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版权声明

上海山里智能科技有限公司（以下简称山里智能）保留在不事先通知的情况

下，修改本手册中的产品和产品规格等文件的权力。

山里智能不承担由于使用本手册或产品不当，所造成的的直接的、间接的、

特殊的、附带的或相应产生的损失或责任。

山里智能具有本产品及其软件的专利权、版权和其它知识产权。未经授权，

不得直接或者间接地复制、制造、加工、使用本产品及其相关部分。

运动中的机器有危险！使用者有责任在机器中设计有效的出错处理和安全保护机制，

山里智能没有义务或责任对由此造成的附带的或相应产生的损失负责。

山里智能科技有限公司保留所有权利
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联系我们
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电话：+86-21-61183291

电子邮件：sales@sense-shanghai.com

网址：http://www.sense-shanghai.com
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第 1 章 轴方向

1.1 轴方向

(假设操作者站在机床的正前方，并面向机床)

首先，根据机械原点在机床的的实际位置选择原点方位:

打开，系统参数->加工流程的对话框，
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接下来确认每个轴的移动方向是否和系统一致:

注意: 为了安全操选择: 手动速度->低速

系统默认设定 XYZA 四个轴分别对应控制器 1、2、3、4 轴。

X 轴: X 轴代表方位是左右, 向右为负方向，向左为正方向

Y 轴: Y 轴代表方位是前后, 向前为正方向，向后为负方向

Z 轴: Z 轴代表方位是上下, 向下为负方向，向上为正方向

A 轴: A 轴代表方位是旋转，顺时针为正方向，逆时针为负方向

如果机械的实际运动方向和上述描述方向相反，则需要修改对应驱动器电机正反

转参数。
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第 2 章 脉冲当量值

2.1 设置每个轴的脉冲当量值

通过系统参数->轴参数，可以打开每个轴对应的参数列表，并找到脉冲当量输

入框，这里轴号对应关系系统默认 1、2、3、4 分别对应 X、Y、Z、 A。
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2.1.1 XY 轴脉冲当量(以下操作均适合 X、Y 轴)

a. 为了确保安全选择低速模式, 先走一小段距离 50 毫米，当发现移动速度非

常慢可以切换成中速模式。

b. 粗定位： 移动 100 毫米距离，并用尺子测量实际距离假如 130 毫米，

这是可以把上述值分别填入对应的输入框，并点击”补偿“按钮，系统会

自动调整脉冲当量值(注意:只能点一次)。
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c. 细定位: 移动 1200 毫米距离，重复 b 流程，并通过补偿计算得到精确的

脉冲当量值。

d. 可以重复 c 步骤，更精确修正脉冲当量值。

2.1.2 Z 轴脉冲当量

这里和 XY 调试方式类似，不同的地方:

1. Z 轴是向下为负方向

2. Z 轴的行程比较短移动距离也相应减小

2.1.3 A 轴脉冲当量
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由于 A 轴比较安全，可以使用中速调试，注意，这里移动距离单位是度，通常

通过移动 360 度的倍数来观察是否正确。

具体步骤如下：

a. 粗定位，移动 360 度，并把理论值和实际值输入对应的输入框并点击“补

偿”

b. 细定位，移动 3600 度，并把理论值和实际值输入对应的输入框并点击“补

偿”

c. 不断循环迭代 b 步骤，得到更精确的脉冲当量值
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第 3 章 回原点

3.1 回原点

3.1.1 步骤

a.选择需要回原点的轴

打开，系统参数->加工流程的对话框，

根据实际情况进行选择。
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b. 确定原点信号

打开，端口设置->输入端口 对话框，

触发原点信号，可以观察对应的轴是否正确。
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c. 确认

分别确认每个轴的回 0 方向、原点感应器的极性、正负软限位值、原点偏移量

值。

由于这一部分和实际机械相关，在此不再详细描述。

d. 点击机械原点
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第 4 章 端口设置

4.1 端口设置

4.1.1 输入端口

打开，端口设置-> 输入端口，

当触发端口，系统的状态栏会有对应的端口号提示，填入相应的端口即可，

另外端口可以通过极性取反。
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4.1.2 输出端口

打开，端口设置->输出端口的对话框，

可以根据实际情况触发并填入常用端口。
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4.1.3 端口延时

打开，端口设置-> 端口延时的对话框，

根据需要填写即可。
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4.1.4 分区吸附

打开，端口设置->分区吸附的对话框，

系统一共支持五种操作分区吸附方式:

根据情况选择，行数和列数，并测试填入对应端口，
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第 5 章 振动刀

5.1 振动刀

打开，工具设置->振动刀的对话框，

5.1.1 原点偏移调试

输入预估值 并点“保存”， 再

点“刀具原点”，如此反复逼近，直到刀向水平向左即可。
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5.1.2 刀深调试

