




SMI : Smart Motor Interface 
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‘取消正極限 
‘取消負極限 
‘清除異常 
‘設定為位置模式(程式預設模式，也可以不輸入) 
‘設定加減速為400 (1rev/sec^2=>4，預設值0) 
‘設定速度為32768 (1rps=60rpm=>32768，預設值0) 
‘設定相對位置為4000 (1rev=>4000，預設值0) 
‘馬達動作開始 
‘回報馬達目前實際位置 
‘將目前位置設為0 
 
‘設定絕對位置為12345 
‘設定速度為327680(10rps) 
 
 
‘設定為速度模式 
 
‘設定目標速度為目前速度的一半 
 
‘設定馬達反轉 
 
‘馬達減速到停止 
‘設定為扭力模式 
‘設定扭力為1600 (馬達最大扭力為±32767) 
 
 
 
 
 
 
 
‘馬達減速到停止 
‘設定變數a數值為123 
‘回報變數a的數值 
‘設定變數b數值為a加2 
‘回報變數b的數值 
‘關閉馬達伺服控制 
‘RESET,相當於關閉電源後再開機  



EIGN(2)  EIGN(3)  ZS     '取消正負極限功能 

AT=1000                         '設定目標加速度值 

DT=600                           '設定目標減速度值 

VT=30*32768                  '設定目標速度值為30rps=1800rpm 

PRT=20*4000       '設定目標(相對)位置值為20rev 

 

a=0                        '設變數a為0 

WHILE a<3       'WHILE之後判斷若為真,則執行與LOOP間指令 

a=a+1        '設定a值增加1  

G        '執行馬達動作 

TWAIT        '等待馬達動作停止,再繼續下一指令 

WAIT=1000        '等待時間1秒=1000ms 

LOOP        '回到相對應WHILE指令 

 

PRT=1000 

b=0 

WHILE b<6 

b=b+1 

G  

TWAIT 

WAIT=150 

PRT=-PRT         '設定目標位置反轉 

LOOP          '以下...可用空白鍵區隔指令 

WAIT=2000  VT=VT*2  PT=0  G  TWAIT  WAIT=1000  RPA 

END          '程式結束 

 





EIGN(2) EIGN(3) ZS 
GOSUB0             '執行副程式0 
WHILE 1             '無窮迴圈 
GOSUB1             '執行副程式1 
LOOP 
END             '程式結束 
--------------------------------------副程式0 / 原點覆歸------------------------------ 
C0 
SLD             '取消韌體極限功能 
MT T=-1800 G            '執行扭力控制尋找機械邊緣點 
e=100 
WHILE e>10 
q=PA 
WAIT=100 
w=PA 
WAIT=100 
e=q-w 
LOOP 
MP ADT=500 VT=327680 PRT=4000 G TWAIT WAIT=500 
O=0 SLN=-1000  SLP=41000  SLE   '設原點及韌體極限範圍 
RETURN 

-----------------------------------副程式1 / 主動作程式-------------------------- 
C1 
PRT=8000 
b=0 
WHILE b<5 
IF IN(0)==0                                     ‘判斷Input(0)是否為0(與Pin13Gnd接觸) 
b=b+1                                             ‘ 若為真則執行與ENDIF間指令 
G TWAIT 
GOSUB2 
ENDIF 
LOOP 
WHILE IN(0)==1 LOOP                ‘執行WHILE..LOOP迴圈直到條件不成立 
VT=VT*2 PT=0 G TWAIT  
GOSUB2 
GOSUB2 
RETURN 

------------------------------------副程式2 / 到位輸出----------------------------- 
C2 
OS(4)                                             ‘Output(4)輸出5V(燈亮) 
WAIT=500                                   ‘等待時間500ms=0.5sec 
OR(4)                                            ‘Output(4)=>0V(燈滅) 
WAIT=500 
RETURN 



EIGN(2)  EIGN(3)  ZS 

VT=100000 

ADT=1000 

WHILE 1 

   b=INA( A, 0) 

                                             

   PT=b 

   G 

LOOP 

END 

 

‘設定目標速度 

‘設定目標加減速 

‘無窮迴圈 

‘設定Input(0)為類比型態, 

  並將值存為變數b 

‘設定目標位置為變數b 

‘執行動作 

‘回到WHILE指令 

‘程式結束 



EIGN(2) EIGN(3) ZS 

MFR      ‘設定為跟隨模式 

MFMUL=2     ‘設定跟隨比例:分子 

MFDIV=21     ‘設定跟隨比例:分母 

G      ‘執行馬達跟隨運動 

 

