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产品名称 滚剪机圆刀片加工 滚剪机圆刀片
南京创胜机械设备公司

公司名称 南京创胜机械设备有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 南京市溧水石湫街道明觉集镇

联系电话 13301593135 13301593135

产品详情

圆刀片——切削高温合金时圆刀片几何参数的选择切削高温合金时圆刀片几何参数的选择

圆刀片——切削高温合金时圆刀片几何参数的选择切削高温合金时圆刀片几何参数的选择 由于高温合金
的热*性、塑性及韧性都比较高，切屑不易卷曲和折断，选择圆刀片参数时，要注意卷屑和断屑问题，以
及因切削温度高而造成黏结、扩散、氧化磨损等圆刀片耐用度的问题。加工高温合金时，硬质合金圆刀
片的几何参数见表3-5。 ①前角和前刀面形式。前角的大小取决于高温合金的种类、工件的精度要求和毛
坯类型。在*定条件下，不同的高温合金在切削时有它自己的合理前角。如用W18Cr4V高速钢断续车削不
同的高温合金时，取Y=12°，圆刀片耐用度*大的前角为：GH4033的Y=25°~27°，GH4037的R=20°（
v=7m／min， ap=1mm，f=0.21mm/r），为了减小被切金属的变形，并降低切削力和切削温度，对硬质合
金圆刀片粗车时前角取大*些，*般选用Yo=10°左右；精车时r=0°~5°；由于铸造合金的切削加工性差
， 切削加工高温合金圆刀片前刀面形式为直线圆弧或圆弧形的断（卷）屑槽，有利于断屑和排屑。由于
加工硬化严重，刀具要尽量磨得锋利，而且不允许有锯齿形缺陷。*般不磨出负倒棱，若要磨出，其宽度
要尽量小。前刀面的表面粗糙度Ra小于0.4um。
②后角。为了减小圆刀片的后面与工件表面的摩擦，应选较大的后角。粗加工时宜选
A=10°~15°精加工时a=14°~18° ③主偏角。在机床工艺系统刚性允许的情况下，应选取小的主偏角，
滚剪机圆刀片加工，以提高圆刀片的* 度和改善散热条件，从而提高刀具耐用度。*般选取K=45°~75°
④刃倾角。粗车或断续切削时，刃倾角应选负值。精加工时，为了避免切屑划伤已加
工表面，刃倾角可取0°~3°

 

圆刀片市场将带给我国工业化发展大动力

圆刀片市场将带给我国工业化发展大动力

     随着工业化经济模式的快速发展，滚剪机圆刀片加工厂，众多行业都走向了繁荣的时代。而近年



来兴起的圆刀片行业也开始在工业化经济下大规模的发展起来，它们不仅被工业化行业所使用，包装业
，滚剪机圆刀片，造纸业等大小规模的制造业里也开始有了它们的身影。然而，不得不说的是，我国这
种圆形刀片的市场依旧存在着供不应求的场面。

圆形刀片的需求市场比较大。在我国的加工业里，不光工业加工需要进行裁切，是制造业，服装业，甚
至是其他的*些小型加工业，都是需要刀片市场来进行加快工作效率的。而这款圆形刀片是当前刀片市场
上性能完善刀具，它们不仅能够切割材质的原材料，在进行精密度裁剪的时候，也能达到*个不错的工艺
化效果。这*是市场上对此需求大的重要原因，涉及的行业太广泛。

 

 

分条圆刀片切削中润滑剂的特性

作为剪切刀片切削的润滑剂的纯化合物， 应具备下列特性:

??1.具有小的分子尺寸，从而能快速扩散和渗透到切 屑*剪切刀片的接合面。

??2.含有适当的活性成分，与工件材料发生反应时，能生 成起边界润滑剂作用的低剪切*度的化合物。

??3.在切屑剪切刀片接合面上，存在温度和压力的条件下， 应足够稳定。

??在低速切削多种金属时，已发现以及某些其他氯化的碳氢化合物。然而，加工铅是特殊的例外。
当切削铅时，氯化物液体与铅化合生成氯化铅，这种化合物，
具有比铅本身高的剪切度。因此，在这种情况下，使用
上述切削液反而增加了剪切刀片*切屑间的摩擦。

??使用上述那些纯化合物作为切削液，其主要缺点是它们具有毒性。在产生高温的任何加工过程中，*受
热，滚剪机圆刀片价格，
它分解出*种的气体。但是，现在已经找到一种在低速条件下非常有效的润滑剂
，在实践中已有成功地用于拉削和攻丝方面。

 

 

 

滚剪机圆刀片加工-滚剪机圆刀片-南京创胜机械设备公司(查看)由南京创胜机械设备有限公司提供。南京
创胜机械设备有限公司坚持“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。创胜机械——您可信赖
的朋友，公司地址：南京市溧水石湫街道明觉集镇，联系人：赵总。
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