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五 自力卩工 当 年决定专注于设计和

、
一

— 制造 自 己的薄壁容器模具时 ’ 该公

± 細 丄
咼模具生产质量所作出的努力 。 这

主要是 由于斜孔的数量 ， 这些模具

一家专门从事精密薄壁容器漠具制造的企业 ， 选择一种综合性的方法创建 了 镶块不仅需要这些孔来冷却 ， 同时

有效的
“ ”

加工工艺。 也需要这些孔来通风并用做液压回

路 。 孔的数量因型芯和型腔不同而

异 ， 其范围可 以从简单模具的

文 丨 个孔到较复杂的 个孔 。

先生解释说 ’ 使

用三轴机床时 ， 操作员必须为镶块

的每个面分别进行装卡 ， 还必须为

不垂直于这些面的每个孔分别进行

★口拿大
公司的总经 己的五轴加工能力 ， 并制造 自 己设 装卡 。 这就可能会产生 、 个不同

理 先生曾被他 计的精密薄壁容器模具 。 有了这台 的装卡情况 。 而每次装卡意味着这

的
一些车间员工警告说 ， 公司的第 安装在其厂房中的新机床 ， 该公司 个镶块需要被松开 ， 用起重机抬起 ，

一个五轴机床要生产出真正的产品 现在能够用五轴联动替代三轴加工。 旋转 ， 然后再夹紧 ， 对齐 ， 在机床上

可能需要花
一些时间 。 但事实证明 ， 公司于 年开 清零 ， 然后才能开始下

一

次钻削或锐

这家位于 省 的注塑模 业 ， 是
一

个 中 等规模 的企业 ， 但 削操作 。 而五轴加工只需进行两次装

具制造商在其新的五轴机床交付短 先生认为 ， 小规模企业较 卡 便可以完成所有这些加工 （图 。

短两个半星期后就生产出 了产品 。 易管理 ， 能迅速地对客户的特殊要 公司的第
一

步是确定哪种

公司经过多年为客 求作出响应 。 公司大多数员工都有 类型的五轴机床最合适 ， 因为它们有

户重建模具 、 生产食品及其他消费 大量加工和模具制造特别是薄壁容 多种不同的配置。

品使用的薄壁容器 ， 现在已拥有 自 器制造的经验 。 公司还希望该机床

拥有大的主轴功率和扭矩 ， 能执行

钻孔和粗铣削操作 。 最终 ， 它们选

图― 公 司 用
丨风
，

邀 择了 阿奇夏米尔的丽應

加 工 ，

一次装卡便 直
机 床 ， 它 有 移动 式立柱设计 。

能完成模具镶块的多个 轴
°

的旋转 由
一个具有

载 荷 容 量 直 径 的

“邏醫 ：

的圆台提供 。

轴的旋转由主轴头提供 ， 細为
°

° °

。 此外 ， 该机 床还配有

和

扭矩的

■ 先生说 ：

“

这万能机床

■了最好的功能组合 ， 能应对所

有它需要完成的工 作 。

”

圆 台提供

了足够大的尺寸且无障碍 ’ 主轴有

一― 職 足够的删性进行钻孔和攻螺纹 ，
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以及粗加 鮮義工 。 在卿 賊位靜 。

工序中 ， 轴和 轴被液压锁定到 还能生成后处理器 ，

位 ’ 可提供重切削所需的瞧瓶 对各种主要的 系统提供支持 。

—

长刀具寿命 （图 。 正如 先生所指 出 的 ， 后处
丨

与 公司使用 的三 理器是车间的 系统和机床之

轴机床不 同 ， 的冷却 嶋直接联系 。 然而 ， 许多五轴机

液输送采用高压贯通主轴 ， 使其 細后处理器并不考虑各类型机床

够利 用 更 进 的 刀具 。 这对于用 職棚錢及賴細运动 。

长硬质合金刀具进行钻削 加工特 样 ， 不可预测的刀具运动和切削条

别有帮助 ， 因 为它便于排屑 ， 并 件变化可能会导致零件表面质量和
；

图 这样精确的斜孔对于薄壁容器模具注射成型过程中实
尽量减少 了快速缩 回 的 次数 。 此 刨削质量差并加剧刀具磨损 。 他指 施有效 ；令却是至关重要的

前 ， 公司从其刀具供应 出 ， 还可生成为机床量身

公司处得到了很好的意见。 定做的无错代码 。

公司多年来与 公 先生选购了 『
司关系密切 ， 因雌了解其对刀具 软件包 ， 因为他欣赏这种髓 、 后

的需求 ， 并提出 了用何种刀具才能 处理和机床的紧密集成 。

“

这看起

最好地发赃觀細侧 。 事实 雜是 个賴 卩脑職方
”

上 ， 这两家公荀就在同 个厂房 ， 在实践 中 ， 程序员首先使用

这大大方便了它们之 的沟通和互 公 的 开发

动 。 个
“

工 件程序
”

。 旦程序完成 ，

便打开
■个包含所有正确

软件的选择 运行仿真所需数据的 所
图 — 公司的 软件是进行后处理 、 仿真和

刀具路径优化的机床专用软件 ， 操作员可以计算机终端访问
在 决定 购 买五 轴 机 床 以 前 ， 生成的 程序文件 。 它包括刀

公司也意识到 ： 仿真 具路径文件 、 工具数据库 、 工件型 ‘

‘

软件将是五轴工艺 的重要组成部 号及参照机床坐标系全部数据的位 户

分 ， 因为 刀具和 圆 台运动 的编程 置等 。 程序员可以在后处理之前进

较复杂 。 在与 阿奇夏米尔公 行仿真以验证程序 。

讨论 时 ， 公 司 了 解到 操作员 也可 以从计算机访 问

公司的 欠件 ， 因 查看仿真并关注加工步
‘

为 阿奇夏米尔提出用此作为其 骤的顺序 （图 。 该软件的一个重 着

基于海德汉控制系统的五轴机床的 要优点是能改变加工步骤的顺序 以

哪软件 。 迠机糊職 适应生产需要 。 虽然 编程器

件平台 ， 可进行后处理仿真和刀具 生成了一个完善的 、 无碰撞的程序 ，

图 公司认为 ， 加工将有助于该公司生产

这种六型腔模县
路径的优化 。 但照看多 台机床的操作员会发现 ，

公司 的销 售副 总裁 重新排序的加工步骤会提高主轴利

说 ， 机床制造商会向他 用率 。 在五轴机床跳过一些较短的 超越

们提供各项标准和可选购的机械部 加工步骤可能是有意义的 ， 因为这 先 生 还 设 想 采 用 五

件的 模型 ， 是唯
一

能 些步骤要求操作员干预并进入
一

个 轴 进 行 轮 廓 加 工 。 不 过 现 在 ，

获得这些机床专用 的 模型的软 耗时更多的步骤 。 这样操作员便能 公司首先考虑的是采用

件公司 。 这使 的用户能够 够去照看其他机床 。 运行另
一个仿 加工实现所有它想得到的好处

进行非常准确和详细的实时仿真 ， 真将确保所提出 的五轴机床上操作 （ 图 。 先生对于公司那么

检测和避免碰撞 ， 查看材料的切削 顺序的修改不会导致碰撞 。 最关键 顺利就过渡到五轴加工仍然 印象深

情况 ， 比较编程五轴刀具路径与实 的是 ， 这些修改会 自动更新刀具路 刻 。 员工们也是
一

样 ， 而他们当初

际路径之间的差别 ， 识别超行程刀 径和 代码 ，且不必重新输人程序 。 也确实表达过 自 己的顾虑
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