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南京斯沃

斯沃数控仿真软件

斯沃数控仿真对刀说明

                    (保密文件)

南京斯沃软件技术有限公司


第一章   Fanuc oi  对刀


1.1  FANUC OiT对刀


1、T01刀（外圆刀）对刀


① [image: image2.bmp] 手动模式→试切工件端面→Z方向不动，沿X方向退出→[image: image3.bmp] 进入参数输入界面。
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图1　　　　　　　　　　　　　　　　　　图2

② 按[image: image6.png]



→[image: image7.png]



如图1→输入z0→[image: image8.png][ mE ]




→T01刀Z轴对刀完毕。


③ 试切外圆→X方向不动，沿Z方向退出→工具条中[image: image9.png]



测量直径（假设测量得直径φ96.17）→[image: image10.bmp]进入参数输入界面，按[image: image11.png]



→[image: image12.png]



→输入测量的直径X96.17→[image: image13.png][ mE ]




→T01刀（外圆刀）X方向对刀完毕。


2、T02刀（割刀）对刀


①　[image: image14.bmp]换T02刀（割刀）→碰工件端面→Z方向不动，沿X方向退出→[image: image15.bmp]进入参数输入界面，按[image: image16.png]



→[image: image17.png]



→光标移到2号刀补→输入z0→[image: image18.png][ mE ]




→T02刀Z轴对刀完毕。


②　试切外圆→X方向不动，沿Z方向退出→工具条中[image: image19.png]



测量直径（假设测量得直径φ95.67）→[image: image20.bmp]进入参数输入界面，按[image: image21.png]



→[image: image22.png]



→光标移到2号刀补→输入测量的直径X95.67→[image: image23.png][ mE ]




→T02刀（割刀）X方向对刀完毕。


3、T03刀（螺纹刀）对刀


①　[image: image24.bmp]换T03刀（螺纹刀）→碰工件端面→Z方向不动，沿X方向退出→[image: image25.bmp]进入参数输入界面，按[image: image26.png]



→[image: image27.png]



→光标移到3号刀补→输入z0→[image: image28.png][ mE ]




→T03刀Z轴对刀完毕。


②　试切外圆→X方向不动，沿Z方向退出→工具条中[image: image29.png]



测量直径（假设测量得直径φ94.67）→[image: image30.bmp]进入参数输入界面，按[image: image31.png]



→[image: image32.png]



→光标移到3号刀补→输入测量的直径X94.67→[image: image33.png][ mE ]




→T03刀（割刀）X方向对刀完毕→对刀全部完成。


1.2.FANUC oiM 对刀

[image: image34.bmp] 手动模式→使刀具沿Z方向与工件上表面接触→按[image: image35.bmp]进入参数输入界面，如：
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图3　　　　　　　　　　　　　　图4

按[image: image38.png]



出现图4，移动光标至G54坐标系处→输入Z120→

[image: image39.png]| fZE )




→此时，Z轴即对刀完毕。


移动刀具，使刀具在X轴的正方向与工件相切→按[image: image40.bmp]进入参数输入界面（如图3）按

[image: image41.png]



→移动光标至G54坐标系处→输入主轴中心到所要设定的工件坐标系原点之间的距离值（本例题的值为X135）→

[image: image42.png]| fZE )




→此时，X轴即对刀完毕。


用同样的方法给Y轴对刀：移动刀具，使刀具在Y的正方向与工件相切→按[image: image43.bmp]进入参数输入界面（如图5）→

[image: image44.png]



→移动光标至G54坐标系处→输入主轴中心到所要设定的工件坐标系原点之间的距离值（本例题的值为Y135）→

[image: image45.png]| fZE )




→此时，Y轴即对刀完毕→对完刀后如图5所示：
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图5　                                 图6

第二章    FANUC 18i对刀


2.1 FANUC 18i车床对刀


1、T01刀（外圆刀）对刀


① [image: image48.png]



 手动模式→试切工件端面→Z方向不动，沿X方向退出→[image: image49.png]



 进入参数输入界面。
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图1
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图2

② 按[image: image52.png]AE




→[image: image53.png]



如图2→输入z0→[image: image54.png]



→[image: image55.png]



→T01刀Z轴对刀完毕。


③ 试切外圆→X方向不动，沿Z方向退出→工具条中[image: image56.png]



测量直径（假设测量得直径φ96.17）→[image: image57.png]



