
 

 

 
 

在本使用手册中，我们将尽力叙述各种与该系统操作相关的事项。

限于篇幅限制及产品具体使用等原因，不可能对系统中所有不必做和/或不能

做的操作进行详细的叙述。因此，本使用手册中没有特别指明的事项均视为

“不可能”或“不允许”进行的操作。 

 

 

 

 

 

 

 

本使用手册的版权，归广州数控设备有限公司所有，任何单位与个人

进行出版或复印均属于非法行为，广州数控设备有限公司将保留追究其法律

责任的权利。 
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前    言 
 
 

 

尊敬的客户： 
 

对您惠顾选用广州数控设备有限公司的GSK983Ma铣床加工中心数控系统， 

本公司深感荣幸与感谢！ 

 

 

 
安 全 警 告 

 操作不当将可能导致产品、机床损坏，工件报废甚至人身伤害的

严重意外事故！必须要具有相应资格的人员才能操作本系统！ 

 

在对本产品进行安装连接、编程和操作之前，必须详细阅读本产品手册

以及机床制造厂的使用说明书，严格按手册与使用说明书等要求进行相关操

作。 
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 安 全 责 任 

 

 

 

制造者的安全责任 

 

——制造者应对所提供的数控系统及随行供应的附件在设计和结构上已消除和/或控制

的危险负责。 

——制造者应对所提供的数控系统及随行供应的附件的安全负责。 

——制造者应对提供给使用者的使用信息和建议负责。 

 

使用者的安全责任 

 

——使用者应通过数控系统安全操作的学习和培训，并熟悉和掌握安全操作的内容。 

——使用者应对自己增加、变换或修改原数控系统、附件后的安全及造成的危险负责。 

——使用者应对未按使用手册的规定操作、调整、维护、安装和贮运产品造成的危险负

责。 
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本手册为最终用户收藏。 

诚挚的感谢您在使用广州数控设备有限公司的产品时， 

——对本公司友好的支持！ 
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  连接安装注意事项 

1、 系统配套的电源盒，是仅为本数控系统提供的专用电源，严禁将此电源给其他设备供

电，如抱闸、电磁阀等，否则将产生极大危险！ 

 

2、机床电柜箱的要求 

安装系统和驱动单元的机床电柜箱应该采用全封闭防尘设计,电柜箱内外的温差不能

超过 10℃。如果不能满足此要求必须安装热交换系统。系统周围环境温度最高不能超过

45℃，必须防止润滑油、冷却液等液体进入系统任何部件内部。 

 

3、接地 

机床电柜箱应设置保护接地，保护接地的连续性应符合 GB 5226.1—2008 的要求。良

好的接地同时是系统稳定运行的必备条件，系统各部件接地线不能相互串联，应在电柜箱

内安排有接地排（可采用厚度≥3mm 铜板），接地排接入大地，接地电阻应不大于 0.1Ω，

系统各部件保护接地端子用粗短的黄绿双色线各自单独接到接地排上。 
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4、要通过隔离变压器给系统供电 

 

5、布线 

各连接线与系统或驱动等部件的接头应牢固锁紧，属于弱电的信号线、控制线在走线

时应远离强电和强电磁干扰的地方；应尽量伸直布置，不能绕成环状，否则容易拾取干扰

信号。 

 

6、抑制干扰 

在交流线圈两端并联 RC 回路，RC 回路安装时尽量靠近感性负载；在直流线圈两端反

向并联续流二极管；在交流电机绕组端并联浪涌吸收器。 
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1  NC 单元接口一览 

正面 

USB

C232

与PC机通信接口

U盘读写接口

a

 
 

背面 

+24V

PR

PR

+3.3V

GND

+5V

GND

SV5 SV4 SVX OP IO

I/O

单
元

通

信

接
口

机

床

操

作

面

板

通

信

接
口

X

轴
驱

动

单

元

接
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Y

轴
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动

单

元

接
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Z

轴
驱

动

单

元

接
口

第
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轴
驱

动

单

元

接
口

主

轴
驱

动

单

元

接
口
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电
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输
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+24V

电
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输

入

并
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2   互连方框图 
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)
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3  NC 单元与 GS2000T-CA1 系列驱动单元连接(不带抱闸） 

21

SVX

23

25

22

24

PCB

SON+

PCA

PCZ

983Ma NC单元

+5V

0V

SRDY

+24V

02

04

03

01

08

09

07

06

VC05
10 0V (MDR50)

(D-Sub 15针)

12

14

13

11

15 0V

*PCA

SON-

*PCB

(D-15孔)

