
1-4 轴运动控制系统说明书
MCU410 – MCU440



1.安全须知
使用本控制系统前，请您仔细阅读本手册后再进行相关的操作。

仔细阅读本操作说明书，以及用户安全须知，采取必要的安全防护措施。如果用户有其他需

求，请与本公司联系。

工作环境及防护：

1.控制系统的工作温度为0-40℃，当超出此环境温度时系统可能会出现工作不正常甚至死

机等现象。温度过低时，液晶显示器将出现不正常的情况。

2.相对湿度应控制在0-85%。

3.在高温、高湿、腐蚀性气体的环境下工作时，必须采取特殊的防护措施。

4.防止灰尘、粉尘、金属等杂物进入控制系统

5.应防护好控制系统的液晶屏幕（易碎品）：使其远离尖锐物体；防止空中的物体撞到屏幕

上；当屏幕有灰尘需要清洁时，应用柔软的纸巾或棉布轻轻擦除。

系统的操作：

系统操作时需按压相应的操作按键，在按压按键时,需要食指或中指的指肚按压，切忌用指

甲按压按键，否则将造成按键面膜的损坏，而影响您的使用。

初次进行操作的操作者，应在了解相应功能的正确使用方法后，方可进行相应的操作，对于

不熟悉的功能或参数，严禁随意操作或更改系统参数。

系统的检修：

当系统出现不正常的情况，需检修相应的连接或插座连接处时，应先切断系统电源。再进行

必要的检修。

未得到本公司授权的单位或者个人，不能打开控制系统进行维修操作，否则本公司不予维修。

系统保修说明：

保修期：本产品自出厂之日起十二个月内。

保修范围：在保修期内，任何按使用要求操作的情况下所发生的故障。

保修期内：保修范围以外的故障为收费服务。

保修期外：所有的故障均为收费服务。

以下情况不在保修范围内：

任何违反使用要求的人为故障或意外故障。

带电插拔系统连接插座而造成的损坏。

自然灾害等原因导致的损坏。

未经许可，擅自拆卸、改装、修理等行为造成的损坏。

其他事项：

本说明书如有与系统功能不符、不详尽处，以系统软件功能为准

控制功能改变或完善升级，恕不另行通知



2.概述
本公司研制的运动控制器采用高性能32位CPU，驱动装置支持细分步进电机或者伺服电机，

配备液晶显示器，全封闭触摸操作键盘，系统具有高可靠性，高精度，噪音小，操作简单

等特点。

2.1 主要功能

自动执行：连续运行、单步运行

手动操作：电机正反转、回程序零、回机械零

程序管理：程序的编辑，读入、删除、保存

参数设置：系统参数、系统自检、IO 设置、用户管理

外部手动：控制电机正反转，启动、暂停、报警、急停等

指令：21 条控制指令

隔离IO 口：带有与系统隔离的输入输出口，输出口能力最大可到1A

背面端子接口：不需转接板，背面端子可以直接接线，清晰方便并且节省成本

2.2 系统组成

控制系统主要由以下几部分组成：

▌ 高性能、高速度32 位CPU

▌ 工业级液晶显示器（分辨率：192×64）

▌ 专用运动控制芯片（信号输出为：5V 脉冲+方向）

▌ 输入/输出（14 路光电隔离24V 输入，8 路光电隔离24V 输出，单通道额定750mA）

▌ 最大程序行480 行

▌ 触点按键阵列（28 键）

2.3 技术指标

▌ 最小数据单位：0.001mm

▌ 最大数据尺寸：±99999.999mm

▌ 快速运动限速：9000mm/min（当脉冲当量为0.001mm 时）

▌ 最高加工速度限速：9000mm/min（当脉冲当量为0.001mm 时）

▌ 最高脉冲输出频率：150KHz

▌ 控制轴数：1-4 轴（X,Y,Z,C）

▌ 联动轴数：X,Y,Z,C 轴可做直线插补，X,Y 可做圆弧插补

▌ 电子齿轮：分子:1-99999,分母：1-99999

▌ 系统主要功能：自动、手动、程序、参数、自检、设置等

2.4 外观及面板

▌ 外 形尺寸：长×宽×厚 172×94×48mm

▌ 嵌入口尺寸：长×宽 162.5×85mm，前面板厚5mm



3.操作说明
外观

按键定义

按键 解释 备注

复用键，用于选择相对应的功能键进行操作 多功能键

数字键1、2、3、6 编辑时为数字键；手动

界面下，长按1、2、3、6 键，可将对应的

X/Y/Z/C 轴坐标清空为各轴参考点数据。各

