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●●●宏ROZRZ PG  NC程序管理系统

�作业变量

＃１ ：Z 轴的高度

＃２ ：直线的长度

＃３ ：拐角 R 半径

�ROZRZ PG  NC程序管理系统

Ｏ９９９９ ；

＃３０＝＃４００１ ；

＃３１＝＃４００３ ；

＃３２＝＃４１０９ ；

＃１＝＃２６－＃１７ ； ........................................... Z 轴高度初始化

ＷＨＩＬＥ［＃１ ＧＴ ０］ ＤＯ１ ； .......................... 循环到 Z＝0 为止

＃１＝＃１＋＃１７ ； .............................................. Z 的高度相减

ＩＦ［＃１ ＧＥ ０］ ＧＯＴＯ１ ； ............................... 若Z≧0，转移到N1

＃１＝０ ； ................................................................... 若Z＜0，则Z＝0

Ｎ１ ＃２＝＃２１＊［１－＃１/＃２６］ ； ................... 计算直线长

＃３＝＃１８＊＃１/＃２６ ； ................................ 计算圆弧半径

Ｇ００ Ｇ９１ Ｘ［＃２/２＋＃３－＃５００１］ ；  X 轴移动

Ｇ０１ Ｇ９０ Ｚ＃１ Ｆ＃９ ； ................................. Z 轴向下

Ｇ９１ Ｙ－［＃２/２］ ； ............................................ 加工拐角为圆弧的矩形

Ｇ０２ Ｘ－＃３ Ｙ－＃３ Ｒ＃３ ；

Ｇ０１ Ｘ－＃２ ；

Ｇ０２ Ｘ－＃３ Ｙ＃３ Ｒ＃３ ；

Ｇ０１ Ｙ＃２ ；

Ｇ０２ Ｘ＃３ Ｙ＃３ Ｒ＃３ ；

Ｇ０１ Ｘ＃２ ；

Ｇ０２ Ｘ＃３ Ｙ－＃３ Ｒ＃３ ；

Ｇ０１ Ｙ－［＃２/２］ ；

ＥＮＤ１ ；

Ｇ００ Ｇ９０ Ｚ［＃２６＋１０］ ； ........................... Z 轴退刀

Ｇ＃３０ Ｇ＃３１ Ｆ＃３２ ；

Ｍ９９ ；

●●●动作确认

执行下列ROZRZ PG  NC程序管理系统，确认动作。

Ｏ０００１ ；

Ｇ９２ Ｘ０ Ｙ０ Ｚ１５０．０ ；

Ｇ６５ Ｐ９９９９ Ｒ２５．０ Ｕ１００．０ Ｚ１００．０ Ｑ－１０．０ Ｆ３００ ；

Ｍ３０ ；
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●N1和N2相加的移动量应该用语句: ROUND[#1]+ROUND[#2]，四舍五入后

再相加。而在返回的ROZRZ PG  NC程序管理系统段N3中，ROUND[#1

+#2]是相加后，再四舍五入。

●要正确地返回到加工起始点，应作如下指令。

Ｎ１ Ｇ００ Ｇ９１ Ｚ＃１ ；

Ｎ２ Ｇ０１ Ｚ＃２ Ｆ３００ ；

Ｎ３ Ｇ００ Ｚ－[ＲＯＵＮＤ[＃１]＋ＲＯＯＵＮＤ[＃２]] ； 

关于宏程序用绝对指令...

根据ROZRZ PG  NC程序管理系统的不同，有的用增量指令编程很方

便。为了不受误差影响，至少在返回到加工起始点时，应用绝对指

令。
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例题 : 计划调度运行
～ 容易产生误差的典型例子 ～～

由于使用宏变量而产生的误差。

●●●说明

●在公共变量#500～#519中，事先输入运行连续的程序号和要求的加工零件

数(目标数)。

●一个变量具有2个意义，小数点前的4位设定加工程序号，小数点后的1和2

位设定要求的加工零件数。

变量号 程序号 要求加工的零件数 已加工零件数

� 输入计划调度数据时，程序号.要求加工零件数(例 1000.10)，用小数点

把程序与要求加工的零件数分开，输入很方便。(实际上，这就是产生误

差的原因

●小数点的后3位和4位在宏程序运行中，写入加工完零件数。

●在宏程序中，从#500开始，顺次读取调度数据，进行连续运行。

●到#519为止的调度数据结束时，或者数据的ROZRZ PG  NC程序

管理系统号为O000时，结束运行。

●●●宏程序

�作业变量

＃１ ：调度数据用指针

＃２ ：取出的ROZRZ PG  NC程

序管理系统号
＃３ ：取出的要求零件数

＃４ ：加工完零件数的计数器

ROZRZ数控机床从MES下载程序到机床 ROZRZ数控机床扫条码下载程序
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�程序