END          ‘程式結束 

 



IF ELSEIF ELSE ENDIF structure: 
IF a<b 

     PRINT (“a is less than b”,#13) 

ELSEIF q==123 

     PRINT (“q equals 123”,#13) 

ELSE    ‘if no condition above was true 

     PRINT (“nothing above was true”,#13) 

ENDIF 

WHILE LOOP structure: 
            a=0 

            WHILE a<10 

                  a=a+1 

             LOOP 

             PRINT (“loop code executed 10 times”,#13)  

GOTO, GOSUB structure: 
             C1 

            IF a>b 

                 GOTO (1) 

            ELSEIF b>c 

                 GOSUB (5) 

            ENDIF 

                 GOTO (6) 

            C5 

              PRINT(“b is greater than c”,#13) 

            RETURN 

            C6 

            END  

SWITCH CASE BREAK structure: 
            SWITCH a 

                 CASE 1 

                      PRINT(“A=1”,#13) 

                 BRAKE 

                 CASE 2 

                     PRINT(“a=2”,13) 

                 BRAKE 

                 DEFAULT 
                 PRINT(“A DOES NOT EQUAL 1 OR 2 “,#13) 

                 BRAK 

            END  



EIGN(2) 

EIGN(3) 

SLD 

ZS 

WHILE 1 

    WHILE IN(1)==0 

        ADT=500  

        VT=327680 

        PT=80000 

        G 

        TWAIT 

        WAIT=1000 

        OUT(4)=0 

        MT 

        T=1600 

        q=100 

        WHILE q>4 

            w=PA 

            WAIT=100 

            e=PA 

            q=e-w 

        LOOP 

        MP 

        WAIT=3000 

        OUT(4)=1 

        ADT=250 

        VT=6103 

        PT=0 

        G 

        TWAIT 

        WAIT=1000 

    LOOP 

LOOP 

END 

EIGN(2) 

EIGN(3) 

SLD 

ZS 

ADT=400 

i=1 

WHILE 1 

    GOSUB(1) 

    GOSUB(2) 

    GOSUB(3) 

LOOP 

END 

C1 

IF IN(6)==0 

     MV 

     WHILE IN(6)==0 

         h=INA(A,2)-16384 

        VT=h*10 

        G 

     LOOP 

     OFF 

ENDIF 

PETURN 

C2 

IF IN(5)==0 

    CLK=0 

    WHILE IN(5)==0 

    LOOP 

    IF CLK>2000                   

         IF i==1 

              a=PA 

         ELSE 

              b=PA 

         ENDIF 

         i=-1 

    ENDIF 

ENDIF 

RETURN 

C3 

IF IN(3)==0 

     MP 

     VT=600000 

     IF i==1 

         PT=a 

     ELSE  

         PT=b 

     ENDIF 

     i=-i 

     G 

     TWAIT 

ENDIF 

RETURN 







2PT:3=1234             ‘Bank2中的Motor3目標位置設定  為1234          
3PT:0=0                ‘Bank3全部的目標位置設定為0 
4PT=345               ‘只Bank4的第一顆馬達目標位置  設定為345 
0G                     ‘所有Bank的第一顆馬達執行G指令 
0G:0                                                                                     ‘所有的馬達執行G指令 
 
VTS=100000                                                          ‘設定多軸補間速度 
ATS=1000                                                                   ‘設定多軸補間加速度 
DTS=100                                                                       ‘設定多軸補間減速度 
PTS(123000;1,20000;2)       設定多軸補間位置 
GS                         執行多軸補間 



0EIGN(2) 

0EIGN(3) 

0ZS 

0MP                   ‘設定所有馬達為位置模式(程式預設模式)，也可不輸入                          

0ADT = 500       ‘設定所有馬達加速度為500(4 = 1rev/sec2) 

0VT = 32768                        ‘設定所有馬達速度為32768(32768 = 1rps = 60 rpm) 

0PRT = 4000     ‘設定所有馬達相對位置為4000(4000 = 1rev) 

0G                                                                                                         ‘所有的馬達動作開始 

1RPA                 ‘回報馬達1的位置 

2RPA                 ‘回報馬達2的位置 

0O = 0                ‘將所有的馬達目前位置設為原點 
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