轴参考点数据默认为0，可在参数-系统-控

制界面下设置

多功能键

数字键7，手动界面下，为Z 轴正转方向键，

按下有效

多功能键

数字键9，手动界面下，为C 轴正转方向键，

按下有效

多功能键

编辑时，用于填写负数；手动界面下，为Z

轴负转方向键，按下有效

多功能键



编辑时，用于填写数据小数点；手动界面下，

为C轴负转方向键，按下有效

多功能键

数字键0，手动界面下，长按0，可将界面上

工件计数清零

多功能键

在程序编辑界面下，长按F 键，可将当前程

序清空，新建一个不带文件名的程序。

在系统参数和IO设置页面下，长按F键可快

速调出登录页面。

多功能键

自动、手动界面下，用于增加或者减少当前

速度F值的倍率，当加减速模式为曲线，且

正在发送脉冲时无效；其余界面下用于上下

页面的翻页。

多功能键

在部分界面下，选中数据或文件，根据提示

进行的确认或者删除

在进入几级页面后，用于返回上一界面

手动自动界面下，为X 轴正反转的控制按

键，回零模式下，可控制电机正转或反转回

零，其余界面下用于填写数据的光标移动，

移动到某个位置便可修改当前位置数据

多功能键

手动自动界面下，为Y 轴正反转的控制按

键，其余界面下用于填写数据的光标移动，

移动到某个位置便可修改当前位置数据

多功能键

用户程序的启动暂停，启动键仅自动界面下

有效，暂停键任何运动状态下都有效，停下

当前运动轴

3.1 开机画面

控制系统通电后进入主界面（以MCU430 为例）

手动操作

程序管理

参数设置

自动执行 X 00000.000 工件 00000

Y 00000.000 F 00000

Z 00000.000 100%

文件 ---- n001 结束

此时可通过左侧的 F1、F2、F3、F4 复用键选择相对应位置的功能进行选择操作



3.2 自动执行

在主界面进入自动执行界面

单步运行

终止程序

连续运行 X 00000.000 工件 00000

Y 00000.000 F 00000

Z 00000.000 100%

文件 ---- n001 结束

自动界面下，按启动按键，程序开始运行，运行的文件为最后一次读入的程序文件，暂停按

键有效。

连续运行：反显是为连续运行，按一次启动，执行到程序结束。

单步运行：反显是为单步运行，按一次启动，执行一行指令。

终止程序：程序运行时按下此按键，程序运行终止，并跳到程序第一行。

3.3 手动操作

在主界面下进入手动操作状态

点动操作

回程序零

回机械零

手动高速 X 00000.000 工件 00000

Y 00000.000 F 00000

Z 00000.000 100%

长按 1,2,3,6 坐标清零

手动高速：手动高低速切换，正显时以低速运动，反显时以高速运动，主界面-参数-系统-

速度中可设置

点动操作：进入点动状态，以设定值为步长，按一次方向键运动一次，主界面-参数-系统-

控制中可设置

回程序零：返回坐标零点，按此按键后，将立即按最高速度返回各轴坐标零点

回机械零：返回机械零点，（注：按此键被反显后，需要再继续按某个轴的某个方向）

3.4 程序管理

主界面下进入程序管理菜单

程序读入

删除程序

程序保存

程序编辑



程序编辑：进入程序输入或修改或者新建文件（长按F 键新建文件）

程序读入：读入系统中保存的加工程序，读入的文件为当前执行文件

删除程序：通过确认键删除光标所在位置的程序文件

程序保存：程序编辑完成后，按一次“退出”键，然后选择将当前加工程序保存或另存

3.4.1 程序编辑页面说明

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 相对运动 文件:----

标号: 0 X:0.000

Y:0.000

F: 0 Z:0.000

第一行从左至右分别为：

n：当前行号（001-480）

相对运动：指令名称，控制指令共有21 个控制指令（详见第四章）

文件----:当前程序文件的名称(为----时，表示新建文件，还未设置文件名)

