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关于本文档 |1

1 关于本文档
本文档提供TNC7系列数控系统以下功能的概要信息：

设置的MP应用的机床参数
FN 14: ERROR预分配的错误编号 NC数控功能（ISO：D14）
FN 18: SYSREAD （ISO：D18）和SYSSTR NC数控功能可读系统数据

希望进行一些修改或发现任何错误？
我们致力于不断改进我们的文档手册。如果您有建议，请将您的建议发至以下电子
邮箱：
tnc-userdoc@heidenhain.com
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机床参数 | 用户参数列表

2 机床参数
以下列表为机床参数，可用密码号123编辑这些机床参数。

2.1 用户参数列表

参见机床手册！
机床制造商还可将机床特有的参数设置为用户参数，因此用户可以配置
其功能。
机床制造商可以调整用户参数的结构和内容。机床的显示可以不同。

配置编辑器的描绘 MP编号

DisplaySettings

CfgDisplayData
显示屏设置

100800

axisDisplay
显示轴的顺序和显示轴的规则

100810

x

axisKey
CfgAxis中对象的键名

100810.
[Index].01501

name
轴符

100810.
[Index].01502

rule
轴的显示规则

100810.
[Index].01503

axisDisplayRef
REF显示区的显示顺序和规则

100811

x

axisKey
CfgAxis中对象的键名

100811.
[Index].01501

name
轴符

100811.
[Index].01502

rule
轴的显示规则

100811.
[Index].01503

positionWinDisplay
位置窗口中位置显示类型

100803

statusWinDisplay
状态窗口中位置显示类型

100804

axisFeedDisplay
手动操作 / 电子手轮操作模式下的进给速率显示

100806

spindleDisplay
位置显示区显示主轴位置

100807

hidePresetTable
取消激活原点 管理软键

100808

2
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机床参数 | 用户参数列表2

配置编辑器的描绘 MP编号

displayFont
程序显示的字号

100812

iconPrioList
图标的显示顺序

100813

compatibilityBits
显示特性的设置

100815

axesGridDisplay
轴在列表中或位置显示的组中。

100806

dashbrdWinDisplay
TNC栏中状态概要的位置显示类型

100817

CfgPosDisplayPace
各轴的显示步长

101000

xx

displayPace
位置显示的显示步长，[mm]或[°]

101001

displayPaceInch
位置显示的显示步长，[inch]

101002

CfgUnitOfMeasure
可显示的尺寸单位的定义

101100

unitOfMeasure
显示和用户界面的尺寸单位

101101

CfgProgramMode
NC数控程序和循环显示格式

101200

programInputMode
MDI：用海德汉Klartext对话格式或ISO格式输入程序

101201

CfgDisplayLanguage
NC数控和PLC对话语言的定义

101300

ncLanguage
NC数控对话语言

101301

applyCfgLanguage
加载NC数控的语言

101305

noRebootDialog
抑制重新启动对话

101305

plcDialogLanguage
PLC数控对话语言

101302

plcErrorLanguage
PLC出错信息语言

101303

helpLanguage
在线帮助系统语言

101304

CfgStartupData
数控系统开机特性

101500
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机床参数 | 用户参数列表

配置编辑器的描绘 MP编号

powerInterruptMsg
确认电源断电信息

101501

opMode
数控系统完全完成引导时切换到的操作模式

101503

subOpMode
在‘opMode’中输入操作模式需激活的子模式

101504

CfgClockView
当日时间的显示模式

120600

displayMode
选择当日时间显示模式

120601

timeFormat
数字时钟的时间格式

120602

CfgInfoLine
链接行开启/关闭

120700

infoLineEnabled
显示链接行的设置

120701

CfgGraphics
3D仿真图形的设置

124200

modelType
3D仿真图形的模型类型

124201

modelQuality
3D仿真图形的模型质量

124202

clearPathAtBlk
为新工件毛坯重置刀具路径

124203

noSimulationReport
激活仿真报告

124204

CfgPositionDisplay
数显装置的设置

124500

progToolCallDL
“刀具调用DL”下的位置显示

124501

CfgTableEditor
表编辑器设置

125300

deleteLoadedTool
从刀位表中删除刀具时的特性

125301

indexToolDelete
删除刀具索引项时的工作特性

125302

resetOnTypChange
改变刀具类型时重置刀具数据

125304

CfgDisplayCoordSys
设置显示的坐标系

127500

transDatumCoordSys
原点平移的坐标系

127501

2
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机床参数 | 用户参数列表2

配置编辑器的描绘 MP编号

CfgGlobalSettings
GPS显示设置

128700

enableOffset
在GPS对话框中可选或不可选偏移

128702

enableBasicRot
在GPS对话框中可选或不可选附加基本旋转

128703

enableShiftWCS
在GPS对话框中可选或不可选W-CS的平移

128704

enableMirror
在GPS对话框中可选或不可选镜像

128712

enableShiftMWCS
在GPS对话框中可选或不可选mW-CS的平移

128711

enableRotation
在GPS对话框中可选或不可选旋转

128707

enableFeed
在GPS对话框中可选或不可选进给速率

128708

enableHwMCS
显示/隐藏M-CS坐标系

128709

enableHwWCS
显示/隐藏W-CS坐标系

128710

enableHwMWCS
显示/隐藏mW-CS坐标系

128711

enableHwWPLCS
显示/隐藏WPL-CS坐标系

128712

enableHwAxisU
在GPS对话框中可选或不可选U轴

128709

enableHwAxisV
在GPS对话框中可选或不可选V轴

128709

enableHwAxisW
在GPS对话框中可选或不可选W轴

128709

CfgRemoteDesktop
远程桌面连接的设置

100800

connections
需显示的远程桌面连接列表

133501

autoConnect
自动开始连接

133505

title
OEM操作模式名

133502

dialogRes
文字的名称

133502.00501

text
语言敏感文字

00502
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机床参数 | 用户参数列表

配置编辑器的描绘 MP编号

icon
可选图标图形文件的路径/名称

133503

locations
列表及远程桌面管理器连接显示的位置

133504

x

opMode
操作模式

133504.
[Index].133401

subOpMode
‘opMode’中指定的操作模式的
可选子操作模式

133504.
[Index].133402

PalletSettings

CfgPalletBehaviour
托盘控制循环的工作特性

202100

failedCheckReact
激活对程序检查和刀具检查的响应

202106

failedCheckImpact
程序检查或刀具检查的作用

202107

ProbeSettings

CfgTT
刀具校准的配置

122700

TT140_x

spindleOrientMode
主轴定向的M功能

122704

probingRoutine
探测程序

122705

probingDirRadial
刀具半径测量的探测方向

122706

offsetToolAxis
刀具下边缘至测针上边之间的距离

122707

rapidFeed
TT刀具测头在探测循环中的快移速度

122708

probingFeed
刀具测量期间的探测进给速率

122709

probingFeedCalc
探测进给速率的计算

122710

spindleSpeedCalc
速度确定方法

122711

maxPeriphSpeedMeas
最高允许的刀具切削刃线速度

122712

maxSpeed
测量刀具期间的最高允许转速

122714

2
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机床参数 | 用户参数列表2

配置编辑器的描绘 MP编号

measureTolerance1
刀具测量期间的最大允许测量误差

122715

measureTolerance2
刀具测量期间的最大允许测量误差

122716

stopOnCheck
刀具检查期间NC停止运行

122717

stopOnMeasurement
刀具测量期间NC停止运行

122718

adaptToolTable
刀具检查和刀具测量期间，修改刀具表

122719

CfgTTRoundStylus
圆形测针配置

114200

TT140_x

centerPos
触盘中心点的坐标

114201

safetyDistToolAx
为预定位，测针上方的安全高度

114203

safetyDistStylus
测针预定位的安全区

114204

CfgTTRectStylus
矩形测针的配置

114300

TT140_x

centerPos
触盘中心点的坐标

114313

safetyDistToolAx
为预定位，测针上方的安全高度

114317

safetyDistStylus
测针预定位的安全区

114318

ChannelSettings

CH_xx

CfgActivateKinem
已激活的运动特性

204000

kinemToActivate
被激活的运动特性

204001

kinemAtStartup
数控系统启动过程中需激活的运动特性

204002

CfgNcPgmBehaviour
指定NC数控程序的工作特性。

200800

operatingTimeReset
程序开始时复位加工时间。

200801
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机床参数 | 用户参数列表

配置编辑器的描绘 MP编号

plcSignalCycle
余下加工循环号的PLC信号

200803

plcSignalCycState
当前循环执行类型的PLC信号

200805

CfgGeoTolerance
几何公差

200900

circleDeviation
允许的半径偏差

200901

threadTolerance
连续螺纹允许的偏差

200902

moveBack
预留给退离运动

200903

CfgGeoCycle
固定循环配置

201000

pocketOverlap
型腔铣削的行距系数

201001

posAfterContPocket
加工轮廓型腔后运动

201007

displaySpindleErr
如果M3/M4未激活，显示主轴？出错信息

201002

displayDepthErr
显示深度被输入为负值出错信息

201003

apprDepCylWall
沿圆柱面运动至槽壁的特性

201004

mStrobeOrient
M功能可在加工循环中定向主轴

201005

suppressPlungeErr
不显示“切入类型不允许”出错信息

201006

restoreCoolant
M7和M8与循环202和204的工作特性

201008

facMinFeedTurnSMAX
达到SMAX后，自动降低进给速率

201009

suppressResMatlWar
不显示“余材”警告

201010

CfgThreadSpindle
螺纹的特殊主轴参数

113600

sourceOverride
螺纹加工中进给速率倍率调节电位器

113603

thrdWaitingTime
在螺纹底部折返处的等待时间

113601

thrdPreSwitchTime
主轴的高级切换时间

113602

2
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机床参数 | 用户参数列表2

配置编辑器的描绘 MP编号

limitSpindleSpeed
循环17、207和18的主轴转速限制

113604

CfgEditorSettings
设置NC数控编辑器

105400

createBackup
生成备份文件

105401

deleteBack
删除行后的光标工作特性

105402

lineBreak
一行以上的NC数控程序段处断行

105404

stdTNChelp
输入循环数据时，激活帮助图形

105405

warningAtDEL
删除程序段时的确认提示

105407

blockIncrement
ISO编程：程序段编号增量

105409

useProgAxes
指定可编程轴

105410

enableStraightCut
平行轴定位程序段特性

105411

noParaxMode
隐藏PARAXCOMP/PARAXMODE功能

105413

quotePaths
路径信息全部在引号内

105414

actPosAxes
实际位置获取的轴

105415

editWhileProtected
允许写保护数据的修改

105416

CfgProgramCheck
刀具使用时间文件的设置

129800

autoCheckTimeOut
刀具使用时间文件创建的超时时间

129803

autoCheckPrg
为NC数控程序创建刀具使用时间文件

129801

autoCheckPal
创建托盘使用时间文件

129802

CfgUserPath
最终用户路径

102200

fn16DefaultPath
FN 16-Ausgabepfad进行执行

102202

fn16DefaultPathSim
“程序编辑”和“测试运行”操作模式的FN 16输出路径

102203
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机床参数 | 用户参数列表

配置编辑器的描绘 MP编号

serialInterfaceRS232

CfgSerialPorts
属于串口的数据记录

106600

baudRateLsv2
LSV2通信的数据传输速度，波特率

106606

CfgSerialInterface
串行端口数据记录的定义

106700

RSxxx

baudRate
数据传输速度，波特率

106701

protocol
通信协议

106702

dataBits
每个传输字符的数据位

106703

parity
校验位类型

106704

stopBits
停止位位数

106705

flowControl
指定握手类型

106706

fileSystem
用串口接口操作文件的文件系统

106707

bccAvoidCtrlChar
信息组检验符（BCC）中无控制字符

106708

rtsLow
RTS线的空闲状态

106709

noEotAfterEtx
收到ETX后的工作特性

106710

Monitoring

CfgCompMonUser
部件监测的用户设置

129400

enforceReaction
执行配置错误响应

129401

CfgProcMonUser
过程监测的用户设置

141600

permitAutoExport
允许自动导出

141601

autoExportType
自动导出的文件格式

141602

Resource Usage Monitor

2
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配置编辑器的描绘 MP编号

CfgRumPersistence
消耗值非挥发存储的要求

120000

absolutePath
消耗值存储的文件路径

100001

savingVariant
消耗值的保存目录

100001

inactiveProgram
机床停机时消耗值的保存

100001

storeData
消耗值的保存

100001

storageTiming
消耗值非挥发存储的间隔时间

100001

storageDepthType
消耗值存储深度极限的类型

100001

storageDepthValue
消耗值存储深度的极限值

100001

activeProgram
程序运行期间，消耗值的存储

100001

storeData
消耗值的保存

100001

storageTiming
消耗值非挥发存储的间隔时间

100001

storageDepthType
消耗值存储深度极限的类型

100001

storageDepthValue
消耗值存储深度的极限值

100001

CfgRumUserUnit
消耗值计量单位属性

142800

name
消耗值标识

142802

abbreviation
消耗值计量单位的缩写

14803

factor
计量单位的换算系数

142804

CfgMachineInfo
机床操作员的一般信息

131700

machineNickname
机床的自定义名（昵称）

131701

inventoryNumber
库存编号或ID

131702

image
机床照片或图像

131703
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配置编辑器的描绘 MP编号

location
机床地点

131704

department
部门或分部

131705

responsibility
机床负责人

131706

contactEmail
联系人的电子邮箱地址

131707

contactPhoneNumber
联系人电话号

131708

2
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机床参数 | 有关用户参数的详细信息2

2.2 有关用户参数的详细信息

有关用户参数详细视图的说明：
所示路径对应于机床参数结构，输入机床制造商的密码号后显示机床参
数结构。用此信息，也能在其它结构中查找需要的机床参数。用机床参
数号可独立于机床参数结构搜索机床参数。
数据对象的作用不是进行配置；而是将机床参数结构化或分组。
iTNC后的信息表示iTNC 530上的机床参数号。

2.2.1 DisplaySettings

CfgDisplayData 100800

显示屏设置

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData

数据对象:

axisDisplay 100810

显示轴的顺序和显示轴的规则

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
axisDisplay

输入: 指定轴显示的顺序和规则。最顶项对应于最高位置。

axisKey 100810.
[Index].01501

CfgAxis中对象的键名

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
axisDisplay ► [索引] ► axisKey

输入: 指定CfgAxis下对象的键名，需显示其位置。

名称 100810.
[Index].01502

轴符

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
axisDisplay ► [索引] ► 名称

输入: 最大 2 字符
指定轴标识，显示区中显示此标识而不显示轴的键值。或轴
的键值。
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规则 100810.
[Index].01503

轴的显示规则

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
axisDisplay ► [索引] ► 规则

输入: 指定条件，在此条件下显示轴。
ShowAlways
轴始终在显示中。如果无轴值可显示，仍预留此显示位置，
例如，轴未在当前运动特性模型中。
IfKinem
仅当当前运动特性模型中用作轴或主轴时才显示的轴。
IfKinemAxis
仅当在当前运动特性模型中用作轴时，才显示此轴。
IfNotKinemAxis
仅当当前运动特性模型未用轴，才显示此轴（例如，主
轴）。
从不
轴不显示。

axisDisplayRef 100811

REF显示区的显示顺序和规则

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
axisDisplayRef

输入: 如果位置显示的设置为REF值，指定轴的显示顺序和规则
（也包括参考点回零操作时）。如果此列表为空，将使用机
床参数axisDisplay项。最顶项对应于最高位置。

axisKey 100811.
[Index].01501

CfgAxis中对象的键名

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
axisDisplayRef ► [索引] ► axisKey

输入: 指定CfgAxis下对象的键名，需显示其位置。

2
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机床参数 | 有关用户参数的详细信息2

名称 100811.
[Index].01502

轴符

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
axisDisplayRef ► [索引] ► 名称

输入: 最大 2 字符
指定轴标识，显示区中显示此标识而不显示轴的键值。或轴
的键值。

规则 100811.
[Index].01503

轴的显示规则

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
axisDisplayRef ► [索引] ► 规则

输入: 指定轴显示的条件。
ShowAlways
轴始终在显示中。如果无轴值可显示，仍预留此显示位置，
例如，轴未在当前运动特性模型中。
IfKinem
仅当当前运动特性模型中用作轴或主轴时才显示的轴。
IfKinemAxis
仅当在当前运动特性模型中用作轴时，才显示此轴。
IfNotKinemAxis
仅当当前运动特性模型未用轴，才显示此轴（例如，主
轴）。
从不
轴不显示。
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positionWinDisplay 100803

位置窗口中位置显示类型

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
positionWinDisplay

输入: 位置窗口中的位置显示（位置显示1）：
NOML.
名义位置
ACTL
实际位置
REF ACTL
相对机床原点的实际位置
REF NOML
相对机床原点的名义位置
LAG
跟随误差（伺服误差）
ACTDST
输入坐标系下的余程距离
REFDST
机床坐标系下的余程距离
M118
用手轮叠加定位（M118）进行的运动路径

statusWinDisplay 100804

状态窗口中位置显示类型

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
statusWinDisplay

输入: 状态窗口中的位置显示（位置显示2）
NOML.

