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UG 和斯沃数控仿真软件在 
数控加工中的综合应用
文 | 阳涛 达州职业技术学院机电工程系

UG 软件是西门子公司的一套集 CAD/CAM/CAE/PDM/

PLM 于一体的软件集成系统，在航空航天、汽车、机械、造

船、医疗器械和电子等诸多领域得到了广泛的应用。由于零

件的形状和加工环境的复杂性，在实际加工中容易出现过切

和欠切现象，甚至会出现刀具与机床部件或工件的干涉和碰

撞，因此数控加工之前必须进行仿真加工。UG 虽然具有刀

轨可视化功能，但不能模拟机床实际加工过程。Vericut 仿

真软件虽然功能强大，但设置复杂，操作繁琐，适合复杂的

多轴零件的仿真加工，而对于三轴零件的仿真加工则显得牛

刀杀鸡。斯沃数控仿真软件提供了数控车床、数控加工中

心，等多种机床类型，提供了发那科、西门子、华中数控及

广州数控等国内外多种数控系统，还提供了数控机床的所有

操作模式、三维工件的实时加工显示、刀具路径的三维显示

以及工件的定义、装夹、测量和刀具的定义及碰撞提示等功

能。斯沃数控仿真软件不但能够让用户进行手工编程而且还

允许用户导入自动编程软件生成的程序，设置和操作也非常

简单，适合三轴类零件的仿真加工。UG 和斯沃数控仿真软

件软件的有机结合能够相互弥补对方的不足，对于提高程序

的编写效率和其正确性验证有着广泛的应用价值和意义。

一、应用 UG 软件进行自动编程

1、生成如图 1 所示的香皂凹模实体造型（过程略）

2、零件的加工工艺分析

（1）零件图的分析。

在零件上有一个加工特征：香皂凹模型腔曲面。由于零

件呈对称状，故工件坐标系原点设定在工件上表面的中心。

该零件的材料为硬铝，毛坯尺寸为 100mm×60mm×30mm。

图 1

（2）工件的装夹。

工件毛坯外形为长方体，表面不需要加工，为使其定位

和装夹准确可靠，选择机用虎钳进行装夹。

（3）工艺路线制定。

采用先粗加工型腔，然后半精加工型腔，再精加工曲面，

最后精加工型腔底面的加工顺序。

（4）刀具及切削用量的选择。

由于工件的材料为硬铝，切削性能较好，选择硬质合

金铣刀。粗加工型腔时选择φ10 的圆柱直柄平底刀，主轴

转速 3 000r/min，进给速度 2 000mm/min，每次切深 1mm，
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铣】对话框。在【切削模式】下拉列表中选择

