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钣材加工

金属钣材设计需要软件支持
金属钣材零件的优化生产以相应软件为基础 ， 软件支持整个工艺流程 ， 从以 程序开始的设计直到生产 。 只

有这样 ， 材料才能高效利用 ， 成本才能容易计算 ， 机床的利用率才能实现最佳化。

文

属钣材零件的设计工程和最 选用 。 这篇预览 的 目 的是提供
一

制 度 。 由 于 是经过认证的开

终生产准备都离不开合适的 些导向性的观点 。 发合作伙伴 ， 他们都按照定义行

软件 需要 和嵌套软件 。 采 如 果 一 家 企 业 使 用 诸 如 事 ， 支 持 现 有 的 和

用标准 软件 ， 金属钣材零件 或者 将会被整合到这些系统的工作

可 以用 模型表现 出 来 。 但是 ， 等 软件 ， 那 么 ， 使 用 诸如 流程之 中 。 在模型制作阶段也一

只有采用 金属钣材设计的 附加工 金属钣材解决方案一类 的一 样 ， 会利用基础系统中 已有的

具 、 计算软件和生产设备 的接 口
， 体化整合工具是 明 智之举 ， 这些 方法 。

金属钣材加工企业才能迅速地对 软件可以从 软件 内部进行运

客户 的要求作 出 反应 ， 并快速制 行。 从生产半径出发 ， 计算出

造 出 复杂 产 品 。 要达 到 此 目 的 ， 这些软件是完全
一

体化整合 与机床 目关的设计

有各种各样的程序和程序包可供 的 ， 遵循严格的指导原则 和检查 按照相关公司的说法 ， 金
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高性能的嵌套软件优化了零部件在金属钣材上的布局安排 ， 保证材料的高效利用
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料数据 ， 并对这些数据的误差作

出 补偿 。 计算 出来的生产计划最

终可 以传输给下游的 程序设

计 ， 用于冲压 、 激光加工和折弯等 ，

雌也可以細 格式传输给

■ 软件 。

：
： 采 用 插 件 ， 西 班 牙

软件设 计■提供 体

化整合的各种软件解决方案 ， 如

、 和

等 。 开创这些应用软件 ，

是为 了 自 动生成金属钣材设计生

这家公司还

提供作为单独 软件的

。 在这种情况下 ， 也有用于

图 采用 软件 ， 专为管材设计和切割的应用程序在市场上出现 管材和标准型材 的专用 版本 。 例

如 ， 是一种 独立 的

属钣材解决方案正好是在其他解 生产相关的生产顺序 ， 这种信息 解决方案 ， 用于设计工程 、 在

决方案达到极 限 的地方显示 出 其 来 自 于所用 折弯工 具和所指 定 的 棒料原材料上导入和嵌套管道剖

能力 。 这种解决方案延伸 了金属 生产技术的综合情况 。 面 ， 提供加工处理说 明 ， 模拟仿

钣材 的功能 ， 特别是在将完整工 除 了设计工程领域的所有功 真功能和 创意等 。 设计工程

艺链和数字化传输到 程序设计 能 之外 ， 越来越接近 生 产工 可 以是面 向参数 ， 以确 定 的横断

系统方面 ， 更是如此 。 艺 。 因 此 ， 可 以使用 被导人 的材 面为根据的 。 横断面依据可 以是

计算 出 机床相关的设计 ’

这些计算来 自 于生产半径 ， 而 不

是来 自 于设计 阶段 的 折弯半径 。

或者 可 以根据公式 ， 计算 出 减折

系 数 、 系 数 ， 亦或 可 以根据 以

表 格形 式肺賊验腿縣进

行计算 。 对边 角 和折弯 区偏差 以 ：
，

及未滚压碰雜行分析 ， 純

所获得计划 中予 以考虑 。 采用 与

折 弯 或狐卿 辦
—

关线条 ， 可 以准备好半径大 的 自

由 形式表面 、 锥形麵麵柱形

从 系统 如

”
，

同 时 ， 没有金属钣材功能 的锐角
‘

“

、
固态也被输入皱产 細计划

在这皿 觀赫肺折

数据库 中隨據术龍 ， 如材

料 、 金属钣材厚度 、 折弯 、 冲压
■

和成型工具等 。 始终在计算与 图 将单个切割和折弯工艺阶段综合起来 ， 形成高效生产线
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一
’

