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Раздел 1 Водная часть
Эта система представляет собой универсальный фрезерный, сверлильный бурильный станок, с системой ЧПУ, разработанный нашей компанией. Схема управления использует новейший промышленный высокоскоростной процессор ARM, крупномасштабную  программируемую технологию FPGA, многослойную печатную плату, машина использует высокоинтегрированные микросхемы и компоненты для поверхностного монтажа, конструкция более компактна и разумна, для большей  надежности и стабильности системы.

Управление высокой скоростью в режиме реального времени (максимальная скорость для смены скоростей до 240 м / мин, самая высокая скорость интерполяции подачи может достигать 30 м /мин), высокая точность; использована 800x600 точек матрица жидкокристаллического индикатора на тонкопленочных транзисторах адаптивной яркости ЖК-дисплея, светодиодная подсветка, равномерность яркости и длительный срок службы, на яркость дисплея не влияют изменения температуры. Полноэкранное меню на английском языке, простое и удобное управление.

Эта система предназначена для фрезерного станка с управлением трех, четырех, пяти, шести, семи и восьми осей перемещения, полностью универсальная  цифровая система управления с обратной связью, мощный функционал и множество функций, программный код соответствует международному стандарту ISO. Прямое управление сервоприводом переменного тока, выбор двухканального сервопривода переменного тока с высоким соотношением мощностей.

Это руководство подробно описывает программирование и способы использования  фрезерной системы.
Важные примечания:

1. Функция оси A, B, C, Xs, Ys действует при выборе соответствующей системы.

2.  При первом использовании  системы, пожалуйста, внимательно прочитайте руководство, для более эффективной работы.

3. Все абсолютные функции должны выбирать абсолютную систему, которая может быть эффективной, все функции шины должны выбирать шинную систему, которая может быть эффективной.
4. Кнопку «Пуск» на панели системы можно использовать при отладке (параметр No.9 в прочих настройках  “Effective” “Invalid”), при установке системы необходимо добавить внешнюю кнопку «Пуск», иначе это может привести к аварии из-за срока службы кнопки!!!! В связи с этим система много раз запрашивает разрешение на  использование кнопки, в противном случае наша компания ни несет ответственности за последствия.
Раздел 2 Программирование
Фрезерный станок с ЧПУ является высокоэффективным автоматическим оборудованием, работающим с программой, нацеленной на обработку инструмента. При программировании используется язык управления системой ЧПУ в соответствии с требованием и чертежом инструмента для описания траектории обработки и вспомогательных действий. Программирование - очень важный этап, хорошо настроенная система не только гарантирует качественную обработку инструмента, но и способствует использованию максимальных возможностей токарного станка, этот раздел содержит много советов по использования программы ЧПУ, пожалуйста, прочитайте внимательно.
2.1 Основные понятия
Сегмент программы: Это полная командная строка, состоящая из сегмента команд и сегмента данных.
Программа: представляет собой объединение сегментов программы путем логической  структуры для завершения обработки инструмента.
Система координат машины: Установка координат основывается на нулевой точке машины。Координатная ось фрезерного станка и ее направление должны соответствовать стандарту "ISO841". Можно использовать правило правой руки для установки: определить программную  систему координат, ось Z параллельна шпинделю, Ось X горизонтальна, ОсьY определяется по правилу правой руки . А, В, С являются вспомогательными осями, которые параллельны осям X, Y, Z. Кроме того, направление оси координат - это направление увеличения размера инструмента.
Координаты и направление осей
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Вертикально-фрезерный, сверлильный станок
Горизонтальное фрезерование
Рабочая система координат. Обработка инструмента с использованием системы координат называется системой координат инструмента и задается ЧПУ.
                 Система рабочих координат рабочего может быть изменена, чтобы переместить свою нулевую точку.

Есть два способа установить координату инструмента:
1. G50/G52 

Укажите значение  G52 в программе, чтобы установить координату инструмента.
2. G54/G54.1-G54.48/G55/G56/G57/G58/G59

Используйте координаты в параметрах для установки шести координат инструмента Необходимо использовать этот способ установки при полном соблюдении инструкции.
Локальная система координат: Установите локальную систему координат инструмента для того чтобы не возникало проблем при ее программировании.
Программирование в абсолютных координатах.  Режим программирования данных координат на основе установленной абсолютной системы координат. Это расчеты по «G90».
Относительное программирование (инкрементное программирование): Это расстояние и направление конечной точки операции по сравнению с начальной точкой. Расчеты «G90».
Минимальная единица программирования: 0.001мм
Дополнительные инструкции：Команда, которая выполняет функции в программе, работает как в этой программе, так и в дальнейшем.
В одной и той же операции может быть несколько режимов, таких как M03 (шпиндель по часовой стрелке), M04 (шпиндель против часовой стрелки), M05 (остановка шпинделя). Все они используются для управления шпинделем. Режимы одного типа подразделяются на одну группу режимов. Действующим может быть только один из них. Исходный выбранный режим называется начальным режимом. В приведенной выше группе режимов M05 является начальным режимом.
Команды управления режимом работы（Режим отмены): Это опция, которая активирует начало роботы режима или отменяет его. Например, M20 (функция прекращения работы программы), означающая окончание операции и возврат к исходному состоянию.
Описание режима: ： Это опция,  не имеет функции сохранения, и работает только в сегменте программы.
2.2 Общее описание программы
G02, T02, H02, D02, M02, S04, F04, X-043, Y-043, Z-043, A-043, B-043, C-043, Xs-043, Ys-043, I-043, J-043, K-043, L04, P4, R043。
Примечание 1: «-» означает, что эти данные могут быть использованы.
Примечание 2: перед цифрой 0 указано, что эти данные записывают только действующие данные.
Примечание 3 : Презентация должна быть в цифрах, когда  числитель выражается наибольшим значением, выбираем выражение с большими значениями после того как появляются выражения с минимальными значениями и десятичным разделителем.

2.3 Программные инструкции
Настройка всех функций и использование кода команды в системе.

2.3.1 Функциональное значение символов, списка данных.
	Функция
	Символ
	Значение
	Диапазон данных

	Номер файла
	
	Наименование обрабатываемого инструмента
	0-9, A-Z

	Сегмент программы
	N
	№ сегмента программы
	0000-9999

	Функция подготовки
	G
	Содержание и режим назначенной функции
	00-99

	Вспомогательная функция
	M
	Дополнительные технологические процессы
	00-99

	Выбор инструмента
	THD
	Указывает номер инструмента
	00-99

	Функция шпинделя
	S
	Скорость первого шпинделя
	0-99999

	
	SS
	Скорость второго шпинделя
	0-99999

	Скорость резки
	F
	Скорость резки в минуту
	0.01-15000мм/мин

	Характер координат
	X Y Z

A B C

Xs Ys
	Обозначение координат  X Y Z A B C Xs и Ys осей
	99999.999мм

	Координаты окружностей
	I J K
	Инкрементальное значение центра круга оси X Y Z
	99999.999мм

	Радиус дуги
	R
	Радиус дуги окружности
	0.001-99999.999мм

	Время задержки
	P.X
	Время задержки  G04
	0.001-65с

	Вход впрограмму
	P
	Вход в нужную программу
	0000-9999

	Время повторения
	L
	Время цикла или вызываемой подпрограммы

L также может быть количеством нитей
	1-9999

1-99

	Пропуск строки
	/
	Не выполнять, когда «/» находится перед программной строкой
	Параметр 9 в прочих параметрах может отключить эту функцию когда

 D12 = 1


2.3.2   Список функций G, M  

Таблица 1   G Код команды и функции
	G код
	 Функция

	G00
	Быстрое перемещение

	G01
	Линейная интерполяция

	G31
	Условие пропуска части кода программы (оператор ветвления) без подачи сообщения


	G311
	Условие пропуска части кода программы (оператор ветвления) с подачей сообщения

	G02
	Круговая интерполяция по часовой стрелке

	G03
	Круговая интерполяция против часовой стрелки

	G01(G00)X I
	Автоматическое фрезерование

	G01(G00)Y I
	Автоматическое фрезерование

	G01(G00)Z I
	Автоматическое фрезерование

	G01(G00)X R
	Автоматическое сглаживание

	G01(G00)Y R
	Автоматическое сглаживание

	G01(G00)Z R
	Автоматическое сглаживание

	G04
	Приостановка (пауза)

	G15
	Функция отмены  полярных координат

	G16
	Функция полярных координат (радиус и угол) Положительный угол - направление против часовой

Отрицательный угол – направление по часовой

	G17


	Выбор плоскости  XY
	X: X ось или параллельная ей ось

Y: Y ось или параллельная ей ось

Z: Z ось или параллельная ей ось

	G18


	Выбор плоскости  ZX
	

	G19
	Выбор плоскости  YZ
	

	G20
	Ввод значений в дюймах

	G21
	Ввод значений в метрической системе

	G28/G281-G288
	Переход к референтной(нулевой) точке станка

	M881
	Остановка шпинделя 

Выход М61, проверка М22

	M882 M883
	Автоматическая установка высоты оси  Z детали

	M884 M885
	Автоматическое определение центра осей X Y

	M880
	Автоматическая настройка инструмента

	G30/G301-G308
	Перейти к референтной(нулевой) точке координат

	G26/G261-G265
	Оси возвращаются к исходной точке программы

	G25
	Запомнить текущие координаты X Y Z A B C Xs Ys

	G61/G611~G615
	Вернуться к координатам в памяти G25

	G40
	Отменить коррекцию радиуса детали

	G41
	Компенсация радиуса детали слева

	G42
	Компенсация радиуса детали справа

	G43
	Положительная компенсация длины инструмента 

	G44
	Отрицательная компенсация длины инструмента 

	G49
	Отмена компенсации длины инструмента

	G45
	Добавление смещения инструмента

	G46
	Вычитание смещения инструмента

	G47
	Добавление двух одинаковых смещений инструмента

	G48
	Вычитание двух одинаковых смещений инструмента

	G36
	Включить маштабирование

	G37
	Отмена масштабирования

	G11
	Включить программное дублирование

	G12
	Отмена программного дублирования

	G50/G52
	Установка относительных координат: установка подчиненной системы координат для программирования

	G53
	Выбор координат

	G54.1-G54.48
	Выбор рабочих координат 1
	Примечание: эти шесть рабо-чих координат сохранены в ЧПУ, пользователь может выбрать любую из них


	G55
	Выбор рабочих координат 2
	

	G56
	Выбор рабочих координат 3
	

	G57
	Выбор рабочих координат 4
	

	G58
	Выбор рабочих координат 5
	

	G59
	Выбор рабочих координат 6
	

	G60
	Точная остановка

	G64 
	Продолжение работы

	G68
	Система вращающихся координат

	G69
	Отмена системы вращающихся координат

	G66
	Режим макропрограмм

	G65
	Выход из режима макропрограмм

	G67
	Отмена режима макропрограмм

	G73
	Режим сверления грубоких отвервствий:прерывистая подача

	G80
	Отмена режима циклического сверления

	G81
	Режим циклического сверления: резка, остановка на дне отверстия и быстрое возвращение назад

	G82
	Режим сверления с удалением стружки: сверление, остановка на дне отверстия и быстрый возврат

	G83
	Режим сверления маленьких и глубоких отверстий: прерывистая подача

	G85
	Бурильный режим:сверление , возвращение назад со стружкой

	G86
	Бурильный режим:Резка, остановка на дне отверстия и быстрый возврат

	G89
	Бурильный режим:остановка на дне отверстия и  быстрый возврат

	G74
	Режим левого вентеля

	G84
	Режим правого вентиля

	G76
	Точность бурильного режима

	G90
	Абсолютная программа

	G91
	Увеличительная программа

	G98
	Возврат к исходной точке: используется для последнего сверления

	G99
	 Возврат к точке R : используется при первом сверлении

	G22
	Команда сикла

	G800
	Отмена цикла


Таблица 2 Коды M и их функции
	Шпиндель
	M03
	Шпиндель по часовой стрелке
	M203, M204, M205 Соответственно: вращение по часовой, против часовой, останов - команды для второго шпинделя

	
	M04
	Шпиндель против часовой стрелки
	

	
	M05
	Остановка шпинделя
	

	
	M203

	M7053/M7054 P xxxx; время задержки после команды шпинделя CW, CCW. Время определяется параметром “P”. Единица измерения:миллисекунды Например: M7053 P2000; Означает Задержку 2 сек затем остановка шпинделя
	

	
	M204


	
	

	
	M205
	
	

	Охлаждение
	M08
	Включить охлаждение
	

	
	M09
	Выключить охлаждение
	

	Зажим
	M10
	Фиксация иенструмента
	

	
	M11
	Ослабление инструмента
	

	Выталкивание инструмента
	M58
	Выкл. Выталкивание
	Управление выходом M59

	
	M59
	Вкл. выталкиваие
	

	Смазывание
	M32
	Вкл.смазывание
	Управление выходом M32

	
	M33
	Выкл.смазывание
	

	Определяемый пользователем
	M79
	Пользовательский выход 1 вкл.
	Управление выходом M79

	
	M78
	Пользовательский выход 1 выкл.
	

	
	M61
	Пользовательский выход 2 вкл.
	Управление выходом M61

	
	M60
	Пользовательский выход 2 выкл.
	

	
	M63
	Пользовательский выход 3 вкл.
	Управление выходом M63

	
	M62
	Пользовательский выход 3 выкл.
	

	
	M65
	Пользовательский выход 4 вкл.
	Управление выходом M65

	
	M64
	Пользовательский выход 4 выкл.
	

	
	M67
	Пользовательский выход 5 вкл.
	Управление выходом M67

	
	M66
	Пользовательский выход 5 выкл.
	

	
	M69
	Пользовательский выход 6 вкл.
	Управление выходом M69

	
	M68
	Пользовательский выход 6 выкл.
	

	
	M71
	Пользовательский выход 7 вкл.
	Управление выходом M71

	
	M70
	Пользовательский выход 7 выкл.
	

	
	M75
	Пользовательский выход 8 вкл.
	Управление выходом M75

	
	M74
	Пользовательский выход 8 выкл.
	

	Шпиндель.
передачи редуктора
	M41
	Шпиндель 1 передача редуктора
	

	
	M42
	Шпиндель 2 передача редуктора
	

	
	M43
	Шпиндель 3 передача редуктора
	

	
	M44
	Шпиндель 4 передача редуктора
	

	Входа определяемые пользователем
	M12
	Проверка активности входа M12 
	Пропустить, когда условия являются верными

Например: M12 P120

Программа переходит к выполнению 120-й строки,  когда на M12 присутствует сигнал

	
	M13
	Проверка неактивности входа M12 
	

	
	M14
	Проверка активности входа M14 
	

	
	M15
	Проверка неактивности входа M14 
	

	
	M16
	Проверка активности входа M16
	

	
	M17
	Проверка не активности входа M16 
	

	
	M18
	Проверка активности входа M18
	

	
	M19
	Проверка не активности входа M18 
	

	
	M28
	Проверка активности входа M28
	

	
	M29
	Проверка не активности входа M28 
	

	
	M22
	Проверка активности входа M22 
	

	
	M23
	Проверка не активности входа M22 
	

	Подпрограмма
	M97
	Пропуск программы
	L=1-99 

P - номер строки передающей программы

	
	M98
	Вызов подпрограммы
	

	
	M99
	Возврат к подпрограмме
	

	Управление программой
	M87
	Увеличение счетчика заготовок на 1
	Когда P10 = 0 в прочих параметрах счетчик заготовок не увеличивается на 1

	
	M00
	Приостановить программу
	

	
	M01
	Приостановить программу при активности M22
	

	
	M02
	Эффективная приостановка
	

	
	M30
	Конец программы, подача сигналов M05,M09
	

	
	M20
	Авитоматическое повторение программы с установленными параметрами. Используется при настройке.
	

	Скорость шпинделя
	S
	Установка скорости первого шпинделя
	S=0-99999

	
	SS
	Установка скорости второго шпинделя
	SS=0-99999

	Считывание положения абсолютного энкодера двигателя
	M500
	Загрузка позиций абсолютных энкодеров двигателей всех осей, и сброс текущих  координат
	

	
	M501
	Загрузка позиций абсолютных энкодера двигателя оси X, и сброс текущих  координат 
	

	
	M502
	Загрузка позиций абсолютных энкодера двигателя оси Y, и сброс текущих  координат 
	

	
	M503
	Загрузка позиций абсолютных энкодера двигателя оси Z, и сброс текущих  координат 
	

	
	M504
	Загрузка позиций абсолютных энкодера двигателя оси A, и сброс текущих  координат 
	

	
	M505
	Загрузка позиций абсолютных энкодера двигателя оси B, и сброс текущих  координат 
	

	
	M506
	Загрузка позиций абсолютных энкодера двигателя оси C, и сброс текущих  координат 
	

	
	M507
	Загрузка позиций абсолютных энкодера двигателя оси Xs, и сброс текущих  координат 
	

	
	M508
	Загрузка позиций абсолютных энкодера двигателя оси Ys, и сброс текущих  координат 
	

	Сброс рабочих координат
	M312
	Сброс рабочих координат оси C
	

	
	M313
	Сброс рабочих координат оси Xs
	

	
	M314
	Сброс рабочих координат оси Ys
	

	
	M315
	Сброс рабочих координат оси A
	

	
	M316
	Сброс рабочих координат оси B
	

	
	M317
	Сброс рабочих координат оси X
	

	
	M318
	Сброс рабочих координат оси Y
	

	
	M319
	Сброс рабочих координат оси Z
	


	
	M320
	Сброс рабочих координат всех осей
	

	          Сброс

координат

станка
	M412
	Сброс координат станка оси C
	

	
	M413
	Сброс координат станка оси Xs
	

	
	M414
	Сброс координат станка оси Ys
	

	
	M415
	Сброс координат станка оси A
	

	
	M416
	Сброс координат станка оси B
	

	
	M417
	Сброс координат станка оси X
	

	
	M418
	Сброс координат станка оси Y
	

	
	M419
	Сброс координат станка оси X
	

	
	M420
	Сброс координат станка всех осей 
	

	Инструкции информационной  шины приводов


	M133
	Установка скорости вращения двигателя (должна быть кратной 30)
	Например:

M133 X300;

M135 Z0; выключить  двигатель оси Z
M135 Z1; включить двигатель оси Z

	
	M135
	Включение или выключение двигателя 
	


2.4  Инструкция по программированию и использованию системы
2.4.1 Соглашения в программировании
(1) Несколько команд в строке: может быть несколько команд в одной строке, для уменьшения количества строк, но одна и та же команда не может находиться в одной строке.
(2)  Команда и параметр могут быть случайно размещены в одной строке. Пример: M03 G01 X20 Y-30 можно записать G01 Y-30 X20 M03
(3)  Команда  не может повторяться в одной и той же строке программы.
(4)  В одной строке программы не может появиться независимый параметр и операция с командой.
(5) Можно не писать “0” перед кодом  команды, например: G01 M03 можно записать  G1 M3.
(6) Команда перед началом любой точки, линии или инструмента должна использовать основную программу. 
(7) Не режимные команды должны использоваться в отдельной строке, например: G61.
(8)  Режимная команда всегда работает до появления другой аналогичной команды.


Например: 
N0000 G01 X300 F100 ; G01 команда




N0001 X260; G01 команда 




N0002 G00 Y200; G00 команда, G01 не рабочая

2.4.2 Описание G команд
(1) Выбор системы координат команды G53/G54/G55/G56/G57/G58/G59

Формат: G53（G54/G55/G56/G57/G58/G59） 
G53 задание координаты
G54.1/G54.48 рабочие координаты G54.1/G54.48

G55 рабочая координата 2

G56 рабочая координата 3

G57 рабочая координата 4

G58 рабочая координата 5

G59 рабочая координата 6

Координата станка G53 определяется исходной точкой станка. По умолчанию используется координата G53. При не регулировании значения G53, все названия координат смещаются. 
G54/G55/G56/G57/G58/G59 рабочая координата смещена относительно станочной координаты, которую можно установить в параметрах.
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Например: G00 G54 X50 Y60 Z70

Движение к X50 Y60 Z70 в системе координат G54 со скоростью G00.

(2)Система координат  (G50/G52)
Задайте систему подчиненных координат, при программировании системы координат заготовки должны программироваться легко. G50 - установка координат заготовки, G52 - установка локальной координаты.

Формат :G52 X_ Y_ Z_ ;
Установка локальной системы координат 
               G52 X0 Y0 Z0;
Удаление локальной системы координат
          Используйте G52 для установки локальной системы координат в системе координат станка (G53) или в системе рабочих координат (G54~G59). Начало локальной  системы координат задается с помощью X_ Y_ Z_.

Настройка локальной системы координат не меняет систему рабочих координат и систему координат станка. При использовании функции G52 для установки системы рабочих координат, если она не является командой для всех значений координат оси, локальная система координат с неопределенным значением координат не будет отменена и останется неизменной. Используйте абсолютный режим для указания команды движения после сегмента программы G52.
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(3)Режимы программы (G90/G91)
Два метода перемещения инструментов: функция  абсолютного значения и функция инкрементного значения. Запрограммируйте значение координаты конечной точки с абсолютным значением; Запрограммируйте инкрементное значение расстояния перемещения с инкрементным значением. G90 и G91, в соответствии с указанными координатами, используют абсолютное значение или инкрементное значение.

Формат: G90 ( Режим, по умолчанию）
;абсолютный 
G91（Режим ）


;инкрементный 

Обратите внимание: вращающаяся ось использует ближайший расчет для работы при использовании абсолютной координаты для программирования, используйте программный расчет для работы при использовании относительной координаты для программирования.
    (4)Выбор плоскости (G17/G18/G19)
       Формат：G17 (Режим, по умолчанию) ;устанавливает XY плоскость
G18 (Режим)

 ;устанавливает ZX плоскость
G19 (Режим) 

 ;устанавливает YZ плоскость

Используется для указания плоскости интерполяции дуги.
Примечание: эта функция не производит движения.

 (5)Быстрое движение (G00)
Инструмент перемещается в заданное положение в соответствии со скоростью G00 указанной в параметрах.

              В качестве абсолютного метода используйте координату конечной точки в программе;
           В качестве метода смещения используйте дистанцию движения в программе.
           Формат：G00 X_ Y_ Z_ A_ B-_C_ Xs_ Ys_(Режим，оригинал)
Примечание: X, Y, Z, A, B  означает ось движения. Данные указывают расстояние и направление движения по абсолютному значению или его увеличению.
G00 двигаться к точке в соответствии с линией пути. Также можно использовать режим связывания: установите D6 = 0 параметра № 9 в прочих параметрах в режим связывания.

Скорость движения определяется параметром.

(6) Линейная интерполяция(G01)

       Используется для движения по одной оси или интерполяционного движения по 2,3,4 осям.   
Формат：G01 X_ Y_ Z_ A_ B_ C_ Xs_ Ys_ F_ (Режим)
Примечание: X, Y, Z, A, B, C, Xs, Ys означают ось движения. Данные указывают расстояние и направление движения при абсолютном или инкрементальном режиме. Скорость движения определяется  F. Функция F является режимом.

       Скорость подачи F в G01 можно отрегулировать с помощью коррекции подачи на панели, диапазон   составляет 0% ~ 150%. Функция G01 также может быть указана как G1.
(7) Дуговая интерполяция (G02/G03)

В программной плоскости  эта функция заключается в том, чтобы выполнить G02 по часовой стрелке и G03 против часовой стрелке.
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Примечание: дуговая интерполяция должна указывать на плоскость интерполяции, точку оси  X, Y, Z. Из значения координаты конца дуги I, J, K отнимается значение  X, Y, Z  от исходной точки или центральной точки.
Другими словами, сделайте исходную точку нулевой точкой.
Если центральная точка расположена в положительном направлении от исходной точки, значение будет положительным.
  Если центральная точка расположена в отрицательном направлении от исходной точки, значение будет отрицательным. I, J, K - функция описания координаты центральной точки. Мы можем использовать программу R , R отрицательный, когда угол дуги  более 180 градусов.
Дуга выглядит следующим образом
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   Скорость интерполяции дуги определяется F.
  Внимание: I, J, K и R – немодальные функции.
 Пример:  
1) Абсолютное программирование 
N0000 G92 X200 Y40 Z0; 
N0010 G90 G03 X160 Y40 I-20 J0;
N0020 G02 X120 Y40 R20; 
N0030 G02 X120 Y40 R20; 
N0040 G26 M02;

2) Относительное программирование
N0000 G91 G17 G03 X-40 Y0 R20 F300;

N0010 G02 X-40 Y0 R20;

N0020 G02 X0 Y0 R20;

N0030 G26 M02;

Два метода имеют одинаковый результат.
(9) Спиральная интерполяция (G02/G03)
Спиральная интерполяция означает интерполяцию дуги с добавлением интерполяции линии другой оси, функция F определяет скорость интерполяции дуги. Поэтому скорость подачи оси интерполяции линии следующая:
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Коррекция радиуса режущего инструмента распространяется только на дугу окружности, вставки в сегменте в спиральной линии функции, что исключает возможность смещения функции режущего инструмента, и коррекцию его длины .

В секции спиральной интерполяции нельзя использовать компенсацию длины и радиуса детали.
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N0001 G90 G17 G54

N0002 G01 X20 Y0 Z0 F600

N0003 G03 X0 Y20 R20 Z15 F180

(9) Функция дуги в трехмерном пространстве G06 
Формат: G06 X_ Y_ Z_ J_ K_ F_
Особености: Если вы не знаете центр и радиус дуги в трехмерном пространстве. Но  знаете координаты трех точек на дуге,  вы можете использовать G06, среднюю точку между начальной и конечной точкой, чтобы узнать, направление дуги.
Функция: 

G06 режим кода G ;

I: Относительное значение координации начальной точки, через которую   проходит дуга, относительно начальной точки (X) (значение радиуса, направление);

J: Относительная координационная величина начальной точки, через которую проходит дуга, относительно начальной точки (Y) (направление);
K: Относительная координационная величина начальной точки, через которую проходит дуга, относительно начальной точки (Z) (направление).
Обратите внимание:

1). Средняя точка: любая точка, кроме начальной и конечной точки на дуге
2). Когда три точки коллинеарны, система сигнализирует.

3) I = 0 при пропуске I, K = 0 при пропуске K, J = 0 при пропуске J; системный аварийный сигнал при пропуске I, J, K одновременно.
4) Значение I, J, K аналогично значению смещения I, J, K центральной координаты относительно координаты начальной точки в G02 / G03
5) G06 не может обработать весь круг.

6) Эта функция содержит большое количество вычислений, которые могут использоваться только с шинной системой, возможно, не очень хорошо может работать при других сисемах.
Например:

G0 X10 Y28 Z10

G06 X30 Y98 Z10 I5 J-6 K-5 F100

X130 Y198 Z120 I55 J-86 K-65

G0 X0 Z0

M02
(10) Задержка функции (G04) 

Формат：G04 P_ ;или
 G04 X_ ;или
 G04 U_ ;

Особенность: Каждая ось является остановкой, и команда режима все еще работает при выполнении этой функции, после происходит задержка на указанное времени для выполнения следующего сегмента программы.
Введение функции:

a. Единица времени задержки P мс (Миллисекунда)
b. Единицами времени задержки X и U являются S.
c.Например:


G04 X1; 
Задержка 1 с

G04 P1000; 
Задержка 1 с

G04 U1; 
Задержка 1 с
d. Специальное применение: G04 –точная остановка функции, такая же как обработка угловых заготовок, иногда она появляется при резании, если использовать функцию G04 под углом, она очищает при резке.
Например:
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Программа:  
N150 G01 X20 Z10 F100；

N160 G04 P150；（Очистка после резки）

N170 G01 W-10；
Обратите внимание: Установка параметра No.21 в “N”(пользовательские параметры) очистка после резки.

(11) Симметричная функция (G11/G12)

Чтобы уменьшить программные коды, используйте для обработки симметрической детали.
Формат：
G11 X_ Y_ (Z_ X_ ) (Y_ Z_ )(режим) соответственно симметричным осям XYZ 
G12   (режим，оригинал) ;Отмена симметрии 
Например:
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                Пример создания симметрии

              Подпрограмма 
KG11

N10 G00 G90 X60.0 Y60.0；

N20 G01 X100.0 F100；

N30 G01 Y100.0；

N40 G01 X60.0 Y60.0；

N50 M99；
Главная программа
N10 G00 G90;

N20 M98 PKG11;

N30 G11 X50.0

N40 M98 PKG11;

N50 G11 X50.0 Y50.0

N60 M98 PKG11;

N70 G11 Y50.0

N80 M98 PKG11;

N90 G12;

N100 M12;
(12) Функция по шкале пропорций (G36/G37)

Используется для того, чтобы не изменять программу обработки, обрабатывать в соответствии с пропорцией уменьшенной или увеличенной заготовки. Форма программирования увеличивается и уменьшается (масштабирование), используйте X_, Y_ и Z_ для указания центра масштабирования. Если ось не указана, то по оси нельзя выполнять масштабирование. Число за X_ Y_ Z_ является координатой текущей системы координат заготовки.

Формат：G36 X_Y_Z_R_ (реж)
;Осуществляется масштабтрование
G37 (реж，по умолчанию)
;Отмена масштабирования
Примечание: коэффициент шкалы отстает от R.
Например:

P1` P2` P3` P4` увеличивается до P1 P2 P3 P4,  R=P0P4`/P0P4. Когда P1 P2 P3 P4уменшается до P1` P2` P3` P4`, R=P0P4/P0P4`.В итоге: R<1 когда увеличивается, R>1 когда уменьшается, R=1 по умолчанию.
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P0: Центр масштабирования
В разделе шкалы пропорций нельзя использовать коррекцию на длину и радиус детали:
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Оригинальное 
направление
Направление по 
маштабу
(13) Координата поворота (G68/G69)

Форма программирования может вращаться, вращающаяся функция может вращать заготовку под заданный угол. В любом случае, если форма заготовки состоит из множества одинаковых графических изображений, графический блок может быть скомпилирован в подпрограмму, тогда подпрограмма находится в состоянии ожидания для команды вращения основной программы.. Это может упростить программирование, экономя место для хранения.
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Формат：
G68 X- Y- R-
(реж.) ; вкл
G68 Z- X- R-
(реж.) ; вкл
G68 Y- Z- R-
(реж.) ; вкл
G69
(реж.оригинал) ; выкл
Примечание ： (G17) X-Y- или (G18) Z-X- или (G19) Y-Z- позади G68 используется для указания центра вращения.
R используется для указания угла поворота。
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Угол поворота
Центр поворота
Чтобы указать плоскость и выбрать код (G17 G18 или G19) перед программным сегментом кода G68, выберите код, который нельзя указывать в режиме вращающейся системы координат.При отмене режима,код G69 должен занимать отдельный программный сегмент . После вращения системы координат нужно выполнить коррекцию радиуса детали, коррекцию длины детали, коррекцию детали  и другую компенсацию.
В режиме вращающейся системы координат невозможно указать G-код (G28 G26 G31 G30 и т. Д.), Связанный с задним числом до базовой точки, и код, связанный с G-кодом (G52, G54 / G59) системы координат, если вам нужны эти G коды, необходимо указать их после отмены режима вращения координат. Первая команда перемещения должна использовать функцию абсолютного значения после отмены вращения системы координат G69, если использовать инкрементную функцию, она не будет выполнять правильное движение. Например:
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Оригинальное направление детали в программе 
Центр поворота
。
Направление инструмента после поворота
N1 G01 X-500 Y-500 F20000 G17;

N2 G68 X700 Y300 R60;

N3 G90 G01 X0 Y0 F20000;
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N4 G91 X1000

N5 G02 Y1000 R1000

N6 G03 X-1000 I-500 J-500;

N7 G01 Y-1000

N8 G69

N9 G90 X-500 Y-500

N10 M02;

(14)Возврат к образцу (G28-G288G301-G308)

Функция возврата к образцу означает, что инструмент перемещается в исходную точку в соответствии с назначенной осью.
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Формат： G28 X(U)_ Y(V)_ Z(W)_ A_ B_ ;ZXYAB вернутся к образцу 
	G281
	;только X возвращается к образцу

	G282
	;только  Y возвращается к образцу

	G283
	;только Z возвращается к образцу

	G284
	;только A возвращается к образцу

	G285
	;только B возвращается к образцу

	G286
	;только C возвращается к образцу

	G287
	;только Xs возвращается к образцу

	G288
	;толькоYs возвращается к образцу 

	G301
	;X ось возвращается к 0 

	G302
	;ось возвращается к 0

	G303
	;Z ось возвращается к 0

	G304
	;A ось возвращается к 0

	G305
	;B ось возвращается к 0

	G306
	;C ось возвращается к 0

	G307
	;Xs ось возвращается к 0

	G308
	;Ys ось возвращается к 0


Обратите внимание : Следует очистить поле коррекции радиуса детали и коррекции длины детали перед выполнением функции
(15) Функция коррекции длины детали (G43/G44/G49)

Эта функция позволяет компенсировать разницу между длиной инструмента программирования и фактической длиной инструмента, чтобы не перенастраивать программу.Используйте G43 или G44 для указания направления коррекции, импортируйте соответствующий адрес H-кода, чтобы выбрать значение коррекции на длину инструмента из таблицы коррекций.
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	Формат：
	
	

	
	G43 H_
	; Добавить компенсацию длины инструмента。
	

	
	G44 H_
	; вычесть коррекцию длины инструмента。
	

	
	G49 or H0;отменить коррекцию длины  инструмента.
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Например: N0000 G43 H2 X10
(H2 значение 5)

N0010 G44 H3 X20
(H3 значение 10)
При выполнении первой секции, длина инструмента  увеличивается на  5.
 При выполнении второй секции, длина инструмента уменшается на 10 (реальный ход 10 + 5 = 15).

(16Смещение указания радиуса инструмента (G45/G46/G47/G48)
Используется для обработки канавки заготовки, программирования в соответствии с размером чертежа заготовки, строки функции с одной из этого набора функций, после чего можна сделать заготовку в другом радиусе инструмента.
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	Формат：  G45 T_ D_
	;Добавить один радиус。

	G46 T_ D_
	;Вычесть один радиус。

	G47 T_ D_
	;Добавить два радиуса。

	G48 T_ D_
	;вычесть два радиуса.


