
第 1 页 / 共 4 页

压铸件去毛刺设备厂商

发布日期: 2025-09-21

热能去毛刺机去的就是不需要的废边废料，那么热能去毛刺机废料排除的基本原则又是什么
呢?废料应每一程落下一次，避免积存。废料形状不要有尖角，以避免模具刃口形成尖角及废料尖
角伤到操作者。其次，热能去毛刺机在运转时，废料通道在直线上的宽度和高度要宽裕。废料槽
要有足够的强度和刚性，应尽星避免在一种通道内通过两种废料。热能去毛刺机废料排除的基本
原则，露出模外的废料滑糟，在模具存放时，可以用较链装置收起滑槽，或将滑椿缩入模具内。
热能去毛刺机在排除废料的时候，控制废料的下落点，使其建议在操作人员附近，以便废料及时
排除。去毛刺机切削装置(动力头)切削装置分为旋转机构和移动机构。压铸件去毛刺设备厂商

当板厚超过120mm时不宜穿孔去毛刺机倒角，如内孔直径较大，可在相应位置采用机械加工
方法钻p20mm的去毛刺机倒角孔，然后再进行内孔去毛刺机倒角。穿孔时，在穿孔的过程中，注
意调节速度和氧气控制阀，使熔渣大致与割嘴成40度方向飞出。为减少预热时间应适当加大预热
氧、(中厚板更应如此)，选择合理的穿孔点，观察钢板预热处的变化，当达到去毛刺机倒角温度时
(即燃点)，打开去毛刺机倒角氧控制阀，将速度适当增加直至全部打开去毛刺机倒角氧控制阀，
即可完成穿孔动作。压铸件去毛刺设备厂商去毛刺机作业时工作人员须带手套。
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去毛刺机切削装置(动力头)切削装置分为旋转机构和移动机构。刀具和刀片安装在旋转机构
上实现棒材的倒角；移动机构保证旋转机构完成快进、工进、快退整个倒角过程，而且移动机构
在专门用导轨上运动，很好地保证了旋转机构在移动过程中中心线的准确性。去毛刺机夹紧定位
机构夹紧定位机构可保证棒材端部在倒角过程中的全定位及棒材中心线与动力头的同心度人从而
保证倒角的均匀性。夹紧定位机构安装在切削装置前端由上夹块和下夹块组成上夹块为上下滑动
式，由液压系统控制动作，下夹块根据棒材规格不同可进行更换，并且结构为自动定位快换方式
以便于操作。去毛刺机刀具设计由于棒材在分段热锯切和上冷床冷却过程中端部经常出现不规则
形状为保证倒角质星并为避免端部不规则棒材对刀具的撞击，倒角机刀具设计为特制多齿碗型金
属刀具。该刀具具有良好的通用性和耐冲击性，方便切屑的清理和吐屑能实现多种规格棒材的倒
角切削可操作性强，并可减少换刀频率。

如何去除交叉孔毛刺金属零件内通道相交处粗糙并带有的毛刺一直是令人烦恼的问题。电化
学去毛刺是解决这些问题的好方法。电极头通常设计成与工件表面相对称的形状。对金属材料制
成的零件自动地、有选择地完成去毛刺作业。它可用于气动、液压、工程机械、油嘴油泵、汽车、
发动机等行业不同金属材质的泵体、阀体、连杆、柱塞针阀偶件等零件的去毛刺加工。设计一个
合适的去毛刺程序并且具有高效率和完全的自动化(何行的制造系统)是一个有难度的问题。这一
技术是用成形工装，对工件的选定部位进行加工接通电流的电解液在工件和工装之间通过，瞬间
溶解毛刺，去毛刺的同时，在内通道相交处产生均匀、精确的倒圆边角。加工时间一般在10秒
到30秒之间。大多数工件采用多个电极头工装，可以达到更高的工作效率。去除量取决于工件(正
极)和工装(负极)之间电流量的大小。毛刺的危害之一就是容易割伤，为了去除毛刺，通常需要进
行称为去毛刺的二次操作。
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去毛刺刀具的选用：金属加工是由刀具挤压工件加工部分由弹性变型——塑性变型——切断
来实现的。而铝合金材质本身韧性延展较好，不容易断屑，所以刀具刀刃一定要锋利。锋利的高
速钢刀具、硬质合金刀具（铝用刀）、PCD刀具都可以，目的是缩短工件本身弹性变型塑性变型时
间，避免撕扯零件加工部位而产生毛刺。但同时刀具磨损对毛刺的形成有很大的影响，如果是批
量持续生产同时还需要考虑刀具的耐磨性，让刀具在锋利状态保持时间更长，此时建议采用PCD
刀具（可参看：你注意到了吗，PCD刀具在铝加工中使用得越来越多了）。还可以在加工过程中选
用专门的复合刀具（复合铣刀、复合钻头等等）。前一刀具生成的毛刺可以被后一刀具除掉，能
够在控制毛刺生成的同时改善加工质量。清理毛刺的工作就是在配件原状不变的情况下，对其外
表进行平滑加工，清理毛刺。压铸件去毛刺设备厂商

去毛刺机产品具有设计独特、结构紧凑、外型美观、操作方便等优点。压铸件去毛刺设备厂
商

影响去毛刺机加工效果的工艺因素较多，如工具阴极的合理设计、脉冲电源的参数选择、电
解液的成分、浓度、压力和流速、极间间隙、电流密度、加工时间、流场特性等。在加工中，一
般采用较窄的脉冲宽度和较高的脉冲频率进行加工。此外，由于电解液的周期性更新，使间隙内
的电解产物(阳极去除的金属、阴极析出的氢气和产生的焦耳热等)可及时、充分地排除。脉冲电
源参数应根据加工条件合理选择。工具阴极应根据具体毛刺情况进行合理设计，设计时应注意应
用遮蔽技术，以保证在高效去除毛刺的同时保护工件阳极表面其它非毛刺部位的原有精度和表面
质量。压铸件去毛刺设备厂商

杭州龙砺智能科技有限公司属于机械及行业设备的高新企业，技术力量雄厚。是一家有限责
任公司（自然）企业，随着市场的发展和生产的需求，与多家企业合作研究，在原有产品的基础
上经过不断改进，追求新型，在强化内部管理，完善结构调整的同时，良好的质量、合理的价格、
完善的服务，在业界受到宽泛好评。公司业务涵盖打磨，抛光，去毛刺，自动化打磨，价格合理，
品质有保证，深受广大客户的欢迎。龙砺智能将以真诚的服务、创新的理念、高品质的产品，为



第 4 页 / 共 4 页

彼此赢得全新的未来！


