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1 系统简介 

NK530M 集成数控系统 （以下简称 NK530M）由硬件和软件两大部分组成。 

硬件 

• NK530M 主机 

• WH301 按键面板 

• WH308M 操作面板 

• Lambda 控制器 

  根据轴配置或软件功能选择： 

– Lambda 5S：脉冲型，最多支持 5 个轴。 

– Lambda 5E：脉冲型，最多支持 5 个轴。 

– Lambda 5M：总线型，最多支持 16 个轴。 

– Lambda 21A：脉冲型，最多支持 5 个轴。 

– Lambda 21B：总线型，最多支持 16 个轴。 

– Lambda 21C：总线型，最多支持 16 个轴。 

– Lambda 21E：总线型，最多支持 16 个轴。 

• D 型二排电缆线 DB9M/F。 

各个硬件之间的接线请参见 接线。 
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软件 

本系统软件基于嵌入式平台，分为： 

• 整合软件： 

– 三轴标准：包括 X、Y、Z 轴。 

– 三轴双 Y：包括 X、Y1、Y2 和 Z 轴。 

– 三轴转台：包括 X、Y、Z 轴。（Y 轴为转台。） 

– 四轴标准（A 型）：包括 X、Y、Z、A 轴。 

– 五轴标准（AC 型）：包括 X、Y、Z、A、C 轴。 

– 五轴非联动（AB 型）：包括 X、Y、Z、A、B 轴。（B 轴为非联动轴，

不能和其他轴一起运动。） 

• 多 Z 软件： 

– 联动配置 

– 轮动配置 

本文以 整合软件三轴标准配置 为参考进行介绍说明。其软件主界面参见 软件主界

面。 
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1.1 NK530M 主机 

该部分介绍 NK530M 主机的正面布局和背面布局。 

1.1.1 正面 

NK530M 主机正面示意图如下： 

 

1. USB 接口 

  掀开 USB 接口的盖子后，可外接鼠标、键盘、可移动盘。 

2. 用户界面 

  用户界面友好，操作简便。 

  详情请参见 软件主界面。 

3. 操控按键区 

  包括 F1 ~ F10 及上一页、下一页按键。 

  用于激活软件界面下方水平排列的软件功能和翻页。 
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1.1.2 背面 

NK530M 主机背面示意图如下： 

1. DB9 芯接口

用于连接按键面板。

2. 控制器接口

用于连接 Lambda 控制器。

3. VGA 接口

用于连接 VGA 设备，根据实际需求连接。

4. 网口

传输速率 1000Mbps。
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5. USB 接口 

  共有 2 个，用于外接鼠标、键盘、可移动盘。 

6. 电源接口 

  用于连接 24V 电源。 

1.2 WH301 按键面板 

该部分介绍 WH301 按键面板的正面布局和背面布局。 

1.2.1 正面 

WH301 按键面板正面示意图如下： 

 

1. 系统操作按键区 

– ：用于复位系统。 

– ：用于切换至 NcGateway 页面。 

– ：用于切换至 加工 页面。 

– ：用于切换至 轨迹 页面。 
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– ：用于切换至 程序 页面。 

– ：用于切换至 系统 页面。 

– ：用于切换至 参数 页面。 

2. 编辑按键区 

–  / ：用于删除文本。 

– ：用于插入文本。 

–  / ：用于上下翻页。 

– ：用于回到首页。 

– ：用于回到尾页或文本最后一行。 

–  /  /  / ：用于上下左右移动光标。 

– ：用于使用选择功能。 

3. 数字按键区 

4. 字母按键区 
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1.2.2 背面 

WH301 按键面板背面示意图如下： 

 

1. DB9 芯接口 

  用于连接 NK530M 主机。 

2. 手轮接口 

  用于连接手轮。 

3. 紧停信号接口 

  用于连接 WH308M 操作面板的紧停信号接口。 

4. 面板电源接口 

  用于连接 24V 电源。 

5. 50P 接口 

  用于连接 WH308M 操作面板的 50P 接口。 
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1.3 WH308M 操作面板 

该部分介绍 NK530M 使用的 WH308M 操作面板的正面布局和背面布局。 

1.3.1 正面 

WH308M 操作面板正面示意图如下： 

 

1. 电源开关 

  用于控制系统电源的开关。 

2. 模式选择旋钮 

  用于选择加工模式并切换至相应页面，包括 程序、轨迹、MDI、手轮、连续、

步进、参考点。 

3. 进给倍率旋钮 

  用于调节进给倍率（0% ~ 120%）。 

4. 快速进给倍率旋钮 

  用于调节空程倍率（0% ~ 100%）。 

5. 主轴转速倍率旋钮 

  用于调节主轴转速倍率（50% ~ 120%）。 
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6. 紧停开关 

  用于当机器处于危险状态时停止机床运转，保护人身和机床的安全。 

  危险解除后，可通过顺时针旋转按钮解除紧停报警。 

7. 指示灯 

– 回机械原点指示灯：轴回机械原点时，对应指示灯亮。 

– 系统指示灯：控制器出故障、伺服报警时，对应指示灯亮。 

– 异禁指示灯：机床、刀库、润滑油，气压异常时，对应指示灯亮。 

– 夹具指示灯：夹具夹紧时，指示灯亮。 

– 第二参考点指示灯：Z 轴回到第二个参考点时，指示灯亮。 

8. LED 数字显示区 

  用于显示刀盘号和当前的主轴刀号。 

9. 程序锁 

  用于开启/关闭程序编辑功能。 

10. 程序开始/停止按钮 

  用于开始/停止加工程序。 

11. 轴方向按键区 

  用于手动运动机床各轴或微调功能。在 手动 模式下： 

– 同时按下任一轴方向键和 快速 按键，机床以手动高速运动。 

– 单独按下任一轴方向键，机床以手动低速运动。 

12. 常用功能按键 

– 用于执行加工操作，包括 选择跳跃、选择停止、程序暂停、手轮引导、

单段执行、断点继续。 

– 用于开启/关闭常用端口，包括 切削液、加工吹气、照明灯。 
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13. 辅助功能按键 

– 主轴控制按键 

  用于控制主轴运动，包括 主轴准停、主轴正转、主轴停止 和 主轴反转 

按键。 

– 刀库按键 

  用于控制刀库运动，包括 刀库正转 和 刀库反转。 

– 排屑按键 

  用于排屑，包括 排屑正转 和 排屑反转 按键。 

– 扩展按键 

  用于自定义的功能，包括 F1、F2、F3 和 F4 按键。 

– 真空吸附按键 

  用于开启/关闭真空吸附功能。 

– 润滑按键 

  用于开启/关闭润滑功能。 
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1.3.2 背面 

WH308M 操作面板背面示意图如下： 

 

1. 机床电源开关接口 

  用于连接机床电源开关。 

  详情请参见 电源开关电气原理图。 

2. 紧停信号接口 

  用于连接 WH301 按键面板的紧停信号接口。 

3. 面板电源接口 

  用于连接 24V 电源。 

4. 50P 接口 

  用于连接 WH301 按键面板的 50P 接口。 
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1.4 软件主界面 

NK530M 整合软件的交互用户界面布局如下： 

 

1. 状态栏 

  显示以下信息： 

– 当前模式，如参考点、连续、自动等。 

– 机床当前状态，如空闲、运行等。 

– 加工文件的名称。 

– 加工时间。 

2. 信息提示栏 

  显示加工进程、报警等信息。 

3. 功能区页面 

  显示子功能窗口信息。 

4. 功能按钮区 

  显示 F1 ~ F10 操作按键对应的含义。 

  含义随子功能界面而不同。 
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2 接线 

该部分介绍 NK530M 硬件接线所需的示意图、可支持的信号类型以及 Lambda 控

制器的接口。 

2.1 示意图 

该部分介绍 NK530M 尺寸图、连接示意图以及电源开关电气原理图。 

2.1.1 尺寸图（单位：mm） 

尺寸图如下所示： 
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2.1.2 连接示意图 

NK530M 连接示意图包括总线控制系统与非总线控制系统的连接示意图，两种系

统连接示意图类似，以总线控制系统连接示意图为例： 

总线控制系统连接示意图如下所示： 
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2.1.3 电源开关电气原理图 

电源开关电气原理图是 WH308M 操作面板上的机床电源开关接口与机床电源开关

之间的连接原理图。 

电源开关电气原理图如下所示： 
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2.2 信号类型 

支持以下信号类型： 

• 开关量输入信号 

• 继电器输出信号 

• 模拟量输出信号 

• 差分输出信号 

2.2.1 开关量输入信号 

开关量输入信号示意图如下： 

 

开关量输入信号可支持高/低电平输入有效： 

• 接常开时，与 COM 导通表示接收信号。 

• 接常闭时，与 COM 断开表示接收信号。 

信号输入端支持高/低电平有效： 

• 当 Lambda 控制器公共端 S 接 COM，输入端为高电平有效。 

• 当 Lambda 控制器公共端 S 接 +24V，输入端为低电平有效。 
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2.2.2 继电器输出信号 

Lambda 控制器的输出类型为继电器输出。 

继电器触点带负载能力为 AC 250V/5A。可控制小功率的 220V 交流负载。若接大

功率负载，可连接接触器，如下图所示： 

 

2.2.3 模拟量输出信号 

AVC 为 0 ~ 10V 的可控电压输出，外接变频器的模拟电压频率指令输入端。 

通过改变电压来控制变频器的频率，从而控制主轴转速。 
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2.2.4 差分输出信号 

控制驱动器运动的脉冲指令形式为脉冲+方向，负逻辑。最高脉冲频率 1MHz。 

总线系统控制驱动器运动的指令为 M-II 指令，故无此信号。 

差分信号脉冲指令输出指令类型如下图所示： 

 

差分信号输出信号如下图所示： 

 

2.3 接口定义 

该部分介绍 Lambda 控制器的接口，NK530M 支持多种 Lambda，接口定义类似，

以下以 Lambda 21B 为例介绍接口。 

包括： 

• 手轮接口 

• 脉冲轴接口 

• MECHARTROLINK-II 接口 
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2.3.1 手轮接口 

接口示意图及说明如下： 

 

信号名称 说明 

+5V 为手轮供电 

HA 编码器 A 相信号 

HB 编码器 B 相信号 

NC 无信号连接 

HX1 选择 X1 倍率 

HX10 选择 X10 倍率 

HX100 选择 X100 倍率 

HSU 选择 4 轴 

HSA 选择 5 轴 

GND 数字地 

HSB 选择 6 轴 

HSZ 选择 Z 轴 

HSY 选择 Y 轴 

HSX 选择 X 轴 
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2.3.2 脉冲轴接口 

接口示意图及说明如下： 

 

信号名称 说明 

A+/A-/B+/B-
/C+/C- 

编码器 A 相/B 相/C 相反馈信号输入。差分信号传输方

式。接受来自驱动分频器（等效于 RS422）的编码器信号 

（A 相/B 相/C 相）的差分输出。 

ALM 
驱动器报警信号输入。当驱动器检测到故障时，此输出

（晶体管）切断。 

SON 

伺服 ON 信号输出。此信号用于开启（通电状态）及关闭

（非通电状态）伺服马达。当此信号连接到 COM-时，动态

制动器将释放，驱动器允许工作（伺服使能）。 

CLR 
驱动器报警清除信号输出。此信号为解除警报状态/警告状

态，只能解除有可解除属性的报警。 

PUL+/PUL- 脉冲输出。差分信号传输方式。 

DIR+/DIR- 方向输出。差分信号传输方式。 

+24V、GND DC24V 电源输出。与驱动器连接。 
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2.3.3 MECHARTROLINK-II 接口 

接口示意图及说明如下： 

 

引脚编号 信号名称 说明 

1 M2_485_N MECHARTROLINK-II（安川总线）的差分负信号 

2 M2_485_P MECHARTROLINK-II（安川总线）的差分正信号 

3~8 - 无信号连接 

外壳 GNDP RJ45 屏蔽壳接大地  
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3 调试 

通过此部分的内容，您可快速了解 NK530M 的基本调试流程，并开始调试。 

总线控制系统与非总线控制系统的调试流程大致相同，该部分以总线控制系统调试

流程为例进行介绍。 

总线控制系统基本调试流程如下： 

1. 选择系统配置。 

2. 调整端口极性。 

3. 设置总线调试参数。 

4. 调整轴方向。 

5. 执行回机械原点。 

6. 设置工作台行程。 

7. 调整速度。 

8. 设置预热与磨损。 

9. 设置自动调机。 
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3.1 选择系统配置 

该操作用于选择系统配置。 

按照以下步骤，选择系统配置： 

1. 按  → F3，弹出 配置切换 对话框： 

   

  对话框下方 当前配置 后蓝色文字显示系统当前的配置。 

2. 可选： 若当前配置非所需配置，按  或 ，选择目标配置，并按 F9 确

定，系统弹出对话框提示 设置成功, 重启软件后生效, 是否立即重启软件 ?。 

3. 按 F9，重启生效。 

3.2 调整端口极性 

该操作通过控制端口的极性来监控机床状态。 

软件中端口的极性根据开关的类型设定： 

• 常闭型开关极性设为 NC。 

• 常开型开关极性设为 NO。 

机床状态与端口的关系如下所示： 

• 输入端口：  无信号；  有信号。 

• 输出端口：  无信号；  有信号。 

调整端口极性前，确保电气线路已正确连接。 
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按照以下步骤，调整端口极性： 

1. 按  → 3，进入 端口 页面： 

   

2. 观察 紧停信号、程序启动、程序停止、对刀超程保护、各轴 机械原点 等输入

端口前是否为 ： 

3. 可选： 若输入端口前为 ， 按  / ，选择需要修改的输入端口、输

出端口，并按 F4 修改该端口极性。 

调整端口极性后，根据实际情况，进行以下操作： 

• 若需进行仿真测试来判断端口信号有无输出，按 F1 或 F2。 

  端口前 T 表示该端口处于测试下。 

• 若需取消模拟信号和仿真测试，用真实硬件信号代替模拟信号，按 F3。 

• 若需设置滤波时长，按 F5。 

  系统排除出现时间小于该时长的信号。 
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• 若需监测端口，按 F6。 

  在 诊断 页面查看监测内容。 

• 若需显示所有的输入 / 输出端口，包括系统出厂时隐藏未使用、未定义及一些

功能固定的端口，按 F7。 

  再次按 F7，恢复出厂状态。 

• 若需设置在软件与 Lambda 控制器断开连接之后需要保护的端口，按 F8。 

  未设置的端口默认使用 端口状态保持，即端口状态在软件与 Lambda 控制器

断开前后保持一致。 

3.3 设置总线调试参数 

该操作用于设置总线控制系统的调试参数，防止机床运动时造成损坏。 

设置总线调试参数前，确保： 

• 实际为总线控制系统，且参数 N50000 控制系统类型 的值为 1。 

• 控制器为 Lambda 5M 或 Lambda 21B 等总线型 Lambda 控制器。 

按照以下步骤，设置总线调试参数： 

1. 按  → F1 → F8，输入制造商密码，按实际情况设置以下操作参数： 

– N11000 编码器反馈功能 

– N11001 编码器类型 

  详情请参见 位置反馈参数。 

2. 按 WH301 按键面板的 2，按实际情况设置以下轴参数： 

– N16000 驱动器站地址 

– N16020 编码器位数 

– N74100 丝杠螺距 

  详情请参见 总线驱动器参数 和 参考点参数。 
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3.4 调整轴方向 

该操作用来确保机床运行方向与 右手法则 中规定的一致，避免机床运动时，因轴

方向不正确造成机床损坏。 

以 X 轴为例，按照以下步骤，调整轴方向： 

1. 按  → 2 → F8，输入制造商密码，查看参数 N10000 轴方向(X) 的值： 

– 1：正方向 

– -1：负方向 

2. 根据 右手法则， 判定 X 轴的正方向。 

3. 在 连续 / 手轮 / 步进 模式下，按 X+ 或 X- 移动 X 轴，并观察 X 轴的移动方向

是否与 右手法则 判定的一致： 

– 一致：轴方向设置正确。 

– 不一致：修改参数 N10000 轴方向(X) 的值为相反的值。 

举例 

当前参数 N10000 轴方向(X) 的值为 1。手动移动 X 轴并发现 X 轴朝着负方向运动。 

此时，需将参数值修改为 -1。 

3.5 执行回机械原点 

该操作用于加工前执行回机械原点。 

根据编码器类型，该操作分为： 

• 执行增量式回机械原点：适用于增量式编码器。 

• 执行绝对式设定基准：适用于绝对式编码器。 

按  → F1 → F8，输入制造商密码，通过参数 N11001 编码器类型 设置编码器

类型。 

3.5.1 执行增量式回机械原点 

该操作用于执行回机械原点，即机床坐标系的原点，在机床出厂前经过设计制造和

调试调整后，这个原点便被确定下来。 

增量式回机械原点前，确保编码器为增量式编码器且软件参数 N11001 编码器类

型 设为 0。 
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按照以下步骤，执行增量式回机械原点： 

1. 在 参考点 模式下，按 ，进入 加工 页面： 

   

