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第一章 自动穿丝主要机械结构介绍 

图中是各主要机械所在位置，红色线为钼丝走的路径。 

 

 

 

1.上夹丝气缸 

右图中黄框为上夹丝，调试界面打开为闭合状态，关闭为打开状态。 

右图中红框的螺丝拆掉可以更换导管。左图方框为上夹丝气缸调节阀，向上

调节夹丝机构的力度会变的越来越小，向下调节夹丝机构快速闭合力度大。出厂

前已调好，正常情况是夹丝机构轻轻的闭合，防止钼丝出现夹分叉的现象。 

 

 

 

 

 

  



2.下夹丝气缸 

下图 1为下夹丝气缸左箭头为打开方向，右箭头为闭合方向，黄色线为下夹

丝限位开关。正常运行状态为往右箭头闭合夹丝机构，同时限位开关亮红灯。调

试界面上的灯为绿色。 

 

 

 

 

 

 

 

 



3.夹板气缸 

 左图为例：图中红色方框为夹板气缸，。中间图为气缸向下推的状态，此

时右图夹板打开，软件调试界面夹板气缸右边的感应灯左边灯变绿，黄色方框内

靠外的限位灯亮。夹板气缸为双限位（两个感应灯）。其余气缸为单个限位。 

 

 

 

 

4.弹管气缸 

同上下夹丝气缸一样。（现在已经取消了弹管的感应灯） 

 

 

 

 

 

 

 

 



5. 锁紧气缸 

穿丝成功后固定伸缩杆的作用，收丝自动关闭。 

 

 

 

6.钨钢块 

钨钢块气缸作用收丝的时候夹住钼丝防止钼丝散掉。右图黄框内为钨钢块气

缸的调节阀，调节钨钢块闭合的速度。（向左闭合速度变慢，向右变快）正常情

况是轻轻的闭合状态，防止钼丝分叉。 

 

  

  

  

 

 

  



7.压丝轮（压丝气缸） 

压丝气缸作用目的是防止运丝筒上的钼丝散掉，穿丝的时候下压，穿丝成功

后弹开。松轴状态也是弹开状态。调试界面压丝气缸按钮可以单独控制 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



第二章 自动穿丝主要功能介绍 

自动穿丝界面在主界面-功能-自动穿丝，分别有 4个界面：功能页、调试界

面、参数设置界面、厂商参数。 

 

 

 

 

1.功能页 

 



可以分为以下几个区域： 

(1)状态显示区：显示穿丝状态、穿丝流程、穿丝出现的问题。 

(2)参数设置区：设置一些自动穿丝相关的参数。 

(3)功能按钮区 1：一些常用的按钮，例如穿丝、收丝、状态复位等等。 

(4)功能按钮区 2：打开加工联动和悬浮框的按钮、气压表指示灯。 

1.1 状态显示区 

 

(1)穿丝状态:在这里会显示穿丝的状态，例如穿丝中、穿丝成功、穿丝失败等。 

(2)穿丝流程:显示穿丝详细的步骤，例如张力前移、Z轴下降等。 

(3)问题栏:此处会显示穿丝失败的原因。例如下夹丝气缸限位，请检查下夹丝气缸。那

此时就应该去检查下夹丝的限位灯是否正常。 

1.2 参数设置区 

 

(1)穿丝起点高度：点一下收丝，Z 轴会走到这个高度。 

(2)设置切割高度：穿完丝之后，Z 轴抬升到的高度，也就是切割时的 Z 轴高度。 

(3)穿丝下降高度：不是伸缩杆机型，Z 轴穿丝下降到设定高度。 

(4)半自动穿丝高度：半自动穿丝时，Z 轴走到设定的高度。（尽量比穿丝起点高度高） 

(5)用户参数第 8 项：修改后穿丝下降高度最低为用户参数第 8 项的数值，左图会自动转换。 

(6)工件高度：伸缩杆机型，如右图所示，输入工件高度后，自动计算穿丝起点高度。切割高

度可以人工修改。 



1.3 功能按钮区 1 

 

