
防止聚四氟乙烯加工变形的方法

西安航空动力控制科技有限公司 (陕西710077) 王庆辉权晓宁 余震

和金属相比，聚四氟乙烯材料热容量小，导热

性差，热膨胀系数大，

加工时，塑料的弹性变

形很大，影响零件表面

质量和尺寸精度。刀具

的选择和加工参数以及

测量对其影响很大，选

择不当，测量不准确容

易造成零件报废。图1

所示是我们其中的一个

产品，要求非常严格，
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平行，保证了螺杆与螺母安装时的装配要求；其二

加工效率高，因使用胎具装卸工件方便，提高了加

工效率。
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3．螺母加工工艺路线

(1)利用车床单动卡盘装夹车削加工西36 mm外
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壁厚只有0．5 mm，加工难度很大。该零件在加工时，

只能采用一次加工完成，为了克服变形，经过多次

试验改进，作者总结了一套加工方法，从刀具选择

修磨、加工过程和测量三方面来进行说明。

1．刀具选择修磨

(1)外圆刀具的选择 为了得到锋利的刀具形

状，我们一般采用高速钢来修磨刀具。先利用线切

割割出大概的形状，然后再手动修磨刀具，得到如

图2所示形状。通过图2可以看出，采用90。的主偏

角，径向切削力小，前面磨有4～5 toni的卷屑槽，

圆柱面。

(2)利用自定心卡盘夹住∞6 mm外圆柱面加工

顶面。

(3)利用车床自定心夹盘夹紧胎具，加工某一

侧面。

(4)利用车床自定心夹盘夹紧胎具，加工另一

侧面，钻螺纹底孔，镗孔，车梯形螺纹。

胎具投入使用后，使零件装卸变得非常方便。

先将胎具安装到自定心卡盘上，螺母安装时，只要

将其放在胎具零件位置上，定位后用MIO紧固螺钉

夹紧，然后就可以进行加工了。经实践证明，此种

加工方法一方面保证了零件的加工质量和零件加工质

量的一致性，另一方面大大提高了零件的加工效率。

4．结语

通过两种加工方法的对比，使我们清楚地看到

使用胎具的优势，让我们在以后的生产中采取类似

方案加工不规则零件以保证加工质量和提高劳动生

产率。MW (收稿日期：20131217)
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有利切屑流出，便于散热，并且刀具锋利，减少了

加工阻力和切削时产生的弹性变形。
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(2)端面槽刀选择 磨制端面槽刀时，选择高

速钢来磨制，磨制时，一定要使刀具的切削刃和零

件加工面垂直，不然，加工出来的零件槽底面不平

行。槽宽选择必须小于1．4 mm，因为零件端面直线

部分只有1．42 mm。如图3所示。
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(3)镗孔刀选择镗孔刀选择时，此零件因为

是直孔，一般的刀具都可以，要是孔是个倒锥的话

刀具就得选择弯镗刀。刀尖不能修磨得太锋利，但

刀尖R角也不能太大，要有一个R0．1 lnln的刀尖圆

弧半径，带排削槽，不然零件表面粗糙度不好。

(4)切断刀选择切断刀修磨时，采用大前角，

使切削力小，变形就减少了。而且切削刃和零件的

外圆要有意地修磨一个15。的夹角，切断时零件断掉

部位毛刺就很少了，而且不容易产生变形。如图4

所示。
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2．Jju-r过程

加工时夹紧力要适当，夹紧力在7 MPa，冷却

充分。
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(1)先进行外圆粗加工，留精加工余量直径方

向1 mm，端面余量0．05 mm，这样是为了避免加工

时缠绕，因为氟塑料余量越少，加工时产生缠绕越

厉害。

(2)钻孔，粗镗孔。钻孔选择高速钢铣刀或者

钻头都可以，比要求的直径小2 mm左右即可。粗镗

孑L后给精加工留余量0．2 mm。

(3)端面槽粗精加工。加工端面槽是该零件的

难点，具体操作是，在槽中心位置先加工一直槽，

然后两边加工加．5 mm。

(4)精加工外圆和孔到尺寸，最后切断，切断

时先多切0．3 mm到有尺的位置，然后退出走外圆斜

面和册．5 mln按总长切断，完成加工。

试验后加工参数：

(1)外圆(粗加工)：主轴转速n=2 500 r／min，

进给量，=0．1 mm／r，背吃刀量a。=1 mm；外圆(精

加工)：n=3 000 r／min，f=0．05 mm／r，a。=1 mm

(精加工余量)。

(2)端面(粗精加工一把刀)：外槽粗加工：

n=l 800 r／min，f=0．08 mm／r；外槽精加工：n=

2 000r／mm，．厂=0．05 mm／r。

(3)镗孔粗加工：／7,=2 000 r／min，f=

0．1 mm／r，a。=1 mm；镗孔精加工：n=2 500 r／min，

，=0．05 mm／Y，a。=0．2 mm(精加工余量)。

(4)切断：／7,=2 000 r／min，，=0．03 mm／r。

由于钻孔参数对零件变形影响不大，省略不写。

3．测量

零件外圆和孑L的公差要求比较严格，测量时由

于零件太薄容易产生变形，测量误差很大，后来经

过和车间工艺商量试验，制作了一套这样的量具来

进行测量。

内孔测量：采用一个心棒，在心棒的中心位置

按照零件孔的上下偏差做一个锥面并刻线，然后把

零件放上去，轻敲桌面，使其自然受力下降，如果

在刻线公差范围内，零件合格。

外圆测量：按照零件上下偏差做两个量环，零

件放进去后，轻敲桌面，零件上偏差可以掉下去，

下偏差掉不下去为合格。零件尺寸咖34～一：．，；mln通

过加工时首中尾三次计量保证。MW
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