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一、 机器各部件介绍如图 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

材料宽度 ≤230mm 

材料厚度 0.4-1.8mm 

设备功率 ≤600w 

额定电压 220v，50/60HZ 

工作气压 0.6-0.8mpa 

滚轮压紧 

出料口 

放置材料 

手动送料 

开关 

配电箱 
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 二、  电脑与机器连接   

1.数据线分别与电脑和机器连接，如下图 

（至少有一个 PCI 卡槽，系统为 WINDOWS XP 或者 WIN7 32 位） 

 

数据线（三排插针）  与电脑连接（确保牢固）  与机器连接（确保牢固） 

 

   2.电源线和气管接头分别插入到机器指定位置 

 

 

 

注意：工作开始必须通气 ，气压为 0.6-0.8MPA ，定期放水  

气管接头 

电源线接头 

油水分离器 

 

保险丝 
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三、软件的安装方法(安装软件必须插加密狗 )

★把板卡插入电脑主机 PCI 卡槽里面，如图 

 

 

★双击安装驱动 

 

 

★连续点击“下一步”，直至显示安装完成 

 

 

板卡 

加密狗 
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四、 机器操作，双击 进入界面 

1. 如何导入文件 

点击“文件”，点击“打开”，找到需要加工文件双击，文件格式为 PLT       

 

2.如何选择加工路径 

 

★外轮廓选择方法：全选方法为在同一开槽点连续点击两次，如选中显示红色

线，也可选择某一段路径，外轮廓逆时针选择。（选择开槽点错了，想更改可

点击取消键 ，重新选择） 

★内轮廓选择方法：勾选软件左上角“拾取内轮廓”进行选择，或者按住

shift 不放，点击开槽点显示绿色线，可以全选也可以选择想做的某一段，内

轮廓顺时针选择。 

 

 

 

 

 

所选路径起始点

必须在点上。 
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3.如何设置加工参数 

 

(1)轮廓偏移参数设置 

 

（2）切割深浅参数设置 

 

 

 

 

 

必须填入实际材料厚度 

理论值为（负数材料厚度一半） 

负的越小，割的越深 
理论值为材料厚度一

半，数值越大，割的

越深，最大丌能超过

边条厚度 

刀片连续切割的次数，例如开槽

深度 0.3，循环次数 2，每次下刀

0.15mm，共切割 2 次，切割厚度

0.3mm 
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4.如何校准长度 

A.将材料放入机器，手动按下“滚轮压紧”按钮 

B.打开软件“设置”--“用户设置”，切换到“机床制造商”，输入密码

0000，确定，返回 

C.打开“电机综合设置”，X轴送料，点击“脉冲当量”，弹出“送料轴脉冲

当量校准”窗口 

 

 

D.例如校准长度为 1000mm：在“指令距离”输入 1000mm，点击“切刀划线”，

点击“移动”，机器送料结束后点击“切刀划线”，机器工作结束后 ，手动松

开“滚轮压紧”按钮，将材料拿出来量一下尺寸多少，把测量的长度填写在软

件的“实际距离”里面，点击“计算新当量”，点击“重置原当量”，点击

“保存”，一直校准到与指令距离一致为止。 

 

   

 

 

开始 暂停 
停止/取消 

点击此位置 
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5.如何更换磨光片 

在“控制”界面点击“角磨向上”到一定位置，即可换磨光片 

 

 

 

五、编程 

1.无文件时，新建编程 

（1）建立文本文档 ，输入长*长*长* ， 

点击“保存” 

（2）点击“文件”，点击“打开”，文件类型选择 txt 文本，找到新建的文

本，双击导入 

 

按住红色开关丌动，转动黑色扳手， 顺时针是松开，逆时针是拧紧 
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（3）点击开始，进行加工，如下图 

 

 

2.有文件，但雕刻底板精度不对时，修改编程 

（1）点击“文件”，点击“打开”，找到需要加工文件双击，文件格式为 PLT 

 

（2）选择加工路径，点击“文件”，点击“输出”，点击“开槽程序”，出

现下图 

 

（3）在软件目录下，找到如下文件打开，进行错误路径的修改后，点击“保

存” 
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（4）点击“文件”，点击“打开”，文件类型选择 txt 文本，找到修改后的

文本，双击导入 

 

 

（5）点击开始，进行加工，如下图 
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六、注意事项及故障排除 

（1）加工之前要确保机器跟电脑正确连接，气泵与机器连接且保持通气

正常，加密狗插好。 

（2）如出现“非法修改系统时间，软件锁定”，可查看电脑时间是否与

北京时间一致，不一致更改时间。 

（3）加密狗到期，可联系厂家解密。 

（4）送料长度不准可校准送料脉冲当量是否准确 

（5）工作过程中要保持光电开关的清洁，可用气吹，也可用棉球擦拭，

确保上下刀回零准确。 

 

（6）机器开关机要等几分钟，防止电源保护，导致机器无法正常工作 

（7）磨光机一直转不工作，可检查继电器是否正常，找到对应的继电器

 

 

     (8)长时间工作，检查各螺丝是否松动,确保机器正常工作 

 

如出现问题无法解决及时联系厂商 

继电器 

光电开关 


