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摘 要真空回潮机是卷烟厂烟丝生产线k的 台重要H凡，对真空回渐加工过程和加工参数进行实时有效

的控制，对改善卷烟质量和提高卷烟厂的经济效益只有重要的作用λ本文针对真牢固潮机现有控制系统中存

在的问题，提出了采用微机直接近行控制的方法，并在阳时拥嗡平台上开发出了真空间潮机控制系统软件，以

实现过程控制的完全自动化、可视化，并提供了友好的用户界由，使用户能根据实际情况调格L1';且参数。本

文详细介绍了该系统的软件设计部分c

关键词真空回潮机，微机控制系统4主界面
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The software design on control system of 

vacuum humidifying machine 
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Abstract: Vacuum hun副峙吨machine is an i叩，rtant mainframe in the line of the production uf smoke i:!hell. It is 

very 1m阴阳nt of impmving the叩uality of tooocco and raising the- profit恼。f cigarette factoriesωcontrol e'奸锁tively

由e pmces�电of manufactu陀四d production parametA陀 For the prohlem of αmtrol呼啦:m on v皿U田n humidjf，严n，

IlliU'l!ine， the method of ad刑1吨。omputer di陀1:[ control is put forwam皿d its softw圆穹Îs developed on wi时m

platfonn 币le software mak届course ∞nlrol automatic thoroughly and v:ìew址缸， providing users a fri回ldly interface 

which can make it cOllvenientωadjust manufacture e吨ill!�ering and 1田田leters 8CÆ'-Ording to actual situation. '1'he 

software of the control sv:剖em and its design ar它d，衍垃100 in detail in也IS papeJ 
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真空回潮机主要由回潮工作室(包括进出料机构)、直空系统、 加潮系统和控制系统四大部分组

成1]
0 I=l前罔内外各种问潮机多数使用的控制系统是可编程控制器或融机+可编程控制器。 这些控制

罩统不能直观且实时地反映出回潮机的E作状况，并且缺王必要的数据采集和处理功能，软件的用户界

面不理想。作者开发的真空回潮机做机控制系统不但能实现过程控制的完全自动化、可视化，而且提供

了友好的用户界面，使用户能根据实际情况调整L1':及垂数，对真专回潮机的研制 具有现实意义和使用

价值。

1 真空回潮机控制系统的现状

目前国内外各种回潮机的控制系统分成三类①继电逻辑控制，②可编程控制器控制，③微机+可
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编程控制器控制"。 第 种控制方式即将被淘汰，第二种控制方式的融点是没有显示设骨，革能直观显