第二、三、四行显示的内容如下（不同的指令显示不同的文字与数据）：

标号：用作当前程序行的一个标记，只有在循环和跳转时才可用得到且不能重复数字

（0-99999），正常时默认为0，不需要循环或者跳转时不需要填写

F：运动速度值，对相对运动、绝对运动，顺圆运动及逆圆运动有效

X，Y，Z:运动指令时的坐标或者增量值

3.4.2 编辑状态下操作的按键说明

指令上翻：向前选择不同的指令，到最前一条指令停止

指令下翻：向后选择不同的指令，到最后一条指令停止

插入一行：在当前程序行前再插入一行结束指令，使用者根据需要再改变成需要的控制指令

删除一行：将当前程序行删除

上页：向前翻一个程序行

下页：向后翻一个程序行

3.4.3 程序读入

进入此功能后，屏幕显示20 个用户程序名，可通过上、下、左、右光标键选择程序名，选

择正确后按确认键，则读入该程序的内容。

注：显示“----”时，当前位置无程序

3.4.4 删除程序

进入此功能后，屏幕显示20 个用户程序名，可通过上、下、左、右光标键选择程序名，选

择正确后按确认键，则该程序被删除。

注：显示“----”时，当前位置无程序

3.4.5 程序保存

如果修改有误，可用“读入”重新读入程序而放弃修改

如果需保存当前的修改，用“保存”功能（如果程序行较多可能存储的时间较长）



注：程序名相同时提示为保存，程序名不同时提示为另存

3.5 参数设置

在主界面下进入参数设置菜单

系统自检

I O设置

用户管理

系统参数

系统参数：进入系统参数设置功能，包含控制参数、速度参数等功能

系统自检：进入系统自检功能，包含实际输入、实际输出自检功能

IO 设置：进入I/O 设置功能，包含系统输入、手动输入等功能

用户管理：进入用户管理及厂商管理，对系统进行更高的权限设置

3.5.1 系统参数

选“系统参数”进入系统参数菜单

控制参数：控制类参数设置区

速度参数：速度类参数设置区

出厂值：用于恢复出厂值

参数保存：保存当前参数

1） 控制参数

速度参数

出厂值

参数保存

控制参数 X 轴参考点：0.000

X 轴分子 ：1

X 轴分母 ：1
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X 轴参考点：手动界面下，长按数字1 键，将当前坐标清空并显示为此设定数值，或回机械

零碰到开关停止时显示此设定数值

X 轴分子：X 轴电子齿轮分子（取值范围1-99999）

X 轴分母：X 轴电子齿轮分母（取值范围1-99999）

Y 轴参考点：手动界面下，长按数字2 键，将当前坐标清空并显示为此设定数值，或回机械

零碰到开关停止时显示此设定数值

Y 轴分子：Y 轴电子齿轮分子（取值范围1-99999）

Y 轴分母：Y 轴电子齿轮分母（取值范围1-99999）

Z 轴参考点：手动界面下，长按数字3 键，将当前坐标清空并显示为此设定数值，或回机械

零碰到开关停止时显示此设定数值

Z 轴分子：Z 轴电子齿轮分子（取值范围1-99999）

Z 轴分母：Z 轴电子齿轮分母（取值范围1-99999）



点动增量：手动状态下，点动增量数值

X 轴间隙：X 轴反向间隙值（根据设备实际测量获得）

Y 轴间隙：Y 轴反向间隙值（根据设备实际测量获得）

Z 轴间隙：Z 轴反向间隙值（根据设备实际测量获得）

开机X 零启动 禁止：选择有效或者禁止，决定开机时系统优先运行回机械零动作

开机Y 零启动 禁止：选择有效或者禁止，决定开机时系统优先运行回机械零动作

开机Z 零启动 禁止：选择有效或者禁止，决定开机时系统优先运行回机械零动作

注1：三轴都设置开机回机械零时，目前设计方案为，按轴的顺序回机械零

电子齿轮的设定

电子齿轮：目的是根据不同的设备，设定不同的数据单位，因为驱动装置及机械传动比及

丝杠或者皮带或者分度盘的不同数据单位，为了最终方便使用者，所以需要根据当前需求

的数据单位进行计算，然后当做参数填写进去之后，该轴的数据单位就变换成设定的数据

单位了，数据单位变化后，当前填写的数据都是以此为单位的，并且一台多轴设备可以设

定为不同的数据单位，例如X 轴选择为mm 单位填写，Y 轴选择为角度单位填写，Z 轴选择

为圈数单位填写均可以，当前轴中，填写多少，该轴就将以当前单位走出填写的数据。

分子、分母分别表示X/Y 轴的电子齿轮分子、分母。此数值的取值范围为1-99999

电子齿轮分子，分母的确定方法：

电机单向转动一周所需要的脉冲数

电机单向转动一周所移动的距离（以微米为单位）

将其化简为最简分数，并使分子和分母均为1-99999 的整数。当有无穷小数时（如：π），

可将分子、分母同乘以相同数（用计算器多次乘并记住所乘的总值，确定后重新计算以消除

计算误差），以使分子或分母略掉的小数影响最小。单分子和分母均应为1-99999 的整数

例1：丝杠传动：步进电机驱动器细分为一转5000 步，或伺服驱动器每转5000 个脉冲，丝

杠导程为6mm，减速比为1:1，即1.0

5000 → 5

6×1000×1.0 → 6

即：分子为5，分母为6

例2：齿轮齿条：步进电机驱动器细分为一转6000 步，或伺服驱动器没转6000 脉冲，齿轮

齿数为20，模数2.

则齿轮转一周齿条运动20×2×π

6000 → 1 → 107 → 107

20×2×3.1415926535898 → 20.943951 → 2241.00276 → 2241

即：分子为107，分母为2241，误差为2241 毫米内差3 微米（注意：π应该足够精确）

例3：旋转角度：步进电机驱动器细分为一转5000 步，或伺服驱动器每转5000 脉冲，减速

比为1:30

5000×30 → 5

360×1000 → 12

即：分子为5，分母为12，所有单位都换算成角度值

2） 速度参数



速度参数

出厂值

参数保存

控制参数 X轴高速(mm/min)：0.000

Y 轴高速(mm/min)：0.000

Z 轴高速(mm/min)：0.000
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X 轴高速：X 轴电机最高速，系统运行时，X 轴填写的任何速度都不会超过此速度运行