*PCZ

CN1

03

13

15

17

07

09

11

05

19

01
02

04

16

14

06

10

12

08

18

20

SVX
983Ma-00-776G

SVX CN1

SRDY 04

SON-

VC

SON+ 09

0V

0V

10

15

14

05

+24V 03

*PCB

PCB

*PCA

PCA

*PCZ

PCZ 06

11

08

13

12

07

ALM+23

COM+39

ALM-22

SON

COM-

VCMD-

13

14

25

VCMD+24

PZOUT+27

PZOUT-26

PBOUT+02

PBOUT-01

03 PAOUT-

PAOUT+04

FGFG

GS2000T后缀带C(CAN总线）

MDR50DB15针（三排）

不带抱闸 983Ma-00-776G

交流伺服驱动单元

46

48

50

47

49

28

38

40

42

32

34

36

30

44

26
27

29

41

39

31

35

37

33

43

45

NC

PBO+

PAO+

PULS+
SEC1/CLE

SRV

ALRS

COM-

SRDY-

NC

ZSP-

ALM-

VCMD+

SFR

SON

PSR+

SRDY+

NC

ZSP+

ALM+

VCMD-

PBO-

PAO-

PULS-
SEC2/INH

NC

PZO+

SIGN+

FSTP

NC

NC

COM+

COM+

HOLD+

NC

ZOUT+

NC

SIGN-

DGND

RSTP

ZSL

NC

COM-

PSR-

HOLD-

NC

ZOUT-

AGND

NC

PZO-

983Ma GS2000T

 

PCA  *PCA:编码器反馈 A相差分信号（脉冲信号，驱动→NC） 

PCB  *PCB:编码器反馈 B相差分信号（脉冲信号，驱动→NC） 

PCZ  *PCZ:编码器反馈 Z相差分信号（脉冲信号，驱动→NC） 

SON+/-:使能信号（开关信号，NC→驱动） 

SRDY:伺服准备好信号（开关信号，驱动→NC） 

VC：速度控制电压（直流电压，NC→驱动） 
 
注：当 Z 轴不带抱闸时，X、Y、Z、4 轴的连接是相同的，Z 轴带抱闸的连接请看下一页。 
 
 
 
 
 



                                                                 GSK983Ma 铣床加工中心数控系统 连接手册 

 6 

4  NC 单元与 GS2000T-CA1 系列驱动单元连接(带抱闸） 

SRDY 04

SON-

VC

SON+ 09

0V

0V

10

15

14

05

+24V 03

*PCB

PCB

*PCA

PCA
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11

08

13

12

07

ALM+23

ALM-22

SON

COM-
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PZOUT+27
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03 PAOUT-

PAOUT+04

FGFG

MDR50

DB15针（三排）

带抱闸 983Ma-00-776GZ

HOLD+43
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21

SVZ

23
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22
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SON+

PCA

PCZ
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0V
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04
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VC05
10 0V (MDR50)

(D-Sub 15针)
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(D-15孔)
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15
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GS2000T后缀带C(CAN总线）
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32

34
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26
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41
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NC

PBO+

PAO+

PULS+
SEC1/CLE

SRV

ALRS

COM-

SRDY-

NC

ZSP-

ALM-

VCMD+

SFR

SON

PSR+

SRDY+

NC

ZSP+

ALM+

VCMD-

PBO-

PAO-

PULS-
SEC2/INH

NC

PZO+

SIGN+

FSTP

NC

NC

COM+

COM+

HOLD+

NC

ZOUT+

NC

SIGN-

DGND

RSTP

ZSL

NC

COM-

PSR-

HOLD-

NC

ZOUT-

AGND

NC

PZO-

机床配电柜

(详见第15页抱

闸连接方法)

COM+39

ZSL34

+24V

ZSL

+24V

H
O

LD
+

ZSL

H
O

LD
-

983Ma NC单元

SVZ CN1
983Ma GS2000T
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5   配光栅尺全闭环连接 

 

11*PCZX

07PCAX

12*PCAX

06

983Ma
SVX

PCZX

13*PCBX

08PCBX

光栅尺

01

020V

+5V

FG FG

SRDY 04

SON-

VC

SON+ 09

0V

0V

10

15

14

05

+24V 03

ALM+23

ALM-22

SON

COM-

VCMD-

13

14

25

VCMD+24

FGFG

MDR50

DB15针（三排）

HOLD+43

HOLD-42HOLD-

HOLD+

机床配电柜

(详见第15页抱

闸连接方法)

