
目目目目   录录录录 

 系统操作界面总图系统操作界面总图系统操作界面总图系统操作界面总图 ...............................................................................................................................................1 第一章第一章第一章第一章  程序编辑程序编辑程序编辑程序编辑 ...............................................................................................................................................2 
1.1  程序编辑区 .....................................................................................................................2 

1.2  信息提示区 .....................................................................................................................3 

1.3  程序段选择区 .................................................................................................................3 

1.4  加工文件信息区 .............................................................................................................4 第二章第二章第二章第二章  运动控制运动控制运动控制运动控制 ...............................................................................................................................................7 
2.1  回零区 .............................................................................................................................7 

2.2  修调区 .............................................................................................................................8 

2.3  加工面板区 .....................................................................................................................8 

2.4  手控设置面板 .................................................................................................................9 

2.5  位置控制区 ...................................................................................................................10 第三章第三章第三章第三章  刀轨预览刀轨预览刀轨预览刀轨预览 .............................................................................................................................................11 
3.1  轨迹参数设置 ............................................................................................................... 11 

3.2  坐标参数设置 ...............................................................................................................14 

3.3  断点参数设置 ...............................................................................................................16 

3.4  指令参数设置 ...............................................................................................................17 第四章第四章第四章第四章  设置设置设置设置 .....................................................................................................................................................20 
4.1  信号状态设置 ...............................................................................................................20 

4.2  对刀系统 .......................................................................................................................21 

4.3  轴向参数设置 ...............................................................................................................22 

4.4  系统参数设置 ...............................................................................................................25 



 1

系统操作界面系统操作界面系统操作界面系统操作界面总图总图总图总图 

在进入系统后，在系统的最顶层有 5 个图标： 依次为：打开文件，

保存文件，编译，设置，载入。 

操作界面被分为三大部分，在第一部分有图标 ，点击该图标，系统操作界面显示如

下图所示。我们将操作界面分为：程序编辑区、运动控制区和刀轨预览区三大部分组成。 

 

 

 

 

总总总总        图图图图

刀轨预览刀轨预览刀轨预览刀轨预览运动控制运动控制运动控制运动控制程序编辑程序编辑程序编辑程序编辑
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第一章第一章第一章第一章  程序编辑程序编辑程序编辑程序编辑    

进入操作界面后，首先导入待加工的文件。 

选择“打开文件”图标，会弹出一个下拉框，如图“文件下拉框图”所示。 在其中选

择欲加工的文件，此处以“cross.txt”为例。  

欲加工的文件被选入后，程序编辑区被分为 4 部分：程序编辑区，信息提示区，程序

段选择区，加工文件信息区。如图 3 所示。  

                 

文件下拉图文件下拉图文件下拉图文件下拉图 1.11.11.11.1                                             程序编辑图程序编辑图程序编辑图程序编辑图 1.21.21.21.2    

 

1.1  程序编辑区程序编辑区程序编辑区程序编辑区 

程序编辑区中分为两块：当前文件名和程序编辑区。可以在程序编辑区对程序指令进

行编辑和修改，例对程序左右刀补的改变、X,Y,Z 轴定位的改变、对程序语法错误、语义

程序编辑区 

程序段选择区 
加工文件信息
信息提示区 
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错误进行修正等。如图所示，在右边的  按键可以实现对程序的上下阅读。 

1.2  信息提示区信息提示区信息提示区信息提示区 

在提示信息区会对当前所处的状态进行相应的信息提示。例如反映文件语法和语义是

否正确。当程序中有语法错误时，提示信息区会显示有错误，此时双击错误提示信息，在

程序编辑区会显示当前指令错误的方位，可以使用户更容易修改程序。完成程序编辑后选

择“保存文件”图标进行保存。                                      

1.3  程序段选择区程序段选择区程序段选择区程序段选择区 

程序段选择区是针对加工文件中的子程序进行块定位。例如程序中多数含有许多个子

程序，可在该区中选择相应的子程序，此时指令编辑区会快速跳到该子程序的开头，实现

快速定位程序块的作用，以方便用户了解各个子程序的功能或修改局部程序达到所需功能。

如图“程序块定位“是一个程序块定位的例当文件中有多个子程序时，在程序段选择区中

选择要定位的子程序，如图中的【92】子程序号，则在程序编辑区中会快速定位到该子程

序段。 

 

程序块定位图程序块定位图程序块定位图程序块定位图 1.31.31.31.3    
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1.4  加工文件信息区加工文件信息区加工文件信息区加工文件信息区 

加工文件信息区中的 X-、X+、Y-、Y+、Z-、Z+ ，正如“加工文件信息图“所示。 

 

图图图图 1.41.41.41.4    

    

