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产品名称 德国合金刀片 威力特机械刀片加工
常州合金刀片

公司名称 马鞍山市威力特机械刃模厂

价格 面议

规格参数

公司地址 博望区博望镇三杨工业集中区

联系电话 18949552994 18949552994

产品详情

那么剪板机刀片的热处理怎么样才是正确的？

那么剪板机刀片的热处理怎么样才是正确的？多次回火和保温时间的控制。

回火：在刀片热处理时的回火是十分关键的，数控合金刀片，多次回火可以缓释加工时所产生的应力，
从而提高了刀片质量的稳定性。普通的钢一般回火至少两次，硬度较高的钢回火次数则应该大于两次。

时间的控制：回火时的保温时间注意不太短，硬质合金刀片，一般控制在二到三小时，常州合金刀片，
时间太长则容易出现崩口。

剪板机刀片的制作是具有一定技术性的，为了节省成本缩短回火时间，而导致刀片容易出现崩口，质量
不达标的问题。这是不可取的。所以剪板机刀片并不是越硬越好，其中有较为复杂的参数影响着刀片的
整体性能，在采购时一定要注意这些细节。

进行刀具半径补偿时应注意的事项

为了防止在刀具半径补偿建立与取消过程中刀具产生过切现象，在建立与取消补偿时，程序段的起始位
置与终点位置要与补偿方向在同一侧。

5）在刀具补偿模式下，一般不允许存在连续两段以上的补偿平面内非移动指令，否则刀具也会出现过切
等危险动作。补偿平面非移动指令通常指仅有G、M、S、F、T指令的程序段（如G90、M05）及程序暂
停程序段（G04 X10.0）。

6）在选择刀尖圆弧偏置方向和刀沿位置时，要特别注意前置刀架和后置刀架的区别。



改善刀具结构。

①减少铣刀齿数，加大容屑空间。由于铝件材料塑性较大，加工中切削变形较大，需要较大的容屑空间
，因此容屑槽底半径应该较大、铣刀齿数较少为好。②精磨刀齿。刀齿切削刃部的粗糙度值要小于Ra=0.
4um。在使用新刀之前，应该用细油石在刀齿前、后面轻轻磨几下，以消除刃磨刀齿时残留的毛刺及轻
微的锯齿纹。这样，不但可以降低切削热而且切削变形也比较小。③严格控制刀具的磨损标准。刀具磨
损后，工件表面粗糙度值增加，德国合金刀片，切削温度上升，工件变形随之增加。因此，除选用耐磨
性好的刀具材料外，刀具磨损标准不应该大于0.2mm，否则容易产生积屑瘤。切削时，工件的温度一般
不要超过100℃，以防止变形。

德国合金刀片-威力特机械刀片加工-常州合金刀片由马鞍山市威力特机械刃模厂提供。马鞍山市威力特
机械刃模厂位于博望区博望镇三杨工业集中区。在市场经济的浪潮中拼博和发展，目前马鞍山威力特在
刀具、夹具中享有良好的声誉。马鞍山威力特取得全网商盟认证，标志着我们的服务和管理水平达到了
一个新的高度。马鞍山威力特全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。
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