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(57)摘要

本发明提出一种功率线圈感应检测自动识

别刀柄的方法，属于电磁感应加热领域。本发明

技术方案要点为：确定不同刀柄尺寸所对应的功

率线圈的最佳加热电流的频率和时间，根据确定

的结果编写相应的控制程序并存储；热装机启动

加热；检测功率线圈通电瞬间交变电流的波形峰

值；根据所述波形峰值自动判断出所加热刀柄的

尺寸；根据判断出的所加热刀柄的尺寸，调用存

储的相应的控制程序控制功率线圈以对应的最

佳加热电流的频率和时间对该刀柄进行加热。本

发明能够通过识别电流波形的峰值自动判断所

加热刀柄的尺寸，省略了人工手动选择刀柄尺寸

这一步骤，大大节省了操作时间，同时加热更加

精准，避免了刀柄过热的情况出现，增长了刀柄

的使用寿命。
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1.功率线圈感应检测自动识别刀柄的方法，其特征在于，包括如下步骤：

步骤1、确定不同刀柄尺寸所对应的功率线圈的最佳加热电流的频率和时间，根据确定

的结果编写相应的控制程序并存储；

步骤2、热装机启动加热；

步骤3、检测功率线圈通电瞬间交变电流的波形峰值；

步骤4、根据所述波形峰值自动判断出所加热刀柄的尺寸；

步骤5、根据判断出的所加热刀柄的尺寸，调用存储的相应的控制程序控制功率线圈以

对应的最佳加热电流的频率和时间对该刀柄进行加热。

2.根据权利要求1所述的功率线圈感应检测自动识别刀柄的方法，其特征在于，步骤1

中，确定不同刀柄尺寸所对应的功率线圈的最佳加热电流的频率和时间时，具体包括如下

步骤：

步骤101、建立excel表格；

步骤102、使用数字电桥分别测量并记录空线圈、各种尺寸内空刀柄以及各种尺寸带刀

具刀柄放入时的电感量，并记录在所述excel表格中；

步骤103、通过手动设置功率线圈加热电流的频率和时间，多次试验后确定不同刀柄尺

寸所对应的最佳加热电流的频率和时间。

3.根据权利要求1所述的功率线圈感应检测自动识别刀柄的方法，其特征在于，步骤1

中，所述编写相应的控制程序存储在控制端微处理器的存储器中。

4.根据权利要求1所述的功率线圈感应检测自动识别刀柄的方法，其特征在于，步骤3

中，通过高速AD采样电路检测功率线圈通电瞬间交变电流的波形峰值。

5.根据权利要求4所述的功率线圈感应检测自动识别刀柄的方法，其特征在于，所述高

速AD采样电路中的高速AD采样芯片将检测的波形峰值这个模拟信号转换为数字信号后，发

送至控制端微处理器。

6.根据权利要求5所述的功率线圈感应检测自动识别刀柄的方法，其特征在于，步骤4

具体包括如下步骤：

步骤401、将刀柄尺寸分为φ3~φ5mm、φ6~φ12mm、φ14~φ16mm、φ18~φ20mm及φ25~
φ32mm这几个范围；

步骤402、确定上述各个尺寸范围中最小尺寸与最大尺寸所对应的电流波形峰值；

步骤403、得出φ3~φ5mm、φ6~φ12mm、φ14~φ16mm、φ18~φ20mm及φ25~φ32mm分别

对应的电流波形峰值范围；

步骤404、启动加热时，功率线圈的电流波形图峰值经高速AD采样电路后转换为数字信

号发送给控制端微处理器；

步骤405、当控制端微处理器接收到所述数字信号后，调用存储器里的相应的控制程序

自动识别刀柄的尺寸。
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功率线圈感应检测自动识别刀柄的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及电磁感应加热领域，特别涉及一种功率线圈感应检测自动识别刀柄的