ACTL

REF ACTL

REF NOML

LAG

ACTDST

REFDST

M118

2
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axisFeedDisplay 100806

手动操作 / 电子手轮操作模式下的进给速率显示

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
axisFeedDisplay

输入: 轴键：
按下轴向键，轴进给速率的显示
（CfgFeedLimits/manualFeed.的特定轴进给速率）
仅最小值：
轴进给速率的显示，包括按下轴向键前（对于全部
轴，CfgFeedLimits/manualFeed的最小值）。

spindleDisplay 100807

位置显示区显示主轴位置

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
spindleDisplay

输入: 闭环期间
仅当主轴为伺服控制时才显示主轴位置
闭环和M5期间
如果主轴为伺服控制和M5待激活，显示主轴位置
闭环或M5或攻丝期间
如果主轴为伺服控制或如果M5待激活或攻丝加工期间，显
示主轴位置

hidePresetTable 100808

取消激活原点 管理软键

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
hidePresetTable

输入: 真
预设表的访问被锁定；软键变暗
非真
可用软键访问预设表
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displayFont 100812

程序显示的字号

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
displayFont

输入: FONT_APPLICATION_SMALL
小号字体尺寸。
FONT_APPLICATION_MEDIUM
大号字体尺寸。

iconPrioList 100813

图标的显示顺序

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
iconPrioList

输入: BASIC_ROT

ROT_3D

TCPM

ACC

TURNING

AFC

S_PULSE

MIRROR

GPS

RADCORR

PARAXCOMP

MON_FS_OVR

compatibilityBits 100815

显示特性的设置

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
compatibilityBits

输入: Bit

2
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axesGridDisplay 100816

轴在列表中或位置显示的组中。

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
axesGridDisplay

输入: 此参数指定是否在位置显示中将轴显示为列表或两列的网
格。
允许的设置： 0 至
0
轴显示为列表（默认）
数控（n）
将轴显示为两列网格，n x 2轴组

dashbrdWinDisplay 100817

TNC栏中状态概要的位置显示类型

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayData ►
dashbrdWinDisplay

输入: NOML

ACTL

REF ACTL

REF NOML

LAG

ACTDST

REFDST

M118

CfgPosDisplayPace 101000

各轴的显示步长

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgPosDisplayPace

数据对象: 输入MP_CfgAxes/axisList的轴名（例如，X轴等），输入
为键值
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displayPace 101001

位置显示的显示步长，[mm]或[°]

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgPosDisplayPace ►
[轴的键名] ► displayPace

输入: 0.1

0.05

0.01

0.005

0.001

0.0005

0.0001

0.00005

0.00001

0.000005

0.000001

displayPaceInch 101002

位置显示的显示步长，[inch]

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgPosDisplayPace ►
[轴的键名] ► displayPaceInch

输入: 0.005

0.001

0.0005

0.0001

0.00005

0.00001

0.000005

0.000001

CfgUnitOfMeasure 101100

可显示的尺寸单位的定义

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgUnitOfMeasure

数据对象:

2
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unitOfMeasure 101101

显示和用户界面的尺寸单位

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgUnitOfMeasure ►
unitOfMeasure

输入: 公制
公制测量系统
英寸
英寸

CfgProgramMode 101200

NC数控程序和循环显示格式

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgProgramMode

数据对象: 确定MDI的NC数控程序类型（Klartext对话式或DIN/
ISO）和循环显示类型。

programInputMode 101201

MDI：用海德汉Klartext对话格式或ISO格式输入程序

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgProgramMode ►
programInputMode

输入: 海德汉
用海德汉Klartext对话格式输入程序
ISO
用ISO格式输入程序

CfgDisplayLanguage 101300

NC数控和PLC对话语言的定义

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayLanguage

数据对象:
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ncLanguage 101301

NC数控对话语言

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayLanguage ►
ncLanguage

输入: 英语

德语

捷克语

法语

意大利语

西班牙语

葡萄牙语

瑞典语

丹麦语

芬兰语

荷兰语

波兰语

匈牙利语

日语

俄语

中文

繁体中文

斯洛文尼亚语

韩语

挪威语

罗马尼亚语

斯洛伐克语

土耳其语

applyCfgLanguage 101305

加载NC数控的语言

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayLanguage ►
applyCfgLanguage

输入: 数控系统引导期间，检查操作系统的语言设置与NC数控系
统的语言是否相同。如果设置不同，NC数控系统用操作系
统的语言设置。
如果要使用NC数控系统机床参数定义的语言，必须将机床
参数applyCfgLanguage设置为TRUE。

2
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noRebootDialog 101306

抑制重新启动对话

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayLanguage ►
noRebootDialog

输入: 如果将此属性设置为TRUE，改变语言后，不显示重新启动
对话框。

plcDialogLanguage 101302

PLC数控对话语言

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayLanguage ►
plcDialogLanguage

输入: 英语

德语

捷克语

法语

意大利语

西班牙语

葡萄牙语

瑞典语

丹麦语

芬兰语

荷兰语

波兰语

匈牙利语

日语

俄语

中文

繁体中文

斯洛文尼亚语

韩语

挪威语

罗马尼亚语

斯洛伐克语

土耳其语
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plcErrorLanguage 101303

PLC出错信息语言

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayLanguage ►
plcErrorLanguage

输入: 英语

德语

捷克语

法语

意大利语

西班牙语

葡萄牙语

瑞典语

丹麦语

芬兰语

荷兰语

波兰语

匈牙利语

日语

俄语

中文

繁体中文

斯洛文尼亚语

韩语

挪威语

罗马尼亚语

斯洛伐克语

土耳其语

2
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helpLanguage 101304

在线帮助系统语言

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayLanguage ►
helpLanguage

输入: 英语

德语

捷克语

法语

意大利语

西班牙语

葡萄牙语

瑞典语

丹麦语

芬兰语

荷兰语

波兰语

匈牙利语

日语

俄语

中文

繁体中文

斯洛文尼亚语

韩语

挪威语

罗马尼亚语

斯洛伐克语

土耳其语

CfgStartupData 101500

数控系统开机特性

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgStartupData

数据对象:
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powerInterruptMsg 101501

确认电源断电信息

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgStartupData ►
powerInterruptMsg

输入: 真
只有确认此信息后才能继续启动。
非真
不再显示电源断电信息

opMode 101503

数控系统完全完成引导时切换到的操作模式

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgStartupData ► opMode

输入: 在这里输入所需操作模式的GUI标识名。有关允许的GUI标
识名，参见技术手册。 最大 500 字符

subOpMode 101504

在‘opMode’中输入操作模式需激活的子模式

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgStartupData ►
subOpMode

输入: 在这里输入所需操作子模式的GUI标识名。有关允许的GUI
标识名，参见技术手册。 最大 500 字符

CfgClockView 120600

当日时间的显示模式

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgClockView

数据对象: 设置时间显示窗口的显示模式。

2
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displayMode 120601

选择当日时间显示模式

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgClockView ►
displayMode

输入: 显示模式有：
模拟
模拟时钟
数字
数字时钟
徽标
OEM标志
模拟和徽标
模拟时钟和OEM标志
数字和徽标
数字时钟和OEM标志
模拟在徽标上
与OEM标志叠加的模拟时钟
数字在徽标上
与OEM标志叠加的数字时钟

timeFormat 120602

数字时钟的时间格式

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgClockView ►
timeFormat

输入: 可能设置：
12小时格式
以12小时的时间格式显示数字时钟时间
24小时格式
以24小时的时间格式显示数字时钟时间

CfgInfoLine 120700

链接行开启/关闭

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgInfoLine

数据对象: 显示和隐藏信息行。

infoLineEnabled 120701

显示链接行的设置

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgInfoLine ►
infoLineEnabled

输入: 开启和关闭操作模式行中的信息行。
关闭

ON
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CfgGraphics 124200

3D仿真图形的设置

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGraphics

数据对象: 在这里，指定3D仿真和程序运行图形的设置。

modelType 124201

3D仿真图形的模型类型

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGraphics ► modelType

输入: 指定3D仿真图形的模型显示类型。
允许的设置：
3D：
复杂加工操作的模型描绘（车削操作，底切）
极高处理器负载。
2.5D：
3轴加工的模型描绘。
中等处理器负载。
无模型：
模型描绘被取消激活。仅显示3D线图。
最低处理器负载（例如，可快速确定程序运行时长）。

modelQuality 124202

3D仿真图形的模型质量

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGraphics ►
modelQuality

输入: 指定3D仿真图形的模型质量，分为四挡。极高挡仅显示句
末点号。
非常高

高

中

低

2
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clearPathAtBlk 124203

为新工件毛坯重置刀具路径

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGraphics ►
clearPathAtBlk

输入: ON
对于测试运行图形中的新工件毛坯，重置刀具路径
关闭
对于测试运行图形中的新工件毛坯，不重置刀具路径

noSimulationReport 124205

激活仿真报告

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGraphics ►
noSimulationReport

输入: 指定仿真报告是否已激活。

CfgPositionDisplay 124500

数显装置的设置

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgPositionDisplay

数据对象:

progToolCallDL 124501

“刀具调用DL”下的位置显示

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgPositionDisplay ►
progToolCallDL

输入: 为刀具长度
考虑刀具调用程序段中编程的差值DL，这是名义位置显示
中刀具长度的一部分。
为工件差值
在名义位置显示中，不考虑刀具调用程序段中编程的正差值
DL。因此，有工件尺寸过大的作用。

32 HEIDENHAIN | TNC7 series | 机床参数、错误编号和系统数据概要 | 10/2025



机床参数 | 有关用户参数的详细信息

CfgTableEditor 125300

表编辑器设置

路径: 系统 ► TableSettings ► CfgTableEditor

数据对象: 指定表编辑器的属性和设置。

deleteLoadedTool 125301

从刀位表中删除刀具时的特性

路径: 系统 ► TableSettings ► CfgTableEditor ►
deleteLoadedTool

输入: 可能设置：
停用
不允许删除刀具
WITH_WARNING
可删除刀具；注意必须确认
WITHOUT_WARNING
无需确认可删除刀具

indexToolDelete 125302

删除刀具索引项时的工作特性

路径: 系统 ► TableSettings ► CfgTableEditor ►
indexToolDelete

输入: 可能设置：
ALWAYS_ALLOWED
始终允许删除索引项
TOOL_RULES
工作特性取决于机床参数deleteLoadedTool的设置

2
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resetOnTypChange 125304

改变刀具类型时重置刀具数据

路径: 系统 ► TableSettings ► CfgTableEditor ►
resetOnTypChange

输入: 指定刀具类型改变时是否应重置刀具数据。
TRUE
改变刀具类型时重置刀具数据。重置数据前，对话窗口
提示用户确认。
FALSE
改变刀具类型时不重置刀具数据。

CfgDisplayCoordSys 127500

设置显示的坐标系

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayCoordSys

数据对象:

transDatumCoordSys 127501

原点平移的坐标系

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgDisplayCoordSys ►
transDatumCoordSys

输入: 此机床参数指定坐标系，显示此坐标系下的原点平移。

WorkplaneSystem
在倾斜的加工面坐标系（WPL-CS）下显示原点
WorkpieceSystem
在工件坐标系（W-CSI）下显示原点

CfgGlobalSettings 128700

GPS显示设置

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGlobalSettings

数据对象:
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enableOffset 128702

在GPS对话框中可选或不可选偏移

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGlobalSettings ►
enableOffset

输入: 关闭
不能选择偏移（变灰）
ON
可以选择偏移

enableBasicRot 128703

在GPS对话框中可选或不可选附加基本旋转

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGlobalSettings ►
enableBasicRot

输入: 关闭
不能选择附加基本旋转（变灰）
ON
可以选择附加基本旋转

enableShiftWCS 128704

在GPS对话框中可选或不可选W-CS的平移

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGlobalSettings ►
enableShiftWCS

输入: 关闭
不能选择W-CS（工件坐标系）的平移（变灰）
ON
可以选择坐标系W-CS（工件坐标系）的平移

enableMirror 128705

在GPS对话框中可选或不可选镜像

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGlobalSettings ►
enableMirror

输入: 关闭
不能选择镜像（变灰）
ON
可以选择镜像

2
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enableShiftMWCS 128706

在GPS对话框中可选或不可选mW-CS的平移

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGlobalSettings ►
enableShiftMWCS

输入: 关闭
不能选择mW-CS（修改的工件坐标系）的平移（变灰）
ON
可以选择mW-CS（修改的工件坐标系）的平移

enableRotation 128707

在GPS对话框中可选或不可选旋转

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGlobalSettings ►
enableRotation

输入: 关闭
不能选择旋转（变灰）
ON
可以选择旋转

enableFeed 128708

在GPS对话框中可选或不可选进给速率

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGlobalSettings ►
enableFeed

输入: 关闭
不能选择进给速率（变灰）
ON
选择进给速率

enableHwMCS 128709

显示/隐藏M-CS坐标系

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGlobalSettings ►
enableHwMCS

输入: 关闭
未显示M-CS坐标系（机床坐标系）
ON
显示M-CS坐标系（机床坐标系）
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enableHwWCS 128710

显示/隐藏W-CS坐标系

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGlobalSettings ►
enableHwWCS

输入: 关闭
未显示W-CS坐标系（工件坐标系）
ON
显示W-CS坐标系（工件坐标系）

enableHwMWCS 128711

显示/隐藏mW-CS坐标系

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGlobalSettings ►
enableHwMWCS

输入: 关闭
未显示mW-CS坐标系（修改的工件坐标系）
ON
显示mW-CS坐标系（修改的工件坐标系）

enableHwWPLCS 128712

显示/隐藏WPL-CS坐标系

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGlobalSettings ►
enableHwWPLCS

输入: 关闭
未显示WPL-CS坐标系（加工面坐标系）
ON
显示WPL-CS坐标系（加工面坐标系）

enableHwAxisU 128713

在GPS对话框中可选或不可选U轴

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGlobalSettings ►
enableHwAxisU

输入: 关闭
不可选U轴（变灰）
ON
U轴可被选

2
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enableHwAxisV 128714

在GPS对话框中可选或不可选V轴

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGlobalSettings ►
enableHwAxisV

输入: 关闭
不可选V轴（变灰）
ON
V轴可被选

enableHwAxisW 128715

在GPS对话框中可选或不可选W轴

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgGlobalSettings ►
enableHwAxisW

输入: 关闭
不可选W轴（变灰）
ON
W轴可被选

CfgRemoteDesktop 133500

远程桌面连接的设置

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgRemoteDesktop

数据对象:

连接 133501

需显示的远程桌面连接列表

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgRemoteDesktop ► 连接

输入: 在这里输入从远程桌面管理器发起的RemoteFX连接的连接
名。 最大 80 字符

autoConnect 133505

自动开始连接

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgRemoteDesktop ►
autoConnect

输入: 指定在数控系统启动时是否自动建立连接。
TRUE

FALSE
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标题 133502

OEM操作模式名

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgRemoteDesktop ► 标题

输入: 指定OEM操作模式在TNC上和信息栏中显示的操作模式
名。

dialogRes 133502.00501

文字的名称

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgRemoteDesktop ► 标题
► dialogRes

输入: 最大 64 字符
在文本资源文件中必须提供此名的文本。
如果此文本的用途与语言无关，将机床参
数dialogRes（00501）留空。然后在机床参
数text（00502）中输入文字。
对于软件版本17和更高版：
如果是*.po文件中的文字，必须在CfgOemTranslation机
床参数（135100）中指定*.po文件。

文本 00502

语言敏感文字

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgRemoteDesktop ► 标题
► 文本

输入: 最大 60 字符
从文字资源文件加载的文字和不允许在此修改。
如果文字为非语言相关，在这里直接输入文字。在此情况
下，在机床参数dialogRes（606202）中不输入任何信
息。

图标 133503

可选图标图形文件的路径/名称

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgRemoteDesktop ► 图标

输入: 最大 260 字符

地点 133504

列表及远程桌面管理器连接显示的位置

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgRemoteDesktop ► 地点

输入:

2
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opMode 133504.
[Index].133401

操作模式

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgRemoteDesktop ► 地点
► [索引] ► opMode

输入: 最大 80 字符

subOpMode 133504.
[Index].133402

‘opMode’中指定的操作模式的可选子操作模式

路径: 系统 ► DisplaySettings ► CfgRemoteDesktop ► 地点
► [索引] ► subOpMode

输入: 最大 80 字符
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2.2.2 PalletSettings

CfgPalletBehaviour 202100

托盘控制循环的工作特性

路径: 系统 ► PalletSettings ► CfgPalletBehaviour

数据对象:

failedCheckReact 202106

激活对程序检查和刀具检查的响应

路径: 系统 ► PalletSettings ► CfgPalletBehaviour ►
failedCheckReact

输入: 从不
不检查不正确的程序或刀具调用。
OnFailedPgmCheck
检查不正确的程序调用。
OnFailedToolCheck
检查不正确的刀具调用。

failedCheckImpact 202107

程序检查或刀具检查的作用

路径: 系统 ► PalletSettings ► CfgPalletBehaviour ►
failedCheckImpact

输入: SkipPGM
跳过不正确的程序。
SkipFIX
跳过含不正确程序的夹具设置。
SkipPAL
跳过含不正确程序的托盘。

2
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2.2.3 ProbeSettings

CfgTT 122700

刀具校准的配置

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT

数据对象: 在各键名下，定义刀具测头的属性。机床参数
CfgProbes/activeTT定义已激活的刀具测头。

spindleOrientMode 122704

主轴定向的M功能

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT ► [TT的键名] ►
spindleOrientMode

