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序言
 

感谢您使用本产品，使用前请详阅本手册以确保正确使用，并请将本手册妥善放置在明显

的位置以便随时查阅。 

本手册内容 

 NC 控制器主机的安装与检查 

 NC 各端口的配线说明 

 NC 控制器各功能介绍与操作说明 

 控制器系统的参数说明 

 异常排除 
 
 
NC 控制器产品特色 

 内建 32 位元高速双 CPU，执行多任务处理提升运作效能 

 友善的人机接口 

 提供自动调谐伺服增益接口，以符合不同的机构特性 

 CNC Soft 软件工具，方便客制画面开发 

 前置 USB 接口(接口)便于数据存取、备份及参数复制 

 主轴形式供用户选择通讯型或模拟电压型 

 串行 I/O 模块，可灵活配置 I/O 点数 

如何使用本操作手册 

 您可视本手册为学习使用NC控制器之参考信息，手册将告诉您如何安装、设定、

使用及维护本产品。在开始使用与设定前，请务必先阅读本手册。 

台达电子技术服务 

  如果您在使用上仍有问题，欢迎洽询经销商或本公司客服中心。 

  



ii                                                                                Revision February, 2018 

安全注意事项 

 接线时，请依端子定义图说明施工，并请实施接地工程 

 在通电时，请勿拆解控制器或更改配线，也请勿接触电源处，以免触电 

在安装、配线、操作、维护及检查时，应随时注意以下安全注意事项。 

标志「危险」、「警告」及「禁止」代表之涵义： 

 
意指可能潜藏危险，若未遵守可能会对人员造成严重或致命的伤害。 

 

意指可能潜藏危险，若未遵守可能会对人员造成中度的伤害，或导致产品严重

损坏，或甚至故障。 

 
意指绝对禁止的行动，若未遵守可能会导致产品损坏，或甚至故障而无法使用。 

 

安装注意 

 

 

 

配线注意 

 

 

 

操作注意 

 

 

 

 
  

 請依照手冊指定的方式安裝控制器，否則可能導致設備損壞。 

 禁止將本產品暴露在有水氣、腐蝕性氣體、可燃性氣體等物質的場所

下使用，否則可能會造成觸電或火災。 
 

 請將接地保護端子連接到 class-3 (100 Ω以下)接地系統，接地不良可
能造成觸電或火災。  

 請先使用MLC編輯軟體正確的規劃 I/O動作，否則可能導致運轉異常。 

 機械設備運轉前須適當調整參數，否則將造成運轉異常或故障。 
 請確認緊急開關動作是否正常，避免在無保護的狀態下運轉設備。 
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保养及检查 

 

 

 

 

 

 

配线方法 

 

 

 

 

 

 

通讯电路的配线 

 

 

 

 
注:各版本内容若略有差异，请以台达网站(http://www.deltaww.com)最新公布资讯为主。 

 
  

 禁止在開啟電源時更改配線，否則可能造成人員觸電受傷。 

 請勿以尖銳物品碰觸面板，否則可能導致面板凹陷，而導致控制器無

法正常運作。 
 

 電源啟動時，請勿拆下控制器面板或接觸控制器內部，否則會造成觸

電。 

 電源關閉 10分鐘內，不得接觸接線端子，殘餘電壓可能造成觸電。 

 更換備用電池前應先行切斷電源，並在更換後重新檢查系統設定值。 

 操作控制器時不可封住排氣孔，散熱不良易導致控制器故障。 

 

 DMCNET接線：請依標準規格採用通訊配線線材。 

 請確保控制器與驅動器的接線無鬆脫情形，否則將導致運轉異常。  

 電源：請正確供應控制器 24 VDC電源，並遵照線材規格配線，以免

發生危險。 

 線材選用：所有訊號線請採用多股絞合線以及多芯絞合線整體隔離。 

 配線長度：除了 REMOTE I/O與 DMCNET訊號線最長為 20米，其

餘訊號線長度最長為 10米。 

 本機 I/O與遠端 I/O需要另外配接 24 VDC電源，才可正常輸出入訊號。 
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产品检查与型号说明

 

本章节的产品型号说明与 NC 控制器各接口的介绍。 

                                                                                                                                           

1.1  产品检查 ·························································································· 1-2 

1.2  产品型号说明 ···················································································· 1-3 

1.3  NC 控制器各部名称 ············································································ 1-5 
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1 
1.1 产品检查 

为了防止本产品在购买与运送过程中的疏忽，请详细检查下表所列出的项目： 

检查项目 内容 

是否为购买的产品 检查控制器铭版上的型号，可参阅 1.2 节所列的型号说明 

按键开关是否平顺注 用手按压各项按键，每个按键应该平顺。 

外观 目视检查外观是否损伤 

底座 是否有连接器松脱或未固定的状况 

如果发生任何上述情形，请与代理商联络以获得妥善的解决。 

注：除了 OPENCNC，其他机种皆适用。 
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1 
1.2 产品型号说明 

 铭牌说明 

 

 型号说明 

NC 一体机系列控制器                                                          

NC3 0 0 A – M I – A E
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8)  

(1) 系列名称 

NC2：2 系列控制器 

NC3：3 系列控制器 

(2) 屏幕尺寸 

0：8” 屏幕 

1：10” 屏幕 

(3) 屏幕方向 

0：横式屏幕 

1：立式屏幕 

(4) 系列别 

A：A 系列 

AH：A 多轴系列 

(5) 机种 

M：雕铣 

L：车床 
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1 
(6) 型式 

I：一体型 (含第一、二操作面板) 

P：分离型 (不含操作面板) 

S：分离型 (含第一操作面板) 

(7) 版本别 

A：标准 

(8) 语言 

T：繁体 

S：简体 

E：英文 
 
 

OPENCNC 系列控制器                                                         

NC30 E
(1) (2)  

(1) 系列名称 

NC30：3 系列控制器 

(2) 系列别 

E：Embedded 系列 

EH：Embedded 多轴系列 

 

  



铣床操作维护手册                                                                 产品检查与型号说明 

Revision February, 2018                                                                               1-5 

1 
1.3 NC 控制器各部名称 
NC300A(H)-MI-A_                                  

    

NC300A-MS-A_                                                                   

 

编号 项目 编号 项目 

(1) 屏幕 (6) USB 插槽 

(2) 第一操作面板 (7) 功能键 

(3) 程序启动 (8) 开电 

(4) 程序停止 (9) 紧急停止 

(5) 第二操作面板 (10) 关电 
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1 
NC301A-MS-A_                                                                       

 
 
NC311A-MS-A_                                                                   
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1 
NC310A-MS-A_                                                                 

 
 

NC200A-MI-A_                                                                  

 

 

编号 项目 编号 项目 

(1) 屏幕 (6) USB 插槽 

(2) 第一操作面板 (7) 功能键 

(3) 程序启动 (8) 开电 

(4) 程序停止 (9) 紧急停止 

(5) 第二操作面板 (10) 关电 
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1 
NC30E(H)                                                                              

 

 

编号 项目 编号 项目 

(1) 高速串行 I/O 端子 (15) 高速 G31 端子 

(2) 手轮端子 (19) 第二操作面板 

(3) 主轴端子 (20) 
USB 插槽  

(连接鼠标、键盘、随身碟) 

(7) CF 卡插槽 (21) VGA (连接屏幕) 

(8) DMCNET 端子 (22) 工程模式 

(9) 乙太网络端子 (23) 工作灯号 

(12) 24 VDC 控制器电源 - - 
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安装 

 

在安装产品前，用户请依照此章节提到的注意事项、储存及安装环境等条件来进行安装；

另外，本章节也提供产品的外观尺寸与硬件规格说明。 

                                                            

2.1  储存环境条件 ···················································································· 2-2 

2.2  安装环境条件 ···················································································· 2-4 

2.3  安装方向与空间 ················································································· 2-4 
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注意事项 : 

操作产品时请注意电压、电流、温度或其他条件，若未注意可能导致人身伤害或设备损坏，

请确实遵守手册内说明。 

2.1  储存环境条件 
本产品在安装之前必须置于其包装箱内，若暂时不使用，为了使该产品能够符合本公司的

保固范围内及日后的维护，储存时务必注意下列事项： 

 必须置于无尘垢、干燥之位置。 

 储存位置的环境温度必须在-20°C ~ +60°C (-4°F ~ 140°F)范围内。 

 储存位置的相对湿度必须在 10%到 95%范围内，且无结露。 

 避免储存于含有腐蚀性气、液体之环境中。 

 本产品适合的储存环境包括有：无发高热装置之场所；无水滴、蒸气、灰尘及油性

灰尘之场所；无腐蚀、易燃性之气、液体之场所；无漂浮性的尘埃及金属微粒之场

所；坚固无振动、无电磁噪声干扰之场所。 

 硬件规格： 

NC3 系列铣床控制器 

型号 NC300A-MI-A_ NC300A-MS-A_ NC301A-MS-A_ NC311A-MS-A_ NC310A-MS-A_ 

工作环境 10% ~ 95% RH [0 ~ +55°C] 

储存环境 10% ~ 95% RH [-20 ~ +60°C] 

冷却方式 自然冷却 

工作电压 DC +24 V (-10% ~ +15%) (内建隔离电路) 

绝缘耐力 24 VDC 端子与 FG 端子间：AC500V，1 分钟 

消耗功率  15 W (24 V；0.6 A) 

内存备份 

电池 
3 V 锂电池 CR2032 × 1 

备份电池 

寿命 
依使用环境温度及使用条件而不同，常温 25°C 下寿命约三年以上 

尺寸 
400 x 309 x 123 400 x 200 x 97 260 x 260 x 313 290 x 335 x 95 435 x 221 x 95 (W) x (H) x 

(D) mm 

重量 (kg) 4.1 3.1 3.3 3.8 3.8 
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NC2 系列铣床控制器 

型号 NC200A-MI-A_ 

工作环境 10% ~ 95% RH [0 ~ +55°C] 

储存环境 10% ~ 95% RH [-20 ~ +60°C] 

冷却方式 自然冷却 

工作电压 DC +24 V (-10% ~ +15%) (内建隔离电路) 

绝缘耐力 24 VDC 端子与 FG 端子间：AC500V，1 分钟 

消耗功率  15 W (24 V；0.6 A) 

内存备份电池 3 V 锂电池 CR2032 × 1 

备份电池寿命 依使用环境温度及使用条件而不同，常温 25°C 下寿命约三年以上 

尺寸 
400 x 320 x 91 

(W) x (H) x (D) mm 

重量 (kg) 4.5 

OPENCNC 系列控制器 

型号 NC30E(H) 

工作环境 10% ~ 95% RH [0 ~ +55°C] 

储存环境 10% ~ 95% RH [-20 ~ +60°C] 

冷却方式 自然冷却 

工作电压 DC +24 V (-10% ~ +15%) (内建隔离电路) 

绝缘耐力 24 VDC 端子与 FG 端子间：AC500V，1 分钟 

消耗功率  15 W (24 V；0.6 A) 

内存备份电池 3 V 锂电池 CR2032 × 1 

备份电池寿命 依使用环境温度及使用条件而不同，常温 25°C 下寿命约三年以上 

尺寸 
60 x 196 x 164 

(W) x (H) x (D) mm 

重量 (kg) 0.8 
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2.2  安装环境条件 
NC系列控制器的操作温度：0°C ~ 55°C (32°F ~ 131°F) 

长时间的运转建议在45°C以下的环境温度，以确保产品的可靠性能。若环境温度超过45°C

以上时，请设置于通风条件符合且无过热危险的配电箱内，并注意机器的振动是否会影响

配电箱的电子装置。 

除此之外，选择安装地点时请遵守以下注意事项；若未能遵守以下注意事项，可能使本公

司 NC 控制器无法符合本公司保固范围以及日后的维护，故务必遵守以下注意事项： 

 适合的安装环境包括有：无发高热装置之场所：无水滴、蒸气、灰尘及油性灰尘之

场所：无腐蚀、易燃性之气、液体之场所：无漂浮性的尘埃及金属微粒之场所：坚

固无振动、无电磁噪声干扰之场所。 

 NC 控制器安装地点之温度与湿度请勿超过规格所规定之范围。 

 NC 控制器储存场所的震动量不可超过规格限制。 

2.3  安装方向与空间 
NC系列控制器必须垂直安装于干燥且坚固、符合NEMA标准的平台。为了使通风及散热

循环效果良好，与其上下左右与相邻的物品和挡板(墙)必须保持足够空间(建议值为50 mm，
约为2英寸)。 

注意事项： 
 为了使冷却循环效果良好，安装NC控制器时，其上下左右与相邻的物品和挡板(墙)

必须保持足够的空间，否则会造成故障。 
 NC 控制器安装时其吸排气孔不可封住，否则会造成故障。 
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2.4  外观尺寸与开孔尺寸 
NC3 / 2 系列的外观及其尺寸对应表                                                  

NC3_ _A-MI-A_ / NC2_ _A-MI-A_  

 

NC3_ _A-MS-A_ 

 

外观尺寸对应表 

机型 NC300A-MI-A_ 
NC200A-MI-A_ NC300A-MS-A_ NC301A-MS-A_ NC311A-MS-A_ NC310A-MS-A_ 

A 400 mm 400 mm 260 mm 290 mm 435 mm 

B 390 mm 390 mm 250 mm 280 mm - 

C 309 mm 200 mm 313 mm 335.5 mm 221 mm 

D 299 mm 190 mm 303 mm 325.5 mm - 

E 25 mm 25 mm 21.45 mm 23 mm 23 mm 

F 70 mm 70 mm 70.2 mm 70 mm 70 mm 

G 130 mm(min) 130 mm(min) 130 mm(min) 130 mm(min) 130 mm(min) 
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开孔尺寸对应表 

机

型 
NC300A-MI-A_ 
NC200A-MI-A_ NC300A-MS-A_ NC301A-MS-A_ NC311A-MS-A_ NC310A-MS-A_ 

H 291 ± 0.3 mm 182.5 ± 0.3 mm 293 ± 0.3 mm 315.5 ± 0.3 mm 191 ± 0.3 mm 

H1 299 mm 190 mm 303 mm 325.5 mm 210.4 mm 

W 378 ± 0.3 mm 378 ± 0.3 mm 244 ± 0.3 mm 270 ± 0.3 mm 423 ± 0.3 mm 

W1 130 mm 130 mm 250 mm 280 mm 141.47 mm 

W2 130 mm 130 mm __ __ 141.47 mm 

W3 130 mm 130 mm __ __ 141.47 mm 

I Φ4 mm Φ4 mm Φ4 mm Φ4 mm Φ4.5 mm 

OPENCNC 系列的外观及其尺寸对应表                                                   

NC30E(H) 尺寸标记 

 

外观尺寸对应表 

机型 / 尺寸 NC30E(H) 

A 60 mm 

B 19 mm 

C 196 mm 

D 213 mm 

E 164 mm 

G 70 mm 
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开孔尺寸对应表 

开孔尺寸 

H1 201 ± 0.3 mm 

W1 19 ± 0.3 mm 

I M5 
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2.5  操作接口安装 (适用 OPENCNC 机种) 

 操作面板安装方式 

A. 标准操作面板，包含：(1) 台达屏幕、(2) 第一面板及(3) 第二面板 

B. 外接市售面板，包含：(4) 市售屏幕及(5) 键盘 

 

NC 系列控制器可连接以下(6) ASDA 系列 AC 伺服驱动器、(7) 主轴伺服驱动器(ASDA-S)、

(8) ECMA 系列伺服马达及(9) ECMS 系列伺服主轴马达 
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 透过计算机与网络方式 

透过计算机与网络，包含：(1) PC-based 工业控制器、(2) 鼠标及台达 OpenCNC 公版

软件来连接(3) ASDA 系列 AC 伺服驱动器、(4) 主轴伺服驱动器(ASDA-S)、(5) ECMA

系列伺服马达及(6) ECMS 系列伺服主轴马达 

 
  



安装                                                                               铣床操作维护手册 

2-10                                                                              Revision February, 2018 

2 
(此页有意留为空白) 
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3.1  系统接口 

 NC3 系列 

NC300A_-MI-A_ 

 

NC300A_-MS-A_ 
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各接口详细说明： 

编号 接口 说明 

(1) Remote I/O 
高速串行 I/O：每模块可连接 32 输入 / 32 输出点数；站

与站最大连接长度 20 M，最长可达 20x8 = 160 M 

(2) MPG 外接手轮功能，内建 5 VDC 驱动电源，并提供 6 个输入点 

(3) Spindle 

一组主轴编码器讯号输入 

一组模拟讯号输出 

G31 模拟讯号输出 

(4) AXIS 1 ~ 4 四轴极限与原点输入 

(5) RS-485 与外部装置通讯的 RS-485 串行通讯端口 

(6) Local I/O 
I/O 1：提供 16 个输入点 / 16 个输出点 

I/O 2：提供 12 个输入点 / 12 个输出点 

(7) CF Card 用以储存 G code 程序 

(8) DMCNET 高速通讯网络接口 

(9) Ethernet DNC 控制与系统监控 

(10) Emergency Stop 压下会导致 IES 开路，触发系统急停 

(11) 电池座 - 

(12) 24 VDC Power 24 VDC 电源输入；供给控制器 24 VDC 电源 

(13) 程序启动 / 程序停止 - 

(14) 供给第二面板 24 VDC 电源 

(15) 第二面板扁平电缆插槽 － 

安装注意事项： 

1. 检查 24 VDC 的电源和接线是否正确。 

2. On Board I/O 与 Remote I/O 需要额外接 24 VDC 电源，以驱动 X 输入及 Y 输出。 

3. EMG(紧急停止)开关务必短路，如此才可使控制器准备完成。 

4. 异警或紧急停止时，利用 Y 输出将电磁接触器(MC)断电，以切断伺服驱动器动力电源。 
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NC301A-MS-A_ 

 

  

NC310A-MS-A_ 
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NC311A-MS-A_ 

 

各接口详细说明： 

编号 接口 说明 

(1) Remote I/O 
高速串行 I/O：每模块可连接 32 输入 / 32 输出点数；站与

站最大连接长度 20 M，最长可达 20x8 = 160 M 

(2) MPG 外接手轮功能，内建 5 VDC 驱动电源，并提供 6 个输入点 

(3) Spindle 

一组主轴编码器讯号输入 

一组模拟讯号输出 

G31 模拟讯号输出 

(4) AXIS 1 ~ 4 四轴极限与原点输入 

(5) RS-485 与外部装置通讯的 RS-485 串行通讯端口 

(6) Local I/O 
I/O 1：提供 16 个输入点 / 16 个输出点 

I/O 2：提供 12 个输入点 / 12 个输出点 

(7) CF Card 用以储存 G code 程序 

(8) DMCNET 高速通讯网络接口 

(9) Ethernet DNC 控制与系统监控 

(10) 电池座 - 

(11) 24 VDC Power 24 VDC 电源输入；供给控制器 24 VDC 电源 

(12) 第二面板扁平电缆插槽 － 
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安装注意事项： 

1. 检查 24 VDC 的电源和接线是否正确。 

2. On Board I/O 与 Remote I/O 需要额外接 24 VDC 电源，以驱动 X 输入及 Y 输出。 

3. EMG(紧急停止)开关务必短路，如此才可使控制器准备完成。 

4. 异警或紧急停止时，利用 Y 输出将电磁接触器(MC)断电，以切断伺服驱动器动力电源。 

 NC2 系列 

NC200A-MI-A_ 

 

各接口详细说明： 

编号 接口 说明 

(1) Remote I/O 
高速串行 I/O：每模块可连接 32 输入 / 32 输出点数；站与

站最大连接长度 20 M，最长可达 20x8 = 160 M 

(2) HSI 高速计数与紧急停止输入 

(3) Spindle 

一组主轴编码器讯号输入 

一组模拟讯号输出 

一组 RS-485 串行套接字子 

(4) MPG 
外接手轮功能，内建 5 VDC 驱动电源，并提供７个输入点与

1 个输出点 

(5) CF Card 用以储存 G code 程序 
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编号 接口 说明 

(6) Ethernet DNC 控制与系统监控 

(7) DMCNET 高速通讯网络接口 

(8) 电池座 - 

(9) 24 VDC Power 24 VDC 电源输入；供给控制器 24 VDC 电源 

(10)、(11) Local I/O 
DO：提供 3 个输出点 

DI：提供 5 个输入点 

(12) 24 VDC Power 供给第二面板 24 VDC 电源输入 

安装注意事项： 

1. 检查 24 VDC 的电源和接线是否正确。 

2. Remote I/O 需要额外接 24 VDC 电源，以驱动 X 输入及 Y 输出。 

3. IES(紧急停止输入)务必短路，如此才可使控制器准备完成。 

4. 异警或紧急停止时，利用 Y 输出将电磁接触器(MC)断电，以切断伺服驱动器动力电源。 
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 OPENCNC 系列 

NC30E(H) 

 

编号 接口 说明 

(1) 工作灯号 - 

(2) Remote I/O 
高速串行 I/O：每模块可连接 32 输入 / 32 输出点数；站与

站最大连接长度 20 M，最长可达 20x8 = 160 M 

(3) HSI 高速计数与紧急停止输入 

(4) MPG 外接手轮功能，内建 5 VDC 驱动电源，并提供 8 个输入点 

(5) Spindle 
一组主轴编码器讯号输入 

一组模拟讯号输出 

一组串行 RS-485 通讯 

(6) 24 VDC Power 24 VDC 电源输入；控制器电源 

(7) CF Card 用以储存 G code 程序 

(8) PAN 一组 USB 接口连接第二操作面板 

(9) USB 三组 USB Host 接口提供连接鼠标、键盘、随身碟等 USB 

(10) VGA 屏幕输出接口 

(11) Ethernet 以太网络接口 

(12) DMCNET 高速通讯网络接口 

(13) MODE 工程模式之切换 
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工程模式说明： 

设定值 模式 

0 

一般运作模式 

工作灯号说明 

PWR 绿色：电源开启 

RDY 
绿色闪烁：系统已备妥 

橘色：进入模式 1 ~ 3 

SON 绿色：系统已备妥 

RIO 绿色：远程 I/O 正常 

ETH 绿色：网络通讯正常 

ALM 
红色：警报发生 

绿色闪烁：软件更新中 
 

1 系统更新模式 

2 工厂模式  

3 

将 IP 回复为出厂设定 

出厂预设 IP 

控制器 IP 192.168.1.11 

子网掩码 255.255.255.0 

远程计算机 IP 192.168.1.10 
 

安装注意事项： 

1. 检查 24 VDC 的电源和接线是否正确。 

2. Remote I/O 需要额外接 24 VDC 电源，以驱动 X 输入及 Y 输出。 

3. 异警或紧急停止时，利用 Y 输出将电磁接触器(MC)断电，以切断伺服驱动器动力电源。 
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3 
3.2  控制器端子说明 

3.2.1  NC3 系列端子说明 

端子记号 名称 说明 

0 V、+24 V 

 
控制器电源输入端 

连接 24 VDC 电源功率 0.6 A 15 W。 

端子记号 线色 说明 

+24 V 红 +24 VDC 电源 

0 V 白 0 VDC 电源 

 绿 电源接地端 

I/O 1 
On Board I/O 

第一组 

DI/DO 范围 (X0 ~ X15，Y0 ~ Y15)。 

PIN 脚号 说明 

P1 ~ P16 输入 X0 ~ X15 端子，共 16 点(8 ~ 25 mA) 

P19 ~ P34 输出 Y0 ~ Y15 端子，共 16 点(< 120 mA) 

P18 输入 COM 点，可接 +24 VDC 或 0 V 

P17 输出 COM 点，固定为 0 V 

可使用电源规范：电压 < 24 VDC，电流 < 60 mA。 

I/O 2 
On Board I/O 

第二组 

DI/DO 范围 (X16 ~ X27，Y16 ~ Y27)。 

PIN 脚号 说明 

P1 ~ P12 输入 X16 ~ X27 端子，共 12 点(8 ~ 25 mA) 

P19 ~ P30 输出 Y16 ~ Y27 端子，共 12 点(< 120 mA) 

P18 输入 COM 点，可接 +24 VDC 或 0 V 

P17 输出 COM 点，固定为 0 V 

可使用电源规范：电压 < 24 VDC，电流 < 60 mA。 

AXIS 1 ~ 4 各轴极限与 Home 
Sensor 

1 ~ 4 轴，每一轴之正负极限与 Home Sensor 输入端子，

共计 12 点(动作电流：8 ~ 25 mA)。 

PIN 脚号 说明 

P1 ~ P3 
第 1 轴之正极限，负极限，Home 点输入 

(特 M [M2144]、[M2145]、[M2146] ) 

P4 ~ P6 
第 2 轴之正极限，负极限，Home 点输入 

(特 M [M2148]、[M2149]、[M2150] ) 

P7 ~ P9 
第 3 轴之正极限，负极限，Home 点输入 

(特 M [M2152]、[M2153]、[M2154] ) 

P10 ~ P12 
第 4 轴之正极限，负极限，Home 点输入 

(特 M [M2156]、[M2157]、[M2158] ) 

P13 ~ P15 输入 COM 点，可接+24 VDC 或 0 V 
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3 
SPINDLE 主轴相关接口 

包含主轴回授，模拟输出与 2 个高速输入。 

PIN 脚号 说明 

P1 HSI_COM，可接 +24 VDC 或 0 V 

P2 HSI_1 (计数器 C78，输入 [M2142]) 

P3 HSI_2 (计数器 C79，输入 [M2143]) 

P4 SP_OUT 

P5 SP_GND 

P6 EMG_GND 
P7 EMG_IN 
P8 SP_A+ 
P9 SP_A- 
P10 DC +5 V_OUT 
P11 SP_B+ 
P12 SP_B- 
P13 SP_Z+ 
P14 SP_Z- 
P15 GND 

MPG 手轮端子 

6 个 DI 输入与一组差动手轮输入端子。 

PIN 脚号 说明 

P1 DI_COM, 可接 +24 VDC 或 0 V 

P2 ~ P7 DI (X28 ~ X33)  

P8 保留 

P9 保留 

P10 DC +5 V_OUT(< 200 mA) 
P11 XA+ 
P12 XA- 
P13 XB+ 
P14 XB- 
P15 GND 

REMOTE I/O 
远程 I/O 模块串行       

套接字子 

远程 I/O 模块套接字子，范围 X256 ~ X511，Y256 ~ Y511 

每块模块的 I/O 输出入为 X32 / Y32，共可以接 8 块模块。 

PIN 脚号 说明 

P1 TX+ 

P2 TX- 

P3 RX- 

P4 RX+ 

P5 GND 

P6 SHIELD 
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3 
端子记号 名称 说明 

ETHERNET 以太网络接口 

使用 RJ45 接头，可用以连接 PC，使用一般网络线。 

A 线端 PIN 号 / 颜色 B 线端 PIN 号 / 颜色 

1 橙白 1 橙白 

2 橙 2 橙 

3 绿白 3 绿白 

4 蓝 4 蓝 

5 蓝白 5 蓝白 

6 绿 6 绿 

7 棕白 7 棕白 

8 棕 8 棕 

DMCNET 
DMCNET          
通讯接口 

用以连接台达 DMCNET 总线式伺服驱动器，使用标准

RJ45 接头，接线与 ETHERNET 相同。 

EMG 紧急停止开关 紧急按下使其开路。 

Power On 电源开接口 电源开按键接点。 

Power Off 电源关接口 电源关按键接点。 

IES EMG 紧急停止接点 
紧急停止接点，断路时内部 EMG 旗标致能 (已配接至紧急

停止按钮之常闭接点)。 

RS-485 
RS-485 串行通讯 

端口 
以 RS-485 串行通讯方式与外部装置连接。 
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3 
3.2.2  NC2 系列端子说明 

端子记号 名称 说明 

0 V、+24 V 

 
控制器电源输入端 

连接 24 VDC 电源功率 0.6 A 15 W。 

端子记号 说明 

+24 V +24 VDC 电源 

0 V 0 VDC 电源 

 电源接地端 

0 V、+24 V 
第二面版电源 

输入端 

连接 24 VDC 电源功率 0.6 A 15 W。 

端子记号 说明 

+24 V +24 VDC 电源 

0 V 0 VDC 电源 

I/O 

DI 

DI 端子，可使用电源规范：电压 < 24 VDC，8 ~ 25 mA 

MI 系列。 

PIN 脚号 说明 
X112 ~ 
X116 输入 X112 ~ X116 端子，共 5 点 

LI 系列 

PIN 脚号 说明 
X112 ~ 
X119 输入 X112 ~ X119 端子，共 8 点 

DO 

DO 端子，可使用电源规范：电压 < 24 VDC，< 120 mA 

MI 系列。 

PIN 脚号 说明 
Y112 ~ 
Y114 输出 Y112 ~ Y114 端子，共 3 点 

LI 系列 

PIN 脚号 说明 
Y112 ~ 
Y116 输出 Y112 ~ Y116 端子，共 5 点 

SPINDLE 主轴相关接口 

包含主轴回授，模拟输出与 1 组 RS-485 串行套接字子。 

PIN 脚号 说明 

P1 RS485_GND 

P2 RS485_D+ 

P3 RS485_D- 

P4 SP_OUT 

P5 SP_GND 

P6 保留 

P7 EMG_IN，接+24 VDC 
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3 
端子记号 名称 说明 

P8 SP_A+ 

P9 SP_A- 

P10 DC +5 V_OUT 

P11 SP_B+ 

P12 SP_B- 

P13 SP_Z+ 

P14 SP_Z- 

P15 GND  

MPG 手轮端子 

7 个 DI 输入、1 个 DO 输出与 1 组差动手轮输入端子。 

PIN 脚号 说明 

P1 DI_COM, 可接+24 VDC 或 0 V 

P2 ~ P7 DI (X28 ~ X33) 

P8 DI (X26) 

P9 DO (Y27) 

P10 DC +5 V_OUT(< 200 mA) 

P11 XA+ 

P12 XA- 

P13 XB+ 

P14 XB- 

P15 GND  

HSI 
高速计数与紧急停

止输入端子 

2 组高速输入与 1 组紧急停止输入端子。 

PIN 脚号 说明 
P1 EMG_IN 
P2 EMG_GND 
P3 HSI_1 (计数器 C78，输入 [M2142]) 

P4 HSI_COM，可接+24 VDC 或 0 V  

P5 HSI_2 (计数器 C79，输入 [M2143]) 

P6 HSI_COM，与 P4 内部短路 

REMOTE I/O 
远程 I/O 模块串行       

套接字子 

远程 I/O 模块套接字子，范围 X256 ~ X511，Y256 ~ Y511 

每块模块的 I/O 输出入为 X32 / Y32，共可以接 8 块模块。 

PIN 脚号 说明 

P1 TX+ 

P2 TX- 

P3 RX- 

P4 RX+ 

P5 GND 

P6 SHIELD 
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3 
端子记号 名称 说明 

ETHERNET 以太网络接口 

使用 RJ45 接头，可用以连接 PC，使用一般网络线。线两

端接头接法： 

A 线端 PIN 号 / 颜色 B 线端 PIN 号 / 颜色 

1 橙白 1 橙白 

2 橙 2 橙 

3 绿白 3 绿白 

4 蓝 4 蓝 

5 蓝白 5 蓝白 

6 绿 6 绿 

7 棕白 7 棕白 

8 棕 8 棕 

DMCNET DMCNET 通讯接口 
用以连接台达 DMCNET 总线式伺服驱动器，使用标准

RJ45 接头，接线与 Ethernet 相同。 

EMG 紧急停止开关 紧急按下使其开路。 

Power On 电源开接口 电源开按键接点。 

Power Off 电源关接口 电源关按键接点。 

IES EMG 紧急停止接点 
紧急停止接点，断路时内部 EMG 旗标致能 (请配接至紧急

停止按钮之常闭接点) 。 

下列为接线时必须特别注意的事项： 

1. IES 接头为控制器 EMG 紧急停止输入接点，断路时，EMG 旗标致能。 

2. Power On / Power Off 按键灯光电源为 24 VDC。 
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3.2.3  OPENCNC 系列端子说明 

端子记号 名称 说明 

0 V、+24 V 

 
控制器电源输入端 

连接 24 VDC 电源功率 0.6 A 15 W。 

端子记号 说明 

+24 V +24 VDC 电源 

0 V 0 VDC 电源 

 电源接地端 

SPINDLE 主轴相关接口 

包含主轴回授，模拟输出与 1 组 RS-485 串行套接字子。 

PIN 脚号 说明 

P1 RS485_GND 

P2 RS485_D+ 

P3 RS485_D- 

P4 SP_OUT 

P5 SP_GND 

P6 保留 

P7 保留 

P8 SP_A+ 

P9 SP_A- 

P10 DC +5 V_OUT 

P11 SP_B+ 

P12 SP_B- 

P13 SP_Z+ 

P14 SP_Z- 

P15 GND 

MPG 手轮端子 

8 个 DI 输入与 1 组差动手轮输入端子。 

PIN 脚号 说明 

P1 DI_COM，可接+24 VDC 或 0 V 

P2 ~ P9 DI (X0 ~ X7) 

P10 DC +5 V_OUT(< 200 mA) 

P11 XA+ 

P12 XA- 

P13 XB+ 

P14 XB- 

P15 GND 
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3 
端子记号 名称 说明 

HSI 
高速计数与紧急停

止输入端子 

2 组高速输入与 1 组紧急停止输入端子。 

PIN 脚号 说明 

P1 EMG_IN (DC+ 5 V 输出) 

P2 MODE_ENABLE (DC+ 5 V 输出)  

P3 HSI_1 (计数器 C78，输入 [M2142]) 

P4 GND 

P5 HSI_2 (计数器 C79，输入 [M2143]) 

P6 HSI_COM，可接+24 VDC 或 0 V 

REMOTE I/O 
远程 I/O 模块串行       

套接字子 

远程 I/O 模块套接字子，范围 X256 ~ X511，Y256 ~ Y511 

每块模块的 I/O 输出入为 X32 / Y32，共可以接 8 块模块。 

PIN 脚号 说明 

P1 TX+ 

P2 TX- 

P3 RX- 

P4 RX+ 

P5 GND 

P6 SHIELD 

PAN2 第二操作面板端子 
提供 USB Host 端口与第二操作面板连接用，此端口不可

与 USB 装置连接。 

USB USB 端口 
提供 USB 装置端口，可支持 USB 随身碟、鼠标、键盘等，

此端口不支持多个 USB 装置串接使用。 

VGA 显示器外接端子 提供输出至外部显示器，仅支持 60 Hz 扫描频率之显示器。 

ETHERNET 以太网络接口 

使用 RJ45 接头，可用以连接 PC，使用一般网络线。线两

端接头接法： 

A 线端 PIN 号 / 颜色 B 线端 PIN 号 / 颜色 

1. 橙白 1. 橙白 

2. 橙 2. 橙 

3. 绿白 3. 绿白 

4. 蓝 4. 蓝 

5. 蓝白 5. 蓝白 

6. 绿 6. 绿 

7. 棕白 7. 棕白 

8. 棕 8. 棕 

DMCNET 
DMCNET          
通讯接口 

用以连接台达 DMCNET 总线式伺服驱动器，使用标准

RJ45 接头，接线与 Ethernet 相同。 

MODE 工程模式 进入工程模式的切换旋钮。 
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3.3  电源端子接线 

NC 系列控制器电源接线方法分为电源开 / 关控制供电与直接供电两种。 

 电源开 / 关控制供电 

如下图所示，Power On 为 NO 接点，Power Off 为 NC 接点，MC 为电磁接触器线

圈并可自保持电源装置。 

R S T (220V)

ON

Circuit breaker 
(接至on開關) 接至off

開關

ACIN

DCOUT

GND

OFF

MC

ACIN

DCOUT

GND

24 VDC Power 
Supply

24 VDC Power 
Supply

MC

24 VDC

 
 

 直接供电 

交流電源 ACIN

DCOUT

FG

FG

24 VDC Power 
Supply

24 VDC
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3 
3.4  RS-485 套接字子接线 

NC 系列控制器设置了 1 组 RS-485 串行通讯端口，可供与外部装置进行串行通讯用。 

NC3 系列机种其接脚图如下： 

 

(1) RS-485 套接字子座；(2) RS-485 套接字子配线定义图 

Model 端子记号 Pin No 机能说明 

NC3_ _ RS-485 
PIN 1 D+ 
PIN 6 D- 

NC2 系列机种其接脚图如下： 

 

(1) RS-485 套接字子座；(2) RS-485 套接字子配线定义图 

Model 端子记号 Pin No 机能说明 

NC2_ _ SPINDLE 
PIN 2 D+ 
PIN 3 D- 
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3 
OPENCNC 系列机种其接脚图如下： 

 

(1) RS-485 套接字子座；(2) RS-485 套接字子配线定义图 

Model 端子记号 Pin No 机能说明 

NC30E_ SPINDLE 
PIN 2 D+ 
PIN 3 D- 
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3 
3.5  AXIS 1 ~ 4 输入端子接线 

NC 控制器提供了伺服轴的硬件正负极限与 Home 讯号输入点，于 AXIS 1 ~ 4 端子座部

分共有 12 点输入。接线方式为视输入 COM 连接+24 VDC 或 0 V，而输入点讯号对应须变

化为 0 V 或+24 VDC。 

NC3 系列机种其接脚图如下： 

 
(1) Axis 1 ~ 4 端子座图；(2) Axis 1 ~ 4 端子配线定义图 

Model 端子记号 Pin No 机能说明 

NC3_ _ AXIS 1 ~ 4 

PIN 1 OT0+ 轴 1 正极限 

PIN 2 OT0- 轴 1 负极限 

PIN 3 DOG0 轴 1 Home 

PIN 4 OT0+ 轴 2 正极限 

PIN 5 OT0- 轴 2 负极限 

PIN 6 DOG0 轴 2 Home 

PIN 7 OT0+ 轴 3 正极限 

PIN 8 OT0- 轴 3 负极限 

PIN 9 DOG0 轴 3 Home 

PIN 10 OT0+ 轴 4 正极限 

PIN 11 OT0- 轴 4 负极限 

PIN 12 DOG0 轴 4 Home 

PIN 13 COM COM 

PIN 14 COM COM 

PIN 15 COM COM 
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3 
当使用六轴伺服轴应用时，可将参数 49 设为 1，此时 PIN 10 为轴 4 的 Home 点 (DOG3)、

PIN 11 为轴 5 的 Home 点 (DOG4)、PIN 12 为轴 6 的 Home 点 (DOG5)。 

相关特 M 说明： 

脚位 P1 ~ P3 第 1 轴之正极限，负极限，Home 点输入 (M2144、M2145、M2146) 

脚位 P4 ~ P6 第 2 轴之正极限，负极限，Home 点输入 (M2148、M2149、M2150) 

脚位 P7 ~ P9 第 3 轴之正极限，负极限，Home 点输入 (M2152、M2153、M2154) 

脚位 P10 ~ P12 第 4 轴之正极限，负极限，Home 点输入 (M2156、M2157、M2158) 

以电压为输入信号(容许电压：17 ~ 32 VDC 之间；突波电流：50 mA 以下)，使用外部电

源，接线如下： 
NPN 晶体(SINK 模式) 

COM1

DI
DC24V

CNC Axis 1 ~ 4

2.4 kΩ

 

PNP 晶体(SOURCE 模式) 

COM1

DI

DC24V

CNC Axis 1 ~ 4

2.4 kΩ
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3 
AXIS 1 ~ 4 连接器端子与 NC-EXM-S01 转板的接线方式： 

 

(1) 当 COM1 连接 0 V 时，DI 接线方式；(2) 当 COM1 连接 +24 VDC 时，DI 接线方式 
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3 
3.6  主轴回授输入端子接线 

NC 系列控制器设置了 1 组主轴回授输入。 

NC3 系列机种其接脚示意图： 

 
(1) 主轴回授输入端子座；(2) 主轴回授输入端子配线定义图 

NC2 系列机种其接脚示意图： 

 

(1) 主轴回授输入端子座；(2) 主轴回授输入端子配线定义图 
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3 
OPENCNC 系列机种其接脚示意图： 

