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1 模板机安装

1-1 模板机搬运注意事项

1-1-1、外包装我们统一采用国际标准的木材装箱包装。

1-1-2、本设备是精密机械在运输过程中应防止较强的振动和碰撞。

1-1-3、搬运时需用铲车进行装卸，严禁不按照装卸要求进行装卸。

1-1-4、本设备是精密仪器需小心轻放，按照外包装的指示图案进行操作与摆放。

1-1-5、勿将卸车后的设备放置于水堆或潮湿处，以免设备通电运行时发生漏电。

1-1-6、拆卸外包装时，操作人员需佩戴防护手套，避免刮伤。

1-2 模板机放置环境要求

在开箱安装模板机之前，首先要选择一个满足以下条件的地方进行放置：

1-2-1、本设备需放置于平坦且干燥的地面上使用；尽量避免放置在含有腐蚀性气体、液体

的场所，有水滴、蒸气、油性灰尘很多，有易燃、易爆气体的，有漂浮性尘埃与金属微粒

的场所使用。

1-2-2、放置地点温度需在 5℃－40℃范围内。

1-2-3、放置地点湿度需在 1％－75％范围内。

1-2-4、放置地点应避免靠近热源、静电、强磁，以免干扰设备的数据传输与接收。

供电电源必须为：AC220V+10%之间，电流 10A 以上，且应尽量避免与其他大功率或有干

扰的电器使用同一供电电路。

1-2-5、本设备不宜放置在暴晒环境下，应避免强阳光直射。
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1-3 模板机的开箱检查

打开外包装后对照模板机组件图检查箱内部件是否齐全:

A:平 台 组 件 ， B:脚 架 组 件 ， c 操 作 平 台 。 如 下 图 1-1 所 示 ：

A

B

C
图 1-1
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1-4 模板机外形结构

本设备由以下六个部分组成分别是：

机架部分 + 平台部分 + 机箱部分 + 传动机构 + 机头部分 + 操作台部分

机架部分：负责固定整个台面的作用，且影响整个机器运行时的稳定性，要求摆放到水平地

面。

平台部分：是切割材料摆放和设备切割的主要工作面，它的水平是至关重要的，它的不平整

会造成整个样片有的地方切透有地方切不透的情况，影响出样效果，同时影响表皮的使用寿

命。本设备采用的平台装置多组水平调节机构可随时根据切割平面的要求进行调整。

机箱部分：整个模板机的核心部分，采用的是自主研发的嵌入式数控系统。电气控制箱与切

割分开的模式比电气控制箱与切割一体的传统模式更稳定，切割精度更高。

传动机构：模板机运作的执行部分，对它应该追求平稳、耐磨、可靠的性能。本机选用进口

的直线轨道和同步带，保证机器在高速工作时精准、稳定、不打滑；与传统的塑料轮和同步

带相比速度更快，精度更高，运行时噪音更小。

机头部分：机头装置有切割工具及笔画工具，切割工具的设计结构的标准度直接影响到切割

样片的质量，笔画工具的设计更灵巧和轻快。本机采用标准的双头结构，刀、笔工具装卸简

单。工作时，切换更加方便快捷；

操作台部分：为机器的操控平台，其简易美观的设置使得您操作更方便。

1-5 模板机安装流程说明：

1-5-1 脚架安装：

在水平地面将脚架各组件按下图放置好后，使用附件盒中脚架固定专用螺丝将下图圈

处加以拧紧固定。

图 1-2

21-1脚架 分,X�Q �Ê �ç
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分拧紧固定：

图 1-3，平台安装示意图

注 意 ： 台 面 安 装 完 毕 后 ， 要 调 整 脚 架 下 的 调 节 座 使 切 割 台 平 面 与 地 面 保 持 水

平 ， 防 止 台 面 不 平 影 响 切 割 样 片 的 效 果 。

1-5-3 操作平台介绍：

机箱侧面连线板接口如图 1－5 所示：

图 1－4 侧面接线口说明

操作平台说明如图 1—5：
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图 1—5 操作平台说明

启动按钮：（红色平头按钮）开机启动按键。

吸风按钮：（绿色平头按钮）吸风按键。

急停按钮：（红色蘑菇头按钮）紧急状况下安全保护开关。

1-6 基本线路连接与注意事项说明：

使用串口线连接：从附件盒中取出串口线缆，一端插入模板机机箱左侧 9 针串口接头，另

一端插入电脑机箱左侧右下角串口接头处。安装好后请将串口线缆上的固定螺丝拧紧。

注意:

1 、连接电源线路时，机器总电源旋转开关必须在断电的状态；

2 、需要连接串口线缆时需关闭模板机和计算机电源；

3 、为了保证传送信息的准确，建议串口数据线最长为 5 米；

4 、电源规格为：220V+10%、50HZ、5kW 功率，需加装地线以防止触电漏电和信号干扰；

5 、确保电源的电压值为 220V+10%之间，如供电电压有较大波动，建议加装稳压装置；

6 、应避免模板机与其他大功率或有干扰的电器使用同一供电电路，防止局部干扰造成

电源不稳定。

1-7 安装刀套、笔套

在设备整机结构安装完毕后，按下述步骤开始安装和调试本设备：

1-7-1 绘图笔的安装

把笔芯放入笔套中后，将笔套放在笔座中。如图 1-6 所示：
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图示 1-6

将笔套 将吠䊃メẢ䈀示

-

-6

�€A’�,�,�}A’ /�



MC 系列使用说明书

- 8 -

2 模板机的操作及设置

2-1模板机的开机，关机操作说明

2-1-1、开机：将旋转电源开关置于“ON”档。顺时针旋转急停按钮后在摁下机器启动红色

按钮，机器通电开启，显示屏亮起显示自检成功稍等 1 秒进入正在复位，然后模板机机头会先回到

平台右上方同时机头沿 Y 方向走动并回到机械原点静止不动，此时模板机开机初始化完成屏幕显

示联机，该状态下可以进行样片传输和切割的待机界面。

2-1-2、关机：首 先 按 下 操 作 平 台 上 的 红 色 平 头 开 关 按 钮 再 按 下 操 作 平 面 左 侧 红

色 急 停 按 钮 ， 模 板 机 将 关 闭 ，然后将机箱红色总旋转电源开关打到 OFF 档机器将完全断电；

2-2 操作按键使用说明

2-2-1 “气泵” 待机状态下默认为自动吸风状态，按第一次为开启吸风，同时关闭自动吸

风功能（传输样片后自动吸风不用手动打开吸风）；

2-2-2 “复位” 复位功能，对模板机进行软件方面复位，可以让模板机机头回到机械初始

原点位置；

2-2-3 “确定” 模板机功能设置按键，具体描述见 2-4-4 项说明；

2-2-4 “F1” 按下该按钮，在待机状态下按下时为重复切割上一整版文件（要 求上一版文件必

需传完）；

2-2-5 “取消” 当机器在运行中按下该键一下为暂停，连续按两下为取消运行。当机器不自

在运行中且不在正常待机界面下时，按下该按键为返回上一界面的功能。

2-2-6 “原点” 按确定进入参数设置界面，此时，按原点键，进入临时原点定义界面，此时

按 移动到需要的位置，再按确定，机头所在的位置定义为切割原点，复位
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后取消临时原点的设置。

2-2-7“ ”当进入刀笔测试中的移动设置下时按任意键将进入 X 移动、

Y 移动等功能进行测试。当进入设置界面时可按该键进行前后上下左右移动选泽。

2-3 模板机基本操作

机器正常启动后，只需进行简单调节便可进行样片的切割工作：以笔为 SP1、铣刀为 SP2

为例设置：

2-3-1 工具设置；

在正常待机状态下在电脑上机器输出软件中更改 SP1－SP8 后面的属性可改变当前

线条所使用的刀或笔工具：打开软件。在打开任何文件前，点击 设置 再点击 刀笔

关系，当前工具类型只有笔和深切割是可执行的，对应 SP 选笔时，执行笔绘图，选择深

切割时，则执行铣刀进行对应材料加工。

打 开 如 下 弹 出 窗 口 ：

把对应的 sp 修改成需要的工具。如需要把 sp3 当前为绘图的修改成深切割，先要在选刀下

拉菜单里选中绘图再把 sp3 的勾去掉，然后选择选到下拉菜单的深切割，勾选 sp3 按钮，

点击确定即完成工具转换完成；修改其他工具，操作类似。

工具属性列表：

属 性 功 能

切割 将当前 SP 工具设置为使用刀切割（该设备不支持）

绘图 将当前 SP 工具设置为笔画。

半刀 当前 SP 工具设置为半刀。（该设备不支持）

深割割 将当前 SP 工具设置为铣刀
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2-3-2 测试笔画及刀切割功能；

在联机界面下下，按一次“确定”按键后选择切割模式再按“确定”进入刀深度调整

再按 键减小深度数值按 加深度数值，后按确定键保存修改值返回上一菜单，如果不

更改按下取消键返回上一菜单，修改改后再按方向键选着切割测试中的刀笔测试按“确定”

