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Machine
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SOLUTIONS
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NCSIMUL 培训

• 目标

• 在本课程中，您将了解到如何：
• 发现并使用 NCSIMUL MACHINE

• 定义仿真工艺
• 创建方案设置
• 导入 ISO 文件
• 生成并修改新的数控程序

• 参与人员
• 数控编程人员

• 前期准备
• 数控机床的相关知识
• CAD

• 课程时长
• 2 天
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• 相关模块

NCSIMUL 培训
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汇总

目录 (1/6)

• 发现 NCSIMUL MACHINE 
• 引言
• 项目概念
• 资源描述
• 工艺描述
• 仿真过程描述
• 安装描述
• 浏览界面
• 打开项目
• 查看项目流程
• 用户界面
• 工艺确认

• 创建加工资料
• 引言
• 模块目标
• 创建安装
• 编辑安装
• 使用刀具库
• 创建新的铣削刀具库
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• 汇总

目录 (2/6)

• 创建加工资料 (接上页)
• 创建参数工具
• 创建二维 CAD 刀具
• 创建三维刀具
• 创建探针
• 创建车削加工元素
• 创建新的车削刀具库
• 创建参数化铣刀
• 创建参数化车刀
• 使用导入的零件模型创建刀片座和刀柄
• 创建三维车刀
• 创建三维径向旋转刀具
• 总结
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• 创建仿真项目
• 引言
• 创建具有多道仿真工序的项目
• 创建新的仿真工序 (MP10)

• 创建安装
• 导入三维模型
• 定义坯料、零件和夹具
• 定义参考零点
• 保存安装
• 载入加工资料
• 定义原始程序
• 工艺验证
• 创建第二道仿真工序 (MP20)

• 创建第三道仿真工序 (MP30)

• 从NCSIMUL Machine V9中恢复任务

• 仿真
• 第1层控制的目标
• 典型错误示例
• 刀具轨迹展示
• 窗口之间交互

• 汇总

目录 (3/6)
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 仿真 (接上页)
 编辑刀具

 更正错误

 第2层控制的目标

 典型错误示例

 仿真的图标与设置

 仿真设置

 环境信息窗口

 第3层控制的目标

 测量

 图形对比

 过切槽材料对比

 图形区域

 修改铣削任务

 更正错误

• 汇总

目录 (4/6)
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 仿真 (接上页)
 加工仿真

 工艺修正

 修改车削任务

 设置并修正仿真报警

 打开仿真工艺与无需设置的预读取

 仿真中的进展

 材料去除余量的影响

 信息与状态窗口

 创建仿真图像截屏 (高阶练习)

 截屏设置

 更多提升观察效率的技巧

• 汇总

目录 (5/6)
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 仿真 (接上页)
 仿真结果分析

 仿真结果对比分析

 改善材料去除质量

 仿真结果图形测量

 创建剖面

 过切槽材料结果分析

 “过切槽材料结果” 标签栏

 “过切槽材料参数”标签选项

 总结

 探针
 使用探针功能

 探触点查询

• 汇总

目录 (6/6)
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• 为了便于演示与学习，本课程采用以下结构：

• 课程 :

• 帮助学员了解关键概念及方法，并学习如何运用知识库。每节课程的目的是通过相关知识与技
能的讲解，帮助学员掌握课程的主旨。

• 主要练习：
• 主要练习将包含一个关于工业零件的加工项目，以帮助学员在“工业”背景下运用每节课程中的基

本知识与技能。主要练习还将展示工业零件制造的工艺与步骤。

• 附加练习：

• 提供用于再次培训的附加练习 a

• 鼠标点击图例

• 左键

• 右键

• 双击

注意: 根据每节课程包含的主要概念，用户可基于自己的偏好安排主要练习的进度。

•

如何使用本课程

1

1

1
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NCSIMUL MACHINE

发现 NCSIMUL Machine
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参差不齐的端到端数据流程
• 多供应商
• 多格式
• 单一流向

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 持续30余年的情况

仿真
& 试验

后置处理CAM数据输入 已加工零件

G代码

G-code

设计加工工艺 转化为机床识别的G代
码程序

验证、仿真并优化G代
码程序

单一 CNC 机床
灵活度低

1 2 3 4

单一流向的数据链

http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=&url=http://www.caddyspain.com/geomagic/geomagic-design-x/&ei=hk4_VYGmEsPdapa9gYgB&psig=AFQjCNEMVD8rWlFMM5PVofwnifVra17h_A&ust=1430298630817207
http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0CAcQjRw&url=http://cadroad.com/category/impeller/&ei=qU8_VYbgM8rUap_xgPAB&psig=AFQjCNGFnqHLQ8Nescj7iwRyPeFnm-MaAQ&ust=1430298829161782
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概念简介
• 主要差异

«可在本地生成、并经验证与优化后可适用于任意机床的数
控程序»

简化的数据通道, 双向, 统一
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« 混合式 » 编程
• 从多样化的输入数据中生成 CNC 程序：通用格式的 CAM 文件 (APT/CL-data)、G 代码文件
（Fanuc、Siemens、Heidenhain 和 Num）或本地三维 CAD 文件。

• 通过混合各种输入来源实现特有的编程灵活性。
• 可重复使用现有 APT 或 G 代码文件来对循环使用的程序进行更正或改进，并可通过简单的复制/粘
贴操作优化制造工艺。

• 可使用 NCSIMUL CAM 计算得出的新刀具轨迹部分或全部替换从 APT 或 G 代码文件中导入的刀
具轨迹。

使用本地CNC代码的零错误编程
• G 代码修改（如经机床验证的代码）可直接应用于 NCSIMUL CAM 之中。
• 通过单个文件追踪零件的加工记录，包括使用的加工资料及加工步骤。
• 版本号追踪。

无需任何外部后置处理
• 集成 CNC 处理器，可在本地基于机床逻辑和 CNC 控制器计算 CNC 程序。
• 加工序列、倾向性计划、极坐标模式、空间校正等操作之间采用最优化互联。
• 可避免后置处理的开发成本与安装。
• 用户可自定义输出格式 (例如程序头格式)。

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 引言
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« 一键式 » 再编程

• 只需一键点击，便可更换到具有目标 CNC 的机床，同时快速自动生成新的 G 代码程序。

• 充分考虑运动学、CNC 控制器格式及机床零点等因素。

• 调整刀具库配置及切削条件，使其与新机床相适应。

• 自动对加工序列之间的连接轨迹进行重新计算并优化 (例如，最短路径，避免不同元素、
刀具与机轴之间的碰撞等)。

• 确保生产工具的灵活性。

动态余料管理

• 可随时查看已加工毛坯的状态，实现高级编程。

• 评估零件待加工的剩余区域，包括全五轴加工区域。

• CNC 操作人员可保存并快速查看剩余坯料。

• 可导出供 CAD 软件可读的 STEP 格式文件。

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 引言
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项目构成：

• 项目资料 : 

✓用于编程及仿真过程中的元素列表。

• 编程过程 : 

✓使用 NCSIMUL CAM 模块创建项目中的 Cam 部分

• 仿真过程 : 

✓使用 NCSIMUL MACHINE 模块创建项目中的仿真部分。

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 项目概念
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发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 资料描述

加工所用机床列表

后续工艺所用的不同安装

已使用并可重复使用的刀具、模型
与轨迹

加工过程: 编程或仿真
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发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 工艺描述
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发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 仿真过程描述

使用的机床，可更换

使用的安装，可编辑

使用机床语言编写的G代码，可修改

从ISO中读取的加工序列列表
在仿真模块中无法修改!
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发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 设置描述

零件元素 (.prt)

三维模型

坯料元素 (.rgh) 

夹具元素 (.clp)

工作台中心安装定位所用零点

其它原点，用于设定程序原点

导入的三维模型，包括多种本地格式 (Catia, 

NX, Parasolid, Creo,..) 和通用格式 (Step, stl, 

vrml, …)
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• 对于各类环境，在
Windows中都将分
配到一个专用的存
储空间

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 浏览界面
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• Apt : 存储来自 CAM 软件中的apt文件。

• Controllers : 存储读/写G代码的机床控制器。

• DNC : 如果用户使用DNC模块，则交换数据将被存储到此处。

• Documentation : 如果用户使用 PUBLISHER 模块，则创建的文

件将被存储到此处。

• Holders : 存储刀具和刀柄的三维模型。

• Jobs : 存储用户导入的 V9 任务。

• Machines : 包含所有机床及相关定义的三维模型。

• Media : 存储用户生成的三维影像、图像等文件。

• Models : 存储与安装相关的三维模型。

• Ncsimul_V9_export : 如果用户要导出 V9 任务，必须将任务文

件放置在此处。

• Parts : 在V9中该文件夹包含零件三维模型的链接文件，而对于

NCSIMUL Solutions所有链接被定义于prj文件中。

• Prj : 包含所有项目数据及链接的prj文件。

• Rough : 在V9中该文件夹包含毛坯三维模型的链接文件，而对

于NCSIMUL Solutions所有链接被定义于prj文件中。

• Tapes : 存储G代码。

• Texture : 存储用户为机床元素、零件等定制的表面纹理 (*.jpg 

文件)。

• Tmp : 存储临时文件，用以快速加载已完成项目。

• Tools :该文件夹包含刀具三维模型的链接文件。

• Variables : 存储包含机床特定内部参数的文件。

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 浏览界面



|     HexagonMI.com.cn23

• 浏览界面

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 打开 NCSIMUL Solutions

• 创建环境“TRAINING NCSIMUL”

• 关闭 NCSIMUL Solutions

如果安装后有此用户可以忽略此步骤
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• 浏览界面

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 解压文件“DATA_NCSS_MAC_TG.zip” 

• 复制“DATA_NCSS_MAC_TG”中的全部文件夹

• 前往浏览界面中的项目 “TRAINING_NCSIMUL”

• 粘贴所复制的文件

• 一经打开 NCSIMUL Solutions, 点击“esc” 键并进入“Manage 

project”，然后进入 “Project，用户将会看到一些已有项目

如果安装后有此用户可以忽略此步骤
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• 打开项目

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 模块目标:

✓描述NCSIMUL Machine环境
✓打开项目并理解其组成元素
✓NCSIMUL Machine导航

✓仿真事先准备的工艺

✓使用工艺浏览器

• 打开项目并操作NCSIMUL SOLUTIONS界面
✓如果 NCSIMUL SOLUTIONS 还没在工作站上运行，

则使用以下图标将其打开。



|     HexagonMI.com.cn26

• 打开项目

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 一旦进入主页，先后点击 NCSIMUL MACHINE 和 OPEN A PROJECT。

1

2
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• 打开项目

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

● 如果需要，导入主要CAM编辑器设置

在文件栏中，选择参数偏好→控制 :

❖ 在 Preferences 窗口中，选择 Control 标签。在该标签下，用户可以对3D窗口进行配置操作。注意到

存在已定义好的配置文件可供选择，包括 NCSIMUL Machine, NCSIMUL SOLUTIONS, DS Catia V5, 

Missler Top Solid/Top Cam, PTC ProE Wildfire, Unigraphic NX , Edgecam, Delcam PowerMill, 

TopSolid 和最新个人配置。

1

注意 : 本课程采用的是NCSIMUL 
SOLUTIONS 的初始配置, 如果用
户采用了个人配置，后续操作将
不再相同!

