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PLC在自动线故障检测及显示中的应用 

张睿彬 。， 李 娜 ， 邹二平。 

(1．焦作大学，2．河南理工大学 ，河南 焦作 454003；3．武陟电业局，河南 武陟 454950) 

摘要：文章介绍了如何利用PLC检测与显示 自动线外部输入设备和输出执行机构的故障的方法，设计 

了自动线故障检测和信号灯自动组合显示程序，给出了故障检测梯形图程序。显示程序在自动线故障时，可 

准确及时地判断出故障单机、故障部位及故障类型，在实际应用中取得了良好的效果，提高了整个设备的运 

行可靠性。 
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0 引言 

本文涉及的自动线为一条由4台双动力头单机 

组成的组合机床构成。其加工过程包括对零件不同 

部位的铣、镗、钻孔、攻螺纹等。自动线的循环过程 

如图 1所示 。 

自动线的外围 PLC电路 中有大量 的输入 、输出 

元件，如限位开关、电磁阀、接触器等，在使用过程 

中，这些元件经常发生故障，而当故障出现时，PI C 
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叫 输送带退回 

全加工 全拔销 全原位 各单机拔销松开 

图 1 自动线 的循环过程不恿 图 

不会自动停机，直到故障造成(如机械卡死)电控系 

统常规保护动作后系统才会察觉而停机，维修人员 

还需逐点排查，这就增加了维修难度，造成人力和时 

间的浪费。目前，机电一体化设备结构 日益复杂，功 

能越来越趋向集成化，能否在设备出现故障时快速 

定位故障单机、故障类型和故障部位是十分必要的。 

PLC程序容量大，其内部一些软器件资源如辅助继 

定义变量或函数I 
+ 

初始化程序、输出清零、 
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中断 

图 3 主程序流程图 图 4 串 口中断程序流程图 

4 结语 

本文所介绍的计算机与单片机间串口通信故障 

诊断程序方法简单可靠，曾用于“可编程序控制器虚 

拟教学实验系统”、“多媒体集中控制系统”、“多媒体 

语言学习系统”的设计中，效果很好。 

在编写单片机程序时 ，若有 WatchDog电路 ，应 

注意定时时间的设定 。 
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电器、定时器、记数器等会有相当大的余量，因此，笔 

