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本实用新型涉及一种新型浇注机浇注温度

自动监控系统，包括红外非接触式测温传感器、

温度传感器冷却系统、温度测量实时显示装置、

PLC控制器、报警器、数字式屏幕显示装置、通讯

传输模块、数据库与存储系统，红外非接触式测

温传感器用于检测浇注机浇注温度，红外非接触

式测温传感器通过管道连接有温度传感器冷却

系统，红外非接触式测温传感器分别通过线路连

接温度测量实时显示装置、通讯传输模块，通讯

传输模块通过线路分别连接报警器、数字式屏幕

显示装置、PLC控制器、数据库与存储系统；本实

用新型同现有技术相比，能够监测浇注机金属溶

液温度，从而大幅度改善了目前的浇注现状，提

高了铸件质量，减少了人工和耗材成本。
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1.一种新型浇注机浇注温度自动监控系统，包括红外非接触式测温传感器(1)、温度传

感器冷却系统(2)、温度测量实时显示装置(3)、PLC控制器(4)、报警器(5)、数字式屏幕显示

装置(7)、通讯传输模块(6)、数据库与存储系统(8)，其特征在于：所述红外非接触式测温传

感器(1)用于检测浇注机浇注温度，所述红外非接触式测温传感器(1)通过管道连接有温度

传感器冷却系统(2)，所述红外非接触式测温传感器(1)分别通过线路连接温度测量实时显

示装置(3)、通讯传输模块(6)，所述温度测量实时显示装置(3)用于实时显示红外非接触式

测温传感器(1)采集的温度情况，所述通讯传输模块(6)用于将温度信号转换成工业以太网

信号，所述通讯传输模块(6)通过线路分别连接报警器(5)、数字式屏幕显示装置(7)、PLC控

制器(4)、数据库与存储系统(8)，所述报警器(5)用于提示红外非接触式测温传感器(1)存

在故障或温度测量超出范围，所述数字式屏幕显示装置(7)用于显示实际测量到的温度，所

述PLC控制器(4)用于分析采集回的温度数据，所述数据库与存储系统(8)用于记录并存储

浇注信息。

2.如权利要求1所述的新型浇注机浇注温度自动监控系统，其特征在于：所述红外非接

触式测温传感器(1)包括传感器主体、万向调整固定支架、数据接口，所述传感器主体安装

在万向调整固定支架上，所述万向调整固定支架用于调整任意角度，所述数据接口嵌入设

置在传感器主体上。

3.如权利要求1所述的新型浇注机浇注温度自动监控系统，其特征在于：所述温度传感

器冷却系统(2)包括空气冷却装置和外罩，所述外罩罩设于空气冷却装置外围，所述空气冷

却装置的冷却回路与红外非接触式测温传感器(1)内部连通，所述空气冷却装置采用压缩

空气为冷却介质，所述空气冷却装置用于保持红外非接触式测温传感器(1)内部干燥清洁。

4.如权利要求1所述的新型浇注机浇注温度自动监控系统，其特征在于：所述通讯传输

模块(6)为通讯编码转换与逆变装置，所述通讯传输模块(6)输出的信号分别报警I/O信号、

RS232信号、FROFINET网络信号，所述报警I/O信号连接至报警器(5)，所述RS232信号连接至

数字式屏幕显示装置(7)，所述FROFINET网络信号连接至PLC控制器(4)及为上位机提供测

量结果数据。

5.如权利要求1所述的新型浇注机浇注温度自动监控系统，其特征在于：所述PLC控制

器(4)通过线路连接有指令执行与动作反馈系统，所述指令执行与动作反馈系统的反馈信

号传输至PLC控制器(4)内部，所述PLC控制器(4)根据不同的反馈调整输出，并纠正浇注温

度上的偏差。

6.如权利要求1所述的新型浇注机浇注温度自动监控系统，其特征在于：所述数据库与

存储系统(8)、通讯传输模块(6)之间的线路上设置有通讯转换器(9)。
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一种新型浇注机浇注温度自动监控系统

[技术领域]

