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加工中心

数字控制实现高度自动化
对于以工 （刀 ） 具和模型制造为核心 目标的企业来说 ， 通过进行作业 （ 数字控制 自动化加工中心 （

编程 ， 可确保数字控制 自动化加工中心加工作业高度 自动化且安全可靠 ， 所使用的工 （刀 ） 具的轨迹互不冲突 。 这里 ，

有
一

家工 （刀 ） 具制造生产厂商 ， 该厂商同时也按计件工资方式为用户提供金属加工服务 。 在此 ， 他们展示该企业

是如何对其五轴铣床加工中心进行程序设计并且节省铣床程序设计和组装配备时间 。

文

八认 落 在 附 近 的 自动化系统 。 从 求 ， 且适合于 、 和轴加工模式 。

的 的 那时起 ， 公司研发的该 自动 公司作为工 （刀 ） 具

公司 是
一

家刀具生产企 化加工系统的性能便在 公 生产厂家为汽车制造业或直接供货

业 ， 该公司是 家生产制造金属薄 司 的生产实践 中得到 了很好的 印 商提供各种不同的金属薄板冲压成

板加工行业使用 的系列刀具和样品 证 ， 原因是人们可利用该系统安全 型工具 。 对于公司而言 ， 要提供整

工 （刀 ） 具专业化企业 ， 该公司 的 可靠的生成各种不同的铣工作业方 套服务 ： 从工 （刀 ） 具的结构的加

第二业务范围是按计件工资方式为 案 。 此外 ， 采用这种方式 ， 数字控 工直至示范性的试验和选用工具 。

用户提供金属加工服务 ， 该公司便 制机床操作简便 ， 操作人员经过两 公司的关注点显然是

是 公司 （ 图 。 天的技术培训 ， 便可上岗操作 。 放在铣加工作业方面的 ， 以使机床

公司这个名字源于该公司的创始人 能够适用于其加工的每个工件 。 该

他在 世纪 年 生产制造汽车工业用的 公司的车间里摆放着优先合作伙伴

代末创建了公司 ， 自公司成立以来 ， 金属成型 具 公司提供的 轴和 轴数控

便采用 了 公旬研发的 公面 自成立以来 ，

一 机床加工 中心 ， 其 中
一

台是

直 坚 持 使 用 型 、

一

台是 型 、 两

系 统 台是 型数控机床加工 中

进行加 工作业 ， 心 ， 最近该公司又购进的一台大型

戌
‘

幻 斯 吧 玟柠 机 屮 加工 中心 ’

版本的系统软件 其加工走行径路为 。

图 。 目 前该 如 公 司所强调 的那

公司采用 的软 牛 样 ， 今天五轴加工 中心 已经成为了

版 本 是 ： 该公司的标准型机床 。 在公司人们

作
够細跟雅 細￡練魏細工難工

软件 ， 可满足实 件 。 目 的是避免加工作业时 ， 绝大

图 公司是
一

家专业化的为金属薄片加工企业生产系列
现 、 和 多数重量大的加工件须在机床上加

工 （ 刀 ） 具和样品工 （ 刀 ） 具的生产厂家 。 所生产的系列工具和
上 ， … 上 士士

样品工具的允许公差必须保持在 以内
，
有时还要求允

铣加工对策的 自 工
， 使侍加工速度变缓 。 在五轴数

许公差必须保持在几微米以内 动 化 机 制 的 要 控机床上加工工件的基本面时 ， 只
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统进行加工作业的方案 。 该公司在 型数字控制机床进行特

