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机床安全

机床制造商应确保机床安全，防止人身伤害并避免损坏CNC及接入机床的其它
设备。上电时要确认CNC参数并检查以下安全元件的状态。它们中任何一个不
正常时，CNC 都会显示以下警告信息。

• 模拟轴反馈报警。

• 模拟或光缆控制的直线轴超出软限位。

• 系统及伺服驱动器报模拟或光缆控制轴跟随误差超差 (主轴除外)警。 

• 级联轴采用了模拟轴。

发格自动化不对任何因安全元件被禁用而造成的人身伤害或财产损失负责。

两用产品

2014年4月1日起，发格自动化生成的产品如果标有"-MDU"标签，则表明该
产品根据UE 428/2009 被列入两用产品清单。这些产品根据目的地需要出口许
可证。 

手册翻译

本手册是原文手册的译本手册。原文手册以西班牙语起草。如果西班牙文手册
与本手册有任何矛盾之处，则以西班牙问手册为准。原文手册会标注
"ORIGINAL MANUAL".字样

硬件

CNC的任何硬件被未经发格自动化授权的人员维修后，发格自动化将不对此后
造成的人身伤害或财产损失负责。

CNC的任何硬件被未经发格自动化授权的人员维修后将没有保修期。

计算机病毒

发格自动化承诺安装到系统上的软件没有病毒。用户应保证系统不会感染病毒
以便确保操作正常。CNC上的计算机病毒会造成系统运行不正常。

发格自动化不对任何因计算机病毒造成的人身伤害或财产损失负责。

如果系统上有计算机病毒将没有保修期。

发格自动化保留所有权利。未经发格自动化同意，不得将手册传送、转录、存
储到存储设备中，也不允许将其翻译成其它语言。禁止未经授权复制或分发本
手册。

本手册中描述的信息可能会因技术修改而发生更改。发格自动化保留更改本手
册内容的权利且恕不另行通知。

手册中出现的所有商标均属于有相应的所有者，第三方为自己的目的使用这些
商标可能侵犯所有人的权利。

CNC可能执行的功能要比相关文档中描述的功能多；但是，发格自动化不能保证
这些功能的有效性。因此，除非获得法格自动化公司的明确许可，否则文件中
未描述的任何CNC功能都必须视为“不可能”。任何情况下，如果CNC以非本
手册相关文件所述的方式使用，则发格自动化不对因此造成人身伤害及财产损
坏负责。

本手册的内容及其对产品描述的有效性已得到验证。即便如此，也可能出现非
自愿错误，因此无法保证绝对符所述。但是，本文件的内容将定期检查和更新，
并在以后的版本中进行必要的更正。我们感谢你的改进建议。

本手册中描述的示例仅供学习之用。在将其用于工业应用之前，必须对其进行
适当调整，以确保完全符合安全规定。
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关于 - CNC 8070

基本功能. 

(*) 差动TTL / 正弦1 Vpp (**) TTL / 差动TTL / 正弦1 Vpp / SSI 协议/ FeeDat / EnDat 

基本功能 ·BL· ·OL· ·L·

进给轴数. 3 到 7 3 到31 3 到 31

主轴数. 1 1 到 6 1 到6

刀库数. 1 1 到 4 1 到4

通道数 1 1 到 4 1 到 4

插补轴数 (最大). 4 3 到31 3 到31

手轮数 1 到12

伺服类型. 模拟 / 数字光缆/ Mechatrolink 数字驱动 模拟 / 数字光缆

通讯 RS485 / RS422 / RS232
局域网

PCI 扩展. 否 选项 否

内置PLC. 
PLC 执行时间.
数字输入 / 数字输出.
标志位/ 寄存器.
计时器/ 计数器.
符号.

< 1ms/K
1024 / 1024
8192 / 1024

512 / 256
无限

程序段处理时间. < 1 ms < 1 ms

远程模块. RIOW RIO5 RIO70 RIOR RCS-S

适用CNC类型. 8070
8065
8060

8070
8065
8060

8070
8065
- - - 

D
I
S
C
O
N
T
I
N
U
E
D

8070
8065
8060

8070
8065
8060

远程模块通讯. CANopen CANopen CANfagor CANopen Sercos

数字输入模块输入点数量. 8 24 / 48 16 48 - - -

数字输出模块输出点数量. 8 16 / 32 16 32 - - -

模拟输入模块输入点数量. 4 4 8 - - - - - -

模拟输出模块输出点数量. 4 4 4 - - - 4

PT100温度检测模块输入点数量 2 2 - - - - - - - - -

反馈输入模块接口数量. - - - - - - 4 (*) - - - 4 (**)
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用户订制 (仅开放式系统具备).

基于PC-based的开放型系统对用户是全部开放的

INI configuration files，初始化文件

Tool for display configuration FGUIM，构造显示界面的工件软件FGUIM
Visual Basic®, Visual C++®, etc，Visual Basic®, Visual C++®等

Internal databases in Microsoft® Access，内部数据库

OPC compatible interface，OPC匹配接口
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软件选项.

本手册描述的一些功能取决于系统的软件选项。通过诊断方式(按[CTRL] [A]进入任务窗口访问)下的软
件选项可以查看当前CNC的软件配置 

查看订货手册可以了解您所订系统的软件选项信息。

SOFT ADDIT AXES，增加控制轴数

增加控制轴数
在基本配置的基础上增加控制轴数.

SOFT ADDIT SPINDLES，增加主轴数

增加主轴数.
在基本配置的基础上增加控制的主轴数量.

SOFT ADDIT TOOL MAGAZ，增加刀库

增加刀库

在基本配置的基础上增加控制的刀库数量

SOFT ADDIT CHANNELS，增加通道

增加通道.
在基本配置的基础上增加控制的通道数量.

SOFT 4 AXES INTERPOLATION LIMIT，4轴插补限制

限制到最多4轴插补.
限制插补轴数为4，即同时运动轴数为4轴 

SOFT i4.0 CONNECTIVITY PACK，i4.0通讯包

工业 4.0.
用该选项FSYS可以获得数据.

SOFT OPEN SYSTEM，开放系统

开放系统.

封闭式系统已提供了加工工件所需的所有功能。尽管如
此，有些用户使用第三方应用软件进行测量、统计或其它

与工件加工无关的工作。

如果要在系统中安装这类应用软件，即使这些软件是正版

的系统也必须则选择此功能。应用软件安装完成后，建议
立即关闭系统以防止误装其它影响系统运行速度和加工

操作的软件。

SOFT DIGITAL SERCOS，数字光缆

光缆数字总线.
光缆数字总线.

SOFT DIGIT NO FAGOR，非FAGOR数字伺服

非FAGOR伺服驱动器.
Mechatrolink 数字总线.

SOFT EDIT/SIMUL，编辑/仿真

EDISIMU 模式(编辑及仿真模式).

可以编辑、修改、仿真零件程序

SOFT IEC 61131 LANGUAGE，61131 语言

IEC 61131 语言

IEC 61131 语言是一种 PLC 程序编程语言，在市场上非

常流行。 选择了该功能后，即可用Fagor 语言也可用IEC
61131 语言编写PLC 程序。

该功能要求选用MP-PLUS (83700201) 处理器。

SOFT TOOL RADIUS COMP，刀具半径补偿

刀具半径补偿.

利用刀具半径补偿功能，在编写零件程序时可以直接根据
工件尺寸进行编程，而不必根据刀具半径计算出的刀具轨

迹进行编程。

SOFT PROFILE EDITOR，轮廓编辑器

轮廓编辑器.
可以图形化编写零件轮廓及输入dxf格式文件.

SOFT RTCP，RTCP功能

动态RTCP (旋转刀具中心点).
在4, 5 或6 轴插补加工中会用到动态RTCP功能选项。

该功能要求选用MP-PLUS (83700201) 处理器。

SOFT C AXIS， C 轴功能

C 轴功能.
可以通过激活运动特性的方式激活C 轴功能及启用与C轴

相关的固定循环。系统可以控制多个C 轴，在每个轴的轴

参数中都可以设定该轴是否可以做为C轴使用。不必在机
床参数中指定某个轴是C 轴. 

SOFT TANDEM AXES，级联轴

级联轴.
级联轴由两个电机以机械方式连在一起构成一个单一的

传动系统(进给轴或主轴)。当一台电机的扭矩无法驱动

一个轴时，级联轴方案可以提供所需扭矩。

使用该功能时必须注意每个级联轴都需要增加一个控制

轴。比如，一台大型3轴车床 (X Z 及尾座)，如果尾座是
级联轴，在购买合同中需要购买4个控制轴。 

SOFT SYNCHRONISM，同步功能

进给轴、主轴同步.
CNC 在处理2个进给轴或2个主轴的轴间及丝杆间的同步

时有两种方案：速度同步或位置同步。同步后，只显示主

动轴位置或转速，同时编程也只针对主动轴进行。
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SOFT HSSA II MACHINING SYSTEM，高速加工 II

HSSA-II 加工系统

采用新的高速加工(HSC)算法。新的HSSA 算法可以更
好地对高速加工进行优化，使加工速度更高，轮廓更平

滑，精加工的表面精度及表面光洁度更好。

SOFT TANGENTIAL CONTROL，切向控制

切向控制
切向控制可使旋转轴方向始终与编程路径保持指定角度。

刀具路径由当前平面下的轴定义，CNC使旋转轴始终与
刀具路径保持规定角度。

SOFT DRILL CYCL OL，钻削固定循环

OL型 系统钻削固定循环.
OL型系统ISO代码固定循环(G80, G81, G82, G83). 

SOFT PROBE，测头功能

测头固定循环.
CNC可以管理两类测头；通常的用于测量刀具的工作台

测头及测量工件的测头。 
该选项使G100, G103 及G104 (用于移动测头)及测头

固定循环(帮助测量工件及校正刀具)有效。

激光版本系统,只用使非循环功能G100有效。

SOFT THIRD PARTY CANOPEN，第三方CANOPEN协
议

第三方CANopen通讯协议.
可以接入非Fagor CANopen协议的远程模块。

SOFT FVC BASIC，基本立方米FVC补偿

SOFT FVC UP TO 10m3，10立方米FVC补偿

SOFT FVC MORE TO 10m3，10立方米以上FVC补偿

立体补偿
使用5轴机床加工大型工件时，加工精度受机床制造精度
环境温度等因素影响。

在某些行业比如航天工业，传统的补偿工具已不再是最优
方案，立体补偿FVC 成为整机调试工具。经过立体补偿

后，在整个机床运动的立体空间内CNC都可以精确地控

制机床到达指定位置。

根据机床尺寸有三个选项.
• FVC 基本: 每轴25点.快速补偿(节省时间),精度比另两

种差 .
• FVC 10立方米: 补偿达10立方米，精度优于基本型。

需要用到激光跟踪仪。 
• FVC 10立方米以上: 补偿超过10立方米，精度优于基

本型。需要用到激光跟踪仪。

SOFT 60 PWM CONTROL，PWM控制

脉宽调制.
该功能只能用于带Sercos 总线的控制系统。主要用于切

厚板的激光切割机。CNC系统产生PWM脉冲信号来控

制窜孔时的激光功率。 
切割非常后的板材时，需要系统配有两个快速输出口。此

功能使OEM不必再选用其它外部设备，降低了机床制造
成本，节省了安装时间。 同时由于PWM功能编程方便、

易于使用也给最终用户带来了效益。

SOFT 60 GAP CONTROL，GAP控制

Gap 控制.
该功能主要用于激光切割机。Gap控制可以使切割头与

板材表面间的距离保持恒定。该距离由接入CNC的感应
开关测量，系统根据测量值控制轴运动以确保间距为gap
功能中定义的距离。

DMC，DMC功能

动态加工控制
DMC在加工过程中调整进给速度以保持切削功率尽量与

理想切削状态一致。

FMC，FMC功能

Fagor 加工计算.
FMC应用包括加工材料库和加工操作(铣削及车削) 合理

切削条件选择界面。 

FFC，FFC功能

Fagor 进给速度控制.
在执行编辑器固定循环时，FFC功能可以用执行时经倍

率调整后的实际进给速度和主轴转速替换程序中编写的

进给速度和主轴转速值。 

SOFT 60/65/70 OPERATING TERMS，信用许可

暂时使用许可.

授权最终用户暂时使用系统，使用有效期由机床制造厂商

设定。

SOFT MANUAL NESTING，手动套料

手动套料
套料包括在板材上用之前定义的数值(在dxf, dwg 或参数
文件中)生成一个加工区域。会尽量利用板材。定义好加

工区域后,CNC生成程序。手动套料期间,由操作者将零

件放置在板材上。

SOFT AUTO NESTING，自动套料

自动套料
套料包括在板材上用之前定义的数值(在dxf, dwg 或参数
文件中)生成一个加工区域。会尽量利用板材。定义好加

工区域后,CNC生成程序。自动套料期间，由应用软件将

零件放置在板材上，会优化处理板材空间。 
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符合声明

CNC 的符合声明可在 Fagor 公司网站的下载部分找到。http://www.fagorautomation.com.

（文件类型：符合声明）

保修条款

CNC 的保修条件可在 Fagor 公司网站的下载部分找到。http://www.fagorautomation.com. （

文件类型：一般销售保修条件）。
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软件版本历史 - CNC 8070

以下列出了每本手册增加了哪些功能

手册 0201 版 

手册 1304 版

Ref. 1305

手册 1309 版

软件版本 V01.00

第一版

软件版本 V04.21

新型显示区 LCD-10K. • 变量: (V.)MPMAN.JOGKEYDEF[jk]
(V.)MPMAN.USERKEYDEF[uk]

软件版本V04.22

为粗/精加工工件设置零点偏置. • 变量: (V.)A.ADDORG.xn
(V.)A.COARSEORG.xn
(V.)A.FINEORG.xn
(V.)A.COARSEORGT[nb].xn
(V.)A.FINEORGT[nb].xn

 M30 及复位后取消镜像 (G11/G12/G13/G14).

软件版本 V04.24

模拟轴增加反向控制指令. • 变量 (V.)MPA.BAKANOUT[set].xn

 M19时有主轴方向标志 SPDLEREV . • 变量: (V.)MPA.M19SPDLEREV.xn

 M30 及复位后取消速度限制功能 G192. • 功能 G192.

M02, M30 及复位后不取消恒表面速度功能(CSS). • 功能 G96.

软件版本 V04.25

同步开关. • 变量:(V.)G.TON
(V.)G.TOF
(V.)G.PON
(V.)G.POF

• Statement: #SWTOUT

HSC模式下编程错误. • 变量: (V.)G.CONTERROR

HSC FAST 模式调整弦误差(参数E). • 语句: #HSC

CNC将扩展名为fst的子程序装入RAM.

激活 G95时如果主轴没有编码器CNC将用编程的理论转速来计算进给速度。 • 功能 G95.

软件版本 V04.26

新的 LCD-10K显示器.

新的LCD-15显示器.

新的立式键盘.

新的卧式键盘

新的机床操作面板.

• 变量: (V.)MPMAN.JOGKEYDEF[jk]
(V.)MPMAN.USERKEYDEF[uk]

 改变平面时(G17/G18/G19)纵向轴不变. • 功能 G17/G18/G19.

M3/M4/M5功能取消 C轴，主轴开环工作.

扩展名为".mod"的程序中断后可以修改.

软件版本 V04.27

虚拟刀具轴. • 语句: #VIRTAX

• 变量: (V.)G.VIRTAXIS
(V.)G.VIRTAXST
(V.)A.VIRTAXOF.xn

PWM (脉宽调制) • 语句: #PWMOUT

• 变量: (V.)G.PWMON
(V.)G.PWMFREQ
(V.)G.PWMDUTY
(V.)PLC.PWMFREQ
(V.)PLC.PWMDUTY

通过 PLC改变仿真速度. • 变量: (V.)PLC.SIMUSPEED

单段方式执行子程序. • 语句 #RETDSBLK
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手册 1405 版

手册 1408 版

手册 1501 版

软件版本 V04.27.10

HSC. 新SURFACE模式 • #HSC命令.

通用用户子程序. • 功能 G500-G599.

通用用户子程序-Fagor 预编程 • G500-G501 功能.

"程序开始" 子程序.

 HSC动态修调. • 变量: (V.)G.DYNOVR

新变量 (V.)G.CONTERROR • 变量: (V.)G.ACTROUND

加工路径中最高频率. • 变量: (V.)MPG.MAXFREQ

软件版本 V05.01

ModBUS 服务器 • 变量: (V.)MPG.MODBUSSVRTCP
(V.)MPG.MODBUSSVRRS 
(V.)MPG.MODSVRID
(V.)MPG.MODBRATE

CANopen 总线通讯频率 • 变量: (V.)MPG.CANOPENFREQ

手轮输入信号类型, • 变量: (V.)MPMAN.HWFBTYPE[hw]

手动状态详情，增加了新值. • 变量: (V.)G.CNCMANSTATUS

Mechatrolink 驱动器选择. • 变量: (V.)MPA.OPTION.xn

本地反馈报警. • 变量: (V.)MPA.HWFBACKAL[set].xn

无需回零的最大允许偏差 • 变量: (V.)MPA.MAXDIFREF[set].xn

软件版本V05.10

工件坐标系下定向刀具. • 指令 #CSROT, #DEFROT.

在运动特性中选择哪个旋转轴用于计算刀具相对于工件的方向。 • 指令 #SELECT ORI.

• 变量: (V.)G.SELECTORI

考虑转台位置转换工件零点 • 指令 #KINORG.

当前运动特性类型 • 变量: (V.)G.KINTYPE

当前运动特性轴数 • 变量: (V.)G.NKINAX

运动特性的第四旋转轴位置 • 变量: (V.)G.POSROTO

为了使刀具垂直于倾斜平面，定位运动特性的第四旋转轴 (方案 1 和 2). • 变量: (V.)G.TOOLORIO1
(V.)G.TOOLORIO2

#CSROT功能状态 • 变量: (V.)G.CSROTST

在程序段开始位置计算运动特性的旋转轴位置，用于#CSROT模式的方案1 . • 变量 (V.)G.CSROTF1[1]
(V.)G.CSROTS1[1]
(V.)G.CSROTT1[1]
(V.)G.CSROTO1[1]

在程序段结束位置计算运动特性的旋转轴位置，用于#CSROT模式的方案1 . • 变量: (V.)G.CSROTF1[2]
(V.)G.CSROTS1[2]
(V.)G.CSROTT1[2]
(V.)G.CSROTO1[2]

在程序段开始位置计算运动特性的旋转轴位置，用于#CSROT模式的方案1 . • 变量: (V.)G.CSROTF2[1]
(V.)G.CSROTS2[1]
(V.)G.CSROTT2[1]
(V.)G.CSROTO2[1]

在程序段结束位置计算运动特性的旋转轴位置，用于#CSROT模式的方案1 . • 变量: (V.)G.CSROTF2[2]
(V.)G.CSROTS2[2]
(V.)G.CSROTT2[2]
(V.)G.CSROTO2[2]

在程序段开始位置计算运动特性的旋转轴位置，用于#CSROT模式. • 变量: (V.)G.CSROTF[1]
(V.)G.CSROTS[1]
(V.)G.CSROTT[1]
(V.)G.CSROTO[1]

在程序段结束位置计算运动特性的旋转轴位置，用于#CSROT模式 • 变量: (V.)G.CSROTF[2]
(V.)G.CSROTS[2]
(V.)G.CSROTT[2]
(V.)G.CSROTO[2]

用命令#KINORG进行工件原点转换, 考虑旋转轴位置l. • 变量: (V.)G.KINORG1
(V.)G.KINORG2
(V.)G.KINORG3

允许用户改变运动特性参数. • 变量: (V.)MPK.TDATAFkin[nb]
(V.)G.OFTDATAkin[nb]
(V.)G.OFTDATAFkin[nb]
(V.)G.OFTDATA_Ikin[nb]
(V.)MPK.MAXOFTDATAkin[nb]
(V.)MPK.MAXOFTDATAFkin[nb]
(V.)MPK.MAXOFTDATA_Ikin[nb]

软件版本 V05.20

新的图形显示选项.

• 定义工件图是柱状还是矩形.

• 可定义4个工件.

• 在一个或多个通道中显示工件图形

• 语句: #DGWZ.

在线修改机床结构HD图 (xca f文件). • 语句: #DEFGRAPH.

3D tool compensation. • 语句: #COMP3D.
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手册 1505 版

手册 1512 版

手册 1604 版

HSC. SURFACE 模式. 新命令 RE, SF 及 AXF. • 语句: #HSC.

HSC. FAST 模式. 新命令 RE, SF 及 AXF. • 语句: #HSC.

HSC. CONTERROR 模式. 新命令 RE 及 AXF. • 语句: #HSC.

软件版本V05.31

坐标编程.角度及直接坐标.

便螺距电子螺纹. • 功能 G34.

电子螺纹中断后退刀 • 功能 G233.

• 变量: (V.)G.RETREJ

M30/RESET后默认IPLANE参数定义的平面 或保持当前平面 

自动模式下CNC详细状态 . 新值 $100000. • 变量: (V.)G.CNCAUTSTATUS

RCS-S模块模拟端口[n]的电压输出 • 变量: (V.)G.ANASO[n]

HSC. SURFACE 模式. 新命令 OS. • 语句: #HSC.

HSC. 如果没有编写 RE命令,旋转轴的最大允许偏差在参数MAXERROR及 E
命令间.

• 语句: #HSC.

如未定义恢复点,程序在 #ABORT OFF指令后继续执行;如未编写该命令直
接转至程序结束处 (M30). 

• 语句: #ABORT

ISO 代码生成器. • 语句: #ISO

M3, M4, M5, M19 及M41-M44子程序. • 变量: (V.)G.SUBMSPDL

当前固定循环. • 变量: (V.)G.ACTIVECYLE

测头·1·状态. • 变量: (V.)G.PRBST

通道中第一主轴测得的测头移动量 • 变量: (V.)G.PLMEAS4

轴及主轴重定位到开始点动作完成 • 变量: (V.)G.ENDREPINI

轴及主轴重定位到中断点动作完成 • 变量: (V.)G.ENDREPINT

激活激光输出剩余时间 • 变量: (V.)G.LASEROTMON

关断激光输出剩余时间 • 变量: (V.)G.LASEROTMOFF

窜孔时PWM 输出时间 • 变量: (V.)G.PWMBTIME

PWM 状态. • 变量: (V.)G.PWMBEND

PLC占用闭环周期百分比. • 变量: (V.)G.PLCTIMERATE

动态刀路准备时间占闭环周期百分比. • 变量: (V.)G.TRAYTIMERATE

本地计数口1的值. • 变量: (V.)G.LCOUNTER1

本地计数口2的值. • 变量: (V.)G.LCOUNTER2

G95时实际进给速度. • 变量: (V.)G.FREALPR

刀路轨迹实际进给速度. • 变量: (V.)G.ACTFEED

当前程序段进给速度. • 变量: (V.)G.IPOFEED

当前刀具.刀具偏置类型代码. • 变量: (V.)TM.TOOLTYP[ofd]

刀具准备期间. 刀具偏置类型代码. • 变量: (V.)G.TOOLTYP

刀具准备期间.刀座旋转. • 变量: (V.)G.FIXORI

#CS 或#ACS指令选择了方案2. • 变量: (V.)G.TORISOL2

CNC 模式. • 变量 (V.)G.CNCMODEL

CNC 子版本号(小数点后的值). • 变量: (V.)G.SUBVERSIO

光标所在程序段段号. • 变量: (V.)G.CURSORLINE

RTCP时旋转轴平滑定位. • 变量: (V.)MPG.ORISMOOTH

HSC模式下各轴允许的最大偏差. • 变量: (V.)A.ACTROUND.xn

软件版本 V05.40

工作区 • 功能: G120, G121, G122, G123.

• 变量: (V.)MPA.ZONELIMITTOL.xn
(V.)G.ZONEST[k]
(V.)G.ZONETOOLWATCH[k]
(V.)G.ZONEWARN[k]
(V.)A.ZONELIMITTOL.xn
(V.)A.ZONELOWLIM[k].xn
(V.)A.ZONEUPLIM[k].xn
(V.)G.ZONECIR1[k]
(V.)G.ZONECIR2[k]
(V.)G.ZONER[k]
(V.)G.ZONECIRAX1[k] 
(V.)G.ZONECIRAX2[k] 

路径平滑. • 语句: #PATHND

路径+进给速度平滑. • 语句 #FEEDND

软件版本 V05.50

可以设置龙门轴的坐标值 • 功能: G174.

每个程序段可以执行7个子程序

软件版本 V05.20
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手册 1709 版

手册 1807 版

手册 1901 版

软件版本V05.60.00

与复位关联的子程序. • 子程序: PROGRAM_RESET

与刀具校正循环关联的子程序. • 子程序: KinCal_Begin.nc
KinCal_End.nc

用子程序帮助文件. • 文件: pcall.txt

• 文件:subroutine_name.txt
subroutine_name.bmp

在编写G500-599子程序时也可显示帮助文件 • 文件: G500.txt, G501.txt, etc.
G500.bmp, G501.bmp, etc.

在编写G8000-8999子程序时也可显示帮助文件 • 文件: G8000.txt, G8001.txt, etc.
G8000.bmp, G8001.bmp, etc.

新的半径补偿算法

用户子程序 (G500-G599) 及模态子程序. • 功能: G500, G501, etc.

• 指令: #MCALL

用户子程序(G8000-G8999) 及模态子程序. • 功能: G8000, G8001, etc.

• 指令: #MCALL

呼叫子程序时可以传递32个变量 (P26 to P57), which can also be defined as
"D0= " to "D31=", so that "D0=" is equal to P26, "D1=" to P27 and so forth. 

• 功能: G500, G501, etc.
G180, G181, etc.
G380, G381, etc.

• 指令: #PCALL, #MCALL

非模态 G02 及 G03 功能. • 功能: G2, G3

非模态 G00功能. • 功能: G0

CNC 工作在 SETUP模式下时, OEM 带fst扩展名的子程序会在程序段准备期
间加载到 RAM 中.

软件版本 V01.70

DMC 功能. • 指令: #DMC ON, #DMC OFF

打开并写文件.

• 打开一个可写入内容的文件.

• 在文件中写入内容.

• 关闭文件.

• OEM 或用户在cncWrite.txt文件中写入文本.

• 指令: #OPEN, #WRITE, #CLOSE

CNC 信息.

• 格式化标识符 (%D, %i, %u, etc).

• 用数字定义谢谢.

• OEM 或用户在cncWrite.txt文件中写入文本.

• 语句: #MSG

错误及警告信息.

• 格式化标识符 (%D, %i, %u, etc).

• 改变cncError.txt文件存储位置.

• 警告信息的内容为0值时清除所有警告信息

• 指令: #ERROR
#WARNING
#WARNINGSTOP

工作区. G122功能必须加"E"命令 ，否则CNC 将其视为轴名. • 功能G122.

软件版本 V06.00

选择文件类型 (TYPE 指令). • 语句: #OPEN
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为避免人员伤害或本产品损坏以及与其连接的产品损坏，必须遵守以下安全注意事项。 如果未遵守这些基
本安全规定的要求导致设备故障或损坏，发格自动化公司不承担任何责任。

清洁设备前的注意事项

修理期间的注意事项

如果发生任何故障或失效，断开其连线并电话联系技术支持。 

避免人员伤害的注意事项

开机启动前，检查确认使用本 CNC 数控系统的机床已满足 2006/42/EC 安全标准要求。

严禁进入设备内部 设备内部只能由发格自动化公司授权的人员才能进入。

严禁对设备中连接交流电源的连接件进行任何

操作

对连接件（输入 / 输出，位置测量系统等）进行任何操作前，必须确

保设备已断开与交流电源的连接。

严禁进入设备内部 设备内部只能由发格自动化公司授权的人员才能进入。

严禁对设备中连接交流电源的连接件进行任何

操作

对连接件（输入 / 输出，位置测量系统等）进行任何操作前，必须确

保设备已断开与交流电源的连接。

模块间连接 用设备自带的连接电缆。

用正确电缆 为避免危险，使用推荐电缆及 Sercos 光缆。

为避免被中央单元电击，需用正确电源电缆。 用 3 芯电源电缆 （一

根连接地线）。

避免电气过载 为避免漏电和失火，严禁超出中央单元后面板所选的电压。

地线连线 为避免漏电，将所有模块的地线端子连接电源地线。 连接本设备的

输入和输出前，必须确保地线已全部正确连接。

为避免触电，设备开机前，必须检查确认地线连接正确。

严禁用在潮湿环境中 为避免放电，应始终在相对湿度小于凝结状态下工作。 .

严禁用在易爆环境中 为避免危险或损坏，严禁用在易爆环境中。
·21·
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避免产品损坏的注意事项

安全标识符

本手册中可能使用的安全标识符

产品中使用的符号

工作环境 本设备适用于工业环境，符合欧共体现行标准和规定要求。

如果安装在其他环境（住房或民房）中，CNC 数控系统所导致的任

何损坏，发格自动化公司不承担任何责任。

垂直安装本设备 如果可能，建议将本设备安装在远离冷却液，化学品，气流等的位置

处，避免损坏。

本设备符合欧共体有关电磁兼容性的标准要求。 尽管如此，建议远

离电磁干扰源，例如：

与本设备连接在同一个交流电源线处的大功率负载。

附近有移动电台 （无绳电话，业务无线电发射台等）。

附近有无线电 / 电视发射台。

附近有电弧焊机。

附近有高压电源线。

防护罩 机床制造商负责确保设备防护罩可满足欧洲共同体现行标准的全部

要求。

避免来自机床的干扰 机床中不可避免地存在未退耦的干扰源（继电器线圈，接触器，电

机等）。

使用正确电源供电 用外部稳压的 24 Vdc 电源为键盘和辅助模块供电。

电源线接地 外部电源的零电位点必须连接机床电源的地线。

模拟输入和输出连接 将屏蔽电缆的屏蔽网连接到相应端子上。

环境条件 CNC 无论是存放或运行都应在推荐的温度范围内，具体见相关的硬

件手册章节。

中央单元防护罩 必须确保中央单元与防护罩间的空间。

用直流风扇提高防护罩内通风性能。

总电源开关 该开关必须易于接近和距离地面0.7至1.7 m（2.3和5.6 英尺）之间。

危险和禁止符。

它表示动作或操作可能造成人员伤害或产品损坏。

警告符。

它表示可能导致某些操作的情况和避免其发生的操作建议。

注意符。 
它表示必须执行的动作和操作。

提示符。

它表示注意，警告和提示。

附加文件符。

此符号表示还有另一个文档具有更详细和更具体的信息。

地线保护符。

它表示该点必须为低电压。

ESD 元件。

该符号表示 ESD 元件（静电放电敏感元件）。

i
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发回中央单元或辅助模块时，将其放在原包装中并用原包装材料。 如果没有原包装材料，用以下包装方
法：

1 用内尺寸比包装的设备大 15 cm（6 inch）以上的纸箱。 所用纸箱的承重能力不低于 170 Kg（375 lb.）。

2 粘贴记有设备拥有方名，联系人，设备类型和序列号的标签。 如果设备有故障，也载明故障症状和故
障的简要说明。

3 用塑料膜或类似材料包裹设备，进行保护。 如果中央单元与显示器一起发回，需对显示屏进行特别保
护。

4 在纸箱内的四周用泡沫塑料支垫设备。

5 用打包带或工业用胶带封装纸箱。
·23·
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清洁

如果设备中积尘，将使显示器内的电路不能正常散热，导致设备过热，进而可能导致故障。 有时积尘还可
能表现为电气接触，内部电路短路，特别是湿度很高时。

为清洁操作面板和显示器，用软布在去离子水中湿润及 / 或用无磨料的洗涤剂 （液体，严禁用粉剂）或
75 度酒精清洁。 严禁用压缩空气清洁设备，因为可能产生静电放电。

前面板的塑料件耐润滑脂和耐矿物油，碱和漂白剂，稀释的洗涤剂和酒精。 严禁使用溶剂，例如氯化氢，
苯，脂类以及可能损坏设备前面板塑料的材料。

清洁设备前的注意事项

如果因违反这些基本安全要求导致任何材料和实物损坏，发格自动化公司不承担任何责任。

• 严禁对设备中连接交流电源的连接件进行任何操作。 对这些连接件（输入 / 输出，位置测量系统等）进
行任何操作前，必须确保设备已断开与交流电源的连接。

• 严禁进入设备内部。 设备内部只能由发格自动化公司授权的人员才能进入。

•

·25·



BLANK PAGE

·26·



CNC 8070

1

·27·

(REF: 1901)
 

1. 按键说明

1.1 15英寸LCD显示器 . 

功能键

浏览键
帮助键

软键。

按键 F1 至 F12 用于选择软键菜单项。

NEXT （下一个）键。

是可配置按键，用于执行以下操作之一。

• 翻页进入当前工作模式的多个页面，如果同
时按下 [SHIFT] 为反向翻页。 PLC 模式中，

用于切换不同的当前服务。

• 顺序进入不同通道。

• 水平软键菜单显示可用页面和垂直菜单显

示可用通道。

FOCUS （焦点）键。

用于切换页面的不同窗口。

F1

NEXT

FOCUS

BACK （后退）键。

对水平软键菜单，用于从软键子菜单转到之前访

问的菜单级。

HELP （帮助）键。

用于显示 CNC 的系统帮助信息。

BACK

HELP

?
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1.2 显示器LCD-15AT. 

功能键

浏览键

帮助键

软键。

按键 F1 至 F12 用于选择软键菜单项。

NEXT （下一个）键。

是可配置按键，用于执行以下操作之一。

• 翻页进入当前工作模式的多个页面，如果同
时按下 [SHIFT] 为反向翻页。 PLC 模式中，

用于切换不同的当前服务。

• 顺序进入不同通道。

• 水平软键菜单显示可用页面和垂直菜单显
示可用通道。

FOCUS （焦点）键。

用于切换页面的不同窗口。

BACK （后退）键。

对水平软键菜单，用于从软键子菜单转到之前访

问的菜单级。

HELP （帮助）键。

用于显示 CNC 的系统帮助信息。

F1

NEXT

FOCUS

BACK

HELP

?
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1.3 显示器 LCD-10K. 

功能键

浏览键

帮助键

浏览键

工作模式 

进入工作模式后，这些按键用于在当前工作模式的不同页
间翻页，如果同时按下[SHIFT]反向翻页。

软键。

按键 F1 至 F12 用于选择软键菜单项。

NEXT （下一个）键。

是可配置按键，用于执行以下操作之一。

• 翻页进入当前工作模式的多个页面，如果同
时按下 [SHIFT] 为反向翻页。 PLC 模式中，

用于切换不同的当前服务。

• 顺序进入不同通道。

• 水平软键菜单显示可用页面和垂直菜单显
示可用通道。

FOCUS （焦点）键。

用于切换页面的不同窗口。

BACK （后退）键。

对水平软键菜单，用于从软键子菜单转到之前访
问的菜单级。

HELP （帮助）键。

用于显示 CNC 的系统帮助信息。

F1

NEXT

FOCUS

BACK

HELP

?

主菜单

改变图标状态。 MC/TC 模式中，用于切换标准

页和辅助页。

自动模式。

手动模式。

EDISIMU 模式。

MDI/MDA 模式。

用户表（零点偏移，夹具和算术参数）。

刀具表和刀库表。

工具模式。

可配置模式。

OEM 可配置按键，用于执行以下操作之一。

• 进入一个 CNC 工作模式。

• 执行一个应用程序。

• 访问操作系统。

• 不执行任何功能。

MAIN
MENU

AUTO

MANUAL

EDIT

MDI

TABLES

TOOLS

UTILITIES

CUSTOM
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移动光标键 

编辑键

手动操作轴的手动控制键盘 

进给倍率选择开关

执行键 

主轴控制 

箭头键用于向左，向右向上或向下移动一个

位置。

上页或下页键显示零件程序或PLC程序编辑

器的上页或下页。

起点键和终点键用于使光标在行首或行末。

制表键用于使光标移至当前菜单的下个字
段。

Shift （上档）键。

按下和按住该键切换至大写字母。 该键与光

标键一起使用时，用于选中光标移过的文字
部分。

大写锁键。

切换大写与小写字母。

ASCII 字符。

按下和按住该键以及相应 ASCII 码的按键。

删除键。

删除键。

插入或改写。

退出键，用于不做改动取消当前操作。

用于验证编辑器的命令，数据和程序段的按
键。

数据恢复

激活示教模式时，该键用于输入当前轴及其
坐标。

选择轮廓编辑或固定循环时，该键用于访问
轮廓编辑器或固定循环编辑。

用于选择轴和沿正方向点动运动的按键。

用于选择轴和沿负方向点动运动的按键。

用于选择轴的按键和选择点动运动方向的
按键。 必须按下这两个键（轴和方向）才能

使轴点动运动。 

快移键。 轴正在运动中按下该键时，CNC 用

快移速度运动。

选择点动运动类型；连续 / 增量
式点动运动或手轮操作。

手轮操作模式中，选择手轮脉冲

的倍率 （x1， x10 或 x100）。

增量模式中，选择轴运动的增量

值。

选择点动运动和自动运动的进给
速率倍率调节比例，0% 至 200%
之间。

ENDHOME

SHIFT

CAPS

ALT

DEL

INS

ESC

ENTER

RECALL

X+ 7+

X- 7-

X 7

_+

10000
1000

100
101

100
10 1

jog

200
190

180

170

160

150

140

130

120
110

1009080
70

60

50

40

30

20

10

4
2

0

FEED

循环启动键 （START）。

用自动模式执行所选程序，MDI/MDA 模式的程
序段等。

循环停止键 （STOP）。

中断 CNC 程序执行。

复位键。

用于初始化系统设置使系统为机床参数所定义

的初始状态。

单程序段执行模式。 
选择 “ 单程序段 ” 执行模式时，每个程序段结束

处中断程序仿真。

参考点回零。

顺时针启动主轴运动。

停止主轴运动。

逆时针启动主轴运动。

比例调整主轴转速。

主轴定向。

RESET

SINGLE

ZERO

_+
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1.4 水平键盘 / 水平键盘 + 鼠标. 

浏览键 

工作模式 

进入工作模式后，这些按键用于在当前工作模式的不同页
间翻页，如果同时按下[SHIFT]反向翻页。

移动光标键 

编辑键 

Q W E R T Y U I O P

S D F G H J K L ÑA

Z X C V B N M

ALTGRALTCTRL

CAPS INS

DEL

MAIN
MENU

END

HOME

7 8 9

4 5 6

1 2 3

_ 0 .+

*

=

/

CUSTOM

RECALL ENTER

, . -

{ }

^
ESC

SHIFTSHIFT
<

SPACE

UTILITIESTOOLSTABLESEDITMANUALAUTO

MDI

主菜单。

改变图标状态。 MC/TC 模式中，用于切换标准
页和辅助页。

自动模式。

手动模式。

EDISIMU 模式。

MDI/MDA 模式。

用户表 （零点偏移，夹具和算术参数）。

刀具表和刀库表。

工具模式。

可配置模式。

OEM 可配置按键，用于执行以下操作之一。

• 进入一个 CNC 工作模式。

• 执行一个应用程序。

• 访问操作系统。

• 不执行任何功能。

箭头键用于向左，向右向上或向下移动一个
位置。

上页或下页键显示零件程序或PLC程序编辑

器的上页或下页。

起点键和终点键用于使光标在行首或行末。

制表键用于使光标移至当前菜单的下个字

段。

MAIN
MENU

AUTO

MANUAL

EDIT

MDI

TABLES

TOOLS

UTILITIES

CUSTOM

ENDHOME

Shift （上档）键。

按下和按住该键切换至大写字母。 该键与光
标键一起使用时，用于选中光标移过的文字

部分。

大写锁键。

切换大写与小写字母。

替换字符.
按住该键可以访问键盘的替换字符

ASCII 字符。
按下和按住该键以及相应ASCII码的按键。

删除键。

删除键。

插入或改写。

退出键，用于不做改动取消当前操作。

用于验证编辑器的命令，数据和程序段的按

键。

恢复数据。

示教模式工作中，该按键使轴名和其当前位

置输入到程序段中。

选择轮廓或零件程序的对话式固定循环时，

该键用于相应进入轮廓编辑器或固定循环
编辑器。

SHIFT

CAPS

ALTGR

ALT

DEL

INS

ESC

ENTER

RECALL
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1.5 竖直键盘 / 竖直键盘 + 鼠标.

浏览键 

工作模式 

进入工作模式后，这些按键用于在当前工作模式的不同页

间翻页，如果同时按下[SHIFT]反向翻页。

移动光标键 

编辑键 

END

HOME

7 8 9

4 5 6

1 2 3

_ 0 .+

*

=

/

A B C D E F

G H I J K L

M N Ñ O P Q

R S T U V W

X Y Z INS DEL

SPACE

ENTER

RECALL

ESC

ALT

CAPS

SHIFT

CTRL

MDI

EDITMANUALAUTO

MAIN
MENU

CUSTOM

TABLES TOOLS UTILITIES

主菜单。

改变图标状态。 MC/TC 模式中，用于切换标准

页和辅助页。

自动模式。

手动模式。

EDISIMU 模式。

MDI/MDA 模式。

用户表 （零点偏移，夹具和算术参数）。

刀具表和刀库表。

工具模式。

可配置模式。

OEM 可配置按键，用于执行以下操作之一。

• 进入一个 CNC 工作模式。

• 执行一个应用程序。

• 访问操作系统。

• 不执行任何功能。

箭头键用于向左，向右向上或向下移动一个

位置。

上页或下页键显示零件程序或PLC程序编辑

器的上页或下页。

起点键和终点键用于使光标在行首或行末。

制表键用于使光标移至当前菜单的下个字
段。

Shift （上档）键。

按下和按住该键切换至大写字母。 该键与光

标键一起使用时，用于选中光标移过的文字
部分。

大写锁键。

切换大写与小写字母。

ASCII 字符。

按下和按住该键以及相应 ASCII 码的按键。

删除键。

删除键。

插入或改写。

MAIN
MENU

AUTO

MANUAL

EDIT

MDI

TABLES

TOOLS

UTILITIES

CUSTOM

ENDHOME

SHIFT

CAPS

ALT

DEL

INS



操作手册

CNC 8070

按
键
说
明

1.

竖
直
键
盘

/
竖
直
键
盘

 +
 鼠

标
.

·33·

(REF: 1901)
 

退出键，用于不做改动取消当前操作。

用于验证编辑器的命令，数据和程序段的按
键。

恢复数据。

示教模式工作中，该按键使轴名和其当前位
置输入到程序段中。

选择轮廓或零件程序的对话式固定循环时，
该键用于相应进入轮廓编辑器或固定循环

编辑器。

ESC

ENTER

RECALL
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1.6 操作面板 / 操作面板 + 主轴倍率开关 

手动操作轴的手动控制键盘 

给选择开关 

执行键 

主轴控制 

外部设备

这些按键的功能由机床制造商定义，用于控制机床的不同

设备 （冷却液，排屑器等）。

用于选择轴和沿正方向点动运动的按键。

用于选择轴和沿负方向点动运动的按键。

用于选择轴的按键和选择点动运动方向的

按键。 必须按下这两个键（轴和方向）才能
使轴点动运动。 

快移键。 轴正在运动中按下该键时，CNC 用
快移速度运动。

选择点动运动类型；连续 / 增量

式点动运动或手轮操作。

手轮操作模式中，选择手轮脉冲
的倍率 （x1， x10 或 x100）。

增量模式中，选择轴运动的增量
值。

选择点动运动和自动运动的进给

速率倍率调节比例，0% 至 200%
之间。

循环启动键（START）。

用自动模式执行所选程序，MDI/MDA 模式的程
序段等。

循环停止键（STOP）。

中断 CNC 程序执行。

复位键。

用于初始化系统设置使系统为机床参数所定义

的初始状态。

单程序段执行模式。 
选择 “ 单程序段 ” 执行模式时，每个程序段结束
处中断程序仿真。

参考点回零。

顺时针启动主轴运动。

停止主轴运动。

X+ 7+

X- 7-

X 7

_+

10000
1000

100
101

100
10 1

jog

200
190

180

170

160

150

140

130

120
110

1009080
70

60

50

40

30

20

10

4
2

0

FEED

RESET

SINGLE

ZERO

逆时针启动主轴运动。

比例调整主轴转速。

主轴定向。

选择 0% 至 200% 之间的主轴转速倍率
调节比例。

_+

200
190

180

170

160

150

140

130

120
110

1009080
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0
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1.7 水平键盘 2.0 + 触摸面板. 

浏览键 

工作模式 

进入工作模式后，这些按键用于在当前工作模式的不同页

间翻页，如果同时按下[SHIFT]反向翻页

移动光标键 

编辑键 

主菜单

改变图标状态。 MC/TC 模式中，用于切换标准
页和辅助页。

自动模式。

手动模式。

EDISIMU 模式。

MDI/MDA 模式。

用户表 （零点偏移，夹具和算术参数）。

刀具表和刀库表。

工具模式。

可配置模式。

OEM 可配置按键，用于执行以下操作之一。

• 进入一个 CNC 工作模式。

• 执行一个应用程序。

• 访问操作系统。

• 不执行任何功能。

MAIN
MENU

AUTO

MANUAL

EDIT

MDI

TABLES

TOOLS

UTILITIES

CUSTOM

箭头键用于向左，向右向上或向下移动一个

位置。

上页或下页键显示零件程序或PLC程序编辑
器的上页或下页。

起点键和终点键用于使光标在行首或行末。

制表键用于使光标移至当前菜单的下个字

段。

Shift （上档）键。

按下和按住该键切换至大写字母。 该键与光

标键一起使用时，用于选中光标移过的文字
部分。

大写锁键。

切换大写与小写字母。

ASCII 字符。

按下和按住该键以及相应 ASCII 码的按键。

删除键。

删除键。

插入或改写。

退出键，用于不做改动取消当前操作。

用于验证编辑器的命令，数据和程序段的按

键。

恢复数据。

示教模式工作中，该按键使轴名和其当前位
置输入到程序段中。

选择轮廓或零件程序的对话式固定循环时，

该键用于相应进入轮廓编辑器或固定循环

编辑器。

计算器

ENDHOME

SHIFT

CAPS

ALT

BACK
SPACE

DELETE

INS

ESC

ENTER

RECALL

CALC
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使用FAGOR图标键. 

数字面板.

数字面板经优化使CNC操作更加方便(轴键,进给速度,速度,等).键的第二功能可以通过长按实现;不必
按 [SHIFT]键.三个轴键的功能可以通过 [FAGOR]+[C]组合键改变. 

键组合 含义

+ [1] .. [0] 键 [F1] 到[F10].

+ [–] 键 [F11].

+ [=] 键 [F12].

+ [S] 取消/激活按键音

+ [T] 取消/激活触摸面板

+ [C] 改变数字面板上的轴键功能; 轴1到轴6 的轴名称/ 字符 X, Y, Z, A, B, C.

+ [D] 最小化显示/显示最后打开的应用

+ [P] 打印屏幕;也可以用[SHIFT]+[ALT].

+ [E] 打开Windows 浏览器

选择 1.

通道轴中前六个轴的轴名称

.

选择 2.

字符 X Y Z A B C.

+ C
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触摸面板 (触摸屏). 

如果鼠标定义为左手操作，则触摸屏的单指及双指功能的动作将反向。

A 左键

B 右键
A

B

点击鼠标左键 双击 点击鼠标右键

用一只手指轻触模拟单击鼠标按钮. 用一只手指轻触两次，模拟拟双击

鼠标按钮.
两只手指轻触模拟右击鼠标按钮

移动光标 移动屏幕 (水平). 移动屏幕 (滚屏).

手指移动移动光标 两只手指左右移动，水平移动屏幕 (
水平).

两只手指上下移动，上下移动屏幕 (
滚动).

缩放 翻页 最小化显示

两只手指分合，放大/缩小显示 三只手指水平移动，前后翻页 三只手指向下，最小化显示

开始菜单

三只手指向上，转到开始菜单



操作手册   

CNC 8070

1.

按
键
说
明

键
盘
快
捷
键

·38·

(REF: 1901)
 

1.8 键盘快捷键

快捷键 [START] [STOP] 和 [RESET] 只有在PC模拟器方

式有效.

用户界面操作。

[CTRL] + [W]

最小化 / 最大化 CNC。

[CTRL] + [J]

显示 / 隐藏虚拟操作面板。

[CTRL] + [M]

显示 / 隐藏 PLC 信息列表。

[CTRL] + [O]

显示 / 隐藏 CNC 信息列表。

[ALT] + [W]

显示 / 隐藏出错和报警窗口。

[ALT] + [F4]

关闭 CNC 系统。

工作模式。

[CTRL] + [A]

选择任务窗口。

[CTRL] + [F6]

自动模式。

[CTRL] + [F7]

手动模式。

[CTRL] + [F9]

EDISIMU 模式。

[CTRL] + [F8]

MDI 模式。

[CTRL] + [F10]

用户表。

[CTRL] + [F11]

刀具表和刀库表。

[CTRL] + [F12]

工具模式。

[CTRL] + [K]

计算器。

工作模式。

浏览键 

[CTRL] + [F1]

上个菜单。

[CTRL] + [F2]

切换窗口。

[CTRL] + [F3]

切换页。

[ALT]+[B]

双色键

AUTO

MANUAL

EDIT

MDI

TABLES

TOOLS

UTILITIES

BACK

FOCUS

FOCUS

执行键。 

[CTRL]+[S]

循环启动键 （START）。

[CTRL]+[P]

循环停止键 （STOP）。

[CTRL]+[R]

复位键。

[CTRL] + [B]

单程序段执行模式。 

程序编辑器

[CTRL]+[C]

复制被选文字。

[CTRL]+[X]

剪切被选文字。

[CTRL]+[V]

粘贴被选文字。

[CTRL]+[Z]

撤销最后的修改。

[CTRL]+[Y]

重复被选文字。

[CTRL]+[G]

保存程序 / 恢复原程序。

[CTRL]+[+]

放大。

[CTRL]+[ 衇
缩小。

[ALT]+[ 衇
隐藏或扩展循环。

[CTRL]+[HOME]

使光标移至程序起点处。

[CTRL]+[END]

使程序移至程序终点处。

[CTRL]+[TAB]

切换编辑器与出错窗口。

[CTRL] + [F5]

[RECALL] （调用）键。

RESET

SINGLE

RECALL
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2. 概述

2.1 CNC 开机和关机

CNC 的开机和关机方式与所安装的硬盘（是否只读）以及与机床制造商的设置有关。 但最
常用的操作方式如下面说明。

CNC 开机

系统开机后，操作系统（Windows XP）先启动。 然后，根据制造商设置，CNC 应用程序
自动启动或必须通过单击显示器中的图标进行启动。

启动过程中，显示标准 CNC 启动页或机床制造商设计的启动页。 CNC 工作后，立即显示
机床制造商设置的工作模式页 （自动或手动）。

启动期间信息和选项。

CNC 系统开机时，可能显示一些需注意的信息。 根据 CNC 系统开机时的检查项目，CNC
根据情况可能显示 “Restore backup copy and continue” （恢复备份文件并继续） , 并显示
可用备份文件，选择备份文件后， CNC 将重命名当前 MTB 文件夹并恢复所选备份文件中
的一个文件。 如果数据库无效， CNC 会更新它们。

CNC系统在用户模式中恢复备份文件或数据库时，CNC通过显示信息来说明当前为临时修
改状态。 这两种情况的发生是因为用户模式下 CNC 是在写保护情况下对文件进行修改的。
如果希望这些修改永久有效需要在设置模式下启动 CNC 系统。

CNC 系统启动期间按住 [END] 键会取消该过程，并显示恢复启动、取消启动、复备份文件
选项。

写保护 （只读）硬盘特点

只有在以下工作模式之一时 CNC 系统才启动；系统管理员模式中 CNC 应用程序不启动。

• 设置模式。

该模式只适用于更新 CNC 软件和设置机床。 进入该模式需用工具模式定义的 “ 机床参
数 ” 的密码。 开机时， CNC 显示硬盘保护被取消的警告信息。 

• 用户模式。

这是用户常用的工作模式，设置完成后为该模式。 机床制造商发货给用户时必须开机模
式设为用户模式。 进入该模式不需要密码。

关闭 CNC 系统

为关闭 CNC 系统，按下组合键 [ALT]+[F4]。 如果有任何程序正在执行，不允许关闭 CNC
系统。

关闭CNC应用程序后和根据制造商的设置，系统自动关机或需选择Start（开始）菜单的
Shut down the system（关闭系统）选项。 一旦应用程序关闭，显示器上会有显示信息提示
现在可以关机。.



操作手册   

CNC 8070

2.

概
述

C
N

C
开
机
和
关
机

·40·

(REF: 1901)
 

无写保护 （非只读）硬盘备份 CNC 系统

如果 CNC 关机或复位期间，发现系统配置改变，CNC 提供一个选项进行新配置（MTB 文
件夹）备份。 备份的文件以压缩文件格式保存在 “\Backup” 文件夹中。 

有写保护 （只读）硬盘备份 CNC 系统

• 设置模式。

如果 CNC 用设置模式启动，系统提供保存备份文件的选项。 设置完成后，系统会建议
备份配置；如果无配置备份文件， CNC 自动生成一个。

CNC 每次关机时，询问是否完成设置。 如果设置未完成，系统下次重新启动时继续用
设置模式。 如果设置完成，系统根据需要备份文件，并在下次启动时以用户模式工作。
机床参数， PLC 程序或 OEM 子程序有变化时， CNC 会进行备份。

• 用户模式。

如果CNC用用户模式启动，系统不提供保存备份文件的选项。 机床制造商必须在设置模
式下备份配置。 备份的文件用压缩的格式保存在“\Backup”文件夹中。 

2.1.1 电池供电急停

中央单元由外部直流电源供电（24 V DC）。 也可以用外部电池供电，确保系统可发现电源
电压下降和系统正确关机。

电源失效 （电压低于 24 V DC）和中央单元用电池供电时，中央单元响应如下：

• 如果电源中断时间不足 2 秒。

显示器显示相应警告信息和系统正常恢复工作。 由于辅助模块无 24 V DC 供电，可能
有 CAN 错误。

• 如果电源中断时间超过 2 秒。

2秒钟后，显示器显示相应错误并开始执行自动关机程序。 首先，如果机床正在运行中，
先停止机床工作。 关闭 CNC 应用程序，然后关闭整个系统和最终关闭电池。

用上述组合键关闭应用程序后，必须用电源开关关闭系统。 如果未正确关机，可能导致以下信息丢
失： 

• 当前偏移（零点偏移，零件偏移等）。

• 坐标。

• 零件计数器。

• 当前轴参数组。

• 有关下把刀的信息。

如果开机时，显示错误 “12 - Checksum error in CNC data” （12 - CNC 数据校验错误），表示 CNC
系统未正确关机（例如因为断电等）并导致数据丢失： 显示该出错信息时，再次执行轴的参考点回零
并激活偏移 （包括零件零点）和轴参数组。
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2.2 CNC 工作模式和软件保护

发格公司提供的中央单元配有带写保护的闪存存储卡 , 但 CNC 正常工作所需的文件夹或文
件必须无写保护。 对被保护的文件夹或文件的任何修改在系统关机前有效，再开机后 CNC
恢复初始配置。 对存储卡非保护区的修改保持不变。

存储卡预置了三种访问模式，每种模式对应一种保护等级。 系统通过操作系统任务栏时钟
旁的图标显示当前工作模式。 系统上电后，状态栏里的图标显示工作模式。

改变工作模式 (磁盘监测窗口).

磁盘监测窗口用于CNC在工作模式和保护模式间切换(管理员模式, 设置模式及用户模式).
该操作需要重新启动系统，如果机床制造商的设置需要输入密码，还需输入相应密码。 参
见 "25.1 磁盘监测应用程序. 改变工作模式及设备注册"第 454页.

保护文件夹或解除保护 (磁盘监测应用).

磁盘监测允许用户对系统文件夹进行保护或取消对其的保护，避免误操作。参见  "25.1 磁
盘监测应用程序. 改变工作模式及设备注册"第 454页.

设置模式及用户模式下的永久注册设备 (磁盘监测应用).

在设置模式或用户模式下，如果将外围设备连接到系统上(如，移动硬盘)时，每次启动系
统都需重新识别并加载驱动程序。由于磁盘写保护系统不会永久注册该设备。如果想永久
注册您需要用到磁盘监测功能 参见  "25.1 磁盘监测应用程序. 改变工作模式及设备注册
"第 454页.

保护文件夹或解除保护

在之前的窗口，选择右上角位置处的“-i-”时，系统同时显示无写保护的文件夹列表和
文件。 在系统管理员模式中和文件夹列表可见时，按下[CTRL]+[ALT]+[TAB]+[SHIFT]可以
对CNC系统正常工作不重要的文件夹或文件进行保护或解除保护。

系统管理员模式

进入系统管理员模式需输入验证码（系统为OPEN SYSTEM-选项）。 如果无该软件选装项，
不能进入系统管理员模式，因此无法安装第三方软件。 

图标。 工作模式。

系统管理员模式。

设置模式。

用户模式。

如果系统软件版本是从无写保护的（非只读）存储卡升级得到的，无这些工作模式。 因为没有写保
护，对存储卡的修改保持不变。

i

该模式只能用于安装非发格公司软件或改变系统配置。 系统管理员模式没有写保护，整个
存储卡都无写保护。 CNC 应用程序不能用该模式启动。 

.

桌面上会显示该红底图标，表明当前工作模式并警告没有写保
护。

ADMINISTRATOR MODE
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保护等级 

在系统管理员模式，全部硬盘都没有被保护.

密码 

在应用模式里定义有进入管理员模式的密码，用该工作模式启动系统时，需要输入密码。

设置模式 

进入该模式需用工具模式定义的 “ 机床参数 ” 的密码。 

保护等级 

设置模式的保护等级为中等，该模式下，所有机床参数的设置都未被保护。目录 ..\MTB,
..\USERS, ..\DIAGNOSIS 及 Windows 寄存器都没有保护。

保护密码 

在应用模式里定义有进入设置模式的密码，用该工作模式启动系统时，需要输入密码。

该模式只适用于更新 CNC 软件和设置机床。但不能安装第三方软键， 可访问操作系统。

.

系统桌面显示下面黄色背景的图形，表示当前工作模式并提醒用户
这是一个非保护工作模式。

SETUP MODE
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用户模式 

零件程序必须保存在“..\USERS”文件夹中；CNC将其他文件夹中保存的文件视为临时文
件，CNC系统关闭时它将被删除。来自闪存、U盘及网络的文件只能通过应用模式下的浏览
器访问。 

保护等级 

用户模式具有最高等级的保护水平，只有机器正常运行过程中需要改变文件夹和文件不受
保护。 

保护密码 

用该工作模式启动系统时，不需输入密码。

从设置模式下切换到用户模式的注意事项

在 OEM 将 CNC 工作在受保护状态下 ( 用户模式 ) 的机床发运给用户时，请注意 .

设置模式

上电时， CNC 将显示一条消息，表明它是在未受保护的模式，并且设置尚未完成。在
这种情况下，发格公司将不提供保修。在一定的时间内，与下一个复位时， CNC 再次
显示该消息。 

当关闭应用程序时， CNC 询问是否设定完成 ..

• 如果选择是，并有密码，数控系统进行备份后，切换到用户模式（程序确定） .

• 如果选择是，且没有密码， CNC 将发出警告消息，并且不关闭应用程序

用户模式 ( 工作模式 )

上电时，数控系统检查密码和备份副本。如果有任何一个缺失，CNC 将显示一条消息，
指出安装程序还没有完成。在这种情况下，发格公司将不提供保修。 每次复位时，CNC
都将进行一次检查。

从设置模式，通过磁盘检测(“DiskMonitor”)访问用户模式时，会出现这种情况。

机床设置完成后的用户正常工作模式。该模式不允许更行CNC或访问操作系统。操作系统
的某些应用(任务管理器、时钟)可以通过诊断模式访问。
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2.3 Ethernet.

CNC系统可以像普通计算机一样被配置为一个网络节点接入网络。当CNC作为一个网络节点
被接入计算机网络时可以完成以下操作： 

• 从任意计算机访问 CNC 系统中的零件程序目录。

• 从CNC系统访问任意计算机，执行、仿真或编辑程序。 需执行的程序可以不在本地存储
卡中。

• 复制 CNC 系统的程序和表至计算机中或从计算机复制到 CNC 系统中。

• 编辑，修改，删除，重新命名 CNC 系统中保存的程序。

• 对CNC系统执行远程诊断。

2.4 USB 接口

USB 支持以下设备 .

• U 盘

• 硬盘

• 键盘

• 鼠标

CNC上电时不允许接插网线，确认CNC与电源断开后再进行网线连接操作

通过中央处理单元的连接器，以太网支持以下功能。

• 点 - 点连接

• 微软公司的网络

• 互联网远程诊断

• TeamViewer 服务器

不要通过UBS口执行程序，无论是U盘还是外部硬盘。. Fagor自动化建议 USB口只用来传输文件,
比如加工程序、报告等.如果您需要更多的存储空间,请使用 CFast 盘.

不要将任何类型的集线器连接到USB端口。
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2.5 闪存(ETX 平台). 

增加用户程序存储空间

不要带点插拔闪存.插拔闪存前先确认CNC电源线已断开。

Fagor自动化样本中提供了几种闪存用于扩展存储空间。 如果您想用其它品牌的闪存，请确保使用的
是工业级闪存(SLC); 支持在 -40ºC 到 +80ºC (-40 ºF 到 176 ºF)环境中每天1000次写入，寿命27
年。 Fagor自动化对使用低质量闪存造成的任何问题不负责任。 

ETX 平台
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2.6 CFast盘 (Q7-A 平台). 

增加用户程序存储空间

不要带点插拔闪存.插拔闪存前先确认CNC电源线已断开。

为了提高存储空间，Fagor自动化样本中提供了几种CFast卡用于扩展存储空间。 如果您想用其它
品牌的产品，请确保使用的是工业级CFast卡(SLC); 支持在 -40ºC 到 +80ºC (-40 ºF 到 176 ºF)环
境中每天1000次写入，寿命27年。 Fagor自动化对使用低质量CFast卡造成的任何问题不负责任。

Q7-A 平台
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3. 如果使用CNC

3.1 用户界面简要说明

A CNC 常规状态栏。

该区显示有关正在执行的程序信息，当前工作模式，PLC信息等，参见 "3.2 CNC状态
栏详细说明"第 49页.

B 当前工作模式窗口。

该区的显示信息与当前工作模式有关（自动，手动等）。 有关每个工作模式中显示信息
的详细说明，参见相应章节。

C 垂直软键菜单。

菜单项与当前工作模式有关。 不同的菜单项用软键 F8 至 F12 选择。

根据机床OEM设置，该菜单可显示在用户界面的左侧，也可以显示在右侧。

缺省状态CNC垂直显示5个软键菜单.19" 及21" 显示器,机床制造商可以定义垂直软
键菜单键的数量( 5 到12个). 

D 水平软键菜单。

菜单项与当前工作模式有关。 不同的菜单项用软键F1至F7选择。

缺省状态CNC水平显示7个软键菜单.19" 及21" 显示器,机床制造商可以定义水平软
键菜单键的数量(7到12个). 

A

B C

D
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3.1.1 用鼠标拖动显示界面

19" 及21"显示器,CNC窗口只占屏幕的一部分,为键盘或虚拟操作面板保留了显示空间。此
时，用户可以通过点击当前通道的程序状态标志(在屏幕上方的状态栏中)来移动显示界
面。双击该标志显示界面回到屏幕的右上角(POSX=0 POSY=0). 
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3.2 CNC状态栏详细说明

CNC状态栏（显示器顶部）显示以下信息。 

A 表示机床制造商的图标（可自定义）。 

用鼠标单击或按下触摸屏，CNC 显示任务窗口（相当于依次按下 [CTRL]+[A] 键），任
务窗口显示 CNC 的工作模式列表和快捷键。 

B 图标显示当前通道中程序的状态： 背景色与程序状态有关。 

C 图标显示 FCAS (Fagor防碰撞系统) 状态:如果选了 FCAS功能 CNC会显示相应状态。 

D 前通道中被选择执行的程序。

用鼠标点击或按该区域（触摸屏）效果等同于按主菜单键，CNC返回初始页面.

E 执行中的程序段号，图标下方指示单段功能是否有效。 

F 通道信息，显示有几个通道及当前通道（蓝色）。图标显示每个通道的操作模式。用组
合键 [ALT]+[S]可以打开通道同步窗口。用鼠标点击或按相应区域切换通道。点击当前
通道标签功效等同于按 [ESC] 键.

G 当前工作模式（自动，手动等）所选的页面号和可用的页面总数。 系统时钟。

单击当前工作模式时，CNC显示可用显示页和可见的显示页列表。.

H 当前CNC信息

对每一个通道都显示程序运行中触发的最后一条信息。 窗口显示当前通道的最后一条
信息。 如果其他通道中有信息，信息窗口旁的 “+” 号高亮。 为显示当前信息列表，按下
组合键 [CTRL]+[O] 或单击 CNC 信息行。

信息列表的每条信息旁显示当前所用的通道。

I PLC信息。

图标。 含义。

程序停止。

背景色： 白色。

程序正在执行中。

背景色： 绿色。

程序中断运行。

背景色： 深绿色。

程序出错。

背景色： 红色。

图标。 含义。

功能启用

功能无效;配置机床时没有加载xca 文件,未选择

实体图显示或PLC关断了该功能。

图标闪烁 
• 轴逼近碰撞区域。

• 碰撞检测时CPU过载 

标签 含义

自动模式.

手动模式.

MDI/MDA模式.

A

H I

GB C D E F



操作手册   

CNC 8070

3.

如
果
使
用

C
N

C

C
N

C
状
态
栏
详
细
说
明

·50·

(REF: 1901)
 

3.2.1 通道同步窗口

通道同步窗口适用于所有工作模式。 该窗口可用组合键 [ALT]+[S] 展开。 同步通过程序中的
标志执行。 窗口显示每个通道是否正在等待同步标志和发起这些标志通道中这些标志的状
态。

窗口中不同颜色的 LED 灯显示每个通道的同步标志状态。 左侧为等待标志的通道，顶部为
发起这些标志的通道。 

LED 灯。 含义。

白色。 该通道没有任何同步标志。

绿色 该通道需有同步标志。

发起标志通道中有标志（设置为 ·1·）。

红色 该通道需有同步标志。 
发起通道中无标志 （设置为 ·0·）。

通道 1（CH1）需有其它通道的同步标志。 有通道 2 和
4 的标志。 无通道 3 的标志。 

通道 2 没有任何同步标志。

（图中白色 LED 灯用字母 -W- 表示，绿色用 -G- 表示和红色

用字母 -R- 表示）。
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3.2.2 PLC 信息

PLC 触发信息时， CNC 用常规状态栏显示 （右下角）信息号和其相关文字。 如果该信息
被设置为显示附加信息的文件，将全屏显示 （如果文件不存在，显示器显示蓝色页）。 

如果有多个当前信息，显示优先级最高（数字最小的）的信息。 PLC 信息窗口旁还显示 “+”
号，表示 PLC 还触发了其它信息。 为显示当前信息列表，按下组合键 [CTRL]+[M] 或单击
PLC 信息行。

当前 PLC 信息列表

信息列表和每条信息旁显示的符号表示该信息是否有与其有关的附加信息文件。 为显示信
息，用光标选择信息并按下 [ENTER]。 如果信息有附加信息文件，将在显示器中显示。 为
关闭附加信息窗口，按下 [ESC]。 

有附加信息文件

机床制造商定义的附加信息文件在信息被触发时自动显示 （如果在信息和出错信息表中是
这样定义的话）或用户在要求时显示 （信息窗口中）。 下面按键用于根据显示的文件类型
（TXT， BMP， JPG， HTM， HTML 或 AVI）在附加信息窗口中的移动操作：

TXT， BMP， JPG， HTM， HTML 文件

AVI 文件。 

图标。 含义。

信息没有附加信息文件。

信息有附加信息文件。

按键。 含义。

逐行滚动窗口。

逐页滚动窗口。

使窗口转到起点或终点。

按键。 含义。

停止视频并移至下帧或上帧。

停止视频并移至后面的 5 帧或前面的 5 帧。

停止视频并移至终点或起点。

停止视频。

播放视频。

ENDHOME

ENDHOME

SPACE

ENTER



操作手册   

CNC 8070

3.

如
果
使
用

C
N

C

水
平
软
键
菜
单

·52·

(REF: 1901)
 

3.3 水平软键菜单

机床制造商可以用参数(SFTYPE)定义如何使用水平菜单键，选择以下方式之一。

标准软键菜单.

软键树基于菜单及子菜单的方式。在同一种工作模式下有不同的软键层级。按 [BACK]键返
回上级菜单。 

弹出软键菜单.

