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丸磨料循环使用和确保抛丸作业效果 ， 钢丸磨料的重 力抛丸机控制 系统控制功能主要有 ： ①以相 匹配的钢

风洗分离 系统发挥着不可替代作用 。 板移动运输速度和抛丸剂量完成完美的钢板表面清理 ；

②抛丸后 ， 能够及时地清理钢板上表面积落的钢丸 ， 以

钢板抛丸机控制系统构成及其功能及表面附着 、 遗落的灰 肩 ；
③钢丸风机重 力清洗循环再

电 气应用 ： 钢板抛Ａ机控制系统构成惜况又是怎样利用 ；
④ 整机开机起动安全条件状态和运行作业过程 中

的 ？ 根据您多年工作的积累 ， 谘您总结一下钢板抛丸机安全状态的 自 动实时监控 。 上述诸功能是连续式 自 动化

控制系统有哪些功能 ？钢板抛丸机所必需具备的 。

陈約 ： 钢板抛丸机控制 系统由 电气室 、 主控室和本电气应用 ： 钢板完美洁净的抛ＭＡｔｍ ， 除 了必要的

机控制端三部分构成 。对钢板全覆盖的有强度保证的磨料抛投之外 ， 随后还必

ＰＬＣ控制 系统 Ｃ ＰＵ模块主机设置在 电气控制室采集须有彻底的磨料淸理功能 ， 请介绍一下钢Ａ磨料清埋设

各分体设备供 电 回 路的断路 器分合 闸状态 ； 通过 Ｃ Ｐ通＆构成及其功能实现怡况 。

信模块与输入输 出辊道变频器 、 机旁控制 ＥＴ２ ０ ０ ＳＰＬＣ滕钧 ．

？ 行进 中 的钢板在抛丸室 内进行抛投后 ， 除 了

子站和主控室ＥＴ２ ０ ０ Ｐ ＬＣ子站通信 ； 通过模拟量输入模少许钢丸磨料
“

迸鹏
”

