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切屑控制

有效的塑性加工＿
需要良好ｈ切屑控制

对于专门从事对工收中
一些最柔软材料进行微细加工以形成鉍杂儿何外彻的机加工车Ｍ来 讲 ， 干净 ． 允毛刺 Ｗ

削对保持竞争力非常重 要 。
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顽固地附着于其余的坯料 ， 粘住切削 刃 ，

图 １ 为了在只适合更为常规尺寸零件的设备上 ， 加工出小得几乎无法看到的几何外型 ， 需要机加工

缠绕住浦 、 遍 或者＿它＿离 ，

还会碰巧抓住其他任何东西 。 除 了在加

工 中会 出 现 问 题 以外 ， 切屑控制对于防 主要部分 。 事实上 ， 运转和机床通常专 很关键 ， 以确保将废弃物冲离切削 区 。

止毛刺 来讲是至关重要的 ， 这些切屑 会 门针对此 目 的 ， 但也不是说任何机床都

显著增 加机加 工车间微小塑料零件的整 可 以做到 。 机加工车 间定期在 内 部磨 床 知识为本

体制造时间 。上修改几何形状 ， 以确保材料干净利 落如 同 Ｃ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ ｉ ｃ ｕ ｔ 这家机 加 工 车 间

考虑到这
一

挑战对所有作业都很重地脱离 。 出 于 同样的原 因 ， 所有切削 刀内看似
一

切井然有序的状态 ， 这些切屑

要 ， 切 屑控制 是规划每项 制 造程序 的最具必须极其锋 利 。 注意切 削液 的输送也控制策略植根于若干基本理念 ， 但 由 于
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得益于广泛的塑料加工方面的专长 ， 使

这些理念得 以运用 。 事实上 ， 看看 占地 丨
＇
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速 并 满 足 ）
〔剛ｕｎ 听

需 的 Ｉ０
． ００ ５ ｉ ｎ 公 ｌ 们 是 在 其他 机 如

工车 间也被人们所熟知 。 对于这家公罚

（拥有 Ｉ ２ 名 员工 ） 里的哈挺斜床身车床图 ２ 在 了〇— ４ ２ ０ ３ 零件两侧的槽
，
铁 肖＿钻孔图 ３ 当摘去小零件时 ， 机加工车间里的西铁城

（带动力刀具附件 ） 而言 ， 情况也是如此 。能力为机加工车间内所有车床所共有 Ａ １ ６ 瑞士型机床上的副 轴就会非常接近主轴 。

，

六 、你 由胜中制此八 二
１ 土 丨 丨 ， 〖 丨

＾ 为 了确保间隙 ，
这个刀夹已在切 削刃附近被磨

＊＊± ， ａ＾ ｉｋ ／ｙ，＊得变窄 。 同时細镶块进行了改进 ， 以确保从

小型 、 塑性加工包括零件本身 ， 两台西 其余的坯料中获得光洁的断面

铁城 Ａ １ ６ 瑞士型机床 ， 直径小到 ０ ． ０２ ｉ ｎ非常广泛 ， 并且每个塑料加工对象表现

的切削刀具 ， 以及精筛零件捕集器 。各异 ， 所 以 ， 对东海岸精密制造公司显

这 并不是说对于机加工车 间 而言 ， 得特别重要 。
Ｍ ａ ｒｃｈ ａｎｄ 表示相较于稍硬个 刀 具跟 随 另 外

一

个刀具 ， 以
“

清理
”

跟上技术并不重要 。 相反 ， 机加工车间优材料 ， 软材料往往存在更多 的 问题 ， 其材料的方法要 比手工修剪更划算 ， 它往

先考虑能够在更少设置的情况下 ， 强化设原 因在于切屑 不会从坯料 中 干净利 落地往对整体周期时间 的影响最小 。

备运转 ， 像瑞士型机床 、 动力刀具以及最脱离 。 使用 更高速的进刀和速度有助于利用 合适的 刀具几何形状 。 许多上

近采购的宫野 ＢＮＡ４２ Ｓ 车铁复合 ， 带主轴形成丰厚的切屑 ， 并在其有机会把事情述的
“

清理刀具
”

