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Vericut中UG三维模型快速导入
及数控加工仿真设置

中航飞机股份有限公司长沙起落架分公司 (陕西汉中723200) 田 辉 郭辉 沈 勇 岳林峰

生产中借助Vericul软件模拟实际加T巾刀具在

机床、零件与夹具i者中的运动轨迹，加T仿真能

有效验证手丁编程、计算机辅助编程或混合编秘rfl

数控程序的正确性，减少试加T零件的调试风险，

消除潜在的碰撞错误，有力地降低刀具与夹具、机

床的碰撞风险j文巾主要介绍uG三维模型快速导入

Ver油f过程的预备T作及在Ver油f下仿真设置及残

料、过切检杏，让数控加T同f■能在短时问内学会

使用Veric州进行仿真二

1．UG三维模型快速导入Vericut过程中的准

备工作

(1)创建加T坐标系：在加T环境中定义加T

坐标遵循的一般规律：①符合笛卡尔有手定则，尽

量建立在易于数控操作者装夹找正和检验的位置：

②选在精度较高的零件基准面l：，有利于保证精度、

简化程序处理?③通常情况下加丁坐标可设在T件

的中心(如方料l：表面中心，柱体的同心)，上表面

为Z轴方向L的零点即Z=0处

(2)零件毛坯创建：打开已有的UG属性．pall

文件(注意：Pm／E的文件格式也是．part)，直接建

立模型(见图1) 导入模型文件：其他格式的

罔l零件毛坯创建

70 l戮鬈募笔‰娩捌 舌磊加工。棚工

CAD／cAM零件模型，一般情况下要导入uG中，都

是先转换为：．iges／．sle旷paras01id这几种普遍使用

的文件格式后，冉导入uG。对于UG6．0以后的版

本，许多软件三维软型可以在新建．pan文件直接导

人，如：cATIA V5的31)模型：建议：毛坯创建尽

量与本T序的实际加T状态相符，生成的程序段可

以减少空走刀，有效提高生产效率、

(3)创建刀具：除输入刀具基本信息，如直径、

刀具网角等，建议按图2填写刀具、号补偿寄存器和

刀具号补偿寄存器信息，这样做的好处在于：后处

理的程序会自动带有刀具号、l!∈度补偿号，在Veri一

(．ul仿真时可以减少文件刀具的设置T．作：

陶2刀具参量设置

2．三维模型导入

(1)Vericut启动设置：直接利用cGTe(-h软件提

供的批处理．bat文件运行Nx(其安装位置在D：＼

Ve“(、ul＼wjll(Iows＼(哪】Jnallds下。选择匹配．1)at)，另

一种方式是使用Nx 0pen api配置接【j插件．对于初

次使用者推荐第一种方法：点击Nx．bat将运行uG

软件，选择刀轨程序、加工坐标或刀具中的任意一

项，点击主菜单中Ver汛f图标，将弹m Ve·’icut交互

界面，如图3所示

(2)i维模型导入时的“选项”配置及部件、

毛坯的选择点击图3中的“选项”按钮，按图4



南上刮F依次选择框内没置项 H 3中罔4、罔5分

别对应的是部件、毛坯选择项，11r以在uG软件视冈

窗L]或部件导航器内分别点选对应的3D模型或小

片体
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完成以上操作，点．丘”输⋯文件”，再点．1i

“RuN Veri(·ul”即可启动、‘eri(．LIl仿真界m，对于

Vericul 7．03仅点击“输⋯文件”l叮启动hr汕t仿真

界面，不同版本此处操作略有不同

3．Vericut数控加工仿真

(1)VPrhlI界面没嚣：点击“项目”f}1的“数

控机床”．拖动滚动条至列表下方“配置cNc机床”

中的“机床文什”及“控制文件”处(见图5)．分

别在下拉菜单中选择“fatlal Ⅵ11(．4020．mc·h¨与

“fallOnl．rll” 其巾“fa‘I al一、111(-4020．m(·h-'为3轴仿

真立铣机床．“控制文件”选取还应考虑实际加T巾

设备的数控系统(文巾主要列举的为法兰克数控系

统下的3轴铣削配置)

罔5机床及控制文件选择

(2)激活“坐标系”．在“项目”中右击需要

使用的坐标系如“MCs—MILI．”．将其激活和显示

(见网6)?

