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刨花板施胶微机控制系统的研制

吴纯初 王 宜怀 许若漩

(福建林学院 福建省南平市 3 5 3。。 1)

摘要 刨花板施胶由传统的人工操作改为微机自动控制
,

使刨花板施胶均匀
,

不仅提高了产品质量
,

而且使施胶工艺稳定
,

减少胶粘剂消耗
,

改善了劳动条件
。

以 8 0 3 1单片机为 核心制成的微机控制

系统
,

可适用于刨花板生产线的改造
。

关趁词 刨花板 ; 施胶 , 微机控制系统

我省木材工业中仅在制材摇尺和锅炉节

能方面有应用微机 的先例
,

而在刨花板生产

中的应用
,

在省内尚属
一

首创
。

在刨花板生产

过程中
,

施胶是一个重要工序
,

施胶 的均匀

性是决定刨花板质量的主要因素之一
,

同时

也是稳定胶耗量 的决定因素
。

过去采用手工

施胶
,

由于人为因素无法保证施胶均匀度和

稳定的施胶量
,

同时施胶操作人员必须处在

充满 粉尘的现场中工作
。

采用负荷传感器测量料的重量
,

用 电磁

调速 电动机施 胶
,

利 用 单 片 机 8 0 3 1 制 成

了施胶微机控制系统
。

系统 的控 制 精度 为

0
.

I k g ,

不但能提高产品质量和产量
、

降低胶

的消耗
,

而且操作人员在控制室 内操作
,

大大

改善 了操作环境
,

该控制系统在建甄木材厂

应用过程中有明显 的经济效益和社会效益
。

1 微机控制系统的主要设备
、

功能和 技 术

指标

微机控制系统主要由以 8 0 31 单片机为核

心制成的控制器
、

皮带秤
、

负荷传感器
、

施

胶 电机等部分组成
。

根据实际分析
,

采用开

环控制以减去一些反馈测量设备
,

既减少投

资又减少 了故障率
。

1
.

1 主要功能

1
.

1
.

1 系统实时检测料量
,

进行数字滤波
,

计算
、

控制施胶 电机的转速
。

鉴于系统对灵

收稿 日期
: x 9 9 3一 0 6一 15

敏性要求不太高
,

而现场的振动又很强
,

因

此在软件上采用中值滤波
、

算术平均滤波
、

去根值平均滤波联合 使 用
,

每 0
.

5秒钟取得

一次滤波后的采样值
,

可满足现场要求
。

现

场采样周期为 2 秒钟左 右
。

这样的复合滤波

方法
,

可以有效控制 50 H `
工 频 干 扰及适应

较 强的振动环境
。

1
.

1
.

2 实时在各屏显示瞬时料量
、

瞬 时 胶

量
、

累计料量
、

累计胶量和施胶电机转速
。

1
.

1
.

3 设 立功能按 键 及 功 能显示屏
,

在运

行状态下可显示和修改标定 系 数
、

胶 料 比

值
。

1
.

1
.

4 具有缺料报警指示
,

当皮带秤 上 的

料少于一定程度时
,

缺料报警灯亮
,

提示操

作人员查看现场
。

1
.

1
.

5 系统可打印施胶过程 的有关信息
。

1
.

2 主要技术指标
:

电压 2 2 0 士 1 0笼
,

s o H z ;

可控电机功率 0
.

55 ~ 30 k w ;

耗电功率 2 0一 4 0W ,

料量采集精度 。
.

kI g
。

2 硬件设 计

2
.

1 硬件框图 (见 图 1 )

2
.

2 硬件组成

硬件由稳压 电源
、

C P U板
、

键盘 / 显示

板
、

扩展接 口板
,

前置放大
、

驱动 电路
、

功

能指示灯等部件组成
。
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图1 硬件框图

法 + 5接口 各摘 口( J KO 一J 7 K)

图 2扩展接 口板原理图

s v
,

采用 74 1组成的电路
。

驱动电路将来自

8 2 5 5A 口 的 A 6高 电平信号经光电隔离后放 大

成 1 0一 1 2 V
,

带继 电器 负载
。

2
.

2
.

6 功能指示灯 功能指示灯有 8个
,

其

中两个由硬件点亮
, 6 个由软件控制

,

接法

如图 3 ,

图中 A。一 A S为 82 55 A 口 的第 。 线至

第 5 线
。

IK况 8

指示灯
( 8 个 )函|巧e |4AO!幻l

工
(匕I吃机`
A州

2
.

2
.

