
数控加工仿真教案

第 1 页 共 24 页

河南职业技术学院

实 训 教 案

20 —— 20 学年第 一 学期

课程名称

实训班级

总 课 时

指导教师



数控加工仿真教案

第 2 页 共 24 页

数控加工仿真教案
任务一 软件介绍

数控加工仿真系统是基于虚拟现实的仿真软件。

本软件是为了满足企业数控加工仿真和教育部门数控技术教学的需要，由上海宇龙软件工程有限公司研

制开发。本系统可以实现对数控铣和数控车加工全过程的仿真，其中包括毛坯定义与夹具，刀具定义与

选用，零件基准测量和设置，数控程序输入、编辑和调试，加工仿真以及各种错误加检测功能。

本产品具有仿真效果好，针对性强，宜于普及等特点。

1.软件安装

安装光盘上“9x”目录用于 Windows 98，Windows ME 系统下的软件安装；“2000”目录用于 Windows 2000

的安装；“xp” 目录用于 Windows XP。

1.1 系统要求

硬件配置：

CPU PⅡ400 以上；

内存 64MB 以上；

显示器 1024X768，支持 16 位以上的颜色；

显卡 AGP2X 8MB 以上，推荐 AGP4X,16MB。

操作系统：

中文 Windows98，Windows ME，Windows 2000 或 Windows XP；必须安装有 TCP/IP 网络协议。

1.2 网络要求

局域网内部必须畅通，即机器之间可以互相访问。

1.3 数控仿真软件的安装

在局域网中选择一台机器作为教师机，是由授课教师使用的数控加工仿真系统，一个局域网内只能有一

台教师机；其他机器作为学生机，学生机通常由学生使用。

将加密锁安装在教师机相应接口。

根据计算机的操作系统执行相应目录下的 Setup.exe：Windows98、Windows ME 在“\数控加工仿真系统

\9X”目录下；Windows 2000 在“\数控加工仿真系统\2000”目录下；Windows XP 在“\数控加工仿真

系统\xp”目录下。

按提示进行操作，当进入设置类型对话框（如图 1-3-1），教师机选择“教师机”，学生机选择“学生机”

图 1-3-1

按提示继续安装，直到结束

1.4 程序的卸载

打开 “开始\设置\控制面板”的“添加\删除程序”；

选中程序列表中的“数控加工仿真系统”；

点击“添加\删除(R)…”即可删除本程序。
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任务二 基本操作
2.1 项目文件

2.1.1 项目文件的作用

保存操作结果，但不包括过程。

2.1.2 项目文件的内容包括

机床、毛坯、经过加工的零件、选用的刀具和夹具、在机床上的安装位置和方式；

输入的参数：工件坐标系、刀具长度和半径补偿数据；

输入的数控程序。

2.1.3 对项目文件的操作

新建项目文件

打开菜单“文件\新建项目”；选择新建项目后，就相当于回到重新选择后机床的状态。

打开项目文件

打开选中的项目文件夹，在文件夹中选中并打开后缀名为“.MAC”的文件。

保存项目文件

打开菜单“文件\保存项目”或“另存项目”；选择需要保存的内容，按下“确认”按钮。如果保存一个

新的项目或者需要以新的项目名保存，选择“另存项目”，当内容选择完毕，还需要输入项目名。

保存项目时，系统自动以用户给予的文件名建立一个文件夹，内容都放在该文件夹之中，默认保存在用

户工作目录相应的机床系统文件夹内。

2.2 零件模型

如果仅想对加工的零件进行操作，可以选择“导入\导出零件模型”，零件模型的文件以“.PRT”为后缀。

2.3 视图变换的选择

在工具栏中选 之一，它们分别对应于菜单“视图”下

拉菜单的“复位”、“局部放大”、“动态缩放”、“动态平移”、“动态旋转”、“绕 X 轴旋转”、“绕 Y轴旋转”、

“绕 Z 轴旋转”“左测视图”、“右测视图”、“俯视图”、“前视图”。或者可以将光标置于机床显示区域内，

点击鼠标右键，弹出浮动菜单进行相应选择。将鼠标移至机床显示区，拖动鼠标，进行相应操作。

2.4 控制面板切换

在“视图”菜单或浮动菜单中选择“控制面板切换” ，或在工具条中点击“ ”，即完成控制面板

切换。

2.5 “选项”对话框

在“视图”菜单或浮动菜单中选择“选项” 或在工具条中选择“ ”，在对话框中进行设置。如图

2-5-1 所示。其中透明显示方式可方便观察内部加工状态。

“仿真加速倍率”中的速度值是用以调节仿真速度，有效数值范围从 1 到 100。

如果选中“对话框显示出错信息”，出错信息提示将出现在对话框中。否则，出错信息将出现在屏幕的

右下角。

图 2-5-1“选项”对话框 图 2-6-1

2.6 车床零件测量

数控加工仿真系统提供了卡尺以完成对零件的测量。如果当前机床上有零件且零件不处于正在被加工的

状态，菜单选择“测量\坐标测量…”弹出对话框如图 2-6-1。
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对话框上半部分的视图显示了当前机床上零件的剖面图。坐标系水平方向上以零件轴心为 Z 轴，向右为

