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人造板工业的计算机控制
’

张久荣

(中国林科院木材工业研究所 )

干法成型的人造板
,

如刨花板
、

华夫板
、

干法

纤维板等
,

其生产过程中的削片
、

刨片
、

热磨
、

筛选
、

干燥
、

施胶
、

成型
、

热压等各道工序都牵涉到原材

料
、

劳力
、

一

生产速度和最终产品
。

要使生产线能连

续不断地运行
,

在最小的原材料和能源消耗下
,

生
_

产出尽可能多的满足市场需要的产
.
兄

. ,

并 获 得利

润
,

必须把整个生产线的各道工序按工艺要求衔接

好
。

各工序之间不仅在顺序上要遵循一定的逻辑
,

在速度上要配合
,

而且多种因素互相作用
。

人造板生产线控制系统的任务就是把人和机器

联系起来
,

并使其按照人的愿望运行
。

控制系统必

须完成以下作用
:

1
.

于卜关作用 ;

2
.

保护作用 ;

3
.

提供信息 ,

4
.

记录信息
。

人造板生产线经历了由完全的人工控制
、

继电

器控制和比较复杂的气动调节控制
,

迄今几乎所有

的控制系统都装有微处理机
、

可编程序控制器
,

其

中许多实际上具有自诊断的功能
。

一
、

传统控制方式

人工控制
、

继电器控制和气动调节控制均属于

传统控制方式
。

在过去二十年或者更早一点的时候
,

均用各种常规仪表检测和指示生产过程中的参数
,

例如干燥机的温度
、

刨花或纤维的含水率
、

刨花及

胶的流量等
,

由操作者根据仪表的指示进行调节
。

在电控设计时是将整条生产线划分为若干个工段
,

山若干个控制台控制
。

各工段的操作台之间有逻辑

信号联系
。

如果出现故障
,
`

只能由工人查线来确定

故障点
,

费力费时
。

传统控制方式的方框图如图
.

1

所示 ` “ 〕 。

传统控制方式在生产线速度比较慢
、

产量比较

低的情况下起过一定作用
,

但存在明显的缺点
,

主

要表现在
: 。 _

1
.

传统控制方式其功能完全由大量的硬件实

速度控制和 指示 争飞、
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图 1 传统控制方式的方棍圈

现
。

如果有变更
,

则必须更换器件和改接线路
。

很

不方便
。

. _
,

名
,

参数的调整
、

调节器给定值的设置由操作

人员根据经验和观察进行
。

由于人的感官和对现场

各种情况白饥反应的局限性
,

在对某一参数进行调节

时
,

难于同时考虑到对其它方面的影响
,

不可能作

到及时
、

准确
。

3
.

各工段之间只有简单的逻辑联系
,

控制台

和各种显示
、

记录仪表分散在各工段
,

即使集中在

一间控制室中
,

也占据很大面积
,

操作人员和管理

人员难于掌握全线的信息
。

如果 要 改 变 工艺参数

也相当繁琐
。

二
、

计算机控制
_

人造板生产工艺过程 日益大型化和复杂化
,

技

术要求越来越高
,

加上各种新型控制算法的出现
,

传统的控制方式已不能适应
。

计算机的高度的算术

和逻辑运算能力和记忆功能在解决生产过程的控制

问题中显示出无比的优越性
。

.

生产过程的数学模型
、

控制算法
、

传感器
、

控

制元件
、

计算机系统的生产过程组合在一起构成了

一个生产过程的计算机控制系统
。

按控制方式可分

为
:

1
.