输入: -1 至 999
-1
由NC直接进行主轴定向
0
功能未激活
1至999
PLC进行主轴定向的M功能编号

probingRoutine 122705

探测程序

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT ► [TT的键名] ►
probingRoutine

输入: MultiDirections
从多个方向探测触盘。
SingleDirection
单方向探测的触盘。
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probingDirRadial 122706

刀具半径测量的探测方向

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT ► [TT的键名] ►
probingDirRadial

输入: 输入：
X_Positive

Y_Positive

X_Negative

Y_Negative

Z_Positive

Z_Negative

offsetToolAxis 122707

刀具下边缘至测针上边之间的距离

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT ► [TT的键名] ►
offsetToolAxis

输入: 0.001 至 99.9999, 最大 4 小数位

rapidFeed 122708

TT刀具测头在探测循环中的快移速度

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT ► [TT的键名] ►
rapidFeed

输入: 10 至 300000

probingFeed 122709

刀具测量期间的探测进给速率

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT ► [TT的键名] ►
probingFeed

输入: 1 至 3000

2
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probingFeedCalc 122710

探测进给速率的计算

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT ► [TT的键名] ►
probingFeedCalc

输入: ConstantTolerance
用定公差的探测进给速率的计算
VariableTolerance
用可变公差的探测进给速率的计算
ConstantFeed
恒定探测进给速率

spindleSpeedCalc 122711

速度确定方法

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT ► [TT的键名] ►
spindleSpeedCalc

输入: 自动
自动确定速度
MinSpindleSpeed
只使用最小主轴转速

maxPeriphSpeedMeas 122712

最高允许的刀具切削刃线速度

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT ► [TT的键名] ►
maxPeriphSpeedMeas

输入: 1 至 129 [m/min], 最大 4 小数位

maxSpeed 122714

测量刀具期间的最高允许转速

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT ► [TT的键名] ►
maxSpeed

输入: 0 至 1000
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measureTolerance1 122715

刀具测量期间的最大允许测量误差

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT ► [TT的键名] ►
measureTolerance1

输入: 0.001 至 0.999 [mm], 最大 3 小数位
第一测量误差

measureTolerance2 122716

刀具测量期间的最大允许测量误差

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT ► [TT的键名] ►
measureTolerance2

输入: 0.001 至 0.999 [mm], 最大 3 小数位
第二测量误差

stopOnCheck 122717

刀具检查期间NC停止运行

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT ► [TT的键名] ►
stopOnCheck

输入: FALSE
超出破损公差时，不停止NC数控程序。
TRUE
如果超出破损公差，NC数控程序停止运行，显示出错信
息刀具破损。

stopOnMeasurement 122718

刀具测量期间NC停止运行

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT ► [TT的键名] ►
stopOnMeasurement

输入: 非真
超出破损公差时，不停止NC数控程序。
TRUE
如果超出破损公差，NC数控程序停止运行，显示出错信息
触点不可达。

2
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adaptToolTable 122719

刀具检查和刀具测量期间，修改刀具表

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTT ► [TT的键名] ►
adaptToolTable

输入: AdaptOnMeasure
刀具测量后，刀具表改变。
AdaptOnBoth
刀具检查和刀具测量后，修改刀具表。
AdaptNever
刀具检查和刀具测量后，刀具表无变化。

CfgTTRoundStylus 114200

圆形测针配置

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTTRoundStylus

数据对象: 要分配在CfgTT机床参数下配置的刀具测头，需要键名。

centerPos 114201

触盘中心点的坐标

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTTRoundStylus ►
[TT的键名] ► centerPos

输入: -99999.9999 至 99999.9999 [mm], 最大 4 小数位
触盘中心相对机床原点的坐标。

[0]：X轴坐标
[1]：Y轴坐标
[2]：Z轴坐标

safetyDistToolAx 114203

为预定位，测针上方的安全高度

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTTRoundStylus ►
[TT的键名] ► safetyDistToolAx

输入: 0.001 至 99999.9999 [mm], 最大 4 小数位
沿刀具轴方向的安全距离
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safetyDistStylus 114204

测针预定位的安全区

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTTRoundStylus ►
[TT的键名] ► safetyDistStylus

输入: 0.001 至 99999.9999 [mm], 最大 4 小数位
自垂直于刀具轴的平面上的安全距离

CfgTTRectStylus 114300

矩形测针的配置

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTTRectStylus

数据对象:

centerPos 114313

触盘中心点的坐标

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTTRectStylus ► [TT的键名]
► centerPos

输入: -99999.9999 至 99999.9999 [mm], 最大 4 小数位
测针中心相对机床原点的坐标。
[0]：X轴坐标
[1]：Y轴坐标
[2]：Z轴坐标

safetyDistToolAx 114317

为预定位，测针上方的安全高度

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTTRectStylus ► [TT的键名]
► safetyDistToolAx

输入: 0.001 至 99999.9999 [mm], 最大 4 小数位
沿刀具轴方向的安全距离

safetyDistStylus 114318

测针预定位的安全区

路径: 系统 ► ProbeSettings ► CfgTTRectStylus ► [TT的键名]
► safetyDistStylus

输入: 0.001 至 99999.9999 [mm], 最大 4 小数位

2
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2.2.4 ChannelSettings

CfgActivateKinem 204000

已激活的运动特性

路径: 通道 ► ChannelSettings ► CfgActivateKinem

数据对象: 部分运动特性配置可被此项激活。

kinemToActivate 204001

被激活的运动特性

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgActivateKinem ► kinemToActivate

输入: 在这里输入待激活运动特性配置的键名。

kinemAtStartup 204002

数控系统启动过程中需激活的运动特性

路径: 通道 ► ChannelSettings ► CfgActivateKinem ►
[机床通道键名] ► kinemAtStartup

输入: 输入默认运动特性模型的键名，数控系统每次启动时激活此
模型（独立于CfgActivateKinem/kinemToActivate中所
输入的键名）。

CfgNcPgmBehaviour 200800

指定NC数控程序的工作特性。

路径: 通道 ► ChannelSettings ► CfgNcPgmBehaviour

数据对象:

operatingTimeReset 200801

程序开始时复位加工时间。

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgNcPgmBehaviour ► operatingTimeReset

输入: 真

非真
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plcSignalCycle 200803

余下加工循环号的PLC信号

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgNcPgmBehaviour ► plcSignalCycle

输入: 最大 500 字符

plcSignalCycState 200805

当前循环执行类型的PLC信号

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgNcPgmBehaviour ► plcSignalCycState

输入: 以下值被写入所配置的操作数中：
0：未执行任何加工循环
1：预定位
2：加工

CfgGeoTolerance 200900

几何公差

路径: 通道 ► ChannelSettings ► CfgGeoTolerance

数据对象:

circleDeviation 200901

允许的半径偏差

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgGeoTolerance ► circleDeviation

输入: 0.0001 至 0.016 [mm], 最大 4 小数位
圆的终点和圆的起点在圆弧半径方向的允差

threadTolerance 200902

连续螺纹允许的偏差

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgGeoTolerance ► threadTolerance

输入: 0.0001 至 999.9999 [mm], 最大 9 小数位
自编程的螺纹轮廓，动态平滑轮廓的允许偏差。
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moveBack 200903

预留给退离运动

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgGeoTolerance ► moveBack

输入: 0.0001 至 10 [mm], 最大 9 小数位
在此机床参数指定限位开关或碰撞对象前，应停止退刀运动
的距离。

CfgGeoCycle 201000

固定循环配置

路径: 通道 ► ChannelSettings ► CfgGeoCycle

数据对象:

pocketOverlap 201001

型腔铣削的行距系数

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgGeoCycle ► pocketOverlap

输入: 0.001 至 1.414, 最大 3 小数位

posAfterContPocket 201007

加工轮廓型腔后运动

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgGeoCycle ► posAfterContPocket

输入: PosBeforeMachining
移到位置，从此位置开始SL循环。
ToolAxClearanceHeight
将刀具轴移到第二安全高度。
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displaySpindleErr 201002

如果M3/M4未激活，显示主轴？出错信息

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgGeoCycle ► displaySpindleErr

输入: 开启
出错信息显示
关闭
出错信息不显示

displayDepthErr 201003

显示深度被输入为负值出错信息

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgGeoCycle ► displayDepthErr

输入: 开启

关闭

apprDepCylWall 201004

沿圆柱面运动至槽壁的特性

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgGeoCycle ► apprDepCylWall

输入: 定义在圆柱面上刀具运动到槽壁的工作特性，加工槽使用的
铣刀直径小于槽直径（例如，循环28）。
LineNormal

CircleTangential
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mStrobeOrient 201005

M功能可在加工循环中定向主轴

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgGeoCycle ► mStrobeOrient

输入: -1 至 999
-1：由NC数控直接定向主轴
0：功能不可用
1至999：通过PLC进行主轴定向的M功能编号。

suppressPlungeErr 201006

不显示“切入类型不允许”出错信息

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgGeoCycle ► suppressPlungeErr

输入: 开启
不显示出错信息
关闭
显示出错信息

restoreCoolant 201008

M7和M8与循环202和204的工作特性

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgGeoCycle ► restoreCoolant

输入: 真
在循环202和204结束处，将M7和M8的状态还原到循环调
用前。
非真
在循环202和204结束处，不自动还原M7和M8的状态。
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facMinFeedTurnSMAX 201009

达到SMAX后，自动降低进给速率

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgGeoCycle ► facMinFeedTurnSMAX

输入: 1 至 100 [%], 最大 1 小数位
如果达到最高主轴转速SMAX，车削操作不再可以保持恒切
削速度（VCONST:ON）。
此机床参数指定是否从此点开始到旋转中心自动降低进给速
率。
设置选项：

系数 = 100%（默认值）：
取消激活进给速率降低。使用车削循环的进给速率。
0 < 系数 < 100：
激活进给速率降低。最小进给速率Fmin是：
Fmin = 车削循环进给速率 * 系数

suppressResMatlWar 201010

不显示“余材”警告

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [机床通道键名] ►
CfgGeoCycle ► suppressResMatlWar

输入: 从不
完全不抑制“余材是由于刀具几何原因”报警
NCOnly
仅在机床操作模式下才抑制“余材是由于刀具几何原因”报
警。
始终
完全抑制“余材是由于刀具几何原因”报警。

CfgThreadSpindle 113600

螺纹的特殊主轴参数

路径: 通道 ► ChannelSettings ► CfgThreadSpindle

数据对象:
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sourceOverride 113603

螺纹加工中进给速率倍率调节电位器

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [加工通道的键名] ►
CfgThreadSpindle ► sourceOverride

输入: 螺纹切削期间，为主轴转速和进给速率激活了已调定的倍率
调节。
FeedPotentiometer
螺纹切削期间，倍率调节值适用于进给速率倍率调节。主轴
转速倍率调节电位器不可用。
SpindlePotentiometer
螺纹切削期间，倍率调节值适用于主轴转速倍率调节。进给
速率倍率调节旋钮不可用。

thrdWaitingTime 113601

在螺纹底部折返处的等待时间

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [加工通道的键名] ►
CfgThreadSpindle ► thrdWaitingTime

输入: 0 至 1 000 [s], 最大 9 小数位
再次开始反方向旋转前，在螺纹底部，主轴停止运动该时
间。

thrdPreSwitchTime 113602

主轴的高级切换时间

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [加工通道的键名] ►
CfgThreadSpindle ► thrdPreSwitchTime

输入: 0 至 1 000 [s], 最大 9 小数位
达到螺纹底部前，主轴停止运动该时间。

limitSpindleSpeed 113604

循环17、207和18的主轴转速限制

路径: 通道 ► ChannelSettings ► [加工通道的键名] ►
CfgThreadSpindle ► limitSpindleSpeed

输入: 真
限制主轴转速，主轴在约1/3的时间期间保持恒速运动。
非真
主轴转速无限制。
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CfgEditorSettings

CfgEditorSettings 105400

设置NC数控编辑器

路径: 系统 ► EditorSettings ► CfgEditorSettings

数据对象:

createBackup 105401

生成备份文件

路径: 系统 ► EditorSettings ► CfgEditorSettings ►
createBackup

输入: 修改NC数控程序后，备份文件（*.bak）。
真

非真

deleteBack 105402

删除行后的光标工作特性

路径: 系统 ► EditorSettings ► CfgEditorSettings ►
deleteBack

输入: 真
光标在上行中（同TNC）
非真
光标在下一行

lineBreak 105404

一行以上的NC数控程序段处断行

路径: 系统 ► EditorSettings ► CfgEditorSettings ►
lineBreak

输入: 全部
始终显示全部程序行。
ACT
只显示当前程序段的全部程序行。
NO
修改当前程序段时只显示全部程序行。
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stdTNChelp 105405

输入循环数据时，激活帮助图形

路径: 系统 ► EditorSettings ► CfgEditorSettings ►
stdTNChelp

输入: 真
标准TNC工作特性。循环定义期间，自动显示帮助图形。
非真
必须用帮助（HELP）按键调用帮助图形。

warningAtDEL 105407

删除程序段时的确认提示

路径: 系统 ► EditorSettings ► CfgEditorSettings ►
warningAtDEL

输入: 真

非真

blockIncrement 105409

ISO编程：程序段编号增量

路径: 系统 ► EditorSettings ► CfgEditorSettings ►
blockIncrement

输入: 0 至 250

useProgAxes 105410

指定可编程轴

路径: 系统 ► EditorSettings ► CfgEditorSettings ►
useProgAxes

输入: 使用此参数指定编辑器使用机床参数CfgChannelAxes/
progAxis所定义的轴配置，而非默认的轴配置
XYZABCUVW。
TRUE：
用指定轴配置
FALSE或无设置值：
用默认轴配置XYZABCUVW。
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enableStraightCut 105411

平行轴定位程序段特性

路径: 系统 ► EditorSettings ► CfgEditorSettings ►
enableStraightCut

输入: 此参数允许的或锁定的平行定位程序段：
真
允许的平行定位程序段。
非真
锁定的平行定位程序段。如果可选机床参数未在配置中，系
统的工作特性与设置为TRUE的相同。

noParaxMode 105413

隐藏PARAXCOMP/PARAXMODE功能

路径: 系统 ► EditorSettings ► CfgEditorSettings ►
noParaxMode

输入: 用noParaxMode（105413）隐藏PARAXCOMP功
能和PARAXMODE功能。
FALSE
显示的功能
TRUE
不显示的功能
如果可选机床参数未在配置中，系统的工作特性就像被设置
为非真（FALSE）。

quotePaths 105414

路径信息全部在引号内

路径: 系统 ► EditorSettings ► CfgEditorSettings ►
quotePaths

输入: 在引号中包围路径信息（例如，通过CALL PGM）。
TRUE
路径信息被引号包围。
FALSE
路径信息不被引号包围。
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actPosAxes 105415

实际位置获取的轴

路径: 系统 ► EditorSettings ► CfgEditorSettings ►
actPosAxes

输入: 最大 800 字符

用此参数指定实际位置获取操作需考虑的轴。

editWhileProtected 105416

允许写保护数据的修改

路径: 系统 ► EditorSettings ► CfgEditorSettings ►
editWhileProtected

输入: 使用此参数可指定是否可在编辑器中修改写保护的文件。
TRUE

FALSE
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CfgProgramCheck

CfgProgramCheck 129800

刀具使用时间文件的设置

路径: 系统 ► ToolSettings ► CfgProgramCheck

数据对象:

autoCheckTimeOut 129803

刀具使用时间文件创建的超时时间

路径: 系统 ► ToolSettings ► CfgProgramCheck ►
autoCheckTimeOut

输入: 如果超出此时间，中止刀具使用时间文件的自动创建。 1
至 500

autoCheckPrg 129801

为NC数控程序创建刀具使用时间文件

路径: 系统 ► ToolSettings ► CfgProgramCheck ►
autoCheckPrg

输入: NoAutoCreate
选择程序时，将不生成刀具使用时间列表。
OnProgSelectionIfNotExist
如果刀具使用时间列表尚不存在，选择程序时，将生成此列
表。
OnProgSelectionIfNecessary
如果刀具使用时间列表尚不存在或如果含陈旧数据，选择程
序时，将生成刀具使用时间列表。
OnProgSelectionAndModify
如果刀具使用时间列表尚不存在，如果含陈旧数据，或如果
事后用编辑器修改了NC数控程序，选择程序时，将生成刀
具使用时间列表。
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autoCheckPal 129802

创建托盘使用时间文件

路径: 系统 ► ToolSettings ► CfgProgramCheck ►
autoCheckPal

输入: NoAutoCreate
选择托盘时，将不生成刀具使用文件。
OnProgSelectionIfNotExist
选择托盘时，如果尚不存在刀具使用时间列表，生成此列
表。
OnProgSelectionIfNecessary
选择托盘时，如果尚不存在刀具使用时间列表或其含陈旧数
据，生成此列表。
OnProgSelectionAndModify
选择托盘时，如果尚不存在刀具使用时间列表、此列表中含
陈旧数据或用编辑器将其NC数控程序修改，生成此列表。
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CfgUserPath

