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〔模具 〕

模具车间进入
，

�亘速革命时期
根据机床供应商 �������������公司的观点

，

许多数控程序里固有的数据处理效率低下的问题将会导

工过程中机床的转速
、

进给与原有的设定的零件加 〔程序存在很大的差别
，

因此在实际切削中或

是加速
，

或是减速
。

模
具车间通常采用两种方法

来进行快速成型和模具制

造
�

放 电加工 �����和机加

工
。

磨削
、

�� 成型和 ��� 的各

种加工方式已经得到了广泛的应

用
，

但是一家制造商却是通过典

型的加工方式将加工提高到了新

的水平上
。

这种方法是将立式模

具加工中心配备上高速控制器
，

通过减少加工周期来适应 日益变

化的市场需求
。

其关键在于高速

控制器的控制速度能够达到每秒

�� ���个字组的批处理速度
，

这

样工厂就可以避免进给和转速的

变化
，

否则在对复杂零件编程时

就可能会导致处理速度变慢
。

��
�

���� � ����������公司位

于 �
�������如

�
州 ���������� 市的

工厂近期刚刚购置了一台由 ���

辛辛那提机床公司生产的革命性

系列机床一一一������
，

该工厂仅

仅是这家跨国企业全球�� 家销售

和生产机构中的一家
。

该公司由

��������
�

先生和 ��������� ����

先生于 ����年创立
，

如今已拥有

����名雇员
，

总部位于 ��������

州 ������市
。

这家公司以生产

����
一

��
�
面料而闻名

，

同时它还提

供用于消费品的产品
、

电子及电化

学材料
、

纤维
、

地球化学服务
、

电

缆和电缆组件
、

医疗产品和密封胶

等
。

其制造业务主要集中在美国
、

德国
、

苏格兰
、

日本和中国
。

���� 公 司 的 ����������

工 厂 占 地 面 积 ��� ���份

�����������耐�
，

拥有约 ��� 名员

工
，

这里是公司的电子产品分部
，

大多数的电子产品都由这里提供
。

据机械师 ����������� 先生介绍
，

在他任职期间几乎做过
“

所有的事

情
” ，

现在他大部分时间都用来制

造该业务部快速成型零件所需要

的模具
。

这些通常都是小型而复

杂的零件
，

涉及的材料范围也相

当广泛
，

包括塑料
、

乙缩醛树脂
、

聚四氟乙烯
、

聚甲醛树脂
、

尼龙
、

铝和钢铁
。

尽管许多车间都会选

择用 ���来制造这些快速成型模

具
，

当然 ����公司也具备这个能

力
，

但是 ��������� 先生却对革

命性系列机床情有独钟
� “

当我把

要加工的零件放进立式加工中心
，

而最终出来的快速成型模具能够

符合规定的公差要求
，

甚至更好时
，

我为什么还要选择其他技术呢�
”

“

其实使用该设备最主要的

原因是因为它可以提高效率
，

并

尽可能快得将产品交付给客户
。

这其实也是现在客户最需要的
。 ”

���������先生说
， “

每个人都希

望尽可能压缩交货期
，

从而实现

更快的资金周转
，

如果你不能满

足客户的需求
，

那么很显然他们

将会另寻合作伙伴
。 ”

在评估了各种型号的立式加

工中心对于改善交货时间的帮助

后
，
����年 ��������� 先 生 在

���公司位于 ���� 州 ����������

市的总部参加了革命性系列机床

生产线的正式启动仪式
。

期间他

注意到的第一件事就是在进行

��������测试时
，

该设备表现的

相当从容和稳定
，

即便是当测试

模块有��
’

倾角时依然如此
。

在

中间休息时
，

他希望能够看看安

装在背面的另一个测试模块的运

行情况
，

因为这里并非主要演示

区域
。 “

我真的很惊讶
，

这些设备

没有弱项
，

简直就是无可挑剔
。 ”

他回忆说
， “
而那基本上就是我们

想要采购的机床产品
。 ”

“

在 �
�

�
�

���。 公司的 电子

产品分部
，

新采购的设备不仅

可 以满足客户缩短交货期的需

求
，

而且表面质量要求也足以满

足制造快速成型模具的需要
。 ”

��������� 先生说
。

这在很大程

度上应归功于机床的控制系统
，

其特点就是配备了由 �����研发

的高速多处理器
，

该技术由位于

加拿大安大略省的�����科技公

司 ����� 提供
。

虽然标准的控

制器处理速度为每秒 ���一����个

字组不等
，

在更高端的设备里能

够达到 ����个字组
，

但据开发商

介绍
，

革命性机床的控制器其批
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图 �这款革命性 �四���机床的控制器可以周时控制 �个

