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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责任。

本文件由河北省中小企业服务联合会提出并归口。

本文件起草单位：河北博远科技有限公司、重庆鸿新盛金属材料有限公司、咸阳海龙密封复合材料

有限公司、重庆万润金属材料有限公司、河北专精特新科技服务有限公司。

本文件主要起草人：丁世清、张浩、孙凯强、杨海峰、崔亚慧、宋步学、刘永娜、王书锋。

本文件首次发布。
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引 言

目前有关不锈钢冷轧钢带的国家标准、行业标准均已很完善，但有关不锈钢冷轧钢带表面缺陷检验

方法目前尚无相关标准发布实施。为规范不锈钢冷轧钢带表面缺陷的检验要求，促进不锈钢冷轧钢带产

业的高质量发展，更好满足客户需求，有必要制定相应的检验技术标准。

本文件正是为弥补这一行业薄弱环节，在收集、分析、研究了大量国内外最前沿的不锈钢冷轧钢带

表面缺陷，并结合起草单位自身多年在技术研发、生产加工、检验检测从业经验经历，在数百次试验基

础上，并通过深入的研究总结，同时征询吸收了行业其他兄弟企业宝贵意见基础上形成并完成了本文件

的起草工作。

在本文件起草过程中，恰逢国家工业和信息化部印发了《制造业质量管理数字化实施指南（试行）》

（工信厅科﹝2021﹞59号），对制造业质量管理数字化提出了具体要求。结合不锈钢冷轧钢带行业现状

及其加工制造和检验的具体特点，本文件提出了不锈钢冷轧钢带质量管理数字化的总体要求及具体要求，

作为不锈钢冷轧钢带行业高质量发展和不锈钢冷轧钢带生产企业质量改进提升的努力方向。
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不锈钢冷轧钢带表面缺陷检验方法

1 范围

本文件规定了不锈钢冷轧钢带（以下简称“钢带”）常见表面缺陷的名称、定义、产生原因、检验

方法及器具、预防或处理措施。

本文件适用于耐腐蚀不锈钢冷轧钢带加工过程中表面常见缺陷的检验和预防控制。

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 3280 不锈钢冷轧钢板和钢带

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 总则

钢带种类范围，规格牌号应根据 GB/T 3280 确定。

钢带表面质量检验前应满足所选检验方法的技术要求。

钢带表面缺陷，是指钢带表面存在的不合理或不满足质量要求的瑕疵。

对钢带表面质量进行检验时，应编制钢带表面质量检验规范和作业指导书并严格执行。

5 检验方法

应根据钢带表面缺陷的种类，选择合适的检验方法。检验方法包括抽检和全检等不同方式。

表面缺陷一般可通过人工目测结合放大镜等辅助工具进行检验。

缺陷尺寸一般应采用满足要求的常规量检具进行检测。

对于复杂及特殊缺陷，应选择合适的专业量检具进行检验。

在选择检验方法时，应兼顾检测效率和检测精度，并与制造生产工艺相匹配。

钢带表面常见缺陷名称、缺陷定义、产生原因、检验方法及器具、预防或处理措施等，见附录 A 。

6 检验规则

钢带生产加工中的过程检验，经工序操作人员自检后，交制造商质量检验部门进行专检。

7 检验结果评价

根据钢带表面缺陷检验结果，对钢带表面质量作出评价。

钢带表面质量应符合 GB/T 3280 规定。

7.2.1 钢带不允许有任何影响使用的缺陷，具体要求如下：
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a) 成卷交货的钢带，允许有少量不正常的部分；

