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(57)摘要

本发明涉及一种适用于宽厚板控冷区域的

板形在线检测装置及方法，属于冶金行业宽厚板

板形检测设备及方法技术领域。本发明的技术方

案是：支架（1）安装在控冷区域输送辊道上；中间

摆杆（3）、左摆杆（4）和右摆杆（5）为T形结构，底

部设有滚轮，上端活动安装在支架（1）内，编码器

一（6）、编码器三（8）和编码器二（7）分别设置在

中间摆杆（3）、左摆杆（4）和右摆杆（5）的上侧一

端；阻尼器（2）安装在支架（1）的两侧。本发明的

有益效果是：通过钢板通过时检测装置的偏转角

度计算出板形，得出板型缺陷，能够第一时间了

解钢板在控冷区域的变形趋势与程度，明确调整

方向及对控冷参数的精准调整，实现钢板的等温

相变、均匀冷却。
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1.一种适用于宽厚板控冷区域的板形在线检测装置，其特征在于：包含支架（1）、阻尼

器（2）、摆杆、编码器一（6）、编码器二（7）和编码器三（8），所述支架（1）为门型支架，安装在

控冷区域输送辊道上；摆杆包含中间摆杆（3）、左摆杆（4）和右摆杆（5），为T形结构，底部设

有滚轮，上端活动安装在支架（1）内，编码器一（6）、编码器三（8）和编码器二（7）分别设置在

中间摆杆（3）、左摆杆（4）和右摆杆（5）的上侧一端；阻尼器（2）有两个，安装在支架（1）的两

侧。

2.根据权利要求1所述的一种适用于宽厚板控冷区域的板形在线检测装置，其特征在

于：所述支架（1）、阻尼器（2）、中间摆杆（3）、左摆杆（4）、右摆杆（5）、编码器一（6）、编码器二

（7）和编码器三（8）组成的检测装置有三套，分别安装在超快冷出口、ACC的1/3位置与ACC的

2/3位置。

3.一种适用于宽厚板控冷区域的板形在线检测方法，其特征在于包含以下步骤：

（1）将三组检测装置分别安装在超快冷出口、ACC的1/3位置与ACC的2/3位置；钢板通过

时，中间摆杆、左摆杆和右摆杆的端部分别在钢板横向左、横向中和横向右三个位置摆动，

其中横向左和横向右位置指横向的1/4处，横向中位置指横向的1/2处；

（2）钢板通过时，中间摆杆、左摆杆和右摆杆的底部的滚轮在钢板上滚动，摆杆连接角

度编码器，由编码器一、编码器二和编码器三的偏转角度θ计算出板形；

（3）根据偏转角度θ，按三角函数公式计算出摆杆在垂直方向上的摆动距离H=L×（1‑

COSθ）‑h，其中L为摆臂长度，h为钢板厚度；

（4）根据中间摆杆、左摆杆和右摆杆的H值，得出钢板的板形缺陷及程度；

（5）针对板形缺陷进行调整。

4.根据权利要求3所述的一种适用于宽厚板控冷区域的板形在线检测方法，其特征在

于：所述步骤（5）中，针对板形缺陷进行调整的方法有以下几种：板形为双边中浪浪时，进行

轧机调整；板形为单边浪时，调整方法为控冷水边部遮挡；板形为两侧高而中间低的瓢曲1

时，调整方法为减小上表冷却水量或增加下表冷却水量；板形为两侧低而中间高的瓢曲2

时，调整方法为增加上表冷却水量或减小下表冷却水量。
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一种适用于宽厚板控冷区域的板形在线检测装置及方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种适用于宽厚板控冷区域的板形在线检测装置及方法，属于冶金行