正方向，默认零件最右端中心记为原点，拖动 可以改变 Z 轴的原点位置。垂直方向上为 X 轴，显示

零件的半径刻度。Z方向、X 方向各有一把卡尺用来测量两个方向上的投影距离。

下半部分的列表中显示了组成视图中零件剖面图的各条线段。每条线段包含以下数据：

标号：每条线段的编号，点击“显示标号”按钮，视图中将用黄色标注出每一条线段在此列表中对应的

标号。

线型：包括直线和圆弧，螺纹将用小段的直线组成。

X：显示此线段自左向右的起点 X 值，即直径/半径值。选中“直径方式显示 X 坐标”，列表中“X”列

显示直径，否则显示半径。

Z：显示此线段自左向右的起点距零件最右端的距离。

长度：线型若为直线，显示直线的长度；若为圆弧，显示圆弧的弧长。

累积长：从零件的最右端开始到线段的终点在 Z 方向上的投影距离。

半径：线型若为直线，不做任何显示；若为圆弧，显示圆弧的半径

终点/圆弧角度：线型若为直线，显示直线终点坐标；若为圆弧，显示圆弧的角度

选择一条线段：

方法一：在列表中点击选择一条线段，当前行变蓝，视图中将用黄色标记出此线段在零件剖面图上的详

细位置，如图 2-6-1。

方法二：在视图中点击一条线段，线段变为黄色，且标注出线段的尺寸。对应列表中的一条线段显示变

蓝。

方法三：点击“上一段”、“下一段”可以相邻线段间切换。视图和列表中相应变为选中状态。

设置测量原点：

方法一：在按钮前的编辑框中填入所需坐标原点距零件最右端的位置，点击“设置测量原点”按钮。

方法二：拖动 ，改变测量原点。拖动时在虚线上有一黄色圆圈在 Z 轴上滑动，遇到线段端点时，

跳到线段端点处，如图 2-6-2。

图 2-6-2 图 2-6-3

视图操作：

鼠标选择对话框中“放大”或者“移动”可以使鼠标在视图上拖动时做相应的的操作，完成放大或者移

动视图。点及“复位”按钮视图恢复到初始状态。

选中“显示卡盘”，视图中用红色显示卡盘位置，如图 2-6-3；

卡尺测量：

在视图的 X，Z 方向各有一把卡尺，可以拖动卡尺的两个卡爪测量任意两位置间的水平距离和垂直距离。

如图 1-6-3，移动卡爪时，延长线与零件焦点由 变为 时，卡尺位置为线段的一个端点，用同样

的方法使另一个卡爪处于端点位置，就测出两端点间的投影距离，此时卡尺读数为 45.000。通过设置

“游标卡尺捕捉距离”，可以改变卡尺移动端查找线段端点的范围。

点击“退出”按钮，即可退出此对话框。

2.7 铣床零件测量

铣床或加工中心加工零件；

剖面图测量：通过选择零件上某一平面，利用卡尺测量该平面上的尺寸。

点击菜单“测量\剖面图测量”弹出对话框，如图 2-7-1-1
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图 2-7-1-1

测量时首先选择一个平面，在左侧的机床显示视图中，绿色的透明表面表示所选的测量平面。在右侧本

测量对话框上部，显示的是零件的截面形状，如图 2-7-1-2。

图 2-7-1-3 中的标尺模拟了现实测量中的卡尺，当箭头由卡尺外侧指向卡尺中心时，为外卡测量，通常

用于测量外径，测量时卡尺内收直到与零件接触；当箭头由卡尺中心指向卡尺外侧时，为内卡测量，通

常用于测量内径，测量时卡尺外张直到与零件接触。对话框“读数”处显示的是两个卡爪的距离，相当

于卡尺读数。

图 2-7-1-2 图 2-7-1-3

对卡尺的操作：

两端的黄线和蓝线表示卡爪。

将光标停在某个端点的箭头附近，鼠标变为 ，此时可移动该端点。

将光标停在旋转控制点附近，此时鼠标变为 ，这时可以绕中心旋转卡尺。

将鼠标停在中心控制点附近，鼠标变为 ，拖动鼠标，保持卡尺方向不动，移动卡尺中心。

对话框右下角“尺脚 A 坐标”显示卡尺黄色端坐标；“尺脚 B 坐标”显示卡尺蓝色端坐标。

视图操作：

选择一种“视图操作”方式，用鼠标拖动，可以对零件及卡尺进行平移、放大的视图操作。选择“保持”

时，鼠标拖放不起作用。点击“复位”，恢复为对话框初始进入时的视图。

测量过程：

选择坐标系：通过“选择坐标系”，可以选择机床坐标、G54-G59、当前工件坐标、工件坐标系（毛坯的

左下角）几种不同的坐标系显示坐标值。

选择测量平面：首先选择平面方向(XY/YZ/XZ)，再填入测量平面的具体位置，或者按旁边的上下按钮移

动测量平面，移动的步长可以通过右边的输入框输入。如图2-7-2-1中，需要选择G54坐标系下，Z=-4.000

这个平面，首先选择 X-Y 平面，输入“测量平面 Z”-4.000，机床视图中的绿色透明平面和对话框视图

中截面形状随之更新。

选择卡尺类型：测量内径选用内卡，测量外径选用外卡。

选择测量方式：水平测量是指尺子在当前的测量平面内保持水平放置；垂直测量是指尺子在当前的测量

平面内保持垂直放置；自由放置可以使用户随意拖动放置角度。

确定卡尺的长度：非两点测时，可以修改卡尺长度，点击“更新”时生效。

使用调节工具调节卡尺位置，获取卡尺读数。

自动测量：选中该选项后外卡卡爪自动的内收，内卡卡爪自动外张直到与零件边界接触。此时平移或旋

转卡尺，卡尺将始终与实体区域边界保持接触，读数自动刷新。

端点，可移动 端点，可移

旋转控制点
爪卡，长度可变

黄色爪卡可对基准

平移控制点
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两点测量：选中该选项后，卡尺长度为零。

位置微调：选中该选项后，鼠标拖动时移动卡尺的速度放慢。

初始位置：按下该按钮，卡尺的位置恢复到初始状态。

自动贴紧黄色端直线：

在卡尺自由放置且非两点测量时，为了调节卡尺使之于零件相切，提供了“自动贴紧黄色端直线”的功

能。按下按钮“自动贴紧黄色端直线”，卡尺的黄色端卡爪自动沿尺身方向移动直到碰到零件，然后尺

身旋转使卡尺与零件相切，这时再选择自动测量，就能得到工件轮廓线间的精确距离，防止自由放置卡

尺时产生的角度误差导致测量误差。
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任务三 机床台面操作
3.1 选择机床类型

打开菜单“机床/选择机床…”（如图 2-1-1 所示），或者点击工具条上的小图标 ，在“选择机床”

对话框中，机床类型选择相应的机床，厂家及型号在下拉框中选择相应的型号，按确定按钮，此时界面

如图 3-1-2 所示。

图 3-1-1 图 3-1-2

3.2 工件的使用

3.2.1 定义毛坯

打开菜单“零件/定义毛坯”或在工具条上选择“ ”，系统打开图 3-2-1-1 对话框：

长方形毛坯定义 圆形毛坯定义

图 3-2-1-1

1）名字输入

在毛坯名字输入框内输入毛坯名，也可以使用缺省值。

2）选择毛坯形状

铣床、加工中心有两种形状的毛坯供选择：长方形毛坯和圆柱形毛坯。可以在“形状”下拉列表中选择

毛坯形状。

车床仅提供圆柱形毛坯。

3）选择毛坯材料

毛坯材料列表框中提供了多种供加工的毛坯材料，可根据需要在“材料”下拉列表中选择毛坯材料

4）参数输入

尺寸输入框用于输入尺寸。

圆柱形毛坯直径的范围为 10mm 至 160mm，高的范围为 10mm 至 280mm。

长方形毛坯长和宽的范围为 10mm 至 1000mm，高的范围为 10mm 至 200mm。

5）保存退出

按“确定”按钮，保存定义的毛坯并且退出本操作。

6）取消退出

按“取消”按钮，退出本操作。

3.2.2 导出零件模型

导出零件模型相当于保存零件模型，利用这个功能，可以把经过部分加工的零件

作为成型毛坯予以存放。如图 3-2-2-1 所示，此毛坯已经过部分加工，称为零件模型。

可通过导出零件模型功能予以保存

若经过部分加工的成型毛坯希望作为零件模型予以保存，打开菜单“文件/导出零件模型”，系统弹出“另图
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存为”对话框，在对话框中输入文件名，按保存按钮，此零件模型即被保存。可在以后放置零件时调用。