者利用 PI c这一部分资源设计了故 障检测及信号 

灯自动组合显示的程序，作为设备故障检测、显示之 

用 ，可及时发现故障，提高维修效率 ，在没有酿成事 

故之前使系统 自动停机、报警 ，提高了整个设备的可 

靠性。 

1 PLC故障检测与显示 

该 自动线 的电气控制系统 ，在 PI C外 部 由按 

钮、接触器控制，自动线 自动循环过程 由 FX 系列 

PI C控制，PI C程序包括 自动线运行控制和故障检 

测、显示程序 2个部分。PI C故障检测方法是采用 

“时间故障检测报警法”，由于设备在工作循环中的 

各步运动在执行时都需要 一定的时间，而这些 时间 

都有严格的规定，因此，可以以这些时问作为参考， 

在检测的工步动作开始时 ，启动一个定时器，定时器 

的时间设定 比正 常情况下该动作要持续的时间长 

25 9／6左右，而定时器的输出信号可以作用于报警 、显 

示或 自动停机 。当设备的工步时间超过规定时问 ， 

达到对应的定时器预置时间 ，还未转入下一个工步 

时间时 ，定时器发出故障信号，该信号停止正常循环 

程序，启动报警和显示程序 。 

自动生产线在开始 自动循环前必须具备一定 的 

条件，如零件传送带及各单机动力头必须在原始位 

置 ；全部工作定位销应处于拔出位置；所在单机控制 

旋钮均应选择为自动工作方式等。只有具备这些条 

件，自动循环才能开始。由于各种原因，当按下循环 

开始按钮后 ，若 自动循环线不能开始循环时，要逐一 

检查各部件位置和工作状态。由 PLC输入状态分 

析可知 ，在自动循环开始时，各单机的开关 、按钮等 

状态均进 入了稳定状态 ，因此，利用 FX—PI C的 

STL步进指令可按顺序依次检测所需要的项 目，开 

机检测及显示流程如图 2所示 。 

开机检测的含义：当总控制台运行方式置于“全 

线 自动”方式 时 ，按 下“自动开始”按钮后 ，设计 的 

PLC程序按原位检查一拔销检测一单机工作方式 

选择检查的顺序自动进行检测和校正。 

开机检测和 自动校正及显示程序如图 3所示。 

由图 3可知，当按下“自动开始”按钮后 ，状态 $20有 

效原位检测开始，此时，若有单机不 在原位，由 

M120一ON依次查询各单机 ，并接通各单机动力头 

和输送带后退电路。若已在原位则控制信号不起作 

用，在发出后退指令后如果全原位信号 M214-二ON 

仍不能产生，则使未在原位的单机或部件信号灯闪 

按自动开始按钮 

诊断结果 

图 2 开机枪 测及显示 流程图 

烁，提示有关人员处理。若输送带原位开关信号 

X57一OFF关闭，M120检出输送带原位故障，同时 

PI C输出 Y35一ON令输送带后退。若 X57仍保 

持 OFF状态，则 M120检测信号接通输送带显示灯 

和全原位显示灯电路，使输送带和全原位 2个灯同 

时闪烁，表示输送带原位故障。 

这种方法的实质就是 自动线开机后 自动执行回 

零操作，使 自动线能在有单机不在原位或未拔销 的 

情况下，自动校正后开始循环 ，校正无效则显示出故 

障部位。这样使自动线的操作维修更加灵活方便。 
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图 3 开机检测和 自动校正及显示程序 图 

2 信号灯 自动组合显示方法 

针对有多台单机而工艺动作相近的 自动线，利 

用 PI C内部的软器件(辅助继电器、定时器、计数器 

等)资源丰富并可重复使用的特点，在程序设计中用 

逻辑判断、定时检测、信号比较等方法来检测出开关 

压死、电动机跳闸、选择开关位置错等故障。故障查 

找由 PLC运行程序完成 ，查出故障 ，按不同要求组 
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合 ，接通信号灯电路 ，即可显示出故障。单机循环及 

故障显示程序可采用信号灯组合显示 。信号灯组合 

显示是指用几个同时闪烁的信号灯组合来反映故障 

的单机号、部位及内容。自动线信号灯组合显示与 

传统显示电路不同的是：在正常情况下只显示自动 

线的“全原位”、“全拔销”和“全加工完”信号，其它灯 

不亮。一旦出现故障，则用几个信号灯 自动组合提 

示故障单机和部位。其方法是：首先在控制台上设 

与自动线单机 台数相对应 的单机 号指示灯 和全原 

位、全拔销、全夹紧、全加工完信号灯，还有反映故障 

部位的左动力头、右动力头 、电动机故障、运行条件 

等指示灯，信号布置如图 4所示。例如：当循环开 

始，有单机不在原位时，则全原位信号灯闪烁，同时 

未在原位的单机号指示灯及对应的部件灯闪烁，则 

提示该部件不在原位，要及时处理 。这种显示方法 

使用的信号灯数量少、结构简单、功能较强、方便实 

用 。单机循环及故障显示程序流程如图 5所 示，单 

机故障检测显示梯形图程序如图6所示。 

；⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯ ⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯ 
输送带 C1 C2 C3 C4 排屑 

! + i 

； 
动力头右动力头全原位 全夹紧全加工完全拨销运行条件电机故障! 

。····⋯ ······。·⋯ ·······。··。······。····。·········。·····⋯ ·····， 

一 当 “c2”、 左动力头”、“电机故障”3个信号灯同时闪烁时， 

表示C2左动力头电机有故障 

图 4 信号灯组合显示示意图 

各单机自动开始(c1～C4) 

图 5 单机循环及故障显示程序流程图 

3 结 语 
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图 6 单机故障检测显示梯形图 

本文利用 PI C丰富的内部资源和强大的功能， 

在不增加外部设备的情况下 ，以编程的方式实现了 

自动线故障检测报警及显示功能。该程序可在自动 

线故障时准确地判断出故障单机、故障部位及故障 

类型，给自动线维护带来了极大的方便，避免了许多 

无意义的工作，提高了维修效率。 
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