       
一、自定义宏程序指令 M881-M889
1、指令  M881-M889  对应宏程序名  ProgramUser1-  ProgramUser9； 2、必须在电脑上编辑 ProgramUser1- ProgramUser9，拷贝到 U 盘，再导入
系统；
3、ProgramUser1- ProgramUser9,ProgramTool,ProgramM6 指令： 1）输出指令：OUT
格式：
OUT+(-/A/P/R)Y(M)**+(-/A/P/R)Y(M)**+(-/A/P/R)Y(M)**+(-/A/P/R)Y(M)**
说明：“+”表输出有效； “-”表输出无效；
“A”表输出反转(有效变无效,无效变有效)；
“P”表刀架经过就近判断后，若为正转则输出有效，若为反转则输出
无效；
“R”表刀架经过就近判断后，若为正转则输出无效，若为反转则输出
有效。
例如：OUT+Y5-Y7+Y9+Y11-Y15
表示：使 Y5,Y9,Y11 输出有效; 使 Y7,Y15 输出无效例如：OUT+M12-M13+Y14+Y8-Y16
表示：使 M12,Y14,Y8 输出有效; 使 M13,Y16 输出无效
2）输出指令：WHEN**OUT
用于判断刀具号后输出信号，格式：
WHEN**OUT+(-/A/P/R)Y(M)**+(-/A/P/R)Y(M)**+(-/A/P/R)Y(M)**+(-/A/P/R)Y(M)**
说明：WHEN**OUT 中为“**”指刀具号“+”表输出有效；
“-”             表 输 出 无 效 ； “A”表输出反转(有效变无效,无效变有效)；
“P”表刀架经过就近判断后，若为正转则输出有效，若为反转则输出无效； “R”表刀架经过就近判断后，若为正转则输出无效，若为反转则输出有效。例如：WHEN7OUT+Y5-Y7+Y9+Y11-Y15
表示：当换 7 号刀时使 Y5,Y9,Y11 输出有效; 使 Y7,Y15 输出无效例如：WHEN8OUT+M12-M13+Y14+Y8-Y16
表示：当换 8 号刀时使 M12,Y14,Y8 输出有效; 使 M13,Y16 输出无效
3）等待指令：WAT
等待 X, Y, M 有效或无效指令
格式：WAT+(-)X(Y/M)**+(-)X**+(-)X**+(-)X**+(-)X**+(-)X** 说明：“+”表等待有效；
“-” 表等待无效；Y 或 M 必须最多只能有一个或则没有，X 可以有任意多个。
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3.1,等待指令 WAT 的最长等待时间：MAXWAT
用于限制等待指令 WAT 的最长等待时间。格式：MAXWAT****
说明：指令后数字范围 0-99999，单位为 ms（毫秒）。时间超出后系统会报警并退出程序运行。
赋值为 0 时或单独 MAXWAT 指令表使该功能无效，即不需要限制等待指令 WAT 的最长等待时间。
3.2,等待指令 WAT 的条件满足保持时间：HOLDWAT
用于指定等待指令 WAT 条件满足时的必须保持时间。格式：HOLDWAT****
说明：指令后数字范围 0-99999，单位为 ms（毫秒）。
赋值为 0 时或单独 HOLDWAT 指令表使该功能无效，即不需要指定等待指令 WAT 的条件满足保持时间。
3.3,等待指令 WAT 的最长等待时间模式：MODWAT
该指令与指令 MAXWAT 配合使用
格式：MODWAT1/MODWAT2/MODWAT3/MODWAT4; 默认:MODWAT1。
MODWAT1 等待指令 WAT 时间超出后系统会对话框报警退出; MODWAT2 等待指令 WAT 时间超出后系统会对话框报警继续程序运行; MODWAT3 等待指令 WAT 时间超出后系统不会对话框报警退出;
MODWAT4 等待指令 WAT 时间超出后系统不会对话框报警继续程序运行。例如：5 秒收不到 X0 信号则报 1 号警
MODWAT4 MAXWAT5000 WAT+X0
IF (-X0) THEN OUT+M81 ERREXIT ENDIF
4）延时指令：PAUS
用于程序中途延时的指令。格式：PAUS****
说明：指令后数字范围 0-99999，单位为 ms（毫秒）。
5）暂停指令：M36
用于单段换刀，即换刀程序运行到此将暂停，等待运行再有效后继续运行。格式：M36
6）赋值指令：=
用于对变量进行赋值格式：=
例如：#251=890.34
#450=#123
可以有数学表达式，例如：#440=#234+#670
7）刷新刀具状态显示指令：DISP
用于刷新系统主界面“刀具”栏的内容。

格式：DISP
8）保存刀具号指令：SAVETOOL
用于在刀具号不由外接开关决定的情况下时，保存刀具号。通常用于整个程序的尾行。
格式：SAVETOOL
9）等待某一把刀具换刀到位指令：CASE
等待某一把刀具换刀到位指令，并判断指令所指出的条件，当条件满足时认为换刀到位，程序再往下执行。
格式：CASET**+(-)X**+(-)X**+(-)X**+(-)X**+(-)X**+(-)X**+(-)X** 说明：“T**”表刀具号
“+”表输入有效； “-” 表输入无效；
“X”输入点。
例：CASET1-X16+X17-X18-X19+X20
等待 1 号刀转动到位，当 1 号到位时 X16、X18、X19 输入信号无效，X17、X20 输入信号有效。