短短的加工作业过程中 ， 能够采用 大尺寸工件酬工作业时可以不需

特删合实际的且有細剩料循环 要换档 ， 便可 以加工工件多面

加工作业并能够进 步避免刀具的 轮廓而这不仅限于工件基本面的加

自气赫 ， 这碰職動卩工作业 工
， 瓶也频目规細几何職

时间 。 此外 ， 利用 系统 的加工和 轮廓的加工 。 这里生

还可以对数字控制机床 中心 （ 成 系统 ， 便可实现五轴

进行一个不复杂的微调 ，
工具制造 加工对策的高度 自动化的可靠的刀

图 系统应用简单 ， 能够提供很多好的铣加工对
、一

程序员可以利用这样的微调来编辑 具轨迹不冲突的加工作业 。 这样 ，

铣加工程序 。 如截取
一个已在实践 公荀可节省 的用于设

需换装
一

次 ， 便可对工件实现全部 中被证实有效的铣加工对策 ， 并将 备装配的加工准备时间 。

几何尺寸 的铣加工作业 ， 其 中 包 其传输到
一

个新的程序中 。 公司除了使用

括 轮廓 的铣加工作业。 这样 ， 系统外 ， 还使用 公司研

公司便大大缩短了工件加 在 床上进行 豆 司编程 发 的 第二个软件 ： 即快速 、 多 面

工的作业时间 。 而薄金属板加工的自动化 的 系统

在 系统里 ， 省时的镗 软件 ， 该软件带有很多展示和分析

在 数据基础上的 孔加工作业也是
一个课题 。 因为软 工具 。 使用该软件可高速 自行直接

白动化 解决方案 件原本只是用于 加工 ， 而后来又 输人大量引导 系统的复合数

为 了 从 客 户 给 出 的 数 据 中 加人了借助于 功能进行镗孔加 据 ， 对这些数据进行分析 ， 并以存

设计 出 适合 的 冲压或成型 工具 ，
工作业。 公闻为了减轻镗 储器中信息的 中立的安排方式重新

公司在其 自动化工业中进 孔加工作业的劳动强度并节省镗孔 输出 。 由于具备这样的功能 ， 所以 ，

一步推广实施了 系 加工作业的时间 ， 最近
一

年安装了 软件是用于 ， 从工件的

统 。 通常 ， 所有加工作业过程均用 这种模式的加工软件 。 因为这样人 购买直至制造和安装 ， 这样一个整

系统进行程序化而那些没 们在进行 铣加工作业时 ， 也可 个程序链的实用软件 。

有 自 由形状表面的简单工件可直接 使用该软件完成所有撞孔加工作业 。

在机床上输人数据后进行加工 。 为 在 系统里 ， 标定结构件的 软件功能多操作

此 ， 公司有
一

台 是预 所有相关部分 ， 然后确定将要使用 简便

接好的 ， 在该预接好的 上运行 的刀具 。 软件仅仅是给程序补充循 公司研发的

着
一个简单编程系统 。 环周期 。 采用这样的软件 ， 系统软件有多种功能 ， 这些功能只

公司研发的 公司节省了坐标的输人时间和在控 存在于价格贵的 系统 中 。 如

系统从一开始便专用 于工具或成 制器上进行编程时间 。 公 使用这些功能可进行动态截取 ， 简

型制造 ， 并为所有的 表面和 司可根据当时加工作业的需要省去 单准确的检査一个结构件或是
一

个

体积模型提供一个 自 动化对策和 这些课题 ， 也就是在需要时 ， 该公 组件的内部 。 而且该 软

加工方法 。 由于有这样的 自动化加 司仅采用半 自 动化加工作业方式 。 件操作简便 。 在经过最简单的培训

工机制 ， 所有在利用 时 ， 所 在 公司不是用整个的工具 后 ， 不具备 系统进一步知识

有新手均可在短短的几分钟 内完成 库和所有的加工对策这个标准进行 的人员均能够有效使用

操作 ， 并确定铣刀轨迹 。 而在使用 加工作业的 。 与之相反 ， 在公司必 软件 。

方面有经验的操作人员可将 须根据实际需要设置刀具 。 这样人 在传统的加工作业准备过程中

他们的工作经验带到使用 的 们便为那些必须采用全 自动化加工 和在机床边 ， 可使用

作业中 ， 并通过加工对策的多样化 作业的机床 留足 了大量储备刀具 ， 系统 。 因为使用该软件 ， 在荧光屏

达到提高加工作业速度和达到加工 同时这样也节省了加工作业的时间 。 上可 以显示整个工具 ， 所以工具制

质量最佳化的 目 的 。 公司 造企业可使用 软件同时

多年来
一直采用 公罚研 生成对 零件同步进 彳 进行绘图 ， 此外 ， 需要时人们可以

发的 系统的原因是 ， 该 铁 作业的方案 通过点击 ， 触发工具的上部和下部 ，

公司积累 了很多好的使用 系 由于这样的设置 ， 所以在使用 观看整个结构的细节部分
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