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摘 要
: 可编程序控制器是以微处理 器为基础

,

综合 了计算机技术与 自动化技术而开发的新

一代工业控制器
。

介绍利用它的状态元件和状态转移图对 自动压蜡机的控制进行设计和编

程
,

代替了传统的电子线路控制
,

取得 了非常好的效果
。
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可编程控制器 (简称 P LC )是 以微处理 器为

基础
,

综合了计算机技术与 自动化技术而开发的

新一代工业控制器
,

具有可靠性高
、

模块化组合灵

活
、

功能强
、

编程方便
、

安装维护简单等特点
,

广泛

应用于各种生产过程控制领域
。

自动压蜡型机是

生产精密铸造蜡型的自动化生产设备
。

本文介绍

的是制造 自行车中接头模具—
五通 的自动压蜡

型机
。

整个系统分为组合模具 (包括上模
、

下模
、

三孔模
、

顶模等 )
、

取蜡型机械手
、

注蜡系统
、

冷却

系统等部分
,

其控制方式为逻辑型顺序控制方式
。

原先 自动压蜡型机采用电子电路加矩阵开关进行

控制
,

虽然成本低 〔’倒
,

但灵活性差
,

工作可靠性也

很差
,

且维修不方便
。

笔者利用 P LC 的状态元件

和状态转移图对自动压蜡型机的控制进行设计和

编程
,

使整个系统电耗低
、

自动化程度高
、

开停车

方便
、

调整
、

维修方便
,

改变工艺灵活
,

成为现代化

的生产机械
。

下面根据已做过的实际工作
,

对自

动压蜡型机的控制加以阐述
。

1 自动压蜡型机的生产工艺与要求

1
.

1 自动压蜡型机的基本动作

生产过程 中要求压蜡型机完成 以下基本动

作
: 上模和顶模下降到位后

,

三孔模伸进模具
、

注

蜡
,

停止注蜡
,

蜡冷却后三孔模退出
,

上模抬起
,

顶

模上升顶出蜡型
,

取蜡型机械手前伸
,

抓紧蜡型后

退出原位
,

将蜡型放落在水模中
。

各运动部件的

动作都是气动
,

全机共有 8 个气缸
,

气缸 由电磁阀

控制
。

各机械动作
、

气缸动作及 电磁阀的配合如

下表 1所示
:

表 1 各机械动作
、

气缸动作及电磁阀的配合情况

T曲 l e 1 0 阅政恤 . 廿皿 of n比d . 口 i以
a由 . ” , c y lilxl er

,

歇日 e】ce 加呱圳笋川c v 目ve

机械动作

上模顶模下降

上模顶模上升

三孔模前进

三孔模后退

蜡模注蜡

蜡模停蜡

机械手前进

机械手后退

机械手抓紧

机械手放松

气虹动作

1号前进 6 号后退

1号后退 6 号前进

2
、

3
、

4 号前进

么 3
、

4 号后退

5 号前进

5 号停止

7 号前进

7 号后退

8 号前进

8 号停止

电磁阀通电情况

DT I通电 m 石断电

班 1 断电 】刀石通电

D 12
一 D l妹通电 D 12

~
I月冲断电

D 12 一
l yl’4 断电 ly l仓 一 n 阵通电

l y] 万 通电

D巧 断电
D l兮通电 D厂断电

联口通电 D l勺断电

D l习通电

D l习通电
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2工艺要求

生产过程中压蜡型机除完成上述的基本动作

外
,

各动作之间必须适当
,

具体应满足下列要求
:

( l) 上模
、

顶模下降到位后
,

三孔模才能移动 ; ( 2 )

组合模具结合好后才能注蜡
,

且注蜡时间约 30
, ;

停止注蜡后需 5 5
时间冷却 ; (3) 三孔模退出后

,

上

模
、

顶模才能上升
,

且升到位后停止 ; ( 4 )取蜡型机

械手前伸
,

抓紧蜡型 (经 2 ,
延时 )后

,

退回原位才

能放松
。

表 2 部分 F O 点的分配表

T习bl e Z 及扣班 of l】l e d如州h 山叹闭 d l a r st 健 F O

输 人 输 出

X0 上模下降限位 0Y
、

lY 上模顶模下降
X l 三孔模前进限位 0Y

、

lY 上模顶模上升

x2 三孔模后退限位 咒
、

3Y 三孔模进退

X3 上模上升限位 4Y 蜡模注模

x4 机械手前进限位 5Y
、

6Y 机械手进退

x5 机械手后退限位 7Y 机械手松紧

2 P L C 控制方式及编程

2
.

1 P LC 的控制方式

利用 FX Z并 SM] R型可编程控制器对压蜡型机

进行控制时
,

要求具备以下两种控制方式
:
( l) 手

动控制方式
: 即由操作面板分别手动控制压蜡型

机的各种动作 ; ( 2 ) 自动控制方式
: 即各动作 自动

连续地完成
。

并利用 F XZ 系列 P LC 的特点
,

使程

序能实现单周期和连续及回原点三种运行方式
。

其动作流程如图 1所示
:

开开 始始

状状态初始化化

急急停停

归归位位

前进 /后退的控制分别使用双螺 线管 的电磁

阀
,

其功能是在某方向的驱动线圈失电时
,

能保持

在原位置上
,

只有驱动反 方向的线圈才能反方向

运动 ;抓紧用的电磁阀使用单螺线管电磁阀
,

即只

有在电磁通电时才能夹紧
。

另 外
,

控制 1 号气缸

前进和 6 号气缸后退的线圈均 由 0Y 输出控制
,

1

号气缸后退和 6 号气缸前进 的电磁线圈均 由 Y l

输出控制
。

2
.

