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前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由河北亚新不锈钢制品有限公司提出。

本文件由中国商品学会归口。

本文件起草单位：河北亚新不锈钢制品有限公司、河北朴星合金科技有限公司、邢台市聚友不锈钢

制品有限公司、邢台市万钧厨具有限公司、邢台聚瑞不锈钢制品有限公司、广西梧州市金海不锈钢有限

公司。

本文件主要起草人：姚伟科、张粉英、张小朋、张伟帅、杨计敏、路卫国、李栋、武迪、齐立科、

任战平、姚旭昌、刘刚。
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高精密冷轧不锈钢带生产工艺规范

1 范围

本文件规定了高精密冷轧不锈钢带生产的工厂建设、原料要求、生产工艺、质量控制和贮存要求。

本文件适用于高精密冷轧不锈钢带生产过程质量控制。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB/T 191 包装储运图示标志

GB/T 222 钢的成品化学成分允许偏差

GB/T 228.1 金属材料 拉伸试验 第 1 部分：室温试验方法

GB/T 3280—2015 不锈钢冷轧钢板和钢带

GB/T 19001 质量管理体系 要求

GB 21368 钢铁企业能源计量器具配备和管理要求

GB/T 23001 信息化和工业化融合管理体系 要求

GB/T 23331 能源管理体系 要求及使用指南

GB/T 24001 环境管理体系 要求及使用指南

GB/T 24789 用水单位水计量器具配备和管理通则

GB/T 36132—2018 绿色工厂评价通则

GB/T 45001 职业健康安全管理体系 要求及使用指南

GB 51093 钢铁企业喷雾焙烧法盐酸废液再生工程技术规范

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

冷轧不锈钢带 cold-rolled stainless steel strip

以不锈钢毛坯为基础原料，在常温下经过冷轧，热处理之后而形成的附属工业钢带产品。

4 工厂建设

基本要求

4.1.1 合规性要求如下：

a) 依法设立；

b) 近 3 年(含成立不足 3 年)无较大及以上安全、环保、质量等事故；

c) 近 3 年内未被列入国家相关失信企业名单；

d) 各种污染物排放指标应符合国家和地方现行有关要求；

e) 依据行业、地方相关要求开展清洁生产评价。



T/CS 093—2025

2

4.1.2 基础管理职责应符合 GB/T 36132—2018 中的 4.3.2 的要求。

基础设施

4.2.1 建筑设施要求如下：

a) 应从建筑材料、建筑结构、采光照明、绿化及场地、再生资源及能源利用等方面进行建筑的

节材、节能、节水、节地、无害化及可再生能源利用；

b) 宜集约利用厂区，在满足生产工艺前提下，优先采用联合厂房、多层建筑、高层建筑等。

4.2.2 专用设备要求如下：

a) 应无钢铁产业政策和结构调整指导目录中规定的淘汰类装备；

b) 生产工艺、建设规模、主要装备等应符合国家、地方相关产业政策等要求。

4.2.3 通用设备应采用效率高、能耗低、水耗低、物耗低的产品，宜使用变频电机、变频空压机、变

频风机、节能高效水泵、蒸汽发生器、低氮燃烧器等设备。

4.2.4 计量设备要求如下：

a) 应依据 GB 21368 的要求配备、使用和管理能源计量器具，厂进出用能单位、进出主要次级

用能单位、主要用能设备能源计量器具配备率应符合 GB 21368 要求；

b) 应依据 GB/T 24789 的要求配备、使用和管理用水计量器具，厂用水单位、次级用水单位、

主要用水设备水计量器具配置率应符合 GB/T 24789 的要求。

a) 应配备外径千分尺、光泽度仪、数显外径千分尺、盒尺、数显维氏硬度计、光学显微镜、拉

力试验机等辅助检测设备，测设备应按计量管理办法定时检验，合格方可使用。

4.2.5 污集物处理设备要求如下：

a) 环保设施建设应符合三同时制度和环境影响评价制度等国家、地方相关要求；

b) 酸洗过程、彩涂喷漆过程、锅炉烟气及易产尘点应配套相应的废气、废水等环境治理设施，

处理能力应满足工厂正常生产时达标排放要求；

c) 含有酸处理的工厂宜建设发酸再生工程，工程的建设及维护管理应符合 GB 51093 等相关定。

管理体系

4.3.1 质量管理体系

应建立、实施并保持质量管理体系，质量管理体系应符合 GB/T 19001 的要求。

4.3.2 职业健康安全管理体系

应建立、实施并保持职业健康安全管理体系，职业健康安全管理体系应符合 GB/T 45001 的要求。

4.3.3 环境管理体系

应建立、实施并保持环境管理体系，环境管理体系应符合 GB/T 24001 的要求。

4.3.4 能源管理体系

应建立、实施并保持能源管理体系，能源管理体系应符合 GB/T 23331 的要求。

4.3.5 信息化和工业化融合管理体系

宜建立、实施并保持信息化和工业化融合管理体系，信息化和工业化融合管理体系宜符合 GB/T

23001 的要求。

5 原料要求
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钢的牌号、分类及化学成分(熔炼分析)应符合 GB/T 3280—2015 表 16～表 20 的规定。各国不

