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(57)摘要

轧制中对金属复合板补温的装置及补温方

法，属于金属塑性加工领域，特征是补温装置是

上、下轧辊前方位安装有上、下夹送辊，上夹送辊

前后分别安装第一、第二红外测温仪，脉冲电源

的正负极分别与上、下夹送辊连接；补温方法实

施步骤如下：1.金属复合板坯输送到上夹送辊前

方位时，通过第一红外测温仪对板坯进行监测，

将监测数据反馈给计算机；2.当板坯接触到上、

下夹送辊后，高功率脉冲电源的正负极分别与

上、下夹送辊及板坯间形成的电流回路接通，板

坯温度升高，通过计算调节电源的电压、脉宽、频

率，使板坯达到轧制预设温度；3.通过上夹送辊

后的第二红外测温仪监测板坯温度，并将数据反

馈给计算机。优点是该补温装置结构简单，能耗

小，效率高。
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1.轧制中对金属复合板补温的装置，其特征是：

在上、下轧辊（5、5’）前方位安装有上、下夹送辊（3、3’），在上夹送辊（3）前、后分别安装

第一、第二红外测温仪（1、4），脉冲电源（6）的正、负极分别与上、下夹送辊（3、3’）连接。

2.轧制中对金属复合板的补温方法，其特征是：该补温方法实施步骤如下：

① .  将出炉的金属复合板坯（2）输送到上夹送辊（3）前方位时，通过第一红外测温仪

（1）对金属复合板坯（2）进行监测，并将监测数据反馈给计算机中心；

②.  当金属复合板坯（2）接触到上、下夹送辊（3、3’）后，脉冲电源（6）的正负极分别与

上、下夹送辊（3、3’）及金属复合板坯（2）间形成的电流回路相接通，金属复合板坯（2）温度

升高，通过计算机中心计算调节脉冲电源（6）的电压、脉宽、频率对金属复合板坯（2）进行补

温，使金属复合板坯（2）达到轧制预设温度；

③.  通过上夹送辊（3）后的第二红外测温仪（4）监测金属复合板坯（2）的温度，并将监

测数据反馈给计算机中心。
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轧制中对金属复合板补温的装置及补温方法

技术领域

[0001] 本发明属于金属塑性加工领域，具体涉及轧制中对金属复合板补温的装置及补温

方法。

技术背景

[0002] 随着我国经济水平和国家综合实力的不断提高，各个行业对金属材料性能的要求

不断提高，单一的金属材料、合金材料已经很难满足现代化生产对材料性能的要求，多金属

复合材料是在一层金属上复加另一种或多种金属的板带，可以发挥金属材料各自的优势，

实现各金属材料资源的最优配置，节约贵重金属材料，实现单一金属不能满足的性能要求。

[0003] 金属复合板具备较高的比强度、耐磨性、耐腐蚀和耐高温性能，是一种具有高性能

的新型复合材料，在航天航空、船舶汽车和机械电子等领域有很高的应用前景。复合的主要

方法有爆炸复合法，轧制复合法等。

[0004] 板材加热是金属复合板生产的第一道关键工序，板材加热质量的好坏,直接影响

到轧制过程能否顺利进行。终轧温度是轧制过程中影响产品和力学性能的重要参数。影响

终轧温度的因素有待温时间、出炉温度、室温、材料进给速度等。

[0005] 金属复合板材在轧制过程中，由加热炉出料到进入上下轧辊前的时间内，由于金

属复合板材表面空气对流和热辐射会造成热量散失和温度下降，这一状况会影响终轧温

度，最终影响产品尺寸精度以及产品组织性能，影响产品的最终质量。

发明内容

[0006] 本发明目的是提供一种在轧制中对金属复合板补温的装置及补温方法，可有效地

克服现有技术存在的缺点。

[0007] 本发明是这样实现的：其特征在于所述轧制中对金属复合板补温的装置是在上、

下轧辊前方位安装有上、下夹送辊，在上夹送辊前、后上方位分别安装第一、第二红外测温

仪，脉冲电源的正负极分别与上、下夹送辊连接。

[0008] 该补温方法实施步骤如下：

1.将出炉的金属复合板坯输送到上夹送辊前方位时，通过第一红外测温仪对金属复合

板坯进行监测，并将监测数据反馈给计算机中心；

2.当金属复合板坯接触到上、下夹送辊后，脉冲电源的正负极分别与上、下夹送辊及金

属复合板坯间形成的电流回路相接通，金属复合板坯温度快速升高，通过计算机中心计算

调节脉冲电源的电压、脉宽、频率对金属复合板坯进行补温，使金属复合板坯达到轧制预设

温度；

3.通过上夹送辊后的第二红外测温仪监测金属复合板坯温度，并将监测数据反馈给计

算机中心。

[0009] 本发明优点及积极效果是：

本发明补温装置结构简单、灵活，输出准确、稳定，温度可调节范围宽，特别适用于金属
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复合板不同加热面积及调温的要求；设备能耗小、热效率高、成本低；补温方法操作简便、易

