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锯切加工

模拟方法

可以提升锯切加工的生产效率
锯切流程的整体优化并非易事 。 为 了提高切削和进给的速度 ， 改善切屑排放状况和降低刀 具

的负荷 ， 模拟方法变得不可或缺 。
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削速度 、 进给速度 、 切 屑 排放及统 ， 因 此可提高生产率 。 锯切则是通过拟 。 现有的材料模型可以提供加工温度 、

刀具负荷 ， 这些 问题存在于所有圆 形或直线形运动 ， 对板材进行切削 、 加工力和切屑生成方面 的 良好结果 。 因

的切削加工过程之 中 ， 它是 因 加工过程对棒材和型材进行截短 、 对板材的破损此 ， 每个参数组合的效果都可 以被很好

中材料的复杂力学运动和 负荷 以及变形处进行修剪或进行开槽 。 所锯切 的材料的计算 ， 由此可 以对各种不 同 的刀具方

而产生 的 。 很高的机械负荷和热负荷可决定 了齿形和切削空间 ： 对软质材料需案和参数进行系统的评价 。 通过切削模

以实现材料的切削 ， 但是也会对加工质要用 到 更高的齿和更密的齿分布 ， 而硬拟 ， 可 以对切削流程进行了解 ， 并对多

量产生影响并导致刀具磨损 。 模拟方法质材料则 采用 较短的齿形 、 较少的齿腔个变量进行 同 步分析 。 通过这种方式 ，

是理解复杂流程并实现锯切工艺优化的和较多 的齿数 。 在这两者之 间则会有很可以获得有价值的数据 。 对各个变量影

一种手段 。 多不 同 的材料和设计方案 。 为 了避免锯响的深人了解 ， 有助于对新的刀具技术

锯切流程可 以通过对切削速度和进片 因摩擦过热而导致冷焊和锯片卡壳 的方案进行系统性研发 。 由 此可 以省去试

给速度的 匹配而得到改善 。 对此 ， 锯齿危险 ， 主切削 区域被设计成 比锯条还大 。 验所需的资金和材料 ， 研发工作所需 的

外形 （齿形 、 切削和开槽角 度 、 切削边在校正的时候 ， 锯齿被交替地或成对地时间也可得到 明显缩短 ， 这是 因为与耗

缘 曲率半径和切屑腔 ） 及齿数等系数均向左和 向右均匀地掰开 。时数周 的迭代方法相反 ， 模拟方法可 以

可有助于刀具的设计 。 总的来说 ， 通用尽管 圆锯是一种高效的加工方式并在数小时之 内给 出 钢材开发 的结果 。 此

型刀具的技术方案往往不太具有经济性 ， 可达到 较长的使用 寿命 ， 但是迄今为止外 ， 由 于研发工作无需依靠生产资源 ，

因此某些特定的刀具技术方案会更有利尚未被模拟过 。 从较高 的切削速度和进因此研发的工作效率也可以得到提高 。

于铝合金 的 加 工 ， 而不太有利于钢 材 、 给速度上看 ， 可 以对圆锯进行 ＦＥ 模拟 。为 了对切 削工艺进行高精模拟 ， 需

聚合材料和复合材料的加工 。 此外 ， 所各种工艺参数和切削几何外形的影响可要用 到刀具的几何外形数据 。 此类数据

切削的材料和刀具材料的特性 （导热性 、 以得到快速的识别 。 其结果可 以对切屑可以在 ＣＡＤ 环境中 以 ｓ ｔｅ
ｐ 、

ｉ

ｇ ｓ 或 ｓ ｔ ｌ 格

韧性 、 硬度和热容量等 ） 也发挥着重要生成 、 加工温度和切削力等方面的状况式生成 ， 然后被构建成为模拟模型并实

作用 。 作 出 预测 ， 并可 以用 绘制 曲 线 图 的方式现 网络化 。

一旦现实条件得到满足 ， 便

表现 出来 。 由此可 以定义 出 各种加工特可对加工流程进行模拟 。 最后便是切削

据切Ｉ：艺和］模 １以 征并挖掘 出优化的潜力 。外形和切削材料特征值等工艺参数方面

锯切可定义为采用 多刃刀具对材料 的 系统性变动 。 对模拟结果进行处理和

进行的切削 。 锯刀所拥有的特定几何外 圆据是模找１３：作中的新领域详细探讨 ， 由此便可更好地把握后续新

形如 刀 刃 的数量 明显要高于其他切削 系很多切削工艺 已经得到 了成功 的模刀具研发的各个步骤 。 Ｇ２３
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