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中小型带钢纵剪机组的设计要点

张玉华

������� 天津理工学院�

摘 要 介绍了中小型带钢纵剪机组的设备组成
、

工作方式
、

结构特点及参数选择
。

着重对开

卷机
、

对中机构
、

圆盘剪
、

卷取机的设计进行了阐述
。

关键词 带钢 纵剪机组 结构设计
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纵剪机组主要用于带钢的切边和分条
，

以满足用户对带钢不同宽度的需求
。

目前
，

适

用于中小型企业且机械化
、

自动化程度较高

的中小型纵剪机组在我国还没有形成标准系

列
。

为此
，

根据我国的实际情况
，

结合笔者设

计并 已投入运行的 � ����� 纵剪机组的状

况
，

对纵剪机组的设计作一介绍
。

� 纵剪机组的设备组成

纵剪机组的设备组成与其工艺水平有

关
。

机械化与自动化程度较高
、

全液压操作的

机组应包括以下主要设备
�

开卷机
、

对 中机

构
、

圆盘剪
、

卷取机及电气
、

液压系统等
。

其布

置情况可参照 ������ 纵剪机组 �图 ��
。

对中机构与圆盘剪之间的距离一般应在

设备允许的前提下尽量短
，

以加强对带钢的

导向作用
。

圆盘剪与卷取机之间的距离一般

作为活套区
，

用于储存卷取机前下垂的带钢
，

主动剪切时也用于缓冲带钢
。

为解决圆盘剪

与卷取机的同步问题
，

其间还设有带钢长短

的反馈装置
。

由此
，

活套区的确定主要应考虑

所需储存带钢的长度
，

保证带钢不产生弯曲

塑性变形
。

为减小被动剪切时对剪切精度的

影响
，

还要考虑卷取机在卷取带钢时受压臂

分盘的影响
，

不能使带钢边部产生太大的散

射角
。

故活套区长度应不小于 �一��
。

作者 男 ����年 �月出生 讲师

纵剪机组的设计要点

工作方式的选择

不同规格的剪切机组
，

工作方式有所不
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图 � ������ 纵剪机组示惫

�一上料车 �一储料台架 �一开卷机 �一拆卷及矫平机 �一切头剪 �一对中机构 �一 圆盘剪 �一活套架

�一废边卷取机 ��一定位机构 �一活动支承 ��一卷取机 ��一卸料车 ��一隔离压臂

同
。

目前主要有三种工作方式
�

主动剪切
，

被

动剪切 �拉剪�
，
以卷取机为主

、

圆盘剪为辅

的综合剪切
。

实践证明
，
除了剪切超薄带以

外
，

各种剪切方式的剪切质量基本相同
，
只

是当卷取机上各条带钢受力发生变化时
，

对

带钢边缘的直线度略微有一些影响
。

因此
，

当

剪切带钢的厚度 �� �
�

��� 时
，

应采用主动

剪切方式 ����一 ��� 时
，

宜采用综合剪切

方式
，
以避免卷取机及其拖动电机过于庞大

�

�
�

���簇�镇����� 时
，

可以采用被动剪

切方式
。

由此可以保证剪切超薄带时不卷边
，

直线度好
，

精度高
�
剪切超窄产品不拉伸 �采

用特殊的拉紧机构时产品表面无划痕
，

收卷

质量高
，
不散卷 �

剪切厚带时机械制造以及

电气控制简单
，

操作可靠
，

生产率高
，

节省

能源
。

�
�

� 典型设备的作用及结构参数的确定

���开卷机
�

用于支撑
、

转动钢卷
，

并使

其开卷
。

其类型有双锥头开卷机
、

双柱头开

卷机和悬臂式开卷机三种
。

其中
，
双锥头开

卷机 �图 �� 适应性较强
，

为避免锥头的锥度

过大
，

所用钢卷的内径宜在 �� 。一����� 或

���一����� 之间
。

此开卷机结构简单
，

维修

方便
。

每个锥头的横向移动靠液压或机械传

动带动锥头支座来实现
，

即通过两锥头的靠

近
、

离开及同时左右移动来保证锥头让开
、

插

入钢卷
，

并带动钢卷左右移动
。

但锥头部分

与钢卷内圈接触面积太小
，

对极薄带钢
、

板

面要求高的带钢以及带张力操作时
，

容易损
’
坏带钢头部

。

图 � 开卷机结构示惫

�一底座 �一横移液压缸 �一制动盘 �一锥头支座 �一锥头 卜传动机构

开卷机应有制动器和传动机构
。

其中
，

制 动器用于保证工作时不散卷
�
传动机构作为
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开卷的动力
，
可以弥补误操作引起的散卷

