
NX 程式的編寫與模擬 

壹、 進行刀具設定 

  一開始要先我們的加工圖導入 NX 裡面，按左上角的檔案來開啟

我們的圖.igs 檔，導入完成後如圖 4-1。 

 

圖 4-1 

接著來設定加工，點選應用模組並按下加工，設定為 cam_qeneral 以

及 mill_planar，如圖 4-2。 

  

圖 4-2 

  完成之後就可以來設定刀具，點選功能表旁邊的機床視圖，在未



用項右鍵插入刀具，建立刀具塔如圖 4-3，名稱英文隨意取。 

 

圖 4-3 

  在刀塔上建立刀具，對刀塔點右鍵來選擇刀子類型，名稱英文隨

意 H01-D10 如圖 4-4，再來設定刀具的各個參數如圖 4-5，設定完成

後左鍵拖移到刀塔下方，依序將所需刀具設定完成如圖 4-6。 

      

             圖 4-4                          圖 4-5 



 

圖 4-6 

貳、胚料的設定 

   在功能表旁的幾何視圖，設定加工的座標，點選 MCS_MILL，在

Z 軸的部分，我們來輸入原材料的高度 20mm 如圖 4-7，再來右鍵點

選 MCS_MILL 來插入幾何體如圖 4-8，確定完成後選擇我們的零件，

胚料幾何體用包容塊在 ZM+輸入 1.0，確定完成之後，會有一個原本

的把它給刪除，留下我們設定好的胚料即可。 

       

            圖 4-7                          圖 4-8 



參、加工的方法 

  一樣在功能表的旁邊，有一個加工方法視圖，把 MILL_ROUGH、

MILL_SEMI_FINISH、MILL_FINISH 的零件餘量都改成 0.如圖 4-9。 

 

圖 4-9 

接著就可以來建立工序了，點選功能表旁的程式順序視圖，右鍵

PROGRAM 插入工序，選擇 mill_contour，我們的類型用型腔銑，把程

式、刀具、幾何體、方法設定成如圖 4-10。 

 

圖 4-10 



    最初的型腔銑刀具為Φ10 鋁用鎢鋼銑刀，最大距離(切深)我們

用 1.5mm，主軸速度 3200，切削 320，在和主軸速度的自動計算，完

成後如圖 4-11，切削參數內的轉角，平順改為所有刀路，之後再按

動作底下的產生刀軌如圖 4-12。 

       

    圖 4-11                           圖 4-12 

    模擬的話可以按動作下的確定，調整自己想看的動畫速度，在按

下開始撥放鍵，按 3D 動態裡的分析，檢查沒什麼問題的話，就按套

用並且確定即可。 

    再來複製整個工序，換為Φ6 鋁用鎢鋼銑刀的刀具來進行內部的

小空間的切削，把方法改成 MILL_SEMI_FINISH，點選進給率和速度，

主軸轉速改為 5300，切削改為 256，再重新自動計算一次，切削參數

內的空間範圍下參考刀具用 H01-D10，其餘都可以不用進行更改，完

成了之後就可以按動作下的產生刀軌，如圖 4-13。 



 

圖 4-13 

    接著一樣的再繼續進行複製工序，並且使用Φ3 鋁用鎢鋼銑刀的

刀具來切削，把所有要切削的部分都處理完畢，設定的方法如上一個

步驟一樣，在[三、刀具選擇]都有參數改完即可，刀軌如下圖 4-14。 

 

圖 4-14 



    最後的平面型腔銑，一樣在複製工序，刀具改為Φ2 鋁用鎢鋼銑

刀，最大距離(切深)改為 0.3mm，主軸轉速 6800，切削 88，一樣自

動計算，方法改為 MILL_FINISH，切削參數的參考刀具記得要改為上

一個工序的刀具，完成後按動作下的刀軌如圖 4-15，分析檢查完成，

我們就完成了所有的平面型腔銑了，所有工序如圖 4-16。 

 

圖 4-15 

 

圖 4-16 



肆、曲面的加工 

    一樣在功能表旁的程式順序視圖，右鍵 PROGRAM 插入工序，建

立一個銑曲面的工序，類型選用區域輪廓銑，刀具設定為Φ3 鎢鋼球

刀，其他的設定如同之前所設定的，如圖 4-17。 

    再來開始選擇驅動方法，方法我們選邊界，點選指定驅動幾何體，

模式設為面，點選材料的正下方如圖 4-19，而驅動設定如圖 4-18。 

           

       圖 4-17                              圖 4-18 

 

                          圖 4-19 



     最後就可以來點選要進行的，曲面加工的部份了，我們分別把

圖 4-20、圖 4-21、圖 4-22，來分為三個曲面加工工序，主要用意是

方便調整，不會說一個錯就全部重做，當然三個工序的設定都是一樣

的，設定好指定切削區域(就是下方圖)、進給率和速度，就可以用出

三個工序了，一樣點動作的產生刀軌，就可以開始分析問題了，總計

加工的時間為 4 小時 57 分鐘如圖 4-23。 

 

                          圖 4-20 

       

            圖 4-21                        圖 4-22 

 

圖 4-23 



伍、 輸出程式碼 

    所有的加工工序都設定完成後，對 PROGRAM 點右鍵，按後處理

選擇 MILL_3_AXIS，單位為公制/零件如圖 5-1，先另存新檔為.txt 檔之

後再轉要的檔案。 

 

                            圖 5-1                            

 


