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分条机精度对加工板材质量起着决定性的作用

1.上下刀轴不平行

    众所周知，分条机很宽，一旦上下刀轴不平行，那就会发生传动侧一侧的刀片已经开始裁切，而
操作侧一头还没有切到，也可能反一反。如一定要操作侧也切到，分条机刀片的重叠量在轴向个位置就
不同了。重叠量不同，带料质量也难以保证。

    2、上下刀轴轴肩有位差

    圆刀间的间隙精度，包括名义间隙，动态间隙，累积间隙都对边部毛刺有重要的影响。间隙过大
，边部毛刺就大，间隙过小，带料边部就会形成碎状毛刺。如果说，圆刀精度很高，分条机的精度也高
，冷轧带钢纵剪开平机价格，但就是上下刀轴的轴肩有位差，这就会使原先处于对称状态的、并有很正
确的雌雄刀单元发生中心偏离，因而使带料两边的间隙发生变化，一个会变大，冷轧带钢纵剪开平机，
一个会变小。从而使带料两边都产生毛刺。以裁切0.2mm薄铜为例，它的单边间隙应为0.015mm，如果轴
肩位差为0.005mm，虽然已经很小了，但两边的间隙就会变成0.01mm和0.02mm，上下雌雄刀的对称性发



生变化。在这样的情况下，铜板的裁切质量就保证不了，如果切的是又窄又厚的铜板，因两侧变形不一
样，还会使带料发生侧弯。

    3、轴肩对轴身的跳动

    轴肩是所有圆刀、胶环、厚、薄垫的定位基准。如果它们之间不互相垂直，那所有在轴上的工具
，在螺母的压力下就会发生偏斜，从而在转动时上下刀轴的雌雄刀单元的间隙在刀轴转动时发生周期性
的波动，在金属板带的纵向就会产生毛刺时有时无的现象。

分条机分切带钢横向弯曲等问题原因

在分条机设备分切过程中，由于受到一些不良因素的影响，因此有可能会造成钢带产生变形，比较常见
的现象就是产生横向弯曲。引起这种问题的因素有很多，比如木材发生弯曲。比如木材在被轧制的过程
中，其内部产生应力，成为潜在的残留应力，冷轧带钢纵剪开平机哪家好，由于分条机分条后，失去应
力平衡而呈现弯曲。 

   也可能是由于在分条机设备对带钢进行剪切的过程中，由于出现明显的毛边或者是两边毛刺不一致
而产生弯曲。比如在卷取过程中因有毛边一侧和毛刺较大一侧板厚较大，卷径大而产生喇叭筒形成边部
延伸的弯曲。此种情况应于另一侧插入合适厚度的纸张或做分割处理。 

   除此之外，还可能是由于钢带边缘不平整，存在有波浪状，这将会导致其边缘厚度变化而引起切边
延伸或因分条机刀片侧面烧结、刀片与刀片间不当接触，使刀片侧面粗糙，而产生带钢边缘波浪状。具
体的应对措施为：加大水平间隙，以降低侧压。选择适合被剪物材质的刀片。 

   另外在分条过程中，还可能会遇到钢带横向折印的问题。针对这样的情况，首先可能是由于被刀片
卷入产生折印。比如在分条机剪切宽度很窄的钢带时，由于指形压板没有充满两外刃之间空隙，导致带
钢被两外刃刀片卷入而产生。此外可能是由于卷取卷筒钳口处产生折印，钢带在卷取机上卷取圈时没有
密贴，而在此一膨胀状态下继续卷取时产生。 

   在分条机设备运行中，还可能会发现分条产品上面出现有明显的刀痕，这很可能是由于压板产生刀
痕所引起的，由于压板与通板高度不一致使其对钢带的推压过大而产生。或者是因刀具压板的上、下跳
动而产生刀痕。 

 

薄板剪切中因各种因素影响导致分条机加工异常



在利用分条机对一些薄板材料进行剪切的过程中，由于很多因素的影响，因而可能会导致产品加工出现
一些异常的问题。接下来，我们就针对这些问题来为大家进行简单的介绍，希望能够帮助大家更好的使
用分条机设备，提高产品质量。

    在实际生产中，由于某些因素影响，可能会导致分条机设备所剪切的钢卷形状出现一些异常，比
如塌卷。比如在剪切分条后，钢卷自卷筒取出时钢卷崩塌呈椭圆形，之所以会出现这样的情况，其主要
原因是由于卷取时张力不足所引起，或者是由于钢带表面有防锈油，层与层之间无法形成足够的磨擦力
。

    另外一种异常的情况就是钢卷边缘度不理想。事实上，在分条机设备运行中，出现这种情况的原
因包括很多方面：首先，可能是由于张力不良而产生收料不齐开始卷取时张力较弱，而卷取终了前张力
较强时较易发生。提高开始卷取时的张力，并降低终了时的张力可防止此一现象的发生。

    第二个原因可能是由于在卷曲过程中，由于张力大小不一，冷轧带钢纵剪开平机专业制造，因而
导致收卷不齐。钢带头端切断时，直角度不良或钳口咬入钢带头部时直角度不佳，因而产生张力不均匀
。在卷取卷筒上，钢卷卷一圈后，先确认分条带是否紧密贴于卷筒表面，然后再开始操作。第三个原因
则可能是由于分条机设备活套坑内钢带左右晃动产生收料不齐。

    除此之外，对于这种情况，还可能是由于分条机设备剪切时出现了较多的毛刺，因而导致收料不
齐。对窄钢带由于剪切毛刺较大或两边毛刺不一致而产生。将双面毛刺向上的钢带在活套坑内翻面，使
毛刺向下，可有效防止这种情况。
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