中華科技大學機械工程系

      機電整合     實驗室 

實習實驗課程 ：  機電整合實驗    

實習實驗 七 ：材質分揀與加工檢定台實習
1. 實驗目的
(1) 瞭解材質分揀與加工檢定台動作順序與對應感測器的使用。

(2) 根據功能要求繪製順序功能圖。
(3) 根據順序功能圖利用FXGPWIN繪製階梯圖
2. 實驗設備
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	材質分揀與加工檢定台意圖


3. 動作說明
(一)
機械原點：分度盤停在定位點(四分割其中一點)，DC馬達停止，蓋印、鑽孔氣壓缸皆在上方位置，鑽孔馬達停止，夾緊缸在後位，料盤無工件。

 (二)
自動循環功能：

1.
在正常操作時，將選擇開關(COS1)切換至「自動模式」，將兩種不同材質之方形料件任意放至第0站進料位置(凹槽向上並朝著圓盤中心)，按下啟動按鈕(st)，系統開始運轉。
2. 運用感測器判別出不同材質的料件，再依以下不同程序執行動作： 

□ A程序：(塑膠料件自動傳送、金屬料件人工排除)

a-1若為塑膠料，轉盤將料件運送至第1站時執行打印工作，運送至第3站時等候人工取出，未取出前按啟動鈕無效。
a-2若為金屬料，則黃色指示燈恆亮，待由人工移除料件後，押按確認鈕(PB1)，黃色指示燈滅，完成排料。
□ B程序：(金屬料件自動傳送、塑膠料件人工排除)

b-1若為金屬料，轉盤將料件運送至第2站時執行鑽孔工作，運送至第3站時等候人工取出，未取出前按啟動鈕無效。
b-2若為塑膠料，則黃色指示燈恆亮，待由人工移除料件後，押按確認鈕(PB1)，黃色指示燈滅，完成排料。
3.
完成排料後，機構回到機械原點位置，紅色指示燈滅，綠色指示燈亮。
(三) 緊急停止功能：在按下緊急停止鈕(EMS)時，系統停止運轉（電磁閥、馬達皆斷電）。

(四) 緊急停止鈕解除後、復歸操作功能：

1.
在機械停機狀態下，利用各電磁閥上之「強制作動鈕」，由人工強制操作各機構回到機械原點；但，馬達運轉/停止，需由控制面板操作。
2.
在機械停機狀態下，將選擇開關(COS1)切換至「復歸模式」，可執行以下操作：
由PB1按鈕開關操作轉盤馬達，按一下運轉至下一個停止點自動停止。
4. I/O 接點

	INPUT
	OUTPUT

	X0:a1
	蓋印缸下端點
	Y0:A
	蓋印缸下降

	X1:a0
	蓋印缸上端點
	
	

	X2:b1
	鑽孔缸下端點
	Y2:B＋
	鑽孔缸下降

	X3:b0
	鑽孔缸上端點
	Y3:B－
	鑽孔缸上升

	X4:c0
	夾料缸後端點
	Y4:C－
	夾料缸縮回

	X5:c1
	夾料缸前端點
	Y5:C＋
	夾料缸伸出

	X6:s0
	分度盤定位感測
	Y6:R1
	轉盤馬達旋轉 M1＋

	X7:s1
	材質感測器
	Y7:R2
	鑽孔馬達旋轉 M2＋

	X10:p0
	進料點感測器
	
	

	X11:p1
	出料點感測器
	
	

	
	
	
	

	X13:COS2
	*步進/連續
	
	

	X14:COS1
	*復歸/自動 模式
	
	

	X15:PB1
	復歸鈕
	Y15:RL
	紅燈

	X16:st
	啟動鈕
	Y16:YL
	黃燈

	X17:EMS
	緊急停止開關(NC)
	Y17:GL
	綠燈


5. 實習步驟
利用I/O 接點表確認輸入接點與輸出接點。

根據A程序順序功能圖，利用FXGPWIN軟體鍵入接點註解並繪製階梯圖。

將階梯圖由PC傳至PLC，並執行(RUN)與監控。

6. 問題
請參考A程序 (1)繪製B程序順序功能圖 (2)利用FXGPWIN軟體繪製階梯圖 (3)執行(RUN) B程序





















































































