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1   Общее 

LNC- M500 - контроллер на базе ПК для фрезерных станков с ЧПУ. Это 

высокотехнологичный продукт, который разрабатывался компанией POU YUEN 

TECHNOLOGY Ltd., в течение многих лет исследований с привлечением большого 

числа специалистов и ресурсов. Серийный контроллер LNC-500 отличается высокой 

скоростью, высокой точностью и высокой производительностью. В следующих 

главах описывается принцип работы контроллера LNC-M500. 

1.1    Характеристики аппаратного оборудования 
 

LNC 500 Характеристики 

Дисплей 5.7" STN LCD 

SDRAM 64 Мб 

CF card 32 Мб 

Гибкий диск 3.5"1.44 Мб ; 5В/12В 

Плата центрального процессора Промышленная плата ПК 

Контроль шпинделя Обеспечение пульса (with DA out) 

Удаленный ввод-вывод 128 ввод/128 вывод – должны 
совпадать с модулем ввода-вывода 

Ввод-вывод пользователя 16 ввод/16 вывод – для использования 
релейной панели 

Следящая система Обеспечение контроля 
позиционирования пульса 

Централизованное ЧПУ RS232 19200 Скорость передачи в 
бодах 

Пульт оператора Стандартная панель для фрезерного 
станка 

MPG (ручной импульсный 
генератор) рабочая панель 

3-в-1 ручной импульсный генератор 

Контроль синхронного линейного 
интерполирования 

3 оси координат 

Контроль шпинделя 1 система координат 

Требуемая мощность 1 24V(4A или 
выше) 2AC115-
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1.2    Характеристики программного обеспечения 
 

LNC M500 Характеристики 

Операционная система DOS (дисковая операционная 
система) 

Система файлов Дисковая операционная система  FAT 

Программирование Общий код 

 Макрофункция 

Режим Режим редактирования 

 Режим памяти 

 Режим программирования с ручным 
вводом данных 

 Толчковый режим работы 

 Режим ручного импульсного 
генератора 

 Быстрый режим 

 Домашний режим 

Группа функций Функция позиционирования 

 Группа функций программирования 

 Функция смещения 

 Функция обнаружения ошибок и 
неисправностей 

 Функции параметров 

MLC (Логическая часть 
вычислительной машины) 

l/O/C/S/A BIT 

 Таймер/счетчик/регистр 

ЯЗЫК китайский/английский 
(Традиционный / Упрощенный /  
Английский) 
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1.3    G- Код (код подготовительной функции) 
 

G-код Описание Группа 

GOO Позиционирование (быстрое 
перемещение) 

01 

G01 Линейное интерполирование 
(рабочая подача) 

01 

G02 - G03 Циркулярное 
интерполирование(CW/CCW) 

01 

G04 Интервал 00 

G09 Точный останов 00 

G10 Программируемый ввод данных 00 

G15 Отмена команды полярных 
координат 

17 

G16 Команда полярных координат 17 

G17 Выбор плоскости XY 02 

G18 Выбор плоскости ZX  02 

G19 Выбор плоскости XZ  02 

G20 Ввод данных в дюймах 06 

G21 Ввод данных в мм 06 

G22 Включение функции проверки хода  00 

G23 Выключение функции проверки хода 00 

G27 Возвращение к исходному 
положению 

00 

G28 1 исходная координата 00 

G29 Возвращение к 1 исходной 
координате 

00 

G30 Возвращение ко 2,   3,  4 исходным 

координатам 

00 

G31 Останов сигнала пропуска моноблоком 00 

G40 Отмена замены режущей кромки 
кромки инструмента 

07 

G41 Левосторонняя замена режущей кромки 
инструмента 

07 

G42 Правосторонняя замена режущей 
кромки инструмента 

07 

G43 Коррекция на длину режущего 

инструмента в  +  направлении 

08 

G44 Коррекция на длину режущего 

инструмента в - направлении 

08 

G49 Отмена коррекции на длину 
режущего инструмента 

08 

G50 Отмена шкалирования 11 

G51 Шкалирование 11 

G52 Установка местной координаты 00 



Pou Yuen Technology Corp. 
G-код Описание Группа 

G53 Выбор заданных координат 00 

G54 ~ G59 Выбор рабочих координат 14 

G61 Режим точного останова 15 

G64 Нормальный режим работы станка 15 

G65 Макро вызов 12 

G66 Макро модальный вызов 12 

G67 Отмена макро модального вызова 12 

G68 Команда вращения координат 16 

G69 Отмена вращения координат 16 

G73 Высокоскоростной постоянный цикл 
сверления пазов 

09 

G74 Левосторонний постоянный цикл 
уплотнения резьбы лентой 

09 

G76 Постоянный цикл точной выборки 
канавок 

09 

G80 Отмена постоянного цикла работы 
станка 

09 

G81 Постоянный цикл сверления 09 

G82 Постоянный цикл сверления 09 

G83 Постоянный цикл выборки пазов 09 

G84 Правосторонний постоянный цикл 
уплотнения резьбы лентой 

09 

G85 Постоянный цикл резания ножницами 09 

G86 Постоянный цикл выборки канавок 09 

G87 Задний постоянный цикл выборки 
канавок 

09 

G88 Постоянный цикл разрезания 
ножницами 

09 

G89 Постоянный цикл разрезания 
ножницами 

09 

G90 Абсолютное программирование 03 

G91 Пошаговое программирование 03 

G92 Установка системы координат или 

настройка скорости шпинделя 

00 

G94 На мин. подачи (мм/мин.) 05 

G95 На оборот вращения (мм/rev.) 05 

G98 Возвращение к исходному уровню 10 

G99 Возвращение к уровню R 10 

G100 Установка общих параметров ниже 
MACRO 

G101 Линейное модульное 
позиционирование 

 

G102 Циркулярное модульное 
программирование 

 



G103 Дуговое модульное 
программирование 

 

G104 Позиционирование схемы модуля  

G105 Случайное модульное 
позиционирование 

 

G111 Двухсторонняя облицовка по оси X  

1-4 

G-код Описание Группа 

G112 Двухсторонняя облицовка по оси Y  

G113 Односторонняя облицовка по оси X  

G114 Односторонняя облицовка по оси Y  

G121 Циркулярный боковой раскрой  

G122 Прямоугольный боковой раскрой  

G123 Обратный ход раскроя  

G131 Циркулярное фрезерование глубоких 
каналов 

 

G132 Прямоугольное угловое 
фрезерование угловых карманов 

 

G133 Выборка прямоугольных пазов  
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1.4    Общая кодовая таблица 
 

M-код Функция маркер 

MOO Останов программы ЧПУ 

M01 Условный останов ЧПУ 

M02 Завершение программы ЧПУ 

M03 Шпиндель CW (вращение по часовой стрелке)  

M04 Шпиндель CCW (вращение против часовой стрелки)  

M05  Останов шпинделя  

M06 Автоматическая смена инструмента  

M08 Включение охладителя  

M09 Выключение охладителя  

M28 Отмена жесткого нарезания резьбы  

M29 Жесткое нарезание резьбы  

M30 Программа перемотки ЧПУ 

M98 Вызов подпрограммы ЧПУ 

M99 Завершение подпрограммы ЧПУ 
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2   Работа на станке с ЧПУ 

2.1    Устройство управления 

Существуют два типа панелей для пользователей – MDI (панель с ручным вводом 

данных) и  OP (панель управления) панели. Основная функция MDI панели: 

позволить пользователям изменять программы и устанавливать параметры. А OP 

панель – панель управления, которая осуществляет все рабочие функции. Таким 

образом, существует большое число функциональных переключателей, кнопок  и 

импульсный генератор  (т.е., маховичок ручной подачи) и т. д. Эта система имеет 

одну стандартную панель для использования. Pou Yuen Tech объединил OP и MDI 

панели вместе в LNC-500. 

2.1.1      Введение к использованию устройства управления 

Функциональные клавиши на MDI панели можно подразделить на 3 категории: 

(1) Главные функциональные клавиши: 

На ЖК-панели расположены  6 клавиш для выбора соответствующих 

главных функций. 

(2) Клавиши выбора группы функций: 

На ЖК-панели расположены 5 клавиш выбора группы функций, такие как: 

POS, PROG, OFFSET, DGNOS и PARAM. 

