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三菱电机数控装置 
M800V/M80V系列



我们的工业自动化业务聚焦 " 实现自
动化的世界 "，旨在打造一个更美好、
更可持续性的环境，为制造业和整个
社会的发展提供助力，尊重多样性，
努力履行自己的职责并积极作出贡献。

三菱电机业务涉及如下众多领域：

能源和电力系统
从发电机到大型显示器的各种电力和电气产品。

电子设备
适用于各类系统和产品的尖端半导体器件。

家用电器
可靠的消费产品，如空调和家庭娱乐系统。

信息和通信系统
面向商业和消费者的设备、产品和系统。

工业自动化系统
利用尖端的自动化技术最大限度地提高生产力和效率。

三菱电机集团正通过为生产基地提供节能设备和自动
化系统的解决方案，积极解决脱碳和劳动力短缺等社
会问题，为实现社会的可持续发展作出贡献。

对SDGs的贡献

通过所有企业活动作出贡献
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三菱电机为解决社会问题所做的努力

三菱电机为解决社会问题所做的努力
三菱电机集团追求以解决社会问题为目标的价值创造，并通过所有的企业活动为实现世界共同的17个SDGs*1的目标作出贡献。

环境举措
三菱电机株式会社制定了“环境愿景2050”，定
义了集团到2050年解决环境问题的长期方针。
为了解决各种环境问题，集团会将每个人的想
法联系起来，迎接创造新价值的挑战，为实现
可持续发展的未来作出贡献。
近年来，为解决全球环境问题，需要企业进一
步的长期努力。根据“环境愿景2050”，集团把
环境贡献定位为重要的管理议题，并带头解决
环境问题。明确了我们集团应有的姿态，并根
据面向2050年的《环境宣言》和《环境三大行动
指南》，制定了“重点措施”。

三菱电机集团的重要课题

*1.	 	Sustainable	Development	Goals。联合国可持续发展峰会通过的面向2030年的“可持续发展目标”。

环境愿景2050

守护大气、大地、水资源，用心和技术连接未来
三菱电机集团为解决各种环境问题，	
汇聚每个人的想法，	
迎接创造新价值的挑战，	
从而创建可持续发展的未来。

环境宣言

3项环境行动方针

重点举措

通过多元化业务解决 
环境问题

气候变化对策
资源循环
自然共生

面向下一代发起创新挑战

长期活动
创新

人才培养

传递、共享新的价值观、 
生活方式

把握需求
共创、传递新的价值

地域共生
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M800V/M80V系列概念

让“制造”更智能
在诞生七年之后，M800/M80系列将以全新的面貌迈向新的纪元

凭借创新及丰富的控制功能，让所有“产品”都可以进行高速高精度加工

此外，通过业界领先*1的内置无线局域网，削减了不必要的移动及配线，	
高精细的3D加工模拟可以减少试加工，加上可以轻松上手的人性化操作设计，提升整体生产效率，	
实现以技术创造“时间”

新型CNC，掌握使用者需求与时代的变化，从“产品”和“时间”的角度，以更智能的方式优化“制造”

M800V/M80V系列登场
*1.	 截至2021年8月。本公司调查。

有助于提高制造现场生产率
的高速、高精度功能

有助于提高制造现场效率的
连接性与操作性

有助于可持续发展的功能群
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M800V/M80V系列的特点

影像输入扩展 摄像头连接

运动开放 
（坐标转换）

 详情请见P.8

激光加工控制

 详情请见P.8

NC Machine Tool Optimizer

 详情请见P.16

样条曲线插补2

 详情请见P.15

多点触控功能

 详情请见P.6

MELSEC开发工具 
（支持GX Works2）

 详情请见P.13

二维码（QR码）加工循环

 详情请见P.16

Windows安全功能

 详情请见P.16

OMR-CC 
（最佳机械响应轨迹控制）

 详情请见P.15

刀具切削点控制

 详情请见P.15

切削负载控制

 详情请见P.15

高精度参数调整画面

 详情请见P.14

旋转中心误差补偿

 详情请见P.14

3D加工模拟

 详情请见P.14、17

PLC板载回路监控画面

GX	Works2工程文件 读出

写入

	•通过支持定制促进机床差异化

	•简化PLC程序的制作

	•扩大可控制的领域	
（如钣金激光加工机、特殊结构等）

	•进一步优化操作性

	•提高加工程序的创建和参数调整
的效率

	•通过高精细模拟减少加工错误和
工件浪费

	•支持更高质量的加工

	•可缩短循环时间，延长刀具寿命
的新功能

	•对自动化、可追溯性的贡献

	•扩充了运行监控、远程监控应用，
并提升了功能

	•	对安全措施的贡献

消减损伤

功能ON

功能OFF

M800V/M80V系列的特点
M800V/M80V系列在工程链的各个阶段都能够智能高效地发挥作用

 详情请见P.13

改进了圆弧和自由曲面的切削

补偿在画面上反映测量结果

工厂机床运行状态的一览表

获得启动许可的软件

安全软件

基础性能的提升
通过提升微小线段处理能力，为进一步缩短循环时间做
出贡献

控制轴数的扩展
■加工中心（M系）

M800VS
M800VW

M80V 
（TypeA）

M80V 
（TypeB）

最大轴数 32 11 9
主轴数 4▶6 2▶4 2

■车床（L系）
M800VS
M800VW

M80V 
（TypeA）

M80V 
（TypeB）

最大轴数 32 12▶13 9
主轴数 8 5▶6 4

控制轴数较之前的M800/M80系列有所增加。即使是更复杂的机床结构
也可进行控制。

M800V 540

270

168

M800

M700V

通过搭载改良后最适合CNC的专用CPU硬件，大幅提升微小线段处理能力。
通过高效的加工程序处理能力为缩短循环时间做出贡献。

［kBPM］

通过“多点触控功能”提高操作性 追求可视性的画面设计

操作性较之前的M800/M80系列得到进一步提升。
	• 通过在程序显示区域中的缩放功能来放大/缩小文字
	• 通过向上拖动/滑动菜单来显示菜单列表
	• 通过4点以上的抓取操作来显示最近选择的画面列表等
通过多点触控手势实现更智能的操作。

