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基于PLC的全自动计量混合袋装机控制系统的研制

邓昌奇
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摘要:叙述了一种袋装机的设计与实现,详细分析了可编程控制器在袋装机中的应用方式及特点,利用 FX2N灢

32MR对袋装机进行控制,详细讨论了袋装机的输入输出信息,研究了其逻辑关系。实际应用表明:系统获得

了良好的控制效果,实现了袋装机全自动计量混合包装的控制目的。
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DevelopmentofControlSystemofAutomaticMeasuringMixingBaggingMachine
BasedonPLC
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Abstract:Thedesignandimplementationofabaggingmachinewasintroduced.Theapplicationmodeandchar灢
acteristicofprogrammablelogiccontroller(PLC)inbaggingmachinewasanalyzed,whichusedFX2N灢32MRas

controller.Theinputandoutputinformationofthebaggingmachinewasdiscussedandlogicrelationofthebag灢

gingmachinestudied.Practicalapplicationshowedthatthesystemhasgoodcontrolresult,whichreal1zedthe

controlpurposeofautoautomaticmeasuringmixingpackaging.
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暋暋随着微机技术的不断深入发展,以微机技术为基

础的可编程控制器(PLC)也在不断地发展和成熟,它
以其可靠性极高、能经受恶劣环境的考验、功能强大

和使用简单方便等巨大优越性,迅速占领工业自动控

制领域,成为工业自动控制的首选产品。 在包装行业

中应用尤其突出。 在当今竞争日益激烈的市场经济

中,为赢得更广泛的客户群,厂家在成本控制、系统稳

定性和流程控制等上花大力气,以求得在众多的竞争

对手中取得优势[1] 。 笔者介绍一种基于PLC 的全自

动计量混合袋装机控制系统, 对控制系统中传动系

统设计和PLC程序的输入输出信号进行介绍。

1暋计量袋装机的组成

1.1暋全自动计量袋装机的设计与实现

全自动计量袋装机[2]主要用于粉状物料的计量,

混料桶内设有搅拌叶轮,驱动叶轮由输入轴穿过密封

固定座联接传动机构,传动机构的输出轴联接转动

罩,具备立体全方位的转动性能,对混合的原料流体,
可在混料桶内进行立体全方位的混合。 具体设计内

容包括:下料气泵(气泵)、混合搅拌器、混料桶本体

(含驱动叶轮)、工艺配管、附件及计量器的定位等的

组成与设计(见图1)。

1.2暋全自动计量器的设计与实现

全自动计量袋装机的计量主要用于对几种原料

的计量,是本机的关键技术,包括检测装置、A/D 转

换器、气动电磁阀、PLC等装置。
称重采用波纹管称重压力传感器(SV灢810)。 特

点: 采用合金钢和不锈钢材质,波纹管, 激光焊接密

封, 防护等级IP68。 应用范围:电子平台秤、料斗秤、
汽车衡。 目前,反复实验测得的误差在0.12%以内。

A/D转换器采用FX2N灢4AD模拟量输入模块。 特点:
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图1暋全自动计量包装机结构