<POS>            :  для позиционирования группы элементов изображения 

<PROG>        :   для  отображения информации на дисплее программы  

<OFFSET>    :   для настройки коррекции на инструмент 

<DGNOS>     :   для выявления и отображения ошибок и неисправностей 

<PARAM>      :   для установки параметров и дисплея 

 

 

 

 

 

 



(3) Буквенноцифровые клавиши: 

Эти клавиши используются для частичного редактирования программы и 

ввода данных. Для некоторых символов требуется использование клавиши 

SHIFT,  например, для клавиши "+". Примите к сведению, что, если Вы 

используете эти сокращенные символы, следует нажимать клавиши этих 

символов одновременно с клавишей SHIFT. 
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2.2    Клавиши группы функций 

На этом контроллере есть 5 клавиш группы функций: POS, PROG, OFFSET, DGNOS и 

PARAM.  Используйте [....]  для определения клавиш группы функций снизу и справа 

экрана и используйте <....> для определения клавиш на MDI панели. 

2.2.1     Вид экрана дисплея 

 

Описание экрана дисплея: 

1: Текущая определенная программа 

2: Режим логического контроллера и текущее состояние  

3: Информация о текущем состоянии станка 

4: Тревожное сообщение 

5: Вспомогательный дисплей при помощи главных функциональных клавиш 

6: Строка ввода 

7: Зона вспомогательного дисплея с сенсорными клавишами 

8: Зона напоминания о сообщении 
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2.2.2   Дерево групп функций      

Расположение групп 

функций 
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POS ABS. -Абсолютная координата, которая является координатой  
программы 
 

MAC. -Заданная координата 

CLX REL Относительная координата по оси X 
возвращается к 0  

CL.Y Относительная координата по оси Y  
возвращается к 0 

CL.Z Относительная координата по оси Z 
возвращается к нулю 

ALL Относительные  координаты по всем осям 
возвращаются к нулю 

С P CHK -Смена страницы 

RES Система перезапуска 

HAN. Количество переходов к MPG 

X.ST MEA Установка абсолютной координаты по оси X 
в исходное положение   

Y.ST Установка абсолютной координаты по оси Y 
в исходное положение   
- 

T3T - Установка абсолютной координаты по оси Z 
в исходное положение   
 

ALL  Установка абсолютных координат по всем осям в  
исходное положение 



Программирование функциональных клавиш
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GOTO FGPG PROG Перемещение курсора к определенному блоку 

LDEL Удалите курсор 

FIND Перемещение курсора к определенному 
 слову 

MARK Выбор метки 

U.MK Отмена выбора метки 

COPY Выбор копирования 

CUT Вырезать секцию выбора  

PAST Выбор вставки из буфера 

TON TOFF Выключение режима  
обучения 
 

INS Вставка 

OPEN F.MG -Открыть файл 

COPY Копировать выбранный файл 

REN  Переименовать выбранный  файл 

DEL Удалить выбранный файл 

SET Настройка дисплея  

TRAN COM.  Передача страницы файла 

T.P.  RS232 Установка протокола 



Смещение функциональной клавиши 
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WEAR Смещение 

MACR Ввод с клавиатуры макро переменная 

WORK X1 SQUA 

X2 

Y1 

Y2 

CIRC PI 

P2 

P3 

NOR ST.X Установка заданной координаты по 
 оси X 

ST.Y Установка заданной координаты 
по оси Y  

ST.Z Установка заданной координаты 
 по оси Z 

ALL Установка заданной координаты по 
всем осям  



Функциональная клавиша выявления ошибок и неисправностей 
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ALAM ALAM DGNOS Система отображения  тревожных 
сообщений 
 WARN Система отображения сигналов 

предупреждения 

MSG Версия системы отображения/программа отладочных сообщений 

LOG: Система отображения тревожных  сообщений/ 
Запись о предупреждении 

I/O I. BТ Дисплей I Bit 

O.BT Дисплей О Bit 

с.вт Дисплей С Bit 

S.BT Дисплей S Bit 

А. ВТ Дисплей A Bit 

CNT MLC2 Параметр счетчика дисплея 

REG Дисплей R регистр 

DRG Дисплей D регистр 

TMR Параметры таймера дисплея 

GBL INFO 

H.D Выявление неисправностей дисплея  
аппаратного оборудования 
 TOT. TIME 

CONT 

INIT 

MAX 

UPDT ■Вход в систему обновления страницы 



Параметры функциональной клавиши 
 

Примечание: Функции с "*" только для производителя станка. 
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SYS. CHG Парам. 

SRVO Настройка серво 
мотора  

MACR* -Настройка параметров станка 

SPDL Настройка параметров шпинделя 

MPG* Настройка параметров MPG 

COMP* Настройка параметров компенсацииr 

HOME -Настройка исходных параметров 

OPER -Настройка параметров управления 

PWD Изменение пароля функции параметров 

USER Переключение статуса пользователя 

M.LK SFOP Возможная блокировка станка 

MIGN Возможный пропуск MST  

DRY Возможный формальный прогон 

SKIP 

STOP Останов опций 

MPG Возможный формальный прогон MPG  

SET PWD. LNCS 

CHK. LOCK 

REST 

Прогон опций 



2.3    POS (Функция позиционирования) 

Нажмите клавишу<POS> для входа на экран дисплея с координатами. Для 

пользователей есть  6 главных функциональных клавиш. Пользователи смогут 

увидеть каждый экран, нажав функциональные клавиши  [ABS] ,   [MAC],   [REL] ,   

[MEA] ,     [CHK]  и   [MDI] . Некоторая информация о командах отображается на 

дисплеях, которые будут описываться отдельно: 

 

Рис. 2-2 Отображение функций на дисплее 

1. Фактическая скорость подачи: скорость подачи сервосистемы,  т.е. общая 

скорость 2 осей от сервопривода. 

2. Фактическая скорость шпинделя. 

3. Скорость подачи сервосистемы 

4. Процентное выражение скорости подачи шпинделя 

5. FO :      Если скорость подачи установить как FO, зона вспомогательного 

дисплея с сенсорной клавишей будет выдавать “FO”. При режимах MEM, MDI и JOG, 

скорость будет равна 0. При режиме RAPID , фактическая скорость будет 

устанавливаться  параметром. FO  устанавливается в параметре N 40. 

         SBK :   При режиме MEM нажмите SBK   для включения ( "ON"), когда 

     система закончит обрабатывать моноблок, она остановится. В этот момент     

     сигнал STL будет  "OFF", и текущее состояние системы будет BSTOP. Это  

     значит, что система не сможет двигаться к следующему БЛОКУ, пока сигнал  

    (ST) начала цикла будет активным (ON). 

                BDT :    Предполагаемая система находится в режиме MEM и этот сигнал  

активный (ON). 
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Если пользователи хотят иметь 7" в программе, данные между этим символом и  

EOB (концом блока) будут опущены. 

               DRN :   При режиме MEM или MDI, если этот сигнал активный (ON), 

программируемая скорость подачи будет следующая: 

                GOO: когда RT включен, режим подачи RAPID; когда RT выключен, режим 

подачи JOG. 

                G01: Подача JOG MLK :   При режиме JOG и MEM, все команды движения 

не будут посылаться в сервосистему, но интерполирование программного 

обеспечения все равно будет проводиться. Поэтому система будет продолжать 

обновление координат программы. 

                OPS: Если этот сигнал активный (ON), система остановится, т.к. 

программа встречается с M01. Если сигнал STL выключен, система возобновит 

работу после нажатия клавиши начала цикла (ST). 
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2.3.1        [ABS.]   (Абсолютная координата) 

Нажмите [ABS ] для входа на экран абсолютных координат. 

 

Рис 2-3 ABS. Абсолютная координата – это программная 

координата. Параметр программы = (Текущий параметр абсолютной координаты – 

параметр коррекции на инструмент). 
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2.3.2       [MAC] (Заданная координата) 

Нажмите [MAC] для входа на экран заданной координаты 

 

Рис. 2-4 MAC. Экран заданной координаты 

показывает расстояние между текущим положением и исходным положением. У 

каждого станка есть такое исходное положение. В целях безопасности, 

пользователям необходимо удостовериться, что станок вернулся в исходное 

положение до начала работы и при перезагрузке системы. 
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2.3.3        [REL] (Относительная координата) 

Нажмите [REL.} для входа на экран относительной координаты. 