Ｏ９９９９ ；

＃１＝５００ ； ............................................................. 指针的初设定

ＷＨＩＬＥ［＃１ ＬＥ ５１９］ ＤＯ１ ； .................... #500～#519循环

＃２＝ＦＩＸ［＃［＃１］］ ； ........................................ 取出程序号

ＩＦ［＃２ ＬＥ ０］ ＧＯＴＯ９ ； ............................... 程序号≦0时结束

＃３＝［＃［＃１］－＃２］＊１００ ； .................... 取出要求的加工数量

＃４＝１ ； ................................................................... 零件加工数初始化

ＷＨＩＬＥ［＃４ ＬＥ ＃３］ ＤＯ２ ； ..................... 加工循环

＃［＃１］＝＃［＃１］＋０．０００１ ； .................. 更新显示的加工零件数

Ｍ９８ Ｐ＃２ ； ........................................................... 调用加工程序

＃４＝＃４＋１ ； ...................................................... 更新加工零件数

ＥＮＤ２ ；

＃１＝＃１＋１ ； ...................................................... 更新指针

ＥＮＤ１ ；

Ｎ９ Ｍ３０ ；

●●●动作确认

 1. 在程序存储器中登录加工程序。(M系的实例)

� 在计划调度宏程序中，通过调用子程序来调用加工程序。加工程序的最后

不是M30，而是设置M99。

 2. 在宏变量号上设定调度数据。

变量号 设定值 备  注

＃５００ １０００．１００ Ｏ１０００ 加工 10 次

＃５０１ ２０００．０５０ Ｏ２０００ 加工 5 次

＃５０２ ３０００．０８０ Ｏ３０００ 加工 8 次

＃５０３ ０．０００ 结束运行

 3. 在自动运行方式，执行“调度宏程序”时，按程序指定的数据进行加工。

Ｏ３０００ ；

Ｇ００ Ｇ９１ Ｚ１００．０ ；

Ｚ－１００．０ ；

Ｍ９９Ｍ９９Ｍ９９Ｍ９９ ；

Ｏ２０００ ；

Ｇ００ Ｇ９１ Ｙ１００．０ ；

Ｙ－１００．０ ；

Ｍ９９Ｍ９９Ｍ９９Ｍ９９    ；；；；

Ｏ１０００ ；

Ｇ００ Ｇ９１ Ｘ１００．０ ；

Ｘ－１００．０ ；

Ｍ９９Ｍ９９Ｍ９９Ｍ９９    ；；；；
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●●●误差是如何产生的...

●在宏变量#500中，如输入 1000.10时，在CNC内部变换成2进制数。这一

变换就要产生误差。宏变量的有效位数是8位，显示在宏变量画面上。

       

＃５００： １０００．１０００００３８…

●在#3=[#[#1]-#2]*100 的式子中，去掉程序号，并把其结果放大100倍。

从而，误差为10000倍。

   ＃３： １０００．１０００００３８ …

●●●解决方法...

�用ROUND四舍五入。

使用ROUND函数 化整。

� ＃３＝ＲＯＵＮＤ[[＃[＃１]－＃２]＊１００] ；

�变量值设为整数

在一个变量上时，设定程序号和要求的加工数，彼此间用小数点分开，

很容易产生误差。

如果设为整数，就不出现误差。

� ＃５００：１０００１０．（程序号 1000，要求加工数10）

�把变量分成2个部分

把程序号和要求的加工数分别用变量设定。变量用整数设定时，不产生误差。

             

� ＃５００：１０００ （程序号）

    ＃５０１：１０ （要求的加工件数）

ROZRZ数控机床从MES下载程序到机床 ROZRZ数控机床扫条码下载程序
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缓冲功能

●●●关于缓冲功能...

