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用可编程控制器 ( P LC) 改造三面膛组合机床
`

肖龙干
(江苏江淮动力股份有限公司

,

江苏 盐城 刀《 刃 1 )

摘 要
: 阐述了采用可编程控制器进行卧式三面橙组合机床技术改造的方法

,

详细说明了 S R
-

ZI P I
J

C 在本系统中的配置及梯形 图的设计思路和方法
。

改造结果表明
,

采用可编程控制器能

提高机床的可靠性
,

降低故障发生率
,

并且便于维修
,

从而进一步提高了劳动生产率
。
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可编程控制器是以微处理器为核心的一种新

型工业控制装置
,

它具有体积小
、

功能强
、

编程简

单
、

可靠性强等系列优点
,

特别是它的抗干扰性能

强
,

因而在国内外广泛使用
。

目前
,

继电器控制机

床在我国许多企业广泛使用
。

采用继电器控制线

路
,

系统元器件较多
,

接线复杂
,

机床经常发生停

机故障
,

直接影响产量和经济效益
。

针对这些 问

题
,

采用可编程序控制器 ( P LC )替代继电器控制

系统
。

采用可编程控制器改造后的机床不仅提高

了设备可靠性
,

大大降低了设备故障率
,

而且由于

可编程控制器 ( PLC )有 F O 显示
,

便于找 出故障

点
,

给维护和检修带来很大方便
。

本文以 DU 302 1 机体三面 镬组合机床为例
,

说明 PL C 在其中的应用
。

1 DU3甩1 机体三面撞床动作要求

D3U 02 1机体三面铿组合机床为液压动力头

组合机床
,

液压系统受控于电气控制系统
,

控制电

磁阀励磁线圈的通电与断电
,

动力头就可按规定

的动作进行工作
。

表 1 给出各电磁铁动作表
。

动力头的工况转换
,

是由预先设置的行程开

关自动进行的
,

整个工作过程可用工作循环图描

表 1 电磁铁运作表

叭山 k 1 lE ec 川 c 、目ve , 心比 肠自】e

部位电磁铁

动作
左头 右头 后头 夹头 定位

I Y Z Y 3 Y 4 Y

J J J J

5Y2A5Y1A4Y3A4Y2A4Y从3Y3A3Y2A3Y1A2Y3A2Y2A2Y1AlY2AlY1A

各动力头 快进 + + + +

各动力头 I工进 + + + + +

各动力头 11工进 十 + + +

各动力头 快退 + + 十 +

横纵向定位 + + 十

横纵向返回 十 + 十

夹紧 + + 十

松开 十 十 十

停止 ( + )

电康以翔
;
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述 (见 图 1 )
,

按 下定位按 钮 SB3
,

电磁铁 线圈

4Y A3
、

SYA I 同时得电
,

机床不卸荷
,

同时机床作横

向定位
、

纵向定位
。

定位结束 I YJ 接通
、

发夹紧信

号
、

夹紧电磁铁 4Y A I 线圈得电
,

工件夹紧
,

同时夹

紧压力
,

继电器发生夹紧信号
,

3 个动力头各自独

立循环
,

待 3 个独立头全部加 工结束
,

退回原位
,

发加工完成信号
,

定位返 回阀电磁铁 SYAZ
,

放松

阀电磁铁 4矶蛇 得电
,

定位返回
,

夹紧松开
,

压力继

电器器 ZYJ
、
4 Y J 同时发出信号

,

机床卸荷
,

机床一

次加工完成
。

Z CP 的选型和硬件配置

…开 始
{

}

{
定位 S B 3一 o N

I

横纵向定位 5丫人 1
,

不卸荷 4 、叭 3O U T

压力继电器 工Y=J O N

夹紧阀 4 、’A I O U T

压力继 电器械 3 Y=J O N

返回阀 5丫A ZO I JT

放松阀 4 、认 ZO U T

压力线电器 Z YJ
二 O N

4 Y J二 O N

卸卸荷阀 4 Y A 3O FFFF

{ 结 束 .