考虑到视觉的信息量，对画面设计和配色方案进行了改进。通过可视性
的提高，进而提升工作效率。

❶	滑动显示菜单一览表

4根手指进行多点触控

❷	点击选择菜单

运行画面

运行画面

编辑画面

编辑画面
各种数据的布局不变，保持扁平化和简单的设计。

通过深浅提高可视性。

设置画面

设置画面

M800/M80系列

M800V/M80V系列

介绍视频	▶

可嵌入坐标转换处理以满足特殊结构的机床需求

评估工件的粗加工时间有效缩短
切削负载 
控制OFF

切削负载 
控制ON

38m27s 14.4%▼ 32m55s

*	R10mm	F4000	圆弧指令时

评估工件示意图

*	上述为最大值。根据功能不同，最大值会有所差异。

机械 / 电气设计 设置 加工 生产维护

影像输入接口
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M800V/M80V系列的特点

控制模块、显示器的改良
通过连接无线局域网为作业的高效化提供支持   
 M800VW M800VS M80VW M80V

控制模块、显示器一体型NC新加入19寸显示器（M800VS/M80V系列）  
 M800VW M800VS M80VW M80V

显示器、控制模块的优化（M800VW/M80VW系列）  
 M800VS M80VM800VW M80VW

通过业界领先*1的无线局域网内置控制模块，实现不受时间、场所制约
的操作。与PC上的各类软件工具进行连接，能够对使用无线通信的数据
进行收发。
*1.	 截至2021年8月。本公司调查。
*2.	 各个国家有关无线电波使用的立法有所不同，因此可用的无线电频段和频道也有所不同。请务必设置

与	NC	装置运行所在国家相对应的国家代码。

NC	Configurator2等

操作面板

介绍视频	▶

介绍视频	▶

除以往尺寸（10.4寸、15寸）以外新加入19寸。
通过大画面提高可视性与操作面板设计的自
由度。

19寸触屏 15寸触屏 10.4寸触屏

■Windows显示器的优化
除了沿袭了M800/M80系列的优良设计以外，存储器容量变为了原来的2倍。	 	
搭载支持Windows10的新PC模块。

■现场网络支持强化的新控制模块
控制模块追加了LAN连接器，强化了与各类网络的连接。	 	
确保与	M800W/M80W	系列的安装兼容性，并通过扩展插槽保持可扩展性。

控制功能的扩充及改良
可以对激光加工机进行控制 

激 光 加 工 控 制  M800VW M800VS M80VW M80V

通过“振动切削”，减少切屑的清理时间以提高机床的
运行率 

振 动 切 削  
 M800VW M800VS M80VW M80V

在振动进给轴的同时进行加工，通过切断切屑的“振动切削”可减少切
屑的清理时间，提高机床的运行率。

通过运动开放功能还可控制特殊结构   

运 动 开 放（ 坐 标 转 换 ）

 M800VW M800VS M80VW M80V

通过运动开放，可以转换与NC正交坐标不同的坐标，从而可以控制并联
连接等特殊结构。

No 激光加工功能 内容

1 激光振荡器输出控制 当激光ON的M代码有效时，使用NC创建每个插补周期的加工条件（激光输出值等）�
并输出到激光振荡器。

2 激光振荡器数字I/O控制 通过NC软元件控制激光振荡器的数字I/O

3 激光加工条件选择 在专用画面中设定激光加工条件（可通过M代码选择各加工条件）�
（根据加工场景选择条件，提高加工品质）

4 DR（Dross Reduction）控制 根据加工速度自动调整激光加工条件�
（通过减少尖角处的热影响，减少熔渣，促进高精度加工）

5 F-CUT（Fly Cut）控制 通过比较程序指令位置和从电机末端检测器获得的反馈位置来控制光束的�ON/OFF�时序

6 高度控制 基于高度传感器对工件表面进行恒定高度控制�
（依从工件材料，提高加工品质）

7 功率校准控制 根据激光头激光输出的测量结果校正激光输出�
（使输出命令值与实际值匹配，且助于保护振荡器）

8 复数处理功能 能够使用单个G代码指令加工多个相同形状零件的功能�
（减少程序创建时间并有助于提高生产效率）

*	激光振荡器需由客户自行准备。

通过支持激光加工功能，扩大可控制的领域。

M800V/M80V系列 激光接口模块

RIO2.0通信

激光振荡器*

X轴

Z轴

Z轴

X轴

在振动的同时进行加工
通过振动产生空振区域，	
将切屑切断成粒状

由于第1次旋转中已完成
切削，因此在第2次旋转
中实为“空振”区域

断屑

第2次旋转的加工路径

机床厂独特的机床

特殊结构 支持特殊结构的NC

设定机床信息

本公司NC 特殊结构	
坐标转换处理

通过NC Compiler2创建转换处理
机床厂

支持的功能
	•刀尖点控制（G43.5）
	•倾斜面加工指令（G68.2）
	•三维手动进给

■车床

■加工中心
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CNC产品阵容

CNC产品阵容
高性能

标准

M800VW

M800VS

M80VW

M80V

具有扩展性和灵活性的分离式高端
机型
�• 分离式，控制模块和显示器各自独立
�• 可选择搭载Windows的高扩展性显示器
�• 标配4个扩展槽�
可通过选项卡槽实现扩展

适于高速高精度加工和多轴多系统
控制的高端机型
�• 控制模块和显示器一体式
�• 采用多核CPU，实现了高性能和高功能绘图并存
�• 采用Windows非搭载式显示器实现舒适操作

具有扩展性和灵活性的分离式标准
机型
�• 分离式，控制模块和显示器各自独立
�• 可选择搭载Windows的高扩展性显示器
�• 易于选型的功能包型
�• 标配2个扩展槽�
可通过选项卡槽实现扩展

高生产性和易用性兼备的标准机型
�• 控制模块和显示器一体式
�• 易于选型的功能包型（TypeA/TypeB）
�• 采用Windows非搭载式显示器实现舒适操作

