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题，轻则报警停机，造成等待浪费，重则 毁，Jj L 

或造成工件加工错误 ，更严重的可能造成设备夺 

故 。 

以往普通数控加工的程序仅注重切削过程和结 

果 ，其余由操作者以 “试切”的做法保证整个过 

程，执行程序时，先慢慢接触工件，验证安 和TF 

确后才放开进给正常加工，而要实现无人值守，没 

有了验证余地，必须保证整个加工过程处于可控状 

态 ，将原先人为识别和干预的隐患问题 ，提前消化 

在编程阶段。所以看似向前迈出简单的一步，实际 

是对整个加工流程的变革。 

1．毛坯状态可控保证 

目前的铸造毛坯 可能冈铸造变形导致余 小 

均，也可能存在夹砂等缺陷造成刀片崩 ， 适合 

无人值守加工，所以我们公司从型面半精加 ，f 始 

推行无人值守加工，这样一是便干粗加 和精加工 

分开，保护我们的机床精度，二是毛 可榨，而经 

过粗加工之后，毛坯状态就在掌控之中 r。 

当然以后随着铸造技术进步，照相扫描毛坏等 

技术发展 ，也会考虑粗加工的无人值守加工，这 

后话。 

2．程序安全保证 

原先CAM编程，对加工过程是否存在 _，J 干̈ 

机床附件头干涉，只作出大概的判断，然后由操作 
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在凸圆角和凹圆角上分界是个不错的选择，凸 

圆角容易修抛，凹圆角不参与成形，接刀痕迹影响 

小 ，而且在小刀清根时能够加工掉。在凸凹圆角上 

分界，还能比较方便地划分平坦区域和陡峭区域， 

照顾不同区域加工方式和切削参数的不同。 

严禁在外露的重要棱线处分界，否则接刀痕迹 

会影响棱线的均匀 ，在凹圆角分界时要做好保护 

面，避免急剧转向造成对侧的过切。 

避免在外露的A级面上接刀，否则轻微的接刀 

痕迹可能造成大面积修研，最终导致生产零件反光 

不均匀，影响整车的外观。 

图5所示为区域分界不好的案例，分界在圆角 

的切点，效果很不好，产生的接刀痕迹处理困难。 

图5 精加工分片不合理示例 

能够很好地灾施，还得益于我们自行”发 r ‘个软 

件，安装在机床边的电脑 ，操作者在从服芳器 I 

载程序后，根据程序单的指示，能6J多迅速组纵成 · 

套无人值守的自动加工程序。只需2～3min，就能 

完成原先于 组织时数小时才能完成的 I： ，斤 

且将很多必须考虑的事项由电脑把关，包捅换 』J’ 

对"、横粱移动、更换附件头、坐标系偏移、 j血 

摸式、程序格式更改、机床特性横梁控制等 ‘系列 

问题，实现了经验流程固化，埘错误进 丫 放 

制，减小_lr编程压力。 

6．过程管理 

住我们公司，精加工的 』Jl 、夹头 址 0 Jtj 

的，切削条件相对较好而儿稳定，很妤地 r Jj 

具的精度，通过统讣分析，我们得Ⅲ了7]j ，J· 均 

寿命。组织无人值守加t时，根据程J 汁 的 沦 

加工时间合理匹配刀具，为丁保证 动』JIl I 的呵 

性，我们设定自动加工刀具寿命为丁j具吱际寿命的 

80％，刀具淘汰后，在有人值守的半精加 I 或琶J弋 

清根上消耗掉剩余的价值，既保证了无人f 1：加 『 

的可靠，又保证了7J具价值的合理应川。 

对干加工时间长的：ii 什， 时准备彩把川 lj 

l_』]具，以保证加工过程连续。 

结语 

推行模具的数控 自动化加工，对NC张斤：的 l 

艺合理性、安全可靠性、经济高效性提  ̈_r 

要求。我们通过开展对横具铸造的泡沫 、 ，0拗 

安装面、三维模面的无人化、少人化的 “尢 人 

守”的自动加 T：，1二厂的模具制造技术干II I 水 

了一个新台阶。此项H的开肤，夫大降低 r现场 

操作者的人丁失误 ，提高 r模 力Il』：精度 I J ：．⋯ 

量。而 ，模具的 “l厄人玎JI守”加丁数控机 可做 

到少人化牛产，三班牛产而人员ll需要 f， ll忖 

征休启、日叮以做到人休息而机 常力Il I ，j奎 l1】 

在大幅降低劳动力成本的旧时，大大捉一 r饥味利 

用率，极大增强了公 的竞争 。数控 的门动 

化将会是模具制造业的发 趋势，201 2年找公t l从 

日本引进的4台数控机床都全HI',IT【 的 阼，继续 

深入研究和应用 自动化加T技术，卡H信将乃 『 设 

能提升发挥更大的 }}]。MW 
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