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摘 要：本文介绍了OMRON CPM2A可编程控制器对小R弯管机的控制与应用。 
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0引言 我们研制开发了用来弯制小半径管件的专用设 

在电站锅炉中蛇形管是重要部件之一，数量 备小R弯管机。其自动化程度高，控制稳定，效率 

较大，它是用来作受热面的，有省煤器和过热器 高。 

等。目前，锅炉制造正向着减小空间、获得紧凑的 1控制原理 

结构这个方向发展，对于蛇形管来说，减小空间、 本设备为全液压驱动，每个执行动作通过电 

增大受热面，减小管子的弯曲半径是主要方法， 磁阀的组合换向来实现，运动速度通过调速阀实 

所谓小弯曲半径管件是指相对弯曲半径 RX≤ 现，故只需控制电磁继电器触点的开合即可控制 

1．5的管件。传统的弯制方法由于弯曲半径减小， 电磁阀的动作，达到对整个设备的控制目的。以下 

使弯头外侧管壁严重拉薄，截面椭圆度增大，而 是本设备的电气液压配合表。 

弯头内侧容易起皱，已无法达到质量要求。为此， 电气液压配合表： 

序号 指令名称 lDCT 2D( 3DCT 4DCT 5DCT 6DCT 7DCT 8DCT 9DCT lODCT llDCT l2DCT l3DCT 

l 滚道油缸升起 + + 

2 定位油缸升起 + + 

3 夹紧油缸夹紧 + + 

4 推拉油缸弯管 + + 

5 夹紧油缸松开 + + 

6 推拉油缸返回 + + + 

7 定位油缸返回 + + 

8 滚道油缸返回 + + 

9 校正油缸校正 + + 

10 样正油缸返回 + + 

ll 弯管结束 

2硬件组成 

对本设备的控制主要是控制液压系统中的电 

机以及电磁阀，本系统主电路中油泵电机功率为 

l5千瓦，为保护电力电网负荷电机的启动采用 
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星一三角形接法，控制部分采用 日本立石公司生 

产的CPM2A一40CDR—A型小型整体式可编程控 

制器，这种可编程控制器控制性能稳定、结构紧 

凑、价格低廉、操作简单，在我国FA领域应用非 

常普遍。检测开关采用台湾瑞科电子公司生产的 

电容式接近开关，检测灵敏度高、精确、且寿命长。 

电磁阀使用安全电压为直流24V。详见图(1)所示 

控制简图。 

lb)控舅电路 l c)电t一控舅电路 

图 1小 R弯管机控制系统简图 

图2操作盘面板示意图 
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图 3 CX-P编程窗口界面 

3软件编制 

根据系统控制要求，设计出如图(2)所示的 

操作盘面板，利用 PLC000输入通道的所有点和 

001输入通道的00～05点作为控制按钮输入部 

分，利用PLC010输出通道的所有点和011输出 

通道的00～06点作为控制继电器输出部分。整个 

PLC程序分为两大块，即手动和自动两部分。当 

方式选择开关拨到单步方式时，输入点 00010为 

ON，其常开触点接通 ，输入点 00011为 OFF，开 

始执行手动单步程序；当方式选择开关拨到单周 

方式时，输入点 00011为 ON，其常开触点接通 ， 

输入点00010为OFF，开始执行自动单周程序； 

当方式选择开关拨到停止方式时，输入点 00010 

和 00011均为 OFF，系统程序不执行 ，处于暂停 

状态。编制程序时注意软件上和硬件上对正反动 

作的互锁，确保系统安全可靠的运行。此型号 

PLC自带RS一232C通信接口，可通过串行电缆直 

接和计算机建立通信连接。利用OMRON公司近 

期开发的 CX—Programmer2．0编程软件可以方便 

的实现对PLC梯形图或语句表程序的编制、错误 

检查、调试、监控和在线修改，CX—P编程窗口界 

面如图(3)所示。 

4调试结果 

该设备全套电液系统装配完毕后，试车一次 

成功。实践证明，整个系统运行稳定可靠，操作简 

单，自动化程度高，达到了预期的设计目的。 

：{I露 识 孩 

维普资讯 http://www.cqvip.com 


