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*5％ 电镕＆刚“拽斜锯Ⅵ轨*的研究

表示出切割加工中的线锯形状．将以加L条件为参

数进{nl算出的轨迹形状々田割吏骑rp切割选到稳

定状态后得到的截而轨迹进行比较。

由(1i)式和丧l nr得
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采用Mallah绘制解析曲线如图7所示。
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实骑哪片的轨迹曲线如l目8所“．
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在解析曲线和切片轨迹啦线L取右端对应位髓

为原点，建立如周8坐标系．间隔相等的距离选取相

对应的9十点A(“)8(6)．C(()、D(d)E(e)、

F(n、c(g)、H(^)、，(i)进行测量，地较理论值与实

际值之间的误蕞．见表2所不

表2实验与计算值对比

Fah 2 Conlpari】|oa t'f Ie“and ealcuLHled d．ta

由J：述数据nT得：解析曲线与埘片轨迹的误差

小于I 5％，吻台程暖较高，故可以用解析曲线模拟

切片的锯切轨迹。在c(C)到E(e)之同(占宽度6

的43％)误差的生动范围0 9％，轨迹直线度岛．但

『目时右端他霄吻台程度不够高．分析可能的原囚如

r：

J)由于数恤较小，测量出现的误差对结果有一

定的影响

2)埘切片轨迹进行描罔Ⅱf出现误差对后续结

粜的处理也有很大的影响。

3)由J’实验设备果用SXZ-2型往复盒刚石线

错坷割机往复式运动线铡切割．锦丝运动耍经过减

速，停顿、换向、加谴等过程，对曲线两端影响很大。

4)因锯切力所引起的锯丝张力在松边小而在

紧边大．张力的小同．势必导敛钳蛙对工件堆力的不

1司．乐山九的蘩边的话切速度快于松边，使得其曲率

进步减少而略小于圆弧；与之相反，松边的曲率将

略大下圆弧由丁频繁的换向．【件两端四痘与解

析曲线相比较探。

3结论

通过采用$o 3 him的电镀金川右线钳进行切

制^理打实验，观察切片的实验结粜，分析E{Pl的应

力状态，得出“下结论：

J)在锯切过程的丌始阶段，锯丝和工件由只在

局部的棱角址的点IH：『接触．随着加1的进行．渐变成

切割线接触，挠曲节y不断积累．形嫩曲线接触，最

后形成一条连续光滑的加[曲线。

2)电镀盒Ⅲ☆线锯链切曲线I的锯坷力与政

点的曲率半径成反比．与该处的张』J有j∈，敞在开始

阶段尖角虽然被蘑甲但整条锯切曲线的曲率半径

相差仍然非常大，曲书半径值比其它地方小得多．其

锯切述度将远近快于其它部忙，错丝承受较大的应

JJ |_l{此为避免拐角处锯丝受力过大和降低寿命，

在开始阶段要降低走避速度和进给速度，减小锯丝

的应力变形。，

3)根掂切割加r肘线锯的挠曲形状．可“确定

宜际加I|参数径向山、锯丝包m 0，进研可以得列

F．、F”根据陵挠曲形状解析切割时线锯内发生

的应力确定加工癣Ⅲ合适的张力
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