保定市蓝鹏测控科技有限公司
测径仪使用说明书
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[bookmark: _Toc491330689][bookmark: _Toc480365143][bookmark: _Toc480365331][bookmark: _Toc480365056]一、设备简介
JG02-DG40系列双通道测径仪（以下称本仪器）内置2组固定式光电测头，可对被测物一个方向的宽度进行实时测量。主要应用于各种不透明板材的宽度测量，在线检测和离线检测均可，并能实现自动反馈控制以及与电脑的联机通信。
[bookmark: _Toc480365057][bookmark: _Toc480365332][bookmark: _Toc491330690][bookmark: _Toc480365144]二、基本原理
[bookmark: _Toc480365058][bookmark: _Toc480365333][bookmark: _Toc480365145]JG02-DG40双路测径仪采用双镜头实现非接触式的测量，双镜头光电测头是由两组发射镜头和两组接收镜头组成的利用LED平行光源和CCD成像法进行几何尺寸测量的测头。其基本测量原理如下图1所示：
[image: 15.1单路测径仪工作原理图]

测头部件的工作过程和原理是：发射镜头内置一个点光源，点光源发出的光通过透镜系统（即镜片组）后形成准直平行光视场。准直平行光直接射向接收镜头，经过接收镜头内的透镜系统后聚焦，通过位于焦点位置的光阑小孔后在CCD芯片上成像。当视场中通过被测物时，被测物遮挡的部位将在CCD上出现一个边界清晰的阴影。CCD芯片是测头部件中的光电转换元件，它可以将接收到的光信号转换成电信号。电信号由信号采集电路接收、放大，再进行数字化处理后向上位机传输。
在实际应用中，测头的光学系统需要经过严格的计算和设计，最大限度的消除成像误差并达到成像边界清晰的效果。在此基础上每组测头安装到位后再用专用的“测头尺度标定仪”进行尺度标定和非线性度误差修正。我公司的光学测头经过尺度标定和非线性度误差修正后最高精度可达0.003mm。  
本公司自主研发的光电测头每组发射镜头和接收镜头都是一套完整的物方远心光路系统。所谓物方远心光路系统是指将被测物放置在远心光路（即平行光视场）中进行成像并进行尺寸测量的光学系统。物方远心光路系统用于测量的优点主要有两个：一是成像边界清晰，便于信号的捕捉和处理；二是被测物在沿平行光视场的轴向或径向移动时，成像的大小都没有变化，有利于提高测量精度。
[image: 6]




JG02-DG40型测径仪共有2组测头。如上图所示，2组测头成90°角垂直布置。测量时每次可测2个相互垂直的直径尺寸，根据这两个直径尺寸还可计算出被测物的椭圆度和平均值。
[bookmark: _Toc491330691]三、设备参数
[bookmark: _GoBack]测量范围:  1-30mm         测量精度：±0.02mm
测量频率：500Hz           尺寸mm：570×150×520
重复精度：±0.02mm        显示频率：3次/秒    
工作方式：连续            工作电压：~220V±15% 50Hz
环境温度：-20℃~65℃       环境湿度：小于85%RH
[bookmark: _Toc480365334][bookmark: _Toc491330692][bookmark: _Toc480365146][bookmark: _Toc480365059]四、主要功能
1) 实时、连续、非接触式测量
2) 自动、手动两种方式都可进行电机转速的调节，控制输出-10V~+10V电压
3) 具有超限报警提示功能
4) 具有超出范围保持电压和延时停机功能
5) 具有外接显示功能
智能型设备额外添加功能：
1） 高精度CCD芯片；
2） 实时、连续、非接触测量。实时显示测量值，数据；刷新时间1-10次/S
3） 数据存储功能；
4） 手机APP远程监控、报修；
5） 设备定期自检，发现问题主动提示需要维护的部分；
6） 无线通讯功能；
7） PID控制：实时反馈，实现工业现场闭环控制；
8） 多个产品提前预设；
[bookmark: _Toc480365335][bookmark: _Toc480365060][bookmark: _Toc480365147][bookmark: _Toc491330693]五、设备结构
JG02-DG40系列测径仪主要由双测头、测头支板、外壳、小液晶屏、报警器、外接显示屏、支座以及电路系统等组成。其整体结构见[image: lALPD3lGsqSB7wTNCd3NCXk_2425_2525]
图2  测径仪的整体结构
如图2所示，测径仪的双测头固定安装在C形“测头支板”上，两组测头的中心距为75mm。测头为我公司标准40测头，单组测头的测量范围为40mm。
测头具有报警功能和开关量输出功能，当测量数据超过设定的公差范围时报警器声光报警，同时系统输出开关量信号，可以控制生产设备停机。
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图3 外设接口