Y 轴高速：Y 轴电机最高速，系统运行时，Y 轴填写的任何速度都不会超过此速度运行

Z 轴高速：Z 轴电机最高速，系统运行时，Z 轴填写的任何速度都不会超过此速度运行

启动速度：:电机启动时，会以此速度运行，在升速时间内运行至程序设定中的F 值速度

手动高速：手动界面下高速时的速度

手动低速：手动界面下低速时的速度

回零高速：回机械零时的高速，回机械零时，首先以回零高速运行

回零低速：回机械零时的低速，回机械零时，首先以回零高速运行，碰到机械零开关后再以

回零低速运行

升速时间：电机升速时间，电机会以启动速度运行经过设定的升速时间后，运行到设定的F

值速度（单位：毫秒）

降速时间：电机降速时间，电机会从设定的F值速度运行经过设定的降速时间后，运行到启

动速度（单位：毫秒）（S曲线加减速暂时不支持）

回零模式：回机械零的两种方式，经过开关，不过开关

说明：启动速度、升速时间与升降曲线有关，自动计算产生一条S 形曲线（曲线加速时）。

实际升降速的参数设置与所用电机种类及厂家、电机的最高转速、电机的启动频率、机械

传动的传动比、机械的重量、机械的惯量、反向间隙的大小、机械传动阻力、电机轴与丝

杠轴的同轴度、传动过程中的功率损失、驱动器的输出功率、驱动器的状态设置有关，

注意要设置合理，ÉÊ将出Ë以下ËÌ：

ÍÎ：Ï速度过高Ð升速时间过ÑÐ目标速度过高

ÒÓ：Ï速度过高Ð升速时间过ÑÐ目标速度过高

Ô动：Ï速度过高Ð升速时间过Ñ

ÕÖ：Ï速度过×Ð升速时间过Ø

当使用步进电机时，升降速曲线应以不堵转、不丢步为基准，通过改变启动速度、轴高速、

升速时间，使运动过程达到理想状态（轴高速较高，升速时间较短），但应预留一定的安全

量，以免由于长期使用而引起的机械阻力增加、电机扭矩下降、偶然阻力等原因而造成的堵

转、丢步等现象。

当使用伺服电机时，升降速曲线应以高效、无过冲为基准，通过改变初速度、轴高速、升

速时间，使运动过程达到理想状态

轴高速的Ù定：

当使用步进电机时，轴高速应≤极限速度，如果最大实际加工速度远远小于极限速度，可

将此值设为轴高速

当使用伺服电机时，轴高速应＜极限速度，即极限速度减去3%左右。

手动高速、手动×速的Ù定：

手动高速、手动低速是手动状态下操作的两个基本速度

当使用步进电机时，手动高速应≤极限速度



当使用伺服电机时，手动高速应＜极限速度，即极限速度减去3%左右

手动低速一般用于对刀，定位时使用，可根据需要自行确定

反向间隙：

运动换向时，由于丝杠间隙、传动链间隙、接触刚性、弹性变形等原因，而出现反向间隙（反

向时的前一段无实际运动）。一般应实测后确定。本系统采用渐补法，即运动过程中无停顿

（单独走反向间隙）现象。

3.5.2 系统自Ú

当系统出现故障时，可利用此功能进行必要的测试。进入此功能后自动进入输入口状态的测

试。

1）实际输入

设定输入

实际输出

实际输入 01断 02 断 03 断 04 断

05 断 06 断 07 断 08 断

09 断 10 断 11 断 12 断

测试实际输入 1/2

数字序号01-14 分别对应输入口1-14，当对应输入口信号线与COM- 短接时，对应的位置

变成“通”，否则为“断”，通过此操作可以测试输入信号是否正常

为提高输入信号的可靠性，系统具有干扰过滤功能，信号需要保持2 毫秒以上

Û有变化时，可能出Ë如下ÜÝ：

Þßà 电áâ作不ãä

该输入åæ线çè不ãä

该é输入åæ电é出Ëêë

2）实际输出

设定输入

实际输出

实际输入 01断 02 断 03 断 04 断

05 断 06 断 07 断 08 断

按确认键改变通断

数字序号01-08 分别对应输出口1-8

通过左右键改变选择的输出点，光标随之移动。按确认键，对应位置由“断”变成“通”，

或由“通”变成“断”，即此输出口跟COM+ 之间电压

当Û有变化时，可能为如下ÜÝ：

Þßà 电áâ作不ãä

该输入åæ线çè不ãä

ìíî电器不能ãäâ作

该é输出åæ电é出Ëêë



3.ï ðß 设置

为避免操作，无关人员不得修改此参数

3.ï.1

按对应键进入IO 设置，默认界面为系统IO设置界面

手动 I O
出厂值

保存

系统 I O X 轴正限：禁止 常开 口 0

X 轴负限：禁止 常开 口 0

Y 轴正限：禁止 常开 口 0

用户未登录！ 01/08

系统输入口功能列表

功能名 说明 用法

X 轴正限 X 轴的正限位设定 需要设定输入口功能时，移动光标至所在功

能位置，通过“确认”将“禁止”切换成“有

效”，

根据外部选择的开关，来对应设定的“常开”

