
维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


交流 

这种方法的优点是机床外观不变，结构改动不大，并 

且不影响反馈齿条 4的往复运动 ，漏油现象彻底消除 ，这 

种结构简单易行，容易实现。 
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经如此改进后，在后来的机床使用中，基本上没有用 

户再为随动机构漏油提出问题 ，受到使用者的一致好评。 
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当选择开关 SA1在自动位置时，按润滑泵启停按钮 

SB1，则润滑泵启动 ，完成一线、二线的一次供油 ，润滑 

泵停止 ，间隔一段时间后 ，润滑泵 再次启动 ，开始第二个 

供油过程，依次往复工作，直到再次按下 SB1按钮停止工 

作。供油时间依据润滑设备的需要在 LOGO!控制器 T01 

计时模块上设定相应间隔时间。 

②当选择开关SA1在持续位时，润滑泵持续工作，当 

一 线达到设定压力 ，压差开关 P动作 ，电磁阀动作换向， 

开始向二线供油。二线达到设定压力时，再换向到一线供 

油 ，如此循环。控制梯形图如图 4所示。 

图4 润滑泵、换向阀控制程序 

2)加脂泵控制程序设计 

按下加脂 泵启停 按钮 SB2，加脂泵工作 ，再按 SB2停 

止。如果润滑泵储 油罐 油位到下 限时 ，加脂泵启动 ，如果 

不手动停止 加脂泵 ，储油 罐油位 到上 限时 ，加 脂泵 自动 

停 。加脂泵控制梯形图如 图 5所示 。 

3)故障报警及供油计数控制程序设计 

①如果润滑控 

制系统 有故 障 (润 

滑 泵过 载 、短 路 、 

加 脂 泵过 载 、短 

路 )，所有负载停止 

工作，故障指示灯 

亮 ，并 有报警声 。 

按下 SB3报警复位 

按钮，报警声停止。 图5 加脂泵控制程序 

②当完成一线、 

二线的一次供油时 L0G0 1内部计数器 C001计数一次，供 

油次数可在控制器上显示。依据供油次数维修人员可定期 

对整个润滑系统做到定期维修。控制梯形图如图6所示。 

图 6 报警及计数控制程序 
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西门子智能控制器 LOGO!应用于双线集中于油润滑 

系统，实现了系统的自动化、智能化，减小了电气设备的 

故障率，保证了生产设备所需的润滑要求。 
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