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一、  机床的用途 

本机床适用于一般机械制造、电机、电气及轻工等行业。用于

各种金属板料（抗拉强度﹤450Mpa）的直线剪切，相应减小剪

切厚度，改进刀片材质后，也可剪切低合金钢，不锈钢，弹簧

钢等抗拉强度较高的材料。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



二、机床的基本参数 

 

序号 参数名称 数值 单位 备注 

1 可剪最大板厚  mm  

2 可剪最大板宽  mm  

3 剪切角度    

4 空行程次数  Min/  

5 液压系统最高工作压力  Mpa  

6 后档料的档料范围  mm  

7 工作台离地高度  mm  

型号    

功率  KW  

 

  8 

 

电动机

转速  r/min  

型号    

排量  Ml/r  

 

  9 

 

油泵 

压力  Mpa  

长  mm  

宽  mm  

  

 10 

机床外

形尺寸 

      高  mm  

11 机床重量 Kg  

 

 

 

 



三、机床的基本结构点 

1、机架 —— 整体框架由钢板焊接，具有良好的刚性与稳定性，由左

右立柱、压料面板、工作台、油箱等组成，是本机床的主体部分。 两

只油缸固定在左右立柱与外压板连接的支承板上。 

2、上刀架 —— 三角形框架钢板焊接结构，装有导轨板、刀片和后挡

料装置。在大小油缸及回程缸的驱动下作往复运动而完成剪切。 

3、左右油缸装置 —— 由两个活塞油缸与密封件组成，是直接驱动上

刀架进行工作的执行组件。 

4、液压系统 —— 由主电机、油泵、阀块、油箱、管道等组成，是机

床的动力部分。 

5 压料装置—— 安装在机架前面外压板的多个压料油缸组成，压料油缸

进压力油后，压料头在克服拉力后下压，将板料压紧，在剪切完成

后，借助拉力弹簧的拉力而复位。压料力的大小随被剪板料的厚度

而增加。 

6、刀片间隙调节装置 —— 由调节手轮、杠杆、刻度盘等组成，根据

被剪板厚，可相应调节刀片间隙。 

7、电气系统 —— 由安装在左立柱上的电气箱和压料面板上的按钮组

成，用于机床的操作和控制。 

 

 

 

 



四、机床的性能及特点 

1、本机属第三代液压剪板机 

2、本机床设有后挡料、前托料。后挡料采用电动调节，数字显示数值，

调节方便可靠。上刀架的行程量可进行无级调节，以提高剪切下料

时的行程次数。机器剪切刃口处装有安全防护栏，确保操作安全，

对于送料可直接送到压料脚中心，刃口间隙调节迅速、方便。 

3、采用先进的液压集成阀块。结构紧凑，减少管路连接，提高了系统

的可靠性和易维修性。 

4、串联油缸使机床在剪切时，剪切角不会变动。 

5、三点支承滚动导轨，消除支承间隙提高剪切精度。 

6、蓄能器回程平稳、迅速。 

7、距形刀片，四个刃口均可使用，寿命长。 

8、刀片间隙手轮调整，准确，迅速，方便。 

9、剪切角可调，减少板料扭曲变形。 

10、上刀架采用内倾结构，便于落料，并提高板材的剪切精度。 

11、电动后挡料进口位置显示器，方便又准确。 

12、滚动托料球，减少板料划伤，并可减少摩擦阻力。 

 

 

 

 

 



