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钢管产品的热浸蜡基防锈涂层

吴德炳 邱永泰

�河 南安 阳 钢铁厂 �

防锈涂层对钢管产品有着很重要的意

义
。

钢管表面积大
，
而且

�

钢管在矫直加工过

程中表面的氧化铁皮被严重破坏
，
因而钢

管产品的抗锈蚀够力极差
。

国外无缝钢管

一般都有防锈蚀涂层
，
日本的钢管多采用

树脂型硬膜涂层
，
西德的大直径钢管采用

树脂硬膜涂层
，
小直径管则采用油性涂层

。

我国从����年以来在防锈涂层的研制方面

做了很多工作
，
但硬膜涂层至今未能用于

生产
，

一些要求防锈涂层的产品都是采用

缺点较大的油性防锈涂层
。

我厂����年开

始试验热浸蜡基防锈涂层
，

现在已经完成

了工业性生产试验
。

这种涂层的防锈蚀性

能好
，

成本低
，

而且能适应国内现有制管

工艺水平
。

这种涂层在其它钢材和机械产

品中也可 以推广应用
。

�
�

工业生产试验

我厂在热浸蜡基防锈涂层工业生产试

验中共浸涂 了 外 径 ��一��
�

���
、

壁 厚

�����冷拔无缝钢管 ����
。

涂层工艺流

程为
�

成品热处理�精整、 成品检查�标
志�涂层 、 打捆�入库 。

生产试验的主要

设备是木柴�树根�加热的熔槽
。

溶槽用��

��钢板焊制
，
容积为 �长 又 宽 又 高�����

� ���� �����
。

浸涂开始时
，
将石蜡投入

槽内加热熔化
，
再加入添加剂

，
待到温度达

到规定后
，
用吊车将钢管成批吊运放入槽

中
。

钢管入槽前
，
钢管的灰尘和浮存氧化

铁皮用风管吹掉� 钢管入槽后 通 过 吊车

起落将管内蜡液倾倒�一�次
，
然后埋入蜡

液浸涂
。

反复浸涂���次后将钢管吊起
，
彻

低倒净蜡液
，
再运至料场存放

，

自然冷却
。

涂层应薄而均匀
，
具有一定光泽

，
厚

度约�� 件
。

蜡 液用工业石蜡 �高溶点牌号

为好� 十 添加剂配制
。

蜡液温 度 控 制在

���一���
�

�之间
。

温度过高
，
蜡液 挥发

大
，
既浪费石蜡又污染环境

，
但如温度过

低
，
则蜡液流动性差

，
浸润性低

，
影响涂

层性能
。

浸涂时间的长短以钢管 能 达 到

���
�

�以上和蜡液能浸润氧化铁皮 并充满

铁皮与管休间的孔隙为准
。

浸涂时间与蜡

液温度和钢管尺寸有关
，
可用下式计算

�

�� ��� � �分�

式中
�
�一钢管壁厚 ��� 为 单 位的

数值�

�一与蜡液温度和钢 管内径有

关的系数 �分�

在蜡液温度为 �������
�

�时
，
当内径

�����时
，
�取��分 � 当内 径 盔�� ��

时
，
�取�石分

。

�
�

涂层防锈蚀性能试验

性能试验系委托北京钢铁学院金属腐

蚀与保护教研室做盐水啧雾试验
。

此试验

使用 �� ��一�盐雾箱
，
试验参数如下

�

盐液成分 ���� ��
、
��

盐液浓度 �
� 。�

试验温度 ��士 �
“
�

试验周期 �周期 ���小时�周期�

喷雾时间 ��分�小时

喷雾持续时间 �小时�周期

DOI ：10．19938／j ．steelpipe．1001－2311．1985．04．013



����年第 �期

雾粒直径 �
。
�件在���以上

，
其余不

大于��件

叮戈雾时相对温度 ���

试样放置方法 第一次试验时试样与

垂 直 平 面倾斜���

��
“ ，
第二次试验时试

样水平放置在支架上
。

试验结果详见表�
。

从表 �可以看出
，

钢管涂以纯石蜡涂层 比未作处理的防锈能

力提高了�
。
�倍 �钢管涂以石蜡 十 添加剂涂

层比未作处理的防锈能力提高了��
�

�倍
。

如果未作处理的钢营在露天存放两个月不

发生锈蚀
，
那么

，
在使用蜡基防锈涂层以

后可以在露天存放四年以上
。

这一指标达

到 了国外防锈涂层水平
，
而且国外一般只

能满足外表面防诱
，
所以可以认为

，
热浸蜡

基防诱涂层的性能已超过了国外水平
。

热浸蜡基涂层的生产成本也较低
。

根

据工业生产试验情况
，
若将燃料由木柴改

为燃煤
，
对于年产 �

�

�万吨无缝钢 管 生产

规模而言
，
热浸蜡基防诱涂层的计划吨管

单位成本约为 �
�

�元
。

表�

第一次试验 第二次试验

�一� �一� �一� �一���
�

未处理 石蜡 未处理 石蜡 � 添加剂

宏

第 一 次

五 小 时

第 二 次

八 小 时

正面自下而

上出现较大

面积的棕黄

色锈斑

正面下部个

别处出现棕

黄色锈点
未发现锈蚀

正面出现均

匀的腐蚀

正面自下而

上出现较密

锈点和少量

锈斑

、︸�一一�一�任一

