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基于JX一300X中纤板生产线
集散控制系统

孙延明，曹军，郑世强
(东北林业大学，哈尔滨150040)

摘要：基于Jx-300X中纤板生产线控制系统由系统管理级、现场设备控制级和生产过程监控3部分组成。系统采

用SCConnect OPC Server作为本地或远端服务器完成生产数据的存储，通过实时监控软件实现对生产数据和生产状

况的远程监控及生产数据的全面分析管理，实现生产过程的高效自动化控制。本系统可提高生产能力20％。

关键词： 中密度纤维板(MDF)；集散控制系统(Dcs)；组态软件；远程监控

中图分类号：TS653．6；TP273 文献标识码：B 文章编号：i001—8654(2007)03—0036—03

A Distributed Control System for an MDF Production Line Based on JX-300x

SUN Yan-ming，CAO Jun，ZHENG Shi—qiang

(Northeast Forestry University，Harbin 150040，Heilonsjiang，China)

Abstract： A distributed control system for a medium density fiberboard(MDF)production 1ine

based on JX_300X is described．The whole system consists of three parts，including management

1evel，which takes charge the production management task of a factory，an SCConnect OPC Server，as

the local or long-distance server for collecting and storing the data for the production processes，and

the remote visualization of the data and the condition of production processes accomplished by the

monitoring software．Through an overall analysis of the remote visualization and the data of

production processes，the high-efficient automatic control for production processes is realized．This

system may increase the output of MDF by 20％．

Key words： MDF；distributed control system(DCS)；configuration software；10ng-distance

monitoring

先进的生产管理，需要有可靠的自动化控制系统

和完善的控制技术，以适应激烈的市场竞争。随着计

算机过程控制系统的快速发展，呈现开放性、集散性、

智能性的集散控制系统(DCS)及其网络化产品已成

为应用最多最广的自动化产品，也是最实用的自动化

设备，可以满足企业自动化控制的要求。

中密度纤维板(MDF)生产线是一个分散系统，

随着生产规模的不断扩大，控制管理的要求也不断提

高，过程参数日益增多，控制回路也越加复杂，生产中
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引入先进的控制手段成为亟待解决的问题。把集散

控制系统(DCS)应用于MDF生产中，有助于生产的

科学化管理，保证产品质量，降低能耗物耗，提高劳动

生产率。

1系统硬件结构设计

1．1集散控制系统

JX-300X集散控制系统属一个集中监视、分散控

制的仪表化系统，是目前国内先进的控制系统。系统

充分应用了最新信号处理技术、高速网络通信技术、

可靠的软件平台和软件设计及现场总线技术，采用了

高性能的微处理器和成熟的先进控制法，使其兼具了
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高速可靠的数据输入输出、运算、过程控制功能和联

