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2.1 &'("�)* 

系统报警界面显示                               驱动器显示 
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2.2 ��"+���,- 

第一步  参数开关打开 
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第二步  伺服参数设置 

三轴系统的设置 
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四轴系统的设置 
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第一步，清除 50 号报警 
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2.4  ,-./�01�2 

总线通讯成功几个标志 

第一 系统上电无报警 

第二 手动方式，移动各轴，均能正常移动 

总线调试结束。 
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问题一，手动移动轴的时候 按 X结果移动的是其他轴，这时候需要调整下面这个界面你的 1，2，3，4。哪两个

轴反了就把后面的数字交换一下。 



 

问题二，手动移动轴的时候，按键与实际运动方向反了，需要调整系统参数 8号和 20号，先调整 8号，如果还

是不对，则调整 20号。 

X轴对应 8号参数 BIT0位和 20号参数 BIT0位 

Y轴对应 8号参数 BIT1位和 20号参数 BIT1位 

Z轴对应 8号参数 BIT2位和 20号参数 BIT2位 

A轴对应 8号参数 BIT3位和 20号参数 BIT3位 
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注：本款总线系统，齿轮比参数设置必须设在系统上，不可以设置在驱动器上 

4.1 ��3456�78 

X轴设置，数据参数 73设为 10，参数 78设为丝杆螺距，例如丝杆螺距 6mm就设 6，4mm就设 4 

Y轴设置，数据参数 74设为 10，参数 79设为丝杆螺距，例如丝杆螺距 6mm就设 6，4mm就设 4 

Z轴设置，数据参数 75设为 10，参数 80设为丝杆螺距，例如丝杆螺距 6mm就设 6，4mm就设 4 

A轴设置，数据参数 76设为 10，参数 81设为丝杆螺距，例如丝杆螺距 6mm就设 6，4mm就设 4 

4.2 ��9:;�<��45=78 

X轴计算公式，

��

���� ���

����
����

�

 

例如一，丝杆螺距 6mm，减速比是 1比 2，电机这端是 1，丝杆这端是 2
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那么参数 73就设为 20，参数 78就设为 6。 

 

例如二，丝杆螺距 4mm，减速比是 20比 34，电机这端是 20，丝杆这端是 34 
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那么参数 73就设为 340，参数 78就设为 80。 

Y轴，Z轴，A轴计算公式都和 X轴一样，只是设置参数位置不同 

Y轴对应设置参数是 74和 79 

Z轴对应设置参数是 75和 80 

A轴对应设置参数是 76和 81 
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5.1 %�NO 
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4.伺服主轴功能 

非开通伺服主轴： 

状态参数 014BIT7设为 1       

 PLC参数 K010BIT5设为 1 

数据参数 P274设为主轴编码器线数 

 

开通伺服主轴： 

状态参数 014BIT7设为 1       

状态参数 014BIT6设为 1       

 PLC参数 K010BIT5设为 1 

数据参数 P274设为主轴编码器线数 

参数—伺服参数界面 C轴设 5，主轴驱

5.2 ��/���� 
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��������                  PL

5.3 ��	�� 

�����                        PL

5.4 
������ 

��������                  PL

驱动器 PA31设为 5 
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LC��   K14.0     1/0���/��� 

LC��   K14.1     1/0���/��� 

LC��   K12.5     1/0���	
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LC��  K012.6     1/0���������/�
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1.RSTU 