COM+39

ZSL34

+24V

ZSL

CN1
GS2000T-CA1伺服驱动单元
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6  NC 单元与 DAP03 主轴驱动单元连接 

       

主轴伺服驱动单元:

DAP01或DAP03
    CN1

04 SRDY5+

FG

编码器A相差分

编码器B相差分

编码器Z相差分

速度控制电压5   VC5

11 *PCZ5

06  PCZ5

13 *PCB5

08  PCB5

12 *PCA5

07  PCA5

983Ma SV5

14 VCMD+

3   PZ-

18  PZ+

2   PB-

17  PB+

1   PA-

16  PA+

10   0V15 VCMD-

使能

主轴速度到达检测

主轴定向

主轴零速检测

主轴定向完成

主轴准备好

15   0V

14 SON5-

09 SON5+

03 +24V

02   0V

SOR.M
*ZSP
M19.O
*SAR
*SRDY

24  SON

39 COM+

36 COM-

5  SPDAR

9   SFR

11 STAORT

20 ZSPD0

21  COIN

41  TAP

7  ALM

FG

M29.O刚性攻丝输出

983Ma-00-785

I/O单元

43 GEAR1 SP.STP 主轴运动禁止

 

注 1：以上对应 I/O 点在 I/O 单元的哪个位置请查看相应版本的 PLC 使用说明。 
注 2：主轴伺服驱动单元输出至 I/O 单元或者 I/O 单元输出至主轴伺服驱动单元的信号为集电

极输出型，即有效时为与 0V 接通的低电平信号。 
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7  NC 单元与 GS3000Y-NP2 主轴伺服驱动单元连接 

后缀带N（无总线）的

GS系列主轴伺服驱动

单元

     CN1

04 SRDY+

编码器A相差分

编码器B相差分

编码器Z相差分

速度控制电压5   VC

11 *PCZ

06  PCZ

13 *PCB

08  PCB

12 *PCA

07  PCA

983Ma SV5

44 VCMD+

32  PZ-

31  PZ+

3   PB-

18  PB+

4   PA-

19  PA+

10   0V14 VCMD-

使能

主轴速度到达检测

主轴定向

主轴零速检测

主轴定向完成

主轴准备好

15   0V

14 SON-

09 SON+

03 +24V

02   0V

SOR.M
*ZSP
M19.O
*SAR
*SRDY

23  SON

39 COM+

24 COM-

41   PSR

08  OSTA

42  ZSP

12 COIN+

9  ALM+

983Ma-00-785G

I/O单元

28 COIN-

25 ALM-

20  SFR

FGFGDB44针

DB15针三排

06 GAIN

37  ZSL

刚性攻丝输出M29.O
SP.STP主轴运动禁止

 

注 1：以上对应 I/O 点在 I/O 单元的哪个位置请查看相应版本的 PLC 使用说明。 
注 2：主轴伺服驱动单元输出至 I/O 单元或者 I/O 单元输出至主轴伺服驱动单元的信号为集电极

输出型，即有效时为与 0V 接通的低电平信号。 
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  8  NC 单元与主轴变频器的连接 

983Ma 
NC 单元、I/O 单元                                                主轴变频器 

主轴编码器

NC单元SV5

11

14

13

12

15

SON5+

PCA507

06 PCZ5

08

09

PCB5

+5V01

04

03

0V02

SRDY5

+24V

VC505
10 0V

(D-Sub 15针)

(D-15孔)

0V

*PCZ5

SON5-

*PCB5

*PCA5

主轴零速检测*ZSP

主轴速度到达检测*SAR

主轴准备好检测*SRDY

主轴正转 M03

主轴反转 M04

+24V

KA2

KA1

主轴变频器

压线端子排

(公共端)

(反转控制)

(正转控制)

COM

REV

FWD

I/O单元

SV5

 
注 1：M03、M04 等 I/O 点在 I/O 单元的哪个位置请查看相应版本的 PLC 使用说明。 
注 2：主轴速度达到检测信号*SAR 如果不用，应将其与 0V 短接（当输入点为低电平有效时）或者

与 24V 短接（当输入点为高电平有效时）。 
 

编码器A相差分信号

编码器B相差分信号

编码器B相差分信号

编码器A相差分信号

0V～+10V

主轴变频器

FG

0V

编码器Z相差分信号

编码器Z相差分信号

主轴编码器

0V

+5V

07 PCA5

FG
SON5-14

0V15

*PCA5

*PCB5

12

13

0V10

PCB5

09

08

SON5+

VC505

04 SRDY5

03 +24V

+5V01

0V02

*PCZ511

PCZ506

983Ma
SV5

 
  图  接主轴编码器时的连接（983Ma-00-775） 
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9  机床操作面板接口 