只有一级软键，可以弹出菜单软键树。没有软键子菜单简化了操作。 

键 含义

上级菜单

软键菜单用 [F1] 至 [F7] 按键扩展和收缩。 弹出的菜单软键用
[ENTER]键选择或用数字键盘中与每个软键对应的数字选择。

BACK
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3.4 操作模式

进入操作模式

CNC 操作模式可用键盘也可用任务窗口进入。 为打开任务窗口，用组合键 [CTRL]+[A] 或
单击 （或按下触摸屏） OEM 图标 （状态栏左侧）。 

从任务窗口可进入CNC的任何操作模式，而用键盘只能进入OEM的特定操作模式（PLC，机
床参数等）。 该操作模式工作时，显示在常规状态栏右上角位置。

可用键盘进入的操作模式 

根据 OEM 配置设置， [CUSTOM] （自定义）键也用于执行应用程序 （FGUIM），进入操
作系统或不执行任何操作。

构成工作模式的显示页

每个操作模式由多个显示页构成。 当前页和可用的总页数显示在常规状态栏的右上角。 

单击当前工作模式时， CNC 显示可用显示页和可见的显示页列表。

工作模式和通道

多通道 CNC 系统可配四个通道；其中每一个通道构成一个独有的工作环境，作用于 CNC
系统中的一部分或整个 CNC 系统。某些特定操作模式对每一个通道是独有的，另一些操作
模式则对所有通道 （对整个 CNC 相同）通用。 

按键。 操作模式。

自动模式。

手动模式。

EDISIMU 模式（编辑和仿真）。

MDI/MDA 模式。

用户表（零点偏移，夹具和算术参数）。

刀具表和刀库表。

工具模式。

可配置模式。 OEM 可配置键用于进入以下操作模式。

• 机床参数。

• PLC。

• 诊断模式。

• 设置帮助。

AUTO

MANUAL

EDIT

MDI

TABLES

TOOLS

UTILITIES

CUSTOM

操作模式中不同显示页的切换用进入操作模式的按键或用 [NEXT] 键操作（如果 OEM 是这
样设置的）。 按下这些按键之一时， CNC 显示下页，如果与 [SHIFT] 按键一起按下，显示
上页。 显示页循环显示，在最后一页中按下该键时将显示第一页。

NEXT
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一个通道中的特定操作模式独立于其它通道；例如自动模式可在每个通道中执行不同程
序。 共同操作模式作用于整个CNC系统，影响所有通道；例如PLC共用于整个CNC系统。 

操作模式。 与通道的关系。

自动模式 自动模式对每一个通道为独有。

手动（jog）模式 手动模式对每一个通道为独有。

MDI/MDA 模式 MDI 模式对每一个通道为独有。

EDISIMU 模式
（编辑和仿真）

EDISIMU 模式对每一个通道为独有。

用户表 这些表在所有通道中共用。

刀具表

刀库表

这些表在所有通道中共用。

工具模式 工具模式在所有通道中共用。

PLC PLC 模式在所有通道中共用。

机床参数 机床参数在所有通道中共用。

调整模式

（设置帮助）。

调整模式在所有通道中共用。
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3.4.1 不同操作模式说明

CNC 提供以下模作模式

操作模式。 允许的操作。

自动模式 • 显示有关轴位置，“M” 和 “G” 功能历史，当前刀具，主轴转速，轴进
给速度等数据。

• 用 “ 单程序段 ” 或 “ 自动 ” 模式执行零件程序。 
• 执行程序前设置执行条件（第一和最后程序段）。

• 搜索程序段。 恢复到特定程序段的程序历史数据，可选修改当前F，
S， M 和 H 功能并从该程序段开始执行。

• 用图形显示正在执行的程序。

• 执行程序期间进行刀具检查。

手动（jog）模式 • 显示有关轴位置，“M” 和 “G” 功能历史，当前刀具，主轴转速，轴进

给速度等数据。

• 执行参考点回零 （确定机床坐标零点）。

• 用手轮或 JOG 键手动操作轴。

• 将轴移到所选的目标点位置。

• 预设坐标值。

• 用 Jog 键盘操作主动主轴。 
• 换刀。

• 用操作面板的顶部按键激活机床外部设备。 与每一个按键对应的外
部设备必须由机床制造商定义。

• 手动模式（无测头），半自动模式（用触盘测头时）或用刀具校准

循环（也是用触盘测头时）校准刀具。

• 零件对中 （铣削模式）。

• 用软键菜单关闭 CNC 系统。

MDI/MDA 模式 • 编辑和执行各个程序段。

• 将一组执行的程序段保存为独立程序。 

EDISIMU 模式

（编辑和仿真）

• 编辑，修改或查看零件程序内容。

• 仿真程序运行，图形显示被仿真程序。

• 估计整个程序执行时间和每把刀具的加工时间。

• 程序的语法测试。

用户表 • 编辑和修改零点偏移，夹具和算术参数表。

• 保存表内容。

• 恢复表内容数据。

• 打印表内容数据。

刀具表

刀库表

• 编辑和修改刀具表

• 编辑和修改刀库表。 显示和管理刀库和换刀臂（如有）中的刀具位

置。

• 显示换刀过程信息； M06 执行时进行的操作，管理器状态，换刀状

态（执行中或等待中），换刀进行的刀库（如果正在换刀）和换刀
过程是否在错误状态。

• 通过主轴用操作手从刀库装刀或卸刀。

• 保存表内容数据。

• 调用表内容数据。

• 打印表内容数据。

工具模式 • 查看CNC系统，外部设备或通过以太网连接的其他CNC系统（或计
算机）中保存的文件。

• 创建新文件夹用于保存文件。

• 选择文件组和执行复制，重命名或删除文件的操作。

• 修改文件属性。

• 基于文件中定义的文字搜索文件。

• 设置密码，限制进入自定义工具 FGUIM，机床参数和 PLC。

• 备份和恢复 CNC 数据。

PLC 该操作模式中，可进入 PLC 中检查其工作或不同 PLC 变量状态。 也能
编辑和分析 PLC 程序以及 PLC 信息和出错文件。

机床参数 • 编辑和修改机床参数表。

• 验证机床参数表。

• 保存和恢复表内容数据。

• 打印表内容数据。

该模式可编辑机床参数表，或从软盘或其它通过以太网与 CNC 连接的
外部设备复制。
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调整模式（设置帮助） 设置帮助中的一套工具用于加快和简化机床设置过程。 设置帮助提供以
下工具。

• 示波器。

• 圆弧 （圆度）检测。

• 伯德图。

必须注意这些工具是辅助工具，只显示系统对不同调整的响应；需要技

术人员选择最佳调整值。

DDSSetup 模式 • 参见与伺服总线连接的设备列表。

• 修改 Sercos 驱动参数的访问权限。

• 编辑 Sercos 驱动的参数和变量。

• 编辑 Mechatrolink 伺服的参数。

• 显示驱动的当前错误列表。

• 实时监测驱动变量值。

• 查看驱动正在执行操作的状态和驱动的数字输入和数字输出口的状

态。

• 配置和启动 Sercos 驱动的内部指令发生器。

诊断模式 • 检测 CNC 所用计算机的硬件和软件。

• 显示系统信息。

• 显示有关构成 CNC 软件的模块信息。

• 显示有关通过CAN总线，Sercos或Mechatrolink与CNC系统连接的

部件信息。

诊断是一种检测和显示工具；不能用于修改显示值。

操作模式。 允许的操作。
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3.5 任务窗口

任务窗口显示 CNC 全部操作模式列表和可用热键列表。 为打开任务窗口，用组合键
[CTRL]+[A] 或单击（或按下触摸屏） OEM 图标（状态栏左上角）。 按下 [ESC] 不进行选
择关闭窗口。 

在任务窗口中浏览

除用鼠标外，也可用以下按键。

[] [] 使光标在窗口内移动。

[CTRL]+[TAB] 面板切换

[ENTER] 进入所选模式。
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3.6 报警和出错信息窗口

3.6.1 CNC 报警和出错信息

出错时，CNC 显示错误类型，错误号和其相应文字的窗口。 有三类错误，其每一种的显示
窗口颜色不同。

如果同时出现多个报警及 / 或错误，按照优先级的高低用从高向低的顺序显示。 向下箭头显
示优先级较低的错误或报警，向上箭头表示优先级较高的。 优先级顺序显示在箭头旁。 为
切换不同的当前错误或信息，用 [][] 按键。

为显示报警和出错窗口，用组合键 [ALT]+[W] 或单击窗口和状态栏。 如果这些窗口未显示，
状态栏显示当前错误号的指示。 如果有多个错误，错误号旁的 “+” 号高亮。

报警和出错的帮助。 

警告

系统报警信息仅仅是报警，不影响零件程序执行，按下 [ESC] 键时可将其取消。

在程序中用 #WARNINGSTOP 报警指令编程，要求程序在该处中断运行。 这类报警由用户
决定在该处用 [START]（启动）按键恢复程序运行的方式还是用 [RESET]（复位）按键中
断程序运行。

错误

错误可能是程序中的语法错误，PLC 产生的错误等。 这些错误中断程序运行，必须排除错
误。 

有出错窗口时，不允许其他操作，只允许排除错误的操作（不允许改变该通道的操作模
式）。 部分错误可通过按下 [ESC] 按键消除，但有些错误，按下 [ESC] 按键仅仅是关闭其
显示窗口，必须按下 [RESET]（复位）按键才能消除错误状态。 按下 [RESET]（复位）按
键后， CNC 恢复机床制造商通过机床参数设置的初始状态。

如果错误是急停继电器开路，执行中的错误，控制环错误，总线错误， PLC 错误，硬件错
误等，必须用 [RESET] （复位）按键。

严重错误

该错误要求操作人员必须关闭 CNC 系统。 如果错误持续，联系发格自动化公司服务部。

警告 绿色窗口。

错误 红色窗口。 

严重错误 紫色窗口。

部分报警和错误除显示其说明外，还显示其原因和解决方法的附加信息。 如果报
警或错误有该选项，系统在其编号的右侧显示帮助图标。 为显示其附加信息，按
下 [HELP] 键或单击帮助图标。 为关闭报警和出错窗口，按下 [ESC]。
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3.6.2 错误3753.绝对值编码器.开机时检测到坐标偏差过大 (参数 MAXDIFREF).

轴采用绝对值编码器反馈时，开机后CNC会将编码器转过圈数折算到开机后的位置坐标值
中。对旋转轴同样如此。

开机后CNC会将计算值与关机时记录的位置值进行比较，关机后轴被移动或绝对值反馈出
错都会引起偏差。 参数MAXDIFREF设定最大允许偏差量。

• 如果偏差小于MAXDIFREF设定值,CNC取新的计算值为当前位置值并将PLC标志
REFPOIN 置1,表示该轴不需要回零 

• 如果偏差大于MAXDIFREF设定值,CNC取关机时记录的位置值为当前坐标值并报3753
警. CNC 在第一报警页面显示紫色错误窗口，使用户明了当前情况，以便确认该轴坐标
位置。

如果用户确认轴的位置应该是当前值 "cu r ren t  va lue”显示的位置时，需要按
[ENTER]+[RESET]才能取消报警; 只按 [RESET]键无法取消报警 

如果用户确认轴的位置应该是  “expected value”显示的位置值时，用户需要按
[ENTER]+[RESET]并在MDI方式下执行G174指令(轴编程值为“expected value”显示的
值)。之后 CNC必须重启来校正坐标值。
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3.6.3 PLC 错误

如果 PLC 发生错误，CNC 中断执行零件程序并在显示器中间位置显示错误号及相应文字。
如果出错信息的定义中要求显示附件信息的文件，用全屏显示附加信息文件。 如果出错信
息的 “Emergen” （急停）字段被选择，错误将打开 CNC 的急停继电器。 

错误窗口

发生错误时，不允许任何操作，只允许进行排除错误状态的操作。 虽然显示出错信息的窗
口可通过按下 [ESC] 关闭，但这不表示错误状态被排除。 为排除错误，按下 [RESET]（复
位）键。 按下 [RESET] （复位）按键恢复初始状态。

有附加信息文件

机床制造商定义的附加信息文件在信息被触发时自动显示 （如信息和出错信息表中这样定
义）或用户要求时显示（信息窗口中）。 下面按键用于根据显示的文件类型（TXT，BMP，
JPG， HTM， HTML 或 AVI）在附加信息窗口中的移动操作：

TXT， BMP， JPG， HTM， HTML 文件 

AVI 文件。 

如果出错信息有与其相关的附加信息文件，出错信息编号的右侧显示进入图标。 如果出错
信息的 “Show” （显示）字段被选， CNC 在显示器中直接显示附加信息文件。 如果未选
“Show” （显示）字段，按下 [HELP] （帮助）按键或单击前述图标时显示附加信息文件。
为关闭附加信息窗口，按下 [ESC]。

按键。 含义。

逐行滚动窗口。

逐页滚动窗口。

使窗口转到起点或终点。

按键。 含义。

停止视频并移至下帧或上帧。

停止视频并移至后面的 5 帧或前面的 5 帧。

停止视频并移至终点或起点。

停止视频。

播放视频。

ENDHOME

ENDHOME

SPACE

ENTER
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3.7 文件选择窗口

文件选择窗口对所有操作模式都相同。 在一个操作模式中，操作人员选择打开，保存或导
入文件，或加载表等操作时显示该窗口。

在该窗口中，可以选择现有文件或创建新文件。 新文件可能只允许时才能创建。 根据进入
的操作模式，显示相应列表文件。 

A 文件类型和执行的操作（打开，保存等）。

B 文件夹树。

C 所选文件夹中的文件。

D 定义新文件名的部位。 如果知道文件名，也能选择文件。

在窗口中浏览

除用鼠标外，也可用以下按键。 

创建新文件

创建新文件：

1 选择文件的目标文件夹。 

2 在底部窗口命名文件。

3 按下 [ENTER] 按键确认操作。 

随时按下[ESC]取消操作并关闭窗口。

按键。 含义。

切换窗口焦点。

焦点在文件夹处时，用于关闭和打开文件夹的子菜单。

使焦点在窗口的不同部位间移动。

逐页移动焦点。

使焦点移至列表起点或终点。

打开所选文件。

取消选择和关闭程序列表。

D

B C

A

ENDHOME

ENTER

ESC
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选择列表中文件

从列表中选择文件：

1 选择保存有程序的文件夹。 

2 选择列表中文件或在底部窗口命名文件。 

3 按下 [ENTER] 按键接受选择。

随时按下 [ESC] 取消操作并关闭窗口。 为方便搜索，文件列表可按照不同条件排序。 

如何搜索列表中的列表项

为选择列表中的列表项 （文件夹或文件），将光标移至所需列表项位置或用字符键盘。 按
下按键选择列表中的以其字母或数字开始的第一个列表项。 再次按下该按键选择第二个，
以此类推。

文件也能用 “Find file” （查找文件）软键选择。

选择文件列表

文件列表可按照字母，大小或日期排序。

• 如果用鼠标，用鼠标指针选择列头。 每次选择同一个列头时，排序条件从升序改为降序
和从降序改为升序。 

• 用软键菜单。 每次选择同一个软键时， CNC 系统使排序条件从升序改为降序和从降序
改为升序。

搜索文件

软键菜单的 “file search”（文件搜索）选项用于在所选文件夹所有文件中查找文件名中有要
求文字的文件。 选择该选项时， CNC 显示需查找文字的对话框。 程序逐一搜索。 

搜索可用软键菜单执行也能用以下按键执行。 根据搜索的执行方式，焦点移至找到的最后
一个文件处，其文件名也显示在窗口顶部。 为结束查找，按下 [ESC]。

定义搜索时，软键菜单显示 “Next”（下个）（向上）和 “Previous”（上个）（向下）选项。 

按键。 含义。

搜索下个程序 （降序）。

搜索上个程序 （升序）。

结束搜索和关闭对话框。

ENTER

ESC
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3.8 计算器

计算器通过任务窗口或直接用组合键 [CTRL]+[K] 进入。 按下 [ESC]，关闭计算器。 

计算器可从任何操作模式进入。 从一个可编辑项中进入时，可插入计算器计算结果。 可编
辑项是任何可有焦点或光标的项，例如程序编辑器，表，可编辑数据等。

为插入结果，按下 [INS] 按键。 这使计算器关闭并将结果插入在进入计算器时光标所在位置
处。

计算器界面

计算器界面如该图所示。

A 结果窗口。 用 [ENTER] 按键接受计算结果后，显示表达式结果。 该值可用 “Acc” 按键
恢复，因此可用于以后的计算。

B 编辑窗口。 显示正在定义的表达式。 表达式可包括一个或多个运算，运算可用键盘或软
键菜单项直接输入。 编辑窗口保存最后运算的列表。

C 浏览器窗口。 它总显示所定义表达式的计算结果。 在编辑窗口中选择部分表达式时，显
示该部分的计算结果。

表达式的计算结果可为： 

运算历史

已接受的表达式成为历史的一部分并用相应按键 [][] 。 选择窗口中的一个表达式后，按
下 [ENTER] 按键使其恢复。 [ESC] 按键关闭历史窗口。

OK: ########### 数字。

OK: 1.#INF 无穷大。

Error: <> 语法错误。

Wrong expression 不正确表达式。

C

A

B
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软键菜单

软键菜单显示全部可用运算。 表达式可用软键菜单或用带计算器按键的鼠标编辑。

计算单位

运算结果可用多种单位显示。 用以下图标选择单位。 高亮当前被选单位。 

十六进制（$），十进制 （D）或二进制（B）单位。

用度数或弧度数单位。 
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3.8.1 定义表达式

一个表达式可包括一个或多个运算。 其中的每一个运算可由任何有效变量，常量，函数和
运算组成。 按下 [ENTER] 接受输入的表达式和计算其值。

快速插入括号

需使表达式的一部分在括号中，选择该部分并按下括号键之一 “(” 或 “)”。 表达式的一部分已
被选中时，如果按下运算键，所选部分将在括号中并进行刚定义的运算。

举例： 表达式 “1+1/X+1/(X+1)+1”。 “1/(X+1)+1” 为选择部分并按下 “SIN” 选项时，表达
式成为 “1+1/X+Sin(1/(X+1)+1)”。

计算器的变量

计算器允许使用 26 个变量 （从 “A” 至 “Z”，但不允许 “”），用于保存数字值和以后备用。

变量赋值： A = 34.234

变量引用： Sin(A/2)

一个表达式中允许既有赋值也有引用运算。 用 “:” 字符为分隔符。

A=34.234:Sin(A/2) 与 Sin((A=34.234)/2) 相同

常量

系统系统以下常量，用软键菜单可访问这些常量。 

多种运算

在下面例子中， “x” 和 “y” 值表示任何常量，变量或表达式的有效组合。

算术运算

计算器变量 “A” - “Z” 的值独立于局部变量 “A” - “Z” （也称为 P0 至 P25）。 i

PI 圆周率 pi （3.14159...）

MM -> INCHES mm/inch 换算系数。

INCHES ->MM inch/mm 换算系数。

x + y 加

x - y 减

x *y 乘

x / y 除

x % y 百分数 10%50 = 5

x ^ y 幂 2^3 = 2  2  2 = 8

x! 阶乘 3! = 3  2  1 = 6
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三角运算

转换函数 

二进制运算。 

扩展函数

积分函数

该函数返回结果，积分用 “A” 和 “B” 变量定义的上下限间的函数确定。

结果的精度由 “N” 变量决定，它表示计算积分所需的将函数分为多少份。 如果 “N” 小于或等
于零，将被忽略并被视为 100。 如果 “N” 大于 500000，份数为 500000。

零函数

该函数返回结果，这个值将使函数为零。 由于可能有多个值满足该条件，因此结果将与 “A”
变量求解的初始值有关。

结果的精度由 “N” 变量决定，它表示递归解算的迭代次数。 如果 “N” 小于或等于零，其将被
忽略和迭代次数将为 100。 如果 “N” 大于 500000，份数为 500000。

“E” 变量决定允许的误差，因此计算值的函数结果小于 “E”。 如果赋值为 “N” 的值未知，该
变量有用。 这时，建议将一个很大的值赋值给 “N” 和赋值 “E” 的允许误差。

SIN(x) 正弦 SIN 30  = 0.5

COS(x) 余弦 COS 60 = 0.5

TAN(x) 正切 TAN 45 = 1

INV SIN(x) 反正弦 InvSin 0.5 = 30

INV COS(x) 反余弦 InvCos 0.5 = 60

INV TAN(x) 反正切 InvTan 1 = 45

MM -> INCHES 毫米转换为英寸。

INCHES ->MM 英寸转换为毫米。

ABS(x) 绝对值。

INT(x) 取整。

AND 二进制与 1001 AND 1010  = 1000

OR 二进制或 1001 OR 1010 = 1011

XOR 异或 1001 XOR 1010 = 0011

NOT 取反 NOT 101 = 1 後 ·1010

SQRT x 平方根 SQRT 16

LN x 以 e 为底的对数 LN 100

LOG x 以 10 为底的对数。 LOG 100

e ^ x “e” 指数函数 InvLn 3

10 ^ x 以 10 为底的指数 InvLog 50

INTEGRAL x 计算积分 N=100:A=1:B=5:Integral(x+2)

ZERO x 零函数 N=100:E=1e-10:A=5:Zero(x^2)
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3.9 对话框

对话框由以下部分组成。 所有操作都可用鼠标或键盘进行。 

使用键盘

对话框的数据用键盘定义。

• 用 [CTRL]+[TAB] 组合键可以选择对话框的不同面板。

• 用 [TAB] 按键使光标在对话框的不同部位间移动。

• 用 [SPACE] 按键激活复选框，选择选项和选择调色板中的颜色。

• 用 [ENTER] 按键按下被选按钮。

• 用 [ESC] 按键不接受修改关闭对话框。

• 在下拉列表中，所需选项可用键盘按键选择。

• 用箭头键 [][][][] 使光标移至调色板中和选项列表中。

• 选择模板。

在同一个对话框中选择不同选项组。

• 下拉列表。

从列表中选择一个选项。 单击右侧图标，列表扩展。 

• 复选框。

激活一个选项。

• 单选。

从一组选项中选择一个选项。 选择一个时同时取消之前的选择。 

• 调色板。

选择颜色。 

• 选择按钮。

进入选项组或关闭对话框。

修改完成后，对话框用接受修改或拒绝修改按钮之一关闭。
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4. 自动模式

4.1 界面说明

4.1.1 典型数据页说明

自动模式有多个显示页面。每个页面都显示不同的信息。可以在状态栏定义哪些页面可见。
一个典型的自动方式页面可以显示以下信息:

页面信息.

显示当前操作模式,可以选择当前页面及可见页面数量。用鼠标点击CNC显示该模式下所
有页面列表，允许用户选择显示或隐藏哪些页面。 

A 页面信息.

B 程序窗口.

C 轴位置.

D 当前有效的"M"功能.

E 当前有效的"G"功能及高级语言命令.

F 刀具信息. 

G “F” 轴进给速度.

H “S” 主轴转速.

I 程序运行时间"Cy Time".

J 已加工工件数量 "Part Ct".

K CNC 信息.

B

D

E

F

G

K

H

A

C

I

J
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程序窗口.

用 "显示(Display)"软菜单键可以选择在该窗口显示的信息;程序段,当前子程序或 DMC状态.

程序段：程序运行停止时

• 用光标选择程序段.光标可以用[][] 键移动.

• 第一段及最后一个程序段执行 (如果选择的话).

• 下方显示显示当前执行的程序段段号,如果需要会显示到执行结束位置还有多少段程序. 

程序段：程序执行时

• 光标位置显示当前执行的程序段.

• 下方显示当前执行的程序段段号. 

• 如果程序以前执行过,下方会显示已经执行的程序占整个程序的百分比(时间)。程序执行
过后 CNC会知道该程序的总执行时间，在以后的执行过程中会显示该程序执行的百分
比。 如果倍率与第一次程序该程序用的倍率一致，则该百分比值是准确的。

当前子程序

子程序、固定循环、重复执行程序段及循环执行等信息，参见 "4.2 显示程序或当前子程序
的状态" 第 73页.

DMC 状态.

DMC功能状态.参见 "4.9 显示DMC (动态加工控制)状态." 第 96页.

轴位置. 

在发格公司设置的页面布局中，每个显示页中显示的数据不同。 以下显示信息最为常见。

• 编程坐标，也就是目标位置。

• 轴的当前位置为相对零件零点或机床零点（原点），该位置是指相对刀尖或刀座的位
置。

• 轴到达编程位置所剩距离。

• 跟随误差（轴迟滞）。

• 正在移动的轴反转显示。

• 如果轴名称显示为红色,表示在PLC中该轴被禁止移动 (INHIBIT标志被置位).

刀具信息. 

信息与系统类型有关，车削或铣削系统。.

“F” 进给速度.

• “F real” 实际进给速度.

• “F prog” 编程进给速度.当用MDI/MDA方式选择了新的进给速度,该进给速将成为自动加
工时的进给速度

• 进给速度百分率 (由操作面板,程序或PLC设定).

• 铣床 • 当前刀号.

• 当前刀偏号

• 刀具类型图标

• 当前刀具长度"L".

• 当前刀具半径"R".

• 下一把刀具刀号"Nx Tool".

• 车床 • 当前刀号.

• 当前刀偏号

• 刀具类型图标 

• 刀具在各轴上的偏置值 (尺寸) 
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• “Dyn”加工时的动态倍率

“S” 主轴转速.

屏幕上只显示一个主轴的信息.如果通道中有多个主轴,下一个主轴的数据可以通过按两次
"S"键显示(第一次用于编写主轴转速).

• “S real”实际主轴转速 (“S1 real”, “S2 real”, 等).

• 旋转方向图标

• “S prog”编程主轴转速 (“S1 prog”, “S2 prog”, 等).

• 当前主轴挡位

• 主轴倍率(由操作面板,程序或PLC设定).

• "S pos"主轴位置 ("S1 pos", "S2 pos", 等).

• "S fwe" 主轴跟随误差("S1 fwe", "S2 fwe", 等.).

如果"Sreal"显示为红色,表示在PLC中禁止主轴旋转(INHIBIT标志被置位). 
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4.1.2 软键菜单

水平软键菜单

选择程序显示页时，水平软键菜单有以下选项。 

垂直软键菜单

垂直软键菜单只显示与该操作模式有关的全部选项，与当前所在显示页无关。

软键。 说明。

程序段选择。 选择所执行程序的第一个或和最后一个程序段，手动选择或用程序

段搜索功能选择。

仿真程序执行。 显示可用仿真程序执行模式。

显示。 切换自动模式中的不同显示页和显示与子程序，固定循环，重复程

序段和条件循环状态有关的信息。

MDI。 进入 MDI/MDA 模式。

Exblk。 只执行光标所选的程序段。

图形。 显示图形页。

单程序段。 激活单程序段执行模式。

软键。 说明。

选择执行的程序。

开始刀具检查。 刀具检查只能用在程序中断执行期间。

结束程序仿真和开始执行程序

选择正被编辑的程序。

激活进给速度控制功能(FFC). 该软键只在执行编辑器固定循环时才能被激活。

DMC选项
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4.2 显示程序或当前子程序的状态

用水平软键菜单切换显示程序段与显示子程序，固定循环，重复程序段和条件循环状态有
关的信息。

有该选项时和程序中断执行期间，用户可用光标选择一个信息行并按下[ENTER]键跳至相
应程序段。.

显示信息的说明。

信息在四栏表中，有以下含义

窗口显示以下信息。 

栏。 含义。

S 子程序嵌套层。

P 子程序中所用局部参数的嵌套层。 

Sub 程序，子程序或固定循环的名称。 

Op 被仿真的程序段类型。 条件循环在进度栏中显示和文字显示当前所在循环。

程序段类型。 显示的信息。

L 子程序名

LL 子程序名

#CALL 子程序名

#PCALL 子程序名

#MCALL 子程序名

G180 至 G189 与 G 功能有关的子程序名。 

M 功能。 与 M 功能有关的子程序名。 

T 功能。 与 T 功能有关的子程序名。 

固定循环。 与固定循环有关的 G 功能。

#EXEC 子程序名

$RPT 当前条件循环名和条件循环总数。

$FOR 当前条件循环名和条件循环总数。

$WHILE 当前条件循环名。

$DO 当前条件循环名。

$IF 文字 “IF”。

$SWITCH 文字 “SWITCH”。



操作手册   

CNC 8070

4.

自
动
模
式

程
序
仿
真
和
执
行

·74·

(REF: 1901)
 

4.3 程序仿真和执行

4.3.1 选择程序

CNC 允许在每一个通道中选择和执行不同程序。 每一个通道执行被其选中的程序。 选择程
序可以按垂直菜单中的以下软键。 

一个程序选择后，其名称在常规状态栏显示。 对每一个通道都显示本通道中所选的程序
名。 

软键。 含义。

该软键显示可用程序的列表。参见 "3.7 文件选择窗口 " 第
61 页 .

该软键直接选择在同一通道中编辑的程序。
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4.3.2 选择程序执行的第一个和最后一个程序段

按“block selection”（程序段选择）软键时，水平软键菜单显示以下选项。 

设置起点

该选项用于设置程序段起点，以执行光标所选程序段。 如果未选择开始程序段，从第一个
程序段开始执行程序。

第一个程序段可用光标选择也可用软键菜单的 “Find text” （查找文字）选项选择。 所选程
序段保持有效直到被取消（选择另一个程序段或再次选择同一个程序段）或执行一个程序。

停止条件

该选项用于设置程序或子程序中断执行的程序段。 执行到该程序段时，按[START]（启动）
按键恢复执行或用[RESET]（复位）按键取消执行。 如果未设置最后一个程序段，程序将
在“M02”或“M30”处结束执行。 

选择子程序

该选项用于在程序调用的全局子程序中选择停止程序段。 选择该选项时，CNC显示可用子程
序列表。 选择所需子程序后，在程序窗口中显示。

设置停程序段

用光标选择停止执行程序段。 如果未设置停止执行程序段，程序将在 “M02” 或 “M30” 处结
束执行。

停止程序段可用光标选择也可用软键菜单的 “Find text” （查找文字）选项选择。 所选程序
段保持有效直到被取消 （选择另一个程序段或再次选择同一个程序段）或执行一个程序。

次数

该选项用于设置停止条件，也就是所选停止程序段被执行了要求的次数后停止程序执行。

选择该选项时，CNC需要输入程序结束执行前停止程序段必须执行的次数。 输入次数后，按
下[ENTER]确认或按下[ESC]取消。

软键。 说明。

设置起点 开始程序段

停止条件。 设置停止执行条件

自动程序段搜索。 执行自动程序段搜索。

查找文字。 查找文字

按该键后,CNC软键菜单会显示选择停止条件按钮. [BACK]键可以返回主菜单.BACK



操作手册   

CNC 8070

4.

自
动
模
式

程
序
仿
真
和
执
行

·76·

(REF: 1901)
 

程序段搜索.

用该功能可以在程序或子程序中设置终止程序段以便恢复程序执行历史，让程序从终止程
序段处恢复执行，而加工条件就像程序是从开始处执行一样。参见 "4.6 程序段搜索" 第
91页. 

自动程序段搜索

该选项将程序执行历史恢复到上次中断执行处。 CNC会记忆程序中断位置，因此不需要设置
停止程序段。 执行程序段搜索后，程序从中断位置处恢复执行，且加工状态与程序从起始
处执行一样。 

手动程序段搜索

该选项将程序执行历史恢复到操作人员设置的程序或子程序中的特定程序段处。 执行程序
段搜索后，程序从中断位置处恢复执行，且加工状态与程序从起始处执行一样。 

查找文字

该选项会显示一个对话框，以便将光标置于程序的指定行或在程序中搜索特定文本及字符
串。

转到行

在对话框的该区域需要输入要跳转到的程序段行号。 输入所需行号并按下 [ENTER]，然后
光标跳至该行。

查找文字

在话框的该区域需要输入要查找的文字。 可以选择在程序段起点处还是在光标位置处开始
搜索。

为开始搜索，按下[ENTER]，光标将跳转到所找到的文字处。 再次按下[ENTER]，CNC查找
下个相符文字，以此类推。 结束查找可以按下[ESC]键， 光标处于含有所查找文字的程序
段处

当选择这些功能时,软键菜单会显示用于设置搜索的软键。按 [BACK]键返回主菜单.BACK

• 程序段数量 用于设置在程序中断处前n个程序段结束程序段搜索。如果数
量为0 (零),则在程序段中断处结束程序段搜索.

• 简化CAM程序. 该选项用于CAM程序。利用该功能不必仿真所有的运动指令
程序段；在仿真时CNC不会执行最后一个改变加工条件的程序
段到中断程序段间的程序段。 

• 中断点 按该软键后，CNC搜索在执行过程中将被中断执行的程序段并
将其视为停止程序段。搜索结束程序段即为在执行过程中会被
中断的程序段。软键 "block number " 可以用来设置在程序运
行终止程序段前第n个程序段处停止程序段搜索。

• 起始程序段 该选项用于设置程序段搜索起点，从光标所选程序段开始搜
索。 如果未定义起始搜索程序段，则从程序的第一个程序段开
始搜索。

• 选择子程序 用于在程序呼叫的通用子程序中设置停止搜索条件

• 结束程序段 该选项用于设置搜索结束程序段，用光标选择。

• 次数 该选项用于设置停止条件。当所设置的中断程序段被执行了要
求的次数后结束程序段搜索。

如果有多步加工循环（·M·型）的程序段被选为停程序段，
程序段搜索将在多步加工循环的第n次模态执行开始前结束程
序段搜索。

• 中断点. 按该软键后，CNC搜索在执行过程中将被中断执行的程序段并
将其视为停止程序段。该程序段可以用 "Stop block" 软键修改.

• 起始程序段 该选项用于设置程序段搜索起点，从光标所选程序段开始搜
索。 如果未定义起始搜索程序段，则从程序的第一个程序段开
始搜索。
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4.3.3 执行一个程序

通道中选择执行的程序名显示在常规状态栏中。 如果未特别指定，程序从第一个程序段开
始执行到“M02”或“M30”程序段处。 也可以选择程序执行的第一和最后一个程序段。
参见 "4.3.2 选择程序执行的第一个和最后一个程序段" 第 75页. 

开始执行

按下操作面板中的[START]（启动）按键开始执行程序。 

程序可用 “ 单程序段 ” 也可用 “ 自动 ” 模式执行；甚至允许程序正在执行期间选择执行的模
式。 如果用 “ 单程序段 ” 模式，显示器在常规状态栏显示相应图符。

如果为 “ 单程序段 ” 模式，在每个程序段终点处中断程序执行；必须按下 [START]（启动）
按键才能执行下个程序段。 如果为 “ 自动 ” 模式，程序一直运行到程序终点或所选的结束程
序执行的程序段。

中断程序执行

按下 [STOP] （停止）按键中断程序执行。 再次按下 [START] （启动）程序从中断处恢复
执行。

程序执行期间可随时中断，但不包括螺纹加工时。 螺纹加工期间，可在螺纹加工后中断执
行。

停止程序执行

按下 [RESET] （复位）按键取消程序执行并复位 CNC 系统至初始状态。 

程序执行期间激活快移运动

如果 OEM 这样设置了（参数 RAPIDEN），执行程序期间，可以用快移速度进行编程的运
动 （不包括 G00 运动和螺纹加工）。 根据该设置情况，快移运动可用 PLC 启动（例如用
用户键）或用手动操作面板的 “rapid” （快移）键，也可能需要这两个按键都用。 

这些运动的进给速度由通道中轴的FRAPIDEN参数决定。 如果这些参数被设置为零，CNC不
限制进给速度并采用G00的设置值。 进给速度不会超过PLC设置的最大进给速度（变量
(V.)PLC.G00FEED），但可以超过最大加工进给速度（通道中的轴参数MAXFEED）以及PLC
设置的当前进给速度（变量(V.)PLC.F）。 

按下 [START]（启动）按键时，CNC 会保存正在编辑的程序，即使所编程的程序与执行的程序不同。 

每次按下 [START]键, CNC都会监测环境温度是否超过 65 ºC (149 ºF) ，如果超过CNC不运行程序
并报相应错误信息.

i

所选执行的程序可通过按下操作面板中的 [START]（启动）按键用任何操作模式执行。 开始执行程序
前， CNC 要求确认选择。

i

如果只需要这两个选项之一激活就可以快移运动且 CNC 有多个通道，用 PLC 激活的快移运动只影响
相应通道。 而快移键将会影响的全部通道。 如果当前通道为手动模式且另一个通道正在执行一个程
序，按下当前通道 （手动模式）的快移键时，快移运动将作用于正在执行程序的通道。
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4.3.4 程序中断时模式切换保护

中断程序加工进入某些模式时不得不取消当前程序，为了避免误操作(取消程序后要恢复加
工必须执行程序段搜索等操作)，程序中断时CNC会禁止切换到这些模式。用户可以做以
下选择:

[START] 系统恢复程序执行

[RESET] 系统取消当前执行程序，允许模式切换
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4.3.5 在程序段执行终止处恢复执行程序

取消程序执行 （出错，复位等）后，通常我们需要从特定程序段恢复程序执行，一般是所
中断程序段的前几个程序段。 为此，取消程序执行时，CNC 保存被终止执行的程序段的行
号 （INT=####）并在显示器中显示。

程序执行被取消后，进行下面的操作。

1 自动模式中，用 “EXBLK” 软键执行设置加工条件的程序段。参见 "4.4 单独执行程序段
" 第 86 页 . MDI/MDA 模式中，允许随时改变加工条件。 

2 加工条件设置后，取消程序段独立执行功能（“EXBLK” 软键）并按下程序段选择软键
查找和设定起始程序段。

3 选择搜索选项的文字或行。 如果程序执行是因复位或错误而被取消，窗口中的 “Line” 显
示区会显示中断发生处的行号。此时按下 OK （确定）键将使光标移至该程序段。

4 根据需要，移动光标选择另一行。 “Set beginning”（设置起点）选项用于将光标所选程
序段设为起点程序段。 

1 按下[START]（启动）按键从所选程序段以当前状态开始执行程序。

程序段搜索功能是程序中断（取消）执行后，CNC恢复程序执行的最全面方法。 程序段搜索功能可用
于恢复特定程序段前的程序历史，重新定位轴，执行刀具检查等功能。参见 "4.6 程序段搜索" 第 91
页.

i
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4.3.6 取消执行并保持加工条件不变的前提下从另一程序段恢复

系统允许取消中断程序的执行，并保持加工条件不变，恢复程序执行时，从同一程序的前
一段或后一段开始。恢复执行前，可进入 MDI/MDA 模式并执行程序段。 系统从所选择的程
序段开始，切削条件为中断执行时的加工条件加上由 MDI/MDA 改变的加工条件。

取消和恢复程序运行在进行刀具检查时非常有用。此时，可在中断程序段前或后选择一个
程序段，从该点恢复程序执行。与刀具检查结合使用时，轴的重新定位点与刀具检查开始
位置点一致，且在恢复程序前需要轴重新定位。

步骤如下 : 

2 CNC 允许手动移动机床。如果需要的话，进入 MDI / MDA 模式执行必需的程序段，以适
应新的起点 （定位轴，改变加工条件等）。

3 选择新的起始程序段恢复执行，新的起始程序段可能是中断程序段之前或之后的程序
段。通过在程序中移动光标或通过文本或程序行搜索选项，选择新的起始点。 

4 一旦开始程序段被选中，按[开始]键，程序在该程序段处恢复执行。恢复程序运行时不
会初始化或改变加工条件，同时也不考虑在中断程序段和开始程序段之间未被执行的可
能改变加工条件的程序段。 系统恢复程序运行的加工条件是中断程序段前的加工条件
加上由 MDI/MDA 改变的加工条件。

系统不会自动重新定位轴。要运动到恢复程序执行的开始位置时，必须通过 MDI/MDA ( 如
果知道点的准确位置 ) 模式或选择开始位置之前的一个运动程序段做为开始程序段。

恢复执行程序之前注意

在 MDI/MDA 模式下，要使在新的开始点与中断点的加工条件一致，这取决于用户是否能熟
练的使用该功能并编写语法正确的语句。例如：

• 当选择一个弧为起点时，需要用 MDI/MDA 模式将轴准确地定位到圆弧起点处。否则系
统会发出编程错误报警或执行一个与原程序轨迹不同的弧线。这种情况也可以通过选择
圆弧程序段前的直线段程序段做为起始点，它会将轴定位到圆弧起点位置。

• 如果程序中 G91 是激活的，需要将轴定位到起始程序段的开始位置。否则，由于采用
增量坐标，刀具路径将会不同。

• 执行不能在固定循环中取消，包括 ISO 循环和编辑器循环。

• 在一个循环内部($IF, $GOTO, etc), 只有当恢复加工的程序段与取消加工的程序段处于
同一层，加工能够被恢复。

修改被中断的程序

如果被中断的程序有一个 “.mod” 扩展名，它可能是中断时由编辑器修改的。由用户来检查
对程序所做的修改是否合适。 

对CNC来说，为了确认修改，修改后的程序段必须位于恢复执行的程序段之后。

1 中断执行（[STOP] 键）后，自动模式下的竖直功能键菜单中将显示下面功能
键。按下此软键，CNC 将中断程序执行，保持中断点处的加工条件。消息栏
显示一个可以被选为恢复程序运行的程序段。
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4.3.7 程序执行仿真

利用仿真执行功能可以仿真程序。进行在特定点中断执行或从该点继续执行等操作。 根据
所选仿真类型，仿真可能涉及轴，主轴等。 中断程序仿真后和开始执行前，CNC 允许用户
用 MDI/MDA 模式修改程序条件，用手动键盘移动轴和控制主轴，也允许重新定位轴和主
轴。 

一般操作

开始程序仿真

1 用水平软键菜单，选择所需仿真类型。 

2 根据需要，设置所需仿真条件（第一和最后一个程序段），参见 "4.3.2 选择程序执行
的第一个和最后一个程序段" 第 75页.

3 按下 [START] （启动）按键开始仿真。 程序仿真可用 “ 单程序段 ” 也可用 “ 自动 ” 模式
执行；甚至允许程序正在仿真时选择操作模式。

结束仿真和开始执行程序 

1 按下操作面板的 [STOP] （停止）按键中断程序仿真。 程序中断后，允许用 [START]
（启动）按键恢复仿真或用垂直软键菜单切换到程序执行模式。 

2 切换到程序执行模式时（按下软键后），CNC进入刀具检查模式。 在该模式中，可以重
新定位轴，进入MDI/MDA模式修改程序条件等。参见"4.5 刀具检查" 第 87页.

3 为结束刀具检查和开始执行程序前，必须恢复主轴旋转方向和重新定位轴。 垂直软键菜
单有两个选项。 

4 按下[START]（启动）按键开始执行。

仿真类型

仿真选项在水平软键菜单中。 默认情况下，软键菜单只提供两个选项。 如需全部选项，需
要扩展软键并进入配置器中（最后一个软键）。 

• 理论运动。

• G 功能。

• G M S T 功能。

• 主平面。

• 快移。

• 快移 [S=0]。

软键。 说明。

结束程序仿真和开始执行程序

软键。 重定位点。

使轴重新定位在中断点处。

使轴重新定位在中断的程序段的起点位置。

图形显示 轴运动 主轴控制 将 M-H-S-T 发
给 PLC

理论运动。 编程的 否 否 否

G 功能。 刀具中心 否 否 否

G M S T 功能。 刀具中心 否 否 有

主平面。 刀具中心 有 有 否

快移。 刀具中心 有 有 有

快移 [S=0]。 刀具中心 有 否 有
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理论运动

• 仿真中忽略刀具半径补偿 （功能 G41 和 G42），因此相当于绘制编程的刀具路径图。

• 仿真中不向 PLC 发送 M H S T 功能。

• 仿真中不移动机床轴也不使主轴运动。

• 仿真中考虑用 G4 编程的停顿时间。

• 仿真中考虑 M00 和 M01 编程的程序停。

G 功能

• 仿真中忽略刀具半径补偿 （功能 G41 和 G42），因此相当于绘制刀具中心路径图。

• 仿真中不向 PLC 发送 M H S T 功能。

• 仿真中不移动机床轴也不使主轴运动。

• 仿真中考虑用 G4 编程的停顿时间。

• 仿真中考虑 M00 和 M01 编程的程序停。

G M S T 功能

• 仿真中忽略刀具半径补偿 （功能 G41 和 G42），因此相当于绘制刀具中心路径图。

• 仿真中向 PLC 发送 M H S T 功能。

• 仿真中不移动机床轴也不使主轴运动。

• 仿真中考虑用 G4 编程的停顿时间。

• 仿真中考虑 M00 和 M01 编程的程序停。

主平面

• 仿真中忽略刀具半径补偿 （功能 G41 和 G42），因此相当于绘制刀具中心路径图。

• 仿真中向不 PLC 发送 M H S T 功能。

• 仿真中只执行构成主平面轴的运动。 轴用最大允许的进给速度运动，忽略编程的“F”值。
可用进给速度倍率调节开关调整进给速度。

• 如果编程要求主轴运动，仿真中启动主轴运动。

• 仿真中忽略 G4 编程的停顿时间。

• 仿真中考虑 M00 和 M01 编程的程序停。

快移

• 仿真中忽略刀具半径补偿 （功能 G41 和 G42），因此相当于绘制刀具中心路径图。

• 仿真中向 PLC 发送 M H S T 功能。

• 仿真中机床轴运动。 轴用最大允许的进给速度运动，忽略编程的 “F” 值。 可用进给速度
倍率调节开关调整进给速度。

• 如果编程要求主轴运动，仿真中启动主轴运动。

• 仿真中忽略 G4 编程的停顿时间。

• 仿真中考虑 M00 和 M01 编程的程序停。

快移 [S=0]

• 仿真中忽略刀具半径补偿 （功能 G41 和 G42），因此相当于绘制刀具中心路径图。

• 仿真中向 PLC 发送 M H S T 功能。

• 仿真中机床轴运动。 轴用最大允许的进给速度运动，忽略编程的 “F” 值。 可用进给速度
倍率调节开关调整进给速度。

• 仿真中不启动主轴运动，除非是闭环 M19 中主轴。

• 仿真中忽略 G4 编程的停顿时间。

• 仿真中考虑 M00 和 M01 编程的程序停。
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4.3.8 执行一个程序 （回退）

回退功能停止执行程序，并在当前程序段延已走过的路径反向向回执行 n 个程序段。 回退
的程序段数量由 OEM 预设；典型值为 75 个程序段。 

取消回退功能时， CNC 恢复正常程序执行。 回退功能执行后，不更新程序历史； CNC 保
持回退功能激活处的程序历史。

启动回退功能

该功能由 PLC 执行。 通常，用外部按钮或配置用于该功能的按键启动和关闭该功能。 

回退功能用 [STOP] （停止）按键中断执行。 回退功能中断期间，按下 [START] （启动）
按键恢复回退模式的执行。 回退功能也可逐程序段地执行（单程序段模式）。 单程序段模
式可随时激活，包括回退功能正在执行时。

回退功能可在插补正在进行的程序段中，也能在程序段终点处激活。可以是被 M0 或单程
序段模式中断。 

正在执行 G33，G63，G100 或 G04 类的程序段时，不能激活回退功能。 CNC 首先完成这
些程序段的执行，然后在回退模式中激活程序执行。 对 G33， G63 和 G100，回退功能被
取消；对 G04 功能，回退继续进行。

回退模式取消时

以下情况时， CNC 通道取消回退模式。

• 用户取消回退功能。

由于该功能由 PLC 执行，如果制造商的操作面板中提供用于取消回退的按钮或按键，
用户可用其取消回退。 

• CNC 通道完成了为回退功能所有程序段的执行。

• CNC 通道达到程序起点位置。

• CNC 通道执行到不允许进行回退功能的程序段处。

复位或 M30 后也使回退功能被取消。

取消回退功能后，恢复执行

一旦回退功能结束后，CNC 恢复程序执行的方式与 PLC 的设置有关。 一旦回退功能结束，
CNC 不恢复正常程序执行，而是显示警告信息，指示需要关闭回退功能（如果机床制造商
的操作面板中为该功能提供了按钮或按键，用外操作面板的按钮或按键操作）。 执行回退
功能后执行新程序时也有同样情况。

回退模式中对某些功能的影响

加工条件

回退模式工作时，后退运动速度为进给速度，主轴执行的转速为原转速。 

激活和取消恒面速度 （G96 G97）时，回退功能就被取消。 但如果恒面速度正在使用，它
根据直径轴的坐标调整主轴转速。 

刀具和偏移

回退功能执行期间，忽略 T 和 D 编程的程序段（下把刀和偏移）。 D 编程的程序段（改变
当前刀具偏移）使回退功能取消。 

-M- 功能

执行 M 功能时，回退功能的特性与机床制造商的设置有关。 CNC 发现 M 功能时，忽略它
并继续用回退模式执行或取消 “ 回退 ” 功能。 不管是哪一种情况，以下 M 功能为以下表现。 

• 功能M00和M01一定执行；发给PLC且必须按下 [CYCLE START]（循环开始）按键才
能恢复用回退模式执行。

• 一定忽略功能 M03 和 M04 ； CNC 不使主轴运动也不使主轴改变旋转方向。
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• 主轴运行时，功能M05取消“回退”功能；CNC不停止主轴运动。 如果主轴没有运行，该
功能被忽略。

• 功能 M19， M41， M42， M43 和 M44 取消回退功能。

取消回退功能的功能 

定义。 功能和指令。

换档。 M41 M42 M43 M44

主轴定向。 M19

有效主轴停。 如果主轴停止运动，该功能不取消回退功能。 M5

加工面改变。 G17 G18 G19 G20

改变零点偏移和夹具偏移等。

如果功能 G53-G59，G159 取消一个当前零点偏移，这些功
能只取消回退功能。

G92 G158 G53-G59 G159

探测。 G100 G101 G102
#SELECT PROBE.

激活，取消或修改恒面速度。 G96 G97

“C” 轴。

如果取消当前 #CAX， #CAX OFF 指令只取消回退功能。

#CAX ON #CAS OFF
#FACE ON #FACE OFF
#CYL ON #CYL OFF

攻丝。 G33 G63.

前馈或 AC 前馈改变。 G134 G135

参考点回零。 G74

改变参数集。 G112

改变软限位。 G198 G199

同步。 #SYNC

高速加工。 #HSC ON #HSC OFF

倾斜轴。

冻结（暂停）倾斜轴不取消回退功能。

#ANGAX ON #ANGAX OFF

从动轴。 #LINK #UNLINK

轴停放。 #PARK #UNPARK

相切控制。 G45 G145
#TANGCTRL ON
#TANGCTRL OFF
#TANGCTRL SUSP
#TANGCTRL RESUME

轴对调。 #SET AX #CALL AX #PUT AX
#RENAME AX

因为换刀改变刀具长度。 #TOOL AX
#TLC OFF

用机床坐标系编程。 #MCS ON #MCS OFF

坐标变换。

指令 #ACS DEF， #ACS ACT， #CS DEF 和 #CS ACT 不
取消回退功能。

#ACS ON #ACS OFF #ACS NEW
#CS ON #CS OFF #CS NEW
#RTCP OFF

运动特性改变。 #KIN ID

独立轴。 #MOVE #MOVE ABS
#MOVE ADS #MOVE INF

电子凸轮。 #CAM ON #CAM OFF
#FOLLOW ON #FOLLOW OFF
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4.3.9 执行8055 语言的程序

8055 系统语言创建的程序在该CNC系统中有两种执行方式。

• 保持扩展名不变（.pim 或 .pit）并以兼容 8055 程序方式在编辑器中打开程序。 执行或仿
真程序前，CNC 进行程序转换。 CNC 只仿真和执行转换后的程序，也是程序执行期间
显示器中显示的程序。

• 改变扩展名（.pim或.pit）或不以兼容8055程序方式在编辑器中打开程序。无论是任何
一种情况，CNC都会尽可能执行程序，就像执行用本系统语言编程的程序一样。 CNC会
解释程序中的固定循环（PCALL指令），但如果指令是8055语言编程的，显示出错信息。

零件程序转换

在第一次仿真程序或自动模式下第一次选择并打开程序时 CNC 会转换程序。 CNC 保存两
个程序，8055 格式（编辑的）程序及其相应转换程序。 选择程序时，如果选择文件扩展名
为 .pit 或 .pim 的文件，CNC 会打开转换后的程序并使其在显示器中显示。 转换后的程序用
同名保存在以下文件夹中但扩展名为 m55 （铣削程序）或 t55 （车削程序）。

C:\Cnc8070\Users\Prg\PRG_8055_TO_8070

修改 8055 CNC 语言的程序时，CNC 再次转换程序。但 修改转换的程序时，CNC 不更新
8055 CNC 语言的程序。

如果执行期间出错，CNC显示导致错误的程序段。 程序段的语言为CNC的语言，但由于是转
换后的格式，所以很容易区分。

程序执行方面的考虑

• 8055 语言编程的程序中的刀具偏移在 CNC 中只被理解为 D1。

• 在8055 系统中3D型腔会用多个文件来定义（面轮廓和深度轮廓）。 CNC中只导入在循
环编辑器定义有几何轮廓的文件。 文件名为 995###.pim，其中 ### 为循环编辑页中
CAJ.3D 字段处的值。

• 8055 系统中的部分循环在CNC中没有，例如Y轴循环（YZ和XY平面中的二维轮廓，矩形
型腔，圆状型腔）和ZC和XC平面中的二维轮廓，矩形型腔，圆状型腔。 尽管循环编辑
器中没有这些循环，但CNC也执行这些循环。

• 在 8055 语言的程序中增加用 CNC 语言编程的程序段时，需要修改文件扩展名（.pim 或
.pit），以避免格式转换工具生成出错信息。

• 对于RPT和GOTO指令，CNC接受8055格式的数字程序段标签（N9999）。但它们只能出现
在调用指令后的程序段中。 如果要在调用指令前的程序段中出现，必须采用CNC标签格
式，即增加“:”字符。
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4.4 单独执行程序段

在自动模式中也可以单独执行程序中的部分程序段；也就是说可以选择一个程序段并执行
该程序段。 以这种方式执行程序段会改变 M 和 G 功能历史。

按下水平软键菜单的“EXBLK”软键激活该功能。 该功能工作时，每次按下[START]（启
动）按键，只执行当前程序中所选的程序段。 程序段执行后，用光标选择另一个程序段并
按下[START]（启动）按键再次执行，以此类推。 程序段可用[][]键选择。
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4.5 刀具检查 

中断程序执行后，刀具检查允许点动运动轴，启动和停止主轴，用 MDI/MDA 模式执行程序
段等。 刀具检查结束时，允许将轴重新定位在中断位置处或中断的程序段的起点位置并恢
复程序执行。

如果刀具检查模式中出错而且可用按下 [ESC] 键将其清除，不影响检查过程。 排除错误需
要复位，由于复位将导致检查被取消，因此 CNC 要求确认。

刀具检查的的主要执行步骤是：

1 中断程序执行并启动刀具检查。

2 执行刀具检查，例如点动运动轴，启动和停止主轴，用 MDI/MDA 模式执行程序段等。

3 重新定位轴并恢复主轴旋转方向。

4 恢复程序执行。 

开始刀具检查 

刀具检查结束时和恢复程序执行前，必须恢复主轴旋转方向和重新定位轴。

用 MDI/MDA 模式执行程序段

任何程序都可用 MDI/MDA 模式执行。 进入 MDI/MDA 模式时的状态为中断时机床状态；也
就是 CNC 保持当前 G 和 M 功能，进给速度，主轴转速，刀具和其他编程指令的历史。 尽
管如此， CNC 用下面特殊方式处理以下功能和命令。

• 刀具检查后恢复执行时 CNC 用功能 G1，恢复中断点处当时的功能。

• CNC 激活暂停的角度变换（#ANGAX）；刀具检查后开始执行时恢复它们。

• CNC 取消相切控制（#TANGCTRL）；刀具检查后开始执行时恢复相切控制。

• 刀具检查后恢复执行时CNC用功能G40，恢复中断点处当时的功能。 如果在MDI模式中
编程了 G40，G41 或 G42 中的任何一个，CNC 保存它但不使其生效；刀具检查后开始
执行时用它。

• 如果中断执行时，执行或待执行#TOOL ORI运动，它在MDI模式中编程的程序段中不生
效；刀具检查后开始执行时执行该运动。

• CNC 不执行被中断程序中的循环或模态子程序，也不调用其它子程序。

• 如果当前镜像功能在MDI模式中被改变，所做的改变将在MDI模式中编辑的下个程序段
生效；但不影响手动、重新定位、执行到中断程序段终点等运动。 改变会在中断程序段
的下一个程序段生效。

• CNC 取消 G200 和 G201 功能 （手动干预）；刀具检查后开始执行时恢复它们。

通常，刀具检查后程序开始执行时 MDI/MDA 模式中的所有变化都保持有效，但不包括以下
在中断时恢复的功能。

• CNC 恢复中断时 G00， G01， G02， G03， G33 或 G63 当时的插补类型。

• CNC 恢复中断时有效的 G90 或 G91 功能。

• CNC恢复中断时有效的#MCS功能状态。

有一些例外和特殊情况无法进行刀具检查。 这时， CNC 激活特殊刀具检查，详见后面说明。

• CNC 用回退模式执行程序。

• 轴运动中用独立插补器 （#MOVE， #FOLLOW， #CAM 等）。 
• 刚性攻丝工作时（螺纹加工的余下部分不允许任何类型检查）。

i

只有程序中断执行（[STOP]（停止）按键）期间才允许通过垂直软键菜单进入刀具检查功
能。 激活刀具检查使以下操作可进行：

• 用 JOG 键点动运动轴。

• 用操作面板控制通道中的主动主轴。

• 用 MDI/MDA 模式执行程序段。
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重新定位轴和主轴 

结束刀具检查开始执行程序前，必须恢复主轴旋转方向和重新定位轴。 垂直软键菜单有两
个选项。 

选择这两个选项之一后，垂直软键菜单显示未在位置中的轴列表。 如果刀具检查期间主动
主轴状态改变，软键显示将恢复的 M3， M4， M5 或 M19 功能。 

重新定位轴

CNC 允许逐一重新定位轴或重新定位一组轴。 用垂直软键选择重新定位的轴并按下
[START] （启动）按键。 CNC 用机床制造商设置的进给速度将轴重新定位在所选点位置
（根据前面软键的选择）。 轴达到其位置后，不再可用。

轴运动可通过按下 [STOP] （停止）按键中断，之后可用手动键盘手动运动轴。 中断运动
后，需要再次选择重新定位的轴。

重新定位主动主轴

主轴旋转方向状态可通过重新定位轴恢复或单独恢复。 同样的垂直软键显示需恢复的 M3，
M4，M5 或 M19。 如果主轴的 M19 定位运动中断，重新定位时将完成其定位运动。 主轴达
到其状态后，不再可用。

取消重新定位

CNC 允许在刀具检查完成前结束检查；也就是说未重新定位全部轴。 轴列表旁的垂直软键
菜单显示以下用于取消重新定位的软键。 

手动刀具校准

刀具检查允许手动刀具校准。一旦该刀具已经校准，退出刀具检查后，恢复程序执行之前
,CNC请求重新定位轴。访问工具校准的软键会不同，这取决于安装（车床模式或铣床模
式）的软件。参见 "6.1 手动校准 无测头校准" 第 113页.

恢复程序执行

轴全部重新定位后或取消重新定位后，按下 [START] （启动）按键开始程序执行。

软键。 重定位点。

使轴重新定位在中断点处。

使轴重新定位在中断的程序段的起点位置。

如果在多项式插补 （#POLY）期间中断执行，轴必须重新定位在中断程序段的起点位置才能重新用
相同路径。

i

软键。 含义。

取消重新定位。

软键 校准类型

铣床模式刀具校准

车床模式刀具校准
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• 如果所有轴重新定位完成后刀具检查结束，按下 [START]（启动）按键时，CNC 完成中
断的路径并继续执行余下的程序。

• 如果轴重新定位取消后刀具检查结束，按下[START]（启动）按键时，轴从当前位置移
至中断路径的终点，然后CNC继续执行余下的程序。
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4.5.1 刀具检查（回退模式、独立插补器或刚性攻丝时执行）

以下情况时，CNC 用特殊刀具检查方法。此时也允许运动轴，用 MHFS 指令来控制主轴和
改变进给速度，主轴转速，执行 M 功能等。

• CNC 用回退模式执行程序。

• 轴运动中用独立插补器 （#MOVE， #FOLLOW， #CAM 等）。 

• 刚性攻丝工作时 （螺纹加工的余下部分不允许任何类型检查）。 

完成刀具检查后和恢复程序执行前，必须启动主轴和使轴重新定位到刀具检查开始时的位
置。 轴重新定位后，立即按下 [START] （启动）按键开始程序执行。

刚性攻丝和刀具检查模式

中断刚性攻丝和进入刀具检查模式时，可以点动运动与螺纹加工有关的轴（仅限手动模
式）。 运动轴时，插补的主轴也运动；主轴参与螺纹加工。 如果刚性攻丝涉及多个轴，运动
其中之一时，其它与螺纹加工有关的全部轴也运动。 

在按下重定位键之前，允许轴根据所需移入或移出螺纹。 轴用编程进给速度 F 运动，除非
轴或主轴超过最大允许进给速度（参数 MAXMANFEED）时，如果超过，进给速度被限制
为该值。 

刀具检查期间，主轴点动键不可用。 退出螺纹加工只能通过点动运动刚性攻丝中的一个
轴。 不能对主轴编程 M3， M4， M5 和 M9 ；它们都被忽略。

重新定位时，用软键菜单选择螺纹加工中的一个轴时，螺纹加工中的全部轴和主轴将运动。

重新定位轴和主轴

重新定位轴。 

轴可逐一重新定位也可以全部同时重新定位。 为使它们重新定位，用相应软键选择轴并按
下 [START] （启动）按键。 轴用 OEM 定义的进给速度重新定位。

轴可用 JOG 键或手轮重新定位。 另外，也可以中断重新定位（用 [STOP]（停止）按键），
以选择其它轴。 轴达到其位置后，不再可用。

恢复主轴旋转方向。

主轴旋转方向可与轴一起恢复也可以单独恢复。 为此，在需重新定位的轴旁显示主轴之前
的状态（M3，M4 或 M19）。 为恢复旋转方向，选择软键并按下 [START]（启动）按键。 

改变加工条件。 

进入刀具检查模式时而且重新定位轴后，用 “MHSF” 软键改变加工条件。 按下该软键，编
辑进给速度和转速值，以及激活 M 和 H 功能。 按下 [START]（启动）按键使用新值。 恢复
执行时， CNC 保持新值不变。 

用[TAB]键浏览不同数据。 按下[ESC]或“MHSF”软键返回自动模式的标准显示页。

以上任何一种情况，中断程序执行进行刀具检查时允许以下操作：

• 用操作面板或手轮的 JOG 键点动运动轴。

• 用操作面板键停止和启动主轴。

• 进入 CNC 表（刀具，刀具偏移等）并修改其数据。

• 用 MHSF 软键修改执行任何 M， F， H， S 功能的加工条件。

为结束刀具检查和使主轴和轴重新定位在刀具检查开始时的位置，按下相应图标。 轴和主
轴允许同时重新定位。

按下该图标后，CNC 显示离开位置的轴列表。 如果刀具检查期间主轴停止运动，在轴列表
旁还显示刀具检查前主轴的状态。
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4.6 程序段搜索

程序段搜索功能用于将程序恢复到特定程序段前的程序历史，使程序在恢复执行时，程序
的执行就如同从起点开始执行的一样。 

恢复程序历史时，CNC 读取程序直到读到激活 “G” 功能所在的程序段。 同样，它也设置程
序的进给速度，主轴转速条件并计算轴应在的位置。 M 的发送与机床配置有关，可在读取
程序时发送也可以在程序终点处发送。

程序段搜索和固定循环

如果固定循环未被选为停止程序段，程序段搜索只仿真 T，F，S 的变化和移到最后一点的
运动。 面铣削，槽加工和轮廓加工循环不是仿真移到最后一点的运动，而是仿真移到安全
距离 Z、基准角点或轮廓切入点定义的点位置。

如果一个程序段中有多重加工循环被定义为停止程序段，可定义加工操作重复执行的次
数。 程序段搜索功能在多重加工模态循环重复进行第 n 次开始前结束。

程序段搜索类型

CNC有两个搜索模式，自动和手动。参见"4.3.2 选择程序执行的第一个和最后一个程序段
" 第 75页.

自动程序段搜索

自动程序段搜索用于使程序历史恢复到上次取消程序执行的程序段处。 CNC 记忆中断的程
序被取消的位置，因此不需要设置停止程序段。

手动程序段搜索

手动程序段搜索用于使程序历史恢复到操作人员设置的程序或子程序中的特定程序段处。
在该搜索中，可对停止程序段设置一定重复次数的结束条件，例如多重加工循环，条件循
环等。

执行程序段搜索

为恢复程序历史，进行以下操作：

1 选择搜索类型： 自动或手动。

2 选择停止程序段。 

自动程序段搜索中，不需要选择停止程序段；默认情况下， CNC 执行搜索直到程序中
断执行的程序段。

手动程序段搜索需要定义搜索结束的位置。 停止程序段可在子程序中。 如果选择的停止
程序段是一个重复执行的程序段，多重加工的程序段等，可以定义结束程序段搜索该程
序段必须重复的次数。 

3 选择搜索的起点程序段。 如果未选择第一个程序段，从程序的起点开始程序段搜索。

4 按下 [CYCLE START] （循环开始）按键开始程序段搜索。

CNC 读取程序直到程序达到停止程序段，激活它读取的 “G” 功能，设置进给速度和主
轴转速条件并计算轴应在的位置。 M 的发送与机床配置有关，可在读取程序时发送也可
以在程序终点处发送。

5 根据系统配置的 M， H， F， S 功能处理要求，需决定将哪些发给 PLC。

6 重新定位轴至恢复执行的位置处。

7 可调用刀具检查以修改加工条件。

8 按下 [START] （启动）按键执行程序。

重新定位轴 

完成程序段搜索后，CNC 将显示未在位置的轴。 可以逐个重新定位轴也可以用下面的方法
之一同时重新定位多个轴：

• 手动。 用手轮或 JOG 键手动操作轴。 运动被重新定位的终点和相应软限位限制。

• 自动。 用相应软键选择轴并按下 [START]（启动）按键。 重新定位可被中断（用 [STOP]
（停止）按键）以选择另一个轴。
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当轴达到重新定位的终点位置时，不再可用；尽管如此如果该轴处于与之前条件相同的情
况下仍可用手轮或 JOG 键运动。 全部轴都重新定位后，任何轴都不允许再运动。

改变加工条件 

重新定位轴和恢复程序执行前，进入刀具检查中修改加工条件。 刀具检查中，可修改进给
速度和主轴转速，用 MDI/MDA 模式执行程序段以及激活 M 和 H 功能。
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4.6.1 M， H， F， S 功能的处理

在程序段搜索期间 M， H， F， S 功能是否发给 PLC，取决于机床参数 FUNPLC 的设置。
对 M 功能，还必须注意他们在 M 功能表中是如何定义的。

M 功能发给 PLC 时，会执行与 M 功能相关的子程序。 

机床参数。 M 功能表

M 功能表中有一个 MPLC 字段，用于定义该 M 功能是否发给 PLC。 所有表中定义的 M 功
能是否发给 PLC 取决于该字段的设置；其余 M 功能是否发送取决于机床参数 FUNPLC 的
设置。

机床参数 FUNPLC = Yes。 这些功能需发给 PLC

这时，程序段搜索期间在其被读取时会发给 PLC。 程序段搜索结束且轴定位后，刀具检查
进入修改加工条件阶段。

机床参数 FUNPLC = No。 这些功能不发给 PLC

这时，程序段搜索期间这些功能不会发给 PLC。 搜索后， CNC 显示器显示这些功能的历
史，因此用户可用所需顺序激活它们。 

• 必备 “M”功能。列出了到搜索结束位置前已激活的M功能，这些M功能在 恢复程序执行
前必须执行。 这些功能在 PLC 中有特殊含义。

该窗口只显示M03/M04/M05/M19其中之一，M08/M09其中之一及M41/M42/M43/M44
其中之一。 其余的 M 功能，例如 M00，M01，M02，M6，M30 由于不是模态的，因此
不显示。

• 其它 M 功能。 列出了到搜索结束位置前已激活的 M 功能， 这些功能对 PLC 没有特殊意
义，不需要执行。 这些功能可用任意顺序执行，几个一起执行或单个执行，重复执行
等。

• H功能。 列出了到搜索结束位置前已激活的“H”功能， 这些功能可用任意顺序执行，几个
一起执行或单个执行，重复执行等。

• “F”和“S”功能。 程序中的“F”和“S”值可被修改。 修改保持有效直到被执行中的程序改变。

用 [TAB]键浏览不同窗口。 [][]键用于使光标在窗口中的M与H功能键移动，用 [ENTER]
键选择其功能或取消选择，用 [START] （启动）按键执行其功能。 按下 “MHSF” 软键返回
自动模式的标准显示页。

CNC用绿色显示已发给PLC的M和H功能，用红色显示待发给PLC的M和H功能。
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4.7 显示 /隐藏 HSC 的动态倍率

在自动模式下， HSC 加工期间，用户可通过程序动态改变倍率的设置 . 

用[CTRL] [H]热键在屏幕的底部显示/隐藏HSC加工时的动态倍率显示。在这个条形框中，
可以用游标动态地调整程序设定的百分比。条形框也显示了调整的上限和下限（范围）。
游标上面显示当前的百分比值。游标可以用鼠标或键盘的移动箭头移动。按 [ESC] 键也可
隐藏条形框。
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4.8 FFC (Fagor 进给速度控制)

在执行一个由编辑器编写的固定循环时，Fagor进给速度控制(FFC)功能可以用加工中实
际的进给速度及主轴转速值代替编程值。实际的进给速度和编程主轴转速是通过改变倍率
修正后的实际值。在加工过程中用户面板上的倍率开关调整进给速度和主轴转速，调整到
合适位置后只需简单的按以下菜单软键就可以记录该值。在以后的循环加工中 CNC会采用
保存的新值。这一新值会在程序结束(M30, 复位 或 错误)时保存至程序。 

FFC功能在执行粗加工及精加工编辑器固定循环程序时有效，探针固定循环及ISO固定循
环时无效。该选项有效与否与是否正在执行循环无关。 

FFC 功能改变进给速度及主轴转速; 它不会改变切入进给速度 "Fz"的值. 

软键 描述

启动Fagor进给速度控制(FFC) 功能. 该软键只在执行编辑器固定循环时有效。

标准操作模式 (非交互模式). 

标准操作模式(交互模式). 

(A)启动Fagor 进给速度控制(FFC)的软菜单键

A

A
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4.9 显示DMC (动态加工控制)状态.

4.9.1 DMC 状态及作用.

当启动DMC功能执行一个程序时，自动模式可以显示DMC功能的当前状态及作用。可以
在水平菜单显示软键 “Display”中选择 "DMC".打开该页面。返回标准显示界面只需按同一
个按键并选择“Standard”即可。在DMC页面显示的内容除左上角DMC区域外其它与标准
显示页面一样。 

A DMC 状态; ON/OFF.

B DMC 修调. 由机床参数定义显示条最高值。右侧显示DMC 施加的修调值。

C 每齿进给量.由指令#DMC ON (FZMIN and FZMAX commands)定义显示条高低值; 如果
没有编写该指令, CNC不显示显示条.

D 主轴功率 (用额定功率的百分率表示). 

E 理想状态下的主轴功率;
"目标功率" + "无负载功率".

F 目标功率或理想切削功率(用额定功率的百分率表示);通过学习得到的功率或指令
#DMC ON (PWRSP 指令)定义的功率.

G 无负载功率 (用额定功率的百分率表示).

H DMC 起作用的时间.

I 当DMC启动后,程序执行历史区将显示"DMC"并保持不变,即使CNC执行了一个不兼容
的指令临时取消了DMC。

J 最终修调量(DMC 修调+ 面板波段开关修调).

自动模式DMC状态及作用页面

A

B

C D E

F

F G H

B

C

D

A

E

I

J
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垂直软键菜单. 

DMC 选项. 

4.9.2 学习过程. 

每次编写了不带目标功率(PWRSP 指令)的#DMC ON命令时, DMC第一次启动后会自动
执行学习过程来确定目标功率，在获得该值后正常的DMC操作启动. 

轴运动过程中,DMC 检测到切入工件后开始学习过程。DMC等待进给速度到达编程值后，
在持续切削过程中计算目标功率("主轴功率" – "无负载功率")。学习过程需要壹分钟，从
刀具切入工件一个刀具半径距离时开始计时。此时如果刀具退出工件会暂停计时，直到刀
具再次切入工件后重新恢复计时。

软键 含义

DMC 选项 (下拉菜单).
• 重复进行DMC学习过程.
• 取消DMC.

软键 含义

该软键允许随时重复进行DMC学习过程,即使DMC已启动.

取消DMC功能.

重启DMC功能.

学习过程可在任何时候重复执行。启动DMC后
,在自动方式下按"DMC learning"软键。按该键
后，如果DMC已启动, 会在下一次切入工件时
开始学习过程。无论是否编写了目标功率学习
过程都会执行。



操作手册   

CNC 8070

4.

自
动
模
式

显
示

D
M

C
 (
动
态
加
工
控
制

)状
态

.

·98·

(REF: 1901)
 

4.9.3 取消 DMC.

取消DMC功能的菜单软键. 

