
1.系统简介

伊斯凯特金属 V槽开槽机数控系统是配套在开槽机上的，本系统

能让用户按照自己需求输入加工数据，然后控制机器自动加工出产

品。本软件大量了解了操作人员的操作习惯，让系统操作界面简单人

性，同时充分了解机械结构，让机器运行起来平滑高效，减少故障率，

为客户创造了更高的价值

2.主要功能

2.1 编程画面

编程画面是客户实现自动加工工件的窗口，本画面在追求简单的

同时也力求做到所有编程数据的一页显示，做到一目了然。

板长：设定要加工工件的长度

板宽：设定要加工工件的宽度，板宽设定大于 0，槽距的计算基准是



以板宽开始，多余料留在了压脚边。板宽设为 0，对应的计算基准是

以压脚边开始，多余料留在了另一边

板厚：设定要加工工件的厚度

小丝：定划线行的槽深，当前行的设定槽深小于小丝时自动成灰色显

示，单组循环以小丝结束

大循环：全部工序循环次数

槽距：显示当前输入数据应该对应的最大板宽

总槽数：总共开槽数量

加工文件：预留了 6组临时文件，客户可以在机器运行时输入下个要

加工的数据或者存储常用的加工数据，方便直接调用

加工模式：标准、外尺、内尺 3种加工模式

1、标准模式是不考虑板厚，输入数据就是加工出来的数据

2、外尺模式是客户按照外尺寸输入数据，系统运行时会自动扣除

多余尺寸

3、内尺模式是客户按照内尺寸输入数据，系统运行时会自动加上

少的尺寸

槽距：槽距是相对数据，代表两条槽的相对距离

槽深：当前槽要刨的深度

循环：相同槽距相同槽深的槽要刨的条数。也可以设成 0，当前行的

循环数设置非 0，其下的循环数设置为 0时，他们将作为一组整体循

环执行，其整体循环数为上面非 0行的循环数

面号：要刨的槽可能是在正面也可能在反面，本处可供客户自己选择，

编译到自动运行后先执行正面数据，然后执行反面数据，做到一次编

程，整体加工出来

点击“槽距”“槽深”，会跳出替换窗口，可以批量改数据

保存：点击保存会跳出保存窗口，可以将当前数据编上名称保存起来，

支持中文名保存

打开：点击打开会跳出调用目录，可以选择要调用的数据，支持按名

称搜索

新建：清除当前表格内部数据

添加：选择行后当前行会背景黄色显示，点击插入行会在当前行下插

入复制当前行数据，后面行数据会自动向下移

删除：选择行后当前行会背景黄色显示，点击删除行会将当前行删除，



后面行数据会自动向上移

刀参数：点击刀参数进入刀参数设定画面

小丝：在槽深处点击小丝，会自动输入设定的小丝值

2.2 刀参数画面

刀参数画面是客户根据工艺要求，限定槽深每次的吃刀量和进给

速度，第一行的数据更改后系统会自动根据相除因子和最小刀深刷新

全部刀参数，一条槽最多能刨 20 刀

2.3 编译画面

编译画面是将自动输入里的数据编译成机器实际运行的数据，当

数据输入有误时会自动跳会编程画面并提示错误信息



板长、板宽、板厚是显示自动输入里输入的数据

速度：选择调速手轮，可以更改当前运行速度，最小为 0，最大为 100

次数：当前槽要刨的次数，前面显示的是已刨的次数，后面是总次数

槽数：前面显示的为当前槽数，后面显示的为总槽数，点击跳槽，会

跳出跳槽窗口，可以输入要跳的槽号

产量：前面显示的是累计刨的槽数，后面显示的是累计刨的米数，点

击清零，会将累计槽数和累计米数清零

在待机状态，点击行，行背景颜色成黄色，运行时以当前行开始运行

油泵、固定夹、活动夹：在待机状态可开启关闭

冷却：在任意时候都可开启关闭，实际冷却液的喷淋是在机器前进中

换刀：点击换刀，刀架移动到设定换刀位置

全回原：点击全回原先，把油泵打开，回原动作是先回 Z轴，再回 X

轴，再回 Y轴

准备：点击准备，Y轴走到要加工的位置后停止，用户确认实际位置

是否正确

启动：点击启动，机器会自动运行起来，有故障时会在下面故障栏里

提示

暂停：点击停止，机器停止，延时 1秒后，Z轴升到起始位置，X再



回到起始位置

2.4 手动模式

手动模式是用于机器调试时使用，在本画面能让每个轴单独手动、

回原

油泵、活动压脚、固定压脚、全回原、换刀和编译模式的功能和操作

一样

高速：点下高速，手动前进、后退以高速运行

Y联动：点下 Y联动，Y1 轴或 Y2 轴手动移动时另一个轴会跟随移动

单动：点下单动，手动前进、后退按钮的功能变成了向前和向后移动

单动距离

2.5 参数画面

参数画面里包括基本参数、高级参数、补偿参数和中英文切换、

配置画面

2.5.1 基本参数

