
第３５卷 第１期

２０１９年３月

金 陵 科 技 学 院 学 报

ＪＯＵＲＮＡＬＯＦＪＩＮＬＩＮＧＩＮＳＴＩＴＵＴＥＯＦＴＥＣＨＮＯＬＯＧＹ

Ｖｏｌ．３５，Ｎｏ．１

Ｍａｒ．，２０１９

ＤＯＩ：１０．１６５１５／ｊ．ｃｎｋｉ．３２１７２２／ｎ．２０１９．０１．００６

基于 犕犆犌犛犈的注塑机组态监控系统设计
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摘　要：给出了基于 ＭＣＧＳＥ的注塑机组态监控系统设计，介绍了传统注塑机系统的ＰＬＣ改造和上位机监控设

计。改进后的系统实现了注塑机按钮控制、时间设置、温度设置、生产显示等参数的实时动态监视控制、显示和

调整，为该类机械控制系统的组态监控改造提供了思路。
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塑料在加工制造业、机械、储藏运输、家庭生活等领域有着广泛的应用，而承担塑料成型生产的注塑机

在塑料行业中有着举足轻重的作用。随着人民生活质量不断提升，民众对塑料制品个性化的需求也越来

越迫切，这就要求注塑机的控制系统能够更加灵活的调整，以便针对性地满足不同产品的生产要求。传统

继电器控制系统结构复杂、接线量大，排除故障难度大。目前少量注塑机虽进行了一些ＰＬＣ改造
［１］，但由

于没有结合组态监控系统，普遍存在硬件资源占用多、布线量大且不标准、外部资源可视化不强的缺点，工

艺流程和参数的个性调整受到限制。

本文介绍了一种基于 ＭＣＧＳＥ组态控制软件的注塑机组态监控系统设计，系统采用可编程控制器

（ＰＬＣ）、触摸屏（ＭＣＧＳＥ组态控制软件）、变频器对传统的注塑机控制系统进行改造，节省了外部Ｉ／Ｏ点

数，并实现了时间、温度、产品计数等现场设定和调整，能实现运行状态的实时显示和实时操控，系统适应

性更强。
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１　监控系统总体方案

１．１　注塑机控制过程

丝杆注塑机的主要控制过程是把原料经螺杆压入料筒，经加热熔化后，注射到模型腔内，经溶胶、冷却

成型，再把塑料成品顶出。

具体过程为：启动，设定好加热温度参数， →先进行加热溶胶 开始合模（一段时间 →） 开始锁模（直到

合模终止位、温度达到设定 →） →注射座前进 进行喷（射） → →胶动作 进行注射座后退工艺 完成溶胶

→ → → →的冷却 进行开模工艺 进行顶出产品 进行顶杆后退动作 最后实现合模……，如此反复［２３］。

图１　注塑机组态监控系统总体方案

１．２　注塑机组态监控系统总体方案

注塑机的上位机采用昆仑通态触摸屏ＴＰＣ７０６２Ｋ，软件使

用 ＭＣＧＳＥ组态控制软件，作为运行实时显示和操作界面，通

过ＰＬＣ和按钮等输入信号，中间继电器、电磁铁、电机、变频器

（开模、合模、射胶、溶胶等速度变频调整）等输出，为了更好地

实现温度设定调整，通过热电偶对料筒的温度进行测定并反馈

给温度模块ＦＸ２Ｎ２ＡＤ，再与ＰＬＣ进行连接。设计注塑机组

态监控系统总体方案［４］如图１所示。

２　系统结构及硬件选型

２．１　系统电路设计

注塑机系统采用自动、手动两种模式，设有自动循环启动、停止按钮，冷却启动和停止按钮，合模终止

位、座进终止位、射胶终止、座退终止位、溶胶终止位、开模终止位、顶杆前限位、顶杆后限位等行程开关。

输出则通过中间继电器实现弱电控制强电的转换，实现注塑工序。

动作过程以高、低两种速度运行，不同位置以不同速度注射，从而降低开、合行程完成时的影响。为提

高注塑机组态监控系统的抗干扰能力，系统采取抗干扰能力强的控制器ＦＸ３Ｕ３２ＭＲ系列ＰＬＣ，该款控

制器输入、输出的点数均为１６，点数明显小于注塑机输入系统的要求点数需求，考虑运用 ＭＣＧＳＥ将部分

硬件输入用辅助软元件 Ｍ代替，释放了ＰＬＣ部分硬件，外部ＰＬＣ接线如图２所示。硬件输入作为行程

