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亲爱的用户：

    感谢您购买我公司生产的小型数控雕刻机，在使用雕刻机前，请仔细阅读《小型雕刻机使用说明书》。

注意事项 

1、本机器仅为塑胶、竹木、有色软金属、碳纤、玻璃、玉石的表面雕刻而设计，作其它用途请咨询厂家；
2、使用机器时必须戴上防护眼镜以防止碎屑喷出物的伤害；
3、不要尝试拆开机器或电控箱进行改造或修理，否则将不予保修；
4、和其它电器一样，请注意用电安全，使用核定的标准电压范围，并确保机器安全接地；
5、不要把机器放置于潮湿或粉尘较多的环境中，不要让儿童接近或触碰雕刻机；
6、及时清洁、定时保养可以让雕刻机实现更好的工作状态，并延长使用寿命。
    7  (a)、本雕刻机为入门级数控设备，因此使用者需具备相关知识，凡是涉及机械、电子、计算机的设备都有可能因使用不当或病毒、软件兼容原因等造成故障，如因操作不当，此故障可能造成一定的危险及经济损失，本公司团队不对直接和间接损失承担相应责任。

     
（b）、您购买本雕刻机所付出的货款仅是设备本身的价格，不包含任何软件及软件培训费用；请自行参照本“入门指南”学习操作；雕刻机调试能正常运转（即三轴能受控，导入刀路能正常运行）即确认我们的工作完成，本机使用过程中所涉及到的所有软件不在我们的培训责任之内。但是我们非常乐意在自己知识、能力和时间所及范围内给予新手们尽可能多的帮助，但请不要把这些帮助和使用中的答疑解惑看作是我们必须的义务。

      （c）、有关软件版权：本机附带软件为赠品，操作使用及本指南中所涉及的相关软件均来自互联网，原作者享有版权，因使用没有授权的软件造成的一切损失及法律问题由使用者自行承担。

   8、数控雕刻机是依靠相关软件控制工作的，需要正确的软件设置才能正常运行，在没有完全确认设置正确的情况下冒然装刀试机可能造成危险或永久性损坏机器；软件安装、设置中请不要开启控制箱电源，以免发生误动作造成损坏。任何时候都不要在电控箱电源接通的情况下，插拔控制箱后面所有接口，否则引起的任何事故由操作者自行承担。
一、机器的安装

   1、收到货后，请打开包装箱，取出雕刻机，轻拿轻放。认真查看机器是否损坏。

2、仔细核对雕刻机装箱清单，检查机器配件是否齐全。

以上如有任何问题，请及时与你的销售商联系。

以我们的其中一种机型 CNC6090FW四轴雕刻机为例

CNC雕刻机主要组成部分介绍：
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如上图示，请将雕刻机组装连接起来，并用工具盒里的M6/M5螺丝分别按对应孔位的大小锁紧。

1、上步进电机时，一定要先将步进电机上的联轴器和丝杆连接好，把四个固定电机的螺丝锁紧，然后轻轻旋转手轮，使联轴器里的一个止付螺丝对准丝杆头的扁位，然后锁紧。用手拧步进电机上的黑色手轮，三个轴能顺利正反方向移动，即为正常运转，如出现卡紧、异响或电机转动丝杆未传动的情况，请及时检查联轴器的两头端面是否保持间隙或联轴器上的止付螺丝是否上紧等。
2、首先请不要接通控制箱电源，将机器航空插头与控制盒连接好，确保接触良好，建议有条件的用户将雕刻机接地，将数据线一头连接在控制箱的接口，另一头与电脑相连。

3、A轴可以沿Y轴竖放（如上图），也可以沿X轴横放。

注意：水泵一定要完全浸没在清洁的自来水中。否则会损坏水泵、水中应不带有金属残渣，因水泵带有磁性，如金属过多会影响水泵的使用品质。

完成以上所有机械部分的安装后，并保持接线良好后下一步进行软件部分的安装。

二、软件的安装

（1）硬件设备配置：

USB 接口，适用任何具有 USB  接口的上网本，笔记本，台式机以及平板等 PC  兼容计算机

运行环境：windows xp 或者 windows 7/8
（2）兼容软件
1、 可兼容 精雕/ArtCAM/文泰等多种CAM 设计制作软件。 
2、 指令格式：指令格式：G 代码（tap,nc,ncc,text）
（3）软件的安装
1、把随机附带的光盘放入光驱里（或者U盘），找到[image: image2.png]2 Mach3Versionk3. 041351