穿丝：按下后开始穿丝。 

收丝：按下后开始收丝。 

半自动：按下后开始半自动穿丝。 

状态复位：按一下弹出一个弹框，点击确定进行状态复位。 

状态复位会把当前状态以及所有气缸状态变成收丝成功的状态，方便特殊情况使用，例如钼

丝在丝筒中间断丝了，此时使用状态复位，才能操作机床后面板的按钮。 

穿丝清零：按下后，穿丝次数以及收丝次数变为 0。 

1.4 功能按钮区 2 

 

加工联动：勾选后，穿完丝之后是不会联动开割的，第一次需要手动点击启动按钮，接

下来会自动收丝、空走、穿丝，加工软件上的所有图形。如穿丝失败、断丝会自动暂停。 

加工联动勾选之后，临时移轴是无法使用的，如需使用要先关闭加工联动 

气压表：显示当前是否有气压，绿灯有，红灯则是没有气压。没有气压不能加工，加工

过程中气压低后，系统会自动暂停加工。 

悬浮框：勾选后，在主界面中会出现如下图所示箭头，打开如下图。 



 

 

悬浮框中也是一些前面介绍过的参数，目的是方便操作。 

空走开感知：勾选后，当机器空走时，如果撞工件也会触发感知从而停下来。 

短管/长管：如果机器是长短管，不是伸缩杆的。可以用这个选项，勾上为长管，不勾

为短管。伸缩杆不用管这个。 

运丝圈数：显示当前丝筒的位置。 

夹板：显示丝筒走到夹板的位置。 

丝筒起点：显示收丝成功后丝筒起点位置，没有剪丝，运丝圈数和丝筒起点位置是一样

的。 



2.调试界面 

 

整个界面可以分为 2 个区域： 

区域①：一些主要机械结构的气缸按钮以及指示灯。需要点击调试锁解锁并且收丝成功状态

以及穿丝成功状态没有加工才可以使用。 

  例如点击上夹丝气缸右侧的打开按钮，上夹丝则会夹紧，打开按钮会变为蓝色的关闭按钮。

此时右侧的指示灯应该亮起，再点击关闭则灭掉。可以通过指示灯判断各个机械的限位点是

否正常，前面介绍到的调试界面中，问题栏那一块有时候会出现哪个机械限位了，请检查，

可以通过调试界面来进行修正。 

注：不使用调试功能后，要及时关闭调试锁。 

 如何调整限位灯：（例如上夹丝，正常情况下打开亮，关闭灭） 

在调试界面中打开上夹丝，使上夹丝闭合，此时上夹丝右边的开关应为蓝色的关闭。 

 

接下来去调整限位灯，也就是下面图片中黄框内的灯。拧松然后移动到亮的位置拧紧，

再去调试界面中打开关闭看看限位灯是否正常。 

  以下是各个机械的限位灯所在位置，可以根据问题栏中的提示自己调整。 

 

 

 



上夹丝： 

 

下夹丝： 

 

弹管：（目前已经屏蔽，感应灯已经取消） 

 

 

 

 

 

 

 

 



夹板：夹板的限位灯有 2 个，打开的时候是图片中线在上方的这个限位灯亮，关闭的时候是

后面的限位灯亮。 

 

区域②：一些主要机械结构的正反转回原控制。需要点击调试界面中的调试锁解锁之后才可

以使用。 

 

 

(1)运丝（丝筒）：勾选后，可以自己手动在速度中修改速度，建议默认不修改。右侧指示灯

为原点限位灯，碰到原点限位会熄灭。 

正转：丝筒往左侧电机侧旋转。 

反转：丝筒往另一侧旋转。 

回原点：下图黄框内限位开关为原点限位。按下回原点之后，丝筒会回到此处，也就

是图中所示位置，回原点之前请检查钼丝是否都盘在丝筒上面（可以用磁铁吸住），否则钼

丝会乱。 



 

