
型钢轮廓测量仪研发

技术要求
轧 钢 厂

2022年10月25日

型钢轮廓测量仪研发技术要求
1.项目概述

利用机器视觉技术对型钢外表面缺陷检测，替代人工检查。基于图像的表面质量在线检测技术比传统的涡流探伤技术具有多方面的优势。图像的检测技术可以提供实时、直观的表面质量信息，具有自动检测，分类功能，可以直接与数据库通信，提供型钢表面缺陷图像反馈等。基于图像的检测技术不仅可以进行表面质量把关，在工艺指导、设备保护与质量提升上都有着很大的作用。

2.项目内容及要求

2.1 设备检测范围

能够满足长钢型钢生产线HW175×175、HN200×100、HM600×300等系列规格型钢产品外观尺寸和表面缺陷检测。

2.2 设备检测要求

当型钢在矫直机后辊道运行速度0～6m/s时,一是实现对型钢表面缺陷二维识别，如划痕、凹坑、凸起、折叠、烂洞、弯曲、裂缝等多种表面缺陷，且能够检测缺陷长宽高，要求表面缺陷的检出率100%、识别准确率≥96%，二是实现3D轮廓检测，测出型钢外形轮廓、外观尺寸等信息，要求外观尺寸检测精度满足±0.1mm。

2.3 设备运行要求

一是轮廓测量仪要满足型钢产品检验全覆盖，具有缺陷喷涂标识功能，在每个批号检验完成后，轮廓测量仪系统与型钢打牌系统对接，给出合格支数和不合格支数，在堆垛床环节实现合格品和不合格品的分床，在收集环节根据合格数量完成包装，避免型钢专门组织二次拆包挑拣，二是型钢轮廓测量仪要适应型钢现场生产环境，如冬天型钢表面起雾、腹板表面积水、运输过程有振动、型钢矫直后温度等，保证能正常运行，三是轮廓测量仪，要求正常检测作业率≥99%，不出电气、设备等故障。

2.4项目建设内容

2.4.1 实现缺陷自动检测

对于型钢外表面缺陷检测准确性，需要开发一套基于图像在线检测系统。型钢检测需有尺寸测量功能，缺陷检测系统在型钢表面实施无间断的连续拍摄，达到完全覆盖，采集型钢生产过程的表面图像。

1）可以检测出夹杂、结疤、麻点、凹坑、凸起、裂缝、裂纹、烂钢等缺陷。

2）计算缺陷的尺寸对于有深度的缺陷，检测出缺陷的长宽深，整体轮廓尺寸，包括翼缘和腹板的厚度以及形状。

3）过滤一些型钢表面氧化铁皮、水印、表面背影、浅划伤、无深度信息等缺陷。

2.4.2 实现缺陷表示

设备可以将不同的缺陷以不同的颜色来进行显示，便于使用操作工对不同缺陷进行判断，同时可将非常关注的缺陷进行重点关注颜色显示。

单个缺陷信息显示，对检测处的缺陷进行分析，包括缺陷的类型、位置、大小及图像，并对检测处的缺陷进行自动判别，同时显示二维图片和三维缺陷图片。

2.4.3 实现缺陷统计

设备提供缺陷统计模式，对当前生产或者历史查询的生产记录进行缺陷统计，含缺陷的种类、每种缺陷的数量、单位范围内缺陷的数量和种类，对单位范围内相同缺陷尺寸相加，按照规定进行输出。

系统可在线分析正生产过钢的型钢，也可离线按轧制炉机号、生产时间等查询历史生产记录下来的型钢，显示缺陷分布图，不同类型缺陷用不同的颜色表示，并在两维坐标图上分布显示。

系统的图像都保存在数据处理服务器上，通常情况下，缺陷数据保存至少1年，若是长钢型钢现场有更高的需求可以根据需求扩容。
系统自学习功能

系统需要具备人工智能（AI）自学习功能，系统可通过对多产线缺陷进行集中缺陷标注、缺陷训练生产模型，实现机器学习功能。通过录入更多的缺陷样本，让系统“学习”样本分类，能提高系统缺陷识别率。

