数控铣削仿真教程-平面字体的虚拟铣削加工仿真
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一、 目的：

1. 熟悉数控铣床的加工步骤；

2. 应用虚拟加工仿真软件进行过程模拟；

3. 加深数控铣削加工重点、难点的理解；

4. 检验数控加工程序的正确性，逐步形成数控铣削工艺的概念；

前提条件：

1、完成零件的数控铣削加工编程(最好使用CAM软件或者刀具加工轨迹仿真验证)；

2、明确毛坯形状与尺寸。

2、 主要步骤

1. 进入虚拟加工仿真软件；

2. 选择数控系统；

3. 机床通电，坐标回零；

4. 选择加工毛坯形式，设定尺寸及装夹方式；

5. 新建程序，加载已经编写好的程序；

6. 选择刀具、对刀，设置工件坐标系；

7. 自动运行虚拟加工过程仿真。

3、 详细步骤

8. 进入虚拟加工仿真软件；

在桌面选择“云端软件”图标，双击，
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双击    Nanjing Swansoft CNC ；

9. 选择数控系统；
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在数控系统中选择：FANUC 0iM；
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点击运行按钮；

显示虚拟数控加工仿真环境
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选择数控机床厂家为：纵横国际FANUC 0i-MC面板 (与数控实习室的立式加工中心一致)

[image: image6.png]HUC 07 X

T E AENE

X
RTES HURRTE TRRE THHE DIES5%E ZFW W

| BAE %G

Suansoft
RS

@
©
=) &/ Macy

= &/Machine View
[ Full soreen

v i
oo
e
A
aic s
firs
: 2 sanas
S

FE
e

v t"’

ey

wrms mumn IRFAIC 03 -WBETE

ITFATUE 03 -HCET

b

e T o icm
(2 —ALrANC Gi-heEi

85 Eo0san FAIC 0i-HCEHHE

EETANC SEi

(S5 EHTA- Vx40 FAILE 0i-C

[s5EnTac 1025 paC 01~

173,01 2.195,2 9745 725 (B N ER AL 0w - |
 @mwon = \as;a-w. ©

2 195782745 4B X

)

100.0004100, 000%40. 000 X 1.753,1





10. 机床通电，坐标回零；

点击
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系统面板显示坐标,
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按下底部靠中间的红色按键(紧急停止，蓝色虚线包围)

，再按下最右侧中间的“RESET”按键（蓝色虚线包围）

将鼠标左键对准模式旋转开关的回零位置(下图，红框)，选择Z轴(下图，蓝框)，点击正方向(下图，绿框)，主轴会沿着轴线方向远离工作台，Z坐标变为0；
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依次完成X和Y轴的回零；
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11. 选择加工毛坯形式，设定尺寸及装夹方式；

毛坯尺寸为100X100X30，
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点击工件设置（上图，红框），选择设置毛坯(上图，蓝框)，
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在长、宽、高的文本框中输入100、100、30(上图蓝框)，其余为默认值。完成毛坯的尺寸设置。

进行毛坯装夹设置。
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选择工件装夹（上图，蓝框），

选择“平口钳装夹”方式（下图，蓝框），适当调整毛坯上下的位置，使毛坯顶面高出平口钳顶面合适的高度(大于加工深度的3-5mm)（下图，红框）。[image: image14.png]Baadyus
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点击确定。毛坯装夹如下图所示，完成毛坯的装夹的设置。
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12. 新建程序，加载已经编写好的程序；

注意：

将设计零件的数控铣削加工程序保存，扩展名默认为NC。

鼠标点击数控机床的写保护开关(下图，红框)，指向绿色图标。
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   存储器写保护状态     存储器可写状态（指向绿色图标）

在编辑状态下，点击“程序”
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再点击显示窗口【DIR】下方的白色按键(下图红框)，
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输入一个程序名OXXXX(注意：与显示的文件不要重名)，XXXX代表4位阿拉伯数字；

如O2222, 再点击“insert”按键(下图红框)
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进入全新的程序环境，
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，选择不保存。

在打开的对话框中，选择文件类型位：NC(下图，红框)，选择数控加工代码文件(下图，蓝框)，显示在右侧窗口(下图，绿框)
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程序进入数控系统的存储器中。
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13. 选择刀具、对刀，设置工件坐标系；
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点击刀具管理图标，在刀具库管理界面中，双击选择端铣刀，修改直径与编程设置一致,刀尖材料：硬质合金或高速钢；再点击确定。
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将刀具安装到刀库指定位置。点击添加到刀库，指定“2号刀位”；
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再将刀库2号刀位的刀具，添加到主轴。
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完成铣削加工的刀具在主轴上的安装。

进行对刀操作。

？对刀的作用是什么？
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点击工件设置，的快速定位
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选择，毛坯顶面中间的点，点击确定

刀具移动到工件顶面中间的点(工件坐标系零点)，
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设置工件坐标系零点，点击“offset setting”按键
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点击上下箭头，将光标移动到G54的XYZ区域，
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分别点击X0,（或者键盘输入X0）
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在点击【测量】字符下面的白色按键
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将当前刀尖所在位置的坐标，设置到G54坐标系中。

14. 自动运行虚拟加工过程仿真。
切换工作方式为：自动。
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点击程序启动按键，由数控系统自动执行加工程序，虚拟数控铣削加工过程见下图
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加工完成的结果见下图：
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实际操作数控铣床完成加工的工件
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总结：

本例结合两维数控铣削的虚拟加工过程仿真，将全过程进行分布实践，是实际操作加工的预习与有益补充，建议同学们掌握实践的方法，举一反三。

数控铣削训练，抓住重点和难点，重点是数控铣削加工程序的创建；难点是坐标系之间的关系和对刀的实现、刀具半径补偿的作用和选择等要点的理解。