3

2
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• 打开项目

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

注意 : 用户可以从这个启动区域获取打开项目的权限，包括创建新项目、打开已有项目、
打开近期的开发项目等。

打开项目“Description.NcsPrj”

▪ 如果需要，选择工作环境 TRAINING NCSIMUL SOLUTIONS :

2

1
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• 打开项目

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 打开项目并隐藏刀路后，结果如下。

1
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• 查看项目流程

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 开启项目的同时用户可以创建加工工序，或查看加工工序的所有组成元素, 包括加工资
料、该工序的编程与仿真等。

• 点击各个加工工序，出现该工序的加工概况，随后双击 MP10。

1 2

3

1

2

3
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• 打开项目

发现 NCSIMUL SOLUTIONS
• 双击仿真工序 MP10，结果如下

✓ 用户界面包括5个区域 :

1. 菜单栏 4. 程序栏

2. 资料浏览区 5. 信息栏

3. 图形显示区

1

2

3

4

5
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• 查看项目流程

• 仿真过程工具栏说明

• 橘色图标
✓重新计算所需元素或功能函数

• 绿色图标
✓重新计算整个仿真过程

• 红色图标
✓停止计算

• 灰色图标
✓计算模式: 手动或自动

• 项目树显示图标说明

✓左侧图标 : 显示加工资料 + 工艺

✓右侧图标 : 只显示加工工艺

发现 NCSIMUL SOLUTIONS
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• 查看项目流程

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 这些图标允许用户显示项目流程的不同层级
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• 查看项目流程

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 打开加工工序后可对其进行编辑。对加工工序的任何修改都将自动反映
到项目资料中去。

✓ 如果设置项不可见，则点击机床项可使其显示。
✓ 一旦设置项可见，双击可对其进行编辑。

▪ 项目树可分为两部分:

✓ 加工资料
✓ 仿真过程

C

1

2
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• 查看项目流程

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

✓ 点击各项元素，可使其在图形窗口中高亮。

1 2

3 4

✓ 点击 Cancel 退出安装树。

2

1

3

5

6

4
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• 用户界面

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

▪ 基础 3D 视图显示图标描述

▪ 上一视图

▪ 轴视图

▪ 顶视图

▪ 侧视图

▪ 前视图

▪ 上一显示类型

▪ 线框显示

▪ 面显示

▪ 阴影显示

▪ 线显示
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• 用户界面

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

▪ 基础 3D 视图显示图标描述

▪ 矩形框缩放

▪ 整体缩放

▪ 启动非显示模式(显示
隐藏元素)

▪ 启动显示模式

▪ 改变视图模式

▪ 启动工作台视图 (仅显示刀具和位于工作台上的装置)

▪ 启动机床视图
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• 用户界面

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 显示管理:

✓在3D窗口工具栏中，选择机床视图后，分别选择线框模式、面模式、阴影模式、线模
式来显示所有部件。

✓如果需要，用户可以右击某一项目或项目树，呼出如下菜单，进而选择显示或隐藏对
应部件。

1
1
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• 用户界面

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 请尝试在工序 MP10 中获取下列试图 :

✓ 隐藏坯料
✓ 选择工作台视图
✓ 选择顶视图

✓ 选择机床视图
✓ 面显示夹具
✓ 轴视图
✓ 通过右击机座并取消可见，

将其隐藏

✓ 显示毛坯
✓ 前视图
✓ 阴影显示夹具
✓ 矩形框缩放
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• 用户界面

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

✓ 点击程序栏中的符合 [+] 查看G代码。

→点击某行程序可在图形区显示对应刀轨，反之亦然。

1
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• 用户界面

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 程序导航: 

该面板位于界面右侧，并于项目中定义的顺序相一致。

▪ 返回程序起点

▪ 返回上一把刀具

▪ 后退一个程序块

▪ 前进一个程序块

▪ 进入下一把刀具

▪ 跳至程序终点

▪ 搜索…

▪ 添加中断点

▪ 去除所有中断点

▪ 快速编辑模式

▪ 编辑模式
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• 用户界面

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 当前状态: 

当前程序下的加工状态显示于3D视图底部，为用户提供机床当前的加工信息 :

▪ 加工状态

▪ 基于当前零点的刀尖点当前坐标

▪ 累计时间

▪ 刀具号

▪ 刀具补偿号

▪ 半径补偿方向(左或右)

▪ 刀具参考号

▪ 冷却剂状态

点击此处进行切换

1

2

3



|     HexagonMI.com.cn43

• 用户界面

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 信息标签栏：

位于软件底部包含不同标签信息的列表 :
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• 用户界面

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 信息标签栏 : Simul. process status
✓在位于图形窗口底部的信息区中，默认标签为程序的运行状态。该标签包含了机床在特定时刻的
全部技术信息。随着加工进行，信息发生改变。用户可以使用鼠标滚轮或光标浏览该窗口。



|     HexagonMI.com.cn45

• 用户界面

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 信息标签栏 : Simul. process info
✓该窗口是对工序程序信息的汇总，包括所使用的刀具数量、程序解码出的错误数量、每把刀具
的使用时间、总计加工时长、机床运动量等。
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• 用户界面

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 信息标签栏 : Variables
✓该窗口显示的程序参数将与机床CNC显示的相同。使用参数选择窗口，用户可以只显示部分特
定参数。

• 信息标签栏 : Simul. process errors
✓该窗口显示程序载入时(首次检查) 与仿真过程中(二次检查) 所发生的错误。下图中并未出现碰
撞、高速加工等错误，这是由于还未进行加工工艺的仿真。
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• 用户界面

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 信息标签栏 : Measurements
✓在使用测量工具后，该窗口将显示并包含测量值 (三次确认)。

• 信息标签栏 : Project info.
✓该窗口显示当前所选的或正被编辑的工序。
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• 用户界面

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 信息标签栏 : 图形
✓源自程序标签栏，用户可以在该窗口查看不同的刀具序列，还可显示某些特定选项信息：轴进
给量、主轴转速等。该窗口是交互式的。

✓源自图形标签栏，用以恢复已经删除的信息 :

1
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• 工艺确认

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 刀长优化：
• 用户可自定义间距，随后点击 “
优化” 进行优化。

• 该间距是指刀具的非切削部分与
工件之间的所允许的最小距离，
以确保不会发生碰撞。

• 在“优化工具长度” 标签下，用户
可以查到刀具必须保证的最小长
度值。

• 右击“Bracket.tlib” 并选择“编辑
刀具库”，用户可以对刀长进行修
改。

3

2

1
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• 工艺确认

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 切削分析：
• 用户可以概览每把刀具的切削条件

• 点击“运算”

• 在“切削信息” 标签下，用户可以查
看每把刀具的最大切削状态

2

1

3
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• 工艺确认

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 切削分析：
• 用户可以在标签下检查道具设置是
否超出了极限

• 用户可以进入刀具库查询这些极限
的定义

2

1

3
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• 工艺确认

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

• 切削分析：
• 点击“Graphs”显示工艺过程图

2

1

3

 用户可以对图中所关心的数据选
择性地查看并导出成 csv 文件
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• 退出 NCSIMUL SOLUTIONS

发现 NCSIMUL SOLUTIONS

1

1

1
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NCSIMUL MACHINE

创建加工资料
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当用户进行加工任务仿真以检测机床代码与刀具轨迹时，初始步骤之一便是将
加工资料添加进仿真之中，包括将要使用的刀具与夹具、将被加工的毛坯、如
若使用对比工具则需要成品零件等。为了创建加工任务，用户还需掌握各类元
素的特定接口。

例如，参考零件接口仅允许用户使用CAD软件中导出的实体模型，而夹具与毛
坯接口不仅能使用导出的实体模型，还能添加简单的立体模型。

有特定的区域进行刀具创建，该区域提供了种类繁多的预定好的刀具形状。

创建加工资料
• 引言

目标

▪ 认识并理解用户任务与界面中的元素

▪ 了解如何创建元素

▪ 建立铣削与切削刀具库

▪ 导入参考零件

▪ 创建和修改毛坯与夹具元素

▪ 探究 NCProfil 界面
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• 载入图形文件

• 点击图标 “Import CAD”

✓选择所需导入文件，点击"Open"

创建加工资料
• 创建安装

1

2

3 4
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• 选择坯料、零件和夹具
✓点击图标“Add stock”

✓在图形窗口选择坯料，然后点击绿色图标  (按照同样的方法选择零件和夹具)

创建加工资料
• 创建安装

1

2
3

4
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• 安装
✓导入安装 : 从文件库中导入安装 (.NcsSetup文件)。

✓导出安装 : 将安装保存至文件库 (.NcsSetup文件)。

✓导出 XT 文件 : 将安装保存成 Parasolid 格式 (*.x_t文件)。

✓撤销，重做 : 所有修改安装树的动作都可被撤销或保存 (堆栈中的最后4个动作)。

• 管理元素
✓ 创建坐标轴 : 为安装创建一个新的坐标系。

✓安全体积 : 显示 / 隐藏安装中所选元素的安全体积。

✓定位 : 移动安装中的所选元素。

✓修改 : 修改安装中的所选元素。

✓属性 : 指定与坯料相关的属性 (指定被加工坯料的样式与材料)。

✓压缩 : 去除安装中的所选元素。

创建加工资料
• 编辑安装

12 3
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✓连续确认对话框

创建加工资料
• 编辑安装

1 2 3
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点击面上一点，为新基准选择原
点。

创建加工资料
• 编辑安装

1

2
3

若要更改原点，先点击将其激
活 (变红), 再选择新的原点。

点击轴线箭头可反转箭头指向。

4
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显示坯料属性

创建加工资料
• 编辑安装

1 2
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✓ 在工艺编辑窗口，用户可以通过右击外部库，或左击程序标签下的使用刀具列表，调用已
存在的刀具库。

✓ 用户可以通过程序标签下拉菜单中的“创建刀具列表”创建一个刀具库。

✓ 为新建的刀具库命名，并将默认补偿修改为半径 = 刀具半径以及长度 = 球中心，然后点
击OK。

创建加工资料
• 使用刀具库

1

1

2
3

4

5
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✓ 弹出刀具库定义窗口 :

创建加工资料
• 使用刀具库

移除所选刀具

创建新的铣刀

创建新的车刀
创建新的特殊刀具

创建新的探针

复制所选刀具

创建新的三维刀具

粘贴所选刀具

将所选刀具设为默认刀具
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✓ 可用铣刀类型 :

创建加工资料
• 使用刀具库

✓ 对于每把刀具，用户都能通过导入3D文件来创
建其接长/刀柄/配件。
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✓ 可用铣刀类型 :

创建加工资料
• 使用刀具库

✓ 对于每把刀具，用户都能自定义补偿值

✓ 用户还能定义所有的刀具参数(齿数/
最大进给率/…)
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✓ 可用车刀类型 : • 使用刀具库