 

(1) 主轴回授输入端子座；(2) 主轴回授输入端子配线定义图 

相对应的功能如下： 

Model 端子记号 Pin No 机能说明 

ALL SPINDLE 

PIN 8 SP_A+ 主轴编码器 A+输入 

PIN 9 SP_A- 主轴编码器 A-输入 

PIN 10 DC +5 V_OUT 主轴编码器 +5 VDC 电源输出 

PIN 11 SP_B+ 主轴编码器 B+输入 

PIN 12 SP_B- 主轴编码器 B-输入 

PIN 13 SP_Z+ 主轴编码器 Z+输入 

PIN 14 SP_Z- 主轴编码器 Z-输入 

PIN 15 GND 主轴编码器 0 V 电源输出 
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3.7  主轴模拟输出端子接线 

NC 系列控制器设置了 1 组主轴模拟输出，藉以控制主轴转速。 

NC3 系列机种其接脚示意图： 

 
(1) 主轴模拟输出端子座；(2) 主轴模拟输出端子配线定义图 

NC2 系列机种其接脚示意图： 

 

(1) 主轴模拟输出端子座；(2) 主轴模拟输出端子配线定义图 
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3 
OPENCNC 系列机种其接脚示意图： 

 

(1) 主轴模拟输出端子座；(2) 主轴模拟输出端子配线定义图 

相对应的功能说明如下： 

Model 端子记号 Pin No 机能说明 

ALL SPINDLE 
PIN 4 SP_OUT 主轴模拟输出 

PIN 5 SP_GND 主轴模拟地端 

模拟主轴设定的步骤： 

步骤一：参数 399 设定：伺服主轴设为 1101；模拟主轴设为 1020。 

位 说明 设定范围 

0 
主轴功能启动 

0：关闭主轴 / 1：开启主轴 
0 ~ 1 

1 
闭回路控制旗标  

0：关闭闭回路控制 / 1：开启闭回路控制 (需附加反馈编码器) 
0 ~ 1 

2 ~ 3 
主轴输出模式 

0：DMCNET (伺服主轴) / 2：EDAC (模拟输出) 
0 ~ 2 

4 
速度控制模式 

0：rpm / 1：PUU 
0 ~ 1 

5 
回授器形式 

0：高解析 (x1000) / 1：一般解析 (x4) 
0 ~ 1 

步骤二：在通道设定中 SP1 需启用且埠号设定为 10。 
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3 
步骤三：当使用模拟主轴输出时，接脚为 Pin 4 与 Pin 5 脚位，输出 0 ~ 10 VDC 将对应     

S0 ~ S 最高转速(-10 V ~ +10 V 解析为 14-bit)。 

Delta
Inverter

Analog output

Controller

SP_OUT/pin 4

SP_GND/pin 5

 

转接卡(NC-EXM_S01) 
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3 
3.8  HSI 高速计数器输入端子接线 

NC 系列控制器设置了 2 组硬件高速计数器输入。高速计数器输入接线(输入采双向光耦合)，

最高带宽达 5 MHz 输入，使用电压 22 ~ 26 V，限制电流：8 ~ 20 mA 之间；突波电流：

50 mA 以下。 

HSI_1 输入对应之特 M 为 M2142，也可用于 G31 中断输入使用，设定方式：参数 46 高

速输入点 Bit5 = 1，参数 307 G31 输入选择 Bit4 = 1，参数 25 G31 输入点极性 Bit0 = 1。 

Controller

24V

 
Controller

24V

 

NC3 系列机种其接脚示意图： 

 

(1) HSI 高速计数器输入端子座；(2) HSI 高速计数器输入端子配线定义图 

相对应的功能说明如下： 

Model 端子记号 Pin No 机能说明 

NC3_ _ SPINDLE 

PIN 1 HSI_COM 高速计数器 COM，可接 +24 VDC 或 0 V 

PIN 2 HSI_1 高速计数器输入 1 (10 mA) 

PIN 3 HSI_2 高速计数器输入 2 (10 mA) 
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3 
NC2 系列机种其接脚示意图： 

 

(1) HSI 高速计数器输入端子座；(2) HSI 高速计数器输入端子配线定义图 

相对应的功能说明如下： 

Model 端子记号 Pin No 机能说明 

NC2_ _ HSI 

PIN 3 HSI_1 高速计数器输入 1 (10 mA) 

PIN 4 HSI_COM 高速计数器 COM，可接 +24 VDC 或 0 V  

PIN 5 HSI_2 高速计数器输入 2 (10 mA) 

PIN 6 HSI_COM 高速计数器 COM，与 P4 内部短路 

OPENCNC 系列机种其接脚示意图： 

 
(1) HSI 高速计数器输入端子座；(2) HSI 高速计数器输入端子配线定义图 

相对应的功能说明如下： 

Model 端子记号 Pin No 机能说明 

NC30E_ HSI 

PIN 3 HSI_1 高速计数器输入 1 (10 mA) 

PIN 4 GND GND 

PIN 5 HSI_2 高速计数器输入 2 (10 mA) 

PIN 6 HSI_COM 高速计数器 COM，可接 +24 VDC 或 0 V 

注：HSI_1 与 HSI_2 本身即带有+5 V 的输出，可直接与 GND 形成回路，可立即使用。 
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3 
3.9  EMG 紧急停止端子接线 

NC 系列控制器配置了 1 组 EMG 讯号输入端子。 

NC3 系列机种其接脚图如下： 

 

(1) EMG 紧急停止端子配线定义图；(2) 电源供应器；(3) 紧急停止按钮 

Model 端子记号 Pin No 机能说明 

NC3_ _ SPINDLE 
PIN 6 EMG_GND Emergency stop 输入 

PIN 7 EMG_IN +24 VDC 输入 

 

NC2 系列机种其接脚图如下： 

 

(1) SPINDLE 接口急停配线定义图(2) HSI 接口急停配线定义图(3)紧急停止按钮 

Model 端子记号 Pin No 机能说明 

NC2__ 

SPINDLE 
PIN 7 EMG_IN Emergency stop 电源输入，+24 VDC 

PIN 15 GND Emergency stop 电源输入，0 VDC 

HSI 
PIN 1 EMG_IN  Emergency stop 输入 

PIN 2 EMG_GND  Emergency stop 输入 
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3 
OPENCNC 系列机种其接脚图如下： 

 

(1) EMG 紧急停止端子配线定义图；(2) 紧急停止按钮 

Model 端子记号 Pin No 机能说明 

NC30E_ HSI 
PIN 1 EMG_IN EMG (+5 VDC 输出)  

PIN 4 GND GND  
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3 
3.10  MPG 输入端子接线 

NC 系列控制器设置了 1 组手轮脉波输入，提供接收手轮脉波功能，此端子亦提供+5 VDC

工作电源可直接供给手轮装置。 

以下为 NC3 系列机种其接脚示意图： 

 

(1) MPG 输入端子座；(2) MPG 输入端子配线定义图 

其功能说明如下： 

Model 端子记号 Pin No 机能说明 

NC3_ _ MPG 

PIN 1 DI_COM DI_COM，可接+24 VDC 或 0 V 

PIN 2 DI_1 X28，建议为 X 轴选择输入 

PIN 3 DI_2 X29，建议为 Y 轴选择输入 

PIN 4 DI_3 X30，建议为 Z 轴选择输入 

PIN 5 DI_4 X31，建议为倍率 x1 选择输入 

PIN 6 DI_5 X32，建议为倍率 x10 选择输入 

PIN 7 DI_6 X33，建议为倍率 x100 选择输入 

PIN 8 GND GND，与 PIN 9、PIN 15 内部短路 

PIN 9 GND GND，与 PIN 8、PIN 15 内部短路 

PIN 10 DC +5 V_OUT DC +5 V_OUT 

PIN 11 XA+ XA+ 

PIN 12 XA- XA- 

PIN 13 XB+ XB+ 

PIN 14 XB- XB- 

PIN 15 GND GND，与 PIN 8、PIN 9 内部短路 
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3 
NC2 系列机种其接脚示意图： 

 

(1) MPG 输入端子座；(2) MPG 输入端子配线定义图 

其功能说明如下： 

Model 端子记号 Pin No 机能说明 

NC2_ _ MPG 

PIN 1 DI_COM DI_COM，可接+24 VDC 或 0 V 

PIN 2 DI_1 X28，建议为 X 轴选择输入 

PIN 3 DI_2 X29，建议为 Y 轴选择输入 

PIN 4 DI_3 X30，建议为 Z 轴选择输入 

PIN 5 DI_4 X31，建议为倍率 x1 选择输入 

PIN 6 DI_5 X32，建议为倍率 x10 选择输入 

PIN 7 DI_6 X33，建议为倍率 x100 选择输入 

PIN 8 DI_7 X26，建议为 Z 轴选择输入 

PIN 9 DO_8 Y27 

PIN 10 DC +5 V_OUT DC +5 V_OUT 

PIN 11 XA+ XA+ 

PIN 12 XA- XA- 

PIN 13 XB+ XB+ 

PIN 14 XB- XB- 

PIN 15 GND GND 
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3 
OPENCNC 系列机种其接脚示意图： 

 

(1) MPG 输入端子座；(2) MPG 输入端子配线定义图 

其功能说明如下： 

Model 端子记号 Pin No 机能说明 

NC30E_ MPG 

PIN 1 DI_COM DI_COM，可接+24 VDC 或 0 V 

PIN 2 DI_1 X0 

PIN 3 DI_2 X1 

PIN 4 DI_3 X2 

PIN 5 DI_4 X3 

PIN 6 DI_5 X4 

PIN 7 DI_6 X5 

PIN 8 DI_7 X6 

PIN 9 DI_8 X7 

PIN 10 DC +5 V_OUT DC +5 V_OUT 

PIN 11 XA+ XA+ 

PIN 12 XA- XA- 

PIN 13 XB+ XB+ 

PIN 14 XB- XB- 

PIN 15 GND GND 
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3 
MPG 脉波输入接线，内部可提供 5 VDC。 

ControllerMPG

5V_OUT
XA+
XA-
XB+
XB-

5V_GND

 

DI 接线方式： 

MPG

+5_GND+5_GND

+5_OUT

EXT-24V

IN1 (X28)

DIG24

3.3V

+5VD2_RMT

Axis X

 

手轮(仅适用 100PPR 型式)接线依据不同讯号形式而定，分为单端 EHDW-BA6SI 手轮和

差动 EHDWBE6SI 手轮。  
 

单端手轮(EHDW-BA6SI) 接线图： 

1: 24V input force selection

2: X28

3: X29
4: X30
5: X31
6: X32
7: X33

10: +5V 
(provided internally)

11: A+
12: A-
13: B+
14: B-

15: GND (5V)

7: AXIS 1
8: AXIS 2
9: AXIS 3

11: RATE*1

13: RATE*100

2: 0 VDC

1: DC POWER

3: A

4: B

MPG connector (Male)MPG connector (Female) 
on NC controller

12: RATE*10
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3 
差动手轮(EHDW-BE6SI) 接线图： 

1: 24V input force selection

2: X28

3: X29
4: X30
5: X31
6: X32
7: X33

10: +5V 
(provided internally)

11: A+
12: A-
13: B+
14: B-

15: GND (5V)

7: AXIS X
8: AXIS Y
9: AXIS Z

12: RATE*10
13: RATE*100

2: 0 VDC

1:DC POWER
3: A+
5: A-
4: B+
6: B-

MPG connector (Male)MPG connector (Female) 
on NC controller
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3 
3.11  Remote I/O 讯号端子接线 

NC 系列控制器设置了 REMOTE I/O 通讯连接口，提供与连接 REMOTE I/O 模块使用，

可串连至最多 8 个模块，最多共可提供输出、输入各 256 点数。其接脚示意图如下： 

 
(1) Remote I/O 讯号端子座；(2) Remote I/O 讯号端子配线定义图 

Pin No 机能说明 
PIN 1 TX+ 
PIN 2 TX- 
PIN 3 RX- 
PIN 4 RX+ 
PIN 5 GND 
PIN 6 SHIELD 

REMOTE I/O 通讯连接口接线示意图： 

2: TX-

5: GND
6: SHIELD

REMOTE I/O connectorREMOTE I/O connector 
on NC controller

1: TX+ 1: RX+
2: RX-
3: TX-
4: TX+4: RX+

3: RX-

5: GND

6: SHIELD
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3 
REMOTE I/O 模块分为两种： 

光耦合型 NC-EIO-T3232 及继电器型 NC-EIO-R3216 / NC-EIO-R2010 

1. 光耦合型：NC-EIO-T3232  

光偶合型 REMOTE I/O 模块，提供给 NC300 做为 REMOTE I/O 使用。采用 RS422 通讯，

板上有站号选择，第一站为 X256 / Y256 开始，第二站则由 X288 / Y288 开始，以此类推。

每往后推一站 I/O 地址将偏移 32 点。可串连至最多 8 个模块，共可提供 I/O 各 256 点数。 

2. 继电器型：NC-EIO-R3216 / NC-EIO-R2010 
继电器型 REMOTE I/O 模块，提供给 NC300 做为 REMOTE I/O 使用。采用 RS422 通讯，

板上有站号选择，第一站为 X256 / Y256 开始，第二站则由 X288 / Y288 开始。每往后推

一站 I/O 地址将偏移 32 点。使用此板时 I/O 为 32 / 16 点，所剩余 16 点输出地址将无法

使用，往后推一站号时 Y 仍将偏移 32 点。 

REMOTE I/O 模块的接线相关说明如下： 

端子 COM-为讯号电流使用，禁止接入 DC 24 V 或者 0 V 电源。通过开关 H / L 选择外部

输入信号是 PNP 或者 NPN 型。 
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3 
按钮和机械开关接线范例： 

 

COM- COM- COM- COM-

I256 I257 I258 I259

NPN

switch

PNP

switch

 

 

NPN 两线制有极性接近开关范例： 

COM- COM- COM- COM-

I256 I257 I258 I259

brown

blue

NPN 2 wire system proximity switch
D

ire
ct

io
n 

of
 c

ur
re

nt
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3 
PNP 两线制有极性接近开关范例： 

COM- COM- COM- COM-

I256 I257 I258 I259

blue

brown

PNP 2 wire system proximity switch

D
ire

ct
io

n 
of

 c
ur

re
nt

 

NPN 三线制接近开关范例： 

COM- COM- COM-

I256 I257 I258

Blue

Brown   DC +24V

NPN Sensor

D
ire

ct
io

n 
of

 c
ur

re
nt

Black NPN

 

 

PNP 三线制接近开关范例：  

0V   Blue

Brown

PNP  Sensor

D
ire

ct
io

n 
of

 c
ur

re
nt

COM- COM- COM-

I256 I257 I258

BlackPNP
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3 
3.12  Local I/O 端子接线 

NC 系列控制器为了让用户更有弹性的配置，在部分机型本体上直接提供外部 I/O 端子接

口以供使用。 

NC300A-MI-A 

 

(1) Local I/O 端子座；(2) Local I/O 端子配线定义图 

 

I/O 1  I/O 2 

PIN 1 X0 PIN 2 X1  PIN 1 X16 PIN 2 X17 

PIN 3 X2 PIN 4 X3  PIN 3 X18 PIN 4 X19 

PIN 5 X4 PIN 6 X5  PIN 5 X20 PIN 6 X21 

PIN 7 X6 PIN 8 X7  PIN 7 X22 PIN 8 X23 

PIN 9 X8 PIN 10 X9  PIN 9 X24 PIN 10 X25 

PIN 11 X10 PIN 12 X11  PIN 11 X26 PIN 12 X27 

PIN 13 X12 PIN 14 X13  PIN 13 NC PIN 14 NC 

PIN 15 X14 PIN 16 X15  PIN 15 NC PIN 16 NC 

PIN 17 OUTCOM PIN 18 COM2  PIN 17 OUTCOM PIN 18 COM3 

PIN 19 Y0 PIN 20 Y1  PIN 19 Y16 PIN 20 Y17 

PIN 21 Y2 PIN 22 Y3 
 

PIN 21 Y18 PIN 22 Y19 

PIN 23 Y4 PIN 24 Y5 PIN 23 Y20 PIN 24 Y21 

PIN 25 Y6 PIN 26 Y7  PIN 25 Y22 PIN 26 Y23 

PIN 27 Y8 PIN 28 Y9  PIN 27 Y24 PIN 28 Y25 

PIN 29 Y10 PIN 30 Y11  PIN 29 Y26 PIN 30 Y27 

PIN 31 Y12 PIN 32 Y13  PIN 31 NC PIN 32 NC 

PIN 33 Y14 PIN 34 Y15  PIN 33 NC PIN 34 NC 
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3 
NC200A-MI-A 

 

(2) Local I/O 端子座；(2) Local I/O 端子配线定义图 

 

DI  DO 
PIN 1 X112 PIN 2 X113  PIN 1 Y112 PIN 2 Y113 
PIN 3 X114 PIN 4 X115  PIN 3 Y114 - - 
PIN 5 X116 - -      

DI 接线，外部电源 

2.4kΩ

DC 24V

DI

COM
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3 
DO 接线，外部电源 

R

DC 24V

Fuse
DO

OUTCOM
 

3.13  NC300 / NC310 系列第二操作面版 I/O 端子接线 

NC300A-MI-A / AE (一体机) 

 

NC-PAN-300AM-F (P)  
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3 
NC-PAN-300AM-F(P)E 

 
 

电源开关键的端子配接： 
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3 
(1) 使用端子说明： 

电源指示灯为 24 VDC 系统，欲使电源 ON 指示灯亮起，需输入+24 VDC 电源至 ONL+

并输入 0 V 至 ONL-脚位；欲使电源 OFF 指示灯亮起，需输入+24 VDC 至 OFFL+ 并

输入 0 V 至 OFFL-脚位。 

24VDC

Power Supply

DCOUT

GND
ACIN

MC

M
C

ON OFF

MC

 

按下电源 ON 键时，ONA1 与 ONA2 之间的电路为闭合；按下电源 OFF 键时，OFFB1

与 OFFB2 间的线路为开合。 

 

(2) 电源 ON / OFF 之正视图。 

NC-PAN-300AM-P 具备 I/O，配线如下： 

 

DI 讯号输入 (允许电流：8 ~ 25 mA；突波电流：40 mA 以下) 

 

DO 驱动一般负载 (允许电流：40 mA 以下；突波电流：100 mA 以下) 

 

  

  

X115
X114
X107

TB2

...
24VDC

TB3

Y116
Y115
Y114
Y113
Y112

24VDC

R ...
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3 
3.14  NC311 系列第二操作面版 I/O 端子接线 

NC-PAN-311AM-F (P)  

 

NC-PAN-311AM-F (P) E  
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3 
端子配接线 

 

 

DO 驱动一般负载 (允许电流：40 mA 以下；突波电流：100 mA

以下) 

DI 讯号输入 (允许电流：8 ~ 25 mA；突波电流：40 mA 以下) 

 

 

 

 

 
 

TB2

X107
X114
X115
X116

24VDC

...

X119

TB2

Y100
Y101
Y102
Y103

R
24VDC

...
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功能群组表 

 

本章为 NC 系列控制器所有功能展开表，用户可藉由本章节迅速一览所有功能项目。 
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4.3  第二面板按键功能 ············································································ 4-13 

4.4  按键对照表(适用 OPENCNC 机种) ······················································· 4-15 
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4 
4.1  系统群组表 
所有模式皆可使用 

坐标(POS)功能 

第一层 第二层 第三层 第四层 

绝对坐标 - - - 

相对坐标 

(轴向清除功能之显示需

有连接实际轴) 

全部清除 - - 

X 轴清除 - - 

Y 轴清除 - - 

Z 轴清除 - - 

A 轴清除 - - 

B 轴清除 - - 

C 轴清除 - - 

机械坐标 - - - 

程序编辑模式 

 

 

  

程序(PRG)功能_档案总管 

第一层 第二层 第三层 第四层 

复制档案 - - - 

贴上档案 - - - 

删除(档案 / 目录) - - - 

选择 / 取消 - - - 

全部取消 - - - 

全部选取 - - - 

排序 

依名称 - - 

依大小 - - 

依日期 - - 

开新档案 - - - 

建立目录 - - - 

檔名更改 - - - 

搜寻档案 - - - 

合并档案 - - - 

宏文件 - - - 

DXF - - - 
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4 
程序编辑模式 

自动执行模式 

第一层 第二层 第三层 第四层 

SF 设定 - - - 

断点搜寻 执行 - - 

档案扫描 

载入 - - 

清除 - - 

全部清除 - - 

寸动进给模式、手轮进给模式-程序编辑 
第一层 第二层 第三层 第四层 

SF 设定 - - - 

教导编程 

快速移动 - - 

直线切削 - - 

圆弧切削 

P1 - 

P2 - 

P3 - 

平面选择 - 

删除 - - 

存档 - - 

建檔 - - 

机械坐标/ 

绝对坐标 
- - 

 
  

程序(PRG)功能_档案编辑 

第一层 第二层 第三层 第四层 

档案编辑 

复制 - - 

贴上 - - 

删除 - - 

复原 - - 

区块起点 - - 

区块终点 - - 

行数搜寻 - - 

字符串搜寻 

往后找 - 

往前找 - 

取代 - 

全部取代 - 
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4 
手动输入模式-程序编辑 

第一层 第二层 第三层 第四层 

载入 - - - 

存档 - - - 

清除 - - - 

原点复归模式-程序编辑 

第一层 第二层 第三层 第四层 

SF 设定 - - - 

所有模式皆可使用 
偏移(OFS)功能 

第一层 第二层 第三层 第四层 

坐标设定 

自动设定 

相对清除 - 

全部清除 - 

单设 - 

分中 

第一点 

第二点 

设定 

全设 - 

绝对输入 - - 

增量输入 - - 

矩形中心 

X1 - 

X2 - 

Y1 - 

Y2 - 

设定 - 

Z 输入 - 

圆形中心 

P1 - 

P2 - 
P3 - 

设定 - 

Z 输入 - 

刀具登录 

绝对输入 - - 

增量输入 - - 

H 设定 - - 

清除 

几何 - 

磨耗 - 

寿命 - 

全部 - 
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4 
偏移(OFS)功能 

第一层 第二层 第三层 第四层 

刀库登录 

刀库 1 

设定    (限寸动模式) - 

重置全部(限寸动模式) - 

刀库封锁(限寸动模式) - 

刀库解锁(限寸动模式) - 

刀库 2 

设定    (限寸动模式) - 

重置全部(限寸动模式) - 

刀库封锁(限寸动模式) - 

刀库解锁(限寸动模式) - 

宏变量 

局部变数 - - 

公用变数 - - 

保持变量 - - 

扩充变数 - - 

所有模式皆可使用 
图形(GRA)功能 

第一层 第二层 第三层 第四层 

加工路径 

X-Y／Y-Z／X-Z／X-Y-Z - - 

中心设定 - - 

放大 - - 

缩小 - - 

启动绘图 - - 

停止绘图 - - 

上移 - - 

下移 - - 

左移 - - 

右移 - - 

加工预览 

(限自动模式) 

X-Y／Y-Z／X-Z／X-Y-Z - - 

中心设定 - - 

放大 - - 

缩小 - - 

启动预览 - - 

取消预览 - - 

上移 - - 

下移 - - 

左移 - - 

右移 - - 
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4 
所有模式皆可使用 

警报(ALM)功能 

第一层 第二层 第三层 第四层 

警报 - - - 

历史讯息 全部清除 - - 

所有模式皆可使用 
诊断(DGN)功能 

第一层 第二层 第三层 第四层 

加工信息 

设定 - - 

清除时间 - - 

清除个数 - - 

用户变量 

用户变量 

删除 - 

无号 10 制 - 

16 进制 - 

有号 10 制 - 

浮点数 - 

系统变量 - - 

设备变数 

删除 - 

无号 10 制 - 

16 进制 - 

有号 10 制 - 

浮点数 - 

MLC 

位 

X - 

Y - 

M - 

A - 

T - 

C - 

缓存器 

T - 

C(16) - 

C(32) - 

D - 

V - 

Z - 

无号 10 制 - 

16 进制 - 

有号 10 制 - 

浮点数 - 

装置监控 
无号 10 制 - 

16 进制 - 
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4 
诊断(DGN)功能 

第一层 第二层 第三层 第四层 

有号 10 制 - 

浮点数 - 

编辑器(限编辑模式) 

LD - 

LDI - 

LDP - 

LDF - 

OUT - 

APP - 

— - 

｜ - 

删除垂线 - 

插入行 - 

删除行 - 

删除 - 

标签 - 

表格 - 

符号 

X 

Y 

M 

A 

T 

C 

D 

P 

I 

删除 

复制 

贴上 

存档 - 

汇入 汇入 

汇出 
汇出 

建立新檔 

搜寻行 - 

圈选 - 

剪下 - 

复制 - 

贴上 - 

操作(限编辑模式) 
强制 On - 

强制 Off - 
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4 
诊断(DGN)功能 

第一层 第二层 第三层 第四层 

启动 / 停止 - 

搜寻行 - - 

系统监控 

伺服监控 - - 

I/O 监控 - - 

变数监控 

系统变量 - 

通道监控 - 

轴变数 - 

接口变量 - 

MLC 变数 - 

无号 10 制 - 

2 进制 - 

16 进制 - 

有号 10 制 - 

系统信息 

系统状态 - - 

韧体序号 - - 

硬件序号 - - 

设备信息 删除 - 

密码设定 

系统权限 

权限解除 - 

权限锁定 - 

系统检查 - 

设备权限 

密码变更 - 

权限锁定/ 

权限解除 
- 

重置用户 1 - 

重置用户 2 - 

功能开启 

确定 

全部取消 

预设 

回复出厂 - 

用户权限 1 

密码变更 - 

权限锁定/ 

权限解除 
- 

用户权限 2 

密码变更 - 

权限锁定/ 

权限解除 
- 

使用时限 

时限设定 - 

时限解除 - 

时限权限 密码变更 
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4 
诊断(DGN)功能 

第一层 第二层 第三层 第四层 

权限锁定/ 

权限解除 

增益调整 

(限寸动或手轮模式) 

下一轴 - - 

读取伺服 - - 

计算增益 - - 

增益写入 - - 

共振写入 - - 

开始 - - 

增益调整 

(限寸动或手轮模式) 

寸动← - - 

寸动→ - - 

定位一 - - 

定位二 - - 

攻牙调整 攻牙设定 - 

伺服参数 读取伺服 - 

同动控制 位置设定 - 

多语下载 - - - 

汇入 

汇入 - - 

全部选取 - - 

全部清除 - - 

汇出 

汇出 - - 

全部选取 - - 

全部清除 - - 

LOGO 下载 - - - 

所有模式皆可使用 
参数(PAR)功能 

第一层 第二层 第三层 第四层 

加工参数 - - - 

操作参数 - - - 

刀库参数 - - - 

主轴参数 - - - 

机械参数 - - - 

原点参数 - - - 

网络设定 预设 - - 

补偿参数 

确定 - - 

um - - 

um+ - - 

汇入 - - 

汇入+ - - 
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4 
参数(PAR)功能 

第一层 第二层 第三层 第四层 

系统参数 
预设 - - 

颜色选择 - - 

MLC 设定 
预设 - - 

颜色选择 - - 

图形参数 
预设 - - 

颜色选择 - - 

伺服参数 读取伺服 - - 

搜寻 - - - 

通道设定 

(除了自动与 MDI 模式) 
确定 - - 

RIO 设定 

(除了自动与 MDI 模式) 
确定 - - 

参数群组 

储存 - - 

删除群组 - - 

写入参数 - - 

读取参数 - - 

参数排序 - - 

平均分配 - - 

所有模式皆可使用 
软件面板（SOFT）功能 (范例：无实体面板环境下) 

面板功能 

程序执行 手轮模拟 刀库正转 主轴正转 

停止执行 机械锁定 刀库反转 主轴停止 

单节暂停 程序预演 排屑正转 主轴反转 

选择停止 机械锁定 排屑反转  

单节忽略 Z 轴锁定 吹气 主轴定位 

切削液 工作灯 程序保护 极限解除 

倍率调整 

递增 - - - 

递减 - - - 

100% - - - 

0% - - - 

轴操作 

X← - - - 

X→ - - - 

Y↗ - - - 

Y↙ - - - 

Z↑ - - - 

Z↓ - - - 
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4 
软件面板（SOFT）功能 (范例：有实体面板环境下) 

第一层 第二层 第三层 第四层 

面板功能 

程序预演 排屑正转 - 

机能锁定 排屑反转 - 

Z 轴锁定 自动关机 - 

机械锁定 程序保护 - 

主轴定位 自定义 1 - 

吹气 自定义 2 - 

4.2  第一面板按键功能 

按键名称 按键说明 功能的模式 

 
群组按键之一。坐标显示群组键 全部模式功能 

 
群组按键之一。程序编辑群组键 全部模式功能 

 

群组按键之一。坐标设定、刀具偏移设定群组

键 
全部模式功能 

 

群组按键之一。诊断功能、系统参数、系统状

态群组键 
全部模式功能 

 
群组按键之一。异警显示群组键 全部模式功能 

 
群组按键之一。路径图形显示群组键 全部模式功能 

 
特殊群组键。系统参数设定群组键 全部模式功能 

 
特殊群组键。软件面板群组键 全部模式功能 

 
重置键 全部模式功能 

 
轴位置及脚本 PRG 群组 

 
数字键 (运算符号) 

PRG、OFS、 

DGN 群组 

 
小数点符号键 (运算符号) PRG、OFS 群组 
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4 
按键名称 按键说明 功能的模式 

 
负号键 (运算符号) PRG、OFS 群组 

 
向上翻页键与向下翻页键 

PRG、OFS、 

DGN 群组 

 

光标上、下、左、右操作键 (运算符号) 
PRG、OFS、 

DGN 群组 

 
前缀键 (字尾键) PRG 群组 

 
空格键 PRG 群组 

 
字符切换键 PRG 群组 

 
删除键 (字符置换键) PRG 群组 

 
往回删除键 PRG 群组 

 
输入键 

PRG、OFS、 

DGN 群组 

 
对话框离开键 PRG、DGN 群组 

 
括号符号键 PRG 群组 

 
左功能键及右功能键 全部模式、群组功能 

 
功能键 全部模式、群组功能 
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4 
4.3  第二面板按键功能 

按键名称 按键说明 

 
自动模式：程序执行专属模式 

 
编辑模式：档案管理与程序编辑专属模式 

 
寸动模式：机床手动操作专属模式 

 
手轮模式：手轮操作机床轴向之系统模式 

 
手动模式：简易程序输入及执行之模式 

 
原点模式：快捷的机械原点返回的操作模式 

 
快速位移模式：依照选定之快速倍率执行轴向位移 

 
X轴正向、X轴负向：寸动模式时，手动X轴正或负向位移操作键 

 
Y轴正向、Y轴负向：寸动模式时，手动Y轴正或负向位移操作 

 
Z轴正向、Z轴负向：寸动模式时，手动Z轴正或负向位移操作 

 

旋转轴正向、旋转轴负向：寸动模式时，手动旋转轴正或负向旋转操

作 

 
主轴正转：手动主轴正转控制 

 
主轴停止：手动主轴停止控制 

 
主轴反转：手动主轴反转控制 

 
切削／寸动：切削进给、寸动倍率递增或递减调整键 

 
快速倍率：快速进给倍率递增或递减调整键 

 
主轴倍率：主轴转速倍率递增或递减调整键 

 
单节暂停：功能启用后，每完成一单节即停止执行 
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4 
按键名称 按键说明 

 
极限释放：极限保护生效时，排除极限报警的首要操作键 

 
单节忽略：配合单节内容“／”字符，可使该单节忽略不执行 

 
刀库正转：在安全的模式下，可使刀库正转一个位置 

 
刀库反转：在安全的模式下，可使刀库反转一个位置 

 
选择停止：功能启用后，执行至M01指令可停止在该单节 

 
手轮模拟：程序执行中，启用本功能后，可用手轮控制执行的速度 

 
切削液开关：切削液的开启／关闭键 

 
工作灯：工作灯的开启／关闭键 
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4 
4.4  按键对照表(适用 OPENCNC 机种)  

NC 按键 PC 键盘按键 按键说明 

F1 ~ F8（Function Key） F1 ~ F8 功能键 

►（Function Key） Tab 功能键下一层 

◄（Function Key） Ctrl + Tab 功能键上一层 

POS Ctrl + F1 POS 群组键 

PRG Ctrl + F2 PRG 群组键 

OFS Ctrl + F3 OFS 群组键 

DGN Ctrl + F4 DGN 群组键 

ALM Ctrl + F5 ALM 群组键 

GRA Ctrl + F6 GRA 群组键 

PAR Ctrl + F7 PAR 群组键 

SOFT Ctrl + F8 SOFT 群组键 

数字键 数字键 - 

文字键 文字键 - 

符号键 符号键 - 

箭头键 箭头键 - 

PAGE UP / PAGE DN Page Up / Page Down - 

BACKSPACE Backspace - 

SPACE Space - 

DEL / INS Delete / Insert - 

SHIFT Shift - 

HOME / END Home / End - 

ENTER Enter - 

EXIT Esc - 

RESET Ctrl + Esc - 

- F12 Help (键盘按键说明) 

SHIFT + GRA PrtScn Capture Screen 
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(此页有意留为空白) 
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模式群组功能 

 

NC 控制器具备有多种系统模式，本章节为针对系统提供的模式项目简介说明。 

              试                                                    

5.1  自动执行模式 (AUTO) ········································································· 5-2 

5.2  程序编辑模式 (EDIT) ·········································································· 5-2 

5.3  手动输入模式 (MDI) ············································································ 5-2 

5.4  手轮进给模式 (MPG) ·········································································· 5-2 

5.5  寸动进给模式 (JOG) ··········································································· 5-3 

5.6  原点复归模式 (HOME) ········································································ 5-3 

5.7  画面信息 ·························································································· 5-4 
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5 
5.1  自动执行模式 (AUTO) 

开启档案后并且准备执行程序时，系统必须为自动模式之状态，才允许执行程序档案，本

机制不仅可让使用者有再进一步确认是否为正确的加工程序、切削条件、位置坐标等因素，

另外也可避免在非自动模式下，误触执行键而执行的情况发生。自动模式下只可执行程序

档案，不可编辑程序、手动操作轴向位移等功能。  
 
 

5.2  程序编辑模式 (EDIT)  

程序编辑作业仅限在编辑模式下使用。将模式设定为编辑模式时，PRG 群组之编辑功能

才可开启各种程序编辑相关之功能选项。此外，在编辑模式下不可执行程序以及限制手动

操作轴向位移之功能。 
 
 

5.3  手动输入模式 (MDI)  

透过手动模式功能，可利用 PRG 群组之专属画面，输入单节程序，即可执行该手动输入

程序。MDI 程序一般皆由用户自行输入预期立即执行的程序单节，因此程序内容皆不需太

多。手动模式的 PRG 群组功能可输入 17 行程序单节可供执行。本模式不具有一般程序

编辑与程序执行、手动轴向操作功能。  
 
 

5.4  手轮进给模式 (MPG)  

手轮模式可提供的功能即是透过外部手摇轮，操作各轴手动轴向位移。用户在本模式

下，可利用手摇轮进行迅速且确实的轴向手动操作。手轮模式下不具有编辑程序及执

行程序与寸动操作等功能。   
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5 
5.5  寸动进给模式 (JOG) 

寸动模式的功能是配合第二面板的各个轴向按键，操作轴向达到轴寸动位移。其每一次寸

动速度及距离是由寸动倍率调整功能所设定。可配合快速进给启动键，再透过轴向键操作

移动工作台。轴向的位移速度是根据快速倍率的倍率设定，可使床台需要远距离的手动位

移时，迅速执行各轴向的位移动作。寸动模式下不可执行加工程序，亦不可做程序编辑。

可允许使用第二面板的轴向键进行轴向位移。  
 
 

5.6  原点复归模式 (HOME) 

本模式提供手动原点复归功能之简化操作，设定为原点模式时，只需使用第二面板的

各个轴向按键，该轴即自动返回机械原点。控制器在重新启动之后，必须优先执行原

点模式使各个轴向返回机械原点，待各轴确实返回机械原点位置后，即可进行程序执

行。开机后若无执行原点返回，则控制器即限制程序执行之功能。  
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5 
5.7  画面信息 

本控制器的各群组画面提供各式多元化之信息。以下将各群组中较为特殊的功能画面进行

图标介绍。 

坐标(POS)群组： 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

图 5.7.1 

(1) 目前程序名称 (6) 目前系统模式 

(2) 目前执行行数 (7) 警报显示 

(3) 目前群组画面 (8) 快速倍率 

(4) 目前坐标资料 (9) 进给速率 

(5) S：主轴转速(指令值) 

F：进给率(指令值) 

S.lod：主轴负载 

S.act：主轴实际转速 

F.act：进给实际速率 

t：暂停时间 

T：刀具号码 

T.spindle：主轴刀号 

T.stdby：待命刀号 

(10) 主轴倍率 

(11) 目前状态 

上图中，系统状态区：用于显示本系统目前的状态，以供用户快速辨别控制器当前之状态。

系统状态之种类依状态优先层级如下：MLC 停止 ＞ 伺服未备妥 ＞ 紧急停止 ＞ 处理

中 ＞ 执行中＞ 程序停止 ＞ 准备完成。共 7 种状态显示。 
  

(3) 

(4) 

(6) 

(1) 

(5) 

(7) (8) (9) (10) 

(11) 

(2) 
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5 
程序(PRG)群组：(自动执行模式) 
 
 
 
 

 

 

 
图 5.7.2 

(1) 目前程序名称 (8) F.act：进给实际速率 

S.act：主轴实际转速 

D：刀径补偿号 

H：刀长补偿号 

T：刀具号码 

F：进给率 

S：主轴转速 

t：暂停时间 

CYC：单一加工时间 

(2) 目前执行行数 

(3) 目前群组画面 

(4) 目前程序执行内容 

(5) 执行中各项坐标讯息 

(6) 目前系统模式 

(7) 目前各项运动倍率 

 (9) 目前指令状态 

 
  

(3) 

(4) (8) 

(1) 

(5) 

(7) 

(2) 

(9) 

(6) 
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5 
程序编辑模式： 

 

图 5.7.3 

(1) 档案列表：显示各文件夹及程序档案 (2) 档案信息：显示档案 / 文件夹的档案大

小、修改日期及时间 

 

图 5.7.4 

(1) 档案内容：显示该档案内之程序内容 

 
  

(1) (2) 

(1) 
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5 
手动输入模式： 

 

图 5.7.5 

(1) 手动程序 (3) 程序坐标信息：绝对坐标 / 剩余坐标 

(2) 切削进给、主轴转速及补偿号信息 (4) 指令状态 

偏移(OFS)群组：(坐标系数据) 

 

图 5.7.6 

(1) 工件坐标设定：偏移坐标、G54 ~ G59

坐标系 

(2) 坐标信息显示：机械坐标 / 相对坐标 

 
  

(1) 

(2) 

(3) 

(4) 

(1) 
(2) 
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5 
刀具资料： 

 

图 5.7.7 

(1) 补偿编号(H / D) (3) 补偿资料：刀具长度、刀具半径、长度   

补偿、半径补偿 

(2) 补偿号数据输入字段 (4) 辅助显示：目前 Z 轴机械坐标实际位置 

诊断(DGN)群组：(增益调整) 

 

 

 

 
图 5.7.8 

(1) 伺服参数编号：伺服参数编号及名称 (4) 定位点设定：定位点 1 / 定位点 2 

(2) 调整后计算结果：显示自动增益之计

算结果 

(5) 调机条件 

(3) 系统既有设定值：显示系统目前使用

的伺服设定值 

 

 

(1) 

(2) 

(3) 

(4) 

(1) 

(2) 

(4) 

(5) 

(3) 
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5 
MLC 操作 / 编辑： 

 

图 5.7.9 

(1) MLC 程序 (2) 指令名称输入栏 

警报(ALM)群组 
 
 
 

 

图 5.7.10 

(1) 异警讯息 (3) 异警编号 

(2) 异警发生顺序编号  

 