b) 对不经抛光的钢带，其表面允许有个别深度小于厚度公差之半的轻微麻点、擦划伤、压痕、

凹坑、辊印和色差。

7.2.2 钢带边缘应平整，具体要求如下：

a) 切边钢带边缘不允许有深度大于宽度公差之半的切割补齐和大于钢带厚度公差的毛刺；

b) 不切边钢带不允许有大于宽度公差的裂边。

8 质量管理数字化

总体要求

不锈钢冷轧钢带制造企业，应逐步推进并不断提升智能化、绿色化改造及转型升级，应在产品研发

设计、加工制造及检验检测全过程强化新一代信息技术与质量管理的深度融合，并以数字化赋能全过程

全方位质量管理。

具体要求

不锈钢冷轧钢带制造企业，应逐步推进并实施全流程物料数字化管理，逐步建立健全与数字化制造

相适应的仓储物流系统，在原材料采购、生产加工、仓储物流、交付及售后服务全过程提升物料数字化

追溯管理水平；应不断强化检验测试数字化管理；应着力推动在线检测、计量等仪器仪表升级，促进制

造装备与检验测试设备互联互通，提高质量检验效率，提升测量精密度和动态感知水平；应逐步运用机

器视觉、人工智能等新技术，提升生产质量检测全面性、精准性和预判预警水平；应逐步提高运用信息

化系统以及在数字化条件下应用质量管理技术方法的能力。
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附 录 A