察

���小时
正面腐蚀

严 重

正面腐蚀

较 轻

外部正面及

内壁下部出

现较多的棕

黄色锈斑

外部正面及

内壁下部出

现大面积锈

斑

外部正面及

内壁下部出

现较厚的锈

层

外部正面及

内壁下部个

别处出现锈

斑

外部正面及

内壁下部出

现较多的锈

点和锈斑

腐 蚀 度

�克��时 �

浸 蚀 度

����年�

�
。
���� �

。
���� �

。

����

�
。

��� �
。
��� �

。
���� �

。

����

腐蚀量

�
�

蜡基涂层的防锈机理

蜡基涂料是一种新型热熔性涂料
。

热

浸涂时
，
涂料被加热熔化

，

具有很好的流

�转第��页�
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为了简要起见
，
我们不讨论��为 非

定值的情况而仅分析一下当么�为定值时
，

对于邢文表�来说
，

由于上述影响拔制力的

七个因素一定
，

拔制力虽然较大
，
但对每一

根钢管拔制时应是一个定值
，
而不应该是

一个变量
，
即不应出现有的钢管断头

，
螺栓

拔断
、

钳口折断
，
而有的又不产生断的现

象
。

而每根钢管酸洗的质量的不一致性
，

就严重的改变了摩擦条件和均匀 变 形 程

度
，
使得有的拔制力增大到超过钢管和零

件强度而断裂
，
有的则还在允许范围内

。

�
�

抖纹以及由此而引起的冷拔机震动

剧烈
、

响声震耳则更是短芯棒 拔 制 钢管

时
，
由于酸洗

、

清冲洗柑润滑质量达不到

工艺要求而产生的一种特有现象
。

它是钢

管在拔制时作用在芯棒上的轴向力发生不

规则的变化
，
形成外稳定拔制

，
使芯棒反

复不断地脱离外模定径带造成的
。

而有的

钢管产生抖纹
，
有的又不产生

，

还是可用

酸洗质量的不一致性来解释的
。

�
�

钢管内表面划伤是钢管在拔制时其

内表面与脏物 �主要指氧化铁皮�或磨损

后有棱有角的内模发生强烈滑动摩擦造成

的
。

这用酸洗质量不好
，
润滑层薄甚至未

形成等来解释就更显而易见
。

综上所述
，
本文结论是

�

��采用短芯棒拔制钢管
，
到 现 在 为

止
，

还未见一个正确的关于减径量和减壁

量之间的关系式
。

邢文提出的 △�盗�·△�
公式

，
由于仪能分析得出拔制力增大

，
而

不能解释其他
，
更由于即使将此公式应用

到导出此公式的生产特例中
，
都存在着自

相矛盾的问题
，
因而△�盔�·

八�公式 是不

能成立的
。

��在邢文引用的生产实例中
，
所产生

的极不正常拔制现象不是由于拔制钢管的

内孔与芯棒直径间间隙过小造成的
，
而是

由于酸洗工序质量未达到工艺要求而产生

的
。

因而只要酸洗质量好
，
其他 条 件 相

同
，
即使按邢文表�拔制表来生产不 锈 钢

管
，
也是可以正常生产的

。

��在其他条件正常的情况下用短芯棒

拔制钢管
，
只要钢管能穿得进芯棒 �即使

间隙很小�
，
只要金属塑性和模具入 口允

许 以及能保证把芯棒送上变形区以建立稳

定的拔制过程
，
那就能正常拔制

。

至于方

便性和合理性那当然是另外一个问题
。

我衷心地希望邢同志及读者批评指正
。
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动性和浸润性
，
因而可以较充分地浸润氧

化铁皮及其粉尘
，
可以浸透到氧化铁皮下

面充填孔隙� 同时涂料温 度 在 ���
“
� 以

上
，
足以使水汽过热达到很高的压力

，

可

较充分地将孔隙中残余的氧和水分驱赶出

去
。

钢管从蜡液取出后
，

其上的蜡液较快

地冷却凝固成涂层
，

这样蜡基涂层 与水的

亲合性小
，
对水和氧有着较好的不透性

。

因而存放期间
，

可以避免在采用硬膜涂层

时发生的内部锈蚀现象
。

基蜡涂层有较好

的耐大气诱蚀能力
，
还有较好的耐酸碱性

介质腐蚀能力
，
抗老化忆�能较强

。

蜡荃涂

层实际上是一种过冷的非品胶态物质
，
是

一种高弹性材料涂层
，
受到变形时不易破

坏
，
而且破坏后在一定条件下可以通过塑

性蠕变流动白行封 补
，
因此蜡基有较好的

抗化学和物理破坏的能力
，
蜡基涂层的寿

命是较
一

长的
。

�
�

结束语

热浸蜡获防锈涂层工艺是与现行防锈

涂层工艺不同的一种新型工艺
，
不仅钢管

而且其它铡材的防诱都可以广泛应用
。

它

有可能取代一些传统的防锈工艺
。

蜡基涂

层的腐蚀度相当刁热镀锌镀层的 腐 蚀 度
�大气中�

�

����
，
淡水溶 液 中 �

�

����一
�

�

����克��
“ �

，
因而在一定条件 下用蜡

基涂层工艺部分取代焊管和薄板的热镀工

艺是非常可能的
。