显示器尺寸 主要技术规格

触屏	
（Windows搭载型）

19寸

19寸

19寸

19寸

15寸

15寸

15寸

10.4寸

19寸

19寸

触屏	
（Windows搭载型） 触屏	

（Windows搭载型）

触屏

触屏

触屏

触屏	
（Windows搭载型）

触屏	
（Windows搭载型） 触屏	

（Windows搭载型）

触屏

15寸

触屏

10.4寸

触屏

车床 加工中心

最大控制轴数（NC轴+主轴+PLC轴） 标准：16�
选项：32

最大主轴轴数 8 6

最大系统数（主系统+子系统） 标准�：4
选项�：8 2

微小线段处理能力［k段/min］ 168 540

车床 加工中心

最大控制轴数（NC轴+主轴+PLC轴） 标准：16
选项：32

最大主轴轴数 8 6

最大系统数（主系统+子系统） 标准�：4
选项�：8 2

微小线段处理能力［k段/min］ 168 540

车床 加工中心

最大控制轴数（NC轴+主轴+PLC轴） 13 11

最大主轴轴数 6 4

最大系统数（主系统+子系统） 4 2

微小线段处理能力［k段/min］ 101 202

车床 加工中心

最大控制轴数（NC轴+主轴+PLC轴） TypeA：13
TypeB：9

TypeA：11
TypeB：9

最大主轴轴数 TypeA：6
TypeB：4

TypeA：4
TypeB：2

最大系统数（主系统+子系统） TypeA：4
TypeB：2

TypeA：2
TypeB：1

微小线段处理能力［k段/min］ TypeA：101
TypeB：ー

TypeA：202
TypeB：67�5
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系统构成

系统构成

M800VS/M80V系列 M800VW/M80VW系列

显示器一体型控制模块和键盘 显示器和键盘 控制模块

USB存储器 USB存储器

SD卡 SD卡

SD卡

手动脉冲发生器 机床操作面板

刀具主轴电机
	•HG系列
	•HG-JR系列

伺服电机
	•HG系列
	•LM-F系列
	•TM-RB系列

Field Network
	•CC-Link
	•PROFIBUS-DP
	•EtherNet/IP
	•CC-Link	IE现场网络
	•CC-Link	IE现场网络Basic
	•FL-net

远程I/O模块
热敏电阻输入模块

驱动模块
	•MDS-E/EH系列
	•MDS-EJ/EJH系列
	•MDS-EM/EMH系列

断电保护模块
	•MDS-D/DH-PFU

电源模块
	•MDS-E/EH-CV

MC
AC电抗器

AC电源

主轴电机
	•SJ-D系列
	•SJ-DG系列
	•SJ-DL系列
	•SJ-DN系列
	•SJ-DJ系列
	•SJ-DM系列
	•SJ-BG系列

PC服务器
	•生产管理系统

机床组装、调整软件
	•NC	Analyzer2
	•NC	Configurator2

电气设计软件
	•NC	Designer2
	•NC	Trainer2plus

运行、维护软件
	•NC	Trainer2
	•NC	Explorer
	•NC	Monitor2
	•三菱电机CNC通信软件（FCSB1224W000）
	•NC	Machine	Tool	Optimizer
	•NC	Virtual	Simulator

EcoMonitorLight

	需单独订购的商品：该商品不作为NC装置的附属品提供，因此请从经销商处单独购买。

以太网
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各功能介绍

机械 / 电气设计 设置 加工 生产维护 机械 / 电气设计 设置 加工 生产维护

各功能介绍

通过“影像输入接口”自由定制NC画面及应用程序，
促进机床的差异化和附加价值的创造。  

影 像 输 入 接 口

 M800VS M80VM800VW M80VW

通过在NC画面中显示工业用PC的应用程序及机台摄像头图像，可提高
机床价值。同时，还可通过NC画面操作工业用PC的应用程序。

除了以往的梯形语言，还支持ST语言。  
和使用其他编程语言一样的方式创建PLC程序，有效
提高了制作和编辑的效率。

M E L S E C 开 发 工 具（ 支 持 G X  W o r k s 2 ）

 M800VS M80VM800VW M80VW

与梯形图语言不同，可以以文本格式自由描述并简化计算处理。此外，
通过使用功能块（FB），增加了创建PLC程序的自由度。通过板载功能块
监控器*1，可实现高效、智能的开发。

高质量的加工模拟，有助于缩短施工时间并减少材料
损失。  

3 D 加 工 模 拟

 M800VS M80VM800VW M80VW

可以在实际加工前确认是否存在机械干涉以及加工质量。防止机械碰
撞和加工错误，并有助于缩短整体施工周期。	 	
同时，通过刀具纹理的高质量模拟，可在NC画面上确认加工结果。

专用画面上的参数设置向导，使任何人都可以轻松提
高加工质量。  

高 精 度 参 数 调 整 画 面

 M800VS M80VM800VW M80VW

根据向导中显示的3个加工指标（循环时间、精度、质量），可通过直观的
操作，调整高精度参数。即便非为具备丰富加工经验的熟练工，也可轻
松进行适当的加工调整。

通过“旋转中心误差测量”可简单设定机床的旋转中
心误差补偿量。 

 旋 转 中 心 误 差 测 量  
 M800VS M80VM800VW M80VW

通过简单的画面操作，即可呈现接触探针对基准球进行自动测量到反映
补偿量的全过程。测量结果可反映到旋转轴的结构参数中。
兼容的机器配置不仅包括倾斜式工作台，M800V/M80V	系列中另外追加了
混合型。

历史操作记录显示在同一画面上。防止设置错误和遗
漏，缩短设置时间。 

历 史 变 更 设 定 的 记 录 保 留 功 能  
 M800VS M80VM800VW M80VW

当更改刀具信息或坐标系偏移等设置时，设置的操作会作为历史变更记
录显示在一个画面中。设置错误和遗漏更容易发现，如果您发现错误，只
需轻轻一按即可撤消。	 	
有助于缩短设置时间。

通过“直接机器人控制”即NC直接控制机器人，可实现
编程、操作性的提升。 

直 接 机 器 人 控 制

 M800VS M80VM800VW M80VW

通过专用画面的向导和专用G代码，即使不了解机器人语言，也可以轻
松进行程序创建和操作。
例如可通过CNC执行机床的工件加工，并指挥与其联动的机器人进行
工件的装卸。

通过“菜单键向导”功能，配合机床规格及机床用户的
需求，可移动或隐藏画面菜单。 

菜 单 键 向 导

 M800VS M80VM800VW M80VW

可预先通过菜单键隐藏机床的选项功能。通过汇集频繁使用的菜单键，
实现设置作业的高效化。

介绍视频	▶介绍视频	▶

介绍视频	▶

影像输入扩展

HDMI信号

摄像头连接

工业用PC
摄像头

	•可进行功能块（FB）监控*1
	•可进行标签监控

PLC板载回路监控画面

GX	Works2工程文件

外部媒体	
（SD卡/USB存储器）

显示器*1

读出

写入

也可进行手轮操作

变更前

变更后

反映测量结果

*1.	 仅限M800VW/M80VW系列。

介绍视频	▶介绍视频	▶

机床干涉的部位显示颜色，	
方便进行目视判别

加工工件顶面

球头刀铣削纹路

可按各数据类别切换显示/隐藏 发现错误后还可恢复设置
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各功能介绍

