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[bookmark: _Toc203731854]系统简介
兴多维裁切机控制软件是一款专门针对服装、广告和其他柔性材料切割开发的一款综合切割软件，他的主要特点如下：
· 支持dwg、dxf、txt、nc、ai、eps、pdf、plt、xdw、jpg、tif、bmp、png等格式文件解析，让用户在制作文件时更为便捷。
· [bookmark: _Hlk202790691]打开文件或导入文件时，自动对文件进行优化，其中包含：删除文件中的微小图形、删除文件中的重复线、自动合并相连线、自动平滑、自动起点、自动排序、自动切割方向、自动补偿等优化功能；其中所提及的都可手动执行，或开启或关闭。
· 支持CAD常用功能，包含尺寸修改、平移、镜像、旋转、对齐、复制、整列等。
· 以所见即所得的方式设置引入引出线、刀具补偿、微连、桥接等。
· 支持曲线分割、合并，曲线平滑，零件合并、打散等。
· 省时省力的自动排样功能，可自动共边、生成余料。
· 通过多种阵列方式可轻松将板材布满。
· 灵活多样的自动排序和手动排序功能，支持通过群组锁定群组内部图形加工顺序。
· 支持查看加工顺序功能，以及模拟加工。
· 支持图形文件设置切割深度、分层切割和每次下刀量。
· 支持断点加工，可以在停止或暂停时记录行号，随后回到该位置继续加工剩余任务。
· 支持断电加工，在加工中途意外断电可在恢复电力后选择断电加工，随后将回到断电前的位置继续加工。
· 支持CCD相机视觉校准


[bookmark: _Toc203731855]支持控制板型号
VC系列（VC-）：VC-323C、VC-325A、VC-325B、VC-325C、VC-326A、VC-327A、VC-327C、VC-318C；
NV系列（NV-）：、NV-323C、NV-324A、NV-324B、NV-324C、NV-325A、NV-325C、NV-325G；
[bookmark: _Toc203731856]软件配置需求
ICUT软件在电脑安装的需求如下：
（1）Windows7及以上的32、64位操作系统。
（2）内存4G及以上。
当软件在Windows7以下系统中安装时会出现致命的错误，而电脑内存在4G以下运行ICUT可能会出现闪退现象。
为避免安装过程中程序文件被修改，保证所有驱动正常安装，请关闭电脑上杀毒软件，例如360安全卫士、金山毒霸等软件。安装过程中杀毒软件有可能误认为ICUT中些许文件携带病毒，从而将其删除导致ICUT无法正常安装以及运行。
[bookmark: _Toc203731857]软件安装
（1）首先从厂商或者代理商处得到最新版本的ICUT软件，将安装文件拷贝至需要安装的电脑中。
（2）在拷贝的目标文件夹中找到软件安装包[image: ]。后面的数字为版本代码，如果拥有多个版本的安装包，请安装最新版本。
（3）双击图标开始安装软件，点击install直到安装完成。如图 4‑1所示： 
[image: ]
[bookmark: _Ref202274273]图 4‑1
[bookmark: _Toc203731858]坐标系
坐标系包括机械坐标系与工件坐标系，为统一起见，坐标系都采用右手法则。如图 5‑1所示： 
[image: ]
[bookmark: _Ref202263120]图 5‑1
Z轴：与主轴轴线重合，刀具远离工件的方向为正方向(+Z)。
X轴：垂直于Z轴。
Y轴：与X轴和Z轴一起构成遵循右手定则的坐标系统。
[bookmark: _Toc202348806][bookmark: _Toc202349032][bookmark: _Toc203731859]机械坐标
机械坐标系是一套固定的右手坐标系，其坐标原点始终相对于机床的某个固定位置。在任何时候，机床上的每个点都可以用机械坐标系唯一地确定。每次断电重启，系统急停之后，都需要让机器重新回归机械零点。
[bookmark: _Toc202348807][bookmark: _Toc202349033][bookmark: _Toc203731860]工件坐标
工件坐标系是编程人员在编程时使用的，编程人员选择工件上的某一已知点为原点（也称程序原点），建立一个新的坐标系，称为工件坐标系。工件坐标系也是一套右手坐标系，工件坐标系原点（即工件原点）是相对于工件上的某个点确定的，相对于机械坐标原点则是可以浮动的。工件坐标系的原点选择要尽量满足编程简单、尺寸换算简单、引起的加工误差小等条件。
工件偏置对应坐标系G54、G55、G56、G57、G58、G59，系统打开时默认的坐标系是G54，工件偏置与机械坐标系的关系如图 5‑2所示： 
[image: ]
[bookmark: _Ref202262847]图 5‑2
加工过程中可使用一个或多个工件偏置，如图 5‑3所示，如果在工作台上安装了三个工件，则每个工件都有与工件坐标系G代码对应的工件原点。 
[image: ]
[bookmark: _Ref202262919]图 5‑3
公共偏置针对所有坐标系，用来调整XYZ轴的工件原点，该值不会更改G54~G59的偏置值。 


[bookmark: _Toc203731861]软件界面
[image: ]
图 6‑1
[bookmark: _Toc203731862]菜单栏
[bookmark: _Toc203731863]文件
【用户参数】用于在加载文件时自动执行一系列优化操作，以提升处理效率和加工质量，如图 6‑2。
[image: ] [image: ]
[bookmark: _Ref202460886]图 6‑2


