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制
造 产业 向 美 国 本 土 回 归 ，

让美 国模具 制 造商能有机

会继续寻求提高表面光洁度 、 加

工精度和降低加工周期时间的方

法 。 让您的 放电加工部门 以

最新的机械设备和加工技术 ， 保

持现代化的生产水平 ， 是达到上

述 目 的方法之
一

。 制造商和

供应商共 同讨论 了模具制造商提

出的问题 ， 以及 技术的最新

进展 ， 包括 自动化 、 更快的

速度 、 电源和控制单元 、 线切割

螺纹加工 、 电极材料 、 编程和软

件等各个方面 。

放电加工问题査询

根据 公司市场营销经

理 女士的说法 ， 大

多数模具制造商的要求都围绕着

提高生 产效率的这
一

话题。

“

他

们希望用 更少的 电极 ， 以更快的

速度进行 放 电加 工 ， 以达

到更好的表面光洁度 ， 减少或省

去抛光时间 ， 并提高机械设备的

自 动化水平 （主要指工件加载系

统 ） ， 增 加无人化操作的 加 工 时

间 。

”

女 士 说 ，

“

而 且 ，

涉及微型模具生产的模具制造商 ，

会提出对实现更精细功能的需求 ，

包括
一

个更小的圆角半径 。

”

在 公

司 ， 自 动化所面临的 问题 已得到

了 解 决 。 该 公 司 全 国 销 售 经理

先生指 出 ， 该公司 已

经从来 自 美 国 、 加拿大和墨西哥

的模具制造商处接到 了有关如何

降低劳动成本 ， 提高主轴运行时

间的咨询 。

“

他们希望采用先进的

自 动化解决方案 ， 将几种不 同 的

技术结合在一起 ， 例 如 放

电加工 、 五轴联动加工 、 高速铣

削加工和工艺过程中的检验技术 。

他们的要求还包括提高众多加工

放电加工效率卓越

放电加工技术在加工速度和表面光洁度方面的进步使加工精度 、 生产

效率和盈利能力得到 了幣体提升 。

文

正在铣削加工
一

个电极

…
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平台之间 的零件传送能力 ， 通过

尽可能减少搬运时间和最大限度

地提高生产效率 ， 努力 降低总体

生产周期时间 。

”

“

许多模具制造商已经采用 了

相 当精益的生产方式 ， 因为这涉

及到劳动力 的 问题 ， 所以需要能

够提高产量和进一步缩短交货时

间 的解决方案 ， 以解决他们 目 前

存在的劳动力 问题 。

”

先生

补充说 ，

“

将加工平台组合在
一起 ，

减少搬运处理转换时间和检验时

间 ， 同时最大限度地提高主轴的

运行时间 ， 这些都是我们与客户

讨论的主要话题 。

”

公司业务

开发部经理 先生也

收到了类似的査询 。 先生

指 出 ， 模具制造商经常询 问该公

司 ： 他们如何能够通过编程和 自

动化提高 放电加工的效率 。

先生是

公司 销售工程部

经理 ， 他遇到的客户经常提出的问

题还包括 ： 制造商会如何帮

助客户降低其操作成本 ？

时间对 公司具

有非常重要的意义 ， 这是一家刚

刚进人 市场 的新秀 。

部门产品经理 先生

指 出 ， 在线切割加工方面 ， 该公

司的客户们想要知道他们能够切

割加工多大的锥形工件 ， 可 以达

到什么样的表面光洁度 以及这些

加工能够以何种速度完成 。

公司是
一

家石墨 电极制造商 ， 该公司的总

经理 先生说 ， 他

们大多数客户 的要求主要集 中在

适于有色金属材料 放电加工

的最佳材料上 。

“

这些问题通常是

由
一

家模具加工车间提出 ， 当他

丨

—

—————

；

们被要求采用 放电加工技术 图 ！ 公

加工他们不熟悉的材料时所提 出 司的发展进步

的 。

”

先生解释说 ’

“

这

些材料包括 ： 镍基合金 、 不锈钢 、 句 题 ， 提高了

招材 、 、 、 钦 表面光洁度

金属 、 铍铜合金 、 碳化物硬质合

金和其他金属 。

”

