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冷轧轧钢工艺的相关要点分析 

高 登 

(山西太钢不锈钢股份有限公司冷轧厂， 山西 太原 030003) 

摘 要：通过对比分析冷轧轧钢工艺与热轧轧钢工艺的不同之处，从冷轧工艺的润滑加工、退火处理以及润滑 

剂的润滑性能等方面总结冷轧轧钢工艺的相关技术要点。 
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随着我国现代化进程的不断加快，社会发展水 

平的不断提高，人们对钢产品的要求也有所提升。我 

们必须不断地对传统轧钢工艺进行总结与创新 ，使 

轧钢工艺符合社会发展的要求。在轧钢工艺中，冷轧 

工艺是非常重要的部分，因此，对冷轧轧钢工艺的相 

关要点进行研究与分析，有利于更加了解轧钢工艺。 

I 轧钢工艺 

钢材的制作生产步骤繁多，其主要工艺是，钢铁 

原材料经过冶炼钢铁、模型铸造 、铸造成型等，再通 

过轧钢工艺(冷轧与热轧)，最终形成所需要的钢材。 

钢材成型的最后一道工艺就是轧钢，其大致的过程 

是给钢坯一定的压力，使钢锭产生变化形成一定的 

形状Ⅱ]。轧钢工艺按工艺不同主要分为冷轧轧钢工 

艺与热轧轧钢工艺。 

1．1 冷轧轧钢工艺 

冷轧轧钢工艺的流程相对来说较为分散，钢坯 

经过冷轧工艺后 ，其成品有：涂镀层板 、各类冷轧板 

等。冷轧轧钢工艺有一种处理工艺称为氧化膜的处 

理，其主要是把经过热轧的钢锭或者钢卷再次进行 

连续的三次工艺处理，在达到一定的标准后，方能进 

行进一步的冷轧工艺处理。氧化膜的处理工艺主要 

采用盐酸对钢锭或者钢卷进行处理l2]。一般情况下， 

就钢材的力学性能来说 ，热轧工艺比冷轧工艺的处 

理更好，经过热轧的钢材其可塑性和韧性都优于冷 

轧工艺的钢材成品。这主要是因为冷轧工艺会在钢 

材上残余一部分应力，从而影响到钢材的韧性与稳 

定性。冷轧轧钢工艺一般适用于小型的钢板与薄板 
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的生产。 

1．2 热SLSL钢工艺 

热轧轧钢工艺和冷轧轧钢工艺一样，都是使钢 

坯经过一定的加工后，成型为最终产品的一个深加 

工环节。热轧轧钢工艺的加工流程可简单地总结为： 

把钢坯投入具备一定温度的热炉中，进行重复多次 

的轧制后 ，再进行精轧，即挤压钢材，使其厚度达到 
一 定标准后进行加热处理，软化后再进行加工轧制， 

最后成型。在轧钢工艺中，热轧工艺相较于冷轧工艺 

来说应用更为广泛，热轧之后的钢材的厚度一般只 

有几毫米，几乎成型，但是在一定的特殊需求中，热 

轧后的钢材还需要经过冷轧工艺进行再次加工，才 

能达到产品的标准_3]。 

1-3 冷轧轧钢工艺与热SLSL钢工艺不同之处 

冷轧轧钢工艺与热轧轧钢工艺加工的过程与性 

质完全不同。二者的不同之处有以下几点：一是热轧 

工艺是在高温下进行，用一定的温度来软化钢材，并 

使其变薄，在加工过程中不会在结构上改变钢材原 

本的性能，而冷轧工艺则在结构上改变钢材的性能； 

二是冷轧轧钢工艺最后成型的钢材表面容易出现一 

定程度的屈曲情况，这也是冷轧钢产品保持承载力 

的表现，然而热轧钢产品则绝不允许屈曲的情况出 

现；三是由于二者加工过程中所产生残余应力的不 

同，致使两种轧钢工艺的成品在截面上也存在着很 

大差别。通常来说，热轧的钢材在残余应力作用下成 

为薄膜型钢材，而冷轧钢材则是弯曲型钢材[4]。 

2 冷SLSL钢工艺的相关要点 

钢坯通过一系列的热轧 、粗轧以及精轧的加 

工制作之后 ，形成钢卷。钢卷厚度一般保持在是 

2～4 mm，然后再继续用盐酸酸洗及退火加工处理， 



2015年第 6期 高登：冷轧轧钢工艺的相关要点分析 

再对钢卷进行薄化处理，使钢卷厚度保持在 0．8 mm 

以内，这就是冷轧轧钢工艺的大致加工流程。在冷轧 

轧钢工艺过程中，为了保证成品的质量，需要把握每 

个加工环节的要点，特别是润滑剂的使用，更需要加 

以重视。 

2．1 冷轧工艺的润滑加工 

在冷轧轧钢工艺加工环节中，润滑加工环节非 

常关键，影响到整个冷轧工艺的加工是否成功。因 

此，在润滑加工过程中，需要注意两点：一是在冷轧 

工艺润滑过程中，轧钢在轧制力的作用下会产生一 

层油膜，在润滑时要控制好钢卷的油性，保障轧锟与 

钢卷之间的摩擦力，防止打滑。控制好钢卷润滑的油 

性，能提高轧锟的使用效率，节约能量；二是保障冷 

轧轧钢工艺的润滑的冷却能力，良好的冷却能力可 

以很好地起到散热作用，即吸收由于轧锟与钢卷之 

间的摩擦而产生的热量，使钢卷能在恒温下进行轧 

制，利于轧锟保持一定的稳定性，进而使得轧制后的 

钢材能够达到厚度均匀的标准。 

2．2 冷轧工艺的退火处理 

冷轧轧钢工艺在退火处理这一加工环节中，一 

般采用的是不经过脱脂处理而直接进行退火的工 

艺。一般情况下，如果对钢材退火处理得不恰当，会 

使成品表面产生一定的斑点。恰当的退火处理对润 

滑剂的要求较高，具有良好退火性能的润滑剂，能保 

障退火处理的效率最佳畸]。 

2．3 冷轧工艺润滑剂的过滤性能 

冷轧工艺润滑剂的过滤性能也是保障钢材成品 

质量的一大要点。良好的过滤性能使钢材成品的表 

面达到一定的质量标准，这是由于在钢材进行轧制 

时，良好的过滤性能可以更好地去除润滑剂中的杂 

质，防止润滑剂中其他的添加剂成分被吸附在钢材 

的表面，从而使成品表面的质量达到规定标准。 

2．4 其他处理要点 

除了上述介绍的冷轧轧钢工艺中需要特别注意 

的要点，冷轧工艺的润滑剂还需要具备良好的清洁 

功能、氧化安定功能以及一定的稳定性。只有重视各 

环节需要注意的要点，才能使钢材成品的质量得到 

有效提高，使钢材成品的使用寿命得到提升畸]。 

3 结语 

随着我国经济水平的不断提高，我国对钢材产 

品的要求也更加严格，先进的钢材轧钢工艺能使钢 

材的内在质量与外观得到有效提高。对轧钢工艺技 

术要点进行分析，为钢材达到市场需求的标准奠定 

理论基础，同时在一定程度上促进轧钢工艺的创新。 
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检测诊断法、故障树分析法等∞]。 全的目的。因此，我们应在了解机电一体技术的基础 
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问题，使故障得到有效的解决，从而达到保证生产安 


