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摘要：分断剪是特钢生产过程中的生命剪，用于倍尺成品钢

材。它的运行稳定与否直接作用于生产的运行状态与产品质量。

在生产φ70mm-φ35mm的过程中，分断剪剪切后常伴随打头、打

尾、堆钢与穿钢的现象，严重影响了生产，造成生产效率下降，

带来产品质量问题。通过分析研究，使用程序优化、优化轧制参

数等手段最终稳定了分断剪的运行状态。
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前言
特厂全年由于分断剪影响造成时间损失33.5小时，直接影响

产品质量240吨。因此研究解决这个问题具有非常重要的实际意

义。

一、分断剪构成
（一）机械构成

剪子由以下元件组成：

1.支撑外壳

2.一个上剪刃支架。

3.一个上剪刃

4.一个下剪刃支架。

5.一个下剪刃

6.一个入口导卫

7.两个联轴器

8.两个飞轮

9.一台传动电机

图1  分断剪机械构成图

（二）电气构成

来自上级变电所的10KV高压经整流变压器变为720V交流

电经西门子6SE7041-7HK85-0AA0整流装置变为920V直流电再经

6SE7038-6WK60-Z逆变装置变为690V交流电供给主电机。

二、分断剪故障的表现形式及原因分析
（一）打头、打尾

（1）表现形式：

剪切后钢材分断处出现分断端对弯曲的现象，叫打头、打

尾。故障发生后产生端头废料，影响产品质量与后续锯区切割效

率。

（2）原因分析：

当剪切速度平行与钢材运行的分量速度与钢材运行的速度不

一致，或快或慢，剪刃与钢材接触产生了相对运动，当产生的力

大于钢材本身变形应力时将造成打头、打尾现象。即超前系数选

择不合理。

（二）堆钢

（1）表现形式：

分断剪切钢过程中钢材堆积在剪切位上。

（2）原因分析：

造成堆钢的原因很多，主要是电气与机械故障引起的剪切紊

乱导致，如电机损坏、传动故障、剪刃崩坏等，由于此类故障需

要增加设备运行的稳定性。

（三）穿钢

（1）表现形式：

剪切过程中，钢材随剪臂的旋转带出辊道框架，没有正常运

行在辊道表面上。

（2）原因分析：

当剪切位低于钢材表面时，切出位也低，此时剪切速度开

始减速，当发生速度低于钢材运行速度的情况将阻挡钢材正常运

行，此时剪刃与钢材断面贴合，将引起钢材上扬现象，当发生上

扬超出辊道框架收口时发生穿钢。

三、解决方案
（一）剪刃垫片的选择

剪刃垫片必须选用整片式结构不能由多个小垫片组合而成，

否则上、下剪刃在剪切位的重合度将受影响，过小将造成上、下

剪刃磕碰，过大将造成剪断不利或无法剪断。图4为剪刃垫片的

位置。

（二）优化系统参数

可以看出剪切角是穿钢故障的重要原因，因此想要避免穿钢

就要合理选择剪切角。从剪切角计算的公式中可以看出不同规格

对应的剪切角也不同。但是实际测量中发现计算所得剪切都小于

实际测量值，因此在程序中优化系统参数，在不同规格中按实际

值增加计算剪切角。

（三）优化固化工艺参数

在生产过程中发现，每个班级使用不同轧制速度、超前系数

进行轧钢，这种操作方式大大增加了剪切故障的概率，因此通过

长期跟踪研究观察总结出一套全规格的工艺参数并固化到每个班

组的生产过程中，从而降低事故的发生。

四、结语
通过采用三种防范措施，分断剪的运行得到了有效的控制，

全年时间损失小于5小时，直接产品损失小于35吨，每年挽回损

失约100万元。
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Fig.1 Divide shearing mechanical composition

10KV 720V 6SE7041-7HK85-0AA0
920V 6SE7038-6WK60-Z 690V
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