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提示：
本指南的范围并未涵盖用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的控制软件 
EMCO WinNC 的全部功能，而是重点简要介绍了软件的重要功能，以
期获得尽可能全面的学习效果。
根据您使用 EMCO WinNC 进行 Fanuc 31i 作业的机床的不同，并非
所有功能都可用。
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EMCO GmbH
技术文件部门
A-5400 HALLEIN, Austria

前言

用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的控制软件 EMCO WinNC 是 EMCO 培训方案的组成部分。
借助用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的控制软件 EMCO WinNC，可以实现数控车床/铣床的轻松操作。
无需掌握 ISO 编程知识。

通过交互式轮廓编程，可以对线性和圆形工件轮廓进行定义。

借助图形的辅助，以交互的方式完成一个循环的编程。用户可以使用大量的加工循环和编程指令，并自由组
合成程序。
可以在屏幕上对各个循环或创建的数控程序进行图形模拟。

本指南的范围并未涵盖用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的控制软件 EMCO WinNC 的全部功能，而是重
点简要介绍了软件的重要功能，以期获得尽可能全面的学习效果。

如您对本操作说明书存有疑问或者希望提出改进建议，请直接联系

保留所有权利，未经 EMCO GmbH 公司许可不得复制
© EMCO GmbH, Hallein

EC 符合性声明

CE 标志与 EC 符合性声明共同证明本机床及其说明书符合针对此类产品的指
令的规定。
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基础知识用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 EMcO Winnc 控制软件

A: 基础知识

机床上的各个点

机床上的基准点

EMCO 铣床的基准点
N (T) = 刀具零点
刀具零点 N(T)恰好位于主轴轴线与铣削主轴端面
的交点处。
刀具零点是测量刀具的起始点。

N (T)

W

R

M

提示：
根据机床类型的不同，实际基准点可能设置在
其他位置。在任何情况下，相关机床操作说明
中的信息都适用！

M = 机床零点
机床零点 M 是由机床制造商规定的一个不可改变
的基准点。
从该基准点出发对整个机床进行测量。
机床零点 M 是坐标系的坐标原点。

W = 工件零点
工件零点 W 可由操作人员自由编程。通过为工件
零点编程，坐标系的坐标原点可以从机床零点 M 
转移到工件零点 W。
工件零点 W 是零件程序中尺寸的起始点。

R = 参考点
参考点 R 是机床上的一个预先规定的固定点，用
于校准测量系统。每次开机后，必须接近参考点，
以使控制系统能够精确识别 M 点与 N (T) 点之间
的距离。
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基础知识 用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 EMcO Winnc 控制软件

铣床上的参考系统
借助基准系统可以对平面或空间中的位置进行清楚
的定义。位置数据始终为一个确定的点，并通过坐
标进行描述。
在矩形系统（笛卡尔系统）中，三个方向分别被定
义为 X、Y 和 Z 轴。这些轴相互垂直，并相交于一
点，即零点。通过坐标可以示出从零点到这些方向
中的一个点之间的距离。因此，平面上的位置可以
用两个坐标值进行描述，空间中的位置可以用三个
坐标值进行描述。

基于零点的坐标被称为绝对坐标。而相对坐标指坐
标系中的任何其他位置（基准点）。相对坐标值也
被称为增量坐标值。

在铣床上加工工件时，通常指矩形坐标系。左图显
示了矩形坐标系与机床轴的分配关系。右手的三指
演示法可作为帮助记忆的辅助方法：如果中指指向
从工件到刀具的刀轴方向，则表示 Z+ 方向，拇指
表示 X+ 方向，食指表示 Y+ 方向。

坐标系

旋转轴与主主轴的分配
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基础知识用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 EMcO Winnc 控制软件

极坐标系
如果生产图纸采用直角尺寸标注，则也应使用矩形
坐标系创建零件加工程序。对于带有圆弧或角度数
据的工件，用极坐标系定义位置往往更容易。

与矩形坐标系的 X、Y 和 Z 相比，极坐标系仅用于
描述平面内的位置。极坐标系的零点在极点。
因此，平面内的位置由以下因素明确定义：

• 极坐标半径(RP)：从极点到位置的距离。
• 极坐标角度(AP)：角度基准轴和连接极点到

位置的线段之间的角度。
（见左上图）

设置极点和角度基准轴
在三个平面其中之一用矩形坐标系中的两个坐标来
定义极点。由此也为极坐标角度(AP)唯一指定了角
度基准轴。

极坐标（平面） 角度基准轴

X/Y (G17) +X
Y/Z (G19) +Y
Z/X (G18) +Z

AP3
AP2

AP1

RP

RP

RP

极点



A4

基础知识 用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 EMcO Winnc 控制软件

工件位置的绝对坐标和增量
坐标
工件位置的绝对坐标
如果一个位置的坐标以坐标零点（原点）为基准，
则这些坐标被称为绝对坐标。工件上的每个位置都
是通过其绝对坐标明确定义。

示例 1：用绝对坐标表示的开孔

开孔 1  开孔 2  开孔 3
X = 10 毫米  X = 30 毫米  X = 50 毫米
Y = 10 毫米  Y = 20 毫米  Y = 30 毫米

工件位置的增量坐标
增量坐标以刀具的最后编程位置作为相对（虚拟）
零点。通过增量坐标可以对刀具的实际移动路径进
行描述。因此又被称之为链式尺寸。

增量尺寸通过在轴的名称前面加上“I”进行标记。

示例 2：用增量坐标表示的开孔

开孔 4 的绝对坐标
IX = 10 毫米
IY = 10 毫米

开孔 5，以开孔 4 为基准 
IX = 20 毫米 
IY = 10 毫米 

开孔  6，以开孔 5 为基准
IX = 20 毫米
IY = 10 毫米
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从机床零点 M 到工件零点 W 的偏移

MM
WW

零点偏移
EMCO 铣床的机床零点“M”位于机床工作台的
左前缘。这个位置不适合作为编程的起点。借助所
谓的零点偏移，坐标系可以移动至机床工作空间中
的一个合适的点位。

零点偏移可分为以下不同类型：
• 机床坐标系(MKS)，带机床零点 M
• 基本零点系统(BNS)
• 可调零点系统(ENS)
• 工件坐标系(WKS)，带工件零点 W。

机床坐标系(MKS)
接近参考点后，轴坐标的 NC 位置以机床坐标系
(MKS)的机床零点(M)为基准显示。
换刀点在机床坐标系中进行定义。

基本零点系统(BNS)
如果在机床坐标系(MKS)中执行基本偏移，则产生
基本零点偏移(BNS)。例如，可以用该偏移数值定
义托盘零点。

可调零点系统(ENS)
可调零点系统
如果在基本零点系统(BNS)中执行可调零点偏移
(G54-G599)，则得到可调零点系统(ENS)。

可编程的坐标转换（帧）
可编程的坐标转换（帧）可以将最初选定的工件坐
标系移动到另一个位置，进行旋转、缩放或镜像。

工件坐标系(WKS)
加工工件的程序以工件坐标系(WKS)的工件零点
(W)为基准。
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1

2

2 3

3

机床零点和工件零点通常不一致。各点之间的距离
即为总的零点偏移量，由各种不同的偏移量组成：

1  借助 基本偏移，可以得出基本零点偏移(BNS)和托盘零点。

2  借助 可调零点偏移(G54-G599)和帧，可以定义工件 1 或工件 2 的零点系统。

3  借助 可编程坐标转换（帧），可以定义工件 1 或工件 2 的工件坐标系(WKS)。

可编程的 
坐标转换（帧）

可编程的 
坐标转换（帧）

可调 
零点偏移

基本偏移
托盘

工件 1

工件 2

可调 
零点偏移
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铣削工艺
顺铣
顺铣时，铣刀的进给方向和切削方向是一致的。
刀刃首先穿透坯件表面进入材料。
其优点是，较大的斜切角可以使刀刃立即切入材
料。与逆铣不同的是，切削路径不会受到压力和摩
擦力的作用。
逆铣时，沿着与进给驱动装置相同的方向施加进给
力。如果机床的进给驱动装置有间隙，会导致运动
不平稳，从而损坏切削刃。

如果机床允许的话（EMCO 数控机床的无间隙工作
台驱动装置），一般会选择顺铣。

逆铣
逆铣时，铣刀的进给方向和切削方向是相反的。
刀具的切削刃以一个非常尖锐的角度（j = 0）触
及材料。
切削刃进入材料之前，随着接触压力的增加，会在
材料表面滑动一小段距离。进入材料之后，应力截
面缓慢增加，然后在末端处迅速下降。

机床条件不稳定（传统设计结构的机床）和材料强
度较高时，应优先选择逆铣。

顺逆铣
顺逆铣是顺铣和逆铣的结合。

顺铣

逆铣
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刀具半径补偿
无刀具半径补偿
刀具半径补偿关闭时，刀具在中心路径上离开轮
廓。

右侧刀具半径补偿
使用右侧刀具半径补偿时，控制系统自动计算出不
同刀具在轮廓右侧的相应等距刀具路径。

左侧刀具半径补偿
使用左侧刀具半径补偿时，控制系统自动计算出不
同刀具在轮廓左侧的相应等距刀具路径。

X

Y

W

X

Y

W

X

Y

W

无刀具半径补偿

右侧刀具半径补偿

左侧刀具半径补偿
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刀具数据
获取刀具数据的目的旨在使软件使用刀尖或刀具中
心点，而不是刀架基准点进行定位。

用于加工的每个刀具都必须进行测量。需确定从刀
尖到刀架基准点“N”的距离。

测量的长度和铣刀半径可以保存在刀具列表中。

只有在为相关刀具选择了刀具半径补偿或铣削循环
的情况下，才有必要获取铣刀半径数据。
（参见章节 F 刀具的编程）

刀具长度
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B: 按键说明

用于 Fanuc 31i 的 WinNC 控制键盘

提示：
根据您使用 Fanuc 31i 进行作业的机床的不同，
并非所有功能和机床按键都可用。
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80
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100

110

120

30
50
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地址和数字键盘

地址和数字键盘
使用切换键（Shift 键）可以切换至第二个按键功
能（显示在按键的左上角）。

示例：

Q

问号
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按键功能
程序段结束。

删除输入。

删除警报信息，重置 CNC（例如
取消程序）。

调用上下文相关帮助信息。

字母数字的输入。

Shift 键

用输入字段的文本替换所选文本。

在光标后插入输入字段的文本。

删除（程序、程序段、词语）。

输入词语，确认数据应用。

向后/向前浏览。

光标向左/向右。

光标向上/向下。

显示当前位置。

程序功能

设置和显示零点偏移量、
刀具补偿、磨损补偿和变量等。

未占用。
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参数的设置和显示，以及诊断数据的显示。

警报和消息显示。

开启手动导引（Manual Guide）模式。
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显示实际位置

ISO 功能按键说明

1 绝对位置

2 相对位置

3 两个位置一起显示

1 32

显示版本概况

版本概况

显示 WinNC 的当前软件版本

实际位置
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警报和消息显示

警报和消息显示概览

显示所有警报和消息
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设置和显示零点偏移、刀具补偿和用户宏变量

刀具补偿

零点偏移

• 按下软键“BETR”和扩展键“+”，将显示用于输入和输出文件、
数据输入、测量和搜索的软键。

• 数据保存在 EXT_WKZ.TXT 文件中。
• 保存和读取数据的路径在 EMConfig 中的“交换目录（Austaus-

chverzeichnis）”项下进行定义。
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1 搜索刀具编号

2 测量刀具

3 输入坐标

4 计算当前数值 + 输入行的输入值

5 应用输入行的数值

6 删除

7 刀具长度数据

8 刀具半径数据

1 32 4 5 6

7 8
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用户宏变量

按下扩展键“+”调出用户宏变量页面

• 按下软键“BETR”和扩展键“+”，将显示用于输入和输出文件、
数据输入、测量和搜索的软键。

• 数据保存在 MAKRO.TXT 文件中。
• 保存和读取数据的路径在 EMConfig 中的“交换目录

（Austauschverzeichnis）”项下进行定义。
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1  运行模式

2  警报状态

3  程序模式

4 轴的位置

5 剩余路径

6 主轴转速

7 进给率

8 程序名称

9 程序段编号

10 刀具编号

11 主轴转速

12 M 指令

13 进给率显示

14 有效 G 功能的显示

15 程序窗口

16 ISO 程序中的当前行号

17 图形模拟

18 消息窗口

19 键盘缓冲区

20 软键清单

详细描述见章节“C 操作”。

Manual Guide i 屏幕布局
13 2

4
5 6

9
10

11 12
13

8

7

17

18

14

15

19

20

16

提示：
对轴的位置和剩余路径适用：
轴的数量根据机床的配置而变化。
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控制键盘的键位分配概览
计算机按键 控制按键 功能

Entf 删除输入

Enter

 

完成输入，继续对话

 

移动标记

 
大小写切换

x 单程序段(SBL)

.. 跳过（隐藏程序段）

0 重置键(Reset)

Strg
 

.. Dryrun（试运转进给）

Strg
 

x 选择性停止

F1
JOG

显示当前位置

F2
MDA

程序功能

F3
AUTO 设置和显示零点偏移量、

刀具补偿、磨损补偿和变量等。

F4 未占用

F5 设置和显示参数及诊断数据

F6
EDIT

警报和消息显示。

F7
REPOS

Manual Guide 模式

F8
REF

未占用

Strg
 F1

JOG
调用上下文相关帮助信息
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计算机按键 操作元件 功能

Alt
 

I 转动分度装置

Alt
 

O 冷却剂/吹气 
打开/关闭

Alt
 

P
 打开/关闭门

Alt
 

H 关闭夹具

Alt
 

J 打开夹具

Alt
 

K 转动刀夹

Alt
 

X 停止进给

Alt
 

C 开始进给

Alt
 

V 主轴停止

Alt
 

B 主轴启动

Alt
 

N 打开辅助驱动装置 AUX OFF

Alt
 

M 关闭辅助驱动装置 AUX ON

Enter NC 启动

,
NC 停止

5 接近参考点

提示：
通过计算机键盘选择机床按键： 
1.) 按住“Alt”键。
2.) 按下机床按键，然后松开。
3.) 松开“Alt”键。

机床操作元件的键位分配概览
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计算机按键 操作元件 功能

Strg
 

-

Strg
 

+
主轴转速修正

-

+
超控（进给干扰）
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机床控制面板

由于机床规格不同，控制面板与上图所示将会有所偏差

按键说明

0
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100

110

120

30
50

跳过（隐藏程序段）
在 Skip 模式下，将在程序运行时跳过程序段编号前用分隔线符号“/”
标记的程序段（例如：/N100）。
LED 亮起代表激活。

Dryrun（试运转进给）
在 Dryrun（空运行）模式下，移动运动以在设定数据“试运转进给”
中预先规定的进给值完成。
试运转进给的作用可代替程序中的运动指令。
不执行主轴指令。
LED 亮起代表激活。

小心：
试运转进给率比编程的进给率高。
在进入 Dryrun（空运行）模式前请确定未夹紧任何工件。
加工工件时请注意，启动机床之前应关闭 Dryrun（空运行）（按
键的 LED 不亮）。
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编辑
转换到编辑模式。

手轮模式（选配）
用该按键可以激活或取消相连的手轮。

重置键(Reset)
通过操作复位键：
当前执行子程序的加工过程中断。
• 只要不是 Power On 或 Recall 警报，则监控发出的消息消除。

单件运行模式
通过此按键可以选择单件运行模式，或与自动装料装置相关的连续运
行模式。
开机状态是单件运行模式。
机床控制面板上对应的 LED 亮起，则说明单件运行模式激活。

选择性停止
在功能已激活（已按键）的情况下，到达对附加功能 M01 进行编程的
程序段时，程序处理停止。
用 NC 启动按键可重新启动加工过程。 
如果此功能没有激活，则不会执行附加功能 M01（出自零件程序）。

• 通道处于“Reset”（重置）状态；代表的含义：
- NC 控制系统与机床保持同步。
- 所有中间及工作存储器被清除（零件程序存储器的内容仍保留）。
- 控制系统处于原始位置，为新程序运行做好准备。

停止进给
按下此键，中断程序设定的溜板运动。

开始进给
按下此键，将继续执行已中断的程序设定的溜板运动。
如果要中断主主轴运行，必须首先按下此键。
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单程序段
此项功能实现了逐段执行零件程序的可能。
单条程序段功能可以在自动运行模式下启动。

如果单程序段加工已激活：
• 只有按下 NC-Start（NC 启动）按键，才可执行零件程序的当前程

序段。
• 一个程序段运行完后，加工过程停止。
• 后面的程序段通过重新按下 NC 启动按键继续执行。
再次按下单程序段按键，即可取消选择此项功能。

循环停止
按下循序停止按键后，控制系统采用此功能中断当前子程序的加工过
程。
接着，可以按下循环启动按键继续进行加工过程。

循环启动
按下循环启动按键后，选取的子程序从当前程序段启动。

方向键
按下此键，可以在点动运行模式下移动数控轴。

视机床规格而定，有不同的方向键可用

快移
按下此按键以及方向键中的任意一个键，对应的轴就会以快移模式移
动。

参考点
按下此键，移动到主轴和刀塔的轴中的参考点上。

排屑装置（选配）
启动排屑装置：
前进：短按，时间短于 1 秒。
后退：长按，时间超过 1 秒。

排屑装置会在设定时间（大约 35 秒钟）结束后关闭。
此值系出厂设置值。
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冷却剂
通过此功能打开或关闭冷却剂装置。

夹具
通过此功能启动夹具。

转动刀具转筒
按下此按键，将使刀具转筒转动一个位置：

顺时针节拍移动（前进一个位置）

逆时针节拍移动（返回一个位置）

前提条件：
• 机床门关闭
• “JOG”运行模式
• 钥匙开关位于手动“Hand”位置

手动换刀
按下此按键，将启动手动换刀。
装夹在铣削主轴中的刀具被取出，并使用刀具转筒当前向内转动位置
的刀具替换。

前提条件：
• 机床门关闭
• “JOG”运行模式
• 钥匙开关位于手动“Hand”位置

提示：
• 将超控开关设置在 4% 以下，以中断换刀过程。
• 按下重置键(Reset)，将中止换刀过程。
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REPOS - 重新定位
重新定位，在 JOG 运行模式下重新接近轮廓

JOG（点动）
机床传统的运行方式，用方向键进行连续的轴运动，或用方向键或手
轮进行增量式轴运动。

MDA - Manual Data Automatic（手动输入数据自动
运行）
通过执行一个程序段或一串程序段控制机床。程序段通过操作面板输
入。

Automatic（自动）
通过自动执行程序控制机床。

REF - 参考模式
在 JOG 运行模式下接近参考点(Ref)。

Inc 1 - Incremental Feed（增量进给）
在手轮操作/慢速点动运行模式下，以规定的 1 个增量单位为一步进
行移动
公制计量系统：1 个增量(Inc 1)对应 1 微米
英制计量系统：1 个增量(Inc 1)对应 0.1 微英寸

Inc 10 - Incremental Feed（增量进给）
以规定的 10 个增量的增幅进行移动。
公制计量系统：10 个增量(Inc 10)对应 10 微米
英制计量系统：10 个增量(Inc 10)对应 1 微英寸

Inc 100 - Incremental Feed（增量进给）
以规定的 100 个增量的增幅进行移动。
公制计量系统：100 个增量(Inc 100)对应 100 微米
英制计量系统：100 个增量(Inc 100)对应 10 微英寸

Inc [VAR]（可变增量）
以可设置的可变增量单位分步移动

运行模式
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辅助设备关闭
通过此按键关闭机床的辅助设备。仅在主轴和程序停止时有效。

辅助设备启动
通过此按键使机床的辅助设备处于准备就绪状态（液压系统、进给驱
动装置、主轴驱动装置、排屑装置润滑系统、冷却剂）。
必须按住按键 1 秒左右。
短按 AUX ON 键可执行应答功能，还可激发中央润滑系统的一个润
滑脉冲。

定参考前空运转
如果在定参考之前溜板必须空运转（例如离开一个有碰撞危险的位置），

请按下此按键和  键，然后按相应的方向键。

换刀装置空转动

如果在出现待处理的警报之后换刀装置必须空转动，按下  键，然

后按  键。

提示：
• 操作模式可以通过软键（计算机键盘）或操作模式选择开关 = 

多功能开关进行选择。
• 借助 EmConfig 辅助软件进行公制计量系统和英制计量系统之

间的转换（见章节 X 关于 EmConfig）。

• 按如下方式从公制计量系统到英制计量系统进行转换：

进给率：
从毫米到英寸：
毫米/分钟 => 英寸/分钟
毫米/转 => 英寸/转

恒定的切削速度：
从米到英尺：
米/分钟 => 英尺/分钟
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超控开关（进给干扰）
该旋转开关带阻尼位置，可以改变已编程的进给率数值 F（相当于 
100 %）。
设置的进给率数值以百分数形式显示在屏幕上。

调节范围：
编程进给率的 0 %～120 %。
快移时不超过 100%。

对螺纹指令 G33、G63 没有影响
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急停
仅在紧急状态下按下该红色按键。

作用：
通常，使用急停按键可以最大制动力矩使所有驱动装置停止不动。

如需继续加工，按以下按键：
重置(RESET)、AUX ON、开门和关门。

特殊作业的钥匙开关
钥匙开关可被切换至“自动”或“设置”（手动）位置。
借助此钥匙开关，可在滑动门打开时在慢速点动运行模式下执行运动。

危险：
启用特殊作业会提高发生事故的风险。
因此，此开关的钥匙应由具有必要避险知识的人妥善保管。
即使在设置操作过程中，也要保持切屑防护门处于关闭状态。
仅允许获得授权的人员使用此钥匙。
在特殊作业中的工作完成后应立即拔下钥匙（意外事故危险）。
请遵守各地区的安全规程（例如：SUVA、BG、UVV....）。
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多功能控制旋钮
多功能控制旋钮设计为带有按钮功能的旋转开关。

工作原理
• 按下一次多功能控制旋钮，即可打开用户界面。激活的功能通过绿

色的复选标记表示。 
• 转动开关可以在各种功能之间进行转接。此时，带有符号的黑条向

左或向右移动。
• 按下旋钮，激活一个功能或切换到一个子菜单。 

此界面提供以下功能：

旋
转

 /
 按

压

1 进给率超控：控制进给率，相当于传统的进给率
控制系统

2 主轴超控：控制主轴速度，相当于传统的转速控
制系统

3 运行模式：可通过多功能控制旋钮选择运行模式

4 关闭：用户界面将被关闭。菜单被隐藏，返回到
控制界面

5 设置：打开另一个带有设置选项的平面

6 光标：显示在菜单中的当前位置

1 3245

6

功能概览：

提示：
多功能控制旋钮的功能范围可能因软件版本不
同而不同。
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1 设置

2 背景亮度：调整背景的透明度

3 锁屏：再次按下该按键即可解锁。

4 关闭：子菜单将被关闭。返回到更高级别的菜单项目。

1

3 2 4

背景亮度设置

背景亮度设置

• 按下此按键一次，图标周围出现一个白框。菜单项目被激活。

• 现在可以转动旋转开关，以改变背景的透明度：
 向左旋转：更亮
 向右旋转：更暗

• 再次按下该按键，退出菜单项目，白框随即消失。
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手轮功能

使用手轮键(1)可激活手轮模式。使用机床键盘上的轴按键和操作模式
键设定轴参数和调节幅度(2)。

2

1

操作

• 使用电动手轮可以预设的调节幅度移动溜板。
• 调节幅度取决于设定的 Inc 增量操作模式：Inc 1, Inc 10, Inc 100.

• 必须事先选择一个 Inc 增量模式，并且通过方向键定义一个轴。

• 另见章节 B 中的“操作模式说明”和“方向键说明”。

提示：
手轮不能在“Inc 1000”操作模式下使用。选择“Inc 1000”时，
即使用“Inc 100”操作模式运行。
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钥匙开关
钥匙开关的功能与机床有关。

USB 端口（USB 2.0）
该端口用于与集成的计算机进行数据交换（数据复制、软件安装）。

确认键
机床门打开时，按下确认键即可通过方向键执行轴运动和换刀装置运
动（前提是钥匙开关位于“设置”位置）。
如果机床带有自动门控制系统（选配），则可以按下确认键打开机床
门。

附加的夹具按键
附加按键具有与机床控制面板上按键相同的功能。
（双键设置更便于操作）。
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C: 操作

进给率 F [毫米/分钟]
进给率 F 指刀具中心沿其路径移动的速度，单位为
毫米/分钟（英寸/分钟）。每个机床轴的最大进给
率可能不同，由机床参数定义。

进给率的干扰因素
您所编程的进给率值 F 相当于 100%。
使用这些按键或进给率超控功能，可以改变设定的
进给率数值 F(%)。

调整范围：
编程的进给量的 0%～120%。
只显示改变的百分比数值，而不显示产生的有效
值。
在快移模式中，不超过最大快移进给率的 100%。

或
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主轴转速 S [U/min]
输入主轴转速 S，单位为每分钟转数（1/min）。

主轴转速修正
您所编程的主轴转速 S 相当于 100%。
使用这些按键组合或主轴转速超控功能，可以改变
设定的主轴转速值 S(%)。

调整范围：
编程的主轴转速的 0～120%。
只显示改变的百分比数值，而不显示产生的有效
值。
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运行模式
JOG - 点动模式
机床传统的运行方式，使用方向键进行连续的轴移动，或用方向键或
手轮进行增量式轴移动。
JOG 用于手动操作，也用于设置机床。

MDA - 半自动模式 (Manual Data Automatic)
通过执行一个程序段或一串程序段控制机床。通过控制面板或计算机
键盘输入数据记录。

AUTO - 自动模式
通过自动执行程序控制机床。
在此对零件程序进行选择、启动、校正、有针对性地干扰（如单程序
段）和处理。

提示：
操作模式可以通过软键（计算机键盘）或操作模式选择开关（多
功能开关）进行选择。

REF - 参考模式
在 JOG 运行模式下接近参考点(Ref)。

REPOS - 重新定位
重新定位，在 JOG 运行模式下重新接近轮廓



C4

按键说明 用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 EMcO Winnc 控制软件

提示：
按如下方式从公制计量系统到英制计量系统进行转换：

进给率：
从毫米到英寸：
毫米/分钟 => 英寸/分钟
毫米/转 => 英寸/转

恒定的切削速度：
从米到英尺：
米/分钟 => 英尺/分钟

Inc 1 - Incremental Feed（增量进给）
在手轮操作/精密操作模式下，以规定的 1 个增量单位为一步进行移动

公制计量系统：1 个增量(Inc 1)对应 1 微米
英制计量系统：1 个增量(Inc 1)对应 0.1 微英寸

Inc 10 - Incremental Feed（增量进给）
以规定的 10 个增量单位为一步进行移动

公制计量系统：10 个增量(Inc 10)对应 10 微米
英制计量系统：10 个增量(Inc 10)对应 1 微英寸

Inc 100 - Incremental Feed（增量进给）
以规定的 100 个增量单位为一步进行移动

公制计量系统：100 个增量(Inc 100)对应 100 微米
英制计量系统：100 个增量(Inc 100)对应 10 微英寸

Inc 1000 - Incremental Feed（增量进给）
在手轮操作模式下，以规定的 200 增量步幅步进移动，或在精密操作
模式下，以 1000 的增量步进移动。

公制计量系统：1000 个增量(Inc 1000)对应 1000 微米
英制计量系统：1000 个增量(Inc 1000)对应 100 微英寸
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接近参考点
参考点 R 是机床上的一个预设的固定点。 
该点用于校准测量系统。
每次开机或解锁急停按钮后必须接近参考点，以使控制系统能够精确
识别机床零点 M 与刀架基准点 N 或 T 之间的距离。

• 切换到 REF 参考模式。

方法 A：
各个轴分别定参考
按下按键 +Z 和 +X。
分别达到无碰撞空间后，溜板逐个移动至其参考点。

提示：
• 到达参考点后，软件限位开关启动。参考点位置在屏幕上显示

为实际位置。
• 在对各个轴定参考时，尾座（如果有的话）必须位于车床的右端，

从而使 Z 溜板不会与尾座发生碰撞。

方法 B：
自动定参考
按下按键“参考点”，各个轴依次自动移向各自的参考点。首先是各
个轴，然后是换刀装置定参考。
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手动移动溜板
按下方向键，手动移动机床轴。

• 切换至点动(JOG)运行模式。

• 按住方向键，各个轴向相应方向移动。

• 通过超控开关设置进给速度。

• 如果同时按下此键，溜板将快速移动。

增量步进式移动溜板
按下方向键，机床轴可以按照设定的增量步进式移动。
• 切换至增量移动(INC)运行模式。

• 每按下一次方向键，各个轴按照设定的增量向相应方向步进式移动。

• 通过超控开关设置进给速度。

• 如果同时按下此键，溜板将快速移动。
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MDA 运行模式 - 半自动模式
通过执行一个程序段或一串程序段控制机床。为此，可以通过操作键
盘将所需的运动以单零件程序段的形式输入控制系统。

按下 Cycle Start（循环启动）键后，控制系统对输入的程序段进行
处理。

运行 MDA 程序必须具备与全自动运行模式相同的前提条件。

AUTO 运行模式 - 自动模式
通过自动执行程序控制机床。
在此对零件程序进行选择、启动、校正、有针对性地干扰（如单程序
段）和处理。

执行零件程序的前提条件：
• 已接近参考点
• 零件程序已加载到控制系统中。
• 已检查或输入必要的补偿值（如零点偏移、刀具偏移）。
• 安全闭锁装置已激活（例如，切屑防护门关闭）。

自动运行模式中可以进行的操作：
• 程序修正
• 程序段搜索
• 覆盖保存
• 程序干扰

(见章节 G 程序进程)
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程序管理
选择“Edit”（编辑）运行模式。

1 创建一个新的加工程序

2 选择程序目录

3 在程序的输入行中搜索文本

4 搜索并打开程序

5 将选定的文本复制到剪贴板

6 将选定的文本移动到剪贴板

7 删除选定的文本

8 将选定的文本插入输入行

9 插入剪贴板中的文本

10 前进和后退（扩展键）

提示：
软键栏按钮也可以使用功能键 F1 到 F10 进行
操作，例如：新程序 = F1, 插入 = F10

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1010
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程序的存储位置
程序可以保存在控制系统的程序目录中，也可以保
存在本地驱动器上或 USB 数据载体中，并从存储
位置调用。

创建程序
一个程序由一串循环、指令和/或子程序组成。

1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 按下软键。

3 输入程序名称或文件夹名称，按下“建立”（创
建）键确认。

 如果已经分配程序名称，则显示相应的信息。

新程式

建立

返回上级文件夹：
返回到上一个级别

控制系统的程序路径：
C:\WinNC32_Fanuc\Fanuc_i.M\PRG\LIBRARY\

 開

提示：
程序名称可以由最少 1 个和最多 32 个字符
组成。允许使用以下字符：“Zz”、“0 至 9”、 

“_”“+” 和“.”。

Fanuc 程序名称的标准格式如下：
O1234。如果输入的数字少于 4 位，缺少的数字将
在前面用零补足。 
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程序目录
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 按下软键。
O一覧

1 创建一个新的加工程序

2 复制程序

3 删除程序

4 输入对程序的评论

5 搜索程序

6 将程序输出到外部存储卡

7 删除多个程序

8 更改排序顺序

9 打开程序

10 退出程序目录

11 前进和后退（扩展键）

提示：
程序目录在自动模式和模拟模式下也可用，但功能受限。

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1111 10
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1 2 3 4 5

1 重命名程序名或文件夹名称

2 程序的属性

3 保护程序

4 打开程序

5 退出程序目录
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复制程序
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 标志化待处理的程序。

3 复制程序。

4 按下此软键调用复制程序的窗口。输入需复制的
程序名称（复制目标名称）后，按下“KOPIE”
（复制）软键复制指定的程序。

複製

删除程序
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 标志化待处理的程序。

3 删除程序。

4 按下此软键调用删除程序的窗口。按下“DO” 
（是）删除指定程序，按下“NOT DO”（否）
取消删除。

削除

5 按下软键进行复制。

複製

5 按下软键进行删除。

執行
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输入评论
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 标志化待处理的程序。

3 输入评论。

4 按下此软键调用输入评论的窗口。输入程序评论
后，按下“ALTER”（更改）软键，将指定的评
论插入程序中。

EDTCOM

5 按下软键进行更改。

交换

搜索程序
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 搜索程序。

3 按下此软键调用搜索程序的窗口。输入需搜索的
程序名称后，按下“SEARCH”（搜索）软键搜
索指定的程序。

搜索

4 按下软键进行搜索。

搜索
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同时删除多个程序
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 删除多个程序。

3 按下此软键调用删除多个程序的窗口。

複削除

4 按下此软键选择要删除的程序。将光标放在要选
择的程序上，按下“选择”（选择）键。

5 按下此软键可取消选择程序。将光标移到要取消
的程序上，按下“NOSECT”（取消选择）键。

6 使用此软键选择一个范围。将光标放在要选择的
程序序列中的第一个程序上，按下软键“AREA”
（范围），然后将光标放在程序序列的最后一个
程序上。然后按下“选择”（选择）键，确认设
置范围。

7 使用此软键可以选择所有程序。按下此软键可删
除相关文件夹中的所有程序。

8 按下软键进行删除。

选择

非選択

矩形

全選

削除
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更改排序顺序
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 更改排序顺序。

3 使用此软键更改排序顺序。你可以使用鼠标点击
界面，按名称、评论、更改日期和文件大小等进
行排序。

SRTORD

启动程序
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 打开程序。

3 按下此软键，打开所选程序。
 開

4 按下软键进行更改。

SRTORD
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更改程序名
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 标志化待处理的程序。

3 更改程序名或文件夹名称。

4 按下此软键调用重命名程序或文件夹的窗口。输
入新的程序名称后，按下“CHANGE”（更改）
软键重命名指定的程序。

5 更改程序名或文件夹名称。

重命名

交换

程序属性
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 标志化待处理的程序。

3 显示程序属性。

 按下此软键调用显示程序属性的窗口。

4 退出程序属性显示。

详细

诊断终
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程序保护
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 标志化待处理的程序。

3 激活程序的写保护。

 按下此软键激活程序的写保护。在文件大小的显
示位置旁边会加上一个字母“R”。再次按下该
软键，取消写保护。

編禁止

程序输入和输出到存储卡
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 打开输入和输出对话框。

3 有以下软键可供选择：

• "INPUT": 从存储卡上读取文件
• "INP.O": 读取文件，并更改文件夹编号
• "CLEAR": 删除文件
• "SEARCH” 搜索文件
• "OUTPUT": 输出文件
• "RETURN": 退出对话框

M-卡

提示：
默认为安装控制软件的目录路径。
路径可以随后在 EMConfig 中进行更改。
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在程序的输入行中搜索文本
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 在输入行中输入要搜索的文本。

3 按下软键“捜尋↑”或“捜尋↓”开始搜索。找到
的文本用黄色标记。

捜尋↑ 捜尋↓

搜索并打开程序
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 在输入行中输入要搜索的程序名或程序编号。