（资料性）

不锈钢冷轧钢带表面缺陷检验方法

表 A.1 不锈钢冷轧钢带表面缺陷检验方法

序号 缺陷名称 缺陷定义 产生原因 检验方法及器具 预防或处理措施

1 氧化痕

钢材表面无规则线状或条

状白色氧化印痕，严重时

连续出现甚至起皮

原材料冶炼所夹

杂质

目测判断

长度检具测尺寸

1、加强原材料入厂检验控制；

2、按订货标准及合同约定处理；

3、可考虑切边让除。

2 毛边线
距卷材边缘20mm内的断续

线痕
热轧不当产生

目测判断

长度检具测尺寸

1、加强原材料入厂检验控制；

2、按订货标准及合同约定处理；

3、可考虑切边让除。

3 穿孔 钢材不规则状穿透性孔洞

轧制中因鳞状折

叠夹杂或压入异

物导致

目测判断

长度检具测尺寸

1、加强原材料入厂检验控制；

2、按订货标准及合同约定处理；

3、给予标识，并考虑切除。

4 锈斑

钢材表面黑色或黄褐色不

规则氧化锈蚀物，多呈点

状或片状分布

在除鳞或酸洗时

氧化皮未除净；轧

制或储运不当等

目测判断

长度检具测尺寸

1、加强原材料入厂检验控制；

2、按订货标准及合同约定处理；

3、加强轧制加工过程及储运控

制管理，避免水、汽及潮湿。

5 酸洗白斑
因酸洗不彻底在钢材局部

出现的白色或咖啡色花纹

因酸洗不彻底，导

致钢材局部产生

变白或咖啡色花

纹

目测判断

长度检具测尺寸

1、加强原材料入厂检验控制；

2、按订货标准及合同约定处理；

3、白斑较重时，可考虑改轧其

他规格产品。

6 划痕 钢材表面划痕或拉伤
轧制不当产生层

间刮擦

目测判断

长度检具测尺寸

1、仔细调整设备，消除异常；

2、轧制时将收卷张力调整至合

理状态或加衬纸。

7 纸硌印
因衬纸的皱褶在钢带留下

的纸纹印或伤痕

冷轧时卷入钢带

的衬纸皱褶所留

下的印纹

目测判断

长度检具测尺寸

1、严格控制衬纸质量。

2、衬纸时应仔细垫平，防止起

皱

8 料头压痕
钢带两端头出现的加工压

痕

轧制、拉矫等加工

时在钢带两端头

产生压痕

目测判断

长度检具测尺寸

1.轧制前在钢带两端头焊接引

带或加垫衬纸；

2.拉矫时对收卷料头用板锉进

行打磨或加垫衬纸。

9 泡痕 不规律泡印痕

退火时冷却不当

引起局部变形或

轧制时存在不良

板形所致

目测判断

长度检具测尺寸

1、调整冷却水流量或冷却风机

频率及炉内张力；

2、调整控制轧制板形

10 缩痕

垂直于轧制方向的规律性

横向印痕，一般存在于钢

带宽度方向一侧，严重时

会有明显手感

因钢带前期已产

生较严重凹陷，经

后续轧制或拉矫

无法消除而形成

的印痕

目测或手触判断

1、严格工序控制，注意张力合

理配置；

2、确保轧制中钢带内圈挂齐；

3、剪床倒料采用合格内圈，并

合理调节张力，发现缩卷及时重

倒卷。

11 辊痕 冷轧过程中轧辊在钢带表 轧制时因轧辊表 目测或手触判断 轧制前仔细检查轧辊表面并清
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序号 缺陷名称 缺陷定义 产生原因 检验方法及器具 预防或处理措施

面留下的压痕 面附有凸起异物

造成钢带表面凹

痕或因轧辊表面

存在凹陷造成钢

带表面产生凸痕

除异物、修复缺陷后方可进行轧

制。

12 辊印 轧制中轧辊留下的辙印。

轧辊轴调整不当，

受力不均或轧压

力过大产生

目测或手触判断
仔细调整轧辊使其受力均匀，轧

制力适当。

13 波纹
沿带宽方向并以一定间距

出现的波纹

因轧辊振动、张力

波动等不良因素

产生

目测或手触判断

1、尽量提高轧制速度，减小震

动。

2、调整设备传动间隙，减小和

避免设备震动。

14 暗亮印

沿钢带轧制方向出现的单

条或多条暗印或亮印，较

宽时与色泽不均表现类

似。

轧辊表面受损传

递到钢带表面
目测检验

定期调整更换轧辊，严格工序控

制

15 橘皮纹
钢带全宽度方向或局部出

现的橘皮状纹路

退火气氛不良或

轧制下压量过大

或材料延伸率低

而拉矫时延伸过

大等因素造成

目测检验

1、保证热处理气氛良好；

2、选择合理轧压力；

3，拉矫时控制延伸率。

16 斜纹
钢带边缘出现的具有一定

角度的斜花纹

因钢带存在偏差

或轧辊压力不均，

起轧时钢带跑偏

所致

目测检验

1、控制钢带原材料尺寸偏差

2、仔细调整轧辊轧压力均匀一

致，防止钢带跑偏

3、合理调整并匹配张力。

17 螺旋纹
与长度方向呈45度左右的

带状纹

轧辊磨削加工时，

因进刀量过大产

生花纹，在轧制时

在钢带表面留下

印痕。

目测检验

提高并确保轧辊磨削加工质量，

及时发现并更换产生螺旋纹缺

陷的轧辊。

18 色差 钢带表面呈现色泽不均 轧辊磨削造成 目测检验
及时修复、调整、更换轧辊及轴

承

19 异物
外来物轧入钢带表面，形

成类似剥片状缺陷

轧制过程中异物

压入钢带 目测检验 严格操作规程，避免异物进入

20 绒毛印
钢带边缘部分压入的不规

则纤维印痕

因原材料边裂或

毛刺过大，在轧

制、拉矫时将毛毡

纤维等附着物压

入

目测检验

1、原材料做切边处理；

2、严格操作规程，避免异物进

入。

21 水渍印
钢带表面因残留水分或受

潮留下水渍印痕

清洗速度过快、挤

干辊表面损坏或

挤干辊压力不够

导致钢带材表面

残留水分

目测检验

1、降低清洗速度；

2、仔细检查调整，并确保挤干

辊表面完好，挤干压力适中。

22 碱渍印
钢带表面因残留碱液所形

成的白色污渍印痕

因碱液不清洁或

碱液配比不合适 目测检验
1、及时检查刷辊和挤干辊；

2、定期清理碱洗槽和清水槽 ；
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序号 缺陷名称 缺陷定义 产生原因 检验方法及器具 预防或处理措施

