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!"#$%&$’—()!*+数控系统是三菱公司近年来推

出的*,位)-.系统，在模具制造中得到了广泛应用。

尤其是其伺服主轴功能开放后，其刚性攻螺纹、自动换

刀等功能以及较高的性价比，得到数控铣床和加工中心

用户的广泛青睐。如何发挥该系统的特长，使之工作在

最佳状态，下面就系统的调试和使用中注意的问题，谈

一些应用体会。

一、系统的电气连接

系统的连接说明中，提供了详细的连接总框图，用

户会很方便地根据自己的控制对象做好连接。目前应用

较多的如/0以下立式铣床或加工中心，所使用的伺服

放大器是1234系列，伺服电动机一般配5)系列交流

伺服电动机。以铣床三个直线轴和一个伺服主轴为例，

连接时将由基本6／7单元提供的伺服轴控制信号13连

接至!轴放大器，再通过串行总线电缆从!轴至"轴、

#轴至主轴依次连接，最后将终端电阻接在主轴放大器

上。此时系统所对应的轴号即将放大器上拨码开关分别

拨至+、/、4、8位置，否则将出现伺服报警。

机床操作面板的连接主要根据用户所选用的规格型

号不同而区别很大，目前使用较多的是上海开通和北京

嘉友公司提供的操作面板。连接时特别注意输入和输出

端口不能插反，插反后会引起基本6／7单元上用于输出

口的芯片烧坏。

系统接地非常重要。接地不良，常引起9()加工

中断、系统工作异常现象，严重时还会损坏部分电路。

使用中还多次遇到:1484传输电缆发热，导致系统工作

异常，经检查多是因接地不良所至。建议用户在做好接

地的同时，将提供系统工作的4,3的+3与地相连。

二、参数设置

,-系统参数的设置

系统在出厂前如无特殊要求，一般都设置成铣床即

三轴系统。如系统出厂时设置成车床即二轴系统时，按

下列 步 骤 更 改：开 机 时 同 时 按 住“:!1!;”和“6(<

-.;” 键，系 统 会 出 现“是 否 进 行 初 始 化？”， 输 入

“=”，在后面出现的“1=1;!#;=-!系统规格：>—

;=-!和#—;=-!”中选择“#—;=-!”后，系统进

入三轴即铣床系统模式。

（/）基本参数的设置 系统所使用的基本参数很

多，开机后不必一一设置。为快速启动系统，主要调整

以下参数：控制轴数、输入单位、轴名称、指令单位、

公英制单位系统选择、主轴数、选择显示语言（设为44
中文）、门互锁//??和//?*均设为/++。

执行参数的初始化：即将/+*+设为/后按“6(<

-.;”，在随后出现的“标准参数设定？”和“执行格式

化？”中选择“=”并“6(-.;”，则多数参数都被初始

化，即设为标准值。

（4）轴参数的设置 轴参数中重点设置如下参数：

快速进给和切削进给速度、加减速时间常数（/?+左

右）、栅格量间距（丝杠螺距）、回参考点方向等。设置

主轴参数时，如见不到主轴参数画面，将/+8@号参数

设为/。如连接的是模拟主轴，则将8+4,设为4，再将

主轴的各级速度等参数设好。

.-伺服参数的设置

（/）速 度 环 增 益 的 调 整 速 度 环 增 益（13++?：

3A(/）是决定伺服控制响应性的重要参数，其设定值

直接影响机床的切削精度和循环时间。设置此参数时，

首先参照“速度环增益—负载惯量倍率”曲线表，如图

所示，如使用的电动机是5)4+4，机床的负载惯量倍率

为8++B时，查出的标准值约为/C+，调整时每次以?+
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逐渐增大此值，直至产生振荡。出现振荡后采取滤波抑