3 按下软键“O 捜尋”开始搜索。如果找到程序，
将自动打开。

O 捜尋

提示：
仅在“O 清单”下最后选择的当前文件夹中进
行搜索。

提示：
如果在回车键为空的情况下按下“O 捜尋”键，
则当前文件夹中的下一个程序将被打开。



C19

操作用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 EMcO Winnc 控制软件

将选定的文本复制到剪贴板
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 使用光标键定义要复制的范围（标记的区域变成
黄色）。

3 按下“複製”（复制）软键，将文本保存在剪贴
板中。 

4 剪贴板的内容可以插入到程序中的其他位置或其
他程序中。

複製

放置

将选定的文本移动到剪贴板
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 使用光标键定义要移动的范围（标记的区域变成
黄色）。

3 按下“CUT”（移动）软键，将文本从程序移动
到剪贴板中。 

4 剪贴板的内容可以插入到程序中的其他位置或其
他程序中。

切削

放置
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删除选定的文本
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 使用光标键定义要删除的范围（标记的区域变成
黄色）。

3 按下此软键调用删除标记文本的窗口。

4 使用“选择”（选择）软键确定要删除的选定区
域。如有必要，现有的标记仍可在此进行更改。

5 按下“DO”（是）确认删除，按下“NOT DO”
（否）取消删除。

削除

选择

不執行執行

插入文本
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 将光标移到应插入剪贴板中的文本的位置。

3 按下此软键，在光标后的位置插入剪贴板的内
容。

放置
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将选定的文本插入输入行
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 使用光标键定义要插入的范围（标记的区域变成
黄色）。

3 按下软键“KEYPST”（插入文本），将黄色标记
的文本复制到输入行。

 现在可以根据需要更改文本。

4 按下 CALC/ALTER，将程序中标记的文本替换为
输入行的文本。

5 按下 INSERT，将输入行中的文本插入到程序中
的标记之后。

放置鍵

或

或

提示：
通过键盘输入 KEYPST，可以很容易地改变非
常长的程序评论和用户宏程序段的部分内容。
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撤销和撤回
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 按下软键“UNDO”（撤销），可以撤销编辑过
程。

 按下软键“REDO”（撤回），可以撤消对某项
更改的撤销（恢复）。復原 復元

搜索与替换
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 按下软键“捜尋↑”或“捜尋↓”，搜索要替换的
字符串。 

 输入替换字符串的数值，按下“REPL”（替换）
或“ALL”（所有）键。

 按下 “DO”（是）确认，替换所有搜索到的字
符串。

捜尋↑ 捜尋↓

置換 全部

執行 不執行
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退出程序目录
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 按下软键“CLOSE”（退出），退出程序目录。

诊断终
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运行程序
选择“Auto“（自动）运行模式。

在 “A u t o“ （ 自 动 ） 运 行 模 式 下 ， 以 下 功 能
或“Edit”（编辑）操作模式中的附加功能可用。

1 转到所选程序的开头

2 选择程序目录

3 编辑背景

4 搜索程序段编号

5 搜索并打开程序

6 显示实际位置：绝对位置、相对位置和机床

7 预设相对位置

8 模拟

9 工件坐标系

10 刀具的设置

11 前进和后退（扩展键）

12 打开固定表格编辑器

9 10 12

提示：
有关刀具设置的更多信息，参见章节 F：刀具
的设置。

1 2 3 4 5 6 7 1111 8
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编辑背景
1 选择“Auto“（自动）运行模式。

2 按下软键“BGEDIT”（编辑背景）。
 在对一个零件进行加工的过程中，可以对其他零

件程序的内容进行编辑。

 在 MEM 模式下按下软键“BGEDIT”（编辑背
景），可将屏幕显示切换到背景编辑屏幕。显示
出用于选择程序的程序目录。 

BG編集

3 用光标键选择程序，按下软键“ 開”（打开）打
开程序。

 開

4 按下扩展键，直到出现“BGEND”（退出背景编
辑）软键。

 按下“BGEND”（退出背景编辑）软键，退出背
景编辑屏幕，返回到自动模式视图。BG編集

>

提示：
如在编辑过程中切换操作模式，将会退出背景
编辑模式。
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半自动运行模式
选择“MDA”（半自动）运行模式。

在“MDA”（半自动）运行模式下，以下功能
或“Edit”（编辑）操作模式中的附加功能可用。

1 2 3 4 5 6 1414 7

8 9 10 11

12 131
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1 转到所选程序的开头

2 在程序的输入行中搜索文本

3 将选定的文本复制到剪贴板

4 将选定的文本移动到剪贴板

5 删除选定的文本

6 将选定的文本插入输入行

7 插入剪贴板中的文本

8 撤销 / 撤回

9 工件坐标系

10 刀具的设置

11 打开固定表格编辑器

12 显示实际位置：绝对位置、相对位置和机床

13 预设相对位置

14 前进和后退（扩展键）

提示：
有关刀具设置的更多信息，参见章节 F：刀具
的设置。
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工件坐标数据的设置
• 选择操作模式“Edit”、“JOG”、“MDA”

或“AUTO”。

• 按下软键。

• 使用“WK SET”软键，可以在所有操作模式下
打开工件坐标数据窗口，如 EDIT、JOG、MDA 
和 AUTO 等模式。 

对于铣床，会显示一个设置工件零
点偏移的窗口。需设置和显示的数
据元素与机床的常规数据元素相
对应。 

或 或 或

座標系

零点表

工件零点偏移
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测量
工件零点偏移

• 按下软键。

按下软键“MESURE”（测量）执
行以下计算。

机床坐标的当前值(1)- 工件坐标的
目标值(2)。

量測

计算
工件零点偏移

• 按下软键。
• 按下软键“+INPUT”执行以下计算。

当前值(1) + 修正值(2)。

+輸入

1 2
• 按下软键“INPUT”结束测量。

輸入

• 按下软键“INPUT”结束计算。

輸入

1 2
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图形模拟
通过图形模拟，可以对当前程序进行完全计算，并
以图形方式显示结果。无需移动机床轴，即可检查
编程的结果。由此可以提前检测到不正确的编程加
工步骤，防止工件的错误加工。

毛坯和刀具的定义

• 定义毛坯
在 “ S TA RT ” （ 开 始 ） 菜 单 项 中 选 择 选 项
卡“BLANK”（毛坯）。

• 定义刀具
在“ T-OFS”菜单项中选择选项卡“ TOOL 
DATA”（刀具补偿）。

关于毛坯定义的详细说明参见章节“D：Manual 
Guide i 的编程”，关于刀具定义参见章节“F：
刀具的编程”。

毛坯定义

刀具定义

提示：
如果未定义新的毛坯，则使用最后定义的毛坯。
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1 运行模式

2 警报状态

3  程序模式

4 模拟系统消息行

5 各轴的位置显示

6 刀具编号

图形模拟的屏幕布局

13 2

4

5 6

7

9

10

7 当前数控程序段

8 ISO 程序中的当前行号

9 用于控制模拟系统的软键栏。

10 彩色标记的横移运动：
• 红色标记的横移运动 = 刀具以快移模式移

动。
• 绿色标记的横移运动 = 刀具以加工进给率移

动。

启动模拟模式
切换至自动模式。

按下软键“SIMLAT”，打开模拟动画屏幕。
SIMLAT

8
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软键功能

启动模拟系统
按下软键“START”（启动），启动模拟系统。启
动模拟系统之前，必须打开一个数控程序。打开的
数控程序的程序名显示在程序窗口的顶部。开始

转到模拟系统开头
按下软键“REWIND”（开头）可以转到数控程
序的起点。

倒回

中止模拟
按下软键“PAUSE”（暂停），将中止模拟系统和
数控程序。按下“Start”（启动）按键，可以继续
执行模拟。

暫停

单程序段
如 果 在 连 续 模 式 下 进 行 加 工 模 拟 ， 按 下 软
键“SINGLE”，将在每个单程序段执行之后停
止。如果加工模拟处于停止状态，按下此软键可在
单程序段模式下启动加工模拟。单独

取消模拟
按下“STOP”（停止）按键，将取消模拟系统和
数控程序。按下“Start”（启动）按键，可以重
新启动模拟系统。停止

初始化毛坯
按下“INIT”（初始化）软键，初始化动画显示中
使用的毛坯。

再生

工件碰撞
按下软键“INTERF”（碰撞），可在模拟过程中
启动干扰检查。如果快移模式中的刀具切削刃与工
件发生碰撞，将显示报警，并将与刀具切削刃发生
碰撞的区域显示为与刀具同色。干渉
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刀具路径
按下软键“TLPATH”（刀具路径），将显示刀具
路径模拟栏，并带有以下软键：

“DISP”、“NODISP”和“削除”。
使用软键“DISP”和“NODISP”，将只绘制出刀
具路径的所需部分：

刀径

削除NODISPDISP

关闭图形
按下软键“GRPOFF”（关闭图形），结束加工
模拟。

図形関

按下软键“DISP”（显示），将从下一个程序段开
始显示刀具路径。

顕示

按下软键“NODISP”，可以从下一个程序段开始
抑制刀具路径显示。
按下软键“DISP”之前，刀具路径不会被绘制。不顕示

按下软键“削除”（删除），将删除此前的刀具路
径。继续执行模拟时，将再次显示刀具路径。

削除

按下软键“ANIME”（动画），选择加工模拟（动
画图形）模式。

ANIME
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缩放和移动
按下软键“LARGE”放大图形。

按下软键“SMALL”缩小图形。

按下软键“AUTO”，图形将自动缩放并根据窗口
调整大小。

按下软键“REVERS”将观察点移动到相反的位
置。

按下软键“← 移動”，观察点向左移动。与此相
应，绘制的刀具路径向右移动。

按下软键“ → 移動”，观察点向右移动。与此相
应，绘制的刀具路径向左移动。

按下软键“↑ 移動”，观察点向上移动。与此相
应，绘制的刀具路径向下移动。

按下软键“↓ 移動”，观察点向下移动。与此相
应，绘制的刀具路径向上移动。

按下软键“CENTER”，刀具路径的中点显示在窗
口中心。

扩大

缩小

自動

反置

→移動

↑移動

↓移動

中心

←移動
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选择图形坐标系

按下软键“ROTATE”选择图形坐标系。

使用此软键选择 XY 平面。

使用此软键选择 ZY 平面。

使用此软键选择 YZ 平面。

使用此软键选择 XZ 平面。

使用此软键选择 ZX 平面。

使用此软键选择一个等角坐标系，Z 轴的正方向
向上。

使用此软键选择一个等角坐标系，Z 轴的正方向向
上。观察点与上述相反。

使用此软键选择一个等角坐标系，Z 轴的正方向
向上。

旋転

XY

ZY

YZ

XZ

ZX

ISO XY

ISO XY

ISO YZ

按下此软键，将以屏幕为中心轴向右侧逆时针旋
转。

按下此软键，将以屏幕为中心轴向右侧顺时针旋
转。

按下此软键，将以屏幕为中心轴逆时针旋转。

↑

↓

←
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按下此软键，将以屏幕为中心轴顺时针旋转。

按下此软键，将以屏幕为中心轴顺时针旋转。

按下此软键，将以屏幕为中心轴逆时针旋转。

→

按下此软键，可以调节模拟图形的播放速度。速度
可分为 5 个等级。

旋転+旋転-

3D 构型

提示：
可用设置选项的选择
取决于是否有 
3D 视图许可证。

按下此软键启动 3D 构型。
3D-

CONFIG

3D 构型

毛坯到夹具的距离

输入毛坯到夹具的距离

• 沿 Z 方向 (1)
• 沿 XY 方向 (2)
 取决于装夹情况

• 启动或关闭碰撞检测
• 调节分辨率：将滑块设置为从精细到粗糙。

1

2
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用鼠标进行缩放

Strg

移动图形
按下光标键，以移动图形。

移动
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D: 使用 MANUAL GUIDE i 进行编程

提示：
本编程手册对所有可以使用 WinNC 执行的功能进行了描述。
根据您使用 WinNC 进行作业的机床的不同，并非所有功能都可用。

示例：
Concept MILL 55 铣床不带有可以进行位置控制的主主轴，所以不能对主轴位置进行编程。

总览
M 指令

M00 程式停止
M01 可选停止

M02 程序结束

M03 顺时针启动主轴
M04 逆时针启动主轴
M05 主轴停止

M06 执行换刀

M07 最低限度润滑开启
M08 冷却剂开启
M09 冷却剂关闭 / 最低限度润滑关闭

M10 分度装置夹具开启
M11 分度装置夹具松开

M25 打开夹具
M26 闭合夹具
M27 旋转分度装置
M29 不带补偿卡盘的攻丝

M30 主程序结束

M51 C 轴运行激活
M52 C 轴运行停用

M71 吹风装置开启
M72 吹风装置关闭

M98 调用子程序
M99 跳转返回调用程序
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MANUAL GUIDE i 创建
程序
1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 按下软键。

3 输入程序名称或文件夹名称，按下“CREATE” 
（创建）键确认。

 如果已经分配程序名称，则显示相应的信息。

新程式

建立

概述
MANUAL GUIDE i 可以帮助您操作安装在车床和
铣床上的数控控制系统。
仅需借助一个屏幕，即可创建并通过动画显示和检
查加工程序，以及设置和执行加工操作。
MANUAL GUIDE i 使用 ISO 代码格式的加工程序
和加工循环执行高级加工操作。

提示：
程序名称可以由最少 1 个和最多 32 个字符组
成。允许使用以下字符：“Zz”、“0 至 9”、 

“_”“+” 和“.”。

Fanuc 程序名称的标准格式如下：
O1234。如果输入的数字少于 4 位，缺少的数字将
在前面用零补足。 
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程序的架构

使用软键按以下步骤输入新程序：

• 启动
• 循环
• 结束

一个循环由 2 部分组成：

• 加工条件
• 几何数据

程序开始：開始（启动）

1 按下软键“開始”（启动）。

循環 结束開始

開始

提示：
选择“開始”（启动）时，可以使用表格 1 中
的固定表格。

2 在选项卡“開始”（启动）中做出所需的选择，
点击“挿入”（插入）确认。

挿入
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选择毛坯

1 按下软键“開始”（启动）。

2 选择选项卡毛坯。

開始

3 选择所需的毛坯，点击“选择”（选择）确认。 
 

选择

4 输入毛坯的数据，点击“挿入”（插入）完成输
入。

挿入
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2 做好结束程序的选择，点击“挿入”（插入）完
成输入。

挿入

循环的编程

1 按下软键“循環”（循环）。

关于循环的输入和编程的详细描述，可以参见本章
节后面的“使用循环进行作业”。

程序结束：结束

1 按下软键“结束”（结束）。

循環

结束
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毛坯定义
如果程序设置带有一个停止点（例如：G54）和到
实际工件零点的转换(G52)，则必须从停止点开始
对毛坯定义进行描述。

M= 机床零点
A= 停止点
W= 工件零点

在下列情况下，必须从 A 点处出发对毛坯进行描述
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循环概览
此部分列出的循环组包括在 Fanuc ManualGuide 
i 中进行定义的循环。

钻孔
• 钻中心 G1000
• 钻孔 G1001
• 攻丝 G1002
• 铰孔 G1003
• 镗孔 G1004

图形：钻孔模式
• 可选点 G1210
• 线性点 G1211
• 网格点 G1213
• 矩形点 G1214
• 圆周点 G1215
• 圆弧点 G1216
• 圆柱内 A 轴开孔（圆弧）G1772
• 圆柱内 A 轴开孔（自由）G1773

轮廓加工
• 外壁粗加工 G1060
• 外壁沿轴运动方向的精加工 G1061
• 外壁侧面精加工 G1062
• 外壁倒角 G1063
• 内壁粗加工 G1064
• 内壁沿轴运动方向的精加工 G1065
• 内壁侧面精加工 G1066
• 内壁倒角 G1067
• 部分轮廓粗加工 G1068
• 部分轮廓沿轴运动方向的精加工 G1069
• 部分轮廓侧面精加工 G1070
• 部分轮廓倒角 G1071

平面加工
• 粗加工 G1020
• 精加工 G1021

凹槽铣削
• 粗加工 G1040
• Z 精加工 G1041
• 侧面精加工 G1042
• 倒角 G1043
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图形：端面轮廓
• 矩形 G1220

图形：侧面轮廓的加工
• 矩形 G1220 凸面
• 圆周 G1221 凸面
• 椭圆形 G1222 凸面
• 多边形 G1225 凸面
• 凸面自由轮廓
• XA 平面圆柱凸面自由轮廓 G1700
• 矩形 G1220 凹面
• 圆周 G1221 凹面
• 椭圆形 G1222 凹面
• 多边形 G1225 凹面
• 凹面自由轮廓
• XA 平面圆柱凹面自由轮廓 G1700
• 开放的自由轮廓
• XA 平面圆柱开放的自由轮廓 G1700

图形：凹槽轮廓的加工
• 矩形 G1220
• 圆周 G1221
• 椭圆形 G1222
• 多边形 G1225
• 自由轮廓
• XA 平面圆柱凹面自由轮廓 G1700
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定义循环
• 选择“Edit”（编辑）运行模式。

• 创建一个新程序或打开一个现有程序。

• 使用扩展键选择车削或铣削周期的软键栏。

• 按下软键。

O一覧新程式

或

< >

開始

利用循环进行加工
由多个加工步骤组成的经常性重复的操作被作为循
环保存在控制系统中。一些特殊的功能也可以作为
循环使用。
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凹槽铣削

轮廓加工

平面加工
钻孔循环

弹出窗口显示不同的循环组：

• 钻孔
• 平面加工
• 轮廓加工
• 凹槽铣削

选择所需的循环，按下软键“选择”（选择）确认
选择，或按下软键“取消”（取消）取消选择。

• 按下软键“选择”（选择）确认选择。

• 按下软键“取消”（取消）取消选择。

选择

取消
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使用软键进行数据输入的选项菜单。

用于输入加工条件、刀具距离和其他细节的选项
卡。
使用光标键 <←> 或 <→> 可以在选项卡之间进
行切换。选择激活的选项卡显示为蓝色。窗口的右
上方显示“TAB”字样。

带有 * 标记的输入字段为选填内容，非必要填写。
这些输入字段可以留空。

用于将输入的数据插入程序，或取消数据输入的
软键。

加工循环的数据输入

彩色标记的横移运动：
• 红色标记的横移运动 = 刀具以快移模式移动。
• 绿色标记的横移运动 = 刀具以加工进给率移动。

使用光标键切换选项卡时，窗口的右上方会出现“
标签←→”字样。 
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在一个输入字段内移动光标时，将显示 
“ZEI ←→”。

• 数据输入
 按下光标键 <↑> 或 <↓>，将光标移至所需的数

据输入字段。

• 可以通过 2 种方法输入数据：
 1.以数字形式输入数据。
 窗口底部将显示“请输入数据”的消息。

 2.借助软键输入数据。可以使用软键栏中适用于
这些字段的选项菜单。

 将显示消息“请选择软键”。

软键“CU-AEN”（改变光标）显示在加工周期程
序、图形程序和轮廓程序的数据输入窗口中。
使用此软键可以选择光标键 <←> 和 <→> 是用
于切换选项卡，还是用于在输入字段中输入的数据
中移动光标。



D14

使用 ManualGuide i 进行编程 用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

循环参数的默认值

EMConfig 是 WinNC 的辅助软
件。
借助 EMConfig 软件可以更改 
WinNC 的设置。

打开 EMConfig，选择配置项目：

循环参数的默认值

在循环参数的默认值项下可以进行以下设置：

• 始终保留
 即使在控制系统重新启动后，最后输入的循环

数据也将会被保留。

• 重启时替换
 控制系统运行期间，最后输入的循环数据将被

保留

• 从不保留
 退出循环后，循环数据立即被重置为默认值

提示：
如果已经对循环进行编程，则输入值会被保
存下来，并作为下一次的建议默认值使用。这
在培训中可能会不太便于操作，因此可以通过 
EMConfig 进行配置。



D15

使用 ManualGuide i 进行编程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

忽略保存时的合法性检查

使用此复选框，可以在保存时激活
或停用合法性检查。

激活此项设置，可以在存在待定错
误信息的情况下仍然保存循环。虽
然相应的错误信息仍然存在，但“
应用”软键仍然可用。

设置保存时的合法性检查 
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设置计量系统

使用此复选框，可以将控制系统设
置为公制或英制计量系统。

设置公制或英制计量系统

提示：
英制程序不能用于公制控制系统（反之亦然）。

长度尺寸为英制

英尺 *) 英寸 毫米 米

1 12 304.5 0.304

英寸 °) 英尺 毫米 米

1 0.83 25.4 0.0254

长度尺寸为公制

米 毫米 英寸 英尺

1 1000 39.37008 3.28084

毫米 米 英寸 英尺

1 0.001 0.0393701 0.0032808

单位表

*) 英尺： 仅在恒定的切削速度下

°) 英寸：标准输入



D17

使用 ManualGuide i 进行编程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

钻孔
• 钻中心 G1000
• 钻孔 G1001
• 攻丝 G1002
• 铰孔 G1003
• 镗孔 G1004
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钻中心 G1000

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

W 加工方式 • [正常] : 无停留时间。（初始值）。
• [停留时间] : 带停留时间。

I 退刀模式

• [类型 1] : 在开孔之间移动时，退刀返回至基准点 R，最终回到点 
I（初始值）。
• [类型 2] : 在开孔之间移动时的所有动作，包括最终退刀时均回到点 
I。
• [类型 3] : 在开孔之间移动时的所有动作，包括最终退刀时均回到点 
R。

J 安全距离 1 (NVP) I 点的坐标。

L 钻孔深度（参考基准） 钻孔深度（半径值，负值）

C 安全距离（参考基准） 工件表面与 R 点之间的距离（半径值，正值）。

F 进给速度 进给速度（正值）

P* 停留时间 在孔底的停留时间。如果取消停留，则应为 0。（以秒为单位，正
值）

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 

1. 中心 DRILLING
DRILLING

循環
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对循环的描述
1 刀具以快移模式移动到“加工开始时的位置 + 

距离尺寸(C)”的位置。

2 刀具以进给速度(F)移动到加工的最终位置。

3 刀具以快移模式移动到“加工开始时的位置 + 
距离尺寸(C)”的位置。

刀具路径
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钻孔 G1001

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

W 加工方式

• [正常] : 无停留时间。（初始值）。
• [停留时间] : 带停留时间。
• [钻深孔] : 钻深孔。
• [断屑] : 带停留时间。

H 路径值设置

• [无] : 基于刀柄的钻孔深度
• [设置] : 基于刀尖的钻孔深度
选择设置 [SETING] 时，可在详情下选择参数 U、V、K 和软键 [CALC]
（计算）。

Q* 行程深度（增量值+） 每次切削执行的深度（半径值，正值）。仅适用于钻深孔和断屑。

I 退刀模式

• [类型 1] : 在开孔之间移动时，退刀返回至基准点 R，最终回到点 I（初
始值）。
• [类型 2] : 在开孔之间移动时的所有动作，包括最终退刀时均回到点 I。
• [类型 3] : 在开孔之间移动时的所有动作，包括最终退刀时均回到点 R。

J 安全距离 1 (NVP) I 点的坐标。

L 钻孔深度（参考基准） 钻孔深度（半径值，负值）。

C 安全距离（参考基准） 工件表面和 R 点之间的距离
（半径值，正值）。

F 进给速度 进给速度（正值）。

2. DRILLING
DRILLING

循環
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使用 ManualGuide i 进行编程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

详情

数据元素 含义

A* 初始切削深度 初始切削深度 A 适用初始进给率 S

S* 初始进给率 开始时的进给速度

D* 最终切削深度 最终切削深度 D 适用最终进给率 E

E* 进给率 结束时的进给速度

U 刀具直径 刀具半径的输入值

V 切角 切角的输入值

K 超程（增量值+） 超程的输入值

加工操作

数据元素 含义

P* 停留时间
在孔底的停留时间。如果取消停留，则应为 0。（以秒为单位，正
值）
仅适用于加工类型 [停留时间]。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 
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对循环的描述：有/无停留时间
1 刀具以快移模式移动到“加工开始时的位置 + 

距离尺寸(C)”的位置。

2 刀具以进给速度(F)移动到加工的最终位置。

3 刀具以快移模式移动到“加工开始时的位置 + 
距离尺寸(C)”的位置。

对循环的描述：深孔钻
1 刀具以快移模式移动到“加工开始时的位置 + 

距离尺寸(C)”的位置。

2 刀具以进给速度(F)移动到“加工开始时的位置 
- 第一次切削深度(D1)”的位置。

3 刀具以快移模式移动到“加工开始时的位置 + 
距离尺寸(C)”的位置。

4 刀具以快移模式移动到“上一次切削结束时的位
置 + 退刀距离(U)”的位置。

5 刀具以进给速度(F)移动到“上一次切削结束时
的位置 - 切削深度补偿(Dn)”的位置。

6 重复步骤<3>至步骤<5>，直到达到最终加工
结束位置。

7 刀具以快移模式移动到“加工开始时的位置 + 
距离尺寸(C)”的位置。

刀具路径

刀具路径
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使用 ManualGuide i 进行编程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

对循环的描述：断屑
1 刀具以快移模式移动到“加工开始时的位置 + 

距离尺寸(C)”的位置。

2 刀具以进给速度(F)移动到“加工开始时的位置 
- 第一次切削深度(D1)”的位置。

3 刀具以快移模式移动到“当前位置 + 退刀距离
(U)”的位置。

4 刀具以进给速度(F)移动到“上一次切削结束时
的位置 - 切削深度补偿(Dn)”的位置。

5 重复步骤<3>和步骤<4>，直到达到加工结束
位置。

6 刀具以快移模式移动到“加工开始时的位置 + 
距离尺寸(C)”的位置。

刀具路径
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攻丝 G1002

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

W 加工方式 • [正常] : 按顺时针方向攻丝。
• [向后] : 按逆时针方向攻丝。

R 螺纹类型 • [AUSGLF] : 用补偿卡盘进行攻丝。
• [ST-GEW] : 不用补偿卡盘进行攻丝。

D 螺距 丝锥的螺距（半径值，正值）。

I 退刀模式

• [类型 1] : 在开孔之间移动时，退刀返回至基准点 R，最终回到点 I（初
始值）。
• [类型 2] : 在开孔之间移动时的所有动作，包括最终退刀时均回到点 I。
• [类型 3] : 在开孔之间移动时的所有动作，包括最终退刀时均回到点 R。

J 安全距离 1 (NVP) I 点的坐标。

L 钻孔深度（参考基准） 钻孔深度（半径值，负值）。

C 安全距离（参考基准） 工件表面和 R 点之间的距离
（半径值，正值）。

P* 停留时间 在孔底的停留时间。如果取消停留，则应为 0。
（以秒为单位，正值）

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 

3. 攻牙
DRILLING

循環
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使用 ManualGuide i 进行编程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

对循环的描述： 
1 刀具以快移模式移动到“加工开始时的位置 + 

距离尺寸(C)”的位置。

2 刀具以进给速度(F)移动到加工的最终位置。

3 停止主轴。

4 主轴以相反方向旋转。

5 刀具以进给速度(F)移动到“加工开始时的位置 
+ 距离尺寸(C)”的位置。

6 主轴切换为正常的旋转方向。

刀具路径
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使用 ManualGuide i 进行编程 用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

铰孔 G1003

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

W 加工方式

• [进给率] : 刀具以进给速度从孔底缩回。

• [快移模式]: 刀具以快移模式从孔底缩回。
• [停留时间]: 在孔底停留后，刀具以进给速度缩回。

I 退刀模式

• [类型 1] : 在开孔之间移动时，退刀返回至基准点 R，最终回到点 I（初
始值）。
• [类型 2] : 在开孔之间移动时的所有动作，包括最终退刀时均回到点 I。
• [类型 3] : 在开孔之间移动时的所有动作，包括最终退刀时均回到点 R。

J 安全距离 1 (NVP) I 点的坐标。

L 钻孔深度（参考基准） 钻孔深度（半径值，负值）。

C 安全距离（参考基准） 工件表面和 R 点之间的距离
（半径值，正值）。

F 进给速度 进给速度（正值）

P* 停留时间
在孔底的停留时间。如果取消停留，则应为 0。
（以秒为单位，正值）。 
仅适用于加工类型 [停留时间]。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 

4. REAMING
DRILLING

循環
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使用 ManualGuide i 进行编程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

对循环的描述： 
1 刀具以快移模式移动到“加工开始时的位置 + 

距离尺寸(C)”的位置。

2 刀具以进给速度(F)移动到加工的最终位置。

3 停止主轴。

4 主轴以相反方向旋转。

5 刀具以进给速度(F)移动到“加工开始时的位置 
+ 距离尺寸(C)”的位置。

6 主轴切换为正常的旋转方向。

刀具路径

详情

数据元素 含义

A* 初始切削深度 初始切削深度 A 适用初始进给率 S

S* 初始进给率 开始时的进给速度

D* 最终切削深度 最终切削深度 D 适用最终进给率 E

E* 进给率 结束时的进给速度
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使用 ManualGuide i 进行编程 用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

镗孔 G1004

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

W 加工方式

• [进给率] : 刀具以进给速度从孔底缩回。

• [快移模式]: 刀具以快移模式从孔底缩回。
• [停留时间]: 在孔底停留后，刀具以进给速度缩回。

I 退刀模式

• [类型 1] : 在开孔之间移动时，退刀返回至基准点 R，最终回到点 I（初
始值）。
• [类型 2] : 在开孔之间移动时的所有动作，包括最终退刀时均回到点 I。
• [类型 3] : 在开孔之间移动时的所有动作，包括最终退刀时均回到点 R。

J 安全距离 1 (NVP) I 点的坐标。

L 钻孔深度（参考基准） 钻孔深度（半径值，负值）。

C 安全距离（参考基准） 工件表面和 R 点之间的距离
（半径值，正值）。

F 进给速度 进给速度（正值）

P* 停留时间
在孔底的停留时间。如果取消停留，则应为 0。
（以秒为单位，正值）。 
仅适用于加工类型 [停留时间]。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 

5. 唐孔
DRILLING

循環
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使用 ManualGuide i 进行编程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

对循环的描述： 
1 刀具以快移模式移动到“加工开始时的位置 + 

距离尺寸(C)”的位置。

2 刀具以进给速度(F)移动到加工的最终位置。

3 刀具以退刀速度(Fr)移动到“加工开始时的位置 
+ 距离尺寸(C)”的位置。

刀具路径

详情

数据元素 含义

A* 初始切削深度 初始切削深度 A 适用初始进给率 S

S* 初始进给率 开始时的进给速度

D* 最终切削深度 最终切削深度 D 适用最终进给率 E

E* 进给率 结束时的进给速度
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使用 ManualGuide i 进行编程 用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件
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使用 ManualGuide i 进行编程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

平面加工
• 粗加工 G1020
• 精加工 G1021
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平面铣削（粗加工）G1020

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

T 粗加工余量 面铣刀直径

H* 精加工余量 平面加工时的精加工余量。

L 侧面进给 沿刀具半径方向到下一个切削路径的切削深度。

J* 深度进给 每次切削操作时，沿刀轴方向的切削深度。

F 进给率 XY 沿刀具半径方向切削时的进给速度。

E 深度进给率 沿刀轴方向切削时的进给速度。

1. 平面加工(粗加工)
平面形状

循環
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详情

数据元素 含义

I 1.清除切屑 第一次切削的进给超限值固定为 100%，不能改变。

W 处理方法 • [单独] : 沿刀具半径方向的切削始终在同一方向进行。
• [之字形] : 沿刀具半径方向的切削向前和向后交错进行。

P 路径进给方法

• [是] : 在接近下一个切削路径（沿刀具轴方向）的起点之前返回到 R 
点。
• [否] : 直接接近下一个切削路径的起点，不返回 R 点。
仅在使用 [之字形] 加工方法时适用

V 外部进给率
刀具移动到下一个切削路径的起点时的移动速度。如果进给速度设定
为 0，则刀具以快移模式移动。
仅在使用 [之字形] 加工方法时适用

C 安全距离 Z 待加工的毛坯表面与加工起点（R 点）之间在刀轴方向的距离（半径
值） 

M 安全距离 XY 被加工工件端部与回缩位置的刀具端部之间的距离（半径值）

A 加工方向

• [向右] : 如图所示，向右进行切削。如果选择了两个方向，则在第一
个切削路径上向右进行切削。
• [向左] : 如图所示，向左进行切削。如果选择了两个方向，则在第一
个切削路径上向左进行切削。
• [向上] : 如图所示，向上进行切削。如果选择了两个方向，则在第一
个切削路径上向上进行切削。
• [向下] : 如图所示，向下进行切削。如果选择了两个方向，则在第一
个切削路径上向下进行切削。

实际切削方向由图中所示的坐标轴决定。

B 加工偏移方向

• [向右] : 如图所示，在两个切削路径之间切换时向右进行切削。
• [向左] : 如图所示，在两个切削路径之间切换时向左进行切削。
• [向上] : 如图所示，在两个切削路径之间切换时向上进行切削。
• [向下] : 如图所示，在两个切削路径之间切换时向下进行切削。

实际切削方向由图中所示的坐标轴决定。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 
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平面铣削（精加工）G1021

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

L 侧面进给 沿刀具半径方向到下一个切削路径的切削深度。

F 进给率 XY 沿刀具半径方向切削时的进给速度。

E 深度进给率 沿刀轴方向切削时的进给速度。

2. 平面加工(精加工)
平面形状

循環
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详情

数据元素 含义

W 处理方法 • [单独] : 沿刀具半径方向的切削始终在同一方向进行。
• [之字形] : 沿刀具半径方向的切削向前和向后交错进行。

P 路径进给方法

• [是] : 在接近下一个切削路径（沿刀具轴方向）的起点之前返回到 R 
点。
• [否] : 直接接近下一个切削路径的起点，不返回 R 点。
仅在使用 [之字形] 加工方法时适用

V 外部进给率
刀具移动到下一个切削路径的起点时的移动速度。如果进给速度设定
为 0，则刀具以快移模式移动。
仅在使用 [之字形] 加工方法时适用

C 安全距离 Z 待加工的毛坯表面与加工起点（R 点）之间在刀轴方向的距离（半径
值） 

M 安全距离 XY 被加工工件端部与回缩位置的刀具端部之间的距离（半径值）

A 加工方向

• [向右] : 如图所示，向右进行切削。如果选择了两个方向，则在第一
个切削路径上向右进行切削。
• [向左] : 如图所示，向左进行切削。如果选择了两个方向，则在第一
个切削路径上向左进行切削。
• [向上] : 如图所示，向上进行切削。如果选择了两个方向，则在第一
个切削路径上向上进行切削。
• [向下] : 如图所示，向下进行切削。如果选择了两个方向，则在第一
个切削路径上向下进行切削。

实际切削方向由图中所示的坐标轴决定。

B 加工偏移方向

• [向右] : 如图所示，在两个切削路径之间切换时向右进行切削。
• [向左] : 如图所示，在两个切削路径之间切换时向左进行切削。
• [向上] : 如图所示，在两个切削路径之间切换时向上进行切削。
• [向下] : 如图所示，在两个切削路径之间切换时向下进行切削。

实际切削方向由图中所示的坐标轴决定。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 
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使用 ManualGuide i 进行编程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