Примечание: Функция увеличения или уменьшения радиуса инструмента  увеличивает или уменьшает одно или два значения параметра радиуса инструмента с Т до числа в выполнении.
Используеться с плоскостью XY (G17) и командами  G00, G01, G02, G03. Не может использоваться с командой по коррекции радиуса детали  (G41, G42)
Увеличьте или уменьшите один или два радиуса функции в направлении оси для G00 и G01.
    Для G02 и G03 увеличивается или уменьшается один или два радиуса инструмента  в направлении   радиуса дуги.
G45/G46/G47/G48 являются немодальными функциями.
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	Программируйте следующее:
	

	N0000
	G01
	Z-20 F400 G91
	; Z точка начала

	N0010 G46 T01 X55 Y55
	  ;Точка Расположение  точки A,на осях X и Y

	 (T01)
	     Уменьшить радиус одной детали 

	N0020
	G47
	G01
	X60 F200
	; A-B X  ось увеличения радиуса двух деталей

	N0030 Y60
	
	
	; B-C  длина не меняется

	N0040
	G48
	X60
	
	; C-D X  ось уменьшения радиус двух деталей

	N0050 Y-60
	
	
	; D-E длина не меняется 

	N0060
	G45
	X30
	
	; E-F X  ось увеличивает радиус одной детали

	N0070
	G45
	G03
	X30 Y30 R30
	; F-G CCW  радиус увеличения одного радиуса детали

	N0080
	G45
	G01 Y60
	; G-H Y  ось увеличивает радиус одной детали

	N0090 G46 X0
	
	; H-I  Перемещение на один радиус инструмента вдоль отрицательного направления оси X

	
	

	N0100
	G46
	G02
	X-30 Y30 R30
	; I-J CW  радиус уменьшается на один радиус детали

	N0110 G45 G01 Y0
	; J-KМ  Перемещение на один радиус детали вдоль положительного направления оси Y

	
	

	N0120
	G47
	X-150
	; K-L X  ось увеличения радиуса двух деталей

	N0130
	G47 Y-120
	; L-M Y ост уменьшения радиуса двух деталей

	N0140 G46 X-55 Y-55
	; M-N X и Y обе оси уменьшают радиус одной деталь

	
	
	
	
	

	N0150
	G26
	
	
	;  Программа от начала до конца


           N0151 M02

(17) Функция компенсации радиуса детали(G40/G41/G42)

Когда деталь движется, направление детали  может смещаться на радиус。Для смещения радиуса ，на ЧПУ установите вектор смещения, длина которого равна радиусу детали。Вектор смещения расположен вертикально к траектории детали При завершенная обработки ， необходимо отменить коррекцию радиуса детали。
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заготовка
Отмена смещения 
радиуса детали

                                                  Начало
	Формат：G40
	(реж.,оригина)
	   Отмена компенсации。

	G41 T_ D_
	(реж.)
	Деталь расположена слева от 

	
	
	
	  заготовки

	G42 T_ D_
	(реж.)
	 Деталь расположена справа от

	
	
	
	заготовки

	
	
	
	


Примечание：

Устанавливать и отменять коррекцию радиуса инструмента можно двумя способами:  A и  B ，, которые можно установить в другом параметре。Кроме того, установка и отмена коррекции радиуса детали должна выполняться в сечении линии。
Например:
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начало
единица измерения :мм
G54 X0 Y0 Z0;…………………………………

N1 G90 G17 G00 G41 T15 D2 X250.0 Y550.0; установка компенсации
	N2 G01 Y900.0 F150;
	 от P1   до P2

	N3
	X450.0;
	
	   от P2  до P3

	N4
	G03 X500.0
	Y1150.0 R650.0;
	    От P3 до P4

	N5
	G02 X900.0
	R-250.0;
	    От  P4 до P5

	N6
	G03 X950.0
	Y900.0 R650.0;
	от P5 до P6

	N7 G01 X1150.0;
	От P6 до  P7

	N8
	Y550.0;
	
	  от P7 до P8

	N9
	X700.0 Y650.0;
	от P8 до  P9

	N10 X250.0 Y550.0;
	от P9 до P1

	N11 G00 G40 X0 Y0;
	Отмена компенсации

	(18)
	Функция циркуляции вектора (G22--G800)


G22 - это функция программной циркуляции, G800 - функция завершения циркуляции. Но G22 должен использоваться с G800 для  повторной обработки. L означает время циркуляции, диапазон 1-99999. Функция по циркуляции может быть по умолчанию.
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	Формат： G22 L2
	;начало
	

	
	：
	
	

	
	：
	;циркуляция
	

	
	：
	
	

	
	G800
	;завершение
	


Например:
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	Программируйте следующее:
	
	

	N0000 G17 G90 X0 Y0 F250 M03
	;

	N0001 G91 G01 Z-10
	
	

	N0010 G22 L4
	;
	

	N0020 G01 X20
	;
	

	N0030 G03 X10 I5 J0 Y0
	;
	

	N0040 G800
	;
	

	N0050 G01 X20
	;D-E линия

	N0060 Y-30
	
	;E-F линия

	N0080
	G22
	L4
	;начало циркуляции

	N0090
	G01
	X-20
	;F-G линия

	N0100
	G03
	X-10 I-5
	;G-H контур дуги 

	N0110 G800
	;завершение циркуляции

	N0120
	G01
	X-20
	;I-J линия

	N0130
	G01 Y30
	;J-A линия

	N0140
	G26
	
	;возврат к начальной точке программы

	N0150 M02
	
	;конец
	


(19) Точная локализация / Непрерывный способ обработки (G60/G64)

В соответствии с требованием обработки ，можно установить способ соединения с программным разделом функции  G60 / G64
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	Формат：G60
	; точная остановка  (режим)
	

	
	G64
	; продолжить секцию（режим，оригинал）
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(20)Круговая функция（G73、G80～G89）

Используя круговую функцию, мы можем сократить длину программы, сделать программу более простой.

Таблица круговой функции
	G
	Способ подачи
	Движение в нижней 
	Изымание
	Приложение

	Код
	
	части отверстия
	
	

	G73
	Прерывистая
	нет
	Быстрое
	Высокоскоростная дрель

	
	
	
	движение
	Глубокое отверстие

	G80
	Резание
	нет
	Нет
	Отмена фиксированного режима

	G81
	Резание
	нет
	Быстрое
	Режим сверления

	
	
	
	движение
	

	G82
	Резание
	Остановка
	Быстрое
	Режим сверления

	
	
	
	движение
	

	G83
	Прерывистая
	нет
	Быстрое
	Режим сверления 

	
	
	
	движение
	глубоких отверстий 

	G85
	Резание
	нет
	резание
	  Режим бурения

	
	
	
	
	

	G86
	Резание
	Остановка
	Быстрое
	    Режим бурения

	
	
	      шпинделя
	движение
	

	G87
	Резание
	Остановка шпинделя ,
	Быстрое
	режим бурения

	
	
	ориентация
	движение
	

	G76
	Резание
	Остановка шпинделя,
	Быстрое
	Режим бурения

	
	
	ориентация
	движение
	

	G89
	Резание
	Остановка 
	Резание
	Режим бурения

	
	
	     шпинделя
	
	

	G74
	Резание
	Остановка шпинделя 
	резание
	Режим левого вывода

	
	
	по часовой стрелке
	
	

	G84
	Резание
	Остановка шпинделя
	резание
	Режим правого вывода

	
	
	против часовой стрелки
	
	


Функция режима состоит из 6 движений

Движение 1 расположение осей  X и Y 

Движение 2 быстрое движение к точке R 

Движение 3 отверстие для обработки
Движение 4 действие в нижней части отверстия
Движение 5 изымание к точке R 

Движение 6 быстрое движение к исходной точке 
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Различие между  G90 и  G91 в следующем:
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Различие между  G98 и  G99 в следующем:
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Используйте слово L, чтобы установить время режима, максимальное значение 9999, значение по умолчанию =1.
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Плоскость ориентации определяется G17 (XY) / G18 (ZX) / G19 (YZ).
          (21) Скоростная дрель для глубоких отверстий(G73)

В этом цикле выполняйте высокоскоростное сверление глубокого отверстия до достижения дна, в то же время удаляется стружка из отверстия.
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Формат：
G73 X_Y_Z_R_Q_F_L_
;

X_Y_:данные о положение отверстия
Z_: расстояние (G91) или координата (G90) от точки R до дна отверстия
R_: расстояние (G91) или координата (G90) от исходной точки до точки R
Q_: глубина резания каждый раз
F_: скорость резки
L_:количество повторений
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Примечание: высокоскоростной цикл сверления вдоль оси Z для осуществления прерывистой подачи, при использовании этого цикла, стружка может  легко извлекаться из отверстия и создавать меньшее сопротивление при заднем ходе
-NEWKER-CNC -
NEW18iMруководство по эксплуатации
[image: image79.jpg]G86(G98) G86(G99)

Sp-cw

gghal plane G ¥

Q 0
i |
1 1
i ' =
1 1
R point T R point T R plane
o o

Z point

Sp-cw

Sp-stop Sp-stop




 Это позволяет эффективно проводить бурение. Параметр № 1 в параметре «N» (Обработка) предназначен для установки объема снятия детали (d).
Использование вспомогательной функции для вращения шпинделя перед указанием G73 (M-код).

       Установите смещение длины детали (G43, G44 или G49) в неизменном цикле, который расположен от точки R до добавления смещения, смещение радиуса детали игнорируется.
Например :

M3 S2000
Шпиндель начинает вращаться 
G90 G99 G73 X300. Y-250. Z-150. R-100. Q15. F120. Производится первое отверстие и возврат к точке R 

	Y-550.;
	Производится второе отверстие и возврат к точке R

	G98
	Y-750.;
	Производится третье отверстие и возврат к точке R

	G80
	
	

	M30;
	
	Окончание работы


(22) Режим сверления, точечный цикл сверления (G81)

[image: image80.jpg]


Режим используется для обычного сверления, выполняется подача резание ко дну скважины. Затем инструмент быстро перемещается к точке возврата.
Формат：G81 X-Y-Z-R-F-L-
；

X-Y-：данные о положении отверстия
Z-：Расстояние от точки R к отверстию (G91)

или значение координаты (G90)
R-：Расстояние от начальной точки к точке R     (G91) или координатного значения (G90)
F-：Скорость резки
L-：Количество повторений
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Примечание. Переместитесь быстро в точку R вдоль местоположения осей X и Y, выполнит сверление от точки R к  точке Z, затем деталь быстро вернется .
Используйте код вспомогательной функции M для вращения шпинделя перед указанием G81

Найдите точку R добавление смещения при указании смещения длины детали (G43, G44 или G49) в фиксированном режиме, смещение радиуса детали игнорируется.
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Например:

M3 S2000; шпиндель начинает вращаться 
G90 G99 G81 X300 Y-250 Z-150 R-100 F120; просверливается первое отверстие после чего происходит возврат к точке R
Y-550;  просверливается первое отверстие после чего происходит возврат к точке R
G98 Y-750; просверливается третье отверстие, после чего происходит возврат  к панели исходного положения G80
M30; завершение
(23) Режимы сверления и бурения (G82)
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Формат：G82 X-Y-Z-R-P-F-L-
;

X-Y-: данные расположения отверстия
Z-: расстояние(G91) или координаты(G90) от точки R ко дну отверстия
R-: расстояние (G91) или координаты(G90) с исходной точки к точке R 

P-: пауза
F-: скорость резки
L-: количество повторений
[image: image84.jpg]



Примечание:

Например ：

M3 S2000

G90 G99 G82 X300. Y-250. Z-150. R-100. P1000 F120.

Y-550.;

G98 Y-750.;

G80

M30;
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(24) Цикл прерывистого сверления (G83)
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Формат ：G83 X_ Y_ Z_ R_ Q_ F_ L_
;

X_ Y_ : данные расположения отверстия
Z_ : расстояние (G91) или координаты(G90) от точки R ко дну отверстия 
R_ : расстояние (G91)или координаты (G90) от исходной точки к точке R 

Q_ :глубина резки каждый раз
F_ :скорость резки
L_ :количество повторений
[image: image87.jpg]



Примечание : Q это глубина резки при каждой подаче, она должна быть указана в инкрементальном значении. Подача при втором и последующих разах должна выполняться быстро, для перехода  к точке d, чтобы выполнить сверление до конца, параметр № 2 в параметре обработки который устанавливает подачу резки d, должен указывать положительное значение в Q, отрицательное игнорируется.
Используйте код вспомогательных функций M для вращения шпинделя перед указанием G83.
      Например：

M3 S2000

G90 G99 G83 X300. Y-250. Z-150. R-100. Q15. F120.

Y-550.;

Y-750.;

G98 Y-600.;

G80

M30;

(25) Режим бурения (G85)
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Format：G85 X_ Y_ Z_ R_ F_ L_
;

X_ Y_: данные расположения отверстия
Z_ : расстояние (G91) или координаты(G90) от точки R ко дну отверстия
R_ : расстояние (G91)или координаты(G90) от исходной точки к точке  R 

F_ :скорость резки
L_ :количество повторений
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Примечание :Чтобы найти расположение вдоль осей X и Y, быстро перейти к точке R и выполнить сверление от точки R до точки Z, выполните подачу резки и вернитесь в точку R после достижения нижней части отверстия.
Например：

M3 S100

G90 G99 G85 X300. Y-250. Z-150. R-120. F120.

Y-550;

Y-750;

G98 Y-600;

G80

M30;

(26) Режим бурения(G86)
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Формат ：G86 X_ Y_ Z_ R_ F_ L_
;

X_ Y_ : данные расположения отверстия
Z_ : расстояние(G91) или координаты(G90) от точки R ко дну отверстия
R_ : расстояние (G91) или координаты (G90) от исходной точки к точке R 

F_ : скорость резки 
L_ : количество повторений 
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Примечание : Чтобы найти расположение вдоль осей X и Y, быстро перейти к точке R и выполнить сверление от точки R до точки Z. Деталь  быстро вернется, когда шпиндель остановится на дне отверстия.
Например：

M3 S2000

G90 G99 G86 X300. Y-250. Z-150. R-100. F120.

Y-550.;

Y-750.;

G98 Y-750.;

G80

M30;

(27) Буровой режим , обратный буровой режим (G87)

Эта функция действует только в обрабатывающем центре, потому что шпиндель нуждается в указанной функции остановки, поэтому шпиндель должен быть с функцией локализации (выход M61, проверка M22).
Точность бурильного режима при производстве отверстия. Шпиндель останавливается, и деталь покидает поверхность обработки и возвращается в соответствии с параметром № 4 в параметре обработки при достижении дна отверстия.
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Формат: G87 X_ Y_ Z_ R_ Q_ P_ F_ L_

X_ Y_: Данные расположения отверстия 
Z_: расстояние (G91) или координаты(G90) от точки R ко дну отверстия 
R_: расстояние (G91) или координаты(G90) от исходной точки к точке R 

Q_: Смещение дна отверстия, направление задается через параметр № 4 в параметре обработки
P_: пауза, единица измерения: с
F_: скорость резки
L_:Количество повторений
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Примечание: После размещения вдоль осей X и Y шпиндель останавливается в фиксированном положении вращения. Деталь перемещается быстро в противоположном направлении от вершины детали  (задается через параметр № 4 № 5 в параметре обработки) и ориентируется на дно отверстия ,точку R. Затем деталь перемещается вдоль указанного направления, а шпиндель вращается по часовой стрелке. Происходит бурение к точке Z вдоль положительного направления оси Z. Шпиндель снова останавливается в фиксированном положении вращения, деталь движется в противоположном направлении  (задайте через параметр № 3 № 5 в параметре обработки). Деталь возвращается в исходное положение,  смещена вдоль указанного направления, шпиндель вращается по часовой стрелке. Обработка следующего сегмента программы.
Используйте код М для вращения шпинделя перед указанием G87.

При нахождении в точке R и добавлении коррекции в фиксированном цикле при указании коррекции на длину инструмента (G43, G44 или G49) коррекция на радиус инструмента будет игнорироваться.
При расположении в точке R и коррекции в фиксированном режиме длины детали  (G43, G44 или G49) коррекция  радиуса детали будет игнорироваться.
Например:

	N10
	M3 S100;   Шпиндель начинает вращаться 

	N20
	G90 G99 G87 X300 Y-250 Z-150 R-100 Q5; Расположение, бурение отверстия b 1 , и

	 Возврат к точке  R Соориентируйтесь на дне отверстия и двигайтесь еще 5 мм

	N30
	Y-350;   Расположение, бурение 2 отверстия, и возврат к точке R 

	N40
	Y-550;   Расположение, бурение 3 отверстия, и возврат к точке R

	N50
	Y-750;   Расположение, бурение 2 отверстия, и возврат к точке R

	N60
	G80;

	N70
	M30;

	(28) Бурильный режим (G89)

	
	
	Формат：G89 X_ Y_ Z_ R_ P_ F_ L_   ;
	

	
	
	X_ Y_ : данные расположения отверстия 
	

	
	
	Z_ : расстояние (G91) или координаты(G90) от точки R ко дну отверстия
	

	
	
	
	

	
	
	                         R_ : расстояние (G91) или координаты(G90) от исходной точки к точке R
	

	
	
	
	

	
	
	P_ :пауза
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F_ :скорость резки
L_ :количество повторений
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Примечание : Это то же самое, что G85, если нет остановки на дне отверстия.

Например:

M3 S100;
Шпиндель начинает вращаться 
G90 G99 G89 X300 Y-250 Z-150 R-120 P1000 F120; Бурение первого отверстия и возврат к точке R и остановка на 1 сек
Y-550;
Бурение второго отверстия и возврат к точке R 

Y-750;
Бурение третьего отверстия и возврат к точке  R 

G98 Y-750;

G80

M30;
Завершение
(29) Точность бурильного режима (76)

Эта функция действует только в обрабатывающем центре, потому что шпиндель нуждается в указанной функции остановки, поэтому шпиндель должен быть с функцией локализации (выход M61, проверка M22).
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Точность бурильного режима для точности отверстия. Деталь покидает поверхность обработки и возвращается, в соответствии с параметром № 3 в параметре обработки.
Формат:
G76 X_ Y_ Z_ R_ Q_ P_ F_ L_
;

X_ Y_ : данные расположения детали
Z_ : расстояние (G91) или координаты(G90) от точки R ко дну отверстия 
R_ : расстояние (G91) или координаты(G90) от исходной точки к точке R 

Q_: Смещение дна отверстия, направление
 установлено параметром № 3в параметре обработки
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P_: пауза, единица измерения: сек
F_: скорость резки
L_: количество повторений 
[image: image103.jpg]



Примечание : Остановка шпинделя в фиксированном вращающемся положении при достижении нижнего отверстия, деталь перемещаются назад в противоположном направлении . Чтобы убедиться, что обрабатываемая поверхность не будет разрушена,  проверьте точность  процесса бурения. Ориентированный угол шпинделя задается параметром № 5 в параметре обработки, используйте код М для вращения шпинделя перед указанием G76. При нахождении в точке R и  коррекции в фиксированном цикле длины детали (G43, G44 или G49) коррекция на радиус детали будет игнорироваться
Например:

	N10
	M3 S100;   Шпиндель начинает вращаться 

	N20
	G90 G99 G76 X300 Y-250 R-100 Q5; Размещение , бурение первого отверстия  и возврат к точке R.Ко дну остается примерно 5мм

	 

	N30
	Y-350;Размещение , бурение второго отверстия  и возврат к точке R.

	N40
	Y-550; Размещение , бурение третьего отверстия  и возврат к точке R.

	N50
	Y-750; Размещение , бурение четвертого отверстия  и возврат к точке R.

	N60
	G80

	N70
	M30


(30) Режим левого вывода (G74)

Нарезку резьбы можно осуществить двумя способами: Отслеживание датчика шпинделя (P411 (№ 211 в системе шин) = 2, шпиндель должен отслеживать датчик) и интерполяция оси Z и сервопривода шпинделя (P405 (P205 в системе шин) = 0, P410 (P210 в системе шин) = 95 , P411 (P211 в системе шин) = 3).Параметр № 404 ~ № 413 (P204 ~ P213 в системе шин) в параметре оси для установки.
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Обратите внимание :
Если шпиндель и энкодер работают не  1: 1, измените параметр № 412 № 413 (№ 212 № 213 в системе шин) в параметре оси;
412 (№212 в системе шин), число зубьев шпинделя (требование: меньше или равно количеству зубьев энкодера, должно совпадать с нашими наборами ключей, когда больше, чем число зубьев энкодера);
413 (№ 213 в системе шин), количество зубьев энкодера

Цикл выполняется с нажатием влево, в левом цикле постукивания шпиндель вращается по часовой стрелке при достижении дна отверстия.
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Формат：G74 X_ Y_ Z_ R_ P_ K_ S_ L_
;

X_ Y_ : данные размещения отверстия
Z_ : расстояние(G91) или координаты(G90) от
Точки R  ко дну отверстия
R_ : расстояние(G91)или координаты(G90)от
Исходной точки к точке R
P_ : пауза
единица измерения:сек
K_ : шаг винта
S_ : скорость вращения шпинделя
L_ : количество повторений 
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Примечание: Скорость координатной оси определяется скоростью шпинделя и шагом винта при обработке резьбы, это не имеет соотношения со скоростью F. Система ограничит скорость в пределах максимальной скорости подачи.
Переключатель блокировки шпинделя и переключатель оси подачи недопустимы при обработке резьбы.
Следует указывать значение шага K винта в каждом сегменте программы обработки резьбы, иначе не будет компиляции.

Переключатель блокировки шпинделя и переключатель оси подачи недопустимы при обработке резьбы.
Используйте вращение шпинделя против часовой стрелки, чтобы выполнить нарезку резьбы. Следует использовать противоположную резьбу, чтобы возобновить вращение шпинделя по часовой стрелке при достижении дна отверстия. При осуществлении нарезки резьбы токарный станок не останавливается  до тех пор, пока не выполнет обратное действие.
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Используйте вспомогательную функцию, чтобы вращать шпиндель против часовой стрелки, прежде чем задавать G74. Когда шпиндель находится в режиме импульсного управления без использования вспомогательных функций М кода.
Например：

N1 M4 S100

N2 G90 G99 G74 X300. Y-250. Z-150. R-100. K5 S100

N3 Y-550 K5

N4 G98 Y-750. K5;

N5 G80;

N6 M30;

(31) Режим правого вывода(G84)

Тоже самое, что и G74 в противоположном направлении.
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Формат：G84 X_ Y_ Z_ R_ P_ K_ L_
;

X_ Y_ : данные расположения отверстия
Z_ : расстояние(G91) или координаты(G90) от точки R ко дну отверстия
R_ : расстояние(G91)или координаты(G90)от исходной точки к точке R 

P_ :пауза
K_ : параметр винта
S_ :скорость вращения шпинделя
L_ :количество повторений
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Например：

M3 S100

G90 G99 G84 X300 Y-250 Z-150 R-120 P300 K5 S100

Y-550. K5;

G98 Y-750. K5;

G80

M30;
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(32)отмена функционального режима (G80)．
Формат：G80;

[image: image111.jpg]



Примечание: Отмените все настройки режима  и настройте нормальную работу.
(33) Функция полярной координаты(G15/G16)

Функция полярной координаты запрашивает у пользователя радиус и угол, Радиус может использовать абсолютный тип и тип увеличения (G90, G91), Угол - только абсолютный тип (G90).
Формат  ：

G15 Отмена полярной координаты;

(G17/G18/G19) (G90/G91) G16 IP_ ;установка 
Примечание:

1.G17/G18/G19 указать на панели функцию полярной координаты 
2.G90 указать нулевую точку системы координат заготовки в качестве начала координат полярности, измерить радиус от этой точки.
3.G91 укажите текущую позицию как начало полярной системы координат , измерьте радиус от этой точки.
4.IP_ укажите адрес оси панели и значение выбора панели полярной системы координат .
Первая ось: Значение радиуса полярной координаты.

Вторая ось: Значение угла полярной координаты.
5.G90 установить нулевую точку системы координат заготовки как начало полярной системы координат:
Используйте инструкцию программирования абсолютного значения, чтобы указать радиус (расстояние между нулевой точкой и точкой программирования). При использовании локальной системы координат (G52) начало локальной системы координат меняется на центр полярной системы координат , угол использует абсолютное значение. Как показано ниже:
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6.G91 установка текущей позиции как начала полярной  системы координат :

Используйте функцию программирования инкрементного значения для указания радиуса (расстояние между текущей позицией и точкой программирования). Угол использует абсолютные значения. Как показано ниже:
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Например:
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G17 G90 G16 X0 Y0;  Укажите полярную  координату  и выберите плоскость XY, чтобы установить исходную точку полярной  координаты  и опорную точку координаты детали.
G81 X100.0 Y30.0 Z-20.0 R-5.0 F200.0; укажите расстояние 100 мм и угол 30 градусов
Y150.0;
укажите расстояние 100 мм и угол 150 градусов
Y270.0;
укажите расстояние 100 мм и угол 270 градусов
G15 G80; Отмена полярной координаты 
(34) \Переключение миллиметра и дюйма(G20/G21), Режим подачи(G94/G95)
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Формат：

G20 ; дюйм;

G21 ; миллиметр;

G94 ; подача в минуту 
G95 ; подача за одно вращение
Примечание: G-код должен быть скомпилирован в начале программы, с использованием отдельного сегмента программы, чтобы указать перед установкой системы координат. Переключите единицу ввода данных на минимальный дюйм или миллиметр после того, как G-код переключения указывает на дюйм или миллиметр, угол единицы ввода данных остается неизменным, измените единицы значения следующим образом после переключения дюйма или миллиметра:
· • Скорость подачи определяется кодом F
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· Настройка расположения
· • Значение смещения нулевой точки заготовки
· Компенсационный объем детали
· Блок ручного регулятора импульсов 
· Расстояние при дополнительной подаче 
(35) Возврат к исходной точке программы (G26/G261-G268）

	Формат ： G26
	; ZXY все возвращается .

	G261
	; X назад.

	G262
	; Y назад.

	G263
	; Z назад.

	G264
	; A назад.

	G265
	; B назад.

	G266
	; C назад.

	G267
	; Xs назад.

	G268
	; Ys назад.


Примечание: Движение G26 соответствует режиму G00.
(36) Запомнить текущую точку(G25)

	
	Формат：G25
	；  Запомнить координаты  X Y Z A B C

	
	Xs Ys
	

	(37) Возвращение к точке которую запомнили(G61/G611-G618)

	
	
	

	
	Формат:G61
	；возврат к X Y Z запомнившейся точке

	
	G611
	；возврат к  X запомнившейся точке

	
	G612
	；возврат к  Y запомнившейся точке

	
	G613
	；возврат к  Z запомнившейся точке

	
	G614
	；возврат к A запомнившейся точке

	
	G615
	；возврат к  B запомнившейся точке

	
	G616
	；возврат к  C запомнившейся точке

	
	G617
	；возврат к Xs запомнившейся точке

	
	G618
	；возврат к  Ys запомнившейся точке

	
	
	


Примечание: G00- режим возврата.
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	(38) Проверить, пропустить(G31、G311)
	
	

	Формат：G31 X_ Y_ Z_ A_ B_ C_ Xs_ Ys_ F_ P_
	;отсутствие сигнала

	G311 X_ Y_ Z_ A_ B_ C_ Xs_ Ys_ F_ P_
	; сигнал


P: P: N строка + (X00 / X39 + 1000 или 2000) ， 1000 означает доступ пропуск,  2000 означает невозможность  пропуска.

Например：G31 X50 Z100 F100 P331022 ;если X22 доступна  переходите к N33. 
G311 X50 Z100 F100 P2021 ;если  X21 не доступна переходите к следующей строчке 

(39) Автоматическое снятие фаски (I) и сглаживание(R)

 G17-панель фрезерования
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Формат для  G17：

G01(G00) ) X I - автоматическое снятие фаски, координата в следующем сегменте программы должна быть G01 (G00) Y..

G01(G00) Y I автоматическое снятие фаски, координата в следующем сегменте программы должна быть G01 (G00) X.。
G0
1(G00) X R автоматическое сглаживание, координата в следующем программном сегменте должна быть G01 (G00) Y。
G01(G00) Y R автоматическое сглаживание, координата в следующем программном сегменте должна быть G01 (G00) X。
Формат для  G18：

G01(G00) X I автоматическое снятие фаски, координата в следующем сегменте программы должна быть G01 (G00) Z。
G01(G00) Z I автоматическое снятие фаски, координата в следующем сегменте программы должна быть G01 (G00) X。
G01(G00) X R автоматическое сглаживание, координата в следующем программном сегменте должна быть G01 (G00) Z。
G01(G00) Z R автоматическое сглаживание, координата в следующем программном сегменте должна быть G01 (G00) X。
Формат для  G19：

G01(G00) Y I автоматическое снятие фаски, координата в следующем сегменте программы должна быть G01 (G00) Z。
G01(G00) Z I автоматическое снятие фаски, координата в следующем сегменте программы должна быть G01 (G00) Y。
G01(G00) Y R автоматическое сглаживание, координата в следующем программном сегменте должна быть G01 (G00) Z。
G01(G00) Z R автоматическое сглаживание, координата в следующем программном сегменте должна быть G01 (G00) Y。
Обратите внимание :
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1. Адреса I и R указываются с радиусом модели. Расстояние пробега этой линии и следующей линии должно быть больше длины скоса или радиуса сглаживания, в противном случае система уменьшит длину скоса или радиус сглаживания до минимального расстояния пробега этой линии и следующей линии автоматически.
2. 2. Две соседние линии должны быть 90 градусов. 
 Например:

0 G54 G0 X-50 Y-50 Z20 N1 M03 S500

N2 G01 G42 D01 X0 Y0 F200

N3 G01 Z-5

；Beveling4x4；SmoothingR6；SmoothingR5；Beveling3x3

N4 X100 I4

N5 Y40 R6

N6 X47 R5

N7 Y70 I3

N8 X15

N9 X0 Y40

N10 Y0

N11 G0 X-50 Y-50 G40

N12 Z50

N13 M30

(40) Вызываемая программа  (M97 M98 M99) команда безусловного перехода. Вызов подпрограммы 
Строка, выполняющая безусловный переход на строку, указанную P; P4 обозначает использование четырех полей цифрового ввода программы для входа в строку вызывающей основной программы (строка метки).

В этой системе подпрограмма должна быть независимой программой.
M98 P L функция безусловного вызова подпрограммы.  P - указать имя и путь вызова подпрограммы, L - адрес времени вызова подпрограммы.
Функция M98 может быть опущена без записи, формат: PP имя файла, имя файла может быть скрытыми файлами, первый символ скрытых файлов должен быть «HIDEFILE» и стоять в начале. Например, файл "HIDEFILE01", эта программа в программной области не отображается, может использовать команду M98 PHIDEFILE01 или M98 P * 01 или PP * 01 или PPHIDEFILE01 при вызове.
Например:

P sub / 1390 означает, что подпрограмма является tmp / NC / sub / 1390
Примечание:

1. tmp / NC / - системный путь по умолчанию, sub - папка для следующего
2. Подпрограмма должна быть независимой программой.
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3. Метод основной программы на USB вызывает подпрограмму на USB: P [или P].
Например:

M98 P[A1234 означает вызов подпрограммы A1234 по USB;
M98 P] SS12 означает вызов подпрограммы SS12 по USB;
 PP [FFDE означает вызов подпрограммы FFDE по USB;
Необходимо указать путь к файлу, если вызывать подпрограмму в папке USB.

Должно остатся место перед L (время вызова подпрограммы). Возврат к следующему сегменту программы основной программы, когда подпрограмма работает до конца. Если программа содержит фиксированную последовательность или повторяющийся шаблон, то последовательность или шаблон могут быть скомпилированы в подпрограмму для сохранения в памяти, для легкого программирования, подпрограмма может вызываться основной программой, которая также может вызываться другой подпрограммой.
M99 является функцией окончания возврата подпрограммы, функция должна быть указана  для завершения работы подпрограммы.
Обратите внимание :

1) M99 в основной программе такой же, как M02;

2)  M99 с P в основной программе совпадает с M97;
3) M99 возвращается к основному вызову программы в подпрограмме в следующей строке;
4)  M99 с P в подпрограмме возвращается к строке P программы в основной программе; 
           Подпрограмма может встраивать вызов следующим образом:
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Например:
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Команда вызова может использоваться 9999 раз в большинстве.

Условное ожидание, команда перехода
Система М кода используется для обнаружения внешнего входного сигнала в качестве условия, следующим образом:

Условное ожидание 
M12 M13 Функция используется для обнаружения входного сигнала M12, M12 в строке программы - для обнаружения, что входной сигнал M12 эффективен для выполнения следующей строки программы, M13 - для обнаружения, что входной сигнал M12 недействителен для выполнения следующей строки программы

-NEWKER-CNC -
NEW18iM руководство по эксплуатации
[image: image123.jpg]sftion of start

Trajecicey of tack curter Trajectory of tool center




 Команда  в самостоятельной строке.

M14 M15 команда используется для обнаружения входного сигнала M14, M14 в строке программы - для обнаружения, что входной сигнал M14 эффективен для выполнения следующей строки программы, M15 - для обнаружения, что входной сигнал M14 недействителен для выполнения следующей строки программы. независимая строка.
M16 M17 команда используется для обнаружения входного сигнала M16, M16 в строке программы - для обнаружения входного сигнала M16, действующего для выполнения следующей строки программы, M17 - для обнаружения того, что входной сигнал M16 недействителен для выполнения следующей строки программы. независимая линия.
M18 M19 команда используется для обнаружения входного сигнала M18, M18 в строке программы - для обнаружения входного сигнала M18, эффективного для выполнения следующей строки программы, M19 - для обнаружения входного сигнала M18, недействительного для выполнения следующей строки программы. независимая линия.

M22 M23 команда используется для обнаружения входного сигнала M22, M22 в строке программы - для обнаружения входного сигнала M22, эффективного для выполнения программы следующей строки, M23 - для обнаружения недействительного входного сигнала M22 для выполнения следующей строки программы. независимая линия.
M28 M29 команда используется для обнаружения входного сигнала M28, M28 в строке программы - для обнаружения входного сигнала M28, эффективного для выполнения программы следующей строки, M29 - для обнаружения того, что входной сигнал M28 недействителен для выполнения следующей строки программы. независимая линия.
Команда перехода
 Плюс Pxxxx (номер строки программы) перед командой M12 / M13 / M14 / M15 / M16 / M17 / M22 / M23 / M28 / M29. Сдвиг, если условие выполнено успешно, в противном случае выполнить следующее.
Например: M14 P0120

Когда программа, выполняющая эту строку, и система, эффективно определяет входной сигнал M14, программа переходит к 120-й строке программы (линия маркировки), выполните следующую команду, если входной сигнал M14 недействителен.
(41) Скорость подачи функция F 
Это режим, фактическая скорость движения - это заданная скорость, умноженная на скорость обрезки, F используется для указания скорости обработки команды подачи G01 G02 G03. Диапазон составляет 0,01-15000 мм / мин, скорость подачи равна скорости обрезки Fx, F имеет функцию режима.
Выполняйте команду F вначале, а затем команду движения, когда команда F и команда движения находятся в одной строке.

