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1 前言 ． 

采用国产制粉设备的面粉生产线，由于都是手工操作，毛病很多：第一、由于众多设备 

分布于各个楼层，造成启停设备的操作繁锁，难以相互协调 ，如启停设备的顺序不当，就造 

成人为的故障，影响正常生产；第二、缺少有效的手段检测各种故障，而且由于生产规模较 

大，设备分散，操作人员即使发现了问题，也往往不能及时处理，由于面粉生产工艺连续性 

很强，容易引起故障扩大，严重影响正常的生产．为了有效地解决这些问题．加强科学管理， 

提高面粉生产的 自动化水平和提高生产效率，广西计算中心和南 宁面粉厂共 同开发了 。面粉 

生产过程 自动控制系统 ，并 已投入使用，经过一年多的运行表明，效果很好 。 

2 系统功能简介 

本系统采用集散控制方案，下位机由五套可编程序控 器完成现场信号的检测与控制，上 

位机由一台 386微机完成监视管理．系统规模宠大，功能齐全． 

1．具有手动和 自动两种运行方式 ； 

2．实现了对生产流程 中 300多台设备的检测与控制 ； 

3．具有全汉化的上位机操作环境和良好的用户界面} 

1995-04-15收稿 ． 

http://www.cqvip.com


199S年 广 西 科 学 院 学 报 第 l1卷第 2期 

4·实现了故障和事件的自动登录，并能及时报警及提供汉字显示的各种处理意见，方便 

了操作工人的应急处理； 

5·配有大型模拟屏，直观地反映了各设备的运行情况和故障信息i 

6．实现了各种流量自动检测与计量、自动形成各种报表，可以储存、查询和打印半年以 

上的各种故障、事件和生产数据。 

3 系统结构设计 

3．1 设备选型 

(1)选用可编程序控制器 (Pc)作为核心的控制设备。本系统的主要任务是控树设备的 

启停。各种现场信号太多是开关量信号或者是较宽且缓变的脉冲信号。从本质上说是一开关 

量顺序控制和联锁控制的系统。对这类系统 ，采用 Pc作为控制设备最为合适 ，可以充分发挥 

PC可靠性高，抗干扰能力强，易于编程的特点。综合考虑和实际需要，我们选用日本和泉公 

司的 FA— zJ型 PC． 

(2)选用多台Pc控树生产线。南宁面粉厂一车间的生产工艺按物抖流动特点可分为三部 

分： 、 

a．麦间工艺：完成小麦清理，着水润麦； 

b．粉间工艺 ：磨粉 ； 

c．后处理工艺：成品面粉出仓配粉，打包。这三部分在工艺上相对独立，设备和控制电 

器的布置也相互分隔。对它们分别用多台Pc控制，更适应于工艺的自然性，减少不必要的相 

互影响。 

(3)选用 IBM--PC／XT兼容机作为上位监控计算机。它要完成以下主要任务 ： 

a-故障监视和报警提示 } 

b'设置生产数据 i 

显示和存储生产数据。 

3．2 结构框图和说明 

系统的总体结构如图 l新示： 

4 系统主要功能实现方法 

4．1 手动／自动控制切换原理 ，其电气图如图 2： 

当切换开关 lK接通时，SKM通电，1J、2J等吸合，设备可以手动启停；1K断开时，SKM 

断电，1J、2J触点断开，ZKM通电，设备不能手动启动，而要由PC的输出继电器控制设备 

启停 ，但现场仍可用停机按钮紧急停机。 

4．2 生产线各种故障和事件的检测 

4．2．1 设备电机异常停机。参见图 3，我们为每一台设备电机的交流接触器常开辅助触点分 

配一个PC输入端，由它反映设备电机是否正常运转。如果发现在正常的生产中，该触点断开， 

我们剐认为发生了异常情况。 
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田 1 

说明：①上位机通过 RS／232C串行口接人PC通讯网络，监控各台PC，网络上用Rs一422标 

准电平传送信号I 

②1号PC控制麦间生产，2号、3号 Pc控制粉间生产，相互间通过少数几条 I／O线联 

络协调，4号、5号 PC控制后处理生产线。 

MCB；自动空气开美 

1K：旋钮开美 

KC 交流接触器 

SKM：手动控翻二次 

电源母缋 

ZKM：自动控制二次 

电源母线 

1J、2J：中间继电 

4．2．2 绞龙堵塞检测 

在绞龙出料口上安装一块活动翻板，当绞龙发生堵塞时，翻板会被物料顶超，带动一个 

赦开关，PC检测该开关的状态判断是否发生堵塞，在程序中采用延时确认的方法防止开关抖 

