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暋暋[摘暋要]暋简述了金属制品与塑料制品毛刺的概念以及制品表面毛刺去除的重要性,介绍了常见的毛刺去

除技术,如人工去毛刺、电化学去毛刺、热能去毛刺、高压水去毛刺、超声波去毛刺和激光去毛刺等,并说明了各技

术存在的问题,最后对制品表面毛刺去除技术的发展趋势进行了展望。
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[Abstract]暋Theconceptsofmetalburrandplasticburrweregivenfirstly.Theimportanceofburrremovingwasalso

emphasized.Thenthecommonburrremovingtechniquessuchasmanualdeburring,electrochemicaldeburring,heatenergyde灢
burring,high灢pressurewaterdeburring,ultrasonicdeburringandlaserdeburringwereintroduced.Andtheirexistingproblems
werealsoillustrated.Finallythedevelopmenttrendsofburrremovingtechniqueswereprospected.
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暋暋毛刺是指金属和塑料制品表面的毛刺,不同制品

产生毛刺的原因是不同的。金属毛刺是指金属件经过

机械加工后残留在表面的余屑。金属毛刺的存在可能

影响工件的定位和夹紧以及表面质量,降低工件涂层

或油漆时的附着力,影响外观质量和耐用度。
塑料在成型过程中由于成型工艺、模具及制品设

计、原料和机器等原因产生的并附着在制品分型面上

的一层溢料,称为批锋或飞边,当这些溢料很薄很小

时,称为毛刺。在精密成型工艺中,经成型后的塑料制

品一般不能直接投入使用,而需将制品表面上的毛刺

彻底去除,然后进行除油除尘、喷涂、化学镀、电镀、真
空镀膜、印刷等后处理。毛刺的去除质量将直接影响

塑料制品后处理的品质。

1暋常见的毛刺去除技术

目前,毛刺去除技术主要有传统的人工去毛刺、电
化学去毛刺、热能去毛刺、高压水去毛刺、超声波去毛

刺、激光去毛刺和冷冻喷丸去毛刺等[1-3]。

1.1暋人工去毛刺
传统的人工去毛刺包括利用锉刀打磨、砂纸打磨

和砂轮打磨等,灵活性较大,主要适用于毛刺去除难度

小且数量少的零件。对于批量生产的金属或塑料制

品,采用人工去毛刺不仅需要大量的劳动力,而且劳动

强度很大,生产效率低,不适合加工形状复杂的制品。

1.2暋电化学去毛刺
电化学去毛刺又称电解去毛刺,其基本原理是:利

用电能、化学能进行阳极溶解来去除毛刺。它对加工

工件无机械作用力,容易实现自动化或半自动化,对大

批量生产最为经济,适用于手工难以处理和形状复杂

部位的毛刺去除,具有去除效果好、安全可靠、高效等

优点[4-7]。

1.3暋热能去毛刺
热能去毛刺技术,是利用高温去除零件的毛刺和

飞边。其原理为:将加工零件置于密封腔内,充入一定

比例的可燃气体,由火花塞点燃产生瞬间高温清除毛



暋第39卷暋暋第5期暋暋2010年10月 表面技术
暋暋暋Vol.39暋No.5暋Oct.2010 SURFACETECHNOLOGY 101暋暋

刺飞边。
陈健[8]发明了一种高温去除金属毛刺设备,它将

金属零件放置在密封的去毛刺室里,点燃混合室内混

合气,在极短时间内达到2500~3000曟,将零件上的

毛刺和飞边烧除。该设备毛刺去除效率高,去除效果

好,不会影响零件的金相组织,适用范围广。
王明华[9]等人针对目前医疗行业一次性用品毛刺

问题,发明了热塑性塑料去毛刺的方法,其方法为在密

闭容器中通入乙醇气和氧气体积比例为1暶1.5~1暶4
的混合气体,气压达到200~500kPa(即2~5个大气

压)左右时,火花放电,点燃乙醇,瞬间产生大量热量,
由于塑料件毛刺部位表面积远大于体积,根据差动加

热原理,迅速加热燃烧毛刺部分,达到去毛刺的目的。
日本 NTT苔莉加株式会社的柳濑利夫[10]发明了

一种塑料卡之类物品的毛刺去除与清除装置,该装置

能在自动去除塑料卡之类物品边缘上的毛刺后,还能

除去其表面的外来异物和静电。

1.4暋高压水去毛刺
高压水去毛刺是利用水力喷射产生的物理作用和

切割作用,去除毛刺的一种柔性加工工艺方法。这种

工艺去毛刺能力稳定,生产效率高,适用于去除尺寸较

大容易折断的毛刺,以及去除孔内毛刺,如深孔、盲孔、
小孔和狭缝等部位的毛刺。但由于其压力很高,冲击

