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第一章 功能群组列表

1.1 系统群组菜单

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 - - -
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[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 - -

建立目录 - - -

檔名更改 - - -

搜寻档案 - - -

合并档案 - - -

宏文件 - - -

DXF - - -

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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[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
- -

[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 - - -
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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 -

刀库登录
刀库 1

设定 (※寸动模式) -

重置全部(※寸动模式) -

刀库封锁(※寸动模式) -

刀库解锁(※寸动模式) -

刀库 2 设定 (※寸动模式) -
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重置全部(※寸动模式) -

刀库封锁(※寸动模式) -

刀库解锁(※寸动模式) -

宏变量

局部变数 - -

公用变数 - -

保持变量 - -

扩充变数 - -

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

（※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 - -
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上移 - -

下移 - -

左移 - -

右移 - -

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 - -

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 -
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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 -

有号 10制 -

浮点数 -

编辑器(※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
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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(※编辑模式)

强制 On -

强制 Off -

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 - -
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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

权限锁定/

权限解除

增益调整

(※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 - -

寸动← - -

寸动→ - -

定位一 - -

定位二 - -
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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 - - -

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+ - -

系统参数
预设 - -

颜色选择 - -

MLC设定
预设 - -

颜色选择 - -
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图形参数
预设 - -

颜色选择 - -

伺服参数 读取伺服 - -

搜寻 - - -

通道设定

（除自动与MDI模式

以外）

确定 - -

RIO设定

（除自动与MDI模式

以外）

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 - -
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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↓ - - -

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 -



第一章 功能群组列表 NC300

Revision September, 2015 1-13

1.2 第一面板按键功能
键名称 按键说明 具功能的模式

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

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
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按键名称 按键说明 具功能的模式

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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1.3 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

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
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按键名称 按键说明

单节暂停：功能启用后，每完成一单节即停止执行

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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第二章 模式群组功能

2.1 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。

2.2 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。

2.3 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。



NC300 第二章 模式群组功能

2-2 Revision September, 2015

2.4 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。

2.5 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，由寸动倍率调整功能所设定。可配合使用快速进给启动

键，再透过轴向键操作进行工作台移动。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。

2.6 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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2.7 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：

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。

程序（PRG）群组：（自动执行模式）
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程序编辑模式：

手动输入模式：
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偏移（OFS）群组：（坐标系数据）

刀具资料：
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诊断（DGN）群组：（增益调整）

MLC操作/编辑：
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警报（ALM）群组

图形（GRA）群组：
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(此页有意留为空白)
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第三章 坐标（POS）群组

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。

图 3-1-1

3.1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 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。
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3.2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 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，提供相对坐标的 X轴显示数值清除。

（Y轴清除）功能键，提供相对坐标 Y轴数值清除。

（Z轴清除）功能键，提供相对坐标 Z轴数值清除。

（A轴清除）功能键，提供相对坐标 A轴数值清除。

（B轴清除）功能键，提供相对坐标 B轴数值清除。

或是次页 （C轴清除）功能键，提供相对坐标 C轴数值清除。

备注：

(a) 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。

3.3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 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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第四章 程序（PRG）群组

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。

图4-0-1

将模式选择为“编辑模式”，按第一面板 键，显示为【程序功能】画面。

在档案总管画面时，可操作 键或 键移动光标，并按 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 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）以及 键（画面卷动±20行）

显示档案内容。
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备注：

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

4.1 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NC300

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NC300系统端与PC端的通讯协议。设定方式如下：

NC300系统端通讯协议：PAR群组画面 → 网络设定画面

图 4-1-1
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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

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
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PC端通讯协议：PC操作系统网络联机中设定TCP/IP（如图4-1-2），或CNC Network

软件 → 设定画面

PC操作系统端网络联机设定：

图 4-1-2

步骤：(a)勾选“使用下列的 IP地址”项，依序输入：

“IP地址”：192 . 168 . 0 . 1

“子网掩码”：255 . 255 . 255 . 0

(b)输入后，按确定键完成设定。
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Network软件端网络联机设定：

图 4-1-3

步骤：(a)执行 CNC Network软件，进入“设定”画面，依序输入：

“IP地址”：192 . 168 . 0 . 1

“子网掩码”：255 . 255 . 255 . 0

(b)输入后，按“搜寻 CNC”键即可依此设定与 CNC联机。

■ 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。

使用步骤：

1. PC端与 NC300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。
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图 4-1-4