设备的外壳上装有液晶屏1块，液晶屏的面膜上有系统设置需要的按键。如需远距离观察测量数据，可配置数码管外接显示屏1块，外接屏的数据最大传输距离30m。我公司标准配置3m数据线，如需其他长度的线缆可在订货时订购。
[bookmark: _Toc480365336][bookmark: _Toc491330694][bookmark: _Toc480365061][bookmark: _Toc480365148]六、设备安装
[bookmark: _Toc480365337][bookmark: _Toc491330695][bookmark: _Toc480365062][bookmark: _Toc480365149]6.1 安装位置
本仪器可应用于板材生产线，安装时在保证设备安全的前提下尽量靠近出板口，可以在较短的时间内获得测量值，有利于设备电机转速的调节，获得较好的调节效果。
[bookmark: _Toc480365063][bookmark: _Toc480365150][bookmark: _Toc491330696][bookmark: _Toc480365338]6.2安装方法
1) 打开包装，检查仪器及附件是否齐全。
2) 为保证测量的准确性，底座应安装在坚实、平整的平面上；
3) 分别连接底座和支杆、支杆和托板、测径仪和托板（如图4）；
[image: ]
图4 设备安装示意图
4) 松开星形手柄调节测径仪水平高度，使设备与被测工件平行，且被测工件垂直于两视窗的中心线并平行于底座上基准面。
5) 连接外接屏、变频器。将航空插头插入机体上对应的接口（如图3）。
6) 检查无误后，连接电源线，开机上电。
[bookmark: _Toc480365151][bookmark: _Toc491330697][bookmark: _Toc480365064][bookmark: _Toc480365339]七、按键及工作界面的操作说明
[bookmark: _Toc480365065][bookmark: _Toc491330698][bookmark: _Toc480365152][bookmark: _Toc480365340]7.1 操作说明
本设备采用触摸屏设计，在各界面下的操作详见7.2节。
[bookmark: _Toc480365153][bookmark: _Toc480365066][bookmark: _Toc480365341][bookmark: _Toc491330699]7.2 界面操作
[bookmark: _Toc480365154][bookmark: _Toc480365067][bookmark: _Toc480365342][bookmark: _Toc491330700]7.2.1 开机
电源检查无误后，按下开关，上电开机。进入主界面，如图5。
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设置按键
报警指示
工作模式
调节电压
型号
测量值
模式切换按键
)
图5 主界面
说明：
主界面中包含标称值（型号）、工作模式、报警指示、测量值、调节电压、工作模式切换键和设置键。
“型号”	当前要测量的工件的标称尺寸，如果工件的标称值有变化，可点击“型号”后面的数值，进入“型号设置”界面进行修改，详见7.3。
“工作模式”指示设备对电机转速的控制方式，分为“手动模式”[image: ]和“自动模式”[image: ]。手动模式[image: ]时，输出电压与输入的电位器电压相同；自动模式[image: ]时，输出电压是在电位器电压的基础上再累加一个设备内部的调节电压。详见第九章PID调节。
“报警指示”用来指示报警的开关状态，[image: ]表示关闭报警，测量值超差时告警灯和蜂鸣器都不动作；[image: ]表示打开报警，测量值超差时告警灯亮，蜂鸣器响。按“报警指示”图标，可以打开和关闭报警。
“调节电压”用来指示本设备的调节电压。注意，调节电压的值与设备实际输出的值并不相等，只是用来指示调节电压的值。设备实际输出电压Vout=Vin+调节电压的值。
	“测量值”是设备测量被测工件并经过计算后得到的值，当测量值在公差范围内用绿色表示数值，当测量值超出公差时用红色表示测量值。
	“模式”按键，设备“手动模式”和“自动模式”切换按键。详见7.2.2模式切换。
	“设置”按键，进行设备系统参数的编辑和修改，详见7.2.3系统设置。
[bookmark: _Toc480365155][bookmark: _Toc491330701][bookmark: _Toc480365343][bookmark: _Toc480365068]7.2.2 模式切换
在主界面下按“模式”按键，设备在自动和手动模式间切换（如图6）。
   [image: ]   [image: ]
图6 工作模式切换 
“自动模式”[image: ]下，设备将按照测量值和标准值之间的差值，通过输出的电压控制变频器对电机的转速进行自动调节，达到自动调节的目的。
“手动模式”[image: ]下，电压输出与输入保持一致，不再进行自动调节。
实例：
1) 在“手动模式”[image: ]下，设置好产品型号和上下偏差值；
2) 调节外部电位器，观察测量值，使测量值接近标称值；
3) 按“模式”键，设备从“手动模式”[image: ]切换到“自动模式”[image: ]，设备根据测量值调节电机转速，使测量值保持在标称值附近；
4) 若想返回到“手动模式”[image: ]，按“模式”键。
[bookmark: _Toc480365344][bookmark: _Toc491330702][bookmark: _Toc480365156][bookmark: _Toc480365069]7.2.3 系统设置