在文件刚被引入编辑区时，其后并无任何信息。只有在文件被编译（将文件进行编译时只

要单击程序编辑区中的“编译”图标）之后方才有相应信息，其信息是反映加工文件的大

小，x,y,z 三轴在正负方向进给的最大值。其信息是根据加工文件的程序自动获取的信息，

用户不能人为的实现对其的更改。 

加工文件信息区中的“增量（xy）”中的值的不同对实际加工过程中的工件并无影响，

在用户没有人为的进行修改之前，系统默认值为 1.0，可以实现系统对轨迹图的一个默认

限位（限位的定义在之后的说明中会详细介绍）。在改变其值后，在对文件“编译”后进行

刀轨预览后，轨迹图在预览区的 X,Y 轴上会有一个缩进，设定的值不同，缩进就有相应比

例的增量变化，整个轨迹图的比例也会有比较直观的视觉感受。 

 

在此举一个简单的例子在此举一个简单的例子在此举一个简单的例子在此举一个简单的例子。。。。例如在程序编辑区编辑一个简单的程序例如在程序编辑区编辑一个简单的程序例如在程序编辑区编辑一个简单的程序例如在程序编辑区编辑一个简单的程序，，，，来实现刀轨是一个来实现刀轨是一个来实现刀轨是一个来实现刀轨是一个

矩形的功能矩形的功能矩形的功能矩形的功能。。。。如图的程序指令如图的程序指令如图的程序指令如图的程序指令。。。。    

            

                                            图图图图 1.51.51.51.5    

    

先不改变增量的值先不改变增量的值先不改变增量的值先不改变增量的值，，，，为系统的默认值为系统的默认值为系统的默认值为系统的默认值，，，，即为零即为零即为零即为零。。。。编译完后运行编译完后运行编译完后运行编译完后运行，，，，此时在刀轨预览区并此时在刀轨预览区并此时在刀轨预览区并此时在刀轨预览区并

无任何轨迹无任何轨迹无任何轨迹无任何轨迹，，，，如左图如左图如左图如左图。。。。如果在增量的如果在增量的如果在增量的如果在增量的（（（（ZZZZ））））后输入一个值后输入一个值后输入一个值后输入一个值，，，，如如如如““““1111””””，，，，即相当于给它一个即相当于给它一个即相当于给它一个即相当于给它一个 ZZZZ

轴的增量轴的增量轴的增量轴的增量，，，，再编译后运行再编译后运行再编译后运行再编译后运行，，，，此时刀轨预览区会有如中图所示的刀轨轨迹此时刀轨预览区会有如中图所示的刀轨轨迹此时刀轨预览区会有如中图所示的刀轨轨迹此时刀轨预览区会有如中图所示的刀轨轨迹，，，，如右图如右图如右图如右图。。。。    
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        图图图图 1.61.61.61.6    

    

在增量在增量在增量在增量（（（（ZZZZ））））为为为为 1111 的的的的基础上基础上基础上基础上，，，，我们再来看看增量我们再来看看增量我们再来看看增量我们再来看看增量（（（（XYXYXYXY））））的功能的功能的功能的功能，，，，如图如图如图如图，，，，将增量将增量将增量将增量(XY)(XY)(XY)(XY)后后后后

的默认值的默认值的默认值的默认值 1111 改为改为改为改为 5555，，，，编译再运行完后编译再运行完后编译再运行完后编译再运行完后，，，，刀轨预览区中的轨迹图如下图所示刀轨预览区中的轨迹图如下图所示刀轨预览区中的轨迹图如下图所示刀轨预览区中的轨迹图如下图所示。。。。    

    

    

图图图图 1.7 1.7 1.7 1.7     

    

比较两个图比较两个图比较两个图比较两个图，，，，我们可以看出增量我们可以看出增量我们可以看出增量我们可以看出增量（（（（XYXYXYXY））））的值的不同的值的不同的值的不同的值的不同，，，，轨迹在轨迹在轨迹在轨迹在 X,YX,YX,YX,Y 轴的缩进也不同轴的缩进也不同轴的缩进也不同轴的缩进也不同，，，，显显显显

示在轨迹预览区的轨迹大小也相应的改变示在轨迹预览区的轨迹大小也相应的改变示在轨迹预览区的轨迹大小也相应的改变示在轨迹预览区的轨迹大小也相应的改变。。。。当增量越大时当增量越大时当增量越大时当增量越大时，，，，轨迹图直观显示图越小轨迹图直观显示图越小轨迹图直观显示图越小轨迹图直观显示图越小。。。。    
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至于至于至于至于““““（（（（ZZZZ））））””””后的值所提供的功能与后的值所提供的功能与后的值所提供的功能与后的值所提供的功能与““““增量增量增量增量（（（（xyxyxyxy））））””””的相似的相似的相似的相似。。。。    

    

加工文件信息区中的“用时”表示当前程序进行刀轨预览，文件加工完成的所需时间。

这里所指的是快速修调为 100%时的用时。在确定程序后，程序语法检查正确，选中编译图

标，系统对程序进行语义检查。语义检查正确后就可对程序进行运行，以实现刀轨的预览。
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第二章第二章第二章第二章  运动控制运动控制运动控制运动控制 

