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閉一次夾頭加工多工件 

程式架構 

PATH1 PATH2 

O0001 

G266 A_ W_ S_B_F_X-2.0Z_(注 1) 

G125 

G300 

G25 

M11 

G4U0.5 

G0Z0T0 (注 2) 

M200 

M20      循環停止及工件計數(注 3) 

M10 

G4U0.3 

T100 

(G0X_Z-1.0) 

(M27) 

….. 

….. 

….. 多顆工件一次加工段(非必要) 

….. 

G0Z0(注 2) 

M98Q8000L3(Q 跳到 N8000 程式段 L 呼叫 3 次) 

M80 

/#G0X[#531+1.0]W-0.5 

/G0W#528                換料程式段 

/M98P7000 

M81 

M99 

 

N8000 

G50Z0(注 2) 

(G0X_Z-1.0) 

(M27) 

…. 

…. 

…. 多顆工件加工程式段 

…. 

…. 

 

O0001 

G25G99 

M5M9 

T2000 

 

 

 

 

M200 

M20      循環停止及工件計數 

M98Q8000L0003(Q 跳到 N8000 程式段 L 呼叫 3

次) 

M99 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

N8000 

M75 

/… 

/…. 

/…. 加工程式段及成品排出段程式 

/… 

/…. 

M76 
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T100 

M500 

G0X11.0Z[20.0+#505] (注 4) 

 

 

 

M82 

 

 

 

 

 

 

 

M600 

G1X-2.0F0.03 

M610 

 

 

M83 

M99 

T2000 

M500 

G99M4S1000 

T2000 

M11 

G0Z150.0M14 

M82 

M68 

G98G1Z165.0F3000 

M69 

M15 

G4U1.0 

M10 

G4U1.0 

M600 

 

M610 

M68 

G0W-20.0M69 

M83 

G28W0 

M5 

M27 

M99 

 

＊＊＊注意事項＊＊＊ 

1. 切斷刀勿用磨耗補正如上面範例可用#505 去作加減取代補正來微調功見長度 

2. 3 個地方的 Z 值在左手切斷刀情況下數值要一樣 

3. 如上範例整個程式架構因為做完三個工件才計算一次，所以工件計數器請自行 X3 

4. 開一次夾頭車削多個工件時，必須計算Z軸加工行程設定 ( G200  Z_____) ： 

Z軸加工行程 ＝ 205.0-[ (工件長＋切斷刀刀片寬)×呼叫副程式次数 ] -3.0(安全預留量)          (右手切斷刀) 

Z軸加工行程 ＝ 205.0-[-(工件全長＋切斷刀刀片寬)×呼叫副程式次数 ]－切斷刀刀桿寬－3.0    (左手切斷刀) 

5. 要將副程式放在同一程式中使用 M98Q_呼叫 N 代碼參數 6005.0 必須設為 1 

6. 部分舊機種無 G266,G300 指令 
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長物加工範例 
說明: 

 1.利用 MACRO 程式減少等待指令的編寫並可依需要調整 Z 軸移動距離,增加程式方便性 

 2.利用料機的材欠設定可能可減少加工至一半換料的時間 

加工圖面範例: 

 

 

 

  

 

   

 

 

 

 

 

加工 MACRO 程式: 

HEAD1 

O6500 

M5 

M900  

M8 

G0 C0 

M910 

G98 G1 Z#26 F#9 

G4 U0.1 

M110 

G4 U0.1 

M11 

G98 G1 W-#23 F#9 

G50 W#23 

G4 U0.2  

M10 

M920 

M9 

M930 

M99 

 

 

 

 

HEAD2 

O6500 

M5 

M900 

M8 

G0 C0 

M11 

G98 G1 Z#26 F#9 

M910 

M920 

M9 

IF[#1EQ1]GOTO1000 

M11 

G4 U0.1 

M930 

M99 

N1000 

M11 

G4 U0.1  

G28 W0 

G4 U0.1 

M930 

M99 
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MACRO程式使用時G65 P6500呼叫指令格式及說明如下： 