属于标准供应品 ， 它

和完全可控 Ｃ轴副轴就是证明 。尽管如此 ， 弄糟之前 ， 将其修整掉 。们经历 了 公 司德克尔 Ｓ０ 台 式 刀具磨床

Ｍ ａ ｒ ｃｈ ａｎ ｄ 强调 ， 精确知道任何给定材料 的数次修改 。 然而 ， 传授有助于去除毛

能在加工期间分离 ，
已经对机加工车间处 其他切屑 ｝空？ ）策略刺 的倒 角 和其他几何形状只是定制 刀具

理几何形状 （太小以至于釆用通常面向常将去毛刺纳入过程细节 。 据 Ｍａｒｃｈａｎｄ几何形状 的众多 目 的之
？

。 例如 ， 可将

规尺寸零件的设备几乎无法看到 ） 产生了讲 ， 铆钉头顶具刀是机加工车间 中最为常
一

个标准 的 ０ ． ０ １ ９  ｉ ｎ 地面开槽 刀具磨 成

更为深远的影响 。 Ｍ ａ ｒ ｃ ｈ ａｎ ｄ 还强调 了基用的工具 。 或是出于审美和功能方面的考０ ． ０ １ １ ｉ ｎ
， 以切削 出

一

个狭窄 的通道 ， 或

本要素的重要性 ， 具体地说是设置坚固 、 虑 ， 东海岸精密公司所加工的大部分零件磨掉一部分的镗杆 ， 以避免妨碍盲孔背

手要稳 、 有耐心 。 更最为重要的是东海岸都要求表明光滑 。 遗憾的是 ， 像抛光这样后的锥削 。 当 然 ， 其他几何形状会被更

精密公司的竞争力取决于深层知识 、 最佳传统的去毛刺方法往往见不到效果 ， 其原多地涉及到 ， 这些都提供
一

种竞争优势 。

做法和常识性制造 。 因就在于晃来晃去的塑料倾向于
“

摆动
”

在任何情况下 ， 磨床得到如此之多

当 其达 到 原始机加 工车 间效率时 ， 而非折断 。 机械去毛刺也会对更为敏感的使用 的
一

个原 因是工具设计 ， 适用 于其

这种组合并不 比切屑控制 来得更重要 。 塑料造成损害 。 因此 ， 对于
一些零件来讲 ， 他材料的 刀具涉及不

一

定可以转化为塑

以下简要介绍机加工车 间为避免 出 现缺没有其他选择 ， 只能在材料的剩余孔屑上料 。 据 Ｍ ａ ｒｃｈａｎｄ 讲 ， 这也促使机加工车

陷零件 、 切屑
“

鸟巢
”

、 耗时毛刺去除作花费数小时进行人工切削 。 间在其标准切料刀 中把具有简单几何形

业 以及其他可能拖延交货 日 期 问题而推Ｍ ａ ｒ ｃ ｈ ａｎｄ 表示这个艰苦任务通常可状列为优先考虑的事项 。 例如 ， 断屑器

出的关键策略背后的
一些基本理念 。以通过采用 必不可少的 刀具轨迹而加 以是

一

个不能考虑的方法 ， 其原 因在于它

避免 ， 同 时 ， 他还指 出 只要有可能 ， 程们可能会加剧材料变软 、 纤维质乃至拉

形成完美的切屑 序 员们都会试 图
“

把毛刺放在切削 刀具 伸的趋势 ， 并且在从坯料剥离时会发生

切屑控制始于正确 的参数 ， 以及程的前面
”

。 此外 ， 通过观察东海岸精密公扭 曲 。 所有机加工车 间 的铣削和车 削 刀

序 员能够广泛汲取 以往的经验 ， 以确定司 的任何
一

个零件加工项 目 可揭示 出 切具也往往有
一

个 中立的 刀具前倾面 。 保

采用 何种进刀方式和速度 ， 实现干净利削 路径按原路折 回 到 另 外
－

个 ， 对此 ， 持边缘尽可能垂直于材料有助于 防止将

落切削 。 虽然材料并不是此项作业 中 的Ｍ ａ ｒ ｃ ｈ ａｎｄ 坚称这并不是多余的动作 。 鉴塑料弯 曲得远离切割 ， 避免助长更长的

唯
一变量 ， 但 由于这里的塑料加 工范 围于去毛刺 的方案有限 ， 在其初期 采 用

一 蜷线 （ 在负前角情况下 ， 可能 会发生 ） ，

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ ｉ Ｓ Ｊ ｆｆ 金圍邢工２０ １ ７
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图 ４ 小零件需要小刀具
，
比如采用 ０ ． ０２ ３  ｉ ｎ 的拈

，
在聚酰胺 ４２ ０ ３ 零件图 ５ 在整个机加工车间 ，

工作台上井然有序地排放着工具制造员工使用的显

的长度上切
＿

个洞 。 最近 ， 机加工车间为其 Ａ １ ６ 瑞士型机床增添了高微镜 （ 如此处所示 ） ， 以及质量政策 ， 针对各种特定作业的行程安排和其他

压磨削液
，
并投资直通式磨削液工装以确保有效俳肩 的参考信息

或避免将其往里面拉 ， 并粘住切削 区 （在的地方 ， 可能会有若干小坑 。 这些类型操作人员独 自 关掉切削液喷嘴 。

正前角情况下 ， 可能会发生 ） 。 在车 削 作的表面光洁度是我们无法接受的 。

”