依据运动控制区总图，如下图，我们可以看到，该区可以分为 6 个部分：轴回零区、

修调区、加工面板区、手控设置面板区、机床控制信息区、MDI。 

 

运动控制区总图运动控制区总图运动控制区总图运动控制区总图 2.12.12.12.1    

2.1  回零区回零区回零区回零区 

在此区提供给我们回机床零和回工件零两种模式。如下图所示： 

 

图图图图    2.22.22.22.2    

    

（1）回机床零：其中 X，Y，Z 回机床零均是与下面的“置机床零点”配合使用的。当

想置当前坐标置为机床零点时，选择“置机床零点”，此时，在刀轨预览区会将坐标 X,Y,Z

回零区 
修调区 加工面板区 手控设置面板 
位置控制区 
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三轴的坐标置为零。此后再改变 X，Y，Z 的坐标后，选中“X 回机床零”，此时 X 轴会回到

设置机床零点时 X 轴的坐标（即回零），Y，Z 轴功能相同。选中“回机床零点”时，X,Y,Z

三轴同时回机床零点。系统在执行回零动作时，为了安全，我们系统本身会将当前点的 Z

轴坐标上升 3mm，然后回零。 

（2）回工件零：类似的，X,Y,Z 回工件零也是与“置工件零点”配合使用的。X，Y，Z

回工件零功能与机床零模式功能类似，在此就不赘述。 

2.2  修调区修调区修调区修调区 

 

                                图图图图    2.32.32.32.3    

    

（1） 进给修调：范围为 10%-150%，是针对程序中设定的加工速度 F***来说的。例如

在程序中有 F400 时，在加工时进给修调为 100%，则加工速度无变化，若设为 10%时，则加

工时，实际对应加工速度为 40mm/min。当然若设为 150%时，实际加工速度为设定的 1.5

倍，即 600mm/min。用户可以通过此功能对加工速度达到修调的作用，以提高加工效率。 

（2） 快速修调：范围为 10%-100%,是针对 G0 指令速度来说的。这里的 G0 指令速度

用户可以在“设置”面板中来任意设，一旦设定，快速修调为 10%时，实际 G0 速度为设定

的 10%，同样，100%是相同意思，为实际的 100%。 

2.3  加工面板区加工面板区加工面板区加工面板区 

 

                  图图图图    2.42.42.42.4    

    

（1）由于未装运动控制卡，所以此处的“加工”为灰色（不可用）。在实际操作中，

“加工”为可用。在看完预览轨迹图后并确定了程序，选择加工，此时“加工”变为灰色，

暂停变为可用。“暂停”是指在加工过程中，想外加实现另一功能，结合“MDI”，此时选暂
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停，加工就暂停了，加工速度会有一段时间的减速过程，不会立即停止。它与下面讲到的

急停有区别。 

（2）单步：在选中“单步”时，加工时，每加工一个动作就暂停，想继续下面的动作，

要重新点击“加工”。此功能让我们更清楚的知道刀具的路径，加工如何一步步进行。 

（3）空运行：当选中空运行时，加工文件时以设置中的最大加工速度来加工。在实际

操作中，通常用于：当用户想在真正加工工件前先看看加工路径，以确定加工是否可以顺

利进行时，可以配合“Z 轴锁住”来加工文件，此时空运行可以提高效率。 

（4）急停：加工期间想停止加工，选中，可立即停止加工。一般是当在加工期间遇到

紧急情况，急停可以立即停止，无任何速度缓冲或惯性。另一个功能是针对编译文件时，

若程序中出现死循环时，编译会一直进行，不停止，此时可选择用急停来跳出，然后再对

程序进行修改。 

（5）“行”后面显示的是当前加工程序的行数。“回程序头”的功能是：当加工文件时，

突然选中了急停，此时“行”后的数不为 1，而是按急停时加工到文件的行数，若用户想

重新进行加工时，选“回程序头”，对文件进行重新加工。 

2.4  手控设置面板手控设置面板手控设置面板手控设置面板 

 

                   图图图图    2.52.52.52.5    

    

手控设置中提供了 6 个功能选择：手控高、低速——高低速的速度在“设置”面板中

用户自己可以设置。0.02、0.1、1 是指对 X,Y,Z 轴每进给一次的进给量分别为

0.02mm,0.1mm,1mm（与下面讲到的位置控制区中的 X+，X-，Y+，Y-，Z+，Z-对应使用），

方便用户更准确的控制。手轮，在此版本中未加入。以后完善会提供此功能。 
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2.5  位置控制区位置控制区位置控制区位置控制区 

 

            图图图图    2.62.62.62.6    

    

