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摘要：本钢浦项冷轧薄板有限责任公司l#镀锌机组从调试以来，生产的镀锌产品中出现大量表面亮点缺陷，为

达到汽车用板及高级家电表面外板的市场需求，本钢浦项针对这一问题进行的分析研究和生产实践的探索。本文

重点是评述这些研究结果及其应用。
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Ab劬瞳髓：When we start running CGLl ofBX Steel POSCO Cold Rolled Sheet Co．L1d there are lots oflight spot defects

011 the surface of product to be detect．For the requirement ofhigh quality surface automobile outer body parts and house

hold equipment ete．This paper describes the searching results and the application ofproduction practice．
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1概述

钢铁表面防腐主要是通过钢铁表面的金属或

非金属涂层来实现的，在金属涂层技术中热镀锌无

疑是最经济的一种处理方式。随着无铅镀锌和合金

化镀锌产品在宽幅汽车面板应用及白色家电上的

应用，热镀锌钢板表面质量控制已经成为各生产厂

家在市场竞争中最关注最核心的工艺控制技术。亮

点缺陷是本钢浦项冷轧厂1样镀锌线投产以来面临

的最大质量难题，本文分析了产生这一缺陷的原因

和形成机理，提出在生产实践中改善的措施。

2亮点缺陷形成原因分析
2．1试样分析

为了能够清楚地认出亮点缺陷是什么物质，我

们对这些缺陷进行取样并在实验室进行了能谱分

析和电镜扫描分析。从缺陷样板显微组织显示缺陷

总体形貌表现为粒度大，有些存在镀层内部与钢基

相连，有些游离在镀层中间，有些存在于镀层表面
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呈突起状(图1)。

从表面扫描状态我们将其分为两类：

A类有些镶嵌在镀层中，有些在表面突出，形貌

呈圆形或椭圆形，无明显棱角(图2)。

B类有些突出部分未光整前手感有明显棱角

感、有光泽(图3)。

采用扫描电镜对样板进行了能谱分析(图4、图

5、图6)显示产生这些缺陷主要是由游离碳、过多的

氧化锌及硅产生。

图5中的能谱分析表明，在镀层存在着很多的

碳颗粒，这在下面的X射线成分分析中显而易见。

另外在实验分析中我们还发现能谱分析结果

存在大量的氧、镁、硅等元素。

2．2试样结果讨论

从分析结果中可以知道在生产过程中有大量

的碳、氧、钙、镁、硅进入锌锅，造成锌锅内锌液的污

染而导致了亮点缺陷的产生。对此我们将整个镀锌

过程中可能产生这些问题的原因进行了分析讨论。
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图1

2．2．1碳的产生原因

由于镀锌用钢的含碳量都小于0．1％，不可能从

钢基中带来大量的碳沉集，只能在生产过程中不正

常的工艺产生，因此我们对其可能性进行分析认为

两方面原因会造成碳沉集：一方面清洗段清洗不

净，带钢表面残存着轧制油；另一方面炉辊轴承注

油量过大。由于采用全辐射式加热炉，进入炉内的

残油无法烧掉，在炉内高温下裂解为碳，随着带钢

加热后表面活性提高，这些碳被带钢带入炉鼻子和

锌锅内与锌一同存在于镀层中。通过停机检查后，

我们发现在炉辊轴承的膨胀节处存在大量因过润

滑而留存的干油(图7)。

2．2．2氧的产生原因

氧的产生是我们讨论中最难统一的结论，概括

起来有三方面原因：第一，气刀喷吹对锌液表面氧

化使部分被氧化后的锌带到锌层表面。第二，炉内

密封不严使带钢表面氧化物在炉内没有完全还原。

第三，炉砖粉化产生的粉尘粘附在带钢表面。

图4

图2 图3

2．2．3钙、镁、硅等产生的原因

镀锌机组长时间停机，表面残存着大量灰尘，

穿带后进入锌锅，另外同氧产生原因相一致的是炉

砖粉化产生的粉尘粘附在带钢表面。

受不同条件的影响，如锌液温度变化、浸锌时

间、含c、Si等杂质元素等，锌层中的结构会发生变

化，除混入的C、Si元素外，还形成了因铁损加剧后

在锌锅内产生的游离渣FeZn7与FeZn。：的混合化合

物。

3对亮点缺陷的控制措施

从对亮点缺陷形成原因分析结果看，由于带钢

表面带入锌锅的各种元素镀锌时在带钢表面的聚

集作用，使锌一铁扩散反应加剧，带钢从炉鼻子进

入锌锅后在与锌液接触区产生锌铁合金，同时与锌

液中的铝反应生成大量锌渣，随着锌液的流动而粘

附在带钢表面产生如前所述的锌渣缺陷。为此，我

们采取了一些应对措施来解决这些问题。

图5 图6
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3．1对炉内气氛的控制

利用停炉时对炉内清理，重点是对炉内辊面、

与炉体膨胀节连接处，炉室及炉底地面用吸尘器将

所有粉尘清理干净；对炉鼻子内进行吹扫，采用锌

液将炉鼻子下部的锌渣熔掉并从锌锅内捞出；对炉

盖密封条进行更换并清除密封槽内的砖灰；封炉前

进行全面检查，炉子加热后再次对炉盖进行加固防

止炉内渗入空气；同时对炉辊润滑脂的添加制定控

制办法。

3．2气刀的控制

对气刀刀唇进行了更换，同时对腔室及风机过

滤网内进行清洗，对气刀角度进行了调整。对气刀

距带钢距离限位进行调整使气刀更能与带钢接近，

重新设计了气刀挡板并制定气刀的操作使用制度。

但由于效果不好，最后决定采用氮气做为喷吹介

质。

3．3锌锅的控制

为防止锌液温度波动过大，重新调整了锌液控

制方法。主要是通过降低过渡料连接的厚度偏差和

宽度偏差以减少机组的频繁升降速，通过机组升降

速调整时间的控制来防止因锌锅内锌液温度变化

而产生的锌渣。同时在不同机组速度变化时对带钢

入锌锅前按不同规格带钢进行人工设定目标温度；

从锌锭的添加上，严格控制液位高度，并对锌锭入

锌锅前进行除灰以保证锌锅的清洁。

36 l畲淹蕾辱2010年第2期

4结语
经过多次的实践，亮点缺陷得到了一定的控制，

但在生产中随着生产条件的变化，还是会有时发

生，这就要求操作人员在生产中严格控制退火炉及

锌锅的各项参数，建立一套完整的控制手段来防止

缺陷的产生。作为重点控制项目：

(1)炉内清洁，防止随意操作影响炉内气氛产生

的污染。

(2)保证锌锅参数的稳定，如温度、液位、表面浮

渣的清理。

(3)气刀的控制。防止锌液飞溅，保证管道清洁。

本钢浦项在生产汽车外板的道路上还有很多

问题要面对，从不同角度来着手解决出现的各种问

题需要不断地深入探索，虽然亮点问题有所减少，

但真正有效的控制手段还要在生产实践中继续完

善。
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