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产品详情

耐磨钢板加工过程毛刺产生的原因

铣边后带钢边部毛刺的影响

铣边机的作用是通过高速旋转的刀盘带动刀盘上的刀片，将带钢切削至符合成型及焊接要求的宽度。在
不同的厚度使用不用的刀片，在厚度d≥15.9mm时使用四边形刀片，每侧60片一共120片，招标采购徐工5
吨铲车铲板，d≤15.9mm时使用三角形刀片，每侧74片，一共148片。

在实际铣边机工作过程中，在带钢的边部会因为刀片对带钢边部的切削力形成毛刺。该毛刺经过排辊碾
压后会在成品管焊缝两侧形成压痕，严重时还会在感应圈处造成打火停车，对整个轧机线的成材率有着
较坏影响，重要的是对产品的成材率有很大的影响，因此提高铣边机的边部铣边质量不仅有利于生产的
连续进行而且能提高成材率，减少停机次数，降低生产成本，为企业创造效益。为因为毛刺造成钢管焊
缝两侧存在压痕的情况。

毛刺产生的原因分析 

在生产的过程中通过对铣边机的工作状态、刀片的使用情况、铣边机的铣边工艺参数等进行分析毛刺主
要由以下几个方面的原因产生的。

（1）铣边机在工作状态时的单边铣边量H≤15mm(铣边机的设定上限），根据计算铣边量在7mm左右时
，铣边机的工作状态是比较稳定的，在实际的生产过程中铣边量很多情况下都是11-14mm之间，铣边机
的工作状态没有达到好的工作状态，容易产生毛刺。

（2）铣边机刀盘的刀座是进口的，国产刀片的几何尺寸与进口刀片的尺寸存在一定误差，在调刀时部分
国产刀片不能与刀座完全契合，容易产生较大的误差，进而影响刀盘的精度，这样容易产生毛刺。

（3）铣边机的刀刀盘转速、进刀量等参数的设定如果不合理，也会产生毛刺。



耐磨钢板切割方法适用于冷切割和热切割。冷切割包括有水射流切割、剪切、锯切或磨料切割；热切割
包括有氧气燃料火焰切割（以下简称“火焰切割”）、等粒子切割和激光切割。 别耐磨钢的火焰切割方
法与普通低碳和低合金钢的切割相同。切割耐磨钢厚板时，需要注意：随着钢板厚度和硬度的增加，切
边出现裂纹倾向加大。为防止裂纹的产生，切割时应遵循以下建议：

1、切割裂纹：耐磨钢板切割裂纹类似于焊接时产生氢致裂纹，如果钢板切边产生裂纹，将会在切厚48小
时至几周内才出现。因此，切割裂纹属于延迟性裂纹，钢板厚度和硬度越大，出现切割裂纹就越大。

2、预热切割：预防钢板切割裂纹有效的方法，就是在切割前预热。在火焰切割之前，要预热钢板，预热
温度取决于钢板质量等级和板厚。预热方法可采用火焰烧、电子加热垫，也可以使用加热炉。为确定钢
板预热效果，应在加热点被面测试所需温度。
注意：要使钢板界面整体均匀受热，避免接触热源的区域局部过热。 

3、低速切割：降低切割速度也能避免切割裂纹。如果无法进行整版预热，可以局部预热。低速切割方法
防止切割裂纹的可靠性不如预热。建议切割前先对切割带用火焰预热，以温度达到100°C左右为宜。切
割速度取决于钢板等级和厚度
。说明：将预热和低速两种火焰切割方法结合使用，可以进一步降低切割裂纹的出现几率。

4、切割后缓冷要求：无论对切割部件是否预热，钢板切割后的缓冷都会有效降低切割裂纹的风险。如果
切割后将其带有温热的部件进行堆放，使用隔热毯将其覆盖进行缓冷，直到冷却至室温。

5、切割后加热：切割后立即采取加热（低温回火），也是预防切割裂纹的有效方法。钢板切厚通过低温
回火处理，可以有效消除切割参与应力（低温回火工艺；保湿时间安5min/mm）
切割后用燃烧、电子加热毯进行加热。 

耐磨板铸坯表面的氧化膜较薄而致密，不易脱落，通常状态下耐磨板铸坯在加热炉内会产生0.2～0.3 mm
的氧化皮，在此范围内的铸坯缺陷可随氧化铁皮去除，如果缺陷不在此范围内，铸坯上的表面缺陷如不
加以处理，就必然带入终产品中。耐磨板铸坯通常不能采用火焰清理铸坯表面缺陷，火焰清理会造成铸
坯清理区域的成分和晶相组成发生变化，影响耐磨板产品的耐腐蚀性能。因此，机械清理是耐磨板表面
处理的常见有效手段。一般方式有氧化铁皮清理机处理、水爆、抛丸机清理。

1、 氧化铁皮清理机处理

氧化铁皮清理机主要由钢刷辊、驱动装置、高压水系统、冷却水系统及夹紧装置等组成。两个带钢丝的
辊子（称作钢刷辊）安装在辊道座上，钢刷辊沿着铸坯运行的相反方向高速旋转，许昌铲车铲板，利用
钢丝对铸坯表面的冲刷去除附着于铸坯表面的氧化铁皮。

氧化铁皮清理机适用钢种较多，但对氧化铁皮清理不够彻底。

2、水爆池

水爆池是以常温循环水作为冷却介质，洛阳钢锋铲车铲板厂家资源，将高温铸坯放入水池中，利用“水
爆”去除铸坯表面的氧化铁皮。其原理是当水遇到高温铸坯时瞬间汽化，发生“水爆”，产生大量高压
蒸汽，蒸汽的冲击力作用于铸坯表面使氧化铁皮剥落。同时，铸坯及其表面的氧化铁皮在高温状态下遇
水急剧冷却产生收缩应力，由于铸坯及其表面的氧化铁皮间产生应力大小不同，氧化铁皮断裂而脱落。

水爆池投资低，维护量少，生产运营成本低。但适用钢种较少，仅适用于部分奥氏体耐磨板。

3、抛丸机清理



抛丸机常用于清理铸坯表面氧化铁皮。抛丸机主要由抛丸室、抛头、抛丸输送系统、丸料清扫装置、丸
料补充器、除尘系统、润滑系统及电气控制系统等组成。其工作原理是利用抛丸器抛出的高速钢丸冲击
铸坯表面氧化铁皮，使其脱落。

抛丸机作业率较高，清理速度可达3m/min。适用钢种多。氧化铁皮去除效果较好。只是抛丸机不能处理
高温铸坯，徐工LW330FV铲车铲板产品，一般要求铸坯温度低于80°，因此采用抛丸机清理铸坯氧化铁
皮不能在线作业，需将铸坯冷却至80°以下再进行抛丸作业。

洛阳钢锋铲车铲板厂家资源-东上智能装备-许昌铲车铲板由山东东上智能装备有限公司提供。山东东上
智能装备有限公司（www.sddsjxsb.com）有实力，信誉好，在山东 枣庄 的其它等行业积累了大批忠诚的
客户。公司精益求精的工作态度和不断的完善创新理念将促进东上智能装备和您携手步入辉煌，共创美
好未来！
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