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去毛刺机
为了生产传统的“半成品”，例如板坯，大方坯或小方
坯，对连铸过程产生的长材需要通过气体驱动的火焰
切割机切割得到。此过程的废副产品称为“毛刺”或“倒
刺”，它们粘附在产品切割表面底侧。
奥尔派金属技术提供著名的去毛刺设备，以避免下游
轧辊上产生大的缺陷，并提高轧制产品的质量。通常情
况下，机器安装在连铸机输出端，以便在产品运输过程

连铸
中以辊道速度进行去毛刺。通过旋转运动和锤击产品
底面去除毛刺。奥尔派金属技术设计的机器能够承受
钢铁厂的恶劣环境，公司开发标准化模块，以保证高可
靠性和降低维护成本。奥尔派金属技术有限公司制造
的去毛刺机在降低维护成本和提高产品质量方面为客
户创造了可观的附加值。

	» 节约潜力大，运营成本低
	» 在线去毛刺，耗费时间少
	» 毛刺材料可以回流到钢铁生产过程中
	» 质量显着提高
	» 对下游设备的损害最小化

产品优势

为了降低下游维护成本并提高轧制产品质量，奥尔派金属技
术提供了去除火焰切割造成毛刺的设备。



奥尔派金属技术提供两种不同的机器类型，用于板坯和小方坯/大方坯的连铸产线。这两
种类型的主要目标是提高轧制产品质量。另外一个重要的作用是对辊道、加热炉和轧机
设备的损坏/磨损也显著减少。
通常，去毛刺机由标准PLC（可能有不同的供应商）控制操作，并带有与上级控制系统通
信的适当接口，并配有用户友好型且易于操作的HMI，可用于机器操作以及其他诊断和
维护信息。

出于安全原因，去毛刺周围的区域受到坚固的保护罩的保护，该保护罩可用于：
	» 防止碎裂毛刺飞溅的防护
	» 隔离噪音
	» 收集毛刺，将其运送到废料容器

最多六个链式帘被布置在入口/出口侧，组装在保护罩框架上，在去毛刺过程中提供最
佳密封。此外，机器保护罩包含起重机操作的连接点，便于维护。维修工作不需要专用工
具。
板坯和大方坯/小方坯生产的去毛刺类型之间的主要区别在于提升介质，即板坯去毛刺
采用液压驱动，大方坯/小方坯去毛刺采用压空驱动。

机器设计和选项适合现场环境和客户需求。水冷转子、高度测量装置和毛刺检测系统是
可选的选项。

锤刀式去毛刺机

去毛刺前的板坯 去毛刺后的板坯



板坯
板坯去毛刺转子主轴设计带有焊接分体式法兰。	 这些
法兰可用作锤刀轴，锤刀可悬挂安装在转子周围。当板
坯头部或尾部经过时，转子由液压缸提升。
电机驱动转子旋转使锤刀延伸到指定的去毛刺直径。	
由于转子转速高，毛刺会被反复撞击，并通过漏斗或溜
槽引导至毛刺容器或毛刺运输系统。

单转子去毛刺机

上下转子去毛刺机	

双转子去毛刺机

技术数据

转子直径
转子转速
产品速度
电力供应

液压供应

板坯锤刀式去毛刺机
最高达	1000 °C

485 mm

大约	900 rpm

最高达	40 m/min

干线电源：3 x 400 V，50 Hz，其它可能
电力消耗：68 – 135 kVA

控制电压：24 VDC

介质：矿物油或水乙二醇
压力：最小	120 bar

消耗：最高	50 l/min

水冷转子，毛刺输送设备，毛刺检测系统

机器种类
温度范围
机器数据

介质

选项
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感应器
液压缸

交流电机
交流电机

带锤刀的转子	
带锤刀的转子
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万向轴	
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顶部去毛刺转子
底部去毛刺转子
振动板
毛刺升降机

1

2

3

安全盖
链式帘
本地操作面板
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2
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4

液压面板

毛刺溜槽

4

5

单转子去毛刺机（包括防护罩）

4
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大方坯/小方坯型
大方坯和小方坯去毛刺系统由转子（带轴和锤刀）、轴
承座、气动提升装置（平行四边形设计）、传感器、电动
转子驱动器和安全保护罩组成。大小方坯去毛刺转子
概念上是带有焊接侧法兰的轴，用作轴悬挂。
锤刀可自由悬垂地安装在以90°角固定偏移的四个轴
上。	 锤刀采用对称（双刃）设计，并由锻造合金钢制成。	
转子通过球面轴承组装到去毛刺机的底架上。即使在
弯曲的产品上机械接触辊也能确保稳定的去毛刺过
程。