创建加工资料

✓ 允许用户选择在车刀上使用的刀片类型。

✓ 用户可以在另一个标签下对铣刀进行以上
相同的选择。
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NCSIMUL MACHINE

创建铣刀

创建加工资料
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• 创建带有仿真过程的项目

创建加工资料

• 创建新的项目
✓开启 NCSIMUL SOLUTIONS V10

✓将光标放置在 NCSIMUL MACHINE 标题上

✓点击 “NEW PROJECT” 按钮
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✓ 在 “程序” 标签下，创建新的铣刀库。点击选项«创建刀具表 »。

✓ 将新的铣刀库命名为 “Milling_Tools” ，并将默认补偿设置修改补偿 =刀具半径以及长度 = 
刀具长度，然后点击确认。

1

2
3

4

5

• 创建新的铣刀库

创建加工资料
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✓ 在刀具库窗口中，选择 “创建一个新的铣刀”，随后打开刀具详情。

• 创建参数化刀具

创建加工资料

1

2
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✓ 在 “刀具” 标签下，修改刀具几何参数，如下图所示：

✓ 在 “刀具夹具” 标签下，选择 “圆锥” 并接受默认值。

技术说明 : 要更新图形区域的话，需点击 Enter 
键确认参数值。

• 小标题

创建加工资料

1

2
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✓ 在 “参数” 标签和 “车削” 标签下，确认主轴以下和刀柄以下的刀长值。输入刀具参考模板
« F2T-D20-LC25-Z4 »。

✓ 点击 “刀具 = 默认刀具” 按钮并将新刀具设为模板以便将来使用。

1

创建加工资料

2
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✓ 创建第2把铣刀，规格如下 :

❖ 刀具编号 : 2

❖ 直径 : 12

❖ 圆角半径 : 2.5

❖ 切削长度 : 30

❖ 总长度 : 45

❖ 接长 : 无

❖ 夹头 : 圆锥形，与第一把刀具的规格相同

❖ 类型 : 标准铣刀

❖ 主轴以下刀长 : 105

❖ 刀柄以下刀长 : 45

❖ 参考模板 : F2T-D12-LC30-Z4-B2.5

❖ 齿数 : 1

创建加工资料
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✓ 创建第3把铣刀，规格如下 :

❖ 刀具编号 : 3

❖ 类型 : 标准铣刀

❖ 直径 : 6

❖ 圆角半径 : 0

❖ 切削长度 : 25

❖ 总长度 : 31

❖ 接长 : 圆柱形，如图所示

❖ 夹头 : 无

❖ 主轴以下刀长 : 151

❖ 刀柄以下刀长 : 31

❖ 参考模板 : F2T-D6-LC25-Z4

❖ 齿数 : 4

创建加工资料
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✓ 创建第4把刀具，通过复制 和粘贴 3号刀具，并做出下列修改 :

❖ 刀具编号 : 5

❖ 刀库位置编号 : 5

❖ 加工工序 : 精加工

创建加工资料
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✓ 创建第5把刀具，通过修改下列参数 :

❖ 刀具编号 : 6

❖ 刀库位置编号 : 6

❖ 参考模板 : F SPECIAL

❖ 夹头 : 无

✓ 在 Tool 标签下，选择二维CAD，随后选择 “spe_out3.igs” 文件。

✓ 保持 Z 轴作为刀具轴线，并在选项框中

为刀具的切削和非切削部分选择相邻的图层，

然后点击 «应用 »。

• 创建二维CAD刀具

创建加工资料

1

2

3
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✓ 创建第6把刀具，通过修改下列参数 :

❖ 刀具编号 : 7

❖ 刀库位置编号 : 7

❖ 参考模板 : F SPECIAL2

✓ 在 “刀柄标签下创建一个圆柱形刀柄，
参数如右图所示 :

✓ 在 “刀具” 标签下，选择二维CAD，随后选择“spe_out3_tool_only.igs“ 文件。

✓ 图层选择如下图所示 :

✓ 在 Tuning 标签下，设置刀柄以下刀长为60mm。

创建加工资料
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技术说明：轮廓创建规则

▪ 在所选象限定义刀具的半轮廓

▪ 定义刀柄的曲线必须是封闭轮廓

▪ 切削和非切削部分曲线必须组成封闭轮廓

▪ 可选择是否定义刀柄

▪ 轮廓曲线不能超出旋转轴 (如果轮廓在Z-X-象限，则不存在X+坐标值的曲线，即X最大值为0)

▪ 当使用CAD文件表示一个完整刀具时，零点必须位于刀具基准平面上(主轴端)。

完整刀具 图层 3 : 

刀柄
图层 1+2 : 

切削部分 + 

非切削部分

仅刀具(切削部分 + 

非切削部分)

图层 1 : 

切削部分

创建加工资料
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✓ 创建第7把刀具，通过修改下列参数 :

❖ 刀具编号 : 8

❖ 刀库位置编号 : 8

❖ 参考模板 : F 3D1

使用右图所示按钮添加 CAD 部件 : 
选择文件 : “3D_Tools\Mill\Boring_bar\holder.wrl”。
选择 1 到11 图层并点击 “应用” 按钮。

• 创建三维刀具

创建加工资料

1 2

3
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✓ 添加 CAD 部件，选择文件“3D_Tools\Mill\Boring_bar\insert1.wrl”。
选择 1 到 2 图层并点击 “应用” 按钮。

✓ 添加 CAD 部件，选择文件“3D_Tools\Mill\Boring_bar\insert2.wrl”。
选择 1 到 2 图层并点击 “Apply” 按钮。

创建加工资料

1

3

4

4

2

5
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✓ 导入部件默认采用源文件的名字，用户也可通过双击文件名将其重命名。

✓ 点开 Position 标签。
绿色圆球符号代表主轴面原点。如果导出的CAD装配体零点与该点不重合，用户可以移动
与旋转整体刀具部件使其重合 (全局变换)。

✓ 对当前刀具不需要执行全局变换。但是，用户可以尝试移动与旋转刀具来观察这些操作的
效果。

创建加工资料

1
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✓ 点开 “框架” 标签。
使用 “坐标系” 功能来定义刀具的旋转中心(Z轴为蓝色)和车刀的工作平面(ZX 面，由蓝轴和
红轴组成)。对于示例中的刀具 (镗刀杆)， “初始” 旋转中心已经被准确定位了，不需要重
新定义。

创建加工资料
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✓ 点开 “结合” 标签。
用户需指定各个部件的类型与加工坐标系。可选类型有 :

❖ 配件 : 固定元素 (倾斜刀架，刀片，刀把，等)

❖ 刀柄 : 旋转夹持元素 (铣刀的夹头和接长)

❖ 刀具切削部分 : 材料去除元素

✓ 对于切削和旋转元素必须指定坐标系。

✓ 下一步指定刀具类型，固定刀具 = 车刀，旋转刀具 = 铣刀。

创建加工资料

1

2
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✓ 点开 “车削” 标签，然后是 “补偿”标签。
Compensation 标签下包含用于车削和铣削加工的补偿参数。

❖ X, Y, Z 基准 : 当刀长补偿选项“长度=刀具长度”开启时，定义将被用作控制点的位置。

❖ ITN(虚拟刀尖) : 刀片半径所在象限。

❖ 补偿半径 : 当半径补偿选项“半径=刀具半径”开启时，定义将被补偿的刀具或刀片半径
值。

❖ 三维显示半径补偿 : 在用户选定轴线上，显示表明半径补偿值的透明圆柱体。当铣刀被
安装在刀架上时(轴向或径向布置)，该功能将十分有益。

✓ 输入下图所示的数值 :

创建加工资料
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✓ 创建第8把刀具，通过修改下列参数 :

❖ 刀具编号 : 9

❖ 刀库位置编号 : 9

❖ 参考模板 : F 3D2

✓ 添加3个CAD部件，分别选择下列文件 :

3D_Tools\Mill\Index Head\ link.stp
3D_Tools\Mill\Index Head\ holder.stp
3D_Tools\Mill\Index Head\ insert.stp

技术说明 : 对于下图所示刀具，用户还可以选择通过如下操作来定义刀长补偿值：选择 “长度=编辑”。
在本例中无需输入Z轴基准值。

创建加工资料
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✓ 点开 “框架” 标签。
修改“初始坐标系”，将坐标原点移动到 X150 Y0 Z-205。在计算旋转物体时，X轴坐标值并
不重要(150mm已经足够观察到坐标系符号)。然后在坐标值Y-90处调整Z轴 (旋转轴)方向，
确保Z轴正方向始终由刀尖点指向夹头点。

创建加工资料
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✓ 点开 “结合” 标签。点击并选择 :

❖ Link => 附件

❖ Holder => 刀柄.

❖ Inserts => 切削

❖ Tool type => 回转刀具

创建加工资料
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✓ 点开 “车削” 标签，然后是 “补偿” 标签 :
点击并输入 : 基准位置 X-112.5 Y0 Z205，补偿半径 40mm，在X轴方向三维显示半径补偿
，选择默认补偿方式 : 补偿 = 刀具半径和长度 = 刀具长度。

Creating resources
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2

✓ 创建第9把刀具，通过修改下列参数 :

❖ 刀具编号 : 10

❖ 刀库位置编号 : 10

❖ 参考模板 : PROBE

❖ 半径 : 3mm

• Creating a probe

创建加工资料

1

2
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✓ 点开 “刀具夹具” 标签。
选择 “三维CAD文件” 并选择 “Probe_tool_D6.wrl” 文件。激活图层 4 并点击 “Apply” 。

创建加工资料

1

2

3
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技术说明 : 在视图窗口居中显示刀具。

技术说明 : 组合按键 “F3+鼠标左击” 定义旋转中心，“F4” 取消旋转中心。

在窗口右击鼠标

XZ 视图

ZX 视图

创建加工资料
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✓ 点开 Tuning 标签。
在 “Length under spindle” 区域输入270 mm。

创建加工资料
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✓ 点击 “保存”，随后点击 “ 选项 ” 和 “OK” 退出刀具库

创建加工资料

1

3

2
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NCSIMUL MACHINE

创建车刀

创建加工资料
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✓ 在 “程序” 标签下，创建新的车刀库。点击选项«创建刀具列表»。

✓ 将新建的刀具库命名为 “Turning_Tools” 并将默认补偿设置修改为
补偿 =零和长度 = 刀具长度，随后点击确认。

1

2
3

4

5

• 创建新的车刀库

创建加工资料
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✓ 在刀具库窗口中，选择 “创建新的铣刀” 并打开刀具详情。

技术说明 : 
注意到新建的刀具库保留
了原有刀具库的设置。

• 创建参数化铣刀

创建加工资料

1
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✓ 在 “刀具” 标签下，修改刀具几何参数，如下图所示 :

✓ 在 Holder 标签下，选择 Conical 并接受默认值。

创建加工资料

1

2
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✓ 在 “车削“ 标签下，确认主轴以下和刀柄以下的刀长值。在 ”参数”标签下，输入刀具参考模
板 “F2T-D20-LC100-Z4” 。

