
INTELLIGENT MANUFACTURE

智能制造

2016年 第22期
冷加工

www.mw1950.com60

1. 开发加工工艺界面的意义

曲轴专用加工机床，用于

加工几种特定型号曲轴的特定加

工内容。一般使用这种加工设备

的用户，经常根据客户或市场的

需要调整各型号曲轴的产量，对

生产线上的设备进行换产处理，

而在设备换产后，由于刀具、工

装的调整，加工程序和工艺参数

也需要相应的微调。这需要厂家

拥有精通数控系统操作、编程的

技术人员，同时该技术人员还要

深刻理解制造商的加工程序，并

在程序中对相应的编程数值进行

调整。然而这个过程存在一些问

题：有些小规模的厂家缺乏较专

业的编程人员，或是有的编程人

员对程序的理解不够，造成调整

过程较长，影响生产，更有甚者

由于在调整数值时写错了小数点

而加工出废品，甚至损坏机床。

针对这种情况，开发出一套具有

换产程序快速选择、工艺参数界

面化编辑、参数修改权限保护和

工艺参数录入检查等功能的加工

基于Easy screen在曲轴专用加工设备上
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摘要：以现在最新西门子840Dsl、828D数控系统使用的Operate界面为载体，使用其附带的Easy screen功能，结合灵活编程的

NC程序，开发出一套针对曲轴加工的定制化加工工艺界面。该界面简化工艺参数调整，降低人为出错概率，提升机床档次。

工艺界面具有十分突出的意义，

对于提升生产效率、安全生产都

十分有益。

2. Easy screen 介绍

西门子推出的840Dsl、828D

数控系统配置了O p e r a t e操作界

面，Operate软件相比过去的HMI 

A d va n c e d更加友好、简洁，而

Operate配置的Easy screen功能，

提供给制造商扩展界面的接口，

可以免费扩展最多5个用户定制

画面，如果需要设计更多的用户

画面，还可以通过购买西门子的

选项包扩展功能。Easy screen使

用ASC II文件配置画面文件，无

需安装软件，也没有复杂的编程

指令，使用起来十分直观方便。

其多种变量、标题、图形、对话

框、软键、PLC及NC变量的读写

功能，使编写的画面能够实现多

种功能。

3. 曲轴专用加工机床工艺

界面开发过程

（1）Easy screen文件配置。

Easy screen配置文件共有3个：

①文件“easyscreen.ini”为主文

件，用于指定哪些文件可以用来

创建用户窗口。这些文件所包含

的信息可决定特定窗口的显示内

容。②文件“custom.ini”描述在

Custom区起始画面中相关显示，

可以选择性添加该文件。③文件

“slamconfig.ini”描述Custom区

入口按钮是否显示，Custom区域

由主菜单中第几个软键启动。

画面元素文件包括：A S C I I

编制的名为“custom.com”程序

文件，存放在“系统C F卡 \u s e r

（或oem、addon）\s inumer ik\

hmi\p ro j”目录下。画面用到的

图片文件存放在“系统CF卡\user

（或oem、addon）\s inumer ik\

h m i\i c o”文件夹中。另外，也

可以将使用的文字以tx t文档的形

式存放在“系统C F卡 \u s e r（或

oem,addon）\sinumerik\hmi\lng”

的目录下。以下是配置文件的典

型内容。

文件“easyscreen.ini”：

[STARTFILES] 

栏目主持：吴睿韬
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StartFile02 = area := Custom, dialog 

:= SlEsCustomDialog, startfile := custom.

com 

[Custom]

Picture=mycustom.png

文件“slamconfig.ini”：

[Custom]

Visible=true

TextId=SMTCL

TextFile=<empty>

TextContext=<empty>

Picture=mypicture.png

SoftkeyPosition=7

文件“custom.ini”：

[Header]

Text=Crankshaft

[Picture]

Picture=cover.png

（2）曲轴加工工艺画面设

计。首先是程序选择界面和权

限入口设计，以两种六缸曲轴

（WD615和P12）的加工工艺画

面设计来说，需要在主界面中设

计两种曲轴的选择切换功能，即

通过一键选择零件程序，另外还

要留出进入各详细界面带有权限

限制的接口软键，以便有一定权

限的相关人员能够进入详细调整

画面进行调整。起始界面和程序

选择界面分别如图1、图2所示。

利用Easy screen的PI service

功能中的一项程序选择功能，配

合面板的软键，实现“一键选

择程序”。从图2中可以看到，

WD615和P12两种曲轴的加工程

序只需要通过软键就能直接选

择，直观又方便快捷。下面是实

现程序选择功能的PI service的相

关语句：

Press(VS2)

WNP(“MW500”,1)

VS2.se=1

VS3.se=3

IF var100.val==1

SP(“\MPF.DIR\WD615.MPF”)

ENDIF

End_Press

Press(VS3)

WNP(“MW500”,2)

VS2.se=3

VS3.se=1

IF var100.val==2

SP(“\MPF.DIR\P12.MPF”)

