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防止钢管热浸镀锌“甩尾”缺陷的装置探讨
温朝福

衡水京华制管有限公司

[摘　要]热浸镀锌钢管出锌锅后，因清除多余的残留在钢管内外表面锌液，在内吹、外吹工序，较易出现管尾“甩尾”现

象，影响产品质量，因此，对此工序的机构装置改进的技术研究与应用，实现防止“甩尾”缺陷，从而解决实际生产难题。
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钢管在热浸镀锌生产中，通过机械手将钢管从熔融的锌

液中引出后，镀锌钢管表面黏附多余的锌液利用外吹风环喷

吹的压缩空气进行去除，获得光滑的镀锌层表面；随后镀锌

钢管通过旋转的电磁辊的吸力作用将其以倾斜17°的角度送

上引上辊道，镀锌钢管运行到上行辊道顶部挡板处后，镀锌

钢管由活动横移支架以半圆弧轨迹运动，将其迅速提起，活

动横移支架横移至钢管内吹工位固定托架上以后，钢管随活

动横移支架迅速下落到内吹固定托架上，等待用压缩空气进

行内吹去除钢管内部的锌灰和锌瘤。随后通过夹紧机构对钢

管进行夹紧、压缩空气内喷嘴插入钢管内腔对镀锌钢管内表

面喷吹，以此去除钢管内表面多余的锌和锌瘤工序。

当镀锌钢管在横移中瞬间通过提起和放下（提起和放下

的时间一般在1～2s），这个过程中倾斜放置的镀锌钢管表面

的锌液还没有凝固，将继续流向镀锌钢管的下端部表面上，

且镀锌钢管在无依托的下端部钢管体又较长，处于悬空状态

（有的钢管下端悬空长度在400mm左右），镀锌钢管在横移过

程中，在钢管自身重量和横向移动的惯性的双重作用下，镀

锌管下端部发生持续颤动，便处于液、固态临界点的锌液随

钢管下端部的颤动，而迅速积聚在下端部表而上，造成局部

不规则的锌层凸起，行业俗称“甩尾”或“麻头”。尤其是

DN15～25的镀锌钢管，因为其钢管壁薄，热稳定性差，在浸

锌过程中受热后发生翘曲变形较大，因此在钢管横移、内吹

过程中，所产生的“甩尾”锌凸起现象比较突出，不但影响

了镀锌钢管的外观质量，而且增加了锌的消耗。这对于钢管

热浸镀锌企业来说，是一个亟待解决的问题。

如图，这种现象有文献称为“麻头”，习惯上称为“甩

尾”。这个缺陷在DN15～20钢管镀层上比较突出，这个镀层

缺陷长期以来没有得到较好地解决，影响外观，当在外力的

作用下甚至出现锌层脱落的现象，也相应地增加的锌的消

耗。

目前国内钢管热浸镀锌行业都存在“甩尾”问题，因为

产生“甩尾”问题的因素较多，解决起来相当的困难，一直

以来没有得到解决。因此，解决热浸镀锌钢管“甩尾”引起

的锌凸起。这对于提高镀锌钢管的镀层质量，降低锌的消耗

具有一定的经济意义和市场推广应用前景。

1、“甩尾”出现的原因

经过在镀锌线上仔细观察，钢管出现“甩尾”是在上辊

道后横移到内吹部位瞬间出现的，经过认真分析，出现“甩

尾”问题的主要原因为以下几点。

①钢管外表面镀锌层经过外气环吹抹后，其表面粘附的

锌仍然较厚，且没有凝固，顺着钢管外表面继续流淌。

②钢管在向内吹部位横移挑起至在钢管随横移托架下落

之间时间段，钢管产生上下颤动（跳动），此时没有凝固的

锌液在钢管的下端部集结，随钢管本身的颤动产生沿钢管外

径表面上的往复流淌，进而出现“甩尾”现象。

③DN15～20的钢管因其直径小，加之钢管壁较薄因素，

在热浸锌过程中因应力作用，钢管出现不同程度的翘曲现

象，因而加大了钢管在横移中的颤动能量，相应的加大了未

有凝固锌液层的颤动频率。

2、解决“甩尾”缺陷的措施

根据以上分析，解决DN15～20的钢管热浸镀锌后的“甩

尾”缺陷从以下两个方面着手。

①加大对DN15～20的钢管热浸镀锌后的外表面的外吹气

体压力至0.16MPa，喷吹口与钢管外表面的距离为10mm；压缩

空气的喷吹温度保持在150～180℃之间，通过这个措施解决

钢管表面的带出的锌液尽量的少。

②在镀锌钢管进入内吹阶段，在镀锌钢管下端采用一

个可以伸缩的顶紧装置，防止镀锌钢管在横移过程中发生颤

动，防止镀锌钢管在横移过程中发生颤动引起的锌凸起缺

陷。

步骤1：当镀锌钢管通过引上磁力辊到达顶部挡板处于静

止状态时，用汽缸活塞杆的拉动通过连接活套带动固定环套

迅速套着并压紧镀锌钢管的端部，使镀锌钢管端部保持稳定

状态，不发生颤动现象。

在横移支架V形槽的一边安装固定一个强力磁铁，对镀锌

钢管产生一个吸力作用，配合固定环套的顶紧作用共同起到

防止钢管的滚动和颤动的作用，以此防止因钢管尾端部的颤

动而出现的钢管端部的锌凸起问题。

步骤2：用固定环套套紧的钢管在横移支架通过活动支

臂提起移动到对钢管内吹部位后，镀锌钢管随横移支架落下

后，内吹装置夹紧钢管等待内吹喷头对钢管内腔进行喷吹去

除钢管内表面的锌和锌瘤；与此同时，汽缸活塞杆推动连接

活套带动固定环套离开镀锌钢管端部，完成一个动作；随后

固定活套回到初始位置等待下一个钢管的到来，进行下一个

钢管端部的套紧、顶紧操作。

防止钢管尾部出现锌凸起的装置中涉及的强力磁铁，

其形状根据钢管的直径大小，可以设计为半圆弧形或长方

形；强力磁铁的磁力为40～160kgf。防止钢管尾部出现锌凸

起的装置采用20Cr13耐磨不锈钢所做成固定环套，内直径

20～150mm。

3、应用效果

通过以上的机械动作，保证了镀锌钢管端部在横移时平

稳运行。从而杜绝了锌凸起“甩尾”的产生，提高了产品质

量，降低生产成本，取得经济效益。
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