CfgUserPath 102200

最终用户路径

路径: 系统 ► 路径 ► CfgUserPath

数据对象: 在文件管理器中可见的目录。
（机床操作员）用户可修改这些项。

fn16DefaultPath 102202

FN 16-Ausgabepfad进行执行

路径: 系统 ► 路径 ► CfgUserPath ► fn16DefaultPath

输入: 最大 260 字符
用FN 16: F-PRINT功能输出的默认路径。如果NC数控程
序中未定义FN 16功能的输出路径，输出目的地为这里指定
的目录。

fn16DefaultPathSim 102203

“程序编辑”和“测试运行”操作模式的FN 16输出路径

路径: 系统 ► 路径 ► CfgUserPath ► fn16DefaultPathSim

输入: 最大 260 字符
FN 16: F-PRINT的默认输出路径。如果NC数控程序中未
定义FN 16功能的输出路径，输出到这里所指定的目录中。
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2.2.5 serialInterfaceRS232

CfgSerialPorts 106600

属于串口的数据记录

路径: 系统 ► 网络 ► 串行 ► CfgSerialPorts

数据对象: 串行端口配置的数据记录保存
在“MP_CfgSerialInterface”下。

baudRateLsv2 106606

LSV2通信的数据传输速度，波特率

路径: 系统 ► 网络 ► 串行 ► CfgSerialPorts ► baudRateLsv2

输入: 用选择菜单定义LSV2通信的传输速度。最小值为110波特
率，最大值为115200波特率。

BAUD_110

BAUD_150

BAUD_300

BAUD_600

BAUD_1200

BAUD_2400

BAUD_4800

BAUD_9600

BAUD_19200

BAUD_38400

BAUD_57600

BAUD_115200

CfgSerialInterface 106700

串行端口数据记录的定义

路径: 系统 ► 网络 ► 串行 ► CfgSerialInterface

数据对象: 在各键名下，定义串行端口的属性。机床参
数“MP_CfgSerialPorts”定义的当前数据记录。
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baudRate 106701

数据传输速度，波特率

路径: 系统 ► 网络 ► 串行 ► CfgSerialInterface ►
[接口参数的键名] ► baudRate

输入: BAUD_110

BAUD_150

BAUD_300

BAUD_600

BAUD_1200

BAUD_2400

BAUD_4800

BAUD_9600

BAUD_19200

BAUD_38400

BAUD_57600

BAUD_115200

protocol 106702

通信协议

路径: 系统 ► 网络 ► 串行 ► CfgSerialInterface ►
[接口参数的键名] ► protocol

输入: STANDARD
标准数据传输。
BLOCKWISE
逐程序段传输。
RAW_DATA
无协议传输。

dataBits 106703

每个传输字符的数据位

路径: 系统 ► 网络 ► 串行 ► CfgSerialInterface ►
[接口参数的键名] ► dataBits

输入: 7 bit
每个传输字符，传输7个数据位。
8 bit
每个传输字符，传输8个数据位。
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校验 106704

校验位类型

路径: 系统 ► 网络 ► 串行 ► CfgSerialInterface ►
[接口参数的键名] ► parity

输入: NONE
不需字符校验
EVEN（偶数）
字符校验偶
ODD
字符校验奇

stopBits 106705

停止位位数

路径: 系统 ► 网络 ► 串行 ► CfgSerialInterface ►
[接口参数的键名] ► stopBits

输入: 1个停止位

2个停止位

flowControl 106706

指定握手类型

路径: 系统 ► 网络 ► 串行 ► CfgSerialInterface ►
[接口参数的键名] ► flowControl

输入: 这里配置是否执行数据流检查。
NONE
无数据流检查；握手未激活
RTS_CTS
硬握手。通过RTS激活将传输停止
XON_XOFF
软握手；用DC3（XOFF）激活传输停止
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fileSystem 106707

用串口接口操作文件的文件系统

路径: 系统 ► 网络 ► 串行 ► CfgSerialInterface ►
[接口参数的键名] ► fileSystem

输入: EXT
最低文件系统，用于非海德汉设备，例如打印机、冲孔机或
运行其它数据传输软件的计算机。
FE1
软盘文件系统，用于FE FE4xx软盘驱动器或运行TNCserver
计算机。数据传输开始时要求外部设备内容目录输出的一串
指令。

bccAvoidCtrlChar 106708

信息组检验符（BCC）中无控制字符

路径: 系统 ► 网络 ► 串行 ► CfgSerialInterface ►
[接口参数的键名] ► bccAvoidCtrlChar

输入: 如果要确保校验和不对应于控制字符，设置为TRUE。
真

非真

rtsLow 106709

RTS线的空闲状态

路径: 系统 ► 网络 ► 串行 ► CfgSerialInterface ►
[接口参数的键名] ► rtsLow

输入: 未传输时，如果RTS连线为低电平，设置为TRUE。
真

非真

noEotAfterEtx 106710

收到ETX后的工作特性

路径: 系统 ► 网络 ► 串行 ► CfgSerialInterface ►
[接口参数的键名] ► noEotAfterEtx

输入: 如果在收到ETX字符时未发送EOT字符，设置为TRUE。
真

非真
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2.2.6 监测

CfgCompMonUser 129400

部件监测的用户设置

路径: 系统 ► 监测 ► CfgCompMonUser

数据对象:

enforcedReactions 129403

允许的部件监测响应

路径: 系统 ► 监测 ► CfgCompMonUser ►
enforcedReactions

输入: 不允许响应

不允许停止响应

允许全部响应

CfgProcMonUser 141600

过程监测的用户设置

路径: 系统 ► 监测 ► CfgProcMonUser

数据对象:

permitAutoExport 141601

允许自动导出

路径: 系统 ► 监测 ► CfgProcMonUser ► CfgProcMonUser

输入: TRUE

FALSE

autoExportType 141602

自动导出的文件格式

路径: 系统 ► 监测 ► CfgProcMonUser ► CfgProcMonUser

输入: 最大 32 字符
如果定义了导出格式，每次程序运行后，在NC数控程序文
件夹下自动生成导出文件。

允许值：HTML，CSV
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资源使用监测器

CfgRumPersistence 143000

消耗值非挥发存储的要求

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► CfgRumPersistence

数据对象: 指定消耗值存储的详细信息

absolutePath 143001

消耗值存储的文件路径

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► CfgRumPersistence ►
absolutePath

输入: 最大 260 字符
指定在未选择NC数控程序或需保存全部消耗值的情况下，
保存消耗值的目录。

savingVariant 143002

消耗值的保存目录

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► CfgRumPersistence ►
savingVariant

输入: 指定消耗值保存的目录与NC数控程序的目录相同，或在选
择了NC数控程序情况下将数据全部保存在一个指定的目录
下。

inactiveProgram 143003

机床停机时消耗值的保存

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► CfgRumPersistence ►
inactiveProgram

输入: 指定机床停机时消耗值保存的详细信息

storeData 143004.143101

消耗值的保存

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► CfgRumPersistence ►
activeProgram ► storeData

输入: 选择菜单
指定消耗值保存在挥发性还是永久性存储器中。
TRUE

FALSE

2

HEIDENHAIN | TNC7 series | 机床参数、错误编号和系统数据概要 | 10/2025 67



机床参数 | 有关用户参数的详细信息2

storageTiming 143004.143102

消耗值非挥发存储的间隔时间

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► CfgRumPersistence ►
activeProgram ► storageTiming

输入: 1 至 2147483647
指定最短时间，在此时间后，更新有消耗值的文件。
如果达到了消耗值的最大值并合并了全部值，系统增加时间
值。

storageDepthType 143004.143103

消耗值存储深度极限的类型

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► CfgRumPersistence ►
activeProgram ► storageDepthType

输入: 对于需保存消耗值的NC数控程序，指定此程序执行次数的
条件：
time
基于程序执行时长或机床停机时间的极限
amount
基于程序执行次数或机床停机次数的极限
space
基于文件大小的极限

storageDepthValue 143004.143104

消耗值存储深度的极限值

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► CfgRumPersistence ►
activeProgram ► storageDepthValue

输入: 1 至 2147483647
指定存储深度限制的极限值：
程序执行时长或机床停机时间，小时

程序执行次数或机床停机次数

文件大小，kB
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activeProgram 143004

程序运行期间，消耗值的存储

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► CfgRumPersistence ►
activeProgram

输入: 指定有关NC数控程序执行期间保存消耗值的详细信息。

storeData 143004.143101

消耗值的保存

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► CfgRumPersistence ►
activeProgram ► storeData

输入: 选择菜单
指定消耗值保存在挥发性还是永久性存储器中。
TRUE

FALSE

storageTiming 143004.143102

消耗值非挥发存储的间隔时间

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► CfgRumPersistence ►
activeProgram ► storageTiming

输入: 1 至 2147483647
指定最短时间，在此时间后，更新有消耗值的文件。
如果达到了消耗值的最大值并合并了全部值，系统增加时间
值。

storageDepthType 143004.143103

消耗值存储深度极限的类型

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► CfgRumPersistence ►
activeProgram ► storageDepthType

输入: 对于需保存消耗值的NC数控程序，指定此程序执行次数的
条件：
time
基于程序执行时长或机床停机时间的极限
amount
基于程序执行次数或机床停机次数的极限
space
基于文件大小的极限
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storageDepthValue 143004.143104

消耗值存储深度的极限值

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► CfgRumPersistence ►
activeProgram ► storageDepthValue

输入: 1 至 2147483647
指定存储深度限制的极限值：
程序执行时长或机床停机时间，小时

程序执行次数或机床停机次数

文件大小，kB

CfgRumUserUnit 142800

消耗值计量单位属性

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► 单位 ► CfgRumUserUnit

数据对象: 指定有关消耗值显示计量单位的详细信息。
可由最终用户调整。

名称 142802

消耗值标识

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► 单位 ► CfgRumUserUnit ►
名称

输入: 最大 18 字符
指定计量单位的名称，选择如何显示消耗值时显示此单位。

缩写 14803

消耗值计量单位的缩写

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► 单位 ► CfgRumUserUnit ►
缩写

输入: 最大 18 字符
指定计量单位的语言中性缩写（例如，kWh或€）。

factor 142804

计量单位的换算系数

路径: 系统 ► 资源使用监测器 ► 单位 ► CfgRumUserUnit ►
factor

输入: 至 , 最大 9 小数位
指定从基本单位转换到计量单位的换算系数（例如，单位
kWh的价格）。
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CfgMachineInfo

CfgMachineInfo 131700

机床操作员的一般信息

路径: 系统 ► CfgMachineInfo

数据对象: 定义设备操作方的信息：
机床用户可设置
可查询（例如，用OPC UA NC服务器）

machineNickname 131701

机床的自定义名（昵称）

路径: 系统 ► CfgMachineInfo ► machineNickname

输入: 最大 64 字符
用户自选的机床标识名。

inventoryNumber 131702

库存编号或ID

路径: 系统 ► CfgMachineInfo ► inventoryNumber

输入: 最大 64 字符
操作员的机床内部库存号。

图像 131703

机床照片或图像

路径: 系统 ► CfgMachineInfo ► image

输入: 最大 260 字符
图像文件的路径。
允许的文件类型：*.jpg或*.png。

location 131704

机床地点

路径: 系统 ► CfgMachineInfo ► location

输入: 最大 64 字符

department 131705

部门或分部

路径: 系统 ► CfgMachineInfo ► department

输入: 最大 64 字符

2
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responsibility 131706

机床负责人

路径: 系统 ► CfgMachineInfo ► responsibility

输入: 最大 64 字符
联系负责此机床的合作伙伴，可为人或部门。

contactEmail 131707

联系人的电子邮箱地址

路径: 系统 ► CfgMachineInfo ► contactEmail

输入: 最大 64 字符
负责人或部门的电子邮箱地址。

contactPhoneNumber 131708

联系人电话号

路径: 系统 ► CfgMachineInfo ► contactPhoneNumber

输入: 最大 32 字符
负责人或部门的电话号。
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3 FN 14: ERROR预分配的错误号
用FN 14功能可在NC数控程序中输出出错信息。

参见机床手册！
机床制造商定义0至999的错误编号和3000至9999的错误编号。

海德汉已分配以下出错信息：

Fehlernummer Text

1000 主轴必须转动

1001 缺少刀具轴

1002 刀具半径太小

1003 刀具半径太大

1004 超出范围

1005 起始位置不正确

1006 不允许转动

1007 不允许的比例系数

1008 不允许镜象

1009 不允许坐标原点转换

1010 缺少进给速率

1011 输入值错误

1012 编程符号错误

1013 输入的角度不允许

1014 无法接近触点

1015 点数太多

1016 输入互相矛盾

1017 CYCL DEF 不完整

1018 平面定义错误

1019 坐标轴编程错误

1020 错误的转速 rpm

1021 未定义刀具半径补偿

1022 不允许走圆角

1023 圆角半径太大

1024 未定义程序起点

1025 子程序过多

1026 缺少角度参考点

1027 没有定义固定循环

1028 槽宽不足

1029 型腔太小

1030 Q202 未定义

1031 Q205 未定义

3
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Fehlernummer Text

1032 Q218 必须大于 Q219

1033 不允许的固定循环

1034 CYCL 211 不允许

1035 Q220 太大

1036 Q222 必须大于 Q223

1037 Q244 必须大于 0

1038 Q245 不能等于 Q246

1039 角度范围必须在 360°以内

1040 Q223 必须大于 Q222

1041 Q214: 不允许是0

1042 移动方向未定义

1043 未启用原点表

1044 位置错误: 中心的第一轴坐标

1045 位置错误: 中心的第二轴坐标

1046 孔直径过小

1047 孔直径太大

1048 凸台直径太小

1049 凸台直径太大

1050 型腔太小: 修改轴 1坐标

1051 型腔太小: 修改轴 2坐标

1052 型腔太大: 坐标轴 1 超差

1053 型腔太大: 轴 2 坐标超差

1054 凸台太小:轴1坐标超差

1055 凸台太小:轴2 坐标超差

1056 凸台太小:轴1坐标超差

1057 凸台太大: 修改轴 2坐标

1058 测量循环: 长度超出最大值

1059 测量循环: 长度低于最小值

1060 测头 426: 长度超出最大值

1061 测头 426: 长度低于最小值

1062 测头 430: 直径太大

1063 测头 430: 直径太小

1064 未定义测量轴

1065 刀具折断超差

1066 键入不等于0 的值到 Q247

1067 将大于5 的数值键入Q247

1068 工件原点表?

1069 键入不等于0 的方向值Q351

1070 螺纹深度太大
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Fehlernummer Text

1071 标定数据丢失

1072 超差

1073 启用从中间开始执行程序

1074 不允许定向

1075 3DROT 不允许

1076 启动 3DROT

1077 检查深度符号

1078 Q303 在测量循环中未定义!

1079 不允许有刀具轴

1080 计算值不正确

1081 相互矛盾的测量点

1082 接近高度不正确!

1083 切入类型相互矛盾!

1084 不允许的固定循环

1085 行被写保护

1086 超出深度

1087 未定义点角

1088 矛盾数据

1089 不允许槽位置 0!

1090 输入的进给量不等于 0.

1091 不允许切换 Q399

1092 刀具未定义

1093 不允许的刀具号

1094 不允许的刀具名

1095 软件选装未工作

1096 不能恢复运动特性

1097 不允许的功能

1098 矛盾的工件毛坯直径

1099 不允许的测量位置

1100 无法访问运动特性

1101 平均位置不在行程范围内

1102 不能进行预设点补偿

1103 刀具半径太大

1104 切入类型不允许

1105 切入角定义不正确

1106 角长未定义

1107 槽宽太大

1108 比例系数不一样

1109 刀具数据不一致
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1110 无法运动

1111 不允许预设！

1112 螺纹角太小

1113 3-D旋转状态不一致!

