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[摘  要]本文介绍冷轧带肋钢筋生产过程中如何选择原材料及根据原材料强度合理安排轧制面缩率。 
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1 概述 

冷轧带肋钢筋原材料为低碳钢热轧光圆盘条，因原材料牌号不同，含碳量不同，抗拉强

度不同，所使用的轧制面缩率不一样，造成产品质量差异较大，而市场上又很难买到专用母

材，故如何选择合适的原材料及确定轧制面缩率是生产的关键。 

2 轧制机理 

冷加工工艺设计的基础是对钢筋冷加工过程中钢筋结构变化和相应性能变化的认识。钢

筋在轧制过程中，金属晶料沿着变形的方向被拉长和延伸，使晶料扁平，形成纤维状、碎化、

畸变，在性能上具体表现为强度提高，延性降低的变化，即冷加工硬化。 

3 轧制常用工序 

常用的冷加工设备，根据传动方式可划分为主动轧机及被动轧机，即轧制动力是由轧制

机组主轴提供还是由拉线机提供；根据收线方式又分为上收线及下收线或立式及卧式；根据

受力方式又可分为拉拔、轧拔、主动连轧。 

4 原材料的选择 

目前我们常规产品为 5.5mm、7mm、8.5mm、10.5mm；但随着客户群的增长，应用范

围的扩大及适应设计理念，需要的产品规格越来越多，如 4.75mm、5mm、6mm、6.75mm、

8mm、10mm、11mm 等，而市场能购买的原材料常用规格又仅有 6.5mm、8mm、10mm、12mm。

因冷轧带肋钢筋厂家生产量一般不大，月产 1000~5000 吨不等，相对钢铁厂日均 500 吨/台
班，很难从钢厂订到专用母材。在市场上从代理商处购买来的原材，每批次炉号不尽相同，

造成原材强度离散性较大。故如何选择材料及轧制面缩率成为实际生产中的关键问题。 

5 轧制工艺试验 

我们选择不同的原材料进行不同的轧制工艺试验，以验证材料及面缩率对钢筋强度的影

响。 
5.1 轧制面缩率的试验 

我们选择：1.广钢（440MPa）12mm 轧制 10mm、10.5mm，   
2.宣化(440MPa) 6.5mm 轧制  6mm、 5.5mm 的试验。结果如表 1。 
 
 
 



 

表 1 轧制面缩率的试验 
原材料直径

（mm） 
抗拉强度

MPa 
伸长率  

(%) 
冷轧后直

径（mm）

面缩率 
（%） 

抗拉强度

MPa 
伸长率  

(%) 

12 440 32 10.5 23.4 604.6 8.0 

12 440 32 10.0 30.5 663.2 7.5 

6.5 440 32 6.0 14.8 550.4 8.5 

6.5 440 32 5.5 28.4 638.9 7.8 

 
5.2 轧制直径微调的试验 

根据规范 GB13788-2008 中对重量允许偏差±4.5%的要求，我们同时还进行一些轧制直

径微调的试验，即选用同一捆原材料，将成品轧制成满足重量上偏差及下偏差的钢筋不同直

径的试验。试验结果如表 2。 
 

表 2 轧制直径微调的试验 

原材料直径 

（mm） 

抗拉强度

（MPa） 

成品直径

（mm）

抗拉强度

（MPa） 

伸长率 

（%） 

12 440 10.28 586.5 6.8 

12 440 10.5 595.4 7.2 

12 440 10.7 597.2 7.5 

 
实验证明对于不同强度的原材料，选择合适的面缩率相当重要，原材强度高时选择小面

缩率，强度低时选择大面缩率，这种直径的微调对于质量控制及生产组织方面比较合理。直

径变化对强度影响不大，但对伸长率有一定的影响，为适用于产品质量处于临界状态时的一

种调整方法，但实用范围不很强。 
5.3 钢筋强度的经验公式 

CRB550Q 钢筋轧制后的抗拉强度 Rm的计算可以根据以下经验来估算 

Rm1=Rm0 × (A0/A1) 

