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(57)摘要

本发明公开了一种热镀锌双相钢表面处理

方法，属于双相钢轧制技术领域。所述热镀锌双

相钢表面处理方法包括以下步骤：对双相钢板材

进行加热处理，加热制度为低温快烧；对加热后

的双相钢板材进行粗轧和精轧；对精轧后的双相

钢板材进行冷轧，冷轧压下率为50-60％。本发明

热镀锌双相钢表面处理方法可以控制冷轧板表

面浅表层轧裂及表层毛刺的形成，从而控制带有

表层裂纹和毛刺的基板在热镀锌过程中产生的

多点漏镀、锌层不均，减少宏观山峰纹的发生。
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1.一种热镀锌双相钢表面处理方法，用于强度级别为600MPa以上的热镀锌双相钢；其

特征在于，所述处理方法包括以下步骤：

对双相钢板材进行加热处理，所述加热制度为低温快烧，所述加热制度为低温快烧包

括：所述双相钢板材的总加热时间为180-230min，所述双相钢板材的均热段时间为35-

45min，所述加热制度为低温快烧包括：所述双相钢板材的出钢温度为1180-1220℃；

对加热后的所述双相钢板材进行粗轧和精轧，所述对加热后的所述双相钢板坯进行精

轧包括：所述双相钢板材的精轧入口温度为990-1020℃；

对精轧后的所述双相钢板材进行冷轧，所述冷轧压下率为50-60％。
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一种热镀锌双相钢表面处理方法

技术领域

[0001] 本发明涉及双相钢轧制技术领域，特别涉及一种热镀锌双相钢表面处理方法。

背景技术

[0002] 双相钢以复合材料概念为设计理念，在强韧的马氏体引入高延性的铁素体中而强

化，这种特殊的组织决定了双钢钢因其有低的屈强比，较高的加工硬化能力及良好的塑性，

同时符合汽车材料轻量化高性能安全环保节能的发展，广泛应用于汽车结构件及加强件。

随着汽车板的发展，高强钢也逐步应用于可视位置的零件，因此高强钢除了需要满足安全

性需求外，表面质量也面临越来越高的要求。综合考虑强度与弯折性能，成分设计时引入了

Nb等合金，设计了符合各项性能的600MPa级别的双相钢镀锌板。但在生产过程中频发山峰

状色差缺陷，影响美观的同时，对客户后续使用也造成影响。经分析基板表层有脱碳、裂纹

以及裂纹掀开后的毛刺，是基板的这些缺陷导致了漏镀、锌层不均，宏观形成山峰纹色差缺

陷。

[0003] 传统热镀锌双相钢设计，一般只考虑Si等元素对热镀锌过程可镀性的影响，以及

镀锌工艺的优化。实际生产过程中，较低的Si元素、合理的镀锌工艺仍然不能获得良好的表

面，山峰纹缺陷已经严重影响了热镀锌双相钢的表面质量。

发明内容

[0004] 本发明提供一种热镀锌双相钢表面处理方法，解决了或部分解决了现有技术中较

低的Si元素、合理的镀锌工艺不能获得良好的表面，基板表层有脱碳、裂纹以及裂纹掀开后

的毛刺，是基板的这些缺陷导致了漏镀、锌层不均，宏观形成山峰纹色差缺陷的技术问题。

[0005] 为解决上述技术问题，本发明提供了一种热镀锌双相钢表面山峰纹缺陷的消除方

法，用于强度级别为600MPa以上的热镀锌双相钢；所述处理方法包括以下步骤：对双相钢板

材进行加热处理，所述加热制度为低温快烧；对加热后的所述双相钢板材进行粗轧和精轧；

对精轧后的所述双相钢板材进行冷轧，所述冷轧压下率为50-60％。

[0006] 进一步地，所述加热制度为低温快烧包括：所述双相钢板材的总加热时间为180-

230min。

[0007] 进一步地，所述加热制度为低温快烧包括：所述双相钢板材的均热段时间为35-

45min。

[0008] 进一步地，所述加热制度为低温快烧包括：所述双相钢板材的出钢温度为1180-

1220℃。

[0009] 进一步地，所述对加热后的所述双相钢板坯进行精轧包括：所述双相钢板材的精

轧入口温度为990-1020℃。

[0010] 本发明提供的热镀锌双相钢表面处理方法对双相钢板材进行加热处理，加热制度

为低温快烧，一方面可以控制表层氧化铁皮厚度，防止铁皮残留硬质点，另一方面可以控制

表层脱碳，防止表层晶粒粗大质软，对加热后的双相钢板材进行粗轧和精轧，对精轧后的双
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相钢板材进行冷轧，冷轧压下率在50-60％，减小表层应变的积累，控制了热镀锌双相钢冷

