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可编程序控制器在组合机床上的应用

胡 立 新

�机械工程来�

介绍 了可编程序控制器在两面卧式粗铰钻组合机未电气自动控制中的应用
�

组合机床 �可编程序技制器

�����

要词号

键
�

类

摘关分

� 引 言

可编程序控制器����是当今工厂大量需求的工业自动控制装置之一
，

它不仅可以有效地

取代传统继电器控制系统和其它类型的顺序控制器
，
而且也有利于控制系统的标准化

、

通用化

和柔性化
，

缩短系统的设计
、

安装
、

调试周期
，

降低生产费用
�

同时还具有可靠性高
、

抗干扰性

强
、

控制灵活简便
、

经久耐用等特点
�

因此
，

可编程序控制器越来越得到广泛的应用
�

本文根据

加工丰收 ��。 一�拖拉机变速箱壳体的两面卧式粗幢钻组合机床工作循环的要求
，

设计了 ��

控制软件
�

� ��设计的要求

��� 液压油泵启动后
，

按下工作开始按钮
，

首先工件被夹紧
，

然后左
、

右液压滑台两面并发

顺序加工
，

当两面主轴箱分别加工完毕之后
，

左
、

右液压滑台分别返回原位等待
，

最后夹具松开

工件
� ’

���左
、

右液压滑台自动工作循环程序分别如图 �
�
�所示

�

��� 左
、

右主轴箱主轴电机分别在进人第一次工进时开始自动起动
，

当加工完毕分别返回

原位并自动停止转动
�

���组合机床液压系统图�略�
�

��� 面板设计要求详见 �
�

��
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图 � 左滑台工作循环 图 � 右滑白工作循环

� ��软件设计

�
�

� 执行元件动作

如表 �所示

表 � 执 行 元 件 动 作 表

左 滑 台 夹 具 右 滑 台
步 号

左 滑 台

—
步 号

右 滑 台

工作状态 ��� ��� ��� 为 ��� ��� 工作状态 ��’ �
、

��� ��� 儿

� 原 位
�

� 原 位

����十

十十

��十��

夹 紧

一次快进

主轴转动

一次工进

二次快进

二次工进

停 留

快 退

主轴停转

原位等待

��孟�‘���
﹄

�石
，工，�︵，几，几，工，���几

�十�

十十十��

��十��

�十

十�十��

夹 紧

一次快进

主轴转动
一次工进

二次快进

二次工进

停 留

快 退

主轴停转

原位等待

�� 放 松
�

十 �� 放 松

�
�

� 功能图设计

组合机床控制原理如功能图 �所示
�
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主 轴 转 动动动 �
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���

一一一一 次 工 进进进进

������� ������
，

二次快进进

������� ����

������� 停 留留留 ����

������� ������ 快 退退

������� ������
�

主 轴 停 转转

原原原原原原 位 等 待待

���������������� 放放放放
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松松

图� 两面卧式粗幢钻组合机床控制功能图

�
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� ��的 ���地址分配

采用 ��一�� 系列可编程控制器
，
�� 的输入点地址分配如表 �所示

�

表 � 输入点地址分配表

名称 逻辑变量 ��地址号 名称 逻辑变量 ��地址号

开启动按钮

夹紧完成

左滑台一次快进到位行程开关

左滑台一次工进到位行程开关

左滑台二次快进到位行程开关

左滑台二次工进到位行程开关

左滑台停留完毕

左滑台快退到原位行程开关

右滑台一次快进到位行程开关

右滑台一次工进到位行程开关

右滑台二次快进到位行程开关
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，

��
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���宁

����

����

����

����

����

����

����

右滑台二次工进到位行程开关

右滑台停留完毕

右滑台快退到原位行程开关

夹�卸转换开关

点动方式转换开关

单循环方式转换开关

左进给�快退转换开关

停止按钮

右进给�快退转换开关

油泵启动按钮

油泵停止按钮
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��的输出点地址分配如表 �所示
，
��状态辅助继电器地址分配如表 �所示

�

表 � 输出点地址分配表 表 � 辅助继电器地址分配表

逻辑变量 ��地址号

��� ����

����

����

����

����

����

����

����

������皿淤���解���

左主轴箱电机接触器 儿 ����

右主轴箱电机接触器 儿 ����

油泵电机接触器 ��� ����

步 号 ��地址号

� ���

� ���

� ���

� ���

� ���

� ���

� ���

� ���

�� ���

�� ���

�� ���
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’

