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软件版本 

NK300BX 集成数控系统配合不同软件实现不同功能，软件类型有三轴、四轴、双 Z

等，本文主要以 NK300BX-H（横款）配合三轴软件介绍。 

模式选择 

NK300BX 包含自动、手动、手轮、参考点四种模式，NK300BX-H（横款）是通过模式

选择旋钮选择（旋钮白色标识对准所选模式）。 

×1

Auto

Jog

Handle

×10
×100

×1000
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REF. Point（自动）

（连续）

（手轮）

（参考点）

 

操作步骤 

1、回机械原点 

2、选择工件坐标系 

3、确定工件原点 

4、加载文件（包括对文件编辑处理等） 

5、加工设置 

（1）设置基本参数 

（2）仿真和轨迹查看 

（3）选择加工 

（4）手轮引导 

（5）使用断点继续 

 

注： 

1、本手册介绍 NK300BX 与机床电气连接完毕、机床调试完成之后的加工操作。 

2、本手册所示加工操作非必需顺序，加工过程中可按实际需要选择所需操作。 
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回机械原点 

打开软件，系统提示回机械原点，先按“Enter”键退出回机械原点提示框。 

旋动面板上模式选择按钮至“参考点”模式（旋钮白色标识对准参考点），此时可按

F8 选择全部回机械原点，也可分别进行单轴回机械原点，建议单轴回机械原点时先回 Z

轴机械原点。 

单轴回机械原点是在参考点模式下按面板上的轴方向按键，比如按 Z+或 Z-，即开始

Z 轴回机械原点。 
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Handle
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Z- Y- 4-

X+
Rapid

 

 

 

 

 

 

 

 
注： 

1、回机械原点时要注意安全，确保在机床运动方向上不会发生碰撞。 

2、每次开始加工前确保各轴已经回过机械原点，即各轴名称前带有已回机械原点标

志“ ”。 
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选择工件坐标系 

1、按主机界面右侧菜单之【加工状态】按钮 ，然后按 F3[坐标系]； 

2、此界面下按上下左右方向键选中坐标系； 

3、按 F1“选择坐标系”将此坐标系定为当前工件坐标系。 

相对坐标
F2

坐标系
F3

加工信息
F4

MDI
F6 F7

全部回
F8

坐标切换
F1 F5

 
回机械原点 空闲:进给终止 加工状态 17:25:14 2013-12-21

轴

X

Y

Z

绝对坐标

100.484

53.417

64.620

机械坐标

0.000

0.000

64.620

正在编辑:G54

0.000

0.000

64.620

X

0.000

0.000

0.000

Y

Z

X 0.000

Y

Z

G54 G55 G56 G57 G58 G59

0.000 0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.0000.000

0.000

64.620

100.484 100.484

选择坐标系
F1

X轴清零
F2

Y轴清零
F3

Z轴清零
F4

XY轴清零
F5

全部清零
F6

分中
F7 F8

工件偏置 偏置修改（T）

公共偏置（外部偏移量）

显示公共偏置（H)

对刀
F8

提示：“加深”、“抬高”功能仅对公共偏置的Z轴数据有效。

 

 

 

 

 

 

注： 

1、该界面与制造商参数“N80002 是否支持扩展工件偏置坐标系”有关，参数设置为

“否”时，系统可选的坐标系有 G54 至 G59 共 6 个，为“是”时，可选的坐标系有

G54～G59、G54P0～G54P119 共 126 个。该参数由制造商设定，如有需要请与制造商

联系。 

2、使用扩展工件坐标系后，在[坐标系]界面下，可以通过 PgUp 或 PgDn 按键切换至

扩展坐标系。 
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方法一：手动确定 XY 工件原点 

1、操作面板上选择手动模式（旋钮白色标识对准连续或×1,×10,×100,×1000,×UD）； 

2、按主机界面右侧菜单之【加工状态】按钮 ，然后按 F3[坐标系]； 

3、按各轴方向键（X+/X-/Y+/Y-/Z+/Z-）手动移动主轴到工件上方合适的 XY 位置； 

4、手动移动坐标轴到需要的位置，按下相应轴清零按钮。（按下 F2“X 轴清零”,则此时

刀尖所在位置定为 X 轴工件原点，同理按下 F3“Y 轴清零”,则此时刀尖所在位置定

为 Y 轴工件原点，按下 F5“XY 轴清零”，则此时刀尖所在位置定为 XY 轴工件原点。） 
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连续 空闲:进给终止 加工状态 17:25:14 2013-12-21
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选择坐标系
F1