●在执行当前的程序段时，就读取处理将要执行的下一个程序段，这样在程

序段间就可以无间歇地连续动作。

这种提前读取功能称为缓冲。

另外，提前读取的程序段输入与存储的场所称为缓冲寄存器。

●执行下面程序时，缓冲器的状态如下所示。

执行 N1程序端时，N2的程序段

被读入到缓冲器中。

         

此时如有复位，光标即进入N3。

        

� 在程序画面，按软键  下个程序段 可以确认缓冲器的内容。

          

●●●预读的程序段数

状  态 预读的程序段数 备 注

通  常 １ －

刀具半径补偿,刀具R补偿方式 ２ Ｇ４１, Ｇ４２

多段缓冲器 最大 １８０
Ｇ０８ （ ＦＳ１６ ）

Ｇ５．１ （ ＦＳ１５ ）

●●●不预读的情况...

状  态 程序指令

单程序段 －

程序停机 Ｍ００, Ｍ０１

跳转进给 Ｇ３１

参数设定的 M 代码 Ｍｘｘ

� 单程序段方式时，当刀具半径补偿、刀尖R补偿有效时，进行预读，

而程序是一次执行一个程序段。

� 不缓冲的 M代码的参数号，FS16是3411～3420，FS15是2411～2418。

             

 Ｏ０００１ ；

    Ｎ１Ｎ１Ｎ１Ｎ１    Ｇ０１Ｇ０１Ｇ０１Ｇ０１    Ｘ１００．０Ｘ１００．０Ｘ１００．０Ｘ１００．０    Ｆ３００Ｆ３００Ｆ３００Ｆ３００    ；；；；

 Ｎ２ Ｙ１００．０ ；

 Ｎ３ Ｚ１００．０ ；

 Ｍ３０ ；

ROZRZ数控机床从MES下载程序到机床 ROZRZ数控机床扫条码下载程序
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●●●何时处理宏语句...

宏语句与实际的机床动作无直接关系，而是在计算等辅助操作方面使用。

因此，宏语句在读入到缓冲器时执行。

●●●宏语句处理顺序的确认

执行下面的程序，可以了解执行宏语句的时序。

� 按机床操作面板的
BLOCK
SKIP 按钮，执行程序时，不执行N5的G04程序段。

          

Ｏ９９９９ ；

跳过程序段

ON

（无G04）

跳过程序段

OFF

（有G04）

Ｎ１ Ｇ２８ Ｇ９１ Ｘ０ ； � �

Ｎ２ Ｇ９２ Ｘ０ ； � �

Ｎ３ Ｇ０１ Ｇ９０ Ｘ１００．０ Ｆ３００ ； � �

Ｎ４ ＃５００＝＃５００１ ； ..... 程序段终点

/ Ｎ５ Ｇ０４Ｇ０４Ｇ０４Ｇ０４ ； � �

Ｎ６ ＃５０１＝＃５０２１ ； ..... 机械坐标

Ｎ７ ＃５０２＝＃５０４１ ； ..... 绝对坐标

Ｎ８ Ｇ３１ Ｇ９１ Ｘ５０．０ ； � �

Ｎ９ ＃５０３＝＃５０６１ ； 跳转位置

Ｍ３０

� 在N5程序段，除使用G04外，还可以用M01,G31等。

      

� 在 G31(跳转进给)的程序段中，不缓冲。

ROZRZ数控机床从MES下载程序到机床 ROZRZ数控机床扫条码下载程序
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●●●缓冲与宏语句的关系

在下面的说明中， 表示执行中的程序段， 表示缓冲的程序段。

             

�当下面的程序段不缓冲时

在跳转进给(G31)和不缓冲的 M代码的

程序段，不预读。

              

� 执行完 N1后，执行 N2。

�非刀具半径补偿C，刀尖R补偿方式时

非刀具半径补偿C，刀尖R补偿方式(G40)

时，预读1个程序段。

� 在执行 N1中，执行 N2。

�刀具半径补偿C，刀尖R补偿方式(1)

在刀具半径补偿C，刀尖R补偿方式(G41,

G42)中，后面的程序段缓冲时，要预读

两个NC语句。

� N1执行中，执行 N2,N4。

� 在刀具半径补偿C，刀尖R补偿

方式，要预读入下个程序段和

下下个程序段，求出交点后移

动。

�刀具半径补偿C，刀尖R补偿方式(2)

