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(57)摘要

本发明提供一种宽厚板轧线自动转钢的控

制方法，属于冶金自动化技术领域。该方法中钢

板在轧机入口侧采用逆时针转钢，钢板在轧机出

口侧采用顺时针转钢，根据钢板的长度和宽度计

算目标角度，使用机器视觉实时识别转钢前钢板

挨着侧导板的某一条边与该侧侧导板边部之间

的夹角，根据该角度值与目标角度的偏差控制两

组交叉的锥形转钢辊道的速度，当检测到钢板转

动到目标角度后，转钢辊道停止，启动侧导板夹

持，计算夹持到位时侧导板的开度与转钢前钢板

的长度的偏差，当偏差在允许范围内时认为转钢

完成，继续后续轧制。本控制方法可实现自动转

钢，并保证转钢过程中钢板不会进入轧机且转钢

出现问题时能够及时报警，降低操作人员的劳动

负荷。
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1.一种宽厚板轧线自动转钢的控制方法，其特征在于，包括步骤如下：

S1：钢板在轧机入口侧采用逆时针转钢，钢板在轧机出口侧采用顺时针转钢；

S2：计算转钢的目标角度β；

根据钢板的长L、宽W计算钢板对角线与钢板长度方向的边的夹角α°，设置目标角度β＝

90°‑α°+Δ，则入口侧转钢的目标角度为：β入＝90°‑α°+Δ，出口侧转钢的目标角度为：β出＝‑

(90°‑α°+Δ)；其中，Δ为角度裕量；

S3：采用机器视觉跟踪识别传动侧侧导板边部与转钢前挨着它的钢板边部的夹角β′，

当入口侧转钢，β′‑β入＜0°或出口侧转钢，β′‑β出＞0°时，两组相对的转钢辊道以相反的速度

高速转动；当入口侧转钢，β′‑β入≥0°或出口侧转钢，β′‑β出≤0°时，转钢辊道停止，启动侧导

板夹持；当转钢过程中检测到钢板局部移出侧导板或转钢速度输出但转钢角度不变时停止

转钢，并进行报警；

S4：检测侧导板夹持到位时侧导板的开度与转钢前钢板的长度的偏差，当偏差在允许

范围内时认为转钢完成，继续后续轧制，否则进行报警。

2.根据权利要求1所述的宽厚板轧线自动转钢的控制方法，其特征在于，所述S2中角度

裕量Δ的取值范围为13°～α°。

3.根据权利要求1所述的宽厚板轧线自动转钢的控制方法，其特征在于，所述S3中转钢

辊道高速转动的速度为2‑2.5m/s。

4.根据权利要求1所述的宽厚板轧线自动转钢的控制方法，其特征在于，所述S4中偏差

允许范围为±100mm。

5.根据权利要求1所述的宽厚板轧线自动转钢的控制方法，其特征在于，所述S4中侧导

板的开度与转钢前钢板长度的偏差＝夹持到位时侧导板的开度‑转钢前钢板的长度。
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一种宽厚板轧线自动转钢的控制方法