	功能
	说明

	自动删除微小图像
	消除文件中微不足道的小图像，减少不必要的处理负荷。

	自动删除重复线
	识别并去除冗余的线条，避免加工过程中的重复操作。

	自动合并相连线
	将相连的线段合并，优化加工路径。

	自动平滑
	对线条进行平滑处理，提高加工质量。

	自动排序
	智能排序加工路径，提升加工效率。

	自动起点
	自动设定加工起点，简化操作流程。

	自动共边
	识别并合并相邻边缘，减少加工次数，节省材料。

	自动Mark点
	自动识别并标记Mark点，简化操作流程。

	自动分页
	根据需要自动分页，配合拉料加工使用。

	自动补偿
	自动调整加工路径以补偿刀具半径或其他因素。

	自动图层
	自动设置图层颜色，简化操作流程。


常用设置详细介绍：
· 自动共边
自动共边功能是提升切割效率和降低成本的有效手段，它通过优化切割路径减少冗余操作。
自动共边的原理：共边切割技术的核心在于识别并合并那些在空间上紧密相邻的边，使得切割头只经过一次就能完成邻边的切割。这种方法适用于精度要求不是特别高的应用场景。
以图 6‑3的一个切割路径为例，从整体切割路线（左图）来看，相邻边走了两遍。在局部放大的（右）视图中，可以观察到这些间距。在传统的切割过程中，这些细微间距可能导致同一条边被重复切割两次。通过自动共边技术，可以将两条相邻边合并为一条，从而减少切割次数，提高效率。
[image: ] [image: ]
[bookmark: _Ref202461100]图 6‑3
[bookmark: OLE_LINK2]共边间距值的设置：在实施自动共边时，需要设定一个共边间距值。只有当相邻边之间的实际距离小于这个预设值时，系统才会将它们视为可共边，并进行合并处理。图 6‑4是自动共边处理后的路径展示。
[image: ]
[bookmark: _Ref202461351]图 6‑4
· 自动Mark
自动Mark功能是指加载文件时自动识别并标记Mark点，减少手动标定步骤，常用于巡边加工，扫码加工，以提高加工效率。
Mark点范围设置：为了确保Mark点的准确识别，需要设定一个合适的识别直径范围。这个范围不宜过大，以免造成识别上的误差。
· 自动补偿
自动补偿功能是数控加工中的一项重要技术，它能够根据刀具的尺寸大小调整加工路径，以确保加工质量。这项功能通常包括外扩、内缩以及它们的组合模式。初次使用时，这些概念可能会让人感到困惑。为了更好地理解这些模式，我们首先需要明确内模和外模的定义。
内模与外模的概念：
内模：指工件轮廓内部的形状，如一个同心圆中的小圆。
外模：指工件轮廓外部的形状，如一个同心圆中的大圆。
自动补偿模式：
外扩：原始轮廓基础上向外扩展一定距离，常用于加工外模。
内缩：原始轮廓基础上向内收缩一定距离，常用于加工内模。
全部外扩：对所有轮廓都进行外扩。
全部内缩：对所有轮廓都进行内缩。
[image: ]  [image: ]
图 6‑5左：原图、右：补偿后路径
补偿的目的：自动补偿的主要目的是为了弥补加工刀具的半径对加工尺寸的影响。通过调整加工路径，保证切割质量。
· 自动图层
如图 6‑6四种模式：
[image: ]
[bookmark: _Ref202513137]图 6‑6
指定图层颜色：加载文件时，系统可以默认使用您设定的图层颜色。
图层映射：依据文件原图颜色映射相同颜色图层。
文件默认：加载文件时将保留文件原有的颜色设置。
图元映射：如果原图颜色与您希望使用的图层颜色不一致，或者您需要将加载的文件设置为特定的图层颜色，可以通过【常用】里面的【工艺】下拉框中定义颜色与图层的对应关系，如图 6‑7。
[image: ]
[bookmark: _Ref202513155]图 6‑7
· 自动分页
自动分页功能是指当您的机器支持拉料功能，且图纸文件拉料方向的长度超过台面行程时会自动分页，如图 6‑8。
[image: ]
[bookmark: _Ref202513211]图 6‑8
在【用户参数】设置中，通过【绘图板】界面，您可以根据项目需求调整工作台的尺寸，这一设置也决定了分页的基准大小。此外，为了提升您的使用体验，您还可以根据自己的偏好来定制绘图界面的背景颜色、序号颜色等，以实现个性化的工作空间，如图 6‑9。
[image: ]
[bookmark: _Ref202513259]图 6‑9
[bookmark: _Toc203731864]常用
常用中包含查看、修改、工具、次序、工艺以及分页六个区域，如图 6‑10。下面依次进行介绍： 
[image: ]
[bookmark: _Ref202513806]图 6‑10
【查看】：包含选择与显示两个功能，如图 6‑11，下表详细说明各个功能的作用。
[image: ] [image: ]
[bookmark: _Ref202517108]图 6‑11
	[bookmark: OLE_LINK3]功能
	说明

	选择
	用于选择不同类型的图形。

	显示
	调整CAD页面的显示信息，以便更好地查看和编辑。


【修改】：包含图形变化、尺寸调整以及优化，如图 6‑12，下表详细说明各个功能的作用。
	[image: ]
	[image: ]

	
	[image: ]


[bookmark: _Ref202517124]图 6‑12
	功能
	说明

	图形变换
	调整图形的旋转角度或进行镜像操作。

	尺寸调整
	查看并调整所选图形的尺寸。

	优化
	对加工图形进行智能预处理，以提升加工效率。


【工具】：提供图 6‑13功能，下表详细说明各个功能的作用。
[image: ]
[bookmark: _Ref202517145]图 6‑13
	功能
	说明

	起点
	自定义路径的起始点。

	微连
	用于稳定小型或轻薄工件，防止在高速切割过程中发生位移或掉落。

	桥接
	当图像由多个部分组成时，使用桥接防止切割后部分掉落。

	方向
	根据加工需要，灵活更改切割路径的方向。

	干涉检查
	对图形中重叠或相交部分进行自动检测并标注，预防工件损坏。

	等分线
	将路径等分为多段，便于进行均匀的加工处理。

	共边
	智能识别并合并相邻边缘，减少不必要的加工次数，提高效率。

	补偿
	自动调整加工路径以补偿刀具半径或其他因素。

	停靠
	设置工件原点位置相对于工件的具体位置，默认通常在左下角。

	融合
	对重叠部分进行融合处理，优化加工路径。

	拓宽
	将切割路径扩宽，适用于需要开槽或加宽加工区域的操作。

	区域雕刻
	用于雕刻和铣削加工。

	引线
	通常在废料区引入起始点，以避免切割起始点不平整的问题。

	清除
	清除已应用的补偿、融合、微连等设置。


【次序】中提供了多种自动排序策略，以优化图形元素的处理顺序，提高工作效率。同时，也支持手动排序方式，使用户能够根据特定需求对元素进行精确的顺序调整。
[image: ]
图 6‑14
[bookmark: _Toc203731865]绘图
绘图提供常见图形以及文字编辑，如图 6‑15。
[image: ]
[bookmark: _Ref202517180]图 6‑15
	功能
	说明