或温度过低或残

留积液未及时清

理干净

3、严格操作规程，确保脱脂温

度。

23 石墨印

钢带在退火炉加工中沿轧

制方向出现的带状条纹或

沿板宽方向出现的规律性

白色或发亮条纹。

原材料板形不良

或石墨辊与钢带

运行不同步或石

墨辊硬度不良

目测检验

1、严格控制原材料进货板形；

2、增加退火炉内张力 ；

3、确保石墨辊与钢带同步运行；

4、确保石墨辊质量。

24 油渍印

钢带表面附着了润滑油或

其他油渍印痕，不规则分

布

轧辊或钢带表面

沾染油污未予及

时清理

目测检验

1、严格操作规程，防止油污及

其他污渍污染轧辊及钢带表面；

2、及时检查并清理油污及其他

所有污渍，保持轧辊及钢带接触

部位的清洁；

3、强化设备运维管理，严格点

检制度，避免设备跑冒滴漏；

4，定期更换碱水，清水，最大

程度保证清洗效果。

25 蓝或灰色
退火加工后全部或局部呈

蓝或灰色

退火炉内保护气

氛不良所致
目测检验

1、调整退火速度

2、检查氨分解是否充分

3、炉内露点是否合理

4、保证炉身密封性良好

26 异色
退火加工后全部或局部呈

异常颜色。

因设备故障导致

退火过程中意外

停炉

目测检验

1、 严格操作规程，提高操作技

能，杜绝人为失误；

2、 强化设备运维管理，严格点

检制度，确保设备正常运行。

27 黑点
钢带呈现规律或不规律连

续性黑点

因退火炉马弗管

内壁长期积炭、油

污等污物掉落在

钢带表面未及时

清理，后经轧制形

成表面连续性黑

点

目测检验

1、强化设备运维管理，严格点

检制度，定期维护设备，及时清

理积炭、油污等污物；

2、轧制前及时清理钢带表面。

28 胶印
轧制后在钢带表面出现的

白色块状或条状胶印

1、因衬纸接头胶

带附着在钢带头

尾未予及时清理；

2、原料分切时为

避免产生刀伤而

粘贴在刀口处的

胶带附着在钢带

未清理

目测检验

1、严格操作规程，防止胶渍残

留；

2、改进加工工艺，选择无遗痕

新型环保胶。

29 酒精印 酒精残留所致花纹痕

拉矫时所喷洒酒

精未及时蒸残留

钢带所致

目测检验

1、严格操作规程，适当降低机

组运行速度；

2、适当减少酒精喷射量及频率；

3、及时擦拭轧辊及工件表面。

30 虫印
轧制后在钢带表面出现的

虫印

昆虫等异物落在

轧辊、钢带上被轧

印在钢带表面

目测检验

1、严格操作规程，防止昆虫等

异物进入作业区；

2、在各工序增加防护、除虫设

施。
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31 凸起 表面不规则凸起 原材料质量所致 目测检验