五、机床的液压系统 

本机床液压系统主要有如下工作状态： 

1、 充油 

将充油开关拔至充油位置，直接按下面板上充油按钮，充油过程

中注意调整溢流阀，使压力表中的数值压力升至 14.5-17Mpa（即

系统安全工作压力），放松充油按钮，上刀架抬至上死点位置，充

油工作完成。 

2、 停止   

当电磁阀端电时，液压油经油泵——溢流阀——电磁阀——回油

箱。此时上刀架不工作。 

3、 剪切   

当踏下脚踏开关，电磁阀通电动作，液压油通过电磁阀回油箱，

被关闭，此时，油泵出油进入左油缸上腔，左油缸下腔油进入右

油缸上腔，右油缸下腔油进入蓄能器，另一落油经球阀进入压料

油缸。此时压料缸向下运动压住工件，随着压力的提高，刀架体

向下运动，完成剪切工作，此时，油路工作压力由溢流阀控制，

压力数值从压力表读的，当电磁溢流阀断电时，油泵出油，经溢

流阀、电磁阀回油箱。刀架体在蓄能器的作用下回程，压料缸在

弹簧的作用下回程，从而完成整个剪切过程。 

 

 

 



六、机床的电器系统 

1、概况； 

   本机器采用三相交流 380V 供电，交流控制回程选用 220V 供电，直

流控制回路为 29V 整流后供电，照明回路为交流 220V 供电。控制回

路电源均有变压器变压后供给，机床有可靠的接地。机器的电气元

件主要安装在电气箱及操纵箱内。各元件功能参见操纵面板示意图。 

2、调整与操作 

   1）、将电源切断开关 QF1 闭合，打开钥匙开关 SA，此时电源指示灯

HL1 亮，此时按下启动按钮 SB2，启动油泵电机 M1。观察电机

旋转方向，如果电机转向与箭头标示方向不符，请改变电源进线

的相位，切勿改变内部接线。如果电机转向与箭头标示方向相符，

则可以启动电机。启动按钮 SB2 内的指示灯 HL2 亮，表示此时

电机正常工作。油泵电机的过载、短路保护由热继电器控制。 

  2）、机器的充油： 

        将选择开关 SA1 拨到单次位置，按下充油按钮 SB5，对机床进

行充油。充油结束后，刀架体自动回至上死点，机器可以正常

工作。 

  3）、工作状态的调整： 

    （1）、单次工作：将选择开关 SA1 旋至单次位置，此时踩下脚踏开

关 SA4，刀架体向下运动，直至碰到下限位 SQ2，结束这一工

作行程，机器自动向上运行，直至碰到上限位 SQ1。如再次进

行剪切，须放开脚踏开关后重新踩踏。当板料没完全被剪下，



请不要松开脚踏开关，以免损坏板料。 

    （2）、连续工作：将选择开关 SA1 旋至连续位置，此时只需踩一下

脚踏开关。刀架将自动重复单次工作状态，直至计数器次数满

或切断转换开关。但由于机床动作快，为避免剪坏板料或发生

意外，所以不建议用户使用这种工作方式 

4）、计数 

    PC 计数器的液晶显示器将显示当前的剪切次数，当达到所设值，

机器将停止工作。计数结束后，需重新按压复位钮，机器方可重新

计数。 

 5）、后挡料： 

      后挡料距离调整由操作面板上的 SB4、SB5 来控制，同时在挡料

的两端安装有行程开关 SQ3、SQ4，以保证挡料在这区间安全运行。

前面板上的位置显示器将显示但凡料实际位置值。 

6）、紧急停止： 

    操作面板上有紧急蘑菇头按钮 SB1，在任何状态下，都可以使机器

停下来。 

 

 

 

 

 

                                                                



七、机器的调整与操作 

1、机器的调整 

1）刃口间隙的调整 —— 刃口间隙调整是否恰当是影响剪切质量和

延长刀片寿命的重要因素。建议按下式选用调整，即间隙值为剪

板厚的 0.5-0.8 倍，板厚=0.07t，以上是指=450~500N/mm,对于＞

450~500N/mm ,建议选用较小间隙;对于＜450~500N/mm ,建议选

用较大间隙. 

调整刃口间隙值需要转动机床左立柱上的手轮即可.即根据所剪板

厚调整相应的间隙. 

