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[bookmark: _Toc4343][bookmark: _Toc4358]1.设备说明
[bookmark: _Toc11539][bookmark: _Toc10483][bookmark: _Toc497307425][bookmark: _Toc485][bookmark: _Toc26867][bookmark: _Toc30732]1.1设备用途
LPXJ40.8D-J2D2R2-1L型线材测径仪（以下简称测径仪）是非接触在线检测设备，主要用于冶金业线材外径在线检测。本设备测量的数据客观，实时性好，测量结果保存完整，适用于生产线的质量监测、跟踪和生产工艺分析。
[bookmark: _Toc219275412][bookmark: _Toc497307426][bookmark: _Toc17685][image: ]1.2测量原理
[bookmark: _Toc2140][bookmark: _Toc20664][bookmark: _Toc3207][bookmark: _Toc1998]图1.1 测量原理示意图
测径仪是集光学、机械、电子和计算机技术一体化的测量设备。它采用光学投影和CCD测量原理，对轧制中的被测物轮廓尺寸做出定量检测。
[bookmark: _Toc202687494][bookmark: _Toc215548048][bookmark: _Toc215907063][bookmark: _Toc215548469][bookmark: _Toc202687493][bookmark: _Toc202687691]测径仪的每组测头均由光源、光路系统、感光单元和信号采集及计算系统等部分组成。光源使用特种LED，光路系统采用平行光管的准直平行光光学结构，感光单元采用高频率和高分辨率的线阵CCD。光源通过光路系统形成平行光束，平行光束包容的视场即为测量范围。被测物体从该范围内穿过时在CCD感光面上形成影像，通过相应的计算，得出被测物体轮廓尺寸。
[bookmark: _Toc25255][bookmark: _Toc28151][bookmark: _Toc497307427][bookmark: _Toc31185]1.3设备的组成
[image: 组成图]蓝鹏测径仪的标准配置主要包括测量车（测径仪本体）、主控机柜、配电箱、LED显示屏、高压鼓风机及空气过滤装置五部分。
基本测量功能在测量车内完成，测量车与上位计算机间采用标准工业接口通信和光纤传输方式，检测的数据分别在主控计算机的显示器和现场大LED屏上显示。
[bookmark: _Toc27215][bookmark: _Toc497307428][bookmark: _Toc4877][bookmark: _Toc201741501]1.3.1测量车
测量车内装有8组测头，每组测头由平行光发射单元和光电子接收单元构成。发射单元内含特种LED光源，接收单元即数据采集处理系统。测得的数据经光纤通信传输到上位计算机。
测量车采用小车上下线方式，将测径仪放置到预先做好的轨道上，运行到合适位置，用螺栓固定。需要下线维修时，松开固定螺栓将设备沿垂直产线线的方向推离产线即可。
 (
图1.3  测量车
)[image: 1599545775 - 副本.jpg]

