
无锡市华德尔自动化控制技术有限公司 

 

开槽机数控系统用户手册 

注意事项 

1．本产品采用直流 24V 供电，严禁将 其他电源接入系统电源端子； 

2．本产品的金属外壳应与机床大地良好连接，防止触电事故； 

 

简介 

本数控系统是在吸收国内外各种产品优点的基础上,结合开槽机应用需求所

开发的开槽机专用数控系统。 

本产品应用三路伺服驱动控制技术，在保证工作精度的基础上大幅度降低了

数控剪折设备的控制难度。 

本产品除了具有三轴定位控制功能外，同时具备以开槽机专用控制功能： 

1． 伺服电机控制，精度高响应速度快，大大提高加工效率； 

2． 具有单向和双向定位功能，有效消除丝杠间隙； 

3． 具有断电位置记忆功能，对参数、位置及程序进行现场保护； 

4． 具有点动功能； 

5． 具有多工步编程功能，可实现多步自动运行，完成多工步零件一次性加工，

提高生产效率； 

6.  具有各步定速功能，多工步可以编辑不同速度，适用各种加工工艺； 
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一、 功能说明 

1、手动模式： 

 

触摸屏上各功能按钮的说明： 

压紧/压开：压紧气阀控制按钮 

夹紧/夹开：夹紧气阀控制按钮 

吹气：吹气气阀控制按钮 

启动/停止：在各界面必须按下控制箱上启动按钮，待按钮为绿色状态后

点击启动系统才会有输出动作 

自动：切换进入自动界面 

编程：切换进入程序编辑界面 

参数：切换进入设置参数界面 
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1.1 直接定位： 

1.1.1 点击目标值数字区域，待数字区域变为绿色； 

1.1.2 在绿色区域输入定位值，点击确定； 

1.1.3 点击定位，相应轴点击将运动至目标点。 

 

1.2 精细微调： 

1.2.1 分别按+或—实现正反方向，快慢速微调。 

1.3 手动刨槽： 

1.3.1 行程：从 Y 当前位置为起点的刨削距离； 

1.3.2 退刀量：以 Z 轴当前位置切削完毕后，回程时 Z 轴的退刀距离； 

1.3.3 启动：点击控制箱体上的启动键，待触摸屏显示的启动键为绿色状态时，

点击绿色启动按钮，执行一次刨槽。 
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2、自动模式： 

 

触摸屏上各功能按钮的说明： 

压紧/压开：压紧气阀状态 

夹紧/夹开：夹紧气阀状态 

吹气：吹气气阀控制按钮 

启动/停止：在各界面必须按下控制箱上启动按钮，待按钮为绿色状态后

点击启动系统才会有输出动作 

自动：切换进入自动界面 

编程：切换进入程序编辑界面 

参数：切换进入设置参数界面 

      切换：切换当前步虚 

      自动退料：切换工件完成后是否自动退料 

      退料：执行退料操作 
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3、编程模式： 

3.1 点击选择工件号； 

  

3.2 编程界面 

 
退刀位：刨削回程时 Z 轴刀架回到的位置； 

板厚：待刨削材料厚度； 

起点：刨削起始位置； 

槽位：槽坑位置； 

行程：刨削相对起点的距离； 

槽深：槽坑深度（注意：此处数值单位为 0.01mm） 
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4、参数模式： 

 
4.1 限位参数： 

 

X/Y/Z 速度范围为 1-10 的整数 
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4.2 当前值： 

 
退料：自动模式下，退料 X 轴位置。 

 

4.3 参考位： 

 
XYZ 轴参考位接近开关值（每次接近开关接通时修正一次） 

二、 对刀方法： 

取标准厚度的钢板或铁件，以 10mm 厚铁件为例： 

1、将刀架（Z 轴）手动定位至 10mm； 

2、将铁件水平放置于工作台； 

3、将刀安放至顶紧铁件位置固定。 

每次换刀必须对刀一次。 
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三、伺服对应比例关系调整方法 

Pn302 为电子齿轮的分子 

Pn306 为电子齿轮的分母 

Pn314 为电机转动方向(如果电机转动方向反向则修改此参数) 

X 轴举例  

(1)测量当前值记下 a 

(2)在屏幕上操作将后挡料向后运动 100 的距离(此 100 为屏幕显示距离,实际运动举

例不清楚,在第(3)步中测量) 

  (3)测量此时的当前值记下 b 

  (4)计算 b-a=c 

  (5)比较 c 和 100 关系 

   假如 c>100 则将伺服 Pn302 值对应减小 

   假如 c<100 则将伺服 Pn302 值对应增大 

   如此反复调整即可,直到 c=100 时为止 

 