2) 、刃口间隙的测量和均匀度的调节 —— 球阀是作测量上下刃口间

隙所用.具体方法是:以单次行程使上刀架停至下极限,即迅速旋转

球阀关闭油路,然后断续微量开闭球阀,使上刀即在全行程内逐渐

上升.此时即可测量上下刃口间隙,也可以看出全形成刃口间隙的

均匀情况.要调节刃口间隙均匀度,只要在左右两段个、端间隙相

同的情况下，调节下刀座的顶拉螺钉即可.其方法同上,在确实无

法调对均匀度时,还可以调整上刀架上的顶螺钉. 

     下刀座左右两端间隙调整到一致可以以下刀座为基础,调整下支承

轴即可.该轴有 9mm 偏心,松开压板转动该轴即可调整. 

2、操作前的准备 

  1) 、清洗各机件表面的油污 

  2) 、各润滑部件注入润滑油 

 3) 、向油箱内加入 46 号抗磨液压油 



4) 、机器接地,接通电源. 

5) 、本机器在出厂之前,各种阀件已经调定并锁紧,请用户不要随意调

整手柄,以免机器动作不正常,引起故障造成不必要的损失. 

3、操作程序 

  1) 、接通电源,将电气箱旁的电源开关旋至“1”位置 

  2) 、按电机启动按钮,启动主电机,检察电机没旋转方向是否与油泵铭

牌上旋向一致.如不符,则应改正,取得一致后,停止电机转动,进行下

述调节工作. 

3) 、按所剪板料厚度旋转手轮,调节刀片间隙,间隙值见左墙板上扇形

刻度盘. 

4) 、根据所剪板料的长度,调节后挡料距离. 

5) 、根据需要选择剪切功能开关(如单次.连续),当剪切板料宽度小于

机床本身宽度时,可用分段行程剪切.根据被剪宽度旋转分段行程

旋钮,即可调节相应分段行程.使用分段行程剪切可以提高生产效

率(调好所需要的分段行程后,也可选择单次或连续剪切).调节分段

行程时,可开单次空车进行调整. 

6) 、上述工作准备完后,即可启动电机,踏动脚踏开关进行剪切工作(单

次剪切时,应每次踏动开关一次,连续剪切时踏动开关一次即可). 

7)、当发生故障或需要停机时,按下红色急停按钮即可. 

    经过空运转试车和负荷试车后,工作状的态符合机器规范,可以投

入正常工作,如入出现异常应予消除,才能投入正常工作. 

 



                 八、油箱加油及机床润滑 

1、油箱加油 

   油箱清洗干净后,注入 46 号液压油,使用的液压油必须是清洁的,经过           

过滤的。注入油量至油箱满为止,并应定期更换新油。建议不要在低

温下 工作(-5°C 以下)。在温度较低时,可让机床空运转一段时间,如

有必要可 在液压系统中安装加热器。液压系统正常工作油温不应超

过 60°C。 

2、机床润滑 

   良好的润滑是保障机床正常运转和延长使用寿命的必要条件,应按本

说明书规定的规范进行。 

其中主要润滑点有： 

a、  后挡料的导向杆和丝杆。每周润滑一次（丝杆应经常清理灰尘和油

污） 

b、 三个滚动导轨，在投入使用的阶段必须每天润滑一次 

c、 对于外露的易损易磨件、滚动轴承等，即使未设润滑点，没周也必

须润滑两次。对润滑系统，必须经常检察、维修和清洗。 

 

 

 

 

 

 



九、机床的吊运和安装 

1、吊运 

   1）、本机床床身顶部备有起吊孔，供机床吊运和安装使用。在吊运

和安装机床时，必须根据机床的重量，选择适当的吊运设备和

钢索。不符符合规范的吊运将会造成意外的人身和设备事故。 

2）、机器的基础：基础周围的泥土必须结实，深度可按土壤具体情

况而定。 

2、安装 

   机器在安装固定时，应拆去台面上的滚球罩壳，在加工面上垫上等

高垫，用 1 米直尺置于量等高垫上，再用水平仪作纵横方向校正，在每

1000mm 长度内不大于 0.2mm，左右方向一致。机床的安装基础深度视

用户土质情况确定（但不得浅于 500mm）。基础的浇灌工作分两次进行

（参见图）。第一次浇灌 15 天后，将机床吊放在基础上，粗校水平后，

埋进地脚螺栓和调整垫铁，再进行第二次浇灌。待 48 小时后，精校水

平，然后紧固地脚螺栓。 

 

