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摘要：虽然在西门-Y-840D系统的显示器端能看到系统时间，但由于需要进行一些相关操作或操作者的访问权限的问题，无法在主页

面直接看到系统时间。针对这个问题，我们通过编制相关NC、PLc程序使系统时间直接在显示器主页面显示，使时间的显示更直

观。

1．问题的提出

很多用户提出在西门子系统的

显示器端可以直接看到系统时间。

西门子840D系统没有直接显示时

间的功能，若操作者需要查看时

间，可通过进入相关菜单：MENU

SELECT一启动一PLC一时间和日

期，进行时间、日期的查看和修

改。但对操作者来说，有时因为权

限不足，及时进入菜单也无法看到

系统时间。针对这些问题，我们通

过编制相关NC、PLC程序使系统时

间直接在显示器主页面显示，使时

间的显示更直观。

2．具体步骤

(1)在PLC的主程序OBl中调

用功能块SFCl，读出当前的系统时

间，程序如下：

CALL SFC 1

RET_VAL：=#nouse

CDT ：=#date_time

LLB 0

BTI(BCD码转换为整数型)

T#year (年)

L LB 1

BTI

T#month (月)

依此类推，读出“孝daY”、
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“{5}h O U r”、 “誊mi n ut e”、

“#second”。

(2)在系统显示端进入如下

菜单：MENU SELECT一服务一数

据管理一标准循环，新建名称为

MA—JOG．COM的文件，将在PLC中

读出的时间显示在显示器上。MA—

JOG．COM文件的内容大致如下：

／／S(Start)

HSI=(“Change ZO”，，sel)

PRESS(HSl)

LM(“MaskI”1

END—PRESS

／／END

／／M(Maskl／／／，254，340，172／／0，20)

DEF

year=(i／／／／wrO／／”／plc／datablock／

word[c101’0]”／／10，10，1／／)

DEF month=(i／／／／w r0／／”／p1 c／

datablock／word[c101，1r／／10，10，1／／)

d e f Y e a r d=r S／／”Y e a r”／／

wrl,fs2／／／／50，50，150／／)

d ef mo nthd=f S／，”mo nth”／／

wrl，fs2／111180,50，50／／)

⋯ (此处省略“群d aY”、

“#hour”“#minute”、 “#second”的相

关语句)

VS8=(“EXIT”)

change(year)

if year．val<10

Y e a r d=”D a t e：

‘‘<<”200”<<year<<” ．”

else

Y e a r d=”D a
t e：

“<<”20”<<year<<” ．”

endif

end_change

change(month)

if month．val<10

monthd=”0”<<month<<”．”

else

monthd=month<<”．”

endif

end_change

⋯⋯ (此处省略“襻d a Y”、

“#hour”、

“#minute”、 “#second”的相关语

句)

PRESS(VS8)

EXlT

END_PRESS

／／END

(3)经过前两步的处理后，

在JoG方式下，显示器主页面下

方第一个软按键会显示“Change

ZO”(见图1)。

(下转第64页)



值，encoder是编码器线数)，换

算到角度差为err=abs(33)×360．O／

(2 500×4)=1．188。，即相位同步完

成后在之后的同步运行中监视到的

最大角度偏差时1．188。。

3．机床应用

目前自主研发的支持主轴同步

功能的双通道车床数控系统，已配

套多个机床厂家的数控机床。在实

际加工中得到应用和验证。如图6

所示。

以上机床应用都是典型双通

道机床布局，主控主轴与从控主轴

对置，实际上根据需要也可配置在

同一通道内，修改参数配置即可，

这里就不一一展开，从实际效果来

看，主轴电动机与主轴直连的情况

下，同步效果最好，同步转速更

高；若不是直连的情况，使用的编

码器的线数越高，同步精度更高，

调节更容易。

结语

在自主研发的双通道车床数控

系统上实现主轴同步控制功能，关

键的速度同步调节算法、相位同步

调节算法和相位监视调节算法完全

由CNC软件实现。通过LabVIEW

测试分析，实验结果与设计初衷吻

b)i．从}：轴编m器线数1024

图6机床应用

合；通过配套机床，实际加工应

用，证明同步功能有效、可用，能

够满足用户需求。
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本文介绍了主轴同步控

制的应用，主要从速度同步调

节、相位同步调节和相位监视

调节的实现，来介绍主轴同步

控制在双通道数控系统上实现

的方法。本文还介绍了主轴同

步控制的测试方法，以确保其

正确性。本文所介绍的内容，

对于数控机床的设计者是非常

具有指导作用的，当然，对于

数控机床的维修者来说也具有

借鉴意义。
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按下“Change ZO”按键后，

会显示当前系统时间(见图2)。

3．结语

经过上述方法处理后，操作

者可以随时查看系统时间，操作方

便，并且不需要设置相关权限。
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