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青海第二机床制造有限责任公司 (西宁810021) 王维秀陶玉萍

目前，数控设备越来越多，控制系统的功能也越来

越复杂，本文中应用FANUC数控系统的几种功能实现

机床的特殊控制，满足了用户的要求和实际生产的需

要，使机床更可靠、操作更简便、也更人性化。

1．数控凸轮铣床中用存储卡(PCMCIA卡)调

用加工程序

我厂生产的一台凸轮铣床，数控系统采用FANUC

18i，由于用户加工产品多，使用加工程序多，而CNC

系统内存容量太小，满足不了实际加工需要，通过在

DNC运行方式(RMT)下启动自动运行，即可在存储器

卡读人程序的同时进行加工(DNC)运行。

(1)参数设定参数设定如下：

No．20设定为4：选择存储卡进行数据输入／输出。

No．138#7设定为l：使用存储卡进行DNC操作有

效。

No．3030设定为5：M代码允许位数。

No．3404#2设定为1：如设为O时在调用程序功能

中，M198程序段的地址P表示文件号；如设为1时在

调用程序功能中，M198程序段的地址P表示程序号。

No．6030设定为0：调用文件中的M代码M198。

(2)梯形图编制说明方式选择信号和确认信号的

关系(一与信号状态无关)(具体见图l和表1)。
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信号说明如下：

X34．7——DNC运行方式按钮。

YlO．7

G43．O——方式选择信号。

G43．5——选择DNC运行方式(RMT)，需要选择

存储器运行方式(MEM)，同时将DNC运行选择信号设

定为1。选择了存储器运行方式(MEM)，则选择DNC

运行方式(RMT)，可以进行DNC运行。

乃．4——DNC运行选择确认信号。此信号通知已经

选定了DNC运行方式(RMT)的事实。
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(3)调用格式例如M198 P0001，0001为子程序