	炸开
	将一个复合图形或路径分解成多个独立的线段，方便进行单独编辑和调整。

	合并
	将多个线段重新组合成一个整体，用于简化图形结构或恢复炸开后的图形。

	倒角
	对图形中小于180°的角进行圆弧处理，创建圆滑的过渡效果。

	打断
	手动将一条线段在指定位置断开。

	测量
	测量并获取图形中任意两点之间的直线距离。

	冲齿
	一种缺口设计的加工方式，通过在材料上切割出一系列小缺口，形成类似于邮票齿孔的边缘，以便于轻松撕开分离或折叠变形。

	增加外框
	允许用户为图形添加一个矩形外框。

	布局、排版、对齐
	用于调整图形在绘图板上的停靠位置，以及调整多个图形之间的相对位置关系。


[bookmark: _Toc203731866]数控
数控中主要是实现回零操作，如图 6‑16。
[image: ]
[bookmark: _Ref202517193]图 6‑16
【全部回零】：一键让X/Y/Z轴同时返回机械原点（急停后必操作）
【单轴回零】：下拉框中还提供了单轴回零的选项，这一功能在调试机器时，可以帮助判断回零方向是否设置正确。
[bookmark: _Toc203731867]系统
系统主要提供设备参数配置（如脉冲校正/模拟量校准）、生产流程控制（拉料补偿/上料机设置）、系统诊断维护（日志管理/刀具磨损监测）以及多语言支持等功能，如图 6‑17。下面介绍部分功能的作用。
[image: ]
[bookmark: _Ref202517213]图 6‑17
	功能
	说明

	诊断
	检测所有I/O端口的电平状态。

	台面测试
	测量工作台面的平整度，附带的补偿功能自动调整加工参数。

	脉冲校正
	调整机床移动的实际距离与目标距离之间的偏差，提高加工精度。

	模拟量校准
	调整占空比与电压对应关系。

	刀具磨损
	监测刀具磨损情况，一旦达到预设阈值即触发报警。

	关于
	显示当前软件的版本信息和授权信息。

	语言
	支持多国语言，满足全球用户的操作需求。

	开关设置
	用户可以根据个人偏好启用或禁用特定功能按钮。


[bookmark: _Toc203731868]模拟
[image: ]
图 6‑18
模拟路径：在CAD页面中，用户可以利用模拟功能预览刀具的移动和加工过程。这允许用户在实际切削之前，对刀具路径进行详细的检查和评估。
[bookmark: _Toc203731869]界面切换栏
[bookmark: _Toc203731870]CAD
CAD界面包含图形的绘制区域以及常用的工具，如图 6‑19。
[image: ]
[bookmark: _Ref202517226]图 6‑19
常用工具介绍：
	[image: ]
	手动标记Mark点
	[image: ]
	选中绘图区域中图元对象

	[image: ]
	自动匹配其余Mark点
	[image: ]
	移动绘图区域

	[image: ]
	清楚标记的所有Mark点
	[image: ]
	测量工具


[bookmark: _Toc203731871]视觉
视觉主要是相机成像显示、添加mark点模板、十字测试偏移、ccd加工、相机开关等功能，如图 6‑20。
[image: ]
[bookmark: _Ref202517269]图 6‑20
在相机成像方向不对时可以点击【设置】进行成像翻转，直到正常，如图 6‑21。
[image: ]
[bookmark: _Ref202517306]图 6‑21
[bookmark: _Toc203731872]调刀
调刀页面包含【管理】，【参数设置】以及【操作控制】等。如图 6‑22。
[image: ]
[bookmark: _Ref202517389]图 6‑22
【管理】：可以实现刀座，刀具的切换。
【参数设置】：可以设置刀具相关的参数。
【操作控制】：落刀/抬刀动作以及控制设置刀高/刀深功能。
【刀座设置】：可以实现机头配置与刀库配置，如图 6‑23
[image: ]
[bookmark: _Ref202517505]图 6‑23
 “刀库配置”中用户可以根据使用刀具进行填加或者删除。“机头配置”为设置每个刀座所用的的刀具。
· [bookmark: _4.3.2机头配置][bookmark: _4.3.1_刀库设置]刀库配置
打开“刀库配置”，页面如图 6‑24。
[image: ]
[bookmark: _Ref202517539]图 6‑24
· 机头配置
机头配置为设置每个刀座上所使用的刀具，在修改之前首先在刀具库中对使用的刀具进行添加，机头配置打开如图 6‑25。
[image: ]
[bookmark: _Ref202517668]图 6‑25
机头参数：配置刀座数量（当前1个）、轴数量（4轴），并启用红光定位功能，支持显示/隐藏刀座状态。
刀具管理：从刀座（T1）中选择刀具（如"未命名_主轴"），兼容13种刀具类型（红光定位、振动刀、主轴、刻刀等）。
动作控制配置：抬落刀控制方式，旋转控制方式以及功能控制方式。
· 刀具调试
刀具调试包含角度偏移、刀尖偏移以及刀偏移。如图 6‑26
[image: ]
[bookmark: _Ref202517854]图 6‑26
[bookmark: _Toc203731873]图层参数
双击图层会显示相应的图层工艺，主要功能包括图层管理、刀具配置、加工参数调整和高级工艺设置，如图 6‑27。
[image: ]
[bookmark: _Ref202517991]图 6‑27
[bookmark: _Toc203731874]手动控制区
可以手动操作运动轴、功能开关、加工速度显示和主轴转速显示等功能，如图 6‑28所示。 
[image: ]
[bookmark: _Ref202518036]图 6‑28
【进给】：拖动“进给”时可以实时调节加工速度。
【空程】：拖动“空程”时可以实时调节一个加工点到另一个加工点的空程速度。
【主轴】：拖动“主轴”时可以实时调节主轴转速。 