在刀具半径补偿C，刀尖R补偿方式

(G41,G42)中，当下一个程序段不含

轴移动指令时，要例外地预读3个NC

语句。

� 执行 N1中，执行 N2,N4,N6。

              

 Ｎ１Ｎ１Ｎ１Ｎ１    Ｇ３１Ｇ３１Ｇ３１Ｇ３１    ＸｘＸｘＸｘＸｘ    ＦｆＦｆＦｆＦｆ    ；；；；

 Ｎ２ ＃１＝＃５０６１ ；

      ：

    Ｎ１Ｎ１Ｎ１Ｎ１    Ｘ１００．０Ｘ１００．０Ｘ１００．０Ｘ１００．０    ；；；；

 Ｎ２ ＃１＝１００ ；

 Ｎ３ Ｙ１００．０ ；

      ：

    Ｎ１Ｎ１Ｎ１Ｎ１    Ｇ０１Ｇ０１Ｇ０１Ｇ０１    Ｇ４１Ｇ４１Ｇ４１Ｇ４１    Ｘ５０．０Ｘ５０．０Ｘ５０．０Ｘ５０．０

                        Ｙ３０．０Ｙ３０．０Ｙ３０．０Ｙ３０．０    Ｆ３００Ｆ３００Ｆ３００Ｆ３００    Ｄ１Ｄ１Ｄ１Ｄ１    ；；；；

 Ｎ２ ＃１＝１００ ；

 Ｎ３ Ｙ１００．０ ；

 Ｎ４ ＃２＝２００ ；

 Ｎ５ Ｘ１５０．０ ；

      ：

    Ｎ１Ｎ１Ｎ１Ｎ１    Ｇ０１Ｇ０１Ｇ０１Ｇ０１    Ｇ４１Ｇ４１Ｇ４１Ｇ４１    Ｘ５０．０Ｘ５０．０Ｘ５０．０Ｘ５０．０

                        Ｙ３０．０Ｙ３０．０Ｙ３０．０Ｙ３０．０    Ｆ３００Ｆ３００Ｆ３００Ｆ３００    Ｄ１Ｄ１Ｄ１Ｄ１    ；；；；

 Ｎ２ ＃１＝１００ ；

 Ｎ３ Ｙ１００．０ ；

 Ｎ４ ＃２＝２００ ；

 Ｎ５ Ｍ０８ ；

 Ｎ６ ＃３＝３００ ；

 Ｎ７ Ｘ１５０．０ ；

     ：
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●●●使用系统变量时...

请注意，下面的系统变量要受到缓冲的影响。

              

功 能 变量号

PMC 信号 ＃１０００～＃１０３２, ＃１１００～＃１１３３

时钟信息 ＃３００１, ＃３００２, ＃３０１１, ＃３０１２

控制自动运行 ＃３００３, ＃３００４

当前位置 ＃５０２１～, ＃５０４１～

●●●关于缩短宏语句的运算时间...

●在把宏语句读入缓冲器中的时刻，如果能很好地利用处理功能，可以缩短

执行时间。

●要缩短宏语句的执行时间，在宏程序的开头，需要进行最小限度的计算

(计算①)，指令轴移动。

下一个计算(计算②)是边进行轴移动，边计算，所以计算时间可以忽略，

效率高。

初始情况               改变顺序

                            �

计算①

计算②

计算③

计算④

执行①

执行②

执行③

执行④

：

计算①

执行①

计算②

执行②

计算③

执行③

计算④

执行④

：
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其他功能

本章对中断型宏程序和格式数据输入等与用户宏程序组合使用的功能进行说明。

                 

关于各功能的详细情况，请见操作说明书。

本章介绍的内容如下:

    ● 中断型宏程序

    ● 格式数据输入 (           )ＦＳ１６ i -ＭＭＭＭ

    ● 宏程序A ( ＦＳ０ＦＳ０ＦＳ０ ) ) ) )

            

中断型宏程序 （选择功能）

程序执行中，如果从PMC输入中断信号(UINT)，则执行指定的中段程序。

          

●●●程式格式

在加工程序中指令 M96,M97，以控制中断的有效与无效。

� 控制中断的 M代码(M96,M97)，可用参数设定改为其他代码。

                

