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i45 · 叭 热轧无缝铜管生产工艺流程程序模型
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介绍7一种生产工艺梳理程序模型.该模型可与撞倒租房.-起在PLC~扣运行，在实验室即可

完成穰序调试.该调试方法可大大缩短现场调试时网. , . ，_岛 _ /4A J h t... V 
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PROGRAMME MODEL OF PROCESS FLOW FOR 
SEAMLESS SτEEL PIPE HOT .ROlLING 
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<Chengdu S曲ml睛. Steel 'l'u bo Pltln t> 

T h l! arUcle d时e-r lbell A t un ln, llletbod wUþ PLC ControJ programme in亨olvlng tbe estúll­

. hmen' o{. ltIodel 0' manof.c:turl", proc:clt 110"". 1'he u ld ltIod怠1 ean be po t ioto thc PLC 

.JOOg "Ub t J1e coot1'ol pl'o.vamme Cor opsratioll. T hls Set ~Jem四t .110'" lo.l.b cun tnc ol the 

progr.mme. Applying oC t.he .mct hod y山 gre.tJy ..vc tbe .ite‘ testlng dmc. re.loJ tln, bette1' 

e.co l'lom1 . 

Key words manu(acωrir唱 prO四s. (10"" programrne modeJ ωntrol programllle 

P'l'C 

极遮

现代控制系统多采用PLC (可摘程序控

制器}作为自动化生产线的控制设备.其优

点是组成系统灵活，功能强， 可靠佳高，宫

既能提供动态画面，又能与上位机通讯组成

同络。

目前，自动控制程序仍依据工艺、 设

备、液压、动力等专业提出的要求进行编

制，先选择硬件，再编制程序。控制程序通

常采用顺控方式成租控方式.每一程序设计

完成后，用模拟极进行调试.

用人工拨动各开关输入倍号，进行程序

分块调试，不但调试周期长，而且璀剧精足

高速作业控制调试的要求，特别是产品完成

周期极缸〈小子lmin) 的高速生产作业钱

的程序控制调试.

本文结合一无缝铜管东问娇直机的控制

程序调说:，介绍一种新的调试程序模型.用

该模型芳:调试已编好的控制程序，能大大缩

短现场iJl试时间.

2 工艺流程

围 1 示出了一车间娇直机的工艺流程.
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因 I 矫1宣布t工艺流程

l -ltJ在 2-1号台. 3 -2 -9&. <-3 号台蕉

s-....机 e-筒... 7-.. .-.入..
t~阵襄ðL 10-tU'.量I 11-后翻...也 12-4"台
魏 13-*躁~.Jl
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动z

( 1 )钢管经冷床JlJ 1号台架，

( 2 >前翻料机将铜管送至 2 号台架，

( 3 )结料器将铜管送到料槽，

( 4 )铜管分割下 4种情况雄送到料

1 )铜管到料槽后，前辑道上升并转

2 )前耀道先转动，铜管进入料槽后，

前辑道再升起，

, 3 )前氧道先升起，铜管进入料糟后，

前辑道转动，

4 )前辑i草先升起并转动，铜管进入料

槽，

5 )前掘道在升起并转动的情况下， 将

铜管送入娇直非b

6 )铜管进入娇直机时，前辄迫下降并

停辑，

1 )钢管出矫直机时， 后锦边开始转

动，

8 )铜管以齐头出料或齐尾出料的方式

被送上 4~苦命架，

9 )后翻料机将铜管醺上 4号台架，送

至吸灰装置.

整个生产节要要求20s/根-

3 程'模型

程序模型根据工艺流程要求编制. 其

埠'镜ìl\姐1>;11'0 执.W，CIf'申￡制画

1993年第 2 期

中，起动信号、位置检测信号等均按要求在

模型中自动产生，不需人工拨动开关.

程序模型示予回 2 .

