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(54)发明名称

连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装置

及除毛刺工艺

(57)摘要

本发明提供一种连铸坯缺陷熔除设备用脉

冲式除毛刺装置及除毛刺工艺，包括：控制器；第

一喷氧器，第一供氧管上设有与控制器通信连接

的第一脉冲阀，第一喷氧枪随第一清理枪头同步

运动并且侧吹所述顶面部、以消除顶面部因第一

清理枪头熔除缺陷而产生的毛刺或铁水流挂；第

二喷氧器，第二供氧管上设有与控制器通信连接

的第二脉冲阀，第二喷氧枪随第二清理枪头同步

运动并且侧吹所述侧面部、以消除侧面部因第二

清理枪头熔除缺陷而产生的毛刺或铁水流挂。本

发明能够保证熔除连铸坯表面缺陷的清理质量，

节省在熔除连铸坯表面缺陷后进行去毛刺、流挂

二次作业的时间。
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1.一种连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装置，其特征在于，所述连铸坯缺陷熔除

设备包括沿连铸坯(1)长度方向延伸、且布置在连铸坯(1)上方的横梁(2)，横梁(2)上设有

沿横梁(2)长度方向移动的吹扫单元(3)，吹扫单元(3)包括滑动设置在横梁(2)上的可调节

机身(31)和设置在可调节机身(31)上的吹扫火焰枪(32)，吹扫火焰枪(32)包括第一清理枪

头(321)和第二清理枪头(322)，第一清理枪头(321)的喷射方向对准连铸坯(1)棱角处的顶

面部(11)，第二清理枪头(322)的喷射方向对准连铸坯(1)棱角处的侧面部(12)；所述脉冲

式除毛刺装置包括：

控制器；

第一喷氧器(4)，第一喷氧器(4)包括第一供氧管(41)和与第一供氧管(41)连接的第一

喷氧枪(42)，第一供氧管(41)上设有与控制器通信连接的第一脉冲阀(43)，第一喷氧枪

(42)通过第一位姿调节杆(44)设在第一清理枪头(321)上，第一喷氧枪(42)随第一清理枪

头(321)同步运动并且侧吹所述顶面部(11)、以消除顶面部(11)因第一清理枪头(321)熔除

缺陷而产生的毛刺或铁水流挂；

第二喷氧器(5)，第二喷氧器(5)包括第二供氧管(51)和与第二供氧管(51)连接的第二

喷氧枪(52)，第二供氧管(51)上设有与控制器通信连接的第二脉冲阀(53)，第二喷氧枪

(52)通过第二位姿调节杆(54)设在第二清理枪头(322)上，第二喷氧枪(52)随第二清理枪

头(322)同步运动并且侧吹所述侧面部(12)、以消除侧面部(12)因第二清理枪头(322)熔除

缺陷而产生的毛刺或铁水流挂；

所述第一喷氧枪(42)、第二喷氧枪(52)的喷嘴均呈扁平状；所述第一位姿调节杆(44)

包括通过第一万向节相互连接的两个第一连接杆，其中一个第一连接杆与第一喷氧枪(42)

连接，另一个第一连接杆与第一清理枪头(321)连接；所述第二位姿调节杆(54)包括通过第

二万向节相互连接的两个第二连接杆，其中一个第二连接杆与第二喷氧枪(52)连接，另一

个第二连接杆与第二清理枪头(322)连接；所述第一供氧管(41)上还设有第一增压泵(45)，

所述第二供氧管(51)上还设有第二增压泵(55)；所述第一供氧管(41)上还设有第一流量调

节阀(46)，所述第二供氧管(51)上还设有第二流量调节阀(56)；相对于第一清理枪头(321)

的前进方向而言，第一喷氧枪(42)位于第一清理枪头(321)的后方，相对于第二清理枪头

(322)的前进方向而言，第二喷氧枪(52)位于第二清理枪头(322)的后方；

所述连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装置的除毛刺工艺，包括以下步骤：

S1，通过控制器分别设置第一脉冲阀(43)、第二脉冲阀(53)的开闭周期；

S2，通过第一位姿调节杆(44)调节第一喷氧枪(42)对顶面部(11)的侧吹角度，并且通

过第二位姿调节杆(54)调节第二喷氧枪(52)对侧面部(12)的侧吹角度；

S3，打开第一清理枪头(321)和第二清理枪头(322)，第一清理枪头(321)和第二清理枪

头(322)随可调节机身(31)从连铸坯(1)的一端移向连铸坯(1)的另一端、以熔除连铸坯(1)