测量车通过管路与高压鼓风机联接，高压鼓风机持续向测量车输送洁净的冷风，这样既保证测量车内的光电元件处于有效的工作温度下也将轧线上的水雾和氧化皮等灰尘阻挡在测量车外。
注意：测量车上线工作时鼓风机不得停机！如果测量车长时间未上线且鼓风机未开，在测量车上线前应清理测量车内灰尘并擦拭镜头的视窗镜片！
[bookmark: _Toc9688][bookmark: _Toc497307429][bookmark: _Toc5694]1.3.2主控机柜
主控机柜内装控制和辅助电路以及终端机，主要完成整机供电控制、信号转接以及数据的处理、显示等。
终端机：是指置于主控机柜上层的工控机。主要完成数据的采集、处理、显示、存储以及数据的后期查询、统计、分析等，另外还进行实时的系统控制、图形显示、各种报警信号的协调处理等。
电器箱：置于主控机柜的下层，装有供电控制及信号辅助处理电路，负责整套测径仪的供电控制和信号的转接。
前面板：主控机柜前面板是设备工作方式的操作面板。前面板上共有2个按钮：“工作开（绿）”和“工作关（红）”。
按下“工作开”按钮，按钮灯（绿）亮，测量车进入工作状态；按下“工作关”按钮，按钮灯（红）亮，测量车都进入停机状态。
后面板：主控机柜后面是设备的各种线缆的连接端，包括动力线缆（进、出）、电信号线缆、光信号线缆。
[bookmark: _Toc21897][bookmark: _Toc497307430][bookmark: _Toc19464]1.3.3 LED显示屏
LED显示屏主要用于测量数据的生产现场显示，一般悬挂在生产现场的开阔位置，便于现场操作人员随时观察轧材的外形尺寸。LED显示屏的显示内容为主要测量数据和设备运行状态，如：圆形截面轧材的最大直径、最小直径、椭圆度；带肋钢筋轧材的基圆、纵肋高、横肋高。运行状态包括正常、超温、超差和超温超差4项，可及时提醒现场操作人员设备的异常情况。显示屏的刷新频率每秒1或3次（可按用户要求调整）。
[bookmark: _Toc14835][bookmark: _Toc21904][bookmark: _Toc497307431]1.3.4电馈线
电路部分：由供电部分和信号部分实现系统的外部电路连接。
供电部分的连接，是由现场预留的动力电缆（交流照明电）分别提供给主控机柜和现场LED显示屏；主控机柜的电源输出连接到测量车。信号部分的连接，是在主控机柜与测量车之间以及主控机柜与现场LED显示屏之间进行的。主控柜与测量车之间通过光缆连接，主控柜与现场LED显示屏之间通过电缆连接。
[bookmark: _Toc6701][bookmark: _Toc17974][bookmark: _Toc497307432]1.3.5高压鼓风机及空气过滤装置
高压鼓风机是保障测径仪正常连续运行的重要辅件，测量车在线工作时鼓风机不准停机。它的主要作用是向测量车持续送风从而实现对测量车内的光电元件冷却和阻止水雾、灰尘进入测量车内。
空气过滤装置安装在鼓风机的进风口，阻止灰尘进入鼓风机和测量车内。空气过滤装置的滤芯需要时常清理和及时更换。一般两周清理一次，半年更换新滤芯。清理和更换周期与现场环境有关，用户可根据车间环境自行调整。
[bookmark: _Toc497307433][bookmark: _Toc25290][bookmark: _Toc29292][bookmark: _Toc21846][bookmark: _Toc22843]
[bookmark: _Toc25002]1.4主要技术参数
[bookmark: _Toc497307434]1.4.1 测量范围： 
测量范围：0.00～40.00 （mm）
[bookmark: _Toc497307435]1.4.2 允许偏差：
[bookmark: _GoBack]测量圆钢：      ≤0.01  （mm）
[bookmark: _Toc497307436]1.4.3 重复性：
＜0.01   （mm）
[bookmark: _Toc497307437]1.4.4 测量频率：
2000Hz
[bookmark: _Toc497307438]1.4.5 显示内容：
[bookmark: _Toc497307439]主控室LCD显示器：轧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。
嵌入式智能模块显示屏：圆钢截面的最大/最小直径、椭圆度，测量中心高度、风压、温度等。
现场LED显示屏：现场显示圆钢测量的最大/最小直径、椭圆度、设备运行状态。
1.4.6 报警功能：
当测量数据和测量车温度超出设定范围后，声、光同时报警（超差和超温）。
[bookmark: _Toc497307440]1.4.7 缺陷判断功能
可对轧材常见缺陷如：耳子、错辊、缺肉等缺陷类型进行判断。
[bookmark: _Toc497307441]1.4.8 数据存储功能
可存储、查询测量数据。测量数据存入数据库，方便用户提取、分析、统计等。
[bookmark: _Toc497307443]1.4.9 通信协议：
TCP/IP
[bookmark: _Toc497307444]1.4.10 设备功耗：
测量车+LED显示屏： ≤1.1 kW
工控机：            ≤300 W
高压鼓风机：        4.0  kW
[bookmark: _Toc16233][bookmark: _Toc497307445][bookmark: _Toc26140][bookmark: _Toc11158][bookmark: _Toc21798][bookmark: _Toc9163]1.5使用环境要求
[bookmark: _Toc497307446]1.5.1电源电压（V）：   
AC220±15%  50Hz、AC380±15%  50Hz
[bookmark: _Toc497307447]1.5.2环境温度（℃）：  
[bookmark: _Toc497307448]测径仪、LED显示屏：-15～50
终端工控机：0～35
1.5.3环境湿度(％)：   
[bookmark: _Toc17643][bookmark: _Toc497307450][bookmark: _Toc22079][bookmark: _Toc30752][bookmark: _Toc22698]≤ 80  (不结露)



