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插补周期 1ms，支持纳米级指令解析和
插补运算

支持 EtherCAT 总线控制方式，支持多通道、
多轴插补，每个通道最多支持 9 个进给轴，
8 个主轴

任一主轴适配伺服主轴均可实现 CS 轴快速
切换、高速刚性攻丝和攻丝回退

具备刀具管理功能，比对刀具使用记录
与预设刀具寿命，得出刀具剩余寿命，
实现精准的提前寿命警告，并自动换刀

具有精优曲面功能，支持 2000 段程序智能
前瞻处理，通过程序压缩和轨迹优化算法，
提高加工速度和精度

产品概述
H O S T 5 0 概 述

功 能 特 点

技 术 特 点

HOST50 配置全新一代高性能、快响应的多核处理器硬件平台。采用全新一体化低功耗、
快散热、免维护纯金属结构机箱，坚固耐用，抗干扰性极高，系统及操作站按键设计分类
清晰，触感更佳，人机交互体验更好。

HOST50 数控系统为总线式全数字数控装置，支持 EtherCAT 总线协议，具有多轴多
通道控制、高速高精度、复合加工工艺及多轴组同步控制等技术。系统采用加减速控制算法、
小线段加工控制算法及三次样条插补算法等，可满足高速高精的控制需求，该产品可以应
用于航空航天、汽车制造、能源动力、五金模具、3C 等行业，为各行业提供高效、精准的
运动控制及工艺解决方案。

采用 10.4 寸 TFT-LCD 高清液晶显示器，
支持中文、英文等多种语言显示，支持
三维刀具轨迹图形显示和仿真

具有复合加工功能和多边形加工功能，
支持极坐标插补、圆柱插补

具备系统状态、机床状态的监控功能，各
轴数据、报警信息、加工日志的记录功能，
语法检查、轨迹预览等功能，方便了程序
的校验、故障的诊断和维修
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应用方案
数 控 车 铣 应 用 方 案

电主轴 动力头电机高性能伺服电机 高性能伺服电机 高性能伺服电机

操作层

驱动控制层
设备层

HOST50车铣数控系统

X轴驱动器主轴驱动器 主轴驱动器Y轴驱动器 Z轴驱动器
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HOST50铣床数控系统

进给轴驱动器主轴驱动器 进给轴驱动器 进给轴驱动器

电主轴 高性能伺服电机 高性能伺服电机 高性能伺服电机

操作层

驱动控制层
设备层

数 控 铣 床 应 用 方 案
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精优曲面加工技术

在已有微小程序段预处理、精度优先插补等技术基础上，通过加工路径策略规划、路

径光顺处理等，减轻加工过程中产生的机械振动，提高加工工件的轮廓精度、表面质量以

及加工效率。

圆弧限速

在加工圆弧时，使用圆弧限速功能可以有效地防止由于向心力过大而产生过切的现象，保证圆

弧的加工效果。

无精优曲面加工 有精优曲面加工

强 劲 的 功 能

编程速度F2000

参考圆半径5mm

限速F1500

限制速度F1500

切线速度

时间

功能介绍
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坐标分中

移动进给轴并读取工件轮廓两点坐标，可快速完成两点分中。支持矩形及圆形两种常规工件外

形轮廓坐标分中。

中心点

Y1

Y2

X1

P1

P2

P3

Y

X

分中步骤（以X方向为例）：
�.移动到X�，按下“坐标�”
�.移动到X�，按下“坐标�”
�.按下“保存”
�.分中完成

圆弧分中步骤：
�.移动到P�，按下“坐标�”
�.移动到P�，按下“坐标�”
�.移动到P�，按下“坐标�”
�.按下“保存”
�.分中完成

X2

X

X

高速刚性攻丝及刚性攻丝回退

系统搭载总线主轴，可实现 4000r/min 的高速刚性攻丝作业。
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人性化的辅助编程功能

可实现简易快速编程和解决复杂的加工任务。

圆度误差分析

可一键采集现场实际圆度并和预设标准圆进行对比、误差分析，实现数据可视化，辅助圆度调试。
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多级权限管理