ENDIF

End_Press

同时，为了确保选择的程

序与实际的曲轴种类一致，需

要在机床上安装必要的检测开

关，并将其开关状态与种类代码

“MW500”的值进行比较，进行

曲轴种类识别，从而保障人身和

设备的安全。

为了保证工艺参数不被没有

资质的人员篡改，在进入到工艺

参数调整画面的接口设置了权限

口令。当按下“设置口令”按键

后，画面中“权限口令”的窗口

变为可编辑状态，操作者可以输

入口令，该口令可以与PLC程序

事先设定的口令进行比较，如果

一致，则当前界面加载到新的工

艺参数编辑界面，否则当前状态

不变。

通过分支条件判断口令是否

正确，是否加载工艺界面，指令

如下：

Press(VS8)   

IF var102.val==var103.val

LM(“Mask2”)

ELSE

LM(“Mask1”)

ENDIF

END_Press

其次是加工工艺界面设计。

和前面程序选择的界面类似，加

工工艺界面根据曲轴的种类配置

了按键，以便选择不同的曲轴进

行工艺参数的编辑。“WD615”

曲轴的一道工序工艺参数界面如

图3所示。

软键：“工序+”、“工序

－”可以切换不同工序，图中界

面的图示和尺寸序号将跟随“工

序”的切换而变化，以指示当前

编辑的工序内容。“更改参数”

键用来激活对工艺参数修改的使

能，当按下该键后，按键变成蓝

色，界面中的各工艺参数变为可

编辑，再次按下按键后，按键恢

图1 起始界面 图2 程序选择界面 图3  “WD615”曲轴工艺参数界面
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复为灰色，参数退出编辑。“是

否跳过该序”键触发界面中右下

表格“跳过该序”的“是”或

“否”的变化，可以选择是否在

主加工程序中跳过当前工序，在一

些调整场合中可以用到此功能。

界面：“刀具号”、“刀

沿号”指示了该序使用的刀具，

可根据刀具列表进行编辑。“名

义尺寸”根据图样设定，不能编

辑，只能在“补偿值”中进行修

正，为了防止因误编辑引发危

险，该值设定了修改限定范围

“+/-2m m”，如果发生了误编

辑，数值超出限定范围，则给

出提示，修改无效。“主轴转

速”、“切削速度”、“进给

量”根据工艺和刀具等要求进行

编辑，在画面的编程中对这些参

数也进行了监控，通过PLC的DB

块存储这些数值，当数值发生变

化时，将新数值与旧值进行比

较，当超出一定的范围时，认为

是编辑错误，则修改无效。

然后是NC程序的设计。根据

工艺界面编程，NC程序的命名是

固定的，如“W D615.M P F”、

“P12.MPF”，否则在程序选择

界面进行程序选择时将发生错

误。界面上工艺参数实际存储在

变量（在GUD中定义）中，因此

N C程序中涉及到界面的工艺参

数都要使用变量编程；同时，为

了区分工序和实现跳过某些工序

的功能，结构化的编程也是必要

的。总之，NC程序需要在满足配

合界面要求的前提下完成加工的

功能。以下为编程的实例：

;--------------OP1--------------

IF SEL[0]==0 GOTOF NR1

T=_TNO[0]

D=_DNO[0]

M3 S=_MSV[0]

G0Z5

G0X220

G1X=_NOMI[0] F=_FD[0]

…

;--------------OP2--------------

NR1: IF SEL[1]==0 GOTOF NR2

…

;--------------OP3--------------

NR2: IF SEL[2]==0 GOTOF NR3

…

…

M30

由上述编程实例可以看到，

由于每个工序都需要用到刀号、

刀沿号和主轴转速等参数，因

此，这些参数的变量定义为数组

的形式，主程序通过数组变量_

SEL[n]判断程序是否跳转，也就

是说_S E L[n]和界面中的“跳过

该序”相关联。在具体某一序

程序中，_TNO[n]、_DNO[n]及 

_MSV[n]等变量分别对应了相应界

面的刀号、刀沿号和主轴转速等

的参数。这样的程序设计使用户

不需要对程序本身进行任何修改操

作，只要在工艺界面中进行操作就

可以了，实现了对程序的保护。

4. 结语

以前受到认识水平和成本的

限制，机床人机界面的二次开发

一直没有在国内机床行业得到广

泛推广，现在西门子的O p e r a t e

软件为这种设计提供了方便，少

量的界面可以不通过采购选项包

和专业的编程知识就可以进行

开发。现在一些针对维修、操

作开发的界面已经出现在一些机

床产品中，而本文开发的针对用

户的定制零件加工工艺界面还鲜

有使用，这里介绍的结合N C程

序和Easy screen开发的工艺界面

直观简单，同时避免了一些危险

情况，提高了机床的可靠性和效

率，具有十分实用的特点，值得

广泛使用和推广。
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洛轴与中铁联合研发的复合盾构主轴承通过验收

近日，洛轴与中铁隧道集团

联合研发的国内首台套覫6～7m

级复合盾构主轴承通过行业专家

的出厂验收，这是继2016年6月

2 1日洛轴研制的再制造盾构机

主轴承助广州轨道交通四号线南

延5标项目成功贯通，并通过行

业专家使用评估后，洛轴在盾构

机主轴承研发制造方面取得的又

一成果。标志着洛轴在盾构机轴

承国产化替代方面又迈上一个新 

台阶。
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