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本书讲解最为常用的 3轴铣加工的编程操作。  

本书适用于NX 6、NX 7、NX 8等版本。 
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第1讲　NX加工模块应用基础
本 讲 要 点

· NX的CAM模块
· 进入加工模块
· NX 8加工模块的工作界面
· NX编程的一般步骤
· NX的刀轨确认
NX是一个功能非常强大的CAD/CAM/CAE软件。本讲主要介绍NX加工模块的基础知识，重点讲解NX中编程的一般步骤。
1.1　NX CAM基础
NX是Siemens 公司的PLM产品的核心组成部分，它是一个由CAD/CAM/CAE三大系统紧密集成的大型软件，是当前汽车、摩托车、航空航天、机械制造、模具等领域中应用范围最广的CAD/CAM/CAE软件之一。

NX提供的加工模块具有强大的功能，使用NX可以轻松地编制出各种复杂零件的数控加工程序；可以实现各种复杂零件的粗（精）加工编程，用户可以根据零件结构、加工表面形状和加工精度要求选择合适的加工方式；在每种加工类型中包含了多个加工模板，应用加工模板可快速建立加工工序；应用可视化功能，可以在屏幕上显示刀具轨迹，模拟刀具的真实切削过程。完成操作创建后，通过后置处理功能生成指定机床可以识别的NC程序。
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1.2　进入加工模块

1．进入加工模块

进入加工模块的方法是：在标准工具条的应用程序中，单击“开始”按钮，然后在下拉选项中选择“加工”选项进入加工模块，如图1-1所示。另外还可以使用快捷键（Ctrl+Alt+M）进入加工模块。

[image: image2.emf] 

当前工作在加工模块时，打开的文件将直接进入加工模块。  

打开的文件原先在加工模块下保存，将直接进入加工模块。  

 


2．加工环境设置

进入加工模块时，系统会弹出加工环境对话框，如图1-2所示。选择需要的“CAM会话配置”和“要创建的CAM设置”后单击“确定”按钮调用加工配置。

CAM会话配置用于选择加工所使用的机床类别，CAM设置是在制造方式中指定加工设定的默认值文件，也就是要选择一个加工模板集。选择模板文件将决定加工环境初始化后可以选用的操作类型，也决定在生成程序、刀具、方法、几何时可选择的父节点类型。在3轴的数控铣编程中，最常用的设置是“CAM会话配置”选择cam_general，而CAM设置为mill_planar（平面铣）或mill_contour（轮廓铣）。
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图1-1　进入加工模块
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图1-2　加工环境初始化


3．新建加工文件

新建文件时，可以选择新建文件类型为“加工”，并且选择一个部件文件为加工的模型，如图1-3所示。
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图1-3　新建加工文件
1.3　NX 8加工模块的工作界面
NX 8加工模块的工作界面如图1-4所示，与建模模块的工作界面基本相似。在导航按钮中增加了工序导航器[image: image6.png]fr



，用于管理创建的工序及其他组对象。
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1—标题栏　2—主菜单　3—工具栏　4—绘图区　5—提示/状态栏　6—工序导航器
①创建工具条　②操作工具条　③导航器工具条
图1-4　NX 8 CAM模式的工作界面


1.4　加工模块专有工具条

在进入加工模块后，NX除了显示常用的工具按钮外，还将显示在加工模块中专用的3个工具条。

1．创建工具条
创建工具条，用于新建各种加工中涉及的对象，包括创建程序、创建刀具、创建几何体、创建方法与创建工序。

2．操作工具条
操作工具条用于对选择的工序进行处理，包括生成刀轨、确认刀轨、列出刀轨、机床仿真、后处理、车间文件等操作。
操作工具条中的功能，也可以使用鼠标右键直接在导航窗口中选取使用。方法为：在工序导航器窗口中选择某一工序，然后单击鼠标右键，在弹出的菜单中选取。
3．导航器工具条
导航器工具条用于切换工序导航器的显示视图，包括程序顺序视图、机床视图、几何视图、加工方法视图。


[image: image8.emf] 

在工序导航器中没有选择 对象时，操作工具条的选项将呈现灰色，

不能使用。 

。 


1.5　NX生成数控程序的一般步骤

在NX的加工应用中，完成一个程序的生成通常需要经过以下步骤：
1．创建父组
在创建的父组中设置一些公用的选项，包括程序组、方法组、刀具组与几何体组，创建父组后在创建工序中可以直接选择，则工序将继承父组中设置的参数。