示工作进程、各部分的丁作状态，出现故障时不能在接指出问题在哪里，人机交主性差，要想改变工艺加

丁垂敬需修改程序且需要温度测控、显示仪表，第二种控制方式同时使用 微机租可编程控制器，造成硬

件资醺琅费，在该系统巾微机只是作为 个显乖设备，没有充分监挥微机的R太潜能，其软件也很不成

熟，主要表现在以下几个万而①没有 设置了ι盎数的功能，若要改变工艺垂数，必细修改程序;②没有

直生产管理来集必要的数据，提供必要的统叶数据和报丘，给操作人员和管理人员带米不{量，每次要于

l记注数据，垣写生产报丘;Ql没有故障报警、提习、及在线帮助，当系统发生故障时没有在微机上显示故

障位置芷处理措施，给故障检修带来不便.④没有完整的用户界由，进程指示不明[.画面比较混乱。为

解决上述问题，我们采用橄机直接道行控制，并编制了其拚制系统软件"。

2 控制系统软件的设计

2.1 系统的软件平台
本系统果用Visual C + +在Window�环境 下开盎υ MicrosoftWindOW8是 个以 罔形用户界面虫基

础、功能强大的叶算机软件耳境，它以 丰富多罪的图形取代丁M告一DOS以 于符为某础的单一形态，提供

了漂亮、统 、友好的用户界面。 从程序设计观点看，Win品w，支持面向对象的程序设计方法[3]0 VisuaI 

C+ +面向对象的开发方式和可视化的开发 l 具，极大地提高了软件开发效率，同此我们采用vc进行

系统软件的设计。

2.2 程序设计
真空回潮的工艺流程如国l所习之c 其中-1X抽

真空 加潮过程称为 个加潮周期。 该机设置有

3个 加潮周期，用户，，)根据炯叶品质、古J)(量和工主

要求选择1 - 3个 ha潮周期。 如果加潮后的温度高

f规定温度，可以 加入同抽步序，跑过再次抽真2在达

到降温的H的。

根据正作情况对电按部分提出如下要求

(J)急停按钮只能在出现故障时使用，正常情

况于不得使用。

(2)要在自动和于动两种工作方式。 自动用于

正常生产，于动用于调试在工ι要求特妹时使用。

(3)要能实现两个小车的自动切换。

(4)小车进、退、丹、降， 门开、关、锁紧、放松等

民时间不到位则发出声、光报警，同时给出提示信

息。 图 1 T!:流程图

(5)罄个问潮机各部分工作不能干涉。 如门没 Fif\.1 Technol鹦d阳cess ßowchart 

有开到位小车不能进入或退出:门没有关到位则不

应锁紧，一车不在仓夕川在限位置则jj 车才、能进入室内等等。

(6)对蒸汽H力、压缩空气压力、冷凝水位应自动柿查，超出允许也围后自动停机、报警υ

3 系统软件的使用说明

本软件要求z行于8田86以 I高档版机「。 因;电古足 个W indows !jJ.用程序，所以做机l必须装

有 Windows3.X、Win95及其以七版本。 另外要想正常运行该软件必须在ISA插槽七插上专用的AlD&
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D/A板和开关量输入输出板，否则将会出现死机或警告信息。 该软件 运行使出现版权信息，确认后出

现动画井配有背景音乐。 战任意键进入真节目潮机控制系统软件的主界面 (见闯到，主界面由用户区

相三个命令 下拉菜单组成。
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3.1 用户区

因2 控制系统软件的主界同

Fig. 2 Main interf白e uf the software on control町stf'm
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在图2中间rJ)粗线杠中是整个回潮机的大致工作原理凶。 在该阁中清晰地反映出各个伺虫元件

的控制对象。 冉工作过程中，该图用不同颜色E示正在L作的管路，喷射泵以及阀门打)f可否，并且正

在l作的骨路不停地闪烁以增强动感，使工作人员 目了然。

在用户区的中下部相右下部是各个控制按钮，旁边是其指示灯，从指示灯也"f以看出回潮trL的工作

进程。 这些功能按钮可以取代物理开主，可非性高，而且使拌罔电路设计变得更简单 曲。

左边 排实时iiI.心i可潮工作宰内的真空度、?MJ:ì、蒸气压力、压缩节气压力、转换水流量，并对回潮

l作室内的直空度和温度加以记孕。 另外边对整个回潮下作过程加以计时，显示出1前生产口期以及

回潮工作结束后烟叶的净增含在率。

用户区右边有几个指示灯，以指吊冷凝器水位、月4缩空气气压是否If:.常;指示宰内是脊有人，以保证

工作人员的安全;Jr机)汗水豆豆且风扇是否打开c 如rf常则以埠色显示，台则改为红色显示，井弹山警告

对话框，给山提示信息，便于工作人员加以排除。 在指爪灯由绿变红的期间，计算机开始鸣叫报警，以免

l作人员疏患大章，发生不应监生的事故。

整个系统分为于动和自功两种1作方式c 于动用l调试，自且用于正常生产p 另外在辑个生产过

程中，系统都在不停地检测冷凝器Jj(1\'I、英汽压力、压缩空气气压等是否正常，若不正常则出现警告信

息U

3.2 命令菜单
命令菜单中的每 命令选项部包含下拉式菜单让您选择。 应软件简U包古有文件、设青和操作说

明三个弹出式菜单，现分别叙述。
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3.2.1 立件菜单
立件菜单 下有两个菜单项，分别为打印和退出。 当用户选择打印命令时，则弹出打印对话框。选择

"确定"按钮，便可打印出生产报茬，其中包括生产日期、水分净增率、所用时间、烟包原重等一系列所需

数据。

选择退出命令，则退出真空回潮机控制系统软件。

3.2.2 设置菜单
选中设置菜单会弹出一下拉式菜单，其中包吉有 状态设置和妻数设定两个命令项。 当用户选择状

态设置命令时，则弹出状态设置对话框，其中包吉三个组合框， 个是"回潮周期"组框，另 个是"是否

回抽"组框，还有一 个是"小车"组框。在"回潮周期"组框中包含有 1周期、2周期和3周期的单选按钮，

可根据烟叶的状况且水分增量的需求，设定所需的工作周期。 "是否回捕"组框中包吉回抽与不回抽两

个单选按钮，以设定回潮结束时是否需要回抽。 "小车"组框中包古自动与不自动两个单选按钮，可根据

具体辈置且要求加以选择。

选择妻数设定命令贝j弹出另…个事数设定对话框，其中包含一喷开启点的真空度，囚抽结束点的温

度，第 、第二和第三周期的抽空结束点的真空度，第一、第二和第三周期的加潮结束点的温度， 以及加

汽 加水的延时等垂数设定，通过其中的编辑框，可以调整其预设定值。

3.2.3 操作说明菜单
该下拉式菜单中包含使用说明和程序说明两个命令项。 选中使用说明项则提供该软件的Windows

在线帮助。 其是该真空回潮机的完整的说明书。

选中程序说明命令项则弹出 对话框说明其版权信息及联系方法。

4 结论

设计出了能客观实时控制及显示真空回潮机整个工作进程的软件，该软件包括过程控制模块、打印

报在模块、进程显示模块、模拟量实时果集井动态显示模块、故障诊断模块、在线帮助模块及状态设置和

妻数设定模块。 整个控制系统的硬件和软件均通过了调试和模拟运行，通过该软件用户能根据实际情

况调整工艺及垂数，实现了过程控制的完全自动化、可视化。
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