(42) Функция T/H/D 
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Функция T / H / D означает, что коррекция длины и радиуса детали, которая является режимом, используется в качестве кода в программе。
Код детали  от T01 до T99, каждая  имеет четыре значения компенсации ,которые являются компенсацией длины от H1 до H4 и компенсацией радиуса от D1 до D4. 
(43) Скорость шпинделя S, функция SS
Система предлагает два способа управления шпинделем.

Первая скорость шпинделя задается буквой S, первый шпиндель имеет два вида режима управления передачей:

(1) (1) Первым является электрическое управление скоростью вращения шпинделя с четырьмя зубчатыми колесами, вывод четырехзначного кода изменения скорости шага, управление командами M41-M44 соответствует выходному коду S01-S04, изменение скорости шага. Используйте параметр № 50 № 51 № 52 № 53 и № 54 (параметр № 59 № 60 № 61 № 62 № 63 в системе шин) в параметре оси, чтобы установить режим переключения.
(2) Вторая использует четыре передачи + бесступенчатая скорость, управление командами M41-M44, соответствуют выходному коду S01-S04. Используйте параметр № 42 № 44 № 44 № 45 (№ 48 № 49 № 50 № 51 в системе шин) в параметре скорости, чтобы установить максимальную скорость соответствующей передачи, используйте № 50 № 51 Параметр № 52 № 53 № 59 (№ 59 № 60 № 61 № 62 № 63 в системе шин) в параметре оси для установки режима переключения.
Бесступенчатая скорость, диапазон 0-99999, выход 0-10 В переменного напряжения. Выходное напряжение подрезает x10V максимальной скорости указанного шпинделя.
Скорость второго шпинделя задается SS, максимальная скорость контролируется параметром № 46 в параметре скорости, выход 0-10 В переменного напряжения.

(44) Команды макропрограммы (G65, G66, G67)

1.Команда ввода: WAT
Ожидание входного порта X является действительной или неверной командой, ожидание X, Y, M является действительным или недействительным.

Формат: WAT+(-)X(Y/M)**+(-)X**+(-)X**+(-)X**+(-)X**+(-)X**

Примечание: "+" означает, что ввод правильный;

"-" означает, что ввод неверен;
Y или M должен быть только один , X может существовать много «X» входной порт X00-X55; см. точное определение ввода / вывода;

2.Команда вывода: OUT
Установите выходной порт Y действительной или неверной командой 

Формат: OUT +(-)Y
Примечание: "+" означает, успешную операцию;

"-" означает не успешную операцию;

" Y "означает выходной порт Y00-Y31; см. Диагностику ввода / вывода
; 3.Переменная и задачи: =
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1)  # 0 - # 20 локальная переменная: только локальные переменные могут использоваться для хранения данных в макропрограмме, например, в результате операции, когда питание отключено, локальные переменные инициализируются пустыми. Задать задачу локальной переменной при вызове макропрограммы
2)  # 21 - # 600 глобальных переменных: значения в разных макропрограммах одинаковы.
Когда питание отключено, переменная # 21 - # 100 инициализируется нулем, данные переменной # 101 - # 600 сохраняются без потери, даже если питание отключено.

3) 3) # 1000-- системная переменная: системные переменные используются для изменения различных данных при чтении работающего ЧПУ. Например, текущая позиция и компенсация инструмента.
Специальное примечание: макропеременные # 100 - # 155 и # 190 - # 202 использует только система, пользователи не могут использовать их.
Макропеременные # 1001 - # 1099 соответствуют значению смещения оси X токарного станка T1 - T99 (Единица измерения: микрон)
Макропеременные # 1401 - # 1499 соответствуют значению смещения оси Z токарного станка T1 - T99 (Единица измерения: микрон)
Значение может быть прочитаным, например: # 200 = # 1003; Чтобы прочитать значение смещения оси X третьего инструмента в макропеременные # 200.

Значение может быть измененным , например: # 1003 = 23000; Чтобы изменить значение смещения оси X третьего инструмента до 23000 микрон.
#1003=#1003+50; Для увеличения значения смещения оси X третьего инструмента 50 микрон.
5) Переменные ввода / вывода:

#1800: X00-X07（D0-D7）

#1801: X08-X15（D0-D7）

#1802: X16-X23（D0-D7）

#1802: X16-X23（D0-D7）

#1803: X24-X31（D0-D7）

#1804: X32-X39（D0-D7）

#1805: X40-X47（D0-D7）

#1806: X60-X67（D0-D7）

#1808: Y00-Y15（D0-D15）

#1809: Y16-Y31（D0-D15） Формат:#i=Выражение
4.Арифметико-логическое утройство
 Таблица:

	Функция
	Формат
	Примечание

	Объяснение
	#i = #j
	

	Приложение 
	#i = #j + #k ;
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	Вычитание 
	#i = #j - #k ;
	
	

	
	Увеличение
	#i = #j * #k ;
	
	

	
	Разделение
	#i = #j / #k ;
	
	

	
	  Синус
	#i = SIN(#j) ;
	
	

	
	Синус A
	#i = ASIN(#j);
	
	

	
	Косинус
	#i = COS(#j)   ;
	90.5 градусов значит  90

	
	Косинус A
	#i = ACOS(#j);
	градусов 30 минут

	
	Тангенс
	#i = TAN(#j);
	
	

	
	Тангенс A
	#i = ATAN(#j);
	
	

	
	Квадратный корень
	#i = SQRT(#j);
	
	

	
	Абсолютное значение
	#i = ABS(#j) ;
	
	

	
	Округление
	#i= ROUND(#j);
	
	

	
	Округление с понижением
	#i = FIX(#j);
	
	

	
	Округление 
	#i = FUP(#j);
	
	

	
	Натуральный логарифм
	#i = LN(#j);
	
	

	
	Экспоненциальная функция
	#i = EXP(#j);
	
	

	
	Базис Гамеля
	#i = #j OR #k ;
	Выполняется с 

	
	Сложение по модулю
	#i = #j XOR #k ;
	

	
	
	
	Бинарной системой

	
	Логическое умножение
	#i = #j AND #k ;
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5. Команда безусловного перехода : GOTO (команда перехода) N

При переходе  в строку программы с порядковым номером появляется ошибка при указании 1-99999, можно использовать выражение для указания порядкового номера
.          Например: GOTO 5, GOTO#100

6.Условный переход: IF (условное выражение) GOTO(команда перехода) или  THEN(исходный результат)
Если указанное условное выражение выполнено, выполнить этот сегмент; если указанное условное выражение не соответствует, выполнить следующий сегмент
Например: IF (#100 EQ 2) THEN #100=5

IF (#101 GT 2) GOTO 6

IF (#101 GT 2) GOTO 6

Значение операции:

EQ
равно
NE
не равняется 
GT больше чем >

GE больше чем или равняется  

LT
меньше чем <

LE
меньше чем или равно
7. Цикл: WHILE (условное выражение) DO 1, 2, 3

Определяет условное выражение перед WHILE. Когда указанные условия будут выполнены, запустите программу между DO и END. В противном случае перейдите в программную строку после окончания
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Цикл встраивания не более 3.

Например :WHILE  （#100 LT 3）DO 1

……

WHILE  （#103 EQ 5）DO 2

……

WHILE  （#200 GE 20）DO 3

……

END 3

……

END 2

……
END 1

8. Режим не для вызова макропрограммы :G65

Формат: G65 P- L- <A-B-C-...... параметр передачи данных>

P - имя макропрограммы, L - время вызова, A B C - параметр, имя.

         Передача  следующим образом:

#0->A、#1->B、#2->C、#3->D、#4->E、#5->F、#6->H、#7->I、#8->J、#9->K、
#10->M、#11->Q、#12->R、#13->S、#14->T、#15->U、#16->V、#17->W、#18->X、
#19->Y、#20->Z.

Особое внимание: Адрес G 、 L 、 N 、 Q 、 P не может быть использован в качестве параметра.

Например:

Главная программа:9000

G00 X0 Z0

G65 P8000 L1 A5 B6

G0 X0 Z0

M30

Макро программа:8000

N1 #2=#0+#1

N2 IF  （#2 EQ 10）GOTO 4

N3 GOO X#2

N4 G00 Z#1

N5 M99
；Возврат
9. Режим для вызова макропрограммы :G66 G67

Команда G67 предназначена для отмены команды G66. Формат такой же, как у G65.
Например:

Главная программа :9000

G00 X0 Z0

G66 P8000 L2 A5 B6

A8 B1

A9 B10
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G67

M30

Макро программа :8000

N1 #2=#0+#1

N2 IF  （#2 EQ 10）GOTO 4

N3 GOO X#2

N4 G00 Z#1

N5 M99
；Возврат
10.Окно сообщения
Формат : MSG(параметр) или MSG[параметр]; параметр может быть строкой, паузой.

Обратите внимание : Команда может быть использована в обычной программе ЧПУ (не макро-программа)
Система переходит в состояние паузы после появления окна сообщения.

Формат: STAF(параметр) или STAF[параметр]; Параметр может быть строкой, а не паузой.
11. Автоматическая генерация программной  обработки 
 1> Построить команду по открытию файла:

FILEON(пареметр) или FILEON[параметр]

Например:

FILEON(AABBCC) or FILEON[AABBCC]

Средства для открытия файла (AABBCC)

2>Команда закрытия файла:

FILECE означает закрыть текущий файл, который открывается, без команды, он автоматически закроет файл после запуска программы
3>Добавить список команд: FILEWD(параметр ) или FILEWD[параметр] Например:

FILEWD(G54 G0 X0 Z0) или FILEWD[G54 G0 X0 Z0] Означает добавить G54 G0 X0 Z0 в файл, который открывается.
4> Добавить текущую абсолютную координату текущей оси подачи в открываемый файл:

FILEWC
Например:

G0 X0 Z0

FILEON[AABBCC]

FILEWD[G54 G0 X0 Z0]

G1 X45 Z89

FILEWC

G1 X99 Z76

FILEWC
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FILECE
Создайте файл (AABBCC) в каталоге программы после обработки программы, содержимое, которого:
G54 G0 X0 Z0

X45 Z89

X99 Z76

(45) Пользовательская макро-команда (G101-G170,M880-M889)

Каждая  G-код команда соответствует макропрограмме ProgramGxxx, M-код соответствует макропрограмме ProgramUser0 --ProgramUser9, пользователь не может запрограммировать макропрограмму в системе ЧПУ, должен отредактировать макро код в компьютере и затем скопировать его в систему.
Например, определяет команду  G152: модель прирывистого цикла сверления дуги. (необходимо скопировать макропрограмму ProgramG152 в систему).
Формат :G152 Xx Yy Zz Rr Ii Aa Bb Hh Ff;

X:  координата X с указанием абсолютного или инкрементного значения центра..

Y: координата Y с указанием абсолютного или инкрементного значения центра.
Z: Глубина отверстия 
R: Быстроe приближение к координатной точке 
F: Скорость резания 
I: Радиус
A: Угол первого отверстия 
B: Укажите угол увеличения (по часовой стрелке при отрицательном значении)
H: Номер отверстия
Макро программа  программируйте G152  так:

#80=#0

#81=#1

#82=#2

#83=#3

#84=#4

#85=#5

#86=#6

#87=#7

#88=#8

#89=#9

#90=#10

#91=#11

#92=#12

#93=#13

#94=#14

#95=#15
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#96=#16

#97=#17

#98=#18

#99=#19

#100=#20

#30=#4003

#31=#4014

G90

IF[#30 EQ 90] GOTO 1

G53

#98=#5001+#98

#99=#5002+#99

N1 WHILE[#86 GT 0] DO 1

#35=#98+#87*COS[#80]

#36=#99+#87*SIN[#80]

G81X#35Y#36Z#100R#92F#85

#80=#80+#81

#86=#86-1

END 1

G#30 G#31 G80

M99

(46) Прорезание канавок по кругу  G110/G111

Формат : G99 G110/G111
X_ Y_ R_ Z_ I_ W_ Q_ K_ V_ E_ D_ F_

Примечание: Эту функцию может использовать только замкнутая система с абсолютным типом, такая же, как G110 - G139.
Функция: Начните с центра круга, многократной интерполяции дуги окружности в режиме спирали до обработки запрограммированной канавки круга.

Примечание : Относительная команда  относится к таблице 3-2 (фиксированный цикл).. G110: Прорезание канавок против часовой стрелки по кругу .
 G111: Прорезание канавок по часовой стрелке ;

1. I: Радиус паза в круге, I должен быть больше, чем радиус текущего инструмента.
2. W: Глубина резания в первый раз в направлении оси Z, расстояние от плоскости R по указанному направлению, должна быть больше 0 (если глубина резания в первый раз больше, чем дно канавки, то выполняется обработка в соответствии с дном канавки);
3. Q: Каждое увеличение глубины резания в направлении оси Z;
4. K: Каждый шаг ширины резания в плоскости XY должен быть меньше радиуса инструмента, больше 0;

5. V: Заднее расстояние инструмента после окончания подачи инструмента должно быть больше 0;

6. E: Допуск на обработку в цикле черновых фрезерных канавок по кругу (больше 0 или равен 0, принимает абсолютное значение, или отрицательное)
7. D: Номер радиуса инструмента, диапазон 0 ~ 32, D0 по умолчанию 0.

Установите текущий радиус инструмента в соответствии с указанным числом
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Циклический процесс: 
(1) Сориентируйтесь в положение плоскости XY;
(2)  Быстрое перемещение в плоскость точки R
(3)  вырезка W с глубокой резкой;
(4) (4) В соответствии со значением K увеличить фрезерование плоскости круга I наружного радиуса от центра.
(5) ось Z возвращается в плоскость R;
(6)  Ось X Y ориентирована к центру круга;

(7)  Ось Z вниз до положения, которое на расстоянии V от плоскости обработки.
(8) Вырезание по оси Z с глубиной (Q + V);

(9) Цикл (4) ~ (8) до окончания обработки круга;

(10) Постоянное возвращение к точке R.

(11) Возврат в восточное положение отверстия XY.
Направление :
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Например : Используйте G110 для чернового фрезерования канавки круга:
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G90 G00 X50 Y50 Z50;
G00 orient
G99 G110 X25 Y25 R5 Z-50 W20 Q10 K10 E0 V10 F800 D1; Цикл обработки черновых фрезерных канавок по кругу D1 = 5
G80 X50 Y50 Z50; Отмена фиксированного цикла, возврат из точки R плоскости M30;
(47) Точный цикл фрезерования по всему кругу G112/G113 
Формат: G99 G112/G113 X_ Y_ R_ Z_ I_ J_ D_ F_
Функция: Инструментальная фреза внутри целого круга с указанным направлением и радиусом I возвращается после точного фрезерования
.   Примечание : Относительная команда согласно таблице 3-2. G112: точный цикл фрезерования против часовой стрелки. G113: точный фрезерный цикл по часовой стрелке.
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I:  радиус круга точного фрезерования, диапазон от -99999999 до 99999999 от минимальной единицы, принимает абсолютное значение, если оно отрицательное
J:  Расстояние между начальной точкой точного фрезерования и центром точного фрезерного круга, диапазон J ≦ I - значение радиуса инструмента, принимает абсолютное значение, если оно отрицательное.
D: : номер инструмента, диапазон 1 ~ 32, D0 по умолчанию 0. Вычесть радиус текущего инструмента в соответствии с номером
Цикличный процесс :(1) Ориентация в положение плоскости XY
(2)  Переместитесь вниз к плоскости точки R
(3) Режущая подача на дно отверстия
(4) Обработка дуговой интерполяции в соответствии с дорожкой переходной дуги 1
(5) Интерполяция всего круга по дуге 2, дуге 3
(6) Дуговая интерполяция к начальной точке по дорожке переходной дуги 4
(7) Постоянное возвращение к точке R 
Направление :
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Примечание:

Q P L недействителен в этом цикле, но он сохранит значение Q P в качестве значения цикла фиксированного режима для сохранения.
Примечание: Используйте G112 для точного фрезерования круглой канавки с черновым фрезерованием.
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G90 G00 X50 Y50 Z50; (G00 ориентация с быстрым движением )

G99 G112 X25 Y25 R5 Z-50 I50 J10 F800 D1; (Начало фиксированного цикла, переход к нижней части отверстия и выполнение точного цикла фрезерования по кругу D1 = 5)

G80 X50 Y50 Z50;
(Отмена фиксированного цикла, возврат из точки R в плоскости)

M30;

(48) Точный цикл фрезеровки G114/G115 Формат: G99 G114/G115 X_ Y_ R_ Z_ I_ J_ D_ F_
Функция: Инструмент точного фрезерования всего круга движется  по кругу с заданным радиусом и направлением возврата после окончания обработки.
Примечание: Относительная команда относится к таблице 3-2. G114: точный цикл фрезерования, действия  против часовой стрелки

. G115: точный цикл фрезерования по часовой стрелке
I: Радиус круга точного фрезерования, диапазон -99999999 ~ 99999999 от минимальной единицы, принимает абсолютное значение, если оно отрицательное.
J:  Расстояние между начальной точкой точного фрезерования и центром точного фрезерного круга, диапазон J≥D (радиус инструмента), принимает абсолютное значение, если оно отрицательное.
D:  номер инструмента, диапазон 1 ~ 32, D0 по умолчанию 0. Вычисление радиуса текущего инструмента в соответствии с номером.

Циклический процесс:(1) Ориентация в положение плоскости XY
(2) Перемещение вниз к точке площади R 
(3) Режущая подача ко дну отверстия 
(4) Обработка дуговой интерполяции в соответствии с дорожкой переходной дуги 1
(5) Интерполяция всего круга по дуге 2, дуга 3
(6) Дуговая интерполяция к начальной точке по дорожке переходной дуги 4
(7) Постоянное возвращение к точке R 
Направление:
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Примечание:

(1)  Направление переходной дуги и точной фрезерной дуги различается, когда точный фрезерный обхват, направление интерполяции означает направление интерполяции точной фрезерной дуги.

(2)  Q P L недействителен в этом цикле, но он сохранит значение Q P в качестве значения цикла фиксированного режима для сохранения.
Например:
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	G90
	G00 X50 Y50 Z50;
	(G00 orient)

	G99
	G114 X25 Y25 R5 Z-50 I50 J60 F800 D1;   

	(Запускается фиксированный цикл, опускается до дна отверстия и выполняет точный цикл фрезерования в круговом направлении D1 = 5)

	G80
	X50 Y50 Z50;(Отмена фиксированного цикла и возврат из точки R к плоскости)


M30;

(49) Цикл фрезерования воронки G116/G117

Формат: G99 G116/G117 X_ Y_ Z_ R_ I_ J_ W_ Q_ K_ C_ E_ D_ F_

Функция: Начиная с начальной точки, инструмент обрабатывает интерполяцию всего круга до тех пор, пока не будет обработан запрограммированный размер.
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Примечание: Относительная команда относится к таблице 3-2. G116: Грубый цикл фрезерования воронки против часовой стрелки
 G117: Грубый цикл фрезерования воронки по часовой стрелке
I: Радиус фрезерного круга (должен быть больше 0, принимать абсолютное значение, если отрицательное)
J: Радиус заготовки (должен быть больше 0, принимая абсолютное значение, при отрицательном);

E: допуск грубого фрезерного круга в плоскости XY (должен быть больше 0 или равен 0, принимать абсолютное значение, если отрицательное)
W: Глубина резания в первый раз с направлением оси Z, расстояние от плоскости R, смещенной вниз, должно быть больше 0, принимать абсолютное значение, если оно отрицательное (если резка в первый раз глубже, чем дно канавки, поэтому выполняйте обработку от дна канавки)
Q: Каждая инкрементная глубина с направлением оси Z принимает абсолютное значение, если оно отрицательное
K: Инкрементная ширина резания в плоскости XY (должна быть меньше радиуса инструмента, больше 0, принимать абсолютное значение, если не указывать K, по умолчанию используется радиус D инструмента)
C: При первой подаче резки (C должно быть больше или равно радиусу инструмента +2,0, ось X перемещается в положительном направлении, когда больше 0, заготовка расположена в положительном направлении.  Если ось X меньше 0, отрицательное направление перемещается, заготовка расположена в отрицательном направлении)
D: Номер инструмента, диапазон 0 ~ 32, D0 по умолчанию 0. Вычитать текущий радиус инструмента в соответствии с указанным числом
Циклический процесс:

(1) Ориентация в положение плоскости XY
(2) Движение вниз к плоскости точки R 
(3) Движение вниз на глубину W
(4) Обработка прямой интерполяции для инструмента подачи с первым значением подачи C оси X и дорожкой прямой 1.

(5) Обрабатывать интерполяцию всего круга с траекторией дуги 2
(6) Каждый раз в соответствии со значением K увеличивать, чтобы фрезеровать радиус круга (I + E) снаружи к центру
(7) Ориентировать ось Z обратно в плоскость R
(8) Ориентация в исходное положение (плоскость XY)
(9) Ось Z быстро перемещается в позицию (необработанная плоскость + Q)

(10Цикл движения 5 ~ 9, пока не закончите резанье на всю глубину Z
 (11) Постоянное возвращение к точке R 

(12) Возвращение в исходную позицию  XY
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Примечание: P L недопустимо в цикле, но оно сохранит значение P в качестве значения цикла фиксированного режима для сохранения.
Пример: Используйте G117 для предварительного фрезерования 
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G90 G00 X0 Y0 Z50; (G00 ориентация)

G99 G117 X50 Y50 R5 Z-50 I20 J50 W20 Q10 K10 C20 E2 F800 D1; (процесс грубого фрезерования с круговым циклом D1 = 5)

G80 X50 Y50 Z50;
(отмена фиксированного цикла, возврат из точки R)
M30；

(50) Грубое фрезерование вне прямоугольника G132/G133

Формат :G99 G132/G133 X_ Y_ Z_ R_ I_ J_ A_ B_ W_ Q_ K_ C_ E_ D_ F_ Функция: Начните с начальной точки для цикла прямой резки в соответствии с параметром, до обработки запрограммированного размера
Примечание: Относительная инструкция относится к таблице 3-2. G132: грубое фрезерование вне прямоугольника CCW G133: Грубое фрезерование вне прямоугольника по часовой стрелке XY: координатная позиция точки обработки
I: I: Ширина грубого фрезерования вне прямоугольника в направлении оси X (должна быть больше 0. Принимает абсолютное значение, если значение отрицательное)
J:  ширина грубого фрезерования вне прямоугольника в направлении оси Y (должна быть больше 0. Принимает абсолютное значение, если значение отрицательное)
A: Ширина пробела в направлении оси X (должна быть больше 0. Принимает абсолютное значение, если значение  отрицательное)
B:  ширина пробела в направлении оси Y (должна быть больше 0. Принимает абсолютное значение, если значение отрицательное)
E: Поправка грубого фрезерования вне прямоугольника в плоскости XY (должна быть больше или равена 0. Принимает абсолютное значение, если она отрицательнная)
W: Глубина в первый раз в направлении оси Z от плоскости R до положения вниз должна быть больше 0, принимать абсолютное значение, если оно отрицательное (если резка в первый раз глубже, чем дно канавки,  выполняйте обработку от дна канавки)
Q: Каждый раз, когда увеличивается глубина резания в направлении оси Z, принимайте абсолютное значение, если оно отрицательное
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K: Ширина инкрементной резки в плоскости XY (должна быть меньше радиуса инструмента, больше 0, принимать абсолютное значение, если  оно отрицательное, не указывать K, по умолчанию K = D радиус инструмента)
C: При первой подаче резания в направлении X (C должно быть больше или равно радиусу инструмента +2,0, ось X перемещается в положительном направлении, когда больше 0, заготовка расположена в положительном направлении. Когда меньше 0, ось X перемещается в отрицательное направление, заготовка расположена в отрицательном направлении)
D:  номер инструмента, диапазон 0 ~ 32, D 0 по умолчанию 0. Вычесть текущий радиус инструмента в соответствии с указанным числом
Цикличный процесс:

(1) Ориентация в положение плоскости XY
(2) Движение вниз к плоскости R point
(3) Движение вниз до глубины W
(4) Обработка прямой интерполяции для инструмента подачи с первым значением подачи C оси X и дорожкой прямой 1.

(5) Процесс прямой интерполяции с дорожкой 2.

(6) Каждый раз в соответствии со значением K увеличивать для фрезерования прямоугольника длину (I + 2E), ширину(J + 2E).
(7) Угол дуги фрезерного прямоугольника
(8) Ось Z возвращается в плоскость точки R
(9) Ось X и Y ориентированы к плоскости начальной точки
(10) Ускоренное перемещения оси Z в положение (необработанная плоскость + Q) 
(11) Цикл движения 4 ~ 9 до завершения резания   
(12) Фиксированный возврат к точке  R 

(13) Возврат к исходной точке положения XY
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Примечание : P L недопустимо в цикле, но оно сохранит значение P в качестве значения цикла фиксированного режима для сохранения.

Например: Используйте G133 для грубого фрезерования 
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G90 G00 X0 Y0 Z50; (G00 ориентировано)

G99 G133 X50 Y50 R5 Z-50 I50 J40 A100 B80 W20 Q10 K10 C20 E2 U5 F800 D1; (Обработка цикл грубого фрезерования паза D1 = 5 в прямоугольнике)

G80 X50 Y50 Z50;

M30;

(51) Грубый фрезерный прямоугольный паз G134/G135

Формат: G99 G134/G135 X_ Y_ Z_ R_ I_ J_ K_ W_ Q_ E_ V_ D_ F_

Функция : Начните с центра прямоугольника до прямого цикла резки с указанными данными параметров, пока не обработаете запрограммированный прямоугольный паз .
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Примечание : Относительная команда относится к таблице 3-2. G134: Грубое фрезерование прямоугольного паза против часовой стрелки.

G135: грубое фрезерование прямоугольного паза по часовой стрелке .

I: Ширина прямоугольного паза в направлении оси X
J: Ширина прямоугольного паза в направлении оси Y.
K: Инкрементная ширина фрезерования в плоскости X Y должна быть меньше диаметра инструмента, больше 0.
W: Глубина в первый раз в направлении оси Z, которая расположена от плоскости R к низу, должна быть больше 0, принимать абсолютное значение, если оно отрицательное (если резка в первый раз глубже дна паза,  выполняйте обработку от дна паза)
Q:  Каждый раз, когда увеличивается глубина резания в направлении оси  Z, принимает абсолютное значение, если оно отрицательное
V:  Расстояние от инструмента до плоскости обработки, когда инструмент начинает движение, должно быть больше 0
E: Допустимая шероховатость прямоугольного паза в плоскости XY (должна быть больше или равна 0. Принимать абсолютное значение, если оно отрицательное, установка параметров, если они не указаны).
D:  номер инструмента, диапазон 0 ~ 32, D0 по умолчанию 0. Вычесть текущий радиус инструмента в соответствии с указанным числом
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Примечание: P L недопустимо в цикле, но оно сохранит значение P в качестве значения цикла фиксированного режима для сохранения.

Например : Используйте фиксированный цикл G134 для грубого фрезерного паза в прямоугольнике
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G90 G00 X50 Y50 Z50; (G00 ориентация)
G99 G134 X25 Y25 R5 Z-50 I70 J50 W20 Q10 K5 E0 V10 U10 F800 D1; (Обработать грубой фрезеровкой паз  в прямоугольнике с помощью цикла D1 = 5)

G80 X50 Y50 Z5;
(Отмена фиксированного цикла, возврат из точки R)
M30;

(52) Точный цикл фрезерования в прямоугольной канавке G136/G137 
Формат:G99 G136/G137 X_ Y_ R_ Z_ I_ J_ D_ K_ U_ F_;
Функция: Инструмент точного фрезерования в прямоугольнике с заданной шириной и направлением, возврат после завершения обработки

Примечание : Относительная команда относится к таблице 3-2. G136: Точный цикл фрезерования в прямоугольном пазу против часовой стрелки . G137: Точный цикл фрезерования в прямоугольном пазу по часовой стрелке.
I: Ширина прямоугольника в направлении оси X, диапазон: -99999999 ~ 99999999 раз минимальной единицы. Принимает абсолютное значение при отрицательных показателях 
J: Ширина прямоугольника в направлении оси Y, диапазон: -99999999 ~ 99999999 раз минимальной единицы.Принимает абсолютное значение при отрицательных показателях . Значение должно быть больше или равно радиусу инструмента D, в противном случае система подаст сигнал тревоги.
D: Номер инструмента, диапазон 0 ~ 32, D0 по умолчанию 0. Вычесть текущий радиус инструмента в соответствии с указанным числом
K: Расстояние от начальной точки до прямоугольника в направлении оси X, диапазон -99999999 ~ 99999999 раз минимальной единицы. Принимает абсолютное значение, при отрицательных показателях.
U: Если угловой радиус дуги, пропущен это означает отсутствие угловой дуги для перехода. Если пропустить U или U = 0 а радиус инструмента больше 0, это приведет к тревоге.
Цикличный процес:

(1)  Ориентация в положение плоскости X Y;

(2) Движение в плоскость точки R ;

(3) Скорость подачи при резке ко дну отверстия;

(4) Начало с начальной точки до интерполяции дуги с переходной дугой 1;
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(5)  Обрабатывайте прямую и дуговую интерполяцию с помощью 2-3;
(6) Обработка дуговой интерполяции для возврата к начальной точке с переходной дугой 4;
(7) Фиксированный возврат к точке R 
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Примечание: Q P L недопустимо при цикле, но система сохранит значение Q P в качестве значения цикла фиксированного режима для сохранения.
Например: Используйте фиксированный цикл G136 для точного фрезерования.
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	G90 G00
	X50
	Y50 Z50;
	(G00 ориентация)

	G136 X25 Y25 R5 Z-50
	I80 J50 K30 U10 F800 D1; 

	(Процесс точного фрезерования D1 = 5 на дне отверстия под фиксированным циклом)

	G80 X50
	Y50
	Z50(Отмена фиксир.цикла и возврат к плоскости точки R)

	M30；
	
	
	


(53)  Точный цикл фрезерования вне прямоугольника G138/G139 
Формат: G99 G138/G139 X_ Y_ R_ Z_ I_ J_ D_ K_ U_ F_
Функция: Инструмент точного фрезерования вне прямоугольника с заданными шириной и направлением, возврат после окончания обработки

.   Примечание : Относительная команда относится к таблице 3-2. G138: Точное фрезерование вне прямоугольника против часовой стрелки.

G139: Точное фрезерование вне прямоугольника по часовой стрелке.
I: Ширина прямоугольника в направлении оси X, диапазон -99999999 ~ 99999999, умноженный на минимальную единицу. Примает абсолютное значение, при отрицательных показателях.
J: Ширина прямоугольника в направлении оси Y, диапазон -99999999 ~ 99999999 умноженный на минимальную единицу. Принимает абсолютное значение, при отрицательных показателях

-NEWKER-CNC -
NEW18iM руководство по эксплуатации
[image: image157.jpg]N@0Ree

Clear history press DEL key, Reset Alarm pre Program [QQ.TXT

Spindle encode chec [No 1 encodel Instruction code

1,[Curent Alarml: NO G53

2,[History Alarm](18h28n) :Emergent Stop Te1HeD?
3,[History Alarm](14h?m):X-axis driver is al

4,[History Alarm](14hin) :Emergent Stop

5,(History Alarn](13h58n) iX-axis driver is a |M@5  MO9  M10
M78 M33 M41
oo X100%

F2000 X100%
S800 X100% SP0R0

Machine Coor

X 209.696
Y -47.070
Z  200.000
PartTine|@: @
partho |56
No Alarn ‘SFrnm 0

F2_1/0  |[F3 LAD _FS EdLad |6 Reset [F8 CANCEL





D: номер инструмента, диапазон 0 ~ 32, D0 по умолчанию 0. Вычесть текущий радиус инструмента в соответствии с указанным номером
K: Расстояние от начальной точки до прямоугольника в направлении оси X, диапазон -99999999 ~ 99999999 умноженный на  минимальную единицу. Принимает абсолютное значение, при отрицательных показателях.
U: Если угловой радиус дуги, пропущен, это означает отсутствие угловой дуги для перехода
Цикличный процесс:

(1) Ориентация в положение плоскости X Y;

(2) Движение к плоскости точки R ;

(3) Скорость подачи при резке ко дну отверстия;

(4) Начало с начальной точки до интерполяции дуги с переходной дугой 1;;

              (5)  Обрабатывайте прямую и дуговую интерполяцию с помощью 2-3;

              (6)Обработка дуговой интерполяции для возврата к начальной точке с   переходной дугой 4;

               (7)Фиксированный возврат к точке R 
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Примечание :

(1) (1) Направление переходной дуги и точной фрезерной дуги отличается, при точном фрезерование вне прямоугольника, направление интерполяции-это направление точной фрезерной дуги.

(2)  Q P L недопустимо при цикле, но система сохранит значение Q P в качестве значения цикла фиксированного режима для сохранения.
Например: Используйте фиксированный цикл G138 для точного фрезерования
-NEWKER-CNC -
NEW18iM руководство по эксплуатации
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	G90
	G00
	X50
	Y50 Z50;   (G00 ориентация)

	G99
	G138 X25 Y25 R5 Z-50 I80 J50 K30 U5 F800 D1;   (Процесс точного 

	Фрезинования вне прямоугольника в нижней части отверстия во время фиксорованого цикла )

	G80
	X50
	Y50
	Z50;   (Отмена фикс.цикла и возврат из плоскости точки R )

	M30；
	
	


2.5  Компенсация радиуса инструмента С
C означает, что система рассчитывает траекторию инструмента коррекцию радиуса в соответствии с последней строкой программы и следующей строкой программы..