1、加强原材料入厂检验控制；

2、按订货标准及合同约定处理；

3、可考虑修复或让除。

32 皱褶
沿轧制方向产生的基本平

行状的筋条延伸状皱褶。

钢带过软或因版

型不良，在承受较

大张力时产生

目测检验

1、严格操作规程，避免退火速

度异常；

2、严格控制并避免异常版型；

3、轧制时仔细调整优化张力。

33 边缘豁口 钢带边缘呈锯齿状豁口

1.原材料分切不

良，轧薄后因应力

集中出现开裂；

2.轧制时因刮边

产生边缘撕裂。

目测检验

1、加强原材料入厂检验控制；

2、严格操作规程，避免轧制时

发生刮边。

34 磕边
钢带卷边缘呈现的波浪、

嵌入、凹陷、磕伤等伤痕

因钢带跑偏；碰

撞、挤压等不当所

致。

目测检验

1、严格工艺纪律和起重安全操

作规程，避免吊装、转运磕碰；

2、严格操作规程，避免钢带收

卷产生不齐等缺陷；

3、严格贮存制度，合理存放。

35 断裂 钢带断裂

1、轧制过程中因

设备故障造成钢

带断裂；

2、因钢带边部不

良或存在孔洞，在

张力作用下断裂；

3、操作失误。

目测检验

1、严格操作规程，提高操作技

能，杜绝人为失误；

2、强化设备运维管理，严格点

检制度，确保设备正常运行；

3、加强原材料入厂检验和工序

控制管理，对不合格钢带在轧制

或拉矫前采取切边等补救措施。

36 收卷不齐
钢带卷侧面出现参差不齐

现象

1、设备故障，钢

带无法对中；

2、钢带端部卷曲

挂带不齐。

目测检验

钢直尺

直角尺

1、严格操作规程，确保设备运

转正常；

2、严格工序初始挂带对中。

37 切边超差 切边宽度尺寸超差

钢带宽度预留尺

寸不足或加工不

当造成局部变窄

或切边尺寸超差

钢卷尺

1、严格控制预留修边量；

2、严格操作规程，防止制轧、

退火、拉矫等工序造成局部横向

拉窄；

3、严格控制切边尺寸精度。

38 切边不良
剪切断面存在皱纹、凹凸、

毛刺等缺陷

1、剪切刀片刃口

磨损或钝化；

2、剪切间隙调整

不当；

3、吃刀量不合理。

目测检验

1、强化设备运维管理，严格点

检制度，保持刃口精度和剪切间

隙处于最佳状态；

2、严格操作规程，确保吃刀量

符合工艺规定。

39 剪痕
钢带切边处出现的等宽连

续或断续性剪切痕。

切边时吃刀量过

大或刃口磨削不

当。

目测检验

1、严格操作规程，确保吃刀量

符合工艺规定；

2、强化设备运维管理，严格点

检制度，确保刃口磨削精度符合

工艺要求。

40 凹凸辊痕
垂直于钢带轧制方向的直

线形凹凸辊痕

1、拉矫时停机过

快；

2、拉矫机轧辊调

整不当。

目测检验

1、严格操作规程，在拉矫加工

时精准操作，控制好下压量并避

免过快停机等不当操作；

2、强化设备运维管理，严格点
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检制度，按工艺要求精准调节拉

矫机轧辊间隙；合理分配下压

量；避免异常紧急停机。

41 浪波 钢带呈现波浪状缺陷
轧制、拉矫操作不

当。
目测检验

1、强化操作规程，严格按工艺

要求进行轧制、拉矫操作；

2、强化设备运维管理，严格点

检制度，按工艺要求精准调节设

备参数。

42 人字纹
钢带呈现对称性人字形波

纹

轧制、拉矫操作时

压下和张力不平

衡造成

目测检验

1、强化操作规程，严格按工艺

要求调整道次压缩比，选择合理

轧辊；

2、强化设备运维管理，严格点

检制度，按工艺要求精准调节张

力和压下率。

43 亮边
轧制后钢带边缘呈现一定

宽度的亮边

轧制时先轧制宽

度较窄钢带后再

轧制较宽带材时，

未及时更换调整

轧辊。

目测检验

1、强化操作规程，严格按工艺

要求的顺序及参数进行操作；

2、强化设备运维管理及点检制

度，严格按工艺要求合理配备轧

辊

44 纸印 钢带表面呈纸纹印

1、因轧制不当，

在较厚钢带轧制

时因中间凸起较

大将垫纸压入钢

带表面；

2、垫纸纤维粗大

粘附于钢带被压

入。

目测检验

1、强化操作规程，严格按工艺

要求的下压量进行轧制操作；

2、强化首检制度，精心调整并

按工艺要求降低开卷张力和轧

制第1道次的张力；

3、加大吸尘器的抽风量，及时

清除异物；

3、确保衬纸质量符合要求。