2. 选择目标轴回机械原点： 

– 若需 X 轴回机械原点，按 F1。 

– 若需 Y 轴回机械原点，按 F2。 

– 若需 Z 轴回机械原点，按 F3。 

– 若需 X 轴和 Y 轴同时回机械原点，按 F6。 

– 若需 Z 轴先回机械原点后，X 轴和 Y 轴同时回，按 F8。 

  出于安全，建议先回 Z 轴，再回 X 轴和 Y 轴。 

回机械原点后，软件中对应的轴名称前出现  的标志，操作面板上对应的回机械

原点指示灯亮。 

3.5.2 执行绝对式设定基准 

该操作用于设定编码器的零点（即基准）。在保存或导出基准设置后，遇到软件重

启或更新、断电、紧停等情况无需重复设定。 
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执行绝对式设定基准前，确保： 

• 使用的编码器为绝对式编码器且软件参数 N11001 编码器类型 设为 1。 

• 维智驱动器参数 Pr015 的设为 0，且软件参数 N11000 编码器反馈功能 设为 

是。 

以 X 轴为例，按照以下步骤，绝对式设定基准： 

1. 手动移动 X 轴至机床某个固定位置。 

2. 在 参考点 模式下，按  → F7 → F1，设定 X 轴基准。 

  系统读取并记录 X 轴机械坐标，设定后 X 轴名称前出现  的标志，基准设定

成功。 

重启软件，使设定生效。 

为避免软件更新后之前设定的基准信息丢失需要重新设定基准，按 F8，将设定的

基准导出至可移动盘根目录下。 

更新软件后，按 F7，将保存好的基准数据导入至软件中。 

注意： 由于时序问题，软件读取绝对值需花费一定时间，基准设定时界面会出现卡顿，请耐心等

待。 

3.6 设置工作台行程 

该操作通过设置工作台行程的上限和下限来设置机床在 X、Y、Z 三个方向的有效

运动范围，从而起到软限位的保护作用。 

若为初次设置工作台行程，设置前，确认机床运动的实际有效范围，以防意外。 

按照以下步骤，设置工作台行程： 

1. 按  → 2，进入 进给轴参数 页面。 

2. 将参数 N10040 检查工作台行程范围有效 设为 是，启用工作台行程。 

3. 根据实际情况，设置以下参数： 

– N10020 工作台行程下限 

– N10030 工作台行程上限 

  详情请参见 进给轴常规参数。 
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3.7 调整速度 

包括以下操作： 

• 设置主轴转速。 

• 设置进给速度。 

• 设置空程速度。 

• 设置手动高速/低速。 

3.7.1 设置主轴转速 

该操作用于设置主轴转速的参数值和调节主轴倍率。 

当前主轴转速是由 主轴转速 和 主轴倍率 来控制： 

当前主轴转速 = 主轴转速 × 主轴倍率 

按照以下步骤，设置主轴转速： 

1. 在 自动 模式下，按 ，进入 加工 页面： 
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2. 选择主轴转速的指定方式： 

– 若需由程序指定，关闭 忽略主轴转速（默认设置）。 

– 若需由系统指定，按 WH301 按键面板上的 S，开启 忽略主轴转速后，

按 E 并在弹出的对话框里输入主轴转速的设定值。 

3. 通过 WH308M 操作面板上的主轴倍率旋转按钮调节主轴倍率。 

3.7.2 设置进给速度 

该操作用于设置进给速度的参数值和调节进给倍率。 

当前进给速度是由 进给速度 和 进给倍率 来控制： 

当前进给速度 = 进给速度 × 进给倍率 

按照以下步骤，设置进给速度： 

1. 在 自动 模式下，按 ，进入 加工 页面： 
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2. 选择进给速度的指定方式： 

– 若需由程序指定，关闭 忽略进给速度（默认设置）。 

– 若需由系统指定，按 WH301 按键面板上的 A，开启 忽略进给速度后，

按 W 并在弹出的对话框里输入进给速度的设定值。 

3. 通过 WH308M 操作面板上的进给速度倍率旋转按钮调节进给速度倍率。 

3.7.3 设置空程速度 

按照以下步骤，设置空程速度： 

1. 在 自动 模式下，按 ，进入 加工 页面： 

   

2. 按 WH301 按键面板上的 Q 并在弹出的对话框中输入空程速度设定值。 
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3.7.4 设置手动高速/低速 

该操作用于设值步进速度和步长来设置手动高速或手动低速。 

按照以下步骤，设置手动高速/低速： 

1. 在 手轮 模式下，按 ，进入 加工 页面： 

   

2. 按 WH301 按键面板上的 Q / W，在弹出的对话框中输入手动高速/低速的设

定值。 

3. 按 E / R，在弹出的对话框中输入 XY 轴步长 / Z 轴步长的设定值。 
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3.8 执行预热与磨损 

该操作用于试运行机床，测试主轴最高/最低转速等性能，调整相关参数使机床达

到最好的加工状态。 

执行预热与磨损时，机床应处于运行状态，任何停止动作（如：手动停止、紧停、

因警报限位造成的停止等）都将使此过程结束。 

按  并设置 预热与磨损参数 和 润滑参数，当所有轴回完机械原点后，若参数 

N78000 预热与磨损开关 设为 是，系统自动进行预热与磨损。 

说明： 

• 若磨损过程先结束，即使预热中的主轴转速未达到最大转速，预热过程结束。 

• 若主轴预热过程先结束，主轴维持最大转速，直至磨损过程结束。 

• 控制润滑油泵开关的输出端口触发一次后打开，打开的持续时间由参数 

N41002 润滑油泵开启时间 决定。 

3.9 设置自动调机 

该操作用于根据当前机床状态，调整伺服驱动器的伺服增益和参数配置，优化响应

性。 

X、Y、Z 轴自动调机分开进行，某一轴调机完成后再对下一轴进行调机。 

设置自动调机前，确保： 

1. 参数 N50000 控制系统类型 设为 1。 

2. 驱动器与控制系统已正确接线并且正常通讯。 

按照以下步骤，设置自动调机： 

1. 设置驱动器站地址。 

2. 设置驱动器参数。 

3. 执行自动调机： 

– 执行驱动器自动调机（安川）。 

– 执行驱动器自动调机（维智）。 
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3.9.1 设置驱动器站地址 

该操作用于设置驱动器站地址，实现控制系统、Lambda 控制器和驱动器三者信息

的正常传递。 

站地址的设置方式因驱动器的品牌而异： 

• 设置驱动器站地址（安川）。 

• 设置驱动器站地址（维智）。 

3.9.1.1 设置驱动器站地址（安川） 

该操作通过旋转开关（S2）和拨动开关（S3）组合设置来设置安川总线驱动器站

地址。 

旋转开关（S2）和拨动开关（S3）示意图如下： 

 

按照以下步骤，为安川驱动器设置站地址： 

1. 修改 S3 的 3 号开关，其余使用出厂设置。 

  详情请参考 S3 开关设定说明。 

2. 旋转 S2 至所需设定的值。 

  详情请参考 S2 开关设定说明。 

  注意： 驱动器站地址设置与参数 N16010 驱动器站地址设定开关 的设置保持一致。 

3. 重启驱动器。 
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3.9.1.1.1 S3 开关设定说明 

S3 开关编号、相关说明和出厂设定如下所示： 

开关编号 说明 出厂设定 

1 
设定通信速度。 

OFF：4Mbps（M1）；ON ：10Mbps（M2） 
ON 

2 
设定传输字节数。 

OFF：17 字节；ON ：32 字节 
ON 

3 
设定站地址。 

OFF：实际地址=40H+S2；ON：实际地址=50H+S2 
OFF 

4 系统预约（不可变更） OFF 

3.9.1.1.2 S2 开关设定说明 

站地址对应的 S3 的 3 号开关状态和 S2 开关编号如下所示： 

S3 的 3 号 S2 站地址 S3 的 3 号 S2 站地址 

OFF 0 无效 ON 0 50H 

OFF 1 41H ON 1 51H 

OFF 2 42H ON 2 52H 

OFF 3 43H ON 3 53H 

OFF 4 44H ON 4 54H 

OFF 5 45H ON 5 55H 

OFF 6 46H ON 6 56H 

OFF 7 47H ON 7 57H 

OFF 8 48H ON 8 58H 

OFF 9 49H ON 9 59H 

OFF A 4AH ON A 5AH 

OFF B 4BH ON B 5BH 

OFF C 4CH ON C 5CH 

OFF D 4DH ON D 5DH 

OFF E 4EH ON E 5EH 

OFF F 4FH ON F 5FH 
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3.9.1.2 设置驱动器站地址（维智） 

该操作通过在维智驱动器操作面板设置驱动器参数来设置驱动器站地址。 

按照以下步骤，为维智驱动器设置站地址： 

1. 按照以下流程，将驱动器参数 Pr001 控制模式设定 设为 1 ，选择位置控制模

式： 

   



上海维宏电子科技股份有限公司 

SHANGHAI WEIHONG ELECTRONIC TECHNOLOGY CO., LTD. 

 37 / 141 

 

2. 按照以下流程，设置站地址编号： 

   

  建议按顺序设置站地址编号（如，X 轴：1；Y 轴：2；Z 轴：3……）。 

  注意： 站地址编号设为 0 时表示不启用通信功能。 

3. 重启驱动器。 
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3.9.2 设置驱动器参数 

该操作用于设置驱动器参数，在机床调机/驱动器自动调机过程中，通过驱动器面

板或在系统的驱动器参数界面上修改驱动器参数值。 

按照以下步骤，设置驱动器参数： 

1. 按 → 5，进入 驱动器参数 子页面。 

2. 根据实际连接的驱动器，设置以下参数： 

– 安川驱动器 

• Pn000 功能选择基本开关 0 

• Pn20E 电子齿轮比（分子） 

• Pn210 电子齿轮比（分母） 

• Pn212 编码器分频脉冲数 

– 维智驱动器 

• Pr000 旋转方向设定 

• Pr008 电机旋转一圈的指令脉冲数 

• Pr009 第 1 指令分倍频分子 

• Pr010 第 1 指令分倍频分母 

• Pr011 电机旋转一圈输出的脉冲数 

• Pr015 绝对式编码器设定 

  详情请参见 安川驱动器参数 和 维智驱动器参数。 

3.9.3 执行驱动器自动调机（安川） 

执行安川驱动器自动调机前，确保驱动器处于下列状态： 

• 主回路电源为 ON。 

• 无超程现象。 

• 无警报或警告。 

• 增益切换选择开关设为手动增益切换（Pn139=n.□ □ □ 0）。 

• 无电机测试功能设为无效（Pn00C=n.□ □ □ 0）。 

• 硬件基极封锁（HWBB）功能设为无效。 

• 参数的写入禁止设定未设为 禁止写入 （Fn010= n.□ □ □ 0）。 

• 免调功能为无效（Pn170=n.□ □ □ 0）。 

• 驱动器站地址和控制系统软件设置一致。 



上海维宏电子科技股份有限公司 

SHANGHAI WEIHONG ELECTRONIC TECHNOLOGY CO., LTD. 

 39 / 141 

 

按照以下步骤，执行安川驱动器自动调机： 

1. 按  → 5 → F8，进入 自动调机 页面： 

   

2. 按照以下步骤，设定轴及范围： 

1. 按 ，选择调机轴。 

2. 运动该轴至安全位置，按 F2，设定第一极限。 

3. 运动该轴至另一位置，按 F3，设定第二极限。 

  注意： 设定完第二极限后请不要移动机床，否则，需重新设定第二极限。 

3. 按照以下步骤，设定功能选项： 

1. 按 F1，进入 设定功能选项 子页面。 

2. 按 ，根据实际情况，选择机构和模式。 

  详情请参考 机构和模式说明。 

4. 按 F1，开始惯量推定，完成后按 F2。推定结果显示在窗口中，并自动写入到

相关参数。 
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对各轴调机 2 ～ 3 次，若调机结果前后偏差不大，结束自动调机；若调机 5 次后，

结果偏差仍较大，手动调整驱动器参数。 

自动调机完成后，重启驱动器。 

若调机失败，参见 自动调机（安川）常见问题 。 

3.9.3.1 机构和模式说明 

该部分介绍机构和模式设定值及相关说明。 

• 机构 

设置项 说明 

刚体系统 适用于刚体系统等刚性较高的机构。 

皮带 适用于皮带等刚性较低的机构。 

滚珠丝杠 适用于滚珠丝杠等刚性较高的机构或直线伺服电机。 

• 模式 

设置项 说明 

标准 除调整增益外，还自动调整陷波滤波器、A 型抑振。 

定位 
进行定位用途专用调整。除调整增益外，还自动调整

模型追踪控制、陷波滤波器、A 型抑振和振动抑制。 

加强过冲抑制 
在定位用途中进行注重不超调的调整。除调整增益

外，还自动调整陷波滤波器、A 型抑振和振动抑制。 
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3.9.4 执行驱动器自动调机（维智） 

执行维智驱动器自动调机前，确保驱动器处于下列状态： 

• 主回路电源为 ON。 

• 无超程现象。 

• 无警报或警告。 

• 驱动器站地址和控制系统软件设置一致。 

按照以下步骤，执行维智驱动器自动调机： 

1. 按  → 5 → F8，进入 自动调机 页面： 

   

2. 按照以下步骤，设定轴及范围： 

1. 按 ，选择调机轴。 

2. 运动该轴至安全位置，按 F2，设定第一极限。 

3. 运动该轴至另一位置，按 F3，设定第二极限。 

  注意： 设定完第二极限后请不要移动机床，否则，需重新设定第二极限。 
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3. 按照以下步骤，设定功能选项： 

1. 按 F1，进入 设定功能选项 子页面 

2. 按  并根据实际情况，设置初始模式和初始刚性。 

  详情请参见 初始模式与初始刚性说明。 

4. 按 F1，开始惯量推定，完成后按 F2。推定结果显示在窗口中，并自动写入到

相关参数。 

5. 按 F3 进入 刚性设置，设置相关参数并按 F2 查看结果，反复调整参数，直至

调机结果满意。 

调机完成后，重启驱动器。 

若调机失败，参见 自动调机（维智）常见问题 。 
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3.9.4.1 初始模式与初始刚性说明 

该部分介绍初始模式与初始刚性设定值及相关说明。 

• 初始模式 

设定值 说明 

标准 （轨迹控制负载

变化大） 

基本模式（重视稳定性）。不进行可变载荷及摩擦

补偿，也不使用增益切换。 

定位  

（小摩擦） 

注重定位的模式。水平轴等无可变载荷，摩擦也建

议使用小滚珠螺杆驱动等机器。 

垂直轴  

（可变载荷大） 

除定位模式外，还补偿垂直轴等的可变载荷，便于

抑制定位稳定时间的偏差。 

摩擦补偿 

（动摩擦大的负载） 

除垂直轴模式外，还通过摩擦较大的皮带驱动轴

等，缩短定位稳定时间。 

• 初始刚性 

机构类型 刚性范围 

大型搬运、传送设备 0～13 

皮带传动机构 5～16 

机械手 10～20 

滚珠丝杆+皮带传动 13～25 

直连滚珠丝杆或 

高刚性机构 
18～31 
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4 快速开始 

通过该部分内容，您可快速熟悉 NK530M 的加工流程，并开始加工。 

按照以下步骤，开始加工： 

1. 执行对刀。 

2. 设置工件坐标系。 

3. 装载程序文件。 

4. 执行模拟仿真。 

5. 运行程序。 

4.1 执行对刀 

该操作用于测量所选的刀具，以保证所选的刀具能在毛坯件上正常加工。 

对刀类型分为： 

• 浮动对刀 

• 固定对刀 

• 第一次/换刀后对刀：默认方式。 

浮动对刀使用较少，该操作主要介绍后两种常用的对刀方式。 

4.1.1 执行固定对刀 

该操作用于在机床某一固定位置进行对刀以重新确定刀具长度偏置，避免加工时由

于刀具磨损或刀具断裂等原因更换刀具，导致刀具的长度和夹持的位置发生变化，

实现准确加工。常用于带刀库的机床。 

执行固定对刀前，确保： 

1. 参数 N75006 对刀类型选择 的值设为 1。 

2. 参数 N75210 固定对刀仪位置 的值与对刀仪实际位置相符。 

按照以下步骤，执行固定对刀： 

1. 在 自动 / 连续 / 手轮 / 步进 模式下，按  → F8，输入制造商密码，根据

实际情况设置以下参数： 

– N75001 对刀快速速度 

– N75002 对刀粗定位速度 

– N75003 对刀精定位速度 

  详情请参见 测量参数。 
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2. 按  → F5，弹出 固定对刀（测量刀具长度） 对话框： 

   

