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1. 概述 
LTCNC-DLS 是乐创自动化技术股份有限公司为用户定制开发的一款专用数控工艺软件，主要用于大理石切

割、磨削加工。 

LTCNC-DLS运行于 Window系统，和 LTCNC-G1数控系统软件(NC服务器）联合使用，LTCNC-DLS通过导入 DXF

文件，自动生成加工用的 G 代码文件，LTCNC-G1 用于操作机床，执行 LTCNC-GS 生成的 G 代码文件，完成需要

的大理石切割加工。 

LTCNC-G1 是一个服务器软件，LTCNC-DLS 是 LTCNC-G1 的客户端软件，在实际操作中，LTCNC-G1 是不可见

的，操作者看到和操作的是 LTCNC-DLS软件界面。  

 

本软件推荐使用 16：9或 16：10的宽屏显示器，最佳分辨率为 1600*900以上。最小分辨率：水平>1200，

垂直>768，否则显示效果不佳。 

 

1.1. 软件界面介绍 
LTCNC-DLS有三个用户界面：工艺编程界面，刀具管理界面，自动加工界面。 

软件启动后首先进入工艺编程界面，如下图： 
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按右下角的刀具管理，可以切换到刀具管理界面，如下图： 

 

 

按右下角的自动运行，可以切换到自动加工界面，如下图： 
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1.2. 定制用户标题条图片 
 

图中的蓝色标题条部分为客户自定义公司 LOGO和宣传图片的区域，用户可以设计自己的标题条图片。具体

的方法如下： 

在该区域双击鼠标左键，弹出如下对话框： 

 
 
在该对话框中可以得到需要贴图的图片尺寸（对于不同显示分别率的显示器，该尺寸是不同的）。按照该尺

寸（最好是 1：1）设计好要显示的图片（存盘文件名为 Header.BMP），将它存放在 DLSCut.exe 所在目录，

则系统启动后，自动加载该图片，并在界面的左上部蓝色区域显示（拉伸显示，为了不变形，最好按尺寸

1：1 设计）。 
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1.3. 系统状态栏 
在每个主界面中的右边，有一个公用的系统状态栏，如下图： 

 

 

各部分内容详述于下： 

1.3.1. 轴信息栏 

轴系统栏主要显示各轴的坐标，运动速度，及相关的状态，如下图： 

 

 

 

 零点状态指示灯 负限位、伺服报警、正限位指示灯 
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零点状态指示灯：回零后变成灰色部分变成绿色，表示已经回零； 

负限位、伺服报警、正限位指示灯：正常情况下为绿色，表示没有对应的信号产生，当变成红色，表示报

警信号产生。 

 

1.3.2. 运动速度及倍率栏 

这个区域主要显示加工的合成速度及速度倍率，并可以进行倍率调整，如下图： 

 

 

 

1.3.3. 手动操作栏 

这个区域主要提供常用的手动操作功能按键，如下图： 

 

 

 

 

进给倍率 

快速倍率 

合成速度 

进给倍率调整按键 

快速倍率调整按键 

手动功能选择 

当前的手动速度 

设置手动速度 

当前的手动增量 

设置手动增量 

快速选择手动速

度（3 档） 
X、Y、Z 的会程

序零按键 

手动轴 
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1.3.4. 主轴及刀具栏 

这个区域显示主轴的当前转速、主轴倍率、当前刀具号，并可以启停主轴、启停冷却，设置当前刀具，如

下图： 

 

 

 

 

 

 

 

1.3.5. 自定义功能按键栏 

这个区域为用户提供了 9 个可以自定义的功能按键，如何进行自定义功能按键参见《LTCNC-DLS 切割系统

技术手册》。 

 

 

 