X轴清零
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Z轴清零
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XY轴清零
F5

全部清零
F6
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显示公共偏置（H)

对刀
F8

提示：“加深”、“抬高”功能仅对公共偏置的Z轴数据有效。
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方法二：通过分中功能确定 XY 工件原点—矩形工件，两点分中 

根据工件形状选择分中方式。矩形工件采用两点分中，圆形工件采用三点圆分中。

下面以矩形工件-两点分中为例说明使用方法，三点圆分中操作类似。 

1、按主机界面右侧菜单之【加工状态】按钮 ，然后按 F3[坐标系]； 

2、该界面下按 F7“分中”，“分中类型选择”中默认选中“两点分中（F）”。否则可按后

面的相应字母快捷键选择； 

3、分中前需先开启主轴，按 F7“启动分中棒”，按钮变为橙色。若没有安装分中棒，该

按钮仍是以“分中主轴转速”设定的速度启动主轴，数值为参数“N20006 分中时主

轴转速”所设定值，建议该参数设定小一些的数值，默认为 500； 

4、按 Z 轴方向键上抬主轴； 

5、按各轴方向键移动主轴到工件一侧，直到刀具碰到工件边缘； 

6、按 F1“记录 X”记录此时机械坐标，然后按 Z 轴方向键上抬主轴； 

7、按各轴方向键移动主轴到工件另一侧，直到刀具碰到工件边缘； 

8、按 F2“分中 X”，系统自动将工件两侧坐标中点作为工件原点。 

连续 空闲 加工状态 17:25:14 2013-12-21

轴

X

Y

Z

绝对坐标

100.484

53.417

64.620

机械坐标

0.000

0.000

64.620

0.000

0.000

64.620

记录X
F1

分中X
F2

记录Y
F3

分中Y
F4 F5 F6

启动分中棒
F7 F8

  两点分中（F）   三点圆分中（D）   自动分中（H）

坐标系(M): G54 分中主轴转速(S): 500 RPM

Y1

X2X1

Y2

分中类型选择

工件偏置

X轴:

Y轴:

Z轴:

0.000

0.000

0.000

注：PgUp/PgDn可切换坐标系。

相对坐标

 
 

注： 

参数“N20006 分中时主轴转速”为制造商参数，如果需要改变这个参数，请联系厂

商或上海维宏电子科技股份有限公司。 
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方法一：手动确定 Z轴工件原点 

1、操作面板上选择手动模式（旋钮白色标识对准连续或×1,×10,×100,×1000,×UD）； 

2、按各轴方向键（X+/X-/Y+/Y-/Z+/Z-）手动移动主轴到工件上方，并使 Z 轴缓慢下降

到工件表面； 

3、按主机界面右侧菜单之【加工状态】按钮 ，然后按 F3[坐标系]； 

4、按下 F4“Z 轴清零”，此时刀尖所在位置定为 Z 轴工件原点。 

 

×1

Auto

Jog

Handle

×10
×100

×1000

×UD

REF. Point
（自动）

（连续）

（手轮）

（参考点）

      

NcStudioNcStudio

? 公共偏置不为0，清零是否包含公共偏置？
是：清零后工件坐标为0；
否：清零后工件坐标为公共偏置的相反数。

是(Y) 否(N) 取消

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注： 

若 Z轴公共偏置不为 0，则执行清零动作时跳出对话框如上图所示， 

选择“是”之后，界面显示当前点工件坐标为 0，工件原点即在当前点位置； 

选择“否”之后，界面显示当前点工件坐标为公共偏置的相反数，工件原点在当前

点的上方或下方（显示为负数则在此点上方，显示为正数则在此点下方）。 
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方法二：通过浮动对刀确定 Z 轴原点 