(3)点选“项目”

中的“G一代码偏置”

一默认“添加”一“确

定” 对于有些零件的

仿真，要将“(；一代码

偏置”中“偏置名”设 罔6激活坐标系

触：碧龆脚I cAD／CAM／鲫应用

置为“程序零点”，配置程序零点设为从“组件一

T0(】L”至0“坐标原点一Mcs”。

(4)加T刀具设置：若uG创建刀具时设置了刀

具号、长度补偿号，此处可以直接跳过(Lf(j中未设

置刀号的事件显示为0，程序渊川时需手动设置刀

号)，否则在“加T刀具设置”【}1．按不同刀具生成

的后处理Nc文件进行时应配置(见I冬1 7)二点击

“加l：刀具”．选择“使用刀具名”，在弹m的换刀名

单【11，事件为刀号，“切刀”对应的是程序中的刀具

规格
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图7刀具的分配

(5)添加数控程序：点击冈5左侧“项目”巾

“数控程序”一“添JfJII NC程序文件”．添加程序

添加的数控程序在“数控程序”列表中，可以通过

鼠标拖拽调整Nc程序执行的先后顺序选中添加的

数控程序，为其分配对应坐标系(见图8)，此处坐

标系应与UG编程时的坐标系保持一致

在主菜单T具

条上单击静态图

标．使其处于未激

活状态．模拟切削

时能看到动态的仿

真过程，点击冈9

中连续播放键就可

以观看仿真演示，

纠8分配坐际系

播放完后按重置按钮可恢复初始状态仿真结束后

可往丁具条J：点击“自动比较”图标，进行零件过

切、残留量的检测，以此来判断程序的正确与否，

通过仿真验证后的数控程序方能用与现场零件的

加T
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空气锤钻头本体与钻齿的过盈数值分析

川庆钻探工程公司油建分公司 (四川成都610213) 曾其科 罗 山

西南石油大学机电工程学院 (四川成都610500) 黄志强

空气钻井技术用于解决提高机械钻速和复杂硬

质地层条件下的井漏等重大的钻井难题，，但是，钻

”过程中也暴露}}{许多技术难题，其巾钻具损坏问

题相当突f¨空气锤钻头的失效方式t要以断齿、

磨齿、掉齿、本体缩径和钻头断脱等为主，掉街造

成钻头过早地失效，严重降低了钻头破岩效率钻

头掉齿失效情况如图l所示。本文通过对钻头本体

与钻齿的过盈量进行

分析，确定合理的过

盈量．以期为钻头本

体与钻齿过盈量的设

计提供理论依据，从

而解决钻头掉齿问题，

延长钻头使用寿命一 冈l 卒气锤钻头边齿脱落

1．数值计算模型

(1)钻头实体模型及材料参数：利用Soli(限Ⅲks
‘__1 ’·。⋯‘‘l_1 ’。I。 ’I _。l_⋯III ’’1I．’。⋯_ 。o¨_ o’11．‘’⋯ 01lL’’⋯_ 。’{_‘‘l·1 Il ‘J- ’l{’’1『_

4．结语

以上主要阐述

的是法兰克数控系

统下的3轴铣削加

_r：中UG3维模型快

速导入Veri(·ut进行

数控加T仿真的设

置讲解，这些设置 图9运行1：具条

与四轴以L Vericul配置基本相同，只是“配置cNc

机床”中的“机床文件”及“控制文件”需做相应

涮整，选用匹配的多轴机床和控制文件MW

(收稿日期：20140312)
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建立钻头实体模型，如图2所示，钻头相关参数如下：

钻头直径297 mm，钻头端面倾角10。，钻头端嘶有3

个喷嘴．均匀地分布在钻

头端面，喷嘴苴径为

35．5 nlm，钻头端面分布

着39个荫孑L，齿孑L直径

均为19 m111。

钻头材料选择采用合

金20Ni4Mo，其材料模型

可选择弹塑性模型，其弹

性模量为E=2．15×

●■

罔2空气锤钻头i维

实体模型

10二GPa，泊松比u=0．27．屈服应力为l 010 Mf)a、

(2)单元属性及网格划分：采，|r}j二次四面体sol—

i(1185单元对模型进行网格划分，重点是分析钻齿过

盈量在钻头本体上产生的应力分布情况．因此，对

钻头的齿孑L周围应力分布变化较大的地方进行局部

网格加密，其他lx．域网格划分相对稀疏，如罔3所示

的钻头网格模型

(3)边界条件：将

硬质合金钻齿视为不变形

的刚性体，则过盈量全部

均匀作用在齿孑L孑L壁上，

使齿孑L边界变形成为已

知分析模型的下部端面

与钻头的水体相连，根据

圣维南原理，在远离齿孑L
图3李气锤钻头网格模型

的地方，可以不考虑齿孔变形的影响，因此在远离

街孔的下端面全部为零位移边界条件

2．有限元计算结果及分析

建奇：过盈量为0．01 111111、0．02 111m、0．03 mm、

多


