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硬质纤维板热压机微机控制系统

左建华
(西北林学院 陕西省杨陵 7 1 2 10 0 )

摘要 本文提 出 了一种硬质纤维板 热压机徽机控制 来统的设计方案
.

该控制 系统能随着热压板的温

度变化 自动调 整保压 时问
,

提高 了实时撞制质 贡
。

关扭词 热压过程 ;继 电撞制
;
徽机撞制

热压机是纤维板生产的重要设备
。

近年

来许多制造厂家在新生产的热压机中
,

已经

采用了先进的微机控制技术
,

显著地提高了

实时控制质量
。

但目前国内仍有大量采用接

触继电方式控制的热压机在运行
。

在热压机

的控制中
,

三段加压时间的控制是很重要的

内容
。

笔者提出一种微机控制设计方案
,

是根

据热压板温度的变化自动进行加压时间的修

正
,

提高实时控制的质量
,

并能显示压板温度

和加压时间
,

为热压机的技术改造提供参数
。

值
,

在应用本系统时可按所用压机的要求整

定
。

工序设置输入电路是人工干预的接 口电

路
,

能将工序设置器的信号送入微机
。

工序设

置器的主要作用是给定初始工作状态
,

如图

2 所示
,

将热压机的一个工作过程分为 7 个

工序
。

工序设置器由 8 个开关组成
,

前面 7 个

1 系统的硬件组成

控制系统由主机 Z
一

80 微机和接 口 电路
、

温度传感变送器等组成
,

其原理见图 1
。

1
.

1 输入电路

输入电路 由三部分组成
,

即模拟量输入

电路
,

开关量输入电路
,

工序设置输入电路
。

模拟量输入电路是温度测量值进入微机

的通道
。

由温度传感器检测到的温度
,

经变送

器变为 4 一 Z o m A ( D C ) 的电流信号
,

通过模

数转换芯片变成数字量进入 C P U
,

其 口地址

为 1 I H
。

开关量输入 电路是反 映热压机 压板位

置
、

装卸机位置以及压力变化的开关量输入

通道
。

共有 8 个开关信号送入微机的 IP O 的

A 口
,

各个开关量反映的信息见图 1
。

图中电接点压力表的整定值是参考数
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图 1 硬件原理图
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图 2 压机工序过程
开关各依次对应一个工序

,

某一位开关合上
,

微机输出对应工序的操作指令
。

当然
,

进行干

预时
,

每次只能合上一个开关
。

1
.

2 输出电路

微机的 IP O 的 B 口作为输出口
,

输出 8

个开关量
,

输出信号经数据缓冲器和带光 电

隔离的功率驱动器放大以后驱动继 电器 lJ

~ 8J
,

这 8 个继电器分别控制油泵和换向阀

的动作
。

由于 目前正在运行的热压机的液压

系统不尽相同
,

有的热压机使用三台泵组而

不设蓄能器
,

有的则使用二台泵组而设有蓄

能器
,

还有些老式热压机使用四台泵组并设

有蓄能器
,

所以输出的开关量数目有差异
。

本

系统有 8 个开关量输出口
,

可 以满足大多数

热压机的控制需要
,

因为热压机在工作过程

中需要控制的电器数量一般少于 8 个
。

2 程序设计

2
.

1 输出指令字

在每一工序
,

微机都输出相应的指令字
,

以控制各个电器的动作
。

因为 8 个输出开关

量可以控制 8 个对应电器的动作
,

根据每一

工序中需要通电的电器组合状态
,

可 以编写

出各工序的输出指令字
。

若需要某电器通电

工作
,

则其对应的 B 口 相应位为高电平
,

即

将 B 口置
“ 1 ” ,

而不需通电的电器
,

其对应位

为
“

0’’
。

这样
,

输出指令字是一个八位二进制

数
,

进一步写为二位的十六进制数
。

2
.

