24
工厂数控仿真技术实例特训（Vericut 7.3版）
23
第1章  Vericut功能概述

第1章  Vericut功能概述

1.1  本章要点和学习方法

本章重点介绍Vericut常用的功能，同时对软件的菜单布局、常用功能进行介绍，通过仿真训练引导读者尽快入门。

本章是基础，初学者需要打开Vericut 7.3软件，根据书上的提示进行操作。

1.2  Vericut软件简介
Vericut软件是美国CGTech公司出品的一款优秀的数控加工仿真软件，尤其在多轴加工方面功能强大、可靠性高，为广大多轴用户优化数控程序、有效利用设备提供了很大的帮助，应用这款软件可以提前预防撞刀、过切等加工事故的发生，因此在数控加工行业得到了广泛的应用。
1.3  Vericut的作用
简单地说，Vericut软件可以对数控程序进行仿真，以检查其合理性和可行性，消除加工中可能出现的错误，提高加工效率。
1.4  Vericut的功能
（1）机床运动模拟。
（2）数控程序加工仿真。
（3）零件加工结果分析。
（4）数控加工程序优化。
（5）车间文档制作，如工艺报告、测量报告。
（6）辅助分析及测量报告。
1.5  虚拟仿真和实际加工的关系

（1）计算机里的“撞机”再严重都不怕，而实际加工中的撞机会导致严重的后果。
（2）虚拟加工是现代制造技术中最卓越的科研成果。
（3）虚拟加工是实际加工的前期检查及验证。
（4）如果虚拟加工出现错误，必须要分析原因及时纠错，否则会导致加工错误。
（5）要得到可靠的加工检验结果，其构建的机床模型、刀具、夹具、装夹方法以及数控程序都要和实际加工吻合，至少要做到与重要加工要素吻合。
1.6  Vericut 7.3界面介绍

Vericut 7.3界面的菜单及工具栏很多，这里仅介绍最为常用且很重要的部分功能，另外部分功能还要在后续章节的实例特训中给予介绍。
1.6.1  Vericut 7.3软件的初始界面
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，或者从Windows界面的【开始】菜单中执行【所有程序】|[image: image2.png]) CGTech VERICUT 7.3



|[image: image3.png]VERICUT 7.3



命令，即可启动Vericut 7.3软件。Vericut 7.3软件采用了传统软件系统的控件对话框方式，初始界面如图1-1所示。

1.6.2  工具栏编辑及布置

1．把有效图标显示出来

在图1-1所示界面的第3部分工具栏仅显示了最常用的按钮工具，如果用户还需要使用其他按钮，可以采用以下方法把需要的按钮显示出来。

在图1-1所示界面的第2部分的主菜单中执行【视图】|【工具栏】命令，系统弹出如图1-2所示的【查看工具栏】对话框，从左侧【有效图标】栏中通过滑动滑块工具条，选择需要的按钮，例如选择[image: image4.png]EREEE



，再单击向右的箭头[image: image5.png]


，可以使这个按钮被显示在右侧的【显示图标】栏中。单击【确定】按钮，观察软件的工具栏，即可发现[image: image6.png]EREEE



被显示出来。
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图1-1  初始界面

[image: image8]
图1-2  显示工具按钮
同理，还可以把右侧【显示图标】栏中某些不想显示的工具按钮选中，再单击向左的箭头[image: image9.png]


，使其在工具栏中不再显示，从而简化软件的操作界面。也可以先选中某些工具按钮，单击向上[image: image10.png]


或者向下[image: image11.png]


箭头来调整工具按钮在工具栏中的位置。

2．工具栏的布置
如果需要重新布置工具栏的位置，可以用鼠标左键选择工具栏左侧的虚点[image: image12.png]


，拖动鼠标，这时再观察工具栏内的文字及图标内容，已消失变为灰白色方框，把鼠标移动到不同位置时这个灰白色方框有一些大小变化，然后把鼠标放置在合适的位置。

如果感觉工具栏太小或者太大，可以用鼠标左键选取工具栏方框的边，这时鼠标的单箭头就变为双箭头，拖动鼠标即可进行调整。

3．项目树工具栏的关闭及显示

（1）在如图1-1所示界面的第4部分项目树栏单击右上角的【关闭】按钮[image: image13.png]


