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综合练习 4：自动线 PLC网络监控系统设计与调试

一、工件姿态调整自动线的组成与功能

工件姿态调整自动线主要由间歇式上料装置、传送带、姿态监测装置、工件

翻转装置等功能单元以及配套的电气控制系统、气动回路组成。自动线的结构简

图如下所示。

随机摆放的工件（系统提供的三种）经间歇式上料装置依次推出至传送带上，

（为使系统可以稳定工作，传送带上只允许处理一个工件）。工件传送过程中经

姿态监测装置识别，开口向下的工件直接向前输送，开口向上的工件则经工件翻

转装置反转后再继续向前传送。当工件运送到末端时则用龙门机械手运走，白色

塑料放在 1#工位，黑色金属放在 2#工位，白色金属放在 3#工位。

二、工件姿态调整自动线的控制要求

1、系统工作模式

自动线具有两种工作模式：自动、手动。

（1）自动模式：生产线启动后能自动实现工件的姿态调整与输送，人工停

机时能处理完已送出工件后自动停机。

（2）手动模式：可分别控制各执行机构的动作，便于调试。

2、传送带

（1）传送带采用交流异步电动机驱动，变频无级调速；

（2）传送带在有料传送时高速运行，传送完毕若料架中无工件则转低速运

行。低速运行一段时间仍缺料则整条线自动停机。

3、工件翻转装置

工件翻转装置为外购独立设备，已有独立的 PLC 控制系统，需集成到新系
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统中进行集中控制。

4、人机界面监控功能

（1）自动运行的设备控制与运行状态监视，工件总数自动统计与显示；

（2）能设定传送带电机的高、低速工作频率，并能实时监测其运转频率；

（3）对自动线运行状态有相应文本提示或状态指示。

（4）手动模式下各执行机构的动作控制；

（5）系统故障与报警信息显示与查询；

（6）各操控画面人机交互性好，画面切换方便。

5、安全保护功能

（1）运动机构不能发生碰撞。

（2）具有紧急停机功能。紧急停机时不允许出现工件跌落。紧急停机后需

对设备进行复位后再启动运行。

三、完成工作任务

1、根据系统控制要求确定设计方案；

2、创建、调试触摸屏监控画面；

3、调试变频器，设定变频器参数；

4、编写、调试 PLC控制程序；

5、进行系统调试，满足功能要求。