1114 配置不完整

1115 当前无车刀

1116 刀具指向不一致

1117 不可能的角度！

1118 半径太小！

1119 螺纹光面长度太短！

1120 矛盾的测量点

1121 太多限制

1122 限值范围内的加工方式不可行

1123 加工方向不可用

1124 检查螺纹螺距！

1125 无法计算角度

1126 无法偏心车削

1127 当前无铣刀

1128 切削刃长度不足

1129 齿轮定义不一致或不完整

1130 未提供精加工余量

1131 该行在表中不存在

1132 无法进行探测

1133 无法使用连接功能

1134 该NC软件不支持的固定循环

1135 该NC软件不支持的探测循环

1136 NC程序被中止

1137 测头数据不完整

1138 LAC功能不可用

1139 圆角半径或倒角太大！

1140 轴角不等于倾斜角

1141 字符高度未定义

1142 字符高度过高

1143 公差错误：工件修复加工

1144 公差错误：工件报废

1145 错误尺寸定义

1146 补偿表中存在非法信息

1147 不能进行变换

1148 刀具轴配置不正确
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Fehlernummer Text

1149 车削主轴的偏移值未知

1150 全局程序设置被激活

1151 不正确的OEM宏配置

1152 不允许编程余量的合并。

1153 无法获取测量值

1154 检查公差监测

1155 Hole is smaller than the stylus tip

1156 无法设置预设值

1157 Alignment of a rotary table is not possible

1158 无法找正回转轴

1159 进给限制为切削刃长度

1160 加工深度定义为 0

1161 刀具类型不适用

1162 精加工余量未定义

1163 不能写入机床原点

1164 无法确定同步的主轴

1165 该操作模式下不能使用该功能

1166 定义的余量过大

1167 刀刃数未定义

1168 加工深度非单调增加

1169 进给量非单调减小

1170 未正确定义刀具半径

1171 该模式无法退到第二安全高度

1172 齿轮定义不正确

1173 探测对象含尺寸定义的不同类型

1174 尺寸定义含不允许的字符

1175 尺寸定义中的实际值不正确

1176 孔的起点过深

1177 尺寸定义：没有定义手动预定位的值

1178 备用刀不可用

1179 未定义OEM宏

1180 带辅助轴无法进行测量

1181 起始位置不适用于模组轴

1182 该功能只适用于门关闭时

1183 超出允许的记录数

1184 由于基本旋转的轴角，加工面不一致

1185 传输参数中含不允许值

1186 定义的刀刃宽度RCUTS过大

1187 刀具可用长度LU太小
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1188 定义的倒角太大

1189 当前刀具无法加工倒角角度

1190 余量未定义任何材料切除

1191 主轴角非唯一

1192 内部软件错误：不正确或错误指令

1193 不允许探测程序

1194 不允许探测的对象类型

1195 不允许的输入值

1196 无需要处理的数据

1197 不能重复被探测对象

1198 缺少凸台的极限

1199 无法处理该数据

1200 不允许旋转刀具坐标系

1201 忽略NC启动

1202 无法计算圆

1203 无法探测凸起部分

1204 名义位置未正确定义

1205 退刀特性不适用于多次切入

1206 将撤销基本旋转

1207 重复最后一次测量？

1208 继续进行下次测量？

1209 未找到文件

1210 整个切入深度大于齿高

1211 整个切入深度小于齿高

1212 无法打开文件

1213 无夹具的插入点

1214 不允许的探测方向

1215 联动车削的变换状态不正确

1216 探测对象在探测后，不能修改预设点

1217 公差与探测方向不符

1218 不允许托盘参考点偏移

1219 全局程序设置已激活

1220 全局程序设置已激活

1221 只能在测试模式下执行循环

1222 不正确的圆弧螺纹铣钻加工方向

1223 刀座无法被正确监测

1224 探测功能不支持测针类型

1225 Slot smaller than stylus tip

1226 确定倾斜角非0的机床原点
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Fehlernummer Text

1227 进给速率倍率调节旋钮适用于L形测针！

1228 主轴无法定向

1229 未达探测点

1230 探头循环开始时测针已偏移自由位置

1231 预设点的非有效表行

1232 旋转轴偏移不同

1233 不能启动Python程序

1234 TCPM功能不适用于所选的功能

1235 在FEATURE CALL后编程CYCL DEF

1236 圆弧测试期间超出了软限位开关

1237 刀具类型不适用

1500 托盘管理错误

1501 刀位表错误

1502 未启动夹具

1503 托盘错误

1504 托盘被锁死!

1505 原点表缺失

1506 未定义探头

1507 不正确的刀具数据

1508 0号刀位被禁止

1509 刀具未定义

1510 未找到合适刀具

1511 计算的刀具号太大

1512 缺少刀具定义

1513 刀号已被分配

1514 不允许的刀具定义

1515 TOOL DEF 无刀具长度或刀具半径

1516 超出刀具寿命

1517 刀具被锁定

1518 刀具表缺失

1519 FN14_1519

1520 无法进行螺旋式切入

1521 FN14_1521

1522 无探头数据

1523 SQL 指令失败

1524 FN14_1524

1525 FN14_1525

1526 FN14_1526

1527 托盘管理错误
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1528 预设表错误

1529 不正确的原点表

1530 不允许在程序中启动期间换刀

1531 校准测头

1532 刀具轴缺失

1533 循环定义不完整

1534 TOOL.T: 输入刀刃数

1535 输入刀具半径大于 0

1536 参数 "measureTolerance[1;2]" 中的公差太小

1537 刀具锁定

1538 刀具测量配置错误

1539 刀具测量被锁定

1540 刀具测量: 尚未实施的功能

1541 未配置定向

1542 计算误差

1543 循环错误

1544 刀具破裂

1545 在倾斜面校准 TT

1546 在非倾斜面校准 TT

1547 TT 不平行于刀具轴

1548 不允许的刀具索引

1549 车刀定义不完整

1550 探测方向不再探测面中

1551 不平衡检测失败

1552 严重不平衡

1553 不平衡检测的配置不正确

1554 替换刀半径不正确

1555 编程的刀具轴无效

1556 刀具表被锁定

1557 不平衡计算失败

1558 不允许换刀

1559 退离的运动模式不被允许

1560 超出刀具寿命

1561 超出刀具寿命

1562 进给速率限制被取消

1563 已加工完工件的托盘行

1564 访问托盘预设点表失败

1565 无法自动衔接托盘加工

1566 不支持托盘加工衔接的方式
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Fehlernummer Text

1567 螺纹切削加工被中断

1568 托盘表被锁定

1569 未完整定义的刀具

1570 表行在预设表中不存在

1571 表行在托盘预设表中不存在

1572 未找到预设表

1573 Access to table of TT tool touch probe failed

1700 摄像头无响应

1701 摄像头无响应

1702 摄像头位置文件不存在

1703 该行在位置表中不存在

1704 无法建立与摄像头的通信

1705 摄像头无图像

1706 监测点的名称缺失

1707 铣削模式下不允许调用不平衡的循环

2000 无效错误结果

2001 未释放空间

2002 无有效的实际空间

2003 未释放空间

2004 已插入刀具

2005 未释放空间

2006 无相同空间

2007 未找到其它刀具

2008 未找到其它刀具

2009 无效刀具类型

2010 不允许的刀具类型

2011 未加载数据

2012 表中无输入项

2013 无效参数值

2014 无效指令

2015 访问表时出错

2016 无砂轮

2017 无效刀具号

2018 无效对正

2019 未定义修磨机

2020 未定义修磨机

2021 无有效砂轮类型

2022 相对砂轮边缘的修磨机参考点

2023 不允许松开砂轮
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Fehlernummer Text

2024 倒角宽度缺失

2025 倒角大于侧边长度 X

2026 间隙角不正确

2027 选定的砂轮面不被允许

2028 需要的砂轮面选择

2029 砂轮面的选择冲突

2030 修磨方式：不允许的圆角半径

2031 修整方式：不支持的砂轮沿

2032 不支持选定的修磨方式

2033 修整模式已激活，不允许修整刀

2034 不允许的砂轮类型，未批准

2035 修整刀不是修整砂轮或修整辊

2036 超过公差范围

2037 触点在刀具的切削刃之外

2040 无法计算修整刀的磨损

2041 修整刀的磨损超出破损公差

2050 往复运动的方向定义有错误

2051 未为往复运动配置轴

2052 对于往复运动的轴，其动态性能配置不正确

2053 外圆磨削循环不支持M136

2054 刀具找正功能不适用于自动接近

2100 未定义进给量

2101 未定义进给方向

2102 欠量

2103 FN14_2103

2104 余量

2105 FN14_2105

2106 开始时已启动了信号

2107 FN14_2107

2108 信号无反应

2109 FN14_2109

2110 B 轴位置错误

2111 无砂轮

2112 未释放修磨位置

2113 未释放砂轮边缘

2114 未占用砂轮位置

2115 未释放砂轮位置

2116 未占用修磨位置

2117 无效的刀具调用参数
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Fehlernummer Text

2118 FN14_2118

2119 未定义的砂轮数据

2120 未插入砂轮

2121 砂轮轮位改变

2122 修磨位置改变

2124 未编程进给速率

2125 砂轮缺失

2126 未选择有效刀具

2127 无效位置

2128 无有效修磨机类型

2129 已进行初始修整

2130 未编程事件

2131 无效的编程事件

2132 FN14_2132

2133 事件发生在运动前

2134 FN14_2134

2135 不支持PARAX功能

2136 事件未发生

2137 未计算往复行程

2138 无摆动行程

2139 坐标磨削，往复运动：不允许刀具轴

2140 坐标磨削：已停止往复运动

2141 坐标磨削：已定义往复运动

2142 如果删除了往复定义，只能立即停止

2143 进刀方向与锥度角冲突

2144 无效的往复运动位置

2145 往复运动已激活

2146 进刀已激活

2147 未为进刀定义进给速率

2148 未为传感器定义进给速率

2149 无进刀，或进刀冲突

2150 编程的轴不正确

2151 无编程轴

2152 不允许 M 指令

2153 不正确的加工模式

2154 不支持的刀具定向

2155 104x定义循环应为第一磨削循环

2156 循环顺序不正确或不支持

2157 无法确定倾斜角

3

HEIDENHAIN | TNC7 series | 机床参数、错误编号和系统数据概要 | 10/2025 83



FN 14: ERROR预分配的错误号 |3

Fehlernummer Text

2158 Kinematic model not suitable for current operation

2159 不能自动接近/倾斜

2160 螺距 <= 0

2161 旋转速度 = 0

2162 切削长度 = 0

2163 速率 = 0

2164 代数符号不同

2165 螺距 = 0

2180 不允许对探测功能继续程序段扫描

2181 程序段扫描过程中不允许的指令

2182 由于程序段扫描未执行指令

2183 由于程序段扫描未执行测量功能

2184 由于程序段扫描无法执行消除空气砂轮操作

2185 不能在本程序段执行程序段扫描

2190 仿真中不允许该指令

2200 在直径处无安全距离

2201 在外侧无安全距离

2202 在内侧无安全距离

2203 修磨机太宽

2204 直径不够大

2205 宽度不够大

2206 砂轮外侧不正确

2207 砂轮内侧不正确

2208 修正辊与退刀量冲突

2209 无法重叠

2210 不允许中间修磨

2220 不支持的砂轮沿几何

2221 无效的外侧砂轮形状

2222 无效的内侧砂轮形状

2223 砂轮深度太大

2224 砂轮尺寸为负

2225 未达到砂轮半径的最小值

2300 FN22 指令不正确

2301 参数程序段不存在

2302 不允许该指令

2303 该处不允许该指令

2327 非圆形通道不可用

2328 非圆形通道仍激活

2329 该指令只能用于非圆形通道
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2330 轮廓指令不正确

2331 轮廓加工中错误

2332 轮廓编程错误

2333 取消选择如标题的状态

2334 刀具轴必须为Z轴

2335 主轴中无测头

2336 摄像头未校准

2337 该角点不允许的数字

2338 未知齿数

2339 表的版本不正确

2340 任务名缺失

2341 值未在允许的范围内

2342 值未在允许的范围内

2343 超出破损公差

2344 表VTC-TOOLS.TAB中有错误

2345 表VTC-TOOLS.TAB中有错误

2346 表VTC-TOOLS.TAB中有错误

2347 配置表中有错误

2348 配置表中有错误

2349 VTC循环错误

2350 刀具的偏移长度过大

2351 Tool axis X, Y, Z permitted

2352 主轴起始角缺失

2353 超出最大倾斜角

2354 不支持的主轴转速

2355 不支持的主轴转速

2356 摄像头数据错误

2357 主轴角未知

2358 无全景图选项

2359 主轴名？

2360 VTC.TAB中错误

2362 刀齿过多

2363 不正确的VTC API版本

2364 任务名中不允许的字符

2365 刀具半径太大

2366 R2处接触角的不正确值

2367 半径R2大于半径R

2368 不允许接触角为0度

2369 钻削刀具不允许使用该循环
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2373 刀具接触角Q629不等于0

2374 Q622视图的选择不等于0

2389 错误输入：R-OFFS

2390 无温度补偿基准

2391 错误输入：刀具长度

2392 不正确的刀具类型

2393 错误输入：公差

2394 不正确的刀具数据

2395 错误循环数据

2396 错误刀具数据

2397 超出磨损公差

2398 校准失败

2399 错误输入：R-OFFS

2400 VTC request:

2401 用长度零测量时出错

2402 刀具超出测量范围

2403 错误输入：R-OFFS

2404 无温度补偿基准

2405 错误输入：刀具长度

2406 不正确的刀具类型

2407 错误输入：公差

2408 不正确的刀具数据

2409 错误循环数据

2410 错误刀具数据

2411 超出磨损公差

2412 校准失败

2413 错误输入：R-OFFS
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4 系统数据

4.1 FN功能列表
可用FN 18: SYSREAD（ISO：D18）功能读取数字式系统数据并将数据保存为数
字参数（例如，FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3）。

数控系统的FN 18: SYSREAD只用公制输出系统数据，与NC数控程序的尺
寸单位无关。

可用SYSSTR功能读取字母数字式系统数据和将数据保存为字符串参数（例
如，QS25 = SYSSTR( ID 10950 NR1 )）。

组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

程序信息

3 - 当前加工循环编号

6 - 最新执行的探测循环的编号
–1 = 无

7 - 调用NC程序的类型：
–1 = 无
0 = 可见的NC程序
1 = 循环/宏，主程序可见
2 = 循环/宏，无可见的主程序

1 直接调用NC数控程序的尺寸单位（也可
能是循环）。
返回码：
0 = mm
1 = inch
–1 = 无相应的程序

8

2 程序段显示可见的NC数控程序的尺寸单
位，从该程序段直接或间接调用当前循
环。
返回码：
0 = mm
1 = inch
–1 = 无相应程序

9 - 在M功能宏程序内：
M功能编号。否则–1

10 - 重复计数器：指示自当前NC数控程序调
用起当前代码已执行的次数

103 Q参数编号 与NC循环内情况有关；查询IDX下的Q参
数是否是CYCLE DEF（循环定义）中定义
的。

110 QS参数号 有文件名为QS(IDX)的文件吗？
0 = 无，1 = 有
该功能消除相对的文件路径。

10

111 QS参数号 有文件名为QS(IDX)的目录吗？
0 = 无，1 = 有
只能是绝对目录路径。

4
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

系统的分支地址

13 1 - M2/M30而非当前程序结束时的跳转至目
标位置的标记。
值 = 0：M2/M30有正常作用

系统跳转地址

13 2 - 如果FN 14: ERROR的编程中含NC取消
（NC CANCEL）响应，进行NC数控程
序跳转的标记编号或标记名（字符串或
QS），而非出错信息将NC数控程序中
止。可在ID992 NR14下读取FN 14指令
中编程的错误编号。
值 = 0：FN 14正常作用。

系统的分支地址

13 3 - 内部服务器错误（SQL、PLC、CFG）或
不正确的文件操作（文件复制功能，文件
移动功能，文件删除功能）时跳转到目标
位置的标记，而非出错信息时中断程序运
行。
值 = 0：错误有正常作用。