[0001] 本实用新型涉及铸造浇注机控制技术领域，具体地说是一种新型浇注机浇注温度

自动监控系统。

[背景技术]

[0002] 随着制造行业的蓬勃发展，尤其是汽车、高速铁路的飞速发展，铸造行业进入产量

巨大化，产品多样化，铸件复杂化的发展模式。国外早已利用各种传感器技术，例如激光技

术、摄像技术、曲线录入技术取代传统的手动浇铸作业，提高产量和浇铸质量；而在自动浇

注过程中的浇注温度控制，一直是铸件产品质量的关键。此方面国内还主要依赖于手动测

温枪间断式测温，温度采集偏差较大，铸件的浇注温度偏差也较大。而国外已经采用预埋温

度检测探针的方式持续监测浇注机内的温度，但此种方式存在测温点固定、维护和制作工

艺高的缺点。

[0003] 因此，为提高铸件质量，减少人工和耗材成本，若能提供一种新型浇注机温度自动

监控系统，以大幅度改善目前的浇注现状，将具有非常重要的意义。

[实用新型内容]

[0004] 本实用新型的目的就是要解决上述的不足而提供一种新型浇注机浇注温度自动

监控系统，能够监测浇注机金属溶液温度，从而大幅度改善了目前的浇注现状，提高了铸件

质量，减少了人工和耗材成本。

[0005] 为实现上述目的设计一种新型浇注机浇注温度自动监控系统，包括红外非接触式

测温传感器1、温度传感器冷却系统2、温度测量实时显示装置3、PLC控制器4、报警器5、数字

式屏幕显示装置7、通讯传输模块6、数据库与存储系统8，所述红外非接触式测温传感器1用

于检测浇注机浇注温度，所述红外非接触式测温传感器1通过管道连接有温度传感器冷却

系统2，所述红外非接触式测温传感器1分别通过线路连接温度测量实时显示装置3、通讯传

输模块6，所述温度测量实时显示装置3用于实时显示红外非接触式测温传感器1采集的温

度情况，所述通讯传输模块6用于将温度信号转换成工业以太网信号，所述通讯传输模块6

通过线路分别连接报警器5、数字式屏幕显示装置7、PLC控制器4、数据库与存储系统8，所述

报警器5用于提示红外非接触式测温传感器1存在故障或温度测量超出范围，所述数字式屏

幕显示装置7用于显示实际测量到的温度，所述PLC控制器4用于分析采集回的温度数据，所

述数据库与存储系统8用于记录并存储浇注信息。

[0006] 进一步地，所述红外非接触式测温传感器1包括传感器主体、万向调整固定支架、

数据接口，所述传感器主体安装在万向调整固定支架上，所述万向调整固定支架用于调整

任意角度，所述数据接口嵌入设置在传感器主体上。

[0007] 进一步地，所述温度传感器冷却系统2包括空气冷却装置和外罩，所述外罩罩设于

空气冷却装置外围，所述空气冷却装置的冷却回路与红外非接触式测温传感器1内部连通，

所述空气冷却装置采用压缩空气为冷却介质，所述空气冷却装置用于保持红外非接触式测
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温传感器1内部干燥清洁。

[0008] 进一步地，所述通讯传输模块6为通讯编码转换与逆变装置，所述通讯传输模块6

输出的信号分别报警I/O信号、RS232信号、FROFINET网络信号，所述报警I/O信号连接至报

警器5，所述RS232信号连接至数字式屏幕显示装置7，所述FROFINET网络信号连接至PLC控

制器4及为上位机提供测量结果数据。

[0009] 进一步地，所述PLC控制器4通过线路连接有指令执行与动作反馈系统，所述指令

执行与动作反馈系统的反馈信号传输至PLC控制器4内部，所述PLC控制器4根据不同的反馈

调整输出，并纠正浇注温度上的偏差。

[0010] 进一步地，所述数据库与存储系统8、通讯传输模块6之间的线路上设置有通讯转

换器9。

[0011] 本实用新型同现有技术相比，提供了一种新型浇注机温度自动监控系统，能够监

测流入模型中的金属溶液温度，从而大幅度改善了目前的浇注现状，同时提高了铸件质量，

减少人工和耗材成本；此外，本实用新型采用的温度传感器冷却系统为风冷装置，其使用的

冷却介质为压缩空气，从而不仅免去了水冷的安全隐患，还简化了冷却回路设计，且压缩空

气还有吹扫功能，能够时刻保持传感器内部干燥清洁，值得推广应用。

[附图说明]

