目录
	1
	1
	2
	3
	4
	4
	4
	5
	5
	5
	6
	7
	7
	8
	16
	17
	17
	18
	22
	23
	24
	24
	24
	25

LPBJ130.1型测径仪说明书
保定市蓝鹏测控科技有限公司




1 [bookmark: _Toc531249210][bookmark: _Toc12510][bookmark: _Toc23533]概述
LPBJ130.1型测径仪为光、机、电、计算机通信一体化成套设备。采用物方远心光路和CCD成像法进行工件尺寸检测。用于石钢修磨线的棒材直径检测。检测的核心部件为光电测头组，光电测头组由发射镜头和接收镜头组成，发射镜头为LED洁净光源，接收镜头利用CCD成像法进行几何尺寸测量。
1.1 [bookmark: _Toc531249211][bookmark: _Toc30868][bookmark: _Toc20706]测量原理
测径仪采用双镜筒测头测量，双镜头测量是在单镜头测量的基础上的扩展，发射镜头内设置有LED点光源，点光源发出的光通过透镜变成平行光束分别射向两个接收镜头。通过接收镜头内的透镜使平行光束在光电转换元件CCD芯片上成像（注：一个发射镜头和一个接收镜头组成一组光电测头）。当被测物通过两束平行光构成的视场时，在光电转换元件的像上就会出现虚拟的阴影，设其宽度分别为L1、L2。经过对光电转换元件发出的电信号处理和计算可以得出L1、L2所对应的尺寸B1、B2，B1加B2再加上两个镜头之间的净间距A即可得出被测物的直径尺寸D。如图1所示。
[image: 双镜筒测头原理.jpg]
图1 双镜筒测头测量原理
1.2 [bookmark: _Toc531249212][bookmark: _Toc1091][bookmark: _Toc32736]CCD光电测量仪的优点
CCD光电测量属于非接触测量，不会发生传统测量尺在反复测量使用后出现机械磨损，损失测量精度的情况；测量精准，实时性好，尤其适用于在运动中进行多点测量，可对高速运动物进行精准测量；被测物的高温、抖动情况等对测量无影响；相对于超声波测厚仪精度更高；相对X射线测量仪没有辐射污染。控制周期可调，测量参数可调整，能适应多种工程领域测量需求。
[bookmark: _GoBack]

2 [bookmark: _Toc531249213][bookmark: _Toc349][bookmark: _Toc28426]设备结构
[image: 1569567201(1) - 副本.jpg]
图2 [bookmark: _Toc12110][bookmark: _Toc14990]设备结构
系统组成见图2，图中测径仪是单路测头水平设置的测径仪。测径仪安装在一个框架结构的支架上，通过导轨和调高丝杠与支架连接。当测量不同规格的棒材时，在切换规格时可自动调整测径仪的中心高度以适应棒材的中心高度。
测径仪与控制柜间由一根电源线和一根数据线连接。现场控制柜与测径仪之间的距离较近，数据线采用网线。
控制柜内设置有系统的控制电路、工业控制一体机。测径仪采集到的原始数据通过数据线传输到工业控制一体机内进行计算、曲线拟合等处理，处理结果直接在显示屏上显示。
设备进风口与旋涡风泵用钢丝软管连接，设备使用是保证旋涡风泵连续运行。
3 [bookmark: _Toc531249214][bookmark: _Toc25774][bookmark: _Toc9388]设备安装
[bookmark: _Toc531249215][bookmark: _Toc14886][bookmark: _Toc31045]3.1 设备外形图
LPBJ130.1型测径仪的外形及结构如图3所示：
[image: 2]
图3  测径仪的外形及结构
[bookmark: _Toc531249216][bookmark: _Toc32616][bookmark: _Toc6095]3.2 设备安装方法
1）将支架落地安装在修磨线出口的两个托辊之间，支架地脚以膨胀螺栓固定。安装时应保证支架以及测径仪与被测棒材垂直，同时被测棒材位于测径仪左右方向的中间位置，且测径仪上下调节时可覆盖测量全部规格产品。
2）将旋涡风泵安装在现场测径仪附近，旋涡风泵接380V电源线，就近连接，旋涡风泵与测径仪之间的钢丝软管连接好。
3）将控制柜摆放在控制室，控制柜内置变压器可直接接入380V电源。
4）由控制柜引出数据线与220v电源线与主设备接通，设备安装完成。
4 [bookmark: _Toc531249217][bookmark: _Toc11090][bookmark: _Toc10144]技术参数
[bookmark: _Toc531249218][bookmark: _Toc3706][bookmark: _Toc13454]4.1测径仪基本参数
	性能指标\型号
	LPBJ130.1型
	

