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浅析圆盘剪剪切工艺及缺陷的处理
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摘 要

圆盘剪作为工业发展过程中承担剪切功能的设备，在工业化的发展过程中占据重要地位。随着社会的发展，社会对于剪切
工艺的要求不断提升，圆盘剪的剪切工艺就逐渐落后于时代，存在一些缺陷，制约着工业化的发展。在此基础上，就要求
相关人员加强对圆盘剪剪切工艺的重视，并对其进行缺陷进行处理。论文就从圆盘剪入手，浅谈其存在的剪切缺陷以及
治理。
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圆盘剪作为剪切工艺的一种，在现阶段工业化的发展

过程中发挥着重要作用，但是在工业的发展过程中，社会对

于剪切工艺的要求不断提升，对于成品的质量要求也不断增

强，传统的剪切技术就难以满足工业发展的需要，圆盘剪的

剪切技术也逐渐难以满足社会发展的需要，存在一些缺陷，

造成作业环节的质量问题。在此背景下，工业化的发展就受

到很大的限制，要求相关人员加强对剪切技术的研究，积极

的了解现有的圆盘剪剪切工艺存在的缺陷，然后结合实际需

求对其进行治理，以充分发挥圆盘剪剪切工艺的功能，推动

剪切行业的发展。但是圆盘剪的剪切缺陷较多，引发原因较

为复杂，就需要相关人员加强对其的重视。

圆盘剪按照用途可分为两种形式：剪切板边的圆盘剪

和剪切带钢的圆盘剪。前者每个圆盘刀片均悬臂地固定在单

独的传动轴上，刀片的数目为两对，用于中厚板的精整加工

线、板卷的横切机组和连续酸洗等作业线上。后者刀片一般

都固定在两根共用的传动轴上，并且数量较多，用于板卷的

纵切机组、连续退火和镀锌等作业线上 [1]（见图 1）。

圆盘剪常作用于重卷机组，位于重卷机组的质量检查

台后承担剪切带钢边部的功能，以保证带钢的宽度在实际的

作业中满足相关需要。而且实际的发展过程中，圆盘剪能够

结合自身的特点，在进行带钢作业的过程中消除冷轧钢带边

部存在的缺陷，就保证了产品的质量。在作业环节，相关人

员一般通过伺服电机带动偏心圆传动轴传动来调节圆盘剪

剪刃的间隙和重合量，就使得相关设备能在作业环节有足够

的剪切力，并且能根据需要对剪切的精准度进行调整，保证

圆盘剪的精准度 [2]。

在结构方面，常见的圆盘剪一般分为左右两个机架，
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上下刀轴、支撑作用的底座、用来保证设备移动的机架移动

机构、用来调整剪切精准度的刀盘调整机构以及动力传输的

传动装置，这些设备实际发展过程中相互协调，共同组成现

阶段的圆盘剪结构。而在作业环节，圆盘剪的两个刀架安装

在一个共用的焊接底座上，然后通过电力驱动的双导螺杆沿

着事先设计好的轨道进行开口角度的调节，以方便应对各种

作业需要。而在刀架方面，刀架一般安装有两个刀头，这些

刀头之间的间隙由安装在电动机上的螺母进行调节，保证其

功能的发挥，并通过传感器进行控制程序的落实。相关人员

必须保证圆盘剪的结构带钢两侧边缘整齐，这样才能充分发

挥其功能，实现对带钢两侧的剪切作业。而在剪切机理方面，

圆盘剪作为由上下错位、垂直的两片圆形刀片组合而成的剪

切设备，工作环节通过刀架之间的间隙和重合量对通过两刀

片之间的带钢进行剪切作业，作业环节，带钢通过刀片之时，

就会受到来自刀片施加的压力，导致刀片和带钢接触的位置

发生形变，而随着二者之间的咬合深度增加，带钢的变形量

也会随之增加，最终导致受压部分的断裂，工作人员就利用

这机理实现对带钢的剪切（见图 2）[3]。

毛刺指的是金属件表面出现余屑和表面极细小的显微

金属颗粒。毛刺越多，其质量标准越低。剪边毛刺则是指相

关人员在利用圆盘剪进行剪切作业时出现的剪切后带钢边

部有较明显隆起的毛刺，毛刺作为金属作业中常见的隐患，

会严重影响作业的质量，在实际的发展过程中成为制约剪切

质量提升的重要因素，而且实际的发展过程中，毛刺一般由

两方面的原因造成，首先是因为剪刃磨损了，造成剪刀的剪

切能力不足，实际作业环节就出现毛刺现象。另一原因就是

刀片重合量大于合理值引发的，实际发展过程中，相关人员

在实际的发展过程中错误的进行参数设计，造成重合量过

大，就会导致毛刺增加。
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啃边是指作业环节刀架和带钢作业过程中由于检查不