生产过程的循回检测和数据处理
,

计算机将
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生产过程中的大量多数采集来 、 进行必要的数据处

理
,

根据需要打印出来或存在磁带或磁盘上
。

-

利用计算机进行数据采集
,

可以同时准确她记
录过程中的各种参数

,

这对深入研究是 十分有 益

的
。

一
_ `

; …
2 : 直接数字控制

,

( D D C )
。

在生产过程中采集

的数据
, ,

根据工艺过程中各个回路的控制算法计算

出控制量
,

其输出真接作用于执行机构
,

使被控制

量达到和维持在的设定值
。

t

原理如图 2所示
( . ’ 。
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田 2 直接数字控制系统方框图

D D C控制特别适合于
:

( 1) 具有必需计算的控制变量的生产过程
;

( “ ) 过程变最之间有相互作用的生产过提
,

( 3 ) 原料
、

产品
、

产量经常变化的生产过程 ,

( 4 ) 具有经长滞后时间的生产过程 ,
「

一
( 的 控制回路多的车产过程

,
_

_
’

一

一

(6 ) 县有多重串级控制舞喇控制的生产过

林
、

`

户
一 、

;
,

一
`

.

人造板生产中的千燥衬施胶
、

成型
、

热压等采

用 D D C控制均可取得明显效果` 了
一

丁
,

”
.

计算机监督控制 烤吵 这是铃亮, 级的控

制
。

其输出不是真挤作用于执行机构
,

输是将输出

直接去调整控制器的设定值
。

S C C的主要任务是各

类应用软件
,

例如最优控制
、

自适应控制的研究与

实现
。

近年来
,

由于在工业控制领域中现代化技术的
“
爆炸

”

性发展
,

人们把控制生产线的各单独的器件

组成一个紧密联系在一起的整体
。

把生产线的控制

和管理紧密联京起来
。

实现这一想法有两种方式
:

( 1 ) 单计算机控制系统
。

这种方式是采用一

台大型计算机实现过程的优化和信息管理
,

以及对

单元操作的局部过程控制
。

在这一系统中各种侧量

信号均要送入中央处理机
,

而控制信号又得从中央

处理机引出
。

这样
,

给计算机接口技术带来困难
,

而且为了保证生产线的可靠运行
,

要准备一台同样

的计算机备用
,

这样也增加了投资
。

另外对大型计

算机的运行:
_

要求运行人员掌握较多的计算机技术

知识
。

因此
,

目前的趋势是由单台计算机控制转向

多计算机控希啄统
`幻

。 `
-

( 2 ) 微型机
、

小型机多机控 制系 统
。

近 年

来
,

微电子技术的开发一直呈指数规律增长
。

先后

出现大规模集成电路 ( L sl )
一

和超大规模集成 电

路
。

微型机在体积上急剧减小
,

成本大幅度降低
,

另方面
,

由于集成度提高
,

大大提高了 抗 千 抚牌
力

,

提高了运行可靠性
。

`

与此同时
,

由于微电子器

件的迅速发展
,

开发出各种物理量的高 性能传 感

器
。

这些成就促成了生产线控制的革命性变化
。

人

们把体积小
、

价钱低的微处理机直接装到机台或传

感器附近
,

就地完成信号的处理和机器的控制
。

这

样就避免了信息的远距离输入和输出
,

也使接日易

于实现
。

`

按多机控制系统中各计算机之间联系的紧密程

度和方式可分为不同类型的多机控制系统
。

`

微型机
、

小型机多机控制系统由两台以上的微

型机或小型机
,

通过共享存储器或者数据通信连接

起来
。

采用共享存储器互连方法的微型
、

小型计算机

多机系统称为
“
紧辐合

”
尸 ’ 如图 3所示

。

松祸合系统不共享公共的主存储器
,

如图 4 所

示
,
’

所以在微型机或小型机之间要有明确的通信接

口
,

处理机之间的通信等待时间要比共享主存储器

的情况长
。

.

