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海绵分拣装置设计与控制系统研究

冷�强
上海应用技术大学�机械工程学院�上海�201418

摘�要：随着国家经济的迅猛发展，人们对海绵这类日用品需求越来越高。而对于海绵的生产加工，国内众多中

小企业仍属于半自动化流水线，导致加工效率低，满足不了人们对海绵的需求量。本文对海绵加工环节中的分拣过程

进行了分析，结合功能需求，对整个装置和控制系统进行了研究设计，能够提高海绵加工流水线的效率，并适用于国

内的中小企业，为其他海绵分拣装置提供了实际的实践经验与指导。
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1��引言

海绵是一种多孔材料，属于聚氨酯软质泡沫塑料，

因为海绵密度小，弹性和屈挠性优异，具有高度的减

震、隔音、隔热性能，所以被广泛用于包括汽车工业、

电池工业、化妆品业、胸围内衣制造业及高档家具制造

业等[1]。工业上对海绵的加工包括海绵的切割和海绵的分

拣与运输，切割通常利用海绵切割机完成，根据形状要

求海绵切割机可以切出所需要的形状，分拣则需要将目

标形状的海绵和余料分开，输送至不同的处理车间。目

前海绵切割机发展相对成熟，能够完全自动化切割出不

同尺寸和形状的产品，满足市场对不同形状和尺寸的海

绵需求[2]，而分拣这一步骤目前国内的大型海绵加工工厂

已通过工业机器人实现了自动化，由于工业机器人的成

本较高，对企业的初期投资较高，收回期较长，并且工

业机器人维护和修理费用较高，需要定期保养[3]，国内众

多的中小型海绵加工工厂仍是通过人工来完成海绵的分

拣。因此本文将针对国内中小型海绵加工工厂，通过分

拣的原理和功能需求，对海绵分拣装置和控制系统进行

设计。*

2��装置结构设计

海绵分拣装置的工作原理为将切割好的待分拣海绵

中的成品海绵与切割余料分离，各自输送不同的处理车

间。其工作流程为：输送待分拣海绵至分拣区域、固

定切割余料、抓取成品海绵、移动成品海绵、释放成品

海绵、输送成品海绵和切割余料。根据工作流程，设计

的装置包括输送机构、固定机构、抓取机构以及移动机

构。输送机构负责输送待分拣海绵、成品海绵以及切割

余料；固定机构负责固定切割余料以防止抓取成品海绵
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时切割余料由于摩擦力跟随成品海绵移动；抓取机构用

于抓取和释放成品海绵；移动机构负责移动成品海绵至

成品输送区域。其中输送机构包括余料传送带、成品传送

带和电机，固定机构包括气缸和压片，抓取机构包括气缸

和针刺夹具，移动机构包括丝杆模组、齿轮齿条模组和各

电机。由于本装置移动机构采用的是丝杆模组和齿轮齿

条传动的方式，相较于工业机器人，该装置结构成本更

低、且结构更为简单，前期投入成本和后期维护费用均

远小于工业机器人，适用于中小型海绵加工工厂。

3��控制系统设计

3.1  控制系统流程
根据第二节的工作流程，本装置的工作流程为待分

拣海绵通过余料传送带运输，当识别到待分拣海绵时，

余料传送带根据海绵的尺寸移动一定距离，将待分拣海

绵移动至分拣区域；移动机构带动抓取机构下降，当抓取

机构检测到接触海绵时，抓取机构执行海绵抓取，同时固

定机构固定切割余料；移动机构上升设定距离，然后开始

平移；当检测到平移到卸载区域时，移动机构下降与上

升相同的距离，抓取机构释放海绵同时固定机构释放余

料；移动机构上升并平移至初始位置，同时传送余料和

成品至各自的处理区域。控制系统流程如图1所示。
3.2  控制系统硬件
根据控制流程，由于余料传送带和移动机构传送需

要控制距离，选择步进电机作为驱动；成品传送带只负

责输送，选择普通直流电机；利用光电传感器来识别海

绵，压力变送器来检测接触海绵，电感传感器用于检测

是否到达卸载区域和限位功能。并且通过人机交互界面

来实现上位机和下位机的通信。因此本装置的控制系统

包括控制器、触摸屏、光电传感器、压力变送器、电感

传感器、步进电机及驱动器、直流电机及变频器、电磁

阀及气缸和继电器等。控制系统硬件架构如图2所示。
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图1��控制系统流程图

图2��控制系统硬件架构
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对于控制器，目前常用的有单片机和PLC可编程逻
辑控制器，因本文设计的海绵分拣装置各模块控制距离

较远，属于长距离通信，装置需要通信的输入输出量较

多，考虑到单片机抗ĭĮ能力较į，且İıĲ量较ĳ[4]，

Ĵĵ满足装置的工作需求，因此本文选择Ķ用PLC作为控
制器。因本装置控制的步进电机ķ有ĸĹ，包括余料传

送的步进电机、移动机构的平移和升降步进电机，且通

信量较多，ĺĻ成本和性能考虑，选择ļĽľS7-1200系
Ŀ的PLC控制器，CPU型ŀ为1214C DC/DC/DC，其Ł有4
ł高ŃńŅ，32ł输入输出接ı，完全满足要求。

3.3  控制系统软件
软件ņ分Ň要包括程ň设计、人机交互界面设计。

其中程ň设计采用ŉ图软件的STEP 7软件包进行开发，
STEP 7有Ŋŋ的功能Ō和模块，ōŎ多种不同的ŏŐ，
ōŎő形图、功能块图和结构化文本ĸ种不同的编程Œ

œ，Ŕ自动化ŕ域Ŗ用广泛。本文的程ň采用ő形图编

ŗ，包括步进电机运动控制程ň，各Ř器件和控制器ř

间的逻辑控制程ň以及Ĳ据处理程ň等。

人机交互界面采用ŉ图的WINCC组Ś软件，WINCC
是一ś用于Ŝ控、Ĳ据采ŝ和Ĳ据处理的人机界面软件

工具，Şş了Šš的Ţ置ţŤ，可以根据不同的Ŗ用需

求定制人机界面，用于Ŝť和控制工业自动化系统[5]。本

文的人机交互界面设计为Ŧ作界面和Ŝ控界面，其中Ŧ

作界面包括ŧ动模式和自动模式，ŧ动模式Ň要对装置

Ũũ工作各ţ节进行ŧ动ĭŪ与Ŧ作，以ū保ŔŬŭŮ

ů下装置能够Ű利完成工作；自动模式则不需要进行过

多的Ŧ作，装置实行全自动化ű工作。Ŝ控界面包括装

置的工作过程Ų示，以及实时Ų示传送带的传送Ń度和

移动机构移动的Ń度与距离，这ĶŦ作人ųŴŵűŶŷ

装置工作到了ŸĹţ节，ŹźŜ控界面Ż包括了对装置

工作中可能出现的żŽŞ示，以ž工作人ų对具ũ的构

件进行检ſ。人机交互界面如图3所示。

图3��人机交互界面

4��结论

本文针对海绵加工ţ节中的分拣工作Ş出了一ƀ分

拣装置的设计方Ɓ，通过功能需求对结构进行了设计，

并根据分拣工作的流程设计出了一ƀ一PLC为控制器的控
制方Ɓ，Ƃ结了控制流程，ƃƄ了控制所需的硬件以及

软件，并对人机交互界面进行了设计。本文设计的海绵

分拣装置能Ş高海绵的加工ƅƆ，并且对其ƇƈƉ的如

ƊƋƈ、ƌƍƈ的材料的加工ƎŞş了ƏƐ作用。
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