开关等不可软元件替代的监控量，其他按钮开关采用虚拟元件。ＭＣＧＳＥ的数据、地址对应关系
［５］（表１）。

图２　系统犘犔犆的外部接线图

６２
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表１　犕犆犌犛犈的数据、地址对应关系

名称 类型 地址 名称 类型 地址

冷却开启按钮 开关型 Ｍ０ 开模 开关型 Ｍ１２

冷却关闭按钮 开关型 Ｍ１ 顶出 开关型 Ｍ１３

手动模式 开关型 Ｍ２ 顶退 开关型 Ｍ１４

自动模式 开关型 Ｍ３ 加热１温度设置 数值型 Ｄ１００

循环启动按钮 开关型 Ｍ４ 加热２温度设置 数值型 Ｄ１０１

循环停止按钮 开关型 Ｍ５ 锁模时间 数值型 Ｄ１

变频器运行按钮 开关型 Ｍ６ 开模时间 数值型 Ｄ２

合模 开关型 Ｍ７ 射胶时间 数值型 Ｄ３

座进 开关型 Ｍ８ 溶胶时间 数值型 Ｄ４

射胶 开关型 Ｍ９ 冷却时间 数值型 Ｄ５

座退 开关型 Ｍ１０ 生产计数设定显示 数值型 Ｄ６

溶胶 开关型 Ｍ１１

２．２　组态监控系统的犘犔犆编程

注塑机系统采用手动、自动两种模式。选择手动操作时，人工手动控制每个控制按钮每一个过程按照

注塑工艺流程进行操作，手动模式便于设备检修。选择自动模式，系统执行典型的合模、座进、射胶、座退、

溶胶、开模、顶出等工序的顺序控制程序，当所有工序完成并完成设定计数设定条件后，系统动作的整体控

制过程如图３所示。

图４给出了冷却软硬件和数值型温度控制组态ＰＬＣ程序思想：冷却启动（软、硬停止按钮并联）和冷

却停止（软、硬停止按钮串联）均采用ＰＬＣ硬件资源（输入继电器Ｘ）和软元件（辅助继电器 Ｍ）两种形式，

体现了设备操作性和便利行，同时冷却设置了时间控制，程序中对定时器的设定值采用数据寄存器Ｄ。数

据寄存器中的数据和温度上、下限进行比较，低于下限温度时，加热继电器运行加热，高于上限温度时，加

热继电器停止，注塑工艺温度得到了有效控制，在上述思路基础上设计了注塑机温度控制组态控制系统

界面。

图３　注塑机犘犔犆控制系统编程框图
　

图４　冷却软、硬件结合控制和温度数值型设定的组态犘犔犆程序

７２
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３　组态监控系统设计

３．１　新建组态文件

打开 ＭＣＧＳＥ组态环境中新建组态工程
［６］，工程另存为“注塑机组态监控系统”。触摸屏类型为

ＴＰＣ７０６２Ｋ，建立和表１对应的实时数据库，并定义好数据类型（开关型或数值型）。

３．２　用户窗口设计

在 ＭＣＧＳＥ组态软件中，分别建立主界面和时间、温度设定界面，画出按钮、开关、指示灯、界面切换、

文本显示等元件，对各组件进行命名。

３．３　系统联机调试

完成数据对象定义、设备连接及用户窗口设计后进一步完善数据名称和ＰＬＣ元件号的对应关系，从

而建立数据库、操作元件与ＰＬＣ程序间的对应关系。注塑机组态监控系统主界面和时间、温度设定界面

如图５、图６所示。对组态工程检查编译正确后与ＰＬＣ进行模拟综合调试，经过模拟调试，组态监控系统

正确，有效简化了系统硬件和接线，且控制参数调整方便，达到了设计目的。

图５　注塑机组态监控系统主画面
　　

图６　注塑机组态监控系统时间、温度设定界面

４　结　语

在梳理注塑机动作过程中各个工艺要求和控制目标前提下，以ＦＸ３Ｕ３２ＭＲ为ＰＬＣ控制器，依托国

产先进的组态控制软件 ＭＣＧＳＥ，实现了注塑机按钮控制、时间设置、温度设置、生产显示等参数的实时动

态监视控制、显示和调整，设计的注塑机控制系统界面使用简洁、稳定、实时性好、操作方便，本设计可推广

到其它注塑机的技改，提高设备效率，便于故障排查和维护，更好地控制塑料成型参数。
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