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起停式飞剪稳定运行的措施

刘文斌①

(首钢总公司热连轧厂(筹)100043)

摘要简要介绍了首钢棒材生产线起停式飞剪的工作过程和控制原理，分析了其主要故障，并提出了相

应的解决措施。

关t词起停式飞剪棒材连轧机稳定措施

l引言

首钢原第一型材厂连轧生产线成品轧机(即164轧

机)出口处，安装有一台从意大利DANEIL公司引进的起

停式飞剪，用于成品棒材的分段剪切。该飞剪自1994年

投入使用以来，自动控制系统未能正常运行，剪切中时常

出现“切短头”和“连切”等故障，严重地影响连轧机的正

常生产。

2存在的问蠢及解决措施

2．1飞剪的工作过程与原理

该飞剪由两台183kw直流电机并联传动，传动系统

采用AEG全数字可控硅，控制系统采用SIEMENS公司

的S5—135U可编程控制器，最高剪切速度为22m／s，最

大的剪切力为30t。

该飞剪主要功能是完成轧制的棒材分段剪切，剪切

过程如图l所示，剪刃平时在一固定位置上处于静止状

态，这个位置称为“初始位S。”。剪切时，剪刃从此位置起

动开始加速，直到“剪切位sc”，使速度达到剪切速度。一

旦剪切完毕，由定位系统控制剪刃回到s。，等待下一次剪

切。

图l剪切过程示意图

该飞剪的准确定位是通过装于剪刃轴上的脉冲发生

器信号输入位置模块，使其与对应传动控制系统组成位

置闭环实现的。图2为飞剪剪切的控制系统示意图，HMD

为热金属检测器。传动控制系统用于对倍尺的剪切控制，

计算机控制系统用于进行优化计算和数据的交换，高速

计数器则用于轧件速度的测定。94与104轧机之间

HMDl用于检测轧件的尾部，并以此时刻作为优化计算

的开始时刻；HMD2用于检测轧件的头部，以控制飞剪剪

切时间；HMD3和HMD4用于实际棒材速度测定。

图2飞剪控制系统原理图

2．2存在的主要问题

该飞剪在调试和投入生产使用后，故障十分频繁，给

连轧机的正常生产带来许多困难。由于该飞剪的图纸资

料不全，故障的查找非常不便。其主要故障有：

1)自动控制系统投入使用，有时频繁地发生连切、切

短头短尾，造成冷床卡钢等工艺事故；

2)正常生产中操作台通讯故障CoM报警，操作工不

能进行剪切参数修改，成品轧机的速度、辊径等轧制工艺

参数无法及时输入；

3)剪切后，实际剪切长度与设定的剪切长度误差较

大。

2．3主要原因及措施

由于上述故障的发生是随机的，给分析和解决问题
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带来许多的困难。通过用示波器对飞剪控制系统和信号

检测系统进行数次的连续监测和跟踪，发现故障的主要

原因是各种干扰或有关参数设定不合理造成的，采取下

述措施后取得了比较好的效果。

1)电源的干扰

由电源自身产生的干扰，是计算机控制系统的主要

干扰源之 。特别是轧钢厂主传动可硅控系统产生的电

磁干扰。在攻关过程中，通过用示波器监测，发现在飞剪

启动过程中，主传动控制电源与PLC电源相互干扰，导致

飞剪连切、切短头短尾，造成冷床卡钢等事故。为此，把二

者的电源分隔开，并用高性能的稳压电源。

2)信号线的干扰

外界干扰通过各种耦合方式进入信号线，产生干扰

信号使PLc发出错误信号。经过分析发现操作台至可编

机之间的通讯电缆存在电磁干扰，从而禁止操作面板数

据的输入。由于操作台与PLC相距较远(约150m)，二者

之间的通讯电缆更换为金属导线管屏蔽。此外，在轧制过

程中，用示波器分别连续监测HMDl、HMD2以及飞剪定

位脉冲发生器的运行情况，发现时常有干扰信号，从而引

起飞剪误动作。为此，把HMDl、HMD2及脉冲发生器的

信号线更换为有屏蔽层的导线。另外，系统中不正确的接

地方法，会使系统中的干扰大大增加，甚至使系统无法正

常运行。特别是操作台部分，一定要重视周围设备的干

扰。

3)季节性干扰

冬季轧制过程中，轧制线上会形成大量的水雾等干

扰信号，造成HMD向可编机发送错误信号，致使飞剪误

动作。由于夏季轧制线温度过高影响HMD性能的稳定，

产生漂移。这些环境因素会造成飞剪“误切”。为此，采取

了增加风扇吹散水雾气或降温等措施。

4)设定的参数不合理

操作人员设定的成品轧机轧辊辊径与实际值不符；

成品轧机的实际轧制速度与操作人员设定的成品轧机速

度存在误差等都会导致剪切后，实际剪切长度与设定的

剪切长度误差较大。因此，要加强对飞剪的测速码盘和热

金属检测器的日常维护，同时要提高操作人员的责任心。

3结束语

首钢引进的意大利DANEIL公司的起停式飞剪经采

取上述防干扰措施后，控制系统运行可靠，飞剪故障停机

时间大幅度下降，保证了生产的正常进行。其剪切长度准

确，提高了棒材成材率和定尺率，经济效益显著。
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料钟复合卷扬机理论与实际之差异

廖海欧① 李群

(马钢第一炼铁厂243021)(马钢港务原料厂243021)

摘要料钟复合卷扬机，在传统的理论上是可以正反转320‘，来实现大小钟的开和关，然而在实际中，却

只能转180‘左右，当需要增大行程时，则只能依靠加大卷筒的直径来实现。

关键词复合卷扬机理论 实际 差异

国内双钟式高炉大小钟的工作，大都采用复合卷扬

机来进行驱动。其基本原理是依靠一台卷扬机的正反转

由偏心凸块分别带动两边的卷筒，并通过各自的钢丝绳

牵引拉动重砣，来实现大小钟的开和关。

传统的理论如图1所示。电机1通过减速箱2带动齿

轮3和4；大齿轮4和长轴固结在一起；在同一轴上大齿

轮4两侧的轴上空套着两个卷筒5和6；齿轮4的两侧固

定有偏心凸块8，它们通过与卷筒上凸块9的分合带动卷

筒5和6，由卷筒5和6上引出的钢丝绳与平衡重砣相

连，通过拉动平衡重砣控制大小钟的运动。

当齿轮4往一边转动时，使一边的凸块8和同边卷

筒的凸块9相接触，致使该边的卷筒转动。而另一边的凸

块8和9相分离，这边的卷筒静止不动，这时提起一个平

衡重砣，带动一个料钟进行运动。当齿轮4反转到原来的

位置时，卷筒在钢丝绳和重砣的作用下也回到原位。当齿

轮4往另一边转动时，则和上述情况相同，带动另一卷筒
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