DMC功能可以在同一个软键菜单中启动 
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5. 手动（JOG）模式

从自动模式进入手动模式时，CNC保持最后所选模式中的加工条件。

5.1 界面说明

5.1.1 该工作模式典型界面说明

手动模式有多个显示页面,从状态栏可以定义哪些页面可见。手动模式的典型显示页中显示
以下信息： 

手动模式的页面信息. 

显示当前操作模式,可以选择页号及可显示页面数量。用鼠标点击，CNC显示下拉菜单用
于定义页面是否可见。

A 页面信息 

B 轴位置.

C 当前"M" 功能.

D 当前 "G"功能及高级语言指令.

E 刀具信息. 

F “F” 轴进给速度.

G “S” 主轴转速.

H 手动运动类型 (连续进给,增量进给或手轮).

I 保留.

B

C

D

E

F

IH

G

A
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轴位置. 

在发格公司设置的页面布局中，每个显示页中显示的数据不同。最常见的显示数据是用大
字符显示的轴相对零件零点的当前位置，和用小字显示的跟随误差（轴迟滞）。 详细选项
中还显示刀尖坐标和刀具底面坐标，都为相对零件零点和机床零点。 

• 轴名反转显示表明手动面板选定了该轴。

• 如果轴名称显示为红色，表明 PLC禁止该轴移动 (INHIBIT 标志被置位).

刀具信息. 

“F” 轴进给速度.

• “F real” 实际进给速度.

• “F prog” 编程进给速度.

• CNC当前进给速度百分率 (由操作面板, 程序或PLC设定).

• “Dyn”动态加工百分率.

“F real”显示红色表明PLC禁止轴运动(FEEDHOL 标志置位). 

“S” 主轴转速.

屏幕只显示一个主轴的转速.如果通道中有多个主轴,按两次 "S"键显示下一个主轴的转速
(第一次按用于编写主轴转速值).

• 主轴实际转速“S real” (“S1 real”, “S2 real”, 等).

• 旋转方向图标.

• 编程转速 “S prog” (“S1 prog”, “S2 prog”,等).

• 当前挡位.

• 当前主轴转速百分率 (由操作面板, 程序或PLC设定).

• 主轴位置 "S pos" ("S1 pos", "S2 pos", 等).

• 主轴跟随误差"S fwe" spindle ("S1 fwe", "S2 fwe", 等).

"Sreal"显示红色表明PLC禁止主轴旋转 (INHIBIT 标志置位). 

• 手轮模式中，轴旁的该图符表示该轴有与之关联的单独手轮。
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5.1.2 软键菜单

水平软键菜单 

垂直软键菜单

垂直软键菜单只显示与该操作模式有关的全部选项，与当前所在显示页无关。 

软键。 说明。

关闭CNC 启动CNC关机顺序，等同于按下组合键[ALT][F4].

Softkey. Description.

改变显示的尺寸单位。 软键高亮当前所选单位（毫米或英寸）。

所选单位只适用于显示的数据。 编写程序时，CNC 采用编写的 G70 或 G71 功能定义的

尺寸单位，如程序中未编写这些指令，则采用机床制造商设置的尺寸单位（INCHES 参
数）。
依据参数MMINCHSOFTKEY 的设置，CNC显示或隐藏该软键

设置和激活零点偏移和夹具偏移。 该软键显示系统零点偏移和夹具偏移值，以保存当前

零点偏移或激活新零点偏移。

刀具校准（·M·模式）。

参见 "6. 手动（jog）模式 刀具校准"第 111页.

刀具校准（·T·模式）。

参见 "6. 手动（jog）模式 刀具校准"第 111页.

零件对中（·M·模式）。
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5.2 轴操作

5.2.1 参考点回零

参考点回零操作的作用为了同步系统。 CNC 失去原点位置（例如机床关机）后，必须执行
该操作。

“ 参考点回零 ” 时，轴移至机床原点位置此时 CNC 采用机床制造商设置的该点相对机床零
点的坐标值。 如果机床用距离编码参考点或绝对式测量系统，轴只需移动足以确定其位置
的距离。

手动执行轴的参考点回零（在操作面板处对每个轴分别进行）或自动执行参考点回零（用
子程序）。

手动参考点回零 （一次一个轴）

1 用字符键盘选择需回零的轴。 CNC 高亮所选的轴。

选择带编号的轴 （例如 “X1”），选择任何一个轴，然后使选择移至所需处。 用 [][]
键移动焦点。 

3 按下 [START] 键开始执行参考点回零或按下 [ESC] 取消该操作。

自动执行参考点回零 （用子程序）

这个参考点回零方法只适用于机床制造商已编写了回零子程序。

2 按下 [START] 键开始执行参考点回零或按下 [ESC] 取消该操作。

每个轴执行参考点回零时将取消零点偏移，夹具偏移和测量偏移。 CNC 用机床零点为零件的新零点。i

2 按下回零键 [ZERO]。 CNC 在数字区显示 “1” 符，表示将进行参考点回零。ZERO

1 按下回零键 [ZERO]。 CNC 显示对话框，要求用户确认参考点回零操作。ZERO
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5.2.2 点动

轴的点动运动用操作面板中的 JOG 键盘操作。 点动类型用操作面板中的手动选择开关选
择。 

点动键盘和进给速度开关

JOG 手动操作键盘。

根据轴动作，有两种类型手动操作键盘。 

用户自定义键做为点动键

CNC 允许 OEM 厂商将用户自定义按键用作点动键。 如有这样定义的用户自定义按键，作
用同点动键。

进给速度选择开关。 

连续点动 增量点动 手轮

键盘中每个轴有两个按键。 一个用于沿正方向点动运动轴，另一个用
于沿负方向点动运动轴。

移动单个轴，按下带运动方向的轴键。

键盘中每个轴有一个按键，而两个运动方向的按键适用于每一个轴。

为点动一个轴，需激活轴键和运动方向键。 根据点动键盘的配置，有
两种方式。 

• 同时按下轴键和方向键来移动轴。

• 按下轴键时，该键保持有效。 移动轴需要一直按方向键。 按 [ESC]
或 [STOP] 取消所选轴。

用OEM厂商定义的进给速度运动。 进给速度可用操作面板中的进给速度
倍率调节开关在 0% 至 200% 间调节。
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连续点动运动。

连续点动运动是指点动按键按下时轴保持运动。 连续点动运动允许多轴同时运动。 

1 转动操作面板中的手动操作选择开关使其在转盘的连续点动位置。

2 用手动操作面板（键盘）点动运动所需轴。在某轴运动过程中，如果选择了另一个轴并
按 “+” 或 “-” 方向键，CNC 将停止第一轴运动，并取消其选择，同时激活第二轴的选择，
按 “+” 或 “-” 的方向移动第二个轴。 

增量点动运动。

增量点动时，每次按下按键时轴移动特定距离。 增量点动运动中，可多轴同时点动运动。

1 转动操作面板中的手动操作选择开关使其在增量点动位置。 每一个位置代表轴运动的
固定距离，以下为典型距离。 

2 用手动操作面板（键盘）点动运动所需轴。 每次用手动面板操作时，轴运动手动操作选
择开关所代表的距离。 轴运动时，选择第二个轴，新选择的轴同时运动且用相同条件。

如果轴正在运动时，按下快移键，轴将用机床制造商设置的快移速度运动。 按键保持按下
时，用这个进给速度，松开按键时，轴恢复用原进给速度运动。 这个快移速度可用操作面
板中的进给速度倍率调节开关在 0% 至 200% 间调节。

位置。 每次按下按键的运动。

1 0.001 mm 或 0.0001 inch。

10 0.010 mm 或 0.0010 inches。

100 0.100 mm 或 0.0100 inches。

1000 1.000 mm 或 0.1000 inches。

10000 10.000 mm 或 1.0000 inches。
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5.2.3 用手轮移动轴

可用电子手轮运动轴。 根据手轮类型，可用通用手轮运动任何轴也可用与轴关联的独立手
轮运动相应轴。 

为用手轮运动轴，转动操作面板的手动操作选择开关至一个手轮位置。 每个手轮位置代表
手轮脉冲的倍数，以下为典型值。 

根据选择的所需分辨率和根据使用的通用或独立手轮的类型，用以下方法操作。

通用手轮

CNC 可配多个通用手轮。 通用手轮与特定轴间无关联关系，可用于运动机床的任何轴，包
括有独立手轮的轴。

• 如果手轮模式中选择了多个轴，通用手轮使所有轴都运动。 

• 如果一个轴有与其关联的独立手轮，该轴可用通用手轮，独立手轮或同时用通用和独立
手轮运动该轴。 如果同时使用两种手轮， CNC 根据手轮转动方向加减脉冲数。 

• 如果 CNC 有多个通用手轮，手轮模式中可用任何一个手轮来运动轴。 同时用多个手轮
时，其中的每个轴的运动距离为全部手轮的增量值之和。

用通用手轮运动一个或多个轴时，用下面步骤操作。

1 选择需要运动的一个轴或多个轴。 CNC 高亮所选轴。 选择另一个轴或退出手轮模式会
自动取消以前的选择。

2 选择轴后，轴根据 CNC 选择开关的设置和手轮转动方向随手轮的转动运动。

进给速度取决于手轮转动的速度。

选择需运动的轴

有两个选择方法。

1 在手动键盘中按下需运动的轴按键。 选择一个轴时自动取消以前的选择。 选择多个轴
时，同时按下这些轴键。

被选的轴不必属于当前通道。 如果轴所在的通道也处于手动模式，则可以从另一个通道
将其设置成手轮模式。

2 使用带按钮的手轮时，可用按钮顺序地选择需移动的轴。 按下按钮会选择屏幕上的第一
个轴。 如果已选择了一个轴，按下时会取消其选择并选择下一个。 如果已是最后一个
轴，再次按下时会选择第一个轴。 

只允许选择当前通道中的轴，与所在通道无关。 其它通道中的轴未显示时不能选择。 

用运动选择开关退出手轮模式时或复位后，轴选择取消。 如果轴的手轮模式是从 PLC 指定
的，只能用 PLC 将其关闭；复位不能使其关闭。

在自动模式中选择一个轴

只有一个通道时，自动模式下，用运动选择开关选择手轮方式并选择一个轴，进入手动模
式时，保持被选的轴。

独立手轮

CNC 可有多个独立手轮，每一个对应一个特定轴。 CNC 根据选择开关的设置和手轮转动方
向随相应手轮的转动运动对应轴。 

位置。 手轮转一圈的运动距离。

1 0.100 mm 或 0.0100 inches。

10 1.000 mm 或 0.1000 inches。

100 10.000 mm 或 1.0000 inches。

手轮模式中，轴旁的该图符表示该轴有与之关联的单独手轮。



操作手册

CNC 8070

5.

手
动
（

JO
G
）
模
式

轴
操
作

·106·

(REF: 1901)
 

用手轮同时移动多轴时，有独立手轮的所有轴以及用通用手轮选择的轴都可以进行此类操
作。 同时运动多轴时，每个轴的进给速度与手轮转动速度有关。 

进给手轮。

通常第一次加工零件时，进给速度用操作面板的开关控制。 “ 进给手轮 ” 是指用机床的一个
手轮根据手轮转动速度控制进给速度。 

根据手轮转动速度和选择开关的位置，CNC 要求的进给速度可能大于最大允许速度。 这时，CNC 将
用最大允许的进给速度运动要求的距离。i

这个进给速度必须用 PLC 控制。 通常，用外部按钮或配置用于该功能的按键启动和关闭该功能。i
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5.2.4 使轴运动到特定位置 （坐标）

用键盘使轴运动到特定位置 （坐标）

1 用字符键盘选择需运动的轴。 CNC 高亮所选的轴。

选择有编号的轴（例如 “X1”），选择任意一个轴，然后使选择移至所需处。 用 [][]
按键移动焦点。

2 输入目标点的坐标。

3 按下 [START] 执行运动或按下 [ESC] 取消操作。 

进给速度特性

运动的进给速度与G00有效还是G01有效有关。 进给速度可用操作面板中的进给速度倍率
调节开关在 0% 至 200% 间调节。 调节百分比适用于用 G00 和 G01 进行的全部运动。

• 如果 G00 有效，用机床制造商定义的快移速度运动。

• 如果 G01 有效，用当前进给速度运动。 如果没有有效的进给速度，用机床制造商定义的
进给速度运动。 

5.2.5 坐标预设

一次只能预设一个轴的坐标。 通过逐个轴执行参考点回零或用“G53”功能可取消预设位置。

用键盘预设一个位置 （坐标）

1 用字符键盘选择需预设位置值（坐标）的轴。 CNC 高亮所选的轴。

选择有编号的轴（例如 “X1”），选择任何一个轴，然后使选择移至所需处。 用 [][]
使移动焦点。

2 输入所需预设值。

3 按下 [ENTER] 键预设输入值或按下 [ESC] 取消操作。 
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5.3 主轴控制

显示多个主轴的数据

显示器只显示一个主轴的数据。 如果通道中有多个主轴和需要显示下个主轴的数据，按 “S”
按键。 按一下是编程转速，按二下显示第二主轴的数据，以此类推。

主轴控制

主轴可用操作面板的以下按键手动控制。 按键都是只用于当前通道的主动主轴。 

在选择旋转方向前先设置主轴转速 （MDI 模式中），这样可以避免设置 “S” 时因为已有旋
转方向造成主轴突然启动。 

用操作面板调整转速倍率调节。

用操作面板的手动键盘或开关 （与型号有关）调整主轴转速倍率调节百分比。 

5.4 T 刀具选择和换刀

主轴中刀具可用手动模式换刀。 以下是操作步骤。

1 按下字符键盘的 [T]。 CNC 高亮当前刀具表示该刀被选。

2 输入需安装到主轴中的刀具号。

3 按下 [START] 执行换刀或按下 [ESC] 取消操作。

5.5 设置进给速度和主轴转速

设置通道中的新进给速度

手动模式设置的进给速度只适用于其工作模式和当前通道。 在MDI/MDA模式中设置新进给
速度时，它将是手动模式和自动模式的新进给速度。

用下面步骤设置新进给速度。

1 按下字符键盘的 [F]。 CNC 高亮相应数据，表示其被选。

2 输入新进给速度。

3 按下 [START] 键启用输入值或按下 [ESC] 取消操作。

按键。 含义。

用当前转速顺时针启动主轴（同 M03 功能）。 CNC 在程序历史中显示 M03 功能。

用当前转速逆时针启动主轴（同 M04 功能）。 CNC 在程序历史中显示 M04 功能。

停止主轴运动（同 M05 功能）。 CNC 在程序历史中显示 M05 功能。

定向主轴（同 M19 功能）。 CNC 在程序历史中显示 M19 功能。

按键。 含义。

增加或减小主轴转速倍率调节百分比。 最大和最小值以及步距由OEM厂商设置，通
常可在 50% 至 120% 间用 5% 的步距调整。 

用于设置所用的转速百分比。 最大和最小值由OEM厂商设置，通常在50%至120%
之间调整。
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设置新主轴转速。

手动模式中设置的主轴转速适用于当时显示的主轴。 如果通道中多个主轴，按下 [S] 键显示
其它主轴。 从手动模式切换到自动模式或从自动模式切换到手动模式时，手动模式中设置
的主轴转速保持不变。 

用下面步骤设置新主轴转速。

1 按下字符键盘的 [S] 直到所需主轴被选。 第一次按下该键时，CNC 高亮相应数据，表示
其被选。

2 输入新主轴转速。

3 按下 [START] 键启用输入值或按下 [ESC] 取消操作。

设置新主轴转速。

手动模式中设置的主轴转速适用于当时显示的主轴。 如果通道中多个主轴，按下 [S] 键显示
其它主轴。 从手动模式切换到自动模式或从自动模式切换到手动模式时，手动模式中设置
的主轴转速保持不变。 

用下面步骤设置新主轴转速。

1 按下字符键盘的 [S] 直到所需主轴被选。 第一次按下该键时，CNC 高亮相应数据，表示
其被选。

2 输入新主轴转速。

3 按下 [START] 键启用输入值或按下 [ESC] 取消操作。

5.6 设置和激活零点偏移和夹具偏移

手动模式中，可保存当前零点偏移表或夹具偏移表中的当前偏移值 （零点偏移，坐标预设
等）和激活表中定义的零点偏移。 

将新零点偏移或夹具偏移加载到表中

以当前位置设定偏移。用光标从列表中选择一个偏移值并按下 [ENTER] 将当前位置保存为
零点偏移。 通道中所有轴的零点偏移都被当前位置更新。 

应用表中保存的零点偏移或夹具偏移

用光标选择列表中的零点偏移或夹具偏移并按下 [START] 键将其激活。 新零点偏移适用于
该通道的所有轴。

该软键显示系统的零点偏移和夹具偏移和通道中每个轴的偏移值。 该列表显示零点偏移和
夹具偏移表的简要信息，手动模式中的任何修改立即在表中生效。 
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6. 手动（JOG）模式 刀具校准

刀具校准功能在手动模式中。 进入刀具校准的软键与所安装的软件（车削型或铣削型）有
关。 如需退出校准模式和返回手动模式，按下 [ESC] 键。 

CNC有用于校准车刀和铣刀的两种校准类型。 CNC会根据所选刀具显示必要数据并更新帮
助图形。 

校准类型

系统有多种校准刀具方法。 部分方法只适用于使用触盘测头。 

校准模式中，系统会考虑当前运动特性以便不妨碍刀具校准。 如果坐标（#CS 或 #ACS）
变换正在进行或 RTCP 或 TLC 功能工作时，不能用手动或半自动校准。

手动校准。 无测头校准

用于无触盘测头时。 需用基准零件进行刀具校准。 运动全部用手动操作。 

半自动校准。 用测头校准

这种校准模式适用于用触盘测头时。 定位运动手动操作， CNC 执行探测运动。

自动校准。 用测头和固定循环校准

这种校准模式适用于用触盘测头时。 CNC 用校准的固定循环 #PROBE 执行全部运动。

软键。 校准类型。

铣削型刀具校准。

车削型刀具校准。

如果不用触盘测头，只能用手动校准。 如果用触盘测头，全部类型的
校准都可用。 不同的校准方法用垂直软键菜单选择。
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测头选择

CNC 允许使用两个测头。 当前有效的测头用于校准。 当前测头可通过零件程序或 MDI 模式
用指令 #SELECT PROBE 选择。 

车床轴布局： “ 平面型 ” 或 “ 立体型 ”。 .

对于车削型机床，轴的几何布局按照是否有第三基本轴，通常为 ·Y· 轴，可分为 “ 平面型 ”
和 “ 立体型 ”。 不同校准模式为适应几何布局需要各自输入一些必要的数据。 

“ 平面型 ” 轴配置。 纵轴。

该配置中，通道中的第二轴被视为纵轴。 如果定义了 X 轴（第一）及 Z 轴（第二轴），则
加工面为 ZX，Z 轴为纵轴。 用铣刀时，刀具长度补偿作用于纵轴。 对于车刀，刀具长度补
偿作用于有刀具偏移定义的所有轴。

如果将铣刀用于车床，施加补偿的纵轴可用 #TOOL AX 指令或 G20 功能改变。

#SELECT PROBE [1]
选择第一个测头。

#SELECT PROBE [2]
选择第二个测头。

立体型轴布局。

这是典型铣床或有第三基本轴 （·Y· 轴）的车床布局。 

三个轴构成直角坐标 XYZ 轴立方体，与铣床一样。 除了构成
立方体的轴可能还有更的多轴。 

这种布局中，平面特性与铣床相同，唯一区别是加工面通常是
G18 （如果是这样配置的话）。

“ 平面型 ” 轴布局。

这是典型车床布局。 

有两个轴构成正常加工面。 可能有更多轴，但不能构成立方
体，且一定是辅助轴，比如旋转轴等。

对这种布局，有效平面由通道中定义的前两个轴构成。 如果定
义了 X 轴 （第一）和 Z 轴（第二），加工面为 ZX （Z 横坐
标， X 为纵坐标）。 

加工面必须是 G18 ；该平面不能被零件程序改变。

X+

Z+

Y+

X+

Z+
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6.1 手动校准 无测头校准

该模式中，只能校准当前刀具。可以是铣刀也可为车刀。 CNC 根据所选刀具显示必要数据
并更新帮助图形。

• 刀具校准窗口（·M·型）. 

• 刀具校准窗口（·T·型）. 

A 机床数据。 轴位置，刀具和当前刀具偏移号，主轴实际转速和轴的实际进给速度。 

B 用于校准的零件数据并图形化显示可进行的校准。 如果窗口未显示图形，表示数据不
全。 

C 校准所需数据。

D 刀具数据。 

刀具校准

由于没有测头，需用基准零件校准刀具。 校准过程包括手动运动刀具使其接触零件，然后
验证每个轴的校准值。 验证后，将新值保存在刀具表中。

选择刀具

刀具和当前刀具偏移号可用校准模式修改。 在循环数据中定义新刀或刀具偏移号后，按下
[CYCLE START] （循环开始）， CNC 执行换刀。 

注意如果定义的刀具是当前刀具，按下 [START] （启动）时， CNC 用当时的偏移值。 

A

B

C

D

A

B

C

D
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铣削型刀具校准

• 对于铣刀，校准刀具长度时需将磨损值设置为零。 半径和半径磨损值可手动设置。

为计算刀具长度，将采用刀具在当前平面中纵轴方向的坐标值 （G17， G18， G19，
G20），即刀具沿 （#TOOL AX）轴方向坐标以基准零件为参考。 为进行校准，坐标值
将采用刀具纵轴方向以基准零件为基准的坐标值。

• 对于车刀，需校准每个轴向的刀具偏移。此时偏移的磨损值需设为零。

车削型刀具校准 （平面型轴配置）

对于车刀和铣刀，会校准每个轴向的刀具偏移。 验证一个轴向的偏移校准值时，需将偏移
的磨损值设为零

• 对于车刀，校准每个轴向的刀具偏移。 验证一个轴向的偏移校准值时，需将偏移的磨损
值复位为零。

• 铣刀有两个选项，用下面图标选择。 

确认校准值。

用垂直软键菜单确认。 刀具校准后，按下 [START] （启动）时， CNC 用新偏移值。 

如果车床轴配置形式为 “ 立体型 ”，用水平软键菜单校准垂直于加工面的轴。

数据定义

定义数据时使光标在相应数据处，输入所需值并按下 [ENTER]。

对于车刀。

轴名取决于 “ 平面型 ” 还是 “ 立体型 ” 轴布局。 对于 “ 平面型 ” 布局，轴名遵循 DIN 的车床
标准； Z 轴为横向轴和 X 轴为纵向轴。 

如果车床有垂直于加工面的第三轴（“ 立体型 ” 轴布局），CNC 会显示其数据并可对其进行
校准。 第三轴的数据可用水平软键菜单选择隐藏或选择显示。 

刀具长度校准。 该选项用于更新长度值和将磨损值复位为零。 也用于更新刀
具表数据。 

刀具偏移值校准。 该选项用于更新每个轴的偏移值。 偏移的磨损值被设置为
零。 

软键。 说明。

确认铣刀的长度校准值。 

确认铣刀的偏移值。

确认车刀的偏移值。

数据 含义

Zp Xp 用于校准的基准零件尺寸。 这些坐标相对刀具基本轴。

T 被校准刀具。

D 被校准的刀具偏移号。

Off Y
Off X

每个轴的刀具偏移值。

Lw 每个轴的偏移磨损值。
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对于铣刀。 

刀具校准步骤

为校准长度，执行以下步骤。 

1 定义在校准中使用的基准零件的尺寸。

2 选择刀具和需校准的偏移值。 选择后， CNC 显示该偏移值在刀具表中定义的尺寸。 

为校准刀具，刀具必须为当前刀具。 选择刀具并按下[ENTER]，CNC只显示该刀数据。
按下[CYCLE START]（循环开始）要求CNC进行换刀，使其成为当前刀具。参见 " 选择
刀具"第 113页.

3 校准刀具。 手动移动刀具直到接触零件，然后用软键菜单确认校准值。

确认校准值后，更新值并初始化磨损值为零。 然后，将新值保存在刀具表中。

4 按下 [START] （启动）要求 CNC 用新偏移值。

为校准另一把刀具，重复步骤2至3。

考虑偏移值和其磨损值。

必须注意沿一个轴向的刀具偏移值是刀具座到其刀尖间的距离。 也就是说沿一个轴向计算
刀具偏移值时，该值已包含刀具半径。 这同样也适用于刀具长度。

校准铣刀偏移值时，长度值被删除，但不删除半径值。 

偏移值和其磨损值的代数符号

偏移值和其磨损值的代数符号用机床参数 TOOLOFSG 定义。 

用增量值或绝对值输入磨损值。

在刀具表中，可定义输入的磨损值为增量值还是绝对值。 

如果用增量磨损值，用户的输入值会与磨损绝对值相加（或如果是负值是相减）。 按下
[ENTER] 键接受新值，磨损值字段将显示计算的绝对值。 

数据 含义

Zp 校准中使用的基准零件的坐标。 该坐标是延刀具所在纵向轴方向。

T 被校准刀具。

D 被校准的刀具偏移号。

L 刀具长度。

Lw 长度磨损值。

R 刀具半径。

Rw 半径磨损值。

TOOLOFSG 含义。

负。 刀具校准值返回负偏移值。 偏移磨损值必须用正值输入。

正值。 刀具校准值返回正偏移值。 偏移磨损值必须用负值输入。

初始磨损值 增量磨损值 总磨损值

1 0.2 1.2

1 -0.2 0.8

-1 0.2 -0.8

-1 -0.2 -1.2



操作手册   

CNC 8070

6.

手
动
（

JO
G
）
模
式

 刀
具
校
准

半
自
动
校
准

 用
测
头
校
准

·116·

(REF: 1901)
 

6.2 半自动校准 用测头校准

该选项只适用于有触盘测头的机床。 

铣削模式下，它用于校准铣刀的长度和半径及车刀的刀具偏移值。 车削模式下，可用于校
准所有刀具的偏移值。 

• 刀具校准窗口（·M·型）. 

• 刀具校准窗口（·T·型）. 

A 机床数据。 轴位置，刀具和当前刀具偏移号，主轴实际转速和轴的实际进给速度。 

B 探测运动数据。 

C 校准所需数据。

刀具必须在主轴中。 校准后，磨损值复位为零。

修改刀具数据，校准后更新刀具表数据。

刀具校准

校准过程包括手动运动刀具使其接近测头，并要求 CNC 执行探测运动。 CNC 沿所选轴移
动刀具直到其接触测头。 接触测头后，该轴校准结束和更新数据。

选择刀具

刀具和当前刀具偏移号可用校准模式修改。 在循环数据中定义新刀或刀具偏移号后，按下
[CYCLE START] （循环开始）， CNC 执行换刀。 

校准模式中需注意，[CYCLE START]（循环开始）键有两个功能。 如果选择了新刀，执行
换刀。 如果所选刀具为当前刀具，按下 [CYCLE START] （循环开始）开始进行校准。 

B

A

C

B

A

C
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铣削型刀具校准

对于铣刀，校准刀具的半径和长度。 校准这两个尺寸后，其磨损值被复位为零。

对于车刀，校准每个轴向的刀具偏移。 偏移的磨损值被设置为零。

车削型刀具校准

对于车刀，校准每个轴向的刀具偏移。 确认一个轴向的偏移校准值后，需将偏移的磨损值
复位为零。

验证校准值

用水平软键菜单选择需校准的轴和运动方向。 选择后且刀具安入主轴后，按下 [CYCLE
START]（循环开始）开始校准。 刀具沿要求的方向运动直到接触测头，用测量值更新刀具
数据，然后结束校准。

刀具校准后，CNC 提示按下 [START]（启动）键使 CNC 开始使用新偏移值。 在提示显示
时按下 [START]（启动）键，CNC 开始用新偏移值；如果未显示提示信息，按下 [START]
（启动）键再次执行探测运动。

选择运动后，窗口显示帮助图形，代表所需校准的类型，长度还是半径。 

数据定义

定义数据时将光标移动到相应数据处，输入所需值并按下 [ENTER]。 

刀具校准步骤

为校准刀具，执行以下步骤：

1 定义探测进给距离和进给速度。 如果未定义进给速度，探测运动用 OEM 厂商设置的进
给速度。

2 选择刀具和需校准的偏移值号。 选择后， CNC 显示该偏移值在刀具表中定义的尺寸。

为校准刀具，刀具必须为当前刀具。 选择刀具并按下[ENTER]，CNC只显示该刀数据。
按下[CYCLE START]（循环开始）要求CNC进行换刀，使其成为当前刀具。

3 向测头位置手动运动刀具将刀具置于探测路径上。 用圆柱测头校准半径值时，探测路径
必须与测头中心对正；否则无法正确计算半径。

4 校准刀具。 用软键菜单选择轴和探测方向并按下 [START] （启动）。

测头平行运动并沿所选方向移动轴直到接触测头。 系统更新测量值并将磨损值复位为
零。 数据保存在刀具表中。

5 再次按下[START]（启动）要求CNC开始用新偏移值。 为启用新值，在底部显示有提示信
息后再按下[START]（启动）；否则再次执行探测运动。

考虑偏移值和其磨损值。

必须注意沿一个轴向的刀具偏移值是刀具座到其刀尖间的距离。 也就是说沿一个轴向计算
刀具偏移值时，该值已包含刀具半径。 这同样也适用于刀具长度。

校准铣刀偏移值时，长度值被删除，但不删除半径值。 

数据 含义

PRBMOVE 最大探测距离。 如果运动距离达到该探测距离时 CNC 未收到探测信号，停止该轴运
动。

F 探测进给速度。

T 被校准刀具。

D 被校准的刀具偏移号。

L 刀具长度。

Lw 长度磨损值。

R 刀具半径。

Rw 半径磨损值。
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偏移值和其磨损值的代数符号

偏移值和其磨损值的代数符号用机床参数 TOOLOFSG 定义。 

用增量值或绝对值输入磨损值。

在刀具表中，可定义输入的磨损值为增量值还是绝对值。 

如果用增量磨损值，用户的输入值会与磨损绝对值相加 （或如果是负值是相减）。 按下
[ENTER] 键接受新值，磨损值字段将显示计算的绝对值。 

TOOLOFSG 含义。

负。 刀具校准值返回负偏移值。 偏移磨损值必须用正值输入。

正值。 刀具校准值返回正偏移值。 偏移磨损值必须用负值输入。

初始磨损值 增量磨损值 总磨损值

1 0.2 1.2

1 -0.2 0.8

-1 0.2 -0.8

-1 -0.2 -1.2
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6.3 用测头和固定循环自动校准

6.3.1 铣削或车削型 （“ 立体型 ” 布局）

该选项只适用于有触盘测头的机床。 该模式可用于校准铣刀和车刀。 CNC 根据所选刀具显
示必要数据并更新帮助图形。 

A 机床数据。 轴位置，刀具和当前刀具偏移号，主轴实际转速和轴的实际进给速度。 

B 被校准刀具。 

C 测头校准数据和位置。

D 刀具磨损测量值数据。

刀具校准

用探测固定循环进行刀具校准。 CNC 移动刀具直到刀具接触测头并确认每个轴的校准值。
刀具的校准可沿平面的两个轴或立体轴布局的三个轴运动。

按下 [CYCLE START] （循环开始）键时，开始校准。 CNC 完成所选轴的校准时，用测量
值更新刀具表。 而且， CNC 开始用新值。 

选择刀具

在该校准模式中，循环本身进行换刀和修改刀具偏移值。 不需要将刀具安装在主轴中。 

需要注意按下 [CYCLE START] （循环开始）键开始校准循环。 

选择另一个探测位置。 

刀具校准

铣刀有两个选项，用下面图标选择。 

对于车刀，校准每个轴方向的刀具偏移。 偏移的磨损值被设置为零。

数据定义

定义数据将光标移动到相应数据处，输入所需值并按下 [ENTER]。 如需改变图标，使焦点
在图标处并按下 [SPACE]。

校准操作用机床参数中定义的测头位置。 也可以为所需校准特别定义另一个测
头位置。 新位置不影响机床参数中的定义值。 

• 校准偏移值和将磨损值复位为零。

• 校准长度和半径并测量磨损值。 

A

B

C

D
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校准铣刀的长度，半径和磨损值。

显示的数据与用水平软键菜单选择的校准选项有关。 该菜单可用于选择长度及 /或半径校准
以及是否计算其磨损值。 如果不计算磨损值，校准后将被复位为零。 

校准铣刀或车刀偏移值。 

数据 含义

T 被校准刀具。

D 被校准的刀具偏移。

Ds 安全距离。

F 探测进给速度。

如未定义，用机床制造商设置的默认进给速度执行运动。

N 刀具的刀片数。

如果用 ·0· 值定义， CNC 知道刀片位置并执行一次运动。 主轴转速必须为 ·0·。
如果用非 ·0· 值定义，将校准全部刀片。 CNC 会进行准备运动以确定刀片位置；然

后停止主轴运动并精确测量每个刀片。 需要定义主轴转速和 Dm 距离。 

Dm 刀刃从测头中心到下个刀片位置间的距离。

S 主轴转速。

测头的接触端。

超过最大允许磨损值时的处理方式；刀具报废或用同类刀具替换。 

Lw 最大允许的长度磨损值。

Rw 最大允许的半径磨损值。

PRB1MAX

後 ·
PRB2MIN

测头位置。

这里的定义值只适用于本次校准循环；不改变机床参数值。

数据 含义

T 被校准刀具。

D 被校准的刀具偏移。

Ds 安全距离。

F 探测进给速度。

如未定义，用机床制造商设置的默认进给速度执行运动。

PRB1MAX

後 ·
PRB2MIN

测头位置。

这里的定义值只适用于本次校准循环；不改变机床参数值。

该图标用于设置需校准的轴数。
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刀具校准步骤

为校准长度，执行以下步骤。 

1 选择刀具和需校准的偏移值。 不需要将刀具安装在主轴中； CNC 在需要时执行该操
作。 

2 定义校准所需数据。 校准铣刀时，用水平软键菜单选择所需操作。

3 按下 [CYCLE START]（循环开始）键开始校准。 CNC 进行所有必要运动进行刀具校准
；不需要手动接近刀具。 CNC 根据需要换刀。

4 校准后，更新刀具表数据。 
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6.3.2 车削型 （“ 平面型 ” 轴布局）

该选项只适用于有触盘测头的机床。 该模式可用于校准铣刀和车刀。 CNC 根据所选刀具显
示必要数据和更新帮助图形。

A 机床数据。 轴位置，刀具和当前刀具偏移号，主轴实际转速和轴的实际进给速度。 

B 被校准刀具。 

C 测头校准数据和位置。

刀具校准

用探测固定循环进行校准。 CNC 移动刀具直到刀具接触测头并确认每个轴的校准值。 刀具
沿平面中的两个轴进行校准。

按下 [CYCLE START] （循环开始）键时，开始校准。 CNC 完成所选轴的校准时，更新尺
寸值及磨损值。 然后，将新值保存在刀具表中。 

选择刀具

在该校准模式中，循环本身进行换刀和修改刀具偏移值。 不需要将刀具安装在主轴中。 

需要注意按下 [CYCLE START] （循环开始）键开始校准循环。 

选择另一个探测位置。 

刀具校准

对于车刀和铣刀，校准每个轴向的刀具偏移。 偏移的磨损值被设置为零。

数据定义

定义数据时将光标移动到相应数据处，输入所需值并按下 [ENTER]。 如需改变图标，使焦
点在图标处并按下 [SPACE]。 

校准操作用机床参数中定义的测头位置。 也可以为要求的校准特别定义另一个
测头位置。 新位置不影响机床参数中的定义值。 

数据 含义

T 被校准刀具。

D 被校准的刀具偏移。

A

B

C
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刀具校准步骤

为校准长度，执行以下步骤。 

1 选择刀具和需校准的偏移值。 不需要将刀具安装在主轴中； CNC 在需要时执行该操
作。 

2 定义校准所需数据。

3 按下 [CYCLE START]（循环开始）键开始校准。 CNC 进行所有必要运动进行刀具校准
；不需要手动接近刀具。 CNC 根据需要换刀。

4 校准后，更新刀具表数据。 

Ds 安全距离。

F 探测进给速度。

如未定义，用机床制造商设置的默认进给速度执行运动。

PRB1MAX

後 ·
PRB2MIN

测头位置。

这里的定义值只适用于本次校准循环；不改变机床参数值。

数据 含义
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7. 手动模式 零件对中（铣削模式）

零件对中功能在手动模式中。 该选项只适用于铣削模式。 如需退出零件对中模式和返回手
动模式，按下[ESC]键。 

校准前要求

为执行该循环，必须正确校准测头。 执行循环前，测头必须在零件附近并且在探测点前尽
可能靠近中心位置，沿 Z 轴坐标进行探测。 

校准前要求

为对中零件，执行以下步骤。 

1 选择测头和偏移值。 如果未选择，需使用的测头必须在循环参数中定义。 

2 输入循环数据。 

3 按下 [START] （启动）键开始执行循环。 CNC 向零件中心执行必要运动。

4 循环执行结束时，CNC更新相应参数。 

测量后循环向系统返回数据

循环结束后， CNC 立即用以下算术参数返回实际测量值： 

该模式用于计算已知尺寸的矩形或圆形零件中心以及矩形零件相对横向轴的倾斜角。 需对
中的零件类型用循环参数选择。 

矩形凸台 圆形凸台

矩形凹槽 圆形凹槽

P296 零件与横向轴间的倾斜角 （矩形零件）。
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循环中也可以预设坐标值以选择零件的新零点。对于矩形零件，可以转动坐标轴使轴与零
件对正。 

P297 零件表面坐标。 

P298 零件中心的横向轴坐标。 

P299 零件中心的纵向轴坐标。 
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7.1 如何定义数据

为输入或修改数据，必须先选择；也就是必须使编辑焦点在数据处。 循环参数用
[][][][] 键选择或直接用快捷键选择。 每组的第一数据也可以通过按下上页和下页键
选择。

直接快捷键对应参数名； [F] 代表进给速度， [T] 代表刀具等。 每次按下同一个键时，选择
同类数据中的下个数据。

手动数据输入

为修改数字数据，输入所需值或按下 [DEL] 不定义数据。 两种情况，按下 [ENTER] 键使循
环开始用新值。 

按下 [SPACE] 键改变该图标状态。

不定义数据

部分数据可不必定义 （不选复选框）。 这时，循环的响应为：

• 如果循环位置未定义，在调用循环时轴的当前位置执行。

• 如果刀具号未定义，用执行时的当前刀具执行。

用算术参数定义数据

数值可用全局算术参数 （P100-P9999）或共同参数 （P10000-P19999）定义。 这时，在
循环执行时，这些数据将使用当时的参数值。

用全局参数时，需要注意部分循环在执行结束时修改这些参数值。 有关被修改的参数，参
见相应循环。

用示教模式输入数据 

示教模式始终可用，在显示区底部窗口中显示通道中的轴位置。 示教模式用于手动运动轴
和定义用于确定循环位置的当前位置数据。 轴可用手动键盘，手轮或 MDI 模式手动运动。

为定义数据值，用光标选择数据 （焦点在数据处）并按下 [RECALL] （调用）键。 数据从
零件对中模式正工作的通道中读取。 

• 与 X 轴有关的数据用通道中第一轴的坐标。

• 与 Y 轴有关的数据用通道中第二轴的坐标。

• 与 Z 轴有关的数据用通道中第三轴的坐标。
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7.2 数据编程

探测数据。

·Tp· 测头的刀具号。

用于在刀具表中定义测头的刀具号。 可选参数，如果未定义或被设置为 0，用执行循环时主
轴中的测头。

·Dp· 测头的刀具偏移号。 

用于执行循环的测头的偏移值。

探测运动。

·X Y Z· 执行循环的测头位置。 

零件对中循环在当前平面中执行。

· 图标 · 需对中的零件几何形状。

该参数定义需对中零件的类型。 

· 图标 · 轴和第一次探测运动方向。

该参数用于设置第一次探测运动所执行的轴。 

· 图标 · 表面坐标测量。

该图标表示几轴向对中及第一边测量需要进行几次。 

Xm 测头沿横向轴位置

Ym 测头沿纵向轴位置。

Zm 测头沿垂直于平面轴的位置

矩形凸台零件对中。

圆形凸台零件对中。

矩形凹槽零件对中。

圆形凹槽零件对中。

测头沿 X 轴正方向运动。

测头沿 X 轴负方向运动。

测头沿 Y 轴正方向运动。

测头沿 Y 轴负方向运动。

矩形凸台工件.单轴向对中.

矩形凸台工件.双轴向对中, 第一边测量进行一次.
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· 图标 · 表面坐标测量。

该参数表示循环也需要测量零件顶面位置。 

· 图标 · 循环结束后预设零件零点。

该参数表示是否预设零件零点，如果预设，该点被用作基准。 参数 ·Px Py Pz· 预设该点，
可被赋予任何值。 

· 图标 · 阵列旋转。

对矩形零件，该参数表示是否用角度测量值旋转坐标。 

·Lx Ly · 零件尺寸。

·Lx Ly · 零件尺寸。

这些参数用于确定矩形或圆形零件尺寸。 

对矩形零件，参数 ·Lx· 和 ·Ly· 表示各轴向型腔的长度。 代数符号表示刀具方向。

矩形凸台工件.双轴向对中, 第一边测量进行两次.

圆形凸台工件.单轴向对中.

矩形凸台工件.双轴向对中, 第一边测量进行一次.

矩形凹槽工件.单轴向对中.

矩形凹槽工件.双轴向对中, 第一边测量进行一次.

矩形凹槽工件.双轴向对中, 第一边测量进行两次.

圆形凹槽工件.单轴向对中.

矩形凹槽工件.双轴向对中, 第一边测量进行一次.

循环不测量表面坐标。

循环测量表面坐标。

不预设零件零点。

将零件零点预设在零件中心位置。

预设零件零点在角点之一位置 （循环显示各角点的图标）。

不旋转坐标 （阵列）。

旋转坐标 （阵列）。

Lx 矩形零件。 沿横向轴的零件长度。

Ly 矩形零件。 沿纵向轴的零件长度。

Ø 圆形零件。 零件直径。
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Ds· 安全距离。 

可选参数；如果未定义，用调用循环时零件与测头位置间的距离。 

相对被测点的距离是指探测运动前测头接近运动的距离。 

·Dr· 第一次探测后的退出距离。 

该参数用于设置第一次探测运动后测头退出的距离。 测头退出该距离后，CNC 进行第二次
探测运动。

·Dz· 沿 Z 轴安全距离。

测头在零件上方向上运动的距离。 

·Fs· 第一次探测运动的进给速度。

可选参数；如果未定义，循环用该轴的机床参数 PROBEFEED 值。 

该参数用于设置第一次探测运动的进给速度。 然后，CNC 用进给速度 ·F· 重复进行探测运
动。

·F· 探测进给速度。

可选参数；如果未定义，循环用 10% 的该轴的机床参数 PROBEFEED 值。

该参数用于设置第二次探测运动的进给速度。

· 图标 · 接近运动的进给速度。 

该参数用于接近测量点运动的进给速度类型。 

用快移速度运动。

用工作进给速度运动。

P1

70
P4P3

P2

P1 Lx=70

P2 Lx=-70

Ly=30

Ly=30

P3

P4 Lx=-70 Ly=-30

Lx=70 Ly=-30

30

Dz
Dz
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坐标预设值。

·Px Py Pz· 每个轴的坐标预设值。 

这些参数只适用于预设零件零点时，这类点可用任何值赋值。

保存测量结果

图标 在零点偏置G159中保存测量结果.

该参数表明是否将测量结果保存到零点偏置G159中.无论是否选择保存,循环都会将测量
结果保存到对应的算数变量里。 

零点偏置G159· 偏置号

保存测量结果的零点偏置号，如果设为0,循环不会将测量结果保存到零点偏置中。 

编写M功能.

·M before· 测量循环前执行的M 功能.

执行测量循环前允许执行4个M功能。如果不想执所有M功能，可以只编写要执行的。

·M after· 测量循环后执行的M 功能.

执行测量循环后允许执行4个M功能。如果不想执所有M功能，可以只编写要执行的。 

Px 横向轴的预设值。

Py 纵向轴的预设值。

Pz 垂直于平面轴的预设值。

将测量结果保存到零点偏置G159中

不将测量结果保存到零点偏置G159中 

我们建议使用这一功能，比如管理无线侧头。无线侧头不是总处于激活状态，在使用侧头前必须激
活，使用完后需要关闭。 
对于这类侧头，用一个M功能来激活侧头并用另一个M功能来关断它。在测量循环中编写用于侧头开
关的M功能，这样可以避免执行测量循环时侧头没有激活或测量循环结束后侧头没有及时关断的情
况。

i
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7.3 基本操作

1 执行M(属性 "M-before" )辅助功能

2 接近运动（如定义了·XYZ·参数中的任何一个）。

用所选进给速度从循环调用位置向参数 ·XYZ· 定义的第一接近点运动。

该接近运动有两个步骤。 先在加工面中运动，再沿垂直于该面的轴运动。

3 探测第一点

循环执行第一次探测运动，退出运动和第二次探测运动。 第二次探测运动后，测头退回
到接近点。

第一次探测运动。 用所选进给速度 ·Fs· 沿所选轴进行探测运动直到收到探测信号。

退出运动。 用快移速度 （G00）退出测头，退出距离为 ·Dr·。

第二次探测。 用进给速度 ·F· 进行探测运动直到收到探测信号。 

退出运动。 用快移速度（G00）从探测点运动到起点。

4 如果工件是矩形并且第一边两次探测，会到边上的另一点重复探测一遍。循环用第二次
探测的结果来计算工件的倾斜角度。

接近运动，侧头延平行于所测边运动到另一点，运动距离 1/4 ·Ly·. 

探测运动，侧头用进给速度 ·F·运动直到接受到侧头信号.

退出运动， 测头返回距离零件·Ds·的安全位置。.

5 到第二探测点的接近运动。

测头从第一接近点到第一点前方的第二点的运动。 

垂直轴用快移速度 （G00）运动 ·Dz· 定义的距离。 然后测头用所选进给速度在零件上
方运动到下个接近点。 测头用进给速度 ·Fs· 向后运动 ·Dz· 的距离。

运动中循环考虑零件尺寸并且如果是矩形，还考虑其倾斜角。 如果在这个最后一次运动
中，测头接触零件，CNC在循环参数值处显示错误。

6 探测第二点。

与前类似。 测头返回距离零件·Ds·的安全位置。

7 如果是双轴向对中，移动到第三点

侧头从第二点位置移动到第三点

8 如果是双轴向对中，探测第三点

与前类似。

9 运动到顶面的接近运动（仅限这样编程）。

选择测量表面时，测头用快移速度（G00）向上运动·Dz的距离并测头运动至零件中心。

Z

X

Y
Dz

Ds

4

2

7

6

1 10

3

5

8

9

11

Ds

2

1

5

3

4

6

7

8
10

9

12

13

Dz
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10测量凸台顶面或凹槽底面(仅限这样编程).

测头执行第一次探测运动，退出运动和第二次探测运动。 第二次探测运动后，测头退回
到接近点。

第一次探测运动。 用进给速度 ·Fs· 执行探测运动直到接触零点表面。

退出运动。 用快移速度（G00）退出测头，退出距离为 ·Dr·。

第二次探测。 用进给速度 ·F· 进行探测运动直到收到探测信号。 

退出运动。 测头用快移速度（G00）从探测点运动到安全位置。

11 如果是双轴向对中，移动到第四点

侧头从第三点位置移动到第四点

12 如果是双轴向对中，探测第四点

与前类似。

13测头定位在计算的中心位置。 

该运动有两个步骤。 先用快移速度（G00）沿垂直轴运动，然后在平面中运动。

14如果编写了相应指令，循环将探测结果保存到选择的G159零点偏置中，并同时保存到
相应算数变量. 

15执行M(属性 "M-after" )辅助功能
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8. EDISIMU模式（编辑和仿真）

程序编辑器， Unicode 格式

CNC程序编辑器允许用Unicode字符。 保存程序时，编辑器尊重程序原格式，ANSI或
Unicode，只是编辑Unicode字符时，CNC只能用Unicode格式保存程序。

8.1 界面说明

在该工作模式的典型显示页面中有以下信息。

A EDISIMU 模式窗口。 每个显示页包括一个或多个窗口。 

B 该工作模式中所选程序的状态或使用的通道号。 每种情况时的背景色与正被仿真的程
序状态有关。 

就绪 背景色： 白色。

仿真中 背景色： 绿色。

中断 背景色： 深绿色。

出错 背景色： 红色。

C 程序名和位置。

D CNC信息。

Unicode 格式的程序与 V4.0 版之前的程序不兼容。 Unicode 格式的程序不能用 V4.0 版前的软件编辑
或执行。

第三方文本编辑器（例如 Windows 记事本）可将 Unicode 格式程序转换成 ANSI 格式；但是无相应
ANSI 格式的特殊字符将在转换期间丢失。

i

A

B C D
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窗口说明

如前面说明，每个显示页都包括一个窗口或多个以下窗口（在本章后面将详细介绍其中的
每个窗口）： 

• 编辑窗口： 编辑新程序或修改现有程序。 编辑时可用轮廓编辑器，对话式固定循环编辑
器或用示教功能进行。

• 图形窗口： 该窗口显示仿真中的程序图形。 允许用户在图形上进行测量。

• 程序窗口： 选择仿真的开始和结束条件。

• 统计窗口： 为估计每把刀具的加工时间和程序总执行时间。 

• 循环编辑器。 循环编辑器可以方便地编写加工及探测循环。

• 轮廓编辑器。

• 倾斜面编辑器。

• 几何帮助编辑器。

显示页包括多个窗口，软键菜单显示当前窗口的选项。 为切换窗口和进入所需软键菜单，
按下 [FOCUS] （焦点）键。

FOCUS
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8.1.1 软键菜单

垂直软键菜单

垂直软键菜单只显示与该操作模式有关的全部选项，与当前所在显示页无关。 

软键。 说明。

显示软键菜单的更多选项。

START （启动）仿真

开始程序仿真或恢复被中断的仿真程序执行。 仿真期间，图形窗口显示被仿真程序的图

形。

STOP （停止）（仿真）

中断程序仿真。 为恢复仿真，按下 START （启动）图标。

RESET （复位）（仿真）

取消程序仿真。 如果仿真中出错，复位时将清除出错状态和使仿真模式回到最初状态。

为编辑和仿真改变显示通道。 不影响 CNC 的当前通道。

（仅当使用多通道时才有该图标）。

选择 “ 单程序段 ” 或 “ 自动 ” 模式；执行程序期间可选其中任何一个。 
如果使用 “ 单程序段 ” 模式（图标显示为按下），在每个程序段终点中断程序仿真。 如
果使用 “ 自动 ” 模式，仿真一直进行直到程序终点或被选为结束仿真的程序段。

分析程序检查是否有语法错误。 语法检查不适用于 8055 CNC 语言的程序。

如果没有错误，显示页底部显示一条信息，表示程序正确。 如果有语法错误，显示在编
辑窗口的底部。

估计用 100% 的编程进给速度程序执行的总时间。 结果显示在统计窗口中。

（只有显示统计窗口时才有该图标）。

配置仿真选项。

• 激活和取消刀具半径补偿。

• 有条件停止。

• 激活和关闭软限位。

• 程序段跳过条件。

• 取消仿真中的通道同步。
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8.2 程序编辑和仿真

8.2.1 程序编辑

程序的编辑或修改步骤为：

1 在编辑器中打开程序或创建一个新程序。

2 用光标选择需插入新程序段的程序段位置。 用可用的编辑模式编辑程序段。 

3 保存程序使程序可在以后修改或执行。 该操作可在程序被编辑或编辑器进行了个性化
设置后自动进行。 

可用的编辑模式

编辑程序期间可用任何一种编辑模式。 可用的编辑模式有：

CNC 语言

逐一编辑程序段，每个程序段用ISO语言或高级语言编程。 编辑高级命令时根据命令类型，
编辑器提供可用命令列表。参见 <songArial> 参见148 "8.3.2 上下文编程帮助"第 148页.

8055 CNC 语言

零件程序可用CNC自己的语言编辑，也可用8055语言编辑。 8055 CNC编程语言在零件程序
编辑器中用水平菜单的“Customize”（自定义）软键激活。 在该选项中有激活8055编辑
器的软键。 参见<songArial> 参见141 "8.2.3 翻译8055系统程序"第 141页.

固定循环编辑器

用该编辑器可快速和方便地定义加工和探测固定循环。 结束编辑循环时，CNC 生成相关程
序段并将其添加到程序中，插入在光标所示程序段之后。 该模式有以下优点：

• 无需知道固定循环参数。

• CNC 只允许输入显示的数据，因此避免定义循环时输入错误。

• 系统为程序员随时提供编程的帮助信息。

轮廓编辑器

该编辑器可快速和方便地编辑新轮廓。 编辑器显示正在定义中的轮廓图形。 轮廓数据定义
后， CNC 生成相应程序段并将其添加到程序中，插入在光标所示程序段之后。

倾斜面 （仅限 ·M· 模式）

帮助用户用 #CS 和 #ACS 指令编程倾斜面。 用 “Insert” （插入）软键将与编程的指令相关
的程序段插入在光标所在程序段后面。

几何帮助 （仅限 ·M· 模式）

用几何编程帮助功能帮助用户编写 G72，G73（缩放系数，圆角等）指令。 用 “Insert”（插
入）软键将与编程的指令相关的程序段插入在光标所在程序段后面。

示教

基本与 CNC 语言的编辑相同，不同处是编程坐标。 该选项显示每个轴的坐标使用户可以直
接将其输入在光标所示的程序段中。 
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8.2.2 编辑 8055 CNC 语言的程序

零件程序可用CNC自己的语言编辑，也可用8055语言编辑。 8055 CNC编程语言在零件程序
编辑器中用水平菜单的“Customize”（自定义）软键激活。 在该选项中有激活8055编辑
器的软键。 如果该选项不可用，CNC只能用自己的语言。

即使该选项可用，程序也可用 CNC 自己的语言编辑。 CNC 用一种语言或用其他语言与零
件程序中的名称有关。 一旦选择了某种编程语言，则不允许再用其它语言编写程序；也就
是说同一个程序中不能用两种语言。 

该选项有效时，可在CNC中编辑和执行用8055 CNC语言编程的零件程序。 CNC不允许在

MDI模式中执行8055 CNC的指令。

编辑 8055 CNC 语言的程序

设置编辑器使其接受 8055 CNC 的语法，以下情况时 CNC 用该语言。 其他情况时， CNC
不用 8055 CNC 语言，用其自己的语法。 

• 程序名的扩展名为 pit（车削程序）或 pim（铣削程序）时。 它们是 8055 CNC 的原扩展
名。

• 如果程序名是数字，数字不大于 6 位数（999999），同 8055 CNC 中的程序名。 这些情
况时， CNC 自动添加扩展名 pim （铣削）或 pit （车削）。

程序打开后，用 8055 CNC 语言编辑， CNC 将不允许用它自己指令。

程序编辑限制

不允许调用在其它程序中的子程序。 

语法检查不适用于8055 CNC语言的程序。 运行程序语法检查的软键不可用。

执行程序和仿真 8055 CNC 语言编辑的程序

为执行或仿真用 8055 CNC 语言编程的程序 （扩展名为 pim 或 pit）， CNC 将其转换成自
己的语言。 CNC 只仿真和执行转换后的程序，它也是程序执行期间显示器中显示的程序。

如果选择程序时，已选扩展名为 pit 或 pim 的程序， CNC 会打开转换后的程序并在显示器
中显示。

如果执行期间出错，CNC显示导致错误的程序段。程序段的语言为CNC自己的语言，但由于

是转换后的格式，所以很容易区分。



操作手册

CNC 8070

8.

E
D

IS
IM

U
模
式
（
编
辑
和
仿
真
）

程
序
编
辑
和
仿
真

·140·

(REF: 1901)
 

零件程序转换

程序只转换一次；第一次通过自动模式或仿真选择程序时进行。修改8055 CNC语言的程序
时，CNC再次转换程序。 修改转换的程序时，CNC不更新8055 CNC语言的程序。

CNC保存两个程序，一个为8055格式（编辑的）另一个是相应转换后的程序。 转换后的程
序保存在以下文件夹中，文件名相同但扩展名为m55（铣削程序）或t55（车削程序）。存
储路径可由用户定义(缺省路径..\Users\Prg\PRG_8055_TO_8070) 。" 参见141 " 配置
8055翻译器"第 141页."

零件程序转换

CNC保存两个程序，一个为8055格式（编辑的）和相应转换的程序。 转换的程序保存在以
下文件夹中，文件名相同但扩展名为m55（铣削程序）或t55（车削程序）。

C:\Cnc8070\Users\Prg\PRG_8055_TO_8070

程序只转换一次；第一次通过自动模式或仿真选择程序时进行。

修改8055 CNC语言的程序时，CNC再次转换程序。 修改转换的程序时，CNC不更新8055 CNC
语言的程序。

如果转换的程序段语法与原语法差别很大，CNC会在原程序段中加入注释以方便区分。 

由于函数不匹配导致无法转换某个程序段时，会显示“function without translation”
（函数未转换）信息。 当采用参变量索引机床参数时，语法分析器显示该信息。

8055 语言 转换后的程序 (翻译完成) 

G XYZ
T1 D2 M6
G01 G05 G90 F1000
X10 Y23 Z33
G75 X100
M30

G0 X0 Y0 Z0 (G XYZ)
T1 D1 M06 (T1 D2 M6)
G01 G05 G90 F1000
X10 Y23 Z33
G100 X100 (G75 X100)
M30
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8.2.3 翻译8055系统程序

仿真模式的第5页帮助翻译用8055语言编写的程序(pit 或pim 扩展名).在右面的窗口打
开一个 8055格式的程序，按翻译键“Translate” ; 在左侧会显示翻译完成后的文件. 

CNC系统保存两个文件;8055格式文件及与其等效的翻译文件.翻译文件以同名保存但扩展
名为m55 (铣床程序)或t55 (车床程序),用户定义存储路径。

(缺省路径..\Users\Prg\PRG_8055_TO_8070) 

如果转换的程序段语法与原语法差别很大，CNC会在原程序段后加入注释以方便区分。 

由于函数不匹配导致无法转换某个程序段时，会显示“function without translation”
（函数未转换）信息。 当采用参变量索引机床参数索时，语法分析器显示该信息。

配置8055翻译器

参见<songArial> 参见154 "8.4.6 自定义编辑器(通用选项)."第 154页.

翻译包含交互循环的8055格式程序.

CNC翻译交互循环语句并以当前系统语言显示。按 [RECALL]键可以在编辑器中编辑这些
程序。编程完成后 CNC可以将该循环插入其它程序。

含轮廓轨迹循环

如果8055程序包含轮廓轨迹循环, 并且这些轨迹循环存储于被翻译的程序目录中，这些轮
廓轨迹循环会被翻译并存储在目录 ..\Users\Profile下。为了避免覆盖目录下的轮廓轨迹循
环 , 不同的轨迹程序要用不同的文件名。

建议翻译器激活选项 "Request confirmation before replacing files" ，在替换一个现有的程
序或轮廓轨迹循环时翻译器会要求确认操作。 

翻译8055格式交互循环

按 [RECALL]键呼叫一个8055格式的循环时,CNC会显示翻译完成的程序并打开循环编辑
器，编辑完成后CNC可以将之插入的另一个程序中。

8055 语言 翻译后的程序

G XYZ
T1 D2 M6
G01 G05 G90 F1000
X10 Y23 Z33
G75 X100
M30

G0 X0 Y0 Z0 (G XYZ)
T1 D1 M06 (T1 D2 M6)
G01 G05 G90 F1000
X10 Y23 Z33
G100 X100 (G75 X100)
M30
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8.2.4 程序仿真

图形窗口显示编辑窗口中所选程序并在显示器底部的中间位置显示该程序名。 

以下是程序仿真过程：

1 选择图形显示类型，其尺寸和视图。 允许在程序仿真过程中修改这些数据。

2 用图标菜单激活所需仿真选项。

3 按下 START （启动）图标，开始仿真。 每次按下 START （启动）图标时，编辑器保
存通道中正在编辑的程序，即使 “save always” （始终保存）未被选中时。 

4 如需中断仿真，按下 STOP （停止）图标或用 RESET （复位）图标取消仿真。

程序仿真从程序的第一个程序段开始，在执行程序终点”M02“或”M30“功能之一时结
束。 也允许定义仿真的第一和最后一个程序段。参见 <songArial> 参见170 "8.8 使用程
序窗口"第 170页.

为仿真程序，CNC使用通道中主轴的实际配置信息和机床参数的配置信息。

仿真的 “ 单程序段 ” 模式

如果为 “ 单程序段 ” 模式，在每个程序段终点处中断程序执行；必须按下 [START]（启动）
图标才能继续执行。 

仿真选项

可用的仿真选项用图标菜单进入。 按下图标，窗口显示以下选项。 

选择仿真的程序。

“ 单程序段 ” 模式用图标菜单选择，可在程序仿真前或仿真中选择。

刀具半径补偿

它激活或取消程序仿真的刀具半径补偿。

刀具半径补偿被关闭，仿真忽略编程的刀具半径补偿。

仿真中有条件停止

它仿真外部 “ 条件停 ” 开关。

该功能工作时，程序仿真在“条件停”的“M01”功能程序段处中断执行。
为恢复仿真，按下START（启动）图标。

工作区软限位

用于激活和关闭程序仿真的工作区软限位。

限位被激活后，如果仿真中运动到软限位位置，生成仿真出错信息。 如果未
激活，仿真中忽略软限位。

程序段跳转

它仿真外部 “ 程序段跳转 ” 开关。 

该功能工作时，有程序段跳转字符“/”的程序段将被忽略（不仿真）。
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取消通道同步

每个通道一个图标。 用于取消仿真期间通道同步等待时间。

该功能工作时，等待期立即结束并恢复程序执行。

同步主轴

每个主轴一个图标，代表需同步的主轴。 同步用·0·值取消。

执行时用当前原点

如果用该选项，开始仿真或按下仿真复位键时，CNC在执行中用于仿真原点
设置（例如手动模式的零件零点设置）。

在当前工作区执行

启动或取消工作区限制
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8.2.5 仿真错误

如果出错，CNC 显示描述错误原因窗口。 这些错误在显示器的中间位置显示，不管当时是
何窗口。 按下 [ESC] 键逐一关闭窗口。 用 [][] 键查看不同窗口，不需关闭任何窗口。

有两类错误。 窗口顶部显示类别并用不同颜色代表错误类型。

警告

只是警告，不中断程序仿真。 

程序中用 #WARNINGSTOP 指令编写的警告信息，会在该程序段处中断执行程序。 这时，
根据用户要求，选择在该处按下 [START]（启动）键恢复仿真或按下 [RESET]（复位）键
终止程序。

错误

出错并中断程序仿真。 

虽然窗口显示可通过按下[ESC]键关闭，但这不表示出错状态被排除；要排除出错状态，
按下[RESET]（复位）按钮。 有出错状态时，不允许编辑程序也不允许仿真程序。
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8.3 编辑窗口

该窗口用于编辑、修改或查看零件程序内容并检查程序是否有语法错误。

编辑窗口说明

编辑窗口显示以下信息： 

A 标题栏

显示正被编辑的程序名称。 也显示该程序是否为只读程序（如果为只读，只能被仿真或
执行）。 程序旁的 “*” 表示程序自上次保存后已修改（仅限自动保存程序功能关闭时）。

B 编辑区。

行号和程序编辑区。 

C 编辑错误（如有）和编程帮助。 如果文字显示不全，用光标选中并用 [][][][] 键
移动文字。

• 该区用红色背景显示编辑程序期间的出错信息或进行程序语法检查后发现的错误。

• 如果用高级编程语言编程，该区用蓝色背景显示由编辑器提供的上下文相关帮助。

D 状态栏。

有关光标位置和编辑器选项状态的信息：

AUTONUM: 程序段自动编号。 该选项表示 CNC 对所生成的新程序段自动编号。

CAP: 大写字母。 该选项表示所有文字全部用大写字母。

OVR: 改写文字。 用于切换改写与插入文字的方式。 该选项表示改写现有文
字。

NUM: 数字键盘被激活。 

编辑器功能

编辑器中组合行

编写在程序段前的注释号（*）可以将程序段组合在一起。在两个注释号间的程序段做为一
组可以象循环或轮廓程序一样展开或隐藏。 

展开 / 隐藏循环、轮廓及组合程序段

编辑器的 [ALT]+[-] 快捷键用于扩展 / 隐藏循环、轮廓及组合程序段。 如果 CNC 有鼠标，单
击循环、轮廓或组合程序段右侧的图符，也可使其扩展和隐藏。 

如果“Hide cycles/profiles”（隐藏循环/轮廓）选项有效，编辑器只显示固定循环或
轮廓名。 该选项工作时，光标移至隐藏的部位时，自动展开；光标移出部位时，再次隐藏。 

B

C

D

A
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编辑器的缩放

编辑器用以下快捷键增加或减小编辑器的字号。 如果 CNC 有带滚轮鼠标，也可同时用
[CTRL] 键与滚轮增加和减小文字字号。 

多行程序段

[CTRL]+[+] 放大。

[CTRL]+[-] 缩小。

编辑器将长程序段分为多行以适应窗口大小。 每个分行的右侧，编辑器显示
一个图符，表示该程序段在下行中继续。
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8.3.1 软键和快捷键菜单

水平软键菜单

软键菜单的选项： 

编辑器的快捷键

软键。 说明。

打开程序。 在编辑器中打开一个程序。

程序段操作。 复制，剪切和粘贴文字和程序段以及复制程序段或一组程序段为独

立程序。 也可以在程序中查找行或文字并用其他文字替换。 

撤销和重复。 撤销最后一次修改。

几何和平面。 进入倾斜面和几何编程的帮助。

循环编辑器。 进入加工循环和探测固定循环编辑器。

轮廓编辑器。 进入轮廓编辑器 , 定义新轮廓或修改现有轮廓。

文件。 调用，保存，换名保存或打印程序。 也用于导入其它程序，DXF 文
件或 PIM 和 PIT 文件的内容。

示教。 开启或关闭示教模式。

自定义。 自定义编辑窗口外观和属性。 

快捷键 功能

[CTRL]+[C] 复制被选文字。

[CTRL]+[X] 剪切被选文字。

[CTRL]+[V] 粘贴被选文字。

[CTRL]+[Z] 撤销最后的修改。

[CTRL]+[Y] 重复被选文字。

[CTRL]+[G] 保存程序 / 恢复原程序。

[CTRL]+[+] 放大。

[CTRL]+[-] 缩小。

[ALT]+[-] 隐藏或扩展循环。

[CTRL]+[HOME] 使光标移至程序起点处。

[CTRL]+[END] 使程序移至程序终点处。

[CTRL]+[TAB] 切换编辑器与出错窗口。
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8.3.2 上下文编程帮助

用高级编程语言编辑指令时有上下文帮助功能。 

• 输入 “V”，显示 CNC 变量列表。

• 输入 “#”，显示 CNC 指令列表。

• 输入 “$”，显示 CNC 的流控制指令列表。

在其中的每一种情况中，输入变量名字符时，列表中的光标跳到以该字符开头的第一个命
令位置。 用 [][] 键使光标在命令列表中浏览并按下 [ENTER] 键将所选命令输入在被编
辑的程序段中。

在被编辑程序段中输入帮助信息

从列表中选择一项并按下 [ENTER] 键时，编辑器在光标位置插入下列菜单中的所选项。 

• 如果该语句没有参数，编辑器插入整个语句。

• 如果语句有参数，但用户输入的文字无任何参数，编辑器只插入语句的固定部分。 如果
用户输入了参数，编辑器不插入任何信息。

• 如果无轴变量及 / 或数组变量，编辑器插入整个变量。

• 如果是轴变量及 / 或数组变量，但用户未输入它，编辑器只插入变量的固定部分。 如果
是轴变量及 / 或数组变量且用户输入了它，编辑器不插入任何信息。

插入一项后，根据需要显示器底部显示该项的上下文帮助信息，帮助用户完成程序段编辑。
再次按下 [ENTER] 键使显示器不再显示上下文帮助。

激活上下文帮助功能

上下文帮助功能用通用自定义选项激活。 如果使用8055 CNC语言，无上下文帮助功能。
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8.3.3 子程序编程帮助

子程序帮助文件

帮助文件可与任何一个OEM子程序（G180/G189和G380/G399）或用#MCALL及#PCALL
调用的每一个全局子程序关联并能在编辑时显示。 每一个子程序有两个帮助文件，一个是
文本文件 （txt），另一个是图像文件（bmp）。 

编辑时会显示帮助窗口。在 G 功能或子程序名后空格或制表符可以打开帮助窗口。 帮助窗
口的信息只能查看，不能使光标进入帮助信息中也不能浏览。 显示帮助文件时，其文字可
用 [INS] 键插入到零件程序中。 如需关闭帮助窗口，可以按下 [ESC] 键、删除关键字或转到
程序中的其它行位置。

只有编辑器采用 CNC 自己的语言时，才有子程序的帮助窗口；编辑器 8055 CNC 语言时，
这些帮助信息不可用。即使 编辑器的上下文帮助功能不可用，子程序的帮助窗口也可用。

可用的子程序列表

编辑器允许在编辑零件程序时，每次编辑 #PCALL 或 #MCALL 指令时在文本文件（txt）中
显示一个列表，。 

G180-G189、 #PCALL 或 #MCALL 指令后的空格或制表符可以在编辑器中打开子程序列
表。 这个列表与变量列表作用一样，都可用箭头键浏览每一项。 按下 [ENTER] 键编辑器在
光标的当前位置插入所选行。 如需关闭子程序列表，可以按下 [ESC] 键、删除关键字或转
到程序中的其它行位置。

帮助功能始终存在，即使编辑器的上下文帮助功能不可用时。 

有关定义子程序帮助的详细信息，参见编程手册。i
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8.3.4 编辑时的语法错误

编辑时或执行语法检查后发现的语法错误会显示在编辑窗口的底部。 为使光标在编辑器与
错误列表间切换，按下组合键[CTRL]+[TAB]。

编辑时的错误

编辑中进行输入时分析每一个程序段。 如果在程序段中发现错误，出错窗口显示以下信息：

• 错误在程序段中的位置。

• 错误号和其说明。

语法检查后的错误

• 被检查程序的位置和名称。

• 错误在程序段中的行号和位置。

• 错误说明。

用光标在窗口中不同错误间移动，编辑器高亮含所选错误的程序段。 用 [][] 键移动光
标。 按下 [ENTER] 选择有错误的程序段或按下 [ESC] 关闭出错窗口。

如果文字显示不全，用光标选中并用 [][][][] 键移动文字。

语法检查用图标菜单执行。 语法检查不适用于 8055 CNC 语言的程序。

语法检查功能对程序中的所有程序段进行检查。 如果发现语法错误，出错窗口显示以下信
息。
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8.4 使用编辑窗口

8.4.1 选择程序

“Open program”（打开程序）软键用于在EDISIMU模式中选择程序，可以是新程序也可
以是已有程序。 每一个通道中可以编辑和执行不同程序。 选择该选项时，CNC显示可用程序
列表。 

用列表选择程序：

1 选择保存有程序的文件夹。 如果是新程序，保存在该文件夹中。

2 选择列表中程序或在窗口底部命名文件。 为编辑新程序，在底部窗口中命名程序，CNC
将打开空程序或根据编辑器的配置打开预定义的模板。参见 <songArial> 参见154
"8.4.6 自定义编辑器(通用选项)."第 154页.

