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无铬钝化热镀锌耐指纹板的开发

孔凡庆 程晓杰 贾 松 乔建军 李 勇 段晓 东

首钢冷轧薄板有限公司 北京

摘 要 针对首钢冷轧薄板公司冷轧的 无铬钝化耐指纹 普通低碳钢薄板生产过程

出现的耐指纹膜厚度不均 辊印敏感形成印痕等质量问题 ，提出化学涂机逆涂报停 、耐指纹膜厚控制 、钝化辊印等

工艺控制措施 。 生产结果表明 ，薄板成品 盐雾耐蚀性 ，表面电阻试验 烤漆附着力等性能均满足要求 。

关键词 热镀锌 无格钝化 耐指纹 膜厚 开发

，

耐指纹产品是冷轧镀梓家电板市场上非常重要 成通板耐指纹性能不均 ，部分耐指纹膜有过厚的位

的
一个系列 ， 以其优 良的表面耐腐蚀性 、耐油脂性 、 置的耐高温 、表面电阻 、镀层附着力等性能会受影

耐摩擦性能广泛应用于电子 、家电等行业 特别是电 响 ；而对于耐指纹膜过薄的位置的耐蚀性 、耐指纹性

脑 、影视及音响设备领域 。 近几年热镀锌耐指纹 等会受影响 。

板代替电镀梓耐指纹板成为该行业用材的主流 ，具 （ 辊印敏感 。 镀锌板表面做耐指纹处理对涂

有极大的市场潜力 宝钢 、马钢等企业纷纷进行冲压 敷辊表面质量要求非常高 ，生产过程中涂辊发生轻

用途的耐指纹板开发并占领了大量市场份额
㈣

。 微的转动不稳定便会在成品表面形成印痕 。

首钢顺义冷轧耐指纹产品一般为普通低碳钢 （ 化学品切换 。 耐指纹产品与钝化产品生产

，其冶金工艺流程为 转炉—精 时共用化学涂机 ，但是 ，耐指纹液与钝化液为完全不

炼—连铸 —热轧 —冷轧 同的化学品系列 ，混合后会显著降低成品耐指纹性

。 能 。 因此 ，生产过程中如何使用 台涂机共线生产

热镀锌工艺流程为 ：开卷—焊接—清洗—退火 钝化和耐指纹产品也是一个非常棘手的问题 。

—镀锌—冷却—光整—拉矫—钝化 耐指纹 —涂 （ 逆涂涂辊报停 。 生产过程中涂机使用逆涂

油—卷取 打捆—称重—标识—人库 。 模式时便
一直存在涂辊报停的问题 ，导致涂机逆涂

年上半年顺义冷轧生产的耐指纹板的质 模式一直无法顺利应用 。 但为保证耐指纹产品膜

量问题 ，主要是在一些冲压形成较髙或者折弯 、翻边 厚 ，涂机必须使用逆涂模式 生产过程中一旦出现涂

的区域出现耐指纹膜划伤 、破损 ，基板锌层在变形力 辊报停便会造成一部分带钢无法交货 。

作用下破损 、脱落等 。 指纹板开发关键技术与生产实践

首钢顺义冷轧开发耐指纹产品 问瞧 耐指纹膜厚精确控制

耐指纹产品生产过程中主要存在以下 类问题 。 （ 耐指纹膜厚的确定 。 依据多次调试耐指纹

耐指纹膜厚不均 。 耐指纹膜厚度不均会造 产品的性能检验数据分析 ， 当成品耐指纹膜厚度控
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制在 时能够非常好的满足所有技术 指纹液呈乳白色 并且固含量较高 与镀锌板表面颜