仔细或者是作业时间较长导致的边缘故障，这种状况常见于

年久失修的圆盘剪中，一经发生就会严重影响圆盘剪功能的

发挥，制约剪切作业的质量。

在利用圆盘剪进行作业的过程中，工作人员在作业环

节还有可能出现重叠量设置过大或者刀盘外径与压环外径

配对不合理的状况，这种状况下，导板或溜槽与带钢之间就

产生摩擦，进而导致带钢表面出现纵向的条状划伤，如果重

叠量较小，划伤程度较轻，就会呈现出一条连续的亮印。这

种状况会在很大程度上影响带钢的质量，并且工作人员如果

没有及时地进行处理，强烈的摩擦还会在很大程度上对圆盘

剪造成磨损，进一步影响圆盘剪的作业质量。

圆盘剪作为承担剪切功能的设备，主要任务就是进行

带钢的剪切，然而作为作业量较大的设备，圆盘剪的刀片经

常会由于刀刃磨损严重或者间隙太大等因素产生剪不断的

状况，或者是刀盘、压环以及压盖没有完全贴紧，点动时全

线各段张力相对起车及正常运转时的张力较小，较不稳定，

在卷取机的张力拉动下刀刃没有很好的切人带钢，达不到拉

切效果。剪不断的状况直接会影响圆盘剪的质量，需要相关

人员加强对其原因的理解并进行针对性地解决。

剪边毛刺作为圆盘剪作业中常见的故障，发生较为频

繁，而且会对作业质量造成很大的影响，就要求相关人员对

其进行针对性的治理。而现阶段的圆盘剪毛刺故障一般由两

方面的原因构成，所以其治理手段也需要结合实际的状况。

一方面，如果是由于刀刃不锋利导致的毛刺缺陷，工

作人员就需要及时地对圆盘剪设备进行更换，保证刀片的锋

利程度，避免毛刺状况的出现。另一方面，如果是刀片的重

合量大于合理值产生的，就需要工作人员合理地对重合量进

行规划，重叠量设置过大可以适当减少，并把侧间隙也相应

减小即能正常剪切，如果剪切各参数设置合理，但是实际作

业中依旧出现毛刺故障，就需要检查压环与刀盘配对是否得

当，一旦发现不合适的状况就需要及时地进行重新配对。

实际作业环节的啃边故障一般是由于圆盘剪使用时间

过长而且没有经过护理导致的故障，所以要想在实际的发展

过程中实现对啃边故障的治理，就需要从日常的维护保养入

手。一方面建立巡检人员，定期对圆盘剪的作业状况进行检

查，及时发现设备存在的隐患并进行解决，这样就能够规避

啃边故障的发生。另一方面，需要对圆盘剪进行日常的保养，

进行每天的保养作业，保证圆盘剪设备的完整性和功能性，

延长设备使用寿命。

划伤一般是由重叠量设置过大或者刀盘外径与压环外

径配对不合理等原因引发的，在这种状况下要想对其进行治

理，就需要结合实际故障原因进行治理。如果是由重叠量参

数设置过大造成的，工作人员在实际的发展过程中就需要重

新进行参数的设计，以保证圆盘剪的重叠量符合剪切需要。

如果划伤故障的原因是刀盘外径和压环外径不匹配导致的，

工作人员就需要更换下压环，保证下压环外径单边尺寸与刀

盘外径单边相差 -0.5~0.5mm，这样就能够在一定程度上实

现划痕的消除作业。

实际的作业环节，圆盘剪得剪不断故障一般分为两种

原因：一是剪刀年久失修锋利程度不足导致的，剪刀锋利程

度在很大程度上影响作业水平，迟钝的剪刀很难进行剪切作

业。这种原因导致的剪不断作业只需要工作人员进行剪刀的

更换就能解决问题，操作较为简单。二是剪刃锁紧液压螺母

或锁紧螺母松动造成刀刃间隙变化，当刀片之间的间隙过大

时，刀片通常难以发挥功能。所以实际的发展过程中，针对

这种故障，需要工作人员及时地进行更换液压螺母，对其间

隙进行调整。

工作人员需要根据带钢的厚度和力学性能设定合理的

圆盘剪上下剪刃间隙。实际发展过程中，圆盘剪的间隙量经

验值为带钢厚度的 1/10~1/9。工作人员需要尽可能地保证参

数在合理的范围之内，这样才能充分地发挥功能。

现阶段社会的发展过程中，工业生产过程中经常需要针

对物件进行剪切，所以剪切工艺的重要性就不断提升，圆盘剪

作为现阶段常见的剪切工艺一种，借助圆盘剪切机进行剪切作

业，技术性较强，是现阶段常见的剪切技术之一。然而实际的

发展过程中，也正是由于其技术性，很容易出现毛刺、划痕以

及剪不断等故障，严重影响剪切质量。为了对这些故障进行治

理，工作人员就需要结合圆盘剪作业实际，通过更换零件、调

整间隙量以及设计重叠量等方式，对这些故障进行治理。
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