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钦合金大深盲孔精加工技术
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在钦合金大深盲孔精加工 中
,

刀具耐用度低
、

断屑排屑 困难和已加工表面粗糙度大
。

利用先进的 8 2 ∋Φ Φ Δ Ν ΚΒ 2Β ΒΟ Β Η ∗ 深孔钻削系统Κ‘一 “Π对直径 ΘΦ Γ Γ
、

孔深 Ρ  ΦΓ Γ
,

且底

部呈锥形的育孔进行精加工试验
,

设计的夹具内排屑式成形铰刀如图 # 所示
。

刀体部分 由

四头矩形螺纹紧固在钻杆上
,

两个定位配合面保证铰刀
一

与钻杆有良好的同轴度
。

液量控制

环可与孔壁形成适当间隙
,

控制循环切削液的流量与压力
。

两块刀片要求对称分布
,

刃磨

后不允许重新装夹
。

采用机夹式铰刀的目的是防 止焊接带来的
“铜污染”

问题 ∋导致钦合金

脆性断裂 ∗
。
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图 # 机点内排屑式成形铰 ∗<

铰刀的柱
、

锥接合角点处担负着全部深孔柱面的铰削任务
,

切削路程最长
,

一孔铰完

后实测后 刀面磨损宽度 ! 7 二 %& Ρ 一 %
&

)4 ? Γ
。

为此选用 5 Ρ 高速纲作为 刀具材料
,

井确定

其合理的 切削速度 Ω Ξ Ψ 一 ΖΡ Γ Σ Γ =?
&

进给量 [二 %
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 Γ Γ Σ Η 。 在 . ; 一 # # 型水基切

肖∴液中加 入 了含磷极压添加剂和某些油性添加剂
,

以生成高熔点的化学吸附膜
,

阻止摩擦

界 而的 直接接 触
。

采取以 卜措施后
,

铰 削一 只 深 度 Ρ  % Γ Γ 的 深孔
, ! 7 仅为 %

&

#一

% # ( Γ Γ
。

当铰削到孔底锥 面部分时
,

铰刀的全部刀刃均参与切削
,

切屑长而难断
,

容易

堵塞在有限的容屑空 间内
。

沿铰 刀刀 刃应 刃磨出 自线圆弧型断屑槽
,
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另一方面应提 高循环切削液的出入 口压力
,

加强 8 2 系

统的喷吸作用
,

这样可将切屑全部排出
。
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由于钦合金具有极强的化学亲和力
,

在加工过程中总是会与硬质合金或高速钢导向条发生

粘附
,

拉伤已加工表面
,

使粗糙度大为增加
。

为 了消除粘附现象
,

采用非金属材料 ∋尼

龙
、

夹布胶木等 ∗ 来制作导向条
。

为了消除切削振动对已加工表面粗糙度的不 良影响
,

对

弹性较大的非金属材料导向条使用了负间隙
,

即导向条直径 比刀刃最外缘直径过盈 %
&
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。

改进后的加工孔壁粗糙度 3 。

由原来的
&
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Ε 拜Γ
,

铰削效

果非常稳定
。
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