锁逻辑控制功能。

系统由工程师站(ES)、操作站(OS)、控制站

(CS)、通信网络SCnet II等组成，采用3层通信网络

结构[1’2]。管理计算机、操作站(或工程师站)、现场

控制站通过管理网、现场控制网、控制站内部网紧密

联系在一起，便于传输各种实时控制信号，实现全厂

综合管理。

1．2 MDF生产线集散控制系统硬件结构

采用欧姆龙CSl系列可编程控制器PLC为基础

的集散控制系统，将PI．C作为现场采集站，利用

Industrial Ethernet和Profibus总线进行数据通信，

实现对纤维板生产线的工况显示、生产监控、维护管

理，最终实现企业管理控制一体化。系统采用分层分

布式结构，由生产管理级、过程监控级和设备控制级

3部分组成(见图1)。

图1集散控制系统硬件结构

Fig．1 Hardware structure of a distributed control system

第一级为生产管理级，由企业内部网络构成，负

责企业生产管理任务，配备了多台普通PC机及一台

数据库服务器，其中PC机作为管理终端设置。数据

库服务器负责接收、存储从监测控制级送来的各种实

时数据、历史数据。各部门的管理人员可以随时在线

访问生产运行过程，查看生产情况。

第二级为过程监控级，配备5台工业PC机，其

中包括1台主操作站、1台热磨操作站、1台施胶操作

站、1台热压操作站和1台成型操作站。主操作站设

置在车间控制室内，其它操作站设置在生产线的相应

部分，实施现场级检测、控制和保护功能的管理。

第三级为现场控制级，包括热磨控制、施胶控制、

热压控制和成型控制4部分，由4台欧姆龙CSl系

列PLC构成。PLC直接与现场的各类装置变送器、

执行器、检测仪表等相连，并对其实施监测和控制，同

时还和监控级的工控机相连，接受上一层的管理信息，

并向上传送装置的特性数据和采集到的实时数据。

2系统组态与通讯网络

2．1系统组态

2．1．1系统软件JX-300X系统软件是基于中文

Windows NT 4．0 Workstation系统开发，由3个子

系统组成，主要包括：监控软件、组态软件、维护软件。

1)实时监控软件：由系统简介、报警一览、调整

画面、实时及历史趋势图、流程图、数据一览和故障诊

断等组成。

2)系统组态软件：包括基本组态软件SCKey、流

程图制作软件SCDraw、报表制作软作SCForm。其

中，基本组态软件完成对系统硬件构成的软件设置，

只需填表就可完成大部分的组态工作；流程图制作软

件是基于操作系统设计开发的全中文界面的绘图工

具软件，支持多种编辑功能并提供标准图形库；报表

制作软件采用窗口式交互界面，所见即所得的数据显

示方式。

3)维护软件：可以观察卡件记录的事件，诊断通

讯网络内的节点故障和网络连接故障，还可以用于工

程师站对现场的数据和操作记录进行离线分析。

2．1．2系统组态软件功能实现监控级各操作站系

统平台采用SUPCON JX-300X软件包自带的

SCKey组态软件，通过组态软件，实现对系统生产情

况的实时监控，同时，实现实时数据库软件直接从多

个节点获取并储存过程历史数据。实时数据库软件

将此信息与配置数据、报警数据、事件数据以及相关

的生产数据集成，通过实时监控软件AdvanTrol实

现远程监控，对实时数据和历史数据进行基于时间的

分析处理，并将其通过企业内部网发布。

2．2系统网络

由于在集散控制系统中，广泛采用了多处理机的

结构，所以，处理机之间的数据通信变得极其重要。

2．2．1现场设备级总线针对实际生产中，生产线

有近百米长，现场控制设备、现场传感器分布分散，生

产环节多等特点，现场设备级采用PROFIBUS-DP

总线结构，它是唯一的全集成H1(过程)和H2(工厂

自动化)的现场总线解决方案L3J，在该监控系统中，现

场级4个PLC站之问利用它进行数据通信，实现对

纤维板生产线状态数据的采集和控制信号的传递(见

图2)。 ．

2．2．2中间过程控制网(SCnet II) 采用双高速冗

余工业以太网SCnet、SCnet II直接连接工程师站、

操作站与控制站等通信网络，用于传输各种过程实时

数据、组态信息、诊断信息等，通过挂接网桥转接，与
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图2 PLC与D髑现场控制单元通信连接

Fig．2 Communication linkage between PLC

and DCs spot control unit

上层管理网或其他厂家设备连接。通信网络采用总

线形或星形拓扑结构，曼彻斯特编码方式，遵循开放

的TCP／IP协议和IEEE802．3标准L4j。通过配置交

换器(Switch)，实现了控制系统的开放性和互连性。

SCnet II网络双重化冗余结构见图3。

Industrial Ethemet

离离i i由豳j操作站l；工程师站l。』。J黼I
l轷。仟斜盏
f一酋礴一翮陋z挚
；倒余幽诺l 不同型号PLC

或智能仪表设制

图3 SCIIet II网络双重化冗余结构

Fig．3 Double redundancy structure of SCnet H network

2．2．3上层信息管理网(Industrial Ethernet) 采

用符合TCP／IP协议的以太网，用于工厂级的信息传

送和管理，实现全厂综合管理的信息通道[5]。该网络

通过连接操作站、工程师站和管理计算机等，很好地

实现了生产数据的及时采集和开放性处理，有效地执

行了上位机调度指令和生产指导信息；而且系统组网

技术简单易行，极大降低系统干扰噪声的影响，确保

了数据传输的安全可靠。

3系统的应用

目前，许多MDF生产厂家自动化生产水平不

高，管理水平低下，在控制方面主要表现在2方面：

1)生产线各工段的控制系统采用可编程控制器

PLC控制，而监控采用人工进行，由于PLC数量较

多，各种状态表现不明显，造成人工监控不够准确，效

率低下。

2)生产线上各操作台所选用的PLC多为小型

机(即200点以下)，不具备通信功能，无法进行串行

通信，给系统设计带来不便。

本集散控制系统针对上述问题，结合MDF生产
· 38·

线的特点，对吉林省森工总局露水河刨花板分厂

MDF生产线进行集成控制的设计改造。该厂现有2

条MDF生产线，年产10万in3。改造前耗胶量达

160 kg／m3，为降低胶耗、提高产品的合格率，笔者针

对调施胶工序中纤维量与施胶量的控制难点，对现场

设备级PLC程序进行PID实时控制。

实际试验结果表明：通过改造施胶过程，可实现

胶液的最佳配比，按工艺要求的原料(纤维)比例定量

施胶，施胶量可动态地反馈到控制中心，并根据纤维

量进行相应调整，提高了胶液和原料的计量精度和施

胶均匀度，节省用胶量，还可满足不同原料、不同生产

工艺的要求。由于对调胶、施胶过程进行准确计量、

控制，使产品质量稳定，原辅材料消耗下降。系统升

级改造后，耗胶量下降5 kg／m3，每年可节约成本

100多万元，同时，产品合格率达94％，提高了企业的

竞争力。

本系统不仅可用于MDF生产的单个工段，而且

可将各个系统连为一体，构成完整的MDF生产线集

散控制系统。整个生产过程的自动控制投运率达

90％以上，大大降低了操作人员的劳动强度，改善了

工作环境。自该系统投入运用以来，月均纤维板产量

可达1万m3，生产能力提高了20％以上。

4结论

现代工业生产中应用集散控制系统是必然趋势。

把JX-300X集散控制系统应用于MDF生产的过程

控制中，不仅能够促进生产效率的提高，而且有助于

生产的科学化管理，保证产品质量，减少劳动强度，降

低能耗。在实际应用中，整个系统运行平稳，能实现

生产参数的实时采集，并能对异常情况及时进行报

警，使系统的控制精度得到大大提升，极大提高了生

产现场的自动化水平和管理水平。
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