3. 在 设置刀具号 输入框，输入目标刀具号。 

4. 按 F1，对所选择的刀具进行固定对刀。 

  注意： 当输入的刀具号与当前主轴刀具号不相同时，系统会先自动换刀再进行固定对刀。 

系统自动按照如下所示过程进行对刀，并将对刀结果保存至刀具长度中： 

 

固定对刀完成后，需将刀具移动到工件表面进行清零。详情请参见 清零。 

4.1.2 执行第一次/换刀后对刀 

该操作用于将刀差值补偿到工件偏置中。 

执行第一次/换刀后对刀前，确保参数 N75006 对刀类型选择 设为 2。 

按照以下步骤，执行第一次/换刀后对刀： 

1. 手动移动 Z 轴到工件表面，通过手动清零确定工件原点。 

  详情请参见 清零。 
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2. 在 自动 / 连续 / 手轮 / 步进 模式下，按  → F8，输入制造商密码，根据

实际情况设置以下参数： 

– N75001 对刀快速速度 

– N75002 对刀粗定位速度 

– N75003 对刀精定位速度 

– N75007 对刀回退距离 

  详情请参见 测量参数。 

3. 按  → F5，弹出 第一次/换刀后对刀 对话框： 

   

4. 按照实际情况，选择以下操作： 

– 若为第一次对刀，按 F1，进行第一次对刀，系统自动记录此时的 Z 轴

机械坐标值。 

– 若为换刀或断刀后对刀，按 F3， 进行换刀后对刀，系统自动恢复当前

点 Z 轴的工件坐标值。 

  注意： 进行第一次对刀后才能进行换刀后对刀。 

系统自动将对刀结果自动记录到刀具偏置，第一次对刀过程与换刀后对刀过程一致： 
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4.2 设置工件坐标系 

该操作用于选择工件坐标系，设置工件原点并设置工件偏置和公共偏置。 

按照以下步骤，设置工件坐标系： 

1. 在 自动 模式下，按  进入 加工 页面： 

   

2. 选择以下方式，选择坐标系： 

– 系统自动读取程序文件中的坐标系（默认设置）。 

– 手动选择工件坐标系。 

3. 确定工件原点。 

4. 设置工件偏置和公共偏置。 
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4.2.1 手动选择工件坐标系 

该操作用于从 G54 ~ G59 中手动选择加工时所用的工件坐标系。 

按照以下步骤，手动选择工件坐标系： 

1. 在非参考点模式下，按  / ，移动光标至 工件偏置 区域内的目标工

件坐标系栏。 

  该栏坐标系显示为蓝色。 

2. 按  → F7，切换至目标工件坐标系。 

  加工 页面的黄色框  显示切换后的工件坐标系。 

4.2.2 确定工件原点 

该操作用于根据相对于工件上的某个点，来确定工件原点。 

按照以下步骤，确定工件原点： 

1. 在 连续 / 手轮 / 步进 模式下，按 ，进入 加工 页面： 
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2. 选择以下方式： 

– 清零 

– 分中：建议在 手轮 模式下进行。 

4.2.2.1 清零 

该操作用于清零各轴当前的工件坐标，并将对应轴或全部轴的机械坐标值设置为相

应的工件偏置值。 

按照以下步骤，清零： 

1. 将机床刀具移动至要设为工件原点的位置。 

2. 按 F1，选择需要进行清零操作的轴： 

– 若需将当前 X 轴的工件坐标清零，按 F1 。 

– 若需将当前 Y 轴的工件坐标清零，按 F2。 

– 若需将当前 Z 轴的工件坐标清零，按 F3。 

– 若需将当前 X 轴和 Y 轴的工件坐标清零，按 F6。 

– 若需将当前所有轴的工件坐标清零，按 F10。 

清零后，工件坐标变为零。 

4.2.2.2 分中 

该操作用于当工件原点无法直接确定但已知在两间中间或圆心处时。适用于确定规

则工件（规则矩形/圆形）的工件原点，并设置工件偏置。 

根据工件的形状，该操作分为： 

• 两点分中：通过记录规则矩形毛胚两点坐标，自动计算出其中心点坐标，并将

其作为工件原点。 

• 圆三点分中：通过记录圆形毛坯圆周三点坐标，自动计算出其中心点坐标，并

将其作为工件原点。 

二者操作方法类似，该操作以两点分中为例。 

在分中某轴时，需注意其他轴保持不动。 
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以 X 轴为例，按照以下步骤，分中： 

1. 按 F2，弹出 两点分中 对话框： 

   

2. 可选： 若所需工件坐标系与默认工件坐标系不同时，按 ，选择目标工件

坐标系。 

  加工 页面同步更新为所选的工件坐标系。 

3. 可选： 若需使用分中棒进行精确定位，在 分中主轴转速 输入框设置分中时主

轴转速并按 F6 。 

  分中主轴转速 的值不宜过大。默认为 500 RPM。 

  若不使用分中棒，按  / ，启动主轴，主轴转速为软件中的设定值

或程序文件中的设定值。 

4. 移动 X 轴至工件的一侧，按 F1，记录 X 轴的机械坐标。 

5. 移动 X 轴至工件的另一侧，按 F2，系统根据当前位置坐标和上一步记录的坐

标计算出 X 轴的中心点坐标，并将其设置为工件原点。 

4.2.3 设置工件偏置和公共偏置 

设置工件偏置针对某一工件坐标系，用来设置工件原点相对于机械原点的偏置；设

置公共偏置针对所有坐标系，用来调整各轴的工件原点。 

按照以下步骤，设置工件偏置和公共偏置： 

1. 在非参考点模式下，按 ，进入 加工 页面。 

2. 按  /  /  / ，选择对应轴工件偏置的输入框，按  并在

弹出的对话框里输入修改值。 



上海维宏电子科技股份有限公司 

SHANGHAI WEIHONG ELECTRONIC TECHNOLOGY CO., LTD. 

 51 / 141 

 

3. 按照以下步骤，设置公共偏置： 

1. 按  /  /  / ，选择公共偏置的输入框，按  并在

弹出的对话框里输入修改值。 

2. 可选： 若需调整 Z 轴的公共偏置，按  → F8 / F9，输入 Z 轴进给

量的调整值。 

  该值本身不区分正负且为累加值。仅对 Z 轴的公共偏置有效。 

4.3 装载程序文件 

该操作用于装载不同路径下的程序文件。 

在 程序 页面，装载不同路径下的程序文件： 

• 本机程序 

• 可移动盘程序 

• 网络路径程序 
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4.3.1 装载本机/可移动盘程序 

该操作用于装载显示在一体机根目录 D\\NcFiles 下的程序文件及文件夹内的程序

文件或显示在移动设备根目录下的程序文件及文件夹内的程序文件。 

以可移动盘程序为例，按照以下步骤，装载本机/可移动盘程序： 

1. 将可移动盘插入 NK530M 一体机。 

2. 按  → 2，进入 可移动盘程序 页面： 

   

3. 可选： 若需新建一个程序文件，按 F6。 

4. 按  / ，选择目标程序文件。 

5. 可选： 若需使用阵列功能，按 F4 → F1， 设置 行数、列数、行间距 及 列间距，

生成矩形阵列文件。 

  生成的新文件出现在 本机程序 页面。 

6. 可选： 若需使用镜像复制功能，按 F4 → 按 F2， 选择 镜像方向，并设置 位置

偏移量，生成镜像复制文件。 

  生成的新文件出现在 本机程序 页面。 



上海维宏电子科技股份有限公司 

SHANGHAI WEIHONG ELECTRONIC TECHNOLOGY CO., LTD. 

 53 / 141 

 

7. 可选： 若需编辑目标程序文件，按 F2。 

8. 按 F1， 装载目标程序文件。 

装载本机/可移动盘程序后，根据实际情况，进行以下操作： 

• 若需删除目标程序文件，按 F3。 

• 若需卸载已装载的程序文件，按 F5。 

• 若需重命名目标程序文件，按 F7。 

• 若需将目标程序文件复制到一体机或可移动盘，按 F10。 

4.3.2 装载网络路径程序 

该操作通过将 NK530M 和 PC 端（个人电脑）建立正确的连接，实现 NK530M 和 

PC 端之间的文件传输，从而访问 PC 端或其他一体机中的共享文件。 

按照以下步骤，装载网络路径程序： 

1. 设置 IP 地址。 

2. 验证连接。 

3. 访问共享的程序文件。 

4.3.2.1 设置 IP 地址 

该操作用于建立 PC 端与 NK530M 之间的网络连接通道。IP 地址可自动获取或手

动设置。前者为系统默认的方式。 

设置 IP 地址前，先将 PC 端与 NK530M 置于同一子网内。 

以手动设置 IP 地址，按照以下步骤，手动设置 IP 地址： 

1. 按  → 2 → F1，弹出 网络设置 对话框： 
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2. 按 ，关闭自动获取 IP 地址。 

3. 按  / ， 选择对应的输入框，并设置以下地址： 

– IP 地址： 前三组与 PC 端设置一致，最后一组与 PC 端设置不一致。 

– 子网掩码： 与 PC 端一致。 

– 默认网关： 与 PC 端一致。 

4. 按 F9，退出 网络设置 对话框并保存设置。 

新的网络信息显示在 计算机信息 页面 网络连接状态 区域。 

4.3.2.2 验证连接 

该操作用于 IP 地址设置后，通过 ping 命令来验证 PC 端与 NK530M 之间的网络连

接通道是否成功建立。 

按照以下步骤，验证连接： 

1. 在 PC 端同时按下 Win + R 键，在 运行 对话框内输入 cmd，并单击 确定，调

用命令窗口。 

2. 输入 ping + NK530M 的 IP 地址。 

  例如：ping 172.16.60.172。 
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3. 按 ，查看 ping 结果： 

   

ping 通，网络连接通道成功建立。 

若连接失败，按照以下步骤，进行故障排查： 

1. 查看路由器对应的网线接口是否有指示。 

2. 查看 NK530M 的 IP 地址设置是否正确。 

  详情请参见 设置 IP 地址。 

4.3.2.3 访问共享的程序文件 

该操作用于成功建立网络连接通道后，从 NK530M 访问 PC 端或其他一体机中的共

享文件。 

若访问 PC 端的文件夹，先将目标文件夹属性设置为 共享文件夹。 
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按照以下步骤，访问共享的程序文件： 

1. 按  → 3，进入 网络路径程序 页面： 

   

2. 按 F9，弹出 浏览文件夹 对话框： 

   

3. 选择 网络 → 目标 PC 端名，找到所需共享的文件夹，并点击 确定，共享文件

中的文件列表显示在 网络路径程序 页面。 



上海维宏电子科技股份有限公司 

SHANGHAI WEIHONG ELECTRONIC TECHNOLOGY CO., LTD. 

 57 / 141 

 

4. 按  /  选择目标程序文件。 

5. 按 F1， 装载目标程序文件进行加工。 

访问共享的程序文件后，根据实际情况，进行以下操作： 

• 若需卸载已装载的程序文件，按 F5。 

• 若需将程序文件复制至本机，按 F10。 

4.4 执行模拟仿真 

该操作用于为用户提供了一个快速逼真的模拟加工环境，便于用户预先了解机床要

做的运动形式，防止因编写加工程序时的失误而造成机床的损坏。 

执行模拟仿真前，确保目标程序文件已加载。 

按照以下步骤，执行模拟仿真： 

1. 按  → F1。系统进入仿真状态后，页面下方出现 仿真 操作按键： 
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2. 可选： 根据实际情况，调整运动轨迹： 

– 若需调整视图，按 F4。包括：正视图、后视图、俯视图、仰视图、左

视图、右视图、西北等轴侧视图、西南等轴侧视图、东南等轴侧视图、

东北等轴侧视图。 

– 若需放大图形，查看当前加工点，按 F5。 

– 若需缩小图形，查看当前加工点，按 F6。 

– 若需显示当前加工点，按 F7。 

– 若需图形适应窗口，按 F8。 

3. 可选： 若需载入轨迹，按 F9。 

4. 可选： 若需清除轨迹窗口已加载的轨迹，按 F10。 

5. 可选： 若需查看加工范围，按 F2： 

   

4.5 运行程序 

运行程序前，确保： 

• 已回机械原点。 

• 已装载目标程序文件。 

按照以下方式，运行程序： 

• 若需自动从程序起始行加工至程序结束行，执行开始加工。 

• 若需选择刀具加工部分程序，执行选刀加工。 

• 若需自定义程序段起始、结束行并加工，执行选行加工。 
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4.5.1 执行开始加工 

该操作用于自动从程序起始行加工至程序结束行。 

通过 WH308M 操作面板，进行以下操作： 

• 当程序中出现 \ 时，若需跳过该行程序，加工前按下 。 

• 若需当程序中有 M01 程序停止，加工前按下  。 

• 若需暂停加工，按 。 

• 若加工过程中出现断电、紧停等异常情况，按 ，机床快速移动到断点处，

系统从断点行继续加工。 

在 自动 模式下，按 ，系统自动开始加工。 

4.5.2 执行选刀加工 

该操作用于当程序文件中包含多把刀具，并且每把刀加工的工件部位不同时，选择

其中几把刀具，加工工件某个部分。仅适用于 G 代码文件和 ENG 代码文件。 

执行选刀加工前，确保： 

• 若装载文件为 G 代码文件，参数 N62022 G 代码选刀有效 设为 是。 

• 若装载文件为 ENG 代码文件， 参数 N65203 使用 ENG 文件选刀加工功能、

N65207 使用 ENG 文件修改刀具号 和 N65208 自动修改刀具号 设为 是。 
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按照以下步骤，执行选刀加工： 

1. 根据装载文件类型，选择以下方式，装载程序文件： 

– 含有多把刀的 5.50 至 5.53 版本的 ENG 文件： 

1. 装载 ENG 文件。 

2. 可选： 若 ENG 文件中有系统无法识别的刀具号，自动弹出 修改

ENG 文件刀具号 对话框，选中需要修改的刀具，按 F1，设置完

后，按 F9 → F9： 

   

– 装载的文件为含有多把刀的 G 代码文件或 5.50 至 5.53 以外版本的 ENG 

文件。 

  详情请参见 装载程序文件。 

2. 在 自动 模式下，按  → F4，弹出 ENG/G 文件选刀加工 对话框： 
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3. 可选： 若需处于非高级选择状态，按 F1： 

– 高级选择（默认设置）：处于高级选择状态，界面显示 刀具号、刀具

名 以及对应的程序段 起始行 和 终点行，便于选择某把刀具的一个程序

段。 

例如：刀具 T1 对应程序段 1 ~ 5 行 和 50 ~ 70 行，界面显示二个程序

段的信息，可单独选中 T1 对应程序段 1 ~ 5 行 或 50 ~ 70 行。 

– 非高级选择：处于非高级选择状态，界面显示 刀具号 和 刀具名，选中

目标刀具即选中该刀具的所有程序段。 

  例如：刀具 T1 对应程序段 1 ~ 5 行 和 50 ~ 70 行，选中刀具 T1，即选

中 T1 对应程序段 1 ~ 5 行 和 50 ~ 70 行。 

4. 可选： 若需修改刀具信息中 起始行，按 F4 并在弹出的对话框里输入修改值。 

5. 根据实际情况，选择刀具： 

– 若需选择部分刀具，重复按  /  → F2 → F9，选择目标加工刀

具并添加，直至添加完所有目标加工刀具。 

– 若需选择全部刀具，按 F10。 

选刀成功后，若需重新选择刀具，进入 ENG/G 文件选刀加工 对话框，重新选择。 

  



上海维宏电子科技股份有限公司 

SHANGHAI WEIHONG ELECTRONIC TECHNOLOGY CO., LTD. 

 62 / 141 

 

4.5.3 执行选行加工 

该操作通过自定义程序段起始、结束行号或通过搜索指定目标刀具号对应的程序段，

实现程序的跳段执行。 

按照以下步骤，执行选行加工： 

1. 在 自动 模式下，按  → F3，弹出 选行加工 对话框： 

   

– 当前行：显示当前加工程序指令所在行号。 

– 总行：显示当前程序文件中程序指令总行数。 

2. 选择以下方式，指定加工的 起始行： 

– 在 起始行 输入框直接输入起始行号。 

  有效输入范围：[当前行号，结束行号]。 

– 在 搜索刀具号 输入框，指定刀具号，并按 F2 进行搜索，系统自动搜

索该刀具号所在的程序行，并将其作为起始行。 

  多次按此键可搜索文件中该刀具所在的不同程序行。 

  该操作仅支持 G 代码文件。 

3. 指定加工的 结束行。 

  有效输入范围：[起始行号，总行号]。 

4. 可选： 若需重置起始行或结束行，按  / ，选择 起始行 或 结束行 对

话框并按 F1。 

设定后，可在软件各个页面的文件名行及 加工信息 页面查看目标程序文件的起止

行号。 

  



上海维宏电子科技股份有限公司 

SHANGHAI WEIHONG ELECTRONIC TECHNOLOGY CO., LTD. 