进入参数输入界面，按[image: image58.png]AE




→[image: image59.png]



→输入测量的直径X96.17→[image: image60.png]



→[image: image61.png]



→T01刀（外圆刀）X方向对刀完毕。


2、T02刀（割刀）对刀


①　[image: image62.png]



换T02刀（割刀）→碰工件端面→Z方向不动，沿X方向退出→[image: image63.png]



进入参数输入界面，按[image: image64.png]AE




→[image: image65.png]



→光标移到2号刀补→输入z0→[image: image66.png]



→[image: image67.png]



→T02刀Z轴对刀完毕。


②　试切外圆→X方向不动，沿Z方向退出→工具条中[image: image68.png]



测量直径（假设测量得直径φ95.67）→[image: image69.png]



进入参数输入界面，按[image: image70.png]AE




→[image: image71.png]



→光标移到2号刀补→输入测量的直径X95.67→[image: image72.png]



→[image: image73.png]



→T02刀（割刀）X方向对刀完毕。


3、T03刀（螺纹刀）对刀


①　[image: image74.png]



换T03刀（螺纹刀）→碰工件端面→Z方向不动，沿X方向退出→[image: image75.png]



进入参数输入界面，按[image: image76.png]AE




→[image: image77.png]



→光标移到3号刀补→输入z0→[image: image78.png]



→[image: image79.png]



→T03刀Z轴对刀完毕。


②　试切外圆→X方向不动，沿Z方向退出→工具条中[image: image80.png]



测量直径（假设测量得直径φ94.67）→[image: image81.png]



进入参数输入界面，按[image: image82.png]AE




→[image: image83.png]



→光标移到3号刀补→输入测量的直径X94.67→[image: image84.png]



→[image: image85.png]



→T03刀（割刀）X方向对刀完毕→对刀全部完成。


2.2 F ANUC 18i铣床对刀

[image: image86.png]



 手动模式→使刀具沿Z方向与工件上表面接触→按[image: image87.png]



进入参数输入界面，如图3：
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　图3
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　　　　　　　　　　　　　图4

按[image: image90.png]LR




出现图4，移动光标至G54坐标系处→输入Z120→[image: image91.png]



→[image: image92.png]



→此时，Z轴即对刀完毕。


移动刀具，使刀具在X轴的正方向与工件端面相切→按[image: image93.png]



进入参数输入界面（如图按[image: image94.png]LR




→移动光标至G54坐标系处→输入主轴中心到所要设定的工件坐标系原点之间的距离值（本例题的值为X135）→[image: image95.png]



→[image: image96.png]



→此时，X轴即对刀完毕。

用同样的方法给Y轴对刀：移动刀具，使刀具在Y的正方向与工件相切→按[image: image97.png]



进入参数输入界面（如图3）→[image: image98.png]LR




→移动光标至G54坐标系处→输入主轴中心到所要设定的工件坐标系原点之间的距离值（本例题的值为Y135）→[image: image99.png]



→[image: image100.png]



→此时，Y轴即对刀完毕→对完刀后如图5所示：
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图5

　

第三章  SIEMENS802S/c  对刀


3.1 SIEMENS802S/c车床对刀

1、T01（外圆刀）对刀


[image: image102.png]



手动模式→试切工件端面→Z方向不动，沿X方向退出→按[image: image103.png]



→进入参数输入界面如图1：
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　[image: image105.png]340000
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图1　　　　　　　　　　　　　　　　　　图2

按[image: image106.png]BH




→[image: image107.png]TIR#ME




→出现图2，按[image: image108.png]



→[image: image109.png]I




→[image: image110.png]



如图3：
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　[image: image112.png]DEMWO1 WPF.
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图3　　　　　　　　　　　　　　　　　　图4

输入0→[image: image113.png]ey




 →[image: image114.png]hih




→T1刀Z轴对刀完毕。


试切外圆→X方向不动，沿Z方向退出→工具条中[image: image115.png]



测量直径（假设测量得直径φ96.17）按[image: image116.png]



→进入参数输入界面如图1，按[image: image117.png]BH




→[image: image118.png]TIR#ME




→出现图2，按[image: image119.png]



→[image: image120.png]I




出现图4，输入96.17→[image: image121.png]ey




 →[image: image122.png]hih




→T1刀（外圆刀）X方向对刀完毕。


2、T2（割刀）对刀


[image: image123.png]