  

(1) 

(2) 

(2) 

(3) 

(1) 
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5 
图形(GRA)群组： 

 

图 5.7.11 

(1) 路径图形：显示程序路径 (2) 坐标信息：机械坐标 / 绝对坐标 

 

(1) (2) 
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坐标(POS)群组功能 

 

POS群组功能为专属显示各种不同属性的坐标信息，坐标信息包含：机械坐标、绝对坐

标、相对坐标。 

                                                                          台 

6.1  绝对坐标 ·························································································· 6-3 

6.2  相对坐标 ·························································································· 6-3 

6.3  机械坐标 ·························································································· 6-4 
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6 
POS群组功能为专属显示各种不同属性的坐标信息，坐标信息包含：机械坐标、绝对坐

标、相对坐标。依轴数设定可增加显示达三个直线轴及一个旋转轴。 

注：使用功能说明(方框)代表在第一操作面板上按键之操作；使用功能说明(粗体)代表在 F功能键之操作。 

 
 
 
 

 
 
 
 

 

(1) 目前程序名称 (6) 目前系统模式 

(2) 目前执行行数 (7) 警报显示 

(3) 目前群组画面 (8) 快速倍率 

(4) 目前坐标资料 (9) 进给速率 

(5) S：主轴转速(指令值) 

F：进给率(指令值) 

S.lod：主轴负载 

S.act：主轴实际转速 

F.act：进给实际速率 

t：暂停时间 

T：刀具号码 

T.spindle：主轴刀号 

T.stdby：待命刀号 

(10) 主轴倍率 

(11) 目前状态 

 

  

(3) 

(4) 

(6) 

(1) 

(5) 

(7) (8) (9) (10) 

(11) 

(2) 
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6 
6.1   绝对坐标 

绝对坐标的坐标信息是依据 G code之程序原点作为基准而显示。可检视程序单节相对于

运动位置之正确性。操作步骤如下： 

(1) 按 POS 键。开启坐标群组功能显示，功能列显示为：绝对坐标、相对坐标、机械坐
标、等功能选项。 

(2) 按 绝对坐标 功能键。进入绝对坐标显示画面。 

6.2   相对坐标 

相对坐标即相对于零点坐标值所移动距离的显示信息。操作步骤如下： 

(1) 按 POS 键。开启坐标群组功能显示，功能列显示为：绝对坐标、相对坐标、机械坐
标、等功能选项。 

(2) 按 相对坐标 功能键。进入相对坐标显示画面。 

(3) 次阶功能列的 全部清除 功能键，提供相对坐标各轴数值全部清除。 

X轴清除 功能键：清除相对坐标的 X轴显示数值。 

Y轴清除 功能键：清除相对坐标 Y轴数值。 

Z轴清除 功能键：清除相对坐标 Z轴数值。 

A轴清除 功能键：清除相对坐标 A轴数值。 

B轴清除 功能键：清除相对坐标 B轴数值。 

或是次页 C轴清除 功能键：清除相对坐标 C轴数值。 

注：X、Y、Z、A、B、C等轴向清除功能需有连接相对应的实际轴才会显示。 
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6.3   机械坐标 

机械坐标的数值资料是根据机构所定义的。机械坐标的数据是不可清除，也不会因选择不

同的工件坐标系统而有所改变。操作步骤如下： 

(1) 按 POS 键。开启坐标群组功能显示，功能列显示为：绝对坐标、相对坐标、机械坐
标、等功能选项。 

(2) 按 机械坐标 功能键。进入机械坐标显示画面。 
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程序(PRG)群组 

 

PRG群组提供对 G code档案与macro档案的档案管理及程序编辑之功能，另外在不同

系统模式下亦有对应专属功能。 

7                                                                                                                                                           

7.1  Network 联机设定 ·············································································· 7-3 

7.2  开新档案 ·························································································· 7-8 

7.3  复制档案 ·························································································· 7-9 

7.4  贴上档案 ·························································································· 7-9 

7.5  删除(档案及目录夹删除) ···································································· 7-10 

7.6  多档选择 / 取消 ·············································································· 7-10 

7.7  檔名更改 ························································································ 7-12 

7.8  建立目录 ························································································ 7-13 
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7.10  合并档案 ······················································································ 7-14 

7.11  排序 ···························································································· 7-15 

7.12  DXF 转档 ····················································································· 7-16 

7.13  宏文件 ························································································· 7-17 

7.14  档案编辑 ······················································································ 7-17 

7.14.1  行数搜寻 ················································································ 7-18 
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7 
PRG群组提供 G code档案及macro档案进行档案管理与程序编辑之功能。档案总管

区分为三个层级管理：(1) CF Card、内部存储器、USB碟、NETWORK。(2) 文件夹

及 G code档案。(3) G code档案。 

在不同模式状态下，另外具有专属功能。例如：自动模式_断点搜寻功能、手动模式_程序

输入与执行。透过此群组功能即可进行程序的修改与管理。功能包括：程序档案管理、编

辑。 

注：使用功能说明(方框)代表在第一操作面板上按键之操作；使用功能说明(粗体)代表在 F功能键之操作。 

 

 
 
 

 

(1) 目前程序名称 (4) 磁盘选项 

(2) 目前执行行数 (5) 目前系统模式 

(3) 目前群组画面  

将模式选择为编辑模式，按第一面板 PRG 键，显示为[程序功能]画面。在档案总管画面

时，可操作 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标，并按 ENTER 键进入第

二层级或第三层级管理层选择G code档案。 

选择 G code档案的位置之后，按 ENTER 键，即开启该档案进入编辑画面，在此画面

中可利用 、  键(画面卷动±1行)和 PAGE UP 及 PAGE DN 键(画面卷动±20行)显

示档案内容。 

注：USB碟之磁盘格式建议如下列设定。 

USB碟规格 

磁盘格式 FAT32 

磁盘容量 不拘 
 

(3) 

(4) 

(1) 

(5) 

(2) 
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7 
7.1  Network联机设定 

Network功能透过 Ethernet的通讯与 PC进行远程联机，使用远程通信进行 Network的

执行功能，配合 CNC Network软件可具体实现一部 PC对应多部 NC控制器的在线档案

管理，即可与 PC端进行数据分享、档案管理以及边传输边加工(DNC)。 

使用网络联机功能前需先设定 NC系统端与 PC端的通讯协议。设定方式请参照 12.7.1

节，简单说明如下： 

NC系统端通讯协议：PAR群组画面 > 网络设定画面 

 
图 7.1.1 

网络设定参数 

参数编号 参数名称 数值范围或格式 

10030 主机名 
字符长度：1 ~ 8 

实际设定：1 ~ 8个字符长度 

10031 IP地址 
字符长度：×××．×××．×××．××× 

实际设定：192．168．0．2 

10032 子网掩码 
字符长度：×××．×××．×××．××× 

实际设定：255．255．255．0 

10033 预设网关 
字符长度：×××．×××．×××．××× 

实际设定：0．0．0．0 

10034 网络功能开启 
字符长度：0 ~ 1 

实际设定：1 

10035 DHCP开启 
字符长度：0 ~ 1 

实际设定：0 

10036 远程计算机IP地址1 
字符长度：×××．×××．×××．××× 

实际设定：192．168．0．1 

10037 远程计算机IP地址2 
字符长度：×××．×××．×××．××× 

实际设定：0．0．0．0 

10038 远程计算机IP地址3 
字符长度：×××．×××．×××．××× 

实际设定：0．0．0．0 
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7 
网络设定参数 

参数编号 参数名称 数值范围或格式 

10039 远程计算机IP地址4 
字符长度：×××．×××．×××．××× 

实际设定：0．0．0．0 

10040 远程计算机IP地址5 
字符长度：×××．×××．×××．××× 

实际设定：0．0．0．0 

10041 远程目录分享IP地址 
字符长度：0 ~ 5 

实际设定：0 

PC端通讯协议：PC操作系统网络联机中设定TCP / IP (如图7.1.2)，或CNC Network软件 > 

设定画面 

PC操作系统端网络联机设定： 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

图 7.1.2 

联机设定步骤： 

(1) 勾选使用下列的 IP地址并依序输入： 

IP地址：192 . 168 . 0 . 1 
网络屏蔽：255 . 255 . 255 . 0 

(2) 按确定键完成设定。 
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7 
Network软件端网络联机设定： 

 
图 7.1.3 

联机设定步骤： 

(1) 执行 CNC Network软件，进入[设定]画面并依序输入： 

IP地址：192 . 168 . 0 . 1 
网络屏蔽：255 . 255 . 255 . 0 

(2) 按 搜寻 CNC 键即可依此设定与 CNC联机。 
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7 
DNC联机执行： 
使用 Network软件，由档案分享选单中开启指定分享的档案，即可将档案连结透过

Ethernet的方式进行边传输边执行(DNC执行)的 G code执行。由于纪录的是分享档案的

存放路径，所以不需额外的磁盘空间存放档案。联机步骤如下： 

(1) PC端与 NC端经由 Ethernet通信设置并完成网络联机。 

(2) 使用 CNC Network软件。 

(3) 点选功能列[DNC操作]选单。 

 
图 7.1.4 

(4) 操作 NC系统显示为编辑模式，进入档案总管最顶层的 NETWORK\选项。 

 

图 7.1.5 

(5) 显示已分享的档案，选择并开启已建立分享设定的 G code档案。 

(6) 将 NC模式操作选为自动模式，执行程序启动即以 DNC联机的方式开始执行 G code

档案。执行方式与一般档案相同。 

  



铣床操作维护手册                                                                    程序(PRG)群组                                                                            

Revision February, 2018                                                                              7-7 

7 
(7) DNC执行中，档案信息可由 CNC Network软件的 DNC操作之功能窗口内显示。显

示内容包含：联机系统名称、执行 DNC的档名、总行号、执行行号，以及档案内容(内

容会随执行过程而更新，如图 7.1.6)。 

 
图 7.1.6 
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7.2  开新档案 

在编辑模式下，本功能提供用户在控制器接口上进行建立新档案(G code档案)之功能。其

操作步骤为： 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 

(2) 按 PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 

(3) 在档案总管画面，使用 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标到指定档
案建立的磁盘所属位置及数据层别(例如：CF或 USB目录下的第二或第三层级)。 

(4) 按  功能键，切换显示次页功能选项。 

(5) 按 开新档案 功能键，弹出设定新档名之对话框。 

(6) 于对话框内输入英数等(不含符号)字符，按 ENTER 键，即建立一个新档案。 

档名格式规范： 
文件格式规范 

加工檔名格式(G code) 
用于主档不限文件名格式(同目录内不能有二个同名称档案) 

O + 0001 ~ 8999(用于子程序呼叫格式) 

宏文件名格式(O Macro) O + 9000 ~ 9999 

文件名备注字符 文件名后置入『-』字符，接续输入文、数字字符 

允许的扩展名格式 .NC  .ANC  .CNC  .PIM  .TAP  .PTP  .UOO  .DEMO 

M macro檔名格式 M + 10000 ~ 29999 

G macro檔名格式 G + 30000 ~ 49999 

文件名最大允许字符数 31 

存放位置 第2层及第3层管理区 

文件名限制符号 ＊ ／ ＼ ∣ ＜ ＞ ？ “ ﹕ 

注： 

1. 同一目录下，相同文件名之档案不允许建立。例如：O0001与 O1视为相同档名。 

2. 档案总管通常只显示一般加工档案，只可透过权限开放显示宏文件。 

3. G code档名允许以多个小数点作为命名，唯最终的小数点需为符合的扩展名格式。例如：1.1.1.1.NC。  
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7.3  复制档案 

针对系统各个磁盘区内已存在的档案需作复制时，可使用本功能进行整个档案复制。操作

步骤如下： 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 

(2) 按 PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 

(3) 在档案总管画面，使用 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标到指定复
制的档案所属磁盘位置及数据层别(例如：CF或 USB目录下的第二或第三层级)。 

(4) 移动光标到欲复制的目标档案位置。 

(5) 按 复制档案 功能键。功能执行后，必须配合使用贴上档案功能才为有效功能的搭配

运用。 
 
 

7.4   贴上档案 

如7.3节说明，本功能需与复制档案功能配合使用，才能完成档案的整文件复制作业。本

功能同属于PRG群组的档案管理功能之一，步骤承7.3节叙述操作。 
(6) 使用 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键，移动光标进入指定贴上档案的磁盘

区、数据目录或数据层别之位置。 

(7) 进入指定贴上档案的目录内，按 档案贴上 功能键，弹出输入档名对话框，输入新指
定的档名或依照原档名，按 ENTER 键即完成复制与贴上档案的完整功能之操作。 

注： 

1. 转存贴上的档案在相同目录下，文件名规范与开新档案相同，亦即不允许重复的文件名存在。 

2. 若未先复制档案，即显示「请先复制档案」提示框，此时的贴上档案功能为无效的操作。 

3. USB碟内的档案亦同此操作流程复制贴上至 CF card内。 
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7.5   删除(档案及目录夹删除) 

删除功能为提供对于G code档案以及档案总管第二层级的目录夹进行删除功能。以下为

操作步骤： 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 

(2) 按 PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 

(3) 在档案总管画面，使用 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键键移动光标，并按 

ENTER 键进入第二层级或第三层级的目标磁盘区。 

(4) 移动光标到指定删除的文件夹或档案位置。 

(5) 按 删除 功能键，即弹出「是否删除」之确认输入框。输入Y再按 ENTER 键，即删
除档案或文件夹。 

注：删除之操作流程如上述步骤，档案经确认后删除，即无法复原。 

 

7.6   多档选择 / 取消 

除了单档案的复制、删除 等操作，用户也可使用档案总管功能列的选择 / 取消功能键进

行多个档案的选取或多档选择取消。多个档案选择或取消选择后，需配合使用复制或删除

功能。多个档案的复制及贴上之操作步骤如下： 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 

(2) 按 PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 
(3) 进入需多文件选取的目录夹内。 

(4) 在档案总管画面，使用 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标到需多文
件选择的档案位置，按 选择 / 取消 功能键，即可设定选取(如图 7-6-1)；按 选择 / 取
消 功能键，可取消该档案的选取设定；若按 全部选择 功能键，则可全部标示为选取
的状态。按 全部取消 功能键，可全部取消选取状态。 

 
图 7.6.1 
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(5) 完成多档选择设定后，按 复制档案 功能键。 

(6) 指定到不同目录夹内，按 贴上档案 功能键，即可贴上多个档案。如图 7.6.2。 

 

图 7.6.2 

多个档案的删除操作步骤： 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 

(2) 按 PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 

(3) 进入需多文件选取的目录夹内。 

(4) 在档案总管画面，使用 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标到需多文
件选择的档案位置，按 选择 / 取消 功能键，即可设定选取；已标示为选取的状态时，
按 选择 / 取消 功能键，可取消该档案的选取设定。 

(5) 完成多档选择设定后，按 删除 功能键，即弹出「是否删除」之确认输入框(如图7.6.3)。

输入 Y再按 ENTER 键，即删除档案。 

 

图 7.6.3 

注： 

1. 多档选择之复制后的贴上操作，必须与原复制的档案目录路径不同。在同目录夹内操作贴上功能，会提

示用户需选择不同的目录路径，该次贴上的操作为无效操作。 
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2. 多档复制及贴上之档案遇有存在相同名称的档案时，NC系列之数控系统画面即显示该档案是否覆盖之输

入框，用户可输入 Y / N决定是否继续执行贴上档案。选择“Y”时，新档案即会取代旧档案；选择“N”或按

“EXIT”键，该档案即不取代旧档案。 

 

7.7   檔名更改 

档案建立后，需修改文件名时，使用本功能即可进行文件名的更替操作。操作步骤如下： 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 

(2) 按 PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 

(3) 在档案总管画面，使用 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标到指定档案
的磁盘所属位置及数据层别(例如：CF或 USB目录下的第二或第三层级)。 

(4) 按  功能键，切换显示次页功能选项。 

(5) 移动光标到欲变更文件名的档案位置后，按 文件名更改 功能键，弹出文件名输入
对话框。 

(6) 对话框内输入不重复于该目录夹内相同文件名，然后按 ENTER 键，完成该档案
重新命名。 

注： 

1. G code档案只限于档案总管的第二层级与第三层级中建立，无法在档案总管的第一层建置档案。 

2. 档名更改所规范的档名格式与开新档案相同。档案更改时，输入该目录内已存在的相同名称时，控制器即

提示错误讯息，并且限制该文件名的更改作业。 
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7.8   建立目录 

目录的建立功能即是在档案总管第二层中提供G code档案的目录夹建立功能，目录建

立的功能仅限于档案总管的第二层级执行。因此，档案总管的第二层级具有同时存放

目录夹以及G code档案。其操作步骤为： 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 

(2) 按 PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 

(3) 按  功能键，切换显示次页功能选项。 

(4) 在档案总管第二层级画面，按 建立目录 功能键，随即弹出目录名称之输入框。 

 

图 7.8.1 

(5) 输入目录名称完成后，按 ENTER 键即完成目录建立。 

以上步骤可于档案总管的第二层级中建立新目录夹，再由此目录夹之中(第三层级)建立新

档案(G code档案)等档案建置、编辑之操作。 

目录规范： 

目录格式规范 

目录名称格式 不限文、数字键 

名称最大允许字符数 31 

存放位置 第2层管理区 
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7.9   搜寻档案 

本功能可用于该目录内存有许多 G code档案时，迅速搜寻到目标档案并且开启该档案。

在已知文件名的情况下，使用搜寻档案功能，可快速搜寻档案同时开启该档案。其操作步

骤为： 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 

(2) 按 PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 

(3) 在档案总管画面，使用 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标，并按 

ENTER 键进入第二层级或第三层级的目标磁盘区。 

(4) 按  功能键，切换显示次页功能选项。 

(5) 按 搜寻档案 功能键，即弹出搜寻档案之档名输入框。输入文件名后，按 ENTER 键
即进行档案搜寻并同时开启该档案。 

注： 

1. 搜寻档案功能只可搜寻同目录内的档案，无法搜寻不同目录夹的档案。 

2. 搜寻的文件名须完整，输入完整的档名才可正确的搜寻并且开档。 

 
 

7.10  合并档案 

利用复制档案的操作，搭配合并档案功能可进行二个不同G code档案的程序内容合并。。

其操作步骤如下说明： 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 
(2) 按 PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 
(3) 在档案总管画面，使用 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标，并按 

ENTER 键进入第二层级或第三层级的目标磁盘区。 

(4) 选择指定复制的G code档案。 

(5) 按 复制档案 功能键，系统即暂时记忆该档案内容。 

(6) 再移动光标到需合并的档案所属目录内。 

(7) 按  功能键，切换显示次页功能选项。 

(8) 按 合并档案 功能键，即弹出要求输入「合并档名」之对话框。输入完成后，按 ENTER 
键，即开启所指定的档案。 

(9) 在档案内移动光标至指定贴上做合并的程序行位置，按 贴上 功能键，即可贴上合并
档案程序。 

(10) 执行自动储存(切换模式、开其他档案、按 RESET 键)，完成档案合并之操作。 
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7.11  排序 

本功能用于将该目录内的目录夹或档案依指定的方式进行排序，使档案搜寻或档案管理的

操作更为方便。 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 

(2) 按 PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 

(3) 在档案总管画面，使用 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标，并按 

ENTER 键进入第二层级或第三层级的目标磁盘区。 

(4) 按  功能键，切换显示次页功能选项。 

(5) 按 排序 功能键，显示次阶功能列选项。 

(6) 按 依名称 功能键，目录夹与档案即会依数字→英文，由上而下排列，再按 依名称 功
能键，则会变英文→数字，由上而下排列。 

(7) 按 依大小 功能键，会依档案内容小→大，由上而下排列，再按 依大小 功能键，则
会变大→小，由上而下排列。 

(8) 按 依日期 功能键，目录夹与档案依日期新→日期旧，由上而下排列，再按 依日期 功
能键，则会变日期旧→日期新，由上而下排列。 
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7.12  DXF转档 

本功能为 DXF文件的档案总管接口，可在选取 DXF档案后，并输入相关参数值，即

能转换成可执行的 G code档案。 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 

(2) 按 PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 
(3) 连按  功能键，将功能列切至显示本层功能页第3列画面。 

(4) 按 DXF 功能键，画面即显示为 DXF档案总管接口。 
(5) 在档案总管画面，使用 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标，并按 

ENTER 键选择欲转换加工的DXF档案。 

(6) 选择 DXF档案后，即弹出输入相关参数值之输入框，如下图。 

 
图 7.12.1 

(7) 参数值设定完成后，按 ENTER 键，即弹出「输入新档名」输入框。 

(8) 档名输入完成后，按 ENTER 键，完成 DXF档转换，G code档案即存放于 CF

目录下。 

(9) 使用一般的执行程序，即可执行该 DXF档转换后的 G code档案。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



铣床操作维护手册                                                                    程序(PRG)群组                                                                            

Revision February, 2018                                                                              7-17 

7 
7.13  宏文件 

配合设备商之宏程序的使用需求，本功能为设备专属的宏文件之数据路径管理画面，经过

授权机制允许下，可在本功能页使用如同7.14节所述之各种编辑功能。权限机能为保护的

状态下，未具权限的使用者在本总管画面只允许查看已置入的宏文件名称，不允许开启档

案内容以及编辑操作。用户许可证请洽所属设备服务商。 
 
 

7.14  档案编辑 

透过编辑群组功能可进行G code档案的内容修改或是删除等档案编修作业。由档案总管

画面开启档案后，画面即切换显示为档案编辑的功能。移动光标到内容中任一位置上，使

用第一面板上各式文字、数字键以及编辑键，即能直接执行编辑操作。编辑完成后，切换

模式、或执行 “RESET”、或者开启其他档案，即自动储存档案。进入档案编辑功能群之

操作步骤为： 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 

(2) 按 PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 

(3) 操作 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标，并按 ENTER 键进入欲选
择第二层级或第三层级管理的储存区位置。 

(4) 选择需编辑的G code档案，按 ENTER 键，开启该档案并且进入编辑功能。 

(5) 使用 、 、 、  键，操作光标移动到任一行的任一位置上。 

(6) 使用第一面板上各式文字、数字键以及编辑键，即可执行编辑操作。 

(7) 编辑完成后，切换模式、或按 RESET、或者开启其他档案，即自动储存档案。 

编辑功能规范： 

编辑功能规范 

单行最大允许字符数 255 

编辑功能允许模式 编辑模式 

可允许编辑的档案大小 3MB以下 

注： 

1. 使用档案管理或档案编辑功能，必须指定为编辑模式，才显示编辑相关功能列。非编辑模式下，PRG群
组功能仅提供目前开启的程序检视及坐标信息显示。 

2. G code档案内的每个程序单节末端可用符号“（）”并输入字符串作为自定义备注事项。但不可加在命令

单节的前端，以免该单节被判定为备注之字符串而不予执行。 

  



程序(PRG)群组                                                                     铣床操作维护手册                                                                          

7-18                                                                             Revision February, 2018 

7 
7.14.1  行数搜寻 

本功能提供执行G code档案内容中的实际程序行数之搜寻功能。操作步骤如下说明： 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 

(2) 按 PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 

(3) 操作 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标，并按 ENTER 键进入欲选
择第二层级或第三层级管理的储存区位置。 

(4) 选择需编辑的G code档案，按 ENTER 键，开启该档案并且进入编辑功能。 

(5) 按  功能键，切换显示次页功能选项。 

(6) 按 行数搜寻 功能键，弹出搜寻行数之输入框(数字键0 ~ 9)。 

(7) 对话框内输入指定搜寻的行数后，按 ENTER 键，光标即跳至搜寻目标的位置，完成
该行数搜寻动作。 

行数搜寻功能规范： 

行数搜寻规范 

最大搜寻字符数 62 

输入搜寻格式 程序实际行数(0 ~ 9)数字键 
 

 

7.14.2  字符串搜寻 

不同于行数搜寻功能仅搜寻实际行数的方式，用户亦可使用本功能来做程序字符串搜寻。

根据输入字符串的概略或精确之程度，将影响搜寻结果的准确度。在搜寻功能中包含有字

符串取代功能。可在字符串搜寻的同时选择是否要做字符串的取代，提供用户在系统接口

上即可做程序字符串取代的操作。操作方式如下说明： 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 

(2) 按 PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 

(3) 操作 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标，并按 ENTER 键进入欲选
择第二层级或第三层级管理的储存区位置。 

(4) 选择需编辑的 G code档案，按 ENTER 键，开启该档案并显示为档案编辑画面。 

(5) 按  功能键，切换显示次页功能选项。 
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(6) 按 字符串搜寻 功能键，弹出输入搜寻字符串之对话框。如下图。 

 

图 7.14.2.1 
 

(7) 对话框内输入指定搜寻的字符串及欲取代的字符串后，按 ENTER 键，即搜寻至指定

字符串。 

(8) 搜寻完成后，搜寻的字符串会以区块标示。同时功能列显示往后找及往前找与取代及

全部取代之功能选项。 

(9) 接续按 往后找 功能键，即往下接续搜寻一个符合的字符串。或按 往前找 功能键，
即往上续搜寻一个符合的字符串。 

(10) 可在需做取代的字符串处按 取代 功能键，仅处理单一字符串的取代。亦可按 全部

取代 功能键，将档案内相符的字符串全部取代为新字符串。 

(11) 按  键，即离开字符串搜寻功能。功能列返回至显示档案编辑功能列。 

(12) 结束字符串取代后，务必将编辑之结果进行储存(切换模式、或执行 RESET、或者开

启其他档案，即自动储存档案)。 

 

字符串取代功能规范： 

字符串取代功能规范 

允许字符串取代功能的模式 编辑模式 

可允许编辑、取代的档案大小 允许于3MB以下 
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7.14.3  区块起点 / 区块终点 

程序内容需做大范围的编辑动作时，使用区块起点 / 终点的设定，配合使用删除、复制

以及贴上等功能来进行辅助编辑，可大幅简化一般编辑的操作流程。本功能以光标起始位

置到终点位置作为选取范围设定。操作方式如下说明： 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 

(2) 按 PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 

(3) 操作 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标，并按 ENTER 键进入欲选
择第二层级或第三层级管理的储存区位置。 

(4) 选择需编辑的 G code档案，按 ENTER 键，开启该档案并显示为档案编辑画面。 

(5) 按 F5 (区块起点) 功能键，由光标位置处设为区块起点。 

(6) 使用 、 、 、  键，移动光标到欲设定的终点位置。 

(7) 按 区块终点 功能键，设定目前光标位置处为区块终点。完成区域圈选之画面，如下

图所示。 

 
图 7.14.4.3.1 

(8) 依照步骤(5) ~ (7)操作，然后按 删除 功能键，即可删除此区块范围的文字。 

(9) 依照步骤(5) ~ (7)操作，按 复制 功能键，即复制该区域程序，再移动光标到指定贴
上的位置，按 贴上 功能键，即可贴上该区块程序。 
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7.14.4  删除(列与区块) 

单独使用时，可删除光标所在位置的单行程序。亦可搭配使用区块起点 / 终点之设定删

除整个区块范围的文字。操作方式如下步骤： 

(1) 系统模式设定为“编辑模式”。 

(2) PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 

(3) 操作 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标，并按 ENTER 键进入欲选
择第二层级或第三层级管理的储存区位置。 

(4) 选择需编辑的 G code档案，按 ENTER 键，开启该档案并显示为档案编辑画面。 

(5) 移动光标到指定删除的程序行位置，按 删除 功能键，即删除该行程序。 

(6) 程序的区块删除如同 7.14.3节 区块选择起点 / 终点操作步骤之(8)所述。 

 

7.14.5  复制(列与区块)及贴上 

光标移动到指定的文字行之后，按下复制功能，即记忆该行文字，必须配合贴上功能

才具功能效用。本功能不仅可复制单行文字，亦可复制区块范围内的程序文字。操作

步骤如下说明： 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 
(2) PRG 键，切换群组画面为[程序功能]。 

(3) 操作 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标，并按 ENTER 键进入
欲选择第二层级或第三层级管理的储存区位置。 

(4) 选择需编辑的 G code档案，按 ENTER 键，开启该档案并显示为档案编辑画面。 

(5) 移动光标到指定复制的程序行位置，按 复制 功能键。 

(6) 移动光标到指定贴上处，按 贴上 功能键，即可贴上该行程序。 

(7) 程序的区块复制如同 7.14.3节 区块选择起点 / 终点操作步骤之(9)所述。 

 

7.14.6  复原 

程序编辑过程中，使用复原功能可往前恢复一次编辑动作。连续使用可往前复原 7次

步骤。操作步骤如下说明： 

(1) 系统模式设定为编辑模式。 
(2) 作 、  键或 PAGE UP 及 PAGE DN 键移动光标，并按 ENTER 键进入欲

选择第二层级或第三层级管理的储存区位置。 

(3) 选择需编辑的 G code档案，按 ENTER 键，开启该档案并显示为档案编辑画面。 
(4) 编辑程序内容后，按 复原 功能键，即复原1次编辑前动作。 
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7.15  其他模式功能 

自动执行模式(AUTO)： 

进入 PRG群组画面，即显示目前开文件的 G code档案的内容。在此画面可一览系统

目前开启 / 执行的状态信息，也可显示程序执行的单节位置。自动模式下的 PRG群

组功能仅提供程序执行过程中相关信息及运动轨迹的坐标信息显示。操作步骤为： 
(1) 在自动模式状态下，按 PRG 键，显示为全页程序执行画面。如下图所示。 

 
图 7.16.1 
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(2) 接上述步骤，再按 PRG 键 1次，画面即切换为程序与坐标合并显示。如下图。 

 
 
 

 
 

 

 

图 7.16.2 

 
(1) 目前程序名称 (7)  F.act：进给实际速率 

S.act：主轴实际转速 

D：刀径补偿号 

H：刀长补偿号 

T：刀具号码 

F：进给率 

S：主轴转速 

t：暂停时间 

CYC：单一加工时间 

(2) 目前执行行数 

(3) 目前群组画面 

(4) 目前程序执行内容 

(5) 执行中各项坐标讯息 

(6) 目前系统模式 
 

 (8) 目前指令状态 
 (9) 目前各项运动倍率 

自动模式另有断点搜寻之功能。可运用于程序中断执行后，利用自动记录执行断点之行号

信息(相关信息画面请查阅 DGN_系统信息)，由程序的光标位置至指定搜寻的行 / 序号之

间的程序采内部快速运算及执行。画面如下图所示。 

(3) 

(4) 

(1) 

(5) 

(7) 

(8) 

(9) 

(2) 

(6) 
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图 7.16.3 

操作步骤如下说明： 

(1) 在自动模式下，按 PRG 键，进入程序执行的画面。 

(2) 按 断点搜寻 功能键，显示断点搜寻功能之专属画面。 

(3) 参考断点行号信息后，输入搜寻的程序行号或序号，按 ENTER 键，完成设定。 

(4) 按 执行 功能键，开始藉由内部执行的方式到再启动之程序行号或序号位置。 

(5) 到达指定行数前的程序单节，皆由控制器内部执行并纪录执行状态。内部执行至程序

再启动的断点位置后，执行行即停于该单节，等待正式执行。 

(6) 按 程序启动 键，转为正常程序执行。 

注： 

1. 搜寻至再启动之单节时，执行行即停在目标单节行，此时该单节之状态为未执行，该单节需由程序启动

键启动做正常模式之程序执行。 

2. 允许搜寻格式：程序行数、程序序号(N number)。 

3. 程序执行中途或已使用过断点搜寻，都视为程序执行状态，此时断点搜寻功能不予执行。 
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G code程序执行中，可使用 SF设定功能变更 G code程序指定的切削进给速度(F指

令)与主轴转速(S指令)，如图 7.16.4。经由 SF设定并输入新指令值，可获得执行中

的速度命令更替。 

 
图 7.16.4 

操作步骤如下说明： 

(1) 在自动模式下，按 PRG 键，进入程序执行的画面。 

(2) 按 SF设定 功能键，弹出 SF命令输入对话框。 

(3) 输入 S值或 F值数据后，按 ENTER 键，即可完成速度命令更替设定。 

注： 

1. SF设定为单次执行中暂时有效的临时替换功能，该G code程序中的 S或 F指令内容并不会被编辑。若

G code程序需多次执行时，建议用户仍须由编辑模式进行指令编辑，确保速度命令正确。 

2. S值设定后，可立即改变现阶段的G code程序主轴转速。F值设定后，则须等系统的缓冲区的数据处理

完，才会执行新的进给速度(F指令)。 

3. G code程序之内容若无 S、F指令时，不可使用本功能作为取代应有的速度命令。 

4. SF设定中 F的设定开启与否由 P10017之「开启进给速度设定」参数指定。 
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档案扫描之功能是透过使用条形码机，即能将以条形码为档名的加工档，快速加载排序并

进行加工，可大幅节省档案搜寻的操作。条形码机只需透过系统前方的 USB端口即可完

成安装。 

 

图 7.16.5 

操作步骤如下说明： 

(1) 在自动模式下，按 PRG 键，进入程序执行的画面。 

(2) 按 档案扫描 功能键，切换功能画面显示。如图 7.16.5。 

(3) 使用条形码机扫描加工条形码以获取加工的文件名。 

(4) 按 加载 功能键，可加载档案内容。 

(5) 或按 清除 功能键，可单笔删除扫描文件排序表内排序在先的档名。 

(6) 或按 全部清除 功能键，可将扫描文件排序表内的档名全部删除。 

注： 

1. 透过扫描条形码即能加载的加工档案，其档案必须预先建置在CF card内，并且文件名与条形码必须

一致。 

2. 当加载多个档案时，系统会依顺序执行各个档案，每完成一个档案即自动清除该项名单，直到剩最后

一笔数据即不再自动清除。另外，仅加载单个档案时，执行完成后亦不做自动清除，以保持可连续执

行之状态。 
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寸动、手轮进给模式 (JOG、MPG)： 
SF设定操作步骤如下说明： 

(1) 在寸动模式或手轮模式下，按 PRG 键，进入程序执行的画面。 

(2) 按 SF 设定功能键，弹出 SF命令输入对话框。 

(3) 输入 S值或 F值数据后，按 ENTER 键，即可完成速度命令更替设定。 

教导编程为提供用户以手动操作的方式，移动轴向至任意的坐标位置上，操作各种运

动编程功能键，可自动将该位置点的三轴坐标值转出一个坐标单节之运动指令。此种

编程须在操作模式为寸动或手轮模式下，在 PRG群组画面设置有教导编程之功能，

可在既有档案内或新档案内进行教导编程。功能项目包含：快速移动、直线切削、圆

弧切削、删除、建档、存盘以及绝对坐标 / 机械坐标选择 等功能键。使用教导编程

功能会依据不同的功能选项自动转出对应的指令格式，转出格式如下栏。 
 

功能选项 自动产出的指令格式 

教导编程下 

建立新档案 

G90 G40 G49 G98 G50 G64 G80 G17 G69 G21 
G54 G15 S3000 M03 F1000 
 
※依据尺寸单位之参数，对应转出G21或G20指令。 

快速移动 G00 + X_Y_Z_ 

直线切削 G01 + X_Y_Z_ 

圆弧切削 
G02或G03 + X_Y_Z_ + I_ J_ 
 
※依据 X-Y、Z-X、Y-Z平面，对应转出G17+I_ J_、G18+K_ I_或 G19+J_K_。 

绝对坐标 G90 G00（或G01 / G02 / G03）+ X_Y_Z_ 

机械坐标 G53 G00（或G01 / G02 / G03）+ X_Y_Z_ 
 

教导编程操作步骤如下说明： 

(1) 在寸动模式或手轮模式下，按 PRG 键，进入程序执行的画面。 

(2) 按 教导编程 功能键，进入教导编程专属画面。 

(3) 首先需选择编程的档案，可在既有档案内或新档案内进行编程。选择在既有档案内

编程时，须先在编辑模式中开启档案。指定在新档案内编程时，按 建文件 功能键，
即弹出「输入新档名」之输入框，输入文件名后，按 ENTER 键，可于目前所在

的目录路径内建立新档案。 

(4) 需指定坐标点的数据型式。例如：选择绝对坐标时，按功能次列键后，按 绝对坐

标 功能键。或再按 机械坐标 功能键 1次，切换为机械坐标的数据型式。 

(5) 接着在寸动模式或手轮模式下操作轴向移动至指定位置后，依运动模式的需求可按  

快速移动 功能键，或按 直线切削 功能键，即在光标处自动插入该点坐标指令。
坐标指令是依据坐标值的数据型式产出。 

(6) 承步骤(5)的操作，指定为圆弧运动时，首先需按 圆弧切削 功能键，此时功能列即
显示为圆弧切削功能列。 
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(7) 承步骤(6)的操作，先指定圆弧的平面设定，按 平面选择 功能键选择 X-Y或 Y-Z

抑或 Z-X平面。 

(8) 依序先后移动及设定圆弧的起始点、中间点、结束点，按 P1、P2、P3功能键坐标
设定，在 P3完成设定后，自动转出圆弧切削指令。圆弧的方向由系统根据 P1 ~ P3

的顺序轨迹做 G02或 G03以及半径的判定。 

(9) 坐标指令不正确时，移动光标至该单节处，在教导编程的第一层功能列中按 删除 
功能键，即可删除该程序单节。 

(10) 完成教导编程操作后，除了既有的自动存盘机制 (使用 RESET、切换系统模式、

切换档案) 以外，按 存盘 功能键，也能随时储存编程结果。 

注： 

1. 教导编程之功能必须在寸动模式或手轮模式下操作，在非指定模式下不显示该功能。 

2. 使用教导编程的档案容量规格限制与档案编辑相同(允许在 3MB以下)。 

3. 使用教导编程所建立的档案，文件名必须与档名规范相符。 
4. 连续输入相同 2点坐标值情况下，第 2点坐标指令将忽略不插入，以防止无效的运动单节产生。 

5. 圆弧指令之 P1、P2、P3三点坐标需依序设定。依 P1、P2、P3三点之位置决定圆弧指令的方向及

圆心距离。 

6. 未开启任何档案的情况下，进入教导编程功能，系统会在光标所在目录内自动产生文件名为

「TEACH.NC」的空白档案(初始设定在 CF之根目录下产生档案)，用户即能直接使用教导编程之功

能。 

7. SF设定中 F的设定开启与否由 P10017之「开启进给速度设定」参数指定。 
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手动输入模式(MDI)： 

手动模式下，PRG群组另外提供简易程序输入、存盘与内容清除以及执行之功能，如

下图所示之程序编辑画面。本画面为手动模式之专属功能。当手动输入之程序在未加

载的状态下，光标单节仅显示为光标，本功能可输入 17行单节程序，当完成程序编辑

后，必须经过加载键的执行，使程序重载，才可执行程序单节。若程序编辑后未执行

加载动作，则不可执行。 

 

图 7.16.6 

 
图 7.16.7 

 

此外，存盘功能是针对手动模式下所输入的程序内容存成一个置于目前所在目录下的

档案，文件名的命名方式如同 7.2节 开新档案之规则，必须指定与文件名规范相符且

同目录下不重复的文件名。清除功能则是清除手动模式下的程序页全部内容，与长按

RESET 键 (长按 RESET 键 3秒，即清除程序页全部内容)之功能相同。 

注： 

1. 手动模式下，RESET 键另外具有两段式功能。第一段功能与自动模式相同，具有中断程序执行同时
返回至手动输入程序的第一行位置；第二段功能则是长按 RESET 键达 3秒，手动输入之程序文字即

全部清除。 

2. 有M30单节时，执行结束后，光标显示跳回第一行且为执行行显示。 
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3. 手动模式之程序单节没有M30时，执行结束后，光标停在最后行且为光标显示。 

4. 程序最后单节为M02时，执行结束后，光标停在最后一行，且为执行行显示。 
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偏移(OFS)群组 

 

OFS 群组提供对工件坐标及切削刀具的长度或半径补偿值设定、以及宏变量之 

设定功能。 

                                                                    

8.1  坐标设定 ·························································································· 8-2 
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OFS 群组提供对工件坐标及切削刀具的长度或半径补偿值设定、以及宏变量之 