3 按下[ENTER]键接受选择并打开程序或按下[ESC]键取消选择并关闭程序列表。

8.4.2 程序段操作 剪切和粘贴

“Operations with blocks” （程序段操作）软键用于复制，剪切和粘贴一个或一组程序段信
息并将该信息导出为独立程序。 只有程序中选择了文字或剪贴板中有文字时才有该选项。
为选择程序中文字，移动光标时保持 [SHIFT] 键按下。

程序段操作 “Copy” （复制）

复制所选文字到剪贴板中。

程序段操作 “Cut” （剪切）

复制所选文字到剪贴板中并从程序中删除。

程序段操作 “Paste” （粘贴）

将剪贴板内容粘贴到程序中。

程序段操作 “Copy to program” （复制到程序）

保存所选文字为独立程序。 选择该选项时， CNC 显示可用程序列表。 文字保存为程序：

1 选择目标文件夹。

2 在底部窗口中定义文件名。 如替换已有文件可从列表中直接选择。

3 按下[ENTER]键保存程序或按下[ESC]键取消选择并关闭程序列表。
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8.4.3 查找程序中的行或文字

用 “Operations with blocks” （程序段操作）软键查找程序中的行或文字，并用其他文字替
换。 选择该选项时， CNC 显示用于输入行号或需查找的文字的对话框。 定义查找的文字
后，还可以定义部分允许的选项： 

定义查找选项后，按下 [ENTER] 键开始查找或按下 [ESC] 键取消查找。 高亮在程序中找到
的文字和软键菜单显示以下选项：

• “Replace” （替换）选项，用于替换高亮的文字。

• “Replace all” （替换全部）选项，用于在整个程序中替换文字。 

• “Find next” （查找下一个），跳过该文字并继续查找。

• “Find previous” （查找上一个）选项，用于查找文字但不替换。

为结束查找，按下 [ESC]。

8.4.4 撤销和重复

该软键用于 “ 撤销 ” 最后进行的修改。 从最后一个开始一次撤销一个修改。 CNC 用以下快
捷键撤销和重复操作。 

A 转到程序中一个程序行。

B 用其它文字在程序中替换查找的文字。

C 忽略大小写。

D 全字匹配查找文字。

E 选择从程序起点还是从光标位置开始查找。

F 查找方向。

A

B

C

D

E

F

[CTRL]+[Z] 撤销最后的修改。

[CTRL]+[Y] 重复被选文字。
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8.4.5 文件操作

“File” （文件）软键用于调用，保存或打印程序，以及导入 dxf， pit 或 pim 文件。 

文件 “Restore original” （恢复原文件）

该软键用于恢复原文件，忽略自上次打开后进行的修改。 选择该选项时，CNC 要求确认该
命令。 如果程序大于 2MB，编辑器不提供这个恢复原程序的选项。 

该选项只适用于“auto save”（自动保存）选项被激活时。 参见 <songArial> 参见154
"8.4.6 自定义编辑器(通用选项)."第 154页.

文件 “Save” （保存）

该软键用于保存正在编辑中的文件。

该选项只适用于“auto save”（自动保存）选项未被激活时。参见 <songArial> 参见154
"8.4.6 自定义编辑器(通用选项)."第 154页.

文件 “Save as” （另存为）

该软键用于用另一个名称保存正在编辑中的文件。 保存文件后，新文件继续保持编辑。 程
序保存后，编辑窗口顶部显示新程序名。

选择该选项时， CNC 显示已保存的所有程序列表。 用其它名保存程序：

1 选择目标文件夹。

2 在底部窗口中命名程序。 如替换已有程序可直接从列表中选择。

3 按下 [ENTER] 键保存程序或按下 [ESC] 返回编辑器不保存程序。

文件 “Include program” （包括程序）

该软键用于导入另一个零件程序的内容到正在编辑的程序中。 凡是可被CNC读取的程序都
可导入，包括正在执行中的程序。 被选的程序添加到正在编辑的程序中光标所在的程序段
后。 

选择该选项时， CNC 显示可导入到正在编辑程序中的程序列表。 导入列表中程序：

1 选择列表中的所需程序或在底部窗口命名程序。 

2 按下 [ENTER] 键导入程序或按下 [ESC] 键取消选择并关闭程序列表。 

文件 “Print” （打印）

该软键可用于在预选择的打印机中打印程序。

文件 “Import” （导入）

该软键用于在正在编辑的程序中导入DXF，PIM和PIT文件。

• DXF格式是图形文件交换的标准格式。 导入这类文件可用图纸直接生成零件程序。 文件
必须包括点，线和圆弧。参见 <songArial> 参见158 "8.4.10 导入DXF文件"第 158页.

• PIM和PIT文件是8055 CNC使用的零件程序。 导入这类文件时，其编程语言被调整为所
用的 CNC 系统。

选择该选项时，CNC显示可导入到正在编辑程序中的程序列表。 选择列表中的所需程序并按
下[ENTER]。



操作手册

CNC 8070

8.

E
D

IS
IM

U
模
式
（
编
辑
和
仿
真
）

使
用
编
辑
窗
口

·154·

(REF: 1901)
 

8.4.6 自定义编辑器(通用选项).

Save always始终保存.

激活自动保存程序功能。 该选项工作时，光标每次改换程序段时，CNC 自动保存程序。 对于大型程序

（超过 200 kB），如果用户大约 5 秒钟未修改程序， CNC 就保存程序。

如果该选项未激活，用软键菜单保存程序。

Line adjust行调整.

调整长程序段，将程序段分为多行以适应窗口大小显示。 对大型程序（大于200 kB），CNC不调整程

序行。

Show the line number显示行号.

在编辑器中显示行号。

Drop menus下拉菜单.

用下拉菜单组织水平软键。

Hide cycles and profiles隐藏循环和轮廓.

隐藏固定循环内容和轮廓内容。 该选项工作时，编辑器只显示固定循环或轮廓名；否则显示全部内

容。 对大型程序 （大于 200 kB），编辑器不隐藏固定循环或轮廓。

该选项工作时，光标移至隐藏的部分时，自动展开程序；光标移出该部分时，再次隐藏。

Editor 8055编辑器.

激活用8055 CNC语言编辑。 

Programming assistance编程辅助.

激活高级语言编程命令的上下文帮助。 如果使用8055 CNC语言，无上下文帮助功能。

Graphic assistance for programming图形辅助编程.

编辑程序时,该窗口显示一个2D程序几何图形或编写的轮廓曲线。 参见<songArial> 参见
167 "8.5 图形辅助编辑器."第 167页.

Template 自定义新程序模板。

该选项用于激活新程序模板。 “Edit template”（编辑模板）按钮在编辑器中打开模板进行编
辑。 编辑器中只能有一个模板，名为 “Template.nc” 且必须保存在下面的文件夹中。 

C:\Cnc8070\Users\Session\Templates

编辑器的“Save always”（始终保存）选项用于设置模板如何保存，自动还是用软键菜单。
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TEACH-IN parameters 设置示教模式中编辑的参数。

该选项用于设置示教模式中各轴特性。 每个轴可有以下特性之一。 定义轴的特性后，按下
[ENTER] 接受选择或按下 [ESC] 不接受选择。

Autonumbering 设置新程序段的自动编号

该选项用于激活程序段的自动编号功能并可用于设置第一程序段编号和两个连续程序段的
编号间隔。 用自动编号时，每次生成新程序段时 CNC 自动插入程序段号。 

Configuring the 8055 translator 配置8055翻译器.

配置8055翻译器的选项. 

Configuring the ISO translator 配置ISO代码翻译器.

将其它语言编写的程序转换为FAGOR语言程序需要配置翻译器配置表。执行FAGOR语言程
序不需要翻译器配置表。可以查看 "工件程序翻译器手册" 查询系统支持哪些语言的翻译
及翻译器表格的含义。 

特性。 含义。

被选和可见。 按下 [RECALL] （调用）键，轴显示在示教窗口中并在正在编辑的
程序段中。

不被选和可见。 按下 [RECALL] （调用）键，轴显示在示教窗口中，但不在正在编

辑的程序段中。

不被选和隐藏。 按下 [RECALL] （调用）键，轴不显示在示教窗口中，也不在正在

编辑的程序段中。
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8.4.7 自定义编辑器外观

该选项用于自定义组成程序编辑器项的外观（颜色，字体等）。 定义新外观后，按下
[ENTER]键接受变化或按下[ESC]键不接受变化。 

8.4.8 自定义语法颜色

该选项用于自定义构成程序的元素（功能，注释等）颜色。 定义新外观后，按下[ENTER]
键接受变化或按下[ESC]键不接受变化。 对大型程序（大于200 kB），编辑器取消语法颜色 
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8.4.9 示教

“示教”软键用于激活或关闭示教模式；在示教模式中，轴可手动运动且其位置可传入程
序段中。  该模式工作时，编辑窗口的顶部显示轴位置被定义为对示教“可见”。 参见
<songArial> 参见154 "8.4.6 自定义编辑器(通用选项)."第 154页. 

示教模式工作时，可用键盘直接编辑轴的坐标值，也可以定义机床轴的当前位置。 两种编
辑方式无明显区分，包括定义程序段时。 用示教模式定义一个或多个轴的坐标：

1 用 JOG 键，手轮或用 MDI 模式使轴运动到所需位置。

2 在零件程序中，编辑需定义轴位置的轴名或如果需要定义所有轴位置不需选任何轴。

3 按下 [RECALL] （调用）键。

如果通道中轴已编辑， CNC 用该轴的当前位置为程序坐标。 该轴显示在示教窗口中。

如果仅编辑了程序段号或空行，会将通道中所有已被选定为示教模式的轴及其位置插入
到程序中。

如果编辑的字符不是轴名或程序段号，不插入任何信息且光标保持位置不动。
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8.4.10 导入 DXF 文件

DXF 格式是图形文件交换的标准格式。 导入这类文件可用图纸直接生成零件程序。 DXF 文
件由点，线和圆弧组成。 也可多义线，但必须为非组合的。

程序编辑器和轮廓编辑器可导入 DXF 文件。 选择该选项时，编辑器显示可被导入的程序列
表。 选择列表中的所需程序并按下 [ENTER]。选择文件后，定义 DXF 文件中应如何将不同
图层转换成 ISO 码。 设置该数据后，按下 “Convert”（转换）软键，将文件导入零件程序中。

DXF 文件配置

导入DXF文件时，显示配置窗口，用于定义如何处理图中的不同图层。 

A 图层列表.

B 文件预览.预览显示所有图层，即使没有被选中也会显示，选中的图层会用另一种颜色显
示。 

C 图层数据用光标选取. 

D 轴名.

E 配置输出文件.

List of drawing layers. 图层描述区

DXF 文件可能有多个图层，每个图层代表工件的不同部分 ( 轮廓 , 尺寸 , 等 )。 表格列出了
图层的下列 信息：

• 图层在dxf文件中的名称

• 图层的优先级顺序

• 图层在垂直轴方向上的位置偏置量

• 图层选取;选择或取消 (图层以阴影方式显示). 当取消某一图层时CNC不会将其插入到程
序中(例如,坐标层或辅助线层).用光标选中图层并按"Disable layer" 软键可以取消某
一图层。 再次按同一个键可以重新选取该图层。

用光标选取图层数据.

每一个图层均需定义以下数据.

• 定义图层执行的优先级顺序，该顺序决定它们出现在程序中的先后顺序。优先级为1的
图层首先执行，然后是优先级为2的图层。多个图层可以定义同一优先级。

• 图层处于垂直轴上的位置偏置，该偏置决定在Z轴什么位置执行图层程序。

• 每遍切深.

轴名

主平面轴及垂直轴必须在导入文件前定义。导入文件到轮廓编辑器，首先需定义垂向轴，
主平面为编辑器选定的平面。

A

B

C

D

E
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配置输出文件

• 原点 X / 原点Y，主平面轴的零点配置，定义的配置会加到所有的程序段上。

• Z 偏置。 

• 圆子程序。如果定义了圆子程序， dxf 转换器识别到圆后会将其转换为圆子程序的程序
号及圆中心坐标 (例如, 将园转换为钻孔). 如果未定义圆子程序，dxf 转换器将圆弧转
换为G2/G3指令. 

• 执行程序前需要执行的子程序.

• 执行程序后需要执行的子程序.

合法子程序 G180-189, G380-G399 及G500-G599.

图形设计

如何画轮廓图形及其它图形元素. 

在不同的图层里绘图. 

DXF文件的图层让设计者可以在不同图层里绘图。尽管每个图层都可以包含任意类型的信
息 (图层, 尺寸,等),但必须注意CNC用图层来定义加工顺序及加工位置(高度)。应该遵
守以下规则： 

• 一个图层不能包含处于不同高度的轮廓线。输入文件时CNC视一个图层中的所有内容的
加工高度一样。 

• 同一加工高度的轮廓可以处于不同的图层中

• 不涉及加工的元素 (轴, 尺寸,等) 必须放在不含轮廓的图层中，这样输入文件时CNC可以
忽略这些图层。

输出DXF格式文件.

DXF文件必须采用 ASCII码格式,不允许用二进制格式。用绘图软件生成DXF文件时，确认
保存为ASCII格式文件。 

当用绘图软件生成DXF文件时，如果CNC单位是毫米则选择4位小数分辨率，如果是英寸
选择5位小数分辨率。过大的分辨率会增大DXF文件尺寸，同时CNC忽略超出的分辨率。

元素

图形原点 (零点). CNC将图形零点视为工件零点. 

度量单位. DXF文件不包含度量单位 (毫米 或 英寸); 因此CNC采用工件程序中定

义的度量单位. 

轮廓. DXF由点、线、圆弧及折线组成,但它们必须是分解开来的（不相连）。

即使一个文件包含多边形，那它们也必须分解开，否则将被忽略。 

孔. CNC系统的dxf转换器将园转换为园子程序。如果选择了一个有效的园
子程序, dxf转换器识别园并将其转换为子程序号及圆心坐标。如果未选

园子程序，dxf 转换器将园转换为G2/G3. 
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8.4.11 输入8055程序 (PIM 及 PIT).

CNC翻译8055系统用的PIM 及 PIT格式程序。铣床程序扩展名为PIM，车床程序扩展名
PIT。输入这些8055系统的文件可以被CNC转换并编辑，其中包括循环程序。 

在水平菜单键中选择 "文件" > "输入文件"，编辑器会显示一个可以输入的程序列表。从列
表中选择需要输入的程序按[ENTER]键。编辑器输入并翻译所选文件。 

8055翻译器的选项可以在通用编辑器选项中查到。

循环编辑器程序

输入一个循环程序，CNC会将交互循环程序翻译并显示为当前系统的语言。这些循环程序可
以通过按 [RECALL]键在编辑器中打开并修改。编辑完成后这些循环可被插入其它程序。
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8.4.12 轮廓编辑器

轮廓编辑器通过软键菜单进入，编辑新轮廓或选择一个轮廓程序并按下[RECALL]（调用）
键。 轮廓编辑器在软键菜单中显示其选项。参见 <songArial> 参见187 "11.1.1 轮廓编辑
器使用方法"第 187页.

需要返回编辑程序时，按下 “End”（结束）。  程序编辑器的软键菜单显示 “ inser t
profile”（插入轮廓）软键，在程序中插入定义的轮廓。 所定义轮廓的程序段插入在光标
所在程序段后面 

8.4.13 固定循环编辑器

循环编辑器通过软键菜单进入，编辑新循环或选择程序的循环并按下 [RECALL] （调用）
键。 循环编辑器的软键菜单显示可用的固定循环。 

需要返回程序编辑器时，按下 [BACK]（后退）键。 程序编辑器的软键菜单显示 “insert cycle”
（插入循环）软键，在程序中插入定义的循环。 所定义循环的程序段插入在光标所在程序段
后面。

固定循环有单独的铣削和车削手册。 详细信息，参见随产品提供的光盘中文档。

BACK
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8.4.14 倾斜面 （·M· 模式）

倾斜面编辑器通过软键菜单进入，编辑新倾斜面或选择一个已有的倾斜面并按下 [RECALL]
（调用）键。 

直接用 #CS 和 #ACS 指令的 ISO 码编程的倾斜面也能用 [RECALL]（调用）键恢复。 这样
可以检查编程的参数和所得的倾斜面。

倾斜面定义结束后，按下 [ESC] 退出编辑器。 软键菜单也显示 “insert inclined plane” （插
入倾斜面）软键，在程序中插入定义的倾斜面。 所定义倾斜面的程序段插入在光标所在程
序段后面。 

倾斜面帮助页说明 

A 帮助图形。 图顺序表示定义倾斜面的每一个步骤。 焦点在可编程参数位置时，排序停止
并显示相应说明图。

B 简要介绍如何编程所选倾斜面。

C 所得倾斜面图。 用户编写影响倾斜面的几何参数时会自动更新 （刷新）图形显示。 图
会显示以下元素。 

• 倾斜面呈白色。

• 倾斜面的参考坐标系 X' Y' Z' 为蓝色。

• 如有平移矢量（V1，V2，V3），图中将在左下角位置显示参考坐标系。 参考坐标系
与立方体间的距离不成比例；显示图仅是近似情况。

用焦点选择图后，立方体可用 [][][][] 键或用鼠标滚轮旋转。

D 定义倾斜面的参数。

倾斜面编辑器软键菜单提供倾斜面编程的多种方法。 需要返回主菜单时，按下 [BACK]（后
退）键。

BACK

有关倾斜面编程， #CS 和 #ACS 指令的详细信息，参见编程手册。

A

B

C

D
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8.4.15 几何帮助编辑器 （·M· 模式）

几何帮助编辑器通过软键菜单进入，编辑新几何帮助或选择一个程序的几何帮助，并按下
[RECALL] （调用）键。 直接用 ISO 码编程的几何帮助也能用 [RECALL] （调用）键调用
以便进行编程的参数检查。 

帮助定义结束后，按下 [ESC] 退出编辑器。 软键菜单显示 “insert geometric help”（插入几
何帮助）软键，在程序中插入定义的帮助。 所定义的几何帮助程序段插入在光标所在程序
段后面。 

屏幕及软件菜单描述 

A 图形帮助

B 简单说明如何编辑几何图形帮助

C 用于定义加工操作的参数

水平菜单键 

几何帮助编辑器的软键菜单显示多个可编程帮助。 需要返回主菜单时，按下 [BACK] （后
退）键。

BACK

有关定义几何帮助的详细信息，参见编程手册。

软键 含义

比例缩放

镜像

坐标旋转

倒角导园.
切向切入、切出

方角,半圆角或圆角. 

切换平面.

零点偏置及坐标预置.

CA

B
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几何帮助描述

零点偏置及坐标预置 

比例缩放

镜像

软键可以用于选择下列选项:

• 机床零点 (回零位置).取消所有零点偏置，工件零点为机床零点.

• 设置绝对零点偏置, 激活或定义+激活绝对零点偏置(G159).

• 设置增量零点偏置, 激活或定义+激活增量零点偏置(G158).

• 坐标预置: 编辑并预置轴位置值。如果不希望预置轴坐标值，不要填
写任何数据(空白).

在循环内部会生成带有G53, G159, G158 或 G92指令的程序段.

该键用于取消当前比例缩放并激活新的比例缩放。如果是后一种情况，
循环会显示定义变量缩放所需的数据。

在循环内部生成带有G72指令的程序段

该软件用于选择下列选项:

• 选择要求的操作,取消当前镜像,定义新的镜像取消原有镜像或定义新
的镜像并将之附加在当前镜像之上.

• 选择以哪个轴实施镜像。定义一个新的镜像操作，您必须在X, Y 或
X-Y 轴等方式间进行选择。附加镜像时，您必须在X, Y 间进行选择。
取消镜像时该标志不显示。

在循环内部生成一个带有G10, G11 或G12指令的程序段.
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坐标旋转 

倒角及倒圆 

切向切入、切出 

该键用于取消当前坐标旋转，定义一个新的坐标旋转并取消之前的坐标
旋转或定义新的坐标旋转并将其附加在当前的坐标旋转之上。当定义并
激活一个坐标旋转时，会显示定义坐标旋转需要的数据。

在循环内部生成两个带G73指令的程序段.

该键用于定义倒角或倒圆.两种情况都会显示定义相应加工操作所需数
据。 

在循环内部生成一个带有G36 或G39指令的程序段.

该键用于定义切向切入或切出。两种情况都会显示定义相应加工操作所
需数据。

在循环内部生成一个带有G37 或G38指令的程序段.
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方角, 半圆角或圆角. 

平面切换 

该键用于定义转角类型，圆角、半圆角或尖角。如果需要系统会显示定
义转角类型所需数据。

在循环内部生成一个带有G05, G50 或G07指令的程序段。

该键用于定义工作平面, 主平面(G17, G18 or G19)或由两轴定义的平面
(G20). 

在循环内部生成一个带有G17, G18, G19 或G20指令的程序段。
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8.5 图形辅助编辑器. 

编写程序时，该窗口显示会一个2维程序几何图形或正在编辑的轮廓图形。窗口显示的几
何图形从第一个程序段开始，轮廓图形则显示到光标所在位置。

该窗口只显示工作平面的2D几何图形,忽略坐标变换、 RTCP、 比例缩放、镜像等。仿真
运行程序时会考虑这些因素。仿真运行程序时CNC用图形显示窗口替换本窗口。 

在执行过程中，窗口显示以下信息:

• 光标所在程序段的刀具路径显示为红色实线。

• 参考元素用灰虚线显示.特殊参考元素(比如园或直线),如果有的话,显示为黄虚线.

• 固定循环在循环开始处显示成园.园的半径为编程刀具半径。

• 光标处于轮廓或ProGTL3 宏程序内部时，窗口显示G841-G842, 及 G840 定义的轮廓或
光标所在的直线段。如果光标不处于轮廓的开始位置(G841-G842 或用 #PROFILE
BEGIN指令)，窗口显示此前所有几何图形。
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8.6 图形窗口

该窗口按编程尺寸显示仿真程序图形。 CNC支持多种类型图。 
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8.7 程序窗口

该窗口显示选择进行仿真的程序内容并允许选择仿真的第一和最后一个程序段。 如果未
选，仿真从程序的第一程序段开始并在执行“M02”或“M30”程序结束指令后结束。 仿
真期间，窗口光标显示正在仿真的程序段。

程序窗口说明

程序窗口显示以下信息

A 标题栏。

选择进行仿真的程序名。

B 选择仿真的程序段。

仿真期间，光标显示正在仿真的程序段。 “active subroutines”（当前子程序）选项被激
活时，窗口显示与子程序、固定循环和重复程序段和控制环执行有关的信息。

C 程序行。

光标所在处的程序行号

水平软键菜单

选程序窗口时，水平软键菜单显示与该窗口有关的选项。 

软键。 说明。

Set beginning设置起点 用于手动程序段搜索，执行的第一个程序段

Stop condition.停止条件 用于手动程序段搜索，执行的最后一个程序段

Active subroutines.当前子程

序

在程序段及子程序、固定循环、重复执行命令、循环加工等的当前

状态间切换显示

Find text.文本查找 查找文本

A

B

C
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8.8 使用程序窗口

8.8.1 选择程序执行的第一个和最后一个程序段

设置起点

该选项用于设置程序段起点，以仿真光标所选程序段。 如果未设置第一程序段，仿真从程
序的第一程序段开始。

第一个程序段可用光标选择也可用软键菜单的“Find text”（查找文字）选项选择。 所选
程序段保持有效直到被取消（选择另一个程序段或再次选择同一个程序段）或仿真一个程
序。

停止条件

该选项用于设置程序或子程序中断仿真的程序段。 执行该程序段后，用[START]（启动）
图标恢复执行或用[RESET]（复位）图标取消执行。 如果未设置最后一个程序段，程序仿
真将在执行程序终点功能“M02”或“M30”之一后停止。 

选择子程序

该选项用于从一个程序中调用的全局子程序中选择一个做为停止条件。 选择该选项时，CNC
显示可用子程序列表。 选择所需子程序后，在程序窗口中显示。

设置停程序段

该选项用于将光标所选程序段设置为仿真结束程序段。 如果未设置最后一个程序段，程序
仿真将在执行程序终点功能 “M02” 或 “M30” 之一后停止。

最后一个程序段可用光标选择也可用软键菜单的“Find text”（查找文字）选项选择。 所
选程序段保持有效直到被取消（选择另一个程序段或再次选择同一个程序段）或执行一个
程序。

次数

该选项用于设置停止条件，即设置所选的最后一个程序段需要执行的次数。

选择该选项时，CNC需要输入程序结束执行前该程序段必须执行的次数。 输入次数后，按下
[ENTER]确认或按下[ESC]将其取消。

查找文字

该选项显示使光标在程序中特定行的对话框或在程序中搜索文字或字符串。

转到行

在对话框中输入要求跳转到的行号。 输入所行号并按下 [ENTER]，然后光标跳至该行。

查找文字

在对话框中输入需要查找的文字，可以选择在程序段起点处还是在光标位置处开始搜索。

按下[ENTER]开始搜索，光标将在跳转到所找到的文字处。 再次按下[ENTER]，CNC查找下
个相符文字，以此类推。 按下[ESC]结束查找。 光标将停在包含被查找文字的程序段处。

按“stop condition”（停止条件）软键后，水平软键菜单显示以下选项。 需要返回主菜单
时，按下[BACK]（后退）键。

BACK
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8.8.2 单独仿真程序段

在EDISIMU模式中也可以单独仿真程序中的部分程序段；也就是说可以选择程序的一个程
序段并只仿真该程序段。 所执行的程序段会改变 M 和 G 功能历史。

按下水平软键菜单的“EXBLK”软键激活该功能。 该选项能工作时，每次按下START（启
动）图标键，只仿真当前程序中所选的程序段。 程序段仿真后，用光标选择另一个程序段
并按下[START]（启动）键再次仿真，以此类推。 程序段用[][] 键选择。
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8.8.3 显示程序或当前子程序状态

用水平软键菜单可以在程序段及子程序、固定循环、重复执行命令、循环加工等的当前状态间切换

显示。

程序中断执行期间激活该功能，用户可用光标选择一个信息行并按下 [ENTER] 键跳至相应
程序段。

显示信息的说明

信息在四栏表中，有以下含义。 

窗口显示以下信息。

栏。 含义。

S 子程序嵌套层。

P 子程序中所用局部参数的嵌套层。 

Sub 程序，子程序或固定循环的名称。 

Op 被仿真的程序段类型。 条件循环在进度栏中显示并用文字显示循环所在位置。

程序段类型。 显示的信息。

L 子程序名

LL 子程序名

#CALL 子程序名

#PCALL 子程序名

#MCALL 子程序名

G180 至 G189 与 G 功能有关的子程序名。 

M 功能。 与 M 功能有关的子程序名。 

T 功能。 与 T 功能有关的子程序名。 

固定循环。 与固定循环有关的 G 功能。

#EXEC 子程序名

#EXBLK

$RPT 当前条件循环名和条件循环总数。

$FOR 当前条件循环名和条件循环总数。

$WHILE 当前条件循环名。

$DO 当前条件循环名。

$IF 文字 “IF”。

$SWITCH 文字 “SWITCH”。
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8.9 统计窗口

该窗口用于预估用 100% 编程进给速度执行程序的总时间和每把刀具的加工时间。 为预估
执行时间， CNC 分析以下信息。

• 程序中每一把刀的加工时间和定位时间。

• 执行的 “M” 功能次数。

• 执行的换刀次数。

统计窗口说明

统计窗口显示以下信息： 

A 常规信息。

显示预计的用 100% 编程进给速度执行程序用时， “M” 功能执行次数和换刀次数。

B 每把刀具的加工时间。

显示程序中所用刀具列表，每把刀具的加工时间和总定位时间。

C 仿真中激活的“G”功能。

A

B

C
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8.9.1 预估时间

统计窗口显示编辑窗口中所选程序的预估执行时间，程序名显示在显示其底部的中间位
置。 

估计时间的步骤：

1 用程序窗口选择估计执行时间的第一和最后一个程序段。 如果未选，估计的执行时间从
程序的第一程序段到执行了程序终点功能“M02”或“M30”之一后。 

2 选择所需仿真选项。 

3 用垂直软键菜单，开始计算程序执行时间。 
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9. FMC (FAGOR 加工计算器)

FMC功能由加工材料库、加工操作(铣/车) 及切削条件(轴进给速度，主轴转速)选择窗口构
成。选择了材料及加工操作后， FMC会提供一个建议的切削条件选择范围。用户必须在这
些建议中选择所需的切削条件及刀具。利用这一数据FMC会计算优化的F及S 值.

用户可将计算结果插入到工件程序或固定循环中。用FMC主窗口可以选择所有插入的数
据。 

• 在工件程序中, FMC为每一个要选择的数据插入一个程序段. 每一个由FMC插入的程序
段都附带材料、加工类型、使用刀具的说明。

• 在固定循环中, FMC完善相关的进给速度(F),主轴转速(S)及刀号(T). 

为了充分发挥FMC的能力，用到的刀表中的刀具必须充分定义-刀具类型、尺寸、刀具齿
数。

进入FMC计算器. 

退出FMC计算器. 

在工件程序中由FMC插入的程序段.
; This is a comment!!!
T2 ; ### FMC # Stainless steel # Rectangular Boss # T2
M6 ; ### FMC # Stainless steel # Rectangular Boss # T2
G94 F95.49 ; ### FMC # Stainless steel # Rectangular Boss # T2
G97 S1909.8 ; ### FMC # Stainless steel # Rectangular Boss # T2
#DMC ON [PWRSP = 0.38, FZMIN = 0.0200, FZMAX = 0.0600] ; ### FMC # Stainless 
steel # Rectangular Boss # T2

• 在任何模式或循环编辑器,按[CALC]键(或 [CTRL] [K] 键)，进入计算器。 FMC
可以让计算结果插入到循环或ISO代码编辑器中。

• 在固定循环编辑器里,移动 F 或 S 区域按[RECALL]，进入计算器。FMC 可
以让计算结果插入到循环中。

• 也可以通过任务窗口([CTRL] [A] 键)进入，"Accelerators" 栏选“calculator” 。

同样的按钮可以进入算数计算器及FMC计算器。算数计算器中有软键
可以进入FMC计算器，FMC计算器中也有软键进入算数计算器。 

• 在计算器任何一页按 [ESC]键. FMC不会修改程序或循环.

• 按插入“insert"软键.如果FMC计算器是从程序编辑器进入的,计算器将所选的
程序段插入到程序中。如果FMC计算器是从固定循环编辑器进入的
([RECALL] 键),计算器完善当前操作(粗加工,半精加工或精加工)的进给速度
(F),主轴转速(S)及刀号(T) 区域。如果FMC计算器是从循环编辑器进入的 ,
([CALC], [CTRL][K] or [CTRL][A] keys),计算器不修改固定循环的任何数据。 

CALC

RECALL
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9.1 FMC 计算器.

该页可以计算所选材料和加工操作的切削条件并将结果插入到所编写的程序中。FMC只将
所选的内容插入程序 (数据左侧的绿色对勾). 

垂直软键. 

(A) 选择材料(显示材料表中定义的材料列表).
(B) 选择 (显示操作表中定义的加工操作列表).
(C) 用户根据材料及加工操作定义的切削条件;最小、最大及用于计算器计算的所选值.对于Fagor定

义的材料及操作,最小值及最大值不可修改.当刀具是螺纹“thread" 类型，必须定义每齿进给率。

(D) 说明
(E) 刀具，从列表中选择刀具或直接写入刀号.
(F) M6功能(换刀).只有选定了刀具该选项才可见

(G) 刀具信息

- 铣刀; "直径" 及 "齿数" (值不能编写).
- 车刀; “工件直径" (值可编写).
- 其它类型刀具; "直径" 及"齿数" (值可编写).

(H) 切削条件计算结果; 进给速度及转速.单位采用当前单位(毫米或英寸).恒表面切削转速(米/分钟 或
英尺/分钟)只对车床或车铣复合机床有效.

(I) 切削条件; 切削功率及开启DMC指令.
(J) 基于建议的选择值给出的刀具涂层选择. 

A

G

H

B

C

D

E

F

J

I

• DMC功能是选择功能.如果没有选择该功能, FMC计算器将不考虑DMC.
• 只有全套采用Fagor的数字伺服驱动及主轴时才可以选择 DMC功能;如果主轴采用模拟控制,FMC

计算器不能计算DMC功能.同时必须设置机床参数DMCSPDL来使主轴DMC功能有效。

• DMC 只在铣加工或端面铣加工时有效，对其它加工操作FMC计算器不会考虑DMC功能.

i

软键 含义

插入

该软键(或 [INS]键)将FMC计算器计算结果插入到正在编写的程序中. 

拷贝

该软键将FMC 计算器计算的结果拷贝到剪贴板.剪贴板上的内容可以粘贴到 ISO 程
序编辑器中. 按[CTRL] + [V]键可以将剪贴板的内容粘贴到程序 
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9.2 材料表

该表格是一个由Fagor、机床制造商及用户定义的材料列表。机床制造商和最终用户可以增
加或删除他们自己定义的材料，但不能修改或删除Fagor定义的材料(KC值除外).. 

双击第一或第二列顶部可以按所点击列排序.绿色FMC窗口里选择的材料. . 

垂直软键 

(A) Fagor定义的材料带有锁标签，不能被修改.机床制造商和用户定义的没有标签.
(B) 材料描述.
(C) 钢标号, EN 10020标准 (WNr 标准号).
(D) UNE标准材料分类.
(E) AISI 标准材料分类.
(F) 切削力.
(G) FMC窗口中是否隐藏材料

软键 含义

添加材料

在列表中添加材料.

删除材料.
从列表中删除材料.只有机床制造商和用户定义的材料可被删除.

保存表格

每次机床制造商或用户添加、修改值或改变隐藏状态后都需要保存表格.

A GB C D E F
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9.3 操作列表

该列表包含Fagor,机床制造商及用户定义的所有加工操作. 机床制造商和用户可以增加或
删除他们自己定义的加工操作,但不能改变或删除Fagor定义的. 

双击第一或第二列顶部可以按所点击列排序.绿色FMC窗口里选择的加工操作。

垂直软键

(A) Fagor定义的加工操作带有锁标签，不能被修改.机床制造商和用户定义的不带任何标签.
(B) 操作描述.
(C) 刀具类型.这些是刀表中缺省的类型.
(D) 在FMC窗口隐藏加工操作

软键 含义

增加操作

在列表中增加加工操作.

删除操作

从列表中删除一个加工操作，只有机床制造商和用户定义的加工操作才可以被删除.

保存表格

每次机床制造商或用户添加、修改值或改变隐藏状态后都需要保存表格.

A B C D
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9.4 FMC工作.

用FMC计算合适的切削条件需要以下步骤. 

1 选择材料及加工操作,如果需要,在相应表格中定义材料及操作.参见  "9.2 材料表"第
177页. 和 "9.3 操作列表"第 178页.

2 在FMC中选择刀具,刀具类型与选择的加工操作需要的刀具类型要匹配.选择刀具时，必
须明了该刀具适合加工所选材料. 

3 FMC会根据所选材料、加工操作及刀具优化计算切削条件(F 及S),选择需要插入程序的
数据(刀具,说明,等.).

4 按插入“insert"软键可以将相应程序段插入到程序中.

9.5 备份/恢复.数据备份

在应用模式下可以做CNC配置(机床制造商及用户数据)备份，该备份在必要时可以用来
恢复系统。在选择需要备份或恢复的数据时，在用户数据栏下选择包含材料表和加工操作
表(机床制造商和用户添加的)。参见 "19.6 数据安全备份"第 344页.

危险

如果所选刀具不适合加工所选的材料,有刀具破损并飞溅的可能。

CNC只允许在下强电的情况下备份或恢复数据 (比如按下急停). i
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10.FCAS (FAGOR 防碰撞系统).

FCAS (Fagor 防碰撞系统)在MDI/MDA,手动及刀具检查等实时运动过程中提供自动监测,可
以避免刀具与机床发生碰撞.但回零过程中 FCAS不监测机床运动。当FCAS监测到可能
会发生碰撞时会在预置的安全距离内（机床结构文件中定义）停止轴运动。 

FCAS选项需要激活机床结构实体图文件(.xca file)，该文件包含所有移动部件。FCAS选项
可以监测与所有部件是否会方式碰撞。定义了机床结构后,还必须为所有部件画出安全区，
用于监测到碰撞可能时制动机床。 

FCAS在在单通道机床并且构建了机床结构实体图 (xca 文件). Fagor 提供的缺省xca文件是通用的,也
就是说并不适合FCAS功能.i

机床结构文件(xca file).
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10.1 FCAS 状态.

CNC在顶部位置显示 FCAS状态. 

选择了FCAS功能后FCAS状态标签才可见.如果未选择该功能, CNC不会显示任何标签. 

标签 含义

激活状态.

该功能被关断;机床结构文件未加载 (xca文件),实体图功能未选或在PLC中关

断了该功能.

标签闪烁. 
• 轴接近碰撞区域.
• 防碰撞检查时CPU过载.

变量VGCOLLISIONPERF包含更多的引起闪烁的原因.
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10.2 FCAS 操作. 

碰撞监测可由PLC开启或关闭.用户可用机床制造商提供的操作面板上的按钮或按键完成
这一操作。另外,必须选择实体图选项并加载机床结构文件(xca 文件)。标准图形显示时防
碰撞功能无效(Fagor 标准图形显示)。

自动模式及MDI/MDA.

如果CNC监测到刀具将要发生碰撞会停止程序运行并显示到达碰撞区域错误. 

手动模式.

刀具接近碰撞区域时CNC会制动轴运动，并在碰撞点处停止轴移动并显示"到达碰撞区"
信息提示。到达碰撞区域后，轴停止并且在碰撞区附近时只能向远离碰撞区的方向移动。 

编辑仿真模式. 

仿真程序时, 可由菜单软键开启或关闭FCAS功能。如果CNC监测到刀具要发生碰撞会停
止程序仿真并显示到达碰撞区错误,同时显示程序行号及引起碰撞的程序段. 

尽管FCAS选项减少了碰撞的风险,但不保证可以完全避免.因此,即使开启了FCAS功能用户也应
该确认在加工过程中没有会引起碰撞的障碍物.

• FCAS选项不检查与工件发生碰撞.
• FCAS选项只监测与机床制造商正确录入的备件(位置, 尺寸,等.)是否发生碰撞。没有录入的机床

备件不受监控。

制动期间,如果再次向碰撞方向移动轴，该轴可能会开出安全区.

软键 含义

取消FCAS功能.

启动FCAS功能.
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11.轮廓编辑器

11.1 界面说明

轮廓编辑器用于快速和方便地编辑简单矩形，圆形轮廓以及由直线和曲线段组成的任何类
型的轮廓。 输入轮廓数据时，编辑器显示轮廓的图形。 

A 图形区。 绘制轮廓的图形，自动标尺的轴坐标与构成平面的轴名。 轴名代表轴的正方
向。 

B 有关编辑器中轮廓显示的自动缩放状态和零件零点选项。 

C 数据输入区。

D 所选轮廓或部分轮廓转换为 ISO 码

E 该区用于输入角点值或添加给元素的ISO编码文字。 

键盘快捷键

如果编辑器的数据编辑菜单或选择选项菜单有效时，以下选项不可用。 

按键。 含义。

[] [] [] [] 移动图形。

[+] [-] 放大或缩小显示区。

[=] 用最佳缩放比例。

[/] 始终保持零件零点可见。

[] 激活自动缩放。

-40 -30 -20 -10 10 20 30 40 50

Y

-50
X

-40

-30

-20

-10

10

20

30

40

Autozoom

Part zero

Cntr-clock. arc
X1 -10.0000

Y1 -20.0000

X2 -20.0000

Y2 -10.0000

Xc -20.0000

Yc -20.0000

Radius 10.0000

Tangency No

ISO
G03 G08 G90 X-20 Y-10 I-20 
J-20

B

C

E

D

A
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软键菜单

可用软键菜单选择的选项有编辑轮廓、修改编辑的轮廓、选择缩放比例、加工面、撤销最
后一次的修改和结束编辑操作。 编辑或修改轮廓时，软键菜单有撤销最后一次操作的选
项。 也有随时保存轮廓的选项。 

软键。 含义。

编辑 编辑新轮廓，加大现有轮廓或导入 DXF 格式中的轮廓。 参见 "11.2 定
义新轮廓，加大现有轮廓或导入文件中轮廓。 " 第 188 页 .

修改 修改，插入或删除轮廓的元素。 参见 "11.3 修改轮廓和插入角点 "第196
页 .

显示区 修改图形区缩放比例。 参见 "11.4 配置轮廓编辑器 显示区 " 第 198 页 .

平面 定义加工面。 参见 " 编辑器中编辑数据或选择几何元素的菜单无效时，
可用快捷键激活以上操作。 参见 " 键盘快捷键 " 第 185 页 ." 第 198 页 .

结束 结束轮廓编辑和在程序中插入编辑的轮廓。 参见 "11.6 结束编辑器操作
" 第 198 页 .

撤销 撤销最后的操作。

保存并继续 保存轮廓并继续编辑。 用该键不需要轮廓完整。
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11.1.1 轮廓编辑器使用方法

系统允许编辑多个轮廓，而不需要退出轮廓编辑器。 编辑轮廓的操作步骤为：

1 在轮廓编辑器中定义加工面。

2 选择编辑的轮廓类型，例如圆弧形或矩形轮廓或任何轮廓。

3 对于矩形或圆弧形轮廓，定义其数据并进行插入。 对任何轮廓，先选择轮廓起点。 选择
第一点后，画出由直线和曲线段组成的轮廓。 如果有倒圆，倒角或相切进入和离开的几
何要求，用以下方法之一：

• 如果它们有足够的定义信息，分别进行处理。

• 定义轮廓时忽略它们，且一旦完成定义，立即选择这些几何特征的角点并进行插
入。

4 将轮廓插入程序中结束轮廓编辑。对应于所编辑轮廓的 ISO 码程序部分用 
“(#PROFILE)” 标识程序行或在 “(#PROFILE BEGIN)” 与 “(#PROFILE END)” 之间的程
序行间用框线表示。

数据编辑

不需要定义所有数据；但建议定义全部已知数据。 定义轮廓数据的操作步骤为：

1 按下定义数据的软键。

2 输入所需值（可为计算器输入的常量或表达式）。 用 [SPACE] 键修改非数字数据（相
切，方向等）。 按下 [CTRL]+[K] 进入计算器。

3 按下 [ENTER] 键接受定义值或按下 [ESC] 键不接受定义值并返回上个数据。 如果输入
值被接受， CNC 选择下个数据。

4 全部数据定义后，显示 “Validate” （确认）软键且 CNC 显示定义的轮廓。

显示不完整轮廓

如果显示定义的轮廓的数据不完整，CNC 尽可能完整地绘制其图。 未完整定义的轮廓部分
用虚线表示。

如果有一个以上可能，用箭头键逐一查看可能解，只需忽略可能导致以后相切错误的解。
为选择所需解，按下[ENTER]。 多个可能解的部分轮廓用绿色显示，轮廓的其余部分用白色
显示。 

X1 = ? Y1 = ?
X2 = ? Y2 = ?
Angle = 60º
Tangent = Yes

X1 = 40 Y1 = 30
X2 = ? Y2 = ?
Xc = ? Yc = ?
Radius = 20
Tangent = Yes
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11.2 定义新轮廓，加大现有轮廓或导入文件中轮廓。

用该显示页中的软键菜单可以定义任何轮廓，圆弧形或矩形轮廓。 也能用于加大已定义的
轮廓或导入 DXF 格式中的轮廓。 

软键。 含义。

轮廓 用于编辑通过直线或曲线段所定义轮廓的软键。

参见 "11.2.1 定义用直线和曲线段组成的轮廓。 " 第 189 页 .

圆 快速定义圆弧轮廓的软键。

参见 "11.2.2 定义圆弧形轮廓 " 第 191 页 .

矩形 快速定义矩形轮廓的软键。

参见 "11.2.3 定义矩形轮廓 " 第 192 页 .

扩展轮廓 为轮廓添加直线或曲线段的软键。

参见 "11.2.4 加大轮廓 " 第 192 页 .

导入轮廓 导入 DXF 格式中轮廓的软键。

参见 "11.2.5 导入 DXF 文件中轮廓。 " 第 193 页 .
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11.2.1 定义用直线和曲线段组成的轮廓。

用软键菜单可定义轮廓的任何几何元素，用直角坐标系或用极坐标，以及增量坐标或绝对
坐标。 这些选项的软键只适用于所选的数据。 

定义轮廓的起点。 

起点可用直角坐标编辑也可用极坐标编辑，但必须用绝对坐标。

定义轮廓直线段。

轮廓几何段终点可用直角坐标编辑也可用极坐标编辑，可用绝对坐标也可用增量坐标。 用
增量坐标时，编辑器在所作用的数据旁显示图符 。 

直角坐标。

数据定义区显示以下数据。 

极坐标。

数据定义区显示以下数据。 

定义轮廓曲线几何段 （顺时针或逆时针）。

轮廓几何段终点和圆心可用直角坐标编辑也可用极坐标编辑，可用绝对坐标也可用增量坐
标。 这两个点允许用不同类型的坐标，此外如果用极坐标，这两个点的极点也允许不同。
用增量坐标时，编辑器在所作用的数据旁显示图符。 

软键。 含义。

直角坐标

极坐标

选择直角坐标或极坐标的软键。

ABS
INC

选择绝对坐标或增量坐标的软键。 用增量坐标时，编辑器在所作用的数据旁显

示图符 。 

极点 定义极点的软键。

方向 轮廓方向，顺时针或逆时针。

确认 确认定义的轮廓。

选择新轮廓时，必须先定义起点。 轮廓的起点定义后，软键菜单显示定义轮廓所需的菜单。
需要返回主菜单时，按下 [BACK] （后退）键。

BACK

数据。 信息

X1, Y1 编辑器中轮廓几何段的起点沿当前平面内每一个轴的坐标。

X2, Y2 编辑器中轮廓几何段的终点沿当前平面内每一个轴的坐标。

角度 轮廓与横轴间的角度。

相切 与轮廓的上个几何段相切。

数据。 信息

r1, 1 半径和轮廓几何段的起点极角。

r2, 2 半径和轮廓几何段的终点极角。

角度 横向轴方向轮廓的角度。

相切 与轮廓的上个几何段相切。
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直角坐标。

数据定义区显示以下数据。 

极坐标。

数据定义区显示以下数据。 

极坐标。

数据定义区显示以下数据。 

开始新轮廓。

该软键用于为当前轮廓添加新轮廓，例如定义一个带凸台的型腔。

修改轮廓的最后一个元素。

该软键用于修改为轮廓添加的最后一个元素。

撤销最后的操作。

该软键用于 “ 撤销 ” 最后进行的操作。 

保存并继续。

保存轮廓并继续编辑。 用该键不需要轮廓完整。

数据。 信息

X1, Y1 编辑器中轮廓几何段的起点沿当前平面内每一个轴的坐标。

X2, Y2 编辑器中轮廓几何段的终点沿当前平面内每一个轴的坐标。

Xc, Yc 编辑器中轮廓几何段的圆心沿当前平面内每一个轴的坐标。

半径 圆弧的半径。

相切 与轮廓的上个几何段相切。

数据。 信息

r1, 1 半径和轮廓几何段的起点极角。

r2, 2 半径和轮廓几何段的终点极角。

rc, c 半径和轮廓几何段的圆心极角。

半径 圆弧的半径。

相切 与轮廓的上个几何段相切。

数据。 信息

r1, 1 半径和轮廓几何段的起点极角。

r2, 2 半径和轮廓几何段的终点极角。

rc, c 半径和轮廓几何段的圆心极角。

半径 圆弧的半径。

相切 与轮廓的上个几何段相切。
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11.2.2 定义圆弧形轮廓

用软键菜单定义的数据可用直角坐标系也可用极坐标，以及增量坐标或绝对坐标。 这些选
项的软键只适用于所选的数据。 

坐标类型允许随时更换并且编辑器及时更新显示值。

• 起点和圆心可用直角坐标和极坐标编辑，但这两个点的坐标类型必须相同。 因此，改变
坐标类型影响这两个点。 如果用极坐标编程，这两个点的极点相同。

• 圆的起点都只能用绝对坐标编辑，而圆心可用绝对坐标也可用增量坐标编辑。

正确定义轮廓数据。

数据定义区显示轮廓定义所需数据。 编辑器显示的数据与当前直角坐标或极坐标的坐标类
型有关。 用增量坐标时，编辑器在所作用的数据旁显示图符 。 

直角坐标。

数据定义区显示以下数据。 

极坐标。

数据定义区显示以下数据。 

软键。 含义。

直角坐标

极坐标

选择直角坐标或极坐标的软键。 

ABS
INC

选择绝对坐标或增量坐标的软键。

极点 定义极点的软键。 该软键只适用于用极坐标时。

方向 轮廓方向，顺时针或逆时针。

确认 确认定义的轮廓。

数据。 信息

X1, Y1 编辑器中轮廓的起点沿当前平面内每一个轴的坐标。

Xc, Yc 编辑器中轮廓的圆心沿当前平面内每一个轴的坐标。

半径 圆弧的半径。

方向 轮廓方向，顺时针或逆时针。

数据。 信息

r1, 1 半径和轮廓的起点极角。

rc, c 半径和轮廓的圆心极角。

半径 圆弧的半径。

方向 轮廓方向，顺时针或逆时针。
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11.2.3 定义矩形轮廓

用软键菜单定义直角坐标或极坐标的数据。 该选项的软键只适用于所选的数据。 

坐标类型允许随时更换并且编辑器及时更新显示值。

• 起动可用直角坐标也可用极坐标编辑。

• 矩形的起点只能用绝对坐标编辑。

正确定义轮廓数据。

数据定义区显示轮廓定义所需数据。 编辑器显示的数据与当前直角坐标或极坐标的坐标类
型有关。

直角坐标。

数据定义区显示以下数据。 

极坐标。

数据定义区显示以下数据。 

11.2.4 加大轮廓

用软键菜单选择编辑器中的一个轮廓，并通过增加直线和曲线几何段组成轮廓。 选择轮廓
后，按下 [ENTER] 键进入编辑模式，软键菜单显示定义直线和曲线几何段的选项。 参见
"11.2.1 定义用直线和曲线段组成的轮廓。 " 第 189 页 .

软键。 含义。

直角坐标

极坐标

选择直角坐标或极坐标的软键。 

极点 定义极点的软键。 该软键只适用于用极坐标时。

方向 轮廓方向，顺时针或逆时针。

确认 确认定义的轮廓。

数据。 信息

X1, Y1 编辑器中轮廓的起点沿当前平面内每一个轴的坐标。

XL, YL 编辑器中当前平面的每一个轴的轮廓长度。

角度 轮廓与横轴间的角度。

方向 轮廓方向，顺时针或逆时针。

数据。 信息

r1, 1 半径和轮廓的起点极角。

XL, YL 编辑器中当前平面的每一个轴的轮廓长度。

角度 轮廓与横轴间的角度。

方向 轮廓方向，顺时针或逆时针。



操作手册

CNC 8070

轮
廓
编
辑
器

11.

定
义
新
轮
廓
，
加
大
现
有
轮
廓
或
导
入
文
件
中
轮
廓
。

·193·

(REF: 1901)
 

11.2.5 导入 DXF 文件中轮廓。

DXF 格式是图形文件交换的标准格式。 CNC 可导入该类型文件，并根据其中的轮廓和刀具
路径生成零件程序的 ISO 码程序段。 

在程序段编辑器和轮廓编辑器中导入和修改 DXF 文件。 选择文件后，定义如何处理 DXF
文件的图层。 

如何绘图和如何放置图形。

如何绘制轮廓和其他几何元素。 

用图层放置图形。 

DXF 文件可用多个图层来描述图形。 虽然每个图层允许任何类型的信息（图层，尺寸等），
但必须注意 CNC 用图层定义加工顺序和执行加工的高度位置；因此必须遵守以下规则。

• 每个图层中不能有任何高度不同的轮廓。 导入文件时， CNC 将图层中的所有内容放在
同一加工高度。 

• 相同高度的轮廓可在不同图层中。 

• 非加工部位的几何元素（轴，尺寸等）必须放在无轮廓的图层中，使 CNC 在导入文件
期间可以忽略这些图层。

导出文件为 DXF 格式。

DXF 文件必须用 ASCII 格式，不允许用二进制格式文件。 用绘图程序生成 DXF 文件时，必
须确保文件用 ASCII 格式保存。 

用绘图程序生成 DXF 文件时，选择 4 位十进制数的分辨率 CNC 的单位为毫米，或如果
CNC 用英寸单位选择 5 位十进制数。 如果选择更高分辨率，将无必要地加大 DXF 文件，
CNC 将忽略不适当的分辨率。

几何元素。

绘图原点（零点）。 CNC 用绘图零点为零件零点。 

尺寸单位。 DXF 文件有关尺寸单位（毫米或英寸）的信息；因此 CNC 用零件程序
中定义的单位。 

轮廓。 DXF 中有点，线，圆弧和多义线组成，但必须先取消其组合。 如果文件
中多边形，也必须取消组合；否则将被忽略。

孔。 钻孔，攻丝等必须用单点表示，因为 CNC 会将代表钻孔的小圆解释为

加工路径（即做圆弧插补）。 
为保持图形完整，应将这些几何元素放在单独的图层中，以便在图形导
入期间可以忽略该图层。
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将轮廓导入到 CNC 中。

导入DXF文件时，显示配置窗口，用于定义如何处理图中的不同图层。 配置窗口显示三个
明显分区。 

A 图层列表.

B 文件预览.预览所有图层,即使被取消的图层也显示，被选中的图层用不同的颜色显示.

C 光标选定的图层数据

D 轴名称

E 输出文件.

图层列表.

dxf 文件可以分为多个图层,每个图层描述工件的不同部分 (轮廓,尺寸,等).列表显示每个图
层的以下信息:

• 图层名称,在dxf文件中定义的. 

• 图层优先级或顺序.

• 图层在垂直轴方向上的位置配置.

• 图层有效否;有效或无效(阴影显示图层).图层无效时CNC不会将其插入程序(比如，坐标
图层或辅助线图层).用光标选中图层按 "Disable layer"软键可以使图层无效，再次按同
一个键可以使图层恢复有效状态.

光标选定的图层数据.

每一个图层必须定义以下数据.

• 定义图层执行的优先级顺序，即在工件程序中的排列顺序.优先级为1的图层首先执行，
接下来是优先级为2的图层，以此类推。多个图层可以有同样的优先级.

• 图层在垂直轴方向上的位置偏置. 该偏置(高度)绝对每个图层在Z坐标轴(或相应的垂直
轴)的哪个位置执行. 

• 路径深度.

轴名称.

在将图层输入到程序前需要定义工作平面(横轴及纵轴) 及垂直轴。将文件输入到轮廓编辑
器时，首先定义垂直轴;工作平面是编辑器选定的.

输出文件.

• X原点 /Y原点.主平面轴的零点偏置; 定义的偏置量会附加到所有的程序段上.

• Z 轴偏置. 接近轮廓时的安全距离.

• 园子程序. 如果定义了园子程序, dxf转换器将识别园并将其转换为表明子程序号及圆心
位置的程序段(比如,将园加工转换为钻孔加工).如果没有定义园子程dxf转换器将园
转换为相应的G2/G3指令. 

• 程序执行前执行的子程序

• 程序结束时执行的子程序

A

B

C

D

E
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有效的子程序为 G180-189, G380-G399 及G500-G599.
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11.2.6 ProGTL3语言轮廓编辑器.

A 图形区. 图形代表正在绘制的轮廓图形, 坐标轴为构成主平面的轴名并带有自动变量缩
放，轴名称指示了轴方向. 

B 自动比例缩放及工件零点状态,决定轮廓在编辑器中的显示。 

C ISO 选项状态.

D ProGTL3 编程语言编辑区. 

软键可以实现以下操作. 

11.3 修改轮廓和插入角点

该软键菜单用于修改定义的轮廓，修改或删除现有几何元素，插入新几何元素或进行倒圆，
倒角，相切进入或离开。 选择该选项时，软键菜单显示必要选项，修改轮廓。

软键 含义

显示区. 该软键可以改变图形区域的缩放比例. 参见参见 "11.4 配置轮廓编辑器
显示区"第198页.

ISO 该软键用于将轮廓插入到ISO代码程序中.

完成 该软键结束轮廓编辑.在退出前,轮廓编辑器会弹出是否保存编辑的轮
廓.参见 参见 "11.6 结束编辑器操作"第198页.

保存并继续. 该软键用于保存轮廓并继续编辑.使用该键不要求已经完成轮廓编辑。

A

B

C

D

软键。 含义。

修改几何元素 该软键用于修改轮廓中部分几何段的数据。

插入几何元素 该软键用于在轮廓的新位置插入新几何元素。 

删除几何元素 该软键用于删除所选轮廓的几何元素。 

角点 该软键用于在定义的轮廓中进行倒圆，倒角，相切进入或离开。

附加 ISO 该软键用于向一个封闭的轮廓增加 ISO 编码的程序行。 输入需增加

的 ISO 编码程序行后，通过按下 [ENTER] 键确认该命令。

撤销 “ 撤销 ” 最后一个操作。

保存并继续 保存轮廓并继续编辑。 用该键不需要轮廓完整。
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修改几何元素

该软键用于修改轮廓中部分几何段的数据。 选择所需几何元素后，允许修改几何段类型
（直线或圆弧）或其数据。 几何元素被修改后，按下 “Validate” （确认）键确认修改。 

CNC 用定义几何段和下个几何段 （相切，角度等）数据重新计算新轮廓。

插入几何元素

该软键用于在轮廓的新位置插入新几何元素。 几何元素插入后选择几何段，选择需插入的
几何段类型 （直线或圆弧），定义其参数并按下 “Validate” （验证）软键。 

CNC 用定义几何段和下个几何段 （相切，角度等）数据重新计算新轮廓。

删除几何元素

该软键用于删除所选轮廓的几何元素。 选择需删除的几何元素后，按下 [ENTER] 键确认该
命令。 CNC 重新计算新轮廓。

角点定义

该软键用于在定义的轮廓中进行倒圆，倒角，相切进入或离开。 选择该选项时，软键菜单
显示插入的角点类型。 

选择需插入的角点类型后，CNC 用红色高亮轮廓的一个角点。 用软键菜单或下面按键选择
轮廓的另一个几何元素或选择另一个轮廓的角点。 

选择需修改的轮廓角点后， CNC 提示输入角点数据 （半径或尺寸）。

• 对于倒圆，输入圆角半径。

• 对于倒角，输入倒角尺寸。

• 对于相切进入，输入进入半径。

• 对于相切离开，输入离开半径。

定义角点数据后，按下 [ENTER] 在轮廓中插入角点。 然后，选择另一个角点或按下 [ESC]
退出该模式。

增加ISO.

该软键可以在之前完成的轮廓中添加一行ISO代码程序.添加了ISO代码后按[ENTER]键
确认添加. 

软键。 含义。

倒圆 在可倒圆的轮廓角点位置定义倒圆。

倒角 在可倒角的轮廓角点位置定义倒角。

相切进入 在轮廓起点添加刀具相切进入。

相切离开 在轮廓终点添加刀具相切离开。

按键。 含义。

选择轮廓角点。

选择另一个轮廓角点。

当轮廓是交互固定循环的一部分时, CNC忽略由 ISO代码编写的进给设定值(F).CNC 采用固定循环
设定的进给速度.i
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11.4 配置轮廓编辑器 显示区

该页中的软键菜单用于修改图形区的缩放比例。 进入 “display area”（显示区）菜单时，软
键菜单显示以下选项：

编辑器中编辑数据或选择几何元素的菜单无效时，可用快捷键激活以上操作。 参见 " 键盘
快捷键"第185页.

11.5 配置轮廓编辑器 定义加工面

该页中的软键菜单用于修改平面的轴和方向。 车削模式中，轴的方向和位置用机床参数
GRAPHTYPE 定义。 进入平面菜单时，软键菜单显示以下选项： 

11.6 结束编辑器操作

“End” （结束）软键用于结束轮廓编辑操作。 退出轮廓编辑器前，提示保存是否保存编辑的轮廓。 

软键。 含义。

缩放 +
缩放 -

放大或缩小显示区。

最佳显示区 选择最佳缩放比例，例如将轮廓放在图形窗口中心位置并选择最适合显示

整个轮廓的缩放比例。

零件零点 始终保持零件零点可见。

自动缩放 激活自动缩放。 自动缩放时，每次插入新几何段时都在显示页后台进行，轮

廓自动放在显示页的中心位置并放大或缩小以显示整个轮廓。 这样可以再
次显示整个轮廓。

确认 确认修改。

软键。 含义。

横向轴 选择横向轴。

横向 选择横向轴方向。

纵向轴 选择纵向轴。

纵向 选择纵向轴方向。

验证 确认修改。

软键。 含义。

保存轮廓 将轮廓插入到程序中并退出轮廓编辑器。 如果轮廓已解，CNC 将其

插入在零件正在编辑的程序中。 如果因数据不全，编辑器未解出轮

廓， CNC 生成相应信息。

不保存轮廓 不将轮廓插入到程序中并退出轮廓编辑器。

继续 不将轮廓插入到程序中并继续编辑轮廓。
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11.7 轮廓定义举例 . 

11.7.1 轮廓编辑器。 举例1（铣削）。

无倒圆，倒角或相切进入和离开的轮廓定义。 

圆角，倒角和相切进入和离开定义

选择 “Corners” （角点）选项。 按下 [ESC] 退出 “Corners” （角点）选项。 

结束编辑

选择 “END” （结束）并保存轮廓。 CNC 退出轮廓编辑器并将轮廓插入到零件程序中。

几何段。 几何。

起点 X = 80 Y =-20

直线 X = 80 Y =20

直线 X = 20 Y =20

直线 X = 20 Y = 80

直线 X = 60 Y = 80

逆时针圆弧 X = 100 Y = 80 圆心 X = 80
圆心 Y = 80

半径 = 20

直线 X = 140 Y = 80

直线 X = 140 Y =20

直线 X = 80 Y =20

直线 X = 80 Y =-20

角点

相切进入 选择点 “1” 定义半径 = 5

倒角 选择点 “2” 定义尺寸 = 10

倒圆 选择点 “3” 定义半径 = 10

倒圆 选择点 “4” 定义半径 = 5

倒圆 选择点 “5” 定义半径 = 5

倒圆 选择点 “6” 定义半径 = 10

倒角 选择点 “7” 定义尺寸 = 10

相切离开 选择点 “1” 定义半径 = 5
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11.7.2 轮廓编辑器 举例2（铣削）

定义无倒圆的轮廓。 

几何段。 几何。

起点 X = 100 Y =20

直线 X = 80 Y =20

直线 X = 80 角度 = 90

逆时针圆弧 (1) 圆心 X = 75 半径 = 5 相切 = 是

逆时针圆弧 (2) 圆心 X = 100 半径 = 150 相切 = 是

顺时针圆弧 圆心 X = 40
圆心 Y = 80

半径 = 20 相切 = 是

• CNC 显示几何段 2 的选项。 选择正确的。

• CNC 显示几何段 1 的选项。 选择正确的。

顺时针圆弧 (3) 半径 = 200 相切 = 是

顺时针圆弧 圆心 X = 80
圆心 Y = 160

半径 = 10 相切 = 是

• CNC 显示几何段 3 的选项。 选择正确的。

逆时针圆弧 (4) 半径 = 40 相切 = 是

顺时针圆弧 圆心 X = 120
圆心 Y = 160

半径 = 10 相切 = 是

• CNC 显示几何段 4 的选项。 选择正确的。

顺时针圆弧 (5) 半径 = 200 相切 = 是

顺时针圆弧 圆心 X = 160
圆心 Y = 80

半径 = 20 相切 = 是

• CNC 显示几何段 5 的选项。 选择正确的。

逆时针圆弧 (6) 圆心 X = 100 半径 = 150 相切 = 是

• CNC 显示几何段 6 的选项。 选择正确的。

逆时针圆弧 (7) 圆心 X = 125 半径 = 5 相切 = 是

• CNC 显示几何段 7 的选项。 选择正确的。

直线 (8) X = 120 Y =20 相切 = 是

• CNC 显示几何段 8 的选项。 选择正确的。

直线 X = 100 Y =20
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倒圆定义 “A” 和 “B”。

选择 “Corners” （角点）选项。 按下 [ESC] 退出 “Corners” （角点）选项。 

结束编辑

选择 “END” （结束）并保存轮廓。 CNC 退出轮廓编辑器并将轮廓插入到零件程序中。

角点。

倒圆 选择点 “A” 定义半径 = 5

倒圆 选择点 “B” 定义半径 = 5
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11.7.3 轮廓编辑器。 举例3（铣削）

轮廓定义。 

结束编辑

选择 “END” （结束）并保存轮廓。 CNC 退出轮廓编辑器并将轮廓插入到零件程序中。

几何段。 几何。

起点 X = -60 Y =0

顺时针圆弧 圆心 X = -60
圆心 Y = 20

半径 = 20

直线 (1) 角度 = 60 相切 = 是

• CNC 显示几何段 1 的选项。 选择正确的。

逆时针圆弧 (2) 半径 = 15 相切 = 是

直线 (3) 角度 = -70 相切 = 是

顺时针圆弧 圆心 X = -40
圆心 Y = 110

半径 = 25 相切 = 是

• CNC 显示几何段 3 的选项。 选择正确的。

• CNC 显示几何段 2 的选项。 选择正确的。

逆时针圆弧 (4) 半径 = 15 相切 = 是

直线 Y =130 角度 = 0 相切 = 是

• CNC 显示几何段 4 的选项。 选择正确的。

顺时针圆弧 (5) 圆心 X = 50 半径 = 15 相切 = 是

• CNC 显示几何段 5 的选项。 选择正确的。

逆时针圆弧 (6) 半径 = 40 相切 = 是

直线 X = 50 角度 = 270 相切 = 是

• CNC 显示几何段 6 的选项。 选择正确的。

逆时针圆弧 (7) 半径 = 10 相切 = 是

顺时针圆弧 圆心 X = 40
圆心 Y = 30

半径 = 30 相切 = 是

• CNC 显示几何段 7 的选项。 选择正确的。

直线 (8) X = -60 Y =0 相切 = 是

• CNC 显示几何段 8 的选项。 选择正确的。
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11.7.4 轮廓编辑器 举例4（车削）

无倒圆，倒角或相切进入和离开的轮廓定义。 

圆角，倒角和相切进入和离开定义

选择 “Corners” （角点）选项。 按下 [ESC] 退出 “Corners” （角点）选项。 

结束编辑

选择 “END” （结束）并保存轮廓。 CNC 退出轮廓编辑器并将轮廓插入到零件程序中。

几何段。 几何。

起点 Z = 100 X = 0

直线 (1) Z = 80 X = 0

直线 (2) Z = 80 X = 50

直线 (3) Z = 60 X = 50

顺时针圆弧 (4) Z = 40 X = 90 圆心 Z = 60
圆心 X = 90

半径 = 20

直线 (5) Z = 20 X = 90

直线 (6) Z = 20 X = 110

直线 (7) Z = 0 X = 110 

直线 (8) Z = 0 X = 150

角点。

相切进入 选择角点 “1-2” 定义半径 = 5

倒角 选择角点 “2-3” 定义尺寸 = 10

倒圆 选择角点 “5-6” 定义半径 = 5

倒圆 选择角点 “6-7” 定义半径 = 5

相切离开 选择角点 “7-8” 定义半径 = 5



操作手册

CNC 8070

11.

轮
廓
编
辑
器

轮
廓
定
义
举
例

 .

·204·

(REF: 1901)
 



CNC 8070

12

·205·

(REF: 1901)
 

12.图形环境（铣削型）

可以以实体图或线性图的方式显示工件程序及固定循环编辑器编写的固定循环程序的图
形。在加工过程中，线性图实时显示刀具路径，实体图显示刀具从毛胚上去除材料。图形
显示有4种视图.可以测量工件尺寸或做剖面图显示.

HD 图形显示及Fagor标准图形显示.

在任务栏([CTRL] + [A])里"Settings"标签下可以切换显示方式(HD图形显示、Fagor标准
图形显示)。切换后必须重启系统。
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12.1 图形环境说明

图形环境显示正在执行或仿真执行的程序图形并可对图形进行测量。

A 图形显示区

B 程序段

C 当前"M" 功能.

D 当前"G" 功能及高级语言指令.

E 刀具信息. 

F “F” 轴进给速度.

G “S” 主轴转速.

H 程序执行时间 "Cy Time"

I 轴位置. 

J 图形定向.

执行图形.

仿真图形.

A

H

I

G

B

C

D

E

F

J

A

I

GB

C

D

E

FJ
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图形显示区

显示执行或仿真时的刀具路径.

程序段

显示执行的程序，选择开始及结束程序段。执行时光标所在位置是当前正在执行的程序段.

刀具信息 

• 当前刀号"T".

• 当前刀偏“D” .

“F” 轴进给速度. 

“S” 主轴转速 

轴位置 

• 仿真图形. • “F real” 实际进给速度.

• “F prog” 编程进给速度.

• 执行图形. • “F real” 实际进给速度.

• “F prog” 编程进给速度. 

• 当前系统进给倍率(由面板键,编程或PLC设定).

• “Dyn”加工百分率.

• “F real”显示为红色表示PLC禁止轴运动(FEEDHOL 标
志激活). 

• 仿真图形. • 实际转速 “S real” (“S1 real”, “S2 real”, 等).

• 编程转速“S prog” (“S1 prog”, “S2 prog”, 等).

• "Sreal"显示为红色表示PLC禁止主轴旋转(INHIBIT 标
志激活). 

• 执行图形. • 实际转速 “S real” (“S1 real”, “S2 real”, 等).

• 编程转速“S prog” (“S1 prog”, “S2 prog”, 等).

• 当前系统主轴倍率(由面板键,编程或PLC设定).

• "Sreal"显示为红色表示PLC禁止主轴旋转(INHIBIT 标
志激活). 

• 屏幕只显示一个主轴的数据.如果通道中有多个主轴按
"S"键显示下一个主轴的数据.

• 仿真图形. • 工件坐标系下轴当前位置.

• 执行图形. • 工件坐标系下轴当前位置.

• 如果轴名显示为红色表示PLC禁止轴运动(FEEDHOL
标志激活).
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图形定向.

调整图形显示比例时(局部放大)，该区域显示显示区所显示的图形处于整体显示区的什么
位置。3D图形显示时,该区域显示视角，操作者可以调整图形视角. 

按键。 含义。

选择新视角。

应用所选新视角。

取消所选视角。

ENTER

ESC
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12.1.1 软键菜单.