轮廓加工
• 外壁粗加工 G1060
• 外壁沿轴运动方向的精加工 G1061
• 外壁侧面精加工 G1062
• 外壁倒角 G1063
• 内壁粗加工 G1064
• 内壁沿轴运动方向的精加工 G1065
• 内壁侧面精加工 G1066
• 内壁倒角 G1067
• 部分轮廓粗加工 G1068
• 部分轮廓沿轴运动方向的精加工 G1069
• 部分轮廓侧面精加工 G1070
• 部分轮廓倒角 G1071
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外壁（粗加工）G1060

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

T 毛坯底部加工余量 侧面加工时底部的精加工余量 
（半径值，正值）。

S 毛坯侧面加工余量 侧面的加工余量（半径值，正值）。

L 侧面进给 每次侧面加工操作的切削深度 
（沿刀具半径方向）（半径值，正值）。

J* 深度进给 每次切削操作时沿刀轴方向的切削深度（半径值，正值）。
标准设置为（底部的加工余量 - 底部的精加工余量）。

K* 侧面精加工余量 侧面的精加工余量  （半径值，正值）。

H* 底部的精加工余量 侧面加工时底部的精加工余量。（半径值，正值）。

F 部分切削进给率 仅使用立铣刀的一侧进行切削时的进给率。刀具以此进给率执行退刀
和侧面切削，开始切削时除外。

V 完全切削进给率 用立铣刀执行整个端面切削时的进给速度。此进给速度用于开始切削
时。

E 深度进给率 在加工侧面时，沿刀轴方向向底部切削时的进给速度。

1. 外壁輪郭加工
(粗加工)轮廓加工

循環
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详情

数据元素 含义

M 1.清除切屑 第一次切削的进给超限值固定为 100%，不能改变。

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

C 安全距离 Z 待加工的毛坯表面与加工起点（R 点）之间在刀轴方向的距离（半径
值） 

P 接近类型
• [圆弧] : 以圆弧形路径接近侧面。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相切的直线接近侧面。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相垂直的直线接近侧面。

R 接近半径 / 接近路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。 
当指定类型为[相切]或[垂直]时，指直线的长度。（半径值，正值）。

A* 接近角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）

Q 离开类型

• [圆弧] : 以圆弧形从侧面缩回。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相切的直线从侧面缩
回。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相垂直的直线从侧面缩
回。

X 离开半径 / 离开路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。当指定类型为[相切]或[垂直]时，
指直线的长度。（半径值，正值）。

Y* 离开角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 
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用于 G1060、G1064 和 G1068 的循环描述： 
 加工轮廓的侧面轮廓被去除。创建了以下刀具路

径。

1 刀具移动到上方的接近起点。

2 刀具移动到加工面的高度。

3 刀具沿着加工轮廓的侧面轮廓进行切削。

 刀具通过沿刀具半径方向的进给加工进行切削，
直到刀具半径方向的加工余量被去除。

4 重复步骤<2>和<3>，直到沿刀轴方向的加工
余量被去除。

5 刀具缩回。

刀具路径 G1060、G1064、G1068

沿刀具半径方向进给
加工 

接近
退刀

沿刀轴方向进给
加工
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接近循环的描述： 
1 刀具以快移模式移动，直到“加工轮廓顶面高度 

+ 沿刀轴方向的距离尺寸(C)”的位置。

2 刀具以沿刀轴方向移动所指定的进给速度(E)移
动，直到“在第一个进给加工循环中沿刀轴方
向待切割的量 - 沿刀轴方向的距离尺寸(C)”的
位置。

3 刀具沿刀具半径方向移动，直到沿刀具半径方向
第一个进给加工循环的起点。

退刀循环的描述： 

1 刀具以沿刀轴方向移动所指定的进给速度(E)移
动，从接近终点移动到“加工轮廓顶面高度 + 
沿刀轴方向的距离尺寸(C)”的位置。

接近 G1060, G1064, G1068

退刀 G1060, G1064, G1068

第一次进给
沿刀具半径方向的加
工循环

加工起点

接近起点

加工循环沿刀具方向第一次进给
切除的量 F 
 

沿刀轴方向的距离尺寸 C

沿刀轴方向的距离尺寸 C

加工轮廓的高度，表面
高度

加工轮廓顶面的高度
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沿刀具半径方向的循环描述： 
1 刀具沿轮廓线从第一个进给加工循环的起点移动

到终点，以粗加工刀具进行单面加工所指定的进
给速度(F)进行切削。

2 刀具按照以下方法接近。

 当进给加工起点与进给加工终点重合时：刀具沿
法线方向接近下一个进给加工起点，所使用的进
给速度(F)为粗加工刀具进行双面加工所指定的
速度。

 
 当进给加工起点与进给加工终点不重合时：刀具

接近第二个进给加工起点。

3 刀具沿加工轮廓线移动，以粗加工刀具进行单面
加工所指定的进给速度(F)进行切削。

4 重复步骤<2>和<3>，直到加工余量（沿刀具
半径方向的加工余量 - 精加工余量）被去除。

5 刀具缩回。

沿刀具半径方向的进给加工
G1060, G1064, G1068

沿刀具半径方 
向的精加工余量 

沿刀具半径方向的加
工余量
 

使用粗加工刀具进行单面
加工的进给速度 Fr

第一个进给加工循环的
起点和终点（在此情况下
重合）

使用粗加工刀具进行双面
加工的进给速度 Fd

进给加工结束时， 
沿刀具半径方向 
从侧壁缩回 
 

 
 

每个进给加工循环沿刀具
半径方向需要去除的量

第一个进给加工循环 

第二个进给加工循环 

第三个进给加工循环 
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外壁（沿轴运动方向的精加
工）G1061

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

T 毛坯底部加工余量 侧面加工时底部的精加工余量 
（半径值，正值）。

S 毛坯侧面加工余量 侧面的加工余量（半径值，正值）。

K* 侧面精加工余量 侧面的精加工余量（半径值，正值）。

H* 底部的精加工余量 侧面加工时底部的精加工余量。（半径值，正值）。

L 侧面进给 每次侧面加工操作的切削深度 
（沿刀具半径方向）（半径值，正值）。

F 部分切削进给率 仅使用立铣刀的一侧进行切削时的进给率。刀具以此进给率执行退刀
和侧面切削，开始切削时除外。

V 完全切削进给率 用立铣刀执行整个端面切削时的进给速度。此进给速度用于开始切削
时。

E 深度进给率 在加工侧面时，沿刀轴方向向底部切削时的进给速度。

2. 外部輪郭(底精加工)
轮廓加工

循環
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详情

数据元素 含义

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

C 安全距离 Z 待加工的毛坯表面与加工起点（R 点）之间在刀轴方向的距离（半径
值） 

P 接近类型
• [圆弧] : 以圆弧形路径接近侧面。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相切的直线接近侧面。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相垂直的直线接近侧面。

R 接近半径 / 接近路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。 
当指定类型为[相切]或[垂直]时，指直线的长度。（半径值，正值）。

A* 接近角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）

Q 离开类型

• [圆弧] : 以圆弧形从侧面缩回。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相切的直线从侧面缩
回。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相垂直的直线从侧面缩
回。

X 离开半径 / 离开路线 在指定类型为[圆弧]时，指半径。当指定类型为[相切]或[垂直]时，指
直线的长度。（半径值，正值）。

Y* 离开角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 
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用于 G1061、G1065 和 G1069 的循环描述： 
 对加工轮廓的侧面轮廓的底面进行加工。创建了

以下刀具路径。

1 刀具移动到加工轮廓的接近起点。

2 刀具移动到加工轮廓的加工面高度。

3 刀具沿着加工轮廓的侧面轮廓移动，并进行切
削。

 刀具通过沿刀具半径方向的进给加工进行切削，
直到刀具半径方向的加工余量被去除。

4 刀具缩回。

刀具路径 G1061, G1065, G1069

沿刀具半径
方向进给加工

接近 退刀
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接近循环的描述： 
1 刀具以快移模式移动，直到“加工轮廓顶面高度 

+ 沿刀轴方向的距离尺寸(C)”的位置。

2 刀具以沿刀轴方向移动所指定的进给速度(E)移
动，直到“加工轮廓的底面 + 沿刀轴方向的加
工余量(Vt) + 沿刀轴方向的距离尺寸(C)”的位
置。

3 刀具沿刀具半径方向移动，直到沿刀具半径方向
进给加工循环的起点。

退刀循环的描述： 
1 刀具以快移方式移动，从接近终点到“加工轮

廓顶面高度 + 沿刀轴方向的距离尺寸(C)”的位
置。

 沿刀具半径方向的进给加工 该动作与轮廓加工
（粗加工）相同。关于轮廓加工（粗加工）的
细节，请参考相应的描述。

退刀 G1061, G1065, G1069

接近 G1061, G1065, G1069

沿刀具半径方
向的第一个进
给加工循环

加工起点 

接近起点 

沿刀轴方向的距离尺寸 C

加工轮廓顶面的
高度

沿刀轴方向的距离
尺寸 C

加工轮廓顶面的
高度

加工轮廓底面的高度
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外壁（侧面精加工）G1062

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

S 毛坯侧面加工余量 侧面的加工余量（半径值，正值）。

K* 侧面精加工余量 侧面的精加工余量（半径值，正值）。

B* 精加工次数 精加工时的切削次数（正值）
每次切削的深度 =（多余的侧面厚度）/（精加工切削次数）

F 部分切削进给率 仅使用立铣刀的一侧进行切削时的进给率。刀具以此进给率执行退刀
和侧面切削，开始切削时除外。

V 完全切削进给率 用立铣刀执行整个端面切削时的进给速度。此进给速度用于开始切削
时。

E 深度进给率 在加工侧面时，沿刀轴方向向底部切削时的进给速度。

3. 外壁輪郭加工
(側面精加工)轮廓加工

循環
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详情

数据元素 含义

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

C 安全距离 Z 待加工的毛坯表面与加工起点（R 点）之间在刀轴方向的距离（半径
值） 

P 接近类型
• [圆弧] : 以圆弧形路径接近侧面。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相切的直线接近侧面。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相垂直的直线接近侧面。

R 接近半径 / 接近路线 在指定类型为[圆弧]时，指半径。 
当指定类型为[相切]或[垂直]时，指直线的长度。（半径值，正值）。

A* 接近角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）

Q 离开类型

• [圆弧] : 以圆弧形从侧面缩回。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相切的直线从侧面缩
回。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相垂直的直线从侧面缩
回。

X 离开半径 / 离开路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。当指定类型为[相切]或[垂直]时，
指直线的长度。（半径值，正值）。

Y* 离开角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 
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用于 G1062、G1066 和 G1070 的循环描述： 
1 刀具移动到上方的接近起点。

2 刀具移动到加工轮廓的底面高度。

3 刀具沿着加工轮廓的侧面轮廓移动，并进行切
削。

 沿刀具半径方向的加工余量(Vt)通过进给加工在
预定的精加工周期次数内完成。

4 刀具缩回。

接近循环的描述： 
1 刀具以快移模式移动，直到“加工轮廓顶面高度 

+ 沿刀轴方向的距离尺寸(Ct)”的位置。

2 刀具以沿刀轴方向移动所指定的进给速度(E)移
动，直到“加工轮廓的底面 + 沿刀轴方向的精
加工余量(S) + 沿刀轴方向的距离尺寸(C)”的
位置。

3 刀具以加工轮廓进刀所指定的进给速度(Ft)移
动，直到“加工轮廓的底面 + 沿刀轴方向的加
工余量(Tt) ”的位置。

4 刀具沿刀具半径方向移动，直到沿刀具半径方向
进给加工循环的起点。

刀具路径 G1062, G1066, G1070

接近 G1062, G1066, G1070

接近 退刀

加工起点

接近起点

沿刀轴方向的距离尺寸 C

加工轮廓顶面的
高度
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过程循环描述： 
1 刀具以快移方式移动，从接近终点到“加工轮

廓顶面高度 + 沿刀轴方向的距离尺寸(C)”的位
置。

沿刀具半径方向的进给加工： 
1 刀具沿刀具半径方向向切削起始点移动，所使

用的进给速度(F)为沿刀具半径方向切削时所指
定的速度。

2 刀具沿轮廓线从第一个进给加工循环的起点移动
到第一个进给加工循环的终点，所使用的进给速
度(F)为沿刀具半径方向切削时所指定的速度。

3 刀具沿刀具半径方向从加工终点缩回，所使用
的进给速度(F)为沿刀具半径方向切削时所指定
的速度。

4 刀具根据指定的进给加工的运动类型移动到下一
个进给加工循环的起点。

5 根据精加工循环的次数重复步骤<2>至<4>。

退刀 G1062, G1066, G1070

退刀 G1062, G1066, G1070

沿刀轴方向的距离
尺寸 C

加工轮廓顶面的
高度

沿刀具半径方向指定的向内加工时
的进给速度 F

第一个精加工循环

最后一个精加工循环

沿刀具半径方向运动时指定的进给速度 F
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外壁（倒角）G1063

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

S 倒角宽度 倒角长度（半径值，正值）

H 超程 倒角刀尖与实际切削位置沿刀轴方向的距离（半径值，正值）

F 进给率 XY 沿刀具半径方向切削时的进给速度。

E 深度进给率 沿刀轴方向切削时的进给速度。

4. 外壁輪郭加工(倒角)
轮廓加工

循環



D53

使用 ManualGuide i 进行编程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

详情

数据元素 含义

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

C 安全距离 Z 待加工的毛坯表面与加工起点（R 点）之间在刀轴方向的距离（半径
值） 

P 接近类型
• [圆弧] : 以圆弧形路径接近侧面。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相切的直线接近侧面。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相垂直的直线接近侧面。

R 接近半径 / 接近路线 在指定类型为[圆弧]时，指半径。 
当指定类型为[相切]或[垂直]时，指直线的长度。（半径值，正值）。

A* 接近角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）

Q 离开类型

• [圆弧] : 以圆弧形从侧面缩回。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相切的直线从侧面缩
回。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相垂直的直线从侧面缩
回。

X 离开半径 / 离开路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。当指定类型为[相切]或[垂直]时，
指直线的长度。（半径值，正值）。

Y* 离开角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 
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用于 G1063、G1067 和 G1071 的循环描述： 
1 刀具以快移模式移动到“加工开始时的位置 + 

距离尺寸(Cr)”的位置。

2 刀具以指定的切削进给速度(F)移动到“倒角量
(C) + 顶出行程(P)”的位置。

3 刀具以进给速度(F)沿刀具半径方向切入需倒角
的部分，直到切削深度(Dr)。

4 刀具以指定的精加工进给速度(F)执行精加工。

5 刀具以快移模式移动到“切入起点 + 距离尺寸
(Cr)”的位置。刀具路径 G1063, G1067, G1071
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内壁（粗加工）G1064

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

T 毛坯底部加工余量 侧面加工时底部的精加工余量 
（半径值，正值）。

S 毛坯侧面加工余量 侧面的加工余量（半径值，正值）。

L 侧面进给 每次侧面加工操作的切削深度 
（沿刀具半径方向）（半径值，正值）。

J* 深度进给 每次切削操作时沿刀轴方向的切削深度（半径值，正值）。
标准设置为（底部的加工余量 - 底部的精加工余量）。

K* 侧面精加工余量 侧面的精加工余量（半径值，正值）。

H* 底部的精加工余量 侧面加工时底部的精加工余量。（半径值，正值）。

F 部分切削进给率 仅使用立铣刀的一侧进行切削时的进给率。刀具以此进给率执行退刀
和侧面切削，开始切削时除外。

V 完全切削进给率 用立铣刀执行整个端面切削时的进给速度。此进给速度用于开始切削
时。

E 深度进给率 在加工侧面时，沿刀轴方向向底部切削时的进给速度。

5. 内壁輪郭加工(粗加工)
轮廓加工

循環
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详情

数据元素 含义

M 1.清除切屑 第一次切削的进给超限值固定为 100%，不能改变。

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

C 安全距离 Z 待加工的毛坯表面与加工起点（R 点）之间在刀轴方向的距离（半径
值） 

P 接近类型
• [圆弧] : 以圆弧形路径接近侧面。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相切的直线接近侧面。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相垂直的直线接近侧面。

R 接近半径 / 接近路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。 
当指定类型为[相切]或[垂直]时，指直线的长度。（半径值，正值）。

A* 接近角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）

Q 离开类型

• [圆弧] : 以圆弧形从侧面缩回。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相切的直线从侧面缩
回。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相垂直的直线从侧面缩
回。

X 离开半径 / 离开路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。当指定类型为[相切]或[垂直]时，
指直线的长度。（半径值，正值）。

Y* 离开角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 
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内壁（沿轴运动方向的精加工）
G1065

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

T 毛坯底部加工余量 侧面加工时底部的精加工余量 
（半径值，正值）。

S 毛坯侧面加工余量 侧面的加工余量（半径值，正值）。

K* 侧面精加工余量 侧面的精加工余量（半径值，正值）。

H* 底部的精加工余量 侧面加工时底部的精加工余量。（半径值，正值）。

L 侧面进给 每次侧面加工操作的切削深度 
（沿刀具半径方向）（半径值，正值）。

F 部分切削进给率 仅使用立铣刀的一侧进行切削时的进给率。刀具以此进给率执行退刀
和侧面切削，开始切削时除外。

V 完全切削进给率 用立铣刀执行整个端面切削时的进给速度。此进给速度用于开始切削
时。

E 深度进给率 在加工侧面时，沿刀轴方向向底部切削时的进给速度。

6. 内壁輪郭加工
(底部精加工)轮廓加工

循環
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详情

数据元素 含义

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

C 安全距离 Z 待加工的毛坯表面与加工起点（R 点）之间在刀轴方向的距离（半径
值） 

P 接近类型
• [圆弧] : 以圆弧形路径接近侧面。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相切的直线接近侧面。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相垂直的直线接近侧面。

R 接近半径 / 接近路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。 
当指定类型为[相切]或[垂直]时，指直线的长度。（半径值，正值）。

A* 接近角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）

Q 离开类型

• [圆弧] : 以圆弧形从侧面缩回。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相切的直线从侧面缩
回。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相垂直的直线从侧面缩
回。

X 离开半径 / 离开路线 在指定类型为[圆弧]时，指半径。当指定类型为[相切]或[垂直]时，指
直线的长度。（半径值，正值）。

Y* 离开角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 
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内壁（侧面精加工）G1066

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

S 毛坯侧面加工余量 侧面的加工余量（半径值，正值）。

K* 侧面精加工余量 侧面的精加工余量（半径值，正值）。

B* 精加工次数 精加工时的切削次数（正值）
每次切削的深度 =（多余的侧面厚度）/（精加工切削次数）

F 部分切削进给率 仅使用立铣刀的一侧进行切削时的进给率。刀具以此进给率执行退刀
和侧面切削，开始切削时除外。

V 完全切削进给率 用立铣刀执行整个端面切削时的进给速度。此进给速度用于开始切削
时。

E 深度进给率 在加工侧面时，沿刀轴方向向底部切削时的进给速度。

7. 内壁輪郭加工
(側面精加工)轮廓加工

循環



D61

使用 ManualGuide i 进行编程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

详情

数据元素 含义

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

C 安全距离 Z 待加工的毛坯表面与加工起点（R 点）之间在刀轴方向的距离（半径
值） 

P 接近类型
• [圆弧] : 以圆弧形路径接近侧面。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相切的直线接近侧面。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相垂直的直线接近侧面。

R 接近半径 / 接近路线 在指定类型为[圆弧]时，指半径。 
当指定类型为[相切]或[垂直]时，指直线的长度。（半径值，正值）。

A* 接近角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）

Q 离开类型

• [圆弧] : 以圆弧形从侧面缩回。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相切的直线从侧面缩
回。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相垂直的直线从侧面缩
回。

X 离开半径 / 离开路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。当指定类型为[相切]或[垂直]时，
指直线的长度。（半径值，正值）。

Y* 离开角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 
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内壁（倒角）G1067

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

S 倒角宽度 倒角长度（半径值，正值）

H 超程 倒角刀尖与实际切削位置沿刀轴方向的距离（半径值，正值）

F 进给率 XY 沿刀具半径方向切削时的进给速度。

E 深度进给率 沿刀轴方向切削时的进给速度。

8. 内壁輪郭加工(倒角)
轮廓加工

循環
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详情

数据元素 含义

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

C 安全距离 Z 待加工的毛坯表面与加工起点（R 点）之间在刀轴方向的距离（半径
值） 

P 接近类型
• [圆弧] : 以圆弧形路径接近侧面。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相切的直线接近侧面。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相垂直的直线接近侧面。

R 接近半径 / 接近路线 在指定类型为[圆弧]时，指半径。 
当指定类型为[相切]或[垂直]时，指直线的长度。（半径值，正值）。

A* 接近角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）

Q 离开类型

• [圆弧] : 以圆弧形从侧面缩回。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相切的直线从侧面缩
回。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相垂直的直线从侧面缩
回。

X 离开半径 / 离开路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。当指定类型为[相切]或[垂直]时，
指直线的长度。（半径值，正值）。

Y* 离开角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 
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部分轮廓（粗加工）G1068

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

T 毛坯底部加工余量 侧面加工时底部的精加工余量 
（半径值，正值）。

S 毛坯侧面加工余量 侧面的加工余量（半径值，正值）。

L 侧面进给 每次侧面加工操作的切削深度 
（沿刀具半径方向）（半径值，正值）。

J* 深度进给 每次切削操作时沿刀轴方向的切削深度（半径值，正值）。
标准设置为（底部的加工余量 - 底部的精加工余量）。

K* 侧面精加工余量 侧面的精加工余量（半径值，正值）。

H* 底部的精加工余量 侧面加工时底部的精加工余量。（半径值，正值）。

F 部分切削进给率 仅使用立铣刀的一侧进行切削时的进给率。刀具以此进给率执行退刀
和侧面切削，开始切削时除外。

V 完全切削进给率 用立铣刀执行整个端面切削时的进给速度。此进给速度用于开始切削
时。

E 深度进给率 在加工侧面时，沿刀轴方向向底部切削时的进给速度。

9. 局部輪郭加工(粗加工)
轮廓加工

循環
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详情

数据元素 含义

M 1.清除切屑 第一次切削的进给超限值固定为 100%，不能改变。

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

C 安全距离 Z 待加工的毛坯表面与加工起点（R 点）之间在刀轴方向的距离（半径
值） 

P 接近类型
• [圆弧] : 以圆弧形路径接近侧面。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相切的直线接近侧面。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相垂直的直线接近侧面。

R 接近半径 / 接近路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。 
当指定类型为[相切]或[垂直]时，指直线的长度。（半径值，正值）。

A* 接近角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）

Q 离开类型

• [圆弧] : 以圆弧形从侧面缩回。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相切的直线从侧面缩
回。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相垂直的直线从侧面缩
回。

X 离开半径 / 离开路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。当指定类型为[相切]或[垂直]时，
指直线的长度。（半径值，正值）。

Y* 离开角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 
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部分加工（沿轴运动方向的精加工）
G1069

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

T 毛坯底部加工余量 侧面加工时底部的精加工余量 
（半径值，正值）。

S 毛坯侧面加工余量 侧面的加工余量（半径值，正值）。

K* 侧面精加工余量 侧面的精加工余量（半径值，正值）。

H* 底部的精加工余量 侧面加工时底部的精加工余量。（半径值，正值）。

L 侧面进给 每次侧面加工操作的切削深度 
（沿刀具半径方向）（半径值，正值）。

F 部分切削进给率 仅使用立铣刀的一侧进行切削时的进给率。刀具以此进给率执行退刀
和侧面切削，开始切削时除外。

V 完全切削进给率 用立铣刀执行整个端面切削时的进给速度。此进给速度用于开始切削
时。

E 深度进给率 在加工侧面时，沿刀轴方向向底部切削时的进给速度。

10. 局部輪郭加工
(底部精加工)轮廓加工

循環
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详情

数据元素 含义

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

C 安全距离 Z 待加工的毛坯表面与加工起点（R 点）之间在刀轴方向的距离（半径
值） 

P 接近类型
• [圆弧] : 以圆弧形路径接近侧面。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相切的直线接近侧面。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相垂直的直线接近侧面。

R 接近半径 / 接近路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。 
当指定类型为[相切]或[垂直]时，指直线的长度。（半径值，正值）。

A* 接近角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）

Q 离开类型

• [圆弧] : 以圆弧形从侧面缩回。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相切的直线从侧面缩
回。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相垂直的直线从侧面缩
回。

X 离开半径 / 离开路线 在指定类型为[圆弧]时，指半径。当指定类型为[相切]或[垂直]时，指
直线的长度。（半径值，正值）。

Y* 离开角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 
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部分加工 （侧面精加工）G1070

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

S 毛坯侧面加工余量 侧面的加工余量（半径值，正值）。

K* 侧面精加工余量 侧面的精加工余量（半径值，正值）。

B* 精加工次数 精加工时的切削次数（正值）
每次切削的深度 =（多余的侧面厚度）/（精加工切削次数）

F 部分切削进给率 仅使用立铣刀的一侧进行切削时的进给率。刀具以此进给率执行退刀
和侧面切削，开始切削时除外。

V 完全切削进给率 用立铣刀执行整个端面切削时的进给速度。此进给速度用于开始切削
时。

E 深度进给率 在加工侧面时，沿刀轴方向向底部切削时的进给速度。

11. 局部輪郭加工
(側精加工)轮廓加工

循環
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详情

数据元素 含义

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

C 安全距离 Z 待加工的毛坯表面与加工起点（R 点）之间在刀轴方向的距离（半径
值） 

P 接近类型
• [圆弧] : 以圆弧形路径接近侧面。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相切的直线接近侧面。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相垂直的直线接近侧面。

R 接近半径 / 接近路线 在指定类型为[圆弧]时，指半径。 
当指定类型为[相切]或[垂直]时，指直线的长度。（半径值，正值）。

A* 接近角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）

Q 离开类型

• [圆弧] : 以圆弧形从侧面缩回。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相切的直线从侧面缩
回。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相垂直的直线从侧面缩
回。

X 离开半径 / 离开路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。当指定类型为[相切]或[垂直]时，
指直线的长度。（半径值，正值）。

Y* 离开角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）。

Z 接近动作 • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 
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部分加工（倒角）G1071

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

S 倒角宽度 倒角长度（半径值，正值）

H 超程 倒角刀尖与实际切削位置沿刀轴方向的距离（半径值，正值）

F 进给率 XY 沿刀具半径方向切削时的进给速度。

E 深度进给率 沿刀轴方向切削时的进给速度。

12. 局部輪郭加工(倒角)
轮廓加工

循環
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详情

数据元素 含义

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

C 安全距离 Z 待加工的毛坯表面与加工起点（R 点）之间在刀轴方向的距离（半径
值） 

P 接近类型
• [圆弧] : 以圆弧形路径接近侧面。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相切的直线接近侧面。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与第一轮廓线相垂直的直线接近侧面。

R 接近半径 / 接近路线 在指定类型为[圆弧]时，指半径。 
当指定类型为[相切]或[垂直]时，指直线的长度。（半径值，正值）。

A* 接近角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）

Q 离开类型

• [圆弧] : 以圆弧形从侧面缩回。
• [相切] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相切的直线从侧面缩
回。
• [垂直] : 在侧面加工中，沿与最后一个轮廓线相垂直的直线从侧面缩
回。

X 离开半径 / 离开路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。当指定类型为[相切]或[垂直]时，
指直线的长度。（半径值，正值）。

Y* 离开角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）。

Z 接近动作 • • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 
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凹槽铣削
• 粗加工 G1040
• Z 精加工 G1041
• 侧面精加工 G1042
• 倒角 G1043
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凹槽铣削（粗加工）G1040

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

T* 毛坯底部加工余量 侧面加工时底部的加工余量。（半径值，正值）。

S* 毛坯侧面加工余量

侧面的加工余量。 
（半径值，正值）
附注：如果去除侧面精加工余量和底部精加工余量，则加工整个凹槽区
域。

L 侧面进给 侧面的切削深度（沿刀具半径方向）
每次切削操作（半径值，正值）。

J* 深度进给 每次切削操作时沿刀轴方向的切削深度（半径值，正值）。

K* 侧面精加工余量 侧面的精加工余量（半径值，正值）。

H* 底部的精加工余量 侧面加工时底部的精加工余量。 
（半径值，正值）。

F 部分切削进给率 仅使用立铣刀的一侧进行切削时的进给率。刀具以此进给率执行退刀和侧
面切削，开始切削时除外。

V 完全切削进给率 用立铣刀执行整个端面切削时的进给速度。此进给速度用于开始切削时。

E 深度进给率 在加工侧面时，沿刀轴方向向底部切削时的进给速度。

1.口袋加工(粗加工)
凹槽铣削

循環
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详情

数据元素 含义

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

B 安全距离 XY 凹槽壁与刀具沿刀具半径方向缩回位置之间的距离（半径值，正值）
。

C 安全距离 Z
待加工的毛坯表面与加工
起点（R 点）沿刀轴
方向之间的距离（半径值，正值）。

Z 接近动作 • • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 

X 切深方法 • [直线形] : 以直线形式切入。
• [螺旋形] : 沿螺旋形路径（螺旋形）切入。

A* 进刀角 刀具斜向或以螺旋形切入凹槽的角度。(以 1 度为增量值，正值)。

R 螺旋形半径 以螺旋形切入时螺旋圈的半径

M 螺旋形进给率 以螺旋形切入时的进给速度
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对循环的描述
凹槽加工轮廓的内部以螺旋形去除。 
创建了以下刀具路径。

对于一个凹槽加工轮廓，可以定义多个岛屿加工轮
廓和多个空腔加工轮廓。岛屿加工轮廓保持未加工
状态。可以绕过空腔加工轮廓，不进行加工。

在创建刀具路径时，应避免与凹槽加工轮廓或岛屿
加工轮廓发生预期的碰撞。

由于尽可能地避免了沿刀具轴线方向的退刀，因此
创建的刀具路径是有效的。使用此刀具路径时，可
以沿刀具轴线方向执行进给加工。

可以仅去除指定的加工余量。加工方向可以设计为
顺向或逆向。加工方向围绕岛屿自动控制。

刀具路径
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刀具路径

刀具路径

可以从加工轮廓的内部和外部开始切削。 
如果在某个角残留有未被切掉的材料，可以自动检
测并切除。 

可以沿刀具轴的方向以任何角度切入， 
在此可以自动设定加工起点。 

可以选择刀具移动的运动方式。然而，也可以自动
设置岛屿加工轮廓顶面的切深。 

在以下凹槽加工轮廓中，刀具可以通过凹槽并自
动抬升，从而实现仅对需要加工的凹槽区域进行
切削。

如果沿刀具轴方向需执行多次切削，则必须完成一
个区域的加工之后，才能开始另一个区域的加工。

如果沿刀具轴方向需执行多次切削，则必须完成一
个区域的加工之后，才能开始另一个区域的加工。
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凹槽铣削（沿轴运动方向的精加工）
G1041

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

T 毛坯底部加工余量 侧面加工时底部的加工余量。  （半径值，正值）。

K* 侧面精加工余量 侧面的精加工余量（半径值，正值）。

H* 底部的精加工余量 侧面加工时底部的精加工余量。 
（半径值，正值）。

L 侧面进给 侧面的切削深度（沿刀具半径方向）
每次切削操作（半径值，正值）。

F 部分切削进给率 仅使用立铣刀的一侧进行切削时的进给率。刀具以此进给率执行退刀和侧
面切削，开始切削时除外。

V 完全切削进给率 用立铣刀执行整个端面切削时的进给速度。此进给速度用于开始切削时。

E 深度进给率 在加工侧面时，沿刀轴方向向底部切削时的进给速度。

2. 口袋加工(底部精加工)
凹槽铣削

循環
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详情

数据元素 含义

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

B 安全距离 XY 凹槽壁与刀具沿刀具半径方向缩回位置之间的距离（半径值，正值）。

C 安全距离 Z
待加工的毛坯表面与加工
起点（R 点）沿刀轴
方向之间的距离（半径值，正值）。

Z 接近动作 • • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。 

X 切深方法 • [直线形] : 以直线形式切入。
• [螺旋形] : 沿螺旋形路径（螺旋形）切入。

A* 进刀角 刀具斜向或以螺旋形切入凹槽的角度。
(以 1 度为增量值，正值)。

对循环的描述
凹槽加工轮廓的底面沿螺旋形路径进行精加工。在
此，刀具路径与凹槽铣削（粗加工）时相同。

然而，沿刀具轴方向不执行进给加工。 
岛屿加工轮廓的顶面也同样不进行加工。

刀具路径
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凹槽铣削（侧面精加工）G1042

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

K* 侧面精加工余量 侧面的精加工余量（半径值，正值）。

H* 底部的精加工余量 侧面加工时底部的精加工余量。（半径值，正值）。

F 部分切削进给率 仅使用立铣刀的一侧进行切削时的进给率。刀具以此进给率执行退刀和侧
面切削，开始切削时除外。

V 完全切削进给率 用立铣刀执行整个端面切削时的进给速度。此进给速度用于开始切削时。

E 深度进给率 在加工侧面时，沿刀轴方向向底部切削时的进给速度。

3. 口袋加工(側精加工)!
凹槽铣削

循環
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详情

数据元素 含义

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

C 安全距离 Z
待加工的毛坯表面与加工
起点（R 点）沿刀轴
方向之间的距离（半径值，正值）。

P 接近类型
• [圆弧形] : 以圆弧形路径接近侧面。
 
该设置是固定的，不能改变。

R 接近半径 / 接近路线 在指定类型为[圆弧]时，指半径。 

A* 接近角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）

Q 离开类型 • [圆弧] : 以圆弧形从侧面缩回。
该设置是固定的，不能改变。

X 离开半径 / 离开路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。

Y* 离开角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）。

Z 接近动作 • • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。

对循环的描述
对凹槽和岛屿加工轮廓的侧面轮廓进行精加工。在
此，刀具路径与轮廓加工（侧面精加工）时相同。

然而，以下点位的规格部分有所不同。在刀具半径
方向或刀具轴线方向不执行进给加工。 

即使假设刀具在精加工过程中可能与凹槽或岛屿加
工轮廓发生碰撞，也不会生成可以避免此碰撞的刀
具路径。

刀具路径
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凹槽铣削（倒角）G1043

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工操作

数据元素 含义

S 倒角宽度 倒角长度（半径值，正值）。

H 超程 倒角刀尖与实际切削位置沿刀轴方向的距离（半径值，正值）。

F 进给率 XY 沿刀具半径方向切削时的进给速度。

E 深度进给率 沿刀轴方向切削时的进给速度。

4. 口袋加工(倒角)
凹槽铣削

循環
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详情

数据元素 含义

W 逆向 / 顺向 • [逆向] : 通过逆向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。
• [顺向] : 通过顺向铣削完成加工，刀具沿顺时针旋转。