✓ 在 “补偿” 标签下，将刀具半径的补偿值修改为 0。

技术说明 : 以上修改仅限于当
前刀具。用户可以使用 “库参数
” 按钮修改整个刀具库的相关选
项。

创建加工资料

1

2
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✓ 创建第2把铣刀，规格如下 :

❖ 刀具编号 : 2

❖ 刀库位置编号 : 2

❖ 类型 : 钻刀

❖ 直径 : 40

❖ 锥度 : 120

❖ 切削长度 : 100

❖ 总长度 : 130

❖ 接长 : 无

❖ 夹头 : 圆锥形，采用默认参数

❖ 主轴以下刀长 : 190

❖ 刀柄以下刀长 : 130

❖ 参考模板 : FO-D40-LC100-SN

❖ 齿数 : 2

创建加工资料

1

2

3
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✓ 创建第3把铣刀，规格如下 :

❖ 刀具编号 : 21

❖ 类型 : 标准铣刀

❖ 直径 : 80

❖ 圆角半径 : 0

❖ 切削长度 : 100

❖ 总长度 : 120

❖ 接长 : 无

❖ 夹头 : 圆柱形，采用默认参数

❖ 主轴以下刀长 : 180

❖ 刀柄以下刀长 : 120

❖ 参考模板 : F2T-D80-LC100-Z10

❖ 齿数 : 10

❖ 半径补偿方式 : 刀具半径

创建加工资料

1

2

3

4
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✓ 创建第4把刀具，通过复制和粘贴21号刀具，并做出下列修改 :

❖ 刀具编号 : 22

❖ 刀库位置编号 : 22

❖ 直径 : 7

❖ 参考模板 : F2T-D7-LC100-Z3

❖ 齿数 : 3

✓ 创建第5把刀具，通过复制和粘贴2号刀具，并做出下列修改 :

❖ 刀具编号 : 23

❖ 直径 : 10

❖ 总长度 : 120

❖ 主轴以下刀长 : 180

❖ 刀柄以下刀长 : 120

❖ 参考模板 : FO-D10-LC100-SN

创建加工资料
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✓ 创建第1把车刀。

✓ 在 “刀片” 标签下，选择三角形刀片并修改刀具几何参数，如下图所示。输入刀片厚度为
4.76 mm。

• 创建参数化车刀

创建加工资料
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✓ 在 “刀片刀柄” 标签下，选择 «预设定 » 和 «左 »。修改参数如下图所示 :

✓ 在 “参数” 标签下，修改刀具和刀库位置编号，X 和 Z 轴基准，最大加工速度，与刀具参考模
板 «CTFNL-16-.8-4DZ »。

创建加工资料

1

23

4
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✓ 在 “车削” 标签下，修改 X 和 Z 轴基准。

✓ 在 “补偿” 标签下，保持 ITN (虚拟刀尖) 位于方形表盘中心。

✓ 使用 “刀具= 默认刀具” 按钮，将新刀具设为模板以便将来使用。

创建加工资料

1

2
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✓ 创建第2把车刀，规格如下 :

❖ 刀具编号 : 4

❖ 刀库位置编号 : 4

❖ 类型 : 三角形

❖ 长度 : 12.9

❖ 圆角半径 : 0.8

❖ 厚度 : 4.76

❖ 沿Y轴倾斜角度 : -15

❖ 刀片座 : 左

❖ JX : 25

❖ JZ : 120

❖ ITN : 0

❖ 参考模板 : CTFNL-12.9-.8-4DZ

创建加工资料

1
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✓ 创建第3把车刀，规格如下 :

❖ 刀具编号 : 7

❖ 刀库位置编号 : 7

❖ 类型 : 三角形

❖ 长度 : 12.9

❖ 圆角半径 : 1

❖ 厚度 : 4.76

❖ 沿Y轴倾斜角度 : -15

❖ 刀片座 : 左

❖ JX : 25

❖ JZ : 120

❖ ITN : 0

❖ 参考模板 : CTFNL-12.9-1-4DZ

创建加工资料

1
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✓ 创建第4把刀具，通过复制和粘贴7号刀具，并做出下列修改 :

❖ 刀具编号 : 8

❖ 刀库位置编号 : 8

❖ X补偿 : 55

❖ Z补偿 : 80

✓ 在 “刀片刀柄” 标签下，选择三维CAD文件。然后选择“hol2lath.igs”，图层 0，输入旋转值 X 
90°，点击 “Apply”。

• 使用导入零件创建刀片座与刀柄

创建加工资料

1

2

3
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✓ 在 “刀具撑具” 标签下，选择三维 CAD 文件。

然后选择 “po.stp”，并输入旋转值 X 180°和 Y 90°。

✓ 创建第10把车刀，规格如下 :

❖ 刀具编号 : 9

❖ 刀库位置编号 : 9

❖ 参考模板 : 3D1

✓ 添加3个CAD部件，分别选择下列文件 :
3D_Tools\Turn\rhombic_85\link.stp
3D_Tools\Turn\rhombic_85\holder.stp
3D_Tools\Turn\rhombic_85\insert.stp

• 创建三维车刀

创建加工资料

1

2

3
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✓ 不改变部件的位置和坐标系。

✓ 关联元素 : 连杆=> 配件 刀柄 => 配件 刀片=>切削。

✓ 定义以下参数 :

❖ 补偿半径 = 0.8

❖ 基准位置 X = 82.9

❖ 基准位置 Z = 69.9

❖ ITN =>

❖ 半径补偿方式 = 刀具半径

❖ 长度补偿方式 = 刀具长度

创建加工资料

1

2

3



|     HexagonMI.com.cn110

✓ 创建第11把车刀，规格如下 :

❖ 刀具编号 : 10

❖ 刀库位置编号 : 10

❖ 参考模板 : 3D2

✓ 添加3个CAD部件，分别选择下列文件 :
3D_Tools\Turn\Groving\link.stp
3D_Tools\Turn\Groving\holder.stp
3D_Tools\Turn\Groving\insert.stp

✓ 不改变部件的位置和坐标系。

✓ 关联元素 : 
连杆=> 配件 刀柄 => 配件 刀片=>切削。

✓ 定义以下参数 :

❖ 基准位置 X = 117.09

❖ 基准位置 Z = 72.75

❖ 半径补偿方式 = 无

❖ 长度补偿方式 = 

刀具长度

创建加工资料

1

2

3
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✓ 创建第12把车刀，规格如下 : 

❖ 刀具编号 : 12

❖ 刀库位置编号 : 12

❖ 参考模板 : 3D3

✓ 添加3个CAD部件，分别选择下列文件 :
3D_Tools\Turn\Radial_milling_tool\link.stp
3D_Tools\Turn\Radial_milling_tool\holder.stp
3D_Tools\Turn\Radial_milling_tool\tools.stp

✓ 修改“初始”坐标系，如下图所示 : X= -73 mm, Z = -70 mm, R2 Y = 90°

• 创建三维径向旋转刀具

创建加工资料

1
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✓ 关联元素 : Link=> 附件 Holder => 刀柄 Tools =>切削.

✓ 在 “车削” 和 “补偿” 标签下定义参数，如下图所示 :

✓ 通过点击 «保存 » 和 « OK »，保存并退出刀具库。

创建加工资料

1

2

3
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▪ 总结 :
✓ 当完成本模块的学习之后，用户应该能够 :

❖ 认识用户任务与界面中的元素

❖ 创建这些元素

❖ 建立铣削与车削刀具库

❖ 通过导入本地文件创建参考零件

❖ 创建与修改毛坯与夹具元素

❖ 掌握 NCProfil 界面的使用

• 总结

创建加工资料
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__________________________________________________

__________________________________________________

__________________________________________________
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__________________________________________________
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NOTES
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NCSIMUL Machine

创建仿真项目
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• 引言

创建仿真项目

• 项目
✓项目文件“.NcsPrj” 包含所有制造零件所需的加工工艺。

✓项目文件“.NcsPrj” 包含所有加工工艺所用的加工资料 (机床
[CAD模型, 可读/写的控制器, 运动学], CAD文件 , 刀具, G代
码文件)。

✓加工工艺按照逻辑顺序定义 (第一 , 第二, 第三, 等)。

✓前一道工艺的毛坯余料可被用于下一道工艺 (无需将其保存
或导出)。

• 仿真过程
✓至少包含 : 机床 , 安装，刀库，原点，G代码文件

✓可以包含多个安装，但只能有一个是活动的。若要激活其他
安装，则使用功能“Setup change”

✓可以包含多个G代码文件，刀库，功能 (初始化, 开合夹具, 
等)。
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• 引言

创建仿真项目

• 项目编辑

✓ 全部关闭 : 确认后关闭所有活动的仿真过程和项目

✓ 全部保存 : 验证活动的仿真过程并保存当前项目

✓ 撤销, 重做 : 对过程树的任何修改均能被撤销 (堆栈中的最后4次操作)

✓ 剪切 , 复制 , 粘贴 : 仿真过程序列的编辑工具

• 添加加工资料

✓ 安装 : 在仿真过程中添加新的安装

✓ 机床 : 在仿真过程中添加新的已有机床

✓ 使用刀具列表, 创建, 转换 : 关联外部刀具列表文件与项目

✓ 数据同步 : 与项目初始嵌入的加工资料做对比，并与本地的资料文件相同步
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• 引言

创建仿真项目

• 添加操作类型
✓功能 :

✓ 初始化原点 , 补偿 , 选项

✓ 机床刀库配置,  包含活动程序所需的刀具

✓ 更换活动的安装部件

✓ 回收上一次安装中的毛坯余料

✓ 开启 / 闭合夹具

✓ 安放 / 移除夹具

✓ 将毛坯余料导出为外部文件

✓ 通道之间同步

✓ 启动探针

✓ 中止探针

1
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• 引言

创建仿真项目

• 添加操作类型 (接上页)

✓ ISO 程序 : 在仿真过程中添加G代码文件。打开对话框选择代码文件，确认后该文件将被解码。

• 分析

✓ 仿真回放 : 打开仿真与对比功能。

✓ 刀长优化 : 根据安装间距分析刀长。

✓ 切削分析 : 分析所选运行阶段的切削状态。

✓ 图形 : 启动图形计算。

• 将程序发送至

✓ 生成G代码文件 : 将当前项目仿真过程中的G代码文件拷贝到磁盘上。

✓ 发送 DNC  : 依照DNC软件设置(见偏好设置)，将当前项目仿真过程中的G代码文件拷贝到DNC 文件夹中。

1

2 3
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MP10

仿真工序
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• 创建具有多道仿真工序的项目

创建仿真项目

• 创建新项目
✓打开 NCSIMUL SOLUTIONS V10

✓移动光标到 NCSIMUL 机床标题上

✓点击按钮“新项目”

1
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• 创建新的仿真工序

创建仿真项目

• 仿真工序重命名
✓选择项目树中的仿真工序

✓右击并选择“重命名"

✓输入“MP10” 并点击"OK"

1

1
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• 创建安装

创建仿真项目

• 创建新的安装
✓点击图标“安装”。

✓将安装重命名为“MP10”。

2

2
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• 加载图形文件
✓点击图标“导入 CAD”.