垂直软键菜单

垂直软键菜单显示与图形环境中调用的操作模式有关的选项 （仿真的 EDISIMU 模式，程
序执行的自动模式等）。

水平软键菜单 （图形区）

选择该区时，水平软键菜单显示与图形互动所需的选项。 

软键。 说明。

“Type of graphics（图形类型） 选择图形类型

“ZOOM” （缩放） 放大或缩小整个显示的图形或部分图形。

“Dimensions” （尺寸） 定义显示的图形大小。

“Point of view” （视图） 改变图形视图并用其它视图显示。

“Measurement” （测量） 测量两点间距离。

“Clear screen” （清除显示） 清除显示或删除显示的图形。

“Colors” （颜色） 设置在显示器中显示的图形外观。

“Options” （选项） 设置图形窗口外观和部分选项。

“+Real” （+ 实际） 显示实际或理论刀具路径。

“+Error” （+ 错误） 显示实际路径，但放大相对理论路径的误差。 按下该软键也激活对
应于实际路径的。

“Speed” （速度） 修改仿真速度。 



操作手册

CNC 8070

12.

图
形
环
境
（
铣
削
型
）

图
形
类
型

·210·

(REF: 1901)
 

12.2 图形类型

选择该选项时，软键菜单显示可用图形类型。 图形类型可为线（3D 线，XY，XZ，YZ 以
及合并显示）或实体（3D 实体）。 线图用不同颜色的线显示刀具路径和实体图显示零件图
像。

选择的图形类型保持有效直到选择另一个图形类型或图形显示功能被关闭或CNC系统关闭。
同样，改变图形类型时，CNC保持为最后显示图形定义的显示条件（缩放，图形参数，显
示区等）。 

“3D lines” （3D 线）图

该类图形用三维图显示刀具路径。

“Sections” （剖面）图

该类图显示零件的俯视图（XY 面）；它用不同色调显示加工的深度。 也显示顶部指针所示
部位的 XZ 和 YZ 剖面。

这些指针可用 [][][][] 键移动，以显示零件的不同剖面。 CNC 动态显示当时所选的新
剖面。 

指针允许随时移动，甚至包括正在执行程序中。 

“XY” - “XZ” - “YZ” 图

这类图显示 XY， XZ 或 YZ 面中的刀具路径。

“Combined” （合并）图

这类图形的显示区分在四个像限中并显示对应于 XY，XZ，YZ 面和 3D 视图的刀具路径。 

“Solid 3D” （实体 3D）图

这类图用三维图形显示零件的加工过程。 在程序执行或仿真的同时对一个3D实体进行“
加工”。
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12.3 缩放

缩放选项用于放大或缩小显示的整个图形或部分图形。 该选项不适用于图形的 “ 合并 ” 显示
类型。

选择 “Zoom”（缩放）选项后，在图形上叠加显示缩放框线。 这个框线可放大，缩小和在显
示的图形中移动以便选择图形的特定区域，将其放大或缩小。 

显示页面的右下角处的图形显示两个数字。 只有线的一个表示显示区的尺寸，彩色边的表
示缩放功能所选部位。 

缩放 “Initial” （原态）

该选项用于恢复程序设置的或用 “ 尺寸 ” 选项设置的显示区大小。

缩放 “Automatic” （自动）

CNC 用最适合编程运动的缩放比例。

缩放 “Previous” （上个）

该选项用于显示前面定义的两个缩放比例。 在第二个后，再次显示最后一个定义的缩放比
例。

缩放 “Limits” （限制）

只适用于 “ 剖面 ” 类图形。在显示该类图形时通过移动显示框图中指针进行缩放。

可以选择需移动指针的轴。 可用数字键盘的 [+]和 [-]键和旋转方式选择指针（Xmin，Xmax，
Ymin， Ymax， Zmin， Zmax）。

缩放 “Edit” （编辑）

用于手动编辑缩放值。 在显示缩放框尺寸的图形窗口对话区中编辑。

按键。 含义。

用于移动缩放框。

用于改变缩放框大小。

用于确认和显示所选缩放区。

_+

ENTER

选择该选项时，软键菜单显示可用的缩放选项。 需要返回主菜单时，按下 [BACK]（后退）
键。

BACK
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12.4 尺寸

该软键用于通过设置沿每个轴图形的最大和最小坐标定义显示的图形的大小。 

尺寸 “Automatic” （自动）

CNC 设置最适合编程运动的尺寸。

尺寸 “Edit” （编辑）

CNC手动编辑尺寸值。可以编辑图形沿各轴的显示尺寸。

选择该选项时，软键菜单显示设置尺寸可用的选项。 需要返回主菜单时，按下 [BACK]（后
退）键。

BACK
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12.5 视角

该软键用于选择 3D 图形的视角。 该选项只适用于图形类型 “Combined”（合并显示），“3D
lines” （3D 线）， “Sections” （剖面）和 “Solid 3D” （实体 3D）。

图形方向直接在图形窗口中用 XY 面和 Z 轴方向选择。 XY 面可旋转 360 度和 Z 轴可旋转
90 度。 显示器右下角图显示当前所选视图。 

视角 “Edit” （编辑）

用于手动编辑图形的轴方向。 在显示轴当前方向的窗口中编辑

按键。 含义。

确定定向 XY 面方向。

确定 Z 轴方向。

确认和显示所选视角。

取消所选视角。

ENTER

ESC

选择该选项时，软键菜单显示选择视图可用的选项。 需要返回主菜单时，按下 [BACK]（后
退）键。

BACK
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12.6 测量

该软键用于测量两点间距离。 该选项只适用于图形类型 “XY”， “XZ”， “YZ” 和 “3D 实体 ”。

选择该选项时，被测区显示在两个光标和虚线图中。 当前所选光标用红色显示。 

对话区显示两个光标的坐标，直线方向它们间的距离以及该距离在当前平面两个轴上分
量。 所选光标的坐标用红色显示。 

测量 “Point1" & "Point2” （点 1 和点 2）

该选项用于选择需移动的光标 （等同于用 [+] 键）。 

测量 “Edit” （编辑）

该选项用于手动编辑光标位置。 在显示两个光标位置的窗口中编辑。

按键。 含义。

用于移动缩放框。

用于改变缩放框大小。+

选择该选项时，软键菜单显示可用的选项。 需要返回主菜单时，按下 [BACK]（后退）键。BACK
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12.7 清除显示

该软键用于清除显示或删除显示的图形。 如果选择实体类图形，显示的图形将被复位并返
回其初始状态不进行加工。
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12.8 颜色

该软键用于改变显示的图形颜色。 

• 对线图，可选择每一种刀具路径的颜色；快移运动的颜色，刀具补偿的路径等。

只有程序执行时才提供实际坐标。 实际坐标是刀具的实际位置，它与命令要求的坐标间
相差跟随误差 （轴迟滞）

• 实体图中，只能选择实体图每一侧的颜色。 

颜色 “Apply” （应用）

选用新颜色并用于后面程序段绘图。 如果未用新颜色，用原颜色绘图。

颜色 “Edit” （编辑）

用于选择图形的新颜色。 在显示当前颜色的图形窗口的对话区中选择。 

选择该选项时，软键菜单显示可用的选项。 需要返回主菜单时，按下 [BACK]（后退）键。BACK

按键。 含义。

使光标在不同数据间移动。

用于打开和关闭调色板。

是光标在调色板间移动。

用于取消所选颜色。

ENTER

ESC
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12.9 选项

该软键用于设置外观和图形窗口的部分功能。 该选项随时可用，包括正在执行程序时。 

选项 “Activate” （激活）

该软键用于激活图形。 该选项启用时软键显示为按下。 正在执行或仿真程序时，不能改变
该软键状态。

关闭和激活图形显示时，当前图形被清除；但显示条件保持不变 （图形类型，缩放比例，
图形参数和显示区），保持与关闭显示模式前相同。 

选项 “Simple” （简单）

该软键用于在单窗口中显示图形。 该选项启用时软键显示为按下。 

单窗口不显示对话框和图形窗口右侧的数据区，因此占用整个图形窗口绘图。

选项 “Hide Tool” （隐藏工具）

该软键用于 “3D 实体 ” 图仿真期间隐藏或显示刀具。 该选项启用时软键显示为按下。 

无论该软键在任何状态，不显示车刀。 如果是车刀，该软键可激活隐藏刀具，但不能为显
示刀具关闭隐藏功能。

选项 “Print” （打印）

该功能用于在预选的打印机上打印图形或将图形在 CNC 系统中保存为文件（bmp 格式）。
选择 “File” （文件）选项时，保存在 “C:\Cnc8070\Users\Reports\” 文件夹中；文件名用
“Print configuration” （打印配置）软键选择。

选择该选项时，CNC 显示提示指定打印目的地的对话框（打印机或文件）。 选择目的地后，
按下 [ENTER] 打印或按下 [ESC] 取消。

选项 “Print setup” （打印设置）

用于设置打印配置。 选择该选项时， CNC 显示可进行以下定义的对话框：

• 打印中显示在图形旁的图形名。

• 打印到文件时，保存图形的文件名。

输入数据后，按下[ENTER]键接受，或按下[ESC]取消。

选择该选项时，软键菜单显示可用的选项。 需要返回主菜单时，按下 [BACK]（后退）键。BACK
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12.10 实际坐标

该软键用于绘制实际刀具路径或理论刀具路径。 该选项只支持线图。只有程序执行时才有
该选项；仿真时没有。 选择该选项时 （软键显示为按下）， CNC 绘制实际刀具路径。

12.11 放大了误差的实际刀具路径

该软键显示实际路径，但放大相对理论路径的误差。 按下该软键后，设置放大误差的放大
系数。

只有程序执行时才有该选项；仿真时没有。 选择该选项时（软键显示为按下），CNC绘制放
放大了误差的实际刀具路径。 按下该软键也激活对应于实际路径的。
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12.12 仿真速度

该软键用于修改仿真速度。 

只有程序仿真时才有该选项；执行时没有。 

速度 “Edit” （编辑）

用于选择新仿真速度。 用代表实际仿真速度的刻度尺选择。 

选择该选项时，软键菜单显示设置仿真速度的选项。 需要返回主菜单时，按下 [BACK]（后
退）键。

BACK

按键。 含义。

移动刻度尺光标。
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13.HD图形显示（铣削型）

13.1 图形环境.

高级3D图形显示可以显示或仿真工件程序及固定循环编辑器编写的固定循环程序的图形。
HD图形实时显示刀具从毛胚上去除材料并允许随时调整显示条件。HD图形有4种视图 ，每
种都可以旋转、缩放。可以测量工件、在任意角度做剖面图。

HD 图形显示及Fagor标准图形显示.

在任务栏 [CTRL] + [A]的"Settings"标签下可以做 HD 图形显示和Fagor标准图形显示的切换.
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13.1.1 自动方式下HD图形显示.

自动方式下显示正在执行的程序图形. 

垂直菜单软键.

垂直菜单的显示取决于以何种操作模式调用图形显示;在此情况下,自动方式的菜单显示情
况参见"自动模式"章节。

水平菜单软键. 

• 当焦点处于程序区时，软键菜单显示管理程序执行的操作选项。软菜单与自动模式一
样。菜单描述参见"自动模式"章节 

• 当焦点处于图形区时，软菜单显示图形显示选项，与编辑仿真模式类似。

A. 图形显示区显示刀路、实体图或两者同时显示. 
B. 正在执行的程序或子程序.
C. 当前"M" 和"G"功能.
D. 刀号"T"及刀偏"D".
E. 实际进给速度(F real),编程进给速度(F prog)及倍率.动态修调(Dyn).
F. 主轴实际转速(S real),编程转速(S prog)及主轴修调.
G. 加工时间(Cy Time).
H. 编程坐标(指令)及工件坐标系下相对于刀尖的轴位置.

水平菜单的显示取决于焦点所在区域;图形显示区或程序区.利用[FOCUS]按键
改变焦点区域.

A

HB

C

D

E

F

G

FOCUS
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13.1.2 编辑仿真方式下HD图形显示.

编辑仿真模式显示程序仿真图形. 

垂直软键菜单

垂直菜单的显示取决于以何种操作模式调用图形显示;（编辑仿真模式，自动模式等）。

水平菜单软键. 

• 当焦点处于程序区时，软键菜单显示管理程序仿真的操作选项。软菜单与编辑仿真模式
一样。菜单描述参见"编辑仿真模式"章节

• 当焦点处于图形区时，软菜单显示图形显示选项，与自动模式类似。 

A. 图形显示区显示刀路、实体图或两者同时显示. 
B. 正在执行的程序或子程序.
C. 工件坐标系下刀尖位置.
D. 当前"M" 及"G"功能.
E. 刀号"T"及刀偏"D".
F. 轴实际进给速度(F real),编程进给速度(F prog).
G. 主轴实际转速(S real),编程转速(S prog).

水平菜单的显示取决于焦点所在区域;图形显示区或程序区.利用[FOCUS]按键
改变焦点区域.

A

GB

C

D

E

F

FOCUS
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13.1.3 水平软键菜单. 

软键。 功能

选择视图类型。

配置图形 （窗口号，颜色等）。

动作。

删除图形。

定义零件和图形尺寸。

测量零件。

视图。 仿真速度。
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13.2 移动 旋转和放大或缩小图形

未选软键菜单的任何选项时，用以下方法操作图形：

移动图形

为移动当前视图的部分图形，按住鼠标右键的同时移动鼠标或用下面按键。 

转动图形

为转动当前视图的部分图形，按住鼠标左键的同时移动鼠标或用按键 [][][][] 。 

缩放图形

为放大或缩小当前视图，转动鼠标滚轮或用[+][-]键。

按键。 含义。

向左或向右移动零件。

向上或向下移动零件。 ENDHOME
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13.3 选择视图类型

该选项用于选择零件视图。 由于显示页可分为 4 个窗口，软键只影响当前窗口 （有焦点的
窗口）。 显示页也可用制表键或 [1] 至 [4] 按键选择 （与所选窗口有关）。 

• 俯视图

• 正视图

• 左侧图

• 右侧图

• 第一用户图

• 第二用户图。

• 保存当前视图为用户图

• 选择需显示的零件

用户视图

俯视图，正视图和侧视图是可移动的视图并可用鼠标或下面的按键旋转。 

零件的新位置和方向可被保存为用户视图。 CNC 关机后也能保持保存的用户视图不丢失。

选择需显示的零件

最多可为图形定义四个不同零件。 显示页可分为 4 个窗口，其中的每一个窗口可显示相同
零件也可显示不同零件。 以下软键只影响当前窗口 （有焦点的窗口）。 

按键。 含义。

旋转零件。

向左或向右移动零件。

向上或向下移动零件。 

软键。 功能

全部零件的常规视图。

显示当前工作的通道中的第一个零件。 换通道时，显示的

零件也改变。 如果多个通道用于同一个零件，所有通道都

显示相同零件。 

查看第一个零件。 菜单显示各可用零件的软键。

ENDHOME
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13.4 配置图形(每个窗口属性). 

该软键用于配置当前窗口属性，有四个窗口，每一个窗口的属性可不同。 例如，一个窗口
只显示被加工的零件，另一个窗口显示加工路径。 当前窗口可用制表键或[1]至[4]按键
选择（与所选窗口有关）

属性 含义

显示工件. 配置窗口以显示工件.显示工件时,必须用显示"View"软键激活实体图
"View solid"选项.参见 "13.17 显示刀路及工件实体图"  第 237页.

显示刀路. 配置窗口以显示刀路.显示刀路时,必须用显示"View"软键激活路径图

"View path"选项 .参见 "13.17 显示刀路及工件实体图"  第 237页.

显示机床. 无用.

分颜色显示刀路. 程序中每把刀的刀路用它们指定的颜色显示. 参见"13.6 配置刀路及实
体图颜色."  第 229页.

显示轴. 显示工件所在通道的主要轴，以工件零点为原点.参见 "13.13 编辑,
显示和隐藏工件."  第 234页. 

显示剖面图. 配置窗口以显示当前剖面图.参见 "13.5 配置当前剖面图."  第 228页.

增强型显示零件边。 增强型显示被显示零件的边。
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13.5 配置当前剖面图. 

尽管剖面的定义适用于全部定义的窗口，但每一个窗口可有不同的当前剖面。 为在窗口中
查看剖面，还必须激活窗口属性的“view sections”（查看剖面）选项.参见 "13.4 配置
图形(每个窗口属性)."  第 227页. 

配置剖面图. 

定义剖面图(缺省值). 

缺省值“default values”按键可以定义三个剖面，每个都垂直于一个轴并将工件截取一半。

定义剖面图. 

每个剖面（切削面）用原点和确定方向的法向矢量定义。 也可以定义每个剖面的颜色。

• 原点"Origin"用来定义剖面的原点. 

• 垂直"Normal" 用于定义与平面垂直的向量，是用来定义平面方向的。

该软键通过定义三个平面来分割图形。刨面是对所有工件有效。如果有一个剖面定义在
X100处，它将切割在该位置处的所有工件。 

A. 在当前窗口激活剖面图.
B. 配置所有窗口的剖面图.

A

B

Y

Z

X

Normal

Zn

0,9

Xn

0

Yn

0,5

Xn

Zn

70

30

Origin

Zo

0

Xo

70

Yo

50

50
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13.6 配置刀路及实体图颜色. 

路径颜色

该选项用于为以下刀具路径定义颜色。

• 快移速度（G0）

• 补偿运动

• 非补偿运动

• 固定循环

• 攻丝

零件颜色

该选项用于改变背景色，加工部位颜色和零件外观。 所选值保持有效直到 CNC 系统关机。

• 背景色。

• 用于刀路显示的前五把刀具切削加工的颜色。 这里只显示定义的颜色，需要显示这些颜
色时，必须激活视图属性中的 “view tool colors” （查看刀具颜色）选项。 

• 代表实体零件的材料。 用“Advanced”（高级）按钮改变所选材质的属性。 除定义各
颜色成份（色散，色调等），也需要定义零件的亮度和透明度。 透明度在0至1间取
值。 如果透明度值非零，实体零件变为透明体。 

该软件用于配置工件及刀路颜色，配置对所有窗口有效.
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13.7 配置图形常规属性. 

窗口数。

图形窗口可用全屏显示也可以分为2个或4个窗口，每一个窗口用不同的属性（例如零件
的不同视图）。 显示页也可用制表键或[1]至[4]按键选择（与所选窗口有关）。 

图形参数。

这些参数影响图形速度和质量的参数 . 这些参数值越大，图形质量越高但绘图速度越慢。

• 加工精度，该部分的条码允许选择是否考虑动态加工 ( 蓝色区域 )，如果考虑动态加工会
根据动态加工情况增加仿真时间。

• 刷新速度

仿真速度 （EDISIMU 模式有效）

仿真程序时（EDISIMU模式），允许定义仿真速度。 不适用于程序执行期间（自动模式）。
仿真执行时用 "View"软键可以修改仿真速度.参见 "13.18 仿真速度(编辑仿真模式有效
)."  第 238页.

该软键用于定义图形环境属性，对所有窗口有效. 

A. 窗口数量

B. 图形参数

C. 仿真速度

A

B

C
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13.8 配置. 删除图形 

13.9 配置.加载机床. 

如果执行过程中机床的物理结构改变(例如,主轴头改变引起轴数量变化),必须重新加载相
应的 xca文件以显示这一变化.xca文件可以通过菜单软键或编程指令#DEFGRAPH重新
加载.

当改变机床配置时,系统自动将屏幕上显示的工件保存为 ../Users/Grafdata目录下的
LastPiece.stl文件,并在新的机床配置生效后重新加载工件。 

该软键用于删除图形.图形删除后，无法显示正在执行或仿真的程序的图形。自动方式、仿
真方式可以分别删除图形。 

该软键用于加载一个新的机床HD实体图 (xca 文件).系统提供了多个xca文件,每个对应
一种类型,包含定义的机床HD实体图.开机后,系统默认最后加载的实体图文件.

有Fagor公司提供的机床配置文件只由一个xca文件构成. 这些文件覆盖了大多数机床结构; 因此,
只有结构非常特殊的机床才需定义新的 xca文件.
当机床制造商生成自己的机床配置文件时,他需为每个xca文件生成一个同名的".def"文件，该文件
配置运动特性所涉及的轴。在将机床配置文件保存到其它目录时，两个文件都需拷贝。

i
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13.10 动作. 移动剖面图. 

选择和移动剖面

必须选择一个剖面。 需要改变待移动的剖面时，用制表键或用[1] [2] [3]键操作（与剖面
号有关）。 待移动的剖面用橙色显示和其它已定义的剖面用红色显示。

移动剖面图.

• 如果被移动剖面垂直于三维空间的任何一个轴，例如默认剖面，用 [] []键将剖面移
至轴的正方向并用 [] []键将其移至轴的负方向。

• 如果剖面不垂直于三维空间的任何一个轴，需要选择三维空间的一个轴（按住[X] [Y]
[Z]按键之一）并用 [] []键沿轴的正方向移动剖面和用[] []键沿轴的负方向移动
剖面。

该选项用于移动当前剖面。 为移动剖面，当前视图必须已激活“view sections”（查看剖
面）选项且也必须有当前剖面。 为避免剖面的移动，按下[ESC]间或再次按下相同软键。
该选项被激活时，显示页的底部显示有关当前剖面和其数据的信息。
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13.11 动作. 打印剖面图.

打印图形

该功能用于在预选的打印机上打印图形或将图形在 CNC 系统中保存为文件（bmp 格式）。
将图形打印至文件时，文件保存在 “C:\Cnc8070\Users\Reports\” 文件夹中；用 “Print
configuration” （打印配置）软键选择文件名。

选择该选项时，CNC显示提示指定打印目的地的对话框（打印机或文件）。 选择目的地后，
按下[ENTER]打印或按下[ESC]取消。

打印配置

该软键用于设置打印属性。 选择该选项时， CNC 显示可进行以下定义的对话框：

• 打印中显示在图形旁的图形名。

• 打印到文件时，保存图形的文件名。

输入数据后，按下[ENTER]键接受，或按下[ESC]取消。

13.12 删除图形

该选项用于在预选的打印机中打印图形或打印至文件。

该选项删除显示的图形；删除刀具路径图并将实体复位为最初尺寸。
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13.13 编辑,显示和隐藏工件. 

该软键可以定义4个零件的图形, 矩形或圆柱形,可以用于多通道.

矩形工件.

圆柱形工件.

A. 零件号

B. 通道;用于定义原点及尺寸.
C. 零件类型;矩形或圆柱形.
D. 纵轴 (用于圆柱形零件).
E. 零件尺寸. 零点偏移后的轴最小值。
F. 与零件关联的通道，用于多通道显示。由于工件加工可能需要在多个通道完成，为了在通道切换

时保持零件显示需要定义当前哪个通道在加工工件。 .
G. 显示工件

H. 隐藏工件.

A B

C

E

F

G H

A B

C D

F

G H

E

激活工件时同时建立相对于工件零点 (G92, G54 到 G59, G159)的工件尺寸。因此建议先建立工件零
点在激活工件。 i
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13.14 自动尺寸 

13.15 保持工件/加载工件. 

在改变机床配置文件(xca file)时, CNC自动将当前的工件保存为LastPiece.stl并在新机床
配置文件生效后加载工件。

CNC清除图形并设定尺寸。它会根据程序优化4个窗口的尺寸设置值。

这些软键用于快速保存和加载stl格式的工件文件。stl文件保存在 ../Users/Grafdata目录下.
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13.16 测量零件. 

如果是3D图，测量点必须在零件范围内。要测量工件外的两点间距离时(如，刀路)必须
选择2D视图 (上视图, 前视图, 左视图或右视图)。

移动测量点.

选中测量点(显示为红色)后可以用键盘或鼠标移动测量点。建议用鼠标。

• 用 [][][][]键移动测量点. 

• 用鼠标左键拖拽测量点. 

• 鼠标点击屏幕上任一点后选择的测量点自动移到该点.

该选项用于测量两点间距离。选择该选项时，图上的两个测量点用线连接，两点间在各轴
上(X, Y, Z) 的距离会在下方显示。 测量后，按下[ESC]键或再次按下相同软键。

如果零件图分为多个窗口，测量点只在当前窗口可见。

改变选中测量点, 用鼠标或制表键 
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13.17 显示刀路及工件实体图 

该键用于切换不同类型的图形显示。4个显示窗口可能每个都以不同的方式来显示图形。要
实现该功能，必须选择窗口属性中显示工件"View part" 及显示刀路"View path"两个选项。
参见 "13.4 配置图形(每个窗口属性)."  第 227页.

显示刀路.

该选项只显示刀路 .刀路颜色可用软键
"Configuration” > "Colors” > "Path"修改.

显示工件实体图

该选项只显示加工实体图。每个加工面的颜
色与所用刀具颜色对应。刀具颜色可用软键
"Configuration” > "Colors” > “Solid"修改.

显示刀路及工件实体图

显示加工实体图及刀路
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13.18 仿真速度(编辑仿真模式有效). 

该选项用于调整仿真速度，与用图形配置菜单调整的相同。 激活该选项后，CNC显示设置仿
真速度的光标。 需要移动光标时，用鼠标或用[SHIFT][]或[SHIFT][]键。 
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14.图形环境（车削型）

可以以实体图或线性图的方式显示工件程序及固定循环编辑器编写的固定循环程序的图
形。在加工过程中，线性图实时显示刀具路径，实体图显示刀具从毛胚上去除材料。图形
显示有4种视图.可以测量工件尺寸或做剖面图显示.

HD 图形显示及Fagor标准图形显示.

在任务栏([CTRL] + [A])里"Settings"标签下可以切换显示方式(HD图形显示、Fagor标准
图形显示)。切换后必须重启系统



操作手册   

CNC 8070

14.

图
形
环
境
（
车
削
型
）

图
形
环
境
说
明

·240·

(REF: 1901)
 

14.1 图形环境说明

图形环境显示正在执行或仿真执行的程序图形并可对图形进行测量。 

A 图形显示区

B 程序段

C 当前"M" 功能.

D 当前"G" 功能及高级语言指令.

E 刀具信息. 

F “F” 轴进给速度.

G “S” 主轴转速.

H 程序执行时间 "Cy Time"

I 轴位置.

执行图形.

仿真图形

A

H

I

G

B

C

D

E

F

A

I

GB

C

D

E

F
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图形显示区

显示执行或仿真时的刀具路径.

程序段

显示执行的程序，选择开始及结束程序段。执行时光标所在位置是当前正在执行的程序段.

刀具信息 

• 当前刀号"T".

• 当前刀偏“D” .

“F” 轴进给速度. 

“S” 主轴转速 

轴位置 

• 仿真图形. • “F real” 实际进给速度.

• “F prog” 编程进给速度.

• 执行图形. • “F real” 实际进给速度.

• “F prog” 编程进给速度. 

• 当前系统进给倍率(由面板键,编程或PLC设定).

• “Dyn”加工百分率.

• “F real”显示为红色表示PLC禁止轴运动(FEEDHOL 标
志激活). 

• 仿真图形. • 实际转速 “S real” (“S1 real”, “S2 real”, 等).

• 编程转速“S prog” (“S1 prog”, “S2 prog”, 等).

• "Sreal"显示为红色表示PLC禁止主轴旋转(INHIBIT 标
志激活). 

• 执行图形. • 实际转速 “S real” (“S1 real”, “S2 real”, 等).

• 编程转速“S prog” (“S1 prog”, “S2 prog”, 等).

• 当前系统主轴倍率(由面板键,编程或PLC设定).

• "Sreal"显示为红色表示PLC禁止主轴旋转(INHIBIT 标
志激活). 

• 屏幕只显示一个主轴的数据.如果通道中有多个主轴按
"S"键显示下一个主轴的数据.

• 仿真图形. • 工件坐标系下轴当前位置.

• 执行图形. • 工件坐标系下轴当前位置.

• 如果轴名显示为红色表示PLC禁止轴运动(FEEDHOL
标志激活).
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图形定向.

调整图形显示比例时(局部放大)，该区域显示显示区所显示的图形处于整体显示区的什么
位置。3D图形显示时,该区域显示视角，操作者可以调整图形视角. 

按键。 含义。

选择新视角。

应用所选新视角。

取消所选视角。

ENTER

ESC
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14.1.1 软键菜单.

垂直软键菜单

垂直软键菜单显示与图形环境中调用的操作模式有关 （仿真的 EDISIMU 模式，程序执行
的自动模式等）。

水平软键菜单 （图形区）

选择该区时，水平软键菜单显示与图形互动所需的选项。 

软键。 说明。

“Type of graphics（图形类型） 选择图形类型

“ZOOM” （缩放） 放大或缩小整个显示的图形或部分图形。

“Dimensions” （尺寸） 定义显示的图形大小。

“Point of view” （视图） 改变图形视图并用其它视图显示。

“Measurement” （测量） 测量两点间距离。

“Clear screen” （清除显示） 清除显示或删除显示的图形。

“Colors” （颜色） 设置在显示器中显示的图形外观。

“Options” （选项） 设置图形窗口外观和部分选项。

“+Real” （+ 实际） 显示实际或理论刀具路径。

“+Error” （+ 错误） 显示实际路径，但放大相对理论路径的误差。 按下该软键也激活对
应于实际路径的。

“Speed” （速度） 修改仿真速度。 
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14.2 图形类型

选择该选项时，软键菜单显示可用图形类型。 图形类型可为线（XZ, XC. ZC 以及合并显
示）或实体(实体XZ,实体XC,实体ZC)。线图用不同颜色的线显示刀具路径和实体图显示
零件图像。

选择的图形类型保持有效直到选择另一个图形类型或图形显示功能被关闭或CNC系统关闭。
同样，改变图形类型时，CNC保持为最后图形定义的图形显示条件（缩放，图形参数，显
示区等）。 

"XZ" - "XC" - "ZC" 图形

这类型图形在XZ, XC 或ZC平面显示刀路.

“Combined”（合并）图

这类型图形按四象限分割图形显示区，每个区域分别对应平面XZ, XC 或ZC显示刀路. 

“Solid 3D” （实体 3D）图

这类图用三维图形显示零件的加工过程。 在程序执行或仿真的同时对一个3D实体进行“
加工”。
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14.3 缩放

缩放选项用于放大或缩小显示的整个图形或部分图形。 该选项不适用于图形的 “ 合并 ” 显示
类型。

选择 “Zoom”（缩放）选项后，在图形上叠加显示缩放框线。 这个框线可放大，缩小和在显
示的图形中移动以便选择图形的特定区域，将其放大或缩小。 

显示页面的右下角处的图形显示两个数字。 只有线的一个表示显示区的尺寸，彩色端的表
示缩放功能所选部位。 

缩放 “Initial” （原态）

该选项用于恢复程序设置的或用 “ 尺寸 ” 选项设置的显示区大小。

缩放 “Automatic” （自动）

CNC 用最适合编程运动的缩放比例。

缩放 “Previous” （上个）

该选项用于显示前面定义的两个缩放比例。 在第二个后，再次显示最后一个定义的缩放比
例。

缩放 “Limits” （限制）

只适用于 “ 剖面 ” 类图形。 该图中，通过移动图形区中显示的框线指针进行缩放。

用该选项时，可以选择需移动指针的轴。 可用数字键盘的 [+] 和 [-] 键和旋转方式选择指针
（Xmin， Xmax， Ymin， Ymax， Zmin， Zmax）。

缩放 “Edit” （编辑）

用于手动编辑缩放值。 在显示缩放框尺寸的图形窗口对话区中编辑。

按键。 含义。

用于移动缩放框。

用于改变缩放框大小。

用于验证和显示所选缩放区。

_+

ENTER

选择该选项时，软键菜单显示可用的缩放选项。 需要返回主菜单时，按下 [BACK]（后退）
键。

BACK
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14.4 尺寸

该软键用于通过设置沿每个轴图形的最大和最小坐标定义显示的图形的大小。 

尺寸 “Automatic” （自动）

CNC 设置最适合编程运动的尺寸。

尺寸 “Edit” （编辑）

CNC手动编辑尺寸值。 在显示图形沿每一个轴的尺寸的图形窗口中编辑.

选择该选项时，软键菜单显示设置尺寸可用的选项。 需要返回主菜单时，按下 [BACK]（后
退）键。

BACK
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14.5 测量

该软键用于测量两点间距离。 该选项只适用于图形类型 “XY”， “XZ”， “YZ” 和 “3D 实体 ”。

选择该选项时，被测区显示在两个光标和虚线图中。 当前所选光标用红色显示。 

对话区显示两个光标的坐标，直线方向它们间的距离以及该距离在当前平面两个轴上分
量。 所选光标的坐标用红色显示。 

测量 “Point1" & "Point2” （点 1 和点 2）

该选项用于选择需移动的光标 （等同于用 [+] 键）。 

测量 “Edit” （编辑）

该选项用于手动编辑光标位置。 在显示两个光标位置的图形窗口的对话区中编辑。

按键。 含义。

用于移动缩放框。

用于改变缩放框大小。+

选择该选项时，软键菜单显示可用的选项。 需要返回主菜单时，按下 [BACK]（后退）键。BACK
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14.6 清除显示

该软键用于清除显示或删除显示的图形。 如果选择实体类图形，显示的图形将被复位并返
回其初始状态不进行加工。
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14.7 颜色

该软键用于改变显示的图形颜色。 

• 对线图，可选择每一种刀具路径的颜色；快移运动的颜色，刀具补偿的路径等。

只有程序执行时才提供实际坐标。 实际坐标是刀具的实际位置，它与命令要求的坐标间
相差跟随误差（轴迟滞）

• 实体图中，只能选择实体图每一侧的颜色。 

颜色 “Apply” （应用）

选用新颜色并用于后面程序段绘图。 如果未用新颜色，用原颜色绘图。

颜色 “Edit” （编辑）

用于选择图形的新颜色。 在显示当前颜色的图形窗口的对话区中选择。 

选择该选项时，软键菜单显示可用的选项。 需要返回主菜单时，按下 [BACK]（后退）键。BACK

按键。 含义。

使光标在不同数据间移动。

用于打开和关闭调色板。

是光标在调色板间移动。

用于取消所选颜色。

ENTER

ESC
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14.8 选项

该软键用于设置外观和图形窗口的部分功能。 该选项随时可用，包括正在执行程序时。 

选项 “Activate” （激活）

该软键用于激活图形。 该选项启用时软键显示为按下。 正在执行或仿真程序时，不能改变
该软键状态。

关闭和激活图形显示时，当前图形被清除；但显示条件保持不变 （图形类型，缩放比例，
图形参数和显示区），保持与关闭显示模式前相同。 

选项 “Simple” （简单）

该软键用于在单窗口中显示图形。 该选项启用时软键显示为按下。 

单窗口不显示对话框和图形窗口右侧的数据区，因此占用整个图形窗口绘图。

选项 “Hide Tool” （隐藏工具）

该软键用于 “3D 实体 ” 图仿真期间隐藏或显示刀具。 该选项启用时软键显示为按下。 

无论该软键在任何状态，不显示车刀。 如果是车刀，该软键可激活隐藏刀具，但不能为显
示刀具关闭隐藏功能。

选项 “Print” （打印）

该功能用于在预选的打印机上打印图形或将图形在 CNC 系统中保存为文件（bmp 格式）。
选择 “File” （文件）选项时，保存在 “C:\Cnc8070\Users\Reports\” 文件夹中；文件名用
“Print configuration” （打印配置）软键选择。

选择该选项时，CNC 显示提示指定打印目的地的对话框（打印机或文件）。 选择目的地后，
按下 [ENTER] 打印或按下 [ESC] 取消。

选项 “Print setup” （打印设置）

用于设置打印配置。 选择该选项时， CNC 显示可进行以下定义的对话框：

• 打印中显示在图形旁的图形名。

• 打印到文件时，保存图形的文件名。

输入数据后，按下[ENTER]键接受，或按下[ESC]取消。

选择该选项时，软键菜单显示可用的选项。 需要返回主菜单时，按下 [BACK]（后退）键。BACK
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14.9 实际坐标

该软键用于绘制实际刀具路径或理论刀具路径。 该选项只支持线图。只有程序执行时才有
该选项；仿真时没有。 选择该选项时（软键显示为按下）， CNC 绘制实际刀具路径。

14.10 放大了误差的实际刀具路径

该软键显示实际路径，但放大相对理论路径的误差。 按下该软键后，设置放大误差的放大
系数。

只有程序执行时才有该选项；仿真时没有。 选择该选项时（软键显示为按下），CNC绘制放
放大了误差的实际刀具路径。 按下该软键也激活对应于实际路径的。
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14.11 仿真速度

该软键用于修改仿真速度。 

只有程序仿真时才有该选项；执行时没有。 

速度 “Edit” （编辑）

用于选择新仿真速度。 用代表实际仿真速度的刻度尺选择。 

选择该选项时，软键菜单显示设置仿真速度的选项。 需要返回主菜单时，按下 [BACK]（后
退）键。

BACK

按键。 含义。

移动刻度尺光标。
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15.HD图形显示（车削型）

15.1 图形环境.

高级3D图形显示可以显示或仿真工件程序及固定循环编辑器编写的固定循环程序的图形。
HD图形实时显示刀具从毛胚上去除材料并允许随时调整显示条件。HD图形有4种视图 ，每
种都可以旋转、缩放。可以测量工件、在任意角度做剖面图。

HD 图形显示及Fagor标准图形显示.

在任务栏 [CTRL] + [A]的"Settings"标签下可以做 HD 图形显示和Fagor标准图形显示的切换. 
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15.1.1 自动方式下HD图形显示.

自动方式下显示正在执行的程序图形. 

垂直菜单软键.

垂直菜单的显示取决于以何种操作模式调用图形显示;在此情况下,自动方式的菜单显示情
况参见"自动模式"章节。

水平菜单软键. 

• 当焦点处于程序区时，软键菜单显示管理程序执行的操作选项。软菜单与自动模式一
样。菜单描述参见"自动模式"章节 

• 当焦点处于图形区时，软菜单显示图形显示选项，与编辑仿真模式类似。

A. 图形显示区显示刀路、实体图或两者同时显示. 
B. 正在执行的程序或子程序.
C. 当前"M" 和"G"功能.
D. 刀号"T"及刀偏"D".
E. 实际进给速度(F real),编程进给速度(F prog)及倍率.动态修调(Dyn).
F. 主轴实际转速(S real),编程转速(S prog)及主轴修调.
G. 加工时间(Cy Time).
H. 编程坐标(指令)及工件坐标系下相对于刀尖的轴位置.

水平菜单的显示取决于焦点所在区域;图形显示区或程序区.利用[FOCUS]按键
改变焦点区域.

A

HB

C

D

E

F

G

FOCUS
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15.1.2 编辑仿真方式下HD图形显示.

编辑仿真模式显示程序仿真图形 

垂直软键菜单

垂直菜单的显示取决于以何种操作模式调用图形显示;（编辑仿真模式，自动模式等）。

水平菜单软键. 

• 当焦点处于程序区时，软键菜单显示管理程序仿真的操作选项。软菜单与编辑仿真模式
一样。菜单描述参见"编辑仿真模式"章节

• 当焦点处于图形区时，软菜单显示图形显示选项，与自动模式类似。 

A. 图形显示区显示刀路、实体图或两者同时显示. 
B. 正在执行的程序或子程序.
C. 工件坐标系下刀尖位置.
D. 当前"M" 及"G"功能.
E. 刀号"T"及刀偏"D".
F. 轴实际进给速度(F real),编程进给速度(F prog).
G. 主轴实际转速(S real),编程转速(S prog).

水平菜单的显示取决于焦点所在区域;图形显示区或程序区.利用[FOCUS]按键
改变焦点区域.

A

GB

C

D

E

F

FOCUS
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15.1.3 水平软键菜单.

软键。 功能

选择视图类型。

配置图形 （窗口号，颜色等）。

动作。

删除图形。

定义零件和图形尺寸。

测量零件。

视图。 仿真速度。
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15.2 移动 旋转和放大或缩小图形

未选软键菜单的任何选项时，用以下方法操作图形：

移动图形

为移动当前视图的部分图形，按住鼠标右键的同时移动鼠标或用下面按键。 

转动图形

为转动当前视图的部分图形，按住鼠标左键的同时移动鼠标或用按键 [][][][] 。 

缩放图形

为放大或缩小当前视图，转动鼠标滚轮或用[+][-]键。

按键。 含义。

向左或向右移动零件。

向上或向下移动零件。 ENDHOME
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15.3 选择视图类型

• 俯视图

• 正视图

• 左侧图

• 右侧图

• 第一用户图

• 第二用户图。

• 保存当前视图为用户图

• 选择需显示的零件

用户视图

俯视图，正视图和侧视图是可移动的视图并可用鼠标或下面的按键旋转。零件的新位置和
方向可被保存为用户视图。 CNC关机后也能保持保存的用户视图不丢失。

选择需显示的零件

最多可为图形定义四个不同零件。 显示页可分为4个窗口，其中的每一个窗口可显示相同
零件也可显示不同零件。 以下软键只影响当前窗口（有焦点的窗口）。

该键用于选择零件视图。 由于显示页可分为4个窗口，软键只影响当前窗口（有焦点的窗
口）。 显示页也可用制表键或[1]至[4]按键选择（与所选窗口有关）。

软键。 功能

零件的常规视图。

在带旋转轴的机床上该键可以用来旋转工件或刀具来显示

图形.

显示当前工作通道中的第一个零件。 换通道时，显示的零
件也改变。 如果多个通道用于同一个零件加工，参见  
"15.13 编辑,显示和隐藏工件." 第 266页.所有通道显

示同一个工件。

查看第一个零件。 菜单显示各可用零件的软键。
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15.4 配置图形(每个窗口属性). 

该软键用于配置当前窗口属性，有四个窗口，每一个窗口的属性可不同。 例如，一个窗口
只显示被加工的零件，另一个窗口显示加工刀路径。 当前窗口可用制表键或[1]至[4]按
键选择（与所选窗口有关）

属性 含义

显示工件. 配置窗口以显示工件.显示工件时,必须用显示"View"软键激活实体图
"View solid"选项.参见  "15.17 显示刀路及工件实体图" 第 269页.

显示刀路. 配置窗口以显示刀路.显示刀路时,必须用显示"View"软键激活路径图

"View path"选项 .参见.  "15.17 显示刀路及工件实体图" 第 269页.

显示机床. 无用

分颜色显示刀路. 程序中每把刀的刀路用它们指定的颜色显示. 参见 "15.6 配置刀路及实
体图颜色." 第 261页.

显示轴. 显示工件所在通道的主要轴，以工件零点为原点.参见  "15.13 编辑,
显示和隐藏工件." 第 266页. 

显示剖面图. 配置窗口以显示当前剖面图.参见  "15.5 配置当前剖面图." 第 260页.

增强型显示零件边。 增强型显示被显示零件的边。
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15.5 配置当前剖面图.

尽管剖面的定义适用于全部定义的窗口，但每一个窗口可有不同的当前剖面。 为在窗口中
查看剖面，还必须激活窗口属性的“view sections”（查看剖面）选项.参见  "15.4 配
置图形(每个窗口属性)." 第 259页. 

配置剖面图. 

定义剖面图(缺省值). 

缺省值“default values”按键可以定义三个剖面，每个都垂直于一个轴并将工件截取一半。

定义剖面图. 

每个剖面（切削面）用原点和确定方向的法向矢量定义。 也可以定义每个剖面的颜色。

• 原点"Origin"用来定义剖面的原点. 

• 垂直"Normal" 用于定义与平面垂直的向量，是用来定义平面方向的。

激活剖面

每个剖面分别激活。

显示剖面图必须激活窗口属性的显示剖面"View sections"选项，参见 "15.4 配置图形(每
个窗口属性)." 第 259页. 如果未激活 "View sections"选项,即使剖面有效也不会显示任
何剖面。"view sections" 选项激活后,显示当前激活剖面.

该软键通过定义三个平面来分割图形。刨面是对所有工件有效。如果有一个剖面定义在
X100处，它将切割在该位置处的所有工件。 

A. 在当前窗口激活剖面图.
B. 配置所有窗口的剖面图.

A

B



操作手册

CNC 8070

H
D
图
形
显
示
（
车
削
型
）

15.

配
置
刀
路
及
实
体
图
颜
色

.

·261·

(REF: 1901)
 

15.6 配置刀路及实体图颜色. 

路径颜色

该选项用于为以下刀具路径定义颜色。

• 快移速度（G0）

• 补偿运动

• 非补偿运动

• 固定循环

• 攻丝

零件颜色

该选项用于改变背景色，加工部位颜色和零件外观。 所选值保持有效直到 CNC 系统关机。

• 背景色。

• 用于刀具显示的前五把刀具切削加工的颜色。 这里只显示定义的颜色，需要显示这些颜
色时，必须激活视图属性中的 “view tool colors” （查看刀具颜色）选项。 

• 代表实体零件的材料。 用“Advanced”（高级）按钮改变所选材质的属性。 除多种颜
色成份（色散，色调等），也需要定义零件的亮度和透明度。 透明度在0至1间取值。
如果透明度值非零，实体零件变为透明体。 

该软件用于配置工件及刀路颜色，配置对所有窗口有效.
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15.7 配置图形常规属性. 

窗口数。

图形窗口可用全屏显示也可以分为2个或4个窗口，每一个窗口用不同的属性（例如零件
的不同视图）。 显示页也可用制表键或[1]至[4]按键选择（与所选窗口有关）。 

图形参数。

这些参数影响图形速度和质量的参数 . 这些参数值越大，图形质量越高但绘图速度越慢。

• 加工精度，该部分的条码允许选择是否考虑动态加工 ( 蓝色区域 )，如果考虑动态加工会
根据动态加工情况增加仿真时间。

• 刷新速度

仿真速度 （EDISIMU 模式有效）

仿真程序时（EDISIMU模式），允许定义仿真速度。 不适用于程序执行期间（自动模式）。
仿真执行时用 "View"软键可以修改仿真速度.参见  "15.18 仿真速度(编辑仿真模式有效
)." 第 270页.

该软键用于定义图形环境属性，对所有窗口有效. 

A. 窗口数量

B. 图形参数

C. 仿真速度

A

B

C
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15.8 配置. 删除图形 

15.9 配置.加载机床. 

如果执行过程中机床的物理结构改变(例如,主轴头改变引起轴数量变化),必须重新加载相
应的 xca文件以显示这一变化.xca文件可以通过菜单软键或编程指令#DEFGRAPH重新
加载.

当改变机床配置时,系统自动将屏幕上显示的工件保存为 ../Users/Grafdata目录下的
LastPiece.stl文件,并在新的机床配置生效后重新加载工件。 

该软键用于删除图形.图形删除后，无法显示正在执行或仿真的程序的图形。自动方式、仿
真方式可以分别删除图形。

该软键用于加载一个新的机床HD实体图 (xca 文件).系统提供了多个xca文件,每个对应
一种类型,包含定义的机床HD实体图.开机后,系统默认最后加载的实体图文件.

有Fagor公司提供的机床配置文件只由一个xca文件构成. 这些文件覆盖了大多数机床结构; 因此,
只有结构非常特殊的机床才需定义新的 xca文件.
当机床制造商生成自己的机床配置文件时,他需为每个xca文件生成一个同名的".def"文件，该文件
配置运动特性所涉及的轴。在将机床配置文件保存到其它目录时，两个文件都需拷贝。

i
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15.10 动作. 移动剖面图. 

选择和移动剖面

必须选择剖面之一。 需要改变待移动的剖面时，用制表键或用[1] [2] [3]键操作（与剖面
号有关）。 待移动的剖面用橙色显示和其它已定义的剖面用红色显示。

移动剖面图.

• 如果被移动剖面垂直于三维空间的任何一个轴，例如默认剖面，用 [] []键将剖面移
至轴的正方向并用 [] []键将其移至轴的负方向。

• 如果剖面不垂直于三维空间的任何一个轴，需要选择三维空间的一个轴（按住[X] [Y]
[Z]按键之一）并用 [] []键沿轴的正方向移动剖面和用[] []键沿轴的负方向移动
剖面。

该选项用于移动当前剖面。 为移动剖面，当前视图必须已激活“view sections”（查看剖
面）选项且也必须有当前剖面。 为避免剖面的移动，按下[ESC]间或再次按下相同软键。
该选项被激活时，显示页的底部显示有关当前剖面和其数据的信息。
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15.11 动作. 打印剖面图.

打印图形

该功能用于在预选的打印机上打印图形或将图形在 CNC 系统中保存为文件（bmp 格式）。
将图形打印至文件时，文件保存在 “C:\Cnc8070\Users\Reports\” 文件夹中；用 “Print
configuration” （打印配置）软键选择文件名。

选择该选项时，CNC显示提示指定打印目的地的对话框（打印机或文件）。 选择目的地后，
按下[ENTER]打印或按下[ESC]取消。

打印配置

该软键用于设置打印属性。 选择该选项时， CNC 显示可进行以下定义的对话框：

• 打印中显示在图形旁的图形名。

• 打印到文件时，保存图形的文件名。

• 输入数据后，按下[ENTER]键接受，或按下[ESC]取消。

15.12 删除图形

该选项用于在预选的打印机中打印图形或打印至文件。

该选项删除显示的图形；删除刀具路径图并将实体复位为最初尺寸。
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15.13 编辑,显示和隐藏工件. 

该软键可以定义4个零件的图形, 矩形或圆柱形,可以用于多通道.

矩形工件.

圆柱形工件.

A. 零件号

B. 通道;用于定义原点及尺寸.
C. 零件类型;矩形或圆柱形.
D. 纵轴 (用于圆柱形零件).
E. 零件尺寸. 零点偏移后的轴最小值。
F. 与零件关联的通道，用于多通道显示。由于工件加工可能需要在多个通道完成，为了在通道切换

时保持零件显示需要定义当前哪个通道在加工工件。 .
G. 显示工件

H. 隐藏工件.

A B

C

E

F

G H

A B

C D

F

G H

E

激活工件时同时建立相对于工件零点 (G92, G54 到 G59, G159)的工件尺寸。因此建议先建立工件零
点在激活工件。 i
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15.14 自动尺寸 

15.15 保持工件/加载工件. 

在改变机床配置文件(xca file)时, CNC自动将当前的工件保存为LastPiece.stl并在新机床
配置文件生效后加载工件。

CNC清除图形并设定尺寸。它会根据程序优化4个窗口的尺寸设置值。

这些软键用于快速保存和加载stl格式的工件文件。stl文件保存在 ../Users/Grafdata目录下.
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15.16 测量零件. 

如果是3D图，测量点必须在零件范围内。要测量工件外的两点间距离时(如，刀路)必须
选择2D视图 (上视图, 前视图, 左视图或右视图)。

移动测量点.

选中测量点(显示为红色)后可以用键盘或鼠标移动测量点。建议用鼠标。

• 用 [][][][]键移动测量点. 

• 用鼠标左键拖拽测量点. 

• 鼠标点击屏幕上任一点后选择的测量点自动移到该点.

该选项用于测量两点间距离。选择该选项时，图上的两个测量点用线连接，两点间在各轴
上(X, Z,s) 的距离会在下方显示。 测量后，按下[ESC]键或再次按下相同软键。

如果零件图分为多个窗口，测量点只在当前窗口可见。

改变选中测量点, 用鼠标或制表键 
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15.17 显示刀路及工件实体图 

该键用于切换不同类型的图形显示。4个显示窗口可能每个都以不同的方式来显示图形。要
实现该功能，必须选择窗口属性中显示工件"View part" 及显示刀路"View path"两个选项。
参见  "15.4 配置图形(每个窗口属性)." 第 259页.

显示刀路.

该选项只显示刀路 .刀路颜色可用软键
"Configuration” > "Colors” > "Path"修改.

显示工件实体图

该选项只显示加工实体图。每个加工面的颜
色与所用刀具颜色对应。刀具颜色可用软键
"Configuration” > "Colors” > “Solid"修改.

显示刀路及工件实体图

显示加工实体图及刀路
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15.18 仿真速度(编辑仿真模式有效). 

该选项用于调整仿真速度，与用图形配置菜单调整的相同。 激活该选项后，CNC显示设置仿
真速度的光标。 需要移动光标时，用鼠标或用[SHIFT][]或[SHIFT][]键。
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16.MDI/MDA 模式

MDI 模式工作在其他模式之上，按下 [ESC] 键退出 MDI 时，CNC 返回进入 MDI 前的工作
模式。

如果一个通道中正在执行程序时，该通道不允许进入MDI/MDA模式，除非在中断执行时。
程序中断期间所执行的程序段改变程序历史，在程序恢复执行时系统保存这些改变。

16.1 界面说明

标准窗口 （MDI）

窗口只显示MDI模式的编辑行。 在MDI窗口中，可以编辑和执行新程序段也可以恢复程序
段历史中保存的程序段，这些程序段可在执行前进行修改。. 

A 编辑需执行的程序段的MDI模式窗口（编辑行）。 程序段只能逐行编辑。

全屏 （MDA）

该窗口显示当时保存的程序段和MDI模式的编辑行。 可以编辑和执行新程序段也可以恢复
程序段历史中保存的程序段，这些程序段可在执行前进行修改。 

A MDI 模式中程序段历史。 允许随时编辑新程序段，并将其加入到历史记录中。

B 编辑需执行的程序段的程序行。 程序段只能逐行编辑。.

A

B

A
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16.1.1 软键菜单

水平软键菜单 

如果选择全屏显示，水平软键显示与该窗口有关的选项。 

垂直软键菜单.标准窗口(MDI).

垂直软键菜单显示下列选项. 

软键。 说明。

新程序段。 开始编辑新程序段。

修改。 恢复用光标选择的程序段的历史并将其插入到编辑行中。 该选项与
按下 [ENTER] 键的作用相同。

删除键。 删除光标所选的程序段。 

取消编辑。 取消当前正在编辑的程序段。 该选项只适用于程序段编辑时。

删除全部。 删除程序段历史中的全部程序段。

保存。 将程序段历史保存为独立程序。

向上移动光标所选的程序段。 

向下移动光标所选的程序段。

软键。 说明。

将MDI窗口置于屏幕上方.

将MDI窗口置于屏幕下方.

缩短MDI窗口.

扩展MDI窗口.
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16.2 编辑和执行单个程序段

编辑时，分析正在编辑的程序段的语法。 执行时，如果程序段不正确，显示报警信息且不
允许执行。 

如何编辑和修改程序段

MDI和MDA模式中允许编辑新程序段也可以恢复程序历史中保存的程序段。 从程序历史中
恢复的程序段可像新程序段一样进行修改。 

编辑新程序段

• MDI 模式中，编辑行总保持可见。 

• MDA 模式中，必须用软键菜单选择 “new block” （新程序段）选项。

修改程序段历史中的程序段。

• MDI模式中，用 [][] 键在弹出窗口中显示程序段历史并翻页。 按下 [ENTER]键从光标
所选程序段的历史中恢复并将其插入到编辑行。

• MDA 模式中，用 [][] 键选择历史中程序段并用软键菜单的 “modify”（修改）选项（或
用 [ENTER 键）将其复制到编辑行中。

程序段执行

需要执行编辑行的程序段时，按下操作面板的 [START] （启动）键。 程序段执行后，被保
存在程序段历史中。 程序段执行中或中断执行中，按下 [ESC] 键将隐藏 MDI 模式，不取消
执行。

按下 [STOP] （停止）键中断程序段执行。 再次按下 [START] （启动）程序从中断处恢复
执行。 

按下 [RESET] （复位）键取消程序段执行并复位 CNC 系统至初始状态。

程序段执行。 改变进给速度

在 MDI/MDA 模式中设置新进给速度时，它将是手动模式和自动模式的新进给速度。

中断执行期间，CNC 显示 “CANCEL”（取消）软键，用于取消程序段执
行，同时保持编程的加工条件不变。 该软键取消程序段执行，无进行常
规 CNC 系统复位。 程序段被取消后，加入到程序段历史中。
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16.3 程序段历史 

将程序段保存在程序段历史中

MDI/MDA 模式在程序段历史中保存所有正确执行的程序段。 按下 [ENTER] 将程序段保存
在历史中，不进行执行。 如果是新程序段，将像被修改的程序段一样加入到历史中，取代
历史中的以前程序段。

保存程序段为程序

为将程序段历史保存为程序，按下 “Save”（保存）软键，CNC 显示 CNC 系统中保存的程
序列表。

1 在底部窗口中命名程序。 为替换已有程序，从列表中选择。

2 按下 [ENTER] 键保存程序或按下 [ESC] 返回 MDI 模式不保存程序。
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17.用户表

17.1 用户表种类

用户表包括以下表。 不同的表用水平软键选择。

• 零点偏移表。 每一个通道一个表。

• 夹具表 每一个通道一个表。

• 全局参数表。 每一个通道一个表。

• 局部参数表。 每个通道可有多个表，每一层嵌套一个表（共 7 层）。

• 共同参数表。 该表用于所有通道。 

部分表适用于所有通道，有些表只能用在对应的通道中。 这时默认情况下，显示当前通道
的表；但用垂直软键菜单也能进入其它通道的任何表。

零点偏移表和夹具表适用于全部通道；但每一个通道显示该通道的轴。 在通道中应用偏移
时，只能用于当前通道中的轴。 为激活夹具零点或零件零点偏移，这些值必须已保存在相
应CNC表中。
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17.1.1 软键菜单

垂直软键菜单

软键。 说明。

显示软键菜单的更多选项。

切换直线轴位置的尺寸单位。 切换这些尺寸单位不影响旋转轴单位，旋转轴只用度单位
显示。 软键高亮当前所选单位 （毫米或英寸）。

所选单位只适用于显示的数据。 编程时， CNC 用当前 G70 或 G71 功能定义的尺寸单

位，未编程时，机床制造商设置的尺寸单位（INCHES 参数）。

CNC 是否显示该软键，取决于参数 MMINCHSOFTKEY 的设置。

初始化表。 复位全部表数据为 “0”。 CNC 将要求确认操作。

在表中搜索文字或数值。 选择该选项时， CNC 显示需查找文字的对话框。

进入其它通道的表。 对于部分表，只显示当前通道的数据，该软键用于显示其它通道的

表。 仅当使用通道时才有该软键。

选择在表中显示的轴。 用多个通道时，只允许进入分配给当前通道中的轴。

将表中数值保存为文件。 

将表中原保存的数值恢复到文件中。

用预选的打印机打印表或在 CNC 系统中保存为文件 （prn 格式）。
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17.2 零点偏移表

该表记录绝对式零点偏移（G54 至 G59 和 G159）以及可被激活为 C 轴的轴和主轴的 PLC
偏移。 该表用彩色高亮当前绝对式或增量式偏移值。

零点偏移可有两种不同显示方式，带或不带绝对式零点偏移精确调整功能。 表的类型与
OEM 厂商的配置设置有关 （参数 FINEORG）。

表中显示当时在通道中的轴和主轴；也就是说不同通道间交换轴或主轴后， CNC 更新表。
零点偏移以及可能的 C 轴总保持可见，包括 C 轴不可用时。 

PLC 偏移 （PLC 偏移）

PLC 偏移不能直接在表中设置，偏移值需要在 PLC 中或通过变量用零件程序设置。 这个偏
移值的作用之一是修正机床热膨胀造成的偏差。 CNC 总将 PLC 偏移值与所选零点偏移值
相加。

增量式零点偏移

零点偏移不能直接在表中设置，偏移值需要零件程序或变量设置。 CNC 将增量式零点偏移
与当时的绝对式零点偏移相加。 

绝对式零点偏移

绝对式零点偏移除了可在表中直接设置外，也能用 PLC 或零件程序通过变量设置。 

零点偏移用于将零件零点放置在机床的不同位置。 用零点偏移时，CNC 用作新零件零点的
位置为相对夹具零点 （如有）或机床零点 （如无夹具零点时）的被选零点偏移设置的位
置。 如选用绝对式零件偏移，必须通过程序用相应功能激活。 

绝对式零点偏移表 （精确设置零点偏移）

每一个零点偏移都有一个值。 激活零点偏移（功能G159）时，CNC将该值用作新零点偏移值 

从通道中进入时，表只显示通道的轴和主轴。 垂直软键菜单用于访问其它通道的零点偏
移。 

A 机床轴和显示单位（毫米，英寸或度）

B 零点偏移。

C 通道的每一个轴的零点偏移值。

A

B

C



操作手册

CNC 8070

17.

用
户
表

零
点
偏
移
表

·278·

(REF: 1901)
 

绝对式零点偏移表 （精确设置零点偏移）

每一个零点偏移有一个大致值（或绝对值）和一个精确值（或增量值）。 设置大致偏移值
时将删除其精确值。 激活零点偏移（功能G159）时，CNC将两个值的合计值作为新零点偏
移值。 

A 机床轴和显示单位 （毫米，英寸或度）

B 零点偏移值 （大致值）

C 零点偏移值 （精确值）

D 通道的每一个轴的零点偏移值。

A

B

D

C
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17.3 夹具表

该表保存每个轴的夹具偏移值。 最多可设置10个夹具偏移值。 该表用彩色高亮当前零点偏
移。

A 机床轴和显示单位（毫米，英寸或度）

B 夹具偏移值。

C 通道的每一个轴的夹具偏移值。

有关该表的编辑方法，请见本章最后。

夹具偏移

夹具偏移除了可在表中直接设置外，也能用 PLC 或通过变量用零件程序设置。 

夹具偏移用于确定机床夹具系统的位置。 应用夹具偏移时，CNC用作新夹具零点的位置是相
对机床原点被选偏移值设置的位置。 为使用夹具偏移值，必须在程序中用相应变量激活。

从通道中进入时，表只显示通道的轴。 垂直软键菜单用于访问其它通道的零点偏移。 

A

B

C
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17.4 算术参数表

算术参数表有：

• 共同参数。 该表用于所有通道。 

• 全局参数。 每一个通道一个表。

• 局部参数。 每个通道可有多个表，每一层嵌套一个表（共7层）。

局部参数. 

每次参数被赋值给子程序时，CNC都生成一个新的局部参数嵌套层。 有关该表的编辑方法，
请见本章最后。

通用参数. 

注释区域可以编写参数简要说明。该区域只是提供一些参考谢谢；不被CNC使用。 注释信
息保存在UCPComments.txt文件中并允许每一种语言一个该文件。 这些文件保存在文件夹
“../MTB /data /Lang”中。

算术参数

OEM 决定局部和全局参数范围，最大不超过 100 个局部参数（P0-P99）和 9900 个全局
参数 （P100-P9999）。

局部参数用于子程序调用程序段中，也用字母 A-Z 表示 （不包括 “N”)， “A” 等同于 P0 和
“Z” 等同于 P25。 这是为什么局部参数表在相应字母旁显示参数号的原因。

A 通道1参数.

B 通道2参数.

A 参数列表。

B 参数值。

C 参数描述注释（仅限共同参数表）。

A B

A B C
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参数值直接在表中设置或用 PLC 或通过零件程序设置。 这时，表中数值在执行程序段中相
应的操作后更新。

参数值可用小数表示（6475.873）或用科学计数法（0.654E-3）表示。
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17.5 表操作

如果算数参数表显示多个通道的参数，在执行初始化、加载、保存及打印算数表这些命令
时会要求用户选择通道。 

17.5.1 数据编辑

用水平软键菜单选择所需表。 编辑表的操作步骤为：

1 用光标选择需修改的单元。

2 输入新值。

3 按下 [ENTER] 键接受新值或按下 [ESC] 键忽略新值并返回上个数据。 

如何用计算器设置数据 （零点偏移表和夹具偏移表）。

焦点在零点偏移或夹具偏移表中的任何字段中，按下 [INS] 或 [CTRL][K] 进入计算器。 计算
器读取字段的当前值，可进行运算。 按下 [INS] 键将计算值输入到字段中并关闭计算器。

按下[ENTER]而不按下[INS]键，计算值不会插入到字段中，此时可以进行其他操作. 

17.5.2 保存和调用表

保存表

1 选择目标文件夹。

2 在底部窗口中定义文件名。 为替换已有文件，从列表中选择。

3 按下 [ENTER] 键保存文件或按下 [ESC] 返回表不保存文件。

根据所保存的表， CNC 为文件添加以下扩展名： 

按键。 含义。

移动光标。

翻页移动光标。

使光标移至表起点 / 终点位置。 

接受值。

拒绝值。

ENDHOME

ENTER

ESC

该软键用于保存表数据，用 ASCII 格式文件保存。 选择需保存的数据的表后，按下 “Save”
（保存）软键， CNC 显示已保存的表列表。 保存表数据的操作步骤：

扩展名。 表类型

*.UPO 零点偏移表。

*.UPF 夹具表。

*.UPP 算术参数表。
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调用表 

1 选择有文件的文件夹。

2 选择列表中文件或在底部窗口命名文件。

3 按下 [ENTER] 键调用文件中的数据或按下 [ESC] 返回表不调用数据。

该软键用于从 ASCII 格式文件恢复表数据。 选择需恢复的数据的表后，按下 “Load” （加
载）软键， CNC 显示已保存的表列表。 恢复表数据的操作步骤：
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17.5.3 查找文字 

该软键用于在表中查找文字或值。 按下该软键后，CNC 显示需查找文字或值的对话框。 也
可以选择在表的起点处还是在当前光标位置处开始搜索。

按键。 含义。

移动光标。

从一组选项中选择一个选项。

开始搜索。

取消搜索和关闭对话框。

ENTER

ESC

定义搜索选项后，按下[ENTER]进行搜索或按下[ESC]取消搜索。 按下[ENTER]键使光标
停在与搜索参数相符的第一个字段中。 再次按下该FIND（查找）图标再次进行搜索或定义
新查找内容。
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18.刀具表和刀库表

18.1 刀具表和刀库表种类 

• 刀具表。

• 当前刀具表。

• 换刀过程状态表。

• 刀库表。

为了将刀具加载到刀库或主轴中，刀具必须在 CNC 的相应表中已被定义。

该操作模式包括多个表。 不同的表用水平软键选择。 如果一个表被选中时按下 [BACK]（后
退）键，该表的选择被取消。

BACK
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18.1.1 软键菜单

水平软键菜单 

选择这些表中的一个表时，该表显示在显示器中，垂直图标菜单显示与该表对应的图标。
有关图标的详细说明以及每个表的操作方法，请见本章后面部分。 

垂直软键菜单 

如果当前未选择任何表，垂直软键菜单显示以下软键，用于保存或加载全部表。参见
"18.1.3 保存和加载表" 第288页. 

软键 表

刀具表。

该表用于定义可用刀具以及与每一把刀相关的数据。 该表通用于所有刀
库。

当前刀具表。

该表显示每一个通道中的当前刀具以及与其相关的数据。

换刀过程。

该表监测每个通道中执行换刀的过程。

刀库表（每一个刀库一个表）

每一个刀库的刀库表显示刀具的排列和每把刀的剩余使用寿命（如果刀
具使用寿命监测功能被激活）。 如果刀库有换刀臂，显示换刀臂中的刀
具。 也显示刀库类型说明。

与该表对应的图标与软件配置有关（车削或铣削）。

保存表

保存全部表数据。 

调用表

用于恢复所有表以前保存的数据。
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18.1.2 搜索表中文字

用于在刀位和刀库位置列表中搜索文字或数值。 搜索用垂直软键菜单操作。 

为开始搜索或恢复搜索，按下 [ENTER]，焦点将在第一个相符的位置处。 每次按下其中一
个图标时，可选搜索下个相符处或定义新搜索。 如果按下 [ESC] 键将取消搜索。

定义搜索条件

每次按下其中一个图标时，显示定义搜索条件的对话框。 在该对话框中可定义：

• 搜索的文字或数值。

• 搜索的起点位置，从表起点开始还是从光标位置开始。

该图标用于使用搜索功能。 按下该图标后， CNC 立即显示定义搜索条件的对话
框。 定义的条件保持不变直到定义新条件。

定义搜索条件后显示该图标；用于用当前搜索条件向后搜索相符的信息。

按键。 含义。

移动光标。

从一组选项中选择一个选项。

开始搜索。

取消搜索和关闭对话框。

ENTER

ESC
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18.1.3 保存和加载表

用垂直软键菜单看备份表数据 （推荐）。 用这些备份文件可以在需要时恢复表数据。 

这些表保存为 ASCII 格式文件。 可以将这些文件保存在 CNC 系统中，软盘中或通过以太网
连接的其他设备中（CNC，计算机中等）。 默认情况下，保存在 “C:\CNC8070\ MTB\ DATA”
文件夹中或用户最后选择的文件夹中。

这些表保存在以下文件中。 监测换刀过程的表只供参考；不能复制到任何其它地方。 

保存和加载表中需考虑的因素

虽然每个表可单独保存，但建议确保保存所有表的副本。 而且加载表必须注意以下几点：

• 加载刀具表将初始化刀库表和当前刀具表。 可用刀具列表改变时，可能与刀具在刀库或
主轴中位置不一致。 这是为什么加载该表后，如有其中任何表采用新的顺序，需要定义
（或加载）刀库表和当前刀具表。

• 加载刀库表初始化当前刀具表。 这是因为加载刀库表时，新刀具位置可能与当前刀具不
符。 这是为什么加载该表时，需要加载当前刀具表。

保存表

表允许逐一保存也允许同时保存全部表。 任何一种情况时，都用垂直软键菜单中的以下图
标之一操作。 

按下图标后，CNC 提示输入保存数据文件的位置。 选择所需文件夹并按下 [ENTER] 键。 如
需取消选择操作，按下 [ESC] 键。 

调用表

用于从文件中恢复 ASCII 格式的表数据。 表允许逐一加载也允许同时加载全部表。 任何一
种情况时，都用垂直软键菜单中的以下图标之一操作。 

按下图标后， CNC 提示输入数据文件的位置。 选择所需文件夹并按下 [ENTER] 键。 如需
取消选择操作，按下 [ESC] 键。

加载不同表时的顺序

如前说明，从 ASCII 格式文件中加载表数据有两个方法；同时加载全部表或选择单个表并
加载其数据。

表 文件

刀具表。 Tools.TPT

当前刀具表。 Toolsact.TPA

刀库表（如果只有一个刀库）。 Magazine.TPM

刀库表（如果有多个刀库）。 Magazine1.TPM
· · ·
Magazine4.TPM

提示保存全部表。 为同时保存全部表，不允许选任何表。 

单独保存每一个表。 为逐一保存各个表，用水平软键菜单选择所需表。

同时加载全部表。 为同时加载全部表，不允许选任何表。 

单独加载每一个表。 为逐一加载各个表，用水平软键菜单选择所需表。 为同时加
载所有表（推荐），用下面的加载顺序操作，确保数据一致性。
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同时加载全部表

这种情况时，由 CNC 决定加载数据的顺序。

逐一加载表时的顺序

用该方法时，选择一个表并加载其数据。 这种情况时，必须用以下顺序加载表。

1 先加载刀具表。

该表定义系统刀具。 加载刀具表将初始化刀库表和当前刀具表。 

2 第二步，加载刀库表。

由于刀具列表的改变，如果未记载刀库表，无法保证新刀是刀库中的刀或当前刀具表中
的刀具。

3 最后，加载当前刀具表。

加载刀库表时，不能确定当前刀具位置是否与当前刀具兼容。
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18.1.4 打印表

部分表可打印到 CNC 可用的打印机中或打印为文件 （PRN 格式）。 表被保存为文件时，
可保存在 CNC 系统中，软盘中或通过以太网连接的任何其它设备中（CNC，计算机等）。
默认情况下，文件保存在文件夹 “C:\CNC8070\ USERS\ Reports” 中。

其中每一种情况，都用垂直软键菜单操作。 

选择目的地后，按下 [ENTER] 开始打印。 按下 [ESC] 取消选择。

该软键用于启动打印。 按下该图标时， CNC 显示选择打印表的打印目的地对话
框（打印机或文件）。
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18.2 刀具表

CNC 提供 2 个刀具表，用下面的软键选择他们 . 

