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产品详情

剪板机在我们日常生活中的用途

剪板机作为一种平时最常见到的切割设备，一般剪板机适用于一些飞机的建造、工程单位的建筑施工、
造船、小桥车以及一些轻工冶金等等行业，剪板机也给这些行业带来了不小的成效，减少了人工的开支
，让切割技术更加的机器化与专业话，它比人工切割更加的精准与精1确，不管是速度还是成效都要比人
工高出一大截。下面我便为大家具体介绍一下剪板机的用途。

我们平时见到的剪板机它可以分为很多种，不同的剪板机它拥有着不同的用途，我们最常见到的剪板机
便是平1刃剪板机，这种剪板机一般在质量上都是要比其他的剪板机的质量要好上很多，而且切力大，这
种剪板机一般用于一些电气焊的加工，它比较适合用在一些高质量的加工上。而滚剪型它一般在工作中
精密度要其他的剪板机要高，而且可以让我们在使用过程中减少一些不必要的消耗。一些钢制结构的生
产线剪板机，一些工厂通常把它们用在生产线完成后的剪断和角钢等工序，在完成这些工序时它们能够
保证每一个边角能够完美不出毛边。一些板材使用的剪板机便于其他的剪板机不太一样，因为这种特殊
要求，这些剪板机一般采用液压的剪板机，这种剪板机一般速度都比较快，在生产中可以连续进行生产
，效率通常都是比较高的。不同的使用者可以根据自身不同的需求去选择剪板机。

剪板机作业质量操作规范介绍

一、目的

为了规范作业员的工作行为，确保人机安全。防止由于人为的疏忽造成的产品的返修、报废，推动作业
的标准化、规范化。

二、内容



1.组长在分配工作任务时，要根据作业员的技能、经验，并将该产品的加工注意事项、产品的品质要求
向作业员交代清楚。

2.作业员在接收到组长分配的生产任务后，须按润滑系统加油。检查机床的防护、信号装置完好可靠后
，方可试车运行。

3.禁止使用剪床剪超厚、淬了火的钢、高速钢、合金工具钢、铸铁及脆性材料。

4.在换刀片后，根据材料薄厚调节刃口间隙，刀片应紧固牢靠，在刀片紧固后应先攀车试验一个行程，
以免刃口撞击损坏机床。

5.送料时要注意手指安全，特别是一张板料剪到末了时，不要将手指垫在板料下送料或将手指送入刃口
。最后一段料头不够200mm不准剪切。严禁两人在同一剪床上同时切两件材料。

6.开车中不许修理或擦试机床，机床台面上不许放工具或其它物件。

7.设备应有专人负责，未经批准不得任意使用。

8.工作结束后，应切断电源，擦净机床，清理工作地点。

9.发生人身设备事故，应保持现场，并报告有关部门。

10.做好工作区域的“5S”。

三、剪板机维护保养的方法

1.严格按照操作规程进行操作。

2.每次开机前按润滑图表要求定时、定点、定量加润滑油，油应清洁无沉淀。

3.电动机轴承内的润滑漾油要定期更换加注，并经常检查电器部分工作是否正常安全可靠。

4.定期检查三角皮带、手柄、旋钮、按键是否损坏，磨损严重的应及时更换，并报备件补充。

5.严禁非指1定人员操作该设备，平常必须做到人离机停。

如发现异常情况，应马上通知质检或班组长负责解决，不良品请挑选出并与合格品区分开单独摆放，待
质检或班组长通知再做让步接收，返工或报废处理(确认人员确认后需在生产记录单上注明原因并签名，
以便后续查询)