或者“常闭”（开关按照常开接线，就选择

设定为“常开”），然后设定需要接线的输

入口，将“0”改变为已经接线的输入口序

号。例：需要外接大按钮来当做外部启动功

能进入IO 设置系统输入，找到启动，将禁

止变成有效，外部开关按照常开接线，系统

内，选择常开，输入口设定为1（1-14 任意

可选，但尽量不重复，除非特定需要），然

后保存，外面接按钮时就接输入口1及COM-

就可以了。

注：为了设备安全，限位及报警急停一般都

设置为常闭。

X 轴负限 X 轴的负限位设定

Y 轴正限 Y 轴的正限位设定

Y 轴负限 Y 轴的负限位设定

Z 轴正限 Z 轴的正限位设定

Z 轴负限 Z 轴的负限位设定

报警输入 报警信号的输入设定

急停输入 急停信号的输入设定

X 轴零点 X 轴零点开关的设定

Y 轴零点 Y 轴零点开关的设定

Z 轴零点 Z 轴零点开关的设定

外部启动 外部开关启动功能的设定

外部暂停 外部开关暂停功能的设定

升速输入 外部开关速度倍率升速按钮设定

降速输入 外部开关速度倍率降速按钮设定

输出口1-8 输出口1 直接被外部输入口控制

3.ï.2 ðß 设置ñ面，按ìí键进入手动输入设置

手动 I O
出厂值

保存

系统 I O 手动 X正:禁止 常开 口 0

手动 X负:禁止 常开 口 0

X 零启动:负 常开 口 0

用户未登录！ 01/04

手动输入口功能列表

功能名 说明 用法



手动X 正 X 轴正转外部手动信号 所有功能在手动界面及自动界面（程序

未启动时有效），设置方法同系统输入设

置一样，选择有效，常开或者常闭，然

后选择接线的对应输入口及COM-

手动X 负 X 轴反转外部手动信号

X 轴回零 X 轴回机械零外部手动信号

手动Y 正 Y 轴正转外部手动信号

手动Y 负 Y 轴反转外部手动信号

Y 轴回零 Y 轴回机械零外部手动信号

手动Z 正 Z 轴正转外部手动信号

手动Z 负 Z 轴反转外部手动信号

Z 轴回零 Z 轴回机械零外部手动信号

回程序零 各轴回程序零点外部手动信号

4.系统指ò及编程
4.1.1 编程óô及说明

1.进给：用指定的速度使刀具运动切削工件称为进给，进给速度用数值指定。例：让刀具以

200mm/min 的速度切削，指令为：F200

2.程序和指令：数控加工每一步动作，都是按规定程序进行的，每一个加工程序段由若干个

程序字组成

3.反向间隙：指某一轴改变方向时所引起的空程误差，其大小与丝杠螺母间隙、传动链的间

隙、机床的刚性等有关。使用时应设法从机械上消除此间隙，否则即使设置了此参数，在某

些条件下，还会造成加工不理想

4.速度倍率：对当前设定的F 速度进行改变，即乘以速度倍率。一般在调试过程中实验最佳

的加工速度，试验完成后应将相应的F 速度值改为实际的最佳速度，即正常加工时，速度倍

率处于100%的位置

5.行号和标号：标号和行号（行号自动产生）不同，当循环或跳转时，需要给定跳转到的目

的标号（非行号），相应的入口处应给定标号，且与跳转指令后的目的标号相同。行号是自

动产生的序列号，标号是特指的程序行，且只有跳转入口处需要制定标号，非入口程序段不

需要制定标号。

不同的程序行的标号不能相同（0 除外）

4.1.2 程序õö÷

程序字 解释

标号 跳转或循环时被搜索的标记，也就是当前行的另一个标记名字，不使用时不填

X X 轴增量或绝对坐标

Y Y 轴增量或绝对坐标

Z Z 轴增量或绝对坐标

C C 轴增量或绝对坐标

F 指定进给速度

R 圆弧指令的半径值，≤180°R 为正值，＞180°＜360°R 为负值

时间 延时指令中，延时的时间

条件 判断指令中，需要判断的外部输入口条件 通或者断，然后进行设定的跳转动作

目的标号 判断指令中，根据判断的条件，然后跳转到指定的标号位置



状态 输出指令中，给定输出口的动作状态 通或者断

方向 回机械零中，设定的回零方向 正或者负

选轴 回机械零中，设定的回零轴，单轴默认为X

子程序名 编写子程序时，需要制定一个可以用作调用的名字，填写数字，然后不能重复

输入口 速度模式下，需要检测的输入口 1-14

设定的值 工件置数指令中，工件置数的起点数值

计数方向 工件计数指令中，计数的方向 加或者减

4.2 指ò

为便于使用，本控制采用汉字命令选择方式，通过“指令上翻”、“指令下翻”键选择操作

指令，为避免程序字符号的输入，各指令采用固定程序格式，提示输入相应的程序数据。

对于不输入的数据可不修改，本系统最大程序行数480 行。

4.2.1 øù

结束程序的执行，当出现不能识别的指令，也当做“结束”指令

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 结束 文件:----

标号: 0

参数：无

4.2.2 ú速û动

本指令可实现快速直线插补到指定位置，当有位移时，系统以轴高速×速度倍率从当前点

运动到所给的相对坐标位置

此运动受到速度倍率的影响

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 快速运动 文件:----

标号: 0 X:0.000

Y:0.000

Z:0.000

参数：X（X向运动增量），Y（Y向运动增量），Z（Z向运动增量）

4.2.3 üìû动

直线插补，走相对坐标，沿直线以F 速度×倍率运动

此运动受到速度倍率的影响，与当前F 速度直接相关



指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 相对运动 文件:----

标号: 0 X:0.000

Y:0.000

F: 0 Z:0.000

参数：X（X 向运动增量），Y（Y 向运动增量），Z（Z 向运动增量），F（运动速度）

4.2.4 ýìû动

直线插补，走绝对坐标，沿直线以F 速度×速度倍率从当前点运动

此运动受到速度倍率的影响，与当前F 速度直接相关

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 绝对运动 文件:----