C 安全距离 Z
待加工的毛坯表面与加工
起点（R 点）沿刀轴
方向之间的距离（半径值，正值）。

P 接近类型
• [圆弧形] : 以圆弧形路径接近侧面。
 
该设置是固定的，不能改变。

R 接近半径 / 接近路线 在指定类型为[圆弧]时，指半径。 

A* 接近角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）

Q 离开类型 • [圆弧] : 以圆弧形从侧面缩回。
该设置是固定的，不能改变。

X 离开半径 / 离开路线 仅在指定类型为[圆弧]时，指半径。

Y* 离开角度 仅在指定类型为[圆弧]时，指圆弧的中心角。
默认值为 90 度。（正值）。

Z 接近动作 • • [3 轴] : 在 3 轴同步操作中，刀具从当前位置移动到加工起点。

对循环的描述
对凹槽壁的顶面进行倒角。在此，刀具路径与轮廓
加工（倒角）时相同。
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图形：钻孔模式
• 可选点 G1210
• 线性点 G1211
• 网格点 G1213
• 矩形点 G1214
• 圆周点 G1215
• 圆弧点 G1216
• 圆柱内 A 轴开孔（圆弧）G1772
• 圆柱内 A 轴开孔（自由）G1773
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可选点 G1210

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工时的钻孔位置

数据元素 含义

B 基准位置 Z 工件表面的 Z 坐标。

H 点 1 X 第一个开孔的 X 坐标。

V 点 1 Y 第一个开孔的 Y 坐标。

A* 点 2 X 第二个开孔的 X 坐标。

C* 点 2 Y 第二个开孔的 Y 坐标。

D* 点 3 X 第三个开孔的 X 坐标。

E* 点 3 Y 第三个开孔的 Y 坐标。

F* 点 4 X 第四个开孔的 X 坐标。

I* 点 4 Y 第四个开孔的 Y 坐标。

J* 点 5 X 第五个开孔的 X 坐标。

K* 点 5 Y 第五个开孔的 Y 坐标。

M* 点 6 X 第六个开孔的 X 坐标。

P* 点 6 Y 第六个开孔的 Y 坐标。

Q* 点 7 X 第七个开孔的 X 坐标。

R* 点 7 Y 第七个开孔的 Y 坐标。

S* 点 8 X 第八个开孔的 X 坐标。

T* 点 8 Y 第八个开孔的 Y 坐标。

1. XY 平面点群
钻孔模式

形状

提示：
不必为所有钻孔位置输入数值。但是，如果输入钻孔位置的数值时，需将 X 和 Y 坐标值成对输入。
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线性点 （间隔相同）G1211

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工时的钻孔位置

数据元素 含义

B 基准位置 Z 工件表面的 Z 坐标。

H 起点 X 直线的起点（第一个孔）的 X 坐标。

V 起点 Y 直线的起点（第一个孔）的 Y 坐标。

A* 角度 直线与 X 轴的角度（初始值 = 0）。

D 钻孔模式类型 • [长度] : 指定第一个开孔和最后一个开孔之间的距离以及开孔的数量。
• [距离] : 指定相邻两个开孔之间的距离和开孔的数量。

E 长度 / 距离

• [长度] : 第一个开孔和最后一个开孔之间的距离（当选择 D 项 [长度]时）
。 
• [距离] : 相邻两个开孔之间的距离
（当选择 D 项 [距离]时）。

C 孔数 开孔的数量。

2. XY 平面直線上点
(等間隔)钻孔模式

形状

提示：
无需为出口位置输入数值。
适用于循环 G1213 至 G1216。

加工时的出口位置

数据元素 含义

F* 出口位置 1 没有钻孔的点(1)

I* 出口位置 2 没有钻孔的点(2)

J* 出口位置 3 没有钻孔的点(3)

K* 出口位置 4 没有钻孔的点(4)
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XY 网格上的点 
G1213

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工时的钻孔位置

数据元素 含义

B 基准位置 Z 工件表面的 Z 坐标。

H 起点 X 直线的起点（第一个孔）的 X 坐标。

V 起点 Y 直线的起点（第一个孔）的 Y 坐标。

U 用于 X 轴的长度 网格第一面的长度（正值）。

W 用于 Y 轴的长度 网格第二面的长度（正值）。

I 用于 X 轴的开孔数量 网格第一面的开孔数量 
（正值）。

J 用于 Y 轴的开孔数量 网格第二面的开孔数量
（正值）。

K 用于 X 轴的角度 网格第一面与 X 轴的角度 
（初始值 = 0）。

M 用于 Y 轴的角度 网格第二面与 Y 轴的角度 
（初始值 = 90）。

3. XY 平面格子上点
钻孔模式

形状

加工时的出口位置

数据元素 含义

A* 出口位置 1 没有钻孔的点(1)

C* 出口位置 2 没有钻孔的点(2)

D* 出口位置 3 没有钻孔的点(3)

E* 出口位置 4 没有钻孔的点(4)
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XY 矩形上的点 G1214

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工时的钻孔位置

数据元素 含义

B 基准位置 Z 工件表面的 Z 坐标。

H 起点 X 直线的起点（第一个孔）的 X 坐标。

V 起点 Y 直线的起点（第一个孔）的 Y 坐标。

U 用于 X 轴的长度 网格第一面的长度（正值）。

W 用于 Y 轴的长度 网格第二面的长度（正值）。

I 用于 X 轴的开孔数量 网格第一面的开孔数量 
（正值）。

J 用于 Y 轴的开孔数量 网格第二面的开孔数量
（正值）。

K 用于 X 轴的角度 网格第一面与 X 轴的角度 
（初始值 = 0）。

M 用于 Y 轴的角度 网格第二面与 Y 轴的角度 
（初始值 = 90）。

4. XY 平面方形上点
钻孔模式

形状

加工时的出口位置

数据元素 含义

A* 出口位置 1 没有钻孔的点(1)

C* 出口位置 2 没有钻孔的点(2)

D* 出口位置 3 没有钻孔的点(3)

E* 出口位置 4 没有钻孔的点(4)



D91

使用 ManualGuide i 进行编程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

XY 圆形上的点 G1215

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工时的钻孔位置

数据元素 含义

B 基准位置 Z 工件表面的 Z 坐标。

H 中心 X 圆心的 X 坐标

V 中心 Y 圆心的 Y 坐标

R 半径 圆的半径（正值）。

A 起点角度 第一个开孔与 X 轴的中心角
(正值或负值）（初始值 = 0）。

C 孔数 开孔的数量（正值）。

5. XY 平面円周上点
钻孔模式

形状

加工时的出口位置

数据元素 含义

D* 出口位置 1 没有钻孔的点(1)

E* 出口位置 2 没有钻孔的点(2)

F* 出口位置 3 没有钻孔的点(3)

I* 出口位置 4 没有钻孔的点(4)
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XY 圆弧上的点 
（间隔相同）G1216

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工时的钻孔位置

数据元素 含义

B 基准位置 Z 工件表面的 Z 坐标。

H 中心 X 圆心的 X 坐标

V 中心 Y 圆心的 Y 坐标

R 半径 圆弧的半径（正值）。

A 起点角度 第一个开孔与 X 轴的中心角（正值或 
负值）（初始值 = 0）。

C 连续角度 两个连续孔之间的中心角
(正值或负值）。

D 孔数 开孔的数量（正值）。

6. XY 面円弧上点
钻孔模式

形状

加工时的出口位置

数据元素 含义

E* 出口位置 1 没有钻孔的点(1)

F* 出口位置 2 没有钻孔的点(2)

I* 出口位置 3 没有钻孔的点(3)

J* 出口位置 4 没有钻孔的点(4)
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XA A 轴圆弧开孔 
G1772

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

加工时的钻孔位置

数据元素 含义

B 基准位置 Z 工件表面的 Z 坐标。

Z 半径 X 轴位置 开孔位置的 X 坐标（正值）。

A 起点角度 第一个开孔与 X 轴的中心角（正值或 
负值）（初始值 = 0）。

7. 円筒面的A軸孔形状(円
弧上)钻孔模式

形状

加工时的出口位置

数据元素 含义

C 倾角 两个连续孔之间的中心角
(正值或负值）。

M 孔数 开孔的数量（正值）。
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XA A 轴自由开孔 
G1773

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

8. 円筒面的A軸孔形状
(点群)钻孔模式

形状

加工时的钻孔位置

数据元素 含义

B 基准位置 Z 工件表面的 Z 坐标。

H X 轴位置 1 第一个开孔的 X 坐标。

V A 轴位置 1 第一个开孔的 A 坐标。

A* X 轴位置 2 第二个开孔的 X 坐标。

C* A 轴位置 2 第二个开孔的 A 坐标。

D* X 轴位置 3 第三个开孔的 X 坐标。

E* A 轴位置 3 第三个开孔的 A 坐标。

F* X 轴位置 4 第四个开孔的 X 坐标。

I* A 轴位置 4 第四个开孔的 A 坐标。

J* X 轴位置 5 第五个开孔的 X 坐标。

K* A 轴位置 5 第五个开孔的 A 坐标。

M* X 轴位置 6 第六个开孔的 X 坐标。

P* A 轴位置 6 第六个开孔的 A 坐标。

Q* X 轴位置 7 第七个开孔的 X 坐标。

R* A 轴位置 7 第七个开孔的 A 坐标。

S* X 轴位置 8 第八个开孔的 X 坐标。

T* A 轴位置 8 第八个开孔的 A 坐标。
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图形：端面轮廓
• 矩形 G1220
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XY 矩形端面轮廓 G1220

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

位置 / 尺寸

数据元素 含义

T 轮廓类型

• [平面] : 作为平面加工中的轮廓使用。
• [凸面] : 作为轮廓加工中的外轮廓使用。 

• [凹面] : 作为轮廓加工时的内轮廓或凹槽铣削时的轮廓使用。

如果选择平面加工作为加工类型，则必须选择[平面]。

B 基准位置 Z 平面加工时最终表面的 Z 坐标
（沿刀轴方向）。

H 中心 X 矩形轮廓中心的 X 坐标。

V 中心 Y 矩形轮廓中心的 Y 坐标。

U 用于 X 轴的长度 X 轴方向的边长
（半径值，正值）。

W 用于 Y 轴的长度 第一个开孔与 X 轴的中心角（正值或 
负值）（初始值 = 0）。

R* 角半径 倒圆角半径（半径值，正值）。

A* 旋转角 矩形轮廓与 X 轴的倾角
(正值或负值）。

1. XY 平面方形面形状
端面轮廓

形状



D98

使用 ManualGuide i 进行编程 用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件



D99

使用 ManualGuide i 进行编程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 eMcO Winnc 控制软件

图形：侧面轮廓的加工
• 矩形 G1220 凸面
• 圆周 G1221 凸面
• 椭圆形 G1222 凸面
• 多边形 G1225 凸面
• 凸面自由轮廓
• XA 平面圆柱凸面自由轮廓 G1700
• 矩形 G1220 凹面
• 圆周 G1221 凹面
• 椭圆形 G1222 凹面
• 多边形 G1225 凹面
• 凹面自由轮廓
• XA 平面圆柱凹面自由轮廓 G1700
• 开放的自由轮廓
• XA 平面圆柱开放的自由轮廓 G1700
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XY 矩形凸面的侧面轮廓 
G1220

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

位置 / 尺寸

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凸面] : 作为轮廓加工中的外轮廓使用。 

B 基准位置 Z 平面加工时最终表面的 Z 坐标
（沿刀轴方向）。

L 高度 / 深度

如果选择工件顶面作为基准位置，则与侧底面之间的距离应指定为负
值（半径值）。→ 深度
如果选择工件底面作为基准位置，则与工件顶面之间的距离应指定为
正值（半径值）。
→ 高度

H 中心 X 矩形轮廓中心的 X 坐标。

V 中心 Y 矩形轮廓中心的 Y 坐标。

U 用于 X 轴的长度 X 轴方向的边长
（半径值，正值）。

W 用于 Y 轴的长度 第一个开孔与 X 轴的中心角（正值或 
负值）（初始值 = 0）。

R* 角半径 倒圆角半径（半径值，正值）。

A* 旋转角 矩形轮廓与 X 轴的倾角
(正值或负值）。

1. XY 平面方形凸形状
侧 面 轮 廓
的加工形状

侧面轮廓的加工
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XY 圆形凸面的侧面轮廓 
G1221

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

位置 / 尺寸

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凸面] : 作为轮廓加工中的外轮廓使用。 

B 基准位置 Z 平面加工时最终表面的 Z 坐标
（沿刀轴方向）。

L 高度 / 深度

如果选择工件顶面作为基准位置，则与侧底面之间的距离应指定为负
值（半径值）。→ 深度
如果选择工件底面作为基准位置，则与工件顶面之间的距离应指定为
正值（半径值）。
→ 高度

H 中心 X 圆形轮廓中心的 X 坐标。

V 中心 Y 圆形轮廓中心的 Y 坐标。

R 半径 圆形轮廓的半径（半径值，正值）

2. XY 平面円凸形状
侧 面 轮 廓
的加工形状
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XY 椭圆形凸面的侧面轮廓 
G1222

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

位置 / 尺寸

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凸面] : 作为轮廓加工中的外轮廓使用。 

B 基准位置 Z 平面加工时最终表面的 Z 坐标
（沿刀轴方向）。

L 高度 / 深度

如果选择工件顶面作为基准位置，则与侧底面之间的距离应指定为负
值（半径值）。→ 深度
如果选择工件底面作为基准位置，则与工件顶面之间的距离应指定为
正值（半径值）。
→ 高度

H 中心 X 左侧半圆中心的 X 坐标。

V 中心 Y 左侧半圆中心的 Y 坐标。

U 内径尺寸 左右半圆中心之间的距离（半径值，正值）。

R 半径 左右半圆的半径
（半径值，正值）。

A* 旋转角 椭圆形轮廓与 X 轴的倾角 
（正值或负值）

3. XY 平面田径場形凸形状
侧 面 轮 廓
的加工形状
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XY 多边形凸面的侧面轮廓 
G1225

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

位置 / 尺寸

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凸面] : 作为轮廓加工中的外轮廓使用。 

B 基准位置 Z 平面加工时最终表面的 Z 坐标
（沿刀轴方向）。

L 高度 / 深度

如果选择工件顶面作为基准位置，则与侧底面之间的距离应指定为负
值（半径值）。→ 深度
如果选择工件底面作为基准位置，则与工件顶面之间的距离应指定为
正值（半径值）。→ 高度

H 中心 X 矩形轮廓中心的 X 坐标。

V 中心 Y 矩形轮廓中心的 Y 坐标。

E 角数 边的数量，3 到 99 之间的正整数。

U 尺寸的输入类型
• [半径] : 半径
• [长度] : 边长
• [SW] : 对应边宽度

W 多边形半径，U1 取决于 U

A* 旋转角 连接一个顶点和相对于第一轴的中心点的直线的倾角。

4. XY 平面多角凸形状
侧 面 轮 廓
的加工形状

角的形状

数据元素 含义

C 角的形状
• [无] :
• [倒角] :
• [圆弧形] :

R* 角的尺寸 倒角的半径。仅适用于形状为倒角或圆弧形时。
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XY 凸面自由轮廓 G1200

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

5. XY 凸面自由轮廓
侧 面 轮 廓
的加工形状

插入起点

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凸面]：预先指定，不可以改变。

X 起点 X 轮廓起点的 X 坐标。

Y 起点 Y 轮廓起点的 Y 坐标。

Z 基准位置(Z) 任何轮廓加工面的位置。

D 高度 / 深度 从基准位置到切削面的高度或深度

提示：
输入数据指在更改或编辑时显示在数据输入窗
口的元素。 
适用于循环 G1201 至 G1206。

提示：
输出数据指作为所创建的程序以 ISO 代码格式
显示在程序窗口中的元素。这些数据只能在需
要显示程序时被调用。 
这也适用于循环 G1201 至 G1206。
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用于自由轮廓编程的输入元素概述

1 2 3 4 5 6 77

8 9

1 输入元素：线条、弧线、半径、倒角

2 修改轮廓元素

3 删除轮廓元素

4 重新计算轮廓数据

5 创建轮廓

6 取消输入

7 扩展键

8 缩小和放大图形显示

9 移动图形显示
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带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

输入数据元素

数据元素 含义

D 线条方向

使用软键栏中的软键选择直线的方向：
• [向右] :
• [右上] :
• [向上]:
• [左上]:
• [向左] :
• [左下] :
• [向下]:
• [右下] :

X* 终点 X 直线终点的 X 坐标。

Y* 终点 Y 直线终点的 Y 坐标。

A* 旋转角 直线角度

L 最后的连接 • [TANGNT] : 与紧邻的前一个轮廓相接触。
• [N-EING] : 与紧邻的前一个轮廓不接触（初始值）。

M 下一个连接 • [N-EING] :与紧接的后一个轮廓不接触（初始值）。

线条的输入元素（XY 平面）G1201
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带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

输入数据元素

数据元素 含义

X* 终点 X 圆弧终点的 X 坐标
可以增量尺寸进行编程。

Y* 终点 Y 圆弧终点的 Y 坐标
可以增量尺寸进行编程。

R* 半径 圆弧半径

CX* 中心 CX 圆弧中心的 X 坐标

CY* 中心 CY 圆弧中心的 Y 坐标

L 最后的连接 • [TANGNT] : 与紧邻的前一个轮廓相接触。
• [N-EING] : 与紧邻的前一个轮廓不接触。

M 下一个连接 • [N-EING] :与紧接的后一个轮廓不接触（初始值）。

U 路线类型 • [短] : 创建长距离的弧线。
• [长] : 创建短距离的弧线。

圆弧的输入元素（XY 平面）
G1202, 1203
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带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

输入数据元素

数据元素 含义

C 倒角宽度 倒角，正值。

输入数据元素

数据元素 含义

R 角的半径 半径值，正值。

半径的输入元素（XY 平面）G1205

倒角的输入元素（XY 平面）G1204
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任意轮廓的终点 G1206

闭合轮廓
• 按下软键。

出现带有 2 个选择项的对话框：

• 插入到当前程序中

• 保存为单独的子程序
 通过此选项还可以选择用于保存子程序的文件

夹。

• 输入下一个图形
 使用此软键可打开轮廓编辑器的输入掩码。可以

创建其他自由轮廓。

• 按下“OK”键确认完成输入。

CREATE

NXTFIG

OK
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轮廓元素的图形化显示

轮廓元素 符号 含义

起点 轮廓的起点

向上的直线
向下的直线 90°网格中的直线

向左的直线
向右的直线 90°网格中的直线

任意直线 任意斜率的直线

向右的弧线
向左的弧线 圆弧

半径

倒角

提示：
轮廓的终点不是轮廓元素，因此没有任何符号。
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XA 平面圆柱凸面自由轮廓 G1700

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

6. XA 平面圆柱凸面自由
轮廓

侧 面 轮 廓
的加工形状

插入起点

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凸面]：预先指定，不可以改变。

X 起点 X 轮廓起点的 X 坐标。

Y 起点 A 轮廓起点的 A 坐标。

Z 基准位置(Z) 任何轮廓加工面的位置。

D 高度 / 深度 从基准位置到切削面的高度或深度

提示：
关于创建自由轮廓的更多加工步骤，也请参
见“XY 矩形凹面侧面轮廓 G1220”。
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XY 矩形凹面的侧面轮廓  
G1220

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

位置 / 尺寸

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凹面] : 作为轮廓加工时的内轮廓使用。 

B 基准位置 Z 平面加工时最终表面的 Z 坐标
（沿刀轴方向）。

L 高度 / 深度

如果选择工件顶面作为基准位置，则与侧底面之间的距离应指定为负
值（半径值）。→ 深度
如果选择工件底面作为基准位置，则与工件顶面之间的距离应指定为
正值（半径值）。
→ 高度

H 中心 X 矩形轮廓中心的 X 坐标。

V 中心 Y 矩形轮廓中心的 Y 坐标。

U 用于 X 轴的长度 X 轴方向的边长
（半径值，正值）。

W 用于 Y 轴的长度 第一个开孔与 X 轴的中心角（正值或 
负值）（初始值 = 0）。

R* 角半径 倒圆角半径（半径值，正值）。

A* 旋转角 矩形轮廓与 X 轴的倾角
(正值或负值）。

7. XY 矩形凹面的侧面轮廓
侧 面 轮 廓
的加工形状
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XY 圆形凹面的侧面轮廓  
G1221

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

位置 / 尺寸

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凹面] : 作为轮廓加工时的内轮廓使用。 

B 基准位置 Z 平面加工时最终表面的 Z 坐标
（沿刀轴方向）。

L 高度 / 深度

如果选择工件顶面作为基准位置，则与侧底面之间的距离应指定为负
值（半径值）。→ 深度
如果选择工件底面作为基准位置，则与工件顶面之间的距离应指定为
正值（半径值）。
→ 高度

H 中心 X 圆形轮廓中心的 X 坐标。

V 中心 Y 圆形轮廓中心的 Y 坐标。

R 半径 圆形轮廓的半径（半径值，正值）

8. XY 平面円凹形状
侧 面 轮 廓
的加工形状
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XY 椭圆形凹面的侧面轮廓  
G1222

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

位置 / 尺寸

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凹面] : 作为轮廓加工时的内轮廓使用。 

B 基准位置 Z 平面加工时最终表面的 Z 坐标
（沿刀轴方向）。

L 高度 / 深度

如果选择工件顶面作为基准位置，则与侧底面之间的距离应指定为负
值（半径值）。→ 深度
如果选择工件底面作为基准位置，则与工件顶面之间的距离应指定为
正值（半径值）。
→ 高度

H 中心 X 左侧半圆中心的 X 坐标。

V 中心 Y 左侧半圆中心的 Y 坐标。

U 内径尺寸 左右半圆中心之间的距离（半径值，正值）。

R 半径 左右半圆的半径
（半径值，正值）。

A* 旋转角 椭圆形轮廓与 X 轴的倾角 
（正值或负值）

9. XY 平面四角凹形状
侧 面 轮 廓
的加工形状
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XY 多边形凹面的侧面轮廓  
G1225

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

位置 / 尺寸

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凹面] : 作为轮廓加工时的内轮廓使用。 

B 基准位置 Z 平面加工时最终表面的 Z 坐标
（沿刀轴方向）。

L 高度 / 深度

如果选择工件顶面作为基准位置，则与侧底面之间的距离应指定为负
值（半径值）。→ 深度
如果选择工件底面作为基准位置，则与工件顶面之间的距离应指定为
正值（半径值）。
→ 高度

H 中心 X 矩形轮廓中心的 X 坐标。

V 中心 Y 矩形轮廓中心的 Y 坐标。

E 角数 边的数量，3 到 99 之间的正整数。

U 尺寸的输入类型
• [半径] : 半径
• [长度] : 边长
• [SW] : 对应边宽度

W 多边形半径，U1 取决于 U

A* 旋转角 连接一个顶点和相对于第一轴的中心点的直线的倾角。

10. XY 平面多角凹形状
侧 面 轮 廓
的加工形状

角的形状

数据元素 含义

C 角的形状
• [无] :
• [倒角] :
• [圆弧形] :

R* 角的尺寸 倒角的半径。仅适用于形状为倒角或圆弧形时。
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XY 凹面自由轮廓

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

11. XY 平面任意凹形状
侧 面 轮 廓
的加工形状

插入起点

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凹面] : 预先指定，不可以改变。

X 起点 X 轮廓起点的 X 坐标。

Y 起点 Y 轮廓起点的 Y 坐标。

Z 基准位置(Z) 任何轮廓加工面的位置。

D 高度 / 深度 从基准位置到切削面的高度或深度
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提示：
关于输入元素的描述，参见“凸面自由轮廓”。

XA 平面圆柱凹面自由轮廓 G1700

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

12. 円筒面(XA平面)任意凹
形状侧 面 轮 廓

的加工形状

插入起点

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凹面] : 预先指定，不可以改变。

X 起点 X 轮廓起点的 X 坐标。

Y 起点 A 轮廓起点的 A 坐标。

Z 基准位置(Z) 任何轮廓加工面的位置。

D 高度 / 深度 从基准位置到切削面的高度或深度
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提示：
关于输入元素的描述，参见“凸面自由轮廓”。

XY 开放的自由轮廓

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

13. XY 平面任意開形状
侧 面 轮 廓
的加工形状

插入起点

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [开放] : 预先指定，不可以改变。

X 起点 X 轮廓起点的 X 坐标。

Y 起点 Y 轮廓起点的 Y 坐标。

Z 基准位置(Z) 任何轮廓加工面的位置。

D 高度 / 深度 从基准位置到切削面的高度或深度

P 加工范围 • [RE-SEI] : 右侧面
• [LI-SEI] : 左侧面
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提示：
关于输入元素的描述，参见“凸面自由轮廓”。

XA 平面圆柱开放的自由轮廓 
G1700

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

14. 円筒面(XA平面)任意開
形状侧 面 轮 廓

的加工形状

插入起点

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [开放] : 预先指定，不可以改变。

X 起点 X 轮廓起点的 X 坐标。

Y 起点 A 轮廓起点的 A 坐标。

Z 基准位置(Z) 任何轮廓加工面的位置。

D 高度 / 深度 从基准位置到切削面的高度或深度

P 加工范围 • [RE-SEI] : 右侧面
• [LI-SEI] : 左侧面
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图形：凹槽轮廓的加工
• 矩形 G1220
• 圆周 G1221
• 椭圆形 G1222
• 多边形 G1225
• 自由轮廓
• XA 平面圆柱凹面自由轮廓 G1700
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XY 矩形的侧面轮廓  
G1220

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

位置 / 尺寸

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凹面] : 作为轮廓加工时的内轮廓或凹槽铣削时的轮廓使用。

B 基准位置 Z 平面加工时最终表面的 Z 坐标
（沿刀轴方向）。

L 高度 / 深度

如果选择工件顶面作为基准位置，则与侧底面之间的距离应指定为负
值（半径值）。→ 深度
如果选择工件底面作为基准位置，则与工件顶面之间的距离应指定为
正值（半径值）。
→ 高度

H 中心 X 矩形轮廓中心的 X 坐标。

V 中心 Y 矩形轮廓中心的 Y 坐标。

U 用于 X 轴的长度 X 轴方向的边长
（半径值，正值）。

W 用于 Y 轴的长度 第一个开孔与 X 轴的中心角（正值或 
负值）（初始值 = 0）。

R* 角半径 倒圆角半径（半径值，正值）。

A* 旋转角 矩形轮廓与 X 轴的倾角
(正值或负值）。

1. XY 平面四角凹形状
凹 槽 轮 廓
的加工形状
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XY 圆形的侧面轮廓  
G1221

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

位置 / 尺寸

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凹面] : 作为轮廓加工时的内轮廓或凹槽铣削时的轮廓使用。

B 基准位置 Z 平面加工时最终表面的 Z 坐标
（沿刀轴方向）。

L 高度 / 深度

如果选择工件顶面作为基准位置，则与侧底面之间的距离应指定为负
值（半径值）。→ 深度
如果选择工件底面作为基准位置，则与工件顶面之间的距离应指定为
正值（半径值）。
→ 高度

H 中心 X 圆形轮廓中心的 X 坐标。

V 中心 Y 圆形轮廓中心的 Y 坐标。

R 半径 圆形轮廓的半径（半径值，正值）

2. XY 平面円凹形状
凹 槽 轮 廓
的加工形状
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XY 椭圆形的侧面轮廓  
G1222

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

位置 / 尺寸

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凹面] : 作为轮廓加工时的内轮廓或凹槽铣削时的轮廓使用。

B 基准位置 Z 平面加工时最终表面的 Z 坐标
（沿刀轴方向）。

L 高度 / 深度

如果选择工件顶面作为基准位置，则与侧底面之间的距离应指定为负
值（半径值）。→ 深度
如果选择工件底面作为基准位置，则与工件顶面之间的距离应指定为
正值（半径值）。
→ 高度

H 中心 X 左侧半圆中心的 X 坐标。

V 中心 Y 左侧半圆中心的 Y 坐标。

U 内径尺寸 左右半圆中心之间的距离（半径值，正值）。

R 半径 左右半圆的半径
（半径值，正值）。

A* 旋转角 椭圆形轮廓与 X 轴的倾角 
（正值或负值）

3. XY 平面ﾄﾗｯｸ凹形状
凹 槽 轮 廓
的加工形状
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XY 多边形的侧面轮廓  
G1225

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

位置 / 尺寸

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凹面] : 作为轮廓加工时的内轮廓或凹槽铣削时的轮廓使用。

B 基准位置 Z 平面加工时最终表面的 Z 坐标
（沿刀轴方向）。

L 高度 / 深度

如果选择工件顶面作为基准位置，则与侧底面之间的距离应指定为负
值（半径值）。→ 深度
如果选择工件底面作为基准位置，则与工件顶面之间的距离应指定为
正值（半径值）。→ 高度

H 中心 X 矩形轮廓中心的 X 坐标。

V 中心 Y 矩形轮廓中心的 Y 坐标。

E 角数 边的数量，3 到 99 之间的正整数。

U 尺寸的输入类型
• [半径] : 半径
• [长度] : 边长
• [SW] : 对应边宽度

W 多边形半径，U1 取决于 U

A* 旋转角 连接一个顶点和相对于第一轴的中心点的直线的倾角。

4. XY 平面多角凹形状
凹 槽 轮 廓
的加工形状

角的形状

数据元素 含义

C 角的形状
• [无] :
• [倒角] :
• [圆弧形] :

R* 角的尺寸 倒角的半径
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XY 自由轮廓

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

5. XY 平面任意凹形状
凹 槽 轮 廓
的加工形状

插入起点

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凹面] : 预先指定，不可以改变。

X 起点 X 轮廓起点的 X 坐标。

Y 起点 Y 轮廓起点的 Y 坐标。

Z 基准位置(Z) 任何轮廓加工面的位置。

D 高度 / 深度 从基准位置到切削面的高度或深度

提示：
关于输入元素的描述，参见“凸面自由轮廓”。
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XA 平面圆柱凹面自由轮廓 G1700

带有 * 标记的输入字段为
选填内容，非必要填写。

6. 円筒面(XA平面)任意凹
形状

凹 槽 轮 廓
的加工形状

插入起点

数据元素 含义

T 轮廓类型 • [凹面] : 预先指定，不可以改变。

X 起点 X 轮廓起点的 X 坐标。

Y 起点 A 轮廓起点的 Y 坐标。

Z 基准位置(Z) 任何轮廓加工面的位置。

D 高度 / 深度 从基准位置到切削面的高度或深度

提示：
关于输入元素的描述，参见“凸面自由轮廓”。
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子程序

固定操作形式

FIXFRM

M 代码菜单
M-CODE
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子程序
形状

副程式

3 将光标放在要选择的子程序上，按下软键“选
择”（选择）打开并进行编辑。

4 按下选项卡“SUBROUTINE”（子程序），将
列出保存在当前打开的程序目录中的所有现有子
程序。

5 将显示在以下共同文件夹中的程序列表：
 CNC_MEM/USER/LIBRARY

6 按下软键“VIEW”（查看），显示子程序的预
览。

选择

CUR F

COM F

VIEW

2 按下软键或选项卡

SUB-
ROUTINE形状

1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

编程

M98 子程序调取
M99 跳转返回调用程序

示例

M98 P1234
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经常重复的加工操作可以作为固定操作形式保存，
并插入到数控程序中。
通过使用此方法，用户无需重复输入相同的加工
操作。

插入固定操作形式

1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 按下软键。

可以借助选项卡 FORM1 到 FORM5 选择预定义
的固定操作形式。

FIXFRM

3 使用软键“挿入”（插入）选择所需的固定形
状，并将其插入程序中。

挿入
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创建固定操作形式

1 按下软键“SETING”（设置），打开固定操作形
式的编辑器。

設定

4 按下软键创建一个新的固定操作形式，或对现有
的固定操作形式进行编辑。

 新 変更

5 按下软键，以删除固定操作形式。

削除

提示：
• 选项卡“FORM 1”中显示的固定操作形式

程序段菜单与“開始”（启动）菜单中显示
的内容相同。

• 选项卡“FORM 5”中显示的固定操作形式
程序段菜单与“结束”（结束）菜单中显示
的内容相同。

2 按下软键“选择”（选择），打开预定义的铣削
程序段。

选择

3 按下软键“取消”（取消），退出设置菜单。

取消

提示：
可以在所有运行模式下创建固定操作形式。
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6 输入或修改注册名称。

7 输入或修改注册程序段。

8 将预定义的程序段输出到外部存储卡或读取。

9 按下软键，打开读出或读入的对话框。

输出 输入

在零件程序中出现特殊字符“？”的地方，会提示
操作员输入定义的数据。

11 软键“TO MNU”（返回菜单）返回并选择预
定义的程序段。

10 按下软键“STAND.”，将固定操作形式复位到
软件安装后的状态（相当于出厂设置的状态）。

 已输入和更改过的固定操作形式将被删除或重
置。 標準

示例：铣削时换刀

（铣削时换刀）T? M6 (?);
G0 G90 G? X? Y? S? M3;
；
G43 H? Z?;
D0?;

到選単
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M 代码菜单

1 选择“Edit”（编辑）运行模式。

2 打开 M 代码菜单。

用光标键选择所需的 M 代码。M-CODE

3 按下软键“挿入”（插入），将选定的 M 代码直
接插入到程序中光标之后的位置。

4 按下软键“INS+;”，在 M 代码之后直接插入一
个结束符(EOB)。

 如果在一个程序段中输入了多个连续的 M 代码，
按下软键“INS+;”即可完成输入。

挿入

挿入+;
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E: G 代码的编程

提示：
本编程手册对所有可以使用 WinNC 执行的功能进行了描述。
根据您使用 WinNC 进行作业的机床的不同，并非所有功能都可用。

示例：
Concept MILL 55 铣床不带有可以进行位置控制的主主轴，所以不能对主轴位置进行编程。

总览
M 指令

M00 程式停止
M01 可选停止

M02 程序结束

M03 顺时针启动主轴
M04 逆时针启动主轴
M05 主轴停止

M06 执行换刀

M07 最低限度润滑开启
M08 冷却剂开启
M09 冷却剂关闭 / 最低限度润滑关闭

M10 分度装置夹具开启
M11 分度装置夹具松开

M25 打开夹具
M26 闭合夹具
M27 旋转分度装置
M29 不带补偿卡盘的攻丝

M30 主程序结束

M51 C 轴运行激活
M52 C 轴运行停用

M71 吹风装置开启
M72 吹风装置关闭

M98 调用子程序
M99 跳转返回调用程序
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指令 含义
AND 逻辑连接“和 AND”
DIV 整数除法
DO 循环结构
END 循环结构
EQ 等于
FUP 舍入整数
GE 大于或等于
GT 大于
GOTO 循环结构
IF 循环结构
LT 小于
LE 小于或等于
NE 不等于
OR 逻辑连接“或 OR”
POW 电源
THEN 循环结构
WHILE 循环结构
XOR 逻辑异或 ODER

指令缩略语概览
第 1 部分 - 适用于车削和铣削
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指令 含义
[, ], *, /, +, -, = 计算功能
SIN() 正弦函数
COS() 余弦函数
TAN() 正切函数
ASIN() 反正弦函数
ACOS() 反余弦函数
ATAN() 反正切函数（数值）
ATAN2(,) 反正切函数（X 段、Y 段）
SQRT() 根式函数
EXP() 指数函数（基数为 e）
LN() 自然对数函数
ABS() 绝对函数
RND() 整取函数
MOD() 模数函数
FIX() 拆分函数
ROUND 舍入整数

数控程序的算数运算符
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机床 G 指令汇总

G 代码 组 含义

G00

01

快移

G01 直线插补

G02 圆弧插补/顺时针

G03 圆弧插补/逆时针

G04

00

停留时间

G09 精确停止（逐段执行程序）

G10 数据设置

G15
17

结束极坐标指令

G16 极坐标指令

G17

02

选择平面 XY

G18 选择平面 ZX

G19 选择平面 YZ

G20
06

切换至以英制单位输入

G21 切换至以公制单位输入

G40

07

结束铣刀半径补偿

G41 左侧铣刀半径补偿

G42 右侧铣刀半径补偿

G43

08

刀具长度补偿增加

G44 刀具长度补偿减少 

G49 结束刀具长度补偿

G50
11

结束缩放

G51 缩放

G50.1
22

结束可编程轴镜像

G51.1 可编程轴镜像

G52
0

增加的零点偏移编程

G53 抑制零点偏移

G54

14

选择工件坐标系 1

G55 选择工件坐标系 2

G56 选择工件坐标系 3

G57 选择工件坐标系 4
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G58
14

选择工件坐标系 5

G59 选择工件坐标系 6

G61
15

精确停止（模态有效）

G64 路径控制操作

G65 00 宏调取

G66
12

模态宏调取

G67 模态宏调取结束

G68 16 转动坐标系

G73

09

钻深孔，带断屑

G74 攻丝循环 - 左旋螺纹

G76 精钻循环

G80 结束固定循环

G81 钻孔循环（模态）

G82 钻孔循环，带停留时间

G83 钻深孔，带排屑

G84 攻丝循环 - 右旋螺纹

G85 钻孔循环，带退刀（在进给中）

G89 钻孔循环，带停留时间和退刀

G90 绝对尺寸编程

G91 增量尺寸编程

G94
10

进给率，单位：毫米/分钟

G95 进给率，单位：毫米/转

代码 
组A 组 含义
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此部分说明摘自用于 Fanuc 31i 的 WinNC 控制软件的编程说明书，主要用
于作为编程辅助。

G 指令简介

G00 快移模式

格式
N....  G00  X...  Y...  Z...

