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熄幻生产 自动更换刀具 这项切换通常通

如何更加接近熄灯生产“‘

的编程或后处纖间删 。

采 用 自 动化刀具安装 系统 ，

本文的 的就是帮助您更加接近无人值守的 不问断熄灯生产 。 对为 如激光器系统 ， 用于 自动控制刀具

什么媳灯生产的内容要多于无人值守生产的观察 。 长度 。 这些系统将检查刀具的
“

跑

偏
”

并能在刀具用于铣削之后检查

有无过多的镶块磨损 。为确保安全 ，

文 该系统可以设置为当刀具安装系

统检测到 问题时使机加工过程停

止 ， 并立刻发出错误通知 。

在实际情况下 ， 大多数机加

■具制 造商一直在寻找能够 的 不间断熄灯生产 。 工制造商对于无人值守的半精加

获得竞争优势的方法 ， 如 工和精加工刀具路径的执行 比粗

降低制造成本和缩短产品交货期 。 在刀具和 技术方面投资 加工刀具路径的执行更加放心 。 通

而实施某些形式的熄灯生产能够 要想实现无人值守的零件加 常这是 因为粗加工时所采用 的刀

有助于您更加靠近这两项 目 标 。 工
， 您就需要投资购买多把完全 具数量和必须要进行更换的镶块 。

而熄灯生产 比单纯的无人值守生
一

样的 刀具 。 因 为那样没有人能 其中也涉及到其他因素 ， 包括需要

产有着更丰富的 内容 。 本文的 目 够在机床旁边更换刀具上的镶块 ， 人工协助铣床进行切屑排空 。

的就是帮助您更加接近无人值守 您只能在一段设定时间或距离后 而投资购买快速更换式托盘

让您可以在 白天时粗加工某些零

件 ， 随后更换托盘对完成粗加工

做好准备 。 然后在第二天继续执

行難 賊粗加工 。

麵 面质量

软件估算铣削运行时间 。 通

常在夜 间加工时 ， 机床会在早班

开始之前结束加工 。 如果情况如

麵且您也无法增加難零件进

行铣削 时 ， 您也可 以选择更换更

細步距錢 算 刀 具路径 。

更小触端 ， 之丽論抛光量

将会减少 ， 而且还能减少刀具磨
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图 在无人执守生产时 ， 在分段刀具路径上将使用完全
一

样的刀具

图 以批次处理模式完成碰撞检查可以増强无人值守生产的信心

提供可靠的无碰撞刀具路径 ， 但 编程的零件输人数据库 。 这些单 后安排可靠的员工待命 。 很明显 ，

这点对于无人值守生产来说特别 独的 文件需要插人到 如果您能越早对发生的 问题做 出

关 键 。 许 多 软件产 品都提 同
一个汇编程序 内 ， 并对刀具更 反应 ， 那么就能让这个过程更顺

供了对刀具 、 主轴和零件铣削几 换进行优化 ， 设定每个零件的刀 畅 。

何形状之 间的碰撞进行检查的功 具起点位置 。

能 。 有些软件会在批次计算当 中 造资源规划

执行碰撞检查 。 而执行这种碰撞 联网运 彳至 围 绕 这 些 提示 规 划 您 的 工

检查可以验证刀具路径的完整性 ， 在互联网 、 短信和智 能手机 作有可能较为困难 。 而使用用于

并增强对这些路径无人值守运行 的时代 ， 用 户事实上可以安排虚 工厂管理和 时间安排的软件 ， 如

时的信心 。 拟员工来监督机床运行 。 具备联 制造资源规划 ） 和 企

网传输功能的摄像头可 以安装在 业资源规划 ） ， 您便可以合理的管

多零件 工 机床上 ， 向那些有访问权限的人 理工作流程 ， 最大程度地发挥无

快速更换托盘还可 以帮助实 员提供实时监控机床无人值守铣 人值守生产的效益 。

现多零件加工 。 这种加工方式可 削加工 的能力 。 这样就增强了人 这些产 品 当 中有许多都支持

以针对多个小型零件实施 ， 这些 们对这个过程的信心 。 而且可以 远程访 问 ， 当 然仅供授权 用 户 ，

零件可 以安装在 同一个托盘上 ， 设定警报 ， 在加工过程中发生故 这样就使经理们可以从任何地点

并全部在机床连夜运行期 间进行 障或错误时 ， 自 动发送 电子邮件 随时检查工作量和时间安排 。

加工。 或文本消息给指定人员 。 采用熄灯式无人值守 加工能

多零件机加 工不仅要求在安 工厂可 以采用 不 同方法处理 够降低成本 ， 并能缩短铣削零件

装和夹装零件的设备方面做 出一 警报 。 有时候只让工厂所有者或 的供货周期 。 而进人这一步骤的

些投 资 ， 还要求 用 户 的 系 经理获得这些通知 。 另 外
一些工 信心来源于对刀具 、 技术 、 软件

统具备
一些特殊的功能 ， 将分别 厂会在夜晚或晚间收到错误消息 和联网能力的投资 。
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