制方法即调整!"#$%（&’()），经验值一般为!"##*：

+*#；!"#$%：*##!,##。

（+）位 置 环 增 益 的 设 定 位 置 环 增 益（!"##$：

-./0）是决定指令位置的跟随性的参数。增加-./0，

可提高指令位置的跟随性，缩短稳定时间。但要求速度

环在位置环提高时具有良好的跟随性。若速度环的响应

不佳，在加减速时会发生几赫兹的振动的过冲。

另外，位置环增益与机床刚性密切相关。机床刚性

不足时，定位时易产生机械振动。调整时应依照以下原

则："标准设定为$$，各插补值应设为相值。#选择高

速高增益（!’.）控制功能。!’.控制通过更稳定地补

偿伺服系统位置环的延迟，可提高位置环的增益，缩短

稳定时间和提高精度。!’.控制时与-./0一起，按照

下式的倍率设定-./+，!’.1。

-./0：-./+：!’.1203%$34

高速高增益（!’.）调整时要按照附表几组参数联

合调整（一般选择第$组）。

/56 简称 参数名称 设定比
设定值

0组+组$组7组 *组

!"##$ 位置环增益0 0 +$ +4 $$ $% 7,

!"##7 位置环增益+ %
$ 4+ ,# %40#+ 0+*

!"#*, !’.控制增益 4 07#04#0%,++* +%0

!"##% "89 速度环超前补偿 !’.控制时标准设定为0:##

!"#0* &&1
加速 度 前 馈 进

给增益 !’.控制时标准设定为0##

+#0#&;< = 前馈进给增益 !’.控制时标准设定为7#

!"负载惯量比

用户在选择伺服电动机时通常注重电动机的功率或

转矩，而忽视电动机的惯量。电动机惯量恰恰是影响系

统和加工精度的重要指标。伺服电动机分别有适当的负

载惯量比（负载惯量／电动机惯量）。如果负载惯量比过

大，则控制容易变得不稳定，伺服参数的调整也变得很

困难。不易改善进给轴的加工精度，定位轴的稳定时间

过长，因此不能缩短定位时间。

负载惯量比超过伺服电动机规格一览表中的推荐值

时，应提高配置电动机的容量，或变更为负载惯量大的

电动机系列。对于我们常用的机床，一般属高速高精密

机械。“电动机轴换算推荐负载惯量比”一般是电动机

惯量的+倍以下。根据负载惯量比!2!)>!?／!?@

0##A（其中!)为机械惯量，!? 为电动机惯量），因此

在设定!"#$,（!：负载惯量比）时，一般不超过$##。

在负载惯量比不明确时，可用下述方法测定："高

速高增益（!’.）按上表中第$组设置。#参数!"#$7
（!!&$伺 服 功 能 选 择$）?5B设 为$。$参 数!"#4#
（CDEC冲突检测等级）设为#。

让某个轴自动运行一段往返移动程序，移动速度在

7##??／?FB（如电动机转速为+###G／?FB，丝杠螺矩为

%??）。此时在伺服诊断画面上读到的“高电流值0”在

移动开始时会逐渐增加，待平稳后读取的值即电动机负

载惯量倍率值，将此值输入到!"#$,中。测定结束后，

将!"#$7设为#，即显示电流值。

如负载惯量值超过7##，说明电动机太小，应换成

大功率或大惯量系列电动机。

#"系统-D1程序的创建与调试

目前 与 H4#系 统 兼 容 的-D1开 发 软 件 有 两 种：

E*-D1I8/和.JKH"HDL-HM。E*-D1I8/一般用

于IFB<5;N:%系统，程序创建后要转换成机械码方可与

系统-D1进行通信。程序从系统上传至电脑时，也要进

行相应的转换方可进行阅读和编辑。而.JKH"HDL-O

HM则不受操作系统的限制，程序的上传和下载都十分

方便。但个别指令不能在两种开发软件中同时兼容，具

体请参照相关说明。

$"结束语

和其他数控系统一样，三菱H4#有其方便快捷的调

试方法，用户一旦掌握，使用起来就感到得心应手，尤

其在批量生产时，更能展现其优越性。但针对同样一种

机型，尽管在所有配置都相同时，其参数尤其是伺服参

数，都会不尽相同。因从机械性能角度出发，各部分的

预紧力、摩擦力等不可能完全一样，因此在调整伺服参

数时，要根据不同的机械性能进行针对性的调整。当出

现加工精度或表面粗糙度不理想时，排除机械精度影响

因素后，主要对伺服的各组参数进行反复调整，直至达

到符合加工精度要求为止。
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