2.5.1 Внутри и снаружи 
 Внутренний угол-  включенный угол траектории инструмента превышает 180 градусов и  построен из двух программных сегментов, Наружный угол- включенный угол находится между 0 и 180 градусами. 
Например:

Внутри：
Снаружи：
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2.5.2 Движение инструмента при запуске 
Коррекция радиуса без инструмента создает коррекцию радиуса инструмента
(1) Движение инструмента по внутреннему углу（α≥180）

Центр инструмента переместится к вершине радиуса вектора инструмента начальной точки в следующей строке программы..

Прямая линия->прямая линия 
Прямая линия->дуга

-NEWKER-CNC -
NEW18iM руководство по эксплуатации
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(2) Движение инструмента вокруг внешнего угла тупого угла（90≤α＜180）
Центр инструмента переместится к вершине радиуса вектора инструмента конечной точки в этой строке программы

.

Прямая линия->прямая линия
Тип A 
Тип B 
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Прямая линия ->Дуга
Тип A 
Тип B 
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(3) Движение инструмента вокруг внешнего угла острого угла（α＜90）

Центр инструмента переместится к вершине радиуса вектора инструмента конечной точки в этой строке программы.
Прямая линия ->Прямая линия
-NEWKER-CNC -
NEW18iM руководство по эксплуатации
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Тип А






Тип В
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Прямая линия->Дуга
Тип A 
Тип B
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2.5.3 Движение инструмента в режиме коррекции
(1) Движение инструмента по внутреннему углу（180≤α）

Прямая линия->Прямая линия
Прямая линия->Дуга
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Дуга-> Прямая линия 
Дуга->Дуга
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(2) Движение инструмента вокруг внешнего угла тупого угла（90≤α＜180）

Прямая линия ->Прямая линия
Прямая линия ->Дуга

-NEWKER-CNC -
NEW18iM руководство по эксплуатации
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Дуга-> Прямая линия
Дуга->Дуга
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(3) Движение инструмента вокруг внешнего угла острого угла（α＜90）

Прямая линия->Прямая линия
Прямая линия->Дуга
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Дуга-> Прямая линия
Дуга->Дуга
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2.5.4 Движение инструмента при отмене коррекции 
-NEWKER-CNC -
NEW18iM руководство по эксплуатации
[image: image176.jpg]Lathe side NG side.

+24v

4.7k

7/1 4L, L

Proximy switch

ov





(1) Движение инструмента по внутреннему углу（180≤α）

Центр инструмента переместится к вершине радиуса вектора инструмента конечной точки в этой строке программы.

Прямая линия－＞Прямая линия
Дуга－＞Прямая линия
[image: image177.jpg]CNC side

Lathe side





(2)  движение инструмента вокруг внешнего угла тупого угла（90≤α＜180）
Центр инструмента переместится к вершине радиуса вектора инструмента начальной точки в следующей строке программы.

Прямая линия－＞Прямая линия
Тип A 
Тип B 

[image: image178.jpg]CNC side

Lathe side

Driver side

261531




Дуга－＞Прямая линия
Тип A 
Тип B 
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(3) Движение инструмента вокруг внешнего угла острого угла ( α＜90）

Центр инструмента переместится к вершине радиуса вектора инструмента начальной точки в следующей строке программы.
Прямая линия－＞Прямая линия
Тип A 
Тип B 
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Дуга－＞Прямая линия 
	-NEWKER-CNC -
	NEW18iM руководство по эксплуатации

	
	

	Тип A 
	Тип B 
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2.6 Комплексные примеры для программирования
При фактическом программировании необходимо в соответствии с чертежами и требованиями к обработке правильно выбрать метод установки и подходящий инструмент в сочетании с фактическими рабочими характеристиками токарного станка для выбора правильной подачи на резку, например:
Пример 1: Вырезать квадрат и вырезать круг
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C
D
A
O
B
E
40

От центра к началу, центральная координата G54 X0 Y0
Z50 Радиус инструмента в D01 параметра T01
	N0
	G54 G00 X0 Y0 Z50
	Начальная точка для обработки

	N1
	M03 S1000
	Включить шпиндель

	N2 G00 Y-40 X－40 G90
	Выйти за пределы площади

	
	

	N3 Z10
	

	N4
	G01 Z－10 F200
	Начать резку с оси Z

	N5
	G01  G41  T01  D01  X-20  Y-20
	Перемещение в точку B

	F400
	

	N6 Y20
	Инструмент режет линию BC слева от 

	
	
	  заготовки

	N7
	X20
	Закрытый угол перехода в точке C, 

	
	
	  отрезок линия CD

	N8 Y－20
	Закрытый угол перехода в точке D, отрезок линии DE


	
	
	-NEWKER-CNC -
	NEW18iM руководство по эксплуатации

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	N9 X-25
	
	Закрытый угол перехода в точке E, отрезок  линия CB для плавного перемещения на более чем 5 мм 
	

	
	
	
	
	
	

	
	N10
	G00
	X-40 Y-40   G40
	Выйти за пределы круга
	

	
	N11 G01 G41 X－20 Y－20   F500
	Удлинить значение T01 вдоль A-B
	

	
	N12
	Z－20   F100
	Начать резку с оси Z
	

	
	N13
	G91
	G02 I20 J20 Y0 X0
	Окружность касания
	

	
	N14
	G00
	Z50
	Конец резки
	

	
	N15
	G40
	G00 X0 Y0
	Отмена компенсации инструмента
	

	
	N16
	M05
	
	Выключить шпиндель
	

	
	N17
	M02
	
	Программа окончена
	


Пример  2:
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Предположим, что используется 3 инструмента T11 T15 T31. Значения коррекции на длину инструмента составляли 200 (H1), 190 (H1), 150 (H1). Вводим в параметр инструмента. Согласно требованиям обработки деталей чертежа, следует написать программу следующим образом:
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N1 G54 X0 Y0 Z0
Установить координату заготовки в исходной точке
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	N2 G90 G00 Z250.0 T11
	
	Смена инструмента
	

	
	N3 G43 Z0 H1
	
	Смещение длины в исходном
	

	
	
	
	
	
	положении
	

	
	N4 S30 M3
	
	Включить шпиндель
	

	
	N5 G99 G81 X400.0 Y-350.0 Z-153.0 R-97.0
	
	Просверлить отверстие № 1
	

	
	F120
	
	
	
	

	
	N6 Y-550.0
	
	Просверлить отверстие №2
	

	
	
	
	
	
	И возврат в исходное положение 
	

	
	N7 G98 Y-750.0
	
	Просверлить отверстие №3
	

	
	
	
	
	
	И возврат в исходное положение
	

	
	N8 G99 X1200.0
	
	Просверлить отверстие № 4
	

	
	
	
	
	
	И возврат в исходное положение
	

	
	N9 Y-550.0
	
	Просверлить отверстие №5
	

	
	
	
	
	
	И возврат в исходное положение
	

	
	N10
	G98
	Y-350.0
	
	Просверлить отверстие №6
	

	
	
	
	
	
	И возврат в исходное положение
	

	
	N11
	G00
	X0 Y0 M5
	
	Возврат к исходной точке 
	

	
	
	
	
	
	И остановка шпинделя
	

	
	N12
	G49
	Z250.0 T15
	
	Отмените коррекцию длины инструмента для смены инструмента
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	N13
	G43
	Z0 H1
	
	Коррекция длины инструмента
	

	
	
	
	
	
	В исходном положении
	

	
	N14 S20 M3
	
	Начало работы шпинделя
	

	
	N15
	G99 G82 X550.0 Y-450.0 Z-130.0 R-97.0
	
	Просверлить отверстие №7
	

	
	F500
	
	
	И возврат в исходное положение
	

	
	N16
	G98
	Y-650.0
	
	Просверлить отверстие №8
	

	
	
	
	
	
	И возврат в исходное положение
	

	
	N17
	G99
	X1050.0
	
	Просверлить отверстие №9
	

	
	
	
	
	
	И возврат в исходящее положение
	

	
	N18
	G98
	Y-450.0
	
	Просверлить отверстие №10
	

	
	
	
	
	
	И возврат в исходящее положение
	

	
	N19
	G00
	X0 Y0 M5
	
	Возврат к исходной точке
	

	
	
	
	
	
	Прекращение работы шпинделя
	

	
	N20
	G49
	Z250.0T31
	
	Отмените коррекцию длины инструмента для смены инструмента
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	N21
	G43
	Z0 H1
	
	Коррекция длины инструмента
	

	
	
	
	
	
	В исходном положении
	

	
	N22 S10 M3
	
	Начало работы шпинделя
	

	
	N23
	G85 G99 X800.0 Y-350.0 Z-153.0 R47.0
F150
	
	Просверлить отверстие №11 и возврат к исходном положении
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	N24
	G91 Y-200.0
	
	Просверлить отверстие №12
	

	
	
	
	
	И возврат в исходное положение
	

	
	N25
	Y-200.0
	
	Просверлить отверстие №13
	

	
	
	
	
	И возврат в исходное положение
	

	
	N26 G90 G28 X0 Y0 M5
	
	Возврат к исходной точке 
	

	
	
	
	
	Прекращение работы шпинделя 
	

	
	N27
	G49 Z0 G80
	
	Отмена коррекции длины инструмента
	

	
	N28
	M02
	
	Программа завершина
	


2.7 Использование для автоматической настройки инструмента
1. Примечание параметра:

Определите макропеременные функции калибровки автоматической настройки инструмента следующим образом (соответствующие другим параметрам P380 - P389):
#380: координата токарного станка по оси X исходного положения с автоматической настройкой инструмента (единица измерения: мм)
#381: Координата токарного станка по оси Y исходного положения с автоматической настройкой инструмента; (мм)
#382: Координата токарного станка по оси Z исходного положения и точки возврата с автоматической настройкой инструмента; (мм)
#383: Отрицательная скорость автоматической настройки инструмента; (мм / мин)
#384: Положительная скорость автоматической настройки инструмента; (мм / мин)
#385: Координата оси Z поверхности заготовки в текущей системе координат заготовки после автоматической настройки инструмента; (мм)
#386: Скорость, которая является быстрым перемещением в положение установленое автоматической настройкой инструмента (мм / мин)
#387: Режим автоматической настройки инструмента (1 означает фиксированную точку, 0 означает плавающую точку).
#388: Минимальное значение координат токарного станка оси Z (мм);
#389: Величина зазора оси Z [высота, которая является калибровочной поверхностью относительно поверхности заготовки (мм)];
Калибровка фиксированной точкой означает, что точка находится в фиксированном положении, каждый раз, когда ось X Y Z автоматически перемещается к фиксированной точке в настройке инструмента; Но датчик с плавающей точкой ищет сигнал датчика настройки инструмента вдоль отрицательного значения оси Z. Точка ввода X25 по умолчанию является контрольной точкой автоматической настройки инструмента для ввода.
2.Команда: M880 (соответствует ProgramUser0) команда автоматической настройки инструмента; M882 (соответствует ProgramUser2), M883 (соответствует ProgramUser3) устанавливают зазор оси Z.
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3.  Автоматическая настройка инструмента:
a) Установите параметр No.380 - No.388 в другой параметр;

b) Установите параметр № 389 в другом параметре, чтобы установить зазор по оси Z: эту операцию необходимо выполнить только один раз.
A. Запустите команду M882 в MDI, чтобы установить зазор оси Z;
B. Ручной запуск оси Z для перемещения инструмента на поверхность заготовки;

C. Запустите команду M883 в MDI, чтобы автоматически установить зазор параметра оси Z № 389 в другом параметре.;

c) MDI выбрать систему координат заготовки G54 / G59;
d) Автоматическая настройка инструмента: MDI выполняет команду M880, автоматически устанавливает смещение оси Z текущей системы координат заготовки.
2.8 Использование для автоматического деления центра
1.  Ось X разделена по центру: M884 (соответствует ProgramUser4)
1) Выберите текущую систему координат, такую как G54;

2) Перемещение X вручную к отрицательному полюсу заготовки; MDI работает с командой M884;

3) Перемещение Y вручную к положительному полюсу заготовки; MDI, выполняющий команду M885, автоматически делит центр оси Y и устанавливает центральную точку заготовки в качестве текущей системы координат начала оси Y, что автоматически устанавливает текущую систему координат, например значение смещения оси Y в G54.
2. Ось Y разделена центром (соответствует ProgramUser5):M885

1) Выберите систему координат, такую как G54;

2) Перемещение Y вручную к отрицательному полюсу заготовки; MDI работает с командой M885;

3) Перемещение Y вручную к положительному полюсу заготовки; MDI, выполняющий команду M885, автоматически делит центр оси Y и устанавливает центральную точку заготовки в качестве текущей системы координат начала оси Y, что автоматически устанавливает текущую систему координат, например значение смещения оси Y в G54.

2.9 Использование для функции последующей координаты
1. Способ 1: Координаты не следуюя этому методу, не отображаются на четвертой оси при использовании. Когда параметр No.414 в параметре оси  равен 7, четвертая ось  будет следовать оси X, так же, как и ось X автоматически при использовании ручного режима.; Если установлено значение 8, четвертая ось будет следовать оси Y, так же, как и ось Y автоматически при использовании ручного; Если установлено значение 9, четвертая ось будет следовать оси Z, так же, как и ось Z автоматически при использовании ручного режима.
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2. Пособ  2: Используйте команду для следования оси, неиспользуйте  при использовании вручную, лутше использовать  в режиме авто, то же самое, что и координата.

M123: Ось Y запускает отслеживание оси X в автоматическом режиме
M124: Последующая остановка оси Y
M125: Ось   начинает отслеживание оси X в автоматическом режиме
M126: Последующая остановка оси X
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Раздел 3
Описание действия 
3.1 Короткое описание
При использовании этой системы ЧПУ, можно настраивать параметры системы, редактировать программы,так же есть ручное управление, автоматический запуск, все это делает систему удобной в работе.
3.2 Панель управления
        Эта системная панель состоит из основной панели и боковой дополнительной панели. Основная панель используется для настройки параметров и редактирования программы, а дополнительная панель - для настройки и обработки инструмента.
3.3 Описание клавиатуры  
3.3.1 Темп увеличения и уменшения
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(1) Быстрая подача(G)
Существует шесть передач в режиме быстрой коррекции от 5% до 100%, для регулировки клавиши быстрого переключения используется следующая команда : G00, G26, G28, G611-G618, фиксированный цикл быстрой подачи, быстрая ручная подача.

(2) Отмена подачи (F)
Имеется шестнадцать передач в режиме коррекции подачи от 0% до 150%. Которые  регулируются на клавиатуре слудующеми командами: G01, G02, G03, коррекция подачи фиксированного цикла и успешный  ручной запуск..

(3) Отключение шпинделя(S)

Существует 16 передач в режиме коррекции шпинделя от 5% до 150%, клавиатурой регулируется скорость первого шпинделя.

3.3.2 Использование общего выключателя 
(1) Слева: нормальная обработка.

(2) Посередине: ручное управление, чтобы остановить подачу, приостановить автоматическую подачу. Вернитесь влево к нормальному состоянию.

(3) права: приостановите автоматическую подачу. Вернитесь влево к нормальному состоянию.
Шпиндель выходит из-под контроля при работе с некоординатной осью
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3.3.3 Другие клавиши
	Клавиши
	Функции
	

	Буквенная клавиша
	AB C S E F G H I J K L M N O P Q R S T U V W X Y Z 1 2 3 4 5 6 78 9

	Цифровая
	для  программных команд, редактирования параметров; цифровые клавиши

используются для ввода данных и выбора подменю.

	клавиша
	

	Символьная
	#*[]()/=% используются для редактирования макропрограммы

	клавиша
	

	
	
	
	
	

	
	

	Клавиша редактирования
	“↑、↓、→、←、Del、PgUp、PgDn”для програмирования, 

	
	Клавиши могут использоватся для выбора меня.

	
	

	
	
	
	
	

	+X、-X、
	Используются при подаче в ручную;

	+Y、-Y、
	

	
	+B,  -B
	
	
	Использ.для B/C/Xs/Ys осей подачи пол.и отр.

	+Z、-Z、
	
	
	
	

	
	, испол. “B” “C” “X” “Y” для выбора текущей подачи

	+A、-A、
	

	
	
	
	
	

	+B、-B
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	“Esc”
	
	возврат на верхний уровень или остановка операции

	
	“Enter” выбор подменю и изменение новой строки

	
	“Del” удалить программу

	
	“program” вход в редактирование программы

	
	“parameter”
	ввод параметров настройки

	
	“diagnosis’ввод диагнозтики ввода / вывода

	
	“manual” ручной ввод

	
	“handwheel” для запуска или остановки функции маховика

	
	“Tool”
	
	Для изменения текущего положения инструмента

	Функциональная 
	
	
	В системе координат станка

	
	“Redeem”   для исправления ошибок смены инструмента

	клавиша
	

	
	“Auto”
	
	Автоматический ввод

	
	
	
	

	
	“ M D I ”
	 Активация в функции MDI

	
	“
	
	” выбор автокоординат / обработка диаграмм

	
	“
	” для одного сегмента или постоянной работы

	
	“
	” для режима координат или режима диаграммы

	
	“
	” для ручного увеличения или ручного прерывания
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 ”вращения шпинделя по часовой стрелке,против часовой стрелки
“[image: image5.jpg]


”
охлаждающая жидкость вкл / выкл
“[image: image6.jpg]


”для переключения между держателем электроинструмента и держателем сменного инструмента
“ [image: image7.jpg]


 ” для переключения между непрерывной высокоскоростной и низкой скоростью с ручным приводом.

Клавиша 

управления
“[image: image8.jpg]


”
все оси возвращаются в исходную точку
“[image: image9.jpg]


”
для шпиндельного патрона вкл / выкл
“[image: image10.jpg]


”   для большого пальца вкл / выкл
	
	“
	” выбор маховика

	
	“
	” регулировка скорости шпинделя

	
	“
	” регулировка скорости подачи

	
	“
	” регулировка скорости G00

	
	Аварийная остановка: Прекратить все действия токарного станка и дождаться нажатия кнопки;

	Контрольная
	
	

	кнопка
	Общий переключатель: Приостанавливает винт и шпиндель;

	
	Запуск: Выполнить программу обработки автоматически;


3.4 Ручное управление
         Система настраивает одноуровневое управление меню, интуитивно понятное, удобное, имеющее ярлыки, оперативную исчерпывающую информацию.

Питание системы заключается в том, чтобы войти в интерфейс (далее показано)
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3.4.1 Клавиши ручного управления 
(1) “F”: Принимая мм / мин в качестве единицы для установки скорости ручной подачи, диапазон ввода составляет от 1 до 30000 мм / мин. И способ ввода соответствует способу ввода данных в параметре.
(2) “[image: image11.jpg]


”:Переключение цикла с «ручного непрерывного» на «ручное увеличение»
(3)“S”: Установка скорости первого шпинделя. Диапазон составляет от 0 до 99999, максимум зависит от параметра № 36 в параметре скорости
(4)“I”：Изменить шаг увеличения вручную
(5)“[image: image12.jpg]


[image: image13.jpg]


” Нажмите один раз, чтобы увеличить или уменьшить скорость подачи 10%, когда параметр оси № 1 равен 0, диапазон составляет от 0% до 150%, всего 16 передач.
(6) “[image: image14.jpg]


”:Нажмите один раз, чтобы увеличить или уменьшить G00 или ручную быструю коррекцию на 20%. Диапазон составляет от 5% до 100%, всего 16 передач.
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(7)“[image: image15.jpg]


”: Нажмите один раз, чтобы увеличить или уменьшить коррекцию шпинделя на 10%, когда параметр № 2 в параметре оси равен 0. Диапазон составляет от 5% до 150%, всего 16 передач.
(8)“[image: image16.jpg]


”: Для переключения цикла «0,001», «0,01», «0,1» или «0,1», «0,01», «0,001» в функцию маховика.

(9)“Diagnosis”: Введите диагнозтику ввода или вывода.

(10)“Setup”：Чтобы установить значение (G54-G59) в координате заготовки (G54-G59), используйте «MDI», чтобы установить G54-G59 в координате токарного станка (G53).
(11)“Auto”: Выберите автоматического режим.

(12)“Manual”: Выбор ручного режима.

(13)Шпиндель регулируется: “[image: image17.jpg]


”
Управление шпинделем по часовой стрелке, против часовой стрелки, остановка, соответствует командам M03, M04, M05. Если параметр № 56 в параметре оси равен «8», то нажатие «шпиндель  против часовой стрелки» означает поворот на несколько оборотов против часовой стрелки.
(14) «Охлаждение»: включение или выключение охлаждающей жидкости соответствуют командам M08, M09.

(15) «Патрон»: патрон затягивается или ослабляется в соответствии с командами M10, M11.

(16) «Ручная регулировка скорости»: нажмите «1», «2», «3», «4», «5», «6», «7», «8», «9», чтобы установить коррекцию подачи «F30», «F60», «F120», «F250». »« F500 »« F1000 »« F1500 »« F2000 »« F2500 »« F3000 ».
(17)  «Задняя бабка»: затяжка или ослабление задней бабки соответствуют инструкциям M79, M78
(18) «Переключение постоянного ручного или инкрементрого»:Нажмите[image: image18.jpg]


 для ручного непрерывного или инкрементного отображения отображается I = XXXX.XXX при ручном инкременте.
(19) “Назад к исходной точке”: Нажмите  [image: image19.jpg]


и X или Z, ось X или Z возвращается

 исходной точки автоматически; Сначала нажмите «0» по оси X, а затем по оси Z; Нажмите «Esc», для отмены. Скорость, регулируется параметром № 30 № 32 № 34 (№ 38-№ 47 в шинной системе) в параметре скорости, направление определяется параметром № 40 (№ 47 в шинной системе) в параметре оси

.

(20) “Регулировка держателя инструмента”: Нажмите [image: image20.jpg]


  для автоматической смены следующего инструмента, если он держатель группового инструмента;; После замены следующего инструмента система остановится, если это держатель инструмента; Заменненый нструмент погаснет. Нажмите «T» и номер, чтобы изменить инструмент напрямую
(21) “Координаты подачи ”: Нажмите “↑ ↓ ← →” соответствуют оси подачи A и оси Z в положительном или отрицательном направлении. 
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(22) “Скорость переключения”: Нажмите [image: image21.jpg]


  что бы переключить скорость на системную скорость, которую можно
измененнить параметром № 1 № 2 № 3 в параметре скорости, когда он находится в координатной подаче, ослабьте его, что бы вернутся к  предыдущей скорости. Если установить скорость выше, чем скорость в параметре, она задасться как скорость подачи.
(23) “Переключить отображение координат”: Нажмите “F1 относительная координата »« F2 абсолютная координата »« F3 комплексная координата ».
(24) “Удалить номер заготовки”: нажмите  Del и Enter.

(25) Пользовательский ключ“K1”: Open/close Y24

(26) Пользовательский ключ “K1”: Open/close Y25

(27)Пользовательский ключ “K1”: Open/close Y26

(28) «Инкрементная координата»: нажмите «Setup», чтобы исправить или установить 0 после выбора «относительной» координаты.
(29)  Базовая точка корректирующего инструмента: нажмите «T», чтобы автоматически установить базовую точку (ось Z) корректирующего инструмента, которая будет использоваться для установки базовой точки коррекции на длину инструмента в параметре изменения.

(30) Автоматическая регулировка инструмента: после задания базовой точки инструмента  установите инструмент и переместите его в точку регулировки, нажмите «F5», введите номер инструмента после чего будет выполнена компенсация длины инструметна.Обратите внимание : Для очистки координат станка: нажмите «E» в параметре и затем нажмите «Enter».
3.4.2 Непрерывное функционирование 
Continuous operation is to press the time as the basis, Press to feed, up to stop feeding. Убедившись в том, что используются оси «+ X 、 -X 、 + Y 、 -Y 、 + Z 、 -Z 、 + A 、 -A 、 + B 、 -B» для подачи, скорость подачи определяется отображением на интерфейс (F), умноженным на скорость.
При запуске непрерывного режима, нажмите  “[image: image22.jpg]


” что бы переключить скорость  на  No.1 No.2 No.3,в параметрах скорости.
 Если установить скорость више чем указано в параметрах , tпроизойдет быстрая коррекция  скорости подачи No.1 No.2 No.3 .
Для того чтобы упростить пользователю одноосную резку в ручном режиме, установите ручную скорость в ручном режиме самостоятельно. Нажмите «F» и введите скорость.

Когда жесткое органичение превышает положительную и отрицательную оси вращения подачи в двух направлениях, остановите подачу и установите подачу в обратном направлении .
Ручная максимальная скорость ограничена параметром № 4 (№ 6 в шинной системе) в параметре скорости, при установке скорости самое большое  значения параметра будет параметр № 4.
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Когда No.38 другой параметр  8, “[image: image23.jpg]


” стает выключателем, нажмите один раз чтобы включть (не больше чем обычно), нажмите еще раз для выключения.

3.4.3 Ручное увеличение 
Эта операция предназначена для установки увеличения значения  в качестве основы, нажмите «↑ ↓ ← →» один раз, чтобы запустить увеличение значения. Появится запрос «I = 0010.000» при ручном увеличении значений на 10 мм, нажмите «I» для изменения и ввода.Также 
нажмите “handwheel”(маховик) и  “ [image: image24.jpg]


[image: image25.jpg]


 ”что бы изменить значения на 0.001мм 0.01мм 0.1мм.

3.4.4 Возврат к исходной точке (контрольной точке) станка.
Существует два способа возврата к исходной точке в этой системе, не только переключение на исходную точку, но также и установка плавающей точки,  следующими способами:

Переключение к исходной точке:

Операция возврата к исходной точке заключается в подаче каждой оси в положение базовой точки станка по очереди.. Когда параметр оси подачи, который возвращается к исходной точке, равен 0, ось координат определяет базовую точку и возвращается к импульсному сигналу «Ноль», данные координаты токарного станка автоматически равны 0.
После подачи питания на ЧПУ включите электропитание системы, выключите аварийный сигнал и тривожную кнопку, чтобы вернуться к исходной точке, для правильной установки координат токарного станка.
Инструкция:

1.  Система возвращается к исходной точке каждый раз, когда она включена, требование может быть установлено параметром № 38 (№ 45 в шинной системе) в параметре оси, возврат может осуществлятся по запрасу или же автоматически;

2. Способ и тип обнаружения сигнала может быть установлен параметром No.39(No.46 в шинной системе) в параметрах оси, таким образом выполняется успешное обнаружение исходной точке, также обнаружить импульсный сигнал  Z электродвигателя после обнаружения перехода к исходной точки (большая точность), обнаружить прямой или обратный импульсный сигнал Z электродвигателя
3.  Направление для возврата к исходной точке можно установить с помощью параметра № 40 (№ 47 в шинной системе) в параметре оси, D2 D3 D4 соответствуют оси X Y Z, 0 - вперед, 1 - назад.
4. Тип переключателя для базовой точки можно установить с помощью параметра № 41 (№ 48 в системе шин) в параметре оси, D0 D1 D2 соответствуют оси X Y Z, 0 всегда включено, 1 всегда выключено.
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5. Максимальная длина импульса обнаружения Z электродвигателя может быть установлена параметром № 37 № 38 № 39 (№ 49-№ 53 в шинной системе) в параметре оси, значение должно быть меньше импульса запуска цикла электродвигателя.
6. Расстояние смещения после возврата к исходной точке можно установить с помощью параметра № 46 № 47 № 48 (№ 54-№ 58 в системе шин) в параметре оси, координата быстрого перемещения к значению параметра после возврата к исходной  точки.
Без переключателя к исходной точке:

Чтобы установить плавающую точку, убедиться, что включена соответствующая функцию с плавающей точкой в параметре № 33 (№ 39 в шинной системе) в параметре оси, установив № 34 № 35 № 36 (№ 40-№ 44 ), убедитесь, что плавающая точка оси XYZ, базовая точка токарного станка.
Способы установки плавающей точки:

1. Установите параметр № 33 (№ 39 в шинной системе) в параметре оси, чтобы установить ось, которая запускает плавающую точку. Например: Включите ось X «00001000». (включите их все - 00111000.)
2. Переместите ось X в обозначенное положение, чтобы установить плавающую точку.

3. Назмите “Parameter”, “Axis parameter” и выберите пареметр  No.34(No.40 в шинной системе) , “Enter”, всплывающее диалоговое окно оси X координаты нефиксированной точки. Импортировать значение установки координат токарного станка.

Если это 0, координата станка оси X теперь является исходной точкой оси X. Токарный станок возвращается в это положение каждый раз при возврате к исходной точке.
Если это 15, текущая координата токарного станка оси X составляет 15.000, расстояние до базовой точки токарного станка составляет 15 мм.
Способ установки плавающей точки оси Y Z такой же, как и выше для установки оси X. Операция возврата к исходной точке:
Способ установки плавающей точки оси Y Z такой же, как и выше для установки оси X. Операция возврата к исходной точке:
В ручном направление , нажмите  “[image: image26.jpg]


”и выберите ось X Y Z A B, чтобы вернуться к исходной точке в диалоговом окне. Или импортируйте 0, чтобы привести ось в порядок, при успешном возвращении к исходной точке цикл станет зеленым спереди, в противном случае отмените.
Если хотите отметить уже в процесе, нажмите “Stop” или “Reset” что бы остановить возврат в исходную точке.
    Обратите внимание :

Каждый раз при включении питания система должна возвращаться к исходной точке, чтобы убедиться в точности роботы токарного станка. Система выключается при необходимости или в случае аварии, она должна везвращатся к исходной точке, в противном случае могут возникнуть проблемы.
3.4.5 Маховик
Два типа : ручной и панельный, параметр № 1 в другой параметр для установки.
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Панель
Нажмите “handwheel” и “X” “Y” “Z” “A” “B” виберете ось, “ [image: image27.jpg]


[image: image28.jpg]


 ” для регулировки передачи.
Ручное управление 
Нажмите “handwheel” и используйте переключатель выбора оси, чтобы выбрать ось, используйте ось и переключатель ручной подачи, чтобы отрегулировать передачу.
Инструкция 
Маховик в основном используется для «инструмента», скорость и подача маховика связаны с быстрым или медленным вращением маховика. Рекомендуется не слишком высокая скорость , лучше всего, когда система взаимодействует с шаговым двигателем.
Скорость генератора оботоров маховика должна быть ниже 200 об / мин (100 оборотов за цикл), ускорение маховика регулируется параметром № 24 (№ 26 в системе шин) в параметре скорости (чем больше, тем быстрее). Максимальная скорость контролируется № 26 (№ 29 в системе шин) (ось X) № 27 (№ 30 в системе шин) (ось Y) № 28 (№ 31 в системе шин) (ось Z
Маховик не влияет на обработку диаграмм с автоматическими координатами, он работает только в рабочих координатах.
3.4.6 Система координат заготовки
1. Нажмите"F8" что бы выбрать координаты или "F5 MDI" выбрать соответствующую систему координат заготовки (G54-G59);

2.  Переместите ось, на которой будет установлен инструмент, в указанное положение.;

3. Нажмите "F7" установить координату и импортировать соответствующую координату системы координат заготовки.

3.5 Автоматические операции
         Авто относится к обработке программы редактирования заготовки. Эта система может начинаться с произвольной точки, а также с произвольной линии или с произвольного инструмента. Начиная с произвольной строки или с произвольного инструмента, необходимо использовать абсолютную координату для редактирования программы. Авто операция не может изметить координату установленую вручную .
Выбор текущей программы : В интерфейсе программы нажмите «↓ ↓», чтобы переместить курсор к программе, которая будет выполняться, нажмите «F7», чтобы выбрать программу для автоматического выполнения.
Изменить отображение координат: Нажмите «F1 F2 F3», чтобы переключить интерфейс в «абсолютную координату», «относительную координату», «комплексную координату».
3.5.1 Автоватические процессы 
“Одноразовые или постоянные”: нажмите  “[image: image29.jpg]


” переключить процесс.
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“Постоянные ”: Программа продолжает выполнять каждый программный сегмент (программную строку) до конца или команду остановки до остановки.

“Одноразовые ”: Программа просто выполняет одну строку программы и завершается и ждет другой операции ,нажмите  «Выполнить», чтобы выполнить следующую строку программы.
“Координата или цифра”: нажмите “[image: image30.jpg]


” для смены цикла.

“Автоматические координаты”: Ось координаты будет отображаться со значением.
“Автоматические цифры »: ось координат будет отображаться с цифрами. Существует два вида цифр: горизонтальный токарный станок и токарный станок с наклонной станиной, параметр № 3 в параметре управления инструмента.
“[image: image31.jpg]


”: Программа быстро моделирует, ось координаткоторая не двигается .

3.5.2 Обработка в произвольной строке программы или с произвольным инструментом
A. Выполнить с действующей строкой
При автоматическом режиме обработки нажмите «-», чтобы открыть диалоговое окно, импортируйте номер строки, нажмите «Enter» для подтверждения, строка станет строкой для запуска.
Обратите внимание : Строка - это фактическая строка в программе, а не «N» обозначающее строку. Система обрабатывает строку, которую вы импортируете, со скоростью, заданной параметром № 6 (№ 8 в шинной системе) в параметре скорости (G01 / G02 / G03), затем запускает программу в обычном режиме.
2. Строка по умолчанию - это строка на которой программа остановилась в прошлый раз,служит для упрощения работы пользователя.
3. На интерфейсе координат используйте «N» для поиска строки и нажмите «Сброс», чтобы вернуться в начало программы.
B. Выполнение с выделенной строки
Система имеет функцию запуска с выделенной строки. При автоматическом режиме обработки нажмите «N», чтобы открыть диалоговое окно для импорта выделенной строки, нажмите «Enter» для подтверждения. Нажмите «Выполнить» для обработки программы в строке, которую вы импортируете (выделяете).
Обратите внимание:

Строка не является фактической строкой, это «N» обозначает строку. Система обрабатывает строку, которую вы импортируете, со скоростью, заданной параметром № 6 (№ 8 в шинной системе) в параметре скорости (G01 / G02 / G03), затем запускает программу в обычном режиме.
C. Инструмент для запуска
Система имеет функцию запуска с каком-либо инструментом. При автоматическом режиме обработки нажмите «G» и номер инструмента, который нужно запустить (номер инструмента, а не номер компенсации; например: 0304, просто импортируйте «03»), нажмите «Enter» для подтверждения. Нажмите «Выполнить» для обработки программой инструмента, который вы импортируете.
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Обратите внимание: система обрабатывает линию, которую вы импортируете, со скоростью, заданной параметром № 6 (№ 8 в шинной системе) в параметре скорости (G01 / G02 / G03), затем обрабатывает программу в обычном режиме.
3.5.3 Запуск программы 
Нажмите “Auto” для выбора автоматического режима программной обработки, двумя слудующими способоми.

