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摘要：介绍7首钢京唐钢铁联合有限责任公司一冷轧铰锌清洗段的结构，配置，通过对影响因素的分折找到改进抟施，提高了清洗质量。
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轧制后的冷轧带钢表面附有许多铁屑

和油污。铁屑是产生炉辊结瘤，进而在其表

面产生压痕及划伤，影响带钢表面质量的
主要原因。而油污在退火后会成为残留碳

化物，既有损外观，又导致锌层附着力差，

影响产品的竞争能力。随着工业的发展，市

场对热镀锌产品的要求越来越高，除了要

有良好的深冲性、涂装性、耐腐蚀性外，还
需要有良好的涂漆外观和涂层结合力。冷

轧钢板表面上的铁屑和油污等杂质只有通
过清洗段才能清除掉。

镀锌前清洗带钢表面污物是生产高质
量镀锌产品的前提条件，因此，提高带钢板

面清洁度是十分重要的一环。

1首钢京唐公司镀锌清洗段简介
清洗的方式主要有三种：一是采用高

压的热碱液对带钢表面进行冲洗，去除带

钢表面的油脂；二是采用刷辊在热碱液或

热水的帮助下对带钢表面进行刷洗除去油

脂和残留铁粉；三是采用电解的方法在带

钢表面产生大量的H，和O，，小气泡会将带

钢表面的残留油脂和铁粉带到碱液中fIj。

首钢京唐公司配置的l#镀锌清洗段设

备主要包括：预清洗单元、一次刷洗单元、

电解清洗单元、二次刷洗单元、一次漂洗及

二次漂洗单元、烘干单元、水循环系统、过

滤单元等，能够很好的满足对带钢表面清

洁度的要求。每个清洗装置都包括本体、喷

射梁和辊子设备，喷射梁和辊子设备装在

本体内，带钢通过时喷射梁喷出热碱液或

热水到带钢表面，辊子设备支撑和传动带

钢。在带钢通过立式预清洗装置时，本体内

装配的喷射梁喷出热碱液对带钢进行清洗

并预热带钢；随后带钢进入水平刷洗碱洗

装置，在热碱液的帮助下刷辊清洗掉带钢
表面的大部分残留物；然后带钢进入立式

电解清洗装置，在电流的作用下带钢表面

产生大量H，和0，气泡，这些小气泡将带钢

表面残留的油脂冲下并带到碱液中；然后
带钢进入到水平刷洗漂洗装置中，喷射梁
喷出热水，刷辊清洗掉带钢表面的残留铁

粉和碱液；然后带钢进入到最终串级漂洗

装置中，喷射梁喷出热水对带钢进行多次

漂洗，清洗掉表面的残留碱液。其中立式预

清洗和水平刷洗碱洗装置共用一个水循环

系统，立式电解清洗装置用一个水循环系

统，水平刷洗漂洗装置用一个水循环系统，

每个水循环系统都包括循环装置和相关检

测装置等，用于循环各清洗装置内的热碱
液或热水。过滤装置主要是用于吸附各循

环装置碱液或热水中的铁粉和油污。

2清洗效果影响因素及改进措施
2．1优化刷辊投用程序

将刷辊投用方式改为恒电流模式控

制。控制系统在刷辊投入时，把刷辊达到工

作位的编码器值作为位置设定值，刷辊据

此进行位置调整。即通过调整刷辊位置，使

得刷辊的实际位置不小于设定值。但由于
刷毛存在持续的磨损，位置虽然保持不变，

但电流会慢慢变小，电流变小就等于刷子

出力减少，随着刷辊投入的时间变长，清洗
质量变的越来越差。为了解决位置控制的

这一不足，尝试采用恒电流模式控制刷辊。

把刷辊达到工作位的电流值作为设定值，

进行电流的自动调节，使得刷辊运行在稳

定的电流范围内，即：刷子出力保持在设定

范围内恒定不变，这样就保证了清洗效果

的稳定。将刷辊投入电流作为设定值，根据

设定值对刷辊位置进行调节，保证电流在

设定值允许的范围内。整个电流调整系统

的控制精度在一0．2 A～+0．2 A之间，所以

只要允许偏差范围不小于0．4 A，电流控制

系统通过调整参数，都可以实现。经过一段

时间的运行，从PDA数据分析可知，刷辊电
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流运行在允许的控制范围内，应用效果达

到预期目的。同时，为了保证刷辊控制精度

将刷辊过焊缝模式调整为不打开。

2．2关注刷辊传动电机的实际电流
刷辊传动电机的实际电流可以直接反

应出刷辊与带钢之间的接触情况，因此，每

根刷辊是否正常工作通过电流值可以直接

的判断出来。对清洗段操作人员下发了操作

要点，要求他们关注刷辊传动电机的实际电

流，当刷辊电流过低时，对刷辊进行重新投
用，保证每根刷辊都处于正常工作状态。

2．3调整刷洗单元温度

清洗刷辊采用尼龙材质刷毛，此种尼

龙丝耐温不能高于80度，否则会融化弯曲，
但是随着温度的降低，会提高刷毛硬度，从

而提高刷辊的清洗能力。

2．4提高电解清洗段浓度
电解清洗是清洗段中的重要组成部

分，影响电解清洗效果的因素是多方面的，

电流密度是保证电解清洗效果的重要条

件，适当的提高碱液浓度，不但可以提高化

学脱脂的速度，而且可以提高碱液电导率，
减小电阻，增加电流密度，从而提高电解清

洗的效果。

2．5磁分离器自动控制
清洗段的碱液循环系统分为预清洗单

元及电解清洗两个单元，磁分离可以通过

切换阀门来选择清理预清洗单元中的碱液

或电解清洗单元的碱液。为了保证磁分离

使用效率的最大化，对磁分离管道的阀门
加入自动切换系统，通过设定时间间隔使

磁分离可以按照预期设置来过滤预清洗单
元或电解清洗单元，降低两个清洗单元碱

液的油含量及铁含量，同时为了避免磁、油

分离器堵塞导致碱液过滤能力下降，制定
了碱液点巡检记录表，每天两次对磁、油分
离器的运行情况，排污管道的堵塞情况进
行检查并及时进行问题处理，保证磁、油分

离器的正常有效运转。

3结语
由于镀锌入口活套设置在清洗段之前，

无法停车测量带钢反射率，因此通过擦拭带

钢后滤纸表面残留物的多少分等级来评价清

洗质量的好坏。通过上述的改进与优化措施

后，清洗效果一级比例从最低63％提高到目前

最t氐95％以上，达到了预期目标【二I(见图1)。
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