
坯料的常见缺陷

冷轧带钢厂用的坯料是热轧带钢，坯料本身质量不佳及工艺操作的不正确，

审会出!J!I.各种缺陷。会给我们冷轧产品质量带来很大的影响

(1)氧化铁皮轧入

热轧带钢表而粘附着一层氧化铁皮， 其颜色多为灰黑色或红棕色， 分布而积

有大有小， 有块状也有条状，轧入深度亦有深浅之别。产生原因是轧制尴度高，

形成再生氧化铁皮被压入带铜表丽， 或加热时间过长及加热混度过高造成氧化气

氛向生成氧化铁皮在轧制时应入。其生成氧化铁皮的厚度， 通常取决于加热条件、

钢质， 开轧及终轧的温度。

(2)穹曲(俗称镰刀穹)

带钢的长度方向在水平丽上向一侧边弯曲。产生原因是轧辘辘型JJl:l工不正确

或根缝调整不平行，使fif钢延伸不一致， 另外部'钢坯:本身两边加热的温度不均，

也会促使轧制时延伸不一样，还有两边压下量调整如不当 ， 两侧轧辘轴瓦磨损不

一， 导卫装置安装不正确等均会导致带俐在轧制f:1才的弯曲。

(3)裂边

带钢边缘破裂严重时带铜边缘被撕成锯齿形， 井有明显的金属碎片。产生原

因比较复杂， 既和钢质有关，又与加热、 轧制工艺有关。 归结起米主要是轧辘辘

型设计不合理， 轧辘调整不正确， 低泪车L制，其次是常牵|可化学成分不合适成坯料

脆性大，再者坯料地缘存在裂缝或坯料过烧等， 都是产生裂边的原因。

(4)戈IJ伤(划痕)

带钢的表面有低于轧制面的纵横向划沟，长短不 ， 部位不定， 一般皇连续

或间断地分布于带俐的全长或局部。纵向划伤多为轧制时导卫板或银道有尖角与

带击|可接触形成， 戚在卷取过程中划伤， 横向划伤则由于带钢在冷床上横移到L在运

输等过程中受到擦伤造成。

(5)压痕

带钢表而上呈形状不同，大小不一的凹坑， 其凹坑不呈周期性。产生原因是

轧税、 夹送粮产生粘辑或~也附氧化铁皮， 若有异物掉在带钢表而上，经轧后脱落

也会在带钢表面形成凹坑; 另外带钢在堆放过程中与破物碰压，或同带有硬尖角

的物质垫底部也会形成带钢的压痕。



(6)统印

带钢表面有条带状或片状的周期性车L貌压印 ， 其压印部位较亮， 但没有明显

的凸凹感觉。产生原因是轧辍材质不良，使度低易损伤;平if钢{硬度商或轧钢时不

注意使辍面产生烙印或粘布'铁屑 。

(7)厚度不均匀

于it钢各部位的厚度不一致。厚度不均有纵向(长度方向上)和横向(宽度方向上)

之分，即在同一纵断面出现头、中、 尾部位的厚度不一致手日在同一横断面两边与

中间戒两边等音Il位的厚度不一致。产生原因是带钢加热温度不均戒各i首次压下分

配不合理导致带钢的塑性变形不一致， 轧辘辘型配置不当或轧辘弯刷变形也会造

成周期性的厚度不均:另外带钢本身的厚度不一致以及轧貌和两轴瓦磨损严重均

会使带钢出现厚度不均。

(8)结疤(又称重皮)