注：车床零件模型只能供车床导入和加工，铣床和加工中心的零件模型只能供铣床和加工中心导入和加

工。为了保证导入零件模型的可加工性，在导出零件模型时，最好在起文件名时合理标识机床类型。

3.2.3 导入零件模型

机床在加工零件时，除了可以使用完整的毛坯，还可以对经过部分加工的毛坯进行再加工。经过部分加

工的毛坯称为零件模型，可以通过导入零件模型的功能调用零件模型。

打开菜单“文件/导入零件模型”，系统将弹出“打开”对话框，在此对话框中选择并且打开所需的后

缀名为“PRT”的零件文件，则选中的零件模型被放置在工作台面上。此类文件为已通过“文件/导出零

件模型”所保存的成型毛坯。

注：车床零件模型只能供车床导入和加工，铣床和加工中心的零件模型只能供铣床和加工中心导入和加

工。

3.2.4 使用夹具

打开菜单“零件/安装夹具”命令或者在工具条上选择图标 ，系统将弹出“选择夹具”对话框。只有

铣床和加工中心可以安装夹具。

在“选择零件”列表框中选择毛坯。在“选择夹具”列表框中选夹具。

长方形零件可以使用工艺板或者平口钳；分别如图 3-2-4-1 和 3-2-4-2 所示
 

图 3-2-4-1 图 3-2-4-2

圆柱形零件可以选择工艺板或者卡盘。如图 3-2-4-3 和 3-2-4-4 所示。

图 3-2-4-3 图 3-2-4-4

“夹具尺寸”成组控件内的文本框仅供用户修改工艺板的尺寸。平口钳和卡盘的尺寸由系统根据毛坯尺

寸给出定值；工艺板长和宽的范围为 50mm 至 1000mm，高的范围为 10mm 至 100mm。

“移动”成组控件内的按钮供调整毛坯在夹具上的位置。

车床没有这一步操作，铣床和加工中心可以不使用夹具。

3.2.5 放置零件

打开菜单“零件/放置零件”命令或者在工具条上选择图标 系统弹出操作对话框。如图 3-2-5-1 所

示：

图 3-2-5-1 “选择零件”对话框 图 3-2-5-2

在列表中点击所需的零件，选中的零件信息加亮显示，按下“确定”按钮，系统自动关闭对话框，零件
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和夹具（如果已经选择了夹具）将被放到机床上。对于卧式加工中心还可以在上述对话框中选择是否使

用角尺板。如果选择了使用角尺板，那么在放置零件时，角尺板同时出现在机床台面上。如图 3-2-5-2

所示

如果经过“导入零件模型”的操作，对话框的零件列表中会

显示模型文件名，若在类型框中选择“选择模型”，则可以选择

导入的零件模型文件。如图 3-2-5-3。选择后，零件模型即经过

部分加工的成型毛坯被放置在机床台面上。如图 2-2-5-4 所示；

若在类型框中选择“选择毛坯”，即使选择了导入的零件模型文

件，放置在工作台面上的仍然是未经加工的原毛坯。如图 3-2-5-5 所示

3.2.6 调整零件位置

零件放置好后可以在工作台面上移动。毛坯放上工作台后，系统将自动弹出一个小键盘（如图 3-2-6-1），

通过按动小键盘上的方向按钮，实现零件的平移和旋转。小键盘上的“退出”按钮用于关闭小键盘。选

择菜单“零件/移动零件”也可以打开小键盘。

图 3-2-5-4 图 3-2-5-5 图 3-2-6-1

3.2.7 使用压板

铣床和加工中心在使用工艺板或者不使用夹具时，可以使用压板。

安装压板 打开菜单“零件/安装压板”。 系统打开“选择压板”对话框。图 2-2-7-1

图 3-2-7-1 图 3-2-7-2

根据放置零件的尺寸，对话框中列出支持该零件的各种安装方案，拉动滚动条，可以浏览全部可能方案。

默认选择的为第一种方案。选择所需要的安装方案，按下“确定”以后，压板将出现在台面上。

在“压板尺寸”中可更改压板长、高、宽。范围：长 30mm 至 100mm；高 10mmm 至 20mm；宽 10mm 至 50mm。

移动压板 打开菜单“零件/移动压板”。系统弹出小键盘，如图 3-2-7-2， 操作者可以根据需要平

移压板，（但是不能旋转压板，小键盘中间的旋转按钮无效）。首先用鼠标选择需移动的压板，被选中

的压板颜色变成灰色；然后按动小键盘中的方向按钮操纵压板移动。移动压板时被选中的压板颜色变成

灰色。

拆除压板 打开菜单“零件/拆除压板”，可拆除压板。

3.3 选择刀具

打开菜单“机床/选择刀具” 或者在工具条中选择“ ”，系统弹出刀具选择对话框。

3.3.1 车床选刀

数控车床系统中允许同时安装 8 把刀具。对话框图 3-3-1-1

图 3-3-1-1 车刀选择对话框 图 3-3-1-2

1) 选择车刀
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(1)在对话框左侧排列的编号 1-8 中，选择所需的刀位号。刀位号即为刀具在车床刀架上的位置编号。

被选中的刀位编号的背景颜色变为浅黄色

(2)在刀片列表框中选择了所需的刀片后，系统自动给出相匹配的刀柄供选择

(3)指定加工方式，可选择内圆加工或外圆加工

(4)选择刀柄。当刀片和刀柄都选择完毕，刀具被确定，并且输入到所选的刀位。刀位号右侧对应的图

片框中显示装配完成的完整刀具。

注：如果在刀片列表框中选择了钻头，系统只提供一种默认刀柄，则刀具已被确定，显示在所选刀位号

右侧的图片框中

2) 刀尖半径修改

允许操作者修改刀尖半径，刀尖半径范围为 0mm 至 10mm。

3) 刀具长度修改

允许修改刀具长度。刀具长度是指从刀尖开始到刀架的距离。刀具长度的范围为 60mm 至 300mm。

4) 输入钻头直径

当在刀片中选择钻头时，“钻头直径”一栏变亮，允许输入长度。如图 2-3-1-2 所示

5) 删除当前刀具

在当前选中的刀位号中的刀具可通过“删除当前刀具”键删除。

6) 确认选刀

选择完刀具，完成刀尖半径（钻头直径），刀具长度修改后，按“确认退出”键完成选刀，刀具按所选

刀位安装在刀架上；按“取消退出”键退出选刀操作。

注：选择车刀时，刀位号被选中的刀具在确认退出后，放置在刀架上可立即加工零件的位值

3.3.2 铣床和加工中心选刀

1) 按条件列出工具清单

筛选的条件是直径和类型

（1）在“所需刀具直径”输入框内输入直径，如果不把直径作为筛选条件，请输入数字“0”。

（2）在“所需刀具类型”选择列表中选择刀具类型。可供选择的刀具类型有平底刀、平底带 R 刀、球

头刀、钻头等。

（3）按下“确定”，符合条件的刀具在“可选刀具”列表中显示。

2) 指定序号

在对话框的下半部中指定序号（如图 3-3-2-1）。这个序号就是刀库中的刀位号。卧式加工中心允许同

时选择 20 把刀具；立式加工中心允许同时选择 24 把刀具。铣床只能放置一把刀。

3) 选择需要的刀具

卧式加工中心装载刀位号最小的刀具。其余刀具放在刀架上，通过程序调用。先用鼠标点击“已经选择

刀具”列表中的刀位号，再用鼠标点击“可选刀具”

