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M06 ´µ
 0 5 8 16 0 15 10 2 ¡¶
1 1 1 1 1 1 1 1 1 ¡¶
2 2 2 2 2 2 2 2 10 ¡¶
3 3 3 3 3 3 3 3 3 ¡¶
4 4 4 4 4 4 4 4 4 ¡¶
5 5 0 0 0  16 16 16 16 ¡¶
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7 7 7 7 7 7 7 7 7 ¡¶
8 8 8 5 5 5 5 5 5 ¡¶
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16 16 16 16 8 8 8 8 8 

 ·�¸��	¹����º»H¼½¾ ¿�·�¸��	¹����º»H¼½¾ ¿�·�¸��	¹����º»H¼½¾ ¿�·�¸��	¹����º»H¼½¾ ¿�
3
+���ÀÁ&+���ÀÁ&+���ÀÁ&+���ÀÁ&������������� ���������� �ÂÃ4ÄÂÃ4ÄÂÃ4ÄÂÃ4ÄÅ¼Å¼Å¼Å¼ ����ÆÇÈÉDEF ���*�¾ �ÊDEF ���&ËÆÇÈÉDEF ���*�¾ �ÊDEF ���&ËÆÇÈÉDEF ���*�¾ �ÊDEF ���&ËÆÇÈÉDEF ���*�¾ �ÊDEF ���&Ë �����ÌÍÎ����DEF ��ÌÍÎ����DEF ��ÌÍÎ����DEF ��ÌÍÎ����DEF ���&Ë �Ä�Ï¼�ÐÑ��&Ë �Ä�Ï¼�ÐÑ��&Ë �Ä�Ï¼�ÐÑ��&Ë �Ä�Ï¼�ÐÑ ����Ò ��ÓF()��ÔÕ&Ö×�ÊÒ ��ÓF()��ÔÕ&Ö×�ÊÒ ��ÓF()��ÔÕ&Ö×�ÊÒ ��ÓF()��ÔÕ&Ö×�ÊÒØ8DEFÒØ8DEFÒØ8DEFÒØ8DEF

 
 ÙÚÛ  ÜÙ  

ÝÞ
 ßà
 ÙÚÛ  áâãä

 
1 

0 ÙÚÛ  åæãä
 

 

1 

0 ÙÚÛ  ßàçè
 

1 

0 éê
 ëæãä

 
1 

0 ìíîïð
 

ìíîñð
 

ìíîòóô
 

Zõñðôö÷øõùú÷ûðüô  

éê
 ýæãä

 
1 

0 þðÿ�
 

�ðÿ�
 

òðÿ�
 

 
 



 AB������� 1�AB������� 1�AB������� 1�AB������� 1�����01010101 ����*01���*01���*01���*01���
---
��������� ������������ ��� ����*01���*01���*01���*01���

----DEF ���DEF ���DEF ���DEF ��� ����Æ*01�	DÆ*01�	DÆ*01�	DÆ*01�	D
�
�
�
� ����
 

 

1
@@@@

 
��������

---
��� ������������ ���������

 �
���¼��
���¼��
���¼��
���¼���Í��Í��Í��Í ����*Í�*Í�*Í�*Í�
NC

������������������������������������������������
NC

À��À��À��À������Æ*Í�Æ*Í�Æ*Í�Æ*Í�
PLC

�������� �D��� ��������� �D��� ��������� �D��� ��������� �D��� �
PLC � ����� ����� ����� �������� �9 :;�9 :;�9 :;�9 :;

810D/840D
				����

NC
������ ������� ������� ������� �

NC
IË���� �IË���� �IË���� �IË���� � PLC

IË�HIË�HIË�HIË�H����� ������ �
FC ���������������� ���������É��	 ��!�����É��	 ��!�����É��	 ��!�����É��	 ��! ����PLC

� ���"� �����"� �� ���"� �����"� �
PLC

IËIËIËIË��#���$��#���$��#���$��#���$ ���� 

2
@@@@��������

----
DEF ���DEF���DEF ���DEF��� ����

 ��� ���%�������� ���%�� ������ ���%�������� ���%�� ��� ����·�¼&��� 	·�¼&��� 	·�¼&��� 	·�¼&��� 	 ''''()*+���,-.�/0�1()*+���,-. �/0�1()*+���,-.�/0�1()*+���,-. �/0�1ÇÇÇÇ 2222�½¾DEF���#���#�½¾DEF���#���#�½¾DEF���#���#�½¾DEF���#���# ���� DEF�#��� �DEF�#��� �DEF�#��� �DEF�#��� �
NC

IIIIË���� �Ë���� �Ë���� �Ë���� � PLC
IË���IË���IË���IË��� ���� ¸3�!¸3�!¸3�!¸3�!