，即可将项目树工具栏关闭。如果需要显示，可以在菜单栏中执行【项目】|【项目树】命令，还可以在主工具栏中单击【项目树】按钮[image: image14.png]&8



。

（2）如果在如图1-1所示界面的第4部分项目树栏右上角单击【Aotu Hide（自动隐  藏）】按钮[image: image15.png]


，即可把项目树工具栏关闭。如果需要显示，可以在左侧上方单击【项目树】按钮。

4．主工具栏的关闭及显示

在如图1-1所示界面的第3部分主工具栏中单击【关闭】按钮[image: image16.png]


即可将该工具栏关闭。如果需要显示，可以在菜单栏中执行【视图】|【工具栏】命令，在系统弹出的【查看工具栏】对话框中选中[image: image17.png]ETIA]




复选框，单击【确定】按钮。
1.6.3  图形的移动旋转变换

首先，确认鼠标移动图形的方式。在主菜单中执行【视图】|【鼠标操作】命令，系统默认选取的方式为Vericut，同时也可以选取诸如Pro/E等其他软件的方式。
然后，把鼠标放置在视窗图形区，进行图形的变换，操作方法如下：

（1）旋转图形—按住鼠标左键并拖动鼠标。
（2）放大缩小图形—按住鼠标中键并拖动鼠标画方框。
（3）拖动图形—按住鼠标右键并拖动鼠标。
（4）放大缩小图形—滚动鼠标中键。
（5）移动图形—按住Shift键，再按住鼠标左键并拖动鼠标。
（6）放大缩小图形—按住Ctrl键，再按住鼠标左键并拖动鼠标。
（7）旋转图形—同时按住Shift键和Ctrl键，再按住鼠标左键并拖动鼠标。
除此之外，还可以在主菜单中执行【视图】|【定位】命令，系统将弹出如图1-3所示的【视图定位】对话框。在该对话框中进行设置可以对图形进行比较精确的定位。
[image: image18.png]"3/



知识拓展：如果图形显示时出现类似剖面的不完整情况，可以通过单击【合适】或者【合适所有】按钮消除这种情况，从而使图形正常显示。
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图1-3  【视图定位】对话框
1.6.4  文件操作
1．Vericut仿真项目建立及存盘

（1）新建项目

使用Vericut仿真系统可以建立一个以vcproject为扩展名的项目，新建文件的方法为：在主菜单中执行【文件】|【新项目】命令，系统弹出【新的VERICUT项目】对话框，默认文件名为“没有命名的_.vcproject”，用户可以在【新的项目文件名】文本框中重新输入自己命名的项目文件名，如图1-4所示。
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图1-4  建立新项目
[image: image22.png]


要注意：新建的项目必须要进行保存，才能被再次打开。
（2）保存项目

在主菜单中执行【文件】|【保存项目】命令，可以把正在运行的项目存盘，文件名为新建项目时输入的项目文件名。

在主菜单中执行【文件】|【另存项目为】命令，可以把正在运行的项目以另外的名称存盘。

在主菜单中执行【文件】|【保存所有】命令，可以把正在运行的项目的机床模型mch、控制系统ctl及项目文件都存盘。

（3）过程文件存盘

如果把仿真的中间过程进行存盘，再次调出过程文件就可以接着进行仿真，不需要重新进行。
在主菜单中执行【文件】|【过程文件】|【保存过程文件】命令，可以把正在运行的仿真模型进行存盘，文件扩展名为ip。执行这个命令之前必须使仿真暂停或者结束。

在主菜单中执行【文件】|【过程文件】|【另存为】命令，可以把过程文件以另外的文件名进行存盘。
在主菜单中执行【文件】|【过程文件】|【打开过程文件】命令，也可以把已经保存的过程文件打开。
在主菜单中执行【文件】|【过程文件】|【合并】命令，也可以把已经保存的多个过程文件合并为一个过程文件。
（4）切削模型文件存盘

在主菜单中执行【文件】|【保存切削模型】|【Vericut实体】|【stock】命令，也可以把正在仿真的切削模型存储为扩展名为vct的模型文件，文件名由用户给定。这个文件可以作为后续第二工位的加工毛坯使用。
除此之外还可以存为stl文件、CAD模型（包括IGS文件、STEP文件等）。
[image: image23.png]


