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基于PLC的壁纸包装控制系统设计
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摘要:针对传统的壁纸包装技术存在浪费人力和财力的缺点,分析了壁纸包装机的工作原理,在此基础上,提

出了使用三菱公司FX2N系列的PLC作为系统的主控制器,并讨论了控制系统的硬件配置、输入/输出点分配

以及软件设计方法。研究结果表明:应用PLC和人机界面进行壁纸包装机控制系统的设计,使得系统控制灵

活,运行可靠,降低了成本,具有较好的实用性。
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DesignofWallpaperPackagingControlSystemBasedonPLC
ZHOUGuo灢ping,SHENDong灢qin
(NanjingForestryUniversity,Nanjing210037,China)

Abstract:Traditionalwallpaperpackagingtechnologyhastheweaknessesofwasteofhumanandfinancialre灢
sources.Theworkingprincipleofwallpaperpackagingmachinewasanalyzed.A wallpaperpackagingcontrol

systemwasputforward,whichuseFX2NseriesPLCfromJapanMitsubishiCompanyasthemaincontroller.

ThehardwareconfigurationofwallpaperpackagingmachinebasedonPLC,thedistributionofI/Opointand

softwaredesignwerediscussed.Theresultsshowedthatthecontrolsystemofwallpaperpackagingmachine

basedonPLCandHMI,makessystemcontroleasy,operationreliable,costeffective,andhastheverygood

practicability.

Keywords:PLC;wallpaperpackaging;HMI

暋暋壁纸印刷的最后一道工序是包装,南京天涯壁纸

有限公司原来采用的是传统的壁纸包装技术,需要专

门的机器及相关的操作人员制作包装袋,然后将卷好

的壁纸手工贴标签(二级产品不需要)装进包装袋,再
送至封口机进行加热、封口,整个过程需要4~5个工

人共同完成。 结合公司需求,文中设计了一种基于

PLC(可编程控制器)和人机界面的壁纸包装机控制

系统,并对系统硬件设计和软件设计进行了详细介

绍[1] 。

1暋壁纸包装机的工作原理

设计的包装机见图1,主要是针对壁纸的包装,
可根据产品等级实现自动贴标签的功能,并具有手动

和自动两档。 其工作原理是:设备接通电源后,主电

图1暋设备原理

Fig.1Principleofthesystem

机启动,工作台两侧的转盘开始转动,自动挡下,当光
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电开光检测到工作台上有卷纸时,转盘迅速伸出夹紧

壁纸,随后推杆将卷紧的壁纸推出,壁纸便被薄膜包

裹住,同时压紧气缸下压,将其压紧固定,吹气管对着

薄膜吹气,然后电热元件开始加热,使得粘合气缸下

侧的电热丝急剧升温并通过控制系统调整到所需的

温度,最后粘合气缸下压,完成薄膜的封口,壁纸包装

便完成。 手动挡下,需要操作人员通过人机界面右侧

的4个功能键完成整个包装过程。 现场操作人员可

通过工作台上的人机界面实时观察包装机的运行状

态,包装过程中一旦发生任何紧急情况,迅速按下急

停按钮即可停止所有的操作,从而保证操作人员的安

全。

2暋系统硬件设计

2.1暋PLC选型

由于PLC具有操作方便、稳定性好、编程方便、
易于维护及检修等优点[2] ,文中选用其作为系统的主

控制器。 选择PLC型号之前, 首先需要根据系统的

控制要求,确定系统所需的输入设备(如按钮、选择开

关、限位开关及传感器等)和输出设备(如接触器、电
磁阀、指示灯及其它执行器等),从而确定与 PLC有

关的输入/输出设备,最终确定I/O点数[3] 。
确定I/O点数时,首先根据图2所示的总体方案

图2暋总体控制方案

Fig.2Overallscheme

确定系统的输入信号和输出信号,从整个控制系统总

成本及备用点考虑[4] ,该系统选用输入12点、输出12
点的日本三菱公司的FX2N灢24MRPLC。 FX2N系列

PLC是三菱公司推出的小型整体式PLC, 能实现高

速运算, 基本指令每步0.08毺s。 内置的用户存储器

为8K步,可以扩展到16K步,最大可以扩展到256
个I/O点,有多种特殊功能模块或功能扩展板[5] ,并
且其结构小巧、紧凑,性价较高, 符合该系统的设计

要求。 系统中除电机运行、标签信号及加热控制信号

外,其余的执行元件都通过中间继电器,采用气动元

件,以电磁阀来控制气缸的动作。

2.2暋PLC输入/输出点分配

按照控制系统要求,PLC 输入信号包括启动按

钮、停止按钮、标签信号开关、光电开关等。 PLC 输

出信号包括电机运行、转盘夹紧、推杆控制、标签信

号、压紧气缸、吹气管、加热控制、粘合气缸信号的中

间继电器等 [6] 。 选用三菱 FX2N 系列 PLC对壁纸

包装机进行控制,包装机 PLC输入/输出点分配见

表1。
表1暋PLC输入/输出点的分配

Tab.1PLCI/Olist

输入信号 说明 输出信号 说明

X000 启动信号 Y000 电机运行信号

X001 停止信号 Y001 转盘夹紧信号

X002 进料光电开关检测信号 Y002 推杆控制信号

X003 标签信号 Y003 标签控制信号

X004 过载保护 Y004 压紧控制信号

Y005 吹气控制信号

Y006 加热控制信号

Y007 粘合控制信号

2.3暋PLC硬件接线图

根据控制系统的要求和 PLC输入/输出点分配

表,画出PLC的硬件接线图[7] ,见图3。

图3暋PLC硬件接线图

Fig.3PLChardwarewiringdiagram
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3暋系统软件设计

系统软件设计包括PLC主控程序设计和人机界

面(HMI)程序设计。 人机界面程序完成操作人员和

PLC之间的对话, 主要是各个操作画面之间的相互

切换和每个操作画面、各个按键动作所对应的 PLC
程序的控制位[8] 。 例如,图4为运行状态画面,一方

图4暋运行状态画面

Fig.4Operationstatuspicture

面便于操作人员观察设备的运行状态,另一方面在手

动挡下,可利用人机界面右侧的功能键进行手动控

制,方便设备投入使用前,各个器件性能的检测。
包装机控制系统的主程序流程见图5。 设备运

图5暋PLC控制程序的流程

Fig.5ProgramflowdiagramofPLCcontrol

行前先进行状态设定,包括手动挡、自动挡的选择以

及产品等级的选择,一级产品需要贴标签,而二级品

则不需要。 设置好系统的加热时间后,若选择手动

当,则进行手动操作;若选择自动挡,光电二极管检测

到工作台上有纸卷时,设备才能自动运行。

4暋结语

设计的壁纸包装机控制系统采用PLC和人机界

面进行控制,系统硬件设计简单, 提高了设备的可靠

性。 可通过人机界面观察设备运行情况,设定相关参

数,操作方便,整个过程只需一个工人即可完成,降低

了生产成本,提高了企业的工作效率[9] ,具有很好的

实用性。
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