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摘要 ：提出了将 OMRON最新 CPM1A型 PLC应用到锚链去刺机控制系统。 
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1 概述 

制链机组由加热器、弯环机、焊机、去刺机、压档机 

等单机构成，每台单机的动作都比较复杂，自成一体， 

各完成一种功能，每台单机由一台PLC机控制。 

锚链制作工艺过程：先将所需规格的棒料由加热 

器加热至800℃左右，进至弯环机，弯成椭圆形，对接 

处由焊机焊接，焊接后焊口会留下毛刺，需要毛刺机将 

毛刺去掉。 

去刺工艺过程：先将椭圆环固定，再对毛刺的左右 

两边去刺。去刺机的动作是：夹紧一插刀返回一左刀 

进刀一去刺一返回一右刀进刀一去刺一返回。插刀的 

作用是破坏毛刺外围结构，便于去刺。所有动作都是 

由掖压机构驱动，并通过电磁阀来控制。工作方式有 

手动和自动两种，发生故障时能紧急停机。 

2 系统组成 

本系统选用 OMRON公司 CPM1A一40CDR—A 

型PLC机．根据去刺机的控制要求，有输入信号的感 

应行程开关6只，触点行程开关 2只，脚踏开关(左右 

双脚)一只，手动／自动转换开关 1个，手动按钮 5个和 

紧急停机接钮1个。由于电磁阀的功率较大，因此输 

出部分采用小型继电器过渡，需5个继电器。 

3 输入输出地址分配及程序框图 

3．1 输入输出地址分配 

输入：00000：SQ 一夹紧行程开关 

00001：sq 一右刀进刀到位行程开关 

00002： 一刀在中位 

00003：sq一左刀进刀到位 

00004：SQ 一插刀到位 

00005：s 一刀架上升到位 

00006：SQ 一刀架到中位 

00007：S 一去刺完成 

00008：xK一脚踏开关左脚 

用 

00009：XK一脚踏开关右脚 

00010：sA一转换开关 手动方式 

00011：sA一转换开关 自动方式 

00100：SB 一 手动夹紧 

00101：sB2一插刀、右刀进刀 

00102：S&一 左刀进刀 

00103：SB 一刀架上升 

00104：SB 一去刺 

00105：S 一紧急停机 

输出：01000：KA1～夹紧 

01001：Kh2～插刀、右刀进刀 

01002：KA3～左刀进刀 

01003：K ～ 刀架上升 

01004：KA ～去刺 

输入输出点数共 23点，其中输入为 18点，输出为 5 

点。 

3．2 程序框图(图 1) 

4 工艺流程图(自动方式见图2) 

在程序中使用的移位寄存器指令，分 12步，输出 

继电器使用了KEEP指令，从而在转换下步之前保持 

工作步的输出。(梯形图略) 

图 1 程序框图 
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图2 工艺流程图 

5 结论 

该设备采用 CPM1A型 PLC控制，可靠性大大提 

高，生产效率明显增加，功能增强，而设备投入成本显 

著降低。 
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(上接幂25页)永磁转子退磁、调速精度下降，甚至烧 

毁绕阻。为了保证电机可靠运行，首先要按公式计算 

电流，电机应该运行在额定电流和氟定转矩之下。其 

次最大电流和最大转矩不能超过允许值，否则必须重 

新设计系统参数。控制强升的另一个途径是散热和冷 

却．这是提高电机运行能力的有效方法之一o 

L ．1I !坚 -J 

I垄I 2 功率、转矩-q速度特性曲线 

4．结束语 

机床主轴电机的选择是一个综合性的问题。应由 

机床的工作要求，调速范围，主轴制造工艺性、调速系 

统可控性、经济性等一系列的约束来共同确定。从以 

上的分析可得出结论。①直流电机将很少被用作机床 

电主轴：②笼型异步交流电机，永磁同步交流电机将成 

为机床电主轴的主力军，从已开发出的电主轴系统可 

得到验证；【 ， ]◎开关磁阻电机也将会成为电主轴的 

新成员。 

目前电主轴的开发热点集中在为加工中心、数控 

机床研制高转速、高精度的主轴系统。但我们应看到 

市场前景更大的低价位的普通机床同样需要电主轴去 

更新换代，诃速系统和执行电机的成批生产将会加快 

换代步伐。 
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