设定功能。 
 
注：使用功能说明(方框)代表在第一操作面板上按键之操作；使用功能说明(粗体)代表在 F 功能键之操作。 

8.1  坐标设定 

坐标系统(G54 ~ G59)提供多组工件坐标系指定之功能。搭配 G code 指令的工作坐标系

(G54 ~ G59)指令，不但可简化程序制作过程中的坐标计算，更可随时变更坐标数据来增

加加工任务的灵活度。配合 G code 的 G54 ~ G59 当中任一组工件坐标系指令，即可运用

本数据表功能进行坐标数据指定。画面如下所示。 

 

图 8.1.1 

(1) 工件坐标设定：偏移坐标、G54 ~ G59 坐标系 (2) 坐标信息显示：机械坐标 / 相对坐标 

操作步骤如下： 

(1) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(2) 按 坐标设定 功能键，进入坐标系设定之功能列显示。 

注： 

1. 坐标系设定必须在加工程序无执行的状态下才可设定。执行中，系统将限制数据输入。 

2. 单节执行结束之情况视为未执行状态。执行中，执行暂停视为执行状态。 

  

(1) 
(2) 
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8.1.1  自动设定 

自动设定系将机械各轴目前的位置，自动输入至光标所在之坐标系 (G54 ~ G59)。自动输

入的方式有单轴、多轴、分中。其中分中方式须配合其中的相对轴清除功能。亦提供该坐

标系数值数据自动清除功能。本功能的子功能项有：相对清除、全部清除、单设、 

分中、全设。 

 全部清除：全部清除功能系将光标所在之坐标系的各轴数值清除为 0，非光标所在的

其他区域之坐标数值不会更动。 

操作步骤为： 

(1) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(2) 按 坐标设定 功能键，进入坐标系设定之功能列显示。 

(3) 按 自动设定 功能键，切为显示坐标自动设定的功能列。 

(4) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定坐标系群组的位置。 

(5) 按 全部清除 功能键，光标所在的坐标群组数据即全部清除。 

 相对清除：清除的数据是根据光标位置所对应的相对坐标数据，轴向类别由光标位

置决定，非光标所对应之相对坐标数值不会清除。本功能并非清除实际工件坐标系

之数据，仅清除坐标显示中的相对坐标数值。 

 分中：用户需设定某一物体的中心位置为坐标系中心时，可由本功能设定。此功能

可省却人为的计算及输入步骤，由系统完成自动计算与设定。操作步骤如下述：(以

X 轴为例) 

(1) 在寸动模式或手轮模式下，操作机械轴向移动到工件 X 轴向起始接触点。 

(2) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(3) 按 坐标设定 功能键，进入坐标系设定之功能列显示。 

(4) 按 自动设定 功能键，进入坐标系自动设定之功能列显示。 

(5) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定坐标系群组的 X 轴坐标区域位置。 

(6) 按 分中 功能键，进入分中功能页面。 
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(7) 按 第一点 功能键，图 8.1.1.1 画面之矩形第一点圆圈即变红色，代表第一点的

机械坐标纪录完成。如下图。 

 

图 8.1.1.1 

(8) 接续操作机械轴向移动到工件 X 轴向另一端接触点。 

(9) 按 第二点 功能键，图 8.1.1.1 画面之矩形第二点圆圈即变红色，代表第二点的

机械坐标纪录完成。 

(10) 按 设定 功能键，自动计算出从机械原点到工件 X 轴向总长度一半处，设为该

坐标系 X 轴的中心，此点即为 X 轴之工作坐标原点。 

 单设：单设是将目前的机械坐标值做单轴自动输入。当用户移动光标到指定的坐标

系之 X 或 Y 或 Z 字段，使用单设功能时，目前机械坐标值将自动输入到光标所对应

之坐标字段。本功能一次只做单轴数据输入。操作步骤如下述： 

(1) 在寸动模式或手轮模式下，操作机械轴向移动到工件 X 轴向起始接触点。 

(2) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(3) 按 坐标设定 功能键，进入坐标系设定之功能列显示。 

(4) 按 自动设定 功能键，进入坐标系自动设定之功能列显示。 

(5) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定坐标系群组的 X 轴坐标区域位置。 

(6) 按 单设 功能键，即自动完成与光标同位置的轴坐标数据输入。 
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应用范例： 
单设范例(以 X 轴为例)，操作机械轴向移动到指定的坐标位置，如图 8.1.1.2 的 X 轴

工件原点位置。 

工件長度
X

X軸工件
原點

機械原點

工件

 

图 8.1.1.2 

此时机械坐标的数据显示如图 8.1.1.3 的机械坐标字段。将游标移至指定的坐标群组，

如图 8.1.1.3 的 G54 群组。然后按 单设 功能键，即可将机械坐标的 X 轴数据自动

输入至 G54 坐标群组的 X 轴字段，即完成该坐标群组的单轴数据输入。 

 

图 8.1.1.3 
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 全设：本功能为多轴自动输入。使用者在完成工件中心点的校正操作后，使用全设

功能，即可同时完成多轴的坐标中心输入。多轴涵盖有 X、Y、Z 轴或以上。步骤操

作如下说明： 

(1) 在寸动模式或手轮模式下，操作机械轴向移动到工件 X 轴向起始接触点。 

(2) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(3) 按 坐标设定 功能键，进入坐标系设定之功能列显示。 

(4) 按 自动设定 功能键，进入坐标系自动设定之功能列显示。 

(5) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定坐标系群组的数据位置。 

(6) 按 全设 功能键，光标位置所对应的坐标群组数据域即自动完成多轴的 

数据输入。 

注：若已完成其他轴坐标的设定的情形下，不可按 全部清除 功能键来清除轴坐标数值，该操作将使该

坐标系数值全部清除。 

应用范例 (全设)： 

全设范例：操作机械轴向移动到指定的坐标位置，如图 8.1.1.4 的工件原点位置(主要

用于表示 X、Y 轴的位置关系，无法表示 Z 轴位置)。 

工件

工件長度
X

工件原點Y

 

图 8.1.1.4 

工件原点的位置校正完成后，机械坐标的数据如图 8.1.1.5 显示的机械坐标字段。 
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将光标移至指定的 G54 坐标群组，然后按 全设 功能键，即可将机械坐标的 X、Y、

Z 轴数据自动输入至 G54 坐标群组的 X、Y、Z 轴字段，即可完成该坐标群组的多轴

数据输入。 

 
图 8.1.1.5 

8.1.2  绝对输入 

本功能属于坐标系数值手动输入方式之一。手动输入又分别有绝对式的数值设定以及增量

式数值设定。本章节为绝对输入式之说明。操作步骤如下： 

(1) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(2) 按 坐标设定 功能键，进入坐标系设定之功能列显示。 

(3) 用 、 、 、  键，移动光标到指定坐标系群组的数据位置。 

(4) 输入正或负数值 0 至 9 键。若输入为负数值，则必须在输入数值之前输入  键，

再接续输入数值数据。正或负数值必须输入  键，以确认数值单位。 

(5) 按 绝对输入 功能键，输入该坐标轴位置数值。 

注： 

1. 数值单位为 mm，数值若无小数点则 μm。例如：输入 123456，结果即为 123.456 mm。 

2. 数值的绝对输入方式，可由上述步骤(5)方式输入，也可用 ENTER 键设定。 
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应用范例 (绝对输入)： 
首先将工具机之刀具中心从机械原点移动到工件原点 X 与 Y 位置，将此 X 及 Y 坐标数据

输入于控制器 OFS 群组中之坐标系设定功能(G54 ~ G59)。最后，于 G code 程序中执行

该对应的工件坐标系指令，即可赋予工件坐标系原点设定。 

X

Y

O1000
G00 G90 G55 X0 Y0
G00 X100.0
Y50.0
X0.0
Y0.0
M30

G55 X0 Y0
(X150 Y100)

工作物

X0 Y0
 

图 8.1.2.1 

 

图 8.1.2.2 
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8.1.3  增量输入 

增量式输入方式同属于坐标系数值数据手动输入功能之一。增量输入方式通常用于微调原

数值即为累加的输入方式。例如：原数值 = 150.000，输入 5.000 以增量输入方式设定，

则新数值 = 155.000。步骤操作如下： 

(1) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(2) 按 坐标设定 功能键，进入坐标系设定之功能列显示。 

(3) 用 、 、 、  键，移动光标到指定坐标系的 X 或 Y 或 Z 轴设定位置。 

(4) 输入正或负数值 0 至 9 键。若输入为负数值，则必须在输入数值之前输入  键，

再接续输入数值数据。正或负数值必须输入  键，以确认数值单位。 

(5) 按 增量输入 功能键，根据数值的正负值增量该坐标轴位置。 

注：使用手动设定方式，输入坐标数值时，必须注意该输入值与欲输入方式是否正确，避免坐标数值输入错

误，导致运动位置错误的危险性。 
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8.1.4  矩形中心 

提供用户利用画面中，矩形示意图引导用户针对矩形物体中心的坐标数据设定，所设定的

4 端点数据经系统换算后，转出该物体实际中心之坐标数据。功能画面如下图示意。 

 

图 8.1.4.1 

步骤操作如下： 

(1) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(2) 按 坐标设定 功能键，进入坐标系设定之功能列显示。 

(3) 用 、 、 、  键，移动光标到指定坐标系群组的数据字段。 

(4) 按 矩形中心 功能键，显示矩形中心之功能画面。 

(5) 按照示意图形的引导操作，移动主轴中心至 X1、X2、Y1、Y2 各定点的机械位置，

按 X1、X2、Y1、Y2 功能键设定各点坐标数据。 

(6) 完成矩形 4 点坐标设定后，按 设定 功能键，系统自动计算出该矩形中心的坐标数

据，并自动输入至坐标系。 

(7) 移动Ｚ轴确定坐标位置后，可使用 Z 输入 功能键，一并完成该工件坐标群组的 Z

轴坐标设定。 
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应用范例 (矩形中心)： 

首先指定坐标群组字段，利用手动方式，操作主轴移动到对象的 4 个端点位置，分别将 4

个点坐标的 X、Y 数据以对应的功能键进行输入。如下图 8.1.4.2 所示。 

 

图 8.1.4.2 

完成矩形 4 端点的坐标设定后，按 设定 功能键，系统即自动计算出该矩形物体的中

心所对应在工具机的实际机械坐标值，并且自动完成指定的坐标系数据设定。如图

8.1.4.3。 

 

图 8.1.4.3 
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8.1.5  圆形中心 

本功能为圆形物体中心的坐标数据设定，可透过本功能的使用，选择接触圆形物体的

任意 3 点位置并同时设定该 3 点的坐标数据后，即能自动计算出该物体中心坐标。功

能画面如下： 

 

图 8.1.5.1 

步骤操作如下： 

(1) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(2) 按 坐标设定 功能键，进入坐标系设定之功能列显示。 

(3) 用 、 、 、  键，移动光标到指定坐标系群组的数据字段。 

(4) 按 圆形中心 功能键，显示圆形中心之功能画面。 

(5) 按照图形指示依序移动 P1、P2、P3 各点的机械位置，按 P1、P2、P3 功能键依序

设定。 

(6) 完成圆形 3 点坐标设定后，按 设定 功能键，系统自动计算出该圆形中心的坐标数据，

并自动输入至坐标系。 

(7) 移动Ｚ轴确定坐标位置后，可使用 Z 输入功能键，一并完成该工件坐标群组的 Z 轴坐

标设定。 
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应用范例 (圆形中心)： 

当工件为圆形物体时，即可使用圆形中心的功能。利用手动方式，操作主轴移动接触该外

形圆周的任意 3 点，再个别将此 3 点坐标值以对应的功能键进行设定。如图 8.1.5.2。 

 

图 8.1.5.2 

完成圆形的外形圆周任意 3 点的坐标值输入后，经由设定功能键的使用，系统即自动计算

出该圆形中心的机械坐标值，并且同时将此数据输入至指定的坐标系群组表。如图 8.1.5.3。 

 

图 8.1.5.3 
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8.2  刀具登录 

8.2.1  铣床系统 

刀具登录功能必须搭配 G 指令指定刀具长度的补偿与否(G43 或 G44，取消 G49)或者

是否执行刀具半径补偿(G41 或 G42，取消 G40)。刀具登录功能包含：刀具的长度补

偿、半径补偿、长度磨耗补偿、半径磨耗补偿、刀具寿命管理等功能。 

数据字段可分别对应于加工程序所指定的 H、D 编号。H 代表刀长补偿，D 代表刀径补偿。

运用刀具登录的设定，可任意指定刀长或是刀径字段数据，而且不需修改程序路径即能符

合既定规划的加工路径及尺寸。数值数据的设定方式有：绝对输入、增量输入、H 设定；

也提供数据清除功能。刀具补偿功能画面如下图所示。 

 

图 8.2.1 

(1) 补偿编号 (H/D) (3) 补偿资料：刀具长度、刀具半径、长度

补偿、半径补偿 

(2) 补偿数据输入字段 (4) 辅助显示：目前 Z 轴机械坐标实际位置 

 

刀具登录数据值范围 

刀具长度数据输入范围 -2000.0 ~ 2000.0 mm 

刀具半径数据输入范围 -150.0 ~ 150.0 mm 

刀具长度之磨耗补偿数据输入范围 -2000.0 ~ 2000.0 mm 

刀具半径之磨耗补偿数据输入范围 -150.0 ~ 150.0 mm 

刀具使用之寿命数据输入范围 0 ~ 99999999 次数 

 

  

(1) 

(2) 

(3) 

(4) 
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 绝对输入：本功能为手动数据输入之一。刀长、刀径、磨耗补偿或刀具寿命数据皆

可用本功能进行绝对式的输入设定。绝对的输入方式也可使用 ENTER 键进行输入

设定。操作步骤如下说明： 

(1) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(2) 按 刀具登录 功能键，进入刀具登录之功能列显示。 

(3) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定刀具长度或半径或磨耗、刀具寿命

等数据字段。 

(4) 输入正或负数值 0 至 9 键。若输入为负数值，则必须在输入数值之前输入  

键，再接续输入数值数据。刀具补偿的数据数值必须输入  键，以确认数值

单位。若为刀具寿命数据数值，则设定数值皆须为正整数。 

(5) 按 绝对输入 功能键，以绝对式的数据输入数值。 

注：刀具数据字段分别对应不同的补偿资料。例如：光标在长度字段时，输入的数据即代表刀具长度补

偿数据。 

 增量输入：本功能为手动数据输入之一。刀长、刀径、磨耗补偿及刀具寿命数据皆

可用本功能做数值数据的增量输入。 

(1) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(2) 按 刀具登录 功能键，进入刀具登录之功能列显示。 

(3) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定刀具长度或半径或磨耗、刀具寿命

等数据字段。 

(4) 输入正或负数值 0 至 9 键。若输入为负数值，则必须在输入数值之前输入  

键，再接续输入数值数据。刀具补偿的数据数值必须输入  键，以确认数值

单位。若为刀具寿命数据数值，则设定数值皆须为正整数。 

(5) 按 增量输入 功能键，以增量方式增减数值数据该数值栏。 
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 H 设定：本功能专属为刀长补偿数据 (H) 自动输入设定。可将目前机械坐标的 Z 轴

高度值自动输入至指定之刀长补偿数据字段。本功能之优点可避免用户手动设定时，

数值输入错误的风险以及缩减数值设定所需之时间。操作方式由下步骤说明： 

(1) 在寸动模式或手轮模式下，操作机械 Z 轴移动到指定的坐标高度。 

(2) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(3) 按 刀具登录 功能键，进入刀具登录之功能列显示。 

(4) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定编号的刀具长度字段。 

(5) 按 H 设定 功能键，即以 Z 轴机械坐标值自动设定至指定的数据域内。 

注： 

1. H 设定功能仅在刀具长度的数据字段上有效，其余字段无作用。 

2. 程序执行中，禁止变更 OFS 群组内之数值数据。必须在程序停止的状态下才可输入数值。停止状

态例如：程序完全无执行、启动单节停止之单节完成、使用 RESET 键。 

3. 使用 H 设定输入刀长数据时，该栏之长度磨耗值将同时清除为 0。 

 清除：清除功能是用于刀具补偿数值的数据清除。清除的功能方式有：几何、磨耗、

寿命、全部清除等选项。 

几何清除：清除所有刀具之长度及半径数据。 

磨耗清除：清除所有长度磨耗及半径磨耗资料。 

寿命清除：清除所有刀具的使用寿命数据。 

全部清除：清除全部的刀具登录资料。 

操作方式如下步骤说明： 

(1) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(2) 按 刀具登录 功能键，进入刀具登录之功能列显示。 

(3) 按 清除 功能键，进入清除之功能列显示。 

(4) 按 几何 功能键，即对刀长与刀径之资料清除。按 磨耗 功能键，即针对刀具

磨耗补偿的数据字段清除。按 寿命 功能键，清除所有刀具寿命数据。按 全部 
功能键，为清除全部字段数据。 
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8.3  刀库登录 

刀库登录功能即针对刀具交换后，对应刀库号码的刀具位置之管理功能。使用不同的刀具

号码时，刀具库数据即记录目前机台上实际对应的各个刀套位置与刀具号码的数据表。本

功能既可忠实的纪录及显示刀具号码所对应的刀套位置，也提供经过授权许可下，各刀库

数据字段上变更刀号顺序，透过参数的设定可扩充使用多刀具库管理系统。刀库登录功能

必须在寸动进给模式下进行。如下图。 
 
 
 
 

 

图 8.3.1 

 

 
(1) 目前程序名称 (7) 刀库系统号码 

目前指令刀号 

目前备刀号码 

目前待命刀套号码 

(2) 目前执行行数 

(3) 目前群组画面 

(4) 刀具号码排序状态 

(5) 刀具号码输入栏 (8) 主轴刀号 

(6) 目前各项运动倍率 

刀库设定之操作步骤如下： 

(1) 系统模式设定为寸动进给模式。 

(2) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(3) 按 刀库登录 功能键，进入刀库数据设定功能画面。 

(4) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定数据字段。 

(5) 输入新变更的刀具号码后，按 设定 功能键 (或按 ENTER 键)，设定新刀具库位置。 

  

(3) 

(4) 

(7) 

(1) 

(5) (6) 

(2) 

(8) 
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应用范例 (刀号置换)： 
当指定刀号为重复数据时，即自动将原位置重复的刀号作互换。此动作确保刀库中每一地

址所记录的刀具号码不会重迭，防止刀具呼叫错误。 

流程说明： 

 

刀库初始之状态，刀库所辖的刀

号为顺序排列。 

 

在刀库位置 1 设定为 2 时，刀库

1、2 所辖的刀号 1、2 即互为置

换。 

 

在刀库位置 3 设定为 5 时，刀库

3、5 所辖的刀号 3、5 互为置换。 

上述之范例，即说明刀库所辖的刀具号码在变更刀号设定后，相关的刀号即随之互相置换

也就可以避免刀具号码取用错误的发生可能性。 
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 重置全部：刀库登录也提供有刀库位置的全部重置之设定。用途为重置刀库上的刀

号排列，经全部重置后，刀库与刀号纪录恢复为初始状态，由刀库起始数值对应所

辖之刀号依序排列。透过本功能的使用，迅速恢复刀库刀号原始纪录，可作为刀号

错置之错误排除或刀号重新设定之用。操作步骤如下： 

(1) 系统模式设定为寸动进给模式。 

(2) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(3) 按 刀库登录 功能键，进入刀库数据设定功能画面。 

(4) 按 重置全部 功能键，执行全部重置刀库位置之纪录。 

 刀库封锁：加工程序有不使用或有多余的刀库位置时，使用刀库封锁的功能，可将

不使用的刀库予以封锁。经封锁之刀库所辖的刀具号码，即禁止被呼出使用，即使

在程序中呼叫该封锁的刀号，系统也会启动保护机制而显示异警讯息，并且立即停

止执行。本功能可使程序在执行时对于刀具使用上的核对有多一层防护机制，预防

刀具呼叫不正确所衍生的错误发生。例如：该刀库的刀具定位卡榫损坏，或该刀库

位置与大直径刀具相邻导致干涉现象。封锁后，该刀库字段即以不同的区块颜色做

为标示区隔。操作步骤如下： 

(1) 系统模式设定为寸动进给模式。 

(2) 按 刀库登录 功能键，进入刀库数据设定功能画面。 

(3) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定刀库数据字段。 

(4) 按 刀库封锁 功能键，封锁该刀库位置。如下图 8.3.2 所示。 

 

图 8.3.2 
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应用范例 (刀库封锁)： 

运用于阻隔大直径刀具的周边保护时，相邻两侧的刀库必须不可置入刀具，此场合

下使用刀库封锁功能。将大直径刀具所属的相邻两侧之刀库设定为封锁，此项设定

可隔绝执行到不适当的刀具号码呼叫程序，排除刀具被置入与大直径刀具相邻的刀

库可能产生的碰撞干涉之危害。 

 

图 8.3.3 

假设 T1 为大直径刀具时，T1 相邻的刀具分别为 T2 及 T16，为避免干涉的发生，利

用本刀库管理系统功能：刀库封锁。设定 T2 及 T16 为封锁区，如上图示意。 

 

图 8.3.4 

T1 为大直径刀具时，对相邻的刀具干涉如上图所示，透过封锁设定后，T2 与 T16

刀库位置即不允许被呼叫使用。 
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 刀库解锁：刀库封锁后，可使用本功能解除该封锁的刀库。操作步骤如下： 

(1) 系统模式设定为寸动进给模式。 

(2) 按 刀库登录 功能键，进入刀库数据设定功能画面。 

(3) 使用 、 、 、  键，移动光标到已封锁的刀库数据字段。 

(4) 按 刀库解锁 功能键，解除该刀库封锁。 

(5) 或在已封锁的刀库字段输入自身刀号相同的编号，按 ENTER 键，亦可解除该

刀库位置的封锁。 

8.3.1  多刀具库管理功能 

因应使用多刀具库管理系统的应用层面，经由授权机制后可在刀库参数中设定开启多刀具

库管理机能，设备端可根据刀具库规格分别指定各刀库之刀套数量，也可分别指定各个刀

具库重置后的对应刀号。[刀库 1]以及[刀库 2]之功能项目列，用于区分 2 个不同刀库系统

的刀具号码之管理，多刀库相关机能请洽服务之经销商 / 设备商。 

 

图 8.3.1.1 

注： 

1. 刀具库号码设定必须在寸动进给模式(JOG)时，才允许操作设定。在非寸动进给模式即不显示刀库设定之

功能项目。 

2. 刀库号码设定或重置之功能，必须先获得用户权力授权后，才具有设定功能。 

3. 刀库内之刀具号码不为重复。当指定任一刀库中已存在的刀具号码时，系统自动会将已重复的旧刀号位

置变更为其他不重复的刀具编号。此动作为确保刀库中每一地址所记录的刀具号码不会重迭，防止刀具

呼叫错误的异常发生。 

4. 主轴初始刀号定义为 T0，当 T0 置入刀库后，该刀库即纪录为 T0 位置。而 T0 所在的刀库即不可使用刀

库封锁之功能。刀库字段为 T0 时，封锁功能禁止，即显示为“刀具号码 T0 不可封锁”对话框。 
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8.4  宏变量 

利用变量指令的组合，并且配合本功能所提供的变量输入设定，由程序执行中进行各种

MLC 数据输出入、条件运算及控制等命令。宏变量功能内另外区分有：局部变量、公用

变量、保持变量与扩充变量等四类。数值皆为 Double 型态。 

 

图 8.4.1 

8.4.1  局部变数 

局部变量为宏程序中，局部区域可使用的变量。局部变量之设定编号为：1 ~ 50。操作步

骤如下说明： 

(1) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(2) 按 宏变量 功能键，进入变量值输入功能画面。 

(3) 按 局部变量 功能键，自动跳至字段编号 1 为首的输入画面。 

(4) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定的变量数据字段。 

(5) 输入变量之设定值后，按 ENTER 键，完成数值设定。 
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8.4.2  公用变数 

公用变量为主程序、子程序、宏程序皆可共同使用的变量。公用变量的编号范围：51 ~ 250。

操作步骤如下说明： 

(1) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(2) 按 宏变量 功能键，进入变量值输入功能画面。 

(3) 按 公用变量 功能键，自动跳至编号 51 位置为首的输入画面。 

(4) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定的变量数据字段。 

(5) 输入变量之设定值后，按 ENTER 键，完成数值设定。 

8.4.3  保持变量 

为确保系统在断电后，继续保持系统特有的状态纪录，设有保持变量的变量设定。保持变

量的编号范围：1601 ~ 1800。操作步骤如下说明： 

(1) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(2) 按 宏变量 功能键，进入变量值输入功能画面。 

(3) 按 保持变量 功能键，自动跳至编号 1601 位置为首的输入画面。 

(4) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定的变量数据字段。 

(5) 输入变量之设定值后，按 ENTER 键，完成数值设定。 

8.4.4  扩充变数 

扩充参数提供系统多达 500 笔变量可运用。扩充变量的编号范围：10001 ~ 10500。操作

步骤如下说明： 

(1) 按 OFS 键，进入[偏移功能]。 

(2) 按 宏变量 功能键，进入变量值输入功能画面。 

(3) 按 扩充变量 功能键，自动跳至编号 10001 位置为首的输入画面。 

(4) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定的变量数据字段。 

(5) 输入变量之设定值后，按 ENTER 键，完成数值设定。 
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(此页有意留为空白) 
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DGN 群组的功能项包含：加工信息、用户变量、系统监控、增益调整及系统信息等功能

可供用户进行系统的优化调整。也设置 MLC 的诊断功能，用户透过本功能，即可对系统

的目前 MLC 状态进行监控或强制 ON / OFF 装置之动作切换。此外，密码设定可对系统

进行不同层级的权限管控之功能。也可将系统各项参数执行导出 / 汇入的功能操作。 

注：使用功能说明(方框)代表在第一操作面板上按键之操作；使用功能说明(粗体)代表在 F 功能键之操作。 

9.1  加工信息 

加工信息具有可设定加工件数中的已完成数以及目标件数之设定项目。可设定的内容有：

目标件数、已完成件数，另外也提供清除时间与清除个数等功能项目。加工信息的显示画

面如下图。 

 
图 9.1.1 

加工信息设定操作步骤： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 加工信息 功能键，进入加工信息画面。 

(3) 按 设定 功能键，弹出加工数之设定输入框。如下图示。 

 
图 9.1.2 
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(4) 使用 、  键，移动光标到指定字段。 

(5) 输入范围 0 ~ 9999 数值。按 ENTER 键，完成该参数设定。 

此外，加工信息也提供清除加工时间、清除个数等功能。可利用这些功能清除系统上目前

切削时间或已完成件数的信息。清除时间操作步骤如下： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 加工信息 功能键，进入加工信息画面。 

(3) 按 清除时间 功能键，弹出确认对话框。 

(4) 输入 Y 键后，按 ENTER 键，即清除画面上单件加工时间值。 

清除个数操作步骤如下： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 加工信息 功能键，进入加工信息画面。 

(3) 按 清除个数 功能键，弹出确认对话框。 

(4) 输入 Y 键后，按 ENTER 键，即清除画面上已完成的加工件数值。 
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9.2  用户变量 

用户变量功能内包含有系统变量以及用户变量与设备变量等三项功能。系统变量为特定的

变量监控；用户变量与设备变量可将系统设备制定的缓存器(范围：D512 ~ D1023)之所对

应的装置数据，经由本画面输入设备名并陈列显示。透过本功能的缓存器装置的种类显示，

用户可便捷的监控以及变更缓存器(D512 ~ D1023)装置的设定值以达到对应装置的控制

设定。 

 
图 9.2.1 

用户变量与设备变量之操作说明如下： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 用户变量 功能键，进入变量监控之画面。 

(3) 按 用户变量 功能键，进入设定画面。或按 设备变量 功能键，进入设定画面。 

(4) 使用 、   或 PAGE UP 及 PAGE DN 键，移动光标到指定数据字段。 

(5) 输入指定的缓存器编号(D512 ~ D1023)，按 ENTER 键，即代出该编号之缓存器数

据。 

(6) 光标移至指定的缓存器数值栏，输入适当数值后，按 ENTER 键，完成该缓存器装

置的数值设定。 

(7) 使用无号 10 制、16 进制、有号 10 制或浮点数等功能键，可选择数据进制的转换显

示。 

(8) 移动光标到需删除数据域，按 删除 功能键，即删除该栏的数据显示。 
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9.3  MLC 

MLC 诊断功能，可透过画面显示目前 MLC 各装置之状态，即可监控 MLC 程序上各装置

的状态，亦可对各装置进行强制 ON / OFF 动作，有效帮助用户进行系统状态的检测或是

驱动 MLC 某装置，亦提供 MLC 编辑之功能操作。画面如图 9.3.1 所示。 MLC 相关诊断

功能包括：位元装置状态、缓存器装置状态、装置监控、MLC 状态操作以及 MLC 编辑等

功能。操作步骤如下各节分别叙述说明。 

 

图 9.3.1 

9.3.1  位元 

MLC 程序上需运用许多装置指令来触发 ON / OFF 的动作，这些装置的状态皆可在本功

能画面上显示，本功能为 MLC 之 Bit 型式的装置区分显示，并且提供装置搜寻以及强制

ON / OFF 动作等功能。功能操作步骤说明：(以 M 装置为例) 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 MLC 功能键，显示 MLC 诊断之次层功能项。 

(3) 按 位元 功能键，进入位元装置之状态显示画面。 
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(4) 按 M 状态值 功能键，切换为装置 M 所属状态显示画面。如下图。 

 

图 9-3-1-2 

移动光标到指定装置字段，或使用搜寻装置的方式。操作步骤同上述(1) ~ (4)，以步骤(5)

接续说明。 

(5) 输入设备名称后(例如：输入“107”)，按 M 功能键，即搜寻至指定之装置(M107)。 

需进一步变更该装置的状态时，系统模式需指定在非自动模式下，才可切换装置状态。操

作方式同上(1) ~ (5)，以下由步骤(6)接续说明。 

(6) 指定欲变更状态的装置后，依装置目前所处状态，输入 1 并按 ENTER 键 (强制 ON)；

或输入 0 并按 ENTER 键(强制 OFF)。 
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9.3.2  缓存器 

同于 9.3.1 节 说明。由于整个系统的功能大部分皆透过 MLC 程序来触发作动。MLC 装

置除了有 Bit 型式之外，也有 Word 型式的装置。本节以 Word 型式之装置状态做操作步

骤说明。操作步骤如下说明：(以缓存器 T 为例) 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 MLC 功能键，显示 MLC 诊断之次层功能项。 

(3) 按 缓存器 功能键，进入缓存器装置显示画面。 

 
图 9.3.2.1 

(4) 按 T 功能键，进入缓存器 T 值设定画面。 

(5) 输入设备名称后(例如：输入 10)，按 T 功能键，执行装置搜寻(T10)。 

(6) 于输入栏输入设定值，按 ENTER 键，完成数值设定。 

(7) 切至最后列功能项显示，使用无号 10 制、16 进制、有号 10 制或浮点数等功能键，

可选择数据进制的转换显示。 
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9.3.3  装置监控 

装置监控提供多达 45 组的装置数据输入之监控设定。功能操作步骤如下： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 MLC 功能键，显示 MLC 诊断之次层功能项。 

(3) 按 装置监控 功能键，显示设备名称输入画面。如 9.3.3.1 图。 

 
图 9.3.3.1 

(4) 输入指定监控之装置名称，如 9.3.3.2 图。共有 45 笔监控数据可设定。 

 
图 9.3.3.2 

装置：光标在此字段时，可输入指定监控的装置名称。 

数值：移动光标至此，可设定该装置之数值数据。 

状态区：可输入 0 或 1，设定装置状态。 
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另外，可用进制显示的切换功能，即转换显示用户需求的数据数值。进制转换显示对应功

能包含：无号 10 制、16 制、有号 10 制及浮点数等功能项。图 9.3.3.3 为 16 进制转换，

图 9.3.3.4 为浮点数显示。 

 

图 9.3.3.3 

 

图 9.3.3.-4 
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9.3.4  搜寻行 

整个系统的功能绝大部分皆需透过 MLC 程序来执行触发某些装置，MLC 程序的装置指令

即形成为数众多的指令串。因此，对于 MLC 程序上也提供以搜寻行的搜寻方法，提供迅

速的搜寻功能。本功能可依据输入 MLC 的程序行数执行指定行数之搜寻功能。 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 MLC 功能键，显示 MLC 诊断之次层功能项。 

(3) 首先输入指定搜寻的 MLC 程序行数，按 搜寻行 功能键，即搜寻至目标行。 

9.3.5  编辑器 

对于 MLC 程序管理及编辑可由 DGN 群组所提供的编辑功能进行 MLC 程序的维护。本功

能之操作接口可直接在控制器接口上进行 MLC 程序的编辑。本功能须在 “编辑模式” 下

进行。 

 MLC 基本指令 

MLC 程序中相当重要的基本指令(包括：LD、LDI、LDP、LDF、OUT、APP、—、

︱、INV)的建置需透过本章节所述之功能进行 MLC 程序的编辑。画面如图 9-3-5-1

所示。 

 

图 9.3.5.1 

指令 LD 功能的操作步骤为： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 MLC 功能键，切换 MLC 诊断之次层功能项显示。 

(3) 按 编辑器 功能键。进入 MLC 程序编辑画面。如图 9.3.5.1 所示。 

(4) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定编辑的位置上。 

(5) 输入该装置名称后，按 LD 功能键。完成该装置建置。 
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上述指令建置的操作步骤相同适用于 LDI、LDP、LDF、OUT、APP 等基本指令的

建置。另外，基本指令：—、︱ 的建置步骤适用上述步骤(1) ~ (4)，接续使用相对

应的功能键，该位置即完成指令建置。 

此外，对应于 MLC 程序中需设定卷标功能作为程序执行段落时，卷标功能选项即提

供用户于 MLC 程序中设定。需指定基本指令之表格的数值数据时，可藉由表格功能

键另外开启如下图所示之设定画面。 

 

图 9.3.5.2 

 编辑(剪下、复制、贴上) 

本功能为专属 MLC 的编辑功能。透过本功能可执行单一的删除、剪下或复制等功能，

也可以用圈选的方式操作删除、剪下或复制等功能编辑 MLC 装置指令。MLC 程序编

辑完成后，请务必使用加载功能选项将编辑结果进行重新编译与存盘。MLC 编辑功

能之操作步骤： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 
(2) 按 MLC 功能键，切换 MLC 诊断之次层功能项显示。 

(3) 按 编辑器 功能键。进入 MLC 程序编辑画面。如上图 9-3-5-1 所示。 

(4) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定编辑的位置上。 

(5) 连续按  功能键，将功能列切至显示本层功能页最后列画面。 

(6) 选择相对应的编辑功能键。例如：按 剪下 功能键，即能操作相关的编辑操作。 

MLC 编辑时，可依编辑需求按相对应之功能键。编辑功能所包含的功能项目有：圈

选、删除、剪下、复制、贴上、插入行与删除行。 
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 符号 

透过本功能即可对各类装置进行搜寻、删除、复制、贴上等功能。MLC 程序装置包

含：X、Y、M、A、T、C、D、P 及 I 等装置符号。功能使用之步骤： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 MLC 功能键，切换 MLC 诊断之次层功能项显示。 

(3) 按 编辑器 功能键。进入 MLC 程序编辑画面。如上图 9-3-5-1 所示。 

(4) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定编辑的位置上。 

(5) 按  功能键，将功能列切至显示本层功能页第 3 列画面。 

(6) 按 符号 功能键，进入装置符号功能列显示。 

(7) 选择装置类别所对应功能键。例如：装置 X。按 X 功能键，显示对应于 X 装

置列表。再依需求使用删除或复制、贴上等功能操作。 

其余装置符号的操作步骤相同适用上述的操作步骤。 

 MLC 载入、汇入、汇出 

MLC 程序编辑后，必须使用存盘功能进行程序的重新编译，存盘功能同时具有重新

编译以及储存之功能。完成编辑动作后，需重新启动，MLC 程序才会被更新。另外，

MLC 档案的汇出 / 汇入可由相对应的功能键进行。 
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9.3.6  操作 

系统在开机后，MLC 程序即开始执行，若须手动切换执行状态时，操作本功能可将 MLC

程序切换为停止。本功能可针对 MLC 程序进行启动或停止程序的状态切换。一般使用场

合可用于测试或检查系统上 MLC 装置之用。功能操作步骤如下说明： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 MLC 功能键，切换 MLC 诊断之次层功能项显示。 

(3) 按 操作 功能键，切换 MLC 执行状态画面。 

(4) 按 启动 / 停止 功能键，即可强制切换 MLC 程序执行的状态。 

注：停止 MLC 程序后，用户可于系统状态区检视到 “MLC 停止” 之状态信息。 

另外，可利用功能选项执行 MLC 装置的强制 ON 或强制 OFF。 

 强制 ON 功能操作步骤： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 MLC 功能键，切换 MLC 诊断之次层功能项显示。 

(3) 按 操作 功能键，切换 MLC 执行状态画面。 

(4) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定装置位置。 

(5) 按强制 ON 功能键，执行装置状态变更为 On。 

 强制 OFF 功能操作： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 MLC 功能键，切换 MLC 诊断之次层功能项显示。 

(3) 按 操作 功能键，切换 MLC 执行状态画面。 

(4) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定装置位置。 

(5) 按 强制 OFF 功能键，执行装置状态变更为 Off。 
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9.4  系统监控 

系统各种运算结果的信息可利用本系统监控之功能依种类区分显示。提供用户最真实的信

息显示。 

9.4.1  伺服监控 

伺服监控提供可在数控系统的画面显示上检视伺服驱动器状态而设之监控功能。用户由专

属的监控画面即能检视各个伺服轴的信道端口号与伺服状态等信息。用户透过本监控信息

即能掌握与系统连接的伺服驱动器目前的信息。图 9.4.1.1 所示，表示为 Z 与主轴之伺服

状态皆为 Off，而 X 与 Y 轴状态为 On。 

 

图 9.4.1.1 

画面操作方式如下： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 系统监控 功能键，切换为系统监控之画面。 

(3) 按 伺服参数 功能键，即显示为伺服监控画面。 

9.4.2   I/O 监控 

NC 系列数控系统可透过 I/O 扩充模块增加外部装置的控制开关。用户可在本功能画面监

控与数控系统连接的 I/O 接口之扩充控制板状态。画面显示之操作步骤： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 系统监控 功能键，切换为系统监控之画面。 

(3) 按 I/O 监控 功能键，显示 I/O 扩充模块之状态监控画面。 
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9.4.3  变数监控 

 系统变量：变量范围 VS0 ~ VS31 以及 VS100 ~ VS131。功能操作步骤： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 系统监控 功能键，切换为系统监控之画面。 

(3) 按  功能键，将功能列切至显示本层功能页第 2 列画面。 

(4) 按 变量监控 功能键，显示变量监控画面。 

(5) 按 系统变量 功能键，显示系统变量之监控画面。 

(6) 使用 PAGE UP 及 PAGE DN 键，卷页显示到指定变量项目之画面。 

(7) 或输入指定的系统变量完整名称后，按 ENTER 键。或者只输入变量的号码后，

按 系统变量 功能键，皆可用搜寻的方式显示指定之系统变量画面。 

 

图 9.4.3.1 

 信道变量：变量范围 VC0 ~ VC31、VC100 ~ VC131 以及 VC200 ~ VC231。 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 系统监控 功能键，切换为系统监控之画面。 

(3) 按  功能键，将功能列切至显示本层功能页第 2 列画面。 

(4) 按 变量监控 功能键，显示变量监控画面。 

(5) 按 信道变量 功能键，显示信道变量之监控画面。 

(6) 使用 PAGE UP 及 PAGE DN 键，卷页显示到指定变量项目之画面。 

(7) 或输入指定的信道变量完整名称后，按 ENTER 键。或者只输入变量的号码后，

按 信道变量 功能键，皆可用搜寻的方式显示指定之信道变量画面。 
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 轴变数：变量范围 VA0 ~ VA31、VA100 ~ VA131 以及 VA200 ~ VA231。 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 
(2) 按 系统监控 功能键，切换为系统监控之画面。 

