
2021年 第2期 
冷加工

www.mw1950.com 41

工艺方案
Technique Solution

聚四氟乙烯材料薄壁盒体的加工

张宁健，陈雷

中国电子科技集团公司第38研究所精密加工分厂　安徽合肥　230031

摘要：针对聚四氟乙烯材料的切削特点，制定完整的加工方案，通过工艺加强筋和磁铁压紧的方法，解决了

薄壁盒体的加工难题。
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1　序言

聚四氟乙烯材料是四氟乙烯的聚合物，颜色为

白色。聚四氟乙烯具有以下特点。

1）不吸潮、不燃，对氧、紫外线均极稳定，具

有优异的耐候性。

2）几乎不受任何化学试剂腐蚀。

3）绝缘性能好，介质损耗小，具有自润滑性。

4）具有塑料中最小的摩擦因数，是理想的无油

润滑材料。

５）材质较软，非常容易切削，属于易加工材

料。

聚四氟乙烯材料被广泛应用于原子能、航天、

电子、电气、化工、机械、仪器、仪表、建筑、纺

织和食品等行业。

我单位加工一种聚四氟乙烯材料盒体，由于材

质较软且底部较薄，因此加工有一定难度。

2　聚四氟乙烯盒体加工出现的问题及原因

图1所示聚四氟乙烯材料盒体底部很薄，只有

1mm，原加工工艺是用压板压紧四周，用φ6mm立

铣刀由内而外分层切削，在切削加工过程中，当盒

体底部余量在2mm时，由于聚四氟乙烯材料较软，

底面越来越薄，强度逐步降低，在切削力的作用下

开始有振颤，继续加工就会出现底面被拉起或者被

撕裂的现象，使整个零件报废。

经分析认为，由于零件材质较软，零件材料

被逐步切除后，当切削力大于材料所能承受的强度

时，就会产生零件底面被拉起或者被撕裂的现象。

3　改进后的工艺方案

根据材料特性，重新制定了一套加工工艺方

案。

1）如图2所示，将零件内腔分为4小块，中间

预留＜6mm的加强筋，主要目的是减小一次切削面

积。通过中间的加强筋，增强零件底部加工区域的

 b）剖视图

 c）三维立体图

图1　聚四氟乙烯材料盒体

a）俯视图
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强度，使零件底面不易被拉起或撕裂。

2）改变切削路径及切削深度，如图3所示。

从4小块内腔中间位置下刀，加工深度直接到Z向

-9mm，不采用分层逐步加工，这样四周余料的厚度

一直保持在9mm，材料的强度大于切削力时，底面

就不会被拉起或撕裂。

a）第1个内腔的加工路径图

b）4个内腔的加工路径图

图3　改变切削路径及切削深度

3）采用环形由内向外的加工刀具路径，顺时针

方向一圈圈往外切削零件余量。顺时针切削时切削

作用力是向下的，起到将零件下压的作用，当零件

余量减少时，底面不会被拉拽起来。

4）刀具的转速一般控制在3000r/min，进给速

度500mm/min。这组切削参数是通过验证得到的，

刀具的转速和进给速度匹配，在加工零件的过程中

可以减少热量及切削力，零件余量切除后不会产生

过多的应力，因此不会产生变形。

5）加工完4小块内腔后，在去除中间加强筋

时，关键技巧是通过4块强力磁铁的作用，将零件的

底部与工作台压平并固定住，如图4所示。针对加强

筋逐条分层加工，通过3次下刀去除中间的加强筋。

图4　采用磁铁压紧

4　结束语

通过采用以上技巧和方法，能够解决聚四氟乙

烯材料盒体的加工难题，保证了加工质量。该方法

简单实用，成本很低，可以应用于类似的底面较薄

的零件加工中。只要磁铁的吸附力大于切削力，就

不用担心零件被移动，零件底面会被磁力压平，加

工出来的零件底面就非常平整。
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图2　将零件内腔分为4小块

专家点评

本文根据聚四氟乙烯材料的特性，制定

了一套完整的加工方案，通过工艺加强筋和

磁铁压紧的方法，轻松解决了薄壁盒体的加

工难题。创新方法独具特色，磁铁定位颇具

匠心，具有适用面广、实用性强、操作简单

及成本低廉的优点，非常适用于底面较薄的

非金属材料的切削加工。
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