HA+

HB+

HA-

HB-

HA+ HA-: 手脉A相脉冲输出

HA+ HA-: 手脉B相脉冲输出

H5

HA+

HB+

0V

0V

+5V

+5V

HA-

HB-

HA+、HA-：外置手脉A相脉冲输入

HB+、HB-：外置手脉B相脉冲输入

PON

ESPA

ESPC

ESPB

POFF

PCOM

ESP1

06 ESP2

19

CM1

电源关按钮

电源开按钮

操作面板

急停开关

外置手脉

急停开关

操作面板侧

I/O单元侧

+24V

0V

继电器

当X38.COM接24V时此处接0V

当X38.COM接0V时此处接24V

X38.4

通信电源

MDI 手脉

（急停链引出端2）

-L、+L：外置手脉指示灯的两极

ESP1

-L(0V)
+L(24V)

PON

ESPA

ESPC

ESPB

POFF

PCOM

PON

ESPA

ESPC
ESPB

POFF
PCOM

ESP2、ESP1：外置手脉急停开关两极

0V

×100

×1

手脉

HY

H4
HX、HY、HZ、H4、H5：外置手脉轴选信号

×1、×10、×100：外置手脉倍率选择信号

01

03

02

05

06

07

04

09

08

ESP2

HX

×10

HZ
14

15

17

19

18

20

21

16

11

13

12
24

23

25

10
22

(D-25针)
CM1

CN3(D-25孔）暂未用

CM1

(MPG)(MDI)

CN3

(POWER)

CC2PC1

0V

+24V

+24V

PC1

(COMMUNI CATION)

RD+ RD-：RS422差分接收端

TD+ TD-：RS422差分发送端

06
02

03
08

07

CC2
01

RD+
RD-

TD-

(D-9针)

0V

通信

05

04

0V

TD+

09

（操作面板急停开关引出端1；急停链引出端1）

（操作面板急停开关引出端2）

（电源开）

（电源关）

（电源开关公共端）
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10  NC 单元与操作面板连接 

NC 单元                                                    机床操作面板 

03
07

CC2

(D-Sub 9孔)0V05

04
08

09

OP
01

02
06

(D-9孔)

(D-Sub 9针)

OP 983Ma-00-777A
06

02

03
08

07

CC2
01

(D-9针)

通信

05

04

0V

09

TD2+
TD2-
RD2+
RD2-

HA+
HA-
HB+
HB-

TD+

RD+

HA+

HB+

TD-

RD-

HA-

HB-

 
 
 
 

OP                                                                 CC2 

HA+ 06

0V 05

TD2- 02

HB- 09

RD2- 04

TD2+ 01

RD2+ 03

08HB+

07HA-

OP
04 HA+

01 0V

RD-07

09 HB-

06 TD-

RD+03

TD+02

05 HB+

HA-08

CC2

FG FG  
RD2+  RD2-:RS422 差分接收端 
RD2+  RD2-:RS422 差分发送端 
HA+   HA-:手脉 A 相信号输入 
HA+   HA-:手脉 A 相信号输入 
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11 外置手脉与操作面板连接 

 
 

FG

DB25孔

HB+09

HB-22

HA-21

+5V12

0V10

HA+08

0V11

+5V13

04 ×10

18 -L(0V)

ESP119

ESP206

17 ×100

05 +L(+24V)

03 H5

×116

15 H4

14 HY
02 HZ

01 HX

操作面板
CM1

FG

× 100

-L(0V)

+L(+24V)

ESP1

ESP2

× 1

× 10

H4

HY

HZ

HX

H 5

HA+

HA-

HB+

HB-

+5V

0V

983Ma-00-783

24V灯

急停开关

轴选开关

倍率开关

+5V

A相差分脉冲+

A相差分脉冲-

B相差分脉冲+

B相差分脉冲-

0V

使能

开关

外置手脉
无锡瑞普GSK-ZSSY1468-01G-100B-05L
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12  NC 单元与 PC 机连接 

 

RXD

TXD

0V

串行数据发送

串行数据接收

(3M MDR14)

05

FG

07

03

04 DTR

FG

05

06

0V

DSR

08 CTS

07 RTS

01 CD

(RS232)

09 RI

03 TXD

02 RXD

COM

09

0V

01

05

03
11

13
07

(D-Sub 9孔)

983Ma-00-772

3M MDR14插头

0V

CD

TXD

RXD

DTR
05

PC机

COM
01

03

02

04
COM

DSR

CTS

RTS

RI

06

08

07

09

(D-9针)

