
电脑版使用

一、把百分表并固定在主轴上并开启，把表针当作刀尖，对在测量材

料的 ，向下压表（表值在 5-8 这个区间时即可）。

在维宏软件中 XYZ 清 0

备注：首次开表，请注意电量，建议先充电。

二、双击主程序图标，启动软件。

1、在宽度、高度 输入需要测量的尺寸（单位：毫米 数值与路径版面一致）。

X Y 间距可以根据需要自行调整。



注意：左右上下边距为软件默认 25，请保持默认数值

2、点击 1 准备测量 待左边生成测量点

3、点击 2 开始测量 这时机器开始运动，执行测量工作，软件同

步在监听数据。

（测量过程中，不要关闭软件以及进行其它操作，并保持维宏软件最大化）

4、测量完成后，点 3 选择文件 ，导入已经做好的路径（可按 ctrl

键，同时导入多个），再点 4 矫正刀路。

提示矫正完成后，在原刀路目录下生成后缀为【+矫正后】的新路径。

4、取下百分表，在左下角重新对刀，加工时采用矫正后的新路径。

三、测量模式说明

设置选项卡中，可以根据喜好设定测量模式。软件默认横向滑测。

1、横、竖：即横向、竖向运动，按测量间距停顿（Z 轴不抬刀，有效率）。

2、斜测：这个功能主要针对大板重料，放到机台上面不方便调正的

情况。非此情形，不建议使用。

3、极速：测量过程中不停顿、不抬刀，速度快（适合光滑平面）。



4、点测：传统打点方式（适用一些特殊情况的材料，如不平整的锯切面）

5、圆头、精简：在根据路径测量时才有效可选。

输入宽度、高度后，

先点 3 选择文件 导入已经做好的路径

再点 1 准备测量 这时软件就会在有路径的位置生成测量点

点 2 开始测量 测量完成后 点 4 矫正刀路 即可。

可以在设置中多样组合选用测量模式：



6、原点归零： 时，在开始测量前，数控系统中 XYZ 工件坐标必

须为 0。

7、Z 自由：时：根据路径测量有效。适用缺左下角的、不方便在左

下角对刀的 异形板材。

如下：类似这种已经切好造型的板材。

操作方式：移动表针 在板材的最左边 X=0, 在最下边 Y=0。再把表

针移动到板材表面压表（5--8），Z=0 后,即可开始测量。

8、原点归零与 Z 自由，都不选择时的功能说明。

如在装百分表前，我们已经把刀对好并已经设置好工件 0 点。这时

我们只需要把表针压在左下角（压表量 5-8 之间），即可开始测量。


