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武汉华中数控股份有限公司(以下简称“华中

数控”)作为同内最早开发数控系统、伺服电动机和

驱动成套数控装置的企、世之一，多年来一直以技术

精湛、产品品质优良、产业化程度高、产品可靠性

好、市场占有率大、用户反映良好和售后技术服务

及时周到的优势成为行业龙头企业．特别是自2009

年承担国家“高档数控机床与基础制造装备”科技

重大专项课题以来，高端科研技术和产．5^验证，1：行

发展，进一步实现了产品结构m经济实用型向高档

型的转型升级，企业综合竞争，J显著提升。作为业

界龙头企、Ik的华中数控，其开发的数控系统操作界

面友好、简单苴观．深受广大机床操作者的喜爱，

但是与FANuc数控系统相比仍有一一些小完善的地

方：闲此，本文针对多年来机床凋试中发现的问题

进行简要对比分析，望有更多的同f：关注华-|]数控，

使国产数控系统在继续发挥自身优势的同时改进不

足，早日替代进口数控系统

1．类型方面

主要从国外及同产数控系统两方面进行比较：

(1)相对于同前闰内市场上占主导地位的

FANuc数控系统，华rfl数控系统种类过于繁杂，各

系统的延续性和兼容性有待改进，单是存普通加TI

中心上就有HNC一2l MD、HNC一210B、HNC一

2lM3、HNC一808B／M和HNC一818B／M五种之多的

数控系统，且五种数控系统开发的平俞各异．HNC

一21MD日前为C i==f}言，HNC一210B、HNc一21M3

目前为08软件，HNC一808B／M、HNC一818B／M为

8型软件，从而导致每种系统硬件的连接及I’Lc编
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制、参数的渊试等都是不同的，给机床制造商fi{『期

的图样设汁及后期现场涮试造成了很大的不便，不

利于资源共亭，且每种系统都；岳要经常升级，给现

场调试和机床用户带来了很大的麻烦．影响T作效

率：m FANUc在巾周市场主推0i一(MArrE)一

MD，Oi—MD两种系统，系统之间PMC可相巨转换、

参数兼容，产品性能稳定，不需要升级，机床制造

商无论是在前期的同样设计中，还是确!现场凋试中

都提高了r作效二瞽，埘相关型号的机床图样及其

PMC部可以做到统一．给现场连机及其调试提供了

很大的方便，值得借鉴

(2)广州数控目前针对同类型主要推}H GSI<218MC

一种，且其界面及参数设置类似于FANUC，机床调

}式及操作比较方便

2．故障诊断方面

在机床调试过程中数控系统的故障诊断功能起

着很币：要的作用．尤其是首台机床iJ吉J试时，机床各

个动作的调试过程巾会m现五花八门的问题，最初

的考虑不是很全面，导致PMC的编制⋯现一些漏洞，

此时机床正常动作不能执行，需要用数控系统的故

障诊断功能来判断是外围接线的问题还是PMc编制

逻辑H1了问题，此时临控机床动作信号就变得尤为

嚣要，依据监控信号的变化，机床调试者很快就能

找到问题的所在，给现场调试带了很大的方便，节

约了渊试时间 FANUC系统中有此项跟踪功能，如

陶1、图2所示二罔1所永为跟踪设定向面，在此面

【面中可以没定想要跟踪信号的采样方式，采样时间

还有停止条件，按Pagc【lo、仆键，可进入下页，在下



贞界面中可以输人想要监控的信号 图2所列；为跟

踪I面面，在此界面巾可以食看在机床动作过程中具

体信号的变化状态但是华中数控系统没有此项跟

踪功能．而且程序在运行时无法进入PMC界面查看

相应的信号状态．给现场调试查找问题造成了很大

的小便

■■r————————————————————。7●
J■●■●■■■■●■■■■■■■■●■●■■■■■■■■■●
J‘矗 ⋯，-HtJ¨～·o㈣}
t* ㈦●一t●．o●’
IH_ ·tⅢ一■t
o毫
⋯