 

Рис. 2-5 REL.Система относительных координат 

показывает расстояние между текущим положением и любым положением, 

определенными пользователями. Таким образом, пользователи могут устанавливать 

параметр относительной координаты равный 0 или другой ненулевой параметр. 

Если вы хотите переустановить параметр координаты и установить координату X 

равную100.00, координату Y равную 200.000 и координату Z равную 300.000, 

необходимо лишь набрать X100, Y200, Z300. Затем нажмите<INPUT> для 

немедленного ввода параметров. 
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2.3.4        [MAC] (Координаты измерения) 

Для установки исходной точки программы, данный контроллер обеспечивает 2 

метода установки координат программы. Первый метод – это ввод заданных 

координат с клавиатуры для определения исходной точки программы на [MAC] 

странице. Второй метод - использование G92 для определения исходной точки 

программы. 

На этой странице описывается метод с использованием G92, что подразумевает 

использование текущего положения инструмента для определения нового 

исходного положения системы координат. Таким образом, система координат 

нового исходного положения будет рабочей координатой. Установленный 

параметр абсолютной координаты будет рассчитываться в соответствии с этой 

системой координат. Эта система обеспечивает метод установки, показанный на 

рисунке ниже. 

 

рис. 2-6 MAC. экран  

Функции сенсорных клавиш описываются далее: 

[X SET]   :  автоматический ввод с клавиатуры  X данных как G92   

[Y SET]   :  автоматический ввод с клавиатуры  Y данных как G92  

[Z SET]   :  автоматический ввод с клавиатуры Z данных как G92  

[ALL SET] : автоматический ввод с клавиатуры X, Y и Z данных как G92  

Пример: в режиме MDI  

1. Ввод с клавиатуры "10" 

                              2.  10 будет параметром X в G92 при нажатии клавиши <INPUT> 

3. Нажмите  [X SET] и  параметр абсолютной координаты оси X 

будет 10.



2.3.5      CHK. (Программа проверки) 

Нажмите [CHK] для входа на экран проверки программы. Примите к сведению, что 

[ABS] и [DIST TO GO] два подэкрана. 

F: скорость подачи (заданный параметр) слева внизу экрана 

S: скорость вращения шпинделя (заданный параметр) 

Скорость подачи: серво скорость подачи  

S Rate: процентное соотношение скорости шпинделя

 

рис. 2-7 PRO. экран 

Pou Yuen Technology Corp. 2-15 

 



2.3.6      MDI (Ручной ввод данных) 

Нажмите [MDI]для входа на экран ручного ввода данных. 

 

рис. 2-8 MDI экран 

При режиме MDI, пользователи могут вводить вручную данные моноблока в 

строку ввода и система обработает их.  Нажмите   [MDI] для ручного ввода 

данных на экран. Затем нажмите клавишу <INPUT> для интерпретации блока и 

эта команда будет отображена в левой части экрана. 

В то же время, система готова обработать этот блок. Нажмите клавишу  "CYCLE 

START" для выполнения этой команды. Информация так же будет отображаться. 

Использование этого метода для осуществления простого действия или 

тестирования занимает намного меньше времени и данный метод более 

эффективен. 

(MODAL): для текущей G-код группы. 
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2.4    PROG (Группа функций программы) 

Нажмите <PROG> для входа на экран редактирования программы. 

Нажав клавишу  "EDIT", пользователи могут редактировать, открывать, удалять или 

копировать часть программы на текущее содержание программы, как показано на  

экране ниже. 
 

Рис. 2-9 Экран редактирования программы 
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2.4.1       Основные функции редактирования 

Следующие клавиши являются клавишами редактирования программ при режиме 
EDIT. 

[PREN ] 

Для отображения содержания программы в режиме online на весь экран. Эта 

функция может применяться лишь в режиме редактирования. 

[INPUT] 

Откройте файл для редактирования.  При открытии нового файла, требуется 

лишь ввести новое имя файла программы (как O0001, 01234 ... ). При открытии 

старого файла, используйте, пожалуйста, курсор для выбора необходимого 

файла, а затем нажмите  <INPUT> для отображения содержания программы. 

[COMM ] 

В режиме редактирования, пользователи могут использовать клавишу [COMM ] 

для получения или передачи файлов программы через RS232 интерфейс 

между контроллером и хост-устройством. 
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2.4.2      FGPG (Отмена программы) 

В режиме редактирования нажмите [FGPG] для отображения содержания 

программы контроллера. В это время используйте клавиши подфункций,  такие как 

[GOTO], [LDEL], [MARK],   [U. MK],   [COPY],   [CUT] и [PAST] внизу экрана для 

редактирования программы. 
 

рис. 2-10 FGPG экран-1 

 

рис. 2-11 FGPG экран-2 

[GOTO] 

Нажмите [GOTO] функциональную клавишу справа для ввода номера строки в 

диалоговом окне. Нажмите клавишу [INPUT] для передвижения курсора в 

необходимом направлении (см.рисунок 2.2.4-3). 

[LDEL] 
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Удалите ряд кодов программы с помощью курсора. 

[MARk] 

Нажмите  [MARK] с правой стороны экрана для передвижения курсора на начало 

или конец выбранной строки. Передвиньте курсор на начало/конец строки и нажмите 

функциональную клавишу [MARK] снова для выделения выбранных строк 

(см.рисунок 2.2.4-4). 

[UNMARK] 

Удаление предыдущего выделения. 

[COPY] 

Копирование выделенной программы в местном окне. 

[CUT] 

Вырезка маркированной программы в местном окне. 

[PASTE] 

Вставка кодов программ, которые копировались или вырезались ранее. 

 

рис. 2-12 FGPG экран-3 

2-20 Pou Yuen Technology Corp. 

 



 

рис. 2-13 FGPG экран-4 
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2.4.3      F. MG (Система управления файлами) 

Нажмите клавишу [F. MG] для входа на экран системы управления файлами. На 

экране системы управления файлами есть функции открытия, копирования, 

удаления, перенаименования файла, а также настройка меню. Ниже представлено 

описание экрана. 

 

рис. 2-14 F. MG экран  

[OPEN] 

Открытие файла. Диалоговое окно «открыть файл»  появляется для 

открытия выбранного файла путем нажатия клавиши [OPEN]. Когда 

пользователи нажимают эту подфункциональную клавишу, открытый файл 

становится текущей программой в режиме редактирования, подразумевая, что 

пользователи не смогут открыть этот файл в других режимах. 

    [COPY] 

Копирование файла. Диалоговое окно «копировать файл» появляется для 

копирования файла из ресурсов или нового файла путем нажатия клавиши 

[COPY] . Пользователи могут применять "Программную таблицу" для 

обеспечения результата после полного копирования файла. Эта функция 

распространяется не только на файлы на жестком диске (C:) , но и на файлы, 

сохраненные на гибком диске (A:). 
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[DEL] 

Удаление файла. При нажатии этой подфункциональной клавиши, на экране 

появится диалоговое меню удаления файла. Пожалуйста, выберите в этом 

диалоговом меню файл для удаления. После завершения полного удаления, 

пользователи могут применять "Программную таблицу" для подтверждения 

результата. 

[REN] 

Перенаименование программного файла. При нажатии клавиши 

перенаименования файла, на экране появится диалоговое окно 

перенаименования файла. Пользователи могут выбрать файл для 

перенаименования, нажав клавишу подтверждения для входа в диалоговое 

окно. Введите файл для переменования в названное окно и затем нажмите 

клавишу подтверждения. После полного перенаименования файла, 

пользователи смогут применить «Программную таблицу» для подтверждения 

результата. 

[SET] 

Изменение траектории программы. При нажатии клавиши [SET] , на экране 

появится диалоговое меню, в котором, перемещая курсор вверх и вниз, можно 

вводить и выбирать траектории программы. Наведите курсор и нажмите 

клавишу OK. 
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2.4.4      Com. (RS232) 

В режиме редактирования пользователи могут применять функцию [COM.] для 

получения и передачи программных  файлов через интерфейс RS232 между ЧПУ и 

хостовым  устройством. Ниже представлен вид экрана (COM.). 
 

рис-15   [COM.]   экран 

ЧПУ                                                             (Послать) 
 

Рис.2-16 Передача/получение файлов между ПК и хостовым устройством 
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Существует 2 функции, [TRAN]  и  [T.P] . Ниже представлен вид экрана [TRAN]. 