列表中所需的刀具，选中的刀具对应显示在“已经选择刀

具”列表中选中的刀位号所在行，按下“确定”完成刀具

选择。刀位号最小的刀具被装在主轴上

立式加工中心暂不装载刀具。刀具选择后放在刀架上。

程序可调用。先用鼠标点击“已经选择刀具”列表中的刀位

号，再用鼠标点击“可选刀具”列表中所需的刀具，选中的

刀具对应显示在“已经选择刀具”列表中选中的刀位号所在行，按下“确定”完成刀具选择。刀具按选

定的刀位号放置在刀架上

铣床只需在刀具列表中，用鼠标点击“可选刀具”列表中所需的刀具，选中的刀具显示在“已经选择刀

具”列表中，按下“确定”完成刀具选择。所选刀具直接安装在主轴上。

4) 输入刀柄参数

操作者可以按需要输入刀柄参数。参数有直径和长度两个。总长度是刀柄长度与刀具长度之和。

刀柄直径的范围为 0mm 至 1000mm；刀柄长度的范围为 0mm 至 1000mm。

5) 删除当前刀具

按“删除当前刀具”键可删除此时“已选择的刀具”列表中光标停留的刀具。

6) 确认选刀

选择完刀具，完成刀尖半径（钻头直径），刀具长度修改后，按“确认”键完成选刀，刀具被装在主轴

上或按所选刀位号放置在刀架上；按“取消”键退出选刀操作。

图 3-3-2-1 加工中心指定刀位号
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任务四 华中数控世纪星机床面板操作

华中数控标准铣床、车床和卧式加工中心面板

1.CRT 显示

2.横排软键

3.操作箱

4.键盘

5.打开/关闭键盘

6.打开手轮

7.紧急停止按钮

4.1 机床准备

4.1.1 激活机床

检查急停按钮是否松开至 状态，若未松开，点击急停按钮 ，将其松开。

4.1.2 机床回参考点

检查操作面板上回零指示灯是否亮 ，若指示灯亮，则已进入回零模式；若指示灯不亮，

则点击 按钮，使回零指示灯亮，转入回零模式。

在回零模式下，点击控制面板上的 按钮，此时 X轴将回零，CRT 上的 X坐标变为“0.000”。

同样，分别再点击 ， ，可以将 Y、Z 轴回零。（车床只有 X , Z 轴）此时 CRT 界面如

图 3-1-2-1 所示

图 4-1-2-1 CRT 界面上的显示值 图 4-2-1-1

4.2 对刀

数控程序一般按工件坐标系编程，对刀的过程就是建立工件坐标系与机床坐标系之间关系的

5 6 7

2

4

3

1
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过程。

下面分别具体说明铣床及卧式加工中心，车床，立式加工中心对刀的方法。其中将工件上表

面中心点（铣床及加工中心）、工件右端面中心点（车床）设为工件坐标系原点。

将工件上其它点设为工件坐标系原点的对刀方法类似。

4.2.1 铣床及卧式加工中心对刀

X，Y 轴对刀

一般铣床及加工中心在 X，Y 方向对刀时使用的基准工具包括刚性靠棒和寻边器两种。

点击菜单“机床/基准工具…”，弹出的基准工具对话框中，左边的是刚性靠棒基准工具，

右边的是寻边器。如图 3-2-1-1

刚性靠棒：

刚性靠棒采用检查塞尺松紧的方式对刀，具体过程如下(我们采用将零件放置在基准工具的

左侧（正面视图）的方式)

X 轴方向对刀

点击操作面板中 切换到“手动”方式；

借助“视图”菜单中的动态旋转、动态放缩、动态平移等工具，利用操作面板上的按钮

、 、 ，将机床移动到如下图所示的大致位置。

图 4-2-1-2

移动到大致位置后，可以采用点动方式移动机床，点击菜单“塞尺检查/1mm”，使操作面板

按钮 亮起，通过 调节操作面板上的倍率，移动靠棒，使得提示信息对

话框显示“塞尺检查的结果：合适”，如图 3-2-1-3 所示。（ 表示点动

的倍率，分别代表 0.001 毫米，0.01 毫米，0.1 毫米，1毫米）

也可以采用手轮方式机床，点击菜单“塞尺检查/1mm”，点击 按钮，显示手轮，选择

旋钮 和手轮移动量旋钮 ，调节手轮 。使得提示信息对话框显示“塞尺检查的

结果：合适”。如图 4-2-1-3 所示。

记下塞尺检查结果为“合适”时 CRT 界面中的 X 坐标值，此为基准工具中心的 X 坐标，记为

1X ；将定义毛坯数据时设定的零件的长度记为 2X ；将塞尺厚度记为 3X ；将基准工件直径

记为 4X （可在选择基准工具时读出）。

则工件上表面中心的X的坐标为基准工具中心的X的坐标 － 零件长度的一半 － 塞尺厚度

－ 基准工具半径。即 22 4321 XXXX  。结果记为 X。

Y方向对刀采用同样的方法。得到工件中心的 Y坐标，记为 Y。

图 4-2-1-3
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注：使用点动方式移动机床时，手轮的选择旋钮 需置于 OFF 档