RXD
TXD

RS232

RS232

NC单元

02
08

12

10
04

06
14

RS232

 

注：NC 和电脑 PC 机外壳都要可靠接大地。
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13  Z 轴抱闸、系统上电控制连接方法 

（配 GS2000T-CA1 系列） 

KA2

急

停

链

KA2

KA2

 至I/O单元

X38.4急停输入

接0V或者24V：

当X38.COM接24V时，此处接0V；

当X38.COM接0V时，此处接24V。

E

系统上电控制

N

急停控制Z轴抱闸控制

+24V0V

GS2000T-CA1系列伺服CN1接口连接

GSK983Ma-H/V

数控系统

KA0

L

DC24V

AC220V

GS2000T-CA1系列伺服驱动CN1插头引出信号端子意义 GS2000T-CA1系

列 Z轴伺服驱

动单元CN1插头
伺服驱动单元报闸输出-HOLD-

KA0SB1

SB2

KA0

CN1-42  HOLD -

CN1-34   ZSL

CN1-43  HOLD+

CN1-39  COM+

系统电源

盒

+24V

Z轴抱闸控制Z轴零速钳位系统上电控制

0V

KA1

KA0

伺服驱动单元零速钳位输入

伺服驱动单元报闸输出+

供电电源+24V

ZSL

HOLD+

COM+

交流
24V

KA1

0V

+24V

12

GSK SJT伺服电机

抱闸插头
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14  NC 单元与 I/O 单元连接 
 

NC单元

IO

NC单元“IO”

RX1+
07

03
07

RD0+03

TD0-06

RX1+ 03

RD0-

(D-9针)

06
TD0+

0V
CC1

02

01
TD0-

外置I/O单元

(D-Sub 9针)
(D-9孔)

06
02

01

TX1-

TX1+

外置I/O单元“CC1”

RD0+

TD1+

03

04

RD1+05

09
04 TD1+

08 TD1-

RD1-
RD1+05

TD1-08

RD0-07

RD1-09

FG

0V01

TD0+02

09

08

IO

FG

TX1+

04

05

TX1-

RX1-

0V

02

04

01

05

RX1-
0V (D-Sub 9孔)

CC1
983Ma-00-782

 
 

TX1+、TX1-:RS422 差分信号发送 
TX1+、TX1-:RS422 差分信号接收 



                                                          GSK983Ma 铣床加工中心数控系统 连接手册 

 17

15  外置 I/O 单元（X1）接口概述 

 

Y2.1

+24V

Y6.7

Y6.6

Y6.5

Y6.4

Y6.3

Y6.2

Y6.1

Y6.0

Y2.7

Y2.6

+24V
0V
Y2.4

Y2.5

Y3.0

Y3.1

Y3.2

Y3.3

Y3.4

Y3.5

Y3.6

Y3.7

CC1

给I/O单元供电电源接口与NC单元通信接口

数控系统至机床信号 机床至数控系统信号

38.0

38.1

38.2

38.3

38.4

38.5

38.6

38.7

40.0

40.1

40.2
48.5

48.4

48.3

48.2

48.1

48.0

40.7

40.6

40.5

40.4

40.3
48.6

48.7

43.0

43.1

43.2

43.3

43.4

43.5

43.6

43.7

35.7

35.6

35.5

35.4

35.3
35.2
35.1

35.0

34.7

34.6
33.3

33.4

33.5

33.6

33.7

34.0

34.1

34.2

34.3

34.4

34.5
33.2

33.1

33.0

32.7

32.6

32.5

32.4
32.3

32.2

32.1

32.0

0V

Y2.3

Y2.2

Y0.7

Y0.6

Y0.5

Y0.4

Y0.3

Y0.2

Y0.1

Y0.0
Y1.0

Y1.1

Y1.2

Y1.3

Y1.4

Y1.5

Y1.6

Y1.7

Y2.0
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16  I/O 单元(X1)输入输出信号连接电路 

一、 输入信号 

 
每一组地址的 COM 端决定这一组是高电平输入有效还是低电平输入有效： 
当 COM 端接 24V 时，各输入点就是接低电平（0V）有效； 
当 COM 端接 0V 时，各输入点就是接高电平（24V）有效。 