tf ’⋯⋯{，
J_J ‘。L一⋯
{·no} ⋯⋯
1“轧 一
l 二一‘一i¨1，3l—
I-《g、c——l i

罔l 跟踪设定iⅢi面 网2跟踪画面

3．PMC编制方面

数控系统的PMc编制是机床凋试的重点，数控

系统的PMc是连接数控系统与数控机床的纽带．外

同的机床输入信号以x地址的形』I=通过PMc输入到

系统侧，经系统处理后以、地址的形式输⋯到机床

侧，再通过相关元器件(如继电器等)的硬件连接

来进行对外罔动作的控制所以对数控机床『ni言，

PMc的编制尤为重要，这父系到机床整体的可靠性一

如前面所述．目前华中数控系统I’Mc编制为两种软

件．分别是华中08梯形图软件和华rfl 8型梯形罔软

件 PMc为华q1推⋯的阎化PMc．一台机床的PMc

中包括各种类型机床的所仃模块．例如08软件PMC

中有210B面膜A、210B而膜B、21 M3面板、?L笠

式刀库和机械手刀眸等PMc子模块．且这些模块任

系统厂家已经同化完毕．埘机床制造商而言，现场

调试机床只需要根据自己的实际情况打开相应的B

寄存器即r可，如㈥3所示 这对机床制造商现场捌

试很方便．但是它I司时对PMc编制水平提⋯了很高

的要求，即编制完成的PMc程序必须要考虑到现场

的各种特殊情}兑，㈧为对机床操作人员来说，不可

能要求每个机床操作人员的操作方式都保持一致，

所以编制的PMc程序除了在正常操作方式下能上E常

运行外，还得做好在不当操作下的相关保护动作

但是华中的PMc是系统厂家在m厂时已经问化完毕

的，缺少在实际应川中的验证，所以现场一旦¨{现

问题，对现场调试人员来讲更改起来比较4i易．具

体有以下几点：

(1)华Ifl PMC包括的子模块比较多，同一个地
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址如K0．5(换7J允许按键)同时m现张210B面膜

A、210B面膜B和2lM3面板模块中，更改起来必须

要寻找本机床渊』丹的子模块，更改卡}{应子模块中的

地址，否!I!|j史改小起作JH，比较麻烦

(2)系统内部的G地址(PMc输入到NC的信

号)、F地址(Nc输f}{到PMc的信号)比较少，而

且没有详细的功能连接说明书．信号的详细解释与

说明／ii清楚．这对现场凋试人员而占，更改、凋试

都傲为不方便

反观FANuC系统．对PMC编制方面的说明写得

非常详尽，里面包含了尽可能多的信息供机床调试

人员使用．FANuc功能连接说明饽儿乎涵盖了机床

所JH到的所有功能．机床制造商编写PMC就比较容

易功能连接说明书中列写了动作具体的II、『序、所

用刮的相应系统地址，以及相关要更改的参数，如

图4所示刚4所永为分度弁分度功能的具体时序

罔，里面}等细叙述了当使』H此项功能时．分度台分
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(b)分度台分度功能时序图(类型B)

冈4 分度台分度功能时序罔

度需要使川的G地址、r地址以及具体的动作时序：

以卜．为对分度台分度功能的详细描述

使分度台分度的动作步骤，彳r类型A和类型B

两种类型(她图4)，但是类型A和类型B的差异往
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于，只有B轴的位置控制的伺服接通／关断的时机不