的表层缺陷，与此同时，第一脉冲阀(43)和第二脉冲阀(53)按照预设的开闭周期进行周期

性的打开或关闭，第一喷氧枪(42)间断性喷出氧气来消除顶面部(11)因第一清理枪头

(321)熔除缺陷而产生的毛刺或铁水流挂，第二喷氧枪(52)间断性喷出氧气来消除侧面部

(12)因第二清理枪头(322)熔除缺陷而产生的毛刺或铁水流挂；

S4，待可调节机身(31)移动到连铸坯(1)的另一端后，第一清理枪头(321)、第二清理枪

头(322)、第一脉冲阀(43)以及第二脉冲阀(53)均自动关闭。
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连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装置及除毛刺工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及炼钢领域，特别是涉及一种连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装置

及除毛刺工艺。

背景技术

[0002] 连铸坯表层存在的缺陷有夹渣、裂纹等，常规的措施是对其表面进行火焰清理，即

表面火焰熔除。不管是人工清理还是机械清理，需要控制好枪嘴角度，预防产生次生缺

陷——表面毛刺及侧面铁水流挂。

[0003] 连铸坯的缺陷的熔除对于钢厂一直是个难题，目前大多采用人工清理的方法，铸

坯人工清理作业在作业过程中要使用天然气和氧气进行铸坯表面的火焰清理，属于高温及

高危险性作业，作业环境恶劣、风险性高。

[0004] 人工火焰清理有着以下缺陷：作业现场高温、高粉尘，长时间作业会影响作业人员

身体健康；同时，吹扫火焰枪重量和高压氧的反冲力作用，长时间作业对人员耐力是艰巨的

考验。人工清理是一项技术性很强的工作，操作人员必须经过专业培训，特定岗位需持有特

种操作证。连铸坯的清理质量受人员的技能水平影响较大，要确保板坯清理质量，就必须要

求火焰清理操作工技术娴熟，工作责任心强。

[0005] 针对现场操作情况，如何保障安全生产、降低劳动强度和提高作业人员技能素质

是迫切需要解决的难题。

发明内容

[0006] 鉴于以上所述现有技术的缺点，本发明要解决的技术问题在于提供一种连铸坯缺

陷熔除设备用脉冲式除毛刺装置及除毛刺工艺，能够保证熔除连铸坯表面缺陷的清理质

量，节省在熔除连铸坯表面缺陷后进行去毛刺、流挂二次作业的时间。

[0007] 为了解决上述技术问题，本发明提供一种连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装

置，所述连铸坯缺陷熔除设备包括沿连铸坯长度方向延伸、且布置在连铸坯上方的横梁，横

梁上设有沿横梁长度方向移动的吹扫单元，吹扫单元包括滑动设置在横梁上的可调节机身

和设置在可调节机身上的吹扫火焰枪，吹扫火焰枪包括第一清理枪头和第二清理枪头，第

一清理枪头的喷射方向对准连铸坯棱角处的顶面部，第二清理枪头的喷射方向对准连铸坯

棱角处的侧面部；所述脉冲式除毛刺装置包括：

[0008] 控制器；

[0009] 第一喷氧器，第一喷氧器包括第一供氧管和与第一供氧管连接的第一喷氧枪，第

一供氧管上设有与控制器通信连接的第一脉冲阀，第一喷氧枪通过第一位姿调节杆设在第

一清理枪头上，第一喷氧枪随第一清理枪头同步运动并且侧吹所述顶面部、以消除顶面部

因第一清理枪头熔除缺陷而产生的毛刺或铁水流挂；

[0010] 第二喷氧器，第二喷氧器包括第二供氧管和与第二供氧管连接的第二喷氧枪，第

二供氧管上设有与控制器通信连接的第二脉冲阀，第二喷氧枪通过第二位姿调节杆设在第
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二清理枪头上，第二喷氧枪随第二清理枪头同步运动并且侧吹所述侧面部、以消除侧面部