力很大,会损伤制品表面[11-12]。
顾国忠[13]等人发明了一种利用高压射流去除被

清洗工件的毛刺技术,其技术方案是利用高压泵产生

的高压水冲刷零件,清除零件表面的毛刺,再利用过滤

系统过滤经过冲刷的水,对于不同尺寸大小的金属零

件须选择不同的射流压强。
马云青[14]等人发明了一种流体喷射去除金属件、

塑料制品毛刺及油污的方法和装置,其工作原理如图

1所示。在流体介质中加入具有一定硬度的研磨剂,

图1暋一种流体喷射去除毛刺的工作原理

Fig.1Operationalprincipleoffluidinjectionburrremoving

然后通过可控增压器对流体介质增压后由具有不同角

度的流体喷射枪喷射在可作移动或转动的加工工件表

面,使加工工件上的毛刺在喷射冲击力和介质摩擦力

下被去除,同时油污在喷射出的介质的涡流冲击力和

摩擦下变成细微的滴状物脱离工件。

1.5暋超声波去毛刺
超声波去毛刺是利用超声作用将机械振动传给清

洗液,使其频繁地拉伸和压缩,形成微气泡,微气泡破

裂会产生瞬间高压轰击零件,以达到去除毛刺的目的。
超声波去毛刺技术是一种环保绿色科技,使用的液体

介质为纯水,对环境无任何危害[15-16]。
陈玉峰[17]发明了一种用金属传导声波的超声波

研磨去毛刺装置,它由水槽、水、超声波振动盒、升降机

构、工作槽、含水切削液、研磨粉、防溅隔音盖组成,其
结构如图2所示。该发明的优点是:没有空间形状上

的限制,只要有液体介质的地方就可以除去毛刺;不需

要工件为导电体,对环境没有污染;工作加工区域与超

声波振动盒处于不同区域,避免研磨粉对振动盒的物

理损害;由于研磨粉与水槽之间完全隔离,水槽不用添

加过滤装置。不足之处是:由于研磨粉与工件表面发

生接触,会损伤表面质量要求较高的制品的已成型表

面,另外,不利于去除韧性材料的毛刺。

图2暋一种超声波研磨去毛刺装置

Fig.2Anultrasonicgrindingburrremovingequipment

日本S&C株式会社经过严密测量和选用超声波

频率等 诸 多 因 素,开 发 出 独 有 的 超 声 波 去 毛 刺 技

术[18],它可以达到稳定的极高的超声波功率密度,使
超声波冲击波的强度足以去除部件的毛刺。

1.6暋激光去毛刺
激光去毛刺技术利用聚焦的激光束产生的热能熔

蚀毛刺。激光具有强度高、能量密度大、聚焦性强、方
向性好的特点。激光去毛刺不需要用刀具、电解液或

其它化学溶液,但设备投资成本高[19-21]。
瑞典尼奥斯罗伯蒂克斯公司的 K·E·纽曼[22]发

明了一种去除毛刺的方法,其原理如图3所示。激光

器3对准工件1的边棱,光束4以毩角照射毛刺2,使
得可以确定第一表面5的位置以及与第一表面以一个

角度邻接的第二表面6的位置,经过计算后得到一个

外推面7,然后来外推第一表面5和第二表面6之间
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的切割曲线8,在这里沿着切割曲线除去毛刺2。

图3暋一种激光去除毛刺的方法

Fig.3Alaserburrremovingmethod

1.7暋冷冻喷丸去毛刺

冷冻喷丸去毛刺技术是利用液氮的冷冻效果使塑

料、橡胶制品、压铸件飞边或毛刺迅速发生脆化,然后

通过高速喷射的塑料弹丸撞击制品,从而达到高质量

去除零件飞边的目的[23]。
徐菁[24]发明了一种小型塑料制品、橡胶制品飞边

的修整方法。将塑料制品冷冻至-100 曟以下、橡胶

制品冷冻至-200 曟以下,同时在滚筒中和钢球一起

翻滚,滚去飞边,自然升温至室温取出即可。日本昭和

炭酸株式会社的仓地光也[25]发明了一种通过喷射材

料的喷射除去塑料制品、橡胶制品、压铸制品的毛刺的

喷丸处理装置,它克服了以往喷丸处理装置的喷射机

和分选装置的工作必须分别进行操作麻烦等缺点,使
喷射机和分选装置的工作简单而高效地进行,同时能

采用小的喷射材料容器,将喷射材料均匀、高效、不堵

塞地吸引供给喷射机,还能使之小型化。

2暋制品表面毛刺去除技术的发展趋势

现有的制品毛刺去除技术都存在不同程度的适应

范围和局限性,不能同时实现高效率、高质量、低成本

的毛刺去除。面对日益增长的市场需求和日益激烈的

市场竞争,完善或研发高质量的毛刺去除技术显得尤

为迫切。总的来说,制品表面毛刺去除技术应该朝着

以下几方面发展:

1)去毛刺设备结构要简单,降低投资成本;2)毛
刺去除质量要稳定,精度要准确,减少废品的产生;3)
实现去毛刺操作的自动化,降低人力成本,提高生产效

率;4)实现绿色环保生产,不污染环境;5)提高技术的

通用性,扩大去毛刺的适用范围;6)实现安全生产,降
低劳动强度。
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