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更多精彩溝扫描二维码

德汉数控 系 统 加 工模 式选 择循

环 Ｃ ｙ ｃ ｌ ｅ ３ ３ ２ 提 供 四 种 不 同 加

工 模 式 组 ， 这 四 种 加 工 模 式 组 分 别

是 ： 标准加工模式 （ ｓ ｔ ａ ｎ ｄ ａ ｒ ｄ
） 、 精加

工 模 式 （
ｅ ｘ ａ ｃ ｔ

） 、 光 滑表 面 加 工 模 式

（
ｓｍ ｏ ｏ ｔ ｈ

） 以及粗加工模式 （
ｒ ｏ ｕ ｇｈ ） 。

Ｏ Ｅ Ｍ 厂 家可 根据 机 床性 能 以及 最 终

用 户 的 需 求 ， 在 不 同 加 工模式 下设置

合理 的 系统参数 ， 最 终 用 户 根据加 工

工 艺 可 任 意调 用 以上 四 种 加 工模 式 ，

既 满 足 了 用 户 加 工 需 求又提高 了 机床

加 工效率 。 但是近期 有 用 户 反馈 ， 加

工模 式调 用 生 效后 无法在 系 统操 作界

面显示 ， 操作者往往无法确 定是否正

确 、 有效地调 用 目 标加 工 模 式组 ， 缺

乏该功 能使用 的宜人性 。

为 了提高 多 种 加 工 模 式 显示 的宜

人 性 ， 利 用 海 德 汉 Ｐ Ｌ Ｃ 设 计 软 件 、

Ｎ Ｃ 设 计 软 件 及 固 定 循环 设计软 件 ，

在海德汉数控系统 Ｐ Ｌ Ｃ 窗 口 界面 ， 通

过 系 统 Ｎ Ｃ
、

Ｐ Ｌ Ｃ
， 以及两 者 之 间 的

数据交换功 能 ， 开 发设计加 工模 式选

择显示界面 。

１ 加工模式选择调用方法

在 论 述 加 工 模 式 显 示 界 面 开 发

流 程 之 前 ， 首 先 简 要 介 绍 下 加 工 模

式 组 的 调 用 方 法 。 在 加 工 程 序 的 开
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图 １ 调用加工模式方法

头 或 在 Ｍ Ｄ Ｉ 模 式 下 先 选 择 执 行 循

环 Ｃ ｙ
ｃ ｌ ｅ ３ ３ ２

， 系 统 自 动 调 用 内 嵌在

目 标 加 工 模 式 组 中 的 系 统 参 数 。 如

图 １ 所 示 ， 在 Ｍ Ｄ Ｉ 方 式 执 行 循 环

Ｃ ｙ ｃ ｌ ｅ ３ ３ ２ 〇

加 工 模 式 选择 循环 Ｃ ｙ
ｃ ｌ ｅ３ ３ ２ 通

过 变 量 Ｑ ３ ９ ５ 可 以 调 用 ０
－

３ 四 种 加 工

模式 ， 分别对应的加工模式如下 ：

０ 〇３９５
＝
０ 

－

Ｓ ｔａｎｄａ ｒｄ ｍｏｄ ｅ

１ Ｑ３９５
＝

１
－

Ｅｘａｃ ｔ ｍｏｄ ｅ

２ Ｑ３９ ５＝ ２ 

－

Ｓｍｏｏ ｔｈｍｏｄ ｅ

３ Ｑ ３９５ ＝ ３ 

－

Ｒｏ ｕ ｇ ｈ ｍｏｄ ｅ

调 用 方法 相 当 简 单 ， 但 是调 用 结

束后 无法 显示 当 前调 用 的模 式组 ， 只

有 靠机床操作人 员 自 己记录 或 翻 看 加

工程序获知 ， 确认过程相对繁琐且不

具备 很好 的 操 作性 。 图 ２ 为 执行调 用

光滑表面加工模式 （Ｑ ３ ９ ５
＝

２
－

Ｓｍ ｏ ｏ ｔ ｈ

ｍ ｏ ｄ ｅ
） 后 的操作界面 ， 与 未调 用 加 工

模式选择界面无任何 区别 。

２ 加工模式显示界面设计

２ ． １ 海德汉主显示界面简介

海德 汉 系 统 的 主 显示 界 面 如 图 ３

所示 ， 主要分成 ３ 个显示功 能 区块 ：

区块 ① ： 轴坐标位置显示 区域和

加工程序显示 区域 。

３４Ｅ３ 现代制造
．

Ｈ代金圍 ／ １ Ｄ工 ２ ０ １ ９
－

０ １ ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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用 于 显 示 轴 坐 标位置 ， 在 程序 运