[0012] 图1是本实用新型的原理示意图；

[0013] 图中：1、红外非接触式测温传感器  2、温度传感器冷却系统  3、温度测量实时显示

装置  4、PLC控制器  5、报警器  6、通讯传输模块  7、数字式屏幕显示装置  8、数据库与存储

系统  9、通讯转换器。

[具体实施方式]

[0014] 下面结合附图对本实用新型作以下进一步说明：

[0015] 如附图所示，本实用新型包括红外非接触式测温传感器1、温度传感器冷却系统2、

温度测量实时显示装置3、PLC控制器4、报警器5、数字式屏幕显示装置7、通讯传输模块6、数

据库与存储系统8，红外非接触式测温传感器1用于检测浇注机浇注温度，红外非接触式测

温传感器1通过管道连接有温度传感器冷却系统2，红外非接触式测温传感器1分别通过线

路连接温度测量实时显示装置3、通讯传输模块6，温度测量实时显示装置3用于实时显示红

外非接触式测温传感器1采集的温度情况，通讯传输模块6用于将温度信号转换成工业以太

网信号，通讯传输模块6通过线路分别连接报警器5、数字式屏幕显示装置7、PLC控制器4、数

据库与存储系统8，报警器5用于提示红外非接触式测温传感器1存在故障或温度测量超出

范围，数字式屏幕显示装置7用于显示实际测量到的温度，PLC控制器4用于分析采集回的温

度数据，数据库与存储系统8用于记录并存储浇注信息；数据库与存储系统8、通讯传输模块

6之间的线路上设置有通讯转换器9。

[0016] 其中，红外非接触式测温传感器1包括传感器主体、万向调整固定支架、数据接口，

传感器主体安装在万向调整固定支架上，万向调整固定支架用于调整任意角度，数据接口

嵌入设置在传感器主体上；温度传感器冷却系统2包括空气冷却装置和外罩，外罩罩设于空

气冷却装置外围，空气冷却装置的冷却回路与红外非接触式测温传感器1内部连通，空气冷
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却装置采用压缩空气为冷却介质，空气冷却装置用于保持红外非接触式测温传感器1内部

