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摘要：针对大型厂棒材生产线冷剪开发φ80～φ90后，出

现设备剪切间隙幅度大，剪切质量不达标，形成重大设备隐患，

影响正常生产稳定。本文主要介绍该设备剪切振动原因及整改措

施，可为类似的重型设备维护处理提供一定的技术经验。
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一、前言

河钢邯钢公司大型轧钢厂建有一条棒材生产线。棒材生产

线设计生产能力为80万t/a，主要生产φ16～φ90mm的机械用优

特品种钢棒材和φ12～φ40mm的建筑用钢（如 HRB400、HRB500 

等），钢种主要有建筑用钢、优碳钢、合金结构钢、弹簧钢、轴

承钢、冷镦钢等。设置一台进口的1200吨冷剪，应用于棒材成排

剪切。原设计棒材生产线轧制φ12～φ80圆钢定尺时使用冷剪剪

切，轧制φ85～φ90mm圆钢定尺时使用锯切。后为拓展市场，厂

决定对φ90圆钢冷剪剪切项目进行开发。正常投产后，冷剪剪

切φ90圆钢优势逐渐显现，但随着产量的提升，设备满负荷运转

时间的增长，冷剪在一段时间内出现了剪切端面质量缺陷（图

1），导致用户在后续工艺生产后存在缺陷品，对产品提出了更

高的端面质量要求。

图1  剪切端面飞边与剪切变形

二、原因分析

如何才能保障冷剪剪切端面质量以及设备运行安全？经现场

观察分析，冷剪的剪切端面质量与剪刃刃口磨损程度和剪切的间

隙直接关系。冷剪的剪切动作由下剪刃平直而固定，上剪刃则是

被安放在上刀架上，并且通过电机减速机驱动曲轴带动连杆上下

运动来实现。设备运行稳定又直接影响到剪切时剪刃间隙变化。

由于冷剪剪切时产生的振动冲击荷载，是冷剪设备受损的主要外

因。冷剪先后出现曲轴轴瓦螺栓断裂，传动接手掉块，下剪胎底

座松动等设备损坏，使设备功能精度降低，剪切间隙不稳定，造

成影响生产安全以及成品端面质量降低等问题。以下对设备损坏

问题进行分析：

（1）轴瓦螺栓断裂：原设计中轴瓦螺栓上端由传统的平簧

垫预紧。在剪切过程中受震动的影响，螺栓杆拉长变形，平簧垫

失效。造成轴与轴瓦间隙增大，冲击力增强，导致轴瓦螺栓断

裂。

（2）传动接手掉块：原设计中冷剪结束的内齿圈壁较薄，

挡圈固定载丝孔距离齿根较近。在剪切过程中受震动的影响，齿

根部分易出现裂纹。造成接手内齿圈崩裂掉块。

（3）下剪胎底座松动：原设计中下剪胎底座与机架底座由

M42的载丝固定受剪切震动影响，出现紧固螺栓出现断裂。造成

机架底座载丝孔屡扣变形，剪胎底座键槽变形，定位键磨损。

三、整改措施

针对以上因素，同时考虑设备自重大且存在冲击荷载这一特

点，采取以下处理措施：

（1）轴瓦螺栓将平簧垫紧固改采用超级螺栓紧固，设备初

期使用采用短周期预计维护，保障预紧力，待设备稳定后转长周

期检查。

（2）增加冷剪接手外齿圈壁厚，取消挡圈固定载丝孔，安

装时找正，绞制孔紧固。

（3）下剪胎底座紧固螺栓改用M48载丝，采用磁力钻对机架

下底座载丝孔进行扩孔锥丝，对可吊离的剪胎底座出场检修，修

补键槽，扩充丝孔，消除升级后紧固螺栓与设备间的干涉。

至此，对剪切震动引起的设备损坏整改措施完毕。

四、整改效果

对冷剪设备整改完毕后，剪切端面质量明显好转，效果见图

2，对设备运行情况进行了数次检测，未见冷剪设备运转异常。

图2  整改后剪切端面效果

五、总结

在当今市场经济情况下，产品质量和形象是企业生存发展

的决定性因素之一，越来越多用户对钢铁产品的质量要求越来越

高，通过对冷剪剪切振动原因探析及整改不但提升了剪切端面质

量，消除了重大设备隐患，保证了生产线的正常稳定，也满足了

客户的需求，取得客户信任，提升了品牌的形象。
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