
合金刀具品牌 宁波合金刀具 金菲刀具 

产品名称 合金刀具品牌 宁波合金刀具 金菲刀具

公司名称 马鞍山市金菲硬质合金刀具有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 马鞍山博望区博望镇两博大道

联系电话  18755562045

产品详情

为了确保粉碎机刀具的工艺质量，焊接后的粉碎机刀具应进行仔细查看，以便找出缺点原因加以改进。
查看前，刀具要经喷砂或轻轻磨去粘附在刀具外表的焊料和杂质，并用火油清洗洁净。

具体的查看的项目和要求如下:

一、查看焊缝强度:用绿色碳化硅砂轮磨一下粉碎机刀具的后边，硬质合金刀具生产，查看焊料层的厚度
，厚度要求在0。15毫米以下。刀具支承底面处不能有气孔和焊料缺乏现象，焊料未填满的焊缝应不大于
焊缝总长的10%。如有气孔，在粉碎加工时就会使刀具开裂，影响其粉碎加工效果。

二、查看粉碎机刀具在齿盘中的方位:如刀具错位及下垂超过技术指标的应进行重焊。

三、查看焊接强度:用木锤或紫铜锤以中等力气敲击刀具。

四、查看粉碎机刀具平整度:刀片上若有显着的凹坑时，阐明刀片过热变形，应烧下重焊新刀具。

五、查看裂纹:粉碎机刀具经火油清洗后，如果刀具有裂纹。火油便会渗透到裂纹中而出现黑线，用肉眼
就可以观察到。也可用10-40倍的放大镜观察，硬质合金刀具价格，以免后期出现问题。有裂纹的粉碎机
刀具一定不能运用，需求从头焊接。

?刀具长度补偿的意义

 硬质合金刀具长度补偿的意义



例如，要镗一个φ40mm的孔，确定要用到两把刀，先用钻头钻到φ38，再用镗刀镗到φ50mm，此时机
床已经设定工件零点，而编程时一般都是让刀具快速下降到Z3.的高度开始切削，若是以钻头对刀确定工
件座标系的Z原点，则钻头钻削时不会撞刀。当换上镗刀时，如果没有设定刀具长度补偿而程序中同样
设定快速下降到Z3.这时当镗刀比钻头短时，宁波合金刀具，就会出现镗孔镗不通的现象，而当镗刀比钻
头长时就会出现撞刀。

不设定刀具长度补偿而在程序中通过修改Z地址值来保证加工零点的正确将会很容易出错，因为程序长
了各段地址代码值不统一是很难检查出错误的，而且在加工的过程中若刀具磨损了需要修改程序，若一
个零件加工过程中同一把刀要加工几个不同的面，那当这把刀磨损之后则要修改所有与这把刀相关的程
序。而在编制程序中用上了刀具长度补偿指令之后，当刀具磨损后，只需在相应的刀具长度补偿号中修
改长度补偿值就可以了，不需要再修改程序，提高了工作效率，也保证了程序的安全运行。

常用的塑料粉碎机刀片磨损的检查方法可以分为两大类，一类是直接测量法，它是在非切削时间内，直
接测量或者通过工件尺寸的变化来测量塑料粉碎机刀片的磨损量；

另外就是间接测量法，它是在切削时测定于刀具有关的物理量，比如切屑力、振动与噪音、切削温度、
已加工表面的出早程度的变化来判断刀具的磨损。如果塑料粉碎机刀片和粉碎槽过度损耗，也会直接导
致粉碎机不能充分发挥性能，尤其是金属粉碎机，工作强度比煤矸石粉碎机和页岩粉碎机都要大，合金
刀具品牌，损耗更明显，一旦部件过度损耗后就不能提高生产能力。

所以当粉碎机械操作人员发现机械进入过度磨损这个状态后，就应该及时更换模具或者刀具；以科学的
方法处理粉碎机刀片磨损的问题，确保粉碎生产作业持续高效地进行下去，为企业创收更大的利益。

本公司生产的粉碎机刀片全部是由高耐磨钢材打造而成，但毕竟塑料粉碎机刀片属于工作强度大的粉碎
设备工具，磨损度也较大，即使用耐磨性再强的钢材原料，也难免会在长时间使用后而导致磨损的情况
发生。那么如何处理粉碎机刀片的磨损问题?如何降低甚至避免机械设备的磨损对生产带来不利影响呢？

对于粉碎机刀片的磨损形式来说；可以分为磨损和破碎两大类，前者是连续的逐渐磨损，后者包括塑性
破碎和脆性破碎，比如崩刃、碎断、剥落、裂纹破碎等形式。

一般来说，粉碎机设备内部安装的塑料粉碎机刀片磨损到一定的限度后就不应该在继续使用，不然会影
响机械的工作性能和生产效率；而此时，这个磨损限度就称之为磨钝标准。当粉碎机刀片的刀刃使用限
度超过了磨钝标准后，再继续使用下去就会以更快的速度被损耗/破损，也就是进入快速磨损阶段。

合金刀具品牌-宁波合金刀具-金菲刀具(查看)由马鞍山市金菲硬质合金刀具有限公司提供。马鞍山市金菲
硬质合金刀具有限公司（www.jinfeicn.com/）在行业专用设备这一领域倾注了无限的热忱和热情，金菲刀
具一直以客户为中心、为客户创造价值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作
，共创成功，共创辉煌。相关业务欢迎垂询，联系人：陈经理。
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