
# 名称 标准值 内容 设定范围 

1131    fldcc 前馈滤波器 00010000 在 G01开始加减速时 使用前馈进给控制抑制加速变化 将

各轴的加减速平滑化 以减少高速加工时产生的机械振动  

bit1:7.1(msec) 
bit2:14.2(msec) 
bit3:28.4(msec) 
bit4:56.8(msec) 
1~4位均为 0 或 1 
~4 位中两位以上为
1 设定 3.5msec 

1148    I_G611 初期高精度 0
按下重置键或关闭 NC电源后指定此模式  
0 G64 切削模式         ---加工业者建议值 
1 G61.1 高精度控制模式  ---模具业者建议值 

0或 1 

1149  cireft 圆弧减速速

度切换 0 
指定在圆弧切削入口与出口处是否减速  

0 不减速 
1 减速 

0或 1 

1150  Fldc0 G00前馈滤
波器 00000000 

在G00快送开始加减速时 使用前馈进给控制抑制加速变化  
另外 bit7=0时 G00与 G01共用#1131设定值 bit7=1时
G00与 G01分开设定  

同#1131设定方式  
 

1151    rstint 重置初期 0
按下重置键后各种模式是否回到#1148设定的初期状态  

0 重置时不初期化 
1 重置时初期化 

0或 1 

1205  G0bdcc
G0补间前
加速和减速

的选择 
1 

0 G00加减速模式采用补间后加减速  
1 无论高精度模式采用与否 G00加减速模式采用补间

前加减速 
0或 1 



1206    G1bf 最大速度 10000 在补间前选择加速和减速时 设定切削进给速度   1~999999(mm/min)

1207    G1btL 时间常数 300 在补间前选择加速和减速时 设定切削进给时间常数  1~5000(msec) 
通常 100~600ms 

1208  RCK 弧半径误差

补正系数 0 弧半径误差的补正可在-60.0至 20.0%范围内增减   -60.0~+20.0%

1209  cirdcc 圆弧减速速

度 0 设定圆弧入口/出口进入时的减速速度  
此参数于#1149设定 1 时有效  1~999999(mm/min) 

1267 ext03 
(bit0) G码转换  0

G码形式转换 
0 不转换 
1 切换成 F社高速高精度 G指令(如 G8P1 G5.1Q1

G5.1Q2 G5P10000等) 

0或 1 

1572  Cirorp 圆弧指令重

叠 1 

高速高精度模式 中 圆弧接直线 直线接圆弧 圆弧接圆

弧的单节间速度有无变动  
0 有变动 
1 无变动 

0或 1 

2010(X)  40

2010(Y) 40 

2010(Z) 

fwd_g 前馈进给增

益 
40 

设定预补间加速减速的前馈进给增益  
标准值为 70% SHG配合使用时 设定值为 40% 0~100% 

2068  G0fwdg G00前馈进
给增益 50 设定 G00补间前加减速的前馈进给增益   0~200%



2069(X) 

2069(Y) 

2069(Z) 

Rcoeff 
各轴圆弧半

径误差补正

系数 
0 各轴对应的-100%~+100%之间 可增减圆弧半径误差补正

量  -100%~+100% 

2096(X)  0

2096(Y) 0 

2096(Z) 

crncsp 转角减速最

低速度 
0 

在高精度控制模式下 设定转角处减速后最低速度   0~1000000(mm/min)

