
1#飞剪采购技术要求

一、设备供货清单及参数

  1#飞剪本体   （布置在粗轧机组出口侧）
设备组成：

飞剪本体、飞剪底座、联轴器、稀油润滑配管、保护罩（不含电机、电控、溜槽、收集箱）

2）作用：正常生产时，对轧件进行切头和切尾，事故时，对轧件进行碎断，保证轧制顺利进行，缩短事故处理时间。
3）技术参数
型式：              曲柄剪

工作制度：          启停式工作制

刀片数量：          2片

最大剪切断面：      max4500m㎡

剪切钢种：         普碳钢、优碳钢、低合金钢

剪切温度：          ≥850℃

剪切速度：          2.2-2.4m/s（包含上下区间值）
切头长度：          ≤100mm

事故碎断长度：      ≤1500mm

设备技术要求

1、结构形式：

飞剪：采用硬齿面结构。

2、齿轮和齿轮轴材料：

齿轮及齿轮轴材料采用优质低碳合金钢（20CrNi2MoA或20CrMnMoA）,光轴采用42CrMoA,输入齿轮轴加做动平衡，以减少噪音与震动。齿面进行渗碳淬火后成型磨齿机磨齿，精度为6级。齿面硬度为HRC58—62度，芯部硬度为HRC35-45度。
3、箱体：

箱体为钢板焊接结构，经二次回火、二次喷丸处理。轴承座材料采用ZG25制作，其余部分材料用Q235A钢板，钢板按Ra25下料加工（数控切割），周边去毛刺。窥视孔的配置应方便检查齿轮啮合处及轴承的润滑情况，窥视孔应足够大。箱体设置透气装置。箱体外配管油管全部为不锈钢材质。

4、轴承：

飞剪采用一流进口品牌轴承。
5、密封：

采用迷宫和甩油环结合的非接触性机械密封, 这样有利于长期使用、耐热、且不会老化漏油，设备如需采用油封密封，油封采用德国或台湾产油封。箱体内须清理干净，不得有任何铁屑等杂物。齿轮箱中分面及各结合部位采用进口乐泰胶密封，确保齿轮箱和飞剪不能有渗漏油现象。
6、润滑：

采用稀油循环强制润滑，齿轮啮合处的润滑油由喷嘴向其喷射，轴承处润滑由油管通过节流孔调节流量，保证各轴承润滑良好。进油和回油接口法兰成对配带，进油口设手动调节阀和油流指示器，所有配管要求进行酸洗、冲洗、钝化处理。油为N320或N220硫磷型重负荷极压工业齿轮油。
7、轮啮合精度要求：长度方向大于75%，高度方向大于55%。

8、设备的外观整齐美观，图漆按所定要求执行。
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