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摘 要：高速加工技术是当今机械制造业中迅速发展的高新技术，广泛的应用到模具制造中，

能极大地提高模具加工效率和质量。从高速加工的特点出发，论述了 !"#$%&’(软件的一般编
程过程，分析了该软件的高速加工功能及走刀策略，归纳了型腔模数控加工的常用方法。
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模具作为新产品生产的关键工装，其设计与

生产日益成为新产品开发周期的决定因素。随着

数控加工设备与高性能加工刀具技术发展的日益

成熟，高速加工技术应用到模具制造中，能极大地

提高模具加工速度，减少加工工序，缩短甚至消除

了钳工修复工作，从而大大地缩短了模具的生产

周期。高速加工有着不同于传统加工的特殊的加

工工艺要求，而数控加工的数控指令包含了所有

的工艺过程，故应用于高速加工的数控自动编程

系统———!26系统必须能够满足相应的特殊要
求：（$）!26 系统应具有很高的计算编程速度；
（7）全程自动防过切处理能力及自动刀柄干涉检
查；（8）提供符合高速加工要求的丰富的加工策
略；（9）进给率优化处理功能。

!"#$%&’(是一套面式模具制造业的优秀 !2:;
!26软件，不仅提供了完整的造型设计、制图、分
析及加工编程功能，而且对型腔模具的整个制造

过程，可提供一个理想的解决方案，尤其是其应用

了原创的基于知识的加工、自动化 <!和基于毛
坯残留知识三大技术为基础的智能 <!［/］，使其成
为当今最为理想的型腔模高速编程软件之一。以

下结合 !"#$%&’(在实际加工中的应用，介绍其编
程过程及对型腔模高速加工方法和策略。

/ !"#$%&’(加工编程过程

/ 0/ 建立模型
可以直接通过 !"#$%&’( 进行产品的造型，也

可以用其它的 !2:软件通过 =>?@标准格式转换
成为 !"#$%&’(的模型格式。具体的操作过程是：
在 !"#$%&’( 的 :$%$=(%AB$8A 模块中选择 $CCD"8$E
%"’(———=>?@———&A$9，在 "(CF%栏中选择 "GH文件，
按下 ?IA8F%A即完成零件模型格式的转换。
/ 0) 建立加工坐标系
进入 !"#$%&’( 环境，打开零件模型，选择 <!

加工菜单，系统提示选择一个加工坐标系，如果不

存在就要建立一个加工坐标系。!"#$%&’( 提供 J
种方法建立加工坐标系，通常采用三点定位的方

式。建立加工坐标系一定要以合理的零件装夹方

式、方便测量为原则。一般取零件上表面的中心

点为加工坐标系的原点。

/ 0, 刀具设定
在 !"#$%&’( 中刀具定义非常灵活，选择了一

个加工过程，系统会自动判断刀具库中有没有符

合要求的刀具，如果有系统就默认使用上一次用

过的刀具；如果没有系统就自动显示刀具定义菜

单，要求定义刀具参数。

/ 0J 工步编辑
在工步编辑过程中，要求确定哪些特征能在

一次装夹中完成，并安排加工顺序及使用的刀具，

最后确定使用何种加工方式来分别完成这些工
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步。选择了一种加工方式，需要定义加工对象、加

