
子”和头尾尺寸超差部分的长度。

表! !"#$$圆钢使用定径孔型后的尺寸偏差

测量角度／（!） " #" $" %" &" ’" (" )" *" +"
定径后尺寸偏差／,, "-$$ "-#$ "-"" "-"$ "-#$ "-$" "-#$ "-#" "-#( "-#"

图! 定径前后尺寸偏差
#.常规轧制；$.定径后

% 结语
不断提高圆钢尺寸的轧制精度，为用户提供

高精度圆钢是石钢连轧厂的努力方向。在暂时没

有条件使用在线热定径设备的情况下，利用轧制

某些规格产品时的空余机架布置定径孔型，并根

据圆钢成品孔型的磨损规律，对圆钢易出现上偏

差的部位进行加工，实现定径轧制，可使圆钢的

尺寸精度得到提高。
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滚切式双边剪剪切质量分析

曹开宸，皮开鉴，王 鑫，刘 树

（重庆钢铁股份有限公司中板厂，重庆 &"""*$）

摘 要：分析了&种中厚板切边过程中切口缺陷的形状及其形成原因，得出防止钢板在被夹送时跑偏即可
避免剪切缺陷并采取了相应对策，实施后提高了钢板成材率。
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< 前言
重庆钢铁股份有限公司中板厂的滚切式双边

剪是国内第#台由第二重型机器厂和日本?Z?公
司合作制造、重钢自行安装调试的中厚板剪机，

生产中发现，钢板剪切后两侧边经常出现不良断

口形态，如相邻两切口不在一个平面而出现的

“台阶”、“牙签”或“冲板”，这些缺陷，轻则可

经修磨挽救，严重者要进行二次剪切甚至报废。
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这不仅影响了钢板的外观剪切质量，增加了工人

的劳动强度，而且降低了成材率。

! 滚切式双边剪
滚切式双边剪的结构为三曲轴偏心上滚切

式，即!根传动轴上有"个曲柄。由于碎边刀曲
柄和主刀的#个曲柄配置在!根传动轴上，因而
其剪切频次较传统二曲柄式增加$%&。其工作
原理为：具有弧形刀刃的上刀台由#根曲轴带
动，由于#根曲轴相位不同、刀片连杆的长度不
同以及上剪刃曲率不同，使主刀第!曲轴首先下

降，直到与下刀片一端（靠近钢板出口方向）相

切。然后，上刀片沿下刀片滚动，当滚动到与下

刀片另一端（靠近钢板入口方向）相切时，完成

一次剪切。

" 剪切缺陷及其对策
"#$ 钢板在行进过程中跑偏
钢板在夹送辊运送过程中跑偏，其运动轨迹

与主刀不平行，或者碎边刀未将板边碎断而改变

钢板的运动轨迹，造成钢板剪切断口缺陷，见图

!。

图$ 剪切缺陷示意图

（!）“台阶”缺陷：是指主刀在剪切钢板两
边时，前后相邻两刀在钢板上的刀痕不在同一条

直线上并且错开相距’!!%((的距离而产生的
缺陷。该缺陷通常在剪切厚度!%((以下薄钢板
时出现，并且越薄越明显，移动侧和固定侧产生

的台阶呈现中心对称分布。

（#）“牙签”缺陷：是指主刀在剪切钢板两
边时，前后两刀在钢板上的刀痕不在同一条直线

上并且错开相距#!’((的距离，状似“牙签”。
该缺陷通常在剪切!%((以下薄钢板时经常出
现，它的分布特点是在单边出现，形成原因是钢

板在行进过程中有比较轻微的跑偏，导致主刀前

后两刀剪切面不重合而产生的缺陷。

（"）“冲板”缺陷：是指钢板被夹送辊夹持
输送时发生严重跑偏，由于钢板已剪切部分的本

体正好在上下碎边刀之间，当主刀上剪刃下行剪

切时，碎边刀上刀冲击钢板本体产生的缺陷。

上述缺陷产生的直接原因是因钢板在被夹持

输送时发生跑偏造成的，而造成钢板跑偏的原因

有：夹送辊因磨损不均造成辊径相差过大，导致

固定侧和移动侧的线速度不等；夹送辊减速箱、

电机以及接手等设备的紧固螺丝松动；夹送辊不

同步；碎边刀未将板边碎断而改变钢板的运动轨

迹。

"#! 剪口不平整
主刀的上刀刃的剪切过程可以微分成若干平

行刀片剪切的过程。而平行刀片剪切过程包括刀

片弹性压入金属、刀片塑性压入金属、金属滑

移、金属裂纹萌生和扩展、金属裂纹失稳扩展和

断裂等阶段。

热剪切时，刀片弹性压入金属阶段可以忽

略。在刀片塑性压入金属阶段，刀片和轧件接触

面处产生宽展现象，常常给继续剪切带来困难或

造成缺陷。金属滑移阶段开始后，宽展现象才停

止。由于热剪切时金属滑移阶段较长，因此轧件

断裂时的相对切入深度较大。

冷剪切时，刀片弹性压入金属阶段不可忽

略，而且由于加工硬化，金属萌生裂纹比较早，

在刀片塑性压入金属阶段甚至在刀片弹性压入金

属阶段已经产生裂纹，所以金属滑移阶段较短，

断裂时的相对切入深度较小。

% 结语
针对上述缺陷形成的原因，采取了相应的解

决措施，实际调试后滚切式双边剪剪切质量问题

得到了较好的解决，尤其是在剪切!%((以下的
薄钢板时，“台阶”、“牙签”、“冲板”以及剪口

不平整等缺陷得到了有效控制，大大降低了剪坏

率、次品率，提高了成材率。
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