(2)张力：勾选之后，点击反转，张力轴朝丝筒方向走，正转相反。 

指示灯：左侧指示灯为靠丝筒侧限位开关，右边为靠机头侧限位开关。 

回原点：张力轴朝丝筒方向前进，直至碰到限位，随后向机头方向走 100000puls 距

离。 

下图为张力轴，2 个黄框内的机械是连体的。所在大体位置在第一章有。 

 

(3)Z 轴：勾选后，正转往下，反转往上。 

指示灯：左侧指示灯为负限位灯，也就是靠下的感应开关，右侧为正限位灯。 

回原点：Z 轴往下走，直至碰到 Z 轴负限位，随后 Z 轴坐标变为用户参数中第 8 项设置高度。

通常是在 Z 轴坐标发生错误的情况下使用。 

(4)上夹丝、下夹丝：正反转均为控制上下夹丝处的电机带动齿轮正反转。 

此处的上夹丝、下夹丝坐标如果非常大，有正负，不用理会，正常现象。 



 

正转：上夹丝电机齿轮往上送丝，下夹丝电机齿轮往下送丝。 

反转：与正转相反。 

回原点：不使用。 

(5)伸缩杆：控制图中黄框内的细杆上下移动。 

 

正转：伸缩杆向下移动。 

反转：伸缩杆向上移动。 

回原点：伸缩杆向上移动，直至碰到限位，然后坐标变为 0，如果伸缩杆坐标发生错乱，可

以使用回原点，前提是限位开关正常。 



3.参数设置界面（这一块目前为止已经更新过，任何参数都不用修改，

只需要了解就行。） 
参数设置界面一共有 2 页。用户可以修改的参数均为黄框内的参数，其他无需修改。 

 

区域①： 

转矩 2：如果感觉丝筒转的一顿一顿的，不流畅，可以把数值减少，例如从 500 变成 400。

如果钼丝筒出现不往前走的情况下将这个值改大。或者将张力数值调节到 0-15 之间同时将

转矩 2改为 400 

区域②： 

速度 1：上下夹丝电机的速度，是钼丝过下眼膜前的速度。 

速度 2：上下夹丝电机的速度，是钼丝过下眼膜后的速度。 

速度 3：上下夹丝电机的速度，是钼丝到夹板时的速度。 

半自动：对应的半自动穿丝时的上下夹丝速度以及 Z 轴速度。 



 

区域①： 

夹丝丝筒速度：穿丝时，夹板把丝夹住后，丝筒缠绕 25 圈的速度。 

收丝丝筒速度 1：收丝过程状态下，丝筒前往缠绕 25 圈的速度。 

收丝丝筒速度 2：收丝过程中丝筒在 25 圈内到打开夹板位置的速度。 

区域②： 

1000 就是 1s 

吹气气缸 1 时间：穿丝时，上下夹丝水嘴吹气的时间。 

吹气气缸 2 时间：控制的是弹管旁边的吹气管（把钼丝吹到夹板内）的吹气时间。 

夹板气缸开时间：夹板打开的时间 

区域③： 

收丝开夹板张力：默认 2.4，如果感觉穿丝次数多了之后，钼丝变短了或者变长了，可以修

改此值，变短就减少（2.4减为 2.3），变长就增加（2.4变 2.5）。如果开了钼丝检测之后就

无需修改此值。一般都会在出厂前调试完成，一般无需修改。 

区域④： 

张力轴前移和后移的速度，出厂默认调好，无需修改。 

张力量程默认是 5kg，出厂默认填写好 

伸缩杆回原距离：收丝成功状态下和者穿丝成功状态固定伸缩杆露出的距离，范围可以在 0-

60之间。 

区域⑤：钼丝检测值。每次穿丝都会生成一个数值（参数值），通常会在一个范围变化，例



如在 470 左右，此时应把参数范围 1 和 3 改为 460 和 480。范围 2 为 410，范围 4 为 530。

区域 5 会在出厂前设置好，一般也无需修改。 

4.厂商参数 

 