(1) Нажмите “Run”

(2) Включить прогон внешнего сигнала.

3.5.4 Остановка программы 
Пять способов остановки:

(1) Програмные команды M00 M01 M02 M30 M20.

(2) Нажмите “[image: image32.jpg]


” запустить нужную строку и остановить.
(3) Общий выключатель электропитания справа или посередине .

(4) Выключить внешний синал.

(5) Нажмите “Reset” для остановки всех функций программы.(Таких как шпинделей, деталей и других)

3.5.5 Контроль в реальном времени в автоматическом процессе
(1)“[image: image33.jpg]
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”：Нажмите один раз, чтобы увеличить или уменьшить скорость подачи 10%, когда параметр оси № 1 равен 0, диапазон составляет от 0% до 150%, всего 16 передач.
; Когда параметр оси № 1 равен 1, управление переключается с внешнего переключателя. Произвольно настраивайте скорость процесса в соответствии с обстоятельствами.

(2) “[image: image35.jpg]
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”:нажмите один раз, для увеличения или уменьшения G00 или с помощью ручногоуправления увеличте скорость на  на 20%. Диапазон составляет от 5% до 100%, всего 16 передач. Настройте быструю коррекцию произвольно в соответствии с обстоятельствами.

(3) “[image: image37.jpg]
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”:Нажмите один раз, чтобы увеличить или уменьшить коррекцию шпинделя на 10%, при параметре № 2 в параметре оси равен 0. Диапазон составляет от 5% до 150%, всего 16 передач. Когда параметр оси № 2 равен 1, внешний переключатель диапазона берет на себя управление, произвольно отрегулируйте скорость шпинделя в процессе в соответствии с обстоятельствами.
(4) Остановка в процессе работе: В непрерывном режиме в робочем состоянии,  нажмите
“[image: image39.jpg]


”чтобы остановить работу после выполнения текущей строки программы, дождитесь начала работы.
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(5) Приостановка  в процессе: поверните переключатель вправо или влево и включите внешний сигнал остановки , программа обработки остановится; Нажмите «Сброс» для выхода из режима автоматической обработки, и строка программы вернется к первой из программ обработки..

(6) Продолжить подачу: Когда работа приостанавливается, нажмите “Manual” что бы продолжить подачу автоматически, также можно настроить коордитаты, нажмите“Auto” и “Run” чтобы автоматически перейти к точке приостановки и завершить..

(7) Выход из процесса: Нажмите “Reset” при обработке, остановке или подаче.

3.5.6 Режим работы MDI
В ручном или автоматическом режиме координат нажмите «M», чтобы перейти в режим обработки MDI. Обрабатывая строку программы, которую вы импортируете в «MDI», нажмите «Esc», для отмены импорта и выхода , нажмите «Выполнить», чтобы  импортированную строку программы
3.5.7 Режим работы маховика
Нажмите “Handwheel” в автоматическом режиме программа поворота маховика обрабатывается автоматически, скорость зависит от скорости «F», отмены подачи и скорости оботоров маховика. Этот режим предназначен для обработки уже в запущенной программе.
Обратите внимание: Ускорение, замедление и максимальная скорость вращения маховика контролируются № 23-№ 29 (№ 26-№ 33, № 49 в системе шин),  ускорение, замедление и скорость G00, используют когда параметр задан как недействительный.

3.5.8 Функция  DNC
В этой системе объем памяти пользователя составляет 128 Мбит (может быть расширен до 32 Гбит в шинной системе), используйте DNC или оставшееся пространство хранилища  при обработке, когда программа обработки превышает 128 МБ. Включите RS232 или USB, чтобы активировать функцию DNC в этой системе.
A. Инструкция для RS232-DNC

1. Используйте кабель для соединения компьютера с системой и установки соответствующого интерфейса связи и скорости системы.

2. Используйте специальное коммуникационное программное обеспечение этой системы на компьютере, чтобы установить соответствующий интерфейс связи и скорость.. Нажмите “Send CNC program file”, выберите файл программы для обработки, введите статус отправки программного файла.
3. Чтобы войти в интерфейс файла в системе ЧПУ, нажмите «L» для входа, теперь в верхнем правом углу  дисплея «RS232 - DNC», нажмите «Run», чтобы запустить автоматическое выполнение процесса.
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4. Поверните переключатель в среднее или правое положение, чтобы остановить работающую систему в связующем процессе , нажмите «Стоп» или «Сброс», чтобы выйти из состояния связующого процесса. 

Обратите внимание:
1. Скорость передачи данных зависит от операционной среды при использовании последовательного порта для отправки файлов.

2. Длина кабеля не должна превышать 10 метров..

3. Только специальное коммуникационное программное обеспечение этой системы может отправлять программы на компьютер пользователя. Установите скорость отправки ПК как NC,или отмените операцию. 
B. Инструкция для USB-DNC
USB-DNC реализован U-диском, включает U-диск и систему, выбирает программу для выполнения на U-диске.

Нажмите «B», чтобы открыть U-диск в интерфейсе программы, выберите соответствующую программу, нажмите «C», чтобы выполнить программу, нажмите «Auto», чтобы войти в автоматический режим, и нажмите «Run», чтобы запустить программу..

Обратите внимание: 
1. Не отключайте U-диск в процессе USB-DNC, иначе система отменит действие.

2. Вернитель к интерфейсу системной программы из интерфейса U-диска после завершения USB-DNC.

3. После выбора программы, лучше всего нажать «P»,  чтобы убедиться, что программа готова к  выполнению программы USB-DNC..

3.6 Эксплуатация согласно технике безопастности.аварийная сигнализация
3.6.1 Аварийная остановка
Нажмите “[image: image40.jpg]®)



”при возникновении аварийных ситуаций система остановится

        все действия токарного станка и показывает «Emergency stop» на интерфейсе.

Подождите пока кнопка вверху. M67 импортирует рабочий сигнал, пока параметр No.29  будет успешно установлен.
Нажмите “[image: image41.jpg]®)



” в процессе работы токарного станка, система координат и позиция станка могут менятся , проверте систему координат еще раз перед началом работы
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Лучше всего выполнить операцию возврата к исходной точке, чтобы координата соответствовала положению токарного станка.
Кнопка может быть внешней, которая управляется параметром № 27 в другом параметре, который регулирует что-бы она  всегда открывалась или закрывалась.
3.6.2 Сброс системы
Нажмите  “Reset” для остановки текущей операции в любое время, когда система работает, прекратятся все действия токарного станка (шпиндель, инструменты и т. д.) в автоматическом или ручном режиме, но координата не будет потеряна, поэтому возврата к исходной точке не требуется. 
3.6.3 Тревожный сигнал
Экран показывает информацию об ошибке и моргает, когда на токарном станке включается сигнал тревоги, программа остановлевается, , проверьте причину тревоги и устраните неисправности после чего запустите станок заново. Сигнал M67 действует, когда параметр № 29 в другом параметре равен «1».
(1) X Y Z A B оси ограничены в положительных значениях : Ось X или Z находится в положительном положении, если есть ограничение.
(2) X Y Z A B оси ограничены в негативных значениях: Ось X или Z находится в отрицательном положении, если есть ограничение.
(3) Сигнал тревоги шпинделя и инвертора (преобразователя частоты): Активация Сигнала тревоги инвертора токарного станка . (ALM1)
(4) No.0 тривожный сигнал: Активация сигнала тривоги шпинделя токарного станка ALM2)
(5) X Y Z A B осевые драйвера тривожного сигнала: Активация сигнала тревоги сервоприводов . (УАП). Нажмите «B» для импорта сигнала ,для сброса сервоприводов в режиме диагностики(INTH)
(6) No.5 тривожный сигнал для дверного выключателя: Для активации тривожного сигнала   M12(door switch) .

(7) Напряжение +5В : , Напряжение системы низкое  +5В.
(8) Аварийная остановка: Нажмите на кномпу аварийной остановки.
3.7 Эксплуатационные параметры 
При любом статусе состояния нажмите «параметр», чтобы указать статус для установки параметра. Параметры в этой системе включают: «параметр обработки», «параметр скорости», «параметр оси», «параметр инструмента», «другой параметр», «координату», «пароль», всего 7 видов.
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Нажмите F1-F8 после входа в интерфейс параметров, нажмите «↑ ↓», чтобы выбрать номер параметра, и нажмите «Enter», чтобы открыть диалоговое окно для импорта данных, и снова нажмите «Enter», чтобы  исправить параметр.
Следующие команды для параметров:

3.7.1 Пользовательский параметр (обработка)
Обратите внимание: Для более подробной информации о командах вернитесь к разделу 2.

1, Цикл d G73 (мм)
2,  Цикл d  G83 (мм)

3, Цикл Q направление  G76 G87( как G17 например, 1 значит +X, 2 значит -X, 3 значит +Y, 4 значит-Y)

4, Цикл Q направление G87( как G17 for например, 1 значит +X, 2 значит -X, 3 значит +Y, 4 значит -Y)

5, Цикл углового шпинделя  G76 G87 (0.1 градусов)

6, Режим  G84 G74 (0 значит увиличение скорости d, 8 значит движение к  R)

7, Цикл   G84 G74 (мм)

17, Запущенная программа требует запуска шпинделя

[1 означает Да, 0 означает Нет]
18, Установка  M20 ,время автозапуска
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[Отрицательный означает бесконечность петли]
19, Установка количества инструментов
21, G01/G02/G03 задержка линии (мс)[>100]

22, G00 задержка линии (мс) [>100]

23, Плавное ускорение / замедление [50-100]

33, M03 / M04 / S проверяет, достигнута ли скорость вращения  (0 означает проверку вспомогательного реле M69, 8 означает проверку датчика обратной связи )
34, Убедитесь, что допустимая погрешность скорости вращения достигается через обратную связь энкодера (об / мин)
200, Время защиты системы [> = 2 минуты]
203, Строгий  контрольный осмотр G41 / G42 (34818 - нет, 6326274 -да)
210 Включение графического дисплея (8 - ручной, 0 - автоматический)
211, Показать отрицательное завершение оси X
212, Показать положительное завершение оси X
213, Показать отрицательное завершение оси Y 
214, Показать положительное завершение оси Y 
215, Показать отрицательное завершение оси  Z 
216,  Показать положительное завершение оси  Z 

230, Выберите исполнительную программу через точку ввода (+4 +8 +16 +32 +64 +128, что соответствует X26-X31)
231, “Delete” (0 - удаление назад, 1 0- удаление вперед)

232, Независимо от того, проверяется ли исходная точка шпинделя перед резкой или нет (18 означает проверку, 0 - нет)
233, Програмирование дуги в режиме обучения  G06  (0- закрытие, 1-включение)
Примечание :

21, Этот параметр может запустить программу перерезания угла (G01)

230, Например: Если установить как +4+8=12, когда X26 или X27 активныe, он выберет программу HIDEFILEX26 или X26 или HIDEFILEX27 или X27.
3.7.2 Параметр скорости 
1, Скорость G00 по оси X (мм / мин)
2, Скорость G00 по оси Y (мм / мин)
3. Скорость G00 по оси Z (мм / мин)
4. Скорость G00 оси А (мм / мин)
5, Скорость G00 оси B (мм / мин)

5a, скорость G00 оси C (мм / мин)
5b, скорость G00 по оси X (мм / мин)

5c, скорость G00 оси Ys (мм / мин)

6. Максимальная скорость ручной корекции  подачи (мм / мин)
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7, автоматическая максимальная скорость подачи (мм / мин)

8, G01 / G02 / G03 скорость по умолчанию (мм / мин)
9, 9, нулевая скорость работы (мм / мин)
10, Ручная коррекция скорости подачи оси (мм / мин)
11,Ручная коррекция часторы вращения шпинделя (об / мин)
12, Начальная скорость подачи (мм / мин)
13, Максимальная скорость вращения оси подачи (мм / мин)
14, Предел скорости оси G1G2G3
[1-да,0 -нет]

15, X G1G2G3 максимальная скорость (мм / мин)
16, Y G1G2G3 максимальная скорость (мм / мин)

Максимальная скорость 17.Z G1G2G3 (мм / мин)

18.A G1G2G3 максимальная скорость (мм / мин)

19, B G1G2G3 максимальная скорость (мм / мин)

19a, C G1G2G3 максимальная скорость (мм / мин)

19b, максимальная скорость Xs G1G2G3 (мм / мин)

19c, максимальная скорость Ys G1G2G3 (мм / мин)
20,X ускорение
[1～99999]

21,Y ускорение
[1～99999]

22.Z ускорение
[1～99999]

23.A ускорение
[1～99999]

24,B ускорение
[1～99999]

24a,C ускорение
[1～99999]

24b,Xs ускорение
[1～99999]

24c,Ys ускорение
[1～99999]

25,Автоматическое ускорение
[1-500]

26,Ускорение маховика
[500--30000]

27,Программное ускорение маховика
[>500]

28,Программная скорость маховика G00 s(мм/мин)
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[>10]

29, маховик X, предельная скорость (мм / мин)

30, маховик Y, предельная скорость (мм / мин)

31.Крутится с предельной скоростью Z (мм / мин)

32.Handwheel A предельная скорость (мм / мин)

33, маховик B, предельная скорость (мм / мин)

33a, маховик C, предельная скорость (мм / мин)

33b, предельная скорость маховика Xs (мм / мин)

33c, маховик Ys предельная скорость (мм / мин)
33-1 Ускорение потока Z 
33-2,Ускорение потока X 

33-3, Резьба серводвигателя, резьба по оси X, задний ход 34, тип ускорения
[0 средняя линия, 8 средняя кривая]

35,Кривая начального ускорения 
[>=10]

36, Ускорение кривой со вторым порядком
[>=10]

37,Максимальное ускорение кривой
[>=500]

38, X возвращение к исходной точке с положительной скоростью (мм / мин)

39, X возвращение к исходной точке с отрицательной скоростью (мм / мин)

40, Y возвращение к исходной точке с положительной скоростью (мм / мин)

41, Y возвращение к исходной точке с отрицательной скоростью (мм / мин)

42.Z возвращение к исходной точке с  положительной скоростью (мм / мин)

43.Z возвращение к исходной точке с отрицательной скоростью (мм / мин)

44. Возвращение к исходной точке с положительной скоростью (мм / мин)

45. Возвращение к исходной точке  с отрицательной скоростью (мм / мин)

46, Bозвращение к исходной точке с положительной скоростью (мм / мин)

47, Bозвращение к исходной точке с отрицательной скоростью (мм / мин)
48,Максимальная скорость шпинделя на первой передаче (об / мин)
49, Максимальная скорость гпинделя на второй передаче (об / мин)
50.Максимальная скорость шпинделя на третей передаче (об / мин)
51,Максимальная скорость шпинделя на червертой передаче (об / мин)
52, Максимальная скорость второго шпинделя (об / мин)
53, Режим компенсации дугового промежутка (0 - A: больший зазор - более высокая скорость компенсации, 8 - B: скорость компенсации задается параметром, +4 : программа дуги IJK - это координата от конечной точки к центру
54, Скорость типа B  компенсации зазора (мм / мин)
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54-1, Начальная скорость компенсации зазора типа B (мм / мин) [> 10]
54-2, Ускорение компенсации зазора типа B (мм / мин) / с) [> 10]
55, Активировать функцию скорости обработки [1- да, 0 - нет]
56, Принудительное ограничение критической скорости падения (мм / мин)
57, Скорость остановки маховика (мм/мин)[>18]

58, Следите за резцами когда скорость шпинделя  (об/мин)[>1]

58-1, При нажатии на компенсацию зазора шпинделя (импульс)
58-2, Следуйте за снятием резцов перед реверсированием (гм) [10-5000]
58-3, Скорость возврата (мм.мин) [> = 60]
60, G01 / G02 / G03 плавный ход (1 означает нет, 60 означает да) 61, G01 / G02 / G03 нормальное время работы [2-50] 101, скорость подачи с начала X (мм / мин) [> 1] 102, Y начальная скорость подачи (мм / мин) [> 1] 103, Z-начальная скорость подачи (мм / мин) [> 1]
104, Начальная скорость подачи по четвертой оси (мм / мин) [> 1] 
105, Начальная скорость подачи по пятой оси (мм / мин) [> 1] 
106, Начальная скорость подачи по шестой оси (мм / мин) [> 1] 
107 , Начальная скорость подачи по седьмой оси (мм / мин) [> 1] 
108, Начальная скорость подачи по восьмой оси (мм / мин) [> 1] 
111, Скорость X-прыжка при непрерывной работе (мм / мин) [> 1] 
112, скорость Y-прыжка при непрерывной работе (мм / мин) [> 1] 
113, скорость Z-прыжка при непрерывной работе (мм / мин) [> 1]
114, Скорость прыжка по четвертой оси в непрерывном режиме (мм / мин) [> 1] 
115, Скорость по пятой оси в непрерывном режиме (мм / мин) [> 1] 
116, Скорость по шестой оси в непрерывном режиме (мм / мин) [> 1] 
117, Скорость седьмой оси в непрерывном режиме (мм / мин) [> 1] 
118, Скорость восьмой оси в непрерывном режиме (мм / мин) [> 1] 
121, Шестая ось – возврат к исходной точке с положительной скоростью

122, Седьмая ось- возврат к исходной точке с положительной скоростью
123, Восьмая ось -возврат к исходной точке с положительной скоростью 
200, G00 непрерывная работа  [1 - нет, 16 - да]
G00 непрерывная работа[1 - нет , 16- да]
 210 Резьба ждет скорости вращения шпинделя[0-нет, 1 -да] 
230, Скорость шпинделя в положении G00 (0,1 об / мин) 

231, Режим шпинделя  в положении G01 [+4 - F, +8 - G90 / G91, +16 -импульс]
232, Направление позиционирования шпинделя в режиме интерполяции [0 означает положительное значение, 1 означает отрицательное значение, остальные означают ближайшее
233, Режим управления шпинделя возвращается к нулю (1 означает импульс, 2 означает управление драйвером: выход M61, проверка M22)
Примечание :

\
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18-21: Это значение относится к конфигурации токарного станка, оно может привести к аварии или неисправности, если установлено неправильно. Обычно значение не может превышать 15000 при совпадении с драйвером шага.
101-108: Используется для установки исходной скорости подъема, когда ось подачи работает, также является конечной скоростью. Процесс не выполняется, когда скорость движения скорости подачи ниже этого значения , при этом скорость запуска также начинается с этого значения, когда скорость движения выше этого значения.
Обратите внимание: Это значение относится к конфигурации токарного станка, оно может привести к аварии или неисправности, если установлено неправильно.
Как правило, не более 100, если совпадают с драйвером шага, не более 500, если совпадают с сервоприводом.
111-118: Используется для повышения когерентности непрерывной интерполяции дорожки с многими осями
Например : Это значение равно 300, скорость оси X начинается с F800 до F1600, в процессе происходит изменение скорости F800 до 1100 и затем F1600.
3.7.3 Параметры оси 
1, Общий переключатель оси подачи

[1 - Да, 0 - Нет]

2, шпиндельный переключатель

[1 о- Да, 0 - Нет]

3, отрицательная область оси X (мм)

4, положительная область оси X (мм)

5, отрицательная область оси Y (мм)

6, положительный объем оси Y (мм)

7, отрицательная область оси Z (мм)

8, положительный объем оси Z (мм)

9, отрицательная область оси А (мм)

10, положительный объем оси А (мм)

11, отрицательная область оси B (мм)

12, положительная область оси B (мм)

12a, отрицательная область оси C (мм)

12b, положительная область оси C (мм)

12c, отрицательная область оси X (мм)

12d, положительная область оси X (мм)

12e, отрицательная область оси Ys (мм)

12f, положительная область оси Ys (мм)

13, время остановки шпинделя (10 мс)

14, длинный сигнал остановки шпинделя

[0 - Нет, 1 - Да]

15, Ограничение шума 
[D2X;D3Y;D4Z;D5A;]

16, Обратная компенсация оси X (гм)
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17, обратная компенсация оси Y (гм)

18, обратная компенсация оси Z (мкм)

19, обратная компенсация оси А (мкм)

20, обратная компенсация оси B (гм)

20a, обратная компенсация оси C (мкм)

20b, обратная компенсация оси X (мкм)

20c, обратная компенсация оси Ys (мкм)

21, сигнал направления оси X [1 нормальный ,0 обратное]

22, Сигнал направления оси Y
[1  нормальное, 0  обратное]

23, сигнал направления оси Z
[1  нормальное, 0 обратное]

24, сигнал направления оси A
[1  нормальное, 0  обратное]

25, сигнал направления оси B
[1  нормальное, 0  обратное]

25а, сигнал направления оси С

[1  нормальное, 0  обратное]

25b, сигнал направления оси Xs
[1 нормальное, 0 обратное]

25c, сигнал направления оси Ys
[1 нормальное, 0  обратное]

26, электронная передача
[1- да,0 - нет] 
27, электронный числитель оси X (1-999999)

28, знаменатель электронного зубчатого колеса оси X (1-999999)

29, электронный числитель зубчатой передачи оси Y (1-999999)

30, знаменатель электронного зубчатого колеса оси Y (1-999999)

31, электронный нумератор оси Z (1-999999)

32, знаменатель электронного зубчатого колеса оси Z (1-999999)

33, электронный нумератор оси А (1-999999)

34, знаменатель электронного зубчатого колеса оси А (1-999999)
37,XYZA позитивное ограничение
[0 -открыть,1-закрыть]

38,XYZA негативние ограничение
[0 -открыть,1-закрыть]

39,Нулевой параметр резки с плавающей точкой
[D3X;D4Y;D5Z;D6A; 0 машинный ноль;1 нефиксированный ноль

40, X координата установки плавающей нулевой точки
41, координата Y установки плавающей нулевой точки
      42, Z координата установки плавающей нулевой точки

      43, координата установки плавающей нулевой точки
      45,Требования оси подачи 
[1 –не используется, 0 -наматывается, 8 импульс , 9 принудительный импульс]
 46.Режим возврата оси подачи
[0 обратный контроль, 1 отсутствие обратного контроля, 2 нет обратной проверки, 3 нет обратной  проверки

47,Возврат к исходной точке 
-NEWKER-CNC -
NEW18iM руководство по эксплуатации

[D2X;D3Y;D4Z;D5A; 0 позитивное ;1 негативное]

48,Домашний выключатель
[D0X;D1Y;D2Z;D3A;1-закрыть;0-открыть]

49, X проверить нулевую максимальную длину (100um)
50, Y проверить нулевую максимальную длину (100um)
51, Z проверить нулевую максимальную длину (100um)
52,A Проверка нулевой максимальной длины(100um)

54,X Смещение (10um)

55,Y Смещение (10um)

56,Z Смещение(10um)

57,A Смещение(10um)

59,Контроль класса шпинделя 
[1  открыть,0 закрыть]

60,Скорость вращения шпинделя (1/100rpm)

61,Направление вращения шпинделя
[0 - M03,1 - M04]

62,Время остановки шпинделя (10мс)

63, Время цикла шпинделя (10 мс)
64,Время остановки шпинделя(10мс)

65,Проверка кодировки SP 

[1 - да,0 -нет]

68, Отрицательное время задержки оси подачи (мс)
80,XZ координаты плоскости оси 
[D2Zwordpiece,D3Xwordpiece,D4Ztool,D5Xtool,D6Zcircumrotate,D7Xcircumrotate]
81, Y оси
[0 –средняя ось вращения ,1- основная ось вращения ]

82,Y  вращение оси координат заготовки 

[0 -нет;1 plan]

83, Y - вращающаяся ось токарных координат
[0 No;1 схема]

100,Внутрение параметры 
101, Функция установки четвертой оси
[0 средняя ось вращения, 1 средняя ось линии]
102, Четвертая ось - это вращающаяся ось токарных координат [0 нет;1схема]

200, SP кодирует импульс (4 раза кодирует импульс)
201Измерение обратной связи по положению шпинделя (1 означает да, 0 означает нет)
202, Угол определения ориентации шпинделя
203, Ошибка измерения угла ориентации шпинделя
 204, Направление двигателя SP (0 - реверс, 1 -нормальное)
 205, Планетарная передача оси SP (0 - да, 1 - нет)
 206, Электронный нумератор пониженной передачи SP-оси (1-999999) 
207, Электронный знаменатель пониженной передачи SP-оси (1-999999)
 208, Электронный числитель высокой передачи SP-оси (1-999999)
 209, Электронный знаменатель высокой передачи SP-оси (1-999999)

210Название  SP для интерполяции по оси Z [91 - X, 92 -Y, 93Z, 94A, 95B, 96C, 97Xs, 98Ys]

-NEWKER-CNC -
NEW18iM руководство по эксплуатации 

210a, Название SP интерполяционного отвода оси Y [91 - X, 92 - Y, 93Z, 94A, 95B, 96C, 97Xs, 98Ys]
210b, Название SP для интерполяции по оси X [91 означает X, 92 означает Y, 93Z, 94A, 95B, 96C, 97Xs, 98Ys]
211, Режим интерполяционного отвода [2 означает кодирование после, 3 означает интерполяцию к SP] 212, номер зубца SP (<P213)
213, Кодовый номер (> P212)
214, Ось A движется (7 - X, 8 - Y, 9 - Z)
220, Первый канал управления полным импульсом шпинделя (88-положительный, 98 -обратный)
 221, Первый шпиндель с полным импульсом контроля количества импульсов за цикл
 222, Регулирование скорости первого импульса шпинделя (об / мин / 2 мс)
223, Канал управления полным импульсом второго шпинделя (положительный: 82Y / 84A / 85B / 86C, обратный: 92Y / 94A / 95B / 96C)
224, Второй импульс полного импульса контроля количества импульсов за цикл
 225, Регулирование скорости полного импульса второго шпинделя (об / мин / 2 мс)
250, Шина Ethernet, энкодер серводвигателя, номер шины 511, параметр сервопривода оси X P8
512, Параметр сервопривода оси X P9

513, параметр сервопривода оси X P10

514, параметр сервопривода оси X P11

515, параметр сервопривода оси X P32

516, параметр сервопривода оси X P33

517, параметр сервопривода оси X P44
518, Режим X-P30 M133 (0 означает постоянную скорость, 1 означает колебания, 2 означает фиксированную длину)
518-1, X-P40 M133 длина 16 бит
518-2, X-P41 M133 длина 16 бит
518-3, X-P46 M133 задержка (мс)
521, Параметр сервопривода оси Y P8

522, параметр сервопривода оси Y P9

523, параметр сервопривода оси Y P10

524, параметр сервопривода оси Y P11

525, параметр сервопривода оси Y P32

526, параметр сервопривода оси Y P33

527, параметр сервопривода оси Y P44
528, Режим Y-P30 M133 (0 означает постоянную скорость, 1 означает колебания, 2 означает фиксированную длину)
528-1, Y-P40 M133 длина 16 бит

528-2Y-P41 M133 длиной 16 бит
528-3,Y-P46 M133 delay(ms)

531, Параметр сервопривода оси Z P8

532, параметр сервопривода оси Z P9

533, параметр сервопривода оси Z P10

534, параметр сервопривода оси Z P11

535, параметр сервопривода оси Z P32

536, параметр сервопривода оси Z P33

537, параметр сервопривода оси Z P44
538, Режим Z-P30 M133 (0 означает постоянную скорость, 1 означает колебания, 2 означает фиксированную длину)
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538-1, Z-P40 M133 длина 16 бит

538-2, Z-P41 M133 длиной 16 бит
538-3,Z-P46 M133 задержка (мс)

548, Режим A-P30 M133 (0 означает постоянную скорость, 1 означает колебания, 2 означает фиксированную длину)
548-1, A-P40 M133 длина 16 бит

548-2, A-P41 M133 длина 16 бит

548-3, задержка A-P46 M133 (мс)
558, Режим B-P30 M133 (0 означает постоянную скорость, 1 означает колебания, 2 означает фиксированную длину)
558-1, B-P40 M133 длина 16 бит

558-2, B-P41 M133 длиной 16 бит

558-3, задержка B-P46 M133 (мс)

568, режим C-P30 M133 (0 означает постоянную скорость, 1 означает колебание, 2 означает фиксированную длину)
568-1, C-P40 M133 длина 16 бит

568-2, C-P41 M133 длиной 16 бит

568-3, задержка C-P46 M133 (мс)

578, режим C-P30 M133 (0 означает постоянную скорость, 1 означает колебание, 2 означает фиксированную длину)

578-1, Xs-P40 M133 длина 16 бит

578-2, Xs-P41 M133 длина 16 бит

578-3, задержка Xs-P46 M133 (мс)

588, режим Xs-P30 M133 (0 означает постоянную скорость, 1 означает колебания, 2 означает фиксированную длину)

588-1, Ys-P40 M133 длина 16 бит

588-2, Ys-P41 M133 длина 16 бит

588-3, задержка Ys-P46 M133 (мс)
3.7.4 Параметры инструмента 
1, установление компенсации радиуса C (0 означает A, 1 означает B) 2, отмена коррекции радиуса C (0 означает A, 1 означает B) 32, сигнал положения инструмента / фильтр WAT [+ 256 + 512 + 1024: 2/4 / 8MS / + 2048 + 4096 + 8192: 2/4 / 8MS]
3.7.5 Другие параметры 
1, установить тип под-панели
[1 рукоятка, 0 панель]
3используйте контрольный переключатель 
[1-да, 0 -нет]

4,Автоматическая смазка(0 да/1 нет)

5,Время автоматической смазки(0.01с)

6,Время остановки автоматической смазки (с)

7, Проверка дверного выключателя M12 (0 нет, 1 да)
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8,Дверной выключатель(0 открыть ,1 закрыть )

9,Бит параметр 
D0：Ноль;

D1：«1» Запустить систему ЧПУ очистить номер детали .;
D2：«1» Автоматический пробел перед буквой при редактировании программы;
 D3：Ноль;

D4：Ноль;

D5：«1» Не останавливать SP и охлаждать при нажатии «Reset»; 
D6：«1» G00 X и Z увлажняются самостоятельно;
D7：”Инструмент 1” освобождается самостоятельно;

D8：«1» Сохранить состояние патрона SP (M10 / M11) при отключении питания;
D9：Инструмент активирует ввод Mode1 или Mode2;
D10：“1” Программа редактирования автоматического набора отрезка ;

D11：“1“ Первый выход SP + 10V от второго выходного порта;
D12：“1” Функция пропуска защиты («/» недоступна);
D13：“1” Функция защиты по умолчаниию;

D14：“1” Защита “Запуск ” Ключ;

D15：“1” Инструмент отображает отображение относительное, «0» абсолютное; 10, автоматический подсчет части
[1 -да,0 -нет]

11, Увеличение номера редактирования программы
12, Внутренний параметр
13, Блокировка для шпинделя и патрона (0 - нет)
14, Доступны ли ключи lub & cool как рабочие (0 - нет)
17,серво ALM (0 -открыть,1- закрыть)

18,SP ALM1 (0 -открыть,1-закрыть)

19,Токарный станок ALM2 (0-открыть,1-закрыть)

20, Сигнал управления патроном (0 одинарных, 1 двойной M10 / M71)
22, Внешнее управление патроном (0 нет, 1 да)
24, M10M11 короткое время сигнала (с)
26,Аварийная остановка (0 открыть ,1 закрыть)

27,Аварийная остановка 2(0 открыть,1 закрыть )

28, Выполнить выход из состояния M69 STOP, выход M65 (0 недоступен, 1 допустимо)
29, Выход из состояния тревоги M67 (0 недоступен, 1 допустимо)
30,Установка языка (1-Китайский, 0 -Англия)

31, Включена  программа ввода / вывода Данных по Электронным Сетям 
32Включена программа высокоскоростного ввода / вывода данных по электронным сетям
35,мягкое ограничение ручного редактирования
[1 да,0 нет]

36,Установка системного времени
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[год-месяц-день-часы-минуты]

37,Скорость RS232

[0=7200；1=9600；2=14400；3=19200；4=38400；5=57600；6=115200] 38, Ручная быстрая клавиша для блокировки и сохранения [8 Да]
39,Специальный параметр
40,Специальный параметр 
41,Закрепить текущий параметр 
42, Возобновить исходный параметр
50, Запуск  из средней программы и указание точки последней линии [8 - да, 0 означает нет] 120, Ручное перемещение по оси вправо
(4 - X, 8 -Y, 16 - Z, 32 - A)

200. Ось X вызывает ошибку запуска тревоги. (Пульс) [> 1]

201. Ось Y вызывает  ошибку запуска тревоги. (Пульс) [> 1]

Ось 202.Z вызывает  ошибку запуска тревоги. (Пульс) [> 1]
203. Четвертая ось вызывает ошибку запуска тревоги. (Пульс) [> 1]
 204. Пятая ось вызывает ошибку запуска тревоги. (Пульс) [> 1]

205.X ось вызывает ошибку остановки тревоги. (Пульс) [> 1]

206.Y ось вызывает ошибку и остановку. (Пульс) [> 1]

207. По оси Z вызывает ошибку и остановку. (Пульс) [> 1]

208. Четвертая ось вызывает ошибку и остановку. (Пульс) [> 1]

209. Пятая ось вызывает ошибку и остановку. (Пульс) [> 1]
210. Молекула электрического привода с обратной связью по оси X
[Автоматически рассчитывать и импортировать: шаг команды (гм) и номер кодера.]
211. Молекула электрического привода с обратной связью по оси  Y .

[Автоматический расчет и импорт: шаг команды (гм) и номер кодера.] 212. Молекула электрического привода с обратной связью по оси  Z .

[Автоматически рассчитывать и импортировать: шаг команды (гм) и номер кодера.] 213. Четвертая ось с обратной связью молекулы электрического зубчатого колеса.
[Автоматический расчет и импорт: шаг команды (гм) и номер кодера.] 214. Пятая ось с обратной связью молекул электрического зубчатого колеса.
[Автоматический расчет и импорт: шаг команды (гм) и номер кодера.] 215. Знаменатели электрического зубчатого колеса с обратной связью по оси X.

[Автоматический расчет и импорт: шаг команды (гм) и номер кодера.] 216. Знаменатели электрического зубчатого колеса с обратной связью по оси Y.

[Автоматический расчет и импорт: шаг команды (гм) и номер кодера.] 217.Знаменатели электрического зубчатого колеса с обратной связью по оси Z .