访问Q参数的索引值

11 Q参数编号 读取Q(IDX)

12 QL参数号。 读取QL(IDX)

15

13 QR参数号。 读取QR(IDX)

机床状态

1 - 当前刀具编号

2 - 准备的刀具编号

3 - 当前刀具轴
0 = X 6 = U
1 = Y 7 = V
2 = Z 8 = W

4 - 编程主轴转速

5 - 当前主轴状态
-1 = 主轴状态未定义
0 = M3已激活
1 = M4已激活
2 = M3后M5已激活
3 = M4后M5已激活

7 - 当前齿轮挡位

8 - 当前冷却状态
0 = 关闭，1 = 开启

9 - 当前进给速率

10 - 准备刀的索引

11 - 当前刀具的索引

14 - 当前主轴的编号

20

20 - 车削操作中的编程切削速度
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

21 - 车削模式中的主轴模式：
0 = 恒速
1 = 恒切削速度

22 - 冷却状态M7：
0 = 未激活，1 = 激活

23 - 冷却状态M8：
0 = 未激活，1 = 激活

4
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

通道数据

25 1 - 通道号

循环参数

1 - 安全高度

2 - 孔深 / 铣削深度

3 - 切入深度

4 - 切入进给速率

5 - 型腔的第一边长

6 - 型腔的第二边长

7 - 槽的第一边长

8 - 槽的第二边长

9 - 圆弧型腔的半径

10 - 铣削进给速率

11 - 铣削路径的旋转方向

12 - 停顿时间

13 - 循环17和18的螺纹螺距

14 - 精加余量

15 - 粗加工的角度

21 - 探测角

22 - 探测路径

23 - 探测进给速率

48 - 公差

49 - HSC模式（循环32（公差））

50 - 旋转轴的公差（循环32（公差））

52 Q参数编号 用户循环的传输参数类型：
–1：循环定义中未编程的循环参数
0：循环定义中已用数字编程的循环参数
（Q参数）
1：循环定义中编程为字符串的循环参数
（Q参数）

60 - 第二安全高度（探测循环30至33）

61 - 检测（探测循环30至33）

62 - 切削刃测量（探测循环30至33）

63 - 结果的Q参数号（探测循环30至33）

64 - 结果的Q参数类型（探测循环30至33）
1 = Q，2 = QL，3 = QR

30

70 - 进给速率的倍数（循环17和18）
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

模态状态

1 - 尺寸：
0 = 绝对式（G90）
1 = 增量式（G91）

35

2 - 半径补偿：
0 = R0
1 = RR/RL
10 = 面铣削
11 = 圆周铣削

SQL表的数据

40 1 - 最新SQL指令的结果代码。如果最新的结
果代码为1（=错误），该错误代码作为
错误代码传输。

刀具表的数据

1 刀具编号 刀具长度L

2 刀具编号 刀具半径R

3 刀具编号 刀具半径R2

4 刀具编号 刀具长度DL的正差值

5 刀具编号 刀具半径正差值DR

6 刀具编号 刀具半径正差值DR2

7 刀具编号 刀具锁定TL
0 = 未锁定，1 = 锁定

8 刀具编号 备用刀编号RT

9 刀具编号 刀具最长寿命TIME1

10 刀具编号 刀具最长寿命TIME2

11 刀具编号 当前刀具寿命CUR.TIME

12 刀具编号 PLC状态

13 刀具编号 刀刃最大长度LCUTS

14 刀具编号 最大切入角ANGLE

15 刀具编号 TT：刀刃数CUT

16 刀具编号 TT：长度磨损公差，LTOL

17 刀具编号 TT：半径磨损公差，RTOL

18 刀具编号 TT：旋转方向DIRECT
0 = 正，–1 = 负

19 刀具编号 TT：平面中的偏移R-OFFS
R = 99999.9999

20 刀具编号 TT：长度偏离量L-OFFS

21 刀具编号 TT：长度破损公差，LBREAK

22 刀具编号 TT：半径破损公差，RBREAK

28 刀具编号 最高转速NMAX

50

32 刀具编号 刀尖角TANGLE

4
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

34 刀具编号 允许退刀
（0 = 否，1 = 是）

35 刀具编号 半径磨损公差R2TOL

36 刀具编号 刀具类型TYPE
（铣刀 = 0，砂轮 = 1，... 测头 = 21）

37 刀具编号 测头表中相应行

38 刀具编号 上次使用的时间戳

39 刀具编号 ACC

40 刀具编号 螺纹加工循环的螺距

41 刀具编号 AFC：参考负载

42 刀具编号 AFC：过载预警

43 刀具编号 AFC:：过载NC停止

44 刀具编号 超过刀具寿命

45 刀具编号 可转位刀片前刀面（RCUTS）

46 刀具编号 铣刀可用长度

47 刀具编号 铣刀的刀颈半径（RN）
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

刀位表的数据

1 刀位编号 刀具编号

2 刀位编号 0 = 无特殊刀具
1 = 特殊刀具

3 刀位编号 0 = 无固定刀位
1 = 固定刀位

4 刀位编号 0 = 未锁定的刀位
1 = 锁定的刀位

51

5 刀位编号 PLC状态

确定刀位

1 刀具编号 刀位编号52

2 刀具编号 刀库号

文件信息

1 - 刀具表的行数

2 - 当前原点表的行数

56

4 - 已被FN 26: TABOPEN打开的自定义表
的行数

T和S选通的刀具数据

1 T代码 刀具编号
IDX0 = T0选通（保存刀具），IDX1 =
T1选通（装入刀具），IDX2 = T2选通
（准备刀具）

2 T代码 刀具索引
IDX0 = T0选通（保存刀具），IDX1 =
T1选通（装入刀具），IDX2 = T2选通
（准备刀具）

57

5 - 主轴转速
IDX0 = T0选通（保存刀具），IDX1 =
T1选通（装入刀具），IDX2 = T2选通
（准备刀具）

刀具调用宏程序的功能

59 100 - 换刀特性，如果刀具号不变
0 = 名义特性：数控系统假定执行换刀和
轴运动
1 = 数控系统假定不执行换刀和轴不运动

“刀具调用”中的编程值

1 - 刀具编号T

2 - 当前刀具轴
0 = X 1 = Y
2 = Z 6 = U
7 = V 8 = W

3 - 主轴转速S

4 - 刀具长度DL的正差值

60

5 - 刀具半径正差值DR

4
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

6 - 自动“刀具调用”
0 = 是，1 = 否

7 - 刀具半径正差值DR2

8 - 刀具索引

9 - 当前进给速率

10 - 切削速度[mm/min]

“刀具定义”中的编程值

0 刀具编号 读取换刀顺序的编号：
0 = 刀具已在主轴中，
1 = 外部刀具之间换刀，
2 = 内部刀具换到外部刀具，
3 = 特殊刀具换到外部刀具，
4 = 装入外部刀具，
5 = 外部刀具换到内部刀具，
6 = 内部刀具换到内部刀具，
7 = 特殊刀具换到内部刀具，
8 = 装入内部刀具，
9 = 外部刀具换到特殊刀具，
10 = 特殊刀具换到内部刀具，
11 = 特殊刀具换到特殊刀具，
12 = 装入特殊刀具，
13 = 卸载外部刀具，
14 = 卸载内部刀具，
15 = 卸载特殊刀具

1 - 刀具编号T

2 - 长度

3 - 半径

4 - 索引

61

5 - “刀具定义”中编程的刀具数据
1 = 是，0 = 否
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

“车削数据功能”的编程值

1 - 刀具长度余量DXL

2 - 刀具长度余量DYL

3 - 刀具长度余量DZL

62

4 - 切削半径余量DRS

关于海德汉循环

71 0 0 NC轴的索引，将为该轴进行LAC负载运
行或已执行LAC负载运行（X轴至W轴 =
1至9）

LAC和VSC值

71 0 1 LAC重量计算运行的距离，[mm]或[度]

关于海德汉循环

0 2 LAC负载运行确定的总转动惯量，[kgm2]
（A/B/C旋转轴）或总质量，[kg]（X/Y/
Z直线轴）

1 0 螺纹的循环957（退离）

0 修整的配置信息：
（CfgDressSettings）
最大搜索路径 / 安全高度

1 修整的配置信息：
（CfgDressSettings）
搜索速度（配发声传感器）

2 修整的配置信息：
（CfgDressSettings）
进给速率系数（非接触运动）

3 修整的配置信息：
（CfgDressSettings）
砂轮侧的进给速率系数

4 修整的配置信息：
（CfgDressSettings）
砂轮半径处的进给速率系数

5 有关修整的刀具信息：
（toolgrind.grd）
Z轴方向的退刀量（内）

6 有关修整的刀具信息：
（toolgrind.grd）
Z轴方向的退刀量（外）

7 有关修整的加工信息：
X轴方向的退刀量（直径）

8 修整的加工信息：
切削速度比例

9 修整的加工信息：
修整刀的程序编号

71

20

10 修整的加工信息：
修整运动特性的程序编号

4
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

11 修整的加工信息：
TCPM激活/未激活

12 修整的加工信息：
旋转轴的编程位置

13 修整的加工信息：
砂轮的切削速度

14 修整的加工信息：
修整轴旋转速度

15 修整的加工信息：
修整刀的刀库号

16 修整的加工信息：
修整刀的刀位号

17 有关修整的加工信息：
待修整的砂轮侧

18 修整的加工信息：
砂轮类型

19 修整的加工信息：
调用修整循环

0 磨削的配置信息：
（CfgGrindSettings）
进刀速度（同步往复）

1 磨削的配置信息：
（CfgGrindSettings）
搜索速度（配发声传感器）

2 磨削的配置信息：
（CfgGrindSettings）
间隙量

21

3 磨削的配置信息：
（CfgGrindSettings）
尺寸控制偏移

22 0 传感器无响应时工作特性的配置信息。
（CfgGrindEvents/
sensorNotReached）
IDX：传感器

23 0 启动时传感器已激活情况下工作特性的配
置信息。
（CfgGrindEvents/
sensorActiveAtStart）
IDX：传感器

1 事件还被传感器功能使用的配置信息：
（CfgGrindEvents/sensorSource2）
传感器功能 = 带测头进刀

24

2 事件还被传感器功能使用的配置信息：
（CfgGrindEvents/sensorSource2）
传感器功能 = 带发声传感器进刀
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

3 事件还被传感器功能使用的配置信息：
（CfgGrindEvents/sensorSource2）
传感器功能 = 尺寸控制下进刀

9 事件还被传感器功能使用的配置信息：
（CfgGrindEvents/sensorSource2）
传感器功能 = OEM专属操作1

10 事件还被传感器功能使用的配置信息：
（CfgGrindEvents/sensorSource2）
传感器功能 = OEM专属操作2

11 事件还被传感器功能使用的配置信息：
（CfgGrindEvents/sensorSource2）
传感器功能 = 中间修整

12 事件还被传感器功能使用的配置信息：
（CfgGrindEvents/sensorSource2）
传感器功能 = 示教按钮

1 传感器功能间隙量的配置信息
（CfgGrindEvents/sensorReleave）
传感器功能 = 带测头进刀

2 传感器功能间隙量的配置信息
（CfgGrindEvents/sensorReleave）
传感器功能 = 带发声传感器进刀

3 传感器功能间隙量的配置信息
（CfgGrindEvents/sensorReleave）
传感器功能 = 尺寸控制下进刀

9 传感器功能间隙量的配置信息
（CfgGrindEvents/sensorReleave）
传感器功能 = OEM专属操作1

10 传感器功能间隙量的配置信息
（CfgGrindEvents/sensorReleave）
传感器功能 = OEM专属操作2

11 传感器功能间隙量的配置信息
（CfgGrindEvents/sensorReleave）
传感器功能 = 中间修整

25

12 传感器功能间隙量的配置信息
（CfgGrindEvents/sensorReleave）
传感器功能 = 示教按钮

1 传感器功能事件响应类型的配置信息
（CfgGrindEvents/sensorReaction）
传感器功能 = 带测头进刀

2 传感器功能事件响应类型的配置信息
（CfgGrindEvents/sensorReaction）
传感器功能 = 带发声传感器进刀

3 传感器功能事件响应类型的配置信息
（CfgGrindEvents/sensorReaction）
传感器功能 = 尺寸控制下进刀

26

9 传感器功能事件响应类型的配置信息：
（CfgGrindEvents/sensorReaction）
传感器功能 = OEM专属操作1

4
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NO…

索引IDX... 描述

10 传感器功能事件响应类型的配置信息：
（CfgGrindEvents/sensorReaction）
传感器功能 = OEM专属操作2

11 传感器功能事件响应类型的配置信息
（CfgGrindEvents/sensorReaction）
传感器功能 = 中间修整

12 传感器功能事件响应类型的配置信息
（CfgGrindEvents/sensorReaction）
传感器功能 = 示教按钮

1 事件还被传感器功能使用的配置信息
（CfgGrindEvents/sensorSource）
传感器功能 = 带测头进刀

2 事件还被传感器功能使用的配置信息
（CfgGrindEvents/sensorSource）
传感器功能 = 带发声传感器进刀

3 事件还被传感器功能使用的配置信息：
（CfgGrindEvents/sensorSource）
传感器功能 = 尺寸控制下进刀

9 事件还被传感器功能使用的配置信息
（CfgGrindEvents/sensorSource）
传感器功能 = OEM专属操作1

10 事件还被传感器功能使用的配置信息：
（CfgGrindEvents/sensorSource）
传感器功能 = OEM专属操作2

11 还被传感器功能使用的事件配置信息
（CfgGrindEvents/sensorSource）
传感器功能 = 中间修整

27

12 事件还被传感器功能使用的配置信息：
（CfgGrindEvents/sensorSource）
传感器功能 = 示教按钮

0 倍率调节源分配给磨削功能的配置信息：
（CfgGrindOverrides）
外圆磨削：往复运动的倍率调节源

1 倍率调节源分配给磨削功能的配置信息：
（CfgGrindOverrides）
外圆磨削：进刀运动的倍率调节源

2 倍率调节源分配给磨削功能的配置信息：
（CfgGrindOverrides）
平面磨削：往复运动的倍率调节源

3 倍率调节源分配给磨削功能的配置信息：
（CfgGrindOverrides）
平面磨削：进刀运动的倍率调节源

28

4 倍率调节源分配给磨削功能的配置信息：
（CfgGrindOverrides）
特殊磨削：往复运动的倍率调节源
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NO…

索引IDX... 描述

5 倍率调节源分配给磨削功能的配置信息：
（CfgGrindOverrides）
特殊磨削：进刀运动的倍率调节源

6 倍率调节源分配给磨削功能的配置信息：
（CfgGrindOverrides）
坐标磨削（往复运动）

7 倍率调节源分配给磨削功能的配置信息：
（CfgGrindOverrides）
进刀源中的一般运动（举例：带/不带传
感器的一般运动）

8 倍率调节源分配给磨削功能的配置信息：
（CfgGrindOverrides）
进刀源中的一般运动（举例：带发声传感
器的运动）

9 倍率调节源分配给磨削功能的配置信息：
（CfgGrindOverrides）
进刀源中的一般运动（举例：带测头的运
动）

4
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

OEM循环可用的存储区

72 0-39 0至30 OEM循环可用的存储区。该值只能在数
控系统重新启动时由数控系统重置（=
0）。
如果“取消”，不将该值重置为执行时的
值。
截止于并含597110-11：仅限NR 0-9和
IDX 0-9
自597110-12起：NR 0-39和IDX 0-30

用户循环可用的存储区

73 0-39 0至30 用户循环可用的存储区。该值只能在数
控系统重新启动时由数控系统重置（=
0）。
如果“取消”，不将该值重置为执行时的
值。
截止于并含597110-11：仅限NR 0-9和
IDX 0-9
自597110-12起：NR 0-39和IDX 0-30

读取主轴最低和最高转速

1 主轴ID 最低齿轮挡位的最低主轴转速。如果未配
置齿轮挡位，主轴转速取自索引0的参数
设置。
索引99 = 当前主轴

90

2 主轴ID 主轴最高挡位的最高转速。如果未配置挡
位范围，处理主轴参数集中的第一个参数
的CfgFeedLimits/maxFeed。
索引99 = 当前主轴

刀具补偿

1 1 = 无余
量 2 = 有余
量 3 = 有余
量和TOOL
CALL（刀具
调用）的余
量

当前半径

2 1 = 无余
量 2 = 有余
量 3 = 有余
量和TOOL
CALL（刀具
调用）的余
量

当前长度

200

3 1 = 无余
量 2 = 有余
量 3 = 有余
量和TOOL
CALL（刀具
调用）的余
量

倒圆半径R2
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

6 刀具编号 刀具长度
索引0= 当前刀具

坐标变换

1 - 基本旋转(手动）

2 - 编程的旋转

3 - 当前镜像轴。Bit 0至2和6至8：
X，Y，Z轴和U，V，W轴

4 轴 激活缩放系数
索引：1 -
9（X，Y，Z，A，B，C，U，V，W）

5 旋转轴 3D-ROT
索引：1 - 3（A，B，C）

6 - 程序运行操作模式下倾斜加工面
0 = 未激活
–1 = 已激活

7 - 手动操作模式下倾斜加工面
0 = 未激活
–1 = 已激活

8 QL参数号。 主轴与倾斜坐标系之间未对正的角度。
将输入坐标系在QL参数中指定的角度映
射到刀具坐标系中。如果忽略IDX，用角
度0进行映射。

10 - 当前倾斜的定义类型：
0 = 无倾斜—返回，如果在手动操作和自
动操作模式下，未激活倾斜。
1 = 轴角
2 = 空间角

11 - 手动运动的坐标系：
0 = 机床坐标系 M-CS
1 = 加工面坐标系 WPL-CS
2 = 刀具坐标系 T-CS
4 = 工件坐标系 W-CS

210

12 轴 加工面坐标系修正 WPL-CS 
（车削数据修正功能WPL或修正数据功能
WPL）
索引：1至
9（X，Y，Z，A，B，C，U，V，W）

4
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NO…

索引IDX... 描述

激活的坐标系

211 – - 1 = 输入坐标系（默认）
2 = REF坐标系
3 = 换刀坐标系

车削模式的特殊变换

1 - 车削模式中在XY平面中处理输入坐标系
的角度。要重置变换，必须将该角输入
为0。该变换与循环800一起使用（参数
Q497）。

215

3 1-3 读取NR2写入的的空间角
索引：1 - 3（redA，redB，redC）

当前原点平移

2 轴 当前原点平移，[mm]
索引：1 -
9（X，Y，Z，A，B，C，U，V，W）

3 轴 读取参考点与预设点之间的差值。
索引：1 -
9（X，Y，Z，A，B，C，U，V，W）

220

4 轴 读取OEM偏移值。。
索引：1至
9（X_OFFS，Y_OFFS，Z_OFFS，...）

行程范围

2 轴 负软限位开关
索引：1 -
9（X，Y，Z，A，B，C，U，V，W）

3 轴 正软限位开关
索引：1 -
9（X，Y，Z，A，B，C，U，V，W）

230

5 - 软限位开关开启或关闭：
0 = 开启，1 = 关闭
对于模块轴，必须设置上限位和下限位或
无任何限位。

读取REF坐标系的名义位置

240 1 轴 REF坐标系的当前名义位置

读取REF坐标系的名义位置，包括偏移（手轮等）

241 1 轴 REF坐标系的当前名义位置

实体轴在REF坐标系下的名义位置

245 1 轴 实体轴在REF坐标系下的当前名义位置

读取当前坐标系的当前位置

270 1 轴 输入系统中的当前名义位置

读取当前坐标系的当前位置，包括偏移（手轮等）

271 1 轴 输入系统中的当前名义位置
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

读取给M128的信息

1 - M128已激活：
–1 = 是，0 = 否

280

3 - Q号后的TCPM状态：
Q号 + 0：TCPM激活，0 = 否，1 = 是
Q号. + 1：轴，0 = POS，1 = SPAT
Q号 + 2：PATHCTRL，0 = 轴，1 = 矢
量
Q号 + 3：进给速率，0 = F TCP，1 = F
CONT

