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理论研究

钢管热浸镀锌的多工位镀锌技术研究与应用
温朝福

衡水京华制管有限公司

[摘　要]钢管热浸镀锌是目前钢管表面防锈处理最有效的方式，但传统生产工艺每工步仅能对单根或两根钢管镀锌，因

此，存在生产效率低、能耗高等问题。钢管热浸镀锌的多工位镀锌技术研究与应用，能够实现每工步对六至八根钢管同步镀

锌，解决实际生产难题。
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钢管表面防锈处理方式较多，主要并经济有效的是热浸

镀锌方式。钢管热浸镀锌生产是将钢管浸没入锌锅内的熔融

的锌液中,在钢管内、外表面上热浸镀上一层金属锌从而达到

钢管的表面防锈的目的。目前所用的钢管热浸镀锌结构装置,

其设备包括锌锅和置于锌锅一侧的长度与锌锅或钢管长度相

匹配的具有坡度的输送钢管的滑板,此输送滑板与钢管输送链

共同协调控制钢管每次浸入锌锅数量，浸入数量取决于每工

步能够从锌液中有序拨出、提升、引出钢管数量。

设置于锌锅中两个同轴转动的转动齿盘、由拨杆组成的

钢管拨出机构、镀锌钢管提升机构、镀锌钢管引出磁力辊以

及对钢管内壁和外壁上的多余锌液吹出的吹锌机构等,完成钢

管的热浸镀锌生产。

1、当前问题

传统的钢管热浸镀锌机组生产工艺是在钢管镀锌经过提

升机构提升,由磁力辊的磁力作用将镀锌钢管吸引到磁力辊

上,每个工步只能够提升单根或两个镀锌钢管,当提升三根以

上的镀锌钢管进入引出磁力辊的凹槽时,会出现钢管叠加、倾

斜,致使钢管不能够顺利进入所对应的引出磁力辊的凹槽中而

停机,长期以来国内现有的钢管热浸镀锌机生产存在生产效率

低、能耗高等问题得不到解决。

2、多工位技术研究

为了解决上述问题,设计出一种能够同时将多根在熔融的

锌液中的镀锌钢管通过拨出机构和提升机构直接送入所对应

的引出磁力辊的凹槽的、一次能够实现多根钢管镀锌的钢管

热浸镀锌机构装置,是钢管热浸镀锌企业长期以来所追求的目

标和梦想。

钢管热键锌多工位镀锌装置

如图所示，这种一次实现6～8根钢管热浸镀锌装置,其结

构包括设置于锌锅一侧的长度与钢管长度相匹配的具有坡度

的输送链与滑板、输送链条间隔与钢管的支数相一致。

设置于锌锅中由两个同轴转动的齿盘、钢管的拨出机

构、镀锌钢管提升机构、镀锌钢管引出的V形磁力辊以及对钢

管内壁和外壁上的多余锌液吹出的吹锌机构。

在镀锌钢管引出磁力辊的下侧设置有提升机构;经过提升

后的镀锌钢管被分配到引出磁力辊的V形槽中,经过磁力辊的

旋转将钢管送上引上辊道,进行热空气内吹去除钢管内壁表面

上的余锌瘤;随后对镀锌钢管进行冷却以及后续几道工序。

分管器下部为V形缺口、其上部与该V形缺口相连的是钢

管的运行滑道,其宽度略大于钢管的外直径4～6mm,运行滑道

与引出磁力辊的V形槽相对应,为了使钢管被提升机提起后顺

利进入分管器的运行滑道,其分管器的下部构设计为W形状。

分管器是实现多根钢管热浸镀锌的关键部件,其技术特点还有

以下几点:钢管分管器下端的V形缺口的口宽度与所述镀锌钢

管提升机构的宽度一致;分管机构上端的V形进口与运行滑道

管道是互相平行的;在锌锅中转动的齿盘的转轴处设置有与该

转轴同轴心的圆弧状托料导轨,该导轨的圆弧直径小于所述齿

盘的拨齿的直径;托料导轨圆弧的一端通过过渡与所述滑板连

接,另一端与镀锌钢管提升机构或托料架叠合。

这种钢管热浸镀锌装置与传统的技术相比,由于在构成该

装置的镀锌钢管引出磁力辊的下侧设置有能够将若干根的镀

锌钢管均匀分配至引出磁力辊的凹槽中的分料机构,克服了现

有技术中由提升机构直接将数根钢管提至引出磁力辊钢管时

出现的钢管与引出磁力辊的凹槽不对应并导致停工现象的发

生。

该装置通过分料机构能够将六至八根以上的镀锌钢管均

匀的分配至引出磁力辊的凹槽中进入下一工序,大大提高了钢

管热浸镀锌的生产效率。

这种6～8工位钢管热浸镀锌装置其工作原理为首先通过

链条进料机构放出第一批6～8根，钢管,该钢管通过滑道自

动滚入锌锅中的齿盘的第1拨齿槽中,在齿盘转动下将第一批

6～8根钢管压入锌锅的锌液中镀锌的同时,PLC控制系统及机

构通过进料机构不断地放出第二、三…批6～8根钢管滚入锌

锅齿盘的第2、3、…拨齿槽中,当第一拨齿槽转动位置呈水平

的时候,拨动控制机构控启动拨杆,将齿盘中的第一拨齿槽中

的已经完成镀锌的第一批6～8根钢管拨出、进入提升机构, 

并由该提升机构同时将6～8根钢管提升起进入由分管机构的V

形缺口,通过收拢、与此同时分别进入呈W形状的运行滑道中,

然后提升机构继续提升,每支钢管进入所对应的引出磁力辊的

6～8个V形槽中,由旋转的磁力辊引出后,进入钢管引上辊道,

分别进入导杆内吹吹锌机构、冷却机构完成钢管的热浸镀锌

工艺过程。在构成上述钢管热浸镀锌装置的结构中,分管机构

的呈W状的钢管上升滑道的数量应与钢管旋转引出磁力辊的V

形槽的数量一一对应,分管器的分管滑道与磁力辊的V形槽的

数量越多其完成钢管镀锌根数就越多,毫无疑问在生产单位小

时内生产钢管的数量就越高,热浸镀锌钢管的产量就越高,因

而提高了生产效率,解决了传统的钢管热浸镀锌只能单根热浸

镀锌的技术难题;

3、应用效果

经试用，该技术在热镀DN25～DN40规格的钢管热浸镀锌

生产中，产量可达到17～20t/h左右;技术实用性很强,具有广

泛推广应用的前景。
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