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什么是开卷校平剪切线及其组成？

开卷校平剪切线是一种常用的剪切线，在剪切操作中很常见，今天具体为大家介绍一下如何使用开卷校
平剪切线及它的配置设备等，具体阐述如下。

开卷校平剪切线主要由开卷机、校平机、中间输送架、剪板机机动送料架、落料台、电器控制柜等七大
部分组成。适用于中等厚度范围的冷轧、热轧钢卷板、低合金卷板等开卷校平分条成各种规格的窄卷或
剪切成各种规格的定尺板材。

开卷校平剪切线最1大运行速度达120米/分钟，4×200角度剪切机报价，并可保护板料平整无伤痕；送料
由伺服电机驱动，剪切精度高；双码垛出料，高1效快速。

中间桥：用于引导钢板从粗校进入精校，有利于两台校平机的速度调节。

上料车：能够上下左右升降移动，使钢卷进入开卷机芯。

堆垛、收料：将校平剪切后的钢板码平，气动落料。

标准配置：上料小车，福建角度剪切机，开卷机、托板压料装置、限位装置、校平主机、活动桥、限位
装置、定尺机、复膜装置、剪板机、输送工作台、气动排料架、液压升降台、卸料工作台、液压系统、
电气控制系统等组成。

它能有效地控制卷板地跑偏，定长尺寸准确，生产效率高，料头送入校平机后，能自动地完成金属卷板
地开卷、校平、剪切、落料地全过程。具有自动化程度高、校平质量好、剪切精度高、生产效率高、性
能稳定可靠、操作维护方便等特点。

冷轧薄板开卷-校平-横剪-码垛生产线：



该系列生产线用于将不同规格的金属卷料，经过开卷、校平、定尺、剪切成为所需长度和宽度的平整板
材，适用于加工冷轧板、镀锌板、彩涂板、不锈钢板。

开卷机：用于承载钢卷，液压胀紧。

粗校机：由校平辊对钢板进行粗校平。

上料车：能够上下左右升降移动，使钢卷进入开卷机芯。该生产线液压系统主要元件采用高精度组件，
电气控制采用进口PLC程序控制器和触摸屏进行全线功能控制，具有自动化程度高、校平质量好、剪切
精度高、性能稳定可靠、操作维护方便等特点，卷材一次上料可实现各工序的顺利完成，有效的减轻了
工人的劳动强度，具有很高的性价比，是集机、电、液一体化的高性能产品。该生产线是将冷轧钢卷板
、不锈钢卷板、铝卷板等开卷校平剪切成各种规格的定尺板材。

标准配置：液压上料小车、开卷机、液压引料机、夹送初矫机、液压齐头剪、过渡工作台、纠偏机构、
纵剪机、边丝机、分离压紧机构、液压收卷机、卸料小车、精校机组、剪板机、码料小车、液压系统、
电气控制系统等组成。

剪板机的选购、液压系统故障排除及其调整操作

1.剪板机的选购

在选购期间，应注意一下几点：

(1)买家要确定购买机器的型号，在购买时要考虑到以后扩大企业规模后的需求留有一定余量确定机器的
型号。在机器的型号确定后，多了解一下周围购买过机床的使用情况，机器质量，特别是售后服务等情
况。

(2)确认要购买的机器有哪些厂家生产，在这一环节，往往最容易忽视，因为不管联系到哪个厂家，基本
上厂家都会告知专业生产该型号的产品，事实上，不同的厂家生产的型号往往不同，厂家往往通过调货
的方式来提供各种型号的产品，这样购得产品的售后服务不太可靠。

(3)在联系多家生产机器的企业后，获得机器的价格、参数、付款及付货方式等之后，最重要的一步就是
选择购买的厂家。一般采用去除最1高及最1低价后选择一个信得过厂家，这样能获得较好的性价比，同
时又能保证质量及售后服务。

(4)接下来就是签合同付订金，带款提货或货到付款等相关事宜了。如果可能的话最1好到厂家考察一下
。

2.剪板机液压系统的故障及排除

剪板机故障现象： 路建立不起压力，上刀架无动作。

剪板机故障产生原因： 电磁换向阀电器插头接触不良。

电磁换向阀阀芯被杂物卡死或拉毛面不动作；组合阀各阀芯密封口有 杂物而不起封闭作用： 组合阀内各
节流孔阻塞，检查拆洗。上刀架回程缓慢或不能回到上死点，上刀架与压料缸动作顺序不协调：
回程缸氮气压力不足，4×200角度剪切机生产厂家，分别检查并加以调整到额定压力。



3.剪板机的调整与操作

(1)刃口间隙的调整

刃口间隙调整的是否恰当是影响剪切质量和延长1刀片寿命的重要因素。间隙调整时暂将锁紧螺钉松开，
然后转动手柄至所需的刻度值，再将螺钉锁紧。球阀作测量上下刀片刃口间隙均匀度之用。具体方法是
以单次行程，当上下架行至下死点时，4×200角度剪切机供应商，即迅速转动球阀关闭油路，使上刀架
停于下死点。然后继续微量开闭球阀，使上刀架在全行程上逐段上升，此时即可逐段测量刃口间隙之均
度。

(2)操作前的准备

a.清洗各机表面之油污，注意截止阀上刻线应位于开启位置。

b.各润滑部位注入润滑脂。

c.在油箱中加入L-HL46号机械油(油液必须清洁)。

d.机器接地，接通电源，检查各电器动作之协调性。

(3)操作

a.开启机器作若干循环，在确保无不正常情况后，试剪不同厚度板料(由薄至厚)。

b.在剪切过程中，打开压力表开关，观察油路压力值，如有不正常可调整溢流阀至合乎规定要求。

c.操作时，如发现有不正常杂音或油箱过热现象，应立即停车检查。油箱最1高温度不超过60度。

影响鳄鱼式剪切机单位剪切抗力的因素主要有哪些？

关于鳄鱼式剪切机的理论知识，今天我们来重点介绍其中的一点，为影响鳄鱼式剪切机单位剪切抗力的
因素有哪些？这也是大家相要知道的，因此下面小编就花点时间来具体讲解一下，为大家答疑解惑。

影响鳄鱼式剪切机单位剪切抗力的因素有以下这些，为：

(1)金属性质

金属材料的强度极限越大，则单位剪切抗力就越大；但如果塑性越低，则剪断深度越小，也就是说金属
断得越早，所以可以得出，单位剪切抗力与金属的强度和塑性有关。

(2)剪切温度

温度越高，则单位剪切抗力越小，但剪断深度是变大。

(3)变形速度

理论上，热剪时变形速度是与剪切速度成正比的，而冷剪时，单位剪切抗力对剪切速度的影响则非常小
，因此可以忽略不计。

(4)剪刃侧向间隙



当剪刃侧向间隙的大小发生变化时，可以使得剪切时的受力状况发生改变。一般是间隙逐渐增大时，剪
切时的受力状况为压缩—剪切—弯曲，但如果间隙过大或过小，都会使单位剪切抗力增加。所以，应选
择并保持合适的间隙大小，从而控制好单位剪切抗力。

(5)刀钝半径

刀钝半径的大小会影响到单位剪切抗力的大小，并且两者是成正比的关系，刀钝半径越大，则单位剪切
抗力就越大。

除了以上这些因素，还包括压板、剪刃、钢板的摩擦系数以及剪刃的几何形状等这些因素，也会影响到
单位剪切抗力，但是这些因素的影响很小，所以通常可以忽略不计。
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