溜板以最高速度移动到编程的目标点（换刀位置、
下一切削过程的起点）。

提示

• 编程的溜板进给率 F 在 G00 期间被抑制。

• 快移模式的速度设置为固定值。

• 进给率修正开关限制为 100%。

示例

绝对值 G90
N40  G00  X70  Y86.5
N50  G00  X40  Y56

增量值 G91
N40  G00  X70  Y86.5
N50  G00  G91  X-30  Y-30.5

绝对尺寸和增量尺寸

+X

-X

56

30

30
,5

40

-Y

+Y
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插入倒角和半径

格式
....
N... G01 X... Y... ,C/,R
N...G01 X...Y...

提示

• 倒角和半径的编程只适用于相应的活动平面。下
面对 XY 平面的编程(G17)进行介绍。

• 在第二个程序段中编程的移动动作必须在如图所
示的 b 点处开始。在对增量值进行编程时，必须
编写与 b 点之间的距离。

• 在单程序段运行模式下，刀具应先在 c 点停止，
然后再到 d 点。

以下情况将导致错误信息： 
• 如果两个 G00/G01 程序段其中之一的移动距离

过小，以至于在插入倒角或半径时可能无法获取
切削点，将发出错误消息 55。

• 如果在第二个程序段中没有对 G00/G01 指令进
行编程，将出现错误信息 51 52 

插入倒角和半径

G01 直线插补

格式
N...  G01  X...  Y...Z...  F...

以编程的进给速度做直线运动。
示例

绝对值 G90
N..  G94
.....
N10  G00  X20  Y46
N20  G01  X40  Y20.1  F200

增量值 G91
N.. G94  F200
.....
N10  G00  X20  Y46
N20  G01  G91  X20  Y-25.9

G01 的绝对值和增量值

+X

-X

20
,1

40

-Y

+Y

20

25
,9

S

E

S..起点
E.. 终点

+Y
530

+X

270

,R
 6

 ,C
 3

86
0

56
5

d

b c
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指令 刀具运动

1

X2...  (Y2...)  ,A...

直接输入图纸尺寸

X  , 1 1

A

X

X   / 2 2
Y Y

Y

提示

• 不必计算缺少的切削点坐标。
在程序中可直接编写角度 (,A)、倒角 (C) 和半
径 (,R)。
带有 C 或 R 的程序段之后的程序段，必须是包含 
G01 的程序段。
只有使用逗号标记“,C”才能对倒角进行编程，
否则会因非法使用 C 轴而出现错误信息。

• 角度的输入 (,A) 只能采用 Komfort 编程选项。

• 以下 G 指令不得用于包含倒角或半径的程序段：

00 组中的 G 指令：
G7.1, G10, G11,
G52, G53,
G73, G74, G76, G77, G78

01 组中的 G 指令：
G02, G03, 
06 组中的 G 指令：
G20, G21

• 这些指令不得在包含倒角或半径的、用于定义顺
序数的程序段之间使用。
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螺旋线插补
通常情况下，一个圆只指定两个轴，这两个轴也决
定了圆所在的平面。

如果指定第三个垂直轴，则轴溜板的运动将连接在
一起，从而形成一条螺旋线。
所编程的进给速度不是在实际路径上，而是在圆形
路径上（投影）保持的。对第三个线性运动的轴进
行控制，使其可以与圆形运动的轴同时到达终点。

G02 顺时针圆弧插补
G03 逆时针圆弧插补
格式
N...  G02  X...  Y...Z...  I...J...K...  F...
或
N...  G02  X...  Y...Z...  R...  F...

X,Y, Z, .........圆弧终点

I,J, K ............增量圆弧参数
 （从起点到圆心的距离，I 属于 X 

轴，J 属于 Y 轴，K 属于 Z 轴）

R ..................圆弧半径
 可以指定 +R 时圆<半圆，-R 时圆>半

圆，以代替参数 I、J、K。

刀具沿定义的圆弧以 F 下编程的进给率移动到目
标点。

提示

• 圆弧插补只能在活动平面内执行。

• 如果 I、J 或 K 的值为 0，则不必指定相应的参
数。对 G02、G03 的旋转方向的观察始终垂直
于活动平面。

G02 和 G03 的旋转方向

螺旋形曲线

G02

G03

G02
G03

G17

Z

X Y

G19

G02

G03

G18

S

E

M

R

J

f

Z

X Y
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G04 停留时间
格式
N    G04 X                     [秒]
或
N    G04  P                    [毫秒]

刀具在 X 或 P 下定义的时间段内停止（在最后到
达的位置处）- 锋利的边缘 - 过渡，清理槽底，精
确停止。

提示
• 地址 P 中不能使用小数点。

• 前面的程序段定义的进给速度达到“零”时，停
留时间开始计时。

示例
N75 G04 X2.5     （停留时间 = 2.5 秒）
N95 G04 P1000  （停留时间 = 1 秒 = 1000 毫
秒）

G09 精确停止（逐段执行程序）
格式
N    G09

只有当溜板制动到静止状态时，才开始执行程序
段。
由此使边角没有被倒圆角，从而实现精确的过渡。
G09 在逐段执行程序时有效。激活精确停止 不激活精确停止
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G17-G19 平面的选择

格式 
N..G17/G18/G19

在 G17 到 G19 定义的平面中，可以执行圆弧插补
和极坐标插补，并在其中计算刀具半径补偿。

刀具补偿在垂直于活动平面的轴线上执行。

G17 XY 平面
G18 ZX 平面
G19 YZ 平面

线性轴

工作区中的平面

G20 以英寸为单位的尺寸

格式
N..G20

通过 G20 编程，以下数据将被转化成英制计量系
统：
• 进给率 F [毫米/分钟、英寸/分钟、毫米/转、英

寸/转]
• 偏移值（零点偏移 NPV、几何形状与磨损）[毫

米、英寸]
• 行程 [毫米、英寸]
• 当前位置显示 [毫米、英寸]
• 切削速度 [米/分钟、英尺/分钟]

G21 以毫米为单位的尺寸

格式
N..G21

评论和说明与 G20 类似。
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G 代码的编程 用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 EMcO Winnc 控制软件

+X

-X

-Y

+Y
X, Y, Z

(1)

(2)

(1) (2)

G28 接近参考点

格式
N...  G28  X...  Y...  Z... 

X,Y,Z,... 中间位置的坐标

G28 指令用于通过一个中间位置（X,Y,Z）接近参
考点。

首先向 X、Y 或 Z 方向回缩，然后接近参考点。

这两个运动序列均以 G0 进行。

接近中间位置的动作也可以增量值进行编程。

适用于 B/C 组的 G 代码
G91 G28 X10 Y10 Z10
G90

缩回（接近中间位置）

接近参考点

接近参考点
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G40 取消选择铣刀半径补偿

通过 G40 取消选择铣刀半径补偿。
只有在做直线运动(G00, G01)时才可能取消选择。
G40 可以在与 G00 或 G01 的同一个程序段中编
程，或者编入前一个程序段中。
G40 在绝大多数情况下在返回换刀点的退刀中定
义。

G41 定义为左侧铣刀半径补偿

半径补偿的刀具路径

G42 定义为右侧铣刀半径补偿

G42 右侧铣刀半径补偿

如果刀具（沿进给方向看）位于待加工轮廓的右
侧，则必须用 G42 编程。

提示信息参见 G41！

G41 左侧铣刀半径补偿

如果刀具（沿进给方向看）位于待加工轮廓的左
侧，则必须用 G41 编程。
为了对半径进行计算，在选择铣刀半径补偿时，必
须从表 
刀具补偿 => 刀具半径补偿列 => 几何形状和磨损 
中指定一个与铣刀半径相符的 D 参数，例如： 
N.. G41 D..

提示
• 不允许在 G41 和 G42 之间直接切换 - 首先用 

G40 取消选择。
• 必须进行与 G00 或 G01 相关的选择。
• 指定铣刀半径是绝对必要的，在通过 H0 取消选

择或对另一个 H 参数进行编程之前，H 参数始
终有效。

铣刀半径补偿
使用铣刀半径补偿时，控制系统会自动计算出一个
与轮廓平行的路径，从而对铣刀半径进行补偿。
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R

G40
G42

从前方接近或离开一个角点 从侧后方接近或离开

从后方接近或离开一个角点

当轮廓线为圆弧时，始终接近圆弧起点/终点处的
切线。
接近轮廓的路径与离开轮廓的路径必须大于铣刀半
径 R，否则程序将中断并发出警报。
如果轮廓元素小于铣刀半径 R，可能会导致轮廓
损坏。 

 编程的刀具路径
 实际的刀具路径

选择/取消选择铣刀半径补偿功能时的刀具路径

RG42

G40

R

G42

G40
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在一个内角的刀具路径 在一个 > 90°外角的刀具路径

在一个 < 90°外角的刀具路径

 编程的刀具路径
 实际的刀具路径

R

G42

R

G41

执行铣刀半径补偿的程序进程中的刀具路径

当轮廓线为圆弧时，始终接近
圆弧起点/终点处的切线。

如果轮廓元素小于铣刀半径 R，可能会导致轮廓
损坏。 

R
G42

G41

R

R

G42

G41
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G43 刀具长度补偿为正值
G44 刀具长度补偿为负值

格式
N.. G43/G44 H..

使用 G43 或 G44 可以从偏移
寄存器(GEOMT)中调用一个数值，并作为刀具长度
进行加减。在程序所有后续的 Z 运动中（XY 平面
活动时 - G17），将对该数值进行加减。

示例
N.. G43 H05

表中第 5 行的数值：
刀具补偿列 刀具长度_补偿几何形状与磨损 
作为刀具长度加到所有后续的 Z 运动中。

G50 取消选择比例系数
G51 比例系数

格式
N..G50
N.. G51 X.. Y..Z..I..J..K..

使用 G51 时，所有位置数据均按比例计算，直到用 
G50 取消选择比例。用 X、Y 和 Z 定义一个基准点 
PB ，从该基准点开始计算尺寸。
使用 I、J 和 K 可以为每个轴设置单独的比例系数
（单位：1/1000）。

G49 取消选择刀具长度补偿
正(G43)或负(G44)偏移被取消。

Z
PB

G51  X  Y  Z  I2000  J2000 K2000

X Y

Z

放大轮廓线
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G 代码的编程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 EMcO Winnc 控制软件

G51.1 轮廓线的镜像
G50.1 取消选择镜像

如果为各个轴指定不同的比例系数，则轮廓线将发
生扭曲变形。
圆周运动不得扭曲变形，否则将触发警报。

PB

Y

X

G51  X0  Y0  Z0  I2000  J1000 Z1000

轮廓扭曲变形： X 1:2, Y,Z 1:1

(1) 程序指令的原始轮廓
(2) 沿穿过 X 轴点 50 平行于 Y 轴的直线对称镜像
的轮廓线
(3) 以点(50,50)对称镜像的轮廓线
(4) 沿穿过 Y 轴点 50 平行于 X 轴的直线对称镜像
的轮廓线

可编程轴镜像
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G52 局部坐标系

格式
N..G52 X..Y..Z..

使用 G52 时，当前有效的坐标原点可以移动数值 
X、Y、Z。由此可以为现有的坐标系创建一个子坐
标系。

在调用另一个偏移之前，所编程的偏移仍然保留。

G53 机床坐标系

格式
N..G53

机床零点由机床制造商
确定（EMCO 铣床：位于机床工作台的左前缘）。

某些工作步骤（换刀、测量位置......）始终在工作
区的同一位置进行。

使用 G53 可使程序段的零点偏移失效，坐标数据
指相对于机床零点的数值。

G54-G59 零点偏移 1-6

工作区的六个位置可以被预先定义为
零点（例如：固定安装的夹具上的点）。这些零点
偏移可通过 G54 - G59 指令调用。

参见章节 A 基础知识 - 零点偏移的输入
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G61 精确停止模式（模态有效）

格式
N..G61

只有当溜板制动到静止状态时，才开始执行程序
段。
由此使边角没有被倒圆角，从而实现精确的过渡。
在使用 G64 取消选择之前，G61 始终有效。

G64 切削模式

格式
N..G64

在到达 X 方向的目标点之前，Y 轴已加速。从而可
以实现轮廓过渡时的平滑运动。轮廓的过渡并不完
全是锐角的（抛物线双曲线）。

激活精确停止 不激活精确停止

P P
0 1

P P0 1

P P0 1

X 轴

Y 轴

轮廓线过渡

速
度

G64 时溜板的速度特性
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G65 宏调用

使用 G65 可以调用带有用户定义值的宏。宏是使
用可变参数（钻孔模式、轮廓线）的赋值执行一个
特定操作的子程序。
 
格式
G65 Pxxxx Lrrrr 参数表

或 
G65 "program.CNC" Lrrrr 参数表

Xxxx 指宏编号（例如：O0123） 
• rrrr 指重复值
• "program.CNC” 指宏文件的名称 
• 参数表是变量标识符和数值的列表。

宏 调 用 的 参 数 表 用 字 母  A - Z  表 示 ， 不 包 括 
G、L、N、O 和 P。 
宏的编写与普通程序相同。然而，宏程序可以使用
数字如：#1 代表 A，#2 代表 B 等（例外：#4-6 
代表 IK，#7-11 代表 DH）获取其参数表。

宏可以使用参数表的负数，在“#”前加一个负
号。不支持其他算术运算。
宏可以调用其他宏（最多深入 4 级）、宏 M 函数
和子程序。宏 M 函数和子程序可以调用宏。 

主程序示例

G65 <TEST.CNC> A5 B3 X4
宏 TEST.CNC:
G1 X#26 Y#1 Z-#2
此调用将产生
G1 X4 Y5 Z-3

宏调用的参数表

地址 变量
编号 地址 变量

编号

A #1 Q #17

B #2 R #18

C #3 S #19

D #7 T #20

E #8 U #21

F #9 V #22

H #11 W #23

I #4 X #24

J #5 Y #25

K #6 Z #26

M #13
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G66 宏调用（模态）
格式
N.. G66 P.. L..参数表
..

P  .................程序编号
L...................重复次数（默认为 1）
参数表 .........要传递给宏的变量标识符和数值的列

表。

G67 结束宏调用（模态）
格式
N..G67

使用此功能结束宏调用。

Z
Z

宏调用的编程示例
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G68 坐标系旋转

格式
N.. G68 X.. Y..  R..
..
N..G69

G68  ............坐标系旋转开启
G69  ............坐标系旋转关闭
X / Y ............表示旋转中心在相应平面内的坐标。
R ..................表示旋转角度

例如，借助此功能可以使用旋转指令改变程序。

示例

N5 G54
N10 G43 T10 H10 M6
N15 S2000 M3 F300
N20 M98 P030100        ；子程序调用
N25 G0 Z50
N30 M30

00100（子程序 0100） 
N10 G91 G68 X10 Y10 R22.5
N15 G90 X30 Y10 Z5
N20 G1 Z-2
N25 X45
N30 G0 Z5
N35 M99

Y

X
(α, β)

坐标系旋转 G68/G69

提示：
旋转发生在相应的有效平面（G17、G18 或 
G19）。

X

Z
(10, 10)

22,5°

22,5°

22,5°

R20

621

示例 / 坐标系旋转
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钻孔循环 G73 - G89

系统 G98/G99

G98 .............达到钻孔深度之后，刀具运行至起始平
面

G99 .............达到钻孔深度之后，刀具运行至退刀平
面 – 由 R 参数定义

如果 G98 或 G99 均未启用，刀具退回至起始平
面。如果编程 G99（退刀至退刀平面），必须定
义地址 R。编程 G98 时可以忽略 R。

绝对值编程和增量值编程时，R 参数的评估方式
不同。

绝对值编程(G90)：
R 用于定义退刀平面在当前零点之上的高度。

增量值编程(G91)：
R 用于定义退刀平面相对于最后的 Z 位置的位置（
钻孔循环起始位置）。当 R 为负值时，退刀平面低
于起始位置，为正值时则高于起始位置。

运动过程

1. 刀具从起始位置 (S) 以快移模式移动到通过 R 
定义的平面 (R)。

2. 执行循环特定的钻孔加工，直至最终深度 (E)。
3. a: 执行 G98 时，退刀直到起始平面（起始位

置 S），b：执行 G99 时，退刀直到退刀平面
（R）。

重复次数

K 参数可用于确定重复循环的频率。
该参数在绝对值编程(G90)中没有意义，因为这样
只会多次重复钻同一个孔。
而在增量值编程(G91)中，刀具每次移动的距离为 X 
和 Y。这样就可以很容易地编程成行的孔。

请注意需激活 G98！

退刀
平面 R

起始平面

G98 G99

退刀动作 G98、G99

运动过程 G98、G99

重复循环

R

S

E

1

2

3a

3b

X

Y

X X

Y
Y
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G73 断屑钻孔循环

格式
N.. G98(G99) G73 X... Y...Z... (R)... P...Q...
F..K.. 

钻头插入工件至进给量 Q，缩回 0.5 毫米以断屑，
然后再次插入。如此反复，直到达到最终深度，并
以快移模式缩回。

应用范围
深孔，难以机械加工的材料

G98(G99) ...缩回到起始平面（退刀平面）

X,Y  .............开孔位置
Z ..................钻孔深度的绝对值（增量值）
R [毫米].......退刀平面的绝对值（执行 G91 时为增

量值）
P [毫秒] .......在孔底时的停留时间： 
.....................P 1000 = 1 秒
F ..................进给率
Q [毫米] ......切削分布 - 每次切削时的进给量
K ..................重复次数

G74 左旋螺纹攻丝循环

使用此循环可以攻出左旋螺纹。循环 G74 的操作与 
G84 完全一样，只是旋转方向相反。
无长度补偿的攻丝可以通过 M29 激活。

参见攻丝循环 G84。

Q
Q

Q

R

起始平面

停留时间 P

G73 (G98)

断屑钻孔，退刀至起始平面

断屑钻孔，退刀至退刀平面

Q
Q

Q
R

G73

退刀平面

停留时间 P

(G99)
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G76 精钻循环

仅适用于有定向主轴止动器的机床。

格式
N.. G98(G99) G76 X... Y...Z...(R)...F... Q...K... 

此循环使用镗头进行
镗孔。
刀具以快移模式移动到退刀平面，并以零件程序中
输入的进给率移动到最终的钻孔深度。铣削主轴以
定向方式停止，刀具以进给率沿 Y 轴正方向水平
(Q)远离表面。然后，刀具以快移模式移动到退刀
平面(G99)或起始平面(G98)，返回起始位置并定
位在距离 Q 的位置。

G98(G99) ...缩回到起始平面（退刀平面）
X,Y  .............开孔位置
Z ..................钻孔深度的绝对值（增量值）
R [毫米].......退刀平面的绝对值（执行 G91 时为增

量值）
F ..................进给率
Q [毫米] ......水平抬升量
K ..................重复次数

G80 删除钻孔循环

格式
N..G80

由于钻孔循环模态有效，所以必须通过组 1(G00
、G01、...)中的 G80 或另一个 G 代码取消选择。

精钻循环

起始平面

退刀
平面 R

Q
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G81 钻孔循环

格式
N.. G98(G99) G81 X... Y...Z...(R)...F...K... 

钻头以进给速度进入工件至最终深度，并以快移模
式缩回。

应用范围
短孔，易加工的材料。

G98(G99) ...缩回到起始平面（退刀平面）
X,Y  .............开孔位置
Z ..................钻孔深度的绝对值（增量值）
R [毫米].......退刀平面的绝对值（执行 G91 时为增

量值）
F ..................进给率
K ..................重复次数

G82 带停留时间的钻孔循环

格式
N.. G98(G99) G82 X... Y...Z...(R)...P...F...K... 

钻头以进给速度钻入至最终深度，并在该处停留旋
转将孔底打磨平滑，然后以快移模式缩回。

应用范围
短孔，易加工的材料。

G98(G99) ...缩回到起始平面（退刀平面）
X,Y  .............开孔位置
Z ..................钻孔深度的绝对值（增量值）
R [毫米].......退刀平面的绝对值（执行 G91 时为增

量值）
P [毫秒] .......在孔底时的停留时间： 
.....................P 1000 = 1 秒
F ..................进给率
K ..................重复次数

钻孔循环

带停留时间和退刀至起始平面的钻孔循环

起始
平面

退刀
平面 RR

G98 G99

起始平面

停留时间 P

G82 (G98)

带停留时间和退刀至退刀平面的钻孔循环

退刀
平面 R

停留时间 P

G82 (G98)



E29

G 代码的编程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 EMcO Winnc 控制软件

G83 镗孔循环

格式
N.. G98(G99) G83 X... Y...Z...(R)...P...Q...F...K... 

钻头插入工件至进给量 Q，缩回至退刀平面以断
屑，并将切屑从孔中推出。然后，钻头以快移模式
移动到前一个钻孔深度之前 0.5 毫米处，钻入进
给量 Q，直到达到最终深度，并以快移模式缩回。

应用范围
深孔，长削材料。

G98 (G99) ..退刀至起始平面（退刀平面）
X,Y  .............开孔位置
Z ..................钻孔深度的绝对值（增量值）
R [毫米].......退刀平面的绝对值（执行 G91 时为增

量值）
P [毫秒] .......在孔底时的停留时间： 
.....................P 1000 = 1 秒
F ..................进给率
Q[毫米] .......切削分布 - 每次切削时的进给量
K ..................重复次数

G84 无长度补偿的攻丝

格式
N.. M29 S. . .  G98(G99) G84 X . . .  Y. . .Z. . .
(R)...F...P...K... 

刀具以编程的进给率顺时针移动进入工件，达到钻
孔深度 Z，并在该处停留（停留时间 P），然后切
换到逆时针旋转并以进给率缩回。

G98(G99) ...缩回到起始平面（退刀平面）
X,Y  .............开孔位置
Z ..................钻孔深度的绝对值（增量值）
R [毫米].......退刀平面的绝对值（执行 G91 时为增

量值）
F ..................G94 时的进给率
.....................G95 时的螺距
P [毫秒] .......在孔底时的停留时间： 
.....................P 1000 = 1 秒
K ..................重复次数

钻深孔，退刀至退刀平面

攻丝循环（使用 G99）

F

P

R

Q
Q

Q
G83

退刀平面

停留时间 P

(G99)

R
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G84 带长度补偿的攻丝

格式
N..G98(G99) G84 X...Y...Z...(R)...F...P...K... 

刀具以编程的进给率顺时针移动进入工件，达到钻
孔深度 Z，并在该处停留（停留时间 P），然后切
换到逆时针旋转并以进给率缩回。

G98(G99) ...缩回到起始平面（退刀平面）
X,Y  .............开孔位置
Z ..................钻孔深度的绝对值（增量值）
R [毫米].......退刀平面的绝对值（执行 G91 时为增

量值）
F ..................G94 时的进给率
.....................G95 时的螺距
P [毫秒] .......在孔底时的停留时间： 
.....................P 1000 = 1 秒
K ..................重复次数

攻丝循环（使用 G99）

F

P

R

R

G85 铰孔循环

格式
N.. G98(G99) G85 X... Y...Z...(R)...F...K... 

刀具以进给速度移动到最终深度。以进给率退刀至
退刀平面，而取决于 G98，可以快移模式移动至
起始平面。

G98(G99) ...缩回到起始平面（退刀平面）
X,Y  .............开孔位置
Z ..................钻孔深度的绝对值（增量值）
R [毫米].......退刀平面的绝对值（执行 G91 时为增

量值）
F ..................进给率
K ..................重复次数铰孔循环，退刀至起始平面

起始平面

G85 (G98)

G89 带停留时间的铰孔循环

参见 G85

刀具以进给速度移动到最终深度并停留时间 P，然
后以编程的进给率缩回至退刀平面，而取决于 G98
，可以快移模式移动至起始平面。
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G90 绝对值编程

格式
N..G90

刀具的移动动作可以通过两种方式进行编程：
即绝对值编程与增量值编程。

采用绝对值编程时，对终点的坐标值进行编程。 
采用增量值编程时，对刀具的运动量进行编程。

提示
• 允许逐段直接交换 G90 和 G91。
• 也允许结合其他 G 功能对 G90 (G91) 进行编程：
 (N... G90  G00 X... Y... Z...)

G91 增量值编程

格式
N..G91

说明与 G90 类似。

��
��

��

��

�

�

���

��

��

�

�

���

�� ��

绝对值编程与增量值编程

G94 每分钟进给率

使用 G94 时，所有在 F（进给率）下定义的数值均
应采用单位：毫米/分钟。

格式
N.. G94 F...

G95 每转进给率

使用 G95 时，所有在 F（进给率）下定义的数值均
应采用单位：毫米/转。

格式
N.. G95 F...
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刀具管理用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 EMcO Winnc 控制软件

F：刀具管理

刀具的设置
• 按下软键。

• 按下“T-OFS”按键，将显示刀具补偿数据窗
口。

有 3 个选项卡可供选择：

•  刀具补偿（刀具的长度补偿和刀具的半径补偿）
•  刀具数据
•  模拟

T-平移

参数 说明

NR 刀具编号。最多可以设置 99 个刀具补偿值

刀具的长度补偿

几何数据 输入测量的几何数据（使用预调仪）

磨损数据 输入刀具的磨损值

刀具的半径补偿

几何数据 输入测量的几何数据（使用预调仪）

截面磨损数据 输入刀具的磨损值
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输入刀具的长度补偿

• 按下软键。

按下“+INPUT”键打开输入掩码。

将显示当前值 + 工件几何数据的
补偿值。

输入此前得出的几何补偿数值。
按下“INPUT”键完成数据输入。

+输入

输入刀具的半径补偿
• 按下软键。

• 按下“+INPUT”键打开输入掩码。

将显示当前值 + 刀具半径补偿数
值。

输入此前得出的几何补偿数值。
按下“INPUT”键完成数据输入。

+输入
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刀具磨损补偿
磨损补偿的输入与刀具长度补偿或刀具半径补偿的
输入相类似。
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刀具数据
• 按下软键。

• 按下“T-OFS”按键，将显示刀具补偿数据窗
口。

T-平移

参数 说明

NR 刀具编号

使用软键选择刀具

TOOL 刀具名称

SET 设置 1 至 4。刀尖由刀具的安装位置所决定。

NOS ANGLE 切入角

提示：
可用的参数可能因所选刀具的不同而不同。
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选择刀具
• 点击刀具符号或用方向键将光标移到符号上，选

择所需的刀具。
 下列刀具可用于车床。

输入刀具名称

软键栏及可供使用的刀具。
使用扩展键可以向前和向后滚动浏
览页面。
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刀具设置编号
• 用光标标记刀具设置编号，屏幕右侧将自动显示

一个引导窗口。 
 对钻孔刀具适用： 
 输入刀具设置编号（1 ..4）进行设置。

提示：
可用的刀具设置编号参数可能因所选刀具的不
同而不同。

钻孔刀具的设置

铣削刀具的设置
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设置角度、边角
• 用光标标记刀具数据，将自动显示一个引导窗

口。可在此设置刀具数据。
 当以度数为单位输入时，可以输入三个整数位和

一个小数位。
当以英寸或毫米为单位输入时，可以输入一个八位

数的数字。如果输入的数字有多个小数位，则四
舍五入到小数点后 1 位。

要素的名称和编号取决于刀具类
型。详情请见下表。无需设置刀具
数据的刀具不包括在内。
执行铣削周期不需要刀具数据。
因此，即使没有设置刀具数据，也
可以执行铣削循环。

刀具类型 钻孔刀 锪孔刀

数据 1 刀尖角 *) 铣刀直径

*)  循环加工可以无需设置。

铣削用的刀具形状数据
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铣削和钻削刀具的切削刃位置

铣刀

锪孔刀
面铣刀
球面铣刀
丝锥
平面铣刀

钻削和铣削刀具的切削刃位置
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刀具补偿和刀具数据的输入与输出

保存和读取数据的路径在 EMConfig 中的“交换
目录（Directory exchange）”项下进行定义。

• 按下软键进行数据输出

刀具补偿数据默认保存在 
TOOLOFST.TXT 文件中。
文件名可以在遵守以下限制的前提
下进行更改：
最多可以使用 8 个字符，不得使用
特殊字符。
刀具数据保存在 TOOLDB.DAT 文
件中。

输出
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• 按下软键进行数据输入

选择所需的文件，按下 
“INPUT”键打开。

输入
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刀具的模拟
3D 刀具
可以从刀具列表中通过刀具管理器选择 3D 刀具。
可以为各个刀具设置独立的颜色配置。

1 按下软键。

2 选择“模拟”选项卡。

3 双击 3D 刀具以激活选择的刀具（下拉菜单）。
按下空格键，可以滚动选择刀具。

4 如需取消选择一个刀具，必须选择刀具选择菜单
中的空行（即第一行）。

T-平移
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选择颜色
为了在模拟系统中更清晰地显示和区分各种不同的
刀具，可以相应配置特定的、可自由选择的颜色。

1 双击或在颜色区域按下空格键，打开颜色选择窗
口。

2 预定义的颜色显示为基本颜色。用户自定义的颜
色被保存为自定义颜色。

• 创建自定义颜色： 
 将鼠标指针放置在刀具颜色的彩色区域内，选择

所需的颜色。  也可以选择手动输入 R、G、B 的
数值。

• 点击“Add to Custom Color（添加到自定义
颜色）”添加新的颜色。

3 如需取消选择一种颜色，则必须选择黑色。

4 点击“OK”完成输入，或点击“Cancel”取消
输入。提示：

如果没有选择颜色，则使用 3D 刀具管理器中
的颜色。否则，设置的颜色具有优先权。
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手动测量刀具
划痕法

将工件装夹在工作区中时，应确保可以与刀架基准
点和所有待测刀具到达工件上的测量点。

EMCO Concept Mill 105 的刀架基准点位于参考
刀具上，参考刀具必须事先夹紧。

如果使用机械载荷传感器代替参考刀具，则必须将
其安装在机床工作台上。

1 选择“JOG”（点动）运行模式。

2 如果不使用载荷传感器，则在工件和铣削主轴之
间放置一张薄板。

 在主轴静止的情况下，用刀架基准点接近工件。
 将进给率降低至 1%，从而使插入的薄板刚好可

以移动。

3 当使用载荷传感器时，用刀架基准点接近测压
计。

4 按下软键“ACTPOS”，显示相对坐标。

5 按下软键 "PRESET"，在 Z 轴上输入数值 0。

現位置

设定时间
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6 按下软键“变更”应用更改。

7 向内摆动待测工件。

8 在工件或载荷传感器上划擦刀具。

9 按下软键。

10 将光标移至正确的刀具编号。

11 按下软键。

12 将光标置于 Z 轴。

13 按下软键“INPUT”。在 Z 轴中测量刀具。

14 在“刀具半径补偿”项下，可以在几何形状下
输入刀具半径。

ALTER

T-平移

C输入

 無
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程序进程用于 Fanuc 31i 进行铣削加工作业的 EMcO Winnc 控制软件

G: 程序进程

前提条件
设置零点
必须对所使用的零点进行测量和记录。

刀具
必须对所使用的刀具进行测量和记录。
刀具必须处于刀具更换装置中的相应位置(T)。

参考点
必须在所有轴上接近参考点。

机床
机床必须做好运行准备。
工件必须被牢牢夹紧。
松散的部件（锁紧钥匙等）必须从工作区移走，以
避免碰撞。
启动程序时，机床门必须关闭。

警报
不允许有待处理的警报。

提示：
在程序进程中，所使用的刀具数据不能改变。
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NC 停止
按下该键，将停止数控程序的运行。按下“Cycle-
Start”（循环启动）按键，可以继续执行模拟。

程序启动、程序停止
• 打开一个需执行的程序。

• 选择“AUTO”（自动）运行模式。

• 打开程序。

• 按下此软键，打开所选程序。

• 按下“Cycle-Start”（循环启动）按键。

• 按下“Cycle-Stop”（循环停止）按键停止程
序；按下“Cycle-Start”（循环启动）继续执行
程序。

• 按下“NC 重置”按键中断程序。

 開

NC 启动
启动数控程序之前，必须先打开 Fanuc 程序。当
前打开程序的文件名显示在模拟窗口的中央位置。

NC 重置
按下该键，将取消数控程序的运行，并将其复位到
初始状态。
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重新定位

如果在自动模式下发生程序中断，例如：刀具断裂
后，可以在手动模式下将刀具从轮廓线上移开。 
为了避免此后发生碰撞，必须将轴移到安全位置。
中断位置的坐标被保存。
在手动模式下移动的轴的路径差显示在实际值窗
口。该路径差被称为“重新定位偏移”。 

继续执行程序

• 选择“REPOS（重新定位）”模式。刀具将再次
接近工件轮廓。

• 依次选择要移动的每个轴，并移动到中断位置。

• 按下“Cycle-Start”（循环启动）按键，将继续
执行自动加工。
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程序段预置
• 选择“Edit”（编辑）运行模式。

• 打开程序。

 选择相应的程序行，程序将从该处开始运行。

• 选择“AUTO”（自动）运行模式。

• 按下NC Start（NC 启动）键。 
 将出现以下消息： 
 “在程序中间开始（开始/参考”

 再次按下 NC 启动键进行确认。 

 開

小心：
• 位于所选程序行之前的所有指令均被忽略。 
• 在此涉及刀具的选择、零点偏移等。
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警报与消息