在主工作界面下，按“设置”键，进入“系统设置”和“设备参数”的选择界面（如图7）。
按“系统设置”键，进入“数据编辑”界面，默认密码1000（如图8）。
输入正确的密码，则进入“系统设置”或“设备参数”界面（“A通道系数”和“B通道系数”为厂家配置，不对用户开放）。
    [image: ]    [image: ]
图7 设置选择               图8数据编辑
进入“系统设置”后，显示参数列表，界面如下图所示：
[image: ]  [image: ][image: ]  [image: ]   
图9 系统参数列表
各主要功能含义如下：
· KP：比例系数 默认值为：0.4  经验范围：0.2~0.6
· Ki：积分系数 默认值为：0.2  经验范围：0.2~0.5
· Kd：微分系数 默认值为：0.0  
· 域（PID）：标准线径的正负百分比，在此范围内可以进行PID调节，超出范围则停止调节变频器。
· 极性：控制挤出或牵引电机。
· 周期：PID调整过程中的每次调节的时间间隔。
· 刷新：显示测量数据的周期。
· 强制：当相邻两次测量数据的差大于该值时，为即时刷新(此时“刷新”数值将被忽略)。
· 均度：为累加数据取平均的除数。
· 校准A/B：为测量数据进行人为增减。
· 模式：设置显示精度，1-0.1mm    2-0.01mm    3-0.001mm。
· 延时停机：在自动模式下生产时，测量值超出设定时间后，认为断线，输出电压变为-10V。
· （注）延时停机后，当测量数据恢复到非0值时，应该把模式切到手动然后再切到自动，否则会影响调节。
· 修改密码：修改进入“系统设置”时候的密码项，初始密码：1000。
· 恢复出厂设置：初始设置，运行该项，所有“系统设置”数据将恢复为默认设置。
· 设备类型：根据设备的硬件配置选择设备的类型，如果选择与硬件不符，可能引起设备不能正常工作。
· 控制依据：当选择连接变频器用自动方式控制电机转速时，双路设备中有A/B通道和平均值三个数据都可以作为调节的依据，根据实际情况选择一个，系统默认为平均值调节。
· 保存：使更改选项生效。
在“系统参数列表”中要修改某一个参数时，按对应的数值即可进入“数据编辑”界面。
在数据编辑界面中输入相应的数据，按“OK”确认，如果输入错误的数据，点击数据编辑显示框擦除数据，重新编辑。
[bookmark: _Toc491330703][bookmark: _Toc480365070][bookmark: _Toc480365157][bookmark: _Toc480365345]7.2.4 校准
该参数用于确定正常测量状态下，显示数据（实测外径）的修正量。
该参数主要用于修正由于某种原因引起的测量值偏差（如线缆带水、冷却收缩、受热膨胀等）。
对测量结果加或减一个常数，因此该修正不具有普遍适用性，必须对不同的规格单独进行。
步骤：
· 主界面下，将被测物放在导轮上，显示当前测量值；
· 进入“系统设置”中选择“校正”选项，如图10。
[image: ]
图10 校准选项
· 按“校正”数值进入该选项，如图11。
[image: ]
图11 校正界面
· 再次按“标准值”数值，切换到数据编辑界面；
· 编辑数据后按“OK”键，退出编辑模式；
· 按“确认”键设备自动计算出偏差值，并保存到设备中。同时界面返回到参数选择的界面；
· 按“保存”键存储参数并退出。
[bookmark: _Toc491330704]7.2.5设备参数
系厂家设置，不对用户开放，说明略。
[bookmark: _Toc480365346][bookmark: _Toc480365158][bookmark: _Toc480365071][bookmark: _Toc491330705]7.3 “型号”键的功能和使用。
在主测量界面下，按“型号”键，进入型号的选择和设置界面（如图12）。
点击对应项的数值可以修改数据。
[image: ]
图12 产品参数设置
按“返回”键返回到主界面，设置的参数本次有效，重启后不保留
按“保存”键保存退出，已经设置的产品型号下次开机保留。
[bookmark: _Toc491330706][bookmark: _Toc480365072][bookmark: _Toc480365347][bookmark: _Toc480365159]7.4 外接屏
本仪器可以选配一个外接数码管显示屏，可以在远端观察测量数据。
当最高为闪烁时为手动模式，不闪烁时为自动模式。
[image: 说明: IMG_20160829_101119.jpg]
图13 外接屏
[bookmark: _Toc480365160][bookmark: _Toc491330707][bookmark: _Toc480365073][bookmark: _Toc480365348]八、数据输出格式
本仪器自带RS422接口输出测量数据，可连接外接数码管屏或上位机，当连接上位机时，通过配套的软件可以实现测量数据的图形化显示、存储和历史记录查询。
[bookmark: _Toc480365349][bookmark: _Toc480365161][bookmark: _Toc491330708][bookmark: _Toc480365074]8.1 硬件连接
波特率：115200（可定制其它波特率）。
	线序
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	功能
	T+
	T-
	R-
	R+
	GND
	12V


