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(57)摘要

一种成品纸称重系统，用于成品纸入库计

重，成品纸称重系统包括入库装置、称重装置、测

量装置及系统中心控制器，所述入库装置、称重

装置、测量装置均连接于系统中心控制器上，所

述测量装置包括长度检测模组及直径检测模组，

本发明成品纸称重系统的有益效果在于：在称量

装置的基础上，引进测量装置进行二次测量，所

述测量装置对成品纸进行测量，得出成品纸的外

形尺寸信息。系统中心控制器根据成品纸的外形

尺寸信息计算成品纸的理论重量，再将计算结果

与称量装置的称重结果进行比对，得出差值，通

过将实际值与理论值进行比，有效消除电脑系统

错误与实际称量值间的差别所造成的损失。提高

企业的经济效益，实用性强，具有较强的推广意

义。
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1.一种成品纸称重系统，用于成品纸入库计重，其特征在于：成品纸称重系统包括入库

装置、称重装置、测量装置及系统中心控制器，所述入库装置、称重装置、测量装置均连接于

系统中心控制器上，所述测量装置包括长度检测模组及直径检测模组，所述长度检测模组

包括第一激光测量仪及第二激光测量仪，所述第一激光测量仪、第二激光测量仪分别设于

称重装置的两侧，成品纸放置于称重装置上时，第一激光测量仪及第二激光测量仪分别朝

向成品纸轴向方向的两侧，所述直径检测模组包括三台激光设备及CCD成像仪，所述直径检

测模组的激光设备设在具有一定高度差的同一竖直面，并且分别朝向放置在称重装置上的

成品纸的圆周表面的外侧；

工作时，入库装置对成品纸进行转移，使成品纸从生产线转移到称重装置上进行计重，

得出成品纸的重量G1，同时，扫描成品纸上的二维码，读取成品纸的型号，每一型号的成品

纸有对应的ρ值；所述直径检测模组的激光设备同时照射在成品纸上，从而使成品纸上形成

若干光斑，成品纸上的光斑分布在同一弧形线上，所述CCD成像仪获取成品纸上的光斑分布

的图像信息，直径检测模组将图像信息反馈到系统中心控制器，系统中心控制器根据同一

弧形上的光斑坐标信息或者弧度信息，计算成品纸的直径及半径信息，从而得出成品纸半

径R的值；

所述长度检测模组的第一激光测量仪、第二激光测量仪分别测出L2及L3的值并反馈到

中心系统控制器，系统中心控制器得出L的值，系统中心控制器根据测量装置的信息计算G2

的值，其中G2＝ρ*3.14*(R2-r2)*L，其中r为固定值，再将G2的值与G1的值进行比较，得出差

值，如果差值在系统的设定值内，那么称重装置的称量结果合格，反之，如果差值超出系统

的设定值以外，系统中心控制器发出报警提示；

其中，L为成品纸的长度，L2为第一激光测量仪测量成品纸与其之间的间距，L3为第二

激光测量仪测量其与成品纸之间的间距，ρ为成品纸的密度值。

2.根据权利要求1所述的成品纸称重系统，其特征在于：测量前，先对不同型号的成品

纸进行采样，得出不同型号的成品纸的ρ值，采样时，需要对同一型号、不同重量的成品纸进

行多次采样，得出平均值。

3.根据权利要求1所述的成品纸称重系统，其特征在于：还包括光电检测装置，所述光

电检测装置连接于系统中心控制器上，所述光电检测装置包括一红外发射器及一红外接收

器，所述红外发射器及红外接收器分别设于称重装置的两侧，当成品纸转移到称重装置时，

成品纸挡住红外发射器的光线方向，红外接收器接收不到红外光信息时，光电检测装置向

系统中心控制器发出信号，收到信号后，系统中心控制器启动测量装置。
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成品纸称重系统