方法。

背景技术

[0002] 热缩刀柄的原理是：利用材料的热胀冷缩，通过刀柄夹持部位内孔与刀具外圆的

过盈配合来强力、高精度的夹紧刀具。近年来，利用感应加热原理制成的热装机，在热装刀

柄的装取中越来越受到人们的青睐,它明显加快了装取的过程，更高效且易操作，因而其广

泛流行。

[0003] 由于刀柄的尺寸不同且有较大的差异，在热装取过程中,不同尺寸的刀柄所需要

的能量也不同,过低的能量会造成热装取失败,过高的能量又会使刀柄的温度过高超过材

料的承受能力引起刀柄失效。现有方案是：将尺寸接近的热装刀柄分为一组，将每一组输入

到功率线圈中的交变电流的频率与时间设置为一个程序，通过选择不同的程序来控制刀柄

获得的能量。此种方法存在操作繁琐，易因选择错误而造成刀柄温度过高的问题。

[0004] 即：现有技术中，热装装置装取刀具时，存在无法自动识别刀柄尺寸问题。

发明内容

[0005] 本发明的目的是提供一种功率线圈感应检测自动识别刀柄的方法，能够通过识别

电流波形的峰值自动判断所加热刀柄的尺寸。

[0006] 本发明解决其技术问题，采用的技术方案是：功率线圈感应检测自动识别刀柄的

方法，包括如下步骤：

[0007] 步骤1、确定不同刀柄尺寸所对应的功率线圈的最佳加热电流的频率和时间，根据

确定的结果编写相应的控制程序并存储；

[0008] 步骤2、热装机启动加热；

[0009] 步骤3、检测功率线圈通电瞬间交变电流的波形峰值；

[0010] 步骤4、根据所述波形峰值自动判断出所加热刀柄的尺寸；

[0011] 步骤5、根据判断出的所加热刀柄的尺寸，调用存储的相应的控制程序控制功率线

圈以对应的最佳加热电流的频率和时间对该刀柄进行加热。

[0012] 具体的是，步骤1中，确定不同刀柄尺寸所对应的功率线圈的最佳加热电流的频率

和时间时，具体包括如下步骤：

[0013] 步骤101、建立excel表格；

[0014] 步骤102、使用数字电桥分别测量并记录空线圈、各种尺寸内空刀柄以及各种尺寸

带刀具刀柄放入时的电感量，并记录在所述excel表格中；

[0015] 步骤103、通过手动设置功率线圈加热电流的频率和时间，多次试验后确定不同刀

柄尺寸所对应的最佳加热电流的频率和时间。

[0016] 进一步的是，步骤1中，所述编写相应的控制程序存储在控制端微处理器的存储器
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中。

