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阀体是蚓门的主要部件，如图1所示．是由复

杂曲面组成，它必须承受高压力、高温度．必须耐

腐蚀、耐冲击，且必须其

有较高的机械强度和良好

的焊接性能，田此阎体模

具制造好坏将直接影响到

阀¨的I_寿命与安全性

能。台理安排模具的加工

T艺就显得非常重要．谚

模具采用Cimatmn轵件进

行数控编程与T艺规划， 目l鼹造阉休二维模《

井将后置处理的程序传送至教控机床上完成泼锻造

模具的宴际数控加工。

Cimatmn软件具有强大的加工能力，而且也能读

墩如UG、Pm／E等其他软件的数据进行加工。

用Cimatron NC模块进行数控加工自动智能化编

程，其步骤如F：①根据模型特点，拟玎加TT艺。

②进行每步编程，确定'On2-卉法“世月具、进结速

度、月间距等参数，生成月具路径．并进行w具蹄

径的模拟检查。③生成NC程序。④州CNC传输软

件将Nc程序传输给相应的数控机床。⑤准备好'oIlI．

t坯、月具、夹其后在数控机床上加I。

1．工艺潍程分析

鼹遣模具的加上}匕Jl他类型的模具'ond-口求鄙

要高得多，这是因为锻造模具的T作环境非常恶劣，

而且一般要承受高温％强大的合模力。为了保Ⅱ锻

造模具的f常工柞．不仪要选用好的的锻造横具材

料(～般为[113、4CrNiMo、4CrMmSiMoV等)，还需

严格控制材科的热处理工艺．一般的锻造模县模芯

材料都要经对淬火处理(硬度为柏一42HRC，硬度

^高．模其易裂且雌加T硬度太低．模其强度与

表面质世造不到锻造受求)，所“淬火前竖进行租加

工．摹准侧一般留n 5⋯1 的余量，成形表面留单
面约0 5⋯1 的余量，导柱孔余量为1 5—3mm．
“防止园淬火后带束舶热处理变形．导致精加工铣

不到部分成形表面或导柱扎的现象发生。在淬止后

需将基准侧留的余量铣掉，“保证粗(半)精加工

的基准尽量保持接近或一致。锻造柱翼的加TT序

一般分为粗加工、半精加工和精加工等I序．根据

该阔体强造模具上、下模芯的形状及加T特性．二

次加T的曲面精度要求很高，萁定位基准均为底座

上甲耐，为了减步裴夹次数，缩短T时．二捉加T

需誊全部在数控铣床或数控加丁中心上进行。

在数控加T中，为了尽量减少辅助T时，篮特

别注意使削夹具来保证迅建完成'onj．零件的定位和

夹紧过程。在加工中嚣尽量减少工件装央次数，在

次装央中，应尽可能多地完成各十工序工步。为

此，定位时要考虑便于各个表面都被加工的定位方

式。Ⅸ模芯上平面为定位基准，可U方便地完成其

他辑十曲画的'oJiI。图2

目i示为阀体下模．其毛坯

R寸为600⋯500ram×
225mm，整十模型采用

c咖软件加工模块进
行数控加工．基准角在右 罔2搠阵F模罔

下角．其加工过程为粗加1成形面与导柱孔+Ⅱ

部粗加T(清角)_+精加I戚形表耐_÷B部精加工

(清角)一淬火，精加T成形曲面及精导柱孔的方

式。考虑到篇幅有限，下面仅介绍嘲体下模淬止前

的加TT艺。

2．成形面整体粗加工I WCUT)

使川／)32(R5)稼层镶H铣月，采用3D体积块

螺旋加工方式(WCUT．ROUGH)．安全平面

(CLEARANCE PLANE)为】50ram，蝌旋角(RalnP

D麓曩。
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^n小)为3。，加工的最太高度(Z—Top)为0，加

工的最低高度(Z ‰llom)为⋯65 ．切深
(【hn Step)为0 40mm．步距(目de S1ep)为20ram

(CLEAN BEI’WEEN PASSES，清除W蹄问未蜘削部

分)。粗加T时＆流槽与钳u部分直接加T到位．导

柱孔单面留2mm余量，H余部分加I余罱(Pan

Suff∞e OⅡ∞t)为0 6mm加T精度(Parl Su【f．ce

Tolemne)为0 05ram．铣削方向(Milling Direction)