[Автоматический расчет и импорт: шаг команды (гм) и номер кодера.] 218. Знаменатели электрического зубчатого колеса с обратной связью четвертой оси.

[Автоматический расчет и импорт: шаг команды (гм) и номер кодера.]
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219.Знаменатели электрического зубчатого колеса с обратной связью с помощью  пятой оси.
[Автоматический расчет и импорт: шаг команды (гм) и номер кодера..] 300. Ось подачи соответствует абсолютному датчику энкодера или нет
[X—D2, Y—D3,Z—D4,A—D5, B—D6, C—D7, Xs—D8, Ys—D9, “0” не соответствует, “1”-соответствует.]

301. Абсолютный адрес энкодера меньше 16 бит многооборотных данных.
302. Абсолютный адрес энкодера больше 16 бит данных за один оборот
303. Абсолютный адрес энкодера меньше 16 бит многооборотных данных.

304. Ось X каждого импульса абсолютного энкодера.

305. Ось Y каждого импульса абсолютного энкодера.

306.Z ось каждого цикла абсолютного числа импульсов энкодера.

307. Четвертая ось каждого цикла абсолютного числа импульса энкодера

308. Пятая ось каждого цикла абсолютного числа энкодера.

309. Ось X каждого цикла абсолютного энкодера соответствует координатному расстоянию. [Нм]
310. Ось Y каждого абсолютного энкодера цикла соответствует координатному  расстоянию. [Нм] 
311.Z Ось каждого абсолютного энкодера цикла соответствует координатному  расстоянию [Нм]
 312. Четвертая ось каждого цикла абсолютного энкодера соответствует координатному расстоянию. [Нм]
313. Пятая ось каждого цикла абсолютного энкодера соответствует координатному расстоянию. [Нм]
          314. Ось X абсолютного энкодера, многооборотных данных смещения.
[Импортировать «E» для очистки многооборотных данных]

315.Ось Y  абсолютного энкодера многооборотных данных смещения .

[[Импортировать «E» для очистки многооборотных данных]]

316 Ось.Z абсолютного энкодера многооборотных данных смещения.

[Импортировать «E» для очистки многооборотных данных]

317.Четвертая ось абсолютного энкодера многооборотных данных смещения.

[[Импортировать «E» для очистки многооборотных данных]

318.Пятая ось абсолютного энкодера многооборотных данных смещения.

[Импортировать «E» для очистки многооборотных данных]

320, Одиночный оборотный знаменатель оси X
321, Одиночный оборотный знаменатель оси Y
322, Одиночный оборотный знаменатель оси Z
380, Автоматический инструмент X, устанавливающий начальную координату (мм) 381, Автоматический инструмент Y устанавливает начальную координату (мм)
 382, Автоматический инструмент Z устанавливает начальную координату (мм) 
383, Автоматическая скорость инструмента вперед (мм / мин) 
384, Скорость медленного передвижения автоматического инструмента (мм / мин) 
385, Значение координаты оси Z автоматического инструмента (мм) 
386, Скорость инструмента размещения точки инструмента (мм / мин)
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387, Режим автоматической настройки инструмента (1 - фиксированный инструмент, 0- нефиксирований  инструмент)
388, Минимальная координата станка для оси Z автоматического инструмента (мм)
389, Значение разницы по оси Z автоматического инструмента (мм)
500, Номер станка
501, Дисплей интерфейса [1 -белый, 8 - черный] 601. Один ключ для определения шага.

602. Один ключ для определения сервопривода.
900, Запуск пользователем диалогового окна [1 - недействительный, 4 -действительный]
901, Последовательность возврата оси к исходной точке (> 9) [5 бит впереди  X / Y / Z / A / B, последний бит должен быть 0] 910, высокоскоростной вход M18 / M22 / M24 / M28 [1 -да]
911, M18-начало  обучения, M28-функция записи [1- да, 0 -нет]
912, «Сброс »для сброса выходного интерфейса [1 -да, 0- нет]
 3.7.6 Система координат
Параметр имеет функцию множественной системы координат, включает в себя 6 координат системы заготовок и токарную систему координат G53. Программа обработки может устанавливать систему координат заготовки, система координат заготовки может перемещать ее оригинал для изменения, значение системы координат в параметре является значением координаты исходной точки (нулевой точки) в системе координат токарного станка.
Используя G54 - G59, чтобы установить систему координат 6 заготовок, в интерфейсе системы координат можно изменить значение координат оригинала системы координат 6 заготовок в системе координат токарного станка
Параметр:

1-0, Текущий набор координат заготовки [ G54-G59]

1-1, X рабочей координаты G54-G59(мм)

1-2,Y рабочей координаты G54-G59(мм)

1-3,Z рабочей координаты G54-G59(мм)

1-4,A рабочей координаты G54-G59(мм)

1-5,B рабочей координаты G54-G59(мм)

1-6,C рабочей координаты  G54-G59(мм)

1-7,Xs рабочей координаты  G54-G59(мм)

1-8,Ys рабочей координаты G54-G59(мм)

2-0, Текущий набор координат заготовки [G54.1-G54.48]

2-1,X рабочей координаты  G54.1-G54.48(мм)

2-2,Y рабочей координаты  G54.1-G54.48(мм)

2-3,Z рабочей координаты G54.1-G54.48(мм)

2-4,A рабочей координаты  G54.1-G54.48(мм)

2-5,B рабочей координаты  G54.1-G54.48(мм)

2-6,C рабочей координаты G54.1-G54.48(мм)

2-7,Xs рабочей координаты  G54.1-G54.48(мм)
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2-8,Ys рабочей координаты  G54.1-G54.48(mm)

1.  Смещение Х на G54 мм [инкрементная модификация, введите E для очистки]
2.   Смещение Y на G54 мм [инкрементное изменение, введите E, чтобы очистить]

3.  Cмещение Z на G54 мм [инкрементная модификация, введите E для очистки]

4.  Смещение A на G54 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]

5.  Cмещение B на G54 мм [инкрементная модификация, введите E для очистки]

6. Cмещение C на  G54 мм [инкрементная модификация, введите E для очистки]

7. Смещение по X на G54 мм [инкрементная модификация, введите E для очистки]
8. Смещение по оси Y на G54 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]
11.  X смещение на G55 мм [инкрементная модификация, введите E для очистки]
12 Y смещение на G55 мм [инкрементная модификация, введите E для очистки]
13. Z смещение на G55 мм [инкрементная модификация, введите E для очистки]
14. A Смещение на G55 мм [инкрементное изменение, введите E, чтобы очистить]

     15, Cмещение B на G55 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]
   16, Cмещение C  на G55 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]  
 17, Смещение по оси X на G55 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]
 18, Смещение по оси Y на G55 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]
21. Смещение по оси X G56 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]
22. Смещение по оси Y G56 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]
23. Cмещение Z на  G56 мм [инкрементная модификация, введите E для очистки]
24. Смещение A на G56 мм [инкрементное изменение, введите E, чтобы очистить]

25.   Cмещение B на G56 мм [инкрементное изменение, введите E, чтобы очистить]

26. Смещение A на  G56 мм [инкрементная модификация, введите E для очистки]

27. Смещение по оси X G56 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]

28. Смещение по оси Y G56 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]
31. Смещение X на G57 мм [инкрементное изменение, введите E, чтобы очистить]
32.   Смещение Y  на G57 мм [инкрементная модификация, введите E, чтобы очистить]
33. Смещение Z на  G57 мм [инкрементное изменение, введите E, чтобы очистить]
34.  Смещение A на G57 мм [инкрементное изменение, введите E, чтобы очистить]

35. Смещение В G57 мм [инкрементная модификация, введите E для очистки] 
36.  Смещение С G57 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]

37.  Смещение по оси X на G57 мм [инкрементное изменение, введите E, чтобы очистить]

38. Смещение по оси Y на G57 мм [инкрементное изменение, введите E, чтобы очистить] 
41. Смещение по оси X G58 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]
42. Смещение Y на G58 мм [инкрементное изменение, введите E, чтобы очистить]
43.  Смещение Z на G58 мм [инкрементная модификация, введите E, чтобы очистить]
44. A Смещение на G58 мм [инкрементное изменение, введите E, чтобы очистить]

45. Смещение B на  G58 мм [инкрементная модификация, введите E для очистки]

46. Смещение С на G58 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]
47. Смещение по оси X на G58 мм [инкрементная модификация, введите E для очистки]
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48, Смещение по оси Y на G58 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]
51. Смещение по оси X G59 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]
52. Смещение Y на G59 мм [инкрементная модификация, введите E для очистки]
53. Смещение Z на  G59 мм [инкрементное изменение, введите E, чтобы очистить]
54. Смещение А на G59 мм [инкрементное изменение, введите E, чтобы очистить]

55. Смещение B на G59 мм [инкрементная модификация, введите E для очистки]
56. Смещение С на G59 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]

57. Смещение по оси X на G59 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]

58. Смещение по оси Y на G59 мм [инкрементное изменение, введите E для очистки]

59. ,X рабочей координаты G54.1(мм)

62,Y рабочей координаты G54.1(мм)

63,Z рабочей координаты G54.1(мм)

64,A рабочей координаты G54.1(мм)

65,B рабочей координаты G54.1(мм)

66,C рабочей координаты G54.1(мм)
 67,Xs рабочей координаты  G54.1(мм) 
68,Ys рабочей координаты  G54.1(мм) 
71,X рабочей координаты  G54.2(мм)
 72,Y рабочей координаты G54.2(мм) 
73,Z рабочей координаты G54.2(мм) 
74,A рабочей координаты  G54.2(мм) 
75,B рабочей координаты G54.2(мм) 
76,C рабочей координаты G54.2(мм) 

 77,Xs рабочей координаты G54.2(мм) 
78,Ys рабочей координаты G54.2(мм) 
81,X рабочей координаты  G54.3(мм) 
82,Y рабочей координаты G54.3(мм) 
83,Z рабочей координаты G54.3(мм) 
84,A рабочей координаты G54.3(мм) 
85,B рабочей координаты G54.3(мм)
 86,C рабочей координаты G54.3(мм) 
87,Xs рабочей координаты G54.3(мм) 
88,Ys рабочей координаты  G54.3(мм) 
91,X рабочей координаты G54.4(мм)
 92,Y рабочей координаты G54.4(мм) 
93,Z рабочей координаты G54.4(мм) 
94,A рабочей координаты  G54.4(мм) 
95,B рабочей координаты G54.4(мм) 
96,C рабочей координаты G54.4(мм)
 97,Xs рабочей координаты G54.4(мм)
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98,Ys рабочей координаты G54.4(мм)

101,X рабочей координаты G54.5(мм)

102,Y рабочей координаты  G54.5(мм)

103,Z рабочей координаты G54.5(мм)

104,A рабочей координаты  G54.5(мм)

105,B рабочей координаты G54.5(мм)

106,C рабочей координаты G54.5(мм)

107,Xs рабочей координаты  G54.5(мм)

108,Ys рабочей координаты G54.5(мм)

111,X рабочей координаты G54.6(мм)

112,Y рабочей координаты  G54.6(мм)

113,Z рабочей координаты G54.6(мм)

114,A рабочей координаты G54.6(мм)

115,B рабочей координаты G54.6(мм)

116,C рабочей координаты G54.6(мм)

117,Xs рабочей координаты G54.6(мм)

118,Ys рабочей координаты G54.6(мм)

121,X рабочей координаты G54.7(мм)

122,Y рабочей координаты  G54.7(мм)

123,Z рабочей координаты  G54.7(мм)

124,A рабочей координаты G54.7(мм)

125,B рабочей координаты  G54.7(мм)

126,C рабочей координаты G54.7(мм)

127,Xs рабочей координаты  G54.7(мм)

128,Ys рабочей координаты G54.7(мм)

131,X рабочей координаты G54.8(мм)

132,Y рабочей координаты  G54.8(мм)

133,Z рабочей координаты G54.8(мм)

134,A рабочей координаты G54.8(мм)

135,B рабочей координаты G54.8(мм)

136,C рабочей координаты G54.8(мм)

137,Xs рабочей координаты  G54.8(мм)

138,Ys рабочей координаты  G54.8(мм)

141,X рабочей координаты G54.9(мм)

142,Y рабочей координаты G54.9(мм)

143,Z рабочей координаты G54.9(мм)

144,A рабочей координаты G54.9(мм)

145,B рабочей координаты  G54.9(мм)

146,C рабочей координаты  G54.9(мм)

147,Xs рабочей координаты  G54.9(мм)
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148,Ys робочей координаты G54.9(мм)

151,X рабочей координаты  G54.10(мм)

152,Y рабочей координаты  G54.10(мм)

153,Z рабочей координаты G54.10(мм)

154,A рабочей координаты  G54.10(мм)

155,B рабочей координаты G54.10(мм)

156,C рабочей координаты G54.10(мм)

157,Xs рабочей координаты  G54.10(мм)

158,Ys рабочей координаты G54.10(мм)

3.7.7 Пароль 
В данной системе для предотвращения случайного изменения параметров, при работе станка, система имеет разные уровни доступа. Уровни разделены на  "ЧПУ производство "  "Заводские настройки станка", "Пользовательское производство" ."ЧПУ производство" установлено для системных функций,является частью внутренних параметров ;"Заводские настройки станка"задает конфигурацию оборудования токарного станка и механического индекса ,а также некоторые параметры безопасности; "Пользовательское производство" задает технологию обработки, производительность и программу обработки.

В начале работы системы активирован только один уровень: "ЧПУ производство, два остальных не активны. Если вы хотите включить функцию авторизации, вы должны использовать начальный пароль для включения функции доступа, а затем установить соответствующий новый пароль доступа для включения. Обратите внимание, что первоначальный код используется только один раз, после ввода нового кода он станет недействительным, желательно не забывать новый код
Обратите внимание: код должен состоять из 6 символов, это должны быть цифры и буквы .

Параметр:

1. Включить  защиту паролем производителя ЧПУ
2.  Включать  защиту паролем токарного станка
3. Включать  защиту паролем пользователя производителя
4. Изменение пароля пользователем ЧПУ
5. Изменение пароля токарного станка
6. Изменение пароля производителя пользователем 
7. Время использования системы
8. Версия программного обеспечения
3.8 Параметры извлечения инструмента
Нажмите  “Redeem” введите интерфейс извлечения в любом интерфейсе, включая “Компенсацию радиуса” “Длину” “Очистить все значения ” “Очистить текущие значения” “Установку инструмента” Подтверждение инструмента” “Установку”, всего 7 функций, соответственно нажмите “F1-F7” для выбора интерфейса
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Нажмите “Cancel” чтобы вернутся в предыдущее меню.

3.8.1 Компенсация радиуса
Нажмите “F1”чтобы ввести интерфейс компенсации радиуса в интерфейсе извлечения. Параметр используется для установки углового радиуса инструмента.
Способ установки: Нажмите “↑ ↓”чтобы навести курсор на нужный  инструмент и нажмите “Enter” чтобы открыть диалоговое окно, импортируйте соответствующий радиус инструмента (абсолютное значение),в конце нажмите  “Enter” .


3.8.2 Длина извлекаемого инструмента
Нажмите “F2” для ввода длины извлекаемого инструмента на интерфейсе. Параметр используется для изменения  длины или ее сброса .

Способ изменения компенсации длины:

Нажмите  “↑ ↓” чтобы навести курсор на номер нужного инструмента и нажмите “Enter», чтобы открыть диалоговое окно, импортируйте изменяющуюся ось в диалоговое окно и импортируйте модифицирующее значение (импорт от 0,05 до плюс 0,05, импорт от -0,05 до уменьшения 0,05), нажмите “Enter” для ввода . Система рассчитывает текущий обьем извлечения после завершения настройки.
Способ автоматической установки инструмента:

Переместите токарный станок в такое  положение, чтобы можно было  измерить соответствующую координату инструмента, нажмите «↓ ↓», чтобы переместить курсор на  номер инструмента, и нажмите «F5», чтобы открыть диалоговое окно, импортируйте ось сброса в диалоговое окно и  значение измерения заготовки нужной оси, нажмите «Enter» для подтверждения.
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Компенсация длины соответствующей оси будет сброшена. Система автоматически обновляет текущее значение извлечения после завершения настройки.
Метод инициализации значения компенсации длины и радиуса инструмента:

Нажмите “F3(Очистить все)” или “F4(Очистить текущее) », Чтобы инициализировать всю компенсацию длины или текущую компенсацию длины.
Обратите внимание: компенсация длины может быть положительным или отрицательным числом, но компенсация радиуса может быть только положительным числом.

3.8.3 Подтверждение инструмента
Нажмите «F6», чтобы войти в интерфейс «Подтверждения » в интерфейсе извлечения. Параметр используется для установки типа инструмента при применении коррекции радиуса инструмента.

Способ установки: нажмите «↓ ↓», чтобы переместить курсор на соответствующий номер инструмента, и нажмите «Enter», чтобы открыть диалоговое окно, импортируйте код нужного вида инструмента и нажмите «Enter» для подтверждения.

Нажмите «F1», чтобы инициализировать все виды инструментов на 0.
3.8.4 Установка качества 
Нажмите“F7” для перехода в всплывающее диалоговое окно в интерфейсе извлечения, чтобы установить и управлять всеми инструментами. Количество инструмента в этой системе может достигать 99.
3.9 Компенсация винта
Дважды нажмите «Parameter» в интерфейсе параметров, чтобы войти в интерфейс компенсации люфта, для ее установки.

Компинсация люфта используется для автоматической компенсации погрешности шага винта, компенсации влияния от погрешности шага винта до предвидения работы токарного станка. Система сохранения компенсации люфта: сделав исходную точку токарного станка отправной точкой при отладке, измерив кривую ошибки винта, изучив коррекционную кривую в соответствии с кривой ошибки, импортируйте значение коррекционной кривой в параметр коррекции и Система будет компенсировать в соответствии с параметром в автоматическом режиме.
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 Компенсация винта по оси в качестве единицы  хранения, установить ось X Y Z A B отдельно, нажав «F1» «F2» «F3» «F4» «F5» для переключения; Каждая ось винта с компенсационным интерфейсом имеет зоны буксировки (базовый параметр и настройка компенсации), нажмите «→ ←», чтобы переместить курсор для осуществления.
Основной параметр :

Нажмите «↓ ↓», чтобы выбрать текущий базовый параметр для установки в базовом параметре, нажмите «Enter», чтобы открыть диалоговое окно для импорта компенсации ошибок каждой оси и импорта основной информации о компенсации винта.

Установка значений компенсации:

В области настройки компенсации будет отображаться значение компенсации и точка компенсации погрешности каждой оси шага винта. Нажмите «↑ ↓ PgDn PgUp», чтобы выбрать текущую точку компенсации, и  «Enter», чтобы открыть диалоговое окно для импорта значения компенсации после чего импортируйте значение текущей точки компенсации.
Автоматическое осуществления тестовой программы

Автоматическая генерация программы лазерного интерферометра для проверки компенсации винта. Войдите в интерфейс шага винта и задайте основной параметр, нажмите кнопку «Проверка», чтобы открыть диалоговое окно, и  «Enter», чтобы создать соответствующую программу проверки компенсации винта. 
Количество точек компенсации может быть установлено произвольно, максимальное число каждой оси равно 300. Основной параметр компенсации погрешности шага винта каждой оси включает в себя следующее:
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1. Запас
2. Обратные контрольные точки
3. Передние контрольные точки.

4. Переопределение компенсации.

5. Расстояние между точками компенсации (гм).

Система автоматически рассчитывает размещение  «точек компенсации ошибок» шага винта в соответствии с базовым параметром, интервал между точками компенсации ошибок каждой оси одинаков, пользователь может импортировать значение компенсации каждой точки (эта система требует импорта абсолютного значения, связанного с исходной точкой).

Точки компенсации равномерны, установлен интервал на каждой оси.

.

Например:

Пример 1: Линейная ось: если длина хода составляет -400 мм ～ + 800 мм, расстояние между точками составляет 50 мм, компенсация опорных точек - № 40, то можно определить, что точка компенсации самого дальнего конца в отрицательном направлении:
Отрицательный ход машины / интервал между точками + 1 = 40-400 / 50 + 1 = 33.

Точка компенсации самого дальнего конца в положительном направлении:

Позитивный ход машины / интервал между точками + 1 = 40 + 800/50 = 56.

Соответствующее соотношение между координатой станка и точкой компенсации:

выходное значение компенсации в 0 позиции
Точка компенсации № контрольной точки: 40

№ точки компенсации самого дальнего конца в отрицательном направлении: 33

№ точки компенсации самого дальнего конца в положительном направлении: 56

Переопределение компенсации: 1
Интервал точки компенсации: 50000

Соответствующие точка компенсации и значение:

Значение компенсации в соответствующей точке компенсации:
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	No.
	33
	34
	35
	36
	37
	38
	39
	40
	41
	42
	43
	44
	45
	46
	47
	48
	49
	
	56

	Значение
	+2
	+1
	+1
	-2
	0
	-1
	0
	-1
	+2
	+1
	0
	-1
	-1
	-2
	0
	+1
	+2
	
	+1


Контрастная диаграмма компенсационных точек и значений выглядит следующим образом:

Пример 2: ось ротора: когда движение за оборот составляет 360 °, интервал точки составляет 45 °, компенсации опорной точки НЕТ. 60. Номер точки компенсации самого дальнего конца в отрицательном направлении обычно совпадает с номером точки компенсации контрольной точки
Номер точки компенсации самого дальнего конца в положительном направлении:
Номер упомянутой точки компенсации + движение за оборот / интервал точки компенсации = 60 + 360/45 = 68.

Координата станка и номер точки компенсации соответствуют:


Примечание: введите значение в маленький круг. Если общая сумма от 61 до 68 не равна 0, из-за ошибка подачи за следующий оборот будет менять направление, поэтому такое же значение должно быть установлено в 60 и 68.
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	Выходное значение компенсации в соответствующей точке:
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	NO.
	60
	
	61
	62
	63
	64
	65
	66
	67
	68
	

	Значение
	+1
	
	-2
	+1
	+3
	-1
	-1
	-3
	+2
	+1
	


Световая точка компенсации:


3.10 Диагностика 
Нажмите “Diagnosis” для входа  в интерфейс диагностики в интерфейсе параметров.

Интерфейс диагностики системы (входной сигнал)  

Нажмите «F2 I / O» и «Pgup Pgdn», чтобы проверить состояние входа и выхода, нажмите «F4», чтобы проверить информацию о сигнале тривоги.
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Проверка интерфейса выходного сигнала
В интерфейсе вывода или ввода № 0 или № 1 обозначает статус, 1  действующий, 0 – не действующий.

Информация интерфейса сигнала тривоги
Первая строка в этом интерфейсе показывает номер датчика положения шпинделя, номер текущей и преведущей информации о тревоге - всего 10 записей, лишняя часть очищается автоматически, вообщем  отображается только 10 сообщений о тревоге.
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Проверка и редактирование электроавтоматики станка 
Нажмите «F3», чтобы проверить лестничную диаграмму автоматики, нажмите «F5», чтобы редактировать автоматику, нажмите «S», чтобы использовать функцию поиска. Систему необходимо перезапустить после изменения лестничной диаграммы, также можно нажать «R», чтобы активировать отредактированную программу без перезапуска.
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3.11 Работа программы 
Нажмите «Program» в любом меню, чтобы войти в статус программирования.

Управление программами такое же, как управление файлами, хранилище системы составляет 32 Мбит для хранения программы, и количество программ не ограничено. Программирование осуществляется в полноэкранном режиме
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Центральная часть экрана для отображения программы ， текущая программа отображается в обратном порядке, нажмите «PgUp» 、 «PgDn», чтобы выбрать программу, а затем нажмите «Enter», чтобы отредактировать текущую программу. Функциональные клавиши «F1 、 F2 、 F3 、 F4 、 F5 、 F6 、 F7 、 F8» включают в себя: «новый файл / поиск» 、 «копировать» 、 «переименовать» 、 «информация» 、 «последние данные» «USB-диск» 、 «выполнить программу »и« отменить ».
3.11.1 Редактирование 
Выберите  “New file/search” , чтобы открыть диалоговое окно для импорта имени программы. Если имя существует, существующая программа  вызывается; Если такого имени нет система создаст новый файл
Название программы может состоять из чисел и буков или содержать как одно так и другое, общая длина 100 бит.

Система не позволяет создать две одинаковые программы.
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Имя файла и ввод на китайском содержимого программы:

В интерфейсе меню «new / search», «copy», «rename», "to copy into the system", "to copy into the USB" можно вводить китайские символы; изменить метод ввода в соответствии с подсказкой системы. Также можно вводить китайские символы в интерфейсе редактирования программы в соответствии с подсказкой системы.
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Экран запросит название программы редактирования в левом верхнем углу в статусе редактирования; Слева - содержимое, справа - информация о состоянии токарного станка, операция в состоянии редактирования выглядит следующим образом:
(1) Текущее расположение курсора:

Нажмите «↑ ↓ ← →», чтобы переместить курсор в любую позицию содержимого программы.

Нажмите «Pgup» для перехода к последней странице.
Нажмите  "Pgdn" для перехода к следующей странице.

(2) (2) Изменение символа: удалите символ, наведя на него курсором, затем введите новый символ.
(3) Вставка символа: Наведите курсор на нужное место и вставте символ. Перед вводом буквы автоматически появляется пробел. Чтобы ввести пробел сначала введите букву, а затем удалите ее.
(4) Удаление символа: нажмите «Del» поставив курсор возле нужного символа.
(5) Вставить строку: нажмите «Enter» , вставьте строку перед текущей строкой, если курсор находится перед строчкой , в противном случае вставьте строку после текущей строки.

(6) "Быстрая"операция суперпозиции :

Первая функция :

A, "F1": составление программы.

B, "F2": переход к первой или последней строке программы.

C, "F3": функция обучения, введите статус маховика; нажмите «F4», чтобы прочитать координату инструмента в текущей системе координат заготовки в соответствии с осью программы X / Y / Z / A / B / C / (все оси).
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D, "F4": находится в указанной строке.

E, "F5": отсутствие операций .

F: "F6": удаление текущей строки.

G, "F7": выбор первой или второй строки.

H, "F8": Отмена.

Вторая функция :

A, "F1": удаление программного блока.

B, "F2": скопировать указанный программный блок.
C, "F3": классификация программы .

D, "F4": найти указанный символ.

E, "F5": замена указанного символа.

F, "F6": все содержимое заменяется указанным символом .

G, "F7": выбор первой или второй страницы.

H, "F8": Отмена 
3.11.2 Копирование
Нажмите «↓ ↓» в главном интерфейсе программы, чтобы выбрать программу, которую нужно скопировать, и нажмите «F2», чтобы открыть диалоговое окно для импорта нового имени программы,  скопируйте то же содержимое, но дайте ему другое имя, также используется для изменения, переименования и резервного копирования.

3.11.3 Удаление 
Нажмите «↓ ↓» в главном интерфейсе программы, чтобы выбрать программу, которую необходимо удалить, и нажмите «Del», для удаления  программы.
При удалении нужно быть осторожным, удаленные файлы нельзя восстановить.
3.11.4 Переименование
Нажмите «↓ ↓» в главном интерфейсе программы, чтобы выбрать программу, которую нужно переименовать, и нажмите «F3», чтобы открыть диалоговое окно для импорта нового имени. 
3.11.5 Информация 
Нажмите «↓ ↓» в главном интерфейсе программы, для  выбора необходимой программы, нажмите «F4», чтобы открыть диалоговое окно, для проверки размера программы и количества свободного места в системе.

3.11.6 Проверка программы 
Нажмите «↓ ↓» в главном интерфейсе программы, чтобы выбрать программу проверки, и нажмите «P», система проверит форму и грамматику программы. Подсказка при поиске ошибки.

3.11.7 Управление папками
Вы можете создать файл в этой системе. Нажмите «F1» в главном интерфейсе программы, чтобы ввести имя файла, и нажмите «.», Чтобы создать папку».
Переместите курсор к имени файла и нажмите «Enter», чтобы открыть и создать в нем новый файл или папку.

-NEWKER-CNC -
NEW18iM руководство по эксплуатации

Нажмите “F5” чтобы перейти к последней папке
Наведите курсор на имя файла и нажмите “Del”, чтобы удалить папку.

3.11.8 Выбор программы для автоматического запуска 
Нажмите «↓ ↓» в главном интерфейсе программы, чтобы выбрать программу, и нажмите «F7», чтобы выбрать программу и переключиться на последний интерфейс.

3.11.9 Программа связи 
Система может использовать последовательный порт RS232 для доставки файлов.

Передача  (Транспортировка )
Доставить выбранную программу в этой системе в другую систему или на ПК для сохранения. Нажмите «↓ ↓» в главном интерфейсе программы, чтобы выбрать программу, и нажмите «T» для отправки, нажмите «Reset», чтобы прервать процесс отправки.

Получение
Получить выбранную программу в другой системе или на компьютере (должна быть форма текстового файла). Нажмите «R», чтобы импортировать имя полученной программы в диалоговое окно в главном интерфейсе программы, нажмите «Reset», чтобы прервать процесс приема.
Обратите внимание : 1. Используйте  подлинное  программное обеспечения для передачи программы на ПК пользователя.
2. Скорость доставки ПК должна быть такой же, как и скорость приема, в противном случае отмените операцию.
3. Длина RS232 не может превышать 10 метров.
4. 4. Номер последовательного порта должен совпадать с настройкой системы.
5.  Программа редактирования ПК должна иметь форму текстового файла.
3.11.10 Управление U-диском 
Функция для обмена файлами параметров или программ с другой системой или ПК с помощью U-диска. Он также может обновить или создать резервную копию программного обеспечения или параметров в системе.

Обратите внимание: в имени папки не должно быть пробелов.
Нажмите «F6», чтобы войти в интерфейс управления U-диском в главном интерфейсе программы, когда U-диск подключается к USB-порту. Снова нажмите «F6», чтобы вернуться к интерфейсу системы.
A. Управление программой обработки. Скопируйте файлы или папку U-диска в систему.
После подключения U-диска нажмите «F6», чтобы войти в меню U-диска в главном интерфейсе программы. Нажмите «↓ ↓», чтобы переместить курсор, для выбора файла или папки для копирования, и нажмите «F4», чтобы открыть диалоговое окно для импорта имени, нажмите «Enter» для подтверждения. Если в системе есть два одинаково названных файла система предложит изменить один из них.
Нажмите «R», чтобы скопировать всю программу с USB в систему.

Копирование  файла или папки системы на U-диск
Нажмите «↓ ↓», чтобы переместить курсор, для выбора файла или папки, и нажмите «F6», «F3», чтобы открыть диалоговое окно для импорта имени в интерфейс U-диска, и нажмите «Enter» для подтверждения.
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Если в системе есть два файла с одинаковым именем, программа предложит изменить одно из них.

Нажмите «T», чтобы скопировать всю программу в системе на USB.
Обратите внимание: Перед отключением U-диск должен вернуться в главное меню программных файлов. (Выход из интерфейса U-диска)

В противном случае, скопорованые данные будут утеряны.

Название папки не может содержать пробелов при использовании U-диска
B. Использование U-диска для управления параметрами и системным программным обеспечением
Система может использовать U-диск для доставки файлов или обновления системного  программного обеспечения, резервного копирования файлов и параметров, следующим образом:
Использование U-диска для копирования параметров и программного обеспечения системы в систему (обновления, улучшения).

Сначала вставьте U-диск в USB-порт и нажмите «Program», чтобы войти в основной интерфейс программы, нажмите «F6», чтобы показать файлы на U-диске. Нажмите «↓ ↓», для  перемещения курсора, и выбора папки, которая будет скопирована в систему,  нажмите «Enter», чтобы открыть ее, «F2», чтобы импортировать код при появлении файлов, и  «Enter», для подтверждения, ожидайте пока закончится копирование. Нажмите «F6» для выхода из U-диска, после успешного копирования, перезагрузите систему, она автоматически перезагрузит файлы и установит обновления
Обратите внимание: Параметры лучше всего сохранять в отдельную папку на U-диске, чтобы защититься от ошибок и удаления системные файлы.
Получение или резервное копирование  параметров файлов  U-диском
Сначала вставте U-диск в USB-порт и нажмите «Program», чтобы войти в основной интерфейс программы, нажмите «F6», чтобы показать файлы на U-диске. Нажмите «F1», для импорта кода, и «Enter», для  подтверждения, подождите несколько секунд . Параметр в системе уже выведен на U-диск. Нажмите «F6» для выхода из U-диска.

Обратите внимание: U-диск пуст, чтобы упорядочить файлы (файлы параметров - это несколько десятков), сначала получите параметр или создайте папку на вашем компьютере и откройте ее, прежде чем перемещать параметры в папку.
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Раздел 4
Установка системы и подключение
4.1 Электрические характеристики системы 
· 32-битный высокопроизводительный промышленный класс ARM + DSP + FPGA
· 128M Место для хранения данных пользователя (может быть расширено до 32G в шинной системе)
· 800x600 TFT LCD адаптивная яркость, светодиодная подсветка LCD
· Клавиатура сенсорного типа с отличной операционной чувствительностью
· Порт связи RS232
· USB-порт
· Противопоказана смена источника питания.
· Двухсторонний шпиндель с регулированием  частоты и скорости
· Ручной генератор импульсов
· Ленточный переключатель регулирует скорость подачи и скорость шпинделя
4.2 Технические показатели системы 
· Управляемая ось: X Y Z A B C Xs Ys всего восемь осей
· Ось сцепления: прямая X Y Z A B C X X Y 8 ось, дуга X Y Z любые две оси
· Эквивалентность импульсов: 0,001 мм
· Максимальная скорость: 240 м / мин
· Скорость обработки: 0,01-30000 мин / мин
· Минимальная единица ввода: 0,001 мм
· Диапазон размеров программы: ± 99999,999 мм
· Определение системы координат программы: международный стандарт IOS-841
· Код программы: международный стандарт IOS-840
· Среднее время эксплуатации : более 6000 часов
4.3 Рабочие условия
 Электропитание: переменный ток 220 В (+10%, - 15%), частота 50 Гц ± 1%.
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· Источник питания ≤100 Вт
· Рабочая температура: 5 ~ 45 ℃, относительная влажность: 40 ~ 80%
· Температура хранения и транспортировки: 0 ~ 55 ℃, относительная влажность менее 90% (40 ℃)
4.4 Установка системы и подключение 
Сначала пользователь должен проверить, является ли аппаратное обеспечение полным, не поврежденным и совместимым, к примеру: систему ЧПУ, мощность привода, серводвигатель, фотоэлектрический датчик, держатель электроинструмента.