2．创建工序
在创建工序前指定这个工序的类型，选择程序、几何体、刀具和方法位置组，并指定工序的名称，如图1-5所示。确定创建工序，打开相应的工序对话框。

3．设置工序参数
创建工序时，主要的工作是对工序对话框中各个选项的指定，这些选项的设置将对刀轨产生影响，选择不同的工序子类型，所需设定的工序参数也有所不同，同时也存在很多共同选项，如图1-6所示为“型腔铣”工序对话框。

工序参数的设定通常可以按工序对话框从上到下的顺序进行设置。
（1）指定几何体：包括选择几何体组，指定部件几何体、检查几何体、毛坯几何体、修剪边界几何体、切削区域几何体来确定加工对象。

（2）选择刀具：通过选择或者新建指定加工工序所用的刀具。
（3）刀轨设置：在工序对话框中可以直接进行常用参数的设置，包括切削模式的选择、切削步进与切深的设置等。

刀轨设置包括切削层、切削参数、非切削移动、进给率和速度等选项，这些选项将打开一个新的对话框进行参数设置。
（4）驱动方法参数设置：如果创建固定轮廓铣，选择驱动方法后，再选择驱动几何体并设置驱动参数。
（5）其他设置：如刀轴、机床控制等选项，在创建3轴的数控加工程序时这些选项通常可以使用默认设置。
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图1-5　创建工序
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图1-6　“型腔铣”对话框


4．生成刀轨
完成所有的参数设置后，在“型腔铣”对话框的底部，单击“生成刀轨”图标[image: image11.png]


，由系统计算生成刀轨。
5．刀轨检验
生成刀轨后，可以单击“重播刀轨”图标[image: image12.png]B



进行重播以确认刀轨的正确性。或者单击“确认刀轨”图标[image: image13.png]


进行可视化刀轨检验。如果对生成的刀轨不满意，可以进行参数的重新设置，再次进行生成和检视，直到生成一个合格的刀轨。最后单击“确定”按钮接受工序并关闭工序对话框。
6．后处理
对生成的刀轨进行后处理，生成符合机床标准格式的数控程序。

[image: image14.emf] 

父节点组设定不是 CAM编程所必需的工作，可以跳过，而直接

在建立工序时在工序对话框中的组设置中进行设置。 对于需要建立多个程序

来完成加工的工件来说，使用父节点组方式可以减少重复性的工作。  


1.6　工序对话框的操作应用

在工序对话框的底部，有“操作”参数组，其功能包括生成、重播、确认和列出操作；另外还有“确定”与“取消”按钮，如图1-7所示。

1．确定与取消

“确定”将保留设置的参数创建一个工序，“取消”则放弃所有设置并退出。
[image: image15.png]



图1-7　工序对话框的“操作”组

[image: image16.emf] 

工序创建完成并生成 刀轨后，一定要 单击“确定”按钮，如单击

“取消”按钮则生成的刀轨不再保留 。 


2．生成

工序参数设置完成后或者经过修改后，都可以进行刀轨的生成，选择工序对话框底部的“生成刀轨”图标[image: image17.png]


，系统将开始计算，计算完成后将在屏幕上显示刀轨。


[image: image18.emf] 

生成刀轨后，还可以 进行参数的修改，修改 后需要再次生成。 单

击“确定”按钮会关闭工序对话框，此后如要修改参数，可 在工序导航器中

双击工序重新打开， 再进行参数编辑。 

 


3．重播

重播用于检查确认刀轨，选择“重播刀轨”图标[image: image19.png]B



，系统将在图形上生成刀轨。可以通过选择不同的视角进行重播来确认刀轨。


[image: image20.emf] 

进行刷新或者全屏显示后，刀轨将不再显示在屏幕上。而通过动

态转换视角的方式，刀轨将保持显示。  

 


4．确认

确认是一种更强大的刀轨检视方式，它将考虑刀具与夹具，并可以用实体仿真切削的方法进行模拟。选择“确认刀轨”图标[image: image21.png]


，系统将打开一个如图1-8所示的“刀轨可视化”对话框，在中间可以选择重播、3D动态、2D动态3种可视化检视方式。

	[image: image22.png]N R AR

G0T0/140. 703, 19,557, 26,077
GoT0/140' 108, 1588723 077
Go10/140' 108, 117 238,23 077
oty 47 276, 108 887 23 077
cotoyier 216, 108 85723 0T V)
6 i 3

20 IR
TEEHET
275 B3 2]
EE 1o
EE—-EEE

HEEE
10

—0

Enaooce





重播
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3D动态
	[image: image24.png]N R AR

CIRCLE/S0. 000, 25. 000, 17.305,0.0000 o
GoT/83 488, 25000, 17,308
Gor0/83 486, ~25. 000, 17 308
CIRCLE/50. 000, -25. 00D, 17.308, 0,000

Feed Rate (MIEW) 250000000

EAEESEES

AR TRH
¥ Iew {RIFAEM
IFERE
IPK gonei) B
B2 ez
Drr wERE
MeETI Ak FEE
i3

[CaohiE

HEEE

10

—

=
o)





2D动态


图1-8　“刀轨可视化”对话框

通过底部的按钮可以进行播放、单步前进的播放控制，如图1-9所示分别为刀轨可视化检视的重播、3D动态、2D动态示例。
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重播
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 3D动态
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2D动态


图1-9　刀轨可视化检视


[image: image28.emf] 

进行3D动态或者2D动态的刀轨轨迹检视，必须有毛坯 。通过选

择部件几何体，可以创建临时毛坯。  


5．列出
选择列出方式将以窗口的形式显示刀轨的刀位源文件，文件中将显示每一个步骤的终点坐标及运动方式，如图1-10所示。

[image: image29.png]1)

[TOOL PATH/CRVITY_WILL_1,TOOL, T1-D20
TLDATA/HILL,20.0000,0-0000, 75.0000, 0. 0000, 0.0000

MSYS/0.0000, 0. 0000, 0. 0000, 1.0000000, 0. 0000000, 00000000, 0. 0000
5§ centerline data

PAINT/PATH

PAINT/SPEED, 10

[PAINT/COLOR, 186

RAPID
(60T0/140.7090, 119. 6969, 750000, 0. 0000000, 0. 0000000, 1. 0000000
[PAINT/COLOR, 211

RAPID

(G0T0/140.7080, 119. 6969, 26,

[PAINT/COLOR, 42

FEDRAT/MUPM, 250.0000

(60T0/140.7090, 119. 6969, 23 .

(60T0/140.7080, 117.2388, 23 .

<





图1-10　“信息”窗口
1.7　NX 8数控编程入门示例

完成如图1-11所示零件的数控加工程序的创建，使用刀具为φ30的平底刀进行加工。

[image: image30.png]



图1-11　加工零件

· STEP 1  打开部件文件

启动NX，打开文件名为T1.prt的部件文件。
· STEP 2  进入加工模块
单击工具栏上的“开始”按钮，在下拉选项中选择“加工”选项，如图1-12所示。

· STEP 3  加工环境初始化
在“加工环境”对话框中选择CAM设置为mill_contour，如图1-13所示，确定进行加工环境的初始化设置。
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图1-12　进入加工模块
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图1-13　加工环境


· STEP 4  创建刀具
单击创建工具条上的“创建刀具”图标[image: image33.png]3



，打开“创建刀具”对话框，如图1-14所示，选择“刀具子类型”的[image: image34.bmp]，单击“确定”按钮进入“铣刀-5参数”对话框。
新建“铣刀-5参数”的刀具，设定直径为30，如图1-15所示，其余选项依照默认值设定，单击“确定”按钮完成刀具创建。
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图1-14　“创建刀具”对话框
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图1-15　“铣刀-5参数”对话框


· STEP 5  创建型腔铣工序
单击创建工具条上的“创建工序”图标[image: image37.png]


，系统将会打开“创建工序”对话框，如图1-16所示。选择“工序子类型”为[image: image38.png]


，确认各选项后单击“确定”按钮，打开“型腔铣”对话框，如图1-17所示。
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图1-16　“创建工序”对话框
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图1-17　“型腔铣”对话框


· STEP 6  选择部件几何体
在“型腔铣”对话框上选择几何体组下的 “指定部件”图标[image: image41.png]


，系统打开“部件几何体”对话框，如图1-18所示。在绘图区拾取实体，如图1-19所示，单击鼠标中键确定，完成选择部件几何体，返回“型腔铣”对话框。
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图1-18　“部件几何体”对话框
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图1-19　指定部件几何体


· STEP 7  选择刀具
在“型腔铣”对话框上单击“几何体”将该组折叠，再单击“刀具”将其展开。在“刀具”的下拉框中确认当前选择的刀具为MILL，如图1-20所示。
· STEP 8  刀轨设置
在“型腔铣”对话框中展开“刀轨设置”组，并进行参数设置，设置“每刀的公共深度”为“恒定”，“最大距离”为3，如图1-21所示。
单击“进给率和速度”图标[image: image44.png]


，则弹出如图1-22所示的对话框，设置“主轴速度”为600，“进给率”为250。再单击鼠标中键返回“型腔铣”对话框。
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图1-21　刀轨设置
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图1-20　选择刀具
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图1-22　设置进给参数



[image: image48.emf] 

本例中只作流程的了解，大部分参数采用系统默认值。  

 


· STEP 9  生成刀轨
确认其他选项参数设置。在“型腔铣”对话框中单击“生成刀轨”图标[image: image49.png]


计算生成刀路轨迹。在计算完成后，产生的刀路轨迹如图1-23所示。
· STEP 10  重播刀轨
将视图方向调整为俯视图，单击“重播刀轨”图标[image: image50.png]B



，在图形区检视刀路，如图1-24所示。
· STEP 11  确认刀轨
将视图方向调整为正等侧视图，单击“确认刀轨”图标[image: image51.png]


，系统打开“刀轨可视化”对话框。在中间选择“2D动态”，再单击下方的“播放”按钮[image: image52.bmp]，如图1-25所示。

· STEP 12  创建临时毛坯
系统弹出一个警告信息，提示“验证时毛坯是必需的”，如图1-26所示。直接单击“OK”按钮进入毛坯创建。

系统打开“毛坯几何体”对话框，如图1-27所示，默认的毛坯几何体类型为“包容块”，并且在图形上显示毛坯范围，如图1-28所示，单击“确定”按钮创建毛坯几何体。
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图1-23　生成的刀轨
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图1-24　重播刀轨
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图1-25　“刀轨可视化”对话框
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图1-26　弹出警告信息
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图1-27　“毛坯几何体”对话框

[image: image58.png]



图1-28　创建毛坯


· STEP 13  实体切削仿真
单击“播放”按钮[image: image59.bmp]，在图形上将进行实体切削仿真，如图1-29所示为仿真过程。
仿真结束后确定关闭“刀轨可视化”对话框。

· STEP 14  确定工序
确认刀轨后单击“型腔铣”对话框底部的“确定”按钮接受刀轨并关闭“型腔铣”对话框。
· STEP 15  显示工序导航器
单击[image: image60.png]


图标显示工序导航器的程序顺序视图，选择工序CAVITY_MILL，如图1-30所示。

· STEP 16  后处理
单击操作工具条上的“后处理”图标[image: image61.png]


，系统打开“后处理”对话框，如图1-31所示进行设置，单击“确定”按钮开始后处理。

	[image: image62.png]



图1-29　仿真切削
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图1-30　工序导航器
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图1-31　“后处理”对话框



[image: image65.emf] 

“MILL_3_AXIS”后处理器生成的单位默认为英制，改为公制会

出现警告信息。 

 


完成后处理将生成一个程序文件，并在屏幕上显示程序代码，如图1-32所示。

· STEP 17  保存文件
单击工具栏上的“保存”按钮，保存文件。
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图1-32　程序文件

复习与练习

完成如图1-33所示零件（E1.prt）的凹槽加工的型腔铣工序创建，并进行确认与后处理，使用刀具为φ30 的平底刀。

[image: image67.png]



图1-33　练习题
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生成刀轨后，还可以进行参数的修改，修改后需要再次生成。单击“确定”按钮会关闭工序对话框，此后如要修改参数，可在工序导航器中双击工序重新打开，再进行参数编辑。
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本书讲解最为常用的3轴铣加工的编程操作。



本书适用于NX 6、NX 7、NX 8等版本。
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父节点组设定不是CAM编程所必需的工作，可以跳过，而直接在建立工序时在工序对话框中的组设置中进行设置。对于需要建立多个程序来完成加工的工件来说，使用父节点组方式可以减少重复性的工作。
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进行3D动态或者2D动态的刀轨轨迹检视，必须有毛坯。通过选择部件几何体，可以创建临时毛坯。
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在工序导航器中没有选择对象时，操作工具条的选项将呈现灰色，不能使用。



。
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当前工作在加工模块时，打开的文件将直接进入加工模块。



打开的文件原先在加工模块下保存，将直接进入加工模块。
















_1387177565.doc
[image: image1.png]





本例中只作流程的了解，大部分参数采用系统默认值。
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工序创建完成并生成刀轨后，一定要单击“确定”按钮，如单击“取消”按钮则生成的刀轨不再保留。
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“MILL_3_AXIS”后处理器生成的单位默认为英制，改为公制会出现警告信息。
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进行刷新或者全屏显示后，刀轨将不再显示在屏幕上。而通过动态转换视角的方式，刀轨将保持显示。




