10）信息提示对话框
格式：MESSAGEBOX(参数 1);参数 1 为信息字符串。或简写为: MSG(参数 1);参数 1 为信息字符串。
11）当前换刀状态信息显示
格式：STATUSINFO(参数 1);参数 1 为信息字符串。或简写为: STAF(参数 1);参数 1 为信息字符串。
注意：当只编 STATUSINFO 或 STAF 或 STATUSINFO() 或 STAF() 时表示
关闭当前的信息提示。
12）刀盘选刀
格式：CHOOSET(参数 1,参数 2);//参数1为1 表斗笠式刀库选刀，参数 2 为刀号。
TS0 表当前主轴上的刀具号，TAIM 表指令中传递的刀具号。
13）条件语句:当条件满足时执行，否则跳过。
格式：IF (辅助继电器或输入点或输出点或宏变量) THEN ENDIF
+Mxx 表辅助继电器有效时条件满足。
-Mxx 表辅助继电器无效时条件满足。
+Xxx 表输入点有效时条件满足。
-Xxx 表输入点无效时条件满足。
+Yxx 表输出点有效时条件满足。
-Yxx 表输出点无效时条件满足。
+#xx 表宏变量为 1(非 0)时条件满足。
-#xx 表宏变量为 0 时条件满足。
例如：当 M13 辅助继电器有效时弹出对话框并退出。IF (+M13) THEN
MESSAGEBOX(故障:当前刀套中有刀或气压报警,无法归刀!) RETURN;//返回

ENDIF
例如：当 X13 输入点有效时弹出对话框并退出。IF (+X13) THEN
MESSAGEBOX(故障:当前刀套中有刀或气压报警,无法归刀!) RETURN;//返回
ENDIF
例如：当 Y13 输出点有效时弹出对话框并退出。IF (+Y13) THEN
MESSAGEBOX(故障:当前刀套中有刀或气压报警,无法归刀!) RETURN;//返回
ENDIF
例如：当#313 宏变量为 1(非 0)时弹出对话框并退出。IF (+#313) THEN
MESSAGEBOX(故障:当前刀套中有刀或气压报警,无法归刀!) RETURN;//返回
ENDIF

条件语句在上述功能不变的基础上增加： 1>, IF [逻辑表达式] THEN
......
...... ENDIF
2>, IF [逻辑表达式] THEN #345=235	（赋值语句）
3>, IF [逻辑表达式] THEN OUT+Yxx-Yxx	（直接输出端口语句）
4>, IF [逻辑表达式] GOTO xxx	（跳转语句）
注意：[逻辑表达式]格式与用户宏程序格式一样，可有 GT/NE/LT 等逻辑判断和数学计算表达式。
14）移动坐标轴
格式：MOVE(参数 G,参数 F,参数 X,参数 Y,参数 Z,参数 A,参数 B,参数 W); 第一个参数为 G90 或 G91，指出为相对还是绝对。
F 指定速度，XYZAB 指定机床坐标。
W 指定当某一个输入信号满足条件时停止运行，例如：W+5 表输入点 X5 有效时停止运行。
例如：MOVE(G90,F8000,X-100);//X 轴移动到机床坐标 X-100 毫米。MOVE(G91,F8000,Z-100);//Z 轴移动-100 毫米。MOVE(G91,F8000,Y-300,W-8);//Y 轴移动-300 毫米，但当输入点 X8
无效时停止运行。
参数 F 和 XYZAB 可以采用宏变量#指定数值。
例如：MOVE(G91,F#231,Y#240,W+2);//Y 轴以速度#231 移动#240 毫米，但当输入点 X2 有效时停止运行。
注意：若该轴为旋转轴，则按旋转轴的规则运行，如按就近方向运行和坐标归算等。
15）设定当前工件坐标系的值并保存。
格式：SETWK(参数 X,参数 Y,参数 Z,参数 A,参数 B);

例如：SETWK(X23.56,Z567.89);//设定当前工件坐标系下的 X 坐标值为
23.56 毫米，Z 坐标值为 567.89 毫米。
参数 XYZAB 可以采用宏变量#指定数值。
例如：SETWK(X#238,Z#237);//设定当前工件坐标系下的 X 坐标值为#238 毫 米 ，Z                   坐 标 值 为 #237          毫 米 。16）设定当前工件坐标系的偏移量值并保存。
格式：SETWF(参数 X,参数 Y,参数 Z,参数 A,参数 B);
例如：SETWF(X23.56,Z567.89);//设定当前工件坐标系下的 X 偏移量为
23.56 毫米，Z 偏移量为 567.89 毫米。
参数 XYZAB 可以采用宏变量#指定数值。
例如：SETWF(X#238,Z#237);//设定当前工件坐标系下的 X 偏移量为#238 毫米，Z 偏移量为#237 毫米。
17）设定当前机床坐标系的值并保存。
格式：SETMH(参数 X,参数 Y,参数 Z,参数 A,参数 B);
例如：SETMH(X23.56,Z567.89);//设定当前机床坐标系下的 X 坐标值为
23.56 毫米，Z 坐标值为 567.89 毫米。

参数 XYZAB 可以采用宏变量#指定数值。
例如：SETMH(X#238,Z#237);//设定当前机床坐标系下的 X 坐标值为#238 毫米，Z 坐标值为#237 毫米。
18）数刀指令：COUN
通过一个数刀信号等待某一把刀具换刀到位的指令，并判断所指出的刀具定位信号条件，当条件满足时
认为换刀到位，程序再往下执行。格式：COUNT**+(-)X**+(-)X**
说明：“T**”表刀具号，TT 表指令中传递的刀具号。
第一个输入点 X 指数刀信号，'+'表上升沿数刀，'-'表下降沿数
刀。
第二个输入点 X 指定位信号，'+'表有效定位，'-'表无效定位。两个输入点 X 可为同一个点。可以没有第二个输入点定位信号。根据参数“单向/双向选刀”的设置来决定刀具号的增大还是减小，
若为单向则刀具号增大，若为
双向则按就近选刀原则判断决定刀具号的增大或者减小。参数“刀具号是否由输入点决定”改成不由输入点决定。
例如：COUNTT+X11-X11 选择 T 指令中传递的刀具号，数刀信号为 X11， 上升沿数刀，定位信号为 X11，无效表定位。
COUNTT+X10 选择 T 指令中传递的刀具号，数刀信号为 X10，上升沿数刀，不检测定位信号。
COUNT6+X10-X10 选择第 6 号刀，数刀信号为 X10，上升沿数刀， 定位信号为 X10，无效表定位。
COUNT7-X6+X8 选择第 7 号刀，数刀信号为 X6，下降沿数刀，定位信号为 X8，有效表定位。
注意：该数刀指令只能用于低速转动的刀库。
19）数刀输出指令：CUNOUT	输出刀库转动指令后等待换刀完成后自动关闭