实现添加样本

设备可满足添加缺陷样本功能，用于将缺陷添加到样本库，通过缺陷功能不断的丰富缺陷样本库，提高缺陷识别准确率。

实现报警设置

设备可根据使用方的报警条件对缺陷进行实时报警,报警策略设置：可根据用户的要求进行报警条件的设置，由于生产产品的不同缺陷可设置不同的报警策略。

实现通讯接口要求

设备需要与二级及三级系统进行通信，如可将缺陷信息发送到MES系统，QMS系统等。系统提供缺陷统计功能，可以自动生成缺陷统计报表。也可以针对单个成品进行缺陷统计生成缺陷报表，报表可以导出为Excel格式存储。

3.设备安装需求

3.1 设备安装要求

一是整体设备需装有移动轮，设备放置在土建的轨道上，电机可带动设备移出辊道区域进行检修，二是移动装置有两个工位：工作位和检修位，三是软件可以进行选择，同时可以手动和自动实现位置变换，并到位后自动锁死，四是满足型钢生产线提出各个配套设备的尺寸以及空间要求。

3.2 能源介质

供货方需提前提出各个配套设备的能源介质要求，以及是否需要防护和防护的条件。

4.人员培训的方式、时间、地点及要求
4.1 人员培训方式

满足长钢型钢生产线两种方式人员培训

方式一：组织现场培训。由设备供货方的技术人员讲解工艺流程及技术参数、关键设备构造及性能参数、工艺过程控制及生产操作要领；在项目的建设过程中，设备供货方向培训人员现场讲解与生产、操作及维修相关的内容。

方式二：组织线上培训。设备供货方根据长钢型钢生产线要求，对轮廓测量仪设备的管理、操作及维修技能进行培训，直至长钢型钢生产人员掌握操作、维护等要点。

4.2 培训过程

人员培训分理论知识培训及现场操作培训两部分。其一让培训员工了解型钢轮廓测量仪的特点等，充分掌握生产技术知识及常见问题的分析方法与处理方式；其二对培训人员进行现场操作培训，将理论知识与实践相结合，其三按照培训手册向长钢型钢生产人员详细讲解、示范有关的操作方法及操作要求，保证生产人员充分掌握技术知识。

5.双方责任要求

5.1 供货方责任

1）负责设计生产制造本系统，提供供货清单中设备，保证系统的完整性及整机性能；

2）整个系统的硬件设计、软件设计、测试和调试，包括系统现场安装图、现场管路装配图、接线图、线缆图、土建基础条件图。

3）提供对整个系统的培训；

4）负责设备的调试、测试；

5）提供技术支持与服务；

6）负责提供设备相关资料与培训。

5.2 买方责任

1）买方按供货方要求提供准确的原始资料给供货方；

2）提供能源介质（水、电、气）；

3）根据供货方的设计要求，买方需进行审核和设计审查；

4）买方需将产线的型钢号、检测处辊道速度，发送给表检仪服务器，并进行双方调试确认无误；

5）设备安装调试期间，买方安排各方面的协调工作，以便安装调试顺利按期进行；

6）配合供货方搜集现场缺陷样本。

6.设备维护要求

设备安装后，会派出专业技术人员对现场使用、维护等相关人士进行培训，调试期间、使用之后都可以安排培训，直到现场人员学会为止。

设备出故障后，双方取得联系后，供货方技术员进行电话、网络等方式进行解决；若还是没能解决现场问题，供货方可派技术员进行现场服务。

在质保期内不少于2次的样本库更新和算法调试。
设备使用过程中，更换同型号的相机、激光器等关键备件，质保期后，两年内乙方免费现场指导调试。
供货方终身协助现场进行设备使用维护。
7.供货方要求
具有独立法人资格的企业，拥有设计及制造自动在线表面检测仪且已使用于国内大型钢铁企业，拥有不低于3个相关项目检测技术发明专利。

