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面粉生产的可编程序逻辑控制系统

范建新

( 自动化系 )

0 前 言
面粉生产中程序控制需实现的功能主要是

:

按照工艺要求开车时设备顺序启动
、

停车时

设备顺序停车
; 及时报告和显示各仓料位

“

空
”
或

“

满
” ,

用以指导原料仓
、

成品仓的进 仓和出

仓
;
接收生产过程中的各种信号

,

当设备正常运行时
,

模拟屏上相应设备的指示灯亮
,

如果出

现故障
,

则及时报警 ( 电铃响及模拟屏上相应设备的指示灯闪烁 )
,

直到故障排除为止
,

否则

经过预定的延时后
,

相应的设备 自动停机
,

避免事故进一步的扩大
。

面粉生产的程序控制过去一直采用继电器的逻辑控制系统
。

该系统结构 简单
,

易掌握
,

价格便宜
,

基本能满足面粉厂的程序控制要求
。

但是该 系统由于采用了硬接线的逻辑控制
,

修改程序困难
,

工作的灵活性和可靠性都很差
,

而且体积庞大
,

维护工作量大
。

P L C 系统用软件代替用继 电器触点组成的硬件逻辑控制程序
,

具有体积小
,

重量轻
,

根

据工艺要求改变逻辑控制灵活
、

方便等优点
。

而且用软件代替了大部分的继电器触点
,

使控

制系统的寿命得到 了很大的提高
。

lP 尤 系统的逻辑控制功能是通过可编程序逻辑控制器 ( 简称 P C )
,

各种现场传感器 ( 开

关量 )
、

电动机控制 中心以及模拟屏及控制台来实现的
。

P L C 系统框图如 1 所示
,

现场

手动 / 自动 操作开关

个

模 拟 屏

提升机失速传感器

绞龙整堵开关

磨粉机 压力 开关

风机压力开关

高
、

低料位器

麦仓门限位开关

平筛安 全开关

麦 流量开 关

编可程控序制器代

图 1 P L c 系统框图
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的 各种传感器 信号输入PC
,

由 P C 发出相应的指令到被控设备 ( 电动机控制中心和模拟

屏 )
,

使生产按一定的方式进行
。

本系统是为澳大利亚某一个面粉厂设计的
,

至今运行情况 良好
。

1 可编程序逻辑控制器 (简称 P C )

可编程序逻辑控制器是近 10 多年里发展起来的一种采用微电脑技术的自动控制设备
,

特别适用于工业控制
。

具有体积小
,

性能可靠
,

尤其编程使用的语言简单
,

易掌握
、

查找故障

容易等优点
。

本系统 P C 是 O M R O N C 2 00 H 中型可编程序控制器
,

该机有 1 45 条指令
,

其 中基本指

令 1 2 条
,

运行速度 0
.

75 一 2
.

25 邵
,

编程方式为梯形图
,

I / O 点 8 ~ 3 84 点
,

可提供控制系统所

需的计数器
、

计时器
、

控制继电器
、

移位寄存器
、

逻辑运算等功能
。

它连续不断地检查所有输

入信号的状态
,

并发出相应的输 出信号
,

通过 1 / O 系统指挥被控设备
。

由于用 P C 组成各种

功能的全固态 电路逻辑控制系统
,

用软件代 替了大量的外电路联锁
,

因而控制线路大为简

化
。

2 现场传感器
为了对生产设备进行控制和在必要时产生声

、

光报警信号
,

在各类设备和设施上安装了

工作状态监测装置
,

即现场传感器
。

传感器的信号全部是开关量
。

这些现场传感器有以下几

种
:

l) 电动机过流保护继电器 当电动机过载或缺相时
,

电机电流就会超出额定电流值
,

在规定的时间内保护继电器动作
,

使电机脱离电源
; 同时发出报警信号到 P C

,

使其它相关的

设备按要求停机
。

2 ) 料位传感器 装在仓顶的料位传感器 ( 简称 H L )
,

当物料触及其探头时
,

传感器向

P C 送 出一个
“

仓满
”

的信号
;
装在仓底的料位传感器 ( 简称 L L )

,

当无物料触及其探头时
,

传

感器向 P C 送 出一个
“

仓空
”

的信号
,

而 P C 则接收料位传感器送来的信号
,

根据工艺要求控

制各仓的进料或放料
。

3) 绞龙整堵开关 绞龙上采用行程开关来检测鳖堵情况
,

当物料来不及输送而 出现

瞥堵时
,

行程开关动作
,

延时若干秒钟后 P C 发出停机信号和报警信号
。

4) 提升机失速传感器 失速传感器采 金属块

用接近开关
,

检测部分 不与转 轴接触 (见 图

2 )
,

当提升机正常转动时
,

轴上有一金属块或

霍尔元件与传感器头接近
,

不断发出脉冲信

号 到控制组件 内定时器的
“

复位
”

