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内容概要

　　触摸屏与组态软件是近年来广泛流行的工业自动化人机界面与监控设备，现已广泛应用于自动化
的各个领域。
本书首先以三菱触摸屏与PLC及变频器为例，系统地介绍了触摸屏的基础知识、典型应用和综合应用,
然后结合实例介绍了工控组态软件——MCGS、组态王的使用，提供了具体的组态实训项目，以实训
的方式帮助读者理解和掌握触摸屏与组态软件的运用。
本书内容丰富，注重解决工程实际问题，可作为从事电气自动化专业工程技术人员的参考书和短期培
训用书，还可作为高职高专院校自动化、机电一体化等专业的实训用书。
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章节摘录

版权页：   插图：    用PLC和变频器进行物料传送及分拣系统设计、安装与调试。
 物料传送及分拣系统由传送系统和分拣系统组成。
传送系统由机械手完成工件的抓取和转移；分拣系统由传送带输送并对不同要求的工件进行区别、分
类和拣出。
 系统控制要求如下： （1）机械手传送系统。
由3台直流电动机拖动。
通过3台电动机的正反转切换来控制机械臂的上下、左右及水平旋转运动，且均为恒压、恒速控制。
机械手由电磁铁的通电、断电完成对工件的吸取和释放动作。
具体动作要求如下： 1）初始状态。
机械手电磁铁处于放置工件位置（料盘）上方，机械臂位于上限、左限（伸出）位置。
整个系统启动时机械手应优先检测初始状态，并保证处于初始位置。
 2）抓取转移工件。
当有符合要求的工件到达传送带左端时，机械手开始工作。
从初始位置逆时针旋转到被抓工件上方_下降至下限位→吸取工件→停留1s→上升至上限位→顺时针旋
转至机械手料盘正上方→下降至下限位→释放工件→停留1s→返回初始位置。
为避免意外发生，从机械手吸合工件到释放至料盘期间，传送系统不响应停止信号。
 （2）工件分拣系统。
系统由变频器控制的三相异步电动机拖动，有高速（对应频率50Hz）和低速（对应频率20Hz）两种速
度，从而控制传送带传送速度的快慢。
 系统包括六个传感检测位置，从右至左分别为：光电开关D、接近开关（感应金属工件）、颜色分辩
传感器（感应白色工件，对蓝色不敏感）、位置A光电开关、位置B光电开关、位置C光电开关。
 系统有四个工件放置区域：投料区、A拣出区、B拣出区、传送带终端。
 模拟工件至少每工位12件：蓝色2件、白色5件、金属5件。
具体控制要求如下： 1）变速控制。
当传送带的被检测区域中没有检测到任何工件时，电动机以高速运行。
反之电动机以低速运行。
加、减速时间分别为2s、1s。
 2）材质分拣。
当金属工件通过接近开关时被感知，那么该工件到达光电开关A处，推杆A把金属工件推人A拣出区。
同时该区计数器加1。
 3）颜色分拣。
当白色工件通过颜色传感器时被感知，那么该工件到达光电开关B处，推杆B把白色工件推人B拣出区
。
同时该区计数器加1。
 4）废品分拣。
当废品（蓝色工件）到来时，接近开关和颜色传感器均无感应，那么该工件作为废品运送到位置C处
的光电开关时，延时1s后传送带停止，等待机械手来把工件抓走，等待重新加工。
 5）工件放置。
摆放工件时应在投料区内，并且要等前1个工件越过标志线后才能放第2个工件（两工件之间的距离约
为85mm）。
工件随机、连续摆放，没有个数限制。
 6）工件包装。
当A拣出区或B拣出区内达到4只工件时，即相应的拣出区计数器累计数值等于4时，传送带停止（暂停
），等待包装，假设5s后包装完毕，传送带继续按照暂停前的状态运行（同时该计数器清零）。
 7）工件转移。
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当传送工件中混杂着的废品（蓝色）到达传送带终端时需要停止传送，此状态也为暂停状态，当机械
手把其转移到废品料盘，且返回初始位置后，暂停状态结束，传送带继续暂停前的状态运行。
 8）报警输出。
系统一旦检测到白色工件和金属工件摆放过于密集时（间距小于55mm），分拣系统立即停车并发出
声音报警，蜂鸣器产生1s为周期的“嘀、嘀、嘀⋯⋯”的报警声。
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编辑推荐

《电气自动化通用设备应用系列:触摸屏、组态软件入门与典型应用》从推广综合应用的角度出发，突
出了各项技术的综合和典型应用，服务于生产实际。
全书共五章节，内容包括触摸屏基础知识、触摸屏编程软件的使用、触摸屏的典型综合应用、MCGS
组态软件的使用等。
《电气自动化通用设备应用系列:触摸屏、组态软件入门与典型应用》可作为从事电气自动化专业工程
技术人员的参考书和短期培训用书，还可作为高职高专院校自动化、机电一体化等专业的实训用书。
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