线序表
[bookmark: _Toc480365350][bookmark: _Toc480365075][bookmark: _Toc491330709][bookmark: _Toc480365162]8.2数据格式
	名称
	Head_0
	Head_1
	Add
	CMD
	Len
	Bytes
	Sum_H
	Sum_L

	说明
	0x7e
	0xa1
	设备地址
	指令字
	数据长度
	数据字节
	和校验
	和校验


说明：
数据采集卡发给主控卡的指令、主控卡发给上位机的指令集字段0x00~0x1F
	命令字CMD
	CMD说明
	Byte[0..7]格式

	0x01
	发送工作模式（自动/手动），在收到询问、有键按下、外接屏发过来要求改变模式的请求指令
	Byte[0]工作模式
0 – 不确定状态
1 - 手动
2 - 自动
其它 – 不确定状态

	0x02
	定时发送测量数据
	Byte[0]  显示分辨率
· 小数点后1位
· 小数点后2位
· 小数点后3位
其它，小数点后3位
Byte[1..4]线径字节数据


[bookmark: _Toc480365076][bookmark: _Toc480365163][bookmark: _Toc480365351][bookmark: _Toc491330710]九、PID调节
本仪器具备PID调节功能，即根据实测值与设定标称值之间的偏差，来控制挤塑机螺杆转速或牵引机的转速，使实测值尽可能地接近标称值。 
[bookmark: _Toc480365077][bookmark: _Toc480365164][bookmark: _Toc491330711][bookmark: _Toc480365352]9.1 PID的概念 
以线缆生产为例。在线缆的生产过程中，由于环境条件（如温度、电源电压等）的变化、机械震动（如牵引轮加工误差）和随机因素的影响，都会造成线径的变化。是用曲线记录仪记录的某电线生产线产品外径变化情况。从图14中可以看出，外径的变化可以分解成两个分量：
1) 快速波动，其变化周期为零点几到几秒，幅度通常较小。如果快速波动的幅度很大，一般是由于生产线的设计不合理、加工精度不够或生产工艺有问题。
2) 慢速漂移，其变化周期为几分钟到几小时，幅度可能较大。
[image: ]
图14 某电线生产线产品外径变化情况
PID调节，就是利用在线测量仪器测量产品的外径，计算线径与设定标称值之间的偏差，通过调节器来控制挤塑机螺杆转速或牵引机的转速，使实际的线径尽可能地接近标称值。由于（1）从挤出机或牵引机的转速改变，到产品外径改变并达到稳定，需要一定的时间（约零点几到几秒）。（2）从挤出机头出线的外径发生改变，到它运行至测径仪处，也需要一定的时间（根据线速度及测径仪安装位置的不同，约为零点几到几十秒不等） 。因此，外径反馈控制系统具有时间滞后特征，其典型值为 1～10 秒。控制理论告诉我们，反馈控制不能消除或减小变化周期比系统的滞后时间更短的快速波动。因此，外径反馈控制的作用是消除慢速漂移。而快速波动应采用合理地设计生产设备、提高零部件的加工精度、优化生产工艺等方法解决。 
[image: ]
图15 采用PID控制后的产品外径变化情况
例如，如图15所示的生产线，采用外径反馈控制以后，其产品线径的变化明显改善。比较图14和图15可以看到，采用外径反馈控制以后，完全消除了外径的慢速漂移变化。产品线径的变化范围从原来的 0.05mm 以上，减小到±0.01mm 以内，大大提高了产品的质量。 
