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刀具

变速 加工中的断屑与毛刺ｔｅ制

切Ｗ控制攸关每个工厂的屯死存亡 ， 叨削力具业最关心的问题就足如何始终如一的保持延性

钢 （例如 ＳＡＥ １ ０ １ ８
、

１ ０２０ 和 ８６２０ ） 的断屑能力并且很好的控制毛刺 。 切屑控制不当会引发停机 、

军件报废或返工等问题 ， 甚至会造成刀具断裂 引发人 员受伤事故和工 丨 停产 ， 这些部是工厂不能

容忍的底线 。

山特维克可乐满

Ｍ
常来说 ， 在半精加 工 、 精加工和

可变切 削 深度应用 中 存在切 屑 控

Ｍ

加工者６需要做好侧控制 。

和Ｗ ｉ ｌ ｌ ｉａｍＣ ．Ｄｕｒａｎ ｔ吋代开始 ， 这个问题＼

就－直 困扰着所有的汽车制造商 。 尽管一
丨 Ｈ

ｙ＾
Ｅ

ｊ

但是加工这些延性材料 ， 仍然令操作人］｜＿
员 、 工程师和生产管理者深感头痛 。 从

汽车业的 已有经历和可预期的高峰生产ａ邏＿
水平来看 ，

工厂无论如何都需要解决这

一

问题 ， 才能顺应时代潮流 ， 满足生产

在解决侧控制 问题时 ， 物理特性

和经济成本都是首先要考虑的 因素 。 我

们
一直都在使用 的关于高效加工的方法 ，

包括使用 带正前角 的刀具和使用最大的

刀尖半径 ， 在实 际应用 中 的效果却不尽机 。 如果老是 出现停机 ， 并且需要手动给物枓搬运机器人或在线测量带来问题 ，

理想 。 因为尽管这些方案能使切屑变薄 ， 清理排出切屑 ， 也会使操作人员感到十因为切屑会干扰机器人的性能 ， 并给出

从而 延 长 刀具寿命并且提高生产效率 ， 分烦恼 。 这不仅浪 费时间 ， 而且切屑温错误的仪表读数 。

但 同时也会大幅增加断屑难度 。 除此之度很高 ， 边缘又极其锋利 ， 很容易伤人 。

夕卜 ， 很多零件都有表面粗糙度要求 ， 只 另外 ， 切屑还能沿着工件移动 ， 划伤工件 ， 掌握运彳ｊ参数

有使用 大的刀尖半径 ， 才能达到合格的最终导致零件报废或返工 。 如果切屑太在量产加工环境 中 ， 零件加工包括

表面质量 。长缠在切削刃与零件之间 ， 还会出现更铸件和锻件 。 材料整切通常不是 问题。

车削延性钢材产生的细长切屑会严多问题 ， 因为如果刀具对切屑进行了
“

再要改善这些加工作业的切屑控制需要考

重破坏正常的加工和生产 。 如果不能很切削
”

， 会导致断刀事故 。虑 四个 因 素 ， 即 刀 尖半径 、 切 削深度 、

好地断屑 ， 切屑会缠绕住刀具而导致停在 自 动化操作 中 ， 切屑控制 同样会进给率和刀片的顶面槽形 。

８８ＭＭ现代制造 ？

ＩＫ 丨

＂

ｔ金園邢工２ ０ １ ５
－

０ ５ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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Ｆｅａ ｔｕ ｒｅｓ

对刀片的特殊要求才能形成 以便以 ０ ．０４０？＿０ ｉ ｎ 每齿的进给報高

恰当的切屑 。生产效率 。 因而当 刀片背离中心线加工

大 多 数 情 况 下 ， 应 日ｔ 会形成长带状薄切 屑 。 取而代之 ，

Ｉ９
｜＾＾｜

Ｈ 自翻 边 纟线或主侧 刃 ｓ湖方腿勸献外麵朝 向工件

边 比较窄 的 刀 片 。 如果胃 巾线加工 。 因为这样我们可利用 －

５
。

的导

可变切削 深度 的
－

次性走 人角 ， 使切屑厚度增加 。

－

ｖＢ 刀 ’ 通常使用 主切削 刃边为難材料加工的 另
－

个挑战是仿形

０ ．００４
＇ ’

￣＿ ０
＂

的槽型 。 此时 切 削 并形成 圆 弧半径 。 在多数情况下 ，

的关键是保证进给率要超过 我 们可正确设置机床参数 ， 并选择正确

过主切削 刃宽度时 ， 才能充 麵 的位置。 但是 ， 在仿形切削 中 ， 这

分利用 刀片槽翻前角糊 些相 同 的参数和相同槽型会产生不受控

屑成形能力 。 前角是剪切掉 制的切 屑 。 在此类情况下 ， 有时需要首

材料 ， 而 不是通过 刃边去 先优化加工特征的某个部分 。 例如 ， 在

把材料挤掉 。 当 加 工 的进 车 内孔圆弧半径时 ， 先插削半径处的某

我们 的 目 标是尽量增 加切屑 面积 ， 给率小于主切 削 刃边宽度时 ， 会产生热 些点会利于断屑并可获得小的圆弧半径 。

而 同 时要保证零件精度 ， 维持生产循环 量 ， 对刀具寿命不利 。 优化进给率和刃

时间 。 为 了增加切屑面积 ， 切削深度不 边宽度都能充分利 用槽型的切屑成形能 保持良＆子 ）令却

宜小于刀 尖半径 。 当 单侧 切 削 深度 为 力 。 槽型的不同角度和
“

凸 出部分
”

