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联系电话  15862966348

产品详情

金刚石锯片

1、烧结体应具有优良的冲击性能和适当的硬度，金刚石锯片，以保证对所包裹的金刚石形成良好的机械
啮合和对岩石适度的抗磨损能力；

     2、能够在较低的烧结温度（一般不超过950℃）下和较短的保温时间（一般不超过5分钟）内完
成满足上述性能要求的粉末冶金过程，以减缓金刚石单晶的劣化趋势；

     3、胎体合金中的合金组元可以良好的浸润金刚石单晶，并通过加入的微量元素使合金组元与金
刚石间产生化学键合作用，进一步提高对金刚石的把持能力。

     研究表明，粉末冶金方式可以使胎体材料获得与一般合金相似的组织，实现合金化。在合金组织
中有若干种相，其中在电化学性质与原子半径相似的组元间，合金倾向于优先生成固溶体相。由于固溶
体相在生成过程中晶格发生畸变，使晶格位错移动时所受到的阻力增大，从而使材料的强度、硬度提高
，即产生固溶强化作用，因此，固溶体相成为对综合机械性能要求较高材料的基本组成相。可以说，胎
体合金能形成固溶体相是实现胎体材料高性能的关键之一。

 

金刚石锯片

1、操作人员操作前应佩戴有关防护用品：如安全鞋，安全眼镜，安全帽，金刚石锯片标准，耳用防具。

  2、切割机应该有防护罩或者其他安全装置。

  3、使用前检查锯片有无破损，金刚石锯片，严重变形，如有破损严禁使用。



  4、检查切割机的卡盘上是否有脏污，有脏污时要清理干净后再安装，主轴轴承或者主轴或者轴套是
否磨损严重，磨损严重时更换新的轴套或者设备。

 
5、安装锯片时，必须使锯片上标明的方向与切割机旋转方向一致。方向不一致容易造成切不动现象。

  6、使用时如果是湿切锯片，请加足冷却水。

  7、使用的如果是干切锯片，干切每隔10~15秒时必须空转几秒钟的时间以冷却锯片，对于较大切深应
该分步切割，干切锯片加水冷却切割时，效果会更佳。

  8、切割过程中不许曲线切割，不许侧磨使用，曲线切割和侧磨使用容易造成锯片裂纹、掉块或者断
基体。

  9、如果切割时是倾斜切割，切深不宜过大，切割过程中一定要注意安全，尽量不要让自己的身体和
锯片在一个平面上，切割过程中听到有异常声音应立即停止切割并检查锯片是否破损，或者检查锯片固
定螺丝是否松动。

  10、在使用过程中若出现锯片堵塞，锯片则会变钝，请用陶瓷砂轮或者耐火砖重新（也就是在陶瓷砂
轮或者耐火砖上切十来刀），金刚石锯片价格，重新后可以恢复锋利度。

  11、当切割过程中遇到噪音，振动厉害，应立即停下来，检查锯片是否已经裂纹或者掉块，出现裂纹
和掉块时，需更换新片。

  12、切割时锯片刀头超出切割材料2mm以上可以减少被切割材料崩边程度。

  13、如果锯片孔径和切割机的主轴不符合，可以配上合适大小的垫圈，但在切割过程中需注意锯片是
否有抖动现象，有的话则要检查垫圈是否脱落。若垫圈脱落还继续使用，则容易造成锯片切割时抖动，
终导致锯片失圆而不能继续使用。失圆即锯片刀头一侧刀头磨损的多，一侧磨损的少，可以从外观看到
刀头高低磨损程度的不同。

 

  直径的选择锯片直径与所用的锯切设备以及锯切工件的厚度有关。锯片直径小，切削速度相对比较低
；锯片直径大对锯片和锯切设备要求就要高，同时锯切效率也高。锯片的外径根据不同的圆锯机机型选
择使用直径相符的锯片。齿数的选择锯齿的齿数，一般来说齿数越多，在单位时间内切削的刃口越多，
切削性能越好，但切削齿数多需用硬质合金数量多，锯片的价格就高，但锯齿过密，齿间的容屑量变小
，容易引起锯片发热；另外锯齿过多，当进给量配合不当的话，每齿的削量很少，会加剧刃口与工件的
磨擦，影响刀刃的使用寿命。通常齿间距在15-25mm，应根据锯切的材料选择合理的齿数。厚度的选择
锯片的厚度从理论上我们希望锯片越薄越好，锯缝实际上是一种消耗。合金锯片基体的材料和制造锯片
的工艺决定了锯片的厚度，厚度过薄，锯片工作时容易晃动，影响切削的效果。选择锯片厚度时应从锯
片工作的稳定性以及锯切的材料去考虑。有些特殊用途的材料要求的厚度也是特定的，应该按设备要求
使用，如开槽锯片、划线锯片等。

  由此可见锯片还是需要精挑细选的，不同的锯片发挥着不同的作用。

寰宇工具(图)-金刚石锯片由丹阳市寰宇工具有限公司提供。丹阳市寰宇工具有限公司（www.dyhygj.com
）是从事“五金工具、汽车配件、家具生产、加工、销售。”的企业，公司秉承“诚信经营，用心服务
”的理念，为您提供优质的产品和服务。欢迎来电咨询！联系人：黄建志。
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