 63 / 141 

 

5 常用操作 

通过该部分内容，您可快速熟悉 NK530M 的常用操作的使用方法。 

包括以下内容： 

• 执行回固定点 

• 执行回工件原点 

• 设置用户指令 

• 设置刀具补偿 

• 设置丝杠误差补偿 

• 执行加工统计 

• 计算工件长度 

• 设置镜像与旋转 

• 导入/导出数据 

• 设定高速高精等级 

• 监控负载 

• 执行辅助整定 

• 执行打孔攻丝 

• 使用 NcGateway 

• 查看系统/计算机信息 

• 查看报警/日志/诊断 

5.1 执行回固定点 

该操作用于加工结束后，执行回固定点。回固定点时，Z 轴自动抬高，工作台移动

到离加工区域较近位置，操作员可直接更换工件。建议将固定点坐标设为换刀位置，

便于当前程序加工完成后直接回换刀位置进行换刀。 

固定点指机床上的某一固定位置。 

按照以下步骤，执行回固定点： 

1. 非参考点模式下，按 ，进入 加工 页面。 

2. 按 F6，回固定点。 
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5.2 执行回工件原点 

该操作用于回到工件坐标系的原点位置（即工件原点）。回工件原点时，为避免回

工件原点后刀尖碰伤工件表面，故 Z 轴回到安全高度。 

按照以下步骤，执行回工件原点： 

1. 非参考点模式下，按 ，进入 加工 页面。 

2. 按 F7，回工件原点。 

5.3 设置用户指令 

该操作用于通过用户指令自由输入编程指令并执行。 

用户指令主要包括：换刀指令、主轴指令、辅助指令等。 

本操作以输入换刀指令为例。 

按照以下步骤，设置用户指令： 

1. 非参考点模式下，按 ，进入 加工 页面。 

2. 按 F8，进入 用户指令 对话框： 

   

3. 按  / ，选择输入行，输入刀具号，按  确认。 

4. 按下对应的执行按键（F1 ~ F8），系统开始执行换刀。 

  例如：在行 1 输入的命令，则按 F1 执行。 

  若自动换刀失败，参见 自动换刀常见问题。 
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5.4 设置刀具补偿 

该操作用于在刀具补偿界面中设置参数值。 

按照以下步骤，设置刀具补偿： 

1. 非参考点模式下，按 ，进入 加工 页面： 

   

2. 按 ，将光标切换至刀具补偿区域。 

3. 按  /  /  /  ，选择设置项。 

4. 按 ，在弹出的对话框中设置值。 
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5.5 设置丝杠误差补偿 

该操作用于消除螺距误差和由于反向间隙的存在所带来的误差。 

设置丝杠误差双向补偿前，将参数 N12000 丝杠误差补偿功能 设置为 2。 

按照以下步骤，设置丝杠误差补偿： 

1. 按  → 4，进入 丝杠误差补偿 页面： 

   

2. 按 WH301 按键面板上的 Q / W / E，选择轴。 

3. 选择以下方式，设置各轴补偿数据： 

– 按 F1，插入补偿数据编号，按 ，在弹出的对话框中设置各轴补偿

数据。 

– 按  /  /  / , 选择目标轴，按 ，在弹出的对话框

中设置各轴补偿数据。 

– 按 F4，在弹出的对话框通过快捷键输入设定值，并点击 确定。 
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4. 按 A / S / D，设置各轴反向间隙。 

5. 按 F8，设置生效，补偿数据写入驱动。 

设置丝杠误差补偿后，根据实际情况，进行以下操作： 

• 导出补偿数据，按 F6。 

• 若需将补偿数据导入可移动盘，按照以下步骤导入： 

1. 插入可移动盘，按 F5，进入 导入 对话框。 

  导入 .lin，.rtl，axeserr.dat 三种类型文件。系统支持从移动盘中

导入文件。 

2. 多个磁盘时，按 F1 选择盘符，再选择文件，按 F9 导入。 

5.6 执行加工统计 

该操作用于显示历史及当前加工文件的统计信息。 

按照以下步骤，执行加工统计： 

1. 非参考点模式下，按 ，进入 加工 页面。 

2. 按 F10，进入 加工统计 对话框： 

   

3. 按 F9，确定。 
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5.7 计算工件长度 

该操作通过将轴移动到工件一端，清除该轴的相对坐标，再将轴移动到工件另一端，

此时的工件坐标为该工件的工件长度。 

各轴相对坐标的初始值与工件原点坐标一致，坐标清零后，相对坐标的值为当前坐

标与清零位置的相对距离。 

按照以下步骤，计算工件长度： 

1. 非参考点模式下，按 ，进入 加工 页面。 

2. 按  → F1，切换至 相对坐标 区域： 

   

3. 按 F2 清除当前 X 轴相对坐标。 

  清除相对坐标不影响绝对坐标和机械坐标，可继续使用原坐标加工。 

4. 移动 X 轴到工件另一侧，此时区域上 相对坐标 显示的数值即是工件在 X 轴方

向上的长度。 
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5.8 设置镜像与旋转 

该操作用于沿 X 轴 / Y 轴镜像加工程序或沿顺时针 90° / 顺时针 180° / 逆时针 90°

旋转加工程序。 

按照以下步骤，设置镜像与旋转： 

1. 在 自动 模式下，按  →  → F6，弹出 镜像与旋转 对话框： 

   

2. 按 ，根据实际情况，选择加工方式： 

– 常规：不镜像且不旋转。 

– 沿 X 轴镜像 

– 沿 Y 轴镜像 

– 顺时针 90° 

– 顺时针 180° 

– 逆时针 90° 

3. 可选： 若选择加工方式为 顺时针 90° / 顺时针 180° / 逆时针 90° ，设置旋转

中心 X / Y 轴坐标。 

  若不设置旋转中心，系统默认将工件原点设为旋转中心。 

设置镜像与旋转后，按 ，在 轨迹 页面查看镜像与旋转信息。 
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5.9 导入/导出数据 

该操作用于导入/导出基准数据、丝杠误差补偿数据和驱动器参数。 

导入/导出数据前，将可移动盘等移动设备插入 NK530M。 

按照以下步骤，导入/导出数据： 

1. 按  → F6，弹出 数据导入导出 对话框： 

   

2. 按  选择文件存放路径。 

3. 可选： 若需删除 / 重命名文件，按 F5 / F6。 

4. 选中目标文件，按 F8 或 F9 并根据实际需要，在弹出的对话框里选择以下数

据类型： 

– 基准数据：仅在使用绝对值编码器时才可选择。 

– 丝杠误差补偿数据：反向间隙和螺距误差补偿数据。 

– 驱动器参数：仅在参数 N50000 控制系统类型 设为 1 时才可选择。 

  参数详情请参见 安川驱动器参数 和 维智驱动器参数。 
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5.10 设定高速高精等级 

该操作用于设定 1 ~ 5 等级的高速高精参数，并根据需求为目标程序文件选择合适

的高速高精等级。 

按照以下步骤，设定高速高精等级： 

1. 按  → F10，进入 高速高精参数 页面，设定 1 ~ 5 等级的相关参数： 

   

2. 装载目标程序文件。 

3. 按 ，进入 轨迹 页面，按 WH301 按键面板上的 D，并根据需求在 高速高

精等级 输入框内输入目标等级。等级范围：[1，5]。 
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5.11 监控负载 

该操作用于查看进给轴的负载率，即一段时间内转矩与额定转矩的比值的有效值，

并根据数据判断电机运行是否正常，便于机床调试。 

监控负载前，确保参数 N50000 控制系统类型 设为 1。 

按照以下步骤，监控负载： 

1. 按 ，进入 轨迹 页面，在 负载率 区域查看 X / Y / Z 轴的负载率： 

   

2. 根据 负载率 区域的数据判断电机运行状况并进行相应操作： 

– 安全范围：进度条小于 1/2，数据为 0% ~ 100%，颜色为蓝色。 

– 过载：进度条 1/2 ~ 3/4，数据为 100% ~ 150%，显示为黄色。 

  若长时间处于此状态，选用电机功率过小或安装问题。 

– 严重过载：进度条超过 3/4，数据为 150% ~ 200%，显示为红色。 

  若长时间处于此状态，选用电机功率过小或安装问题。 
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5.12 执行辅助整定 

该操作用于在 XY、XZ 平面模拟加工圆和六边形，根据生成的轨迹误差图调试驱动

器参数，能提高加工效果。 

执行辅助整定前，确保参数 N50000 控制系统类型 设为 1。 

按照以下步骤，执行辅助整定： 

1. 生成轨迹误差图。 

2. 调试驱动器参数。 

5.12.1 生成轨迹误差图 

按照以下步骤，生成轨迹误差图： 

1. 按  → 5，进入 驱动器参数 页面，根据实际情况，设置增益调整参数。 

2. 按 F9，进入 辅助整定 页面。 

3. 按 F1， 开始加工程序中的标准刀路，模拟加工完后，点击 F2。 

  模拟加工停止后，界面中自动显示 XY、XZ 平面圆形轨迹误差图： 

– XY 平面轨迹误差为红色。 

– XZ 平面轨迹误差为蓝色。 

   

  若未生成轨迹误差图，系统报错。 
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4. 若需显示 XY、XZ 平面六边形轨迹误差图，按 F5： 

   

5.12.2 调试驱动器参数 

该操作用于调试与刚性相关的参数和与摩擦补偿相关的参数。 

参数详情请参见 安川驱动器参数 和 维智驱动器参数。 

以圆形误差轨迹图为例，按照以下步骤，调试驱动器参数： 

1. 调试位置环增益，根据圆的效果，将误差值控制在微米级，同时三个轴的增益

保持一致。 

2. 调试速度环增益，根据圆的误差数值，在不引起机床抖动的同时，不断拉高速

度环增益，将误差值控制在微米级。 
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3. 调试摩擦补偿。 

  以下图为例，判断出在换象限和起步阶段出现了误差峰值。此时，从零开始

不断增加摩擦补偿值直到误差消除： 

   

4. 通过调试正负向转矩补偿、转矩滤波器、反向间隙补偿等伺服参数，将过象限

点的误差值与圆总体误差值保持在 3 微米以内。 

圆的误差分析中，正常示例如下图所示： 
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5.13 执行打孔攻丝 

该操作用于配置硬件和设置参数来实现打孔攻丝，用于雕铣机及钻攻机的刚性攻丝。 

执行打孔攻丝前，根据攻丝类型选择硬件配置并接线： 

• 若需使用同步攻丝，即系统控制 z 轴和主轴运动，满足高速、高精和高稳定性

的要求，采用总线型硬件配置。 

• 若需使用追随攻丝，即系统控制主轴运动， z 轴随主轴的运动而动，满足高速

的要求，采用非总线型硬件配置。 

参数详情请参见 安川驱动器参数 和 维智驱动器参数。 

按照以下步骤，执行打孔攻丝： 

1. 按  → F6 → F8 ，输入制造商密码，找到并设置 攻丝参数。 

2. 设置主轴转速 并按 ，查看主轴转向及转速是否正确。 

3. 按 ，查看主轴旋转 1 ~ 2 圈后是否定位到一个固定角度。 

  若未定位到一个固定角度，重新调试。 
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4. 按  → 5，进入 钻攻调试 页面： 

   

5. 按 F4，观察主轴是否正传两圈、反转两圈。 

6. 设置参数 自定义钻攻深度、自定义钻攻进给速度、自定义钻攻主轴转速 和 自

定义孔底暂停时间 并按 F1。 

7. 查看 钻孔动态误差，设置增益调整参数： 

– 若动态误差为负值，Z 轴响应慢。此时，调高 Z 轴刚性或调低主轴刚性。 

– 若动态误差为正值，Z 轴响应快。此时，调低 Z 轴刚性或调高主轴刚性。 
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5.14 使用 NcGateway 

NcGateway 内嵌在系统中，用于提供数据接口和通信协议。 

详情请参见 维宏 NcGateway 数据网关用户手册。 

按照以下步骤，使用 NcGateway： 

1. 按  → F5，进入 NcGateway 页面： 

   

2. 根据实际情况，进行以下操作： 

– 若需查看或编辑设备信息，按 F1。。 

– 若需管理数据，按 F2。 

– 若需远程监控设备，按 F3 。 

– 若需获得在线报修服务或注册设备，按 F4。 

– 若需设置系统，按 F5。 

使用 NcGateway 后，若需退出 NcGateway 页面，按 F7。 
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5.15 查看系统/计算机信息 

该操作用于查看系统和计算机信息。 

• 查看系统信息。 

• 查看计算机信息。 

5.15.1 查看系统信息 

系统信息包括 CNC 软件信息、CNC 硬件信息、板卡剩余时间和驱动器剩余时间。 

按照以下步骤，查看系统信息： 

1. 按 ，进入 系统信息 页面查看系统信息： 

   

2. 可选： 根据实际需求进行以下操作： 

– 若需注册驱动器，按 F1。 

  详情请参见 注册驱动器。 

– 若需维护系统，按 F2。 

  详情请参见 维护系统。 



上海维宏电子科技股份有限公司 

SHANGHAI WEIHONG ELECTRONIC TECHNOLOGY CO., LTD. 

 80 / 141 

 

– 若需切换系统配置，按 F3。 

  详情请参见 选择系统配置。 

– 若需切换语言，按 F4。 

  NK530M 支持中英双语。 

– 若需使用维宏云助手，按 F5。 

  详情请参见 使用 NcGateway。 

– 若需导入导出数据，按 F6。 

  详情请参见 导入导出数据。 

– 若需切换到桌面，按 F7。 

– 若需重启软件，按 F8。 

– 若需重启系统，按 F9。 

– 若需关闭系统，按 F10。 
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5.15.2 查看计算机信息 

计算机信息包括计算机信息和网络连接状态。 

按照以下步骤，查看计算机信息： 

1. 按  → 2，进入 计算机信息 页面查看信息： 

   

2. 可选： 若需修改计算机名称 / 工作组，按  / ，选择 计算机名称 / 工

作组，按 ，在弹出的对话框中输入修改值并按 F9。 

3. 可选： 若需修改网络设置，按 F1 进行修改。 
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5.16 查看报警/日志/诊断 

该操作用于查看报警、日志和诊断信息。 

• 查看报警。 

• 查看日志。 

• 查看诊断信息。 

5.16.1 查看报警 

报警包括现存报警和历来报警。通过查看报警寻找解决方法。 

按照以下步骤，查看报警： 

1. 按 ，进入 报警列表 页面查看报警。默认显示现存报警。 

2. 按 F2，查看历来报警： 
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5.16.2 查看日志 

日志包括用户重要的操作及系统事件。 

按照以下步骤，查看日志： 

1. 按  → 2，进入 日志 页面查看日志。默认显示操作信息，警告和错误： 

   

2. 按 F6，查看系统日志。 

3. 按 F8，查看过往日志。 

查看日志后，根据实际情况，进行以下操作： 

• 若需刷新日志，按 F1。 

• 若需清除所有日志，按 F2。 
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5.16.3 查看诊断信息 

诊断信息为当前各轴的反馈坐标。 

按照以下步骤，查看诊断信息： 

1. 按  → 4，进入 诊断 页面： 

   

2. 按 ，在弹出对话框中输入有效端口名称或 PLC 地址并按 F9。 

3. 按 F5 并按  设置采样周期。 

诊断后，页面自动显示当前各轴的反馈坐标数据。 
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6 系统维护 

通过该部分内容，您可快速熟悉 NK530M 系统维护的相关操作。 

包括以下内容： 

• 注册软件 

• 重新备份系统 

• 升级软件 

• 打包软件 

• 升级公共文件 

• 维护机床 

• 导出 PC 日志 

6.1 注册软件 

该操作用于获取软件使用时间。 

软件过期状态下，无法使用 程序开始、 断点继续 等执行加工动作的指令。 

若需在注册软件的过程中，自动注册驱动器，执行以下操作： 

1. 按  → F6，进入 总览 页面。 

2. 将参数 启动驱动器注册功能 设为 是。 

按照以下步骤，注册软件： 

1. 按  ，在 系统信息 页面，按 F1，进入 注册 对话框，查看注册码： 

   

  设备号随注册次数而改变，体现在设备号码最后三位数字。例如，当注册次数

为 0 时，最后三位为 000，当注册次数为 1 时，最后三位为 001。 
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2. 选择以下方式，获取注册码： 

– 将设备号码发送给机床制造商 / 开发商，获取注册码。 

– 扫描二维码，获取注册码。 

3. 在输入框 请输入您的注册码 中输入注册码，并点击 确定。 

6.2 重新备份系统 

该操作用于在数控系统首次上电开机或完成调试后，立即进行重新备份操作，即重

新备份操作系统和软件。 

按照以下步骤，重新备份系统： 

1. 上电开机后，屏幕显示 Timeout 页面，数秒后进入 操作系统 选择页面。 

2. 按  / ，选择 Windows 一键还原，进入一键还原系统对话框： 
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3. 选择以下方式，设置 Windows 一键还原 还原确认。 

