
第��卷 第�期 郑 州 正 学 院 学 报 ���
�

�� ��
�

�

单片机在热态中板温度

补偿宽度测量中的应用
’

李贵文 吴天福
�安阳钢铁公司�‘郑州工学院计自系�

摘 要�本装�采用红外浏沮系统
，

根据所剪板子的定尺
，

自动计算热态补偿尺寸及热

态剪切尺寸
，
以此控制直线式感应同步器的浏宽系统

�

按定尺 自动剪切
，

其中

采用 了微机技术
�

因此
，

测温精度高
，

补偿童计算准确
，

自动化程度高
�

同

时
，

该装兰可教字显示
，

打印剪切结果
，

便于生产管理
�

在冶金企业有较大推

广意义
�

关键词� 红外浏温系统
，

热态温度序滞
，

直线式感应用步器

中图分类号� ������ ��” �

热态中板的宽度测虽和剪切
，

多年来国内一直沿用机械定尺测宽
，

人工掌握热态补偿

尺寸的剪切方法
，

由于机械测量装置精度低测量误差大
，

往往满足不了定尺板材的剪切需

要
�

而人工 目测钢板温度决定补偿尺寸
，

更具有较大的人为误差
，

常常由于钢板冷却后
，

尺寸不准
，

造成定尺板的报废
，

这种剪切环节
，

自动化程度低
，

精度差
，

速度慢
，

已成为

中板生产线上一个薄弱环节
�

近几年来
，

虽然有些厂家采用了相应的改进措施
，

但仍没有将测温和测宽结合起来
，

以实现自动剪切方式
，
����年我们在中板厂二号横剪安装了一台具有温度尺寸补偿的热

态中板测宽自剪切装置
，

较好的解决了上述问题
�

’

这套装置采用了红外线测温系统
，

它可根据所剪板子的定尺
，

自动计算热态补偿尺寸

及热态剪切尺寸
，

并控制直线式感应同步器测宽系统
，

按定尺 自动剪切
，

由于采用了微机

技术
，

测量精度高
、

计算准确
、

剪切精确
、

自动化程度高
，

同时
，

可数字显示
、

打印剪切

结果
，

便于生产管理
，

这套装置的使用
，

在冶金企业有较大的推广意义
�

� 装置的构成和工作原理

此装置由红外线测温
，

补偿尺寸计算
，

直线式同步感应器等部分构成
，

整机结构框图

如图 卜

轧制后剪过一长边的热态钢板停于剪床辊道上
，

红外线测温系统将其温度信号采集
，

经光电变换及 � �� 变换后
，

输人计算机
�

同时剪机推床带着直线感应同步器的动滑尺

将钢板推到剪刀侧
，

在剪刀侧装有光电脉冲发生器
，

当确认钢板毛边与剪刃对齐时发出脉

，
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冲信号
，

将此时的毛边宽度值输人宝�
一

算机
，

计算机根据钢板的温度值
，

毛边宽度
，

冷态钢

板标准尺寸进行运算
，

计算出热态钢板剪切尺寸
，

同时发出数据输出脉冲
，

宽度数据以

�� 位 ��� 码形式传输给直线式感应同步器
，

并以数字显示方式显示在屏幕上
�

操作工人

开动推床
、

钢板前移
，

当钢板到达剪切尺寸位置时
，

发出 �伏脉冲信号
，

推床自动停机
，

剪机开始剪切
。

显示屏采用 ��� 数码管显示
，

可通过按键选择显示毛边宽度
，

温度值
，

标准尺寸
，

热态切宽
，

剪切根数
。
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�
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士洲竺些

