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浙江冷轧服务商

生成日期: 2025-10-30

冷轧相关区别：外观及表面质量：由于冷板是热板在冷轧工序后得到的，而且冷轧同时还会进行一些表面
精整，所以冷板在表面质量（如表面粗糙度之类）上比热板来得好，所以如果对产品后序上漆等涂覆质量存在
较高要求的，一般选择冷板，另热板又分酸洗板和未酸洗板，酸洗板表面由于酸洗过所以成正常的金属色，但
是未冷轧所以表面还是没冷板高，未酸洗板通常表面会有氧化层带着，发乌，或者存在四氧化三铁乌层，通俗
讲就是火烤过似的，而且如果存放环境不好的话通常会带点绣。 性能：一般情况下，热板和冷板在工程中其机
械性能是认为无区别的，虽然冷板在冷轧过程中存在一定的加工硬化，（不过不排除对机械性能要求严格的情
况，那就需要区别对待了），冷板通常比热板的屈服强度稍高，表面硬度也高一些，具体怎么样需要看冷板退
火的程度。但是不管怎么退火冷板强度是比热板高的。 成形性能，由于冷热板得性能基本差不太多，所以成形
性能的影响因素就要看其表面质量的区别的，由于表面质量是冷板来的要好，所以通常来讲同材质的钢板，冷
板比热板的成形外观效果要好一些。冷轧通常采用纵轧的方式。浙江冷轧服务商

为什么要分热轧钢与冷轧钢，有啥区别？ 热轧和冷轧都是钢板或型材成型的工序，它们对钢材的组织和性
能有很大的影响。 钢的轧制主要以热轧为主，冷轧通常只用于生产小号型钢和薄板等尺寸精密的钢材。 从定
义上来说，钢锭或钢坯在常温下很难变形，不易加工，一般加热到1100～1250℃进行轧制，这种轧制工艺叫热
轧。冷轧，是指在常温下，用轧辊的压力挤压钢材，改变钢材形状的轧制方法。 冷轧可以破坏钢锭的铸造组织，
细化钢材的晶粒，并消除显微组织的缺陷，从而使钢材组织密实，力学性能得到改善。这种改善主要体现在沿
轧制方向上，从而使钢材在一定程度上不再是各向同性体;浇注时形成的气泡、裂纹和疏松，也可在高温和压力
作用下被焊合。浙江冷轧服务商冷轧变形程度与冷轧后的热处理的恰当配合，能够在比较宽的范围内满足用户
的需求。

母材质量是影响冷轧带肋钢筋性能的主要条件之一。一般地说，母材的强度越高、塑性越好，冷轧带肋钢
筋的强度也高、塑性也好；轧制冷轧带肋钢筋的普通低碳钢牌号为Q215和Q235热轧圆盘条钢筋，目前我国盘
条生产主要有两种方法：一种为普线盘条；另一种为高线盘条。由于高线和普线在轧制工艺、冷却方法等方面
有所不同，因而生产的热轧盘条的金相组织和晶粒度也不同，尤其表现在抗拉强度、伸长率、均匀性等方面差
异较大。高线强度高、伸长率好、均匀性好，加之高线盘重大、线材长度长，用高线生产冷轧带肋钢筋时，压
头数量少、停机次数少、生产效率高。

在冷轧过程中轧件发生冷作硬化，因而塑性下降。冷变形程度达45—55%以后，纯铝及几乎所有的铝合金的
伸长率都大致相同，约为3—6%。但它们能够继续进行冷轧的能力却不一样。因此伸长率不能作为制定轧制制度
的依据，而出现裂边时的变形量大小才可做为这种标准，如果每个道次压下量都能保持在不能引起裂边的大小，
那么总的变形量可以达到很大的数值（轧制硬铝合金可达90—92%，轧制软铝合金时达95%以上），但是小的道
次变形量将使轧件表面质量与轧出质量变坏，并由于增加道次数而较大降低冷轧机的生产率。良好的边部状态
是获得好的轧件的基本条件之一。冷轧时，为防止裂边，规定一定总变形量后要进行中间退火。带钢在冷轧时
板形不佳，产生浪高>10咖的边浪或中间浪，经罩式炉退火后容易引起带钢层间粘结。

钢的冷轧是19世纪中叶始于德国，当时只能生产宽度20--25mm的冷轧带钢。美国1859年建立了25mm冷
轧机，1887年生产出宽度为150mm的低碳钢带。1880年以后冷轧钢带生产在德国、美国进展专门快，产品宽
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度不断扩大，并逐步建立了附属设备，如剪切、矫直、平坦和热处理设备等，产品质量也有了提高。宽的冷轧
薄板（钢带）是在热轧成卷带钢的基础上进展起来的。首先是美国早在1920年初次成功地轧制出宽带钢，并专
门快由单机不可逆式轧制而跨入单机可逆式轧制。
冷轧钢板的突出优点是性能好、品种多、用途广。通过一定的冷轧变形程度与冷轧后的热处理的恰当配合，能
够在比较宽的范围内满足用户的需求。冷轧在业界又可以称为冷轧卷板、冷轧板卷。浙江冷轧服务商

冷轧机轧制过程中，带坯在冷却区和轧制区内为液态，轧辊不承受轧制力，进入轧区轧辊受力后开始变形。浙
江冷轧服务商

根据冷轧产品的性能，冷轧制度的制定应考虑一类再结晶图。结晶图是反映金属变形程度和变形后退火温
度与金属再结晶晶粒大小的关系图形，在一定退火温度下，当变形程度很小时，常出现晶粒急剧长大的现象。
通常把这种引起晶粒急剧长大的变形程度范围称为临界变形程度。临界变形程度的大小因金属及合金而异，在
冷轧时必须考虑这一点，应使其总加工率远远超过临界变形程度，以便产品在一定温度下退火后，具有均匀而
细小的晶粒组织。 宽展系指轧件在轧制过程中沿宽度方向上尺寸的变化，也称为横展。宽展是轧件横向变形的
一种现象。表示宽展的方法有肯定宽展和相对宽展两种。肯定宽展是指轧件轧制前后宽度之差，相对宽展是指
轧件轧制前后宽度之差与轧前宽度之比。冷轧板带钢生产方法分为单片轧制和成卷轧制两种方法。浙江冷轧服
务商


