
硬质合金刀具价格 金菲刀具 杭州合金刀具

产品名称 硬质合金刀具价格 金菲刀具 杭州合金刀具

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

前角在正交平面内测量的前刀面与基面间的夹角。机械刀具前刀面在基面之下时为正前角，刀具前刀面
在基面之上时为负前角。前角一般在-5°～ 25°之间选取。前角选择的原则：前角的大小主要解决刀头
的坚固性与锋利性的矛盾。因此首先要根据加工材料的硬度来选择前角。加工材料的硬度高，前角取小
值，反之取大值。其次要根据加工性质来考虑前角的大小，粗加工时前角要取小值，精加工时前角应取
大值。最基本原则是:塑性越大的金属前角越大，像铸铁这类几乎没塑性的前角要取到负值

后角在正交平面内测量的主后刀面与切削平面间的夹角。后角不能为零度或负值，一般在6°～12°之间
选取。后角选择的原则：首先考虑加工性质。精加工时，后角取大值，粗加工时，后角取小值。其次考
虑加工材料的硬度，加工材料硬度高，主后角取小值，以增强刀头的坚固性；反之，后角应取小值。

主偏角在基面内测量的主切削刃在基面上的投影与进给运动方向的夹角。主偏角一般在30°～ 90°之间
选取。主偏角的选用原则：首先考虑车床、夹具和刀具组成的车工工艺系统的刚性，如车工工艺系统刚
性好，主偏角应取小值，这样有利于提高车刀使用寿命和改善散热条件及表面粗造度。其次要考虑加工
工件的几何形状，合金刀具价格，当加工台阶时，主偏角应取90°，加工中间切入的工件，主偏角一般
取60

刀具半径补偿的常用方法

（1）B刀补  

特点：硬质合金刀具中心轨迹的段间都是用圆弧连接过渡。优点：算法简单，实现容易。缺点：①外轮
廓加工时，由于圆弧连接时，刀具始终在一点切削，外轮廓尖角被加工成小圆角。②内轮廓加工时，必
须由编程人员人为的加一个辅助的过渡圆弧，且必须保证过渡圆弧的半径大于刀具半径。这样：一是增
加编程工作难度；二是稍有疏忽，过渡圆弧半径小于刀具半径时，硬质合金刀具，会因刀具干涉而产生
过切，使加工零件报废。

（2）C刀补特点：刀具中心轨迹段间采用直线连接过渡。直接实时自动计算刀具中心轨迹的转接交点。



  

优点：尖角工艺性好；在加工内轮廓时，可实现过切自动预报。

两种刀补在处理方法上的区别：  B刀补采用读一段，硬质合金刀具价格，算一段，走一段的处理方法
。故无法预计刀具半径造成的下一段轨迹对本段轨迹的影响  C刀补采用一次对两段进行处理的方法。
先处理本段，再根据下一段来确定刀具中心轨迹的段间过渡状态，从而完成本段刀补运算处理。

撕碎机对刀片的要求也相当重要。对于硬度的要求，更是重中之重。撕碎机刀具，也成为厂家研究的重
要对象之一。撕碎机刀片分为多轴和单轴之分，单轴的刀片是方块形，而多轴的刀片是圆形并且有刀爪
，常用的刀爪数有两爪、三爪、六爪、八爪和十二爪，数量、间隙和刀片到隔套的距离决定撕碎下来的
物料大小。常用的多轴撕碎机刀片有双轴刀、三轴刀和四轴刀，材料要选择耐磨性好、韧性好、强度高
、抗冲击力强的钢材，常用的刀具材质有6CrW2Si、42CrMo、SKD-11、D2、DC53、LD、Cr12MoV等高
性能特种钢，可满足资源再生行业各种物料的加工，可根据客户的需求定制刀具、刀轴、隔套。材质：6
CrW2Si、42CrMo、SKD-11、D2、DC53、LD、Cr12MoV

1、在厚度、形状、排列顺序等方面设计加工独特的回转刀，剪切力强、刀刃锋利，能够高效率破碎；2
、PLC控制，处理物过大过多时，设有正逆运转和停机功能机体，安全措施万无一失；3、刀具由特殊合
金钢制作，坚固耐用；低传速，低噪音，大扭矩，设机械，电器过载，更适合特大特厚杂碎物品的破碎
。

综上所述，撕碎机刀片是撕碎机的核心部件，杭州合金刀具，好的刀片，可以大大地提升工作效率，小
编在此给大家提个小建议，在日常使用撕碎机后，要进行检查，多注意保养，毕竟机械它也不是可以无
止境的工作的，这样才能延长撕碎机的使用寿命。

硬质合金刀具价格-金菲刀具(在线咨询)-杭州合金刀具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/）拥有很好的服务和产品，不断地受到新老用户及业
内人士的肯定和信任。我们公司是全网商盟认证会员，点击页面的商盟客服图标，可以直接与我们客服
人员对话，愿我们今后的合作愉快！
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