锈钢牌号对照参见 GB/T 3280—2015 附录 A。不锈钢的特性和用途参见 GB/T 3280—2015 附录 B。

成品化学成分允许偏差应符合 GB/T 222 的规定。

6 生产工艺

工艺流程

高精密冷轧不锈钢带生产工艺流程如图 1 所示。

图 1 生产工艺流程

冷轧

6.2.1 应采用多道次轧制工艺，根据目标厚度和材质特性确定各道次的压下量分配。首道次压下量宜

控制在 15％ 以内；后续道次应逐渐增加压下量，每道次压下量在 10％～20％；每道次压下量应保持

均匀。​

6.2.2 轧制力波动范围应控制在设定值的 ±3％，应根据不同的轧制阶段和带材厚度，合理调整轧制

力。

6.2.3 轧制速度应根据带材材质、厚度以及设备能力合理设定，速度波动范围应控制在 ±0.5 m/min

以内。在轧制过程中，应避免速度突变，对带材表面质量和板形产生不良影响。

6.2.4 应配备高精度的 X 射线测厚仪，实时监测带材厚度，厚度偏差应控制在 ±0.003 mm 以内。应

根据厚度测量反馈信号，自动调整轧辊辊缝，确保产品厚度精度。

清洗

6.3.1 冷轧后的不锈钢带应进行清洗，去除表面残留的轧制油、铁屑等杂质。采用碱性脱脂剂进行脱

脂清洗，脱脂剂浓度应控制在（30～50）g/L，清洗温度为（50～60）℃，清洗时间不少于 3 min。

6.3.2 脱脂后应用清水进行多道次漂洗，确保带材表面无脱脂剂残留，漂洗水的电导率应小于 10

μS/cm。
6.3.3 清洗后应热风干燥，干燥温度控制在（80～100）℃，风速控制在（10～15）m/s。清洗完成的

不锈钢带应无水分残留。

退火

6.4.1 应根据不锈钢带的材质和冷轧加工硬化程度，选择合适的退火方式，如连续退火或间歇退火：

a) 连续退火适用于大规模生产，能提高生产效率和产品质量稳定性；

b) 间歇退火适用于小批量、多品种生产。​

6.4.2 退火温度偏差应控制在 ±10℃ 以内。​

6.4.3 退火时间应根据带材厚度、炉内气氛以及加热速度等因素合理确定，确保带材充分消除加工硬

化，恢复良好的塑性和韧性。

6.4.4 不锈钢包边料退火技术要求按表 1 执行。
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表 1 退火技术要求

材质 品种 硬度 HV 厚度/mm 亮度

201 常规料 220～240 ±0.02 170 度以上

201 常规料 190～250 ±0.03 150 度以上

201 常规料 190～235 ±0.03 160 度以上

304 特殊料 155～160 ±0.02 350 度以上

拉矫

退火后的不锈钢带应通过拉矫机进行板形矫正。拉矫过程中，应实时监测带材的板形，通过调整拉

矫机的辊缝、张力等参数，消除带材的浪形、瓢曲等板形缺陷，使带材的平直度达到 1.0I 单位以内。

分条

6.6.1 应根据客户需求确定分条宽度，分条宽度偏差应控制在 ±5 mm 以内。分条前应检查分条刀具

的锋利度和安装精度，刀具的刃口磨损量不应超过 0.02 mm。​

6.6.2 分条过程中，应控制分条速度，保持张力稳定，防止带材边缘出现毛刺、卷边等缺陷。

6.6.3 分条后应对带材边缘进行检查，边缘应光滑、无裂纹。

包装

6.7.1 宜采用三层包装，内层为防锈纸紧密贴合钢带表面，中层为塑料薄膜包裹，外层为厚度不小于 3

mm 的木箱。内包装确保无空气残留，防止在运输和贮存过程中产生锈蚀和划伤。​

6.7.2 外包装木箱应牢固，通过钢带打包固定，满足长途运输的要求。

6.7.3 包装箱外部应标注产品规格（厚度×宽度×长度）、数量、重量、生产厂家、生产日期等信息，

同时按 GB/T 191 的规定选择使用“防潮”“轻放”“向上” 等包装储运图示。

7 质量控制

原材料控制

原材料进厂应检测入库，原料化学成分、组织结构、厚度、宽度和重量应符合合同要求。

过程检验

7.2.1 每道工序应采用自检、互检和专检方案，使用工序控制流程卡跟踪加工过程。

7.2.2 在冷轧、清洗、退火、拉矫、分条等各生产环节，应定期对带材的厚度、宽度、板形、表面质

量等进行测量和检查，记录关键工艺参数和检验结果。​

7.2.3 应检查退火后的带材硬度，每批产品至少抽检 3 个试样进行硬度测试。​

7.2.4 应观察清洗后带材表面清洁度、拉矫后带材板形和分条后带材边缘质量，对缺陷进行记录和统

计，及时调整工艺参数，各环节产品质量应符合产品技术文件要求。

成品检验

7.3.1 不锈钢带应符合 GB/T 3280—2015 的规定。

7.3.2 每卷成品钢带应进行全面检验，包括尺寸偏差、力学性能、表面质量等。尺寸偏差应符合 GB/T

3280—2015 的规定；力学性能应符合 GB/T 228.1 的要求；表面质量应符合 GB/T 3280—2015 的规定，

表面不应有明显的划伤、麻点、色差等缺陷，表面粗糙度 Ra 应不大于 0.4 μm。​

7.3.3 对于有特殊要求的产品，如高耐腐蚀性、高导电性等，应进行相应的特殊性能检测，检测方法

和指标应符合客户要求或相关规定。
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8 贮存要求

钢带应贮存在干燥、通风良好的仓库内，仓库地面应平整、无积水，环境湿度控制在 60％ 以下。

不同规格、材质的钢带应分开存放，堆放高度不宜超过 1.5 m。​

贮存时间不宜过长，一般不超过 3 个月，超过贮存时间应重新检验合格后，方可发货。
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