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磁砖辊道窑生产线微机控制
‘

杨宗见 张宗欣 苏溪泉

(华侨大学电子工程系
,

泉州 36 2 0 1 1 )

摘要 介绍辊道窑生产线上的翻坯及窑前微机控制系统
,

对磁砖生产及窑炉改造具有实用价值
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辊道窑生产磁砖是 目前窑炉设计和改造的主要方向
,

它具有产品质量高
、

生产率高
、

环境

污染小等优点
,

特别闽南磁灶镇一带的窑炉改造 已是主管部 门的重点限期的整改项 目
.

辊道

窑生产线由压砖机
、

翻坯机
、

窑前窑后控制器
、

炉体
、

存贮
、

印刷
、

包装等机组组成
.

本文介绍的

翻坯和窑前微机控制器
,

是用户 目前提出的急需解决的项 目
.

1 窑前微机控制器

窑前控制是将逐块传递来的磁砖 (串行 )经转换为一列并排的磁砖 (并行 )
,

然后送入炉体

烧结
,

其传递示意图如图 1 所示
.

从 V ;

方向传递来的是逐块串行磁 砖
,

而 V 3

方

向传递出去 的是一列列并排 的磁砖
.

转换架运动速

度为 V
Z ,

由 M
l

电机控制
,

气缸控制其上下移动
.

当

气 缸阀线 圈通 电
,

即 K 一 1
,

转换架下移
,

磁 砖沿 V 3

方向移动
; 当阀线圈断电

,

即 K 一 。
,

转换架上升
,

磁

砖沿 V :

方向移动
.

风 电机控制传动辊向 V l

方向移

动
,

S
,

和 5
2

为检测磁砖的光 电开关
.

传统的控制器

一般采用 3一 4 只光 电开关
,

由继电器
、

定时器组成
,

成本高
、

可靠性差
、

体积大
.

现根据工艺要求
,

由单

片机进行控制
,

其逻辑关系简解如下
:
(l) 当 S

, ,

S
:

均

无磁砖时
,

5
1
= o

,

5
2
= o

,

令 K = 0
,

M
l
= O

,

材
2
= l

,

即

只有从 电机带动传动辊将磁砖沿 v :

方向传送
; (2)

当 5
2
= o

,

5
1
= 1 时

,

令 M
l
~ 1

,

何
么
= 1

,

K = o
,

即 S
,

处

已有磁砖
,

但 S
:

处 尚无磁砖时
,

在 5
1

处的磁砖由 M
l

炉炉体体体体体体体体体
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图 1 窑前控制原理图

电机带动沿 V :

方向传递
,

同时由 M
l

电

,

本文 1 9 9 5
一
0 9

一
2 5 收到



华 侨 大 学 学 报 (自 然 科 学 版 ) 1 9 9 6 年

机继续不断将磁砖 由 V
,

方向送入
,

连续的传送就可将随机传送的磁砖在转换架排成紧靠的一

列 ; (3 )当 5
2
~ l

,

S
,
= 0 (或 5

1
= l)

,

令 材
2
一 。

,

M
,
一 1

,

K = o
,

即该列磁砖头 P 移到 S
:

处时
,

令

V
;

方向来的磁砖停止传送
,

而转换架的磁 砖由 M
l

电机再传送一段距离 L
,

以便当往 V :

方 向

传送时恰好在炉体炉门的中间部位
.

这段距离 由定时器 T
。

的定时时间 2 5
乘以 V

:

的速度而

定
.

该 T
。

定时时间到
,

令标志 K T
I
一 1 ; (4 ) K T

,
一 1 时

,

讼 K 一 1
,

M
:
~ o

,

从一 。
,

即转换架下

降
,

磁砖由进入炉体的传动辊带动沿 V 3

方向移动
,

启动 T
:

定时器
; (5) 向 V 3

方向传送 1 5 (T
,

定时时间 )磁砖脱离转换架后
,

再令 K 一 0 转换架上升
,

然后重复 (l) 的操作
.

由上述逻辑关系可列 出真值表并写出表达式为

Ml = K T
I
(S

: ·

5
1

+ 5
2
)

,

风 = K T
;
S

: ,

K 一 K
·

T 卜

传统的继 电器控制线路采用 4 只光电开关
,

除 S
, ,

S
:

外
,

在距 S
:

前方 L 距离还须有二只

光 电开关
,

在沿 v 3
.