 

 

 

 

 

 



十、机床常见故障及排除方法 

1、蓄能器的气体压力检察 

       蓄能器的气体压力需经常检查（约 30 天检查一次）。使用本机

附带的蓄能器充氮气工具，具体检查方法先祥见蓄能器充氮气工具

使用说明书。如充担气压力不足 9Mpa，则应补充。 

2、蓄能器充油在本机使用过程中（或机床维修后），如发现蓄能器充油

压力不足（或需重新充油时），应及时进行充油，充油过程：（祥见

本说明书前页）。 

3、刀片的刃磨与更换 

       刀片必须定期进行刃磨，长期不进行刃磨，看起来省事，实际

上将造成很大的浪费。如果刀片剪钝后，继续进行剪切，刀片由于受

到过大的压力而致使外层晶粒结构破坏，既损坏设备又得不到良好的

剪切质量。刀片经过刃磨后，就使损伤的结晶外层消除掉，所以应根

据具体生产情况，制订出一套完整的刀片刃磨时间表，最好有一套刃

磨好的刀片作备用，以免影响生产。 

  我们建议采用如下的刃磨时间表： 

1） 工作 80-100 小时后刀片换边（换刃），本机床上、下刀片可换三

次边。 

2） 工作 320-400 小时后刀片刃磨。如有严重损坏的则需要更换刀片。

经过刃磨或刀片更换后，刀片间隙必需重新检查和调整。 

4、 刀片间隙的调整（刀片刃磨及更换后的调整） 

  1）、徐徐交替松动截止阀 9#、14#，使上刀架的剪切角度为零度，上



下刀片重合 1 至 3 毫米，旋紧 9#、14#截止阀，即可进行间隙调节。 

2）、将刀片间隙调节手轮逆时针旋至间隙最小位置，然后用工作台上

的螺栓调节刀片间隙，用塞尺检查间隙和间隙均匀度。 

3）、刀片间隙调完后，再按前页蓄能器充油至原始要求。 

5、液压系统的维护 

  1）、液压回路 

     （1）、定期检查油箱的油位，如油位低于油标中线，应立即加油

到油标中线。 

     （2）、安装试车后，工式使用 500 小时时，须进行第一次换油。 

     （3）、以后每工作 2000 小时后必须进行一次换油。 

     （4）、所使用的液压油必须符合要求，起其粘度为 27-33 厘沲 

     （5）、每次换油必须彻底清理油箱。 

  2）、滤油器 

     （1）、定期清理油泵进油口端部安装的滤油器，用汽油或三氯乙

烯等溶液进行清洗。清洗按下述时间表，机床投入使用 8

天后进行第一次清洗，以后每工作 30 天清洗一次。 

      （2）、滤油器组件如有严重损坏必须及时更换。 

 3）、空气滤清器 

     （1）、空气滤清器安装在油箱上。 

     （2）、机床投入使用 500 小时后进行第一次清洗，用汽油、氯乙

烯等溶液洗刷，以后 1000 小时须清洗一次。 

4）、液压泵 



本机床液压系统使用的液压泵，具体型号见本说明书技术参数 

6、 机械零件的检查 

每周必须检查一次所有的紧固件有无松动现象及导轨摩擦副的润

滑磨损情况。如果发现有不正常的情况，必须立即纠正后，方能

使用。 

7、 安全溢流阀的调整为了保证剪板机正常生产，安全溢流阀的调整

是非常重要的，应按最大允许工作压力调整。如果我们一旦发现

您的剪板机由于压力调定值超过最大允许工作压力而被损坏，我

厂将不承担因此而造成的任何损失。 

在大多数情况下，可以通过电话解决所出现的故障，当然，为了得到我

们有效的答复，必须将有关的问题和情况祥细告诉我们。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



十一、机床的保养及注意事项 

1、 操作人员必须熟悉本机器的结构和性能，本机器由多人同时操作

时，必须有专人负责指挥生产，以免发生不必要的意外。 

2、 切勿把手伸入上、下刃口之间，以免轧入刃口造成意外。 

3、 一切杂物工具切勿放在工作台上，以免轧入刃口造成意外。 

4、 应定期检查刃口的锋利情况，如发现刃口用钝应及时换面或磨削。 

5、 应定期检查机器各部件，并保持机器及周围场地清洁，电线绝缘

良好。 

6、 装于油泵吸油口上的网式滤油器应经常检查，清洗，使滤油器保