的高 压 冷 却 的 出 现 对 延 性 材 料 的

Ｏ ．Ｏ ｌ Ｏ ｉｎ（
ｌ ｉｎ

＝

２５ ．４ ｍｍ
） 且刀片刀尖半径设计都是为了将切屑排人断屑结构 中从切 屑 控 制 影 响 很 大 。 压 力 为 ｌ ＯＯＯ

ｐ
ｓ ｉ

为 ０ ．０３ １ｉ ｎ 时 ， 切屑会变薄大约 ６０％
， 因而实现 自 动断屑 。 如果是低进刀量的应（

ｌ
ｐ ｓ ｉ

＝

６ ． ８９ ｋ Ｐ ａ
） 的冷却液可使钛合金切

此断屑变得更加困难 。用 ， 这些卷屑槽或 凸 出部分需要靠近切屑断成粗粉 。 此技术 已经在典型的汽车

过去的经验是 ， 单侧切削深度决不削刃线 ， 尤其要位于刀片刀尖半径处 。用 的钢材上做过试验 ， 但没有成功 ， 因

能小于刀尖半径的 ６６％
， 因 为在该位置最难的断屑是处理最短的切肩 ， 最为压力需要在 ２０００

ｐ
ｓ ｉ 以上 ， 才能进行有

时 ， 所有切肩都不再变薄 （其变薄量为短切屑刚好出现在切深的刀尖半径上方 。 效 的切屑控制 。 通常来说 ， 高压泵公司

刀尖半径和切削深度的函数 ） 。 为了提高因此 ， 优化切削时 ， 必须调整切深和 刀提供的泵的水基冷却液压力为 ｌ ＯＯＯ
ｐ

ｓ ｉ
，

进给率而增加切屑面积 ， 需要调整主轴尖半径。 使用 比常规更小的刀尖半径并纯油压力为 ２０００
ｐｓ ｉ 。 但是 ， 不久的将来 ，

转速 。 主轴转速是对刀具寿命影响最大采用修光刃 比较切实可行 。这些公司就会生产出更高压力的泵来解

的切削参数 。 虽然切削深度和进给率也某些情况 （例如髙强度的材料 ） 下 ， 决这些问题 。

很重要 ， 但影响要小得多 。背离主切削 刃可能更利于断屑 。 采用 负加工延性钢材时 ， 控制切肩和避免毛

当 然 ， 根据其他经验 ， 提高进给率角 的主切削 刃可在切削 刃前边缘线以外刺 已不是新问题。 新的挑战是切削刀具公

会降低表面质量 。 这种情况下 ， 最好使形成
一

堵
“

后墙
”

， 在这种情况下 ， 这是司和工厂是否能一如既往地携手合作 ， 共

用 修光刃 。 当首次引人修光 刃 刀 片 时 ， 能控制切屑的唯
一方式 。同解决这些问题 。 有时候 ， 新产品上市宣

他们只用作改善表面质量 。 但是 ， 我们传时承诺解决所有问题 ， 可是最后发现仅

现在 已经意识到通过提高这些修光刃刀 成功秘決正确编程限于某些应用或只能解决部分问题 。

片的进给率 ， 既能保证表面质量 ， 同时无论是断屑还是刀具
“

去毛刺
”

， 编任何工厂都不希望发生不必要的停

又能提高生产效率 。程是否正确将获得迥然不 同 的结果 。 举机 、 或者 由于废料或返工而浪费时间和

一个简单的例子 ， 外圆车削的背离表面金钱 ， 也不想扔掉断裂的刀具或危及员

利用刀片技术加工是我们通常采用 的刀具路径 。 当我工安全 。 知道如何使用正确的切削刀具

当今大多数车削 刀片都有
一

个槽形们用 ＣＮＭＧ 刀片进行表面加工时 （ 即采参数有效加工这些材料 、 采用最新的刀

被压人前刀面 ， 便于切屑控制 。 现在有用背离工件 中心线方式车台肩面 ） ， 导入片槽型和高压冷却技术来提高生产效率

成千上万种槽型可供选用 ， 工厂可 以根角 为 ８５
°

。 这个角 度 比常见的高进给铣和盈利能力 ， 这些都有助于满足工厂当

据不 同 应用 和零件材料选择最佳槽型 。 刀的导入角大 ， 后者通常为 ７５
。
￣

８０
°

。 高今和 以后在汽车变速器零件加工方面 日

当加工延性钢时 ， 只有满足 了这些材料进给铣刀的前提条件是尽量使切屑变薄 ， 新月异的需求 。 ［＾３

９０ＭＭ现代制造 ． 金園ＯＴ工２ ０ １ ５
－
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