Ｏ０００１ ；

    ：

Ｍ９６ Ｐｐ ； ..........................设置中断有效

    ：

（ ＮＣ 指令 ） ；  ..............若输入信号，则执行中断程序

    ：

Ｍ９７ ； ..................................设置中断无效

    ：

Ｍ３０ ；
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格式数据输入
（（（（ ＦＳ１６ＦＳ１６ＦＳ１６ＦＳ１６ i -ＭＭＭＭ 系的选择功能）

通常，给宏程序赋值的数据是在加工程序中作为自变量指定的。

除此，还有一种方法，就是显示菜单画面，利用把加工数据直接写入给宏变量的

功能，称为格式数据输入。

� 格式数据输入画面显示用的2字数据，写在程序O9500～O9510中。

                

●●●菜单画面

OFFSETOFFSETOFFSETOFFSET
SETTINGSETTINGSETTINGSETTING

顺次按            ，软键 Menu ，显示菜单画面。

   

� 各菜单可以设定10个字符以内的菜单名。

菜单的文字列，登录在 O9500程序上。

●输入菜单号，按软键 选择 ，显示宏变量画面。

         

在宏变量画面，输入加工需要的数据。

� 选择的菜单号写入到系统变量 #5900中。
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●●●宏变量画面

格式数据的宏变量输入画面如下。

   

� 在#500～#531的宏变量上，可以写12个字符以内的名称。

名称登录在 O9501～O9510中。

●●●加工

 1. 首先把执行各菜单的宏程序，登录在程序存储器中。

       

� 在此，已登录在 O8001～O8010中。

 2. 如下所示，编写主程序。

Ｏ８０００ （ＭＡＩＮ） ；

Ｍ９８ Ｐ［８０００＋＃５９００］ ； ............. 调用与菜单对应的宏程序

Ｍ３０ ；

� 在菜单画面选择的菜单号(1～10)写入到 #5900中。

 3. 按机床操作面板
CYCLE
START 键，执行程序。
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宏程序 A （ＦＳ０）

在装有小型MDI的FSO中，使用“宏程序A”的命令表如下。

功 能 宏程序 B 宏程序 A 备 注

定义 ＃ｉ＝＃ｊ Ｇ６５ Ｈ０１ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ

加法 ＃ｉ＝＃ｊ＋＃ｋ Ｇ６５ Ｈ０２ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ Ｒ＃ｋ

减法 ＃ｉ＝＃ｊ－＃ｋ Ｇ６５ Ｈ０３ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ Ｒ＃ｋ

乘法 ＃ｉ＝＃ｊ＊＃ｋ Ｇ６５ Ｈ０４ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ Ｒ＃ｋ

除法 ＃ｉ＝＃ｊ/＃ｋ Ｇ６５ Ｈ０５ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ Ｒ＃ｋ

或 ＃ｉ＝＃ｊ ＯＲ ＃ｋ Ｇ６５ Ｈ１１ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ Ｒ＃ｋ

与 ＃ｉ＝＃ｊ ＡＮＤ ＃ｋ Ｇ６５ Ｈ１２ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ Ｒ＃ｋ

异或 ＃ｉ＝＃ｊ ＸＯＲ ＃ｋ Ｇ６５ Ｈ１３ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ Ｒ＃ｋ

平方根 ＃ｉ＝ＳＱＲＴ[＃ｊ] Ｇ６５ Ｈ２１ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ

绝对值 ＃ｉ＝ＡＢＳ[＃ｊ] Ｇ６５ Ｈ２２ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ

余数 ＃ｉ＝＃ｊ－ＦＩＸ［＃ｊ/＃ｋ］＊＃ｋ Ｇ６５ Ｈ２３ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ Ｒ＃ｋ

2 进制 ＃ｉ＝ＢＩＮ[＃ｊ] Ｇ６５ Ｈ２４ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ

BCD 变换 ＃ｉ＝ＢＣＤ[＃ｊ] Ｇ６５ Ｈ２５ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ

＃ｉ＝[＃ｉ＋＃ｊ]/＃ｋ Ｇ６５ Ｈ２６ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ Ｒ＃ｋ

＃ｉ＝ＳＱＲＴ［＃ｊ＊＃ｊ＋＃ｋ＊＃ｋ］ Ｇ６５ Ｈ２７ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ Ｒ＃ｋ复和计算