首选和刀库厂家确定，刀库上的刀位感应信号和回零信号是低电平有效还是高电平有效，我们是低电平

有效。如果是高电平，还需用继电器转换下。 

信号类型 信号意义 CNC引脚 PLC地址 

输入信号 

回零到位信号 CN61_1 X0.0 

刀位计数信号 CN61_5 X0.4 

刀盘前进到位信号 CN61_7 X0.7 

刀盘后退到位信号 CN61_8 X0.6 

外接拉刀松刀按钮 CN61_14 X1.5 

主轴松刀到位检测 CN61_16 X1.7 

主轴紧刀到位检测 CN61_29 X2.0 

刀盘电机过载 CN61_31 X2.2 

输出信号 

刀库前进 CN62_13 Y1.4（M51） 

刀库后退 CN62_14 Y1.5（M52） 

刀盘正转 CN62_15 Y1.6 

刀盘反转 CN62_16 Y1.7 

主轴松刀输出 CN62_29 Y2.0（M21） 

2.CDVW 

设置 PLC参数，先初始化 PLC参数 

K0.0   斗笠刀库                           建议设为 1开放刀库 

K10.4  刚性攻丝                           建议设为 1开放刚性攻丝 

K10.5  速度位置切换                       建议设为 1开放速度位置切换 

K10.6  主轴松紧刀                         建议设为 1开放主轴松开夹紧 

K14.0  检测松刀到位                       0不检测 1检测 

K14.1  检测紧刀到位                       0不检测 1检测 

K19.2  定向完成检测 X4.7                   0不检测 1检测 

K19.3  定向完成时间过程报警               0报警 1不报警 

K20.0  刀库回零为主轴刀库刀号             建议设为 1 

T020  T023  T024  T025  T026设置为 5000（根据实际增减） 

T029设置为 15000（根据实际增减） 

D000设为总刀数 

C010 设为总刀数 
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4.,-YZ 

前提其他功能调试完成 

如：齿轮比，零点，主轴定向。 

1 按手动—刀库旋转（按住）—C+（一下）刀库会旋转一个刀位，看下运动是否正常。 

2 按回参考点—刀库旋转，刀库会回零，如果刀库旋转一圈还未回零成功，那检测下回零信号 X0.0是

否有问题。 

3 MDI模式下输入 G30 P2 Z0（Z轴的零点，确保刀库前进不会碰到） 

再输入，M19定向 

再输入，M51观测刀库前进是否正常（无报警，刀库前进到位 X0.7信号得到） 

再输入，M52观测刀库后退是否正常（无报警，刀库后退到位 X0.6信号得到） 
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4 主轴装刀 

执行M20和M21是否正常（能把刀牢牢吸在主轴上） 

5 寻找换刀点 

MDI输入 G30 P2 Z0 

再输入，M19定向 

再输入，M51刀库前进 

手动，Z轴往下降，降到主轴上的凸块与刀盘上的凹槽相结合的地方（这里请机床厂家有经验的人帮忙

确定），记录面板上的机床坐标值，后面主轴伺服驱动器也需要调主轴定向的角度，把刚才记录的机床

坐标值填入参数 P130，全部调整好，准备测试。 

6 模拟换刀 

先在主轴上装把刀 

MDI输入 G30 P2 Z0 

再输入，M19定向 

再输入，M51刀库前进 

再输入，M21松刀 

再把 Z轴往上升，观测换刀流程，有不妥地方，再进行修改。 

7 执行换刀 

把刀盘上的刀全卸下来，主轴上装一把刀 

执行下刀库回零功能 

把密码等级修改为 1级（877350），查找程序目录有没有 O9101（与下面程序是否相同） 

MDI模式，输入 T02M6，换刀指令。（换刀正常就 OK） 

附：换刀程序 

O9101; 