，解压到电脑D盘里，找到安装必读这个文  件，并按照里面步骤安装Mach3软件。

注意，软件安装完后千万不要打开，必须立即重新启动你的计算机。（如果未先重启电脑，而打开了软件，你

将需要完全卸载该软件后再次重新安装）。

2、重新启动计算机后，鼠标双击“Mach3Mill”图标，即可进入软件开始设置。（其它图标不需，可从桌面删除）。

3、将 USB 线一端连接到控制箱后端USB接口，另一端连接电脑USB口。本产品采用免驱动设计，Windows 系统能够自动检测到JFT Montion Controller，不需要用户另外安装设备驱动程序。如果用户的操作系统是 Win7 系统，Win7  系统会提示如下信息：
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这时请按照提示【单击此处查看状态】，用鼠标点击查看。点击选择【跳过从 Windows Update获得驱动程序软件】，跳过 Win7 的系统更新。
如果用户的 Windows 是 XP 版本，即插即用，没有提示信息。

首次连接，系统检测工作大概耗时10秒左右。
接下来，第一次启动 Mach3 软件。Mach3  软件启动时，会弹出一个控制装置选择界面。如下图：
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请选择【JFT- Motion-Controller-V2.0】,并勾选【不要再文这个问题了】，这样下次启动 Mach3 软件时自动选择JFT Motion Controller作为运动控制设备。
三、Mach3系统软件的设置（此步骤出厂已经设置Ok，无需再次设置）
（1）、选择设置→公/英制选择，如下图 
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(2)、选择设置→端口/针脚→电机输出，并口针脚定义，请按红色框所选内容设置，如下图 

其中 Step pin 是指脉冲， Dir pin 是指方向。

注意：如果设完后发现轴运行方向不对，只需在相应轴的 Dir Low 后面打勾或打叉即可改变方向。 
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2、电机参数设置 （系统已默认设置为1605 滚珠丝杆）
(1)、选择 设置→电机调试 菜单，如下图，首先设置 X 轴 
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我公司滚珠丝杆全部标配为1605型号，设置各轴的电机参数（以 1605 滚珠丝杆直径16为例，05为螺距，其他丝杆请根据实际情况计算）此 57 步进电机角度为 1.8 度。步进驱动以8细分为例:

Stpes per mm 计算方法：

   （1）如果你的机器是 1605 滚珠丝杆的步进电机驱动细分数_(360/步进电机步进角度)/丝杆螺距  8X(360/1.8)/5=320（如上图）（滚珠丝杆请按此设置）
    （2）其余的加速度、步进脉冲、方向脉冲保持不变
注：每轴设置完后都需要按“保存设置”按钮保存设置。点“确定 ”退出
Y 轴Z轴以此类推。

(2)、旋转轴A轴的设置

如果你的雕刻机带有第4轴旋转A轴，还要进行A轴设置，以步进角度1.8，A轴减速比6，细分数8为例，则Stpes per mm 计算方法： （360/步进电机步进角度*细分数*同步减速比）*360=360/1.8*8*6=26.66666666，其余设置如图参考。
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如果用X或Y代替A轴，则

X或Y轴对应脉冲数为：9600/圆棒周长
四、机器的测试

（1）手 动 测 试

1、 以上各项都设置无误后，确保航空插头，并口线连接良好。

未通电前，先用手拧一下机器上的三个步进电机的手轮，你会感觉到在未通电状态下拧起来比较轻松顺畅；

然后打开电控箱上的 POWER 开关，这时三个步进电机应该通电自锁，再用手拧一下步进电机手轮，应该感觉比

未通电之前稍紧了一些，这就叫“通电自锁”。（如果没有自锁，检查步进电缆是否插好，电源是否打开）
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打开电源开关（I 为接通状态）电源指示灯亮，右旋（顺时针）急停开关，使其弹开，样式如右图例。 

按MACH3软件中的紧急复位按钮，使其不再闪烁如下图。

注意：如果紧急复位按下后不静止（不停闪烁）请检查机架上三轴共6个限位开关是否弹开，若处于闭合短路状态，用手指轻压一下限位弹片，使其弹开，然后回到电脑上MACH3软件界面。 
按下前：[image: image6.jpg]


  按下后：[image: image7.jpg]
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2、使用电脑键盘的快捷键来移动各轴：

注意：在运行之前，请确认Mach3里点动开关                                     保持亮绿灯状态。

按一下键盘的 Tab 键，调出 MACH3 的手动控制面板,如右下图所示；
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分别点一下 X、Y、Z 按钮，看看雕刻机三个轴是否运动；