因第二清理枪头熔除缺陷而产生的毛刺或铁水流挂。

[0011] 优选地，所述第一喷氧枪、第二喷氧枪的喷嘴均呈扁平状。

[0012] 优选地，所述第一供氧管上还设有第一增压泵，所述第二供氧管上还设有第二增

压泵。

[0013] 优选地，所述第一供氧管上还设有第一流量调节阀，所述第二供氧管上还设有第

二流量调节阀。

[0014] 优选地，所述第一位姿调节杆包括通过第一万向节相互连接的两个第一连接杆，

其中一个第一连接杆与第一喷氧枪连接，另一个第一连接杆与第一清理枪头连接。

[0015] 优选地，所述第二位姿调节杆包括通过第二万向节相互连接的两个第二连接杆，

其中一个第二连接杆与第二喷氧枪连接，另一个第二连接杆与第二清理枪头连接。

[0016] 本发明还提供一种使用所述连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装置的除毛刺

工艺，包括以下步骤：

[0017] S1，通过控制器分别设置第一脉冲阀、第二脉冲阀的开闭周期；

[0018] S2，通过第一位姿调节杆调节第一喷氧枪对顶面部的侧吹角度，并且通过第二位

姿调节杆调节第二喷氧枪对侧面部的侧吹角度；

[0019] S3，打开第一清理枪头和第二清理枪头，第一清理枪头和第二清理枪头随可调节

机身从连铸坯的一端移向连铸坯的另一端、以熔除连铸坯的表层缺陷，与此同时，第一脉冲

阀和第二脉冲阀按照预设的开闭周期进行周期性的打开或关闭，第一喷氧枪间断性喷出氧

气来消除顶面部因第一清理枪头熔除缺陷而产生的毛刺或铁水流挂，第二喷氧枪间断性喷

出氧气来消除侧面部因第二清理枪头熔除缺陷而产生的毛刺或铁水流挂；

[0020] S4，待可调节机身移动到连铸坯的另一端后，第一清理枪头、第二清理枪头、第一

脉冲阀以及第二脉冲阀均自动关闭。

[0021] 如上所述，本发明的连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装置及除毛刺工艺，具

有以下有益效果：当上述吹扫单元的吹扫火焰枪对连铸坯棱角处熔除缺陷时，连铸坯棱角

处的顶面部、侧面部会产生次生缺陷——毛刺或铁水流挂，第一喷氧器的第一喷氧枪随第

一清理枪头同步运动并且侧吹上述顶面部、以消除顶面部因第一清理枪头熔除缺陷而产生

的毛刺或铁水流挂；同样的，第二喷氧器的第二喷氧枪随第二清理枪头同步运动并且侧吹

上述侧面部、以消除侧面部因第二清理枪头熔除缺陷而产生的毛刺或铁水流挂。本发明的

连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装置能够熔除连铸坯的缺陷，同时清理因熔除缺陷而

产生的毛刺或铁水流挂。此外，第一供氧管上设有与控制器通信连接的第一脉冲阀，这样第

一喷氧枪能够周期性地侧吹第一清理枪头的熔除区域外周，依靠氧气气流的助燃性提高熔

除缺陷的效果，依靠氧气气流的机械冲击性吹平连铸坯棱角处的顶面部，值得注意的是，第

一喷氧枪周期性地喷射氧气能够避免熔融的铁水氧化燃烧；同样的，第二供氧管上设有与

控制器通信连接的第二脉冲阀，这样，第二喷氧枪能够周期性的侧吹第二清理枪头的熔除

区域外周，此处技术效果不再赘述。因此，本发明的连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装

置能够保证熔除连铸坯表面缺陷的清理质量，节省在熔除连铸坯表面缺陷后进行去毛刺、

流挂二次作业的时间，大幅提升设备的作业效率，减少企业成本投入，降低劳动强度。
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附图说明