– 按  / ，选择 取消，并按  确认。 

– 按 WH301 按键面板上的 C →  确认。 

   

4. 按  / ，选择 2 重新 备份，按  确认。 

   

重新备份系统完成后，系统自动重启。 
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6.3 升级软件 

该操作用于将已设置好参数的软件，升级备份作为更新软件。 

按照以下步骤，升级软件： 

1. 在系统空闲状态下，按  → 1 → F2，进入 系统维护 页面： 

   

2. 按 ，选择 升级软件。 

3. 可选： 若有多个可移动盘，按 F1 选择文件位置。 

4. 按  / ，在 文件列表 选择目标文件。 

5. 按 F9，升级软件。 
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6.4 打包软件 

该操作用于将已设置好参数的软件，打包备份作为原始数据保留。 

按照以下步骤，打包软件： 

1. 在系统空闲状态下，按  → 1 → F2，进入 系统维护 页面： 

   

2. 按 ，选择 打包软件。 

3. 可选： 若有多个可移动盘，按 F1 选择文件位置。 

4. 按  / ，在 文件列表 选择目标文件。 

5. 按 F2，打包软件。 
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6.5 升级公共文件 

此操作只对当前配置有效。 

1. 空闲状态下，按  → 1 → F2，进入 系统维护 页面。 

2. 在 系统维护 页面中，按 ，选择 升级公共文件： 

   

3. 可选： 若有多个可移动盘，按 F1 选择文件位置。 

4. 按  /  → F4，在 文件列表 选择目标文件。 

5. 按 F9，当前配置下的公共文件升级。 

设置升级公共文件后，可进行以下操作： 

若需将当前配置下的公共文件导出，按 F2。 
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6.6 维护机床 

该操作用于维修时间到期后，提示需要售后维修。 

1. 按  →  → F1， 进入 机床维护 页面： 

   

2. 将维护代码发给机床制造商，获得对应的维护授权码。 

3. 在输入框 维护授权 中输入维护授权码，并点击 确定。 

6.7 导出 PC 日志 

该操作用于使用过程中，若系统出现问题，可通过导出 PC 日志，查询问题原因。 

导出 PC 日志前，确保插入可移动盘。 

按  →  → F9，将 Windows 系统的操作日志导出到可移动盘中。 
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7 常见问题 

通过该部分内容，您可快速熟悉 NK530M 运行时的常见问题，快速排除故障。 

包括以下内容： 

• 常见报警信息 

• 自动换刀常见问题 

• 自动调机（安川）常见问题 

• 自动调机（维智）常见问题 

若按照列出的解决方法无法排除故障或出现其他故障，请及时联系我司技术销售工

程师。 

7.1 常见报警信息 

包括以下常见报警信息： 

• 该程序运行范围超出机械行程。 

• 回机械原点尚未完成，无法使用该功能。 

• X / Y / Z 轴回机械原点误差超出允许范围。 

• 当前加工状态无法执行该操作。 

• 仿真状态下无法执行该操作。 

• X / Y / Z 轴正（负）向限位报警 

• X / Y / Z 轴回机械原点粗精定位关距离太近。 

• X / Y / Z 轴伺服报警。 

• ESTOP 紧停按键按下。 

• “设备名称”连接异常！ 

• 油位报警。 

• 主轴报警。 

• 没有加工文件。 

• 脉冲回馈超过参数的设定范围。 

• 对刀超程报警。 

• 端子板未连接。 

• 面板未连接。 
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7.1.1 该程序运行范围超出机械行程。 

产生原因 

加工程序文件范围超出了系统设置的工作台行程上下限。 

解决方法 

1. 检查工件原点设置是否合理。 

2. 检查加工程序文件。 

3. 重新 设置工作台行程，使工作台行程范围扩大。 

7.1.2 回机械原点尚未完成，无法使用该功能。 

产生原因 

参数 N74001 加工前须先回机械原点 设置为 是，但加工前却未执行回机械原点。 

解决方法 

先 执行回机械原点，再使用该功能。 

7.1.3 X / Y / Z 轴回机械原点误差超出允许范围。 

产生原因 

1. 原点开关精度存在误差。 

2. 编码器原点精度存在误差。 

解决方法 

1. 检测原点开关、传动机构。 

2. 检测系统编码器零点信号。 

7.1.4 当前加工状态无法执行该操作。 

产生原因 

可能在加工状态下执行了非法操作，例如修改参数等。 

解决方法 

停止加工，在空闲状态下再执行某些操作。 
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7.1.5 仿真状态下无法执行该操作。 

产生原因 

可能在仿真状态下执行了非法操作，例如修改参数、按下某些快捷键等。 

解决方法 

停止仿真，在空闲状态下再执行该操作。 

7.1.6 X / Y / Z 轴正（负）向限位报警。 

产生原因 

1. X / Y / Z 轴正（负）向限位端口极性错误。 

2. X / Y / Z 轴运动过程中直接撞上限位开关。 

3. 限位开关异常。 

解决方法 

1. 修改 X / Y / Z 轴正（负）向限位端口的端口极性。 

2. 手动移动 X / Y / Z 轴离开限位开关。 

3. 检查限位开关是否正常。 

7.1.7 X / Y / Z 轴回机械原点粗精定位开关距离太近。 

产生原因 

实际安装的粗精定位开关距离小于系统参数 N74110 粗精定位开关最小距离设置

的值。 

解决方法 

重新调整原点开关与编码器零点的实际位置，使其距离应在 [粗精定位开关最小距

离，丝杠螺距-粗精定位开关最小距离] 之间。 
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7.1.8 X / Y / Z 轴伺服报警。 

产生原因 

1. X / Y / Z 轴伺服报警端口极性错误。 

2. X / Y / Z 轴伺服驱动器本身发生报警。 

解决方法 

1. 修改 X / Y / Z 轴伺服报警端口极性。 

2. 检查 X / Y / Z 轴伺服连接线是否正常。 

7.1.9 ESTOP 紧停按键按下。 

产生原因 

1. 按下 ESTOP 紧停按键。 

2. ESTOP 紧急停止端口极性错误。 

解决方法 

1. 将 ESTOP 紧停按钮顺时针旋转弹出。 

2. 修改 ESTOP 紧急停止端口的极性。 

7.1.10 “设备名称”连接异常！ 

产生原因 

控制盒或端子板连接中断。 

解决方法 

检查设备连接情况，确认无误后，按 复位 键使用 设备重连 功能。若连接不成功，

仍为紧停报警状态，重复上述步骤。 

注意： 设备重连仅重连控制盒和扩展板，并不会重连按键板。 
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7.1.11 油位报警。 

产生原因 

1. 油箱内油位线低于油位检测信号以下，输出报警信号。 

2. 油箱油位报警信号输出异常。 

3. 油位报警端口极性错误。 

解决方法 

1. 油箱内油量过少，需加油。 

2. 检查油箱油位输出继电器或者电磁阀是否损坏。 

3. 修改油位报警端口的极性。 

7.1.12 主轴报警。 

产生原因 

1. 主轴报警端口极性错误。 

2. 主变频器发生报警。 

解决方法 

1. 修改主轴报警端口的极性。 

2. 根据变频器报警的类型，查找问题的原因。 

7.1.13 没有加工文件。 

产生原因 

系统没有载入加工文件，而进行加工。 

解决方法 

需先载入加工文件。 
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7.1.14 脉冲回馈超过参数的设定范围。 

产生原因 

设定参数以用来检测发出的脉冲与回来的脉冲的差值超过参数的设定值。 

解决方法 

1. 检查伺服系统是否稳定或者电机编码器是否异常。 

2. 检查驱动器参数、系统参数等设置是否正确。 

7.1.15 对刀超程报警。 

产生原因 

1. 对刀仪损坏，输出超程端口报警信号。 

2. 对刀过程中，因为没有拿到对刀信号，Z 轴继续向下，碰到了超程报警端口。 

3. 系统硬件故障，导致该端口一直有信号。 

解决方法 

1. 更换对刀仪。 

2. 上抬 Z 轴。 

3. 更换系统硬件。 

7.1.16 端子板未连接。 

产生原因 

1. 线缆未连接牢靠。 

2. 端子板连接状态端口极性错误。 

3. 朗达控制器硬件故障。 

解决方法 

1. 将线缆重新插拔，重启软件是故障是否消失。 

2. 修改端子板连接状态端口的极性。 

3. 根据朗达端子板 SYSTEM 指示灯判断产生问题的原因并解决。 

4. 更换新的朗达控制器。 
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7.1.17 面板未连接。 

产生原因 

1. 面板连接状态端口极性错误。 

2. 线缆未连接牢靠。 

3. 面板故障。 

解决方法 

1. 修改面板连接状态端口的极性。 

2. 将线缆重新插拔，重启软件。 

3. 更换新的面板。 

7.2 自动换刀常见问题 

包括以下自动换刀的常见问题： 

• 非法当前刀具号。 

• 非法目标刀具号。 

• 各 Z 轴当前刀具号不相同。 

• 主轴上无刀，不能换刀。 

• 未检测到吸尘罩到位信号或吸尘罩已落下，请检查！ 

• 警告：刀盘推出到位检测超时。 

• 警告：主轴松刀信号检测超时。 

• 警告：主轴夹刀信号检测超时。 

• 警告：刀盘收回到位检测超时。 

• 目标刀号与当前刀号相同 

7.2.1 非法当前刀具号。 

产生原因 

当前刀具号设置错误。 

解决方法 

正确设置当前刀具。在 自动 模式下，按  →  → F2， 输入正确的的刀具号。 
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7.2.2 非法目标刀具号。 

产生原因 

1. 刀库容量参数设置错误。 

2. T 指令程序编写错误。 

解决方法 

1. 修改刀库容量参数设置。 

2. 修改 T 指令程序编写。 

7.2.3 各 Z 轴当前刀具号不相同。 

产生原因 

各 Z 轴当前刀具号不相同。 

解决方法 

确认刀具无误，并将刀具号设为相同值。在 自动 模式下，按  →  → F2， 

输入当前主轴上的刀具的刀具号。 

7.2.4 主轴上无刀，不能换刀。 

产生原因 

1. 主轴上刀具安装错误。 

2. 夹刀信号端口极性错误。 

3. 夹刀信号端口接线错误。 

解决方法 

1. 检查主轴上刀具安装是否正确。 

2. 修改夹刀信号端口极性。 

3. 检查夹刀信号端口接线是否正确。 
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7.2.5 未检测到吸尘罩到位信号或吸尘罩已落下，请检查！ 

产生原因 

1. 吸尘罩到位信号端口极性错误。 

2. 吸尘罩到位信号端口接线错误。 

解决方法 

1. 修改吸尘罩到位信号端口极性。 

2. 检查吸尘罩到位信号端口接线是否正确。 

7.2.6 警告：刀盘推出到位检测超时。 

产生原因 

刀盘收回到位检测超时。 

解决方法 

检测刀盘推出到位信号端口及端口接线，确保正常无误。 

7.2.7 警告：主轴松刀信号检测超时。 

产生原因 

主轴松刀信号检测超时。 

解决方法 

检测主轴松刀信号端口及端口接线，确保正常无误。 

7.2.8 警告：主轴夹刀信号检测超时。 

产生原因 

主轴夹刀信号检测超时。 

解决方法 

检测主轴夹刀信号端口及端口接线，确保正常无误。 
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7.2.9 警告：刀盘收回到位检测超时。 

产生原因 

刀盘收回到位检测超时。 

解决方法 

检测刀盘收回到位信号端口及端口接线，确保正常无误。 

7.2.10 目标刀号与当前刀号相同 

产生原因 

1. 刀具不正确。 

2. 程序中换刀指令连续重复。 

解决方法 

1. 检查实际的刀具是否为目标刀具。 

2. 检查程序中换刀指令是否连续重复。 

7.3 自动调机（安川）常见问题 

包括以下自动调机时的常见问题： 

• 调机指令返回异常。 

• 调谐失败。 

• 动作不良。 

• 自动调机因异常被中断。 

• 惯量推算不良。 

7.3.1 调机指令返回异常。 

解决方法 

重新调机。 

7.3.2 调谐失败。 

解决方法 

1. 调整参数 Pn522 定位完成幅度，扩大定位完成幅度。 

2. 调整速度环增益（若机床震动，则调小）。 
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7.3.3 动作不良。 

解决方法 

1. 确保驱动器没有报警、警告。 

2. 确保驱动器主回路电源 ON。 

3. 确保驱动器无超调（出现超调则将位置环增益调小）。 

4. 确保硬件基级封锁无效。 

7.3.4 自动调机因异常被中断。 

解决方法 

重新调机。 

7.3.5 惯量推算不良。 

解决方法 

将参数 Pn 324 转动惯量推定开始值 设为原参数值的 2 倍。 

7.4 自动调机（维智）常见问题 

包括以下自动调机时的常见问题： 

• 调机指令返回异常。 

• 动作不良。 

• 自动调机因异常被中断。 

7.4.1 调机指令返回异常。 

解决方法 

重新调机。 

7.4.2 动作不良。 

解决方法 

1. 确保驱动器没有报警、警告。 

2. 确保驱动器主回路电源 ON。 

3. 确保驱动器无超调（出现超调则将位置环增益调小）。 

4. 确保站地址设置正确。 
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7.4.3 自动调机因异常被中断。 

解决方法 

重新调机。 

8 软件参数说明 

该部分介绍厂商需用到的参数。 

8.1 进给轴常规 
N10000 轴方向（X/Y/Z) 

进给轴的运动方向。 

N10010 脉冲当量（X/Y/Z) 

每个控制脉冲在对应的进给轴上产生的位移或者角度。 

N10020 工作台行程下限（X/Y/Z) 

在工作台行程范围检查有效的情况下，允许的工作台行程下限的机械坐标值。 

N10030 工作台行程上限（X/Y/Z) 

在工作台行程范围检查有效的情况下，允许的工作台行程上限的机械坐标值。 

N10040 检查工作台行程范围有效 

是否启用工作台行程范围检查。 

N10050 对刀工作台行程上限机械坐标（X/Y/Z) 

对刀工作台行程上限的机械坐标值。 

N10060 对刀工作台行程下限机械坐标（X/Y/Z) 

对刀工作台行程下限的机械坐标值。 

N10080 对刀行程有效 

对刀行程有效。 

8.2 位置反馈 
N11000 编码器反馈功能 

是否使用编码器反馈功能。 

N11001 编码器类型 

0： 增量式编码器；1： 绝对式编码器。 

N11110 轴编码器方向 

合法值 1 或者-1。 
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N11130 检查轴编码器误差 

检查轴编码器误差。 

N11140 轴编码器稳态允差 

如果该轴在静止的时候，反馈值与输出值的误差大于该值，则报警。 

N11150 轴编码器动态允差 

如果该轴在运动的时候，反馈值与输出值的误差大于该值，则报警。 

N11160 PG 分频比（X4） 

电机转动一圈经伺服分频的编码器反馈脉冲数。 

N11190 紧停调整位置 

在编码器反馈打开时，是否启用紧停取消后调整位置功能。仅在使用增量式编码器

时生效，使用绝对值编码器时总会调整位置。 

N11200 电机旋转模式 

1： 以 CW 为正转方向; -1： 以 CCW 为正转方向。此参数仅在启用“绝对式编码器”

功能时才需要设置。 

N11303 紧停等待时间 

紧停取消，轴使能打开后，等待机床完全停止下来的时间。 

N11306 双 Y 间距稳态允差 

Y1Y2 在静止时，间距反馈值与输出值的误差大于该值，则报警。(双 Y 配置有效)。 

N11307 双 Y 间距动态允差 

Y1Y2 在运动过程中，间距反馈值与输出值的误差大于该值，则报警。(双 Y 配置

有效)。 

N11308 双 Y 矫正距离限制 

紧停后是否校正 Y1Y2 的最大限制距离，小于该范围才校正。(双 Y 配置有效)。 

N11309 设置参考点等待时间 

回完机械原点后等待机床完全停止下来，再设定参考点标志。 

N11350 检查双 Y 间距编码器误差 

检查双 Y 间距编码器误差。 

8.3 补偿 
N12000 丝杠误差补偿功能 

0：不补偿；1：单向补偿，补偿反向间隙和单向误差数据；2：双向补偿，使用正

向误差和反向误差数据综合补偿。 
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N12001 启动方向间隙补偿功能 

