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连续热镀锌带钢清洗质量改进方法研究①
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摘 要：带钢表面清洁度已逐渐成为冷轧带钢市场竞争的一项关键指标，在连续热镀锌中清洗段起到尤为重要作用，结合首钢京唐l号热镀锌

生产，为了提高清洗质量，提出了一些改进方法或措施，避免了对退火及后续处理的不利影响，取得了较好的效果。
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目前，冷轧板材市场严重过剩，竞争非

常激烈，所以客户对产品的各个方面的要求

都在不断提高。这也对生产过程中带钢的
表面清洁度有了更高的要求⋯。若带钢表面

清洁度达不能达到标准，就有可能形成各种
缺陷，严重影响成品的质量以及后续处理。
给客户的使用带来多种不利的影响，带钢表

面的清洁度尤其对热镀锌板材的影响更明
显幢1。带钢表面清洁度已逐渐成为冷轧带钢
市场竞争的一项关键指标。所以，在已有技

术的基础上，通过优化与改进清洗的各个

环节，使得带钢的表面清洁度有了较大的改

观，为产线的冷轧产品质量的提高做出了很

大的贡献。

1清洗段的作用
清洗段的作用就是通过各种清洗工艺，

将冷硬板表面残存的油脂、铁屑以及其他的

固体小颗粒，防止这些东西进入退火炉内，

造成炉辊受损等问题¨‘。清洗质量较好的带

钢，在生产过程中较少的产生划伤、夹杂、

脱镀等问题，较好的保障板材的镀锌质量。

连续热镀锌线清洗段的功能就是除去

金属表面的油脂、金属颗粒和其他污物；但
连续生产线的生产特点决定了其对清洗工

艺有着较高的要求，清洗过程要求在在短
短几十秒的时间内将带钢表面的油污清洗

干净。
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2改进清洗质量的方法
2．1增加电解清洗的电流设定值

电解碱洗原理是把带钢作为一个点

击，在带钢的表面电解出氧气或氢气，冲破

附着在带钢表面的油膜，因此油污在气泡的

冲击作用下从带钢表面崩解，被带到碱液中
去了。

电流的设定是根据带钢的宽度、厚
度、以及所带油污的实际情形来确定。首

钢京唐一镀锌的电流密度最大设定值为

12 A／dm2，属于普通电流密度电解清洗

工艺(高电流密度电解清洗工艺电流密度在

50～200 A／dm2之间)，所有在不考虑能耗

影响的前提下，电流密度设定越大，清洗效果

越好。

在电解清洗槽中，整流电源输入的总电

流设为I，它从正极的电解板上输入的电流
可以分为两部分，其中一部分电流的路径

为：正电极板一碱性电解液一负电极板，设
为i，-而另一部分路径为：正电极板一碱性
电解液一带钢一碱性电解液一负电极板，
设为i，，这两路电流可以等效为一个并联的

电路，而在此电路中，只有参与带钢表面电

解活动的电流是有效的电流，因此定义电

流效率：n=i。／I。影响电解清洗电流效率的

因素有很多，主要包括极板间的电压、极板

间距离、电解槽中电解液的导电率等。正负
极极板组之间增加绝缘板和调整极板间距

图3调紧刷辊

图4调松刷辊

等手段都可以增加电流效率。

2．2刷辊进行恒电流控制改造
一般产线，在清洗段刷洗功能投入使

用，控制系统会把刷辊达在工作位的刷辊

位置设为位置控制的设定值，刷辊以此为

中心点，通过传动装置进行位置调整。这就
是保持刷辊的设定位置在一定的偏差范围

内。持续的清洗过程不断地消耗着刷毛，刷
毛磨损后刷辊的位置虽然没有变，但刷辊
电流会慢慢变小，这时就等于刷子出力变

小，而随着生产投入的时间的增加，带钢的

清洗质量就会变的越来越差，这样就会影

响带钢的镀锌效果。

在生产过程中，为了克服位置控制的这
一个缺点，我们引入了恒电流控制的方法。

这种方法是把刷辊在工作位的实时电流值

作为控制设定值，并据此设定值，对电流进
行自动调节，使得刷辊运行电流稳定的设定

值范围内，即：清洗刷辊出力恒定不变，保
持在设定范围内，这样就稳定了带钢的清洗

效果。这样就由位置控制变为电流控制，也

就是说直接控制刷辊出力的大小。当把实

际位置大于工作位时的实际电流值作为电

流控制的设定值。具体设定如下：

程序设定在电流小于设定值加O．1 A

时，开始调紧刷辊，大于0．4 A时，停止调

整。在电流大于设定值加1．5 A时，开始调

松刷辊，小于1．4 A时停止调整。在0．4值

1．4 A区间不动作。从记录的数据可以看

出，电流值主要集中在设定值至其上1．5 A

之间。

3结语
首钢京唐l号热镀锌结合生产需要。为

了提高清洗质量，主要采取了增加电流密度

和刷辊的恒电流控制，清洗后的带钢反射

率平均值达到95％以上，清洗效果良好。避
免了对退火及后续处理的不利影响，取得了

较好的应用效果。
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