先生强调说 ， 该

公司试 图确定模具制造商是否 了

解存在于这些材料 加工 的

各种 问题 。

“

根据不同的材料 ， 必

须考虑的 问题包括 ： 电导率 、 热

传递和 加 工 周 期 时 间 。

”

此 外 ，

先生建议模具车间听

取他们的 机床制造商对正确

使用机械设置值和最新软件的更

新意见 。

“

根据 机床的不 同

使用 时间 ， 采用最新的软件技术 ，

可大幅度提高生产效率和缩短切

削时间 。

”

先生说 ，

“

机

床 的设置值往往需要经过实验 ，

通常最重要的是要达到其最高 的

生产效率 。

”

技术的进步

铣削加工和 放 电加 工

两个领域加工效率的飞跃 ， 可 以

在 公司看

到 。

“

我们的其中
一

家机床合作伙
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伴在不断地开发
一

种速度极快的

控制 系统 ， 它不但能够对模具组

件和 电极的三面体表面进行加工 ，

而且还可 以实现五面体加工 。 模

具制 造商与软件公司共 同开发 ，

提高进给速度和转速。 转速超过

到高达 的

主轴 ， 这些正在改变未来模具及

零件的加工方式 。 大部分关于
‘

越

重越好
’

的理念将是一去不复反 ，

更多 的重点将放在较轻的切削之

上 ， 这将更多的应用于高进给率

和高表面光洁度的加工 。

”

先生补充说 ， 控制速度

以及转速增加和进给率提高所产

生的热量 ， 是机床制造商面临的

一大挑战 ， 处于领先地位的机床

制造商正在投人大量时间 、 精力

和资金研发 ， 这将使模具制造商

的生产效率在未来的几年 中达到

新的水平 。

在 公司 ，

其生产效率达到 了顶峰 。

先生再一次强调了零件 加工

实现 自 动化的 日 益重要 ， 因为模

具制造商希望竭尽全力提高他们

的整体加工精度 、 生产效率和盈

利能力 。

“

规划和建立 工作

是非常耗时的 ， 因为涉及到几项

标准 ， 例如零件的位置 、 偏移量 ，

过度烧伤 、 工作 中使用 的 电极数

量和次序 、 表面光洁度和和冲洗

等 。

”

先生说 ，

“

因此 ， 我

看到更多的 公 正在开发新

的技术 ， 这将大大简化模具制造

商们的加工工艺 。

“

在加 工外来材料时 ， 模具

制造商往往要排除故障和提高燃

烧周 期 ， 例如铍 、 铜和高碳含量

的工具钢等材料 ， 通过修改后的

参数 ， 在不影响其安全性或创造

有利于工件材料完整性的情况下

加速了 加工工艺 。

”

现代制造
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图 基于圆柱形驱动系统 ，

系列产品提高了工程设计水平

先生说 ，

“

因此 ， 更多的 供

应商开始将新技术引人到他们的

机床之 中 ， 以便有效地加工处理

这些
‘

非标准
’

材料 。

”

随着 公司不断地结合

其在运动控制和供电方面的优势 ，

推进其线性马达技术的发展 ， 加

快速度 已成为该公司工作 中 的首

要任务 。

“

有了高速和高加速度性

能 （ 高达 以及无振动精度

和线性马达技术 ， 为提高 工

艺水平 、 加工速度和表面光洁度

提供了
一

个基础的技术平台 ， 采

用传统的滚珠丝杠驱动技术是无

法达到上述水平的 。

”

女

士解释说 ，

“

在今后的 个月 内 ，

我们将进一步引进运动控制系统 ，

这将会进
一

步提高机床的插补速

度和加工精度 。

”

