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PLC控制系统在MDF生产线中的应用
凌大胜

(粤海(湛江)中纤板有限公司，广东湛江524012)

摘要：根据PLC控制系统在中纤板生产中的使用经验，比较了PLC控制与继电器控制的效果，简要分析了PLC控制

对产品质量的影响，并提出了使用PLC系统应注意的事项及雄护措施。
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Application of PLC Controlling System in MDF Production Line

LING Da-sheng

(Yuehai MDF Co．，Ltd．，Zhanjiang 524012，Guangdong)

Abstract： Based on application experience of programmable logic controller(PLC)system in pro—

duction line of medium density fiberboard(MDF)，the controlling effect between PLC and relay con—

trolling system were compared and the effects of PLC system on board quality were also analyzed．

Finally，some necessary attention and maintenance measures of PLC system were introduced．
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连续式中密度纤维板(MDF)生产线对自动控制

系统的可靠性、灵活性及多功能性的要求越来越高，

以粤海公司引进的德国Siempelkamp公司年产7．5

万m3的MDF生产线为例，整条生产线共采用可编

程逻辑控制器8个，其中废料系统采用SIMATC S5—

95U，其余7个均因I／0容量大而采用SIMATC S5—

135U。程序设计全部采用联锁方式，运动部件可靠性

高，设备故障率低，配置比较合理，I／O端均有一定余

量，为设备的技术改造创造了条件。

1 PLC控制与继电器控制的对比

(1)在MDF连续生产线控制系统的程序设计

时，必须设计联锁程序，很多输入、输出信号有时被用

在几个或几十个地方，这在PLC中很容易实现，而继

电器控制中的线路设计较困难，同时将需要很多辅助

电器元件和导线，因而降低了系统的可靠性，易出故

障。

(2)PLC只须有输入、输出信号，其中的因果关
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系是通过所设计的程序实现的，是一种无触点的运

算；而继电器控制则是通过各触点的通断，靠线路实

现，触点的频繁通断就容易受损，导致控制失灵。

(3)MDF生产线对任何可动部件均进行检测，因

此其检测控制元件特多，这些元件的布线可通过现场

中继电柜，再由中继电柜经多芯电缆拉到控制柜，这

样可节省电缆，降低成本，而继电器控制却难以做到。

(4)PLC具有金属屏蔽外壳，各I／O模块上的通

路均为经光电效应实现，在无振源、无热源和无噪声

的环境中进行，而继电器是通过线圈绕组的得电或失

电来控制，既产生振动和噪声，线圈工作时亦处于发

热的状态，致使环境恶劣，影响到其它控制部件的正

常运行。

(5)PLC系统软件包功能非常丰富，在程序设计

中可充分发挥这些功能指令。其中报警功能相当强

烈，生产线上一有故障，监控器马上显示出来，寻找和

处理故障方便，而继电器控制则不具有这些功能。

2 PLC的选择

选择PLC时应根据生产线工艺过程控制的可靠

性、先进性和经济性，输入／输入容量的大小，程序步
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骤估计量以及各种功能的设置来确定PLC型号。

3 PLC控制对产品质量的影响

MDF产品质量是通过收集生产过程中各工序的

参数，如板坯重量、刮平辊高度、热压压力、压板距离、

压板温度、压板位置、速度等，经专门的数据处理中

心，即处理器(MP)进行处理，再把处理信号送给

PLC，指令某些部件动作，从而达到控制产品质量的

目的。例如当皮带秤称出铺装质量不够时，MP则给

PLC一个信号，使刮平辊升高，当刮平辊升高后，MP

又检测到刮去的料量不够高，于是再送信号到铺装下

料电机，通过变频器变频，使下料加快，如此多次调节

直到达到平衡。又如在热压机的成型区，若压板距离

大于设定值，则MP会给信号到PLC，PLC使该区增

压阀打开，增大油缸压力，使压板距离达到设定值，如

压力太大，又会把距离压小，则MP再给PLC信号，

使减压阀动作，泄掉油缸中一定量的油使压力下降，

如此反复调整，直到压板距离与设定值相同。可见，由

MP和PLC共同控制MDF的质量是相当有效的。

4 PLC使用注意事项及维护

(1)低电频信号线与其它现场布线必须隔离，如

士5V，0～10V，4～20 mA等信号应尽可能采用屏蔽

信号线，并将屏蔽导线单端接地。

(2)交流电源与直流电源布线应相互隔离。

(3)不同电压等级与不同的电流方式，其线皮颜

色应有区别。

(4)必须有良好的接地系统，系统及PLC的接地

电阻应≤4Q。

(5)备用I／0插槽应按分散的原则分配，以利于

将来应急或扩展应用。

(6)PLC自动控制系统应全部安装在带有空调

的专用控制室内，对保护电气设备有很大的好处。

粤海公司的MDF生产线自1997年投产以来，

基本按照有关要求使用、维护，很少出现PLC的故

障。值得注意的是，当使用3年后，应注意存贮器后备

电池电压是否下降，使用满5年则后备电池应该更

新，对程序软件的修改必须认真、慎重，必须建立完善

的管理制度。

(上接第26页)

如此反复调整与箱内温度对应的调湿器以控制

湿度，使调湿箱内试件的平衡含水率向所要求的

15％逼近。不过，加湿控制湿度至少也得比在箱内温

度下为达到15％含水率所要求的湿度高3个百分

点，否则难以达到使试件含水率增大的要求。

3总结

作者曾对杉木和马尾松木材试件，使用称重法检

验按上述方法调节试件的含水率，发现两者之差最大

不超过1％，表明本方法是可行的。在北方的大部分

地区及南方的部分地区，气干木材的平衡含水率都在

15％以下，试件15％的含水率是木材物理力学实验

国家标准的要求，在这些地区进行木材物理力学实验

时，都需将气干试件的含水率调大，故本方式在木材

科学研究中均具有应用价值。

具有设备简单、操作方便的特点。将图1中的加

湿器用干燥器取代可以进行试件的去湿调节，但由于

整个设备不具备加热功能，故对于气千木材含水率向

下调的效率相对较低。
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中国林产工业协会地板专业委员会机构人员调整
为加强对各分支机构的规范管理，更好地发挥 常务委员，工作机构为专业委员会秘书处；主任委

协会在行业建设中的作用，经中国林产工业协会研 员由沈责同志兼任，原理事长王维新任副主任委

究，对地板专业委员会领导及工作人员作如下调 员，其余原到理事长改任副主任委员；吕斌任秘书

整： 长，余志明、唐召群任副秘书长。

地板专业委员会只设主任委员、副主任委员和 林产工业协会
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