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通常机床的润滑方式有两

种，一种是按照时间自动润滑，

即设定一个润滑时间和一个润滑

间隔时间，机床的润滑按照规定

进行自动润滑；另一种是按照手

动方式自定义润滑，即按一下操

作面板上做好的润滑按钮进行润

滑。下面介绍一种新的机床润滑

方式：按照机床各个轴运行距离

润滑，即机床达到规定的距离后

自动进行润滑。这种润滑方式可

以单独运行，也可与上面两种润

滑方式并行，也可在这三种润滑

方式任选一种或两种任意组合实

现机床的润滑。

（1）西门子系统中实现按

行程润滑的相关参数如下：12300 

CENTRAL_LUBRICATION中

央润滑激活，该参数为1时，按

行程润滑的功能激活； 3 3 0 5 0 

LUBRICATION_DIST按行程润

滑的距离，当机床润滑设定在该

参数中的距离后，机床自动润

滑；DB3x.DBX76.0润滑脉冲，

在西门子840D s l系统中应用；

DB390x.DBX1002.0润滑脉冲，

在西门子828D系统中应用。

（2）按行程润滑的P L C编

基于西门子系统的按轴运行距离

润滑方法
■■ 沈阳机床股份有限公司中捷立加分公司 （辽宁 110142） 马国艳 邵 毅 张 中

摘要：机床润滑是机床的重要部分，直接影响机床的使用寿命和加工精度。本文介绍了按照机床轴运行的距离来进行机床的

润滑。此方法可根据用户的要求选用，提高机床的竞争力和多样化。

图1 新建DB9040数据块

图2 定义DB9040中变量及意义

辑，首先定义应用的数据块，

下面以西门子828Dsl系统的PLC

编 辑 为 例 。 新 建 一 个 数 据 块

DB9040，如图1所示。

在D B9040中定义变量及意

义，如图2所示；其次，编辑PLC

控制程序，启动润滑的条件编辑

如图3所示；下面设定按行程润滑

的时间，并且把润滑时间设定在

HMI人机界面中，如4图所示；达

到设定的行程开始润滑输出控制

如图5所示；润滑停止的控制，如

图6所示。综上所述，按有关按行

程润滑的深度设计已经阐述完成。

图3 润滑启动的条件
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图4 润滑时间设置

图5 润滑输出控制

图6 润滑停止的条件

本文介绍了按行程润滑方法

使用西门子系统的所有机床，可

以根据用户的要求配置。应用灵

活，操作简单，可以将其与HMI

人机界面的开发结合使用。此方

法提高机床的人性化设计，提高

机床的可维护性，降低维护成

本，提高工作效率，具有重大意

义。

参考文献：

[1] 苑海燕，袁玉兰. 西门子数控系

统调试与维护[M]. 北京：国防

工业出版社，2010.

[2] 姜建芳. 西门子S7-300/400 PLC

工程应用技术[M]. 北京：机械

工业出版社，2012.

[3] 向晓汉. 西门子S7-200PLC完全

精通教程[M]. 北京：化学工业

出版社，2012.

（收稿日期：20170611）

◆广告 查询编号：1213


