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摘要:阐述了液压动力滑台的工作原理及可编程序控制器( PLC) 在控制系统中的应用、PLC 控制的硬件结构和程序设计。

关键词: PLC;液压系统;动力滑台;电磁阀

中图分类号: TP273 文献标识码: A 文章编号: 1672- 545X(2007)09- 0063- 02

动力滑台是组合机床用来实现进给运动的通用部件 , 配置

动力头和主轴箱后可对工件完成各种孔加工 , 端面加工等工

序。液压动力滑台用液压缸驱动 ,可实现多种进给工作循环 [1]。

生产上多采用继电器逻辑线路对其加工过程进行自动控制 , 这

种线路由于它的机械触点多、接线复杂、可靠性低、功耗高、通

用性和灵活性也较差 ,因此越来越满足不了现代化生产过程复

杂多变的控制要求。采用可编程序控制器可改善上述情况。

可编程序控制器( PLC) 实质上是一台工业控制专业计算

机 , 其结构原理与一般微型计算机相同。它由主机、I/O、电源、

编程器等组成 , 能够实现各种逻辑运算、顺序控制、定时、计数

及在线监控等功能。采用面向用户的梯形图 ,编程简单 ,易于修

改和使用。PLC以其可靠性高、控制灵活、使用方便以及能经受

恶劣环境的考验在工业控制领域获得了广泛地应用。

笔者以某一卧式钻镗组合机床动力滑台为例 , 介绍 PLC

在液压动力滑台控制系统中的简单应用。本系统是用 PLC实

现对电磁阀的控制 , 从而实现对液压系统的控制 , 主要是控制

液压系统完成基本的动作———液压缸的自由进退或停止 , 从而

实现动力滑台的进给运动。

1 动力滑台液压系统的工作原理
图 1 所示为动力滑台的液压系统。该系统采用了双定量叶

片泵及单杆活塞液压缸。通常实现的工作循环是 : 快进→工

进→快退→原位停止[2]。下面对其自动工作循环作简单介绍。

( 1) 动力滑台快进 : 按下启动按钮 1QA, 电磁铁 1DT、3DT

通电 , 电磁换向阀 7( 左位) 接通 , 电磁换向阀 10 也打开。液压

泵 2、3 输出的液压油经阀 7( 左位) , 进入液压缸 14 的无杆腔 ,

推动活塞杆右移。液压缸 14 的有杆腔回油经行程阀 11( 左位)

和阀 10 进入液压缸的无杆腔。液压缸两腔相通 , 形成差动连

接 ,活塞缸快速左移 ,带动动力滑台快速进给。

( 2) 动力滑台工进 :当滑台快进到压下行程开关 3XK时 ,

3DT断电 ,阀 10 关闭 ,同时阀 11( 右位) 接通。液压泵 3 输出的

液压油经阀 7( 左位) , 进入液压缸 14 的无杆腔 , 推动活塞缸左

移 , 有杆腔回油经过阀 11( 右位) 、调速阀 8 和阀 7 流回油箱 ,

滑台转为工进。

( 3) 动力滑台快退 : 滑台前进到终点后 , 系统压力逐渐升

高 , 最终使压力继电器 13 闭合 , 发出信号使 1DT断电 , 2DT通

电 ,阀 7( 右位) 接通。液压泵 3 输出的液压油经阀 7( 右位) 、单

向阀 9、12 进入液压缸 14 的有杆腔 , 推动活塞缸向右移动 , 无

杆腔回油经阀 7 直接流回油箱 ,滑台快速退回。

( 4) 动力滑台原位停止 : 滑台退回原位时压下行程开关

1XK,使电磁铁 2DT断电 ,阀 7 关闭。液压泵 3 输出的液压油经

溢流阀 6 直接流回油箱 ,实现卸荷。液压缸内无液压油流入 ,活

塞缸不动 ,动力滑台原位停止。

1.油滤 2、3.定量泵 4、6溢流阀 5、9、12单向阀

8.调速阀 11.行程阀 13.压力继电器 14.活塞缸

图 1 动力滑台的液压系统

该系统的电磁铁动作顺序如表 1 所示。

电磁铁 1DT、3DT控制滑台快进 ;电磁铁 1DT控制滑台工

进;电磁铁 2DT控制滑台快退。
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Abs tract: Some problems and treatment methods that have been met in design, innovation and debug during the electrical control system re-
form of import hydraulic driven diesel locomotive are introduced by using FX2- 80MT programmable controller.
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Application of PLC in Hydraulic Power Sliding Table Control Sys tem
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Abs tract: The application of PLC in the hydraulic power sliding table control system was introduced and its principles, the hardware structure
and the procedure design were discussed.
Key words : PLC; Hydraulic system; Power- sliding table; Solenoid valve

表 1 动力滑台的电磁铁动作顺序表

2 PLC 控制系统的硬件

根据动力滑台的工艺特性、控制要求及实际输入 /输出点

数情况 , 并考虑将来系统扩大功能的需要 , 选定 PLC型号为三

菱公司的 FX2- 32MR。具体输入、输出的点数分配情况如下 :

X0 ——— 1K( 手动( 点动) /自动选择开关)

X1 ——— 1XK( 滑台原位行程开关)

X2 ——— 3XK( 滑台变速行程开关)

X3 ——— YJ( 压力继电器)

X4 ——— 1QA( 滑台前进按钮)

X5 ——— 1DA( 滑台快退手动按钮)

Y1 ——— 1DT( 电磁铁)

Y2 ——— 2DT( 电磁铁)

Y3 ——— 3DT( 电磁铁)

图 2 PLC 外部接线图

PLC的外部接线情况如图 2 所示。PLC控制设有手动( 点

动) 和自动控制两种工作状态。调试时用手动( 点动) 工作方式 ,

连续工作时用自动工作方式。

3 PLC 控制系统的程序设计[2~4]

编程时 , 根据动力滑台电磁铁动作顺序表作梯形图如图 3

( 1) 。根据梯形图 ,接触点与线圈的连接 ,通过指令助记符编写

控制语句 ,便得到动力滑台的 PLC控制程序如图 3( 2) 。

( 1) 梯形图 ( 2) 程序

图 3 PLC 控制系统梯形图及程序

4 结束语

液压动力滑台是自动化程度较高的部件 , 对可靠性、运动

精度要求较高 ,其控制系统具有一定的复杂性。采用 PLC对其

进行自动控制使得电控系统构成简单 , 电气故障率下降 , 提高

了系统的稳定性和可靠性 ,系统维护和升级也变得容易。

参考文献:

[1] 姜佩东.液压与气动技术[M].北京:高等教育出版社 , 2000.

[2] 贾铭新.液压传动与控制[M].北京:国防工业出版社 , 2001.

[3] 周恩涛.可编程序控制器原理及其在液压系统中的应用[M].北京:

机械工业出版社 , 2003.

[4] 三菱公司.三菱微型可编程控制器使用手册[Z].

1XK

-

-

-

+

动作
元 件

快进

工进

快退

停止

1DT

+

+

-

-

2DT

-

-

+

-

3DT

+

-

-

-

1QA

±

-

-

-

3XK

-

±

-

-

YJ

-

-

±

-

3DT

2DT

1DT

Y3

Y2

Y1

COM

COM

X5

X4

X3

X2

X1

X0

1DA

1QA

YJ

3XK

1XK

1K

PLC

64