机械 / 电气设计 设置 加工 生产维护

通过“OMR-CC（最佳机械响应轨迹控制）”可在维持
当前加工精度的同时，巧妙缩短循环时间。  

O M R - C C（ 最 佳 机 械 响 应 轨 迹 控 制 ）

 M800VS M80VM800VW M80VW

由于输出的移动指令，考虑了伺服响应延迟会发生的位置误差，因此可
以在保持精度的同时，缩短循环时间。

通过运行监控软件“NC Machine Tool Optimizer”，
实现多个工厂多种设备运行状态的可视化。

N C  M a c h i n e  T o o l  O p t i m i z e r  

它不仅可以连接到制造现场运行的各种控制装置（厂家、机型），还可以
同时监控和分析多个工厂的运行情况，提高生产效率。
*	还可与三菱电机CNC（旧机型）、其他公司控制装置进行连接。

通过“样条插补2”功能，可全局查看相邻加工路径，达
到平滑加工，从而巧妙的实现加工表面的美观性。  

样 条 插 补 2

 M800VS M80VM800VW M80VW

解决了使用CAM工具生成加工程序时出现的指令点不均匀而导致加工
表面出现台阶和条纹的问题，进而促进高质量的加工。

介绍视频	▶介绍视频	▶ 介绍视频	▶

介绍视频	▶

介绍视频	▶

“切削负载控制”可自动控制切削负载，有助于延长刀
具寿命和缩短循环时间。

切 削 负 载 控 制

 M800VS M80VM800VW M80VW

通过预先设定目标负载率，自动调整进给速度，使实际加工中的负载率
接近目标负载率。从8个参数组中可选择适用于刀具与工件的参数。

通过直接在工件上刻印二维码，可自动区分加工程序
和刀具，轻松实现溯源。  

二 维 码（ Q R 码 ）加 工 循 环

 M800VS M80VM800VW M80VW

通过固定循环，轻松创建二维码加工程序。
通过在工件上刻印二维码，实现多品种少量生产的自动化以及工件的
溯源。

通过“Windows安全功能”，以白名单形式进行智能
化保护，防止受到病毒等的侵扰。  

W i n d o w s 安 全 功 能

 M800VS M80VM800VW M80VW

通过禁止启动未在NC注册（启动许可）的软件，可以防止病毒攻击。应对
因IoT化的影响而日益增高的安全需求。

机械 / 电气设计 设置 加工 生产维护

OMR-FF 
（过去的控制技术）

OMR-CC 
（新的控制技术）

34m22s 循环时间
11%▼ 30m21s

9�7um 轨迹误差*1

15%▼ 8.2um

2447mm/min 圆弧通过速度*1

41%▲ 3465mm/min

*1.	 R10mm	F4000	圆弧指令。

无偏差抑制控制 高低差图

高低差图有偏差控制

消除加工损伤 与邻近路径无差异，
高质量
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高负载

时间

时间

目标负载

目标负载

延长刀具寿命

缩短加工时间

速度下降

速度上升
	FB速度
	切削负载

评估工件的粗加工时间有效缩短
切削负载 
控制OFF

切削负载 
控制ON

38m27s 14.4%▼ 32m55s

*	R10mm	F4000	圆弧指令时

评估工件示意图

	•工厂机床运行状态一览表 ■运行状态可视化
	•以工厂、组、机床为单位的各类统计
	•基以运行趋势的实时监控

内置无线局域网，	
无需配线

NC	Machine	Tool	Optimizer
收集NC机床及外围设备的运行信息并支持运行
状态可视化和分析的软件产品。

❶	在工件上刻印订单或生产
管理信息

❷	通过读取刻印的二维码，
可实现产品的溯源

❸	通过二维码信息，可根据
订单自动执行加工程序和
区分刀具的使用

G136［＜加工日期时间＞	＜工件No＞
	 ＜任意字符串＞］

在NC内部生成二维码
并进行加工。

加工结果	
（模拟）

显示器	
（Windows显示器）

允许启动的应用程序列表

不允许启动的应用程序

标准画面.exe

notepad.exe

XXXX.exe 由于未在允许启动的	
应用程序列表中，	
因此无法启动。

通过“刀具切削点控制”，即使刀具形状发生变化， 
无需修正加工程序，也可实现最优加工。 

刀 具 切 削 点 控 制

 M800VS M80VM800VW M80VW

在进行5轴加工时，如果发生了刀具磨耗，以往需要每次修正加工程序
以保持切削点不变，但现在只需设定刀具长度和刀具形状（刀具直径、
角R），便可以通过自动补偿来保持切削点不变。

刀具磨耗时的示例 刀具切削点控制

无需设定即可自动进行补偿切削点发生偏移

补偿

红色圆圈区域为OMR-CC效果 
明显的位置

*	QR码是株式会社DENSO	WAVE的注册商标。
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硬件对可持续性的贡献