对原来的生产线加上反馈控制，就是将原来的给定信号与测径仪的输出相加，形成新的控制电压，来控制挤出机或牵引机的转速。在外径反馈控制系统中，通常采用 PID调节器（即比例-积分-微分调节器）。PID控制系统的特性主要由比例系数 KP、积分系数KI和微分系数KD来确定。为了取得较好的控制效果，应恰当地选择三个系数。如果取得太小，则系统的响应速度太慢，反馈控制效果不好。如果取得太大，则会造成系统不稳定而发生震荡。 
[bookmark: _Toc480365353][bookmark: _Toc480365078][bookmark: _Toc491330712][bookmark: _Toc480365165]9.2 接线
本仪器可连接变频器或者电阻调速机实现电机调速，连接变频器时，变频器运行命令方式设定为用“端子控制”调节功能。频率设定选择端为AI1或者AI2(以ADT变频器为例)。接线如图16。
[image: ]
图16 接线方式1
若干变频器本身有AI1和AI2两个模拟量输入端且具备加法功能，则可以采用接线方式2，如图17。
[image: ]
图17 接线方式2
[bookmark: _Toc491330713][bookmark: _Toc480365354][bookmark: _Toc480365166][bookmark: _Toc480365079] 9.3 线序
	序号
	1（黑）
	2（棕）
	3（蓝）
	4（空）

	功能
	Vin
	Vout
	Gnd
	空


图18 线序图
[bookmark: _Toc491330714]9.4开关量接线
在设备开关和保险之间新增一个开关量输出，采用4芯航空插头，当测量数据超差时，输出一组常开或常闭的开关量。
	序号
	1
	2
	3
	4

	功能
	常开触点
	公共端
	常闭触点
	空


[bookmark: _Toc480365355][bookmark: _Toc480365080][bookmark: _Toc491330715][bookmark: _Toc480365167]十、使用注意事项
1、3芯航空插头为电源输入，4芯航空插头为控制、6芯航空插头为数据输出；
2、控制电压输出可以通过手动调节电位器或自动模式下设备自动调节；
3、本仪器为精密仪器，防止剧烈震动，防止跌落；
4、保持测头前段镜片部分的清洁，可用软布擦拭，避免划伤；
5、防止水淋，防止水雾侵蚀；
6、非专业人员不得拆卸，尤其不得松动测头，否则会造成测量数据失真。
[bookmark: _Toc480365081][bookmark: _Toc480365356][bookmark: _Toc491330716][bookmark: _Toc480365168]十一、售后服务
本仪器质保期一年，终身提供技术咨询服务。  
[image: 100072]
图19
图19中的二维码主要售后服务，客户扫码注册提交关于设备的相关问题，例如设备安装、设备故障、设备调试等，以便于提供针对性技术咨询服务。（注：此二维码贴于设备上）



   
[bookmark: _Toc491330717][bookmark: _Toc480365357][bookmark: _Toc480365169]十二、包装清单
· 主机一台；
· 说明书、合格证、保修卡各一个；
· 3芯电源线一条，4芯控制线一条；
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