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随着现代数控制造技术的

不断发展，一些先进的三维软件

不断应用到机械制造业的产品设

计与制造过程中，其中P r o/E和

M a s t e r C A M软件是当前国内外

模具设计与数控加工领域中使用

最广泛的CAD/CAM一体化软件

之一，集二维绘图、三维曲面设

计、模具设计、刀具路径模拟、

真实感模拟以及生成N C程序代

码等功能于一身。本文以Pro/E和

MasterCAM软件为平台，对支臂

模具进行三维建模，然后根据产

品形状进行数控加工仿真，并自

动生成加工代码，以缩短产品设

计与制造周期。

1. 热锻支臂模具模型的创建

支臂模具主要用于热锻工

件，零件结构较为复杂。利用

Pro/E软件分别构造这些特征的草

图，经过拉伸、旋转、拔模和倒

角等操作，完成支臂模具模型，

如图1和图2所示。

2. 文件转换

P r o/E中的三维模型建立完

成后，要建立笛卡尔坐标系如图

3所示，这样在MasterCAM软件

中打开后的机床坐标系就建立

完成了。然后在P r o/E中保存副

本（见图4） I G S格式文件并在

MasterCAM软件中通过菜单→档

案→档案转换→IGES→读取，然

后找到该文件就完成了文档的转

换了。

3. 零件数控编程

（1）粗加工：曲面挖槽。粗

加工尽量选用大的切削用量，把

多余的毛坯除去，如图4所示。在

零件中各圆角的大小不同，因此

选择的刀具也不同。开粗的刀具

有f25mm、f16mm球刀，加工参

数的选择如图5和图6所示。

热锻模具在生产中的数控加工
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摘要：本文应用Pro／E软件的建模模块构建零件的三维图形，应用MasterCAM制造模块对热锻模具零件进行加工设置、数控

仿真和数控编程、后处理，自动生成零件的数控加工NC代码，提高了产品的加工制造能力。

图1 支臂模具上模

图2 支臂模具下模

图3 建立笛卡尔坐标系

图4 保存IGS格式

图5 刀具参数、转速、进给参数的选择
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实体切削验证：进行实体切

削验证图7，看有无过切现象，如

无过切，则可选择和机床配套的

后处理器生成NC加工程序。

（2）精加工。残料清角：利

用残料清角功能完成各曲面间过

度圆角的加工，调整好合理的切

削参数如图8所示，输入上道工序

为粗加工的刀具直径和圆角半径

参数。自动计算出残料的刀具路

径如图9所示。

平行铣削参数中有一项加工

角度的选择，根据被加工工件的

形状我们可以选择合适的角度，

这样可以避免90°角度X轴和Y

轴机床换向的冲击过切如图10所

示，图11为实体模拟验证。

4. 生成NC加工程序

经检查、编辑和模拟加工

确认无误后，就可生成加工程序

了。利用MasterCAM软件的后处

理功能，将零件的加工刀具路径

生成所需的NC代码，在这里以曲

面粗加工为例转换后程序如下：

%

O0000

(PROGRAM NAME - DQCP704-

003-201-00S)

(DATE=DD-MM-YY - 16-07-15 

TIME=HH:MM - 12:27)

N100G21

N102G0G17G40G49G80G90

(TOOL - 1 DIA. OFF. - 1 LEN. - 1 

DIA. - 10.)

N104T1M6

N 1 0 6 G 0 G 9 0 G 5 4 X -

403.493Y154.272S3000M3

N108G43H1Z60.

N110Z3.

N112G1Z-3.F100.

N114X-403.487F2000.

N116X-402.973Y154.282

N118X-402.049Y154.331

N120X-401.212Y154.407

N122X-400.467Y154.5

N124X-399.802Y154.602

N126X-399.198Y154.712

N128X-398.638Y154.826

N130X-398.112Y154.943

N132X-397.733Y155.032

N134X-396.761Y155.269

N136X-396.12Y155.422

N138X-396.115Y155.423

N140X-395.535Y155.549

N142X-395.424Y155.583

N144G2X-395.374Y155.593R.25

N146G1X-395.358Y155.594

N148X-395.341Y155.599

N150X-395.298Y155.607

N152X-395.191Y155.616

N154X-395.062Y155.64

N156X-395.054Y155.641

N158X-394.388Y155.743

N160X-394.375Y155.745

N162X-393.616Y155.818

N164X-393.6Y155.819

………………..

………………..
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图6 挖槽参数的选用

图7 实体切削验证

图8 残料加工参数的选择

图9 残料加工的刀具路径

图10 平行铣加工参数的选择

图11 平行铣加工的实体验证