刀具表 ( 完整模式 )

刀具表分为 2 显示区，左边栏显示可用的刀具，右栏所选刀具的数据。 

刀具表可以设置全部刀具数据，可以从刀具表中增加或去除刀具及刀具偏置 

刀具表 ( 简单模式 )

刀具表显示刀具列表及刀具数据，该表只能用于设置带锯数据，不能从表中增加和去除刀
具。 

软键 表

当刀具表为简单模式时，软键可用将切换到完整模式。

当刀具表为完整模式时，软键可用将切换到简单模式。
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关于刀具

每把刀都用其编号标识，编号在整个系统中是唯一的；编号不能在不同刀库中重用，也不
能是手动刀。 该表显示每把刀的位置和刀具在刀库中位置，是否是手动刀或刀具是否在通
道中。

手动刀

手动刀是指不放在任何刀库中，在需要时手动装刀的刀具。 手动刀也在刀具表中定义，但
与任何刀库的刀位无关系。

手动刀的装刀和卸刀对整个系统全局有效；与任何特定刀库或通道无关。
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18.3 刀具与刀库表

该表定义可用刀具及每把刀具的数据。一旦定义刀具，可以被不同的刀库调用。

18.3.1 竖直软键菜单

显示刀具表可用的选项。 逐一表分为两个显示区。 有些选项适用于两个显示区，有些选项
只适用于其中一个显示区 

软键。 说明。

显示软键菜单的更多选项。

改变显示的尺寸单位。 软键高亮当前所选单位（毫米或英寸）。

所选单位只适用于显示的数据。 对程序编程，CNC 用当前 G70 或 G71 功能定义的尺寸
单位，未编程时，机床制造商设置的尺寸单位 （INCHES 参数）。

在刀具列表中搜索文字。参见  "18.1.2 搜索表中文字 " 第 287 页 .

向刀具列表中添加新刀。 该图标只适用于刀具列表。

删除列表中的刀具。 不能删除在刀库中的刀具。 该图标只适用于刀具列表。

删除光标所在处的数据。 删除数据时，将用默认值。 该图标只适用于刀具数据。

配置刀具表中的数据。 该图标只适用于刀具数据。

用于初始化刀具表。 初始化表时将删除列表中的全部刀具。 也初始化当前刀具表和刀库

表，因为可用的刀具都被清除。 CNC 将要求确认操作。

保存表数据在文件中。参见 "18.1.3 保存和加载表" 第288页.

调用文件中保存的原表数据。 注意加载刀具表将初始化刀库表和当前刀具表。参见

"18.1.3 保存和加载表" 第288页.

用预选的打印机打印表或在CNC系统中保存为文件（prn格式）。参见  "18.1.4 打印
表" 第290页.

将显示中的偏移数据复制到剪贴板中。 保存的数据可粘贴为新偏移值。 

粘贴保存在剪贴板中的偏移数据。
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18.3.2 刀具列表

刀具列表显示在刀具表的左侧区。 列表显示可用刀具和其位置。 每次执行换刀时，CNC 更
新列表数据。 

刀具号

向刀具列表中添加刀具时自动分配刀具号，允许用户可在数据窗口中修改刀具号。 

刀名

用户在数据窗口中定义的用于标识刀具的名称。 允许在列表中直接编辑。

刀位

它表示刀具的刀位，在刀库中，主轴中或换刀臂的换刀爪中。 

C1-C4 在其中一个主轴中。

M1-M4 在其中一个刀库中。该情况时，也表示刀库位置。

CH1-CH2 在换刀臂的刀座中。

如果未指定是这些位置中的任何位置，表示是手动刀具。 手动刀具不在刀库中，需要换刀
时，手动装刀。

浏览刀具列表

按键。 含义。

在列表中向上和向下移动一行。

使光标在列表中翻页。

使光标在列表的起点或终点位置。

访问所选刀具的数据。

ENDHOME

ENTER
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18.3.3 刀具数据说明

刀具表的右侧区显示列表中所选刀具的数据。 该数据必须由用户定义。 如果 CNC 有刀具使
用寿命监测功能， CNC 将更新实际使用寿命值。

配置刀具数据显示

刀具表中的显示数据用垂直软键菜单设置。 

刀具数据说明

刀具数据有以下几类：

• 刀具标识

• 刀具几何数据

• 刀具监测

• 刀库信息

• 自定义

• 注释

刀具标识

用于标识刀具的信息： 刀具号，刀具名名，类别，刀具偏移号和刀具状态。

刀具号

刀具加入到刀具列表中时自动分配刀具号。 如果刀具未在刀库中，主轴中或换刀臂中，该
号可能改变。

刀具号范围为 1 至 999999999 ；默认情况时，分配使用列表中第一个可用号。 输入已有的
刀具号时， CNC 显示该刀数据。

刀名

用于标识刀具的名称。 该数据也在刀具列表中定义。 刀具名的最大字符数为 32 个。

刀具类别

刀具类别是指特征类似的刀具。 用自动换刀系统时需要使用该信息，使 CNC 用类似刀替换
磨损的或报废的刀具。

需要新刀时，CNC 检查刀具是否磨坏（实际使用寿命超出名义使用寿命）或是否报废。 如
为该情况，选择刀具表中同类的下把刀具。

类别或刀具号必须在整数0至99999999之间。  类别·0·表示无类别，也就是说·0·类
别的刀具不能用其它刀具更换。

用于进入刀具表设置区的软键。 按下该软键时， CNC 显示执行以下操作的对话
框。 

• 选择刀具表中显示的数据。 为显示或隐藏数据，选择或取消选择其复选框。

• 用每把刀具的 4 个 “custom” （自定义）参数之一定义一个名称或文字。

• 定义用增量尺寸还是用绝对尺寸输入磨损值。

按键。 含义。

移动光标。

激活 / 取消复选框。

接受定义的配置。

取消定义的配置。

SPACE

ENTER

ESC
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T 刀具偏移

刀具偏移号。 刀具偏移的几何数据不同时与其相关的数据也不同。

刀具最多可有8个偏移值。 如果刀具有多个偏移值，其编号必须连续（无跳号）。 

刀具状态

用于表示刀具状态。 可能状态： 

如有任何以前情况之一，用刀具使用寿命监测功能时，“磨坏”和“报废”指示也由CNC设置。

刀具几何数据

在该处显示有关刀具类型及其尺寸的数据。 几何数据与刀具类型有关。 表中只显示对所选
刀具有意义的数据。

定义数据时，根据定义的数据显示不同信息的图形。 在显示器底部也显示当前所选数据的
说明。

有关几何的数据用以下快捷键操作： 

 

Example of a milling tool with one offset (left) and two offsets (right).

状态 含义

可用 刀具可用。

磨坏 “ 实际使用寿命 ” 大于 “ 名义使用寿命 ”。

报废 PLC 不允许用该刀。

快捷键 进入

L 长度，长度磨损和刀刃长度。

R 半径，半径磨损，刀尖半径和刀尖半径磨损。

A 切入角

O 每个轴的偏移值。
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偏移值选择

几何数据与刀具偏移相关。 如果刀定义了多个偏移值，显示所选刀具数据的偏移号，允许
选择上一个或下一个偏移值。 如需改变偏移值，使焦点在按钮处并按下 [SPACE] 键。 

切削类型和刀具

与安装的软件无关，允许定义铣刀和车刀。 根据刀具执行的切削任务定义刀具。 如果一个
刀具不适合进行任何类型的切削，必须将其定义为 “Others” （其它）。

选择切削后，显示器显示可用刀具。 显示所选刀具类型的帮助图形。

定义刀具几何的数据与所选刀具有关。 只显示对所选刀具有意义的数据。 

偏移号和上一个或下一个选择。 该情况时，将显示第二个刀具偏移数据。

切削 刀具类型

铣削

(A)平立铣刀。

(B)曲面立铣刀。

(C)球头立铣刀。

(D)盘式立铣刀。

铰削

(A)铰刀

槽加工 / 切断

(A)方头车刀。

钻削

(A)钻头。

镗削

(A)镗刀。

车削

(A)菱形车刀。

(B)方头车刀。

(C)圆形车刀。

表面铣削

(A)表面立铣刀。

攻丝

(A)刀片。

(B)丝锥。

测头

其它 用于定义不适合用于所需加工的刀具。

(A) (B) (C) (D)

(A)

(A)

(A)

(A)

(A) (B) (C)

(A)

(A) (B)
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车削中的轴方向

用图标定义，该图标仅在定义车刀时才显示。

轴方向用车床类型 （卧式或立式），刀塔位置和主轴位置 （左侧或右侧）决定。

位置码或刀具校准点

用图标定义，该图标仅在定义车刀时才显示。

位置码代表哪一个是校准的刀尖，因此也代表 CNC 控制的用于半径补偿的刀尖。 位置码与
机床轴方向有关。

刀座方向

用图标定义，以下情况时显示该图标。

• 车床的所有刀具。

• 铣床，仅限车削刀具。

刀座方向表示刀具是否用于水平加工或径向加工。 对于车刀，该图标的含义与刀具轴方向
有关。 

主轴转动方向

用以下图标定义主轴转动方向。 

新刀没有预定义的主轴转动方向；程序执行期间，主轴用编程方向 （M03/04）转动。

在刀具表中定义转动方向时，CNC 在程序执行期间检查确认刀具表中的转动方向是否与编
程的方向 （M03/M04）相同。 如果两个方向不相同， CNC 显示相应出错信息。 如果编程
了 M03， M04 或 M06， CNC 每次都进行检查确认。

"L" - 刀具长度

只有刀具不是用于车削时才显示该数据。 车刀尺寸用偏移值定义。

"R" - 刀具半径

只有刀具不是用于车削时才显示该数据。 车刀尺寸用偏移值定义。 

卧式车床。 径向加工。

立式车床。 纵向加工。

图标 主轴转动方向。

未定义主轴转动方向。

主轴顺时针方向转动。

主轴逆时针方向转动。

L 刀具长度。

R 刀具半径。

Lc 切削长度。
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"LW" "RW" - 刀具长度和半径磨损值

刀具半径磨损和长度磨损偏移值。 CNC 将磨损值累加到名义长度值和半径值，用于计算实
际刀具长度 （L+LW）和实际刀具半径 （R+RW）。 

在刀具表中，可定义输入的磨损值为增量值还是绝对值。 无论是增量还是绝对值，删除磨
损值或将磨损值复位为零都表示磨损值被设置为0。参见  " 选择输入的磨损值类型，增量
值或绝对值" 第300页.

如果用增量磨损值，用户的输入值与磨损绝对值相加 （或如果是负值是相减）。 按下
[ENTER] 键接受新值，磨损值字段将显示计算的绝对值。 

"A" - 刀具角

只有车刀才显示该数据。 对于槽加工刀和切断刀，该数据用 90 度值。

"C" - 切削角

只有车刀才显示该数据。 对于槽加工刀和切断刀，该数据用 90 度值。

"B" - 刀具宽度

只有车刀才显示该数据。 

"Rp" - 刀尖半径

刀尖半径。 对于槽加工刀和切断刀，该数据用 0 值。

"RpW" - 刀尖半径磨损值

刀尖半径磨损值。 CNC 将磨损值与名义刀尖半径相加，用于计算实际刀尖半径
（Rp+RpW）。

在刀具表中，可定义输入的磨损值为增量值还是绝对值。 无论是增量还是绝对值，删除磨
损值或将磨损值复位为零都表示磨损值被设置为0。参见  " 选择输入的磨损值类型，增量
值或绝对值" 第300页.

如果用增量磨损值，用户的输入值与磨损绝对值相加 （或如果是负值是相减）。 按下
[ENTER] 键接受新值，磨损值字段将显示计算的绝对值。 

"Lc" - 切削长度

切削刃长度。

初始长度 磨损 最终长度

50 0.2 50.2

50 -0.2 49.8

-50 0.2 -49.8

-50 -0.2 -50.2

初始磨损值 增量磨损值 总磨损值

1 0.2 1.2

1 -0.2 0.8

-1 0.2 -0.8

-1 -0.2 -1.2

A 刀具角。

C 切削角。

B 刀具宽度。

Lc 切削长度。
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"Ae" - 切入角

只有刀具不是用于车削时才显示该数据。 型腔铣削的切入角。 

刀具（长度）偏移值和偏移磨损值

偏移值用于定义刀具在每一个轴方向的尺寸。 车刀尺寸用这些偏移值定义；用偏移值或用
刀具长度和半径定义刀具其余尺寸。

非车削的刀具，例如立铣刀和钻头，用刀座或中间刀时，也能用偏移值定义刀具位置。 这
时，刀具尺寸用半径和长度定义。

偏移值和其磨损值的代数符号用机床参数 TOOLOFSG 定义。 

在刀具表中，可定义输入的磨损值为增量值还是绝对值。 无论是增量还是绝对值，删除磨
损值或将磨损值复位为零都表示磨损值被设置为0。参见  " 选择输入的磨损值类型，增量
值或绝对值" 第300页.

如果用增量磨损值，用户的输入值与磨损绝对值相加（或如果是负值是相减） 。 按下
[ENTER] 键接受新值，磨损值字段将显示计算的绝对值。 

选择输入的磨损值类型，增量值或绝对值

刀具磨损值 （长度，半径，刀尖半径和偏移值）允许用增量值也允许用绝对值输入。 刀具
表中相应字段中数值都是绝对值。 

刀具表中选择的选项也适用于刀具校准模式。

TOOLOFSG 含义。

负。 刀具校准值返回负偏移值。 偏移值必须在为正值。

正值。 刀具校准值返回正偏移值。 偏移磨损值必须用负值输入。

初始磨损值 增量磨损值 总磨损值

1 0.2 1.2

1 -0.2 0.8

-1 0.2 -0.8

-1 -0.2 -1.2

按下该图标后， CNC 显示配置刀具表的对话框。 用户在这里定义输入的磨损值
为增量值（选中复选框）还是绝对值 （不选复选框）。 默认情况下，输入的磨
损值为绝对值。

如果选择增量磨损值，允许定义最大增量值；默认情况下为 0.5 mm（0.019685
inch）。 该值用于限制增量磨损值的修改范围，无最大绝对磨损值。 如果未定义
任何值，为空数据，表示输入的磨损增量值没有限制。
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刀具使用寿命监测

以下是有关刀具使用寿命监测的数据。 如果刀具有多个偏移值定义，该功能可以管理每一
个偏移值的状态。

管理有两个或多个偏移值的同一把刀具的使用寿命时，刀库刀位 （刀库表）列表只显示刀
具是否报废。

类型

用于激活和选择刀具使用寿命监测类型 （时间或加工次数）。

名义使用寿命

该刀允许的使用加工时间 （分钟）或加工次数。

实际使用寿命

刀具使用的加工时间或加工次数。 刀具使用时， CNC 更新该值。

刀库

如果刀具在主轴中，换刀臂中或在刀库中，该信息不允许修改。

尺寸

刀具尺寸。 尺寸决定刀具在刀库中的刀位号（刀位）。 

右侧位置 / 左侧位置

在刀具左侧和右侧为刀具预留的刀库刀位。

如果刀具尺寸为 “custom” （自定义），需定义该数据。

特殊

刀具只能在刀库的同一位置处。

自定义

制造商定义的数据。 在刀具表设置区为 4 个参数中任何一个参数定义文字。

数据 1 / 数据 2

这些数据用数字格式显示，为制造商选择的信息。

尺寸  刀具在刀库中位置。

小 只占用刀具自己的位置。 不占用其它位置。

中等 需多占用左侧和右侧半个位置。

大型 需多占用左侧和右侧一个位置。

自定义 用户定义在刀具左侧和右侧多占用的位置数。

(A)小号刀。

(B)平均大小刀。

1 2 3 4 5 6 7

A ABB
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数据 3 / 数据 4

这些数据用二进制格式显示，为制造商选择的信息。

注释

刀具的注释信息。
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18.4 刀具表（简单模式）

刀具表中的刀具按其所属刀库顺序储存，从第一刀库开始，地刀在最后，刀库中的刀具按
刀具号和刀具偏置号排列。

18.4.1 竖直软键菜单

刀具表选项如下： 

18.4.2 配置刀具数据显示

用竖直软键菜单，可设置在刀具表中显示的刀具数据。 

软键 说明

改变显示的尺寸单位。 软键高亮当前所选单位（毫米或英寸）。

所选单位只适用于显示的数据。 对程序编程，CNC 用当前 G70 或 G71 功能定义的尺寸

单位，未编程时，机床制造商设置的尺寸单位 （INCHES 参数）。
CNC 是否显示该软键取决于参数 MMINCHSOFTKEY 的设置。

CNC 正在显示铣刀信息 ( 标准页或偏置页 ); 该功能键用于显示车刀信息。

CNC 正在显示车刀信息 ( 标准页或偏置页 ); 该功能键用于显示铣刀信息。

显示刀具表的标准页（屏）。标准页显示了刀具的主要数据。

显示刀具表偏移页（屏）。偏移页显示刀具的偏移。

按该功能键进入刀具表设置面板，按下该键 .CNC 显示一个对话框，进行以下操
作。 

• 选择刀具表中要显示的数据。要显示或隐藏数据，激活或取消复选框。

• 定义磨损量是输入增量值，还是绝对值。
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18.4.3 刀具数据 M ( 标准页 - 屏 -)

标准页显示刀具的主要消息, 已激活的刀具高亮显示.

列 说明

T 刀具号

D 刀具偏置号

Mz 所属刀库

icon 刀具偏置类型

Name 刀具名称

L 长度

L W 长度磨损

R 半径 .

R W 半径磨损

Rp 刀尖半径

Rp W 刀尖半径磨损

Lc 切削深度

Ae 进入角度

icon 旋转方向 n.

列 说明
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18.4.4 刀具数据 T( 标准页 - 屏 -)

标准页显示刀具的主要消息, 已激活的刀具高亮显示。 

列 说明

T 刀具号

D 刀具偏置号

Mz 所属刀库

icon 刀具偏置类型

icon 位置形状代码

icon 刀柄方向

Name 刀具名称

A 切削刃角度

B 切削刃宽度

C 切削刃切削角度

Lc 切削长度

Rp 刀尖半径

Rp W 刀尖半径磨损
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18.4.5 刀具数据 M/T ( 补偿页 - 屏 -)

补偿页（屏）显示刀具补偿的消息。已激活的刀具高亮显示。

18.4.6 编辑刀具表

简单刀具表只能编辑刀具的数据。不能被添加或删除刀具和补偿，不能上传、下载或从一
个刀库将刀具换到另一个刀库。

除了以下字段外允许编辑其它所有数据。在完整刀表中可以编写这些数据。

• 刀具号

• 刀具补偿号

• 所属刀库

• 刀具补偿类型

• 位置形状代码

• 刀柄方向

• 旋转方向

列 说明

T 刀具号

D 刀具偏置号

Mz 所属刀库

Name 刀具名称

Off. X 每轴刀具偏置

OW. X 每轴刀具磨损补偿
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18.5 刀具表操作 ( 完整模式 )

18.5.1 编辑刀具表

初始化表

该表的初始化仅在 CNC“READY”（就绪）状态时执行。 用垂直软键菜单对表进行初始化。 

在刀具列表中添加 / 删除刀具

刀具可添加到刀具列表中，如果选择了刀具列表中的刀具也能将其从列表中删除。 这两个
操作都用垂直软键菜单执行。 

数据编辑

填写刀具表数据的操作步骤：

1 在刀具列表中选择刀具并按下 [ENTER] 进入其数据。

2 配置刀具表使其只显示允许定义的数据，隐藏其它数据。

3 定义刀具数据。 每次定义新值时，按下 [ENTER] 进行验证。 

如果刀具有多个偏移值，偏移值的所有数据都可复制到另一个偏移值中。 该操作用软键
菜单执行。 

4 必须确保将刀具数据安全备份到文件中。 

复位表时，刀具列表中的全部刀具被删除，包括在主轴中和换刀臂中的刀具。 也
初始化当前刀具表和刀库表，因为可用的刀具都被清除。 

向列表中添加刀具。

向列表中添加新刀。 刀具将添加到第一个可用位置。

删除列表中的刀具。

删除列表中的刀具。 如果刀具在刀库中，主轴中或换刀臂中，不能删除刀具。 

这些软键用于复制现在显示的偏移值数据到剪贴板中，然后将其
粘贴到另一个偏移值中。 

按键。 含义。

使光标在表数据中移动。

接受新值。

激活 / 取消复选框。

打开 / 关闭弹出菜单。

使光标在数据中。

选择注释前或注释后的行。

使光标在注释行的起点或终点位置。 

ENTER

SPACE

ENDHOME
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18.6 当前刀具表

该表显示可用刀具列表和通道中的当前刀具表。. 

左侧区显示可用刀具列表和右侧区显示每一个通道中的当前刀具数据。 

刀具列表

它显示每把刀的位置和刀具在刀库中位置，是否是手动刀或刀具是否在通道中。 每次执行
换刀时， CNC 更新列表数据。 

它与刀具表中的列表相同。参见  "18.3.2 刀具列表" 第294页.

当前刀具

它显示每一个通道中当前刀具数据，也显示列表中所选刀具的数据。 也允许更换主轴中刀
具。 参见 "18.6.2 主轴刀具换刀" 第309页.

该页中的刀具数据不能编辑。 这里显示的数据在刀具表中定义。

表被分为两个显示区。 切换显示区时，按下 [FOCUS] （焦点）键。FOCUS

(A)刀具列表。

(B)当前刀具。
(C)列表中选择的刀具。

A B

C
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18.6.1 软键菜单

垂直软键菜单 

18.6.2 主轴刀具换刀

在当前刀具区可对主轴刀具换刀。 换刀用的刀具必须在刀具表中定义。 为更换当前刀具，
用下面步骤操作。

1 用光标选择需换的当前刀具并输入新刀具号。

2 按下 [CYCLE START]（循环开始）键自动装刀或手动换刀后按下 [ENTER] 键更新刀位
列表。 

3 刀具列表显示刀具在主轴中。

软键。 说明。

改变显示的尺寸单位。 软键高亮当前所选单位（毫米或英寸）。

所选单位只适用于显示的数据。 对程序编程，CNC 用当前 G70 或 G71 功能定义的尺寸

单位，未编程时，机床制造商设置的尺寸单位 （INCHES 参数）。

CNC 是否显示该软键取决于参数 MMINCHSOFTKEY 的设置。

用于初始化刀具表。 初始化表时将删除列表中的全部刀具。 也初始化当前刀具表和刀库
表，因为可用的刀具都被清除。 CNC 将要求确认操作。

保存表数据在文件中。参见  "18.1.3 保存和加载表" 第288页.

调用文件中保存的原表数据。 注意加载刀具表将初始化刀库表和当前刀具表。参见 
"18.1.3 保存和加载表" 第288页.

用预选的打印机打印表或在CNC系统中保存为文件（prn格式）。参见  "18.1.4 打印
表" 第290页.
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18.7 换刀过程状态表

该显示页监测每个通道中执行的换刀过程。 

它显示每一个换刀过程的以下信息：

• 选择的换刀类型和涉及的刀库。

换刀类型是指执行功能 M06 时执行的操作类型或需执行的操作类型。 换刀类型包括将
刀具安装到主轴中或手动装刀或从刀库通过主轴手动卸刀。 

• “execution” （执行） LED 灯显示刀具正在执行的换刀过程和刀库执行的操作。 

• “status”（状态）LED 灯显示刀库是否在出错状态。 为排除错误状态，按下刀库表的复
位软键。
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18.8 刀库表

允许配置4个不同刀库。 每一个刀库一个表，用于显示刀具在刀库中的排列以及在主轴或
换刀臂（如有）中每一个刀座中的刀具。 每次换刀时，CNC更新该表数据. 

表被分为两个显示区。

左侧区显示刀库刀位列表。 对每一个位置，显示其可用，不可用或有刀具。 对每一个刀具，
显示剩余使用时间 （如果用刀具寿命监测功能）以及刀具类别。 

右侧区的显示信息仅供参考；不允许选择。 该区显示是有关刀库状态，换刀臂中刀具和列
表中选择的刀具信息。 也可显示刀库类型和配置信息。

(A)刀库刀位。
(B)刀库信息。

A B
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18.8.1 软键菜单

垂直软键菜单 

软键。 说明。

显示软键菜单的更多选项。

换刀臂装刀 / 卸刀。 该图标只适用于有换刀臂的刀库。参见  "18.9.2 换刀臂装刀 / 卸
刀" 第318页.

搜索表中文字。 选择该选项时，CNC显示需查找文字的对话框。参见.  "18.1.2 搜索表
中文字" 第287页.

刀库装刀。参见  "18.9.1 刀库装刀 / 卸刀 " 第 316 页 .

刀库卸刀。参见  "18.9.1 刀库装刀 / 卸刀" 第316页.

初始化（复位）刀库表。 初始化表时将删除列表中的全部刀具。 由于刀具在刀库中排列
可能改变，因此也初始化当前刀具表。 CNC将要求确认操作。

保存表数据在文件中。参见 "18.1.3 保存和加载表" 第288页.

调用文件中保存的原表数据。 注意刀库装刀将初始化当前刀具表。参见 "18.1.3 保存
和加载表" 第288页.

用预选的打印机打印表或在CNC系统中保存为文件（prn格式）。参见  "18.1.4 打印
表" 第290页.

启用或停用光标所选刀库刀位。

复位刀库。 清除刀具管理器错误状态。 只有刀具管理器出错时才显示该图标。

刀库信息。 显示或隐藏刀库数据。

初始化刀库数据。 CNC 将要求确认操作。

初始化全部刀库刀位，T1 分配在 1 位，T2 分配在 2 位，以此类推。 刀具必须存在和不
允许在另一个刀库中。

因为刀具在刀库中排列改变，因此也初始化刀具列表和当前刀具表。
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18.8.2 刀库刀位列表

刀库的刀位列表显示在刀库表的左侧。 对每一个位置，显示其可用，不可用或有刀具。 对
每一个刀具，显示剩余使用时间 （如果用刀具寿命监测功能）以及刀具类别。 

刀库刀位

刀位状态用刀位号旁的符号显示。

• 该位置可用（白色圆）

• 该位置半可用（黑白圆）

• 该位置占用（黑色圆）

• 该位置不可用（红色圆）

刀具号

占用刀库刀位的刀具号。

剩余使用寿命

如果刀具使用寿命监测功能工作，显示加工时间或执行的加工次数表示的剩余使用寿命，
或刀具状态 （报废或磨坏）。

刀具类别

刀具所属类别，由用户在刀具表中定义。
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18.8.3 刀库信息

右侧区显示有关刀库和换刀臂的状态信息。 有以下几类信息： 

刀库状态

该区显示刀库中执行的操作。

备用： 刀库在备用状态。

装刀： 刀具正在向刀库装刀。

卸刀： 刀具正在从刀库卸刀。 

换刀状态

如果刀库将在某个时间换刀，显示有关换刀状态信息；执行 M06 时进行换刀操作，刀具管
理器状态 （执行中或在备用状态）和换刀进行状态（是否出错）。

刀具信息

显示与列表中所选刀具的刀库有关的数据。 “status” （状态） LED 灯显示刀具状态。

绿色 刀具可用。

黄色 刀具使用寿命将到期。

红色 刀具超出使用寿命 （磨坏）或 PLC 不允许使用。

刀具在换刀臂中

该区显示换刀器的换刀爪 （刀座）中的刀具。 显示每一个刀具的刀具号和尺寸。

(A)刀库状态。

(B)刀具在换刀臂的换刀爪中。

(C)列表中选择的刀具。
(D)刀库数据。

“Status”（状态）LED 灯显示刀库是否在出错状态。 为排除错误状态，按下刀库
表的复位软键。

A

B

C

D
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刀库数据

刀库类型说明。 显示和隐藏该信息，按下信息软键。
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18.9 刀库表操作

18.9.1 刀库装刀 / 卸刀

刀库的装刀与卸刀可用手动执行也可自动执行。 如果用手动执行，必须更新刀位列表。

手动装刀 / 卸刀

操作人员直接将刀具放在刀库中，不用通过 CNC 系统。 然后，必须更新刀位列表。

自动装刀 / 卸刀

操作人员将刀具安装在主轴中， CNC 使刀具安装在刀库中。 刀位列表自动更新。

初始化表

该表的初始化仅在 CNC“READY”（就绪）状态时执行。 用垂直软键菜单对表进行初始化。
CNC 有两种初始化表的方式。 

装刀

根据刀具尺寸，向刀库装刀时，可能影响多个刀位。 

用 “Load tool” （装刀）软键的刀库管理

这类管理适用于自动装刀也适用于手动装刀。 按下软键后，提示用户选择操作类型。

1 按下相应装刀软键。

2 输入刀具号和在刀库中的装刀位置。 默认情况下，提供光标在列表中选择的刀位。

3 按下 [CYCLE START]（循环开始）键通过主轴自动装刀或手动换刀后按下 [ENTER] 键
更新刀位列表。

• 自动装刀（按下 [START]（启动））。 CNC 将刀具表中已定义的刀具安装到刀库中。
通过主轴从机外装刀。

• 手动装刀（按下 [ENTER]）。 CNC 假定刀具表中定义的刀具已手动安装到刀库中。
更新刀库列表。

初始化表用于清除有关刀库中刀具位置的全部数据。 由于刀具在刀库中排列的
改变，因此也初始化当前刀具表。 

初始化表时，也初始化刀库刀位，将 T1 分配在 1 位， T2 分配在 2 位，以此类
推。 刀具必须存在和不允许在另一个刀库中。

由于刀具在刀库中排列可能改变，因此也初始化当前刀具表。

用垂直软键菜单向刀库中装刀。 只有刀具表中定义的刀具才能安装到刀库中，且
必须定义为手动刀。 也就是说，不允许占用刀库，主轴或换刀器的换刀爪中的任
何位置。

虽然刀库的配置不允许加工期间使用手动刀，但可以用该方式向刀库装刀。i
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用刀位列表的刀库管理

这种管理方法只适用于手动装刀。 在刀库中直接装刀（不用 CNC 装刀）后需要更新刀位
列表。

1 选择列表中的刀库刀位并输入刀具所用的刀位号。

2 按下 [ENTER] 更新刀位列表。 

卸刀

用 “Unload tool” （卸刀）软键的刀库管理

这类管理适用于自动卸刀也适用于手动卸刀。 按下软键后，提示用户选择操作类型。

1 按下相应卸刀软键。

2 输入卸刀的刀具号。

3 按下 [CYCLE START]（循环开始）键卸刀到主轴中或手动卸刀后按下 [ENTER] 键更新
刀位列表。

• 自动卸刀（按下 [START]（启动））。 CNC 将刀具表中已定义的刀具从刀库中卸刀。 通
过主轴卸刀到机外。

• 手动装刀（按下 [ENTER]）。 CNC 假定刀具表中定义的刀具已手动从刀库中卸刀。 更新
刀库列表。

用刀位列表的刀库管理 

这种管理方法只适用于手动卸刀。 刀库直接卸刀（不通过 CNC）后需要更新刀位列表。

1 选择列表中的刀库刀位并删除该刀使用的刀具号。

2 按下 [ENTER] 更新刀位列表。

用垂直软键菜单从刀库卸刀。 刀具从刀库卸刀后，成为手动刀具。
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18.9.2 换刀臂装刀 / 卸刀

换刀臂刀座中的刀具不能安装到主轴中。

这些刀具的装刀或卸刀：

1 按下换刀臂操作的软键。

2 定义在换刀臂位置中刀具号。

用双刀座的换刀臂时，不允许刀具同时在主轴中和换刀臂的第二刀座中。

3 按下 [ENTER] 按键更新表。

用垂直软键菜单向换刀臂的换刀爪 （刀座）装刀 / 卸刀。 为将刀具安装在换刀臂（如有）
的刀座中，刀具必须在刀库中。 手动刀具不能安装在换刀臂的换刀爪 （刀座）中。
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19.工具模式

19.1 界面说明

工具模式的显示页中显示以下信息: 

A 文件夹树。 文件夹树显示允许进入的 CNC 文件夹以及其文件夹结构。

B 保存在所选文件夹中的文件列表。 

选择文件夹时，窗口底部显示文件夹中的文件数和占用的空间总大小（字节）。

目录树.显示目录或主体属性. 

如果选择了一个单元或目录按"="会显示属性窗口，根据目录大小的不同CNC显示容量情况。 

A B
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文件列表。 属性列 （可修改和隐藏文件）

属性栏只显示当前所选属性字母。 未选的属性显示为 “_”。 

文件列表.打开文件.

用 [ENTER] 键打开选中的文件.

• *.exe 文件: CNC执行该文件.

• 非格式化文本文件: CNC用写字板打开该文件.

• 其它文件: CNC打开文件相关的程序.

H 选择被编辑或执行的程序时隐藏的或不显示的文件。

M 允许修改，也就是允许编辑，复制，删除等操作的文件。
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19.1.1 软键菜单

水平软键菜单

垂直软键菜单

垂直软键菜单只显示与该操作模式有关的全部选项，与当前所在显示页无关。 

软键。 说明。

排序。 文件列表排序。

选项。 设置文件列表显示方式。

文件搜索。 搜索文件。

选择全部。 选择列表中全部文件。

反向选择。 反向选择文件。

新文件夹。 创建新文件夹。

密码。 管理 CNC 密码。

自动备份。 执行所选文件夹备份。

还原备份。 还原备份中的数据。

备份选项。 配置备份选项。

软键。 说明。

显示软键菜单的更多选项。

剪切所选文字到剪贴板中。 如用该选项，文件粘贴到新位置处时，当前文件夹中的这些
文件被删除。

复制所选文件到剪贴板中。

从剪贴板中将文件粘贴到所选文件中。 如用 “Cut"”（剪切）选项移动文件时，这些文件

将从原位置处删除。 粘贴后，剪贴板的内容不消失。 因此，粘贴操作允许进行任意次。

重新命名所选文件夹或文件。 如果文件夹或文件已有新名，将忽略修改。 正在使用中的
文件不允许改名（例如，自动模式中选择的文件）。

改变所选文件的 “ 可修改 ” 属性。 属性栏显示的字母 -M- 表示该程序可修改。 
如果一个程序不是可修改的，其内容可查看，但不能修改。

改变所选文件的 “ 隐藏 ” 属性。 属性栏显示的字母 -H- 表示该程序隐藏显示（不可见）。

该属性用于保护文件，使其在选择编辑或执行的程序时不显示。 
但如果知道隐藏的程序名，其程序可被删除；因此为避免删除，建议清除其可修改的属

性（M）。

加密文件。 对文件加密用于保护文件（零件程序，子程序等），确保其不被任何人未经

许可使用。

删除所选文件夹或文件。 删除文件时， CNC 显示确认操作的对话框，但如果文件夹为
空，不要求确认。

只有文件名为空时才允许删除。 正在使用中的文件不允许改名（例如，自动模式中选择
的文件）。
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19.2 设置程序列表显示方式 

文件列表排序

“Sort by”（排序）软键用于对文件列表排序。 选择该选项时，软键菜单显示可用的排序
选项。 

文件列表可按照字母，大小或日期或类型排序。 如果两次按下相同排序条件软键，CNC在升
序与降序间切换。

自定义选项.

“Options”（选项）软键用于个性化程序列表在显示器中的显示方式。 选择该选项时，软
键菜单显示可用的个性化选项。 

更新

该选项用于更新当前所选文件夹中的文件列表。 仅限 “auto-update”（自动更新）选项未工
作时。

自动更新

选择该选项时，每次选择一个文件时， CNC 自动更新文件列表。

栏调整

选择该选项时，用于调整文件列表栏使过长的文字可显示所需的部分。

复位全部

关闭文件夹树 （布局）并只显示可被 CNC 访问的设备。

显示隐藏文件

选择该选项时，文件列表显示所选文件夹的全部文件，包括“隐藏”属性的文件。 否则，
这些文件不进行显示。
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19.3 选择文件和创建文件夹 

如果选择了一组文件，按下相应图标可删除，复制，剪切或修改其属性。

选择文件和文件夹

• 选择文件或文件夹时，可以用鼠标操作，也可以用以下方法。 用键盘选择一组文件时，
移动光标时保持 [SHIFT] 键按下。 为添加选择的文件或减少选择的文件，按住 [CTRL]
键，使光标在所需文件处并按下 [SPACE] 键。 

• 用字符键盘时，按下一个字母键选择该字母开头的第一项。 再次按下该按键选择第二
个，以此类推。

• 如用软键菜单的“file search”（文件搜索）选项，可查找含要求文字的全部文件。

用软键菜单选择文件

选择全部

选择列表中全部文件。 移动光标取消选择。

如果选择了一组文件，按下相应图标可删除，复制，剪切或修改其属性。

反向选择

用于使未选的文件被选择，已选择的文件取消选择。

用软键菜单创建新文件夹

选择该选项时，CNC显示需输入文件名的对话框。 记录新名并选择按钮之一接受该名或不接
受该名。 定义文件夹名时，已有同名文件夹，不创建新文件夹。

按键。 含义。

切换窗口焦点。

焦点在文件夹处时，用于关闭和打开文件夹的子菜单。

逐项移动焦点。 

逐页移动焦点。

使焦点移至列表起点或终点。

FOCUS

ENDHOME
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19.4 搜索文件

用于搜索文件。 选择该选项时， CNC 显示用于定义以下数据的对话框： 

A 被搜索文件说明

B 文件中文本。

C 定义搜索条件。

D 开始或取消定义的搜索。

定义搜索选项后，使光标在底部按钮之一接受或不接受定义的搜索条件并按下[ENTER]键。
文件窗口显示找到的程序列表。

通配符.

允许用“*”和“?”通配符搜索，其含义为：

查找方式：

* 任何字符串。 

? 任何字符。

* 查找所有文件。 

*.NC 查找所有扩展名为 “NC” 的文件。

exa*.* 查找所有以 “exa：开始的文件。

A

B

C D
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19.5 保护密码

用于定义访问部分 CNC 功能时用户需输入的密码。 如果输入正确，保存密码，以后不再提
示输入密码，除非 CNC 系统关机。 如果密码不正确，系统不执行要求的操作，每次操作时
都要求输入密码。

配写保护存储卡的 CNC 系统，用设置模式开机启动 CNC 时，不需要输入密码。 用用户模
式启动 CNC 时，需要输入保护密码。

如何设置保护密码

按下 ”Passwords“ （密码）软键，进入密码设置页。 在该页中，定义，修改或删除密码。
如果该页被保护，按下软键时需输入通用密码。

每一个密码可由 10 个 ASCII 字符组成。 大小写敏感。

“Delete all” （删除全部）软键用于删除全部定义的密码。

保护密码的说明

通用密码

进入该密码设置页时需输入的密码。 

PLC

执行以下 PLC 操作时需该密码：

• 编辑 PLC 程序。 如果输入的密码不正确， PLC 程序用只读方式打开。

• 向项目中添加文件。

• 删除文件。

• 重新命名文件。

• 编辑 PLC 信息。 如果输入的密码不正确， PLC 信息不显示也不允许编辑。

• 生成 PLC。

• 进入 “Commands” （命令）服务选项时。

• 在监测期间，修改资源状态时。

机床参数

执行以下操作时，需该密码：

• 修改参数值。

• 初始化表。

• 加载表。

• CNC 启动应用程序和用设置模式开机启动系统时。

• 恢复 CNC 数据。

自定义

进入FGUIM应用程序时需该密码。 如果输入的密码不正确，不能访问该应用程序。

运动特性的机床参数

执行以下运动特性的机床参数表操作时需该密码： 如未设置，将用为其它机床参数设置的
密码。

• 修改参数值。

• 初始化表。

• 加载表。

系统管理员模式

需要用系统管理员模式启动系统时需该密码。 进入系统管理员模式需输入验证码。 如果无
该软件选装项，不能进入系统管理员模式。
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19.6 数据安全备份

备份 CNC 配置 (OEM 及用户数据 )，以备需要时恢复，CNC 运行时不能运行备份 / 恢复 . 

CNC 数据备份

CNC 已经启动，在设置模式或用户模式，可执行备份。

在窗口中，选择备份文件的文件夹，按 "BACKUP" 软键，CNC 将显示要备份数据的选项。 

还原备份文件中数据

CNC 启动后，在设置模式，可恢复 OEM 数据；在用户模式，只能恢复用户数据。机床参
数密码可以保护哪些数据可以被恢复。

在窗口中，选择备份文件的文件夹，按“Restore”软键，CNC将显示可恢复数据的选项。
恢复完成后，CNC将重新启动。

选择需要备份或恢复的数据

这些选择在被重新选择前始终有效. 

OEM 数据 . 

• 机床参数，备份 / 恢复机床参数。数据存储在 BACKUP_OEM_MP.zip 中 .

为了正确备份恢复体积补偿表，建议将它存储在文件夹 MTB/SUB 中 .

• 表，备份 / 恢复 CNC 表，零点偏置及计算参数等，数据存储在
BACKUP_OEM_TABLES.zip 中 .

• 刀具与刀库 . 备份 /恢复刀具与刀库表， 数据存储在BACKUP_OEM_MZTOOLS.zip 中 .

• 伺服参数， 备份 / 恢复机床驱动参数 . 数据存储在 BACKUP_OEM_DRIVEMP.zip 中 .

• 子程序 . 备份 / 恢复 OEM 子程序， 数据存储在 BACKUP_OEM_SUB.zip 中 .

• PLC. 备份 /恢复PLC; PLC程序、信息、错误， 数据存储在BACKUP_OEM_PLC.zip中 .

 CNC 数据备份和恢复必选在 无动力电状态进行 ( 比如急停按钮按下时 ). i

软键 . 说明

CNC 数据备份 .

备份数据恢复 .
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• 配置与屏幕. B备份/恢复CNC配置与屏幕， 数据存储在 BACKUP_OEM_CONFIG.zip中.

用户数据

• 程序 

备份 / 恢复用户程序等数据存储于文件 BACKUP_USER_PRG.zip 中。 包括位于以下文
件 . 

• 表，备份/恢复CNC表格; FMC

..\Users\Prg ..\Users\Pocket ..\Users\Profile ..\Users\CycleData
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19.7 加密文件

对文件加密用于保护文件（零件程序，子程序等），确保其不被任何人未经许可使用。 加
密的程序不能用程序编辑器编辑，在程序执行期间也不显示。 加密的文件可复制，删除等
操作，与其它任何文件类似。 . 

加密文件和机床制造商 （OEM）密码。

加密算法考虑 OEM 密码因素（通用密码）。 如果加密文件时该密码不存在， CNC 显示相
应警告信息并将中断该操作。 如果文件加密后，OEM 密码改变，CNC 不能再读取该文件。

CNC执行加密的程序或子程序时，系统检查是否有当前的OEM密码与加密文件中使用的密码
相符。 如果两个密码不符，CNC不能执行程序或子程序并生成相应出错信息。 如果两个CNC
系统的密码相同，一个CNC系统中的加密文件也能在另一个CNC系统中执行。

按下“Encrypt file”（加密文件）软键，CNC加密光标选择文件。 加密期间保持原文件
并生成新加密的文件，文件名相同，但扩展名为fcr。 如果CNC对文件加密成功，提示用户
是否删除原文件，只保留加密的文件。 该文件不能被CNC解密，因此，我们建议在其他安
全地方保留原文件。

对PLC程序，不需要加密源文件，因为编译操作已足够。 源文件可删除。 i
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20.PLC

20.1 PLC 模式界面

该操作模式中，可进入 PLC 中检查其工作或不同 PLC 变量状态。 也能编辑和分析 PLC 程
序以及 PLC 信息和出错文件。配有写保护 （只读）存储卡的 CNC 系统，工作在用户模式
时， PLC 程序有写保护，任何修改都是临时的，也就是说系统下次开机启动时这些修改全
部无效。 如果需要使这些修改持久有效，就需要解除 PLC 程序的写保护，为此用设置模式
启动系统并确认所进行的修改。

界面说明 

A 服务窗口，显示 PLC 环境中可用的服务列表。

B 数据窗口。 

C 显示 PLC 状态，运行中或停止中。

D CNC 信息。 

选择 PLC 服务

该操作模式显示在多个显示页中。 每个显示页对应一个 PLC 服务， 不同服务间的切换用服
务列表进行。 

PLC模式的显示页中显示以下信息。 切换窗口时，按下[FOCUS]（焦点）键。FOCUS

 

A B

C D

不同的服务相互重叠。 如果有多个服务同时有效并且进行了相应设置，用 [NEXT] （下一
个）键从一个服务切换至另一个。 服务通过轮回方式切换，也就是按下当前最后一个服务
时，显示第一个服务。 需要关闭显示页时，按下 [ESC]。

NEXT
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20.1.1 图标说明 （垂直软键）

水平软键菜单

选择 PLC 模式时，水平软键菜单显示与当前所选 PLC 服务相关的选项。 该菜单的一组选
项可用 “+” 软键切换。

垂直软键菜单

垂直软键菜单总显示与该操作模式有关的全部选项。 

软键。 说明。

显示或隐藏服务窗口。 该软键用于切换 PLC 环境的共享区（服务窗口或数据窗口的显

示）与全屏工作区 （隐藏服务窗口，使数据窗口扩展至 PLC 环境的全区）。

查找文字。 该软键用于在全部项目文件中搜索文字。 结果显示在 “Outputs” （输出）服
务中。

转到文件。 如果光标在文字搜索结果中，编译错误中或 PLC 资源中，选择该选项后，将

打开相应文件并使光标在与其有关的行中。

该软键只与 “Outputs” （输出）或 “Cross references” （交叉引用）服务一起显示。

指令表语言或梯形图语言。 该软键用于切换显示指令表语言与梯形图语言。

该软键仅在程序监测中显示在 “Programs” （程序）服务中。
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20.2 “ 程序 ” 服务

该服务用于管理 PLC 项目和其文件。 

PLC 项目

PLC 项目是一组文件，编译后，生成 PLC 程序。

选择 PLC 项目时，软键菜单显示项目管理选项。 这些选项中，可向 PLC 项目中添加新文
件并进行编译。

PLC 项目文件

PLC 项目可包括用以下语言编辑的多个文件： 

• 指令表语言（“plc” 扩展名的文件）。

• 梯形图语言（“ld” 扩展名的文件）。

• C 语言 （“c” 扩展名的文件）。

PLC 项目包括同语言的多个文件。 同名不同扩展名的两个文件不能在一个项目中。 

选择文件时，软键菜单显示文件管理选项。 用这些选项编辑和监测文件。 这些选项用于显
示编辑和监测页面。

PLC 项目

构成 PLC 项目的文件

选择 PLC 项目，显示或隐藏文件列表。
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20.2.1 软键菜单。 PLC 项目

这些选项用于创建 PLC 项目和将其编译为可执行的 PLC 程序。 

PLC 项目 “ 生成 PLC”

该选项用于编译并加载基于构成 PLC 项目文件的 PLC 程序。 如果编译期间出错，无生成
的程序并且 CNC 显示发现的错误列表。

正确编译的指令表语言或梯形图语言的文件生成这两种语言的相应文件。 这是为什么这两
个同名但扩展名不同的文件不允许在同一个项目中的原因，否则编译时将成为同名文件。

PLC 项目 “ 添加文件 ”

该选项用于向 PLC 项目添加文件。 该文件可为新文件也可为已存在的文件。 选择该选项
时， CNC 显示可用文件列表。 将文件添加到 PLC 项目中。

1 选择列表中文件或在底部窗口命名文件。

2 按下 [ENTER] 键接受选择并添加文件或按下 [ESC] 键取消选择并关闭文件列表。

1 接受选择时所选文件显示在构成PLC项目的列表中。

软键。 说明。

编译 PLC 项目，生成可执行的程序。

将文件添加到 PLC 项目中。

将库添加到 PLC 项目中。
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20.2.2 软键菜单。 PLC 项目的文件

在服务窗口中选择 PLC 项目的程序时，软键菜单提供以下选项。 

软键。 说明。

PLC 项目的文件 “Edit” （编辑）。 该软键显示编辑窗口。 参见 "20.3 程序编辑 " 第
334 页 .

PLC 项目的文件 “Monitoring” （监测）。 该软键显示监测窗口。参见  "20.6 程序监
测 " 第 347 页 .

PLC 项目的文件 “Eliminate” （清除）。 该软键删除 PLC 项目的所选的文件（文件
仍在 CNC 硬盘中）。

PLC 项目的文件 “Rename” （重命名）。 该软键用于修改所选文件的文件名。

PLC 项目的文件 “Copy”（复制）。 该软键用于复制所选文件。 选择该选项时，CNC
显示 CNC 中保存的程序列表。 复制文件：

(1) 选择复制的目标文件夹。

(2) 在底部窗口中定义文件名。 为替换已有文件，从列表中选择。

(3) 按下 [ENTER] 键复制文件或按下 [ESC] 键取消选择并关闭文件列表。 

PLC 项目的文件 “Move up” （上移）。 PLC 项目有多个文件时，该软键用于上移所
选文件。

PLC 项目的文件 “Move down”（下移）。 PLC 项目有多个文件时，该软键用于下移
所选文件。



操作手册

CNC 8070

20.

P
L

C

程
序
编
辑

·334·

(REF: 1901)
 

20.3 程序编辑

为编辑程序，在 “Programs” （程序）列表中选择程序并选择软键菜单的 “Edit” （编辑）选
项。 PLC 显示适合所选程序的正确编辑器；如果是指令表语言或 C 语言的程序显示文本编
辑器，如果是梯形图语言的程序，显示梯形图语言编辑器。 

编辑器说明

文本编辑器窗口（上图）和梯形图编辑器（下图）显示以下信息。 

A 标题栏。

选择进行编辑的程序名。 程序名旁的 “*” 表示程序有修改但尚未保存（程序必须保存，
避免丢失数据）。

B 编辑区。

行号和程序编辑区。 梯形图语言编辑的程序中包括代表不同项的有编号的程序段。

C 状态栏。

C 语言或指令表语言编辑的程序中，该栏显示有关光标位置和编辑器选项的状态。 

梯形图语言编辑的程序中，该栏显示接触点说明和其他信息。

 

CAP 大写字母。 该选项表示所有文字全部用大写字母。

OVR 改写文字。 用于切换改写与插入文字的方式。 该选项表示改写现有文字。

NUM 数字键盘被激活。

A

B

C

A

B

C
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程序编辑器， Unicode 格式 

CNC程序编辑器允许用Unicode字符。 保存程序时，编辑器尊重程序原格式，ANSI或
Unicode，只是编辑Unicode字符时，CNC只能用Unicode格式保存程序。

编辑器功能 

编辑器的缩放

编辑器用以下快捷键增加或减小编辑器的字号。 如果 CNC 有带滚轮鼠标，也可同时用
[CTRL] 键与该滚轮增加和减小文字字号。 

多行程序段。 

软键菜单

进入 PLC 程序编辑器时，水平软键菜单显示的选项都与编程语言的文件有关。

Unicode 格式的程序与 V4.0 版之前的程序不兼容。 Unicode 格式的程序不能用 V4.0 版前的软件编辑
或执行。

第三方文本编辑器（例如 Windows 记事本）可将 Unicode 格式程序转换成 ANSI 格式；但是无相应
ANSI 格式的特殊字符将在转换期间丢失。

i

[CTRL]+[+] 放大。

[CTRL]+[ 衇 缩小。

编辑器调整长程序段，将程序段分为多行，适应窗口大小显示。 每个被分行

的右侧，编辑器显示一个图符，表示该程序段在下行中继续。
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20.4 C 语言或指令表语言的编辑

水平软键菜单 

快捷键菜单 

以下软键在编辑时非常有用。 

软键。 说明。

分析。 分析程序检查是否有错误。

文件。 调用，保存，导入或打印文件。 

撤销。 撤销最后的修改。

程序段操作。 复制文字，粘贴文字和导出文字为独立文件。

查找 / 替换 在程序中查找行或文字并用其他文字替换。

自定义。 设置 PLC 编辑器的操作特性，属性和外观。

快捷键。 功能

[CTRL]+[C] 复制被选文字。

[CTRL]+[X] 剪切被选文字。

[CTRL]+[V] 粘贴被选文字。

[CTRL]+[Z] 撤销最后的修改。

[CTRL]+[Y] 重复被选文字。

[CTRL]+[G] 保存程序 / 恢复原程序。

[CTRL]+[+] 放大。

[CTRL]+[-] 缩小。

[CTRL]+[HOME] 使光标移至程序起点处。

[CTRL]+[END] 使程序移至程序终点处。
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20.4.1 软键 分析 

该软键用于分析程序，检查是否有错误。 发现的错误显示在 “Outputs”（输出）服务窗口中。 

20.4.2 软键 文件 

文件 “Restore original” （恢复原文件）

该软键用于恢复原文件，忽略自上次打开后进行的修改。 选择该选项时，CNC 要求确认该
命令。

该选项只适用于 “Save always”（始终保存）选项被激活时。 参见 "20.4.6 软键 自定义 " 第
340 页 .

文件 “Save” （保存）

该软键用于保存正在编辑中的文件。

该选项只适用于 “Save always” （始终保存）选项未被激活时。 软键 自定义

文件 “Save as” （另存为）

该软键用于用另一个名称保存正在编辑中的文件。 保存文件后，新文件继续保持编辑。 

文件 “Include program” （包括程序）

该软键用于导入 CNC 保存的文件内容到正在编辑的程序中。

文件 “Print” （打印）

该软键可用于在预选择的打印机中打印程序。

20.4.3 软键 撤销 

该软键用于 “ 撤销 ” 最后进行的修改。 从最后一个开始一次撤销一个修改。 CNC 用以下快
捷键撤销和重复操作。 

为关闭该窗口和返回编辑器，按下 [ESC]。 为不关闭窗口返回编辑器，按下 [NEXT] 键。

该软键用于调用，保存，导入或打印文件。 选择该选项时，软键菜单显示可用的选项。 需
要返回主菜单时，按下 [BACK] （后退）键。

NEXT

BACK

[CTRL]+[Z] 撤销最后的修改。

[CTRL]+[Y] 重复被选文字。
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20.4.4 软键 程序段操作 

该软键用于复制，剪切和粘贴一个或一组程序段信息并将该信息导出为独立程序。 只有程
序中选择了文字或剪贴板中有文字时才有该选项。 为选择程序中文字，移动光标时保持
[SHIFT] 键按下。 

程序段操作 “Copy” （复制）

复制所选文字到剪贴板中。

程序段操作 “Cut” （剪切）

复制所选文字到剪贴板中并从程序中删除。

程序段操作 “Paste” （粘贴）

将剪贴板内容粘贴到程序中。

程序段操作 “Copy to program” （复制到程序）

保存所选文字为独立程序。 选择该选项时， CNC 显示可用程序列表。 文字保存为程序：

1 选择目标文件夹。

2 在底部窗口中定义文件名。 为替换已有文件，从列表中选择。

3 按下 [ENTER] 键保存程序或按下 [ESC] 键取消选择并关闭程序列表。

选择该选项时，软键菜单显示可用的选项。 需要返回主菜单时，按下该键到上个菜单。BACK
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20.4.5 软键 查找 / 替换 

该软键用于在程序中查找行或文字并用其他文字替换。 选择该选项时，CNC 显示用于输入
行号或需查找的文字的对话框。 定义查找的文字后，还可以定义部分允许的选项：

A 转到程序中一个程序行。

B 用其它文字在程序中替换查找的文字。

C 忽略大小写。

D 全字匹配查找文字。

E 选择从程序起点还是从光标位置开始查找。

F 查找方向。

定义查找选项后，按下 [ENTER] 键开始查找或按下 [ESC] 键取消查找。 高亮在程序中找到
的文字和软键菜单显示以下选项：

• “Replace” （替换）选项，用于替换高亮的文字。

• “Replace all” （替换全部）选项，用于在整个程序中替换文字。 

• “Find next” （查找下一个），跳过该文字并继续查找。

• “Find previous” （查找上一个）选项，用于查找文字但不替换。

为结束查找，按下 [ESC]。

A

B

C

D

E

F
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20.4.6 软键 自定义 

该软键用于个性化 （自定义）系统工作特性，属性和程序编辑器外观。

自定义编辑器的常规选项。 

自定义编辑器外观

该选项用于自定义组成程序编辑器项的外观 （颜色，字体等） 。 定义新外观后，按下
[ENTER] 键接受变化或按下 [ESC] 键不接受变化。

自定义语法颜色

该选项用于自定义构成程序项的颜色。 定义新外观后，按下 [ENTER] 键接受变化或按下
[ESC] 键不接受变化。 对大型程序 （大于 200 kB），编辑器取消语法颜色。

选项。 含义。

始终保存。 激活自动保存程序功能。 该选项工作时，光标每次改换程序段时，
CNC 自动保存程序。 对于大型程序 （超过 200 kB），如果用户大

约 5 秒钟未修改程序， CNC 就保存程序。

如果该选项未激活，用软键菜单保存程序。 参见 "20.4.2 软键 文件
" 第 337 页 .

行调整。 按照窗口尺寸调整行。

显示行号。 在编辑器中显示行号。

下列菜单。 用下拉菜单组织水平软键。
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20.5 梯形图语言编辑 软键

水平软键菜单

快捷键菜单 

以下软键在编辑时非常有用。 

软键。 说明。

分析。 分析程序检查是否有错误。

文件。 回溯，导入或导出文件。 

编辑。 编辑所选程序和复制，剪切，粘贴程序段或一组程序段。 

视图。 放大或缩小梯形图尺寸或文字大小。

标志。 添加或删除程序中的跟随标志。 

查找。 查找文字或通过编号查找程序段。

自定义。 设置 PLC 编辑器的属性和外观。

快捷键。 功能

[+] [-] 窗口缩放。

[CTRL][+]
[CTRL][-]

单元格缩放。

[ENTER] 编辑光标所在项。 如果光标在左侧栏中，显示编辑程序段注释的对话

框。

[] [] [] [] 在全部 4 个方向移动光标。

[SHIFT][] [SHIFT][]
[SHIFT][] [SHIFT][]

改变选择。
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20.5.1 软键 分析 

该软键用于分析程序检查是否有错误。 发现的错误显示在 “Outputs”（输出）服务窗口中。 

20.5.2 软键 文件 

文件 “Save” （保存）

该软键用于保存正在编辑中的文件。

文件 “Save as” （另存为）

该软键用于用另一个名称保存正在编辑中的文件。 保存文件后，新文件继续保持编辑。 

软键 “Import file” （导入文件）

该软键用于导入转换后的指令表语言编程的程序到正在编辑的程序中。 需要将指令表语言
的文件转到梯形图语言的文件且不需要编译 PLC 项目时，该软键很有用。

指令表语言的以下表达式不能直接转换到梯形图语言， CNC 进行下面的转换。

• 有 XOR 操作符的表达式。

• NOT 操作符影响多个接触点的表达式。 

文件 “Export file” （导出文件）

该软键用于将转换的文件导出到正在编辑的指令表语言的程序。

为关闭该窗口和返回编辑器，按下 [ESC]。 为不关闭窗口返回编辑器，按下 [NEXT] 键。

该软键用于回溯，导入或导出文件。 选择该选项时，软键菜单显示可用的选项。 需要返回
主菜单时，按下 [BACK] （后退）键。

NEXT

BACK

原表达式。 转换的表达式。

a XOR b (a OR b) AND (NOT a OR NOT b)

NOT (a AND b) (NOT a OR NOT b)

NOT (a OR b) (NOT a AND NOT b)
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20.5.3 软键 “Edit” （编辑）

编辑 “New block” （新框图）

该软键用于添加一个空触点的框图。 该触点是一个查询的操作，数字 “n” 为该框图编号。 新
框图插在光标处的上方。 

将光标置于 action_contact ( 当前触点）处并按下 [ENTER] 键，显示相应指令以及注释的
对话框。 “Expected” （预期）字段提供有效指令的上下文帮助。

指令必须用指令表语言输入。 使光标在 action_contact 处并按下 “Parallel” （并联）软键，
添加并联的其他 action_contact。 

为定义控制指令，激活对话框中的 “Directing” （控制）字段并输入指令。 控制指令编程使
用的框图只能是空 action_contact 且无 consultation_contact。 

编辑 “Cut” （剪切）

剪切所选触点或框图。

编辑 “Copy” （复制）

复制所选触点或框图。

编辑 “Paste” （粘贴）

粘贴被剪切或复制的触点或框图。 粘贴的与所选的并联连接。

编辑 “Delete” （删除）

删除所选触点或框图。

编辑 “Undo” （撤销）

该软键用于 “ 撤销 ” 最后进行的修改。 从最后一个开始一次撤销一个修改。

该软键用于编辑所选程序和复制，剪切，粘贴框图或一组框图。 选择该选项时，软键菜单
显示可用的选项。 需要返回主菜单时，按下 [BACK] （后退）键。

BACK

虚线框图表示光标位置。

() = CNCRD(A.POS.X, R100, M100)

n

CNCRD
A.POS.X
M100
R200

DEF MARCA M100
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编辑 “Redo” （重复）

使用 “Undo” （撤销）功能后有该软键，用于恢复 “ 撤销 ” 操作前的程序状态，按一下恢复
一步。

编辑 “Left series” （左侧串列）

该软键用于在光标所选接触点的左侧添加一个 consultation_contact。 

使光标在 consultation_contact 处并按下 [ENTER] 键，显示相应指令以及注释的对话框。
“Expected” （预期）字段提供有效指令的上下文帮助。 

编辑 “Right series” （右侧串列）

该软键用于在光标所选触点的右侧添加一个 consultation_contact。 

编辑 “Parallel” （并联）

该软键用于在光标所选触点处添加一个并联的 consultation_contact。 

例如，用户用指令 “CPS R1 EQ R2”比较两个寄存器，并使其成为一个触点。用标志 “M100”
触发。

与指令表语言中的 M100 = CNCRD(A.POS.X, R100, M100) 功能相同

M100 AND M101 = CNCRD(A.POS.X, R100, M100)

(M100 AND M101) OR M102 = CNCRD(A.POS.X, R100, M100)

CNCRD
A.POS.X
M100
R200

M100

CNCRD
A.POS.X
M100
R200

M100 M101

CNCRD
A.POS.X
M100
R200

M100 M101

CNCRD
A.POS.X
M100
R200

M102
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编辑 “Negate” （取反）

该软键使光标所选的 consultation_contact 取反。 

20.5.4 软键 “View” （视图） 

视图 “Zoom +” （放大）

增加字体大小以及触点高度和宽度。

视图 “Zoom -” （缩小）

缩小字体大小以及触点高度和宽度。

视图 “Cell +” （加大单元格）

增加触点宽度。 

视图 “Cell -” （减小单元格）

减小触点宽度。 

. 

