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(57) 摘要

本发明涉及一种基于人机界面与控制器结合

的数控钻床系统，包括一电源，其特征在于：所述

电源为一人机界面、一控制器、一的刀库、一主轴

编码器和一主轴供电；所述主轴包括多个伺服驱

动器及对应的伺服电机；所述控制器的通信端连

接所述人机界面的通信端，控制端连接所述伺服

驱动器的控制端、主轴编码器的控制端和刀库的

控制端；所述伺服驱动器的输出端连接所述对应

的伺服电机。本发明具备以下优点：设计合理，结

构简单，控制程序和用户界面灵活多变，能够简化

数控机床操作，有效地降低劳动强度；功能完善，

安全可靠；操作使用简便，能够方便地对用户界

面进行修改，满足用户不同的使用要求。
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1.一种基于人机界面与控制器结合的数控钻床系统，包括一电源，其特征在于：所述

电源为一人机界面、一控制器、一刀库、一主轴编码器和一主轴供电；所述主轴包括多个伺

服驱动器及对应的伺服电机；所述伺服驱动器的输出端连接所述对应的伺服电机；所述控

制器的通信端连接所述人机界面的通信端，所述控制器的控制端连接所述伺服驱动器的控

制端、所述主轴编码器的控制端和所述刀库的控制端；所述控制器还连接一按钮开关，用以

启动和关闭所述基于人机界面与控制器结合的数控钻床系统。

2.根据权利要求 1 所述的基于人机界面与控制器结合的数控钻床系统，其特征在于：

所述人机界面是一液晶触摸屏。

3.根据权利要求 1 所述的基于人机界面与控制器结合的数控钻床系统，其特征在于：

所述刀库是一安装多种钻孔加工刀具的刀具库。

4.根据权利要求 1 所述的基于人机界面与控制器结合的数控钻床系统，其特征在于：

所述主轴编码器是一脉冲编码器，并且连接于所述主轴上，用于检测主轴转角。

5.根据权利要求 1 所述的基于人机界面与控制器结合的数控钻床系统，其特征在于：

所述伺服驱动器是交流伺服驱动器、直流伺服驱动器或步进伺服驱动器；所述伺服电机是

交流伺服电机、直流伺服电机或步进伺服电机。
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基于人机界面与控制器结合的数控钻床系统及其控制方法