[bookmark: _Toc523]1.6设备配套清单
1.6.1设备的配置
	序号
	名    称
	单位
	数量
	备注

	1
	测径仪（内置高频测头8套）
	台
	1
	LPXJ40.8D-J2D2R2-1L型

	2
	主控机柜
	套
	1
	

	
	工控机
	台
	1
	西门子

	
	22"液晶显示器
	台
	1
	

	3
	交流稳压电源
	台
	1
	JJW-2kVA

	4
	LED显示屏
	台
	1
	

	5
	配电箱
	台
	1
	

	6
	光缆通讯设备
	套
	2
	

	7
	声光报警装置
	套
	1
	

	8
	高压离心通风机
	台
	1
	9-19-4.5A 4.0kW

	9
	空气过滤装置
	套
	1
	

	10
	进风管及接头
	套
	1
	

	11
	拖链及拖链支架
	套
	1
	

	12
	定位装置
	套
	2
	

	13
	吹风导套
	套
	2
	



[bookmark: _Toc497307452][bookmark: _Toc177141002]
1.6.2专用工具清单
	[bookmark: _Toc497307453][bookmark: _Toc177141003]序号
	名    称
	单位
	数量
	备注

	1
	标准量块
	套
	2
	φ5.5、φ8.0、φ12、φ18、φ25、φ30

	2
	校准支杆
	件
	1
	

	3
	镜头擦拭布
	片
	100
	



1.6.3易损件清单
	序号
	名 称
	单位
	数量
	备   注

	1
	过滤器芯
	套
	5
	

	2
	送风盘管
	条
	1
	



[bookmark: _Toc18351][bookmark: _Toc3070][bookmark: _Toc27905][bookmark: _Toc15748][bookmark: _Toc8480][bookmark: _Toc497307454]2.设备安装
[bookmark: _Toc497307455][bookmark: _Toc24217][bookmark: _Toc900][bookmark: _Toc19171][bookmark: _Toc2093][bookmark: _Toc1885]2.1测径仪进厂前的准备
根据预先指定的现场位置，按照《测径仪布置图》和《测径仪基础图》的要求铺设基础，注意基础面的平整和稳定。经过实地的勘查，确认地脚螺栓规格、外露长度、位置尺寸等指标均符合设计要求，供电线路接口均已就绪。测径仪用户可通知蓝鹏测控科技有限公司进行测径仪现场安装。
[bookmark: _Toc24204][bookmark: _Toc4056][bookmark: _Toc8629][bookmark: _Toc497307456][bookmark: _Toc23570][bookmark: _Toc2836]2.2测量车的安装
将测量车上线并作水平、垂直位置调整。先保证测量面与轧线垂直，然后将测量中心与轧线导槽中心对正。调整完成后将用螺母将测量车固定在基础上。
[bookmark: _Toc9486][bookmark: _Toc22098][bookmark: _Toc15549][bookmark: _Toc497307457][bookmark: _Toc18128][bookmark: _Toc24395]2.3电源、电器及通信线缆的敷设
测径仪系统的线缆请按图敷设，见设备安装图《测径仪现场布线图》。
供电部分：由控制室预留的动力电源提供给主控机柜，输入到主控机柜的电源必须先经过交流净化稳压电源，然后再由主控机柜转接到测量车和LED显示屏。高压离心通风机的动力电就近连接。
信号部分：主控机柜与测量车之间采用TCP/IP协议光缆连接（使用一对，备用一对）。主控机柜与现场LED显示屏之间采用TCP/IP协议光缆连接（使用一对，备用一对）。
注意：所有电器连接线均需穿金属管，连好保护接地线。光纤通信线虽已有加强护套但仍应注意避免意外损伤。测量车与配电箱金属管之间的线路应穿橡胶管并通过拖链以免测量车上下线时损坏线路。
[bookmark: _Toc4553][bookmark: _Toc29328][bookmark: _Toc9936][bookmark: _Toc294][bookmark: _Toc497307458][bookmark: _Toc3368]2.4主控机柜
确认现场预留的动力电源（交流照明电）电压符合要求，即可将电源引线接至交流净化稳压电源。
按照用户要求将主控机柜摆放到位，将交流净化稳压电源以及测量车、现场LED显示屏的转接线缆连接到主控机柜后面板的插孔上。
[bookmark: _Toc13116][bookmark: _Toc16918][bookmark: _Toc31409][bookmark: _Toc497307459][bookmark: _Toc30344][bookmark: _Toc20571]2.5 现场LED显示屏的挂装