[bookmark: _Toc203731875]加工操作
[bookmark: _Toc203731876]普通加工
点击【文件】菜单通过“打开”功能将需要加工的文件加载到“ICUT”中。
[image: ]
图 7‑1
打开后的文件将显示在CAD页面中，在CAD中可以对文件进行编辑以及加工工艺的预处理，如图 7‑2。
[image: ]
[bookmark: _Ref203663350]图 7‑2
文件加载后查看文件的摆放方向跟预期加工的方向是否一致，若不一致将需要变换的图形选中，在【常用】栏目中点击【图形变化】，可以对选中图形进行旋转镜像等操作，如图 7‑3。
[image: ]
[bookmark: _Ref203663379]图 7‑3
文件的摆放方向确定后设置每个图形使用的刀具，在图形的右侧有图层设置，每一个图层可以设置不同的工艺以及不同的刀具加工，如图 7‑4。
[image: ]
[bookmark: _Ref203726991]图 7‑4
在右侧的12个图层里，第一个白色图层在系统中代表的是不加工的的图层，将图形变成白色将不对其加工，剩余的颜色都为有效图层，可以设置对应的工艺。
把需要不同工艺的图形选中，将它们设置为不同的颜色，在右侧将看到每个图层使用什么刀具加工，如图 7‑5：
[image: ]
[bookmark: _Ref203663430]图 7‑5
在【常用】栏中点击【工艺】可以对已经标记的图层进行编辑
[image: ]
图 7‑6
在打开的的图层工艺中还可以设置每个颜色使用加工刀具、加工速度和抬刀高度等，如图 7‑7。
[image: ]
[bookmark: _Ref203663486]图 7‑7 
在有多个图层的时候还可以编辑图层的加工顺序，在图层工艺页面左侧，图层颜色排放的先后顺序就是图层的加工顺序，若想其他图层优先加工则选择需要修改的图层然后点击左下角的【上移】和【下移】进行修改；设置完成后点击【确定】即可保存设置。
[image: ]
图 7‑8
工艺设置好后移动机器进行定位，有红光十字就使用红光作为定位点，没有红光则使用T1上的刀具的刀尖点进行定位，定位按钮如图 7‑9。
[image: ]
[bookmark: _Ref203663757]图 7‑9
起点定位好后可以执行【走边框】查看该定位点下加工的范围在哪，好进行材料摆放；走边框完成后点击【加工】即可。
[bookmark: _Toc203731877]CCD加工
点击【文件】菜单通过“打开”功能将需要加工的文件加载到“ICUT”中。
[image: ]
图 7‑10
打开后的文件将显示在CAD页面中，在CAD中可以对文件进行编辑以及加工工艺的预处理。
[image: ]
图 7‑11
文件加载后查看文件的摆放方向跟材料实际摆放方向是否一致，若不一致将需要变换的图形选中，在【常用】栏目中点击【图形变化】，其中可以操作选中图形的旋转镜像等操作。
[image: ]
图 7‑12
文件的摆放方向确定后设置每个图形使用的刀具，在图形的右侧有图层设置，每一个图层可以设置不同的工艺以及不同的刀具加工。
[image: ]
图 7‑13
在右侧的12个图层里第一个白色图层在系统中代表的是不加工的的图层，将图形变成白色将不对其加工，剩余的颜色都为有效图层可以设置对应的工艺。
把需要不同工艺的图形选中设置为不同的颜色，在右侧将看到每个图层使用的什么刀具加工，如图 7‑14：
[image: ]
[bookmark: _Ref203664030]图 7‑14
在【常用】栏中点击【工艺】可以对已经标记的图层进行编辑
[image: ]
图 7‑15
在打开的的图层工艺中可以设置每个颜色使用某个刀具加工以及加工速度、抬刀高度等。
[image: ]
图 7‑16
在有多个图层的时候还可以编辑图层的加工顺序，在图层工艺页面左侧，图层颜色排放的先后顺序就是图层的加工顺序，若想其他图层优先加工选择需要修改的图层然后点击左下角的【上移】和【下移】进行修改；设置完成后点击【确定】即可保存设置。
[image: ]
图 7‑17
工艺设置好后点击【确定】，随后将图中的MARK进行标记，选择图中某一个mark点在图层列表下方进行标记。
[image: ]
图 7‑18
第一个为手动标记，选中某个mark点就将其标记；第二个为自动标记，选择图形点击将把图中同样大小的mark点进行标记，标记完成后将显示对应的编号M1-M4如图 7‑19。
[image: ]
[bookmark: _Ref203664132]图 7‑19
标记完成后打开【视觉】页面，将相机打开然后移动机器使相机画面中能看到第一个点，然后点击【巡边加工】即可。
[image: ]
图 7‑20
[bookmark: _Toc203731878]扫码加工
ICUT系统支持扫码加工功能，简化了整个加工操作流程，提高了生产效率。以下是扫码加工运行流程的详细介绍，帮助用户快速熟悉这一功能：
[image: ]
图 7‑21
（1）相机识别二维码：
利用相机扫描工件上的二维码，系统自动识别并解析二维码中包含的文件信息（文件名）。
（2）文件自动查找与加载：
根据二维码中的信息，软件自动在指定的路径下搜索对应的加工文件，并完成加载。
（3）自动标记Mark点，自动设置图层：
系统自动根据文件内容识别并标记Mark点，设置图层，简化手动流程。
（4）自动移动至M1位置：
根据预先设定的偏移量，系统自动控制机器移动至M1位置，即第一个Mark点所在的位置。系统开始执行巡边加工操作。
在设计图纸时需要注意以下几点：
· 材料印刷布局大致如图 7‑22左：印刷原图布局 右：加工原图布局 ，建议扫码位置靠近M1位置，缩短路径，在后续设计原图时，保证扫码位置相对M1位置不变。
· 二维码、条形码的制作：包含信息可分为两种供用户选择：1、只包含文件名 2、包含绝对路径
· 二维码、条形码的生成可依靠第三方软件，或者询问系统厂商获取。
[image: ][image: ]
[bookmark: _Ref203728821]图 7‑22左：印刷原图布局 右：加工原图布局
扫码加工设置流程如图 7‑23。
[image: ]
[bookmark: _Ref203728890]图 7‑23
扫码加工详细设置如下：
[image: ]
图 7‑24
[bookmark: OLE_LINK4]打开【用户参数】，勾选【自动Mark】，设置马克点大小，保证准确识别。
注意：扫码加载的加工文件不要包含二维码图像，防止造成Mark的误标定。 
· 设置【指定图层】颜色，您可以定义扫码后加工文件所使用的默认图层和工艺，从而简化操作流程。
[image: ]
图 7‑25
· 文件路径的设置有两种方式：绝对路径和相对路径。绝对路径是指二维码信息中包含具体的文件路径，扫码后系统将自动在该路径下寻找文件。相对路径则只包含文件名称，此时您需要在【扫码设置】中选择扫码路径，系统将在该路径下自动匹配文件。
· 打开【扫码设置】，勾选【扫码后自动加工】，设置第一个Mark点相对二维码的偏移量，若需修改第一个Mark点（M1）方位，则更改参数【53008 CCD矫正第一个Mark点方位】，根据需求勾选【自动回M1位置】，【自动共边】，【文件加工结束，重新扫码】等。


