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连续热镀锌生产线锌锅设备的改进  

朱国刚，夏汝滨 

(济南鲍德彩板有限公司，山东 济南 250101)  

摘 要：热镀锌锌锅设备是热镀锌生产线中最重要的设备之一。针对沉没辊系统容易粘渣和轴套轴瓦的摩

擦力大且寿命短的问题，对沉没辊系统的结构进行了改进，调整了轴套轴瓦的材质，使用寿命延长至15 d以

上，使镀锌板的表面质量得到了提高，降低了生产机组的综合成本。 
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1 前 言 

  济南鲍德彩板有限公司镀锌线自投产以来，沉没辊使用3～5 d后，在其表面粘渣而硌伤镀锌板表面，到

7～10 d，粘渣量越来越厉害，被迫更换沉没辊。另外，沉没辊的轴套轴瓦，其摩擦阻力大，常使得辊子在

锌锅中不转动或转动不同步，导致镀锌板表面出现擦伤或划伤等表面缺陷，且轴套轴瓦的磨损量大，两边不

均匀，造成了在锌锅处跑偏，形成边浪，严重影响了镀锌板的表面质量，有时轴套轴瓦的摩擦力控制不好，

辊子在锌锅内上下跳动，出现锌层不均的现象，这就必须更换沉没辊。对于一条连续生产线，换辊停产前后

都要出1～3 t的废品和10～20 t的降级品，所以减少换辊次数是提高产品质量的途径之一。 

2 技术分析与改进措施 

2.1 控制辊面的粘渣量和延长辊面的粘渣时间 

  为了提高锌在钢带表面的附着力，现代热镀锌是在锌液里加入少量的铝合金元素，在镀锌过程中这些铝

铁锌合金元素会附着在辊面上，形成不均匀的结瘤，即粘渣沉没辊装置在运行一段时间后，由于沉没辊、稳

定辊辊面粘渣给带钢表面造成压痕等缺陷，从而导致镀锌板表面锌层不均、质量下降。如果能解决和降低结

瘤程度，则可提高沉没辊的使用寿命[1] 。比较沉没辊、前稳定辊、后稳定辊的粘渣情况，发现沉没辊的粘

渣量较稳定辊的粘渣量轻，前稳定辊的粘渣情况较后稳定辊要轻。锌锅表面附着一层由铝铁锌组成的锌渣

（称之为浮渣），在生产时由于气刀气流和沉没辊搅动的影响，浮渣会浸入到锌液上层（0～100 mm）的深

度，而且随着越接近表面，浮渣的悬浮物也越多，此时浮渣碰到稳定辊，就会沾附在上面，形成不均匀的结

瘤，稳定辊位于锌锅内的最上面，后稳定辊距离锌液面只有50 mm。所以，辊面距离锌液面的距离是沾渣的

主要原因。 

  稳定辊在锌锅内的作用就是稳定带钢，使位于锌锅上方气刀部位的钢带不至于前后摆动，以得到一个均

匀的锌层，如果片面的增大稳定辊与液面的距离，将对锌层和板面不利。经过计算和分析得出，将稳定辊降

低100 mm，并且适当降低气刀的高度，达到了一个最理想的效果。 

  造成辊子粘渣的另一个因素是稳定辊和沉没辊的表面质量。辊面粗糙度低，辊面的表面积就越大，相同

条件下，粘渣的量就越大，一旦粘附锌渣，锌渣越聚越多，最终加速了粘渣。为此，把表面的粗糙度由原来

的Ra=1.6，提高到Ra=0.8，以前的车床加工改为磨床加工。 

  辊面的油脂和灰尘对粘渣的影响。沉没辊和稳定辊在加工完后，为了不使辊面生锈，往往要在辊面涂上

一层黄油，如果擦拭不干净，黄油在预热炉（300 ℃）里是挥发不掉的，放到锌锅里，在无氧的状态下发生

