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【摘要】本文介 绍 了 � � � 在榨菜 自动 包装机拉制 系统 中的应

用及梯形图编程
,

并时其运行状态的通讯监 ,�� 系统作 了 阐述
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榨菜 自动包装机为国内首次研制
�

因榨菜块状大小不一
,

且流动性很差
,

使得包装机的动作复杂
,

各动作间的连贯
、

制

约性强
,

传统的继 电器控制 己不 能满足控制要求
,

因此采用了

�� � 控制
�

实际应用中选用了日木 �� � � � 公司的 � � � 小

型 �� �
。

� 榨菜自动 包装机的 动作组成

榨菜 自动包装机的荃本构成如图 � 所示

� � � � 控制系统设计

�
�

� � � � 的输入信号和输出信号

榨菜 自动包装机 的 � � � 控制 软件
,

输入信 号共 有 � � 个
,

输 出信号共有 �� 个
,

如表 �
,

表 � 所示 �实验用点动部分 信号

从略 �
�

表 � �� � 的精入信号

继继电器号号 含 义义

仪仪城洲巧
,

《义�班万
、

仪洲刀刀 点动
、

手动
、

自动选择开关信号号

以以�幻��� 真空泵起动按钮信号号

���刃仪鸿鸿 转盘电机起动按钮信号号

口口�幻��� 总起动按钮信号号

��� �叹� �   急停按习封言号号

��� ��� ��� 转盘停位接近开关信号号

《《兀旧���� 袋到位接近开关信号号

砚砚】刃 ���� 托盘升到位行程开关信号号

以以洲�】��� 托盘落到位行程开关信号号

砚砚�犯���� 回转缸到位行程开关信号号

《《联】���� 缸袋缸退回到位行程开关信号号

���� �� ��� 压斗缸压下到位行程开关信号号

���� ��    提斗缸提起到位行程开关信号号

���� ����� 捣实缸上升到位行程开关信号号

以以刀的的 送袋电机起动按钮信号号

工供袋工位 � 开袋工位 班 装料工位 � 捣实工位 � 冗

余工位 �� 卸袋工位 姐 主传动系统

�
�

电动机 �
�

磁粉离合器 �
�

减速器 �
�

槽轮机构 �
�

料斗 �
�

工序转盘

图 � 包装机的基本结构组 成

其各工位基本动作如下 �

各工位之间的转换靠转盘下面 的接近开关发讯完成
,

工序

之 内的各动作之间的转换靠行程 开关或 时间继 电器发讯完成
�

�
�

� 控制系统梯形图设计

榨菜包装机的工作过程是分六个工位完成的
,

各工位之间

有部分信号相互冲突
,

因此采用了 � � � 的步进式编程
,

使梯

形图简化而便于局部修改
。

为满足整机试验要求
,

梯形图由点

动
、

手动
、

自动三部分组成
,

各部分之间靠一个总选择开关转

换
。

其中供袋工位控制梯形图如图 � 所示 �可向作者索 取 �
。

� 榨菜自动 包装机运行状态 的微机通讯监测
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通讯系统的环境包括硬件 环境 和软件环境
,

如 图 3 所示
.