同，基本步骤不变：①假设以指令程序指令了

BI)bbh：②在指令了BI)bbh时，cNc将B轴松开f斋号

BuCLP置于“l”：类型B的情况下，将信号BucLP

置于“1”的同时．将B轴的位置控制置于伺服接通

的状态．③当BucLP信号成为“1'’的时刻，PMc

侧解除B轴的钳制，在完成该动作后，将B轴松开

完成信号。BEucP置于“0” ④B轴松开完成信号

}BEucP成为“O”时，cNc将B轴松开信号Bu—

cl。P置于“0”．而后通知已经接收到％BEucP信号

的事实一⑤在B轴松开信号BucLP成为“0”的时

刻，PMc侧将B轴松开完成信号s BEucP置于

“1”一类型A的情况下，cNC在将B轴松开信号I；u—

cLP置于“0”的同时，将B轴的位置控制于伺服接

通的状态：而后使B轴旋转．在所指令的位置使B

轴停止．日轴始终以快速移动方式进行轴移动 $使

B轴停止在所指令的位置时，cNC将B轴钳制信号

BcLI，置于“l”：类型A的情况下，cNC将侪号

BcLP置于“l”的同时，将B轴的位置控制置于伺

服关断的状态：⑦在口轴钳制信号BcLP成为“1”

的时刻．PMC侧以咬合或者射出销等对B轴进行机

械性钳制：机械性钳制B轴的动作如已经完成，

PMc侧将B轴钳制完成信号$BEcLP置于“0” @

B轴钳制完成信号$BECLP成为“0”时，CNc将B

轴钳制信号Bcl。P置于“0”，而后通知已经接收到。

BECLP信号的事实类型B的情况下，在将B轴钳

制信号BcI．P置于“0”的同时，将B轴的位置控制

置于伺服关断状态．⑨在B轴钳制信号BcLP成为

“0”的时刻，PMc侧将B轴钳制完成信号。BEcLP

置于“l”：要使分度台分度功能有效，请将参数

IxC(N0．8132#3)设定为“I”，将参数fTI

(N0．5501{≠0)没定为“0” 若没有将参数Ixc和

IT【两者的设定都置于有效，分度台分度功能将成为

无效至此，完成分度台分度动作的所有顺序

机床调试人员以此为依据，就可以轻松完成分

度台部分的PMC编制，其他机床功能部分的编制亦

是如此．有详尽的资料可以参考，机床调i式人员的

T作效率及PMC编制的安全性得以大大提高

4．操作界面

数控系统操作界面是用户与机床血接进行交流
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的窗口，友好的操作界面可以让机床操作人员更加

直观地了解数控系统，提高T_作效率二华中数控的

操作界面简单直观，网5、图6为截取的华中08软

件的两个操作画面，图5所示为参数设置面面，在此

砌面中每个参数都有详细的解释，用户了解起来非

常方便 罔6为M代码㈣面，在此面面中包含了机

床用到的所．}{j M代码及其解释，片j户打开此页面即

可查找到需要使用的M代码，不片J去奄看机床操作

手册，节约了编程时间，提高了T作效率，

罔5参数设置_mi而 罔6、1代码丽i面

对比于华中数控系统，FANL’c系统操作jflJi面湿

得不直观，如图7所示为FANUc参数设置l面面，用

户想了解具体参数内容

就必须查阅参数手册，

只看俩面不可能了解其

内容．用户在实际使月J

中需要修改参数时必须

翻阅参数手册，降低了

丁作效率、
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济二机重大专项“大型伺服压力机"

项目通过验收鉴定

2014年6月5—6日．济南二机床集团承担的

“高档数控机床与基础制造装备”国家科技重大专项

——“大型伺服压力机”项目在大连通过验收和鉴

定 该项目依托为奇瑞汽车大连工厂提供的国内首

台25 000 kN大型伺服压力机，实现了国产冲压技术

的新突破，对打破国外高端市场垄断、推动国产汽

车工业装备自主化具有重要意义一此次验收的大型

伺服压力机，在主传动系统动力学分析、伺服驱动

及控制系统设计、伺眼运动曲线仿真模拟优化、数

控模垫开发设计、设备故障自诊断及远程监控等关

键技术上取得重要进展，能够满足汽车制造高强度

钢板、铝合金板等新材料的成形加工，