[bookmark: _Toc203731879]通用操作
[bookmark: _Ref202189697][bookmark: _Toc202189763][bookmark: _Toc202189856][bookmark: _Toc202348824][bookmark: _Toc202349050][bookmark: _Toc203731880][bookmark: _Toc202189764][bookmark: _Toc202189857]IP设置
为了确保用户电脑、相机和控制器板卡之间的连接，它们必须位于同一网络下（网段）。每个设备都分配有一个IP地址。需注意的是要确保设备之间不能出现重复的IP地址，以避免IP冲突，这可能会导致连接问题，图 8‑1是两种连接结构。
[image: ]
[bookmark: _Ref202283084]图 8‑1
控制器板卡默认IP是134.128.0.100（子网掩码255.255.255.0）。在不更改控制器IP地址的情况下，用户电脑IP应在134.128.0.1到134.128.0.255的范围内选择（不能选100，与控制板IP冲突）。以下是手动和自动更改IP地址的方法介绍：
[bookmark: _Toc202348825][bookmark: _Toc202349051][bookmark: _Toc203731881]电脑IP设置：
以下提供两种常用用户修改IP的方式：
（1）不联网下手动修改电脑IP
打开【控制面板】[image: ]，点击【网络和Internet】[image: ]，点击【网络和共享中心】[image: ]，点击【本地连接】[image: ]，点击【属性】，找到【协议版本4 TCP/IPV4】, 填写与控制器版卡在同一网段的IP地址，如图 8‑2、图 8‑3。
[image: C:\Users\31164\Desktop\写说明书\MDR\MDR.assets\image-20250630094402603.png]
[bookmark: _Ref202283099]图 8‑2
[image: ]
[bookmark: _Ref202283118]图 8‑3
（2）联网下添加IP
用户在使用外部局域网的前提下还能操作运动控制器的修改方式如下：
首先将外部局域网插到交换机上然后将IPv4修改为自动IP地址然后查看局域网是否能正常使用，如图 8‑4。
[image: C:\Users\31164\Desktop\写说明书\MDR\MDR.assets\image-20250630094625276.png]
[bookmark: _Ref202283144]图 8‑4
打开网络共享中心点击本地连接[image: C:\Users\31164\Desktop\写说明书\MDR\MDR.assets\image-20250630092614526.png]，在弹出的页面点击【详细信息】，如图 8‑5。 
[image: C:\Users\31164\Desktop\写说明书\MDR\MDR.assets\image-20250630100114353.png]
[bookmark: _Ref202283164]图 8‑5
记录IPv4地址、子网掩码、默认网关、DHCP服务器等信息地址后点击【属性】然后在点击【IPv4】将【自动获取IP】改为【使用以下IP】。
将记录的信息依次填入，需要确认填入地址正确，在填入错误时将导致无法上网，如图 8‑6。
注意：DHCP服务器应填入首选DNS服务器中。
[image: C:\Users\31164\Desktop\写说明书\MDR\MDR.assets\image-20250630100654586.png]
[bookmark: _Ref202283247]图 8‑6
填写好后电脑已经可以正常使用网络但是与控制器还不能连接上，点击【高级】在里面添加连接运动控制器板卡使用的IP地址，如图 8‑7所示。
[image: ]
[bookmark: _Ref202283260]图 8‑7
点击确认退出，打开软件即可连接上运动控制器；用户需要注意的是若不点击确认直接退出修改页面将不会保存前面的修改操作。
[bookmark: _Toc202348827][bookmark: _Toc202349053][bookmark: _Toc203731882]控制器IP设置
如果同一局域网下存在多台机器，我们就需要对控制器板卡IP地址进行更改，点击【系统】中【板卡升级】下拉选中【设置控制器IP】，找到对应板卡序列号，填入想修改的IP，然后点击【手动设置】即可，如图 8‑8所示。
注意：修改的IP需要与电脑IP在同一网段。
[image: ]
[bookmark: _Ref202283449]图 8‑8
[bookmark: _Toc202348826][bookmark: _Toc202349052][bookmark: _Toc203731883][bookmark: _Toc202348828][bookmark: _Toc202349054]相机端IP设置
相机首次连接，驱动内找到对应相机，一般有自动分配IP或者手动设置IP，需将其设置为静态IP，且保证与电脑在同一网段，如图 8‑9。
[image: ][image: ]
[bookmark: _Ref202283397]图 8‑9
[bookmark: _Toc202348819][bookmark: _Toc202349045][bookmark: _Toc203731884][bookmark: _Ref202189436][bookmark: _Toc202189761][bookmark: _Toc202189854][bookmark: _Hlk178261285][bookmark: _Hlk176267407]相机调试
先确保相机接线正确无误，以及对应相机驱动正确安装，（可咨询软件厂商或代理商处得到对应驱动安装包），且在相机驱动中可以正常打开相机显示图像，部分驱动如图 8‑10所示。
[image: ]
[bookmark: _Ref202277997]图 8‑10
打开ICUT软件，点击【视觉】，界面如图 8‑11所示。
[image: ]
[bookmark: _Ref202278041]图 8‑11
相机调试的步骤如图 8‑12。
[image: ]
[bookmark: _Ref202278283]图 8‑12
[bookmark: _Toc202348820][bookmark: _Toc202349046][bookmark: _Toc203731885]相机类型设置
方法一：在ICUT系统的【视觉】界面中点击【设置】，然后根据相机型号进行选择，如图 8‑13。
[image: ]
[bookmark: _Ref202278146]图 8‑13