NC
IË���&IË���&IË���&IË���&������	  4���5678 �DEF���&Ë ����	  4���5678�DEF���&Ë ����	  4���5678 �DEF���&Ë ����	  4���5678�DEF���&Ë ��

NC
IËIËIËIË 				89:89:89:89:

M ;<���;<���;<���;<��� �����Ì���=>���º?@AB�Ì���=>���º?@AB�Ì���=>���º?@AB�Ì���=>���º?@AB����·C>�DEFG·C>�DEFG·C>�DEFG·C>�DEFG�5HIJK.À&�5HIJK.À&�5HIJK.À&�5HIJK.À&������L� �Ä �MNO��L� �Ä �MNO��L� �Ä �MNO��L� �Ä �MNO ���� Æ*Ì �Æ*Ì �Æ*Ì �Æ*Ì �
PLC

IË���#��� ���IË���#������IË���#��� ���IË���#������ �����Ì���+�=>�*P��QR¼��Ì���+�=>�*P��QR¼��Ì���+�=>�*P��QR¼��Ì���+�=>�*P��QR¼�N·�� �ST*UN·�� �ST*UN·�� �ST*UN·�� �ST*U ���� �.�AB �����Ö×V� �WX�.�AB �����Ö×V� �WX�.�AB �����Ö×V� �WX�.�AB �����Ö×V� �WX ����·Y�Z�[Ã��·Y�Z�[Ã��·Y�Z�[Ã��·Y�Z�[Ã��\R�\½¾]^	D\R�\½¾]^	D\R�\½¾]^	D\R�\½¾]^	D
� WX
� WX
� WX
� WX ����
 

3
@@@@

 
����������������

 *+Q �����*+Q �����*+Q �����*+Q ����� ����_#`a�Y	D
�.bc���d+��_#`a�Y	D
�.bc���d+��_#`a�Y	D
�.bc���d+��_#`a�Y	D
�.bc���d+�� 	���FG	���FG	���FG	���FG ����eeee �d�� �d�� �d�� �d�� 	�*U��fg5F���&	�*U��fg5F���&	�*U��fg5F���&	�*U��fg5F���&������hijk��hijk��hijk��hijk
810D/840D

	�lmn o��	�lmn o��	�lmn o��	�lmn o��pppp ������� �Zd+AB������������ �Zd+AB������������ �Zd+AB������������ �Zd+AB����� ���� 

 qqqq @@@@
Shopmill/Shopturn

��������������������
 

 

Shopmill/Shopturn
�9 :;rs��9 :;rs��9 :;rs��9 :;rs�

810D/840D
	t��,uv_#`8�	t��,uv_#`8�	t��,uv_#`8�	t��,uv_#`8� NC wwwwIIIIxyxyxyxy ������+��+��+��+xyxyxyxy 				z{z{z{z{ �,AB�������Å�,AB �������Å�,AB�������Å�,AB �������Å|||| ��������������������xyxyxyxy ����MMMM}}}}#*U��#*U��#*U��#*U��~�~�~�~�5555���� KKKK

 ������������ KKKK8����0��fg8����0��fg8����0��fg8����0��fg  �������� KKKK
  
���������������������fg�����fg�����fg�����fg

 ��������
/����������������KKKK�xy�xy�xy�xy8888����������������}}}}��fgY����fgY����fgY����fgY���������������� 	�� 	�� 	�� 	����8888����������������}}}}�����fgY����fgY����fgY����fgY��� ���������������� 				

 ����������������KKKK�xy�xy�xy�xy�������������������������������� '''' 1� 1� 1� 1������K&u�K&u�K&u�K&u�������� 2222
 �D���D���D���D��

/����������������KKKK�H(��H(��H(��H(�����a �a�a �a�����������������������������������������������������������������
 ��������� � � � ¡¡¡¡¢¢¢¢££££¡�¡�¡�¡�

Shopmill/Shopturn ¤�¥¦§¨¤�¥¦§¨¤�¥¦§¨¤�¥¦§¨©©©©�ª«�ª«�ª«�ª«¬­¬­¬­¬­®®®® ¯̄̄̄
 °°°° ±±±± ²³¤´ µ¶�¥¦§·¸²³ ¤´ µ¶�¥¦§·¸²³¤´ µ¶�¥¦§·¸²³ ¤´ µ¶�¥¦§·¸  

