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热轧飞剪剪切长度稳定性探索
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[摘　要]结合热轧飞剪具体剪切原理，针对会对剪切强度造成具体影响的因素进行分析，并在飞剑头尾跟踪的分析基础之

上，查找出对飞剪跟踪造成实质性影响的具体要素。整篇文章主要对飞剪剪切长度稳定性发生变化的具体影响行因素进行了针

对性的研究分析，并提出了故障解决的相关措施及建议，旨在进一步提升飞剪剪切的长度稳定性。
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前言

对于热轧机组来说，其构成设备是十分重要的，而在其

组成设备当中，飞剪的功能和作用十分突出，剪切的具体程

度会受到热轧飞剪的控制影响，对最终的剪切长度有控制作

用，最初设定的长度能够满足控制的相关要求，如果能够充

分的协调这两个方面，那么就能够进一步发挥热轧飞剪具有

的功能和作用[1]。在进行剪切长度的计算过程当中，进一步

优化和完善剪切的相关技术，将更有利于长度的计算，当确

定剪切的具体长度之后，如何通过有效的措施，剪切预定的

长度并解决其中存在的相关问题，是本篇文章研究的主要方

向。

一、实际剪切长度的相关控制原理分析

根据剪切的有效优化以及按照实际的生产经验，计算得

出最终的剪切长度La，在运用飞剪的过程当中，需要结合最

终的长度计算值，准确无误地剪切出头尾部分，并且在此过

程当中，应当对带钢中间坯头部进行有效的追踪和控制[2]。

当带钢头部部位，要达到飞剪前的某一个时间点，那么，应

当立即启动飞剪，当原本预设的剪切长度在通过飞剪的过程

当中，应当马上获取到设计所需的剪切长度。较为合理的带

钢跟踪依据公式主要是

当时间处于t0时，通过速度的检测单元，从而有效地

获取的实时速度，对于中间坯具体的头部部位进行有效的判

断，当头部部位和飞剪之间的实际距离与预设剪切长度和启

动飞剪、板坯头部移动的具体位置长度正好相等时，处于

（Lb）时刻，便立即启动飞剪，如此一来，当正好进行飞剪

剪切的过程中，能够发现，带钢头部部位的飞剪长度和实际

需要的剪切长度是相等关系。

二、实际控制环节中的常见问题分析

预设和实际控制过程当中的各个长度参数会有一定程度

的差别，为了能够有效地判断实体运行环节当中与原本设定

的剪切长度存在的具体偏差情况，那么应当根据跟踪原理的

公式进行有效的判定，其存在的偏差是围绕该公式的变量偏

差形成的。

1.通常情况下，La在实际应用过程当中，使用最为频

繁的是优化剪切系统，系统主要借助于图形识别技术对头尾

的具体形状进行有效的判定和辨别，并在判定之后进一步得

出需要剪切的部分，以此来计算出最终的剪切长度，通过此

种方法计算得出最终的剪切长度有着一定的科学性。除此之

外，也有一些剪切长度计算过程当中，不需要使用到剪切

系统优化，只需要根据操作经验值输入，最终也能够计算得

出剪切的长度。在具体应用的过程当中，无论采取哪一种方

法，生产实践的环节当中，将会对长度以及形状进行不断地

优化和完善，使得最终的计算结果更加准确。

2.Ut主要指的是实时速度，此变量现如今最主要的来

源方式，主要可分成两个不同的部分，首先是激光测速仪，

其次是热卷箱夹送辊，这两种方式都能够产生实时的速度，

在这当中最为关键的问题主要是在应用激光测速仪的过程当

中，现场环境可能会受到诸多方面因素的影响，例如极有可

能出现精除鳞入口部位的夹送辊封水不严密的现象，当精

除鳞水处于激光测速仪的方位之下时，将有可能引发一系列

问题，除此之外，由于北方区域冬季时节会产生较大的雾气

现象，所以自然因素也有可能会对激光测速仪的实际精度造

成一定程度的影响，使得最终的测量结果出现一定程度的偏

差，但天气影响因素较为严重时，甚至会致使激光测速仪出

现难以修复的故障问题，从而得不到良好的控制。

3.热卷箱夹送辊应用的具体过程当中可能会存在测速方

面的问题，而这些问题将会导致最终的测速效果与实际情况

产生一定程度的偏差，出现这种问题的因素主要来源于多个

不同的方面，首先主要是由于上夹送辊（TPR）把中间坯压在

了下夹送辊（BPR）上，而此时出现了严重的压力不足问题。

这也进一步造成了中间坯在处于夹送辊的过程当中，发生了

十分明显的打滑现象，最终致使送辊的具体线速度和中间坯

的线速度有着较大程度的偏差，使得L的计算出现失误，和

实际的结果严重不符合[3]。其次，主要是由于运用夹送辊对

速度进行测量的过程当中，没有良好的控制转矩，转矩应用

过大，不能够有效地满足速度测量的相关标准，最终测量的

结果也并不准确。在进行测量的实际过程当中，倘若转矩比

上夹送辊压中间坯的摩擦力更大，那么极大可能会引发夹送

辊速度超前或者是滞后中间坯的现象发生，此种现象将会引

发连锁反应，将会使得线速度的偏差十分大，不仅如此中间
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坯的头部部位也会出现积分跟踪不精确的问题，所以在进行