按 照 女士 的说法 ，

这种发展将有助于进一步提高该

公面的无弧度加工功能 ， 有利于

提 高 加 工 速 度 （ 高 达 和

降低 电极 的 磨 损 至 以 下 。

公司的 线切割加工

机床 ， 也采用 了相似的技术来提

高加工速度和实现更精密的表面

光洁度 。 以前 ， 要达到 既定 目 标

的表面光洁度 ， 需要经过四次走

刀加工 ， 现在两次走刀就可实现 。

“

这些新的改进 ， 可为模具制造商

缩短 加工时间 ， 提高他们的

生产效率 ， 因 而提高 了他们的生

产能力 （ 图 。

”

女士解

释说 。

在

公 司 ， 其拥 有 的 机 床 配有 新开

发 的 电 源 和 控 制 单 元 。 按 照

先生的说法 ， 其优点

包括工艺质量好 、 材料切削率较

高 、 间隙尺寸较小 、 电极磨损量低 、

加工时间减少达 并且优化

了侵蚀和跳跃时间特性 ， 从而大

幅降低了烧蚀时间和电极损耗 。

先生指出 ， 除了

在高速 、 多轴跳跃 、 改善表面光

洁度和减少功耗方面有更多的选

择之外 ， 在模具的沉降区加工方

面 ， 公

司
一直在努力研究

一

种新的电源 ，

旨在减少 电极的磨损 ， 同 时提高

加工速度和改善表面光洁度 。

此 外 ， 圆 柱 形驱 动 系 统 与

光学驱动 系统 （ 技术的发

展 ’ 将会提高 加工操作的效

率 图 。 先生继续

说 ：

“

这是
一

种新的线性驱动器形

式 ， 在线性轴马达的不锈钢轴之

中装有永久磁铁 ， 而
一个单一单

元 中 的动子线圈 则 围绕该不锈钢

轴运动 。 然后 ， 该轴可利用

的磁通量 。 与平板型线性驱动器

相 比 ， 这是一套效率更高的系统 ，

因为它只有
一

半的磁通量暴露于

线 圈的表面上 ， 它需要更多的能

量才能产生相 同 的运动 ， 反过来

又会产生更多的热量
”

。

此外 ， 在

公司 机床上使用 了
一

种新的

发 电机技术 ， 大幅降低了 电极损

耗 ， 其加工速度超过了其他低磨

损应用领域设置的 电极加工速度 。

先生补充说 ：

“

这项技术

通过在石墨 电极上建立保护层 ，

几乎消 除 了磨损现象 ， 使其在整

个加工工艺 中 ， 始终保持着边缘

形状和细节加工功能 ， 这对于多

次用于生产相 同模腔形状的 电极

来说是非常好的 。

”

而且 ， 在某些情 况下 ， 那些

曾 经需要采用三个或 四个 电极才

能加工生产
一个带有多条加强筋

的复杂模具型腔 ， 在采用 这种技

术后可使 电极数降低到
一

个或两

个 。 说 ：

“

这种情况节约

了 电极使用 成本 ， 花费在铣削加

工 中 的额外 电极费用 减少 ， 特别

是用于加工形状高度复杂的电极 。

电极的细节越复杂 ， 其节约的 资

金就越多 。

”

公荀的

先生补充说 ：

“

供 电系统的进步 ，

产生 了更好的表面光洁度 ， 降低

了再铸层。

”

公

司
一直在努力解决几个相 关的 问

题 ， 例如在
一个较大 的应用 范围

内 ， 提高精度 、 提高线切割螺纹

加工水平、 提供一个较大的工作

区 ， 而又不 占用 更多 的空间 ， 并

降低包括能耗和耗材在 内 的操作

运营成本 。

“

在采用 这两种

加工机床的情况下 ， 这些进步将

允许模具设计 能 够更好地 利 用

加工工艺 ， 以利于提高成本

效益 。

”

先生说 ，

“

由

于 加工的速度太慢或加工成

本太高 ， 而采用 铣削加工或磨削

加工的某些零件 ， 现在可 以体会

到 机床的加工优越性了 ， 这

是
一

种无毛刺和无人化操作的生

产工艺 。

”

公 司 的

先生在模具制造商中看到 ，

自 动换线器 巳变得越来越流行 ，

因为这种技术可以提高生产效率

现代制造
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降低生产成本 ， 不再需要手工方

式切换不 同直径和类型的切割线

图 。

“

模具制造商可 以轻松地

在不 同直径和类型的切割线之间

切换 ， 优化了粗加工和精加工操

作 ， 降低了生产成本 。

”

