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1:开机 打开软件 回机械原点
2:打开并装载、卸载雕刻文件
3:工件坐标系设置
4:仿真、取消仿真
5:进给速度、主轴速度
6:手轮引导
7:开始加工









一：开机 打开软件 回机械原点
1.打开NcStudio [image: ]点击菜单栏里面的操作选择回机械原点

 [image: 1646023504(1)]



2.提示回机械原点，单击全部轴也可以分别回，回完成后（机器停止运动后），单击关闭即可。
[image: ]
  
注意 
在回机械原点过程中，Z轴,X轴,Y轴方向是否正确，如不正确立即按键盘F2停止运动。



二：打开并装载、卸载雕刻文件 
打开并装载 
该菜单用于打开已有的、存于磁盘上的加工程序文件，快捷键为“Ctrl+O”，调出“打开并装载”对话框，如图所示：
[image: ] 
 
点击[image: ] 后的下拉按钮，可以调出其他路径下的 
加工文件；单击选中文件，点击【打开】按钮，系统主窗口的标题栏将显示出当前加工程序的文件名。 
卸载 
卸载当前加工程序。 

三：工件坐标系设置 
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变动的。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。

1.工件坐标设置（XY)
方法1、工件原点定义在工件左下角：
利用机器上手动操作或手轮移动机器，当刀具刀尖对准材料左下角时，将工作坐标X、Y 清零（编程定义的原点位置）。
[image: 1646023785(1)][image: 1646024407(1)]

[image: ]



方法2、两点分中 工件原点定义在工件中心：
两点分中即找 X\Y 轴方向上两点之间连线的中间点，常用于找工件毛坯的中心。两点分中后，该中心点将作为加工程序的起始点，即工件原点。为了使分中结果更精确，分中时需使用分中棒。在进行分中操作前，用户可以先设定使用分中棒的主轴转速和分中棒的开关，如下图所示。在主轴转速输入框内可以输入要设定的数值，点击“主轴旋转 ON”  则主轴旋转也为“ON”状态。 
[image: ]
警告 
开启分中棒前需调整主轴转速，否则会由于主轴速度过快而产生危险。 

两点分中的操作步骤为（X 和 Y 轴分中操作相同，以 X 轴为例）： 
1.手动移动刀具到工件的一侧，按下“记录 X”键，软件将记录下当前点的机械坐标；
2.移动刀具到工件的另一侧，按下“分中 X”键，软件就会根据当前位置的机械坐标和上次的记录 值计算出中点的机械坐标值，并将其设置为工件原点。 
[image: ]

工件分中示意图1:
[image: ]


工件分中示意图2:
[image: ]
注意 
在分中过程中，分中某轴时，另一坐标轴需保持不动。 

2.工件坐标设置（Z)
具体 操作步骤如下：
1、人为确定加工表面，并设置为 Z 轴工件原点 
用手动方式移动Z轴向下运动，当刀尖接触到材料表面时将Z工件坐标 清零 
[image: ]

2. 固定对刀（需机器带对刀仪）
固定对刀是指在机床上某一固定位置进行对刀操作，用于维护工件原点。维宏系统将固定对刀分为“第一次对刀”和“换刀后对刀”，界面显示如下： 
[image: ]
对刀时，首先人为确定加工表面，并设置为 Z 轴工件原点。在加工前执行一次“第一次对刀”，此后在加工过程中，不论是第几次对刀，都执行“换刀后对刀”，以便让刀尖回到先前记录的工件原点。具体 
操作步骤如下： 
1) 手动移动 Z 轴到工件表面，通过手动清零确定工件原点。 
2) 点击[image: ]按钮，执行第一次对刀，系统会自动记录当前 Z 轴的机械坐标。第一次对刀 
过程示意图如下： 
[image: ]
3) 第一次对刀结束，进行工件加工。
4) 加工过程中如遇换刀或断刀情形，点击[image: ]按钮执行换刀后对刀，系统会自动恢复换刀或断刀前 Z 轴的工件原点。换刀后对刀过程示意图如下： 
[image: ]
5) 换刀后对刀结束，继续进行工件加工。 
注意 
1. 以上对刀将在 NcStudio 关闭后自动失效，再次打开 NcStudio 时需要重新固定对刀。 
2. “第一次对刀/换刀后对刀”为常用的固定对刀方式，多用于单工件坐标系和非多刀具的简易模式。多工件坐标系或多刀具模式下的固定对刀过程有所不同，在此未能尽述。
四：仿真、取消仿真＜快捷键Ｆ８＞ 
（仿真：在加工轨迹窗口中观看文件是否正确，加工文件不能超出软件中的绿色方框，正确无误后取消仿真） 
[image: ]

五：进给速度、 主轴速度（注意：确保主轴冷却水循环正常） 
1.在进给速度区，显示“设定速度”、“实际速度”、“进给倍率”等信息。在该区域，也可以修改进给速度的设定值和进给倍率。 

2.在主轴速度区，显示“设定速度”、“实际速度”、“主轴倍率”等信息。在该区域，也可以修改主轴转 度设定值和主轴倍率。 
[image: ]





















六：手轮引导 
在自动模式下处于手轮引导时，用户点击开始按钮 加工，系统会随着手轮摇动而执行加工程序， 当手轮停止摇动时程序停止加工。加工速度随着手轮摇动的速度变化而变化。 用户可以在加工前选择此功能，帮助用户判断加工程序是否正确。 

[image: ]







七：开始加工
点击开始 按钮 （F9） 加工  暂停 （F10）   停止 （F11） 
[image: ]
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