也许最 明显的变化在于添加 了 高压

业过程 中 ， 这两种情形也可能导致不需充分利 用 切削液 。 切 削 液的好处不切削液 。 塑料给切屑控制带来的挑战是

要的锥度和较差的表面光洁度 。 除非极只是从切 削 区移除热量 。 它也是切屑控要冲
一

个长度直径 比达到极端程度的孔 ，

少例外 （ 比如玻璃纤维 ） ， 否则 ， 机加工制 的
一

个重要组成部分 。 虽 然这适用 于而它 的 加 工难度非常大 。 据 Ｍ ａ ｒ ｃ ｈ ａｎ ｄ

车 间从不会去采购涂层刀具 ， 因 为它根任何机加工车 间 ， 但东海岸精密公司 已讲 ， 正 是这 种 难 度 才 成 就 了 东海 岸 精

本不具备优势 ， 刀具或机床上的塑料没采取额外举措 ， 以确保其两 台瑞士型机密 公 司 在 冲 孔方 面 的特色 专 长 。 多 年

到足够硬的程度以证明其存在的合理性 。床配备 的切削液输送 系统尽可能有效地来 ， 这家机加 工车间
一直致力于精炼像

保持刀具的锋利度 。 定制 和稍 加 修起到应有的作用 。 深孔啄钻这样的技术 ， 快速振荡钻机有

改的刀具几何形状盛行并不是东海岸精最 明 显 的 添 加 是 为 机 加 工 车 间助 于避免 卡在 出 屑 槽 中 的 切 屑 蹭 到 侧

密公司 台式磨床备受员工青睐的 唯一原的 水基 切 削 液 配 备 的 额 外 输 送 管 路 。 壁 ， 并损伤到 材料 。 然而 ， 凭借可达到

因 。 即便是人们在使用之前都 已经知道 ，Ｍ ａ ｒｃ ｈ ａ ｎｄ 指 出水基切削液通常是首选的２ ０００
ｐ

ｓ ｉ
（ ｌ

ｐ ｓ ｉ

＝

０ ． ００６ ８Ｍ
ｐ
ａ

， 相 比之前的

机加工车间要马上使用崭新的切料刀 ， 刀油 相 制 剂 ， 它有助于将难 以清理的残 留４０
ｐ

ｓ ｉ

） 的切削液压力 ， 以及
一次流过切

具锋利度也是最优先考虑的因素 。 出于同物 留 在塑料零件上 。 除 了增 加切 削液容削液刀具 ， 这些技术更加有效 ， 甚至可

样的 目 的 ， 执行设置作业的员工往往被发量 （ 可能冲掉零星 、 孤立的切屑 ） 之外 ， 能不需要 。

现透过 ３ ０ 倍显微镜盯着零件 ， 以确保在额外的管线可为控制切 削液的方向提供保持洁净 。 最后 ，
Ｍ ａ ｒｃｈａｎｄ 强调称 ，

将零件放回机床之前保持清晰 ． 明显 。 同更多 的选择 。 对于容易将切屑 偏离到进在处理小零件时 ， 保持切削液得到适当过

时 ， 也经常性地更换刀具 ， 以确保尽可能刀 中 、 刀具库 中 另外
一

个切料 刀或任何滤以及机床洁净是不可或缺的 。 例如 ， 零

的锋利 。 最后 ， 当工序流程中 出现问题时 ， 其他不 良位置的定制 刀具形状来讲 ， 这部件被证明难以区别于其中一台瑞士型机

钝刀具总是那个被怀疑的对象 。些选项特别方便 。 床上被精筛接件器捕获的切肩 。 由此采取

锋利 的工具如此重要 ， 出于两个原机加工车 间并没有就此止步 。 开发的
一

个举措就是更为优先地考虑 ， 并确保

因 。 其
一

： 零件越小 ，

“

推动
”

材料而非人 员为两个瑞士型机床配备 了诺克莱恩切削液得到过滤 ， 同时保持机床洁净 。 这

通过它进行剪切材料的钝工具的潜在影磁管汇设备 （安装到 Ｋ 轴结构 ） ， 以便使可以归结为基本的内务管理。 因此 ， 显而

响就越大 。 其二 ： 相较于在最柔软 的 金切削 液软管与机床正在加工的工件保持易见 ， 在不具备常识和对基本原则有扎实

属 中 ， 那种
“

推动
”

在塑料 中更可能发生 。 相 同 的位置 。 与此 同 时 ， 无论 出于何种把握的情况下 ， 即使是具有最深厚的技术

Ｍ ａ ｒ ｃ ｈ ａｎ ｄ 表示 ：

“

即使在稍硬的塑料 中 ，目 的 （ 改善直接流通 ， 或 利 用其余管线专长也只不过能做到确保切屑的程度 （ 或

在钝刀具 已经扯掉材料 （与切开相对 比 ） 中产生的压力增量 ） ， 零件市场阀 门可使在这方面实现任何其他 目标 ） 。
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