落到下料 口 外 ， 大量的堆积在钢

块就近采集各个抛头 电动机的实际负载 电流数值 ， 抛头板上表面 ， 就是钢板下表面 由于摩擦产生的微弱磁性亦

电动机 负载线路以 ７ ５Ａ ／４
？

２ ０ｍＡ 电流互感器先行信号有些微丸料碎屑吸附 （成为辊底式热处理炉辊道结瘤的

转换 ， 可避免模拟信号长距离传输 易受干扰问题 。
ＰＬＣ原料之

一

） 。 为此 ， 钢板进入清理室后 ， 在上表面设有

控制 系 统设备组成通信链接组态如 图 １ 所示 。 钢板测厚两套可 自 动升降的丸料清理设备 刮辊和刷辊 ， 以实

光栅 、 各辊道变频器 、 操作台和本机 Ｐ ＬＣ控制子站均以现贴合不 同厚度甚至一定瓢 曲度以 内钢板的钢丸磨料清

各 自 地址集成进入 Ｐ ｒｏｆｉ ｂ ｕ ｓ Ｄ Ｐ控制 网络 ， 从而进行信理 。

息传输 。 机旁控制柜主要承担机内 ２ ８支辊道 电动机变频刮辊 由 预刮板和 中 间 两分的螺旋输送 机 、 蜗轮蜗

传动控制 ， 以及分布于机体各处的测宽测厚光栅 、 入 口杆升降大速比减速机 、 接触器正反转控制 电机 、 行程反

第一辊道上的测速增量编码器 、
１ ０套抛头流量磁封阀控馈增量编码器和超高超低限位构成 。 预刮板和 中 间螺旋

制器 、 刮板刮辊与刷辊升降位移编码器及上下限位 、 超输送机 同 由升降螺杆传动 ， 预刮板高 度 经调 整后保持

高超低限位 、 各料仓料位检测超声波接近开关和 １ ０套检不变 ， 以低于螺旋输送机下沿 ２ｍｍ为宜 。 预刮板先行

修舱 门安全锁 闭压力开关等控制信号采集 。 主控室设有将钢板上表面的沉积丸料平整 ， 以利于紧随其后的 中 间

操作 台 、
ＨＭ Ｉ操作界面和Ｗ ＩＮＣ Ｃ二级服务器 ， 实现抛两分螺旋输送机将丸料 向钢板两边输送 ， 自 然落入下料

丸机送 电开机 ， 停机断 电 ； 和手动 、 自 动 、 维护操作模口
， 螺旋输送机的旋转 电动机 由 内置专用 电动机传动 ，

式转换及其各 自 的相关设备参数人工修改设置 。 控制系转 向 调试确定后不能改变 。 为最大限度地清理洁净丸

统能够通过工厂Ｍ Ｅ Ｓ信息系统 ， 接收所要处理钢板的钢料 ， 该套刮辊贴近钢板的 距离 以不大于 ４ｍｍ为宜 。 距

种规格等各种生产信息参数 ， 机内所设测厚测宽光栅检离过大 ， 丸料经刮辊削除地少 ， 则剩余的丸料超出刷辊

测数据与之对照 ， 差异较大者 ， 系统予以报警显示 ， 提的清扫能力 ， 导致抛丸机出板积丸 。 刮辊实时高度 自 动

示给操作工 。 控制系统参照 由抛丸机人 口 的测厚光栅实测数据和上位
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ｓｉｉｓｓ测厚光ｆｆｌｆ在检测 ｔ十算钢板实际瓢 ： 曲 度超限后 ， 亦会报警

停机 。 由 于刮辊升 降采用 了 大减速 比 的蜗轮蜗杆减速
竺辞机 、 同 步的升 降位置反馈增量编码器 以及升降行程上 ／

图 １ 抛丸机控制 系统设备组态下限限位 、 超限限位 ， 升降控制 由 Ｐ ＬＣ控制 系 统给 出信
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空气管路及喷嘴 ， 控制系统根据每只钢板的传输速度 ，Ｍ２ ３
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适时 自 动地起动压缩空气管路 电磁阀 ， 将钢板上可能附 ：

着或遗落的些微丸粒吹扫干净 。 钢板下表面则有嵌置在厂
＂ ３２
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电气应用 ： 最后 ， 请您再介绍
一

下抛ＭＪ几二级 自动ｔ ０口 （
￣如

）
： ａ 咖

 〇 ｍ＾
Ａ＂ １Ｍ－

化控制信息数据交换流程情况 ？

陈钧 ．

？ 抛丸机控制 系 统二级服务 器通过工业 以太
—

网接收来 自 厂级生产制造执行系统生产计划订单 ， 识别 ？ ２Ｉ昆刷 ￥昆钢丸磨料清理设备升降控制

每支钢板身份标志信息 （ 包括钢板钢种成分 、 规格参数视测宽数据启用抛头数量 ， 以磨料抛投面完全覆盖钢板

及工艺处理要求等 ） ， 自 动写入待处理数据库 、 抛丸作为止 ； 纵 向通过设置于第
一辊道的增量编码器检测并计

业时 ， 自 动将钢板尺寸规格参数与设备人 口 测宽测厚栓算跟踪每支钢板的机 内传输移动情况 ； 每支钢板实测宽

测器件的实测数据进行比对 ， 发现异常即报错指示给操度厚度和实时处理机内传输移动位置都显示在ＨＭ Ｉ界面

作工 ， 正常范 围 内 即以实测数据控制抛丸设备运行 ， 具上 ， 给操作人 员以 明确信息 ， 抛丸作业完成 ， 每支钢板

体是以抛丸机入 口 第一支辊道右侧有效面为零点 ， 横 向的信息 自 动存档 ， 便于以后査询 。 ＥＡ