1 电源 电源采用交流 2 2 0 V
, 5 0 H z

供

电的直流稳压 电源
,

输入有 四 组
,

分 别 为

+ S V
、

+ 1 2 v
、

一 S V
、

一 z ZV ,

总 功 率 为

40 W
,

允许电源电压波动 10 %
。

2
.

2
.

2 C P U板 C P U板是本系统的最 主 要

部分
,

其中包括 D / A转换及输入
、

输出接 口

芯片
,

本板采用 目前流行 的 M C S 一 51 系列的

8 0 3 1单片机作为主控芯片
,

它不 仅 价 格 低

廉
,

且性能可靠、 是 我国近几年大力推广应

用的
、

工业控制的主流机型
。 A / D 转换采用

A D C o a g o
, D / A转换 采 用 D A C 0 8 3 2

,

输入

输出接 口采用 8 2 5 5 。

由此组成 C P U板
。

采 用

晶振 SM H z , E p R O M 为 27 6 4 ,

数 据 存 贮 器

( R A M ) 为 6 2 6 4 ( 二片 )
。

本板设有四个插

座
,

插座 工为 电源入口
,

插座 互通常接打印

机
,

插座 l 为模拟量输入
、

输出 及 8 2 5 5的 A

口
,

在本系统 中
,

82 5 5 A 口接 功能指示 灯
,

插座 W为扩展 口
,

通过该口 与扩展接 口板相

联
,

极为方便
,

这是本系统的特点之一
。

2
.

2
.

3 键盘 / 显示板 采用 8 2 7 9为键盘 /显

示接 口芯片设计
,

其中显示数码管为双位共

阴极数码管
。

单独显示板
,

只 需略去其键盘

部分
。

2
.

2
.

4 扩展接口 板 为 了能够多组 显 示
,

而设计了扩展显示板
。

从
“ C P U板

”
插座 W

引出 2 0条线接入本板入 口 ;
本板 出口有 8 个

槽口 J K O一 JK 7 ,

可带 8 个键盘 / 显示板
。

原

理如图 2 。

2
.

2
.

5 前置放大
,

驱动 电路 前置放 大 将

由传感器传来的毫伏级 电压信号放大成 0 一

人 1
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图 3 功能指示灯接法

2
.

3 外围设备

2
.

3
.

1 负荷传感器 采用杭州传感器 厂 生

产的 M H R 一 1 / 3k g 负荷传感器
,

该传感器采

用弹性梁作为敏感元件
,

利用电阻应变原理

构成
,

电器原理如图 4 。

( 1 ) 测量原理 用四片电阻应变片分

别粘贴在梁的上
、

下平面上
,

在 电路上连接

成惠斯登 电桥
。

当被测的力 F 通过压头直接

作用于粘有电阻应变片的弹性梁时
,

梁产生

弯曲变形
,

其大小正比于外加载荷 ; 电阻应

变片同步地产生电阻应变
,

且与梁变形成正

比
。

粘贴在梁平面的 R 工、

R 3

电阻应变片阻值

增加
,

R
Z 、 R `

阻值减少
,

故电桥失去平衡
,

对角输出端有正比于被测外力的不平衡电压

输出
。

( 2 ) 主要性能参数 ①测量范围 O ~
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R :
~ R 4 一为电桥测量 电阻应变片

,

R D 一初始不平衡

补偿 电阻
,

R T 一另点 温度补偿 电阻
.

R E 一输 出灵

敏度温度补偿 电阻

打开料机
,

开 R UN 灯
,

打开料
机工作指示灯

,

82 55 状态送 刁gH

启动丁。 计数
,

允许定时中断
,

功能屏显示时间
,

各屏显示初始值

3k g
,

②使用温度 一 10 ~ + 50 ℃ ,

③最 大供

桥电压 12 V ,

④允许过载 50 0% ( R
.

)L
,

⑤

输出阻抗 35 0 Q
,

⑥线性误 差 0
.

1%
,

⑦输出

灵敏度 1
.

2 72 m v / v ,

⑧零点 不 平 衡 输 出

0
.

1 0 6 m V
。

2
.

3
.

2 其它外围设备
:

滑差 电机控制器 ;

施 胶电动机
;
打印机

。 采采集
、

计算
、

控制
、

显示等功能子程序序

软件设计

软件划分为主程序和若干个 功 能 子 程

序
,

每个子程序功能相对独立
,

各功能子程

序的联系通过系统内参数设定来完成
,

并分

别编制 T O定时中断服务程序和键盘 中 断服

务程序
。

3
.