方向离开转换架处又需 1 只光电开关
,

以便实现上述 (3) 和 (5) 的功能
.

采

用 T
。 ,

T
;

定时器后只用 S
, ,

S
:

两只光电开关就够了
.

考虑手动控制功能
,

设有手动按钮开关 斌
,

M愁和 K
‘

分别控制 Ml
,

M
Z

和 K
.

则微机系统

有 5 点输入
,

即 5
1 ,

S
: ,

M;
,

城
,

K
‘ ,

输出有 3 点
,

即 M
l ,

M2
,

K
.

系统硬件图如图 2 所示
.

P 一。~ P l之

P 13 ~ P l ,

反反相票票票
’

光祸祸祸祸祸祸祸
功功功功功功功功放

-------lllllllll 11111 111

目目 ,,,,,,,
,, 洲洲洲洲洲

光藕
...

NNNNNNNNN
的的的的的的的
闷闷闷闷闷

,,口 ,,,,

~ 叼
:

一
K

‘

2 1 ~ 尸2

7 4 L S

2 7 3

G
.

A o ~ A 7

A L E
尸。~ P l

PS E N

图 2 硬件原理图

由对应的继 电器接点分别控制 交流接触器线圈
,

再 由交流接触器接点去控 制交流电机

M
, ,

材云以及气 缸阀线 圈
.

尸 ,
口 为输 入输 出 口

,

对应

关系如 图 3 所示
.

由尸
l
口输入的 5 个信号以及 K兀

安排在符号单元 ZoH 中
,

并据此执行程序走向
,

软件

程序框图如图 4 所示
.

如果按下手动按钮
,

则根据手

动 钮进行工作
,

若无手动钮按下
,

则 自动过程运行
.

T
。

定 时时间设定为 2 5 ,

配合光 电开关 S
:

的安装位

置沿 V :

方向调整 以确保 L 的距离大小
.

T
;

定 时器

的定时时间设定为 1 s
.

T
。

和 T
l

定 时器的中断子 程

序如图 5 所示
〔1〕

.

p , ,

lp
, 。

I尸
1 :

l。
: .

Ip
1 3

lp
lZ

!尸
, ,

l尸
l。

I
g o H

天
‘

两
‘Z M

’1 “之 5
1

元 俞
:

后
1

图 3 P , 口输入输出安排
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T
。

定时时间设计为 0
.

1 5 的 2 0 倍
,

每 0
.

1 5 中断一次
,

共中断 20 次 (R
。
一 2 0)

,

T
I

定时时

间设计为 0
.

1 5
的 10 倍

,

共中断 10 次 (R
l
一 10 )

.

1 初始化 }

采集输人

手动吗 ?

- ~ r
.

N
·

K 了
’ l

= l ?

一
N _

M与一 1? M 、= 1

K 一 0
M

l = 0

M Z ~ 1

M Z 一 O

S E T BT R o

M
, = 0

J汀2 一 0

M之一 1

S
一
+ S

- - - r
y弓

SE T B T R K
,
二 1 ?

一
N
一

M
I ~ 0 M一~ 1 K 二 0

图 4 窑前控制主程序框图

窑前控制中断子程序

2 翻坯微机控制器

由压砖机并排出来的磁砖
,

在进入下道工序之前
,

必须对双面的灰尘进行清扫
.

即先清扫

正面的灰尘
,

然后将磁砖翻转 18 0
。 ,

再进行反面清扫
,

因此要求当磁砖正面清扫完
,

送入翻坯

架
,

当准确进入翻坯架后
,

翻坯架上的导辊停转
,

开始翻转
,

当翻转到位 (1 80
。

)
,

停止翻转
,

导

辊开始转动
,

将磁砖送去反面清扫
.

根据工艺要求
,

在翻坯架上有一个到位触点开关 K
,

翻转到位 时
,

K 瞬间断开 (K 一 。)
,

由

于惯量
,

之后 K 又闭合 (犬 ~ 1 )
,

为下次翻坯做准备
,

此信号轻光 电藕合后送入单片机
.