20.5.5 软键 “Marks” （标志） 

标志 “Set / remove” （设置 / 清除）

在光标所在框图处设置标志或清除标志。

标志 “Next mark” （下个标志）

使光标在下个标志的框图处。

标志 “Previous mark” （上个标志）

使光标在上个标志的框图处。

标志 “Remove all” （全部清除）

清除全部标志。

NOT M100 = CNCRD(A.POS.X, R100, M100)

M100

CNCRD
A.POS.X
M100
R200

该软键用于放大或缩小触点和文字大小。 选择该选项时，软键菜单显示可用的选项。 需要
返回主菜单时，按下 [BACK] （后退）键。

BACK

该软键用于增加或清除程序中的跟随标志。 选择该选项时，软键菜单显示可用的选项。 需
要返回主菜单时，按下 [BACK] （后退）键。

BACK
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20.5.6 软键 “Find” （查找）

该软键用于查找文字或用编号查找框图。

查找 “Find” （查找）

选择该选项时，CNC 显示用于输入框图号或需查找的文字的对话框。 定义查找的文字后，
还可以定义部分允许的选项： 

A 选择需搜索的字段类型。

B 忽略大小写。

C 全字匹配查找文字。

定义搜索选项后，按下 [ENTER] 进行搜索或按下 [ESC] 取消搜索。 按下 [ENTER] 键使光
标在与搜索参数相符的第一个字段中。

查找 “Find next” （查找下一个）

使光标在与搜索参数相符的下一个字段中。

查找 “Find previous” （查找上一个）

使光标在与搜索参数相符的上一个字段中。

20.5.7 软键 “Customize” （自定义）

用于个性化编辑窗口外观 （颜色，字体等）和属性。 

定义新外观后，用光标选择以下按钮之一接受或不接受所做修改并按下 [ENTER]。 如果按
下 [ESC]，放弃修改，也能直接关闭对话框。

A
B

C
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20.6 程序监测

为监测程序，在服务窗口的列表中选择程序并选择软键菜单的 “Monitoring”（监测）选项。
CNC 显示监测窗口并显示所选程序的指令。 为关闭监测窗口，按下 [ESC]。

监测窗口说明

编辑窗口显示以下信息： 

A 标题栏。 显示被检测程序的程序名。

B 监测区。 显示正在执行指令的状态。 实时监测。 只监测正在执行的指令。 

PLC 用不同颜色显示非执行的指令，例如第一个循环或未调用的子程序。 默认颜色为： 

C C 语言或指令表语言编程的程序，是数据输入区。 该区用于修改 PLC 资源值。

梯形图语言编程的程序中，该区显示接触点说明和其他信息。 在“Monitoring”（监
测）服务中，不能修改与该接触点相关的名称或注释。

红色 当前变量。

绿色 未执行的指令。

黑色 非工作变量或注释。

B

A

C
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20.6.1 软键菜单 C 语言或指令表语言的监测 

对 C 语言或指令表语言编程的程序，软键菜单显示以下选项。

监测 “Size +” （加大尺寸）

每次按下该软键，就加大文字大小。

监测 “Size -” （减小尺寸）

每次按下该软键，就减小文字大小。

监测 “Bold” （粗体）

选择该选项时，程序文字用粗体显示。

监测 “Find” （查找）

该软键用于在程序中查找文字。 选择该选项时，CNC 显示需查找文字的对话框。 输入文字
并按下 [ENTER] 键开始搜索。

搜索到文字时，光标在符合查找的文字位置处。 为结束查找，按下 [ESC]。

监测 “Customize” （自定义）

用于个性化部分监测窗口的功能。 选择该选项时， CNC 显示个性化选项的对话框。

该软键用于切换显示指令表语言与梯形图语言。 水平菜单的软键根据所选语言相应改变。
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20.6.2 软键菜单 梯形图语言的监测 

对梯形图语言编程的程序，软键菜单显示以下选项。

视图 

视图 “Zoom +” （放大）

增加字体大小以及接触点高度和宽度。

视图 “Zoom -” （缩小）

缩小字体大小以及接触点高度和宽度。

视图 “Cell +” （加大单元格）

增加接触点宽度。 

视图 “Cell -” （减小单元格）

减小接触点宽度。 

标志 

标志 “Set / remove” （设置 / 清除）

在光标所在框图处设置标志或清除标志。

标志 “Next mark” （下个标志）

使光标在下个标志的框图处。

标志 “Previous mark” （上个标志）

使光标在上个标志的框图处。

标志 “Remove all” （全部清除）

清除全部标志。

查找

该软键用于查找文字或用编号查找框图。

查找 “Find” （查找）

选择该选项时， CNC 显示用于输入框图号或需查找的文字的对话框。 

查找 “Find next” （查找下一个）

该选项用于使光标在与搜索参数相符的下一个字段中。

查找 “Find previous” （查找上一个）

该选项用于使光标在与搜索参数相符的上一个字段中。

该软键用于切换显示指令表语言与梯形图语言。 水平菜单的软键根据所选语言相应改变。

该软键用于放大或缩小接触点和文字大小。 选择该选项时，软键菜单显示可用的选项。 需
要返回主菜单时，按下该键到上个菜单。

BACK

该软键用于增加或清除程序中的跟随标志。 选择该选项时，软键菜单显示可用的选项。 需
要返回主菜单时，按下该键到上个菜单。

BACK
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自定义

该软键用于个性化编辑窗口外观和属性。 选择该选项时， CNC 显示可设置项的对话框： 

激活

该软键用于开启监测或关闭监测功能。 在按下 “Activate” （激活）选项前程序不被监测。
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20.7 “ 命令 ” 服务

“Commands”（命令）服务用于调试 PLC 程序，利用单独执行程序的不同部分（第一个循
环，主模块和周期模块）进行调试。 该服务能启动和中断执行 PLC 程序。

选择该服务时，水平软键菜单提供与该服务有关的全部选项。

20.7.1 软键菜单。 “Commands” （命令）服务的选项

命令 “Run” （运行）

该软键用于启动执行 PLC 程序。 PLC 执行一次第一个循环（CY1），然后周期执行主程序
（PRG）和周期模块 （PE）。 主程序根据机床参数定义的频率执行。 周期模块根据程序中
定义的频率执行。

指令 “Stop” （停止）

该软键用于停止执行 PLC 程序。

命令 “CY1”

该软键用于执行对应于第一个循环（CY1）的程序部分。 PLC 正在运行时，CNC 不执行该
选项。

指令 “Cycle” （循环）

该软键用于执行主程序 （PRG）一次。 PLC 正在运行时， CNC 不执行该选项。

命令 “Resume” （恢复）

该软键用于恢复周期执行 PLC 程序。 PLC 正在运行时， CNC 不执行该选项。

命令 “PE module” （PE 模块）

该软键用于执行周期模块 （PE）一次。 PLC 正在运行时， CNC 不执行该选项。
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20.8 “ 输出 ” 服务

“Outputs” （输出）服务显示以下信息：

• 生成 （编译） PLC 程序的结果。

• 分析指令表语言的结果。

• 在构成 PLC 项目的文件中搜索文字的结果。

按下 “Show” （显示）软键进入该服务显示该信息的页面。 为关闭窗口，按下 [ESC]。

输出服务说明

该服务的显示页面外观： 

A 标题栏。

用于显示窗口中的信息类型 （有关编译，文件分析或搜索的信息）。

B 所需信息。

显示所需信息。

B

A
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20.8.1 软键菜单。 “Outputs” （输出）服务的选项 

进入 “Outputs” （输出）服务时，软键显示以下选项。

输出 “Compiling info” （编译信息）

输出 “Checking info” （检查信息）

该软键用于显示指令表语言文件的分析结果。 显示器显示程序分析中发现的错误列表。 选
择列表中的报警或错误后，按下相应图标按钮可转到错误行。

输出 “Search info” （搜索信息）

该软键用于显示在构成 PLC 项目的程序中搜索文字的结果。 选择列表项后，按下相应图标
按钮转到对应行。

该软键用于显示 PLC 程序的编译 （生成）结果。 编译 PLC 程序时，显示器显示发现的报
警或出错列表。 选择列表中的报警或错误后，按下相应图标按钮可转到错误行。
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20.9 “ 逻辑分析器 ” 服务

“Logic analyzer”（逻辑分析器）服务用于根据时基和用户设置的触发条件分析逻辑 PLC 信
号的工作情况。

允许同时分析的变量或表达式数量为 8 个 PLC 变量，分析结果 （跟踪）在图形界面中显
示，方便分析数据。 数据采集后，用户可：

• 修改时基设置，以显示不同跟踪区大小。

• 沿跟踪路径运动显示点，时间，时差等。

为关闭窗口，按下 [ESC]。

逻辑分析器说明

逻辑分析器外观：

 

A 数据区用于定义分析的变量或表达式。 允许定义 8 个 PLC 变量或表达式。

B 图形区显示所定义的PLC变量或表达式跟踪轨迹和要求的条件下PLC循环的跟踪轨迹。

显示的垂直红线表示触发点 （如有）和绿线表示光标位置。

C 信息区用于定义显示跟踪轨迹条件的数据 （触发器，触发器类型，时基和跟踪状态）。

D 数据输入区用于修改 PLC 资源。

软键菜单

选择逻辑分析器时，水平软键菜单与该服务有关的全部选项。 该菜单的另一组选项可用
“+”软键进行切换。

A B

C

D
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20.9.1 编辑逻辑分析器数据

为采集跟踪数据，用户必须输入需分析的变量或表达式触发器类型和触发条件以及时基，
以显示所采集的数据。 为编辑该数据，选择逻辑分析器的图形区并按下 “Edit view” （编辑
视图）软键使光标在数据编辑区。 

定义变量

允许定义 8 个进行跟踪的 PLC 变量或表达式。 表达式的定义中不允许超过 80 个字符。

修改变量时，如果其表达式在跟踪中，验证新版时将删除跟踪。

触发条件

触发条件用于采集数据和用 PLC 变量或表达式定义。 表达式的定义中不允许超过 80 个字
符。

如果采集数据后触发条件改变，验证新条件时将删除全部跟踪。

触发类型

用于设置采集的数据需在满足所选触发条件 “before”（先于），“af ter”（后于）或
“before and after”（先于和后于）。

时基

操作人员用该参数定义每个垂直刻度的时间大小。 这些刻度的大小，也就是这些信号的分
辨率将由该时基决定。 因此，时基越小，信号分辨率越高。

该值根据当前单位用毫秒或微秒表示，所选值在信息区显示。 

选择图形窗口后，用 “+” 和 “-” 键和系数 2 细分或放大该时基。

按键。 含义。

使光标在数据中移动。

使光标在数据中。

打开 / 关闭弹出菜单。

验证定义的数据。

取消编辑。

默认 数据采集在操作人员选择执行跟踪选项时开始，选择停止跟踪的选项时停止。

先于 满足触发条件时开始数据采集，操作人员选择停止跟踪的选项时停止。

跟踪执行后，触发信号显示在跟踪的起点处。

后于 操作人员选择执行跟踪的选项时开始数据采集，触发条件满足时停止数据采集。

跟踪执行后，触发信号显示在跟踪的终点处。

中间 数据采集在操作人员选择执行跟踪选项时开始，选择停止跟踪的选项时停止。

跟踪执行后，触发信号显示在跟踪的中间处。

这表示每 2ms 状态改变一次。

该图的时基为 10ms， 20ms 和 4ms。

SPACE

ENTER

ESC
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开始距离 / 触发距离

仅当跟踪时才显示该数据。

移动图形区的指示光标时，系统更新数据。 允许编辑该数据，因此更新图形区的光标位置。

参考距离

只有已有跟踪和操作人员设置了参考信号时才显示该数据。 它表示指示光标与参考信号间
的时差。

移动图形区的指示光标时，系统更新数据。 允许编辑该数据，因此更新图形区的光标位置。

跟踪状态

该项不允许编辑，自动显示跟踪的状态。 可为：

• 空

• 开始

• 执行

• 停止

• 全部

开始距离 它表示指示光标与跟踪基点间的时差 （如果无触发点未达到触发条

件，跟踪的起点）。

触发距离 表示指示光标与触发点间的时差 （如果已触发）。
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20.9.2 保存 加载和复位分析器配置

保存配置

该选项用于将逻辑分析器的当前配置（PLC 变量和表达式，触发条件和图形跟踪）保存在
文件中。 选择该选项时，CNC 显示已保存的跟踪文件（TRC）的列表。 为保存当前配置：

1 在底部窗口中定义文件名。 为替换已有文件，从列表中选择。

2 按下 [ENTER] 键保存配置或按下 [ESC] 键返回逻辑分析器不保存配置。

加载配置

该选项用于恢复以前保存的逻辑分析器配置。 选择该选项时，CNC 显示已保存的跟踪文件
（TRC）的列表。 加载这些文件之一：

1 在底部窗口中定义文件名或用列表选择。

2 按下 [ENTER] 键保存配置或按下 [ESC] 键返回逻辑分析器不加载配置。

初始化配置

该选项用于复位全部分析器数据，清除定义的变量或表达式以及触发条件或触发类型。 由
于没有需分析的变量，跟踪也将被删除。
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20.9.3 执行和分析跟踪

执行跟踪 / 停止跟踪

该软键用于开始和停止数据采集，进行跟踪显示。

分析跟踪

• 转到起点

使指示光标和当前图形显示移到跟踪的起点位置。

• 转到终点

使指示光标和当前图形显示移到跟踪的终点位置。

• 转到时间

使指示光标和当前图形显示移到操作人员设置的相对跟踪基点的时间值位置（如果无触
发器为起点或如有触发器为触发点）。

• 转到触发器

使指示光标和当前图形显示移到触发点位置。

• 转到参考点

使指示光标和当前图形显示移到已定义的参考点位置。

• 设置参考点

为计算时差将参考点设置在当前光标位置。

• 删除参考点

删除已定义的参考点。

跟踪视图 / 编辑视图

该软键用于切换图形窗口和数据区和显示条件区。

MS （毫秒） / US （微妙）

该软键用于切换毫秒与微秒。

打印

该软键用于通过连接在 CNC 系统中的预选打印机打印图形或将图形在 CNC 系统中保存为
文件 （*.BMP 格式）。 打印到文件时，保存在下面文件夹中：

"C:\Cnc8070\Mtb\Plc\Watch\*.bmp"

20.9.4 自定义逻辑分析器外观

用于自定义逻辑分析器不同项的外观。 选择该选项时， CNC 显示个性化选项的对话框。

该软键用于分析跟踪的不同图形侧面。 选择该选项时，软键菜单显示分析跟踪可用的选
项。 需要返回主菜单时，按下 [BACK] （后退）键。

BACK
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20.10 “ 监测 ” 服务

该服务用于分析多个 PLC 变量和资源的状态。 选择服务窗口的 “Monitoring” （监测）选项
时，显示最后使用的三个资源文件列表。 这便于选择使用其中之一，不需再次定义。

按下 “Show” （显示）软键进入服务页。 如果文件通过列表选择的，显示其中定义的资源。
为关闭监测窗口，按下 [ESC]。

监测服务说明

该服务分为多个窗口，通过窗口切换键进入。 监测显示页外观: 

A 选择监测的资源。 该区显示正在分析的用户资源和符号。 资源和符号分类显示，如下
表，每一类显示这些资源的状态信息。 

B 数据输入区。 该区用于定义需分析的用户资源和符号并通过直接定义值进行修改。

软键菜单

选择该服务时，水平软键菜单提供与资源监测有关的全部选项。 该菜单的另一组选项可用
“+” 软键切换。

定时器 计数器

寄存器 二进制资源

A

B
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20.10.1 资源表说明

如前介绍，定义的用户资源和符号显示在不同表中。 每个表显示以下信息。

定时器

该表显示定时器和用户定义的定时器和其状态符号。 该表有以下字段：

高电平的输入和输出端用绿色符号显示。

寄存器

该表显示寄存器和用户定义的寄存器符号以及其值。

值用十进制，十六进制或二进制格式显示。

二进制资源

该表显示二进制资源（输入，输出，信息）和用户定义的二进制资源符号以及其状态信息。

计数器

该表显示计数器和用户定义的计数器符号以及其状态。 该表有以下字段：

高电平的输入和输出端用绿色符号显示。

字段。 含义。

G 表示定时器的任何一个触发器的输入端是否触发（TG1，TG2，
TG3 或 TG4）。

M 定时器状态：

(S) 停止 / (T) 计时 / (D) 关闭。

E 启用输入端的状态 （TEN）。

R 复位输入端的状态 （TRS）。

T 状态输出。

ET 已用时间。

TO 剩余时间。

字段。 含义。

E 启用输入端的状态 （CEN）。

U 累加输入端状态（CUP）。

D 倒计数输入端的状态（CDW）。

P 预设输入端的状态 （CPR）。

S 状态输出。

C 计数器的内部计数值。
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20.10.2 表资源的定义

每个表显示以下资源和用户符号：

定时器表

• 定时器 (T1...T512)。

• 用户定义的定时器符号。

计数器表

• 计数器 (C1...C256)。

• 用户定义的计数器符号。

寄存器表

• 寄存器 (R1...R1024)。

• 用户定义的寄存器符号。

• PLC-CNC 寄存器变量。

二进制资源表

• 输入 (I1...I1024) 和输出 (O1...O1024)。

• 标志 (M1...M8192)。

• 信息 (MSG1...MSG1024) 和错误 (ERR1...ERR1024)。

• 用户定义的二进制资源符号。

• CNC-PLC 布尔变量。

定义资源或用户符号时，定义的信息将添加到相应表中。

数据输入

表的资源和用户符号在数据输入区定义。 其值通过对其直接赋值修改 （M110=1，
R300=34）。 如果是十六进制值，必须用前缀 “$” 符 （M10=$1， R200=$20）。

窗口保存最后的 “N” 值，因此能事后调用。 为方便选择，系统显示已赋值的列表窗口。 

为删除表中资源，选择该项并按下 [SUP]。 

按键。 含义。

使光标在表达式列表中移动。

从列表中选择表达式。

显示表达式列表。

关闭表达式列表。

按键。 含义。

选择表。

移动光标。

翻页移动光标。

使光标移至表起点 / 终点位置。 

删除表中所选资源。

ENTER

ESC

ENDHOME

DEL
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20.10.3 “ 监测 ” 服务的选项 （软键）

进入软键菜单的 “Monitoring” （监测）选项时，有以下选项。

保存组

该软键用于将定义的一组资源保存到文件中。 选择该选项时，CNC 显示当前保存的文件列
表 （.MON）窗口。 为保存一组定义的资源：

1 在底部窗口中定义文件名。 为替换已有的，从列表中选择。

2 按下 [ENTER] 键保存程序或按下 [ESC] 键取消选择并关闭程序列表。

加载组

该软键用于将已有的一组资源保存到文件中。 选择该选项时， CNC 显示可用文件列表窗
口。 加载这些文件之一：

1 在底部窗口中定义文件名或用列表选择。

2 按下 [ENTER] 键加载所选文件或按下 [ESC] 键取消操作并关闭程序列表。

二进制

该软键用于切换显示十进制格式和十六进制格式或仅显示二进制格式的寄存器值。

显示选择

该软键用于显示或隐藏部分资源表。

添加行

该软键用于通过添加行增加当前窗口大小 （光标所在处）。

删除行

该软键用于通过减少行减小当前窗口大小 （光标所在处）。

数据输入

该软键用于选择数据输入区。

清除全部

删除表中所有资源。
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20.11 “ 交叉引用 ” 服务

“Cross references” （交叉引用）服务用于了解 PLC 项目中正在使用的有关 PLC 资源的信
息。 按下 “Show” （显示）软键进入该服务窗口。 为关闭交叉引用窗口，按下 [ESC]。

说明

该服务的显示页面外观：

A 正在被 PLC 项目使用的资源名。

B 正在使用资源的 PLC 项目的文件。

C 行，文件中，含资源。

D 资源正在使用的方式。

有关输入，输出，标志和寄存器：

对于定时器。

有关计数器。

? 用于查询的资源。

= 用于操作的资源。

TG 定时器触发器。

T 状态查询。

TEN 启用输入。

TRS 复位输入。

C 状态查询。

CPR 计数器预设。

CEN 启用输入。

CUP 累加输入。

CDW 倒计数输入。

A B C D
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20.11.1 软键菜单 交叉引用 服务选项

进入 “Cross reference” （交叉引用）服务时，软键菜单有以下选项：

输入

显示有关输入的信息。

输出

显示有关输出的信息。

标志

显示有关标志的信息。

寄存器

显示有关寄存器的信息。

定时器

显示有关定时器的信息。

计数器

显示有关计数器的信息。

打印

用于将交叉引用表打印到与 CNC 连接的打印机中或打印到 CNC 系统的 “*.PRN” 文件中。
打印到文件时，保存在下面文件夹中：

"C:\Cnc8070\Users\Reports\*.prn"

选择该选项时，CNC 显示提示指定文件目的地的对话框（打印机或文件）。 打印到文件时，
可选择文件名和位置。 选择目的地后，按下 [ENTER] 键打印或按下 [ESC] 取消。
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20.12 统计服务

“Statistics” （统计）服务用于了解有关 PLC 执行时间和构成 PLC 项目文件的信息。 按下
“Show” （显示）软键进入服务页。 为关闭统计显示页，按下 [ESC]。

说明

该服务的显示页面外观:

A 执行时间表。

该表显示以下数据（从左到右）：

• 构成 PLC 程序的模块。

• 最短模块执行时间。

• 最长模块执行时间。

• 平均模块执行时间。

• 模块执行频率。

B PLC 文件表。

该表显示以下数据（从左到右）：

• 构成 PLC 项目的文件。

• 每个文件大小。

• 文件类型。

• 最后修改日期。

A

B
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20.12.1 软键菜单 “Statistics” （统计）服务的选项

软键。 说明。

该软键用于刷新表信息。

该软键用于在预选的打印机上打印表或将其在CNC系统中保存为文件（prn格式）。
选择 “File” （文件）选项，保存在文件夹 “C:\Cnc8070\Users\Reports\” 中。

选择该选项时，CNC 显示提示指定打印目的地的对话框（打印机或文件）。 选择目

的地后，按下 [ENTER] 打印或按下 [ESC] 取消。
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20.13 “ 信息 ” 服务

“Messages” （信息）服务用于编辑与 PLC 信息和错误有关的文本。 这些文件也能显示和
用任何文本编辑器编辑 （并允许转换为其他语言）。

信息和出错文件保存在下面文件夹中： 与 CNC 系统中当前语言对应的
“C:\CNC8070\MTB\PLC\LANG\<语言 >”。 如需在其它语言中使用这些信息和出错信息，将
文件复制到所需语言的文件夹中。 CNC 开机时，信息和出错信息从 CNC 当前语言所对应
的文件夹中加载。

按下 “Show” （显示）软键进入服务页。 为关闭信息窗口，按下 [ESC]。

说明

该页显示PLC中定义的信息（MSG）和出错信息（ERR）。 显示器显示以下表。 

A 信息和出错信息标识符。

1 至 1024 间数字，用于标识信息（MSG）或出错信息（ERR）。 允许编号不连续；也
就是说允许跳号。

B 显示附加信息文件。 该字段表示信使信息或出错信息时是否显示附加信息的文件。 

C 附加数据文件的地址，附件数据文件可为文本文件（*.txt），图像文件（*.bmp，*.jpg），
文本和图像组合文件（*.htm， *.html）或视频文件 （*.avi）。

D 出错时是否激活急停信号（_EMERGEN）。 编辑新出错信息时，该字段默认被选。 编
辑信息时，该字段不显示，因为 PLC 信息不激活急停信号。

E 为用户显示的信息或出错信息。

A EB C D

C

E

A

D
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20.13.1 软键菜单。 “Messages” （信息）服务的选项

软键。 说明。

将信息和出错信息保存为 ASCII 格式文件 （*.MEF）。

恢复 CNC 硬盘中原保存的表值。

用与CNC连接的打印机打印信息和出错信息表或在CNC系统中打印为文件（*.PRN
格式）。

在表中定义新信息。

在表中定义新出错信息。

选择附加信息文件。

删除表中所选信息或出错信息。
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20.13.2 编辑信息和出错信息表

为在表中添加新信息或出错信息，按下 “New message” （新信息）或 “New error” （新出
错信息）软键。 CNC 向表中添加新行并用-MSG-或-ERR-标签标记，表示其属于信息还是
属于出错信息。 需要删除表中信息或出错信息时，用光标选择并按下 “Delete” （删除）软
键。

为编辑或修改表数据，用光标选择需修改数据的字段并用下面方法定义数据：

• 用键盘直接输入信息或出错信息的编号。

• 开启 “show” （显示）选项，按下 [SPACE] 键为关闭。

• 开启 “EMERGEN”（急停）选项，按下 [SPACE] 键为关闭。 该选项仅适用于编辑出错信
息时。

• 附加信息的文件直接输入或用 “Associate file” （相关文件）软键选择。

每次按下 [ENTER] 时修改的数据接受新值或按下 [ESC] 不接受新值。
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20.13.3 信息窗口编辑信息和出错信息表

为在表中添加新信息或出错信息，按下 “New message” （新信息）或 “New error” （新出
错信息）软键。 CNC 向表中添加新行并用-MSG-或-ERR-标签标记，表示其属于信息还是
属于出错信息。 需要删除表中信息或出错信息时，用光标选择并按下 “Delete” （删除）软
键。

为编辑或修改表数据，用光标选择需修改数据的字段并用下面方法定义数据：

• 用键盘直接输入信息或出错信息的编号。

• 开启 “show” （显示）选项，按下 [SPACE] 键为关闭。

• 开启 “EMERGEN”（急停）选项，按下 [SPACE] 键为关闭。 该选项仅适用于编辑出错信
息时。

• 附加信息的文件直接输入或用 “Associate file” （相关文件）软键选择。

每次按下 [ENTER] 时修改的数据接受新值或按下 [ESC] 不接受新值。

为加大 PLC 信息窗口和显示当前信息列表，按下组合键 [CTRL]+[M]。 列表在每个信息旁显
示一个符号，表示有与其有关的附加信息文件。 

为显示信息，用光标选择信息并按下 [ENTER]。 如果信息有附加信息文件，将在显示器中
显示。 为关闭附加信息窗口，按下 [ESC]。

有附加信息文件

机床制造商定义的附加信息文件在信息被触发时自动显示 （如信息和出错信息表中这样定
义）或用户要求时显示（信息窗口中）。 下面按键用于根据显示的文件类型（TXT，BMP，
JPG， HTM， HTML 或 AVI）在附加信息窗口中的移动操作：

TXT， BMP， JPG， HTM， HTML 文件。 

AVI 文件。 

没有附加信息文件。

有附加信息文件。

按键。 含义。

逐行滚动窗口。

逐页滚动窗口。

使窗口转到起点或终点。

按键。 含义。

停止视频并移至下帧或上帧。

停止视频并移至后面的 5 帧或前面的 5 帧。

停止视频并移至终点或起点。

停止视频。

播放视频。

ENDHOME

ENDHOME

SPACE

ENTER
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20.13.4 显示 PLC 出错信息

发生错误 （标志 “ERR1” 至 “ERR1024”）时，零件程序中断执行，显示器中间位置显示出
错信息编号以及相应文字的窗口。 如果出错信息的定义中要求显示附件信息的文件，用全
屏显示附加信息文件。 如果出错信息的 “Emergen”（急停）字段被选择，错误将打开 CNC
的急停继电器。 

错误窗口 

发生错误时，不允许任何操作，只允许进行排除错误状态的操作。 虽然显示出错信息的窗
口可通过按下 [ESC] 关闭，但这不表示错误状态被排除。 为排除错误，按下 [RESET]（复
位）键。 按下 [RESET] （复位）按键恢复初始状态。

有附加信息文件

机床制造商定义的附加信息文件在信息被触发时自动显示 （如信息和出错信息表中这样定
义）或用户要求时显示（信息窗口中）。 下面按键用于根据显示的文件类型（TXT，BMP，
JPG， HTM， HTML 或 AVI）在附加信息窗口中的移动操作：

TXT， BMP， JPG， HTM， HTML 文件 

AVI 文件。 

如果出错信息有与其相关的附加信息文件，出错信息编号的右侧显示进入图标。 如果出错
信息的 “Show” （显示）字段被选， CNC 在显示器中直接显示附加信息文件。 如果未选
“Show” （显示）字段，按下 [HELP] （帮助）按键或单击前述图标时显示附加信息文件。
为关闭附加信息窗口，按下 [ESC]。

按键。 含义。

逐行滚动窗口。

逐页滚动窗口。

使窗口转到起点或终点。

按键。 含义。

停止视频并移至下帧或上帧。

停止视频并移至后面的 5 帧或前面的 5 帧。

停止视频并移至终点或起点。

停止视频。

播放视频。

ENDHOME

ENDHOME

SPACE

ENTER
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20.13.5 单个文件中合并附加信息文本文件

PLC 信息和出错信息显示文本格式的附加信息文件。 PLC 允许用下面方法将多个文件或全
部这些文件合并在一个文件中。 

定义附加信息文件。

必须是文本文件（扩展名为 txt），可为任何文件名。 每个信息和出错信息必须为下面结构：

[<id>]

<text>

<id> 字段，包括尖括号为代表文件内帮助文本的代码，不能与其相应的出错信息编号或信
息编号相同。 <text> （文字）字段的字符数可有 500 个，包括换行符。

例如，OEM.txt文件为下面的结构。

调用 PLC 信息或 PLC 出错信息的文本

为使帮助文本与 PLC 信息或 PLC 出错信息关联， “associated file” （相应文件）字段必须
定义为 < 文件 >#<id>。 <file> （文件）字段包括文件路径和文件名。 <id> 字段为标识文件
内帮助文本的代码。

例如， “associated file” （相应文件）被定义为： 

C:\CNC8070\MTB\PLC\LANG\OEM.txt#27

[10]
Help text.
[27]
Help text.
[33]
Help text.
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20.13.6 保存，加载和打印信息和出错信息表

保存表

为保存表数据，按下 “Save” （保存）软键和 CNC 显示 CNC 中保存的文件列表。

为保存表数据：

1 选择目标文件夹。

2 在底部窗口中定义文件名。 为替换已有文件，从列表中选择。

3 按下 [ENTER] 键保存文件或按下 [ESC] 取消操作。

保存文件的扩展名为： *.MEF.

加载表

为恢复表数据，按下 “Load” （加载）软键， CNC 显示 CNC 中可用的文件列表。

加载表数据：

1 选择文件的文件夹。

2 选择文件或在底部窗口中输入文件名。

3 按下 [ENTER] 键接受选择或按下 [ESC] 键取消选择并关闭文件列表。

打印表

该软键用于在预选的打印机上打印信息和出错信息表或将其在CNC系统中保存为文件（prn
格式）。 选择 “File” （文件）选项，保存在文件夹 “C:\Cnc8070\Users\Reports\” 中。

选择该选项时，CNC 显示提示指定打印目的地的对话框（打印机或文件）。 选择目的地后，
按下 [ENTER] 打印或按下 [ESC] 取消。
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21.机床参数

21.1 机床参数表

为使机床正确执行编程的指令， CNC 必须知道机床的特定数据，例如进给速度，加速度，
位置测量值，自动换刀等。 这些数据由机床制造商设置并用机床参数表定义。 

配有写保护 （只读）存储卡的 CNC 系统，在用户模式时，机床参数有写保护，任何修改
都是临时的，也就是说系统下次开机启动时这些修改全部无效。 如果需要使这些修改持久
有效，就需要解除机床参数的写保护，为此用设置模式使启动系统并确认所进行的修改。 

选择机床参数表

• 常规参数。

• 轴和主轴参数。

• 手动点动参数。

• 与 “M” 功能有关的参数。

• 运动特性参数。

• 刀库参数。

• HMI 参数。

• OEM 参数。

参数设置

设置机床参数表的操作步骤：

1 编辑表中数值。

首先，设置常规机床参数，因为这些参数定义机床轴，因此也就定义了轴的机床参数。

常规机床参数也用于定义交叉补偿的数据。

机床轴参数确定是否用螺距误差补偿以及定义相应表的数据。

2 确认表数据。 定义表数据后和每次修改其中任何数据时，必须进行该操作。

3 保存表数据。 建议保存机床参数表的数据，以便保留其备份。 这些数据可保存在 CNC
系统中，软盘中或通过以太网连接的其他 CNC （或计算机）中。

该操作模式包括多个表。 不同的表用水平软键选择。 如果一个表被选中时按下 [BACK]（后
退）键，该表的选择被取消。

BACK
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21.1.1 软键菜单

垂直软键菜单

软键。 说明。

显示软键菜单的更多选项。

用于根据单位类型（坐标值，进给速度等）切换参数的两类单位。 软键高亮当前所选单
位 （毫米或英寸）。该软键是否显示取决于参数 MMINCHSOFTKEY 的设置。

初始化表。 将全部参数复位为其默认值。 CNC 将要求确认操作。

在表中搜索文字或数值。 选择该选项时， CNC 显示需查找文字的对话框。

验证表数据。 如果未选择表，所有表的所有数据都将验证。

数据改变后需要该表。 部分情况时， CNC 需要关机再开机使数据得到验证。

将表中数值保存为文件。 如果未选择表，所有表的所有数据都将保存。

将表中原保存的数值恢复到文件中。 如果未选择表，所有表的所有数据都将调用。

用预选的打印机打印表或在 CNC 系统中保存为文件 （prn 格式）。

激活示教工作模式，设置螺距和交叉补偿表。

将交叉补偿表和螺距误差补偿表导出到 ASCII 格式文件。 改为文件扩展名为 mp。

导入原保存在文件中的交叉补偿表和螺距误差补偿表。 
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21.2 参数表说明

机床参数表的结构为： 

A 所选机床参数表名。

B 参数列表。

C 用户设置的参数值。

D 定义参数的单位。

E 参数的限制值。

F 参数的默认值。

G 参数说明。.

参见 "21.3.1 数据编辑和确认 "第 382 页 . 介绍表中参数编辑方法。 部分参数不允许编辑
；只能访问一组参数或数据表。 这些参数被标识为：

为访问与参数有关的数据，用光标选择参数并按下 [ENTER]。 为返回上一个参数表，按下
[ESC]。 

访问一组参数

访问数据表

A

B C D E F

G

有关表中数据的详细信息，参见安装手册中的机床参数章i
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21.2.1 “M” 功能设置表

该表用M功能机床参数“DATA”访问，其结构为：

A 所选机床参数表名。

B 用户定义的 “M” 功能列表。

C 同步类型。

D 相应子程序。

E 执行时间预计的时间。

F 程序段搜索期间向 PLC 发送 M 功能。

G 功能说明注释。

H 参数说明。

本章的 参见 "21.3.1 数据编辑和确认 " 第 382 页 . 节介绍表中参数编辑方法。 

A

B C D E F G

H

有关表中数据的详细信息，参见安装手册中的机床参数章。i
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21.2.2 补偿表

有两类补偿表：

• 螺距误差补偿表，补偿工作时用轴机床参数 “LSCRWDATA” 访问。

• 交叉补偿表，用常规机床参数 “CROSSCOMP” 访问。

这些补偿表的结构为：

A 所选机床参数表名。

B 补偿点。

C 用户定义的轴位置。

D 正向的误差补偿值。

E 负向的误差补偿值。

F 参数说明。

本章的 参见 "21.3.1 数据编辑和确认"第 382页. 及 参见 "21.3.4 导入和导出补偿表"
第 385页. 节介绍表中参数编辑方法。 

A

B C D E

F

有关表中数据的详细信息，参见安装手册中的机床参数章。i
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21.2.3 运动特性表.

运动特性表结构如下: 

A 运动特性参数.

B 参数值,机床制造商设定.

C 参数最大配置,机床制造商设定.

D 参数配置,用户设定. 

第二列值"Value" 及最大配置"MAX OFFSET" 是机床参数 ,有相应的保护级别.偏置
"OFFSET" 列不被保护，可以在用户模式下由用户修改,可以通过表格直接修改也可通过程
序用变量修改. 

最大偏置"MAX OFFSET"列由机床制造商定义。用户设定的偏置值将被累加到相应的
TDATA参数值中。在启动运动特性(#KIN ID)或RTCP时新值生效。

最大偏置"MAX OFFSET"列始终为正值，用户设定的配置值必须在 "- MAX OFFSET" 到
"+ MAX OFFSET"值之间。如果最大偏置设为零,则不允许设定用户偏置。

(V.)G.OFTDATAkin[nb] 运动特性[kin].参数偏置TDATA [nb].

(V.)G.OFTDATA_Ikin[nb] 运动特性[kin].参数偏置TDATA_I [nb].

A B C D



操作手册

CNC 8070

机
床
参
数

21.

参
数
表
说
明

·381·

(REF: 1901)
 

21.2.4 OEM 参数

表中的OEM参数可直接读取或写入或通过它们的相应变量读取或写入。 “SIZE”（大小）
参数表示表中的参数编号。 用机床常规机床参数“DATA”访问的表结构为： 

A 所选机床参数表名。

B 参数名。

C 参数值。 

D 用变量访问该参数的模式。

E 变量值是否受单位变化影响。

F 功能说明注释。

表值允许随时修改。 新参数值不需要确认就可被立即使用。 也就是说执行程序期间允许修
改参数值和表的权限。 

仿真环境有该表的副本。 CNC 开机启动时，实际表的参数值复制到仿真表中，之后仿真表
与实际表写入的变量将不同。 

仿真表中，只允许修改参数值，没有其它权限。 仿真表的数据只能通过其变量读取或修改。 

A

B C D E F

G

有关表中数据的详细信息，参见安装手册中的机床参数章。i
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21.3 表的操作

21.3.1 数据编辑和确认

用软键菜单选择所需机床参数表。 编辑表的操作步骤为：

1 用光标选择需设置数据的参数。

2 输入所需值。 如果按下 [SUP]，表示参数用默认值。

3 按下 [ENTER] 键接受新值或按下 [ESC] 键忽略新值并返回上个数据。

参数类型

部分参数只能用特定值。 这些参数被标识为： 

根据使用的数据类型，定义方法为：

• 如果参数用特定范围内的值，输入所需值。 如果数值超出其范围，参数用默认值。

• 如果参数有一系列选项，按下 [ENTER] 显示下拉列表并选择其中的一个选项。

• 如果参数指向一个文件，按下 [ENTER] 键时 CNC 显示可用文件列表。

数据确认。 

参数有一系列选项。

参数指向一个文件。

编辑或修改表数据后，必须确认新值才能被CNC使用。 为确认这些数据，按下 “VALIDATE”
（确认）软键。 为确认部分参数，重新启动 CNC 系统。 这些参数在其名称旁用下面符号标
识： 

需要重新启动 CNC。
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21.3.2 保存和调用表

保存表 

1 选择目标文件夹。

2 在底部窗口中定义文件名。 为替换已有文件，从列表中选择。

3 按下 [ENTER] 键保存文件或按下 [ESC] 返回表不保存文件。

文件用扩展名 *.MP 保存。

调用表 

1 选择有文件的文件夹。

2 选择列表中文件或在底部窗口命名文件。

3 按下 [ENTER] 键调用文件中的数据或按下 [ESC] 返回表不调用数据。

该软键用于保存表数据，用 ASCII 格式文件保存。 用软键菜单选择需保存数据的表。 如果
未选择表，所有表的所有数据都将保存。 选择需保存的数据的表后，按下 “Save” （保存）
软键， CNC 显示已保存的表列表。 保存表数据的操作步骤：

该软键用于从 ASCII 格式文件恢复表数据。 用软键菜单选择需调用（恢复）数据的表。 如
果未选择表，所有表的所有数据都将调用。 选择需恢复的数据的表后，按下 “Load”（加载）
软键， CNC 显示已保存的表列表。 恢复表数据的操作步骤：
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21.3.3 查找文字 

该软键用于在表中查找文字或值。 按下该软键后，CNC 显示需查找文字或值的对话框。 也
可以选择在表的起点处还是在当前光标位置处开始搜索。

按键。 含义。

移动光标。

从一组选项中选择一个选项。

开始搜索。

取消搜索和关闭对话框。

ENTER

ESC

定义搜索选项后，按下 [ENTER] 进行搜索或按下 [ESC] 取消搜索。 按下 [ENTER] 键使光
标在与搜索参数相符的第一个字段中。 再次按下该 FIND（查找）图标再次进行搜索或定义
新查找内容。
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21.3.4 导入和导出补偿表

交叉补偿表和螺距误差补偿表用其它常规参数保存和恢复，轴参数用软键 “Save table”（保
存表）和 “Restore table” （恢复表）保存和恢复。 这些表可用软键 “Export table” （导出
表）和 “Import table” （导入表）分别导出和导入。 

保存交叉补偿表或螺距误差补偿表时，建议用轴名为文件名，以便易于区分；例如
LSCRWX.mp 为螺距误差补偿表和 CROSS_XY.mp 为交叉补偿表。

手动生成交叉补偿表和螺距误差补偿表的 ASCII 格式文件

为缩短时间和避免转换错误，不用手动输入数据，系统允许将转换有测量值的文本文件格
式，用于以后导入文件。 点位文件的扩展名必须为 mp 且满足以下要求。 

• 表中的点位必须按照其沿轴向的位置顺序排序且第一个点必须是需补偿的最大负数点
（或最小正数点）。 如果轴的位置在该范围外， CNC 用最近点的补偿值补偿。

• 用参数 REFVALUE 定义的机床原点的误差必须为 ·0·。

• 对螺距误差补偿表，最大允许的斜率为 ·1· ；也就是说补偿步距不能超出两个相邻点间
的位置步距。

文件格式必须符合下面举例。 第一栏以及栏标题可选且导出表时不显示在 mp 文件中。 表
的数据用空格或用制表符分隔。 

用双向补偿时，需要在表中插入一个新栏，用于记录沿负向运动时需补偿的误差值。

该软键用于将机床参数表保存在 ASCII 格式的文件中。 该软键保存表的所有参
数。

该软键用于恢复 ASCII格式的文件中的机床参数表。 该软键恢复表的所有参数。

加载常规参数或轴参数时，不用交叉补偿表也不用螺距误差表。

该软键用于将显示的交叉补偿表或螺距误差补偿表导出到一个 ASCII 格式文件
中。 

该软键用于从 ASCII 格式文件中导入交叉补偿表和螺距误差补偿表。 

点位 位置 位置误差

0 -10,0000 -0,0023

1 0,0000 -0,0007

2 10,0000 0,0043

3 20,0000 0,0036

... ... ...
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22.调试帮助

调试帮助中的一套工具用于加快和简化机床设置过程。 不同工具用水平软键菜单调用。 

必须注意这些工具是辅助工具，只显示系统对不同调整的响应；需要技术人员选择最佳调
整值。

示波器

示波器是调整 CNC 和驱动系统的辅助工具。 它用图形显示 4 个预选的变量，修改其值和检
查系统的不同响应。

用示波器可以编辑影响调整结果的 CNC 机床参数，也能调整 Sercos 驱动有写入权限的变
量，修改 Mechatrolink 设备 （Mlink-II）的变量和参数。 无论是哪一种情况，修改 CNC 机
床参数或 Sercos 驱动变量时需要输入密码。

伯德图

伯德图是调整 CNC 和驱动系统的辅助工具。 用于根据输入信号频率显示响应幅值的伯德
图。 这个工具用于使正弦信号作用于一个轴，通过改变频率和分析响应情况检查轴在不同
频率时的工作特性，使用户了解不同信号的工作特性。

该图用于检查系统增益，带宽和机械共振。 所有能够帮助用户正确调整控制环，分析机械
故障和检查最终性能。

圆弧 （圆度）检测

该工具用于改善和调整轴反向尖角，反向尖角出现在轴反向运动时。 用该工具时，轴执行
圆周运动，图形显示运动结果。 该图显示位置测量系统的坐标测量值 （实际）与理论计算
的该点坐标值之差。

显示图形的同一页中还显示影响反向运动的机床参数。 这些参数可在执行测试期间修改，
因此能检查系统对这些变化的响应并进行优化调整。

示波器。

伯德图。

圆弧 （圆度）检测。
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22.1 示波器

示波器是调整 CNC 和驱动系统的辅助工具，用图形显示 4 个预选的变量，修改其值和检查
系统的不同响应。 示波器与回转测试和伯德图一起帮助用户加快和检查机床设置过程。 

用示波器可以编辑影响调整结果的 CNC 机床参数，也能调整 Sercos 驱动有写入权限的变
量，修改 Mechatrolink 设备 （Mlink-II）的变量和参数。 无论是哪一种情况，修改 CNC 机
床参数或 Sercos 驱动变量时需要输入密码。

示波器是辅助工具，只显示系统对不同设置（调整）的响应；技术人员需决定最佳调整值
的选择。

示波器工作需要有Sercos通信和驱动系统的版本需不低于V06.01。 否则，CNC显示出错信息“Access
denied” （不允许访问）。

ACSD 驱动无示波器功能。

i
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22.1.1 界面说明

示波器界面如图，分为两个不同显示区。 左侧和底部为显示的变量数据，触发数据，时基
和作用的参数显示区。 右上角为变量的图形显示区。 

A 图形窗口中显示的变量。 同时可显示 4 个变量。 每个变量是否显示以及其显示颜色在配
置页中定义。

B 显示所选变量的图形窗口。 对每个变量，显示绘图标尺。

C 时基。

D 触发器。 用户在该显示区选择触发条件。

E 需设置的机床参数。 对示波器，允许调整 20 个机床参数值，以检查调整过程中的调整
效果。 

其中部分数据也在配置页中定义。参见  "22.1.3 配置页"第 393页.

触发数据。

用户在该显示区选择触发条件。 该触发数据区的选项有： 

触发器 触发器代表开始采集数据的时间。 如果被选，触发条件用 “Flank”
（沿）， “Level” （电平）和 “Position” （位置）数据定义。

如果未选，数据采集从用户要求时开始。 忽略 “Flank” （沿）， “Level”
（电平）和 “Position” （位置）数据。

通道 通道表示用作基准或触发条件的变量或通道（CH1，CH2，CH3，CH4）。

位置 （%） 选择触发器时系统考虑（%）位置因素，用 0% 至 100% 间百分比定义。
它表示触发前需采集的样本数。 例如 10% 位置，表示触发前考虑总编程
样本数的 10%，触发后为 90%。

达到要求的样本百分数后，处理触发条件。 如果位置定义在 50% 和触发
条件在 10% 样本时触发， 10% 将被忽略直到采集到 50% 样本。

沿 可为上升沿 （前沿）也可为下降沿 （后沿）。 选择触发条件时考虑。

触发电平 用于设置数据采集开始时变量使用的值。 选择触发条件时考虑。

A B

C D E
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22.1.2 软键菜单

水平软键菜单

水平软键菜单有以下选项： 

垂直软键菜单。

根据焦点处的数据种类，垂直软键有不同选项. 

软键。 说明。

软键 “Config” （配置）。 该软键用于进入配置页。 用于定义显示的变量，其标尺，颜色，

时基，触发器，触发条件和作用的参数等。

软键 “Data” （数据）。 进入数据处理子菜单。 该子菜单用于保存和加载采集的跟踪图
以及配置定义。 也用于将采集的跟踪图发给打印机或文件。

软键“Enlarge screen”（放大显示） 该选项用于向左扩大图形窗口，使需显示的变量在该窗口中。
按下同一个软键，使窗口恢复原大小。

软键 “Overlap channels” （重叠通

道）。

该选项用于重叠多个通道。

软键 “Autoscale” （自动标尺）。 通道的自动标尺是指由系统确定恰当的垂直标尺和偏移值，使

信号在图形区用尽可能大尺寸显示。

软键“Begin capture”（开始采集）。 开始采集数据，用图形进行显示。

软键 “End capture”（结束采集）。 结束数据采集和停止图形显示。

软键 “Freeze screen” （冻结显

示）。 
冻结显示，但不中断数据采集。

如果数据采集为连续模式，该软键只在水平软键菜单中。 为在
连续模式中设置数据采集，改变配置页的 “mode”（模式）选项。

软键 “Unfreeze capture” （解除采

集冻结）。 
解除冻结显示。

1

2

3

4
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第 1 区 焦点在通道的变量处

焦点在任何一个变量处时，垂直软键为： 

第 2 区 焦点在 “T/Div” 字段

焦点在 “T/Div” （字段）时，显示以下软键。 

第 3 区 焦点在 “WIN”， “C1” 和 “C2” 字段

“WIN” 用于在其所在位置显示示波器窗口。 光标 “C1” 和 “C2” 用于分析最后采集数据的每一
个信号。 这两个光标用于获取每个信号毫秒单位的位置以及它们之间的时间差 “”。

焦点在任何一个字段处时，垂直软键为： 

第 4 区 焦点在 “parameter name” （参数名）字段

对变量，通过选择不同参数，可以修改其名和值。

修改参数名后按下 [ENTER] 时，用 [][][][] 键将焦点移至下个字段，修改参数值。 修
改参数值并按下 [ENTER] 后，焦点不转到下一个字段。 用箭头键转到下一个参数。 焦点在
该字段时， 4 个垂直软键为： 

图形的标尺用 “scale”（标尺）软键调整。 新标尺值显示在相应变
量旁的图形处。

用偏移软键向上和向下移动所需通道的图形。

该软键也用于使图形居中。

焦点在任何变量处时，可输入或选择新变量名不需要进入 “CONFIG” （配置）。i

用自动标尺软键选择示波器的正确时间标尺使相应图形区内的信
号图尽可能大。

增加或减小时间标尺。

使窗口转到起点或终点。

使窗口转到触发器。 如果无触发器，转到窗口中心。

向左或向右移动窗口。

用配置页中的设置值增加参数值。
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用配置页中的设置值减小参数值。

复位参数值为默认值。

验证参数值。

用 “Config” （配置）软键进入配置页，定义需显示的参数列表。i
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22.1.3 配置页

配置页用水平软键“CONFIG”（配置）进入。 该页分为两个不同显示区。 左侧为需显示的
参数数据，触发器和时基数据。 右侧显示作用的参数和这些参数的增加值或减小值。

选择需显示的参数，触发器和时基

该区用于用户选择在图形窗口中需显示的变量，触发器选项和时基。 同时可显示 4 个变量。
如果输入的任何一个变量名不正确，CNC 显示出错信息 “Access denied”（不允许访问）。

除触发器数据和时基外，该窗口用于选择显示变量的颜色和是否显示。

采样周期

采样周期必须是机床参数 LOOPTIME 的倍数；如果输入值不正确， CNC 将其设置为正确
值。 

如果对同一个驱动采集的变量只有两个，可以设置为小于 LOOPTIME 的采样时间。 这时，
采样周期必须是最小允许值 0.0625 ms 的倍数。 有的驱动变量不允许该采样时间。 如要求
显示的变量不正确， CNC 生成出错信息。 

参数选择和增加 / 减小

该区用于用户选择作用的参数。 每一个参数的右侧，有一个方块，用于增加或减小该值。

这样焦点在主页的变量值处时，按下垂直软键 “V+” 将用配置页中的设置值增加参数值。

默认情况下，参数值的增加 / 减小值复位为 1。
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22.1.4 配置和执行示波器功能

示波器模式中，允许在单页中选择需分析的变量，触发条件和 CNC 或驱动系统可能改变的
机床参数。 

操作步骤

1 执行零件程序移动需调整的轴。 程序运行后，转到调整模式和进入示波器模式。

2 在示波器模式中，定义需分析的变量，触发条件和可能改变的 CNC 或驱动系统的机床
参数。 

3 数据采集和数据的事后分析。

4 数据采集中断或完成时，允许分析信号和修改原选择的参数，以提高机床工作性能。

5 重复进行数据采集，分析和修改参数直到达到最佳工作状态。

建议

执行连续重复性运动。 分别调整轴后，一起重新调整插补轴。 用户需确定最佳调整值，示
波器仅是辅助工具。

使用示波器。

为输入或修改显示器中数据，必须选择先数据；也就是说必须使编辑焦点在所需数据处。
用 [][] 键选择所需数据或字段。 如果显示页的第一项被选中时按下 [] 键，将进行循环
选择，焦点转到最后一项，而如果最后一项被选中时按下 [] 键，焦点转到第一项。

有的字段不可编辑，只有可编辑的字段才能有焦点。 有两类可编辑字段：

• 可编辑值：

可为两位数字或字母数字 （数字与字母）的值。 验证数据前，先进行检查，如果不正
确，不接受并生成出错信息。

• 可选值：

必须选择其中一个可能值。 用 [][] 键查看可能值。 对该图标的这类值， [SPACE] 键
的作用与 [] 键的作用相同。

采集同一个驱动的 1 个或 2 个变量时，驱动系统本身进行采集， CNC 系统负责绘制结果图。 如果采
集 2 个以上变量或不同驱动的 2 个变量，为保持数据同步，CNC 负责采集，采样周期用 CNC 的周期
时间。

i
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22.1.5 机床参数编辑 

以下是示波器可修改的机床参数和驱动变量列表。 

该可编辑的轴或主轴参数

该表为下个程序段起点处生效的参数。 为此，每一个运动程序段后必须编程 “#SYNC POS”
（指令）。 

如果机床参数被保护，进入其中任何一个参数时， CNC 显示要求输入密码的窗口。

按下 [ENTER] 键时， CNC 开始用新值并保持这些值直到系统被关闭。 完成设置后，必须
保存修改，使 CNC 系统下次开机时这些修改保持有效。 

用 “Validate” （验证）软键保存数据。 CNC 将新值相应保存在 CNC 表及 / 或驱动表中。

CNC 驱动 相关变量 更新

PRELOAD MPG.PRELOAD[tandem] 立即

PRELFITI MPG.PRELFITI[tandem] 立即

TPROGAIN MPG.TPROGAIN[tandem] 立即

TINTIME MPG.TINTIME[tandem] 立即

TCOMPLIM MPG.TCOMPLIM[tandem] 立即

INPOSW MPA.INPOSW.[gamme].axis 立即

BACKLASH PP58 MPA.BACKLASH.[set].axis 立即

G00FEED MPA.G00FEED.[set].axis 下个程序段起点

MAXVOLT MPA.MAXVOLT.[set].axis 立即

PROGAIN PP104 MPA.PROGAIN.[set].axis 立即

FFGAIN PP216 MPA.FFGAIN.[set].axis 立即

MANFFGAIN PP216 MPA.MANFFGAIN.[set].axis 立即

ACFWFACTOR MPA.ACFWFACTOR.[set].axis 立即

ACFGAIN PP217 MPA.ACFGAIN.[set].axis 立即

MANACFGAIN PP217 MPA.MANACFGAIN.[set].axis 立即

LACC1 MPA.LACC1.[set].axis 下个程序段起点

LACC2 MPA.LACC2.[set].axis 下个程序段起点

LFEED MPA.LFEED.[set].axis 下个程序段起点

ACCEL PP42 MPA.ACCEL.[set].axis 下个程序段起点

DECEL PP42 MPA.DECEL.[set].axis 下个程序段起点

ACCJERK MPA.ACCJERK.[set].axis 下个程序段起点

DECJERK MPA.DECJERK.[set].axis 下个程序段起点

ESTDELAY MPA.ESTDELAY.[set].axis 立即

SERVOOFF MPA.SERVOOFF.[set].axis 立即

MINANOUT MPA.MINAOUT.[set].axis 立即

BAKANOUT PP2 MPA.BAKANOUT.[set].axis 立即

BAKTIME PP3 MPA.BAKTIME.[set].axis 立即

PEAKDISP PP14 MPA.PEAKDISP[set].axis 立即

REVEHYST PP15 MPA.REVEHYST[set].axis 立即

FBMIXTIME PP16 MPA.FBMIXTIME.axis 立即

FLIMIT MPA.FLIMIT.axis 立即

SLIMIT MPA.SLIMIT.axis 立即

MAXACCEL [ch].G.MAXACCEL 下个程序段起点

MAXJERK [ch].G.MAXJERK 下个程序段起点

SERVOOFF MPA.SERVOOFF[set].axis 立即
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Sercos 驱动可能改变的变量

除上表中的参数外，如果用户知道变量名和有写入权限，可进入任何这类变量中。 为此，
用以下命名方式：

轴，参数名和设置间用点号分隔。

修改上表中的任何参数时，修改立即生效，不需要复位或重新启动系统，包括程序正在执
行时。

用该方法修改的驱动参数立即生效，但驱动关闭后这些修改不能保留。 用 “Save to flash”
（保存到存储卡）选项保存修改的这些机床参数。

Mechatrolink 设备可能改变的变量和参数

从示波器进入设备的变量和参数仅限 32 字节的 Mlink-II 模式。 不允许同时进入同一个设备
的参数和变量。 

示波器代表每一个驱动的两个变量，可为 DRV 变量或设备自己的变量 （MLINK0 至
MLINKF）。 这些变量用变量名（MLINK7.X）或节点名 （MLINK7.1）与设备关联。 

示波器用设备标识符 （十六进制值 P0000 和 PFFFF）访问设备参数。 

保存，加载和复位配置

定义需显示的变量的新配置和示波器修改的参数时，系统允许将配置保存在文件中。 同
样，系统允许加载原保存的配置文件或复位当前配置。

驱动 名称 更新

CP1 CP1.axis 立即

CP2 CP2.axis 立即

CP3 CP3.axis 立即

CP30 CP30[set].axis 立即

CP31 CP31[set].axis 立即

CP32 CP32[set].axis 立即

NP1 NP1.axis 立即

RP1 RP1.axis 立即

RP2 RP2.axis 立即

RP3 RP3.axis 立即

RP4 RP4.axis 立即

RP51 RP51.axis 立即

RP52 RP52.axis 立即

RP53 RP53.axis 立即

RP54 RP54.axis 立即

SP1 SP1[set].axis 立即

SP2 SP2[set].axis 立即

SP50 SP50.axis 立即

SP51 SP51.axis 立即

TP10 TP10.axis 立即

TP11 TP11.axis 立即

TP12 TP12.axis 立即

TP13 TP13.axis 立即

TP14 TP14.axis 立即
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保存

为保存当前配置，转到配置页并按下 “Save” （保存）软键。 之后，新页显示可用配置，并
且焦点在最后一个配置处。 而且，允许重新命名新配置，其扩展名必须为 “osc”。

加载

为加载原保存的配置，转到配置页并按下 “Load” （加载）软键。 然后，新页显示原保存的
配置列表，允许选择其中任何一个。

复位

按下配置页的 “Reset”（复位）软键删除或初始化当前配置。 无任何变量或参数选择和其他
条件 （颜色，触发器等）都用默认值。
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22.2 伯德图

伯德图是调整 CNC 和驱动系统的辅助工具。 用于根据输入信号频率显示响应幅值的伯德
图。

这个工具用于使 PRBS 信号作用于一个轴，通过改变频率和分析响应情况检查轴在不同频
率时的工作特性，使用户了解不同信号的工作特性。

该图用于检查系统增益，带宽和机械共振。 所有这些帮助用户正确调整控制环，分析机械
故障和检查最终性能。

伯德图是辅助工具，只显示系统对不同设置（调整）的响应；技术人员需决定最佳调整值
的选择。 

伯德图功能需要驱动系统的版本不低于 V6.11。
ACSD 驱动无伯德图功能。

i
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22.2.1 界面说明

伯德图界面与示波器界面类似，也分为两个不同显示区。 左侧和底部显示所选轴，多角度
显示采集的数据，时基或频率以及作用的参数。 右上角显示数据的图形。 

A 图形窗口中显示采集数据的方式。 同时可显示 4 个图形。 允许用户改变图形类型，无需
重新采集数据。 

B 显示所选数据的图形窗口。 对每个图形，显示绘图标尺。

C 时基。

D 需设置的机床参数。 对示波器，允许调整 22 个机床参数值，以检查调整过程中的调整
效果。 

其中部分数据也在配置页中定义。 

A

C D

B
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22.2.2 软键菜单

水平软键菜单

水平软键菜单有以下选项： 

数据和采集的跟踪图处理

“Data” （数据）菜单显示以下选项。 

数据和采集的跟踪图处理 

“Views” （视图）菜单显示以下选项。 

软键。 说明。

软键 “Config” （配置）。 该软键用于进入配置页。 定义构成伯德图的轴，两个需显示的

变量（IN/OUT），显示变量的图形类型，其颜色，数据采集配

置和运动配置。

配置页提供保存，加载和复位当前配置，以及加载参考伯德图

配置的选项。 

软键 “Data” （数据）。 进入数据处理子菜单。 该子菜单用于保存和加载采集的跟踪图

以及配置定义。 也用于打印有关采集的跟踪图。

软键 “Views” （视图）。 用于进入显示图形的子菜单。

软键 “Scales” （标尺）。 进入配置横向轴和纵向轴的子菜单。 这个子菜单用于激活横向

轴的对数标尺。

软键“Begin capture”（开始采集）。 开始采集数据，用图形进行显示。

软键 “End capture”（结束采集）。 结束数据采集和停止图形显示。

软键。 说明。

保存 保存采集的跟踪图。

加载 加载跟踪图。

打印。 打印采集的跟踪图。

保存参考图 将采集的跟踪图保存为参考伯德图。

加载参考图 将跟踪图保存为参考伯德图。

转换为参考采集数据。 用于将采集通道的数据转换为参考伯德图，使其与最新采集的

数据进行比较或与用文件中保存的其他数据进行比较。

软键。 说明。

放大显示。 该选项用于向左扩大图形窗口，使需显示的图形数据在该窗口
中。 按下同一个软键，使窗口恢复原大小。

重叠通道。 该选项用于重叠多个通道。

激活参考采集数据。 用于激活或取消参考伯德图，与最新采集数据比较或与文件中
保存的其他数据比较。
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垂直软键菜单

根据焦点处的数据种类，垂直软键有不同选项。 

第 1 区 焦点在图形类型

焦点在任何一个图形类型时，以下垂直软键为：

第 2 区 焦点在 “ABSCISSA” （字段）

焦点在 “ABSCISSA” 时，显示以下软键。 

第 3 区 焦点在 “WIN”， “C1” 和 “C2” 字段

光标 “C1” 和 “C2” 用于分析最后采集数据的每一个信号。 这两个光标用于获取每个信号毫
秒单位的位置或每个信号的频率以及它们之间的时间差 “”。

焦点在任何一个字段处时，垂直软键为： 

图形的标尺用 “scale” （标尺）软键调整。 新标尺值在图形区显
示，颜色与图形类型一致。

用偏移软键向上和向下移动所需图形。

该软键也用于使图形居中。

1

2

3

4

焦点在任何变量处时，允许选择任何类型图形，无需转到配置页或重新进行数据采集。i

用自动标尺软键选择伯德图的正确时间标尺使相应图形区内的信
号图尽可能大。

增加或减小时间或频率标尺。

使窗口转到起点或终点。
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第 4 区 焦点在 “parameter name” （参数名）字段

其值通过选择不同参数修改。 选择参数后按下 [ENTER] 时，用 [][][][] 键将焦点移至
下个字段，改变参数值。 修改参数值并按下 [ENTER] 后，焦点不转到下一个字段。 用箭头
键转到下一个参数。 焦点在该字段时， 4 个垂直软键为： 

使窗口转到触发器。 如果无触发器，转到窗口中心。

向左或向右移动窗口。

用配置页中的设置值增加参数值。

用配置页中的设置值减小参数值。

复位参数值为默认值。

验证参数值。
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22.2.3 机床参数编辑 

以下是伯德图可修改的机床参数和驱动变量列表。 

该可编辑的轴或主轴参数

该表为下个程序段起点处生效的参数。 为此，每一个运动程序段后必须编程 “#SYNC POS”
（指令）。 

如果机床参数被保护，进入其中任何一个参数时， CNC 显示要求输入密码的窗口。

按下 [ENTER] 键时， CNC 开始用新值并保持这些值直到系统被关闭。 完成设置后，必须
保存修改，使 CNC 系统下次开机时这些修改保持有效。 

用 “Validate” （验证）软键保存数据。 CNC 将新值相应保存在 CNC 表及 / 或驱动表中。

CNC 驱动 相关变量 更新

PRELOAD MPG.PRELOAD[tandem] 立即

PRELFITI MPG.PRELFITI[tandem] 立即

TPROGAIN MPG.TPROGAIN[tandem] 立即

TINTIME MPG.TINTIME[tandem] 立即

TCOMPLIM MPG.TCOMPLIM[tandem] 立即

INPOSW MPA.INPOSW.[set].axis 立即

BACKLASH PP58 MPA.BACKLASH.[set].axis 立即

G00FEED MPA.G00FEED.[set].axis 下个程序段起点

PROGAIN PP104 MPA.PROGAIN.[set].axis 立即

FFGAIN PP216 MPA.FFGAIN.[set].axis 立即

MANFFGAIN PP216 MPA.MANFFGAIN.[set].axis 立即

ACFWFACTOR MPA.ACFWFACTOR.[set].axis 立即

MANACFGAIN PP217 MPA.MANACFGAIN.[set].axis 立即

LACC1 MPA.LACC1.[set].axis 下个程序段起点

LACC2 MPA.LACC2.[set].axis 下个程序段起点

LFEED MPA.LFEED.[set].axis 下个程序段起点

ACCEL PP42 MPA.ACCEL.[set].axis 下个程序段起点

DECEL PP42 MPA.DECEL.[set].axis 下个程序段起点

ACCJERK MPA.ACCJERK.[set].axis 下个程序段起点

DECJERK MPA.DECJERK.[set].axis 下个程序段起点

SERVOOFF MPA.SERVOOFF.[set].axis 立即

BAKTIME PP3 MPA.BAKTIME.[set].axis 立即
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Sercos 驱动可能改变的变量

除上表中的参数外，如果用户知道变量名和有写入权限，可进入任何这类变量中。 为此，
用以下命名方式：

轴，参数名和设置间用点号分隔。

修改上表中的任何参数时，修改立即生效，不需要复位或重新启动系统，包括程序正在执
行时。

用该方法修改的驱动参数立即生效，但驱动关闭后这些修改不能保留。 用 “Save to flash”
（保存到存储卡）选项保存修改的这些机床参数。

驱动 名称 更新

CP1 CP1.axis 立即

CP2 CP2.axis 立即

CP3 CP3.axis 立即

CP30 CP30[set].axis 立即

CP31 CP31[set].axis 立即

CP32 CP32[set].axis 立即

NP1 NP1.axis 立即

RP1 RP1.axis 立即

RP2 RP2.axis 立即

RP3 RP3.axis 立即

RP4 RP4.axis 立即

RP51 RP51.axis 立即

RP52 RP52.axis 立即

RP53 RP53.axis 立即

RP54 RP54.axis 立即

SP1 SP1[set].axis 立即

SP2 SP2[set].axis 立即

SP50 SP50.axis 立即

SP51 SP51.axis 立即

TP10 TP10.axis 立即

TP11 TP11.axis 立即

TP12 TP12.axis 立即

TP13 TP13.axis 立即

TP14 TP14.axis 立即
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22.2.4 配置页

配置页用 “CONFIG” （配置）软键进入。 该页有四个显示区。

• 所选轴和需显示的两个变量。

• 选择的图形类型。

• 采集配置数据。

• 运动数据和激励信号数据。

轴

构成伯德图的轴。

采集类型

采集的变量（In/Out）适用于所有采集类型，但不包括 “ADVANCED” （高级）类型，该类
型由用户设置。 

变量。 含义。

ADVANCED “In/Out” 变量可由用户设置。

CUR_CL 电流闭环。

电流命令 / 电流反馈。

VEL_CL 速度闭环。

速度命令 / 速度反馈。

POS_CL 位置闭环。

位置命令 / 位置反馈。

CUR_OL 电流开环。 

VEL_OL 速度开环。

POS_OL 位置开环。

TF_CURCOM_MOTSPE 传输功能。

电流命令 / 电机转速。

TF_MOTSPE_LOASPE 传输功能。

电机转速 / 负载速度。
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通道

用不同方式显示被采集数据的图形。 所选通道的单位必须与横向轴的单位相同，“time”（时
间）图和 “frequency” （频率）图不能同时显示。

• "IN, OUT"

采集的信号本身。 这是 “time” （时间）图；换句话说，横向轴的标尺为时间单位。

• "MAG, PHASE"

传输 “In/Out” 变量后增益和相位。 这是 “frequency” （频率）图；换句话说，横向轴的
标尺为频率单位 （Hz）。 

• “COHERENCE” （一致性）

传输 “In/Out” 变量后的一致性。 这是 “frequency” （频率）图；换句话说，横向轴的标
尺为频率单位 （Hz）。

采集的数据。

除 “Number of averages” （平均数）字段是必须编辑的字段外，其它字段只有采集类型为
“ADVANCED” （高级）时才允许用户编辑。

• “FINAL FREQUENCY” （最终频率）

显示的最高频率。 与采样周期直接有关 （1 / 2*SamplingPeriod)）。

• “FREQUENCY INCREMENT” （频率增量）

频率之间的步距。 直接与最终频率和样本数有关
（FinalFrequency / NumberOfSamples）。

• “SAMPLING PERIOD” （采样周期）

• “NUMBER OF SAMPLES” （样本数）

• “NUMBER OF AVERAGES” （平均数）

连续自动采集数据的次数。 每次采集都伴随轴运动，应用 PRBS 和采集本身。

运动

• "FEEDRATE (F/S)"

运动速度 .

• “INITIAL POSITION” （初始位置）

每次采集开始时的位置。

• “PRBS AMPLITUDE” （PRBS 幅值）

激励信号的幅值 .

• 进入点

用于选择应用激励信号的位置，仅限 “ADVANCED” （高级）类型的数据采集。

水平软键菜单

定义新图形配置和参数改变时，系统允许将配置保存为一个文件。 同样，系统允许加载原
保存的配置文件或复位当前配置。

通道。 含义。

MAG_AVG
PHASE_AVG

已采集的数据平均值。

MAG_DB
PHASE_DB

数据，分贝单位。

MAG_OL
PHASE_OL

用于代表开环系统进行数学变换的闭环中数据。

改变轴运动方向，正向或负向。

它改变激励信号幅值单位。
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• 保存当前配置。 

按下 “Save”（保存）软键后，CNC 显示可用的配置列表，用于保存当前配置。 文件扩
展名必须为粗体。

• 加载原保存的配置。

按下 “Load” （加载）软键后， CNC 显示原保存的配置列表和选择其中任何一个。

• 复位或初始化当前配置。 

按下配置页的 “Reset” （复位）软键删除或初始化当前配置。 无任何变量或参数选择和
其他条件都用默认值。

• 激活 / 取消参考采集数据。

用于激活或取消参考伯德图配置。
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22.3 圆弧（圆度）检测

该工具用于改善和调整轴反向尖角，反向尖角出现在轴反向运动时。 用该工具时，轴执行
旋转运动，图形显示运动结果。 该图显示位置测量系统的坐标测量值（实际）与理论计算
的该点坐标值之差。 这个差值用径向投影显示。

显示图形的同一页中还显示影响反向运动的机床参数。 这些参数可在执行测试期间修改，
因此能检查系统对这些变化的响应并进行优化调整。

圆弧（圆度）测试图是辅助工具，只显示系统对不同设置（调整）的响应；技术人员需决
定最佳调整值的选择。
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22.3.1 界面说明

圆弧测试界面如图，分为两个不同显示区。 图形窗口显示测试结果和数据区用于人机互动.

图形窗口

该区用图形显示测试结果。 图形显示两个运动轴和执行插补的理想圆。 测试进行期间，圆
中显示每一个点的位置误差。 这个误差用径向投影显示。

图形上叠加显示以下 CNC 更新的附加数据。

• 轴的实际坐标。

• 使用的编程进给速度和 %。

• 显示的圆直径。 

• 被测位置处相对理想半径的最大和最小误差和角度位置。 

数据区

用户与系统的交互区。 它提供一组定义图形环境的数据，用于生成机床运动的子程序和调
整中涉及的机床参数。 选择参数组所属的一个数据帧。 

需配置的图形环境数据

• 理想圆两侧的份数。

• 标尺或每一份的微米值。

• 误差幅度。 误差幅度占该区的比例（份数区）。
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运动子程序

用该子程序执行圆弧插补。参见  "22.3.5 定义和执行运动子程序"第 414页.

执行子程序时考虑以下数据。 

• 执行圆运动的平面。

• 圆心坐标。

• 圆半径。

• 编程进给速度。

• 转动方向。

需设置的参数

调整时可改变相关CNC机床参数或驱动的机床参数。参见  "22.3.7 调整相关机床参数"第
416页.

允许用 11 个不同的互动机床参数。 部分参数必须可见，部分参数根据需要定义。 对每一个
参数，显示其在加工面中每一个轴的坐标值。 

有关全部可定义的参数列表，  "22.3.9 可被修改的机床参数"第 418页..
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22.3.2 软键菜单

水平软键菜单

水平软键菜单有以下选项。 

垂直软键菜单

垂直软键菜单有以下选项。 

软键。 说明。

软键 “Simple” （简单）。 采集整圆数据。

软键 “Continuous” （连续）。 连续采集数据。

软键 “Stop” （停止）。 停止数据采集。 正在采集数据时，显示该软键。 

软键 “Clear” （清除）。 删除图形显示。 允许正在收集数据时执行；这时，开始用图形

显示。

软键 “Load” （加载）。 加载原保存的配置。

软键 “Save” （保存）。 保存定义的配置。

“Stop”（停止）软键只停止数据采集。 不停止轴运动。 如果需要停止轴运动，按下操作面板的 [STOP]
键。

i

• 软键 “Validate” （验证）。

将机床参数值保存在 CNC 及 / 或驱动系统的相应表中。 

调整机床参数值时，调整值立即生效。 但这些调整仅在 CNC 的当前会话中
有效；也就是说仅在关机前有效。 开机启动后，恢复使用表中的参数值。

• 软键 “Initialize” （初始化）。

复位窗口数据为默认值。 
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22.3.3 配置和执行圆弧 （圆度）测试

这个过程包括机床轴执行圆形运动并用图形显示进行检查确认。 该图显示位置测量系统的
坐标测量值 （实际）与理论计算的该点坐标值之差。 这个差值用径向投影显示。

机床轴插补和图形显示的采集点分别启动。 数据采集用软键菜单启动，轴运动用操作模板
控制。 

调整过程重复进行直到轴调整到最好状态。 圆弧（圆度）测试图是辅助工具，只显示系统
对不同设置 （调整）的响应；技术人员需决定最佳调整值的选择。

执行圆弧 （圆度）测试方法

主要为以下步骤。 各点的详细说明，参见相应章。 所用的配置保存在文件中，方便以后使
用。

1 开始前，必须进行一定配置，还有图形环境，圆弧插补以及所需的参数值。 允许用原保
存的配置。参见 "22.3.3 配置和执行圆弧（圆度）测试"第 412页. 

2 执行机床轴的圆弧插补。 轴必须在数据采集开始前运动。参见 "22.3.5 定义和执行运
动子程序"第 414页.

3 启动数据采集和图形仿真。 轴运动后，开始采集图形显示的数据。 采集数据期间，每一
个点的位置误差绘成图形。

4 通过改变CNC或驱动的部分机床参数优化调整。 检查系统对这些调整的反应和优化调
整。  "22.3.7 调整相关机床参数"第 416页.

5 保存修改值和使用的配置。  "22.3.8 验证变化和保存使用的配置"第 417页.

浏览数据

为输入或修改数据，必须先选择；也就是必须使编辑焦点在数据处。 为选择数据，用
[][][][] 键。 

按下[ENTER]键，接受数据。 接受数据前，检查数据，如果数据不正确，不接受。 
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22.3.4 配置图形环境

允许在测试前或测试中执行该操作。 如果测试期间有变化，显示器清屏，图形显示继续。

以下图形特性在数据窗口中定义。

• 理想圆两侧的份数。

• 标尺或每一份的微米值。

• 误差幅度。 误差幅度占该区的比例（份数区）。

初始化数据

进入圆弧测试时，用上次使用的值。 按下 “Initialize” （初始化）软键，恢复默认值。

份数 5

标尺： 10 微米 / 份

误差幅度： 50 %

注意 “ 初始化 ” 软键将初始化窗口中的所有数据，包括机床参数值。 i
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22.3.5 定义和执行运动子程序

为进行测试，机床轴必须执行圆弧插补。 开始采集点数据前，轴必须运动，且整个测试过
程中必须保持运动。 为此，必须执行重复性运动。 

与圆弧测试有关的子程序

圆弧测试中通过子程序执行圆弧插补。 该子程序在文件夹 “C:\CNC8070 \MTB \SUB
\testcirc_vx.nc” 处，其中 vx 表示子程序版本，其文件名和路径都不允许改变。 根据需要，
允许 OEM 公司调整该子程序。

子程序的部分数据在该窗口中定义。 

• 执行圆运动的平面。

• 圆心坐标。

• 圆半径。

• 编程进给速度。

• 轴的转动方向。 转动方向用图标选择。 如需改变转动方向，使焦点在图标处并按下
[SPACE] 键。

执行相关子程序

按下 [START] 键执行子程序。 子程序正在执行期间，不能修改其数据。 编辑任何数据前，
必须停止运动。

需要执行子程序时，如果未在预定义的位置，CNC 认为该位置不存在并创建一个预定义位
置。 

子程序举例

下面子程序在XY平面执行重复的圆弧运动。 这时，用 “GOTO”命令在闭环中执行重复运动。
如需停止运动，按下操作面板的 [STOP] 键。 

轴的运动用操作模板控制。 软键菜单只适用于控制图形显示的数据采集。i

%testcirc_V1
G1 G5 X0 Y0 F1000
N10:

G2 X0 Y0 I10 J0
$GOTO N10
M29
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22.3.6 图形显示的数据采集

图形显示定义后和机床轴正在插补时，可以开始采集点数据。 

用软键开始数据点采集。 数据点采集可为简单采集，只生成一个图（一个整圆），也可以
为连续采集，对机床的每一个插补都重新绘图 （每个整圆后）。 

采集数据点时可调整机床参数。参见  "22.3.7 调整相关机床参数"第 416页.