因 2 程序模!:I

. -
现就程序模型中的一段程序，说明程序

模型是如何结出各种情号的， 并剧之来调试

相应的一段控制程序.

整个过程帽环执行，并帘监视.还需编

制一幅画雨， 观察画面的动态过程， 以了解

摘制的撞倒.(g序是否达到要求.

4 撞倒'序租."缅掏

根据工艺要求摘制的控制程序流程如

圄 S所示.

控制程序中的给定倍号、位置检测信号

等均出程序嗅型发出，并进行调试及修改，

直至达到要求.选用西门子 SS-1l5U可编程

序控制棉作为诙机组的控制器。硬件结构兑
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函 s 控制程序就窑

117. 5 

003 . 2 

175 

175 

120. 0 

129.2 

011. 2 

129 

129 

120. 2 

矫直机内有料

延时 3 秒

给出后斗u道有料倍号

后辘道启动

延时11和

给w到自t倍号， 停止后辄遵

120. 2 停止销铅

129. 2 后辑遥自保挣接点

12Ó. 0 扁动后辄遵信号

129. 2 后辐遵启动

因 4. 软件结构见图 5 0

将控制程序和程序模型传送至 CPU943

后， 合上电源，程序模型使自动开始 工作

〈调试及修改程序 h 控制程序调试完毕

后， 刷除CPU943中的程序模型.为便于现

场监视，动态画面不必删除.

硬件结构示意

JU主|二日
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陶瓷内衬层铜管的离心SH:)法生严

主的 问主巳J叫略
〈北京科技大学 〉
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简介了铜管内衬层陶密生产新方法-一离心SHS法J5{翠柏国内外研究现状.预测了该法坐产

的梅钱内符层钢管的应用前去哥 v 

精简 离心SHS楼，陶瓷内衬气哩金属-掏钱的铜管 制造原理

SHS CENTRIFUGING PROCεSS FOR MAUUFACTυRE OF 
cεRAMIC-INTERNAL-LlN f:D SτEEL TUBE 

Wug Keabì Zbang Sbullu.ng Zbu Zbaohul 

CØeiJing Sc: lenc:e &. Tec:hnology CoUe&e) 
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(01' maouf.ètu.,re ot oetaml• internoJ -Jlned $t剖I tllb. a nd tbc t J1atecJ ~n优arcb sltuatIon 且owad­

aY' both . t homc and .broad . .1.0 the m.rkd prospect of tub臼 made ...ith thl$咽ew proccu_ 

K.y 齿。rch SHS CC.Qtdf叫i t\g Pl'饵ua cerami c: - ìnutJ1ul-Uotd .1c:oJ \øbc lI1et创·饵ramic
clad hlbe manuíacturi饲且 princip) e

SHS) 法是当今生产工程 陶览、功能梯皮

材料、金剧问化合物等先进材料的新型方

法 t l川 ， -3.按法的最大特点是利用反应物的

化学能来合，或材料，并具有工艺简单、节

前窗

自蔓延商温合成( ScJf-Propagatìng 

Higbtcm响Pcratu.r e Synthcsis，简称为

^'、，、"以、，、，、，、庐"吨，恤"'"‘_.阂，、例》‘~‘-v、内-'、

描语

用程'*模型调试已编好的控制程序的方

法，不仅适用于娇且机组，也适用于其他机

组，不仅适用于冶金行业，也适用于其他行

业.

实践证明， 应用该方法可大大缩短现场

调试时间，提高工作效率.

〈仪搞日筋. 1992-04- (6 ) 

e 使用if.慧暴

用矫直机区生产工艺梳理程序模型调试

编壳的PLC程序。调好后， 将 PLC程序存

入软盘.在娇直机安装完毕鞠进行调试前，

再将软盘的内窑传送入 PLC 的CPU棋缸，

随即进行试车.负荷试车当天， PLè 的接点

和I逻辑关系米作任何变动， 试车一次成功。

现场调试时间大大缩短.
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