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摘要!剥绒车间主要作用是用剥绒机将棉籽表面附着的棉短绒剥下来& 由于棉籽中石子%砖头等异

物的掺杂!剥绒机喂料量的不均匀!剥绒车间 (( 台 ae%#(" 锯齿剥绒机的产量达不到 -"" XcU 设

计能力& 通过引进物联网通讯%触摸屏 ?IL一体机等先进的自动化控制技术!实现了投料岗位电

流检测报警及剥绒机全自动控制!组建了分散控制%集中管理的自动化控制系统& 不但使剥绒车间

产能提升!同时减少了人工!起到了减员增效的目的!并且系统集成投入产出和消耗!能够实时计算

生产成本!实现了数字化生产&
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;;经过轧花去除长绒棉之后棉籽表面附着的短纤

维称棉短绒&需用剥绒机把这些短纤维剥下来' 棉

短绒被广泛用于国防+纺织+化纤+造纸等轻+化工行

业&是一种不可忽视的纤维素资源' 在棉籽浸出制

油过程中&每 #"" ^P剥过绒的棉籽可多出 #8- ^P棉

籽油' 所以在棉籽加工行业&不仅棉籽油与棉籽蛋

白是企业的标志性产品&棉短绒也是不可或缺的一

部分' 我公司植物蛋白分公司的剥绒车间厂房内布

置有 ((台ae%#(" 剥绒机&设计加工能力 -"" XcU&

由于自动化程度较低&在物料输送+计量+加工阶段

堵塞问题频繁出现&预警机制不足&更重要的受到剥

绒机喂料量不能自动调节的限制&实际加工能力往

往达不到产能要求'

:;剥绒车间工艺运行情况

剥绒车间工艺流程见图 #' 如图 # 所示&在投

料岗位毛棉籽经过计量与风力清籽&将杂物与毛棉

籽分开&杂物打包处理&毛棉籽进入车间&经过一系

列输送设备&进入剥绒机内&经过剥绒锯片的刮剥作

用&棉短绒从棉籽上分离&棉短绒经过风力输送进入

集绒机系统&进行打包称重&光籽经过绞龙汇总进入
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计量秤计量&最后进入预处理车间)#*

' 剥绒车间生

产工艺基本稳定&但是由于自动化检测与控制技术

滞后&车间堵转现象严重&加工能力达不到设计

产能'

图 :;剥绒车间工艺流程

<;剥绒车间自动化实施分析

!8#;投料岗位电流检测报警

投料岗位包含集料池+提升机+计量秤+螺旋输

送机+风力清籽机+双螺旋输送机等主要设备&集料

池处通过 &- 铲车进行毛棉籽投料' 由于棉籽垛中

包含石子+砖头等杂物较多&经常造成提升机+螺旋

输送机等设备堵转&轻则导致下料不畅&重则损坏设

备' 料库面积较大$长 &"" 1&宽 !-" 1%&存料位置

较分散&距离投料口较远&只在投料口安装报警提醒

则覆盖范围太小&如果通过多处布置报警点实现全

覆盖&从成本和施工难度方面考虑不可取'

根据上述问题&设置投料岗位电流检测报警&见

图 !' 如图 ! 所示&在关键设备运行电机接触器下

添加电流互感器&将电流互感器产生的信号送至电

流检测模块 BL%!#-@&利用通讯功能将各设备电

流信号收集至?IL中&针对每台设备设定不同的额

定值&通过程序运算&判断一旦有堵转或超载现象发

生&则产生报警' 在投料口处安装有声光报警器&在

铲车上安装无线通讯模块和报警指示灯&通过无线

信号传输&实现移动报警侦听' 其中无线传输采用

先进的 I:e2通讯方式&理论空旷通讯距离可达 (

^1&在料场内通讯稳定&信号传输成功率接近

#""D' 铲车端直接利用铲车电瓶给报警模块供

!, C直流电&低功耗设计&无需担心电瓶能力问题'

图 <;投料岗位电流检测报警

!8!;剥绒机全自动控制

投料岗位的毛棉籽首先进入剥绒机的喂籽箱

内&通过喂籽辊的转动促使毛棉籽进入工作箱' 在

工作箱内&毛棉籽受到拨籽辊的拨动和辊筒的摩擦

牵引作旋转运动形成棉籽卷&由于锯片的线速度大

于棉籽运动的线速度&使锯齿对棉籽产生了刮剥作

用&从而将棉短绒从棉籽上分离出来&光籽和棉短绒

分别排出' 受籽量的波动&喂料辊与后淌籽板的间

隙变化+锯片的消耗&都跟棉籽卷有很大的关系)!*

'