行模 式 下 ， 该 界 面 自 动 切 换成加 工 程

序显示 区域 。

区块 ② ： 辅助状态显示 区域 。

用 于 显示 除 机械坐标之 外 的 位置

外 ， 通过翻 页按键还可 以显示 Ｍ 代 码

信息 、 调 用 的 宏程序信息 、 对 刀 仪信

息等等 。

区块 ③ ：
Ｐ ＬＣ 窗 口 显示 区域 。

主要 用 于显示 当 前状态 ， 如 各轴

负 载 、 刀 库位置 、 位置 限制状态等 。

主 显 示 界 面 中 的 区 块 ① 和 ② 封

装 于 数控 系统底层软件 Ｈ Ｅ Ｒ Ｏ Ｓ 系统

中 ，
Ｏ Ｅ Ｍ 厂 家 无法 获 取 底 层 代 码 进

行 修 改 ； 而 区 块 ③ （ Ｐ Ｌ Ｃ 窗 口 显 示

区 域 ） 显 示 界 面 可 通 过 Ｐ Ｌ Ｃ 子程 序

Ｓｍ ａ ｌ ｌＰ ｌ ｃＷ ｉ ｎ ｄ ｏｗ （
ＴＮ Ｃ６ ２ ０ ／ ６ ４ ０系

统 ） 编 程 实 现 ，
Ｏ ＥＭ 厂 家可 根 据 需

要 编 辑和 更改 。 此 次 多 种 加 工模 式显

示界面设计就是在海德汉基本 Ｐ ＬＣ 程

序 的基础上进行的二次开发 。

２ ． ２ 加 工模式 显示界面显示 执行

流程

加 工 模 式 选 择 基 于 固 定 循 环

Ｃ ｙ ｃ ｌ ｅ ３ ３ ２
， 通过执行 Ｃ ｙ

ｃ ｌ ｅ ３ ３ ２ 程序 ，

数控系 统调 用 相 应 的 模式组参数 ， 并

且 利 用 Ｎ Ｃ 与 Ｐ Ｌ Ｃ 的 数 据 交 换 ， 通

过 Ｐ Ｌ Ｃ 输 出 执行 的 调 用 模式组 名 称 ，

从而 实 现模 式组调 用 及 界 面显示 的 目

的 。 相 应的 流程 图 如 图 ４ 所示 。

通 过流程 图 ， 要 实 现 加 工 模 式选

表 １

位置显示 模式 ： 实际值

＋
１ ０ ２ １ ． ０ ４ ９ ９

｜

ｔｎ ＋ ６ ７ ５ ． ０ １ ７ ６
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（
Ｏ ｖ ｘ０ ． ０ ０％

—

］ （
Ｍ５ ／ ９ ）

回

□

ＩＢ ＭＰ ＧＭＰＡＬ ＬＢ Ｌ ＣＹ ＣＭＰ Ｏ ＳＴＯＯ Ｌ ＴＴＴ ＲＡＮ ＳＱ ＰＡ ＲＡ

Ｄ Ｌ
－Ｐ ＧＭ＋０ ． ００００ Ｄ Ｒ

－

Ｐ ＧＭ Ｋ Ｊ ． ＯＯＯＯ

图 ２ 系统显示界面

择及界面 的 同 步显示 ， 关 键 是需要对

固 定 循 环 Ｃ ｙ ｃ ｌ ｅ ３ ３ ２ 进 行 设 计 优 化 ，

以 及 对 实 现 Ｐ Ｌ Ｃ 窗 口 显示 的 子程序

Ｓｍ ａ ｌ ｌ Ｐ ｌ ｃＷ ｉ ｎ ｄ ｏｗ 进行设计开发 。

２ ． ３ 加工模式界面 Ｐ Ｌ Ｃ 程序开发

图 ３Ｐ Ｌ Ｃ 窗 口 显示 区域 （ 即 区块

③
） 在右边还剩 余部分空 白 窗 口

， 通

过 布 置 行 距 和 列 距 ， 在 Ｐ Ｌ Ｃ 子程 序

Ｓ ｍ ａ ｌ ｌ Ｐ ｌ ｃＷ ｉ ｎ ｄ ｏ ｗ 中 增 加 加 工模式显

示 窗 口语句 ， 主要的 Ｐ ＬＣ 控制程序如

表 １ 所示 。

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ Ｗ ｉｔ金圓 Ｉ １ Ｄ工 ２０ １ ９
－

０ １
．

ＥＩ
现代制造 ３ ５
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图 ３ 海德汉主显示界面框图

Ｐ Ｌ Ｃ 语句通过 Ｐ ＬＣ 设计软件上传

至数控 系 统 中 。

２ ． ４ 加 工模 式 界 面 固 定 循环程序

设计

通 过海 德汉 固 定 循环开 发 软 件 ，

以 及 特 殊 的 Ｐ Ｌ Ｃ 功 能 指 令 ， 在 模 式

选择循环 Ｃ ｙ
ｃ ｌ ｅ３ ３ ２ 中 植入调 用 的模

式 指 令 ， 使系统 既 能 识 别 当 前是否调

用 加 工模 式选择 ， 又能 识 别 当 前调 用

的 哪 种模 式组 。 由 于 固 定循环程序 较

长 ， 本文 只截取部分程序予 以说明 （ 表

２
） 。

通过 以上节选的部分 Ｎ Ｃ 程序段 ，

可 以实现 Ｎ Ｃ 和 Ｐ ＬＣ 数据读取和 写人 ，

为 Ｎ Ｃ 指令和 Ｐ Ｌ Ｃ 窗 口 界面 的通讯建
图 ５ 调用

“

Ｓｍ ｏｏ ｔ ｈ

”