在微型机
、

小型机多机系统中
,

如果各台计舅
-

·

机之间仅仅通过输入输出通道控制器进行信 息 交

流
,

而在存储器之间或 C P U之间不进行任何信 息通

讯
,

因而各自在独文的操作系统管理之下工作
。

如
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图5所示
,

·

这种系统称为完全的分布式系统
〔 2 ) 。

存 储 器

处 理 几
` A

处理 机

B

图 3 紧辊合系统

存存存存存存存存 储 器器器 存 储 器器存存储 器器器器器器

处处处处处处处理
’

机机机 处理 机机处处 理 机机机 BBBBB CCC

AAAAAAAAAAAAA

计算机系统直接向管理计算机系鱿汇报
。

为使计算

机合理利用和可靠生产
,

、
’

这种系统通常由数台大中

小型计算机和多合微型机组成
,

分别执 行各种 功

育旨
。 `

,

在分级分布式计算机控制系统中
,

可以对各个

处理机有效地分配任务
,

从而实现吏有效的控制
,

能够以比较低的成本得到冗余度
,

,

具有更大的生命

力
,

提高了模块化程度
,

容易维修 ; 系 统 易 于 扩

展
,

一

灵括性较大
, 改善了数据的完整性和 显 示 性

能
,

可以按最适合操作员工作的各种直观形式将数

据显示出来
。

不足之处是与单计算机控制相比其软

件开发难度大
,

尤其是诊断软件的井发
。

另外
,

分

级分布式控制系统更多地依赖通信技术
。

’

三
、

“
一

}算机控制系妙人造扳生产线上的应用

理物功能越强管理功能越强
图4 松祸合系统 r

一

卜一一了
’

{

-r 一

.

l

生 产 过程

图 5分布式计算机控制系统

微型机
、

小型机多机控制系统

中的计算机之间有的按分级方式联

结
,

如图6所示
。

在这种系统中
,

计算

机的级别越高
,

则管理上的级别也

越高 , 反之
,

则物理功能越强
。

上级

计算机赋以管理上的职能
,

而下级

计算机则处理现场的
、

物理的
、

机

械的作业
。

指令只能 自上而下
,

自

下而上的仅是信息报告t “ 〕 。

分布系统和分级系统都还有一

定的局限性
。

目前在自动化生产过

程中使用较多的是分级分布系统
。

分级分布式计算机控制系统的框图

示于图 7 t 4 〕 。

随着生产的发展
,

、

要把生产管理与过程控 制 结 合起

来
,

要求管理计算机系统直接指挥

控制计算机系统
,

同时也要求控制

图 6 分级计宾机控制系统

鑫下矛蓟而丽 公 司 级

经济 管理 计算机

工 厂级

牙济管 理 计算机
、 一 _

工亡兰一

经挤 管 理计 算机

车 问级

经 济管理计 算机

车 间级
·

_ _

监 督控 制
’

S C C

监督控 制

S C C

监借控制
一

S e C

监 督控制
一

S C C

直接
`

控制
DDC

直接控制

D DC

直接控制
~

DD C

直接控制

DD C

被 1空制对 象
生产过 程

被 佼制对象
生 产过程 二

坡控制井象
生

少
产过程

_
-

被控制对 象

生 产 过
.

程

图7 分级分布式计算机控制系统框图
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近年来
,

由于人造板生产线的产量增加扩
、

产品

质量要求提高
,

各种类型的计算机控制系统得到愈

来愈广泛的应用
。

· 、 一
图 8是西德申克公司用于生产刨花板

、
.