当前主轴指令转速 

当前刀具号 

主轴倍率 

主轴启停控制键： 
按一下启动，再按

一下停止（自动运

行时无效） 

设置当前刀具 

冷却启停控制键： 
按一下启动，再按

一下停止（自动运

行时无效） 

主轴倍率调整按键 

手动换刀控制键： 
按此键将手动更换

当前刀具为指定的

刀具（自动运行时

无效） 
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1.4. 系统的启动与设置 
系统启动后，将首先自动启动 NC 服务器（LTCNC-G1），然后再启动 LTCNC-DLS切割软件。但是在第一次启

动时，由于系统不知道 LTCNC-G1 的位置，可能无法启动 LTCNC-G1软件，则启动后会显示如下报警信息： 

 

 

在这种情况下，系统处于报警状态，无法进行机床操作，因此必须正确设置启动 LTCNC-G1的参数，操作方

法为： 

1）在任意界面的工具栏中选择 按键，弹出如下对话框： 

 

双击需要设置的项目，在弹出的对话框中输入即可。对于启动 LTCNC-G1软件，需要设置下面的参数： 

 服务器 IP地址： 

 服务器文件路径 

这部分内容参见《LTCNC-DLS 切割系统技术手册》。 
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2. 零件编程 
在零件变成界面下，可以实现 G代码的自动生成，主要功能如下： 

 导入 DXF文件 

 创建加工的工步 

 

2.1. 界面介绍 

2.1.1. 主界面 

主界面分工作区，信息区、工具条几个部分，如下图： 

 

 

 

 

 

 

主工具条 

子工具条 

主工作区 

工艺参数设置区 工步设置区 
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2.1.2. 主工具条 

 

各部分内如详细介绍如下表： 

项目 说明 

DXF 文件 用于打开 DXF 文件，读入图形，显示在主工作区 

设置零点 设置图形上的编程零点，为一个圆（弧）的圆心，原始图形中必须有至少一个圆（弧）

可供选择为编程零点 

起点导入 用于设置铣削内腔时刀具的起始点，相当于刀补建立的起点 

创建刀路 当工步生成后，可以查看对应的刀具中心轨迹 

图形复位 用于将图形恢复到主工作区的正中间 

参数选项 用户设置系统的参数或选项 

显示原始轨迹 原始轨迹为工步对应的加工图形的原始轨迹，为红色 

显示磨削轨迹 磨削轨迹为每一刀要加工的目标轨迹，为绿色 

显示刀具轨迹 刀具轨迹为刀具中心的轨迹，为蓝色 

 

2.1.3. 子工具条 

如下图，各部分内如详细介绍如下表： 

项目 说明 

更改方向 每个图形的轨迹都有方向，按此键可以改变选中图形的轨迹方向

（轨迹的序号点排列顺序） 

设置起点 在轨迹中选择一段，将其设置为轨迹的起点 

图形选择 选择一条轨迹中的一段后，可以选择全部轨迹 

打开工程 将当前项目以工程的方式保存到文件中 

保存工程 将保存在文件中的工程项目打开 

图形放大 全部图形放大一倍 

图形缩小 全部图形缩小一倍 

图形上移 全部图形向上移动一个距离（1/5主工作区高度） 

图形下移 全部图形向下移动一个距离（1/5主工作区高度） 

图形左移 全部图形向左移动一个距离（1/5主工作区宽度） 

图形右移 全部图形向右移动一个距离（1/5主工作区宽度） 
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2.2. 零件编程 
下面按步骤进行零件编程，创建零件的加工工艺，为自动生成 G代码做准备。 

2.2.1. 打开DXF文件 

选择 按键，载入要加工的零件的 DXF 文件图形。在弹出的对话框中选择要打开的目标文件，

读入后如下图： 

 

 

载入的 DXF文件图形为白色。 

 

2.2.2. 选择待加工图形 

用鼠标移动到要选择的图形上，该图形变成黄色，如下图： 



` 11 

 

然后按下左键，该图形被选中，如下图： 

 

