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摘要：本文介绍了 PLC 在称重式自动定量包装机系统中的应用，控制系统采用 SIMATIC S7-200 

PLC 和文本显示器构成。论述了包装机的系统组成及工作原理，并对控制系统的软、硬件设计进

行了详细的分析。  
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Abstract: This paper introduces the application of PLC in the automatic quantitative 

packagingmachine, which control system is based on SIMATIC S7-200 and text display. It 

discusses thestructure and running principles of packaging，and analyses the hardware 

configuration and softdesign of control system．  
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1.引言  

    随着机械自动化水平的不断提高，自动控制技术在定量包装生产中应用越来越多，在粮食、

化肥、饲料和轻工等行业中都有广泛应用。称量包装技术的发展大致经历了手工称量、继电器控

制、称重仪表控制、PLC 控制等几个阶段。相对于传统的称重仪表控制，应用 PLC 和触摸屏组

成的控制系统便于将开关量设置、复位操作以及设定和修改系统参数功能有机的结合，提高机器

速度和精度。  

2. 包装机的工作原理  

www.chinahmi.com    1



 

2.1 包装机的组成  

   称重式自动定量包装机由供料部分、称重部分与卸料部分组成。                  

   供料部分分为储料斗和重力供料装置。储料斗用于存储需要灌装的物料，重力供料装置主要

是向称量料斗中提供物料。称重部分即称量斗，它通过和称重传感器相连，测量物料重量。卸料

部分用来完成标准重量物料的卸料装袋过程。如图 1 所示，为包装机的组成图。  

2.2 工作原理  

    称重式自动定量包装机的工作原理流程图如图 2 所示。  

    当储料斗中物料足够，在重力的作用下进入重力供料装置，完全打开料门进入大给料状态。

当到达给定大给料重量时，关闭给料门，留一条狭缝，进入小给料状态。当到达给定小给料重量

时，完全关闭给料门，经过一定的空中落料，称量斗稳定，并且卡袋机构卡紧时，卸料门打开，

物料进入放料斗，再落入袋内，完成一个包装循环。  
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 3.控制系统硬件设计  

    该系统主要为开关量控制，料门的全部动作由气缸驱动，而气缸又由相应的电磁阀控制。设

备即可以手动操作也可以自动操作。手动操作要求用按钮对机器的每一步运动单独进行操作控

制。自动操作要求按一下自动/手动选择开关，机器自动地、连续不断地周期性循环。在工作中

若按下停止按钮，则机器继续完成一个周期的动作，回到初始状态后自动停止。控制系统框图如

图 3 所示。  
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    根据称重式自动定量包装机的操作和控制要求，控制系统选用西门子公司的 SIMATIC S7-200 

系列 PLC，此系列的 PLC 具有结构紧凑、模块化、可扩展性强、指令集丰富等特点。所选 CPU 的

型号为 CPU 226 AC／DC／REL，它提供 24 个数字量输入和 16 个数字量输出，输入／输出接口

电路均采用了光耦合电路，对外界接口具有很强的适应性。并且 2 个 RS485 通讯/编程口，具有

PPI 通讯协议、MPI 通讯协议和自由方式通讯能力。由于要处理传感器的模拟量输入信号，所以

扩展了一个 EM 235 模拟量处理模块，该模块具有 4 路模拟量输入。POP 文本显示器对整个系统

进行过程监控显示以及参数设定等功能，可以通过 PPI 协议和 s7-200 系列 PLC 的编程口或扩

展通讯口直接通讯。  

4.控制系统软件设计  

    控制系统软件设计为各功能软件设计，包括显示功能、参数设定功能、自动修正给料量功能、

通讯功能等。如图 4 所示为软件系统的总体结构。  
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4.1 称重信号处理  

    由于称量信号存在干扰，需要对信号进行滤波处理，并判断信号是否稳定，读数是否准确。

所谓数字滤波，就是通过一定的计算或判断程序减少干扰在有用信号的比重，是一种程序滤波即

软件滤波。常见的滤波方法有限幅滤波、限速滤波、中值滤波、滑动平均滤波等。  

    本系统采用滑动平均滤波方法，系统采集的信号是与重量成正比的电压信号。这类信号的特

点是存在一个平均值，信号在某一数值范围附近作上下波动，在这种情况下仅取一个采样值作为

判断依据显然是不准确的。采用滑动滤波方法可以得到较好的效果。该方法采用最新采集的一个

数据替换 n 个暂存数据中的最早的一个数据，使得 n 个暂存数据始终是最近的数据。求平均后

所得数据既反映了最近的数据变化，又克服了随机误差带来的影响。  

 

     当标准差σ小于设定值时，则系统稳定，当前值即为称量值。根据系统要求的精度不同，

可以设定不同的值。  

4．2 PLC 程序设计  

    根据称重式自动定量包装机的操作要求，确定各动作的顺序和相互之间的关系，画出程序流

程图，再由 PLC 输入输出的逻辑关系编写出梯形图。本系统输入端口定义为自动手动按钮、卡

袋复位按钮、单步执行按钮、总复位按钮、停止按钮、卡袋开关等，输出端口定义为称量斗稳定

指示、大给料气缸动作、小给料气缸动作、卸料气缸动作、卡袋气缸动作、系统报警等。输出采

用西门子公司 STEP7-Micro/WIN32 软件进行编写，程序流程图如图 5 所示。  
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4.3 POP 文本画面设计  

      POP除 LCD 显示窗之外，还有 22 个薄膜开关按键，其中 16 个按键能被设定成特殊的功能

键，用来完成画面跳转，开关量、位状态设定等功能。本系统中通过 POP 可以设定灌装目标重

量、大给料量、小给料量，同时实时监控称量重量，并且查看灌装数据。  

5.结束语  

    本系统设计完成后，进行了多次模拟实验，并且根据现场调试的情况进行修改。系统在投入

运行后，性能稳定可靠，满足各项工艺要求，生产效率和产品质量均有所提高，完成了机械和电

器控制系统的一体化要求，可广泛应用于食品包装等行业。  
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论文创新点：利用 PLC 和触摸屏组成控制系统，代替传统的称重仪表控制，便于有效控制系统

的开关量输入输出以及方便设定和修改系统参数，提高包装机速度和精度的同时，节约成本。  
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