机床运动特性

5 - 0：温度补偿未激活
1：温度补偿激活

290

10 - 在“铣削模式功能”或“车削
模式功能”中编程的Channels/
ChannelSettings/CfgKinList/
kinCompositeModels的机床运动特性索
引
–1 = 未编程。

读取机床运动特性的数据

1 QS参数号 读取当前3轴运动特性的轴名。按照
QS(IDX)、QS(IDX+1)和QS(IDX+2)写入
轴名。
0 = 操作成功

2 0 “端面加工头”位置已激活？
1 = 是，0 = 否

4 旋转轴 读取定义的旋转轴是否参与运动特性的计
算。
1 = 是，0 = 否
（用M138使旋转轴不进入运动特性的计
算。）
索引：4，5，6（A，B，C）

5 辅助轴 读取是否在运动特性模型中使用了给定的
辅助轴。
–1 = 轴不在运动特性模型中
0 = 轴不在运动特性计算中：

6 轴 角度铣头：通过角度铣头基本坐标系B-
CS中的位移矢量
索引：1, 2, 3 ( X, Y, Z )

7 轴 角度铣头：刀具在基本坐标系B-CS中的
方向矢量
索引：1, 2, 3 ( X, Y, Z )

10 轴 确定可编程轴。确定指定轴索引相关的轴
ID（index from CfgAxis/axisList）。
索引：1 -
9（X，Y，Z，A，B，C，U，V，W）

295

11 轴ID 确定可编程轴。为指定轴ID确定轴的索引
（X = 1, Y = 2, ...）
索引：轴ID（CfgAxis/axisList的索引）

4
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

修改几何特性

20 轴 直径编程：–1 = 开启，0 = 关闭310

126 - M126：–1 = 开启，0 = 关闭

当前系统时间

0 自1970年01月01日00:00:00已用的系统
时间（秒单位）（实时时间）。

1

1 自1970年01月01日00:00:00已用的系统
时间（秒单位）（预读计算）。

320

3 - 读当前NC程序的加工时间。

系统时间格式

0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：DD.MM.YYYY hh:mm:ss

0

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：DD.MM.YYYY hh:mm:ss

0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：D.MM.YYYY h:mm:ss

1

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：D.MM.YYYY h:mm:ss

0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：D.MM.YYYY h:mm

2

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：D.MM.YYYY h:mm

0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：D.MM.YY h:mm

3

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：D.MM.YY h:mm

321

4 0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：YYYY-MM-DD hh:mm:ss
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系统数据 | FN功能列表

组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：YYYY-MM-DD hh:mm:ss

0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：YYYY-MM-DD hh:mm

5

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：YYYY-MM-DD hh:mm

0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：YYYY-MM-DD h:mm

6

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：YYYY-MM-DD h:mm

0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：YY-MM-DD h:mm

7

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：YY-MM-DD h:mm

0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：DD.MM.YYYY

8

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：DD.MM.YYYY

0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：D.MM.YYYY

9

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：D.MM.YYYY

10 0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：D.MM.YY

4
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系统数据 | FN功能列表4

组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：D.MM.YY

0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：YYYY-MM-DD

11

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：YYYY-MM-DD

0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：YY-MM-DD

12

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：YY-MM-DD

0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：hh:mm:ss

13

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：hh:mm:ss

0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：h:mm:ss

14

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：h:mm:ss

0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（实时时
间）
格式：h:mm

15

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC开
始的秒为单位的已用系统时间（预读计
算）
格式：h:mm

0 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC起
并以秒为单位的系统时间（实时时间）
格式：DD.MM.YYYY hh:mm

16

1 格式：自1970年1月1日00:00:00 UTC起
并以秒为单位的系统时间（预读计算）
格式：DD.MM.YYYY hh:mm
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系统数据 | FN功能列表

组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

0 ISO 8601标准的当前日历周号（实际时
间）

20

1 ISO 8601标准的当前日历周号（预读计
算）

全局程序参数设置（GPS）：全局激活状态

330 0 - 0 = 无全局程序参数设置被激活
1 = 任何GPS设置已激活

全局程序参数设置（GPS）：个性化激活状态

331 0 - 0 = 无全局程序参数设置被激活
1 = 任何GPS设置已激活

全局程序参数设置（GPS）: 个别激活状态

1 - GPS：基本旋转
0 = 偏移，1 = 开启

3 轴 GPS：镜像
0 = 关闭，1 = 开启
索引：1 - 6（X，Y，Z，A，B，C）

4 - GPS：改变的工件系统的平移
0 = 关闭，1 = 开启

5 - GPS：输入坐标系的旋转
0 = 关闭，1 = 开启

6 - GPS：进给速率系数
0 = 关闭，1 = 开启

8 - GPS：手轮叠加定位
0 = 偏移，1 = 开启

10 - GPS：虚拟轴VT
0 = 关闭，1 = 开启

15 - GPS：手轮坐标系的选择
0 = 机床坐标系M-CS
1 = 工件坐标系W-CS
2 = 改变的工件坐标系mW-CS
3 = 加工面坐标系WPL-CS

16 - GPS：工件系统的平移
0 = 关闭，1 = 开启

331

17 - GPS：轴偏移
0 = 关闭，1 = 开启

4
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系统数据 | FN功能列表4

组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

全局程序参数设置（GPS）

1 - GPS：基本旋转角度

3 轴 GPS：镜像
0 = 未镜像，1 = 镜像
索引：1 - 6（X，Y，Z，A，B，C）

4 轴 GPS：改变的工件坐标系mW-CS的平移
索引：1 - 6（X，Y，Z，A，B，C）

5 - GPS：输入坐标系I-CS的旋转角度

6 - GPS：进给速率系数

8 轴 GPS：手轮叠加定位
最大值
索引：1 -
10（X，Y，Z，A，B，C，U，V，W，VT）

9 轴 GPS：手轮叠加定位的值
索引：1 -
10（X，Y，Z，A，B，C，U，V，W，VT）

16 轴 GPS：工件坐标系W-CS的平移
索引：1 - 3（X，Y，Z）

332

17 轴 GPS：轴偏移
索引：4 - 6 （A，B，C）

TS触发式测头

1 测头类型：
0：TS120，1：TS220；2：TS440，
3：TS630；4：TS632；5：TS640，
6：TS444；7：TS740

50

2 测头表中行

51 - 有效长度

1 测针尖的有效半径52

2 倒圆半径

1 中心偏离量（参考轴）53

2 中心偏离量（辅助轴）

54 - 主轴定向角（度）（中心偏移量）

1 快移

2 测量进给速率

55

3 预定位的进给速率：
FMAX_PROBE或FMAX_MACHINE

1 最大测量范围56

2 安全高度

1 主轴可定向
0=否，1=是

350

57

2 主轴定向的角度，度
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系统数据 | FN功能列表

组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

刀具测量的TT刀具测头

1 TT：测头类型

2 TT：刀具测头表中的行

3 TT：探测表中当前表行的标识

70

4 TT：触头输入

71 1/2/3 TT：测头中心（REF坐标系）

72 - TT：测头半径

1 TT：快移

2 TT：以静止主轴测量进给速率

75

3 TT：以旋转主轴测量进给速率

1 TT：最大探测行程

2 TT：直线测量的安全高度

3 TT：半径测量的安全高度

76

4 TT：刀具下沿与测针上沿间的距离

77 - TT：主轴转速

78 - TT：测量方向

- TT：激活无线电传输79

- TT：测针偏离自由位置时停止探测运动

350

100 - 在此距离后探测仿真期间测头偏离自由位
置

4
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系统数据 | FN功能列表4

组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

探测循环的预设点（探测结果）

1 坐标 手动探测循环的最后一个预设点，或循环
0的最后一个触点（输入坐标系）
补偿：长度、半径和中心偏移

2 轴 手动探测循环的最后一个预设点，或循环
0的最后一个触点（机床坐标系，仅当前
3-D运动特性的轴允许为索引）。
补偿：仅中心偏移

3 坐标 探测循环0和1的输入坐标系的测量结果。
用坐标的形式读取测量结果。补偿：仅限
中心偏移

4 坐标 手动探测循环的最后一个预设点，或循环
0的最后一个触点（工件坐标系）。用坐
标的形式读取测量结果。
补偿：仅限中心偏移

5 轴 轴值，未补偿

6 坐标 / 轴 对于坐标系下测量值 / 对于探测操作的输
入坐标系下轴值的读取激活。
补偿：仅长度

10 - 主轴定向

360

11 - 探测的错误状态：
0：探测成功
–1：未达到触点
–2：探测开始时，测头已偏离自由位置
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系统数据 | FN功能列表

组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

探测循环的设置

2 - 测量的快移速度

3 - 机床快移速度为测量的快移速度

5 - 角度跟踪开启/关闭

6 - 自动测量循环：中断及有关开启/关闭的
信息

370

7 - 自动测量循环14xx未达触点时的响应：
0 = 取消
1 = 报警
2 = 无信息
如果值为1和2，必须评估测量结果，并需
要相应响应。

读取当前原点表的值或将值写入当前原点表

500 Row number 列 读取值

读取预设表的值或将值写入预设表（基本变换）

507 Row number 1-6 读取值

由预设表读取轴偏移值或向预设表写入轴偏移值

508 Row number 1-9 读取值

托盘加工的数据

1 - 当前行

2 - PAL/PGM字段中的托盘号

3 - 托盘表的当前行。

4 - 当前托盘在NC程序中的最后一行。

5 轴 基于刀具的编辑：
编程了第二安全高度：
0 = 否，1 = 是
索引：1 -
9（X，Y，Z，A，B，C，U，V，W）

6 轴 基于刀具的编辑：
第二安全高度
如果ID510 NR5返回相应IDX的值0，该
值无效。
索引：1 -
9（X，Y，Z，A，B，C，U，V，W）

10 - 程序段扫描中在托盘表中要搜索的行数。

20 - 托盘类型编辑？
0 = 基于工件
1 = 基于刀具

510

21 - NC出错后自动继续：
0 = 锁定
1 = 已激活
10 = 中断继续
11 = 继续托盘表的这些行，该托盘表为
无NC错误时下面将执行的托盘表

4
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系统数据 | FN功能列表4

组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

12 = 继续托盘表的该行，该托盘表为NC
出错的托盘表
13 = 用户下个托盘继续
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系统数据 | FN功能列表

组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

读取点位表的数据

10 读取当前点位表的值。

11 读取当前点位表的值。

520 Row number

1-3 X/Y/Z 读取当前点位表的值。

读取或写入当前预设点

530 1 - 当前预设表中当前预设点的编号。

当前托盘预设点

1 - 当前托盘预设点号。
返回当前预设点号。如果无任何托盘预设
点被激活，那么，该功能的返回值为-1。

540

2 - 当前托盘预设点号。
同NO1。

托盘预设点基本变换的值

547 Row number 轴 读取托盘预设表中的基本变换值。
索引：1至
6（X，Y，Z，SPA，SPB，SPC）

托盘预设表的轴偏移值

548 Row number 偏移 读取托盘预设表的轴偏移值。。
索引：1至
9（X_OFFS，Y_OFFS，Z_OFFS，...）

OEM偏移

558 Row number 偏移 读取OEM偏移值。。
索引：4至
9（A_OFFS，B_OFFS，C_OFFS，...）

读写机床状态

2 1-30 可用；程序选择时未被删除。590

3 1-30 可用；断电时未被删除（永久保存）。

读/写单轴的预读参数（机床级）

1 - 最低进给速率
（MP_minPathFeed，mm/min

2 - 角点处的最低进给速率
（MP_minCornerFeed），mm/min

3 - 高速的进给速率限制
（MP_maxG1Feed），mm/min

4 - 低速时的最大加加速
（MP_maxPathJerk），m/s3

5 - 高速时的最大加加速
（MP_maxPathJerkHi），m/s3

6 - 低速时的公差
（MP_pathTolerance），mm

610

7 - 高速时的公差
（MP_pathToleranceHi），mm

4
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系统数据 | FN功能列表4

组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

9 - 曲线加工的公差系数
（MP_curveTolFactor）

10 - 曲率变化时最大允许加加速的系数
（MP_curveJerkFactor）

11 - 探测运动的最大加加速
（MP_pathMeasJerk）

12 - 加工进给速率的角度公差
（MP_angleTolerance）

13 - 快移速度的角度公差
（MP_angleToleranceHi）

18 - 加工进给速率的径向加速度
（MP_maxTransAcc）

19 - 快移速度的径向加速度
（MP_maxTransAccHi）

20 物理轴的索
引

最高进给速率（MP_maxFeed），mm/
min

21 物理轴的索
引

最高加速度
（MP_maxAcceleration），m/s2

22 物理轴的索
引

快移运动中轴的最大过渡加加速
（MP_axTransJerkHi），m/s2

23 物理轴的索
引

加工进给速率运动中轴的最大过渡加加速
（MP_axTransJerk），m/s3

24 物理轴的索
引

加速度前馈控制（MP_compAcc）

25 物理轴的索
引

低速时特定轴的加加速
（MP_axPathJerk）），m/s3

26 物理轴的索
引

高速时特定轴的加加速
（MP_axPathJerkHi），m/s3

27 物理轴的索
引

角点处更精确的公差检查
（MP_reduceCornerFeed）
0 = 取消激活，1 = 已激活

28 物理轴的索
引

DCM：直线轴的最大公
差，mm（MP_maxLinearTolerance）

29 物理轴的索
引

DCM：最大角度公差，[°]
（MP_maxAngleTolerance）

30 物理轴的索
引

连续螺纹的公差监测
（MP_threadTolerance）

31 物理轴的索
引

axisCutterLoc滤波器的波形
（MP_shape）
0：关闭
1：平均
2：三角
3：HSC
4：高级HSC

32 物理轴的索
引

axisCutterLoc滤波器的频
率MP_frequency），Hz
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系统数据 | FN功能列表

组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

33 物理轴的索
引

axisPosition滤波器的波形
（MP_shape）
0：关闭
1：平均
2：三角
3：HSC
4：高级HSC

34 物理轴的索
引

axisPosition滤波器的频
率MP_frequency），Hz

36 物理轴的索
引

axisCutterLoc滤波器的HSC模式
（MP_hscMode）

37 物理轴的索
引

axisPosition滤波器的HSC模式
（MP_hscMode）

38 物理轴的索
引

探测运动的特定轴的加加速
（MP_axMeasJerk）

39 物理轴的索
引

计算滤波器偏差的滤波器误差的权重
（MP_axFilterErrWeight）

40 物理轴的索
引

位置滤波器的最大滤波器长度
（MP_maxHscOrder）

41 物理轴的索
引

CLP滤波器的最大滤波器长度
（MP_maxHscOrder）

42 - 加工进给速率时轴的最大进给速率
（MP_maxWorkFeed）

43 - 加工进给速率时的最大位移加速度
（MP_maxPathAcc）

44 - 快移运动的最大位移加速度
（MP_maxPathAccHi）

45 - 平滑过滤器的波形
（CfgSmoothingFilter/shape）
0 = 关闭
1 = 平均
2 = 三角

46 - 平滑过滤器的阶次（仅奇数值）
（CfgSmoothingFilter/order）

49 - 过滤减小模式
（CfgPositionFilter/
timeGainAtStop）
0 = 关闭
1 = NoOvershoot
2 = FullReduction

51 物理轴的索
引

加加速阶段跟随误差的补偿
（MP_IpcJerkFact）

52 物理轴的索
引

位置控制单元的kv系数，1/
s（MP_kvFactor）

53 - 径向加加速，名义进给速率
（MP_maxTransJerk）

4

HEIDENHAIN | TNC7 series | 机床参数、错误编号和系统数据概要 | 10/2025 115
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

54 - 径向加加速，高进给速率
（MP_maxTransJerkHi）
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

读或写单轴的预读参数（在循环级）

613 see ID610 参见ID610 与ID610相同，但仅限于在循环级。改写
机床配置的值和改写机床级的值。 更多
信息: "",  页

测量轴的最高利用率

621 0 物理轴的索
引

结束动态负载的测量并将结果保存在指定
的Q参数中。

读取SIK内容

0 选装项编
号。

可以明确地确定在IDX下是否设置SIK选
装项。
1 = 该选装项被激活
0 = 该选装项未被激活

2 - 读取SIK的序列号
-1 = 系统中无有效的SIK

3 - 读取SIK类型（生成）
1 = SIK1或无SIK 
2 = SIK2

4 选装项编号
（4位数字）

读取软件选装项的状态（仅适用于SIK2）
0 = 未激活 
1或更高 = 已激活选装项的数量

630

10 - 定义数控系统类型：
0 = iTNC 530
1 = 基于NCK的数控系统（TNC
640，TNC 620，TNC 320，TNC
128，PNC 610， ...）

