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CimatronE系统是以色~1]Cimatron公司开发的 

CAD／CAM集成化的软件系统 ，使用参数和变量化 

特征造型技术 ，使用同一的数据库 ，具有造型设 

计、装配设计、三维标注、模具设计、数控加工及 

标准模架等功能模块。CimatronE的数控加工技术 

一 直处于领先地位，被世界工模界认为是最杰出的 

数控编程系统之一。 

1．典型零件建模 

利用CimatronE的强大的三维建模功能，通过 

拉伸、旋转、切除及导动 

等造型命令，建立典型零 

件的三维模型。建立的模 

型如图1所示。 

2．数控加工 

R3mm的圆角采用q~6mm立铣刀加工。 

(4)规划加工刀具路径 加工异形孔平面 ： 

为了便于加工首先将异形 

孔上表面补全，补面结果 

如图3所示。加工异形孔 

平面采用：加工程序／五轴 

加工／通用策略／平行于曲 

线铣 。加工刀路如图4所 

示。 
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图2 建立工件坐标系 

异形孔加工策略：加工程序／五轴加工／通用策 

略／两曲线之间仿形铣。异形孔的实际加工材料去 

除量比较大，实际加工中为了提高加工效率，刀具 

为 6mm的合金刀。粗加工时异形孔的侧壁单边留 

0．5ram的余量，沿着异形孔的侧壁环绕一周将多余 

的材料去除。精加工采用同样的方法将单边0．5ram 

的余量去除。加工参数如图5所示，加工刀路如图6 

所示。 

25mm孔 ：四个~b25mm的孔采用五轴定位加 

工，首先建立局部加工坐标系，将坐标系建立在 

M20×1螺纹孔的上表面中心，如图7所示。激活局 

部坐标系，由于妒25mm孔有公差，采用先粗后精的 

次序加工，加工策略采用：加工程序／2．5轴／毛坯环 

切 ，粗加工：加工参数侧面留余量0．5ram，底面余 

量0。精加工：加工参数侧面留余量、底面余量0。 
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