行、可靠、节约成本、提高了生产效率及产品质量。

附图说明

[0010] 图1为本发明补温装置示意图；

图中：1、4—第一、第二红外测温仪，3、3’—上、下夹送辊，5、5’—上、下轧辊，2—金属复

合板坯，6—脉冲电源。

[0011] 具体实施方式：

如图1所示，在上、下轧辊5、5’的前方位安装有上、下夹送辊3、3’，在上夹送辊3前、后上

方位分别安装有第一、第二红外测温仪1、4，脉冲电源6的正负极分别与上、下夹送辊3、3’连

接。当出炉的金属复合板坯2传送到上、下夹送辊3、3’前方位时通过第一红外测温仪1对金

属复合板坯2进行温度监测，并将监测的数据反馈给计算机中心；当金属复合板坯2接触到

上下夹送辊3、3’时和脉冲电源6形成的电流回路接通，金属复合板坯2的温度迅速升高，通

过计算机中心计算调节脉冲电源的电压、脉宽、频率对金属复合板坯进行补温，通过第二红

外测温仪4对金属复合板坯2进行温度监测，并将监测的数据反馈给计算中心，使金属复合

板坯2达到动态补温的目的。

[0012] 具体实施方式：

实施例1：

设已加热的板宽为15mm，板厚为10mm的铜/铝/不锈钢复合板坯经输送辊道传送到接近

上、下夹送辊3、3’，铜/铝/不锈钢复合板的轧制温度在350℃为宜；

①  .将上述金属复合板坯2送到上、下夹送辊3、3’之前时用第一红外测温仪1对金属复

合板坯2进行温度监测，温度为320℃，将温度数据反馈给计算机中心；

②.金属复合板坯在接触到上、下夹送辊3、3’后电流回路接通，通过计算机中心计算调

节脉冲电源的输出电压、脉宽、频率对金属复合板坯2进行补温，使上夹送辊3后部的第二红

外测温仪4监测到的温度达到轧制预设温度350℃，温升速率可达到  106℃·S-1的量级，脉

冲电源可输出的峰值电流20000A，将温度瞬间加热到350℃；

③.通过第二红外测温仪4监测金属复合板坯2终轧温度，并将监测数据反馈给计算机

中心。

[0013] 实施例2：

设已加热的板宽为15mm，板厚为10mm的低碳钢Q235D/304L复合板坯经输送辊道传送到

接近上、下夹送辊，低碳钢Q235D/304L复合板的轧制温度在1250℃为宜；

①  .将上述金属复合板坯2送到上、下夹送辊3、3’之前时用第一红外测温仪1对金属复

合板坯2进行温度监测，温度为1180℃，将温度数据反馈给计算机中心；

②.金属复合板坯在接触到上、下夹送辊3、3’后电流回路接通，通过计算机中心计算调

节脉冲电源的输出电压、脉宽、频率对金属复合板坯2进行补温，使上夹送辊3后部的第二红

外测温仪4监测到的温度达到轧制预设温度1250℃，温升速率可达到  106℃·S-1的量级，脉

冲电源可输出的峰值电流20000A，将温度瞬间加热1250℃；

③.通过轧辊前的第二红外测温仪4监测金属复合板坯2终轧温度，并将监测数据反馈

给计算机中心。
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[0014] 实施例3：

设已加热的板宽为15mm，板厚为10mm的铜/铝复合板坯经输送辊道传送到接近上、下夹

送辊，铜/铝复合板坯的开轧温度为350℃；

①  .将上述金属复合板坯2送到上、下夹送辊3、3’之前时用第一红外测温仪1对金属复

合板坯2进行温度监测，温度为300℃，将温度数据反馈给计算机中心；

②.金属复合板坯在接触到上、下夹送辊3、3’后电流回路接通，通过计算机中心计算调

节脉冲电源的输出电压、脉宽、频率对金属复合板坯2进行补温，使上夹送辊3后部的第二红

外测温仪4监测到的温度达到轧制预设温度350℃，温升速率可达到  106℃·S-1的量级，脉

冲电源可输出的峰值电流20000A，将温度瞬间加热350℃；

③.通过轧辊前的第二红外测温仪4监测金属复合板坯2终轧温度，并将监测数据反馈

给计算机中心。

说　明　书 3/3 页

5

CN 110328247 A

5



图1

说　明　书　附　图 1/1 页

6

CN 110328247 A

6


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006