 ²³¤´ µ¶�¥¦§¹·¸º«²³ ¤´ µ¶�¥¦§¹·¸º«²³¤´ µ¶�¥¦§¹·¸º«²³ ¤´ µ¶�¥¦§¹·¸º«££££¨̈̈̈©©©©»�¼½»�¼½»�¼½»�¼½¾¾¾¾¿ ¤·¸¿¤·¸¿ ¤·¸¿¤·¸ ÀÀÀÀÁÂÁÂÁÂÁÂ¬­¬­¬­¬­¼Ã¼Ã¼Ã¼Ã ¯̄̄̄ 

 

 

1
±±±±�¥¦§Ä�¥¦§Ä�¥¦§Ä�¥¦§Ä

PLC-NCK ¤Å Æ¤Å Æ¤Å Æ¤Å Æ 



 

 
 

2
±±±±¼½·¸¼½·¸¼½·¸¼½·¸ÇÈÇÈÇÈÇÈÉÉÉÉ

 

 

2.1 
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 ÌÍÎÏÐÑÒ
T ÓÔÕÖ × 

T ÓÔØ ÙÚÛÜÝÌÍÞßàáÜÝâã äåâæ çèèéêë 32 ìíîïííðñò ó
T = ôõöð ÷øù úûüýþÿ������ü�ýþ��ù	
����
����úûü��� ó�� ø��������ì��� Duplo ������������� !"#$%&'�ù 

 

2.2 ()()()()****++++,-./,-./,-./,-./0000-12-12-12-12  

主轴刀具的正确空刀位置搜索是采用搜刀 T 指令自动搜索的。 �34þ��56 7
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2.4 ����----  M��c���X�J�u���jX�Jwx�<û��ïF ù R@ A�H������ïF����M��wx ó
TO
��� ø�ü56rs óde

MMC 103
ø������M��q óde

MMC 103
ø�ù 
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M ¬­��7    M06 óµG���c¶
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0.3¸2/0.5¸5 ¹ ø 
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N500 G0 X=Y=Z= 
N510 T1 
N520 W_WECHSEL 
N530 G90 G0 X=Y=Z=M3 S1000 

ÄÄÄÄÅÅÅÅÆÇÆÇÆÇÆÇÈÈÈÈÉÊÉÊÉÊÉÊ  ÄÄÄÄËÌËÌËÌËÌÍ-Í-Í-Í-  ÄÄÄÄÎÏÐÑÒÎÏÐÑÒÎÏÐÑÒÎÏÐÑÒ  ÄÄÄÄÓÔÓÔÓÔÓÔÕÖÕÖÕÖÕÖ  
 ×#Ã
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PROC W_WECHSEL 
N10 SPOSA = S0 
N20 G75 FP=2 X1=0 Y1=0 Z1=0 
N30 M06 
N40 M17 

 ÄÄÄÄ++++,Ø1,Ø1,Ø1,Ø1  ÄÄÄÄÙÚ�-ÛÙÚ�-ÛÙÚ�-ÛÙÚ�-Û  ÄÄÄÄ�-�-�-�-  
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 �3!"��îï�R@ A:#�$%p&'À��(G�#)þ ì 25 ìîï*ï ó

x
ø�j�N+*ï©,-�� T1…32000

ó
y
ø

 îï.��: D1…9
ó
z
ø7

 $TC_DPx[y,z] ¿	���� ôT ��÷�[/��l��(G 210ù  

 $TC_DP1[T_NR,2]=210  01�!� ì@ A�#)þ 10 2Ï2Ï2Ï2Ï343434345/5/5/5/6666ÝÝÝÝ7  
 $TC_DPC1…19[y7777z] �îïmn���8�@ A� 4 ì*ïþU7 

  
��ë�9õp:;<=

/>?c¶p:;<=/>?c¶��7 
 $TC_MOP1…4[y,z] MN@�Rô@ A!�� 10 ìA1�*ï 7  
 $TC_MOPC1…10[y,z] -.-.-.-.  ��¨��ïF�BC�J ����ù !��� ó

y
øð� 11 ì*ï ó

x
ø7

$TC_TPx[y]D"��  !ì�����ð�©,�ì EF���� ó
1…32000

øù ¿	��
Duplo ��À��ö` óõöð øGò�ì��� T1
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 $TC_TP1[1]=DUPLO_NR 
 $TC_TP2[1]= ¯̄̄̄DRILL1 ´́́́ Z÷�� SHGò �����7  DEF INT DUPLO_NR 
 DEF INT T_NR 
 T_NR = NEW °°°°̄̄̄̄DRILL1 ´́́́7777DUPLO_NR