对可持续性的贡献

“3D加工模拟”有助于减少废弃物  
 M800VW M800VS M80VW M80V

由于在实际加工前可确认机床干涉情况及加工质量，因此可减少试加工和加工不良所产生的工件废弃。

“耗电计算”实现耗电可视化  
 M800VW M800VS M80VW M80V

通过机床耗电可视化，可确认耗电较大的工序，利于工厂节电。

硬件
控制模块

M800VW/M80VW系列（分离型）

与显示器分离

控制模块

HH

DDWW

	 M800VW	：	90×180×380（W×D×H）
	 M80VW	 ：	60×180×380（W×D×H）

M800VS/M80VS系列（一体型）

控制模块

内置于显示器背面

机床操作面板
FCU8-KB921
FCU8-KB923
标准规格A 按键开关55个、LED	55个

三菱电机标准按键布局

KB921/922/925：260
KB923/924/926：290

140

FCU8-KB925
FCU8-KB926
标准规格B

FCU8-KB922
FCU8-KB924

按键开关55个、LED	55个
定制规格按键布局

FCU8-KB931
标准规格A 旋转开关（主轴倍率、切削倍率）

选择开关（内存保护）
紧急停止按钮 140

140

FCU8-KB941
标准规格B

显示器 键盘 M800VW系列 M800VS系列 M80VW系列 M80V系列

19寸	
触屏 ー Windows	

搭载型440

365

ー Windows	
搭载型440

365

ー

19寸横式	
触屏 ー Windows	

搭载型

440

365 ー Windows	
搭载型

440

365 ー

19寸	
触屏

FCU8-KB091	
透明键	
全键盘

ー

475

400

120

ー

475

400

120

15寸	
触屏

FCU8-KB083
透明键
全键盘

320

140

400

Windows	
搭载型 320

140

400

320

140

400

Windows	
搭载型 320

140

400

10.4寸	
触屏

FCU8-KB047
透明键
全键盘

ー
220

160

290

ー
220

160

290

10.4寸	
触屏

FCU8-KB041
透明键

车床ONG（XZF）排列

FCU8-KB046
透明键

ONG（XYZ）排列

ー 220

290 140

ー 220

290 140

10.4寸	
触屏

FCU8-KB048
透明键
ABC排列

ー 220

290 230

ー 220

290 230

［mm］

介绍视频	▶
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规格

规格 M：加工中心 L：车床／○标准 △选项 □选择

分类
M800VW M80VW M800VS M80V

M L M L M L M L
M850 M830 M850 M830 － － M850 M830 M850 M830 TypeA TypeB TypeA TypeB

最大控制轴数（NC轴+主轴+PLC轴） ○16
△32

○16
△32

○16
△32

○16
△32 11 13 ○16

△32
○16
△32

○16
△32

○16
△32 11 9 13 9

最大NC轴数（系统合计） ○16 ○16 ○16
△32

○16
△32 9 10 ○16 ○16 ○16

△32
○16
△32 9 5 10 7

最大主轴轴数 6 6 8 8 4 6 6 6 8 8 4 2 6 4
最大PLC轴数 8 8 8 8 6 6 8 8 8 8 6 6 6 6
最大PLC分度轴数 8 8 8 8 4 4 8 8 8 8 4 4 4 4
同时轮廓控制轴数 8 4 8 4 4 4 8 4 8 4 4 4 4 4

系统内最大NC轴数
○8
△12
△16

○8
△12
△16

○8
△12
△16

○8
△12
△16

8 8
○8
△12
△16

○8
△12
△16

○8
△12
△16

○8
△12
△16

8 5 8 5

轴名称扩张*1 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

最大系统数（主系统+子系统） ○2 ○2 ○4
△8

○4
△8 ○2 ○4 ○2 ○2 ○4

△8
○4
△8 ○2 ○1 ○4 ○2

最大主系统数 ○2
△3*2

○2
△3*2

○4
△8

○4
△8 ○2 ○2 ○2

△3*2
○2
△3*2

○4
△8

○4
△8 ○2 ○1 ○2 ○2

最大子系统数 ○2 ○2 ○4
△8

○4
△8 ― ○2 ○2 ○2 ○4

△8
○4
△8 ― ― ○2 ○1

控制模块内高速程序服务器运行 △ △ △ △ ○ ○ ― ― ― ― ― ― ― ―
显示器模块内高速程序服务器运行 △ △� △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
数据单位

最小指令单位 ○�0�1µm
△�1nm

○�0�1µm
△�1nm

○�0�1µm
△�1nm

○�0�1µm
△�1nm ○�0�1µm ○�0�1µm ○�0�1µm

△�1nm
○�0�1µm
△�1nm

○�0�1µm
△�1nm

○�0�1µm
△�1nm ○�0�1µm ○�0�1µm ○�0�1µm ○�0�1µm

最小控制单位 ○�1nm ○�1nm ○�1nm ○�1nm ○�1nm ○�1nm ○�1nm ○�1nm ○�1nm ○�1nm ○�1nm ○�1nm ○�1nm ○�1nm
直线插补 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
圆弧插补（中心指定、半径指定） ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
螺旋插补 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
涡旋/圆锥插补 △ △ ― ― ○ ― △ △ ― ― ○ ― ― ―
圆筒插补 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
极坐标插补 △ △ △ △ ― ○ △ △ △ △ ― ― ○ ○
铣削插补 ― ― △ △ ― ○ ― ― △ △ ― ― ○ ○
虚拟轴插补 △ △ ― ― ― ― △ △ ― ― ― ― ― ―
渐开线插补 △ △ ― ― ○ ― △ △ ― ― ○ ― ― ―
指数函数插补 △ △ △ △ ― ― △ △ △ △ ― ― ― ―
样条曲线插补（G05.1Q2/G61.2） △ △ ― ― ○ ― △ △ ― ― ○ ― ― ―
NURBS插补 △ △ ― ― ― ― △ △ ― ― ― ― ― ―
三维圆弧插补 △ △ ― ― ○ ― △ △ ― ― ○ ― ― ―
样条曲线插补2（G61.4） △ △ ― ― ○ ― △ △ ― ― ○ ― ― ―
容量（程序存储个数）

500KB［1280m］（个数：1000个） ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
1000KB［2560m］（个数：1000个） △ △ △ △ ― ― △ △ △ △ ― ― ― ―
2000KB［5120m］（个数：1000个） △ △ △ △ ― ― △ △ △ △ ― ― ― ―

扩充容量（NC内存2）
2000KB［5120m］（个数：1000个） ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

多系统同时程序编辑 ○ ○ ○ ○ ― ○ ○ ○ ○ ○ ― ― ○ ○
多系统等待显示程序编辑 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ― ○ ○
成品形状显示编程 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
远程桌面连接 ―� ―� ― ―� ― ― △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
VNC服务器 ―� ―� ― ―� ― ― △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
影像输入接口*3 ― ― ― ― ― ― □ □ □ □ □ □ □ □
主轴型伺服电机控制 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
旋转轴主轴控制 △ △ ― ― ○ ― △ △ ― ― ○ ― ― ―
刀塔齿轮切换控制 ― ― △ △ ― ○ ― ― △ △ ― ― ○ ○
主轴位置控制（主轴C轴控制） ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
主轴同步中C轴控制 △ △ △ △ ― ○ △ △ △ △ ― ― ○ ○
主轴同步控制Ⅰ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
主轴同步控制Ⅱ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
导套主轴同步 ― ― △ △ ― ○ ― ― △ △ ― ― ○ ―
主轴重叠控制 ― ― △ △ ― ○ ― ― △ △ ― ― ○ ―
多组主轴同步控制 ― ― ○ ○ ― ○ ― ― ○ ○ ― ― ○ ○