 

Рис. 2-17 Com. экран 

При нажатии клавиши [COM.], пользователи смогут увидеть на экране 6 сенсорных 

функций: [SEND] ,   [READ] ,   [SVAS] ,   [CLR] ,   [RST]   и [NO] . 

Когда на экране появляется окно RS232, ЧПУ готово передавать/принимать 

любые программные файлы в любое время. До тех пор пока есть внешняя 

программа передачи, контроллер будет получать ее автоматически, и полученная 

программа будет отображаться на экране. В то же время внешний ПК также может 

осуществлять функции передачи. Описание каждой сенсорной клавиши 

представлено ниже: 

[SEND] 

Передача файла в устройство хранения внешних файлов при помощи 

интерфейса RS232 (на выбор для производителя). 

[READ] 

Считывание файла с устройства хранения внешних файлов при помощи RS232 
интерфейса. 

[SAVE AS] 

Когда требующийся файл из устройства хранения внешних файлов при помощи  

RS232 интерфейса передается в ЧПУ, следует определить название файла и 

сохранить его в ЧПУ или другом устройстве. 

[CLEAR] 
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Выделите и очистите требующийся файл на коробке связи RS232. 

[RESET] 

Переустановите аппаратное обеспечение RS232 в любое время. 
 

Fig. 2-18 Экран передачи файлов 

Следует отметить, что RS232 конфигурация должна правильно устанавливаться 

перед использованием  RS232 или DNC функций. Можно нажать   [SETT]   для 

входа на экран RS232.
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Рис. 2-19 SETT Экран 
 

Порт обычно устанавливается как  
COM1 

Бит 
информации 
 

обычно 8_бит 

Стоп-бит обычно 2_бит 

Контроль по 
четности 

обычно устанавливается как 
"Even" 

Скорость в 
бодах 

Обычно 9600 

Режим  Terminal 

Коды  ASCII 
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2.4.5      Функция  DNC (ПЦУ) 

Функция DNC (ПЦУ) очень полезна для САПР/САМ систем. Поскольку объем 

памяти небольшой, можно загружать все программы сразу, что подразумевает, что 

для функции ПЦУ важно выполнять свою функцию при передаче. 

Более того, поскольку ПЦУ выполняет свою функцию при передаче, контроллер 

не может редактировать ее, отзывать, или применять команду перехода. 

Pou Yuen уже установил высокомощный накопитель на жестких дисках в серии  

M500 контроллера, таким образом, пользователи могут переводить файлы на 

накопитель на жестких дисках, а затем извлекать эти файлы (этот метод 

называется внутренний метод ПЦУ). Другой метод заключается в том, что ПЦУ 

выполняет свои функции при  останове передачи, и тогда этот метод называется 

внешним методом ПЦУ. 

Вышеперечисленные методы легко применять на практике. Процедура заключается 

в следующем: 

1. Установите контроллер и внешний ПК как модуль RS232 и протокол в таком же 

модуле. 

2. Перейдите в режим редактирования. 

3. Нажмите страницу <PROG> и введите RS232 на страницу управления 

файлами или при открытии страницы выбора файлов. Нажмите клавишу 

<INPUT> для изменения названия файла на RS232. Затем перейдите в режим  

MEM и нажмите "CYCLE START" на операционной панели, таким образом, ЧПУ 

будет ждать программу для передачи. 

4.  Подключите внешний ПК для передачи блоков. 

5. Станок начинает работать автоматически. 
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2.5    OFFSET 

Нажмите  <OFFSET> для отображения данных ручной коррекции [WEAR], макро 

переменных [MACRO] и рабочие координаты[WORK]. Операторы могут 

переустанавливать данные. Любые модификации должны производиться в режиме 

MDI и  M-READY. 

 

рис. 2-20 
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2.5.1       WEAR (WEAR OFFSET) 

Нажмите клавишу  [WEAR ] для установки параметров коррекции радиуса и длины 
инструмента. 

 

рис. 2-21 WEAR Offset  

Абсолютная координата изменяется в соответствии с параметром коррекции 

инструмента в любое время при использовании одного номера коррекции на 

инструмент в программе обработки детали. Параметр должен быть: параметр 

абсолютной координаты=(параметр заданной координаты-  рабочая смена- смены 

G54~G59 – (коррекция геометрических параметров инструмента + параметр 

коррекции инструмента на износ). 

Используйте курсор для выделения необходимого номера позиции инструмента. 

Когда пользователи вводят новые параметры, следует оставаться в режиме  MDI  

и  M-READY. Затем введите новые параметры и нажмите <INPUT> для изменения 

данных. 
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2.5.2      MACR (BACRO переменные) 

Нажмите клавишу  [MACR] для входа на экран MACRO переменной. Используя эту 

функцию можно вводить и изменять переменные. Метод модификации заключается в 

перемещении маркера к позиции, которую необходимо модифицировать. Нажмите  

<INPUT> после ввода требуемого параметра. 

Переменные начинающиеся с L называются местными переменными, а начинающиеся с 

С  общими переменными. 
 

рис 2-22 экран макро переменной 
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2.5.3      WORK (Рабочие координаты) 

Нажмите [WORK] для входа на экран заданных координат. Существует 7 систем 

рабочих координат: G54, G55, G56, G57, G58 и G59. Пользователь может 

передвигать курсор к номеру для изменения системы координат в режиме MDI. При 

измерении, вводите новые параметры координат (как X100. Y200. Z300.) и нажмите 

<INPUT> для изменения координаты. 

На первой странице отображается внешнее изменение, G54, G55, G56 системы 

рабочих координат. На второй странице G57, G58 и G59 три системы рабочих 

координат. 
 

Рис.  2-23  Экран системы рабочих координат 

Внешнее изменение влияет на все 6 систем рабочих координат, которое  обычно 

не устанавливается. G54 ~ G59 являются системами рабочих координат, таким 

образом, они устанавливаются для реальной обработки заготовки, программ 

инструмента и  обработки заготовки. 

Если необходимо установить новую систему координат: 

1. Используйте курсор для перехода к требующейся системе координат. 

2. Введите название оси и параметр смены в командную строку, как " X100. Y200. 

Z300." 

3. Нажмите <INPUT> для подтверждения изменения. 
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Функция автоматической установки координат 

Когда курсор оказывается на требующейся координате G54~G59, при помощи этой 

функции текущие заданные координаты автоматически вводятся на страницу рабочих 

координат. 

 Функции сенсорных клавиш описываются ниже: [X 

SET]  :для  автоматического ввода данных по оси 

X [Y SET]   : для  автоматического ввода данных 

по оси Y  [Z SET]   : для  автоматического ввода 

данных по оси Z  [ALL SET] : для  

автоматического ввода данных по оси X, Y, Z.
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2.6    DGNOS (Функция выявления неисправностей и ошибок) 

Нажмите <DGNOS> и на экране появятся 5 основных функций: [ALAM] ,   [I/O] , 

[MLC2] ,   [INFO]   и  [UPDT] . Пользователи смогут узнать  состояние  HMI 

сигнала и состояние станка при помощи экрана функции  DGNOS для 

технического обслуживания и тестирования станка.

 

рис. 2-24 экран функции  DIAGNOSIS  
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2.6.1      ALAM (Тревожное сообщение) 

Нажмите [ALAM] для входа на следующий экран: 

 

рис. 2-25 экран тревожного сообщения 

Нажмите  [ALAM] для входа в  [ALAM],   [WARN],   [MSG]  и [LOG.]. В случае появления 

тревожных сообщений, они появляются на экране. Данный экран позволяет убирать любые 

неправильные условия контроллера. Тревожное сообщение появляется в случае сбоя в 

системе. Система останавливается и на экране появляется сообщение об ошибке. Когда 

неполадка улажена, необходимо нажать  <RESET> для переустановки. Сообщение 

составляется  при совмещении с дизайном MLC LADDER. Например, когда защитная дверь 

не закрыта полностью, программа LADDER  посылает сообщение «Дверь не закрыта». Или, 

когда сломана система обеспечения охлаждающей жидкости, появится сообщение 

«НЕДОСТАТОЧНОЕ КОЛИЧЕСТВО ОХЛАЖДАЮЩЕЙ ЖИДКОСТИ». Таким образом, когда 

появляется тревожное сообщение, пожалуйста, проверьте условия работы станка и 

периферийного оборудования в соответствии с LADDER программой (этот период для 

производителей). 