H: 警报与消息
机床警报 6000 - 7999
这些警报均由机床触发。
不同机床的警报也不同。
警报 6000-6999 通常必须通过重置键确认。警报 
7000-7999 为消息，通常在触发情况得到纠正后
即消失。

PC MILL 50 / 55 / 100 / 105 / 125 / 155
Concept MILL 55 / 105 / 155

6000:  急停关
按下急停按键。
清除危险情况，并解锁急停按键。必须重新移近参
考点。

6001: PLC循环超时
请联系 EMCO 客户服务。

6002:  PLC-没有程序
请联系 EMCO 客户服务。

6003:  PLC-没有数据单位
请联系 EMCO 客户服务。

6004:  PLC-RAM 内存错误
请联系 EMCO 客户服务。

6005:  制动模块过热
主驱动装置制动过于频繁，短时间内转速变化较
大。E4.2 激活

6006:  过载制动电阻器
参见 6005

6007:  安全电路错误
机床关闭时，轴或主驱动装置接触器未禁用。接触
器卡住或接触故障。E4.7 在接通时未激活。

6008:  缺少CAN-装置
检查保险丝，或联系 EMCO 客户服务。

6009:  安全电路错误
正在运行的 CNC 程序被中止，辅助驱动装置被关
闭，参考点丢失。
请联系 EMCO 客户服务。

6010: X轴驱动未准备好
步进电机卡故障或过热，保险丝或接线有问题。
正在运行的 CNC 程序被中止，辅助驱动装置被关
闭，参考点丢失。
检查保险丝，或联系 EMCO 客户服务。

6011:  Y轴驱动未准备好
参见 6010。

6012: Z轴驱动未准备好
参见 6010。

6013: 主轴驱动未准备好
主驱动装置电源故障或主驱动装置过热，保险丝或
接线有问题。
正在运行的 CNC 程序被中止，辅助驱动装置被关
闭。
检查保险丝，或联系 EMCO 客户服务。

6014: 无主轴速度
当主轴转速下降到 20 U/min 以下时，该警报被
触发。其原因是过载。修改切割数据（进给率、转
速、进给量）。CNC 程序被中止，辅助驱动装置
被关闭。

6019: 虎钳超时
电钳没有在 30 秒内到达终点位置。
控制系统或装夹设备板卡故障，虎钳卡住，调整限
位接近开关。

6020: 虎钳错误
电子虎钳关闭时，装夹设备板卡的“夹具已夹紧”
信号失效。
控制系统、装夹设备板卡或线路故障。

6022: 装夹设备板卡错误
尽管没有发出控制指令，但持续发出“夹具已夹
紧”信号。更换板卡。
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6024: 机床打开
机床门在机床运动过程中打开。正在运行的 CNC 
程序被中止，辅助驱动装置被关闭。

6027: 防护门行程开关错误
自动机床门的限位开关移位、故障或接线错误。
请联系 EMCO 客户服务。

6028: 防护门超时
自动防护门卡住，压缩空气供应不足，限位开关
故障。
检查防护门、压缩空气供应和限位开关，或联系 
EMCO 客户服务。

6030: 未装夹工件
没有工件，虎钳逆向轴承移位，开关凸轮移位，硬
件故障。
调整设置或联系 EMCO 客户服务。

6040: 刀架索引错误
执行换刀操作后，磁盘被 Z 轴压住。主轴位置不正
确或机械故障。E4.3=0 处于较低状态

6041: 换刀超时
刀具磁盘卡住（碰撞?），主驱动装置没有准备好，
保险丝故障，硬件故障。
正在运行的 CNC 程序被中止。
检查是否有碰撞，检查保险丝或联系 EMCO 客户
服务。

6043-6046: 刀具磁盘位置错误
主驱动装置定位错误，位置监控错误（感应式接近
开关故障或移位，刀具磁盘间隙），保险丝故障，
硬件故障。
机床关闭时，Z 轴可能已经从齿形中滑出。
正在运行的 CNC 程序被中止。
请联系 EMCO 客户服务。

6047:  刀具磁盘未锁住
刀具磁盘从锁定位置扭转，感应式接近开关故障或
移位，保险丝故障，硬件故障。
正在运行的 CNC 程序被中止。
请联系 EMCO 客户服务。
如果刀具磁盘扭转（非故障），请按以下步骤操
作：
将磁盘手动移到锁定位置
切换到手动(JOG)操作模式。
翻转钥匙开关。
向上移动 Z 溜板，直到不再显示警报。

6048: 分度超时
分度装置卡住（碰撞），压缩空气供应不足，硬件
故障。
检查是否有碰撞、检查压缩空气供应，或联系 
EMCO 客户服务。

6049: 互锁超时
参见 6048

6050: 主轴转动时有M25
原因： 数控程序中发生编程错误。
运行中的程序被中止。
辅助驱动装置被关闭。
补救措施： 修正数控程序

6064: 自动门未准备好
原因： 自动门失压。
 自动门发生机械堵塞。
 开门终端位置的限位开关故障。
 安全电路板故障。
 接线故障。
 保险丝故障。
运行中的程序被中止。
辅助驱动装置被关闭。
补救措施： 维修自动门。

6069: TANI装夹未开
打开装夹时，压力开关在 400ms 内不下降。压力
开关故障或机械问题。 E22.3

6070: TANI压力开关丢失
关闭夹紧系统时，压力开关没有反应。无压缩空气
或机械问题。E22.3

6071: 分度装置未准备好
来自变频器的伺服准备信号丢失。TANI 驱动装置
超温，或变频器没有准备好。

6072: 虎钳未准备好
尝试在虎钳打开或未夹住工件的情况下启动主轴。
虎钳机械性卡住，压缩空气供应不足，压缩空气开
关故障，保险丝故障，硬件故障。
检查保险丝，或联系 EMCO 客户服务。

6073: 分度设备未准备好
原因： 锁紧接近开关故障。
 接线故障。
 保险丝故障。
 主轴启动时分度装置没有锁定。
运行中的程序被中止。
辅助驱动装置被关闭。
补救措施： 维修自动分度装置。
 锁紧分度装置。

6074: 分度设备超时
原因： 分度设备机械性卡住。
 锁紧接近开关故障。
 接线故障。
 保险丝故障。
 压缩空气供应不足。
运行中的程序被中止。



H3

警报与消息

辅助驱动装置被关闭。
补救措施： 检查是否有碰撞、检查压缩空气供

应，或联系 EMCO 客户服务。

6075: 主轴转动时有M27
原因： 数控程序中发生编程错误。
运行中的程序被中止。
辅助驱动装置被关闭。
补救措施： 修正数控程序

6110: 第 5 轴未连接
原因： 在 EMConfig 中选择了第 4/5 轴，但没有

进行电气连接。
补救措施： 连接第 4/5 轴或在 EmConfig 中取

消选择。

6111: 第 5 轴已连接
原因： 在 EMConfig 中未选择第 4/5 轴，但已进

行电气连接。
补救措施： 将第 4/5 轴从机床移除，或在 Em-

Config 中取消选择。

6112: 电机保护开关触发
原因： 电机保护开关被触发。可能进行中的数控

程序被立即停止。
补救措施： 检查与触发的电机保护开关相关的设

备，然后再次启动。如果问题重复发生，
请联系 EMCO 客户服务。

7000: 程序中刀具号无效
编程的刀具位置大于 10。
正在运行的 CNC 程序被中止。
使用 RESET 中止程序，并修正程序

7001: 程序中没有M6
为实现自动换刀，在 T 词语之后还必须编程 M6。

7007:  进给停止
轴通过机器人接口（机器人输入接口 FEEDHOLD）
被停止。

7016: 打开辅助驱动
辅助驱动装置被关闭。按住 AUX ON 键至少 0.5 
秒（以防止无意中启动），开启辅助驱动装置。

7017: 机床回零
移向参考点（Z 先于 X 先于 Y）。
如果参考点未激活，只有在钥匙开关处于“手动操
作”位置时才可以进行手动操作。

7018: 打开钥匙开关
激活 NC 启动时，钥匙开关处于“手动操作”位
置。
NC 启动无法激活。
启动按键开关，运行数控程序。

7020: 特殊操作模式激活
特殊操作模式：机床门打开，辅助驱动装置启动，
钥匙开关处于“手动操作”位置，并按下确认键。
机床门打开时，可以手动移动线性轴。机床门打
开时，换刀装置不能旋转。只有在主轴静止(DRY-
RUN)和单程序段模式(SINGLE)下，方可运行数控
程序。
出于安全考虑：确认键的功能在 40 秒后自动中
断，此时必须松开并再次按下确认按键。

7021: 初始化刀架
换刀装置被中断。
无法横向移动。
在 JOG 模式下按下换刀装置键。警报 6040 后发
出消息。

7022: 初始化刀架
参见 7021

7023: 等待主轴驱动
LENZE 变频器必须与主电源断开至少 20 秒后才
能再次开启。当机床门被快速打开/关闭（少于 20 
秒）时，将出现此消息。

7038: 系统润滑错误
压力开关故障或堵塞。
NC 启动无法激活。该警报只能通过关闭和开启机
床进行重置。
请联系 EMCO 客户服务。

7039:  系统润滑错误
润滑剂太少，压力开关故障。
NC 启动无法激活。
检查润滑油并执行适当的润滑循环，或联系 EMCO 
客户服务。

7040: 机床门开
主驱动装置无法接通，NC 启动不能被激活（特殊
操作除外）。
关闭机床门，运行数控程序。

7042: 初始化机床门
任何运动或 NC 启动都被锁定。
打开并关闭机床门，以激活安全电路。

7043: 工件计时完成
达到程序预先设定的数量。NC 启动无法激活。重
置计件器，以继续执行。

7050:  未装夹工件
开机后或报警后，虎钳既不在前端也不在后端的终
点位置。NC 启动无法激活。
手动将虎钳移到有效的终点位置。
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7051: 分度头未锁住
或者是开机后分度头处于未定义的位置，或者是分
度操作后锁定信号丢失。
触发分度操作，检查或调整锁定接近开关。

7054: 虎钳打开
原因： 虎钳未夹紧。
带 M3/M4 的主轴启动时，发生警报 6072（虎钳
未就绪）。
补救措施：夹紧虎钳。

7055: 打开刀夹装置
刀具被装夹在主轴上，而控制系统无法识别相应的 
T 编号。
使用电脑按键“Ctrl”和“1”，在机床门打开的情
况下将刀具从主轴中弹出。

7056: 活动套筒无前部
在设置数据中存储了一个无效的刀具编号。
删除机器目录 xxxxx.pls 中的设置数据

7057: 刀架旋转
由于位置被占用，被夹持的刀具不能放入换刀装
置中。
使用电脑按键“Ctrl”和“1”，在机床门打开的情
况下将刀具从主轴中弹出。

7058: 所有轴退回
在换刀过程中，刀具翻转臂的位置无法明确界定。
打开机床门，将换刀库推回至止挡位。在 JOG 模
式下，将铣头向上移动到 Z-ref. 开关，然后接近
参考点。

7087: 液压夹紧系统电机保护开关触发 ！
液压电机故障、僵硬、保护开关设置不正确。
更换电机或检查保护开关，必要时更换

7090: 电气开关柜钥匙开关激活
只有当钥匙开关打开时，电气开关柜的门才能被打
开而不触发警报。
关闭钥匙开关。

7107: 电机保护开关触发
电机保护开关被触发。可能进行中的数控程序执行
完成。一个新的 NC 启动被阻止。
检查与触发的电机保护开关相关的设备，然后再
次启动。如果问题重复发生，请联系 EMCO 客户
服务。

7270: 偏置补偿激活
仅适用于 PC-MILL 105
偏置补偿通过以下操作顺序触发。
- 参考点未激活
- 机床处于参考模式
- 钥匙开关处于手动运行模式
- 同时按 CTRL 键和数字 4
如果在换刀过程之前没有完成主轴定位，则必须执

行这一操作（公差窗口太大）。

7271: 补偿完成，数据已保存
参见 7270
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6000: 急停关
按下急停按键。
参考点丢失，辅助驱动装置被关闭。
排除危险，并解锁急停按键。

6001: PLC循环超时
辅助驱动装置被关闭。
请联系 EMCO 客户服务。

6002:  PLC-没有程序
辅助驱动装置被关闭。
请联系 EMCO 客户服务。

6003: PLC-没有数据单位
辅助驱动装置被关闭。
请联系 EMCO 客户服务。

6004:  PLC-RAM 内存错误
辅助驱动装置被关闭。
请联系 EMCO 客户服务。

6005: K2或K3未断开
开启/关闭机床，安全电路板故障。

6006 急停继电器 K1 未断开
开启/关闭机床，安全电路板故障

6007 安全电路错误

6008:  缺少CAN-装置
控制器无法识别 PLC 的 CAN 主板。
检查电源、CAN 主板的接口电缆。

6009:  安全电路错误

6010: X轴驱动未准备好
步进电机卡故障或过热，保险丝故障，主电源过压
或欠压。
正在运行的 CNC 程序被中止，辅助驱动装置被关
闭，参考点丢失。
检查保险丝，或联系 EMCO 客户服务。

6011: C轴驱动未准备好
参见 6010

6012: Z轴驱动未准备好
参见 6010。

6013: 主轴驱动未准备好
主轴驱动供电故障或主轴驱动过热，保险丝故障，
主电源过压或欠压。
正在运行的 CNC 程序被中止，辅助驱动装置被关
闭。
检查保险丝，或联系 EMCO 客户服务。

6014: 无主轴速度
当主轴转速下降到 20 U/min 以下时，该警报被
触发。其原因是过载。修改切割数据（进给率、转
速、进给量）。
CNC 程序被中止，辅助驱动装置被关闭。

6015: 主轴电机同步丢失
参见 6014

6016: 键盘错误

6017: 电机保护开关松开
在可离合的换刀装置中，啮合-分离磁体的位置由
两个接近开关进行监控。为了使换刀装置能够继续
旋转，必须确保联轴器处于后端位置。同样，使用
动力刀具进行操作时，联轴器必须牢固地处于前端
位置。
检查和调整接线、磁体、端部位置开关。

6018: AS信号，K4或K5未断开
开启/关闭机床，安全电路板故障。

6019:  虎钳超时
开/关机床，电源模块，轴控制器故障 6020 AWZ 
驱动装置故障 开/关机床，轴控制器故障。

6020:  虎钳错误
AWZ 驱动电源故障或 AWZ 驱动装置过热，保险
丝故障，主电源过压或欠压。正在运行的 CNC 程
序被中止，辅助驱动装置被关闭。
检查保险丝，或联系 EMCO 客户服务。

6021: 光束离散
关闭夹具时，压力开关在一秒钟内没有反应。

6022: 装夹设备板卡错误
尽管没有发出控制指令，但持续发出“夹具已夹
紧”信号。更换板卡。

PC TURN 50 / 55 / 105 / 120 / 125 / 155
Concept TURN 55 / 60 / 105 / 155 / 250 
/ 460
Concept MILL 250
EMCOMAT E160
EMCOMAT E200
EMCOMILL C40
EMCOMAT FB-450 / FB-600
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6023: 套筒无后退位置
如果压力开关在夹具关闭时关闭（压缩空气失效超
过 500ms）。

6024: 机床打开
机床门在机床运动过程中打开。正在运行的 CNC 
程序被中止。

6025: 变速箱未关
机床运行过程中，轮罩被打开。正在运行的 CNC 
程序被中止。
关闭轮罩，以继续执行程序。

6026: 电机保护冷却泵松开

6027: 防护门行程开关错误
自动机床门的限位开关移位、故障或接线错误。
请联系 EMCO 客户服务。

6028: 防护门超时
自动防护门卡住，压缩空气供应不足，限位开关
故障。
检查防护门、压缩空气供应和限位开关，或联系 
EMCO 客户服务。

6029: 尾座套筒超时
尾座套筒没有在 10 秒内到达终点位置。
控制，调整限位开关，或尾座套筒被卡住。

6030: 未装夹工件
没有工件，虎钳逆向轴承移位，开关凸轮移位，硬
件故障。
调整设置或联系 EMCO 客户服务。

6031: 套筒错误

6032:  换刀超时
参见 6041。

6033: 刀架同步错误
硬件故障。
请联系 EMCO 客户服务。

6037: 卡盘超时
关闭夹具时，压力开关在一秒钟内没有反应。

6039: 卡盘压力错误
如果压力开关在夹具关闭时关闭（压缩空气失效超
过 500ms）。

6040: 刀架索引错误
刀架未处于锁定位置，刀架编码器电路板故障，接
线故障，保险丝故障。
按下刀架键旋转刀架，检查保险丝或联系 EMCO 
客户服务。

6041:  换刀超时
刀架盘卡住（碰撞？），保险丝故障，硬件故障。
正在运行的 CNC 程序被中止。
检查是否有碰撞，检查保险丝或联系 EMCO 客户
服务。

6042: 刀架过热
刀架电机过热。
刀架每分钟最多可以执行 14 次换刀操作。

6043:  换刀超时
刀架盘卡住（碰撞？），保险丝故障，硬件故障。
正在运行的 CNC 程序被中止。
检查是否有碰撞，检查保险丝或联系 EMCO 客户
服务。

6044: 过载制动电阻器
减少程序中转速变化的次数。

6045: 刀架同步错误
硬件故障。
请联系 EMCO 客户服务。

6046: 刀架编码器错误
保险丝故障，硬件故障。
检查保险丝，或联系 EMCO 客户服务。

6048: 刀具磁盘未锁住
尝试在卡盘打开或未夹住工件的情况下启动主轴。
卡盘机械性卡住，压缩空气供应不足，保险丝故
障，硬件故障。
检查保险丝，或联系 EMCO 客户服务。

6049: 夹头未准备好
参见 6048。

6050: 主轴转动中有M25
出现 M25 时，主轴必须停止运转（观察惯性运动
阶段，如有必要，可设置停留时间）。

6055: 没有装夹工件
当主轴已处于旋转状态时，夹具或顶尖套筒到达终
点位置，即发出此警报。
工件从夹具中弹出，或由顶尖套筒压入夹具。检查
夹具设置，夹持力，修改切削值。

6056: 套筒未准备好
顶尖套筒位置未定义时，试图启动主轴、移动轴或
移动刀架。
顶尖套筒机械性卡住，压缩空气供应不足，保险丝
故障，磁性开关故障。
检查是否有碰撞，检查保险丝或联系 EMCO 客户
服务。

6057: 主轴转动中有M20/M21
出现 M20/M21 时，主轴必须停止运转（观察惯性
运动阶段，如有必要，可设置停留时间）。
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6058: M25/M26-未定义套筒位置
为了通过 M25 或 M26 在数控程序中驱动夹具，
顶尖套筒必须处于后端位置。

6059: C轴旋转超时
C 轴在 4 秒内没有缩回。
原因：空气压力过小，或机械卡住。

6060: C轴索引错误
当 C 轴缩回时，限位开关没有反应。
检查气动装置、机械装置和限位开关。

6064: 自动门未准备好
自动门机械卡住（碰撞？），压缩空气供应不足，
限位开关故障，保险丝故障。
检查是否有碰撞，检查保险丝或联系 EMCO 客户
服务。

6065: 调入刀库错误
装载装置未准备好。
检查装载装置是否启动，正确连接并准备运行，或
停用装载装置(WinConfig)。

6066: 夹具错误
夹具没有压缩空气
检查气动装置和夹具接近开关的位置。

6067: 无气压
接通压缩空气，检查压力开关设置。

6068: 主轴驱动过热

6070: 行程开关尾座套筒激活
原因：  轴撞到了顶尖套筒。
补救措施： 将溜板从顶尖套筒移开。

6071: 行程开关X轴激活
原因：  轴移近限位开关。 补救措施： 将轴从限位

开关移开。

6072: 行程开关Z轴激活
参见 6071

6073:  卡盘防护打开
原因：  卡盘防护打开。 
补救措施： 关闭卡盘防护。

6074: 无USB-SPS反馈
开启/关闭机床，检查接线，USB 电路板故障。

6075: 已触动轴行程开关
参见 6071

6076: Y轴驱动未准备好
参见 6010

6077  虎钳未就绪
原因：  夹持系统的压力损失。
补救措施： 检查压缩空气和空气管路。

6078  刀库保护开关触发
原因：  旋转间隔时间过短。
补救措施： 增加旋转间隔时间。

6079  刀具更换装置保护开关触发
参见 6068

6080  旋转轴夹持装置压力开关缺失
原因：  关闭夹紧系统时，压力开关没有反应。无

压缩空气或机械问题。
补救措施： 检查压缩空气。

6081  旋转轴夹持装置未打开
参见 6080

6082  AS/ 信号故障
原因：  X/Y 执行器主动安全信号故障。
补救措施： 使用“RESET”键清除警报，或打

开/关闭机床。如果故障重复发生，请联
系 EMCO。

6083  AS/ 信号故障
原因：  主主轴/Z 执行器主动安全信号故障。
补救措施： 使用“RESET”键清除警报，或打

开/关闭机床。如果故障重复发生，请联
系 EMCO。

6084  UE 模块 AS/ 信号故障
原因：  未调节的电源模块主动安全信号故障。
补救措施： 使用“RESET”键清除警报，或打

开/关闭机床。如果故障重复发生，请联
系 EMCO。

6085  N=0 继电器未断电
原因：  转速零点继电器未断电。
补救措施： 使用“RESET”键清除警报，或打

开/关闭机床。如果故障重复发生，请联
系 EMCO（更换继电器）。

6086  USBSPS 和 ACC-SPS 的机门信号不同
原因：  ACC-PLC 和 USBSPS 收到的自动门状态

报告不同的。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报。如果故

障重复发生，请联系 EMCO。

6087  A 轴驱动装置未就绪
参见 6010

6088  机门控制装置保护开关触发
原因：  自动门驱动装置过载。
补救措施： 使用“RESET”键清除警报，或打

开/关闭机床。如果故障重复发生，请联
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系 EMCO（更换电机、驱动）。

6089  B 轴驱动装置未就绪
参见 6010

6090  切屑装置接触器未断电
原因：  切削装置接触器未断开
补救措施： 使用“RESET”键清除警报，或打

开/关闭机床。如果故障重复发生，请联
系 EMCO（更换接触器）。

6091  自动门接触器未断电
原因：  自动门接触器未断开。
补救措施： 使用“RESET”键清除警报，或打

开/关闭机床。如果故障重复发生，请联
系 EMCO（更换接触器）。

6092  外部急停

6093  A 轴 AS 信号故障
原因：  A 轴执行器主动安全信号故障。
补救措施： 使用“RESET”键清除警报，或打

开/关闭机床。如果故障重复发生，请联
系 EMCO。

6095  电气开关柜超温急停
原因：  温度监控装置做出反应。
补救措施： 检查电气开关柜的过滤器和风扇，

提高触发温度，关闭和开启机床。

6096  电气开关柜门急停打开
原因：  电气开关柜门在没有开启钥匙开关的情况

下打开.
补救措施： 关闭电气开关柜门，关闭和开启机

床。

6097  必须进行急停测试H
原因：  急停功能测试。
补救措施： 按下控制面板上的急停键，然后重

新解锁。按下复位键，对紧急停机状态进
行确认。

6098 液压系统浮子开关缺失
后果： 辅助驱动关闭

含义： 液压系统浮子开关触发。

补救措施： 补加液压油。

6099 主轴制动器接近开关缺失
后果： 进给停止，阻止读入数据

含义： M10 主轴制动开启  接近开关保
持为 0。M11 主轴制动关闭  接
近开关保持为 1。

补救措施： 检查接近开关，检查主轴制动器的
电磁阀

6100  尾座压力监控
后果： 辅助设备关闭。

含义： 主轴启动时

  仍未发出尾座压力指令，或压力在主轴运行
期间下降。

补救措施： 检查夹具压力和相应的压力开关的
设置（低于夹持压力约 10%）。

  检查程序

6101  尾座 –B3 或 –B4 缺失
后果： 进给停止，阻止读入数据

含义： 触发了尾座移动的电磁阀，开关 –
B3 和 –B4 没有改变状态。

补救措施： 检查开关、电磁阀。

6102  尾座位置监控（部件正常？）
后果： 进给停止，阻止读入数据

含义： 在自动运行模式下，尾座移动超出
目标位置。

补救措施： 检查尾座目标位置，检查工艺技术
（夹具压力高，尾座压力低）。

6103 后端尾座缺失
后果： 进给停止，阻止读入数据

含义： 触发了尾座后退的电磁阀，后端尾
座开关停留在 0。

补救措施： 检查电磁阀，检查开关

6104 压力监控装置夹具
后果： 辅助设备关闭。

含义： 截至到主轴启动指令之时仍未达到
夹紧压力或夹紧压力在主轴运行期
间下降。

补救措施： 检查夹具压力和相应的压力开关。

检查程序。

6105 夹具打开缺失
后果： 进给停止，阻止读入数据

含义： 夹具 1 张开的模拟量接近开关没有
响应。

补救措施： 重新设置夹具监控装置（见本章前
面内容）

6106 夹具关闭缺失
后果： 进给停止，阻止读入数据
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含义： 夹具闭合的压力开关失灵。

补救措施： 检查压力开关

6107 最终位置监控装置夹具 
后果： 辅助设备关闭。

补救措施： 正确设置夹具 - 不要将夹紧系统夹持
在末端位置（见本章前面内容）。

6108 接料盘前端出错
后果： 进给停止，阻止读入数据

含义： 触发了接料盘前进/后退的电磁阀，
接料盘前进/后退的开关没有改变状
态。

补救措施： 检查开关、电磁阀。

6109 接料盘外转出错
后果： 进给停止，阻止读入数据

含义： 触发了接料盘内转/外转的电磁阀，
接料盘内转/外转的开关没有改变状
态。

补救措施： 检查开关、电磁阀。

6113  测量卡规故障
原因：无法与测量卡规建立连接。接收单元可能故

障。
补救措施。 联系维修。

6115  测量卡规已偏离
原因：已开始使用工件或刀具测量卡规进行测量，

但卡规偏离。
补救措施。 缩回刀具测量卡规，或从刀具测量

卡规上缩回刀具。

6900  USBPLC未提供
原因：  无法与安全电路板建立 USB 通信。
补救措施： 关闭机床并重新启动。故障多次出

现时请通知 EMCO 客服。

6901  错误急停关继电器USBSPS
原因：  急停继电器 USBSPS 故障。
补救措施： 关闭机床并重新启动。故障多次出

现时请通知 EMCO 客服。

6902  错误：停滞检测 X
原因：  X 轴在当前工作状态下未经授权移动。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报，关闭

机床并重新启动。故障多次出现时请通知 
EMCO 客服。

6903  错误：停滞检测 Z

原因：  Z 轴在当前工作状态下未经授权移动。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报，关闭

机床并重新启动。故障多次出现时请通知 
EMCO 客服。

6904  SPS带电电路错误
原因：  安全电路板与 PLC 的连接（看门狗）错

误。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报，关闭

机床并重新启动。故障多次出现时请通知 
EMCO 客服。

6906  错误：主轴超速
原因：  主主轴转速超过当前运行状态允许的最大

值。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报，关闭

机床并重新启动。故障多次出现时请通知 
EMCO 客服。

6907  启用脉冲 E/R模块时错误
原因：  ACC-PLC 没有关闭 E/R 模块。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报，关闭

机床并重新启动。故障多次出现时请通知 
EMCO 客服。

6908  错误：停滞检测主轴
原因：  主主轴在运行状态下意外启动。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报，关闭

机床并重新启动。故障多次出现时请通知 
EMCO 客服。

6909  错误：控制器释放，但不启动主轴
原因：  主轴控制器通过 ACC-PLC 启用，没有按

下主轴启动按钮。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报，关闭

机床并重新启动。故障多次出现时请通知 
EMCO 客服。

6910  错误：停滞检测 Y
原因：  Y 轴在当前工作状态下未经授权移动。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报，关闭

机床并重新启动。故障多次出现时请通知 
EMCO 客服。

6911  错误：停滞检测轴
原因：  轴在当前工作状态下未经授权移动。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报，关闭

机床并重新启动。故障多次出现时请通知 
EMCO 客服。

6912  错误：轴超速
原因：  轴的进给率超过当前运行状态允许的最大

值。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报，关闭

机床并重新启动。故障多次出现时请通知 
EMCO 客服。
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6913  错误：X轴超速
原因：  X 轴的进给率超过当前运行状态允许的最

大值。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报，关闭

机床并重新启动。故障多次出现时请通知 
EMCO 客服。

6914  错误：Y轴超速
原因：  Y 轴的进给率超过当前运行状态允许的最

大值。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报，关闭

机床并重新启动。故障多次出现时请通知 
EMCO 客服。

6915  错误：Z轴超速
原因：  Z 轴的进给率超过当前运行状态允许的最

大值。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报，关闭

机床并重新启动。故障多次出现时请通知 
EMCO 客服。

6916  错误： X-BERO 损坏
原因：  X 轴接近开关不发出信号。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报。如果故

障重复发生，请联系 EMCO。

6917  错误：Y-BERO 损坏
原因：  Y 轴接近开关不发出信号。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报。如果故

障重复发生，请联系 EMCO。

6918  错误：Z-BERO 损坏
原因：  Z 轴接近开关不发出信号。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报。如果故

障重复发生，请联系 EMCO。

6919  错误：主轴--BERO 损坏
原因：  主轴接近开关不发出信号。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报。如果故

障重复发生，请联系 EMCO。

6920  X-方向返回太长 "1"
原因：  X 轴方向返回发送到 USBSPS 超过三秒。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报。避免

用手轮长时间来回移动。如果故障重复发
生，请联系 EMCO。

6921 Y-方向返回太长 "1"
原因：  Y 轴方向返回发送到 USBSPS 超过三秒。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报。避免

用手轮长时间来回移动。如果故障重复发
生，请联系 EMCO。

6922  Z-方向返回太长 "1"
原因：  Z 轴方向返回发送到 USBSPS 超过三秒。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报。避免

用手轮长时间来回移动。如果故障重复发
生，请联系 EMCO。

6923  从USBSPS到ACC-SPS不同的门信号
原因：  ACC-PLC 和 USBSPS 收到的自动门状态

报告不同的。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报。如果故

障重复发生，请联系 EMCO。

6924  主轴的脉冲释放错误
原因：  因为 PLC 没有及时关闭，主主轴控制器的

脉冲释放被 USBSPS 打断。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报。如果故

障重复发生，请联系 EMCO。

6925  电源接触器故障！
原因：  主接触器在当前工作状态下没有断电或接

电。
补救措施： 用急停按键清除警报，并重新初始

化机床。故障多次出现时请通知 EMCO 
客服。

6926  电机接触器故障！
原因：  电机接触器在当前工作状态下没有断电。
补救措施： 用急停按键清除警报，并重新初始

化机床。故障多次出现时请通知 EMCO 
客服。

6927  急停激活！
原因：  急停按键被按下。
补救措施： 重新初始化机床。

6928   换刀装置停机监控系统故障
原因：  换刀装置在当前工作状态下未经授权移

动。
补救措施： 用急停按键清除警报，并重新初始

化机床。故障多次出现时请通知 EMCO 
客服。

6929   机床门锁定/联锁故障
原因：  机床门联锁装置不可信，或机床门锁定装

置失效。
补救措施： 用急停按键清除警报，并重新初始

化机床。故障多次出现时请通知 EMCO 
客服。

6930  接近开关主主轴可信性故障
原因：  主主轴接近开关信号不同。
补救措施： 用急停按键清除警报，并重新初始

化机床。故障多次出现时请通知 EMCO 
客服。

6931   主主轴快速停止功能可信性故障
原因：  主驱动装置执行器在当前工作状态下不确

认快速停止功能。
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补救措施： 用急停按键清除警报，并重新初始
化机床。故障多次出现时请通知 EMCO 
客服。 

6988  USB-ERWEITERUNG FÜR ROBOTIK NICHT 
VERFÜGBAR

原因：  用于机器人的 USB 扩展不能通过 ACC 解
决。

补救措施： 请联系 EMCO。

7000: 程序中刀具号无效
编程的刀具位置大于 8。
正在运行的 CNC 程序被中止。
使用 RESET 中止程序，并修正程序

7007: 进给保持
在机器人模式下，输入端口 E3.7 有一个高电平信
号。进给停止被激活，直到输入端口 E3.7 获得一
个低电平信号。

7016: 打开辅助驱动
辅助驱动装置被关闭。按住 AUX ON 键至少 0.5 
秒（以防止无意中启动），开启辅助驱动装置（触
发一个润滑脉冲）。

7017:  机床回零
移至参考点。
如果参考点未激活，只有在钥匙开关处于“手动操
作”位置时才可以进行进给轴的手动操作。

7018:  打开钥匙开关
激活 NC 启动时，钥匙开关处于“手动操作”位
置。
NC 启动无法激活。
启动按键开关，运行数控程序。

7019: 气压润滑检测
加注气压润滑油

7020: 特殊操作模式激活
特殊操作模式：机床门打开，辅助驱动装置启动，
钥匙开关处于“手动操作”位置，并按下确认键。
机床门打开时，可以手动移动线性轴。机床门打
开时，换刀装置可以旋转。只有在主轴静止(DRY-
RUN)和单程序段模式(SINGLE)下，方可运行数控
程序。
出于安全考虑：确认键的功能在 40 秒后自动中
断，此时必须松开并再次按下确认按键。

7021: 刀架未锁住
换刀装置被中断。
无法启动主轴和数控程序。
在控制系统处于 RESET 重置状态下，按下换刀装
置按键。

7022: 托盘装置检测
回转运动超时。
检查气动装置，或机械装置是否被卡住（可能是工
件被卡住）。

7023:  调整压力开关
在打开和关闭夹具期间，压力开关必须关闭/打开
一次。
调整压力开关，从 PLC 3.10 版本开始不再有此报
警。

7024: 调整夹具开关
当夹具打开并且终端位置监控被激活时，相应的接
近开关必须报告开启位置。
检查和调整夹具接近开关，检查接线。

7025  主轴驱动等待时间
LENZE 变频器必须与主电源断开至少 20 秒后才
能再次开启。当机床门被快速打开/关闭（少于 20 
秒）时，将出现此消息。

7026  主电机风扇保护触发

7038: 润滑错误
压力开关故障或堵塞。
NC 启动无法激活。该警报只能通过关闭和开启机
床进行重置。
请联系 EMCO 客户服务。

7039:  润滑错误
润滑剂太少，压力开关故障。
NC 启动无法激活。
检查润滑油并执行适当的润滑循环，或联系 EMCO 
客户服务。

7040: 机床门未关
主驱动装置无法接通，NC 启动不能被激活（特殊
操作除外）。
关闭机床门，运行数控程序。

7041: 变速箱盒打开
主主轴无法启动，NC 启动不能被激活。
关闭轮罩，运行数控程序。

7042: 机床门初始化
工作区的任何运动都被锁定。
打开并关闭机床门，以激活安全电路。

7043: 工件计时完成
达到程序预先设定的数量。NC 启动无法激活。重
置计件器，以继续执行。

7048: 卡盘打开
该消息表明卡盘没有被卡住。一旦工件被夹住，消
息即消失。
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7049: 卡盘-未夹工件