参数中设置的刀库正反转输出点。
格式：CUNOUT+(-/A/P/R)Y**+(-/A/P/R)Y**+(-/A/P/R)Y**+(-/A/P/R)Y** 说明：“+”表输出有效；
“-”表输出无效；                   “A”表输出反转(有效变无效,无效变有效)；
“P”表刀架经过就近判断后，若为正转则输出有效，若为反转则输出无效；
“R”表刀架经过就近判断后，若为正转则输出无效，若为反转则输出有效。
例如：CUNOUT+Y9PY5RY7+Y11-Y15
需要设置加工中心参数如下：
P32,选刀方式/数刀信号 (0 位: 0 表单向/1 表双向选刀; 2 位和 4 位为数刀滤波设置)
P25，刀库数刀信号[上升沿"1000+编号",下降沿"2000+编号"] P26，刀库定位信号[1000+编号]                      P27，刀库正转输出点[1000+编号]
P28，刀库反转输出点[1000+编号]
注意：该数刀指令可用于高速转动的刀库。
20）跳转语句：GOTO 格 式 ：GOTO xx 例如：
OUT-Y8
N12; 标记行应单独占用一行OUT+Y4-Y6
PAUS5000 WAT+X23
GOTO 12; 表跳转到 N12 标记行处
21）保存宏变量到存储器：SAVEMACR
格式：SAVEMACR
22）出错退出
格式：ERREXIT
23）成功退出
格式：RETURN
24） 特 殊 变 量 解 释 ： CURTS： 当 前 刀 套 号 。 CURTH：当前刀具长度补偿号。TAIM：由 T 指令传入的数值。TS(xx)：刀套 xx 中的刀具号。TS(0)或 TS0：主轴上的刀具号。
25）暂停指令：M00 或 M0
用于普通控制程序，即控制程序运行到此将暂停，按下运行键后继续运行。格式：M00 或 M0
26）设定当前刀具长度补偿值并保存。
格式：SETTH(参数 X,参数 Y,参数 Z,参数 A,参数 B);

例如：SETTH(X23.56,Z567.89);//设定当前刀具长度补偿下的 X 坐标值为
23.56 毫米，Z 坐标值为 567.89 毫米。
参数 XYZAB 可以采用宏变量#指定数值。
例如：SETTH(X#238,Z#237);//设定当前工件坐标系下的 X 坐标值为#238 毫米，Z 坐标值为#237 毫米。
27）设定当前刀具半径补偿值并保存。
格式：SETTD(参数); 开发中……
28）有关文件操作的指令：
1>,建立打开文件指令：    FILEON(参数) 或 FILEON[参数]
例如：
FILEON(AABBCC) 或 FILEON[AABBCC]
表示建立打开一个文件 AABBCC 2>,关闭文件指令：
FILECE 表关闭当前打开的文件，若没有该指令，程序运行完毕后会自动关闭当前打开的文件。
3>,向打开的文件中写入一串字符的指令： FILEWD(参数) 或 FILEWD[参数]
例如：
FILEWD(G54G0X0Z0) 或 FILEWD[G54G0X0Z0]
表示打开的文件中写入一串字符  G54G0X0Z0 4>,向打开的文件中写入当前进给轴的绝对坐标指令：
FILEWC
29）串口通讯的控制指令。
1),配置串口奇偶效验模式。格式：COMP1 表奇效验。 COMP2 表偶效验。
COMP3 表无奇偶效验。2),清空串口数据接收缓冲区。
格式：COMC 表将串口接收缓冲区清空。3),从串口发送一个字符。
格式：COMS(参数); 参数为一个字符或宏变量(该宏变量的值为字符对应的 ASCII 码)。
例如：COMS(A); 表将字符 A 发送出去。
COMS(#560); 表将宏变量#560 的值对应的 ASCII 码字符发送出
去。
4),从串口接收一个字符。
格式：COMR(参数);参数为一个宏变量, 宏变量保存接收到的字符值(该宏变量的值为字符对应的 ASCII 码)。
例如：COMS(#561); 表将接收到的字符对应的 ASCII 码值赋予宏变量
#561。

二、自定义宏程序指令 G101-G170，G65、G66、G67

1、G101-G170 对应宏程序名ProgramG101- ProgramG170；G101-G150 非模态， G151-G170 为模态；
2、必须在电脑上编辑 ProgramG101- ProgramG170，拷贝到 U 盘，再导入系统；
3、宏程序指令使用方法：
1） 、输入指令：WAT
等待输入口X有效或无效指令格式：WAT+(-)X
说明：“+”表示输入有效； “-”表示输入无效；
“X”表示输入口X00-X55；见系统I/O诊断；
2） 、输出指令：OUT
设定输出口Y有效或无效指令格式：OUT+(-)Y
说明：“+”表示输出有效； “-”表示输出无效；
“Y”表示输出口Y00-Y31；见系统I/O诊断；
3） 、变量与赋值：=
（1） #0--#20 局部变量：局部变量只能用在宏程序中存储数据，例如运算结果，当断电时，局部变量被初始化为空。调用宏程序时自变量对局部变量赋值。
（2） #21--#999 全局变量：全局变量在不同的宏程序中的意义相同。
当断电时，变量#21--#100初始化为零，变量#101--#999的数据保存即使断电也不丢失。
（3） 、#1000-- 系统变量：系统变量用于读取CNC运行时各种数据的变化。例如刀具的当前位置和补偿值。
特别注意：宏变量 #100--#155和#190--#202已被系统占用，用户不能使用。
（4）, 宏变量#1001--#1099对应车床T1--T99的X轴偏移值(单位为微米)。宏变量#1401--#1499对应车床T1--T99的Z轴偏移值(单位为微米)。
可以读取其值，例如：#200=#1003;表将三号刀的X轴偏移值读入到宏变量#200中。
可以修改其值，例如：#1003=23000;表将三号刀的X轴偏移值改成23000