刀具偏置补偿组数 ○�200
△�400/999

○�200
△�400/999

○�128
△�400/999

○�128
△�400/999 ○�400 ○�256 ○�200

△�400/999
○�200
△�400/999

○�128
△�400/999

○�128
△�400/999 ○�400 ○�400 ○�256 ○�99

图形检查 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
3D实体程序检查 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
图形检查旋转轴绘图 ― ― △ △ ― ○ ― ― △ △ ― ― ○ ○
3D加工模拟 △ △ ― ― ― ― ― ― ― ― ― ― ― ―
变量指令

600组 ― ― ― ― ― ― ― ― ― ― ― ― ― ○
700组 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ―
8000组 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ― ○ ―

（600+100×系统数）组 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ― ○ ―
（7900+100×系统数）组 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ― ○ ―
二维码加工循环 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
振动切削控制*4 □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □
快速进给程序段重叠 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
高速加工模式Ⅰ（G05P1） 最大［kBPM］ △33�7 △33�7 △33�7 △33�7 ○33�7 ○33�7 △33�7 △33�7 △33�7 △33�7 ○33�7 ○16�8 ○33�7 ―
高速加工模式Ⅱ（G05P2） 最大［kBPM］ △168 △168 △168 △168 ○101 ○101 △168 △168 △168 △168 ○101 ○101 ○67�5 ―
高精度控制（G61.1/G08） △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
多系统同时高精度控制*5 △ △ △ △ ○ ― △ △ △ △ ○ ― ― ―
SSS控制 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
容差控制 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
高速、高精度控制Ⅰ（G05.1Q1） 最大［kBPM］ △67�5 △67�5 △67�5 △67�5 ○33�7 ○33�7 △67�5 △67�5 △67�5 △67�5 ○33�7 ○33�7 ○33�7 ―
高速、高精度控制Ⅱ（G05P10000） 最大［kBPM］ △168 △168 △168 △168 ○101 ○101 △168 △168 △168 △168 ○101 ○101 ○67�5 ―
高速、高精度控制Ⅲ（G05P20000） 最大［kBPM］ △540 △540 ― ― ○202 ― △540 △540 ― ― ○202 ― ― ―
平滑整形 △ △ ― ― ○ ― △ △ ― ― ○ ― ― ―

分类
M800VW M80VW M800VS M80V

M L M L M L M L
M850 M830 M850 M830 － － M850 M830 M850 M830 TypeA TypeB TypeA TypeB

对话方式插入循环指令 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
简易编程（NAVI MILL/LATHE） △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
G代码向导 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
DXF数据输入 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ― ○ ―
OMRⅡ（带滤波器背隙） △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
OMRⅢ（连续可变背隙） ― ― ― ― ― ― ― ― ― ― ― ― ― ―
OMR-FF △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
OMR-CC（最佳机械响应轨迹控制） △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
机械旋转中心误差测量 △ △ ― ― ○ ― △ △ ― ― ○ ― ― ―

刀具寿命管理数量 ○�200
△�400/999

○�200
△�400/999

○�128
△�400/999

○�128
△�400/999 ○�200 ○�256 ○�200

△�400/999
○�200
△�400/999

○�128
△�400/999

○�128
△�400/999 ○�200 ○�200 ○�256 ○�99

直接机器人控制 □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □
切削负载控制 △ △ ― ― ○ ― △ △ ― ― ○ ― ― ―
各用户级别数据保护 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
各机床组报警停止 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
操作者邮件通知 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
Windows显示器的安全对策功能 △ △ △ △ ― ― ― ― ― ― ― ― ― ―
安全监控 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
智能安全监控

安全相关I/O监控 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ □*6 □*6 □*6 □*6

紧急停止监控 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ □*6 □*6 □*6 □*6

SLS（安全限制速度监控） △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ □*6 □*6 □*6 □*6

SLP（安全限制位置监控） △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ □*6 □*6 □*6 □*6

SOS（安全停止监控） △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ □*6 □*6 □*6 □*6

SSM（安全速度监控） △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ □*6 □*6 □*6 □*6

SBC/SBT（安全制动控制/测试） △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ □*6 □*6 □*6 □*6

SCA（安全凸轮） △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ □*6 □*6 □*6 □*6

SS1/SS2（安全停止） △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ □*6 □*6 □*6 □*6

STO（安全扭矩停止） △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ □*6 □*6 □*6 □*6

功能块（FB） ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
标签编程 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
ST语言 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
MELSEC开发工具（GX Developer） ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
MELSEC开发工具（GX Works2） ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
GOT连接

GOT连接（Ethernet连接） ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
GOT连接（CC-Link连接） ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

刀具手轮进给&插入 △ △ ― ― ― ― △ △ ― ― ― ― ― ―
刀尖点控制（G43.4/G43.5） △ △*7 ― ― ○*7 ― △ △*7 ― ― ○*7 ― ― ―
刀具切削点控制（G43.8/G43.9） △ ― ― ― ― ― △ ― ― ― ― ― ― ―
倾斜面加工指令 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ― ○ ―
简易倾斜面加工指令*8 ― ― △ △ ― ○ ― ― △ △ ― ― ○ ○
三维刀径补偿（刀具垂直方向补偿） △ △ △*9 △*9 ― ― △ △ △*9 △*9 ― ― ― ―
工件设置误差补偿 △ ― △*9 ― ― ― △ ― △*9 ― ― ― ― ―
三维手动进给 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ― ○ ―
实时调整 1 （速度增益） △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ― ○ ―
实时调整 2 （快速进给时间常数） △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ― ○ ―
扭矩恒定控制 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
CC-Link（主机/本地） □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □
PROFIBUS-DP（主机） □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □
CC-Link IE现场网络（主机/本地） □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □
EtherNet/IP □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □
FL-net □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □ □
CC-Link IE现场网络Basic ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
定制开放（NC Designer2）*10 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
APLC开放*10 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
定制API库 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
MES接口库 △ △ △ △ ○ ○ △ △ △ △ ○ ○ ○ ○
SLMP服务器 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
三菱电机CNC通信软件 FCSB1224W000*10 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
运动开放 坐标转换功能 △ ― ― ― ― ― △ ― ― ― ― ― ― ―
耗电计算 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
EcoMonitorLight连接 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
激光加工控制*11 □ □ ― ― □ ― □ □ ― ― □ □ ― ―
无线局域网*12 ― ― ― ― ― ― ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