完成 X，Y 方向对刀后，点击菜单“塞尺检查/收回塞尺”将塞尺收回；点击操作面板中

切换到“手动”方式；利用操作面板上的按钮 ，将 Z 轴提起，再点击菜单“机床/拆除

工具”拆除基准工具。

注：塞尺有各种不同尺寸，可以根据需要调用。本系统提供的赛尺尺寸有 0.05mm，0.1mm，

0.2mm，1mm，2mm，3mm，100mm（量块）

寻边器：

寻边器有固定端和测量端两部分组成。固定端由刀具夹头夹持在机床主轴上，中心线与主轴

轴线重合。在测量时，主轴以 400rpm 旋转。通过手动方式，使寻边器向工件基准面移动靠

近，让测量端接触基准面。在测量端未接触工件时，固定端与测量端的中心线不重合，两者

呈偏心状态。当测量端与工件接触后，偏心距减小，这时使用点动方式或手轮方式微调进给，

寻边器继续向工件移动，偏心距逐渐减小。当测量端和固定端的中心线重合的瞬间，测量端

会明显的偏出，出现明显的偏心状态。这是主轴中心位置距离工件基准面的距离等于测量端

的半径。

X轴方向对刀

点击操作面板中 切换到“手动”方式；

借助“视图”菜单中的动态旋转、动态放缩、动态平移等工具，利用操作面板上的按钮 、

、 ，将机床移动到如图 4-2-1-2 所示的大致位置。

在手动状态下，点击操作面板上 或 按钮，使主轴转动。未与工件接触时，寻边器

测量端大幅度晃动。

移动到大致位置后，可采用增量方式移动机床，使操作面板按钮 亮起，通过

调节操作面板上的倍率，点击 按钮，使寻边器测量端晃动幅度逐渐

减小，直至固定端与测量端的中心线重合，如图 4-2-1-4 所示；若此时再进行增量或手轮方

式的小幅度进给时，寻边器的测量端突然大幅度偏移，如图 4-2-1-5 所示。即认为此时寻边

器与工件恰好吻合。

也可以采用手轮方式机床，点击 按钮，显示手轮，点击鼠标左键或右键调整选择旋

钮 和手轮移动量旋钮 ，并调节手轮 。寻边器晃动幅度逐渐减小，直至几乎

不晃动，如图 4-2-1-4 所示，若此时再进行增量或手轮方式的小幅度进给时，寻边器突然大

幅度偏移，如图图 4-2-1-5 所示。即认为此时寻边器与工件恰好吻合。

图 4-2-1-4 图 4-2-1-5

记下寻边器与工件恰好吻合时 CRT 界面中的 X 坐标，此为基准工具中心的 X 坐标，记为 1X ；

将定义毛坯数据时设定的零件的长度记为 2X ；将基准工件直径记为 3X 。（可在选择基准

工具时读出）
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则工件上表面中心的X的坐标为基准工具中心的X的坐标 － 零件长度的一半 － 基准工具

半径。即 22 321 XXX  。结果记为 X。

Y方向对刀采用同样的方法。得到工件中心的 Y坐标，记为 Y。

完成 X，Y 方向对刀后，点击操作面板中 切换到“手动”方式；利用操作面板上的按钮

，将 Z 轴提起，再点击菜单“机床/拆除工具”拆除基准工具。

注：使用点动方式移动机床时，手轮的选择旋钮 需置于 OFF 档

Z 轴对刀

铣床对 Z 轴对刀时采用的是实际加工时所要使用的刀具。

塞尺检查法：

点击菜单“机床/选择刀具”或点击工具条上的小图标 ，选择所需刀具。

点击操作面板中 切换到“手动”方式；

借助“视图”菜单中的动态旋转、动态放缩、动态平移等工具，利用操作面板上的按钮

、 、 ，将机床移动到如图 3-2-1-6 所示的大致位置。

类似在 X，Y 方向对刀的方法进行塞尺检查，得到“塞尺检查：合适”时 Z的坐标值，记为

Z1，如图 3-2-1-7 所示。则工件中心的 Z 坐标值为 Z1 － 塞尺厚度。得到工件表面一点处 Z

的坐标值，记为 Z。

试切法：

点击菜单“机床/选择刀具” 或点击工具条上的小图标 ，选择所需刀具。

点击操作面板中 切换到“手动”方式；

借助“视图”菜单中的动态旋转、动态放缩、动态平移等工具，利用操作面板上的按钮

、 、 ，将机床移动到如图 4-2-1-6 所示的大致位置。

打开菜单“视图/选项…”中“声音开”和“铁屑开”选项。

点击操作面板上 或 按钮，使主轴转动；点击 、 按钮，移动 Z 轴，切削零

件的声音刚响起时停止，使铣刀将零件切削小部分，记下此时 Z的坐标值，记为 Z，此为工

件表面一点处 Z的坐标值。

通过对刀得到的坐标值（X，Ｙ，Ｚ）即为工件坐标系原点在机床坐标系中的坐标值。

4.2.2 车床对刀

试切法：

试切法对刀是用所选的刀具试切零件的外圆和端面，经过测量和计算得到零件端面中心点的

坐标值

1）以卡盘底面中心为机床坐标系原点。刀具参考点在 X 轴方向的距离为 TX ，在 Z 轴方向

的距离为 TZ 。

装好刀具后，点击操作面板中 切换到“手动”方式；借助“视图”菜单中的动态旋转、

图 4-2-1-6 图 4-2-1-7
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动态放缩、动态平移等工具，利用操作面板上的按钮 、 ，使刀具移动到

可切削零件的大致位置，如图 4-2-2-1。

图 4-2-2-1

点击操作面板上 或 按钮，使主轴转动；点击 按钮，移动 Z 轴，用所选刀具试

切工件外圆，如图 4-2-2-2 所示。读出 CRT 界面上显示的机床的 X的坐标，记为 X1。

点击 按钮，将刀具退至如图 3-2-2-3 所示位置，点击 按钮，试切工件端面，如图

4-2-2-4 所示。记下 CRT 界面上显示的机床的 Z的坐标，记为 Z1；

点击操作面板上的 ，使主轴停止转动，点击菜单“测量/坐标测量”如图 4-2-2-5 所示，

点击试切外圆时所切线段，选中的线段由红色变为黄色。记下下面对话框中对应的 X的值。

X的坐标值减去“测量”中读出的 X 的值，记为 X2；

X的坐标值减去“测量”中读取的 X 的值，再加上机床坐标系原点到刀具参考点在 X方向的

距离，即 TXXX  21 ，记为 X；

Z1 加上机床坐标系原点到刀具参考点在 Z 方向的距离，即 TZZ 1 ，记为 Z。

（X，Z）即为工件坐标系原点在机床坐标系中的坐标值。

图 4-2-2-2 图 4-2-2-3 图 4-2-2-4 图 4-2-2-5

2）以刀具参考点为机床坐标系原点

装好刀具后，点击操作面板中 切换到“手动”方式；借助“视图”菜单中的动态旋转、

动态放缩、动态平移等工具，利用操作面板上的按钮 、 ，使刀具移动到

可切削零件的大致位置，如图 4-2-2-1。

点击操作面板上 或 按钮，使主轴转动；点击 按钮，移动 Z 轴，用所选刀具试

切工件外圆，如图 4-2-2-2 所示。读出 CRT 界面上显示的机床的 X的坐标，记为 X1。

点击 按钮，将刀具退至如图 4-2-2-3 所示位置，点击 按钮，试切工件端面，如图

4-2-2-4 所示。记下 CRT 界面上显示的机床的 Z的坐标，记为 Z；

点击操作面板上的 ，使主轴停止转动，点击菜单“测量/坐标测量”如图 4-2-2-5 所示，

点击试切外圆时所切线段，选中的线段由红色变为黄色。记下下面对话框中对应的 X的值。

X的坐标值减去“测量”中读出的 X 的值，记为 X2；

X的坐标值减去“测量”中读取的 X 的值，即 X1-X2，记为 X；

（X，Z）即为工件坐标系原点在机床坐标系中的坐标值。

自动设置坐标系法：

自动设置坐标系法对刀采用的是在刀偏表中设定试切直径和试切长度，选择需要的工件坐标

系，机床自动计算出工件端面中心点在机床坐标系中的坐标值

按 软键，在弹出的下级子菜单中按软键 ，进入刀偏数据设置页面，如图 4-2-2-6
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所示