微米。

微米。
（5）输入输出变量：


#1003=#1003+50;表将三号刀的X轴偏移值增加50

#1800: X00-X07（D0-D7）
#1801: X08-X15（D0-D7）
#1802: X16-X23（D0-D7）
#1802: X16-X23（D0-D7）
#1803: X24-X31（D0-D7）
#1804: X32-X39（D0-D7）
#1805: X40-X47（D0-D7）
#1806: X60-X67（D0-D7）
#1808: Y00-Y15（D0-D15）

#1809: Y16-Y31（D0-D15）
格式：#i=表达式； 4）、算术和逻辑运算算术和逻辑运算表：
	功能
	格式
	备注

	定义
	#i = #j
	

	加法减法乘法
除法
	#i = #j + #k ; #i = #j - #k ; #i = #j * #k ;
#i = #j / #k ;
	

	正 弦 反正弦余 弦 反余弦
正 切 反正切
	#i = SIN(#j) ; #i = ASIN(#j); #i = COS(#j) ; #i = ACOS(#j);
#i = TAN(#j); #i = ATAN(#j);
	
角度以度指定.90 度 30分表示为90.5度。

	平方根绝对值舍入
向下取整向上取整自然对数
指数函数
	#i = SQRT(#j); #i = ABS(#j) ; #i= ROUND(#j); #i = FIX(#j); #i = FUP(#j); #i = LN(#j);
#i = EXP(#j);
	

	或 异或
与
	#i = #j OR #k ; #i = #j XOR #k ;
#i = #j AND #k ;
	逻辑运算一位一地按二进制数执
行。



5） 、无条件转移：GOTO n
转移到标有顺序号n的程序段当指定1到99999以外的顺序号时出现报错，可用表达式指定顺序号。例：GOTO 5，GOTO #100
6） 、条件转移：1）IF （条件表达式）GOTO 或 THEN
2） IF （条件表达式）
<操作> ELSE
<操作> ENDIF
3） IF （条件表达式）
<操作> ELIF
<操作> ELIF
<操作> ENDIF
如果指定的条件表达式满足时，执行本条语句；如果指定的条件表达式不满

足，执行下个程序段。
例：IF （#100 EQ 2） THEN #100=5 IF （#101 GT 2） GOTO 6
运算符含义： EQ 等 于 = NE 不等于GT 大于>
GE 大于或等于>= LT 小于<
LE 小于或等于<=
7） 、循环语句： WHILE（条件表达式）DO 1、2、3
在WHILE 后指定一个条件表达式。当指定条件满足时，执行从DO 到
END之间的程序。否则，转到END后的程序段。循环嵌套最多3层。例：WHILE （#100 LT 3）DO 1
……
WHILE （#103 EQ 5）DO 2
……
WHILE （#200 GE 20）DO 3
…… END 3
…… END 2
……
END 1
8） 、非模态调用宏指令：G65
格式：G65 P- L- <A-B-C-…… 自变量传递数据>
P为宏程序名，L调用次数，A、B、C为自变量，自变量名对应如下：
#0->A、#1->B、#2->C、#3->D、#4->E、#5->F、#6->H、#7->I、#8->J、#9->K、#10->M、#11->Q、#12->R、#13->S、#14->T、#15->U、#16->V、#17->W、#18->X、#19->Y、#20->Z。
特别注意：地址G、L、N、Q、P不能在自变量中使用。例如：
主程序：9000 G00 X0 Z0
G65 P8000 L1 A5 B6 G0 X0 Z0
M30
宏程序：8000 N1 #2=#0+#1
N2 IF （#2 EQ 10）GOTO 4 N3 GOO X#2
N4 G00 Z#1
N5 M99	；返回
9） 、模态调用宏指令：G66、G67

G66为模态调用宏指令，G67取消模态。使用格式同G65。例如：
主程序：9000 G00 X0 Z0
G66 P8000 L2 A5 B6 A8 B1
A9 B10 G67 M30
宏程序：8000 N1 #2=#0+#1
N2 IF （#2 EQ 10）GOTO 4 N3 GOO X#2
N4 G00 Z#1
N5 M99	；返回
10）自定义宏程序指令（G120—G160，M881—M889）
每个自定义 G 代码对应一个宏程序 ProgramGxxx，M 代码对应一个宏程序ProgramUser1—ProgramUser9，用户不能在数控系统上编宏程序，必须用计算机编辑宏程序代码，再导入系统。
例如，定义指令 G152 功能： 圆弧模式多孔钻孔加工循环。(必须将宏程序ProgramG152 导入系统)。
格式：G152 Xx Yy Zz Rr Ii Aa Bb Hh Ff; X:圆心的 X 坐标绝对值或增量值指定Y:圆心的 Y 坐标绝对值或增量值指定Z:孔深
R:快速趋近点坐标F:切削进给速度 I:圆半径       A:第一孔的角度
B:增量角指定(负值时为顺时针)
H:孔数
宏程序 ProgramG152 的内容如下： #80=#0
#81=#1
#82=#2
#83=#3
#84=#4
#85=#5
#86=#6
#87=#7
#88=#8
#89=#9
#90=#10
#91=#11

#92=#12
#93=#13
#94=#14
#95=#15
#96=#16
#97=#17
#98=#18
#99=#19
#100=#20
#30=#4003
#31=#4014
G90
IF[#30 EQ 90] GOTO 1 G53
#98=#5001+#98
#99=#5002+#99
N1 WHILE[#86 GT 0] DO 1 #35=#98+#87*COS[#80] #36=#99+#87*SIN[#80] G81X#35Y#36Z#100R#92F#85 #80=#80+#81
#86=#86-1
END 1
G#30 G#31 G80 M99
三、自定义宏变量配置对话框输入界面
文件 interfacecn.cfg(中文)和 interfaceeg.cfg(英文)用于配置系统显示界面。
其内容如下：
1, 当某一行第一个字符为"/"时，表示该行为注释行。
2, 第 1 行指明开机时的系统状态：[该行属可选行]
M 表手动连续；I 表手动增量；H 表手轮；A 表自动连续；a 表自动单
段。
实例：
IniStatus=M 表开机时进入手动连续状态。IniStatus=A 表开机时进入自动连续状态。
3, 主界面下按 Enter 键会弹出的对话框,该对话框在主界面的区域(包含大坐标和当前运行程序显示区)
杂类参数 900 号"自定义界面[4 表部分;8 表全部]"设成 4 时有效该对话框的定义如下:
以 BeginMainFace 开头，以 EndMainFace 结束。[该行属可选行] BeginMainFace	表示开始配置。
0,20,80,420,300,请输入参数	<F1-清空, F8-清零> 四个数据表示对话框 l/t/w/h，后为对话框标题提示信息。