业宽厚板板形检测设备及方法技术领域。

背景技术

[0002] 控冷技术是宽厚板生产的核心技术，随着新一代TMCP技术的发展，  80%以上宽厚

板厂不再采取低温大压下的轧制原则，而是采用超快速冷却技术即轧后由终轧温度快速冷

却达到动态相变点后立刻停止快速冷却，目的是控制相变后钢的组织和性能。实际生产中，

虽然配套有预矫直机，但采用超快冷方式的宽厚板的板形不稳定，在冷却、矫直、冷床上因

为冷却不均或相变应力产生变形同时伴有性能不均匀等质量问题，因此第一时间得知宽厚

板在通过超快冷与ACC时的变形以便精准调整冷却参数保障板形平直是十分必要的。

[0003] 随着轧制技术的发展，各种板形检测装置应运而生，虽外形各异但都可归纳为接

触式与非接触式两大类。接触式板形仪原理上均采用压力传感器，造价高、精度高，非接触

板形仪信号处理技术要求高、难度大。采取超快冷、ACC冷却时，由于高温、蒸汽、大量流动冷

却水等客观恶劣条件的影响，目前已知的多种检测方法基本上都不能适用在这一特殊区

域。因此，找到一种适用于宽厚板轧后冷却区域的板形检测装置是生产线的当务之急。

[0004] 中国专利CN103486995B（一种板材板形检测的装置及方法）和CN210305047U（热轧

带钢平直度检测装置），都是在横跨辊道上方按照测距仪或激光板形检测仪，这些技术与发

明采用的方法与适用区域都是不同的。

发明内容

[0005] 本发明目的是提供一种适用于宽厚板控冷区域的板形在线检测装置及方法，通过

钢板通过时检测装置的偏转角度计算出板形，得出板型缺陷，能够第一时间了解钢板在控

冷区域的变形趋势与程度，明确调整方向及对控冷参数的精准调整，实现钢板的等温相变、

均匀冷却，有效地解决了背景技术中存在的上述问题。

[0006] 本发明的技术方案是：一种适用于宽厚板控冷区域的板形在线检测装置，包含支

架、阻尼器、摆杆、编码器一、编码器二和编码器三，所述支架为门型支架，安装在控冷区域

输送辊道上；摆杆包含中间摆杆、左摆杆和右摆杆，为T形结构，底部设有滚轮，上端活动安

装在支架内，编码器一、编码器三和编码器二分别设置在中间摆杆、左摆杆和右摆杆的上侧

一端；阻尼器有两个，安装在支架的两侧。

[0007] 所述支架、阻尼器、中间摆杆、左摆杆、右摆杆、编码器一、编码器二和编码器三组

成的检测装置有三套，分别安装在超快冷出口、ACC的1/3位置与ACC的2/3位置。

[0008] 一种适用于宽厚板控冷区域的板形在线检测方法，包含以下步骤：

（1）将三组检测装置分别安装在超快冷出口、ACC的1/3位置与ACC的2/3位置；钢板

通过时，中间摆杆、左摆杆和右摆杆的端部分别在钢板横向左、横向中和横向右三个位置摆

动，其中横向左和横向右位置指横向的1/4处，横向中位置指横向的1/2处；
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（2）钢板通过时，中间摆杆、左摆杆和右摆杆的底部的滚轮在钢板上滚动，摆杆连

