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你和你的同伴需要完成的工作任务

1. 组装该设备

   设备的机械部件、相关元件和器件在铝合金台面上安装位置的俯视图如图1所示，组装完成后的照片如图2所示。
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2．根据控制要求，画出PLC的I/O端子分配图、变频器回路电路图，并根据设备的生产功能连接该设备的电路。

3.根据设备对的气动元件的动作要求和控制要求、连接气路。

4.根据该设备正常生产的动作要求和特殊情况下的动作要求，编写PLC的控制程序和设置变频器的参数。

5.调试机械部件、检测元件的位置和编写的PLC控制程序，满足设备的生产和控制要求。
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设备及其生产情况说明
    设备的工作目标是：将储料盘内的金属和黑色塑料圆柱型物料送入生产线加工，将白色塑料圆柱型物料直接送入仓库的生产设备。
一、设备主要部件及其名称
    设备俯视图和各部件、器件的名称和安装位置如图3所示。
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二、设备的初始状态
储料盘有金属、白色塑料和黑色塑料三种圆柱型物料。机械手在左限止位置，机械手悬臂气缸、手臂气缸的活塞杆缩回，手指处于松开状态。各物料推出气缸的活塞杆均处于缩回状态，警示灯组没有发光的警示灯，皮带输送机静止不动。
以上为设备的初始状态。
注意：设备在初始状态时，上述部件位置不符合要求，设备不能启动。

三、设备正常的生产流程
设备在初始状态且在正常情况下，按下启动按钮SB5，将圆柱型物料从储料盘中送出。光电传感器Ⅰ检测到圆柱型物料到达，送料送料拨杆转动，拨杆停止转动，悬臂伸出到位后，手臂下降，手指夹紧抓取一个圆柱型物料。
然后手臂上升，悬臂缩回整个机械手向右转动，到右限止位置时，悬臂伸出到位后，手臂下降，手指松开圆柱型物料落入进料口后，机械手手臂上升，悬臂缩回整个机械手向左转动，到左限止位置停止。
机械手返回到左限止位置后，储料盘送出下一个圆柱型物料。
圆柱型物料落入进料口被光电传感器Ⅱ检测到后，皮带输送机以低速（电动机频率为20 Hz）启动，若输送的物料为金属圆柱型物料，则在位置A停止2 s进行第一次加工后，皮带输送机以高速（电动机频率为35 Hz）将金属圆柱型物料输送到位置C停止2 s进行第二次加工，然后再以高速（电动机频率为35 Hz）送回位置A皮带输送机停止，并由推料气缸Ⅰ的活塞杆伸出，将金属圆柱型物料推进出料导槽I。金属圆柱型物料推进出料导槽后，推料气缸Ⅰ的活塞杆缩回。
若皮带输送机输送的物料为黑色塑料圆柱型物料，则在位置B停止2 s进行加工后，由推料气缸Ⅱ的活塞杆伸出，将黑色塑料圆柱型物料推进出料导槽II。黑色塑料圆柱型物料推进出料导槽后，推料气缸Ⅱ的活塞杆缩回。
若皮带输送机输送的物料为白色塑料圆柱型物料，则在位置C停止，由推料气缸Ⅲ的活塞杆伸出，将白色塑料圆柱型物料推进出料导槽III。白色塑料圆柱型物料推进出料导槽后，推料气缸Ⅲ的活塞杆缩回。

推料气缸的活塞杆缩回，表示系统完成一个工作周期。
如果在运行状态中，尚未按下过停止按钮SB6，则系统继续循环。
如果在运行状态下，随时按下停止按钮SB6，储料盘不再送出圆柱型物料，并且，皮带输送机完成当前的物料分拣，推料气缸的活塞杆缩回后，系统停止。

四、系统的保护功能要求
1. 若设备中的推料气缸伸出3 s未缩回，请用警示灯组中的红色警示灯报警。
2. 若因突发故障需进行急停，可按下急停按钮（按下后锁死），此时设备应立即停止。若机械手抓有圆柱型物料，则手指应保持抓取状态，以防止物料在急停时掉下发生事故。松开急停按钮，设备应按原来的流程中剩下的工作。

3.  拖动送料拨杆的直流电动机过载（压下SB1表示过载）或三相交流电动机过载设备的电动机过载（压下SB2表示过载）时请用警示灯组中的绿色警示灯报警。并在该流程结束时设备停止。

请你先仔细阅读相关说明，理解工作任务，再安排工作计划和实施，分工协作完成规定的工作任务
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图1  机械部件、元件和器件组装位置俯视图
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图2 设备组装后的照片