4,3,3,280,190,fillpict1.bmp	其中 fillpict1.bmp 图片文件的名
字
1,282,10,60,25,X: 第 1 个数据表控件类型，后面的 4 个数据表示
l/t/w/h，再后面的表对应宏变量编号(仅针对编辑框)或提示信息。3,330,10,85,25,345,I 对应#345 宏变量，并且为整型(I 指明整型,
不指定就为浮点型) 1,282,40,60,25,Z:
3,330,40,85,25,288, 对应#288 宏变量，并且为浮点型
1,282,70,60,25,R:
3,330,70,85,25,500,I
1,282,100,60,25,P:
3,330,100,85,25,700,
1,282,130,60,25,S:
3,330,130,85,25,456,
1,200,195,100,25,导程 K(E):
3,300,195,90,25,145,
1,200,223,100,25,次数 L:
3,300,223,90,25,225,
2,30,253,100,26,确	定
2,240,253,100,26,取	消
EndMainFace	表示结束配置。
控件类型：0 表对话框本身；1 表自定义静态文本；2 表自定义按钮； 3 表自定义编辑框；4 表图片；8 表自定义小字体静态文本；5 表 MiniGUI 的静态文本；6 表 MiniGUI 的按钮；7 表 MiniGUI 的编辑框。[注意：控件类型为 5,6,7 时作废]。
图片文件名为：fillpict1, fillpict2, fillpict3	并且必须
为 16 色(即 4 位)或 256 色(即 8 位)或 16 位或 24 位 bmp 格式图片。
但注意：应尽量使用 16 色(即 4 位)或 256 色(即 8 位)图片，以减小图片的占用空间。
在主界面下按 Enter 键会弹出的对话框也是按此定义的。
注意:
1>,在主界面下按 Enter 键会弹出的对话框，在该图表输入界面并处于自动状态下时，如果直接按“启动”按钮则输入有效
不退出输入对话框界面并启动运行当前程序。             2>,可以实现多页参数显示和设置，通过 PageUp 和 PageDown 切换，
BeginMainFace 或 BeginMainFace0 表示第 0 页，
BeginMainFace1 表示第 1 页，BeginMainFace2 表示第 2 页， BeginMainFace9 表示第 9 页，总共 0--9 可实现 10 页自定义界面。
例 如 ： BeginMainFace
0,20,80,420,300,....
.....
.....
EndMainFace

BeginMainFace1 0,20,80,420,300,....
.....
.....
EndMainFace BeginMainFace2 0,20,80,420,300,....
.....
.....
EndMainFace
4, 系统界面分成如下几个部分:
F: 主界面下坐标显示的区域(左下部分)[分 Fa/Fb/Fc 共三个界面]。A: 主界面下坐标显示状态的当前程序显示区域(左上部分)。
B: 任意界面下 T/G/M 代码等显示的区域(右部分)。
杂类参数 900 号"自定义界面[4 表部分;8 表全部]"设成8或 12 时有效, 此时,这几个自定义界面缺省都是开启的,
这时,可以通过如下命令开启某一个界面:
//------------------------------
MyFaceFa=1	表开启 Fa 界面MyFaceFb=1	表开启 Fb 界面MyFaceFc=1	表开启 Fc 界面MyFaceA=1	表开启 A 界面MyFaceB=1	表开启 B 界面
//------------------------------
MyFaceFa=0	表关闭 Fa 界面MyFaceFb=0	表关闭 Fb 界面MyFaceFc=0	表关闭 Fc 界面MyFaceA=0	表关闭 A 界面MyFaceB=0	表关闭 B 界面
//------------------------------
SubFaceB0=1	表开启 B 界面的当前运行程序名显示SubFaceB1=1	表开启 B 界面的当前 G 代码和刀具号及刀补号显
示
SubFaceB2=1	表开启 B 界面的当前 M 代码显示
SubFaceB3=1	表开启 B 界面的当前进给和主轴速度及倍率显示SubFaceB4=1	表开启 B 界面的当前机床坐标显示
SubFaceB5=1 表开启 B 界面的当前单件时间显示SubFaceB6=1 表开启 B 界面的当前加工件数显示SubFaceB7=1   表开启 B 界面的当前主轴转速显示
//------------------------------
SubFaceB0=0	表关闭 B 界面的当前运行程序名显示SubFaceB1=0	表关闭 B 界面的当前 G 代码和刀具号及刀补号显
示
SubFaceB2=0	表关闭 B 界面的当前 M 代码显示

SubFaceB3=0 表关闭 B 界面的当前进给和主轴速度及倍率显示SubFaceB4=0 表关闭 B 界面的当前机床坐标显示
SubFaceB5=0 表关闭 B 界面的当前单件时间显示SubFaceB6=0 表关闭 B 界面的当前加工件数显示SubFaceB7=0   表关闭 B 界面的当前主轴转速显示
//------------------------------

三个界面 Fa/Fb/Fc 分别对应 F 软键按钮的显示定义: Function1=相对坐标
Function2=工件坐标Function3=综合坐标
可自行修改按钮显示的字符
系统界面 F 的定义[分 Fa/Fb/Fc 共三个界面]: 第 Fa 界面:
BeginFaceFa                              0,5,160,455,370;第一个字符指出区域边框风格；后面的数字指
出绘制该区域边框的范围
......
EndFaceFa 第 Fb 界面:
BeginFaceFb                              0,5,160,455,370;第一个字符指出区域边框风格；后面的数字指
出绘制该区域边框的范围
......
EndFaceFb 第 Fc 界面:
BeginFaceFc                              0,5,160,455,370;第一个字符指出区域边框风格；后面的数字指
出绘制该区域边框的范围
......
EndFaceFc
系统界面 A 的定义: BeginFaceA
0,5,35,455,120;第一个字符指出区域边框风格；后面的数字指出绘制该区域边框的范围
......
EndFaceA
系统界面 B 的定义: BeginFaceB
0,470,35,325,525;第一个字符指出区域边框风格；后面的数字指出绘制该区域边框的范围
......
EndFaceB 注意：