干燥清洁；通讯传输模块6为通讯编码转换与逆变装置，通讯传输模块6输出的信号分别报

警I/O信号、RS232信号、FROFINET网络信号，报警I/O信号连接至报警器5，RS232信号连接至

数字式屏幕显示装置7，FROFINET网络信号连接至PLC控制器4及为上位机提供测量结果数

据；PLC控制器4通过线路连接有指令执行与动作反馈系统，指令执行与动作反馈系统的反

馈信号传输至PLC控制器4内部，PLC控制器4根据不同的反馈调整输出，并纠正浇注温度上

的偏差。

[0017] 本实用新型能够实现自动监控浇注溶液温度的功能，其运行原理为：在浇注机开

始浇注时，测温装置开始工作，由红外测温传感器以2次/秒的频率回传检测到的实际测温

温度至PLC存储单元；PLC提取这些温度数据并分析，提取出此次浇注的浇注温度数据并保

存至浇注数据库；在获得了5次(具体频率可以修改)浇注温度数据后，PLC针对此种模型的

浇注温度设定，开始分析浇注温度的变化趋势；如温度变化为下降，则发出加热指令，提高

感应器的保温或加热功率，如温度变化为上升，则减小保温或加热功率，或提示操作人员打

开炉盖散热。该自动测温系统由以下部分组成：

[0018] (1)红外非接触式测温传感器，由传感器主体、测量位置观察孔、万向调整固定支

架、数据接口部分组成。负责回传被检测物体的温度，测量温度范围设定在850-1700摄氏

度，在浇注后延时0.2秒开始测量，从而避免由于其他闪光或铁花飞溅造成测量的失真。

[0019] (2)温度传感器冷却系统为一套VORTEX空气冷却装置和外罩，传统的冷却介质是

水，而水冷装置一直是浇注机上的安全隐患并且漏水和停水事故都会造成不小的经济损失

甚至是人员的受伤，而本实用新型使用的是新型风冷装置，使用的冷却介质为压缩空气，其

优点不仅是免去了水冷的安全隐患，还简化了冷却回路设计，且压缩空气还有吹扫功能，能

时刻保持传感器内部干燥清洁。

[0020] (3)温度测量情况实时显示系统，为方便操作人员观察实际温度采集的情况，此显

示系统主要显示温度采集时的实时情况。在出现障碍物遮挡或者测量温差超过设定报警幅

度时，操作人员可通过这块显示器快速排查故障原因。也可以通过此画面观察实际浇注和

孕育效果。

[0021] (4)测温传感器与PLC通讯系统，为一套通讯编码转换与逆变装置。由于铸造厂环

境复杂，干扰因素多，环境恶劣，所以温度信号通过信号转接盒转换成PROFINET工业以太网

信号，可以实现200范围内的无损快速传输；并能通过网络把温度信号共享给其他上位机设

备。其输出的信号主要分为三类：一类为报警I/O信号，触发报警器提示操作人员测温装置

存在故障或温度测量超出范围；二类为RS232信号，给数字式屏幕显示实际测量到的温度；

三类为FROFINET网络信号，给PLC或上位机提供测量结果数据。

[0022] (5)温度显示及报警系统，可以在PLC之外再设置一套报警保护系统，同时大屏幕

的温度显示功能可以提示到整个车间，甚至是提示熔炼单元目前的浇注温度情况，方便各

个生产单元联动配合。

[0023] (6)PLC温度信号处理与分析系统，负责分析采集回的温度数据，通过5次或10次的

浇注温度数据对比，知道温度变化的趋势；此系统还可以结合其他测温数据进行对比，例如

每隔一小时采取一次手动测温数据，或来自于铁水转运时的温度数据，系统会对比这几次

测温数据并显示出温差，如果温差过大，及时发出报警；此功能是为了严格把控浇注温度关

说　明　书 3/4 页

5

CN 210059797 U

5



口，通过数据对比可以快速找到温度泄漏点，此时再及时弥补，使浇注作业节能高效。

[0024] (7)指令执行与动作反馈系统，指令执行与反馈都是外部设备，但反馈信号都汇总

到PLC内部；PLC根据不同的反馈继续调整输出，用于纠正浇注温度上的偏差。

[0025] (8)数据库管理与存储系统，负责记录浇注信息，其中包括每一个模型的浇注温度

信息；此数据库可长期存储近六个月内的浇注数据，方便在出现质量问题时可以追根溯源，

对工艺的改善和产品质量的提升有着极大的积极意义。

[0026] 本实用新型所述系统安装完成后，需预先设定温度传感器的测量范围、灵敏度、报

警值参数；调整冷系统冷却风量，以适应当前的铸造车间使用环境；操作工需输入当前需要

浇注的模型编号，PLC根据模型编号调取对应的标准浇注温度参数，在浇注作业开始后，温

度数据被不断采集并记录，并在操作界面提示和标准温度间的差距；当收集完成10次浇注

温度数据之后，可以启用温度闭环控制功能，此功能将依靠温度数据反映出的变化趋势介

入保温浇注机的功率控制，即使保温炉内的金属溶液质量在变化，温度自动控制始终追踪

的是浇注出铁口的温度，从而达到最大限度的控制精准化，进而达到浇注机浇注温度自动

控制的目的。

[0027] 本实用新型并不受上述实施方式的限制，其他的任何未背离本实用新型的精神实

质与原理下所作的改变、修饰、替代、组合、简化，均应为等效的置换方式，都包含在本实用

新型的保护范围之内。
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