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M O F 密度微机控制系统探讨

张和据
(福州人造板厂 福州 5 5 0 0 09 )

许多实践表明
,

在生产工艺比较稳定的条件下
,

中密度纤维板 (M D F )的密度对产品物理力学性能影

响很 大
。

因此
,

在生产过程中控制好产 品密度通常的

做法是在纤维铺装成型处控制板坯 密度
,

如 密度不

在设 定范围内就将其剔除
,

回送纤维料仓
。

由于板坯

密度的设定一般是根据最终产品 的密度换算过来

的
,

因此它很大程度上控制了最终产 品的密度
。

但是

最终产品的密度还 会受到其他 因素的影响
,

尤其是

设备不太先进的生产线
,

板坯 的密度不 能完全 决定

最终产品的密度
。

因此
,

在生产过程 中
,

一般需要把

板材锯开
,

通过测量体积和重量
,

计算出产 品密度
,

以便决定是否要调整有关参数
。

因为这是一种破坏

性检测
,

一般每班只 做 几次试验
,

不 能及时反 映密度

分布动态
,

况且 又是 以标准的上 下界 限作为判断依

据
。

本文将探讨 的密度控制系统是通过对整片 (张 )

标准规格 的产品检测由微机在生产线作控制图实时

显示 密度分布状况并对密度进行控制
。

由于采用 了

非破坏性检测
,

可以把检查频数做的很 高 , 能够起到

较好的预 防作用
。

该系统与板坯 密度控制相 结合
,

互

相取长补短
,

更加有利于控制好产品密度
。

现将该系

统叙述如下
。
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1 墓本原理

图 1为墓本原 理示意图 (以连续式压机生产线为

例 )
,

虚线框内为附加 的密度控制系统
,

其硬件结构

见 图2
。
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图 1 原理示意图

图 2 硬件结构

荷重传感器
、

厚度测量仪最好能选用 带有标准

输出信号。~ SV 的产品
,

便于与计算机 配接
.

从齐边

出来 的产品 一部分直接堆垛等待砂光
,

另 一部分产

品经过厚度检测仪检测后由皮带运输机经过荷重传

感器称重
,

称重后堆垛待砂光
。

检测到的厚度及重量

数据通过接 口 电路输入微机
,

算出密度
。

微机把输入

的数据在控制 图上做控制点
,

根据控制点排列状况

判定密度是否 有缺陷
。

由于控制 图不是 以标准的上

下界限作为控制依据
,

因此
,

即使密度排列出现缺陷

时 (如采样的数据中有连续 7点呈上升趋势
、

连续 3点

数据中有两 点靠近控制界限 的三分 之一处等等 )
,

但

它还是符合标准要 求的
,

尚未出现不合格品
,

而这时

候通过微机的音乐报誉
、

图象和文字提 示
,

引起操作

工人 的注意
,

必要 时采取 措施
。

假设 70 型 M D F 产品

密度的又控制图的上下控制界限为65 0一 75 o k g / m
, ,

连续采样的三 个密度值分别为 7 1 0
、
6 6 0

、
6 5 5 k g /m

3 ,

即连续 三 点中有两点 6 6 0
、

65 5靠 近控制界限的三 分

之一处
.

这三 个值虽都符合 国标规 定的密度范围 6 3 0

一 77 o k g /m
, ,

但这时候微机 已经报警
,

提醒操梢人员

注 意
。

这就是控制图的预防作用
.

当然在生产极不 正

常
、

经常出现突发性事故的情况下
,

系统采样的数据

已经超出标准要求时
,

微机虽 已报警
,

但此时控制图

就 只有把关作用
。

不 过
,

一般情况 下
,

质童发生波动

都有一个过程
,

只要把检测频数做得足够高
,

墓本上

可以做到防患于未然
.

如有必要
,

对产品做百分百的

检测也是可 以的
,

因为检测仪器的检测速度相 当快
。
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控制图是分析和判断工序是否处于稳定状态所

使用 的带有控制界 限的 示意图
,

通过 它显示 生产随

时 间变化过程 中质量波动状况
。

它有助于 分析和判

断是偶 然性原 因还是系 统性原 因所造 成的波动
,

从

而提 醒人们 及时作出正 确 的对策
,

消除系统 因素的

影响
,

保持 工序处于稳定状态
,

预 防废品产生
。

X一 R

控制图是用 以观察平 均值灭 变化和极差 R 变化 的控

制图
,

它是灭 图和 R 图上下对应地 画在 一起 的综合

控制图
。

初 次使用控制图或生产条件发生变化 时
,

由

微机在生产 正 常情况 采集6 0个密度数据
,

按时间顺

序分 2。组
,
i ~ 1 一 2 0

,

每组 3个数据其平均值 X
。

此

时
,

灭一 R 密度控 制图的有关参数计算方 法如表 1所

不
。

表 1 灭一 R 控制图参数计算

开始

设置串行通讯 口

要重新核定控制图吗

壶五忌
藻

磊
6。个

,

作
控制图

在控制图上画控制点

控制点超出控制界限吗

项 目

各组平均值贾

叉 的总平均值 X

各组极差 R

R 的平均值

灭 图上控制线 U C L

灭 图中心线 C L

了 图下控制线 L C L

R 图上控制线 U C L

R 图中心线 C L

计算公式

灭一 ( x l + x Z + x 3 ) / 3

X 一 艺又 2/ 。

R
,

= R ~ 一 R . 二̀

R = R
、
/ 2 0

U C L = X + 1
.