区域①：一些功能的开启键。 

穿/收丝时间显示：勾选之后，会在功能页中显示穿丝时间以及收丝时间。 

穿/收丝清零显示：勾选之后，会在功能页中显示出穿丝清零的按钮。 

伸缩杆模式：机器如果是伸缩杆则勾选，反之不勾选。 

参数功能：钼丝检测功能。 

一键默认参数：点击一键恢复默认参数会将参数设置界面所有参数恢复成默认值，但是参数

设置值需要根据自己重新设置（根据参数设置教程更改）。 

区域②：一些参数的设置。需要先点击参数锁解锁才可以使用。 

运丝回原移动位置、夹板位置 1：丝筒回原点时弹簧所在位置。2 个参数是一样的，是

丝筒回原点、穿丝时，弹簧需要对准丝筒上方气缸打开夹板，如下图所示。增大是往机头方

向前进，一般无需修改。（如更换丝筒，则需重新设置） 



 

穿收丝速度：这个功能目前没有使用。 

机床规格：根据机床型号规格选择，一般无需修改。 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 



第三章 自动穿丝机器操作面板介绍 

1.机床前侧按键 

图标 按键功能 说明 

 

穿丝/半自动 

收丝成功状态，短按全自动穿丝，长按 2s半自

动穿丝。（灯闪烁）剪丝后，不能使用半自动模

式，要先点击收丝后，才能使用半自动模式 

 

收丝 

穿丝成功状态后，短按进行收丝动作（灯闪烁） 

收丝成功状态点击收丝 Z 轴和运丝筒回到穿丝

起点位置。（回到起点位置不动后，再次点击还

是在这个位置）此时查看钼丝头是否在剪丝的

位置。如果钼丝长了，直接用剪刀将长掉的钼丝

剪掉。如果短了可以使用剪丝。 

 

松轴 
灯灭表示不可以手动盘运丝筒，点击按钮后灯

亮，表示运丝筒可以手动 

 

剪丝 

点击剪丝按钮后，松轴灯、剪丝灯亮，表示进入

剪丝状态，此时手动将曲的钼丝剪掉，然后将钼

丝头拉到 Z 轴画的刻度附近，再次点击按钮后

灯灭，说明剪丝动作结束，结束后必须要收一次

丝，然后将钼丝插入导管，点击穿丝按钮。 

 

功能键 

功能 1.收丝成功状态中短按将钼丝牵引到导管

中。 

功能 2.收丝成功状态且松轴灯灭掉状态，长按

不放此按钮，运丝筒逆转把钼丝收回去，松开就

停。 

功能 3.当剪丝灯亮，点击该按可以钮取消剪丝

状态。 

  



2.机床后侧按键 

 

  

图标 按键功能 说明 

 

松轴 同前面板一样 

 

紧丝 
加工界面出现使用紧轴功能弹窗时使用该功

能。 

 

丝筒零点 

当夹板圈数

大于 20圈夹不住钼丝后，将钼丝盘在运丝筒上

且是收丝成功状态且张力数值不超过 150 的状

态下操作，点击该按钮灯亮，运丝筒自动回到坐

标-1圈的位置，然后将钼丝拉到 Z轴剪丝位置，

点击收丝，运丝筒、Z 轴自动回到设置的穿丝起

点高度。 

 