，在【步距】下拉列表中选择【刀具平直百分比】，在【平

面直径百分比】文本框中输入 60，在【每刀的公共深度】

下拉列表中选择【恒定】，在【最大距离】文本框中输入 1，

单位选择 mm。单击【切削参数】按钮 ，在弹出的对话

框中单击【策略】选项卡，在【切削顺序】下拉列表中选择

【深度优先】，其他参数采用系统默认值。单击【余量】选

项卡，在【部件侧面余量】文本框中输入 0.5，勾选【使底

面余量与侧面余量一致】，其他参数采用系统默认值。单击

【拐角】选项卡，在【光顺】下拉列表中选择【所有刀路】，

系统返回到【型腔铣】对话框。单击【进给率和速度】按钮

，设置主轴速度和进给率。单击【确定】，系统返回到

【型腔铣】对话框。单击【生成】按钮 ，生成刀路轨迹。

图 2

余量 0.5mm。半精加工型腔时选择φ6 的圆柱直柄平底刀，

主轴转速 4 000r/min，进给速度 1 500mm/min，切深 0.3mm，

精加工余量 0.2mm。精加工曲面时选择φ4 的球头刀，主轴

转速 5 000r/min，进给速度 1 000mm/min。精加工型腔底面

时选择φ6 的圆柱直柄平底刀，主轴转速 4 000r/min，进给

速度 1 500mm/min，切深 0.2mm。

3、生成零件的加工轨迹

（1）型腔铣粗加工。

①进入加工环境。

依次单击

cam_general mill_contour，单击【确定】，进入加工

环境。

②创建几何体。

在工序导航器中双击节点 ，在【机床

坐标系】选项区单击【CSYS 对话框】按钮 ，在【CSYS
对话框】的【类型】下拉列表中选择【动态】，输入需要

的坐标值后单击【确定】，返回到【CSYS 对话框】，单击

【确定】完成机床坐标系的创建。双击 节

点下的 ， 单击【指定部件】按钮 ，在图

形区中选择整个零件作为部件几何体，单击【确定】，完成

部件几何体的创建。再单击【指定毛坯】按钮 ，在【类

型】下拉列表中选择【包容块】，单击【确定】，完成毛坯

几何体的创建，再单击【确定】。

③创建刀具。

在工序导航器的空白处右击，单击 ，选

择下拉菜单  ，在

中单击平底刀 （如果要选择球头刀则单击 ），在

中输入D10，单击【确定】，在弹出的对话框的

文本框中输入 10，单击【确定】，完成φ10 平底刀的创建，

同理可以完成 φ6 平底刀和φ4 球头刀的创建。

④创建工序。

选择下拉菜单 ，弹出【创建

工序】对话框。在【类型】下拉列表中选择 mill_contour，在

【工序子类型】选项区中单击【型腔铣】按钮 ，在【刀

具】下拉列表中选择 D10 铣刀，在【几何体】下拉列表中

选择 WORKPIECE，单击【确定】，弹出【型腔铣】对话

框，如图 2 所示。单击【指定切削区域】按钮 ，选择整

个型腔面作为加工区域，单击【确定】，系统返回到【型腔

190102.indd   72 2019/5/10   14:35:58



2019 年第 01-02 期 -73-

经验 Experience

（2）型腔铣半精加工。

由于型腔铣半精加工和型腔铣粗加工的刀路轨迹

相似，可以复制型腔铣粗加工工序，再进行编辑即

可。在工序导航器中右击 ，单击【复

制】， 再 右 击 ， 单 击【 粘 贴】， 生

成 工 序， 双 击 该 工 序， 在

【 型 腔 铣】 对 话 框 中 进 行 如 下 编 辑

， ，单击【切削参

数】按钮 ，在弹出的对话框中单击【空间范围】选项

卡，在【处理中的工件】下拉列表中选择【使用 3D】，单

击【确定】，系统返回到【型腔铣】对话框。单击【进给率

和速度】按钮 ，修改主轴速度和进给率。单击【生成】

按钮 ，生成刀路轨迹。

（3）曲面精加工。

选择下拉菜单 ，弹出【创

建工序】对话框。在【类型】下拉列表中选择 mill_contour，

在【工序子类型】区域中单击【固定轮廓铣】按钮 ，在

【刀具】下拉列表中选择 B4 铣刀，在【几何体】下拉列表

中选择 WORKPIECE，单击【确定】，弹出【固定轮廓铣】

对话框，如图 3 所示。单击【指定切削区域】按钮 ，选

择如图 4 所示的 8 个曲面。在【驱动方法】下拉列表中选

择【区域铣削】，在弹出的对话框中进行如图 5 所示的设