0 2 3 R

报报警警

续 3点中有两点靠近控制界限的 1/ 3处吗

续 7点呈上升或下降趋势或在中心线的一侧吗

续 n 点至少有 10 点在中心线一侧吗

续 14 点至少有1 2点在中心线一侧吗

续 17 点至少有14 点在中心线一侧吗

续 20 点至少有16 点在中心线一侧吗

C L 一 X

丈〔 L = X 一 1
.

02 3R

U C L = 2
.

5 7 5 R

表 中所有参数 由微机 计算完毕后
,

过程 控制就

可 以开 始了
。

图 3为部分常见控制 图的缺 陷图
。

设 计

程 序时
,

把各种缺陷都 列入
,

过程 控制时
,

每次取 三

木连 续架 到 约数垠 帐 当 为制 占教抿给 入
。
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图 3 部分常见缺陷控制图

其中
: a

一
c

为连续 3点中有两点靠近控制界限的

1 /3处
;。
一 i为连续 7点出现在中心 线的一侧

; e一 k为

连续 7点呈 下 降趋势 ; C

一 m 为连续 n 点中有 10点在

中心线的一侧
; k一 q为连续 7点呈上升趋势

。

3 程序设计

系统的关键在于程 序的设计和 调试
,

其他硬件

为市场现购
,

不需调试
,

程序原 理如图 4所示
。

图 4 程序原理框图

这 里采用 Q U IC K 一 B A S 工C 语 言编程
。

在设计程

序时应掌握
:

①把 X 图和 R 图 画在 同一屏幕上
,

X 图在上半

部分
,
R 图在下半部分

。

X 图 的上
、

下 控制线 U C L
、

L C L 的位置 固定
,

把检测到的数据 显示在它应该出

现 的位置上
。

假设检 测到的数据为 X ( A )
,

则用 如下

语句实现
:

SC R E E N S

L IN E ( 3 0
,
2 6 ) 一 6 2 0

,

2 6 ) (上控制线 U C L )

L IN E ( 3 0
,

6 3 ) 一 ( 6 2 0
,
6 3 ) ( 中心线 C L )

L IN E ( 3 0
,
9 0 ) 一 ( 6 2 0

,
9 0 ) (下控制线 L C L )

P E S T 〔3 0十 K
,

9 0 一 7 4 ( X (A ) 一 L C L )〕 / ( U C L 一

L C L ) (密度数据点的位置 )

② 对
“

控制 图 中在中心 线一侧连续出现 7点
”
这

一缺陷
,

可用如 下程序实现
:

先把密度数据从大到小排序 (假设最大数为 D l 、

最小 数为 D Z )
,

然后用 下列语句完成
:

I F D l

< C L A N D D Z

> L C L T H E N … …

I F D
Z

> C L A N D D I

< U C L T H E N … …

③对
“

控制图中连续 2。点至少有 1 6点在中心 线

的同一侧
”
这一缺陷

,

用如 下程序实现
:
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先把数据从大到小 排序 D :、 D Z、 D 3 、

D . 、 D , … …

然后用
:

I F D I

> C L T H E N K , = 1 E L S E K l = 0

IF D
Z

> C L T H E N K Z一 1 E L S E K Z = 0

IF D 3
> C L T H E N K 3 = 1 E L S E K

3 = 0

I F D ;

> C L T H EN K . = 1 E L S E K 。 = 0

I F K , + K : + K : + K ` 二 4 A N D D S

< C L

T H E N… … 语句完成
。

反之亦然
,

余类推
。

传感器
、

厚度测量仪及其他辅助设备
.

然而
,

它所带

来 的效益远 高于投入
。

由于检测到的密度是未砂光的板子
,

在实际使

用时
,

可 以通过测定板子砂光前后 的密度来确定修

正 系数
。

该系统只作为过程控制的一种手 段
,

对出厂

产品的密度还应按 C B / T l l 7 1 8一 89 标准测试
。

4 结束语

本程序经过运 行
,

效果 良好
。

对降低成本
,

提高

产量
,

在一 定程度上预 防废品的产生起到积极 的作 4

用
.

在系统装置上仅需增加 一 台286 以上徽机
、
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