华夫 板

柏定向刨花板的控制装置的方框图铲
, 。

其中刨 花

制备: 千燥
、

施胶屯 铺装
、

热压等为基本控制单元
, -

其数据通过信号连接组件送入控制中心
J

(高一级的

舟算机 ) ,

该中护吞又通过信号连接组件与主计算机

联接
,

控制中
,

臼可以接受主计算机的指令和数据
,

也可以通过键盘输入命令
,

由显示器和打印机得到

生产情况报告
。

并可向各基本控制单元发出指令
、

交换数据
。

计算机将竹理决策与生产线控制联成一

个有机整体、
。

图 9 表示出由可编程序控制器和计算机组成的

人造板生产线控制系统方框图
。

在这一控制系统中
,

所有的交流电动机
、

曳磁阀线圈
、

报警装置和指示灯

由可编程序控制器 ( P G ) 的输出决定其开
、

关
,

所

有的限位开关
、

选择开关
、

披钮等作为 P C的输入
。

使角 , c可以用数字控制使生产线各部分之间的内部

连接和联锁大大简化
。

生产线上所有的模拟信号
,
「

例如温度
、

压力
、

流橄
、

见虽等均送入 计算机 〔 “ ’ , 。

丝男黔华掣
一

汾

生 八控制

·
…

肚 话

攀色笋视

打 印

信 号连 接棋 块 信号连接俱 块 丫也
冬

,

认

基 本控 制

包呼花 制 备 } l 干燥 施胶 铺装
`

」 .垫板 回 送 热 压

图 8
态

. 乡 电

自动化人造板生产线的计算机控制系统框图

控控 制台台台 屯屯屯屯屯屯屯屯

可可可可可可可可编
’’’

主主

令令令 ... 一

程序序序 产产

}}}}}}}}}}}}}}}空制 器器器 过
`̀

司司司司司司司司
平荃

`̀

刃刃刃刃刃刃刃刃
夕

`̀

畏畏畏畏畏畏畏畏畏畏畏畏畏

GGG R五尸I XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX ///

直直直直直直 流流流流
`̀̀̀̀̀̀̀̀̀

传 动动动动CCC R叭叭叭叭叭叭叭叭叭叭叭叭叭

.....................计计耳 于几几
, 怪怪怪

存存存污污七器器

图9 人造板自动化生产线的控制框图

图中
: P R T 一打印机 C R T 一显示器

」

D i g 一

使用这
一。 控制系统

,

操作者可通过图形单元观

察到运行中的彩色流程
`

曾
,

通过操纵台 向 P c发出指
夕 气

’

数字量
`

A n
一模拟量 I P一输入 O P一输出

` ’

令
。

许多生产线在操纵台上装有闭路电视
。

因为闭

路电视不与控制系统塑
, ’

栩此在方框刚般有表

3 7



示
。

如果在编程时包括了维修程序
,

·

维修人员可从

图形单元得到帮助
,

管理人员可以输入数据
,

·

并从

主计算机得到生产线有关信息的记录和报告
。 。

. `

·
,

关国一家公司按上述方案设计的人造板生产线

控制装置
, `

共装设 6
’

台 P C
,

分别控制木材料场 ; 原

木储藏到刨花制备
、

湿刨花经午燥至干刨花料仓 ,

施胶
、

施蜡全铺装
; 铺袭线

、

垫板回收至产品分级 ;

装机
、

压机
、

卸机
。

在主控制室中装有四套具有页

面操作能力
,

并能直接访问 P C的彩色图形装置
,

另外
在军间 (或厂 ) 办公室内还装有一 台彩色 图形 装

置
,

以便车间负责人可在办公室随时了解生产线的

情况
。

每套图形装置必须接收来自一台以上 的 P C的

信息
,

因此、 用多路转接器将所有的处理器联接起

来
,

这种联接并不影响微处理器的独立性 , 因为每
·

次只有一台微处理器和一套彩色图形装置联系
。

图

形装置分组配置
,

可以互为备用`
、

计算机作大数据

采集的中心
,

进行生产统计
、

计算
,

记录自木材料

场到产品分等全厂各工段的报警和停机 时 间等 信

息
。

人造板生产线计篡机控制系统中控制区球和各

台计算机的功能的划分
,

并

这种划分和功能分配对系统

固定的模式
。

但是

资
、

运行和维修关

系很大
。

这种功能的划分与设计者的专业技术
、 `

经

获等有密切关系
,

.

各厂家均有自己特色
。

完善程度 。

也不尽一样
,

可以全线均实行计算机控制
,

也可以 :

勺
先从最需要完善控制的部分开始

,

例如施胶
、

铺装
、

热压等部分作起
,

然后逐步推向全线
。

可以有两释
·

计算机控制
,

也可以实行三级控制
。

_
-

完善的人造板生产线的计算机控制系统总投资

讨达 50 一 60 万美元
,

投资回收期为 1一 3 年
。

实践

证明
,

对人造板生产线实行计算机控制可取得如下

收益
:

1:绝千重量控制比手动操作改进% %
,

返的重

最偏差由2
.

5 %减少到。
.