Тревожное сообщение редактируется техническим специалистом завода-производителя 

с учетом дизайна MLC LADDER и работы станка. Оно не должно модифицироваться в 

любом случае, т.е. необходимо оповестить клиентов, когда станок больше не производят 

Сообщение должно быть простым и ясным для понимания.
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рис. 2-26 Message Function Screen 
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2.6.2       IOCSA (Система управления вводом-выводом) 

Нажмите [I/O] для входа на экран ввода/вывода. 

 

рис.2-27 экран ввода-вывода данных                                                    

Этот экран разделен на 5 частей. Данный метод должен применяться при помощи 

подфункциональной клавиши. Определенный тип отображается в верхней левой 

части экрана (см. рис.2-27). При нажатии подфункциональной клавиши [I. BT] тип 

будет отображаться в верхней левой секции экрана. Клавиши < PAGE / > и < 

PAGE I > используются для контроля смены страницы, изменяя эту [I. BT] 

подфункцию. 
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2.6.3       MLC2 (многоканальный контроллер) 

Нажмите сенсорную клавишу [MLC2]  для входа на следующий экран. 

Подфункциональная сенсорная клавиша  [CNT] ,   [REG],   [DRG]   и  [TMR] 

появится на странице MLC. 

 
Рис.. 2-28 экран MLC2  

Клавиши [MLC2] и [lOCSA] используются для изучения состояния I, О, С, S, A, 

COUNTER, TIMER, REG, и DREG. Обычно, эти состояния служат для контроля 

сигнала ЧПУ о ремонтном обслуживании. 
 

рис. 2-29 внутреннее состояние системы ввода-вывода 

Если Вам требуется более детальная информация о выше описанной функции, 

пожалуйста, обратитесь к руководству по эксплуатации или другим 

соответствующим документам. 
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2.6.4      INFO (Система данных) 

Нажмите клавишу [INFO] и появится экран приведенный ниже.  (Системные данные 

для отображения экрана переменной технического обслуживания системы). Эта 

функция предназначена для дизайнеров и технического персонала. 
 

рис. 2-30 Экран системных данных 

Нажмите клавишу [MSG] для входа на следующий экран. 
 

рис. 2-31 экран MSG  
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Ниже приведено описание кодов номеров MSG: 
 

No. Описание No. Описание 

0 X-axis servo lag counting value 26 OFFSET    of    rigid    tapping    hole 
position 

1 Y-axis servo lag counting value 27 Motion card # 

2 Z-axis servo lag counting value 28 DA value of 2na spindle 

3 4th-axis servo lag counting value 29 DA value of 3ra spindle 

4 Waiting MST to be ready signal 30  

5 Flag   of   waiting   to   reach   actual 
position 

31  

6 Actual spindle rotational speed 32 Actual   X-axis   machine   coordinate 
value 

7 Spindle servo lag counting value 33 Actual   Y-axis   machine   coordinate 
value 

8 Spindle DA output value 34 Actual   Z-axis   machine   coordinate 
value 

9  35 Actual 4th axes machine coordinate 
value 

10 Distance between current spindle to 
Index or Sensor (Unit: 0.001 degree) 

36 Number of rotation of spindle CW 

11  37  

12  38 Disable trigger counter 
13  39 Distance   between   current   spindle 

position to Index 

14  40  

15  41 Reading value of X axis absolute 
encoder 

16 X-axis MPG command counting value 42 Reading value of Y axis absolute 
encoder 

17 Y-axis MPG command counting value 43 Reading value of Z axis absolute 
encoder 

18 Z-axis MPG command counting value 44 Reading value of С axis absolute 
encoder 

19 4th-axis MPG command counting 
value 

45  

20  46  

21 Max. following error of rigid tapping 47  

22 Acceleration estimation value of rigid 

tapping. 
(Using on Para. # 1065) 

48  

23 Acceleration estimation value of rigid 

tapping. 
(Using on Para. # 1064) 

49  

24  50  

25    
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[DGNOS] 

На экране функции обнаружения ошибок есть 8 пунктов. Эти пункты служат для 

проверки подсоединения кабеля от карты движения до карты ввода/вывода. Или 

для проверки правильности выполнения команды перехода. Если после 

диагностирования знак вопроса меняется на крест (X) в правом окне, это значит, 

что в этом пункте обнаружена ошибка. 

Пользователи могут получить возможное сообщение об ошибке для того, чтобы 

выявить и исправить ошибку. 

 

рис. 2-32 экран диагностирования                                  

Состояние  HOME DOG отображаемое над окнами, показывает, что, если параметр 

каждой оси равен 1, текущее состояние каждой оси выводится на HOME DOG. 

Pou Yuen Technology Corp. 2-41 

 



[Время] 

Нажмите клавишу [TIME] для входа на следующий экран. Описание экрана 

приведено ниже: 

 
рис. 2-33 экран таймера 

1. Время прогона: когда пользователи нажимают клавишу "Cycle Start" на панели 

управления, время обработки переустанавливается на ноль, а затем начинается 

отсчет времени до полного завершения программы обработки. 

2. Продолжительность цикла : рабочее время представляет собой сумму 

времени обработки при перегрузке. Оно будет выставляться на 0 до выхода из 

программы. 

3. Рабочий номер: когда ЧПУ считает  M02, M03 или другие M коды, система 

будет добавлять рабочую заготовку автоматически. 
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Введение к функциональным клавишам : 

1. Время: Эта функциональная клавиша используется для отображения 

продолжительности программы обработки. При нажатии этой клавиши появится 

сообщение об открытии диалогового меню. В диалоговом меню появится 

вопрос о том, показывать ли продолжительность программы обработки.  

 

рис. 2-34 отображение рабочего времени 

2. Рабочая заготовка: Эта функция служит для отображения количества заготовок. 

Нажмите эту клавишу и появится диалоговое меню. В диалоговом меню 

появится вопрос о том, показывать или нет число заготовок. (см рисунок ниже) 

 
рис. 2-35 отображение числа заготовок 
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3.  Initial : Установка первоначального параметра рабочей заготовки (рис. 2.2.6~13) 

 

рис. 2-36 Установка первоначальных параметров заготовки 

Установка первоначальных параметров 4.  Maximum : Установка максимальных 

параметров заготовки.  Когда параметр рабочей заготовки равен максимальному 

параметру рабочей заготовки, система будет выполнять различные функции в 

соответствии с потребностями пользователя. 

 

рис. 2-37 Установка макс.параметров заготовки 
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2.6.5      UPDT (Система обновления) 

Эта функция может применяться только при условии, что ЧПУ не готов. Пожалуйста, 

нажмите клавишу [UPDT] после нажатия клавиши EMG-STOP. В это время на экране 

появится функция, выделенная курсором (рис. 2.23-1). На экране пользователи могут 

выбрать необходимый рабочий пункт. Каждая функция приведена ниже. 
 

рис. 2-38 экран системы обновления 

1.    Система обновления : 

Пожалуйста, если вы выбираете эту функцию, установите новую версию программного 

обеспечения Pou Yuen. При нажатии  [YES ] , появится экран установки. Существует 

установленная программа инструкций, и во время установки требуется только 

следовать этим инструкциям для обновления системы. 
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Если ресурс взят с гибкого диска, пожалуйста, введите A:\(default) в строку 

ввода и нажмите "OK"; или нажмите  "OK" после выбора траектории ресурса 

нажав клавиши вверх, вниз, влево или вправо. Пожалуйста, обратите 

внимание, что последняя позиция ШЩ должна останавливаться в конце 

строки ввода  и затем нажмите "OK" для перехода к следующему шагу. 

 

Fig. 2-39 

Нажмите снова  "OK" для выхода из программы или нажмите любую клавишу, 

чтобы продолжить. 
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При нажатии любой клавиши появится экран опций (см. ниже). Для установки или 
обновления нажмите "1". 

 

Если вы обновляете со старой системы, появится экран для подтверждения 

установки. Для того чтобы продолжить нажмите "Y". 

 

 

Pou Yuen Technology Corp. 2-47 

 

 



После установки, появится ниже последующий экран, затем нажмите "3" для выхода 

из программы установки и перезагрузки для входа в систему. 
 