4. 操作 NC300系统为“编辑模式”，进入档案总管最顶层的 NETWORK\选项。

图 4-1-5

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 NC300模式操作为“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。

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卷页更新，如图 4-1-6）
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图 4-1-6

4.2 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 键，切换群组画面为【程序功能】。

(3)在档案总管画面，使用 键或 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。
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图4-2-1

(6)于对话框内输入英数等（不含符号）字符，按 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（OMacro）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

Mmacro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 ＊ ／ ＼ ∣ ＜ ＞ ？ “ ﹕

备注：

(a) 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。

(b)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。

(c) 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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4.3 复制档案

■ 针对系统各个磁盘区内已存在的档案需作整档复制时，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 键，切换群组画面为【程序功能】。

(3)在档案总管画面，使用 键或 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。

4.4 贴上档案

■ 如 4-3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的档案管理功能之一，步骤承 4-3节 叙述操作。

(5)使用 键或 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。

(6)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 键即完成复制与贴上档案的完

整功能之操作。

备注：

(a) 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。

(b)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。

(c) 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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4.5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 键，切换群组画面为【程序功能】。

(3)在档案总管画面，使用 键或 键移动光标，并按 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

键，即删除档案或文件夹。

备注：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。

4.6 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 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 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 4-6-1）；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。
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图4-6-1

(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

4-6-2。

图 4-6-2
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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 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 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 4-6-3）。输入“Y”再按 键，即删除档案。

图4-6-3

备注：

(a.)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。

(b.)多档复制及贴上之档案遇有存在相同名称的档案时，NC300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。



第四章 程序（PRG）群组 NC300

Revision September, 2015 4-13

4.7 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 键，切换群组画面为【程序功能】。

(3)在档案总管画面，使用 键或 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 键，完成该档案

重新命名。

备注：

(a.) 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。

(b.) 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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4.8 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。

操作步骤为：

(1)系统模式设定为“编辑模式”。

(2)按 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4-8-1

(5)输入目录名称完成后，按 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。
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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

4.9 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。

(1)系统模式设定为“编辑模式”。

(2)按 键，切换群组画面为【程序功能】。

(3)在档案总管画面，使用 键或 键移动光标，并按 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 键即进行档案搜寻并同时开启该档案。

备注：

(a.) 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。

(b.) 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。



NC300 第四章 程序（PRG）群组

4-16 Revision September, 2015

4.10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。

操作步骤如下说明：

(1)系统模式设定为“编辑模式”。

(2)按 键，切换画面为【程序功能】。

(3)在档案总管画面，使用 键或 键移动光标，并按 键

进入欲选择第二层级或第三层级管理的磁盘区位置。

(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 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。

4.11 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 键，切换群组画面为【程序功能】。

(3) 在档案总管画面，使用 键或 键移动光标，并按 键

进入第二层级或第三层级的目标磁盘区。
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(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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4.12 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 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 键移动光标，并按 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 4-12-1

(7) 参数值设定完成后，按 键，即弹出＂输入新档名＂输入框。

(8) 档名输入完成后，按 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。
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4.13 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 4.14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。

4.14 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 键，切换群组画面为【程序功能】。

(3)操作 键或 键移动光标，并按 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 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 档案3MB以下，大于3MB限制编辑
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备注：

(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。
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4.14.1 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 键，切换群组画面为【程序功能】。

(3)操作 键或 键移动光标，并按 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 键，即为开启档案，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。

(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 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）
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4.14.2 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 键，切换群组画面为【程序功能】。

(3)操作 键或 键移动光标，并按 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 键，即为开启档案，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。

(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4-14-1

(7)对话框内输入指定搜寻的字符串以及欲取代的字符串后，按 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。
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(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）

字符串取代之功能规范：

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，大于3MB限制编辑及字符串取代
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4.14.3 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)统模式设定为“编辑模式”。

(2)按 键，切换群组画面为【程序功能】。

(3)操作 键或 键移动光标，并按 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 键，即为开启档案，并显示为档案编辑画

面。

(5)按 （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 4-14-2

(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
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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。

4.14.4 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)按 键，切换群组画面为【程序功能】。

(3)操作 键或 键移动光标，并按 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 键，即为开启档案，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 4-14-3节 区块选择起点/终点操作步骤之(8)所述。
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4.14.5 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)按 键，切换群组画面为【程序功能】。

