
豪泰精品硬质合金切木圆锯片255×100T

产品名称 豪泰精品硬质合金切木圆锯片255×100T

公司名称 厦门市泓通环保科技有限公司

价格 面议

规格参数 品牌:豪泰
型号:255X100T-3.0
是否标准件:标准件

公司地址 中国 福建 厦门市集美区
灌口镇深青村324国道旁（凤山交界处）

联系电话 86 0592 6381392 13656018859

产品详情

精密裁板锯片305x96t-3.2

规格编写 外径(mm) 齿数(t) 中心孔径(mm) 齿宽(mm) 基体厚(mm) 齿   形应   用
305×96t×30×3.2 305 96 30 3.2 2.2 左右斜齿、梯平

齿
刨花板和软硬实

木

 

锯片使用注意事项

 

    1.请将合金锯片垂直地挂在干燥的架子上，请务必避开潮湿的场所，千万不要将合金锯片平放
在地上或者架子上，平放会导致合金锯片变形。

    2.使用时，请勿超过规定的最高转速。转速计算方式附后，供参考。

    3.使用时，必须带防护罩、手套、安全帽、劳保鞋、防护眼镜。

    4.在安装合金锯片时，必须先确认锯台的性能、用途，最好先阅读锯台的说明书。以免装错，
引起事故。

    5.在安装合金锯片时，必须先检查合金锯片是否有裂逢、歪曲、补平、掉齿等现象后，再进行
安装。



    6.合金锯片的锯齿超硬锋利，禁止碰撞、掉落地上，必须轻拿轻放。

    7.装完合金锯片后，必须确认锯片的中心孔是否牢固地固定在锯台的法兰盘上，有垫圈时必须
将垫圈套好;然后，轻轻地用手推动锯片确认锯片转动是否偏心晃动。

    8.必须把合金锯片箭头指示的切割方向与锯台旋转方向对准。严禁安装反方向，方向装错会导
致掉齿。

    9.预转时间：更换合金锯片后，使用前需预转一分钟，让锯台进入工作状态时，才能进行切割
。

 

合金圆锯片在磨削时诸多因素不可忽略

1.基体变形大、厚薄不一致、内孔公差大，上述基体先天性缺陷存在问题时，不管用那类形设备，都存
在磨削误差。基体变形大对二侧角产生偏差，基体内孔大对径跳产生偏差；基体厚薄不一致对后角及刃
前角都产生偏差，如存在累积工差过大，锯片质量及精度受到严重影响。

2.磨齿机结构对磨齿影响，合金圆锯片磨齿好坏在于机型结构及装配，目前市场大约二类机型：一类是
德国浮尔默类型，该类机型采用立式磨削，优点全部采用液压无级运动，全部进给系统采用v型导轨及滚
珠丝杆工作，磨头或大臂采用进刀缓进，退刀快退，夹片油缸调节中心，支片灵活可靠，拨齿准确定位
，锯片定位中心牢固自动定中心，任意角度调节，冷却冲洗合理，实现人机介面，磨削精度高，纯磨床
合理设计；二类即现时卧式，如台湾日本机型，机械传动存在齿轮及机械间隙燕尾滑动精度差，夹片平
稳性能低，支片中心调整难度大，拔齿机构或可靠性差，平面二侧及左右后角不在一个中心磨削，产生
偏差大、角度难控制、机械磨损大难保证精度。

3.焊接因素，焊接时合金对中度偏差大，影响磨削精度，造成一边磨头受压大，一边受压小，后角同样
产生上述因素，焊接角度差，人为不可避免因素，都对磨削时砂轮等因素产生不可回避影响。

4.砂轮质量及粒度宽度影响，选用砂轮磨合金片时，注意砂轮粒度，粒度过粗磨削产生砂轮痕迹，砂轮
选用粒度细易堵塞磨削量少、易烧刀。砂轮直径及砂轮宽度厚度是根据合金长短宽窄或不可齿形和合金
各个面情况而定，不是一个后角或前角砂轮规格一样都可，可任意磨削不同齿形的，一定有针对性去选
用适合规格砂轮。

5.磨头进给速度，合金锯片磨削好坏完全决定在磨头进给速度有关，一般合金圆锯片进给速度6毫米/秒不
能超速此值，即每分钟应在20齿内，超于每分钟20齿进给速度过大，会产生严重刀廇或烧合金砂轮产生
凸凹面造成影响磨齿精度，浪费砂轮。

6.磨头进给量，选用砂轮粒度对进刀量有极其重要意义，一般砂轮建议选用180#至240#极其量选用240#至
280#，不予选用280#至320#，否则要调整进给速度。

7.磨削中心，所有锯片磨削该与基体为中心，而不是与刀口为中心，平面磨削中心拿不出来，后角、前
角用加工中心也无法磨好一个锯片，磨削三个流程中锯片中心不可忽略。磨削侧角时仍细心观察合金厚
度，厚度不同磨削中心随之改变，不管合金厚度如何,磨侧面时砂轮中心线应与焊接位保持在一条直线上,
否则产生角度差影响切削。

8.拨齿机构不可忽视，任何磨齿机不管结构如何和，拨齿坐标准确性设计涉及到制磨刀质量，在调机时
拨齿针压在齿面合理位置，而不要移动也是及其关键，退齿时，拨齿爪应灵活可靠。

9.夹片机构：夹片机构劳固平稳可靠，是磨刀质量主要部位，任何磨刀时夹片机构不可有丝毫松动，否



侧磨齿偏差严重失控。

10.磨削行程，不管磨削锯片任何部位，磨头磨削行程非常重要，一般要求砂轮超出工作1毫米或退出1毫
米为宜，否则对其它齿影响。

11.程序选择：磨刀一般设备有粗、精、研磨三个不同程序选择，视对产品要求度选择，最后磨前角时建
议使用精磨程序。

12.冷却液磨齿好坏定决在于磨削液，磨削时产生大量钨钴，金刚砂轮粉，不及时冲洗刀具表面及清洗砂
轮气孔，造成表面研磨刀具无法磨出光洁度，没有足够冷却也会烧合金。

本产品的品牌是豪泰，型号是255X100T-3.0，是否标准件是标准件，标准编号是--，材质是合金，用途是
木工锯片，是否涂层是非涂层，适用机床是刨花板和软硬实木，规格是255×100T×30×3.0，是否进口是
否，样品或现货是现货，是否提供加工定制是否，是否库存是非库存，是否批发是批发
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