1 主程序

主程序框图如图 5 ,

首先它对系统进行

初始化
,

等待开机后系统打开料仓电动机及

皮带秤 电动机开始投料
。

按工作 键 开 始 工

作
,

系统进入工作循环状态
。

(如不按工作

键延时二分钟系统则自动进入工作循环 )
。

工作循环系统执行功能子程序
,

完成采

集
、

计算
、

控制
、

显示等任务
。

若该过程 T O

产生中断
,

则执行定时中断服务程序
,

若有

键被按下则执行键盘 中断服务程序
。

3
.

2 主要功能子程序

显示子程序 ; 计时子程序 ; 数据输入子

程序
; A / D子程 序

; D / A子 程 序
;
打 印

子程 序
;
数 据处理子程序

; 数据转换 子 程

)了
。

图 5 主程序框图

3
.

3 定时中断服务程序

T O 中断服务程序的功能是设置有 关时

间单元
,

计算时间
,

显示时间
,

定时长度为

1八 6秒
。

3
.

4 键盘 中断服务程序

键盘 中断服务程序主要有以下功能
:

显示有关信 息
,

如 A / D 值
, D / A值

,

标定系数
,

胶料 比值等; 按键输 入 标 定 系

数
,

胶料 比值等 ; 设立输入允许键 nI E ; 按

键打印功能
。

键盘中断优先于 T O 中 断
,

在 按 键产

生中断后执行中断程序
,

系统外 设 保 持 原

状
。

4 测盆与控制原理

当系统进入正常运行后
,

通过单片机对

物料进行实时采样并进行数字滤波
,

随后将

采样值与标定系 数进行运算
,

由此可得瞬时

料量采集值
,

此值乘以胶料比得瞬时胶量
,

由瞬时胶量 的大小乘以相应 的 系 数
,

送 往



DA o 83 2转换成模拟电压信号 ( 0 ~ S V )
,

此

电压信号接入滑差电机控制器
,

滑差 电机控

制器根据接入的信号控制施胶电动机转速
,

实现 了实时控制的 目的
。

本系统采用开环控

制方法
,

实际控制的量为胶料比值
,

使之在

运行过程 中保持恒定
,

从而使刨花施胶趋于

均匀和定量
。

对提高刨花板质量 有 重 要 意

义
。

系统直接显示的量有瞬时料量
、

瞬时胶

量
,

累计料量
、

累计胶量
、

施胶 电 动 机 转

速
。

其中
,

瞬时胶量
、

施胶电动机转速由瞬

时料量经系数调整而得
,

累计料帚
、

累计胶

量分别由下列算式计算
:

w L 二
J
。 w L : d T 二艺 w : 。△ T

W
J =

丁
。
W

: : d T 二刃W
: ,
八 T

其中
: w L , 、

W
J i

为 t 二 i
·

△ T时刻瞬时

值
,

本系统△ T取 1 分钟
,

显示量的 准 确 性

可 由现场实测数据校正
。

料仓电动机
、

皮带

秤 电动机 由系统控制开启与关闭
。

除经济效益外还有明显的社会效益和环

境效益
。

刨花板的施胶工段在生产过程中是

全厂生产环境最差的一个工段
,

生产现场刨

花粉尘飞扬
,

加上游离甲醛对人体的危害
,

严重影响身心健康
。

采用微机控制后
,

操作

人员可与现场隔离
,

只需定时进行清理和测

控
,

大大改善了劳动条件和降低 了 劳 动 强

度
。

5 经济效益与社会效益

施胶工序在采用微机控制以前
,

一般工

厂均为人工操作
,

手感控制
,

不易正确判断

且极易受胶粘剂质量
、

刨花树种 等 因素 影

响
。

长期 以来施胶量不均 匀问题得不到解决
,

耗胶量极不稳定
,

时高时低
,

每 m
3

板最 高用

量曾达 17 0k g
,

最低时为 9 2 K g ,

施胶量大浪

费胶料增加成本
,

施胶量少影响产品质量
。

应用微机控制后
,

一年多来统计数字表明
,

每
一

m
3

板用胶量控制在 1 2 5~ 1 2 8k g
,

施 胶

均匀性
、

稳定性和产品质量大大提高
,

据统

计
,

一级品率提高 10 %
,

胶料消耗降低
,

每

m “
板节约胶料约 1 0 k g

。

以试验 厂为例
,

年产

s 0 0 0 m “

刨 花 板厂每年可增加纯利 15 万元
。

6 结论
6

.