未夹住工件，主轴的开关被锁定。

7050: 夹头未关
该消息表明夹头没有被卡住。一旦工件被夹住，消
息即消失。

7051: 夹头-未夹工件
未夹住工件，主轴的开关被锁定。

7052: 套筒在未定义位置
顶尖套筒在未定义位置。
所有的轴运动、主轴和换刀装置都被锁定。
将顶尖套筒运行至后部的终端位置，然后用顶尖套
筒夹紧工件。

7053: 套筒-为装夹工件
顶尖套筒移动到前部的终端位置。
为继续执行作业，必须先将顶尖轴套完全移回指后
部的终端位置。

7054:  没有装夹工件
未夹住工件，主轴的开关被锁定。

7055: 夹具未关
该消息表明夹具未处于夹紧状态。一旦工件被夹
住，消息即消失。

7060: 撤回套筒限位开关
轴撞到了顶尖套筒。将溜板从顶尖套筒移开。

7061: 撤回X轴限位开关
轴移近限位开关。将轴从限位开关移开。

7062: 撤回Z轴限位开关
参见 7061

7063: 油位中心润滑
中心润滑油位过低。根据机床维护说明加注润滑
油。

7064: 卡盘防护罩未关
卡盘防护打开。关闭卡盘防护。

7065: 电机防护冷却泵
冷却泵过热。检查冷却泵是否运行平稳，是否有污
垢。确保冷却剂装置中有足够的冷却液。

7066: 请确认刀具
换刀后，按下 T 键确认换刀。

7067: 手动操作模式
特别操作时的钥匙开关位于设置（手动）位置。

7068: X轴手轮激活
安全手轮啮合，用于手动横移。安全手轮的啮合通
过非接触式开关进行监控。当手轮啮合时，轴进给
不能启动。为自动执行一个程序，必须再次松开手
轮的啮合。

7069: Y轴手轮激活
参见 7068

7070: Z轴手轮激活
参见 7068

7071: 立式换刀
用于手动夹紧刀架的盖子通过一个开关监控。开关
发出信号，套筒扳手未取出或盖子打开。夹住刀具
后，取下套筒扳手，关上盖子。 

7072: 卧式换刀
用于在水平主轴上手动夹紧刀具的旋转旋钮通过一
个开关监控。开关发出信号，旋钮已拧紧。主轴被
锁定。夹紧刀具后，松开旋转旋钮。

7073: 从Y轴行程开关退回
参见 7061

7074: 换刀
夹住已编程的刀具。

7076: 锁定铣头旋转装置 ！
铣头未完全转出。机械固定铣头（必须启动限位开
关）。

7077: 设置换刀装置 ！
没有有效的机床数据可用于换刀。请联系 EMCO。

7078: 刀架未回转
换刀过程被中断。在设置模式下将刀架转回。

7079: 换刀臂不在初始位置
参见 7079

7080: 刀具未正确夹紧 ！
刀具的锥度在公差之外。旋转 180°夹紧刀具。调整
刀具夹紧装置的接近开关。检查刀具并重新夹紧。
如果在多个刀具上出现此问题，请联系 EMCO。

7082: 切屑装置保护开关触发 ！
切屑装置过载。检查传送带是否便于移动，并清除
任何卡住的切屑。

7083: 入库激活 ！
在非混沌混刀具管理系统中，刀具从主主轴上被取
下。将刀具磁盘入库。

7084: 虎钳打开 ！
虎钳未夹紧。夹紧虎钳。
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7085 将旋转轴 A 移至 0 度 ！
原因：  机床操作控制器(MOC)只有在旋转轴 A 处

于 0°时才能关闭。
 必须在每次关闭机床之前，且 4.5旋转轴

存在的情况下执行。
补救措施： 将旋转轴 A 移至 0°。

7088   电气开关柜超温
原因：  温度监控装置做出反应。
补救措施： 检查开关柜过滤器和风扇，提高触

发温度。

7089   电气开关柜门打开
原因：  电气开关柜门打开。
补救措施： 关闭电气开关柜门。

7091   等待 USB-I2C SPS
原因：  无法建立与 USB-I2C PLC 的通信。
补救措施： 如果消息没有自行消失，请关闭机床

并再次打开。如果关机后消息仍然存在，
请联系 EMCO 客服。

7092   测试停止激活
原因：  用于检查安全功能的安全测试激活。
补救措施： 等待直到完成安全测试。

7093   参考点应用模式激活 ！
原因：  操作员激活参考点引用模式。

7094   X-参考点已应用
原因：  X 轴的参考值被引用到 acc.msd 文件中。

7095   Y-参考点已应用
原因：  Y 轴的参考值被引用到 acc.msd 文件中。

7096   Z-参考点已应用
原因：  Z 轴的参考值被引用到 acc.msd 文件中。

7097   进给控制器设置为 0
原因：  操作员将修调速开关（进给干扰器）设置

为 0%。

7098  主轴制动器 1 激活
后果： 主轴停止。

7099  尾座前进
后果： 阻止读入数据

含义： M21 编程  尾座前面的压力开关
不在 1 位

补救措施：由前端的压力开关自动应答

7100  尾座后退
后果： 阻止读入数据

含义： M20 编程  尾座后面的限位开关
不在 1 位

补救措施：由后端的压力开关自动应答

7101  换刀装置参考点缺失
后果： 进给停止，阻止读入数据

含义： NC 启动时换刀装置尚未定参考。

补救措施： 在 JOG 运行模式下，用换刀装置按
键为换刀装置定参考。

7102  换刀激活
后果： 

7103  夹具位于最终位置E
后果： 禁止 NC 启动和主轴驱动启动，主

轴停止 S1

含义： 模拟量传感器将夹紧位置识别为最
终位置

补救措施： 改变夹具的夹紧范围（见本章前面
的内容）。

7104  尾座位于中间位置
后果： 进给停止/停止读入数据

7105  AWZ 参考点已应用
后果： 

7900  急停初始化！
原因：  急停按键必须初始化。
补救措施： 按下急停按键，然后再次拉出。

7901  机床门初始化！
原因：  机床门必须初始化。
补救措施： 打开和关闭机床门。

7106   A-参考点已应用
原因：  A 轴的参考值被引用到 acc.msd 文件中。

7108   主轴不带刀具运行G
原因：  主主轴启动，但没有将刀具插入主轴。因

此，主主轴转速降低至 50U/min。
补救措施： 启动主主轴之前，先将刀具装入主

轴。

7109   网络监控
原因：  机床的电源电压不在规定的范围内（过

压、欠压、相序不正确）。
补救措施： 检查电源电压和相序。

7110   测量卡规电池电量不足
原因：  测量卡规中的电池几乎已经放电。
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补救措施： 更换测量卡规中的电池。
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输入设备警报 1700 - 1899
这些警报和消息均由控制系统键盘触发。

1701  RS232 错误
原因： 串行端口设置无效，或与串行键盘的连接

已被中断。
补救措施： 检查串行接口的设置或关闭/打开键

盘，检查电缆的连接。

1703  外接键盘无法使用
原因： 无法与外接键盘建立连接。
补救措施： 检查外接键盘的设置或检查电缆的

连接。

1704  外接键盘：检查和错误
原因： 传输时发生错误
补救措施： 自动重新建立与键盘的连接。如果

无法建立连接，关闭/打开键盘。

1705  外接键盘错误
原因： 连接的键盘报告了错误。
补救措施： 拔出键盘，然后再重新插上。如果问

题重复发生，请联系 EMCO 客户服务。

1706  USB错误
原因： USB 通讯出错
补救措施： 拔出键盘，然后再重新插上。如果问

题重复发生，请联系 EMCO 客户服务。

1707  外接键盘：指示灯未亮
原因： 向键盘发送了错误的 LED 指令。
补救措施： 联系 EMCO 售后。

1708  外接键盘：命令无法识别
原因： 向键盘发送了未知命令。
补救措施： 联系 EMCO 售后。

1710  Easy2control 未正确安装！
原因： Easy2control 安装错误
补救措施： 重新安装软件，或联系 EMCO 售

后。

1711 Easy2control 初始化错误!
原因： Easy2control 的配置文件 onscreen.ini 丢

失。
补救措施： 重新安装软件，或联系 EMCO 售

后。

1712  未找到 Easy2control 的许可证！
原因： 未连接 USB 加密狗或 Easy2control 的有

效许可密钥。Easy2control 虽然可以显
示，但无法操作。

补救措施： 连接 Easy2control 的 USB 加密狗

1801 键表未找到
原因： 无法找到带有键盘分配的文件。
补救措施： 重新安装软件，或联系 EMCO 售

后。

1802 键盘连接丢失
原因： 与串行键盘的连接被中断。
补救措施： 关闭/打开键盘，检查电缆的连接情

况。
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8000 关键错误 AC
8100 关键启动错误 AC
原因： 内部错误
补救措施： 重新启动软件或必要时重新安装，

向 EMCO 报告错误。
8101 关键启动错误 AC
参见 8100。
8102 关键启动错误 AC
参见 8100。
8103 关键启动错误 AC
参见 8100。
8104 关键系统错误AC
参见 8100。
8105 关键启动错误
参见 8100。
8106 未找到PC-COM卡
原因： PC-COM 卡无法控制（可能没有安装）。
补救措施： 安装卡，用跳线设置其他地址
8107 PC-COM卡未运行
参见 8106。
8108 PC-COM卡关键错误
参见 8106。
8109 PC-COM卡关键错误
参见 8106。
8110 PC-COM 初始化信息丢失
原因： 内部错误
补救措施： 重新启动软件或必要时重新安装，

向 EMCO 报告错误。
8111 PC-COM配置错误
参见 8110。
8113 无效数据(PCCOM.HEX)
参见 8110。
8114 PC-COM编程错误
参见 8110。
8115 PC-COM 包应答
参见 8110。
8116 PC-COM 启动错误
参见 8110。
8117 关键初始化数据错误 (PCCOM.HEX)
参见 8110。
8118 关键AC初始化错误
参见 8110，RAM 内存可能过小
8119 PC冲突代号无效
原因： PC 冲突代号无法使用。
补救措施： 在 Windows95 控制面板中用程序确

定系统空闲的冲突代号（允许：5，7，10
，11，12，3，4 和 5），并将这些代号输
入 WinConfig。

8120 PC 冲突代号. 无法发出
参见 8119

8121 无效PC-COM命令
原因： 内部错误或电缆故障
补救措施： 检查电缆（拧紧）；重新启动软件或

必要时重新安装，向 EMCO 报告错误。
8122 外部AC 邮箱溢出
原因： 内部错误
补救措施： 重新启动软件或必要时重新安装，

向 EMCO 报告错误。
8123 记录文件打开错误
原因： 内部错误
补救措施： 重新启动软件或必要时重新安装，

向 EMCO 报告错误。
8124 记录文件写入错误
原因： 内部错误
补救措施： 重新启动软件或必要时重新安装，

向 EMCO 报告错误。
8125 记录缓冲内存无效
原因： RAM 内存过小，记录时间太长。
补救措施： 重新启动软件，必要时删除驱动程

序等，以释放内存，缩短记录时间。
8126 AC 插补溢出
原因： 计算机性能可能不足。
补救措施： 使用 WinConfig 设置较长的中断

时间。然而，这可能会导致轨迹准确性较
差。

8127 内存不够
原因： RAM 内存不足
补救措施： 退出其他正在运行的程序，重新启

动软件，如有必要删除驱动程序等，以释
放内存。

8128 AC信息无效
原因： 内部错误
补救措施： 重新启动软件或必要时重新安装，

向 EMCO 报告错误。
8129 无效 MSD 数据-轴配置
参见 8128。

轴控制器警报 8000 - 9000, 
22000 - 23000, 200000 - 
300000
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8130 AC 内部启动错误
参见 8128。
8131AC 内部启动错误
参见 8128。
8132 轴被多通道占用
参见 8128。
8133 程序内存不够 AC
参见 8128。
8134 程序中被编入过多圆心
参见 8128。
8135 未编入圆心
参见 8128。
8136 未编入圆心
参见 8128。
8137 无效螺旋线
原因： 螺旋线的轴错误。圆轴和线轴的轴线组合

不正确。
补救措施： 修正程序。
8140 机床 (ACIF)未响应
原因： 机床没有启动或连接。
补救措施： 启动或连接机床。
8141 内部PC-COM错误
原因： 内部错误
补救措施： 重新启动软件或必要时重新安装，

向 EMCO 客服报告错误。
8142 ACIF 程序错误
原因： 内部错误
补救措施： 重新启动软件或必要时重新安装，

向 EMCO 客服报告错误。
8143 ACIF 消息包收条丢失
参见 8142。
8144 ACIF 启动错误
参见 8142。
8145 关键启动错误 (ACIF.HEX)
参见 8142。
8146 轴请求过多
参见 8142。
8147 无效 PC-COM 状态 (DPRAM)
参见 8142。
8148 无效PC-COM 命令 (CNO)
参见 8142。
8149 无效 PC-COM 命令(LEN)
参见 8142。
8150 关键 ACIF 错误
参见 8142。
8151 AC初始化错误 (缺少RPG文件)
参见 8142。
8152 AC 初始化(RPG文件格式)
参见 8142。
8153 FPGA 程序在ACIF中暂停 
参见 8142。
8154 命令对PC-COM无效M
参见 8142。
8155 无效FPGA包应答
参见 8142，或 ACIF 电路板硬件错误（联系 EMCO 
维修）。

8156 1.5 REVOL. 同步搜索
参见 8142，或接近开关硬件错误（联系 EMCO 维
修）。
8157 数据记录完成
参见 8142。
8158 BERO 宽度过大SS
参见 8142，或接近开关硬件错误（联系 EMCO 维
修）。
8159 功能未执行T
含义： 该功能无法在正常操作中执行。
8160 轴同步丢失  轴 3..7
原因： 轴旋转或溜板受阻，轴的同步性已丢失。
补救措施： 接近参考点。
8161 轴同步丢失  轴 3..7
步进电机的步进损耗。原因：
- 轴机械性堵塞
- 轴带故障
- 接近开关距离过大（>0.3毫米）或接近开关故障
- 步进电机故障

8162 Y轴同步丢失
siehe 8161
8163 Z轴同步丢失
siehe 8161
8164 +轴3..7软超程
原因： 轴在移动范围的末端
补救措施： 缩回轴
8168 -轴3..7软超程
原因： 轴在移动范围的末端
补救措施： 缩回轴
8172 机床通讯错误
原因： 内部错误
补救措施： 重新启动软件或必要时重新安装，

向 EMCO 报告错误。
 检查计算机与机床之间的连接，排除可能

的故障源。
8173 INC 当程序运行时
补救措施： 按下 NC 停止或 Reset 按键停止程

序。移动轴
8174 INC 不允许
原因： 轴处于运动中
补救措施： 等待直到轴静止运转，然后再移动

轴。
8175 无法打开MSD文件
原因： 内部错误
补救措施： 重新启动软件或必要时重新安装，

向 EMCO 报告错误。
8176 无法打开PLS文件
参见 8175。
8177 无法进入PLS文件
参见 8175。
8178 无法写入PLS文件
参见 8175。
8179 ACS 文件无法打开
参见 8175。
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8180 ACS 文件无法进入
参见 8175。
8181 ACS 文件无法写入
参见 8175。
8183 档位过高
原因： 不允许使用机床上选择的变速档位 
8184 无效插补命令
8185 禁止改变MSD数据
参见 8175。
8186 MSD 文件无法打开
参见 8175。
8187 PLC 程序错误
参见 8175。
8188 变速命令无效
参见 8175。
8189 无效通道分配
参见 8175。
8190 消息内含无效通道
参见 8175。
8191 无效JOG 进给单元
原因： 机床在 JOG 模式下不支持旋转进给
补救措施： 向 EMCO 申请软件升级
8192 命令内含无效轴
参见 8175。
8193 关键PLC错误
参见 8175。
8194 螺纹无长度
原因： 编程的目标坐标与起始坐标相同
补救措施： 修正目标坐标
8195 导程轴内无螺纹倾斜度
补救措施： 编程螺距
8196 螺纹轴过多
补救措施：最多编程 2 个螺纹轴。
8197 螺纹长度不够
原因： 螺纹长度过短。
 从一条螺纹换到另一条螺纹时，第二条螺

纹的长度必须足以转出一条正确的螺纹。
补救措施： 延长第二条螺纹或用直件（G1）代

替。
8198 内部错误 (螺纹过多)
参见 8175。
8199 内部错误 (螺纹状态)
原因： 内部错误
补救措施： 重新启动软件或必要时重新安装，

向 EMCO 报告错误。
8200 车螺纹时主轴未开
补救措施： 开启主轴
8201 内部螺纹错误(IPO)
参见 8199。
8202 内部螺纹错误(IPO)
参见 8199。
8203 关键 AC 错误 (0-PTR IPO)
参见 8199。
8204 关键启动错误: PLC/IPO 运行中
参见 8199。

8205 PLC 运转时间 冗余
原因：计算机功率太低
8206 无效PLC M组启动
参见 8199。
8207 无效PLC机床数据
参见 8199。
8208 无效应用信息
参见 8199。
8212 旋转轴禁止
参见 8199。
8213 圆弧和旋转轴无法插补
8214 用旋转轴插补螺纹线程是不允许的
8215 状态无效
参见 8199。
8216 旋转轴开关没有对应旋转轴
参见 8199。
8217 轴类型无效！
原因： 在主轴开启的情况下，旋转轴操作进行切

换
补救措施： 停止主轴，执行旋转轴切换。
8218 参考圆轴没有选择圆轴!
参见 8199。
8219 没有主轴编码器，无法车螺纹!
原因： 只有在带编码器的主轴上才能实现螺纹切

割或钻孔
8220 缓冲长度超过PC发送信息长度!
参见 8199。
8221 主轴解除，进给轴为非主轴!
参见 8199。
8222 新主动主轴无效！
原因： 主动主轴切换时，指定的主动主轴无效。
补救措施： 修正主轴编号。
8224 无效停止模式
参见 8199。
8225 BC_MOVE_TO_IO无效参数!
原因： 机器没有配置测量卡规。在测量卡规操作

时，不允许用旋转轴做横移运动。
补救措施： 将旋转轴运动从横移运动中移除。
8226 旋转轴开关无效 (MSD 数据)!
原因： 指定的主轴没有旋转轴
8228 轴运动时禁止开关旋转轴!
原因： 切换到主轴操作时，旋转轴移动。
补救措施： 在切换前停止旋转轴。
8229 旋转轴激活时禁止开主轴!
8230 主轴旋转已激活，程序无法开始!
8231 轴传输配置 (MSD) 无效！
原因： 此机床无法进行传输。
8232 TRACYL轴配置无效(MSD)!
原因： 此机床无法执行 Tracyl。
8233 传输/TRACYL 激活时轴无效!
原因： 执行传输/Tracyl 期间不允许对旋转轴进行

编程。
8234 轴插补时PLC将轴控制请求移除!
原因：内部错误
补救措施： 用 Reset 键清除错误，并向 EMCO 

报告。
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8235 当PLC将轴控制请求关闭时插补无效!
参见 8234。
8236 轴/主轴运动时TRANSMIT/TRACYL已被

激活！
参见 8234。
8237 在传输中通过极运动!
原因： 传输时不允许穿过坐标 X0 Y0。
补救措施： 改变横移运动。
8238 传输速度限制超出!
原因： 横移运动距离坐标 X0 Y0 太近。为了保持

编程的进给率，必须超过旋转轴的最大速
度。

补救措施： 降低进给率。在 WinConfig 中，在
常规 MSD 数据/C 轴进给率限制下的 MSD 
设置中将数值设为 0.2。然后，在靠近坐标 
X0 Y0 时进给率自动降低。

 使用以下公式计算到中心的距离： 
 对于 CT155/CT325/CT450:
 F[毫米/分钟] * 0.0016=距离 [毫米]
 对于 CT250:
 F[毫米/分钟] * 0.00016=距离 [毫米]
 对于传输中的快移：
 CT155/250/325: 4200 毫米/分钟
 CT450: 3500 毫米/分钟
8239 DAU 超过10V限制!
原因：内部错误
补救措施： 重新启动软件或重新安装，向 EMCO 

报告错误。
8240 转换激活时功能无效 (传输/TRACYL)!
原因： 在旋转轴的 X/C 的传输过程和执行 Tracyl 

过程中，无法进行点动和 INC 操作。
8241 传输 未启用(MSD)!
原因： 此机床无法进行传输。
8242 TRACYL未启用 (MSD)!
原因： 此机床无法执行 Tracyl。
8243 转换激活时圆轴无效!
原因： 执行传输/Tracyl 期间不允许对旋转轴进行

编程。
8245 TRACYL 半径 = 0!
原因： 在选择 Tracyl 时，使用了半径为 0。
补救措施： 修正半径
8246 此状态中偏置校准无效!
参见 8239。
8247 偏置校准: MSD 文件写保护!
8248 循环监管失败!
原因： 与机床键盘的通信被中断
补救措施： 重新启动软件或重新安装，向 EMCO 

报告错误。
8249 轴移动检查报警!
参见 8239。
8250 主轴必须是旋转轴 !
参见 8239。
8251 G331/G332 导程丢失!
原因： 螺距缺失或起始坐标和目标坐标相同
补救措施： 编程螺距。 
 修正目标坐标。

8252 编程中出现多个或没有直线轴 !
补救措施： 只编程一个线性轴。
8253 G331/G332 和G96速度值丢失!
原因： 未编程切割速度。
补救措施： 编程切割速度。
8254 螺纹起始点偏置值无效!
原因： 起始点偏置值不在 0 至 360°范围内。
补救措施： 修正起始点偏置值。
8255 参考点不在有效软极限内!
原因： 参考点被定义在软件限位开关范围内之

外。
补救措施： 在 WinConfig 中修正参考点。
8256 G331速度过慢!
原因： 在攻丝过程中，主轴转速下降。可能使用

了错误的螺距，或者芯孔不正确。
补救措施： 修正螺距。调整芯孔直径。
8257 实时模块未启用或PCI卡未找到!
原因： ACC 不能正确启动，或 ACC 中的 PCI 卡

未被识别。
补救措施： 向 EMCO 报告错误。
8258 错误配置LINUX数据!
参见 8239。
8259 螺纹在程序中无效!
原因： 为螺纹链进行编程的一个程序段不包括螺

纹 G33。
补救措施： 修正程序。
8260 改变螺纹程序中的主导轴!
原因： 在纵向螺纹循环过程中，当螺纹槽的设置

无法实现以所需的制动距离到达目标点
时，出现此错误消息。

补救措施： 螺纹槽至少应与螺距等长。如果改
变主导轴时螺纹链的螺距过大，也会出现
这种错误。

8261 程序中无螺纹!
原因： 螺纹链的后续螺纹没有进行编程，数量必

须与之前在 SETTHREADCOUNT() 中定
义的数量相同。

补救措施： 纠正螺纹链中的螺纹数，添加螺纹
8262 参考标记太远!
原因： 线性尺寸的设置被改变，或线性尺寸
错误。
补救措施： 修正设置。联系 EMCO。
8263 参考标记太近!
参见 8262。
8265 在轴转换时没有轴或无效轴！
原因： 内部错误。
补救措施： 请联系 EMCO 客户服务。
8266  选择了无效刀具
原因：  已编程的到具没有装入刀库。
补救措施： 纠正刀具编号，或将刀具装入刀库。
8267  速度偏差太大
原因：  轴的设定速度和实际速度偏差太大。
补救措施： 以较低的进给速度再次运行程序。

如果仍然无法解决问题，请联系 EMCO。
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8269  USBSPS的主轴数据与ACC不一致.
原因：  USBSPS 和 ACC 保存的转速不同。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报。如果故

障重复发生，请联系 EMCO。
8270  参考开关有故障
原因：  参考开关没有在指定范围内切换。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报。如果故

障重复发生，请联系 EMCO。
8271  在封锁区不允许装载
原因：  试图将刀具转入刀库的锁定位置。
补救措施： 选择一个空闲的、未锁定的刀库位

置，然后将刀具旋转入刀库中。
8272  PLC 版本与AC不匹配，更新是必要的.
原因：  PLC 版本太旧，不能完全支持混沌刀具管

理系统。
补救措施： 升级 PLC。
8273  主轴-超负荷
原因：  主轴过载，加工过程中转速下降（降至设

定转速的一半，并持续超过 500ms）。
补救措施： 按下“RESET”键删除警报。修改切

割数据（进给率、转速、进给量）。
8274  装载前放置刀具
原因：  必须首先在刀具列表中定义该刀具,才能将

刀具转移到主轴上。
补救措施： 在刀具列表中创建刀具，然后加载。
8275  绝对编码器无法读取
原因：  绝对值编码器的位置无法读取。
补救措施： 关闭机床并重新启动。故障多次出

现时请通知 EMCO 客服。
8276  绝对轴超出行程范围
原因：  带绝对值编码器的轴超出有效行程范围。
补救措施： 关闭机床并重新启动。故障多次出

现时请通知 EMCO 客服。
8277  Sinamics Fehler
原因：  Sinamics 驱动出现故障。
补救措施： 关闭机床并重新启动。如果故障仍

然存在，请联系 EMCO。
8276  与驱动系统的连接丢失
原因：  带绝对值编码器的轴超出有效行程范围。
补救措施： 关闭机床并重新启动。故障多次出

现时请通知 EMCO 客服。
8278  Steuerung nicht mit ACpn kompati-
bel
原因：  使用的 WinNC 控制系统与 Acpn 设备不

兼容。
补救措施： 安装与 Acpn 兼容的 WinNC 控制

系统。
8279  Verbindung zum Antrieb verloren
原因：  Acpn 和 CU320 之间的连接中断。
补救措施： 关闭机床并重新启动。故障多次出

现时请通知 EMCO 客服。
8280  设置数据中的参考点与 MSD 不一致，请
检查！
原因：  存储在机床 AC 设置数据中的参考点与机

床数据(ACC_MSD)中的参考点不一致。
补救措施： 重新测量所有轴的参考点，并将其

输入 EMConfig 中。
8705  进给倍率缺失，REPOS不运行
原因：  因为进给倍率设置为 0%，REPOS 命令没

有执行。
补救措施： 修改进给倍率，重新启动 REPOS。
8706  刀具排列激活
原因：  在使用混沌刀具管理系统时，刀具被重新

排序以实现非混沌的操作（刀具 1 在位置 
1，刀具 2 在位置 2，等等）。

补救措施： 等待排序完成。该消息由控制系统
自动清除。

8707  新的控件 -刀具表检查
原因：  控制系统切换为主动式混沌刀具管理。
补救措施： 检查刀具列表或位置表，以清除警

报。
8708  用开启的辅助驱动器来结束是不能的
原因：  虽然辅助驱动装置仍处于启动状态，但试

图退出控制系统。
补救措施： 关闭辅助驱动装置，然后退出控制

系统。
8710  与驱动系统的通信已建立
原因：  Acpn 建立与 Sinamics 驱动装置的连接。
补救措施： 等待，直到连接建立。

8712  X 轴和 C 轴的点动在传输过程中已禁用
原因：  端面转换激活时，无法在 X 和 C 轴点动运

行。

22000 不允许换档
原因： 主轴启动时变速器换挡。
补救措施： 停止主轴，执行换挡。
22270 进给率过高(螺纹)
原因： 螺距过大/缺失，车削螺纹的进给率达到快

移的 80%
补救措施： 修正程序，车削螺纹时设置较小的

螺距或较小的转速

200000 到 300000 是驱动器专用警报，仅与警
报“8277 Sinamics 故障”结合出现。
如需了解所有未列出的警报，请联系 EMCO 客户
服务。

201699 - SI P1 (CU): 必须进行断路路径测试
原因：  必须对断路路径进行测试。机器床仍然可

以继续运行。 
补救措施： WinNC 控制系统重启时，将自动执

行该测试。 
2035014 TM54F: 必须进行测试性停车
原因： 必须进行测试性停车。
补救措施： 退出并重启 WinNC。WinNC 重启

时自动执行该测试。
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轴控制器消息

8700 在程序启动前先在所有轴中执行REPOS
原因： 停止程序后，用手轮或点动键移动轴，并

尝试继续运行程序。
补救措施： 再次启动程序前，使用“REPOS”

将轴重新贴近轮廓线。

8701 在NC停中没有偏置校准
原因： 机床正在进行自动偏移校准。在此期间无

法执行 N 停止。
补救措施： 偏移校准完成后，用 NC 停止程序。

8702 在搜索程序段后，定位时没有NCSTOP
原因： 机床正在完成程序段扫描，并移动到最后

的编程位置。在此期间，无法执行 NC 停
止程序。

补救措施： 等到接近该位置后，用 NC 停止程
序。

8703 数据记录完成
原因： 数据记录完成，record.acp 文件被复制到

安装目录。
8705 进给倍率缺失，REPOS不运行
原因：  因为进给倍率设置为 0%，REPOS 命令没

有执行。
补救措施： 修改进给倍率，重新启动 REPOS。
8706 刀具排列激活
原因：  在使用混沌刀具管理系统时，刀具被重新

排序以实现非混沌的操作（刀具 1 在位置 
1，刀具 2 在位置 2，等等）。

补救措施： 等待排序完成。该消息由控制系统
自动清除。

8707 新的控件 -刀具表检查
原因：  控制系统切换为主动式混沌刀具管
理。
补救措施： 检查刀具列表或位置表，以清除警

报。
8708 用开启的辅助驱动器来结束是不能的
原因：  虽然辅助驱动装置仍处于启动状态，但试

图退出控制系统。
补救措施： 关闭辅助驱动装置，然后退出控制

系统。

8709 刀具被夹紧在主轴
原因： 装载时，刀具必须实际存在于主轴中。
补救措施： 将刀具夹在主轴中。消息消失。
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控制系统警报 2000 - 5999
这些警报均由软件触发。

Fagor 8055 TC/MC 
Heidenhain TNC 426 
CAMConcept 
EASY CYCLE
Sinumerik OPERATE
Fanuc 31i
Heidenhain TNC 640

2200 第 %S 行，第 %S 列句法错误
原因：  程序代码中存在句法错误。

2201 圆弧终点错误
原因：  起始点-中心点和终点-中心点的距离相差

超过 3 微米。
补救措施： 修正圆弧的点位。

2300 无相关旋转轴，无法执行 Tracyl
原因：  机床可能没有旋转轴。

3000 手动移动进给轴到位置 %S
补救措施： 手动将轴移至所需位置。

3001 换刀T%S !
原因： 数控程序中编制了一个新的刀具。
补救措施： 将要求的刀具夹在机床上。

4001 槽宽太小
原因： 刀具半径过大，无法铣出槽口。

4002 槽长度太小
原因： 槽长度太短，无法铣出槽口。

4003 直径等于零
原因： 槽长、槽宽、螺柱长度、螺柱宽度均为

零。

4004 槽宽度太大
原因： 编程的槽宽大于槽长。

4005 深度等于零
原因： 因为没有定义有效的进给量，所以不执行

加工。

4006 角半径过大
原因： 角半径对于槽的尺寸而言过大。

4007 直径过大
原因： 剩余材料（设定直径 - 导孔直径）/2 大于

刀具直径。

4008 直径太小N
原因：刀具直径对于预定钻孔尺寸而言过大。
补救措施： 增大设定直径，使用较小的铣刀。

4009 长度太短
原因： 宽度和长度必须大于刀具半径的两倍。

4010 直径小于等于零
原因： 槽口直径、螺柱直径等不得为零。

4011 空白参数过大
原因： 完成加工的槽口直径必须大于预加工槽口

的直径。

4012 空白参数过小
原因： 完成加工的螺柱直径必须小于预加工螺柱

的直径。

4013 起始角度与结束角度重合
原因： 钻孔模式的起始角度和结束角度相同。

4014 道具半径0不允许
原因： 不允许刀具半径为 0。
补救措施： 选择有效的刀具。

4015 未定义外部轮廓
原因： 未找到循环中指定的轮廓文件。

4017 刀具半径太大
原因： 选择了一个过大的刀具进行编程的加工。  

因此无法执行加工。

4018 允差不能为零
原因： 所编程的精加工操作没有设置加工余量。
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4019 重复过多
原因： 轮廓定义对于粗加工循环过于复杂。
补救措施： 简化轮廓。

4020 非法半径矫正
原因： 在对半径校正进行编程时发生错误。
补救措施： 检查循环参数。

4021 无法创建平行轮廓
原因： 控制相同无法计算出切削刃的半径补偿。
补救措施： 检查编程的轮廓是否合理。如有需

要联系 EMCO。

4022 非法轮廓定义
原因： 已编程的轮廓不适合所选的加工操作。
补救措施： 检查编程的轮廓。

4024 无轮廓定义
原因： 未找到循环中指定的轮廓文件。

4025 内部计算错误
原因： 计算周期运动时发生意外的错误。
补救措施： 请联系 EMCO 客户服务。

4026 允差过大
原因： 部分加工余量（用于多道精加工工序）比

总的加工余量大。
补救措施： 修改加工余量。

4028 螺距0不允许
原因： 螺纹被编程为零螺距。

4029 未定义工作模式
原因： 内部错误（螺纹的加工类型无效）。

4030 暂不支持该功能
原因： 尚未实施用加工岛进行拉削。
补救措施： 请联系 EMCO 客户服务。

4031 值不允许
原因： 在内转过程中编入一个无效的缩回方向。

4032 必须定义插入
原因： 没有为编程的循环定义进给值。

4033 半径/倒角过大
原因： 不能在编程的轮廓中插入半径或倒角。
补救措施： 减少半径或倒角。

4034 半径过大
原因： 编程的起点和加工直径冲突。

4035 直径太小
原因： 编程的起点和加工直径冲突。

4036 位置工作方向

原因：内部错误。
补救措施： 请联系 EMCO 客户服务。

4037 未知工作类型
原因：内部错误。
补救措施： 请联系 EMCO 客户服务。

4038 未知子循环
原因：内部错误。
补救措施： 请联系 EMCO 客户服务。

4039 无法倒圆
原因： 编程的半径与其他循环参数冲突。

4042 非法刀具宽度
原因： 必须定义切削循环的刀具宽度。

4043 槽宽太小
原因：内部错误。
补救措施： 请联系 EMCO 客户服务。

4044 未定义间距
原因： 多次车削的距离不得为零。

4045 非法定位类型
原因：内部错误。
补救措施： 请联系 EMCO 客户服务。

4046 无效速度
原因： 转速不得为零。

4047 无效终点T
原因： 所编程的终点与其他循环定义冲突。

4048 刀具切割宽度太小
原因： 刀具的切削刃对于编程的进给量而言太

窄。

4050 无效间距
原因： 钻孔模式与选定的间距不符。

4052 工作模式无法实现
原因： 钻孔模式定义错误。钻孔数量不一致。

4053 无效起始点
原因：内部错误。
补救措施： 请联系 EMCO 客户服务。

4055 非法工作方向
原因： 加工方向与其他循环定义冲突。

4057 进刀角度小于零
原因： 进刀角度必须处于 0 至 90 度之间。

4058 倒角太大
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原因： 所编程的倒角对于开槽循环而言太大。