圆形产品去毛刺转子

转子直径
转子转速
产品速度
电力供应

气压供应

锤刀式去毛刺机	大方坯/小方坯
最高达	1000 °C

425/380 mm

大约	1000 rpm

最高达	40 m/min

干线电源：3 x 400 V，50 Hz，其它可能的
电力消耗：最高达	50 kVA

控制电压：24 VDC

介质：压缩空气，清洁干燥
压力：最小	5 bar

消耗：最高 50 l/min

水冷转子，毛刺输送设备，毛刺检测系统

机器种类
温度范围
机器数据

介质

选项
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3

方形产品去毛刺转子

带链帘的防护罩
带毛刺漏斗的机架

交流电机
接触辊

圆形产品去毛刺转子
5

6

单转子去毛刺机
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双转子去毛刺机

六流小方坯去毛刺机

带毛刺升降机的六流小方坯去毛刺机
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传感器

接触辊去毛刺机	

接触辊去毛刺机

交流电动机

交流电动机

交流电动机

带锤刀的转子

单头去毛刺机驱动器

多头去毛刺机驱动器
振动板

气动提升装置
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可选
毛刺收集/运输
通常去除的毛刺由毛刺漏斗收集，并通过毛刺溜槽引
导至容器。这些机械部件将根据安装情况和现场具体
情况进行调整。奥尔派金属技术提供电控毛刺输送系
统，该系统由振动板组成，用于输送辊道下方的毛刺，
如适用，还提供包括毛刺升降设备。	毛刺输送机根据现
场具体情况设计，确保自动运输到指定的转运点。

毛刺检测新技术
奥尔派金属技术	提供毛刺检测系统作为其产品检验组
合的一部分，以提供直接去毛刺工艺验证。根据产品尺
寸（板坯、大小方坯），一个或多个激光测线仪在运输过
程中扫描产品表面，以查找缺陷，得到与实际产品数据
之间的偏差。生成并处理三维表面图，以计算特定的产
品参数，并确定毛刺的数量和尺寸。
一个重要的附加功能可以基于相同的表面数据确定尺
寸和弯曲参数，这些数据可用作铸造过程的有价值的
反馈。
奥尔派金属技术产品检验系统遵循严格的数据库设
计，相应地存储原始数据和结果数据。毛刺检测系统的
直接反馈弥补了高度自动化生产系统中的数据缺口，
使生产效率保持在最高水平。操作员和生产线或生产
经理随时注意产品质量，以进一步优化生产流程，并适
时调整维护。

刮刀式去毛刺机
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活塞行程
电力供应

液压供应

气动

水供应

刮刀式去毛刺机
环境温度至	1000 °C

60 mm / 70 mm

干线电源	3 x 400 V, 50 Hz, 其它可能
电力消耗：最高达	3 kVA

控制电压：24 VDC

介质：矿物油；压力：最小	160 bar

峰值消耗：150 l/min (大约	20	秒)
介质：压缩空气；压力：4 – 6 bar

峰值消耗：290 Nm³/h

介质：工业用水；压力：4 – 6 bar

峰值消耗：4.0 m³/h

机器类型
温度范围
机器数据
介质

技术数据

三维平板扫描，毛刺以红色
突出显示

三维板灰度值表示法

保留所有权利，包括错误和技术更改。

刮刀式去毛刺机由一个活塞体和一个倾斜对齐的活塞组成，并固定在两个纵向主机
架支架上。活塞体是水冷式的，带有固定帽的去毛刺活塞。 它可以用作额外的支撑
辊，以确保短的板坯的运输。
活塞操作（双作用运动）由压缩空气或氮气控制。	由于恒定的压力控制和不同的活塞
冲程，去毛刺帽完全适合板坯轮廓。可以加工冷的或弯曲的板坯，并且活塞允许的最
大行程为70毫米。用于压力调节和关闭的介质站安装在刮刀式去毛刺机旁。	 为了开
始去毛刺循环，将活塞体旋转到其工作位置。当板坯反向移动时，伸出的活塞切断板
坯头部的毛刺。对于尾部去毛刺，板坯进一步朝向运输方向。在去毛刺操作过程中，
可以使用摆锤推进器装置来确保必要的板坯移动。

活塞体
带去毛刺盖的活塞
轴承体
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