✓在“Bracket”文件夹中选择文件“OP10.CATProduct”，随后点击“打开”。

• 导入三维模型

创建仿真项目

1

2

3
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• 导入三维模型

创建仿真项目

• NCSIMUL SOLUTIONS 所支持的文件格式

✓通用格式 : STL, VRML, STEP, IGES, PARASOLID (文本形式
和二进制形式)

✓本地格式 : CATIA V5, V6, CREO, NX, SolidWorks, 
SolidEdge, Inventor, JT



|     HexagonMI.com.cn137

• 定义坯料、零件和夹具

创建仿真项目

• 创建坯料
✓点击图标“添加毛坯”，出现如下显示。

1
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• 定义坯料、零件和夹具

创建仿真项目

• 图形分侧窗口说明 :

✓ 左侧 : 名为 “CAD导入”，预览窗口，显示用户载入的三维模型。

✓ 右侧 : 名为 “安装”，显示用户激活的安装模型。

✓ 目标 : 在左侧窗口选择图形元素放入右侧窗口。
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• 定义坯料、零件和夹具

创建仿真项目

• 单一选择 (默认)

• 方框内部选择 : 所有方框内部的元素

• 方框相交选择 : 所有方框内部和与方框相交的元素

• 闭环选择 (闭合轮廓线框)

• 受限选择 (线框)

• 实体选择

• 清除现有选择

▪ 选择个体

1) 选择模式 (三维图形窗口左侧工具条)

2) 选择元素

3) 确认

或

1

2

2
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• 定义坯料、零件和夹具

创建仿真项目

▪ 创建毛坯
✓点击图标“添加毛坯”.

✓选择毛坯实体

✓确认

1

2

3
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• 定义坯料、零件和夹具

创建仿真项目

▪ 创建零件
✓点击图标“添加零件”

✓选择零件实体

✓确认
1

2

3
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• 定义坯料、零件和夹具

创建仿真项目

▪ 创建夹具
✓点击图标“添加夹具”

✓选择夹具实体

✓确认
1

2

3

4
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• 定义坯料、零件和夹具

创建仿真项目

▪ 创建结果
✓右击毛坯并选择线框显示。

✓用户将得到如下显示结果。

Assembly Catia V5
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• 定义参考零点和程序原点

创建仿真项目

▪ 定义安装的绝对零点
▪ 右击元素 MP10

▪ 点击 “使用坐标系”

▪ 选择 “Zero Setup OP10” 并确认

1

1

2
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▪ 元素重命名
✓双击毛坯，重命名为MP10

✓双击夹具，重命名为MP10

✓右击“零件 (Pos.. ”，选择
“重命名零件”，重命名为“Bracket“。

• 保存安装

创建仿真项目

3
▪ 右击重命名该零件

▪ 双击重命名该布置

4

5

1

2

3

3
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• 保存安装

创建仿真项目

▪ 保存安装
✓显示如下

✓点击按钮“应用"

1
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• 载入加工资料

创建仿真项目

▪ 添加机床
✓点击图标“机床"

✓选择机床“MH400_4AXIS_FANUC" 

❖双击图像或单击图像后点击 “OK” 按钮

▪ 使用刀具列表 (关联外部刀具列表文件)
✓点击“使用刀具列表"

✓在“Bracket”文件夹中选择文件“Bracket.tlib”，随后点击“打开”按钮。

▪ 添加G代码
✓点击“ISO 程序"

✓在“Bracket”文件夹中选择文件，随后点击“打开”按钮，系统将自动执行改程序。

2

1

3

4
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• 加载加工资料

创建仿真项目

▪ 修改刀具列表
✓在资料树中双击或右击文件"Bracket.tlib"

✓与V9相同

1

2

2
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• 载入加工资料

创建仿真项目
▪ 仅显示加工工艺

▪ 设定 G54 原点
✓点击项目树中元素 “刀库”，定义一个插入点。

✓点击功能区中 “功能” 按钮。

✓点击 “初始化“ 选项。

3

4

1

2
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▪ 设定 G54 原点
▪ 点击标签“原点“。

▪ 点击“改变原点的定义“选项。

▪ 在G54行中点击 “无”，选择坐标系“table : MP10 : 零点设置”，点击“OK“确认。系统将重新计算工
序并修正所有的错误。

●定义程序原点

创建仿真项目

1

2

3

4
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• 工艺验证

创建仿真项目

▪ 开始仿真
✓对于V9，“仿真” 功能区与“比较” 功能键作用是相同的。

✓仿真过程是封闭的 (不允许任何修改)。

✓在进行其他操作之前，必须关闭功能区
1

▪ 开始对比
✓通过点击按钮“比较”开启对比功能。

✓再次点击，退出对比功能。

▪ 关闭仿真功能区
✓点击«关闭» 按钮。

2 3
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• 工艺验证

创建仿真项目

• 编辑刀库
✓双击“刀库" 

• 刀库仅包含程序中所需的刀具

• 解码时，NCSIMUL自动搜寻刀库中
是否存在程序中出现过的刀号。如果
不存在，则继续搜寻外部*.tlib”；如
果存在，则引用刀库中的该把刀具。

• 用户可通过右击刀库编辑其中的刀具。

1

2
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• 工艺验证

创建仿真项目

• 关闭刀库
✓点击“应用“ 按钮 (底栏窗口)

• 保存仿真工序
✓点击“应用“ 按钮

✓双击项目名，重命名为 “Bracket”

• 保存方针项目
✓点击“保存“按钮，命名项目为“Bracket”

1

2

3

4
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MP20

仿真工序
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• 创建第二道仿真工序

创建仿真项目

• 创建第二道仿真工序
✓点击 “添加仿真过程“ 按钮

• 仿真工序重命名
✓在项目树中选择该工序

✓右击并选择“重命名“.

✓输入“MP20”，并点击"OK“

• 添加安装
✓在“bracket” 文件夹中选择文件“OP20.CATProduct”

✓创建毛坯

✓创建零件

✓创建夹具

1

2

3

4 5 6 7

2
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• 创建第二道仿真工序

创建仿真项目

• 自动模型识别
✓每当模型中创建了新元素，

NCSIMUL将其与现有元素
做对比。

✓当面的数量、重心位置、
惯性矩都相同时，
NCSIMUL将使用现有元素
替代新建元素。



|     HexagonMI.com.cn157

• 创建第二道仿真工序

创建仿真项目

4

1

▪ 元素重命名
✓安装-> MP20

✓坯料-> MP20

✓夹具-> MP20

▪ 定义绝对零点
✓选择
“Zero Setup OP20”

2

3
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• 创建第二道仿真工序

创建仿真项目

• 导入坐标系
✓右击“其他坐标系” 并点击“导入 CAD 坐标系”。

✓选择 “ORG20” 并点击“OK“。

该坐标系将被用于原点定义。

• 保存安装
✓点击“应用”

1

2

3
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• 创建第二道仿真工序

创建仿真项目

• 添加机床
✓选择机床“MH400_4AXIS_FANUC" 

• 添加G代码文件
✓在“Bracket”文件夹中选择文件“mp20.tap”

• 添加初始功能
✓使用“table : MP20 : ORG20” 坐标轴定义G55位置

1

2

3

4
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• 更新坯料
• 定义插入点

✓选择 “初始化” (在G代码文件之前插入)。

• 添加 “Copy stock” 功能
✓点击“ 功能 ” 和 “复制毛坯”。

• Fill out the panel

✓将坯料由工序 MP10

拷贝到 MP20。

✓点击“OK“。

• 开始仿真

• 确认并保存项目

• 创建第二道仿真工序

创建仿真项目

1
2

3

5
6

4
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MP30

仿真工序

161
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• 创建第三道仿真工序

创建仿真项目

• 创建第三道仿真工序 (MP30)

✓导入“OP30.CatProduct”文件，创建安装

✓导入坐标系 ORG30

✓选择机床 SABRE 750

✓使用 “table : MP30 : 零点设置” 坐标系定义G56位置

✓载入G代码文件 “mp30.tap”

✓如下图重命名元素 (工序, 安装, 坯料)

✓将坯料由工序 MP20 拷贝到 MP30

✓开始仿真

✓确认并保存项目
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• 创建第三道仿真工序

创建仿真项目

• 另一个方法

✓ 由于 MP10 和 MP20 使用相同的机床，因此可以将两道工序合并。

✓ 创建新的仿真工序“MP10+20“。

✓ 选择机床“MH400_4AXIS_FANUC“。

✓ 用户需预先在加工资料中拷贝工序 MP10 和 MP20 。返回工艺编辑后，右击“工作

台”，将拷贝的 MP10 和 MP20 加工资料复制于此。

✓ 在上述工序的程序后添加 “安装变更” 功能，

并选择“MP20”。

✓ 添加 “初始化” 功能。

✓ 添加 “复制毛坯“ 功能。

✓ 载入下一道工序的程序 “mp20.tap”。

• 请用户自行操作或打开项目 :
"Bracket ( End simulation ).NcsPrj"

3
1

2
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• 从 NCSIMUL MACHINE v9 中恢复任务

创建仿真项目

• 使用 “File” 功能
✓点击“恢复工作” 图标 (左侧竖直工具条)

✓点击图标“导入工作”

✓从“Ncsimul_V9_exports”文件夹中选择“HAA_VF6TR.zip”文件, 并点击“打开".

2

1

3
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• 从 NCSIMUL MACHINE v9 中恢复任务

创建仿真项目

✓确认以下对话框。

1

2

3

4



|     HexagonMI.com.cn166

• 从 NCSIMUL MACHINE v9 中恢复任务

创建仿真项目

✓确认转换版本 NCSIMUL V9 => V10

1
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▪ 另一个避免导入 v9 任务的方法
✓创建与 V9 相似的工作环境 (各类资料具有相同的文件夹)

V9                                                   V10

• 从 NCSIMUL MACHINE v9 中恢复任务

创建仿真项目

1
✓双击转换

1

1
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▪ V9 与 V10 的差异

✓项目文件夹由 变为

✓ 文件名由 “Projects.lst” 变为 “Working_env.lst”

✓ V10 中多了一项资料的定义 : Prj该文件夹保存 .NcsPrj 文件

• 从 NCSIMUL MACHINE v9 中恢复任务

创建仿真项目
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NCSIMUL MACHINE

仿真
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• 第1层控制的目标

仿真

• 在仿真前进行仿真代码的检查与修正。

• 载入程序的第一层检查 :

✓ 在程序载入机床时，修正程序中将被NC控制器检测出的错误。.