轧板表面浅表层轧裂及表层毛刺的形成，从而控制带有表层裂纹和毛刺的基板在热镀锌过

程中产生的多点漏镀，锌层不均，减少宏观山峰纹的发生。

附图说明

[0011] 图1为本发明实施例提供的热镀锌双相钢表面处理方法的流程示意图。

具体实施方式

[0012] 参见图1，本发明实施例提供的一种热镀锌双相钢表面处理方法，用于强度级别为

600MPa以上的热镀锌双相钢；所述处理方法包括以下步骤：

[0013] 步骤1，对所述双相钢板坯进行加热处理，所述加热制度为低温快烧。

[0014] 步骤2，对加热后的所述双相钢板坯进行粗轧和精轧。

[0015] 步骤3，对精轧后的所述双相钢板坯进行冷轧，所述冷轧压下率在60％以下。

[0016] 本发明技术方案针对于强度级别为600MPa以上的热镀锌双相钢，通过对双相钢板

坯进行加热处理，加热制度为低温快烧，一方面可以控制表层氧化铁皮厚度，防止铁皮残留

硬质点，另一方面可以控制表层脱碳，防止表层晶粒粗大质软，对加热后的双相钢板材进行

粗轧和精轧，对精轧后的双相钢板材进行冷轧，冷轧压下率在50-60％，减小表层应变的积

累，控制了热镀锌双相钢冷轧板表面浅表层轧裂及表层毛刺的形成，从而控制带有表层裂

纹和毛刺的基板在热镀锌过程中产生的多点漏镀，锌层不均，减少宏观山峰纹的发生。

[0017] 详细介绍步骤1。

[0018] 所述加热制度为低温快烧包括：所述双相钢板坯的总加热时间为180-230min，所

述双相钢板坯的均热段时间为35-45min，所述双相钢板坯的出钢温度为1180-1220℃，一方

面可以控制表层氧化铁皮厚度，防止铁皮残留硬质点，另一方面可以控制表层脱碳，防止表

层晶粒粗大质软，提高表层抗裂能力。

[0019] 详细介绍步骤2。

[0020] 所述对加热后的所述双相钢板坯进行粗轧和精轧包括：所述双相钢板坯的精轧入

口温度为990-1020℃。前期研究发现较低的精除鳞温度有利于双相钢的除鳞效果，减少铁

皮残留，同时控制了高温轧制过程中的表层脱碳，降低轧裂风险，通过对双相钢板坯的精轧

入口温度控制，可以优化精除鳞效果减少铁皮残留，减少轧制过程表层脱碳。

[0021] 为了更清楚介绍本发明实施例，下面从本发明实施例的使用方法上予以介绍。

[0022] 提供了780MPa级别热镀锌双相钢的生产实例。

[0023] 首先，对双相钢板坯进行加热，处理低温为快烧加热制度，一方面可以控制表层氧

化铁皮厚度，防止铁皮残留硬质点，另一方面可以控制表层脱碳，防止表层晶粒粗大质软，

提高表层抗裂能力。

[0024] 表1关键加热工艺参数

[0025]

工艺 板坯总加热时间 均热段时间 出钢温度

参数 200min 45min 1218℃

[0026] 对加热后的双相钢板坯进行粗轧和精轧，控制精轧入口温度，双相钢中间坯的精
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轧入口温度为990-1020℃，保证各环节除鳞压力。在实际生产过程中精轧入口温度控制在

1010℃左右，各环节除鳞压力控制稳定，优化精除鳞效果减少铁皮残留，同时控制了高温轧

制过程中的表层脱碳，降低轧裂风险。

[0027] 轧制过程中，表层变形量最大，心部变形量最小，严格控制冷轧压下率，可以减小

表层应变的积累，降低轧裂风险。对精轧后的双相钢板坯进行冷轧，冷轧压下率在在50-

60％，减小表层应变的积累，降低轧裂风险。

[0028] 表2冷轧压下率参数

[0029]

冷轧带钢厚度/mm 热轧带钢厚度/mm 压下率

1.21-1.40 3 59.7％-53.3％

1.41-1.60 3 53.0％-46.7％

1.61-1.80 3.5 54.0％-48.6％

1.81-2.00 4 54.8％-50.0％

2.01-2.25 4.5 55.3％-50.0％

2.26-2.50 4.75 52.4％-47.4％

[0030] 得到的热镀锌双相钢冷轧板，控制了其表面浅表层轧裂及表层毛刺的形成，从而

控制带有表层裂纹和毛刺的基板在热镀锌过程中产生的多点漏镀，锌层不均，减少宏观山

峰纹的发生。

[0031] 最后所应说明的是，以上具体实施方式仅用以说明本发明的技术方案而非限制，

尽管参照实例对本发明进行了详细说明，本领域的普通技术人员应当理解，可以对本发明

的技术方案进行修改或者等同替换，而不脱离本发明技术方案的精神和范围，其均应涵盖

在本发明的权利要求范围当中。
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图1
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