技术领域

[0001] 本发明涉及数控系统，尤其是一种基于人机界面与控制器结合的数控钻床数控系

统。

背景技术

[0002] 可编程逻辑控制器（Programmable Logic Controller，PLC），它采用一类可编程

的存储器，用于其内部存储程序，执行逻辑运算、顺序控制、定时、计数与算术操作等面向用

户的指令，并通过数字或模拟式输入 /输出控制各种类型的机械或生产过程。

[0003] 现有市场销售的数控系统多由数控系统生产厂家定型生产的数控系统，系统程序

和用户界面不能进行修改，存在着针对性不强，用户界面不够友好，操作既专业又复杂的共

性。

发明内容

[0004] 有鉴于此，本发明的目的是提供一种基于人机界面与控制器结合的数控钻床数控

系统，控制程序灵活多变，用户界面直观易懂，能够简化数控机床操作，有效地降低劳动强

度。

[0005] 本发明采用以下方案实现：一种基于人机界面与控制器结合的数控钻床系统，包

括一电源，其特征在于：所述电源为一人机界面、一控制器、一的刀库、一主轴编码器和一主

轴供电；所述主轴包括多个伺服驱动器及对应的伺服电机；所述伺服驱动器的输出端连接

所述对应的伺服电机；所述控制器的通信端连接所述人机界面的通信端，所述控制器的控

制端连接所述伺服驱动器的控制端、所述主轴编码器的控制端和所述刀库的控制端；所述

控制器还连接一按钮开关，用以启动和关闭所述基于人机界面与控制器结合的数控钻床系

统。

[0006] 在本发明一实施例中，所述人机界面是一液晶触摸屏。

[0007] 在本发明一实施例中，所述刀库是一安装多种钻孔加工刀具的刀具库。

[0008] 在本发明一实施例中，所述主轴编码器是一脉冲编码器，并且连接于所述主轴上，

用于检测主轴转角。

[0009] 在本发明一实施例中，所述伺服驱动器是交流伺服驱动器、直流伺服驱动器或步

进伺服驱动器；所述伺服电机是交流伺服电机、直流伺服电机或步进伺服电机。

[0010] 本发明还提供一种基于人机界面与控制器结合的数控钻床系统的控制方法，其特

征在于：所述系统在进行工件加工时，用户能够手动输入孔号，当所述系统完成当前工序后

自动跳转到所述孔号对应的孔位进行工件加工操作。

[0011] 在本发明一实施例中，所述系统开机初始化后，用户能够设置工件数据参数数据

表；所述设置工件数据参数数据表的方式为手动输入数据表或 U盘导入数据表。

[0012] 在本发明一实施例中，所述系统开机初始化后，用户能够直接进行手动操作；所述

直接进行手动操作包括主轴和水泵启停操作、XYZ 三轴点动定位操作和跳孔加工操作。
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[0013] 在本发明一实施例中，所述系统开机初始化后，用户按“启动”按钮，系统进入自动

加工模式；用户通过改变当前进给倍率来改变当前加工的进刀量；用户通过改变钻出倍率

来改变刀具钻通工件时的进刀量。

[0014] 在本发明一实施例中，所述系统在自动加工时通过人机界面选择孔加工方式；提

供选择的孔加工方式有：中心孔引孔方式、单次钻孔方式和啄钻加工方式。

[0015] 本发明具有以下优点：

[0016] 1、设计合理，结构简单，控制程序和用户界面灵活多变，能够简化数控机床操作，

有效地降低劳动强度；

[0017] 2、功能完善，安全可靠；

[0018] 3、自动加工中容易改变钻孔参数，以满足不同刀具的加工状态；

[0019] 4、自动加工中可任意选孔加工，在多孔工件加工时尤其方便实用；

[0020] 5、不改变用户数据，通过选择按钮就可以实现不同加工方式转换，可选择的加工

方式有：中心孔引孔方式、单次钻孔方式和啄钻加工方式；

[0021] 6、操作使用简便，能够方便地对用户界面进行修改。

附图说明

[0022] 图 1是本发明一种基于人机界面与控制器结合的数控钻床数控系统的框架图。

[0023] 图 2 是本发明一种基于人机界面与控制器结合的数控钻床数控系统的控制方法

的程序流程图。

具体实施方式

[0024] 为使本发明的目的、技术方案及优点更加清楚明白，以下将通过具体实施例和相

关附图，对本发明作进一步详细说明。

[0025] 本发明提供一种基于人机界面与控制器结合的数控钻床系统，包括一电源，其特

征在于：所述电源为一人机界面、一控制器、一的刀库、一主轴编码器和一主轴供电；所述

主轴包括多个伺服驱动器及对应的伺服电机；所述伺服驱动器的输出端连接所述对应的伺

服电机；所述控制器的通信端连接所述人机界面的通信端，所述控制器的控制端连接所述

伺服驱动器的控制端、所述主轴编码器的控制端和所述刀库的控制端；所述控制器还连接

一按钮开关，用以启动和关闭所述基于人机界面与控制器结合的数控钻床系统。

[0026] 如图 1 所示，本实施例提供一种基于人机界面与控制器结合的数控钻床系统，包

括一电源 1，其特征在于：所述电源 1 为一人机界面 2、一控制器 3、一的刀库 4、一主轴编码

器 5 和一主轴 6 供电；所述主轴 6 包括多个伺服驱动器（11、12……1n）及对应的伺服电机

（21、22……2n）；所述伺服驱动器（11、12……1n）的输出端连接所述对应的伺服电机（21、

22……2n）；所述控制器 3的通信端连接所述人机界面 2的通信端，所述控制器 3的控制端

连接所述伺服驱动器（11、12……1n）的控制端、所述主轴编码器 5 的控制端和所述刀库 4

的控制端；所述控制器3还连接一按钮开关7，用以启动和关闭所述基于人机界面与控制器

结合的数控钻床系统。所述人机界面 2是一液晶触摸屏。所述刀库 4是一安装多种钻孔加

工刀具的刀具库。所述主轴编码器5是一脉冲编码器，并且连接于所述主轴6上，用于检测

主轴6转角。所述伺服驱动器是交流伺服驱动器，对应的伺服电机是交流伺服电机；所述伺
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服驱动器是直流伺服驱动器，对应的伺服电机是直流伺服电机；所述伺服驱动器是步进伺