设备调试的环节当中，必须要对这两个方面存在的问题进行

有效的解决，避免后续所引发的不良现象，调适的环节之中

应当选择合适的夹送辊压力以及电机控制转矩，从而有效地

避免上述问题的发生，进一步保障最终测量结果的精准度。

然而，在实际调试的过程当中，大多数情况下都没有对这两

方面的问题引起足够的重视。另外，在使用年限不断增长的

情况之下，夹送辊的磨损程度也会不断加深，使得其应用效

果进一步降低，不仅如此，还会使得夹送辊的辊径变得越来

越小。然而，在实际速度的测量过程当中，主要是依靠转速

的速率，以及直径大小获得相关的线速度，而计算得出的数

值在非剪剪切的长度上基本是不能够进行有效修正的，这种

情况之下，可以留出飞剪测速辊辊径，从而对相关窗口的问

题进行有效的修正，因此在设备运行以及维护的时间过程当

中必须要重点关注该问题，避免出现更大的失误。最后，在

长期使用的条件之下，夹送辊也会造成一定程度的磨损，使

得夹送辊的具体形状发生一定程度的改变，最终磨损形成凹

棍，在经过强烈的磨损变化之后，不能够实现精准测量的目

的，不仅如此剪切的具体精度在热轧带钢宽度出现变化之后

也会发生相应的变化，那么此时必须要将夹送辊替换，才能

够有效地解决该问题。

4.t0时刻的有效选择也是十分重要的，对于最终的剪切

长度有着实质性的影响。应当选择的时刻是中间坯头部部位

在到达热金属检测器HMD412。在开启中间坯头部的计算，带

钢到达至检测器的下方部位时，与飞剪中心线的长度实际距

离的计算，可以有效地根据速度积分进行头尾实际部位的判

断。对检测器进行有效安装，当安装完成之后，或者是进行

更换的过程当中，只要通过L1的修正就能够获取到十分稳定

的长度了。但是在具体应用的过程当中，如果测量速度和剪

切长度都能够同时满足相关的标准和要求时，依然会存在相

关的问题，主要是头尾的具体长度和原本设定会存在较大的

偏差。在具体的工作过程当中，还会存在这一系列的问题，

由于热检致使切除的头尾稳定性得不到有效的控制，并且不

能够进行有效的查找和判断，为了有效地解决该问题，在结

合实际情况的基础上，通过相关的技术分析查找出了部分解

决办法[4]。首先需要断开优化剪切的头尾剪切长度时，并进

行有效的修改，将原本的方式修改成为定尺剪切，在进行修

改之后，应当将剪切长度La进行有效的固定，使其保持不变

性，更有利于控制，在整个过程当中，应当对所剪切头尾的

具体长度进行有效的观察，并进行综合性能判断。在此种情

况之下，如若头尾的长度有着十分稳定的状态，那么基本上

可以判定为跟踪系统保持较好的状态，处于正常水平，如若

头尾的长度仍然不稳定，并且难以控制，存在长短不一以及

偏差比较大的情况，那么，必须要结合实际情况对头尾跟踪

系统当中存在的问题进行针对性的查找，并通过有效的措施

解决。具体的解决步骤主要是在t0正式启动的过程当中，应

当在热金属检测器HMD412的具体部位分别设置两个不同的热

检，有效地发挥出热检的具体功能和作用。处于同一个部位

的两个不同热检，检测带钢时刻是否存在不稳定的现象，出

现不同的板坯，两个热检检测的效率会有所区别，受到一定

因素的影响，在某些时刻，热检1的检测速度可能会高于热

检2的检测速度，也有可能会低于热检2的检测速度，在具体

实践的过程当中，热检的检测视角可能会偏大，不仅如此由

于北方冬季时节的生产现场蒸汽含量较多，那么将会使得现

场环境遭到进一步的干扰，在此种情况下，应当对热金属检

测器的检测视角进行有效的调整和处理，从而达到修复的目

的。另外，如若处于两个相同位置的检测器检测板坯头部部

位，稳定性较差，此种情况所产生的系统误差能够得到有效

的修订，然而一部分偶然误差却不能够修正，所以必须要对

现场设施设备进行有效的改进，从而使得检测精度得到有效

的保证。

三、结语

综上所述，热轧中间坯头尾所形成的具体剪切问题，

将会对热轧生产的稳定性造成不同程度的影响，而影响的因

素来源于多个方面，在实际过程当中，如若没有对头尾变形

的部位进行充分的剪切，剪切遗留的现象比较严重，或者是

剪切不干净，都极有可能会引发精轧甚至是卷取头部穿带困

难的情况出现，此情况比较严重时，将会致使热轧穿带失败

情况的发生，最终导致堆钢现象的产生，与此同时，如果剪

切的长度过于长，和原本预设的长度有着较大的偏差，那么

此种现象会使得热轧的成材率进一步下降，还会进一步导致

成本支出的上升，对于最终的经济效益来说是极其不利的，

这些情况对于热轧生产的稳定性有着极大的影响，所以必须

要对此种现象进行有效的分析，通过有效的措施解决此种问

题。飞剪剪切长度的平稳性对于热轧生产是十分重要的，应

当对剪切传的数据进行有效的优化，或者是根据实际的生产

经验，对相关问题进行改进和完善；选取更加合适的方式，

判定头尾的具体形状以及需要切除的部分；有效地解决激光

测速仪以及热卷箱夹送辊在使用过程当中所存在的各项问

题，降低测速时的干扰，提升测速精度。为了在最大程度

上，确保飞剪剪切长度有着更高的稳定性，那么必须要借助

于剪切跟踪的实际原理，进行有效的分析和维护，从而保证

经济效益的有效提升。
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