本次实践采用闭环控制回路&剥绒机全自动控

制见图 &'

图 ?;剥绒机全自动控制

;;如图 & 所示&剥绒机开机后&拨籽辊在某电流下

运行&受籽量波动等影响&电流突然升高或降低&通

过电流变送器与模数转换模块将这一变化反映给比

较器&比较器将设定值'

"

与反馈值'

>

进行比较&得出

偏差'和偏差变化
-

'&经过 ?IL内部的 ?J+运算&

控制喂料辊变频器&从而控制喂料辊的转速&控制棉

籽进入工作箱的量&改变棉籽卷的松紧状态&影响到

拨籽辊电流的大小' 同时借助于触摸屏 ?IL一体

机灵活控制的独特优势&设计了除自动调节外的诸

多保护报警提示功能'

$#%联锁保护功能&保证在开箱时&喂料辊+拨

籽辊和锯轴等主要运动设备无法运转&避免设备运

转造成人身伤害!检测到电机超流后及时停机&并发

出报警信号&以提醒工作人员'
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$!%空转报警功能&当喂料箱长期无料时&控制

系统将自动发出报警提醒工作人员解决'

$&%通讯功能&?IL标配通讯功能&方便接入中

控系统& 轻松实现分散控制+集中管理的自动化系

统搭建'

?;自动化整体实践效果

本次系统实施引进了物联网中的 I:e2无线通

讯技术&实现移动报警侦听!应用触摸屏 ?IL一体

机开发出独特的剥绒机全自动控制系统&实现闭环

自动调节控制进料量!利用串口通讯技术将投料岗

位+(( 台剥绒机+毛棉籽计量秤+光籽计量秤+棉短

绒秤+生产电表等全部接入集成化自动控制系统&以

RJMLL组态软件为视窗中心&实现人机交互!投入

产出消耗实时计入数据库&方便报表打印等' 主要

优势体现在以下方面(

$#%降低故障时间和故障率' 预警系统一旦发

现情况&立即通知操作人员及时处理&避免问题扩大

化+严重化'

$!%减少人工' 投料岗位减少 # 个人工&剥绒

岗位减少 & 个人工&工作量大大减少&完全实现减员

增效+降低劳动强度的目的'

$&%剥绒机喂料量自动控制' 考虑受籽量波

动+辊板间隙+锯片消耗等影响&自动适应干扰影响&

调节喂料频率&避免设备超负荷运行&并具备空转运

行报警提示功能&稳定工艺运行'

$,%数字化生产管理' 中控系统实时对岗位运

行情况+投入产出与电量消耗进行记录&计算生产成

本&形成班报+日报等&实现数字化生产管理'

A;结束语

通过新技术的引进和自动化系统的实施&使得

剥绒车间人工减少&故障率+生产成本降低&剥绒车

间实际产能+剥绒效果提升&同时本系统具有很强的

可移植性' 我国是第一产棉大国&棉籽加工需求量

大&如果能将这种自动化控制系统应用到众多加工

企业&将会释放大量的劳动力&大幅度降低工人的劳

动强度和生产单耗&将有效改善目前国内的剥绒

环境'
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;;大豆加工用 @ILbM工艺&与膨化机有很多相

同的功能&浸出毛油含磷量也高&油和豆粕的颜色

深&但是料熟化程度)(*比膨化好'

A;结束语

大豆加工的经济效益是从大豆进厂到出售成品

油的整个过程综合效益&制油和精炼在一个公司运

作&所以考虑大豆压榨油得率和最后成品精炼油得

率' 以前分两段考虑&即从大豆压榨到脱胶油作为

压榨厂核算&从脱胶油到一级油作为精炼厂核算&但

是在整体考虑时&我们发现存在误区&分开两个厂核

算的差别是最终成品油得率差 "8&D左右&精炼成

本增加 ' <#" 元cX' 效益差别的原因是浸出毛油含

磷量不同&为此我们分析如何减少浸出毛油含磷量&

提高浸出油脂的品质&从而提升油厂生产效益'
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