(3)操作 键或 键移动光标，并按 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 键，即为开启档案，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 4-14-3节 区块选择起点/终点操作步骤之(9)所述。

4.14.6 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)按 键，切换群组画面为【程序功能】。

(3)操作 键或 键移动光标，并按 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 键，即为开启档案，并显示为档案编辑画

面。

(5)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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4.15 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 键，显示为全页程序执行画面。如下图所示。

图 4-15-1

(2)接上述步骤，再按 键 1次，画面即切换为程序与坐标合并显示。如下图。

图 4-15-2
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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。

图 4-15-3

操作步骤如下说明：

(1)“自动模式”下，按 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 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。

备注：

(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 4-15-4。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 4-15-4

操作步骤如下说明：

(1)“自动模式”下，按 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 键，即可完成速度命令更替设定。

备注：

(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 No.10017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 4-15-5

操作步骤如下说明：

(1)“自动模式”下，按 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 4-15-5。

(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。

备注：

(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。
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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)“寸动模式”或“手轮模式”下，按 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 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_
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教导编程操作步骤如下说明：

(1)“寸动模式”或“手轮模式”下，按 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”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 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。

(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。

备注：

(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。
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(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 No.10017之“开启进给速度设定”参数指定。



NC300 第四章 程序（PRG）群组

4-34 Revision September, 2015

■ 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 4-15-5

图 4-15-6
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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 4-2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。

备注：

(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。

(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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第五章 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。

5.1 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）指令之运用，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进行加工任务的灵活度。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 5-1-1

操作步骤如下：

(1)按 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。

备注：

(a) 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。
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(b)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。

5.1.1 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 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，由系统自动计算并且设定。
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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 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。

(7)按 （第一点）功能键，图 5-1-2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 5-1-2

(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 5-1-2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。
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■ 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 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以及指定轴向的数

据位置，例如：X或 Y或 Z轴设定位置。

(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〉：

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 5-1-4的 X轴工

件原点位置。

图 5-1-4

此时机械坐标的数据显示如图 5-1-5的机械坐标字段。将游标移至指定的坐标群组，

如图 5-1-5的 G54群组。然后按 F3 键﹙单设﹚，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 5-1-5
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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 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。

备注：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。
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◆ 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 5-1-6的工件原点位置(图

5-1-6主要用于表示 X、Y轴的位置关系，无法表示 Z轴位置)。

图 5-1-6

工件原点的位置校正完成后，机械坐标的资料如图 5-1-7显示的机械坐标字段。将游

标移至指定的坐标群组，如图 5-1-7的 G54群组。然后按 F5 键(全设)，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 5-1-7
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5.1.2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 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)使用 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 至 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。

备注：

(a) 数值单位为mm，数值若无小数点则μm。例如：输入 123456，结果即为

123.456mm。

(b)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。

图 5-1-8

图 5-1-9
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5.1.3 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 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)使用 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 至 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。

备注：

(a) 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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5.1.4 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 5-1-10

使用步骤说明如下：

(1)按 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)使用 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 5-1-11所示。

图 5-1-11

完成矩形 4端点的坐标设定后，按 F5（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 5-1-12。

图 5-1-12
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5.1.5 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 5-1-13

使用步骤说明如下：

(1)按 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)使用 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

5-1-14。

图 5-1-14

完成圆形的外形圆周任意 3点的坐标值输入后，经由 F4（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 5-1-15。

图 5-1-15
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5.2 刀具登录

■ 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 5-2-1

刀具登录数据值范围

刀具长度数据输入范围 -2000.0 ~ 2000.0 ㎜

刀具半径数据输入范围 -150.0 ~ 150.0 ㎜

刀具长度之磨耗补偿数据输入范围 -2000.0 ~ 2000.0 ㎜

刀具半径之磨耗补偿数据输入范围 -150.0 ~ 150.0 ㎜

刀具使用之寿命数据输入范围 0 ~ 99999999 次数
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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 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 至 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。

备注：

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。

增量输入之操作步骤如下说明：

(1)按 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 至 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
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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。

■ 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 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。

备注：

(a) 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。

(b) 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。

(c) 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。
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■ 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：提供清除所有刀具之长度及半径数据之功能。

磨耗清除：提供清除所有长度磨耗及半径磨耗资料之功能。

寿命清除：提供清除所有刀具的使用寿命数据之功能。

全部清除：提供清除全部的刀具登录数据之功能。

操作方式如下步骤说明：

(1)按 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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5.3 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 5-3-1