将现场LED显示屏按现场实际条件和需要挂装到适当位置。将从主控机柜引来信号线和现场电源线接通。
[bookmark: _Toc4363][bookmark: _Toc3003][bookmark: _Toc30809][bookmark: _Toc20106][bookmark: _Toc11867][bookmark: _Toc497307460]2.6鼓风机的安装
将鼓风机安放在鼓风机基础上，出风口朝向测量车的进风口，地脚螺栓紧固牢固。再将空气过滤装置用螺栓固定在鼓风机的进风口上，装入滤芯。给风机接上380V动力电试车，调整好风机叶轮的旋向。最后把风机的出风口与测量车的进风口用软管接通，软管的长度以测量车上线后正好伸直为宜，用管卡将软管两端固定后风机安装完毕。
[bookmark: _Toc20379][bookmark: _Toc1369][bookmark: _Toc497307461][bookmark: _Toc13220][bookmark: _Toc5056][bookmark: _Toc10043]3.设备调试
[bookmark: _Toc15183][bookmark: _Toc17072][bookmark: _Toc30811][bookmark: _Toc497307462][bookmark: _Toc12327][bookmark: _Toc18464]3.1调试前的准备工作
当上述安装步骤完成，进入设备调试阶段。
[bookmark: _Toc497307463][bookmark: _Toc21808][bookmark: _Toc15670][bookmark: _Toc29373][bookmark: _Toc7744][bookmark: _Toc12695]3.2通电检查
★ 开启交流净化稳压电源开关，检查电源电压输出是否正常，若电压正常可继续操作。
★ 工控机操作。打开工控机盖门，按下工控机电源开关，相应指示灯亮，经过一段时间后，系统进入工作状态。
★ 主控机柜操作：首先，按下“工作开”按钮，“工作”指示绿灯亮，测量车进入工作状态。
[bookmark: _Toc20239][bookmark: _Toc7340][bookmark: _Toc951][bookmark: _Toc497307464][bookmark: _Toc18190][bookmark: _Toc212]3.3静态调试（离线）
根据测量范围确定标准棒（标准量块）的直径：选择《技术协议》规定的标准棒。
注：标准棒是精度极高的量具（精度为0.002mm），特别注意不要将标准棒划伤，取时要戴软质（布、丝）手套。
将标准棒固定在校准支杆上；并将校准支杆从测径仪的出钢方向放入测量区进行校准。
方法：校准时，先启动软件进行参数设置，然后分别将标准棒放入测量车的测量区进行测量，并将测量数据与标准棒的标称值进行比照。
若比照的数据差值在规定的测量精度范围内，即可上线测量。详细操作见“校零系数”的使用。
[bookmark: _Toc3783][bookmark: _Toc497307465][bookmark: _Toc2940][bookmark: _Toc23371][bookmark: _Toc5953][bookmark: _Toc8047]3.4动态调试（在线）
当静态测量正常，并确认鼓风机工作正常和供水正常后，伸入测量车的轧线导槽固定牢固。测量车开机工作2小时后即可进行在线调试。
注意：在设备上线前必须保证鼓风机工作正常，否则不得上线！
[bookmark: _Toc21634][bookmark: _Toc29877][bookmark: _Toc497307466][bookmark: _Toc24351][bookmark: _Toc22077][bookmark: _Toc9857]3.5上线测量
选择样件：选择一个正在轧制中的轧材直径，分别对合格的轧材取样几段。截取样件时，应记录和保存其样件轧制时所对应的时间和测量值。对样件分别编号并用测量器具进行手工测量。
将样件测量的数据与测径仪记录数据进行比照，反复校验，当比照测量的数据在规定的精度范围内时，动态调试完毕。
其中轧材的热膨胀系数直接影响测量精度，需要用户提供。
[bookmark: _Toc5820][bookmark: _Toc30942][bookmark: _Toc22326][bookmark: _Toc497307467][bookmark: _Toc29645][bookmark: _Toc5863]3.6报警
超差报警：当测量数据超出设定阈值时主界面及LED显示屏上超差字符会变为红色。另外，超差指示红灯亮同时蜂鸣器声音报警。当设备出现超差报警后蜂鸣器将持续报警，以便提醒操作人员对轧线进行检查和处理；如偶尔超差后数据恢复正常不需检查轧线情况，可在软件界面将超差报警关闭后再重新打开。
超温报警：当测量车内温度高于设定值（50℃）时，超温指示红灯亮同时报警灯闪烁报警。