端
,

使之不

能产生输 出信号去控制外部继电器
;
当提升

机失速或停转时
,

只要脉冲间隔大于定时器

协画一二
图 2 失速检测示愈图

整定的时间
,

控制组件就输出信号控制外部继 电器动作
,

接通报警电路
,

并发出停机信号
。

为了保证能可靠地进行 自动控制
,

根据工艺的要求
,

还必须装置平筛安全开关
,

麦仓门

限位开关
,

麦流量控制开关
,

气路压力开关等
。



范建新
:

面粉生产的可编程序逻辑控制系统18 5

3 电动机控制中心
由它接受C P 的输出信号并直接

控制电机
,

在每台 电机的控制回路 中

均设置了自动 /手动选择开关
,

每台电

机旁又设置隔离开关 (简称 15 0 )
,

一

旦 在现场发现故障可立即断开该开

关
,

切断电机的控制 回路
,

防止故障进

一步的扩大
。

图 3 是 P C 1/ 0 接 口与

电动机控制中心电路连接的原理图
。

电路的原理
:

5
1

一 S
。

是 手动 / 自

动选择开关
,

当该开关在手动位置时
,

系统处于手动控制状态
,

并作为一只

启动或停止电动机的控制开关
。

当该

开关在 自动位置时系统 由 P C 按工艺

要求控制电机
。
二 是 向 P C 送入的信

号
,

Y 是由 P C 送出的信号
,

由该信号

决定 K M 动作与否
。

生产过程可以 自

动进行
,

也可以手动进行
,

但必须只能

有一种状态
,

在 自动生产时
,

如果误将

某一选择开关打在手动位置时
,

系统

将发 出警报并经 延时数秒后 自动停

车
。

在电路中串入 电动机过流保护继

纹龙
1

.

1协尹

运行

初章

提升机
2

.

2 kV

断服标

图 3 1 / 0 接 口与控制电路原理图

电器 0 / L
,

一旦电动机过流
,

该保护继 电器在规定的时间里动作
,

使电动机脱离 电源
。

灯 H 指示设备正常与否
,

它装在模拟屏上
,

一 目了然
。

4 模拟屏和控制台
在面粉厂的中央控制室内设置模拟显示屏

,

以便有关人员了解全厂各部的工作状态
。

模

拟屏上采用氖灯作信号指示灯
,

它具有寿命长
、

体积小
、

美观
、

省电等优点
。

在控制台内装有可编程序逻辑控制器的各个组成部分
,

控制台的操作面板上装有每台

电动机手动 /自动选择开关
、

紧急停车开关
、

各类功能开关
、

电流表
、

电压表等
。

5 故障的检测
在 自动控制状态下

,

为了使生产正常的进行
,

P L C 按工艺要求组织生产
,

而在生产不正

常时或设备运行不正常时
,

P L C 能迅速检测故障的所在
,

及时声
、

光报警
。

为此
,

在每一个回

路里设置了一个故障单元
。

故障是 由已设置好的监控来检测的
,

监控通道的每一个位的
“

高
”

或
“

低
”

是一个单独的
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故障
,

每一个通道和 已经设置的数据寄

存器 之间的 比较
,

是通过 移位寄存器来

完成转换 的
,

每一个通道是单独监控的
。

检测方法 如下
:

在故 障通道 和 已经设置

的数据寄存器 内容进行 比较
,

得出的结

果是
“

大 于
”

或
“

小于
”

就是故 障的条件
,

如果记录 到一个故障条件
,

内部继电器

将锁住并输 出信号去报警电路
。

图 4 仅

是一个故 障检测单元的梯形 图
,

移位寄

存器转换电路图略
。
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6 P L C 系统故障报警与处理
1) 小麦柜 的高料 位器发出信号

,

模拟屏指示灯亮
,

电铃报警
,

配麦器 自动

停 机
,

原料 停 止出仓
;
待料位 高 度降低

后
,

且延时几分 钟后配麦器 自动启动工

作
。

2 ) 成品散装仓高料位器只要有一

个动作
,

表明该仓 已满
,

系统即 声
、

光报

lllll
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图 4 故障检测单元梯形图

Y o 0 8 0。 为报警信号输 出 口
,

X o 0 0 o 3 为消除警报输入 口

警
,

通知操作工 人重新选仓
,

操作者可以人为的解除报警铃声
,

并在数分钟 内选仓完毕
,

否则

粉间 自动跑空
。

3) 绞龙因物料过多而引起鳖堵
,

使得行程开关动作
,

P C 接到行程开关发出的信号后
,

经过延时数秒钟后
,

停止向绞龙进料的有关设备
,

并声
、

光报警
,

提示操作工人注意
,

待行程

开关复位后
,

P C 自动起动有关设备
。


