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数控系统的点动控制

谢明红　 林　碧　蔡伯阳

(华侨大学机电工程系,泉州 362011)

摘要　点动控制是数控系统手工调节过程中不可缺少的一个重要功能,而点动过程则需要自动升

降速 . 当点动时间短还未达到最高速度时,也要从此速度开始降速, 同时还要实时检测是否到用

户设置的软限位及机床硬限位 . 如果到达, 禁止机床向超程方向运行 . 因此详细介绍点动控制的

硬件结构和软件结构的原理, 给出具体的点动控制调度算法和中断服务程序控制的框图.
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无论何种数控系统,都有自动加工和手动加工, 而手动加工中最重要的是点动控制.它直

接影响数控系统操作的方便性和可靠性.无论是基于 PC 的数控系统
〔1〕,还是基于单片机的数

控系统,都用键盘输入数据.键盘输入有去抖动等一系列处理.当某一键被按下不放时,而计算

机又不能准确检测到这一位一直被按下,所以不适合于作点动控制. 因此,只能采用输入板的

输入口作点动控制.为了增加系统的可靠性和抗干扰性,输入板采用带光电隔离器, 以避免外
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图1 面板上点动按键位置

界的干扰冲击数控系统.本文以三坐标数控系统为

例,研究点动控制的硬件结构和软件结构.

1　硬件结构

三坐标数控系统的点动控制在控制面板上设

置为 X , Y , Z 3个方向坐标轴,共用 7个按键,如图

1所示.其中, 中间的波浪形按键“～”为快速运行

键. 当只按下 X , Y , Z 这 6个方向上任一个键不放

时,计算机按预先设置的某一低速(如 1 000 mm·

min
- 1 )运行.当同时按下中间的波浪形按键, 则数

控系统按预先设置的某一高速(如 6 000 mm·min- 1 )运行.在运行过程中, 数控系统自动升

速〔2〕,并实时判断当前位置是否将要到达软限位,如果将达到软限位则自动降速.当到达软限

位或硬限位时自动报警,且只有按相反方向按键才能控制机床运行.当还未到达软限位而松开
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时,数控系统则自动降速. 硬件接线如图 2 所示
〔3〕
. 设输入口地址值为 300H, 各点动按键与输

入口对应位分别为

数据位: 7 6 5 4 3 2 1 0

面板点动按键: ～ - Z + Z - Y + Y - X + X

所有按键都为常开触点.当没有按下任何一个健时, 光电隔离器的光耦截止, 计算机通过输入

口检测到为高电平, 即为 1.当某一个键被按下时, 由于输入端形成回路,有电流导通,引起光

耦导通,计算机通过输入口检测到此对应位为低电平,即为 0.如果输入板在光耦输入端外面

还有一个驱动放大元件达林顿管,它可以用来直接驱动继电器,同时将信号反向.即当某个按

键被按下时, 此对应位为 1;而当松开时,此对应位为 0.

2　软件结构

点动控制可以设置为一个独立的子程序模块, 供任何数控系统使用, 设为 int POIN T

( void) .点动控制并不是简单地只控制坐标轴运动和停止, 还要考虑各种可能出现的情况. 不

管数控机床有多大,每一个坐标轴总有一定范围的行程, 为了防止操作者在点动控制时超过行

程,需要设置软限位和硬限位. 软限位是控制机床坐标轴在给定范围内运行, 其范围可以由操

作者设置调节. 当软限位设置很大或有错时,可以通过硬限位来限制机床坐标轴运动,以避免

意外情况发生.因此,在点动控制过程式中,需要不断检测软限位和硬限位并进行判断,当到达

时停止机床坐标轴运动并报警. POINT 子程序返回参数即为超过限位标志,设为

软限位: 1 2 3 4 5 6

+ X - X + Y - Y + Z - Z

硬限位: 7 8 9 10 11 12

+ X - X + Y - Y + Z - Z

　　如果返回参数为 0, 表示此次点动过程没有超过任何限位.为了便于点动控制在任意菜单

状态都能运行,将 POINT 子程序置于循环等待按键 int getkey ( void) .在子程序中, 其工作原
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理如图 3所示.
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根据预先定义的超程标志含义,

判断哪一个方向超程并报警显示

返回参数即超程标志是否为0?

调用 执行对应的菜单操作POINT子程序

检测键盘是否有按键?

开 始

图3 点动控制被调用过程

由于机床的各种插补运动, 都是采用 08H 定时中断来实现前后台控制
〔4〕
. 点动控制也是

如此,同时在每次按键按下和松开时,都要进行升降速控制.点动控制子程序,主要包括点动控

制调度模块和控制坐标轴运动的中断服务程序两大模块.点动控制调度程序,主要是判断是否

有点动按键按下, 如果没有,返回;如果有, 则将相应的坐标轴方向运动的中断服务程序设置为

08H 号中断定时调用的中断服务程序.其控制框图分别如图 4, 5所示.
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3　结束语

根据此点动控制原理,可以任意增加点动控制坐标轴轴数,包括控制旋转轴.将其应用于

三坐标数控铣床、石材柱帽柱座数控机床、双摇臂雕刻机等数控系统中, 具有良好的实用性.
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A Study on the Pointing Control of a NC System

Xie M inghong　 L in Bi　 Cai Boyang

( Dept . of Elect romech . Eng . , Huaqiao Univ. , 362011, Quanzh ou)

Abstract　As an im po rtant function of a numer ical contro l ( NC) system, pointing contr ol is indispensable

dur ing manual adjusting pro cess. A pointing pr ocess needs to incr ease or to r educe speed aut omatically and

needs to r educe speed from a submax imal speed when t he max imal speed does not reached in a sho rt time.

Mo reover , it needs a rea l t ime detection on w hether or not the so ft spacing setup by t he user s and the hard

spacing o f machine t ool are reached ; and a prohibition on the oper ation o f machine too l tow ards overrun if

soft and have spacing har e been reached. In t his paper , the principle of hardw are st ructure and so ftwa re

structur e of pointing contro l are described in detail; and the flow cha rt of specific alg or ithm fo r adjusting

pointing contr ol and that for inter rupting pr og ram cont ro l o f serv ice are g iv en.

Keywords　numerical sy st em , pointing contr ol, interrupt , spacing
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