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现空行程复位运动。

（3）砂带手动进给的实现：

手工向下拉动砂带时，主动齿轮

向从动齿轮方向转动，主动齿轮

与从动齿轮啮合可自由转动，实

现砂带的手动进给。

手工向上拉砂带时，主动齿

轮背向从动齿轮转动，在单向滚

针轴承的作用下，主动齿轮与进

给轴固定为一体，从动齿轮与固

定轴固定为一体，因固定轴无法

转动，主动齿轮与从动齿轮啮合

无法转动，避免砂带向回运动，

有固定砂带的作用。

3. 项目效果

该砂带进给机构既可实现单

个轴颈砂带的自动进给，又可实

现单个轴颈的手动进给，并且具

备以下优势：

（1）动作机构操作简单快

捷。

（2）机构零部件制造简单，

更换成本低，易于实现。

（3）机构对砂带的进给量控

制稳定。

机构一经验证效果明显，不

但有效地控制了砂带进给量，降

低生产成本，并且有效地保证了

产品的抛光质量。目前该机构已

在我公司多台砂带抛光机上推广

实施。

（收稿日期：20151102）

1. 问题的提出

尾座对于齿轮加工机床来

说，作用十分重要：它不仅可以

帮助把工件送到加工位置，还是

轴类齿轮加工固定的、必不可少

的辅助部件。

插齿机作为一种常见的工作

母机，它的加工对象是比较广泛

的，经常会更换加工零件类型，

而尾座的存在却与内齿加工存在

干涉。即在部分外齿加工时，需

要尾座；但是对于所有内齿加

工，尾座又必须拆除，不能存在

于机床之上，避免加工过程中发

尾座有无判断的优化
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摘要：对齿轮加工机床尾座有无判断问题的优化过程进行了简单分析和描述，包括参数输入、线缆连接和信号变化等方式。

建议程序设计时充分使用闭点信号的变化特点，优化控制方案。

生干涉。这样，尾座的有无判

断及其功能开启，便成了制齿机

床面对的一项必不可少的设计内

容。

2. 问题现状分析

目前，尾座有无及其功能开

启则通过界面参数选择来实现。

在用户操作界面中，将尾座参数

置1，表示具有尾座，如果为0则

表示没有尾座。如图1所示。

故在尾座增加和拆除时，

除了尾座本体变化外，用户还必

须在用户画面中进行尾座参数修

改，否则系统无法获知此项部件

是否存在。这样操作起来就比较

麻烦，而且不同操作者的认识水

平和经验程度都受限制，故操作

者的一时疏忽就会造成很严重的

安全事故。为了保证机床的使用

安全，必须从根本上解决这个问

题。

3. 问题的解决思路

经过分析总结发现，尾座

的拆除和安装，其最大的区别就

是机床上面是否存在尾座。尾座

的控制动作及安全保护也都是基

于尾座是否存在来执行的，没有

尾座，则相关功能不能使用，避
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免误操作；配备尾座，则必须使

用，保证安全和动作准确。故问

题的关键是如何让系统获知尾座

是否在机床之上。

前面所说的通过界面修改参

数，其实就是人为地告诉系统尾

座与机床的关系，即尾座是否存

在不是通过终端检测，而是基于

操作者的手动操作来控制。这样

看来，修改参数就不仅仅是用户

不按要求操作的问题了，其实对

于信号检测和处理来说，本身就

需要进行优化。

如图2a所示，对于尾座是否

存在，控制系统必须要获取信

带着这种想法去现场试验，

发现插座内已无备用线缆，无法

按照此种思路进行优化。通过现

场观察分析，发现尾座上面信号

全部是闭点。于是便有了新的解

决思路：既然上、下限位使用的

都是闭点，那么线缆连接后，这

两个点就都应是1，线缆没有连接

的时候都为0；连接后，如果开关

闭合，则会变为0，且使用时，两

个限位不可能同时闭合，即不可

能同时为0，综合可知：线缆连接

后，至少有一个开关信号为1，而

没有连接线缆时，则两个信号都

为0。这样就可以判断尾座是否存

在了。

于是迅速对程序进行了修

改，并加以验证。试验结果正如

预期一样，从根本上解决了这

个问题。修改后的PLC如图2b所

示。

4. 问题总结

这样尾座有无判断优化处

理已经基本完成。反思整个优化

过程，遇到问题后，一定要仔细

分析，找出主要矛盾。从矛盾出

发，去寻找解决方法。

检测信号的获取和判断在自

动检测和控制中，本身就特别关

键。此种利用信号闭点的变化特

点来解决问题的思路，在控制设

计中值得推广借鉴。

（收稿日期：20151020）

号。即上述K 1 . 2如何赋值的问

题。前面所说修改界面参数，其

实就是通过用户界面对K 1 . 2赋

值。优化此问题，其实也就归结

于如何优化该信号的获取问题。

最直接、最容易想到的办法

就是增加一个接近开关来检测尾座

是否存在。但这种方案会造成成本

的上升，且相关部件设计也需配合

整改，可行性不是特别强。经过思

索，决定在尾座插座里面短接一根

信号线，当线缆连接后，它就会变

成1，断开后为0，这样就可以很方

便地通过线缆拆除和连接识别出尾

座是否存在了。

图1 选项功能管理界面

图2 优化前后尾座有无选择PLC处理

（a）

（b）

山特维克可乐满推出Online offer应用程序
山特维克可乐满推出了一款

新的应用程序——Online offer。

这款应用程序专为智能手机而设

计，只需轻轻一点，就可以随时

随地地获得山特维克可乐满便捷

的数字化服务。

通过Online Offer可以在智能

手机上实现：通过手工输入产品

号或扫描产品二维码的方式来创

建订单；快速获得产品信息和切

削参数；在智能手机上直接访问

在线版CoroGuide，它能够快速给

出刀具建议，非常便捷地找到加

工所需的正确刀具；快速找到刀

具和接柄的正确组合；阅读在线

版《金属切削世界》；观看更多

山特维克可乐满的加工视频。