(3) 按  功能键，将功能列切至显示本层功能页第 2 列画面。 

(4) 按 变量监控 功能键，显示变量监控画面。 

(5) 按 轴变量 功能键，显示轴变量之监控画面。 

(6) 使用 PAGE UP 及 PAGE DN 键，卷页显示到指定变量项目之画面。 

(7) 或输入指定的轴变量完整名称后，按 ENTER 键。或者只输入变量的号码后，

按 轴变量 功能键，皆可用搜寻的方式显示指定之轴变量画面。 

 接口变量：变量范围 VH0 ~ VH31、VH200 ~ VH231 以及 VH400 ~ VH431 与 VH800 

~ VH863。 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 
(2) 按 系统监控 功能键，切换为系统监控之画面。 

(3) 按  功能键，将功能列切至显示本层功能页第 2 列画面。 

(4) 按 变量监控 功能键，显示变量监控画面。 

(5) 按 接口变量 功能键，显示轴变量之监控画面。 

(6) 使用 PAGE UP 及 PAGE DN 键，卷页显示到指定变量项目之画面。 

(7) 或输入指定的轴变量完整名称后，按 ENTER 键。或者只输入变量的号码后，

按 接口变量 功能键，皆可用搜寻的方式显示指定之接口变量画面。 

 MLC 变数：变量范围 VM0 ~ VM49。 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 
(2) 按 系统监控 功能键，切换为系统监控之画面。 

(3) 按  功能键，将功能列切至显示本层功能页第 2 列画面。 

(4) 按 变量监控 功能键，显示变量监控画面。 

(5) 按 MLC 变量 功能键，显示轴变量之监控画面。 

(6) 使用 PAGE UP 及 PAGE DN 键，卷页显示到指定变量项目之画面。 

(7) 或输入指定的轴变量完整名称后，按 ENTER 键。或者只输入变量的号码后，

按 MLC 变量功能键，皆可用搜寻的方式显示指定之 MLC 变量画面。 
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9.5  密码设定 

为了有效对系统功能进行操作权限管控，本功能提供涵盖系统端(系统维护)、设备端(机械

设备)、客户端(操作使用)等分层的权限管理，赋予不同层级的权限设定。本功能用于限制

未具权限的用户变更系统设定而影响整个系统运作上相关设定。 

9.5.1  系统权限 

系统权限功能包含有：权限锁定、权限解除、系统检查。密码设定为 4 码文数字元(不可

设定符号)，系统权限锁定 / 权限解除之功能操作步骤如下说明。 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 按 系统权限 功能键，进入系统权限之锁定 / 解除功能列。 

(4) 当系统权限为解除的状态时，按 权限锁定 功能键，系统所辖权限立即锁定。 

(5) 当系统权限为锁定的状态时，按 权限解除 功能键，弹出输入框。输入合法的权限密

码。 

(6) 输入后，按 ENTER 键，即完成权限解除。 

系统检查之功能步骤： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 按 系统权限 功能键，进入系统权限之锁定 / 解除功能列。 

(4) 当系统权限为解除的状态时，按 系统检查 功能键，即显示系统是否有错误项目。倘

若有项目的状态为已勾选，即表示该项有检查出错误。 

  



诊断(DGN)群组                                                                     铣床操作维护手册 

9-18                                                                              Revision February, 2018 

9 
9.5.2  设备权限 

设备权限功能包含有：密码变更、权限锁定、权限解除、重置用户 1 以及重置用户 2。密

码设定为 4 码文数字元(不可设定符号)，设备权限变更步骤如下说明。 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 按 设备权限 功能键，切换显示为设备权限功能列。 

(4) 按 密码变更 功能键，弹出输入框。如下 9.5.2.1 图示。依序输入原、新密码及再次

确认新密码。 

(5) 依序输入后，按 ENTER 键，完成设备密码变更。 

 
图 9.5.2.1 

设备权限解除功能步骤： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 按 设备权限 功能键，切换显示为设备权限功能列。 

(4) 当设备权限为锁定的状态时，按 权限解除 功能键，弹出密码输入对话框。 

(5) 输入正确密码后，按 ENTER 键，解除设备权限设定。 

注：设备商权限出厂默认密码为 “0000”，此默认密码代表不绑定任何权限，即所有设备商相关功能任何权限

皆可进入，若将设备商密码修改为非 “0000” 密码后，此设备商权限才会开启，设备商相关功能只有设备商

权限才允许进入。 

设备权限锁定功能步骤： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 按 设备权限 功能键，切换显示为设备权限功能列。 

(4) 当设备权限为解除的状态时，按 权限锁定 功能键，在权限解除状态下，恢复权限锁

定。 
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重置用户功能项为设备商允许重置用户权限密码的功能，一旦客户将用户密码忘记时，可

请求设备商将其密码重置成出厂默认密码，此功能只有在用户密码为非默认密码时有效。

操作步骤如下： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 按 设备权限 功能键，切换显示为设备权限功能列。 

(4) 按 重置用户 1 / 重置用户 2 功能键，进行重置用户密码动作。 

功能开启是专为设备商针对功能群组页面的开放与否之授权功能，一旦取消该页面上之群

组选项后，系统在重新启动设定后即关闭显示该功能群组。操作步骤如下： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 按 设备权限 功能键，切换显示为设备权限功能列。 

(4) 按 功能开启 功能键，进入功能群组开启与否之设定画面。 

(5) 使用  、  键，移动光标选择欲取消群组功能的字段上，按 ENTER 键，将勾选

予以取消，完成设定后按 确定 功能键，并需要将系统重新启动才能生效。 

(6) 承步骤(5)说明，取消群组功能之设定时，按 取消 功能键，即跳离群组功能开启页

面，原先操作即放弃设定。 

(7) 欲使系统恢复初始的功能开启的选项设定时，可按 默认 功能键，恢复初始的群组功

能设定。 

 
图 9.5.2.2 
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回复出厂的功能是当数控系统出现复杂的错误异常或发生严重的系统数据毁损时，提供用

户将已毁损的系统透过系统备份文件进行回复。进入回复项目的选项画面，选项若标示为

勾选的状态时，即表示该项目为数据毁损的项目，可针对该项目进行回复操作。本功能须

在具权限授权下使用。操作步骤如下： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 按 设备权限 功能键，切换显示为设备权限功能列。 

(4) 按 回复出厂 功能键，进入回复之勾选项目画面，使用 、 、 、  键，移动

光标。按 ENTER 键，勾选指定回复的参数项目。 

(5) 取消勾选方法：在标示为勾选的项目上，按 ENTER 键，即可取消勾选。 

(6) 按 确定 功能键，进行系统回复。 

9.5.3  用户权限 

用户权限区分有用户权限 1 及用户权限 2 二个功能项。功能包含有：密码变更、权限锁定、

权限解除等功能。密码设定为 4 码文数字元(不可设定符号)，操作步骤如下说明。 

用户密码变更功能步骤：(以用户权限 1 为例) 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 当用户权限 1 为锁定的状态时，按 用户权限 1 功能键，弹出用户权限 1 的解除密 

码输入框。 

(4) 输入正确的用户权限 1 密码后，按 ENTER 键，用户权限 1 即解除并显示相 

关功能项。 

(5) 按 密码变更 功能键，弹出输入框。依序输入原、新密码及再次确认新密码。 

(6) 依序输入后，按 ENTER 键，完成用户密码变更。 

用户权限解除功能步骤： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 当用户权限 1 为锁定的状态时，按 用户权限 1 功能键，弹出用户权限 1 的解除密 

码输入框。 

(4) 输入正确的用户权限 1 密码后，按 ENTER 键，用户权限 1 即解除并显示相 

关功能项。 
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用户权限锁定功能步骤： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 当用户权限 1 为解除的状态时，按 用户权限 1 功能键，弹出用户权限 1 的解除密码

输入框。 

(4) 按 权限锁定 功能键，恢复用户权限 1 的权限锁定。 

注：用户权限功能如同设备权限用法，出厂默认密码为 “0000”，此默认密码代表不绑定任何权限，若将用户

密码修改为非 “0000” 密码后，此用户权限才会开启。 

9.5.4  使用时限 

针对须设定使用时间限制之特殊情况时，可经由权限授权的方式，指定控制器使用的时间。

完成时限设定后，即自动管理控制器系统所授权可使用的时数 / 天数。当使用时限的设

定为有效设定时，必须透过授权才可解除或重设时间限制。未设置使用时限，或使用时限

为解除的状态下，画面之「到期日期」即不会显示任何的数值，如图 9.5.4.1 所示，一旦

设定使用时限且尚未解除的状态下，「到期日期」则会显示可使用的到期日之信息，如图

9.5.4.2 所示： 

 
图 9.5.4.1 

 
图 9.5.4.2 
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用户由此画面信息可清楚得知此控制器所允许正常操作的到期日期。到了到期日期时，数

控系统将会被锁定，即限制执行任何 G code 程序(包含自动模式、手动模式)，直到时限

设定被解除或时限延长，才可恢复执行功能。若时限过期，请洽服务之经销商 / 设备商。 

时限设定 功能，只在未启动时限功能时进入本功能，设定时限功能的相关设定，如下步

骤说明： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 按 使用时限 功能键，显示系统使用时限信息。 

(4) 按 时限设定 功能键，显示出时限设定画面。 

(5) 输入合法授权的锁定码后，将其系统设定使用时限。 

时限设定之时限解除步骤说明(相关信息请洽服务之经销商 / 设备商) 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 按 使用时限 功能键，显示系统使用时限信息。 

(4) 按 时限解除 功能键，弹出时限解除之启动码输入对话框。如图 9.5.4.3。 

 
图 9.5.4.3 

(5) 经合法授权后，输入启动码，按 ENTER 键，并重新断开数控系统电源，即可解除使

用时限设定。 
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注：成功完成时限解除之操作后，如图 9-5-4-4 所示，画面中”到期日期”栏即不显示任何数值。此显示状态即

表示系统未设置使用时间限制。 

 
图 9.5.4.4 

时限权限的管理须经由合法的授权，才可设定时限权限的锁定或解除。在权限为锁定时，

操作时限之设定须先输入正确的权限密码进行权限解除。当时限权限为解除之状态时，可

任意操作时限设定之功能。功能包含有：密码变更、权限锁定、权限解除等功能。密码设

定为 4 码文数字元(不可设定符号)，操作步骤如下说明。 

时限权限之密码变更功能步骤： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 按 使用时限 功能键，显示系统使用时限信息，显示系统使用时限信息。 

(4) 当时限权限为锁定的状态时，按 时限权限 功能键，弹出时限权限的解除密码输入框。 

(5) 输入正确的时限权限密码后，按 ENTER 键，时限权限即解除并显示相关功能项。 

(6) 按 密码变更 功能键，弹出输入框。依序输入原、新密码及再次确认新密码。 

(7) 依序输入后，按 ENTER 键，完成时限权限之密码变更。 

时限权限解除功能步骤： 
(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 按 使用时限 功能键，显示系统使用时限信息，显示系统使用时限信息。 

(4) 当时限权限为锁定的状态时，按 时限权限 功能键，弹出时限权限的解除密码输入框。 

(5) 输入正确的时限权限密码后，按 ENTER 键，时限权限即解除并显示相关功能项。 
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时限权限锁定功能步骤： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 密码设定 功能键，切换为显示密码设定功能列。 

(3) 按 使用时限 功能键，显示系统使用时限信息，显示系统使用时限信息。 

(4) 当时限权限为解除的状态时，按 时限权限 功能键，显示相关功能项。 

(5) 按 权限锁定 功能键，恢复时限权限的权限锁定。 

9.6  系统信息 

系统信息为提供本系统韧体程序版本与硬件版本的信息显示。用户经由本画面所提供的信

息作为确认本系统所有韧体程序与硬件等版本，可便于系统维护及效能优化等服务所需的

版本信息显示。功能选项包含：系统状态、韧体序号、硬件序号及设备信息等功能。 

系统状态显示之操作步骤： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 系统信息 功能键，进入系统信息画面。 

(3) 按 系统状态 功能键，显示系统状态之信息画面。 

韧体序号显示功能包含：系统之韧体版本信息。其操作步骤如下： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 系统信息 功能键，进入系统信息画面。 

(3) 按 韧体序号 功能键，显示系统各韧体版本信息画面。如下图所示。 

 
图 9.6.1 
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硬件序号功能之操作步骤： 
(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 系统信息 功能键，进入系统信息画面。 

(3) 按 硬件序号 功能键，显示硬件版本信息画面。 

设备信息功能之操作步骤： 
(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按 系统信息 功能键，进入系统信息画面。 

(3) 按 设备信息 功能键，显示设备信息显示画面。 

(4) 可在本页面上输入设备信息，或按 删除 功能键，删除光标所在字段的设备信息。 

9.7  增益调整 

透过自动调整增益补偿，能让数控系统与伺服驱动器配合出更优异的运动控制，以符合不

同机床的机构特性。在本功能下，NC 系列之数控系统可将伺服初始的参数读出，藉由增

益调整功能进行运动控制调校，增益结果可经本功能回馈至伺服驱动器，使控制器与服务

器之控制参数达到一致化，提升系统增益调整的便利性，使系统保持最高控制精度。以下

将对本功能所属之次功能个别做操作步骤说明。功能画面如下图所示。 

 
 
 
 
 

(1) 伺服参数编号：伺服参数编号及名称 (4) 定位点设定：定位点 1 / 定位点 2 

(2) 调机后计算结果：显示自动增益之计算

结果 

(5) 调机条件 

(3) 系统既有设定值：显示系统目前使用的

伺服设定值 

 

 

(1) 

(2) (3) 

(4) 

(5) 
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 下一轴：本功能为切换轴向增益设定。因自动增益必须单轴分别调整，所以在完成一

轴向调整之后，必须用本功能切换至另外轴向继续做调整设定。操作步骤为： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按  功能键，切换次页功能显示。 

(3) 按 增益调整 功能键，进入自动增益设定画面。 

(4) 若需设定其它轴向增益参数时，按 下一轴 功能键，切换至指定轴向设定。 

 读取伺服：进入自动调整增益功能时，所属参数值已与服务器上的参数值同步。因应

增益调整的功能特性，用户在完成自动增益后，自动计算并产生结果，该数值在未执

行写入伺服时，即不会将增益调整结果写入服务器。此时欲恢复原伺服参数值时，可

用本功能读取伺服参数值来进行伺服参数的回复。操作步骤如下： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按  功能键，切换次页功能显示。 

(3) 按 增益调整 功能键，进入自动增益设定画面。 

(4) 按 读取伺服 功能键，将伺服端参数值读回控制器。 

 开始、寸动←、寸动→、定位一、定位二：此为自动增益调整运动的操作设定功能。

用于启动自动增益的作动以及定位点方向设定与操作。以下将以连贯性操作做为步骤

说明。操作方式如下 (以单轴为例)： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按  功能键，切换次页功能显示。 

(3) 按 增益调整 功能键，进入自动增益设定画面。 

(4) 按  功能键，切换次页功能显示。 

(5) 按 寸动← 功能键，位移增益运动至左侧定点位置。 

(6) 按 定位一 功能键，设定为增益行程的左侧定点。 

(7) 按 寸动→ 功能键，位移增益运动至右侧定点位置。 

(8) 按 定位二 功能键，设定为增益行程的右侧定点。增益运动的行程将在此距 

离内运动。 

(9) 按 开始 功能键，执行增益调整运动。 

(10) 自动调整运动中，按 停止 功能键，即完成增益调整运动，系统将自动计算最 

佳增益值。 
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 计算增益：用户可因应机床特性更改低频刚性、带宽或惯量比等参数值时，可由本功

能直接计算及产出增益结果值。操作方式如下 (以单轴为例)： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按  功能键，切换次页功能显示。 

(3) 按 增益调整 功能键，进入自动增益设定画面。 

(4) 使用 、  键，移动光标在低频刚性、带宽或惯量比等参数字段输入设定。 

(5) 按 计算增益 功能键，即计算出新增益结果值。 

 增益写入、共振写入：经自动增益调整并于停止运动后，即自动计算出增益值，若本

数值为使者预期之优化数据，可使用本功能将新参数值写入伺服端。 

操作步骤如下： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按  功能键，切换次页功能显示。 

(3) 按 增益调整 功能键，进入自动增益设定画面。 

(4) 完成增益调整后，自动计算出增益结果植。 

(5) 按 增益写入 功能键，可将对应的增益参数写入伺服端。按 共振写入 功能键，

将对应为共振抑制之新参数值经由系统端写入伺服端。 

注： 

1. 根据自动增益调整结果，必须将结果数据写入伺服端，最新的增益值才会生效。 

2. 增益、共振写入后，伺服参数即被更新，无法恢复旧伺服参数，增益写入时需留意操作。 

 攻牙调整：着重于攻牙应用时，机床与伺服的调校可经由本机能进行。操作步骤如下： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按  功能键，切换次页功能显示。 

(3) 按 增益调整 功能键，进入自动增益设定画面。 

(4) 首先完成 X、Y、Z 伺服轴以及主轴的增益调整。 

(5) 连续使用  键，切换至显示最后页功能项。 

(6) 按 攻牙调整 功能键，即切换操作提示画面。 

(7) 接着再按 攻牙设定 功能键，弹出确认输入框，首先输入 Y 后，接续按 ENTER 

键，即完成着重攻牙应用的机床调校设定。 
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 伺服参数：提供于增益调整画面内方便显示及设定伺服参数之功能项。 

操作步骤如下： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按  功能键，切换次页功能显示。 

(3) 按 增益调整 功能键，进入自动增益设定画面。 

(4) 连续使用  键，切换至显示最后页功能项。 

(5) 按 伺服参数 功能键，即显示伺服参数画面。 

(6) 使用光标选择至指定修改的参数字段并输入数值，按 ENTER 键，即完成该栏

参数设定。 

 同动控制：使用同动控制时，主动轴与从动轴需设定密切的同动控制关系，可经由本

页面的提示说明，进行相关参数与通道设定后，即可开启本功能。操作步骤如下： 

(1) 首先完成操作参数 361 ~ 366 及通道轴之设定。 

(2) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(3) 按  功能键，切换次页功能显示。 

(4) 按 增益调整 功能键，进入自动增益设定画面。 

(5) 连续使用  键，切换至显示最后页功能项。 

(6) 按 同动控制 功能键，即切换操作提示画面。 

(7) 接着再按 位置设定 功能键，即完成同动控制的位置设定。 
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9.8  汇入 

针对系统上所有参数的管理，设有导出 / 汇入参数功能。提供将正确的参数汇入数控系

统，使系统回复为正常状态；也可将数控系统内已调整过的参数档汇出进行备份储存。本

功能可用于系统状态的还原或优化之调整。本功能须在权限授权下使用。通常可使参数错

误的系统异常状态迅速排除。其参数汇入之操作步骤如下： 
(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按  功能键，切换次页功能显示。 

(3) 按 汇入 功能键，即显示档案总管窗口 (如图 9.8.1)，使用 、  键，选择汇入文

件路径，按 ENTER 键，系统即读取文件夹内的档案。 

 

图 9.8.1 

(4) 进入参数选择接口后，使用 、 、 、  键，移动光标。按 ENTER 键，勾选

汇入之参数项目。 

(5) 按 全部选取 功能键，选择所有需汇入项目；或按 全部清除 功能键，取消已选取需

汇入的项目。 

 

图 9.8.2 
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(6) 按 汇入 功能键，画面显示“确认执行”窗口，输入 Y 键后，按 ENTER 键，即可将

档案内数据汇入系统。确认执行后，会显示汇入的执行进度，直到档案完成汇入。 

 
图 9.8.3 

9.9  汇出 

导出功能：系统在经过实际操作使用，可能会因使用的场合或加工条件的不同，而对该系

统的相关参数进行设定调整。因此，系统在做过最合适的参数调整后，为防止参数数据文

件的毁损，可使用本功能导出系统的参数数据另外备份管控。汇出的档案包含三大类别：

参数文件、MLC 和软件面板等档案。本功能须有权限授权才可使用。 

 
  

类别 檔名 说明 

参数档 PAR.ncp NC 信息、伺服参数、警报 

MLC MLC.gmc MLC 的程序代码。 

MLC MLC.lad MLC Ladder 的图形码 

MLC MLC.lcm MLC Ladder 的批注 

软件面板 HMI.cin 软件面板的画面信息、组件属性 

软件面板 HMI.img 软件面板的图形档案 

软件面板 HMI.sci 软件面板的项目数据 
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参数汇出之操作步骤如下： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 按  功能键，切换次页功能显示。 

(3) 按 导出 功能键，进入参数汇出选择画面。 

(4) 进入参数选择接口后，使用 、 、 、  键，移动光标。按 ENTER 键，勾选

导出之参数项目。或按 全部选取 功能键，选择所有需导出项目；或按 全部清除 功

能键，取消已选取需导出的项目。 

 
图 9.9.1 

(5) 按 导出 功能键，即显示档案总管窗口(如图 9.9.2)，使用 、  键，选择导出文件

储存路径，或直接在该目录路径输入文件夹名称后，按 ENTER 键，汇出档即存入

指定的文件夹内。 

 
图 9.9.2 

(6) 确认执行后，会显示导出的执行进度，直到档案完成汇出。 

(7) 若需建立新文件夹并将汇出档储存至该文件夹内时，可如图 9.9.2 所示之画面，命名

文件夹名称后，按 建文件夹 功能键，即可将导出档储存至该文件夹内。 
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(8) 若汇出至已存有汇出档的文件夹内时，画面显示“更新备分文件夹”窗口，输入 Y 键后，

按 ENTER 键，该汇出档则进行取代。 

 
图 9.9.3 

(9) 另外，本画面的档案管理之功能，可使用相对应的功能键进行操作。如图 9.9.2。 

9.10  多语下载 

各个群组画面以及专属功能列之显示语系默认值为支持中文以及英文，用户有另外其他语

系的使用需求时，可藉由多语下载的功能扩充其他接口语系。相关使用信息请洽服务之经

销商 / 设备商。 

9.11  LOGO 下载 

数控系统之开机画面可由 LOGO 下载功能置入用户专属之显示画面，提供客户端作为商

标展示或其他用途的画面显示。本功能须在具权限授权下使用。操作步骤如下： 

(1) 按 DGN 键，进入[诊断功能]。 

(2) 连续按  功能键，将功能列切至显示功能页次列画面。 

(3) 置入存有正确的 NC300 数控系统开机画面文件的 USB 磁盘装置。 

(4) 按 LOGO 下载 功能键，弹出确任执行输入框。 

(5) 键入 Y 并确认后，自动读取及加载 USB 磁盘内的开机画面文件。 

(6) 完成 LOGO 图片文件更新后，系统重新启动即能生效。 
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警报(ALM)群组 

 
本群组功能可实时显示系统发出的警报信息，提供用户配合显示的警报信息除错。 

绝                                                                               

10.1  警报 ····························································································· 10-2 

10.2  历史讯息 ······················································································· 10-3 
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系统执行过程中产生异常或是指令格式错误而出现警报时，即自动显示异警讯息画面。本

群组功能可实时显示系统发出的警报信息，提供用户配合显示的警报信息进行除错。ALM

群组除了显示目前存在的异常警报，也另外具有异常警报发生的历史纪录等功能。 
注：使用功能说明(方框)代表在第一操作面板上按键之操作；使用功能说明(粗体)代表在 F 功能键之操作。 

10.1  警报 

异常讯号发生时，应先排除警报发生的问题点，然后使用 RESET 键清除异常讯息，使

系统恢复为初始状态。警报显示功能之画面如下图所示。下图标示处为警报提示区。 
 
 
 

 
图 10.1.1 

(1) 异警讯息 (3) 异警编号 
(2) 异警发生顺序编号  

异警讯息显示及清除的操作步骤说明： 

(1) 按 ALM 键，进入[警示功能]。 

(2) 按 警报 功能键，进入显示系统目前警报讯息画面。 

(3) 使用 RESET 键，即清除画面上的异警讯息。 

  

(2) 

(3) 

(1) 
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10.2  历史讯息 

本功能提供记录系统所发出的警报讯息以及所有警报历程信息，用户可由本功能画面

得到系统在执行过程中所有发生错误的历史信息，可依据发生警报的时间及种类，进

行错误排除与分析。历史纪录包含异常讯息的发生时间、讯息名称等信息。异警的历

史纪录最多显示达 512 笔数据。除了显示讯息信息之外，另外，也可将历史讯息予以

全部删除之操作。如下图所示。 

  
图 10.2.1 

异警历史讯息的全部清除操作步骤如下： 
(1) 按 ALM 键，进入[警示功能]。 
(2) 按 历史讯息 功能键，进入警报讯息的历史纪录画面。 
(3) 按 全部清除 功能键，弹出清除与否确认对话框。 
(4) 先按 Y 键，然后按 ENTER 键，即可执行历史讯息全部清除之功能。 
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图形(GRA)群组 

 

GRA 群组功能是提供在程序执行的同时显示轨迹图形，可辅助检视 G code 程序所运动

的轨迹是否正确。 

        本                                                                             

11.1  加工路径 ······················································································· 11-2 

11.2  加工预览 ······················································································· 11-3 
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GRA 群组功能是提供在程序执行的同时显示轨迹图形，可辅助检视 G code 程序所运动的

轨迹是否正确，也提供加工程序的图形预览功能，针对当前开文件的加工程序进行仿真执

行，提供基本 G code 格式检查及加工路径预览。 

 

注：使用功能说明(方框)代表在第一操作面板上按键之操作；使用功能说明(粗体)代表在 F 功能键之操作。 

11.1  加工路径 

加工路径之图形功能是在加工程序执行时，将画面切为 GRA 群组，即自动在 GRA 画面

同步绘制当前程序单节的运动轨迹，提供机床加工执行时，藉由本功能检视加工路径是否

与加工任务相符。 

路径图形需在有实际执行加工程序时才会绘制轨迹，图形显示提供 X-Y、Y-Z、X-Z 平面

以及 X-Y-Z 视角的运动轨迹图，亦提供图形的放大与缩小显示以及操作图形显示方向移动

之功能。 

图形画面可由图形参数 14003 号设定其默认显示模式，也可根据机构型式设定图形正向

位置。启用加工路径显示时，即限制为不可启用加工图形预览。操作步骤为： 

(1) 按 GRA 键，进入[图形功能]。 

(2) 按 加工路径 功能键，进入加工路径之图形显示功能。 

(3) 按 初始为 X-Y 平面 功能键，可切换画面为 X-Y；或再按此功能键切换画面为 Y-Z；

或再按此功能键切换画面为 X-Z；抑或再按此功能键切换画面为 X-Y-Z 等平面运动轨

迹显示。 

(4) 加工程序执行中，按 停止绘图 功能键，即可停止加工路径的绘制功能。按 启动绘

图 功能键，即可由当前执行之单节处接续绘制加工路径。 

(5) 按 中心设定 功能键，可将目前运动位置移往图形显示区的中心。按 放大 功能键或   

缩小 功能键，可放大或缩小路径图形的显示。 

(6) 加工路径的图形可使用次页功能列的 上移、下移、左移、右移 等功能键来操作加工

路径图的位移显示。 
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11.2  加工预览 

加工预览功能即为加工路径的图形预览。可于机床未实际加工时，即先期检查 G code 程

序的格式是否正确，也可不实际运行机床即预览加工图形。加工预览提供 X-Y、Y-Z、X-Z

以及 X-Y-Z 等视角的图形显示，亦有预览图形的放大与缩小显示以及操作图形显示方向移

动之功能提供，图形显示相关参数与 11.1 节所述相同。启用加工预览功能时，即限制为

不可执行实际加工，加工路径之图形显示功能不可与加工预览同时启用。启用加工路径功

能时，需取消预览或按 RESET 键。操作步骤为： 

(1) 按 GRA 键，进入[图形功能]。 

(2) 按 加工预览 功能键，进入加工预览之图形显示功能。 

(3) 按 初始为 X-Y 平面 功能键，可切换画面为 X-Y；或再按此功能键切换画面为 Y-Z；

或再按此功能键切换画面为 X-Z；抑或再按此功能键切换画面为 X-Y-Z 等平面运动轨

迹显示。 

(4) 按 启动预览 功能键，即可预览当前开启的 G code 档案的加工路径之结果。按 取

消预览 功能键，即可停止加工图形的预览。 

(5) 按 中心设定 功能键，可将目前预览单节点移往图形显示区的中心。按 放大 功能键

或 缩小 功能键，可放大或缩小路径图形的显示。 

(6) 加工预览的图形可使用次页功能列的 上移、下移、左移、右移 等功能键来操作加工

预览图的位移显示。 

注： 

1. 启用加工路径显示时，即限制为不可启用加工图形预览。 

2. 启用加工预览功能时，禁止执行实际加工，加工路径之图形显示功能不可与加工预览同时启用。启用加

工路径功能之前，需先取消预览或按 RESET 键。 

3. 启用加工预览期间，切换系统模式即强制取消预览功能。 

4. 预览期间经取消预览后，再次预览即从程序起始单节开始预览。 

5. 加工路径与加工预览之图形会有因工件坐标之设定值而超出于图框以外的可能性，在启动绘图或启动预

览图框内却无显示路径图形时，按 中心设定 功能键可把当前路径轨迹移往图框中心。 
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参数(PAR)功能 

 

PAR 群组是汇集数控系统的各项机能之调控与设定于此群组，本文针对各类参数的设定

操作与功能说明，提供用户参数设定之依据。 

    本                                                                          

12.1  加工参数 ······················································································· 12-3 
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PAR 群组是汇集数控系统的各项机能之调控与设定于此群组，达到各类控制或运算之

参数方便管理与更佳化设定。依功能区分为：操作参数、刀库参数、加工参数、主轴

参数、机械参数、原点参数、补偿参数以及系统参数 等设定功能。 
参数设定后的生效时机是依据参数属性区分：需将伺服驱动器断开电(S)；或者需要系统

断开电(P)；亦或是仅需按 RESET 键(R)等三类。 
注：使用功能说明(方框)代表在第一操作面板上按键之操作；使用功能说明(粗体)代表在 F 功能键之操作。 

12.1  加工参数 

加工参数之设定数据涵盖有最大切削速度、切削与平滑加减速时间 等运算机能的参数设

定。本类参数具有明显影响加工效果。数据设定时，需对应实际需求并设定适当的数值数

据，以获得最佳运行结果。操作步骤如下： 

(1) 按 PAR 键。进入[参数设定]群组功能画面。 

(2) 按 加工参数 功能键。进入加工参数之设定画面。 

(3) 使用 、  键，移动光标到指定数据字段，输入适当范围的数值数据(参数范围可参

照画面右下方信息)，如图 12.1.1 所示。 

(4) 输入完成后，按 ENTER 键，即完成该栏参数设定。 

 
图 12.1.1 

  



参数(PAR)群组                                                                     铣床操作维护手册 

12-4                                                                            Revision February, 2018 

12 
12.1.1  加工参数说明 

参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

309 圆弧半径进给率 

圆弧切削时，由于伺服有追随落后的特性，

因此形成圆弧内缩的现象。在圆弧半径的

内缩量维持固定之下，可设定本参数圆弧

半径的最高进给率。参数数值越大时，内

缩量就越大，加工精度相对较差。数值越

小时，上述则为反之。 

单位：mm / min 

1000 10~ 
50000 R 

310 圆弧最小进给率 
设定执行圆弧时的最小进给率。 

单位：mm / min 
500 10~ 

50000 R 

311 转角速度限定值 

设定限定转角的速度值。设定值越大越容

易使转角保持为高速的状态，即能衔接回

减速前的进给率。过高且不适当的设定，

易使机台执行转角路径时产生振动现象。 

单位：mm / min 

 

100 0~50000 R 

312 切削速度调整准位 

切削速度调整准位。0：原设定值 

准位范围：1 ~ 10 

遇转角时，若设定值遇大，则可提升转角

速度，但会牺牲加工精度。 

 

0 0~10 R 
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参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

313 平滑调整准位 

平滑调整准位。 

0：无平滑功能 

准位范围：1 ~ 10 

路径平滑化时，若此设定值遇大，则将越

符合原本路径位置、可提升加工精度，但

会导致速度降低。 

 

0 0~10 R 

314 预设切削进给率 

切削速度初值设定。当参数有设定数值时，

在切削指令未指定 F 值的状况下，切削速

度即指定此参数值为默认的切削速度。 

单位：mm / min、inch / min 

0 0~20000 P 

315 F0 速度 

本参数用于快速进给速度在透过快速倍率

开关调整至 0%时的速度值设定。 

单位：mm / min、inch / min 

100 10~ 
10000 P 

316 G00 进给速度 

本参数为快速进给与 G00 在快速倍率调

整为 100%时的速度值设定。 

单位：mm / min、inch / min 

5000 1~60000 R 

317 
G00 加减速时间 

常数 

设定快速移动速度的加速时间，其快速移

动的 S 曲线时间则与参数 P319 相同。 

单位：msec 

200 1~2000 R 

318 最大切削移动速度 
设定最大移动速度。 

单位：mm / min, inch / min 
5000 1~60000 R 

319 
切削加减速时间 

常数 

设定切削速度的加速时间。 

单位：msec 

(ACC / DEC 在插补之前) 

200 1~2000 R 

320 
切削 S 曲线时间 

常数 

设定 S 曲线时间。单位：msec 

(ACC / DEC 在插补之前) 
20 1~2000 R 

321 
平滑加减速时间 

常数 

设定 Rapid 速度的加速时间，数值越大越

会造成轮廓误差。单位：msec 

(ACC / DEC 在插补之后) 

50 1~500 R 

322 
平滑 S 曲线时间 

常数 

设定后加减速 S-curve 时间。 

单位：msec 

(ACC / DEC 在插补之后) 

10 1~100 R 



参数(PAR)群组                                                                     铣床操作维护手册 

12-6                                                                            Revision February, 2018 

12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

323 圆弧半径误差设定 
 

依参数 P301 的单位设定其比例。 

单位：um 

1 1~60000 R 

329 
路径平顺化 

最大单节长 

G01 单节长度超过曲线拟合最大单节长 

时，该单节自动取消拟合，维持直线插值。 

单位：0.1 mm 

20 0~10000 R 

330 
路径平顺化 

取消角度 

单节夹角超过曲线拟合取消角度时，该转

角自动取消拟合，保持转角尖锐特性。 

单位：度 

15 0~90 R 

331 转角判定长度 

若是极短线段所构成的转角，会持续找寻

邻近足够长的线段后，才进行转角角度计

算。单位：0.0001 mm 

100 0~10000 R 

332 单节平顺化公差 

为了提高加工路径的平顺，本功能会自动

调整单节的坐标，但所调整的距离由本参

数限定。当数值越大，单节构成的路径越

平顺，路径越不通过单节坐标点。当数值

越小，拟合曲线路径离原始程序所设定的

程序坐标点越接近。单位：0.0001 mm 

0 0~10000 R 

333 路径平顺化公差 

曲线拟合的弦误差，数值越大，拟合曲线

越平顺，但过大的公差设定会造成加工轮

廓失真。公差设定越小，加工的路径曲线

越接近原始程序的直线插值路径，但平顺

度较差。建议所设定的公差值跟 CAM 软

件的误差值一致，在提高平顺度的前题下，

不影响精度。单位：0.0001 mm 

100 0~50000 R 
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

344 旋转轴半径设定 

为旋转轴半径设定。原本直线轴进给率单

位为 mm / min，旋转轴为 deg / min。当

旋转轴需符合切线速度(mm / min)的应用

时，可设定 P344 参数，此设定值应尽量

接近实体切削点与旋转中心的距离(即旋

转半径)。例如：当只有旋转轴运动时，若

刀具刀尖点离工件旋转中心的真实距离为

10mm，P344 设定为 100(即 10mm)时，

切线切削速度会等于进给率 F。若 P344

设太小，则切削速度会变快，P344 设太大，

则切削速度会变慢。单位：0.1mm 

0 0~2000 
R 

(木工机

专用) 
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12 
12.2  操作参数 

G code 档案执行中，可能运用宏程序的执行及运算，达到结合出复合式的运动方式，

使用者可使用操作参数的接口画面进行设定是否执行指定的宏程序或控制。操作步骤

如下： 
(1) 按 PAR 键。进入[参数设定]群组功能画面。 

(2) 按 操作参数 功能键。进入操作参数之设定画面。 

(3) 使用 、 、 、  键，移动光标到指定数据字段，输入适当范围的数值数据(参

数范围可参照画面右下方信息)。画面显示如图 12.2.1 所示。 

(4) 输入完成后，按 ENTER 键，即完成该栏参数设定。 

 
图 12.2.1 
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12 
12.2.1  操作参数说明 

参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

3~12 G 码呼叫宏程序
O9010~O9019 

G 码设定呼叫宏程序 O9010 

设 0 时表示关闭呼叫宏程序 

0 0~ 
1000 R 

G 码设定呼叫宏程序 O9011 

G 码设定呼叫宏程序 O9012 

G 码设定呼叫宏程序 O9013 

G 码设定呼叫宏程序 O9014 

G 码设定呼叫宏程序 O9015 

G 码设定呼叫宏程序 O9016 

G 码设定呼叫宏程序 O9017 

G 码设定呼叫宏程序 O9018 

G 码设定呼叫宏程序 O9019 

13~22 M 码呼叫宏程序
O9020~O9029 

M 码设定呼叫宏程序 O9020 

设 0 时表示关闭呼叫宏程序 

0 0~ 
1000 R 

M 码设定呼叫宏程序 O9021 

M 码设定呼叫宏程序 O9022 

M 码设定呼叫宏程序 O9023 

M 码设定呼叫宏程序 O9024 

M 码设定呼叫宏程序 O9025 

M 码设定呼叫宏程序 O9026 

M 码设定呼叫宏程序 O9027 

M 码设定呼叫宏程序 O9028 

M 码设定呼叫宏程序 O9029 

23 
启动 T 码呼叫宏程

序 O9000 

T 码设定呼叫宏程序 O9000。 

0：表示关闭呼叫宏程序。 

1：表示任何 T 码将呼叫宏程序。 

0 0~1 R 

24 
启动断点搜寻 

呼叫宏程序
O9030 

启动断点搜寻呼叫宏程序 O9030 

0：搜寻到程序断点后，将接续下面的程序

加工，不会呼叫宏程序执行。 

1：搜寻到程序断点后，程序启动时，将首

先呼叫执行 O9030 程序，完成后返回至主

程序再接续由断点程序行进行加工。 

0 0~1 R 
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

25 
系统 DIO 极性设

定 

G31 输入点极性设定。 

位元 名称 范围 

0~1 

HSI 1(G31 中断)与 HSI 2

设定。 

Bit0：HSI1 输入，0：NC

开关 open > H；1：NO 开

关 open > L 

Bit1：HSI2 输入，0：NC

开关 open > H；1：NO 开

关 open > L  

0~3 

 

0 0~65535 P 

46 系统应用设定 

 
位元 名称 范围 

5 
高速输入点(G31) 

1：开启 G31 输入点 

0：关闭 

0~1 

10 

移动指令浮点数忽略 

0：小数不可忽略。例：输

入 1 表示为 1 μm。 

1：小数忽略。例：输  

   入 1 表示为 1 mm。 

0~1 

11 

G00 运行模式 

0：以直线补间方式(与 G01

相同)快速进给。 

1：各轴以最大速度进给。 

0~1 

12 
启动宏预读 

0：不预读 / 1：预读 
0~1 

 

1100 0~ 
0xFFFF P 

47 手轮增益 

MPG 滤波器增益。为手轮的反应调整，值

越大反应越快，但是机台越容易震动。 

单位：0.0001 

100 1~60000 R 

48 手轮滤波 

MPG 滤波设定。 

0：无滤波设定 
等级 1 2 3 4 5 6 
Khz 31 10 5 2.5 1.6 1.2 

 