式中 Rm1——轧制后钢筋抗拉强度，单位：MPa; 
Rm0——轧制前原材料抗拉强度，单位：MPa 

A0——原材料截面积，单位：mm2； 
A1——轧制后钢筋截面积，单位：mm2； 

根据经验，结合 CRB550 钢筋实际生产情况，冷轧后强度一般会提升 100~150MPa。 

6 轧制工艺的变化 

对于原材料强度较高或面缩率较大的产品，冷轧后半成品普遍存在高强度、低延伸率的

情况，为确保延伸率，通常会在调直过程中强行增加压下量牺牲部分强度的方式来提高产品

延伸率，不利之处在于调直机负荷过大，机器备件损耗快，且对钢筋有磨损。频繁调整，生

产效率低。如何提高轧后伸长率，解决生产效率及质量这一对自相矛盾的问题，针对目前产

品状况，我们于 2009 年 10 月对现有拉线机进行改造，a. 应力消除装置由原五个增加为七

个，增加反复弯曲的频次。b. 拉拔前增设一道修圆模，减少一次减径率，有效地提高了冷

轧后产品延伸率，使其高于或接近于 8%。 
 



 

7.产品性能的统计 

表 3 为 2009 年冷轧带肋钢筋产品性能的统计。通过表中我们看出，虽然从市场上采购

来的原材料较杂乱，但因我们采取行之有效的控制方法，产品质量较稳定，满足规范及客户

要求。 

表 3  2009 年产品性能的统计 

项      目 φ7.0 φ5.5 φ8.5 φ10.5 

最大值 637.8 663.9 650.2 628.4 

平均值 581.7 614.32 590.6 582.89 

最小值 552 553.44 551.4 552.8 

标准差 18.21 22.44 20.82 20.42 

бb（MPa） 

95%保证率 551.63 577.2 556.23 550.1 

最大值 12.43 12.67 11.8 11.8 

平均值 10.33 9.64 9.8 9.8 

最小值 8.43 8.45 8.24 8.3 

标准差 0.81 0.87 0.81 0.81 

δ10（%） 

95%保证率 9.0 8.2 8.5 8.5 

8.常用产品轧制原材料的选择 

根据我们多年生产经验，我们将产品面缩率分为三类： 
1）正常面缩率，即产品减径率在 23%~28%之间，此类产品应选择原材料抗拉强度在

430~480MPa 范围，轧制成我们常规产品 5.5mm,7mm,8.5mm,10.5mm； 
2）大面缩率，即产品减径率>28%，此类产品应选择原材料抗拉强度在 480~530MPa 范

围，轧制成 6mm,9mm,11mm 等非常规产品； 
3）小面缩率，即产品减径率<23%，此类产品应选择原材料抗拉强度在 410~430MPa 范

围，轧制成 5mm,8mm,10mm 等规格产品； 
原材料入厂后，质检部先按炉号逐捆检测，按强度高低分区域堆放。生产过程中根据订

单合理安排轧制，确保轧制后产品质量满足要求及质量的稳定性。 
表 4 常用轧制冷轧带肋钢筋的原材料的选择。 

表 4 冷轧带肋钢筋原材料选择 

原材料直径

（mm） 

原材抗拉强度

（MPa） 

伸长率 

（%） 

冷轧带肋钢

筋直径（mm）

冷拔光面钢

筋直径(mm) 

φ6.5 410~430 ≥23 --- Φ
CP
5.0 

φ6.5 430~480 ≥23 Φ
R
5.5  

φ6.5 480~530 ≥23 Φ
R
6.0 --- 

φ8.0 410~430 ≥23 -- Φ
CP
6.0 

φ8.0 430~480 ≥23 Φ
R
7.0  

φ10.0 410~430 ≥23 --- Φ
CP
8.0 



 

φ10.0 430~480 ≥23 Φ
R
7.0 -- 

φ10.0 480~530 ≥23 Φ
R
9.0 Φ

CP
9.0 

φ12.0 410~430 ≥23 Φ
R
10.0 Φ

CP
10.0 

φ12.0 430~480 ≥23 Φ
R
10.5 -- 

φ12.0 480~530 ≥23 Φ
R
11.0 Φ

CP
11.2 

 

9 新工艺的展望 

近年来不少钢筋加工厂在大力推广在线热处理的冷轧带肋钢筋加工工艺，这对于解决长

期困扰冷轧带肋钢筋抗拉强度及伸长率这一自相矛盾的问题是一个很好的尝试。但对于焊网

厂因原轧制设备大多为三面肋被动轧制，如何将在线热处理与原有设备相衔接，如何解决钢

筋收卷后产品性能内外一致等问题，对我们来说尚属新课题，有待于解决，并在实践中验证。 

10 结语 

钢筋焊接网广泛用于路、桥、板、墙及涵洞和沟渠等建筑物中，质量要求严，如何提高

产品性能，选择合适的材料及面缩率对我们是一个任重道远的课题。我公司自 1994 年成立

至今已有十六的历史，公司高层一直很重视生产工艺改造及产品质量统计工作，以上只是我

们工作中的一些总结。 
 