被选中的图形各端点有个蓝色的小方框表示，选中的图形黄色表示。每个图形端点有一个点的序号，只显

示起始的端点序号，如图中的图形段的起点序号为 3，另一个蓝色小方框为 4（未显示出来），此图形的轨迹方

向为 3到 4。 

如果再次左键点击选中的图形段，可以清除其选中标志。 

还有一种选择方法是矩形区域选择法：在要选择的图形矩形区域的一个顶点按下鼠标左键不放，然后移动

鼠标，拉出一个矩形（蓝色），使矩形包含要选中的图形后，松开鼠标左键，则该蓝色矩形区域包含的图形编

程黄色（被选中）。 
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如图，被选中的图形为从 3到 12 的轨迹，此为要加工的轨迹。如果要加工的轨迹方向与需要的不对，可以

按 按键改变。 

 

 

任何时候按鼠标右键可以清除选中的图形。 

在任何时候滚动鼠标的中间滚轮将使图形放大或缩小，上滚放大，下滚缩小。 
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2.2.3. 创建加工工步 

在工步数据区中按 键，首先弹出工步类型对话框： 

 

 

 

目前的加工工步类型有： 

 标准磨边：属于轮廓加工； 

 复合磨边：属于轮廓加工，Z向可多次进刀； 

 钻孔：用于钻孔加工； 

 螺旋铣孔：用于孔加工。 

对于不同的工步类型，其工步数据是不同的。选择“标准磨边”的工步数据设置如下： 
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1）刀具及偏移方向 

刀具编号：用于选择此工步的刀具； 

起点序号：暂未使用； 

偏移方向：加工时刀具中心要偏移加工轨迹一个半径，左侧表示沿加工方向左侧偏移，右侧表示沿加工方

向右侧偏移，如下图示： 

 

 

 

2）进刀方式 

进刀方式分为：直线进刀和圆弧进刀方式 

 

直线进刀方式：从第一段的反向延长线方向进刀，如下图： 
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第一段为 A到 B，其反向延长线上 P点为刀具进刀起点，刀具首先移动到 P点，加工轨迹为 P->A->B，|PA|

即为要设置的长度值。 

 

圆弧进刀方式：从第一段的反向延长线方向 90度圆弧进刀，如下图： 

 

第一段为 A 到 B，其反向延长线上圆弧 P 点为刀具进刀起点，刀具首先移动到 P 点，然后圆弧切线方向切

入，加工轨迹为 P->A->B，PA圆弧为 90度，其半径即为要设置的半径值。此半径值要大于所用刀具的半径值。 

 

取消起点刀具半径偏移： 

在加工时，刀具要偏移原始轨迹一个半径值，这是默认方式，但是在对于内腔加工时，一般是先钻一个孔，

然后用铣刀从钻的孔伸进去，洗出内腔，如下图： 
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先用钻头在 P点钻一个孔（一个单独的钻孔工步），然后换铣刀（一个单独的磨边工步），从 P点开始，

移动到 A点，然后洗出内腔，则在 P点，刀具不能进行半径偏移，在 A点（起始段）要进行偏移，这时就必须

选中取消起点刀具半径偏移这个选项。 

铣内腔的加工操作在后面有详细的描述。 

 

3）出刀方式 

与进刀方式类似，用于结束段。 

 

4）磨削工艺数据 

磨削速度：磨边时的加工速度（mm/min）； 

刀具转速：磨边时的刀具（主轴）转速（rpm）； 

磨削深度：磨边时，刀具 Z向伸入到工件内部的深度，从 Z向启动位置（后面介绍）开始计算，如下图： 

 

图中 A点为 Z向启动位置，Z向快速定位到此位置，然后 Z向进给到 B点，则 AB之间的距离即为磨削深度。 
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5）磨削用量： 

每个目标轨迹可能需要磨削多次才能完成，每次磨削一定的深度。 

磨削次数： 用于设定磨削多少次，至少要 1次。按“+”“-”键可以增加减少次数。设定后在列表框中将

会显示对应的磨削余量列表。 

磨削余量：到目标图形的距离，如下图： 

 

