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产品名称 剪板机刀片多少钱 龙岩剪板机刀片
明煌精密机械

公司名称 马鞍山市明煌精密机械制造有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 马鞍山市博望区博望镇红星工业园6号

联系电话 18949552994 18949552994

产品详情

圆刀片需要有哪些改进

１ 要减轻圆形刀片质量，zui好减少圆形刀片的结构，简化圆形刀片结构 用钛合金作为刀体材料减轻了构
件的质量，可有效减少圆形刀片的和提高它的极限转速。但由于钛合金对切口不怎么感冒，所以不适合
制造刀体，因此有的高速铣刀已经开始用高强度铝合金来制造刀体了。

   在刀体构造上，应尽量避免和减小受力集中，刀体上的槽（包含刀座槽、容屑槽、键槽）会引起应
力会集，下降刀体的强度，因而应尽量避免通槽和槽底带尖角。一起，刀体的构造应对称于回转轴，使
通过铣刀的轴线。刀片和刀座的夹紧、调整构造应尽可能消除游隙，而且要求重复定位性好。高速铣刀
已广泛采用ＨＳＫ刀柄与机床主轴连接，较大程度地进步了圆形刀片系统的刚度和重复定位精度，有利
于圆形刀片决裂极限转速的进步。此外，机夹式高速铣刀的直径显露出直径变小、刀齿数减少的发展趋
势，也有利于圆形刀片强度和刚度的进步。

   ２ 改善圆形刀片的夹紧方式，高速铣刀刀片的夹紧方法不允许采用一般的摩擦力夹紧，要用带中心
孔的刀片、螺钉夹紧方式，或用特殊设计的圆形刀片构造以避免刀片甩飞。刀座、刀片的夹紧力方向zui
好与离心力方向共同，一起要操控好螺钉的预紧力，避免螺钉因过载而提前受损。对于小直径的带柄铣
刀，可采用液压夹头或热胀冷缩夹头完成夹紧的高精度和高刚度。

   ３ 提高圆形刀片的动平衡性，提高圆形刀片的动平衡性对提高高速铣刀的安全性有很大的帮助。因
为圆形刀片的不平衡量会对主轴系统产生一个附加的径向载荷，其大小与转速的平方成正比。 

数控剪板机液压系统的维修方法

数控剪板机液压系统的维修方法如下：

一、油路无压力，上刀架没有动作。A.电磁换向阀的电气插头接触不良。建议检查电气插头。B.电磁换
向阀阀芯被杂物卡住或推顶面不动。建议检查、拆卸和清洗。C.组合阀各阀芯密封口有杂物，不能密封



。建议检查、拆卸和清洗。D.组合阀中的每个节流孔都被堵塞。建议检查、拆卸和清洗。

二、上刀架回位慢或者回不到上死点，或上刀架和压缸动作顺序不协调。A.回流气缸的氮气压力不足。
建议分别检查并调整到额定压力。

三、剪板机的调整与操作。A.切削刃间隙的调整。1)刃口间隙是否调整得当，剪板机刀片多少钱，是影
响切削质量和延片寿命的重要因素。2)调整间隙时，暂时松紧螺钉，然后将手柄转动到所需的刻度值，
然后锁紧螺钉。3)球阀用于测量上下叶片之间的间隙均匀性。具体方法是在上、下齿条单冲程到下止点
时，手动剪板机刀片，迅速转动球阀关闭油路，使上刀架停在下止点。然后继续微开微关球阀，使上刀
架在整个行程中一步一步上升，然后就可以一步一步测量刃口间隙的均匀性。

B.操作前的准备。1)清洁每台机器表面的油污，注意截止阀上的切割线应处于打开位置。2)向所有润滑部
位注入油脂。3)向油箱中加入干净机油。4)将机器接地，接通电源，检查所有电器动作的协调性。

 

在进行剪切物料的时候，龙门剪刀片要消耗一定的成本，这些成本不光是物料方面的，还包括对于刀片
以及对于整个机器的成本，小编为大家总结了一下，这些成本主要是固定成本和不固定成本、人工成本
、切割损耗、以及投资和运行成本等等。

龙门剪刀片剪切物料的成本： 

  1、固定成本和不固定成本 其中固定成本主要以设备常规易损件为主，该类加工吨成本在3-5元，龙岩
剪板机刀片，其次的不固定成本主要以电费、人工、场地等成本构成，由于不同投资规模产生的切割效
率不同造成该类成本差异较大。 

  2、人工成本 通常一套龙门剪刀片在人员配置上为3-8人，剪板机刀片厂家，产量规模上在4-200吨/小
时不等，对于不同地区及投资成本的客户可通过对相关型号的设备进行具体分析后了解。 

  3、切割损耗 在实际作业过程中龙门剪刀片除了以上成本因素外还会产生切割损耗，该类损耗依据切
割物料的不同而定，如杂质含量较高的废钢其切割损耗通常较大，而对于纯度较高的废钢则相应的损耗
越小。 

4、投资与运行成本 综合以上因素龙门剪刀片切割一吨废钢的成本将在60-200元不等，如需详细成本预算
也可咨询相关厂家获取龙门剪刀片相关投资预算及运行预算。

剪板机刀片多少钱-龙岩剪板机刀片-明煌精密机械由马鞍山市明煌精密机械制造有限公司提供。马鞍山
市明煌精密机械制造有限公司坚持“以人为本”的企业理念，拥有一支高素质的员工队伍，力求提供更
好的产品和服务回馈社会，并欢迎广大新老客户光临惠顾，真诚合作、共创美好未来。明煌精密机械—
—您可信赖的朋友，公司地址：马鞍山市博望区博望镇红星工业园6号，联系人：袁经理。
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