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1. 常见数控程序传输方法

随着“工业4 .0”和“中国

制造2025”的逐步迈进，在信息

化的时代，五轴加工中心的应用

越来越广泛。为能更好的发挥机

床优势提供了强有力地保障，国

内外医疗器材产业、航空工业及

其零件产业、生产线加工型态、

绿色节能替代资源产业、模具加

工及其零件产业尤其五轴联动数

控加工为代表的新技术，具有高

精、高速且智能化的特点。五轴

数控加工技术涉及计算机三维造

型、复杂的手工编程和C A M自

动编程技术、程序传输等综合技

术，因此具有较高的技术难度。

早期的数控机床大多带有

R S232接口，该传输电缆长度限

定在15m以内，通讯距离有限，

若想远距离通讯需接口转换，且

信号容易受干扰。所以，将来的

机床传输可能将淘汰R S232串口

传输。U S B接口、C F卡具有热

插拔、易扩展且速度快等一系列

优点，在数控系统中得到广泛应

用，但需要读卡器将已经编好的

数控程序拷贝到U盘或CF卡中，

基于网线传输在数控加工中的应用
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摘要：本文针对网线传输在数控加工的应用为例，以制作交叉网线，设置机床参数，如何使用通信软件完成数控程序传输为

工作重点，同时解决了五轴加工中心程序传输难题。

然后再拷贝到数控系统中，拔下

USB和CF卡设备时，需要安全删

除硬件，否则会损坏数控系统，

很麻烦。以太网传输直接通过网

线将数控程序传至机床，目前的

数控系统一般都配置了网卡，这

样机床的控制器就成为了一个简

易PC终端，无论是传输距离还是

抗干扰能力以及管理水平都将大

幅度的提高。

我校购置了一台友嘉U600五

轴加工中心，海德汉数控系统配

置了USB接口和以太网接口。在

实际加工过程中，五轴加工程序

量很大，USB虽然传输速度快，

但是调试数控程序时需要插上和

拔下U盘，降低了工作效率，频

繁的插拔设备，时间过长USB接

口会失效。由于以上问题的存

在，尝试通过以机床自带以太网

网口，使用网线传输，传输成功

具体操作如下。

（1）网线要求。海德汉数

控系统自身带有一块标准以太网

卡，通过两头带有RJ45水晶插头

的交叉网线，就可将海德汉控制

系统和计算机连接上。即可实现

程序传输，如果将计算机和机床

端用网线直接连接，必须使用交

叉连接的网线，难点是机床参数

的设置及传输软件的使用。

（2）网线制作。具体的制作

方法如图1所示，一端采用568A

标准，即：1-白绿、2-绿、3-白

橙、4-蓝、5-白蓝、6-橙、7-白

棕、8-棕。另一端在这个基础上

将这八根线中的1号和3号线，2号

和6号线互换位置，这时网线的线

序就变成了568B（即白橙、橙、

白绿、蓝、白蓝、绿、白棕、棕

的顺序），做线标准不变，这样

交叉线就做好了。虽然双绞线有4

对8条芯线，但实际上在网络中只

用到了其中的4条，即水晶头的第

1、第2和第3、第6脚，它们分别

起着收、发信号的作用。

2. 海德汉数控系统以太网

参数设置

（ 1 ）控制器设置 I P 的步

骤。选择“编辑”键 ，再选

择功能键“M O D” ，显示

如图2所示的界面，输入密码：

“NET123”，显示如图3所示界

面。
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点击如图 3 所示控制面板

“DEFINE NET”键定义网络，

弹出如图4所示的的界面，用鼠标

选择“Interfaces接口”复选框，

弹出如图5所示的界面，按图所示

步骤操作，点选“Configuration

配置”按钮，弹出如图6所示的对

话框。

在对话框中设置以太网通讯

IP地址，网络地址由点号分隔的

4段数字组成，例如192.168.10.81

选择下一列，并输入子掩码。子

掩码也是由点号分隔的4段数字

组成，例如255.255.255.0设置完

后，按“END”键退出网络配置

界面。

(2)设置计算机端IP地址，如

图7所示。机床端和计算机端IP地

址设置完成。

3. 机床端与计算机端完成

通信

设置完机床参数和计算机参

数后，通过网线就可以完成程序图 2

图 3

图 4

图 5

传输，但是需要海德汉TNCremo

传输软件，安装完成后打开软件

如图8所示的步骤设置。先输入

机床控制器端IP地址，再点击连

接，连接成功如图9所示出现绿底

色。   

可以直接将要传输的程序由

计算机资料区拖至机床系统资料

区，即：由P C资料区拖至N C资

料区。

传输故障解决及注意事项。

检查机床端和计算机端参数设置

是否正确，网线接头是否正确，

通讯软件安装是否正确，文件格

式是否正确。

4. 结语

本文是针对海德汉数控系统

网线传输程序，根据实际情况，

提出了一种低成本的数控程序传

输方法。解决了数控机床程序传

图 6 图 7

图 1
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哈斯系统加工中心的程序格

式与三菱、法那科系统等大同小

异，很容易上手，给操作者带来

了很大便利。不过在使用过程中

也发现，正是一些细小的差别导

致了哈斯系统与其他数控系统的

走刀路径不同，而这些细节差别

又不易发现，很有迷惑性，有时

很长时间排查不出问题所在。下

面列出哈斯系统与其他数控系统

的三个差异。

1. 快速移动指令的走法不同

数控机床的快速移动指令G0

有两种移动方式：各轴均按最快

速度移动和各轴同时到达终点。

当各轴均按最快速度移动时，由

于每个轴移动的距离不同，各轴

不能同时到达终点，运动轨迹呈

折线。当按照各轴同时到达终点

的方式移动时，系统进行插补运

算，保证各轴同时到达终点，运

动轨迹是一条直线。形象地说，

就是走折线和走直线的差别。这

两种方式在三菱、法那科系统中

是可设置的（三菱系统的1 0 8 6

号参数G0I n t p，法那科系统的

1401#1参数LRP），系统默认的

是直线运动，实际使用时也是直

线运动比较方便。然而在哈斯系

统中是不可设置的，哈斯系统的

G0指令只能走折线。这就导致

了有时同一个数控程序在其他机

床上加工都正常，在哈斯系统上

哈斯系统加工中心操作区别
 ■ 中光学集团精机公司 （河南 473006） 张 宁 李永涛

摘要：哈斯系统加工中心与其他系统（如三菱、法那科等）在一些细节方面有所差异，而这些差异很有迷惑性。本文提出三

点差异值得哈斯机床操作者注意。

图 8

图 9

输的难题，在实际加工中有一定

的指导意义。
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