炭化，形成的碳牢牢的附着在辊面上，加速粘渣。沉没辊安装完后，还要放置一段时间，辊面容易粘灰，粘



附的灰尘如果清理不干净，其作用跟油脂是一样的，为此，制定详细的操作规程和验收记录，每次沉没辊预

热前要用煤油擦拭干净。 

  沉没辊虽然距离浮渣的距离最大，但是由于辊子自身的搅动和距离底渣最近，又由于其与钢带的接触面

积最大，张力最大，所以沉没辊如果粘渣，其影响比稳定辊要严重。沉没辊表面沟槽的作用就是当有锌渣接

近辊面时，会自动的跑到沟槽内，不至于在表面形成结瘤。原设计沟槽的宽度为2 mm，其排渣能力有限，遇

到稍微大点的便会在辊面结瘤，为此，将沟槽的尺寸增大到3.5 mm，将原有的倒角改为倒圆角。沉没辊的材

料为316L，这种材料硬度高并且粘刀，很难加工出合格的圆角，因此使用专用刀具，制作专用工装，加工出

合格的沉没辊沟槽，降低了钢带的划伤。 

2.2 调整轴套和轴瓦的材质 

  在带钢连续热镀锌生产时，带钢通过浸在锌液（温度为455～470 ℃，含铝0.15%～0.20%）中的沉没辊

而改变方向，随钢带的运动而转动的沉没辊通过两侧的轴套支撑在固定架上，轴套起滑动轴承的作用，锌液

作为其润滑剂。在460 ℃左右的锌液内，轴套和轴瓦必须转动灵活、耐高温、耐锌液腐蚀及耐磨损，以满足

生产的需要。 

  针对沉没辊的轴套和轴瓦使用寿命短(7-10 d)问题，经过分析，认为原先所用的AR-7材料主要成分为

20%的Cr和14%的Ni，该材料硬度高，但耐磨性差。为了延长沉没辊轴套和轴瓦的使用寿命，济南鲍德彩板有

限公司与供货厂家共同进行了攻关。根据轴套、轴瓦摩擦形式的不同（轴套是一种周期性的转动磨损，而轴

瓦是一种固定的磨损），将轴套和轴瓦分别采用了不同材料。对轴套采用的材料先后试用了

20Cr25Ni20Si2、Co30、Co40、Co50(含钴50%的合金)，每种材料轴套的使用情况见表1。根据表1中的情况，

最后确定轴套的材质为Co50。轴瓦采用的材料是在AR-7的基础上，加入了微量的钴和提高镍的含量，从而改

善了轴瓦的金相组织，细化了晶粒，提高了韧性和耐磨性。另外，轴套、轴瓦必须成套供应，避免两个批次

在材料和工艺上的差异造成的两个轴套轴瓦磨损不均的情况。通过这些改进，使沉没辊的转动灵活，对钢板

的滑伤明显减轻，轴套和轴瓦的使用寿命稳定在15 d以上。 

表1  各种材料的轴套使用情况对比 

3 结 语 

  改造后，其粘渣量明显减少，改善了热镀锌过程中锌层不均的现象，解决了辊子在锌锅内不转动或转动

不好（不同步）的问题，减少了镀锌板表面的擦伤或划痕等表面缺陷，板面质量得到了明显提高，沉没辊寿

命由7～8 d延长到15 d以上。同时，也提高了机组的生产效率，减少了停机换辊的次数，增加了生产时间，

降低了换辊的备件成本，减少了停机检修所产生的废次品，提高了成材率，降低了生产机组的综合成本。 
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材 料 使用时间/d 使用结论 
20Cr25Ni20Si2 9～10 该材料的焊接性能不好,容易开裂 

Co30 10～12 沉没辊运行不稳定、振动，造成钢带有振痕 
Co40 12～13 轴套的磨损量较大,使用时间短 
Co50 15～20 使用较稳定,磨损量减少 


