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ｓｉｚｅｏｆｔｈｅｂｕｒｒｉｓｃｈａｎｇｅｄｗｉｔｈｔｈｅｄｉｆｆｅｒｅｎｃｅｏｆｔｈｅ
ｍａｔｅｒｉａｌｔｏｂｅｃｕｔ．ＴｙｐｅⅠ ｂｕｒｒｉｓｆｏｒｍｅｄｉｎｄｒｉｌｌｉｎｇ
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Ｆｉｇ．７ Ｅｆｆｅｃｔｏｆｗｏｒｋｐｉｅｃｅｍａｔｅｒｉａｌ
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钻削毛刺生成与控制的研究

王贵成 张春晔

（江苏理工大学机械工程学院，镇江 ２１２０１３）

摘 要 本研究以切削实验为基础，建立出钻削加工中毛刺形成的切削模型，并对其生成与变

化进行了系统的实验研究与理论分析，揭示了钻削加工中毛刺形成与变化的基本规律，开发了

若干抑制或减少毛刺的新技术、新工艺和新方法．
关键词 进给方向毛刺，钻削加工，去毛刺技术，精密加工
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