图中 A、B、C分别为第 1刀，第 2刀，第 3刀的磨削余量，依次从大到小。第 4刀磨削的就是目标图形轨

迹，因此第 4刀的磨削余量为 0。 

在列表中双击鼠标坐标，可以修改的对应的项目。 

 

6）加工优化 

使用加工优化功能是为了减少加工过程中的辅助运动时间，提高加工效率。但优化后要保证刀具移动过程

中不会发生撞刀。 

 

中间次数双向切削 

该功能使磨削时,第一刀从轨迹起点移动到终点，第二刀则从轨迹终点移动到起点，依次循环，与标准的方

式相比，这样可以减少两刀之间的空程时间，提高加工效率。 

需要注意的是：如果选择了此功能，则运动过程中将取消砂轮磨损补偿功能。 

 

中间次数抬刀特殊处理 

该功能是磨削时，可以选择两刀之间的抬刀方式，而优化后，如果是不抬刀，则 Z不动，直接移动到下一

刀的开始处进行磨削，如果选择到 Z向启动位置，则 Z向抬刀到 Z向启动位置，然后移动到下一刀的开始处进

行磨削，标准情况是磨削完成一刀后，Z向抬刀提刀高度，优化后以减少两刀之间的空程时间，提高加工效率。 

 

切削下刀 

该功能在 Z向进刀时，可以边做水平切削边 Z向进刀，这样可以省去钻孔工步，前提是刀具可以做 Z向切

削。选择该功能，需要设定对应的切削参数。执行时，Z先到工件顶面（0点处），然后沿 X向或 Y向水平移动

往复运动，同时 Z向进给，当 Z到达指定的深度之后，完成 Z向深度进给，开始磨削。 
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对于“复合磨边”的工步，其数据如下图： 

 

 

 

复合磨边工步与标准磨边类似，不同之处在于可以进行多次 Z向进刀。 

横向切削用量与标准磨边的相同，纵向切削用量用于多次 Z向进刀。由于 Z向的零点为工件顶面，因此切

削深度值为 Z向负向的位置，示例如下表： 

 

切削次数 切削深度 

第 01次 5 

第 02次 10 

第 03次 15 

 

 

切削过程为：先纵向进刀 1次，然后横向完成全部进刀，然后纵向进第 2刀... 

 

复合磨边的加工优化与标准磨边类似，不同之处在于： 

1）多了一个纵向抬刀的优化； 

2）启用任何一个优化，则运动过程中将取消砂轮磨损补偿功能。 
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2.2.4. 设置图形编程零点 

每个 DXF图形导入后，是没有与机床连接起来的。加工时，要加工的图形需要生成 G代码，这就需要编程

零点，因此在加工前要设置图形的编程零点，之后在机床加工时，要按照设定的编程零点对刀。 

设置图形编程零点按下列步骤进行： 

用选择图形的方式选择零点对应的圆（弧）（这要求在 DXF图形文件生成后要放一个任意半径的圆为编程

零点以便编程软件设置编程零点）。 

按工具条上的 按键，选中的圆（弧）中心被设置为编程零点（会显示一个零点符号），如下

图： 

 

 

2.2.5. 设置加工工艺参数 

在加工前必须正确设置加工参数，才能正确地生成加工程序。见下图： 

 

参数示意图如下： 
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一般地，需要设定工件上表面为 Z向的零点。 

刀具首先在 Z 向安全位置（A），这是机床坐标系的位置（一般为 0，即 Z 向的机床零点，为系统坐标），

当加工完成后将提刀到此位置。然后以 G00 的速度移动到 B点，接着以 Z向下刀定位速度移动到 C点，然后以

Z向下刀进给速度移动到 D，最后开始轨迹磨削。 

Z向提刀高度为正值，是距离工件表面的距离。 

Z向启动位置也正值，也是距离工件表面的距离。 
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2.2.6. 铣削内腔（多工步加工） 