2. Диагностирование диска : 

При выборе этой функции, появится диалоговое меню подтверждения (рис. 2.2.6-

12). Нажмите клавишу подтверждения для возврата к режиму DOS (рис. 2.2.6-13). 

Пользователи могут выбирать  A диск или С диск. Если пользователь не выбирает 

диск, система будет использовать дефектный диск С. Существует 4  типа рабочих 

пунктов на выбор: (1) VTSCAN,    (2) DISK doctor,   (3) DEFRAG, и   (4) QUIT. 

 

рис. 2-40 H.D. экран проверки подтверждения 
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рис. 2-41 выбор функции системы проверки аппаратного оборудования 
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3.        Поддерживание параметров: 

При выборе этой функции появится следующее диалоговое меню. 

Пользователи могут выбирать требуемые пункты параметров. Пользователи 

могут вводить в диалоговое меню параметры после нажатия клавиши 

подтверждения. Нажмите клавишу подтверждения после ввода параметров 

или выберите требуемый параметр для завершения функции 

поддерживания параметров. 

 
 

рис. 2-42 экран поддерживания параметров 

Нажмите  клавишу "OK" и увидите диалоговое меню для ввода требуемого 

направления. Пользователи могут перейти к выбору направления подокна 

нажатием клавиш вверх или вниз, Вы также можете перейти к строке ввода 

нажатием левой и правой клавиш, когда курсор находится в подокне. После 

ввода или выбора траектории ресурса, пожалуйста, проверьте, находится ли 

курсор в строке ввода; если нет, пожалуйста, переместите курсор в строку 

ввода и нажмите “OK". Когда процесс завершится, система выведет сообщение 

о том, что процесс завершен. 
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4. Восстановление параметров : 

При выборе этой функции, появится меню для напоминания пользователям, что 

после завершения этой функции окно программы будет восстановлено. 
 

рис. 2-43 напоминание пользователям о перезагрузке после введения параметровr 

После нажатия клавиши"YES" появится диалоговое меню параметров, затем 

Вы можете навести курсор на определенный пункт и нажать "SIG"  для 

восстановления этой категории; Вы также можете восстановить все категории 

посредством нажатия клавиши  "ALL" . 
 

 

 



рис. 2-44 экран выбора параметров 

После нажатия клавиши "OK" появится диалоговое меню для ввода данных 

для восстановления. Пользователи могут перейти к подокну направления, 

нажав клавиши вверх и вниз, Вы также можете перейти к строке ввода, нажав  

клавиши влево или вправо, когда курсор находится в подокне выбранного 

направления. После ввода или выбора траектории ресурса, пожалуйста, 

проверьте, находится ли курсор в строке ввода, если нет, пожалуйста, 

переместите курсор в строку ввода и нажмите  "OK". Когда процесс буден 

завершен, система автоматически переустановится, и Вы сможете войти в 

систему.                                      
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2.7    PARAM 

Нажмите клавишу <PARAM> и появится экран установки параметров. Существует 5 

основных функциональных меню: [SYS.] ,     [USER] ,   [SFOP] ,   [LNCS] и  [REST] . 

 

                                       рис. 2-46 страница установки  параметров 

 

Описание операций: 

(1) Перемещение курсора 

Пользователи могут перемещать курсор вверх, вниз, влево и вправо. 

(2) Смена страницы 

Нажмите клавиши вверх/вниз для изменения установки параметров 

страницы. Нажмите [PGDM] или [PGUP] для изменения меню подокна. 

(3) Поиск 

Метод модификации параметров заключается в ведении параметров Pxxx. 

Затем после нажатия клавиши <INPUT>, перейдите к странице параметра # 

xxxx. В это время появится описание курсора в нижнем углу сообщения, 

введите выбранный параметр в зону ввода и нажмите <INPUT> для 

изменения параметра. После того как будут произведены все изменения, 

пожалуйста, сделайте перезагрузку для эффективной установки параметров. 
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(4) Режим ввода 

Модификация параметров в функциональной группе параметров можно 

осуществляться только в режиме MDI. После полной модификации 

необходимо произвести перезагрузку для эффективной работы 

модифицированных параметров. 

(5) Функция кодирования параметров 

Поскольку в функции кодирования параметров параметры ЧПУ определяют 

управление ЧПУ,  пользователи должны быть чрезвычайно осторожными при 

настройке и изменении параметров, а также при любом вычислении. 

Пользователи должны полностью понимать параметры прежде, чем 

модифицировать их. 

Для того, чтобы предотвратить случайную модификацию параметров, 

необходимо ввести пароли во время установки параметров. Новые 

параметры будут приняты ЧПУ только, если пользователи вводят 

правильные пароли. Если пароли введены правильно, система не будет 

запрашивать пароли при последующих вводах параметров. Таким образом, 

пользователи постоянно изменять параметры. Система ЧПУ будет 

запрашивать введение паролей при перезагрузке и при следующей 

модификации параметров. 
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2.7.1       SYS. (Системные параметры) 

Нажмите клавишу   [SYS] и появится экран установки каждого параметра. Существует 8 

меню подфункций: [SEVO], [MACR], [SPDL], [MPG],[COMP], [HOME], [OPER] и [OTR] 
 

рис. 2-47 установка параметров 1 

 

рис. 2-48 установка параметров 2 
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2.7.2      USER (Параметры пользователя) 

Нажмите клавишу  [USER] и появится экран установки параметров. 

 

рис. 2-49 экран параметров пользователя 

Пожалуйста, введите соответствующие параметры отдельно в режиме "MDI". 

Перечень функций, который появляется на экране, изменяется от 0 до установки 

параметра, что  показывает  активацию функции. 
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2.7.3       SOFTPL 

Нажмите клавишу [SOFTPL] для входа на экран дисплея. На экране находятся  5 

переключателей функций, которые соответствуют 5 функциональным клавишам [M. 

LK], [MIGN],  [DRY] ,   [SKIP] ,   [STOP] , и  [MPG] . 
 

рис. 2-50 выбор функции на панели сенсорных клавиш-1 
 

рис. 2-51 выбор функций на панели сенсорных клавиш-2 

Нажмите соответствующие функциональные клавиши отдельно для изменения 

показателя функции от 0 до 1 на экране, что показывает на активацию функции. Для 

деактивации нажмите ту же клавишу еще раз. 

Примечание: 

"1": обозначает включенное состояние переключателя ON   (активация) 

"0": обозначает выключенное состояние переключателя OFF (деактивация) 
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В ниже стоящей таблице описываются переключатели выбора функций на экране: 
 

Переклю

чатели 

функций 

ON OFF 

 
Контроллер будет продолжать выполнение 

программы 

 

(M. LK) 

Machine Lock 

пока выполняется программа. Но команда 
движения серво оси не будет выводиться. 

Команда движения серво оси 
будет выводиться  с 
программой. 

 
   

 
Серво ось останавливается. 

 

(IGN) Игнорирование команд кодов M, S, T  Рассмотрение команд кодов 
M, S, T  

MST Ignore   

 При выполнении программы  

(DRY) 

Dry Run 

серво скорость в соответствии с 

испытательным прогоном  параметров 

скорости (GOO), не в соответствии с 

применяемой скоростью программы. 

Применяемая скорость 

программы серво скорости. 

(SKIP) 
Программа начинается с 7" Моноблок начинается с   7" 

 
 

Символ пропускается и не выполняется. Символ не выполняется 
нормально. 

 Программа остановится, когда программа   

(STOP) дойдет до M01. Если Вы хотите продолжить  Контроллер будет 
игнорировать M01 и  

Optional Stop 
выполнение программы, необходимо 

нажать "CYCLE START". 

следующий моноблок. 

(MPG) Ручной маховик может модифицировать  Ручной маховик может 
модифицировать координаты 

Hand Wheel Координаты программы, но серво ось  программы направлять серво 
ось в соответствии с ними 

Dry Run не будет двигаться.  
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2.7.4       LNCS 

На этой странице представлена конструкция станка,  использование которой 

производители станков и дилеры могут проследить и ограничить. Существует 2 режима: 

один из них [режим блокировки], который позволяет конечному пользователю отменить 

ограничения условий. Второй режим [режим установки авторизации обеспечивает 

требования для авторизации условий] для производителей станков и/или дилеров. 