标号: 0 X:0.000

Y:0.000

F: 0 Z:0.000

参数：X（X 向绝对坐标），Y（Y 向绝对坐标），Z（Z 向绝对坐标），F（运动速度）

4.2.5 顺þû动

顺圆插补，沿顺时针方向以F 速度×速度倍率运动给定的增量值，只有X,Y 轴实现圆弧插补。

此运动受速度倍率的影响，且与当前F 速度有关

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 顺圆运动 文件:----

标号: 0

X:0.000 Y:0.000

R:0.000 F:0

参数：X（X 向运动增量），Y（Y 向运动增量），R(圆心坐标，圆弧为优弧即大于0 度小于

等

于180 度的圆弧时R 值为正值，圆弧为劣弧即大于180 度且小于360 度的圆弧时R 为负值)，

F（运动速度）

示例：

左图：相对 X 10.000 Y 0



顺圆 X 10.000 Y-10.000 R-10

右图：相对 X 10.000 Y 0

顺圆 X 6.000 Y-18.000 R-10

4.2.ï ÿþ

逆圆插补，沿逆时针方向以F 速度×速度倍率运动给定的增量值，只有X,Y 轴实现圆弧插补。

此运动受速度倍率的影响，且与当前F 速度有关

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 逆圆运动 文件:----

标号: 0

X:0.000 Y:0.000

R:0.000 F:0

参数：X（X 向运动增量），Y（Y 向运动增量），R(圆心坐标，圆弧为优弧即大于0 度小于

等

于180 度的圆弧时R 值为正值，圆弧为劣弧即大于180 度且小于360 度的圆弧时R 为负值)，

F（运动速度）

示例：

左图：相对 X 10.000 Y 0

逆圆 X 10.000 Y 10.000 R-10

右图：相对 X 10.000 Y 0

逆圆 X 6.000 Y 18.000 R-10

4.2.Ā 设定ā标

设定当前位置为新坐标点

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 设定坐标 文件:----

标号: 0 X:0.000

Y:0.000

Z:0.000

参数：X（X 轴的坐标），Y（Y 轴的坐标），Z（Z 轴的坐标）

4.2.Ă ă时

延时相应时间，最小单位是0.001 秒



指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 延时 文件:----

标号: 0

延时时间: 0.000

参数：延时时间（填写需要延时等待的时间）

4.2.Ą ýìą转

执行到本行时跳转到制定标号（非行号）处

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 绝对跳转 文件:----

标号: 0

目的标号: 0

参数：目的标号，跳转到行号与该目的标号一样的程序行位置（非行号）

4.2.1Ć ćĈą转

执行到本行时，检测本行设定输入口的状态进行判断，符合条件跳转到制定标号（非行号）

位置，不符合条件自动执行下一行指令

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 判断跳转 文件:----

标号: 0

输入口号: 0 条件：断

目的标号：0

参数：输入口号（1-14 输入口可选），条件（用作判断的条件 通或者断），目的标号（需

要

跳转到标号相同的指令处，非行号）

4.2.11 ĉĊ

转移到制定的标号处执行，并且执行N 次

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 循环 文件:----

标号: 0

循环次数: 0

目的标号：0

参数：循环次数（需要再循环的次数），目的标号（需要跳转到标号相同的指令处，非行号）

4.2.12 输出

设置输出口的状态



指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 输出 文件:----

标号: 0

输出口号: 0 状态:断

参数：输出口号（1-8 输出口可设定），状态（通或者断）

4.2.13 回机械零

根据设定的轴与回零方向进行回机械零动作

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 回机械零 文件:----

标号: 0

选定的轴: X

回零方向：负

参数：选定的轴（单轴默认为X，多轴X/Y/Z/C 可通过确认选择），回零方向（回零的方向

正负可设置）

4.2.14 子程ċ用

调用子程序指令，子程序内容放在主程序后面，并且需要用结束指令分开

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 子程调用 文件:----

标号: 0

子程序名: 0

参数：子程序名（调用设定好名字的子程序）

4.2.15 子程开Č

主程序在调用子程序时，结束指令后面需要编写子程序的内容，子程序的开头和结尾需要两

个单独的指令组合，该指令为子程序内容的开头，然后后面编写需要执行的子程序动作

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 子程开始 文件:----

标号: 0

子程序名: 0

参数：子程序名（用来被选择调用而设置的名字）

4.2.1ï 子程øù

主程序在调用子程序时，结束指令后面需要编写子程序的内容，子程序的头尾需要两个单独

的指令组合，此指令为子程序内容的结尾，在编写完需要执行的子程序动作后，加上该指令，

来组成一段完整的子程序



指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 子程结束 文件:----

标号: 0

参数：无

注：子程序编写的时候头尾指令必须存在，否则无效

4.2.1Ā 速度čĎ