过
� �� ，

显示

�� 红外线测温�

我们采用了 ���一�� 型红外测温装置
�

它是利用光反馈原理测量物体辐射能量以确

定温度的
�

任何物休只要光强度超过绝对零度
，

都能产生电磁辐射
，

辐射的波长都集中在

������一����� 的红线波段
，

它的辐射能量的强度按波长分布符合普朗克公式�

才 ， 一 ￡� �又一 �乙 一 �� �，�

式中 甲�一一波长为又时的辐射能量

二一辐射系数
� ，，

��
一一常数

又一一波长

红外线测温装置就是根据上述原理
，

将已知辐射系数的钢板
，

在选定的波长范围内所

测得的物体表面的辐射能量通过光学系统及电子电路
，

变成 �一 ���� 的电信号
，

然后将

�� ���� 电信号作进一步处理
，

就完成了温度值的数据采集
，

原理框图如图 �所示 �

竺竺竺打代里竺生少吮竺些竺
�

卜住竺竺
夔三扮、
抽出转换

������

增益控制

图 �

温度测量范围为 ���一���℃
，

辐射系数调整为 ���一���
�

�� 补偿尺寸计算

这部分功能包括电量变换
，

补偿尺寸计算打印
，

数显 �一 ���� 的电信号经线性集成

电路变换成 �一 �� 直流电压信号
，

此信号分成两路
，

一路送 ��� 转换器
，

经 � �� 变

换后的数字量信号进人数据总线
�

另一路经过零比较器
，

产生采样中断请求信号
，

微机采

集到采样脉冲下沿时
，

便进行数字运算
，

数据处理
，

然后发出控制
、

显示
、

打印等信号
。

此部分采用了 ���一�� 系列 ����单片机作为微处理器
，

�� 内存容量 ������� 程序存



第�期 李贵文等� 单片机在热态中板温度补偿宽度测量中的应用 ��

贮器和两片 ������� 口扩展模块
、

并分别供两块 �位 ��� 数码管显示电路和键盘电

路
，

系统配备微型打印机一台
，

原理框图如图 �所示

放放大大

转转撰撰

比比较控制制制 ����� 被盘盘

数数数数数数数数据翰翰翰翰

出出脉冲冲冲冲

软件编制�根据工艺要求
，

冷态钢板标准尺寸从 ������ 到 ������
，

每隔 ���� 为

一个规格
，

剪机最小剪切尺寸为 ����
，

剪切误差要求 � 大于 �一����
，

温度补偿的数

学模型为�

�
‘
二 �。 � � 。 “ �了

’
� � 了

’ 。
�� 占

式中 �二

一
热态剪切尺寸

� 。
一一冷态标准尺寸

�
一一钢板线膨胀系数

� ���一 ���℃ � 二 ��� 一。 一 ‘ �℃

���一 ���℃ � � 一�� 一。 一 ‘ �℃

�。
一一测量温度

�。

一
标准室温

，

春秋季�
。 一 ��℃ ，

夏季�
。 一 ��℃ ，

冬季�
。 一 �℃

占一一公差 取占� ���

计算机根据输人 的毛边 尺寸 ��，分别从小到大去指定 的存贮单元访 间标准尺寸

���������一 ������
，

舟隔 ���� 为一档�
，

并进行 ��
‘一�。 运算

，

其差值大于 ����

时取出此单元的 �。
送人计算公式 �

� ���以��十����占
，

根据已采集到的 �� 和一些可选常

数计算出 �
�，

同时发出指令启动推床
，

直线式感应同步测宽系统随推床的移动
，

不断测

宽并显示
，

当宽度值与 �
�

相等��寸发出 �� 停车脉冲信号
，

推床停运
，

剪机工作
�

程序框

图如图 �所示
�

�� 宽度测量

钢板宽度的测虽采用了直线式感应同步器
，

它由定尺和滑尺祸合组成
，

是一种利用电

磁感应原理
，

把直线位移精确的转换成电信号的位置检测元件
�

滑尺中的绕组经交流励

磁
，

则在定滑尺祸合的气隙中产生交变磁场
，

此时定尺中产出感应电势�

滑尺两极绕组励磁电压 ��
、

��分别为�

��“ �������
· ���田� �� “ ������一 ���田�

定尺绕组感应电势 几
�

�
。
一 � �����田�

· �����一 �
，�

式中 天‘ 一祸合系数
，

印一一角频率

�，
一一励磁电压的角度

， ‘

�机械位移角对应的电角度

�
。 ‘

为机械位移角 �的函数
，

频率与励磁电压相同
，
口变化时 ��随之变化

，

当 �� ��
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� 效益分析
��� 剪节精度高

直线式同步感就器的测量精度为 士 ������
，

实际要求剪切公差大于 ���
，

小于

����
，

远远满足工艺要求
，

红外测温精度为 土�℃ ，

经计算补偿尺寸误差小于 ���
，

实

际运行中剪切误差小于 ���
，

同板差为 ���
�

��� 减少吊装损伤

过去由于剪切尺寸不准
，

数块尺寸不一的钢板在一起吊装
，

常常造成吊装损伤
，

损伤

变形后的钢板需重新改尺剪切
，

造成了浪费
�

每年因吊装损伤改尺的钢板在几佰吨以上
，

改用此装置后
，

剪切尺寸精度高
，

大大减少了钢板吊装损伤
，

全年经济效益在 ��万元以上
�

��� 提高剪切速度

过去由于人工难于掌握推床停车位置
，

剪切一块钢板常需反复操作推床
，

并专派两人

在剪机前调整钢板位置
，

剪机速度受到很大影响
，

常因此影响整个轧制线的速度
，

采用此

装置后
，

自动剪切程度提高
，

一般一次操作推床到位
，

大大提高剪切速度
�

��� 提高了定尺板的产量

由于剪切速度和精度的提高
，

每年可多生产 �万碗定尺钢板
，

全年可增加产值利润

�� 万元以上
�
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