接角度编码器，由编码器一、编码器二和编码器三的偏转角度θ计算出板形；

（3）根据偏转角度θ，按三角函数公式计算出摆杆在垂直方向上的摆动距离H=L×

（1‑COSθ）‑h，其中L为摆臂长度，h为钢板厚度；

（4）根据中间摆杆、左摆杆和右摆杆的H值，得出钢板的板形缺陷及程度；

（5）针对板形缺陷进行调整。

[0009] 所述步骤（5）中，针对板形缺陷进行调整的方法有以下几种：板形为双边中浪浪

时，进行轧机调整；板形为单边浪时，调整方法为控冷水边部遮挡；板形为两侧高而中间低

的瓢曲1时，调整方法为减小上表冷却水量或增加下表冷却水量；板形为两侧低而中间高的

瓢曲2时，调整方法为增加上表冷却水量或减小下表冷却水量。

[0010] 本发明的有益效果是：通过钢板通过时检测装置的偏转角度计算出板形，得出板

型缺陷，能够第一时间了解钢板在控冷区域的变形趋势与程度，明确调整方向及对控冷参

数的精准调整，实现钢板的等温相变、均匀冷却。

附图说明

[0011] 图1为本发明的安装位置图；

图2为本发明的结构示意图；

图3为本发明摆杆的偏转角度示意图；

图4为本发明的板形正面图；

图5为本发明的板形背面图；

图中：支架1、阻尼器2、中间摆杆3、左摆杆4、右摆杆5、编码器一6、编码器二7、编码

器三8、DQ辊道9、ACC辊道10、安装位置一11、安装位置二12、安装位置三13、钢板14。

具体实施方式

[0012] 为了使发明实施案例的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将结合实施案例中

的附图，对本发明实施案例中的技术方案进行清晰的、完整的描述，显然，所表述的实施案

例是本发明一小部分实施案例，而不是全部的实施案例，基于本发明中的实施案例，本领域

普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施案例，都属于本发明保

护范围。

[0013] 一种适用于宽厚板控冷区域的板形在线检测装置，包含支架1、阻尼器2、摆杆、编

码器一6、编码器二7和编码器三8，所述支架1为门型支架，安装在控冷区域输送辊道上；摆

杆包含中间摆杆3、左摆杆4和右摆杆5，为T形结构，底部设有滚轮，上端活动安装在支架1

内，编码器一6、编码器三8和编码器二7分别设置在中间摆杆3、左摆杆4和右摆杆5的上侧一

端；阻尼器2有两个，安装在支架1的两侧。

[0014] 所述支架1、阻尼器2、中间摆杆3、左摆杆4、右摆杆5、编码器一6、编码器二7和编码

器三8组成的检测装置有三套，分别安装在超快冷出口、ACC的1/3位置与ACC的2/3位置。

[0015] 一种适用于宽厚板控冷区域的板形在线检测方法，包含以下步骤：

（1）将三组检测装置分别安装在超快冷出口、ACC的1/3位置与ACC的2/3位置；钢板

通过时，中间摆杆、左摆杆和右摆杆的端部分别在钢板横向左、横向中和横向右三个位置摆
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动，其中横向左和横向右位置指横向的1/4处，横向中位置指横向的1/2处；

（2）钢板通过时，中间摆杆、左摆杆和右摆杆的底部的滚轮在钢板上滚动，摆杆连

接角度编码器，由编码器一、编码器二和编码器三的偏转角度θ计算出板形；

（3）根据偏转角度θ，按三角函数公式计算出摆杆在垂直方向上的摆动距离H=L×

（1‑COSθ）‑h，其中L为摆臂长度，h为钢板厚度；

（4）根据中间摆杆、左摆杆和右摆杆的H值，得出钢板的板形缺陷及程度；

（5）针对板形缺陷进行调整。

[0016] 所述步骤（5）中，针对板形缺陷进行调整的方法有以下几种：板形为双边中浪浪

时，进行轧机调整；板形为单边浪时，调整方法为控冷水边部遮挡；板形为两侧高而中间低

的瓢曲1时，调整方法为减小上表冷却水量或增加下表冷却水量；板形为两侧低而中间高的

瓢曲2时，调整方法为增加上表冷却水量或减小下表冷却水量。

[0017] 板形缺陷大致分为：瓢曲、中浪、单边浪、双边浪，鉴于生产实际情况，并不需要对

板形的变化有十分精准的检测，只要得知其变化趋势、变形程度就可帮助技术人员实现对

控冷参数的精准调整。而瓢曲是控冷产生的最大难题，其余缺陷的主要根源在轧制，解决了

瓢曲问题相当于解决了控冷问题的90%，本发明即是基于这一前提做出的。

[0018] 在实际应用中，在控冷区域输送辊道上的安装支架1，共有三组结构形式与尺寸相

同的检测装置分别安装在超快冷出口、ACC的1/3位置与ACC的2/3位置。钢板通过时，中间摆

杆、左摆杆和右摆杆的端部分别在钢板横向左、中、右三个位置摆动（横向左、右指横向1/4

处，横向中指横向1/2处）。钢板通过时，摆杆底部的滚轮在钢板上滚动，摆杆连接角度编码

器，由三个摆杆的偏转角度θ可计算出板形。

[0019] 根据偏转角度θ，按三角函数公式计算出在摆杆在垂直方向上的摆动距离H=L×

（1‑COSθ）‑h(备注：L为摆臂长度，h为钢板厚度)。

[0020]  根据三个摆杆的H值，即可知钢板的板形趋势及程度。

[0021] 板形缺陷与调整方向

实施例：

利用安装在控冷区域的三组检测装置分别检测钢板在三个位置的板形。

[0022] 当平直钢板通过控冷区域时板形发生变化，中间摆杆、左摆杆和右摆杆在钢板上

表面滚动，角度编码器记录摆杆的偏转角度θ。钢板通过后，中间摆杆、左摆杆和右摆杆的摆

臂复位，偏转角度θ=0。

[0023] 以钢板厚度h=20mm为例，平直钢板在控冷区未瓢曲时

表1
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以钢板厚度和h=20mm为例，平直钢板在控冷区瓢曲时

表2

。
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图1

图2

图3
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图4

图5
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