附件二：论文格式模板
电阻焊质量的单片微处理机控制（小二号宋体加粗）
何大生  任成强  钟国(五号宋体)
（北京电焊技术研究所，北京100025)(五号宋体)
  摘要(小五号宋体)：本文对低碳钢和1Crl8N19Ti不锈钢点焊过程中的电极电乐变化规律与焊核尺寸的关系进行了分析研究。(小五号宋体) 
  关键词(小五号宋体)：电阻点焊 焊核尺寸 自适应控制 （小五号宋体）
(空一行)
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0前言（小四号宋体）
    (空一行)
    近年来，在电阻点焊质量控制的研究中，自适应控制技术日益受到关注。提出的方法主要有热膨胀法、红外辐射法、超声波法等。(正文为五号宋体)
  (空一行)
1 控制器的硬件结构(五号宋体)
1.1 MCS-48片机系统(五号宋体)
1.1.1同步脉冲电路(五号宋体)
    当电网电压过零时向单片机的T2脚输出脉冲信号，作为各段程序计时(周波数)的时钟脉冲及可控硅移相触发的时间。(五号宋体)
  （空—行)
2 控制器主程序流程图 (五号宋体)
(空一行行距4mm)
    工件固定在一个可实现旋转运动的转胎上，焊炬及其位姿调整机构安装在一个能相对于工件旋转轴运动的平移运动机构上，通过对多轴伺服控制卡的编程，分别驱动转胎旋转电机和焊炬平移电机，实现焊炬沿螺旋线焊缝在一定误差范围内的轨迹运动：
图1是为控制器主程序流程图。
口初始化
预压时间




图1主程序流程图(小五号宋体)
有关“参数预置与显示”等部分。式1为焊接电流：
    对KD-200型控制器的实验表明其功能达到了设计要求，测量结果见表1。

表1 KD3—200控制器电网补偿精度测量数据（小五号宋体）
	电压
	320
	340
	[bookmark: _GoBack]360

	70
	267
	266
	263


焊炬及其位姿调整机构和工件旋转轴保持某种特殊空间关系，可以保证焊炬相对工件始终处于平焊位置，不仅便于控制焊接规范，而且减少了不同焊接位置对视觉图像的影响，提高了视觉传感图像的可比性。
  (空一行)
3  结论(五号宋体) 
  (空一行)
    控制器采用单片机作主控元件极有利于于成批生产和推广应用。通过分析实际的脉冲TIG焊接工艺条件，研究了一种基于视觉传感的高精度、高性能的焊缝跟踪技术：
   (1)建立了一套可以同时拍摄焊接电弧、熔池、焊缝的视觉传感系统。
   (2)提出一种焊缝中心线的快速识别算法，提高了图像处理的速度，图像处理周期小于120ms，满足实时焊缝跟踪的要求。
   (3)研制的跟踪系统工作稳定可靠，跟踪精度高，适用于具有复杂曲面工件的精密焊缝跟踪。
(空一行)    
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