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基于 PLC 的高压水射流切割系统的电气控制设计

摘 要

高压水射流切割技术是一种先进的水切割冷加工技术，集泵、阀、液

压、材料、自动化控制等多门学科为一体，如今在各行各业得到广泛应用，

水射流切割技术发展迅速，以计算机控制为中心，液压技术为基础。水射

流切割可用于机械加工、切割金属材料。

本文主要介绍了高压水射流切割技术的发展前景及工业应用情况，以

后混合式磨料射流切割系统为研究对象，用组态软件 MCGS进行系统模拟，

用 PLC控制系统，简要介绍了液压泵、水泵、阀、增压器、喷嘴的工作原

理，通过 PLC技术对高压水射流切割系统进行电气控制，实现对工件精确

地切割，达到预期要求。系统的核心是增压器、喷嘴的设计，设计性能良

好的设备助于提高系统工作效率。
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