西门子LOGO在PS板打孔机上的应用
本文来源：工控商务网（http://www.gkcity.com/）
一、LOGO可编程序控制器简介
    LOGO可编程序控制器十分精巧（如图所示），其编程简单，具有丰富逻辑控制功能，抗干扰能力强，可靠性高，特别适用于恶劣工作环境。 
LOGO属微型可编程序控制器，西门子最新推出LOGO则有下列功能特性： 
  ① LOGO功能：基本逻辑控制功能有 “与”、“或”、“非”、“与非”、“或非”、“异或”等；特殊控制功能有通／断延时、RＳ触发器、脉冲继电器、时钟、加减计数器、随机发生器及模拟量PI控制功能等。 
  ② LOGO编程：带操作按键和文本显示LOGO可以使用控制器操作按键和LCD面板或个人电脑进行程序输入、编制和显示及监视运行状态，这一特性优于同点数PLC。不带有液晶显示器和按键LOGO则可以个人电脑机上应用软件进行编程。LOGO还可个人电脑测试、模拟和打印控制程序等。
③LOGO硬件结构： LOGO电源有24VDC/24VAC、24VDC/12VDC、24VDC及115V～240VAC，不同电源LOGO有不同电压等级开关量输入、高速脉冲输入及0－10V等模拟量输入，输出有可达10A继电器输出和晶体管输出，可以满足较多控制需求，适用于较多场合。LOGO控制器CPU主机自带有8DI/4DO且可扩展，LOGO扩展模块有4DI/4DO、8DI/8DO 及2AI/2AO等模块。 
  ④ LOGO程序加密及复制功能：利用LOGO编程软件可实现这二个功能，黄色模块可复制应用程序，红色模块可保护程序。另外操作按键和LCD面板也可设置密码。 
　
二、PS板打孔机
    PS板打孔机是印刷行业所用到一种自动化机械，其用途是对PS板进行打孔及折弯成型方面加工。PS板打孔机工序变化是比较多，用户对PS板打孔机提出要求也多，很难进行标准化生产。传统PS板打孔机工序控制是使用继电器来完成，工序复杂些PS板打孔机电控板上能用几十只继电器组成逻辑控制电路，密密麻麻一片，设计接线调试很费工时，也跟不上时代要求。
    近年来，有些PS板打孔机开始使用PLC控制，但也出现了PLC对生产过程中工序时间变化适应困难，不能总拿着编程电脑去现场改，故一般都采取尽量延长工序时间办法，但这样又会影响生产速度，如加人机介面彻底解决则又会使PS板打孔机成本上升很多。这些问题，我们与今年二月份起开始PS板打孔机试用西门子公司LOGO可编程序控制器，利用LOGO上操作按键及LCD显示器解决上述问题。
    对PS打孔机功能、工艺过程、结构等特点进行分析论证后，决定采取编制通用控制程序并选择使用设计方案。对LOGO程序仔细推敲，基本上做到了不同机型无需变更程序，只需不同工艺要求选用即可。见下示意图：
 
三、PS板打孔机 LOGO控制系统设计描述
    控制系统是以LOGO可编程控制器为控制核心，再配24VDC电源、电源控制开关、断路器、接触器等，该控制系统LOGO可编程控器DI、DO配置及其功能如下： 
    ●“I1”工序一：吸风，打孔。打第几那组孔由有“I3”、“I4”位决定。
　　●“I2”工序二：定位、压板、折板、停折板、松压板、顶板、停顶板、放定位。打孔选定必须0位即“I3”或“I4”位都不选。
　　●“I3”打孔选定：组一。
　　●“I4”打孔选定：组二。
    ●“I1”+“I2”均不选时为自动工序0：例：“I7”+“I8”均不选时为00功能，其工艺过程为为吸风，打孔（打第几那组孔由有I3、I4决定）、停吸风、压板、折板、停折板、松压板、顶板、停顶板。打孔选定必须“I3”或“I4”位。
　　●“I5”启停真空泵。按一次启动真空泵吸风，再按一次停真空泵。
　　●“I6”工序及打孔启停。
    ●“I7”功能组合选择一。01功能。
    ●“I8”功能组合选择二。02功能。
　　●“I9”停止打孔磁开关：孔组1—1。
    ●“I10”停止打孔磁开关：孔组1—2。
    ●“I11”停止打孔磁开关：孔组2—1。
    ●“I12”停止打孔磁开关：孔组2—2。
　　●“Q1”定位驱动：驱动定位电磁阀。
　　●“Q2”压板驱动：驱动压板电磁阀。
　　●“Q3”折板驱动：驱动折板电磁阀。 
    ●“Q4”顶板驱动：驱动顶板电磁阀。
    ●“Q5”组1-1打孔驱动：驱动1-1组打孔电动机。
    ●“Q6”组1-2打孔驱动：驱动1-2组打孔电动机。
    ●“Q7”组2-1打孔驱动：驱动2-1组打孔电动机。
    ●“Q8”组2-2打孔驱动：驱动2-组打孔电动机。
    ●“Q9”吸风真空泵驱动：驱动真空泵接触器。
    PS打孔机经常出口到韩国等，供货距离远，现场维修不便，如出现控制问题可能会将整机送回来维修，如采用LOGO程控器控制，就必须做到克服任何程序上死点（即就是乱操作会出问题）。
四、PS板打孔机上使用LOGO可编程序控制器优点
    ① 与PLC相同是LOGO也可完全代替继电器逻辑功能，简化了PS板打孔机电气控制电路，简化了PS打孔机制造、调试和维护等工作。
    ② 使用LOGO实现了多功能并供选择使用，总体性能比原先继电器控制更加完善，适应工艺变化范围广，制造和使用过程中，修改工序参数和程序方便快捷，有利于实现标准化设计。
　　③ 又与PLC相同是LOGO也具有与上位计算机通信功能，可为控制系统自动化程度进一步提高——实现远程监控奠定了基础。LOGO控制接线简单，电气控制板占少也使PS板打孔机整体结构变更加精简合理；方便使用时工序调整和PS板品种变更。

五、应用比较
　　LOGO与PLC比较：PLC功能更强些但价格较贵；PLC应用广泛出现早有关，就LOGO很轻易就能完成普通逻辑控制而言，有了LOGO就感到PLC是“牛刀宰鸡”，其大多数功能都用不上，说起来也是种资源浪费——特别是对小型自动化系统和设备。编程对PLC来说都要配编程器或个人电脑，对软件版本还有要求，LOGO则可不用。另外，LOGO可以操作按键和LCD显示器随时需要修改程序及工序参数这一功能也是多数PLC所不及。
LOGO与继电器控制方式比较：一般，LOGO会比继电器控制方式投资稍大，但较复杂逻辑控制，LOGO控制也会比继电器控制投资低，LOGO功能更强大，性能价格比要超过继电器控制很多。LOGO电气接线要比继电器控制接线简单多，调试简单，降低了制作人工成本。另外LOGO软件设计成本要比继电器控制电路设计成本要低且便于修改，开发周期也短。

六、结束语
     上述比较及应用案例，我们可以知道：LOGO可编程控制器是小型系统及设备实现自动化程序控制一种简单而快捷方式，它易满足各种不同工艺需求，且稳定可靠，易做到标准化高效生产。
最后，我们可以出结论：LOGO小型以少点数逻辑控制为主系统或设备上使用比PLC更合适，不断推广应用必将为更多企业带来实惠。
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