4062 半径/倒角太小
原因： 用当前刀具半径不能加工半径或倒角。

4066 无效铣加工步骤
原因： 增量幅度必须大于零。

4069 无效角度
原因： 角度不允许为零。

4072 切入过小
原因： 循环选择的进给量导致加工时间过长。

4073 清除角度无效
原因： 无法处理为刀具指定的后角。 
补救措施： 修正刀具后角。

4074 轮廓文件没找到
原因： 未找到循环中指定的轮廓文件。  
补救措施： 请选择循环的轮廓文件。

4075 刀具太宽
原因： 该刀具对于编程的车槽来说太宽。

4076 振荡进给是不可能的（启动运行太短）
原因： 轮廓的第一次运动短于刀具半径的两倍，

因此不能用于往复式进给。  
补救措施： 延长轮廓的第一次运动。

4077 在切槽周期时给出错误的刀具型号
原因： 在车槽循环中使用了错误的刀具类型。
补救措施： 仅在车槽循环中使用开槽或分切刀

具。

4078 Radius der Helix zu klein
原因： 螺旋线斜率小于或等于 0。
补救措施： 将半径编程设置大于 0。

4079 Steigung der Helix zu klein
原因： 螺旋线半径小于或等于 0。
补救措施： 将斜率编程设置大于 0。

4080 Radius der Helix bzw. des Werkzeugs 
zu groß
原因： 使用螺旋线的选定数据和当前刀具半径执

行螺旋形回零无法避免损坏轮廓。
补救措施： 使用半径较小的刀具或减少螺旋线

的半径。

4200 缺少退刀动作
原因： 关闭当前平面内的切割半径补偿后，没有

移动。  
补救措施： 在当前平面内的切割半径补偿后插

入退刀动作。

4201 TPC关闭丢失
原因： 未关闭切削刃半径补偿。  
补救措施： 关闭切削刃半径补偿。

4202 SRK需要至少3个动作
原因： 刀具半径补偿需要在当前平面内至少移动 

3 次，以计算出刀具半径补偿。

4203 无法进行回零操作
原因： 无法计算出回零动作。

4205 无法进行退刀操作
原因： 无法计算出退刀动作。

4208 SRK曲线无法计算
原因： 无法为编程的轮廓计算刀具半径补偿。

4209 当SRK打开时无法转换平面
原因： 在切割半径补偿过程中，不得改变已编程

的平面。
补救措施： 去除刀具半径补偿过程中的平面切

换。

4210 半径补偿已经激活
原因： G41 处于激活状态，G42 已被编程；或 

G42 处于激活状态，G41 已被编程。
补救措施： 再次编程半径补偿之前，用 G40 关

闭刀具半径补偿。

4211 识别瓶颈
原因： 在半径补偿计算时，由于使用的铣刀过

大，轮廓的某些部分被忽略。
补救措施： 使用较小的铣刀加工完整的轮廓。

回零动作执行过程中，进给量多次编程
原因： 在回零动作之后，对第二次进给量进行编

程，而没有事先在工作平面内移动。
补救措施： 在对第二个进给量进行编程之前，

首先对工作平面内的横移运动进行编程。

5000 开始手动钻孔

5001 轮廓编程的后角所调整
原因： 编程的轮廓已根据所编程的后角进行调

整。可能有残留的材料，不能用此刀具进
行加工。

5500 3D 3D 模拟: 内部错误
原因： 3D 模拟中出现内部错误。
补救措施： 重新启动软件，或必要时向 EMCO 

客服报告错误。

5502 3D 模拟: 无效刀柄位置
原因： 所使用的机床上没有刀具位置。 
补救措施： 修正刀具调用。
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5503 3D 模拟: 由于毛坯的定义，夹具无效
原因： 毛坯端面与夹钳之间的距离大于毛坯的长

度。
补救措施： 调整距离。

5505 3D 模拟：无效毛坯定义
原因： 毛坯几何形状不可信（例如，一个轴的膨

胀率小于或等于 0，内径大于外径，毛坯
轮廓未封闭，...）。

补救措施： 修正毛坯几何形状。

5506 3D 模拟: 夹具 STL 文件自交叉
原因： 夹具描述出错。 
补救措施： 修正文件。

5507 3D 模拟: 在传输中通过极运动!
原因： 横移运动距离坐标 X0 Y0 太近。
补救措施： 改变横移运动。
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I: Fanuc 31i 控制系统警报

控制系统警报 0001 - 88000
这些警报均由控制系统触发。这些警报与 Fanuc 
31i 控制系统中出现的警报相同。

B 2021-09

0006  负号使用非法 
说明：数控指令词语或系统变量中使用了不合法
的减号（-）。 

0010  G 代码不正确 
说明：发出不合法的 G 代码指令。
使用连续的圆周运动进行切槽的参数无效。 
使用连续的圆周运动进行切槽的激活信号为“0”
。

0011  切削速度为 0
说明：使用 F 代码进行编程的进给速度为 0。
在用于不带补偿卡盘攻丝的指令中，用于 S 代码
的 F 代码太小。刀具无法执行所编程的斜率。
在做连续圆周运动进行切槽过程中，指定了一个错
误的 Q 值或 F 值，或者编号为 3490 的参数中
的连续圆周运动加速度限值无效。

0030  刀偏号非法 
说明：指定了不合法的补偿编号。
使用刀具补偿存储器 B 时，如果刀具形状补偿
的数量超过刀具补偿数据集的最大数量，也会发
生报警。

0045  在(G73/G83)中未找到地址 Q
说明：在带有清除切屑（G73 或 G83）的（快速）
钻孔周期中，未指定 Q 的各个钻孔步骤的数值或

数值为 Q0。修正程序。

0051  倒角/倒圆后无移动 
说明：倒角或倒圆角后的程序段中有不合法的动作
或横移量。修正程序。

0055  倒角/倒圆后无移动值
说明：在倒角/倒圆角程序段中，路径小于
倒角或倒圆角的量值。修正程序。

0061  多重循环程序段中未指令 P 或 Q
说明：多次重复循环(G70/G71/G72/G73)指令中缺
少地址 P 或 Q。

0063  未找到指定顺序号的程序段
说明：多次重复循环（G70、G71、G72 或 G73）指
令中未找到地址 P 或 Q 的程序段编号。

0077  子程序，宏程序调用嵌套层数太多
说明：指令的子程序和宏调用的总数超过允许的
数量。
从外部存储器调用子程序期间调用了其他子程序 

0114  宏程序表达式格式非法 
说明：用户宏指令的表达式中存在格式错误。
参数穿孔带格式错误。

0115  UNZUL. VARIABLEN-NUMMER 
说明：用户宏中的一个局部、全局或系统变量包含
一个无效的编号。
在“隐藏 EGB 轴”功能（G31.8）中指定了一个不
存在的用户宏变量编号，或者用于保存跳转位置的
用户宏变量数量不足。
高速循环加工错误。在以下情况下将触发警报：
1) 缺少与指定的调用加工周期编号相对应的程序
开头。
2) 循环连接信息的数值超出了允许的范围（0 到 
999）。
3) 程序开头中的数据要素的数量超出了允许的范
围（1 到 65535）。
4 )  可执行数据的内存起始数据变量编号
超出范围（#20000 到 #85535/#200000 到 
#986431/#2000000 到 #3999999）。
5) 可执行数据的内存结束数据变量编号超出范围
(#85535/#986431/#3999999)。
6) 可执行数据的内存起始数据变量编号与程序开
头所使用的变量编号相同。

0116  变量写保护
说明：用户宏中表达式的左侧使用的变量只允许
在右侧使用。

0128  非法的宏程序顺序号
说明：在程序段编号搜索时未找到指定的程序段
编号。
未找到 GOTO-- 和 M99P-- 中指定的作为跳转目
标的程序段编号。

0175  G07.1  插补轴错
说明：不可能进行圆柱螺线插补的轴。在一个 
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G07.1 程序段中有多个轴。对于不在此模式下的
轴，应终止圆柱螺线插补。
参数 1022 中用于圆柱螺线插值的轴不应设置为 
0，而是设置为 5、6 或 7（平行轴），以便使用
旋转轴（ROT 参数 1006#1 为 1，设置参数 1260
）对弧线进行描述。

0310  在存储卡中未发现指定文件。
说明：在子程序或宏调用时未找到文件。

0312  图纸尺寸直接输入中指令非法 
说明：用于直接绘制尺寸编程的指令格式不合法在
直接绘制尺寸编程时使用了无效的 G 代码。
在用于直接绘制尺寸编程的两个指令之间，有两个
或两个以上的程序段没有横移指令。在直接绘制尺
寸编程中使用了逗号，而这是不允许的（编号为 
3405 的参数的第 4 位 = 1）。

1330  不允许的主轴编号
说明：当从穿孔带或用 G10 加载参数或斜率误差
补偿数据时，主轴数量高于受控主轴数量。

1960  存取错误  (存储卡)
说明：不合法的存储卡访问。
当到达文件末端而未发现 EOR 代码‘%'时，也可
能会在读取过程中触发此警报。

3506  加工区域错误
说明：加工区域无效。
补救措施：修改加工程序，指定一个正确的加工
区域，使零件轮廓和毛坯轮廓与加工轮廓一致。 

3507  加工条件错误 
说明：加工条件无效。 
补救措施：改变加工程序，指定正常的加工条件，
如进给率。 

3510  无加工程序块 
说明：未找到加工循环。未找到加工类型程序段。
仅指定一个轮廓程序段。
补救措施：修改加工程序，例如，增加所需的加工
类型程序段。

3514  轮廓数据错误 
说明：轮廓数据无效。
补救措施：修改加工程序，指定正确的轮廓数据。 

3516  轮廓数据错误
说明：没有为循环加工指令或其他 4 位数 G 指令
输入必要的参数。
补救措施：修改加工程序，例如，增加所需的参
数。 

3530  加工方式错误 
说明：加工类型规格无效。
补救措施：修改加工程序，指定适合的加工类型。

3531  返回模式错误
说明：返回模式无效。
补救措施：修改加工程序，指定适合的返回模
式....

3533  停留时间错误
说明：停留时间数据无效。
补救措施：例如，如果输入一个负值作为停留时
间。修改加工程序，指定正确的停留时间。

3535  螺距错误
说明：螺距数据无效。
补救措施：例如，如果输入一个负值作为螺距。
修改加工程序，指定正确的螺距。 

3538  加工方向错误
说明：加工方向数据无效。
补救措施：输入的数值不允许用于车削方向或其他
加工方向。修改加工程序，指定允许的加工方向。

3539  切削深度方向错误 
说明：切削方向数据无效。 
补救措施：输入的数值不允许用于车削方向或其他
切削方向。修改加工程序，指定允许的切削方向。

3541  坡口量错误
说明：倒角量数据无效。
补救措施：输入的数值不允许用于倒角或其他倒
角值，例如负值。修改加工程序，指定允许的倒
角值。

3542  顶出冲程错误
说明：退刀量数据无效。
补救措施：输入的数值不允许用于倒角或其他平面
退刀量，例如负值。
修改加工程序，指定允许的退刀量。

3543  厚度错误
说明：指定的加工余量无效。
补救措施：输入的数值不允许用于凹槽铣削或其
他加工余量，例如负值。修改加工程序，指定允
许的加工余量。

3547  切削深度角度错误
说明：加工角度无效。
补救措施：输入的数值不允许用于凹槽铣削或其他
加工角度。修改加工程序，指定允许的加工角度。 
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3548  距离错误 
说明：  - 间距尺寸无效。 
补救措施：输入的数值不允许用于间距尺寸，例
如负值。修改加工程序，指定允许的间距尺寸。  

3551  精加工编号错误  
说明：  - 精加工操作的数量无效。 
补救措施：螺纹切削操作或其他精加工操作的数量
输入了一个无效数值，例如 0。修改加工程序，指
定允许的精加工操作数量。 

3552  启动设置错误
说明：接近数据无效。 
补救措施：输入的数值不允许用于轮廓加工或其他
接近动作。修改加工程序，指定允许的接近数值。 

3553  惯性设置错误
说明：退刀数据无效。
补救措施：输入的数值不允许用于轮廓加工或其他
移出动作。修改加工程序，指定允许的退刀量。

3559  缩回量错误
说明：退刀间距无效。
补救措施：输入的数值不允许用于车削间距或其
他退刀间距。修改加工程序，指定允许的数值。

3575  轮廓类型错误
说明：轮廓类型无效。
补救措施：为轮廓程序段所选的轮廓类型不合法。
修改加工程序，指定允许的轮廓类型。

3579  拐角设置错误
说明：倒圆角数据无效。
补救措施：为轮廓程序段所输入的倒圆角数值不合
法。修改加工程序，指定允许的数值。 

3581  槽宽错误 
说明：沟槽宽度/切槽宽度数据无效。
补救措施：轮廓程序段中输入的沟槽宽度/切槽宽
度数值不合法。修改加工程序，指定允许的数值。

3582  轮廓半径错误
说明：轮廓半径数据无效。
补救措施：轮廓程序段中输入的弧形半径数值不合
法。修改加工程序，指定允许的数值。 

3584  螺距设置错误
说明：步距/分度角无效。
补救措施：轮廓程序段中输入的分度角数值不合
法。修改加工程序，指定允许的数值。 

3585  钻孔/槽口编号错误
说明：钻孔/沟槽的数量无效。
补救措施：轮廓程序段中输入的钻孔或沟槽数量的
数值不合法。修改加工程序，指定允许的数值。

3586  坐标位置错误
说明：坐标数据无效。
补救措施：轮廓程序段中输入的坐标数值不合法。
修改加工程序，指定允许的数值。

3587  槽深错误
说明：沟槽深度/切槽深度数据无效。
补救措施：轮廓程序段中输入的沟槽深度/切槽深

度数值不合法。修改加工程序，指定允许的数值。

3592 排放点错误
说明：任意一条轮廓线未闭合。
补救措施：用于平面加工、凹槽铣削或车削而输入
的任意一条轮廓线没有闭合。修改加工程序，创建
起点和终点相同的闭合的轮廓。

3593 轮廓线未闭合
说明：任意一条轮廓线的所有轮廓元素均被指定
为零件。
补救措施：用于车削的任意一条轮廓线的所有轮
廓元素均被指定为“零件”。修改加工程序，将
与真正的毛坯零件相对应的轮廓元素表示为“毛
坯零件”。

3594 所有轮廓元素均为组成部分
说明：平面数据无效。
补救措施：所输入的数值不允许作为循环加工中的
平面。修改加工程序，指定允许的数值。

5010  记录结束
说明：在一个程序段的中间指定了 EOR（记录结
束）代码。当程序结束时读取到百分号时，也会
产生报警。

5044  G68  格式错误
说明：三维坐标转换指令中的错误：
(1) 用于三维坐标转换的指令集中没有 I、J 或 
K（没有“坐标旋转”选项）。
(2) 用于三维坐标转换的指令集中的 I、J 或 K 
均为 0。
(3) 用于三维坐标转换的指令集中没有旋转角 R。



I4

Fanuc 31i 控制系统警报



W1

WinnC 调试信息 附件功能

W：附件功能
激活附件功能
根据机床的不同（车床/铣床），可以使用以下附
件：
• 自动尾座
• 自动虎钳/夹具
• 吹气装置
• 分度装置
• 机器人接口
• 自动门
• Win3D-View 模拟软件
• DNC 接口

通过 EMConfig 激活附件。

机器人界面
机器人接口用于连接概念机和 FMS/CIM 系统。

通过可选配的硬件模块的输入和输出，可以实现概
念机最重要功能的自动化。
以下功能可以通过机器人接口进行控制：
• 开始/停止程序
• 打开/关闭门
• 夹紧/缩回顶尖座套筒
• 松开/夹紧夹具
• 停止进给

自动门
操作的前提条件：
• 辅助驱动装置必须打开。
• 主主轴必须处于静止状态（M05 或 M00），这

也意味着主主轴的惯性运动必须已经结束（如有
必要，可编程设置停留时间）。

• 进给轴必须静止不动。
• 换刀装置必须静止不动。

自动门系统激活时的动作：

开门
可以通过机器人接口或 DNC 接口手动打开门。
此外，在 CNC 程序中执行以下命令时，门将会打
开：
• M00
• M01
• M02
• M30

关门：
可以通过机器人接口手动按下按键关门。无法通过 
DNC 接口关闭门。

Win3D-View
Win3D-View 是一个用于车削和铣削的 3D 模拟
系统，可作为 WinNC 产品的附加选项提供。数控
系统的图形模拟主要为工业实践而设计。Win3D-
View 的屏幕显示超出了工业标准要求。刀具、毛
坯、夹具和加工顺序都得以真实地呈现。系统将检
查确认所编程的刀具横向移动时是否会与夹具和毛
坯发生碰撞。在发生危险时，会发出警告信息。因
此，可以在屏幕上直观地了解和控制生产过程。
Win3D-View 用于可视化显示，防止发生成本高
昂的碰撞。
Win3D-View 具有以下优点：
• 真实呈现工件状态
• 控制并避免刀具和夹具的碰撞
• 剖面视图展示
• 缩放功能和旋转视图
• 实体模型或线框模型展示

提示：
Win3D-View 的功能范围取决于使用的控制
系统。
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用 3D-ToolGenerator 进行刀具
建模

借助 3D-ToolGenerator 功能，可以修改现有的刀
具和创建新刀具。

1 钻头和铣刀的“几何形状”、“通用”和“机
床”标签，以及车刀的“板”、“夹头”、“
通用”和“机床”标签

2 刀具类型选择
3 可在此窗口输入刀具尺寸
4 支持刀具尺寸的图形化显示
5 从选定的刀具类型中选择刀具
6 刀具类型的选项（在此：仅钻头）“车刀”

、“铣刀”和“钻头”将刀具的选择限制为相
应的类型（在此：仅列出钻头）。“全部”并
不限制刀具的选择。  

7 用于快速浏览刀具信息的按钮
 转到组中的第一个/最后一个刀具

 

 在列表中向前/向后移动一个刀具
 

8 删除刀具按钮
9 创建新刀具按钮
10 复制刀具按钮
11 保存更改按钮
12 3D 可视化按钮
13 排序按钮
14 退出刀具 3D 视图生成系统的按钮

1

2
3 4

5 6 7 8 9 10

11 12 13 14
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创建新的刀具

• 将刀具类型的选项设置为“全部选项”。
• 按下“创建新的刀具”按键。
• 选择刀具名称(1)、刀具类型(2)和尺寸系统(3)。

• 按下“确认”键确认输入。OK

• 定义所有的刀具尺寸。
• 定义所有的刀具颜色（见“选

择刀具颜色”）。

• 按下“保存”键确认输入。

1

3

2

Save

New
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选择刀具颜色

• 将鼠标指针放置在刀具颜色的
彩色区域内并双击。出现“选
择刀具颜色”窗口。

• 选择所需的颜色。

• 按下“确认”键确认输入。OK

修改现有刀具
• 调出需修改的刀具。
• 修改数值。
• 按下“保存”键确认输入。

复制刀具
• 调用需复制的刀具。
• 按下“复制刀具”按键。
• 输入新的刀具名称。
• 按下“保存”键确认输入。

Copy

Save
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刀具的可视化
• 按下“3D 可视化”按键

旋转图像
按住鼠标左键，可以在一个平面上任意旋转模拟图
像。按下“Shift”键 + 鼠标左键 + 鼠标向右或向
左移动，可以旋转围绕 Z 轴的运动。

缩放
按下“Ctrl”键 + 鼠标左键 + 鼠标向上或向下移
动，可以放大或缩小刀具模拟图像。

移动
按下鼠标右键 + 向所需方向移动鼠标，可以移动
模拟图像。

Strg

排序功能
通过排序，可以根据刀具类型按顺序显示刀具。每
次变更排序顺序后，刀具的选择将会更新。

• 按下“排序按键”。

Sort

• 使用方向键设置新的排序顺序。

• 按下“确认”键确认输入。OK

3D 开启
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DNC 接口
通过 DNC 接口（分布式数控），可以借助软件协
议对控制系统(WinNC)进行远程操作。
为 DNC 指定 TCP/IP 或一个串行接口，以通过 
EMConfig 激活 DNC 接口。
安装控制软件过程中，DNC 接口被激活和配置，然
后用 EMConfig 重新进行追加配置。

通过 DNC 接口，可在高级计算机（生产控制计算
机、FMS 计算机、DNC 主机等）和数控机床的控
制计算机之间建立连接。激活 DNC 操作后，DNC 
计算机（主机）接管数控机床（客户端）的控制。
整个生产控制完全由 DNC 计算机接管。各种自动
化设备，如门、卡盘（夹头）、顶尖座套筒、冷却
剂等都可以通过 DNC 计算机进行控制。在 DNC 
计算机上可以看到数控机床的当前状态。

以下数据可以通过 DNC 界面传输或加载：
• NC 启动 
• NC 停止 
• NC-Programme（数控程序） *)
• 零点偏移 *)
• 刀具数据 *)
• RESET（重置） 
• 接近参考点 
• 外围设备控制 
• 覆盖数据

可通过以下数控系统类型操作 DNC 界面：
• SINUMERIK Operate T 和 M
• FANUC 31i T 和 M

关于该功能和 DNC 协议的更多详情，请参考随机
提供的产品文件。

如果通过 TCP/IP 操作 DNC 界面，则将在 5557 
端口接入连接。

*) 不适用于 SINUMERIK Operate 和 FANUC 31i
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X: EMConfig

概述

EMConfig 是 WinNC 的辅助软件。
借助 EMConfig 可以修改 WinNC 的设置。

最重要的设置选项包括：
• 控制系统语言
• 计量系统 毫米 - 英寸
• 激活附件
• 控制键盘的接口选择

借助 EMConfig，还可以激活诊断功能进行维修，
从而迅速得到帮助。

安全相关的参数受密码保护，只能由初始调试或服
务技术人员激活。

提示：
EMConfig 中可用的设置选项取决于所使用的
机床和控制系统。

配置 EMLaunch

在此可以激活或停用 EMLauch 
的以下工具按钮：例如：

• EMConfig
• 3DView 刀具生成器
• EMCO 许可证管理器
•  Emco_Remote_Monitoring

提示：
为了能够在 EMConfig 中进行修改，必须输入
密码“emco”(1)。

1
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修改 EMConfig 语言

启动 EMConfig

打开 EMConfig。

如果安装有多种类型的控制系统，屏幕上将出现一
个选择窗口。

单击所需的控制类型，然后单击“确认”键确认。

以下所有设置仅适用于此处选择的控制系统。

屏幕上出现 EMConfig 的窗口。

EMConfig 的图标

控制类型的选择窗口

在此可以修改 EMConfig 的语
言。要激活设置，必须重新启
动程序。

提示：
选择所需的菜单项目。在文本窗口中对相应功
能进行了解释。
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激活附件

如果机器上安装有附件，必须在此进行激活。

激活附件

高速切割

如果激活此复选框，将在程序编辑时启用高速切
割。 

激活“高速切割”

使用高速切割时，需对轴控制器
的设置进行调整。这种强化设置
仅在编程的进给率不超过 2500 
毫米/分钟时有效，并允许刀具
路径紧贴轮廓离开，和产生尖
锐的边缘。如果进给率设置得
更高，机床将自动返回到正常
的操作模式，并对边缘进行研
磨或倒圆。
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Easy2control 的屏幕操作

激活 Easy2control

提示：
演示版过期后，如果在没有加密狗或有效许可
密钥的情况下使用 Easy2control，操作元件将
被停用，控制系统发出相应的警报。
然而，虚拟键盘仍然可以完整显示。

在安装 WinNC 软件的过程中，会提示您激活 
Easy2control。为了能够不受限制地在编程站使
用软件，随机提供的许可证加密狗或许可证密钥必
须连接到一个空闲的 USB 端口。

对于连接了 Easy2operate 键盘的 55/60/105 概
念系列车床和铣床，不需要许可证加密狗。

在编程站上使用 Easy2Operate 需要满足以下条
件之一：
• 许可证加密狗，或
• 许可证加密钥，或
• 连接的 Easy2Operate 键盘。
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Easy2control 设置

在此可激活或停用 Easy2control，并进行设置。 

Easy2control 设置

进给率覆盖调整旋钮和
速度覆盖调整旋钮

• 有效：调整旋钮始终可以通
过鼠标/触摸屏操作（使用
机械控制器设计的键盘时也
可以）。

• 无效：调整旋钮不能通过鼠
标/触摸屏操作。

• 标准：只有在没有激活硬件
变量的情况下，才可以通
过鼠标/触摸屏操作调整旋
钮。

激活机房摄像头

机房摄像头

机房摄像头附件可用于所有支持 Easy2control 的
控制系统。

摄像机的安装说明请参阅“外部
输入设备”章节。 

危险：
在工作区安装机房摄像头时，所选位置必须确
保避免与换刀装置和轴发生碰撞。

小心：
如果没有随机附带的防水外
壳，不允许操作摄像头。

如果在没有防水外壳的情况
下操作摄像头，可能会因冷
却液和切屑造成损坏。
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保存变更

设置完成后，必须保存变更。

选择“保存”或点击图标进行保存。

创建机床数据软盘或机床数据 U 盘

如果修改了机床数据，必须在相应的驱动器中插入
机床数据盘或机床数据 U 盘。
否则将无法进行保存，变更将会丢失。

保存后创建机床数据(MSD)软盘或机床数据 U 盘。

提示：
带 有 红 色 背 景 的 输 入 字 段 表 示 无 效 的 数
值。EMConfig 不会对无效的数值输入进行
保存。

机床按键的设置

计算机键盘上的

计算机键盘上的机床按键可以在
此被激活或停用。

该设置选项适用于以下控制系
统：

• Sinumerik Operate
• Fanuc 31i
• Emco WinNC，适用于 

Heidenhain TNC 640
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Easy2control 的屏幕操作

借助 Easy2control，使可更换控制器系统在 
EMCO 培训机上的成功应用得以进一步扩展。它
对于机床和模拟机同样适用，可将附加的操作元件
直接显示在屏幕上，通过与显示器触摸屏相结合，
实现最佳的输入条件。

交货范围

Easy2control 的软件是控制系统软件的组成部分。 

单一许可证：  订购编号： X9C 120
多重许可证： ....  订购编号：X9C 130

屏显技术数据：

至少 16:9 全高清显示器(1920x1080)

Easy2Control 适用于以下控制系统(T/M)：

• Sinumerik Operate
• Fanuc 31i
• Emco WinNC，适用于 Heidenhain TNC 640

（仅 M 型）
• Emco WinNC，适用于 Heidenhain TNC 426

（仅 M 型）
• Fagor 8055

即使没有单独的许可证,连接的 Easy2Operate 键
盘也可以激活 Easy2Control。

提示：
如果使用的全高清显示器没有触摸屏功能，只
能通过鼠标和键盘进行控制。 

Y: 外部输入设备



Y2

外部输入设备 WinnC 调试信息

操作区域

Sinumerik Operate

Fanuc 31i

机床控制面板

机床控制面板

控制相关 
操作

控制操作
全部

全部控制操作
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Emco WinNC，用于 Heidenhain TNC 640

机床控制面板 控制相关 
操作

控制操作
全部

Heidenhain TNC 426

机床控制面板 控制相关 
操作

控制操作
全部
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提示：
由于客户的特定配置要求，屏幕显示可能有所
不同。 

关于操作和按钮功能，请参考各控制系统说明中
的“按钮说明”一章。

Fagor 8055

机床控制面板 控制相关 
操作
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摄像头的安装

前提条件

机床的 USB WLAN 适配器。

设置 WLAN

• 反复按下 NEXT(1)或 PREV(2)按键，直到出现支
持 WLAN 的操作模式，例如 MOVIE。WLAN 标
志(3)出现在显示屏的左上方。

• 打开 EMConfig，激活摄像头。

• 将 WLAN 适配器连接到机床的 USB 端口。

• 在 Windows 快捷栏中打开网络和共享中心(4)。

• 选择网络，输入密码，设置 WLAN 连接。
 网络名称(5)和密码随摄像头提供。

• 通过激活的 Easy2control 打开控制系统。

激活机房摄像头

连接 WLAN

1 3

45

2

机房摄像头
该配件可以使用以下编号订购：

订购编号： S4Z750
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摄像头的操作

• 点击 Easy2control 标志(1)，打开侧边栏。

侧边栏的功能
• 点击摄像头标志，打开预览窗口(2)。

• 调用控制文件。

• 如果使用第二个屏幕： 
 - 复制屏幕 
 - 将屏幕扩展到两台显示器

• 创建一个格式为 *.png 的控制系统屏幕截图。

机房摄像头的操作

1

2

小心：
如果没有随机附带的防水外壳，不允许操作摄
像头。

如果在没有防水外壳的情况下操作摄像头，可
能会因冷却液和切屑造成损坏。

提示：
只有 CT/CM 260 和 460 系列机型可以使用
第二个屏幕。
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Z：在 Windows 系统中安装软件
系统的前提条件

带有集成控制计算机的机床
• 所有概念机
• 已安装 ACC 转换套件的机床
• 使用 Windows 7 或更高版本的 MOC（32/64 

位）

配备有控制计算机和编程站的机床
• Windows 7 或更高版本（32/64 位）
• 可用硬盘空间 400MB
• 编程站：1*USB，机床版本： 2*USB
• 支持 TCP/IP 的网卡，适用于机床版本）

建议的系统要求
• 双核计算机 2 Ghz
• 工作内存 4GB RAM
• 可用硬盘空间 2 GB 
• 接口： 
 easy2operate：1 个 USB 用于机床键盘
 机床的连接：
 1 个局域网（电缆连接），仅在有机床许可证的

情况下
 可选方案：用于网络连接的 LAN 或 WLAN

WinNC 的变体
EMCO WinNC 可安装用于以下数控系统类型：

• WinNC 系统，适用于 SINUMERIK Operate T 
和 M

• WinNC 系统，适用于 FANUC 31i T 和 M
• Emco WinNC，适用于 HEIDENHAIN TNC 640
• HEIDENHAIN TNC 426
• FAGOR 8055 TC 和 MC
• CAMConcept T 和 M

如果已安装多种类型的控制系统，当启动 EM-
Launch 时，会出现一个菜单，您可以从中选择所
需的类型。
您可以安装每个 WinNC 变体的以下版本：

• 演示版许可证：
 演示版许可证的有效期为自第一次使用起 30 天。

演示版许可证到期前 5 天可以再次输入有效的许
可证密钥。（参见许可证管理器）

• 编程站：
 在计算机上可通过 WinNC 模拟相应的数控系统

类型的编程和操作。
• 单一许可证版本：
 用于在计算机工作站为数控机床提供外部程序

生成服务。
• 多重许可证版本：
 用于为数控机床提供外部程序生成服务。如有

多重许可证，您可以在许可证授权人注册的机
构内的计算机工作站上或网络中无限次数地安
装。

• 学校许可证版本：
 是一种有时间限制的多重许可证，专门用于学

校和教育机构。

• 机床许可证：
 使用此种许可证，可以通过 WinNC 直接控制计

算机控制的机床(PC TURN, Concept TURN, PC 
MILL, Concept MILL)，如同使用传统的数控系
统一样。

软件的安装
• 启动 Windows
• 从 U 盘或下载文件启动安装程序
• 按照安装向导的指示进行操作

关于安装或更新 WinNC 软件的更多信息，请参阅
文件“WinNC 更新安装快速入门指南”。

提示：
PC TURN 和 PC MILL 必须配备 ACC 的转换
套件，才能操作 EMCO WinNC。
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网卡(ACC)

设置本地连接机床的网卡：

IP 地址： 192.168.10.10
子网掩码 255.255.255.0

适用于：
Concept Turn 55
Concept Mill 55
Concept Turn 105 
Concept Mill 105
Concept Turn 60

仅适用于带有 ACC 转换套件的机床：
PC Turn 50
PC Mill 50
PC Turn 100
PC Mill 120

网卡类型：支持 TCP/IP 的网卡

机床与计算机的连接

如果遇到问题，请参考操作系统说明（Windows 
帮助信息）。

危险：
网卡只能由专业技术人员拆卸或安装。
必须断开计算机的电源（拔出电源插头）。

提示：
设备安装时，必须预留一块网卡专门用于控制
机床。

提示：
如果启动时无法建立与机床的网络连接，请进
行上述设置。
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启动 WinNC
如果在机床版本的安装程序中选择了 AUTOSTART 
组的条目为“是”，那么计算机开机后将自动启动 
WinNC。

否则，请按以下步骤操作：
1 启动机床。

2 等待 20 秒，确保机床操作系统正常运行，然
后再与计算机建立网络连接。否则，有可能无
法建立连接。

3 打开计算机，启动 Windows。

4 点击脚注中的开始图标。

5 选择程序、安装的文件夹并启动 WinNC 
Launch。

6 屏幕上显示启动页面。在启动页面中输入许可
证持有人信息。

7 如果只安装了一种类型的数控系统，该系统将
立即启动。

8 如果安装了多种类型的数控系统，则出现选择
菜单。

9 选择所需的数控系统类型（光标键或鼠标），
按下 ENTER 键启动。

10 如果使用控制键盘，可以用光标键或鼠标选择
所需的数控类型，并按下“NC 启动”按键启
动。

11 工具按钮(1)可以在 EMConfig 中进行配置。

EMLaunch 选项菜单

提示：
EMLaunch 可以显示安装在同一基本目录下的
所有 WinNC 和 CAMConcept 控件。

退出 WinNC
1 使用 AUX OFF 关闭辅助驱动装置。
 适用于机床站，而不适用于编程站。

2 同时按下这些键可以退出 WinNC 控制程序。
也可以通过按下软键（针对相应的控制系统而不
同）有针对性地退出控制程序。

1
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EmLaunch 在 ACC/ACpn 机床版本中检查是否有
机床可用：

在网络配置中没有正确配置 IP 地址，用于自动配置 
IP 地址的 DHCP 被停用。无法与机床建立连接。

DHCP 已停用

IP 配置

建立与机床的连接

EMLaunch 检查

尝试通过 DHCP 自动配置 IP 地址。

IP 配置正确，并且检查了与机床的连接。一旦机床
可用，即显示可用控制系统的选项。
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与机床的连接正常

与机床的连接已经建立，可以启动相应的控制程
序。
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许可证管理器
如需解锁现有 EMCO 软件产品的其他功能组，必
须输入新获得的许可证密钥（例外情况：演示版许
可证）。  

EMCO 许可证管理器允许输入其他新的许可证密
钥。为此，请在选择窗口中选择新产品并确认输
入。

再次启动控制软件时，会出现一个输入窗口，要求
您输入姓名、地址和许可证密钥。
请 注 意 ， 每 个 软 件 产 品 均 将 单 独 查 询 许 可
证 密 钥 。 例 如 ， 在 左 图 中 ， 需 输 入 软 件 产
品“HMIoperate”的许可证密钥。

许可证输入
成功安装 EMCO 软件产品后，在第一次启动时出
现一个输入窗口，要求输入姓名、地址和许可证
密钥。 
如果已连接 Emco 的 U 盘，将从 U 盘中读取这
些数据。
保存许可证输入信息时，出现 UAC 对话框。必须
在该对话框中进行确认，方可成功完成许可证的
输入。
每个已安装的产品都会出现输入窗口。如果想使用
演示版许可证（见第 Z1 页），选择“DEMO”。
直到演示版许可证过期前 5 天，输入窗口重新出
现。也可以通过许可证管理器在此后追加输入许可
证密钥（见下方的许可证管理器）。

许可证密钥查询输入窗口

EMCO 许可证管理器

输入许可证密钥后，执行 EMCO 许可证管理器
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