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冷轧汽车钢厂家推荐

生成日期: 2025-10-23

冷轧和冷拔有什么区别呢？
一、选取原料不同
冷拔是材料的一种加工工艺，适用于大部分金属材料。
冷轧则以热轧钢卷为原料，经酸洗去除氧化皮后进行冷连轧。
二、工作原理不同
冷轧是在常温状态下由热轧板加工而成，虽然在加工过程因为轧制也会使钢板升温，尽管如此还是叫冷轧。
冷拔是使直径6~8mm的HPB300级钢筋在常温下强力通过特制的直径逐渐减小的钨合金拔丝模孔，使钢筋产
生塑性变形，以改变其物理力学性能。
三、工艺过程不同
冷拔工艺过程：轧头→剥壳→通过润滑剂盒→进入拔丝模孔。
冷轧生产的工序一般包括原料准备、酸洗、轧制、脱脂、退火（热处理）、精整等。冷轧钢板的突出优点是性
能好、品种多、用途广。冷轧汽车钢厂家推荐

在冷轧过程中轧件表面只需有一层很薄的润滑油膜，该油膜的厚度因轧件的类型、轧制条件与所轧品种的
不同而异。实测表明冷轧薄带钢的耗油量为0.5~1kg/t。因而在冷轧生产中，采用了兼顾润滑和冷却作用的油
和水的混合剂——乳化液。对这种乳化液的要求是：当以一定流量喷到轧件和辊面上时，既能有效地吸收热量，
又能保证油剂以较快的速度均匀而有效的从乳化液中析离并粘附在轧件和辊面上，及时均匀的形成厚度适中的
油膜。这是一种经济而实用的润滑冷却液，在冷轧生产中得到应用。冷轧汽车钢厂家推荐热轧和冷轧的主要区
别在于外观及表面质量。

冷轧平整主要缺陷及控制方法：
1.横向条纹
带钢表面有周期性的横向色差，经过表面打磨后可视，严重时不用打磨侧光就可以看见，一般条纹的宽度
在10-30mm之间。
原因：轧辊使用时间过长，超过换辊周期；轧制过程中产生振动；轧辊磨削精度不好。
解决办法：生产时应注意严格执行换辊制度；定期测量，调整牌坊、辊系间滑板间隙；提高磨辊质量。
2.黄膜
原因：带钢表面在经过湿平整后出现浅黄色的不规则的色差，一般多发生在带钢的表面的中间位置，边部很少
发生的。发生的主要原因为平整液在钢板表面残留，平整液中杂质在钢板表面发生化学反应所形成的，多发生
在秋冬季节，与温度湿度等因素有很大关系 。
解决办法：可通过加强平整液的吹扫和减少杂质含量方面进行控制。

冷轧过程中由干轧件变形产生的变形热和由于轧件和轧辊摩擦产生的摩擦热，使轧件和轧辊温度升高，故
需采用工艺冷却；现代冷轧机的轧制速度愈来愈高，轧制速度愈高，轧件和轧辊的温升亦愈高，工艺冷却就愈
显得重要。否则，因辊面温度过高会引起淬火层硬度下降，并有可能促使淬火层内发生残余奥氏体的分解，使
辊面出现附加的组织应力。同时辊温过高也会使工艺润滑剂失效，使润滑油膜破裂，使轧制不能正常进行。水
是比较理想的冷却液，因其比热容大、吸热率高，且成本低。油的润滑性能虽比水好，但其冷却能力比水差得
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多。水的比热容比油大一倍，热传导率为油的3.75倍，挥发潜热大10倍以上。由于水有如此优越的吸热性能，
故它是冷轧生产的冷却剂。冷轧采用的平均单位张力值为材料屈服强度的10%～60%，一般不超过50%。

冷轧的辊型因受压力和变形热的影响而发生变化，轧辊因受轧制力而弯曲的辊型（简称压力辊型），轧辊
因受热不均匀而产生不均匀膨胀，即中部比边部膨胀大（简称温度辊型）。为了补偿因压力和温度所引起辊型
的变化，轧辊予先要磨成一定的弧度，一般称为轧辊的辊型。对冷轧机来说，压力辊型是主要的，因此通常冷
轧机的轧辊辊型所选择的弧度为凸度。凸度的大小与轧制压下量，轧件的屈服强度和宽度，轧辊的受热条件，
轧件和轧辊的材质以及轧制时的张力，润滑剂性能等许多因素有关。轧辊应在专门轧辊磨床上进行磨削，磨削
的目的是清理轧辊表面的凹陷，撞伤，划伤，粘铝等缺陷,获得所需要的辊型和粗糙度。磨削后的轧辊辊型，凸
度较大处应在辊身长度中心点上，并逐渐圆滑地向两侧对称过渡。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。冷轧汽车钢厂家推荐

在冷轧板材时，一般希望降低摩擦系数。冷轧汽车钢厂家推荐

冷轧带钢进行深加工的方法，首先是冷轧带钢的无酸除磷，原料酸洗就是冷轧带钢进行生产的时候所生产
的大的污染，大家大多数人都用喷丸来进行除磷，也有用电解的，可是大家看到的结果差不多，都不是很好，
现在除磷好的就是无酸除磷了，其主要有三个步骤，让带钢在没有氧气的环境里用燃气烧嘴把会给喷出来，在
很快的到达相应的温度。这个程序他要在氢气里进行混合。他还要很好的防止带钢在冷却到室温的时候进行再
次的氧化。在冷轧生产的时候的另一个污染就是冷却润滑了，冷轧润滑他的废液会跟着带钢移动到冷轧的车间
里，当然废液在进行回收处理的时候他的防火安全等级也是一个比较重要的问题。冷轧汽车钢厂家推荐