进入先选择刀二转在待机器铣刀转动后按一次“取消”然后选择刀二落按“确定”机头会慢

慢下落切割 PVC 材料。如果切割的 PVC 材料不能完全割透，可重新设置工具深度数值一直

到割透为止。

2-4 控制面板各按键使用说明

2-4-1、 “气泵” 按键使用说明：

即吸风机开关。待机状态下默认为自动吸风状态，按第一次为开启吸风，同时关闭自

动吸风功能；

2-4-2、 “复位” 按键使用说明：

在机器联机界面下，按此键将对机器进行复位，机头会回到机器平台右下角机械原点位

置；

2-4-3、 “F1” 按键使用说明：在待机界面下按下此键将重复切割上一整版的样片（要

求上一版文件必需传完）；

2-4-4、 “确定” 按键使用说明：

模板机功能设置按钮，通过里面的各种设置，可以对模板机的速度、偏移、工具深度等

进行调整。正常待机界面按下此按钮后进入以下选择界面：参数设置，切绘速度,切割模式,

切割测试。

1）、参数设置：选择参数设置按下确定进入以下界面垂直度设置，X 步长修正，Y 步长

修正，X 刀具补偿，Y 刀具补偿，转刀半径度。

垂直度设置：调整样片的对称度。

X 步长修正：样片 X 方向大小修正（调整一个数值代表调整 0.1mm）。

Y 步长修正：样片 Y 方向大小修正（调整一个数值代表调整 0.1mm）。

X 刀具补偿：绘图和切割 X 方向重合度的修正。

Y 刀具补偿：绘图和切割 Y 方向重合度的修正。

转刀半径度：有利于改善模板机在切割直角时有角度差异的现象（该设备不需要设

置）；
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X 刀二补偿：当铣刀和笔 X 方向上有偏差时，调节该值；铣刀 X 位置变化（调整一

个数值代表调整 0.1mm）；

Y 刀二补偿：当铣刀和笔 Y 方向上有偏差时，调节该值；笔 Y 位置变化（调整一个

数值代表调整 0.1mm）；

2）“切绘速度”功能说明：模板ᴃ
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刀笔测试：下笔、X 移动、Y 移动，落刀二，刀二转，对刀等功能进行测试（手动调刀

二深度和自动调刀二深度时要求用到）；

3 模板机基本保养说明

本设备是一个精密机电产品，须认真保养，防止因没注意保养出现不必要的故障，达到延长设

备的使用寿命。

保养时需注意下列事项：

1、选择良好的环境使用模板机，不宜放在光照很强的地方，避免阳光直射，使工作台面毛

毡底部的 PVC 晒裂或拱起从而导致的台面不平，影响铣刀的切割效果和毛毡使用寿命。

2、定期对机器毛毡进行碎屑清理，防止吸风孔堵塞而影响吸风和吸尘效果。

3、严禁在切割工作平台上放置重物（5kg 以上物体）和人为踩踏和睡觉得行为，如有以上

行为后果自负。

4、请勿重压模板机台面两侧的外壳，横梁外壳以免导致机器运行时有卡机或卡机的声音出

现。

5、连 接机 器 的 电源， 务必 保 证 电源 有 效 接地 ， 否则 发 生 故障 ， 造 成人 员 电 击事

件，同时可能烧毁机器和接口，使机器无法正常工作影响您的使用。

6、用电规格：AC220V+10%、50\60HZ、4000W 功率，需加装地线以防止静电干扰。

7、切割的材料建议采用 0.5-3MM 厚度的 PVC ，以延长切割刀的使用寿命。

8、对电脑系统及软件定期进行维护、优化、杀毒，电脑系统的不稳定也会影响模板机的正

常运行。

9、 在机器运行过程中，请勿将头和手靠近运行的横梁或机头，机器运行速度较快严禁运

行时人趴在台面上，以免发生意外。

10、当 长 时 间 不 使 用本 设 备 时 ， 应 将 电 源 线 从 电 源 插 座 上 拔 下 ， 避 免 因 电 源 线

绝缘性变差而造成的火灾或电击事件。

11、附件盒及其里面的附件必须保管好（尤其是加密狗），避免其丢失而影响您

的日常基本使用。
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4 模板机常见问题及排除方法

序号 故 障 现 象 故障原因 解决 方 法
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机器维护记录

维护时间 维护人员 维护内容
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机器维护记录

维护时间 维护人员 维护内容