低电平输入有效时的接法                        高电平输入有效时的接法 

开关电源盒

983系统I/O单元(X1)侧机床侧

0V

+24V X32.COM

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

X32.7

X32.6

X32.5

X32.4

X32.3

X32.2

X32.1

X32.0

1K

1K

1K

1K

1K

1K

1K

1K

开关电源盒

1K

1K

1K

1K

1K

1K

1K

1K

X32.0

X32.1

X32.2

X32.3

X32.4

X32.5

X32.6

X32.7

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

2.8K

X32.COM+24V

0V

机床侧 983系统I/O单元(X1)侧

机

床

上

各

检

测

开

关

机

床

上

各

检

测

开

关

 
 
注：输入点 8 组共 64 个点，上图是以 X32.0-X32.7 这一组为例，其他组连接相同。 
 
二、 输出信号 

 
共 40 个点，均为 ULN2803 输出，每个点最大通过电流 200mA。 

输出点连接电路 

继
电
器

ULN2803

0V

+24V
机床侧 983系统

I/O单元侧
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17   I/O 单元(X1)输入输出点定义 

下表中已标出功能定义的点系统内部已经固定不能改变，用户不能定义。其他点是什么功能可由

PLC 编程决定，如果用户是使用广数标准出厂的 983Ma PLC，各点的功能定义请查阅对应版本的 PLC 使

用说明。 

端子号 PLC 地址 信号名称 信号功能 I/O

X32.COM  X32 公共端 X32 这一组的电平选择  
X32.0 X32.0 *+LX（固定） Ｘ轴正向限位（不用时，短接到 0V） I 
X32.1 X32.1 *-LX（固定） Ｘ轴负向限位（不用时，短接到 0V） I 
X32.2 X32.2   I 
X32.3 X32.3   I 
X32.4 X32.4   I 
X32.5 X32.5 *DECX（固定） Ｘ轴回零减速开关 I 
X32.6 X32.6   I 
X32.7 X32.7   I 

X33.COM  X33 公共端 X33 这一组的电平选择  
X33.0 X33.0 *+LY（固定） Ｙ轴正向限位（不用时，短接到 0V） I 
X33.1 X33.1 *-LY（固定） Ｙ轴负向限位（不用时，短接到 0V） I 
X33.2 X33.2   I 
X33.3 X33.3   I 
X33.4 X33.4   I 
X33.5 X33.5 *DECY（固定） Ｙ轴回零减速 I 
X33.6 X33.6   I 
X33.7 X33.7   I 

X34.COM  X34 公共端 X34 这一组的电平选择  
X34.0 X34.0 *+LZ（固定） Ｚ轴正向限位（不用时，短接到 0 V） I 
X34.1 X34.1 *-LZ（固定） Ｚ轴负向限位（不用时，短接到 0 V） I 
X34.2 X34.2   I 
X34.3 X34.3   I 
X34.4 X34.4   I 
X34.5 X34.5 *DECZ（固定） Ｚ轴回零减速 I 
X34.6 X34.6   I 
X34.7 X34.7   I 

X38.COM  X38 公共端 X38 这一组的电平选择  
X38.0 X38.0   I 
X38.1 X38.1   I 
X38.2 X38.2   I 
X38.3 X38.3   I 
X38.4 X38.4 *ESP（固定） 急停（输入） I 
X38.5 X38.5   I 
X38.6 X38.6   I 
X38.7 X38.7   I 
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端子号 PLC 地址 信号名称 信号功能 I/O

X48.COM  X48 公共端 X48 这一组的电平选择  
X48.0 X48.0 *+L5（固定） 第 5 轴正向限位 I 
X48.1 X48.1 *-L5（固定） 第 5 轴负向限位 I 
X48.2 X48.2   I 
X48.3 X48.3   I 
X48.4 X48.4   I 
X48.5 X48.5 *DEC5（固定） *5 轴回零减速 I 
X48.6 X48.6   I 
X48.7 X48.7   I 

X43.COM  X43 公共端 X43 这一组的电平选择  
X43.0 X43.0   I 
X43.1 X43.1   I 
X43.2 X43.2   I 
X43.3 X43.3   I 
X43.4 X43.4   I 
X43.5 X43.5   I 
X43.6 X43.6 SKIP.M 跳段信号输入 I 
X43.7 X43.7   I 

X35.COM  X35 公共端 X35 这一组的电平选择  
X35.0 X35.0 *+L4（固定） 第 4 轴正向限位 I 
X35.1 X35.1 *-L4（固定） 第 4 轴负向限位 I 
X35.2 X35.2   I 
X35.3 X35.3   I 
X35.4 X35.4   I 
X35.5 X35.5 *DEC4（固定） 第 4 轴回零减速 I 
X35.6 X35.6   I 
X35.7 X35.7   I 