上图是我们对刀具位置的手动控制区。 

（1） 在我们现在用的此版本中，“主轴正转，主轴停止，主轴反转，冷却关闭”这四

个功能不支持。此处在下一版本中，我们将对其进行补充。 

（2） 限位有效：是指当前的状态是机床加工区域限位，起到保护作用。用户可对其

进行切换，切换为“限位解除”，则对加工区域的限位不起作用。类似的，“机床解锁”“Z

轴解锁”也可进行切换状态为“机床锁住”“Z 轴锁住”。 

（3） 对刀：系统提供固定对刀与浮动对刀两种模式。在“设置”页面中我们可以进

行选择。当用户换刀后或者想重新定位到某一点时，选择对刀，此时会出现一对话框，其

中有两个选择：首次对刀和二次对刀。当选中首次对刀时，在系统的设置界面中有一个对

刀系统，系统会根据首次对刀得出的相应参数的值默认到设置页面里。当下次即选中二次

对刀时，系统会依据首次对刀的参数值来进行对刀，使用户操作更加简便。系统将自动移

到对刀仪处进行对刀。关于对刀系统的参数设置在系统“设置”面板中用户可以自己对其

进行相应设置。 

（4） X,Y,Z 轴控制：提供用户 X+，X-，Y+，Y-，Z+，Z-这 6个功能选择。在上面的

手控设置面板中提到当选中“低速”时，任意控制 X,Y,Z 轴，与“设置”面板中的“手动

低速”后设置的速度来定位，高速档类似。若选择“0.02”，每进给一步，在相应方向进给

0.02mm,“0.1，1”与之类似。 

（5） MDI：在此手动数据输入框中可以输入 G 代码并可以立即执行。在输入完 G 代码

后，按回车（Enter），系统以当前位置为参考原点并立即执行程序。一般用于在加工暂停

时，想在程序中外加某一动作，为安全起见，可以先将 Z 轴锁住，再运行 MDI 输入框中的

程序，用户可以预览刀具路径，来进一步确定如何更好的加工工件。 
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第三章第三章第三章第三章  刀轨预览刀轨预览刀轨预览刀轨预览    

刀轨预览区有四项高级指令可供选择，依据功能的不同可以大体分为：轨迹参数设置，

坐标参数设置，断点参数设置，指令参数设置。如图.参数设置主要对加工文件的坐标，断

点，指令进行设置 。    当选择某一项时，会显示与之相对应的

参数设置页面。如图所示，当前系统处于轨迹参数设置界面。 

 

                  刀轨预览总图刀轨预览总图刀轨预览总图刀轨预览总图 3.13.13.13.1    

 

3.1  轨迹参数设置轨迹参数设置轨迹参数设置轨迹参数设置 

该界面由显示轨迹区和设置参数区构成。显示轨迹区是形象的显示轨迹的形

状，”work(G54):”指的是当前针对机床系的预置零点为 G54 所对应的 X,Y,Z 的坐标（在

介绍坐标参数设置中会有详细介绍），即轨迹显示区中的 X,Y,Z 的坐标，此两者对应。 
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（1） 在轨迹显示区的下方是刀轨显示速度的选择：极快，高速，低速，暂停。 

 

                                           图图图图    3.23.23.23.2    

    

当选择一种显示方式，轨迹的出现就会以对应的速度显示。当只想看看轨迹的最终图形，

一般都选择“极快”，当想了解轨迹的的走向时，可选择“快速”，此时可以看到刀轨的运行

路线。 

（2） 显示方式：方式 1，方式 2，方式 3。 

 

           图图图图    3.33.33.33.3    

    

选择方式 1 显示轨迹时，轨迹显示区既有刀轨轨迹图，又有当前的预置坐标零点的坐标

值。方式 2 为只显示当前的预置坐标零点的坐标值。不显示刀轨轨迹图。而方式三则是只

显示刀轨轨迹图，如图 5 选择的是方式 1，则显示的既有图还有坐标值。 

（3）显示坐标：分“机床”和“工件”两种。机床坐标是针对机床本身的坐标，当机

床确定后，各个点的坐标都是唯一确定的。工件坐标是指用户在置工件零点后，各点相对

工件零点的坐标。 

（4）绘制模式：分为“典型”和“雕像”两种模式。当加工一个文件时，若选择“典

型”模式时，刀轨预览区显示的轨迹加工工件的底部有刀路径，通俗的说就是显示的不光

是经加工后出来的工件，还有未经加工的工件的底座。而“雕像模式”显示的是工件加工

后存留的部分，而底座不属于最终工件的部分，该模式显示的即是底座被剔除的工件形状。

为了大家能更形象的了解，在此举一例子，方便大家感受到两种模式的区别。 
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           典型模式典型模式典型模式典型模式                                          雕像模式雕像模式雕像模式雕像模式    

                                                                                                                            图图图图        3.43.43.43.4    

 