因包装机为 24 小时连续工作
,

且环境条件差
,

故上 位机 选用

了高可靠性的台湾研华 IP C 一 61 01 486 工业控制微机
。

表 2 P L C 的愉 出信号

币币币币币币币币币币币币币币币币币
输输输出信号号 继电器号号号

真真真空泵泵 〕芡归55555

转转转盘电机机 以抢肠肠肠

磁磁磁粉离合鉴鉴
}

01
2022222

送送送袋电机机 0120 11111

刹刹刹车气缸电磁阀阀 田3122222

袋袋袋仓气缸电磁阀阀 加叨11111

上上上袋吸嘴电磁阀阀 田卫犯犯犯

托托托盘气缸电磁阀阀 田卫HHHHH

回回回转气缸电磁阀阀 田从刀刀刀

开开开袋气缸电磁闷闷 田加55555

捣捣捣实气缸电磁阀阀 朋汉巧巧巧

提提提斗气缸电磁阀阀 的别刀刀刀

缸缸缸袋气缸电磁阔 一一 田别犯犯犯

开开开袋吸嘴电磁门门
}

印汉玲玲玲

压压压斗气缸电磁阔阔 田3100000

计的
,

其主要功能是输出编者与编写背景等 内容
。

5) 通讯检测模块是用 以测试上位机通讯 口 状态 是否 正常
,

并显示测试结果
,

用户根显示测试结果
,

决定下一步操作
。

6) 动作监控模块是完成计算机 R S
一

2 3 2 C 异步通讯适 配器

之间联系
,

设置通讯协议参数
,

将受控机内数据 ( P L C 的输

入
、

输 出信号) 读出并送到上位机 内存
,

经过分析处理
,

还原

成反映工作现场的各种物理信 号
,

并在屏幕上显示输 出结果
。

每当分析到包装机处于落料状态
,

则总包装袋数加 1
,

以便输出

当天包装的总袋数
,

并存入特定的 内存地址
。

一旦计算机接收

到不正 常字符
,

则 自动停机
,

同时语音报警
,

以免造成损失
.
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图 3 通讯 系统软硬件 配五

4
.
2 通讯系统设计总体方案

根据包装机对通讯监测功能的要求
,

软件应用结构化程序

设计 原理
,

按 由上 而下 (
up to d o w n) 方 法

,

进 行功 能划

分
,

模 块构造
,

逐步细化
.
在此基础 上

,

利用菜单 驱动技术

( M
enu technique)和中断 ( I

nterru Pt) 原理
,

使众多模块

在菜单 制导下调 入运行 需要时 中断当前运行模块 而返回主菜

单
,

以便运行其 它功能模块
。

考虑到操作者 的使用方便
,

采用

中文与图形相 结合 的方式来表示各种信 息与流程
,

各分系统选

用不同色彩和 图形表达
,

形象直观
.
总体方案逻辑关系如图 4

所示
。

4

.

3 功 能模块 的设计

通讯程序是 由七大功能模块组成
,

参见 图 4
.
各模块 间即

各具单独功能
,

又 相互联系
,

构成整体
。

l) 通讯软件运行后
,

首先 出现初始界面
,

用户按下任意键

后
,

屏幕上出现选择菜单
.

2) 功能主菜单 显示模块将通讯软件 的主要功能列在一个彩

色图形窗 口 内供操作者选用
,

只要在相应的方框内按下 鼠标左

键
,

系统 自动进入 相应功 能软件 的运行
。

3) 系统演示模块可 以在脱机状态下演示包装机 的六个工位

动作及其相互关系
,

并通过动画演示包装机 的运行方式
.

4) 信息输出模块是相应 于一般软件 的R E A D M E 文件而设

通讯联接模块 L K 201 参数设置
,

通讯程序采用 的协议为:

传输速率 1200 P P S

起始位数
t
1 bi t

数据长度 8 b its

偶柱校 1 b it

停止位数 2 b its

7) 数据输出模块是为了输 出当天包装 的总袋数而 设计 的
.

执行时屏幕显示当天对应的年 月 日及星期几
,

并显示当天包装

的总袋数
,

用户可根据需要选择打 印
。

8) 系统退出模块是便于将 软件的运行状态返回到编辑环境

下而设计的
。

并不执行任何与通讯有关的任务
.

5 结束语

榨菜 自动包装机 为国 内首次研制
,

其动作 繁多
,

采用 以

P L C 为核 心的控制系统
,

可以提高控制精度
,

使系统更加可

靠 ; 控制程序可随工艺流程改变
,

更便于与上位机通讯
,

可提

高包装机的 自动化程度
。

所用微机可脱离系统使用
,

不会造成

硬件浪费
。

类似设计可推广到其它包装机械控制系统中
.
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