技术领域

[0001] 本发明涉及一种造纸用生产设备，具体涉及一种成品纸称重系统。

背景技术

[0002] 成品纸入库过地磅尤为重要，测量误差直接影响到纸品的产量，容易引起客户投

诉，对公司造成重大损失。成品纸入库过地磅经常存在较大误差，其主要是由内部和外界原

因造成的。内部原因是数据库运算错误，打印机输出错误；外界原因有地磅有硬物或纸边卡

阻，或断电后未清零复位。目前，业内对于该测量误差并没有较好的解决办法，给生产带来

诸多不便。

发明内容

[0003] 基于此，有必要针对现有技术中的不足，提供一种成品纸称重系统。

[0004] 一种成品纸称重系统，用于成品纸入库计重，成品纸称重系统包括入库装置、称重

装置、测量装置及系统中心控制器，所述入库装置、称重装置、测量装置均连接于系统中心

控制器上，所述测量装置包括长度检测模组及直径检测模组，所述长度检测模组包括第一

激光测量仪及第二激光测量仪，所述第一激光测量仪、第二激光测量仪分别设于称重装置

的两侧，成品纸放置于称重装置上时，第一激光测量仪及第二激光测量仪分别朝向成品纸

轴向方向的两侧，所述直径检测模组包括三台激光设备及CCD成像仪，所述直径检测模组的

激光设备设在具有一定高度差的同一竖直面，并且分别朝向放置在称重装置上的成品纸的

圆周表面的外侧；

[0005] 工作时，入库装置对成品纸进行转移，使成品纸从生产线转移到称重装置上进行

计重，得出成品纸的重量G1，同时，扫描成品纸上的二维码，读取成品纸的型号，每一型号的

成品纸有对应的ρ值；所述直径检测模组的激光设备同时照射在成品纸上，从而使成品纸上

形成若干光斑，成品纸上的光斑分布在同一弧形线上，所述CCD成像仪获取成品纸上的光斑

分布的图像信息，直径检测模组将图像信息反馈到系统中心控制器，系统中心控制器根据

同一弧形上的光斑坐标信息或者弧度信息，计算成品纸的直径及半径信息，从而得出成品

纸半径R的值；

[0006] 所述长度检测模组的第一激光测量仪、第二激光测量仪分别测出L2及L3的值并反

馈到中心系统控制器，系统中心控制器得出L的值，系统中心控制器根据测量装置的信息计

算G2的值，其中G2＝ρ*3.14*(R2-r2)*L，其中r为固定值，再将G2的值与G1的值进行比较，得

出差值，如果差值在系统的设定值内，那么称重装置的称量结果合格，反之，如果差值超出

系统的设定值以外，系统中心控制器发出报警提示。

[0007] 其中，L为成品纸的长度，L2为第一激光测量仪测量成品纸与其之间的间距，L3为

第二激光测量仪测量其与成品纸之间的间距，ρ为成品纸的密度值。

[0008] 进一步地，测量前，先对不同型号的成品纸进行采样，得出不同型号的成品纸的ρ

值，采样时，需要对同一型号、不同重量的成品纸进行多次采样，得出平均值。
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[0009] 进一步地，还包括光电检测装置，所述光电检测装置连接于系统中心控制器上，所

