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软件

不断追求完美的进给率
使用数控程序进给率优化软件 ， 得到的不仅仅是加工时间的缩短 。

文

多数模具制造商都会认为 ， 出现的最坏切削条件三者之间的折 随着刀具 、 刀具材料和

缩短数控加工时间 ， 是提高 衷 。 这个进给率可能最终会成为需 软件的进步 ， 使用正确的进给率进

效率和增加盈利能力的最佳途径之 要去除许多材料或切削条件最坏的 行每一次切削变得越来越重要 。 然

一

。 进给率同样需要优化 ， 这理解 某种工件的理想进给率 。 然而 ， 这 而 ， 许多 系统所使用 的加工

起来比较容易 。 但如果在没有相关 种进给率也可能会浪费时间 ， 甚至 策略和切削模式 ， 对于普通加工来

切削信息的情况下 ， 要实现这种优 在其他某些场合使切削条件变得很 说效率并不高 ， 比如开放式槽孔轮

化就非常 困难 。 系统并没有 糟 。 廓加工 、 复杂形状粗加工 、 复杂凹

具体的方法来确定每
一

次的材料去 进给率可以在加工过程 中手动 腔或平面粗加工 。

除量 。 为此 ， 编程人员不得不承担 调整 。 经验丰富的机械师能敏锐地 有些软件包可以检测和加工过

这一任务 ， 对被去除的材料进行可 听到刀具超负荷的微小动静 ， 然后 量的材料 、 未加工区和表面混合区 ，

视化 ， 以获得流程中的信息 。 在机床上手动改变进给率 。 机床操 但对于这一 自动化功能来说 ， 效率

通常情况下 ， 确定最佳的进给 作员唯
一

的替代调整方式 ， 通常是 通常不高 。 因此 ， 大量的时间被浪

率是数控编程人员和机械师必须面 根据需要降低进给率 。 大多数数控 费在空切或在整个工件表面缓慢地

对的难题 。 他们所选择的进给速率 系统在条件允许时 ， 提高进给率的 进给上 。 此外 ， 该刀具可能也会以

代表了刀具寿命 、 加工周期和可能 功能也非常有限 。 不正确或低效的路径运行 。 低效的

进给率会拉长加工周期 、 破坏工件

二

图 重 复 调 表面 、 增加刀具的磨损并损坏工具 。
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整 、 测试和微

三： 功能强大且直观的
兀 心 ■又頁 ， 尤
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需重新运行模 生严工具

■■■ 能帮助程序员 自动优化刀具路

径的软件是必不可少的 。 这种软件

！

能读取数控程序文件 代码程序

：： 或 由 系统直接输 出 ） ， 并 自
咖

动把刀具运动分割成若干小段 （通

“

过在软件中用户定义的设置确定 ） 。
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然后 ， 该软件将根据各段的材料去
，

— 除量分配最佳进给速度 。 最后 ， 输
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一个与原来数控程序相 同 的新程
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』 序 ’ 只改进了进给率 ’ 而不会改变
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图 根据材料去

除量 自动优化进

臞量
一

刀具路径轨迹 。 最佳进给率 （ 图 。

方面 ’ 数控程序进给率优化 在半精加工阶段 切削的典型

软件是 自动的 ， 即在给机床加载数 特征是 ： 从开始的轮廓粗加工到最

控程序之前 ， 就已确定了最佳进给 终成形的整个过程中 ， 大范围地改

率 。 另
一

方面 ， 它釆用 了数控编程 变刀具的载荷 。 为了实现平滑的半

人员和机械师的专业知识 为特定 精加工 ， 要对进给率进行优化 ， 以

的侧条件确定最佳进给率。 用户 保持恒定的体积去除率 。 优化软件

为 些预先确定的加工条件输人理 会考虑与刀具接触的材料量以及轮

§ § ：

想的进给率 。 各种因素诸如机床容 胸 口 的角度 。 除了 由用户指定的

：

：：

：

力 、 ± 、 决 ； ± 本积、 夕卜 ’ 积、

冷却液等 ） 、 固定装置和夹具的 刚 角度也被用来确定各段切削的相应

二二 性 、 刀具类型 （材料 、 齿数 、 长度 进给率 。 因此 ， 进给率在細过程

都会脚侧通 。 巾连馳变化 ， 赚擁定的体积

去除速率 ’ 并得到高质量的半精加

更新微调 工表面 。

上述隨 夕卜 ’ 細龍 ’ 齡碰赫力 工巾心上

— 如最大体积去除率 、 初始进给率 、 极高的进给率和主轴转速进行轻度

切削深度 、 切削宽度 、 切削角度和 切削是很常见的 。 在这种情况下 ，

―“ 刀具磨损等 ， 也可用来确定各段切 每个刀齿接触材料的方式至关重要 。

削的最佳进给速度 。 软件的更新可 过低的进给率会产生颤抖 、 振动和

能包括重复调整 、 测试和微调等过 工件硬化 ， 导致表面粗糙度差和刀

程 ，但无需重复运行该模拟 （ 图 。 具过早报废 。 过高的进给率则会引

运行模拟一次后 ， 所有的切削信息 起过高的切削载荷并出现不安全因

便会存储起来 。 素 ， 导致刀具 、 主轴 、 夹具及机床

便子 亿音每又 事忤 ，
通常情况下 ， 不同类型的优化 的灾难性故障 。 对进给率进行优化 ，

技术适合于加工过程 中 的不 同 阶 通过确保所有的切削加工保持恒定

段 。 在平面粗加工时 ， 材料以一个 的切屑厚度 ， 就可以解决这些问题 。

恒定的深度切削 ， 但切 口 的宽度变 这种技术尤其适用于高速精加工 。

￡

化很大 。 为了达到在此切削条件下 软件的 出 现 ， 完成了在

的最佳进给率 ， 优化软件应考虑切 十年前几乎不可能解决的难题和费

削深度和切削宽度 。 使用在验证过 时的任务 。 这些软件的创新改变 了

详细资料请垂询 程中所提供的信息 ， 该软件就能够 数控加工的方式 ， 同时节省了时间 、

广告部 ： 确定刀具路径的每个小段上的材料 成本和资源 ， 每年的技术进步都在

去除量 。 然后 ， 使用数控编程人员 使优化软件成为功能 日 益强大的 、

或机床操作员所提供的信息 ， 指定 直观的生产工具 。
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