模式→[image: image124.png]



，出现图5：
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图5　　　　　　　　　　　　　　　　图6

输入“M6 T02” →按[image: image127.png]



即可换成T2刀→碰工件端面→Z方向不动，沿X方向退出→[image: image128.png]



→进入参数输入界面如图1，按[image: image129.png]BH




→[image: image130.png]TIR#ME




→出现图6
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图7　　　　　　　　　　　　　　　　　　图8

按[image: image133.png]



→[image: image134.png]I




→[image: image135.png]



如图7，输入0→[image: image136.png]ey




 →[image: image137.png]hih




→T2刀Z轴对刀完毕。


试切外圆→X方向不动，沿Z方向退出→工具条中[image: image138.png]



测量直径（假设测量得直径φ95.67）按[image: image139.png]



→进入参数输入界面如图1，按[image: image140.png]BH




→[image: image141.png]TIR#ME




→出现图6，按[image: image142.png]



→[image: image143.png]I




出现图8，输入95.67→[image: image144.png]ey




 →[image: image145.png]hih




→T2刀（外圆刀）X方向对刀完毕。


3、T3（螺纹刀）对刀跟T2类似。

3.2 SIEMENS802S/c铣床对刀

对刀具进行对刀，方法如下：


在“JOG”模式下，使刀具沿Z（X、Y）方向与工件上（右、后）表面接触，按 [image: image146.png]



 →[image: image147.png]FalRg




 →[image: image148.png]



 →[image: image149.jpg]-3




 →[image: image150.png]



。


(1) 出现对话框(如下图)用于测量零点偏置，按 [image: image151.jpg]T
CFE




 键，选择G54。
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(2) 按 [image: image153.jpg]



 选择Z（X、Y）轴，移动光标到[image: image154.png]



，按[image: image155.jpg]



选择“无”，移动光标到“零偏”，输入Z0（X60、Y60）。


(3) 按软键 [image: image156.jpg]ey




，按 [image: image157.jpg]ik




 工件零点偏置被存储。


3.3 SIEMENS802D车床对刀

1、T01（外圆刀）对刀


[image: image158.png]553





手动模式→试切工件端面→Z方向不动，沿X方向退出[image: image159.png]



→[image: image160.png]



如图9：
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图9　　　　　　　　　　　　　　　　图10

单击[image: image163.png]KRz




如图10，输入0→[image: image164.png]g
Y




→T01刀Z轴对刀完毕。


试切外圆→X方向不动，沿Z方向退出→工具条中[image: image165.png]



测量直径（假设测量得直径φ96.17）→[image: image166.png]



→[image: image167.png]



如图11：
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图11　　　　　　　　　　　　　　　　图12

单击[image: image170.png]il




→输入φ96.17→[image: image171.png]g
e




→T01刀（外圆刀）X方向对刀完毕。


2、T2（割刀）对刀


[image: image172.png]553





手动模式→[image: image173.png]Y]





换成T2→碰工件端面→Z方向不动，沿X方向退出             →[image: image174.png]



→[image: image175.png]



如图12，单击[image: image176.png]KRz




如图13：
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图13　　　　　　　　　　　　　　　　图14


输入T2和Z0→[image: image178.png]g
Y




→T02刀Z轴对刀完毕。


试切外圆→X方向不动，沿Z方向退出→工具条中[image: image179.png]



测量直径（假设测量得直径φ95.17）→[image: image180.png]



→[image: image181.png]



如图14，单击[image: image182.png]il




→输入T2和φ95.17→[image: image183.png]g
e




→T02刀（外圆刀）X方向对刀完毕。


3、T3（螺纹刀）对刀跟T2类似


3.4 SIEMENS802D铣床对刀

对刀具进行对刀，方法如下：在“JOG”模式下，

(1) 设当前机床坐标为工件原点位置：按软键“测量工件”[image: image184.jpg]i
=H




 显示屏幕转换到“加工”操作区，出现对话框用于测量零点偏置。
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 　　　　　　　　X轴零点偏置　　　　　　　　　　　　　　　　Z轴零点偏置


(2) 按 [image: image187.jpg]



 或  [image: image188.jpg]



 选择轴向，移动光标到“存储在”按 [image: image189.jpg]



 选择坐标系，移动光标到“设置位置到”中，输入当前所设定的工件坐标系位置。


(3) 按软键 [image: image190.jpg]