25 %以下 ;

.2 纵向重量偏差降低约 %以上 ,
、 `

一

3
.

横向重量偏差减少约巧%
,

偏差大时
,

操作

者可以立即得到信息 , 以采取相应的措施 ;

4
.

进入热压机的板坯平均含水率偏差减少切%

以上
,

从而减少干燥赴程的燃柳肖耗
,

并减少热压

过程中的废品
。

5
.

厚度偏差减少
,

改善产品的均匀度
,

从而减

少砂光量 ;

“p 6 ;砍善了施胶条件的控制
。

对木质原料的计量

除考虑总重量外
,

还注急含夺率的影响
,

7
.

使设备运行速度和热压周期紧密结合
,

从而

提高产量
。 ·

8
.

可以减少生产线上靠人力观察并进行判断屯
,

调整的工人
。

从事计算机操作的人员可以及时观察
·

运行情况
,

并迅速采取行动
。

`

必要时
,

这些操作人

员可似调用信息或直接干预
, `

操炸者能了解生产线
上正要发生的情况及其可能的后果 ,

`

这一点十分重

要
。

如果没有计算机控制
,

操作人员只能在出现问

题后才能采取行动
,

延误时间
。

要减少偏差
,

必须

缩短反应时间
。

9
.

有些工厂把板的分类情况和某些质量数据随

时输入计算机
,

以便进行校正
。

如果按传统方式不

使用计算机
,

则需在一夫后
,

大批板材因质量不好

而损失后才得到信息
。

·

1。
.

计算机控制系统看来复杂一些
,

但
’

这种系

统正常运转时间在” %以上
。

人造板生产线尽管产品的种类不同
、

工艺流程

不一样
, ’

但就计算机控制而言
,

其基本原则是大体

相当的
。

·

当前
,

各种自动化生产线的谈算机综合控制

已成为发展趋势
。

在发达国家
,

各种类型的人造板

生产线均已实现计算机综合控制
,

而且其控制水平

不断提高
,

有些厂其操作人员已减少到 只 有 几个

人
。

近年来我国引进的人造板生产线
,

其控制水平

也不断提高
,

单机或某些区域实现了计算机控制
。

可以预计
,

不久就会有全线的计算机综合控制的生

产线
。

国产的人造板设备也开始向智能化 的 方 向 迈

进
。

`

首先实现计算机控制的是对原材料消耗和产品

质量关系最密切的工序或设备
,

例如施胶 比例 拄

制
,

热压过程控制等
。

在单机和工段的计算机控制

取得经验的基础上
,

实现全线的计算机综合控制也

是必然的发展趋势
。

根据我国的国情
,

目前国产人
’

造板设备的产量比国外低
,

一般是几千立方米一几

万立方米 / 年
,

’

而国外已达 10 一 20 万立方米 / 年
、

因此在一段时间内
,

我国人造板生产线 主要是 搞

好单机岌局部工段的计算机控制
,

解决主要工艺手

段
,

例如含水率
,

重量
,

流量等的检测仪表
,

设计

制造运转可靠的执行机构和各种设备 ,’ 有了这些基

础
,

更高级的计算机控制就不难实现
·

这将是提高

我国人造板产品质量
,

降低各种原材料和能源消耗

的必由之路
。

一 `
.

公
. `

一

.
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`

我国橡胶木防腐技术的现状与改进意见

施振华

(中国林科院热带林业研究所 )

七
`

我国大面积种植
·

橡 胶 树 ( H
e

ev a. b r 二 : i l j
-

。 n , 主。 ) 始于五十年代初
,

至 f97
9年已有

、

胶 园 57 8

万亩
。

1 97 4年冬季海南岛遭受大台风侵袭
,

东部几

个农场
,

大片胶林被吹倒
、

折断
,

损失颇大
。

这时

起提出了胶园更新年琳胶木利用问题
,

琼海县东泰
-

农场率先进行了这方面试验研究
。 , ` 、

、

我国橡胶木防腐和利用研究
,

大体上经过了早
个阶段

:
`

( 1 ) 起步阶段 ( 1 97 5一 1” o护
,

主要研

究了橡胶木材的物理力学性质
` 3 ’
之菌

、

虫害发 生

玩律
;。 ,

忘

。
·
? 。 、

防腐剂及防腐处理方法 “ , ,

提出
’