服驱动器，对应的伺服电机是步进伺服电机。

[0027] 人机界面（Human Machine Interaction，简称HMI），又称用户界面或使用者界面。

是系统和用户之间进行交互和信息交换的媒介，实现状态显示和用户加工数据输入的作

用。

[0028] 本发明还提供一种基于人机界面与控制器结合的数控钻床系统的控制方法，其特

征在于：所述系统在进行工件加工时，用户能够手动输入孔号，当所述系统完成当前工序后

自动跳转到所述孔号对应的孔位进行工件加工操作。所述系统开机初始化后，用户能够设

置工件数据参数数据表；所述输入工件数据参数数据表的方式为手动输入数据表或 U 盘导

入数据表。所述系统开机初始化后，用户能够直接进行手动操作；所述直接进行手动操作包

括主轴和水泵启停操作、X、Y、Z三轴点动定位操作和跳孔加工操作。所述系统开机初始化

后，用户按“启动”按钮，系统进入自动加工模式；用户通过改变当前进给倍率来改变当前加

工的进刀量 ；用户通过改变钻出倍率来改变刀具钻通工件时的进刀量。所述系统在自动加

工时通过人机界面选择孔加工方式；提供选择的孔加工方式有：中心孔引孔方式、单次钻

孔方式和啄钻加工方式。

[0029] 如图 2 所示，图 2 是本发明一种基于人机界面与控制器结合的数控钻床数控系统

的控制方法的程序流程图。当系统开机初始化后等待用户操作命令；此时，用户可以选择设

置工件数据参数数据表，也可以选择手动操作，还可以直接按“启动”按钮使系统进行自动

循环加工。其中，选择设置工件数据参数数据表可以通过手动输入数据表或通过 U 盘导入

数据表；手动操作可进行主轴和水泵的启停操作、XYZ 三轴点动定位操作和跳孔加工操作；

当系统进行自动循环加工时，系统启动主轴和水泵，然后根据当前人机界面上的孔号得到

目标位置 XYZ 三轴坐标、进给速度和钻孔参数，之后进行机床 XYZ 三轴快速定位，系统根据

人机界面中的孔加工方式进行判：选择中心孔引孔方式则系统获取钻引孔深度进行钻中心

孔的参数进行引孔加工；选择单次钻孔方式则系统获取钻出深度进行钻孔、攻丝至钻出深

度，一次钻完全部孔深，中途不进行退刀排削；选择啄钻加工方式则系统将按钻孔参数设定

多次退刀进行排削处理，直到加工完成，并随时判断当前孔位是否结束，如果还没结束则继

续进给加工，如果结束了则根据人机界面中是否有手动输入的孔号，若有则根据手动输入

的孔号重新取得目标位置 XYZ 三轴坐标、进给速度和钻孔参数后继续进行任意跳转孔号加

工，若没有则孔号自动加 1，并判断是否全部孔位加工完成，若未加工完全部孔位则重新取

得目标位置 XYZ 三轴坐标、进给速度和钻孔参数后继续进行进给加工，直至数据表中全部

孔位加工完成，当全部孔加工完成则停止主轴和水泵并将 XYZ 三轴返回原点，刀具退出工

件返回原点，结束加工操作。

[0030] 本发明具有以下优点：设计合理，结构简单，控制程序和用户界面灵活多变，能够

简化数控机床操作，有效地降低劳动强度；功能完善，安全可靠；自动加工时可改变进给倍

率来改变刀具进给速度，可改变钻出倍率来改变钻通工件时的进给速度，自动加工中可任

意选孔加工，不改变用户数据，通过选择按钮就可以实现不同加工方式转换，可选择的加工

方式有：中心孔引孔方式、单次钻孔方式和啄钻加工方式；操作使用简便，能够方便地对用

户界面进行修改。

[0031] 上列较佳实施例，对本发明的目的、技术方案和优点进行了进一步详细说明，所应
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理解的是，以上所述仅为本发明的较佳实施例而已，并不用以限制本发明，凡在本发明的精

神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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图 1
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图 2
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