X40.COM  X40 公共端 X40 这一组的电平选择  
X40.0 X40.0   I 
X40.1 X40.1   I 
X40.2 X40.2   I 
X40.3 X40.3   I 
X40.4 X40.4   I 
X40.5 X40.5   I 
X40.6 X40.6   I 
X40.7 X40.7   I 
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端子号 PLC 地址 信号名称 信号功能 I/O

Y0.0 Y0.0   O 
Y0.1 Y0.1   O 
Y0.2 Y0.2   O 
Y0.3 Y0.3   O 
Y0.4 Y0.4   O 
Y0.5 Y0.5   O 
Y0.6 Y0.6   O 
Y0.7 Y0.7   O 
Y1.0 Y1.0   O 
Y1.1 Y1.1   O 
Y1.2 Y1.2   O 
Y1.3 Y1.3   O 
Y1.4 Y1.4   O 
Y1.5 Y1.5   O 
Y1.6 Y1.6   O 
Y1.7 Y1.7   O 
Y2.0 Y2.0   O 
Y2.1 Y2.1   O 
Y2.2 Y2.2   O 
Y2.3 Y2.3   O 
0V   24V 电源地  

+24V   24V 电源输出 O 
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端子号 PLC 地址 信号名称 信号功能 I/O

Y3.0 Y3.0   O 
Y3.1 Y3.1   O 
Y3.2 Y3.2   O 
Y3.3 Y3.3   O 
Y3.4 Y3.4   O 
Y3.5 Y3.5   O 
Y3.6 Y3.6   O 
Y3.7 Y3.7   O 
Y6.0 Y6.0   O 
Y6.1 Y6.1   O 
Y6.2 Y6.2   O 
Y6.3 Y6.3   O 
Y6.4 Y6.4   O 
Y6.5 Y6.5   O 
Y6.6 Y6.6   O 
Y6.7 Y6.7   O 
Y2.4 Y2.4   O 
Y2.5 Y2.5   O 
Y2.6 Y2.6   O 
Y2.7 Y2.7   O 
0V   24V 电源地  

+24V   24V 电源输出 O 
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18  回零和限位开关接法 

以 X 轴为例： 
1、双触点接法（NC 参数 609.5 设为 0）： 

0V（当X32.COM接24V时）

X32.5 DECX  X轴回零减速

X32.0 +LX  X轴正向限位

X32.1 -LX  X轴负向限位

X轴正向限位开关

X轴回零减速开关

X轴负向限位开关

机床侧 I/O单元侧

 
     
2、单触点接法（NC 参数 609.5 设为 1）： 

0V（当X32.COM接24V时）

X32.5 DECX  X轴回零减速

X32.0 +LX  X轴正/负向限位

X轴限位开关

X轴回零减速开关

机床侧 I/O单元侧

 
注：单触点接法中系统根据轴的运动方向判断是正限位还是负限位。正向/负向限位只需要一个开

关，此开关信号必须接到 X32.0 上（X 轴），如果是 Y、Z、4、5 轴则分别对应为 X33.0、X34.0、

X35.0、X48.0。负向限位点 X32.1 X33.1 X34.1 X35.1 X48.1 无效。
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19  安装主轴定向机械位置检测开关的相关说明 

为了进一步提高主轴定向的准确性、可靠性，保护刀库和刀具，983M 系统增加了主

轴定向机械位置确认信号。换刀时，系统除了检测传统的主轴伺服驱动器定向到位信号，

还检测主轴定向机械位置确认信号。I/O 单元 X48.6 为主轴定向机械位置确认信号输入点。

机床厂家可以根据机床主轴的实际情况安装相应的定向到位检测开关，（推荐采用的接近

开关大小为 M8, 检测距离 1mm 以上），具体采取哪种检测方式（凹检测或是凸检测），机

床厂家可因地制宜。数控系统的 PC 参数 3004.7 可选择设定检测开关的常闭或常开（出厂

默认 PC 参数 3004.7=0，常开开关，凹检测）。如果是常闭开关、凹检测，设定 PC3004.7=1

即可（即取反）。 

 

 
 

注：I/O 单元 X48.6 为“主轴定向到位机械位置确认”信号输入点，此为 Me1.0A 版 PLC 所定义的。

当使用不同版本 PLC 时输入点的位置可能不相同！连接时必须查阅相应版本的 PLC 使用说明。 
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20  安装 Z 轴第 2 参考点机械位置检测开关的相关说明 