（5）雕像模式 Z深度：指在处于雕像模式的雕像在 Z 轴的深度。 

（6）  细节浏览倍数：在此处输入倍数，在点击细节浏览时  ，工件将以相应

倍数来对刀轨图进行放大或缩小。 

（7）旋转角度：旋转角度的设置主要是针对轨迹图的一个立体的视觉效果。 

此处引入一个例子，方便大家认识的更深。有一个开孔的例子，在未对 X,Y,Z 设定旋

转角度时，轨迹图如图示，而对 X,Y,Z 设定一旋转角度后，如图所示。经过比较我们发现，

有时设一个旋转角度，会使我们对加工工件有个更全方位的认识。 
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                                         图图图图 3.53.53.53.5    

    

 3.2  坐标参数设置坐标参数设置坐标参数设置坐标参数设置 

坐标参数设置主要包含了三个部分：加工区域限位（针对工件系），轨迹解析比例，

预置坐标系零点（针对机床系）。 
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坐标参数设置图坐标参数设置图坐标参数设置图坐标参数设置图 3.63.63.63.6    

 

（1） 加工区域限位：刀具在机床上能够移动的范围称为行程。机床的每个轴的两端

都装有限位开关，来实现对加工区域进行限位。间接达到一“置限位区”个安全的指标。

可以分别对 X,Y,Z 轴进行区域限位。如图所示，可以对 X+,X-,Y+,Y-,Z+,Z-进行设置。也

可以如图选择“依据文件尺寸限位”从而对文件来进行自动限位。 

 

                图图图图        3.73.73.73.7    

（2） 轨迹解析比例：如图所示，轨迹解析比例针对于 X,Y,Z 轴 

 

图图图图        3.83.83.83.8    
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（3） 预置坐标系零点：系统提供了 6 个从 G54——G59 的预置坐标系零点，这些坐标系

零点都是针对机床系的，如图所示，在某个坐标系中设置坐标零点，当选择该坐标

系零点时，在轨迹预览区中显示的坐标即为当前的坐标系的零点。 

 

         

                                                            图图图图        3.93.93.93.9    

 

3.3  断点参数设置断点参数设置断点参数设置断点参数设置 

进入断点参数设置界面，系统提供 5 个断点记录坐标和系统断点，如图所示。当未设

置断点时，断点无记录。断点主要目的是对文件进行补加工，当工件加工到某一位置，按

暂停后，将此处保存为断点，系统就会自动记录断点的坐标，当再继续对文件进行加工，

系统会依据你选择的那个断点对工件进行继续加工，起到续加工的作用。 
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断点参数设置断点参数设置断点参数设置断点参数设置图图图图 3.103.103.103.10    

    

系统断点：系统中除了提供可记录的 5 个断点外，还提供有一个系统断点，系统断点是当

暂停后，系统自动保存断点到系统断点。 

3.4  指令参数设置指令参数设置指令参数设置指令参数设置 

进入指令参数设置界面，系统提供了三种指令：矩形铣底，圆形铣底，开孔。三种指

令形式只能同时选择一种，关系为互斥。 
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指令参数设置指令参数设置指令参数设置指令参数设置图图图图 3.113.113.113.11    

矩形铣底：当选择了矩形铣底时，出现如图所示的界面。矩形铣底有 5 方面的参数设

置，下刀深度，刀具直径，刀尖间距，高度，宽度。当设置不同的参数时，轨迹预览区的

轨迹也会跟随参数的变化而做出相应的变化。此处以宽度为改变对象，图中是宽度为

100.0，要预览轨迹时，在该界面右下角有一个载入文件的键：   按下该键后，

在程序编辑区，会相应调用矩形铣底的程序，经过编译后，运行，轨迹预览区会显示如图

的轨迹，然后我们来看看改变参数“宽度”后会有怎样的视觉效果。将参数设置“宽度”

该为 10.0 后，再载入文件（选择   再运行），此时得到的效果如图所示，通

过比较我们可以更深刻的感受到参数设置不同，轨迹也不同。 

     

  

                                     图图图图        3.123.123.123.12    

宽度 100 宽度 10 
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（2）圆形铣底：该系统暂时未提供该文件。 

（3）开孔：当选择开孔时，会显示开孔的参数设置界面。 

 

                                           图图图图    3.133.133.133.13    

有 5 项参数：孔深，刀具直径，刀尖间距，开孔直径，下刀深度。同样，在此为更

好的理解各项参数的功能，以“下刀深度”为例。首先以下刀深度为 0.3，载入开孔的

程序，编译运行后，轨迹预览区显示如图的轨迹，再来改变“下刀深度“为 0.6，同样

的载入，运行，此时，轨迹如图所示。通过对比，我们也可以很清楚的了解到此参数对

轨迹的显示的影响。 此处我们知道，程序中总下刀深度已确定，在“下刀深度”后设置

不同的值，刀具每次下刀深度不同，总的下刀次数也就不同，效率也就不同。 

        

 

 

不同下刀深度轨迹对比图不同下刀深度轨迹对比图不同下刀深度轨迹对比图不同下刀深度轨迹对比图 3.143.143.143.14    

    

下刀深度 0.6 
下刀深度 0.3 
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第四章第四章第四章第四章  设置设置设置设置 