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 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 键），设定新刀

具库位置。
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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，防止刀具呼叫错误的异常发生。
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流程说明：

图 5-3-2 刀库初始之状态，刀库所辖的刀号为顺序排列。

图 5-3-3 接续图 5-3-2，在刀库位置 1设定=2时，刀库 1、2所辖的刀号 1、2即

互为置换。

图 5-3-4 接续图 5-3-3，在刀库位置 3设定=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。

■ 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 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。
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■ 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 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，移动光标到指定刀库数据字段。

(5)按 （刀库封锁）功能键，封锁该刀库位置。如下图 5-3-5所示。

图 5-3-5
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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 5-3-6

图 5-3-7
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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 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，移动光标到已封锁的刀库数据字段。

(5) 按 （刀库解锁）功能键，解除该刀库封锁。

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

置的封锁。
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※ 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 5-3-8

备注：

(a) 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。

(b) 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。

(c) 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。

(d) 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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5.4 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 5-4

5.4.1 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 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 键，完成数值设定。
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5.4.2 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 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，移动光标到指定变量数据字段。

(5)输入变量之设定值后，按 键，完成数值设定。

5.4.3 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 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，画面将自动跳至编号 1601位置为首的输入画面。

(4) 使用 键，移动光标到指定变量数据字段。

(5) 输入变量之设定值后，按 键，完成数值设定。
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5.4.4 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 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，画面将自动跳至编号 10001位置为首的输入画面。

(4)使用 键，移动光标到指定变量数据字段。

(5)输入变量之设定值后，按 键，完成数值设定。
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第六章 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，适用于辅助检视 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，可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。

图 6-0-1

6.1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。
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操作步骤为：

(1)按 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 功能键

切换画面为 Y—Z；或再按 功能键切换画面为 X—Z；抑或再按 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，进入本群组画面即自动绘图启动。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。

6.2 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性也可不实际运行机床即可预览加工图形。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 6.1 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。
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操作步骤为：

(1)按 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 功能键

切换画面为 Y—Z；或再按 功能键切换画面为 X—Z；抑或再按 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。

备注：

(a) 启用加工路径显示时，即限制为不可启用加工图形预览。

(b)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。

(c) 启用加工预览期间，切换系统模式即强制取消预览功能。

(d)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。

(e) 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却未见到图框内无显示路径图形时，按“中

心设定”键可把当前路径轨迹移往图框中心。
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第七章 警报（ALM）群组

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。

7.1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 7-1-1

异警讯息显示及清除的操作步骤说明：

(1)按 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 键，即清除画面上的异警讯息。



NC300 第七章 警报（ALM）群组

7-2 Revision September, 2015

7.2 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 7-2-1

异警历史讯息的全部清除操作步骤如下：

(1)按 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)先输入“Y”键，然后按 键，即可执行历史讯息全部清除之功能。

备注：异警发生时，画面即自动切为 ALM群组画面，提供实时的异警信息。亦可设定

10016号“警报发生弹出警报画面”之参数，警报发生时不自动切为 ALM画面。
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第八章 诊断（DGN）群组

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。

8.1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 8-1-1
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加工信息设定操作步骤：

(1)按 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 8-1-2

(4)使用 键，移动光标到指定字段。

(5)输入范围 0~9999数值。按 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 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 键，即清除画面上单件加工时间值。
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清除个数操作步骤如下：

(1)按 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 键，即清除画面上已完成的加工件数值。
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8.2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 8-2-1

用户变量与设备变量之操作说明如下：

(1)按 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 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 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 键，完成该缓存器

装置的数值设定。

(7)使用 （无号 10制）或 （16进制）或 （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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8.3 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 8-3-1所示。

MLC相关诊断功能包括：位装置状态、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 8-3-1

8.3.1 位

■ 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 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）功能键，进入位装置之状态显示画面。

(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。
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图 8-3-2

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 键（强

制 ON）；或输入”0” 并按 键（强制 OFF）。

8.3.2 缓存器

■ 同于 8-3-1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 键，进入【诊断功能】。
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(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 8-3-3

(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 键，执行装置搜寻（T10）。

(6)于输入栏输入设定值，按 键，完成数值设定。

(7)切至最后列功能项显示，使用 （无号 10制）或 （16进制）或 （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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8.3.3 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 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 8-3-4图。