*1.	 英文字母2个字符
*2.	 第三个系统是装载机专用系统
*3.	 需要影像输入扩展模块
*4.	 需使用振动切削扩展模块
*5.	 最多2系统
*6.	 M80V需要功能安全扩展模块
*7.	 M830V、M80VW、M80V	TypeA仅限同时4轴轮廓控制
*8.	 包括简易刀尖点控制
*9.	 L系只能在程序格式切换中使用
*10.	 需要另售软件
*11.	 需要激光接口模块
*12.	 支持的地区如下所示。根据地区不同，软件及控制模块的支持版本会有限制。详细信息敬请咨询。	

奥地利、比利时、保加利亚、中华人民共和国、塞浦路斯、捷克、德国、丹麦、爱沙尼亚、西班牙、芬兰、法国、英国、希腊、克罗地亚、匈牙利、爱尔兰、意大利、日本、立陶宛、卢森堡、拉脱维亚、马耳他、	荷兰、波兰、葡萄牙、	
罗马尼亚、瑞典、斯洛文尼亚、斯洛伐克、土耳其、中国台湾、美国、瑞士、冰岛、列支敦士登、挪威、印度、韩国、泰国（截至2023	年8月）

*13.	 VNC是RealVNC	Ltd.在美国及其他国家的注册商标。	
Windows®是美国Microsoft	Corporation在美国及其他国家和地区的商标或注册商标。	
MELSEC、CC-Link、CC-Link/LT、CC-Link	IE是三菱电机株式会社在日本及其他国家和地区的商标或注册商标。	
PROFIBUS-DP是PROFIBUS	International的商标。	
EtherNet/IP为ODVA（ODVA,	Inc.）的商标。



高性能伺服/主轴驱动模块
MDS-E/EH系列

●驱动模块

•采用伺服控制专用内核处理器，实现高速控制，且基
础性能得到提升。通过电机检测器分辨率的提高及
高速光纤通信的强化，提升高速高精度控制。

•电机动力连接器采用防误插类型以应对误插。
•增强诊断和预防性维护功能。
•扩展安全功能，支持STO（安全扭矩停止）功能及

SBC（安全制动控制）功能。

多轴混合驱动模块
MDS-EM/EMH系列

•最大可使三个伺服轴和一个主轴控制驱动，且机械
较紧凑、高性能的多轴混合驱动模块。

•电机动力连接器采用防误插类型以应对误插。
•扩展安全功能，支持STO（安全扭矩停止）功能及

SBC（安全制动控制）功能。
•采用风扇模块，帮助简化风扇的更换。
•���V系驱动模块“MDSEMH”加入产品阵容。

一体化小型驱动模块
MDS-EJ/EJH系列

•内置式电源的超小型驱动模块，使控制面板更为小
型化。

•追加�轴类型，实现进一步小型化。
•采用伺服控制专用内核处理器，实现高速控制，且基

础性能得到提升。通过电机检测器分辨率的提高及
高速光纤通信的强化，提升高速高精度控制。

•扩展安全功能，支持STO（安全扭矩停止）功能及
SBC（安全制动控制）功能。

•���V系驱动模块“MDSEJH”加入产品阵容。（注�）

中惯性、高精度、高速电机
HG系列

●伺服电机

•检测器分辨率大幅提升。出色的运转平稳性及加速
能力为其特点，极其适于机床进给轴的伺服电机。

•产品阵容：�.�～��［kW］
•最大转速：�,���～�,���［r/min］
•标配功能安全对应的检测器。

检测器分辨率提供以下�种规格 ：���万p/rev、���
万p/rev、����万p/rev。

•还可作为刀具主轴电机使用。
•采用小型连接器，可从水平方向进行安装，从而帮助

节省空间。（注�）

直线伺服电机
LM-F系列

•由于不使用滚珠丝杠等，所以可在润滑油不会飞散
的洁净环境下使用。

•由于传动结构不含背隙，因而即使高速运转仍可保
持平稳、无噪声。

•产品阵容
最大推力：���～��,���［N·m］

直驱伺服电机
TM-RB系列

•大扭矩DD电机和高增益控制的组合，使加速和定位
更灵敏，运转更平稳。

•极其适于工作台和主轴头的旋转轴。
•产品阵容

最大扭矩：��～�,���［N·m］

小型、轻量主轴电机
SJ-DJ系列

•与同一输出功率的SJ-D系列相比，更为小型、轻量的
主轴电机。实现机床小型化。

•产品阵容：�.�～��［kW］
•最高转速：�,���～��,���［r/min］

高输出功率、高扭矩IPM主轴电机
SJ-DM系列

•运用磁铁实现高输出功率、高扭矩，以及缩短循环时间。
•与以往SJ-D系列相比，实现�个等级的扭矩特性提升。
•最高转速：��,���［r/min］

内置主轴电机
SJ-BG系列

•通过优化电气设计，单位体积的连续额定扭矩得到
提高。实现主轴模块小型化。

•备有模制套及冷却套规格以供选购。

刀具主轴电机
HG-JR系列

•发挥伺服电机小型及高输出功率的特性，且达到高
速旋转（�,���r/min）的小型高输出功率的刀具主轴
电机。

•产品阵容：�.��～�.�［kW］
•最大转速：�,���［r/min］
•采用小型连接器，可从水平方向进行安装，从而帮助

节省空间。（注�）

（注�） 仅支持伺服电机
（注�） 仅支持法兰尺寸��SQ.、���SQ.、���SQ.
（注�） 支持选件（仅法兰尺寸��SQ.）

※驱动模块、电机请使用CNC专用品。

高性能主轴电机
SJ-D系列

•通过优化磁路，电机损耗得到大幅削减。
•标配高转速规格的轴承，实现高转速、低振动、且更

为耐久。
•产品阵容：�.�～��［kW］
•最高转速：�,���～��,���［r/min］

●主轴电机

高扭矩主轴电机
SJ-DN系列

•与同一输出功率的SJ-D系列相比，提高了扭矩特性的
同时，小容量多轴混合驱动模块的驱动也得以实现。

•适合重切削加工，帮助提高生产率。
•产品阵容：�.�～��.�［kW］
•最高转速：�,���［r/min］

低惯性、高速主轴电机
SJ-DL系列

高输出功率、高速主轴电机
SJ-DG系列

•旨在提高钻孔和攻丝加工速度的钻攻机专用主轴电机。
•应用三菱电机全新设计技术，实现电机轻量化、刚性

高以及低振动。
•产品阵容：�.��～�.�［kW］
•最高转速：��,���～��,���［r/min］

•追加S�额定值（%ED额定值），使输出功率、扭矩加
减速特性得到提升。

•反负载侧追加平衡调整环，可以微调平衡。
•产品阵容

S�额定值：�.�kW～��kW
•最高转速：��,���～��,���［r/min］
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软件工具

