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黑龙江圆刀磨刀机成交价

发布日期: 2025-09-22

    XRY301圆刀磨刀机配置单一.本机使用范围1.圆刀内径:φ2.研磨直径：Φ70mm-Φ450mm3.研
磨角度:0°-45°4.使用电压:单相220V二.主机配备1.主轴马达1:10减速马达2.小刀口研
磨1/8HPAC2950RPM角度调整范围+/-15度，马达研磨砂轮CBNΦ100*Φ12*28t*5（300目）3.大刀
口研磨3/4HPAC2880RPM角度调整范围+/-15度—防水马达研磨砂轮CBNΦ125*Φ16*48t*5（80目）
3.冷却系统1/8HPAC水泵4.圆刀夹盘Φ90XRY302圆刀磨刀机配置单一.本机使用范围1.圆刀内
径:φ2.研磨直径：Φ70mm-Φ450mm3.研磨角度:0°-45°4.使用电压:单相220V二.主机配备1.
主轴马达1:10减速马达2.小刀口研磨1/8HPAC2950RPM角度调整范围+/-15度，马达研磨砂
轮CBNΦ100*Φ12*28t*5（300目）2.冷却系统1/8HPAC水泵3.圆刀夹盘Φ90。昆山圆刀磨刀机哪家
好？黑龙江圆刀磨刀机成交价

    MYD-K型数控圆刀磨刀机MYD-K型数控圆刀磨刀机是研磨圆刀的专门设备，是江苏贝斯特数控
机械有限公司研制的较近款圆刀刃磨设备，是目前国内先进圆刀磨刀机，其工作特点是磨削效率
高，自动化程度高以及精度高。主要用来研磨刀锯机械、造纸、纤维等行业的切纸机、分切机等
机械上使用的平行、碗形、碟形、筒形等各种类型的圆刀刃口。当圆刀用钝，通过夹具装在本机
上研磨。研磨的圆刀符合国际通用圆刀使用标准的规定。MYD-C型精密圆刀磨刀机MYD-C型精密圆
刀磨刀机是江苏贝斯特数控机械有限公司研制的第二代圆刀刃磨设备，是目前国内市场占有率比
较高、也是性价比比较好的圆刀磨刀机，其工作特点是操作简单，结构合理、运行稳定、同时能
够高效率、高精度运行。主要用来研磨刀锯机械、造纸、纤维等行业的切纸机、分切机等机械上
使用的平行、碗形、碟形、筒形等各种类型的圆刀刃口。当圆刀用钝，通过夹具装在本机上研磨。
研磨的圆刀符合国际通用圆刀使用标准的规定。
黑龙江圆刀磨刀机成交价全自动圆刀磨刀机厂家报价。

操作：1、将刀放到刀台上，调整刀具的探出量为0.5-1.0cm左右，刀的两端探出量要相同，可用
顶丝微调。接通电磁装置按钮的增磁开关，使刀吸附在刀台上。调整好砂轮与刀片角度的位置，
如发现刀片与砂轮接触，应转动进刀手轮，使其分离。

2.接通电源，开启电源开关，机器进入正常的工作状态。
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4、转动进刀手轮，使刀片缓慢均速的向里推进，直至与砂轮接触，调节好刀片与砂轮接触的松紧
度，使砂轮与刀片能很好的工作。

研磨剂成分对磨刀的影响：(1)研磨剂中金刚砂过多;刀片刃口刮起很厚一层金刚砂，刃口易磨损，
刀片不易磨锐。(2)研磨剂中金刚砂过少：刀片不易磨锋利，刀片研磨时间长，易退火、变形。

磨刀机的操作1、将刀放到刀台上，调整刀具的探出量为0.5-1.0cm左右，刀的两端探出量要
相同，可用顶丝微调。接通电磁装置按钮的增磁开关，使刀吸附在刀台上。调整好砂轮与刀片角
度的位置，如发现刀片与砂轮接触，应转动进刀手轮，使其分离。2.接通电源，开启电源开关，
机器进入正常的工作状态。4、转动进刀手轮，使刀片缓慢均速的向里推进，直至与砂轮接触，调
节好刀片与砂轮接触的松紧度，使砂轮与刀片能很好的工作。那么磨刀机如何保养呢？磨刀机为
高精密的机械设备，经常保养会延长其使用寿命。1、轨道板部位应经常加油润滑。2、每次研磨
完毕后应清理机器。3、研磨砂轮如出现破裂及缺口现象应及时更换。上海专业圆刀磨刀机厂家优
先鑫日源。

    磨刀机刀片厂家的产品是我们在一些加工行业中使用非常的，而我们在使用的时候还应
该注意根据不同的使用环境做好它的维护保养，那么对于它的运作我们应该注意什么呢。磨刀机
刀片使用的时候注意点：首先在刀片在起动之后，要注意保持先让它空转，如果没有发现异常之
后在进行投料工作。可以先用手来转动转子，检查一下粉碎机刀片运转是不是可靠的，有没有碰
撞的现象，看看刀片的旋转方向是否与机箭头所指方向一致。不要轻易的更换皮带轮，避免转速
太高导致刀片出现崩裂的现象，或是转速太低影响工作效率。安装完后要检查每个部位的紧固件
的紧固情况，若有松动要一定给予以拧紧，同时要检查皮带松紧度是否合适。磨刀机刀片使用的
时候注意点：除此之外我们在使用的时候还应该注意正确的操作使用，尤其是安全，一定要避免
它伤害工作人员。当然我们在使用的时候还应该注意严格按照操作方式进行，确保它的正确操作。
圆刀磨刀机型号齐全。黑龙江圆刀磨刀机成交价

三轴切台圆刀磨刀机厂家直销。黑龙江圆刀磨刀机成交价

    为了提高刃磨质量,消除刃口上的小毛刺,刃磨过的刀片还需要用油石做精光研磨,获得更
为锐利的刃口。首先。您要不加压力的使用浸过油的油石轻轻磨刃口,去除磨床加工后产生的毛刺。
我们发现有些操作工用一根木条来去除这种毛刺,这种做法是极不妥当的,因为这样会把毛刺硬性
拉掉,从而使刀口呈锯齿形。初次使用油石,您可能不习惯或者担心操作不稳而影响刃口直线度,那
么您也只能用白长纸轻轻地在刃口上拉一下,这样的做法比用木条要合理的多。完成上述工作后,
您再将浸过油的清洁的油石紧贴在前刀面上所示。在连续旋转移动的方法精光前刀面操作时要注
意,压力要小,先用W10的油石,再用W5～W1细粒子油石或天然油石加工。精光前刀面油石一定要
放平,不要出现倾斜与摇摆,否则会使刀刃卷边。刀片的后面用同样的方式精光,但是油石要如图所
示稍微向外侧倾斜<1°,倾斜过量反而会使刀片变钝的。四学会识别磨削缺陷1,使用时突然崩落一
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块刀刃,如果没有碰到什么硬性异物的话,比较多的情况是磨削时温度过高已经“烧坏”了刀片而
引起的。磨削温度过高后表面的色斑部分可以被磨掉,但金属内部的损伤却无法磨掉,肉眼观看表
面没有什么,一旦使用就显露出来。黑龙江圆刀磨刀机成交价