图 8-3-4

(4)输入指定监控之装置名称，如 8-3-5图。共有 45笔监控数据可设定。

图 8-3-5

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 8-3-6为 16进

制转换，图 8-3-7为浮点数显示。

图 8-3-6

图 8-3-7
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8.3.4 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 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。

8.3.5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。

I. 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8-3-3

所示。

图8-3-8
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指令LD功能的操作步骤为：

(1)按 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8-3-6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。

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 8-3-9
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II. 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 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8-3-8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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III. 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 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8-3-6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（Ⅲ.符号 章节）操作步骤。

IV. 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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8.3.6 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 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。

备注：

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 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程序执行状态画面。

(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。
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强制 OFF功能操作：

(1)按 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程序执行状态画面。

(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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8.4 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。

8.4.1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 8-4-1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 8-4-1

画面操作方式如下：

(1)按 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。
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8.4.2 I/O监控

 NC300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 键，进入【诊断功能】。

(2)按 （系统监控）功能键，切换为系统监控之功能画面。

(3)按 （I/O监控）功能键，显示 I/O扩充模块之状态监控画面。

8.4.3 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 键，进入【诊断功能】。

(2)按 （系统监控）功能键，切换为系统监控之功能画面。

(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 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 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。
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图 8-4-2

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

(1)按 键，进入【诊断功能】。

(2)按 （系统监控）功能键，切换为系统监控之功能画面。

(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 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 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 键，进入【诊断功能】。

(2)按 （系统监控）功能键，切换为系统监控之功能画面。

(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 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 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 键，进入【诊断功能】。

(2)按 （系统监控）功能键，切换为系统监控之功能画面。

(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，显示接口变量之监控画面。

(6)使用 键，卷页显示到指定变量项目之画面。

(7)或输入指定的接口变量完整名称后，按 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。
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 MLC变数：变量范围 VM0~VM49。

(1) 按 键，进入【诊断功能】。

(2) 按 （系统监控）功能键，切换为系统监控之功能画面。

(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MLC变量之监控画面。

(6) 使用 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 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。

另外，可用进制显示的功能切换显示，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、2进制、16进制、有号 10制等功能项。
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8.5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。

8.5.1 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），操作步骤如下说明。

系统权限锁定/权限解除之功能步骤：

(1)按 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 键，即完成权限解除。

系统检查之功能步骤：

(1) 按 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。
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8.5.2 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），操作步骤如下说明。

设备权限变更功能步骤：

(1)按 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 8-5-1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 键，完成设备密码变更。

图 8-5-1
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设备权限解除功能步骤：

(1)按 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 键，解除设备权限设定。

备注：

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 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 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 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 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。
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图 8-5-2

■ 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 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 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 键，即可取消勾选。

(6)按 （确定）功能键，进行系统回复。
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8.5.3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 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 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 键，完成用户密码变更。

用户权限解除功能步骤：

(1)按 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 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 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，显示相关功能

项。

(4) 按 （权限锁定）功能键，恢复用户权限 1的权限锁定。

备注：

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。
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8.5.4 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：”即不会显示有任何的数值，如图

8-5-3所示，一旦设定使用时限且尚未解除的状态下，”到期日期：”即显示可使用的

到期日之信息，如图 8-5-4所示：

图 8-5-3

图 8-5-4
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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。若时限发生过期，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 键，进入【诊断功能】。

(2)按 （密码设定）功能键，切换为密码设定功能列画面。

(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 键，进入【诊断功能】。

(2)按 （密码设定）功能键，切换为密码设定功能列画面。

(3)按 （使用时限）功能键，进入剩余时间之显示画面。

(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 8-5-5。
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图 8-5-5

(5)经合法授权后，输入启动码，按 键，并重新断开数控系统电源，即可解

除使用时限设定。

备注：

成功完成时限解除之操作后，如图 8-5-6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 8-5-6



第八章 诊断（DGN）群组 NC300

Revision September, 2015 8-31

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 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)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 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 键，完成时限权限之密码变更。

时限权限解除功能步骤：

(1)按 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)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 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 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)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。



第八章 诊断（DGN）群组 NC300

Revision September, 2015 8-33

8.6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 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 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 8-6-1
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硬件序号功能之操作步骤：

(1)按 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 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。



第八章 诊断（DGN）群组 NC300

Revision September, 2015 8-35

8.7 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，NC300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。