述光电检测装置包括一红外发射器及一红外接收器，所述红外发射器及红外接收器分别设

于称重装置的两侧，当成品纸转移到称重装置时，成品纸挡住红外发射器的光线方向，红外

接收器接收不到红外光信息时，光电检测装置向系统中心控制器发出信号，收到信号后，系

统中心控制器启动测量装置。

[0010] 本发明成品纸称重系统的有益效果在于：在称量装置的基础上，引进测量装置进

行二次测量，所述测量装置对成品纸进行测量，得出成品纸的外形尺寸信息。系统中心控制

器根据成品纸的外形尺寸信息计算成品纸的理论重量，再将计算结果与称量装置的称重结

果进行比对，得出差值，通过将实际值与理论值进行比，有效消除电脑系统错误与实际称量

值间的差别所造成的损失，提高企业的经济效益，实用性强，具有较强的推广意义。

附图说明

[0011] 图1为本发明成品纸称重系统各模块的连接示意图。

具体实施方式

[0012] 为了使本发明的目的、技术方案及优点更加清楚明白，以下结合附图及实施例，对

本发明进行进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅用以解释本发明，并不

用于限定本发明。

[0013] 如图1所示，本发明提供一种成品纸称重系统，用于成品纸入库计重，该成品纸称

重系统包括入库装置10、称重装置30、测量装置40及系统中心控制器20，所述入库装置10、

称重装置30、测量装置40均连接于系统中心控制器20上，所述入库装置10对成品纸进行转

移，使成品纸从生产线转移到称重装置30上进行计重，并进一步将计重后的成品纸转移到

指定区域，所述测量装置40用于对成品纸进行测量，得出成品纸的外形尺寸信息。

[0014] 所述成品纸由纸筒及盘卷在纸筒上的纸组成，所述纸筒的空心内径为t，外径(即

空心内径与两侧筒壁厚度的总和)为T，所述纸筒半径r＝T/2，所述称重装置30为地磅，称重

装置30将测量结果反馈给系统中心控制器20。

[0015] 所述测量装置40包括长度检测模组50及直径检测模组60，所述长度检测模组50包

括第一激光测量仪及第二激光测量仪，所述第一激光测量仪、第二激光测量仪分别设于称

重装置30的两侧，第一激光测量仪与第二激光测量仪之间的间距为L1，成品纸放置于称重

装置30上时，第一激光测量仪及第二激光测量仪分别朝向成品纸轴向方向的两侧，测量时，

第一激光测量仪测量成品纸与其之间的间距L2，第二激光测量仪测量其与成品纸之间的间

距L3，成品纸的长度L＝L1-L2-L3。

[0016] 所述直径检测模组60包括三台或三台以上的激光设备及一台CCD成像仪，所述直

径检测模组60的激光设备设在具有一定高度差的同一竖直面，并且分别朝向放置在称重装

置30上的成品纸的圆周表面的外侧，工作时，所述直径检测模组60的激光设备同时照射在

成品纸上，从而使成品纸上形成若干光斑，成品纸上的光斑分布在同一弧形线上，所述CCD

成像仪获取成品纸上的光斑分布的图像信息，直径检测模组60将图像信息反馈到系统中心

控制器20，系统中心控制器20根据同一弧形上的光斑坐标信息或者弧度信息，计算成品纸

的直径及半径信息，从而得出成品纸半径R的值。
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[0017] 较佳地，本发明还包括光电检测装置，所述光电检测装置连接于系统中心控制器

20上，所述光电检测装置包括一红外发射器及一红外接收器，所述红外发射器及红外接收

器分别设于称重装置30的两侧，当成品纸转移到称重装置30时，成品纸挡住红外发射器的

光线方向，红外接收器接收不到红外光信息时，光电检测装置向系统中心控制器20发出信

号，收到信号后，系统中心控制器20启动测量装置40。

[0018] 以下，对本发明成品纸称重系统的工作过程作进一步详述：

[0019] 所述入库装置10对成品纸进行转移，使成品纸从生产线转移到称重装置30上进行

计重，得出成品纸的重量G1，同时，通过扫描成品纸上的二维码的型号(或者直接手动输

入)，每一型号的成品纸有对应的ρ值，测量前先对不同型号的成品纸进行采样，得出不同型

号的成品纸的ρ值，由于圈纸的内、外圈受卷纸力度的影响，同一克重的原纸，成品纸重量大

小对密度有轻微的影响。如H120纸，在重量1132kg时密度为0.795g/cm3，在1500kg时，会达

到0.81g/cm3，因此需要对同一型号、不同重量的成品纸进行多次采样，得出平均值；

[0020] 所述测量装置40对成品纸进行测量，得出成品纸的外形尺寸信息。测量时，所述长

度检测模组50的第一激光测量仪、第二激光测量仪分别测出L2及L3的值并反馈到中心系统

控制器，系统中心控制器20得出L的值。所述直径检测模组60获取光斑分布的图像信息，直

径检测模组60将图像信息反馈到系统中心控制器20，系统中心控制器20根据同一弧形上的

光斑坐标信息或者弧度信息，计算成品纸R的值，完成后，系统中心控制器20根据测量装置

40的信息计算G2的值，其中G2＝ρ*3.14*(R2-r2)*L，再将G2的值与G1的值进行比较，得出差

值，如果差值在系统的设定值内，那么称重装置30的称量结果合格，允许过称，反之，如果差

值超出系统的设定值以外，系统中心控制器20发出报警提示，让值班员引起重视，及时查找

问题。

[0021] 本发明成品纸称重系统的有益效果在于：在称量装置的基础上，引进测量装置40

进行二次测量，所述测量装置40对成品纸进行测量，得出成品纸的外形尺寸信息。系统中心

控制器20根据成品纸的外形尺寸信息计算成品纸的理论重量，再将计算结果与称量装置的

称重结果进行比对，得出差值，通过将实际值与理论值进行比，对有效消除电脑系统错误与

实际称量值间的差别所造成的损失，提高企业的经济效益，实用性强，具有较强的推广意

义。

[0022] 以上所述仅为本发明的较佳实施例而已，并不用以限制本发明，凡在本发明的精

神和原则之内所作的任何修改、等同替换和改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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图1
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