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操作训练



FANUC 0i Mate数控铣床仿真操作步骤

 一、选择机床类型

 二、激活机床

 三、回参考点 

 四、工件的定义和使用 

 五、定义或选择刀具 

 六、对刀

 七、刀具长度及半径补偿值的输入

 八、数控程序处理 

 九、仿真加工零件

 十、检测零件



FANUC 0i Mate数控铣床仿真操作步骤

 一、选择机床类型

 二、激活机床

 三、回参考点 

 四、工件的定义和使用 

 五、定义或选择刀具 

 六、对刀

 七、刀具长度及半径补偿值的输入

 八、数控程序处理 

 九、仿真加工零件

 十、检测零件



一、选择机床类型

打开菜单“机床/选择机床…”，在选择机床
对话框中选择控制系统类型和相应的机床
并按确定按钮，此时界面如图所示。 
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二、激活机床

 点击电源开按钮      ，使机床总电源打开。

 检查“紧急停止”按钮是否松开至            
状态，若未松开，将其松开。
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三、回参考点

 检查操作面板，查看是否在回参考点（或称回
零）模式，若指示灯亮则已进入回参考点模
式；否则点击“回参考点”按钮    ，使系统进入
回原点模式。

 在回原点模式下，分别先将X、Y、Z轴回参考
点：分别点击               按钮，回参考点后，回
参考点指示灯变亮。

 养成一个好习惯：无论是仿真还是实际操作，
不管是数控车床还是铣床，数控机床开机后第
一步要做的事情就是回参考点。
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四、工件的定义和使用之定义毛坯

 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

右图所示对话框：
 名字输入
     在毛坯名字输入框内输入毛坯名，也可使用缺省值
 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。
 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
 参数输入
     尺寸输入框用于输入尺寸，单位：毫米。
 保存退出
     点击”确定”,保存退出。 



四、工件的定义和使用之使用夹具

 2、使用夹具

 铣床和加工中心也可以不使用夹具，
让工件直接放在机床台面上。 

 打开菜单“零件/安装夹具”命令或者在
工具条上选择图标，打开操作对话框。

 首先在“选择零件”列表框中选择毛坯。
然后在“选择夹具”列表框中间选夹具，
长方体零件可以使用工艺板或者平口
钳，圆柱形零件可以选择工艺板或者
卡盘。如图所示。 

 “夹具尺寸”输入框显示的是系统提供
的尺寸，用户可以修改工艺板的尺寸。

 各个方向的“移动” 按钮供操作者调整
毛坯在夹具上的位置。 



四、工件的定义和使用之放置零件 

 3、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 ，
系统弹出如图所示操作对话框。 

 在列表中点击所需的零件，选
中的零件信息加亮显示，按下
“安装零件”按钮，系统自动关
闭对话框，零件和夹具（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。



四、工件的定义和使用之调整零件位置

 4、调整零件位置

 零件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
个如图所示小键盘，通过按动小键
盘上的方向按钮，实现零件的平移
和旋转或车床零件调头。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。请在执行其他操作前关
闭小键盘。 



四、工件的定义和使用之使用压板

 5、使用压板
 当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。
 对话框中列出各种安装方案，可以拉动滚动条浏览

全部许可的方案。然后选择所需要的安装方案，按
下“确定” 按钮，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
30-100；高10-20；宽10-50。

 移动压板   
 打开菜单“零件/移动压板”。系统弹出小键盘, 操

作者可以根据需要平移压板，（但是不能旋转压
板）。首先用鼠标选择需移动的压板，被选中的压
板变成灰色；然后按动小键盘中的方向按钮操纵压
板移动。

 选择菜单“零件/拆除压板”，将拆除全部压板。 
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五、定义或选择刀具

 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，镗刀等。
 （3）按下“确定”，符合条件的刀具在“可选刀具”列表中显示。
 2) 指定刀位号
 对话框的下半部中的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。对于铣床，对话框中只有1号刀位可以使用。用鼠标点击“已经
选择刀具”列表中的序号制定刀位号。 

 3) 选择需要的刀具
 指定刀位号后，再用鼠标点击“可选刀具”列表中的所需刀具，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。
 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。
 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”列表中光标所在行的刀具。
 6) 确认选刀
 选择完全部刀具，按“确认”键完成选刀操作。或者按“取消”键退出选刀操作。
 加工中心的刀具在刀库中，如果在选择刀具的操作中同时要指定某把刀安装到主轴上，可以先

用光标选中，然后点击“添加到主轴”按钮。铣床的刀具自动装到主轴上。 



五、定义或选择刀具
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六、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
间关系的过程。对刀的目的就是为了获得
工件坐标系的坐标原点在机床坐标系中的
坐标值。

 下面将具体说明立式铣床和式加工中心对
刀的方法。一般铣床及加工中心在X，Y
方向用基准工具对刀，基准工具包括刚性
靠棒和寻边器两种。在Z方向用刀具对刀。



六、对刀之刚性靠棒X、Y对刀

 1、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， 
选择刚性靠棒，点“确定”。

 X轴方向对刀
 2、方式选择： JOG（手动）方式。
 3、点击MDI键盘上的     ,使CRT界面上显示坐标值；借

助“视图”菜单中的动态旋转、缩放、平移等工具，适当
点击X-，X+，Y-，Y+，Z-，Z+按钮，将机床移动到如
右上图所示的大致位置(图中视图方向为前视图)。

 4、移动到大致位置后，点击菜单“塞尺检查”，选择塞
尺厚度，基准工具和零件之间被插入塞尺。在机床下方
显示如右中图所示的局部放大图。（紧贴零件的红色物
件为塞尺）

 5、方式选择： HAND（手轮）”，然后点击右下角的按
钮       ，则弹出手轮面板。采用手轮即手动脉冲方式精
确移动机床，将手轮对应轴旋钮置于X档，调节手轮倍
率旋钮，在手轮上点击鼠标左键（使X减小）或右键(使
X增大)精确移动靠棒。直到提示信息对话框显示“塞尺
检查的结果：合适”为止，如右中图所示。



六、对刀之刚性靠棒X、Y对刀

 6、记下塞尺检查结果为“合适”时CRT界面中的X坐标值，
此即为基准工具中心的X坐标，记为X1；将定义毛坯数据
时设定的零件的长度记为X2；将塞尺厚度记为δ；将基准
工具直径记为d（可在选择基准工具时读出）。则：

 如果你的X向对刀如右上图：
 ①以工件上/下表面中心O/O1为工件坐标系坐标原点：

                X＝X1 - d/2 -δ- X2/2
 ②以工件上/下表面左下角A/B点为工件坐标系坐标原点：

                X＝X1 - d/2 -δ- X2
 如果你的X向对刀如右下图：
 ①以工件上/下表面中心O/O1为工件坐标系坐标原点：

                X＝X1 + d/2 +δ+ X2/2
 ②以工件上/下表面左下角A/B点为工件坐标系坐标原点：

             X＝X1 + d/2 +δ

X2    δ   d/2

前视图 X
Z

A

B

o

o1



六、对刀之刚性靠棒X、Y对刀

 Y方向对刀采用同样的方法。设基准工具中心的Y坐标为
Y1；毛坯的宽度为Y2；塞尺厚度为δ；基准工具直径为
d。则：

 如果你的Y向对刀如右上图：
 ①以工件上/下表面中心为工件坐标系坐标原点：

                Y＝Y1 +d/2 +δ+ Y2/2
 ②以工件上/下表面左下角A/B点为工件坐标系坐标原点：

                Y＝Y1 +d/2 +δ
 如果你的Y向对刀如右下图：
 ①以工件上/下表面中心为工件坐标系坐标原点：

                Y＝Y1 - d/2 -δ- Y2/2
 ②以工件上/下表面左下角A/B点为工件坐标系坐标原点：

             Y＝Y1 - d/2 -δ- Y2

Y2    δ   d/2

左视图
Z

Y

A

B

A

B
 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，“手动”

方式将Z轴提起，再点击菜单“机床/拆除工具”拆除基准工具。 

o

o1



六、对刀之Z向刀具对刀

 铣床Z轴对刀时采用实际加工时
所要使用的刀具。 对刀方法有塞
尺法和试切法两种。这里我们只
介绍塞尺法。

 点击菜单“机床/选择刀具” 选择所
需刀具（此刀称为基准刀或标准
刀），在加工中心上还需点击“添
加到主轴”。

 装好刀具后，进入“手动”方式，
将机床移到如右上图所示的大致
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 。



六、对刀之Z向刀具对刀
 ①Z轴坐标原点设在工件上表面：

            Z=Z1-塞尺厚度

 ② Z轴坐标原点设在工件下表面：

           Z=Z1-塞尺厚度-毛坯高度

 基准刀对好后，其它刀无须对刀，只需求出其
它刀具和基准刀的长度差值即可。具体操作详
见刀具补偿参数。

小提示：宇龙仿真软件每台机床夹具的安装位置是固定的，如大连

机床厂VDL-1000立式加工中心装上夹具后毛坯中心的X、Y坐标为

（-300.0，-215.0）。故校验程序时，为节约时间，X、Y方向可不

对刀，仅Z向对刀即可。但在机床上实际加工时，三轴均应对刀。



六、对刀之工件坐标系

 X、Y、Z轴对刀完毕后，将对刀所获得的X、Y、Z值输入到
G54～G59之一即建立了工件坐标系。具体操作如下：

 在编辑模式（EDIT）下，点击MDI键盘上的      键，然后
点击软键“坐标系”，在番号01～06（分别代表G54～G59 ）
之一的相应位置输入X、Y、Z的相应数值即可。

 输入方法：

 直接输入法：直接输入上述
数值，回车即可。

 测量输入法：先输入前缀X
（或Y或Z），然后输入刀
具当前位置在工件坐标系中
的X（或Y或Z）坐标值，最
后用软键“测量”输入。
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七、对刀之刀具补偿参数

 铣床及加工中心的刀具补偿包括刀具的半径和长度补偿。 
 1、刀具长度补偿H
 长度补偿参数在刀具表中按需要输入。刀具长度补偿包括形状长度

补偿和摩耗长度补偿。
 1）在编辑模式（EDIT）下，点击MDI键盘上的      键，然后点击

软键“补正”，在MDI键盘上点击方向键，进入参数补偿设定界面。

 2）用方位键选择所需的番号
（即刀具号），并确定需要设
定的长度补偿是形状补偿

（形状（H））还是摩

耗补偿(摩耗(H))，将光标

移到相应的区域。



七、对刀之刀具补偿参数

 3）输入刀具长度补偿参数

   基准刀（即对刀时用的刀）的形状长度补偿是0，其它刀
具的形状长度补偿值为该刀具长度减去基准刀的长度。

注意：无论是长度补偿还是半径补偿参数，如是整数一定
要加小数点，如补偿值为4mm时应输入4.或4.0,否则结
果为0.004mm。

 2、刀具半径补偿D
 4）输入刀具半径补偿参数

  在相应番号的“形状（D）”处输入该刀具的半径补偿值。
在“摩耗（D）”输入该刀具的半径摩耗补偿值。

注：有些机床在此输入刀具直径值。



FANUC 0i Mate数控铣床仿真操作步骤

 一、选择机床类型

 二、激活机床

 三、回参考点 

 四、工件的定义和使用 

 五、定义或选择刀具 

 六、对刀

 七、刀具长度及半径补偿值的输入

 八、数控程序处理 

 九、仿真加工零件

 十、检测零件



八、数控程序处理

 1、导入数控程序 
 数控程序可以通过记事本或写字板等编辑软件输入并保存

为文本格式（*.txt格式）文件，也可直接用FANUC 0i 
Mate系统的MDI键盘输入。

 将工作方式设为编辑状态（不同的机床操作稍有不同）。
 然后点击MDI键盘上的       ，CRT界面转入编辑页面。再

按菜单软键 [操作]，在出现的下级子菜单中按软键    ，按
菜单软键[READ]，然后点击MDI键盘上的数字/字母键
（或电脑的键盘），输入“Ox”(x为任意不超过四位的数
字)，按软键[EXEC]；点击菜单“机床/DNC传送”，在弹出
的对话框中选择所需的NC程序，按“打开”确认，则数控
程序被导入并显示在CRT界面上。

 具体步骤详见以下的图解说明。 



导入数控程序—图解说明



导入数控程序—图解说明

 第8步：点击菜单“机床/DNC传送”，在弹出的

对话框中选择所需的NC程序，按“打开”确认，则

数控程序被导入并显示在CRT界面上。（如右图）



八、数控程序处理

 2、编辑、修改、删除、保存数控程序
          

 如果你觉得上述操作较烦琐，建议：

   修改你的记事本文件，保存后导入。
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九、仿真加工零件

 1、检查运行轨迹 
 程序导入后，即可检查运行轨迹。

 将模式设为“自动”  点击操作面板上的按钮      ，指示灯
变亮，系统进入自动运行状态。点击MDI键盘上的        
按钮，点击数字/字母键，输入“Ox”（x为所需要检查运
行轨迹的数控程序号），按开始搜索，找到后，程序显
示在CRT界面上。点击按钮      ，进入检查运行轨迹模
式。点击操作面板上的“循环启动”按钮        ，即可观察
数控程序的运行轨迹，此时也可通过“视图”菜单中的前
视图、俯视图、动态旋转、动态放缩、动态平移等方式
对三维运行轨迹进行全方位的动态观察。 



九、仿真加工零件

 2、仿真加工零件--自动/连续方式 
 检查机床是否回零，若未回零，先将机床回零。点击操

作面板上的      按钮，指示灯变亮，系统进入自动运行
状态。

 点击操作面板上的“循环启动”按钮      ，程序开始执行。
 3、中断程序运行
   程序在运行过程中可根据需要暂停，急停和重新运行。
 ①程序在运行时，按“进给保持” 按钮     ，程序停止执

行；再点击“循环启动”按钮     ，程序从暂停位置开始
执行。

 ②程序在运行时，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“循环启
动”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。 
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十、检测零件

 加工完毕后，点击菜
单“测量/剖面图测量”，
进入右图所示测量界
面，选择测量工具、
测量方式、调节工具、
坐标系、测量平面等，
移动卡爪，检测零件
各部分尺寸是否合格。