0 0~6 R 

49 伺服轴输出设定 

伺服轴输出接口设定。 

0：4th 轴含极限讯号及原点讯号。 

1：将 AXIS1 ~ 4 接口中第 4 轴的正极限、

负极限、原点讯号改为 4、5、6 轴的原点讯

号。 

0 0~1 R 

50 显示宏文件 
位元 名称 范围 

0 显示 O 宏文件 0~1 

1 显示 G / M 宏文件 0~1 
 

0 0~3  
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

51 系统辅助工具 

位元 名称 范围 

0 

主轴运转检查(开启此功能

时，在执行切削指令并且主

轴无运转的情形下，系统即

显示异警讯息) 

0~1 

 

0 0~1 P 

301 单位参数 
坐标显示单位参数。例如：设定 3 时，代表

坐标显示至小数点后 3 位，如下：
-99999.999 ~ 99999.999 

3 0~4 P 

307 通道应用设定 

 

位元 名称 范围 

0 

刀长补移动模式 

0：执行刀长补偿 / 取消，并

且同单节没有 Z 轴指令时，

此设定会有 Z 轴移动。 

1：执行刀长补偿 / 取消，并

且同单节没有 Z 轴指令时，

此设定不会有 Z 轴移动。 

0~1 

4~5 

G31 输入选择 

0：由 PLC 输入。 

1：HSI 1 (latch input 1)。 

2：HSI 2 (latch input 2)。 

0~1 

6 

断点回复方式 

0：在未执行完一单节的运动

中途，使用手动模式偏移

刀具位置后，接续执行未

完的程序时，会先移动剩

余距离，在下个运动单节

再回复正确位置。如下示

意图示  

 
1：在未执行完一单节的运动

中途，使用手动模式偏移刀

具位置后，接续执行未完的

程序时，刀具会先回复其偏

移量，然后再接续移动剩余

距离。如下示意图 

 

0~1 

0xD4 0~ 
0xFFFF P 
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

8~ 

紧急停止模式 

0：急停后，伺服 Servo Off 

1：急停后，伺服延迟 Servo 
  Off 
2：急停后，伺服不 Servo Off 

0~2 

10 

MLC 变量型态控制 

0：word type 

1：double word type 

接口输出入缓存器，设 1

将由 16 组(16-bit)改为 8

组(32-bit) 

0~1 

 

324 啄钻逃脱量 
设定钻头排屑的回退量。 

单位：um 
100 1~50000  

326 循环参数 

位元 名称 范围 

0~1 

循环退刀轴方向 

(供 G76、G87 循环指令退

刀的方向设定) 

0：+X     1：-X 

2：+Y     3：-Y 

0~3 

2~3 

攻牙模式 

(仅 NC311 / NC310 提供) 

0：一般模式 

1：深孔啄攻(进给量 Q，回

退至 R) 

2：一般啄攻(进给量 Q，回

退量 D) 

0~2 

 

0 0~ 
0xFFFF R 

327 急停时间常数 
自动执行时按下急停按钮，设定伺服马达减

速至 0 速度的时间。单位：msec 
50 5~500 R 

328 急停延迟时间 

于急停时 servo off 模式下，旗标致能

(M2115)的延迟时间设定。 

单位：msec 

35 0~2000 R 

334 G00 混合速度比 

G00 单节是属于起点与终点皆准确停止的

单节，但若 P344 大于零且有两个以上的连

续 G00 单节，则下一个 G00 单节会在当前

的 G00 单节快执行结束且速度降到

(P334)%的 G00 最大速度时就提早启动插

值。单位：% 

0 0~100 R 

350 

~ 
停止预解 M 码 

1 ~ 10 

停止预解 M 码 1  (0：无设定) 

0 0~1000 P 停止预解 M 码 2  

停止预解 M 码 3 
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

359 停止预解 M 码 4  

停止预解 M 码 5  

停止预解 M 码 6  

停止预解 M 码 7  

停止预解 M 码 8  

停止预解 M 码 9  

停止预解 M 码 10 

360 同动控制方向 

同动控制方向。 

Bit0 ~ 5：同动控制 X ~ C 

0：同向 

1：反向 

位元 名称 范围 

0 同动方向 X 0~1 

1 同动方向 Y 0~1 

2 同动方向 Z 0~1 

3 同动方向 A 0~1 

4 同动方向 B 0~1 

5 同动方向 C 0~1 
 

0 0~0x3F P 

361 同动控制 X 

指定以 X 轴为从动轴，设定欲追随主动轴的

轴名称。例如：欲追随 Y 轴作同动控制时，

本栏参数需设定为 2。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

362 同动控制 Y 

指定以 Y 轴为从动轴，设定欲追随主动轴的

轴名称。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

363 同动控制 Z 

指定以 Z 轴为从动轴，设定欲追随主动轴的

轴名称。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

364 同动控制 A 

指定以 A 轴为从动轴，设定欲追随主动轴的

轴名称。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

365 同动控制 B 指定以 B 轴为从动轴，设定欲追随主动轴的 0 0~6 P 
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

轴名称。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

366 同动控制 C 

指定以 C 轴为从动轴，设定欲追随主动轴的

轴名称。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

370 转移控制方向 

转移控制方向。 

Bit0 ~ 5：同动控制 X ~ C 

0：同向 

1：反向 

位元 名称 范围 

0 转移方向 X 0~1 

1 转移方向 Y 0~1 

2 转移方向 Z 0~1 

3 转移方向 A 0~1 

4 转移方向 B 0~1 

5 转移方向 C 0~1 
 

0 0~0x3F P 

371 转移控制 X 

本参数以 X 轴作为转移原命令的轴名称设

定。在转移控制下，原命令轴不移动，将转

移命令使 X 轴移动。例如：欲作 Y 轴命令转

移控制时，本栏参数需设定为 2。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

372 转移控制 Y 

本参数以 Y 轴作为转移原命令的轴名称设

定。在转移控制下，原命令轴不移动，将转

移命令使 Y 轴移动。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

373 转移控制 Z 

本参数以 Z 轴作为转移原命令的轴名称设

定。在转移控制下，原命令轴不移动，将转

移命令使 Z 轴移动。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

374 转移控制 A 

本参数以 A 轴作为转移原命令的轴名称设

定。在转移控制下，原命令轴不移动，将转

移命令使 A 轴移动。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

375 转移控制 B 

本参数以 B 轴作为转移原命令的轴名称设

定。在转移控制下，原命令轴不移动，将转

移命令使 B 轴移动。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

376 转移控制 C 

本参数以 C 轴作为转移原命令的轴名称设

定。在转移控制下，原命令轴不移动，将转

移命令使 C 轴移动。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

2010 
高速输入点触发

设定 

位元 名称 范围 

0 HSI 0 触发设定 0~1 

1 HSI 1 触发设定 0~1 

设定高速输入的上缘(设 0)计数。 

下缘(设 1)计数。 

0 0~65535 P 

621 
手动快速及最大

速度 

设定手动快速及最大的移动速度。 

单位：mm / min、inch / min、rpm 
5000 0~60000 P 

622 加减速时间 
设定加速时间。 

单位：msec 
50 0~10000 P 

623 S 曲线时间 
设定 S 曲线时间常数。 

单位：msec 
5 1~2000 P 

635 前馈增益比 设定模型补偿比例。 0 0~200  

643 容许跟随误差 

在任何移动时，如跟随误差超过此设定值将

发出异警。本参数为伺服跟随命令可容许的

误差值。(单位 CU : command unit) 

30000 1~60000 R 
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12 
12.3  刀库参数 

刀库参数是为开启刀库相关功能的设定参数。透过本类参数可指定刀库的机构型式、刀库

数量以及是否启动刀库功能等设定。刀库硬件相关参数的设定请洽服务之经销商 / 设备

商。操作步骤如下： 

(1) 按 PAR 键。进入[参数设定]群组功能画面。 

(2) 按 刀库参数 功能键。进入刀库参数之设定画面。 

(3) 使用 、  键，移动光标到指定数据字段，输入适当范围的数值数据(参数范围可参

照画面右下方信息)。如图 12.3.1 所示。 

(4) 输入完成后，按 ENTER 键，即完成该栏参数设定。 

 

图 12.3.1 
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12 
12.3.1  刀库参数说明 

参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

304 刀库参数设定 

刀库通道 
位元 名称 范围 

14 

刀库功能启动 

0：关闭 

1：开启 
0~1 

9 

设定刀库号 

0：0 号刀库 

1：1 号刀库 
0~1 

12~ 
13 

寻刀模式 

0：最短路径 

1：CW (保留) 

2：CCW (保留) 

0~2 

15 
刀库控制形式 

1：NC 控制 
0~1 

 

0x4800 0~0xFFFF P 

336 刀库数据库控制 

 

位元 名称 范围 

11 
ATC 型态 

0：交换臂 (Exchanger) 

1：刀盘式(Non-exchanger) 

0~1 

 

0x0800 0~65535 P 

337 刀库数据库设定 

 

位元 名称 范围 

0 

启用刀库数据库 1 

0：关闭(关闭后，刀库信息

表即不作实时更新) 

1：启用(启用后，刀库信息

会在数据更新时同步显示) 

0~1 

1 
启用刀库数据库 2 

0：关闭 

1：启用 

0~1 

 

1 0~3 P 

338 
设定刀库 1 

刀号站数 

设定 1 号刀库系统刀号站数(因应刀库机构

的差异，可置放的刀具号个数在此设定)。 
10 2~255 P 

339 
设定刀库 1 

重置后的对应刀套 

设定 1 号刀库系统在使用刀库重置功能后，

对应为待命刀套的号码。 
1 1~100 P 

340 
设定刀库 1 

起始号码 

设定 1 号刀库系统在刀库重置功能后，对应

于刀套起始位置的刀具号码。 
1 1~100 P 

341 
设定刀库 2 

刀号站数 

设定 2 号刀库系统刀号站数(因应刀库机构

的差异，可置放的刀具号个数在此设定)。 
10 2~255 P 
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

342 
设定刀库 2 

重置后的对应刀套 

设定 2 号刀库系统在使用刀库重置功能后，

对应为待命刀套的号码。 
1 1~100 P 

343 
设定刀库 2 

起始号码 

设定 2 号刀库系统在刀库重置功能后，对应

于刀套起始位置的刀具号码。 
1 1~100 P 

 

 

12.4  主轴参数 

主轴参数为提供主轴各项机能指定的设定功能，例如：主轴增益、主轴最高转速、主轴定

位误差等功能。操作步骤如下： 

(1) 按 PAR 键。进入[参数设定]群组功能画面。 

(2) 按 主轴参数 功能键。进入主轴参数之设定画面。 

(3) 使用 、  键，移动光标到指定数据字段，输入适当范围的数值数据(参数范围可参

照画面右下方信息)。如图 12.4.1 所示。 

(4) 输入完成后，按 ENTER 键，即完成该栏参数设定。 

 

图 12.4.1 

  



铣床操作维护手册                                                                      参数(PAR)群组 

Revision February, 2018                                                                             12-19 

12 
12.4.1  主轴参数说明 

参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

37 
主轴端口模拟电压

偏移量 

用来校正主轴端口输出电压，在变频器处

于 Servo ON 状态，而且控制器处于控制

主轴停止状态时，若主轴仍有明显转动，

则可调整此参数来校正主轴端口输出电

压，让主轴趋近静止。 

0 
-1000~ 
1000 

(0.001V) 
R 

398 主轴速度初值设定 主轴速度初值设定。 0 0~60000 P 

399 主轴应用设定 

 

位元 名称 范围 

0 

主轴功能启动 

0：关闭主轴 

1：开启主轴 

0~1 

1 

闭回路控制旗标 

0：关闭闭回路控制。 

1：开启闭回路控制。(需附

加反馈编码器) 

0~1 

2~3 

主轴输出模式 

0：DMCNET(伺服主轴) 

1：DDA or DAC port 

2：EDAC(模拟输出) 

0~2 

4 

速度控制模式 

1：DMCNET(主轴通讯模

式) 

0~1 

5 

主轴编码器形式选择 

0：高解析   (x1000) 

1：一般解析 (x4) 
0~1 

 

0 0~ 
0xFFFF P 

401 主轴输入埠号 设定主轴端口编码器反馈信道。 8 0~8 P 

402 主轴编码器脉波数 
设定编码器脉波数。 

单位：pulse / rev 
1280 2~10000 P 

403 主轴增益 设定速度调节增益。数值越少反应越快。 50 1~5000 P 

404 主轴定位速度 

设定主轴定位的最高转速。当目前转速高

于 P404 设定值时，主轴将降速至与 P404

相符的转速后进行主轴定位。另外，若主

轴转速低于 P404 设定值时，请参阅参数

P420 说明。 

单位：rpm 

100 1~20000 P 

405 主轴定位偏移量 
设定伺服主轴的定位偏移量。 

单位：0.01 度 
0 0~36000 R 
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

406 主轴目标速度误差 
设定主轴转速和实际速度之间的允许误差

值。 
10 0~100 P 

407 主轴定位误差 设定主轴的定位误差。单位：0.01 度 100 0~36000 P 

408 主轴零速范围 
主轴速度等于或低于本设定值的范围内

时，将开启主轴零速讯号。(NC > MLC 
M2257) 

5 0~1000 P 

409 主轴最高转速 
设定主轴最高转速。 

单位：rpm 
20000 0~50000 P 

411 
主轴加减速时间 

常数 

设定主轴运转时的加减速时间。数值越大，

表示主轴加速与减速时间增长。 

单位：msec 

20 1~20000 R 

412 
主轴 S 曲线时间 

常数 

设定主轴 S 曲线时间。 

单位：msec 
10 1~2000 R 

416 
攻牙加减速时间 

常数 

设定主轴在攻牙时加减速时间。 

单位：msec 
2000 1~20000 R 

417 
攻牙 S 曲线时间 

常数 

设定主轴攻牙时 S 曲线时间。 

单位：msec 
100 1~2000 R 

418 主轴前馈增益比 

增益比加大可改善位置跟随误差量，但若

过大可能产生控制命令不平滑，造成机构

运转振动现象。 

0 0~200 R 

419 主轴控制比例增益 

主轴在闭回路电压控制模式时，此参数用

来调整主轴位置环带宽，增益愈大追随性

愈好，定位效果愈好，但增益太大容易发

生抖振。此参数的大小和变频器本身的带

宽有关，建议使用者可由小渐渐调大至合

适值。 

0 0~1000 R 

420 主轴低速定位 

当主轴目前的转速低于 P404 设定值或为

0 转速状态时，执行主轴定位动作，系统

将采用本参数进行主轴定位的转速设定。 

单位：rpm 

100 1~20000  
P 

421 攻牙回退比率 预留功能。 10 10~ 
50000 R 

422 齿轮比分子 1 设定主轴齿轮比分子(一档转速)。 1 0~60000 P 

423 齿轮比分母 1 设定的主轴齿轮比分母(一档转速)。 1 0~60000 P 

424 齿轮比分子 2 设定主轴齿轮比分子(二档转速)。 1 0~60000 P 

425 齿轮比分母 2 设定的主轴齿轮比分母(二档转速)。 1 0~60000 P 

426 齿轮比分子 3 设定主轴齿轮比分子(三档转速)。 1 0~60000 P 
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

427 齿轮比分母 3 设定的主轴齿轮比分母(三档转速)。 1 0~60000 P 

428 齿轮比分子 4 设定主轴齿轮比分子(四档转速)。 1 0~60000 P 

429 齿轮比分母 4 设定的主轴齿轮比分母(四档转速)。 1 0~60000 P 

12.5  机械参数 

支持机械设备方面的相关参数设定，可于机械参数之功能页中设定。例如：软 / 硬件极

限、导螺杆节距或编码器脉冲数 等参数。操作步骤如下： 

(1) 按 PAR 键。进入[参数设定]群组功能画面。 

(2) 按 机械参数 功能键。进入机械参数之设定画面。 

(3) 使用 、  键，移动光标到指定数据字段，输入适当范围的数值数据(参数范围可参

照画面右下方信息)。如图 12.5.1 所示。 

(4) 输入完成后，按 ENTER 键，即完成该栏参数设定。 

 
 

图 12.5.1 
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12.5.1  机械参数说明 

参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

602 第一正向软极限 

设定第一正向软件极限的机械坐标值。设定

为 0 时，即为关闭此功能。单位：mm 

1. 过行程将产生正向软件极限警报。 

2. 可由特 M 控制。   

10^5 -10^5~ 
+10^5 R 

603 第一负向软极限 

设定第一负向软件极限的机械坐标值。设定

为 0 时，即为关闭此功能。单位：mm 

1. 过行程将产生负向软件极限警报。 

2. 可由特 M 控制。 

-10^5 -10^5~ 
+10^5 R 

604 第二正向软极限 

设定第二正向软件极限的机械坐标值。设定

为 0 时，即为关闭此功能。 

过行程将产生正向软件极限警报。 

单位：mm  

10^5 -10^5~ 
+10^5 R 

605 第二负向软极限 

设定第二负向软件极限的机械坐标值。设定

为 0 时，即为关闭此功能。 

过行程将产生负向软件极限警报。 

单位：mm 

-10^5 -10^5~ 
+10^5 R 

628 极性设定 

设定正 / 负向硬件极限与原点的输入极性。 

设为 1 时，输入为 Hi 动作，为 NO 开关。 

设为 0 时，输入为 Lo 动作，为 NC 开关。 

位元 名称 范围 

0 正向极限的极性设定 0~1 

1 反向极限的极性设定 0~1 

2 原点的极性设定 0~1 
 

0 0~3F P 

630 编码器脉波数 设定马达每转脉波数。 1280 10~ 
50000 P 

631 输出轴端齿数 

设定传动轴端齿数。例：P631 设为 10，P632

设为 1(马达 / 主轴=10 圈 / 1 圈；减速比

10:1)时，即为减速。若不需作增速或减速设

定时，P631 与 P632 皆设为 1。 

1 1~65535 P 

632 马达端齿数 设定马达端齿数。范例说明同 P631 参数。 1 1~65535 P 

633 导螺杆节距 

设定驱动轴的导螺杆节距。本设定需为直线

轴如 XYZ 或是旋转轴设为直线轴才作用。 

单位：mm 

10 2~100 P 
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参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

634 轴控制变量 

 

位元 名称 范围 

1~3 

旋转轴进给模式。 

(仅适用于 A,B,C 旋转轴，

XYZ 轴不适用。) 

0：设定为旋转轴，非最短路

径模式 

1：设定为旋转轴，为最短路

径模式 

2：设定为旋转轴的线性显示

模式 

5：设定为直线轴模式 

0~5 

 

5 0~65535 P 

 
 

12.6  原点参数 

原点参数是提供机械原点坐标 ~ 第四参考点的机械坐标数据设定，以及原点搜寻模式 等

设定功能。操作步骤如下： 

(1) 按 PAR 键。进入[参数设定]群组功能画面。 

(2) 按 原点参数 功能键。进入原点参数之设定画面。 

(3) 使用 、  键，移动光标到指定数据字段，输入适当范围的数值数据(参数范围可参

照画面右下方信息)。如图 12.6.1 所示。 

(4) 输入完成后，按 ENTER 键，即完成该栏参数设定。 

 
图 12.6.1 
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12.6.1  原点参数说明 

参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

606 机械原点坐标 
设定机台原点 Sensor 至 Z 相点的距离。此

为机械坐标原点。单位：CU 
0 -10^5 

~10^5 P 

607 第二参考坐标位置 
设定第二参考点的机械坐标值(G30 位置设

定)。单位：CU 
0 -10^5 

~10^5 P 

608 第三参考坐标位置 设定第三参考点的机械坐标值。单位：CU    0 -10^5 
~10^5 P 

609 第四参考坐标位置 设定第四参考点的机械坐标值。单位：CU    0 -10^5 
~10^5 P 

610 
第二参考点位置误

差设定 

第二参考点的位置误差设定。例：设 0.2

时，即表示位置误差在±0.2mm 范围内都符

合到达第二参考点。 

0 -10^8 
~10^8 P 

616 原点搜寻模式 

0：关闭原点返回 

1：模式 1 

接触到挡块后反向脱离，寻找第一个 Z 相

点，以此为原点。 

 
2：模式 2 

接触到挡块后顺向并且脱离，寻找第一个 Z

相点，以此为原点。 

 
3：模式 3 

 慢速至 Z 相点。 

 

4：模式 4 (OT mode) 

  使用硬件极限当作 Home Sensor。在原

点模式时，使用硬件极限当作 Home 

Sensor。在其他模式时仍用为极限挡块。 

 

5：绝对型马达模式 

1 0~17 P 
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参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

6: 模式 6 

接触到挡块后反向脱离，脱离后减速停止，

以停止点为原点。 

 

617 原点搜寻 

 

位元 名称 范围 

0 

原点搜寻方向 

0：反向 

1：正向  

0~1 

1 
回原点时皆搜寻挡块 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

 

1 0~7h P 

618 回原点第一段速 
设定开始搜寻原点 Sensor 的速度。 

单位：mm / min 
2000 0~10000 R 

619 回原点第二段速 设定搜寻 Z 相点的速度。单位：mm / min 200 0~2000 R 

620 参考点移动速度 

开机的初次返回原点需由 P618 与 P619 参

数的速度指定，完成后的返回原点动作可

由本参数指定不同的速度进行返回。 

单位： mm / min 

10 0~20000 R 

624 原点异常距离 

搜寻原点挡块时，设定允许的挡块脱离距

离，若超过此距离，即显示异警讯息。 

单位：mm 

20 1~2000 P 

 
 
 

  

Home dog
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12.7  网络设定 

NETWORK 为透过 Ethernet 的通讯与 PC 进行远程联机，使用远程通信进行 Network 的

执行功能，需配合 CNC Network 软件以及 NC 系列控制器的网络设定。即可由一部 PC

对应多部 NC 系列控制器的在线档案管理。即可与 PC 端进行数据分享、档案管理以及边

传输边加工(DNC)。 

操作步骤如下： 

(1) 按 PAR 键。进入[参数设定]群组功能画面。 

(2) 按  功能键，将功能列切至显示本层功能页次列画面。 

(3) 按 网络设定 功能键。进入网络设定页。 

(4) 使用 、  键，移动光标到指定数据字段，输入适当范围的数值数据(参数范围可参

照画面右下方信息)。如图 12.7.1 所示。 

(5) 输入数值后，按 ENTER 键，即完成该栏参数设定。 

 
图 12.7.1 
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12.7.1  网络参数说明 

参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

10030 主机名 系统主机名。 CNC000 1~8  

10031 IP 地址 设定系统的 IP 地址。 0.0.0.0 0~255 P 

10032 子网掩码 设定系统的子网掩码。 0.0.0.0 0~255 P 

10033 预设网关 设定系统的默认网关。 0.0.0.0 0~255 P 

10034 网络功能开启 

设定系统网络功能。 

0：关闭 

1：开启 

0 0~1 P 

10035 DHCP 开启 

启用 DHCP 功能。 

0：关闭 

1：开启 

0 0~1 P 

10036 

~ 

10040 

远程计算机 IP 地址 1 
~ 

远程计算机 IP 地址 5 

IP 地址 1 0 255  

IP 地址 2 0 255  

IP 地址 3 0 255  

IP 地址 4 0 255  

IP 地址 5 0 255  

10041 
远程目录分享 

IP 地址 

编辑目录下的 Network 所指定的计

算机 IP 地址。 

0：代表关闭指定计算机 IP 位置 

0 0~5 P 
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12 
12.8  补偿参数 

针对机床运行时，可能因机构因素而出现的运动误差，衍生运行结果有些许的误差现象，

可由补偿参数数据项中，指定相关联性的补偿数据进行补偿指定，即能由控制器系统对于

搭配的机床特性给予适当的运算补偿。操作步骤如下： 

(1) 按 PAR 键。进入[参数设定]群组功能画面。 

(2) 按  功能键，将功能列切至显示本层功能页次列画面。 

(3) 按 补偿参数 功能键。进入补偿参数之设定画面。 

(4) 使用 、  键，移动光标到指定数据字段，输入适当范围的数值数据(参数范围可参

照画面右下方信息)。如图 12.8.1 所示。 

 

图 12.8.1 

(5) 输入完成后，按 ENTER 键，即完成该栏参数设定。 

(6) 输入长度补偿的数据域可使用 um 功能键输入，为 um 绝对值输入。或使用 um+ 功

能键输入，为 um 增量输入。 

(7) 使用校正仪器量测所得之补偿数据可透过 CNC SOFT 软件的档案转换，使用次页的  

汇入功能键将补偿数据汇入，此为绝对式的数据汇入。亦提供以增量式之数据汇入，

使用汇入+功能键，将档案数据汇入并累加至既有的补偿参数。 

(8) 输入所有补偿数值后，需按 确定 功能键，完成补偿数据的参数更新确认。 
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12.8.1  补偿参数说明 

参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

1000 背隙补偿量 

大多数机械系统中的导螺杆皆存在有间隙

量。正向背隙时设定为正数值，负向背隙时

设定为负数值。若背隙补偿量设定为 0 时，

补偿即关闭。 

单位：(mm、inch) 

 
(1) Y 轴背隙量(Backlash)示意 

0 -2~2 R 

1001 背隙补偿时间 

在间隙补偿量的前进方向，设定脉冲补偿率

的时间常数，需有设定背隙补偿时间值，背

隙量才会有作用。 

单位：0.1 msec 

0 0~ 
10000 R 

1002 背隙补偿延迟时间 
设定延迟启动背隙补偿时间的参数。 

单位：0.1 msec 
0 0~ 

10000 R 

1003 圆尖角补偿量 

圆尖角补偿量。单位：mm  

 
(尖角补偿模式=0)      (尖角补偿模式=1) 

0 0~1 R 

1004 圆尖角补偿时间 

圆尖角补偿时间。单位：0.1 msec 

 
(尖角补偿模式=0)      (尖角补偿模式=1)  

0 0~10000 R 
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参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

1005 
圆尖角补偿 

延迟时间 

圆尖角补偿延迟时间。单位：0.1 msec 

 
(尖角补偿模式=0)      (尖角补偿模式=1) 

0 0~10000 R 

1006 螺距补偿应用设定 

 
位元 名称 范围 

0 

绝对或差量输入 

0：绝对值输入 

(测量点的实际数值) 

1：差量值输入 

(目前测量点与上个测量

点的差值) 

0~1 

2 
圆尖角补偿正方向 

(圆尖角补偿时机：机床正方

向移动时补偿) 

0~1 

3 
圆尖角补偿负方向 

(圆尖角补偿时机：机床负方

向移动时补偿) 

0~1 

4 选择圆尖角补偿模式 0~1 

15 

机械坐标方向 

(起始点的量测方向) 

0：往正值方向测量 

1：往负值方向测量 

0~1 

 

0 0~ 
0xFFFF R 

1007 量测点数 
设定导螺杆节距补偿的量测点数。最大为

128 点。该值若设定为 0，补偿即被关闭。 
0 0~128 R 

1008 量测间距 
设定导螺杆上每个量测点之间的间距。 

单位：mm 
0 0~300 R 

1009 量测偏移量 

设定量测点与机械原点的偏移量。例如：设

定 0 表示与原点无偏移量；设定 10mm 表示

与原点偏移 10mm。 

与 P1006 参数 Bit 15 方向要一致。 

0 -1000~ 
1000 R 

1010 

~ 

1137 

数据 1 ~ 数据 128 

设定第 1 点~128 点的导螺杆节距补偿。第

一点须与原点设为同一点。 

单位：直线轴 mm，旋转轴 deg 

0 -20~20 R 
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12 
12.9  系统参数 

系统之作业环境可从系统参数的设定页进行设定变更。项目包含：系统日期、系统时间、

画面背景颜色、功能列颜色以及画面卷标颜色 等参数功能。可依使用习惯个别设定。操

作步骤如下： 

(1) 按 PAR 键。进入[参数设定]群组功能画面。 

(2) 按  功能键，将功能列切至显示本层功能页次列画面。 

(3) 按 系统参数 功能键。进入系统参数之设定画面。 

(4) 使用 、  键，移动光标到指定数据字段，输入适当范围的数值数据(参数范围或格

式，可参照画面右下方信息)，如图 12.9.1 所示。 

 

图 12.9.1 

(5) 输入完成后，按 ENTER 键，即完成该栏参数设定。 

(6) 颜色项目的参数设定可使用颜色选择功能键，弹出常用的颜色对话框供使用者参考选

择。 

(7) 系统环境设定须恢复为预设状态时，按 默认 功能键，跳出确认对话框。 

(8) 输入 Y 键后，按 ENTER 键，即恢复出厂预设状态。 
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12 
12.9.1  系统参数说明 

参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

10000 系统日期 
设定系统时间。 

格式：年 / 月 / 日 
   

10001 系统时间 
设定系统时间。 

格式：时:分:秒 
   

10002 系统语言 

系统多国语言 

0：英文 

1：繁体中文 

2：简体中文 

1 0~2  

10003 屏幕亮度 设定屏幕亮度。 50 1~99  

10004 用户自定义语言 用户自定义多国语言。 0 0~1  

10008 
系统长度单位 

型式 

NC 系统的长度公制 / 英制显示设置 

0：公制 

1：英制 

0 0~1 P 

10009 同动坐标设定 

设定显示同动坐标信息的方式 
位元 名称 范围 

0 
同动坐标显示 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

2 
同动工件坐标显示 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

 

0 0~65535  

10010 启动屏幕保护 

开启屏幕保护功能 

0：关闭 

1：开启 

0 0~1  

10011 
第一段屏幕保护

时间 

开启屏幕保护功能，第一阶段启动屏幕保

护时间。 
10 1~60  

10012 第一段屏幕亮度 
开启屏幕保护功能，第一阶段启动屏幕保

护时的亮度。 
30 0~99  

10013 
第二段屏幕保护

时间 

开启屏幕保护功能，第二阶段启动屏幕保

护时间。 
30 1~60  

10014 第二段屏幕亮度 
开启屏幕保护功能，第二阶段启动屏幕保

护时的亮度。 
10 0~99  
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

10015 用户相关设定 

用户相关设定 
位元 名称 范围 

1 

[用户权限 1]功能页的 

开启方式 

0：系统内建开启。 

1：外部 I/O 开启。 

M2934 = 1(锁定) 

M2934 = 0(解除) 

0~1 

2 

自动开启上次的档案 

(此功能开启，USB 或 CF

卡插入后，系统会自动开启

上回最终次执行的档案。) 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

 

0 0~65535 P 

10016 系统相关设定 

系统相关设定 
位元 名称 范围 

0 

急停释放系统重置 

(设定急停释放后，是否自动

产生一个 Reset 讯号。) 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

1 

开机显示默认软件面板 

(设定系统开机后，是否显示

默认软件面板画面。) 

0：关闭 

1：开机后，跳至软件面板

画面 

0~1 

2 
警报发生弹出警报画面 

0：不弹出警报画面 

1：警报发生弹出警报画面 

0~1 

3 

开启系统参数自动备份 

(开启此功能，系统会自动将

参数数据备份至 CF 卡中，

只要系统参数有修改，CF

内备份数据也会一并更改。) 

0：不开启 

1：开启 

0~1 

4 

关闭隐藏轴坐标设定 

(若[通道设定]内将轴设定

为不显示，不显示的轴会对

应本参数决定是否将坐标

设定也一并隐藏。) 

0：开启隐藏轴坐标设定 

0~1 

4 0~65535 P 
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

1：关闭隐藏轴坐标设定 

5 

开启 O Macro 文件保护 

(此功能开启后，O Macro

档案只能复制至内部存储

器中，而无法从内部存储器

内将档案复制至外部装置) 

0：关闭文件保护 

1：开启文件保护 

0~1 

8 
关闭[POS]群组画面显示 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

9 
关闭[PRG]群组画面显示 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

10 
关闭[OFS]群组画面显示 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

11 
关闭[DGN]群组画面显示 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

12 
关闭[ALM]群组画面显示 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

13 
关闭[GRA]群组画面显示 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

14 
关闭[PAR]群组画面显示 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

15 
关闭[SOFT]群组画面显示 

0：开启 

1：关闭 

0~1 
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

10017 G 码编辑设定 

 

位元 名称 范围 

0 

允许 G 码编辑 

(设定是否允许编辑 G 码) 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

1 
呼叫宏文件来源 

0：CF 卡 

1：INTER 内存 

0~1 

3 

开启进给速度设定 

(设定是否允许透过”SF 设

定”功能键设定切削进给率) 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

4 

编辑后程序自动重置 

(配置文件案编辑后，光标是

否自动返回至程序起始行

位置的功能) 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

 

1 0~65535  

10018 背景颜色 背景颜色 LIGHTGRAY 0~65535  

10019 标题栏文字颜色 标题栏文字颜色 BLACK 0~65535  

10020 模式列文字颜色 模式列文字颜色 DARKBLUE 0~65535  

10021 功能列文字颜色 功能列文字颜色 BLACK 0~65535  

10022 卷标文字颜色 卷标文字颜色 BLACK 0~65535  

10023 数值文字颜色 数值文字颜色 BLUE 0~65535  

10024 表格区隔线颜色 表格区隔线颜色 BLACK 0~65535  

10025 系统光标颜色 系统光标颜色 COLOR_S07 0~65535  

10026 
系统圈选文字 

颜色 
系统圈选文字颜色 WHITE 0~65535  

10027 
软件面版光标 

颜色 
软件面版光标颜色 YELLOW 0~65535  

10028 系统警报颜色 系统警报颜色 RED 0~65535  

10029 用户警报颜色 用户警报颜色 BLUE 0~65535  

10042 
软件面板圈选文

字颜色 
软件面板圈选文字颜色 COLOR_S07 0~65535  
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

10043 
参数群组关闭 

显示 

 

位元 名称 范围 

0 

是否关闭显示[操作参数]

画面 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

1 

是否关闭显示[刀库参数]

画面 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

2 

是否关闭显示[主轴参数]

画面 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

3 

是否关闭显示[机械参数]

画面 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

4 

是否关闭显示[原点参数]

画面 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

5 

是否关闭显示[补偿参数]

画面 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

6 

是否关闭显示[系统参数]

画面 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

7 

是否关闭显示[MLC 参数]

画面 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

8 

是否关闭显示[图形参数]

画面 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

9 

是否关闭显示[伺服参数]

画面 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

10 
是否关闭显示[信道设定]

画面 
0~1 

0 0~65535 P 
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

0：开启 

1：关闭 

11 

是否关闭显示[RIO 设定]

画面 

0：开启 

1：关闭 

0~1 

 

10044 
通道 0 各轴 

教导设定 

开启对应轴名称的教导编程功能。 

(开启本参数后，在[寸动]或[手轮]模式下，

使用[PRG]群组的教导编程功能时才有效

用。) 
位元 名称 范围 

0 

X 轴教导编程开启 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

1 

Y 轴教导编程开启 

0：关闭 

1：开启 
0~1 

2 

Z 轴教导编程开启 

0：关闭 

1：开启 
0~1 

3 
A 轴教导编程开启 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

4 
B 轴教导编程开启 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

5 
C 轴教导编程开启 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

6 
U 轴教导编程开启 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

7 
V 轴教导编程开启 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

8 
W 轴教导编程开启 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

 

0 0~65535 P 
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

10045 
诊断群组关闭 

显示 

位元 名称 范围 

0 

是否关闭显示[增益调整]画

面 

0：不关闭显示 

1：关闭显示 

0~1 

1 

是否关闭显示[多语下载]功

能 

0：不关闭显示 

1：关闭显示 

0~1 

2 

是否关闭显示[LOGO 下载]

功能 

0：不关闭显示 

1：关闭显示 

0~1 

 

0 0~65535 P 
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12 
12.10  MLC 设定 

MLC 之阶梯图画面所显示的组件装置、阶梯图颜色 等显示环境皆可由本页参数功能进行

指定。操作步骤如下： 

(1) 按 PAR 键。进入[参数设定]群组功能画面。 

(2) 按  功能键，将功能列切至显示本层功能页次列画面。 

(3) 按 MLC 设定功能键。进入 MLC 设定之设定画面。 

(4) 使用 、  键，移动光标到指定数据字段，输入适当范围的数值数据（参数范围可

参照画面右下方信息）。如图 12.10.1 所示。 

 

图 12.10.1 

(5) 输入完成后，按 ENTER 键，即完成该栏参数设定。 

(6) 颜色项目的设定可使用颜色选择功能键，弹出常用的颜色对话框，以供使用者参考选

择。 

(7) 系统环境设定须恢复为预设状态时，按 默认 功能键，跳出确认对话框。 

(8) 输入 Y 键后，按 ENTER 键，即恢复出厂预设状态。 
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12 
12.10.1  MLC 参数说明 

参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 

批

注 

12000 程序标题 程序标题    

12001 公司名称 公司名称 0   

12002 设计者名称 设计者名称 0   

12003 启动批注显示 

是否显示批注 

0：关闭 

1：开启 

0 0~1  

12004 启动符号显示 

是否显示符号 

0：关闭 

1：开启 

0 0~1  

12005 阶梯图颜色 阶梯图颜色 BLACK 0~65535  

12006 阶梯图文字颜色 阶梯图文字颜色 BLACK 0~65535  

12007 阶梯图符号颜色 阶梯图符号颜色 BLACK 0~65535  

12008 阶梯图光标颜色 阶梯图光标颜色 LIGHT BLUE 0~65535  

12009 阶梯图监控颜色 阶梯图监控颜色 LIGHT 
GREEN 0~65535  

12010 
阶梯图装置 

批注颜色 
阶梯图装置批注颜色 BROWN 0~65535  

12011 
阶梯图区段 

批注颜色 
阶梯徒区段批注颜色 BROWN 0~65535  

12012 
阶梯图列批注颜

色 
阶梯图列批注颜色 BROWN 0~65535  

12013 
阶梯图监控 

数值颜色 
阶梯图监控数值颜色 LIGHTRED 0~65535  

12014 NC 特殊装置颜色 NC 特殊装置颜色 COLOR_S2B 0~65535  

12015 
MLC 特殊 

装置颜色 
MLC 特殊装置颜色 MAGENTA 0~65535  

12016 MLC 保护 

 

位元 名称 范围 

0 

启动 MLC 编辑保护 

(开启保护设定后，需在[编

辑]模式下，才可编辑 MLC

程序。) 

0：关闭保护 

1：开启保护 

0~1 

1 
关闭 MLC 显示 

0：MLC 显示 

1：关闭 MLC 显示 

0~1 

2 
开启 MLC 自动备份 

(开启此参数后，MLC 会自
0~1 

1 0~65535  
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 

批

注 
动备份在 CF 卡内。) 

0：不开启 

1：开启 
 

12017 MLC 相关设定 

 

位元 名称 范围 

0 

MLC 载入立即生效 

(设定为开启时，MLC 加载

后，不需重新启动即可生

效。) 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

1 

MLC 记录系统信息 

0：关闭 

1：开启，将提供以下信息

开启主文件名称，总加工

时间，单一加工时间 

现在日期 / 年月 

D1107 

年-2000 月 

/日时 

D1108 

日 时 

/分秒 

D1109 

分 秒 
 

0~1 

 

0 0~65535  

12027 
开启用户警报 

触发 0 

 

位元 名称 范围 

0 开启 A0~A15 警报触发 0~1 

1 开启 A16~A31 警报触发 0~1 

2 开启 A32~A47 警报触发 0~1 

3 开启 A48~A63 警报触发 0~1 

4 开启 A64~A79 警报触发 0~1 

5 开启 A80~A95 警报触发 0~1 

6 开启 A96~A111 警报触发 0~1 

7 开启 A112~A127 警报触发 0~1 

8 开启 A128~A143 警报触发 0~1 

9 开启 A144~A159 警报触发 0~1 

10 开启 A160~A175 警报触发 0~1 

11 开启 A176~A191 警报触发 0~1 

12 开启 A192~A207 警报触发 0~1 

13 开启 A208~A223 警报触发 0~1 

14 开启 A224~A239 警报触发 0~1 

15 开启 A240~A255 警报触发 0~1 
 

0 0~65535 P 
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12 
参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 

批

注 

12028 
开启用户警报 

触发 1 

 

