
=114.73(公里/小时)

此时汽车内车速表上的粗略指示值为 120 公里/小时。

图 2 是汽车直接挡加速曲线图，数字记录仪以每秒 2 次速率打印，测量精度为土6 毫

米/秒。
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图 2 汽车直接挡加速曲线图

试验中有些问题有待进一步解决，例如，跟踪架并不是专门为测汽车速度而设计的，所以

跟踪不够方便p 有时跟不上;还有测量点的时间间隔是数字频率计的显示时间，如果需要精确

的时标，则在试验时要进行校准。

这种测速方法也可以推广应用于测量其它各种车辆、船舶和运动目标的动态性能。

参考资料
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[2] 用暗铺宋元件进行光外差探测研究，也红外物理与技术事， 1975 年.3 期， 40~42 页.

激光玻璃料液面控制仪

哈尔演保温瓶厂 哈尔滨轻工业研究所

激光玻璃料液面控制仪是哈尔滨保温瓶厂根据生产的需要提出来的，由哈尔滨轻工业研

究所的科技人员与工厂的工人、干部共同组成三结合小组，试制成功的。

该仪器是坚持大搞群众科学实验的结果。玻璃料液面控制是玻璃厂急需解决的难题，是解

决进料、出料、温度三平衡的关键。向来是凭经验由人工调节p 效果很差。采用激光控制p 利用

非接触式测量3 实现了液面的自动调节。仪器结构小巧简单P 工作稳定可靠，使用方便p 成本低。

、工作原理

根据光的反射定律，由激光管发出的红色光束，通过玻璃熔炉供料槽窗口?以 150 的入射
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角射到玻璃液面，然后被玻璃液面反射到接收单元的硅3光电撞上。根据硅光电池接收到的先

点信号，便可判断玻璃液面的高低，同时出接收单元去控制执行机柏p 带动加料机工作。

该仪器由激光发射单元、接收单元和执行机枪三部分组成。

1. 激光控制仪的发射单元

激光管

激光发射单元采用 Zn-25 型氮一氛激光管，其波长为 6328 挨，功率为1. 5 毫瓦p 发散角为

2 毫弧度，腔长:，>.50 毫米。

调制器

调制器采用 BZF15-26 轴流风机，电机转速为 2600 转/分，调制盘上开十二个孔?其调制

频率为j=520 赫。

激光管需要几千伏的直流电压作为激光电源，采用倍压整流电路?可以获得所需要的高压

电源。

激光管的起辉电压为 4000 伏，工作电压

为 2000 伏，工作电流为 3--4 毫安。

2. 激光控制仪的接收单元

接收单元包括硅光电池接收靶，选频放

大器，延时线路及显示与报警等部分组成。

接收单元用硅光电池作为变换元件。当

硅光电池接收到光斑后，即有信号输出 p 此信

号经选频放大后，再由延时继电器控制执行机构p 带动加料机工作，完成加料或及时报警，以提

醒操作人员注意。其工作原理如上图所示。

二、控制仪使熙效果

采用激光控制玻璃液面，改善了操作工人的劳动条件p 减轻了劳动强度，由于实现了薄层

均匀加料、进料、出料平衡，液面稳定，炉温也趋于稳定。其控制精度为士1 毫米。克服了料液

时软时硬的弊病p 有利于提高产品庚量。而人主力日料时，由于一次加料量很大，泪合料进入炉

内会使炉温下降。为了加快熔化保持炉温稳定就需加大嗤油量p 而采用薄层加料后可以免去

特殊加油，所以节省了用油量p 减轻了对炉壁耐火砖的腐蚀p有益于延长池炉的使用寿命。

三、改进意见

L 采取防震措施p 减少光斑抖动，防止接收靶移动，以提高控制精度。

2. 加大贮料仓容量或改为自动上料。
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