1. 通过主页面上 Z-慢慢落刀

2. 下降到合适位置 点击获取当前

3. 安全高度可以通过手动设置或者和 1、2 同样的方式获取

注意: Z 的值永远是负数。
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5.1.3 对刀

这里主要是确认刀深和刀向，打开，工具设置->振动刀的对话框，

点击“对位按钮”，

如果发现刀向或者刀深不合适，可以分别再调刀深刀向值。

5.1.4 设置振动刀速度，加速度

根据机械实际情况设置，振动刀速度、加速度，可以从小到大慢慢提速，

一般速度在 1000 以内，加速度在 5000 以内。
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5.1.5 空走速度，加速度

这里和 5.1.4 类似，一般这里的速度和加速度要大于等于振动刀。

5.1.6 设置换刀位置

该功能经常用到，可以手动填写或者点击按钮均可。

5.1.7 退出

全部填写完 点击“保存”，并确定退出对话框。
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第 6 章 常用换刀

6.1 常用换刀

换刀一般会涉及到，换刀位置和刀深设置，

可以通过主页面或者面板操作。

6.1.1 步骤

具体步骤如下:

1. 点击 “换刀点”
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2. 点击“Z-”， 下降到合适位置

这里根据情况可以切换中速和低速下落

3.点击“获取刀深“

4.查看是否合适 这里可以点击 ”落刀/抬刀“
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根据需要可以做适当补偿和设置抬刀高度，

点击“刀深补偿”
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第 7 章 红光

7.1 红光

打开，工具设置->红光的对话框，

根据机械的实际情况填写，速度，加速度。
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7.1.1 调试步骤

这里需要调试的部分，主要是红光偏移量。

步骤如下:

1. 点击”测试“

2. 手动移动红光至振动刀切的十字中心相重合

3. 点击”计算偏移量“

4. 如果发现不正确可以在此移动红光和振动刀十字中心重合，再点”计算偏

移量“，如此重复直到重合为止

根据需要选择是否 ，以红光为原点，

点”确定“即可。
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第 8 章 笔

8.1 笔

打开，工具设置->笔的对话框，
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8.1.1 步骤

1. 根据实际情况设置速度、加速度

2. 如果笔只是用气缸控制，则不需要设置工作高度和安全高度

反之，则需要调试方法和振动刀一致

3. 偏移量，这里和红光偏移量调试方法一致
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第 9 章 压轮

9.1 压轮

打开，工具设置->压轮的对话框，
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9.1.1 步骤

1. 根据实际情况设置速度、加速度

3. 如果压轮只是用气缸控制，则不需要设置工作高度和安全高度，

反之，则需要调试方法和振动刀一致

4. 原点偏移量，这里和振动刀调试方式一致

5. 偏移量，这里和红光、压轮调试方式一致
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第 10 章 其他工具

10.1 其他工具

这里有圆刀，拖刀等均可以参考红光、压轮调试方式。
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第 11 章 速度

11.1 速度

打开，系统参数->速度的对话框，
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这里分常用速度、手动速度、加工速度 三部分组成 该对话框是为了方便找寻

速度设置位置所设计的，

其中，手动速度对应，高、中、低三个速度和主界面相对应，

小线段也对应三个速度，在加工的时候会选用。

其中加工速度涉及的内容比较多，

这里主要涉及到速度规划、圆的速度，和抬刀角度等。
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第 12 章 轨迹处理

12.1 轨迹处理

打开，系统参数->轨迹处理的对话框，

这里主要集中了各种轨迹处理的细节，可以根据需要做出相应设置。
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第 13 章 加工流程

13.1 加工流程

打开，系统参数->加工流程 对话框，

这里主要集中了和加工过程相关参数，用户可以选择使用。



上海山里智能科技有限公司
+86-21-61183291

上海市浦东新区建韵路 500 号 1 栋 115
www.sense-shanghai.com

扫一扫 访问我们


	第1章  轴方向
	1.1 轴方向

	第2章  脉冲当量值
	2.1  设置每个轴的脉冲当量值
	2.1.1  XY轴脉冲当量(以下操作均适合X、Y轴)
	2.1.2  Z轴脉冲当量
	2.1.3  A轴脉冲当量


	第3章  回原点
	3.1  回原点
	3.1.1  步骤


	第4章  端口设置
	4.1  端口设置
	4.1.1输入端口 
	4.1.2  输出端口
	4.1.3  端口延时
	4.1.4  分区吸附


	第5章  振动刀
	5.1  振动刀
	5.1.1  原点偏移调试
	5.1.2  刀深调试
	5.1.3  对刀
	5.1.4  设置振动刀速度，加速度
	5.1.5  空走速度，加速度
	5.1.6  设置换刀位置
	5.1.7  退出


	第6章  常用换刀
	6.1  常用换刀
	6.1.1  步骤


	第7章  红光
	7.1  红光
	7.1.1  调试步骤


	第8章  笔
	8.1  笔
	8.1.1  步骤


	第9章  压轮
	9.1  压轮
	9.1.1  步骤


	第10章  其他工具
	10.1  其他工具

	第11章  速度
	11.1  速度

	第12章  轨迹处理
	12.1  轨迹处理

	第13章  加工流程
	13.1  加工流程


