
油墨丝网刮刀 凹版印刷刮刀

产品名称 油墨丝网刮刀 凹版印刷刮刀

公司名称 马鞍山市兴利达机械刀片厂

价格 1500.00/盒

规格参数 加工定制:是
型号:标准
刀口类型:可定制

公司地址 博望区博望镇南环路

联系电话 13562773478 13305558671

产品详情

 

   

   

 马鞍山市兴利达机械刀片厂      

   http://www.ydx2010.cn       www.xlddp.cn      



 马鞍山市兴利达机械刀片厂 加工油墨刮刀 涂布刮刀 不锈钢刮刀 钢刮刀 ，各式包装，各档次材
质任选，我们只收做工劳力费，保证工艺质量材质质量，只为求长期合作的客户。所有产品物流
公司代收货款。另对外制造刮刀制造设备。欢迎全国同行参观考察。

截面型刮墨刀：1、截面型刮墨刀的使用寿命是普通刮墨刀的七倍。2、由于截面型刮墨刀与版滚
筒的接触面积始终保持恒定不变，因此，也就能够保证刮墨刀压力的恒定一致。3、即使刮墨刀
出现磨损，也不会对印刷阶调产生任何影响。4、刮墨刀的压力能够保持最小值，因此，减少了
刮墨刀的磨损，延长了版滚筒的使用寿命。普通尖头刮墨刀：

1、更换刮墨刀片必然会增加设备的停机时间，而且，更换刀片之后再重新开机印刷，还会造成
材料的浪费，每次都是如此。2、重新调节阶调值也要花费一定的时间。3、更换活件时，也需要
更换刮墨刀片。4、无论是旧刮墨刀片还是新刀片，在上机之前，都必须要经过重新磨平抛光。

刮墨刀的角度不论是直线型刮墨刀还是曲线型刮墨刀，刮墨刀的角度都应该是相同的，刮刀轴与
版面的最佳接触角度为60度，这个角度能够保证刮刀能够将版滚筒表面多余的油墨刮干净。

我们可以看到这样一条直线：连接接触点与版滚筒的中心点两点的直线，刮刀轴线与这条直线的
之间的夹角我们一般称为“设置角度（set angle）”。这个角度应该在版滚筒静止的时候并且还
没有对刮墨刀施加压力的情况下进行设置。通常把它作印刷机调控的一个参数。当对刮墨刀施加
压力之后，这个角度将会发生轻微的改变，尤其是采用直线型刮墨刀时，角度的变化要稍稍明显
一些，而采用曲线型刮墨刀时的变化相对来说则比较小，因为在压力的作用下，曲线型刮墨刀会
朝滚筒方向弯曲。一般来说，10～40度之间的角度在大多数印刷机上都适合。

刮墨刀的位置刮墨刀的位置是由刮刀片和压印点共同决定的，也就是说，刮墨刀的位置就是版滚
筒上从刮墨刀接触点到压印点之间的距离。决定刮墨刀位置的因素有许多，比如印刷机的速度（
与油墨干燥速度有关），如果印刷速度慢，且油墨的干燥速度快的话，刮墨刀和压印点之间的距
离就应该近一些。

刮墨刀的压力在保证有效地刮墨并控制输墨量的前提下，刮墨刀与版滚筒表面的接触压力应尽可
能地轻。更换新活件时也应该随之更换刮墨刀，而且要固定在预定位置处，并设置好刮墨刀的角
度。

安装好刮墨刀刀片之后，还要打开油墨循环系统，让滚筒以一定的速度运转一会儿。这样做的目
的主要是为了消除刮墨刀刀口任何小的缺陷（比如裂缝、缺口、毛边等）带来的不良影响。如果
用显微镜观察版滚筒上的网穴的话，你会发现其边缘十分粗糙，这些毛边起初还只是磨损刮墨刀
的边缘，久而久之，刮墨刀就会不起作用，甚至会影响生产。任何刮墨系统都需要施加一定的压
力，以确保沿滚筒长度方向（径向）接触的一致性。如果刮墨刀压力过大的话，将会完全改变“
接触角度”，严重的话还会造成接触角度非常小，不能很好地刮干净版滚筒上多余的油墨，需要
进一步增大压力。这样一来，过大的压力会造成版滚筒的迅速磨损，并且极大地削弱刮墨刀的刮



墨作用。通过观测发现：在工作状态良好的刮墨刀系统中，刮墨刀的接触角度大都在60度左右。
在刮墨刀刮墨的时候。

刮墨刀的左右移动刮墨刀的作用是将版滚筒表面多余的油墨刮掉。为了提高刮墨效果，在版滚筒
转动的同时，刮墨刀也在版滚筒表面上左右移动。这样一来，就能够减少对局部固定位置（图文
部分边缘轮廓）的磨损，并能够避免油墨在刮墨刀底部的聚积。