1>,区域边框风格包含：'D'表凹式边框；'U'表凸式边框；'F'表平式边框；'0'表无边框。
2>,指出绘制该区域边框的范围若超出实际范围软件会自动限制。
系统界面 F 的最大范围：left=5; top=160; right=460; bottom=530。系统界面 A 的最大范围：left=5; top=35; right=460; bottom=155。 系统界面 B 的最大范围：left=470; top=35; right=795; bottom=560。系统界面 B 界面的当前运行程序名的范围： left=465; top=45;
right=795; bottom=75。
系统界面 B 界面的当前 G 代码和刀具号及刀补号的范围：left=465; top=75; right=795; bottom=165。
系统界面 B 界面的当前 M 代码的范围：left=465; top=165; right=795; bottom=245。
系统界面 B 界面的当前进给和主轴速度及倍率的范围： left=465; top=250; right=795; bottom=340。
系统界面 B 界面的当前机床坐标的范围：left=465; top=350; right=795; bottom=460。
系统界面 B 界面的当前单件时间的范围：left=465; top=465; right=795; bottom=493。
系统界面 B 界面的当前加工件数的范围：left=465; top=496; right=795; bottom=524。
系统界面 B 界面的当前主轴转速的范围：left=465; top=527; right=795; bottom=555。
3>,控件类型：0/D/U/F 表对话框本身；1 表自定义静态文本；2 表自定义按钮；3 表自定义编辑框；4 表图片；8 表自定义小字体静态文本；
9 表能够自动动态刷新的自定义编辑框。
图片文件名为：fillpict1, fillpict2, fillpict3	并且必须为
16 色(即 4 位)或 256 色(即 8 位)或 16 位或 24 位 bmp 格式图片。
但注意：应尽量使用 16 色(即 4 位)或 256 色(即 8 位)图片，以减小图片的占用空间。
对于自定义编辑框：当对应宏变量编号大于等于 20000 时则表示显示当前 坐 标 或 其 他 状 态 信 息 ， 目 前 有 如 下 定 义 ： 20001/20002/20003/20004/20005 分别表 XYZ45 轴机床坐标。
20011/20012/20013/20014/20015 分别表 XYZ45 轴工件坐标或绝对坐标。
20201 表示当前主轴状态，会分别显示“正转”,“反转”,“停止”信息。5、文件 interfacecn.cfg(中文)和 interfaceeg.cfg(英文)必须用 Windows 记事本编辑或在数控系统上编辑后导入，不能用其他编辑器编辑。
四、自定义参数配置说明
1，系统配置文件中文 cncsystemcn.cfg 和英文 cncsystemeg.cfg，包含两个方面：
a) ,系统主界面配置。
b) ,参数设置的数目和提示内容界面配置。
2，具体参数：
ParameterConfig	//表示以下为参数配置
DefaultFunc=3	//表示开机第一次进入的缺省为 F3

键参数配置
Function1=用户参数	//表示以下为 F1 键参数配置（菜单提示为用户参数）
Param#I67G1=	//表示F1 键参数配置中的参数类型及编码和内容,G 后的第一个数表参数口令保护等级
1,X 轴的方向
(0 表正，非 0 表否)	//表示弹出对话框时的附加信息。若没有附加信息，则不需要该行。
Param#P61G0=	//表示 F1 键参数配置中的参数类型及编码和内容,G 后的第一个数表参数口令保护等级
2,G70G71G72 的默认余量
(缺省为 20)	//表示弹出对话框时的附加信息。若没有附加信息，则不需要该行。
参数内容由系统自动加上冒号和空格。
参数口令保护等级: 0 表用户级；1 表机床厂家级；2 表数控厂家级；#号后加入数字 1 表该参数始终显示，但受轴数限制；#号后加入数字 2 表无论何时始终显示。
G 后若有第二个数，表示轴数显示参数：3 表当车床第三轴打开时显示；
4 表当第四轴打开时显示；5 表当第五轴打开时显示。
//-------------------------------------------------------------------------------
目前已定义的参数种类：
1) ,'X','Y','Z','A'	分	别	对	应	整	数	型	参	考	点	参	数
referX[ ],referY[ ],referZ[ ],referA[ ]。
2) ,'x','y','z','a','b' 分 别 对 应 整 数 型 工 件 坐 标 系 参 数
CoX[ ],CoY[ ],CoZ[ ],CoA[ ],CoB[ ]。
3) ,'S'对应浮点型速度参数 speed[ ]。
4) ,'I'对应整数型轴参数 Axis[ ]。 'i'对应浮点型轴参数 Axis1[ ]。
5) ,'O'对应整数型其余参数 Other[ ]。'o'对应浮点型其余参数 Other1[ ]。
6) ,'P'对应整数型附加参数 AddPara[ ]。
7) ,'M'对应以浮点型显示的宏变量参数 Macro[ ]。'm'对应以整数型显示的宏变量参数 Macro[ ]。'c'对应以字符型显示的宏变量参数 Macro[ ]。
8) ,'N'对应参数注释。
//-------------------------------------------------------------------------------
//-------------------------------------------------------------------------------
新增加功能：Txxx：用于指定参数的数据类型。注意为大写的 T 字母。
T 后第一个数指出该参数的数据类型：0 表不指定；1 表整型；2 表实数型；3 表位参数型；4--9 表布尔型。
(其中布尔型：4 表不等于；5 表等于；
6 表大于；7 表小于；8 表大于等于；9 表小于等于)。
T 后从第二个数指出为位参数型的位长度：8 表为 8 位的位参数；否则就为 16 位的位参数。(缺省为 16 位的位参数)。