砂轮的一般数据

2 - 宽度

3 - 悬垂

4 - 攻角（可选）

5 - Gamma角（可选）

6 - 深度（可选）

7 - “更远”边的圆角半径（可选）

8 - “更近”边的圆角半径（可选）

9 - “最近”边的圆角半径（可选）

10 - 当前沿：
1 = 其它 
2 = 较近 
3 = 最近 
4 = 特殊
5 = FurtherBack 
6 = NearerBack 
7 = NearestBack 
8 = SpecialBack
9 = FurtherWheelRad 
10 = NearerWheelRad

780

11 - 砂轮类型（平型 / 斜角）

4
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

12 - 外圆砂轮或内圆砂轮？

13 - B轴补偿角（相对该位置的基础角）

14 - 斜角砂轮类型

15 - 砂轮总长

16 - 砂轮内沿长度

17 - 最小砂轮直径（磨损极限）

18 - 最小砂轮宽度（磨损极限）

19 - 刀具号

20 - 切削速度

21 - 最高允许切削速度

27 - 砂轮基本类型：带后角

28 - 后角在外侧

29 - 后角在内侧

30 - 定义状态

31 - 半径补偿

32 - 悬伸补偿

33 - 总长补偿

34 - 到最内沿的长度补偿

35 - 砂轮轴半径

36 - 已进行初始修整？

37 - 初始修整的修整机位置

38 - 初始修磨的修整刀

39 - 已测量砂轮？

51 - 直径修整的修整刀

52 - 外沿修整的修整刀

53 - 内沿修整的修整刀

54 - 根据调用次数，修整直径

55 - 根据调用次数，修整外沿

56 - 根据调用次数，修整内沿

57 - 直径的修整计数器

58 - 外沿的修整计数器

59 - 内沿的修整计数器

60 - 补偿方法的选择

61 - 修整刀的倾斜角

101 - 砂轮半径
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

砂轮几何

1 - 砂轮形状

2 - 外沿的空末端

3 - 内沿的空末端

782

4 - 空末端直径

砂轮的详细几何（轮廓）

1 砂轮外沿的倒角宽度1

2 砂轮内沿的倒角宽度

1 砂轮外沿的倒角角度2

2 砂轮内沿的倒角角度

1 砂轮外沿的圆角半径3

2 砂轮内沿的圆角半径

1 砂轮外沿的侧边长度4

2 砂轮内沿的侧边长度

1 砂轮外沿的后角长度5

2 砂轮内沿的后角长度

1 砂轮外沿的后角角度6

2 砂轮内沿的后角角度

1 砂轮外沿的凹槽长度7

2 砂轮内沿的凹槽长度

1 砂轮外沿的退离角度8

2 砂轮内沿的退离角度

1 外侧的总深

783

9

2 内侧的总深

4
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

修整模式下砂轮的一般数据

790 1-101 - 参见ID780

读取功能安全特性（FS）信息

820 1 - FS限制：
0 = 无功能安全特性（FS）
1 = 防护门打开（SOM1）
2 = 防护门打开（SOM2）
3 = 防护门打开（SOM3）
4 = 防护门打开（SOM4）
5 = 全部防护门关闭

记下动平衡监测的数据

850 10 - 激活和取消激活动平衡监测
0 = 未激活动平衡监测
1 = 动平衡监测已激活

工件计数器

1 - 计划的工件。
在测试运行操作模式下，计数器通常生成
数值0。

2 - 已加工的工件。
在测试运行操作模式下，计数器通常生成
数值0。

920

12 - 待加工的工件。
在测试运行操作模式下，计数器通常生成
数值0。

读取和写入当前刀具的数据

1 - 刀具长度L

2 - 刀具半径R

3 - 刀具半径R2

4 - 刀具长度DL的正差值

5 - 刀具半径正差值DR

6 - 刀具半径正差值DR2

7 - 刀具锁定TL
0 = 未锁定，1 = 锁定

8 - 备用刀编号RT

9 - 刀具最长寿命TIME1

10 - 刀具调用时最大刀具寿命TIME2

11 - 当前刀具寿命CUR.TIME

12 - PLC状态

13 - 沿刀具轴的刀具长度LCUTS

14 - 最大切入角ANGLE

15 - TT：刀刃数CUT

16 - TT：长度磨损公差LTOL

950

17 - TT：半径磨损公差RTOL
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

18 - TT：旋转方向DIRECT
0 = 正，–1 = 负

19 - TT：平面中的偏移R-OFFS
R = 99999.9999

20 - TT：长度偏离量L-OFFS

21 - TT：长度破损公差LBREAK

22 - TT：半径破损公差RBREAK

28 - 最高主轴转速[rpm] NMAX

32 - 刀尖角TANGLE

34 - 允许退刀
（0 = 否，1 = 是）

35 - 半径磨损公差R2TOL

36 - 刀具类型TYPE（铣刀 = 0，砂轮 = 1，...
测头 = 21）

37 - 测头表中相应行

38 - 上次使用的时间戳

39 - ACC

40 - 螺纹加工循环的螺距

41 - AFC：参考负载

42 - AFC：过载预警

43 - AFC:：过载NC停止

44 - 超过刀具寿命

45 - 可转位刀片前刀面（RCUTS）

46 - 铣刀可用长度

47 - 铣刀的刀颈半径（RN）

48 - 刀尖处半径（R_TIP）

4
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

读取和写入当前车刀的数据

1 - 刀具编号

2 - 刀具长度XL

3 - 刀具长度YL

4 - 刀具长度ZL

5 - 刀具长度余量DXL

6 - 刀具长度的余量DYL

7 - 刀具长度余量DZL

8 - 刀刃半径（RS）

9 - 刀具定向（TO）

10 - 主轴定向角（ORI）

11 - 刀具角度P_ANGLE

12 - 刀尖角T_ANGLE

13 - 凹槽宽度CUT_WIDTH

14 - 类型（例如粗加工，精加工，螺纹加工，
凹槽加工或圆钮刀具）

15 - 切削刃长度CUT_LENGTH

16 - 加工面坐标系WPL-CS的工件直径补
偿WPL-DX-DIAM

17 - 加工面坐标系WPL-CS的工件直径补
偿WPL-DZL

18 - 凹槽宽度余量

19 - 切削半径的余量

951

20 - 偏心开槽刀围绕B轴空间角的旋转

当前修整刀的数据

1 - 刀具号

2 - 刀具长度XL

3 - 刀具长度YL

4 - 刀具长度ZL

5 - 刀具长度正差值DXL

6 - 刀具长度正差值DYL

7 - 刀具长度正差值DZL

8 - 刀具半径

9 - 切削位置

13 - 板式或辊式修整刀宽度

14 - 类型（例如金刚石，板式，轴式，辊式）

19 - 刀具半径正差值

952

20 - 修整轴或修整辊的轴速
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

常规刀具的变换数据

1 - 刀具坐标系内明确定义的位置：

2 - 由方向定义的位置：

3 - 沿 X 轴平移

4 - Y轴平移

5 - 沿 Z 轴平移

6 - Z轴方向的X轴分量

7 - Z轴方向的Y轴分量

8 - Z轴方向的Z轴分量

9 - X轴方向的X轴分量

10 - X轴方向的Y轴分量

11 - X轴方向的Z轴分量

12 - 角度类型的定义：

13 - 角度1

14 - 角度2

960

15 - 角度3

4

HEIDENHAIN | TNC7 series | 机床参数、错误编号和系统数据概要 | 10/2025 123



系统数据 | FN功能列表4

组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

刀具使用时间和换刀操作

1 - 当前程序的刀具使用时间测试：
结果–2：无法测试，配置中该功能被取消
激活
结果–1：无法测试，无刀具使用时间文件
结果0：测试正常，全部刀具可用
结果1：测试不正常

975

2 直线 检查当前托盘表中IDX行的托盘需要的刀
具是否可用。
–3 = IDX行未定义托盘，或该功能的调用
在托盘编辑外 
–2 / –1 / 0 / 1 参见NR1

探测循环和坐标变换

1 - 接近特性：
0 = 标准特性
1 = 无补偿地接近探测位置。有效半径、
安全高度为零

2 16 自动 / 手动机床操作模式

4 - 0 = 测针未偏离自由位置
1 = 测针偏离自由位置

6 - TT刀具测头已激活？
1 = 是
0 = 否

8 - 点动运动的主轴角度，[°]

10 QS参数号 由刀具名确定刀具号。返回值取决于为备
用刀搜索配置的规则。
如果用同刀名的多把刀具，将选择刀具表
中第一把刀。
如果该规则选择的刀具被锁定，将返回备
用刀。
–1：刀具表中无指定刀具名的刀具或全部
有效刀具都被锁定。

0 0 = 由通道主轴将控制转给PLC，
1 = 假定由通道主轴控制

16

1 0 = 将刀具主轴控制转给PLC，
1 = 控制刀具主轴

19 - 抑制循环中的测头运动：
0 = 运动将被抑制（CfgMachineSimul/
simMode参数不等于FullOperation或测
试运行操作模式已激活）
1 = 将执行运动（CfgMachineSimul/
simMode参数 = FullOperation，可为
测试进行该编程）

990

28 - 读取当前刀具主轴的倾斜角
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

执行的状态

10 - 程序段扫描已激活
1 = 是，0 = 否

11 - 程序段扫描—有关程序段扫描的信息：
0 = 程序的启动无程序段扫描
1 = 程序段扫描前运行Iniprog循环程序
2 = 程序段扫描正在运行
3 = 正在实施的功能
–1 = 程序段扫描前取消Iniprog循环
–2 = 程序段扫描时取消
–3 = 搜索后、更新功能前或更新功能中
取消程序段扫描
–99 = 隐含取消

12 - 在OEM_CANCEL宏中查询的取消类型：
0 = 不取消
1 = 由于错误或急停取消
2 = 在程序段中间因为内部停止被明确地
取消
3 = 在程序段结束处停止后由于内部停止
被明确地取消

14 - 最后一个FN 14错误编号

16 - 实际执行已激活？
1 = 执行，
0 = 仿真

17 - 程序编辑已激活时2-D图形？
1 = 是
0 = 否

18 - 实时程序编辑图形（自动 画图软键）已
激活？
1 = 是
0 = 否

20 - 有关铣车复合加工操作模式的信息：
0 = 铣削（铣削模式功能）后
1 = 车削（车削模式功能）后
10 = 执行车削到铣削转换的操作
11 = 执行铣削到车削转换的操作

21 - 在OEM_CANCEL宏程序内修整期间取消
查询：
0 = 修整期间不取消
1 = 修整期间取消

30 - 允许多轴插补？
0 = 否（例如简易型数控系统）
1 = 是

31 - MDI模式中可以/允许R+/R–？
0 = 否
1 = 是

992

32 循环编号 激活的单循环：
0 = 否
1 = 是

4
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

33 - 为托盘表执行的表项，允许为DNC进行写
访问（Python脚本）：
0 = 否
1 = 是

40 - 在测试运行操作模式下复制表？
选择程序时或按下复位+开始软键时，将
该值设置为1。iniprog.h系统循环将复制
该表并重置系统原点。
0 = 否
1 = 是

101 - M101已激活（可见状态）？
0 = 否
1 = 是

136 - M136已激活？
0 = 否
1 = 是
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

激活机床参数子文件

1020 13 QS参数号 已加载了QS号（IDX）路径的机床参数子
文件吗？
1 = 是
0 = 否

循环的配置设置

1 - 显示主轴不转动出错信息
（CfgGeoCycle/displaySpindleErr）
0 = 否，1 = 是

1030

2 - 显示检查深度的代数符号出错信息
（CfgGeoCycle/displayDepthErr）
0 = 否，1 = 是

海德汉循环与OEM宏程序之间的数据传输

0 工件监测：测量计数器。循环238（测
量）机床数据自动递增该计数器。

1 工件监测：测量类型
–1 = 不测量
0 = 圆弧插补测试
1 = 瀑布图表测试
2 = 频率响应
3 = 包络线频谱
4 = 高级频率响应

2 工件监测：CfgAxes\axisList的轴索引

1

3 – 9 工件监测：根据测量的其它参数
更多信息: "",  页
更多信息: "",  页
更多信息: "",  页
更多信息: "",  页

2 3 – 9 工件监测：根据测量的其它参数

3 0 KinematicsOpt：
读取当前循环编号（450-453）

1031

100 - 工件监测：可选监测任务名，如System
\Monitoring\CfgMonComponent中
指定的任务。完成测量后，连续执行这里
启动的监测任务。分配输入参数，注意需
要用逗号分隔列表中监测任务。

4
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

用户界面的用户设置

1070 1 - 软键FMAX的进给速率限制；0 = FMAX
不可用

Bit测试

2300 Number Bit编号 该功能检查数据位是否设置为数字。要检
查的数字传输为NR，要搜索作为IDX的数
据位，IDX0代表最小有效数据位。要用该
功能调用大量数字，必须确保将NR用Q
参数传输。
0 = Bit未设置
1 = Bit设置

读取程序信息（系统字符串）

10010 1 - 托盘子程序的路径，无使用CALL PGM的
子程序调用

程序信息（系统字符串）

10010 2 0/1/2/3 程序段显示区显示的NC程序的路径

读取程序信息（系统字符串）

10010 3 - 用SEL CYCLE（选择循环）或CYCLE
DEF 12 PGM CALL功能选择的循环的路
径，或当前循环的路径

程序信息（系统字符串）

10010 10 - 用SEL PGM "..."（选择程序）功能选择
的NC程序的路径。

访问QS参数的索引值

20 QS参数号 读取QS(IDX)10015

30 QS参数号 返回已取得的字符串，如果将QS(IDX)
中的字母和数字之外字符全部替换
为‘_’。

读取通道数据（系统字符串）

10025 1 - 加工通道的名称（键）

读取SQL表的数据（系统字符串）

1 - 预设表的助记符。

2 - 原点表的助记符。

3 - 托盘预设表的助记符。

10 - 刀具表的助记符。

11 - 刀位表的助记符。

12 - 车刀表的助记符

13 - 砂轮表的助记符

14 - 修整刀表的助记符

21 - T-CS刀具坐标系下补偿表的助记符

10040

22 - WPL-CS加工面坐标系下补偿表的助记符
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组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

刀具调用中的编程值（系统字符串）

10060 1 - 刀具名称

读取机床特性

10290 10 - 铣削模式功能或车削模式功能中编程的
Channels/ChannelSettings/CfgKinList/
kinCompositeModels的机床运动特性助
记符。

行程范围切换（系统字符串）

10300 1 - 最后有效行程范围的键名

读取当前系统时间（系统字符串）

10321 0 - 16, 20 - 0：DD.MM.YYYY hh:mm:ss
1：D.MM.YYYY h:mm:ss
2：D.MM.YYYY h:mm
3：D.MM.YY h:mm
4：YYYY-MM-D hh:mm:ss
5：YYYY-MM-DD hh:mm
6：YYYY-MM-DD h:mm
7：YY-MM-DD h:mm 
8：DD.MM.YYYY
9：D.MM.YYYY 
10：D.MM.YY 
11：YYYY-MM-DD 
12：YY-MM-DD
13：hh:mm:ss 
14：h:mm:ss 
15：h:mm
16：DD.MM.YYYY hh:mm
20：ISO 8601标准的日历周
或者SYSSTR(...)中的DAT，提供秒单位
的系统时间，用其格式化时间。

读取测头数据（TS，TT）（系统字符串）

50 - 探测表TYPE列的TS测头类型
（tchprobe.tp）

51 - 探测表（tchprobe.tp）STYLUS表列的
测针形状。

70 - CfgTT/type的TT刀具测头类型。

73 - CfgProbes/activeTT的当前刀具测头TT
的键名。

10350

74 - 来自CfgProbes/activeTT的当前刀具测
头TT的序列号。

读取托盘处理的数据（系统字符串）

1 - 托盘名。10510

2 - 选择的托盘表的路径。

读取NC软件的版本ID（系统字符串）

10630 10 - 该字符串对应于显示的版本ID的格式，
即340590 07或817601 04 SP1。

4
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系统数据 | FN功能列表4

组名 组号ID… 系统信息编号
NO…

索引IDX... 描述

读取动平衡循环中的信息（系统字符串）

10855 1 - 当前运动特性下的不平衡检测校准表的路
径

读取当前刀具的数据（系统字符串）

1 - 当前刀具名。

2 - 当前刀具的DOC列中信息

3 - AFC控制设置

4 - 刀座运动特性

5 - DR2TABLE列中的信息 – 3D-ToolComp
补偿值表的文件名

10950

6 - TSHAPE表列的内容 - 3D刀具形状的文件
名（*.stl）

从OEM宏程序和海德汉循环读取信息（系统字符串）

10 - 将模式设置功能<OEM模式>宏程序的选
择返回为字符串。

100 - 循环238：部件监测的键名列表

101 - 循环238：日志文件的文件名

11031

102 - 循环238：被测轴的索引或轴标识（X/Y/
Z）的列表
多轴由逗号分隔。
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