图 4-2-2-6 图 4-2-2-7

用方位键 将亮条移动到要设置为标准刀具的行，按软键 设置标准刀具，绿

色亮条所在行变为红色，此行被设为标准刀具，如图 4-2-2-7 所示

用标准刀具试切零件外圆，然后沿 Z 轴方向退刀

主轴停止转动后，点击菜单“工艺分析/测量”，在弹出的对话框中点击刀具所切线段，线

段由红色变为黄色，记下下面对话框中对应的 X的值，此为试切后工件的直径值，将 X填入

刀偏表中“试切直径”栏

用标准刀具试切工件端面，然后沿 X 轴方向退刀

刀偏表中“试切长度”栏输入工件坐标系 Z轴零点到试切端面的

有向距离按软键 ，在弹出的下级子菜单中用方位键

选择所需的工件坐标系，如图 4-2-2-8 所示

按 键确认，设置完毕

注：采用自动设置坐标系对刀前，机床必须先回机械零点

试切零件时主轴需转动

Z轴试切长度有正有负之分

试切零件外圆后，未输入试切直径时，不得移动 X 轴；试切工件端面后，未输入试切长度时，

不得移动 Z轴

试切直径和试切长度都需输入，确认。打开刀偏表试切长度和试切直径均显示为“0.000”，

即使实际的试切长度或试切直径也为零，仍然必须手动输入“0.000”，按 键确认。

采用自动设置坐标系对刀后，机床根据刀偏表中输入的“试切直径”和“试切长度”，经过

计算自动确定选定坐标系的工件坐标原点，在数控程序中可直接调用。

设置偏置值完成多把刀具对刀：

车床的刀架上可以同时放置 8把刀具，选择其中一把刀为标准刀具，采用试切法或自动设置

坐标系法完成对刀后，可通过设置偏置值完成其它刀具的对刀。

选定的标刀试切工件端面，将刀具当前的 Z轴位置设为相对零点（设零前不得有 Z轴位移）

记下此时 Z轴坐标值，记为 Z；

标刀试切零件外圆，将刀具当前 X 轴的位置设为相对零点（设零前不得有 X轴的位移）记下

此时 X轴的坐标值，记为 X；此时标刀在工件上已切出一个基准点。当标刀在基准点位置时，

即在设值的相对零点位置。

按软键 ，进入 MDI 参数设置界面，按软键 ，进入自动坐标系设置界面，点击

或 按钮选择坐标系“当前相对值零点”，如图 3-2-2-9 所示，将第一步和第二步中得

到的相对零点位置（X，Z）输入

图 4-2-2-8
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图 4-2-2-9 图 4-2-2-10

注：“当前相对零点”坐标系中的默认值为机床坐标系的原点位置坐标值“X0.000Z0.000”。

按软键 ，在弹出的下级子菜单中选择“坐标系”，在接着弹出的下级子菜单中选择“相

对坐标系”。此时 CRT 界面右侧的“选定坐标系下的坐标值”显示栏显示“相对实际位置”。

退出换刀后，将下一把刀移到工件上基准点的位置上，此时“选定坐标系下的坐标值”显示

栏中显示的相对值，即为该刀相对于标刀的偏置值。如图 4-2-2-10 所示（为保证刀准确移

到工件的基准点上，可采用增量进给方式或手轮进给方式）

按 软键，在弹出的下级子菜单中按软键 ，进入刀偏数据设置方式

将第四步得到的“刀偏值”输入到对应刀号的“X 偏置”和“Z 偏置”栏中，设置完毕

注：机床自身可以通过获取刀具偏置值，确定其它刀具的在加工零件时的工件坐标原点

4.3 设置参数

4.3.1 坐标系参数设置

1) 按软键 ，进入 MDI 参数设置界面

2) 在弹出的下级子菜单中按软键 ，进入自动坐标系设置界面，如图 4-3-1-1 所示:

图 4-3-1-1 图 4-3-2-1

3) 用按键 或 选择自动坐标系 G54—G59，当前工件坐标系，当前相对值零点；

4) 在控制面板的 MDI 键盘上按字母和数字键，输入地址字（X、Y、Z）和通过对刀得到的工

件坐标系原点在机床坐标系中的坐标值（见 4.1 对刀）。设通过对刀得到的工件坐标系原点

在机床坐标系中的坐标值为（-100，-200，-300），需采用 G54 编程，则在自动坐标系 G54

下按如下格式输入“X-100Y-200Z-300”

5) 按 键，将输入域中的内容输入到指定坐标系中。此时 CRT 界面上的坐标值发生变化，

对应显示输入域中的内容；按 键，逐字删除输入域中的内容。

4.3.2 设置铣床及加工中心刀具补偿参数

铣床及加工中心的刀具补偿包括刀具的半径和长度补偿，补偿参数在刀具表中设定，可在数

控程序中调用。在起始界面下按软键 ，进入 MDI 参数设置界面，此时在弹出的下级子

菜单中可见“刀具表”软键 。

输入半径补偿参数

按软键 进入参数设定页面；如图 4-3-2-1 所示：

用 以及 将光标移到对应刀号的半径栏中，按 键后，此栏可

以输入字符，可通过控制面板上的 MDI 键盘根据需要输入刀具半径补偿值。

修改完毕，按 键确认，或按 键取消。

输入长度补偿参数

长度补偿参数在刀具表中按需要输入。输入方法同输入半径补偿参数。

注：刀具表从#0001 行至#0024 行可输入有效的刀具补偿参数，在数控程序中可调用

数控程序中调用刀具表中#0000 行参数表示取消参数，因此#0000 行不能输入数据

4.3.3 车床刀具补偿参数
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车床的刀具补偿包括在刀偏表中设定的刀具的偏置补偿，磨损量补偿和在刀补表里设定的刀