1 刨花板施胶工段微机控制系统在 生 产

中应用是成功的
,

现 已推广应用
。

6
.

2 该系统硬件结构采用
“
块组合

”
结构

,

分为若干功能块
,

易于维修
。

6
.

3 系统具有打印
、

显示
、

数据输入
,

功能

齐全
,

适用于刨花板
、

纤 维板等施胶过程 的

自动控制
。

6
.

4 软件设计合理并采用了有效的滤 波 方

法可适用于较强振动的环境
。

6
.

5 投资少
,
控制部分不足 工万 元 ,

加 上

外围设备只需 2万 元左右
。

(9 2年 上半年价

格 )

6
.

6 采用微机控制系统不仅降低了胶 料 耗

量且提高了产品质量
,

同时大大改善了工人

的劳动条件和减轻劳动强度
,

具有明显的经

济效益 和良好的环境效益
。

6
.

了 要注意做好操作人员的培训工作
。
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D A o 8 32转换成模拟电压信号 ( 0 ~ SV )
,

此

电压信号接入滑差电机控制器
,

滑差 电机控

制器根据接入的信号控制施胶电动机转速
,

实现 了实时控制的 目的
。

本系统采用开环控

制方法
,

实际控制的量为胶料比值
,

使之在

运行过程 中保持恒定
,

从而使刨花施胶趋于

均匀和定量
。

对提高刨花板质量 有 重 要 意

义
。

系统直接显示的量有瞬时料量
、

瞬时胶

量
,

累计料量
、

累计胶量
、

施胶 电 动 机 转

速
。

其中
,

瞬时胶量
、

施胶电动机转速由瞬

时料量经系数调整而得
,

累计料帚
、

累计胶

量分别由下列算式计算
:

w L 二
J
。 w L : d T 二艺 w : 。△ T

W
J =

丁
。
W

: : d T 二刃W
: ,
八 T

其中
: w L , 、

W
J i

为 t 二 i
·

△ T时刻瞬时

值
,

本系统△ T取 1 分钟
,

显示量的 准 确 性

可 由现场实测数据校正
。

料仓电动机
、

皮带

秤 电动机 由系统控制开启与关闭
。

除经济效益外还有明显的社会效益和环

境效益
。

刨花板的施胶工段在生产过程中是

全厂生产环境最差的一个工段
,

生产现场刨

花粉尘飞扬
,

加上游离甲醛对人体的危害
,

严重影响身心健康
。

采用微机控制后
,

操作

人员可与现场隔离
,

只需定时进行清理和测

控
,

大大改善了劳动条件和降低 了 劳 动 强

度
。

5 经济效益与社会效益

施胶工序在采用微机控制以前
,

一般工

厂均为人工操作
,

手感控制
,

不易正确判断

且极易受胶粘剂质量
、

刨花树种 等 因素 影

响
。

长期 以来施胶量不均 匀问题得不到解决
,

耗胶量极不稳定
,

时高时低
,

每 m
3

板最 高用

量曾达 17 0k g
,

最低时为 9 2 K g ,

施胶量大浪

费胶料增加成本
,

施胶量少影响产品质量
。

应用微机控制后
,

一年多来统计数字表明
,

每
一

m
3

板用胶量控制在 1 2 5~ 1 2 8k g
,

施 胶

均匀性
、

稳定性和产品质量大大提高
,

据统

计
,

一级品率提高 10 %
,

胶料消耗降低
,

每

m “
板节约胶料约 1 0 k g

。

以试验 厂为例
,

年产

s 0 0 0 m “

刨 花 板厂每年可增加纯利 15 万元
。

6 结论
6

.

1 刨花板施胶工段微机控制系统在 生 产

中应用是成功的
,

现 已推广应用
。

6
.

2 该系统硬件结构采用
“
块组合

”
结构

,

分为若干功能块
,

易于维修
。

6
.

3 系统具有打印
、

显示
、

数据输入
,

功能

齐全
,

适用于刨花板
、

纤 维板等施胶过程 的

自动控制
。

6
.

4 软件设计合理并采用了有效的滤 波 方

法可适用于较强振动的环境
。

6
.

5 投资少
,
控制部分不足 工万 元 ,

加 上

外围设备只需 2万 元左右
。

(9 2年 上半年价

格 )

6
.

6 采用微机控制系统不仅降低了胶 料 耗

量且提高了产品质量
,

同时大大改善了工人

的劳动条件和减轻劳动强度
,

具有明显的经

济效益 和良好的环境效益
。

6
.

了 要注意做好操作人员的培训工作
。
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