在进入系统后，在系统的最顶层有 5 个图标： 依次为：打开文件，

保存文件，编译，设置，载入。这里重点介绍系统的“设置”界面。下图是设置页面总图： 

 

设置页面总图设置页面总图设置页面总图设置页面总图 4.14.14.14.1    

 

由上图我们可以将其分为四部分：信号状态设置，对刀系统设置，轴向参数设置区，

系统参数设置区。 

4.1  信号状态设置信号状态设置信号状态设置信号状态设置 

 

依下图所示，当在任意一个“**信号有效”被勾选时，该信号在加工运行中，系统该

功能有效。若未勾选，则该功能在控制时系统不响应。 

机械零点信号有效：当被选中时，X，Y，Z 轴零点信号使能 

水冷信号有效：本系统暂时未提供此功能，在下一版本中，我们会加以完善。 

主轴控制信号有效：和水冷控制信号相同，系统暂时未提供。 



 21 

对刀到位信号有效：当被选中，操作界面里的位置控制区的对刀功能才有效，即对此

功能使能。 

 

图图图图    4444.2.2.2.2    

 

下图中的 X 轴零点信号极性，其正负的选择是由接在该轴上的限位开关来决定的，若

您的系统在轴向碰到限位开关传给总线的是低电平，则该轴的零点信号极性为“-”，否则

为“+”。对刀到位信号极性的确定是由接在对刀仪上的开关来决定，若对刀到位，即开关

闭合，传给总线的是低电平，则极性为“-”，反之对应的为“+”。 

 

                                        图图图图    4.34.34.34.3    

换刀指令以暂停方式处理：指遇到换刀指令时，系统暂停加工，等完成换刀，对刀后，

系统可以继续完成加工。在此，“主轴启停时间”的设置我们暂时不提供此功能。 

4.2  对对对对刀系统刀系统刀系统刀系统 

 

图图图图    4.44.44.44.4    

对刀系统是为用户在加工过程中要进行换刀提供的功能。系统提供了两种模式的对刀

仪：浮动对刀仪和固定对刀仪。当浮动对刀仪被选上时，系统处于浮动对刀仪模式 

这里对刀速度不得低于各个轴向的启动速度（在后面会介绍启动速度），就不多讲。在

前面介绍对刀时我们说过，首次对刀的参数值会被系统默认，在二次对刀时，用户将可以

直接进行对刀。对刀仪 X，Y 的坐标是指用户在机床某一位置装的固定对刀仪相对机床零点

的坐标 X，Y。对刀仪厚度是指在机床零点到对刀完成，Z 轴的进给量，换个角度说也可认

为是对刀仪的 Z 轴坐标。 
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4.3  轴向参数设置轴向参数设置轴向参数设置轴向参数设置 

  

图图图图    4.54.54.54.5    

此系统提供了 X，Y，Z，A轴的参数设置。各个轴参数的设置内容相同：脉冲当量，加

速度，最大速度，启动速度，手动高速，手动低速，回零速度。 

（1）脉冲当量： 

是指系统每发出***个脉冲轴向进给 1mm，轴移动每个单位所需的脉冲数量决定于机械

驱动装置（滚珠丝杠的斜度，电机和螺杆之间的齿轮）、步进电机的性能和伺服电机的编

码器以及驱动电路中的微步或电子传动装置。我们将依次介绍以上三种因素，然后再把三

种因素综合起来。 

(a)计算机械驱动装置 

现在您要计算轴移动一个单位电机的转数，如果您定义的单位是英寸电机的单位转速

将大于1，如果您定义的单位为毫米电机的单位转速降小于1，这在计算机上计算起来非常

简单。 

如果您的传动装置为螺杆螺母传动，您需要知道螺杆的螺距（也就是螺纹顶部间隙）

和头数，英制螺杆的单位为齿数每英寸（tpi），因此英制螺杆的螺距为1/tpi，如一个8tpi

的单头螺杆其导程为1 / 8 = 0.125英寸。如果您使用的螺杆为多头螺杆，在计算导程的时

候就应该把螺距乘上头数，导程也就是电机转动一圈轴所移动的距离。 

现在您可以计算轴单位转数（screw revs per unit） 

轴单位转数= 1 ÷导程 

如果螺杆是直接通过电机驱动，那么轴移动一个单位距离螺杆的转速也就是电机的单

位转数（motor revs per unit），如果螺杆和电机之间通过齿轮、链条或皮带传动，并且

电机端的齿数为Nm，螺杆端的齿数为Ns，那么电机单位转数可用下面的公式计算： 

电机单位转数=螺杆单位转数× Ns ÷Nm。 
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例如假定您所使用的螺杆是英制8 tpi螺杆，螺杆和电机之间通过带齿的皮带传动，螺