可以将加工分为多个工步，每个工步都要经历上述步骤进行创建。全部的工步创建完成后，加工时将自动

生成一个 G代码加工程序，自动实现换刀功能。 

下面以铣削内腔为例说明多工步加工工艺的编制。 

如图，图中铣削内腔： 

 

其工艺步骤如下： 

1）先用 1号刀具在 A的圆心处钻一个通孔； 

2）换 2号刀，在 A的圆心处伸入工件，然后切割到 2点； 

3）沿 2、3的方向切割一周。 

 

操作方法如下： 

1）首先选中 A的圆，如图： 

 

2）按“增加工步”按键，在弹出的对话框中选择“钻孔”按键，然后弹出如下的钻孔工步数据设置对话框： 
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设置刀具编号为 1，钻孔速度为 50，刀具转速为 5000； 

选择钻孔次数为 2，第一钻孔 20，第二次钻孔 15，如下图： 

 

 

按确定键，则列表中增加了一个钻孔工步，如下图： 
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3）增加一个磨内腔的工步： 

因为要从 2点开始磨削，所以需要将 2点所在的直线段设置为起点，步骤为： 

 先点鼠标右键，清空图中所有的选择段； 

 选择 2所在的直线段 

 然后按左侧工具条中的 ，则可以看见该直线段由 2变成了 1。 

          

 

接下来选中内腔的所有段（用矩形选择法，然后去掉中间的圆），如下图： 
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按“增加工步”按键，在弹出的对话框中选择“磨边”按键，然后在弹出的磨边工步数据设置对话框中输

入如下数据： 

 

需要注意的是，此处进刀方式中需要勾选“取消起点刀具半径偏移”（因为要从上一个工步钻孔中心处起

刀）。 

按确定键后，如下图： 



` 25 

 

这样就建好了所需的两个工步。 

 

4）设置起点导入 

由于工步 2 的起点是工步 1 的孔中心，需要设置其导入起点，方法是先选择当前的工步为工步 2（在列表

中点击工步 2），然后选中图中的圆（这个圆的圆心就是导入点），按 键，如下图： 

 

在圆的中心处放置了一个起点导入符号。 
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经过以上步骤就完成了内腔铣削的工艺编程，设置好 2 号刀具的半径（在刀具管理界面，后述），按

按键，可以看到刀具中心的加工路径如下图： 

 

这个路径是从钻孔的中心开始，移动到内腔起点 1，然后铣削一周。 

 

5）选择编程零点 

在本例中，选择钻孔的圆中心为编程零点，先选中该圆，然后按 键，可以看见该圆中心处放

置了一个程序零点的符号。 

 

至此，工艺编程完成，接下来设置刀具，对刀后就可以加工了。 
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2.3. 红光定位 
红光定位功能是用于辅助放置吸盘的一个功能，主轴上一般安装有红光的设备都可以使用此功能。使用步

骤如下： 

1）先画一个吸盘在机床上安装的位置图，吸盘用整圆表示（大小不限制），然后存储为 DXF文件。 

2）在软件中打开这个文件，然后选择这些表示吸盘位置的整圆。 

 

3）按增加工步，在弹出的对话框中选择“红光定位”功能。 

 

4）设置好零点并对好刀后，进入加工界面，按启动键。 

 启动后，Z轴快速回到安全位置，然后XY快速定位到一个孔，然后暂停，按启动键后又定位到下一个孔，。。。，

直到全部孔定位完成，运行结束 

使用红光定位功能前要正确设置红光定位的两个参数。 

红光定位的两个偏移量参数，如下图所示 
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3. 刀具管理 
在刀具管理界面下，可以实现刀具参数的设置和对刀等功能，主要功能如下： 

 设置每把刀的刀具参数 

 完成手动对刀 

 完成自动对刀 

 

刀具管理界面如下： 

 

 