速度模式，可以让各轴以不同的速度同时运行，没有指定具体的位置值，通过输入口的状态

与条件进行判断，然后选择停止，并执行下一行

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 速度模式 文件:----

标号: 0 X:0

Y:0 Z:0

输入口号:0 停止条件:断

参数：X(X 轴速度)，Y（Y 轴速度），Z（Z 轴速度），输入口（进行判断的输入口1-14），

条件（用作判断的状态）

4.2.1Ă âď置数

执行该指令时，主界面和手动界面上的工件计数会清空原有数据，显示成该设定值

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 工件置数 文件:----

标号: 0

设定的值:0

参数：设定的值（用于加工是的起始工件数量）

4.2.1Ą âď计数

执行一次该指令时，主界面和手动界面上工件计数位置的数据会选择加1 或者减1

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 工件计数 文件:----

标号: 0

计数方向:减

参数：计数方向（执行时通过程序中设定加或者减，来对当前计数界面进行加或者减，运动

到该指令执行一次，数据就加或者减1 次）

4.2.2Ć Đđ

执行到该指令时，通过检测设定的输入口状态进行暂停判断，符合条件暂停在当前状态，不



符合条件时，跳转到与目的标号一致的标号处，如果目的标号为0，则自动往下一行执行

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 暂停 文件:----

标号: 0

输入口号:0 条件:断

目的标号:0

参数：输入口号（用来检测用设定的输入口1-14 可选），条件（用来进行判断对比的条件，

通或断可选），目的标号（检测条件不符合时，程序跳转至于标号相同的程序行处，如果此

处填写为0，则自动向下一行执行）

4.2.21 主轴设定

执行到该指令时，通过VFD端口可以输出0-10V电压。

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 主轴设定 文件:----

标号: 0

VFD:0.00

参数：VFD,0.00 - 10.00V 电压输出，(可控制无刷或直流电机转速)。

5.系统çè
Ē面ē意Ĕ

注：ÞĕĖėĘęĚė ěēì比度ċĜ

ĝ面ē意Ĕ



5.1 èĞ定义

系统与外部的连接，通过控制器背面及侧面的端子、USB口、扁平排线实现

Ē面

接线端子 定义

COM- IO电源、用于接输入输出的隔离电源24V负极，不需要时不用接

OUT1 系统输出1，经过负载（继电器/电磁阀等）接入COM+

OUT2 系统输出2，经过负载（继电器/电磁阀等）接入COM+

OUT3 系统输出3，经过负载（继电器/电磁阀等）接入COM+

OUT4 系统输出4，经过负载（继电器/电磁阀等）接入COM+

OUT5 系统输出5，经过负载（继电器/电磁阀等）接入COM+

OUT6 系统输出6，经过负载（继电器/电磁阀等）接入COM+

OUT7 系统输出7，经过负载（继电器/电磁阀等）接入COM+

OUT8 系统输出8，经过负载（继电器/电磁阀等）接入COM+

VFD 主轴输出，0 – 10V电源，可用来控制无刷或直流电机转速
VCC 系统脉冲及方向的5V输出

XPUL 系统 X轴脉冲负向输出

VCC 系统脉冲及方向的5V输出

XDIR 系统 X轴方向负向输出

VCC 系统脉冲及方向的5V输出

YPUL 系统 Y轴脉冲负向输出

VCC 系统脉冲及方向的5V输出

YDIR 系统 Y轴方向负向输出

VCC 系统脉冲及方向的5V输出

ZPUL 系统 Z轴脉冲负向输出

VCC 系统脉冲及方向的5V输出

ZDIR 系统 Z轴方向负向输出

VCC 系统脉冲及方向的5V输出

CPUL 系统 C轴脉冲负向输出

VCC 系统脉冲及方向的5V输出



CDIR 系统 C轴方向负向输出

COM+ IO电源、用于接输入输出的隔离电源24V正极，不需要时不用接

IN01 系统输入1，经过开关（机械/光电开关等）接入COM-

IN02 系统输入2，经过开关（机械/光电开关等）接入COM-

IN03 系统输入3，经过开关（机械/光电开关等）接入COM-

IN04 系统输入4，经过开关（机械/光电开关等）接入COM-

IN05 系统输入5，经过开关（机械/光电开关等）接入COM-

IN06 系统输入6，经过开关（机械/光电开关等）接入COM-

IN07 系统输入7，经过开关（机械/光电开关等）接入COM-

IN08 系统输入8，经过开关（机械/光电开关等）接入COM-

IN09 系统输入9，经过开关（机械/光电开关等）接入COM-

IN10 系统输入10，经过开关（机械/光电开关等）接入COM-

IN11 系统输入11，经过开关（机械/光电开关等）接入COM-

IN12 系统输入12，经过开关（机械/光电开关等）接入COM-

IN13 系统输入13，经过开关（机械/光电开关等）接入COM-

IN14 系统输入14，经过开关（机械/光电开关等）接入COM-

ĝ面

24V 系统电源，用于接系统隔离电源24V正极

0V 系统电源，用于接系统隔离电源24V负极

USB 标准型USB接口，程序上传和下载，软件版本2.0以下不支持

Micro USB 微型USB接口，同标准USB口功能相同

DC3-26简牛 26PIN简易牛角插座，IO扩展用，软件版本2.0以下不支持

5.2 è线ē意Ĕ



* 各传感器的控制输出请使用NPN型。

5.3 系统电ğçè说明

注：系统供电与输入输出部分供电建议采用隔离不共地的开关电源

24v 供电电源的24v+、GND 端分别接控制器24V、0V 端子；

24v 电源不能与大地、机壳等短接，当距离较大时应使用较粗的电气连接线；

电器柜中配线，应注意强电、弱电分离，避免强电弱电混在一起，且尽量减少交叉，注意电

磁干扰对系统的影响；

系统接地线应采用较粗的铜线，一般应大于4 平方毫米，并尽量缩短与接地端的距离。