方法二：在【系统】菜单中选择【通用参数】，勾选厂商参数后（密码1992），进入相机参数设置。在设置界面中，找到编号53013的相机类型参数，进行相应的参数修改，如图 8‑14。
[image: ]
[bookmark: _Ref202519117]图 8‑14
完成相机类型设置后，如果摄像头能够顺利打开，这表明您的设置是正确的。如果遇到问题，请检查相机类型参数、驱动程序安装、网线和电源连接，以及相机IP地址配置。
[bookmark: _Toc202348821][bookmark: _Toc202349047][bookmark: _Toc203731886]相机成像设置
在ICUT系统的【视觉】中点击【相机打开】，相机打开后在相机底下放置一张带字的物件，便于调整相机的曝光和聚焦从而显示达到最清晰。
调整相机镜头设置是保证CCD巡边加工的重要前提，以下是对相机调整步骤的详细说明：
[image: ]
图 8‑15
· 曝光调整：
1) 首先，找到并松开从上至下第一颗固定螺丝，以便调整相机的曝光。
2) 轻轻旋转曝光调节圈，向标注为“2”的方向转动，直到达到极限位置，以确保光圈最大。
3) 调整完毕后，将固定螺丝重新拧紧，确保稳固。
· 相机高度调整：
1) 若机器相机是固定在横梁上，不随Z轴上下移动，可以跳过此步骤。
2) 若相机位置会随Z轴变化，需要操作Z轴，将其调整至适当的高度，并设置为相机识别Z轴高度，以确保相机的最佳性能，如图 8‑16所示。
[image: ]
[bookmark: _Ref202278409]图 8‑16
· 聚焦调整：
1) 找到并松开第二颗固定螺丝，准备调整相机的聚焦。
2) 缓慢左右旋转聚焦圈，同时观察电脑屏幕上的相机图像，直至图像变得清晰。
3) 一旦达到理想的清晰度，将固定螺丝拧紧，确保聚焦设置不会变动。
· 相机角度以及灰度值：
1) 当手动移动方向与相机图像移动方向不一致时，或者相机成像中的文字角度不正确时，需要调整角度：打开相机【设置】，选择旋转角度，如图 8‑17所示。
2) 调整灰度值至黑白图像分明。
[image: ]
[bookmark: _Ref202278633]图 8‑17
[bookmark: _Ref202285177][bookmark: _Toc202348822][bookmark: _Toc202349048][bookmark: _Toc203731887][bookmark: _Hlk176265041]相机模版设置
当相机遇到识别困难，尤其是因为工件上的标记点（Mark点）颜色或形状与预设模板不符时，可以手动添加一个新的模板以帮助相机进行识别。以下是手动添加模板的详细步骤：
（1）选择模板形状
· 首先，在软件中选择一个与实际Mark点形状相匹配的模板，如图 8‑18所示。
[image: ]
[bookmark: _Ref202282880]图 8‑18
（2）调整模板位置
· 使用手动控制，将Mark点移动至相机视野的中心位置。
· 通过鼠标滚轮调整模板的大小，确保它比实际Mark点的大小大一圈，如图 8‑19。
[image: ][image: ]
[bookmark: _Ref203730016]图 8‑19
（3）添加模板
· 调整完毕后，点击“添加模版”按钮，为模板输入一个易于识别的备注名称，如图 8‑20所示。
[image: ]
[bookmark: _Ref202282944]图 8‑20
（4）验证模板：
· 添加成功后，点击“校准”按钮，检查相机是否能准确识别Mark点并将其定位至视野中心，如图 8‑21所示。
[image: ]
[bookmark: _Ref202282958]图 8‑21
[bookmark: _Ref202284894][bookmark: _Toc202348823][bookmark: _Toc202349049][bookmark: _Toc203731888]相机偏移设置
（1）移动机器至合适位置方便切割材料调试，点击【十字测试】，如图 8‑22。
[image: ]
[bookmark: _Ref202282982]图 8‑22
（2）切割结束后，移动机器，使相机图像十字与切割十字重合，如图 8‑23。
[image: ]
[bookmark: _Ref202282995]图 8‑23
（3）点击【计算偏移量】，之后其他刀座也是同样操作。
[bookmark: _Toc203731889]对刀操作
ICUT系统为用户提供了两种便捷的对刀方式：手动对刀和自动对刀仪对刀。
[bookmark: _Toc203731890]手动对刀
手动对刀是一种传统的对刀方法，操作步骤如下：
1) 打开ICUT系统中的【调刀】界面，选择您需要对刀的刀座刀具。
2) 手动操作Z轴，使其缓缓下降至与工作台面接触
3) 点击【设置刀深】按钮来记录当前的刀具深度，如图 8‑24。
4) 如果需要进行更精细的调整，可以在【刀深快捷操作】区域进行微调，以确保刀具的精确位置。
[image: ]
[bookmark: _Ref202521452]图 8‑24
[bookmark: _Toc203731891]自动对刀
在进行自动对刀设置之前，请先检查对刀仪对应端口及电平是否设置正确，并检验对刀仪信号是否可以正常触发，上述无误后才可执行自动对刀操作，如图 8‑25。
[image: ]
[bookmark: _Ref202521563]图 8‑25
· 自动对刀设置：
[image: ]
图 8‑26
1) 进入ICUT系统的【调刀】界面，勾选厂商参数（建议刀具选取最短的刀具，进行相关的设置，便于后续换刀对刀）。
2) 在刀参设置中找到并启用【对刀功能】，将其设置为1以开启自动对刀模式，如图 8‑27。
[image: ]
[bookmark: _Ref202547472]图 8‑27
3) 开启自动对刀后，系统会显示刀具对刀框，点击下拉框，选择【刀具对刀设置】，如图 8‑28。
[image: ]
[bookmark: _Ref202547491]图 8‑28
4) [bookmark: _Hlk175246701]在设置界面中，设置摆动方向，手动将刀具移动到对刀仪的正上方。
5) 使用【载入XY坐标】功能，记录对刀仪的XY位置。
6) 设置【对刀起始位置】，这是刀具开始慢速摆动下落的参考点。
7) 设置【对刀最低位置】，这是刀具下落过程中的最低点，应确保刀尖能接触到对刀仪，完成设置后点击确定。
[image: ]
图 8‑29
· 对刀仪高度设置：
1) 在刀具对刀的初始设置完成后，点击界面上的【刀具对刀】按钮。
[image: ]
图 8‑30
2) 对刀后，手动将刀具落刀到台面表面，点击【计算刀具对刀仪高度】，系统便会自动进行高度测量，准确计算并记录对刀仪的高度。
3) 设置完成后，需要对刀时：仅需一键点击【刀具对刀】，即可迅速完成刀深的自动设置。
[bookmark: _Toc203731892]升级流程