3.1. 修改刀具 

先用鼠标选中要修改的刀具项目，在工具条中按  键（也可以直接双击该刀具项目），首先要

输入用户密码（用户密码在 G1软件中设置）。 

弹出如下的刀具参数设置界面： 
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各参数含义如下： 

换刀位置 X、Y、Z：用于自动换刀，自动换刀时，主轴将移动到 XY的位置寻找到该刀具，然后下降到 Z的

位置抓取刀具。 

Z向补偿位置：每把刀换刀时，因刀长不一样，使切削位置发生变化，换刀时自动补偿该值。 

Z向偏移量：实际磨削平面（编程点）与对刀平面的差值，正表示对刀平面比磨削面长，如下图： 

 

3.2. 换刀位置的设定 
换刀位置值是通过记录刀具所在位置得到的。参考的方法和步骤如下： 

1）先在右边的主轴与刀具区中将要设置的刀具选定为当前刀具； 

2）手动移动 XYZ 轴到该刀具的刀库中的换刀位置处； 

3）记录此时的 XYZ的系统坐标（注意一定是系统坐标而不是程序坐标）。 

4）将这 3个值设置到对应到刀具参数中即可。 
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3.3. Z向补偿位置的设定 
Z 向补偿位置实际上就是每把刀的 Z 向对于同一个位置的 Z 的系统坐标值。一般用自动对刀的方式来自动

获取。在没有对刀仪的情况下，也可以手动设置。 

自动对刀方法在后面叙述，手动对刀方法如下： 

1）在机床上找一个固定的 Z向平面作为对刀基准； 

2）选择需要设置的刀具为当前刀具； 

3）手动移动该刀具 Z向移动到对刀基准处，记录下此时的 Z向系统坐标值； 

4）将这个值设置到对应到刀具参数中的 Z向补偿位置即可。 

 

3.4. 手动对刀 
手动对刀主要将让编程零点映射到实际的工件，即在工件上找到与编程时对应的零点，其方法是：将刀具

移动到工件的零点处，分别按 ，在弹出的对话框中输入对应的程序坐

标值即可。 

需要注意的是，输入的位置值是当前的程序坐标值，例如假如 Z轴此时位于工件表面（工件零点），则输

入 0；假如 Z 轴此时位于工件表面上方 25 处，则输入 25，因为工件表面为 0 点，此时 Z 轴的程序坐标应该为

25。 

 

3.5. 自动对刀 
步骤如下： 

1）选择需要设置的刀具为当前刀具；如下图： 

 

 

2）按下面启动自动对刀按键，开始对刀，如下图： 
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在对刀过程中，下面的绿色小方块在不停地移动，表示对刀进行中。 

 

3）当对刀完成后，自动显示下面的结果： 

 

如果成功，则显示“成功”，如果失败，则红底白字显示“失败”。 

按确定键完成对刀。如果成功，对刀数据被自动设置到对应的刀具参数中。 

 

3.6. 刀具磨损实时补偿参数 
本系统具有刀具磨损实时补偿功能。 

刀具在磨削过程中残生磨损，使半径减小，从而影响工件尺寸（增大），本系统可以在磨削过程中，实时

地对磨损带来的刀具半径变小进行补偿，使工件尺寸不受影响。 

与刀具磨损实时补偿相关的参数如下： 

 启用刀具磨损补偿功能：打开或关闭刀具磨损补偿功能。 

 单位磨损量、单位磨损长度：用于设定磨损变换的参数，即设置单位长度内磨损的量，单位均为毫米。 

 当前磨损量、当前磨损长度：记录了当前的实际磨损量和磨损长度，可以修改设定。 

 刀具半径下限：当启用了刀具磨损补偿功能，系统将检测刀具实际的半径变化情况，如果补偿后刀具

磨损补偿后后将小于此下限值，系统将报警。 

 

刀具磨损补偿功能只对标准磨边和复合磨边的加工有影响，对钻孔和螺旋铣孔不起作用。在某些优化功能

开启时，刀具磨损补偿功能无效。 
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4. 自动运行 
在自动运行界面下，可以实现零件的自动加工。 