³³³³
 01�MN@�Rô@ A!��� ì�#)þ 10 2Ï2Ï2Ï2Ï3I3I3I3IØ/Ø/Ø/Ø/6666ÝÝÝÝ7 

 $TC_TPC1…10[y]  �ï���*ï� A�V¤þU7 

 $TC_TPGx[y] JJJJ 

 A1 ���DãÀ¬­ 7 uK��7
       DELT °°°°̄̄̄̄DRILL1 ´́́́7777DUPLO_NR

³³³³
 Xö`Z

Duplo ��
u����   T_NR = GETT °°°°̄̄̄̄DRILL1 ´́́́7777DUPLO_NR
³³³³

 
 R11= GETT °°°°̄̄̄̄DRILL1 ´́́́7777DUPLO_NR

³³³³
 �38� �LMxN�fúïãOï� 7SETPIECE °°°°277774

³³³³
 ó[/ÿ����Oï�LM 4

ø
 
uHPþ������A8QR ST��UVWX 

 TETSELT °°°°…7777Spl.-No.
³³³³

 YZ[\Y]^_\Y`abc dX
 $P_TOOLEXIST[t]  ef\YX

Tx g T= hhhhDRILL1iiii 

 jkjkjkjk
 lmnopq rstuvwuxt y_\z{|} r~�u�� y��\z]^ r

y
y
1…32000s�

8 ��V r
x
yX

 

$TC_MAPx[y] �����\z_
10 ���\z��V� X$TC_MAPC1…10[y] 



��\z
/��]^ r

y�z
y

1…32000
u�

6 ��V r
x
y_\z��V� X 

$TC_MPPx[y ����z] ����\z
1/�� 4

_\Y]^X
   $TC_MPP6[1����4] g������� R4=$TC_MPP6[1����4] 

10 ���_\z����V� X   $TC_MAPC1…10[y ����z] 
 [���� �� ¡¢£¤�¥\Y¦§\��¨©ª«��¬­®¯° ±²³´bµ¶ 

2.7 ···· ¸̧̧̧ T=
jk¹ºjk¹ºjk¹ºjk¹º·»·»·»·»  

 ¼±½X
Location ��  

SINUMERIK
\Y¾¿ÀÁÂÃÄÅ��Æ�ÇÈ� ���~ÇÉÊË� _\YÌ\z _��]^ÍÎ]Ï X 

T=1       ÐÐÐÐ¹º¹º¹º¹º 1 ÑjÒÑjÒÑjÒÑjÒ T9 
T= hhhhBo1 iiii ÐÐÐÐ¹º¹º¹º¹º 4 ÑjÒÑjÒÑjÒÑjÒ T1 ÇÓÔ� �cvwÕË�Ö]Ïpq�ÇÈ� ��×~\zpqË� Ø
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 \Y¾¿ÀÁ� �� ÛÜÝÞßà�\YË�áâgã¤äåæ\YçèX �ãé� X $TC_TP=1 êëìíêëìíêëìíêëìíîîîîïïïïÙÙÙÙÚ ÑjÒÚÑjÒÚ ÑjÒÚÑjÒ  
    $TC_TP=2 

ÙÙÙÙÚjÒÚjÒÚjÒÚjÒ ðñðñðñðñòêòêòêòê ÑÑÑÑóóóóôôôô  
 �õ­® ±ö÷\Y_çèøùú ��ùûü �ý�ÜÝ ¶þÿÖ\Yû����c�ý������¨©ö÷���\Y¶Ç� �� c�	Ï
 ±�¥ö¡ãä��c
�no�	���\�_Ó���¤ �þÿc��Ì�Ö¡ã�� ����²�� _ã� X
$A_MONIFACT=10 r���� 1

¯� _
��²���� 10
¯� _\�áâ y¶��­® �\�����!"_�²b~ #$% &¶
�	ã¤çèÀÁû'(×~��
�ö�	_\���Ëc)�­®Õ
��*�[ ¶ 

 

2.9 +,-./+,-./+,-./+,-./0000  c1
/2\�3456�7� MMC 103�89:Ç;< => ?@\�AB¡¢C� _ÀÁrD ?