Установка системы ЧПУ должна быть надежно закреплена, вокруг должно быть свободное пространство для обеспечения вентиляции воздуха. Панель должна быть размещена в месте, где она не только будет удобна в эксплуатации, но и  избежит повреждений при нагревании метала.
Интенсивный ток и слабый ток должен быть отдельно ;Система ЧПУ и драйвер, должны находиться вдали от станка с сильным током. Для уменьшения помех все сигнальные кабели должны находиться вдали от контактора переменного тока. Фотоэлектрический датчик, ограничитель, сигнал базовой точки не рекомендуется подключать напрямую к системе ЧПУ через блок высокого питания . Все шнуры питания должны быть заземлены.

Закрепите все заглушки с помощью винта. При установке системы ЧПУ избегайте повреждений панели твердыми или острыми материалами.
Если требуется покраска какой-то части станка, снимите систему ЧПУ, чтобы не замазать ее.
Во избежание сильных магнитных и токовых помех, держитесь подальше от легковоспламеняющихся, взрывоопасных и других опасных материалов.
Обратите внимание :

1. Систему необходимо установливать в кабинете, который хорошо защищен от молнии.
2. Нужно надежно закрепить, чтобы избежать вибрации и повреждений.

3. Не устанавливайте на легковоспламеняющиеся предметы и избегайте их нахождения поблизости, избегайте огня.
4.5 Размер установки системы 
Главная панель:
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Боковая панель типа A (тип A с маховиком; тип B с ленточным переключателем):


Боковая панель типа C:
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Вертикальный монтажный размер:
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4.6 Система заднего вида

Обратите внимание: Импульсный источник питания L N должен воспроизводится  через изолирующий трансформатор и вставлен в переменный ток 220 В, ток 0,5 А.
4.7 Схема подключения интерфейса
4.7.1 Соединение  разъема CN6  с отверстием DB9

	
	CN6
	сигнал связи с отверстием  DB9

	Сигнал
	Номер
	Ввод данных
	Функция
	Необходимое напряжение

	
	вывода
	
	
	

	
	
	
	
	

	0V
	5
	из
	Заземление
	0V

	RXD
	2
	в
	Получение данных
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	TXD
	
	3
	
	выход
	Передача данных сигнала
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	+5В
	
	1
	
	выход
	Источник питания
	+5В
	

	
	Левый
	
	4
	
	вход
	Слева от выключателя
	0В
	

	
	Остановка
	
	6
	
	вход
	Остановка
	0В
	

	Правый
	
	7
	
	вход
	Справа от выключателя
	0В
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Работа
	
	8
	
	вход
	Запуск
	0В
	

	
	Остановка
	
	9
	
	вход
	Аварийная остановка
	0В
	

	
	Обратите внимание:
	
	
	
	


1.  Подключение к внешнему ПК с передачей данных, должно быть оснащено нашими специальными коммуникационными программами .

2. Линия связи должна принимать экранированный двухпроводной кабель  ,его  длина не должна превышать 10 м.
Подключение сигнала CN6  к ПК:


Обратите внимание: При программировании на ПК файлы должны быть текстовыми.
4.7.2 Подключение гнезда датчика положения шпинделя CN9 к гнезду резца DB9

CN9
DB9(выход)
датчик шпинделя
	Сигнал
	вывод
	
	Вход/выход
	Функция
	Доступность

	0В
	
	4
	Выход
	0В
	0В

	+5В
	
	1
	Выход
	+5В
	+5В
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	PA+
	5
	Вход
	Сигнал +A 
	5В

	
	PA-
	7
	Вход
	Сигнал -A 
	

	
	
	
	
	
	

	
	PB+
	3
	Вход
	Сигнал +B 
	5В

	
	PB-
	6
	Вход
	Стгнал -B 
	

	
	
	
	
	
	

	
	PC+
	2
	Вход
	Сигнал +Z l
	5В

	
	PC-
	8
	Вход
	Сигнал -Z 
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


Обратите внимание:
1. Выходной сигнал энкодера принимает  - линейный выход, напряжение питания + 5В.
2. Сигнальная линия должна иметь экранированный двухпроводной кабель, длина не более 20 м.
Входной сигнал энкодера PA PB PC::


Соединение  отверстия CN4 с гнездом DB15

CN4
Сигнал  входа/выхода, DB15 4
	Сигнал
	Вывод
	Вход/выход
	
	Функция
	Рабочее 

	
	
	
	
	
	напряжение

	
	
	
	
	
	

	0В
	10
	Выход
	Заземление
	0В

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	+24В
	11、15
	Выход
	24В
	Блок питания
	+24В

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Y18
	12
	Выход
	+T
	Резерв 
	0В
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	Выход
	
	
	
	

	
	Y19
	13
	    Вход
	-T
	Дополнительный выход
	0В
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	X00
	1
	Вход
	T1 допол.вход
	0В
	

	
	X01
	2
	Вход
	T2 допол.вход
	0В
	

	
	X02
	3
	Вход
	T3допол.вход
	0В
	

	
	X03
	4
	Вход
	T4 допол.вход
	0В
	

	
	X04
	5
	Вход
	T5 допол.вход
	0В
	

	
	X05
	6
	Вход
	T6 допол.вход
	0В
	

	
	X06
	7
	Вход
	T7 допол.вход
	0В
	

	
	X07
	8
	Вход
	T8 допол.вход
	0В
	

	
	X21
	9
	Вход
	TOK
	Допол.вход
	0В
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4.7.3
	Внешний выключатель, электрическое гнездо маховика CN11, подключение к гнезду резца DB15

	
	
	
	
	
	
	
	



CN11
Входной/выходной сигнал DB15 
	Сигнал
	Вывод
	выход/вход
	Функция
	Рабочее

	
	
	
	
	напряжение

	
	
	
	
	

	0В
	13
	Выход
	Заземление
	0В

	+5В
	6
	Выход
	Источник питания на 5В
	+5В

	PA+
	8
	Вход
	Положительный сигнал A
	5В

	PA-
	15
	Вход
	Отрицательный сигнал A
	

	
	
	
	
	

	PB+
	7
	Вход
	Положительный сигнал  B
	5В

	PB-
	14
	Вход
	Отрицательный сигнал  B
	

	
	
	
	
	

	Стоп
	5
	Вход
	Внешний аварийный сигнал
	0В

	H_B
	12
	Вход
	Сигнал выключения передачи,
	0В

	
	
	
	и выбора оси  B 
	

	
	
	
	
	

	H_X100
	4
	Вход
	Передача сигнала x100 
	0В

	H_X10
	11
	Вход
	Передача сигнала x10
	0В

	H_X1
	3
	Вход
	Передача сигнала x 1
	0В

	H_A/HALT
	10
	вход
	Выбор сигнала оси A  /Стоп
	0В
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	Сигнал
	
	

	
	H_Z
	2
	Вход
	Выбор сигнала оси  Z 
	0В
	

	
	H_Y/RUN
	9
	Вход
	Выбор сигнала оси Y /рабочий
	0В
	

	
	
	
	
	сигнал
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	H_X
	1
	Вход
	Выбор сигнала оси  X 
	0В
	


Обратите внимание: Все внутренние источники питания имеют напряжение +5 В от всех сигналов, нет напряжения выше 5 В.
4.7.3.1 Использование  электрического маховика (Ручной генератор импульсов)
Вы можете подключить стандартный внешний маховик, когда параметр № 1 в другом параметре равен 1, что может подключить стандартный подвесной маховик,в соответствии с выбранной осью подачи  A, X, Y, Z, X1, X10, X100,  и передаче PA + PB- PA + PA- соответствующего входного сигнала импульса маховика A B.

.

Схематичное подключение маховика:


Обратите внимание:

1. Выходной сигнал маховика принимает линейный выход, питание  + 5В.
2. Просто подключите PA + PB +, если выходное напряжение соответствует требованиям.

3. Ручной генератор импульсов не нуждается в кнопке «Enter», если она есть , используйте шнур, чтобы замкнуть концы переключателя.
4. Все внутренние источники питания имеют напряжение +5 В от всех сигналов, нет напряжения выше 5 В.
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     Выходной сигнал маховика :
4.7.3.2 Использование  клеммного выключателя под панелью
	Сигнал
	Вывод CN15 
	вход/выход
	Функция
	
	Рабочее

	
	
	
	
	
	напряжение

	
	
	
	
	
	
	

	0В
	29、39
	Выход
	Заземление   
	0В

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	+5V
	11、26
	Выход
	Имточник питания на 5В
	
	+5В

	PA+
	41
	Вход
	Положительный сигнал  A
	
	5В

	PA-
	12
	Вход
	Отрицательный сигнал A
	
	

	
	
	
	
	
	

	PB+
	27
	Вход
	Положительный сигнал  B
	
	5В

	PB-
	42
	Вход
	Отрицательный сигнал B
	
	

	
	
	
	
	
	

	STOP
	44
	Вход
	Экстренный аварийный сигнал

	0В

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	KRUN
	14
	Вход
	Кнопка запуска
	
	0В

	KLEFT
	15
	Вход
	левый
	Сигнал
	
	0В

	
	
	
	Выключателя
	
	

	
	
	
	
	
	

	KRIGT
	30
	вход
	правый
	Сигнал
	
	0В

	H
	
	
	Выключателя
	
	

	
	
	
	
	
	

	DS0
	8
	Вход
	Шпиндельная лента 1 
	
	0В

	DS1
	38
	Вход
	Шпиндельная лента  2 
	
	0В

	DS2
	23
	Вход
	Шпиндельная лента  3 
	
	0В

	DS3
	37
	Вход
	Шпиндельная лента 4 
	
	0В

	DK0
	7
	Вход
	Полоса подачи оси 1 
	
	0В

	DK1
	22
	Вход
	Полоса подачи оси 1 
	
	0В

	DK2
	9
	Вход
	Полоса подачи оси  1 
	
	0В

	DK3
	24
	Вход
	Полоса подачи оси 1 
	
	0В

	LRUN
	43
	Выход
	Входящий сигнал рабочей программы


	0В

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	BDIR+
	40
	Выход
	Положительное направление сигнала оси В
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	BCP+
	
	36
	Выход
	Положительный импульсный сигнал оси В

l
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	BDIR-
	
	28
	Выход
	Отрицательное направление сигнала оси В

	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	BCP-
	
	10
	Выход
	Отрицательный импульсный сигнал оси В
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	


Когда для параметров № 1 и № 2 в «параметре оси» установлено значение «1», вы можете использовать переключатель диапазона. DS0, DS1, DS2, DS3 предназначены для регулировки скорости шпинделя и настройки входного сигнала передачи, всего 16 передач в четырехпозиционном управлении. DK0, DK1, DK2, DK3 предназначены для управления скоростью подачи и регулировки входного сигнала передачи, всего 16 передач в четырехпозиционном управлении.
Примечание: Все внутренние источники питания имеют напряжение +5 В от всех сигналов, нет напряжения выше 5 В.
 4.7.3.3 Использование экстренной кнопки 
Сигнал СТОП - это входной сигнал внешней аварийной кнопки, параметр № 27 в других параметрах управления аварийная кнопка всегда открыта или закрыта.
4.7.4 Порт шины CN22 для подключения DB15

CN22
шинный порт
	Сигнал
	Вывод
	вход/выход
	Функция
	рабочее

	
	
	
	
	напряжение

	
	
	
	
	

	TXA-
	1
	
	Отрицательный  A сигнал
	

	TXA+
	2
	
	Положительный A сигнал
	

	TXB-
	3
	
	Отрицательный B сигнал
	

	TXB+
	4
	
	Положительный B сигнал
	

	+24V
	5/7
	выход
	Источник питания на 24В
	

	0V
	6/8/10/12/14
	выход
	Заземление 
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	+5V
	9/11/13
	выход
	Источник питания на 5В
	


4.7.5 Импульсный сигнал шпинделя CN4 подключение DB15
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	Импульсный сигнал шпинделя CN4
	
	

	Сигнал
	    Вывод
	
	вход/выход
	
	Функция
	
	    Рабочее 

	
	
	
	
	
	
	
	напряжение

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	H_C
	1
	
	вход
	Сигнал оси С маховика


	0В

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	H_Ys
	2
	
	вход
	Сигнал оси Ys маховика
	0В

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	ADIR+
	3
	
	выход
	Положительное направление сигнала оси А
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	ACP+
	4
	
	выход
	Положительный импульсный сигнал оси А


	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	C/YDIR+
	5
	
	выход
	Положительное направление сигнала оси Y


	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	C/YCP+
	6
	
	выход
	Положительный импульсный сигнал оси Y
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	SPDIR+
	7
	
	выход
	Положительное направление сигнала шпинделя
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	SPCP+
	8
	
	выход
	Положительный импульсный сигнал шпинделя
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	H_Xs
	9
	
	вход
	Сигнал оси Xs
	0В

	
	
	
	
	Маховика 
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	ADIR-
	10
	
	выход
	Отрицательное направление сигнала оси А
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	ACP-
	11
	
	Выход
	Негативный импульсный сигнал оси А
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	C/YDIR-
	10
	
	Выход
	Отрицательное направление сигнала оси Y
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	C/YCP-
	11
	
	выход
	Отрицательный импульсный сигнал оси Y
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	SPDIR-
	14
	
	выход
	Отрицательное направление сигнала шпинделя
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	SPCP-
	15
	
	выход
	Отрицательный импульсный сигнал шпинделя
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         4.7.6 Метод тримминга для системы соответствует абсолютному типу шины   двигателя
1. Включите источник питания
2. Установите параметр оси в системе, чтобы настроить режим двигателя оси XYZAB.

3. Установите параметр оси в системе, чтобы настроить электрическую передачу. P11 = 00000001 мягкий  рабочий предел ;

Настройка токарного станка P39 = 11111011; Фрезерная настройка P39 = 11111011; Возврат к нулю с нефиксированым режимом;

4. Установите другой параметр в системе P300 = 11111100; абсолютное значение функции; P301=92; P302=91; P303=90;

P304/P305/P306/P307/P308=131072;

P309/P310/P311/P312/P313 установить значения координат, например, когда шаг винта с прямой оси Z равен 6 мм,
P311=6000000;

 Установите P320 / P324, когда машина с  коэффициентом уменьшения, таким как  коэффициент уменьшения оси Z составляет 3: 2, резьба - 6 мм, движение электронного зубчатого колеса - 5 * 3 = 15 (5 без коэффициента уменьшения), знаменатель электронного зубчатого колеса - 3 * 2 = 6 (3 без коэффициента уменьшения), в итоге:
P322 = электронный знаменатель зубчатой передачи = 15, P311 = 10000000 * знаменатель электронной зубчатой передачи = 60000000
5. Установите ось координат, которая соответствует параметру № 56 в настройках драйвера
P1=1,введите пароль;

P56 = 1/2/3/4/5/6/7/8 соответствует X / Y / Z / A / B / C / Xs / Ys, например, драйвер оси Z установлен на 3;
Нажмите "Enter" на некоторое время сохранить параметр в EP-статусе;

6. MDI для запуска команды M500, маленький кружок перед осью координат должен быть  «зеленым», это означает правильное считывание данных абсолютного датчика;

7. Установите значение координат и направление токарного станка:

1) ручное перемещение координаты и запоминание значения координат токарного станка;

2) MDI для запуска команды M500, считывания, совпадает ли абсолютная координата значения с предыдущим значением координаты, при изменении символа параметра № 309 № 310 № 311 № 313 № 313 в другом параметре, например: координата X неверна, оригинал P309 = 4000000, для изменения на P309 = -4000000;

3) Повторение1) 2) проверить два раза;

8. Установка нулевой точки токарного станка: вручную переместите в положение, которое находится рядом с нулевой точкой, установите параметр № 314 № 315 № 316 № 317 № 318 в другом параметре ( X / Y / Z / Соответствует Оси A / B), нажмите «Enter» и  «E», чтобы очистить координаты токарного станка;
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9. 9. Вручную переместите каждую ось в крайнее положение токарного станка, для установки  значения мягкого предела в параметре оси;

10. При установке параметра № 41 в других настройках и создается резервная копия текущего системного параметра.
4.8 Установка механизма токарного станка
4.8.1 Ограниченная позиция: оси  X Y Z A B положительно ограниченные выступают  в качестве примера
Модель 1:переключатель NPN 

Модель 2: Общий выключатель
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Параметры оси :

Параметр № 37 предназначен для установки типа жесткого концевого выключателя для положительного + L, (0 - всегда открытый, 1 - всегда закрытый).

Параметр № 38 предназначен для установки типа жесткого концевого выключателя для  отрицательного -L , (0 - всегда открытый, 1 - всегда закрытый).
Обратите внимание :

1. X Y Z A B -ограниченная ось разделяет сигнал, для одновременного закрытия и открытия, положительное ограничение и отрицательное ограничение соответствуют сигналам + L и –L.

2. Возможен  выбор   электрической плиты токарного станка.

3.  Система может определить X0 Y0 Z0 A0 B0 как ограниченный входной сигнал оси X Y Z A B. Сигнал X0 как ограниченный сигнал и базовая точка оси X, тот же переключатель для управления. Сигнал Y0 как ограниченный сигнал и базовая точка оси Y, тот же переключатель для управления. Сигнал Z0 как ограниченный сигнал и базовая точка оси Z, тот же переключатель для управления. Сигнал A0 как ограниченный сигнал и базовая точка оси A, тот же переключатель для управления. Сигнал B0 как ограниченный сигнал и базовая точка оси B, тот же переключатель для управления.
Функция должна копировать наше эксклюзивное программное обеспечение с программиравонной логикой.
4.8.2 Исходная точка токарного станка (опорная точка или точка 0): в качестве примера взята ось X (аналогично оси Y Z A B)
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Возврат к исходной точке
При функции установки нефиксированой исходной точки недопустимые условия, при возврате к базовой точке необходимо проверить сигнал переключателя приближения и импульсный сигнал двигателя Z. Параметр № 39 в параметре оси установлен на «00000000».
Параметр No.45 в параметре оси задает функцию возврата к исходным точкам:

Существует четыре способа, которыми система может пользоваться для возврата в исходную точку при включении системы.:

Не нужно, когда оно равно 1: система не выдает запросов и ограничений  при каждом включении.
С помощью подсказок, когда он равен 0: система выдает диалоговое окно, чтобы предложить пользователю выполнить операцию возврата к исходной точке, которая не имеет ограничений .
Принудительный режим, когда он равен 8: всплывающее диалоговое окно системы, предлагающее пользователю выполнить операцию возврата к исходной точке и не выполнять перед автоматическим запуском, система импортирует «ось подачи не возвращаясь к исходной точке» и не выполняет программу.

-NEWKER-CNC -
NEW18iM руководство по эксплуатации

Режим супер форсирования, если он равен  9: каждый раз происходит перемещение оси подачи при включении системы , система показывает диалоговое окно для выполнения операции возврата к исходной точке, появляется сообщение «ось подачи не возвращается к исходной точке» и  действие не выполняется, если не происходит возврат к исходной точке.
Параметр № 46 в настройке оси устанавливает режим контрольного сигнала возврата в исходную точку:

Когда он равен 0: после нажатия переключателя базовой точки при возврате к ней  выполните обратный ход, чтобы проверить выключатель и  0-импульсный сигнал датчика двигателя.

Когда он равен 1: После нажатия переключателя базовой точки при возврате к ней выполните обратный ход , для  проверки  выключателя.
Когда он равен 2: после нажатия переключателя базовой точки при возврате к ней продолжайте работу, для проверки выключателя и  0 импульсного сигнала датчика двигателя.
При избыточном значении: После нажатия переключателя базовой точки при возврате к ней выполните обратный ход и продолжайте работу, чтобы проверить выключатель.
Режим возврата к исходной точке должен быть настроен в соответствии с текущим состоянием оборудования, в обычных условиях рекомендуется установить значение 0 или 2, без проверки  0-импульсного сигнала датчика двигателя, работа будет выполняться не точно.

Параметр № 47 в настройках оси задает направление и последовательность возврата к исходной точке :
Каждая ось устанавливаеться отдельно. Параметр является параметром размещения, D2 управляет направлением обработки оси X, D4 используется для регулировки направления оси Z, 1- отрицательное значение, 0- положительное значение; D8 контролирует последовательность X и Z, 1 -первая Z , 0 - первая X.
Параметр № 48 в настройке оси устанавливает тип возврата к исходной точке:
Каждая ось устанавливается отдельно. Параметр является параметром размещения,  D0 управляет осью X, D2 управляет осью Z, 1 - всегда закрытый, 0- всегда открытый.

Параметр № 49 ~ № 53 в настройке оси установлен для проверки длительности обработки импульса Z двигателя при возврате к исходной точке:
Установить маштабы проверки сигнала нулевого импульса датчика двигателя после выключения, когда ось X (№ 49) Y (№ 50) Z (№ 51) A (№ 52) возвращается к исходной точке. Единица измерения: 0,1мм.
Обратите внимание: Значение параметра должно быть меньше расстояния вращения двигателя, иначе это может привести к неправильной точке отсчета.

Параметр No.38-No.43 в настройке скорости устанавливает скорость достижения при переключении на нулевую точку при возврате к базовой точке (нулевой точке):
Рабочая скорость при возврате к исходной точке переключается, когда ось X (№ 38) Y (№ 40) Z (№ 42) A (№ 44) возвращается в положительную исходную точку. Единица измерения: мм / мин  Числовой диапазон: меньше скорости G00 оси X.
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Параметр No.39-No.43 в настройке скорости установлен для проверки скорости обработки импульса Z двигателя при возврате к исходной точке:

Когда оси X (P39) Y (P41) Z (P43) A (P45) возвращаються к исходной точке, скорость проверки импульса Z сигнала двигателя после отключения переключателя  исходной точки. Числовой диапазон: 20-500.
Обратите внимание: значение параметра влияет на точность возврата к исходной точке, чем меньше значение, тем выше точность. В системе установлено значение, которое больше не меняется, его изменение  повлияет на контрольную точку.
Параметр № 54 ~ № 58 в настройке оси устанавливает смещение финишной обработки к исходной точке:

Используется для установки расстояния смещения  возврата в исходную точку, когда ось X (№ 54), Y (№ 55), Z (№ 56) A (№ 57) возвращается в ноль и проверяет нулевой импульсный сигнал сервомотора. Единица измерения: 0,01 мм. Числовой диапазон: -99999 ~ + 99999.
Значение параметра связано с положением установки базовой точки токарного станка и его координатами.
Обратите внимание: после возврата к исходной точке скорость смещения определяется G00.

1. Переключатель снижения скорости также может использовать переключатель NPN.
2. При установке переключателя уменьшения скорости необходимо учитывать длину уменьшения скорости. Она должна быть меньше или равна 25 мм.

4.8.3 Сигнальное управление переключателя: M03 в качестве примера (аналогично M04 M05 M08 M10 M32 M79 M75 M59 M61 M63 M65 M67 M69 M71 M73 S01 — S04 Y24 / Y31)
Сигнальное управление M03 :


Как показано на рисунке, M03 сформирует возвратную цепь с напряжением 24 В при выводе системы. Промежуточное реле работает, а группа нормально разомкнутых контактов образует цепь с контактором переменного тока и вращением шпинделя.
     Низкий уровень выходного сигнала 0 В рабочий.
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Обратите внимание :

1. В случае с реле и другими видами нагрузки необходимо соединение с диодом для того, чтобы абсорбировать обратный ток, во избежание повреждения системы. При использовании электромагнитного контактора, необходимо добавлять искровую емкостную цепь или искровую цепь с активным сопротивлением.
2Микросхема ULN2803A соответствует выходным портам:

1). U28 соответствует M59 M61 M63 M65 M67 M69 M71 M73

2). U29 cоответствует M03 M04 M05 M08 M10 M79 M32 M75

3). U30 cоответвствует +T –T S01 S02 S03 S04 LRUN INTH

4). U53 соответствует  Y24/Y31

3. Когда определяемый пользователем сигнал M71 / M70 используется для входного сигнала патрона шпинделя , он не может определяться другим пользователем. № 20 № 21 параметр в других настройках для установки..

4. Когда определяемый пользователем сигнал M65 M67 M69 используется для входного сигнала «Emergency», он не может определяться другим пользователем. M65 -программа останавливает вывод, M69 -программа запускает выход, M67 –аварийный выход

 № 28 № 29 параметр в других настройках для установки
5. Через ЛЭП можно запрограммировать 32 точки вывода: Y00-Y31, обратите внимание что функция не может использоваться также как оригинальная система ЛЭП и оригинальная функция системы.

4.8.3.1 Система контроля шпинделя (M03/M04/M05)

Система выводит управляющий сигнал двух шпинделей (первый шпиндель, второй шпиндель), относительно параметра следующим образом:

Параметр оси
Параметр No.13 : Установите время торможения шпинделя, а также его время удержания, минимальное время быстрого торможения. Единица: 10 мс.

Пареметр No.14: Установите сигнал торможения 1-длиный сигнал 0-короткий сигнал.

Параметр No.59 : Независимо от того, включен шпиндель или нет при переключении шпинделя [1 -вкл,  0 - выкл.]
Пареметр No.60: Скорость вращения двигателя при переключении шпинделя (1/100 об / мин)
Параметр No.61: Направление поворота при переключении шпинделя (0- положительное, 1-отрицательное)
Параметр No.62: Время остановки при переключении шпинделя (10 мс)
Параметр No.63: Время поворота на низкой скорости при переключении шпинделя (10 мс)
Параметр No.64: Время задержки остановки шпинделя (10 мс)
Параметр No.220 : Весь импульсный канал управления в первом шпинделе (Положительный 88, отрицательный 98)
Параметр No.221: Все импульсы, контролирующие число оборотов за цикл в первом шпинделе 
Параметр No.222 : Все импульсы, контролирующие скорость подъема в первом шпинделе (об / мин / 2 мс)
Параметр  No.223 : Весь импульсный канал управления во втором шпинделе (положительный 82Y / 84A / 85B, отрицательный 92 Y / 94A / 95B)
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Параметр No.224 : Все импульсы контролируют количество оборотов за цикл во втором шпинделе

Параметр No.225 : Все импульсы управления скоростью подъема во втором шпинделе (об / мин / 2 мс)
SPEN (Y30) является активированным сигналом, если весь шпиндель управляется импульсами, установите параметр № 14, 1 означает, что шпиндель включен, даже когда не работает, установите 1, чтобы не включать его. 
SPEN2 (Y31) выступает в качестве сигнала включения второго сервопривода шпинделя.

Параметр скорости
Параметр No.11: Установка скорости шпинделя в ручном режиме. Единица измерения: об / мин.
Параметр No.48 : Установка максимальной скорости шпинделя, это скорость вращения управляемая соответствующим напряжением в  10 В. Единица измерения: об / мин
Параметр No.49 : Установка максимальной скорости шпинделя на пониженной передаче (вторая передача) или наивысшую скорость второго шпинделя, то есть скорость вращения управляемая соответствующим напряжением в 10В . Единица измерения: об / мин
Пареметр No.50:Установка максимальной скорости вращения шпинделя (третья передача), это скорость вращения управляемая соответствующим напряжением в 10В . Единица измерения: об / мин
Параметр No.51: Установка максимальной скорости шпинделя (четвертая передача), это скорость поворота соответствующая командному напряжению в 10В. Единица измерения: об / мин

Параметр No.52: Установка максимальной скорости второго шпинделя, это скорость поворота соответствующая напряжению в 10В. Единица измерения: об / мин
Другие параметры 
Параметр No.13Используется для установки инструмента и блокировки шпинделя : 0 означает, что соединение отсутствует; 1 означает, что шпиндель может вращаться только в затянутом состоянии . Параметр настройки связан с конфигурацией токарного станка и условиями обслуживания пользователя, но для обеспечения безопасности попробуйте установить значение 1.
Параметр No.20: Для настройки системы управления патроном нужен только один сигнал (односторонний клапан) или два сигнала (двухходовой клапан), этот параметр связан с оснащением токарного станка.
M10 - это  выходной сигнал для контроля натяжения патрона при установке  0, система выполняет затяжку патрона , когда M10 работает, соответственно патрон ослабляется , когда M10 не работает ;

M10 и M71  ослабляют и затягивают  патрон при установке 1, система выполняет зажим патрона, для затяжки, когда реле M10 работает,а M71 нет, ослабление патрона происходит, когда M10 не работает, а M71 активно. Выход M10 при M10, выход M71 при M11.

Параметр No.22 : Чтобы настроить внешнюю кнопку для управления незакрепленным зажимным патроном (или ножным переключателем) при возвратно-поступательном сигнале,  один раз ослабьте, а затем один раз затяните в режиме возвратно-поступательного движения. Нет внешней кнопки при установке  0; Существует внешняя кнопка для управления патроном при установке  1, сигнал M16.
Параметр No.24:  установка время удержания, когда выходной сигнал M10 M71 зажимного патрона короткий, 0-означает длинный сигнал.Единица измерения :С
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Обратите внимание: M16 - это сигнал с несколькими функциями, выберите только одну функцию для использования.
4.8.3.2 Система контроля смазки (M32/M33)

Параметр № 4 в других настройках контролирует функцию автоматической смазки. Параметр № 6 задает интервал смазки (Единица измерения: S); Параметр № 5 в других настройках задает время смазки (единица измерения: мс).
Обратите внимание: Сигнал контролируется выходом M32.
4.8.4 Системный сигнал тревоги: ALM, ALM1, ALM2, дверная сигнализация M12, аварийная ситуация
Другие параметры:

Параметр No.7 : Для настройки системы, следует проверять сигнал переключения защитной двери,0- нет дверного переключателя , 1-имеется переключатель для управления защитной дверью; Рекомендовано установить 1 для большей безопасности.

Параметр No.8:  Установка типа дверного выключателя, 0- всегда открытый, 1 - всегда закрытый.

Параметр No.17:установка типа системы, проверяющей сигнал сервопривода, 0 -всегда открыт, 1- всегда закрыт..

Параметр No.18 : Установка типа системы, контрольного сигнала тревоги шпинделя токарного станка, 0- всегда открытый, 1-всегда закрытый.
Параметр No.19:  Установки типа системы, контрольного сигнала тревоги токарного станка, 0 - всегда открытый, 1- всегда закрытый.

Параметр No.27: Чтобы аварийная сигнализация всегда включалась  или выключалась системой CN11, рекомендуется всегда устанавливать безопасные настройки.

Аварийная остановка: Нажмите “Emergency” при возникновении аварийной ситуации и токарный станок останавливит все действия, а на экране системы появится сообщение  “Emergency”. Дождитесь нажатия кнопки. Выходной сигнал M67 работает (выходной сигнал тревоги), когда действует параметр № 29 в других настройках. Этот выходной сигнал можно использовать для защиты токарного станка (отключение электропитания).
Параметр № 29 в других настройках активируется при появлении тревоги, выходной сигнал M67 работает.

4.8.5 Определяемый пользователем выходной сигнал M12 (M14 M16 M18 M28 M22 M24, M24 / B0 、 X40 / X47, внешний «Run», внешний приостановочный «HALT», внешний «STOP» какой же)
Переключатель M12  использует концевой переключатель для соединения:
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Коммутатор M12 также может использовать NPN в качестве контрольного переключателя:


Обратите внимание:( Ввод / вывод относится к интерфейсу диагностики)

1. M12 M14 M16 M18 и M28 - сигнал нескольких функций, можно выбрать только одну функцию для использования.

2.  Низкий уровень 0 В выходного рабочего сигнала .
3. ЛЭП может программировать ввод 56 точек: X00-Y47, X60-X67. Примечание: функция не может использоваться так же, как исходный ЛЭП или системная функция.

4. Все входы X32-X39, X60-X67, чей внутренний источник питания составляет + 5 В (внутренний контур нормально замкнут), при использовании не должны получать доступ к напряжению выше + 5 В.
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4.9 Электро прибор плиты токарного станка 
Наша компания производит электрическую плиту токарного станка на выбор следующим образом.

Гнездо I / 01 и CN3 соответствуют один к одному с выводами CN3 системы;


4.9.1 Управление шпинделем 
C1 является общим портом M03 и M04.

C2 - общий порт M05, M5B всегда закрыт.

4.9.2 Управление шпиндельной шестерней
C4 является общим портом S1 и S2, S1B и S2B всегда закрыт.

C5 является общим портом S3 и S4, S3B и S4B всегда закрыт.

4.10 Электрическая панель токарного станка ввода / вывода шинной системы.
1, CN22 подключите шинный разъем CN22 системы
2, CN23 подключение драйвера шинной системы
3, CN1 подключить электрическую панель CN1, контакт CN1-1 к реле управления -11: Y05, Y08, Y09, Y10, Y11, Y18, Y19, Y20, Y21, Y22, Y23
4, CN2 подключить реле панели обрабатывающего центра, контакт CN2-1 к 11 реле управления:  Y05,Y08,Y01,Y10,Y11,Y06,Y07,Y24,Y27,Y30,Y31
5, Сигнал ГОТОВ  показывает готовность системы, вход работает  при включении питания системы.
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Сигнал SPEN (Y30) является сигналом включения сервопривода шпинделя, который начинает работать при запуске шпинделя, устанавливается  как рабочий или не рабочий с помощью параметра № 14 в параметре оси, когда шпиндель остановлен. SPEN (Y31) - это сигнал включения второго сервопривода шпинделя.
6, Через вход X00 - X07, X40 - X47 можно выбрать высокую мощность + 24 В или низкую мощность 0 В.
7, Терминал ЧП должен подключить заземление ,чтобы убедится что нет помех

4.11 Релейная панель токарного станка с шинной системой

Наша компания выпускает доступные  релейные панели токарного станка
1. Контакт розетки CN1, соответствующий электрической панели ввода / вывода CN1, управляет выходом:
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Y05,Y08,Y09,Y10,Y11,Y18,Y19,Y20,Y21,Y22,Y23

2. Управление другими 11 выходами, когда к разъему CN1 подключается электрическая панель ввода / вывода CN2.
Y05,Y08,Y01,Y10,Y11,Y06,Y07,Y24,Y27,Y30,Y31

3. NK301_22 подключить контакт CN3-22 драйвера, NK301_24 подключить контакт CN3-24 драйвера. .-V, + V подключение эффиктивной мощности питания
4. BRK-V, + V подключить тормозной двигатель.

