
红外测温仪在钢铁、冶炼行业的应用 
 

红外测温仪可以广泛的应用于钢铁生产过程中，对生产过程的温度进行监

控，对于提高生产率和产品质量至关重要。生产过程的温度是否在工艺所要求的

范围之内；加热炉温度是否太低或太高；轧机是否需要调整，或者需要冷却到何

种程度。红外测温仪可精确地监视每个阶段，使钢材在整个加工过程中保持正确

的冶金性能。红外测温仪可以帮助钢铁生产过程中提高产品质量和生产率、降低

能耗、增强人员安全、减少停机时间等。红外测温仪在钢铁加工和制造过程中主

要应用在连铸、热风炉、热轧、冷轧、棒材和线材轧制等过程中。  

      INF 红外测温仪传感头带有数字电路和双向通讯（如 IRCON 的 MODLINE5

系列），可在控制室内对传感头进行远程参数设置，使功能增强和控制更趋完美

—这对于发射率变化的金 属材料尤其重要。要生产出优质的产品和提高生产率，

在炼钢的全过程中，精确测温是关键。连铸将钢水变为扁坯、板坯或方坯时，有

可能出现减产或停机，需精确的实时温度监测，配以水嘴和流量的调节，以提供

合适的冷却，从而确保钢坯所要求的冶金性能，最终获得优质产品、提高生产率

和延长设备寿命。所选传感头的型号由生产过程和传感头安放位置决定。如安装

在恶劣的环境中，视线受到灰尘、水雾或蒸汽的阻挡，光纤双色传感头和一体化

比色测温探头是最佳选择。 

     如需要铸坯边缘到边缘的温度分布图，可使用行扫描式红外测温仪。热轧

的类型以及轧制过程中轧机的数量和类型随所加工的产品的类型而变化。在钢材

整个生产过程中，连续测温以及进行机架调整，可保证产品质量及生产线正常使

用，并可避免意外停机。高性能双色测温仪或 1mm 波长的行扫描式红外测温仪（对

于宽板坯）可安装在除鳞机和粗轧机之前，以帮助操作人员检查产品温度是否符

合轧制要求，并据此对粗轧机参数进行相应的设定。钢坯进入轧机之前一直持续

冷却，如果生产线停止工作一段时间，钢坯可能比再开动前温度还低。因此轧辊

必须作设置以补偿温度的相应变化。轧辊可由操作员人工设置，或者在每台轧机

前安装上红外测温仪，轧机可自动设置。这就确保轧机设置正确。为了消除控制

冷却区内蒸汽和灰尘对测温的影响，使用比色测温仪即使在目标的能量被阻挡

95%的情况下仍可准确测温。在热轧过程中，通常冷却的钢板由卷取机卷成钢卷，

以便运输至冷轧或其它设备处。为保持层流冷却区合理冷却，在卷取机处需要准

确测温。该点的温度是至关重要的，因为其决定成卷前的钢材是否被合理的冷却。

否则不合理的冷却可能改变钢材的冶金性能以致造成废品。由于该点温度较低且

钢材以 75～100 英尺/秒的速度在运行，因此就需要一种具有快速响应时间的低

温系列的红外测温仪。有些轧钢厂成卷方法是在粗轧之后热钢成卷，运到工厂的

其它地方。然后热轧开卷，并送入精轧，经冷却，然后在卷取机上重新成卷。在

热轧开卷之处，准确测量及监视温度非常重要，因为操作人员依此正确设置精轧

机轧辊的参数。经常在完成精轧冷却之后进行成卷，钢卷被运至本厂另一个厂区

冷轧或运至其它工厂。冷轧使钢材成为更薄而更平整的产品，这时钢材是在大约

94℃轧制或在环境温度下完成的。在各精轧机之间安装的测温仪使操作员根据检

测的温度变化来对轧机进行调整。另一个高速处理过程是棒材和线材轧制，方坯

重新加热并送去轧制成棒材。在此之后，棒材经过一系列中间轧制，把棒材处理



为不同的尺寸。经精轧处理，可把棒材制成上百种不同的产品。把方坯重新加热

达到均匀的温度，对于整个轧制过程是至关重要的，因为棒材温度不均匀会使设

备老化，而且会增加设备的维修停机时间。知道机架间的产品温度可使操作员按

要求调节轧辊。 

     当产品开始进入冷却区时，快速并仔细监测冷却温度以确保产品冶金性能。

如果冷却控制不好，产品就不能满足工艺指标要求，导致质量降低或出现废品。

在有些生产过程中，如高速轧制和振动的细棒或线材产品的温度测量是很困难

的，高性能红外双色测温仪就可以解决这个问题。当目标偏离视场或局部受阻挡

（灰尘、蒸汽、障碍物等）的情况下，双测温仪仍能精确测温。热风炉为高炉提

供高温稳定的热风，为了安全操作，需监测热风炉拱顶温度。目前，我国热风炉

拱顶温度测量大多采用热电偶。由于热电偶的使用环境（高温，高压）和结构的

限制，在温度波动大、振动及安装方式等诸多因素的影响下，造成热电偶寿命短、

测量准确度不稳定、维护麻烦等缺点。一种专用于热风炉拱顶温度测量的红外测

温保护装置可以取代热电偶测温方法以避免由此方法所带来的诸多缺点，用户使

用结果证明该装置运行稳定、可靠、效果良好。 

 