[bookmark: _Toc202348832][bookmark: _Toc202349058][bookmark: _Toc203731893]软件升级流程
解压从厂商那获取的压缩包，找到exe文件，注意关闭杀毒软件，点击EXE文件进行安装，安装结束后打开软件。
[image: ]
图 8‑31
连接上设备后，软件会自动读取控制器板卡中的参数。
[bookmark: _Toc202348833][bookmark: _Toc202349059][bookmark: _Toc203731894]控制器升级流程
（1）打开软件点击【系统】菜单中的【板卡升级】选项，如图 8‑32。
[image: ]
[bookmark: _Ref202283936]图 8‑32
（2）点击【打开文件】，找到解压文件，根据板卡类型选择对应pkg文件打开。
[image: ][image: ]
[bookmark: _Ref202283959]图 8‑33
（3）点击【升级】，待进度条为100%升级完成后，关闭当前界面，重新打开软件并重启机器以应用所有更改。
注意：在整个升级过程中，请避免关闭或重启机器，以防止升级失败或数据丢失。
[bookmark: _Toc203731895]偏移量设置
偏移量的设置是数控机床操作中保证切割精准的关键环节，主要分为刀具的偏移量校准以及相机偏移量校准。相机偏移校准参考8.2.4相机偏移设置章节，下面主要介绍刀具偏移校准
刀具的偏移量校准包括刀具的角度偏移量、刀尖偏移量。以下是调试的详细步骤：
打开ICUT软件，选择【调刀】界面，界面如图 8‑34。
[image: ]
[bookmark: _Ref202522232]图 8‑34
[bookmark: _Toc203731896]角度偏移校准
（1）进行旋转角度的粗调
在回零（图 8‑35）后刀具方向应该是刀刃朝向X+方向，回零完成后目测下刀具角度，若刀刃没有朝向X+方向，手动操作C+或者C-去旋转刀具角度使其刀刃朝向X+后，查看C轴所旋转的角度。
[image: ][image: ]
[bookmark: _Ref202547670]图 8‑35
在刀参设置一栏勾选厂商参数，在【角度偏移】填入旋转的角度，如图 8‑36。
[image: ]
[bookmark: _Ref202547713]图 8‑36
（2）进行微调
点击【刀具调试】，输入密码1992，在【角度偏移】一栏下点击【切割】，观察并微调角度偏移，反复直至切割横线完全重合，如图 8‑37。
多次切割造成横线不在一条直线的原因：如图所示，第一次切割后会进行180°旋转，再进行下一次切割。
[image: ]
[bookmark: _Ref202547732]图 8‑37
[bookmark: OLE_LINK5][bookmark: _Toc203731897]刀尖偏移校准（即偏心）
调试刀尖偏移（偏心）前我们需要知道刀尖偏移（偏心）指的是什么，刀具上的刀尖偏移（偏心）有X刀尖偏移（X偏心）和Y刀尖偏移（Y偏心） 。
X偏心：X偏心指的是刀刃X方向不在刀座的正中心，可能是一个超前状态也可能是一个滞后状态，这个时候我们需要测量出他们对应的偏心值进行补偿。
以刀尖滞后为例：在理想的状态下刀尖应该在刀座的正中心，但是实际上可能因为装刀或者刀具精度问题导致刀尖并不在刀座的中心上而是在中心朝后位置上，如图 8‑38。
[image: ]
[bookmark: _Ref202892443]图 8‑38
在X偏心滞后状态下加工，每一次的落刀位置将与理想位置滞后下刀切割，我们以切割一个矩形为例展示它的切割状态。理想切割状态下刀尖下刀位置在预定的位置下刀进行切割，切割出来的效果是4个角落完全闭合的，如图 8‑39。
[image: ]
[bookmark: _Ref202892526]图 8‑39
在刀尖滞后的状态下，实际切割时每次下刀位置都将在预定位置滞后下刀，导致切割出来的图形不闭合，如图 8‑40。
[image: ]
[bookmark: _Ref202892639]图 8‑40
[bookmark: OLE_LINK6]在刀尖超前的状态下，实际切割时每次下刀位置都将在预定位置超前下刀，导致切割出来的图形不闭合，如图 8‑41。
[image: ]
[bookmark: _Ref202892655]图 8‑41
在发现刀尖存在X偏心后需要将对应的偏心值测量，将其填入这把刀具的X偏心参数中进行补偿，使其从超前或者滞后的状态下偏移至预设位置下刀。
Y偏心：Y偏心指的是刀刃Y方向不在刀座的正中心，可能是一个偏上状态，也可能是一个偏下状态，这个时候我们需要测量出他们对应的偏心值进行补偿。
在刀具上Y偏心一般不存在，但是一旦存在将影响切割的尺寸。
Y偏心朝上：当Y偏心朝上后，实际下刀位置将和预设位置不一致，下刀位置将在Y+方向下刀，以切割矩形为例，实际切割如图 8‑42。
[image: ]
[bookmark: _Ref202892802]图 8‑42
每次下刀切割Y都将朝上，每旋转90度下刀位置始终在内，导致实际切割的尺寸偏小。
Y偏心朝下：当Y偏心朝下后，实际下刀位置将和预设位置不一致，下刀位置将在Y-方向下刀，以切割矩形为例实际切割如图 8‑43。
[image: ]
[bookmark: _Ref202892852]图 8‑43
每次下刀切割Y都将朝下，每旋转90度下刀位置始终在外，导致实际切割的尺寸偏大。
在大致了解刀尖X、Y偏心后我们将对其进行修改补偿，使其调试正确。
（1）在ICUT中点击调刀打开其中的【刀具调试】页面，密码为“1992”打开后选其中的【刀尖偏移】页面如图 8‑44。
[image: ]
[bookmark: _Ref202893018]图 8‑44
（2）在【刀尖偏移】页面中可以选择对应的刀座切割，选中对应的刀座然后点击【切割】，点击后该刀具将把当前位置作为工件零点切割一个50mm*50mm的矩形。
[image: ]
图 8‑45
（4）首先查看Y偏心，查看矩形是不是50*50，若不是我们可以根据【刀尖偏移】页面的插图进行公式计算，【刀尖偏移】中的图①即是Y偏心的计算方式。计算方式为Y-Y1，其中的Y代表的是矩形的设定尺寸也就是50，Y1代表的是实际尺寸，所以公式就是：设定尺寸—实际尺寸；计算出来的大小将其填入ΔY中并点击【刀心偏移校准】即可。校准完成后再次切割验证切割的尺寸是否正确，若不正确再次测试修改。
[image: ]
图 8‑46
（4）Y偏心确认完成后再去调整X偏心，X的偏心值就是切割矩形线段之间不闭合的值，根据超前或者滞后修改正负数，在【刀尖偏移】中的图②和图③分别对应的就是刀尖滞后和超前。根据切割的矩形测量相邻线段之间不闭合的距离，测量之前查看切割的状态，若为图②状态，刀偏心滞后补偿值为负数，若切割状态为图③，则刀偏心超前补偿值为正数。测量完成后填入右侧ΔX中，填写时根据图②图③的提示修改正负值，填写后点击【刀心偏移校准】；修改完成后再次切割查看矩形是否闭合，若不闭合将再次切割测试。
[image: ]
图 8‑47