 

自动运行界面如下： 

 

 

4.1. 加工启停控制 
当前面的步骤完成后（工艺创建、刀具设置、对刀等），在此界面下可以启动加工了。首先将刀具移动到

安全位置，然后按工具条上的 按键，启动加工。 

一般地，对于设备使用不熟练时，可以先将速度倍率设置为 0（此时自动进入手轮驱动加工模式），然后

在按启动加工键，然后摇动手轮驱动加工，手轮摇动的快，加工执行的快，手轮摇动的慢，加工执行的慢。当

确定加工无异常后，将速度倍率设置为需要的倍率值（只要不是 0即可）即可恢复自动加工。 

在加工过程中可以按暂停键暂停加工，然后按启动键恢复加工。 

在加工过程中可以按终止加工键终止加工。 

在加工过程中，坐标的 XYZ坐标显示的是当前的程序坐标。 
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4.2. 加工信息的显示 
 

 

 

 

4.3. 加工程序的显示 
此处可以看到自动生成的加工程序。运行时蓝色两条滚动指向当前行。 

 

 

 

4.4. 报警信息的显示 
这里可以查看系统的各个输入点的信息。这些输入点可以自定义。（方法是点右键，输入的内容为要显示

的 PLC输入点的序号）。 

当前执行的程

序行号 

当前的加工状

态 

当前的加工用

时 

当前的加工进

度条 
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4.5. NC服务器的显示 
正常情况下，NC服务器（LTCNC-G1软件）是面向用户不可见的。有时候调试的需要要显示出来，在此界面

可以进行设置。 
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5. 高级功能 

5.1. 工件位置歪斜补偿（X-Y补偿） 
很多时候，工件放置在工作台上时会产生歪斜，如下图： 

 

这种歪斜是很难通过搬动工件来调整的。本系统可以对这种情况进行补偿，工件在放置在工作台上时，不

必刻意的摆正，放好工件后，使用本系统的工件位置歪斜补偿功能即可，该功能的实质是加工时将图形根据工

件的歪斜情况进行角度补偿，使图形与工件的实际情况相符。 

要使用该功能，一般按如下步骤进行： 

1）先按正常步骤完成零件编程，包括工步设置、原点选择、刀具对刀等。 

2）切换到自动运行界面，按左边工具条中的“X-Y补偿”按键（如下图）。 

 

3）弹出一个对话框，如下图： 
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这个对话框提供了对工件歪斜角度进行测量的操作界面。其测量原理为： 

在工件与 X轴或 Y轴平行的边上（最好选择长的）选定 AB两个点（距离尽量大），使用专用的测量探头检

测到 AB两点的坐标，从而计算出 XY偏移角度，加工时，系统将加工图形按此 XY偏移角度进行旋转。 

这个测量一般使用高精度的测量探头，这样测出的数据精度高，补偿准确。如果没有安装高精度的测量探

头，可以使用手工测量的方法，只要测量时准确控制，一般也能满足加工要求，如果使用手工测量，需在“参

数选项”中将参数“是否安装了补偿测量探头”设置为“未安装”（如下图）。 

 

4）进行测量（自动测量：安装了测量探头） 

安装了测量探头时，先手动移动轴到 A点（Z向能接触到边检测量边，水平方向距离测量边一定距离 L），

然后按“测量 A点”按键（此时 A点坐标数据为灰底黑字），系统自动移动测头（按设定的移动方向、移动速

度）去接触工件，当接触到工件后，自动获取 A点坐标数据，然后返回到测量起点，完成 A点测量（此时 A点

坐标数据变成绿底白字）。 

接着按同样的步骤完成 B点的测量（此时 B点坐标数据变成绿底白字），XY偏移角度的值自动被计算出来

（变成绿底白字显示）。 

测量移动方向如下图所示 

 
         +Y           -Y 

 
        +X         -X 
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在测量过程中，如果移动的距离超过了设定的移动距离仍未检测到探头信号，则测试失败。 