✓ 显示出现错误时，刀路在毛坯周围的位置。

✓ 系统将检查载入程序在程序窗口与任务窗口之间的连续性。

✓ 错误将在信息窗口中被罗列出来。
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• 典型错误示例

Simulation

• 程序载入时被检测出的典型错误包括 :

✓ 拼写错误

✓ 子程序缺失

✓ 超程

✓ 刀具缺失

✓ 遗失必要代码

✓ 代码不兼容

✓ 非法代码

✓ 警告 : 刀架同步…
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• 刀具路径显示

仿真

• 在程序载入时，围绕编程原点的刀具路径可被定位并显示出来 :

错误的位置 正确的位置
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• 窗口间交互

仿真

• 快速显示错误发生时程序运行以及刀具所在的位置 :

✓选择信息窗口中的错误。

✓在程序窗口与3D窗口中显示错误发生时的状况。
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▪移动到程序起点

▪移动到上一把刀具

▪往前移动一个程序块

▪往后移动一个程序块

▪移动到下一把刀具

▪移动到程序终点

▪搜寻

▪添加程序断点

▪移除程序断点

▪快速编辑模式

▪启动编辑模式并显示以下标签

▪保存修改程序

●程序编辑工具

仿真
• 程序编辑功能 :     
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• 修正错误

仿真

• 错误修正流程 :

1. 完整载入任务

2. 在 Errors 标签下罗列错误

3. 显示包含错误的程序块

4. 使用编辑工具修正错误

5. 保存程序

7. 结束检查并显示刀路

是

否

6. 是否仍有错误 ?
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• 第2层控制的目标

仿真

• 利用仿真检查刀具路径。

• 载入程序的第二层检查:

✓ 在虚拟环境中仿真所有的机床运动。

✓ 通过刀具与毛坯间的相对作用去除材料，该行为发生在每次刀具运动中，
包括循环运动。

✓ NCSIMUL Machine 检测刀具在每步加工时的技术状态。

✓ 报警将在信息窗口中被罗列出来。

典型错误示例• 仿真过程中检测的报警包括 :

✓ 在切除材料时出现快速运动

✓ 在切除材料时发生停刀

✓ 元素之间发生碰撞

✓ 刀具非切削部分参与加工
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• 仿真参数 :

✓ 显示模式

✓ 选择显示的报警信息

✓ 选择检测的碰撞类型

✓ 余量设置

✓ 中断选项

✓ 截屏设置

• 仿真中的图标与设置

仿真

• 仿真中所使用的图标 :

✓ 重新初始化仿真

✓ 连续仿真

✓ 具有中断选项设置的仿真

✓ 对比仿真

✓ 3D 影像

✓ 暂停

✓ 设置仿真参数
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• 仿真设置

仿真

• 设置仿真显示 :

• 显示类型 :

✓ 实时显示 : 控制仿真进度。

✓ 分块显示 : 每N个程序块生成一次图像。

✓ 只显示加工结果 : 仿真执行时不显示图像，
只进行碰撞检测。

• 实时计算材料去除体积 : 

✓ 生成关于程序中每把刀具的材料去除体积
的报告。评测精度由 1(低) 到 5(高)。
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• 仿真设置

仿真

• 选项标签 :

• 计算刀尖点的进给速率在“仿真过程信息“标签中给出

每把刀具的最大/最小进给速率。

• 计算加工长度 : 在“仿真过程信息“标签中给出每把刀

具已完成的加工长度。

• 计算材料去除体积 :在“仿真过程信息“标签中给出每

把刀具已去除的材料体积。

• NCMAC 选项 : 仿真加速的不同选项设置 (可改变仿

真精度)。

• 中间坯料设置 : 查看每个工序之间中间坯料的选项设

置。

• 程序块选项 :  在执行«NBLOCK » 仿真时，设置3D

图像结果更新所间隔的程序块个数。
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• 仿真设置

仿真

• 设置仿真报警 : 用户可以利用这些设置管理报警标签下的信息。

• 刀具 :

✓ 在材料内部快速移动: 

该选项检测刀具在材料中快速移动时的接

触面的切向速率。

✓ 切除材料时的停刀 : 

当加工过程中发生刀具停转时发生报警。

✓ 刀具非切削部分参与加工 :

该选项检测刀具非切削部分与材料接触面

的切向速率。

✓ 刀具破损体积超出限度 : 

根据刀具设置，开启刀具破损报警。

• 刀柄 : 

✓ 去除材料 : 如果刀柄接触到了材料，则会像刀具切削部分一样去除材料，但会在 “Alerts” 

标签中生成报警信息。
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• 仿真设置

仿真

• 仿真中的碰撞设置 :

• 碰撞 :

✓ 为了提高任务的首次仿真效率，建议先不开启该功能。

✓ 该功能受控于定义在 NCMOTION “Machine 

Properties” 中的机床参数。

• 间隔 : 用户可以利用间隔设置来定义一个环绕机床主体的

安全区域。

是否推荐设置碰撞检测 :

✓ 机床/机床 : 三轴机床不推荐，因为已经超出运动行程。

✓ 机床/毛坯 : 五轴机床推荐。

✓ 机床/零件 : 如果设置了机床/毛坯碰撞检测，则该项

不推荐。

✓ 机床/夹具 : 强烈推荐。

✓ 机床/刀具 : 如果存在碰撞风险，则推荐。

✓ 刀柄/毛坯 : 强烈推荐。

✓ 刀具/夹具 : 强烈推荐。

✓ 刀具/零件 : 对粗加工推荐，对精加工不推荐。
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• 仿真设置

仿真

• 仿真中断与余量管理 :

• 中断 :

✓ 在每次换刀时设置中断

✓ 指定触发中断的程序

✓ 每N个程序块中断一次

✓ 每N个报警中断一次

✓ 在材料加工体积达到限制时发生中断

✓ 在程序中断点发生中断

• 余量 : 

✓ 材料去除余量 : 用户可对刀具库中的每把

刀具设置三类加工余量，这对于零件对比

分析时减小加工误差十分重要。

✓ 线性调整 : 通过对加工余量进行线性平整，

以减少不必要仿真点的个数。
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• 截屏准备

▪ 帧数截屏 : 

✓ 设置在换刀时的帧数 : 在每次换刀时截屏。

✓ 设置在程序开始/结束时的帧数 : 在程序开始/结束时截屏。

✓ 文件夹 : 创建存储截屏图像的文件夹。

• 仿真设置

仿真
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• 设置信息窗口

仿真

▪ 该窗口显示在各个程序块下机床的技术状态。

设置 “Options>Preferences” 信息 :

- 刀具信息

- 运动信息

- 进给速度和刀具转速

- 位置

- 补偿

- 循环次数 …

状态信息窗口
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• 第3层控制的目标

仿真

分析仿真后的结果模型 : 

▪ 加工结果的第三层检查

▪ 此处演示的功能允许用户在加工进行中和/或加工完成后的测量毛坯元素，以及测量
参考零件。

▪ 对加工中的零件与参考零件进行图形对比和动态对比。

▪ 图形剖面分析工具。

▪ 导出剖面元素到CAD系统中。

▪ 该分析的目的是预测编程错误，例如刀具补偿错误和程序原点位置错误。
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测量结果模型 : 

▪ 作用 :

✓ 测量各个元素。

✓ 测量某点相对于选定坐标系的
位置。

✓ 打印测量结果。

▪ 结果 :

✓ 图像显示

✓ 作为信息显示

• 测量

仿真
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• 测量

仿真

▪ 可用功能 :

✓ 测量在模型某点处，沿着该点所在表面法线方向的模型厚度。

✓ 显示所选点的坐标。

✓ 测量某点与参考平面间的距离。

✓ 测量点与点之间的距离。

✓ 测量两个面之间的夹角。

✓ 显示某元素的关联半径或直径。

✓ 测量圆心与圆心之间的距离。

✓ 显示曲率半径。

✓ 测量钻孔相对于参考平面的深度。

✓ …..

- Measure edges

- Measure surfaces

- Measure volumes
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▪ 作用 :

✓ 对加工零件与参考零件进行精确对比。

✓ 自行设置显示颜色。

✓ 测量加工进行中或加工完成后的零件。

▪ 前提条件 :

✓ 任务中必须包含参考零件

✓ 在仿真前关闭零件

• 图形对比

仿真
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• 图形对比

仿真

▪ 可用功能 :

✓ 设置余量刻度。

✓ 显示设置：无, 线框, 面, 阴影, 透明。

✓ 残余材料或过切材料 (过切槽)..

✓ 不同类型的对比 : 

❖ 双色对比，快速但是仅显示极限值。

❖ 多色对比，准确且更为详细。

✓ 动态选项可以设置在动态模式下进行对比。

✓ 用户可以选择用做对比的零件。
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• 过切槽材料对比

仿真

▪ 该模式可使用户观察到形成过切槽的刀具行程所在 :

▪ 快速

▪ 详尽

▪ 可备份

▪ 与程序关联
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• 过切槽材料对比

仿真

▪ 过切槽可用定制的色彩模式显示出来。

▪ 左击彩色区域提取测量值。
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▪ 窗口 “过切材料结果“:

✓ 区域 A : 对应程序的位置

✓ 区域 B : 测量的厚度值

✓ 区域 C : 导致过切槽的刀具行程列表

▪ 通过点击过切的问题区域，用户可以在程序中找出与之对应的那行代码，以及其他有用的信
息。

• 过切槽材料对比

仿真

A B
C
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▪ 作用 :

✓ 剖切加工零件，以便观察到更多信息。

✓ 设置剖面显示。

✓ 在加工进行中或加工完成后测量或检查零件。

✓ 选择剖切方向，并以箭头显示。

• 剖切图形

仿真
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▪ 可用功能 :

✓ 创建一个或多个剖面

✓ 选择剖面的法线方向 : 

垂直于轴 : X, Y, Z

垂直于某一合成向量

垂直于某一镗孔

垂直于某一表面

✓ 剖面相对于毛坯的位置

✓ 显示所剖平面

✓ 导出剖面轮廓到CAD系统中

• 剖切图形

仿真
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NCSIMUL MACHINE

修正铣削任务

仿真
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• 打开未修正的加工任务

仿真

✓ 在屏幕左侧，点击«管理项目→项目 »。

✓ 双击项目名«Simulation_Milling.NcsPrj »，效果如下所示。
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✓ 进入信息窗口，开启«仿真过程错误» ，注意到在第一层检查中出现的程序载入误差。

✓ 左击第一类错误，注意到光标在程序窗口中的位置。

✓ 在程序窗口，使用快速编辑模式更正该语法错误 (GO应改为G0)。

✓ 再次点击图标确认。

技术说明 : 工艺程序中出现两类问题。第一类是语法错误，第二类是Y轴超程。

• 更正错误

仿真

1

2 3
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• 点击第二类错误，显示如下 :

• 指示出的错误是机床超程。系统表明机床Y轴到达了-460的超程状态，因为Y轴的形成极限
为-450。该距离的计算基准为机床原点，等效于程序中Y90位置到程序原点的距离(本例中，
机床原点位于工作转台)。

仿真
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• 有两种解决方案 : 一种是返回CAD软件打开零件模型，改变夹具相对于程序原点的距离；
另一种是沿Y+方向将退刀点移动10mm。此处选用第二种方案，将程序中 Y90. 更改为
Y100. ，并通过键盘上的上下按键操控机床运动，检测不会由此产生碰撞。退刀前刀具是
沿Y轴运动的。

