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项目内容
一、立项原因

目前柳钢“一体两翼”飞速发展，产能快速提高，产品实物质量监督抽查工作的重要性也日益突出，为了更好的配合快节奏的生产，我们一直在寻找一种有效的快速检测方法来完成每天的生产检验任务，通过多年的现场检验经验，我们创建了板材、长材“迎光检测法”快速检验钢材，大大提高了检验效率。

二、应用原理
利用光源及金属具有光泽的特点，结合检验台架面上的钢材，用不同角度、方位，利用光源直接查看或者通过镜子反射钢材的表面质量进行检测，因为，金属在光源的照亮下其本身也形成一种反射光的状态，当金属反射的光与人的目光直接相处时，人就可以清晰地看清其部位表面情况，从而对其可以准确地进行检查判断。这种方法不仅能快速发现质量问题，而且对于突发性的表面质量缺陷也能提供准确判定依据，能做到在监督抽查时发现问题快且准，我们把这个钢材表面质量快速检测方法称为“迎光检测法”。 

三、立项目标

在开展监督抽查时快速检验钢材尺寸、表面质量，稳定入库产品质量，减少不合格品外流，减少质量异议损失，维护柳钢品牌形象。
四、项目实用性

1、在产品实物质量监查运用过程中能做到“快、准”

采用迎光对钢材的检测， 可以突出一个“准”字。就是产品质量的状况看得准，存在的缺陷判断准和避免产品错判准。

我们知道在平时的生产中，钢材质量在稳定状况下，突发性的波动出现是很偶然的，除非孔型、轧辊掉肉造成凸块。当有突发的质量问题时，切后的第一节钢已暴露无疑。

2、适合生产的快节奏，检查得快避免漏检。

通过重点检测第一节钢，来全面了解钢材全部情况。当产品有质量问题时，检验应及时分析产生原因，区分钢质不良引起和轧制原因引起后，准确并快速地判断，并根据判断对每节钢存在的问题进行检查处理。这样既检查得快，又可避免漏检。适合快节奏的生产流程。
五、项目应用推广

  针对不同钢材产品缺陷在光照射下的不同特性，通过不同照射方法把光射到金属表面快速发现不同形态质量缺陷，并正确判定表面质量缺陷及找到缺陷产生的原因并提出解决办法。

1、迎光检测法在检测表面划伤缺陷的应用

利用钢材在光源下其本身特有的金属颜色发现表面质量问题。运用光在钢材不同缺陷在钢材表面折射出不同金属光泽和形态对钢材进行迎光检查，达到快速检查钢材产品实物表面质量是否存在质量缺陷缺陷。如：热轧板材表面在光源照射下有光亮的银色显示，表示钢材表面有冷态划伤，表面有凹凸不平的坑点或者存在大面积的黑色坑点状，则表面钢板表面存在麻点及氧化铁皮压入。

2、迎光检测法在轧制缺陷判定方面的应用

根据钢材在检验台或者库房的堆垛情况选用不同的光源和辅助工具（自然光、探照灯光、手电筒、反射镜成像等）快速发现隐匿的缺陷。如：中厚板、开平板可以通过镜子的反射和成像原理对下表进行检查；对长材的折叠缺陷，在无光源辅助时，看不到痕迹，当通过手电筒补光后迎光查看会发现一条有缝隙的线状缺陷，且缝隙间有金属重叠现象。

3、迎光检测法在判定表面质量缺陷的应用

根据钢材表面质量在光源下显露的各种形态发现产品质量缺陷。钢材在正常轧制情况下，钢材产品各形态都是处在稳定状态的，当孔型、轧辊出现磨损后，通过手电筒照射会发现钢材表面阴影部分有沿轧制方向呈不规则的痕迹、粗糙面、凹凸轧痕等比较敏感的外观体现。

4、迎光检测法在尺寸方面的预判
当带肋钢筋定尺切断送至检验台后，检验员立即对其进行一看、二查、三卡量。看，主要是针对纵肋高度的查看。把钢筋上的标识翻转至上面，通过光源可以清晰地看清标识和两边纵肋情况。当纵肋高度两边均匀，看似两条轨道沿长度延伸时，其钢筋尺寸属分配合理，轧机调整得当。反之，若是一边高或一边纵肋低时，很可能出现三种情况：一是轧辊上下轧槽未对齐、产生错位；二是导卫装置偏斜，使来料进入成品孔一边过满，另一边不足；三是成品孔前轧槽磨损上下不均，造成来料不合理；再一个是如果纵肋高度不明显的话，就要仔细查看外径尺寸是否合格。因为纵肋高度不明显时，它产生的原因一是轧件往辊缝的流入量少；二是成品孔前轧件来料尺寸不合理，或偏小造成。GB/T1499-2018标准规定：当钢筋的实际重量与理论重量偏差符合规定时，钢筋的内径偏差可不作交货条件。虽然，内径可不作交货条件，但外径的尺寸应符合偏差范围。因此，每当发现纵肋高度不明显时，就要实施第二步骤的二查及三卡量。即查看其它节钢是否同样存在类似问题？卡量分析内径与外径之差尺寸，做到心中有数，准确判断。

5、迎光检测法在翻转钢材时对尺寸的综合预判

在正常轧制情况下，钢材产品质量是处在稳定状态的，此时，按检验规程的时间对钢材翻转检查。这方法主要是查表面质量状况。比如孔型的磨损程度，其实成品孔磨损后，严重的在钢筋表面上有沿轧制方向呈凸起的轧痕，一般的是表现粗糙面。严重的凸起轧痕对外观比较敏感，致使钢材不美观，又使尺寸处于边沿或出格。从抽查规格Φ14mm带肋钢筋共50支尺寸做分析。
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	13.44
	15.56
	1.06
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	1.11
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备注：GB/T1499.2-2018标准Φ14横肋偏差1.4±0.4。

从表中看到就有21支钢筋的横肋高度在1.09mm以下，因此说孔型的严重磨损对钢筋横肋的影响也是较大的。当发现此类问题，就应在早期预防，及时更换成品孔。

六、项目效果：
本年度在开展实物质量监督抽查时利用迎光检测法能快速检查出钢材表面实物质量缺陷，工作效率提高，发现问题能力提升，自2020年6月广钢全线投产后，运用本方法对本部钢材抽查约30万吨，发现不合格919批次，约1000吨，对广西钢铁钢材抽查约2万吨，发现不合格51批次，约400吨，为助力“一体两翼”稳产、顺产、提高产品质量保驾护航。
七、项目效益： 

（一）无形效益

1、员工责任心、操作技能得到了大幅提升，对产品实物表面质量缺陷的发现、判定、整改处置能力提升，为生产单位提供了准确的缺陷判定和工艺调整依据。

2、为各生产单位提供了优质、稳定的服务，杜绝了大量不合品的外流，每月不合品及质量异议呈下降区势，市场信誉得到提高，也对生产过程管控达到了很好促进作用。
（二）直接效益：

今自广西钢铁投产以来，通过迎光检测法发现的钢材表面质量问题（本部和广西钢铁）共970批次，约1400吨，按近两年钢材均价5000元/吨算，效益计算如下：

经济效益=1400吨*5000元/吨

                =700万元

                            

