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三艺装譬I

哪些生产因素影响了冷轧
深：中钢酸洗切边质量

How Many Process Factors Affected Pick--

ling Trimming Quality of Cold--rolled Steel

供稿l白立东／BAI Li—dong

内眷学．1襄

文章通过介绍涟钢酸洗切边剪的设备构造及工作原理，分

析圆盘剪刀片装配对切边质量的影响、切边时带钢的变形过程

以及圆盘剪间隙量与重叠量对带钢切边质量的影响。简单介绍

了对切边质量的要求，在普碳钢剪切参数的基础上对深冲钢剪

切参数进行了探讨，阐述了影响带钢切边质量的影响因素，并

介绍了克服这些影响因素的方法。

由于冷轧低碳深冲钢屈服强

度比普碳钢低、延伸率较高。若

酸洗后带钢的切边质量差。将严

重影响后道工序带钢边部质量，

容易产生毛刺、边损等缺陷，更

严重的甚至会导致网盘剪高速堵

边，发生带钢撕裂的现象。低碳

深冲钢对切边圆盘剪的参数要求

高，而影响其切边质量的因素又

比较多，因而有必要对低碳深冲

钢的剪切质量影响因素进行探讨。

深冲钢工艺流程及

切边设备简介

冷轧低碳深冲用钢工艺流程：

高炉一转炉-cSP连铸一辊底

均热炉一粗轧一热连轧一层流冷

却一酸洗一冷轧一退火一平整一

剪切—包装—入库。

涟钢酸洗一轧机联合生产机

组，采用塔式无驱动型圆盘剪进

行切边，分别由宽度调节装置、

侧隙调节装置、重叠量调节装置

及锁定装置等部件构成。剪刃允

许尺寸(厚度×外径)：(25～30)

mlllX(380,--430)innl，硬度(HSD)

72—74，一般要求小外径的切

边剪剪刃须用于上部。单边最小

切边量为1．5倍板厚，不小于5

real，最大切边量为30咖。影响
切边质量最主要的因素是刀片的

间隙量与重叠量，上下刀片直径
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差应尽量的小。

常见质量问题

冷轧低碳深冲用钢切边常见

质量问题：剪切边剪出的边丝发

生弯曲，无法进入溜槽，或刀片

间隙过大引起剪不断现象；切边

后有毛刺、边损等；不能保证刀

片间隙的最小值为0．05 nun；切

边剪刃发生崩刀；当剪切普碳钢

后，刀口容易变钝，尽管间隙量

与重叠量设置很合理，但还是会

产生毛刺，且无法消除，需更换

瓿刀肯。

带钢剪切时的变形过程

弹性变形阶段：上下刀刃挤

压带钢，使带钢产生弹性压扁并

略有弯曲。

塑性变形阶段：随着上下剪

刃的靠近，板带变形达到屈服极

限，部分材料被刀侧面挤压，产

生塑性变形，得到光亮的剪切断

面。由于间隙的存在，塑性变形

的同时还伴有材料的弯曲与拉伸。

剪切继续进行，材料内应力不断

增大，在刀刃口处由于应力集中，

此处的内最大应力状态超过材料

的断裂极限，开始出现微小裂纹。

断裂阶段：随着上下剪刃切

人材料，刃口处的裂纹不断向材

料内部扩展，在间隙合理的情况

下，上下裂纹相互重合，材料随

即断开。

带钢剪切后质量要求

通常带钢剪切后的剪切区与
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断裂区之比为1：2。材质越软，

剪断面的比例越高，从剪切区到

剪切层应无大的倒角，断裂区应

均匀，剪边毛刺只允许少量存在。

剪刃重叠量调整和切边质量

的关系

剪刃重叠量过大时可能会造

成带钢无坡面和毛刺比较小，剪

切区和折断层占据整个断面，甚

至会发生带钢无法进行剪切。重

叠量过小时，会造成剪切力过大，

剪出的边丝发生弯曲．若边丝卡

在溜槽内，受Ij会发生剪刃崩坏。

剪刃间隙量调整和切边质量

的关系

剪刃的间隙量是影响带钢剪

切质量的最重要因素。实践表明，

间隙量大小对剪切质量的影响比

重叠量的影响要敏感得多，因而

设定出合理的间隙值是圆盘剪调

整的关键，而低碳深冲用钢的圆

盘剪剪刃间隙调整要比普碳钢更

加敏感。

从带钢的剪切断面来看，在

刚开始调整时，随着圆盘剪剪刃

间隙的增加，切断层比例会随之

显著减小。坡面、毛刺则基本上

没有变化；当圆盘剪剪刃间隙增

加到一定程度后，剪切区减小趋

势不再明显，而坡面、毛刺会有

显著地增加。剪刃间隙过小，会

导致剪刃磨损严重，设备超载，

剪切面所占比例较大，部分断面

还会出现二次剪断现象；间隙太

大时，带钢表面上下裂缝无法重

合，剪切区中心部分被强行拉断，

剪切面不平整，毛刺、坡面严重。

涟钢冷轧生产的低碳深冲

用钢规格主要是厚度为3．5—5．7

lmI'n。根据间隙量与重叠量对带

钢边部质量的影响因素，对低碳

深冲用钢的剪切进行了参数调整。

主要是对间隙量进行了调整，得

到了适合低碳冷轧深冲用钢切边

参数要求。

从图1中可以看出，深冲用

钢圆盘剪剪刃重叠量与普碳钢设

定值相差不是很大，而间隙量与

普碳钢设定相差较大，对不同厚

度规格的带钢而言，间隙量相对

于同一规格普碳钢间隙量减少O．1

m．nl左右。

其他影响因素
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田1普碳钢及深冲用钢圆盘剪剪刃重叠量和间隙量的设定

刀片与垫圈 圆盘剪刀片与

垫圈安装时尺寸必须相匹配，原

则是：上下刀片直径差应尽量的

小；上刀垫圈的外径比上刀直径

小10～20 mm；下刀垫圈的外径由

等于下刀直径到比下刀直径大0．5

mm；上刀垫圈外径必须比上刀小

或相等，否则，带钢和刀片会被

损坏并会在上刀垫圈和下刀之间

产生压制现象。

标定制度每次换剪刃后要

求对间隙量、重叠量进行标定；

每次由不切边转向剪边前，在带

钢未到切边剪时检查并做好切边

剪间距及剪刃间隙标定工作。生

产中用卷尺和塞尺量出实际宽度

和间隙进行校定，若剪边后实测

宽度小于计算机设定值，则重新

标定切边剪宽度。

刀片磨损 在剪切普碳钢

后，虽然刀片剪切长度未达到需

更换刀片的剪切长度，但是由于

普碳钢相对于深冲钢屈服强度要

高，此时刀片刀口已发生磨损现

象，需更换新的刀片。

结束语

影响深冲钢切边质量的因素

较多，必需考虑到每一个影响因

素，才能保证深冲钢切边质量。

在保证设备等正常运转的情况下，

才能通过优化间隙、重叠量参数

来改善带钢切边质量，延长刀片

的使用寿命。
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