2 程序内容

程序 由主程序
、

中断程序
、

保压段子 程

序
、

显示程序以及有关运算子程序等构成
。

运

算子程序主要是有关浮点数运算程序
,

采用

浮点数运算可以提高运算精度
,

因为这些程

序是通用程序
,

不再赘述
。

在主程序中首先执行一系 列初始化指

令
。

定义 C T C o 通道为定时器
,

工作于中断

方式 2
,

每 l o m s
发一脉冲

。

可编程接 口芯片

IP O 的 A 口定义为输入 口
,

B 口定义为输出

口
,

然后读取工序设置字
,

判断有无人工干

预
,

若无干预就从第 1工序开始工作
,

否则从

相应工序开始工作
。

微机输出控制指令以后
,

不断检测开关量输入状态的变化
,

以决定工

序的转换和油压的调节
。

一个热压过程结束
,

程序处于等待状态
,

反复查询开关状态
,

了解

卸车和装车进行情况
,

只有新的一车板 已经

装好且装板机退回原位
,

热压机再进行新的

工作循环 (见图 3 )
。

中断程序主要用于记时
,

在第 2
、

4
、

6 三

个保压工序中
,

用时间判断工序是否完结
,

所

以在上述三工序中要打开
“

中断
” ,

工序完成

以后要关
“

中断
” 。

记时器每 1 0m s
发一脉冲

,

中断一次
。

累计 1 秒
,

秒计数器加 1
,

当累计

值与该工序保压时间相等时
,

工序完结
,

转入

下一工序 (见图 4 )
。

第 2
、

4
、

6 三工序的子程序结构相 同
,

只

是保压时 间的计算程序和所控制的油 压不

同
。

因此只给出第 2 工序的框图
。

在子程序

中首先检测压板的温度
,

据此计算保压时间
,

并存入时间单元
。

然后不断查询开关输入状

态
,

根据油压 的变化情况
,

控制增 压泵 的启

停
,

使油压维持在要求的范围内
。

同时调用显

示子程序
,

在 L E D 数码管显示器上显示温度

和保压时间 (见 图 5 )
。

保压时间应根据保压时间和温度的关系

求得
,

二者之间的关系是从长期实践中得到

的
。

因各厂生产纤维板所用原料和浆料添加

剂不尽相 同
,

生产工艺也有差异
,

如有的有预

压工序
,

有的没有预压等
,

难以找到普遍适用

的温度
一

保压时间函数关系
,

在此只介绍如何

得到此关系以及怎样编程序
。

应当根据实际

试验结果
,

并向富有生产经验的操作人员和
。
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压机张开 ?

检检测开关状态字字

检检测开关状态字字

输输出第 3工序指令字字字字字字字字字字字

检检检检检检检检检检检检检测开关状态字字

猫猫人井俭测升夫状态态
字字字

检检测开关状态字字

调调第 4工序子程序序

拾拾出第 5工序指令字字字 检测开关状态字字

辅辅入井性测升关状态态
字字字

检检测开关状态字字

关关增压泵泵泵泵泵泵泵泵泵泵泵

检检检检检检检检检检检检检检测开关状态字字

调调第 6工序子程序序

输输出第 7工序指令字字字字字字字字字字字 跳跳跳跳跳跳跳跳跳跳跳跳跳跳回 b刀 ppp
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转转相应工序序

输输出 1工序指令字字

输输入并检测状态字字

相相应电磁阀动作作

辅辅入井性侧 升关状态态
字字字

所所有油泵停止工作作

调调第 2工序子程序序

ù韶擎酮墨ó平

图 3 主程序框图

显示子程序
取第 2字节

指向字位左起第 2位

仁望塑透型堑 l )

下漪了 ,

第 2字节显示缓冲码送 E

显示缓冲区首址送 1卫
J

b刀 p Z
_

l

10 snt 计时单元加 1

送显示

显示值送 A 指向字形表首址
够 1秒 ?

调写人子程序
l

第 1字节显示缓存码
送 E

查表送字形码 清 10 n巧计时单元

送字位 秒计数器 加 l

关显示
点亮延时

恢复现场

指向字形表首址 返回

取取回完整字节节

高高四位移至低四位位

查表送字形码
指向下一位取 下位值

送字位
跳转 1“ x ,p Z

点亮延时
返 回

图 4 其他子程序中断程序框图
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开开中断断

翰翰入温度值值

调调计算保压时间子程序序

陋陋温度和保压时间显示程序序

检检测保压时间值值

检检测工序字字字 关中断断

清清计时单元和显示器器

检检测开关状态态态态态态态态态态态态态
返返返返返返返返返返返返返返回主程序序

输输出指令
,

启动增压泵泵泵 愉入执行有关子程序序

检检测开关状态态

箱箱出指令
,

关增压泵泵

度开始
,

找到 间隔相同的各温度值所对应的

保压时间
,

列成表格
,

存入微机内存中
。

编程

时
,

由温度值查表求保压时间
。

温度间隔取

0
.

5℃即可
,

间隔过小
,

虽能提高精度
,

但占用

内存过多
。

在查表前应将检测的温度值末位

数圆整为 间隔值的倍数
,

如检测值为 1 80
.

3
,

若间隔为 0
.

5℃ ,

则 圆整为 1 80
.

5
,

若检测值

为 1 8 0
.

2
,

就圆整为 1 80
.

0
,

这样便于查表
。

这

两种编程方式各有优缺点
:

第一种方式
,

数学

工作量大些
,

速度较慢
,

但是占用微机 内存

少
;
第二种方式占用内存较多

,

但程序运行速

度快一些
。

为便于调用加压时间子程序
,

在加

压工序的子程序中留有调用的入 口
。

只要编

制的加压时间子程序存入与调用入 口一致的

内存中即可
。

图 5 第2工序子程序框图

技术人员详细了解不同温度下各保压工序的

最佳保压时间
,

广泛查阅有关生产记录
,

将调

查结果绘制成温度
一

保压时间曲线
。

得到曲线

后可用两种方式编程
:

第一种方式是用数学

手段找出曲线的函数式
,

用数字运算的方法

由温度得到该工序的保压时间
;
第二种方式

是用查表的的方法由温度值查出保压时间
。

在温度
一

保压时间曲线上
,

由最低允许工作温

3 小结

本文所设计的系统只对热压机进行实时

控制
,

不影响装板机和卸板机原有的接触继

电系统的正常工作
,

即它们不需要做任何变

动
。

如果将微机接 口电路适当扩展
,

在软件中

增加装机和卸机的控制程序
,

则可构成装板

机
一

热压机
一

卸板机微机控制系统
。
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