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铝热轧卷厂家

生成日期: 2025-10-27

热轧钢工艺流程:炼铁→炼钢→连铸（或模铸）→热轧（出热轧产品）→冷轧（出冷轧产品）。热轧钢带连
续热镀是热镀锌板生产的一种全新工艺，这种工艺的应用提高了钢带生产的效率，对于保证钢带质量具有重要
意义。热轧钢带连续热镀锌生产产生于70年代的日本，该技术是提高钢带生产技术的一次重要革新，在人们对
热镀锌板质量要求越来越高的背景下，加强热轧钢带连续热镀锌技术的研究就成为了钢铁企业的必然选择。在
几十年的发展中，热轧钢带连续热镀锌生产技术获得了不同程度的发展，但是也积累了不少问题，解决这些问
题是提升热压钢带连续热镀锌生产技术水平的必然选择。热轧卷是在钢坯再结晶前的加工产品。铝热轧卷厂家

热轧轧制时，根据轧制计划，由板坯夹钳吊车逐块将板坯从保温坑取出，吊到板坯上料台架上上料，板坯
经称量辊道称重、核对，然后送往加热炉装炉辊道，板坯经测长、定位后，由装钢机装入加热炉进行加热。热
轧优点：1、热轧能改善金属及合金的加工工艺性能，即将铸造状态的粗大晶粒破碎，可以裂纹愈合，减少或消
除铸造缺陷，将铸态组织转变为变形组织，提高合金的加工性能。2、热轧通常采用大铸锭，大压下量轧制，不
提高了生产效率，而且为提高轧制速度、实现轧制过程的连续化和自动化创造了条件。铝热轧卷厂家很多时候
钢带又称带钢。

热轧轧机组成：带钢热轧机由粗轧机和精轧机组成。粗轧机组分半连续式、3/4连续式和全连续式三种：1、半
连续式有一台破鳞（去掉氧化铁皮）机架和 1台带有立辊的可逆式机架；2、3/4连续式则除上述机架外，还有2
台串列连续布置机架；3、全连续式由6～7台机架组成。精轧机组均由5～7台连续布置的机架和卷取机组成。带
钢热轧机按轧辊辊身长度命名，辊身长度在914毫米以上的称为宽带钢轧机。精轧机工作辊辊身长度为1700毫米
的，称为1700毫米带钢热轧机，这种轧机能生产1550毫米宽的带钢卷。

热轧轧制：由于摩擦阻力从轧件边部向中心越来越大，所以越靠近边部的金属质点横向流动的趋势越大，
反之中心部位的金属质点纵向流动的趋势越来越大，即中心部位的金属质点纵向流动快于边部，这就是为什么
轧件头部呈扇形，而尾部呈鱼尾形的原因，如果中心与边部流速差所引起边部的附加拉应力超过了金属的强度
极限，将出现边部裂纹。宽展其实是一个很复杂的过程，我们目前还没有一个明确的计算宽展的方法，大多宽
展的计算都是根据测量来的数据推断出来的，要么就是根据现场实际操作的经验获得的，所以这一方面研究的
空间很大。 钢带也可用于捆扎货物。

热轧工艺的介绍：当卷取机咬入带钢之前即穿带时，输出辊道、夹送辊、助卷辊和卷筒的速度均超前于末
机架轧制速度；当带钢被卷取机咬入以后，输出辊道、夹送辊、卷取机随精轧机同步进行升速轧制；当带钢尾
部离开末机架后，输出辊道、夹送辊要减速即滞后于卷取机卷取速度直到热轧钢卷尾部。卷取完成后，由卸卷
小车把钢卷托出至打捆机打捆。再由钢卷运输系统将钢卷继续向后运送，经打捆、称重、标记后，分别运送到
热轧钢卷成品库、冷轧原料库和精整原料库。需要检查的钢卷则送到检查线，打开钢卷进行检查和取样后，再
送回到钢卷运输系统，经打捆、称重、标记后分别送往热轧钢卷成品库、冷轧原料库和精整原料库。热轧减少
了金属变形的能量消耗。铝热轧卷厂家

通过热轧将铸态组织转变为加工组织，通过组织的转变使材料的塑性大幅度的提高。铝热轧卷厂家

什么是热轧？热轧属于热加工的轧制过程。热轧的主要设备是轧机。用于热轧的轧机种类很多，有二辊轧
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机、三辊轧机、三辊劳特轧机、四辊轧机、Y型轧机、二辊斜轧机、三辊斜轧机、横轧机、通用轧机以及各类专
业轧机等等。根据生产的产品品种、产品的质量要求、产量、场地条件等因素，热轧车间的轧机布置有许多形
式，如单机布置、单列或多列的横列式布置、追踪式布置、连轧式布置、棋盘式布置等。热轧生产的工艺流程
大体包括原料准备、加热、轧制、精整等几大工序。铝热轧卷厂家

上海幸亮实业有限公司主要经营范围是机械及行业设备，拥有一支专业技术团队和良好的市场口碑。公司
自成立以来，以质量为发展，让匠心弥散在每个细节，公司旗下镀锌，冷轧，彩涂深受客户的喜爱。公司注重
以质量为中心，以服务为理念，秉持诚信为本的理念，打造机械及行业设备良好品牌。上海幸亮凭借创新的产
品、专业的服务、众多的成功案例积累起来的声誉和口碑，让企业发展再上新高。


