
带钢表面缺陷检测

产品名称 带钢表面缺陷检测

公司名称 无锡创视新光电科技有限公司

价格 .00/套

规格参数 品牌:创视新
型号:MVC
精度:0.01

公司地址 无锡市惠山区华清创意园41栋301室

联系电话 0510-81156900 18951562483

产品详情

     表面质量是带钢质量的一项重要指标，随着科学技术的不断发展，对带钢表面质量的要求越来越
高。在市场的激烈竞争条件下，其质量不仅代表企业的形象，而且还是赢得市场的首要条件。如何有效
检测带钢表面缺陷的同时加快检测速度是当前带钢缺陷实时检测技术的一个很重要的课题。传统上，冷
轧带钢的表面缺陷检测由检测人员通过人眼目光来完成。但是，这种方法存在着很多不足：（1）检测结
果容易受检测人员主观因素影响；（2）这种方法只能用于检测运行速度很慢（在50m/min下）的带钢表
面；（3）这种方法很难检测到小的缺陷。然而近年来，微电子技术、计算机技术、自动化技术和光电子
技术的飞速发展，人工智能、神经网络
理论的深化及实用化，和机器视觉
被运用到带钢表面缺陷检测以后，带钢表面缺陷检测终于走向了智能自动化的时代。

一、带钢表面缺陷的分类

带钢表面缺陷往往具有多样性、复杂性的特点。不同生产线产生的表面缺陷往往会有不同的特点，同一
生产线在不同工艺参数，或工艺参数相同而生产条件不同情况下产生的表面缺陷也有区别。由于带钢表
面缺陷的种类太多，为研究方便，本文特提供带钢表面常见的几种缺陷。

        1、压入氧化铁

        “压入氧化铁”的典型形状见下图

        特征：一般粘附在钢板表面，分布于板面局部和全部。外观呈现不规则形状。 

         成因：轧制节奏快，轧辊材质性能差等原因造成的轧辊表面氧化膜脱落。

        2、结疤

      “结疤”的典型形状见下图
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        特征：呈现叶状、羽状、条状、鱼鳞状、舌端状等形状。 

        成因：铸锭条件不佳或飞溅造成的表面缺陷和皮下气泡等。

        3、擦伤

       “擦伤”的典型形状见下图

        特征：沿轧制方向呈现深浅不一的擦痕。 

        成因：辊道表面粗糙、磨损、变形或不转动，使钢板与辊道相擦。

        4、辊印

       “辊印”的典型形状见下图

        特征：具有一定间距的凹凸缺陷。 

        成因：轧辊表面粘有异物压入带钢表面、轧辊材质不佳造成粘辊、带钢焊缝过高而轧制中抬
辊不及时引起粘辊造成的。

        5、边裂

        “边裂”的典型形状见下图

        特征：钢板边缘沿长度方向的一侧或两侧出现破裂，严重者呈现锯齿状。 

        成因：轧辊调整不好或辊型与版型配合不好，使钢带边部延伸不均。

        6、划痕

       “划痕”的典型形状见下图

       特征：平行于轧制方向的较长线状缺陷，有可见深度，零散或成排布。 

       成因：带钢与其它器物接触或各异导辊的旋转速度与带钢速度不同步，出现打滑后造成的。

 

二、系统结构框架设计 

首先通过高速CCD相机实时获取带钢表面图像，将图像数据送给DSP处理，DSP提取并分析图像的特征
信息，然后将其与事先建立的标准信息进行比较，从而判断带钢是否有缺陷，如果有，则识别存在那种
缺陷。根据这一思路设计主要系统框架结构分为三个部分，如下图所示：第一部分为图像采集模块，它
采集并将原始模拟视频流转化为数字视频；第二部分DSP对采集的数据进行预处理，识别图像是否存在
缺陷以及缺陷类型；第三部分对DSP的输出结果输出，进行服务器对缺陷图像的储存，以便以后进行统
计分析。

其中，图像采集部分通过高速CCD相机实时地获取带钢上、下表面图像，并采用高速A/D转换器将前期



获取的图像转为数字信号，并将采集的数据送往数字信号处理器DSP；图像缺陷识别部分判断图像是否
存在缺陷，对预处理的缺陷图像提取并分析特征信息，然后利用各种机器视觉中各种方法判断出缺陷类
型；图像输出及与服务器通信模块将钢板的缺陷类型加在原始图像上，进行储存并进行显示。

三、系统软件设计方案

        

 

     四、工作原理     使用“背光” 成像方式，通过架设在生产线上的线阵相机进行实时同步扫
描，利用高亮的LED线性聚光光源进行背打光。当出现缺陷时，强光透过针孔，CCD相机进行数据采集
，然后将采集到的数据运用无锡创视新科技独家专利发明技术—MVC多功能图像处理软件—进行实时在
线缺陷检测、分类和处理各种缺陷进行分析处理输出。

               

    五、系统功能    1.100%幅面带钢表面缺陷检测，发现带钢表面缺陷时可根据设定发出报警，提
示及时修复,避免大量缺陷产品的产生；    2.完整的表面质量信息，带钢表面缺陷图像由计算机进行保
存，每卷带钢产品都有完全的疵点图像/位置和数量等信息，产品幅面边缘根据需要可以进行自动贴标。
    3.高精度 带钢表面缺陷检测系统方案可100%检测出0.01平方毫米以上的针孔缺陷，满足客户的不断
提升的带钢产品品质要求；    4.软件数据库管理功能，可以对生产的每卷带钢材料进行精确的质量统
计，详细的缺陷记录(大小和位置)和统计为生产工艺及设备状态调整提供了方便，离线分析用于后续分
切和质量管理,可有效保证产品质量；    5.系统联动 当带钢针表面缺陷测系统检测到带钢缺陷时进行声
光报警，也可在系统中加入其他连锁I/O输出；在带钢表面发现缺陷时，在产品的边缘粘贴标签定位误差
在5mm以内。传统的带钢检测模式下系统在发现缺陷时，系统软件会在缺陷分布地图上通过缺陷的横纵
位置标定缺陷的具体位置。通过缺陷定位系统可以对针孔数量等信息一目了然，在某些特定的需要成卷
后分切的产品，配备缺陷定位系统更有利于发现缺陷。
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