另一
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个检测信号是光电开关 S
,

安装在翻坯架前方
,

当检测有 磁砖时
,

经 0
.

1 5
再次检测

,

若确实有

磁砖存在
,

并非干扰信号
,

则令 T
。

定时器开始定时
,

定时时间到
,

令 M
l

的控制开关 T K
接通

。
.

2 5 ,

翻坯电机通 电(M
l
一 1 )

,

开始翻坯
,

并由 M
l
一 1 对该开关自锁

,

只有当翻坯到位
,

由于触

点开关 K 瞬时断开才切断电机 (M
,
一 0)

,

恢复初态
.

由上述可见
,

输入共 2 点
,

输出也是 2 点
,

考虑用闪烁灯 L 监视程序运行
,

增加一个输 出点 L
.

硬件图如同窑前控制器的硬件图
,

但 P
l

口按如下安排
:

P
r
口 XXXXX XXX XXX P 一‘‘ P 1 333 P 1 222

P
l xxx P I。。 (9 0 H )

其中 L 输 出不用继 电器
,

在功放级加发光二极管即可
.

根据编程需要
,

将各符号存入 ZoH 单

元中
,

安排如下
:

XXXXX XXX K fff T KKK K T
III

K T
。。

KKK SSS (2 0H )

T
。

定时时 间为 。
.

1 5 ,

当定时时间到
,

令 K T
。
一 1

,

当磁砖存在 时间大于 0
.

1 5 ,

令 K f一 1
,

而 T
,

定时时间为 1 5 ,

T
l

定时时间到
,

令 K T
:
一 1

,

八 开关控制 M
;

动作
,

其关系是
:

当 (T K +

M
,
)

·

K ~ 1 时
,

令Ml 一 1
,

否则令 M
:
一 。

,

从 为翻坯架上导辊控制 电机
,

M
l

和 M
Z

为反相关

系
,

即当 M
I
一 1 时

,

风一 。
,

而 M
l
一 。时

,

M
Z
一 1

,

程序框图如图 6 所示
.

翻坯控制 T
。 ,

T
l

中断

子程序如图 7 所示
.

初初始化化

MMMMMMMMMMMMMMMMM
l = 000

采采集 S
,

KKKKKKKKKKK

MMM
Z 一刃

---

TTTTTTTTTTTTT K = 000KKK f = lllllllllllllllllllllllllllllllllllll

SSSSSSSE T B T R ooooooooooooooooo CL R T R ooo

SSS E T BK T
ooo

KKK T
o
= 000000000000000000000000000000000

SSSSSSSSSSSSSE T B T R -----
置 T H 。 ,

T L ooo

RRRRRRRRRRRRRRRRR E T III

}}}
置 R :::::::::::::::::::

~~~ 1
,

K T 。= OOO

fff = 0 ,

K T
I
= 000

CL R T R I

R o 一 1一R o

R o一 0 ?

占Y

SE T B K T

置 R 。
值

墨
图 6 翻坯控制程序框图 图 7 翻坯中断子程序
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3 结束语

在硬件加工完毕后
,

先进行初步检查
,

排除一些 明显的故障
,

然后在开发机上打入程序进

行仿真实验
,

进一步检查硬件和软件故障
,

在确认正常无误后
,

在开发机上对程序进行 固化
,

然

后将固化的 E PR O M 插入硬件电路板上
,

通电后即可运行
.

单片机能否应用到工业现场
,

一个很重要的方面就是抗干扰措施必须切实有效
、

本系统采

取下述办法解决
〔幻 :

(l) 在 电路设计中
,

输入和输出均采用光电藕合隔离
,

以防止信号传输线窜

入的干扰
; (2) 将电路板装在金属盒中

,

金属外壳接地
,

以屏蔽现场电机
、

变压器 以及接触器闭

断产生的电火花等引起的 电磁场幅射的干扰
; (3) 输入 电源加滤波

,

内部稳压电源也要充分滤

波和去藕
,

控制的接触器线圈必须并接 R C 灭弧装置
; (4) 程序存贮器不用的空间均填以 N O P

指令 (o oH )
,

并在程序末尾填以 L JM P o 0 0 oH (02
,

0 0 0 0) 内容
,

如果万一受干扰
,

程序跳转错误

也能使程序从新开始执行
.
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