[0022] 图1显示为本发明的连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装置的使用示意图；

[0023] 图2显示为吹扫单元、第一喷氧器以及第二喷氧器的使用示意图。

[0024] 元件标号说明

[0025] 1                      连铸坯

[0026] 11                      顶面部

[0027] 12                      侧面部

[0028] 2                       横梁

[0029] 3                      吹扫单元

[0030] 31                     可调节机身

[0031] 32                     吹扫火焰枪

[0032] 321                     第一清理枪头

[0033] 322                     第二清理枪头

[0034] 4                       第一喷氧器

[0035] 41                      第一供氧管

[0036] 42                      第一喷氧枪

[0037] 43                      第一脉冲阀

[0038] 44                      第一位姿调节杆

[0039] 45                      第一增压泵

[0040] 46                      第一流量调节阀

[0041] 5                       第二喷氧器

[0042] 51                      第二供氧管

[0043] 52                      第二喷氧枪

[0044] 53                      第二脉冲阀

[0045] 54                      第二位姿调节杆

[0046] 55                      第二增压泵

[0047] 56                      第二流量调节阀

具体实施方式

[0048] 以下由特定的具体实施例说明本发明的实施方式，熟悉此技术的人士可由本说明

书所揭露的内容轻易地了解本发明的其他优点及功效。

[0049] 须知，本说明书所附图中所绘示的结构、比例、大小等，均仅用以配合说明书所揭

示的内容，以供熟悉此技术的人士了解与阅读，并非用以限定本发明可实施的限定条件，故

不具技术上的实质意义，任何结构的修饰、比例关系的改变或大小的调整，在不影响本发明

所能产生的功效及所能达成的目的下，均应仍落在本发明所揭示的技术内容所能涵盖的范

围内。同时，本说明书中所引用的如“上”、“下”、“左”、“右”、“中间”及“一”等的用语，亦仅为

便于叙述的明了，而非用以限定本发明可实施的范围，其相对关系的改变或调整，在无实质

变更技术内容下，当亦视为本发明可实施的范畴。

[0050] 如图1、图2所示，本发明提供一种连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装置，上述
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连铸坯缺陷熔除设备包括沿连铸坯1长度方向延伸、且布置在连铸坯1上方的横梁2，横梁2

