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的一批 ＤＣ０４ －ＬＱＱ 深冲钢 ， 在滤清器用钢加工过程

中舌状和针孔状表面缺陷率较高 ， 为此对其轧板表退火温度 （
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面缺陷进行分类分析并提出 了可行性的改进措施 。２ 结果分析

１ 研究钢种及生产条件 ２ ． １ 表面缺陷的宏观形貌

研究钢种为 ＤＣ０４ －ＬＱＱ ， 其化学成分标准要求滤清器用钢是采用厚度为 １ ． ２ｍｍ 冷轧板深冲

如表 １ 所示 。 工艺流程为 ： 铁水预处理—顶底复吹所制造的 ，滤清器用钢表面缺陷主要体现出两类 ：
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