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�热镀锌

热镀锌炉的设计要点

张世昭 梁改莲

������� 郑州东方热镀研究所�

根据热镀锌炉的一般设计原则和热量分配原则
，

提出降低锌锅外壁温度
、

调整给热系数
、

保证

供热强度均匀的设计要点和方法
，

这种方法可有效地降低锌耗
，

延长锌锅寿命
。
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使用设计合理的热镀锌炉 ����铁锅�进

行低温镀锌����℃ �
，

其寿命及锌耗能达到满

意的效果
。

但是
，

热镀锌炉的设计是关键
，

本

文着重对其进行介绍
。

� 炉窑设计原则

传统的炉窑设计原则是
�

在生产工艺及

筑炉材料允许的范围内
，

采取必要措施
，

尽可

能地提高炉膛温度
、

供热强度及给热系数
，

以

提高设备的生产能力和热效率
。

� 热镀锌炉的设计原则

因热镀锌工艺及锌锅材质对加热制度的

特殊要求
，

不能片面地用提高炉膛温度等强

化加热措施来提高设备的生产能力
，

否则锌

锅寿命短
、

锌耗大
。

故热镀锌炉的设计原则

是
�

在确保设备的生产能力和尽量提高炉子

热效率的前提下
，

采取措施降低锌锅外壁的

温度
、

给热系数及供热强度
，

尽量缩小锌锅壁

上的内外温差
，

以降低锌耗
、

提高锌锅寿命
。

锌锅外壁的合理温度应是 ���℃左右
，

合理的供热强度为 ��
�

�一��
�

�����
， ·

�
。

当选择供热强度为 ��
�

�����
� ·

�时
，

锌锅

外壁温度不应超过 ���℃
。

给热系数应随热

气流的温度变化
，

即在高温区降低给热系数
、

低温区适当提高给热系数
，

以保证供热强度

相对均匀
。

给热系数的变化还必须与气流温

度的下降相匹配
，

即热气流温度随前进的距

离均匀下降时
，

给热系数应均匀提高
。

� 热里分配原则

按实际生产需要
�

锌锅中部需要的热量
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多
，

两端相对较少
�
锌锅上半部需要的热量

多
，

下半部相对较少
。

按锌液对流�两侧上升

中间下降�原则的要求
，

应该是两侧需要的热

量多
，

底部相应较少
。

� 热镀锌炉的设计要点

�
�

� 必须增加热阻

燃料燃烧的热流温度都在 ����℃以上
，

高于锌锅外壁的合理温度
，

因而必须增加热

阻
，
以降低锌锅外表面温度

。

所谓增加热阻
，

就是在锌锅外壁增加一层阻止热量通过的保

护层
。

例如砌耐火砖
、

包耐火混凝土或抹耐火

泥
，

但所用的这些耐火材料的导热系数都很

低
，

会降低热效率
，

导致燃耗增加
。

较好的办法是在锌锅外壁安装一层碳化

硅板
。

碳化硅在 ����℃以下使用时基本上不

被氧化
。

其导热系数随温度的升高而呈抛物

线状态下降
�
气流温度较高时

，

导热系数减

小
，

热阻增加 �气流温度下降时
，

导热系数增

大
，

热阻减小
。

因此
，

碳化硅是一种很好的热

缓冲材料
。

其缓冲作用可降低锌锅外表面温

度
，

减小锌锅壁内外温度差
，

有利于降低锌

耗
、

延长锌锅寿命
。

�� � 必须增加热流与锌锅壁接触的长度

例如
，

深圳一家热镀锌厂烧柴油
，

喷油嘴

安装在锌锅两侧
，

热流 自上而下与锌锅接触

�
�

�� 后进入烟道
，

该锌锅每镀 � 产品平均

耗柴油 �����广州一家热镀锌厂烧重油
，

喷

油嘴安装在锌锅两端
，

呈水平走向
，

热流与锌

锅接触 �� 后向下转入烟道
，

该锌锅每镀 �

产品平均耗重油 ����
。

由此可见
，

增加热流

与锌锅接触的长度可大幅度节约能源
。

合理的火道布局将使热流沿锌锅外壁通

过的距离最长
、

热效率最高
，

即锌锅两侧分上

下两层火道
，

锌锅底部作烟道
。

热流首先进入

上火道
，

然后转入下火道
，

最后进入锅底烟

道
。

但这种长火道转向多
，

阻力相应增大
，

故

还必须增加烟囱的高度
。

�� � 调整给热系数

从热流流向考虑
，

喷嘴�或炉膛�安装在

锌锅中部最合适
，

以便使温度最高的热流首

先接触需热量最多的中上部
。

但是
，

为便于操

作
，

通常把喷嘴放在锌锅两端
，

这使高温气流

首先接触锌锅两端
，

不符合锌锅中部需热量

多的原则
。

采用扩大火道进 口截面的方法可

降低热气流流速
，

减小给热系数
，

使热流将更

多的热量带到锌锅中部去
。

到锌锅中部后
，

气

流温度相对降低
，

这时为维持锌锅中部较多

的热量供应
，
必须缩小火道截面

，

以提高流速

和给热系数
。

当热气流从锌锅的中部转入下

火道时
，

温度还比较高
，

而气流从锌锅中部流

向两端时
，

温度逐渐降低
，

向锌锅供应的热量

也逐渐减少
，

符合锌锅热量的分配原则
，

故此

时不必调整流速
，

采用等截面的火道即可
。

上述仅是铁锅镀锌炉的一般设计原则
，

适用于又深又长的大型热镀锌锅
。

对于较浅

较短的小型锌锅
，

不必分上下两层火道
，

只需

在锌锅四壁围一层火道
。

但火道各处截面必

须严格计算
，

给热系数必须调整合理
，

以保证

供热强度均匀
。

对于长而窄的锌锅
，

可以采用

一端的喷嘴�或炉膛�烧锌锅一个侧面的供热

方式
，

有从喷嘴�或炉膛�的一端至另一端便

逐渐减小火道截面
，

以提高热流流速
，

使给热

系数随热流温度的逐渐下降而均匀提高
。

当

气流到达锌锅另一端后便转入锅底烟道
，

既

保证了供热均匀
，

又减小了烟道阻力
。

� 结语

设计热镀锌炉时必须进行严格计算
，

其

步骤为
�①由产量计算所需热量 �②由热量计

算所需燃料消耗量和空气供应量
，

进而计算

发气量 �③由热流温度计算热阻 �④由发气量
与气流温度按供热强度的要求推算给热系

数 �⑤由给热系数确定气流流速 �⑥由发气量
与气流流速决定火道截面

。
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