Описание этих двух функций представлены и описаны ниже. 

Режим блокировки 

Система проверит срок действия каждого условия при перезагрузке. Метод проверки 

следующий: 

? Текущая дата системы превышает или нет срок службы. 

? Число дней после выпуска + дни эксплуатации превышает срок службы. 

Если удовлетворено одно из выше стоящих условий, система деактивирует функцию  

"CYCLE START" из-за создания срока службы. В этом случае, пользователям 

необходимо перевести курсор на колонку условий. Также, нажмите клавишу [Unlock 

Code] и введите пароли для условий (брать у агента). Если пароли введены правильно, 

система ЧПУ снимет блокировку с этих условий. В это же время, в колонке появится 'Y'  

[CHK] (Примечание: пожалуйста, активируйте систему снова после разблокировки для 

снятия ограничений с функции "CYCLE START"). 

Также система позволяет изменять [Дату системы] и [время системы]. Метод изменения 

заключается в перемещении курсора к колонке с датой и введении правильного формата 

даты. Например: используйте  следующий тип настройки даты [2002/7/11]. Используя тот 

же самый принцип, пользователи также могут перемещать курсор к колонке со временем, 

если они хотят установить систему времени. Например, формат часы: мин.: сек: 

т.е.,.17:54:58 (см. рисунок ниже). 
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рис. 2-52 экран блокировки режима 

Поскольку система позволяет пользователем устанавливать систему времени, то 

существует необходимость рассчитывать актуальные дни [дни эксплуатации] для 

того, чтобы получить число уже прошедших дней эксплуатации системы. 

(Пожалуйста, смотрите рисунок колонки выше 000000:00, 6 цифр в левой части 

колонки обозначают часы, а 2 цифры в правой части колонки показывают минуты.) 

Полученное число используется для определения превышения лимита времени. 

Режим установки авторизации 

[Режим установки авторизации] используется для установки любого требования в 

режиме блокировки. Для того чтобы ввести этот режим необходимо нажать 

клавишу [Setting Complete], а затем вводить специальные пароли. Если пароли 

введены правильно, пользователи смогут ввести режим установки авторизации. 

В то же время, система представляет перечень данных при установке 

(пожалуйста, смотрите ниже стоящий рисунок). 

Описание станка  

Срок службы 

Срок службы каждого пункта 

Пароли для каждого условия 
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рис. 2-53 экран установки режима авторизации 

DESC:   Эта колонка обеспечивает знаки описания станка   (макс: 30 

английских/цифровые знаки). Требуется только переместить курсор к колонке и 

печатать. 

LOTS: Нажмите  #  для проверки условий (макс. число условий равно 10). 

DEADLINE of Each Term: Для выявления срока истечения каждого условия. Необходимо 

только переместить курсор к колонке и ввести знаки при установке. 

PWD. of Each Term: Для применения паролей, когда система выявила определенную 

дату истечения условия. Пользователи необходимо нажать клавишу [Unlock] и ввести 

пароли. Необходимо только переместить курсор к колонке и нажать [PWD.] для ввода 

паролей с целью завершения установки. (Если не установлены пароли, пожалуйста, 

используйте систему стандартных кодов: "168168".) 

Когда установка завершена,  нажмите клавишу  [ID.S]  (как на вышестоящем рисунке) и 

введите пароли для подтверждения ввода данных.  В то же время вернитесь к  [Lock 

Mode] (Примечание: допустим, этот набор паролей введен. Таким образом, 

требуется лишь ввести пароли снова при входе в этот режим в следующий раз. Если 

же вы не хотите менять предыдущие пароли, пожалуйста, нажмите (ENTER.) 
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2.7.5       Перезагрузка 

Нажмите [REBOOT] и на экране появится диалоговое меню (как на рисунке 

ниже). Диалоговое меню показывает пользователям нужно или нет 

перезагружать программу. Если Вы нажмете кнопку подтверждения, система 

вернется в режим  DOS. 
 

рис. 2-54 экран перезагрузки 
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2.8    Переустановка 

Пользователи применяют клавишу <RESET> в 3 случаях: 

a. Когда активируется система сигнализации, необходимо использовать 

систему выявления неисправностей для решения проблем. 

После освобождения условий, нажмите клавишу <RESET> для того, чтобы 

обеспечить нормальную работу системы. 

b. После редактирования программ, курсор останавливается где-то в 

программе. Используйте клавишу <RESET> для перемещения курсора в 

начало программы. В противном случае программа начнет выполняться в той 

позиции, где находится курсор. 

c. Для отмены выполнения программы . Если Вы нажмете <RESET> во время 

выполнения программы, станок перестанет работать. Также курсор 

возвращается в начало программы и в состояние готовности ЧПУ к работе. 
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3 Панель управления 

Дизайн панели управления и клавиш специфичный, каждый со своими 

особенностями. Здесь представлены наиболее часто используемые 

функциональные клавиши. 
 

рис. 3-1 вид панели управления 

3.1    Сетевой выключатель (ON/OFF) 

 

рис. 3-2 

Когда пользователи нажимают клавишу "ON" на сетевом выключателе, включается 

электропитание контроллера ЧПУ. И напротив, когда пользователи нажимают 

клавишу "OFF", они должны подождать до тех пор пока полностью не будет 

выключено электричество и не будет деактивирован контроллер ЧПУ. 
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3.2    EMG-STOP (Аварийный останов) 

 

рис. 3-3 

Нажмите эту кнопку  в случае опасности или необходимости и система остановится.  

Для отмены поверните вращающуюся кнопку в следующем направлении стрелки.  

Когда кнопка автоматически поднимается, включается аварийный останов. Когда 

нажимается кнопка  "Not Ready" (появляется колонка Not Ready). 

Для того чтобы достигнуть абсолютной безопасности, питание привода в 

электрошкафу будет отключено. Перед тем, как отпустить аварийный останов, 

пожалуйста, убедитесь в том, что источник неполадки устранен. Пожалуйста, 

верните систему в исходное положение, после того как Вы отпустили аварийный 

останов для обеспечения точности положения координаты. 
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3.3    Начало цикла 

 

рис. 3-4 

После ввода программы, перейдите к режимам MEM или MDI и нажмите "CYCLE 

START" для выполнения программ. Когда программа будет выполнена, ее сигнал 

будет ON. Установка таймера клавиши "CYCLE START" заключается в следующем: 

(1) Авто-выполнение в режиме MEM: 

После того, как программа выбрана в режиме MEM, нажмите клавишу "CYCLE 

START" для выполнения программы. Сигнальный свет останется включенным 

ON в течение времени выполнения программы до момента окончания 

выполнения программы. 

Перед выполнением программы, 3 оси должны вернуться в исходную точку. 

Если оси не вернутся в исходную точку, пользователи могут перейти к Reference 

Need to OFF на экране пользователя. После этого программа сможет 

продолжить работу без возвращения в исходную точку. 

(2) Авто-выполнение в режиме MDI: 

Пользователи могут вводить данные в моноблок программы, например, G91 G01 

X100. Z100 в режиме MDI. Затем нажмите "CYCLE START" для выполнения 

команды этого моноблока. Назначение этого режима отличается от назначения 

режима MEM, который всегда используется в тестировании какого-либо 

движения. Сигнальный свет останется ON в течение времени выполнения 

программы до момента  окончания ее выполнения. 
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3.4    Останов подачи 

 

рис. 3-5 

Нажмите эту клавишу для временного останова программы. В течение останова, 

сигнальный свет FEED HOLD будет включен (ON). M, S и T будут текущими 

условиями. Хотя подача остановлена, вспомогательная функция (M), функция 

шпинделя (S), и функция инструмента (T) останутся в текущем состоянии. 

Пожалуйста, нажмите клавишу "CYCLE START", для того чтобы продолжить 

выполнение программы. 
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3.5    Светодиодный индикатор 

 

рис. 3-6 

PWR RDY : Этот индикатор включается, когда будет включен источник энергопитания. 

NC RDY :     Этот  индикатор включается, когда система готова к эксплуатации. 

ALARM :      Когда появляется сообщение о тревоге, система останавливается и 

включается этот индикатор. 

HOME: Этот индикатор включается при переходе в режим HOME. 
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3.6    Выбор режима 

 

рис. 3-7 

На этой операционной панели расположены 7 режимов: MDI, MEM, EDIT, JOG, 

HOME и MPG. 