1、操作面板上选择手动模式（旋钮白色标识对准连续或×1,×10,×100,×1000,×UD）； 

2、将对刀仪放到工件表面，然后手动移动主轴到对刀仪上方； 

3、按主机界面右侧菜单之【加工状态】按钮 ，然后按 F3[坐标系]； 

4、该界面下按 F8“对刀”，“对刀类型选择”中默认选中“浮动对刀（F）”，按 F1“开始

自动测量”； 

5、对刀结束 Z 轴工件原点即确定。 

连续 空闲 加工状态 17:25:14 2013-12-20

轴

X

Y

Z

绝对坐标

-1.000

0.000

-1.000

机械坐标

1.053

0.000

0.774

0.000

0.000

0.000

开始自动测量
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8

  浮动对刀（F）   固定对刀（D）   第一次/换刀后对刀（H）

对刀类型选择

坐标系(M): G54

注：PgUp/PgDn可切换坐标系。

浮动对刀仪厚度(S): 0.000 mm

步骤1：设置浮动对刀仪厚度并将对刀仪放置在工件表面；

步骤2：F1开启自动测量。

H3
S

S  浮动对刀仪厚度
H3 Z轴最低点

相对坐标轴
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固定对刀 

固定对刀是指在机床上某一固定位置进行对刀操作，使用的对刀仪厚度由参数

“N75201 固定对刀仪高度”决定。此对刀形式用于多刀具模式,主要用来记录每把刀的

长度偏置值。 

1、根据刀具号选择刀具； 

2、按主机界面右侧菜单之【加工状态】按钮 ，然后按 F3[坐标系]； 

3、该界面下按 F8“对刀”，“对刀类型选择”中按字母键 D 选中“固定对刀”，按 F1“开

始自动测量”，系统自动记录刀具偏置值； 

4、对每把刀进行第 1～3 步骤操作； 

5、选择任意一把刀，手动移动 Z 轴到工件表面，手动清零。 

第一次对刀 

1、手动移动 Z 轴到工件表面，通过手动清零或浮动对刀确定工件原点； 

2、按主机界面右侧菜单之【加工状态】按钮 ，然后按 F3[坐标系]； 

3、该界面下按 F8“对刀”，“对刀类型选择”中按字母键 H 选中“第一次/换刀后对刀（H）”，

按 F1“第一次对刀”执行第一次对刀。系统自动记录此时的 Z 轴坐标值； 

4、第一次对刀结束，可进行下一步操作（加载文件或开始加工等）。 

换刀后对刀 

1、换刀或断刀后，按主机界面右侧菜单之【加工状态】按钮 ，然后按 F3[坐标

系]； 

2、该界面下按 F8“对刀”，“对刀类型选择”中按字母键 H 选中“第一次/换刀后对刀（H）”，

按 F2“换刀后对刀”，恢复当前点 Z 轴工件坐标值； 

3、若要执行“换刀后对刀”操作，请确保在加工前使用了“第一次对刀”功能。 
 

注： 

第一次对刀与换刀后对刀是互相关联的一组操作，如果要进行换刀后对刀，则加工

前一定要进行一次“第一次对刀”。 
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加载刀路 

1、按主机界面右侧菜单之【程序文件】按钮 ； 

2、如果文件在移动盘中，则需要先将移动盘插入面板 USB 插口； 

3、通过 F1 切换“本机程序”与“移动盘程序”； 

4、该界面下在程序列表中上下键选择文件； 

5、按“Enter”键载入选中文件。 

自动 空闲 程序文件 17:25:14 2013-11-21

移动盘程序
F1

编辑
F2

删除
F3

新建
F4

重命名
F5

阵列
F6

程序文件名 大小 修改时间

测试程序-单段执行.nc 3650241  B 2013-09-08    13:25

测试程序-选刀加工.eng 49277  B 2012-08-24    15:18

测试程序-断点继续.dxf 126332  B 2013-04-29    16:28

测试程序1.nce 115218  B 2013-10-11    09:32

flower.g 325791  B 2011-07-13    17:03

测试程序2.plt 82  B 2013-05-16    15:18

测试程序-多工件.g 261  B 2013-05-07    15:18

测试程序-丝杠误差补偿.nc 42261011  B 2012-11-08    15:18

其他加工文件 82  B 2013-05-15    15:18

本机程序路径：D:\NcFiles\

磁盘可用空间：3587M / 37144M

复制到移动盘
F8

卸载
F7
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利用加工向导自动生成加工文件并加载 

1、按主机界面右侧菜单之【程序文件】按钮 ； 

2、按向右按钮 展开扩展按键； 

3、按 F1“加工向导”，出现的加工向导界面中默认显示“铣圆形框（O）”界面。也可按

相应字母快捷键选择其他图形； 

4、按字母快捷键 X或 Y 选择铣外框或内框，此处以选择外框为例； 

5、按上下左右键跳转到页面下方参数部分，选择要修改的参数； 

6、光标选中参数，按 Enter 键，跳出参数输入对话框，输入数值； 

7、按此方法设置所有参数； 

8、按 F2 保存文件后按 F1 将之载入系统。 

自动 空闲 程序文件 17:25:14 2013-11-24

载入
F1

保存
F2 F3 F4 F5 F6 F8F7

铣圆形底(N)

铣矩形框(G)

铣矩形底(M)

螺补向导(S)

铣圆形框(O) [铣圆形框]

外框(X)

内框(Y)

单位：mm

工件直径(T): 200.000 每次下刀量(R): 0.100

开始坐标X(P): 0.000 雕刻深度(F): 0.100

开始坐标Y(Q): 0.000 刀具直径(D): 3.000
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加工文件编辑  

1、按主机界面右侧菜单之【程序文件】按钮 ； 

2、通过 F1 切换“本机程序”与“移动盘程序”； 

3、在此界面下按上、下键选中加工文件，按主机下方 F*键分别进行编辑、删除、新建、

重命名等操作，若文件已加载则需先卸载再进行上述操作。 

移动盘程序
F1

编辑
F2

删除
F3

新建
F4

重命名
F5

阵列
F6

复制到移动盘
F8

卸载
F7

 

生成阵列文件 

1、加工文件编辑界面下，按上、下键选中加工文件，然后按 F6“阵列”； 

2、在弹出的对话框中按 F*键分别选择相应输入框输入行数、列数、行间距及列间距，

然后 F7“生成”产生新的阵列文件，在弹出的对话框中输入文件名，确定即可。 

返回

阵列加工

2

参数

行   数(F1)：

2列   数(F2)：

50行间距(F3)：

50列间距(F4)：

mm

mm

示意图

R

C

行数
F1

列数
F2

行间距
F3

列间距
F4

返回
F8

生成
F7

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

注： 

NK300BX 控制系统支持的加工文件类型有：.g，.eng，.plt，.dxf，.nc，.nce 等。 
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基本参数 

基本参数设置在软件主界面下。利用上下键移动到需修改的参数，然后按 Enter 键

确定，在弹出的对话框中输入数值。也可直接按参数名称后面的字母快捷键，在弹出的

对话框中输入数值。 

进给速度(F):

空程速度(D):

2500

3000

已循环/设定次数(R):

主轴速度(S):

0/0

12000

mm/min

mm/min RPM

F: 0 mm/min S: T:0 RPM 1

 
 进给速度(F)、N72001 忽略程序中进给速度 

进给速度是机床加工时候的运行速度。当加工文件中包含进给速度指令，需要通过

参数“N72001 忽略程序中进给速度”来设置是否采用加工文件中的进给速度。 

“N72001”设置为“是”，文件加工时进给速度使用的是系统设定的值，即上图界面

中“进给速度”设定的值； 

“N72001”设置为“否”，文件加工时进给速度使用的是加工文件中指定的进给速度

值。若加工文件中没有设定进给速度，则使用界面上“进给速度”中设定的数值。 

 空程速度(D)、N72003 空程倍率固定 

空程速度是指在 G00 指令下机床的运行速度。这个速度是否受面板上进给倍率旋钮

的影响取决于参数“N72003 空程倍率固定”的设置。 

“N72003”设置为“是”，则机床空运行速度不受进给倍率旋钮的影响； 

“N72003”设置为“否”，则机床空运行速度随倍率旋钮的设置不同而不同。 

 已循环/设定次数(R) 

“/”前面是已经加工的次数；“/”后面是设定的需循环的总次数。若设为 n，则系

统会对载入的程序文件循环加工 n 次。 

 主轴速度(S)、N72002 忽略程序中主轴转速 

主轴速度指主轴转速。当加工文件中包含主轴转速 S 指令，需要通过参数“N72002

忽略程序中主轴转速”来设置是否采用加工文件中的主轴速度。 

“N72002”设置为“是”，自动加工时主轴转速为系统设定的值，即上图界面上“主

轴速度”的值； 

“N72002”设置为“否”，自动加工时主轴转速为加工程序中指定的主轴转速值。若
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加工文件中没有设定主轴转速，则使用界面上“主轴速度”中设定的数值。 

 进给速度与当前进给倍率有关，计算公式为： 

当前进给速度 ＝ 额定进给值×当前进给倍率 

主轴速度与当前主轴倍率有关，计算公式为： 

当前主轴速度 ＝主轴速度×当前主轴倍率 

当前进给倍率通过进给倍率旋钮调整，当前主轴倍率通过主轴倍率旋钮调整，两个

旋钮都在操作面板上。 

 

100

70

80

90

120

110

30
20

5

1

0

%

2

10

40 50 60

进给倍率旋钮        

100
110

120

130

140

150

90

80

70

60

50

%

主轴倍率旋钮  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

注： 

按主机界面右侧菜单之【参数管理】按钮 ，然后按 F1 选择操作参数，上下

键选择修改上述参数。 
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仿真与轨迹查看 

1、按主机界面右侧菜单之【加工状态】按钮 ，然后按 F4[加工信息]，关于加

工中的轨迹查看、仿真、信息统计等都在此界面中； 

2、按 F1“模拟仿真”进入仿真界面，在此界面下按 F3 可进行单段仿真，每次只执行一

个程序段； 

3、按 F2“图形调整”可在新界面下选择相应功能键调整图形。也可按字母键 G，画面中

弹出视图调整窗口，按下相应的字母快捷键选择相应功能； 

4、系统仿真过程中，可以在运动轨迹画面看到整个刀具加工路径，同时可读到加工程序、

当前加工程序行、完成百分比等实时加工信息。 

8
0

6
0

4
0

2
0

0
-
2
0

-
4
0

-
2
0

-20 0 20 40 60 80 100 120

内存：2M/8M 提示：方向键可调整视图位置（详细请按“G”键）

X:       99.755

Y:       22.311

Z:         5.000

仿真
俯视图

已加工时间：                                    00:00:00

完成百分比：                                              0%

预计剩余时间：                                00:00:33

当前程序行：                                                 0

当前道具号：                                                 1

完成工件数：                                                 0

00038     G1 X78.5194 Y4.7759

00039     G3 X78.0379 Y4.6866 R0.3150

00040     G1 X76.0409 Y1.0064

00041     G3 X76.1131 Y0.6166 R0.3150

00042     G1 X95.6244 Y-16.0517

00043     G2 X95.6225  Y-16.1730 R0.0788

00044     G3 X102.6495 Y-17.4534 R-4.7254

00045     G2 X102.6409 Y-17.1485 R0.3150

00046     G1 X111.6624 Y0.3076

00047     G2 X111.7868 Y0.3284 R0.0788

00048     G1 X129.4795 Y-16.5961

00049     G2 X129.4270 Y-16.7317 R0.0788

00050     G1 X118.2297 Y-17.0084

00051     G2 X118.1495 Y-16.9205 R0.0788

G1 X78.5194 Y4.7759

F6 F7
工件计数清零模拟仿真

F1

图形调整
F2

加工统计
F3 F4 F5

自动 空闲 加工状态 17:25:14 2013-11-24自行车.dxf

F8

 
 

 

 

 

注： 

1、只有进入仿真状态后，才可以执行“连续仿真”、“单段仿真”等仿真操作。 

2、按 F1 开始仿真后，可按 F7 键【停止仿真】来中断仿真，也可按 F8 键【退出仿

真】来退出仿真状态。 
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选择加工 

若需从程序中某段开始执行，可使用选择加工功能，该功能只在自动模式下有效。 

1、按主机界面右侧菜单之【加工状态】按钮 ； 

2、按向右按钮 展开扩展按键，然后按 F4“选择加工”； 

3、在弹出的界面中输入加工开始行号和结束行号，然后按下 Enter 键“确定”，即可选

定欲加工的程序段； 

4、按操作面板上程序开始按钮
START

开始加工，系统将只加工选定的程序段。 

×1

Auto

Jog

Handle

×10
×100

×1000

×UD

REF. Point（自动）

（连续）

（手轮）

（参考点）

 

总行： 14090

当前行：

起始行：

结束行： 14090

 0

 0

选择加工

确定(Enter) 取消(Esc)

 

手轮引导 

手轮引导功能只在自动模式下有效。 

1、操作面板按下“手轮引导”按钮
Handle

； 

2、选择了【手轮引导】之后，加工时系统会随着手轮顺时针摇动而执行加工程序，当手

轮停止摇动时程序停止加工。加工速度随着手轮摇动的速度变化而变化。 

 

 

 

注： 

NK300BX 系统还具有“手轮引导倒行加工”功能。若在加工过程中发现当前加工有误，

可逆时针摇动手轮，此时机床会按照之前的加工轨迹逆行加工。 
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程序开始，程序暂停，程序停止，断点继续 

自动模式下（操作面板上旋钮白色标识对准自动），按操作面板上【程序开始】、【程

序暂停】、【程序停止】按钮执行相应操作。 

加工过程中出现断电、紧停等情况时，在确定工件原点准确的情况下选择【断点继

续】功能，使机床快速移动到断点处继续加工，节省加工时间。 

程序开始 程序停止 断点继续 程序暂停

START STOP Resume Pause
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使用断点继续的情况 

以下三种情况下，重新开始加工时，回过机械原点之后，可利用断点继续功能，系

统会自动从上次加工停止行号处开始继续执行加工。 

1、加工过程中断电。 

2、加工过程中出现断刀或者需要换刀，按下了“程序停止”。 

3、加工过程中出现意外情况，按下了“紧急停止”按钮。 

 加工过程中断电 

1、重新上电； 

2、操作面板上选择参考点模式（旋钮白色标识对准参考点）； 

3、按 F8 全部回机械原点； 

4、操作面板上按“断点继续”，即可。 

 加工过程中出现断刀或者需要换刀，按“程序停止” 

1、手动抬高 Z 轴将其移出工件表面，手动换刀； 

2、执行“换刀后对刀”： 

1）按主机界面右侧菜单之【加工状态】按钮，然后按 F3[坐标系]； 

2）该界面下按 F8“对刀”，按字母 H 选择“第一次/换刀后对刀”（H），按 F2“换刀

后对刀”，恢复当前点 Z 轴工件坐标值； 

3）若要执行“换刀后对刀”操作，请确保在加工前使用了“第一次对刀”功能。 

3、操作面板上按“断点继续”，即可。 

 加工过程中出现意外情况，按下了“紧急停止”按钮 

1、顺时针旋转紧停按钮将其释放； 

2、操作面板上选择参考点模式（旋钮白色标识对准参考点）； 

3、按 F8 全部回机械原点； 

4、操作面板上按“断点继续”，即可。 
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操作面板常用功能按键 

若想实现面板左上角字符的输入可通过以下方法： 

 字母按键区可通过 Shift 或连续两次按下字母键实现输入。 

 数字按键区只能通过 Shift 按键实现左上角的字符。 

 

操作面板上辅助功能按键可直接按下操作，按钮左上角灯亮表示功能正在运行。下

图列出功能按键的通用功能，这些按键功能也可修改为自定义功能，如需修改，请联系

制造商或开发商。 

NK300BX-H 辅助功能键 

Reset

K4K2K1 K3
备用按钮

切削液

Simulate

SIM

Single Block Handle Chip CW Chip CCW

ATC CW ATC CCW Light Coolant

Air Oil

照明

润滑

吹气

排屑正转与反转

刀库正转与反转

手轮引导

单段执行

复位

仿真
 

NK300BX-V 辅助功能键 

模拟仿真

SIM

单段执行 手轮引导

K4K2 K3K1
润滑吹气刀库正转 刀库反转 照明灯 切削液

照明 切削液刀库正转与反转 吹气 润滑油

手轮引导单段执行仿真

刀库弹出 主轴松刀

手  轮 步  进

Reset

自  动连  续参考点 主轴正转 主轴反转主轴停止

快  速

刀库弹出 主轴松刀 备用按钮

参考点 连续 自动 手轮 步进 主轴正转 主轴停止 主轴反转复位

快速
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如有系统使用方面问题，请联系上海维宏电子科技股份有限公司技术人员，附各地

办事处联系方式。 

 

北京办事处：13511020394    南京办事处：15895908504 

沈阳办事处：15026803716    宁波办事处：13817405089 

西安办事处：15221876257    杭州办事处：13661895400 

济南办事处：13793118200    广州办事处：18922758215 

青岛办事处：15921079557    东莞办事处：13774264450 

常州办事处：13348192892    厦门办事处：13661987952 

武汉办事处：18963954345    滕州办事处：15214337668 

成都办事处：13917708069    深圳宝安办事处：15889737925 

合肥办事处：13866729689    深圳龙岗办事处：18721357930 
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