了硼酚合剂和热冷槽防腐处理法 ( 2 ’

衬 ( 2 ) 推 广

应用
,

( 10 8。一工9 8 6乏
,

华南热带作物研究院和本所
共同承担了国家科委下达的中试任务

,

推广硼酚合

剂及热
、 `

冷槽处理方法 , 华南热带作物研究院还建

了橡胶木加工厂
,

起了示范作用
,

受到国家科委
、

农垦部以及外国专家的 重 恻
“ 一 。

一
, 〕 。

在这期间
,

南京林学院对橡胶木的
`

千燥技术进行了

试验研究 〔 ` 令 ’ 夕 ( 3 ) 提高阶段 ( 1 9 8 7年以 后 )
,

主要标志是用加压处理法代替热
、

冷槽处理法及其

他常压处理法
,

用不含五氯酚钠的低毒高效防腐剂

代替硼酚合剂
。

这些加压防腐设备和新防腐荆有国

内研制的
,

也有从国外引进的
。

:)A 而使我国橡胶木

防腐技术提高到国际水平 ; 进一步扩大橡胶木的用
、

途
,

并推向国际市粤
·

一 卜
」

一
、

我国橡胶木防腐技术现麟及存在问题

橡胶木含较多的糖
、

.

淀粉和蛋白质
,

为昆虫和

真菌提供了丰富的营养物质和良好的生活环境
,

·

加

上胶林种植地区高温多雨
,

更有利于菌
、

虫的生长繁

殖
。

各种昆虫和真菌对木材含水率有一定要求
, ·

它

拍的发生和种类演替随木材含水率变化而变化
。

如勺

可可球二抱 ( B o t r y o d i尹l
o d i s t h

e o b r o “ a e
)

L

以为害生材为主弘 当木材含水率低于 20 %
,

便不再

发生和发展 〔 , “ ’ 。

曲霉和青霉既可在未千的 木 材

上发生、 亦能在千材上生长
。

双 棘 长 我 ( sl
n 。 -

x
沙

”
叹a 共

“
le ) 成虫主要在气千初期的湿材上产卵

〔 ,

户
,

双钩异翅长盘 ( H e t e r “ b “ “ t r y “ 五“ “ a “ 叹” -

” “ 1 1 “ ) 主要在半千材上产卵
,

而鳞毛粉盘 ( M场 t h `

e o r u g i co l il “ ) 喜欢在干材上产 卵
`

(包 括
.

炉 干

材 )
. 。

因此必须进行防腐处理
,

才能有效地防止橡
.

脾木受菌虫的危害斌但用水溶性防腐剂处理后
, `

气

干时如材堆内部通风不良
,

还容易发生毛霉
。

1 9 80 年推广硼酚合剂热冷梢防腐处理方 法 以
一

来
,

,

海南和广东省垦区至今仍在普遍应用 ? 海南省
’

现有32 个橡胶木加工厂
,

年产硼酚合剂防腐的锯材
,

约 5 万立方米
,

并有大批产品出口
。

硼秘合剂的防
庸

、 `

防蛀
、

防变色和防霉 (简称四防 ) 效果可靠
,

成本较低
,

使用方便
,

一

在生产中发挥了积极作用
。

但从发展来看
,

由于硼酚合剂含五氯酚钠
,

对人畜
`

毒性较大
,

处理方法又属于常压手工操作
,

亚待改

进
。

存在的主要问题是气
`

一

1
.

五氯酚钠不仅刺激性大
.

属高毒农药
,

工业

品杂质中含有致癌的二吧英 (或称二氧蕙 d i o ix )n
,

八

理{絮缨皇黔缨梦弩黔杯舟朴…
气 ,

、

户产 z 口~
八

一
六户沪铲勺、 、 人产/ 甲试产

心
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