持应有的通油量。 

7、 切记蓄能器的氮气包内不能充装氮气以外的气体（尤其是绿氯

气），在充装氮气时，应缓慢进行，以防冲破胶袋，氮气的冲气压

力为 2.5-3Mpa。 

8、 为防止机床出现漏油现象，初用时，用户必须在工作 25 小时后，

重新拧紧一下管接头处螺母，确保工作正常，此后工作 200 小时

还须再拧紧一下。 

 

 

 

 

 

 



十二、机床装箱单 

 

序号 名称 规格及型号 数量 

1 使用数明书  1 份 

2 合格证明书  1 份 

3 装箱单  1 份 

4 地脚螺栓 M20*500 4 根 

5 手推式油枪  1 把 

6 冲气工具  1 套 

7 脚踏开关  1 只 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



QC11Y 系列液压闸式剪板机 
 

 合 格 明 书 
 

 

可剪板厚                mm 

可剪板宽                mm 

出厂编号                   

                   

 

 

中国     ·     江苏 

 
                                             

南通新通威机床有限公司 
           （原海安县海威机床厂） 

                                               

厂址：江苏省海安县李堡镇    电话：0513-88282180 

                           传真：0513-88285180 
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 本机器经检验合格，符合 GB/T14404-93 国家标准，

  准予出厂。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                            检验科长： 

                            厂    长： 

 

                                年     月     日 
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 简要说明 

1、 本合格证明书按照 GB/T14404-93 编制。 

2、 工作精度检验对试件的要求： 

1）、试件的抗拉强度：≦ 450Mpa 

2）、试件长度则是剪板机最大可剪板宽。 

3）、试件宽度则为为剪板厚的 20 倍，但不得小于 80mm 

4）、试件厚度为剪板机最大剪板厚度的一半 

5）、试件数量应不少于 2 件 

6）、在剪下板料的末端相当于板厚的 10 倍长度不作检查，切

断面上的局部毛刺等缺限，或在测量中让开。 
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 工作精度检验 

检验 1 

 

   

检验项目 检验方法 检验工具 允 差 实测 

 
Ⅰ级精度 
1000mm  长度上为

0.25 

 
 
 
 

 剪下条料的

直线度 

 
将检验平尺靠

在剪下板料的

剪切面上，用塞

尺测量两者之

间的间隙 
    误 差 以 任

意1米内最大读

数值计算 

 

塞尺 

检验平尺  
Ⅱ级精度 
1000mm  长度上为

0.50 

 

 

检验 2 
 
 

检验项目 检验方法   检验工具    允 差 实测 

Ⅰ 级 精 度 1000mm 
长度上为 0.15 

Ⅱ 级 精 度 1000mm 
长度上为 0.30 

 
剪下条料的

平行度 

用游标卡尺测

量剪下料的两

个剪切面上对

应点间的距离。

误差以任意1米
内最大读数差

值计算 

 
 

游标卡尺 

Ⅲ级精度  1000mm 
长度上为 0.75 

 

 


