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摘要：生产线的自动化水平依靠控制器与传感系统，控制系统与传感系统决定了生产线自动化水平的高低。搭建人机交互界

面，实现对生产线生产信息的监视与控制，是目前自动化生产的必要环节。文中通过对生产工艺、控制系统、功能分析、界

面搭建等方面进行分析，实现了通过建立人机界面实现对生产线信息集成系统的搭建。 
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引言 

随着 PLC 技术、变频技术、计算机技术和网络技术的

迅速发展，自动化生产应用的越来越广泛[1]。自上世纪以来，

自动化生产已被广泛应用于各个行业，大大减少了人们的体

力劳动，有效地提高了劳动生产率。随着自动化生产技术的

快速发展工厂逐步现代化，以适应市场的需求和竞争力。生

产线的自动化，其目的是使生产过程得到优化，能够以更低

的成本、更高的质量、更短的时间生产产品。本文以一种自

动装配系统对象，设计其生产信息集成与控制系统。 

一、生产工艺 

生产线系统采用自动化可分为以下工艺流程。1.输送物

料：光电传感器○1 感应是否有物料放入，主 PLC 会发出指

令推料，气动爪手进行抓取。2.抓放料芯：爪手将物料放入

传送带上传送到位后，光电感应器○2 感应到后爪手进行抓

取，抓放料芯，传送到位后抓放料盖。3.产品存放：在装配

台上完成装配后机器人抓取成品放置于传送带上，光电感应

器○3 感应到成品到达指定位置后爪手抓取，放置于多功能仓

储站中进行保存。 

二、控制系统  

下图是系统的框架图与各技术环节的逻辑关系，该控制

系统主要由 PLC 和机器人控制器组成。以 MCGS 触摸屏作

为上位机，实现管理者（人）与生产环节（机）的交互关系。 

 
图 1 是系统的框架图与各技术环节的逻辑关系 

整个系统的控制部分分为三个，分别是主站 PLC、从站

PLC 和机器人控制器，主站 PLC 接收到管理者给予上位机

的指令后，再输出指令到从站 PLC 和机器人两方面，从站

PLC 和机器人工作站得到命令后开始输出指令按照事先编

写的程序进行工作。控制部分它们通过主站 PLC 完成数据

交换，同时与上位机实现信息交互。且各个执行构件完成生

产任务，同时根据实际情况通过传感器反馈给上位机与控制

器。 

三、功能分析 

3.1 控制功能 

实现对生产线的自动监控和控制系统功能的难点在于

对机器人以及 PLC 的控制程序、通讯程序的编写，本系统

的设计目标是实现生产线的信息集成与控制功能。此功能能

够定义、捕获、管理和利用产品需求，进行生产产品的自由

组合，实现产品多元化。结合客户的需求，根据产品的等级

进行优先安排，保证制造系统的资源利用率实现高效性。并

对产品的每个加工流程实施监控，保证产品的质量及交货周

期，保证了产品信息的终端追踪。 

控制系统分为主令控制和特殊功能控制。控制系统的主

令控制是三个按钮，分为启动、控制、复位按钮，分别连接

PLC 的输入继电器 X21、X22、X23，输出信号是控制各执

行构件的工作，分别连接 PLC 的输出继电器 Y21、Y22、Y23。

特殊功能控制是一个急停按钮，连接 PLC 的输入继电器

X24，输出信号是当生产过程未按照事先制定的流程或者遇

到突发情况时紧急停止生产线的生产过程，连接 PLC 的输

出继电器 Y24。 

3.2 过程监控 

监视系统采用 MCGS 上位机系统设计，包括生产线生产

过程中数据的实时监控、画面组态、执行部件的运行状态等。

采用 MCGS 组态软件设计的上位机界面可对整个生产线流

程状态起到监控和保护作用，也具有每个从站单独的实时数

据，能够形象的反应出整个生产工艺的运行情况。根据实际
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监控情况，对过程变量进行处理，以组态画面进行展示，便

于对系统的运行进行检查与维护。且此管理平台开放、安全、

可扩展，设有操作权限，对可操作性进一步改善，对操作安

全性更进一步的完善。 

四、界面搭建 

本控制系统使用 MCGS 触摸屏，对系统进行操作、监控

和参数设置。主要工作包括：控制功能（运行、复位、急停

等功能选择）；参数设置（某一过程完成次数等）。在控制过

程中，管理员通过界面的输入装置将信息传递给机器，机器

再通过界面的输出装置将反馈信息传递给人，实现了人与机

器的信息交互。控制界面的信息排列是以该操作系统的工艺

流程和操作要求为基础，减少了不必要的信息搜索任务。且

界面分为用户登录、个性订单管理界面、个性订单调度界面

（其中的监控界面可以清晰地看出当前订单数量，供料站、

机器人站、仓储站已经完成的数量，运行时间和系统工作情

况），使得整个生产过程一目了然，简单易懂。 

五、结论  

本文设计了基于 MCGS 的生产线信息集成与控制系统，

采用结构化编程法设计了进料站、装配站、分拣站、输送站

和储存站五个单站的 PLC 控制程序。其中的每一个单站都

是一个独立系统,同时也是一个机电一体化的系统。其中输

送单元和装配单元由机械手操作，输送单元和识别分拣单元

采用电机驱动[2]。且工业机器人工作站采用精密定位的步进

电机，多功能仓储站采用的是交流伺服电机。自动生产线平

台通过 RS485 通信、以太网通信和 RS232 通信，整个生产

线中主站与从站之间在线工作模式状态下实现了数据交换

和网络联动控制功能。上位机监视控制系统起到了监控生产

状态、各执行构件工作检测、保护用户安全等功能。本生产

线控制系统设计条理清晰、思路明确[3],达到人性化设计目

标，系统抗干扰能力强、工作稳定、运行可靠, 可以很好的

完成流水线任务, 并且整个工作过程流畅快速, 可取得良好

的生产效果。 
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