杆端的齿数为48，电机端的齿数为16，那么电机单位转数为1/8 × 48 ÷ 16 =1/24。（提

示：在计算的过程中每个步骤都必须保留小数点所有的位数避免化整误差） 

另外再举一个公制单位的例子，假定您所使用的螺杆为双头螺杆，螺杆的螺距为5毫米

（也就是说螺杆的导程为10毫米），电机端的齿数为24，螺杆段的齿数为48，那么螺杆单

位转数为1/10=0.1，电机单位转数为0.1 × 48 ÷ 24 = 0.2。 

如果驱动装置为机架、小齿轮、带齿皮带或链条，螺杆单位转速和电机单位转数的计

算方法是一样的。 

您需要找出皮带齿距和链节距离，公制皮带的齿距一般为5毫米或8毫米，英制皮带的

齿距一般为0.375英寸，齿轮也要找出齿距，齿轮的齿距最好通过计算50个甚至100个齿之

间的距离，但您要注意的是这个距离是通过直径计算出来的，所以您所得到的齿距是将不

是一个有理数，因为您在计算齿距的过程中用到了常数p  (p =3.14152…) 。对于所有的

传动装置来说我们都把这些都称为齿距。 

如果驱动齿轮、皮带、链条的驱动轴上的齿轮、链齿轮、滑轮的齿数为Ns，那么驱动

轴单位转数的计算公式为：驱动轴单位转数= 1 ÷ (齿距×Ns)。 

例如电机通过齿距为3/8英寸的链条传动，电机端链齿的数量为13，那么电机单位转数

为1 ÷(0.375× 13) = 0.2051282，您会发现这样的参数下机床的运行速度是相当高的，

您需要安装减速齿轮箱以达到要求的扭矩，如果您安装了减速齿轮箱计算电机单位转数还

需要乘上齿轮箱的传动比，其公式如下： 

电机单位转数=驱动轴单位转数× Ns ÷Nm。 

(b) 计算电机单位步数 

现代步进电机的解析度一般为每转200整步（也就是说每整步1.8o），有些老式电机的

解析度为180，如果您购买的是新的设备使用的电机解析度都是200。伺服电机的解析度决

定于驱动轴的编码器，编码器的解析度一般通过刻度每转（cycles per revolution）来衡

量，因为输出信号为双正交信号，因此实际解析度是编码器解析度的4倍，也就是说如果编

码器的解析度为125到2000，那么电机每圈可以分为500到8000个整步。 

(c) 计算电机每转需要产生的脉冲 

建议您在步进电机上使用微步驱动电路，如果您使用的是整步或半步驱动，您需要一

个更大的电机并且在某些速度下会出现共振的情况严重影响机床的工作。有些步进电机有
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固定数量的微步，一般每整步细分为10微步，有些步进电可以配置微步数量，如果您需要

配置电机的微步数量您最好把它设定在10，也就是说电机转动一圈将输出2000个脉冲控制

电机。有些伺服电机每产生一个正交信号就需要一个脉冲，对解析度为300的编码器来说需

要产生1200个脉冲，有些电机有电子齿轮，在计算所需脉冲的时候需要再乘上或除一个整

数，这在输入脉冲中非常重要，比如高解析度小伺服电机的速度有时候会受到最大脉冲速

度的限制。现在我们可以通过以下公式计算脉冲当量： 

脉冲当量=每转脉冲×电机单位转数 

（2）加速度： 

（a）惯性和力 

电机不可能立即改变机床的速度，旋转部件的转动（包括电机本身）需要给一个角动

量才能转动，动量转换为力将给部件、刀具和工件一个加速度，有些力可能用来克服摩擦

或驱动刀具切割。该系统以指定的加速度加速或加速（也就是说在时间速度图上时间和速

度的关系是直线），如果电机能够提供足够的力，满足切割、克服摩擦力和惯性力以及提

供加速度的需要，机床就能正常运行；如果电机提供的扭矩不够，将造成步进电机失速，

如果是伺服电机将造成位置误差，如果伺服电机的伺服误差过大，电机将给出错误的信号

将影响加工的精度。 

(b) 选择加速度 

如果知道机床部件的质量、电机和螺杆的转动惯量、摩擦力以及电机的输出扭矩，您

就可以计算多大的加速度将导致错误，滚珠丝杠和线性滑块厂商提供的说明书目录中一般

都有计算示例。建议您把加速度设定在试验启动和停止时电机声音比较悦耳的数值上，虽

然这不是很科学但您将得到一个满意的结果。 

（3）最大速度：轴向进给的最大速度。当程序中指定的速度超出此速度时，系统按最

大速度进给，而不响应程序中的超出最大速度的指令。 

（4）启动速度：电机刚启动时的速度并不是零，而是有一个最低速度称为启动速度。

在此，用户可以自己设置，但建议用户启动速度相当设置的小一点，启动速度若太大，电

机可能会失步，达不到精确控制的效果。 

（5）手动高速：手控设置面板中的“高”对应的速度，当控制对应轴的进给时，按照

该轴设置的速度进给。 

（6）手动低速：相同的，对应“低”的速度。 
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注意注意注意注意，，，，该速度不得低于启动速度该速度不得低于启动速度该速度不得低于启动速度该速度不得低于启动速度。。。。    