ï.äĠêë及ġ除
ï.1 手动时Ģû动

可能此方向有限位，或急停按钮按下

电子齿轮分子或者分母填写为0

伺服驱动器或者步进驱动器报警

控制系统与驱动器间信号连接有误

ï.2 û动ģĤ有ĥĦ

电子齿轮比不合适，更改伺服驱动器的电子齿轮比，或者系统的电子齿轮

速度超过9 米/分（以1 微米为当量即电子齿轮为1:1 时）

电机堵转或者丢步（阻力过大、电机性能差或电机功率小等原因）

ï.3 输入Ð输出Ģħ

输入输出设置与所使用的口线不对应

输出输出设置的口号不对

输入输出硬件有故障

24V 电源工作不正常

ï.4 Ĩĩěē不ãä

检查电源是否功率不够

ï.5 Ī页面功能进入不了

请直接与我公司联系

ï.ï 系统功能ī明

本说明书如有不正确、不详尽处、以软件功能为准

控制功能改变（升级），恕不另行通知



Ā.编程案例
程序一：

1、输出 1 打开

2、延时 4 秒

3、 X运行正 50mm,速度F为2000mm/min

4、输出 2 打开

5、延时 1 秒

6、输出 2 关闭

7、等待外部输入 3 闭合方可执行下一步

8、从3开始循环无数次，直到断电

整理后可以如下图编辑程序

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 输出 文件:----

标号: 0

输出口号: 1 状态:通

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n002 延时 文件:----

标号: 0

延时时间: 4.000

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n003 相对运动 文件:----

标号: 1 X:50.000

Y:0.000

F: 2000 Z:0.000

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n004 输出 文件:----

标号: 0

输出口号: 2 状态:通

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n005 延时 文件:----

标号: 0

延时时间: 1.000

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n006 输出 文件:----

标号: 0

输出口号: 2 状态:断

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n007 暂停 文件:----

标号: 0

输入口号:3 条件:断

目的标号:0

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n008 绝对跳转 文件:----

标号: 0

目的标号: 1

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n009 结束 文件:----

标号: 0



程序Ĭ：

1、 X轴自动回零，负方向

2、 X轴运行正 10mm，速度F为1000mm/min

3、子程序1

4、 X轴运行负 10mm，速度F为1000mm/min

5、子程序1

6、从2开始循环100次结束

子程序1为输出口1打开，并延时5秒再关闭。

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n001 回机械零 文件:----

标号: 0

选定的轴: X

回零方向：负

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n002 相对运动 文件:----

标号: 2 X:10.000

Y:0.000

F: 1000 Z:0.000

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n003 子程调用 文件:----

标号: 0

子程序名: 1

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n004 相对运动 文件:----

标号: 0 X:-10.000

Y:0.000

F: 1000 Z:0.000

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n005 子程调用 文件:----

标号: 0

子程序名: 1

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n006 循环 文件:----

标号: 0

循环次数: 100

目的标号：2

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n007 结束 文件:----

标号: 0 指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n008 子程开始 文件:----

标号: 0

子程序名: 1

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n009 输出 文件:----

标号: 0

输出口号: 1 状态:通

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n010 延时 文件:----

标号: 0

延时时间: 5.000

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n011 输出 文件:----

标号: 0

输出口号: 1 状态:断

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n012 子程结束 文件:----

标号: 0

指令下翻

插入一行

删除一行

指令上翻 n013 结束 文件:----

标号: 0