指标要求 。 色存在明显差异 ，做耐指纹处理与彩涂原理相近 ，带

膜厚不均原因分析 。 耐指纹膜厚度与涂机 钢表面耐指纹膜厚稍有异常就会从带钢的外观质量

工艺直接相关 其中最关键的工艺参数为涂机辊间 上表现出来 。

压力 不稳定的辊间压力会造成耐指纹膜厚严重不 （ 耐指纹辊印控制 。 要控制耐指纹产品表面

均 。 生产过程中涂机辊间压力经常会 出现波动 ，严 辊印缺陷 需要从提高涂辊质量方面入手 控制措施

重时同
一套涂头两侧辊间压力相差达到 。 这 如下 ：加强涂辊辊面质量检查 发现存在辊印 、条痕

将直接导致耐指纹生产工艺无法固化 成品耐指纹 等问题的辊要求重新加工 ；生产前更换新涂敷辊 ；耐

膜厚无法控制 成品耐指纹性能波动大等问题 。 指纹生产时提前打液 ，测试涂辊转动情况 ，发现转动

涂机维护 。 涂机压头检测数据不准确的
一 异常时检査更换 出现横向辊印后提高光整延伸率 ，

个原因为压头零点发生漂移 ， 因此 ，耐指纹生产前的 增大轧制力 改变基板颜色 ，能起到遮盖辊印缺陷的

检修过程中要对压头进行检查 确认其零点是否发 效果 。 更换涂辊材质为聚胺酯辊 。

生漂移 。 如果发现压头零点漂移要重新标定或者更 生产过程中的化学品切换

换新压头 。 （ 切换时间 。 耐指纹液与钝化液不能混合 ，

生产过程中涂机甩出 的钝化液容易粘附在涂辊 在耐指纹产品生产前后必须有足够的时间对涂机工

滑动轨道上 ，阻碍涂辊移动 造成涂机压头检测数据 作盘 、涂辊等接触到钝化液的设备进行清理 。 要求

异常 。 生产前检修过程中要对涂机滑动轨道进行清 耐指纹产品生产前后 安排生产不钝化产品 。

理 减少因滑道问题造成的涂机压头检测数据异常 。 （ 工作盘处理 。 耐指纹产品生产前必须对涂

涂辊与拾料辊的零点标定 。 当拾料辊 由 于 机工作盘进行清理 避免耐指纹液与其他化学品混

某种原因 ，例如更换压力传感器时 ，导致其两端不平 合造成产品性能下降 ， 目 前采取的方法有 ：工作盘铺

衡 ，此时需要对拾料辊进行零点标定 ， 标定方法如 塑料膜 、更换新工作盘等 。

下 在现场仪器操作面板上调到维护模式 ；在现场仪 逆涂涂辊报停处理

器操作面板上调到标定模式 。 （ 原因分析 。 生产过程 中 涂机投用逆涂模

校正拾料辊 ：①以涂辊为参考 手动点动拾料 式时 ，涂辊通过电机驱动与带钢做相向转动 ，其受力

辊 ，用纸测试拾料辊与涂辊之间 的 间 隙 ， 让间隙相 情况如图 所示 。

同 ②对所要标定的辊子操作侧和传动侧点击
“

可见 ，在涂敷辊轴承正常的条件下 ，轴承的摩擦
”

位置清零按钮 ；③选择要标定的辊子 ，底部或顶 力可以不予考虑 ， 只有电机驱动 力小于带钢摩擦阻

部拾料辊 ④点击标定开始按钮 ， 进行标定 ， 等待标 力的情况下涂敷辊才会发生堵转报停的问题 。

定结束 。 （ 工艺调整方案 。 分析可知 ， 带钢与涂敷辊

涂敷辊零点标定 ：①找好涂辊的机械零点位置 ；

间摩擦力可以改变 ，该摩擦力受摩擦系数 、接触面长

②在现场仪器操作面板上调到维护模式 ；③点击所 度 、正压力影响 。

要标定辊子的操作侧和传动侧 按钮 。
在设备条件确定的情况下 ， 可以通过改变摩擦

耐指纹膜厚在线控制 。 使用便携式耐指纹 接触面长度来减小带钢与涂敷辊间 的摩擦力 ， 减少

膜厚测量设备能够在线测量耐指纹产品表面膜厚 ，

按照 的膜厚 目标值调整涂机工艺 ，能
个

够实现耐指纹膜厚度的精确控制 。

通过实施上述改进措施 ， 基本保证了成品耐指

纹膜厚度的均勻性 耐指纹膜厚度达到控制要求 。

一

、

耐指纹棍印预防綱
拾料 一

耐指纹辊印分析 。 耐指纹产品表面容易产

生辊印问题的原因有两个 ：①涂辊表面本身存在问

题或者涂辊转动异常 ， 目前涂机所使用的涂辊表面

经常出现辊面掉肉 、碰伤 、加工纹 、局部硬化等质量
图 丨 涂辅受力分析图

问题 。 ②耐指纹处理本身对涂辊缺陷 敏感 ， 由 于耐
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涂机报停的问题 。 即 ： 减小涂机工作时的涂头插人 表 薄板导电性测试结果

量 。 但是为保证涂敷质量稳定 ， 涂头位置并不是可
碰

以无限制减少的 。 经过测试 不同带钢厚度 （ … 对

应不同的涂头位置如表 所示时既能够满足涂敷质

量要求 ， 同时又不会造成涂敷棍堵转报停的问题 。
：

开发成果

通过上述改进措施的实施 ， 镀锌耐指纹产品实

现了批量稳定生产 ， 目 每月 稳定在 左右 。

成品各项性能指标均达到预期要求 。 性能检测结果 表 薄板耐高温性能

如图 图 和表 表

耐 烛 性 （
％ 盐雾 实 验 ）

时间 次数 面色差 背面色差

试样

表 不同带钢厚度对应不同的涂头位置
一

一

。 表面无白诱 ， 口 格 （ 图

导电性 （ 表面 电阻试验 ）
￡

带钢厚度 目 涂敷辊位置
型测试仪 探头 ， 。 合格 表 。

耐高温性能 次 。 合格 。

烤漆附着力 。 试验方法

十字刻痕 、胶带粘结 ） ，
彡 。 合格 （ 图 。

结论

通过对化学涂机逆涂报停 、耐指纹膜厚控制 、钝

化辊印等关键质量问题的控制 形成耐指纹生产的

特殊工艺控制措施 ， 目前月 订单量 余吨 ， 耐指

纹产品调试及生产的成功开发填补 了首钢冷轧产品

；

在耐指纹家电板领域的空白 。

参考文献

，

—

，

图 盐雾耐蚀性试验后耐指纹板表面形貌

杨 芄 ，潘燕芳 家电用无铬耐指纹热镀锌钢板的研制 世

界钢铁 ，
：

文 伟 ，谭运刚 耐指纹热镀锌板耐蚀性能影响 因素分析

中国钢铁年会论文 ，

陈义庆 ，杨志强 ，徐承明 ， 等 涂镀钢铁产品发展近况 鞍钢
…“ “ …

技术 ，

杨兴亮 ，赵云龙 ，袁江南 无铬型耐指纹热浸镀锌钢板耐指纹膜

对产品属性的影响 上海金属 ，

朱文英 ，译 家电和办公设备用无铬表面处理钢板的开发

世界钢铁 ， ，

潘燕芳 武钢热镀锌无铬耐指纹板特性值研究 武钢技术 ，

孔凡庆 男 ， 年北京科技大学 （ 本科 毕业 ，热镀

粹生产工艺技术研究 。 ：

图 耐指纹板烤漆附着力测试结果
乙仪顿九 。

收稿 日 期


