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1．方案实施

在使用迷你手持单元时，需要分别对使能，轴

选，增量，正、负，快速信号及手轮信号进行控制，

通常情况下，需要将手轮信号引至数控系统上的对

应插座，将其余控制信号线引到PP72／48上。当手

持单元安装在按钮站旁边，距离数控系统很近时，

可将控制信号连接到840D sI和828D用的McP310c

和McP483C上带有连接用户自定义按钮的L／0接口

)(51～x55，无需再将线引到Pfy72／48上。

2．初始硬件配置

(1)西f1子sINUMERlK 840D sl或SINuMERIK

M

(3)手持单元部分：6D：20ar7—1AD03、6D锄106一

lBG03、6FX2006一lBG70。

(4)手持单元到电柜的多芯连接电缆。

(5)16点输入模块。

3．改后硬件配置

(1)西门子SINUMERIK 840D sl或SINUMERIK

828D数控系统。

(2)MCP483C PN或MCP310C PN。

(3)手持单元部分：6Fx200r7一lA册3、6F)(2006一

lBGll、6FX2006一lBG70。

更改配置前后结构连接对比示意图如图l所示。

828D数控系统。
4·使用方法及注意事项

(2)MCP483c PN或McP310C PN。 在使用x51～)(55接口进行控制时，需要注意以

从Nc核心到用户接口任何方面都是开放的，允许使

用者有完全自由的行动。

4．PC个人计算机

sINuMERIK 840D—s1连接(工业以太网连接)

到配备windows平台的计算机，因而Nc和PLc控制

程序可以和波米尼研制的基于PC的特殊软件轻易地

集成在一起。对于硬件模块、远程诊断、测量数据

的采集、网络和生产数据的采集也是相同的。得益于

这个集成，新的CNC控制系统并不配备西门子Pc机，

因为cNC视频页面已直接显示在与操纵台一起供货的

PC机液晶触摸屏上。这些部件，cNc、PLC、PC和打

印机，T作如同一个集成系统。例如，大多数轧辊磨床

的计算机配置可能如下：①compact chassis Advantech。

②IPC一7120—30zE，300w Power supply ATx。③PC

power Cord Eumpean Type 170∞02605。④Industrial M0th·

erboard。⑤AIMB一766G2—00AlE(DUAL GIGALAN)。

⑥INTEL COR 2 DU0 2，13 G}Iz。(i!)96MP2DD一21FA一

2M7T E6400。 ⑧KVR800D2N5K2／2G Ⅺn肇tone Dual

Challnel DIMM DDR2 2GB黔B800：⑨Hard Disk SATA

MIN．160 GB。⑩Dual IJayer DVD Rw。⑩国际键盘和光

学鼠标。⑥3 LAN Ethemel adapters：⑩Micmsofl win—

dows xP或最新操作系统。⑩l MONITOR 21”LCD TFTr

液晶显示器。⑩l A4激光彩色打印机。⑩1 uPs

(30 fnin)．

5．结语

波米尼轧辊磨床具有高水平自动化的特点，操纵台

可位于远离磨床，它的磨削过程全部是自动地进行，减

少了磨床操作手的操作和检查，提高了控制精度，避免

了过多人为检查而产生的隐患，并在最短时间里达到最

佳的磨削结果。MW (收稿日期：20140612)
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下几点：

(1)订货：在进行数控系统订货时，需要订购

专用的4芯排线，订货号是6Fc5247—0AA35—0AA0。

图 l

(2)使用注意事项：在西门子机床控制面板有

SINUMERIK MCP483C PN，后视图如图2所示和SI-

NUMERIK MCP310C PN，后视图如图3所示两种最

常用的形式。

图!、1CP310(：Ⅺ1一)(55接¨的位置示意图

图3 MCP 483C x5l一)(55接口的位置示意图

在MCP机床控制面板上，用户自定义输入输出

接口可供机床设计人员使用。其中，输入点接口：

x5l、x52和x55；输出点接口：x53和x54；这样，

在PLc程序控制时，可使用系统内部分配的地址进

行控制，而不占用外部的Pc地址。电路原理图如图

4和图5所示。
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图4)(5l、)(52、)(55的电路原理网

X5l—x55的4脚插头提供的公共地为M——

O V，此脚与MCP的24 V电源的地刈V是通过内
部接通的。在使用输出点时，以MCP483的)(53的1
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图5 x53、x54的电路原理图

脚为例。指示灯一端接到l脚上，另一端接到4脚

上，PC输出端Q119．0有输出的情况下会在l脚和4

脚之间产生直流24 V的电压。由于输出点的最大输

出电流是0．3 A，即最大可以带7．2 w的负载，因此

推荐使用1．2 w的指示灯。需要特别注意的是在使

用输入点，以MCP483的X51的l脚为例，按钮的公

共端连接1脚，另一端连接到4脚，当按钮按下时4

脚的公共地即M 0 V引入I脚，此时将在1122．0位

产生高电平l的信号：切记一定不要将外部24 V电

源P 24 V引人)(51、x52和x55的l脚到3脚，否则

会造成输入点的烧坏!MCP483和MCP310的PLC接

口地址如图6所示。

图6 PLC接口地址

5．项目推广及应用前景

使用McP用户自定义键接口x5l—x55地址，

可方便机床制造人员的硬件连接，减少故障点，节

约成本约2 000元。该方案已经在产品设计时使用，

并在用户处得到验证，可在机床设计应用中广泛推

广。MW (收稿日期：20140514)
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