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沿轮廓线下刀

一、引言

在实际产品加工中，经常会遇到一些直壁零件，而对于直壁零件往往特别注重外形的加工，

如图 1-a 所示直壁零件模型，作为一个新的编程工艺人员，可能在看到具有直壁面加工，首

先想到的是使用等高外形精加工（此加工方法特别适合陡峭面加工），生成如图 1-b中所示的

路径。

（a）直壁零件模型 （b）等高路径
图 1直壁零件

此直壁加工采用等高外形的优缺点：

等高外形精加工特别适合于陡峭面加工，对于该图形加工，采用螺旋连刀方式，生成

路径比较光顺，用户在选择加工域时只需要将所有的面选中即可，操作方便。

但是由于等高外形在加工外形时，选择的刀具比较小，路径间距较小，导致路径节点

较多，加工效率比较低，而在产品加工中客户不但注重外形质量，同时很注重加工的时间，每

一个零件的加工效率的提高，将会为客户增加更多的效益。针对上述直壁零件有没有更好的

加工方式呢？

实际产品加工中流行一句话“能用 2.5轴加工尽量不用三轴或者五轴加工”， 三轴加

工时间相对比较长，五轴加工存在转台旋转误差，会存在一定的痕迹。

那么上述直壁零件加工，可以采用轮廓切割沿轮廓下刀方式，就能解决加工效率和路

径质量问题。

二、沿轮廓下刀

沿轮廓下刀是下刀方式的一种。实际加工中为什么要选用下刀方式呢？因为如果加工

中没有下刀方式，采用直接下刀，很容易造成刀具破损，刀尖崩裂，因此需要改变下刀方

式，提高刀具的使用寿命，本文主要介绍加工中的沿轮廓线下刀。

一般在使用开槽加工、轮廓切割加工、加工小区域时，可采用沿轮廓下刀方
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式。另外，在有机玻璃切割时也可以用轮廓下刀方式来避免材料飞崩。

上述零件使用轮廓切割，首先提取轮廓边界线，如图 2所示，通过该边界线

生成轮廓切割路径，参数设置如图 3所示。

图 2直壁面曲面边界线

（a）轴向分层设置 （b）下刀参数设置图 3 轮

廓切割参数设置

采用轮廓切割加工方法，关闭分层方式，开启沿轮廓下刀方式，调整好下刀角度以及

每层最大深度，生成如图 4-b 所示的路径，通过图 4 和图 5 对比可知， 等高外形精加工

节点要比轮廓切割节点多，加工时间更长。轮廓切割生成的路径主要由下刀路径组成，整

个路径为“螺旋”路径，走刀比较光顺，最大限度的减少刀具磨损，提高刀具使用寿命，同时

轮廓切割路径相比路径节点较少，加工效率高，在实际加工中用的比较多。
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（a）等高外形精加工 （b）轮廓切割图 4 两种

路径对比

（a）等高外形精加工所需时间 （b）轮廓切割加工所需时间图 5 两种

路径加工时间对比

上述采用了轮廓切割的沿轮廓线下刀，在输出过程中需要配置输出如图 6
所示勾选允许螺旋线插补，方可实现圆弧插补，否则为直线段插补,图 7对比为是否开

启螺旋线插补。

图 6 后置处理开启螺旋线插补
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（a）开启螺旋插补 （b）关闭螺旋插补图 7 NC 代

码对比
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