[0017] 具体的是，步骤3中，通过高速AD采样电路检测功率线圈通电瞬间交变电流的波形

峰值。

[0018] 进一步的是，所述高速AD采样电路中的高速AD采样芯片将检测的波形峰值这个模

拟信号转换为数字信号后，发送至控制端微处理器。

[0019] 具体的是，步骤4具体包括如下步骤：

[0020] 步骤401、将刀柄尺寸分为φ3～φ5mm、φ6～φ12mm、φ14～φ16mm、φ18～φ

20mm及φ25～φ32mm这几个范围；

[0021] 步骤402、确定上述各个尺寸范围中最小尺寸与最大尺寸所对应的电流波形峰值；

[0022] 步骤403、得出φ3～φ5mm、φ6～φ12mm、φ14～φ16mm、φ18～φ20mm及φ25～

φ32mm分别对应的电流波形峰值范围；

[0023] 步骤404、启动加热时，功率线圈的电流波形图峰值经高速AD采样电路后转换为数

字信号发送给控制端微处理器；

[0024] 步骤405、当控制端微处理器接收到所述数字信号后，调用存储器里的相应的控制

程序自动识别刀柄的尺寸。

[0025] 本发明的有益效果是，通过上述功率线圈感应检测自动识别刀柄的方法，通过识

别电流波形的峰值自动判断所加热刀柄的尺寸，省略了人工手动选择刀柄尺寸这一步骤，

大大节省了操作时间，同时加热更加精准，避免了刀柄过热的情况出现，增长了刀柄的使用

寿命。

附图说明

[0026] 图1为本发明功率线圈感应检测自动识别刀柄的方法的流程图。

具体实施方式

[0027] 下面结合附图及实施例，详细描述本发明的技术方案。

[0028] 本发明所述功率线圈感应检测自动识别刀柄的方法，其流程图参见图1，其中，该

方法包括如下步骤：

[0029] 步骤1、确定不同刀柄尺寸所对应的功率线圈的最佳加热电流的频率和时间，根据

确定的结果编写相应的控制程序并存储。

[0030] 步骤2、热装机启动加热。

[0031] 步骤3、检测功率线圈通电瞬间交变电流的波形峰值。

[0032] 步骤4、根据所述波形峰值自动判断出所加热刀柄的尺寸。

[0033] 步骤5、根据判断出的所加热刀柄的尺寸，调用存储的相应的控制程序控制功率线

圈以对应的最佳加热电流的频率和时间对该刀柄进行加热。

[0034] 因此，本发明能够通过识别电流波形的峰值自动判断所加热刀柄的尺寸，省略了

人工手动选择刀柄尺寸这一步骤，大大节省了操作时间，同时加热更加精准，避免了刀柄过

热的情况出现，增长了刀柄的使用寿命。

[0035] 实施例

[0036] 本发明实施例功率线圈感应检测自动识别刀柄的方法，包括如下步骤：
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[0037] 步骤1、确定不同刀柄尺寸所对应的功率线圈的最佳加热电流的频率和时间，根据

确定的结果编写相应的控制程序并存储。

[0038] 其中，确定不同刀柄尺寸所对应的功率线圈的最佳加热电流的频率和时间时，具

体包括如下步骤：

[0039] 步骤101、建立excel表格；

[0040] 步骤102、使用数字电桥分别测量并记录空线圈、各种尺寸内空刀柄以及各种尺寸

带刀具刀柄放入时的电感量，并记录在所述excel表格中；

[0041] 步骤103、通过手动设置功率线圈加热电流的频率和时间，多次试验后确定不同刀

柄尺寸所对应的最佳加热电流的频率和时间。

[0042] 根据工况，编写相应的控制程序优选存储在控制端微处理器的存储器中。

[0043] 步骤2、热装机启动加热。

[0044] 步骤3、检测功率线圈通电瞬间交变电流的波形峰值。

[0045] 其中，根据检测需要，优选通过高速AD采样电路检测功率线圈通电瞬间交变电流

的波形峰值。

[0046] 并且，高速AD采样电路中，一般包括高速ADC采样芯片，高速AD采样芯片的型号可

以进行选择，为了高效采集电流波形峰值以及节省投入成本，本例中的高速AD采样芯片的

型号选为ADS8681，高速AD采样电路中的高速AD采样芯片将检测的波形峰值这个模拟信号

转换为数字信号后，发送至控制端微处理器。

[0047] 步骤4、根据所述波形峰值自动判断出所加热刀柄的尺寸。

[0048] 优选的是，步骤4具体包括如下步骤：

[0049] 步骤401、可以将刀柄尺寸分为φ3～φ5mm、φ6～φ12mm、φ14～φ16mm、φ18～

φ20mm及φ25～φ32mm这几个范围；

[0050] 步骤402、确定上述各个尺寸范围中最小尺寸与最大尺寸所对应的电流波形峰值；

[0051] 步骤403、得出φ3～φ5mm、φ6～φ12mm、φ14～φ16mm、φ18～φ20mm及φ25～

φ32mm分别对应的电流波形峰值范围；

[0052] 步骤404、启动加热时，功率线圈的电流波形图峰值经高速AD采样电路后转换为数

字信号发送给控制端微处理器；

[0053] 步骤405、当控制端微处理器接收到所述数字信号后，调用存储器里的相应的控制

程序自动识别刀柄的尺寸。

[0054] 步骤5、根据判断出的所加热刀柄的尺寸，调用存储的相应的控制程序控制功率线

圈以对应的最佳加热电流的频率和时间对该刀柄进行加热。

[0055] 综合所述，热装机启动加热时，高速AD采样电路能自动检测功率线圈通电瞬间交

变电流的波形峰值，不同尺寸的刀柄所体现的峰值不同，高速AD采集芯片将波形峰值这个

模拟信号转换为数字信号后发送给控制端微处理器，控制端微处理器调用存储器里预设的

程序控制通过的电流大小、电流形态、频率和作用持续时间，精准控制热装刀柄获得的能

量，因此，能够有效解决了手动选择加热程序繁琐的问题，同时避免了误操作而使刀柄过

热，减少了操作时间，大大提高了工作效率与安全性。
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图1
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