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切边剪电气极限系统方案设计与实现

裴东营，刘索宝，畅晓光，陈思骏，金洪军，贾 鹏

(北京首钢自动化信息技术有限公司运行事业部，北京100041)

擅要：针对酋钢顺义冷轧带钢切边剪旋转台锁定电动机内置齿轮极限常移位、难调整，易导致长时间停机的缺

陷。首钢自动化顺义运行事业部自行设计了电气极限系统。实现了切边剪旋转台锁紧位置在线电气检测功能。

一旦内置齿轮极限跑偏，可迅速切换到电气极限系统。2009系统应用后，克服了原机械锁定系统调整工作环境

恶劣、调整时间长的问题。具有良好效益和推广应用价值。
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0引言

切边剪是冷轧生产线的重要设备，用于剪切

带钢的毛边，其工作的可靠性和稳定性直接关系

到生产线效率。正常生产时带钢切边剪旋转台处

于锁定位，检修更换剪刃时切边剪旋转台解锁处

于旋转位，以便旋转1800后进行维护作业。目前

锁定及解锁检测系统广泛采用锁定电动机内置齿

轮极限，由锁定电动机驱动伸缩轴上下移动，移至

上极限位时由旋转大盘上的锁紧孔锁紧旋转台，

伸缩轴移至下极限位时旋转台解锁处于可旋转状

态。由于现场特殊环境条件，内置机械齿轮极限

跑偏的情况时有发生。现有技术的缺陷在于：一

旦极限位置跑偏．调整量多少不能直接确定，需反

复多次调整方可调整到位；因锁定电动机极限在

旋转台下面，空间狭小，光线很差，工作极不便

利；调整该齿轮极限需操作、机械、电气三方人员

配合在线动态调整，一旦某一环节出现问题，会

进一步延长调整时间。为了克服以上缺陷，提高

生产线的生产效率，首钢自动化顺义运行事业部

设计了一套带钢切边剪旋转台电气锁定检测系

统，本设计属于带钢生产技术领域，该电气锁定

系统与传统的锁定电动机内置机械齿轮极限相

比，具有调整便利、灵敏度高、精度高的优点，电

气、机械检测系统互为冗余，可快速互相切换，能

有效避免因相关故障导致停机的问题，可广泛应

用于西门子公司设计的各类带钢切边剪旋转台。

2009年，应用于首钢顺义冷轧酸轧线，取得了非

常好的效果。

1 系统设计殛器件选型

1．1系统设计

图l为带钢切边剪锁紧位双冗余检测系统电

气原理图。其中，K30，K31为继电器；gl，G2为接

圈l 带钢切边剪锁紧位双冗余检测系统电气原璎圈
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近开关；S1，S2为老系统极限即机械凸轮极限；S3，

S4为新系统极限，由接近开关Gl，G2的触点组

成；F1l，F12为原新极限转换开关。该系统通过

转换开关触点实现了很好的电气连锁，防止因操

作不当引起电气线路短路或设备和线路损坏。其

中，Gl，G2安装在开槽上，Gl，G2的位置要根据机

械凸轮极限的上升位和下降位来确定；F11，F12

安装在配电箱上，旋转按钮在配电箱外部，便于操

作；K30，K31安装在配电箱内部。配电箱内部装有

导轨，用于固定端子X1及继电器，方便配线。Xl

接线端子15—19分别与原极限的相应接线端子

连接。

正常生产时，如果在线使用原机械齿轮极限

检测系统，则切边剪锁定系统选定老系统，F1 1的

l和2触点处于常闭状态，3和4触点处于常开状

态，极限S1和s2处于投运状态，极限S3和s4处

于备用状态。一旦系统出现问题，可迅速通过转

换开关F1l和F12实现切换，使极限S3和S4处

于投运状态，并可立即投入正常使用，切换十分

便利。

图2为带钢切边剪锁紧位电气检测系统安装

图。其中，Gl，G2分别为上下极限位接近开关；55

为开有矩形槽位的安装支架；56为锁定电动机；57

为伸缩轴；58为圆环形感应器；59为旋转大盘；60

为锁紧孔。

图2带钢切边剪锁紧位电气检测系统安装图

1．2技术数据及器件选型

(1)电气检测极限位接近开关的选型：为确保

定位的准确性和节省空间，本设计采用圆柱式感

应接近开关，直径为20 mm，感应距离为12姗。
(2)固定支架的选择：为了可靠地固定感应式

接近开关，选取200 mm×50 mm×3．5 mm的铁板

做为安装支架，并在铁板上开槽，开槽宽度应稍大

于接近开关本体直径，但小于固定螺栓的直径，以

确保螺栓紧固方便可靠；槽的长度应大于电动机

伸缩轴定位销的运行距离，以确保检测有效。

(3)接近开关安装位置的确定：为保证两个接

近开关的感应度一致，将支撑架焊接在平行于伸

缩轴的平面位置，即垂直于水平面；同时为确保接

近开关工作在感应范围内，距离伸缩轴感应器的

距离为5 em。

(4)电动机伸缩轴感应器的设计：由于整个伸

缩轴成圆柱体，整体全部感应将会使接近开关失

去作用，故需要在伸缩轴上配置感应器。感应器

设计为具有一定厚度和高度的圆环形。为增加厚

度，用厚胶皮等绝缘物质在伸缩轴上均匀缠绕数

圈，厚度在3 em左右，然后在胶皮外面用铁皮缠绕

一周，并用固定卡子紧固，固定后保证感应面为

圆形。

(5)主要器件及电源的配置：本设计中需配置

一个配电盘，里面装有四个继电器，其中两个用于

控制切边剪极限的上升与下降：另外两个用于上

极限位、下极限位的状态反馈；还需配置两个转换

开关，使新老极限能够正常切换。控制电源采用

220 V AC电源，信号电源采用24 V DC电源。另

外还需一个端子排，用于引进电源和连接信号线。

2调整要点

在调整测试时，应首先将机械极限位置调好，

即上升位和下降位都到位且返回信号正常，然后

根据此位置来调整新电气极限。调整新极限时。

如果是调整上极限的接近开关，应使上极限接近

开关从开槽上部向下移动，移动的速度和幅度不

宜大，接近开关能够感应到感应器时，说明此接近

开关位置与上极限机械齿轮极限一致。调整下极

限的接近开关位置时，应相应使下极限接近开关

从开槽下部向上移动，移动的速度和幅度不宜大，

待接近开关能够感应到感应器时，说明此接近开

关位置与下极限机械齿轮极限一致。这样，两个

接近开关的位置基本固定。此外，应检查极限到

位的返回信号，如果返回信号正常，调试基本

完毕。

3 系统特点与效果分析

(1)采用电气极限检测系统实现原锁定电动

机内置机械齿轮极限检测功能，电气极限的灵敏
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———————————————————————————————————————————————————————一—一度和精度较高，能够完全替代原来的机械齿轮极

限系统。

(2)电气极限与机械齿轮极限检测系统互为

冗余，可通过就地配电箱中的切换开关相互切换，

切换迅捷便利。同时，电气、机械两套极限电气互

锁，防止发生两套系统同时投用的冲突。

(3)利用电气、机械两套检测系统对伸缩轴进

行控制后，伸缩轴的上升位和下降位能够完全吻

合，控制的位移也相同，能很好地满足系统应用

要求。

4结论

圆盘剪电气极限系统具有良好的稳定性，可

有效避免因锁定系统极限跑偏而导致的长时间停
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机；此外，系统的调整方法简单，调整时间短，需要

人员少，调整操作也比较直观，具有良好的应用和

推广价值。
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