，工件零点偏置被存；按中断键 [image: image191.jpg]



 退出窗口。


第四章  华中世纪星数控对刀


4.1  华中世纪星数控车床对刀

⑴、T01刀（外圆刀）对刀


[image: image192.png]



手动模式→试切工件端面→Z方向不动，沿X方向退出→[image: image193.png]MDI

)




→[image: image194.png]=
e




出现图3，按[image: image195.png]



将光标移至“试切长度”→输入0→按[image: image196.png]



→T01刀Z轴对刀完毕。


[image: image197.png]
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图3　　　　　　　　　　　　　　　　　图4


试切外圆→X方向不动，沿Z方向退出→工具条中[image: image199.png]



测量直径（假设测量得直径φ96.17）→[image: image200.png]MDI

)




→[image: image201.png]=
e




出现图4，按[image: image202.png]



将光标移至“试切直径”→输入测量的直径96.17→[image: image203.png]



→T01刀（外圆刀）X方向对刀完毕。


⑵、T02刀（割刀）对刀


[image: image204.png]



换T02刀（割刀）→碰工件端面→Z方向不动，沿X方向退出→[image: image205.png]MDI

)




→[image: image206.png]=
e




出现图5，按[image: image207.png]



将光标移至“试切长度”→输入0→[image: image208.png]



→T02刀Z轴对刀完毕。
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　[image: image210.png]





图5　　　　　　　　　　　　　　　　　　图6


试切外圆→X方向不动，沿Z方向退出→工具条中[image: image211.png]



测量直径（假设测量得直径φ95.67）→[image: image212.png]MDI

)




→[image: image213.png]=
e




如图6，按[image: image214.png]



将光标移至“试切直径”→输入测量的直径X95.67→[image: image215.png]



→T02刀（割刀）X方向对刀完毕。


4.2 华中世纪星数控铣床对刀

[image: image216.png]



手动模式→试碰工件端面→[image: image217.png]MDI

)




→[image: image218.png]&
aml




如图3：
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图3


输入当前Z坐标值→[image: image220.png]



→T01刀Z轴对刀完毕。


试碰工件左端面→用纸记下坐标（假设为-450）→试碰工件右端面→用纸记下坐标（假设为-350）→将两坐标相加的一半为Xα（假设为（-450+（-350））/2= -400）→[image: image221.png]MDI

)




→[image: image222.png]&
aml




[image: image223.png]



→输入当前Xα值(假设为-400)→[image: image224.png]



→T01刀X方向对刀完毕。


试碰工件前端面→用纸记下坐标（假设为-250）→试碰工件后端面→用纸记下坐标（假设为-150）→将两坐标相加的一半为Yα（假设为（-250+（-150））/2= -200）→ [image: image225.png]MDI

)




→[image: image226.png]&
aml




[image: image227.png]wgmE C Y




→输入当前Yα值(假设为-200)→[image: image228.png]



→T01刀Y方向对刀完毕。


第五章   广州数控980对刀

5.1广州数控980T对刀

1、T01刀（外圆刀）对刀


[image: image229.png]



手动模式→试切工件端面→Z方向不动，沿X方向退出→[image: image230.png]7k




进入参数输入→按[image: image231.png]



 如图3，输入z0→[image: image232.png]"





→T01刀Z轴对刀完毕。
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图3　　　　　　　　　　　　　　　　图4


试切外圆→X方向不动，沿Z方向退出→工具条中[image: image235.png]



测量直径（假设测量得直径φ96.17）→[image: image236.png]7k




进入参数输入→按[image: image237.png]



 如图3，→输入测量的直径X96.17→[image: image238.png]"





→T01刀（外圆刀）X方向对刀完毕。


2、T02刀（割刀）对刀


[image: image239.png]



换T02刀（割刀）→碰工件端面→Z方向不动，沿X方向退出→[image: image240.png]7k




进入参数输入→按[image: image241.png]



 如图4，输入z0→[image: image242.png]"





→T02刀Z轴对刀完毕。


试切外圆→X方向不动，沿Z方向退出→工具条中[image: image243.png]



测量直径（假设测量得直径φ95.67）→[image: image244.png]7k




进入参数输入→按[image: image245.png]



 如图4，输入测量的直径X95.67→[image: image246.png]"





→T02刀（割刀）X方向对刀完毕。
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