位元 名称 范围 

0 开启 A256~A271 警报触发 0~1 

1 开启 A272~A287 警报触发 0~1 

2 开启 A288~A303 警报触发 0~1 

3 开启 A304~A319 警报触发 0~1 

4 开启 A320~A335 警报触发 0~1 

5 开启 A336~A351 警报触发 0~1 

6 开启 A352~A367 警报触发 0~1 

7 开启 A368~A383 警报触发 0~1 

8 开启 A384~A399 警报触发 0~1 

9 开启 A400~A415 警报触发 0~1 

10 开启 A416~A431 警报触发 0~1 

11 开启 A432~A447 警报触发 0~1 

12 开启 A448~A463 警报触发 0~1 

13 开启 A464~A479 警报触发 0~1 

14 开启 A480~A495 警报触发 0~1 

15 开启 A4960~A511 警报触发 0~1 

0 0~65535 P 
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12 
12.11  图形参数 

针对运动轨迹之显示范围，本类参数提供 GRA 群组的图形描绘所需设定。 

 

图 12.11.1 

操作步骤如下： 

(1) 按 PAR 键。进入[参数设定]群组功能画面。 

(2) 按  功能键，将功能列切至显示本层功能页次列画面。 

(3) 按 图形参数 功能键。进入图形参数之设定画面。 

(4) 使用  、  键，移动光标到指定数据字段，输入适当范围的数值数据(参数范围可

参照画面右下方信息)。如图 12.11.1 所示。 

(5) 输入完成后，按 ENTER 键，即完成该栏参数设定。 

(6) 颜色项目的设定可使用 颜色选择 功能键，弹出常用的颜色对话框，以供使用者参考

选择。 

(7) 环境设定须恢复为预设状态时，按 默认 功能键，跳出确认对话框。 

(8) 输入 Y 键后，按 ENTER 键，即恢复出厂预设状态。 
  



参数(PAR)群组                                                                     铣床操作维护手册 

12-44                                                                            Revision February, 2018 

12 
12.11.1  图形参数说明 

参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

14000 线条颜色 图形线条颜色 BLACK 0~65535  

14001 背景颜色 图形背景颜色 SEA 0~65535  

14002 图形显示设置 

图形显示设置 

位元 名称 范围 

0~3 线条宽度 0~4 
 

1 0~65535  

14003 图形设定 

 

位元 名称 范围 

0 图形显示默认画面 0~1 

1 

X-Y 平面显示方向 

 

0~3 

3 

Y-Z 平面显示方向 

 

0~3 

5 

X-Z 平面显示方向 

 

0~3 

 

0 0~65535 P 

14004 X-Y 平面图框尺寸 
X-Y 平面图框尺寸长度 

单位：mm 
200 5~ 

100000  

14005 Y-Z 平面图框尺寸 
Y-Z 平面图框尺寸长度 

单位：mm 
200 5~ 

100000  

14006 X-Z 平面图框尺寸 
X-Z 平面图框尺寸长度 

单位：mm 
200 5~ 

100000  

14007 
X-Y-Z 平面图框 

尺寸 

X-Y-Z 平面图框尺寸长度 

单位：mm 
200 5~ 

100000  
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参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

14008 图形设定 

位元 名称 范围 

0 
自动执行预览 

0：不执行 

1：执行 

0~1 

1 

执行 M30 后保留图形 

(此参数设定开启后，当程序

执行完 M30 指令后，图形会

自动保留。) 

0：关闭 

1：开启 

0~1 

 

0 0~65535  

 
 

12.12  伺服参数 

伺服端控制参数可经由伺服参数设定功能页，指定伺服驱动器的参数设定。 

操作步骤如下： 

(1) 按 PAR 键。进入[参数设定]群组功能画面。 

(2) 按  功能键，将功能列切至显示本层功能页次列画面。 

(3) 按 伺服参数 功能键。进入伺服参数之设定画面。 

(4) 使用 、  键，移动光标到指定数据字段，输入适当范围的数值数据(参数范围可参

照画面右下方信息)。 

(5) 输入完成后，按 ENTER 键，即完成该栏参数设定。 

 

图 12.12.1 
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12.12.1  伺服参数说明 

群组 号码 名称 说明 默认值 
设定 

范围 
批注 

P0 0 韧体版本 显示伺服之韧体版本。  0  

P1 1 
控制模式及控制命

令输入源 

各种不同模式控制设定。 
位元 名称 范围 

8 扭矩输出方向控制 0~1 
 

0 
0x00~ 
0x110F 
(HEX) 

 

P1 8 
位置指令 

平滑常数 

位置指令平滑常数。 

单位：10 msec 
0 0~0  

P1 36 
S 形平滑曲线的加减

速平滑常数 

S 形平滑曲线中的加减速平滑常数。 

单位：msec 
0 0~0  

P1 37 负载 / 马达惯量比 
对伺服马达的负载惯量比。 

单位：0.1 times 
10 0~2000  

P1 44 电子齿轮比分子(N1) 
多段电子齿轮比分子设定。 

单位：pulse 
1 1~(229-1)  

P1 45 电子齿轮比分母
(M1) 

电子齿轮比分母(M)。 

单位：pulse 
1 1~(231-1)  

P1 55 最大速度限制 
伺服马达之最大可运转速度，初值设定

于额定转速。单位：r / min 
0 0~65535  

P1 62 摩擦力补偿(%) 摩擦力补偿的 Level。单位：% 0 0~100  

P1 63 摩擦力补偿(ms) 设定摩擦力补偿平滑常数。单位：ms 4 4~4  

P1 68 位置命令  
Moving Filter 

位置命令 Moving Filter。单位：ms 4 0~100  

P2 0 
位置控制 

比例增益 
位置控制比例增益。单位 T：rad / s 35 0~2047  

P2 1 
位置控制增益 

变动比率 
位置控制增益变动比率。单位：% 100 10~500  

P2 2 
位置控制 

前馈增益 
位置控制前馈增益。单位：% 50 0~100  

P2 3 
位置控制前馈增益

平滑常数 
位置控制前馈增益平滑常数。单位：
msec 

5 2~100  

P2 4 速度位置增益 速度控制增益。单位：rad / s 500 0~8191  

P2 5 
速度控制增益 

变动比率 
速度控制增益变动比率。单位：% 100 10~500  

P2 6 速度积分补偿 速度积分补偿。单位：rad / s 100 0~1023  

P2 7 速度前馈增益 速度前馈增益。单位：% 0 0~100  

P2 9 DI 输入响应 数字输入接脚 DI 输入响应滤波时间。 2 0~20  
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群组 号码 名称 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

滤波时间 单位：2 msec 

P2 23 
共振抑制 

滤波频率(1) 

第一组机械共振频率设定值。 

单位：Hz 
1000 50~1000  

P2 24 
共振抑制 

衰减率(1) 

第一组共振抑制 Notch filter 衰减率，

设为 0 时关闭 Notch filter 功能。 

单位：dB 

0 0~32  

P2 25 
共振抑制 

低通滤波 

设定共振抑制低通率波时间常数。 

设为 0 时关闭低通滤波功能。 

单位：0.1 msec 

2 0~1000  

P2 26 
外部干扰 

抵抗增益 
外部干扰抵抗增益。单位：0.001 0 0~0  

P2 27 
增益切换条件及切

换方式选择 
增益切换条件及切换方式选择。 0 0~4 

(HEX)  

P2 28 
增益切换时间 

常数 
增益切换时间常数。单位：10 msec 10 0~1000  

P2 43 
共振抑制 

滤波频率(2) 
第二组机械共振频率设定值。单位：Hz 1000 50~2000  

P2 44 共振抑制衰减率(2) 

第二组共振抑制 Notch filter 衰减率，

设为 0 时关闭 Notch filter 功能。 

单位：dB 

0 0~32  

P2 45 
共振抑制 

滤波频率(3) 
第三组机械共振频率设定值。单位：Hz 1000 50~2000  

P2 46 
共振抑制 

衰减率(3) 

第三组共振抑制 Notch filter 衰减率，

设为 0 时关闭 Notch filter 功能。 

单位：dB 

0 0~32  

P2 47 
自动共振 

抑制模式 

0：固定 

1：抑振后自动固定 

2：持续自动抑振 

1 0~2  

P2 49 
速度检测滤波及微

振抑制 
设定速度估测滤波。单位：sec 0 0~1F  

P2 53 位置积分补偿 
位置空置积分值加大时，缩小位置稳态

误差量。单位：rad / s 
0 0~1023  

P2 69 
绝对型编码器 

设定 

设定马达型式。 

0：增量型操作 

1：绝对型操作 

0 0~1  

P4 0 异常状态纪录(N) 最近的一笔异常状态记录。 0   

P4 1 异常状态纪录(N-1) 倒数第二笔异常状态记录。 0   
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12 
群组 号码 名称 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

P4 2 异常状态纪录(N-2) 倒数第三笔异常状态记录。 0   

P4 3 异常状态纪录(N-3) 倒数第四笔异常状态记录。 0   

P4 4 异常状态纪录(N-4) 倒数第五笔异常状态记录。 0   

P5 0 韧体副版本 显示伺服之韧体副版本。 0   

 
 

12.13  通道设定 

数控系统所辖之轴数及轴定义的设定，可透过信道设定功能进行指定。如图 12.13.1 所示。

系统模式不可在“自动模式”与“手动模式”下操作设定。 

 
图 12.13.1 

操作步骤如下： 

(1) 按 PAR 键。进入[参数设定]群组功能画面。 

(2) 连续按  功能键，将功能列切至显示本层功能页第 3 列画面。 

(3) 按 信道设定 功能键。进入通到设定之设定画面。 

(4) 使用 、  键，移动光标到指定启用轴功能之字段，按 ENTER 键，即可勾选该轴，

并启用该轴的轴属性之设定。轴属性需定义 NC 轴与 MLC 轴，二择一。 

(5) 轴属性的定义方式：使用 、 、 、  键，移动光标到指定字段，按 ENTER 键，

即可勾选该属性。 

(6) 完成轴属性定义后，使用 、 、 、  键，移动光标到该轴的端口字段，按 ENTER 

键，弹出端口号码设定输入框，按 1 ~ 9 键，输入不重复的端口号码后，按 ENTER 

键，即完成该轴埠号设定。 

(7) 完成全部轴定义后，按 确定 功能键。 

(8) NC 数控系统需重新关、开机。 
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注： 
1. 设定轴启用时，必须先勾选启用轴名称。经勾选为启用状态时，该轴才可再设定控制轴的定义，可定义选

择 NC 轴或 MLC 轴(只可二择一)，以及端口位置设定(号码不可与其他轴端口号码重复)。 

2. 需关闭(取消)轴功能时，移动光标至该栏，按 ENTER 键，即可将勾选符号取消，完成设定后，该轴功能

之功能关闭。 

3. 有标示 P 的参数字段，表示该项参数数据一经变更后，NC 数控系统需重新开关机才可使该项参数的资料

生效。未标示 P 之参数项即表示数据更改后，数控系统不需开关机即可生效。 

 

12.14  RIO 设定 

NC 数控系统可透过 I/O 扩充模块增加外部装置的控制开关。用户可在 RIO 设定页内开启

I/O 模块功能。如图 12.14.1 所示。画面显示之操作步骤： 

 

图 12.14.1 

(1) 按 PAR 键，进入[参数设定]群组功能画面。 

(2) 连续按  功能键，将功能列切至显示本层功能页第 3 列画面。 

(3) 按 RIO 设定 功能键，进入 I/O 扩充模块之启用及属性设定页。 

(4) 使用 、  键，移动光标到指定 RIO 端口之字段，按 ENTER 键，即可勾选该栏，

并开启该端口轴之的 I/O 模块之设定。 

(5) 使用 、  键，移动光标到极性设定栏，按 ENTER 键，即可开启输入框，输

入完成后按 ENTER 键，即完成该栏之极性设定。 

(6) 接续使用 、  键，移动光标到断线输出字段，按 ENTER 键，即可勾选 / 取

消设定。 

(7) 完成全部 I/O 模块功能启用设定，按 确定 功能键，即可完成启用设定。 
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12.14.1  RIO 细部说明 

RIO 设定：设定完成后需按下 确定  

 

(1) 依据所联机 RIO 站号显示联机状态 M2832 为第 0 站。 

(2) 启用站号勾选，RIO 型态设 3 为 DIO，其他如 AD / DA(设 0)、DA (设 1)、AD (设 2)。 

(3) RIO 上的 DI 输入极性可设定成各轴的正极限 DI，负极限 DI，原点 DI，但仅限 RIO

板站号为第 0 站方可设定极性，其他站号的 RIO 板即不可设极性，可设定 DI0 ~ DI31

共 32 点。 

(4) 断线输出勾选，表示断线时 DO 维持原状态。 

原点极限设定：设定完成后需按下 确定。  

 

(1) 轴选择方式，X ~ A 各轴的正负极限原点 DI 是由控制器中 AXIS1 ~ 4 埠输入。依据

所勾选的轴数与轴名称，依序由 X256 起始每轴占 3 个 DI 点数分别为正极限 DI，负

极限 DI，原点 DI。 
 
  

(1) (2) (3) (4) 

(1) 

(2) 
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举例： 

如勾选 Y 轴与 Z 轴，则：X 轴的正极限 AXIS_P1、负极限 AXIS_P2、原点 AXIS_P3、

Y 轴的正极限 DI(X256)、负极限 DI(X257)、原点 DI(X258)、Z 轴的正极限 DI(X259)、

负极限 DI(X260)、原点 DI(X261)，其中 DI 进系统特 M 不变： 

X 正向极限 M2144 X 反向极限 M2145 X 原点信号 M2146 

Y 正向极限 M2148 Y 反向极限 M2149 Y 原点信号 M2150 

Z 正向极限 M2152 Z 反向极限 M2153 Z 原点信号 M2154 

(2) 设定 RIO 中的 DI 滤波级数，每一级为 40 micro second，共有 5 个级数，所有 RIO

的站号中的 DI 皆适用。 
 

12.14.2  DA 模块设定 (NC-EIO-DAC04) 

DA 模块的设定方式，如下列步骤说明： 
(1) 在控制器的 RIO 设定页面，启用第 5 端口，型态选 1，则 D1464 ~ D1467 分别对应

模块卡的输出点 0 ~ 3。 

(2) 将 DA 卡上的站号旋转到 4。 

(3) 通讯连接方式与连接 Remote IO 一样。 

(4) 上述三项步骤完成后，将系统重新上电，可在 D1464 设有数值 1024，可在 DA 卡上

的输出点 0 测 1.25 V (+ / -10V 对应 8191 ~ -8192)。 

RIO 设定页面的埠号与 MLC 特 D 的对应可参考下表 
DAC \埠号 5 6 7 8 

输出点 0 D1464 D1472 D1480 D1488 

输出点 1 D1465 D1473 D1481 D1489 

输出点 2 D1466 D1474 D1482 D1490 

输出点 3 D1467 D1475 D1483 D1491 

12.15  搜寻 

NC 系统内各类参数繁多，搜寻功能为输入参数编号的方式搜寻到指定的参数字段，提供

使用者能以更迅速、便捷的显示至该参数所属之参数栏画面。操作步骤如下： 

(1) 按 PAR 键。进入[参数设定]群组功能画面。 

(2) 连续按  功能键，将功能列切至显示本层功能页第 3 列画面。 

(3) 于页面左下方之输入栏中，输入指定搜寻的参数编号。 

(4) 按 搜寻 功能键。即搜寻至指定的参数数据字段。 

注：除了使用搜寻功能键搜寻参数之外，使用者也可在 PAR 群组画面内，输入已知的参数号码进行搜寻。输

入方式为“S”+“参数号码”及 ENTER 键。 
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12.16  参数群组 

NC 数控系统内部有许多类型参数，设备商可依不同产业需求，自定义客制化的参数群组

功能，提供用户依据加工，选择最合适的参数组合，省去手动调整参数的复杂操作。如图

12.16.1 所示。 

 
图 12.16.1 

操作步骤如下： 

(1) 按 PAR 键，进入[参数设定]群组功能画面。 
(2) 连续按  功能键，将功能列切至显示本层功能页第 3 列画面。 

(3) 按 参数群组 功能键，进入参数群组设定页。 

(4) 在号码栏中输入指定的参数号码，按 ENTER 键，即可代出参数名称。 

(5) 按 参数排序 功能键，可排序本群组设定页的参数号码，每按 参数排序 功能键即

号码由小至大或由大至小排序。 

(6) 使用 、  键，移动光标到群组栏，输入参数值后，按 ENTER 键，即可完成

该参数群组的数值设定。亦或将光标停在群组栏时，按 读取参数 功能键，即弹出

「读取参数」之确认输入框。输入 Y 再按 ENTER 键，即读入既有参数值。 

(7) 需删除多余的参数群组时，使用 、  键，移动光标到指定删除的群组字段，按 

删除群组 功能键，即弹出「删除群组」之确认输入框。输入 Y 再按 ENTER 键，

即删除该参数群组。 

(8) 输入多个参数群组后，可按 平均分配 功能键，即弹出“平均分配”之确认输入框。输

入 Y 再按 ENTER 键，由系统依参数的数值范围区间除以目前启用的群组数，平均

分配数值到各个群组字段内。 

(9) 完成参数群组的数值设定后，其设定画面与结果可按 储存 功能键，即弹出确认执

行框。输入 Y 再按 ENTER 键，即能完成储存。 

(10) 完成参数群组之数值调整后，使用 、  键，移动光标到指定写入的群组字段，

按 写入参数 功能键，即弹出“写入参数群组”之确认输入框。输入 Y 再按 ENTER 键，
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即可将群组内数值写入至相关参数。 

注： 

1. 写入参数会将新数值直接覆盖到系统原先的参数值，写入前需留意参数数值是否正确。 

2. 参数群组功能最多支持 20 个参数，以及 20 个群组。 

12.17  其他特殊设定说明 

12.17.1  绝对型马达设定 

NC 系列控制器搭配绝对型马达时，必须依照以下步骤进行系统设定： 

(1) 需在原点参数画面内将参数 P616 (原点搜寻模式)设定为 5 (可以混搭增量 / 绝对型编

码器。若首次安装为绝对型马达时，设定完成后，伺服及控制器皆需重上电)，如下图

所示。 

 

 

(2) 参数设定完成后，针对绝对型编码器进行绝对式归零，切换画面至：[DGN] > [系统监

控] > [伺服监控]页面内，如下图所示。 
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(3) 进行绝对归零的动作，系统必须要在寸动或 MPG 模式下才允许设定，先透过寸动或

MPG，移动轴的机械位置，移动到适合的地方后，输入 1 并按下 ENTER 键后完成

绝对归零的动作，此时原点状态的灯号会亮起来，代表此轴已经回完原点。 

注：使用 MPG 模式下设定时，只限当下选用 MPG 轴设定有效，例如：选至 MPG 的 X 轴时，输入 1 并按下

ENTER 键后完成绝对归零的动作。若伺服发生异警，此绝对归零旗标将归零，以下为影响归零的异警： 

AL060：绝对归零遗失需进行归零 

AL061：电池低电压，请换电池 

AL069：搭配错误编码器，请确认是否连接绝对型编码器 
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12.17.2  同动功能设定方式 

应用说明：需求为 A 轴(从动轴)需跟随 Z 轴(主动轴)，跟随方向相同，假设 M13 为同动开

启，M14 为关闭，其参数设定方式如下： 

1. 参数 P350 设 13； 

2. 参数 P351 设 14； 

3. 参数 P364(同动控制 A) 设 3。 

程序执行 M13 时 MLC 触发 M1088(同动控制触发旗标)与 M1092(A 从动轴追随主动轴)

开启后，开始进行 Z 轴移动的同时 A 轴做从动之同动控制。若执行 G01A10.时则会显示

警报，结束同动控制时，执行 M14 即可切断特 M 状态，并解除同动控制之机能。 

同动控制有效时，不仅在自动或 MDI 模式下执行程序时有效，在寸动或手轮亦或原点模

式下皆会同动，直到 M14 时切断特 M 才会解除同动(除攻牙时如 A 轴追随 Z 轴，此时 A

轴不随 Z 轴同动)。 

设定步骤如下： 

(1) 设定主动轴后，此轴不可再另设定为从动轴。 

(2) 设定从动轴后，此轴不可再另设定为主动轴。 

(3) 可以多个从动轴，同时指向一个主动轴。 

(4) 如同动时回原点，仍以主动轴为主。 

(5) 按下 RESET 键时不会取消同动。 

程序： 
G54X0Y0Z0A0 
G90G54G0X10.Y10.Z10. 
Z50. 
A0 
M13 
Z0. 
Z111. 
G4X2. 
Z150. 
M14 
A100. 
A51. 
M30 
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相关参数设定： 

参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

350 

~ 

359 

停止预解 M 码 
1 ~10 

停止预解 M 码 1   (0：无设定) 

0 0~1000 P 

停止预解 M 码 2 

停止预解 M 码 3 

停止预解 M 码 4 

停止预解 M 码 5 

停止预解 M 码 6 

停止预解 M 码 7 

停止预解 M 码 8 

停止预解 M 码 9 

停止预解 M 码 10 

360 同动控制方向 

同动控制方向 

Bit 0 ~ 5：同动控制 X ~ C 

0：同向 

1：反向 
位元 名称 范围 

0 同动方向 X 0~1 

1 同动方向 Y 0~1 

2 同动方向 Z 0~1 

3 同动方向 A 0~1 

4 同动方向 B 0~1 

5 同动方向 C 0~1 
 

0 0~0x3F P 

361 同动控制 X 

指定以 X 轴为从动轴，设定欲追随主动轴的

轴名称。例如：欲追随 Y 轴作同动控制时，

本栏参数需设定为 2。 

0：关闭 

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

362 同动控制 Y 

指定以 Y 轴为从动轴，设定欲追随主动轴的

轴名称 

0：关闭 

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

363 同动控制 Z 

指定以 Z 轴为从动轴，设定欲追随主动轴的

轴名称 

0：关闭 

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

364 同动控制 A 
指定以 A 轴为从动轴，设定欲追随主动轴的

轴名称 
0 0~6 P 
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参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

0：关闭 

1 ~ 6：X ~ C 

365 同动控制 B 

指定以 B 轴为从动轴，设定欲追随主动轴的

轴名称 

0：关闭 

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

366 同动控制 C 

指定以 C 轴为从动轴，设定欲追随主动轴的

轴名称 

0：关闭 

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

MLC 转 NC 命令： 
功能说明 缓存器号码 

同动控置触发旗标 M1088 

X 从动轴追随主动轴 M1089 

Y 从动轴追随主动轴 M1090 

Z 从动轴追随主动轴 M1091 

A 从动轴追随主动轴 M1092 

B 从动轴追随主动轴 M1093 

C 从动轴追随主动轴 M1094 
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12.17.3  命令转移设定方式 

应用说明：需求为 Z 轴(G01Z10.)的命令需转移给 A 轴(转移轴)，假设 M20 为转移开启，

M21 为关闭，其参数设定方式如下： 

1. 参数 P350 设 20 

2. 参数 P351 设 21 

3. 参数 P374 (转移控制 A) 设 3 

经由执行 M20 指令触发 MLC 程序内的 M1098(命令转移控制触发旗标)与 M1102(A 轴接

收主动轴命令)开启后，开始将程序中出现 Z 轴命令移转为 A 轴移动(Z 轴不移动)，若执行

G01A10.指令时则会显示警报，结束命令转移控制时，执行 M21 指令即切断特 M 状态，

解除命令转移控制机能。此机能限制在自动模式与 MDI 模式下开启(M20)与关闭(M21)，

结束程序时请切断此机能(M21)，无法在寸动或手轮以及原点模式下使用。 

设定步骤： 

(1) 设定转移轴后，此轴不可再另设定为主动轴 

(2) 设定主动轴后，此轴不可再另设定为转移轴 

(3) 可以多个转移动轴，同时指向一个主动轴 

(4) 原点模式不适用转移功能。 

(5) 按下 RESET 键时仍不会取消命令转移机能 

(6) Z 轴转移至 A 轴时，支持刀长补正 

(7) 支持 Z 轴转移循环切削指令 

程序： 
G54X0Y0Z0A0 
G90G54G0X10.Y10.Z10. 
Z50. 
A0 
M20  (程序预读到 M20，开启命令转移控制) 

Z0.   (此区间 Z 轴坐标移动，实际将是 A 轴在移动) 
Z111. 
G4X2. 
Z150. 
M21  (程序预读到 M21，关闭命令转移控制) 
A100. 
A51. 
M30 
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相关参数设定： 

参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

350~359 停止预解 M 码 
1 ~10 

停止预解 M 码 1   (0：无设定) 

0 0~1000 P 

停止预解 M 码 2    

停止预解 M 码 3 

停止预解 M 码 4  

停止预解 M 码 5  

停止预解 M 码 6  

停止预解 M 码 7  

停止预解 M 码 8  

停止预解 M 码 9  

停止预解 M 码 10 

370 转移控制方向 

转移控制方向 

Bit 0 ~ 5：同动控制 X ~ C 

0：同向 

1：反向 
位元 名称 范围 

0 转移方向 X 0~1 

1 转移方向 Y 0~1 

2 转移方向 Z 0~1 

3 转移方向 A 0~1 

4 转移方向 B 0~1 

5 转移方向 C 0~1 
 

0 0~0x3F P 

371 转移控制 X 

本参数以 X 轴作为转移原命令的轴名称设

定。在转移控制下，原命令轴不移动，将转

移命令使 X 轴移动。例如：欲作 Y 轴命令转

移控制时，本栏参数需设定为 2。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

372 转移控制 Y 

本参数以 Y 轴作为转移原命令的轴名称设

定。在转移控制下，原命令轴不移动，将转

移命令使 Y 轴移动。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

373 转移控制 Z 

本参数以 Z 轴作为转移原命令的轴名称设

定。在转移控制下，原命令轴不移动，将转

移命令使 Z 轴移动。 

0：关闭  

0 0~6 P 
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参数 

号码 
项目 说明 默认值 

设定 

范围 
批注 

1 ~ 6：X ~ C 

374 转移控制 A 

本参数以 A 轴作为转移原命令的轴名称设

定。在转移控制下，原命令轴不移动，将转

移命令使 A 轴移动。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

375 转移控制 B 

本参数以 B 轴作为转移原命令的轴名称设

定。在转移控制下，原命令轴不移动，将转

移命令使 B 轴移动。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

376 转移控制 C 

本参数以 C 轴作为转移原命令的轴名称设

定。在转移控制下，原命令轴不移动，将转

移命令使 C 轴移动。 

0：关闭  

1 ~ 6：X ~ C 

0 0~6 P 

MLC 转 NC 命令： 
功能说明 缓存器号码 

转移命令控制触发旗标 M1098 

X 轴接收主动轴命令 M1099 

Y 轴接收主动轴命令 M1000 

Z 轴接收主动轴命令 M1001 

A 轴接收主动轴命令 M1002 

B 轴接收主动轴命令 M1003 

C 轴接收主动轴命令 M1004 

NC 转 MLC 命令： 
功能说明 缓存器号码 

转移功能执行中 M2228 
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软件面板(SOFT)群组 

 

SOFT 群组功能是透过 CNC Soft软件工具，提供客制化画面开发，本章为画面样式范例。 

本                                                                                                                                                                           

13.1  面板功能 ······················································································· 13-2 

13.2  倍率调整 ······················································································· 13-4 

13.3  轴操作 ·························································································· 13-5 
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SOFT 群组为 NC 数控之特殊机能。本功能为取代实体第二面板功能或特殊操作功能

增设。透过 CNC SOFT 软件的画面开发，可于画面上显示第二面板增设功能，使用相

对应的功能键即可透过软件面板功能使用等同于实际第二面板操作按键。 

SOFT 群组功能在运用于未设置实体第二面板或因应检修的需求时，可支持相同于操作面

板的使用环境。也可因应用户需求在特殊控制功能的开发进行设置软件按键，达到功能的

扩充。本群组功能可作为替代实体第二面板之控制或功能项目增设。 
 
注：使用功能说明(方框)代表在第一操作面板上按键之操作；使用功能说明(粗体)代表在 F 功能键之操作。 

13.1  面板功能 

 无实体操作面板环境 

面板功能所涵盖之功能装置，如图 13.1.1 示范。控制组件为仿真实体第二面板的按

键，每一装置的开关皆由对应的功能键进行启动之控制。装置类别及优先级皆可依

使用者操作习惯性之考虑及优先性。排列顺序为由下而上排列。面板功能之操作步

骤： 

(1) 按 SOFT 键，进入 SOFT 群组画面。 

(2) 按 面板功能 功能键，进入装置功能列画面。 

(3) 使用 、  键，切换显示对应的装置功能选项。如图 13.1.1 所示。 

 
图 13.1.1 

(4) 可由功能键进行装置功能的启动或关闭。 
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 有实体操作面板环境 

软件面板可因应操作面板的功能扩充需求，可透过 CNC SOFT 软件定义功能及位置

配置。在配备有标准型实体第二面板的使用环境下，可用 CNC SOFT 软件，在软件

功能画面上增设配置功能，例如：主轴松刀、自动排屑、自动关机等辅助功能。如

图 13.1.2 范例。 

 

图 13.1.2 

面板功能之操作步骤： 

(1) 按 SOFT 键，进入 SOFT 群组画面。 

(2) 按 面板功能 功能键，进入装置功能列画面。 

(3) 使用 、  键，切换显示对应的装置功能选项。 

(4) 可由功能键进行装置功能的启动或关闭。 
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13.2  倍率调整 

倍率种类有切削进给率、快速进给率、主轴转速、寸动倍率、手轮倍率。 

倍率的种类选择及操作方式由上、下键来切换设定。如下图 13.2.1 所示。 

切削进给率设定范围：0％ ~ 150％。(每间距 10％)。 

快速进给率设定范围：F0、25、50、100 (％)。 

主轴转速设定范围：50％ ~ 120％。(每间距 10％)。 

寸动倍率设定范围：0、2、3、5、8、13、20、32、50、80、120、200、320、500、

790、1260 mm / min。 
手轮倍率设定范围：0.001、0.01、0.1 (mm)。 

 
图 13.2.1 

倍率调整所需操作步骤： 
(1) 按 SOFT 键，进入 SOFT 群组画面。 

(2) 按 倍率调整 功能键，进入倍率调整设定画面。 

(3) 使用 、  键，操作设定框到指定调整的设定区。如图 13.2.1 所示。 

(4) 在设定框内，可使用的功能有：递增、递减、100％、0％等功能。利用对应的功能

键，即可进行倍率调整。 
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13.3  轴操作 

 无实体操作面板环境 

轴向的操作需求，亦可使用专属软件的功能配置，透过软件面板的操作即能进行机

床的各轴向手动位移操作。配置范例如图 13.3.1 所示。 

 

图 13.3.1 

轴操作之使用步骤： 

(1) 按 SOFT 键，进入 SOFT 群组画面。 

(2) 按 轴操作 功能键，显示为轴向操作画面。 

(3) 使用功能键，可操作轴向进行位移操作。 

注： 

1. 本章节所述的配置范例是依据加工时，使用可能性较高的功能为优先。例如：程序执行、停止执行、单

节执行 等功能排第一列(亦可使用专属软件自行规划排列)。 

2. 轴操作之行进距离(或速度)会因 13.2 节 所述之相关倍率设定而有所差异。 
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(此页有意留为空白) 
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MLC 特 M、D 命令 

 

本章针对 NC 系统之专用控制装置有逐一说明。用户可迅速在 NC 系统上检查 MLC 动作

是否正确；若有进阶的使用需求，请参阅 NC 系列 MLC 应用指令手册。 

    本                                                                          

14.1  MLC 特 M、D 定义·········································································· 14-2 

14.2  MLC 位元输出特 M 说明 ··································································· 14-3 

14.2.1  系统共通特 M 输出 ···································································· 14-3 

14.2.2  NC 系统特 M 输出 ····································································· 14-4 

14.2.3  NC 轴相关特 M 输出 ·································································· 14-6 

14.2.4  主轴与 MLC 轴相关特 M 输出 ······················································ 14-7 

14.3  MLC 位元输入特 M 说明 ··································································· 14-8 

14.3.1  系统共通特 M 输入 ···································································· 14-8 

14.3.2  NC 系统特 M 输入 ····································································· 14-9 

14.3.3  M、S、T 码特 M 输入 ······························································· 14-10 

14.3.4  NC 轴相关特 M 输入 ································································· 14-11 

14.3.5  主轴、刀库、MLC 轴相关特 M 输入 ············································· 14-12 

14.4  MLC 缓存器输出特 D 说明 ······························································· 14-13 

14.4.1  系统共通特 D 输出 ··································································· 14-13 
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14 
14.1  MLC 特 M、D 定义 

MLC (Motion Logic Control)与 NC 系统为两个独立的系统；用户可藉由 MLC 做旋钮按键、

机构动作，或其他电机各项逻辑控制，而 NC 系统则是管理系统及伺服轴相关功能。当两

系统需要沟通时，必须藉由 MLC 中的特 M 与特 D 作为输出入接口，用以处理两边的数

据交换及讯息传送。由 MLC 特 M 及特 D 发出讯号至 NC 系统称为输出，反之，从 NC 系

统发出讯号至 MLC特 M及特 D 则称为输入。MLC 代码开头 M为 Bit 方式，其讯号为 0 (OFF)

或 1 (ON)，代码开头 D 为 Word 方式，代表一数值，如 1000。MLC 特 M、D 代码皆以

M 与 D 后 4 位数字表示号码。数据交换分为下列四大群组： 

1：MLC 位元输出 MLC > NC (特 M 装置，为 Bit 输出) 

2：MLC 位元输入 NC > MLC (特 M 装置，为 Bit 输入) 

3：MLC 字符输出 MLC > NC (特 D 装置，为 Word 输出) 

4：MLC 字符输入 NC > MLC (特 D 装置，为 Word 输入) 
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14 
14.2  MLC 位元输出特 M 说明 

14.2.1  系统共通特 M 输出 

在加工程序中利用编写变量号码#1801 ~ #1832 可读取 MLC「人机接口输出点」的讯号

状态。变量号码#1801 ~ #1832 对应于 MLC 接口输出点 M1024 ~ M1055，例如，#1801

对应 M1024，依序配对共 32 组。若 M1024 输出为 ON，则程序中变量号码#1801 的值

将为 1，反之，M1024 为 OFF 则#1801 = 0。 
Global Bit (MLC > NC) 

功能名称 特 M 编号 变量号码 功能名称 特 M 编号 变量号码 

人机接口输出点 1 M1024 #1801 人机接口输出点 17 M1040 #1817 

人机接口输出点 2 M1025 #1802 人机接口输出点 18 M1041 #1818 

人机接口输出点 3 M1026 #1803 人机接口输出点 19 M1042 #1819 

人机接口输出点 4 M1027 #1804 人机接口输出点 20 M1043 #1820 

人机接口输出点 5 M1028 #1805 人机接口输出点 21 M1044 #1821 

人机接口输出点 6 M1029 #1806 人机接口输出点 22 M1045 #1822 

人机接口输出点 7 M1030 #1807 人机接口输出点 23 M1046 #1823 

人机接口输出点 8 M1031 #1808 人机接口输出点 24 M1047 #1824 

人机接口输出点 9 M1032 #1809 人机接口输出点 25 M1048 #1825 

人机接口输出点 10 M1033 #1810 人机接口输出点 26 M1049 #1826 

人机接口输出点 11 M1034 #1811 人机接口输出点 27 M1050 #1827 

人机接口输出点 12 M1035 #1812 人机接口输出点 28 M1051 #1828 

人机接口输出点 13 M1036 #1813 人机接口输出点 29 M1052 #1829 

人机接口输出点 14 M1037 #1814 人机接口输出点 30 M1053 #1830 

人机接口输出点 15 M1038 #1815 人机接口输出点 31 M1054 #1831 

人机接口输出点 16 M1039 #1816 人机接口输出点 32 M1055 #1832 
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14 
14.2.2  NC 系统特 M 输出 

此类装置是由 MLC 发出讯号至 NC 系统，藉由机械按键或旋钮使 MLC 程序将特 M 讯号

输出至 NC 系统，作为改变 NC 模式或是各项功能的开启或关闭。举例来说，若用户欲使

系统执行「单节暂停功能」，则需在 MLC 程序中将 M1060 装置输出为 ON，此功能才会

开启。用户可从以下表格得知 NC 系统各种加工模式及各项功能之特 M 信息。 

功能名称 特 M 编号 说明 

系统模式的选择︰ 

0 自动执行(AUTO)   

1 程序编辑(EDIT) 

2 手动输入(MDI) 

3 手轮进给(MPG) 

4 寸动进给(JOG) 

5 快速进给(RAPID) 

6 原点复归(HOME) 

M1056 

M1057 

M1058 

M1059 

系统模式的切换由 M1056 ~ M1059 取 Bit0 ~ Bit3 二

进制表示，将其值转换为十进制对应 0 ~ 6 ，代表各

种系统模式。 

例如：欲切换为「手轮进给(MPG)」，其十进制 = 3，

二进制 = 0011，在 MLC 中对应的四个 bit 分别为

M1056 ~ M1059，因此，选用 「手轮进给(MPG)」

时，对应的 bit 状态如下： 

M1056 ~ M1059 二进制表 0011 

M1056 = ON 

M1057 = ON 

M1058 = OFF 

M1059 = OFF 

单节暂停 M1060 在自动执行时，执行一单节后随即暂停。 

程序启动 M1061 自动执行讯号。 

NC 暂停 M1062 讯号触发后，NC 控制器实时暂停。 

停止系统 M1063 系统停止加工运转。 

执行空跑 M1065 
讯号触发后，自动执行的G01 移动速度 F，将以 D1062

缓存器内的数值指定为进给速度。 

选择停止 (M01 暂停) M1066 选择停止键。程序中执行到 M01 时，控制器实时暂停。 

单节忽略( ‘ / ’ ) M1067 
此功能开启后，执行到程序含有 ‘ / ’ 的单节时，此单

节将跳过不执行。 

多轴机械锁定 M1068 使机床 X、Y、Z 各轴锁定无法移动。 

Z 轴机械锁定 M1069 使机床 Z 轴锁定无法移动。 

极限释放 M1070 此功能开启后，将忽略各轴极限讯号。 

M、S、T 码锁定 M1071 
锁住 M、S、T 码，执行到程序中出现的 M、S、T 码

将会忽略不作动。 

宏呼叫初始准备 M1074 
宏呼叫初始输入(需在自动模式及正确的 macro ID 才

能成功初始) 

宏呼叫启动 M1075 宏程序呼叫启动。 
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14 
功能名称 特 M 编号 说明 

系统重置 M1076 讯号触发后，将使系统重置(MLC > NC)。 

手轮模拟 M1080 程序执行时，可使用手轮控制运动轨迹的移动速度。 

MST Code 执行完成旗标 M1152 触发此讯号时，告知 NC 系统 M、S、T 码动作已完成。 

刀库 1 正转 M1168 
使 1 号刀库系统正转。此特 M 触发时，待命刀套

(D1373)值加 1。 

刀库 1 反转 M1169 
使 1 号刀库系统反转。此特 M 触发时，待命刀套

(D1373)值减 1。 

刀具 1 交换 M1170 

在 1 号刀库系统中，进行刀具号数据交换。将进行目

前使用刀号(D1374)与待命刀号(D1371)之间的数据

交换。 

刀库 2 正转 M1172 
使 2 号刀库系统正转。此特 M 触发时，待命刀套

(D1377)值加 1。 

刀库 2 反转 M1173 
使 2 号刀库系统反转。此特 M 触发时，待命刀套

(D1377)值减 1。 

刀具 2 交换 M1174 

在 2 号刀库系统中，进行刀具号数据交换。将进行目

前主轴刀号(D1378)与命令刀号(D1375)之间的数据

交换。 

面板手轮脉波+ M1118 
以第二面板按键做为手轮功能，此为正向触发讯号，

启用方式请参考 D1040 说明。 

面板手轮脉波- M1119 
以第二面板按键做为手轮功能，此为反向触发讯号，

启用方式请参考 D1040 说明。 

锁定用户 1 权限 M2934 

可控制是否锁定用户 1 权限功能；需搭配将 P10015

号参数(用户权限开启方式)设为 1，才可使用此特 M

功能。 

限制程序编辑锁 M2935 将使控制器中的程序受到编辑限制。 
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14 
14.2.3  NC 轴相关特 M 输出 

