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PLC 在数控机床中应用-基于 PLC 的数控铣床控制系统设计

摘要：随着制造业的深入发展，以计算机技术及自动化技术为核心的现代制造技

术对机床的数控化、高精度、柔性化提出了越来越高的要求。虽然高档型数控铣

床已然能够满足上述要求，但是成本相对过高，而数控系统则是其中价格偏高的

主要因素之一。基于数控铣床的结构特点及工作原理，本文通过采用可编程控制

器（SIMATIC S7-200）、位置控制模块等作为控制系统实现对数控铣床的各种运动

及逻辑控制，从而实现与数控系统相同的功能。

本文首先通过对由编程控制器（SIMATIC S7-200）、位置控制模块等组成的控制系

统进行元器件选型，其次对控制系统进行硬件电路的设计，再者编写满足铣床控

制要求的梯形图程序，最后进行实际的仿真测试以验证设计的可行性。
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一、引言

随着计算机技术的深入发展，数控机床已经越来越广泛地应用到工业生产的

各个领域，而数控系统是数控机床的重要组成部分之一。按照数控系统的功能水

平来划分，数控系统一般能够分成经济型、普及型和高档型三类[16]。经济型数

控系统通常仅能满足一般精度要求的加工，只能加工一些形状较简单的直线、斜

线、圆弧等零件，机床进给系统仅能进行开环控制，控制轴数和联动轴数在三轴

及以下，进给分分辨率仅为 10 微米，快速进给速度 10m/min。这类数控系统结构

简单，精度较低。普及型数控系统虽然较经济型数控系统有所提高，但是精度、

快速进给速度等仍旧没有很大地提高。而高档型数控系统虽然其大多采用交流伺

服驱动，能够实现全闭环控制至少能够实现五轴或五轴以上的联动控制且最小分

辨率可达 0.1 微米，最大移动速度能够达到 100m/min，具有精度高、工序集中、

自动化程度高、功能强大等诸多优点，但其价格昂贵。因此，设计一款较高分辨

率、进给速度及多轴联动控制的数控系统显得尤为必要。

可编程控制器，简称 PLC，其价格低廉且具有如下特点：

（1）使用十分灵活且通用性强；

（2）可靠性高且抗干扰能力强；

（3）编程简单、系统的设计调试周期短；

（4）采用模块化结构；

（5）扩展能力强，具有丰富的 I/O接口模块。

二、总体方案设计

机床的组成：

数控铣床一般由机械部分、电气部分及控制部分三大部分组成。

第一部分是机械部分，主要分为五大部分，即床身部分、工作台部分、铣头

部分、升降台部分及冷却润滑部分。如图 2.1所示。
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