(1) Режим редактирования 

Пользователи могут редактировать новую программу или изменять старую 

программу. 

(2) Режим MEM  

Пользователи могут применять авто-выполнение программы. 

(3) Режим MDI  

Пользователи могут выполнять программу моноблока, изменять параметры и 
данные установки. 

(4) Режим JOG  

Пользователи могут применять режим MPG для контроля подачи серво осей. 

Все ручные панели управления обеспечивают коэффициентные селекторные 

переключатели, такие как  1 коэффициент, 10 коэффициент, 100 коэффициент, 

и единица измерения обозначает самую маленькую рабочую единицу 

измерения (0.001 мм или 0.0001 дюйм). Клавиши выбора направления осей 

используются на панели управления. 

 

                                                                          рис. 3-8  

5) Режим MPG  

Пользователи могут применять режим MPG для контроля подачи серво осей. Все 

ручные панели управления обеспечивают коэффициентные селекторные 

переключатели, такие как  1 коэффициент, 10 коэффициент, 100 коэффициент, и 

единица измерения обозначает самую маленькую рабочую единицу измерения 

(0.001 мм или 0.0001 дюйм). Клавиши выбора направления осей используются на 

панели управления. 
 

 



(6) Режим HOME 

Возвращение каждой оси в исходное положение. При переходе в этот режим, 

нажмите клавишу возвращения каждой оси в исходное положение (та же 

клавиша, что и JOG). Эта ось начнет возвращаться в исходное положение в 

соответствии со скоростью установки параметра до тех пор пока достигнет  

DOG. 

Также, серво ось начинает искать исходное положение и остановится, когда 

вернется в исходное положение. В это время, сигнальный свет этого 

направления оси будет включен ON. Также, когда пользователи переходят к 

режиму HOME, этот индикатор будет включен ON для того, чтобы напомнить 

станку завершить движение в режим HOME. Пожалуйста, переходите в режим  

Home перед тем как выполнить другую программу обработки и каждый раз 

перезагружайте станок для обеспечения точности координат. 
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3.7    Моноблок 

 

рис. 3-9 

При режиме MEM, эта клавиша может использоваться для управления временем 

выполнения программы обработки. Когда Вы нажимаете клавишу SBK, текущая 

программа остановится. Пользователь может нажать клавишу"CYCLE START" для 

перевода к следующему блоку. Когда клавиша выключена "OFF", программа будет 

выполняться до конца. Эта функция может использоваться для проверки программы 

обработки. 
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3.8    Выбор осей

 

рис. 3-10 

Эти клавиши используются для выбора направления осей при ручном режиме (в том 

числе JOG, RAPID, и HOME). Например, при нажатии клавиши "+X" в режиме JOG ,  

ось X будет двигаться в положительном направлении, а при отпускании клавиши 

движение будет остановлено. 

Если требуется быстрое движение, пользователи должны сначала нажать клавишу 

"Rapid" и удержать ее. Затем нажмите клавиши +/- одновременно для 

осуществления быстрого движения. 
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3.9    Вращение шпинделя 

 

рис. 3-11 

В режимах JOG или RAPID, следующие 3 клавиши могут управлять вращением 
шпинделя. 

По часовой стрелке :    шпиндель вращается по часовой стрелке и останавливается:   
шпиндель останавливается вращаясь против часовой стрелки: шпиндель вращается 
против часовой стрелки 

Команда вращения настраивается между 0% ~ 120% вне зависимости от направления 

вращения шпинделя (по часовой стрелке или против часовой стрелки) в режиме MPG. 

Но пользователи должны обращать внимание, когда направление меняется. Вращение 

должно осуществляться посредством функции STOP, в противном случае, это будет 

неэффективно. 
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3.10 Отпускание клавиши перехода за установленные позиции 

 

рис. 3-12 

ОТ REL сокращенное название функции Over Travel RELease. На конце каждой 

подвижной стороны серво оси есть конечный выключатель для предотвращения 

повреждения серво конструкции. Когда серво конструкция достигает предельного 

хода, происходит переход за установленные позиции, и включается аварийный 

останов. Когда на экране появляется сообщение "EMERGENCY STOP OR OVER 

TRAVEL" и его индикатор включен, пользователи должны проверить переходит ли 

серво конструкция за установленные границы. 

Если она переходит, то сначала перейдите к режимам MPG или JOG. Затем 

нажмите на этот индикатор (пусть свет будет включен ON), таким образом, 

контроллер не учтет этот переход за установленные позиции, что обозначает, 

пользователи могут применять ручной маховичок или клавиши направления осей 

для перемещения серво оси обратно к границе перехода. Отпустите клавишу (ОТ 

REL) для того, чтобы позволить системе продолжить проверку перехода. Если 

все функционирует надлежащим образом, т. е., если  "ЧПУ готов" заменит "ЧПУ не 

готов", продолжайте работу. Если появляются другие тревожные сообщения, 

необходимо нажать клавишу [RESET] до возврата к нормальному режиму. 

Пожалуйста, будьте осторожны при изменении направления движения, и скорости 

движения при перемещении серво конструкции. 

Примечание: Когда система не готова к работе, проверьте не произошел ли переход  

за установленные позиции или не был отпущен аварийный останов. 
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3.11 Подача охлаждающей жидкости 

 

рис. 3-13 

Эта клавиша предназначена для управления 

устройством, подающим охлаждающую 

жидкость. 

ON: Нажмите клавишу ON для включения 

подачи охлаждающей жидкости. В любых 

условиях при нажатии этой клавиши, будет 

подаваться охлаждающая жидкость до тех пор 

пока, кто-нибудь не нажмет эту клавишу снова 

для останова подачи охлаждающей жидкости. 

OFF: Нажмите данную клавишу для останова подачи охлаждающей жидкости. 

Подача охлаждающей жидкости будет остановлена, если кто-нибудь нажмет эту 

клавишу при любых условиях. 
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3.12 Инструментальный магазин  

 

Эта клавиша предназначена для управления 

устройством, подающим охлаждающую жидкость. 

ON: Нажмите клавишу ON для включения подачи 

охлаждающей жидкости. В любых условиях при 

нажатии этой клавиши, будет подаваться 

охлаждающая жидкость до тех пор пока, кто-

нибудь не нажмет эту клавишу снова для останова 

подачи охлаждающей жидкости. 

OFF: Нажмите данную клавишу для останова подачи охлаждающей жидкости. 

Подача охлаждающей жидкости будет остановлена, если кто-нибудь нажмет эту 

клавишу при любых условиях. 
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3.13 Дополнительная функция 

 

рис. 3-15 

F1 : Клавиша предназначена для другого 

применения.. F2 : Клавиша предназначена для 

другого применения..
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3.14    Переключатель изменения скорости подачи

рис. 3-16 Этот 

переключатель используется для настройки скорости 

подачи, а также настройки высокой скорости подачи. 

(1) Скорость подачи: 

В автоматическом режиме (MEM или MDI), этот переключатель используется 

для изменения скорости подачи для скорости обработки G01. Если скорость 

подачи слишком низком или слишком высокая, для ее настройки можно 

применять данный переключатель. Спектр настройки 0 - 150%. Например,  

"F100" обозначает скорость подачи 100 мм/мин. Когда переключатель 

скорости подачи устанавливается на позицию 50%, настоящая скорость подачи 

будет равна 50 мм/мин. В некоторых случаях, этот переключатель также 

используется для изменения скорости подачи в режиме JOG в зависимости от  

LADDER контроля. 

(2) Высокая скорость: 

Этот переключатель может настраивать скорость быстрого движения. 

Высокая скорость активизируется в режиме Jog. Существует 4 устройства: F0, 

25%, 50%, и 100% первоначальной скорости. Процентное отношение скорости 

подачи  F0 устанавливается параметром No.40. 
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3.15    Переключатель изменения скорости шпинделя 

 

рис. 3-17 

При работе в режимах MEM или MDI, настоящая скорость шпинделя может 

настраиваться при помощи этого переключателя, за исключением, режима 

нарезания резьбы. Его спектр  0% - 120%. Например, когда задаете M03 S1000, а 

переключатель скорости шпинделя установлен на 120%, настоящая скорость будет 

1200 об/мин. 
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