当特 M 触发，则发出命令告知 NC 系统作动。例如：欲使 X 轴往正向作寸动移动，则需

使 M1216 旗标触发为 ON。下列表格为各种 NC 轴动作控制之旗标讯号。 

功能名称 特 M 编号 功能名称 特 M 编号 

同动控制触发旗标 M1088 X 轴回原点控制 M1236 

X 从动轴追随主动轴 M1089 Y 轴回原点控制 M1237 

Y 从动轴追随主动轴 M1090 Z 轴回原点控制 M1238 

Z 从动轴追随主动轴 M1091 A 轴回原点控制 M1239 

A 从动轴追随主动轴 M1092 B 轴回原点控制 M1240 

B 从动轴追随主动轴 M1093 C 轴回原点控制 M1241 

C 从动轴追随主动轴 M1094 X 轴第一软件极限解除 M1248 

转移命令控制触发旗标 M1098 Y 轴第一软件极限解除 M1249 

X 轴接收主动轴命令 M1099 Z 轴第一软件极限解除 M1250 

Y 轴接收主动轴命令 M1100 A 轴第一软件极限解除 M1251 

Z 轴接收主动轴命令 M1101 B 轴第一软件极限解除 M1252 

A 轴接收主动轴命令 M1102 C 轴第一软件极限解除 M1253 

B 轴接收主动轴命令 M1103 X 轴锁定 M1257 

C 轴接收主动轴命令 M1104 Y 轴锁定 M1258 

X 轴正向寸动控制 M1216 Z 轴锁定 M1259 

Y 轴正向寸动控制 M1217 A 轴锁定 M1260 

Z 轴正向寸动控制 M1218 B 轴锁定 M1261 

A 轴正向寸动控制 M1219 C 轴锁定 M1262 

B 轴正向寸动控制 M1220 X 轴 Servo Off M1266 

C 轴正向寸动控制 M1221 Y 轴 Servo Off M1267 

X 轴反向寸动控制 M1226 Z 轴 Servo Off M1268 

Y 轴反向寸动控制 M1227 A 轴 Servo Off M1269 

Z 轴反向寸动控制 M1228 B 轴 Servo Off M1270 

A 轴反向寸动控制 M1229 C 轴 Servo Off M1271 

B 轴反向寸动控制 M1230 - - 

C 轴反向寸动控制 M1231 - - 
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14 
14.2.4  主轴与 MLC 轴相关特 M 输出 

主轴之动作可参照以下特 M 旗标进行驱动或停止的状态操作。 

功能名称 特 M 编号 功能名称 特 M 编号 

主轴正转 M1120 主轴定位控制 M1124 

主轴反转 M1121 主轴攻牙退回 M1125 

主轴齿轮比选择 
M1122 - - 

M1123 - - 

注： 

主轴齿轮比的选择，由 M1122 (Bit 0)与 M1123 (Bit 1)组合表示，范围为 0 ~ 3 依序代表使用的四组齿轮比 (参

数 P422 ~ P429)。 

例如：欲选用 “齿轮比分子 4 (参数 P428)与齿轮比分母 4 (参数 P429)” 其选择须为 3 (二进制为 11)，在 MLC

中对应的两个 Bit 分别为： 

M1122 = ON 

M1123 = ON 
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14 
14.3  MLC 位元输入特 M 说明 

14.3.1  系统共通特 M 输入 

在加工程序中，利用编写变量号码#1864 ~ #1895 可写入 MLC “人机接口输入点”的讯号状

态。变量号码#1864 ~ #1895 对应于 MLC 人机接口输入点 M2080 ~ M2111；例如，#1864

对应 M2080，依序配对共 32 组，若在程序中编写变量号码#1864 = 1，MLC 程序中的

M2028 状态将为 ON，反之，若#1864 = 0，M2028 状态则为 OFF。 

功能名称 特 M 编号 变量号码 功能名称 特 M 编号 变量号码 

人机接口输入点 1 M2080 #1864 人机接口输入点 17 M2096 #1880 

人机接口输入点 2 M2081 #1865 人机接口输入点 18 M2097 #1881 

人机接口输入点 3 M2082 #1866 人机接口输入点 19 M2098 #1882 

人机接口输入点 4 M2083 #1867 人机接口输入点 20 M2099 #1883 

人机接口输入点 5 M2084 #1868 人机接口输入点 21 M2100 #1884 

人机接口输入点 6 M2085 #1869 人机接口输入点 22 M2101 #1885 

人机接口输入点 7 M2086 #1870 人机接口输入点 23 M2102 #1886 

人机接口输入点 8 M2087 #1871 人机接口输入点 24 M2103 #1887 

人机接口输入点 9 M2088 #1872 人机接口输入点 25 M2104 #1888 

人机接口输入点 10 M2089 #1873 人机接口输入点 26 M2105 #1889 

人机接口输入点 11 M2090 #1874 人机接口输入点 27 M2106 #1890 

人机接口输入点 12 M2091 #1875 人机接口输入点 28 M2107 #1891 

人机接口输入点 13 M2092 #1876 人机接口输入点 29 M2108 #1892 

人机接口输入点 14 M2093 #1877 人机接口输入点 30 M2109 #1893 

人机接口输入点 15 M2094 #1878 人机接口输入点 31 M2110 #1894 

人机接口输入点 16 M2095 #1879 人机接口输入点 32 M2111 #1895 
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14 
14.3.2  NC 系统特 M 输入 

藉由 NC 系统输出讯号至 MLC 特 M 装置，可得知目前 NC 系统的状态，并提供给 MLC

端作为状态同步的讯号响应。以下表格为 NC 系统端各项状态所对应之 MLC 旗标。 

功能名称 特 M 编号 说明 

开机完成且系统备妥 M2112 NC 系统为备妥状态 

系统警告发生讯息 M2113 NC 系统产生异警 

系统急停 M2114 按下 EMG 键时，系统急停 

伺服使能 M2115 伺服 servo on  

HSI1 M2142 高速输入接点 1 (G31 跳略讯号输入) 

HSI2 M2143 高速输入接点 2 (G31 跳略讯号输入) 

宏呼叫初始完成 M2224 
宏呼叫功能初始完成设定 

(需在自动模式及正确的 Macro ID) 

宏呼叫执行旗标 M2225 宏程序呼叫执行旗标 

宏呼叫错误旗标 M2226 宏程序呼叫错误旗标 

同动功能执行中 M2227 同动功能执行时，将发出此讯号 

转移功能执行中 M2228 转移命令功能开启时，将发出此讯号 

信道警告发生讯息 M2240 NC 通道发生异警 

自动执行(AUTO) M2241 NC 系统在自动执行模式时，将发出此讯号 

编辑(EDIT) M2242 NC 系统在程序编辑模式时，将发出此讯号 

手动输入(MDI) M2243 NC 系统在手动输入模式时，将发出此讯号 

手轮进给(MPG) M2244 NC 系统在手轮进给模式时，将发出此讯号 

寸动进给(JOG) M2245 NC 系统在寸动进给模式时，将发出此讯号 

快速进给(RAPID) M2246 NC 系统在快速进给模式时，将发出此讯号 

原点复归(HOME) M2247 NC 系统在原点复归模式时，将发出此讯号 

单节暂停 M2249 NC 系统在单节暂停时，将发出此讯号 

程序启动 M2250 NC 系统在程序启动时，将发出此讯号 

暂停 M2251 NC 系统在暂停时，将发出此讯号 

M00 程序停止 M2252 NC 系统读取到 M00 时，将发出此讯号 

M01 选择停止 M2253 NC 系统读取到 M01 时，将发出此讯号 

M02 程序结束 M2254 NC 系统读取到 M02 时，将发出此讯号 

M30 程序结束及回头 M2255 NC 系统读取到 M30 时，将发出此讯号 

结束程序加工 M2271 结束加工程序时，将发出此讯号 
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14 
14.3.3  M、S、T 码特 M 输入 

程序执行到 M、S、T 码时，NC 系统将输出各项对应特 M 至 MLC 端，例如：执行加工

程序的 M03 时，在 MLC 程序的 M2208 装置触发为 ON。下列表格为 M、S、T 码所对应

的执行旗标。 

功能名称 特 M 编号 说明 

M Code 

执行旗标 
M2208 

程序执行到 M 码时，NC 端将输出对应的特 M 至 MLC 端，将使

本讯号触发为 ON 并驱动所指定的装置作动，直到「MST Code

完成旗标」(M1152)触发时，才会触发为 OFF，在等待 MLC 端

回传「MST Code 完成旗标」(M1152)之前，NC 端将会暂停执行，

待 MLC 端回复后再接续执行程序。 

M 码不包含 M00、M01、M02、M30、M98、M99 或指定为 M

码已设定为呼叫宏程序。 

S Code 

执行旗标 
M2209 

程序执行到 S 码时，NC 端将输出对应的特 M 至 MLC 端，将使

本讯号触发为 ON 并驱动所指定的装置作动，直到「MST Code

完成旗标」(M1152)触发时，才会触发为 OFF，在等待 MLC 端

回传「MST Code 完成旗标」(M1152)之前，NC 端将会暂停执行，

待 MLC 端回复后再接续执行程序。 

使用 S 码已设定为呼叫宏程序，本讯号将不触发。 

T Code 

执行旗标 
M2210 

程序执行到 T 码时，NC 端将输出对应的特 M 至 MLC 端，将使

本讯号触发为 ON 并驱动所指定的装置作动，直到「MST Code

完成旗标」(M1152)触发时，才会触发为 OFF，在等待 MLC 端

回传「MST Code 完成旗标」(M1152)之前，NC 端将会暂停执行，

待 MLC 端回复后再接续执行程序。 

指定 T 码已设定为呼叫宏程序时将不触发。此旗标与刀库站号设

定相关，程序指令的 T 码值必需是刀库参数设定值内的 T 码站号，

此旗标才会触发。 
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14 
14.3.4  NC 轴相关特 M 输入 

硬件讯号输入时会触发对应的特 M 码。硬件位置为 NC 控制器背面的 AXIS1 ~ 4 埠接口。

各轴原点复归完成后，「原点定位完成」旗标会触发为 ON 的状态。各轴的硬件极限与原

点定位讯号或轴向运动所对应的 MLC 端旗标如下表信息。 

 

功能名称 特 M 编号 功能名称 特 M 编号 

Port1 正向硬件极限 M2144 X 轴原点复归完成 M2272 

Port1 轴反向硬件极限 M2145 Y 轴原点复归完成 M2273 

Port1 轴原点信号 M2146 Z 轴原点复归完成 M2274 

Port2 轴正向硬件极限 M2148 A 轴原点复归完成 M2275 

Port2 轴反向硬件极限 M2149 B 轴原点复归完成 M2276 

Port2 轴原点信号 M2150 C 轴原点复归完成 M2277 

Port3 轴正向硬件极限 M2152 X 轴完成第二定位点 M2286 

Port3 轴反向硬件极限 M2153 Y 轴完成第二定位点 M2287 

Port3 轴原点信号 M2154 Z 轴完成第二定位点 M2288 

Port4 轴正向硬件极限 M2156 A 轴完成第二定位点 M2289 

Port4 轴反向硬件极限 M2157 B 轴完成第二定位点 M2290 

Port4 轴原点信号 M2158 C 轴完成第二定位点 M2291 

Port5 正向硬件极限 M2160 X 轴移动中 M2320 

Port5 轴反向硬件极限 M2161 Y 轴移动中 M2321 

Port5 轴原点信号 M2162 Z 轴移动中 M2322 

Port6 正向硬件极限 M2164 A 轴移动中 M2323 
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14 
功能名称 特 M 编号 功能名称 特 M 编号 

Port6 轴反向硬件极限 M2165 B 轴移动中 M2324 

Port6 轴原点信号 M2166 C 轴移动中 M2325 

 

14.3.5  主轴、刀库、MLC 轴相关特 M 输入 

在刚性攻牙或刀库换刀前，使用者可参考以下特 M旗标来检查主轴定位与转速是否到达。 

功能名称 特 M 编号 功能名称 特 M 编号 

主轴速度达目标速度 M2256 主轴正进行刚性攻牙模式 M2259 

主轴速度到达零速度 M2257 刚性攻牙中断 M2260 

主轴定位完成讯号 M2258 主轴原点定位完成 M2281 

 

  



铣床操作维护手册                                                               MLC 特 M、D 命令 

Revision February, 2018                                                                             14-13 

14 
14.4  MLC 缓存器输出特 D 说明 

14.4.1  系统共通特 D 输出 

在加工程序中利用变量号码#1833 ~ #1848，可读取 MLC「人机接口输出缓存器」的缓存

器数值。变量号码#1833 ~ #1848 对应于 MLC 人机接口输出缓存器 D1024 ~ D1039，依

序配对共 16 组。例如，#1833 对应 D1024，在 MLC 程序中 D1024 输出值为 100，则程

序中变量号码#1833 的值即为 100；因此，程序中#1833 的值，将随 D1024 变动。 

MLC 人机接口输出缓存器与系统变量号码对应表如下(MLC > NC)： 

功能名称 特 D 编号 变量号码 功能名称 特 D 编号 变量号码 

人机接口输出缓存器 1 D1024 #1833 人机接口输出缓存器 9 D1032 #1841 

人机接口输出缓存器 2 D1025 #1834 人机接口输出缓存器 10 D1033 #1842 

人机接口输出缓存器 3 D1026 #1835 人机接口输出缓存器 11 D1034 #1843 

人机接口输出缓存器 4 D1027 #1836 人机接口输出缓存器 12 D1035 #1844 

人机接口输出缓存器 5 D1028 #1837 人机接口输出缓存器 13 D1036 #1845 

人机接口输出缓存器 6 D1029 #1838 人机接口输出缓存器 14 D1037 #1846 

人机接口输出缓存器 7 D1030 #1839 人机接口输出缓存器 15 D1038 #1847 

人机接口输出缓存器 8 D1031 #1840 人机接口输出缓存器 16 D1039 #1848 
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14.4.2  NC 特 D 输出 

此类装置是由 MLC 发出讯号至 NC 系统。例如，藉由机械按键或旋钮使 MLC 程序输出

特 D 数值至 NC 系统，以切换 NC 系统的手轮启用选择及进给倍率，此类装置各项功能说

明如下列表格： 

功能名称 特 D 编号 说明 

完成加工数 D1022 可由加工信息画面中设定或由 MLC 输入。 

目标加工数 D1023 可由加工信息画面中设定或由 MLC 输入。 

手轮操作模式号码 D1040 
为手轮操作模式的启用设定。D1040 设 0 时，为外挂式

手轮；D1040 为 10 时，采用第二面板按键做为手轮功

能，脉波控制的触发旗标为 M1118 与 M1119。 

手轮操作的通道设定 D1041 为手轮操作的通道指定，目前默认为 0。 

手轮脉波的倍率状态 D1042 

手轮脉波的设定倍率，通常与实体手轮搭配分为×1、×10

及×100。转动一格手轮的实际移动量为最小移动单位

0.001 mm 乘以倍率，例如，若设 1 倍，则移动量为

1×0.001 = 0.001 mm / 格。 

手轮轴向选择状态 D1043 
可由手轮操作切换轴向进行位移操作。设 0 为 X 轴、设

1 为 Y 轴、设 2 为 Z 轴。 

呼叫宏文件名称 D1111 
指定呼叫宏文件名称 O9xxx。例如，D1111 写入 K9100，

即表示执行呼叫宏程序时，系统会呼叫宏程序 O9100。 
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14 
14.4.3  NC 轴相关特 D 输出 

此类装置是透过 MLC 发出讯号至 NC 系统。藉由机械按键或旋钮使 MLC 程序输出特 D

数值至 NC 系统，作为改变 NC 各种速率之功能；关于各项功能相关缓存器可参考下列表

格。 

功能名称 特 D 编号 说明 

切削进给调整率 D1056 
此为程序中切削进给率(F)的百分率设定。例如：F 设定

为 1000，D1056 当前值若为 50，则表示 1000 的 50%，

实际输出命令为 F500 mm/min。 

快速移动速度调整率 D1058 
此为最大快速移动 G00 的百分率设定。例如：快速移动

速度为 6000，D1058 若设为 50，即表示 6000 的 50%，

G00 及快速进给速度实际为 3000 mm/min。 

主轴速度调整率 D1060 
此为程序中指定 S 数值的百分率设定，例如：程序

S1000，此特 D 若为 30，则表示 1000 的 30%，实际即

为 300 r/min。 

使用于寸动进给及 

试运行(Dry run) 速度设定 
D1062 

此为在寸动进给模式或自动执行模式下，执行试运行功

能时的移动速度(F)设定。此特 D 若设为 50，则表示为

F50 (mm/min)，范围为 0 ~ 65535 (mm/min)。 
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14.5  MLC 缓存器输入特 D 说明 

14.5.1  系统共通特 D 输入 

加工程序中利用编写变量号码#1896 ~ #1911 可写入 MLC “人机接口输入缓存器”的讯号

数值。变量号码#1896 ~ #1911 对应于 MLC 人机接口输入缓存器 D1336 ~ D1351，依序

配对共 16 组。例如：#1896 对应 D1336，在程序中编写变量号码 #1896 = 101，而 MLC

程序中 D1336 的值即为 101；MLC 程序中 D1336 的值，将随#1896 变动。 

MLC 人机接口输入缓存器与系统变量号码对应表如下(NC > MLC)： 

功能名称 特 D 编号 变量号码 功能名称 特 D 编号 变量号码 

人机接口输入缓存器 1 D1336 #1896 人机接口输入缓存器 9 D1344 #1904 

人机接口输入缓存器 2 D1337 #1897 人机接口输入缓存器 10 D1345 #1905 

人机接口输入缓存器 3 D1338 #1898 人机接口输入缓存器 11 D1346 #1906 

人机接口输入缓存器 4 D1339 #1899 人机接口输入缓存器 12 D1347 #1907 

人机接口输入缓存器 5 D1340 #1900 人机接口输入缓存器 13 D1348 #1908 

人机接口输入缓存器 6 D1341 #1901 人机接口输入缓存器 14 D1349 #1909 

人机接口输入缓存器 7 D1342 #1902 人机接口输入缓存器 15 D1350 #1910 

人机接口输入缓存器 8 D1343 #1903 人机接口输入缓存器 16 D1351 #1911 

 

14.5.2  M、S、T 码特 D 输入 

此类装置为 NC 系统将内部变量输出各对应特 D 至 MLC。例如，当 NC 程序执行 M03 时，

对应在 MLC 程序中，D1368 将显示为 3。此类装置提供程序执行中的刀具号以及主轴转

速、切削进给等信息说明如下列表格。 

功能名称 特 D 编号 说明 

M 码数据 D1368 
程序执行到 M 码程序时，将此 M 码索引值对应至 D1368 缓存器。

例如，执行 M3 指令时，D1368 值即为 3。这类 M 码程序不包含

M00、M01、M02、M30、M98、M99 或已指定呼叫宏的 M 码。 

S 码数据 D1369 程序执行到 S 码程序时，将此 S 码索引值对应至 D1369 缓存器。 

T 码数据(命令) D1370 
程序执行到 T 码程序时，将此 T 码索引值对应至 D1370 缓存器。

当启用 T 码呼叫宏程序时，此对应将不生效；程序指令的 T 码值

必须是刀库参数设定值内的 T 码站号，此 T 数据才能正确显示。 
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14 
功能名称 特 D 编号 说明 

待命刀号(刀库 1) D1371 
在刀库 1 系统中的刀库登录表中，显示根据目前待命刀套(D1373)

所对应的刀号数值。 

刀套差量(刀库 1) D1372 
T 码数据(D1370)与待命刀号(D1371)在刀库 1 系统的刀套位置差

值。当执行换刀的刀库正转或反转动作(M1168 / 1169)时，当前

刀库需旋转差值即对应到此特 D 缓存器。 

待命刀套(刀库 1) D1373 在刀库 1 系统中目前待命的刀套号码。 

使用刀号(刀库 1) D1374 在刀库 1 系统中目前使用的刀号。 

待命刀号(刀库 2) D1375 
在刀库 2 系统中的刀库登录表中，显示根据目前待命刀套(D1377)

所对应的刀号数值。 

刀库差量(刀库 2) D1376 
T 码数据(D1370)与待命刀号(D1375)在刀库 2 系统的刀套位置差

值。当执行换刀的刀库正转或反转动作(M1172 / 1173)时，当前

刀库需旋转差值即对应到此特 D 缓存器。 

待命刀套(刀库 2) D1377 在刀库 2 系统中目前待命的刀套号码。 

使用刀号(刀库 2) D1378 在刀库 2 系统中目前使用的刀号。 

进给速率 D1379 读取切削时进给率。 

主轴转速 D1380 读取主轴转速。 

 

14.5.3  NC 轴相关特 D 输入 

由 NC 发出讯号至 MLC 系统。藉由 MLC 读取到机械位置。 

功能名称 特 D 编号 说明 

X 轴机械坐标 D1384 X 轴当前机械坐标 

Y 轴机械坐标 D1386 Y 轴当前机械坐标 

Z 轴机械坐标 D1388 Z 轴当前机械坐标 
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异警排除 

 

本章将说明 NC 系统之各种异警信息与排除方式，用户可从本文搜寻 NC 系统相关故障

处置方式。 

            本                                                                          

15.1  NC 控制器异警一览表 ······································································ 15-2 

15.1.1  PLC 系统警报 (范围：0X1200 ~ 0X1300) ······································· 15-2 

15.1.2  NC 警报码 (范围：0X4200 ~ 0X4300) ············································ 15-4 

15.1.3  通道警报码 (范围：0XA000 ~ 0XD000) ·········································· 15-6 
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15.1  NC 控制器异警一览表 

15.1.1  PLC 系统警报 (范围：0x1200 ~ 0x1300) 

异警表示 异警名称 异警内容与处置 

0x1200 存取 NC 内存错误 
1. MLC 存取 NC 内存异常 

2. 重开机或需送厂检修 

0x1201 系统未准备完成 
1. NC 开启程序未完成 

2. 重开机或需送厂检修 

0x1202 缓冲记忆错误 
1. NC 缓冲存储器异常或数据未备妥 

2. 重开机或需送厂检修 

0x1203 输出埠不存在 
1. NC 输出埠不存在 

2. 检查轴参数设定 

0x1204 MLC 码清除错误 
1. MLC 程序代码清除失败 

2. 需送厂检修 

0x1205 MLC 闪存错误 
1. MLC 程序代码写入失败 

2. 重开机或需送厂检修 

0x1206 SRAM 错误 
1. 写入 SRAM 时发生异常 

2. 需送厂检修 

0x1207 主机 I/O 信道错误 
1. 主机 I/O 存取异常 

2. 重开机或需送厂检修 

0x1208 远程 I/O 通道错误 
1. 远程 I/O 存取异常 

2. 重开机或需送厂检修 

0x120A NC 参数异常 
1. NC 参数未设定或未初始化 

2. 参数重新初始化 

0x120B 补偿参数错误 
1. 补偿参数写入异常 

2. 重载补偿参数 

0x120C 补偿参数清除异常 
1. 补偿参数内存清除异常 

2. 重载补偿参数 

0x120D 补偿参数写入异常 
1. 补偿参数内存写入异常 

2. 重载补偿参数 

0x120E 参数初始错误 
1. 参数初始化资料异常 

2. 参数重新初始化 
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15 
异警表示 异警名称 异警内容与处置 

0x120F 内存清除异常 
1. 内存清除异常 

2. 重开机或需送厂检修 

0x1210 内存写入异常 
1. 内存写入异常或初始化内存异常 

2. 重开机或需送厂检修 

0x1211 伺服轴不存在 
1. 参数设定错误 

2. 检查参数设定 

0x1212 伺服轴参数形式错误 
1. 参数设定错误 

2. 检查参数设定 

0x1213 DMCNET 初始化异常 
1. DMCNET 初始化异常 

2. 检查 DMCNET 连接线是否牢固 

0x1214 断电保持内存异常 
1. 断电保持内存异常 

2. 重开机或需送厂检修 

0x1216 MLC 程序错误 
1. 检查 MLC 程序 

2. 重载 MLC 程序 

0x1217 MLC 参数不符 请修正 MLC 参数 

0x1300 网络错误 
1. 检查网络接线 

2. 重开机或需送厂检修 

0x1E00 伺服错误 
1. 伺服错误 

2. 检查服务器状态或更换服务器 

0x1F00 远程 I/O 异常 
1. 远程 I/O 异常 

2. 检查远程 I/O 连接线或更换远程 I/O 板 
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15 
15.1.2  NC 警报码 (范围：0x4200 ~ 0x4300) 

异警表示 异警名称 异警内容与处置 

0x4200 执行原点复归 
1. 尚未做回原点动作，请执行原点复归 

2. 检查接线或参数设定 

0x4201 绝对原点设置 
1. 设置原点位置 

2. 检查电池电量 

0x4300 MLC 未备妥 
1. MLC 未备妥或存取内存异常 

2. 重开机或需送厂检修 

0x4301 MLC 未备妥 
1. MLC 未备妥 

2. 重开机或需送厂检修 

0x4302 I/O 模块程序清除失败 
1. I/O 模块程序清除失败 

2. 重新安装 

0x4303 I/O 模块程序写入失败 
1. I/O 模块程序写入失败 

2. 重新安装 

0x4304 NC 系统程序清除失败 
1. NC 系统程序清除失败 

2. 重新安装程序 

0x4305 NC 系统程序安装失败 
1. NC 系统程序安装失败 

2. 重新安装程序 

0x4306 宏清除失败 
1. 宏程序清除失败 

2. 重新安装程序 

0x4307 宏安装失败 
1. 宏程序安装失败 

2. 重新安装程序 

0x4308 G 码载入异常 
1. G 码载入异常 

2. 检查加工程序 

0x4310 I/O 模块程序未初始化 
1. I/O 模块程序未初始化 

2. 重新安装 I/O 模块程序 

0x4311 I/O 模块内存异常 
1. I/O 模块内存异常 

2. 重开机或需送厂检修 

0x4312 I/O 模块内存异常 
1. I/O 模块内存异常 

2. 重开机或需送厂检修 

0x4313 I/O 模块状态异常 
1. I/O 模块状态异常 

2. 检查 I/O 板安装是否牢固 
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15 
异警表示 异警名称 异警内容与处置 

0x4314 I/O 模块程序规划异常 
1. I/O 模块程序规划异常 

2. 检查 I/O 板安装是否牢固 

0x4315 I/O 板硬件接口异常 
1. I/O 板硬件接口异常 

2. 检查 I/O 板安装是否牢固 

0x4316 I/O 板硬件接口错误 
1. I/O 板硬件接口读取错误 

2. 需送厂检修 

0x4317 NC 系统命令异常 
1. NC 系统命令异常 

2. 需送厂检修 

0x4318 NC 参数异常 
1. NC 参数异常或 MLC 未备妥 

2. 重开机或需送厂检修 

0x4319 NC 参数异常 
1. NC 参数异常或 MLC 未备妥 

2. 重开机或需送厂检修 

0x431A 刀库轴异常 
1. 刀库轴未定义或重复定义 

2. 检查参数设定 

0x431B NC 参数异常 
1. NC 参数异常或 MLC 未备妥 

2. 重开机或需送厂检修 
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15 
15.1.3  通道警报码 (范围：0xA000 ~ 0xD000) 

不合法 G 码行号错误讯息说明 

异警表示 异警名称 异警内容与处置 

0xB000 不合法 G 码行号 
1. 不合法 G 码行号 

2. 检查加工程序 

0xB001 不合法 G 码长度 
1. 不合法 G 码长度 

2. 检查加工程序 

0xB002 G 码档案搜寻不到 
1. G 码档案搜寻不到 

2. 检查档案内容 

0xB003 载入文件名异常 
1. 载入文件名异常 

2. 重载程序 

0xB005 工件坐标运算异常 
1. 工件坐标运算异常 

2. 工件坐标重新设定 

0xB006 工件坐标运算异常 
1. 工件坐标运算异常 

2. 工件坐标重新设定 

0xB007 伺服端口设定冲突 
1. 伺服端口设定冲突 

2. 检查参数设定 

0xB008 内存重叠 
1. 命令传递出现冲突 

2. 系统重新上电 

0xB009 G 码缓冲区异常 
1. G 码缓冲区异常 

2. 加工程序重载 

0xB00A 插补器命令索引不正确 按重置键，重载程序 

0xB00B 插补器命令缓冲区存取异常 按重置键，重载程序 

0xB00C 未指定进给率 
1. G 码代号错误 

2. 检查 G 码，修改程序 

0xB00D 圆弧半径错误 
1. G 码代号错误 

2. 检查 G 码，修改程序 

0xB00E 刀号选择异常 
1. G 码代号错误 

2. 检查 G 码，修改程序 

0xB00F 伺服连接轴数与参数设定不符 检查参数设定与实际连接轴是否相同 
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15 
异警表示 异警名称 异警内容与处置 

0xB010 没有断点子程序号码 检查 G 码是否有指定搜寻的实际行号，修改程序 

0xB014 刀补半径错误 
1. G 码代号错误 

2. 检查 G 码，修改程序 

0xB015 同步命令错误 
检查 MLC 控制程序流程 

指令包含不存在轴命令 

0xB017 刀具指定错误 检查刀具脚本是否超过范围 

0xB018 禁止命令转移切换 
1. 检查 G 码，修改程序 

2. 检查 MLC 控制程序流程 

0xB019 伺服命令错误 轴禁止移动，检查流程 

0xB01A 讯息数据已满 检查 G 码，修改程序 

0xB01B 主轴未运转 加工中主轴未运转 

0xB01C 主轴命令速度异常 
1. 主轴转速设定过快 

2. 修正 G 码程序 

0xB020 急停 
1. 急停按下 

2. 检查急停开关接线状态 

0xB021 倒角 / 倒圆角无法计算 检查程序并修改程序 

0xB100 刀补干涉 检查刀径补偿路径  

0xB101 在圆弧时取消半径补偿 
1. G 码代号错误 

2. 检查 G 码，修改程序 

0xB102 在圆弧时启动半径补偿 
1. G 码代号错误 

2. 检查 G 码，修改程序 

0xB103 半径干涉 
1. G 码代号错误 

2. 检查 G 码，修改程序 

0xB104 刀补量过小 
1. G 码代号错误 

2. 检查 G 码，修改程序 

0xB105 左右刀径补偿切换异常 
1. G 码代号错误 

2. 检查 G 码，修改程序 
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15 
异警表示 异警名称 异警内容与处置 

0xB106 在刀径补偿中进行 G31 跳跃 刀径补偿中禁止 G31 跳跃，修改程序 

0xB108 NURBS 插值错误 文件格式错误或第一控制点位置不符 

0xB301 车牙螺距错误 
1. 变导程指令牙距计算小于 0 

2. 检查 G 码指令，修改程序 

0xB302 主轴速度过快 车牙时进给率过快，降低主轴转速 

0xB600 G 码代号错误 
1. G 码代号错误 

2. 检查 G 码，修改程序 

0xB601 子程序呼叫程序太多 
1. 子程序呼叫程序太多 

2. 修改程序，减少呼叫次数 

0xB602 无 G 码符号 
1. 无 G 码符号 

2. 检查 G 码，修改程序 

0xB603 变量符号错误 
1. 变量符号错误 

2. 检查 G 码，修改程序 

0xB604 不合法 G 码符号 
1. 不合法 G 码符号 

2. 检查 G 码，修改程序 

0xB605 工件坐标数据遗失 
1. 工件坐标数据遗失 

2. 按重置键或重开机 

0xB606 子程序呼叫错误 
1. 子程序不存在 

2. 修改程序 

0xB607 子程序文件名错误 
1. 子程序文件名错误 

2. 修改程序 

0xB608 子程序层数异常 
1. 子程序层数超过范围 

2. 修改程序 

0xB60A 暂停时间语法错误 
1. 暂停时间语法错误 

2. 检查 G 码，修改程序 

0xB60C 圆弧放大比例错误 放大比例语法错误，修改程序 

0xB60D 回原点中间点异常 中间点尚未建立，修改程序 

0xB60E 循环加工中回原点错误 循环加工中禁止回原点，修改程序 
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15 
异警表示 异警名称 异警内容与处置 

0xB60F G54 扩充码范围错误 检查扩充码，修改至范围内 

0xB650 G10 参数定义不合法 未定义之 G10 功能，修改程序 

0xB651 G10 设定参数范围错误 非法参数范围，修改程序 

0xB652 循环无主轴速度 未下达主轴速度，修改程序 

0xB653 循环无进给速度 未下达进给速度，修改程序 

0xB654 循环指令不合法 未定义循环指令，修改程序 

0xB6A1 
车削循环指令搜寻不到 

精车削路径 

搜寻不到指定的精车削路径之起始 / 结束序号，

需修改程序。 

0xB6A2 车削循环指令未指定精车削路径 
没有指定精车削路径之起始 / 结束序号，需修 

改程序。 

0xB6A3 车削单一循环指令锥度设定错误 

 
车床单一循环指令锥度设定错误，需修改程序。 

车削循环指令中，半径设定值(R)比轴之移动量

(U / 2)大，则会跳出此警报。 

 

0xB6A4 车床直线角度指令无法计算 
车床直线角度指令无法正确计算，请检查指令参数

并修改程序 

0xB6A5 车床钻孔攻牙指令使用错误 
车床钻孔攻牙指令参数错误，请检查指令参数并 

修改程序 
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15 
15.1.4  宏形式配置错误讯息说明 

异警表示 异警名称 异警内容与处置 

0xB610 宏变量型态错误 检查宏，修改程序 

0xB611 无法搜寻到宏指令 检查宏，修改程序 

0xB612 宏指令行号异常 
1. 使用 GO TO 指令，未搜寻到 N 

2. 修改程序 

0xB613 宏位元设定错误 检查宏，修改程序 

0xB614 宏除零错误 检查宏，修改程序 

0xB615 宏指令过长 宏指令撰写超过限定长度，修改程序 

0xB616 宏指令运算不存在 检查宏，修改程序 

0xB617 宏指令异常 检查宏，修改程序 

0xB618 宏语法错误 宏指令不存在，修改程序 

0xB619 宏操作数语法错误 
1. 宏操作数语法错误 

2. 检查宏，修改程序 

0xB61A 不合法宏指令 检查宏，修改程序 

0xB61B GOTO 标签不存在 检查 GOTO 语法，修改程序 

0xB61C GOTO 标签指定行号不存在 修改程序 

0xB620 用户宏警报 用户自定义宏警报输出 

0xB621 非法预读暂停 
修改程序，预读暂停不可置于第一单节，不可含有

其它指令 

0xB623 进给率设定为负值 
1. 检查进给率设定是否为负值 

2. 修正 G 码程序 
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15 
异警表示 异警名称 异警内容与处置 

0xB630 追随误差过大 
1. 检查伺服联机 

2. 检查伺服参数 

0xB631 硬件极限错误 
1. 修改程序 

2. 检查极限开关是否失效或极性错误 

0xB632 第 1 软件极限错误 
1. 修改程序 

2. 检查第一软件极限参数设定值 

0xB634 第 2 软件极限错误 
1. 修改程序 

2. 检查第二软件极限参数设定值 

0xB636 原点传感器异常 
1. 检查原点开关极性设定及组装是否异常 

2. 检查原点搜寻距离参数设定是否异常 

0xB640 温度传感器异常 1 
1. 检查温度模块电源是否供应正常 

2. 检查各接头是否接合正常 

0xB641 温度传感器异常 2 
1. 检查温度模块电源是否供应正常 

2. 检查各接头是否接合正常 

0xB642 温度传感器异常 3 
1. 检查温度模块电源是否供应正常 

2. 检查各接头是否接合正常 

0xB643 温度传感器异常 4 
1. 检查温度模块电源是否供应正常 

2. 检查各接头是否接合正常 
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15 
15.1.5  HMI 系统警报码 (范围：0x3010 ~ 0x3FFF) 

HMI 接口开启错误 错误讯息说明 

异警表示 异警名称 异警内容与处置 

0x3010 HMI 建立通讯接口异常 
1. HMI 建立通讯接口异常 

2. 重开机或需送厂检修 

0x3011 HMI 建立通讯记忆区异常 
1. HMI 建立通讯记忆区异常 

2. 重开机或需送厂检修 

0x3012 HMI 建立接口命令区异常 
1. HMI 建立接口命令区异常 

2. 重开机或需送厂检修 

0x3013 HMI 接口记忆区异常 
1. HMI 接口记忆区异常 

2. 重开机或需送厂检修 

0x3014 HMI 界面通讯端口异常 
1. HMI 界面通讯端口异常 

2. 重开机或需送厂检修 

0x3015 MLC 接口记忆区异常 
1. MLC 接口记忆区异常 

2. 重开机或需送厂检修 

0x3016 HMI 传递档案错误 
1. HMI 传递档案错误 

2. 重开机或需送厂检修 

0x3017 HMI 数据传递错误 
1. HMI 数据传递错误 

2. 重开机或需送厂检修 

0x3100 非法文件名 
1. 确认档案是否存在 

2. 修改文件名 

0x3101 子程序呼叫层数超过范围 修改子程序呼叫层数 

0x3102 非 G 码字符错误 
1. 检查 G 码，修改程序 

2. 删除异常符号 

0x3103 内存错误 重开机或需送厂检修 

0x3200 内部参数 CRC 错误 
系统内部参数内存区异常，请透过系统回复功能修复

或送厂检修。 

0x3201 MLC 程序错误 
系统 MLC 程序内存区异常，请重新汇入 MLC 程序

或送厂检修。 
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15 
异警表示 异警名称 异警内容与处置 

0x3202 CF 卡读取失败 CF 卡未插入或 CF 卡异常 

0x3203 参数备份失败 请确认 CF 卡正确插入并且有足够剩余空间 

0x3204 MLC 备份失败 请确认 CF 卡正确插入并且有足够剩余空间 

0x3205 使用时限到期，机台已锁定 
机台使用时限到期，请通知设备商，进行解除或延长

机台时限。 

0x3206 系统内参数值超过范围 
1. 检查系统内所有参数内容值是否有超过范围 

2. 将超过范围值的参数进行修改 

0x3207 加载外部装置通讯函式库错误 

1. 系统透过 RS-485 或外部装置通讯函式库 

加载错误 

2. 请确认 ScreenEditor 上的链接外部装置 Base 

Port 选择正确，并重新下载软件面板程序 

0x3208 机台即将锁定 

1. 机台使用时限即将到期，时限到期后机台将会锁

定，无法继续加工 

2. 请联络设备商进行解锁或延期动作 

0x3209 系统已更新完成，请重新启动 系统已完成韧体更新，请重新启动 

0x320A 系统电池电量不足 系统电池电量不足，请更换系统电池 

0x3210 链接外部装置 RS-485 通讯中断 
检查控制器与透过 RS-485 的外部装置联机 

是否正确 

0x3211 开启 COMM PORT DLL 错误 
软件面板加载外部装置链接文件失效，请重新更新软

件面板，并正确加载外部装置链接文件 

0x3212 COMM PORT 建立失效 
软件面板加载外部链接档错误，请重新更新软件面

板，并确认外部连结档的设定正确 
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更新履历 
 

发行日期 版本 更新章节 更新内容 

May, 2017 V1.0 

(第一版)  

  

June, 2017 V2.0 

(第二版) 

3.12 修正 Local I/O 端子接线图 (外部电源) 

February, 2018 V3.0 

(第三版) 

All NC_ _EM 系列更新为 NC30E(H)系列 

  3.1 更新系统接口与接口说明 

  3.11 更新文字与新增继电器型(NC-EIO-R2010) 

  12.6.1 新增原点搜寻模式 6 说明 

    

 

关于[NC 铣床系列操作维护手册]其它相关信息，可参考： 

(1) NC 系列-铣床指令手册  

(2) NC 系列-MLC 应用手册  
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