                             怎样处理切纸机刀头问题

（一）、出现磨损

1.刀花

刀花是指裁切口出现了凹凸不平的刀痕，即刀刃处有细小缺口，这是衡量产品质量的标准之一。刀花产生的原因比较多，除了刀本身的原因之外，通常裁切一定数量纸张后或者纸张中含有杂质都是产生刀花的原因。

2.钝刀

当被切物出现表面层拉出或上下刀就是典型的钝刀表现。钝刀对裁切质量的影响也非常大。由于尖刀刃不断裁切使刀刃磨损形成圆头，当切纸刀凭借压力和冲力冲破纸沓完成裁切，纸张上部变形后再恢复形变的部分肯定大于纸沓下面的纸张，这就是我们通常称作的“上下刀”。上下刀对纸张和书刊的裁切会带来严重的质量问题，造成尺寸不准、规格不一等弊病。

裁切时要掌握好裁切量，要勤换刀、用快刀，如发现裁切不断、裁切口不光洁、纸毛裁切后粘连，以及裁切声音有明显变化时，都说明刀钝化了，应当及时更换和刃磨，否则不但影响纸张裁切的质量，还会影响机器的精度和寿命，严重时还会发生机械事故。

（二）、切纸刀的刃磨要点

1.端面磨刀机的水平调整

由于切纸刀的刃口需要一定精度的直线度，因此端面磨刀机的初次安装就必须调整好水平位置，以后每隔数月都要定期检查磨刀机机身的水平状况，发现差异应及时校正。同时磨刀机与地面位置也要相对固定好，以防震动后移位，影响刃磨精度。

2.冷却液

端面磨刀机的磨刀工艺是端面湿磨磨削，冷却液是用来降低磨刀时的刀刃口温度，避免刃口温度过高引起退火。我们每次对切纸刀进行刃磨时，必须注意冷却液是否充足，每天下班前要清洗冷却水箱的过滤网，将沉淀的钢屑清理出水箱，保持冷却液干净。

3.刀台上固定切纸刀的位置

切纸刀在刀台上的固定是靠刀台的磁性吸盘来完成的，所以在刀台上安装切纸刀前，要对刀台平面和侧面的磁性碎屑进行清洁。安装时，要将刀刃口伸出刀台前10~15mm，同时刀口要接触到磁性校准器，保持刀刃直线与导轨平行。确认切纸刀放置正确后，开启电磁开关，检查其是否有吸力。

4.检验磨刀角度

转动摇手柄，根据刻度盘的读数，将刀台旋转到切纸刀所需的角度。每次刃磨切纸刀后，都要对切纸刀的的角度进行检验，避免产生差错。

（三）、掌握正确的进给量和磨刀速度

1、进给量也称磨刀量，即砂轮每次行程中磨削的刀量。进给量既不能过大也不能过小，过大或过小都容易造成磨削过程中温度过高，刀口会被烧伤退火，且令切纸刀强度降低，影响其质量和使用寿命。磨刀火星太大是进给量太大的缘故，同时磨头速度也太快，必然会造成刀口温度过高，刀口发黑，引起退火。

2、端面磨刀机磨削分为粗磨削和精磨削。粗磨削一般指磨头机构往返一次进刀各一次，一次最大进给量不能超过0.05mm，精磨削一般是指磨头机构往返一次仅进刀一次，一次进给量不超过0.03mm。进给量可以通过电脑来设定，一般控制在0.005~0.01mm较为合适。

3、磨刀速度分为快、慢两档，刃磨时可以用快速档粗磨，当用肉眼观察到刀刃口开始出现毛刺时，要改用慢速档精磨。

4、要注意对砂轮的修正。每次调换新砂轮或砂轮在刃磨时出现异声，就要用金钢笔对砂轮进行端面修正。修正时开动磨头电机用升降手轮下降砂轮，使砂轮与金刚笔接触，采用点动开关使砂轮往返运动，当砂轮磨削声音均匀后即可。

6、砂轮磨料的选择

切纸刀的刃磨通常采用杯型或碗型砂轮来磨削，然而不同的材质要采用不同的砂轮磨料来适配，如表所示。

7、清洁毛刺

刚刀磨好的新刀有时在裁切是会出现切口拉花现象，许多人都认为是刀花，实际上这是一个认识上的误区，因为这种拉花现象随着裁切量的增加回自然消失。笔者通过放大镜观察到，这是磨削后的刚屑粘连在刀刃上所致，通常我们称之为毛刺，毛刺随着刀口的不断动作和摩擦会自动掉落，其和刀花有本质区别。因此磨削完成后，为使刀口更加锐利，光洁，应用油石对刀刃进行极精致的刀模，在用竹片（木块，塑料也可）沿着刀刃把留在刀刃上的颗粒状的毛刺刮掉，如图三所示，同时在刀刃上涂抹机油（防锈），以延长刀口的使用寿命，使裁切后的成品边更加光滑。如果在裁切过程中发现部分裁切面有力拉纸的情况，应随时用油石磨光。

切纸刀的好坏以及使用是否合理直接影响裁切质量，而不合理的刃磨角度和使用也会严重地破坏切纸机的精度和寿命，切纸刀的刃磨看是小事，实际上是细节问题，必须引起印刷企业的高度重视和关注。