尖半径补偿，可在数控程序中调用。

输入磨损量补偿参数：

刀具使用一段时间后磨损，会使产品尺寸产生误差，因此需要对刀具设定磨损量补偿。步骤

如下：

在起始界面下按软键 ，进入 MDI 参数设置界面。

按软键 进入参数设定页面；如图 4-3-3-1 所示：

图 4-3-3-1 图 4-3-3-2

用 以及 将光标移到对应刀偏号的磨损栏中，按 键后，此栏

可以输入字符，可通过控制面板上的 MDI 键盘输入磨损量补偿值。

修改完毕，按 键确认，或按 键取消。

输入刀具偏置量补偿参数

按软键 ，进入参数设定界面，如图 4-3-3-1 所示，将 X，Z 的偏置值分别输入对应的补

偿值区域（方法同输入磨损量补偿参数）

注：偏置值可以用车床对刀介绍的“设置偏置值完成多把刀具对刀”的方法获得

输入刀尖半径补偿参数

按软键 进入参数设定页面；如图 4-3-3-2 所示：

用 以及 将光标移到对应刀补号的半径栏中，按 键后，此栏

可以输入字符，可通过控制面板上的 MDI 键盘输入刀尖半径补偿值。

修改完毕，按 键确认，或按 键取消。输入

刀尖方位参数

车床中刀尖共有九个方位，如图 4-3-3-3 所示

数控程序中调用刀具补偿命令时，需在刀补表（如

图 4-3-3-2 所示）中设定所选刀具的刀尖方位参数

值。刀尖方位参数值根据所选刀具的刀尖方位参照

图 4-3-3-3 得到，输入方法同输入刀尖半径补偿参数。

注：刀补表和刀偏表从#XX1 至#XX99 行可输入有效数据，可在数控程序中调用

刀补表和刀偏表中#XX0 行虽然可以输入补偿参数，但在数控程序调用时数据被取消

4.4 手动加工零件

4.4.1 手动/连续方式

点击 按钮，切换机床进入手动模式

按住 X, Y, Z 的控制按钮 、 、 ，迅速准确地将机床移动到指定

位置，根据需要加工零件

点击 按钮，来控制主轴的转动、停止。

注：刀具切削零件时，主轴需转动。加工过程中刀具与零件发生非正常碰撞后（非正常碰撞

包括车刀的刀柄与零件发生碰撞；铣刀与夹具发生碰撞等），系统弹出警告对话框，同时主

轴自动停止转动，调整到适当位置，继续加工时需再次点击 或 按钮，使主轴重新

 X 

Z 

图 4-3-3-3
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转动。

4.4.2 手动/增量方式

在手动/连续加工（参见 4.4.1“手动/连续加工”）或在对刀（参见 4.2“对刀”），需精

确调节机床时，可用增量方式调节机床。

可以用点动方式精确控制机床移动，点击增量按钮 ，切换机床进入增量模式，

表示点动的倍率，分别代表 0.001 毫米，0.01 毫米，0.1 毫米，1毫

米，同样也是配合移动按钮 、 、 来移动机床，

也可采用手轮方式精确控制机床移动，点击 按钮，显示手轮，选择旋钮 和手

轮移动量旋钮 ，调节手轮 ，进行微调使机床移动达到精确。

点击 按钮，来控制主轴的转动、停止。

注：使用点动方式移动机床时，手轮的选择旋钮 需置于 OFF 档

4.5 数控程序处理

4.5.1 选择编辑数控程序

选择磁盘程序

按软键 ，根据弹出的菜单按软键 F1，选择“显示模式”，根据弹出的下一级子菜单再

按软键 F1，选择“正文”

按软键 ，进入程序编辑状态。在弹出的下级子菜

单中，按软键 ，弹出菜单“磁盘程序；当前通道正在

加工的程序”，按软键 F1 或用方位键 将光标移到

“磁盘程序”上，再按 确认，则选择了“磁盘程序”，弹出如图 4-5-1-1 所示的对话

框。

点击控制面板上的 键，使光标在各 text 框和命令按钮间切换。

光标聚焦在“文件类型”text 框中，点击 按钮，可在弹出的下拉框中通过 选

择所需的文件类型，也可按 键可输入所需的文件类型；光标聚焦在“搜寻”text 框中，

点击 按钮，可在弹出的下拉框中通过 选择所需搜寻的磁盘范围，此时文件名

列表框中显示所有符合磁盘范围和文件类型的文件名。

光标聚焦在文件名列表框中时，可通过 选定所需程序，再按 键确认

所选程序；也可将光标聚焦“文件名”text 框中，按 键后可输入所需的文件名，再按

键确认所选程序。

选择当前正在加工的程序

按软键 ，根据弹出的菜单按软键 F1，选择“显示模式”，根据弹出的下级子菜单再按

软键 F1，选择“正文”

按软键 ，进入程序编辑状态。在弹出的下级子菜单中，按软键 ，弹出菜单“磁盘

程序；当前通道正在加工的程序”

按软键 F2 或用方位键 将光标移到“当前通道正在加工的程序”上，再按 确认，

则选择了“当前通道正在加工的程序”，此时 CRT 界面上显示当前正在加工的程序

图 4-5-1-1
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如果当前没有正在加工的程序，则弹出如图 3-5-1-2 所示的对话框，按 确认

新建一个数控程序

若要创建一个新的程序，则在“选择编辑程序”的菜单中选择

“磁盘程序”，在文件名栏输入新程序名（不能与已有程序名重复），

按 键即可，此时 CRT 界面上显示一个空文件，可通过 MDI 键盘输

入所需程序（详见 3.5.2 程序编辑）

4.5.2 程序编辑

选择了一个需要编辑的程序后，在“正文”显示模式下，可根据需要对程序进行插入，删除，

查找替换等编辑操作

移动光标 选定了需要编辑的程序，光标停留在程序首行首字符前，点击方位键

，使光标移动到所需的位置

插入字符 将光标移到所需位置，点击控制面板上的 MDI 键盘，可将所需的字符插在光标

所在位置

删除字符 在光标停留处，点击 按钮，可删除光标前的一个字符；点击 按钮，可

删除光标后的一个字符；按软键 ，可删除当前光标所在行

查找 按软键 ，在弹出的对话框中通过 MDI 键盘输入所需查找的字符，按 键确

认，立即开始进行查找

若找到所需查找的字符，则光标停留在找到的字符前面；若没有找到所需查找的字符串，则

弹出“没有找到字符串 xxx”的对话框，按 确认

替换 按软键 ，在弹出的对话框中输入需要被替换的字符，按 键确认，在接着

弹出的对话框中输入需要替换成的字符，按 键确认，弹出如图 4-5-2-1 的对话框，点

击 键则进行全文替换；点击 键则根据如图 3-5-2-2 所示的对话框选择是否进行光

标所在处的替换。

注：如果没有找到需要替换的字符串，将弹出“没有找到字符串 xxx”的对话框，按 确

认

图 4-5-2-1 图 4-5-2-2

4.5.3 保存程序

编辑好的程序需要进行保存或另存为操作，以便再次调用。

保存文件 对数控程序作了修改后，软键“保存文件”变亮，按软键 ，将程序按原文

件名，原文件类型，原路径保存

另存为文件 按软键 ，在弹出的如图 4-5-3-1 所示的对话框中。

图 4-5-3-1 图 4-5-4-1

图 4-5-1-2
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点击控制面板上的 键，使光标在各 text 框和命令按钮间切换。