为了进一步提高加工中心的可靠性，保护刀库和刀具，GSK983M 系统增加了 Z 轴第 2 参考点机械位

置确认信号。换刀时，系统除了检测传统的基于机床零点而建立的 Z 轴第 2 参考点信号，还检测 Z 轴

第 2 参考点机械位置确认信号。I/O 单元 X48.7 为 Z 轴抓刀位置确认信号输入点（即 Z 轴第二参考点

机械位置确认信号），数控系统的 PC 参数 3005.1 可选择设定检测开关常闭或常开（出厂默认 PC 参数

3005.1=0，为常开开关）。如果是常闭开关，设定 PC 参数 3005.1=1 即可（即取反）。 

 

        
 

注：I/O 单元 X48.7 为“刀库抓刀点 Z 轴机械位置确认”信号输入点，此为 Me1.0A 版 PLC

所定义的。当使用不同版本 PLC 时输入点的位置可能不相同！连接时必须查阅相应

版本的 PLC 使用说明。
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附录一  GSK983Ma-H/V 系统安装尺寸图 
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     983Ma-H/V 外置 I/O 单元安装尺寸 
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  附录二  NC 单元与 DA98D 驱动单元连接（DA98D 已停产） 

一、不带抱闸的连接 

RSTP09

SVX CN1

SRDY 04

SON-

VC

SON+ 09

0V

0V

10

15

14

05

+24V 03

*PCB

PCB

*PCA

PCA

*PCZ

PCZ 06

11

08

13

12

07

ALM05

SON23

FSTP24

VCMD-

DG

VCMD+

01

32

17

COM+38

PZOUT+42

PZOUT-43

PBOUT+28

PBOUT-13

12 PAOUT-

PAOUT+27

20

SVX

16

19

18

17

04

02

01

03

VCMD-GND

34

DG

DG

32

31
VCMD+

33

PCBX

SONX+

PCAX

PCZX

983Ma NC单元

+5V

0V

SRDYX

+24V

02

04

03

01

08

09

07

06

VCX05
10 0V (D-Sub 44孔)

(D-Sub 15针)

12

14

13

11

15 0V

*PCAX

SONX-

*PCBX

(D-15孔)

*PCZX

CN1

DA98D驱动单元

29

24

23

22

27

26

25

28

21

30
14

13

07

08

12

10

09

11

06

15

05

PBOUT-

PAOUT-

RSTP

44

PZOUT-

COM+

PZOUT+

COM+

43

FSTP

37

38
SON

42

40

39

41
PAOUT+

PBOUT+

36

(D-44针)

35

SVX
983Ma-00-776A

ALM

FGFG

983Ma DA98D

 
 

PCA  *PCA：编码器反馈 A 相差分信号（脉冲信号，驱动→NC） 
PCB  *PCB：编码器反馈 B 相差分信号（脉冲信号，驱动→NC） 
PCZ  *PCZ：编码器反馈 Z 相差分信号（脉冲信号，驱动→NC） 
SON+/-:使能信号（开关信号，NC→驱动） 

ALM:报警信号（开关信号，驱动→NC） 

VC：速度控制电压（直流电压，NC→驱动） 
注 1：当 Z 轴不带抱闸时，X、Y、Z、4 轴的连接是相同的，Z 轴带抱闸的连接请看下一页。 
注 2：按此连接方法，电机运动方向符合笛卡尔坐标系（即从电机轴端逆时针旋转，进给方向为正向）。

若要运动方向相反，则将 DA98D 的 PA46 号参数设为 3（默认是“0”）。 
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二、带抱闸的连接 
 

09 RSTP
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SRDY 04

SON-

VC

SON+

05

14

100V

09

03+24V

150V

*PCB

PCB

*PCA
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06
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RSTP

44
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COM+

43

FSTP

37
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SON

42

40
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PAOUT+

PBOUT+

36

(D-44针)

35

SVZ

SVZ

DA98D驱动单元

FGFG

983Ma NC单元

983Ma DA98D
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GSK983Ma-H/V 铣床加工中心数控系统连接手册版本升级登记表 

 
序号 日期 版本号变更 变更内容 

1 2010-4-7 首版  
2 2012-3-13 第 2 版 1、 NC 单元与伺服驱动单元连接口丝印更改。 

2、 增加 GS2000T-CA1 系列进给轴伺服驱动单元

和 GS3000Y-NP2 系列主轴伺服驱动单元的连

接。DA98 的连接改为附录。 
3、 与DAP03的连接增加“主轴运动禁止”信号输

出。 
4、 增加光栅尺连接。 
5、 机床操作面板接口描述得更详细。 
6、 外置手脉连接描述得更详细。 
7、 Z 轴抱闸、系统上电控制连接方法页更改。 
8、 增加回零和限位连接页。 
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