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摘  要：本文探讨了在中厚板轧制过程中一次除鳞的重要性，重点关注了邯郸中板厂一次除鳞系统的结构

改进。讨论了改进的必要性，并详细解释了结构增强计划及其实施情况。主要目标是通过实现除鳞集管高

度的精确调整，以适应不同钢坯规格，优化除鳞流程。所提出的结构改进旨在增强除鳞效率，从而确保高

质量的钢板表面。创新设计中包括具有锁紧功能的导向装置，可有效调整除鳞高度。 
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Abstract: This paper discusses the enhancement and utilization of the primary descaling system's structure in the 
Handan Medium Plate Plant. The significance of primary descaling in the medium and thick plate rolling process is 
addressed. The necessity of structural improvement is explored, along with a comprehensive elucidation of the plan 
and execution of the structural enhancement. The primary aim is to optimize the descaling process by enabling 
precise elevation adjustment of the descaling manifold, tailored to different billet specifications. The proposed 
structural modifications aim to enhance descaling efficiency, thereby ensuring the quality of steel plate surfaces. 
The innovative design incorporates a guiding device with locking functionality, facilitating effective adjustment of 
the descaling height. 
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1  前言 
在中厚板轧制的工艺流程中，钢坯的一次除鳞是至关重要的。如果一次除鳞不到位，会直接影响钢板

的表面质量，如出现一次麻点等质量问题。在目前的市场形势下，轧制客户满意的产品是第一位的，这就

要求我们在轧制产品时，必须要达到客户提出的特殊要求，往往用户对钢板的表面质量的要求是极为严苛

的，因此我们必须保证钢板在轧制过程中，表面不能出现任何问题。钢坯的一次除鳞是影响钢板表面质量

的第一个环节，一次除鳞是依靠高压水系统通过一次除鳞机来实现的。高压水系统、除鳞喷嘴是原始设计

不能轻易改变的，但是除鳞高度是可以通过调整集管的标高改变的。除鳞高度是影响除鳞效果的一个关键

因素，除鳞高度越高除鳞打击力越小，除鳞效果越差。除鳞高度越低除鳞打击力越大，但是重叠量也会变

小，过小会导致漏喷现象。因此针对不同厚度的钢坯，都对应有最适合的除鳞高度，在保证不出现漏喷时，

除鳞高度尽量略低。邯钢中板轧线的一次除鳞机除鳞集管是不能调整高度的，这就大大限制了除鳞钢坯的

规格，同样也严重影响了除鳞效果。在这样的前提下，设计一种自带锁紧导向功能的集管标高调整装置就

显得尤为重要。 

2  除鳞系统结构改进的要求及目的 
结构改进后，系统可以自由精准调整一次除鳞集管的标高，使之针对不同规格的钢坯都有最佳的除鳞
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高度，可以有效地提高除鳞效果，避免因一次除鳞不干净导致的一切质量问题。与此同时，新结构还最大

限度地发挥了一次高压喷嘴的功效。 

3  结构改进的方案制定 
3.1  结构改进的具体内容 

一次除鳞新结构是由支撑架、固定基座、导向装置、锁紧装置及标高测量板组成。支撑架为箱型结构，

沿集管轴向对称布置。固定基座分别焊接固定在支撑架的上表面，同样也是对称布置。集管的两端通过锁

紧装置牢牢地固定在固定基座上面。锁紧装置的两侧安装有导向装置，导向装置可以均匀地调整集管的标

高。锁紧装置的最上端为锁紧板，锁紧板的两端对称倒角为线型，紧靠锁紧板的两端分别安装有标高测量

板，锁紧板的线型位置与标高测量板垂直，且能够准确地对应标高测量板上的位置刻度线。 
所述支撑架为钢板焊接而成的箱型结构。 
所述固定基座由锰钢板制成，固定基座为矩形板，中心对称位置开设有方形槽，槽的深度为矩形板厚

度的一半。每一个方形槽的一侧加工有圆形定位孔，定位孔将方形槽的内部与矩形板的外部贯通。 
所述导向装置是由导向螺杆和与之配合的导向螺纹组成。导向螺杆的上半部加工有非标的梯形螺纹，

导向螺杆的下半部为光杆，主要起导向作用。导向螺杆的底部加工有一个贯通的定位孔。导向螺纹加工在

锁紧板的两侧，螺纹结构与导向螺杆上半部螺纹一致。内外螺纹旋合，起到调整集管标高的作用。 
所述锁紧装置是由锁紧板、上卡板、下卡板、调整垫板、固定螺栓、定位销及锁紧螺母组成。锁紧板

为矩形板，锁紧板的两端对称倒角为线型。锁紧板的上表面中心线两端分别对称加工有两个通孔，靠边部

的孔为螺纹孔，螺纹为梯形螺纹，与导向螺杆配套使用。另一个孔为光孔，与固定螺栓配套使用。上下卡

板的中心分别加工有半圆形槽，其中心对称位置加工有螺栓孔，上卡板的为贯通的光孔，下卡板的为非贯

通的螺纹孔。固定螺栓通过锁紧板的光孔将上下卡板和锁紧板固定在一起。调整垫板为表面光滑的不等厚

的矩形板，其长宽与下卡板的下表面尺寸相同。固定螺栓的底部往上，长度方向三分之一的部位加工有螺

纹，此螺纹与下卡板的非贯通内螺纹配套使用。定位销通过固定基座和导向螺杆的定位孔，将导向螺杆定

位在固定基座的方形槽内。锁紧螺母与导向螺杆配套使用。 
所述标高测量板为长条状不锈钢板，钢板的上半部加工有均匀的位置刻度线，刻度线以毫米为单位，

0 点在刻度线的最下部。 
3.2  新结构的应用方式 

首先将锁紧板、上下卡板通过固定螺栓安装在集管的两端。再使用导向螺杆和定位销将集管定位在支

撑架上面的固定基座上。最后使用锁紧螺母将集管固定锁紧。使用锁紧螺母锁紧前，必须先使用定位销将

导向螺杆的位置固定。集管的标高调整方法：首先松开锁紧螺母并将导向螺杆的定位销拆除。然后使用专

用扳手卡紧 4 个导向螺杆的顶部方头，同时同方向均匀旋转导向螺杆，则整个集管的位置就会移动，在移

动的过程中通过锁紧板两端的线型位置读出标高测量板上对应的数值，数值的大小就是目前集管的相对标

高位置。位置调整完毕后，使用调整垫板将下卡板与固定基座之间填实，之后安装定位销。最后紧固锁紧

螺母。 

4  新结构的特点及实施效果 
新结构设计巧妙、新颖但不复杂，具有紧固可靠、导向平稳、调整精准、操作简单的特点，本装置的

使用彻底突破了因除鳞高度不能调整导致的钢坯规格限制，大幅度提高了除鳞效果，有力地保证了钢板表

面质量。 
一次除鳞系统结构改进示意图如下。 
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图中标记为：支撑架 1、固定基座 2、标高测量板 3、集管 4、锁紧板 5、导向螺杆 6、锁紧螺母 7、固定螺栓 8、上卡板

9、下卡板 10、调整垫板 11、定位销 12。 

5  结语 
邯钢中板线是一条有着辉煌历史的老产线，主要以轧制 Q345 系列的薄小规格钢板为主。随着用户对

板面要求的提高，一次除鳞设备的短板开始暴露。但通过结构的升级改进，完全达到了针对 120mm 超小

断面板坯的一次除鳞效果，有效地保证了超薄规格钢板的高质量表面轧制。 
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