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(1)设备概况和控制要求

钻床结构如图6-52所示，主要由进给电动机M1、切削电动机M2、进给丝杆、上限和下限行程开关(SQ1，

5Q2)、旋转编码器和光电开关组成。

M1转动，通过进给丝杆传动，使M2和钻头产生位移，M1正转为进刀，反转为退刀。SQ1、SQ2之间的距

离即为钻头的移动范围，并且SQ2提供下限位的超行程安全保护。安装于进给丝杆末端的旋转编码器MD

是将进给丝杆的进给转数转换成电脉冲数的元件，可对进给量即钻头移动距离进行**控制。光电开关SP

H是结头的检测元件，从SPH光轴线至工件表面的距离称为位移值，工件上的钻孔深度称为孔深值，位

移值和孔深值之和就是脉冲数的控制值。如进给丝杆的螺距为10mm，MD的转盘每转一周产生1000个脉

冲，可知对应于1个脉冲的进给量就是10/1000=0.01mm。如果要求孔深为15.75mm，又已知工件表面至SP

H光轴线的距离为10mm，那么将控制值设为(15.75

10)/0.01=2575个脉冲数就可以了。可见钻孔的深度可控制在0.01mm的精度内。

该钻床的工作方式除自动控制功能外，还要求设置手动控制环节，以便进行机械调整或在PLC故障时改

用手动操作。自动贴削的控制要求如图6-53的时序图所示。



具体工作步骤如下：

①按下启动按钮SB3，正转用接触器KM3导通，进给电动机MI正向启动，钻头下降，进刀，旋转编码器

开始产生脉冲。

②在光电开关SPH检测到钻头尖的瞬间，便有导通信号输出，使切削电动机M2启动，同时，PLC内部计

数器开始计数。

③当统计出的脉冲数达到所需“控制值”对应的设定值时，KM3断电，M1停转，进刀结束。

④正反转用KM3和KM4经过晒时电弧互锁切换后，KM4接通，M1停转，M1反向启动后退，钻头上升退

刀。
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③上升至钻头尖离开SPH光轴线的瞬间，SPH的输出截止，KM2断电，M2停转。⑥上升退刀至*高的原位

时，上限行程开关SQ1动作，KM4断电，M1停转，自动钻削工作过程结束。

手动时由相应的手动按钮SB4、SB5、SBS对KMI、KM2、KM3进行点动挖制。同时为了便于“运行准备”

的操作，设置“运行准备”指示灯PL，电源的引入使用电源接触器KM1。在紧急情况下，只需操作"紧急

停止"按钮就可使PLC控制系统切险电源。

(2)机型选择及PLC外部连接回路

此控制系统中，因手动部分较为简单，仅要求点动控制，且只在PLC故障时使用，故可将手动控制按钮

直接与负载相连，不再经过PLC。需接入PLC的仅为与自动控制相关的7个输入信号和4个输出信号。为充

分利用PLC的内部资源，且便

于统计旋转编码器输出的高频脉冲数，现选用欧姆龙C20P型PLC为例进行设计。

如图6-54所示为PLC的外部回路连接图。

在这个连接图中有以下几个特点。

①在控制电源的引入侧设置了“运行准备”电路，在紧急情况下操作“紧急停止”按钮，即可使PLC控

https://www.jcpeixun.com/knowledge/detail.aspx?id=24220


制系统切除电源。

②为消除电噪声的侵入，提高系统的可靠性，使用了电源隔离变压器。③手动操作环节直接设在负载侧

。

④设置了一定的安全措施。如在接触器线圈上并接RC吸收回路，防止感性负载对PLC输出元件的不良影

响；在KM3的输出回路中串接5Q2的动断接点，以便在出现超行程进给时，可由SQ2直接切断KM3，强制

M1停转；在控制进给电动机正反转的KM3和KM4之间设置硬互镜环节；利用接触器动合辅助触点作为反

馈信号接于PLC输入端，一旦电动机过载热继电器动作面使其复位时，使PLC及时停止输出等。

这里，旋转编码器和光电开关信号的接入，可根据所选元件输出回路的具体形式确定。
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