（7）回零速度：当设置了工件零点时，要使对应轴回工件零点时的速度，用户可以设

置该速度，来提高效率。 

注意注意注意注意，，，，该速度不得低于启动速度该速度不得低于启动速度该速度不得低于启动速度该速度不得低于启动速度 

（8）各个轴的电机的速度参数设置可以通过系统提供的“共享X轴电机速度特性”来

自动获取，用户不必对各个轴进行一一设置。当在共享某一轴的电机速度特性时，其他轴

的参数值也就确定，此时再在其他轴内重新设置的话，系统不响应。若用户想设置各个轴

参数值均不同，则必须将各个轴内的这项不选。 

（9）轴动方向：指在进给时，电机的轴动方向。当选择不同的轴动方向，该轴获得相

同的指令，运行的方向相反。 

（10）回零方向：指从当前点退回到该轴的工件零点的方向。正表示往正方向查找零

点，负表示往负方向查找零点。 

4.4  系统参数设置系统参数设置系统参数设置系统参数设置 

       

                             图图图图    4.64.64.64.6    

 

在设置界面里，用户对系统本身的一些参数可以自行设置。可以设置的各项参数如上

图所示。 

（1）步脉冲：控制器发给电机驱动器的正脉冲的脉宽长度，单位为 us 。如果设置的

数值太小，驱动器会对脉冲响应不了，容易出现失步。具体值要以驱动器的驱动芯片对脉

冲的响应时间为依据。  

（2）直接脉冲：在要求电机换向时，电机驱动器的方向脉冲“CWA”将由原来的低/
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高电平变为高/低电平。由于电机本身的特性，从正转到反转或反转到正转都要有一个时间

上的缓冲。我们把方向脉冲的上升沿/下降沿超前于第一个响应换向的脉冲“clk”的时间

称为直接脉冲。 

（3）缺省加工速度：用户在导入的加工文件的程序中，有指定加工速度，若在加工程

序中没有指定加工速度，那么系统将以缺省加工速度来对工件进行加工。 

（4）抬刀速度：在加工过程中遇到抬刀指令时，抬刀时的速度则依据抬刀速度.由于

抬刀时不加工工件，所以此速度一般设置的相对较大，以提高加工效率。 

（5）最大加工速度：前面说过用户可以在程序中用 F***来对加工速度进行设置。若

用户指定的速度大于最大加工速度，此时系统以最大加工速度来加工工件。不响应程序中

的指定速度。 

（6）下刀速度：与前面的抬刀速度对应。下刀速度指加工工件时的下刀速度。此速度

在保证加工效率的前提下尽量设置的小一点。若用户的电机功率足够大，可以相应的设置

大一点。 

（7）G0 指令速度：此速度为程序中 G0 点定位的速度。同样的，此速度也是为提高加

工效率。 

（8）退刀高度：在加工工件过程中，常常会遇到退刀的情况。为了安全，我们系统本

身设置了这一退刀高度。 

    

注意注意注意注意：：：：退刀高度不可设置为负数退刀高度不可设置为负数退刀高度不可设置为负数退刀高度不可设置为负数。。。。否则退刀时就会在加工工件处否则退刀时就会在加工工件处否则退刀时就会在加工工件处否则退刀时就会在加工工件处 ZZZZ

轴下刀对应的数值轴下刀对应的数值轴下刀对应的数值轴下刀对应的数值，，，，导致加工失误导致加工失误导致加工失误导致加工失误。。。。        

    

（9）衔接加速度：加工工件时，完成一个动作，在即将加工下一动作（尤其是此两个

动作有方向矢量的变化）时，此时加工速度并不是先使前一动作加工速度减为零，下一动

作再加速到指定速度来加工。这样效率太低，而且在两个动作之间的路程通常很小，速度

也不可能在短距离内就加速到指定速度。这样的话加工速度就一直没有运行起来，影响加

工。所以系统设置衔接加速度这一功能。衔接加速度是 X，Y，Z 三轴的加速度的合成加速

度。保证加工工件时能比较顺利的运行各个方向的动作。 

（10）S 型 J 参数：加速度的改变速度，当加减速方式为 S 加减速模式时，此参数的
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设置有效。此参数设置不宜太小，电机加速度的改变速度若太，则加工起来电机受到的冲

击会相对大，加工起来不稳定，相对精度会降低。 

（11）加减速方式：系统提供两种加速度方式：T 加减速和 S 加减速。T 加减速是指加

速度的曲线为 T 型，即为匀加速运动。S 加减速是指加速度的曲线为 S 型，即做加速度增

大的变速运动，加速度的微分为定值。 

（12）脉冲输出方式：我们提供两种脉冲输出方式。在我们此版本中该功能暂时未提

供。 

 