	测头数量
	1组双测头
	

	测量范围（mm）
	30～130
	

	可测被测物直径
	45～115
	

	测量精度（mm）
	0.025
	

	重复性（mm）
	0.025
	

	测量频率（Hz）
	500
	

	截面刷新时间
	≤0.5
	

	曝光时间（ms）
	100
	


[bookmark: _Toc531249219][bookmark: _Toc25212][bookmark: _Toc7315]4.2其他技术指标
1）显示内容
工控机现场显示：棒材外轮廓尺寸及截面图、公差带及超差数，尺寸波动趋势预报，缺陷分析曲线，圆钢截面的最大/最小直径、椭圆度，各路测头的分项测量值。
2）软件功能
产品参数设置：可设置产品规格、正负公差、材料密度等参数；
系统参数设置：可设置故障通道、通信端口、冷热系数、系统的校零等；
数据存储：数据记录、数据导出EXCEL、历史数据查询，存储时间大于3年；可查询某一时刻的尺寸，时间精确到秒。实现规格、批号、钢种的特殊查询功能；
报警设置：可设置超差、超温报警的形式和阈值；
修正功能：自动/手动，输入热膨胀系数后校准。
3）报警功能
超差报警：测量软件界面相关数据颜色警示及声光报警。
4）通信接口
TCP/IP协议，网线传输，测径仪至控制柜。
TCP/IP协议，光缆传输（可提供的外部接口）。
5）系统防护
抗电磁干扰；防粉尘的保护措施。
6）设备总功耗（kW）
≤3.0。
7）测量中心高度调节功能
自动调节。高度调节范围260mm。
[bookmark: _Toc531249220][bookmark: _Toc6004][bookmark: _Toc11333]4.3工作环境要求
1）电源电压（V） ：AC 220±15% ，50Hz
2）环境温度（℃）：测径仪、工控机：-10～50
3）环境湿度 (％rh) ： ≤ 80（不结露）
[bookmark: _Toc10566][bookmark: _Toc2394][bookmark: _Toc508962383]5.圆钢操作说明
[bookmark: _Toc534289202][bookmark: _Toc22166][bookmark: _Toc25423]5.1运行程序，点击桌面圆钢程序图标
[image: ]
首先弹出登录用户界面，如下图。
[image: ]
 							
登录界面
在用户名编辑框中输入“1”；密码编辑框输入“1”。
点击“登录”，进入主界面，界面如下图.
[image: ]
[bookmark: _Toc534289204][bookmark: _Toc1921][bookmark: _Toc197]5.2 产品型号配置
需要录入钢种规格，[image: ]点击 菜单栏“产品参数”按钮，在下拉菜单中选择“产品型号配置”选项。


单击“产品型号配置”出现产品型号配置界面。[image: ]
点击“产品型号配置”的左下角“+添加”按钮，弹出“产品型号配置”。 首先要选择“截面类型”，如下图（默认为圆钢，这里只需要默认设置即可）。[image: ]
选择完毕后，界面如下图。
[image: ]

举例说明，如需要增加一个产品型号为“D20”的圆钢钢钢种，其规格如下：
直径标称值：20.0mm(以下不做特殊说明，所有单位默认为mm)，合格范围在19.9~20.2 。
椭圆度标称值0.05，合格范围0~0.05。
钢种为“steel”，批号为“1”。