HEAD1 

G65 P6500 Z150.0 W100.0 F2000.0 

G65 P6500: 調用程式號O6500 MACRO 

Z150.0:   正面Z軸在背面主軸到達定位時前進至Z150.0的位置 

W100.0:   正面Z軸在背面主軸夾頭夾持時後退100.0MM並設定G50座標 

F2000.0:   為Z軸每分鐘移動的進給率2000MM 

HEAD2 

G65 P6500 Z150.0 A1.0 F2000.0 

G65 P6500: 調用程式號O6500 MACRO 

Z150.0:    背面Z軸在背面主軸到達定位時前進至Z150.0的位置(依各機型做適當設定) 

A1.0:      正面主軸後退並夾住的時候副主軸後退到原點當不指定的時候停留在Z150.0的位置上 

F2000.0:   為Z軸每分鐘移動的進給率2000MM 

 

加工程式範例如下: 

HEAD1 

… 

… 

… 

… 

G99 M3 S3000 

T600(1.5MM) 

G0 X16.0 Z0 T6 

G1 X-0.1 F0.05 

G1 X8.45 F0.07 

G1 X9.85 W0.7 F0.03 

G1 Z14.075 F0.05 

G1 X8.0 Z15.0 F0.03 

G4 U0.05 

G1 X14.7 F0.07 

G1 X15.2 W0.25 F0.03 

G0 X16.0 

T0 

 

G99 M3 S1000 

T500 

G0 X16.0 Z-1.0 T5 

G0 X14.0  

G92 X9.6 Z14.7 

X9.4 

X9.2 

X9.0 

HEAD2 

… 

… 

… 

… 
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X8.9 

X8.8 

G0X16.0 

T0 

 

G99 M3 S3000 

T600(1.5MM) 

G0 X16.0 Z0.8 T6 

G1 X10.5 F0.1 

G1 Z-0.1 X8.25 F0.07 

G1 X9.85 F0.06 

G1 Z14.075 F0.05 

G1 X8.0 Z15.0 F0.03 

G1 X15.2 F0.07 

G0 X16.0 

T0 

 

T200(1.5MM) 

G0 X16.0 Z30.0 T2 

G65 P6500 Z150.0 W105.0 F2000(呼叫6500號程式並 

給予相關數據) 

G99 M3 S1000 

M82(主軸轉速同期) 

M3 S2000(在變速的情況下不建議背面夾頭閉) 

G4 U0.1 

M40(Z軸與ZB軸同步移動) 

G4U0.2 

G1 Z221.25 F2.0 

G1 X15.2 F0.08 

G1 X14.7 Z221.5 F0.5 

G1 X11.0 F0.03 

G1 Z247.9 F0.05 

G1 U-0.2 Z248.0 F0.03 

G1 X9.0 F0.03 

G4 U0.1 

G1 X10.8 F0.07 

G1 X11.0 W0.1 F0.03 

G1 Z251.3 F0.05 

G1 U-0.6 W0.3 F0.03 

G0 X16.0 

T0 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

G65 P6500 Z150.0 F2000 

G99 M4 S1000 

 

M82 

 

 

M40 
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M41 

G4 U0.1 

M111 

T100(2.0MM) 

G0 X16.0 Z252.0 T1 

M300 

 

M310 

M110 

G1 X -0.5 F0.03 

M320 

G1 X-2.0 F0.03 

 

 

M83 

G50 W-105.0(此處將G65程式行座標系復原)      

M80 

/G0 X16.0 W-0.5 

/M62 

/G4 U0.5 

/M11                      此段程式視換料時 

/G4 U0.2                   殘材長度是否能正 

/G98 G1 W-100.5 F3000      常換料而增加 

/M10                      W100.5依需求調整 

/G1 W100.5 F3000 

/G1 X-2.0 F0.03 

/G0 X16.0 W-0.5 

/G0 W2.0 

/M98 P7000 

M81 

M99 

 

N0 

G0 

G200 Z150.0 

M99 

 

 

 

 

 

 

M41 

G4 U0.1 

 

 

 

M300 

G98 G1 Z155.0 F2000 

M310 

 

 

M320 

M68 

G0 W-10.0  

M69 

M83 

G28 W0  

M5 

M99 
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自動送料機材欠設定: 

料機實際最大送料距離-工件長度-切斷刀寬度-安全距離10MM=送料機最大送料距離 

依範例工件工件長度250MM 

切刀寬2MM 

假如最大送料距離為3300 

則送料機最大送料距離應為:3300-250-2-10=3038 

※部分料機可設定加工長度則應設定為:工件長度+切斷刀寬度+安全距離10MM=加工長度 

※因各家料機廠商設定不盡相同故詳細設定請詢問各家料機廠牌服務人員 
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多牙嘴車牙 
G92 螺紋切削循環說明： 

切入車牙角度
Q1000表示1度

為螺紋的螺距(Ｌ)

終點坐標

終點坐標

螺紋切削循環

 
程式範例： 

G99M3S750 

T300 (外徑牙刀) 

G0X20.0Z-1.0T3  

G92X10.0Z10.0F2.4Q0         ← 切入車牙角度為 0 度 

G92X10.0Z10.0F2.4Q120000    ← 切入車牙角度為 120 度 

G92X10.0Z10.0F2.4Q240000    ← 切入車牙角度為 240 度 

 

G92X4.3Z10.0F2.4Q0          ← 切入車牙角度為 0 度 

G92X4.3Z10.0F2.4Q120000     ← 切入車牙角度為 120 度 

G92X4.3Z10.0F2.4Q240000     ← 切入車牙角度為 240 度 

。 

。 

。 

。 

 

 

 

G0X20.0 

T0 

 

▲Q 數值不可有小數點表示。 

▲Q 值為機器的最小單位例如機器座標顯示 0.0000時 Q1 此時為 0.0001 
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錐螺紋切削循環 

◇格式 

Ｇ92 Ｘ（Ｕ）････Ｚ（Ｗ）････Ｒ････Ｆ････ ; 

Ｆ：為螺紋螺距(Ｌ)。 

執行如下圖所示①～④的循環。 

 

Ｘ為Ｂ點的位置指令。 

位址符Ｒ的符號為[以點Ｂ為基準看向點Ａ’的方向]指定。 

Ｇ92以後的單節、為Ｇ92保持性代碼。因此只進行Ｘ軸方向的切入指令、便可執行錐螺紋的切削

循環。 

範例： 

 

G00 X10.0 Z15.0 M23  ; 

G92 X6.5 W10.0 R-1.5 F1.0  ;  （螺距＝1.0） 

X6.2 ; 

X6.0 ; 

G00 X20.0 Z15.0 M24 ; 
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G32 接牙範例 

 

應用範圍: 

加工牙外徑極小如 M1.0 或很長無法使用 Z 軸同步加工或即使用同步加工仍無法獲得允許範圍內的加工

精度,可配合 2 枚鎢鋼導套(俗稱加長型導套) 增加寫程式的方便性。 

 

為簡化 G32 編程複雜以 MACRO 自變量設定 

◇ MACRO 程式如下: 

O6000 

N1 G32 U-3.0 W[#9+#9] F#9 

N2 G32 W[#23-#9-#9-#9-#9] F#9 

N3 G32 U3.0 W[#9+#9] F#9 

N4 G0 W-#23 

M99 

 

 

O6001 

N1 G32 U-3.0 W[#9+#9] F#9 

N2 G32 W[#23-#9-#9] F#9 

N3 G0 U3.0 

N4 G0 W-#23 

M99 

 

 

NC自動運算6000號 MACRO程式相關如下: 

O6000 

N1 G32 U-3.0 W[0.75+0.75] F#0.75           → W 為進刀 2 個螺距 

N2 G32 W[9.7-0.75-0.75-0.75-0.75] F#0.75   → W 為進退刀各 2個螺距     

N3 G32 U3.0 W[0.75+0.75] F0.75             → W 為退刀 2 個螺距 

N4 G0 W-9.7 

M99 

◆ U 值為進刀及退刀距離，數值為 2 個螺距 ×2 表示。 

 

大螺距牙 MACRO 範例: 

螺距為 2mm 以上時建議 MACRO 進刀及退刀時為一個螺距範例如下 

O6000 

N1 G32 U-3.0 W[#9+#9] F#9   → W 為進刀 2 個螺距 

N2 G32 W[#23-#9-#9-#9-#9] F#9  → W 為進退刀各 2 個螺距 

N3 G32 U3.0 W[#9+#9] F#9    → W 為退刀 2 個螺距 

N4 G0 W-#23 

M99 

◆ U 值為進刀及退刀距離，數值為 1 個螺距 ×2 表示。 
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加工圖面範例: 

 

 

主程式呼叫 MACRO 關係如下: 

螺距 ( 表示

呼叫 號程式

車牙長度 (#23表示)

第一刀車牙深度

模態呼叫 
 

       X    

       X    

G67 ← 模態呼叫 OFF  

 

加工程式範例: 

… 

… 

N1 

G99 M3 S5000 

T200(第一次車外徑)  

G0 X9.0 Z0 T2                  

G1 X-0.2 F0.05 

G1 X4.5 F0.07 

G1 X5.9 W0.7 F0.03 

G1 Z10.0 F0.03  

G1 W0.5 U0.02 F0.03 

G1 X8.1 W2.0 F0.03 

G0 X9.0 

T0 

第一次車外徑後
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G99 M3 S1000 

T300(第一次車牙) 

G0 X10.0 Z-2.25 T3             

G66 P6000 X8.7 W13.0 F0.75               

X8.5                             

X8.3                            

X8.1                           

X8.0                             

G67                              

G0 X10.0 

T0 

 

 

N2 

G99 M3 S5000 

T200(第二次車外徑) 

G0 X9.0 Z9.75 T2 

G1 X5.92 F0.1 

G1 X5.9 W0.5 F0.05 

G1 Z20.0 F0.05 

G1 W0.5 U0.02 F0.03 

G1 X8.1 W2.0 F0.03 

G0 X9.0 

T0 

 

 

 

 

G99 M3 S1000 

T300(第二次車牙) 

G0 X10.0 Z6.75 T3 

G66 P6000 X8.7 W13.6 F0.75 

X8.5 

X8.3 

X8.1 

X8.0 

G67 

G0 X10.0 

T0 

13/0.75=17.3333(取整數)17 牙 

17X0.75=12.75 牙倍數的距離 

-2.25+12.75=10.5 牙倍數於工件座標的位置                            

10.5-(0.75X5)=6.75(減掉五個牙距為下次車牙 Z 軸定位) 

13.6/0.75=18.133333(取整數)18 牙 

18X0.75=13.5 牙倍數的距離 

6.75+13.5=20.25 牙倍數於工件座標的位置                            

20.25-(0.75X5)=16.5(減掉五個牙距為下次車牙Z軸定位) 

第一次車牙

第二次車外徑後

第二次車牙



14 
 

 

 

 

 

N3 

G99 M3 S5000 

T200(第三次車外徑) 

G0 X9.0 Z19.75 T2 

G1 X5.92 F0.1 

G1 X5.9 W0.5 F0.05 

G1 Z27.0 F0.05 

G1 X7.6 F0.1 

G1 X8.2 W0.3 F0.03 

G0 X9.0 

T0 

 

 

 

 

 

 

G99 M3 S1000 

T300(第三次車牙) 

G0 X10.0 Z16.5 T3 

G66 P6001 X8.7 W9.7 F0.75 

X8.5 

X8.3 

X8.1 

X8.0                               

G67 

G0 X10.0 

T0 

… 

… 

… 

… 

M99 

 

 

 

 

 

第三次車牙由於工件形狀的關係,必需使用另一

個 MACRO 程式(90 度退刀)加工解決車牙結束時

的形狀限制 

第三次車外徑後
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G32 接牙刀具路徑示意圖: 
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使用異型材料加工(六角，四角…)時 
一、使用異型材料時必須對 CHUCK 與 BUSH 進行位相調整。 

 ◇CHUCK 與 BUSH 同期示意圖： 

 

二、調整手順如下： 

1. 拆卸五顆螺絲取下板金 

 

2.拆卸 4 顆螺絲取下板金 
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3. 固定下圖 A 處放鬆 B 處螺絲 

 
4.安裝夾頭並調整鬆緊 

5.安裝導套並且於放鬆狀態 

6.使用下圖 8 號的圓棒插進 A 處的洞限制主軸回轉，後將異形材推出至接近導套處，調整 10 號皮帶輪

直到材料可以穿過導套 
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7.調整導套鬆緊 

8.此時由於夾頭尚在開啟狀態所以會有夾頭的間隙，使用 JOG將夾頭夾緊材料 

9.測試 CHUCK 開閉動作，以手感覺異型材是否左右晃動，如會晃動時請在重複動作 6 微調，直到不會

晃動不明顯 

10.固定下圖 A 處鎖緊 B 處螺絲約 33Nm(重要務必要鎖緊否則可能造成零件損壞) 

 
11. 打開夾頭裝回板金 
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背面異形材 CHUCK 位相調整方式(0IF) 

1. 安裝背面異形材 CHUCK： 

(一) 背面 CHUCK SLEEVE 必需植入定位銷。(如圖一) 

 

(圖一) 

(二) 背面異形 CHUCK 必需開定位溝槽。(如圖二) 

 

(圖二) 

(三) 背面 CHUCK SLEEVE 定位銷是要與背面異形 CHUCK 定位溝槽配合。 
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2. 開啟 M82 正、背面位相同期制御功能。 

(一) 按客戶鍵 讓菜單畫面顯示、壓下軟鍵K參數。(如圖下) 

 

(二) 找到如下圖M82同步控制選項，按軟鍵YES/NO將其設為YES 

  

3. 先行加工正面完成後切斷，把正面加工完成的工件，手動夾持至背面

主軸上，正面主軸再加工一次至要切斷狀態。 

 

4. 將副主軸移動至接近工件 
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5. 於 MDI 模式在 PATH 1 中執行 M3S0 

6. 於 MDI 模式在 PATH 1 中執行 M82 

7. 此時主軸會稍微動一下停止後觀察兩工件的角度誤差 

8. 調整 PATH 2 參數 4034 號的數值(4096X 要調整的角度/360 得出來的數

值即參數要調整數值) 

 

9. 重複步驟 5-8 直到目視如下圖右側狀態 

 

(正、背面位相角度不對)        (正、背面位相角度 OK) 
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10. 當角度差不多時將副主軸工件取下並使用使用手輪模式將 Z2 軸移動

到夾持位置後按下副夾頭夾 

11. 於 PATH2 模式進入診斷 425 號並觀察數值後打開副夾頭並將 Z2 軸夾

頭退出至材料外面 

 

12. 修改參數 4034 數值+5 或減 5 

13. 依照步驟 5-6-10-11 觀察診斷 425 數值變化的大小判斷參數 4034 的

值要加或減 

14. 依照誤步驟 11 診斷 425 所看到的數值對 PATH 2 參數 4034 的數值作

加減 

15. 依照步驟 5-6-10-11 調整至診斷 425 數值低於 5 

※※※位相同期誤差數值 5以下(建議數值 2以下)※※※ 

如位相同期誤差數值過大，必須調整参數№4034 來調整位相同期角度，
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使位相同期誤差數值在完美數值內。 

▲参數№4034 數值大約為 11.3778 為 1 度，實際算試為 4096X 角度/360。 

16. 參數更改手順： 

一、ＰＡＲＡＭＥＴＥＲ(ＳＥＴＴＩＮＧ) 的更改 

按以下步驟進行ＰＡＲＡＭＥＴＥＲ(ＳＥＴＴＩＮＧ)設定數值的變更。 

(1) ＭＥＭＯＲＹ ＩＮＰＵＴ開關置於 ＯＮ( )。 

(2) 按ＭＯＤＥ的ＭＤＩ 使其點燈。 

(3) 按ＨＥＡＤ的ＨＥＡＤ１鍵 ,ＳＩＭＵＬ鍵 , ＨＥＡＤ２鍵

之任一個鍵使其點燈。 

(4) 按系統 鍵。 

(5) 按軟鍵〔ＳＥＴＩＮＧ〕。 

(6) 利用翻頁鍵 , 讓ＳＥＴＴＩＮＧ(ＨＡＮＤＹ)畫面顯示。  

 

(7) 讓游標移動到ＰＡＲＡＭＥＴＥＲ ＷＲＩＴＥ＝的位置。 
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(8) 輸入１ 後按 鍵。(參數可更改狀態。) 

・此時會顯示警報№１００。 

 

※※※就可以更換參數※※※ 

二、調整背面位相角度參數： 

ＰＡＲＡＭＥＴＥＲ（ＳＥＴＴＩＮＧ）畫面 

(1) 按系統 鍵。 

(2) 按軟鍵〔ＰＡＲＡＭ〕、讓ＰＡＲＡＭＥＴＥＲ(ＳＥＴＴＩＮＧ)

畫面顯示。 
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(3) 按ＨＥＡＤ２鍵 的話、顯示ＨＥＡＤ２側參數。 

 

(4) 輸入4034後按NO.SRH尋找參數： 

 

(5) 會出現4034參數：4034__S1__8。 
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(6) 修改背面4034參數來調整位相同期角度。 

(7) 位相同期參數設定終了後，將ＭＥＭＯＲＹ ＩＮＰ         ＵＴ

開關置於 ＯＦＦ( )位置 

(8) 將ＰＡＲＡＭＥＴＥＲ ＷＲＩＴＥ＝１回復爲                         

ＷＲＩＴＥ＝０。 

(9) 按 鍵解除警報№１００。 

 

三、察看診斷功能參數 416 位相同期誤差數值。 

(一)按系統 鍵。 

(二)按軟鍵〔DGNOS〕。 
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(2)輸入 416 後按 NO.SRH 出現： 

416 SPINDLE SYNCHRO ERROR_____0      (位相同期誤差數值) 

 

※※※位相同期誤差數值 5以下(建議數值 2以下)※※※ 

(3)如位相同期誤差數值過大，必須調整 4034 參數來調整位相同期角度，

使位相同期誤差數值在完美數值內。 
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極座標(G112；G113) 
從製品端面看的形狀，用使用Y軸和C軸直線插補(G1)及圓弧插補(G02；G03)指令進行加工的功能。〔在H

EAD1 側指令〕 

◇格式(單獨一單節指令）                  ◇圓弧插補格式 

G112 ：極座標插補模式 ON                G02(G03) Y(V) C(H) R╴ F╴ ; 

G113 ：極座標插補模式 OFF(取消)      SB:G02(G03) X(U) C(H) R__ F__; 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

◇程序例 

T3521 ； 

G98 M05 ；                                          ： 

M08 ；                                              ： 

M36 S1000 ；                                        ： 

G00 Y20.0 Z10.0 C0 T21 ；    …Ｐ１               ： 

G112 ；                                             ： 

(G1 Y20.0 C0 F1000             …Ｐ１)               ： 

G01 W5.0 F200 ；                                   F0.2 

G01 Y8.0 C4.0 F200 ；     …Ｐ２              F0.2 

G01 Y-4.0 F200 ；      …Ｐ３              F0.2 

G03 V-5.0 H-2.5(C1.5) R2.5 F150       …Ｐ４        F0.15    

G01 C0 F200 ；           …Ｐ５              F0.2 

G03 Y0 C-4.5 R4.5 F150 ；     …Ｐ６              F0.15 

G01 Y8.0 F200 ；           …Ｐ７              F0.2 

G01 C4.0 F200 ；                …Ｐ8               F0.2 

G01 W-5.0F1000 

G113 ；                                               ： 

G00 Y20.0 ；                                          ： 

M09 ；                                               ： 

M38 ；                                               ： 
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※G112模式下不能使用G0 
 

※ 每迴轉進給，每分鐘進給，換算範例 

1. 每迴轉進給換算每分鐘進給： 

△ 每分鐘進給 F ＝轉速 × 每迴轉進給 F 

例： 

轉速3000；進給 F0.06 (每迴轉進給) 

每分鐘進給 F ＝3000 × 0.06 

每分鐘進給 F ＝180 

 

2. 每分鐘進給換算每迴轉進給： 

△ 每迴轉進給 F ＝每分鐘進給 F ÷ 轉速 

例： 

轉速3000；進給 F180 (每分鐘進給) 

每迴轉進給 F ＝180 ÷ 3000 

每迴轉進給 F ＝0.06 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



30 
 

圓筒插補（Ｇ107） 

將製品圓筒面展開後的形狀、使用Ｚ軸和Ｃ軸、依直綫插補（Ｇ01）及圓弧插補（Ｇ02,Ｇ03）指令、進行加工的機

能。〔ＨＥＡＤ１側指令〕 

 

 

 

・Ｓ型機無Ｇ107 指令。 

 

◇格式 

Ｇ107 Ｃ    ； 圓筒插補模式 ＯＮ (Ｃ：圓筒半徑值) 

Ｇ107 Ｃ0 ；   圓筒插補模式 ＯＦＦ(取消) 

 

◇座標系(展開圖)  

 

 

◇格式(平面選擇指令) 

Ｇ18 Ｈ0 Ｗ0； Z－C 平面選擇 

Ｇ107Ｃ  ； 圓筒插補模式ＯＮ Ｃ軸的圓筒半徑 

Ｇ02(Ｇ03) Ｚ(Ｗ) Ｃ(Ｈ) Ｒ   Ｆ  ；  

Ｇ107Ｃ0； 圓筒插補模式ＯＦＦ 

Ｇ18 ； Z－X 平面選擇 
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■程式例 

T3200 ;  

G99 M05 ;  

M08 ;   

M36 S1000 ;   

G00 Y8.0 Z10.0 C0 T12 ;   

G18 H0 W0 ;   

G107 C3.5 ;   

G01 Y5.0 F0.12 ; F120.0 ; 

G01 W10.0 F0.2 ; F200.0 ; 

G03 W5.5 H90.0 R5.5 F0.15 ;  F150.0 ; 

G01 C180.0(H90.0) F0.2 ; F200.0 ; 

G02 W5.5 H90.0 R5.5 F0.15 ;  X 指令不可 F150.0 ; 

G01 W5.0 F0.2 ; F200.0 ; 

G01 Z41.0 C90.0(H-180.0) F0.2 ; F200.0 ; 

G01 Y8.0 F0.5 ; F500.0 ; 

G107 C0;   

G18 ;   

M09 ;   

M38 ;   

G00 T00 ;   

 

▲ 如圓筒補間加工模式下產生警報，警報消除後需手動解除圓筒補間模式。 

(M8 ； G107  C0 ； M9 ； G18 ) 
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維修及加工案例分享 
 

案例一：工件真圓度不佳 

1. 刀具中心點太高或太低造成真圓度不良，並產生外徑尺寸浮動情形，若是車牙則會產生以環規檢測時

有時可進，有時不進。 

刀尖中心過低
 

2. BUSH 磨損造成無法準確扶持棒材，使的加工真圓度不良。 

3. BUSH SLEEVE內定位梢變形或起毛邊，造成 BUSH 無法完全調緊，棒材鬆動而形成真圓度不良。 

4. 若是使用同期 BUSH 裝置，有可能是傳動皮帶調太緊或是 BUSH 座裡面的培林受損，也會造成加工真

圓度不良。 

 

案例二：主軸轉數不足或回轉有異音 

1. 檢查皮帶是否太鬆或有油污，造成皮帶打滑，這種狀況以主軸用 V 型皮帶傳動的機種最常發生，如

SH，SE，RNC…..等. 

2. 檢查主軸皮帶或主軸轉數檢知皮帶是否有斷裂情形。 

3. 皮帶若太過於乾澀，主軸在回轉時會發出“嗲~嗲~嗲~”的聲音，此時可購買條狀的皮帶膏塗抹在皮

帶上即可。 

4. 主軸內部培林受損，回轉時會發出尖銳聲。 

5. 主軸變頻器或伺服控制器故障也會產生轉數不足情形。 

 

案例三:主軸角度定位失敗 

1. 定位油壓缸上面的感應近接開關位置不良或損壞。 
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2. 主軸齒型皮帶磨損或使用不合規格之皮帶。 

3. 油壓或氣壓之壓力不足。 

 

4. 控制定位油壓缸作動的電磁閥故障。 

 

 

案例四：切斷檢知器作動不良 

1. 檢查氣壓之壓力是否足夠。 

2. 檢查切斷檢知氣壓缸上的感應近接開關是否正常。 

3. 調整切斷檢知氣壓缸之壓力大小。 

 

 

4. 檢查控制切斷檢知氣壓缸作動之電磁閥是否故障。 
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案例五：ALM307 電池低下警報發生時如何處置 

1. 此警報多發生在機台停機多天後再開機時，此警報按 RESET鍵可消除，機台可繼續加工。 

2. 出現此警報後不可關閉總電源，並馬上與我方技術人員聯絡更換。 

3. 電池的壽命要視機台的稼動情形而定，若是機台處於長時間總電源關閉的狀態下，則其壽命較短。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                   ←電池盒式記億電池(1 號電池 4 顆)    

                                  

 

 
 

案例六:機械側 110V 電源使用須知 

1. 此插座不可插馬達類或電流值超過 1A 之電氣產品，如電風扇、吸塵器、手提鑽頭等電器產品，否則

會造成其電磁開關因過負載而跳脫。 

2. 若使用此電源造成電磁開關跳脫時，可先關閉總電源後打開前面電氣箱，檢查是哪一個電磁開關跳

脫，將它重新扳回 ON 即可。 
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案例七：加工件縮料原因 

1. CHUCK、BUSH 鬆緊度調整不良(CHUCK 過鬆，BUSH 過緊)。 

2. 刀具磨損。 

3. 送料機推力不足或機械故障(同步電磁閥損壞)。 

4. 程式編輯不當，補正未取消。 

5. Z 軸螺桿磨損會造成長度尺寸不穩定。 

6. 鑽孔後再以同一支鑽頭修孔內毛邊時。 

 
7. 主軸爪子磨損。 

 

案例八：加工件長度變長 

1. 此情形最常發生在刀具磨損時產生較大毛邊，當棒材拉回時卡到 BUSH 造成 CHUCK 與棒材打滑而

形成工件變長，且不一定每一個工件都會發生且長度不一，要防止此狀況發生最好刀具在退刀時以

45 度倒角的方式退刀，可修除毛邊。 

2. 材料外徑不平均，當加工到較大材料外徑時， BUSH已將材料卡緊，棒材拉回時，會造成 CHUCK

與棒材打滑而形成工件變長，所以走心式車床材料外徑必需平均，才能防止此情形發生。 

 

案例九：主軸變動檢知 G25,G26的運用 

1. 使用此功能作動時會出現 ALM1001 MAIN SPINDLE SPEED DETECTION 

及 ALM704 OVERHEAT:CONTROL UNIT 警報。 

2. 主軸變動檢知 G26功能開啟,編輯方式為 G26 P1000 D100,P1000表示時間為 
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1 秒，D100為實際轉速差 100轉，假設以 S3000作切削時，轉速變動為 S2900以下或 S3100以上

超過 1 秒鐘時，便會出現 ALM1001 及 ALM704 警報。 

3. 在下列的指令之前需有主軸變動檢知 G25 功能關閉的指令： 

A. M3、M4 回轉方向改變之前。 

B. G84攻牙指令之前。 

C. M82 同期回轉制御指令之前。 

4. G26 P1000 D100指令時需單獨一個單節。 

案例十：工件表面有波浪紋 

1. 車刀磨損或研磨角度不佳。 

2. X 軸螺桿磨損，間隙過大。 

3. 同期裝置有零件鬆動，造成 CHUCK 與 BUSH 同期迴轉時晃動。 

 

4. 同期 BUSH 培林磨損。 

在 BUSH 處有出風裝置，此裝置是保護切削油或銅鐵屑進入培林處，防止因異物入侵造成培林損

壞，以手靠進 BUSH 時，會感覺有風情形，如無風時應調整電磁閥處，將風量調大。 
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