-NEWKER-CNC -
NEW18iM руководство по эксплуатации

4.12 Схема подключения шинной системы
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Раздел  5
Обрабатывающие центры
5.1 Входные/выходные порты 
	Вход/выход
	Сигнал
	Автоматические магазин 
	
	Механический тип магазина инструментов

	
	
	инструмента
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X00
	T01
	Обнаружение перегрузки
	Обнаружение перегрузки мотора магазина инструмента

	
	
	магазина инструмента
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	X01
	T02
	Обнаружение потери инструмента шпинделя
	Обнаружение потери инструмента шпинделя 

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X02
	T03
	Проверка уровня смазочного масла
	Проверка уровня смазочного масла

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X03
	T04
	Обнаружение отсутствия охлаждающей жидкости
	Обнаружение отсутствия охлаждающей жидкости

	X04
	T05
	Проверка затягивания инструмента шпинделя
	Проверка затягивания инструмента шпинделя

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X05
	T06
	Проверка работы магазина инструментов вперед
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Проверка работы магазина инструментов вперед
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X06
	T07
	Требование: магазин инструментов должен сделать задний ход при повороте шпинделя
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X07
	T08
	Счетчик инструментов
	
	
	Счетчик инструментов
	

	X23
	ALM1
	Драйвер шпиндельной сигнализации
	Драйвер шпиндельной сигнализации

	X24
	ALM2
	отслеживание охлаждения мотора при перегрузке
	отслеживание охлаждения мотора при перегрузке

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X25
	M28/C0
	Возврат сигнала оси C(к исходной точке
	Возврат сигнала оси C(к исходной точке

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X26
	M24/B0
	Возврат сигнала оси В (к исходной точке
	Возврат сигнала оси В (к исходной точке

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Завершение настройки шпинделя/контроль заднего хода,возвращения к нулевой точке
	Завершение настройки шпинделя/контроль заднего хода,возвращения к нулевой точке

	X27
	M22
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Контроль выключателя двери токарного станка Требование: P7 = 1 в других настройках
	Контроль выключптеля двери токарного станка Требование: P7 = 1 в других настройках

	X29
	M12
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X30
	M14
	Контроль тревоги от давления сжатого воздуха
	Контроль тревоги от давления сжатого воздуха
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	Кнопка для ослабления шпинделя инструмента

Требование: P22 = 1 в других настройках
	Кнопка для ослабления шпинделя инструмента

Требование: P22 = 1 в других настройках

	
	X31
	
	M16
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	X40
	
	
	Обнаружение перегрузки чипа двигателя, сигнал перегрузки
	Обнаружение перегрузки чипа двигателя, сигнал перегрузки

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	X41
	
	
	
	
	
	
	
	Контроль расположения  магазина инструментов

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Прекращение  проверки магазина механического ручного инструмента: (Механический ручной инструмент для затяжки, фиксатор, возвратный инструмент)

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	X42
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	X43
	
	
	
	
	
	
	
	Сигнал серво инструмента:затянуть или ослабить до нужного положения

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Контролько поднятия инструментального ящика
Требование: достаточно поднять перед сменой инструмента

	
	X44
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	X45
	
	
	
	
	
	
	
	Отслеживние падения инструментального ящика

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	X46
	
	
	Остановка и ввод команды M01
	Остановка и ввод команды M01

	
	X47
	
	
	Контроль вентилятора при перегрузке шпинделя
	Контроль вентилятора при перегрузке шпинделя

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Возврат шпинделя к нулю, контроль возврата M22
	Возврат шпинделя к нулю, контроль возврата M22

	
	Y00
	
	M61
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Инструментальный магазин вращается по часовой стрелке, T08 -контроль выход, проверка количества инструментов；
	Инструментальный магазин вращается по часовой стрелке, T08 -контроль выход, проверка количества инструментов

	
	Y01
	
	M63
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Y02
	
	M65
	Желтая лампочка индикатор（Стоп）
	Желтая лампочка индикатор（Стоп）

	
	Y03
	
	M67
	Красная лампочка индикатор（Ошибка）
	Красная лампочка индикатор（Ошибка）

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Y04
	
	M69
	Зеленая лампочка индикатор(работа)
	Зеленая лампочка индикатор(работа)

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Ошибка вращения инструментального магазина против часовой стрелки, T08 -контроль выход, проверка количества инструментов
	Ошибка вращения инструментального магазина против часовой стрелки, T08 -контроль выход, проверка количества инструментов

	
	Y05
	
	M71
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Y06
	
	M73
	Инструментальный магазин движется вперед T06 -контроль подачи
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	Y07
	
	M59
	M59 -выдача
	
	
	
	
	M59 –выдача
	
	
	
	

	
	Y08
	
	M32
	Контроль мощности смазки
	Контроль мощности смазки

	
	
	
	
	Управление выхода инструмента: M10-инструмент для ослабления шпинделя, T02-обнаружение потерь, инструмент для затяжки шпинделя: M10 –отмена, T02-затяжка

	Управление выхода инструмента: M10-инструмент для ослабления шпинделя, T02-обнаружение потерь, инструмент для затяжки шпинделя: M10 –отмена, T02-затяжка


	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	Y10
	
	M10
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	Y11
	
	M08
	Контроль охлаждения при выходе
	Контроль охлаждения при выходе

	
	Y12
	
	M05
	M05
	
	M05
	
	
	
	
	
	
	

	
	Y13
	
	M04
	Шпиндель вращается против часовой стрелки, контролируя выход
	Шпиндель вращается против часовой стрелки, контролируя выход

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Y14
	
	M03
	Шпиндель вращается по часовой стрелке, контролируя выход
	Шпиндель вращается по часовой стрелке, контролируя выход

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Y15
	
	M75
	Переключатель режима выходного шпинделя
	Переключатель режима выходного шпинделя

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Инструментный магазин обратного контрольного вывода ,проверки -Т07

	
	Y24
	
	
	Инструментный магазин обратного контрольного вывода ,проверки -Т07
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Y25
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Инструментальный ящик поднимается вверх контролируя выход, X44 –проверка подьема

	
	Y26
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Опускание корпуса инструмента контролирует выходной сигнал, X45- проверка, достаточно ли  он опущен ,Должно быть известно место инструмента в магазине


	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Y27
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Y28
	
	M203
	Положительное вращение шпинделя
	Положительное вращение шпинделя

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Y29
	
	M204
	Отрицательное вращение шпинделя
	Отрицательное вращение шпинделя



	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Включить сервопривод шпинделя
	Специальный ящик: Мотор механического ручного управления

выход (механическая ручная затяжка инструмента,закрепление,возврат)

	
	Y30
	
	SPEN
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


	
	-NEWKER-CNC -

                                                                   NEW18iM руководство по эксплуатации

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	Y31
	SPEN2
	Включить сервопривод второго шпинделя
	Включить сервопривод второго шпинделя

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


5.2 Параметры обрабатывающих центров 
(A) Параметры оси
P57, количество импульсов энкодера за оборот 
P400, для проверки обратной связи положения шпинделя при смене инструмента (1- проверка, 0 - нет)
P401, проверка угола при ориентации шпинделя
P402, проверка погрешности угла при ориентации шпинделя
P403, управляющий сигнал импульса шпинделя (0-отрицательный, 1-нормальный)
P404, использование шпинделем электронной передачи (0 - использовать, 1- не использовать)
P405, молекула шпинделя низко-зубчатая электронная передача (1-32767)
P406, знаменатель шпинделя пониженной передачи электронного редуктора (1-32767)
P407,электронная шпиндельная шестерня  (1-32767)

P408, Знаменатель шпинделя максимальной передачи электронного редуктора (1-32767)
(B) Параметры инструмента
Общее количество инструмента: согласно «F7», установленному в статусе "Redeem"(компенсация инструмента) .

P10, запуск команды выбора инструмента или смены  инструмента [0 - нет, 1- запуск]
P11, назад к точке смены инструмента на оси [3 означает Z X, 4 означает Z Y, 5 означает Z X Y, другие означает Z]
P12, проверка ориентации шпинделя и точки смены инструмента оси подачи перед сменой инструмента [1,2,3,4 обозначают соответствующую базовую точку, другие значения не работают]
P13, замените нож до определения ориентации шпинделя и верните инструмент к точке обмена [0 - не проверять, 1 - проверять]
P14, ориентация шпинделя при смене инструмента [0 - не ориентировать, 1 - ориентировать]
P15, тип магазина инструментов [0 –поворотный стол, 2 –тип зонтика]
P16, специальный магазин инструментов [0: стандарт, 16: специальный зонтик, 64: специальная механическая рука]
P17, Высота подьема оси Z при  типе магазина инструментов зонтик (мм)
P18, Скорость оси Z при изменении типа магазина инструментов зонтик  (мм/мин)
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P19, Задержка возврата зонтика (ящик для инструмента вращается внизу / инструмент плотно зажат) время задержки
P20, время задержки после изьятия инструмента при  его смене (0,1 сек)
P21, время задержки после подъема корпуса инструмента (мс)
P22, независимо от того, заблокированы ли движения по оси Z и магазин главного ручного инструмента / инструмент типа зонтика [1 - да, 0 -нет]
P23, независимо от того, проверяет ли  M71- команда перемещения в магазине инструментов  положение оси Z или нет [0 -да, 1- нет]
P24, максимальное количество  инструментов в  фиксированом  положении [после установки параметров,  инициализируйте таблицу  инструментов]
P25, сигнал  подсчета магазинов инструментов  [подьем «индекс 1000+», опускание   « индекс 2000+»]
P26, сигнал местоположения магазина инструмента [индекс 1000+]
P27, вращение магазина инструментов  по часовой стрелке [индекс 1000+]
P28, вращение магазина инструментов против часовой стрелки [индекс 1000+ ]

P29, выходная координата механического ручного тормоза [индекс 1000+]
P30, выходная координата механического ручного вращения [индекс 1000+]
P32, Режим выбора инструмента / подсчета количества инструментов

[D = 0- односторонний, D0 = 1- двусторонний]
D0 = 1 означает, что обрабатывающий центр выбирает инструмент рандомно.
D1 = 1  подсчет сигнала инструмента вдоль разворота;

D2=1 означает сглаживание сигнала счетного инструмента обрабатывающего центра;

D3=1 средство сглаживания сигнала ручного механического торможения в обрабатывающем центре;
D4=1 1 означает адаптацию сглаживания 8 мс к сигналу счетного инструмента и остановке [в противном случае адаптация сглаживания 4 мс]
D5=1 Магазин инструментов автоматически опускается  когда включается команда M6,но он не поднимается автоматически до повторной активации Т;

D6=1 означает, что при обнаружении сменного инструмента мешок инструмента не обнаруживается, поднимается до положения;

D7=1  не ждать, пока сумка инструментов поднимется и обработать следующую программу;

D8=1 означает сглаживание 2 мс до сигнала обнаружения положения инструмента;

D9=1 означает сглаживание 4 мс до сигнала обнаружения положения инструмента;

D10=1 означает сглаживание 8 мс до сигнала обнаружения положения инструмента, D8-D10 может быть установлен как 1 одновременно
D11=1 означает сглаживание 2 мс до входного сигнала WAT
; D12=1 означает сглаживание мс для входного сигнала WAT;

D13=1 означает сглаживание 8 мс для входного сигнала WAT, D8-D10 может быть установлен как 1 одновременно
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D14=1 означает, что механическая рука магазина - это специальная механическая рука, которая является продукцией компании TengZhouDaDi.
P70, Положительная скорость вращения корпуса сервоинструмента до базовой точки (град. / мин)
P71, Скорость вращения при возврате сервопривода обратно к исходной точке (град / мин)
P72, Расстояние смещения основания корпуса сервоинструмента к исходной точке (0,001 градуса)
P73, Скорость вращения при выборе инструмента в корпусе сервопривода (град / мин)
P74, Использование координатной оси магазина сервопривода (1 = A, 2 = B, 3 = C)
P75, Ускорение хода корпуса сервопривода (градус / мин / с)
P76, Максимальное расстояние обнаружения сигнала исходной точки при возврате корпуса сервоинструмента к ней (0,001 градуса)
P77, Обнаруживать сигнал исходной точки двигателя или нет при возврате корпуса сервоинструмента к ней (0 - не обнаруживать, другие - обнаруживать, 367 - двигатель адаптера абсолютного энкодера в корпусе сервоинструмента)
P78, магазин сервопривода меняет положение инструмента, в соответствии с сигналами которые посылает система .
P79, Текущий номер инструмента после возврата корпуса инструмента в исходную точку
P100, исходная точка 1 X (мм)

P101, исходная точка 1 Y (мм)

P102, исходная точка 1 Z (мм)

P103, исходная точка 1 A (мм)

P104, исходная точка 2 X (мм)

P105, исходная точка 2 Y (мм)

P106, исходная точка 2 Z (мм)

P107, исходная точка 2 A (мм)

P108, исходная точка 3 X (мм)

P109, исходная точка 3 Y (мм)

P110, исходная точка 3 Z (мм)

P111, исходная точка 3 A (мм)

P112, исходная точка 4 X (мм)

P113, исходная точка 4 Y (мм)

P114, исходная точка 4 Z (мм)

P115, исходная точка 4 A (мм)

(C) Параметр скорости 
P230, Скорость позиционирования G00 потенциометра оборотов  шпинделя (0,1 об / мин)
P231, G01-Режим управления размещением шпинделя SP [+4 в соответствии с F, +8  в соответствии с G90 / G91] G90 означает, что абсолютное значение будет уменьшено, G91 означает, что инкрементное значение не уменьшается, и работает в соответствии с удобным направлением.

-NEWKER-CNC -
NEW18iM руководство по эксплуатации

P232, Направление позиционирования потенциометра оборотов  шпинделя в режиме интерполяции [0 - положительный, 1-отрицательный, другие- направление задается вручную] Этот параметр работает только без управления G90 / G91, P230 / P231 / P232 требует установить параметр № 411 в настройках оси, в режим управления  [2 - слежение; 3 о- интерполяция]  интерполяцией.
5.3 Отладка обрабатывающих центров
«Tab HxDx cdTef» означает статусы системы, «ab» -номер инструмента шпинделя, «c d» - текущий номер позиции инструмента в магазине инструментов, «e f» - текущий номер инструмента в магазине инструментов.
(A) Стандартный магазин инструмента –зонтик в первом машинном центре ЧПУ , регулируеться кнопкой.
K1 - ориентация шпинделя (K1 контрольная лампа загорается после завершения работы шпинделя): M61 выход , M22 проверка ;

K2 - исходная точка изменения оси Z;

K3 устанавливает номер набора инструментов текущего набора инструментов;
 " Магазин инструментов вращается по часовой стрелке":  M63-выход,T08 -проверка;
 "Магазин инструментов вращается против часовой стрелки":  M71-выход,T08 -проверка;

2,Команда  M 
M71 - магазин инструментов двигается вперед, Y24 -отмена, M73 -выход,настройка инструмента P23 = 1;
M73 - магазин инструментов двигается назад, M73- отмена, Y24-выход, настройка инструмента P23 = 1; 
M881 такие функции как и у "K1";

3, Операция смены инструмента
Txx: переместите инструмент шпинделя обратно в ящик  инструмента и переместите Txx к шпинделю.
M36 Txx: Переместите Txx на шпиндель в соответствии с шагом в одношаговом режиме. После выполнения шага система остается в приостановленном состоянии, для продолжения работы нажмите кнопку  "Run", в главном меню для настройки.

4, Установка смещения ориентации шпинделя (сигнал датчика шпинделя должен поступать в систему)
1) P400 = 1, проверка обратной связи положения шпинделя при смене инструмента,  чтобы не проверять обратную связь положения установите  «0»,;

2) установка P401, проверка угола при ориентации шпинделя, затем нажмите K1, чтобы импортировать значение потенциометра оборотов в P401 после завершения ориентации шпинделя;

3) установка P402, проверка погрешности угла при ориентации шпинделя;

5, Процесс смены инструмента
1) Ось Z к изменяющейся точке инструмента (ось Z должна сначала вернуться к нулю);

2) Ориентация шпинделя: M61выход, M22 проверк возврата к нулю
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3) Инструмент движется вперед: M73 выход, T06-проверка  движение вперед ;

4) Ослабление инструмента шпинделя: M10 выход, T02 – проверка ослабления инструмента ;

5) Подъем оси Z;

6) Инструмент вращается по часовой стрелке (или против часовой стрелки): M63 выход  (или M71), T08  проверка положения инструмента;

7)  Ослабления инструмента шпинделя: M10 выход , T02- проверка ослабленного инструмента;

8) Ось Z опускается к  точке смены инструмента;

9) Инструмент для затяжки шпинделя: M10-отмена, T05 -проверка инструмента для затяжки;

10) Инструмент движется назад: Y24-выход,  T07- проверка ;

6, Параметр инструмента
P10=1, запустить программу смены инструмента;

P11=0,  возврат Z  к точке смены инструмента;

P12=2,ось подачи возвращается к второй исходной точке при смене инструмента;

P13=1проверка ориентации шпинделя и точки смены инструмента, оси подачи перед сменой инструмента,а также  сигнала M22;

P14=1, ориентация шпинделя при смене инструмента, выходной сигнал M61; P15 = 2, тип магазина инструмента - "зонтик";
 P16=0, стандартный магазин инструментов;

P17 = 120 - высота подъема оси Z при смене инструмента (мм); P18 = 2000, скорость подъема оси Z при смене инструмента в магазине инструмента (мм / мин);
P19=5, задержка при типе «зонтик» (0.1 сек), магазин инструментов движется вперед ,проверьте задержку после затяжки инструмента с помощью T06 ,а затем проверьте задержку шпинделя используя T05 ;

P20=5, время задержки (0.1 сек) после извлечения и при смене инструмента, проверьте время задержки с помощью T02 ;

P21=5, задержка после фиксации инструмента (мс);

P22=1, блокировать ли движение по оси Z и магазин основного ручного инструмента / инструмента типа зонтика [1- да, 0-нет], установите «1» для проверки сигнала T07 магазина инструмента;

P23=1, инструмент движется вперед, команда M71 - проверить, нахождение оси Z [0 означает да, 1 означает нет], при установке  «0» , находится ли  ось Z  в положении смены инструмента;

P24 = 0, максимальное количество фиксированых инструментов  [после установки параметра, инициализируйте таблицу  инструмента];
P25=1007 (X07), сигнал счетчика инструментального магазина [увеличение по «индексу 1000+», «индексу 2000+»];

P26=1041 (X41), сигнал местоположения магазина инструмента [индекс 1000+];

P27=1001 (Y01), выходная координата  инструментального магазина, вращающаяся по часовой стрелке [индекс 1000+];

P28=1005 (Y05), выходная координата  инструментального магазина, вращающаяся против часовой стрелке [индекс 1000+];
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P100=0, исходная точка 1 X (мм) ;

P101=0, исходная точка 1 Y (мм) ;

P102=0, исходная точка 1 Z (мм) ;

P103=0, исходная точка 1 A (мм) ;

P104=0, исходная точка 2 X (мм) ;

P105=0, исходная точка 2 Y (мм) ;

P106=50, исходная точка 2 Z (мм) ;

P107=0, исходная точка 2 A (мм) ;

Особое внимание:

1.  При внезапном отключении питания или возникновении аварийной ситуации из-за путаницы инструмента в процессе смены инструмента, поверните корпус инструмента в ручном режиме и используйте K3, чтобы установить текущий номер инструмента;

2. Уделите внимание проверки оси Z в случаи аварийной ситуации при использовании команды  M71, которая  двигает корпус инструмента  вперед;

3. В  № T0 не должено быть инструмента, иначе может произойти несчастный случай;

4. При первой установке инструмента у шпинделя должен быть установлен инструмент (если на дисплее отображается T00, обычно можно инициализировать таблицу  инструмента, № T01 должен быть шпиндель ).
5.  (B) Стандартный механический обрабатывающий центр с  ручным магазином инструментов
1. Кнопки ручного управления
K1 - ориентация шпинделя (контрольная лампа K1 загорается после завершения ориентации шпинделя):  M61 выход, M22 проверка;

K2 - исходная точка изменения оси Z;

K3 устанавливает номер набора инструментов текущего набора инструментов;

"магазин инструментов вращается по часовой стрелке": M63 выход,  T08 проверка, инструмент должен быть поднят к X44;

"Магазин инструментов вращается против часовой стрелки":  M71 выход,  T08 проверка, инструмент должен быть поднят к X44;

2. Команда M 
M71 –двмжение магазина инструментов вперед,  Y26 отмена, M27 выход,  проверка расположение инструмента  X41;

M73 магазин инструментов двигается назад, M27 отмена,  Y26 выход;

M65 шаг безусловного поворота механической руки для отладки, ввод Y24;

M881 тоже самое что и  функция "K1";

3. Операция смены инструмента
M06: Переместить инструмент текущего положения  к шпинделю.

Txx: Переместить Txx команды в текущую позицию смены инструмента.

M06 Txx: Измените инструмент текущего набора инструментов на шпиндель и переместите Txx команды в положение смены инструмента для следующей смены инструмента (сначала выберите инструмент, а затем смените его).

M106 Txx: Переместите Txx команду в положение смены инструмента, а затем замените текущий инструмент в корпусе инструмента на шпиндель. (Сначала замените инструмент, а затем выберите его.
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M36: Переместить Txx на шпиндель в соответствии с шагом в одношаговом режиме. После выполнения шага, система находится в  приостановленном состоянии, для продолжения выполнения следующего шага нажмите кнопку «Run», в основном меню для настройки.
4, Установка смещения ориентации шпинделя (сигнал датчика шпинделя должен поступать в систему)

1. P400 = 1, проверка обратной связи положения шпинделя при смене инструмента,  чтобы не проверять обратную связь положения установите  «0»,;

2. установка P401, проверка угола при ориентации шпинделя, затем нажмите K1, чтобы импортировать значение потенциометра оборотов в P401 после завершения ориентации шпинделя;

3. установка P402, проверка погрешности угла при ориентации шпинделя;
5.Процесс смены инструмента 
1) Ось Z при изменении точки инструмента (ось Z должна сначала вернуться к нулю);

2) Ориентация шпинделя: M61 выход,  M22 проверка возврата к нулевой точке;

3) Опускание инструментов:  Y27 выход , проверка опускания к X45, проверка расположения магазина инструментов X41 должно быть на месте;

4)  Механический ручной съемный инструмент и сменный инструмент:  Y24 выход , проверка расположения сьемного инструмента;

5) Инструмент затяжки шпинделя: выход M10, обнаружение ослабленного инструмента вместо T02;
6)  Механический ручной съемный инструмент и сменный инструмент: выход Y24, проверка на месте съемного инструмента X42;

7) Инструмент затяжки шпинделя: M10 отмена, проверка инструмента для затяжки на месте T05;

8) Механический ручной возврат: Y24-выход, проверка возврата на место X42;

9)  Поднимите корпус инструмента: Y26 выход, проверка подъема на месте X44, если не обнаружите X44, появится аварийный сигнал «Ошибка магазина инструмента»;
Особое внимание:
1. При внезапном отключении питания или возникновении аварийной ситуации из-за путаницы инструмента в процессе смены инструмента, поверните корпус инструмента в ручном режиме и используйте K3, чтобы установить текущий номер инструмента;

2. Для этого типа магазина инструментов можно установить параметр № 24 в настройках инструмента, для того чтобы  задать максимальное количество инструмента , лучше инициализировать таблицу  инструмента после установки параметра. Например: установленное значение 8 означает инструменты от 1 до 8 в таблице, чтобы  можно было вставить инструмент с соответствующим номером. Эта функция может быть использована для установки инструмента резца большого диаметра;
3. В  № T0 не должено быть инструмента, иначе может произойти несчастный случай;

4. M65 –не проверяет состояние системы, будьте осторожны при использовании

5. Параметры установки инструмента
P10=1, запустить программу смены инструмента ;
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P11=0, возврат Z  к точке смены инструмента;

P12=2,возврат оси подачи ко второй исходной точке при замене инструмента;

P13=1 проверка ориентации шпинделя и точки смены инструмента, оси подачи перед сменой инструмента,а также  сигнала M22;

P14=1, ориентация шпинделя при смене инструмента, выходной сигнал M61;
 P15=2, магазин инструментов типа "зонтик"; 
 P16=0, стандартный магазин инструментов;

 P17 = 120 - высота подъема оси Z при смене инструмента (мм);
 P18 = 2000, скорость подъема оси Z при смене инструмента в магазине инструмента (мм / мин);

P19=5, задержка при типе «зонтик» (0.1 сек), магазин инструментов движется вперед ,проверьте задержку после затяжки инструмента с помощью T06 ,а затем проверьте задержку шпинделя используя T05 ;

P20=5, время задержки (0.1 сек) после извлечения и при смене инструмента, проверьте время задержки с помощью T02 ;
P22=5, блокировать  движение по оси Z и магазин основного ручного инструмента / инструмента типа зонтик [1 -да, 0 - нет], установка «1» означает проверку сигнала T07 магазина инструмента ;
P23=1, инструмент движется вперед, команда M71 - проверить, нахождение оси Z [0 означает да, 1 означает нет], при установке  «0» , находится ли  ось Z  в положении смены инструмента;

P24 = 0, максимальное количество фиксированых инструментов  [после установки параметра, инициализируйте таблицу  инструмента]
P25=1007 (X07), сигнал счетчика инструментального магазина [ув. по «индексу 1000+», «индексу 2000+»]
P26=1041 (X41), сигнал местоположения магазина инструмента [индекс 1000+]
P27=1001 (Y01), выходная координата  инструментального магазина, вращающаяся по часовой стрелке [индекс 1000+];

P28=1005 (Y05), выходная координата  инструментального магазина, вращающаяся против часовой стрелки [индекс 1000+];

P29=1042 (X42), Точка торможения на выходе механической руки [индекс 1000+]
P30=1024 (Y24), вращающаяся точка выхода механической руки [индекс 1000+]
P32, Режим выбора инструмента / сигнала счетного инструмента [0- односторонний, 1 -двусторонний]
P100=0, исходная точка 1 X (мм) ;

P101=0, исходная точка 1 Y (мм) ;

P102=0, исходная точка 1 Z (мм) ;

P103=0, исходная точка 1 A (мм) ;

P104=0, исходная точка 2 X (мм) ;

P105=0, исходная точка 2 Y (мм) ;

P106=50, исходная точка 2 Z (мм) ;

P107=0, исходная точка 2 A (мм) ;
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(C) Особый режим поворота магазина инструментов машинного центра ЧПУ
1. Настройка параметров: параметр инструмента P15 = 2, P16 = 16, для инструмента установлен тип  «зонтик».
2. Настройка инструмента в программе ProgramTool и отправка в систему. Программирование ProgramTool начинается с изменения инструмента третего шага,также как в стандартном магазине инструментов «зонтик» .

(D) Особая механическая рука магазина инструментов машинного центра ЧПУ
1. Настройка параметров: параметр инструмента P15 = 0, P16 = 64, магазин инструмента настроен на «специальную механическую руку»; параметр инструмента P29 = 0, P30 = 0.

(E) Редактирование инструмента смены программы ProgramM6 доставлено в систему. Программирование ProgramM6 начинается с изменения инструмента третего шага ,также как и другие операции при использовании стандартной механической руки.
(F) (F) Обрабатывающий центр магазина специальных инструментов
1. Настройка параметров: параметр инструмента P15 = 1, P16 = 128, установите инструментальный магазин как «инструмент для групповой подачи»
2. Доставка измененой программы Program Tool в систему. Весь процесс смены инструмента завершенается с помощью Program Tool.
(F) Специальный обрабатывающий центр с серво-инструментальным магазином
1. Параметр установки: параметр инструмента P15=0, P16=32 или P16=32+64=96 
Главный тип параметра инструмента P15=2, P16=32 или P16=32+16=48

2. Когда P15 = 0 P16 = 96, доставить программный инструмент в систему.. Программирование ProgramTool начинается с изменения инструмента третьего шага ,также как и другие операции при использовании стандартной механической руки.
Когда P15 = 2, P16 = 48 доставить программный инструмент в систему. На третьем шаге начинается программирование инструмента после  процесса смены инструмента, работа которого такая же, как и в стандартном типе магазина механического инструмента для ручной обработки.
3. Магазин сервоинструмента возвращается к исходной точке : P74 = 1 для проверки сигнала A0, P74 = 2 для проверки сигнала B0, P74 = 3 для проверки сигнала C0; Затем необходимо проверить сигнал нулевой точки двигателя, когда P77 = 1; Двигатель магазина серво инструментов является абсолютным двигателем, когда P77 = 367, не нужно возвращаться к нулевой точке.

4.  Затяните или ослабьте выходной сигнал магазин сервоинструмента используя  Y25, к сигналу положения X43 необходимо подключить Y25 и X43, когда нет необходимости затягивать или ослаблять.

(G) Совместий дисковый тип обрабатывающей руки с обрабатывающим центром магазина инструментов, изготовленным станком TaiWan ShouLun.
1. Настройка параметров: параметр инструмента P16 = 64; Установите инструментальный магазин в положение «Ручная обработка»; параметр инструмента P29 = 0, P30 = 0
2. Установите  ProgramM6 в систему. На третьем этапе начинается программирование ProgramM6 после процесса смены инструмента, другие операции для обработки  аналогичны стандартному магазину ручного инструмента.

3. Команда M 
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M71 опустание корпуса инструмента,  Y26 отмена, M27 выход проверка положения корпуса инструмента должна быть на месте, X41;

M73 подьем инструмента, M27 отмена, Y26 выход ;

OUT+Y30 является безусловным шагом для вращения механической руки, используется для отладки, выход Y30;

M881 тоже самое что и функция "K1";

4. 4. Таблица подключения сигналов магазина инструментов (входной сигнал магазина инструментов через 2803 отрицательный):
	вход/выход
	Сигнал
	Механический тип магазина инструментов
	Механический диск типа магазина инструментов 

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X00
	T01
	Контроль перегрузки мотора магазина инструментов
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	X01
	T02
	Контроль потери инструмента шпинделем
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X02
	T03
	Контроль уровня смазочного масла
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X03
	T04
	Контроль отсутствия охлаждающей житкости
	
	
	

	X04
	T05
	Контроль затягивания инструмента шпинделем
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X05
	T06
	
	
	
	
	
	Подтверждение сигнала зажима инструмента S6 (справа)

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X06
	T07
	
	
	
	
	
	Подтверждение зажима сигнала инструмента исходной точки S7(слева)

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	X07
	T08
	Счетчик инструментов
	Счечик инструментов  S1

	X23
	ALM1
	Драйвер шпиндельной сигнализации
	
	
	

	X24
	ALM2
	Контроль охлаждения мотора при перегрузке
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Определение положения шпинделя / Обнаружение возврата в нулевое положение
	
	
	

	X27
	M22
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	Контроль выключателя двери токарного станка Требование: P7 = 1 в другом параметре


	
	
	

	X29
	M12
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	X30
	M14
	Контроль тревоги при давлении сжатого воздуха
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	X31
	M16
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Требования :
	P22=1
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	X40
	
	Контроль устранения перегрузки чипа двигателя мотора 
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X41
	
	Контроль размещения магазина инструментов
	Сигнал размещения магазина инструментов S2

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X42
	
	Остановка проверки магазина механического ручного инструмента:
	Проверка механики S5(средняя)

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	X43
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Контроль для поднятия 
Требование: достаточно поднять перед сменой инструмента
	
	
	
	
	

	X44
	
	
	Сигнал обнаружения возврата инструмента S4l

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	X45
	
	Контроль опускания
	Сигнал локализации опустившегося инструмента S3

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	X46
	
	Становка команды M01 выход
	
	
	
	
	

	X47
	
	Контроль вентилятора при перегрузке шпинделя
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Обнуление выхода шпинделя, контроль возврата к  нулю М22
	
	
	
	
	

	Y00
	M61
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	 магазин инструментов вращается по часовой стрелке Управление выходом, проверка количества инструментов с помощью T08 ；
	Изменение вращения двигателя по часовой стрелке

	Y01
	M63
	Контроль выхода, Проверка количества инструментов T08
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Y02
	M65
	Желтая лампочка индикатов（Стоп）
	
	
	
	
	

	Y03
	M67
	Красная лампочка индикатоп（Ошибка）
	
	
	
	
	

	Y04
	M69
	Зеленая лампочка индикатор（работа）
	
	
	
	
	

	
	
	магазин  инструментов вращается против часовой стрелки. Контроль выхода, проверка количества инструментов с помошью T08 ；
	Вращение мотора против часовой стрелки при смене инструмента

	Y05
	M71
	Управление выходом ， Проверка количества инструментов T08 ；

	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Y06
	M73
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Y07
	M59
	M59 вывод
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Y08
	M32
	Смазка, контролирующая мощность
	
	
	
	
	

	
	
	Управление выхода инструмента: M10-инструмент для затяжки шпинделя, T05затяжка ,
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Y10
	M10
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Y11
	M08
	управление охлаждением выхода
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	Y12
	M05
	M05
	
	
	
	
	
	
	
	

	Y13
	M04
	Шпиндель вращается против часовой стрелки, контролируя выход
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Y14
	M03 
	 Шпиндель вращается по   часовой стрелке, контролируя выход
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Y15
	M75
	Переключить режим управления выходом шпинделя
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Y24
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Y25
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Корпус инструмента поднимает управляющий выход, проверяя подъем на месте X44
	Возврат Соленоидного клапана Инструмента  S10

	Y26
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	Опускание корпуса инструмента контролирует выходной сигнал ， проверка падения на месте X45 ,контроль положения магазина инструмента；
	
	
	

	
	
	
	Электромагнитный клапан инструмента  S8

	Y27
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Y28
	
	Питание сервопривода энергией
	Питание сервопривода энергией

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Y29
	
	Сервопривод шпинделя с энергией
	Сервопривод шпинделя с энергией

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Y30
	
	Мотор, контролирующий выход механической руки
	Мотор структуры инструментального магазина

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Y31
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


(H) Пример: Руководящий тип машинного центра ЧПУ 

Если оснастить сервоприводом шпинделя ЧПУ Гуанчжоу, обратите внимание на следующее:

Система M75 подключает сервопривод положения сигнала переключения скорости;

Система M22 подключает сервопривод сигнала переключения скорости завершения;

Система M61 подключает сервопривод стартового сигнала ориентации;

Система M03 / M04 / M05 / + 10 В / ALM1 / + 24 В / 0 В подключает сервопривод в соответствии с сигналом;

Параметр сервопривода должен быть установлен в режим управления положением / скоростью.
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