3 控制系统的梯形图

利用 FXZ 系列 P以二功能指令 巧 T 自动设定与

手动
、

单周期
、

连续 回原点等运行方式相对应的初

始状态的功能
。

画出系统初始化 电路的梯形图
,

如图 2 所示
。

在执行功能指令 份 r 时
,

下面 的初

始状态及相应特殊辅助继电器就自动被指令为如

下功能
:

IIISTTT X2 OOO 2S OOO 5 3000尸甲石

圈 1 流程图

E名
.

1 R o w d奴笋叨

2
.

2 P LC UO 点的分配

由于系统运行方式有手动
、

单周期
、

连续运行

三种
,

而机器只能运行在一种方式下
,

所 以用波段

开关作工作方式的选择开关 ;手动控制方式下
,

各

动作由控制面板的按钮开关控制操作
,

部分 U O

点的分配如表 2 所示
。

动作器件的电磁阀的选用如下
:
上升 /下降

、

图 2 初始化 电路

R g
.

2 L吐杭al d r cu it

so
:
手动初始状态

lS :
原点初始状态

2S
:
自动运行初始状态

M S (峨 ) :禁止转移

M S以卜开始转移

MS以:2 启动脉冲

M8 以7 : g n
J

监控有效

根据生产工艺流程
,

分别绘出手动控制梯形

图
、

回原点控制梯形 图和 自动控制梯形图如图 3

所示
。

为了使 P LC 能自动识别周期运行与连续运行

方式
,

控制中利用波段开关的选择性
,

避免了电路

的复杂化
,

实现单周 l连续工作时
,

自动程序共享
。

利用特殊辅助继电器 M l oo 的首位 /复位
,

控制实
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上模顶模下降

上模顶模上升

三孔模前进
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三孔模前进
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日不一硕全
机械手前进

机械后退

抓紧 /放松
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图 3

瑰
.

3

手动方式初始状态转移图

T口哎众币gD 俄昭卿口 健山 e

冷却 5 ;

三孔模后退

上模 顶模上升

机械手前进

抓紧

延时 1 5

机械手后退

放松

单周期运行

连续运行

郑科叨

O

气ùǐ 了
`

1X一YM

匹已

七止6 月 川肠价甲成
们n 匀n .

川 n 比山闭

回原 (初始状态 )

复位三孔模 前进 输 出

复位 三孔模 后退 输出

复位三孔模 后退 输出

停止注蜡

复位机械化手 前进 输 出

置位机械手 后退 输出

复位上模 下 降 输出

机械手放松

图 3 (
c

) 单周期 /自动连续运行

R g
.

3 ( c) s加日e 伴 ir . x] /砚d心 . . “ c

“ 剧山川侧旧 o pe 邝柱皿

行 ;而在连续工作方式时
,

X 2 0 接通
,

在状 态 530

下
,

X 2 2 接通
,

M l oo 复位
,

保证了程序 由状态 5 30

向状态 2S 转移
,

实现了连续工作方式的控制
。

读者可依据梯形图写出相应的指令程序
,

此

处不再详细说明
。

上模上升

图 3 (b ) 回原点状态转移图

R g
.

3( b ) 肠习邵洲口 健 七翻昭烧州吨 of 创泊et

ot t l犯 。均彝囚 训加 t

现运行方式的选择
。

单周期运行方式下
,

即 X2 1

接通
,

一个工作周期完成后
,

M loo 在状态 5 30 下
,

由于 x2 1 接通而复位
,

以便下一周期不能连续进

3 结论

状态元件的使用
,

使动作流程复杂的机械设

备的控制变得简明扼要简单直观
,

既便于分析又

便于编程
。

由于在程序设计中发挥了 PLC 内部指

令的特殊功能
,

使设计大大简化
,

且操作方便
,

经

半年多连续工作的实践
,

系统运 行可靠
,

操作灵

活
,

成为用 P LC 进行设备改造的又一实例
。
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3 总结

(l) 概念上
,

确定理论正确尺寸是给形位公差

下定义的前提
,

两者不能混为一谈
。

( 2 )理论正确尺寸单独使用无任何意义
,

必须

和相应的被测要素的形位公差项 目一起使用
。

( 3 )理论正确尺寸用来确定被测要素的方向

参考文献
:

或 (和 )位置
,

是设计者对被测要素的理想要求
,

它不存在任何误差
。

(4 )理论正确尺寸的理论正确并非高精度高

要求
,

只是在标定相应的公差之前
,

给被测要素确

定一个理想的形状
、

方向和位置
。

( 5) 若被测要素采用理论正确尺寸定位
,

则其

公差带的位置是固定的
。
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