常压包装自动控制系统

摘要：本文详细介绍白酒自动包装生产的工艺与控制过程；

给出了以台达PLC和人机界面以及变频器的控制系统电路

和具体程序流程；

一：控制系统工艺描述：

1.随着白酒产量的不断加大，原来的手动包装越来越不适应高速和多品种的白酒包装要求；客户提出需要自动调节生产线速度，在下游包装速度加快，或上游灌酒速度加快时自动变化生产线中关键工序压盖机的速度，从而使得系统平衡，不会出现在流水线中酒瓶堵瓶或空瓶的现象；

2.包装生产线一般包括：自动洗瓶，自动灌酒，自动压盖和封盖，自动贴标，自动分检，自动装箱；在整个系统中，自动压盖处于中间环节，其速度对于整个系统流畅影响最大，我们选择此环节进行控制，并且可以根据需要稍微改动，即可独立应用于其他环节！

二：根据客户要求的工艺，设计的控制程序如下：

	
	
	
	
	包装机动作流程
	
	
	
	
	

	1.启动系统：以30HZ（可以设定）启动传送带，延时3秒（可以设定）后，以30HZ（可以设定）启动压盖机；
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2.  光电管动作说明：
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	（1）：压盖机前光电管
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	当光电管的发光被挡，信号ON，此信号连续3~5秒（可以设定）保持ON，表示瓶子挤满，压盖机从45HZ（可

	
	
	以设定）开始加速1HZ/S（加速度可以设定），加速5秒后（可以设定），判断信号是否空瓶（光电管信号OFF，

	
	
	此信号OFF连续保持5秒[可以设定]，表示空瓶），
	
	
	
	
	

	
	
	
	如果空瓶为真，开始减速1HZ/S（减速度可以设定），5秒后
	
	
	

	
	
	
	（可以设定）判断空瓶信号是否消失：
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	如果消失，进入正常运行；
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	如果存在，继续减速直到停机；
	
	
	

	
	
	
	
	
	下次启动必须等到瓶子信号ON到来时，以45HZ启动（可以设定）；

	
	
	
	如果空瓶为假，继续加速直到60HZ（可以设定）；
	
	
	

	
	
	如果既没有连续保持ON，也没有连续保持OFF，表示系统正常；
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	（2）：压盖机后光电管
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	1.计算传送带速度（瓶/分）；
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	2.累计生产的瓶数（可以清除）；
	
	
	
	
	
	

	
	
	3.信号ON，表示堵瓶，{此信号连续3~5秒（可以设定）保持ON}，压盖机无条件停机，下次启动需要堵瓶信号消失 

	
	
	  ；堵瓶信号消失，压盖机才能启动！
	
	
	
	
	
	

	
	
	4.信号OFF，表示空瓶，{此信号连续3~5秒（可以设定）保持OFF}，不处理；
	
	

	
	
	5.压盖机后堵瓶优先级高于前堵瓶；
	
	
	
	
	
	

	3. 传送带调速：
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	（1）：传送带在运行过程不能停机；最低速度保持30HZ，以上随压盖机速度1：1跟踪；
	
	

	
	（2）：传送带停机需要人工停机；启动需要人工启动；
	
	
	
	
	

	4.手动启动时，系统固定速度，不做速度调整；
	
	
	
	
	
	
	

	5.自动启动时，系统自动调整压盖机速度；
	
	
	
	
	
	
	

	6.复位按钮用于变频器故障复位和卡瓶时的复位；只有复位后，系统才能再次启动；
	
	
	

	7.停止按钮用于系统正常停机；
	
	
	
	
	
	
	
	

	8. 紧急停止按钮用于系统无条件停机，并清除一切计算中间变量；
	
	
	
	
	


三：系统元件选择：

1． PLC 采用台达DVP32ES00R；

2． 人机界面采用PWS1711CTN；

3． 变频器采用VFD015A21A

4． 传感器采用OMRON光电漫反射传感器，并且四只并联，以防止圆形酒瓶相

       临处得不到正确信号！如下图：
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四：电路图：

1． 如下图：


[image: image2.wmf] 


2． 电路采用PLC以RS485通讯控制变频器的工作频率，而启停指令采用端子控制，这样可以提高通讯速度，保证控制的连续性；
3． 变频器参数：

	
	变频器参数设定列表

	代码
	　
	压盖机
	传送带

	PR00
	　
	2
	2

	PR01
	　
	2
	2

	PR03
	　
	60
	60

	PR04
	　
	50
	50

	PR05
	　
	220
	220

	PR10
	　
	2
	2

	PR11
	　
	2
	2

	PR24
	　
	1
	1

	PR38
	　
	0
	0

	PR54
	　
	2
	2

	PR55
	　
	1.5
	1.5

	PR57
	　
	0
	0

	PR58
	　
	0
	0

	PR59
	　
	60
	60

	PR60
	　
	1
	1

	PR61
	　
	120
	120

	PR62
	　
	1.5
	1.5

	PR77
	　
	2
	2

	PR78
	　
	1
	2


五：系统安装控制柜结构：

1． 如下图：
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2． 为进一步缩小体积，系统全部安装于一个控制箱，并嵌入生产线内部！

六：程序编写：

1． 人机界面部分：
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以上为主要界面；

2． PLC程序：
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采用在M1123中增加地址的通讯方式可以大大提高通讯速度和可靠性！

七：安装调试和应用效果：

1． 调试应注意抗干扰处理，尽可能采用屏蔽线连接现场的传感器；

2． 传感器如太灵敏，可以在端口并联10-100UF电容；

3． 目前此系统已经工作两月，客户反映造作灵活，稳定性很好；完全达到了控制目的！

_1101283459.doc
[image: image1.png]by

sy

o EAF

L

I3 HE G

T[T 15 [T

T T

FEN ETWN 0

T[T 30 [
T

0 [0 [0 [T

(@GR

i

T

ARG

[Tl

[l 1

YRS |

{0 KL TS

TR0 [ ]

]

]

S0 o

£}

-1 gy LIS

R

TrapsaLta ||

o0y [ 31 [F10

Jef

ey

Jooe]

BT

51

i

rrTnT

08T TS

[LTTSETETL

DCEOIOTID

o35 982, 154,032

RE: 5B =