模式后界面显示效果图

表 ２

固定循环 Ｎ Ｃ 程序 注释语句

＊
 －

Ａｃ ｔ ｉ ｖａｔｅＰ ＬＣ ： ＼Ｍ Ｐ＼Ｍ Ｐ Ｆ ｒａ
ｇ
ｍｅｎ ｔ＼Ｓ ｔａｎ ｄａ ｒｄ ． ａ

调 用标准参数模式组 Ｓ ｔａｎｄａ ｒｄ ． ａ

ＬＢ Ｌ １ ００ 定义子程序

ＦＮ １ ７ ： ＳＹＳＷＲ ＩＴＥ  Ｉ Ｄ １ ０２０ Ｎ Ｒ３
＝

＂

％０ＥＭ％／

ｃｏｎ ｆ
ｉｇ／３３２ Ｔｕ ｎ ｉ

ｎｇ／３３２ ｓ ｔａｎ ｄａ ｒｄ ． ｃ ｆｇ

＂

调 用标准参数组参数文件

ＦＮ ２０ ： ＷＡ ＩＴ ＦＯ ＲＳＹＮＣ 等待 ＮＣ 和 Ｐ ＬＣ 同步指令

ＦＮ９ ： Ｉ Ｆ＋ ０ ＥＱＵ＋ ０ ＧＯＴＯＬＢ Ｌ ２００ 比较语句 ， 程序跳转

＊
 －

Ａｃ ｔ ｉ

ｖａｔｅ Ｐ ＬＣ ： ＼Ｍ Ｐ＼Ｍ ＰＦ ｒａｇｍｅｎ ｔ＼Ｅｘａｃ ｔ ． ａ 调用精加工参数模式组 Ｅｘａｃ ｔ ． ａ

ＬＢ Ｌ  １ １ ０ 定义子程序

ＦＮ １ ７ ： ＳＹＳＷＲ ＩＴＥ  Ｉ Ｄ １ ０２０ Ｎ Ｒ３
＝

＂

％〇ＥＭ％／

ｃｏ ｎ ｆ ｉｇ／３３２ Ｔｕ ｎ ｉ ｎｇ／３ ３２ ｅｘａｃ ｔ ． ｃ ｆｇ

＂

ＦＮ ２０ ： ＷＡ ＩＴ ＦＯ ＲＳＹＮＣ

调用精加工参数组参数文件

ＷＲ ＩＴＥ ＴＯＰ ＬＣＫＥＹ 

＂

ＢＧＪｕ ｎ ｉ ｎｇ＾ｏｄ ｅ
＂

＝ ＋ １ 将 Ｐ ＬＣ 指令 ＢＧ ｔｕ ｎ ｉ
ｎ
ｇ ｍｏｄｅ 赋值为 １

ＦＮ２０ ： ＷＡ Ｉ Ｔ ＦＯＲＳＹＮＣ 等待 ＮＣ 和 Ｐ ＬＣ 同步指令

ＦＮ ９ ： Ｉ Ｆ ＋ ０ＥＱＵ＋ ０ ＧＯＴＯＬＢ Ｌ ２００ 比较语句 ． 程序跳转

立 了通道 。

３ 加工模式显示界面调用实例

在 Ｍ Ｄ Ｉ 模式下 ， 重新执行 Ｃ ｙ ｃ ｌ ｅ

３ ３ ２ 循 环 ， 调 用 光 滑 表 面 加 工 模 式

（ Ｑ ３ ９ ５
＝
２－Ｓｍ ｏ ｏ ｔ ｈ

） ， 加 工模式调 用

结束 后 ， 在 系 统显 ７Ｋ界 面 随 即 问 步 显

示
“

Ｓ ｍ ｏ ｏ ｔｈ

”

， 选择其他 加工模式组 ，

界面 随 即 同 步切换 （ 图 ５
） 。

４ 结束语

加 工 模 式 显 示 界 面 充 分 利 用 海

德 汉 数控 系 统提供 的 多 种 开 发 工 具 ，

在 原先 加 工 模 式 选择 循 环 Ｃ
ｙ
ｃ ｌ ｅ ３ ３ ２

的 基 础 上 进一 步 提 高 了 该 循 环 功 能

的 完 整 性 ， 给 用 户 带 来 更 加 宜 人 、

便 捷 的 操 作 体 验 ， 提 升 了 产 品 的 竞

争力 。 ＣＺ３

３ ６Ｃ３ 现代制造 圍的工 ２〇 １ ９
－

〇 １ ｍｗ ． ｖｏｇｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