上新丝 

收丝成功状态且张力数值不超过 150 的状态下

操作，步骤一：先将运丝筒右限位移动到想要上

的钼丝量的位置。左限位不需要动。 

步骤二：长按 3S后面板上的开运丝按钮，当运



丝筒到右限位位置时，点击后面关运丝按钮。此

时运丝筒在右限位位置附件停止。 

步骤三：将钼丝盘挂在上丝托盘上，将钼丝挂在

正下方导轮锁紧到钼丝筒右边的螺丝上。 

步骤四：点击松轴后将钼丝缠绕几圈到钼丝筒

上后再次点击松轴按钮，此时运丝筒处于锁轴

状态。 

步骤五：点击上新丝按钮，上丝灯亮，运丝会自

动往左运丝，碰到原点限位自动停止。即完成上

丝操作。 

 

后面板 F0按

钮 

功能 1：运丝停止状态下，长按钮 3秒触发状态

复位功能后，电脑显示收丝成功状态。 

注：1.穿丝收丝过程中再次点击前面板按钮（除了前 F0 按钮）都是

穿丝收丝暂停。 

2.出现气压过低，穿丝按钮点击不生效 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



第四章 自动穿丝穿丝使用 

给丝筒上完丝之后，按照第一章丝路径拉下来，拉到上眼膜下面，点一下收丝（收丝是

把丝筒回到穿丝起点，Z 轴回到设定穿丝起点位置），此时观察钼丝所在位置。600、7055、

8055 机床钼丝头要在红色刻度线 600 上下，400 钼丝头要红色刻度 400 的位置上下。500 钼

丝头要红色刻度 500的位置上下 

则在穿丝时需把钼丝撸直，不能有毛刺、分叉，否则会造成穿丝失败。 

 

钼丝变细后可以将目标张力（参数设置第一页）改小，列如：18 丝的钼丝目标张力为

12N，每降低 1 丝，张力往下减 1.5N。（仅供参考） 

  

遇到穿丝失败时： 

(1)先进入自动穿丝功能页，查看问题栏是否出现限位报警。根据对应的限位报警去调整限位

灯，限位灯第一章第二章有具体位置。 

(2)收丝，查看钼丝所在位置，调整到上图所示位置，如在上图位置无需调整。 

(3)再检查丝是否有折、毛刺。 

  

  

 



第五章 先割后修轨迹介绍 

1.内孔先割后修轨迹介绍 

传统加工轨迹是粗加工完立刻进行修刀。先割后修是统一进行粗加工，统一敲废料，最

后统一去修刀。搭配自动穿丝机型使用。 

2.内孔先割后修使用方法 

 下面以圆为例，进行规划： 

步骤一:点击凹凸模，先选择起始点，左键选择引线起点。 

 

步骤二:然后移动鼠标至引线和图形的交点，选择切入点，左键进行确认。 

 



步骤三:选择加工方向(顺时针/逆时针)，左键确认；再选择刀补方向（内孔朝内），左键

确认。 

 

步骤四:确认完成后，会弹出参数框，进行参数选择。1.勾选先割后修复选框，2.设置补偿量，

3.设置凸模台宽，根据工件高度设置合理参数。（台阶加工一次偏移不要使用。）斜切长度根

据需要使用。 

 

 



步骤五：参数选择完成后，点击确认按钮，会生成规划图形；如果点击退出，则取消 图形

规划。 

 

内孔先割后修规划使用事项： 

1.先割后修规划好的轨迹不能通过复制或者矩阵复制，发送到加工界面。 

2. 先割后修轨迹不需要使用过切参数。 

3. 先割后修的图不能单图发送。 

3.台宽修改功能 

发送到加工界面的先割后修图形，可以再次修改留的台宽距离。 目的是方便不用

重新去图形编辑里面修改台宽，再次发图的操作。 



 

修改图形：全选，对所有先割后修的图形生效。 

  自定义图形组，点击要修改的图形生效。 

台阶宽度：可修改的范围在 0.01-0.40之间。 

注：台阶修改，仅对先割后修图形使用，未加工前可以修改，加工过程中，在跳步线起点的

位置暂停加工可以使用。 

 