为CSmb Milling，切割方向(Cut Diction)为Inside

Out，零件尼卉为扦艘零件(0胖n Part)为OUT+ls-

LAND，书轴转速(SPINDLE SPEED)为3 000

dmim．进蛤速度(cUT—FEED)为1 600mnCmin。

使用程序执行

(Exeeu№)功能，加工

月具轨逮如图3所示。

同时．对加T进行仿真

模拟(smullion)检盎

Ⅻ过切检矗．，粘个下模

。出的成形表耐大部分被

静‘
日3粗加T成彤面与导柱孔

铣出．符合工艺的要求。接着进行后世址理(Pat)，

自动产生程序．进至CNC加工中心进行数控加工。

i区部粗加工1wetITl

使用D16(脚4)馀层镶片铣月，采用3D体积

块螺旋加工方式．安全平耐为150ram．螺旋角为3。，

加工的最大高度为0，加工的最低高度为65mm．

切深为0 25mm，步砸为10ram(清除月路阃未切刑

部丹)，粗加工泉量为0 6mm，加__【=精度为0 05ram，

铣削方向为ClimbMilling．切割冉向为Inside Oul，零

件是否为开放零件为OUT+I【SIAND．主轴转速3 500

∥⋯．进给速度为
l 800mm／min。他用程

序执行功能．加工月具

轨迹如网4所示。同

时，对加工进行仿真模

拟检查和过切检查。整

个下横．水的成形表面的

c，9
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H 4 R部粗m】

翅膀支架等部位被铣山．符舍工艺的耍求。，接菪

进行后置处理，自动产生程序，送重END加T中心

进行数撺加I。

t整体精加工I WCUT FINISH】

整体精加工选川D14(R7)球头铣月，秉州曲

74篡黝Ⅶ。。女‘彬～

面铣削(wcUT ffMSH+Bl册EEN lAYERS
HORIZ)的加工方式，安全平面为150ram．加T的

最大高度为0，加I的最低高度为一65 ¨'切深为
O 25ram．加T余屋为n5nlm。加工精度为n 01mm，

铣削方向为Mired Milling，切耕方向为ln目de Out，

零件是香为开放零件为OUl’+IStAND．在层间采Ⅲ

平行加T方式，主轴转速为3 600∥∞m，进培速艇

为I 8Cnmm／min。使用

程序执行功能，加T月

具轨迹如罔5所求。同

时．埘加工进行仿真模

拟幢杳和过切椅杳．性

个下模芯的在淬火前的

余量被绝人部分击除，

整盥

目5*体精加I

符合工艺的要求。接着进行后置处理，自动产生程

序．送至END加T中心进行散挣加T。

5．成形表面区部精加工{WCUT FINISHl

成彤表面区部精加工选用／98(R4)硬质台金铣

月．采用曲面铣削‘WCUT F1NISH)的加工^式，

安仝平面为150ram，加工的最^高度为0，加工的蛀低岛度为⋯65 ．切深为n12mm，加工容量为
0 5ram．加工精度为0 OImm．铣削方向为M-xd

Milling．切割方向为[nmde Out．零件是否为开放零

件为DOI'+iSLAND，主轴转建为4 500r／min．进精

速度为2 000mm／mm。使用程序执行功能，^口工月县

轨迹如图6所Ⅱ；。同

时，对加工进行仿真模

拟检蠢和过切幢毒。整

个下楼芯成彤击面的在

淬火前的余量被完仝去

．q．_l：：

除，符合工艺的要求。 囤6成形表iE部杵加T

接着进行后拦处理，自动产生栏序，送{CNE加工

中心进行数控加T。

6结语

在该闻体模具的加工廿程中，山于事先对工件

进行r上艺规划和加工工序制订，通过编制完美的

Clmatmn月路程序使得整个l，件的加T非常顺利+小

但据岛T r件的加[效率，缩短rJ二件的制造周期．

而且也提高r上件的加上质量，为企北带米了良好

的经济效益。删
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