[bookmark: _Toc534289201][bookmark: _Toc25503][bookmark: _Toc32541][bookmark: _Toc3542][bookmark: _Toc7415][bookmark: _Toc21559][bookmark: _Toc497307483][bookmark: _Toc20044]4.圆钢操作说明
[bookmark: _Toc22121]4.1程序启动
双机程序图标
[image: ]
启动后的页面如下：
[image: ]


[bookmark: _Toc534289204][bookmark: _Toc13596]4.2产品型号配置
（1）点击菜单“产品参数”按钮，在下拉菜单中选择“产品型号配置”选项。
[image: ]
（2）单击“产品型号配置”出现产品型号配置界面。
[image: ]
（3）点击左下角“+添加”按钮，弹出“产品型号配置”。 首先要选择“截面类型”，如下图。
[image: ]
这里选择“圆钢”。 
（4）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: _Toc17202][bookmark: _Toc534289205]4.3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: _Toc21135]4.4测量启停
[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: _Toc3852][bookmark: _Toc534289208]4.5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: _Toc5003][bookmark: _Toc529970678]4.6历史查询
主界面点击 “设备参数”按钮，在下拉菜单中选择“历史记录回放”选项。
[image: ]
点击“历史查询”后，出现“历史记录查询窗口”
[image: ]

4.6.1 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。
点击查找日期，会查询出测量这一批钢的所有的日期。
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) 而后输入目标根号，进行数据回放。
[bookmark: _Toc508962382][bookmark: _Toc534289211][bookmark: _Toc529970680][bookmark: _Toc11031]4.7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][bookmark: _Toc15499]4.8退出软件
选择“用户管理”菜单下“退出”，点击即可退出软件。
[image: ]
[bookmark: _Toc27224]4.9下位机软件
本程序开机启动，如果手动关闭，也可以在主界面双机SmarX启动。
[image: ]





4.9.1程序主窗口
[image: lALPDhmOtPv4yh3NAljNBAA_1024_600]
4.9.2配置窗口
用于设置上位机IP地址和端口，以及本程序主界面数据刷新时间间隔（单位ms）。
[image: lALPDgfLO8QYSh7NAljNBAA_1024_600]