＃ｉ＝ＳＱＲＴ［＃ｊ＊＃ｊ－＃ｋ＊＃ｋ］ Ｇ６５ Ｈ２８ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ Ｒ＃ｋ

＃ｉ,＃ｊ,＃ｊ

变量号或者常数

定数

＃ｉ＝＃ｊ＊ＳＩＮ［＃ｋ］ Ｇ６５ Ｈ３１ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ Ｒ＃ｋ

＃ｉ＝＃ｊ＊ＣＯＳ［＃ｋ］ Ｇ６５ Ｈ３２ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ Ｒ＃ｋ

＃ｉ＝＃ｊ＊ＴＡＮ［＃ｋ］ Ｇ６５ Ｈ３３ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ Ｒ＃ｋ
三角函数

＃ｉ＝ＡＴＡＮ［＃ｊ/＃ｋ］ Ｇ６５ Ｈ３４ Ｐ＃ｉ Ｑ＃ｊ Ｒ＃ｋ

#j有效位数

#k 角度

(1/1000度)

无条件转移 ＧＯＴＯｎ Ｇ６５ Ｈ８０ Ｐｎ

ＩＦ［＃ｉ ＥＱ ＃ｊ］ ＧＯＴＯｎ Ｇ６５ Ｈ８１ Ｐｎ Ｑ＃ｉ Ｒ＃ｊ

ＩＦ［＃ｉ ＮＥ ＃ｊ］ ＧＯＴＯｎ Ｇ６５ Ｈ８２ Ｐｎ Ｑ＃ｉ Ｒ＃ｊ

ＩＦ［＃ｉ ＧＴ ＃ｊ］ ＧＯＴＯｎ Ｇ６５ Ｈ８３ Ｐｎ Ｑ＃ｉ Ｒ＃ｊ

ＩＦ［＃ｉ ＬＴ ＃ｊ］ ＧＯＴＯｎ Ｇ６５ Ｈ８４ Ｐｎ Ｑ＃ｉ Ｒ＃ｊ

ＩＦ［＃ｉ ＧＥ ＃ｊ］ ＧＯＴＯｎ Ｇ６５ Ｈ８５ Ｐｎ Ｑ＃ｉ Ｒ＃ｊ

条件转移

ＩＦ［＃ｉ ＬＥ ＃ｊ］ ＧＯＴＯｎ Ｇ６５ Ｈ８６ Ｐｎ Ｑ＃ｉ Ｒ＃ｊ

n 顺序号

ｼｰｹﾝｽ番号

报警 ＃３０００＝ｎ Ｇ６５ Ｈ９９ Ｐｎ n 报警号

P  存储结果的变量号
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●●●例题 : 螺栓孔加工循环
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●●●例题 : 加工栅格形分布的孔
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●●●例题 : 钻削循环
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FS0 的参数

�在宏程序语句中，设置单程序段有效

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

００１１ SBKM

#5(SBKM)   0 : 在宏语句中，单程序段无效。

1 : 在宏语句中，单程序段有效。

�用复位清除变量

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

００４０ LOCC COMC

#7(LOCC)   用复位把局部变量(#1～#33)置为下列情况

0 : 清除为空。

1 : 不为空。

#6(COMC)   用复位把局部变量(#100～#199)置为下列情况

0 : 清除为空。

1 : 不为空。

�解开程序保护

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

００１０ PRG9

#4(PRG9)   0 : 可以编辑 9000组号的程序。

1 : 不可以编辑 9000组号的程序。

�刀架公共变量（T系）

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

００４７ VR5 VR1

０
０
１
１

０
１
０
１

不使用公共变量

用＃１００～

用＃５００～

#100～和#500～都用。

０２１８ 刀架间，共同使用的变量号

�RS-232-C口的数据传送

#7 #6 #5 #4 #3 #2 #1 #0

００１９ NEOP

#6(NEOP)   0 : M02,M30,M99作为程序登录的结束。

1 : M02,M30,M99不作为程序登录的结束。

参数

参数

参数

参数

参数

参数
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●●●习题

●修改上例程序，使它能加工上圆中心与底面中心有偏移的零件。

          

●修改程序，使它还可以加工上面是正方形，底面为圆形的零件。
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