刮墨刀的磨损在沿滚筒的长度方向上，图文部分对刮墨刀的磨损程度并不相同，这一点十分重要
。刮墨刀的磨损主要发生在与图文区域相接触的部分，因此，在印刷不同的图像时如果仍然采用
相同的刮墨刀的话，可能就无法彻底刮干净滚筒上多余的油墨。这样一来，就会引起条痕和脏版
。为了能够刮净版滚筒上多余的油墨，就需要增大刮墨刀的压力，但是，无论何时都应该尽量避
免这种情况的发生。最好再换一根新的刮墨刀并避免施加较大的压力。

编号 名称 规格 包装 价格 备注
刀身厚度 刀身宽度

gg01 组合刮刀 0.076mm 10mm 250 米 / 盒   
gg02 0.102mm 10mm 200 米 / 盒   
gg03 衬刀 0.152mm 8 mm 100 米 / 盒   
gg04 标准刮刀

（传统刮刀）

0.152mm 10mm 100 米 / 盒   
gg05 0.152mm 20mm 100 米 / 盒   
gg06 0.152mm 22mm 100 米 / 盒   
gg07 0.152mm 25mm 100 米 / 盒   
gg08 0.152mm 30mm 100 米 / 盒   
gg09 0.152mm 35mm 100 米 / 盒   
gg10 0.152mm 40mm 100 米 / 盒   
gg11 0.152mm 50mm 100 米 / 盒   
gg12 0.152mm 60mm 100 米 / 盒   
gg13 标准厚刮刀 0.203mm 10mm 100 米 / 盒   
gg14 0.203mm 20mm 100 米 / 盒   
gg15 0.203mm 30mm 100 米 / 盒   
gg16 0.203mm 40mm 100 米 / 盒   
gg17 0.203mm 50mm 100 米 / 盒   
gg18 0.203mm 60mm 100 米 / 盒   

 

  兴利达刀片生产工艺流程

 1下料----根据客户要求选择材料。



 2锻打----锻打主要是提高材质的密度。

 3退火----使温度下降，以便加工。

 4精加工----主要是把材料加工成型。

 5检验----检验产品是否与图纸样品一致。

 6淬火----提高成型产品与材质相应的硬度。

 7退火----为了增加产品耐磨性，必须长时间进行退火保温。

 8调质----主要是调质产品的平行度，以便加工。

 9粗磨----把产品的各个表面粗磨成型。

 10精磨----超精磨，镜面磨，提高产品的精确度，平行度。

 11检验----让不合格的产品拒绝流入市场。

 12包装----根据不同的产品进行不同的包装。

 

  网 址：www.ydx2010.cn【阿里】

  网  址:   www.xlddp.cn          【官网】

  邮  箱：ydx16888@163.com   

  电  话：0555-6765671     0555-6762853（传真）

  手  机：186 0555 3478    q q:113744674

 

  温馨提示：

   （1）机械刀片是易损件，因分切不同的产品，正确、合理选择材质，热处理硬度，研磨
精度，包装要求，仔细查看刀片尺寸及产品说明，规格大小，拍前请咨询（刀片专家、杨工：18
6 0555 3478）另因库存随时会变动，请购买前与我们联系并确认您需要的刀片规格材质是否有货
。   （2）兴利达刀片质量：所有机械刀片、刀具、模具、机械配件、均为自主生产，我们
的刀片入仓库时，都有专门质检部门，进行严格检测，在确保无任何质量问题，才给入库、发货
。本公司产品实行国家三包标准（包退、包换、包修）解决客户的后果之优。

   （3）买家收到货物时，送货员在场时，请查看包裹内刀片是否完好，再签字，若签完字
，既表示刀片完好，若发现包裹内刀片有损坏，请及时向送货员反应，验收之后发生问题，本公
司概不负责；谢谢配合。



    （4）兴利达刀片24小时咨询热线：186 0555 3478。热烈欢迎新老客户来电咨询，对您所
需刀片的材质、技术要求及正确合理安装、使用、修磨、将大大提高刀片的使用寿命，提供力所
能及的建议，为您解答任何业务及技术方面的问题。相信您会有意想不到的收获！

   （5）本网站刀片图未必与您所需要的产品相吻合，但是我公司根据您所提供的产品图纸
，样品，规格及刀片材料hrc值等要求为您加工定做。我们以【快递，物流】的发货方式及时的
把您需要的产品送到您的手中。

  

"供应油墨丝网刮刀 凹版印刷刮刀"的型号为标准，标准编号是201018，用途为高速油墨刮刀，样品或现
货是现货，刀口类型为可定制，加工定制是是
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