4.9.3校准窗口
用于针对不同的产品型号，对各路进行校准。
注意：由于在本程序输入操作不方便，所以在校准前，需要在上位机配置好需要校准的产品名称。
点击主界面的“校准”按钮，进入窗口。
校准过程：（1）设备测量位置放置标准棒（2）选择对应产品名称（3）程序读取采样值并自动计算出校准值，填入到对应校准窗口（4）可选手动修改校准值（5）点击对应校准，进行某一路通道的校准，也可以选择标准棒值后面的“校准”统一校准。
[image: lALPDiCpskWG_kvNAljNBAA_1024_600]
4.9.4通道开关窗口
用于显示和设置通道的状态，关闭的通道将不进行采集和显示。
注意：若非故障，请不要关闭端口。
[image: lALPDiQ3MOqLJuDNAljNBAA_1024_600]
4.9.5膨胀系数窗口
用于设置和显示膨胀系数表。
设置的膨胀系数，会用于计算钢材的测量尺寸。
注意：（1）设置的温度要涵盖所有可能的温度范围，避免遗漏导致计算出错。（2）注意温度范围，顺序逐渐增加。
[image: lALPDgfLO8QfiTrNAljNBAA_1024_600]
[bookmark: _Toc15143]4.10帮助
为提升客户体验，实现客户利益最大化，本公司会对产品进行不定期的升级、更新，可能会出现文档和软件不一致情况，另外文档编写难免出错，敬请指正。
产品使用过程中若有不详之处，请联系本公司获取最新文档，或申请技术支持。



	