注意：以上调试完后，若在实际切割过程存在细微偏移，可在刀参设置一栏进行微调修改
[bookmark: _Toc203731898]刀偏移量校准
在加工时使用不同刀具进行加工时，我们需要将每个刀具的偏移距离调试好，在加工中不管使用哪个刀具加工时都是在T1位置上加工的，使用其他刀具加工时会先将目标刀号偏移至T1当前位置上再继续加工，所以在加工前需要将所有的刀具偏移设置好。
（1）打开ICUT系统软件，点击【调刀】界面，并打开【刀具调试】，选择【刀偏移】窗口，如图 8‑48。
[image: ]
[bookmark: _Ref202547778]图 8‑48
（2）【刀偏移】页面中选中T1然后点击【切割】，机器将使用T1上的刀具在当前位置上切割一个十字，切割前注意刀具的刀深，确保不会切割坏毛毡。
（3）切割完成后在【刀偏移】上方切换需要计算偏移量的刀座，切换后查看对应刀座上刀具的刀尖点，使刀尖移动至T1切割的十字中心点，移动到位后点击【计算偏移量】即可，软件将自动计算出偏移量填入至对应的刀具偏移中，计算出的偏移量可在右上方刀具X、Y偏移中查看。如图 8‑49。
[image: ]
[bookmark: _Ref202547797]图 8‑49
[bookmark: _Toc203731899]分区吸附设置
ICUT系统软件提供多样化的吸附功能，确保在加工过程中提供稳定而强大的吸附效果。在设置前，请先确保真空泵可以正常控制且分区吸附IO设置正确
[image: ]
图 8‑50
以下是吸附功能的详细设置：
（1）打开软件的通用参数界面，勾选【厂商参数】，通过搜索功能输入“吸附”，快速定位到吸附设置选项，如图 8‑51。
[image: ]
[bookmark: _Ref202547827]图 8‑51
（2）在此界面中，根据机器设置吸附的行列数、参数分区吸附使能（设置1开启，0关闭），分区吸附重复区域长度可自定义设置。
[image: ]
图 8‑52
（3）接下来，在【分区吸附】界面中，可以从以下模式中选择最适合当前作业的吸附方式：
1) 手动模式：允许用户手动选择特定的吸附分区。
2) 自适应模式：系统将根据工件的摆放位置智能开启相应的吸附分区。
3) 自动跟随模式：吸附功能会根据当前的切割位置自动调整。
4) 手动记忆模式：系统会记忆用户手动选择的吸附分区，便于在二次加工时重复使用相同的分区设置。
每种模式的设计有其独特的应用场景，确保用户能够根据具体的加工需求灵活选择，以达到最佳的吸附效果。
[image: ]
图 8‑53
[bookmark: _Toc203731900]拉料设置
ICUT系统配备了自动拉料功能，这一功能可以根据具体的机型和用户需求进行定制化设置，以提高生产效率和加工灵活性。在设置前，请确保气夹可以正常控制，以下是自动拉料功能的相关设置：
在通用参数界面中，勾选【厂商参数】，搜索关键词“拉料”以快速访问相关设置选项。
[image: ]
图 8‑54
在拉料参数选项中，注意以下几个参数：
加工结束时根据行程拉料：选择0使用自定义的拉料开始和结束位置进行拉料；选择1则根据加工文件的行程自动拉料。
注意：1模式下，普通加工会根据加工文件的尺寸进行拉料，巡边加工则根据Mark点的间距进行拉料。
拉料轴号：根据机器的拉料方向选择合适的轴号，0代表X轴，1代表Y轴。
拉料类型：选择适合您机器的拉料类型，0:毛毡气夹机器拉料；1:到位信号上下料(切玻璃)；2:独立旋转轴滚轮送料；3:独立线性轴送料；4:不拉料。
相机巡边切割结束是否拉料：设置为0表示不拉料，设置为1表示拉料，通常与巡边重复加工功能配合使用。
在日常操作中，您可以在【系统】菜单下根据具体需求开启或关闭【文件加工结束后拉料】功能，如图 8‑55。 
[image: ]
[bookmark: _Ref202547916]图 8‑55
版间距拉料补偿：重复加工时两版图间距。（若是加工长图，软件提供分页功能，无版间距则此值为零 ）
拉料补偿：两版图间距为d1，气夹松开后，材料后退的距离为d2，拉料补偿=d1+d2。
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