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摘要!详细介绍了一种新型智能控制系统在循环式油料烘干机上的应用!以及该智能控制系统的原

理&特点&使用效果% 该智能控制系统可实现数据的实时采集和交互!并可进行远程控制!可以根据

油料特性实时调整工艺参数!达到有效降低油厂能耗的目的%
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<<近年来油脂工业快速发展#油脂制取技术趋于

成熟#节能降耗)减少污染物排放成为油厂竞争)技

术进步的主要方面#在油厂节能上#智能控制系统将

发挥重要作用$ 油料烘干是油脂加工过程中的一道

重要工序#而油料烘干设备是油厂蒸汽或电能消耗

的主要设备之一#将智能控制系统与油料烘干相结

合#不仅可以提高自动化水平#改善油料烘干后的品

质#而且可以根据油料特性实时调整工艺参数#达到

有效降低能耗的目的$

目前主流的油料烘干机虽然已配备了控制系

统#但系统控制方法单一#控制的目标局限于某一个

变量#而烘干过程的复杂性决定了控制量和被控制

量不止一个$ 此外#目前的控制系统操作复杂#水分

控制)设备操作仍停留在依靠经验)手动操作为主#

使得油料水分)热风温度)油料温度的检测和控制精

度不高'#(

$ 本文针对循环式油料烘干机的工作特

性#介绍一种新型智能控制系统在循环式油料烘干

机上的应用情况$ 该智能控制系统可实现数据的实

时采集和交互#并可进行远程控制$

:;整体方案

#3#<循环式油料烘干机工作原理"见图 #$

由图 # 可以看出#循环式油料烘干机采用组合

式结构#包括干燥机台架)下部出料斗)热风通道)冷

热进风调节装置)均分器)排出循环装置)风选装置)

提升机)排风通道)风机)干燥贮留段)通风管)排料

段及常规供热装置)检测装置和控制系统及装置$
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图 :;油料烘干机结构示意图

<<烘干作业时#油料经提升机头部被抛洒进入机

体内#油料在重力作用下#穿过干燥贮留段中上下错

位排布的通风管#不断地变换方位#均衡向下流动$

在流动的过程中实现干燥和缓苏$ 依据油料在干燥

过程中的温度)湿度)水分和时间的变量关系#采用

通用的CQ>可编程控制器#通过对信号的采集)处

理)读取)放大并自动编程运算#智能调节整个装置

的工艺流程$

#3!<智能控制系统的特点

智能系统基于CQ>进行逻辑控制#通过触摸屏

提供操作接口对烘干设备进行连锁启停#并实现与

水分仪)温控仪表)能耗计量表等现场检测仪表数据

的实时采集和交互#见图 !$ 系统采用水分仪实时

检测油料水分#自动调整烘干时间#智能化控制烘干

全过程#避免过度烘干#提高烘干效率#降低能耗$
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还可以实现室内或手机终端远程操作#减少工人现 场劳动时间以及劳动强度#节省劳动力$
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图 #;烘干机智能控制系统结构图

#3!3#<数据实时采集和交互

循环式油料烘干机的控制量主要是热风温度和

油料水分#热风温度测量采用热电阻温度传感器#油

料水分测量采用日本 l:WW连续式单粒水分仪#这两

项控制量在烘干机运转初期根据工艺要求给出设定

值#CQ>根据热风温度传感器测定结果自动控制冷

热进风调节装置#以确保烘干所需要的混合均匀的

热风进入烘干机的干燥部进行烘干#且热风温度与

设定值偏差不超过 #D$ 当油料水分达到设定值

时#烘干机会自动关闭热风#在达到设定的通风时间

后烘干机会自动关闭烘干过程$ 日本 l:WW连续式

单粒水分仪主要包括水分在线动态检测)粮温检测)

当前水分显示)手动H自动工作方式选择)手动校正)

数据存储)物料品种切换)温度补偿等$ 硬件部分采

用了模块化的设计方法#以 BJ>$(>=!\>型号单片

机为核心设计了系统下位机的硬件电路$ 其中包括

电源电路)采集电路)温度测量电路和串口通讯电路

等模块$ 软件系统同样采用了模块化的设计方法#

主要由下位机和上位机两部分组成$ 其中#下位机

程序采用单片机 >语言编写#程序主要负责接收上

位机的指令#对采样频率以及物料温度等数据进行

采集#并通过串口发送给上位机$ 主要包括频率数

据采集)温度数据采集以及串口数据的收发等程序

模块$ 上位机采用虚拟仪器技术#用Q,]GR)h软件

平台将计算机设置为上位机#主要负责控制下位机

工作#接收下位机发送的数据#加以处理并显示#以

及对数据进行存储等工作$ 系统的标定及水分检测

数学模型的建立#以油料水分检测方法的国家标准

作为衡量基准#选取一个品种的油菜籽作为实验样

品#对系统进行标定$ 通过对系统采集到的频率数

据进行异常数据剔除和求均值等处理#与依据国家

标准烘箱法测量出来的含水率建立数学模型#确定

本系统输出频率与油菜籽含水率之间的对应关系$

在综合实验平台上安装本系统#对系统的稳定度及

准确度进行实验验证$ 对实验中检测到的数据进行

分析#得出了系统稳定度较好#以及水分检测的精确

度符合相关误差要求的结论$

#3!3!<远程控制

智能控制系统采用远程控制技术#采用欧姆龙

>C#M系列 CQ>和威纶通 AJ$"'"-M系列触摸屏#

通过手机操作#用户可以手动开启单个设备进行调

试#也可以直接自动开启或关闭自动进料)烘干)循

环)排料等工序#也可以查看当前设备运行状态和参

数#包括报警记录)数据历史曲线等$ 通过手机远程

控制大大减轻了操作人员的工作强度#提升了设备

的工作效率$

#;应用情况

应用该智能控制系统的烘干设备于 !"#' 年在

扬子江现代物流有限公司烘干车间正常运行了 !

年共 / 个收粮季$ 通过该智能控制系统#烘干车

间的操作人员数量从原来的 / a= 人减少为 ! 人#

且大幅减轻了操作人员的工作强度#同时#任意出

机油料水分值!一般为 #/3=I"精度波动范围控

制在 m"3=I$

<;结;语

智能化是油料烘干设备的发展方向$ 该智能控

制系统经过多次改进#反复实践#可实时监测油料水

分)各点温度等信息#并及时报警#将监测数据传送

至计算机进一步统计分析#便于多台烘干机联动控

制$ 该智能控制系统基于 CQ>进行逻辑控制#可扩

展性强#可实现远程控制$ 应用该智能控制系统的

油料烘干机已投入使用#经过实践证明#各项技术经

济指标均达到了设计要求#烘干效果良好#实现了智

能化控制油料烘干全过程$
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