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磨圆锯片时合金砂轮的选择

      磨圆锯片时合金砂轮的选择: 

      1.树脂结合剂金刚石砂轮结合强度弱，因此磨削圆锯片时自锐性能够好，不易堵塞、磨削力少、
磨削温度低，缺点是耐磨性较差、磨具损耗大，不适合重负荷磨削。

     2.陶瓷结合剂金刚石砂轮耐磨性及结合能力优于树脂结合剂，切削锋利、磨削、不易发热及堵
塞、热膨胀量少、容易控制精度、缺点磨削圆锯片锯齿表面较粗、成本较高。

    3.金属结合剂金刚石砂轮结合强度高、耐磨性好、磨损低、寿命长、磨削成本低、能承受较大负荷
，但锐性差，易堵塞。

   4.磨料粒度对砂轮堵塞及切削量有一定影响，粗砂粒与细砂粒相比，切入深度大磨粒切刃磨损增大
，反之砂轮易于堵塞。

   5.砂轮硬度对堵塞影响较大，硬度高砂轮导热系数高，不利于表面散热，但有利于提高圆锯片的加
工精度及耐用度。



 6.砂轮浓度选择是重要特性，它对圆锯片磨削效率及加工成本有很大影响，浓度过低影响效率，反之
磨粒易脱落，但较好的结合剂浓度范围也会更好。

合金锯片的角度选择的重要性

合金锯片的角度选择的重要性

     铝合金锯片锯齿部分的角度参数比较复杂，也比较为，而正确选择铝合金锯片的角度参数是决定
锯切质量的关键，主要的角度参数是前角、后角、楔角。前角主要影响锯切木屑所消耗的力。前角越大
锯齿切削锐度越好，锯切越轻便，推料越省力。

   一般被加工材料材质较软时，选较大的前角，反之则选较小的前角。铝合金锯片锯齿的角度就是锯
齿在切削时的位置。铝合金锯片锯齿的角度影响着切削的性能效果。对切削影响比较大的是前角γ、后
角α、楔角β。一方面因为锯齿太多太密，齿间的容屑量就会变的较小，从而容易引起锯片的发热。前
角γ是锯齿的切入角，前角越大切削越轻快，前角一般在5-15℃之间。

   后角是锯齿与已加工表面的之间的夹角其作用是防止锯齿与已加工表面发生摩擦，后角越大则摩擦
越小，加工的产品越光洁。铝合金锯片的后角一般取值15℃。楔角是由前角和后角派生出来的。但楔角
不能过小，它起着保持据齿的强度、散热性、耐用度的作用。

 
铝合金锯片锯齿部分的角度参数比较复杂，而正确选择铝合金锯片的角度参数是决定锯切质量的关键。

来自成都的潘先生，就是因为在选择锯片时候没有选择正确的角度，所以无论他怎么用，怎么切都达不
到理想的效果，一直没有找到合适好用的锯片，直到找到我们八骏刃具，说明了切割情况，我们根据客
户的切割实际情况，专门设置一款合适的锯片，包括所有的角度都是专门定制的，客户试切了以后觉得
满意，当下就给我们下了50片的订单。下面八骏来告诉你在合金锯片的大概分类：合金锯片从字面上就
可以明显的看出，是锯齿焊有合金的锯片，而不是诸如高速钢锯片、钨钢锯片一类的锯片，合金锯片根
据合金材料的不同又分为：普通合金锯片、陶瓷合金锯片、金刚石锯片。

遇到锯切难题，找八骏刃具，八骏为你排难除忧！

切不锈钢应该用什么锯片

     小编经常看到有客户搜索切不锈钢用什么锯片？今天小编就用一个案例来讲讲切不锈钢用什么锯
片好，之骏刃具有一个湖南的客户杨总，就是做不锈钢材生意的，有一次找到我们八骏刃具称现在用305
*3.0*120T的普通合金锯片切割1.0mm厚的不锈钢材，没有用润滑油，出现的问题是：材料会打弯、有毛
刺、锯片容易碎齿断齿。

    那切不锈钢用什么锯片呢？铝合金、铜等金属因为硬度相对软且容易粘刀，对于切割效果也是光滑
度及毛刺要求高，所以常用梯平齿型且前角相对较小。小编见过很多切割例子，还是用冷锯锯片较好，
但也要选对锯片的规格，用合理的切割方式。我们了解杨总的切割情况后，便建议李总改用2.0mm厚冷
锯锯片，锯片薄不会打弯材料；冷锯锯片是专切不锈钢而设计的，刀头更耐用，不会碎齿断齿；并且在



切割时还要使用润滑油，不能干切，这个是好重要的。
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