[bookmark: _Toc30726]5.设备操作规程
[bookmark: _Toc12572][bookmark: _Toc14773]5.1开机
◆确认交流稳压源接通电源。
◆打开交流稳压源，为控制柜供电。
◆按下主控机柜面板上“工作开”按钮，给测量车供电。
◆先打开控制柜门，再打开工控机的前端小门，按下电源开关，工控机开机。
[bookmark: _Toc15813][bookmark: _Toc794][bookmark: _Toc14720][bookmark: _Toc13804][bookmark: _Toc14641][bookmark: _Toc497307484]5.2打开测量软件
双击工控机桌面上快捷方式图标，激活“蓝鹏圆钢测控系统”。
[bookmark: _Toc17112][bookmark: _Toc19657][bookmark: _Toc9950][bookmark: _Toc19176][bookmark: _Toc9423][bookmark: _Toc497307485]5.3产品参数的设定、读取和保存
进入测控系统主界面后，首先要设定即将轧制线、棒材的有关参数。
◆点击菜单“产品参数产品参数”，弹出“产品参数设定”对话框，根据实际情况，将测量所用参数填入对应文本框内，点击“确定”按钮，选择“更新”或“新增”模型即可。如果所填数据不符合上述条件，将弹出错误对话框，提示改正。
◆也可点击菜单“产品参数读取参数”，弹出“打开”对话框，选取以前存储在计算机里的对应的参数文件。
◆如果需要将当前的参数文件存储，点击菜单“产品参数保存参数”，弹出“另存为”对话框，输入文件名后存储即可。
[bookmark: _Toc497307486][bookmark: _Toc6876][bookmark: _Toc24935][bookmark: _Toc15538][bookmark: _Toc4568][bookmark: _Toc31728]5.4系统校零
◆将测量车移至下线检修位置。
◆选取不同规格的标准棒，并分别固定在校准支架上，从出钢方向放入测量区。
◆点击菜单“系统参数数据校零”或直接点击“校零”按钮，在弹出的对话框中将标准标准棒的直径值填入到“标称直径(mm)”中，点击“自动校零”，测量系统自动计算校零系数，校零完成后点击“确定”即可，把不同规格的标准棒的校零参数保存。
[bookmark: _Toc497307487][bookmark: _Toc20162][bookmark: _Toc23743][bookmark: _Toc23046][bookmark: _Toc30692][bookmark: _Toc14748]5.5测径仪开始测量状态
确认测量车上线且高压鼓风机已开启，点击“开始测量”按钮测量系统进行测量。测量状态下可以切换显示画面（主界面、波动图或缺陷分析图）。
[bookmark: _Toc19780][bookmark: _Toc1166][bookmark: _Toc497307488][bookmark: _Toc21920][bookmark: _Toc13185][bookmark: _Toc6466]5.6 冷热系数的设定
根据轧制温度和材质，设定本次测量的冷热系数。或根据轧材的材质填入轧材的热膨胀率。
[bookmark: _Toc29871][bookmark: _Toc21173][bookmark: _Toc12105][bookmark: _Toc497307489][bookmark: _Toc12632][bookmark: _Toc32236]5.7测径仪停止测量状态
点击“停止测量”按钮测量系统停止测量。
[bookmark: _Toc23985][bookmark: _Toc497307490][bookmark: _Toc17784][bookmark: _Toc14739][bookmark: _Toc31979][bookmark: _Toc248]5.8历史数据的查询
点击菜单“记录文件打开文件”，弹出“打开”对话框，选择想要查询的数据文件，点击“打开”即可进行查询。查询完毕后，点击菜单“记录文件关闭文件”后方可再次进行查询或测量。
[bookmark: _Toc10477][bookmark: _Toc497307491][bookmark: _Toc26743][bookmark: _Toc4622][bookmark: _Toc2901][bookmark: _Toc24349]5.9关闭测量软件
单击 “退出”按钮或程序界面右上角的“×”按钮即可退出测控软件。
[bookmark: _Toc30492][bookmark: _Toc27377][bookmark: _Toc22203][bookmark: _Toc27960][bookmark: _Toc3403][bookmark: _Toc497307492]5.10关机
◆安全关闭计算机
◆按下控制柜面板上“工作关”按钮，给测量车断电
◆关闭交流稳压源
[bookmark: _Toc1544][bookmark: _Toc23170][bookmark: _Toc497307493]6.安全操作及日常维护
测径仪是精密的光学测量设备，使用前请详细阅读《使用说明书》，并按正确的方法操作和维护。
[bookmark: _Toc27330][bookmark: _Toc497307494][bookmark: _Toc22617]6.1总则
★测量车应远离水、雾、火及有毒气体，否则将不能正常工作。