上设有沿横梁2长度方向移动的吹扫单元3，吹扫单元3包括滑动设置在横梁2上的可调节机

身31和设置在可调节机身31上的吹扫火焰枪32，吹扫火焰枪32包括第一清理枪头321和第

二清理枪头322，第一清理枪头321的喷射方向对准连铸坯1棱角处的顶面部11，第二清理枪

头322的喷射方向对准连铸坯1棱角处的侧面部12；上述脉冲式除毛刺装置包括：

[0051] 控制器；

[0052] 第一喷氧器4，第一喷氧器4包括第一供氧管41和与第一供氧管41连接的第一喷氧

枪42，第一供氧管41上设有与控制器通信连接的第一脉冲阀43，第一喷氧枪42通过第一位

姿调节杆44设在第一清理枪头321上，第一喷氧枪42随第一清理枪头321同步运动并且侧吹

上述顶面部11、以消除顶面部11因第一清理枪头321熔除缺陷而产生的毛刺或铁水流挂；

[0053] 第二喷氧器5，第二喷氧器5包括第二供氧管51和与第二供氧管51连接的第二喷氧

枪52，第二供氧管51上设有与控制器通信连接的第二脉冲阀53，第二喷氧枪52通过第二位

姿调节杆54设在第二清理枪头322上，第二喷氧枪52随第二清理枪头322同步运动并且侧吹

上述侧面部12、以消除侧面部12因第二清理枪头322熔除缺陷而产生的毛刺或铁水流挂。

[0054] 在本发明中，当上述吹扫单元3的吹扫火焰枪32对连铸坯1棱角处熔除缺陷时，连

铸坯1棱角处的顶面部11、侧面部12会产生次生缺陷——毛刺或铁水流挂(毛刺通常产生在

顶面部11，铁水流挂通常产生在侧面部12)，第一喷氧器4的第一喷氧枪42随第一清理枪头

321同步运动并且侧吹上述顶面部11、以消除顶面部11因第一清理枪头321熔除缺陷而产生

的毛刺或铁水流挂；同样的，第二喷氧器5的第二喷氧枪52随第二清理枪头322同步运动并

且侧吹上述侧面部12、以消除侧面部12因第二清理枪头322熔除缺陷而产生的毛刺或铁水

流挂。本发明的连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装置能够熔除连铸坯1的缺陷，同时清

理因熔除缺陷而产生的毛刺或铁水流挂。此外，第一供氧管41上设有与控制器通信连接的

第一脉冲阀43，这样第一喷氧枪42能够周期性地侧吹第一清理枪头321的熔除区域外周，依

靠氧气气流的助燃性提高熔除缺陷的效果，依靠氧气气流的机械冲击性吹平连铸坯1棱角

处的顶面部11，值得注意的是，第一喷氧枪42周期性地喷射氧气能够避免熔融的铁水氧化

燃烧；同样的，第二供氧管51上设有与控制器通信连接的第二脉冲阀53，这样，第二喷氧枪

52能够周期性的侧吹第二清理枪头322的熔除区域外周，此处技术效果不再赘述。因此，本

发明的连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装置能够保证熔除连铸坯1表面缺陷的清理质

量，节省在熔除连铸坯1表面缺陷后进行去毛刺、流挂二次作业的时间，大幅提升设备的作

业效率，减少企业成本投入，降低劳动强度。

[0055] 为了便于形成扇形的高压气流，增大氧气气流的机械冲击力度和冲击范围，上述

第一喷氧枪42、第二喷氧枪52的喷嘴均呈扁平状。

[0056] 为了能够调节氧气气流的压力，上述第一供氧管41上还设有第一增压泵45，上述

第二供氧管51上还设有第二增压泵55。

[0057] 为了能够调节氧气气流的流量，上述第一供氧管41上还设有第一流量调节阀46，

上述第二供氧管51上还设有第二流量调节阀56。

[0058] 为了能够调节上述第一喷氧枪42的喷射角度，上述第一位姿调节杆44包括通过第

一万向节相互连接的两个第一连接杆，其中一个第一连接杆与第一喷氧枪42连接，另一个

第一连接杆与第一清理枪头321连接。具体的，第一喷氧枪42位于第一清理枪头321的后方
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(相对于第一清理枪头321的前进方向而言)，并且第一喷氧枪42相对于顶面部11倾斜布置。

同理，为了能够调节第二喷氧枪52的喷射角度，上述第二位姿调节杆54包括通过第二万向

节相互连接的两个第二连接杆，其中一个第二连接杆与第二喷氧枪52连接，另一个第二连

接杆与第二清理枪头322连接。具体的，第二喷氧枪52位于第二清理枪头322的后方(相对于

第二清理枪头322的前进方向而言)，并且第二喷氧枪52相对于侧面部12倾斜布置。

[0059] 本发明还提供一种使用上述连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装置的除毛刺

工艺，包括以下步骤：

[0060] S1，通过控制器分别设置第一脉冲阀43、第二脉冲阀53的开闭周期；

[0061] S2，通过第一位姿调节杆44调节第一喷氧枪42对顶面部11的侧吹角度，并且通过

第二位姿调节杆54调节第二喷氧枪52对侧面部12的侧吹角度；

[0062] S3，打开第一清理枪头321和第二清理枪头322，第一清理枪头321和第二清理枪头

322随可调节机身31从连铸坯1的一端移向连铸坯1的另一端、以熔除连铸坯1的表层缺陷，

与此同时，第一脉冲阀43和第二脉冲阀53按照预设的开闭周期进行周期性的打开或关闭，

第一喷氧枪42间断性喷出氧气来消除顶面部11因第一清理枪头321熔除缺陷而产生的毛刺

或铁水流挂，第二喷氧枪52间断性喷出氧气来消除侧面部12因第二清理枪头322熔除缺陷

而产生的毛刺或铁水流挂；

[0063] S4，待可调节机身31移动到连铸坯1的另一端后，第一清理枪头321、第二清理枪头

322、第一脉冲阀43以及第二脉冲阀53均自动关闭。

[0064] 在上述步骤S1中，第一脉冲阀43的开闭周期可以是：喷射氧气0.5秒，停止喷射氧

气0.5秒，再喷射氧气0.5秒，再停止喷射氧气0.5秒，如此循环。

[0065] 本发明的除毛刺工艺利用氧气气流的助燃性和机械冲击性清理因熔除连铸坯1表

面缺陷而产生的毛刺或铁水流挂，实现一边吹扫连铸坯1缺陷，一边去除毛刺、铁水流挂的

功能。

[0066] 综上所述，本发明的连铸坯缺陷熔除设备用脉冲式除毛刺装置及除毛刺工艺能够

保证熔除连铸坯表面缺陷的清理质量，节省在熔除连铸坯表面缺陷后进行去毛刺、流挂二

次作业的时间。所以，本发明有效克服了现有技术中的种种缺点而具高度产业利用价值。

[0067] 上述实施例仅例示性说明本发明的原理及其功效，而非用于限制本发明。任何熟

悉此技术的人士皆可在不违背本发明的精神及范畴下，对上述实施例进行修饰或改变。因

此，举凡所属技术领域中具有通常知识者在未脱离本发明所揭示的精神与技术思想下所完

成的一切等效修饰或改变，仍应由本发明的权利要求所涵盖。
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