N0010 G65 H01 P#501 Q#4003;    //保存 G98、G99 

N0020 G65 H01 P#502 Q#4001;   //保存第一组 G代码 

N0030 G65 H81 P200 Q#1000 R1;  //判断是否需要换刀 

N0035 M05;                                 //主轴停止 

N0040 G17 G91 G30 Z0;               //Z轴回第二参考点，参数 P130所对应值 

N0050 M19;                              //主轴定向，K19.2为 1时等待输入信号 X4.7 

N0060 M51;                               //刀库前进，等待到位信号 X0.7 

N0070 M21;                              //主轴松刀，K14.0为 1时等待输入信号 X1.7 

N0080 G30 P3 Z0;                       //Z轴返回第三参考点 

N0090 M60;                              //刀盘旋转执行换刀，X0.4计数 

N0100 G30 Z0;                           //Z轴回第二参考点，参数 P130所对应值   

N0100 M20;                              //主轴紧刀，K14.1为 1时等待输入信号 X2.0 



N0120 M52;                                 //刀库后退，等待到位信号 X0.6 

N0130 G#501 G#502;                   //还原 G代码 

N0200 M99; 
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1.RSTU 

首选和刀库厂家确定，刀库上的刀位感应信号和回零信号是低电平有效还是高电平有效，我们是低电平

有效。如果是高电平，还需用继电器转换下。 

信号类型 信号意义 CNC引脚 PLC地址 

输入信号 

刀位计数信号 CN61_5 X0.4 

凸轮箱刹车感应 S10 CN61_7 X0.6 

扣刀确认开关 S11 CN61_8 X0.7 

凸轮箱原点开关 S12 CN61_9 X1.0 

倒刀到位 CN61_10 X1.1 

回刀到位 CN61_11 X1.2 

主轴松刀到位检测 CN61_16 X1.7 

主轴紧刀到位检测 CN61_29 X2.0 

输出信号 

机械手动作 CN62_2 Y0.1(M34.M35.M36) 

倒刀 CN62_13 Y1.4（M51） 

回刀 CN62_14 Y1.5（M52） 

刀盘正转 CN62_15 Y1.6 

刀盘反转 CN62_16 Y1.7 

主轴松刀输出 CN62_29 Y2.0（M21） 

2.CDVW 

设置 PLC参数，先初始化 PLC参数 

K0.0   开放刀库                            建议设为 1开放刀库 

K0.1   圆盘刀库                            建议设为 1开放圆盘刀库 

K10.4  刚性攻丝                            建议设为 1开放刚性攻丝 

K10.5  速度位置切换                        建议设为 1开放速度位置切换 

K14.0  检测松刀到位                        0不检测 1检测 

K14.1  检测紧刀到位                        0不检测 1检测 

K19.2  定向完成检测 X4.7                    0不检测 1检测 

K19.3  定向完成时间过程报警                0报警 1不报警 

D000设为总刀数 

C011设为总刀数 

D1 主轴当前刀号 

D2 当前刀库刀套号 

D50 刀库刀套 1对应的刀具号 



D51 刀库刀套 2对应的刀具号 

D52 刀库刀套 3对应的刀具号 

D53 刀库刀套 4对应的刀具号 

D54 刀库刀套 5对应的刀具号 

D55 刀库刀套 6对应的刀具号 

D56 刀库刀套 7对应的刀具号 

D57 刀库刀套 8对应的刀具号 

↓↓↓↓↓↓依次往下 

 

3.XJYZ 
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4.,-YZ 

1.MDI方式下执行 T代码，看刀库旋转是否正确 

例：执行 T05，5号刀现在在 8号刀套中，那么刀库应该旋转到 8号刀套，而非 5号刀套 

2.MDI方式执行倒刀，回刀动作，看执行是否正常 

3.MDI方式执行刀臂动作，刀臂分别有三个代码控制三步动作，分别是M34,M35,M36依次执行，看动

作是后正常（注意主轴位置） 

4.MDI方式执行松刀，紧刀动作，看是否正常 



 

附 O9101; 

G80; 

G91 G49; 

G65 H81 P0200 Q#1001 R1; 判断是否换刀 

G91 G30 P2 Z0   Z轴回到固定换刀点，由系统参数 130 决定，130号参数，输入机床坐标值 

M19;       主轴准停 

M38;       判断刀库是否旋转完成 

M51;       倒刀 

M34;       机械手第一步动作 

M21;       主轴松刀 

M35;       机械手第二步动作 

M20;       主轴紧刀 

M36;        机械手第三步动作 

M52;        回刀 

M37;        换刀结束代码 

G90;       

N0200 M99; 
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