• 以上修改完成之后，错误标签中应该不再有错误显示。点击程序窗口工具栏中的“保存程序” 
按钮，保存修改后的程序。

仿真
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• 工艺仿真

仿真

✓ 进入信息窗口中的警报标签。在仿真运行前，该区域为空。

✓ 点击图标«仿真»，显示仿真标签。使用播放按钮开启程序仿真，并注意期间发生
的碰撞。在仿真的任意时刻，用户均可将任意元素透明显示。

停止主轴加工 材料的快速运动

Y轴和B轴的碰撞

1

2

材料的快速运动
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• 如果需要逐个报警地查看加工过程中发生地错误，则倒回到仿真开始阶段，然后在仿真参
数设置中，开启 “警报中断” 选项，如下图所示 :
开启仿真中的«断点仿真»功能。

仿真

1

2

3

4
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• 确认完成参数设置的修改后，重新开始带有中断选项的仿真。可实时地使用滑动条加快仿
真的进度。

• 第一个错误是加工过程中的停刀警告，用户需要检查在加工操作时所执行的主轴旋转与停
止指令。将仿真倒回，并如下图所示，右击主轴使其透明显示。

仿真

技术说明 : 注意到报警信息任然存在，只有运动新的仿真时报警信息才会更新。
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• 在任务窗口中，右击机床并打开 “显示轴向” 选项。

• 在程序窗口中，打开代码行N20950, 然后使用键盘上的上下按键，向下移动至代码行
N21030，以查看停刀指令对主轴的影响。

仿真

技术说明 : 由于N20970行中的M5代码，主轴停止旋转。虽然N20990行中识别出了S
代码，但该代码并不能开启主轴旋转。注意到表示旋转方向的箭头显示出了两种不同
的颜色。
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• 工艺修正

仿真

✓ 通过在N20990行添加M3代码来修正程序，然后重启带有中断选项设置的仿真 :

✓ 仿真在下一个报警时停止，该报警是指刀具在快速地穿过零件，此时存在刀具破损
的风险。
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• 在信息窗口中点击该错误，用户将会看到刀具被定位在刀轨末端，同时程序被定位在导致
碰撞地程序块处。

• 回到程序窗口，检查包含Z轴方向错误运动的程序块。在代码行N22580，刀具回到了 Z190 
的高度，该位置太低以至于刀具在来回移动时无法避开零件。这个错误必然是由于退刀面
在CAM软件中设置过低造成的 (图 1)。

• 通过在该行代码中输入Z225来修正程序，并重启带有中断选项设置的仿真。用户可以通过
在代码行旁边的灰色空白处双击，有意地在该处放置中断点，从而观察刀具对应的位置。
此时，中断处会出现红色圆点，用户可以发现以上修改是有效的 (图 2)。

仿真
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• 继续仿真直到下一个错误出现。该错误表明机床Y轴和B轴发生碰撞。

• 在程序中选择数个程序块，以观察机床的运动轴是如何转换的。

仿真
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• 在Y轴方向上，主轴本没必要下降到如此低的位置，而随着B轴的旋转，机床在该位置处发
生碰撞。Y轴的先一个位置为 Y189，因此可以用 Y140 位置替代 N24070 行中的 Y110 位
置。

• 使用程序菜单中的按钮清除设定的中断点，并重启带有中断选项设置的仿真。为了加快下
一个错误的处理，用户可以开启显示结果选项。

仿真
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• 此时，使用功能 «优化工具长度»

• 一旦点击该功能，下列选项将会在功能区中出现。设置间隔为10 mm，并开启优化。

• 结果显示，8和10号刀具太短了 (其他部分刀具也短于优化值，但是它们的几何形状不会造
成碰撞)。

仿真

c
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• 打开刀具库，打开8号刀具并点击选项，在车削标签下，将刀柄以下刀长修改为45，如下
图所示。然后打开10号刀具，在补偿标签下，将刀长重置为77。

• 保存以上修改并点击 OK 确认。

仿真
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• 显示仿真参数，然后在报警标签下，勾选刀具和用刀具夹具切除材料选项。随后点击 OK 
确认。

仿真
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技术说明 : 任意时刻，用户都能通过开启工作台视图方便地观察到刀具轨迹，这不会导致机床地碰撞
检测功能关闭。

• 重启带有中断选项设置的仿真，并打开仿真过程错误标签。仿真中将不再出现错误。

• 关闭任务：文件>关闭，然后点击 Yes 保存任务和程序。
在铣削任务中，第一层检查中识别出的错误和第二层检查中出现的报警均已被修正。

• 目前为止，用户已经完成了此项练习。

仿真
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NCSIMUL MACHINE

修正车削任务

仿真
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• 设置并修正仿真报警

仿真

✓ 上文中用户已经验证了铣削任务中的错误，接下来用户将验证车削任务中的错误，
其中语法错误已被更正。作为对比，该阶段没有对仿真进行优化设置。用户将会注
意到仿真过程中错误是如何逐渐得到控制的。

✓ 目标 :

❖ 调整仿真参数直到验证所有错误。

❖ 刀具轨迹仿真。

❖ 更正典型错误。
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• 打开仿真工艺与无需设置的预读取

仿真

✓ 在项目窗口中，打开项目«Simulation_Turning.NcsPrj":

✓ 在仿真标签下，点击按钮进入仿真设置。在仿真中，以下选择很重要 :

❖ 仿真模式

❖ 显示模式

❖ 指示的报警

❖ 分析的碰撞类型
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• 打开设定，在仿真类型标签下，选择碰撞检测及仿真模式。该模式允许刀具去除材料。进
行首次仿真并的打开仿真过程错误标签。

• 关注该阶段的报警信息。“动态毛坯” 报警表明动态毛坯正在被切除，该切除工作其实在车
削仿真之前就已经完成了。注意到此时 “仿真警报” 区域是空的，接下来用户将看到这是由
于当前的参数设置阻止了检测的执行。

仿真
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• 下图显示了程序中错误的代码行N340，本示例将从修正该报警开始。

• 本例中，刀具位于卡盘的旋转轴上，导致加工时刀片处于错误的位置。将代码行N330中的
X0修改为X0.1，该修改不会影响加工，因为零件中心是钻过孔的。我们要做的是更改模拟
设置，以便在运行模拟时可以看到此警报。。

仿真
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• 仿真中的进展

仿真

✓ 留在仿真参数界面，在报警标签下，勾选以下报警内容：在材料中的快速加工，主轴
/卡盘停止的加工，刀具非切削部分的加工。然后，在停止标签下，设置中断选项为
仅在每次报警时中断。点击确认。
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• 启动带有中断选项设置的仿真。注意到仿真停止在代码行 N500，报警原因是在材料内部
快速移动。

• 点击报警信息，用户将看到该错误在程序中所发生的位置。
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• 在信息窗口中，打开 “仿真过程状态” 窗口，可以看到刀具在穿过凹槽时的运动状态仍为快
速。用户可以在该程序行附近上下移动，查看刀具是如何进给的。

• 在程序中，将代码行 N500 修改为 G1 X19.4。

• 启动带有中断选项设置的仿真，可以看到加工中不再发生刀具快速下降进入到材料中的情
况。

仿真
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• 倒回仿真，随后点击设置按钮，在碰撞标签下，勾选下列选项 : 机床/机床, 机床/毛坯, 机
床/毛坯夹具, 机床/刀具和刀具/毛坯夹具。点击确认。

仿真
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• 启动带有中断选项设置的仿真。仿真由于刀具与机床床身的碰撞再次停止。

仿真

技术说明 : 机床/机床类型的碰撞风险必须在NCMOTION内的机床属性中被准确地定义出来。在第三
天关于如何在NCSIMUL Machine内建立机床的课程中，用户将了解到这部分的内容。
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• 反复点击仿真启动按钮八次，可以观察到发生了下列四次碰撞。

• 这四次碰撞均发生在车床尾座与刀具之间，因此考虑将尾座中心部分换成比现在长 20 mm 
的圆锥体。在程序中，则进行以下编辑 : 在代码行 N40, N360, N640 和 N920, 将参数修改
为 L2=-255。

• 为了进行上述修改，可以使用文本编辑器中的 “查找” 按钮。首先，点击
按钮打开文本编辑器，一个新的标签将出现在应用窗口顶部。点击“代替”。

仿真
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• 输入所搜寻的文本，即 L2=-275，和新文本 L2=-255，然后点击“全部替换”，随后点击 “
取消” 退出该模式。程序将自动进行替换处理。

• 点击 “查找” 图标检查修改效果。

• 输入 L2=-255，选择向上或向下搜索，然后点击查找下一个按钮，用户将看到代码行
N40, N360 , N640 , N920 中均完成了修改。

• 退出文本编辑器。

仿真
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• 材料去除余量的影响

仿真

✓ 启动带有中断选项设置的仿真，仿真将会一直执行至程序结束。

✓ 放大零件销槽与轴肩的圆角部分，如下图所示。如果需要，可以右击隐藏参考零件。
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• 倒回仿真，点击仿真参数工具栏中的公差标签，将余量由 0.2 改为 0.05。

仿真

技术说明:在参数选项卡的工具设置中，您可以选择用于去除
材料的公差类型(粗、半精加工和精加工)。
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• 确认修改并重新仿真刀具轨迹。

• 在零件销槽与轴肩的圆角部分重复相同的放大操作，如下图所示。当用户在做第三层检查
中的对比分析时可发现，减小加工余量将会提高制造精度。

仿真

技术说明 : 加工余量的基准值应该定义为：粗加工 0.1, 半精加工 0.075 和精加工 0.05。各个加工阶
段的余量是不同的，但用户应该牢记，余量等级通常是与仿真计算时长成反比的。
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• 信息与状态窗口

仿真

✓ 向外拉信息窗口边框使其扩大，并进入仿真过程状态标签，如下图所示，可以观察到
许多不同的信息，例如刀具编号与进给等。

载入的刀具 (T4)

运动模式 (G0)

主轴状态 (M5)

相对于原点的位置

有效补偿值 (G40)

使用的参考原点 (none)

计算时长(46分09秒)
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• 在程序窗口，选择代码行 N1130，可以观察到下一个机床的技术状态 :

仿真

载入的刀具 (T8)

运动模式 (G1)

主轴状态 (M4)

相对于原点的位置

有效补偿值 (G41)

使用的参考原点 (none)

计算时长 (39分35秒)
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• 点击文件 > 参数偏好标签，设置用户期望在窗口看到的信息，然后显示状态窗口。如下图
所示设置显示内容，然后点击确认。

仿真
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• 在信息窗口中，打开仿真过程信息标签。该窗口包含关于加工任务的信息，包括所用刀具
的编号、加工时长、使用次数，各轴的最大与最小位置，切屑体积等。任务一旦加载，该
窗口将显示相关信息。

仿真

项目资料

程序时间总结
刀具使用总结
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• 关闭任务 : 文件 > 关闭，并保存任务与修
改后的程序。
至此，用户完成了该项联系，包括设置仿
真参数，以及如何逐步完成仿真。

仿真

程序信息汇总
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NCSIMUL MACHINE

创建仿真图像截屏

仿真
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• 创建仿真图像截屏 (高阶练习)