 

警告：测量前确定探头信号有效，移动速度合理，否则可能会损坏探头！ 

 

5）进行测量（手动测量：未安装测量探头） 

手动测量与自动测量的区别是测量过程均为手动控制（需先设置好移动方向），手动移动刀具测量点到 A

点（肉眼观测到刀具侧面刚好接触到测量边），然后按“测量 A点”按键，系统自动保存 A点坐标。同样方法

完成 B点测量，得到测量的 XY偏移角度。 

6）将复选框“在加工过程中启用此补偿”选中，按完成键，工左边具条的“X-Y补偿”处于选定状态（如

图下沉） ，这时启动加工，系统将在加工过程中使用此补偿功能。加工结束后（或异常终止）自动取

消此补偿功能。 

 

5.2. 工件表面倾斜补偿（Z向补偿） 
很多时候，工件放置在工作台上时也会产生倾斜，如下图： 

 

这种倾斜是很难通过搬动工件或调整垫块高度来调整的。本系统可以对这种情况进行补偿，工件在放置在

工作台上时，不必刻意的摆正，放好工件后，使用本系统的工工件表面倾斜补偿功能即可，该功能的实质是加

工时 Z向根据工件的倾斜情况进行补偿，使刀具始终与工件处于同一高度。 

要使用该功能，一般按如下步骤进行： 

1）先按正常步骤完成零件编程，包括工步设置、原点选择、刀具对刀等。 

2）切换到自动运行界面，按左边工具条中的“Z向补偿”按键（如下图）。 

 

3）弹出一个对话框，如下图： 
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这个对话框提供了对工件倾斜数据进行测量的操作界面。其测量原理为： 

在工件 Z向顶面选定 ABCD四个点（距离尽量大，最好在工件的 4个角附近），使用专用的测量探头检测到

ABCD四点的 Z坐标，加工时，在不同的 XY 处，系统将按 ABCD四点确定的平面对 XY对应的 Z值进行高度补偿，

使刀具始终与实际的工件表面保持同一高度。 

这个测量一般使用高精度的测量探头，这样测出的数据精度高，补偿准确。如果没有安装高精度的测量探

头，可以使用手工测量的方法，只要测量时准确控制，一般也能满足加工要求，如果使用手工测量，需在“参

数选项”中将参数“是否安装了补偿测量探头”设置为“未安装”（如下图）。 

 

4）进行测量（自动测量：安装了测量探头） 

安装了测量探头时，先手动移动轴到 A 点（Z 向接近工件表面），然后按“测量 A 点”按键（此时 A 点坐

标数据为灰底黑字），系统自动移动测头（按设定移动速度，Z 负向移动）去接触工件表面，当接触到工件表

面后，自动获取 A点 XYZ坐标数据，然后返回到测量起点，完成 A点测量（此时 A点坐标数据变成绿底白字）。 

接着按同样的步骤完成 B、C、D点的测量（此时各点坐标数据变成绿底白字）。 

在测量过程中，如果移动的距离超过了设定的移动距离仍未检测到探头信号，则测试失败。 

 

警告：测量前确定探头信号有效，移动速度合理，否则可能会损坏探头！ 

 

5）进行测量（手动测量：未安装测量探头） 

手动测量与自动测量的区别是测量过程均为手动控制，手动移动刀具测量点到 A点（肉眼观测到刀具底面

刚好接触到工件表面），然后按“测量 A点”按键，系统自动保存 A点坐标。同样方法完成 B、C、D点测量，

得到各点的坐标数据。 
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6）将复选框“在加工过程中启用此补偿”选中，按完成键，工左边具条的“Z向补偿”处于选定状态（如

图下沉） ，这时启动加工，系统将在加工过程中使用此补偿功能。加工结束后（或异常终止）自

动取消此补偿功能。 
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