动造成误判断． 
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SK 殂 

硷A：启动按钮 

ITA：停止按钮 

Ic：交流接触器 

ⅡU：热继电器 

cJ：PC{茸出继电 

臣I 3 

4．2．3 料仓空满检测 

正确检测各料仓的空、满情况，是实现自动换仓功能的先决条件。我们在各料仓的顶部 

和底部各安装一只电容式接近开关，即可检测出料仓的空满情况 

4．2．4 提升机、关风器失速检测 

我们在需要检潸的设备 的转动轴上安装一块金属片，随着它的转动 ，一个电感式的接近 

开关周期性地通断，另外采用 自行设计的一个处理单元判断通断周期是否长于一个上限值。若 

检测到金属片的转动速度低于额定值的70 ，则向PC输出报警信号。 

4．3 可绾程序控制器程序设计 

在设计 Pc的程序时，我们充分利用其内部的各种资源和特性，实现了生产线的顺序启 

停 、故障自动处理、料仓自动换仓、生产数据采集和故障事件的检测等功能。 

PC控制程序与生产工艺紧密相关，工艺设计人员根据生产工艺需要提出的控制要求是整 

个 自动控制系统的基础．我们仔细地分析了生产线中每一台设备在工艺中的地位，对不同的 

设备提出了不同的控涮要求和故障处理方法 ，虽然加大了控制程序的设计难度 ，但系统也更 

为实 用． 

故障处理棱分为两类。出现影响全局的故障， 

障的进一步扩大；对可以容忍其哲时存在的故障， 

的影响． 

采取生产线全面停机的处理策略，防止故 

则仅及时报警提示处理 ，力求减少对生产 

最终程序的规模较大，麦间、粉问及后处理三部分的程序合计约八千步。困篇幅有限，程 

序梯形图从略． 

4．4 故障和事件的定位置报警提示 
一

般d、墅的 PC控制系统 ，只实现故障的联锁互动控制，不考虑故障类型和部位的指示。 

但是对于一条设备众多。占地广的生产线自动控制系统来说，必须能够提供故障部位、类型、 

处理建议等丰富的信息。以便操作人员发现和处理问题，提高生产效率。 

和泉FlA一2J垄 PC有大量的内部继电器资源。在我们的程序设计中，把其中的一部分作 

为 。故 障标志 ，为每一十故障分配一个内部继 电器 ，以其通断状态来表示是否出现故障。 

在上位机的监控程序中 ，安排了定时的故障检索过程，循环周期约为 5秒。上位机通过 

与 PC通讯，查询 “故障标志”的状态 ，如果发现某个标志由 “断 转为 “通”，则通过检索 
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一 个 标示代码一信息对照 文件提取相对的提示信息，送往计算机屏暮显示．同时将放障 

代码、发生时间等信息记录于磁盘上，供将来查询统计． 

4．5 上位机监褫／管理软件 

我们实现了全汉字用户界面，通过与实际操作人员蜉交蠢．从他们角度出发，编材适合 

于他们的习惯和接收能力的软件． 

我们采用 窗口 的概念，将不同的功姥分别封装于特定的窗口．使得各种操作乖常直 

观明了，提高了工人的痔性认识。 

在程序的用户接口上．我们抛弃了交互式的操作接口．采甩了事件驱动技术．使得在前 

台进行设置生产数据、查询数据等工作时，仍能在后台进行故障蓝视和敦据采集任务，从而 

保证了任何操作步骤下故障监视和数据采集的实时性，菘足了安全生产的要求． 

程序源代码用Turbo Pasc~J 6．0写成，利用 TurboV'Lsloa软件包，代码总量八千行． 

5 多功能模拟屏 

由于现场生产设备分布范围太，空间广，且由于教机显示嚣尺寸限材，给全面直观地监 

视设备的运行情况和故障信息带来困难，所以我们设计了—十功能齐全完善的独立于 PC系 

统的模拟屏，屏上的图案与生产过程漉程图——对应，用彩色发光管显示出所有设备的运行 

状态 ，图案清晰，线条明快，真实地反映了生产设备运行状态和各手瞰 障报警显示情况 ，极 

大地方便了工人的操作． 

6 结束语 

本系统已应用于南宁面粉厂一车闻，一年多来的运行表明t稳定可毒，效益显著，在国 

产制粉设备实现计算机控制与信息处理方面，处于国内颁先地位，对应用计算机技术改造传 

统的制粉产业具有推动作用和指导作用。 

誊加本项 目研制的还有扬敏，唐天岳，扬 自封等同志． 
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