是: 则补偿参数中反向间隙数据；否: 则从误差文件中读取反向间隙和螺距误差数据，

进行综合补偿。 

N12020 过象限补偿有效 

系统是否使能圆弧过象限尖角补偿功能。 

N12100 平滑时间 

弧过象限尖角补偿的参数。 

N12101 补偿倍率 

过象限补偿倍率，数值越大，作用越大。 

N12102 延迟时间 

过象限补偿开始生效的时间延迟。 

8.4 速度/加速度限制 
N13000 各轴最大速度 

各个进给轴允许的最大速度。 

8.5 回转轴（转台） 
N14001 旋转轴编程单位 

转台方式下，加工文件中旋转轴数据的度量单位。可选择的值：0：角度（单位

度）；1：旋转工件表面距离（单位毫米）。 

N14002 旋转工件直径 

转台模式下，待加工工件的编程直径。 

N14003 旋转轴最大转速 

在任何情况下，旋转轴的转速都不会超过该值。该数值应该由机床的机械电气特性

确定。 

N14004 旋转轴角加速度 

在任何情况下，旋转轴的加速度都不会超过该值，其对普通旋转轴也有效。该数值

由机床的机械电气特性确定。 

N14005 旋转轴数据显示单位 

在程序界面上，旋转轴显示的数值使用何种单位。可选择的值：0：角度；1：毫

米。 

8.6 不规范轴 
N15020 轴类型（X/Y/Z) 

1：线形轴；2：旋转轴; 3：没有最短路径的旋转轴。 
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N15030 旋转轴控制半径（X/Y/Z) 

角度计算长度的标准。 

8.7 总线驱动器 
N16000 驱动器站地址 

与驱动器站地址旋转开关设定一致，0：无效地址。(双 Y 配置下，Y2 轴地址固定

为 4)。 

N16010 驱动器站地址设定开关地址 

与驱动器站地址拨动开关设定一致。 

N16020 编码器位数 

伺服电机编码器位数。 

N16030 电子齿轮比（分子） 

与驱动器参数电子齿轮比（分子）设定一致。 

N16040 电子齿轮比 (分母） 

与驱动器参数电子齿轮比（分子）设定一致。 

8.8 主轴常规 
N20001 主轴最大转速 

主轴电机的额定转速，应该与变频器的设定一致。 

N20002 主轴速度 

主轴的转速，应该与变频器的设定一致。 

N20005 主轴冷却关闭延迟 

主轴停止后关闭冷却的延时时间。 

N20006 中分时主轴转速 

分中时主轴的转速，应该与变频器的设定一致。 

N20010 主轴启动延时 

主轴接收到启动命令后的延迟时间，以便能让主轴在启动的时候达到一个设定转速。 

N20011 主轴停止延时 

主轴接收到停止命令后的延迟时间，以便能让主轴在结束的时候完全停止。 

8.9 攻丝 
N21000 攻丝功能类型 

0：无攻丝功能；1：同步攻丝；2：追随攻丝。 
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N21001 攻丝时主轴角加速度 

攻丝时主轴的速度变化率。 

N21002 攻丝回退时主轴角加速度 

攻丝回退时主轴的速度变化率。 

N21003 攻丝时主轴角加加速度 

攻丝时主轴的加速度变化率。 

N21004 攻丝回退时主轴角加加速度 

攻丝回退时主轴的加速度变化率。 

N21005 攻丝时主轴起跳角速度 

攻丝时主轴起跳角速度。 

N21008 攻丝前准停 

攻丝前准停。 

N21009/N21010/N21011 位置环增益 

X/Y/Z 位置环增益。伺服单元位置环的响应性由位置环增益决定。位置环增益的设

定越高，则响应性越高，定位时间越短。 

N21019/N21020/N21021 速度前馈系数 

X/Y/Z 速度前馈系数。速度前馈控制量百分比，速度前馈系数越高，因速度产生的

位置滞后越小。 

N21029 变频器模式切换输出端口 

控制模拟量与脉冲位置模式切换输出端口 PLC 地址。 

N21030 主轴准停到位端口 

主轴准停到位端口 PLC 地址。 

N21031 主轴准停输出端口 

主轴准停输出端口 PLC 地址。 

N21032 显示攻丝调试页面 

是：显示攻丝调试页面；否：不显示攻丝调试页面。 

N21034 全脉冲控制 

是：主轴采用全脉冲控制方式；否：主轴雕铣采用模拟量速度控制，攻丝采用位置

脉冲控制。 

8.10 润滑 
N41000 定期自动启动润滑油泵 

系统是否自动定期打开润滑油泵，加注润滑油。 
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N41001 启动润滑油泵时间间隔 

两次润滑油泵开启的时间间隔。 

N41002 润滑油泵开启时间 

每次开启润滑油泵的加注时间。 

8.11 加工 
N42000 加工任务结束通知类型 

加工任务结束后，通知操作者的类型。 0：红灯不亮，1：红灯亮 2 秒, 2：红灯闪

烁，直到用户有鼠标或键盘输入。 

N42001 G28 指令有效 

是否支持 G28 指令。 

N42002 修改权限检查 

系统信息相关页面修改时，是否设置权限检查,为是则进行权限检查，需输入密码。 

N42004 加工范围显示类型 

当前程序页面下可选择显示加工范围或是运动范围，0：记录的加工范围包括 G00，

1：记录的加工范围不包括 G00。 

N42010 镜像空移至原始点 

做镜像图形时，是否先空移动至原始点。 

N42031~N42035 启动驱动器注册（第 1~5 组） 

是：启动驱动器注册功能，否：不启动驱动器注册功能。 

N42040 阵列加工支持 M3 指令 

阵列加工时，是否保留加工文件中的 M3 指令。 

8.12 冷却 
N43001 程序开始时开启冷却液 

为是：程序开始时冷却液自动开启；否：程序开始时冷却液不自动开启。 

N43002 程序停止时关闭冷却液 

为是：程序结束时冷却液自动关闭；否：程序结束时冷却液不自动关闭。 

N43003 刀具寿命 

冷却液开启，冷却液流量报警检测的延迟时间。 

8.13 控制器常规 
N50000 控制系统类型 

0： 非总线控制系统；1： 总线控制系统。请注意，总线控制系统需要使用 LD5M

控制器。 
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N50011/N50012/N50013/N50014/N50015/N50016/N50017 扩展板连接有效

（扩展板 1~7） 

1/2/3/4/5/6/7 扩展板连接有效。 

8.14 手轮 
N52001 严格手轮脉冲计数 

如果采用严格手轮计数，系统将会运动手轮所指定的距离；反之，机床只有在手轮

摇动时才运动。 

N52002 手轮方向 

手轮转动方向与进给方向的关系。1：同向，-1：反向。 

N52003 手轮倍率 X1 挡 

手轮倍率 X1 档。 

N52004 手轮倍率 X10 挡 

手轮倍率 X10 档。 

N52005 手轮倍率 X100 挡 

手轮倍率 X100 档。 

N52008/N52009 手轮引导倍率分子/分母 

手轮引导倍率。在手轮引导过程中，手轮转动速度与进给速度的比值。值越大，手

轮引导的速度越快。 

N52010 手轮加速度 

值越小，运动越平稳。 

N52012 手轮切换轴时减速 

是：会减小机床的震动，但有可能产生过冲；否：会引起机床震动。 

N520013 禁止手轮引导倒行 

如果是：那么在手轮引导加工时，逆时针摇动手轮，加工停止不动；否则执行手轮

倒行。 

N52030 手轮连接模式 

0： 朗达控制器； 1： 面板；2： 面板自带。 

8.15 G 代码选项 
N62000 减速距离 

快速定位过程中，主轴离目标位置多远开始减速，然后使用接近速度运动。 

N62001 接近速度 

定位过程中，刀具快接近工件时的进给速度。 
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N62020 圆弧 IJK 编程 

在圆弧的 IJK 编程方式下，I、J、K 代表圆心坐标较起点坐标在 X、Y、Z 三个方向

上的增量值。 

N62021 圆弧半径公差 

IJK 编程时起点和终点半径最大容差。 

N62022 G 代码选刀有效 

在加工 G 代码（或者可以转换为 G 代码的加工文件，除了 ENG 和 NCE 时，如果有

多把刀，可以进行选刀加工。 

N62410 刀具补偿有效 

使用数控加工代码中的刀具半径补偿指令。 

N62411 刀补类型 

指定刀补的类型。1：一般模式；2：求交模式；3：插入模式。 

N62412 刀补方向 

指定刀补的方向。0：不刀补；1：左刀补；2：右刀补。 

N62413 干涉检测图形个数 

干涉检测图形个数。 

N62414 开启干涉规避 

否：不开启，是：开启，开启干涉功能会规避某些坏点引起的干涉。 

N62730 G73_G83 退刀量 

使用（高速）深孔往复排屑钻时每次进给后的回退量。 

N62760 G76_G87 定向钻头停止方向 

0/1：（G17:+X/-X） 2/3:（G17:+Y/-Y）。 

N62770 符号决定方向 

绝对编程时，旋转轴是否使用符号决定方向编程方式。修改本参数后，请检查当前

加载的文件。 

N63000 前瞻距离 

系统会在当前点前后一段距离内分析情况，以决定插补策略。 

N63001 衔接速度前瞻距离 

系统会在当前点前后一段距离内分析情况，以决定速度规划策略。 

N63002 准停时间 

在尖锐弯角处，用来克服由伺服系统引起的滞后效应的额外停止时间。 
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N63003 最大前瞻路径数 

LEP 专用，单次规划最大路径数。 

N63006 轨迹平滑时间 

时间越长工件表面越光滑，但是有些细节可能会消弱；范围：0-0.064 秒。 

N63007 轨迹预处理方式 

加工前的轨迹预处理方式。可选择的值：0：不处理；1：容差处理；2：光顺处理；

3：截角平滑；4：滤波平滑。 

N63008 轨迹预处理精度 

为了工件整体的光洁度，轨迹预处理时的精度。范围：0-0.1。 

N63009 轨迹预处理最大角度 

当线段连接角度大于该数值时候，不再做轨迹预处理。 

N63030 去坏点线段长度限制 

小于此长度的微段会进行坏点考察。 

N63031 去坏点线段角度限制 

与相邻段夹角大于此角度的微段会进行坏点考察。 

N63032 G00 叠加速度长度限制 

长度限制越大 G00 连接处精度越低，速度越快。 

N63050/N63052/N63052 前馈补偿增益 

X/Y/Z 前馈补偿增益。 

N64000 起跳速度 

加工过程中的最小速度。 

N64020 空程速度 

机床定位时的默认速度（不是加工时的速度）。 

N64040 进给速度 

机床加工时的默认速度（不是定位时的速度）。 

N64060 最大进给速度 

机床加工时的最大速度。 

N64100 单轴加工加速度 

机床加工时，各个进给轴的最大加速度。 

N64101 单轴空程加速度 

机床定位时，各个进给轴的最大加速度。 
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N64103 加速加速度 

加速时的加速度。 

N64104 减速加速度 

减速时的加速度。 

N64120 转弯加速度 

进给运动发生在相邻轴上的最大加速度，推荐值为 1~2 倍单轴加速度。 

N64150 加加速度 

单轴加速度的变化率。 

N64200 高速衔接有效 

允许在加工线段连接处自动调整速度，以保证高速加工的平稳性。 

N64201 高速衔接最大角度 

当线段连接角度大于该数值时候，不再自动调整速度，而是使用起跳速度开始运行。 

N64203 插补算法选择 

0：梯形算法, 1：S 型算法, 2：LEP 算法, 3：加速度梯形算法, 4：高速梯形算法

（部分机型可用）。 

N64204 后减速时间 

时间越长速度越顺滑，该参数不会影响轨迹精度。 

N64205 LEP 最小速度 

采用 LEP 算法插补过程中最小的速度。 

N64206 转弯参考速度 

转弯时的速度。此值越大，效率越高，精度越差。建议范围: [300, 1200]。 

N64207 圆弧限速有效 

圆弧限速是否有效。 

N64208 参考圆最大速度 

直径 10mm 圆对应的最大允许速度。 

N64209 圆弧运动最小速度 

’机床作圆弧运动时的最小速度。 

N64241 接近最大连接角度时降速 

计算连接速度时，连接角度接近最大连接角度时是否降速。 

N64244 性能优化 

系统会在当前点前后一段距离内分析情况，以决定速度规划策略。 
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N64245 性能优化预处理段数 

性能优化时预处理的段数，对速度规划结果没有影响。 

N64248 平滑优化有效 

在进行轨迹平滑或后加减速处理时进行优化，提高效率。 

N64249 单轴运动速度平滑 

开启后，单轴运动将被约束使速度更平稳。 

N64250 短线段速度光顺有效 

消除加工短线段时出现的速度波动。 

N64251 短线段速度光顺最大波动周期 

短线段的波动周期小于最大波动周期，则进行光顺。 

N64252 短线段速度光顺效率因子 

短线段效率降低小于效率因子，则进行光顺。 

8.16 文件翻译 

8.16.1 PLT 文件翻译参数 
N65000 抬到高度 

加工 PlT 格式的文件时需要的参数。 

N65001 PLT 单位 

PLT 单位。 

N65002 刀间距 

PLT 区域加工时刀间距。 

N65003 加工深度 

二维文件加工深度。 

8.16.2 DXF 文件翻译参数 
N65100 抬刀高度 

加工 DXF 格式的文件时需要的参数。 

N65101 加工深度 

二维文件加工深度。 

N65102 每次加工量 

二维加工时的每次下刀量。 

N65103 使用首点作为零点 

用 DXF 中的首点作为零点。 



上海维宏电子科技股份有限公司 

SHANGHAI WEIHONG ELECTRONIC TECHNOLOGY CO., LTD. 

 114 / 141 

 

N65104 形状独立加工有效 

每次加工一个形状，直到该形状加工完成后再加工下一个。 

N65105 底部加工有效 

[三维切割]每次到工件表面才进行阀门操作。 

8.16.3 ENG 文件翻译参数 
N65200 抬到高度 

加工 ENG 格式的文件时需要的参数。 

N65201 换刀提示 

在加工 ENG 文件时遇到换刀暂停并提示换刀。 

N65203 使用 ENG 文件选刀加工功能 

使用此功能，则可按给定的刀具号进行加工。 

N65204 深孔加工方式 

加工深孔的方式：0：往复排屑；1：高速往复排屑；2：抬高到安全高度。 

N65205 退刀量 

使用高速往复排屑方式钻深孔时每次进给后的回退量。 

N65206 强制使用刀具补偿功能 

刀具补偿有效时,是：翻译 ENG 文件引用刀具半径补偿指令;否：翻译 ENG 文件不

引用刀具半径补偿指令。 

N65207 使用 ENG 文件修改刀具号 

使用此功能，则可修改刀具号进行加工。此功能仅支持 5.50 至 5.53 版本。 

N65208 自动修改刀具号 

ENG 文件修改刀具号功能开启后，可以自动修改刀具号。此功能仅支持 5.50 至

5.53 版本。 

N65210 Z 轴下刀类型 

加工精雕刀路点开始时,Z 轴的下刀类型。0：从安全高度下刀；1：从最高点(工作

台上限 - 1)下刀。 

N65211 换刀前抬刀 

换刀指令暂停前 Z 轴是否抬刀到抬刀高度。否：不抬刀；是：抬刀。 

N65212 忽略坐标系指令 

忽略 G 代码（或者可以转换为 G 代码的加工文件，除了 Eng 和 NCE）中的坐标系

指令。 
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N65213 单次打孔结束后 Z 轴上抬类型 

单次打孔结束后 Z 轴上抬类型。0：上抬至 R 平面；1：上抬至指定工件坐标位置，

只对 ENG 文件生效。 

N65214 单次打孔结束后 Z 轴位置 

单次打孔结束后 Z 轴上抬类型为 1 且当前文件类型为 ENG 的时候，使用此工件坐

标值。 

N65215 下刀速度方式 

下刀速度方式。0：采用加工速度方式；1：快速横移速度方式。 

N65217 G00 强制抬刀到抬刀高度 

ENG5.5 文件中，Z 轴 G00 上抬过程中，若目标位置小于 抬刀高度，则将目标位置

修改为 抬刀高度。 

N65218 忽略 M08/M09 指令 

忽略 ENG 加工文件中的 M08/M09 指令。 

8.17 换刀 
N66000 换刀提示有效 

遇到换刀指令时暂停并提示换刀。 

N66002 换刀时刀具号相同暂停 

换刀提示有效功能启用时，如果执行 T 指令时，当前目标刀具号相同，且此参数

设置为是：则暂停；否则不暂停。 

N66005 换刀上位 

换刀上位。 

N66006 换刀下位 

换刀下位。 

N66007 换刀时主轴位置 X 

圆盘换刀过程中主轴松夹刀时所在的位置。 

N66017 换刀前置点 X 

进入刀库前减速 X 轴位置。 

N66018 换刀前置点 Y 

进入刀库前减速 Y 轴位置。 

N66028 换刀移动速度 

换刀时主轴移动速度。 
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N66029 Z 轴上位下位速度 