光标聚焦在“文件名”的 text 框中，按 键后，通过控制面板上的键盘输入另存为的文

件名；

光标聚焦在“文件类型”的 text 框中，按 键后，通过控制面板上的键盘输入另存为的

文件类型；或者点击 按钮，可在弹出的下拉框中通过 选择所需的文件类型，

光标聚焦在“搜寻”的 text 框中，点击 按钮，可在弹出的下拉框中通过 选择

另存为的路径。

按 键确定后，此程序按输入的文件名，文件类型，路径进行保存

4.5.4 文件管理

按软键 ，可在弹出的菜单中选择对文件进行新建目录，更改文件名，删除文件，拷贝

文件的操作

新建目录 按软键 ，根据弹出的菜单，按软键 F1,选择“新建目录”，在弹出的对话

框（如图 4-5-4-1 所示）中输入所需的新建的目录名（方法同选择磁盘程序）

更改文件名 按软键 ，根据弹出的菜单，按软键 F2,选择“更改文件名”，弹出如图

4-5-4-2 的对话框中。

图 4-5-4-2 图 4-5-4-3

点击控制面板上的 键，使光标在各 text 框和命令按钮键切换，光标聚焦在文件名列表

框中时，可通过 选定所需改名的程序；光标聚焦在“文件名”text 框中，

按 键可输入所需更改的文件名，输入完成后按 键确认。

在接着弹出的对话框中（如图 4-5-4-3），在控制面板上按 键，使光标在各 text 框和

命令按钮间切换，光标聚焦在“文件名”的 text 框中，按 键后，通过控制面板上的键

盘输入更改后的文件名，按 键确认，即完成更改文件名

拷贝文件 按软键 ，根据弹出的菜单，按软键 F3,选择“拷贝文件” 在弹出的对话框

中输入所需拷贝的源文件名，按 键确认，在接着弹出的对话框中，输入要拷贝的目标

文件名，按 键确认，即完成拷贝文件（操作类似更改文件名）

删除文件 按软键 ，根据弹出的菜单，按软键 F4,选择“删除文件” 在弹出的对话框

中输入所需删除的文件名，按 键确认，弹出如图 4-5-4-4 所示的确认的对话框，按

确认；按 取消。

图 4-5-4-4 图 4-6-1-1
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4.6 自动加工方式

4.6.1 选择供自动加工的数控程序

选择磁盘程序

按软键 ，在弹出的下级子菜单中按软键 ，弹出下级子菜单“磁盘程序；正在编辑

的程序”，按软键 F1 或用方位键 将光标移到“磁盘程序”上，再按 确认，则

选择了“磁盘程序”，弹出的如图 4-6-1-1 所示的对话框。

在对话框中选择所需要的程序，点击控制面板上的 键，使光标在各 text 框和命令按钮

间切换。

光标聚焦在“文件类型”text 框中，点击 按钮，可在弹出的下拉框中通过 选

择所需的文件类型，也可按 键可输入所需的文件类型；光标聚焦在“搜寻”text 框中，

点击 按钮，可在弹出的下拉框中通过 选择所需搜寻的磁盘范围，此时文件名

列表框中显示所有符合磁盘范围和文件类型的文件名。

光标聚焦在文件名列表框中时，可通过 选定所需程序，再按 键确认

所选程序；也可将光标聚焦“文件名”text 框中，按 键可输入所需的文件名，再按

键确认所选程序。

选择正在编辑的程序

按软键 ，在弹出的下级子菜单中按软键 ，弹出下级子菜单“磁盘程序；正在编辑

的程序”，按软键 F2 或用方位键 将光标移到“正在编辑的程序”上，再按 确

认，则选择了“正在编辑的程序”，则已经调用了正在编辑的数控程序。

如果当前没有正在编辑的程序，则弹出如图 4-6-1-2 所示的对话框，按 确认

4.6.2 自动/连续方式

自动加工流程

检查机床是否回零，若未回零，先将机床回零。

（参见 4.1.2“机床回零”）检查控制面板上 按

钮指示灯是否变亮，若未变亮，点击 按钮，使其指示灯变亮，进入自动加工模式。

按软键 ，切换到自动加工状态。在弹出的下级子菜单中按软键 ，可选择磁盘程序

或正在编辑的程序，在弹出的对话框中选择需要的数控程序。（操作方法详见 4.6.1 选择供

自动加工的数控程序）

点击 按钮，则开始进行自动加工；

中断运行

按软键 ，可使数控程序暂停运行。同时弹出如图 3-6-2-1 所示的对话框，按 表示

确认取消当前运行的程序，则退出当前运行的程序；按 表示当前运行的程序不被取消，

当前程序仍可运行，点击 按钮，数控程序从当前行接着运行。

注：停止运行在程序校验状态下无效

退出了当前运行的程序后，需按软键 ，根据弹出的对话框，如图 4-6-2-2 所示，按

或 ，确认或取消，确认后，点击 按钮，数控程序从开始重新运行；

图 4-6-1-2
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图 4-6-2-1 图 4-6-2-2

急停

按下急停按钮 ，数控程序中断运行，继续运行时，先将急停按钮松开，再按 按钮，

余下的数控程序从中断行开始作为一个独立的程序执行。

注：在调用子程序的数控程序中，程序运行到子程序时按下急停按钮 ，数控程序中断

运行，主程序运行环境被取消。将急停按钮松开，再按 按钮，数控程序从中断行开始执

行，执行到子程序结束处停止。相当于将子程序视作独立的数控程序。

4.6.3 自动/单段方式

跟踪数控程序的运行过程可以通过单段执行来实现。

检查机床是否回零，若未回零，先将机床回零。（参见 4.1.2“机床回零”）

检查控制面板上 按钮指示灯是否变亮，若未变亮，点击 按钮，使其指示灯变亮，进

入自动加工模式。

按软键 ，切换到自动加工状态。在弹出的下级子菜单中按软键 ，可选择磁盘程序

或正在编辑的程序，在弹出的对话框中选择需要的数控程序。（操作方法详见 4.6.1 选择供

自动加工的数控程序）

点击 按钮，则开始进行自动/单段加工；

注：自动/单段方式执行每一行程序均需点击一次 按钮

4.7 查看轨迹

在选择了一个数控程序后，需要查看程序是否正确，可以通过查看程序轨迹是否正确来判定。

检查控制面板上的 或 指示灯是否亮，若未亮，点击 或 按钮，使其指示灯变

亮，进入自动加工模式。

在自动加工模式下，选择了一个数控程序后， 软键变亮，点击控制面板上的 软键。

此时点击操作面板上的运行控制按钮 ，即可观察程序的运行轨迹，还可通过“视图”菜

单中的动态旋转、动态放缩、动态平移等方式对运行轨迹进行全方位的动态观察。

注：红线代表刀具快速移动的轨迹，绿线代表刀具正常移动的轨迹。

4.8 MDI 模式

检查控制面板上 按钮指示灯是否变亮，若未变亮，点击 按钮，使其指示灯变亮，

进入自动加工模式。

起始状态下按软键 ，进入 MDI 编辑状态。

在下级子菜单中按软键 ，进入 MDI 运行界面。如图 4-8-1 所示

图 4-8-1 图 4-8-2
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点击 MDI 键盘将所需内容输入到输入域中，可以作取消、插入、删除等修改操作。（操作方

法与 4.5.2 程序编辑相同）

输入指令字信息后按 键，对应数据显示在窗口内

输入数据后，软键 变为有效，按此键可清除当前输入的所有字段，清除后此软键无

效，

输入完后，按“循环启动”按键，系统开始运行输入的 MDI 指令，界面变成如图所示 4-8-2

的界面，其中显示区根据选择的显示模式的不同显示不同的内容。

运行完毕后，或在运行指令过程中按软键 中止运行后，返回到如图 4-8-1 所示界面，

且清空数据。

按软键 可退回到 MDI 主菜单。

注：可重复输入多个指令字，若重复输入同一指令字，后输入的数据将覆盖前输入的数据，

重复输入 M指令也会覆盖以前的输入。

若输入无效指令，系统显示警告对话框，按回车或 ESC 或取消警告。