基本参数里面是客户会经常更改同时不会因为更改不当导致

机器不能正常运行的参数



设定 X轴原点位置：X轴的基准位置在刀架全部上台面的位置

设定 Y1 轴原点位置：Y1 轴的基准位置在固定夹的位置

设定 Y2 轴原点位置：和 Y1 轴的基准位置相同

设定 Z轴的原点位置：Z轴的基准位置在台面上

设定 X轴刨槽速度：X轴自动前进时的速度

设定 X轴返回速度：X轴自动返回的速度

设定 Z轴上升高度：设定自动刨槽时 Z轴的上升位置，一般设为和“设

定 Z轴原点位置”相同

设定 Z轴下提前距离：设定 X轴返回时，Z轴提前下刀的距离 注:

此参数越大，Z轴越是提前下刀

活动夹夹紧时间：活动夹夹紧的时间，活动夹夹紧后才能移动 X轴

活动夹松开时间：活动夹松开的时间，活动夹松开后才能移动 Y轴

设定 Y轴换刀位置：在手动模式和自动运行的换刀按钮，对应 Y轴移

动的位置

设定单向定位距离：单向定位能消除机械的反向间隙，单向定位距离

要大于可能存在的机械间隙

是否单向定位：设为 0是不启用单向定位，设为 1是启用单向定位

2.5.2 高级参数

高级参数里面的参数是关系到机器运行精度和平滑度的，所以

权限比基本参数要高，非专业人员禁止修改



手动快速：手动运行里，选择高速后，手动前进、后退以手动快速速

度运行

手动慢速：手动运行里，未选择高速，手动前进、后退以手动慢速速

度运行

回原点速度：轴回原时，轴接近原点的速度

定原点速度：轴回原时，碰到原点开关后反向离开原点的速度

加速时间：轴从速度 0加到设定速度的时间，此值设定越大，加速距

离越大，对应加速也越平滑

减速时间：轴从设定速度减到速度 0的时间，此值设定越大，减速距

离越大，对应减速也越平滑

解析度脉冲：轴旋转一圈的脉冲数，由伺服电机的参数决定

解析度导程：轴旋转一圈对应的距离，由机械参数决定

最大软限位：轴能移动到的最大位置

最小软限位：轴能移动到的最小位置

2.5.3 配置界面



客户可根据不同机器在此界面选择机型和配置。

2.5.4 补偿参数

补偿参数是对工作平台的补偿，机架时间久了可能会有微小的

变形，补偿参数就能通过系统补偿机架的变形



默认是从位置 0开始，第一行输入的位置代表 0到当前输入位置这段

距离，补偿量就是第一行后面输入的补偿量，第二行输入的位置代表

第一行输入位置到当前输入位置这段距离，补偿量就是当前行后面输

入的补偿量

3.状态提示
状态分：运行状态、数据状态、故障信息

3.1 运行状态

待机：当前机器没有任何命令，处于静止状态

启动中：机器按照输入数据在自动运行中

停止中：按停止按钮，机器先停下，再回到初始位置

急停中：拍急停按钮，机器完全停止

3.2 数据状态

数据为空：编程数据没有输入

总槽距过大：输入数据累加的板宽不能大于 Y轴最大限

第一槽距过小：输入的第一行的槽距不能小于 Y轴最小限

槽深大于总刀深：当前行的槽深不能大于总刀深

槽深设定过大：板厚减当前行的槽深不能小于 Z轴最小限

3.3 故障信息



急停：急停按钮没有拉起来，拉起来后故障信息清除

请一键回原：系统断电重启后，会提示请一键回原，开启油泵，

在自动运行或者手动运行点击一键回原点，一键回原完成后故障

信息清除

油泵故障：油泵热继电器故障，检查是油泵电机问题还是热继

电器问题，热继断开后故障信息清除

X轴原点错误：X轴的当前位置大于 10mm 时碰到 X 轴原点信

号，会提示此故障，检查 X轴原点开关有无误检测或者编码器

计数不对，按停止键清除本故障信息

X轴编码器断线：检测到编码器未能正常计数，在手动画面检

查 X轴当前值是否正常，按停止键清除本故障信息

X轴编码器反转：检测到编码器计数方向和运行方向不一致，

将编码器的 A、B相反接，按停止键清除本故障信息

HMI 通信异常：通信数据丢失，检查上位机和下面控制器的通

信线接触是否良好，按停止键清除本故障信息

轴故障：检查轴驱动的故障信息代码，根据轴驱动手册里的

故障排除解决，按停止键亦能清除轴驱动故障，轴驱动无故障

后本故障信息清除

轴通信故障：本系统的轴是通过通信控制的，控制器未能接

受到轴信号时会报通信故障，检查通信线接触是否良好、轴参

数是否设置正确，通信正常后本故障信息清除

轴限位：轴的当前位置小于系统参数里的最小限位时会提示

轴的最小限位，大于最大限位时会提示轴的最大限位，检查给

定位置是否输入超限，当前位置在限位内后本故障信息清除