置。单击【进给率和速度】按钮 ，设置主轴速度和进给

率。单击【生成】按钮 ，生成刀路轨迹。

（4）型腔底面加工。

选择下拉菜单 ，弹出【创

建工序】对话框。在【类型】下拉列表中选择 mill_planar，

在【工序子类型】区域中单击【使用边界面铣削】按钮 ，

在【刀具】下拉列表中选择 D6 铣刀，在【几何体】下拉列

表中选择 WORKPIECE，单击【确定】，弹出【面铣】对

话框。单击【指定面边界】按钮 ，在弹出的对话框中选

择型腔底面，单击【确定】，返回【面铣】对话框，进行如

图 6 所示设置，单击【进给率和速度】按钮 ，设置主轴

速度和进给率。单击【生成】按钮 ，生成刀路轨迹。

4、自动生成数控加工程序

通过后处理构造器定制 FANUC0iM 三轴后处理器。单

击选择工序导航器中建立的工序，单击工具栏中的【后处

理】按钮 ，在弹出的【后处理】对话框中单击【浏览查

找后处理器】按钮 ，选择新建的 FANUC0iM 三轴后处

理器，四道工序可分别生成四个数控加工程序。

图 5

图 6

图 3 图 4
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二、应用斯沃数控仿真软件进行仿真加工

1、机床参数设置和基本操作

（1）启动斯沃数控仿真软件。

选择数控系统为 FANUC0iM，单击【运行】，弹出如

图 7 所示的数控装置操作台。

图 7

（2）返回参考点。

单击旋出【急停按钮】 ，单击【回参考点】按钮 ，

依次单击 和 ， 和 ， 和 返回参考点。

（3）设置毛坯。

依次单击菜单栏的 ，定义毛

坯的外形、材料和尺寸，如图 8 所示。

图 8

（4）选择夹具和装夹方式。

依次单击菜单栏的 ，选择夹

具和装夹方式，如图 9 所示。

图 9

（5）对刀和建立工件坐标系。

X 和Y 向采用寻边器对刀，Z 向采用Z 向对刀仪对刀。

依次单击菜单栏的 ，选择光电

式寻边器，单击【MDI】按钮 【程序】按钮

屏幕上的按钮 ，输入 S600，再单击【插

入】按钮 【循环启动】按钮 【手动】

按钮 【主轴正转】按钮 ，使寻边器向工件右

侧面靠近，当寻边器指示灯发光，表示接触到位，如图 10

所示。单击屏幕上的按钮 ，记下此时的【机械坐

标】X1，同理使寻边器接触工件左侧面，记下此时的【机械

坐标】X2，X1 和X2 的平均值就是对刀时X 的坐标。对刀时

图 11 图 12
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Y 坐标的获得与X 坐标类似，只是寻边器接触的是工件的

前侧面和后侧面。单击【主轴停止】按钮 ，依次单击菜

单栏的

，使刀具与Z 向对刀仪上表面接触，

指示灯发光，如图 11 所示。记下此时的【机械坐标】Z，再

减去 100，就是对刀时Z 的坐标。单击【写保护】按钮

【刀补】按钮 【坐标系】按钮  ，
将光标移动到 G54 的位置，分别输入对刀的X、Y 和Z 的

坐标值，单击 【输入】 按钮 或 ，建立好工

件坐标系，如图 12 所示。

（6）选择刀具。

图 10

依次单击菜单栏的 ，在弹出

的对话框中选择φ10 的端铣刀，单击

，同理，可以选择φ6 的端铣刀和φ4
的球头刀，如图 13 所示。

图 13

2、数控加工程序的导入和加工

将 UG 自动生成的 NC 程序复制粘贴到 C:\Nanjing 

Swansoft\SSCNC\FANUC\FANUC0iM\FANUC\O 字头的 cnc

文件，单击自动加工按钮 程序按钮  输
入程序名称 ，NC 程序便会显示在当前屏

幕上，如图 14 所示。单击循环启动按钮 ，机床自动加工

零件，全部四个程序运行完毕后，结果如图 15 所示。

图 14

图 15

三、结束语 

将 UG 软件与斯沃数控仿真软件的优势相互结合，能有

效提高数控程序的准确性，避免实际加工过程中可能出现的

碰刀和干涉等问题，提高了加工效率，节约了成本，减小了

设备损耗，特别是对于形状较复杂的零件加工，具有良好的

实践意义。
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