★测量车内光学测头是经过特殊工艺调试的，非我公司维修人员不得擅动，以免对测量的准确性产生永久性损害。
★测量车内有高压电，除专业人员外不得随意打开，以免发生意外损害。
★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，否则会破坏系统的正常运行。
★因测量系统采用精密光学仪器，不得对测量车敲击，不得任意拆卸，不得将任何杂物放在测量车或主控机柜上。
★主控机柜电器箱内接有高压交流电源，不得随意打开，以免发生意外损害。
★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。
[bookmark: _Toc5334][bookmark: _Toc17070][bookmark: _Toc497307495]6.2供风设备的操作和维护
蓝鹏测径仪的供风设备包括高压鼓风机和空气过滤装置两部分。
鼓风机要求有独立的供电系统和电源开关，安装时应调整好风机叶轮的旋向，保证接通电源后鼓风机正常工作。另外，只要测量车在线且轧线正在过钢，无论测量车是否在进行测量，鼓风机都不得停机。
空气过滤装置安装在鼓风机的进风口，阻止灰尘进入鼓风机和测量车内。空气过滤装置内置320×500空气滤芯一套，滤芯需要时常清理和及时更换。清理滤芯的步骤如下：1.先将鼓风机停机，打开滤芯的锁扣取出滤芯；2.手持滤芯的两端，一边使滤芯旋转一边将滤芯在地上轻轻地磕摔，把滤芯上的浮尘磕落到地上；3.用压缩空气喷嘴顺着滤芯沟槽的方向吹2至3遍，把未磕落的灰尘吹净；4.将滤芯装入空气过滤装置，压上锁扣。空气滤芯一般两周清理一次。
为保证鼓风机的供风量，当空气滤芯无法清理干净时应及时更换，一般半年更换一次。空气滤芯的清理和更换周期与现场环境有关，用户可根据车间环境自行调整。
[bookmark: _Toc497307497][bookmark: _Toc7313][bookmark: _Toc6660]6.3视窗镜片的维护
视窗镜片是保护光学镜头免受污染和损伤的光学平镜片，它的污染和破损会直接影响光学系统的测量结果。视窗镜片一般在受到轻微污染（指镜片上有少量均匀的灰尘）的情况下，并不影响测径仪显示正常数据。所以，在测径仪正常工作期间要定期对镜片进行检查和擦拭，不要等到测径仪测量数据不准确时再对镜片进行维护。
根据现场环境的清洁程度，在测径仪运行正常情况下应该每2～3周对视窗镜片进行一次检查和维护。检查和维护应在测量车的检修位置进行，具体操作如下：1.拆下密封环上的蝶形螺母，拿掉密封环；2.观察视窗镜片的污损情况，如果所有镜片都无污损，可直接装上密封环继续测量；3.如果镜片上有灰尘等污物，则用镜片擦拭专用的软布或软纸将镜片擦拭干净；4. 如果发现视窗镜片有严重灼伤或划伤可能影响正常测量，应立即更换新镜片。5.镜片维护完成后，装上密封环，测量车可上线进行测量。
注：视窗镜片是经过特殊高温处理和光学加工的光学镜片，不得随意用其它玻璃替换，以免影响正常测量。
[bookmark: _Toc497307498][bookmark: _Toc28715][bookmark: _Toc25200]6.4测量偏差校验
测量偏差校验是需经常进行的一项工作。尤其是在更换不同直径的轧材或设备检修之后，定期或不定期进行。生产过程中，轧制不同规格的棒材建议用相应规格范围的标准棒进行校验。
将装有标准棒的校准支架从出钢方向插入测径仪的测量区，注意校准支架的端面与测径仪贴紧以保证标准棒不倾斜。在测量软件中点击“系统参数—＞数据校零”或“校零”按钮；在弹出的对话框中将标准棒的直径填入到“标称直径（mm）”中，点击“自动校零”，测量系统自动计算校零系数，校零后点击“确定”即可。在生产过程中，每换一个型号需用相应标准棒进行校正。
[bookmark: _Toc10640][bookmark: _Toc32494][bookmark: _Toc497307499]7.设备常见故障及排除方法
★ 点击 “开始测量”按钮时提示“初始化失败！”无法进行测量。
◆ 检查控制柜面板“工作”指示灯（绿）是否点亮；
◆ 最小化软件窗口，查看任务栏中是否有两个或两个以上测量软件正运行。如果有，关闭其它测量软件。
★ 被测物通过测量区时，测量软件界面上无数据显示。
◆ 点击“开始测量”按钮，开启测径仪为测量状态；
◆ 检查控制柜面板“工作”指示灯（绿）是否点亮；
如果未点亮，按下控制柜面板“工作开”按钮，退出软件，重新进入；
◆ 查看测量车内测头发射单元是否有绿光射出。如果没有，说明末对测量车供电，检查线路恢复对测量车的正常供电。
◆如果以上检查未发现问题查看通讯系统是否正常，“信号”光纤插头、网线插头是否接触良好。（光纤收发器正常工作时是6个指示灯同时亮，中间两个闪烁）如果只有4个或5个灯亮则说明光纤或网线有断路。当通讯还未连接上时可以通过“开始运行”检测，在运行框中输入ping 192.168.0.233 –t来检测通讯是否正常。
★ 测量数据不准确
◆ 产品参数设定是否正确？
◆ 系统校零是否正确？
正常的系统校零值＜0.1，所以当校零值偏大或偏小很多时，测量车需要重新校零。
◆ 视窗镜片是否洁净？
◆ 测量区是否有异物？
[bookmark: _Toc6174]8.售后服务
本仪器质保期一年，终身提供技术咨询服务。  
[image: 100047]
图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）
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