Fig.1Structureofautomaticmeasuringpackagingmachine

提供12位高分辨率 (包括符号);4通道电压输入

(-10~10V 直流)或电流输入 (-20~20 mA 直

流);对每一通道,可以规定电压或电流。 PLC采用

FX2N灢32MR,特点:运行速度高、存储器容量大、I/O
扩展功能强、有极强的通信能力、诊断功能强等等。

1.3暋皮带运输处理装置的设计与实现

皮带运输处理装置[3]包括一级皮带运输、锁口机

和二级皮带运输处理机。 在混料机下料放到袋装后,
经过一级皮带运输机运输到锁口机锁口,锁口后送到

二级皮带运输处理机,将包装袋送上汽车装运。 为了

不使皮带运输机超载和货物堆积,在启动时反启,停
止时顺停,见图2。

图2暋皮带运输结构

Fig.2Structureofstrapconveyingmechanism

2暋计量处理装置的设计

计量处理将被检测原料的质量转换成标准的电

流和电压信号,经 A/D转换器转换成数字信号,通过

端口由PLC读取数字信号,经过计算与设定值比较,

二者相等时,发出信号给气动电磁阀,关断进料口不

再进原料。 几种原料同时计量,同时处理,节约时间,
提高效率。 进料完成后搅拌机搅拌,待搅拌时间到

后,电磁阀通电开启,送出混合后的料放到包装袋,送
料完成皮带机传送到锁口机完成计量与包装,触摸屏

完成原料计量的设定[4] 。 系统包括检测装置、A/D转

换器、PLC、触摸屏、气动电磁阀、传送带和锁口机等

部分,工艺流程见图3。

图3暋计量与包装处理系统工艺流程

Fig.3Processflowofmeasuringand

packagingprocessingsystem

3暋程序流程及逻辑控制

3.1暋程序流程

初始化是检测所有输入信号能否满足启动的条

件,包括输入信号是否有报警、负载过载等条件,在满

足启动条件时,判断是手动还是自动,是手动跳过自

动程序,执行手动程序,是自动程序执行自动程序,跳
过手动程序[5-6] 。 自动程序中首先对混合原料进行

称重计量,所有原料达到要求的质量后,开启各自的

气动电磁阀,将各原料放到混合桶中进行混合搅拌,搅
拌均匀时间到达后,开启混合物气动电磁阀,将混合物

下料到包装袋里,同时开启传送带电机,将包装袋经传

送带传送到锁口机进行锁口。 手动程序包括:各原料

的手动计量、各原料的电磁阀开启、混合搅拌、混合物

电磁阀、传送带和锁口等操作。 手动主要是为了调试

设备和出现故障时对故障设备进行维修,见图4。

3.2暋程序输入输出

输入信号:自动手动选择开关、原料的手动计量

按钮、主电路热继电器、传送带和锁口机热继电器等

输入信号。 为了减少输入点,所有的热继电器使用常

闭触点,将常闭触点串联作为过载输入,急停使用常

闭触点输入,按钮采用常开触点输入[7-8] 。

输出信号:混合搅拌、传送带、锁口机等开关量输
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图4暋系统控制流程图

Fig.4Flowchartofsystemcontrol

表1暋输入输出分配表

Tab.1Assignmentofinputandoutput

X0 启动 Y0 A原料电磁阀

X1 停止 Y1 B原料电磁阀

X2 自动 Y2 C原料电磁阀

X3 手动 Y3 混合搅拌

X4 A原料手动计量 Y4 传送带

X5 B原料手动计量 Y5 锁口机

X6 C原料手动计量 Y6
X7 混合搅拌 Y7
X10 传送带

X11 锁口机

X12 过载

X13 急停

出接中间继电器,由于电动机功率较大,中间继电器

再带动接触器。 中间继电器线圈两端并联续流二极

管,接触器主触点下触点接三相 RC灭弧器。 电磁阀

线圈两端并联续流二极管。 输出电源用直流24V。

3.3暋逻辑控制

由PLC控制的全自动计量混合袋装机,实现了

袋装机的自动计量、混合、传送及锁口等功能。 PLC
选用三菱 FX2N灢32MR,由于程序逻辑较为简单,顺
序较为固定,程序采用步进梯形图控制。

4暋结论

FX2N为“通用型暠的可编程控制器,它的机架、

CPU模块、输入输出模块、信号模块、功能模块、电源

模块等是集成的,应用非常方便。 由于具有强大的编

程功能、灵活的应用能力,在产品包装机中,应用相当

广泛。 实际使用证明,原来使用其他品牌的PLC,称
重计量精度达不到所要求的精度,后来改用三菱PLC
后,精度得到了大大的提高。 FX2N 在包装机的应用

中,具有相当好的稳定性,提高了包装机的工作效率

和自动化水平。
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