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整体式风扇轮加工技术一直是制造业中的一个 

重要课题，采用数控多轴加工是 目前国内外广泛采 

用的整体式风扇轮加工方法。整体式风扇轮的加工 

难点主要表现在：①整体式风扇轮的形状复杂，其 

叶片多为非可展扭曲直纹面。②相邻叶片的空间较 

小 ，加工时除了刀具与被加工叶片之间发生干涉 

外，还容易与相邻叶片发生干涉。③刀位规划时的 

约束条件多，自动生成无干涉刀位轨迹较困难。 

本文在研究了UGS NX7软件和多轴加工刀路 

轨迹设计关键点基础上完成了风扇轮多轴加工刀路 

轨迹设计。 

1．多轴加工刀路轨迹设计关键点 

多轴加工过程是程序通过控制刀具轴矢量在空 

间位置的不断变化或使刀具轴的矢量与机床原始坐 

标系构成空间某个角度，利用铣刀的侧刀或底刃切 

削加工来完成加工。在UGS NX7中通过控制刀轴 

矢量、驱动几何体、投影方向和加工面来完成多轴 

加工刀路轨迹设计。 

(1)控制刀轴矢量方式 在UGS NX7中提供 

了1 8种控制刀轴的方式 ，这些方式灵活运用能够 

很好的提高加工质量、避免过切和减小刀具的伸长 

量 。 

(2)驱 动方式 驱动 方式包含 了 “曲线 

／A”、 “螺旋式”、 “边界”、 “曲面”、 “流 

线”、 “刀轨”、 “径向切削”、 “外形轮廓加 

工”和 “用户自定”等，这些方式合理选择对于生 

成合理刀路至关重要。 

(3)投影方向 投影方向是指由驱动方式生 

成的驱动刀具路径如何投影到切削面的矢量 ，对 

于最终刀具路径生成影响重大。包含有 “指定矢 
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量”、 “刀轴”、 “远离点”、 “朝向点”、 “远 

离直线”、 “朝向直线”、 “垂直于驱动体”、 

“朝向驱动体”和 “侧刃划线”共9种。 

(4)加工曲面的材料侧 加工曲面的材料侧是 

指向材料被去除的方向矢量。 

2．风扇轮多轴加工刀路轨迹设计 

根据风扇轮的形状， 

并设置加工坐标系原点 

在零件的最高处的轴线 

上 ，如图1所示。对于 

叶片的精加工，其策略 

为先对单一叶片加工刀 

路设计，然后通过变换 

复制完在整个风扇轮叶 

片精加工刀路设计。 

选择圆柱体棒料为毛坯， 

图1 毛坯、坐标系 

(1) 风扇轮整体粗加工 粗加工是以快速 

切除毛坯余量为 目的，考虑的重点是加工效率 ， 

遵循 “大刀开粗 ，小刀清角”原则 ，粗加工分别 

选用 12mm~N 6mm的立铣刀，切削深度分别为 

0．8mm~DO．5mm。使用Cavity MillJJa工操作，选择 

“跟随周边”的切 

削方式 ，和 “深度 

优先 ”的 切 削顺 

序，设置部件侧面 

与 底面 留余量 为 

0．3mm。其刀具路 

径如 图2、 图3所 

示。 图2 12mm立铣刀开粗刀路 

(2) 叶片顶 

面精加工 对于叶片顶面的精加工可以采用三轴 
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