8019  R COMP
精度系数 
最大控制误

差 
0.16 

在缩小倒圆角和弧半径时降低控制误差 设立补正因素  
括号内表示自动核算出的最大的控制误差 mm  
系数=100-设定值 %  
#8021设定为 0 时有效  

0~99% 

8020 DCC 
ANGLE 

转角减速角

度 7 
设立应被当作转角看待的 外角 角度最小值 当高精度模

式中单节间角 外角 大于设定值 就认为它为转角 速度

下降以削尖边缘  

0~10 度  
0 同设定 5  

8021 COMP 
CHANGE 

精度系数分

离 1 

高速高精度模式中 #8022 转角补正系数 和#8023 曲线

补正系数 共通或分离  
0 共通 于#8019中设置  
1 分离 于#8022 #8023中分别设置  

0或 1 

8022 CORNER 
COMP 

转角精度系

数 -100 
在高精度控制模式下 为获得较好的角和边 设定此补正系

数  
系数=100-设定值 %  

-1000~99% 



8023 CURVE 
COMP 

曲线精度系

数 1 
在高精度控制模式下 为改善曲线精度 圆弧 圆涡 曲面

部分 设定此补正系数  
系数=100-设定值 %  

-1000~99% 

8025 SPLINE 
ON 

高精度曲线

有效(M系) 0 
选择高精度曲线功能是否有效  

0 无效 
1 有效 

0或 1 

8026 CANCEL 
ANG 

取消角度

(M系) 0 当工件转角 外角 大于设定值 曲线补间暂时取消  
0 表示未设定 自由曲面高精度补间一直持续执行  

0~180  
0 180  

8027  Toler-1 弦误差 1(M
系) 0 

对于包含变曲点的单节 指定最大弦误差 设定用 CAM 展
开微小线分时的公差 通常 10 m  
设定 0.000时该单节视为直线  

m 
0.000~100.000mm 

m 
0.0000~10.0000mm 

8028  Toler-2 弦误差 2(M
系) 0 

对于不包含变曲点的单节 指定最大弦误差 设定用 CAM
展开微小线分时的公差 通常 10 m  
设定 0.000时该单节视为直线  

m 
0.000~100.000mm 

m 
0.0000~10.0000mm 

8029    FairingL 统合长 0.010 指定曲面段差消除对象的单节长度  
当#8033设定 1 时有效  0~100.000mm 

8030 MINUTE 
LENGTH 微小线分长  0

设定单节进行曲线补间的最大长度 如果超过此设定值 则

曲线补间暂时取消 用直线补间  
设定-1时 不论单节长度 执行曲线补间  

-1~127mm 
0 1mm 



8033 Fairing 
ON 

曲面段差消

除有效(M
系) 

1 
设定曲面段差消除有效  

0 无效 
1 有效 

0或 1 

8034 AccClamp 
ON 

加速度钳住

有效 1 

钳住切削速度方式  
0 以#2002 切削进给速度钳住机能 和转角减速机能

以钳住切削速度 
1 依照微小线分单节的曲率部分判定加速度 以钳住切

削速度 

0或 1 

8036 Cordec 
Judge 

转角判定切

换 1 

判断是否能切换成转角  
0 依照两相邻单节间的夹角判断是否能切换为转角 
1 除了微小单节外 依照两相邻单节间的夹角判断是否

能切换为转角 

0或 1 

8037 CorJudge
L 转角判定长  0.300 设定被除外的微小单节长度  

当设定#8036为 1 时生效  0~99999.999(mm) 

8090  SSS机能有
效 1 

设定 G05 P10000 SSS控制模式 是否有效  
0 无效 
1 有效 

0或 1 

8091    基准长 1.000 正确形状范围判断最大值的设定  
设定值为 0.000 时 表示标准值 1.000mm  0.000~100.000(mm) 

8092  钳制速度系

数 1 微小线分单节构成的曲线部分钳制速度的设定  
系数= 设定值 1~100 



8093    段差幅度 0.005 作减速运动的最小段差值 小于设定值则不作减速  
设定值若为负值 则所有微小段差都作减速  -0.001~0.100(mm) 

8094  减速预备时

间 0 设定速度反馈到钳制速度时 作减速运动的预备时间   0~100(msec)

8095    容许误差 0.003 指令路径与实际加工轨迹的误差容许量设定  
若设定 0.000 则不作误差调整  0.000~100.000(mm) 

8107 
R 

COMPEN
SATION 

半径误差校

正 0 

0 在弧切削模式 因伺服应答滞后于指令 机械移向内

侧而使弧小于指令值 
1 在弧切削模式 因伺服应答滞后于指令 机械补偿内

侧移动 

0或 1 

8108 R COMP 
Select 

半径误差补

正切换 0 
指定圆弧半径补正要全轴执行或每轴各别执行  

0 执行全轴补正 
1 执行各轴补正 

0或 1 

 