T 后从第二个数开始指出为布尔型时的分界点：条件满足则为真(1)，条件不满足则为假(0)。
//-------------------------------------------------------------------------------
其中需要指明数据类型的参数包含如下种类：
1) ,整数型轴参数 Axis[ ]-'I'。	可能有布尔型参

数和位参数型。数和位参数型。数和位参数型。
参数。


2) ,整数型其余参数 Other[ ]-'O'。	可能有布尔型参

3) ,整数型附加参数 AddPara[ ]-'P'。	可能有布尔型参

4) ,以浮点型显示的宏变量参数 Macro[ ]-'M'。可能有布尔型

//-------------------------------------------------------------------------------
3，参数配置文件包含各个参数的类型和编号和内容，还包含参数菜单内容。
系统初始化时，读入参数配置文件，当该参数的保护等级没打开时则不读
入。
当参数的保护等级发生变化时重新读入参数配置文件。
参数配置文件包含两个：中文 cncsystemcn.cfg 和 英文 cncsystemeg.cfg。当系统关于中英文界面的参数发生变化时重新读入参数配置文件。
4，当某一行第一个字符为"/"时，表示该行为注释行。
5，配置界面的 M 代码显示: 该功能只针对总线以上硬件平台有效。
辅助继电器只能为：M48---M79。
显示汉字时必须为不超过 3 个汉字，显示字母和数字时必须为 3 个字符并以大写的 M 字符开头。
没有编的则保持原来的默认显示不变。
以 BeginDwSelfMcode 开头，以 EndDwSelfMcode 结束。例如：
BeginDwSelfMcode	//定义开始
1,	//1 表第 1 个显示位置，按从左到右，再从上到下的顺序排列。
a,M53,g,主轴正,	//a 表第 1 种情况，M53 表在辅助继电器 M53 有效时， g 表指示灯为绿色，后面为显示的汉字。
b,M54,g,主轴反,	//b 表第 2 种情况，M54 表在辅助继电器 M54 有效时， g 表指示灯为绿色，后面为显示的汉字。
c,M67,b,主轴停,	//c 表第 3 种情况，M67 表在辅助继电器 M67 有效时， b 表指示灯为蓝色，后面为显示的汉字。
d,NNN,r,主轴停,	//d 表第4 种情况，NNN 表在上述几种情况都不满足时， r 表指示灯为红色，后面为显示的汉字。
2,	//2 表第 2 个显示位置，按从左到右，再从上到下的顺序排列。
a,M49,r,松刀,	//a 表第 1 种情况，M49 表在辅助继电器 M49 有效时， g 表指示灯为绿色，后面为显示的汉字。
b,m49,g,紧刀,	//b 表第 2 种情况，m49 表在辅助继电器 M49 无效时， r 表指示灯为红色，后面为显示的汉字。

3,	//2 表第 2 个显示位置，按从左到右，再从上到下的顺序排列。
a,M48,g,M08,	//a 表第 1 种情况，M48 表在辅助继电器 M48 有效时， g 表指示灯为绿色，后面为显示的字母和数字。
b,m48,r,M09,	//b 表第 2 种情况，m48 表在辅助继电器 M48 无效时， r 表指示灯为红色，后面为显示的字母和数字。
4,	//2 表第 2 个显示位置，按从左到右，再从上到下的顺序排列。
a,M51,g,润滑开,	//a 表第 1 种情况，M51 表在辅助继电器 M51 有效时， g 表指示灯为绿色，后面为显示的汉字。
b,m51,r,M33,	//b 表第 2 种情况，m51 表在辅助继电器 M51 无效时， r 表指示灯为红色，后面为显示的字母和数字。
5,	//2 表第 2 个显示位置，按从左到右，再从上到下的顺序排列。
a,M56,g,测试开,	//a 表第 1 种情况，M56 表在辅助继电器 M56 有效时， g 表指示灯为绿色，后面为显示的汉字。
b,m56,r,测试关,	//b 表第 2 种情况，m56 表在辅助继电器 M56 无效时， r 表指示灯为红色，后面为显示的汉字。
6,	//2 表第 2 个显示位置，按从左到右，再从上到下的顺序排列。
a,M57,r,试验开,	//a 表第 1 种情况，M57 表在辅助继电器 M57 有效时， g 表指示灯为绿色，后面为显示的汉字。
b,m57,g,试验关,	//b 表第 2 种情况，m57 表在辅助继电器 M57 无效时， r 表指示灯为红色，后面为显示的汉字。
EndDwSelfMcode	//定义结束
五、机器人解码跺参数配置说明
用三个文件来保存解码跺的参数。
1，文件 palletbase.txt 保存解码跺的基本参数(范围为 1--99)。
包含的参数有：
解码跺的编号；
解码跺的类型是码跺还是解跺；
解码跺的行列层操作顺序(该设置只对排样形式设为 0 自动排样时有效，其余无效)；
解码跺的行数，列数，层数；
解码跺的行列层间距；特别注意: 如果没有指定或指定为 0 就表示无作用, 而是按示教终点和行列层数来计算。
解码跺的趋近点个数(最多 2 个点)；
解码跺的回退点个数(最多 2 个点)； 解码跺的趋近速度；
解码跺的回退速度；
解码跺的慢速到达和离开堆叠点的偏移距离； 解码跺的慢速到达和离开堆叠点的速度；

解码跺的排样形式：
0 表自动生成每层一样的排样(姿态均为基准点的示教姿态)。
1 表每层都为示教的第一种排样模式。
2 表按奇偶层排样(奇数层对应第一种排样模式，偶数层对应第二种排样模式)。
3 表自定义设置，每一层需要指定对应的排样模式。解码跺的四个示教点坐标值；
解码跺的趋近点和回退点的坐标值；
解码跺的每一层对应的排样号，为 0 表示采用系统默认计算方
式；
解码跺的每一层高度特殊设置，为 0 表示采用系统默认计算方
式；
解码跺的夹紧松开逻辑控制为自定义指令 M880--M889，通过参
数用户可自定义设置。
文件格式：
分 成 六 大 部 分 ： BaseParam: //基本参数
RCLcharac: //堆叠特征点ApprRtret: //趋近和回退点NumLayout: //每层排样编号特殊设置LayHeight: //每层高度特殊设置
ApRtSpecl: //特殊层特殊跺趋近和回退点示教其中 BaseParam: 又分成如下部分：
第一个数据表示当前编辑的解码跺编号（1--99） B-Type: //类型
B-Sers: //顺序B-Rnum: //行数B-Cnum: //列数B-Lnum: //层数
B-Rdst: //行间距B-Cdst: //列间距B-Ldst: //层间距
B-ApPt: //趋近点数B-RtPt: //回退点数B-ApFd: //趋近速度B-RtFd: //回退速度B-LowD: //慢移距离B-LowF: //慢移速度

