三菱发那科常用参数对照表
项次 参数用途含义 三菱M70 发那科OIMC/D 备注 
1 螺距 2218 2029=2218/2 1821 　 
2 轴名称 1013 1020 　 
3 第二原点 2038 1421 　 
4 背隙补正 2011 1851 　 
5 2012 1852 　 
6 机床正负极限 2013 1320 　 
7 2014 1321 
8 快速进给速度 2001 1420 　 
9 切削速度速度 2002 1421 　 
10 手动进给速度 2002 1422 　 
11 回参考点速度 2026 1423 　 
　 G0 G1速度一样 PLC开关 18 操作PN OVCANCEL=NO 　 
12 主轴最低转速 3023 　 　 
　 伺服通道设定 2021 1023 　 
　 主轴通道设定 3031 　 　 
　 回原点方式 三轴同时回原点 1086=0 1401#1=1 　 
　 回原点方式 Z轴先回原点 1086=1 1401#1=0 　 
　 DNC加工有效 8109=1 138#7=1 　 
　 G5.1Q1 1267#0=0 　 　 
　 G5 P10000 1267#0=1 　 　 
　 刀补显示2列 1037=1 　 　 
刀补显示4列 1037=4 　 　 
1060=1-N-Y格式化后1037设定有效 　 　 
　 镭射有效 　 3623=1 3624 X=2084*2.5 Y=2084*2.5 Z=2084*1.5 　 
　 固定循环没有完成，程式不能运行 1234=1 3402=1 　 
　 　 　 　 　 
13 主轴最高转速 3001 4020 　 
14 主轴定位角度 3108 4077 4031 　 
15 主轴马达旋转指令设定 3028=3004 3=M3CW 4=M4CCW 　 　 
16 齿轮比参数 13057-13064 　 　 
17 主轴齿轮 3057-3060 　 　 
18 主轴马达齿轮 3061-3064 　 　 
19 伺服马达类型ID 2225 2020 　 
20 坐标系平面属性 1025-1031 1022 　 
21 伺服轴号 1021/3031主轴 1023 　 
22 绝对位置功能开启8 2217=88 2049 1005#1 　 
　 绝对值设定形式(基准点) 　 1815#5 　 
　 　 　 1815#4=1原点设定完成 　 
23 绝对值设定形式(基准点) 2049=2 1002#1 　 
24 初始绝对值选择 1073=0开电复位增量 =1绝对 　 　 
　 语言选择 1043 3103 　 
　 刀具寿命管理 1103=0 　 　 
　 巨程式 8101 　 　 
　 主轴速度显示模式 　 3111 #6 =0主轴电机转速 =1主轴的转速 　 
　 轴回原点方向参数 2030=1负方向0正方向 1006#5 　 
　 1002#1 　 　 　 
　 主轴内部定位外部定位 　 8133#1 0：内部 1：外部 　 
　 　 　 3111#7发生报警切换画面 　 
　 　 2028 　 　 
25 主轴电机类型ID 13031 4133 　 
26 回升单元类型 13032 　 　 
27 G00加减速时间常数1 2001 1620 　 
28 G00加减速时间常数2 2002 1621 　 
29 G01加减速时间常数1 2003 1622 　 
30 G00加减速时间常数2 2004 　 　 
31 TV效验 　 0000#0 　 
32 ISO 　 0000#1 　 
33 INI公英制 　 0000#2 　 
34 8000号程式保护 8105=1 3202#0=1 三菱设定1保护8000-9999 
35 9000号程式保护 1121=1 1122=1 3202#4=1 　 
38 　 　 20=0、=4 RS232 SET 0 CF SET 4 
39 DNC 连线加工 8109=1 138#7=1 　 
40 屏幕截取 8121=1 3301#3=1 　 
41 主轴电机类型设定 13031 　 　 
42 电源单元类型、电阻单元类型 13032 　 　 
43 系统循环程式显示隐藏 1166=0隐藏=1可见 　 　 
44 MDI执行完成保持、清除 1288=0保持=1清除 　 　 
45 伺服自动调整功能开启 1164=1 开启后 左上角有AT闪烁 　 　 
46 密码保持，机床厂用 11018=1 　 　 
47 键盘按键音开启关闭 8126=1 　 　 
48 加工程式光标位置启动 11301=1 　 　 
49 轴名称显示 1494 　 　 
50 补正类型显示 1037=0 1组 =1 两组 　 　 
51 系统选择 1007=0（加工中心）=1（车床） 　 　 
52 宏程式M码调用有效无效1195 1195=0无效 =1有效 　 　 
53 S码调用有效无效 1196 　 　 
54 T码调用有效无效 1197 　 　 
55 GX连接 6451=1 　 　 
　 Z轴垂直防下落调试 　 　 
　 参数用途含义 调试方法 　 　 
56 垂直倾斜轴不平衡扭矩 2232=轴100%位移上-下的电流值读数相加/2 设定负值Z向上，正值Z向下 　 　 
垂直轴防下落功能开启 2233=4*** 　 　 
垂直轴防下落功能时间 2248=200MS 　 　 
紧急停止时最大延长时间 2255（HF）=2256(HA)的值+100垂直轴防下落功能时间 　 　 
紧急停止时减速时间 2256=2004的值 　 　 
加减速时间常数 2004=伺服软件调试值 　 　 
　 　 　 　 　 
　 三菱攻牙相关参数 
1 参数 功能 设定 说明 
2 2017 Z轴攻牙增益 根据伺服调试设定，东昱设定38 2249=2017设定值 （3209=2017 64SM） 
3 13002 主轴攻牙增益 同2017设定， 2017和13002不一样，（P-P<140 值会很大0.148，设定一样0.01东昱实例） 
4 13055 　 　 　 
5 　 　 　 　 
6 3013-3016 攻牙最高转速 3000 如果2017=13002 P-P的值任超过140，延长3013的值。SV0050=0 
7 3017 主轴攻牙时间常数00 600 LIZT 350 　 
8 3018 主轴攻牙时间常数01 600 　 
9 3019 主轴攻牙时间常数10 600 　 
10 3020 主轴攻牙时间常数11 600 　 
11 13035 　 　 　 
12 13071 　 　 　 
13 13072 　 　 　 
14 13037 　 　 　 
15 3009 　 　 　 
16 3010 　 　 　 
17 3011 　 　 　 
18 3012 　 　 　 
19 1272#1 =1 同期攻牙开启 　 　 
　 2203 　 　 　 
　 2205 轴增益 　 　 
20 1513 同期攻牙M码指定 29=M29 M29 
　 1151 　 　 　 
循圆相关参数 
　 参数 功能 设定 FANUC 
1 2216 圆弧象限切换时凸起很大时设定此参数 2227#8#9=01类型1 （=10类型2） 2048 2094 
2 2241 　 　 有尖点2021=256 
3 2239 　 　 2023设定错误影响循园 
4 2243 　 一般设定0 　 
5 2244 　 一般设定0 　
退刀量参数 G73 8012

           G83 8013

打油时间调整 6026
