
 

UX300 操作步驟 

 

步驟一 
開啟機台 

 

 

首先到機台後方將五軸工具機啟動，電腦隨之開機 

紅色警急停止扭旋開、CE 鍵二次完成開機控制器畫面上出現狀況  

10 Machine quard is open 解決方法開門鈕按一下，開關機台大門動作一次並到機台

側面刀具庫的位置將刀具庫門旋開檢查，再關閉。如下 

 

此時會需要先開起刀具庫的門再關閉， 控制面板上狀況 繼電器外部直流中斷按下

circle start 啟動，開機流程到此結束。 
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步驟二 
進行暖機 

 
 

 

一開始機台開起的時候，會需要進行暖機的動作，此時必須先裝上平衡刀，以進行機

台暖機。 
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首先按下控制面板上開啟閘門的按鈕(位置 1)，然後打開閘門。 

 

按下刀具夾持開關(位置 2)後，接著將平衡刀裝上，在關上刀具夾持開關。 
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此時出現對話框 

 

H198 Is balanded tool in spindle 
no Nc stop(CE)         yes Nc star(Circle star) 

選擇 yes Nc star (按下 Circle star) 

 

啟動主軸準備暖機程序(位置 3)，按下 Circle START 開始執行(位置 4)。 

 
接著調整上當的進給速率(位置 5)，電腦右下方會顯示需要的等待的暖機時間(位置 6)。 

 

在暖機過程中，機台警示燈會呈現閃爍(紅綠)的狀態。 

3 

4 

5 
6 

www.tool-tool.com



 

 
完成暖機之後，先按下開啟閘門的按鈕(位置 7) ，在按下鬆刀鈕準備卸下平衡刀(位置 8)。 

 

打開閘門取下平衡刀之後，即完成暖機的程序。 
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步驟三 
原點復歸 

 

 

按下 MDI(位置 9) 

 

尋找歸原點指令L X+0 Y+0 C+0 A+0 F2000 M31

 

 (位置 10) 

按下啟動鍵(位置 11)立即可歸原點，進給需放慢 
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步驟四 
量測 XY 軸工件座標 

 

 

在MED指令下，呼叫換刀程式 TOOL CALL 1 

 

 (位置 12) 

首先選擇刀具呼叫，輸入測頭的刀具位置 TOOL CALL 46

 

  位置(13)，叫出測頭。 

按下啟動鍵(位置 14)開始執行，完成刀具(測頭)更換。 

 

13 

14 

www.tool-tool.com



 

在控制面板上選擇”接觸式探針”(位置 15)  

 

依照工件的需要選擇適合的量測模式，例如:圓柱工件 就使用量測 CC (位置 16) 

 

測量圓柱一定要選擇凸圖示(位置 17) 

 

配合手輪，將測投移到工件附近 

 

依照程式說明依序進行 XY 軸(X+、X-、Y+、Y-)的定位(位置 18)。 
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並按下啟動鍵(位置 19)開始執行 

 

測量完後會顯示數值，X_ Y_ (位置 20) 

之後將為位置 21 的 X_ Y_ 座標直，配合手輪移到”   原點”的位置 

 

接著選擇面板上的”預設表”(位置 22) 
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按下”改變重設”的選項(位置 23)  

 

將指標移到 X_(位置 24) 

 

按下”+”的指令(位置 25) 

 

依序將 X 軸及 Y 軸的原點位置，變更為量測所得的原點位置。 

 

完成之後可以清楚看見座標已經將量測所得的位置設為原點。 
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步驟五 
量測 Z軸工件座標 

 
 
 
 

 

按下手輪操作模式(位置 26) 

 

切換手輪模式，進行 Z 軸的量測 

 

將銑刀移到工件附近位置按下主軸選轉(位置 27)，轉速不可太快，進行銑削 
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當刀具銑到工件表面之後手輪換成 X 座標移動，將刀具移開工件，Z 軸位置不變，並將

主軸停止。 

 

按下預設表(位置 28) 

 

按下改變重設(位置 29) 

 

選擇 Z 軸座標位置(位置 30) 

 

按下      的指令(位置 31) 
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完成之後可以從控制面板上確認，是否已完成工件座標的輸入。 
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步驟六 
刀具長度量測 

 

 

按下 MDI 指令(位置 33) 

 

進入 MDI 模式，叫出需要的刀具之後， 

選擇雷射測刀指令TCH PROBE 503 Length measurement

此指令 503 為測量刀長 

 (位置 34) 

505 指令為測量刀長與刀徑 
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測量完後按下刀具表(位置 35) 

 
進入刀具庫，確認刀長是否量測完成(位置 36)。 

※如果程式需要用到多把刀具，則重複進行步驟六即可。 
 

  

35 

36 

www.tool-tool.com



 
步驟七 
呼叫程式 

 

按下自動執行(位置 37) 

 

按下檔案管理(位置 38) 

 

選擇所需執行的程式(位置 39)，按下 ENTER 即可執行 

執行時 

轉速須放慢(位置 40) 

 

進給需放慢(位置 41) 
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