剪板机厚板加工规程介绍

1.适用范围

本标准适用于各种黑色金属及有色金属的直线边缘的材料毛坯的剪切及其它类似的下料。

被剪切的材料最1大宽度为2500毫米，碳钢板厚度为3—10mm，不锈钢板厚度为3—8mm，铝板厚度为3—
8mm。

2.材料



材料为热轧钢板、不锈钢板、铝板等，不允许材料表面有划痕、变形、结疤、裂纹、夹杂、锈蚀等各类
明显缺陷，镀锌材料表面镀锌层不允许有破坏。

3.操作流程

(1)批量下料：领料→转运到机床旁→打开机床→试刀→调尺寸→检查调试尺寸→拧紧定位→下料→检验
→转运→冲压→检验→转运→折弯→检验→转运下工序→签收。

(2)单件下料：领料→转运到机床旁→打开机床→试刀→划线→下料→检验→转运→折弯→检验→转运下
工序→签收。

(3)照配下料：领料→转运到机床旁→打开机床→试刀→照配测量→划线→下料→检验→转运→折弯→检
验→转运下工序→签收。

4.设备及工艺装备、工具

剪板机(理论剪切板材厚度最1大13mm，实际操作要求剪切板材厚度热轧钢板、镀锌板等最1大8mm，不
锈钢板、铝板最1大6mm，以确保设备的剪切精度，减少产品加工变形)。

5.工艺过程

(1)首先用钢板尺量出刀口与挡料板两端之间的距离(按工艺卡片的规定)，反复测量数次，然后先试剪一
块小料核对尺寸正确与否，如尺寸公差在规定范围内，即可进行入料剪切，如不符合公差要求，应重新
调整定位距离，直到符合规定要求为止。然后进行纵挡板调正，使纵与横板或刀口成90°并紧牢。

(2)开车试剪进料时应注意板料各边互相垂直。

(3)辅助人员应该配合好，在加工过程中要随时检查尺寸、毛刺、角度，并及时与操作人员联系。

(4)剪裁好的半成品或成品用记号笔(白板笔)做好标识(标识要求见标识规定)，按不同规格整齐堆放，铝
板剪板机供应商，不可随意乱放，以防止规格混料及受压变形等。

(5)为减少刀片磨损，钢板板面及台面要保持清洁，剪板机床床面上严禁放置工具及其他材料。

(6)剪切板条的宽度不得＞20mm，切割板条需有板条校形工序，校形工具(橡胶、木质或铝质)锤，使用铁
锤时需对零件表面进行防护。

6.工艺规程

(1)根据生产批量采取合理的套裁方法，先下大料，后下小料，尽量提高材料的利用率。

(2)零件为弯曲件或有料纹要求的，应按其料纹、轧展的方向进行裁剪。

(3)剪切毛刺高度：控制在0.1mm 以下且不能容易脱落；以不挂手套、不伤裸手即可。

(4)转铆焊车间加工零件由铆焊车间将毛刺打磨至合格，转喷漆及装配车间加工零件毛刺由钣金车间修磨
至合格后转工序，不允许有毛刺工件在喷涂及装配车间加工过程中出现再次返修现象。

(5)板材下料应符合图纸要求，剪切端面应平整不得有撕裂、变形的现象，板材的剪切下料时应保证四角
成90度，板材下料后均应除掉毛刺，毛刺高度小于0.1mm。



(6)零件下料后需转交至下道工序，交由下道工序负责人在随工单下料零件的数量后方签收确认，此零件
才算加工完成。

7.安全及注意事项

(1)严格遵守操作规程，穿戴好规定的劳保用品。

(2)在操作过程中，精神应集中，送料时严禁将手伸进压板以内。

(3)剪切所用的后挡板和纵挡板必须经机加工，外形平直。

(4)调节刀口或调换刀具时，必须先切断电源。

(5)切割的材料厚度不能超过设备规定的厚度，有焊缝的材料不能上剪板机切割。如果发现刀口滞钝要及
时更换刀片，安装更换、调整刀刃时必须切断电源，先用木板或其他垫板垫好刀刃，以防失手发生事故
，操作过程中要经常停车检查刀片、紧固螺丝钉及定位挡板是否松动、移位。

(6)机床的传动部分应有保护装置。

(7)启动机床前必须拿掉机床上所有工具量具及其他物件。

(8)操作者应经常检查刀片螺丝是否有松动的现象。

(9)批量下料时，应经常检查定位的尺寸是否移动，工件尺寸是否有变动(或变动趋向)并及时调整。

浙江铝板剪板机供应商-锡锻机床公司(图)由无锡锡锻机床有限公司提供。行路致远，砥砺前行。无锡锡
锻机床有限公司（www.xiduan.com.cn）致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，更矢志成为行
业专用设备具影响力的企业，与您一起飞跃，共同成功!
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