带钢表丽是"舌头"状或

外形轮廓极刁不4规贝则IJ ， 有闭合与不闭合， 有与钢的本体相联络并折合到带钢表面上，

而不易脱落， 有与钢的本体没有联络但粘合到带铜表而上， 易于脱落，有翘起和

不翘起的， 一般轧制产品的结疤不易翘起， 周固留有痕迹， 下面有氧化铁皮，由

炼钢造成的结疤容易翘起和张开， 下而有夹杂物。产生原因是钢统表而有残存的

结疤(重皮)， 轧后压入带钢表面上， ~且带钢表面凸凹不平， 涡'现深宽比不够，车L

件表丽严重舌IJ伤后再轧 ， 或成品前某一道次轧辘掉肉或有T&H良，带钢通过后表面

产生凸块， 再轧后呈周期性的生根结疤， 或因轧辄粘结金属物， 带铜通过后形成

凹坑，再轧时着延伸不一，四坑也会变形结疤， 另外轧制时外来金属物落在带钢

坯表团被带入轧貌，轧后压入带钢表而形成不生根结疤。

(9)表丽夹杂

带钢表而上有较明显的点状， 块状或条状的非金属夹杂物，其颜色为红棕色、

淡黄色和灰向色。产生原因是炼钢时造滔不好 、 感钢梢不净 ， 或干if钢加热时耐火

材料的崩裂， 带钢表而粘有非金属夹杂物，轧制~I才未剥落等造成表而夹杂。

(10)麻点

带钢表丽呈现有局部的或连续的成片粗糙丽， 分布着形状不一、 大小不同的

凹坑，严重时有炎似桔子皮状的比麻点大而深的麻斑。 产生原因是加热过程中带



钢表面氧化严重，轧制时氧化铁皮成片或块状压入手it钢表面上，在轧制过程中或

酸洗后脱落形成细小的坑， 即通称的氧化麻点，轧辘质量差， 磨损严重等也会造

成带钢的麻点， 也有的由于加热过程中被某种气你腐蚀，形成气体腐蚀麻点。

(11)折叠

带钢形成局部互相折合的双层金属。产生原因是辘型与压下量控制不当形成

大波浪被轧肝压合，或操作不当造成局部压合，加热温度差较大，局部变形不均，

两侧延伸不一也会形成折叠。

(12)分层

有明显的金属结构分离，破坏了带钢的弹体连续性。严重时贝IJ分成 2-3 层 ，

层与层之间有时有肉眼可见的夹杂物， 夹杂产生的分层部仿不固定。产生原因是

钢键轧带钢坯时缩孔未切净， 使带钢坯上带有缩孔残余，或钢徒有集中的夹杂物，

另外，化学'成分的严重偏析也可能形成分层。

( 13)红斑

带钢表面呈现赤红色的， 但有一定深度的斑点。产生原因是由于炉灰成朱除

掉的红色氧化铁皮压入带钢表团所致。

(1 4)气泡

带钢表丽无规律地分布有呈囚形的大小不一的凸泡， 其外缘比较圆润，大部

分是鼓起的， 也有的不鼓起而经酸洗后表面发亮， 其断面有分层并呈现凸起性的

空隙，产生原因是炼钢时沸腾不好， 出气不良 ， 使钢倪坯的内部产生严重气泡，

经多次轧制没有焊合起来， 或沸腾铜饺浇注温度过低， 浇注速度太快，使气体没

有跑出的机会，形成气泡的数量过多 ， 尺寸过大， 轧制未能焊合。

(15)裂缝

带钢表面有不同形状的破裂， 其方向是任意的。有一种是与轧制方向平行的

顺裂纹， 有一种是密集的鱼鳞状或针状裂纹。常出现在带钢边缘部位上， 裂纹严

重时，有明显的开口 ， 派而长。 这主要是坯料带米的 ， 如坯料的气泡破裂和坯料

的裂缝轧制后暴露，另外钢中疏、 磷成分出格或带钢的缓冷、 消除不好等都会造

成带钢的裂缝。

(16)毛刺

丰it钢的两边有时形成飞起的毛边，它是端困上的一种尖而薄的突出金属，此



种缺陷主要出现于宽甜'钢裁剪成窄带钢的干if钢坯上。产生原因主要是剪刃过饨，

剪刃松动莉|剪刃调控不当也会引起毛刺。
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