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Mastercam软件是CAD/CAM

一体化的软件系统，可以完成零

件的几何造型、刀路路径生成、

加工模拟仿真、数控加工程序生

成和数据传输，最终完成零件的

数控加工。在数控车削中，最常

用的有粗精车刀路、径向车削刀

路、切入车削刀路、螺纹车削刀

路和切削循环刀路等，加工参数

较多，设置复杂，每次加工零件

都要对刀具、切削参数和加工方

式进行设置，不但费时费力，而

且由于不同的编程人员加工思路

不同，能否选用合适的切削参数

和加工方式，进给方式的正确

性以及切削参数的合理性，都直

接影响了加工零件的质量和稳定

性。为了提高数控编程的工作效

率，总结了一些编程技巧，编制

了数控车削加工模板。

1. 提出问题

在进行数控车削编程时，需

要一系列设置才能完成，这种方

式效率较低，给编程经验不足的

人员更带来了很大的困难。流程

概括如下：

（1）对刀具进行设置。常

用的刀具分为外圆车刀、内孔车

刀、切槽刀及螺纹刀等，刀具的

特征较多，比如刀具的刀尖圆弧

较常用的有R0.8mm、R0.4mm、

R0.2mm，切槽刀的宽度有4mm、

3mm、2mm，内孔刀具的刀杆直

径大小不同等。每次都要根据所

选刀具进行参数的设定，并且根

据不同的刀具和不同的加工材料

给出不同的切削参数。切削参数

将直接影响刀具的使用寿命和零

件的加工质量及效率。尤其是在

加工高温合金、钛合金等难加工

材料时更应注意。

（2）选择加工毛坯后，根据

零件加工特征选择加工方式。需

要在加工方式中设置切削参数，

其中包括进给量、切削速度、背

吃刀量、精加工余量、进退刀量

及刀具补偿形式等，而且不同的

加工方式有不同的加工设置。

在较复杂的零件加工中，加

工特征较多，每次都进行设定工作

量较大，十分繁琐，编程时稍有不

慎就会导致零件超差甚至报废。

2. 解决问题

鉴 于 上 述 情 况 ， 根 据

Mastercam的功能，编制出数控车

削模板。其中包括了日常使用的

各种刀具和刀具的切削参数，还

有些刀具库里没有的异形刀具需

要自己设定。为了应对不同材质

的零件，预先针对各种常用材质

进行合理的切削参数设置。并对

零件的各种加工方式进行设定，

比如内外圆加工、螺纹加工、切

槽加工等，都需要一一完成。把

软件里一些先进的加工方法和新

的切削技术融合进去，比如动态

粗车刀路适合加工高温合金等耐

热合金，与传统车削方式比，动

态车保持刀具负载稳定，可明显

提高刀具寿命，缩短加工时间；

在精车时的采用换向车削刀路可

以提高零件的表面质量。

（1）在车床刀具管理项目

中把在工作中常用的刀具预先设

定（见图1），根据各自刀具特点

设定优化好的的切削参数（见图

2），并专门建立一个刀具库，以

便随时调用。在进给率设置中选

择以刀具切削参数为准。

（2）数控模板的建立。先

利用C A D模块把平时具有代表
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摘要：针对Mastercam编程工作量较大、参数设置较多，而且重复性的操作较多，编程效率低的情况，通过预先建立刀具库设

定好各种刀具参数，选择具有代表性的零件进行编程，结合先进的加工方法和加工经验进行加工参数的设定，并以此作为标

准的数控加工模板，在数控编程中通过调用编制好的数控加工模板，仅需要拾取零件的加工轮廓并重新计算，即可生成刀具

路径。通过合理的设置加工模板，在实际的生产中可缩短编程时间，有效提高数控编程质量和效率。
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性零件的轮廓画出来，在操作管

理器中设定好零件的毛坯。选择

加工方式，把要加工的轮廓进

行串联，然后根据加工的特征

在刀具库中选择需要的刀具，根

据加工经验合理地进行具体的参

数设置。把零件的端面、外圆、

外槽、外螺纹、内孔、内槽和内

螺纹等特征，全部设置一遍。然

后生成刀具轨迹，确认无误后。

在操作管理器中选择导出刀路，

并把设好刀路群组的名称命名为

“数控车模板”，再确认即可完

成数控模板的建立，如图3所示。

（3）数控模板的导入。在操

作管理器中右键选择“导入”，

出现如图4所示的对话框，然后

把设置好的“数控车模板”导入

进来，就会出现预先设定好的各

种特征的加工方式。根据工件的

图形，可选择性导入加工方式，

例如：工件只加工螺纹，只需在

数控模板中单独导入车削螺纹

即可。把所需加工的轮廓进行串

联，直接选择重新计算，就可以

生成刀具路径，选择后处理即可

生成数控加工程序。操作过程中

编程人员不需要进行参数设置，

甚至连刀具都不用选择，因为在

预先设定好的模板里已经都选择

好了。

图5所示为导入后的刀具路

径，是没有选择加工图形的加工模

板，只需要拾取要加工的轮廓，再

重新计算刀具路径，然后选择后处

理即可生成数控加工程序。 

3. 数控加工模板与常规编

程方法的比较

以某工件为例，实体模型如

图6所示，加工内容包括了内外

圆的粗精车，内外螺纹以及内外

槽的加工，采用了通常的编程方

法，需要对9把刀具进行设置，

分1 0个操作步骤进行编程，包

括内外圆的粗精车、内外螺纹以

及内外槽的加工等均需要详细的

设定。总共花费了10m i n才编写

出程序。而通过调用数控加工模

板，直接拾取工件的加工轮廓再

重新计算刀路，2min就可生成加

工程序。无需过多的设置，不仅

编程变得轻松，还大大缩短了编

程时间，即使是编程经验不丰富

的编程人员也能轻松完成。

4. 结语

通过对Mastercam软件的使

用，把自己的加工经验和优化的

加工参数总结后编写出数控加工

模板，使用效果良好。数控加工

模板对数控编程具有很大辅助作

用，使数控编程更规范、更系

统，值得推广。
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