B-Lout: //排样格式
其中 RCLcharac: 又分成如下部分：
第一个数据表示当前编辑的解码跺编号（1--99） R-OrgX: //原点的 X 值
R-OrgY: //原点的 Y 值R-OrgZ: //原点的 Z 值R-OrgC: //原点的 C 值
R-RowX: //行端点的 X 值R-RowY: //行端点的 Y 值R-RowZ: //行端点的 Z 值R-RowC: //行端点的 C 值R-ColX: //列端点的 X 值R-ColY: //列端点的 Y 值R-ColZ: //列端点的 Z 值R-ColC: //列端点的 C 值R-LayX: //层端点的 X 值R-LayY: //层端点的 Y 值R-LayZ: //层端点的 Z 值R-LayC: //层端点的 C 值
注意：即使每层的排样都是特殊设置而不是自动生成时，也需要设置原点和层端点，行端点和列端点可不设置。
其中 ApprRtret: 又分成如下部分：
第一个数据表示当前编辑的解码跺编号（1--99） A-Ap2X: //趋近点2的X值 
A-Ap2Y: //趋近点2的Y值A-Ap2Z: //趋近点2的Z值A-Ap2C: //趋近点2的C值A-Ap1X: //趋近点1的X值A-Ap1Y: //趋近点1的Y值A-Ap1Z: //趋近点1的Z值A-Ap1C: //趋近点1的C值A-Rt1X: //回退点1的X值A-Rt1Y: //回退点1的Y值A-Rt1Z: //回退点1的Z值A-Rt1C: //回退点1的C值A-Rt2X: //回退点2的X值A-Rt2Y: //回退点2的Y值A-Rt2Z: //回退点2的Z值 

A-Rt2C: //回退点2的C值 
其中 NumLayout: 又分成如下部分：
第一个数据表示当前编辑的解码跺编号（1--99）
依次排列每一层对应的排样号，每个排样号数据占一行。其中 LayHeight: 又分成如下部分：
第一个数据表示当前编辑的解码跺编号（1--99）
依次排列每一层对应的层高度，每个高度数据占一行。该高度值指从最底层到该层的距离，单位为毫米。
其中 ApRtSpecl: 又分成如下部分： 第一个数据由六位数组成：
最高两位表示当前编辑的解码跺编号（1--99）
中间两位表示当前编辑的解码跺的层编号（1--99）
最低两位表示当前编辑的解码跺的层的跺编号（1--99） A-Ap2X: //趋近点2的X值 
A-Ap2Y: //趋近点2的Y值A-Ap2Z: //趋近点2的Z值A-Ap2C: //趋近点2的C值A-Ap1X: //趋近点1的X值A-Ap1Y: //趋近点1的Y值A-Ap1Z: //趋近点1的Z值A-Ap1C: //趋近点1的C值A-Rt1X: //回退点1的X值A-Rt1Y: //回退点1的Y值A-Rt1Z: //回退点1的Z值A-Rt1C: //回退点1的C值A-Rt2X: //回退点2的X值A-Rt2Y: //回退点2的Y值A-Rt2Z: //回退点2的Z值A-Rt2C: //回退点2的C值 
2，文件 paltlayout.txt 保存解码跺的排样数据(范围为 1--99)。
包含的参数有：
规则排样的行数和列数以及三个特征点； 不规则排样的各个跺的坐标值。
注意：同一个排样号要么为规则排样，要么为不规则排样，不能有两个(既有规则排样又有不规则排样)。
规则排样和不规则排样的示教都是以最底层来进行示教的。文件格式：
PalLayout: //规则或不规则排样

第一个数据表示当前编辑的排样编号（规则排样标记字符为Y，不规则排样标记字符为 N）
对于规则排样
P-OrgX: //原点的 X 值P-OrgY: //原点的 Y 值P-OrgZ: //原点的 Z 值P-OrgC: //原点的 C 值
P-RowX: //行端点的 X 值P-RowY: //行端点的 Y 值P-RowZ: //行端点的 Z 值P-RowC: //行端点的 C 值P-ColX: //列端点的 X 值P-ColY: //列端点的 Y 值P-ColZ: //列端点的 Z 值P-ColC: //列端点的 C 值P-Rnum: //行数
P-Cnum: //列数
该情况下行列层操作顺序固定为 RCL。对于不规则排样
P-***N: //指定每一跺的编号，如：P-002N: P-012N: P-006N: 依次排列每一跺对应的 XYZC 坐标值，每一个值占一行。
当该坐标值的任意一个显示为 N 时就表示该跺没有设置。
3，文件 palletcurr.txt 保存解码跺的当前状态信息(如当前解码到哪个阶段)，实现断电保存。
文件格式： Palltcode:
后面的数据依次为：
//解码跺的编号
//当前执行的总计跺号 [从 0 开始计数] (对于解跺则表示已
解的总计跺号)
//当前执行的层号 [从 0 开始计数] (对于码跺则表示从下向
上计数的层号, 对于解跺则表示从上向下计数的层号)
//当前执行的行号 [从 0 开始计数] (码跺和解跺含义一样)
//当前执行的列号 [从 0 开始计数] (码跺和解跺含义一样)
//当前执行的一层内的跺号 [从 0 开始计数] (对于解跺则表示一层内已解的跺号)
4，删除系统中的文件	palletbase.txt	和	paltlayout.txt	和palletcurr.txt 的操作，如下参数输入 PALLET 回车即可。
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