机床在换刀过程中 Z 轴上刀位下刀位所用的速度。 

N66030 换刀后自动对刀 

换刀后是否执行自动对刀。 

N66032 刀库容量 

刀库容量。 

N66033 检查换刀刀具号 

是：限制换刀指令中刀具号必须在（0，255）范围内；否：不限制刀具号范围，

保持刀具号不变。 

N66036 圆盘刀库数刀信号端口地址 

圆盘刀库数刀信号端口地址。 

N66037 圆盘刀库刀盘原点信号端口地址 

圆盘刀库刀盘原点信号端口地址。 

N66038 圆盘刀库刀盘正转输出端口地址 

圆盘刀库刀盘正转输出端口地址。 

N66039 圆盘刀库刀盘反转输出端口地址 

圆盘刀库刀盘反转输出端口地址。 

N66040 数刀正转输出延时 

数刀时正转输出到最后一个刀位后延时关闭。 

N66041 数刀反转输出延时 

数刀时反转输出到最后一个刀位后延时关闭。 

N66042 刀盘回原点输出延时 

刀盘回原点时输出到有原点信号后延时关闭。 

N66045 主轴松刀到位信号端口 

主轴松刀到位信号端口 PLC 地址。 

N66046 主轴夹刀到位信号端口 

主轴夹刀到位信号端口 PLC 地址。 

N66047 外接松夹刀信号端口 

主轴松/夹刀输出端口 PLC 地址。 

N66048 主轴松/夹刀输出端口 

主轴松/夹刀输出端口 PLC 地址。 
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N66050 伺服刀盘转到速度 

伺服刀盘在换刀或刀盘正反转时的转动速度。 

N66085 刀臂原点信号 

ATC 刀库的刀臂回到原点位置时的检测信号。 

N66086 刀臂刹车信号 

ATC 刀库的刀臂走到设定位置需要停止时的信号。 

N66087 刀臂扣刀信号 

ATC 刀库的刀臂走到扣刀位置时的检测信号。 

N66088 刀套回到到位信号 

ATC 刀库的刀套回到水平状态的检测信号。 

N66089 刀套倒刀到位信号 

ATC 刀库的刀套倒到垂直状态的检测信号。 

N66090 刀臂输出信号 

ATC 刀库中，控制刀臂运动的输出信号。 

N66091 刀套回到输出信号 

ATC 刀库中，控制刀套回到水平状态的输出信号。 

N66092 刀臂倒刀输出信号 

ATC 刀库中，控制刀套倒到垂直状态的输出信号。 

N66093 刀库类型 

0：无刀库；1：直排带门卡刀；2：直排带门放刀；3：直排无门卡刀；4：直排无

门放刀；5：带门卡刀伺服；6：带门放刀伺服；7：无门卡刀伺服；8：无门放刀

伺服；9：带门卡刀圆盘；10：ATC 刀库；11：放刀半圆伺服；12：卡刀半圆伺服。 

N66096 刀盘转动安全高度 

飞碟式刀库中，当 Z 轴高于此高度时，才允许刀盘转动。 

N66114/N66115/N66116 刀具坐标 

X/Y/Z 刀具坐标。 

8.18 换刀工作台行程 
N67000 换刀工作台行程下限（机械坐标 X） 

换刀时工作台行程下限的机械坐标值。 

N67001 换刀工作台行程下限（机械坐标 Y） 

换刀时工作台行程下限的机械坐标值。 
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N67002 换刀工作台行程下限（机械坐标 Z） 

换刀时工作台行程下限的机械坐标值。 

N67010 换刀工作台行程上限（机械坐标 X） 

换刀时工作台行程上限的机械坐标值。 

N67011 换刀工作台行程上限（机械坐标 Y） 

换刀时工作台行程上限的机械坐标值。 

N67012 换刀工作台行程上限（机械坐标 Z） 

换刀时工作台行程上限的机械坐标值。 

N67020 检查换刀工作台行程 

检查换刀工作台行程 

8.19 手动 
N71000 手动低速 

手动模式下的默认速度。 

N71001 手动高速 

手动模式下的高速运行时的速度。 

N71002 回机械原点前最大手动速度 

回机械原点前，手动模式下的最高可达速度。 

8.20 自动 
N72001 忽略程序中进给速度 

如果该参数设置为 是，加工文件中指定的进给速度和空程速度将无效,而使用系统

指定的进给速度和空程速度。 

N72002 忽略程序中主轴转速 

如果该参数设置为“是”，加工文件中指定的转速将无效。 

N72003 空程速度固定 

如果该参数设置为“是”，空程倍率将受到空程倍率开关控制，如果实际没有空程倍

率开关则固定设置为 100%；如果设置为“否”，空程倍率则跟随进给倍率控制。 

N72004 停止时停转主轴 

加工停止的时候，主轴是否自动停止转动。 

N72005 空程倍率拨到 0 时实际倍率值 

空程速度固定且面板空程倍率为 0 时，实际空程倍率受此参数值控制。 

N72008 开始时启动主轴 

加工开始的时候，主轴是否自动开始转动。 
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N72009 循环加工间隔 

循环加工时，两次加工任务间隔时间。 

N72010 检查工件坐标范围有效（X/Y/Z) 

是否启用工件坐标范围检查。 

N72020 工件坐标下限（X/Y/Z) 

在检查工件坐标范围有效的情况下，允许的工件坐标值下限。 

N72030 工件坐标上限（X/Y/Z) 

在检查工件坐标范围有效的情况下，允许的工件坐标值上限。 

N76062 软限位减速时间 

系统从运行到软限位停止所需要的时间，该数值太小会造成冲击。 

8.21 暂停 
N73000 暂停继续时落刀速度 

暂停后再继续加工时 Z 轴落刀（回到暂停前的切削点）的速度。 

N73001 暂停时抬刀速度 

暂停时 Z 轴抬刀的速度。 

N73002 暂停时 Z 轴定位方式 

暂停时 Z 轴上抬方式。可选择的值:0：到指定提刀量；1：到指定工件坐标；2：

到指定机械坐标；3：到固定位置。 

N73003 暂停时 Z 轴位置 

当参数设置为 1 时候生效，指定暂停的时候 Z 轴停止位置的工件坐标值。 

N73004 暂停时 Z 轴提刀量 

当参数设置为 0 时候生效，指定暂停的时候 Z 轴相对于暂停前的抬刀高度。 

N73005 暂停时停转主轴 

加工暂停的时候，主轴是否自动停止转动。 

N73006 暂停时 Z 轴位置机械坐标 

当参数设置为 2 时候生效，指定暂停的时候 Z 轴停止位置的机械工件坐标量。 

N73007 暂停时回到固定点（X/Y/Z) 

当参数设置为 3 时候生效，指定暂停的时候回到指定位置。 

8.22 参考点 
N74001 加工前须回机械原点 

加工前须回机械原点。 
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N74010 机械原点位置（X/Y/Z) 

机械原点所在位置的机械坐标，默认是 0。 

N74020 粗定位阶段方向（X/Y/Z) 

在回机械原点过程中，粗定位阶段的运动方向。 

N74030 粗定位阶段速度（X/Y/Z) 

在回机械原点过程中，粗定位阶段的进给速度。 

N74040 粗定位开关端口地址（X/Y/Z) 

各个轴粗定位开关的输入端口的 PLC 地址。 

N74050 精定位阶段方向（X/Y/Z) 

在回机械原点过程中，精定位阶段的运动方向。 

N74060 精定位阶段速度（X/Y/Z) 

在回机械原点过程中，精定位阶段的进给速度。 

N74070 精定位开关端口地址（X/Y/Z) 

各个轴精定位开关的输入端口的 PLC 地址。 

N74080 回退距离（X/Y/Z) 

在回机械原点精定位阶段结束后，附加的移动距离。正值朝正方向运动，否则反之。 

N74090 回机械原点精定位次数 

回机械原点过程中精定位次数。 

N74100 丝杠螺距（X/Y/Z) 

丝杠转动一圈，对应的进给轴上产生的位移或者角度。 

N74110 粗精定位开关最小距离（X/Y/Z) 

用于检测回机械原点时粗精定位开关是否过于接近，其有效输入范围: [0, 丝杠螺距

/2]。粗精定位开关距离的有效区间: [最小距离, 丝杠螺距 - 最小距离]。 

N74120 粗精定位开关距离误差限 

本次回机械原点结果与历史平均记录比较，允许的误差范围。 

N74130 机械减速比（分子） 

机床减速机构中输入速度与输出速度比值的分子。 

N74140 机械减速比（分母） 

机床减速机构中输入速度与输出速度比值的分母。 

N74270 启用全部回子程序 

使用 BKREF-All 作为全部回操作的执行子程序。 
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8.23 测量 
N75000 对刀信号的端地址 

对刀信号的输入端口 PLC 地址。 

N75001 对刀快速速度 

对刀时从最高点移动到对刀起始高度时的速度。 

N75002 对刀粗定位速度 

对刀时首次定位对刀仪表面的速度。 

N75003 对刀精定位速度 

对刀时逼近对刀仪表面的速度。 

N75004 对刀精定位次数 

对刀过程中逼近对刀仪表面时精定位次数。 

N75005 对刀后刀具行为 

对刀完成后刀具的行为。0：不动；1：回固定点；2：回工件原点。 

N75007 对刀回退距离 

系统第一次获取对刀仪信号后的上抬距离。 

N75020 最大对刀容差 

多次对刀过程中，最大允许的对刀误差值。 

N75024 对刀超程保护信号端口地址 

对刀超程保护端口 PLC 地址。 

N75025 对刀超程保护 

是：对刀超程保护有效； 否：对刀超程保护无效。 

N75100 浮动对刀仪厚度 

浮动对刀仪表面到工件零点的厚度。 

N75210 固定对刀仪位置（X/Y/Z) 

固定对刀仪所在位置的机械坐标。 

N75303 刀具长度补偿方式 

1：使用 T 指令；2：使用 G43/G44 H_指令。使用 G49 指令可取消刀具长度和长度

磨损。 

8.24 预热与磨损 
N78000 预热与磨损开关 

所有轴回完机械原点后是否自动进行预热与磨损。 
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N78001 预热开关 

轴预热功能开关。 

N78002 磨损开关 

丝杠磨损功能开关。 

N78100 预热中开启冷却液 

主轴预热过程中打开工件冷却。 

N78110 预热起始转速 

主轴预热过程的起始转速。 

N78111 预热最高转速 

主轴预热过程的最高转速。 

N78112 主轴转速增加量 

主轴预热过程中每间隔一段时间，主轴转速增加的值。 

N78113 转速增加时间间隔 

主轴预热过程中，每隔该段时间间隔，主轴转速增加。 

N78200 磨损中开启润滑油 

丝杠磨损过程中开启润滑油。 

N78210/N78211/N78212 磨损终点位置 

X/Y/Z 磨损终点位置。丝杠磨损过程，轴运动到的终点机械坐标位置。 

N78220 磨损次数 

丝杠磨损过程，从机械原点到磨损终点的往复次数。 

N78221 磨损速度 

丝杠磨损过程中，轴运动的速度。 

8.25 操作其他 
N79000 Z 向进刀速度选择 

0： 不处理； 1： 仅 Z 单独向下工进有效； 2: 含有 Z 轴向下工进分量有效。 

N79001 Z 向进刀速度 

Z 向进刀速度。 

N79003 安全高度 

相对于工件坐标零点计算；系统认为在此高度上水平运动是安全的。在执行回零点

操作和断点继续操作时使用。 

N79004 强制使用 Z 向进刀 

加工过程中，强制使用 Z 向进刀，G00 分解时按照 Z-XY 平面分解。 
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N79100 加工结束后刀具行为 

次开始加工前刀具的行为。0：不动；1：Z 轴抬到最高点(工作台上限-1)处,XY 轴

移动到工件坐标原点处；2：抬到安全高度。 

N79101 断点继续时插入之前的换刀和主轴指令。 

每次加工程序正常结束后刀具的行为。0：不动，1：回固定点，2：回工件原点，

3：回机械原点。 

N79102 断点继续时插入之前的换刀和主轴指令 

断点继续或者选行加工时，插入之前的换刀和主轴指令。 

N79110 固定点机械坐标（X/Y/Z) 

固定点所在位置的机械坐标。 

N79401/N79402 主轴切换时轴位置 

Z1/Z2 是否是义齿机界面。 

8.26 用户界面常规 
N80000 支持加工任务 

在程序文件中显示加工任务页面。 

N80002 支持工件补偿 

在高级加工中显示工件补偿页面。 

N80005 对刀类型选择 

0：浮动对刀 1：固定对刀 2：第一次/换刀后对刀。 

N80010 支持扩展工件偏置坐标系 

显示 120 组扩展工件偏置。 

N80018 显示剩余时间 

支持扩展工件偏置坐标系。 

N80020 切换页面组时弹出右边栏 

是否在切换页面组时，弹出右边栏。 

N80021 端口页面排列方式 

是：启用数字小键盘，编辑输入时弹出。否：不启用。 

N80040 清零方式 

存在公共偏置时的清零方式；1：选择是否保留公共偏置；2：选择清零时是否计

算公共偏置。 
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N80050 显示详细的调试信息 

目前仅在带编码器的回机械原点处使用，用于显示回机械原点过程中的一些详细信

息。 

N80090 使用新进给倍率调节算法 

是否使用新进给倍率调节算法。 

N80112 开机启动界面显示时间 

开机启动界面显示时间，范围：1-5 秒。 

8.27 位置界面 
N81000 自动加载轨迹 

加工文件装入后，自动分析加工轨迹。 

N81001 自动加载轨迹文件限制 

只有在加工文件小于该值时,才自动加载文件轨迹。 

N81010 填充颜色 

填充颜色。 

N81011 绘制工作台边框 

绘制工作台边框。 

N81012 绘制网络 

绘制网络。 

N81015 打开文件清空视图 

打开新的文件的时候是否需要清除当前视图的内容。 

N81017 显示工件坐标原点 

显示工件坐标原点。 

N81018 背景颜色一 

背景颜色一。 

N81019 背景颜色二 

背景颜色二。 

N81020 G00 颜色（运行时） 

G00 颜色（运行时）。 

N81021 G01 颜色（运行时） 

G01 颜色（运行时）。 
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N81022 G02 颜色（运行时） 

G02 颜色（运行时）。 

N81023 G03 颜色（运行时） 

G03 颜色（运行时）。 

N81032 G00 颜色（载入时） 

G00 颜色（载入时）。 

N81033 G01 颜色（载入时） 

G01 颜色（载入时）。 

N81034 G02 颜色（载入时） 

G02 颜色（载入时）。 

N81035 G03 颜色（载入时） 

G03 颜色（载入时）。 

N81045 网格颜色 

网格颜色。 

N81046 坐标颜色 

坐标颜色。 

N81049 工件原点颜色 

工件原点颜色。 

N81050 机械原点颜色 

机械原点颜色。 

8.28 排屑 
N91340 A 轴保护开关 

是：开启 A 轴保护；否：关闭 A 轴保护。 

N91341 定期自动启动排屑 

系统是否自动定期打开排屑。 

N91342 启动排屑时间间隔 

两次排屑开启的时间间隔。 

N91343 排屑开启时间 

每次开启排屑的时间。 
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9 驱动器参数说明 

9.1 安川驱动器参数 

9.1.1 Pn000 
• 名称：功能选择基本开关 0 

• 出厂值：0000 

• 说明： 

– 0 位（旋转方向选择）： 

• 0：以 CCW 方向为正转方向。将线性编码器正计数方向设为正

方向。 

• 1：以 CW 方向为正转方向（反转模式）。将线性编码器倒计数

方向设为正方向（移动方向反转模式）。 

– 1 和 2 位：预约参数。（请勿变更） 

– 3 位（未连接编码器时的旋转型/线性型启动选择）： 

• 0：未连接编码器时，作为旋转型伺服电机对应伺服单元启动。 

• 1：未连接编码器时，作为直线伺服电机对应伺服单元启动。 

9.1.2 Pn002 
• 名称：功能选择基本开关 2 

• 出厂值：0000 

• 说明： 

– 0 位（总线指令位置、速度控制）： 

• 0：将 P_TLIM、N_TLIM、TFF 的设定值设为无效。 

• 1：将 P_TLIM，N_TLIM 作为转矩限制值使用。 

• 2：将 TFF 作为转矩前馈输入使用。 

• 3：OPTION 位域 P_CL，N_CL 为 有效 时，将 P_TLIM、N_TLIM

作为转矩限制值使用。 
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– 1 位（转矩控制选择）： 

• 0：将转矩控制的速度限制值（VLIM）的设定值设为无效。 

• 1：转矩控制的速度限制值（VLIM）作为速度限制值使用。 

– 2 位（编码器的使用方法）： 

• 0：根据编码器的规格使用编码器。 

• 1：将编码器用作增量型编码器。 

• 2：将绝对值编码器用作 1 圈绝对值编码器。（旋转型电机） 

– 3 位（外部编码器的使用方法，适用旋转型电机）： 

• 0：不使用外部编码器。 

• 1：以电机 CCW 方向旋转，外部编码器正向移动使用。 

• 2：预约参数。（请勿变更） 

• 3：以电机 CCW 方向旋转，外部编码器反向移动使用。 

• 4：预约参数。（请勿变更） 

9.1.3 Pn008 
• 名称：功能选择基本开关 8 

• 出厂值：0000 

• 说明： 

– 0 位（电池欠电压的警报／警告选择）： 

• 0：将电池欠电压设定为警报（A.830）。 

• 1：将电池欠电压设定为警告（A.930）。 

– 1 位（欠电压时的功能选择）： 

• 0：不检出欠电压警告。 

• 1：检出欠电压警告，通过上位装置执行转矩限制。 

• 2：检出主回路欠电压警告，通过 Pn424、Pn425 执行转矩限制

（伺服单元单体上执行）。 
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– 2 位（警告检出选择）： 