轴的运动 并有每秒 �����个字组的数据处理速度 从而

保证了机床的恒速加工
，

因此 ��� ���������公司称该款设备

至少可以缩短 ���的加工时���

图 � 在恒速加工条件下
，

小型立铣刀在高速运转的情况下就

可以很好的完成深孔加工
，

从而满足车间加工复杂工件的需求

量处理速度可以达到每秒 �� ���

个字组
，

并同时驱动 �个轴运转

�图 ��
。

该控制器的能力在于可 以控

制大量冗余数据
，

详细描述刀具

路径
，

从而使革命性机床可以实

现
“
恒速加工

” ，

也就是说刀具加

工区域能始终保持程序所设定的

进给和转速
。

据开发商介绍
，

沿

着刀具路径的恒定速度可以消除

具有破坏性的加速或减速切削
，

而在传统的 ��� 加工 中
，

尤其

是加工复杂轮廓表面时这种情况

时有发生
。

加工过程中的速度变

化可能会导致切削力增加或减少
，

更严重时还会损坏刀具
。

因此
，

除了能够提供更快的

制造周期和更好的表面质量外
，

保持恒速加工还能够解决许多工

厂先前遇到的刀具损坏问题
。 “
在

此之前
，

车间的设备发生这种情

况是司空见惯的
，

尤其是因为车

间通常会使用很小的切削刀具
。 ”

� �������� 先生说
， “
平均下来

，

其立铣 刀 直 径通常为 ����� ���

���
�一��

�

���
，

下 同 �
，

有些 刀

具甚至只有 ������ 。

在 工厂 中
，

如果 刀具的直径达到 �
�

��� �� 或

住����
，

那么就会被认为是大型

刀具
。

另外
，

这些细小的
、

单薄

的刀具通常都比较长
，

刀具长度

是其直径的 �一�� 倍
。

��������� 先生表示
，

当他

看到革命性机床成功的利用一个

�刀��� 立铣刀
，

以 ���������� 的

转速在聚甲醛树脂材料上加工了

一个 �
�

��� 的通孔后
，

他
“

惊呆
”

了
。

“
以那么高的转速和钻孔深度

，

如

果刀具路径稍有差错
，

那么立铣刀

就报废了
。 ”
他说

， “
但是在恒速加

工的情况下
，

他们就可以很轻松的

完成这些复杂的任务 �图 ��
。 ”

“
如今

，

刀具的更换变得更

加频繁
，

不过这并非由于刀具损

害而造成的
，

是因为加工需求的

不断升级使得刀具种类显得过于

单调而 已
。 ”
��������� 先生说

。

但是无论由于何种原因换刀
，

革

命性机床的控制系统都可以让制

造工艺变得更加简单
。

该系统可

以运行任何 ������� 软件包并

且与 ��
���� � ��系统兼容

，

控

制系统可以毫不费力的将半路程

序重新启动
。

事实上
，

重启可以

有 �种不同的操作方式
�

通过线
�

胜数据
、

组块数据
、

程序运行的

百分比
，

或通过确定操作员的位

置
，

在程序重新启动前让刀具跨

过工件
。 “

当我们使用不同设备时
，

要想返回程序重新寻找断刀点就

意味着必须要通过程序码才能找

到
。 ”
��������� 先生说

， “
现在我

们可以正确的进人加工区域
，

从

上次移刀的地方重新开始加工
。 ”

据开发者介绍
，

革命性机床

的控器系统具有 �� 个智能数据缓

冲器用于数据传输
，

仅这点就不

同于传统的控制系统
，

因为只有

它们包含 �个或 �个数据缓冲器
。

虽然也有一些控制系统具有预见

性
，

但是主要依赖于机床运转的

反馈信号
，

而革命性机床的控制

系统预见性的计算功能是在机床

启动前根据其运行情况来事先调

整刀具的运动 �图 ��
。

它的数据

处理能力十分强大
，

可以监控设

备的运转并实时更新刀具路径
。

此外
，

每秒 �� ��� 个字组的批处

理速度还是最小的 �因为同时控

制 �个轴�
，

如果仅需控制 �轴或

�轴系统
，

那么其处理速度会更快
。

图 � 酬 �

���改�。
先生站在一台革命性机

床的控制系统前

“

我们并不需要最高的速度
。 ”

��������� 先生解释说
， “
我们需

要的仅仅是恒定的加工速度
、

准

确性
、

可重复性以及机床对于刚

性和稳定性的特殊设计
。

有了这

台机床后
，

我们再计算快速成型

加工的时间就是 以小时来衡量
，

而非以天为单位了
。 ’ ，

压忆�
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