给操作人员不同权限，便于保密和防止误操作。

程序管理

具备对工件文件程序上传下载及本地编辑、重命名、删除功能。

人 性 化 的 操 作 界 面

有权限状态 无权限状态
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系统诊断

系统状态信息诊断

加工信息统计 PLC 梯图诊断

刀具管理

具备对多种类型刀具进行寿命管理、偏置量管理。
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名   称 规   格 

轴控制功能

最大控制轴数 9 个进给轴

PLC 控制轴数 出厂配置 3 轴，可按需求增加

自动加减速 直线、S 曲线加减速、加加速度控制

高速高精加工 高速小线段前瞻、轨迹平滑处理、前瞻和预读高达 2000 段

程序功能

程序格式 ISO 指令标准

插补功能 定位、直线插补、圆弧插补、螺旋插补、圆柱面插补、极坐标、样条曲线插补

工件坐标系 基本工件坐标系 G54~G59，附加扩展坐标系 G50

刀具补偿 C 刀补功能、299 组刀具补偿

编程功能
共 100 多个 G 指令，包括 10 种常用固定循环、15 种特殊固定循环和复合循环、面铣、
坐标系旋转 、比例缩放、镜像、刀具长度自动测量、刀具中心点控制 、倾斜面加工指令， 
子程序调用级数为 4 级，用户宏程序

程序储存 程序存储容量为 50G 以上

参考点功能 G28 返回参考点；G29 从参考点返回；G30 返回第 2、3、4 参考点

跳过功能 G31 跳过功能，用于刀具和工件测量

可编程控制功能 可编程行程极限 (G22、G23)、可编程数据输入 (G10)

操作与显示功能

运行方式选择 自动、MDI、手轮、连续寸动、增量寸动、原点回归

开关操作
单段、跳段、机床锁住、辅助功能锁、选择停、空运行、再启动、急停、循环启动、进给保持、
手动连续进给、单步进给、快速进给、手脉试切、手脉、主轴倍率、进给倍率、快速倍率

设定操作 刀具长度补偿测量输入，工件偏置测量输入、参数设定帮助、伺服参数设定

程序操作
新建、编辑、删除、改名、搜索、复制、拷贝、粘贴、读入、传出、后台编辑、动态图形
仿真

技术规格
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名   称 规   格 

显示
10.4 寸显示器、中英文显示、状态显示、动态图形、时钟、加工时间、运行时间、加工件数、
模态信息、实际速度、软硬件版本、梯形图、报警信息、诊断信息、报警履历显示

辅助功能

M 功能 M3 位数代码、多 M 代码指令、 M 代码调用宏程序、 子程序

T 功能 T3 位数（铣）、T4 位数（车）、刀具寿命管理

S 功能
总线主轴、S5 位数主轴速度指定、多主轴控制、主轴定向、M 型、T 型换挡、刚性攻丝、
主轴倍率、主轴速度波动检测

精度补偿功能

反向间隙补偿 快速进给和切削进给同时补偿

螺距补偿 插补型双向螺距误差补偿

通信和数据输入输出接口功能

数据接口功能 后置以太网、前置 USB 接口，通过接口可实现数据传输、 DNC 和网络功能

数据输入 / 输出
程序、NC 参数、补偿值、偏置值、宏变量值、PLC 程序、PLC 参数通过数据接口输入输出，
可通过以太网、USB 接口

I/O 接口
本地可灵活配置 4 个 I/O 接口。可配置总线远程 I/O 模块，根据远程 I/O 模块，理论可配置
无限个 I/O 接口

PLC 功能

PLC 规格
内置 PLC 梯形图编程，分快慢两级扫描逻辑，快逻辑扫描周期 1ms，慢逻辑取决于梯形图
步数，出厂配置最大支持 25000 步（可扩展）。基本指令执行时间不大于 0.1μs。支持梯形
图编辑、下载、上传和在线监控。

安全与维护功能

安全功能
紧急停止、硬限位、软限位、多级权限数据保护，主轴安全速度、进给安全速度、NC 报警，
PLC 报警、伺服报警、跟随误差监控

维护功能
报警履历 、加工履历、CNC 运行状态诊断、PLC 接口诊断、CNC 和 PLC 数据备份恢复、
网络诊断维护、伺服设置与伺服负载及状态监视、诊断
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安装尺寸