如下图所示，也可以使用键盘上的方向键来控制。

	键盘按键
	功能

	左方向键光标←
	X轴减少

	右方向键光标→
	X轴增加

	上方向键光标↑
	Y轴增加

	下方向键光标↓
	Y轴减少

	Page UP 键
	Z轴增加

	Page Down 键
	Z轴减少

	小键盘数字3
	A轴增加

	小键盘数字4
	A轴减少
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注意：如果方向不对，请看第6页(2)，电机输出，进行修正。
3、以小型雕刻机800W主轴及以上功率机器控制箱机型设置，如右图

软件控制主轴 
如下图在Mach3里根据主电机额定功率设置最高速度
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然后按下图方式点击“主轴速度”，输入一个转速，再点击“主轴正转F5”，主轴开始运转。
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，拉动绿色的条上下滑动，可以调主轴快慢。
（2）电脑软件测试
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确保限位开关都起作用下， [image: image12.png]


 开关常亮绿灯。在mach3 mill软件中
点返回机床原点，机床原点在机床左上角。这时对应的XYZA红色竖条会变绿色
点击“加载 G 代码”按钮，如右图，载入光盘中对应机床型号

的“测试程序”导入然后点击“循环开始”， 机床能正常运动，

且无其它异响，测试合格。否则检查接线和软件。

注意：请在每次开机时候，最好回机床原点。

五、雕刻机的使用

1、装夹材料
如下图所示，把准备好的待雕材料用压板固定在雕刻机的工作台上；注意：“等高螺丝”要调整到和待雕材料的

厚度差不多高，压紧螺丝上紧时不要过于用力，以免把工作台Ｔ形槽拉变形。装夹材料时要考虑雕刻尺寸的大小

留出足够的余地，让出主轴电机的夹头尺寸，避免主轴刀具在雕刻时碰到压板。如果经常雕刻厚薄不同的材料，

最好到五金商店把 M6 的螺丝各种长度买一些备用（如 M6*20， M6*25， M6*30，M6*35，M6*40…………M6*70）。

[image: image13.jpg]



2、对刀
比如在生成刀路时，把材料中心点（材料对角线的位置）设为原点，那么对刀时则以这个为原点，把刀移

动到材料的中心点，对 X,Y 轴清零。移动Z轴直到Z轴刚好碰到材料，把Z轴清零。现在所对的这个点为原点。

注：如果你想对刀更加方便和精确，可以选配由我公司提供的Z轴对刀块或Mach3无线手轮。

Z轴对刀使用如下：

（1）、先用游标卡尺测量对刀块的精确厚度，这个厚度值将直接影响对刀的精确度，如图所示。把得到的数值

输入字符框中（比如20）然后按下回车键，保存这个数值。
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（2）、如图所示，把对刀块放到被雕材料上，然后手动调整 Z 轴到合适位置，对刀触发时，Z 轴会自动上升 5mm
因此 Z 轴位置调整后，要保证 Z 轴还有大于 10mm 左右的行程可以上升。在执行对刀任务时，Z 轴自动下探的距

离只有30mm，因此手动调整时，Z 轴刀尖离对刀块表面的间距不要超过 30mm，否则刀尖将接触不到对刀块就停

了。调整好后，用红色线缆上的夹子夹住刀柄。

（3）、打开控制箱的电源开关，MACH3 中点击“Z 对刀”按钮，Z 轴会缓慢的下降，当刀尖触碰到对刀块表面时，

会立即停止，然后自动往上退 5mm。

（4）、拿走对刀块，对刀完成。注意，此时 Z 轴的坐标数据不要清零(如上图所示必须保留）。然后就可以导入刀

路开始雕刻了。（先导入刀路文件再对刀，或者先对刀再导入刀路文件都可以）。

3、导入刀路代码
在 mach3 软件中，点击“加载 G 代码”，导入G代码
4、开始雕刻
点击 Mach3 中“循环开始”按钮，此时雕刻机三轴联动，开始雕刻。
接下来，我们来了解一下如何在雕刻时同步实现主轴电机的自动开启和关闭。对于一个不懂编程不懂G 代码

的操作者来说，这几乎是无法实现的。但我们仅仅是想实现这么一个功能，要去系统的学习那些专业的知识，

更不现实。这里教用户一个捷径（特别是用文泰转G代码），我们只需要在做好的刀路代码中加上主轴控制的

命令即可。因为我们就只需要这个命令代码。
主要用的五个代码：M03——主轴正转，M05——主轴停转，F500——进给/分钟  S10000——主轴转速 10000 RPM

                  M30——返回程序头
用法：在你的刀路代码第一行上面加上一行：M03 S15000
在你的刀路代码第二行后面面加上一行：F1000
 在你的刀路代码最后一行下面加上一行：M05M30

六、机器维护保养
1、每次雕刻完后，都要先关闭主轴和电源开关，然后及时把雕刻产生的碎屑清理干净。

2、每月都要给机器的导轨、轴承、丝杆润滑一次；导轨使用干净棉布蘸高速白油（缝纫机油）擦拭，丝杆上涂沫一些雪油（一种高级白色润滑脂），然后开机来回运行几次后，再重复润滑一遍即可。注意，绝对不能使用黄油。
3、每月至少检查一次拖链中的电缆线，发现有绷紧的线缆要及时调松，要保证每根线在拖链里都是松松的。雕刻时这些线缆频繁的做重复弯曲动作，如果线绷紧了，容易造成内部铜丝断裂导致接触不良，从而使步进电机不受控。

4、每月检查一下各处螺丝，发现有松动的及时拧紧。
5、机器如果长时间不用，要彻底上油保养一下，然后用塑料膜包好存放在干燥处。
七、雕刻刀具的认识

1、压克力切割加工，推荐使用单刃螺旋铣刀，特点是加工时无烟无味，速度快，效率高，不粘屑，极细刀纹，表面光洁平整；如果是几毫米厚的亚克力薄板，用双刃铣刀或柱刀也可以。
2、铝板切割加工，推荐使用单刃专用铝用铣刀。加工过程中不粘刀，速度快，效率高。切割面要求不高的也可用双刃金属铣刀。注意，纯铝或太软的合金铝不大适合雕刻机加工。
3、非金属材料上做精密小型浮雕加工，推荐使用圆底刻刀。
4、软木,密度板,原生木,PVC,压克力大型深浮雕加工，推荐使用单刃或双刃螺旋球头铣刀。
5、金属雕刻加工，要使用金属专用钨钢涂层单刃铣刀或双刃铣刀、专用平底尖刀。
6、密度板，实木、多层板、夹板推荐使用直槽铣刀，也可以使用双刃大排屑铣刀。
7、金属模具加工要使用钨钢铣刀，表面镀紫黑色加硬钛。
8、玉石或石材料雕刻要使用金刚石雕刻刀。
９、铜、硬质铝合金表面图文雕刻可以选用双刃金属尖刀。


八、保修

1、质保范围：雕刻机本身 
2、质保期限：自用户购买之日起，电气部分保修1年，机械部分保修1年 。凭用户购买发票（收据）或保修卡。

3、如果收到本产品有问题，请及时联系我们，请勿自行修理，以免损坏机器，失去保修资格。 

4、更换有故障的配件需我方收到有故障的配件才能更换 。

5、在保修期之内，发来的运费由用户承担，发回的运费由我们承担 。

6、如有以下原因引起的故障，在保修期内实行有偿维修 
   不正确操作或未经允许自行拆卸修理及改造所引起的问题 。
   超出标准规范要求使用雕刻机造成的问题 。

   购买后碰撞或放置不当（如进水等）造成的问题。
   在不符合本说明书要求的环境下使用所产生的故障 。

   因电压接错或电压不稳引起的控制箱损坏。

   因地震，火灾，雷击，异常电压或其他人力不可抗拒引起的故障。

附录

雕刻机一些常用软件的介绍

以下两种软件任选一种，建议零基础学习能力差一点的可以从artcam学起。
一、ARTCAM软件界面与基本功能介绍

（详细高级教程查看光盘教程部分）

1、界面如下：
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2,、如何将灰度图转为G代码

双击桌面的双击桌面的 artcamartcam快捷方式图标打开软件
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通过此方式进入找到你要雕刻的灰度图（*BMP格式）。点击打开如下图
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高度和宽度我们可以根据自己的材料大小来调整。高度先设定2mm，原点设置，一般情况下，方形的雕刻区域我们把原点设置在左下角，圆形的雕刻区域设置在中心。在雕刻之前，工件原点我们也要设置为和我们的设计原点一致。点击“确认”如下图
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[image: image19.png]



可以通过以上2D/3D查看，如果觉得雕刻深度过浅了，可以通过如下过程来调整。
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点击确认，查看3D图，如果不够光顺，可以通过如下方式调整：
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点击应用即可，建议光顺次数不宜过多，以免失去细节。
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点击圆圈中“刀具路径”进入刀具路径设置，点击红圈中“三维加工”
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选择螺旋加工，如果是方形的选择X方向平行加工。

安全高度可以根据实际情况设置。
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如图进入刀具设置，里面有很多刀具种类，一定要选取适合自己的刀具，红圈中设置作为参考。

[image: image26.png]) GEARED) - hricun Fro - [ZHEE]

WEHe REE #2e XBe HEEe

TR

R RIS |
n %ﬁ!ﬂ&hﬁlﬁv BEESENE

#ﬁﬁmﬂ;&i]*ﬁm ESE(EiIZ
gl E]*E’MEF*%‘F

[m] Pﬂllﬂl’]@tﬁ
ﬂg?\ iy

stiz#ﬁngim

wd H#
F=
IR SR

RE BF

FH® TARGEO WE® o

wd PR

HeZME R

DOoLQARE | DH G A |FE e[

WREHB PGS

I RBRE
CRBEE

l)l?é





材料设置如图，材料厚度要比实际雕刻的厚度多一些
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点击“现在”开始计算刀具路径。

计算好的刀具路径我们可以仿真一下
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转换为G代码
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保存即可，注意上面的格式。

雕刻机加工工艺参数（以亚克力为例）：其它刀具，材质可以参考下表值增减设置

	刀  具
	行距

路径间距
	下切步距
	下切速率MM/秒
	进给率

MM/秒
	主轴速度

	1.5柱刀
	0.6
	0.2-1
	2-7
	5-15
	18000

	2.0柱刀
	0.8
	0.5-1
	2-7
	5-15
	18000

	2.0双刃铣刀
	0.8
	0.5-1
	2-7
	5-15
	18000

	10°-0.1尖刀
	0.03
	0.05-1
	1-2
	3-5
	18000

	10°-0.5
	0.2
	0.2-1
	2-6
	5-12
	18000

	30°-0.2
	0.08
	0.2-1
	2-5
	4-10
	18000

	30°-0.1
	0.03
	0.05-1
	1-4
	3-8
	18000


二、精雕软件的介绍

打开后的主界面
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点击文件菜单里的输入，点击二维图像
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选好要输入的灰度图点打开

可以鼠标点击摆放位置，也可以点击右边的导航栏里的放于原始位置
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效果如下
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再点击艺术曲面菜单里的图像纹理，点击里面的位图转网格
这时候下下面状态栏会提示你点选以位图
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在图像单击鼠标左键
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这个框里要我们设定曲面的高度，这是指浮雕的最高点的高度。

然后点确定。
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在原来图像上会生成一个浮雕，在平面显示模式下是以网格显示。

我们可以改成渲染模式，看下效果。[image: image39.png]


点击这个图标，选择渲染模式。
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这时候图像以十字叉显示，为了选取方便，我们可以把图像移开，
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在点击浮雕，我们可以在下面状态栏看到浮雕的尺寸和深度
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如果对尺寸不满意，可以使用变换菜单里的3D变换，缩放进行修改[image: image43.png]RS
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当修改X尺寸或Y尺寸时，建议保持比例，修改Z尺寸时不保持。

当改好尺寸后，要对图形进行聚中对齐，点击变换菜单里的图形聚中。
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在加工浮雕时，除了Z方向必须只顶部聚中外，X轴方向，Y轴方向根据对刀位置来确定，比如对中心，两个都选中心。
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确定后图像移动到了页面中间，并且在状态栏显示的高度是负值[image: image46.png]FEETE: 1Ak K8 ihE ST :¥40. 39 ¥58.50 Z1. 00 ZfE:-1. 00, 0. 00





下一步点击刀具路劲菜单里的路径向导
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加工方式选择曲面精加工，点击下一步
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选中锥度平底刀30度0.2的，然后点下一步
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把路径间距改成0.1，点下一步
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点击完成
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开始计算路径，

计算完成后在浮雕图上会显示灰色的刀具路径。

[image: image52.png]



这时候为了便于选取到路径，我们点击[image: image53.png]o



将显示模式改为线框显示

放大来看可以看到一条一条的平行线，这就是刀具路径线条，点击选中
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然后点击刀具路径菜单里的输出刀具路径，选择一个存放位置，并取个文件名
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点保存后出现下框
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这个框用来确定原点的也就是对刀点，如果前面做的X，Y聚中，对刀也对中心的话就直接点确定。
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提示这个后就表示刀具路径已经输出完毕。

下面对刀具路径进行格式转换。
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找到这个软件并打开
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在弹出框内，可以改速度和抬刀高度。

点击输入栏里的浏览，找到刚才输出的路径文件
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然后点击转换。[image: image62.png]



这时候就在同一个位置生成了一个同名的NC格式的路径文件。

这个文件可以使用雕刻机控制软件加载来运行加工了。

更多编刀路请联系：qq897040166
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