■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 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)若需设定其他轴向增益参数时，按 （下一轴）功能键，切换至指定轴向设

定。
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■ 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 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 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 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 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。

备注：

(a)、 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。

(b)、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。
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■ 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 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 键，即完成着重攻牙应用的机床调校设定。

■ 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 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 键，即完成该栏参

数设定。
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■ 同动控制：用于主动轴与从动轴需密切的同动控制关系时，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 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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8.8 汇入

针对系统上所有参数的管理，设有导出/汇入参数功能。提供将可确的的参数汇入数

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。

参数汇入之操作步骤如下：

(1) 按 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 8-8-1），使用

键，选择汇入文件路径，按 键，系统即读取文件夹内的档案。

图 8-8-1

(4) 进入参数选择接口后，使用 键，移动光标。按 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。
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图 8-8-2

(6) 按 （汇入）功能键，画面显示“确认执行”窗口，输入“Y”键后，按

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 8-8-3
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8.9 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。

参数汇出之操作步骤如下：

(1)按 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 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。

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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图 8-9-1

(5) 按 （导出）功能键，即显示档案总管窗口（如图 8-9-2），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

键，汇出档即存入指定的文件夹内。

图 8-9-2

(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8-9-2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。

(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 键，该汇出档则进行取代。
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图 8-9-3

(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 8-9-2。

8.10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。

8.11 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：
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(1)按 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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第九章 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，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：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。

9.1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 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 9-1-1所示。

(4)输入完成后，按 键，即完成该栏参数设定。

图 9-1-1
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9.2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 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 9-2-1所示。

(4)输入完成后，按 键，即完成该栏参数设定。

图 9-2-1
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9.3 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 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 9-3-1所示。

(4)输入完成后，按 键，即完成该栏参数设定。

图 9-3-1
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9.4 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 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 9-4-1所示。

(4)输入完成后，按 键，即完成该栏参数设定。

图 9-4-1
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9.5 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 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 9-5-1所示。

(4)输入完成后，按 键，即完成该栏参数设定。

图 9-5-1
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9.6 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 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 9-6-1所示。

(4)输入完成后，按 键，即完成该栏参数设定。

图 9-6-1
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9.7 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NC300数控系统的网络设定。即可由一

部PC对应多部NC300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 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 9-7-1所示。

(5)输入数值后，按 键，即完成该栏参数设定。

图 9-7-1
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9.8 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 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 9-8-1所示。

图 9-8-1

(5)输入完成后，按 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
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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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9.9 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 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 9-9-1所示。

图 9-9-1

(5)输入完成后，按 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 键，即恢复出厂预设状态。
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9.10 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 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 9-10-1所示。

图 9-10-1

(5)输入完成后，按 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 键，即恢复出厂预设状态。
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9.11 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 9-11-1

操作步骤如下：

(1)按 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 9-11-1所示。

(5)输入完成后，按 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 键，即恢复出厂预设状态。
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9.12 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 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 键，即完成该栏参数设定。

图 9-12-1
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9.13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 9-13-1

所示。系统模式不可在“自动模式”与“手动模式”下操作设定。

图 9-13-1

操作步骤如下：

(1)按 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 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

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 键，弹出端口号码设定输入框，按 ~ 键，输入不重复

的端口号码后，按 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) NC300数控系统需重新关、开机。
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备注：

(a.)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）。

(b.)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。

(c.)有标示 P的参数字段，表示该项参数数据一经变更后，NC300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。
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9.14 RIO设定

 NC300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 9-14-1所示。画面显示之操作步骤：

图 9-14-1

(1)按 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 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 键，即可开启输入框，

输入完成后按 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 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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9.15 搜寻

■ 系统上各类参数繁多，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 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。

备注：

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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9.16 参数群组

 NC300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 9-16-1所示。

图 9-16-1

操作步骤如下：

(1) 按 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 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 键，即可完

成该参数群组的数值设定。亦或将游标停在群组栏时，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 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”
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再按 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 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 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 键，即可将群组内数值写入至相关参数。

备注：

(a.) 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。

(b.) 参数群组功能最多支持 20个参数，以及 20个群组。
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第十章 ※软件面板（SOFT）群组

SOFT群组为 NC300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。

10.1面板功能（※范例：无实体操作面板环境）

■ 面板功能所涵盖之功能装置，如图 10-1-1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做启动与否之控制。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 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 10-1-1所示。
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图 10-1-1