先

生说 ，

“

举例来说 ，

一

位模具制造

工可以使用直径较大 、 成本较低

的黄铜线来进行粗加工 ， 其重点

是加工切除大量的材料 ， 然后采

用
一

根直径较小的切割线 ， 但其

费用 往往是很高的 ， 用 于加工复

杂的细节和精细的精密加工 。

”

公司的副总裁

先生看到三次走刀加

工技术开始 日 益普及 ， 这种 加工

技术可减少达到特定表面光洁度

和精度所需的走刀次数 ， 通常这

种要求是需要增加额外的走刀次

数才能达到的 。

“

这既能节省时间 ，

又可节约能源 ， 并降低金属丝的

消耗成本 。

”

先生说 。

公 司 的

先生说 ， 电极材料的

发展进步 ， 包括粘结石墨毛坯件

的引进 。

“

这项正在 申请中的专利

技术 ， 是将一种用于夹持工件的

低密度 石墨 （ 以下简称
‘

靠

背极
’

） 与作为毛坯接触区的高密

度石墨 （ 以下简称
‘

烧蚀极
’

） 结

合在
一起 。 这项技术具有显著节

约成本 的优势 ， 包括有效地使用

昂 贵的
‘

烧蚀极
’

高密度石墨 ；

优化低成本材料和确定
‘

靠背极
’

的尺寸 ； 用于夹持特定工件的
‘

靠

背极
’

无需铣削加工 ， 因为它可

以按照尺寸购置 ； 开箱 即用 的形

式 ， 降低 了石墨毛坯件交货期的

要求 ； 并且降低 了 电极报废丢弃

的成本 （ 图 。

”

公 的 女士

称 ， 该公司将推出
一

个 版本的

控制软件 ， 这将允许模具设计或编

程部 门存取 电极尺寸缩短和加工

时间 ， 改善电极生产和车间规划 。

公司的

先生说 ， 该公司将推 出

软件 ， 这款软件将允许模具制造

工和 操作员能够看机床上的

实体零件 。

“

公司也将添

加更多 的技术文件 ， 允许操作员

存储特定 的文件和设置值 。 由于

信息可以很简单地调集 ， 因此这

将有利于在未来节约工作时间 。

”

先生解释说 ，

公司与
一

家软件公司合作开发 了

图 将低密度和高密度 石墨结合在
一起

，
显著节约了

生产成本 ， 例如优化了低成本材料 ， 无需铣削加工 ， 并降低

了电极废弃成本

一款名为
”

的 软件包 ， 它有助于最大

限度地减少加工车间采用五轴加

工中心加工零件所需的时间 。

对 于

公司来说 ， 新型模具

加 工机床 的软件将有 很大 的 改

进 ， 允许在多个轴上 （ 轴 的

最高速度为 有更高 的

跳跃速度 ， 这将大大提高 侧 面

烧蚀和潜伏式浇 口 的烧蚀水平 。

先生说 ：

“

另
一款类

似的功能软件将 以伺服系统的形

式问世 ， 它的设计适合于深孔的

烧蚀加工 。

”

公司模

具加工机床的发展 ， 通过从

系统导入数据 ， 包括型腔的位置

和 电极偏移值 ， 提高 了其机床的

编程水平 。

”

先生解释说 ，

“

此外 ， 机床的整套数控系统将在

机上运行 ， 让机床操作员可以

直接在办公桌上轻松地准备所需

的程序和设置值 。

”

显然 ， 供应商都在努力

工作 ， 通过简化工艺流程 ， 帮助

模具制造商达到最高的生产效率 。

尽力关注用 户 的 加工部门 ，

将这些先进的技术应用 到他们 的

车 间 中 ， 从而提高加工精度 、 生

产效率和盈利能力 。

图 型线切割机床上
一

套

供选用的自动换线器 ， 使模具制造

工人轻松地在各种不同直径和类型

的切割线之间切换

国 现代制造


