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重庆某高频焊管公司其产品

主要用于气摩配件。由于近年气

摩行业的快速发展，其生产设备

已经很难满足生产要求，所以对

其进行了自动化的改造。

飞锯机是一种对连续运动的

高频焊管钢材进行定尺切断的自

动化设备，可在焊管或型钢高速

运动下实现自动跟踪锯切，是焊

管生产线上最后一道工序的生产

设备，对产品的质量和生产效率

有较大的影响。要精确地剪切快

速运动中的管材，剪切工具必须

与机组的运动精确协调，尤其是

在机组速度变化时，生产工艺要

求剪切工具必须与机组线速度保

持同步跟踪的情况下来进行定尺

剪切。

1. 工艺要求

根据生产过程及产品技术

指标，对飞锯机基本工艺要求

如下：锯切过程中锯片必须和

运行的管材同步，保证在锯切过

程中，锯片既要绕锯轴转动（施

加锯切力和锯切功率），又要与

管材以相同的速度移动（保证管

材的被切断面平直且不至于打飞

锯片，造成设备损毁和安全事

PLC在飞锯机系统中的应用
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摘要：本文以某高频焊管公司飞锯机机控制系统的改造为例，以台达PLC控制替代原系统的继电器控制。介绍了该控制系统

的组成，及PLC的硬件和软件设计。系统试用表明PLC的使用提高了控制系统的稳定性和抗干扰能力，减少了大量的硬件设

施以及由此而带来的故障。

尺点，夹具夹紧焊管，即将锯车

与焊管连为一体，气缸驱动落

锯、抬锯、完成锯切，夹具松

开，小车减速，停车，返回原

位。图1为飞锯机系统工作循环示

意图。

锯车的工作循环是严格地按

照一定的时序动作的如果有一个

环节出现差错，都将导致工作的

失败 因此，每一步都是由上一工

步的位置进行控制，这种控制方

式的特点是动作准确，只要有一

步没有完成，下一工步将不可能

进行  这就避免事故的发生。控

制系统可以实现自动和手动的转

化。

3. 基于台达PLC的飞锯控制

飞锯控制系统的任务主要

是控制一台主电动机（7.5k W的

三相异步电机）和四个电磁阀

（分别控制小车的加速、钢管

故）；飞锯机应能锯切不同的定

尺长度；要保证锯切的切口平

直。即在整个锯切过程中，锯片

都应和钢管轴线垂直，并且要使

切头部分不弯不扁。

2. 系统改造

飞锯系统改造之前采用的

是继电器控制，其中接触器、行

程开关、继电器等电器元件作为

控制元件，其控制系统复杂，操

作难度大，并且安装接线工作量

大、修改控制策略难,维护量大，

严重影响了正常生产。因此，飞

锯切割控制系统成了制约生产的

瓶颈。而采用可靠性较高的PLC

组成的控制系统作为数据采集、

控制回路、自动顺序操作和运算

的主要设备。满足了系统可靠

性、稳定性和实时性的要求。

由PLC控制小车启动并加速

追踪焊管至与焊管等速时达到定

图1 飞锯机系统工作循环示意图
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的夹紧、飞锯压下切割、小车返

回），PLC需要同时控制主电机

和电磁阀的协调工作，完成切割

工作。PLC对通过继电器和接触

器控制主电机带动飞锯旋转 ；人

机界面由触摸屏来实现，通过触

摸屏设置工作参数。

（1）硬件设计。P L C的选

择一般从基本性能、特殊功能和

通信联网三方面考虑。选择的基

本原则是在满足控制要求的前提

下力争最好的性价比。对于飞锯

机的控制系统而言，工艺过程固

定、环境条件一般，维修量比较

小等，所以选用整体式结构的

Delta DVPPLC比较合适。具体满

足条件如下：① I/O点的估算：

触摸屏占用串口通信输入1个；1

台异步电动机、4个电磁阀占用开

关量输出5个；系统启动、停止、

急停按钮占用3个开关量输入，自

动/手动转换开关1个、异步电机

启动、停止按钮、夹紧、落锯按

钮各1个，需要占用5个输入量，

定尺信号占用1个输入量；总计I/

O点共14个。② PLC性能和控制

任务相适应：飞锯机割机控制系

统是开关量控制的，多是顺序控

制和多模式的自动控制，对控制

速度要求不是很高。

（2）软件设计。我们可以运

用公司提供的软件在Windows的

环境中对PLC进行编程调试，编

程完成后通过R S232通讯电缆从

PC下载到PLC上，飞锯机工作过

程中参数设置较多，参数之间密

切关联，各动作之间有严格的逻

辑关系，每工作方式均可采用手

动和自动两种方式，PLC通过采

集现场信号来控制工作过程。整

个程序的控制方式为顺序控制，

程序控制框图如图2所示。

4. 结语

本文所设计的台达PLC飞锯

控制系统已成功地应用于某高

频焊管公司的生产线，运行结果

表明，该系统完全满足其设计

要求，具有操作方便、可靠性

强、数据完整、监控及时等突出

优点，并大大地减轻了操作工人

的劳动强度、缩短了操作时间，

受到了操作人员、维护人员、管

理人员的好评。该系统的成功设

计，也为类似系统的旧设备改造

提供了可取的经验。
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图2 飞锯车软件设计流程图
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