(4)可由 ~ 等功能键进行装置功能的启动或关闭。

面板功能（※范例：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 等等辅助功能。

如图 10-1-2范例。

图 10-1-2

面板功能之操作步骤：

(1)按 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。
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(4)对应于 ~ 等功能键进行装置功能的启动或关闭。
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10.2 倍率调整（※范例：无实体操作面板环境）

■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 10-2-1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 ㎜/min。

手轮倍率设定范围：0.001、0.01、0.1（㎜）。

图 10-2-1

倍率调整所需操作步骤：

(1)按 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 10-2-1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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10.3轴操作（※范例：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

床的各个轴向手动位移操作。配置范例如图 10-3-1所示。

图 10-3-1

轴操作之使用步骤：

(1)按 键，进入 SOFT群组功能画面。

(2)按 （轴操作）功能键，显示为轴向操作画面。

(3)使用 ~ 等功能键，可操作轴向进行位移操作。

备注：

(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 10.2节 所述之相关倍率设定而有所差异。
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附录 A 群组功能展开图 

POS 功能展开图

[绝对坐标]

[相对坐标] [全部清除]

[X轴清除]

[Y轴清除]

[Z轴清除]

[C轴清除]

[B轴清除]

[A轴清除]

[机械坐标]
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PRG [编辑模式] 功能展开图 1 PRG [编辑模式] 功能展开图 2

[复制档案]

[贴上档案]

[删除]

[选择/取消]

[全部取消]

[全部选取]

[建立目录]

[文件名更改]

[搜寻档案]

[宏文件]

[DXF]

[排序]

[开新档案]

[合并档案]

[依大小]

[依日期]

[依名称]

[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]

[全部取代]

[往前找]

[取代]
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PRG  [自动模式] 功能展开图 PRG [手动模式] 功能展开图

[SF 设定]

[断点搜寻] [执行]

[档案扫描] [载入]

[清除]

[全部清除]

[载入]

[存档]

[清除]

PRG [吋动模式]、[手轮模式] 功能展开图

[SF 设定]

[教导编程] [快速移动]

[直线切削]

[圆弧切削]

[P2]

[P1]

[P3]

[平面选择][建档]

[删除]

[存档]

[机械坐标/绝对坐标]

PRG [原点模式] 功能展开图

[SF 设定]
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OFS 功能展开图 1

[坐标设定] [自动设定] [相对清除]

[分中]

[单设]

[全部清除]

[矩形中心]

[绝对输入]

[增量输入]

[Z输入]

[X1]

[X2]

[Y1]

[Y2]

[设定]

[圆形中心]

[Z输入]

[P1]

[P2]

[P3]

[设定]

[全设]

接下页...

[第二点]

[第一点]

[设定]
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OFS 功能展开图 2

[刀具登录] [绝对输入]

[增量输入]

[H 设定]

[清除] [几何]

[寿命]

[磨耗]

[全部]

[刀库 1][刀具登录] [设定]

[重置全部]

[刀库解锁]

[设定]

[重置全部]

[刀库解锁]

[公用变量]

[宏变量]

[保持变量]

[刀库 2]

[局部变量]

[扩充变量]

...承上页

[刀库封锁]

[刀库封锁]
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GRA 功能展开图 1

[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]

[X-Y/Y-Z/X-Z/X-Y-Z][加工预览]

[中心设定]

[放大]

[縮小]

[启动预览]

接下页...

[取消预览]
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GRA 功能展开图 2

[上移]

[下移]

[左移]

[右移]

承上页...

ALM 功能展开图

[警报]

[历史讯息] [全部清除]
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DGN 功能展开图 1

[加工信息] [设定]

[清除时间]

[清除个数]

[用户变量][用户变量]

[系统变量] [无号10制]

[16进制]

[有号10制]

[浮点数]

[X][位][MLC.]

[Y]

[M]

[A]

[T]

[C]

[T][缓存器]

[C(16)]

[C(32)]

[D]接下页... 接下页...

[刪除]

[设备变量]

[无号10制]

[16进制]

[有号10制]

[浮点数]

[删除]
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DGN 功能展开图 2

[V]

[16进制]

[Z]

[无号10制]

[浮点数]

[有号10制]

[无号10制][装置监控]

[16进制]

[有号10制]

[浮点数]

[LD.]

[LDI]
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