[

F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8

位置 偏移程序 报警

！

Tab Esc

参数 设置 诊断 管理 Alt Space

AO BN G C %7 @8 #9

UX VY WZ $4 5 : 6 =
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Shift
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81 12

400

22
0

E
M

ERGENCY STO
P

快速
RAPID

安全门
SAFE DOOR

手轮模拟
MPG.SIM

单节执行
S.B.K

选择跳段
B.D.T

选择停止
OPT STOP

自动
AUTO

手动输入
MOI

手动
JOG

刀塔正转
MAG CW

排屑正转
CHIPCW

手动
IN JOG

手动
MPG

手动
HOME

加工吹气
AIR BLOW

工作灯
LIGHT

主轴定向
S.ORI

F2

F1

F3

F4

C

Z

C

X

X

Y

Z

Y

主轴正转
S.CW

主轴正转
S.STOP

主轴反转
S.CCW

A B

冷却液
COOLANT

排屑反转
CHIPCW

套筒前进
T.H.IN

卡盘夹紧
CLAMP

主轴刹车
S.BRAKE

套筒寸动
T.H.INC

套筒后退
T.H.OUT

% %
F0

25
100

50

50

60

70
80 90

100

110

120
150
140
130
120

110

9070 8060
50

40
30

20
10
0

100

%

车 铣 系 统 安 装 尺 寸
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+5 -5

+4 +Z -Y

+X -X

+Y -Z -4 F1 F2 F3 F4 F5

[

%

CYCLE START
循环启动 循环停止

CYCLE STOP

POWER
电源

ON
开启 关闭

OFF

F0
25

100
50

50

60

70

80 90

100

110

120

自动

DNC

编辑

AUTO

EDIT

连续寸动
JOG

增量寸动
INC JOG

ZRN
原点复归

手轮
MPG

% % %
模式选择

MODE FEEDRATE OVERRIDE
进给倍率

RAPID OVERRIDE
快速进给倍率

SPINDLE OVERRIDE
主轴转速调整率

CNC

X

连线

刀位刀号

报警（ALARM）

MAG.TOOL SPD.TOOL
主轴刀号

MESSAGE
资讯

150
140
130
120

110

9070 8060
50

40
30

20
10
0

100

AIR BLOW

Fn

Y Z 4 H L

1 2

状态（STATUS）

PROGRAM
PROTECT
程序保护

手动输入
MDI

快速
RAPID

安全门
SAFE DOOR

手轮模拟
MPG.SIM

单节执行
S.B.K

手动润滑
LUBE

选择跳段
B.D.T

选择停止
OPT

自动断电
AUTO POFF

冷却液
COOLANT

中心出水
SPD.CTS

松紧刀
CLAMP/UNCL.

加工吹气
AIR BLOW

对刀具吹气
PT.L.A

工作灯
WORK LAMP

主轴反转
SPD.CCW

刀套上
POT UP

刀臂正转
ARM CW

主轴停止
SPD.SP

刀套下
POT DN

排屑机反转
CHIP CCW

主轴正转
SPD.CW

刀库反转
MAG CCW

排屑机停止
CHIP SP

主轴定向
SPD.ORI

刀库正转
MAG CW

排屑机正转
CHIP CW

OFF ON

？

刀臂反转
ARM CCW

F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8

位置 偏移程序 报警

！

Tab Esc

参数 设置 诊断 管理 Alt Space
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铣 床 系 统 安 装 尺 寸



专 业 的 机 电 一 体 化 产 品 制 造 商

超 越 自 我   与 世 界 同 步

微信公众号

超同步股份有限公司
地址：北京市密云区经济开发区云西六街 9号
邮编：101500

电话：010-69076533

传真：010-69076577

http://www.ctb.com.cn

24小时全国免费服务电话：400-888-9055

产品样本内，说明文字、图样及技术参数随技术发展而更改，恕不另行通知。

抖音号