小提示：除了以上方法生成切削模型外，还可以在仿真中间暂停，在节点[image: image24.png](77 Stock {0, 0, 0)



  之下右击生成节点[image: image25.png](O mIEH



，再在弹出的快捷菜单中选择“保存切削模型”   命令。

（5）复查文件存盘

在主菜单中执行【文件】|【复查】|【保存复查文件】命令，也可以把正在仿真的项目存储为扩展名为vcreview的文件，文件名由用户给定。
在主菜单中执行【文件】|【复查】|【打开复查文件】命令，也可以把上述已经存储的扩展名为vcreview的文件打开，作为后续对数控程序的检查使用。系统将单独打开复查文件，图形区将显示已经仿真的结果，同时右侧出现数控程序。
2．工作目录的设定

在主菜单中执行【文件】|【工作目录】命令，系统将弹出【工作目录】对话框，用户可以设定自己的工作目录。这样在系统执行打开项目文件、模型文件、机床文件、刀库文件时会在这个目录中查找文件，方便用户操作。如果不设定工作目录，会首先在安装系统时指定的目录中进行查找，调用文件时就需要切换好几次目录，较为繁琐。
3．起始项目文件的设定

在主菜单中执行【文件】|【特选】命令，系统将弹出【参数选择】对话框，如图1-5所示。在该对话框中可以修改【启动】选项卡中的选项，这样在Vericut 7.3启动时可以显示用户指定的项目。
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图1-5  参数选择
1.6.5  文件汇总
在主菜单中执行【信息】|【文件汇总】命令，系统将弹出【文件汇总】对话框，在其中单击【复制】按钮[image: image27.png]


，在系统弹出的【复制文件到...】对话框中输入目录名，如“D:\123456-张三”，如图1-6所示，单击【确定】按钮，即可把所有项目引用的文件复制到指定目录中。

[image: image28]
图1-6  文件汇总
建立项目文件时，有可能会从不同的目录中调取诸如机床控制系统文件、机床模型文件、刀库文件、夹具模型文件、数控程序文件等。如果要把这台计算机上的项目复制到另外一台计算机，就必须把各个目录全部复制，否则在打开项目文件时可能会出现丢失文件的异常错误。这样做往往会比较麻烦，而且移植性差。而文件汇总就可以把来源于不同目录的文件全部复制到一个工作目录中，这样，就只需要把这个文件夹目录中的所有文件复制到另外一台计算机即可确保完整打开项目，移植性大大增强。

1.7  三轴仿真训练1
1.7.1  仿真训练要求
用Vericut软件对如图1-7所示的《CNC加工程序单》所编的数控程序进行仿真，检验数控程序的合理性和可行性。注意表中对刀方式“四边分中”的含义是矩形的对称中心。
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图1-7  CNC加工程序单
因为本例为入门训练，暂时不考虑装夹问题。提供的原始训练资料在本书配套光盘“\ch01\01-sample\ch01-01\”中，目录结构如下：

· \ch01\01-sample\ch01-01\刀具库文件\
· \ch01\01-sample\ch01-01\机床控制系统文件\
· \ch01\01-sample\ch01-01\机床模型文件\
· \ch01\01-sample\ch01-01\设计图形文件\

· \ch01\01-sample\ch01-01\数控程序文件\

· \ch01\01-sample\ch01-01\CNC加工程序单\

1.7.2  仿真训练目的
（1）初步掌握Vericut仿真的基本步骤。
（2）初步掌握G54对刀方法。

（3）理解G43 H03指令，并能够学会在刀库文件中设置参数。

（4）学会初步评估仿真结果的方法。
（5）学会修改数控程序开头指令的方法。

1.7.3  仿真基本步骤
（1）数控程序准备，必要时对数控程序的开头部分换刀指令进行修改，使程序中所用的刀具代号和仿真刀库中的相应刀具编号相同。
（2）进入Vericut界面，建立新项目文件或者打开已经完成仿真的项目文件。
（3）安装机床控制系统文件，这个控制系统类似于实际机床的控制系统。
（4）安装机床模型文件，后续章节会专门介绍如何构建机床模型。
（5）安装刀库文件，如果现有的刀库中没有合适的刀具就需要重新定义刀具。
（6）输入数控程序，编辑检查数控程序。
（7）定义毛坯、夹具等附件，装夹工件毛坯。因为Vericut仿真的目的是为了验证数控程序的合理性和可行性，所以所安装的夹具尽可能和实际加工接近，但是夹具内部的部件可以不用安装。
（8）定义对刀参数，依据数控加工程序单的要求设置对刀参数。重点训练工厂加工中常用的G54、G55、G56等对刀方式。
（9）执行仿真，如果发现错误可以通过执行主菜单中的【信息】|【数控程序】命令来复查数控程序。
（10）仿真结果分析。除了测量尺寸外，还可以通过对加工模型和设计模型对比来精确检查。
1.7.4  仿真实施
1．数控程序准备
将本书配套光盘的目录“\ch01\01-sample\”中的文件夹ch01-01复制到D盘，这是本节的原始训练资料。打开各个子目录，了解其中的内容。使用“记事本”软件打开数控程序，如图1-8所示。


[image: image30]
图1-8  CNC加工程序
[image: image31.png]


要注意：请注意查看数控程序的换刀指令为T3 M6，坐标系为G54，长度补偿为G43  H03，下面操作中的刀库参数、坐标系参数一定要和这些要求相对应。

2．进入Vericut界面
在桌面上双击Vericut 7.3的图标[image: image32.png]iRt RE]



，或者从Windows界面的【开始】菜单中执行【所有程序】|[image: image33.png]) CGTech VERICUT 7.3



|[image: image34.png]VERICUT 7.3



命令，即可启动Vericut 7.3软件。在主菜单中执行【文   件】|【新项目】命令，系统将弹出【新的VERICUT项目】对话框，默认文件名为“没有命名的_.vcproject”，在【新的项目文件名】文本框中输入“ch01-01”，如图1-9所示。单击【确定】按钮，在弹出的【保存当前修改内容吗？】对话框中单击【忽略所有修改】按钮，系统即可进入Vericut界面。

[image: image35]
图1-9  建立新项目
3．设定工作目录

在主菜单中执行【文件】|【工作目录】命令，系统将弹出【工作目录】对话框，设定“D:\ch01-01”作为工作目录。

4．安装机床控制系统文件
在左侧的项目树中右击“控制”节点，在弹出的快捷菜单中选择【打开】命令，然后在弹出的对话框中选择“D:\ch01-01\机床控制系统文件\fan32im.ctl”，结果如图1-10所示。
5．安装机床模型文件
在左侧的项目树中右击“机床”节点，在弹出的快捷菜单中选择【打开】命令，然后在弹出的对话框中选择“D:\ch01-01\机床模型文件\mazak_nexus_510c.mch”，结果如图1-11所示。


[image: image36]            
[image: image37]
图1-10  安装机床控制系统                     图1-11  安装机床模型
6．安装刀库文件及修改刀具长度补偿

（1）安装刀库文件

在左侧的项目树中右击“加工刀具”节点，在弹出的快捷菜单中选择【打开】命令，然后在弹出的对话框中选择“D:\ch01-01\刀具库文件\vtbook-tool.tls”，结果如图1-12所示。

[image: image38]
图1-12  安装刀库文件
（2）修改刀具长度补偿

由图1-8所示数控程序得知，本项目所调用的数控程序长度补偿指令为G43 H03，那么在刀库中的3#刀具就必须输入相应的补偿数值。

在图1-12所示的目录树中双击节点[image: image39.png]TJ 1 738 : vibook-tool



，系统将弹出【刀具管理器】对话框，右击选取3#刀具，在弹出的快捷菜单中选择【添加对刀点】命令，默认生成为1号刀补[image: image40.png]


，描述数值为“0 0 0”（这3个数之间用空格隔开）。再右击[image: image41.png]


，在弹出的快捷菜单中选择【重命名】命令，修改刀补号为[image: image42.png]


，如图1-13所示。执行【文件】|【保存】命令将修改后的刀库文件存盘，再执行【文件】|【关闭】命令退出刀库文件。


[image: image43]
图1-13  输入刀具参数
[image: image44.png]"3/



知识拓展：这里刀具长度补偿的描述数值和实际切削情况正好为相反数值。例如，如果需要将刀具向Z负方向补偿5mm，那么在刀具的【添加对刀点】生成的刀补数值要修改为“0 0 5”。

7．输入数控程序
在左侧的项目树中右击“数控程序”节点，在弹出的快捷菜单中选择【添加数控程序文件】命令，然后在弹出的对话框中左侧选择“D:\ch01-01\数控程序文件\”中的k0411a.ptp及k0411b.ptp。单击向右箭头[image: image45.png]


，然后单击【确定】按钮，结果如图1-14所示。


[image: image46]
图1-14  添加数控程序
8．定义毛坯

根据图1-7所示的程序单得知，毛坯大小为80×80×30。

在左侧的项目树的上方单击【显示机床组件】按钮[image: image47.png]


，展开机床的各个组件节点，选择毛坯节点[image: image48.png]=-{7 Stock (0, 0, 0)



，单击【配置】按钮[image: image49.png]


，使项目树的底部显示配置栏（如果底部配置对话框太小，还可以选择配置对话框上部的边框向上拖动来调节）。单击【添加模型】参数栏，在弹出的快捷菜单中选择【方块】选项，观察【配置模型】栏中的变化，选择【模型】选项卡，输入【长（X）】为80、【宽（Y）】为80、【高（Z）】为30，如图1-15所示。


[image: image50]
图1-15  定义毛坯
9．定义对刀参数
（1）设置对刀参数

在左侧的项目树中单击“G-代码偏置”节点，在左下方的【配置G-代码偏置】栏中设定【偏置名】为“工作偏置”，输入【寄存器】为54，单击【添加】按钮。注意下方配置栏变化为【配置工作偏置】，设定【从】的特征为“组件”，名字为Tool。再设定【到】的特征为“组件”，名字为Stock。单击【调整到位置】参数栏右侧的箭头按钮[image: image51.png]


，注意此时按钮变为黄色，然后在图形上用鼠标选取毛坯上的中心位置，如图1-16所示红色箭头为所选的位置。


[image: image52]
图1-16  定义工作偏置
[image: image53.png]


要注意：这里【寄存器】为54，就是数控程序中坐标系代码G54。如果数控程序坐标系为G55，那么【寄存器】文本框中就应该输入“55”。
（2）检查对刀原点图形

在图形区右击，在弹出的快捷菜单中选择【显示所有轴】|【加工坐标原点】命令，再在图形区下方单击【重置模型】（也叫复位键）按钮[image: image54.png]


，图形上显示了“对刀点”坐标系，如图1-17所示。为了观察方便，这里将机床外罩隐藏。
10．执行仿真
在图形区下方单击【仿真到末端】按钮[image: image55.png]


，观察图形区的仿真情况，结果如图1-18所示。

11．仿真结果分析及存盘

（1）仿真结果分析
观察仿真结果，正常。如果出现异常就需要检查以上步骤是否正确完成，发现错误应及时修改。

（2）项目文件存盘
在主菜单中执行【文件】|【保存项目】命令，可以把正在运行的项目存盘，文件名为新建项目时输入的项目文件名，即为ch01-01，扩展名为vcproject。

（3）文件汇总
在主菜单中执行【信息】|【文件汇总】命令，系统将弹出【文件汇总】对话框，单击【复制】按钮[image: image56.png]


，在系统弹出的【复制文件到...】对话框中输入目录名，如ch01-01，单击【确定】按钮，即可把所有项目引用的文件都复制到指定目录中，然后单击【关闭】按钮。

[image: image57]
图1-17  检查坐标系

[image: image58]
图1-18  仿真结果
[image: image59.png]


本节讲课视频：以上操作视频文件为“\ch01\03-video\0101-三轴仿真训练1.exe”
1.8  三轴仿真训练2
1.8.1  仿真训练要求
用Vericut软件对如图1-19所示的《CNC加工程序单》所编的数控程序进行仿真，检验含有子程序的数控程序的合理性和可行性，对数控程序进行纠错。
[image: image60.png]CNCII TR 78

Bl HEEEIR THEEMR | 4k
Extidal REEHA HRIER mIEH
B R

MOFR: Wby, REH0
BEFE:  vtbook-01-02 prt

WS =
HPRI : 00k60+15 GRS RAZ T
BFE #8 NE ENREBKERFAT T

PIZ7050 . txt | 0.5 |EDIZ2giED4| 35 | FEF

BEAFEEDI=21, DOZ=13, D03=6.5, DO4=F

PIZB01 . tst q £D12 35 |HSFEF

PIZB0Z . txt q £D4 35 | BHFEF





图1-19  CNC加工程序单
本节暂时不考虑装夹问题。提供的原始训练资料在本书配套光盘“\ch01\01-sample\ ch01-02\”中，目录结构如下：

· \ch01\01-sample\ch01-02\刀具库文件\
· \ch01\01-sample\ch01-02\机床控制系统文件\
· \ch01\01-sample\ch01-02\机床模型文件\
· \ch01\01-sample\ch01-02\设计图形文件\

· \ch01\01-sample\ch01-02\数控程序文件\

· \ch01\01-sample\ch01-02\CNC加工程序单\

1.8.2  仿真训练目的
（1）继续巩固掌握Vericut仿真的基本步骤。
（2）巩固掌握G54对刀方法。

（3）理解G43 H01、G43 H02等刀具长度指令，并能够在刀库文件中设置参数。

（4）理解G41 D01、G41 D02、G41 D03等径向补偿指令，并能够在刀库文件中设置参数。

（5）学会安装主程序和子程序以及替换程序的方法。 

（6）学会根据仿真结果查找程序错误的方法。
（7）学会修改数控程序的方法。

1.8.3  仿真步骤要点
大部分步骤与第1.7.3节内容相同，但还需注意以下问题：

（1）数控程序准备，用记事本打开数控程序，初步分析程序，查找G54、G43、G41等指令。
（2）查看《CNC程序加工单》，分析各个数控程序的刀具类型和大小。本例用到ED12平底刀，再进入Vericut软件加载刀库文件vtbook-tool，查看刀库文件得知其刀具号码为2#，那么数控程序的换刀指令应该为T02 M06，同理ED4平底刀的号码为6#，那么数控程序换刀指令应该为T06 M06。

（3）查看《CNC程序加工单》得知，本例ED12刀具将用到径向补偿D01=21、D02=13、D03=6.5，这些需要在刀库文件中修改。ED4刀具将用到径向补偿D04=2。
（4）使用单步仿真查找程序错误并纠正。
1.8.4  仿真实施
1．数控程序准备
把本书配套光盘的目录“\ch01\01-sample\”中的文件夹ch01-02复制到D盘，使用“记事本”软件打开数控程序，如图1-20所示。注意，需要特别标志的部分。


[image: image61]
图1-20  检查数控程序
[image: image62.png]


小提示：在图1-20所示的数控程序开头部分为程序号，第一个字母为O，主程序号码为O50，子程序分别为O1、O2。
2．进入Vericut界面
启动Vericut 7.3软件，在主菜单中执行【文件】|【新项目】命令，系统弹出【新的VERICUT项目】对话框，在【新的项目文件名】文本框中输入“ch01-02”，单击【确定】按钮。
3．设定工作目录

在主菜单中执行【文件】|【工作目录】命令，系统将弹出【工作目录】对话框，设定“D:\ch01-02”作为工作目录。

4．安装机床控制系统文件
在左侧的项目树中右击“控制”节点，在弹出的快捷菜单中选择【打开】命令，然后在弹出的对话框中选择“D:\ch01-02\机床控制系统文件\fan32im.ctl”，结果与如图1-10所示   相同。
5．安装机床模型文件
在左侧的项目树中右击“机床”节点，在弹出的快捷菜单中选择【打开】命令，然后在弹出的对话框中选择“D:\ch01-02\机床模型文件\mazak_nexus_510c.mch”，结果与如     图1-11所示相同。
6．安装刀库文件及修改刀具补偿数值

（1）安装刀库文件

在左侧的项目树中右击“加工刀具”节点，在弹出的快捷菜单中选择【打开】命令，然后在弹出的对话框中选择“D:\ch01-02\刀具库文件\vtbook-tool.tls”，结果与如图1-12所示相同。
（2）修改刀具长度补偿

由图1-20所示数控程序得知，本项目所调用的数控程序ED12长度补偿指令为     G43 H01，ED4长度补偿指令为G43 H02，那么在刀库中的2#及6#刀具就必须输入相应的补偿数值。

在目录树中双击节点[image: image63.png]TJ 1 738 : vibook-tool



，系统弹出【刀具管理器】对话框，右击选取2#刀具，在弹出的快捷菜单中选择【添加对刀点】命令，默认生成为1号刀补[image: image64.png]


，描述数值为“0 0 0”。右击选取6#刀具，在弹出的快捷菜单中选择【添加对刀点】命令，默认生成为1号刀补[image: image65.png]


，描述数值仍为“0 0 0”，然后把1号刀补修改为[image: image66.png]


，结果如图1-21所示。


[image: image67]
图1-21  修改刀具长度补偿
（3）修改刀具径向补偿

在【刀具管理器】对话框中右击选取2#刀具，在弹出的快捷菜单中选择【添加刀补】命令，生成为1号刀补[image: image68.png]


，双击描述数值，将其修改为21。同理，生成2号刀补[image: image69.png]


，双击描述数值，将其修改为13；生成3号刀补[image: image70.png]


，双击描述数值，将其修改为6.5。

右击选取6#刀具，在弹出的快捷菜单中选择【添加刀补】命令，默认生成为1号刀补[image: image71.png]


，右击[image: image72.png]


，重新命名为4号刀补[image: image73.png]


，双击描述数值，将其修改为2，结果如图1-22所示。


[image: image74]
图1-22  修改刀具径向补偿
执行【文件】|【保存】命令将修改后的刀库文件存盘，再执行【文件】|【关闭】命令退出刀库文件。
7．输入数控程序
本例中所有的主程序和子程序需要分门别类输入。

（1）输入主程序

在左侧的项目树中右击“数控程序”节点，在弹出的快捷菜单中选择【添加数控程序文件】命令，然后在弹出的对话框中左侧选择“D:\ch01-02\数控程序文件\P127-O50.txt”。单击向右箭头[image: image75.png]


，然后单击【确定】按钮，结果如图1-23所示。


[image: image76]
图1-23  添加主程序
（2）输入子程序

在左侧的项目树中右击“数控子程序”节点，在弹出的快捷菜单中选择【添加数控程序文件】命令，然后在弹出的对话框中左侧选择D:\ch01-02\数控程序文件\P128-O1.txt及P128-O2.txt。单击向右箭头[image: image77.png]


，然后单击【确定】按钮，结果如图1-24所示。


[image: image78]
图1-24  添加数控子程序
8．定义毛坯

根据图1-19所示的程序单得知，毛坯大小为90×60×15。

在左侧的项目树中选取毛坯节点[image: image79.png]=-{7 Stock (0, 0, 0)



，在项目树的底部显示配置栏中单击【添加模型】参数栏，在弹出的快捷菜单中选择【方块】选项，在【模型】选项卡中输入【长（X）】为90，【宽（Y）】为60，【高（Z）】为15。如图1-25所示。


[image: image80]
图1-25  定义毛坯 

9．定义对刀参数
（1）设置对刀参数

在左侧的项目树中单击“G-代码偏置”节点，在左下方【配置G-代码偏置】栏中设定【偏置名】为“工作偏置”，输入【寄存器】为54，单击【添加】按钮。注意下方配置栏变化为【配置工作偏置】，设定【从】的特征为“组件”，名字为Tool，再设定【到】的特征为“组件”，名字为Stock。单击【调整到位置】参数栏右侧的箭头按钮[image: image81.png]


，注意此时按钮变为黄色，然后在图形上用鼠标选取毛坯上的中心位置，如图1-26所示红色箭头为所选的位置。

（2）显示检查对刀坐标系

在图形区右击，在弹出的快捷菜单中选择【显示所有轴】|【加工坐标原点】命令，再在图形区下方单击【重置模型】按钮[image: image82.png]


，图形上显示了“对刀点”坐标系，如图1-27所示。


[image: image83]
图1-26  定义工作偏置
[image: image84.png]



图1-27  显示加工坐标系
10．安装设计图形

（1）初步安装

在主工具栏中单击【单视窗】按钮[image: image85.png]


，然后在图形区右击，在弹出的快捷菜单中选择【视图类型】|【零件】命令。

在左侧的项目树中选择设计节点[image: image86.png]Design (0,0, 0)



，然后在项目树的底部显示配置栏中单击【添加模型】参数栏，在弹出的快捷菜单中选择【模型文件】命令，在弹出的【打开】对话框中选择“D:\ch01-02\设计图形文件\vtbook-01-02.stl”，如图1-28所示。

（2）移动图形

在项目树的底部显示配置栏中，选择【移动】选项卡，在【位置】文本框中输入“45 30 15”，按Enter键，图形移动如图1-29所示。

11．执行仿真
在主工具栏中单击【双视窗】按钮[image: image87.png]


，然后在图形区下方单击【仿真到末端】按钮[image: image88.png]


，观察图形区的仿真情况，结果如图1-30所示。
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图1-28  初步安装设计零件
[image: image90.png]



图1-29  安装设计图形零件

[image: image91]
图1-30  仿真结果
[image: image92.png]


小提示：执行仿真前要设置工位1的参数。在项目树中选择【工位1】，在下方的【配置工位：1】栏中选择【G-代码】选项卡，设置【编程方法】为“刀长补偿”，【径向刀具补偿】为“开-默认为零”，这样才能在仿真时正确执行G41指令。
12．分析仿真结果及存盘

在主菜单中执行【分析】|【自动-比较】命令，在系统弹出的【自动-比较】对话框中单击【执行】按钮，结果如图1-31所示。从图形中发现底部有残留，然后单击【关闭】        按钮。


[image: image93]
图1-31  自动对比结果
1.8.5  改进数控程序重新仿真
（1）根据仿真结果和原来数控程序的分析得知：主数控程序中子程序调用次数不够，导致中间部位留有残料，为此对数控程序进行修改，文件名为P127-O50-xiugai.txt。
（2）打开第1.8.4节完成的仿真项目，另外存盘为ch01-02-a.vcproject。

（3）替换数控程序的主程序。方法如下：在左侧目录树中单击“数控程序”节点下的[image: image94.png][l P127-050.4xt



，然后在配置栏中单击【替代】按钮，在系统弹出的【数控程序】对话框中选择文件“D:\ch01-02\数控程序文件\P127-O50-xiugai.txt”，如图1-32所示，单击【确定】按钮。
（4）重新仿真并进行自动-比较，如图1-33所示，结果正常。

（5）项目文件存盘。在主菜单中执行【文件】|【保存项目】命令，文件名为ch01- 02.vcproject。

（6）文件汇总。在主菜单中执行【信息】|【文件汇总】命令，系统弹出【文件汇总】对话框，单击【复制】按钮[image: image95.png]


，在系统弹出的【复制文件到...】对话框中输入目录名，如ch01-02，单击【确定】按钮，即可把所有项目引用的文件都复制到指定目录中，单击【关闭】按钮。

[image: image96]
图1-32  替换数控程序
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图1-33  改进数控程序的仿真结果
[image: image98.png]


本节讲课视频：以上操作视频文件为“\ch01\03-video\0102-三轴仿真训练2.exe”
1.9  本 章 总 结
本章重点介绍了Vericut 7.3软件的常用功能，通过对三轴铣数控程序进行仿真，初步学习使用Vericut软件解决数控程序优化的问题。为了更好地把Vericut数控仿真功能用于解决实际加工问题，应注意以下方面：

（1）本章1.4节所述的软件功能只是本章训练要用的，软件的其他功能会在以后的章节中陆续深入学习。学习本章1.4节内容时先大致了解，然后结合1.7节及1.8节灵活运用。

（2）学习仿真训练时要首先了解基本步骤，只有把机床系统安装好、机床模型建立好、刀具定义好、毛坯安装好、坐标系对刀参数设置好、数控程序安装好，才可以进行仿真。

（3）明确学习目的，学习Vericut仿真的主要目的是解决数控编程中出现的问题，而不仅仅是机床和刀具的加工演示。

（4）深刻理解数控编程的代码，学会修改数控程序换刀指令和坐标系代码的方法。

1.10  思 考 练 习

1．简述以下数控程序代码的含义。

（1）M98 P100   （2）G43 H02   （3）G41 D01 （4）G28 G91 Z0

2．试述使用换刀指令M06要注意的问题。
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在此处选取中心点





在图形区右击鼠标
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3 主工具栏







1 标题栏







2 菜单栏







6 视窗区







4 项目树







5 配置栏












