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内容概要

　　本书分为两部分，第一部分内容以通用机床为主，选择了车床、钻床、磨床、镗床、铣床、齿轮
加工机床、刨床、拉床等类型设备中比较典型的机床设备为对象，从设备的成形原理、结构特点、工
艺特点出发，对设备的电气控制进行解析，并利用可编程序控制器（简称PLC），结合变频技术对各
个设备进行改造，在不改变控制要求的前提下，设计了PLC电气电路图和控制梯形图，对PLC的控制
过程进行了分析说明。
第二部分内容以组合机床为主，对自动化批量生产中具有代表性的钻锪组合机床、具有回转工作台的
多工位组合机床、深孔钻削组合机床、双面铣削组合机床、精镗孔组合机床等，根据具体的控制要求
，分别进行了继电器控制系统设计和PLC控制设计，并进行了详细说明。

　　本书从设备工作要求出发，较为详细地对机床设备进行解析和合理利用PLC技术进行改造，将机
电一体化进行有机结合。
本书适合于机床电气控制开发设计人员、设备维修与改造人员、机械工程类专业学生等使用。
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章节摘录

版权页：插图：为保证主电路的正常运行，分别有熔断器FU1、FU2、FU3对电动机M1、M2、M3实现
短路保护，由继电器FR对电动机M1进行过载保护。
快速移动电动机M2和滑座夹紧、松开电动机M3由于工作时间短，所以不需要过载保护。
2.控制电路分析对图4-7b所示的控制电路部分进行分析可知，控制电路所需的127V交流电源由控制变
压器TC提供。
控制电路可划分为主电动机M1，快速移动电动机M2，滑座夹紧、松开电动机M3的三个局部控制电路
。
根据控制要求，下面对局部控制电路逐一进行分析。
（1）主电动机的控制电路镗床主轴的正、反转是通过主电动机的正、反转来实现的，主电动机M1的
起动电流并不大，在非频繁点动的一般工作时，仍可采用全压直接起动，工作控制过程如下：当按下
正向起动按钮SB3或SB5时，交流接触器。
KM1线圈和KM2线圈得电，KM1得电后自锁，其主触点闭合，短接限流电阻R，同时：KM1辅助动合
触点闭合，使得交流接触器KM2线圈得电并自锁。
KM2的常闭触点断开，断开了反转控制电路，即正、反转电路有互锁作用，同时接通了主电动机M1的
正转电路，主电动机M1正向直接起动。
KM2的常开触点闭合也使得交流接触器KM4线圈得电，其常开触点闭合，使得电动机作低速正向直接
起动。
当电动机作高速转动，将操作手柄转换到高速状态，压下行程开关SQ1，从而使通电延时时间继电器
线圈KT、得电。
KT得电，其位于控制电路中的延时动断触点和延时动合触点动作，延时断开了交流接触器KM4线圈，
并延时接通了交流接触器KM5线圈，电动机从低速运转转变为高速运转。
当按下反向起动按钮SB4或SB8时，交流接触器KM1线圈和KM3线圈得电，接通主电动机M1的反转电路
，主电动机M1反向直接起动。
需要高速转动时，操作手柄使行程开关SQ1闭合，从而使通电延时时间继电器线圈KT得电，延时接通
交流接触器KM5线圈，电动机从低速运转转变为高速运转。
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编辑推荐

《典型机床电气控制解析与PLC改造实例》由机械工业出版社出版。
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