简单数据采集

数据采集用 “Simple” （简单）软键初始化。 该软键将删除图形和开始用要求的标尺对圆弧
误差绘图。 形成整圆后或按下 “Stop” （停止）软键时，采集结束。

连续点数据采集

数据采集用 “Continuous” （连续）软键初始化。 该软键将删除图形和开始用要求的标尺对
圆弧误差绘图。 按下 “Stop” （停止）软键时，停止采集。

修改机床参数时，可看到原图中叠加显示的新图，如果按下 “Clear”（清除）键，只查看新
图。

停止点数据采集

按下 “Stop” （停止）软键停止数据采集。 该软键用于随时停止简单和连续数据采集。 数据
采集完成后，图形中的两条线表示最大和最小误差的角度位置。 

删除图形显示

用 “Clear”（清除）软键删除图形。 该软键删除图形和构成图形的数据。 允许随时按下，包
括正在绘图时。

在圆弧测试中采集数据点时，采集的数据不在 CNC 的图形中。i

该软键只停止数据采集。 不停止轴运动。 如果需要停止轴运动，按下操作面板的 [STOP] 键。i
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22.3.7 调整相关机床参数

使反向尖角达到最佳调整状态需要修改部分机床参数值。 允许直接在窗口中修改，因此不
需要转到机床参数表。 允许在测试前或测试中调整参数。

CNC 开机启动时，相应用 CNC 表及 / 或驱动表中的新值。 修改这些值时，修改立即生效，
而且被 CNC 采用直到系统关机。 完成设置后，必须验证修改值，使 CNC 系统下次开机时
这些修改保持有效。

选择需显示的参数

允许用11个不同的互动机床参数。 部分参数必须可见，部分参数根据需要定义。 但CNC只
允许这类调整的有效参数。

BACKLASH

BAKANOUT 附加速度命令脉冲

BAKTIME 附加速度命令脉冲持续时间

用发格 Sercos 驱动时，也能调整驱动参数。 

对 Mechatrolink 总线，只有 32 字节 Mlink-II 型才能进入设备变量和参数中。 圆弧测试用设
备标识符 （十六进制值 P0000 和 PFFFF）访问设备参数。 

如何选择参数

参数设置区有三个数据栏。 参数在第一栏中定义。 其余字段显示每个轴的参数值。

编辑参数时或按下 [SPACE] 时显示的有效参数列表。 用 [][] 键浏览列表并用 [ENTER]
选择一个。 选择后，其余字段显示每个轴的参数值。 

需要选择驱动的参数时，只需记录参数名。 

保存参数值

在 CNC 系统关机前一直用新数据。 完成设置后，必须保存修改，使 CNC 系统下次开机时
这些修改保持有效。 用 “Validate”（验证）软键保存数据。 CNC 将新值相应保存在 CNC 表
及 / 或驱动表中。

如果没有保存参数就退出圆弧测试， CNC 显示其警告信息并提供保存机会。 

密码保护的参数

如果机床参数受保护，修改这些参数需要输入密码。 如果输入正确，保存密码，以后不再
提示输入密码，除非 CNC 系统关机。 如果密码不正确，不允许修改数据，每次要修改时都
提示输入密码。 

如果不知道进入密码也能执行测试，但机床参数不能修改。 进入密码由工具模式确定。

初始化参数值

CNC 开机启动时，相应用 CNC 表及 / 或驱动表中制造商新设置的值。 再次进入测试时，使
用最后一次所用的值。

按下 “Initialize”（初始化）软键将参数值复位为表中的 “default values”（默认值），不是机
床制造商的设置值。 

注意 “ 初始化 ” 软键将初始化窗口中的所有值。 i
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22.3.8 验证变化和保存使用的配置

验证参数

在 CNC 系统关机前一直用新数据。 完成设置后，必须保存修改，使 CNC 系统下次开机时
这些修改保持有效。 

保存和加载配置

系统允许将当前配置保存在 ASCII 格式文件中（扩展名 “TST”）。 该文件只有配置数据。 它
没有图形，也没有机床参数值。 加载配置时，参数用其当时值。 

保存配置

按下 “Save” （保存）软键，保存当前配置。 选择文件夹和文件名并按下 [ENTER] 键。 如
果已有同名的配置文件，系统提示是否替换。

默认情况下，配置文件保存在 “C:\CNC8070 \MTB \DATA” 文件夹中或用户最后选择的文件
夹中。 

加载配置

按下 “Load” （加载）软键加载原保存的配置。 选择文件夹和文件名并按下 [ENTER] 键。

用 “Validate” （验证）软键保存数据。 CNC 将新值相应保存在 CNC 表及 / 或驱动表中。

如果没有保存参数就退出圆弧测试， CNC 显示其警告信息并提供保存机会。

配置保存选项不更新机床参数表。 如需更新，用 “Validate” （验证）软键。i
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22.3.9 可被修改的机床参数

常规机床参数

轴的机床参数。 

参数 单位 更新

PRELFITI ms 立即

PRELOAD % 立即

TCOMPLIM % 立即

TINTIME ms 立即

TPROGAIN % 立即

参数 单位 更新

BACKLASH 毫米 （英寸）或度 立即

BAKANOUT 转 / 分 立即

BAKTIME 毫秒 立即

ACCEL 毫米 （英寸） / 秒或度 / 秒 下个程序段起点

ACCJERK 毫米 （英寸） / 秒或度 / 秒 下个程序段起点

ACFGAIN % 立即

ACFWFACTOR 毫秒 立即

DECEL 毫米 （英寸） / 秒或度 / 秒 下个程序段起点

DECJERK 毫米 （英寸） / 秒或度 / 秒 下个程序段起点

FFGAIN % 立即

G00FEED 毫米 （英寸）或度 下个程序段起点

INPOSW 毫米 （英寸）或度 立即

LACC1 毫米 （英寸） / 秒或度 / 秒 下个程序段起点

LACC2 毫米 （英寸） / 秒或度 / 秒 下个程序段起点

LFEED 毫米 （英寸）或度 下个程序段起点

MANACFGAIN % 立即

MANFFGAIN % 立即

MAXVOLT 毫伏 立即

PROGAIN 1000/ 分 立即

SERVOOFF 立即
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23.设置数字伺服参数

23.1 设置数字伺服界面

该操作模式通过编辑数字伺服系统参数对其进行设置，包括 Sercos 驱动，或 Mechatrolink
伺服驱动和变频器。 DDSSetup 显示这类系统提供的服务。

界面说明 

DDSSetup界面显示以下信息。

 

A 标题栏显示当前服务名。

B 主窗口。

C 指令栏。 

选择 DDSSetup 模式的服务

该操作模式显示在多个显示页中。 其中每一个对应 DDSSEtup 的一项服务。 不同服务间的
切换用服务列表进行。 

A

B

C

不同的服务相互重叠。 如果有多个服务工作且进行了相应设置，用 [NEXT]（下一个）键从
一个服务切换至另一个。 服务通过轮回方式切换，也就是按下当前最后一个服务时，显示
第一个服务。 需要关闭显示页时，按下 [ESC]。

NEXT
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23.1.1 图标说明 （垂直软键）

垂直软键菜单 

软键。 说明。

显示 / 刷新设备列表。 Sercos 和 Mechatrolink。
该软键用于进入 DDSSetup 的主页，显示与 Sercos 或 Mechatrolink 总线连接的设备列

表。 CNC 显示每个设备的简要说明。

驱动的访问权限变化。 仅限 Sercos。
该软键用于修改驱动参数和变量的访问权限。 按下该软键显示提示输入密码的窗口，以

退出基本权限和进入新权限。

变量和参数的编辑器。 Sercos 和 Mechatrolink。
该服务用于编辑驱动参数 （Sercos 和 Mechatrolink）和变量 （Sercos）。

错误管理器。 Sercos 和 Mechatrolink。
该服务显示设备当前存在的警告，报警和错误列表，如果设备允许，也显示报警日志。

对 Sercos 驱动，该服务也用于关闭部分错误。

变量监测。 Sercos 和 Mechatrolink。
该服务监测设备变量的状态。 

状态窗口。 Sercos 和 Mechatrolink。
该服务监测两类服务；设备正在执行的操作和输入以及输出状态。 

命令仿真器。 仅限 Sercos。
该选项用于配置和启动驱动的内部命令发生器。

命令行。 Sercos 和 Mechatrolink。
命令行用于执行驱动命令（仅限 Sercos），查询变量，读取和写入参数，获取设备的状

态信息和向监测窗口中添加变量 （仅限 Mechatrolink）。
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23.2 连接在总线上的设备列表

该服务显示连接至总线的设备列表。 该服务的信息与使用的总线类型有关， Sercos 或
Mechatrolink。 

命令行在窗口底部位置。参见  "23.9 命令行 " 第 432 页 .

Sercos 总线的驱动列表

Mechatrolink 总线的设备列表

水平软键菜单

保存和加载全部伺服参数

该服务用于通过单键保存和加载所有 Sercos 驱动或 Mechatrolink 伺服的配置。 CNC 将每
一个设备的参数保存在一个独立文件中，其文件名为轴名或主轴名和扩展名为 lp （Sercos
驱动）或 mlp （Mechatrolink 伺服）。 

如果恢复数据时，驱动发生写入错误，CNC 报警并提供恢复工作或中断工作的选项。 如果
恢复数据时，文件数与总线的项数不符， CNC 报警并提供恢复工作或中断工作的选项。 

Sercos. 对每一个驱动，该表显示与其相关的轴名或主轴名，在总线中的标识符
（节点号）和简要说明（软件版本，电机 ID 和驱动本身的 ID）。 

Mechatrolink. 对每一个设备（伺服或变频器），该表显示与其相关的轴名或主轴名，在
总线中的标识符 （节点号）和简要说明 （设备类型和基于 Mechatrolink
技术规格的地址）。 

软键。 功能

保存全部驱动数据。 
Sercos 总线中，该软键在 CNC 系统中保存所有驱动的参数和变量。
Mechatrolink 总线中，该软键在 CNC 系统中保存所有伺服的参数；不保存

变频器参数。

恢复全部驱动数据。

Sercos 总线中，该软键恢复 CNC 系统的文件中保存的所有驱动的参数和变

量。 恢复参数的过程包括发送命令将参数保存在存储卡中。

Mechatrolink 总线中，该软键恢复 CNC 系统在文件中保存的所有伺服的参
数；不恢复变频器参数。

Mechatrolink 设备中，不是所有参数都是立即用新值，有时需要重新启动伺服才能使用新值。 有关伺
服使用新值的详细信息，参见设备文档。 
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更新参数和变量的说明 （仅限 Sercos） 

软键。 功能

更新参数和变量的说明。

对 Sercos 总线，该软键更新描述驱动参数和变量的文件。
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23.3 驱动访问权限（仅限 Sercos）

驱动的参数，变量和命令用访问权限组织。 为访问每一个参数，驱动必须被配置为该参数
所需的访问权限。 每一级访问权限都需要用密码。 

可用的访问权限为：

• 基本权限（用户）

这是默认的权限，进入 DDSSetup 模式为该权限。 不需要密码。 用户权限可访问能轻微
改变驱动工作的一组参数。

• 中等权限（OEM）

根据所连接的电机，该权限可访问大量参数，设置驱动的电子系统如何与电机连接。

• 最高权限（发格）

该权限可访问系统的所有变量，参数和命令。 

该软键用于修改驱动参数和变量的访问权限。 按下该软键显示提示输入密码的窗口，以退
出基本权限和进入新权限。

根据驱动的电子系统和工厂设置，发格权限允许访问一组参数。 只有发格自动化公司的技术人员才有
发格访问权限。
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23.4 参数和变量

Sercos 驱动的参数列表 

水平菜单的 “View” （视图）软键用于选择显示参数和变量，只显示参数还是只显示变量。
该表显示每一个变量或参数的以下字段。

• 变量或参数的指令表。

• 驱动的当前值。

• 变量或参数的单位。

• 值的有效范围。 如果值是字符串，该字段显示最大允许长度。

• Sercos 标识符。

• 变量或参数名。

选择顶部的一组时，该组的这些参数及 / 或变量显示其值。 而且，其标识符显示所选组（例
如变量 SP2 的第 4 组，显示为 SP2.4）。 该组参数不受变化影响。

Mechatrolink 伺服的参数列表

该表显示每一个参数的以下字段。

• 参数标识符（十六进制数 P0000 至 PFFFF）。 标识符旁的符号表示参数如何使用新值。

• 参数的当前值；如果前缀符号为 “$” ；为十六进制值。

• 参数单位。

• 值的有效范围。 如果值是字符串，该字段显示最大允许长度。

• 参数名。

该服务用于编辑驱动参数（Sercos 和 Mechatrolink）和变量（Sercos）。 对 Mechatrolink，
该服务只能编辑伺服的参数；不能进入变频器的参数。

窗口顶部为可用轴和主轴列表，参数组，如果是 Sercos 驱动，还有一组参数。 命令行在窗
口底部位置。 参见 "23.9 命令行 " 第 432 页 .

参数允许随时修改并立即使用新值。

参数只能在伺服启用时修改并立即使用新值。

参数允许随时修改，但必须关闭 Mechatrolink 设备和重新开启。
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参数编辑

直接在参数值字段或在命令行中编辑新值。 如果参数接受新值，参数表显示参数值变化。
参数表有一个用于将参数值复位为默认值的软键。

对 Sercos 驱动，修改值保存在驱动的 RAM 存储器中，使修改持续有效，用水平菜单中软
键 “Data” （数据） + “Flash” （闪存）。

水平软键菜单

参数表操作 

复位 （初始化）和验证参数表

水平菜单的 “Data” （数据）软键提供复位和验证表的选项。 

保存和加载伺服参数

水平菜单的 “Data”（数据）软键提供多个保存表的备份的选项。 CNC 将设备的参数保存在
一个文件中，其文件名为轴名或主轴名和扩展名为 lp（Sercos 驱动）或 mlp（Mechatrolink
伺服）。 

软键。 功能

打印参数表。 
该软键使表用打印机打印或打印到文件中（扩展名prn）。 选择文件选项时，
默认保存在 C:\Cnc8070\MTB\DATA 位置。

查找参数。

该软键用于通过标识符在表内搜索所需项。

软键。 功能

在 CNC 中保存伺服参数。 
该软键复位全部表的参数至其默认值。

恢复 CNC 的伺服参数。

该软键验证伺服的全部参数。

Mechatrolink 设备中，不是所有参数都是立即用新值，有时需要重新启动伺服才能使用新值。 有关伺
服使用新值的详细信息，参见设备文档。 

软键。 功能

在 CNC 中保存参数。 
Sercos总线中，该软键在CNC系统中保存驱动的参数和变量。 Mechatrolink
总线中，该软键在 CNC 系统中保存伺服的参数。

恢复 CNC 的参数。

Sercos 总线中，该软键恢复 CNC 系统的文件中保存的设备参数和变量。 恢
复参数的过程包括发送命令将参数保存在存储卡中。

Mechatrolink 总线中，该软键恢复 CNC 系统的文件中保存的伺服参数。
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23.5 错误管理

窗口顶部显示可用设备列表。 命令行在窗口底部位置。 参见 "23.9 命令行 " 第 432 页 .

关闭错误 （仅限 Sercos）

为关闭驱动的错误，用水平菜单的 “Error listing” （错误列表）软键。 该软键显示可能错误
的全部列表。 为关闭所需错误，选中左侧复选框。

然后，按下 “Send”（发送）软键将列表发给驱动。 为使错误关闭生效，在命令栏执行命令
DC1 （复位错误）。

关闭错误需要有 OEM 或发格访问权限。参见  "23.3 驱动访问权限 （仅限 Sercos）" 第
423 页 . 即使这样，虽然列表中也显示不可复位的错误，但只有可复位的错误能被关闭。

参见设备报警日志 （仅限 Mechatrolink）

水平软键菜单显示设备当前存在的警告，报警和错误列表，如果设备允许，也显示设备的
报警日志。 

该服务的信息与使用的总线类型有关， Sercos 或 Mechatrolink。

Sercos. 该服务显示驱动发现的错误列表并允许用户关闭错误。 错误的排列顺序
为其出现的顺序。 错误原因被排除后，用水平菜单的 “Error reset”（错误
复位）软键复位错误。

Mechatrolink. 该服务显示设备当前存在的警告，报警和错误列表，如果设备允许，也
显示报警日志。

软键。 功能

当前警告，报警和错误列表。 
该软键显示设备当前存在的警告，报警和错误列表。

设备的报警列表。

如果有设备的报警列表选项，也显示该列表。
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23.6 监测

Sercos 驱动的变量列表

Mechatrolink 设备的变量列表

水平软键菜单

保存，加载或复位被检测的变量列表 

开始和结束变量监测。 

编辑被监测的变量列表

被监测的变量用命令行定义；编辑变量名并按下 [INS] 键。 对 Sercos，也能用软键 “Add”
（添加），它显示选择变量或被监测参数的窗口。

需要删除列表中的变量或参数时，选择所需项并按下 [DEL] 键。 需要删除整个列表时，用
水平软键菜单。

Mechatrolink 变量

可用变量范围为MLINK0至MLINKF，通过其名称（MLINK7.X）或通过节点号（MLINK7.1）
与设备关联。 如果变量未指定任何设备，CNC 在 DDSSetup 中将其与当前设备关联。 监测
窗口总显示变量以及设备的节点号 （设备 ID）和其缩写 （MLINK3.5 (APOS)）。 

该服务监测任何一个驱动的参数（Sercos 和 Mechatrolink）和变量（Sercos）。 用户选择
需监测的变量。 

命令行在窗口底部位置。 参见 "23.9 命令行 " 第 432 页 .

软键。 功能

保存被监测的变量列表。 
该软键将被监测的变量列表保存在文件中 （扩展名 dwf）。

恢复被监测的变量列表。

该软键从文件恢复被监测的变量列表。

复位被监测的变量列表。

该软键删除窗口中定义的全部变量。

软键。 功能

开始监测。

结束监测。
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监测变量或参数状态

用水平菜单软键开始和停止对变量的监测。 监测期间，窗口在每一个变量旁显示下面符号
表示其状态。 

通道占用。

通道被 DRV 变量占用或超时。

读取错误。
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23.7 信息

用水平软键菜单选择监测选项。 对任何一种情况，LED 指示灯显示每一项工作的状态；如
果工作在进行中显示绿色，如果未工作显示黑色。

监测驱动状态

用水平菜单的 “Operation status” （工作状态）软键进入该选项。 

该页监测驱动正在执行的工作状态。 需监测工作情况的驱动在窗口顶部选择。 每一种工作
一个 LED 指示灯，它显示驱动的工作状态；如果工作正在执行显示绿色，如果未工作显示
黑色。

Sercos 驱动状态

Mechatrolink 设备状态

监测输入输出状态

用水平菜单的 “Digital I/O” （数字 I/O）软键进入该选项。

该页监测设备的数字输入输出状态。 需监测数字 I/O 的驱动在窗口顶部选择。 驱动的每一
个数字输入输出一个 LED 指示灯，显示驱动的工作状态；如果正在工作中显示绿色，如果
未工作显示黑色。

Sercos 驱动的输入输出状态

该服务监测两类信息，驱动状态和输入输出状态。 对 Mechatrolink，只能监测伺服的输入
输出。

窗口顶部显示可用设备列表。 命令行在窗口底部位置。参见  "23.9 命令行"第 432页.
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Sercos 驱动的输入输出类型

输入输出分为以下几类

• 不能定义的输入输出。 这些输入输出提供驱动控制信号状态。 

• 可定义的输入输出。 驱动的变量及 / 或参数可与输入输出关联 （模拟量和数字量）。 

未与任何参数或变量关联的数字输出可通过其 LED 指示灯左侧的按钮强制其工作或不
工作。

速度启用 驱动启用 错误复位

LSC 状态 驱动正常 程序正常

主动速度启用 主动驱动启用 主动停止

扭矩状态
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23.8 命令发生器（仅限 Sercos） 

发生器需配置的字段为： 

用底部按钮开启和关闭内部命令发生器。 

该选项用于配置和启动驱动的内部命令发生器。 该配置中可生成信号波形，幅值和信号周
期等。

波形。 选择驱动需生成的信号类型（正弦或方波）。

幅值 信号幅值。

频率 信号频率。

偏移 信号偏移。

波形数 生成的波形数。 如果设置为 0 （零），生成连续波形，无间断。 

负载周期 I/O 的波形百分比 （仅限方波）。

开启命令发生器。

关闭命令发生器。

选择的驱动

开启命令发生器。

命令发生器的配置。
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23.9 命令行

使用 Sercos 设备

• 查询和修改驱动的变量。 为读取变量，编辑其名并按下 [ENTER]。 为写入变量，定义其
值并按下 [ENTER]。 

允许查询只读变量（属性栏用“R”表示的变量）。 允许查询及/或编辑读写变量（属
性栏用“RW”表示的变量）。参见  "23.4 参数和变量"第 424页.

允许变量用助记符或 Sercos 标识符标识。 有关可用变量列表，参见驱动手册。 

如果未指定，DDSSetup 进入该服务中所选的驱动的变量。 为进入特定驱动的变量，在
服务中进行选择并使助记符用轴名 （或 Sercos ID）作后缀。 

• 执行驱动命令。

下拉列表有以下命令。 为执行其中一个命令，在列表中选择该命令并按下 [ENTER]。 

使用 Mechatrolink 设备

• 查询变量。 编辑变量名并按下 [ENTER]。 

可用变量范围为 MLINK0 至 MLINKF，通过其名称 （MLINK7.X）或通过节点号
（MLINK7.1）与设备关联。 如果变量未指定任何设备，CNC 在 DDSSetup 中将其与当
前设备关联。 

• 读取或写入参数。 为读取参数，编辑其名并按下 [ENTER]。 为写入参数，定义其值并按
下 [ENTER]。 

从命令行用标识符 （十六进制 P0000 至 PFFFF）能进入设备的任何一个参数。

命令行在 DDSSetup 的全部服务的底部。 命令行用于查询变量，读取和写入参数，获取有
关设备状态的信息以及在监测窗口中添加变量。

PV210 查询 PV210 变量。 

S36 查询变量 SV1 （Sercos ID = 36）。

RV9 = 23 定义变量 RV9 的值为 23。 

S36 = 100 定义变量 S36 的值为 100 （Sercos ID = 36）。 

PV210.Y 查询 Y 轴驱动的变量 PV210。 

S36.S 查询主轴驱动的变量 （Sercos ID = 16）。

P102 读取参数 P102。

P102 = 800 将值 800 写入参数 P102。
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• 获取设备状态信息。 写入命令名并按下 [ENTER]。 

• 在监测窗口中添加变量。 进入监测服务，编辑变量名并按下 [ENTER]。 

MSTATUS 设备状态。

MSUBSTAT 设备子状态。

MALARM 设备报告的警告或错误码。

MIOMON 设备输入输出的状态。
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23.10 设置 Mechatrolink 伺服参数的文件

为与伺服通信， DDSSetup 用 SigmaI I .dsc 文件中定义的参数描述 （文件夹
C:\...\Fagor\Drive）。 DDSSetup 只显示文件中定义的类别和参数。 下面是文件格式描述，
用户可以调整其内容使其适应设备情况。 文件中描述的参数属性必须与设备同参数的属性
一致。 

参数描述文件的结构 （描述符）

文件头在文件开始处，在标签 [INFO] 与 [\INFO] 间定义。 一个文件必须有文件头和文件头
不允许修改。

文件头后为参数类别，每一个类别在 [GROUP] 与 [\GROUP] 间定义。 参数在参数类别内定
义，每一个参数必须在标签 [P] 与 [\P] 之间。 类别的格式为：

[GROUP=<text>]
[P<valor>]

Size=<text>
Type=<text>
Default=<value>
Range=[<value>,<value>]
Name=<text>
Units=<text>
Application=<text>

[\P<valor>]
· · ·
[\GROUP]

下面是参数类别的描述举例。 

标签含义为： 

[GROUP=Position Related Parameters]
[P200]

Type=Hex
Default=0100
Range=[0000,1239]
Name=Position Control References Selection Switches
Application=Offline

[\P200]

[P804]
Size=4 byte
Type=Signed
Default=819191808
Range=[-1073741823,1073741823]
Units=reference unit
Name=Forward Software Limit

[\P804]
[\GROUP]

标签。 说明。

[GROUP] 类别描述的起始标签以及 DDSSetup 中显示的与类别有关的文字。

[\GROUP] 类别描述的结束标签。

[P] 参数描述和参数标识符 （000 至 FFF）的起始标签。

[\P] 参数和参数标识符描述的结束标签。 参数标识符必须与起始标签的相同。
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定义每一个参数的字段为： 

字段。 说明。

大小 参数数据大小 （2 byte / 4 byte） 
可选字段；如果未定义，值 “2 byte”。

类型 参数值类型 （无符号 / 带符号 / 十六进制）。 类型状态，参数值编辑和显示。

类型 = 无符号；无符号整数值。

类型 = 带符号；带符号整数值。

类型 = 十六进制；十六进制值。

可选字段；如果未定义，值 “ 无符号 ”。

默认 参数的默认值。

可选字段；如果未定义，值 “0” （零）。

范围 参数值范围，最小和最大。

可选字段；如果未定义，范围将为 0 至 FFFFFFFF。

名称 与参数相关的名称。

可选字段。

单位 参数单位。

可选字段。

应用 参数如何响应变化 （Online/OnlineDEN/Offline）
应用 =Online; 参数允许随时修改并立即使用新值。

应用 =OnlineDEN;DEN=1 时参数可修改并立即使用新值。 
应用 =Offline ；参数允许随时修改且设备关闭并重新开启后使用新值。

可选字段；如果未定义，值 “Online”。
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24.诊断

诊断是一种检测和显示工具；不能用于修改显示值。 该操作模式用于测试CNC所用计算机
的硬件和软件。

• 系统信息。

• 有关构成 CNC 软件的模块信息。

• 有关通过 CAN 总线， Sercos 或 Mechatrolink 与 CNC 系统连接的部件信息。

24.1 诊断模式界面

诊断界面显示以下信息。 

A CNC 硬件和软件配置。

系统诊断： 有关系统部件， CNC 版本，用户名，所用处理器，多个系统存储器状态等
信息。

软件诊断： 有关构成 CNC 的软件和安装的选装软件的模块信息。

硬件诊断： 有关通过 CAN 总线， Sercos （驱动，输入 / 输出卡等）和 Mechatrolink
（伺服和变频器）与 CNC 连接的部件信息。

B 所选部件的诊断。

C CNC 信息。 

A B

C
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24.1.1 软键菜单

水平软键菜单 

垂直软键菜单

软键 说明

生成 reportfagor.zip文件，其中包括正确诊断错误的相关信息以及根据需要最终
用户可以将其发给发格自动化公司。

查看 CNC 生成的错误和报警历史。 

软键 说明

更新 （刷新）诊断窗口的数据。

用预选的打印机打印配置或在 CNC 系统中保存为文件 （prn 格式）。
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24.2 配置诊断

24.2.1 系统诊断

选择该配置项时，诊断窗口显示系统部件列表和其值. 

A 系统部件。

B 部件值。

A B
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24.2.2 软件诊断

该选项用于分析构成 CNC 软件和安装的选装软件的模块。

模块信息

选择该配置项，诊断窗口显示构成CNC软件的模块列表.

A 模块列表。

B 有关所选模块的详细信息。

显示每一个模块的大小 （字节）和其创建日期。 选择列表中的一个模块时，窗口底部显示
其详细信息。

软件选装项

选择该配置项时，诊断窗口显示当前安装的软件选装项。

也显示根据设备硬件 ID 和所需选项输入结果验证码所需的 “Validation code” （验证码）水
平软键。

A

B
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24.2.3 硬件诊断 -CAN/Sercos/Mechatrolink

选择该配置项时，诊断窗口显示CNC通信电路板的软件标识（版本号，启动程序和校验）
以及连接的总线类型。 同样，监测不同电压和温度报警.

Sercos 总线配置

• 节点和与每一个节点连接的驱动列表。

对每一个驱动，它显示软件版本号，与其连接的驱动和电机。

CAN 总线配置

• 连接的资源和其状态。

• 连接资源组和构成一个资源组的节点号（检测到的和当前的）。

有关所选资源组的详细信息

• 资源组和其状态。

• 有关构成资源组节点的信息。

有关所选节点的详细信息

• 软件版本号，启动程序和代码校验。

• 节点状态。

• 每一个模块的资源。

节点旁的符号表示其状态和可能关系。 

工作中

工作中，但有错误

未工作
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Mechatrolink 总线配置

总线诊断

在配置窗口中选择Mechatrolink总线时，诊断窗口显示总线配置和与其连接的设备列表（伺
服和变频器）。 对每一个设备，它显示节点号 （驱动 ID），根据 Mechatrolink 技术规格的
内部地址，相关轴或主轴和设备类型 （位置伺服，速度伺服或变频器）。

设备诊断

在配置窗口中选择总线的设备时，诊断窗口显示以下信息。

• 常规信息。 对每一个设备，它显示节点号（驱动 ID），根据 Mechatrolink 技术规格的内
部地址，相关轴或主轴和设备类型 （位置伺服，速度伺服或变频器）。

• 与设备相关的资源。

• 有关该设备当前的报警信息。

• 有关该设备当前的进程信息。 

进程 含义

相。 通信相。

I/O。 设备 I/O 状态 （仅限伺服）。

命令。 设备的当前命令和其执行状态。

子命令。 驱动的当前子命令和其执行状态。

通信错误。 有关设备的通信错误。
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24.3 Sercos 诊断

有关总线的一般信息

通常用于显示有关 Sercos 总线的以下信息。

有关总线的一般信息

显示每一个驱动的以下信息

常规信息

错误信息

有关服务通道最后执行的操作信息

字段。 含义。

版本 SERCON 芯片版本。

周期时间 两个同步信息间时间 （MST）。 与常规参数 LOOPTIME 相同。

T2 MST 到 CNC 开始发送位置命令报文 （MDT）间的时间。

T3 MST 到驱动有位置命令间的时间。

T4 驱动读取位置值时从 MST 开始的时间。

TL MST 到 CNC 有 RT IT 的时间。

失真错误 CNC 的失真错误计数器。

环错误 Sercos 环错误计数器。 

相 当前 Sercos 相。

相状态 相状态 （0 = OK）。

逻辑 ID 和名称 Sercos 轴名和驱动 ID （旋转开关编号）。

字段 含义

T1 MST 到驱动开始发送报文 （AT）的时间

控制字 驱动的控制字内容

状态字 驱动的状态字内容

名称 Sercos 轴名

字段 含义

“Reset Hard” （硬复
位）

驱动被复位的次数。

失真错误 发现的驱动失真错误计数器

AT 错误 每个驱动的 AT 接收错误计数器 

字段 含义

ID 处理的 Sercos ID。

项 处理的数据 （名称，单位，最小 / 最大值，状态，值，属性）。

进程 执行的操作 （读取，写入）。 

命令状态 处理命令中，它显示命令状态。

错误码 工作错误码 （0 = OK）。
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24.4 为启动测试保存 CAN 配置

将 CAN 配置保存在文件中，用于检查系统启动时 CAN 配置是否正确。 只有检查确认配置
正确后才能将 CAN 配置保存为文件。 

保存 CAN 配置

选择 CAN 总线时，系统显示 “Save”（保存）软键，用于保存当前 CAN 配置。 配置文件保
存在 C:\Cnc8070 \mtb \data \canData.tab 中。

该文件包括总线中的资源组数，模块数，输入输出数等。

开机启动时检查确认 CAN 配置

为检查确认配置，配置信息必须已保存在 canData.tab 文件中。

开机启动中，canData.tab 文件中保存的数据与开机启动期间读取的数据进行比较。 如果比
较数据时发现数据不同，显示相应出错信息。

'CAN 配置与文件中保存的不相同 '

发现错误后，继续进行启动系统，包括复位后。 排除错误的两个方法：

• 用原 CAN 配置重新启动 CNC 系统；原配置保存在 canData.tab 文件中。

• 保存新 CAN 配置。 只有检查确认配置正确后才能将 CAN 配置保存为文件。

用写保护（只读）硬盘的 CNC 系统，以用户模式启动时， MTB 文件夹受保护和对其的修
改仅在关机前临时有效。 为使 CAN 配置在系统关机时不丢失，必须用设置模式启动，然后
保存 CAN 配置。
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24.5 报告生成

进入诊断描述时自动生成报告

每次进入诊断模式时， CNC 生成以下报告。 这些报告保存在
C:\CNC8070 \Diagnosis\Blackbox 文件夹中。

生成系统配置报告

诊断模式提供的所有信息的报告通过诊断模式的任何功能获得。 它提供有关机床中安装的
发格系统全部信息的文件，包括软件版本，远程模块状态，安装的驱动和电机等。

生成保修登记表

CNC 能生成一个模板，最终用户可将其发给发格自动化公司，文件中记录了全部部件的序
列号信息，方便用户获得相应保修服务。 打印的该模板包括用户必须填写的栏目，填写完
整后发给发格自动化公司。 

SystemInfo.txt 验证码。

SercosInfo.txt 驱动，电机和测量系统版本。 

打印信息，用 “Print” （打印）软键。 按下该软键， CNC 读取报告中所需的
全部信息。 CNC 生成显示器中显示的数据报告或系统的完整配置报告。 

这些信息可打印也可保存到文件中。 打印到文件时，可选择文件名和位置。

需要打印保修登记表时，用 “Print” （打印）软键。 按下该软键后，选择
“warranty registration report” （保修登记表）。

该报告可打印也可保存到文件中。 打印到文件时，可选择文件名和位置。
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24.6 查看 CNC 生成的错误和报警历史

A 错误或报警号。

B 发生错误或报警的通道号；系统有错误或报警时，该处不显示任何值。

C 错误或报警的文字。

D 错误或报警的内部代码。

E 发生错误或报警时的日期。 

软键菜单打开一个显示 CNC 生成的错误和报警件历史的窗口。 按下该软
键显示以下窗口。

A B C D E
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24.7 为错误诊断生成发格文件

按下该软键， CNC 创建 reportfagor.zip 文件并保存在 “C:\Cnc8070\Diagnosis” 文件夹中。
按下该软键时， CNC 在 “C:\Cnc8070\Users\Reports” 文件夹也生成以下文件并使其在
reportfagor.zip 压缩包中。 

该软键菜单提供生成 reportfagor.zip文件的选项，在文件中包括正确诊断
错误的相关信息以及根据需要最终用户可以将其发给发格自动化公司。 

Diagcnc.txt CNC 诊断报告。

Hardware.txt 硬件配置报告。 

Times.txt 时间统计报告。
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24.8 访问操作系统或其它应用的特定程序

在用户模式不可访问 Windows，用该软键可从 CNC访问操作系统的某些
应用 (Windows 时间日期 , 任务管理器等 )。 

OEM 可设置该软键可访问的应用，

(file C:\...\MTB\MMC\Config\Apps.ini). 
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24.9 信用付款

信用付款"Operating Terms"选项授予用户临时使用系统权限,有效期由机床制造商设置。
有效期限内系统可以实现所有功能(按购买的软键选项).使用期限到达后系统的[START]
键无效 ,此时系统不会执行任何程序.到达临时使用期限前7天系统会通过信息提醒用户,
并在每次开机时重复提醒。机床制造商可以发送密码给用户来修改或取消临时授权。

该功能取决于是否选择了"Operating Terms”软键选项. 

• 启动该功能后,输入确认码前临时授权无效. 

• 取消"Operating Terms" 选项后无法重新恢复.

• 在将确认码发给客户时,延长期限及系统硬件ID号需要一并发给客户以便确认所给数据
是否正确.

• 如果用户将系统时间向回调超过24小时或将日期回调1天"Operating Terms"功能都会锁
死系统。

信用付款"Operating Terms”选项状态.

在诊断方式下可以查看信用付款 "Operating Terms"选项状态.

窗口显示以下关于信用付款 "Operating Terms"的信息. 

状态. • 无效:信用付款"Operating Terms"功能无效.

• 启用:信用付款 "Operating Terms"功能已启用.

• 关于到期:离到期日少于7日.

启动系统且距最后一次信息提醒超过24小时，CNC会提
示距临时授权到期还有几日。警告信息会同时显示系统硬
件号(hardware ID), 用户需要将该号提供给机床制造商才
能获得延期确认码或取消临时授权确认码。

• 到期:临时权限到期时，开机后或已距最后提示超过24小
时，系统会显示一个错误报警，提醒用户必须从机床制造
商处获得新的延期确认码或取消临时授权确认码。

• 取消:取消信用付款"Operating Terms" 选项，即取消临时授
权功能.

• 锁机:在监测到无效的日期变更时锁机.

到期日. 临时权限到期日期

日期. 当前系统日期.



操作手册

CNC 8070

24.

诊
断

信
用
付
款

·450·

(REF: 1901)
 

24.9.1 生成信用付款"Operating Terms” 确认码(机床制造用).

信用付款"Operating Terms"程序(独立于CNC),用于生成激活、修改或取消临时权限的确
认码。 该程序不生成任何文件，只生成需要输入系统的一个字母数字码。有 Windows版及
Android版。后一个版本可以用带Android OS操作系统智能的手机生成确认码。 在Android
设备上安装"Operating Terms"应用程序,执行文件 "AppOpertingterms.apk"。

1. 执行"Operating Terms"程序(用于生成确认码)并输入下列数据: 

2. 程序会在屏幕上显示一个14位的字母数字码. 

Windows 版. Android 版.

 系统硬件号(Hardware ID) 启用或取消临时权限的确认码与系统硬件号 (
hardware ID)对应.CNC在诊断方式主页面显示系统硬
件号 ( ID4H)，信用付款"Operating Terms"的警告及错
误信息也会显示该码.

 机床制造商密码(OEM KEY).该密码由机床制造商设定，且只用于信用付款
"Operating Terms" 程序;请不要与系统的机床制造商密
码混淆。同一个CNC(具有相同的hardware ID)的机床
制造商密码(OEM KEY)必须相同.当CNC启动了临时
授权后不能再修改机床制造商密码(OEM KEY)。 OEM
KEY由4到12个字符组成(字母或数字)。

 到期日(Due date) 临时授权到期日.

 取消码(Cancellation code) 选择标志生成取消临时授权功能确认码。如果选择了
该选项将生成到期日为31/12/2077的确认码.

• 取消临时授权,机床制造商必须有系统硬件号(hardware ID)及机床制造商密码(OEM KEY)才能生
成取消确认码。

• 临时授权延期,系统硬件号 (hardware ID) 及机床制造商密码 (OEM KEY)必须与该系统一致.另外,
新密码的最终日期必须晚于启用该功能的日期且晚于当前日期.

i

Windows version. Android version.

该键将密码拷贝到剪贴板,可以将之粘贴到邮件中并发给客户。该按键只在
Windows版的软件上有效。

该键可将密码用邮件或SMS的方式发送给用户。只在Android版软件上有效。
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24.9.2 在CNC上输入确认码来启用或取消临时授权功能.

在诊断模式下输入确认码来启用或取消临时授权功能,在软件选项"Software options"里,
"Operating Terms” 软件部分.如果CNC设有机床制造商密码(OEM password),在第一次输确
认码时系统会要求首先输入机床制造商密码(OEM password).输入确认码时可以有空格或
无空格. 

输入的新确认码有以下两种情况:

• 延长临时授权期限，改变授权最后日期及剩余天数。

• 取消临时授权.

在输入确认码时如果用户出错CNC会报错并要求重新输入.每次开机系统只允许试输三次
,如果想再次输入必须重启系统.错误时CNC显示以下信息.

• 密码错误.重新输入.

用户输入的确认码不正确.重新输入确认码.

• 生成的确认码不正确.系统硬件号(Hardware ID)不匹配.

新确认码对应的系统硬件号(hardware ID)与机床不匹配，需要向机床制造商要与系统
硬件号对应的新确认码。

• 生成的确认码不正确.机床制造商密码(OEM KEY)不匹配.

新确认码对应的机床制造商密码号(OEM KEY)与机床制造商启用信用付款功能时采用
的机床制造商密码(OEM KEY)不符。向机床制造商要对应正确OEM KEY密码的新确
认码. 

• 生成的确认码不正确. 日期必须是之后的日期.

新确认码的日期早于当前系统日期;向机床制造商要对应正确日期的确认码. 

• 启用信用付款"Operating Terms"功能时，第一次输入密码时, CNC的日期必须正确. 
• 最终日期不允许早于当前CNC日期.

i

机床制造商发送信用付款“Operating Terms”密码时, 需要同时发送截至日期及系统硬件号(hardware
ID)以便用户确认日期是否正确.i
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25.应用程序.

诊断模式中有一些应用程序。该软键用于进入系统特殊操作(日期及时
间、任务管理器等)应用程序及系统应用程序。

机床制造商可以预先定义用该键进入应用程序 (file ..\MTB\MMC\Config\Apps.ini). i
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25.1 磁盘监测应用程序. 改变工作模式及设备注册

磁盘监测窗口用于CNC在工作模式和保护模式间切换(管理员模式, 设置模式及用户模式).
当CNC在设置模式或用户模式工作时，该窗口允许系统连接并注册外围设备。两种模式下
都需重新启动系统，如果机床制造商的设置需要输入密码，还需输入相应密码 

打开磁盘监测窗口

• CNC处于关闭状态时，按下操作系统当前工作模式图标(时间显示的旁边)或使用热键
[ALT] [D]。

• CNC打开时, 按热键[ALT] [D]或在诊断模式下按"Apps" 软键。. 

改变工作模式 

该窗口中每种工作模式均有选择按钮。按每个按钮都会关闭CNC并按所选工作模式重启系
统。第一次进入管理员模式或设置模式时需要输入相应密码(如果机床制造商设定了密码
的话)。

设置模式及用户模式下的永久存储设备 (Q7-A 平台).

在设置模式或用户模式下，如果将外围设备连接到系统上(如，移动硬盘)时，每次启动系
统都需重新识别并加载驱动程序。由于磁盘写保护,系统不会永久注册该设备。如果想永久
注册您需要用到磁盘监测功能。

按设备识别("Device recognition") 按键，CNC 将进行以下操作。在操作开始前CNC首先会
弹出一个确认窗口并对该操作做相应解释。

1 关闭CNC应用以管理员模式重启。

2 注册检测到的设备

3 以此前的模式重启系统 (设置模式或用户模式).
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保护文件夹或解除保护

除了部分文件及目录在系统正常操作期间需要解除写保护外，其余均有写保护。对具有写
保护的文件及目录所做的修改只在关机前有效，重新开机后系统会重新加载原有文件。对
不具备写保护的文件进行的修改则会被保留。 

在管理员模式可以改变目录的保护属性。磁盘监视窗口右上角的 [ i ]按钮 用于显示未被保
护的文件及目录列表。显示列表后,按组合键 [CTRL]+[ALT]+[SHIFT]+[TAB]，可以根据要
求修改文件及目录的保护属性。
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25.2 网络设置.网络属性配置.

如果用户希望访问远程资源(外部局域网服务器),必须配置CNC的网络属性使其与局域网
相匹配。在诊断模式下按>应用程序( Apps) >应用程序( Apps) >网络设置( Network
Settings)进入网络设置。 

25.3 系统(SYSTEM). 设定日期及时间.

在诊断模式下按>打开应用程序( Apps) >应用程序( Apps) >网络设置( FAEmailSender)
进入日期及时间设置. 
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25.4 应用程序.发送电子邮件.

该应用程序的目的是在无人加工应用情况下，当机床发生了某一事件时系统向用户发送通
知邮件。应用程序允许选择哪类事件生成邮件(错误、警告等)，并添加筛选条件决定哪些
信息发送邮件哪些不发送。触发事件如下： 

• CNC 错误(可以用错误报警号进行筛选).

• 警告(可以用警告信息号进行筛选).

• CNC 信息(发送所有信息或不发送任何信息).

• PLC 信息(可以用信息编号进行筛选).

应用程序支持Unicode字符，并支持多种语言.

服务器类型;外部(Internet网)或内部(局域网).

发送邮件可以通过两种方式;将CNC连接到本地SMTP服务器上或外部SMTP服务器上 (
比如,hotmail, gmail, yahoo, 等.).

• 当CNC被连接到外部SMTP服务器时,确保CNC的IP地址不过滤通讯口25(hotmail)及
465(gmail、yahoo);否则,发送邮件功能无效.外部服务器需要一个有效的邮件地址.

• 当CNC被连接到本地SMTP服务器时, 可以在没有访问Internet的情况下接受通知，甚至
不必在服务器上进行身份验证(取决于配置).

两种方式,要确认CNC可以访问本地SMTP服务器, 执行指令"ping mail-server" (邮件服务
器的名称因公司而异).参见  "25.2 网络设置.网络属性配置."第456页.

两种方式, 要向hotmail, gmail或 yahoo邮件账户发送邮件,必须为前面提到的端口启用通
讯功能.例如,使用gmail服务器,可以用"ping smtp.gmail.com"指令来检查对它的访问。 

启动应用程序

应用程序已经预装了，但必须由用户来启动和配置该应用程序(系统开机时它不会启动) 

1 用户模式启动系统.

2 开启CNC,因为需要与CNC进行通讯,所以使用该功能时必须启动CNC.

3 在诊断模式下打开发送邮件应用程序，按> Apps > Apps > FAEmailSender。也可以在
桌面上生成一个对应FAEmailSender.exe程序的快捷键来直接访问该应用程序(在管理
员模式).

4 配置发送邮件应用程序，输入邮件账号、配置网络、设置过滤器。试发送信息，确认配
置是否正确及邮件是否发送到指定的地址。

5 启动邮件发送服务，应用程序自动最小化。

6 当选定的事件发生时，应用程序会发送相应的通知。

应用程序文件构成.

应用程序由以下文件构成,安装目录如下. 

文件 地址及描述

FAEMailSender.exe (8060) C:\FAGORCNC\Fagor\Release
(8065) C:\CNC8070\Fagor\Release 
配置和启动邮件发送服务器

FAemailsender.config C:\Program Files\Fagor Automation\FagorApps
应用程序配置文本文件.

FAfilters.config C:\Program Files\Fagor Automation\FagorApps
应用程序过滤器(信息、错误、警告)文本文件。第一次执行应用

程序时自动生成。

FAemailsender.js C:\Program Files\Fagor Automation\FagorApps.
发送邮件用的Javascript程序.
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FAemailsenderLOG.txt C:\Program Files\Fagor Automation\FagorApps.
应用程序日志文本(发送的信息,错误,等).第一次运行应用程序1

时自动生成.

FAEMailSender.ini C:\Program Files\Fagor Automation\FagorApps.
所选语言文件.

*.lng C:\Program Files\Fagor Automation\FagorApps\Language.
各种语言文本.

文件 地址及描述
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25.4.1 配置和启动应用程序.

应用程序主窗口可以配置邮件服务器(配置网络,邮件账号及过滤器),启动服务,关闭窗口
会在CNC事件日志中显示一条记录。 

应用程序日志文件FAemailsenderLOG.txt记录所有发送的邮件以及执行应用程序过程中发
生的错误.

配置应用程序 

• 做为邮件服务器,它使用一个预定义的外部服务器(要求连接外部网络)或已被命名的公
司本地服务器。 

• 用公司邮件服务器时, 采用SMTP 端口、SSL 协议。是否需要身份验证取决于网络配
置，用户及密码也取决于网络配置。

(A) 配置应用程序1.
(B) 通知内容.
(C) 过滤器,用于错误,警告及信息.
(D) 启动/退出应用程序.
(E) 信息窗口.
(F) 关闭或最小化应用程序.

该标志用于进入应用程序配置窗口，在配置前应该清楚网络结构。配置会被保存
在FAemailsender.config文件中.

A B C D

E

F
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通知内容.

选择哪类事件会生成邮件;为使发送邮件功能起作用至少需要选择一项。

过滤器，用于错误、警告及信息. 

启动/退出应用程序 

信息窗口.

该窗口显示应用程序状态及操作列表.

关闭或最小化应用程序. 

该标志用于进入错误及信息选择窗口，用户来选择信息、错误是否发送。配置会
被保存在FAfilters.config文件中.

配置完成后,必须启动才能发送邮件。启动应用程序后会自动最小化。退出会关
闭应用程序。需要在后台激活该功能。

应用程序启动后按该键最小化应用程序.

应用程序未启动时,按该键会提示是否关闭应用程序，选择 "No"将在任务栏中
最小化应用程序.
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26.运动特性校准. 

运动特性校准首先允许使用各种近似数据计算运动特性偏置量，并不时纠正机床日常运行
可能产生的任何偏差。校准完成后，CNC在结果页面显示运动特性参数的原始值及计算值，
以便用户选择并保存。同时也会详细说明加工中遇到的问题。

运动特性校准循环相关的子程序.

运动特性校准循环相关的子程序有两个(KinCal_Begin.nc 和 KinCal_End.nc)，一个CNC会
在执行校准操作前执行，另一个完成后执行。利用这些子程序机床制造商可以初始化校准
循环开始条件及结束条件。 此外，机床制造商还可以在Kin_G_Move.nc子程序中定义旋转
轴的运动。如示例子程序所示，在KinCal_Begin.nc子程序中的GMOVE宏定义了呼叫该
子程序操作。

子程序位置.

子程序KinCal_Begin.nc及KinCal_End.nc,同其它制造商定义的特殊子程序必须保存在
..\Mtb\Sub目录下. Kin_G_Move.nc需保存在 ..\Fagor\Sub目录下.所有通道使用相同的子程
序.

运动特性要求.

• 通道中的第一个轴必须为直线轴.

• 运动特性的轴可以是Hirth定位轴.

• CNC可以校准所有类型运动特性(参数TYPE). 

• 运动特性定义的参数值要尽可能与真实值相近,并以主轴端面为基准.

• 旋转轴的停靠位置必须为0º.停靠位置是指刀具垂直于工作平面时的位置(平行于纵轴).

测头要求.

要校准运动特性需要一个校准了半径及长度的测头(长度磨损必须设为0)，移动测头的轴
的轴参数PROBEDELAY必须设置(用测量循环可以计算该参数).如果CNC无法主轴定向
(不能执行M19指令),测头必须在X及Y向上进行适当的机械校准(无任何偏差).

用测量刀长同样的方法来测量测头长度非常重要。任何微小的测量偏差都会直接影响运动
特性的校准。一种建议的测量测头长度的方法是，用一把测量过刀长的刀具加工一个平面，
再用测头测量该平面。计算测头长度的公式如下： 

(V.)A.TPOS.z + 刀长 = (V.)A.MEAS.Z + 测头长度
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校准球要求.

要进行运动特性校准需要一个任意尺寸的校准球(在测量循环中定义球的半径).校准球必
须立式或呈45°安装. 

测量结果和诊断.

校准完成后测量循环生成测量结果文件KinCalReport.mp,高亮显示所有调整及机械问题.
该文件包含以下错误调整列表.

• 在中心计算“calculated centers”窗口,值nx, ny, nz代表旋转轴的法向量.CNC以红色字体
显示未调整的超差值。可以通过将运动特性定义为矢量运动特性(之前被定义成标准运
动特性) 或重新定位工作台或主轴解决问题。

• 角度偏差.在报告的计算结果“calculatedresults”部分，值旋转偏 “RotationalDesviation”(
以度为单位)给出了需要通过丝杆补偿或体积补偿来校准旋转轴的补偿量.

• 如果定义测量循环时选择了计算PROBEDELAY，CNC 会显示建议值.如果CNC计算出
的值(用于机床参数设定)非常失调,它会显示一个带有必要值的警告信息.所有轴的
PROBEDELAY参数都必须定义.

报告位置.

KinCalReport.mp报告保存在..\Users\Session\Reports目录下.

校准球立式安装. 校准球45°安装.
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26.1 运动特性校准 (运动特性偏置值).

26.1.1 页 1.数据编辑页.

在此页必须定义必要的运动特性偏置值.利用水平软键菜单选择需要校准的轴;建议校准与
运动特性相关的所有轴. 

A 校准数据. 

B 当前运动特性号及类型.

C 测头数据. 

D 旋转轴参数.

E 当前轴位置.

测头数据. 

旋转轴参数.

每个需要校准的旋转轴,必须定义运动开始点(Pi)及运动终点(Pf),要注意所有轴的运动都
必须在其限位范围内。另外，还须定义行程内测量点数。至少需要测量3点，但测量4点
以上效果会更好.

确认各轴在它们的行程限位内移动。将测头移至校准球的上方约10mm处(0.4 英寸).在该
位置激活RTCP功能,在手动方式,确认直线有足够的空间按编程位置运动。注意在旋转轴
的每一个位置，直线轴都必须能够运动编程距离Ds，以便计算校准球的中心。

T 测头刀号.

D 测头刀偏号;如果未定义,测量循环会采用刀表中所设刀具的第一个偏置。测量
循环中会显示一个刀具类型图标; 该图标无法在测量循环中修改.

L 测头长度.

R 测头半径.

Pi 旋转轴开始位置.

Pf 旋转轴结束位置.

Np 计算点数.

Pos 移动第一旋转轴时第二旋转轴的初始位置.

A

B

C

D

E
A
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循环参数.

进给速度. 

退出安全距离. 

校准球尺寸. 

测头调整. 

计算校准球中心探测点. 

Fa 定位进给速度

Fs 探测快速进给速度. 接下来CNC会以·F·值给定的探测进给速度重复进行探测.

F 探测进给速度.

Ssp 主轴定位方向及速度;符号代表旋转方向.只有主轴可以定向时(M19)系统才显
示该参数,此时测头将始终接触校准球的同一表面位置。

由用户确认测头旋转没有危险.如果测头带有电缆,确认该电缆在测头旋转时不会缠绕.

Ds 校准球及测头间的安全距离.该值只能设为正值(大于零).

Dr 第一次探测后测头退出距离.测头退出该距离后,进行第二次探测运动.该值只
能设为正值(大于零).

Rs 校准球半径.参见机床制造商参数获得该值.

循环进行测头调整，并在检测到失调的PROBEDELAY值时显示警告信息

循环无法实现测头调整.

延轴向测量各点

按相应轴的45º方向测量各点.
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26.1.2 页 2.显示捕获位置值(坐标值).

校准开始时CNC显示该页，该页显示测量值及计算结果。 

A 运动特性号及类型.

B 中心计算. 

C 每一个位置测得的校准球中心.

D 当前"G" 功能及高级语言指令.

E 轴进给速度相关信息:

F 主轴转速相关信息.

G 编程坐标及轴当前位置.

Xc, Yc, Zc: 机床坐标系下旋转轴中心坐标.

nx, ny, nz: 旋转矢量.

Error: 运动特性及几何参数引起的错误.运动特性参数设定的越好错误越小。 

ECirc: 机床几何精度引起的圆度偏差.

A

G

B C D

E

F
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26.1.3 页 3.计算数据显示.

校准完成后CNC显示此页.此页显示运动特性的相关TDATA值,机床参数设定值及新的计
算值. 

A 运动特性参数.

B 参数值,机床参数中设定的.

C 参数值,校准计算的. 

D 每个参数允许的最大偏置,机床参数设定的.

E 参数偏置,机床参数设定的.

F 参数偏置,校准计算的. 

A B C DD E F
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26.1.4 如何校准运动特性.

校准运动特性，用户首先需要定义一系列数据,比如校准球尺寸、旋转轴运动幅度等。此后
CNC进行一些必要的运动来校准运动特性。运动完成， CNC显示所获数据并为运动特性建
议新的设定值。由用户决定是否更新相应的运动特性机床参数。 

如何校准一个运动特性.

1 校准测头，按测量刀长的方法测量测头长度.

2 启动要校准的运动特性.

3 进入手动方式.将运动特性各轴停到停靠位置.将测头定位到校准球上方约10毫米(0.4 英
寸)处.

4 进入运动特性校准模式.只能从任务窗口([CTRL][A])选择进入.

5 进入运动特性校准模式后, CNC显示数据编辑页. 参见 "26.1.1 页 1.数据编辑页."第463
页.

在此页定义校准需要的数据,定义校准球尺寸,旋转轴路径,测头运动等.水平软键菜单
可以选择要校准的轴;建议校准所有运动特性相关轴.

6 按[START]键开始校准.CNC切换到数据采集页并开始校准. 参见 "26.1.2 页 2.显示捕
获位置值(坐标值)."第465页.

CNC定位旋转轴并开始执行校准循环.每次测量循环 ,CNC做必要的运动接触校准球的4
点 (呈90º).

CNC执行多遍测量循环,每次都按数据页(页 1).的设定转动旋转轴. 

7 数据捕获完成后,CNC切换到数据计算页.该页显示运动特性的每个TDATA参数,机床参
数定义的参数值、偏置值及新的计算值.在该页也可以选择是否更新机床制造商在机床
参数表中定义的偏置值.参见 "26.1.3 页 3.计算数据显示."第466页.

更新机床参数表. 

根据CNC 保护模式的设定 ,可以修改机床参数表的值"Value”区  (设置
"SETUP" 模式) 或偏置"Offset”区 (设置"SETUP" 或用户"USER" 模式). 实现
方式,从结果页中选择需要修改的数据按确认“Validate”软键.

运动特性机床参数表.
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26.2 将类型1到16运动学修改为矢量运动学的参数表

如果运动学类型1到类型16的校准循环未能正确校准任意矢量，建议将其重新定义成矢量
运动学(类型50/51)再重复进行校准。下列表格展示了如何将类型1到16运动学重新定义
为矢量运动学。如果运动学校准执行正常，则无需进行转换。

26.2.1 将类型1运动学转换为类型50运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型1运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学)
的TDATA参数定义第二列的值。 

类型 50 类型1运动学的值或等效参数

TYPE 50

TDATA1 TDATA13

TDATA2 TDATA3

TDATA3 TDATA15

TDATA4 0

TDATA5 1

TDATA6 0

TDATA7 TDATA8

TDATA8 TDATA10

TDATA9 0

TDATA11 TDATA2

TDATA12 0

TDATA13 TDATA4

TDATA14 1

TDATA15 0

TDATA16 0

TDATA17 TDATA9

TDATA18 TDATA11

TDATA19 0

TDATA21 0

TDATA22 TDATA6

TDATA23 TDATA1

TDATA24 0

TDATA25 0

TDATA26 1
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26.2.2 将类型2运动学转换为类型50运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型2运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学)
的TDATA参数定义第二列的值。

类型 50 类型2运动学的值或等效参数

TYPE 50

TDATA1 TDATA13

TDATA2 TDATA14

TDATA3 TDATA4

TDATA4 0

TDATA5 0

TDATA6 1

TDATA7 TDATA8

TDATA8 TDATA10

TDATA9 0

TDATA11 TDATA2

TDATA12 TDATA3

TDATA13 0

TDATA14 1

TDATA15 0

TDATA16 0

TDATA17 TDATA9

TDATA18 TDATA11

TDATA19 0

TDATA21 0

TDATA22 TDATA6

TDATA23 TDATA1

TDATA24 0

TDATA25 0

TDATA26 1
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26.2.3 将类型3运动学转换为类型50运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型3运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学)
的TDATA参数定义第二列的值 

类型 50 类型3运动学的值或等效参数

TYPE 50

TDATA1 TDATA2

TDATA2 TDATA14

TDATA3 TDATA15

TDATA4 1

TDATA5 0

TDATA6 0

TDATA7 TDATA8

TDATA8 TDATA10

TDATA9 0

TDATA11 0

TDATA12 0

TDATA13 TDATA4

TDATA14 0

TDATA15 1

TDATA16 0

TDATA17 TDATA9

TDATA18 TDATA11

TDATA19 0

TDATA21 TDATA5

TDATA22 TDATA3

TDATA23 TDATA1

TDATA24 0

TDATA25 0

TDATA26 1
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26.2.4 将类型4运动学转换为类型50运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型4运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学)
的TDATA参数定义第二列的值 

类型 50 类型4运动学的值或等效参数

TYPE 50

TDATA1 TDATA13

TDATA2 TDATA14

TDATA3 TDATA4

TDATA4 0

TDATA5 0

TDATA6 1

TDATA7 TDATA8

TDATA8 TDATA10

TDATA9 0

TDATA11 TDATA2

TDATA12 TDATA3

TDATA13 0

TDATA14 0

TDATA15 1

TDATA16 0

TDATA17 TDATA9

TDATA18 TDATA11

TDATA19 0

TDATA21 TDATA5

TDATA22 0

TDATA23 TDATA1

TDATA24 0

TDATA25 0

TDATA26 1
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26.2.5 将类型5运动学转换为类型50运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型5运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学)
的TDATA参数定义第二列的值 

类型 50 类型5运动学的值或等效参数

TYPE 50

TDATA1 TDATA2

TDATA2 TDATA14

TDATA3 TDATA15

TDATA4 1

TDATA5 0

TDATA6 0

TDATA7 TDATA8

TDATA8 TDATA10

TDATA9 0, 如果TDATA12=0 或TDATA12=2
1, 如果TDATA12=1 或TDATA12=3.

TDATA11 TDATA5*COS(TDATA7)

TDATA12 TDATA3

TDATA13 TDATA5*SIN(TDATA7)

TDATA14 COS(TDATA7)

TDATA15 0

TDATA16 SIN(TDATA7)

TDATA17 TDATA9

TDATA18 TDATA11

TDATA19 0, 如果TDATA12=0 或TDATA12=1
1, 如果TDATA12=2 或TDATA12=3.

TDATA21 0

TDATA22 TDATA6

TDATA23 TDATA1

TDATA24 0

TDATA25 0

TDATA26 1
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26.2.6 将类型6运动学转换为类型50运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型6运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学)
的TDATA参数定义第二列的值 

类型 50 类型6运动学的值或等效参数

TYPE 50

TDATA1 TDATA13

TDATA2 TDATA3

TDATA3 TDATA15

TDATA4 0

TDATA5 1

TDATA6 0

TDATA7 TDATA8

TDATA8 TDATA10

TDATA9 0, 如果TDATA12=0 或TDATA12=2
1, 如果TDATA12=1 或TDATA12=3.

TDATA11 TDATA2

TDATA12 TDATA6*COS(TDATA7)

TDATA13 TDATA6*SIN(TDATA7)

TDATA14 0

TDATA15 COS(TDATA7)

TDATA16 SIN(TDATA7)

TDATA17 TDATA9

TDATA18 TDATA11

TDATA19 0, 如果TDATA12=0 或TDATA12=1
1, 如果TDATA12=2 或TDATA12=3.

TDATA21 TDATA5

TDATA22 0

TDATA23 TDATA1

TDATA24 0

TDATA25 0

TDATA26 1
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26.2.7 将类型7运动学转换为类型50运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型7运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学)
的TDATA参数定义第二列的值 

类型 50 类型7运动学的值或等效参数

TYPE 50

TDATA1 TDATA13

TDATA2 TDATA14

TDATA3 TDATA4

TDATA4 0

TDATA5 0

TDATA6 1

TDATA7 TDATA8

TDATA8 TDATA10

TDATA9 0, 如果TDATA12=0 或TDATA12=2
1, 如果TDATA12=1 或TDATA12=3.

TDATA11 TDATA5*SIN(TDATA7)

TDATA12 TDATA3

TDATA13 TDATA5*COS(TDATA7)

TDATA14 SIN(TDATA7)

TDATA15 0

TDATA16 COS(TDATA7)

TDATA17 TDATA9

TDATA18 TDATA11

TDATA19 0, 如果TDATA12=0 或TDATA12=1
1, 如果TDATA12=2 或TDATA12=3.

TDATA21 0

TDATA22 TDATA6

TDATA23 TDATA1

TDATA24 0

TDATA25 0

TDATA26 1
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26.2.8 将类型8运动学转换为类型50运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型8运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学)
的TDATA参数定义第二列的值 

类型 50 类型8运动学的值或等效参数

TYPE 50

TDATA1 TDATA13

TDATA2 TDATA14

TDATA3 TDATA4

TDATA4 0

TDATA5 0

TDATA6 1

TDATA7 TDATA8

TDATA8 TDATA10

TDATA9 0, 如果TDATA12=0 或TDATA12=2
1, 如果TDATA12=1 或TDATA12=3.

TDATA11 TDATA2

TDATA12 TDATA6*SIN(TDATA7)

TDATA13 TDATA6*COS(TDATA7)

TDATA14 0

TDATA15 SIN(TDATA7)

TDATA16 COS(TDATA7)

TDATA17 TDATA9

TDATA18 TDATA11

TDATA19 0, 如果TDATA12=0 或TDATA12=1
1, 如果TDATA12=2 或TDATA12=3.

TDATA21 TDATA5

TDATA22 0

TDATA23 TDATA1

TDATA24 0

TDATA25 0

TDATA26 1
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26.2.9 将类型9运动学转换为类型51运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型9运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学)
的TDATA参数定义第二列的值

类型 51 类型9运动学的值或等效参数

TYPE 51

TDATA1 0

TDATA2 -TDATA3

TDATA3 -(TDATA5+TDATA4)

TDATA4 1

TDATA5 0

TDATA6 0

TDATA7 TDATA8

TDATA8 TDATA10

TDATA9 0

TDATA10 TDATA7

TDATA11 -TDATA2

TDATA12 0

TDATA13 TDATA5

TDATA14 0

TDATA15 1

TDATA16 0

TDATA17 TDATA9

TDATA18 TDATA11

TDATA19 0

TDATA20 TDATA7

TDATA31 TDATA16
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26.2.10 将类型10运动学转换为类型51运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型10运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学
)的TDATA参数定义第二列的值

类型 51 类型10运动学的值或等效参数

TYPE 51

TDATA1 0

TDATA2 -(TDATA5+TDATA3)

TDATA3 -TDATA4

TDATA4 1

TDATA5 0

TDATA6 0

TDATA7 TDATA8

TDATA8 TDATA10

TDATA9 0

TDATA10 TDATA7

TDATA11 -TDATA2

TDATA12 TDATA5

TDATA13 0

TDATA14 0

TDATA15 0

TDATA16 1

TDATA17 TDATA9

TDATA18 TDATA11

TDATA19 0

TDATA20 TDATA7

TDATA31 TDATA16
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26.2.11 将类型11运动学转换为类型51运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型11运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学
)的TDATA参数定义第二列的值 

类型 51 类型11运动学的值或等效参数

TYPE 51

TDATA1 -(TDATA2)

TDATA2 0

TDATA3 -(TDATA5+TDATA4)

TDATA4 0

TDATA5 1

TDATA6 0

TDATA7 TDATA8

TDATA8 TDATA10

TDATA9 0

TDATA10 TDATA7

TDATA11 0

TDATA12 -TDATA3

TDATA13 TDATA5

TDATA14 1

TDATA15 0

TDATA16 0

TDATA17 TDATA9

TDATA18 TDATA11

TDATA19 0

TDATA20 TDATA17

TDATA31 TDATA16
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26.2.12 将类型12运动学转换为类型51运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型12运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学
)的TDATA参数定义第二列的值 

类型 51 类型12运动学的值或等效参数

TYPE 51

TDATA1 -(TDATA5+TDATA2)

TDATA2 0

TDATA3 -TDATA4

TDATA4 0

TDATA5 1

TDATA6 0

TDATA7 TDATA8

TDATA8 TDATA10

TDATA9 0

TDATA10 TDATA7

TDATA11 TDATA5

TDATA12 -TDATA3

TDATA13 0

TDATA14 0

TDATA15 0

TDATA16 1

TDATA17 TDATA9

TDATA18 TDATA11

TDATA19 0

TDATA20 TDATA17

TDATA31 TDATA16



操作手册

CNC 8070

26.

运
动
特
性
校
准

.

将
类
型
1到

16
运
动
学
修
改
为
矢
量
运
动
学
的
参
数
表

·480·

(REF: 1901)
 

26.2.13 将类型13运动学转换为类型52运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型13运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学
)的TDATA参数定义第二列的值 

类型 52 类型13运动学的值或等效参数

TYPE 52

TDATA1 TDATA13

TDATA2 TDATA14

TDATA3 TDATA15

TDATA4 0

TDATA5 0

TDATA6 0

TDATA7 0

TDATA8 0

TDATA9 1

TDATA11 0

TDATA12 0

TDATA13 0

TDATA14 1

TDATA15 0

TDATA16 0

TDATA17 TDATA8

TDATA18 TDATA10

TDATA19 0

TDATA21 0

TDATA22 TDATA3

TDATA23 TDATA1

TDATA24 0

TDATA25 0

TDATA26 1

TDATA31 -TDATA4

TDATA32 0

TDATA33 -TDATA6

TDATA34 0

TDATA35 1

TDATA36 0

TDATA37 TDATA9

TDATA38 TDATA11

TDATA39 0

TDATA40 待定

TDATA41 0

TDATA42 0

TDATA43 0

TDATA44 0

TDATA45 0

TDATA46 0

TDATA47 0

TDATA48 0
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TDATA49 1

TDATA50 待定

TDATA51 待定

TDATA52 待定

类型 52 类型13运动学的值或等效参数
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26.2.14 将类型14运动学转换为类型52运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型14运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学
)的TDATA参数定义第二列的值 

类型 52 类型14运动学的值或等效参数

TYPE 52

TDATA1 TDATA13

TDATA2 TDATA14

TDATA3 TDATA15

TDATA4 0

TDATA5 0

TDATA6 0

TDATA7 0

TDATA8 0

TDATA9 1

TDATA11 0

TDATA12 0

TDATA13 0

TDATA14 1

TDATA15 0

TDATA16 0

TDATA17 TDATA8

TDATA18 TDATA10

TDATA19 0

TDATA21 0

TDATA22 TDATA3

TDATA23 TDATA1

TDATA24 0

TDATA25 0

TDATA26 1

TDATA31 -TDATA4

TDATA32 -TDATA5

TDATA33 0

TDATA34 0

TDATA35 0

TDATA36 1

TDATA37 TDATA9

TDATA38 TDATA11

TDATA39 0

TDATA40 待定

TDATA41 0

TDATA42 0

TDATA43 0

TDATA44 0

TDATA45 0

TDATA46 0

TDATA47 0

TDATA48 0
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TDATA49 1

TDATA50 待定

TDATA51 待定

TDATA52 待定

类型 52 类型14运动学的值或等效参数
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26.2.15 将类型15运动学转换为类型52运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型15运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学
)的TDATA参数定义第二列的值

类型 52 类型15运动学的值或等效参数

TYPE 52

TDATA1 TDATA13

TDATA2 TDATA14

TDATA3 TDATA15

TDATA4 0

TDATA5 0

TDATA6 0

TDATA7 0

TDATA8 0

TDATA9 1

TDATA11 0

TDATA12 0

TDATA13 0

TDATA14 0

TDATA15 1

TDATA16 0

TDATA17 TDATA8

TDATA18 TDATA10

TDATA19 0

TDATA21 TDATA2

TDATA22 0

TDATA23 TDATA1

TDATA24 0

TDATA25 0

TDATA26 1

TDATA31 0

TDATA32 -TDATA5

TDATA33 -TDATA6

TDATA34 1

TDATA35 0

TDATA36 0

TDATA37 TDATA9

TDATA38 TDATA11

TDATA39 0

TDATA40 待定

TDATA41 0

TDATA42 0

TDATA43 0

TDATA44 0

TDATA45 0

TDATA46 0

TDATA47 0

TDATA48 0
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TDATA49 1

TDATA50 待定

TDATA51 待定

TDATA52 待定

类型 52 类型15运动学的值或等效参数
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26.2.16 将类型16运动学转换为类型52运动学.

第一列是矢量运动学参数，第二列类型16运动学的值或等效参数。用第一列(矢量运动学
)的TDATA参数定义第二列的值 

类型 52 类型16运动学的值或等效参数

TYPE 52

TDATA1 TDATA13

TDATA2 TDATA14

TDATA3 TDATA15

TDATA4 0

TDATA5 0

TDATA6 0

TDATA7 0

TDATA8 0

TDATA9 1

TDATA11 0

TDATA12 0

TDATA13 0

TDATA14 0

TDATA15 1

TDATA16 0

TDATA17 TDATA8

TDATA18 TDATA10

TDATA19 0

TDATA21 TDATA2

TDATA22 0

TDATA23 TDATA1

TDATA24 0

TDATA25 0

TDATA26 1

TDATA31 -TDATA4

TDATA32 -TDATA5

TDATA33 0

TDATA34 0

TDATA35 0

TDATA36 1

TDATA37 TDATA9

TDATA38 TDATA11

TDATA39 0

TDATA40 待定

TDATA41 0

TDATA42 0

TDATA43 0

TDATA44 0

TDATA45 0

TDATA46 0

TDATA47 0

TDATA48 0
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TDATA49 1

TDATA50 待定

TDATA51 待定

TDATA52 待定

类型 52 类型16运动学的值或等效参数
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