，

以

及实现带钢的重卷
。

主动剪切时开卷速度应

与主机匹配
，

被动剪切时取 �一 ������� 即

可
。

���对中机构
�

位于圆盘剪之前
，

将带钢

对准圆盘刀
，

以便在工作时不跑偏
，

并随带

钢的位置随时调整
。

工作时多为双动力操作
，

可先夹紧带钢
，

再让带钢左右移动
，

使带钢

对准圆盘刀
，

调整带钢位置时不会影响对带

钢的夹紧
，

从而使操作简化
，

定位更准确
，

避

免误操作
。

���圆盘剪 �图 ��
�

是生产线的主机
，

用

来完成对带钢的切分
。

切分刀具为圆盘刀
，

其

直径的大小取决于被剪切带钢的厚度
，

同时

还要考虑刀的重磨量
、

主轴的直径及两主轴

的轴承座尺寸等因素
，

一般在满足切分要求

的前提下圆盘刀的尺寸应尽量小
，

以保证刀

的加工精度
。

上下圆盘刀工作时一般相互重

叠
，

其重叠量 占与剪切带钢厚度及材质有关
。

上下配对剪切的两刀片的侧向间隙 乙 取带

钢 厚 度 的 �
�

�� 一 �
�

�� 倍
，

但 不 应 小 于

�� ����
。

一般侧向间隙小
，

剪切质量好以及

毛刺小
�
但刀具磨损快

，

并受设备及刀具加

工质量的限制
。
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图 � 圆盘剪结构示意

�一底座 �一牌坊 �一轴承 �一主轴 �一轴承座

�一 圆盘刀 �一隔套 �一 圆盘刀定位端面

纵剪后带钢的宽度公差是纵剪生产线产

品质量的重要指标
，

它主要受带钢厚度和圆

盘剪制造精度的影响
。

一般带钢越厚
，

宽度

公差应越大
。

但在同等带钢厚度的条件下
，
圆

盘剪加工工艺及制造精度是影响宽度公差的

主要因素
。

首先两个牌坊应一起加工
，

特别

是其窗 口的尺寸公差和平行度公差要相同
，

轴承座外形加工后应安装到两个牌坊中一起

幢轴承孔
。

主轴应选用高强度的优质合金钢
，

设计刚度要大
，

其最大挠度应小于 ��
�

��� �

一�
�

����� � �心轴工作长度�
。

经调质
、

淬

火等热处理工序及精密机加工后
，

可以得到

精度高
、

刚度大
、

性能稳定的主轴
，

并应选

用高精度轴承 ��级或 � 级�
。

装配后的心轴

要有很高的运转精度
，

如轴向窜动应小于

�
�

����
，

心轴上圆盘刀定位端面的端跳及

轴身的径跳应小于 。
�

����
。

这样再配以合

格的圆盘刀
、

隔套及合理的配刀间隙
，

即能剪

出高精度的产品
。

圆盘剪传动电机功率主要根据剪切力 尸

确定
。

� 受剪切带钢的材质
、

厚度
、

条数及剪

切速度的影响
，

可采用诺沙里公式进行计算
。

�� ��
，
�������

、母
。
������

·

��

�占
�
�

式中 �－带钢厚度
�

。 、

－带钢强度极限
�

母�－相对延伸率 �

�

一
剪切角

’

��

－系数
，

取 �
�

�
。

���卷取机 �图 ��
�

其作用是将所剪切的

带钢收集成卷
，

主要由传动机构和卷筒组成
。

传动机构动力的选择随剪切机组的工作

方式不同而异
。

采用被动剪切或综合剪切方

式时
，

卷取动力主要由剪切阻力 � 和开卷阻

力决定
。

被动剪切时
，

全部阻力均由卷取机

承担 � 采用综合剪切方式时
，

卷取机只承担

全部阻力的 ���一���
，

其余由圆盘剪承担
。

采用主动剪切时
，

卷取前应设张紧机构
，

卷

取机的电机功率主要取决于张紧力 �
。
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图 � 卷取机结构示意

�一传动电机 �一卷筒胀缩机构 �一传动箱 �一卷简 �一外伸轴头

�� �
�

���
。
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�
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�

�����
�

�����

式中 �－带钢的横截面积
�

氏－带钢的屈服强度 �

�－带钢的厚度
。

张紧力应均匀施加于剪切后的每一条带

钢上
，
以保证每一钢卷的卷取质量

。

为使钢卷顺利卸下
，

卷取机的卷筒直径

应能胀缩
，

胀缩量在 ������� 即可
。

胀后

的卷筒直径因剪切机组规格而异
，
一般在

中��������� 中选取
，

即 中���
，
���

，
���

，

���
，
�����

。

卷筒的胀缩常用斜面副机构
，

为保证卷筒不产生过大的压缩应力
，
建议采

用缩径卷筒
，

即斜面副的斜角
�
大于摩擦面

的摩擦角 �
，

为此
�
宜取 �����

。 。

� 结语

中小型纵剪机组的设计是一个复杂的过

程
，

合理地确定剪切机组的工艺布置
、

设备

结构形式及设备参数又是设计中非常重要的

工作
。

笔者结合多年的工作实践
，

提出了设

计中的一些典型间题及参数选择依据
，

供同

行们参考
。

�收稿 日期
� ����一 ��一 ���

�信 息

瑞典 ���
���� 钢厂新型周期式轧管机组已投产

������� ������� �����
’
���� ������ ���� ��� ���� ���������

据报道
，

瑞典 �������钢厂的一套新型周期式轧管机组已投入生产
，
用于生产小直径不锈钢管

。

该机组

投资近 ��� 万英镑
，

采用美国 ������� 特殊金属公司的设计和技术
，

由该厂的工程技术人员进行安装和调试
�

该机组具有生产能力大
、

产品尺寸偏差范围小和管坯连续进料等优点
。

�成称无缝钢管厂 村夫�


