数控车虚拟仿真实验指导书

长春工业大学人文信息学院
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实验名称：数控车虚拟仿真实验

一、实验目的

1.学会运用计算机仿真技术，了解数控车床完成零件加工的全过程； 

2.在数控仿真系统中进行加工仿真实验；  

3.为后续的“数控编程实训”，实地操作数控机床进行数控加工，打下基础。

二、实验环境

在工程训练中心机房通过虚拟加工仿真的模拟实验，在有效和安全的环境下让学生了解数控机床加工零件的操作步骤。

三、实验内容

1.了解数控仿真软件的应用背景； 

2.掌握手工编程和自动编程的方法和步骤；  

3.掌握FANUC 0i系统数控加工仿真操作流程。

四、实验要求

1.熟悉运用仿真软件进行机床型号、系统的选择并完成编程与加工全过程 ；     

2.按车削零件图样，编制加工程序，在计算机上运用仿真软件，进行模拟加工。

五、实验方法

1.学习数控车仿真软件使用；

2.结合典型回转体零件，教师与学生互动、设计仿真加工练习；

3.应用仿真软件模拟数控车完成零件加工。

6、 实验步骤
 1. 启动软件

（1） 启动加密锁

   “开始”→“程序”→“数控加工仿真系统” →“加密锁管理程序”。  屏幕右下方出现
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图标，加密锁启动成功。 

（2）启动应用程序

“开始”→“程序”→“数控加工仿真系统” → “数控加工仿真系统”→弹出“用户登录”界面。

[image: image1.png]


（3）进入数控加工仿真系统

点击“快速登录”，直接进入。

（4）进入数控车床界面（FANUC-0i系统、标准面版）
点击菜单“机床/选择机床”或点击 
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“选择机床”图标→

弹出对话框→填写对话框→点击“确定”→进入FANUC-0i （沈阳机床厂） 数控车床仿真界面。（如上图）

 2. 激活机床                                                     
（1）点击 [image: image3.png]


，此时左侧界面显示；[image: image4.png]<« [ I f»




（2）点击 [image: image5.png]


，将紧急停止按钮松开。
 3. 回参考点
（1）点击 “回原点”键 [image: image6.png]


；

（2) 点击X正方向 [image: image7.png]


 ，X轴回原点，[image: image8.png]


 灯变亮； 

（3）同理完成Z轴回原点。
 4. 设置并安装工件

（1）点击菜单“零件/定义毛坯”或点击 “定义毛坯”图标[image: image9.bmp]→弹出对话框→填写对话框→点击“确定”完成毛坯定义；

（2）点击菜单“零件/放置零件”或点击“放置零件”图标[image: image10.png]


→系统弹出对话框→选择零件→点击“安装零件”→利用[image: image11.png]cGLaFer@2d 2RI SBOIROBE
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移动毛培。

 5. 选择刀具

（1) 点击菜单“机床/选择刀具” 或 点击 “选择刀具”图标[image: image12.png]


→系统弹出刀具选择对话框。

（2） 选择车刀
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   ① 在刀架图中点击所需的刀位；

   ② 选择刀片类型；

   ③ 在刀片列表框中选择刀片；

   ④ 选择刀柄类型、列表框中选择刀柄。（如右图）

 6. 程序输入和校验
（1）点击 “编辑”键 [image: image13.png]


 ；
（2）点击 “程序”键 [image: image14.png]


 ，进入程序界面；

（3）输入程序名 “O0001” (注：输入的程序名不能与已有程序名重复切不能为O8000以上)；

（4）点击 “插入”键 [image: image15.png]


 ；

（5）用鼠标或键盘输入《O0001》程序的内容，或者倒入已写完的程序（以TXT格式）。

（6）用鼠标点击“程序校验”按钮 [image: image16.png]35|



 ，校验所打的程序是否正确（校验过程中需点“机床锁定”[image: image17.png]


 和“空运行”[image: image18.png]


）。 

 7. 对刀（采用试切法）
（1）手动切削外径  

① 点击“刀偏刀补表”键 [image: image19.png]


 →点击“形状”键 [image: image20.png]


。

② 将刀回参考点（看3回参考点方法）；

③ 点击 “主轴正转”键 [image: image21.png]


 ；

④ 点击 “手动模式”键 [image: image22.png]


 →点击“快速键” [image: image23.png]


 和“Z负方向键” [image: image24.png]


 ，机床向Z负方向快速移动接近工件；同理移动X向。注意：离工件较近时取消 [image: image25.png]


 键； 

⑤ 点击“手轮模式”键 [image: image26.png]


和“Z方向”键 [image: image27.png]


 →鼠标移动到 [image: image28.png]@



，点击鼠标左键使滚轮向逆时针旋转，刀具向Z轴负方向移动并试切工件外圆；

⑥ 点击鼠标右键使滚轮向顺时针旋转，X方向保持不动，刀具退出。 

（2）测量切削直径的尺寸

① 点击 “主轴停止”键 [image: image29.png]


 ；

② 点击菜单“测量/剖面图测量”，点击试切外圆线段，选中的线段由红色变为黄色，记下下半部对话框中对应的X直径值。

（3）输入X向数值

① 在“编程控制面板”上输入“X28.652（数字为测量的X直径值）”→点击“测量”键 [image: image30.png]


。

（4）切削端面

① 点击 “主轴正转”键 [image: image31.png]


 ；

② 刀具接近工件，点击“手轮”键 [image: image32.png]


 和“X方向”键 [image: image33.png]


 ，鼠标移动到 [image: image34.png]@



，点击鼠标左键使滚轮向逆时针旋转，刀具向X轴负方向移动并试切工件端面；

③点击鼠标右键使滚轮向顺时针旋转，Z方向保持不动，刀具退出。

（5）输入Z向数值

   ① 点击 “主轴停止”键 [image: image35.png]


；

② 在“刀偏刀补表”中把光标移动到Z数值上；
③ 输入“Z0.”→按“测量”键 [image: image36.png]


。

（6）输入R、T数值（若程序用到刀尖圆弧半径补偿则输入）

  ① 光标移到刀具到R位置→输入刀尖半径→按【输入】软键；[image: image37.png]



② 光标移到刀具T位置→输入刀具方位号→按【输入】软键；完成“一号”刀的对刀(其他刀的对刀方法与之类似)。

 8. 自动加工
（1）把刀移动到较安全的位置；
（2）找到所编写的程序，使光标放到程序首的位置（O0001处）；

（3）点击 “自动运行”键 [image: image38.png]


；

（4）点击 “循环启动”键 [image: image39.png]


，自动加工零件。

 9. 测量工件
点击菜单“测量/剖面图测量”，零件的几何要素均显示在下半部，点击线段，选中的线段由红色变为黄色，同时其下半部几何参数高亮显示。
七、实验注意事项：

1.在实验之前，一定要先熟悉所选操作面板布局和结构，各按钮的功能、作用，方便试验时操作，避免不恰当的操作；   

2.系统开启后，一定要先回零；  

3.编辑程序时，程序名不要使用O0000也不要使用O7999~O9999，且要根据使用说明书要求，规范编写，程序一定要和系统对应，不要盲目套用；  

4.选择毛坯和刀具参数时，要根据需要加工的零件的形状和公差要求合理选择，毛坯不要太大，避免材料和能源的浪费； 

5.装夹毛坯时需要注意露出的长度，不要太短，防止打刀、行程跃出等现象出现；  

6.准备试切前，要注意主轴一定要在“开启”状态，主轴开启后，再移动刀架、刀具，否则会撞刀；  

7.试切时，切屑的长度和深度都不宜太大，防止影响零件的尺寸，同时防止由于深度过大而打刀；  

8.试切后，测量时，刀具要停在原位，不能移动，待测量完成后才能移动刀具，否则数据将不准确；  

9.针对本实验，数据测量后，在输入数据时，X方向数据可以直接运用，而Z方向数据需要处理后才能运用；  

10.若坐标系建立的不一样，需要根据坐标实际的设置情况进行数据的输入，不能盲目的套用；  

11.换第二把刀和第三把刀试切时，要注意，将刀架退回离工件一定距离处再更换第二把刀或第三把刀，以防止打刀；  

12.进行对刀时，数据前一定要加“X”或“Z”，否则无效。 

13.正式加工时，注意观察刀具运行情况，加工是否按加工意愿进行，若加工出现错误或加工时出现较大误差，及时找出原因，并排除故障。
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