• 0：检出警告。 

• 1：不检出警告（A.971 除外）。 

9.1.4 Fn010 
• 名称：参数写入禁止设定 

• 出厂值：0000 

• 设定值：0000 

• 说明： 

– 0000：写入许可，允许修改用户参数 PnXXX 和部分辅助功能参数

FnXXX。 

– 0001：写入禁止，禁止修改用户参数 PnXXX 和部分辅助功能参数

FnXXX。 

9.1.5 Pn100 
• 名称：速度环增益 

• 设定范围：10 ~ 20000 

• 单位：Hz 

• 出厂值：400 

9.1.6 Pn101 
• 名称：速度环积分时间参数 

• 设定范围：15 ~ 51200 

• 单位：ms 

• 出厂值：2000 

9.1.7 Pn102 
• 名称：位置环增益 

• 设定范围：10 ~ 20000 

• 出厂值：400 
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9.1.8 Pn103 
• 名称：转动惯量比 

• 设定范围：0 ~ 20000 

• 出厂值：100 

9.1.9 Pn109 
• 名称：前馈 

• 设定范围：0 ~ 100 

• 出厂值：0 

9.1.10 Pn10A 
• 名称：前馈滤波时间参数 

• 单位：ms 

• 设定范围：0 ~ 6400 

• 出厂值：0 

9.1.11 Pn11F 
• 名称：位置积分时间参数 

• 单位：ms 

• 说明：0 ~ 50000 

• 出厂值：0 

9.1.12 Pn140 
• 名称：模型追踪控制类开关 

• 出厂值：0100 

• 说明： 

– 0 位（模型追踪控制选择）： 

• 0：不使用模型追踪控制。 

• 1：使用模型追踪控制。 
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– 1 位（振动抑制选择）： 

• 0：不进行振动抑制。 

• 1：对特定频率附加振动抑制功能。 

• 2：对 2 种不同的频率附加振动抑制功能。 

– 2 位（振动抑制功能调整选择）： 

• 0：在执行自动调整（无上位指令）、自动调整（有上位指令）、

自定义调整的过程中，不自动调整振动抑制功能。 

• 1：在执行自动调整（无上位指令）、自动调整（有上位指令）、

自定义调整的过程中，自动调整振动抑制功能。 

– 3 位（速度前馈（VFF）/转矩前馈选择）： 

• 0：不同时使用模型追踪控制和速度/转矩前馈。 

• 1：同时使用模型追踪控制和速度/转矩前馈。 

9.1.13 Pn160 
• 名称：防振控制类开关 

• 出厂值：0010 

• 说明： 

– 0 位（A 型抑振控制选择）： 

• 0：不使用 A 型抑振控制。 

• 1：使用 A 型抑振控制。 

– 1 位（A 型抑振控制调整选择）： 

• 0：在执行自动调整（无上位指令）、自动调整（有上位指令）、

自定义调整的过程中，不自动调整 A 型抑振控制。 

• 1：在执行自动调整（无上位指令）、自动调整（有上位指令）、

自定义调整的过程中，自动调整 A 型抑振控制。 

– 2 和 3 位：预约参数。（请勿变更） 
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9.1.14 Pn170 
• 名称：免调整类开关 

• 出厂值：- 

• 说明： 

– 0 位（免调整选择）： 

• 0：使免调整功能无效。 

• 1：使免调整功能有效。 

– 1 位（速度控制时的控制方法）： 

• 0：用作速度控制。 

• 1：用作速度控制，并将上位装置用于位置控制。 

– 2 位（免调整调整值）：0 ~ 7：设定免调整调整值。 

– 3 位（免调整负载值）：0 ~ 2：设定免调整负载值。 

9.1.15 Pn20E 和 Pn210 
• 名称：电子齿轮比(分子)、电子齿轮比(分母) 

• 出厂值：1 

• 说明：电子齿轮比固定为 1:1。 

9.1.16 Pn212 
• 名称：编码器分配脉冲数 

• 设定范围：16 ~ 230。具体数值根据 PG 分频比设定。 

• 出厂值：2048 

• 典型值：脉冲当量为 0.001，且没有减速机的情况下，螺距为 10mm 时，此参

数设置为 2500；螺距为 5mm 时，此参数设置为 1250。 
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9.1.17 Pn401 
• 名称：第 1 段第 1 转矩指令滤波时间参数 

• 单位：ms 

• 设定范围：0 ~ 65535 

• 出厂值：100 

9.1.18 Pn408 
• 名称：转矩类功能开关 

• 出厂值：0000 

• 说明： 

– 0 位（陷波滤波器的选择 1）： 

• 0：第 1 段陷波滤波器无效。 

• 1：使用第 1 段陷波滤波器。 

– 1 位（速度限制选择）： 

• 0：速度限制值使用 电机最高速度 和 Pn407 设定值中的较小值；

或者速度限制值使用 电机最高速度 和 Pn480 设定值中的较小值。 

• 1：速度限制值使用 过速度警报检出速度 和 Pn407 设定值中的

较小值；或者速度限制值使用 过速度警报检出速度 和 Pn480 设

定值中的较小值。 

– 2 位（陷波滤波器的选择 2）： 

• 0：第 2 段陷波滤波器无效。 

• 1：使用第 2 段陷波滤波器。 

– 3 位（摩擦补偿功能选择）： 

• 0：不使用摩擦补偿功能。 

• 1：使用摩擦补偿功能。 
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9.1.19 Pn409 
• 名称：第 1 段陷波滤波器频率 

• 设定范围：50 ~ 5000 

• 单位：Hz 

• 出厂值：5000 

9.1.20 Pn40C 
• 名称：第 2 段陷波滤波器频率 

• 设定范围：50 ~ 5000 

• 单位：Hz 

• 出厂值：5000 

9.1.21 Pn460 
• 名称：陷波滤波器调整开关 1 

• 出厂值：0101 

• 说明： 

– 0 位（陷波滤波器调整选择 1）： 

• 0：在执行自动调整（无上位指令）、自动调整（有上位指令）、

自定义调整的过程中，不自动调整第 1 段陷波滤波器。 

• 1：在执行自动调整（无上位指令）、自动调整（有上位指令）、

自定义调整的过程中，自动调整第 1 段陷波滤波器。 

– 1 位：预约参数。（请勿变更） 

– 2 位（陷波滤波器调整选择 2）： 

• 0：在执行自动调整（无上位指令）、自动调整（有上位指令）、

自定义调整的过程中，不自动调整第 2 段陷波滤波器。 

• 1：在执行自动调整（无上位指令）、自动调整（有上位指令）、

自定义调整的过程中，自动调整第 2 段陷波滤波器。 

– 3 位：预约参数。（请勿变更） 
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9.1.22 Pn503 
• 名称：速度一致信号输出范围 

• 设定范围：0 ~ 100 

• 单位：min^-1 

• 出厂值：10 

9.1.23 Pn506 
• 名称：制动器指令-伺服 OFF 延迟时间 

• 单位：ms 

• 出厂值：0 

• 说明：视具体情况定。电机带刹车时设置。 

9.1.24 Pn509 
• 名称：瞬间停止保持时间 

• 设定范围：20 ~ 50000 

• 单位：ms 

• 出厂值：20 

9.1.25 Pn50A 
• 名称：输入信号选择 1 

• 出厂值：1881 

• 设定值：8881 

• 说明：3 位：8：将信号一直固定为 正转侧可驱动 。 

9.1.26 Pn50B 
• 名称：输入信号选择 2 

• 出厂值：8882 

• 设定值：8888 

• 说明：0 位：8：将信号一直固定为 正转侧可驱动 。 
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9.1.27 Pn50E 
• 名称：输入信号选择 1 

• 出厂值：0000 

• 设定值：0000 

• 说明： 

– 0 位（定位完成输出（/COIN）信号的分配）： 

• 0：无效（不使用上述信号输出）。 

• 1：从 CN1-1、-2 输出端子输出上述信号。 

• 2：从 CN1-23、-24 输出端子输出上述信号。 

• 3：从 CN1-25、-26 输出端子输出上述信号。 

– 1 位（速度一致输出（/V-CMP）信号的分配）：0～3：完成输出

（/COIN）信号的分配相同。 

– 2 位（旋转检出输出（/TGON）信号的分配）：0～3：与定位完成输出

（/COIN）信号的分配相同。 

– 3 位（伺服准备就绪输出（/S-RDY）信号的分配）：0～38：与定位完

成输出（/COIN）信号的分配相同。 

9.1.28 Pn50F 
• 名称：输入信号选择 2 

• 出厂值：0100 

• 设定值：0100 

• 说明： 

– 0 位（转矩限制检出输出（/CLT）信号的分配） 

• 0：无效（不使用上述信号输出）。 

• 1：从 CN1-1、-2 输出端子输出上述信号。 

• 2：从 CN1-23、-24 输出端子输出上述信号。 

• 3：从 CN1-25、-26 输出端子输出上述信号。 
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– 1 位（速度限制检出输出（/VLT）信号的分配）：0～3：与转矩限制

检出输出（/CLT）信号的分配相同。 

– 2 位（制动器控制输出（/BK）信号的分配）抱闸：1：从 CN1-1、-2 

输出端子输出上述信号。 

– 3 位（警告输出（/WARN）信号的分配）：0～3：与转矩限制检出输

出（/CLT）信号的分配相同。 

9.1.29 Pn510 
• 名称：输入信号选择 3 

• 出厂值：0000 

• 设定值：0000 

• 说明： 

– 0 位：（定位接近输出（/NEAR）信号的分配） 

• 0：无效（不使用上述信号输出）。 

• 1：从 CN1-1、-2 输出端子输出上述信号。 

• 2：从 CN1-23、-24 输出端子输出上述信号。 

• 3：从 CN1-25、-26 输出端子输出上述信号。 

– 1/2/3 位：预约参数。（请勿变更） 
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9.1.30 Pn514 
• 名称：输入信号选择 4 

• 出厂值：0000 

• 设定值：0000 

• 说明： 

– 0/1/3 位：预约参数。（请勿变更） 

– 2 位（护输出（/PM）信号的分配） 

• 0：无效（不使用上述信号输出）。 

• 1：从 CN1-1、-2 输出端子输出上述信号。 

• 2：从 CN1-23、-24 输出端子输出上述信号。 

• 3：从 CN1-25、-26 输出端子输出上述信号。 

9.1.31 Pn520 
• 名称：位置偏差过大警报值 

• 设定值：5242880 

9.1.32 Pn522 
• 名称：定位完成幅度 

• 出厂值：7 

• 设定值：200 

9.1.33 Pn600 
• 名称：再生电阻容量 

• 设定值：0 

• 单位：W 

• 说明：根据机型（上限值为适用伺服单元的最大输出容量（W））。 
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9.2 维智驱动器参数 

9.2.1 Pr000 
• 名称：旋转方向设定 

• 设定值：1 

• 说明：根据实际情况指定指令的方向和电机旋转方向的关系。 

– 正向指令时：0：电机旋转方向为 CW 方向；1：电机旋转方向为 CCW

方向。 

– 负向指令时：0：电机旋转方向为 CCW 方向；1：电机旋转方向为 CW

方向。 

  注意： CW/CCW 方向从轴侧看电机为顺/逆时针方向。 

9.2.2 Pr008 
• 名称：电机每旋转 1 圈的指令脉冲数 

• 设定值：0 

• 说明：设置为 0 时，参数 Pr009 与 Pr010 有效。 

  参数 Pr008、Pr009 和 Pr010 之间的关系，请参见 Pr008、Pr009、Pr010 的

设定值组合关系。 

9.2.3 Pr009 和 Pr010 
• 名称：第 1 指令分倍频分子、指令分倍频分母 

• 设定范围：0～2^30 

• 设定值：1 

• 典型值：螺距 5mm，编码器分辨率 10000，连轴器直连，脉冲当量 0.001mm

时，Pr009＝10000，Pr010＝螺距 5mm/脉冲当量 0.001mm＝5000。即

Pr009/Pr010=10000/5000=2/1。 

• 说明：参数 Pr008、Pr009 和 Pr010 之间的关系，请参见 Pr008、Pr009、

Pr010 的设定值组合关系。 
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9.2.4 Pr011 
• 名称：电机每旋转 1 圈的输出脉冲数 

• 设定值：2500 

• 典型值：脉冲当量为 0.001，且没有减速机的情况下，螺距为 10mm 时，此参

数设置为 2500；螺距为 5mm 时，此参数设置为 1250。 

9.2.5 Pr014 
• 名称：位置偏差过大设置 

• 设定值：需计算 

• 说明：根据 Pr520 位置设定单位选择 设定单位和偏差计算方式。 

9.2.6 Pr015 
• 名称：绝对值编码器设定 

• 设定值：0 

• 说明：根据实际情况设定 17 位/23 位绝对式编码器的使用方法： 

  0：作为绝对值编码器使用。 

  1：作为增量式编码器使用。 

  2：作为绝对值编码器使用，忽略多次旋转的计数器溢出。 

  具体数值请根据机床实际运行情况设定。 
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法律声明 

声明： 

上海维宏电子科技股份有限公司（以下简称“维宏公司”）为维护合法权益，

在您安装、复制、使用本软件产品前，特别声明如下：如果您安装、复制或以其他

方式使用了本软件产品，则视为您已同意，向本公司作以下保证：不在本声明规定

的条款之外，使用、拷贝、修改、租赁或转让本系统或其中的任何一部分。 

一、 保证： 

(一)  

1. 只在一台机器上使用本系统； 

2. 仅为在同一台机器上使用，出于备份或档案管理的目的，以机器可读格式

制作本系统的拷贝； 

3. 仅在我司同意，且他方接受本声明的条款和条件的前提下，将本系统及许

可声明转让给另一方使用。 

4. 如若发生转让，原文档及其伴随文档的所有拷贝必须一并转交对方，或将

未转交的拷贝全部销毁； 

5. 只在以下之一前提下，将本系统用于多用户环境或网络系统上： 

1) 本系统明文许可可以用于多用户环境或网络系统上； 

2) 使用本系统的每一节点及终端都已购买使用许可。 

(二)  

1. 不对本系统再次转让许可； 

2. 不对本系统进行逆向工程、反汇编或解体拆卸； 

3. 不拷贝或转交本系统的全部或部分，但本声明中明文规定的除外。 

您将本系统或拷贝的全部或局部转手给另一使用方之时，您的被许可权即自行

终止。 

本系统的版权和所有权： 

我司对本系统及文档享有版权，并受国家版权法及国际协约条款的保护。您不

可以从本软件中去掉其版权声明；并保证为本系统的拷贝（全部或部分）复制版权

声明。您同意制止以任何形式非法拷贝本系统及文档。 
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二、 售后担保： 

维宏公司担保，在正常使用的情况下，自售出之日起九十天内，其软件载体无

材料或工艺缺陷。经验证确有缺陷时，维宏公司的全部责任就是退换其软件载体；

也是给您的唯一补偿。因事故、滥用或错误应用导致的载体缺陷，售后担保无效。

退换的载体享受原担保期剩余时间，或三十天的担保；取其长者优先。 

除上述内容之外，本系统不享受任何其他形式的售后担保。 

三、 责任有限： 

上述担保，无论是明示或暗示，为担保的全部内容，包括对特殊应用目的的商

品性和适应性担保。无论遵循本声明其他条款与否，就使用本系统而产生的：利润

损失、可用性损失、商业中断，或任何形式的间接、特别、意外或必然的破坏，或

任何其他方的索赔，维宏公司及其代理、销售人概不负责。即使事先维宏公司被告

知此类事有可能发生，也不承担。 

四、 许可终止： 

您若违返本声明的任一条款与条件，维宏公司可能随时会终止许可。终止许可

之时，您必须立即销毁本系统及文档的所有拷贝，或归还给维宏公司。 

五、 适用法律： 

《著作权法》、《计算机软件保护条例》、《专利法》等相关法律法规。 

至此，您肯定已经详细阅读并已理解本声明，并同意严格遵守各条款和条件。 

 

             

上海维宏电子科技股份有限公司 
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