工范围以及加工参数（如转速、进给量、每层的切

削量、加工余量、进刀方式和安全平面等）。

每一工步各种参数定义完后，由软件完成刀

具运动轨迹的计算，并可进行加工仿真。当轨迹

不理想时，可重新修改参数并进行计算。在某些

情况下，直接对轨迹进行编程也能取得良好效果。

! "# 后置处理
所有工步的刀具轨迹生成后，通过专用的后

置处理程序，转为加工 $代码。

% &’()*+,-高速加工模块剖析及走刀策略

高速加工中心具有预览功能，在刀具需要急

速转弯时加工中心会提前预减速，在完成转弯后

再提高运动速度。机床的这一功能主要是为避免

惯性冲击过大，从而导致惯性过切或机床主轴损

坏而设置的。在使用 &’()*+,- 的 &./ 系统进行
数控编程时，要尽可能保证刀具运动轨迹的光滑

与平稳。另外，在高速加工中，刀具的运动速度很

高，采用的刀具通常很小，因此要求在加工过程中

保持固定的刀具载荷，避免刀具过载损坏机床主

轴。&’()*+,-提供了多种加工方法和移刀方式。
（)）轮廓的螺旋线加工。螺旋式加工是沿着
封闭的轮廓向下做螺旋切削，中间没有进退刀，切

削过程持续恒定。从工序模式管理表单击 &012
.314 /5662780单击右键后，点击 9& 文件夹中
的 :;<’=>+? " @<<，定义参数可产生螺旋刀路（图 !）。

（A）摆线轮廓加工［%］。当选择 B+,?’<;（轮廓）
加工在工艺参数界面内会推荐选用 30C&DC5E高
速走刀。选用这种方式的优点是：能确保机床以

最具挑战性的工艺参数去除毛坯材料，从而提高

机床的切削效率。它适用于高硬材料（D0&#F以
上）的窄槽和型腔加工（如图 %）。
（=）独特移刀策略的曲面型腔加工。工序模
式选择曲面型腔 80GBH3，其工艺参数界面内会提
供一个 D8/ I13" B.8818 C9JCGG开关，选 C9且

选定 0C7$D 或 0C7$D K G5958D 及 B.0.6616
&73 时，界面会弹出 6CCB8 59L.0E8J6CCB8
C73L.0E8J$C6G&67I 三种移刀策略（如图 M）；
选 8B50.6 &73，界 面 会 弹 出 .66 &C0910：
0C79EJ6CCB（如图 N）。这种刀路能实现刀轨边
角的光滑过渡，确保机床在移刀过程中刀具恒速

进给，从而有效减缓机床振动、避免刀具干涉等现

象的发生。
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（!）基于知识的等高（"#$%）加工。"#$%的
工艺参数序界面中，在 &’$()和 &’$() * +,-.
,/)状态下，选用 ",%)/%’#0 和 1,-2 ",3%) 组
合按钮，可以判断毛坯量并进行智能二次粗加工。

在 +,-,/) 状态下，选择 )/1 45%"55- 6785&
#’--5#% 85/9-’中的 85/功能，则加工层与层
之间采用 -$&4/光滑连接（如图 :）。其优点是待
加工曲面的平坦区域与陡峭区域被自动识别，使

精加工的余量更均匀，表面质量更高。

; #<=>?@AB型腔模高速加工的编程策略

在型腔模零件三轴数控铣削加工中，从规则

形状毛坯到精整处理前的零件加工，其铣削加工

工艺一般分为粗加工、半精加工、精加工及清根加

工［;］。

粗加工可采用插削等加工方式，但是等高

（"#$%）铣削具有高效的环绕切削走刀及智能化
的进刀设置，同时具有独特的层间加工功能，因此

是最常用的粗加工方法。

#<=>?@AB具有基于毛坯残留知识功能，能根
据毛坯的情况来生成刀路。使用 "#$%9&’$()
作为半精加工工序，并选择加工参数中的 ",%).
/%’#0选项，可彻底消除空刀现象，而且刀具的切
削载荷更合理，轨迹更流畅。

精加工中 /&+C0% 及 "#$%9+,-,/) 最为常
用，对于斜率接近于水平面的平坦面，采用 /&+C.
0%工序进行沿面加工效果较好，而对斜率接近于
垂直面的陡峭面一般采用 "#$%9+,-,/) 工序加
工效果较理想。

D 结束语

随着高速铣削技术的不断普及，越来越多的

企业已经在生产实践中开始应用该技术，编程是

其中的一项关键性工作，也是一项创造性的工作。

充分挖掘和使用 #<=>?@AB软件的高速加工编程技
术，使模具产品以高质量、高效率、高寿命、低工

期、低成本的姿态走向市场，争取更大的空间。
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