具体操作如下
1） 截面类型选择“圆钢”
2） 在“类型名称”中输入测量钢种的名称代号，如“D20”
3） 在参数类别“直径.标称值”中输入参数值20.0；
在参数类别“直径.正公差”中输入参数值0.2；
在参数类别“直径.负公差”中输入参数值0.1。
如图所示：
[image: ]
注：	正负公差值都是正数。
合格范围内最大值是：直径.标称值+直径.正公差
合格范围内最小值是：直径.标称值-直径.负公差
直径、椭圆度设置方法相同。
4） 在参数类别“椭圆度.标称值”中输入参数值0.00；
在参数类别“椭圆度.正公差”中输入参数值0.05；
在参数类别“椭圆度.负公差”中输入参数值0.0。
如下图所示：
[image: ]
5） 在参数类别“产品批号”输入参数值“1”。
6） 在参数类别“产品钢种”输入参数值“steel”.
[image: ]
7） 向下拖动滑块，在参数类别“测量方式”输入参数值“d”（圆钢小径测量固定填写为“d”, 圆钢大径测量固定填写为“s”,否则软件无法正常测量。）
以上为必填参数。如果需要加入可选参数，点击左上角的“+产品参数”，在新增的参数类别，点击[image: ]，如下图所示：
[image: ]
然后选择所需参数类别，点击后，所增参数类别就添加到配置中来。
8） 在参数类别“轴膨胀系数”输入参数值膨胀系数。如果不增加此项，默认为“1”。
注：涉及采集钢温膨胀系数动态设定，可参附页。
设置完毕后，如下图所示：
[image: ]

注：“删除”是删除该项对应的参数类别。
9） 操作完成后，点击右下角“确定”按钮，即可保存本型号的设置、并退出。重新返回到产品型号配置界面。
配置的型号已经显示在“产品型号配置”框内。

[image: ]

“删除”按钮，删除已有的对应行的产品型号。
“编辑”按钮，可以对已有的型号进行修改。
“+添加”按钮，继续增加产品型号。
“确定”保存操作并退出
[bookmark: _Toc534289205][bookmark: _Toc26267][bookmark: _Toc27024]5.3产品型号选择
主界面点击 “产品参数”按钮，在下拉菜单中选择“选择产品型号”选项。
[image: ]
点击“选择产品型号”后，界面如图
[image: ]
刚才配置的型号已经出现在选项里（新增型号时，点击“+配置”钮，使其刷新显现）。
点击“产品型号”下拉箭头，选中要测量的型号，点击确定即可选中该规格的产品型号。然后可以通过“开始测量”使用。

[bookmark: _Toc534289206][bookmark: _Toc24172][bookmark: _Toc25118]5.4开始测量与停止测量
[bookmark: _Toc529970677]点击的“菜单栏”中的“开始测量”按钮，开始进行测量，测量数据显示在数据展示区域；同时，“开始测量”按钮变更为“停止测量”。
[image: ]
注：开始测量后，除了“产品参数”和“设备参数”不可用。
[bookmark: _Toc534289208][bookmark: _Toc14218][bookmark: _Toc15446]5.5大屏开关
设备支持一个LED屏（选配）。采用千兆网卡控制，可以与主机同步显示测量数据。通过此按钮可以控制外接屏是否显示。
在大屏“开”时，在软件中点击下图所示按钮，可以通过软件控制大屏开关。
[image: ]

[bookmark: _Toc534289209][bookmark: _Toc529970678][bookmark: _Toc10922][bookmark: _Toc3063]5.6 历史查询
主界面点击 “设备参数”按钮，在下拉菜单中选择“历史查询”选项。
[image: ]
点击“历史查询”后，出现“历史记录查询窗口”
[image: ]
5.6.1 详细查询步骤
查询方式1：
1) 输入产品批号：这里输入的是在“产品型号配置”时所写的“产品批号”，每一炉钢有着唯一的产品批号。
[image: ]
点击查找日期，会查询出测量这一批钢的所有的日期，在下拉菜单中显示。默认显示的是第一天。
2) 在下拉框中选择日期，而后选择开始时间与截止时间，点击“后翻”进行查询。如果有满足条件的查询数据，该数据会以分屏的方式显示在“历史记录查询窗口”。
3) 而后可以通过“前翻”、“后翻”进行翻页。
[image: ]