���

��
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���

�� ���

�� ���

�� ���

定时器 �
’

����

定时器 � ����

�
�

� 逻辑方程设计

��� 辅助继电器逻辑方程
�

·
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·
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·

���
·

���
·
���

·

���
·

���
�

���
·

���
·
���

�

���
·
���

�

���
�

���
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���
�

���
�

���� ���
，

���� ���� ���
�

���
，

���� ���
一

���� ���
一

���
，
���� ���

�

���十 ���
�

���
，

���� ���
·
���� 一��

·

丁砚
，
���� ���

·
���� ���行石亏

，
���� ���

·
���� ����万石

，

���一 ���
�

���� ���
�

���
，
���� ���

�

���� ���
�

���
，
���� ���

�

���� ���
，
���

，

���� ���
�
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�

���
，
���� ���

�
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�

���
，
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�
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�

���
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·
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·
���

，
���� ���

·

���� ���
·
���

，
���� ���

�

���十 ���
�

���
，

���
·

���� ����
，

����� ���
·

石丽 � ���
，

���二 ����
�

���输出逻辑方程
�

���� ���
，

���� ���� ���� ���十 ���� ���
，

���一 ���
，

���� ���� ���� ���
，

���� ���� ���� ���� ���� ���
，

���� ���
，

���� ���� ���� ���
，

���� ���
，

���� ���� ���� ���� ���� ���
，

���� ���十 ���十 ���十 ���� ���
�

�
�

� 梯级图设计

根据上述逻辑方程所设计的单循环梯级图如图 �所示
‘
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图 � 单循环梯形图

�
�

� 面板软件设计

操作方式可以通过面板上的手动开关来选择
，

面板设计如图 �所示
�

���点动操作 ������ ��
�

主
�

要用于机床调整
�

将操作方式开关选

择点动方式时
，

可选择点动的动作
�

点动动作又分夹�卸 �����一 ��
，

左

工进�快退 �����二 ��
，

右工进�快退

�������� 三种方式
�

例如选择夹�

卸点动动作时
，

只要按下
“
开

”
启动

按钮 ���� 时
，

则进入夹紧动作 � 若

按下
“
停

”
止按钮

，

则将工件松开
�

���单循环操作
‘

������ ��� 主

要用于机床工作循环
�

将操作方式开

关选择单循环方式时
，

按下
“
开

”
启

����

夹�娜

����

点动方式

����

单循环方式
�

择��、��选�
�

曰、 �

洲式�‘�尸
�

�方、厂‘�作
、操、，�

�
‘

�
����

并

����

停

����

油系启动

�

犬���
油泵停止

图 � 控制箱面板图

动按钮 ����
，

机床会自动地完成一个工作循环的操作
，

最后返回到原位
�

在该循环中
，

若需

要立刻停止操作
，

可按
“
停

”
止按钮 ����实现

�

根据面板设计的要求
，

整个控制程序结构如图 �所示
�

点程序的梯形图如图 �所示
�

根据梯级图
，

可以编写控制程序
，

由于篇幅有限
，

在此不再赘述
�
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� 结束语

采用 ��控制与传统式继电器控制相比具有许多优点
·

最明显的优点是费用低 �设计
、

安

装
、

调试周期短 �抗千扰性强 �可靠性大大提高 � 电气故障位置可准确
、

快速判断
�

另外
，

由

于 ��体积小
，

使控制柜尺寸大大减小
�

参 考 文 献

崔亚军
�

可编程序控制器原理及程序设计
�

北京
�

电子工业出版社
，����

王兆义
�

可编程序控制器教程
�

北京
�

机械工业出版社
，
����

上海起重电器厂
�

��一�� 系列可编程序控制器使用说明书
，
����

����������� ���������� ���� ��

��� ������� ������� ����

�� ������

��������

��� �����

�� ���� ����� ��� �������������� ����������������� ��� ���一 ���������
�

名���������� ���������� ������� ����
’� ����������含����含��。 亡��������， �� ��

�

��������
�

������� ������� ���������������� ����������


