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6           疑难与解答
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1     DDCS V4.1脱机运动控制器产品概述

1) 7英寸屏，17个键；18 路光耦隔离数字输入接口，3路光耦隔离数字输入出口;

2) 新版本加强了算法，运动规划引入了新算法，通过可配置的轮廓误差，使小线段路径更平滑；

3) 1路0-10V主轴调速模拟量输出接口, 并且主轴可以配置为伺服主轴;

4) 3-4 轴驱动方式采用差分模式和双脉冲模式两种供客户选择, 最大插补脉冲输出频率500Khz;

5) ARM9 主控芯片,FPGA 核心算法芯片;

6) 7寸TFT屏幕；尺寸: 1024x600像素，分辨率：72像素/英寸；

7) 主控设备为24VDC 电源输入，电流容量要求不低于 0.5A; IO口电源输入也为24VDC，电流容量要
求不低于0.5A；主控电源供电控制系统，IO口电源供电IO；当IO口没有供电时，所有IO口均无效；

8) 支持标准MPG;

9）支持面板按键单轴手动点动与连动以及定距操作；

10）支持运行指定行和最近点操作；

11) 支持浮动对刀，固定对刀，角点对刀以及刀具长度的测量

12) 支持阵列加工、序列加工、铣平面加工以及铣圆柱加工；

13) 支持XYZA四轴的偏置调节；

14) 支持暂停断点，断电断点以及载入断点

15) 支持多工件原点操作，用户可根据需要保存原点以及载入原点

16) 支持X和Y轴的分中操作；

1.1     DDCS V4.1产品概述

1.2     DDCS V4.1简要性能参数:

首先感谢大家对我们的产品感兴趣和阅读此产品说明书.

深圳市众联拓数控科技有限公司自2008年以来专注于数控行业，专门从事于多种高质量，高可靠性
CNC数控系统的研究、开发和生产。

DDCS V4.1是在DDCS V3.1, V2.1和V1.1的基础上升级的一款3/4轴脱机运动控制器。DDCS V4.1继
承了DDCS 系列一贯的简洁高效的特征，并根据DDCS V3.1上的不足，改进了算法，增加了编程指令旋转
指令等，完善了仿真功能等等，支持IO口配置等，整体提升了DDCS数控控制器的产品功能，使其功能更
加稳定和强大，并更加贴合客户使用需求。

DDCS V4.1数控系统采用ARM+FPGA设计架构，ARM完成人机界面和代码解析部分，FPGA完成底
层算法与控制脉冲生成部分，fpga速度发生器采用32位速度发生器，使速度及加速度的分辨率更高。设
计合理，控制可靠，操作方便， DDCS V4.1增强了产品功能和面板布局结构，但17键仍然可完成所有的脱
机控制操作。DDCS V4.1同样支持通用性强的FANUC兼容G指令集。

DDCS V4.1继承了DDCS V3.1的主要功能，对于熟练使用3.1的用户来说，再结合本说明书，可以很
快熟练掌握DDCS V4.1的操作方法和熟练运用其功能。希望各大用户在上电控制器之前，首先仔细阅读
说明书，即可熟练操作此控制器。
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17) 支持仿真操作并且在仿真期间，可通过倍率调节，细致观察编程路径是否符合预期，并进行软限
位检查，仿真期间能够随意进行暂停，按启动键后，系统将从仿真暂停断点处开始执行

18) 可通过以太网连接口实现控制器与电脑进行通讯，方便文件读取和拷贝等操作；

19）控制器内存为1G；也可将支持U盘读取G指令，G指令文件大小无要求 ;

20) 控制器语言采用国际编码，支持基本所有语系的文字，客户可以根据自身需求，做各种文字的语
言包;

21) DDCS V4.1控制器只支持NPN型限位开关;

22) 控制器使用权限包括操作员、管理员和超级管理员。

1) 增加了通过以太网传输文件;

2) 数控功能上增加了映射轴功能（可以用来配置双Y龙门结构机器）;

3) 主轴也可以配置为伺服主轴;

4) 增加了偏置调节;

5) 指令增加了极坐标编程指令和旋转指令，半径补偿指令完善;

6) 运动规划引入了新算法，通过可配置的轮廓误差，使小线段路径更平滑；

7) 总共支持角落探测，内圆心探测，外圆心探测三种探测功能；

8) 改进指定行启动功能和最近点启动功能，无论多大的文件，都能在几秒内快速启动；

9) 完善仿真功能，仿真期间，可通过倍率调节，细致观察编程路径是否符合预期，并进行软限位检查
，仿真期间能够随意进行暂停，按启动键后，系统将从仿真暂停断点处开始执行；

10) 输入端口方面，端口功能可以任意配置，增加驱动报警支持；

11) 对于a轴，增加了循环编码器，循环编码器对于那种a一直增长的加工文件特别有用；

12) 还有增加了解析错误提示，DDCS V3.1一直没有，有解析错误就直接停止了；

13) 语言采用国际编码，对支持基本所有的语系文字，这个好处是可以做各种文字的语言包；

14) 增加急停加速度配置参数，解决机床高速运动时由于直接停止引起巨大冲击；

15) FPGA速度发生器采用32位速度发生器，速度及加速度的分辨率更高。

DDCS V4.1对比DDCS V3.1新功能:
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图 1-1     DDCS V4.1正面图

图 1-2    DDCS V4.1背面图

DDCS V4.1采用可嵌入式壳体结构，可以在机柜上打4个孔，然后将该设备嵌入方孔，从内部用4个锁
紧机构即可将该设备固定在机柜上，安装方便。产品外观尺寸图 1-1 和图1-2.

产品面板尺寸为237mm*153.7mm*5.2mm；

主体部分尺寸为237mm*153.7mm *48.2mm；

机柜安装方孔尺寸为228.5mm*83.7mm

其尺寸请见下图：

DDCS V4.1面板由17个按键和7英寸 (1024*600像素)屏组成:

在产品的背面，有USB接口，MPG接口，以太网接口和主接口，以及扩展接口:

1.3     产品外观结构尺寸和配件
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图 1-3    DDCS V4.1尺寸图

图 1-4    DDCS V4.1主机及其配件

为了方便使用者更为安全便捷的使用我们的产品，我们会提供以下配件：DDCS V4.1接线板、用于连
接控制器主机和接线板的DB37线（长度为3米），用于手轮接线的DB15接口，50厘米的U盘延长线，U盘，
固定螺丝等。

需要重点介绍的是，由于DDCS V4.1继承于DDCS V3.1，不仅功能操作类似，DDCS V4.1和DDCS 
V3.1可以相互通用其接口板。在下一章节中，可见两者接口板接口表。

尺寸单位: mm

1

5

6

9

15

9

8

1

PE

228.5
237.0

216

85.1132
153.7

33.548.2

5.2

Back Side

Left Side

IN
 1

4

IN
 1

5

IN
 1

6

IN
 1

7

IN
 1

8

CO
M

-

Ethernet
网络

Main Port Main Port

USB

USB

DDCSv4.1

X100
ZIN

+5V
1

8

9

XIN
WHA+
WHB+

ESTOP
X10
AIN
YIN
WHA-
WHB-

15

X1
COM-

GND

20

37

1

19

IN01

OUT2

COM+

IN11
IN09
IN07

IN03

IN13

AD-
AP-
ZD-
ZP-
YD-
YP-
XD-
XP-

IN05

VSO

GND 24V

IN04

IN10
IN08
IN06

OUT1

COM-

AD+
AP+
ZD+
ZP+
YD+
YP+
XD+
XP+

IN02

OUT3

IN12

1

5

6

9 GND

5V
5V

GND
TXD2
RXD2

TXD1
RXD1
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1.4     软件结构

图 1-4    DDCS V4.1软件结构

1. 进入偏置调节模式

2. 偏置调节步长
3. X轴偏置设置

4. Y轴偏置设置

5. Z轴偏置设置

6. A轴偏置设置

6. 偏置调节

主页(菜单键)

1. 回工件零

1. 全轴回零

2. XY轴回零

3. X轴回零

4. Y轴回零

5. Z轴回零

6. A轴回零

2. 清工件零

1. 全轴清零

2. XY轴清零

4. X轴清零

5. Y轴清零

6. Z轴清零

7. A轴清零

3. ZA轴清零

1. 暂停断点

2. 断电断点
3. 载入断点1

4. 载入断点2

5. 载入断点3

6. 载入断点4

7. 断点

1. 保存工件原点（8个）

2. 载入工件原点（8个）

8. 多工件原点

1. X轴分中

2. Y轴分中

9. 分中

10. 仿真

DDCSV4.1 软件结构示意图

3. 回机械零

1. 全轴寻机械零

2. 回机床参考点1

4. X轴回机械零

5. Y轴回机械零

6. Z轴回机械零

7. A轴回机械零

4. 对刀（探测）

1. 浮动对刀

2. 固定对刀

4. 角点对刀

5. 刀具长度（H）测量

5. 高级加工

1. 阵列加工

2. 序列加工

4. 铣平面加工

5. 铣圆柱加工

文件

1. 切换磁盘

2. 拷贝到本地磁盘
3. 拷贝到U盘

4. 拷贝到网络磁盘

5. 加载文件

6. 复制文件

7. 粘贴文件

6. 清理磁盘

1. 仿真

2. 拷贝

3. 编辑

4. 新建

5. 删除

6. 重命名

7. 文件管理（菜单键）

参数

1. 参数分类

4. 输出端口配置

1. 电机配置

2. 手控运动参数

3. 自动加工参数

5. 输入电口配置

6. 主轴参数

7. M输出指令参数

8. 零点功能参数

9. 软限位功能参数

10. 手脉功能参数

11. 扩展键位参数

12. 消回差参数

13. 刀具偏置参数

14. 系统参数

2. 查找参数

3. 可见配置

4. 备份参数

5. 恢复参数

6. 退出登录

1. 用户登录

2. 密码设置

3. 参数备份

4. 参数恢复

7. 参数管理（功能键）
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操作DDCS的时候，会接触到一些英文缩写，现将这些缩写全部列出，供用户参考。

FRO: 进给修调，主要是在加工过程前或者在加工过程中，F值已经确定的情况下，需要修正当前进
给速率，就可以调节进给修调值来实现。实际速率F#=设定速率F*进给修调；

SRO: 主轴修调，主轴速率修调，主要是在加工过程前或者在加工过程中，S值已经确定的情况下，需
要修正当前主轴转速，就可以调节主轴修调值来实现。实际主轴转速S#=设定转速S*主轴修调；

SRJ: 手动速率修调，手动速度默认值设定的情况下，在需要调节手动连动速度的时候，不可能重新
去设定这个值来修正手动速率，此时可以修改SRJ值来达到修正手动速度的目的。实际手动速度FS#=设
定手动速度*SRJ；

F: 进给速率，单位是mm/min。例如F=2000，表示每分钟能进给2000mm；

S: 主轴转速，单位是RPM。例如S=20000，表示每分钟2万转；

X:  X轴坐标指示

Y:  Y轴坐标指示

Z:  Z轴坐标指示

A:  A轴坐标指示

BUSY: : 系统忙，不能进行加工操作，部分功能开放，比如修正进给修调/主轴修调值;

READY: 空闲模式，此时可以做任何操作，包括加工或者修改参数或者启动2nd第二功能;

RESET: 复位模式，此时禁止所有操作;

CONT: 连动模式，此模式下各轴可以连动操作;

Step :点动模式，此模式下各轴可以点动操作；

MPG: 手轮模式. 用手轮的方式来操作控制器；

AUTO: 自动模式，表示控制器在运行G代码。

1.5     名词解释

1.6     注意与警告

    禁止雨淋，避免潮湿，产品为精密电子设备，无防水功能，请勿淋雨，尽量使工作环境干燥;

     此图标接线警告，该设备IO输入端支持有源开关设备（比如感应式接近开关）使用此类开关时，请
注意尽量避免电源供电+端与-端短路。该设备主轴控制模拟量输出端也有一定负载能力，请尽量避免该
端口与地短接，以免造成内部元器件损坏。

操作警告，与机床连接请尽量做好安保措施，急停与限位等必须完善，操作时遇突发事件第一时间
按下急停键或者直接切断电源，避免设备损坏与人员伤亡。

       高压危险，主设备为24VDC供电，低压设备，操作的时候注意用电安全。

本公司声明，一切不当操作以及误操作造成的各种损失和人身伤害，本公司概不负责。
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2     接线
2.1     DDCS V4.1接线板

为了方便工程师在机箱内安装接线，DDCS V4.1提供了接线端子板，接线板与控制器主机通过DB37
屏蔽线连接，接口处有螺丝配件，非常牢固可靠。

用户可用相匹配的C45导轨将接线板安装在机箱内，导轨尺寸如下图所示：

用户可用相匹配的C45导轨将接线板安装在机箱内，导轨尺寸如下图所示：

I/O Power System Power

Input PortsSpindle & Output Ports

Output Ports for Drivers

CO
M+

CO
M-

24
V
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N

D

PE AD
-

VS
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U

T1
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U
T2
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U

T3
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01
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IN
04
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05
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07
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10
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11
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12

CO
M-

CO
M+

CO
M-

CO
M+

CO
M-

CO
M+

PR
OB
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+

AP
-

AP
+

ZD
-

ZD
+

ZP
-

ZP
+

YD
-

YD
+

YP
-

YP
+

XD
-

XD
+

XP
-

XP
+

Wiring Port For 
DDCS V3.1 & DDCS V4.1

IN
 1

4

IN
 1

5

IN
 1

6

IN
 1

7

IN
 1

8

CO
M

-

Ethernet
网络

Main Port Main Port

USB

USB

DDCSv4.1

X100
ZIN

+5V
1

8

9

XIN
WHA+
WHB+

ESTOP
X10
AIN
YIN
WHA-
WHB-

15

X1
COM-

GND

20

37

1

19

IN01

OUT2

COM+

IN11
IN09
IN07

IN03

IN13

AD-
AP-
ZD-
ZP-
YD-
YP-
XD-
XP-

IN05

VSO

GND 24V

IN04

IN10
IN08
IN06

OUT1

COM-

AD+
AP+
ZD+
ZP+
YD+
YP+
XD+
XP+

IN02

OUT3

IN12

1

5

6

9 GND

5V
5V

GND
TXD2
RXD2

TXD1
RXD1

图 2-1    DDCS V4.1与接线板通过DB37线与主机通讯

图 2-2   安装导轨尺寸图，单位为毫米
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OUT2
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IN04
IN05
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IN12
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COM+

COM-
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COM-
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PROB

AD+
AP-
AP+

ZD-
ZD+
ZP-
ZP+

YD-
YD+
YP-
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XD-
XD+
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S V4.1
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XIN
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WHB+
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X10
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YIN
WHA-
WHB-

15

X1
COM-

GND

20

37

1

19

IN01

OUT2

COM+

IN11
IN09
IN07

IN03

IN13

AD-
AP-
ZD-
ZP-
YD-
YP-
XD-
XP-

IN05

VSO

GND 24V

IN04

IN10
IN08
IN06

OUT1

COM-

AD+
AP+
ZD+
ZP+
YD+
YP+
XD+
XP+

IN02

OUT3

IN12

1

5

6

9 GND

5V
5V

GND
TXD2
RXD2

TXD1
RXD1

图 2-3   接线板图纸

图 2-4   DDCS V4.1背后的接线端子
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PIN No.
Mark 

on V3.1
Mark 

on V4.1

VSO

OUT1

OUT2

OUT3

IN01

IN02

IN03

IN04

IN05

IN06

IN07

IN08

IN09

IN10

IN11

IN12

IN14

IN15

IN16

IN17

IN18

COM-

COM+

PROB

M8

COM+

IN13

VSO

M3

COM-

M10

1

20

COM-COM-1

2

21

3

22

4

23

5

24

6

25

7

26

8

27

9

28

10

29

11

30

12

31

13

32

14

33

15

34

16

17

36

18

37

19

LIMITX+

LIMITX-

HOMEX

LIMITY+

LIMITY-

HOMEY

LIMITZ+

LIMITZ-

HOMEZ

LIMITA+

LIMITA-

HOMEA

控制器后输入口

XP+

XP-

XD+

XD-

XP+

YP-

YD+

YD-

ZP+

ZP-

ZD+

ZD-

AP-

AD+

AD-

GND

24V

XP+

XP-

XD+

XD-

XP+

YP-

YD+

YD-

ZP+

ZP-

ZD+

ZD-

AP-

35 AP+ AP+

AD+

AD-

GND

24V

种类 定义 标准信号

IO口供电电源输入口 24VDC 3A

24VDC 3A系统供电电源输入口

A轴指令输出接口

Z轴指令输出接口

Y轴指令输出接口

X轴指令输出接口

通用输入
可在参数页面
配置相关参数

通用输出接口
可在参数页面
配置相关参数

24V电源“-”极

外部直流电源24V的“+”极

24V电源“-”极

外部直流电源24V的“+”极

A轴脉冲负差分信号

A轴脉冲正差分信号

A轴方向正差分信号

A轴方向负差分信号

Z轴脉冲负差分信号

Z轴脉冲正差分信号

Z轴方向正差分信号

Z轴方向负差分信号

Y轴脉冲负差分信号

Y轴脉冲正差分信号

Y轴方向正差分信号

Y轴方向负差分信号

X轴脉冲负差分信号

X轴脉冲正差分信号

主轴模拟量

可为主轴输出公共端

与变频器的模拟量输入端口连接 0-10V 模拟量

X轴方向正差分信号

X轴方向负差分信号

通过参数#127~#130，可将此3个输出口
配置为以下选项：
主轴正转M3输出端口；
主轴反转M4输出端口；
M8输出端口；
M10输出端口

线驱动输出
RS422标准
插补脉冲最大
500KHZ

集电极开路输出
内置反向二极管
驱动电流500mA
驱动电压30V

支 持 机 械 、 光 电
、 接 近 等 开 关 输
入；
接近开关：24V
类型： NPN
有效电平：0V

通过参数#136~#161，可将此18个输入
口配置为以下选项：
X轴驱动报警信号端口；
Y轴驱动报警信号端口；
Z轴驱动报警信号端口；
A轴驱动报警信号端口；
X轴正向硬限位信号端口；
Y轴正向硬限位信号端口；
Z轴正向硬限位信号端口；
A轴正向硬限位信号端口；
X轴负向硬限位信号端口；
Y轴负向硬限位信号端口；
Z轴负向硬限位信号端口；
A轴负向硬限位信号端口；
X轴零点信号端口；
Y轴零点信号端口；
Z轴零点信号端口；
A轴零点信号端口；
探测信号端口
外部急停端口
扩展功能键1端口
扩展功能键2端口
扩展功能键3端口
扩展功能键4端口

DDCS V3.1的所有输入和输出口都是固定的，DDCS V4.1的输入和输出口，都可以自定义。可以在参
数页面找到输出和输入的端口配置去定义各种功能的端口号。
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1) 为了降低从电源线耦合到控制器的高频干扰噪声，可以在控制器电源输入侧安装匹配的噪声滤
波器;

2) COM+与COM-为IO电源端口，24V与GND为系统电源接口，两者不可共用一个开关电源;

2.2     DDCS V4.1电源电路配线

COM+

COM-

24V

GND

PE系统电源24VDC

IO口电源24VDC

系统需独立供电，不可以跟IO口公用一个电源

I/O
 Pow

er
System

 Pow
er

COM+

COM-

24V

GND

PE Earthing

Filter
Filter

图 2-5   DDCS V4.1电源接线图

图 2-6   DDCS V4.1电源接线实物图
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DDCS V4.1为用户提供2种驱动方式，即方向+脉冲方式和双脉冲方式，均为差分输出信号。通过参数
项#012~015， 用户可以分别为4个轴配置驱动方式；

差分接线理论最大支持输出频率为500Khz ，请注意驱动器最大输入脉冲频率；

不支持共阴共阳单端接法；

以下我们先以方向+脉冲方式为例：

2.3     DDCS V4.1   脉冲方向指令输出电路配线

Pulse+

双绞屏蔽线
请按要求使用屏蔽线
以减少干扰

XP-

XD+

XD-

XP+

PE

Pulse-

Direction+

Direction-

DS26LS31

控制器 步进/伺服驱动

不支持以下这种共或共阳接法：

Pulse

Direction

Pulse

Direction

控制器

共阳 共阴

控制器

图 2-6   DDCS V4.1 驱动方式为方向+脉冲方式接法

图 2-7   DDCS V4.1 驱动方式错误接法
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DDCS V4.1增加了驱动器故障信号输入口，用户可以自定义故障信号输入端子号并连接；以下图为
例，我们已经将Z轴驱动报警信号端口设置为IN12.

在参数页面中电机配置的中，用户可以设置各轴的电子齿轮比，选择驱动方式，选择主动轴和随动
轴，设置有关A轴循环编码器的功能等，以及其他相关功能。各个有关电机配置的参数解释，可参见参数
章节。

Input Ports

Output Ports for Drivers
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图 2-8   DDCS V4.1 驱动方式方向+脉冲接法实例
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注意：

1） 模拟量电路内部与输入输出电源隔离，禁止com+与com-进行短接；

2） M3为主轴正转输出或启停输出；

3） 如果IO口没有供电，就算变频器接法正确，也无法工作；所有IO口必须有供电才能正常工作。

同时DDCS V4.1支持伺服主轴，参数#188可配置主轴接口类型为模拟量主轴或伺服主轴，参数#189
可选择伺服主轴驱动通道。以下我们以模拟量主轴为例。

主轴控制输出口（OUT01-OUT03）可以给系统提供主轴启停(M3/M5),冷却液启停(M8/M9),润滑油
启停(M10/M11)等命令。 3个输出端子均为地开信号，最高能吸收50mA电流，低于50mA的继电器可以
直接输出控制。调速输出端子输出0-10V可调节电压，可以通过主轴F值调节并输出给变频器调节主轴电
机速度。控制主轴电机的速度只需连接启停信号和0-10V可调电压信号。

下图以四方变频器作为接线的例子:

当主轴接口类型为伺服主轴时，需要选择伺服主轴驱动通道，再接线到所选择的轴的驱动接口上。
其他有关主轴的功能调试，可在参数页面主轴参数中完成。在参数章节中，我们也有详细阐述每个参数
的含义。

2.4     DDCS V4.1   主轴控制和输出接口电路配线

各输出端子的最大带载能力：

30Ｖ，500ｍA

带感性负载时请务必
安装此续流二极管

COM+

COM-

OUT03

OUT01

驱动光耦参考

通用开关量输出电路，均是如图所示的开路集电极输出结构，可用来驱动继电器线圈或光耦负载，
带载能力如图中所示；接继电器线圈等电感性负载时，务必按图中所示安装续流二极管，否则会损坏驱
动器。

DDCS V4.1 接线端子 四方 E300 
AI
FWD
CM

速度输出（0-10V） VSO
启停主轴 M3
COM-

图 2-10   DDCS V4.1 输出端口电路配线图

图 2-9   以四方变频器为例与控制器接法
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在连线结束以后，可以在主页面--视图中，可观察相关输出口连接状态。

相关参数配置办法：

在参数页面的“输出端口配置”子菜单中，可以设置输M3/M5, M8/M9,M10/M11的输出端口号，以及
输出口的有效电平高低；

在参数页面的“M输出指令参数”子菜单中，可设置M8/M9和M10/M11的持续延时时间。

具体参数含义可见参数章节。

OUT0-OUT3作为通用输出口使用，比如可以作为固态继电器的输出接口，如下图为例：

Spindle & Output Ports

VS
O

O
U

T1
O

U
T2

O
U

T3
CO

M-
CO

M+

Solid
State
Relay

Solid
State
Relay

220VAC220VAC

Cooling on/off

Vacuum valve on/off

+

1 2 1 2

- + -

图 2-11    DDCS V4.1 输出端口接继电器实例
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Input Ports

IN
01

IN
02

IN
03

IN
04

IN
05

IN
06

IN
07

IN
08

IN
09

IN
10

IN
11

IN
12

CO
M-

CO
M+

CO
M-

CO
M+

PR
OB

Mechanical SwitchProximity switch

S1 for X S2 for Y S3 for Z

图 2-13    DDCS V4.1 与限位开关以及对刀仪接法图

开关量输入电路有如图所示的机械开关接法和三极管的开路集电极接法；支持NPN型接近开关，以
下为限位，零点和寻刀等输入口电路配线图和实际接法：

2.5     开关量输入(IN01-IN18)电路配线

接近开关NPN常开型

图 2-12        DDCS V4.1 输入端口电路配线图

2.5.1    限位, 原点和寻刀输入
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在以上范例中，我们在参数页面--输入端口配置中设置:
#151: X轴零点信号端口为03, 则IN03为X轴原点信号输入口；
#152: Y轴零点信号端口为06, 则IN06为A轴原点信号输入口；
#153: Z轴零点信号端口为09, 则IN09为Z轴原点信号输入口；
#156: 探测信号端口为13，, 则IN13为探测信号输入口；

在连线结束以后，可以在主页面--视图中，可观察相关输入口连接状态。

在参数页面--零点功能参数菜单中，可以设定各轴寻零方向，寻零速度，回退距离，回退的速度以及
回零的顺序等等；特别是相对于DDCS V3.1我们增加了参考点的坐标的设置，可以设置四个参考点的位
置，方便使用。

具体相关参数含义，请见参数章节。

NC

RED DC24V

NO

AC/DC

0V

超出行程时警报信号

BROWN

ORANGE
GREY
GREEN
BLUE

NC

LED

I/F

标准 IF 元件内置电路图

NPN Type limited switch with over-strock alarm signal,voltage DC24V.

有用户需要使用带警报的Z轴对刀仪，这里我们也可以给出范例：

图 2-14    Z轴超程对刀仪图纸

在此例中，我们将IN13设置为寻刀信号输入口， IN05设置为Z--方向硬限位信号输入口，那么实际接
法如下所示：

Input Ports

CO
M+

IN
01

IN
02

IN
03

IN
04

IN
05

IN
06

IN
07

IN
08

IN
09

IN
10

IN
11

IN
12

CO
M-

CO
M+

CO
M-

PR
OB

图 2-15    Z轴超程对刀仪接线
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2.5.2    DDCS V4.1   扩展功能键输入口
#250~#253扩展键功能定义有以下几个选择：0"启动"； 1"暂停"; 2"XY轴清零"; 3"Z轴清零"; 4"寻

零"; 5"浮动对刀" ; i6"固定对刀"; 7"角点探测"; 8"X轴分中"; 9"Y轴分中; 10"extkey1.nc"; 11"禁用"。
用户可以根据需求来选择。

以下图为例，如何给控制器定义开启/暂停/急停的外部扩展键。

可以在参数页面 -- 输入端口配置：#157 设置为16号输入口，即将外部急停端口设置在16号端口 上; 
#158 设置为14 号输入口，即将扩展功能键1设置在14号端口上;  #159 设置为15号输入口，即将 扩展功
能键2设置在14号端口上；

 第二步在参数页面 -- 扩展键位参数中设置： #250 设置为0 ，即将14号输入口作为扩展功能键位1
并定义其功能为启动; #250 设置为1 ，即将15号输入口作为扩展功能键位2并定义其功能为暂停。

当以上功能选项都不能满足用户需求时，用户想要通过宏来自定义功能，可通过在“extkey1.nc”文
件中写入宏命令，并安装到系统，当按相应的键的时候，此宏命令会被激活。

如何安装文件我们会在软件安装章节中阐述；

附录也会附上宏定义列表。

图 2-16    外部按键接法

开始 暂停 急停
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 1

5
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 1
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 1

7

IN
 1

8
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-
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 1

4
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 1

5

IN
 1

6

IN
 1

7
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 1

8

CO
M

-

Ethernet
网络

Main Port Main Port

USB

USB

DDCSv4.1

X100
ZIN

+5V
1

8

9

XIN
WHA+
WHB+

ESTOP
X10
AIN
YIN
WHA-
WHB-

15

X1
COM-

GND

20

37

1

19

IN01

OUT2

COM+

IN11
IN09
IN07

IN03

IN13

AD-
AP-
ZD-
ZP-
YD-
YP-
XD-
XP-

IN05

VSO

GND 24V

IN04

IN10
IN08
IN06

OUT1

COM-

AD+
AP+
ZD+
ZP+
YD+
YP+
XD+
XP+

IN02

OUT3

IN12

1

5

6

9 GND

5V
5V

GND
TXD2
RXD2

TXD1
RXD1
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2.5.3    DDCS V4.1   MPG手脉接口
MPG手脉接口图如图2-15所示. MPG手脉接口就是在USB接口旁边的DB15母头并口。

使用者先要将MPG连接的信号线焊接到我们赠送的DB15公头上，再接到面板上的MPG并口上

MPG接线板有15针，以下表格定义了每个针的定义：

Pin No. Pin标识 定义 解释

手脉急停 对地短接表示急停有效，断开表示无效

1倍率选择开关 对地短接表示选择为1倍，断开表示无脉冲

10倍率选择开关 对地短接表示选择为10倍，断开表示无脉冲

100倍率选择开关 对地短接表示选择为100倍，断开表示无脉冲

MPG 手脉地 MPG power supply ground
手脉B相负端 手脉B相差分输入负端
手脉A相负端 手脉A相差分输入负端

手脉供电5V电源输出 手脉专用供电端，与系统电源通过一个200MA可恢复保险丝连接

X轴选开关 对地短接表示选择为X轴，断开表示不选择

Y轴选开关 对地短接表示选择为Y轴，断开表示不选择

Z轴选开关 选择为Z轴，断开表示不选择

A轴选开关 对地短接表示选择为A轴，断开表示不选择

手脉B相正端 手脉B相差分输入正端
手脉A相正端 手脉A相差分输入正端

开关信号公共接口 开关信号公共端。

ESTOP

X1

X10

X100

GND
WHB-
WHA-

+5V

X-IN

Y-IN

Z-IN

A-IN

WHB+
WHA+

COM-

15

7

14

6

9
10
11

1

4

12

5

13

2
3

8

Main Port

X100
ZIN

+5V
1

8

9

XIN
WHA+
WHB+

ESTOP
X10
AIN
YIN
WHA-
WHB-

15

X1
COM-

GND

系统背面

图 3-16    MPG手脉接口
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X10

X100 

X 

Y 

Z

X1

  

A  

A+  

A-

 

B+

 B-  

COM

5V

EP

GND

MPG Function MPG Pin and Mark MPG Output Cable Color

黄色

黄/黑

棕色

棕/黑

橙/黑

黑色

灰/黑

橙色

灰色

蓝色

绿色

白色

紫色

紫/黑

红色

X1

X10

X100

XIN

YIN

ZIN

AIN

WHA+

WHA-

WHB+

WHB-

COM-

+5V

ESTOP

GND

7

14

6

4

12

5

13

3

11

2

10

8

1

15

9

DDMPG

注意:

1）所有开关量输入信号的公共端为COM-，而非 GND； 严禁GND与COM-短接；

2）手轮使用前必须将系统与接线盒相连并给接线盒COM+和COM-提供24V电源，否则手轮开关量输入信号无效；

3) 当控制接上手轮时，系统会自动跳到手轮模式；

4） 可通过主页面--视图页面找到MPG接口信号指示灯查看手接线情况；

5） 在参数页面 -- 手脉功能参数子菜单中，可以设置在手轮状态下，各轴在不同倍率情况下的速度和加速度，可定义手脉精度
和运动方向以及复位信号等； 需要注意的是，在手脉精准模式下，控制器会将所有手轮发出的脉冲全部走完，在非精准模式下，手
轮停止摇动，控制器就停止执行命令。

MPG PIN No. and Mark

如果要使用单端方式的手脉（即没有A- B-的手脉），请参考下表接线表，未列出者，请参考差分MPG
手脉接线方式。

WHB-

WHA-

WHB+

WHA+ A+ 绿

0V 黑

B+ 白

0V 黑

DDCS接线引脚标号 手脉引脚标号及颜色

  

 

 

手脉急停

1倍率选择开关

10倍率选择开关

100倍率选择开关

MPG 手脉地

手脉B相负端

手脉A相负端

手脉供电5V电源输出

X轴选开关

Y轴选开关

Z轴选开关

A轴选开关

手脉B相正端

手脉A相正端

开关信号公共接口
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2.5.4    视图页面
上述IO口接线完成后，可在IO页面来检查信号状态。

在主控页面按视图按键两次，进入IO口页面。

1:  为机械坐标；

2： 各轴正限位输入口编号和电平高低显示；输入口编号上红色框表示非有效状态，绿色框表示有效
状态；HI为高电平，LOW为低电平；

3： 各轴负限位输入口编号和电平高低显示；输入口编号上红色框表示非有效状态，绿色框表示有效
状态；HI为高电平，LOW为低电平；

4： 各轴零点输入口编号和电平高低显示；输入口编号上红色框表示非有效状态，绿色框表示有效状
态；HI为高电平，LOW为低电平；

5： 各轴驱动报警输入口编号和电平高低显示；输入口编号上红色框表示非有效状态，绿色框表示有
效状态；HI为高电平，LOW为低电平；

6： 包含了对刀信号、急停信号，以及四个扩展功能键的输入信号；输入口编号上红色框表示非有效
状态，绿色框表示有效状态；HI为高电平，LOW为低电平；

7： 为手轮MPG的输入信号表。X-sel/Y-sel/Z-sel/A-sel分别为XYZA轴的信号口，X1/X10/X100分别
为倍率的输入口；输入口编号上红色框表示非有效状态，绿色框表示有效状态；HI为高电平，LOW为低电
平。

可在参数管理页面 -- 参数分类 --  输入端口配置，配置输入口编号和其信号的有效电平。

1 2 3

6

7

4 5
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3.1     DDCS V4.1   按键定义
3     软件和操作

正确加载好G代码文件后，按确定键选中，再按此键启动自动加工运行；
或者暂停状态下，按此键恢复加工运行。
在不同的页面下，F1会赋予不同的功能，可以按页面提示进行操作。

1: 启动运行
2: F1功能键

1: 暂停运行
2: F2功能键

正在加工过程中，按此键暂停运行。
在不同的页面下，F2会赋予不同的功能，可以按页面提示进行操作。

1: 急停复位
2: 数字键0
3: F3功能键

复位状态下（“复位”闪动）按此键进入就绪状态；
加工状态下，按此键紧急停止加工；
当数字功能启用时，此键可作为数字键“0”。
在不同的页面下，F3会赋予不同的功能，可以按页面提示进行操作。

按此按键一下进入反正页面，再按一下进入视图页面，在视图页面中，可以查
看IO口以及MPG连接情况; 再按一下进入主页页面；
当数字功能启用时，此键可作为数字键“1”；
在不同的页面下，F4会赋予不同的功能，可以按页面提示进行操作。

1: 主页仿真视图轮换
2: 数字键1
4: F4功能键

1:试切即手轮引导
2: 数字键2
5: F5功能键

按此按键启动和退出手轮引导模式；
当数字功能启用时，此键可作为数字键“2”；
在不同的页面下，F5会赋予不同的功能，可以按页面提示进行操作。

1:页面切换
2: 数字键4
7: F7功能键

切换文件管理页面、加工主界面和参数配置页面；
当数字功能启用时，此键可作为数字键“4”；
在不同的页面下，F6会赋予不同的功能，可以按页面提示进行操作。

1：进给修调/主轴修调/
手控修调/F/S/G等主页功能框
之间的切换；
2: 数字键8

加工页面下，在就绪状态（空闲），按下该键可以切换到加工参数进给修调/主轴
修调/手控修调/F/S/G/软限位和就绪状态等8个状态；在加工状态（忙）下，只能切
换进给修调/主轴修调和加工状态等3个状态；
当数字功能启用时，此键可作为数字键“8”；
在不同的页面下，F6会赋予不同的功能，可以按页面提示进行操作。

定义 备注

以太网接口指示灯

USB接口指示灯

按键

~

当USB接口连接成功后红色LED指示灯会亮

当以太网口连接成功后红色LED指示灯会亮

1:主轴手动开启/关闭
2: 数字键3
6: F6功能键

就绪状态下（空闲）按此键可以手动关闭/开启主轴，
复位状态(复位)和加工状态(忙)下无法操作此功能；
当数字功能启用时，此键可作为数字键“3”;
在不同的页面下，F6会赋予不同的功能，可以按页面提示进行操作。

参数
切换

第二
功能

手动
模式

图 3-1    DDCS V4.1 面板设计图
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“第二功能键”可以在参数#313的控制下定义为“菜单功能”和“第二功能”，其中菜单功能为DDCS 
V4.1新增加的内容，第二功能与DDCS V3.1大致相同，使用时请注意区别。

需要注意的是，由于DDCS V4.1相应增加了许多功能，仅仅有17个键不沟通，所以我们启动等7个键
为复合键，同时备赋予了功能键功能，即为F1-F7,可以根据屏幕提示进行相应操作；

同时在数字输入功能被激活时，比如输入参数数字和密码等情况下，也将一些键激活为数字键。

请见以下例图：

1：X轴左移；
2：光标左移
3：启动回工件0点功能
1：X轴右移；
2：光标右移
3：X轴选择
1：Y轴前移；
2：参数值增大
3：Y轴选择
1：Y轴后移；
2：参数值减小；
3：启动当前坐标清0
1：Z轴台刀
2：Z轴选择
3：取消
1：Z轴下刀；
2：寻机床0点
3：确认/选择

1：A轴正转；
2：A轴选择；
3：参数增大；
4：F/S默认值选择/取消
5：数字键9
1：A轴反转；
2：对刀功能
3：参数减小；
4：F/S默认值修改
5：数字键7

在就绪状态（空闲），切换模式到“连续”下，该键按下A轴正转连动；切换到“寸动”下为正转
点动；在寻零/清零/回零这3种功能下，需要启动单轴操作时，此键为A轴选功能；在进给修
调/主轴修调/手控修调参数修改状态下，该键按下当前参数值增加；在切换到F或者S状态
下，该键选择默认值作为有效值或选择G代码设定值作为有效值；
当数字功能启用时，此键可作为数字键“9”。

在就绪状态(空闲),切换模式到“连续”下,该键按下Z轴连动下刀；切换到“寸动”下为点动下
刀；启动第二功能情况下,该键是寻机床坐标0点功能；进入启动行、F/S默认值编辑或者文件
管理页面情况下该键为确认或者选择键。

在就绪状态(空闲),切换模式到“连续”下，该键按下Z轴连动抬起；切换到“寸动”下为点动抬
起；在寻零/清零/回零这3种功能下，需要启动单轴操作时，此键为X轴选功能；进入启动行、
F/S默认值编辑或者文件管理页面情况下该键为取消键。

在就绪状态(空闲),切换模式到“连续”下,该键按下Y轴后移连动；切换到“寸动”下为后移点
动；进入加工行编辑或者默认F/S值修改状态下，该键是减小当前位功能；启动第二功能情
况下，该键是当前坐标清0功能。

在就绪状态(空闲),切换模式到“连续”下,该键按下Y轴前移连动；切换到“寸动”下为前移点
动；进入加工行编辑或者默认F/S值修改状态下，该键是增大当前位功能；在寻零/清零/回零
这3种功能下，需要启动单轴操作时，此键为Y轴选功能。

在就绪状态(空闲),切换模式到“连续”下,该键按下X轴左移连动；切换到“寸动”下为右移点
动；进入加工行编辑或者默认F/S值修改状态下，该键是光标右移功能；在寻零/清零/回零这
3种功能下，需要启动单轴操作时，此键为X轴选功能。

在就绪状态（空闲），切换模式到“连续”下，该键按下A轴反转连动；切换到“寸动”下为反转
点动；启动第二功能情况下，该键是对刀功能；在进给修调/主轴修调/手控修调参数修改状
态下，该键按下当前参数值减小；在切换到F或者S状态下，该键按下进入默认值编辑状态；
当数字功能启用时，此键可作为数字键“7”。

在就绪状态（空闲），切换模式到“连续”下，该键按下X轴左移连动；切换到“寸动”下为左移
点动；进入加工行编辑或者默认F/S值修改状态下，该键是光标左移功能；启动第二功能情
况下，该键是回工件0点功能。

定义 备注按键

1：第二功能
2：菜单功能
3：数字键6

#313号参数在定义为菜单功能时：1. 回工件零；2. 清工件零；3. 回机械零；4. 对刀（探测）；5. 
高级加工；6. 偏置调节；7. 断点；8. 多工件原点；9. 分中；10. 仿真
#313号参数在定义为第二功能时：与相应的按键配合下可启动回零/清零/寻零/对刀等4个
功能;
数字功能启用时，此键可作为数字键“6”。

1：运动模式切换
2：数字键6

加工页面下，在就绪状态（空闲），按下该键可以切换各轴手动模式，总共有3个手动模式，分
别为“寸动”、“连续”和“手轮模式”；当控制器探测到手轮已接到控制器上时，系统会自动转
换成手轮模式，此时会按此件键会在这三个模式之间切换;  当系统没有探测到手轮时，按此
键只会在连续和寸动之间轮换；此外，在切换到寸动时，系统会弹出寸动距离的对话框;
当数字功能启用时，此键可作为数字键“5”。



众联拓数控脱机CNC运动控制器DDCS V4.1 DDCS V4.1 使用手册Page -26

图 3-2    F1-F7功能键

参数
切换

第二
功能

手动
模式

图 3-3    数字键被激活

参数
切换

第二
功能

手动
模式
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3.2     DDCS V4.1   界面描述

1

3
4
5
6
7
8

23 9

10 11 12 13 14

2

15 16 17 18 19 20 21 22

由上图所见主控页面总共分成了状态栏、坐标显示栏、基本参数栏、提示栏4个大模块，总共细

分成23个区域，现将23个区域详细描述如下：

1、XYZA轴的机械坐标和工件坐标

该栏显示各轴的机械坐标和工件坐标值，显示范围为-99999.999~+99999.999，最小跳变值为
0.001； 

请注意当前值的单位为公制还是英制，默认为公制，可在参数#001中更改；

在手轮模式下，可通过各轴上的标志“        ”来判断此时手轮在哪个轴上。

2、回零标志: 回零标志为“           ” ，未回零标志为 “          ”  ，用户可以由此判断机器是否已经回零。

3、进给修调倍率

可以通过“参数切换”按键切换到该栏，切换到该栏时”进给修调”字样会变成闪烁的红蓝色，但数值

图 3-4    主控页面示意图

软件界面总共包含主控页面、文件页面和配置页面3个页面，三个页面通过文件按键实现轮换，现将
3个界面描述如下：

3.2.1    主控页面
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低于100%会变成蓝色高于100%会变成红色；此时可以编辑此值，按下A+按键增加进给修调值，按
下A-按键减小进给修调值，每一步增加或者减少5%，修调范围为0%~300%.

在自动运行的状态下，也可以实时修改进给修调值。

4、主轴修调倍率

可以通过“参数切换”按键切换到该栏，切换到该栏时”主轴修调”字样会变成闪烁的红蓝色，但数值
低于100%会变成蓝色高于100%会变成红色；此时可以编辑此值，按下A+按键增加进给修调值，按下A-
按键减小进给修调值，每一步增加或者减少5%，修调范围为0%~150%。

在自动运行的状态下，也可以实时修改进给修调值。

5、手控修调倍率

“参数切换”按键切换到该栏，切换到该栏时”手控修调”字样会变成闪烁的红蓝色，但数值低于
100%会变成蓝色高于100%会变成红色；此时可以编辑此值，，修调范围为0%~150%。

首先按键“模式”，先确定好控制器的状态是手动还是连续，寸动或手轮。

在连续的状态下，A+和A-可以调整5%的增减；

在寸动的状态下，可以通过A-按键来调出寸动距离对话框，此时控制器上数字键激活，可以用数字键
来输入寸动距离的值，这个数值会覆盖参数“#098寸动档位1运动距离”；

在参数“#098寸动档位1运动距离”，“#099寸动档位2运动距离”和“#100寸动档位3运动距离”中可
设置三个寸动距离值，可通过A+键将此三个值轮换。

在手轮的状态下，可以使用手轮来手动操作机器。

6、进给速度F

可以通过“参数切换”按键切换到该栏，切换到该栏时”F”字样会变成闪烁的红蓝色，中间的数值显
示实时的F速度，右边的数值显示了缺省加工速度，该缺省加工速度可修改，可以通过A-键来修改此栏目
数值，此时控制器上数字键激活，可通过输入数字修改默认F值；此值修改好以后，这个数值会覆盖参数

“#102缺省加工速度”

在运行程序时，是按照G代码中的F值运行还是按默认设置的进给速度F运行，可通过参数”#101加
工速度选择”来设置。

7、主轴转速S

可以通过“参数切换”按键切换到该栏，切换到该栏时”S”字样会变成闪烁的红蓝色，中间的数值显
示实时的S速度，右边的数值显示了缺省主轴速度，该缺省主轴速度可修改，可以通过A-键来修改此栏目
数值，此时控制器上数字键激活，可通过输入数字修改默认F值；此值修改好以后，这个数值会覆盖参数

“#191缺省主轴速度”；

在运行程序时，是按照G代码中的S值运行还是按缺省主轴速度运行，可通过参数”#190主轴速度选
择”来设置。

8、G54  H00 M5  M9  M11状态

G54: 通过参数切换”按键切换到该栏，切换到该栏时”G54”字样会变成闪烁的红蓝色，按A-键可以
调出G54~G59坐标系管理，可以通过Y+和Y-键选择并按确定键选择。

H00: 通过参数切换”按键切换到该栏，切换到该栏时”G54”字样会变成闪烁的红蓝色，按A-键可调
出刀具管理窗口，可通过Y+/Y-键和X+/X-选择，短按确定键数字框会激活，可以输入相应数值，长按确认
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键确定数字并退出刀具管理窗口。

M3/M5 : 按A-键进行切换，启/停主轴。

M8/M9 : 按A-键进行切换，启/停冷却液。

M10/M11 : 按A-键进行切换， 启/停润滑剂。

9、显示软件版本号以和控制器唯一追踪号

10、进给状态

此栏显示设备进给状态，可显示的状态及含义如下：

自动：正在加工执行G代码文件状态，显示自动；

连续：表示连动，此时按住XYZA的-或者+不放，可以使各轴连续运动；

寸动：表示点动，此时敲击XYZA的-或者+，可以使各轴运行一个单位距离，该单位距离可以在手控修
调参数里修改，即使按住不放这些按键，也只能使各轴运行一个单位距离，此功能可用于精确定位；

手轮：表示进入手脉模式，此时手脉有效，可以通过手脉操作各轴位置;

注： 在进入试切状态下，此栏背景显示蓝色，但当前模式还是不变。

11、运行状态

此栏显示设备运行状态，可显示的状态及含义如下：

设备忙：正在加工状态、手动运行单轴状态等其他任意轴正在运行状态；

复位：复位闪动表示进入复位状态，此时其他任何键都不起作用；

空闲：就绪状态，在复位状态下，按复位按键可以进入空闲状态，此时可以操作执行自动加工，或者
修改其他参数等操作。

12、加工文件

此栏显示加工文件的路径和文件名。

13、工作时间

此栏显示加工时间，从开始运行G代码计时，直到加工结束时间停止，中途暂停时间也会暂停。

14、用户权限

此处会显示用户权限，分为未登录，操作员，管理员和超级管理员4种状态。

15、启动和F1按键

此为复合键，在主页面为启动功能；在文件页面为仿真功能；在参数页面为参数分类;

以及在控制系统不同状态下，系统会赋予他不同的功能，可以参见系统提示。

16、暂停和F2按键

此为复合键，在主页面为暂停功能；在文件页面为拷贝功能；在参数页面为查找参数；

以及在控制系统不同状态下，系统会赋予他不同的功能，可以参见系统提示。

17、复位和F3按键

此为复合键，在主页面为复位功能；在文件页面为编辑功能；在参数页面为可见配置；

当数字输入功能启动时，此处还可以作为数字0输入；
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以及在控制系统不同状态下，系统会赋予他不同的功能，可以参见系统提示。

18、视图和F4按键

此为复合键，在主页面为视图功能；在文件页面为新建功能；在参数页面为参数备份；

当数字输入功能启动时，此处还可以作为数字1输入；

以及在控制系统不同状态下，系统会赋予他不同的功能，可以参见系统提示。

19、手轮引导和F5按键

此为复合键，在主页面为手轮引导功能；在文件页面为删除功能；在参数页面为恢复参数；

当数字输入功能启动时，此处还可以作为数字2输入；

以及在控制系统不同状态下，系统会赋予他不同的功能，可以参见系统提示。

20、主轴启停和F6按键

此为复合键，在主页面为主轴启停功能；在文件页面为重命名功能；在参数页面为退出登录；

当数字输入功能启动时，此处还可以作为数字3输入；

以及在控制系统不同状态下，系统会赋予他不同的功能，可以参见系统提示。

21、页面翻转和F7按键

此为复合键，在所有页面均为翻转页面功能；

当数字输入功能启动时，此处还可以作为数字4输入;

以及在控制系统不同状态下，系统会赋予他不同的功能，可以参见系统提示。

22、日期和时间

23、状态提示栏

在程序运行过程中，此处会显示实时此行的代码；如果系统正在解析程序时，会在此处解析。值得一
提的是，DDCS V4.1增加了解析错误提示，DDCS V3.1没有这个功能，有解析错误就直接停止了，而DDCS 
V4.1有错误时，提示栏会有黄底红字的警告。 用户可根据提示找出错误原因。

主页面除了以上基本操作以外，“第二功能”键除了保留了在DDCS V3.1中的所有功能以外，DDCS 
V4.1还增加了给“第二功能”键增加了菜单功能。通过参数“#313第二功能键操作方式”来选择此键的操
作方式为“第二功能”还是"菜单功能"。由于当选项为第二功能时，基本操作跟DDCS V3.1基本一致，我们
先主要以新增功能"菜单功能"来阐述。
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图 3-5     输入寸动距离

进给修调调节是调节进给修调参数，在保证运行状态栏显示“空闲”的条件下，按下“参数切换”按键
一次进入进给修调的调节状态，此时进给修调字样变为蓝红闪烁,为可修改状态。此时按A+增大修调值，
按A-减小修调值，步进值为5%， 调节范围是0%到300%。当数值高于100%为红色，低于100%为蓝色。

当前进给速率F#=设定进给速率F*进给修调。

主轴修调调节是调节主轴转速修调参数，在进给修调调节模式下按下“参数切换”按键进入主轴修
调模式，此时主轴修调字样变为蓝红闪烁,为可修改状态。此时按A+增大修调值，按A-减小修调值，步进值
为5%， 调节范围是0%到150%。当数值高于100%为红色，低于100%为蓝色。

当前主轴转速S#=设定主轴转速S*主轴修调。

手控修调调节是调节手动速率修调参数，在主轴修调调节模式下按一下“参数切换”按键进入手控
修调模式，此时手控修调字样变为蓝红闪烁,为可修改状态。此时按A+增大修调值，按A-减小修调值，步进
值为5%， 调节范围是0%到150%。当数值高于100%为红色，低于100%为蓝色。

当前手动速率FS#=设定手控速度FS(参数号#41~#43)*手控修调。

在进给状态为“寸动”模式下，此时手控修调代表点动步进值，步进值的设置由参数#098~#100 “寸
动档位1-3运动距离”来自定义设置，主控页面上默认寸动距离为#098“寸动档位1运动距离”，并且当调
到“寸动”模式下跳出寸动距离窗口内输入的寸动距离，也会写入#098“寸动档位1运动距离”。

在进给状态为“寸动”模式下，按下“参数切换”按键进入寸动距离修调模式，此时寸动距离字样变为
蓝红闪烁,为可修改状态，按A+键“寸动档位1-3运动距离”这3个数值顺序轮换；按A-键页面会调出寸动
距离修改窗口。可以通过X+/X-选择当前数位,Y+/Y-来增大/减小当前位的数字，也可以通过数字键直接输
入，此值会写入#098“寸动档位1运动距离”。

3.2.2  进给修调调节

3.2.3  主轴修调调节

3.2.4  手控修调调节
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图 3-6     可输入F值

图 3-7     当前加工速度为此设定速度

图 3-8     当前加工速度为G代码指令速度

F值调节是调节默认进给速度，在手控修调调节模式下按一下“参数切换”按键进入F模式，此时F字
样变为蓝红闪烁,为可修改状态。此时按下A-键也为修改键，可进入F值修改状态。可以通过X+/X-选择当
前数位,Y+/Y-来增大/减小当前位的数字，也可以通过数字键直接输入。

在F修改模式下，按A+键使F值字体变粗，则默认F值作为当前加工速度而非G代码指定速度，再按一
次此值变为非粗体，则取消其为当前加工速度，系统则以G代码指令为准，

3.2.5  F值修改
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S值调节是调节默认调节默认主轴转速，在F调节模式下按一下按一下“参数切换”按键进入S模式，
此时S字样变为蓝红闪烁,为可修改状态。此时按下A-键也为修改键，可进入S值修改状态。可以通过X+/X-
选择当前数位,Y+/Y-来增大/减小当前位的数字，也可以通过数字键直接输入。

3.2.6  S值修改

图 3-9     可输入S值

图 3-10     当前主轴速度为此设定速度

图 3-11    当前主轴速度为G代码指令速度

在F修改模式下，按A+键使S值字体变粗，则默认S值作为当前主轴速度而非G代码指定速度，再按一
次此值变为非粗体，则取消其为当前加工速度，系统则以G代码指令为准，
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在S修改模式下，按一下“参数切换”按键进入坐标系选择模式，此时坐标系数值变为蓝红闪烁,为可
修改状态。此时按下A+或A-键界面会跳出坐标系管理框。

在坐标系管理框中，用户不仅可以选择当前坐标G54-G59，也可以调节各坐标系内的各个轴的原点
偏置值。

可通过Y+/Y-键来选择坐标系，X+/X-键来选择编辑框，选中以后，可以通过X+/X-选择当前数位,Y+/Y-
来增大/减小当前位的数字，也可以通过数字键直接输入。

全部设置完毕以后，按确认键系统会进入当前选择的坐标系。

3.2.7  选择坐标系

图 3-12     坐标系管理框

图 3-13     数值框进入编辑状态
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在选择坐标系修改模式下，按一下“参数切换”按键进入刀具管理模式（H00），此时H00变为蓝红闪
烁,为可修改状态。此时按下A+或A-键界面会跳出刀具管理页面 。

在刀具管理页面中，用户不仅可以选择当前刀具0-16，也可以设置刀具的相关参数，比如长度补偿
值，长度磨损量，刀具直径和直径磨损量。

可通过Y+/Y-键来选择刀具，X+/X-键来选择编辑框，选中以后，可以通过X+/X-选择当前数位,Y+/Y-来
增大/减小当前位的数字，也可以通过数字键直接输入。

全部设置完毕以后，按确认键系统采用已选择的刀具。

可通过“参数切换”按键进入M5编辑状态。此M5变为蓝红闪烁,为可修改状态。此时按下A+或A-键
M3和M5会相互切换。

可通过“参数切换”按键进入M9编辑状态。此M5变为蓝红闪烁,为可修改状态。此时按下A+或A-键
M8和M9会相互切换。

可通过“参数切换”按键进入M11编辑状态。此M5变为蓝红闪烁,为可修改状态。此时按下A+或A-键
M10和M11会相互切换。

3.2.8  刀具管理

3.3.9  M5/M9/M11

图 3-14     刀具管理页面

图 3-15     数值框进入编辑状态
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  3.3     主控页面中菜单按键的功能
通过参数“#313第二功能键操作方式”来选择此键的操作方式为"菜单功能"， 再按“第二功能键”按

键可调出主控根菜单。通过Y+/Y-按键可以上下移动，按确认键选择，按取消键退出。

下图所示为主控根菜单下的功能列表：

参数
切换

第二
功能

手动
模式

1. 进入偏置调节模式

2. 偏置调节步长
3. X轴偏置设置

4. Y轴偏置设置

5. Z轴偏置设置

6. A轴偏置设置

6. 偏置调节

主页(菜单键-主控根菜单)

1. 回工件零

1. 全轴回零

2. XY轴回零

3. X轴回零

4. Y轴回零

5. Z轴回零

6. A轴回零

2. 清工件零

1. 全轴清零

2. XY轴清零

4. X轴清零

5. Y轴清零

6. Z轴清零

7. A轴清零

3. ZA轴清零

1. 暂停断点

2. 断电断点
3. 载入断点1

4. 载入断点2

5. 载入断点3

6. 载入断点4

7. 断点

1. 保存工件原点（8个）

2. 载入工件原点（8个）

8. 多工件原点

1. X轴分中

2. Y轴分中

9. 分中

10. 仿真

3. 回机械零

1. 全轴寻机械零

2. 回机床参考点1

4. X轴回机械零

5. Y轴回机械零

6. Z轴回机械零

7. A轴回机械零

4. 对刀（探测）

1. 浮动对刀

2. 固定对刀

4. 角点对刀

5. 刀具长度（H）测量

5. 高级加工

1. 阵列加工

2. 序列加工

4. 铣平面加工

5. 铣圆柱加工

图 3-15     主控根菜单
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3.3.2    清工件零

图 3-16     回零前

图 3-17     全轴回零后

图 3-18     清零前

在主控根菜单可通过Y+/Y-选择回工件零选择框，按确认键拉出回工件零的子菜单，有6个回零指令
可供选择，用户可以在通过Y+/Y-来选择相应回零指令，按确认键系统执行，按取消键退出此子菜单。

在主控根菜单可通过Y+/Y-选择清工件零选择框，按确认键拉出清工件零的子菜单，有7个清零指令
可供选择，用户可以在通过Y+/Y-来选择相应清零指令，按确认键系统执行，按取消键退出此子菜单。

3.3.1    回工件零
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3.3.3   回机械零

图 3-19     全轴清零后

图 3-20     回机械零前，注意看未回零标志

图 3-21     回机械零后，注意看已回零标志

在主控根菜单可通过Y+/Y-选择回机械零选择框，按确认键拉出回机械零的子菜单，有9个回机械零
指令可供选择，用户可以在通过Y+/Y-来选择相应回机械零指令，按确认键系统执行，按取消键退出此子
菜单。

值得一提的是，在回机械零子菜单中，同时有回机床参考点的选项，在参数页面--零点功能参数中，
可以设置4个机床参考点，并在此子菜单中执行，非常方便。
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3.3.4    对刀（探测）

3.3.4.1   浮动对刀
图 3-22     对刀（探测）子菜单

图 3-23     浮动对刀执行页面

浮动对刀是拿一浮动对刀仪放在工件表面上，刀具缓慢下来对刀，因对刀仪好似浮在工件上，故称
浮动对刀。浮动对刀用于设定Z轴工作原点。用户须测得刀尖压下对刀块拿到对刀信号时，对刀块顶面与
底面间距离，填入“浮动对刀块厚度”项，并确定探测速度和回退距离并填入，方能正确执行浮动对刀。

填入数字时，可用X-/X+找到数字位，然后通过Y+/Y-增加或减小当前位置的数值；一个数字框输入完
毕后，短按确定键，光标会自动跳入下一个数字框执行输入下一个数字。但所有数字设置输入完毕后，长
按确定键，记住是长按，系统会开始执行此浮动对刀命令。

长时间使用会使刀具磨损，或者换刀之后刀尖与工件表面之间的位置关系会变化等，在这个情况下
就需要对刀，来确定新的刀尖位置。

在新的DDCSV4.1系统里，有固定位置对刀模式、浮动对刀模式、和角点探测等模式供用户选择使用
，同时还增加了刀具长度（H）测量功能。
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3.3.4.2    固定对刀

图 3-25     固定对刀执行页面

图 3-24    浮动对刀次序

固定对刀是指在机床上的某一固定位置进行对刀操作，对刀仪是装在固定位置上，故称为固定对刀
。用户先要确定对刀点XYZ的机械坐标，填入“对刀点位置”项，设置安全高度的机械坐标以及探测速度和
回退距离，才能执行固定对刀。

在进入固定对刀执行页面前，请先完成回机械零点的操作。

数字输入相应数字框内的操作，与浮动对刀一致。

填入数字时，可用X-/X+找到数字位，然后通过Y+/Y-增加或减小当前位置的数值；一个数字框输入完
毕后，短按确定键，光标会自动跳入下一个数字框执行输入下一个数字。但所有数字设置输入完毕后，长
按确定键，记住是长按，系统会开始执行此固定对刀命令。

对刀块厚度

以探测速度向下探测

回退距离
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3.3.4.3   角点探测

图 3-27     角点探测对刀页面

图 3-26     固定对刀次序

与以上两种模式不同的是，浮动对刀和固定对刀只能确定Z轴的工件坐标位置，角点测试模式可以
确定XYZ3个轴的工件坐标位置。但是与传统的对刀块不同的是，此模式下的对刀块必须是表面没有涂层
的金属方体且对刀块必须是良好的导电体且XYZ三个面相互90度垂直。

向下探测 探测到刀尖 回退

1） 上升到安全高度
2)  到达对刀点位置

（XYZ机械坐标）
3） 在对刀点位置开始以
探测速度向下探测

回退距离
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图 3-28     角点探测模式下需要输入的数据

图 3-29     角点探测的基本次序

需要填入的数据：

1： 工件角点Z轴坐标探测,工件角点Z坐标： X(Y)角落探测前Z轴位置；

2： Z轴回退： Z边缘触碰后回退距离；

3： X轴向工件角点外侧移动(应保证探头移到角点X外侧)： 角落探测前X移动距离；

4： Z轴下降(应保证探头处于工件角点Z下方)：X角落探测前Z轴下降距离；

5： 工件角点X轴坐标探测,工件角点X坐标： X从此坐标开始探测；

6： X轴向工件角点外侧移动(符号设置应与第3步参数符号一致)： X边缘触碰后回退距离；

7： Z轴退回第3步位置,Y轴向工件角点外侧移动(应保证探头移到角点Y外侧)： Z轴回到X(Y)角落探
测前Z轴位置，角落探测前Y移动距离；

9： Z轴降至第4步位置,进行工件角点Y轴坐标探测,工件角点Y坐标： Y从此坐标开始探测；

10： Y轴向工件角点外侧移动(符号设置应与第7步参数符号一致)：Y边缘触碰后回退距离；

11： Z轴退回第3步位置,然后XY轴移动到工件角点处,顶点探测完成."

 
刀具直径

 
 Z方向角探测块厚度

Y方向角探测块厚度

X方向角探测块厚度

3: 角落探测前X移动距离 

1: X(Y)角落探测前Z轴位置

6: X边缘触碰后回退距离

7: 角落探测前Y移动距离

10: Y边缘触碰后回退距离
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图 3-30     角点探测各轴回退步骤

图 3-31     角点探测完整步骤

 
6:
X边缘触碰后回退距离

10:
Y边缘触碰后回退距离

2:
Z边缘触碰后回退距离

此时刀尖碰触到工件
表面时Z坐标（1），然后Z
轴以回退距离回退（2）

X向工件角点外侧移动，
保证探头移到角点X外侧(3);
Z轴下降，应保证探头处于
工件角点Z下方（4）

X向工件角点外侧移动，
保证探头移到角点X外侧(6)

工件角点X轴坐标探测，
工件角点X坐标（5）

Z轴回退退回到和第3步位置，
Y轴向工件角点外侧移动,
应保证探头移到角点Y外侧（7）

Z轴下降，应保证探头处于
工件角点Z下方，并开始Y轴
探测，工件角点Y坐标（9）

Z轴回退，然后XY移动到
工件角点处，顶点探测完成

（11）

Y轴向工件角点位置向外侧
移动，符号设置应与第7步
参数符号一致（10）
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3.3.4.4   刀具长度（H）测量

图 3-32     计算出Z轴机械坐标值

刀具磨损或重新安装刀具引起的刀具位置变化，建立、执行刀具位置补偿后，其加工程序不需要重
新编制。

一般用一把基准刀具的刀头作为控制点，则该刀具长度称为基准刀具长度。如果加工时更换刀具，
则需要进行长度补偿。长度补偿值等于所换刀具与基准刀具的长度差。另外，当把基准刀具长度的测量
基准面作为控制点，则刀具长度补偿始终存在。无论用哪一把刀具都要进行刀具的绝对长度补偿。程序
中调用长度补偿的指令为G43 H_。G43是刀具长度正补偿，H_是选用刀具在数控机床中的编号，可使用
G49取消刀具半径长度补偿。

使用办法是：

1）使用主轴端面直接接触工件的上端面，在G54中输入Z0测量，屏幕上的机械坐标就是G54中计算
出的Ｚ轴机械坐标值；

2）通过第二功能键调出主控根菜单装上基准刀具，通过Y+/Y-选择对刀（探测）选项，按确定进入子菜
单通过Y+/Y-选择“刀具长度测量”子选项，进入刀具长度（H）测量页面；

3） 先来测定基准刀具长度。 装上基准刀具，按“参数页面”按键选定“基准刀具长度”选项；

在此页面中，用户根据自己的需要来选择是从当前位置进行选择还是从固定对刀点进行测量，如果
需要从固定对刀点进行测量，可以输入固定点的XYZ机械坐标。

在此页面中，可以通过“参数页面”按键来顺序切换选择框，若是需要数据输入，可通过Y+/Y-来设定
当前位的数字，X+/X-选择当前数位；当选项选择以后短按确认键确定选择，光标会进入下一个选项。当
所有选项和参数设定好以后，长按确认键，系统会开始进行基准刀具长度的测量。

工件

原点

Ｚ轴机械坐标值

工件

主轴端面
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图 3-33     刀具长度（H）测量页面

图 3-34     测量基准刀具的长度

基准刀具开始向下探测工件表面，系统会计算出基准刀具长度=Ｚ轴机械坐标值-下降距离；

3） 装上1号刀具，通过Y+/Y-选择“1号到补偿值”选择栏长按确认键，系统会回到主页并开始向下探
测，当探测到了工件的上端面时，系统会根据测得数据计算出1号刀与基准刀具的长度差并把值输入到1
号刀补中；

4） 2号刀和3号刀等等以此类推。

工件

原点

Ｚ轴机械坐标值

探测下降距离

工件
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图 3-35     系统计算出1号刀与基准刀具的长度差并把值输入到1号刀补中

图 3-36     高级加工子菜单

同时用户还可以根据自己的需求来设定探测速度和探测后Z轴的回退距离。

3.3.5  高级加工
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3.3.5.1   高级启动策略

图 3-37     高级启动策略页面

图 3-38     阵列加工页面

在此页面中，可以进行指定点加工，就近点加工和指定行加工三种功能的操作；

可以通过“参数页面”按键来顺序切换选择框，若是需要数据输入，可通过Y+/Y-来设定当前位的数字
，X+/X-选择当前数位；长按确认键，系统会开始进行相关任务。

3.3.5.2   阵列加工

使用“参数页面”按键来顺序切数字输入框，使用X+/X-来移动当前光标位，Y+/Y-设定当前数字。正确
输入阵列行数、列数、行和列的中心距、单体旋转角度、旋转中心的X和Y的坐标，长按确认键，系统会开始
执行此阵列命令。
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图 3-39    序列加工页面

图 3-40    将序列加工7项设置写入”template.txt”

在序列加工中，通过”原点偏置X“，“原点偏置Y”，“原点偏置Z”，“原点偏置A”，“旋转角度”，“旋转中
心X”，“旋转中心Y”,这7个参数来实现设定。

具体设定办法是在系统目录下新建文件“template.txt”文件，注意大小写不可以更改，然后在文件
中加入7个项目的字段，通过空格键隔开。

设定好以后，通过Y+/Y-键来选定设置，长按确认键系统会根据选定进行此行参数的序列加工。

3.3.5.3   序列加工
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图 3-41    序列加工页面设置完成

图 3-42    铣平面加工设置页面

可以将设置好的”template.txt”文件拷入”ddcsv4.1”升级文件夹中，将升级文件夹拷贝到U盘的根
目录并插入4.1控制器，重新开机以后，在序列加工页面可见设置：

在铣平面加工设置页面，可以通过“参数切换”按键顺序切换选项。当选中“铣平面加工”选项时，通
过Y+/Y-选择；在切换到数字键时，通过Y+/Y-来设定当前位的数字，X+/X-选择当前数位；当选项选择以后
短按确认键确定选择，光标会进入下一个选项。

当所有选项和参数设定好以后，长按确认键，系统会开始根据所设定参数进行铣底；

若按消键退出此页面，可以进行仿真操作观察设置是否正确；

参数设定好以后，平面铣底程序采取宏编程模式实现，并将程序存入系统目录下的“macroMill-
Rect.nc”文件中。

3.3.5.4   铣平面加工
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图 3-43    铣圆柱加工设置页面

图 3-44   进入偏置调节模式

在铣圆柱加工设置页面，可以通过“参数切换”按键顺序切换选项。当选中“铣圆柱加工”选项时，通
过Y+/Y-选择；在切换到数字键时，通过Y+/Y-来设定当前位的数字，X+/X-选择当前数位；当选项选择以后
短按确认键确定选择，光标会进入下一个选项。

当所有选项和参数设定好以后，长按确认键，系统会开始根据所设定参数进行铣圆柱；

若按消键退出此页面，可以到文件--仿真进行仿真操作；

参数设定好以后，铣圆柱程序采取宏编程模式实现，并将程序存入系统目录下的“macroMillCylin-
der.nc”文件中。

在进入偏置调节模式中以后，系统的模式会变成偏置模式，通过按键板上X+/X-，Y+/Y-，Z+/Z-，A+/A-
，来进行调节，每按一下的步距为所设置的“偏置调节步长”。

3.3.5.5   铣圆柱加工

3.3.6   偏置调节
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图 3-45   进入偏置调节模式

图 3-46   偏置步长

图 3-47   X轴偏置步长

在偏置调节模式中，可以用模式键来设置步长，最高为1.0000；但在单轴偏置的数据设置中，设置最
高值可达9999.9999。

如果没有退出偏执模式，控制系统会一直处于偏置模式，偏置设置完成后，需退出偏执模式，才能进
行其他按操作。
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图 3-48   主控菜单下断点选项

图 3-49   记录断点1和2

图 3-50   载入断点1

在DDCS V4.1的断点功能分为暂停断点，断电断点，并且可以手工记录4个断点。

暂停断点： 系统会自动记录上次的暂停断点的行号，用户可以选择从暂停断点开始执行加工；

断电断电： 系统会记忆上次在断电之前的行号，用户可以选择从断电断点开始执行加工；

记录断点1-4： 用户可根据实际刀路来判断和记录断点，系统会记录这些断点。在控制器为自动模式
即在运行G代码时，按“第二功能”键进入断点子菜单并按记录断点1，系统会此时的行号并生成断点。

当设备在空闲状态下，用户可根据自己需要载入暂停断点，断电断点，和断点1-4。

3.3.7   断点
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3.3.8   多工件原点
图 3-51  载入断点页面

图 3-52   多工件原点选项

图 3-53   多工件原点下子菜单

载入断点后，系统进入载入断点页面。在此页面中，用户可根据自己需要调整行数。

可使用+/Y-来切换启动策略，使用“参数切换”按键切换到下一个选项。X+/X-来移动当前光标位，
Y+/Y-设定当前数字。长按确定键开始执行。

多工件原点，通过设定不同的原点的方式，可以支持在同一坐标系下对多个工件加工。

用户在确定原点以后，可通过保存此工件原点的机械坐标，需要使用时就载入工件原点。
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确定新的原点位置的机械坐标以后，进入保存工件原点子菜单，按确认件可保存原点位置数据。

当用户需要使用这些原点位置时，即可按确认键载入对应工件原点。

图 3-54   保存工件原点位置1

图 3-55   保存工件原点位置2和3

图 3-56   载入工件原点1
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DDCS V4.1仅支持XY轴分中，不支持三点圆弧分中。

X轴分中操作方法：

1） 首先将刀具贴在工件X轴一侧起点，对X轴进行清零操作；

2） 将刀具移动到工件X轴另一侧终点；

3） 此时进入X轴分中页面，按确认键，X轴零点会设置在X轴中心点。

Y轴分中操作同上。

图 3-57   X轴分中起点

图 3-58   运行到X轴分中终点并分中

图 3-59   按确认件进行分中

3.3.9   分中
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DDCS V4.1支持3种形式的仿真：

单件加工仿真：即按照所选加工图纸仿真；

阵列加工仿真：即将所选加工文件进行阵列设置再仿真；阵列加工仿真设置可见3.4.5.2章节；

排版加工仿真：即将所选加工文件进行序列加工设置再仿真；序列加工仿真设置可见3.4.5.3章节；

图 3-60   X分钟结束并回零

图 3-61   主控根菜单目录下仿真命令

图 3-62   仿真设置页面

3.3.10  仿真
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图 3-63   文件管理页面

3.4     文件管理页面
3.4.1    文件管理页面概述

按页面键以后，进入文件管理页面：

ddcsv4: 为系统文件夹，所有的系统文件会存入此文件夹中；只有超级管理员权限才能打开此文件
夹；

local: 本地文件夹，在此文件夹中，可以存入运行程序；

share: 通过以太网连接以后的磁盘文件夹通道；

udisk-sda1: 为U盘内存通道；

仿真：仿真命令，选中程序以后，可按F1运行仿真；

拷贝： 选中程序以后，可按F2进行拷贝文件；

编辑： 选中程序以后，可按F3对此文件编辑；可通过USB接口外接键盘进行编辑；

新建：可按F4新建nc文件；

删除： 选中文件以后，可按F5删除文件；

重命名： 选中文件以后，可按F6重命名文件；

参数页面： 可按此页面键进入参数页面；

本地程序：按右侧“参数切换”键即可直接进入local即为本地文件夹；

U盘程序：按右侧“第二功能”键即可直接进入U盘文件夹；

网络磁盘：按右侧“手动模式”键即可直接进入网络磁盘。

参数
切换

第二
功能

手动
模式
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图 3-64   文件管理根菜单

同时当“第二功能键操作方式”为“菜单”时，通过按“第二功能”键可调出文件管理根菜单。通过此菜
单可以很便捷的实现以下功能：

切换磁盘、拷贝到本地、拷贝到U盘、卡被盗网络磁盘、加载文件、复制文件、粘贴文件、删除文件、清
理磁盘，可通过Y+/Y-进行切换，选中以后按确认键执行。
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图 3-64   设置位置

图 3-65   设置 -- 应用

网络接口为标准接口，可通过网线连接计算机共享文件。

第一步是先要确定一定要打开SMB的状态,以win10为例：

1、 点击WIN->设置

2、 点击弹出窗口的应用

3.4.2     与电脑主机建立以太网连接
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图 3-66   点击程序和应用

图 3-67   点击启动或关闭windows功能

3、 新弹出窗口拉到最下面点击程序和功能

4、 新窗口点击左侧启动或关闭windows功能
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图 3-69   点击更改适配器设置

图 3-68   勾选SMB共享支持

5、 新弹出windows功能窗口找到SMB支持，然后全部勾选

配置完成后点确认, SMB共享支持打开。

现在来设置本机以太网设置:

1、 打开本机网络和共享中心，点击左边更改适配器设置：
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图 3-70   双击Internet协议版本4

图 3-71   设置IP地址

8
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在参数设置中，本例中设置控制器的“本机IP地址”为“192.168.2.5”，共享主机IP地址为
“192.168.2.8”，注意本机IP和共享主机IP的主机部分必须设置为不同的数字，范围是1-255。

设置好IP地址以后可以在主控页面看到本控制器的本地磁盘在位置。可在连接上的电脑上，点击我
的电脑，在地址框输入“\\192.168.2.5\cncdisk”按确认键，可从电脑上访问控制器本地磁盘。

图 3-72    在参数页面设置IP地址

图 3-73    在主控页面上会显示本控制器的磁盘位置

图 3-74    从电脑上访问控制器本地磁盘
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同时，还可以通过控制器访问电脑磁盘。记得前面我们已经设置了电脑主机的IP地址为
“192.168.2.8”。

在电脑主机任意一个磁盘上建立“share”文件夹，设置其共享属性为对任何人可读可写，另外也要
在电脑系统设置中更改高级共享设置，启用所有网络和文件共享：

控制面板 -- 网络和INTERNET -- 网络和共享中心 -- 高级共享设置：

图 3-75    此时控制器本地磁盘内容与电脑上显示一致

图 3-76    启用专用
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图 3-77    启用来兵或公用

图 3-78    启用所有网络
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  此时我们再电脑主机上的”share”文件夹中随便新建一个文件，同时到控制器的网络磁盘众中，也
同样可以看到这个文件。控制器可以访问电脑上的“share”文件夹，在控制器上此文件夹的名称为“网络
磁盘”。

此时三个磁盘，本地地盘即控制器上的空间，U盘程序和网络磁盘即电脑主机上的”share”文件夹可
以同时存在并相互切换使用。

图 3-79    share文件夹中的文件

图 3-80   也可以通过网络磁盘进入share文件夹
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产品发布后，我们会随时根据客户的反馈，以及我们自己的测试结果，进行软件bug修正或者功能升
级，在此我们设计了一套非常方便的软件升级方法，并且把最新的软件升级包发布在我们的官网上，官
网地址：http://www.ddcnc.com，进入下载栏就可以看到该产品的最新升级文件。

如下图所示每个升级包文件名都包含了版本号，升级完后，此版本号会出现在设备主界面右下角，
请升级完后一定要核对版本号是否一致。

请注意与DDCS V3.1不同的是DDCS V4.1的升级文件包名称为“ddcsv4”而不是“install”;

打包好的升级文件的格式为ddcsv4(2022-04-11)，用户下载解压以后，将文件夹里的“ddcsv4”文
件拷贝到U盘的根目录中，文件夹名称为“ddcsv4”。

图 3-81   主控页面右下角版本号码

图 3-82   将升级包存到U盘的根目录中

3.4.3     系统文件升级

准备妥当以后，将盘插入设备开始升级：

U盘下有了正确的升级文件后，在设备无供电的情况下，插入U盘到设备，然后设备供电，此时服务程
序会自动升级产品软件，升级过程中设备界面会一直停留在开机页面上， 直到升级完成，大概需要等待
30s左右，请用户耐心等待，升级过程中不能断电或者做其他操作。
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图 3-82   升级文件包中文件介绍



众联拓数控脱机CNC运动控制器DDCS V4.1 DDCS V4.1 使用手册Page -69

文件名称 文件描述

array... 阵列 -- 执行文件

break... 断点 -- 执行文件

center... 寻中 --  执行文件

chs 中文参数配置

eng 英文参数配置

custom
自定义语言参数配置文件，在此文件中，用户可以翻译成任何国家的语
言，成为新语言的参数配置文件。

清零执行文件

系统库文件

用户自定义M 代码库文件

ddcsv4.out 主程序文件

error.nc 加工异常时执行的文件，禁止修改！

goto... 回零文件

home... 寻零文件

loadbreak.nc 记录断点文件

logo.bmp

macroMillCylinder.nc 铣圆柱加工文件

开机LOGO文件，文件大小1024p x 600 px， 72px/inch。用户可以根据
这个参数来设置自定义开机画面。

铣平面加工文件

motiondev.ko .ko文件是硬件驱动，不同的硬件版本.ko不同。禁止修改！

手动M 代码执行文件

msg-chs 中文界面字符显示配置

msg-eng 英文界面字符显示配置

msg-custom

pause.nc

probe...

simulate...

slib-g.nc

slib-m.nc

zero...

slib-g.nc

slib-m.nc

参数设置文件setting

自定义语言界面字符显示配置文件，在此文件中，用户可以翻译成任何
国家的语言，成为新语言的界面字符显示配置文件。
暂停执行文件

对刀执行文件

仿真执行文件

系统库文件

用户自定义M 代码库文件

macroMillRect.nc

M3/M4/M5

图 3-83   自制开机画面设置



众联拓数控脱机CNC运动控制器DDCS V4.1 DDCS V4.1 使用手册Page -70

图 3-84   参数管理页面

图 3-85   数字键盘激活可直接输入参数编号

在参数管理页面，除了可以调整参数以外，还可以配置不可见参数，恢复参数，备份参数，设置用户
权限密码等，在DDCS V3.1的基础上，增加了更多功能，使用更加便捷。

参数分类：

按F1键左下角跳出参数分类表，参数分为14大类：1） 电机配置； 2） 手控运动参数； 3）自动加工参数； 
4） 输出端口配置； 5） 输入端口配置； 6） 主轴参数； 7） M输出指令参数； 8） M零点功能参数； 9） 软限位功
能参数； 10） 手脉功能参数； 11） 扩展功能参数； 12） 消回差参数； 13） 刀具偏置参数； 14） 系统参数。

可通过Y+/Y-键选择分类，再按确定键进入。

参数查找：

按F2会跳出输入搜索参数号浮窗。可以通过X+/X-移动光标位置，Y+/Y-来增大或减小当前位的数字；同
时此时数字键盘激活，可以直接在当前位置中输入数字。

3.5     参数管理页面

参数
切换

第二
功能

手动
模式

参数
切换

第二
功能

手动
模式
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图 3-86   #5参数被隐藏

图 3-87   恢复参数即将U盘参数文件setting导入系统中 图 3-88   备份参数即将设置好的setting文件备份到U盘中

可见配置：

在超级管理员权限下，选中参数项，然后按可见配置（F3）按键，可以选中的参数项变为深灰色，那么
这条参数在操作员和管理员的权限下是被隐藏了，只有在超级管理员的权限下可见，并呈深灰色与其他
参数区别开来。

取消此隐藏，可以在超级管理员权限下，再一次按可见配置（F3）按键，隐藏被取消。

参数备份和恢复参数：

参数备份(F4)，是将系统里的参数配置，备份到U盘的根目录中； 恢复参数(F5)，是将U盘根目录中的
参数文件配置到系统中。参数设置文件名称为“setting”。

退出登录：

按F6键会从当前管理员或超级管理员权限，退回到未登录状态。

主页面：

按F7键从当前参数页面翻转到主控页面。
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图 3-89   可将参数备份到U盘、网络磁盘和系统磁盘中

图 3-90   可从U盘、网络磁盘和系统磁中盘恢复参数

同时当“第二功能键操作方式”为“菜单”时，通过按“第二功能”键可调出参数管理根菜单。通过此菜
单可以很便捷的实现以下功能：1） 用户登录； 2） 密码设置； 3） 参数备份； 4） 参数恢复。

用户登录子菜单：

在用户登录子菜单中可进行：操作员登录； 管理员登录； 超级管理员登录； 退出登录。

超级管理员的初始密码是888888。DDCS V4.1密码判断是数值判断，操作员和管理员的密码输入为
0和不输入，效果是一样的。

密码设置子菜单：

密码设置子菜单可进行操作员密码设置，管理员密码设置和超级管理员密码设置。

参数备份子菜单：

在参数备份子菜单可将参数备份至U盘、网络磁盘和系统磁盘，用户可根据实际需要来设置。

参数恢复子菜单：

用户可以将参数从U盘、网络磁盘和系统磁盘中恢复。注意，参数备份文件（setting）必须在U盘、网
络磁盘和系统磁盘的根目录上。
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#001： DDCS V4.1采取两种长度单位，分别为公制和英制，并都直接参与系统内部的计算。本系统中所有有关长度的单位的设置，都要注意设
置参数是基于公制还是英制。

#002~#010: 分子： 电机单向转一周需要的脉冲数； 分母： 电机单向转一周移动的距离。 分子和分母计算出来的数值即为脉冲当量。

#017号参数与DDCS V3.1中的#416号参数作用一致。 一般情况下默认值7000能适配普通驱动器； 但当发生丢步的情况下，排除其他原因仍然
找不到原因的情况下， 可尝试调试此参数。

#023~#026： 由于驱动器有输入脉冲信号是上升沿有效还是下降沿有效的区别，如果与上位机不匹配，会导致输入的第一个脉冲丢失；当此
轴频繁更换方向的时候，累计误差会越变越大。调整此参数可以消除此误差。

#033~#035： 此参数可以设置主动轴和随动轴，随动轴只是简单的跟随主动轴运动，走跟主动轴一模一样的代码，不是独立的一个轴，不可以
使用限位开关。主动轴是一个独立的轴，可以使用限位开关。

#036~#038: 如果A轴始终增加的G代码，可以打开循环编码器使能， 这样的话， 实际显示的值， 就在上限值和下限值之间。 比如上限360，下限
0， 如果指令是361°的话，实际运行是直接运行1°

4     配 置 参 数 说 明
1)   电机配置参数（共16项）

参数编码 参数定义 默认值 单位参数范围
#001 长度单位选择 0: 公制mm

1000.0000
0: 公制mm， 1: 英制in

#002 X轴电子齿轮比(分子) 4.0.000 ~ 99999.999

1.0000#007 X轴电子齿轮比(分母) 1.000 ~ 99999.999
1.0000#008 Y轴电子齿轮比(分母) 1.000 ~ 99999.999
1.0000#009 Z轴电子齿轮比(分母) 1.000 ~ 99999.999
1.0000

7000

#010 A轴电子齿轮比(分母) 1.000 ~ 99999.999

1000.0000#003 Y轴电子齿轮比(分子) 0.000 ~ 99999.999
1000.0000#004 Z轴电子齿轮比(分子) 0.000 ~ 99999.999
1000.0000#005 A轴电子齿轮比(分子) 0.000 ~ 99999.999

#012 X轴驱动方式选择 脉冲/方向 0: 脉冲/方向, 1: 双脉冲
#013 Y轴驱动方式选择 脉冲/方向 0: 脉冲/方向, 1: 双脉冲
#014 Z轴驱动方式选择 脉冲/方向 0: 脉冲/方向, 1: 双脉冲
#015
#017

A轴驱动方式选择 脉冲/方向 0: 脉冲/方向, 1: 双脉冲
脉冲/方向模式下方向与脉冲信号时间间隔 0.000 ~ 9999.000

#018 脉冲/方向模式下X轴运动方向 0： 正向， 1： 负向正向

正向

#019 脉冲/方向模式下Y轴运动方向 0： 正向， 1： 负向正向
#020 脉冲/方向模式下Z轴运动方向 0： 正向， 1： 负向

0： 正向， 1： 负向

正向
#021 脉冲/方向模式下A轴运动方向 0： 正向， 1： 负向正向
#023 脉冲/方向模式下X轴脉冲电平定义 0: 低电平, 1: 高电平低电平

低电平
低电平
低电平

#024 脉冲/方向模式下Y轴脉冲电平定义 0: 低电平, 1: 高电平
#025 脉冲/方向模式下Z轴脉冲电平定义 0: 低电平, 1: 高电平
#026 脉冲/方向模式下A轴脉冲电平定义 0: 低电平, 1: 高电平
#028 双脉冲模式下X轴运动方向

正向 0： 正向， 1： 负向#029 双脉冲模式下Y轴运动方向
正向 0： 正向， 1： 负向#030 双脉冲模式下Z轴运动方向
正向 0： 正向， 1： 负向#031 双脉冲模式下A轴运动方向

#033 是否跟随轴功能使能 0: 否, 1: 是否

否

#034 主动轴选择 0： X轴， 1： Y轴， 2： Z轴， 3： A轴 X轴
#035 随动轴选择 0： X轴， 1： Y轴， 2： Z轴， 3： A轴 Y轴
#036 A轴循环编码器是否使能 0： 否， 1： 是
#037
#038
#039

A轴循环编码器上限值 -9999.000 ~ 9999.000 Unit
Unit-9999.000 ~ 9999.000

180.0000
-180.0000A轴循环编码器下限值

A轴代码关联 0： A尺寸字， 1： B尺寸字A尺寸字
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A) 由于我们有进给修调，可以将手控速度倍率最高调到300%，就有可能会超出机械能承受范围，所以参数#41-44将速度进行限制；#100-101
手控速度必须低于#41-44限速；

B） 上限速度不能作为手控速度。由于我们系统内部使用手控速度做了算法速度规划，如果上限速度小于手控速度，会打破这一规划；

C) 我们控制器是支持非对称加减速的，但是在手轮的精准模式下，系统一定会将所有手轮摇出来的脉冲都执行完，并不支持非对称加减速，
停止的时候用的也是启动加速度。

D) 寸动模式下，实际的启动加速度和停止加速度，用的都是启动加速度。

参数编码 参数定义 默认值 单位 备注参数范围

2. 手控运动参数

#040 电机起跳速度 0.000 ~ 999.00050.0000
5000.0000

unit/min
unit/min#041 X轴手控速度 1.000 ~ 99999.000

5000.0000 unit/min1.000 ~ 99999.000#042 Y轴手控速度
5000.0000 unit/min1.000 ~ 99999.000#043 Z轴手控速度
5000.0000
300.0000

度/min1.000 ~ 99999.000#044 A轴手控速度
#046 手控方式下X轴启动加速度 0.3 ~ 9999.000 unit/s2

unit/s2

300.0000#047 手控方式下Y轴启动加速度 0.3 ~ 9999.000 unit/s2
300.0000#048 手控方式下Z轴启动加速度 0.3 ~ 9999.000 unit/s2
300.0000
600.0000

#049 手控方式下A轴启动加速度 0.3 ~ 9999.000 度/s2
#051 手控方式下X轴停止加速度 0.3 ~ 9999.000

unit/s2600.0000#052 手控方式下Y轴停止加速度 0.3 ~ 9999.000
unit/s2600.0000#053 手控方式下Z轴停止加速度 0.3 ~ 9999.000
度/s2

unit/s2
unit/s2
度/s2

600.0000
1600.0000

#054 手控方式下A轴停止加速度 0.3 ~ 9999.000
#056 手控方式下X轴急停加速度 0.3 ~ 9999.000

1600.0000#057 手控方式下Y轴急停加速度 0.3 ~ 9999.000
1600.0000#058 手控方式下Z轴急停加速度 0.3 ~ 9999.000
1600.0000#059 手控方式下A轴急停加速度 0.3 ~ 9999.000

unit/s2

12000.0000#091 手控方式下X轴限速 99.000 ~ 99999.000 unit/min
12000.0000#092 手控方式下Y轴限速 99.000 ~ 99999.000 unit/min
12000.0000#093 手控方式下Z轴限速 99.000 ~ 99999.000 unit/min
12000.0000#094 手控方式下A轴限速 99.000 ~ 99999.000 unit/min

unit
unit

#096 手动连续下支持点动 0: 否, 1:是是
#097 动连续时点动距离 0.000 ~ 999.000

unit0.000 ~ 999.000
1.0000
5.0000#098 寸动档位1运动距离

unit0.000 ~ 999.0001.0000#099 寸动档位2运动距离
unit0.000 ~ 999.00010.0000#108 寸动档位3运动距离

该组参数值是在有默认手控速度情况下
，为手控修调修调设定的上限。

3档寸动自定义距离；当系统模式为寸动
时，默认距离为寸动档位1，并且在主页
设置寸动距离时，此参数也会写入寸动
档位1.

X,Y,Z,A 4轴手动启动加速度

X,Y,Z,A 4轴手动停止加速度

X,Y,Z,A各轴手动急停加速度

手控运行X,Y,Z,A轴速度

电机第一步速度
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注意：

#104： 切向速度即复合速度

#105~#106： 在加工状态下，给暂停和急停增加了缓冲，暂停和急停停止的情况下的加速度；

#107： 为轴向速度保护，在自动模式下，加速度都只由一个参数设定#104.但由于XYZA各种机械状况不同，一个加速度不能保障适合所有
轴，#107加工加速度是否受限于手控启动加速度，就把手控启动加速度引入自动模式下；我们选择#107=1时，若X轴手控速度小于加工线加速度
投影到X轴上的加速度，系统会采用X轴手控启动加速度。

#109~#110： 轮廓误差和圆弧段弦误是差不多一个概念，就是重新规划轮廓后，理论轮廓和规划后的轮廓之间最大的距离。

#111： 即切向速度，：在小半径的情况下，可以有效的限制速度,避免由于半径太小旋转速度太高。

#112： 由于G代码文件只设定了一个F值来控制速度，在圆弧运行的情况下很多用户需要重新设定速度，就可以使用圆弧段速度调节因子，
圆弧速度=F * #125。

#113：在自动模式下，由于可以进行进给修调，最高可以把速度调到300%，速度过高有可能会跟机器结构不匹配，#113针对这种情况进行
限制；

#114~#117： 在自动模式下，进给速度由F控制。这四组参数会进行内部计算，得出F投影到各轴的速度，如果超出保护速度，会采用保护速
度运行，如果小于保护速度，则以F值运行；

参数编码 参数定义 默认值 单位参数范围

3. 自动加工参数

#101 加工速度选择 1:缺省加工速度 0: 程序指定; 1: 缺省设定
#102 缺省加工速度 unit/minmin=1.000 -max=99999.0003000.0000

3000.0000
500.0000

5.0000
20.0000

#103 G0指令速度 min=1.000 -max=99999.000 unit/min
#104 加工线加速度 unit/s2min=0.3 -max=9999.000
#105 自动加工暂停时速度下降梯度等级 min=1 -max=99.000 
#106 自动加工急停时速度下降梯度等级 min=1 -max=99.000
#107 加工各轴加速度是否受限于轴手控启动加速度 0： 否； 1： 是否
#108 暂停后恢复加工起始点位置(A轴循环编码器禁用时) 0: 暂停行起点; 1: 暂停时位置暂停时位置
#109 最大轮廓误差 min=0.000 -max=0.10.0020

0.0010#110 软圆弧算法弦误差 min=0.001 -max=0.1
#111 圆弧段最大离心加速度 min=0.000 -max=9999.0000.0000 unit/s2
#112 圆弧段速度调节因子 min=0.1 -max=2.01.0000

8000.0000
99999.0000
99999.0000
3000.0000

99999.0000
3000.0000

#113 加工限速 unit/minmin=99.000 -max=99999.000
#114 加工X轴保护速度 unit/minmin=1.000 -max=99999.000
#115 加工Y轴保护速度 unit/minmin=1.000 -max=99999.000
#116 加工Z轴保护速度 unit/minmin=1.000 -max=99999.000
#117 加工A轴保护速度 unit/minmin=1.000 -max=99999.000
#119 加工Z轴落刀保护速度 unit/minmin=1.000 -max=99999.000
#120 G0指令实现模式 0： 独立； 1： 插补插补
#121 进给倍率调节是否对G0有效(G0插补实现模式下) 0:  否; 1: 是是
#122 子程序解析模式 0： 禁止； 1： 使能禁止
#123 子程序解析模式下主程序号 min=0.000 -max=9999.000 0

0.0050
1.0000

500.0000

#124 插补周期 秒min=0.002 -max=0.010
#125 偏置微调步长 unitmin=0.000 -max=1.000
#126 偏置微调速度 unit/minmin=1.000 -max=99999.000
#900 启动加工时Z轴是否回机床安全高度 0: 否; 1:是是

0: 否; 1:是是
5.0000

5.0000

#901 恢复加工时Z轴是否回机床安全高度
#902 Z轴机床安全高度 min=-9999.000 -max=9999.000 unit

unit

unit

#903 暂停动作选择 0: Z轴回退; 1:回参考点Z轴回退
#904 暂停时Z轴退刀距离 min=0.000 -max=999.000
#905 换刀指令M6回参考点1暂停 0： 否； 1： 是否
#906 回工件零Z轴定位 0: 工件安全高度; 1: 机床安全高度工件安全高度
#907 Z轴工件安全高度 min=-9999.000 -max=9999.0000.0000
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  #114~#117： 在自动模式下，进给速度由F控制。这四组参数会进行内部计算，得出F投影到各轴的速度，如果超出保护速度，会采用保护速
度运行，如果小于保护速度，则以F值运行；

#122: 当系统需要解析子程序，必须打开此参数，否则子程序无效。

#124： 插补周期越短，小线段会越短越精细，加工会越平滑，但加工时间会长,同时消耗的内存也越多;设置越大，加工时间会短，但对机器的
冲击会大, 一般建议用默认值

#905：此参数有助于手动换刀动作，当遇到程序M6时，机器会回到参考点1并暂停，用户可以进行手动换刀动作。

参数编码 参数定义 默认值 参数范围
#127 主轴正转M3输出端口 1

0
2
3

0 ~ 3

4. 输出端口配置

#128 主轴反转M4输出端口 0 ~ 3
#129 M8输出端口 0 ~ 3
#130 M10输出端口
#131 主轴正转M3输出端口有效电平

0: 低电平; 1: 高电平
0: 低电平; 1: 高电平

#132 主轴反转M4输出端口有效电平
#133 M8输出端口有效电平
#134 M10输出端口有效电平

高电平
0: 低电平; 1: 高电平高电平
0: 低电平; 1: 高电平高电平
0: 低电平; 1: 高电平高电平
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参数编码 参数定义 默认值 参数范围
20.0000

0
0
0
0
0
0
0
0
0

5. 输入端口配置

#135 输入端口滤波时间宽度 0.001 ~ 9999.999
#136 X轴驱动报警信号端口 min=0 -max=18
#137
#138
#139
#141
#142
#143
#144
#146

Y轴驱动报警信号端口
Y轴驱动报警信号端口
Y轴驱动报警信号端口
X轴正向硬限位信号端口
Y轴正向硬限位信号端口
Z轴正向硬限位信号端口
A轴正向硬限位信号端口
X轴负向硬限位信号端口

0#147 Y轴负向硬限位信号端口
0#148 Z轴负向硬限位信号端口
0

0
0
0
0
0

#149 A轴负向硬限位信号端口
2#151 X轴零点信号端口

Y轴零点信号端口
Z轴零点信号端口
A轴零点信号端口

2#152
2#153
2#154

min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18

13 min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18
min=0 -max=18

#156
#157
#158
#159
#160
#161

探测信号端口
外部急停端口
扩展功能键1端口
扩展功能键2端口
扩展功能键3端口
扩展功能键4端口
X轴驱动报警信号有效电平#162 0： 低电平； 1： 高电平低电平
Y轴驱动报警信号有效电平#163 0： 低电平； 1： 高电平低电平
Z轴驱动报警信号有效电平#164 0： 低电平； 1： 高电平低电平
A轴驱动报警信号有效电平#165 0： 低电平； 1： 高电平低电平
X轴正向硬限位信号有效电平#167 0： 低电平； 1： 高电平低电平
Y轴正向硬限位信号有效电平#168 0： 低电平； 1： 高电平低电平
Z轴正向硬限位信号有效电平#169 0： 低电平； 1： 高电平低电平
A轴正向硬限位信号有效电平#170 0： 低电平； 1： 高电平低电平
X轴负向硬限位信号有效电平#172 0： 低电平； 1： 高电平低电平
Y轴负向硬限位信号有效电平#173 0： 低电平； 1： 高电平低电平
Z轴负向硬限位信号有效电平#174 0： 低电平； 1： 高电平低电平
A轴负向硬限位信号有效电平#175 0： 低电平； 1： 高电平低电平
X轴零点信号有效电平#177 0： 低电平； 1： 高电平低电平
Y轴零点信号有效电平#178 0： 低电平； 1： 高电平低电平
Z轴零点信号有效电平#179 0： 低电平； 1： 高电平低电平
A轴零点信号有效电平#180 0： 低电平； 1： 高电平低电平
探测信号有效电平#182 0： 低电平； 1： 高电平低电平
外部急停有效电平#183 0： 低电平； 1： 高电平低电平
探测信号有效电平#184 0： 低电平； 1： 高电平低电平
扩展功能键1有效电平
扩展功能键2有效电平
扩展功能键3有效电平
扩展功能键4有效电平

#185 0： 低电平； 1： 高电平低电平
#186 0： 低电平； 1： 高电平低电平
#187 0： 低电平； 1： 高电平低电平
#188 0： 低电平； 1： 高电平低电平
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参数编码 参数定义 默认值 单位参数范围

6. 主轴参数

#188 主轴接口类型 0: 模拟量主轴; 1: 伺服主轴模拟量主轴

参数编码 参数定义 默认值 单位参数范围

7. M输出指令参数

#196 冷却指令(M8,M9)响应持续延时 min=0.000 -max=9.0001.0000
#197 润滑指令(M10,M11)响应持续延时 min=0.000 -max=9.0001.0000

#189 伺服主轴驱动通道选择 0: X轴; 1: Y轴; 2: Z轴; 3: A轴A轴
#190 主轴速度选择 0: 程序指定; 1: 缺省设定缺省设定
#191 缺省主轴速度 min=10.000 -max=99999.00012000.0000

24000.0000#192 最大主轴速度 min=99.000 -max=99999.000
#193 暂停时是否关闭主轴 0: 否; 1： 是是

是

#194 主轴启动等待延时 min=0.000 -max=99.0000.0000
0.0000#195 主轴关闭等待延时 min=0.000 -max=99.000

#412 加工完成后主轴自动关闭 0: 否; 1： 是

秒
秒

秒
秒
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参数编码 参数定义 默认值 单位参数范围

8. M零点功能参数

#198 寻零次数 min=1.000 -max=5.0001
#199 X轴寻零方向 0： 负向； 1： 正向负向
#200 Y轴寻零方向 0： 负向； 1： 正向负向
#201 Z轴寻零方向 0： 负向； 1： 正向负向
#202 A轴寻零方向 0： 负向； 1： 正向负向
#204 X轴零点搜寻速度 min=1.000 -max=99999.0002000.0000 unit/min
#205 Y轴零点搜寻速度 min=1.000 -max=99999.0002000.0000 unit/min
#206 Z轴零点搜寻速度 min=1.000 -max=99999.0002000.0000 unit/min
#207 A轴零点搜寻速度 min=1.000 -max=99999.0002000.0000 unit/min
#209 X轴零点定位速度 min=1.000 -max=99999.00050.0000 unit/min
#210 Y轴零点定位速度 min=1.000 -max=99999.00050.0000 unit/min
#211 Z轴零点定位速度 min=1.000 -max=99999.00050.0000 unit/min
#212 A轴零点定位速度 min=1.000 -max=99999.00050.0000 unit/min
#214 X轴零点偏置 min=-999.000 -max=999.0000.0000 unit
#215 Y轴零点偏置 min=-999.000 -max=999.0000.0000 unit
#216 Z轴零点偏置 min=-999.000 -max=999.0000.0000 unit
#217 A轴零点偏置 min=-999.000 -max=999.0000.0000 unit
#219 X轴寻零到位后回退距离 min=0.000 -max=99.00010.0000 unit
#220 Y轴寻零到位后回退距离 min=0.000 -max=99.00010.0000 unit
#221 Z轴寻零到位后回退距离 min=0.000 -max=99.00010.0000 unit
#222 A轴寻零到位后回退距离 min=0.000 -max=99.0000.0000 unit

unit

开机是否进行寻零提示 0: 否; 1: 是是#224
#225 寻零顺序 ZXYA 0: ZXYA; 1: 同步; 2: ZYXA; 3: YXZA; 4: XYZA
#413 加工前检查是否已完成回机械原点操作 0: 否; 1: 是否
#800 参考点1-X轴坐标(G28指令使用) min=-9999.000 -max=9999.00030.0000

unit#801 参考点1-Y轴坐标(G28指令使用) min=-9999.000 -max=9999.000-30.0000
unit#802 参考点1-Z轴坐标(G28指令使用) min=-9999.000 -max=9999.00010.0000
unit#803 参考点1-A轴坐标(G28指令使用) min=-9999.000 -max=9999.0000.0000
unit#805 参考点2-X轴坐标(G29指令P=1时使用) min=-9999.000 -max=9999.0003.0000
unit#806 参考点2-Y轴坐标(G29指令P=1时使用) min=-9999.000 -max=9999.0003.0000
unit#807 参考点2-Z轴坐标(G29指令P=1时使用) min=-9999.000 -max=9999.0003.0000
unit
unit
unit
unit
unit
unit
unit
unit
unit

#808 参考点2-A轴坐标(G29指令P=1时使用) min=-9999.000 -max=9999.0000.0000
#810 参考点3-X轴坐标(G29指令P=2时使用) min=-9999.000 -max=9999.0004.0000
#811 参考点3-Y轴坐标(G29指令P=2时使用) min=-9999.000 -max=9999.0004.0000
#812 参考点3-Z轴坐标(G29指令P=2时使用) min=-9999.000 -max=9999.0004.0000
#813 参考点3-A轴坐标(G29指令P=2时使用) min=-9999.000 -max=9999.0000.0000
#815 参考点4-X轴坐标(G29指令P=3时使用) min=-9999.000 -max=9999.0005.0000
#816 参考点4-Y轴坐标(G29指令P=3时使用) min=-9999.000 -max=9999.0005.0000
#817 参考点4-Z轴坐标(G29指令P=3时使用) min=-9999.000 -max=9999.0005.0000
#818 参考点4-A轴坐标(G29指令P=3时使用) min=-9999.000 -max=9999.0000.0000

注意：

#199~#202： DDCS V4.1增加了各轴寻零速度，用户可根据需求设置；

#209~#212： DDCS V4.1增加了各轴寻零定位速度，即寻零触碰到零点后，退出零点作用区的速度，用户可根据需求设置；

#214~#217: 此组参数设置机械零点偏置的机械坐标；

#219~#222寻零结束后各轴需要离开寻零开关一定距离，此组参数为回退距离设置；
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unit

参数编码 参数定义 默认值 单位参数范围

9. 软限位功能参数

#234 软限位使能 0: 禁止; 1: 使能禁止
#235 X轴负向软限位值 min=-9999.000 -max=9999.000-1200.0000

unit#236 Y轴负向软限位值 min=-9999.000 -max=9999.000-600.0000
unit#237 Z轴负向软限位值 min=-9999.000 -max=9999.000-300.0000
unit#238 A轴负向软限位值 min=-9999.000 -max=9999.000000.0000
unit#240 X轴正向软限位值 min=-9999.000 -max=9999.0001200.0000
unit#241 Y轴正向软限位值 min=-9999.000 -max=9999.000600.0000
unit#242 Z轴正向软限位值 min=-9999.000 -max=9999.000300.0000
unit#243 A轴正向软限位值 min=-9999.000 -max=9999.0000.0000

参数编码 参数定义 默认值 单位参数范围

10.手脉功能参数

100.0000

unit/s2
unit/s2
度/s2

unit/s2

#061 手轮X1倍率下X轴运行速度 unit/minmin=0.000 -max=99999.000
100.0000#062 手轮X1倍率下Y轴运行速度 unit/minmin=0.000 -max=99999.000
100.0000#063 手轮X1倍率下Z轴运行速度 unit/minmin=0.000 -max=99999.000
100.0000
500.0000

#064 手轮X1倍率下A轴运行速度 度/min
unit/min
unit/min
unit/min
度/min

min=0.000 -max=99999.000
#066 手轮X10倍率下X轴运行速度 min=0.000 -max=99999.000

500.0000#067 手轮X10倍率下Y轴运行速度 min=0.000 -max=99999.000
500.0000#068 手轮X10倍率下Z轴运行速度 min=0.000 -max=99999.000
500.0000#069 手轮X10倍率下A轴运行速度 min=0.000 -max=99999.000
0.0000 unit/min

unit/min
unit/min
度/min

#071 手轮X10倍率下X轴运行速度 min=0.000 -max=99999.000
0.0000#072 手轮X100倍率下Y轴运行速度 min=0.000 -max=99999.000
0.0000#073 手轮X100倍率下Z轴运行速度 min=0.000 -max=99999.000
0.0000
3.0000

#074 手轮X100倍率下A轴运行速度 min=0.000 -max=99999.000
#076 手轮X1倍率下X轴加速度 min=0.000 -max=9999.000

3.0000#077 手轮X1倍率下Y轴加速度 min=0.000 -max=9999.000
3.0000#078 手轮X1倍率下Z轴加速度 min=0.000 -max=9999.000
3.0000#079 手轮X1倍率下A轴加速度 min=0.000 -max=9999.000

unit/s2
unit/s2
度/s2

unit/s230.0000#081 手轮X10倍率下X轴加速度 min=0.000 -max=9999.000
30.0000#082 手轮X10倍率下Y轴加速度 min=0.000 -max=9999.000
30.0000#083 手轮X10倍率下Z轴加速度 min=0.000 -max=9999.000
30.0000#084 手轮X10倍率下A轴加速度 min=0.000 -max=9999.000

unit/s2
unit/s2
度/s2

unit/s20.0000#086 手轮X100倍率下X轴加速度 min=0.000 -max=9999.000
0.0000#087 手轮X100倍率下Y轴加速度 min=0.000 -max=9999.000
0.0000#088 手轮X100倍率下Z轴加速度 min=0.000 -max=9999.000
0.0000#089 手轮X100倍率下A轴加速度 min=0.000 -max=9999.000
0.0040#245 手脉精度 min=0.001 -max=0.01
负向#246 手脉运动方向定义 0： 负向； 1： 正向
关闭#247 手脉精准控制模式 0:  开启; 1: 关闭
使能#248 手脉上硬复位信号使能 0: 禁止; 1: 使能
低电平#249 手脉上硬复位信号电平定义 0: 低电平; 1: 高电平

注意：

#247： 在精准模式下，启动和停止的加速度，用的都是启动加速；

在精准模式下，控制器会将所有手轮发出的脉冲全部走完，在非精准模式下，手轮停止摇动，控制器就停止执行命令。
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参数编码 参数定义 默认值 单位参数范围

12. 消回差参数

#254 X轴消回差使能 0: 禁止; 1: 使能禁止
#255 Y轴消回差使能 0: 禁止; 1: 使能禁止
#256 Z轴消回差使能 0: 禁止; 1: 使能禁止
#257 A轴消回差使能 0: 禁止; 1: 使能禁止
#259 X轴消回差长度 min=0.000 -max=0.9990.9990
#260 Y轴消回差长度 min=0.000 -max=0.9990.0000
#261 Z轴消回差长度 min=0.000 -max=0.9990.0000
#262 A轴消回差长度 min=0.000 -max=0.9990.0000

通过参数#158~#161来设置扩展功能键1-4的输入口，然后再通过此以上参数来定义扩展键的功能；

参数编码 参数定义 默认值 参数范围

11. 扩展功能参数

#250 扩展功能键位1功能定义 0: 启动; 1: 暂停; 2: XY轴清零; 3: Z轴清零; 4: 寻零; 5: 浮动对刀; 
6: 固定对刀; 7: 角点探测; 8: X轴分中; 9: Y轴分中; 10"extkey1.nc; 11: 禁用启动

#251 扩展功能键位2功能定义 0: 启动; 1: 暂停; 2: XY轴清零; 3: Z轴清零; 4: 寻零; 5: 浮动对刀; 
6: 固定对刀; 7: 角点探测; 8: X轴分中; 9: Y轴分中; 10"extkey2.nc; 11: 禁用暂停

#252 扩展功能键位3功能定义 0: 启动; 1: 暂停; 2: XY轴清零; 3: Z轴清零; 4: 寻零; 5: 浮动对刀; 
6: 固定对刀; 7: 角点探测; 8: X轴分中; 9: Y轴分中; 10"extkey3.nc; 11: 禁用禁用

#253 扩展功能键位4功能定义 0: 启动; 1: 暂停; 2: XY轴清零; 3: Z轴清零; 4: 寻零; 5: 浮动对刀; 
6: 固定对刀; 7: 角点探测; 8: X轴分中; 9: Y轴分中; 10"extkey4.nc; 11: 禁用禁用

unit
unit
unit
度
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参数编码 参数定义 默认值 单位参数范围

13. 刀具偏置参数

#264 01号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#265 02号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#266 03号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#267 04号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#268 05号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#269 06号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#270 07号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#271 08号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#272 09号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#273 10号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#274 11号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#275 12号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#276 13号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#277 14号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#278 15号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#279 16号刀具长度 min=-999.999 -max=999.9990.0000 unit
#280 01号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#281 02号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#282 03号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#283 04号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#284 05号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#285 06号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#286 07号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#287 08号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#288 09号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#289 10号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#290 11号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#291 12号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#292 13号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#293 14号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#294 15号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#295 16号刀具长度磨损量 min=0.000 -max=999.9990.0000 unit
#296 D01偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
#297 D02偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
#298 D03偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
#299 D04偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
#300 D05偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
#301 D06偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
#302 D07偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
#303 D08偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
#304 D09偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
#305 D10偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
#306 D11偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
#307 D12偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
#308 D13偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
#309 D14偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
#310 D15偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
#311 D16偏置量 min=-99.999 -max=99.9990.0000 unit
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注意：

语言设置除了标准中英文以外，我们开放了语言权限。各用户可以根据自己的需求来开发新的语言包，存在” custom”和
“msg-custom”语言包种，根据其格式翻译保存并重新安装软件包就可以完成。

#313设置第二功能按键的操作方式，选择第二功能选项，基本功能都沿袭DDCS V3.1， 选择菜单功能，则可以看到增加的许多
新的功能，并且在操作上更加便捷，建议选择菜单功能选项。

#316打开和关闭刀路绘制使能。在系统运行比较卡的时候，建议关掉此项，可以有效降低内存消耗。

#327~#330为以太网络设置项，可以结合以太网连接章节来理解。

参数编码 参数定义 默认值 单位参数范围
#312 语言设置 0： Eng； 1： 简体中文； 2： 自定义简体中文
#313 第二功能键操作方式 0： 第二功能； 1： 菜单第二功能
#316 实时刀路绘制使能 0： 禁止； 1： 使能使能
#317 刀路绘制模式 0： 雕像模式； 1： 线条模式； 2： 3D模式雕像模式
#318 刀路绘制页面显示坐标 0： 否； 1： 是是
#319 3D绘制模式绕X轴旋转角度 min=-180.0 -max=180.00.0000
#320 3D绘制模式绕Y轴旋转角度 min=-180.0 -max=180.00.0000

14. 系统参数

度
度

#321 3D绘制模式绕Z轴旋转角度 min=-180.0 -max=180.00.0000
#322 加工状态下禁用监测页面 0： 是； 1： 否是
#323 蜂鸣器使能 0： 禁止； 1： 使能是
#324 颜色反转 0： 否； 1： 是是
#325 禁用网络功能 是
#326 自动获取IP地址 0： 是； 1： 否否
#327 本机IP地址 192.168.2.7
#328 子网掩码 255.255.255.0
#329 网关IP地址 192.168.2.1
#330 共享主机IP地址 192.168.2.8

度
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5     G指令与M指令
G代码 指令定义 指令举例和释义

G0 快速定位 G0 X..Y.. Z..  , 以系统设置最高速度运行到指定位置
G01 直线切削 G1 X..Y.. Z.. ,以系统或者文件指定F值运行到指定位置

G02 顺时针圆弧插补 半径法： G2X..Y..Z..R..F..
圆心法： G2X..Y..Z..I..J..K..F

G03 逆时针圆弧插补 半径法： G3X..Y..Z..R..F..
圆心法： G3X..Y..Z..I..J..K..F

G17 XY平面选择 G17，插补平面选择XY平面

G04 暂停延时指令 G4 P10000
暂停，与P配合使用时指暂停10000毫秒

G18 ZX平面选择 G18，插补平面选择ZX平面
G19 YZ平面选择 G19，插补平面选择YZ平面
G20 英制输入 G20，英制输入
G21 美制输入 G21，美制输入

G53

G54 G54坐标系 G54，选择G54工件坐标系
G55 G55坐标系 G55，选择G55工件坐标系
G56 G56坐标系 G56，选择G56工件坐标系

G57，选择G56工件坐标系
G58，选择G56工件坐标系
G59，选择G56工件坐标系

G57 G57坐标系
G58坐标系
G59坐标系

G58
G59

G15 取消极坐标编程模式

G16 开启极坐标编程模式 
X表示半径 Y表示极角

G16X10Y90 刀具移动至(0,10)
180 刀具移动至(-10,0)
Y270 刀具移动至(0,-10)
Y0 刀具移动至(10,0)
G15X0Y0 刀具移动至(0,0)结束极坐标

G28X_Y_Z_ A_
如果相应轴未配置零点信号,则忽略相应轴的指令
如果各轴已完成HOME操作,则先移动至中间点，然后回参考点1.
如果没有完成HOME操作,则先移动至中间点，然后进行HOME操作.
提示：为保证在未完成HOME操作情况下，仍最终定位到参考点1,请连续执行两次该
指令。
G90G28X0Y0Z0A0; 先移动至工件坐标(0,0,0,0)处，然后回参考点1
G91G28Z0;Z轴从当前位置回参考点1的Z位置
G28X0Y0;XY轴从当前位置回参考点1的XY位置

G90G30X_Y_Z_ A_P_
P编程字取1,2,3,用于指定回哪个参考点，使用与G28指令类似

相应的配置轴需已完成HOME操作,否则程序报警退出
G53X10Y10 XY轴移动至机床坐标(10,10)处

G31X_Y_Z_A_L_Q_K_F_
XYZA指定探测指令各轴的探测行程
L指定探测信号有效电平
K探测中硬限位是否关闭 0-关闭 1-不关闭
Q探测信号出现后停止方式 0-减速停止 1-立即停止
F探测速度
G91G31Z-1000L0Q1K0F100 Z轴向下探测行程1000mm,探测信号有效电平0,探测中
关闭硬限位,探测信号出现后立即停止运动。

通过中间点回参考点1

通过中间点回参考点P

机床坐标系移动指令

探测指令,指令运动期
间，如发现探测信号为
指定电平,则运动停止
(停止模式可配置为立
即停止或减速停止)

G28

G30

G31

G68X10Y5R45 以(10,5)为中心旋转45度
G68
G69

旋转坐标系指令
取消旋转坐标系指令
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G73 X..Y..Z..A..R..Q..K..L..F..，其中：
[X/Y/A/]编程字用于确定孔位位置，增量编程G91方式下，编程字为坐标增量；
当重复次数L大于1时，孔位位置按第一孔位与初始位置的差值递增计算；
[R]编程字指定R点的Z坐标；
[Z]编程字指定孔底的Z坐标；
[Q]编程字指定每次啄孔深度；
[K]编程字指定啄孔后退刀距离；
[L]编程字指定钻孔数量；

动作描述：
1.刀具X/Y/A轴快速定位到孔位位置；
2.刀具沿Z方向快速运动到R点；
3.刀具按指定速度F下钻Q距离，然后快速抬起K距离；
4.此后，刀具按指定速度F下钻Q+K距离，然后快速抬起K距离；重复此动作，直至
钻至孔底Z；
5.刀具快速抬升至R点；
6.如重复次数大于1，按第一孔位与初始位置的差值计算出下一个孔位位置，重
复步骤1-5，直至所有孔位加工完成；

G74 X..Y..Z..A..R..L..F..，其中：
[X/Y/A]编程字用于确定孔位位置，增量编程G91方式下，编程字为坐标增量；当重
复次数L大于1时，孔位位置按第一孔位与初始位置的差值递增计算；
[R]编程字指定R点的Z坐标；
[Z]编程字指定孔底的Z坐标；
[L]编程字指定钻孔数量；

动作描述：
1.丝锥X/Y/A轴快速定位到螺纹加工的孔位位置；
2.丝锥沿Z方向快速运动到R点；
3.丝锥按指定速度F钻至孔底Z，此过程主轴反转，与Z轴联合运动；
4.丝锥按指定速度F抬升至R点，此过程主轴正转，与Z轴联合运动；
5.如重复次数大于1，按第一孔位与初始位置的差值计算出下一个孔位位置，重
复步骤1-4，直至所有孔位加工完成；
6.当使用G98指令时，丝锥快速退回到初始平面。

注意：
使用此指令需在[参数]页面中将主轴接口类型配置为伺服(方向/脉冲)。

G81 X..Y..Z..A..R..L..F..，其中：
[X/Y/A]编程字用于确定孔位位置，增量编程G91方式下，编程字为坐标增量；当
重复次数L大于1时，孔位位置按第一孔位与初始位置的差值递增计算；
[R]编程字指定R点的Z坐标；
[Z]编程字指定孔底的Z坐标；
[L]编程字指定钻孔数量；

动作描述：
1.刀具X/Y/A轴快速定位到孔位位置；
2.刀具沿Z方向快速运动到R点；
3.刀具按指定速度F下钻至孔底Z；
4.刀具快速抬升至R点；
5.如重复次数大于1，按第一孔位与初始位置的差值计算出下一个孔位位置，重
复步骤1-4，直至所有孔位加工完成；
6.当使用G98指令时，刀具Z轴快速退回到初始平面位置。

高速啄式深孔钻循环G73

一般钻孔循环G81

G代码 指令名称 指令举例和释义

左旋攻螺纹加工循环G74



众联拓数控脱机CNC运动控制器DDCS V4.1 DDCS V4.1 使用手册Page -86

G82 X..Y..Z..A..R..P..L..F..，其中：
[X/Y/A]编程字用于确定孔位位置，增量编程G91方式下，编程字为坐标增量；当
重复次数L大于1时，孔位位置按第一孔位与初始位置的差值递增计算；
[R]编程字指定R点的Z坐标；
[Z]编程字指定孔底的Z坐标；
[P]孔底停留时间，单位秒；
[L]编程字指定钻孔数量；

动作描述：
1.刀具X/Y/A轴快速定位到孔位位置；
2.刀具沿Z方向快速运动到R点；
3.刀具按指定速度F下钻至孔底Z，并停留P秒；
4.刀具快速抬升至R点；
5.如重复次数大于1，按第一孔位与初始位置的差值计算出下一个孔位位置，重
复步骤1-4，直至所有孔位加工完成；
6.当使用G98指令时，刀具Z轴快速退回到初始平面位置.

G83 X..Y..Z..A..R..Q..K..L..F..，其中：
[X/Y/A]编程字用于确定孔位位置，增量编程G91方式下，编程字为坐标增量；当
重复次数L大于1时，孔位位置按第一孔位与初始位置的差值递增计算；
[R]编程字指定R点的Z坐标；
[Z]编程字指定孔底的Z坐标；
[Q]编程字指定每次啄孔深度；
[K]编程字指定啄孔间隙；
[L]编程字指定钻孔数量；

动作描述：
1.刀具X/Y/A轴快速定位到孔位位置；
2.刀具沿Z方向快速运动到R点；
3.刀具按指定速度F下钻Q距离，然后快速抬起至R点；
4.此后，刀具快速下降到之前下钻位置的上方(距离为啄孔间隙K)，然后按指定
速度F下钻(Q+K)距离，再快速抬起至R点；重复此动作，直至钻至孔底Z；
5.刀具快速抬升至R点；
6.如重复次数大于1，按第一孔位与初始位置的差值计算出下一个孔位位置，重
复步骤1-5，直至所有孔位加工完成；
7.当使用G98指令时，刀具Z轴快速退回到初始平面位置。

G84 X..Y..Z..A..R..L..F..，其中：
[X/Y/A]编程字用于确定孔位位置，增量编程G91方式下，编程字为坐标增量；当重
复次数L大于1时，孔位位置按第一孔位与初始位置的差值递增计算；
[R]编程字指定R点的Z坐标；
[Z]编程字指定孔底的Z坐标；
[L]编程字指定钻孔数量；

动作描述：
1.丝锥X/Y/A轴快速定位到螺纹加工的孔位位置；
2.丝锥沿Z方向快速运动到R点；
3.丝锥按指定速度F钻至孔底Z，此过程主轴正转，与Z轴联合运动；
4.丝锥按指定速度F抬升至R点，此过程主轴反转，与Z轴联合运动；
5.如重复次数大于1，按第一孔位与初始位置的差值计算出下一个孔位位置，重
复步骤1-4，直至所有孔位加工完成；
6.当使用G98指令时，丝锥快速退回到初始平面。

注意：
使用此指令需在[参数]页面中将主轴接口类型配置为伺服(方向/脉冲).

G代码 指令名称 指令举例和释义

孔底暂停钻孔循环G82

深孔排屑钻循环G83

右旋攻螺纹加工循环G84
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G代码 指令名称 指令举例和释义

M代码 指令名称 指令定义

M3 主轴正转 主轴正转输出控制信号置有效
M0 程序暂停 主轴正转输出控制信号置有效

M5 主轴停 主轴正转输出控制信号置无效
M8 水冷启动 A水冷输出控制信号置有效
M9 水冷停止 水冷输出控制信号置无效

M10 润滑油开启 润滑油输出控制信号置有效
M11
M30
M29
M105

润滑油关闭 润滑油输出控制信号置无效
程序结束 结束所有指令
主轴命令组指令 进入刚性攻丝模式,在G74/G84指令前调用

程序结束以后会从头开始执行，一直循环

X轴寻零命令
如果这些命令出现在同一行，表示对应轴同时进行寻零操作;
M107 : Z轴寻零;
M105M106: XY寻零;

M106 Y轴寻零命令
M107 Z轴寻零命令
M108 A轴寻零命令
M47 执行循环

G92 G92X_Y_Z_A_ 通过调整当前工件坐标系原点,将当前位置工件坐标值调整为
XYZA指定值调整当前坐标系

G90 绝对值方式编程 

G91

G90, G90编入程序时，所有的加工操作点都是以同一个起始点开始的。
G91, G91编入程序时，所有的加工操作点都是和上一个加工点比较而来，是一个
相对坐标的增量值。增量方式编程 

G98
返回R点
返回初始平面 数控加工技术指令中的固定循环返回起始点指令

固定循环结束后直接返回R平面G99
G128X_Y_Z_A_
编程尺寸字(X/Y/Z/A)设置为1时，表示相应轴进行寻零
G128X1Y1Z1 XYZ轴同时开启寻零

寻零指令G128



众联拓数控脱机CNC运动控制器DDCS V4.1 DDCS V4.1 使用手册Page -88

  

Q1:为什么我一开机就听到不间断的蜂鸣声并复位一直在闪，尽管我已经按了很多次复位并不起作
用？

A：当复位信号一直闪烁并按复位无效时，查看是否是手轮的复位信号被激活，可以暂时拔掉手轮，
或者将手脉上硬复位信号电平设为反向；还有一个可能是外扩展复位键被触发；

Q2:为什么我接对了所有输入和输出信号线，但是信号仍旧不起作用？

A: DDCS V4.1需要两个电源输入才能正常工作，一个电源是供给控制器系统使用，一个是供给IO口
电源。 很大可能是你只接了一个系统电源，但是控制器还需要接IO口电源,输入输出口包括手脉才能正
常工作；

Q3:为什么我的MPG接线完全正确，但是手轮运行还是不正常？

A: 手脉MPG需要IO口供电才能正常使用，请检查IO口电源供电是否接线。

Q4:为什么我停止了摇手轮脉冲，但是机器仍然在运行？

A: 因为你把手脉精准控制模式打开了，在此模式下，控制器一定会把你摇的所有脉冲都走完，才会
停下；如果你要停止摇手轮机器就停止运行，可以将精准模式关掉；

Q5: 为什么我的控制器一开机就停留在LOGO状态？

A: DDCS V4.1出现这种情况很可能是由于打开了自动获取IP地址参数（#326），因为这个参数控制
器还没开机就死机。建议刷出厂SETTING文件，将此参数关掉，控制器才可以顺利开机。

Q6: 为什么我的控制器屏幕停留在某一画面，无论任何操作都没有反应？

A:  1) 原因同上， 建议关掉326号参数。

      2） 也有可能是由于按键过快，或者开启了实时刀路绘制使能， 导致内存占用过大机器死机。

      3) 考虑到很可能是电磁干扰的问题，可以用以下方法预防：

a： 将U盘从延长线上取下，直接插到控制器USB口上测试；

b： 安装USB延长线，USB延长线的金属部分不要接触到电控箱外壳，以防止把干扰引入，如果
有磁环扣一个在延长线上，以预防干扰； 

c： 变频器接到控制器的连线尽量用屏蔽线，将变频及电机驱到控制器的连线上扣磁环，特别是
伺服电机引线要用屏蔽线，并扣磁环来滤除干扰。

6     疑难与解答 Q&A
DDCS系列控制器已经推入市场5年了，根据这8年来客户群体的反馈，以及我们给客户解决问题的

经验，现把客户在使用过程中，常常会遇到的问题，以问答的方式作了一个总结，同时也欢迎用户们把他
们的经验之道反馈给我们，以方便更多的用户能够自行处理问题。
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Q7: 怎样才能最大限度的避免或减小电磁干扰？

A:  1）连接线上如果用抗干磁环绕几圈，效果更佳，接线尽量短，不能过长。容易引入干扰。特别是伺
服电机，一定要用屏蔽线连接并扣磁环。控制器连接驱动器和变频器的线尽量用屏蔽线，并且将屏蔽层
接地； 

2）电控箱接地；

3） 接急停和启动及限位输入的连线及USB延长线，和接变频器及驱动器的输出走线，不要扎在一起
，输入线和输出线应分开走线，并尽量不靠近干扰源，如电源、电机驱动器和变频器。

Q8: 为什么我已经设置了控制器的语言为英文，但是画面显示还是中文？

A:修改了语言以后，请将控制器重启，控制器将会显示你设置的语言。

Q9: 为什么我的第二功能键很多功能用不了？

A： #313第二功能键操作方式参数分为第二功能模式和菜单模式； 第二功能模式下，此键沿袭了
DDCS V3.1的功能内容； 而在菜单模式下， 我们增加了很多DDCS V3.1没有的新的功能

在#313参数设置为菜单模式的情况下， 第二功能键会被定义为菜单键，在每个不同的页面下，会有
下拉菜单包含丰富的功能。

Q10: 为什么我的刀路显示和刀路显示屏大小严重不对称（图形很小，或者卡住）？

A: 

由于控制器第一次运行此刀路，他对整张图形的大小并不适应，有可能会出现图形太小，或者图形
太大的情况，此时建议用户把刀路显示关掉。用户可以让控制器空跑这个文件一次，一次跑完以后，控制
器刀路显示会适应文件图形的大小，下一次显示能以正确比例呈现。

Q11: 我自己检查了所有的接线和设置都没有问题，但控制器仍旧不能正常运行G代码，联系厂家时
提供哪些资料来让厂家帮忙完成故障排除？

A: 

1) 提供配置文件setting

2) 所运行的G代码

3）描述现象

以上发到info@ddcnc.com，公司技术会尽快测试并找出故障原因。