查询方式2：
忽略“产品型号”、“钢号”、“产品批次”三个输入框，直接在“选择日期”栏输入想要查询的日期，选择时间后即可查询，此时查询的是这一天内选择的时间段之间的所有数据，并分页显示。
[image: ]

5.6.2数据导出
数据导出部分，点击“导出本页到excel”即可完成本页数据的导出，导出文件可由excel打开。
[image: ]
导出存储路径默认为D盘根目录，导出结构类似为” D:\2018-12-05\螺纹钢015220-18.csv”。其中，次级文件夹命名为查询数据的日期，文件命名为“钢种+开始时间-当前页码”。
存储路径可以由用户定义，点击存储路径按钮选择，如下图。变更的存储路径即时生效，且点击“导出本页到excel”按钮后该路径变更为默认路径。[image: ]


[bookmark: _Toc508962382][bookmark: _Toc529970680][bookmark: _Toc534289211][bookmark: _Toc21839][bookmark: _Toc17508]5.7 报警开关
如果测量值不在该产品型号配置范围内，则声光报警，提示产品超差。上超差，红灯亮；下超差黄灯亮。
当产生报警信号时，可以通过点击“声音告警”按键关闭声音报警，但不会影响报警灯指示。
[image: ]
[bookmark: _Toc534289212]8 退出软件
退出软件时，需要先停止当前的测量状态，即点击“停止测量”保证软件不在接收数据。而后点击菜单栏“用户管理”下的“退出”条目，退出当前软件。
[image: ]
在测量状态时，“退出”无法点击,只有“停止测量”后，“退出”可用。

1、 

[bookmark: _Toc531249231][bookmark: _Toc2819][bookmark: _Toc7839]设备测量操作流程
1、 检查设备电源、电缆、数据线，确保连接是否正常。
2、 按下控制柜前绿色启动按钮，设备整体通电，打开工控机，启动电脑。
3、 点击工控电脑中测量程序图标，启动程序，用户登录。
4、 登录成功进入监视主界面，查看当前测量工件参数，如需调整，在“产品参数”菜单栏，重新选择要测量的工件型号，或添加新工件型号。
5、 核对工件测量参数设置后，点击“开始测量”，设备开始工作。
6、 结束测量关机：
关机前先停止测量，然后退出程序，关闭电脑，按下控制柜前红色停机按钮，测量车断电。

7、 

[bookmark: _Toc531249232][bookmark: _Toc17393][bookmark: _Toc31454][bookmark: _Toc508962384]常见故障及处理方法
1、 [bookmark: _Toc23097][bookmark: _Toc17832]测量值显示为0的情况
处理方法：
（1）检查被测物直径是否大于设备技术参数，如被测物直径大于设备参数要求的宽度，可能导致测量值无效。
（2）检查被测物是否在测量范围内，如超出测量范围调整被测物位置。
（3）检查镜片玻璃是否有灰尘，如有则擦拭视窗玻璃。
2、 [bookmark: _Toc9884][bookmark: _Toc19721]测量数据不准确
（1）检查是否有阳光直射测量点，如有将阳光遮挡。
（2）检查镜片玻璃是否有灰尘，如有则擦拭视窗玻璃。
（3）如视窗玻璃无灰尘，可对测头进行校准。


[bookmark: _Toc531249233][bookmark: _Toc23668][bookmark: _Toc25304]注意事项！
1、 测径仪应远离水、雾、火及腐蚀性气体，否则将导致设备损坏。
2、 测径仪配电箱内有高压电，除专业人员外不得随意打开，以免发生意外损害。
3、 电机和电气箱的连接线不能拆开，电气箱内驱动器存有电机运动位置信息，断线会丢失，需要重新调零。
4、 工业控制计算机系统的应用软件，任何人不得随意改动删除。
5、 测径仪是精密测量仪器，不得随意敲击、拆卸，不得将杂物放在测量车或主控机柜上。
6、 工控机属专用终端，不得挪作它用。工控机要定期除尘，数据资料要定期备份，过期的数据文件要定期删除，严禁非工作软件拷入，以防病毒攻击。
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