仿真

✓ 至此，加工任务已被完全更正，相关信息即将被送往生产线。为了给操作人员提供指导，
并确保零件在机床上的位置不会被理解错误，可以采取记录仿真截屏的方式来显示加工过
程。

✓ 目标 :

❖ 设置创建截屏的相关参数

❖ 创建截屏

❖ 观察截屏

❖ 探索更多的功能
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• 截屏设置

仿真

✓ 倒回仿真，点击仿真参数工具栏中的媒介标签，并勾选 “改变刀具时的图像” 和 “程序
开始/结束时的图像”，点击确认。
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• 执行仿真，开始截屏。C:\Data\Spring Technologies\NCSIMUL 
SOLUTIONS\Projects\TRAINING NCSIMUL 
SOLUTIONS\Media\Simulation_Milling\Phase simulation_16\Photos 目录下用户可以找到
截屏图像。

仿真
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• 更多提升观察效率的技巧

仿真

✓ 有这么一项功能，用户可以在仿真过程中定义剖视图来观察到机床内部。将窗口设
置为 ISO 视图显示，然后在仿真标签下打开平面功能。在剖面设置面板中，将剖
切方向设为X。开始仿真。

2

1

3
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NCSIMUL MACHINE

对比分析

仿真
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▪ 铣削加工仿真结果分析 :

✓ 对于铣削加工任务，目前已经完成了任务元素的创建、安装，导入程序中错误
的检查、修正，材料去除过程的仿真，以及碰撞的识别，最后一步即为对铣削
结果的检测，包括对最终结果零件几何外形的校验。最后一步的目的显然是为
了验证各把刀具是否走对了刀轨，以及是否应用了正确的补偿。在本练习中，
用户将会对比加工后的零件与原始参考零件，建立特定的尺寸检测，并创建剖
面。

✓ 目标 :

❖ 探究测量工具

❖ 学习如何使用对比功能界面

❖ 在对比分析中理解材料去除余量对仿真结果的影响

❖ 在对比分析中理解模型输出余量对分析结果的影响

❖ 学习如何利用剖面功能

• 仿真结果分析

仿真
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▪ 仿真结果对比分析 :

✓ 在空的 NCSIMUL Machine 窗口中，双击项目名，打开
«Simulation_Comparaison1.NcsPrj »。

✓ 开启工作台视图，观察零件和夹具。如果需要，可以关闭刀轨显示，开始仿真
。

✓ 右击残余碎片，选择作为废料提出将其删除。
如果在仿真结尾出现大量的残余碎片，最好的方法是右击毛坯，选择 作为机
加工工件保留，然后将所有残余碎片一起删除。
用户可以在仿真过程中，通过暂停、右击，将残余碎片删除。

• 仿真结果对比分析

仿真
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✓ 运行对比工具，修改对比极限的显示颜色，如下图所示。为了对结果进行微调
，将显示区间设为 0.05。

✓ 用户可以看出，除了圆角部分，零件的加工是正确的。如果旋转或移动零件，
对比结果将自动重新演示。

• 仿真结果对比分析

仿真
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✓ 如果用户电脑的显卡允许，将显示质量调为最高 (默认)。有趣的是，该模式可
以整体控制零件，但是要求最新的显卡驱动。

✓ 点击 Cancel 退出对比菜单。

技术说明 :
此时在输出阶段的CAD零件是以细纹形式显示的。
由于输出余量将被用于最终检验中的测量与对比，
这就是为什么选择输出余量变得十分关键。

• 仿真结果对比分析

仿真
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▪ 改善材料去除质量 :

✓ 为了提高对比结果的质量，应当减小两把精加工刀具的材料去除余量。进入任
务刀库，在4号刀具的参数标签下，将加工阶段由粗加工改为精加工。

✓ 保存并确认所做修改。

• 改善材料去除质量

仿真
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✓ 在精加工阶段，打开仿真部分，并在公差标签下将加工余量改为 精加工 = 
0.02。

✓ 点击 OK 确认所做修改。重启仿真观察效果，随后结束对比功能。

技术说明 : 对比结果由输出模型和加工余量决定。显然，当用户希望提升材料去除表现时，仿
真时长也会随之增加，因此只有当进行到最终检验步骤时才选择使用。细纹网格大小与加工余
量应当不大于用户所期望的最小误差。

• 改善材料去除质量

仿真
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▪ 仿真结果图形测量 :

✓ 打开测量标签。设置毛坯实体类型的筛选后，利用两平面间角度测量工具，进
行如下所示测量。首先左击参考元素，然后选择测量元素。

✓ 设置零件实体类型的筛选后，进行如下所示测量 :

• 仿真结果图形测量

仿真
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✓ 利用厚度测量工具，进行零件壁厚的测量，如下图所示。与上一页的测量操作
相同，点击一次参考零件，再点击一次加工零件。

✓ 在测量窗口右击，选择 “打印” 选项打印其中的内容。

✓ 清除测量数据。

• 仿真结果图形测量

仿真

1
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▪ 创建剖面 :

✓ 在图标栏中，开启 “平面” 功能。

✓ 在 “平面” 功能中，创建平面。

• 创建剖面

仿真

1 2
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✓ 在方位区域中，选择方向 +X。在位置区域总中，选择选择点，然后左击参
考点，例如，毛坯圆角的边缘点

✓ 确认以上选择。

✓ 在任务窗口，将 «Simulation_Comparaison1 » 零件隐藏并点击确认。

• 创建剖面

仿真

2

3
1
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✓ 关闭剖面。

✓ 在Z+方向上创建另一个新的剖面，剖面位置坐标设为Z+163。

✓ 将夹具隐藏，动态移动或旋转剖面。

• 创建剖面

仿真

1

2

3
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✓ 然后将创建的剖面发送至CAD软件，系统将在
NCSIMUL_TRAINING\Simulations 文件夹中创建一个名为 plan__02.igs 的文件
。

✓ 重新初始化平面参数，并关闭 “平面” 功能。

✓ 关闭仿真并保存。

• 创建剖面

仿真
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NCSIMUL MACHINE

过切槽材料对比分析

仿真
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✓ 显示过切槽区域的目的是为了能够快速、详尽、且有记录可循地观察到那些与
导致材料过切的刀具运动相关的程序。这些加工操作将导致零件产生永久性损
伤，因此必须将它们识别出来，并利用设定的余量级别评估各自的严重程度。

✓ 目标 :

❖ 理解不同的对比方法

❖ 使用过切槽材料对比功能

❖ 理解该功能过提供的信息

• 过切槽材料结果分析

仿真



|     HexagonMI.com.cn252

▪ 过切槽材料结果分析 :

✓ 在空的 NCSIMUL Machine 窗口中，双击打开项目栏中的
“Simulation_Comparaison2.NcsPrj”。

✓ 打开表格视图，只显示零件和夹具。如果需要，隐藏刀具轨迹，并开始仿真。

• 过切槽材料结果分析

仿真
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✓ 运行导致过切槽的刀具。

✓ 在仿真的对比分析过程中，图形窗口的显示是关闭的，只有信息窗口中的 刀具
加工结果标签内在不断地填入所检测出的过切及与之相关的刀具行程信息。

• 过切槽材料结果分析

仿真

1
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A B

C

▪ “过切材料结果” 标签栏由三个区域组成：

❖ 区域 A – 程序位置区域，包含与过切槽形成相关的ISO程序名和准确的代码行。

❖ 区域 B – 测量区域，包含与过切槽列表(区域 C)中所选行对应的厚度测量结果。左击过切槽区
域即能进行测量。
说明 : 只有当动态对比窗口打开时才能进行测量。

❖ 区域 C – 该区域罗列了造成过切槽的刀具运动以及与过切槽相关的信息：
体积 : 被去除材料的体积，单位 mm³。
厚度指数 : 注意，根据定义，该指数并不是一个测量值，而是个能足够准确地反映出过切槽厚
度的相对指标。为了获得精确地厚度值，还得进行测量。
说明 : 每一列都能按照数值大小的升序或降序排列。注意 : 所显示的信息仍然反映的是零件在
运行到导致过切槽的程序块时的状态。

• “过切槽材料结果”标签栏

仿真
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▪ “过切材料参数” 标签下的多种选项 :

✓ 颜色值比例尺。该比例尺表示最大和最小过切槽厚度之间的偏差。用户只能修改
颜色值的步长大小和最大值。若要对某步长的表示颜色进行修改，则可双击该颜
色后进行重新选择。

✓ 用户可以在初始化比例区域指定比例尺上各个区间的步长或最低点的数值。

✓ 在 Display 区域，利用质量选择滑钮可以改变加工零件的显示质量。在 显示区
域，选择加工零件的显示模式。

✓ 在型号区域，选择对比分析模式。

• “过切槽材料参数”标签选项

仿真
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• “过切槽材料参数”标签选项

仿真

✓ 在显示的元素区域 :

❖ 显示选择项: 仅显示由刀具运动所去除的材料。

❖ 显示当前步进: 显示导致过切槽的刀具。

❖ 显示全部: 显示完整的刀具轨迹。

❖ 显示轨迹: 为了更方便地解释所显示的刀轨，开启该选项后将仅显示导致过
切槽的刀具运动。

❖ 变焦 : 按照先后顺序，同步缩放显示被各把所选刀具开槽的材料体积。
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✓ 点击过切材料图标退出 “过切材料参数” 面板。

✓ 关闭项目并保存。

至此，用户已经执行了加工零件的对比分析、精确测量，并创建了剖面。

该项练习已经完成。

• “过切槽材料参数”标签选项

仿真

✓ 在完成该模块的学习后，用户将能够 :

❖ 描述仿真的验证过程。

❖ 描述仿真的基本设置。

❖ 实现截屏。

❖ 了解如何使用对比工具分析所加工坯料与参考模型之间的关系。

❖ 熟悉测量工具的界面。

❖ 使用剖面并输出剖面轮廓的CAD文件。
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NCSIMUL MACHINE

探针

仿真
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✓ 打开 “Probing.NcsPrj” 并启动仿真工艺。

• 使用探针功能

Probing
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✓ 利用功能标签添加 :

❖ “探测激活” 功能，添加在第一个程序前，通过选择 « Initialization » 。

❖ “停止探测” 功能，添加在第一个程序后，通过选择第一个程序。

• 使用探针功能

探针
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▪ 注意到当使用探针功能时，红色进度条表明进行了材料去除的仿真计算。若探针指令
要在程序中解码，则上述计算是必需的。

▪ 如果发生了必要的修改，需要重新测量探触点，用户必须使用 “计算所有” 功能。

• 使用探针功能

探针

材料去除

探针指令

解码中探针没有发生碰撞
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✓ 用户可以通过双击«探测激活 »功能控制探触点。探测信息将被存储，因此如果
只是发生了不重要的修改，则无需重新计算。

✓ 点击« Apply »退出。

• 探触点查询

探针
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✓ 可以在变量标签下查询到计算结果。

• 探触点查询

探针
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✓ 可以看到上述计算值被用于设置原点。

• 探触点查询

探针



Thank You！