软件工具
■从机械设计、开发到运行、维护的流程

●NC相关流程

机械设计 电气设计 机械组装、调整 运行、维护

选定伺服
NC	Servo	Selection

创建定制画面
NC	Designer2
NC	Compiler2

调试
NC	Trainer2	plus

创建参数
NC	Configurator2
伺服及主轴调整
机械调整
NC	Analyzer2

培训
NC	Trainer2
运行、维护

NC	Monitor2

运行情况监控、远程诊断

NC	Explorer

NC	Machine	Tool	Optimizer*

NC	Virtual	Simulator*

* 详情请参照 P.16 或个别产品样本。

●机械设计

●电气设计

●机械组装、调整

【NC	Servo	Selection】
仅输入机械常数即可选定最合适的伺服电机。还可自动计算
主轴加减速时间、选定电源模块。

查看说明图与设定机械常数同时进行

用图表显示主轴加减速时间

选定伺服电机

主轴加减速时间计算结果

【NC	Designer2】
提供机械制造商可简单创建独特定制画面的开发环境。画面
开发方式有解释方式（无需C++语言）和编译方式（C++语言），
前者支持比较简单的画面开发，而后者则具备更复杂的控制
功能。
【NC	Compiler2】
使用编译方式时会需要“NC	Compiler2”，因此请一起使用。

【NC	Trainer2	Plus】
支持机床固有的自定义开发。
可编写和调试机械制造商开发的用户PLC梯形图程序，以及
确认定制开放画面的动作。

【NC	Configurator2】
NC控制、机械运行所需的参数可在计算机上编辑。还可仅输
入机械配置来创建初始参数。

组合部件直接创建画面，	
无需编程

自己创建的图像设置成
按钮

利用NC	Trainer2	plus的	
PLC开发工具编辑PLC程序

利用NC	Trainer2	plus打开在	
NC	Designer2创建的定制画面，	
确认动作

NC�Trainer2�plus NC�Designer2 NC�Trainer2�plus

在电脑上确认、设定
参数一览表

通过显示帮助确认
参数的内容

NC�Configurator2

有关各软件工具的详细信息，请查看软件工具目录（BNP-A1246）。

●机械组装、调整

●运行、维护

简单设置后执行调整 自动调整伺服参数 用波特图显示测量结果 【NC	Analyzer2】
通过测量/分析机械特性，可自动调整伺服参数。使用加工调
整程序或加振信号以驱动电机，进行测量/分析。还可进行各
种数据的采样。

【NC	Trainer2】
CNC画面操作和加工程序运行可在计算机上实现，无需CNC
控制模块或专用显示器。可用于CNC的操作学习和加工程序
的动作确认。使用NC	Trainer2	/	NC	Trainer2	Plus创建的加
工程序可在CNC（实机）上使用。

【NC	Monitor2】
可利用工厂内网络，远程监控CNC的状态。也可与多台CNC
连接，同时监控多台CNC的状态。

【NC	Explorer】
连接计算机与以太网的多台CNC，可通过计算机的资源管理
器（Windows）操作CNC装置的加工数据文件。

培训

动作确认
成果

	•掌握技术
	•顺利开启机床
	•快速设置、加工

通过拖曳传送加工数据文件加工数据	
文件

NC	Explorer
Ethernet

Ethernet

Ethernet

加工数据文件

NC�Explorer

NC�Monitor2

PC

用计算机监控多台	
CNC的状态

支持应用程序开发

	应用程序示例	 开发语言：VC++/VB

	与CNC的通信示例
	•启动/停止加工程序
	•上传/下载各类文件
	•获取坐标值、报警/诊断信息
	•读写刀具、变量等各类NC数据
	•读写软元件信息

数据收集、监控 运行情况监控

显示器、操作面板功能 程序创建编辑

生产管理 CAD/CAM

三菱电机CNC通信软件	
（FCSB1224W000）

Windows	OS

三菱电机CNC 三菱电机CNC 三菱电机CNC

【三菱电机CNC通信软件（FCSB1224W000）】
与三菱电机CNC*1连接，配备易于开发通信处理等所需Windows应用程序的API
函数群的软件产品。	 	
三菱电机CNC的任何机型都可以使用同一接口进行高效率开发。

*1.	 支持机型为M700/M70系列及以上的三菱电机CNC。



从控制器、驱动器到节能设备、加工机产品，三菱电机提供丰富的产品阵容，致力于帮助客户实现自动化。基于软件、
数据监测和加工仿真系统，以及先进工业网络和连接 FA/IT 的 Edgecross 等，三菱电机自动化（FA）携手全球合作伙伴
共建生态系统，使物联网和数字制造成为现实。

当前，向清洁能源和节能、碳中和及可持续性发展的转型，已成为工厂、建筑和社会基础设施的普遍要求。凭借完整的
产品组合和综合能力，在不同业务部门的携手合作下，三菱电机为企业如何应对这一挑战提供了一站式解决方案。

作为您的解决方案合作伙伴，三菱电机工业自动化期待与您携手同行，通过自动化的应用，共同实现制造业和整个社会
的可持续发展。

让我们自在菱活，共创未来！

注意：并非所有的产品在所有的国家都有售

低压配电产品

可编程控制器（PLC）

数控系统（CNC）

变压器、中压配电产品

伺服系统（SV）和变频调速器（INV）

工业机器人（Robot)

电力仪表 ·节能管理支持产品 

人机界面（HMI） 边缘计算产品

加工机 ：放电加工机、激光加工机

电源·环境周边设备（产业用鼓风机，UPS)

SCADA、分析和仿真软件

自在菱活，共创未来

since2003
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