图 1 D U3( 犯 1组合机床工作循环图

F ig
.
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表 2

D3U 02 1三面幢组合机床逻辑控制是由软件

完成
,

选用 日本 OK Y O 公司生产的 SR
,

2 1 可编程

控制器 ( P LC )
,

sR
一

21 系列 可编程控制器为模式结

构
。

UO 定义 号为 以刃
一

157
、

700
一

7 67 八进制数
,

总

共 168 点
。

内部线圈总共 144 个
,

其中 停电记忆

28 个
,

其它专用内部线圈 4 个
,

定时器 /计时器定

义号 为 以幻
一

67 7
,

计 麟 个
。

还有其它如移位寄存

器
,

鼓形控制器等
。

PL C 的输人点
、

输出点的确定
: P LC 输人点根

据 Du 302 1铿床输人信号如主令开关
、

行程开关
、

压力开关
、

压 力继 电器等所必须 的输人信号为

P LC 的输人点计 32 个
。

P l刃 输出点包括电磁阀线

圈
,

控制动力头 由主轴接触器线 圈数量确定
。

输

出点计 20 个
,

其中直流 24 V 电磁阀 16 个
,

交流

220 V 接触器线圈子 4 个
。

根据 U O 点的数量以

及输出点负载性质
,

确定选用 SR
一

21 系列可编程

控制器主 5 槽框架
,

2 块 16 点输人模块 ;两块继 电

器输出模块
,

1块 16 点供直流 24 V 电磁阀线圈
,

另一块 4 点供 220 V 交流接触器线圈
。

输人
、

输

出地址分配见表 2
、

表 3
。

SR
巨

21输入地址分配表

工山 le 2

名称作用

工心】e of S R
~

2 1 IP
J

C nI p 吐 A面叭 ,

输入地址 对应开关 输人地址 对应开关

沁路场私场YIJYZJ34YYJJ跳践跳践践认践lSA认纸吸3BSB4BSSS纸7BS纸呱呱场场路际
《洲刀

0以 ) 1

手动

自动

总停

主轴

定位

定位返回

手动夹紧

松开

向前

向后

左头原位

左头工进

左头快退

右头原位

右头 工工进

右头 11工进

名称作用

右头快退

后头 工工进

后头 I工进

后头 工工进转快进

后头快进

纵横向定位

定位返回

夹紧

松开

左头

右头

后头

油泵

左主轴

右主轴

后主轴

眼姗似oo5肠哪100101皿103职105106107
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表 3 5耳 21 输出地址分配表

工山 k3 毛山e lof S- RZ IP I尤 Q呐四 t A山 k欣妈

输出地址 运作元件

Y A I I

Y AZ I

Y IA占

ZY A I

2、华L2

ZY资3

ZY户占

3YA I

3Y AZ

3Y A3

功能

左头快进

左头快退

左头润滑

右头向前

右头快退

右头 n 工进

右头润滑

后头向前

后头快退

后头 工工进

输出地址 运作元件

3Y
」巧

4 Y A I

4 YAZ
4 Y A3

SY A I

5Y
2
砚

KM I

KM Z

KM 3

K期[4

功能

后头润滑

夹紧

松开

不卸荷

定位

定位返回

油泵

左主轴

右主轴

后主轴

12212312412512612 7030031032033020021022023024必肠02 7120121

3 软件设计

系统的硬件设计为整个装置的运动操作提供

了基础条件
,

然而各功能操作的实现则应由可编

程控制 ( P LC )的软件控制来完成
。

程序设计充分

考虑到操作的安全性
,

设计了严格的互锁措施
,

以

保证操作方便安全
,

具体表现在以下几个方面
:

3
.

1 自动循环

本控制系统定位及循环启动都采用了双手同

时按动才有效的方式
,

是为了防止人为事故而设

置的
。

在自动循环状态下
,

其它手动按扭都无效
,

不会干扰 自动循环
。

程序中根据电磁阀控制顺

序
,

每完成一步动作
,

由内部辅助继 电器发出加工

完成标志信号
。

它保证一次循环中各动力头只加

工一次
,

同时它是又启动下一次动作的必要条件 ;

整个动作加工完成后
,

内部辅助继电器发出总加

工完成信号
,

一个完整的循环动作完成
,

并为下一

个循环开始做准备
。

3
.

2 手动调整

为了调试和维护 的方便
,

必须设置手动工作

方式
。

在手动工作方式下
,

工作可实现手动定位
、

夹紧
、

手动定位返回
、

放松功能
。

各动力头可点动

向前
、

向后
,

各主轴可实行点动旋转等功能
。

3
.

3 主控功能

机床左
、

右
、

后 3 个动力头控制程序具有相对

的独立性
,

又必须构成系统程序连续性
。

它们之

间采用主控功能进行联络
,

使机床具备自动循环
,

各动力头又具备独立工作循环
。

设计软件程序首先以完整的自动和酥动动作

为主
,

根据主控
、

各动力头动作顺序和工作循环 图

绘制控制流程图
。

根据系统控制流程图再来编制

软件程序
,

就能比较容易地画出相关梯形图
,

图 2

为系统控制流程图
。

程序编好后用编程器送人存

<

吴
》 二

左左滑台工进进

左左主轴启动动动 右主轴启动动动 后主轴启动动

延延 时时

左左滑台后退退退 右滑台后 退退退 后 滑台后退退

}}} 。 : ,。 }}}

图 2 系统控制流程图

习 9
.

2 n ow o ha rt e r 璐 可创助 沈n汀翻

贮器 R AM 梯形图和相应程序下再列出
。

4 结束语

采用继 电器控制组合机床
,

一般需要许多继

电器
,

而且接线繁多
。

继电器频繁通断
,

使触点经

常烧毛
,

缩短 了使用寿命
,

一旦发生故障
,

维修人

员很难查找
。

采用 PL C 控制解决了以上间题
,

弥

补了继电器控制的不足
,

由于最大 (下转第 36 页 )
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生器通过自主或由外部控制器件控制的计量泵将

两种化学原液按需要量精确地注人反应器
,

在反

应器中两种化学物质发生化学反应产生二氧化氯

溶液
。

由于泵的压力
,

生成的二氧化氯溶液经过

一个计量阀被注人到所要处理的水流中
。

安装在

压力路中的药量监视器能防止发生只有一种化学

原液被注入 (如其中一个泵损坏
,

或者输液管损坏

等 )
。

该发生器 目前还依赖进 口
。
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限度地简化了接线
,

去掉原有继电器
,

减少 了故障

源
,

从而大大降低了故障率
。

P砚 具有高可靠性

和抗干扰性
,

寿命长
、

定时准确
,

并且维修量很少
,

平均无故障时间为 30 万 h
。

PCL 的另一个特点是

输人点和输出点有状态指示
。

如果发生故障
,

可

以根据状态指示灯的指示
,

查找 出外部线路 的故

障点
,

给维修带来很大的方便
。

由于改造后的机

床更加可靠
,

给操作者带来很大的方便
,

从而提高

了生产和工作效率
,

能带来显著的经济效益
。

采

用编程控制器改造组合机床投资少
、

效益高
,

机床

复杂程度越高
、

效益越显著
。

当然
,

P LC 的功能有

待在实践中进一步完善和提高
。
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