号。使用存储卡调用加工程序，不占用CNC内存就解决

问题了。

Z大规格数控曲轴铣床中进给轴同步控制功能

的应用

由于本机床是大型机床，工件装夹时用左右主轴的

卡盘夹紧，左右主轴的旋转带动工件旋转，左右主轴分

别由两台伺服电动机驱动，通过进给轴同步控制功能，

争伽工。蚍—_而淼勰



可以通过对一个轴的指令使两台电动机进行同步驱动。

成为进给轴同步控制标准的轴为主控轴(本机床的C

轴)，与主控轴同步移动的轴称为从控轴(本机床的A

轴)。

(1)机床结构数控系统采用FANUC 18i，共由六

个伺服轴和两个主轴组成。分别是：X轴(一号铣刀径

向进给运动)、Z轴(一号铣刀轴向进给运动)、C轴

(左车头工件旋转运动)、U轴(二号铣刀径向进给运

动)、形轴(二号铣刀轴向进给运动)及A轴(右车头

工件旋转同步运动)。

(2)硬件配置系统伺服构成及连接示意如图2所

示。

图2

(3)参数设定伺服参数设定如下：

No．1020设定为88、85、90、87、67、65(X、U、

Z、矽、C、A轴的编程名称)。

No．1023设定为1、2、3、4、5、6(X、U、g、形、

C、A的伺服轴号)。

其他同步参数设定如下：

No．8301#7设定为1：在同步控制(一对轴时)中

使用同步补偿功能。

No．8302#0设定为1：在同步控制(一对轴时)中，

允许对栅格定为进行自动设定。

No．8302#1设定为1：在同步控制(一对轴时)中，

启动栅格定为自动设定。

No．8311设定为0、0、0、0、0、5：在从动轴的参

数中设定主动轴的轴号。

No．3105#1设定为1：在进给轴同步控制中将从控

轴的移动加到实际速度。

(4)梯形图编制说明 同步控制轴选择信号SYNCl

一SYNC7(G138．0一G138．7)SYNC?：?表示第几轴为

囫翌生釜曼塑； 一参曷加工．冷加工WWW．metafWOrkingf950．cOm

进给轴同步控制的轴(从控轴)。

当信号成为1时，存储器运行以及MDI运行的情况

下，将主控轴的移动指令赋予主控轴和进给轴同步控制

的轴。进给轴同步控制手动进给选择信号SYNCJl一

SYNCJ7(G140．0一G140．7)：此信号成为1时，JOG、

手轮、增量进给的情况下，将主控轴的移动指令赋予主

控轴和进给轴同步控制的轴(见图3)。
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信号说明：

X35．5——同步启动按钮。

FD．6——伺服准备就绪信号。

G138．5——第六轴(A轴)为进给轴同步控制的轴

(从控轴)。

G140．5——第六轴(A轴)为进给轴同步手动进给

的轴(从控轴)。

在自动运行、JOG进给、使用手摇脉冲发生器的手

动进给及增量进给期间，可以进行同步运行；但在手动

返回参考点期间，不能进行同步运行。

3．大型花键铣床中手控手轮中断功能的应用

由于本机床是大型花键机床，加工工件很大，有五

六吨重，如工件第二次装夹后进行修花键槽时，刀具就

进不到花键槽内，人工无法转动工件对刀，增加手轮中

断功能，对刀问题就可以解决。

在自动运行方式以及存储器编辑方式中，通过旋转

手摇脉冲发生器，即可重叠基于自动运行的移动而进行

手轮进给。数控系统采用FANUC 0i MD，工件旋转轴定

为C轴，在自动运行中，手轮中断的轴选择C轴，手摇

手轮C轴直到铣刀进到花键槽内。

(1)参数设定参数设定如下：

No．1023中工件旋转轴C轴定义为第3轴。

No．7103#1设定为0：通过复位、紧急停止不取消

手控手轮进给中断量。

No．7103#2设定为0：手控手轮进给中断的移动量



的倍率，设定为在手控手轮进给移动量选择信号(增量

进给量)(MPI、MP2)所选倍率设定为I倍。

No．7113设定为100：手控手轮进给的倍率m。

No．7114设定为1000：手控手轮进给的倍率n。

(2)梯形图编制说明手控手轮中断轴选择信号：

HSlIA—HSlID(G41．0一G41．3)。

选择手控手轮中断的中断轴。每一个手摇脉冲发生

器各具有一组，各组为由4个信号A、B、C、D组成的

代码信号。信号名称中的数字表示相对第几台手摇脉冲

发生器的信号。

A、D、C、D的代码信号和所选的中断轴，按表2、

图4对应。

表2

手控手轮中断轴选择信号 中断轴

HSlID HSlIc HSlIB HSlIA

(G41．3) (G41．2) (G41．1) (G41．O)

0 0 O O 无选择

O 0 O l 第1轴

O 0 l O 第2轴

O 0 l l 第3轴

O l 0 O 第4轴

O l 0 l 第5轴
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信号说明：

X35．2—手控手轮中断轴选择按钮。
X32．1、X32．2——手控手轮轴选择信号。手轮中断

不改变绝对坐标和相对坐标值，机床坐标值的改变量为

手轮旋转引起的位移，关机后此位移取消。

4．铣床中刀具回退功能的应用

(1)转子铣床中刀具回退功能的应用 数控系统采

用FANUC 0i MD，由于此机床主轴箱内齿轮传动时，加

润滑油保护齿轮，如没润滑油时齿轮很容易研坏，因此

在润滑管路上加一微动开关来检测油路是否有油。当油

管有油时，油压顶住微动开关，使此开关信号置1，主

轴运转；当油管没有油时，微动开关松开，使此开关信

号置0，主轴停止运转。，在加工工件时，若油管没油时

铣刀停止，但进给轴仍进给，这样就会出现打刀废工件

现象，为避免出现此现象，增加刀具回退功能。

参数设定：回退轴为刀具径向进给轴(x轴)，以下参

数在此轴上设定。No．7740设定为1000，回退速度(单位：

mm／min)。No．7741设定为500，回退量(单位：l／lln)。

刀具回退信号处理t当检测油压的微动信号为0

时，将回退信号G66．4置1，回退功能有效，刀具按上

述参数设定的回退速度和回退量回退到安全位置。

(2)花键铣床中刀具回退功能的应用数控系统采

用FANUC 18i，刀具轴与工件轴采用电子齿轮箱同步。

由于机床工件轴(旋转轴)机械结构的原因，容易出现

伺服轴过载报警，工件轴停止了，同步未取消，刀具轴

不会立即停止，则出现打刀废工件现象，为避免出现此

现象，增加刀具回退功能。

参数设定：回退轴为刀具径向进给轴(X轴)，以

下参数在此轴上设定：No．7702#3设定为1：回退功能

有效。No．7740设定为1000：回退速度(单位：ram／

IIIin)。No．7741设定为500：回退量(单位：him)。t

刀具回退信号处理：在加工过程中，当出现工件轴

过载报警时，在回退功能信号G66．4中加F1．0(表明

CNC处于报警状态)的开点时，回退功能有效，刀具按

上述参数设定的回退速度和回退量回退到安全位置。

注意：进给速度倍率对回退速度无效；回退时，进

给保持无效；在回退动作中执行复位或紧急停止时，中

断动作；在回退动作中出现伺服报警时，中断动作。通

过以上方法在铣床中增加了这些特殊功能后，经过多次

实际应用，较好地解决了生产中的实际问题。MW
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