Bilz g Balluff[EFG ]HIy¶ \�JKLM� ���¦��\�ã� �äNOP@ü� ¶ JKLM¡¢� 
V.24

� Q>
MMC 103 RC ¶c1\��S MMC

� JKLM��ã�T���ã�TvU¬\�¾¿ÀÁ¶c2\��(�ã�� �VbcJKLMÕ�*� �Vbc MMC
rWX�Y yZ[±¶

 

 

2.10 \\\\ ]]]]^_^_^_^_  `ÿ�Ç� ��Ó�_abcd¯°\�¾¿ÀÁ��ef¡¢ghÂij kX cd
0l3

XQmVn r
0=
`ocdy

 cd
4l7

X�pqré�ÍÎVn r
7=
`scdy

 t~uv7�Rrj kabcd�� _wpxûyzcè{| HMI
rWX� QyÕ ¶���Ç� �� ��ÀÁÍÎ}~è{ X\z1\ /2\ /

yz ��\���
/
\��

/
\� ��c _yzc ¶

 

 



2.11 ������������������������  
在换刀控制的设计过程中有许多需要考虑的边界条件。不对这些边界条件

进行处理或处理不当，将可能导致刀库出现故障，甚至损坏机械部件。 

1) 数控系统的坐标偏移 

与不带机械手刀库的控制过程相同，必须注意对换刀过程中坐标偏移的处

理。需要取消程序零点偏移，取消基本偏移。    

2)  特殊运行模式下的换刀控制 

数控系统在运行加工程序时，操作人员可以选择一些特殊的运行模式。这

些特殊运行模式有“程序测试”、“空运行”和“程序搜索”。对于在这些特殊模

式下的换刀指令，应采用特殊的方法进行控制。采用的控制方法与上一节介绍

的关于无机械手刀库的处理方法完全相同，请参考上一节中的相关内容。 

3) 带机械手刀库的控制互锁条件 

与不带机械手的刀库相同，带机械手刀库的各个动作都是以上一个动作的

到位信号为互锁条件的。就是说传感器发出到位信号的准确性和可靠性是影响

刀库动作的关键。对于带机械手的刀库必须考虑下列互锁条件： 

� 刀库任何动作的基本条件是各个坐标轴返回参考点生效。这项互锁条件

对于刀库的控制是至关重要的。没有找到机床的参考点，各个坐标轴就

没有位置基准，因而任何换刀动作都有可能出现故障。各轴参考的状态

可以由数控系统信号接口中的轴状态接口中得到； 

� 刀库旋转的条件是刀库刀套的回刀到位信号，即刀库换到位置上的刀套

必需保持水平位置。否则在刀库旋转时会导致刀套损坏； 

� Z 轴移动的条件是机械手原始位置到位信号，否则机械手可能被 Z 轴压

弯而损坏； 

� 机械手扣刀的条件是 Z轴已经到达换刀位置，主轴已经定位，刀库刀套

倒刀到位。否则机械手与 Z轴溜板，或主轴的刀套发生碰撞，造成机械

部件的损坏； 

� 机械手伸出的条件是主轴抓刀机构释放到位，否则机械手可能被拉弯而

损坏； 

� 机械手回原位的条件是主轴抓刀机构紧刀到位，否则刀具可能从主轴刀

套中滑落，将机床的工作台面砸坏； 

� 刀库位置计数器通常存储于可保持寄存器，在 PLC 应用程序的上电初始

化过程中将上一次纪录的刀库位置赋给刀库计数器。如果可保持寄存器

的信息丢失，必然导致换刀故障。因此在 PLC 上电初始化时，应检查可

保持数据的状态。一旦发现可保持存储器的信息丢失，必须立即禁止刀

库的动作，并且通过报警提示操作人员，按照数控机床使用说明书中的

要求重新对带刀刀库进行初始化。 

� 主轴刀套松刀的条件是主轴静止。 

	 主轴启动的条件是紧刀到位。 

在设计刀库控制程序时，必须保证上述各项互锁条件。在条件不满足的情

况下，换刀动作绝对不能继续，同时必须利用数控系统的用户报警将互锁的状

态显示出来，为机床的维护人员提供诊断信息。在任何互锁条件发生后，如果

没有报警信息，操作人员无法诊断出互锁原因而可能导致不必要的停机。比如，



某机床的机械手原点检测开关因为发生故障而不能提供机械手原点到位信号，

根据互锁条件，Z轴的运动被禁止。作为机床的设计者，可能马上想到 Z轴禁止

的原因。但是对于机床的使用者，如果没有报警信息，就很难了解故障的原因。 

 

 

 

 