技术领域

[0001] 本发明涉及冶金自动化技术领域，特别是指一种宽厚板轧线自动转钢的控制方

法。

背景技术

[0002] 宽厚板生产中，通过转钢来实现对成品宽度的控制，过程控制系统根据成品宽度

规格要求，通过模型设定在某个道次进行转钢，即将钢板旋转90°，使得长、宽尺寸对调，从

而达到对最终成品钢板的宽度控制。绝大多数宽厚板厂的转钢需要操作人员根据视频监控

手动操作转钢手柄控制转钢辊道速度，当钢坯转到合适的角度后，操作确认按钮，启动侧导

板夹持。由于每块钢的每个转钢道次都需要进行手动转钢操作，操作人员精神紧张，劳动强

度大。

发明内容

[0003] 本发明要解决的技术问题是提供一种宽厚板轧线自动转钢的控制方法，可以实现

自动转钢，并保证转钢过程中钢板不会进入轧机且转钢出现问题时能够及时报警，降低操

作人员的劳动负荷。

[0004] 该方法包括步骤如下：

[0005] S1：钢板在轧机入口侧采用逆时针转钢，钢板在轧机出口侧采用顺时针转钢；

[0006] S2：计算转钢的目标角度β；

[0007] 根据钢板的长L、宽W计算钢板对角线与钢板长度方向的边的夹角α°，设置目标角

度β＝90°‑α°+Δ，则入口侧转钢的目标角度为：βλ＝90°‑α°+Δ，出口侧转钢的目标角度为：

β出＝‑(90°‑α°+Δ)；其中，Δ为角度裕量；

[0008] S3：采用机器视觉跟踪识别传动侧侧导板边部与转钢前挨着它的钢板边部的夹角

β′，当入口侧转钢，β′‑β入＜0°或出口侧转钢，β′‑β出＞0°时，两组相对的转钢辊道以相反的

速度高速转动；当入口侧转钢，β′‑β入≥0°或出口侧转钢，β′‑β出≤0°时，转钢辊道停止，启动

侧导板夹持；当转钢过程中检测到钢板局部移出侧导板或转钢速度输出但转钢角度不变时

停止转钢，并进行报警；

[0009] S4：检测侧导板夹持到位时侧导板的开度与转钢前钢板的长度的偏差，当偏差在

允许范围内时认为转钢完成，继续后续轧制，否则进行报警。

[0010] 其中，S2中角度裕量Δ的取值范围为13°～α°。

[0011] S4中侧导板夹持到位时侧导板的开度与转钢前钢板长度的偏差＝夹持到位时侧

导板的开度‑转钢前钢板的长度。夹持到位时侧导板的开度与转钢前钢板的长度的偏差允

许范围根据现场实际情况确定。偏差允许范围一般为±100mm。

[0012] 本发明的上述技术方案的有益效果如下：

[0013] 上述方案中，可实现自动转钢，并保证转钢过程中钢板不会进入轧机且转钢出现

问题时能够及时报警，降低操作人员的劳动负荷。
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附图说明

[0014] 图1为本发明的宽厚板轧线自动转钢的控制方法的自动转钢前钢板位置；

[0015] 图2为本发明的宽厚板轧线自动转钢的控制方法的自动转钢逆时针方向转动基准

角度；

[0016] 图3为本发明的宽厚板轧线自动转钢的控制方法的自动转钢顺时针方向转动基准

角度。

具体实施方式

[0017] 为使本发明要解决的技术问题、技术方案和优点更加清楚，下面将结合附图及具

体实施例进行详细描述。

[0018] 本发明提供一种宽厚板轧线自动转钢的控制方法。

[0019] 该方法包括步骤如下：

[0020] S1：钢板在轧机入口侧采用逆时针转钢，钢板在轧机出口侧采用顺时针转钢；

[0021] S2：计算转钢的目标角度β；

[0022] 根据钢板的长L、宽W计算钢板对角线与钢板长度方向的边的夹角α°，设置目标角

度β＝90°‑α°+Δ，则入口侧转钢的目标角度为：β入＝90°‑α°+Δ，出口侧转钢的目标角度

为：β出＝‑(90°‑α°+Δ)；其中，Δ为角度裕量；

[0023] S3：采用机器视觉跟踪识别传动侧侧导板边部与转钢前挨着它的钢板边部的夹角

β′，当入口侧转钢，β′‑βλ＜0°或出口侧转钢，β′‑β出＞0°时，两组相对的转钢辊道以相反的

速度高速转动；当入口侧转钢，β′‑β入≥0°或出口侧转钢，β′‑β出≤0°时，转钢辊道停止，启动

侧导板夹持；当转钢过程中检测到钢板局部移出侧导板或转钢速度输出但转钢角度不变时

停止转钢，并进行报警；

[0024] S4：检测侧导板夹持到位时侧导板的开度与转钢前钢板的长度的偏差，当偏差在

允许范围内时认为转钢完成，继续后续轧制，否则进行报警。

[0025] 其中，在S2计算目标角度过程中，理论上，在钢板顺时针或逆时针旋转180°的范围

内，当转钢前钢板挨着传动侧侧导板的边部与传动侧侧导板边部的夹角β＝90°‑α°或β＝

90°+α°时，钢板对角线与侧导板的边部垂直，侧导板夹持后钢板保持不动，当0°≤β＜90°‑

α°或90°+α°＜β≤180°时，侧导板夹持后钢板的长度和宽度保持不变，当90°‑α°＜β＜90°+

α°时，侧导板夹持后钢板的长度和宽度能够对调。为了节约转钢时间同时减少侧导板的磨

损，在最小边界角度90°‑α°的基础上增加角度裕量Δ，设置目标角度β＝90°‑α°+Δ，定义从

轧机操作侧方向观察，钢板顺时针方向旋转角度为负，逆时针方向转过的角度为正。则入口

侧转钢的目标角度为：β＝90°‑α°+Δ，出口侧转钢的目标角度为：β＝‑(90°‑α°+Δ)，如图1、

图2和图3所示。

[0026] 例如：转钢前沿轧线方向，钢板长度L为4000mm，钢板宽度为3000mm，取角度裕量Δ

＝15°，钢板在轧机入口侧，采用逆时针转钢，则钢板对角线与钢板长度方向的边的夹角α°

＝arctg3/4＝36.87°，β＝90°‑36.87°+15°＝68.13°，侧导板夹持到位后的开度与转钢前钢

板长度的偏差的允许范围为±100mm，当实际角度β′与β的偏差β′‑βλ＜0°时，两组相对的转

钢辊道分别以+2m/s和‑2m/s的速度运行，当β′‑βλ≥0°时，两组相对的转钢辊道停止，启动

侧导板夹持，侧导板夹持到位后，如果|侧导板的开度‑4000mm|≤100mm，则认为转钢完成。
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[0027] 以上所述是本发明的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技术人员

来说，在不脱离本发明所述原理的前提下，还可以做出若干改进和润饰，这些改进和润饰也

应视为本发明的保护范围。
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图1

图2
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图3
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