图 软件提前进行思考 ， 如果有碰撞风险 （ 左 ， 设计软件将给出由 计算出来的新的生产相关的规划图 （ 右 ）

标准管道横断面 ， 也可 以是 自 由 器在线标书编写 、 机床程序设计 、 软件 ， 用 户 可 以进行金属钣材的

设计的与客户具体相关的横断面 。 生产控制 和 发票账单生成等 。 可 设计 、 生成切割 和折弯图 以及规

或者 ， 也可导人 几何形状 。 以设计 与 生产 相 关 的 金 属钣 划 、 执行 ， 并监控单个生产步骤 。

材 ， 与制造所需 的所有信息
一起 其 中 ， 包括扁平零件 、 折弯零件

为 方 ：设备准备 生成生产工艺顺序 ， 计算 数 及异形零件等 。 另 外也包括成本

金属坂材设计 据 ， 或者从其他系统中转换 计算器 ， 与此 同时 ， 成 品零件 的

如果 已经在 系统上完成 数据 。 另 外 ， 对管材工程设计进 订单规划和成本分析也可整合到

设计工程 ， 那么必须对数据进行 行优化处理 ， 从而在标准设备上 软件中 。

适当处理 ， 并将其传输到 加工设 进行激光切割 。 公 司 的 软 件 采 用

备上。 这个工作经常涉及到来 自 同 样 ， 公 司 也 提 模块化设计概念 ， 可 以与用 户 的

范 围广泛 的各种各样系统的数据 供用 于切 割 和折弯工 艺 的 软件环境连接起来 ， 例如可 以连

和数据格 式 ， 这是一个挑 战 ， 特 软件 ： 。 利用这种 接 到 系 统 中 。 不 过 ，

别是对单件小批量生产车间而言 ， 系统 已经整合到 之 中 。

更是如此 。 在这种情况下 ， 拥有 公 司产 品 管理 负 责人

支持标准系统和与 直接接 口 的
：

评论说 ：

“

系统 ， 是 大优势 。

“

如果这种系 软件是 种完备和独立的解决方

统能进 步加 細所有外絲 案 。

’ ’

公刷软件本来就

据 ， 而没有极限 ， 并提供与生产 ：
：於 翅激光切割 、 冲压滅型 ， 而

相关 的顺序安排 ， 那么 ， 切就 的软件则将加工功能扩

都取决于程序设计数据的有效传 展到 包 括水射流切割工 艺 范畴 。

输 。

”

公司国际软件销售经 是什么让 的软件如此明

理 解释说 。 为了在生 显地与 其他软件进行区分 ？

“

这

产软件 、 设备与控制 系统之 间能 种软件提供直观运行操作 界面 ，

够获得尽可能好的合作协调 ， 力 麵用 户也会很快熟悉这种软

型设备生产企业也提供适合的软 件的使用 。 软件功能全面 ， 但是 ，

件解决方案 ， 用 于整个金属钣材 使用非常简单 。

”

这样说 。

例如 ， 公司 的软件组 独立于设备的用于切割和
图 ：

对于任何生产工厂而目 ，

合范 围包括设计工程 、 初步计算
在数据传输方面 ， 支持所有标准以及

‘中压咖人件

和采用 单件小批量车 间 网络计算 直接接口的系统 ， 是具备竞争优势的 。

“

除 了 金属钣材零件设计和生
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产工艺顺序功能之外 ， 软件包还 进行标书计算 ， 采用相关 代码 例 如 ， 对 于 而

包括程序设计系统 。 这些程序设 生成 自 动切割或冲压顺序 。 用 户 言 ，
互 连 单 个 工 艺 步 骤 ， 从 而

计系统生成 程序 ， 并在钣材上 可在 自 动和手工嵌套之 间进行选 优化整个工 艺 的功 能特别重要 。

以最佳形式生产 出零件 （嵌套 ） 。 择 。 采用 比如设备利 用 软件或零 继续说 ：

“

最近 ， 采

除了这种用 于 自 动和互动嵌套 的 件粘贴标签软件 ， 可 以进
一步扩 用 软件 ， 我们开发 出 用于

工具之外 ， 还给他们的设 展基础模块 。 的 附加功能 ， 使得从激

备提供 软件解决方案 ， 用 专业软件设计公司 采 光切割 到倒 角 的工艺能实现无缝

于高效创建激光加工 、 冲压、 折 用 工 过度 。 这项功 能采用 识别 代码在

弯或焊接等工艺程序 。 在这个过 具 ， 为水射流 、 等离子和气切割 激光切割零件上划 线 ， 让折弯压

程 中 ， 它们 自 动考虑许 多 细节 问 以及冲压等工艺提供非常全面的 力机为 即将加工 的零件 自 动加 载

题 ， 如调整激光功率 ， 使之适合 功能 。 在此 ， 软件支持机械制造 正确折弯程序 ， 从而消 灭混淆错

所进行的工作 ， 确保工艺安全等 。 企业对设备进行控制 的所有选择 乱 的程 序 ， 避免切割 零件 出 错 ，

这些软件模块还能进一步从 方案 （ 包括快速穿孔 、 飞剪 、 微 节省费 用 。

”

按照 公司

软件中阅读 文件 。 型接头和斜坡等功能 ） 。 和 的看法 ， 另 外
一个趋 势是监控功

就像 所指出 的那 模块可 以从共 用 系 统上导 能 ， 利 用 这种功能 ， 用 户 可 以在

样 ， 这些软件系统依赖于设计数 人 ， 另外 ， 软件还 移动终端上调取他们 的工艺信息 。

据 向程序设计工艺流程的有效传 能与诸如 、 的 软件上就有

输。

“

此种程序设计工艺流程要考 、 或 等系 这样的功能 。 这是用 于激光和水

虑单个切割和折弯生产工艺之 间 统配套使用 。 再者 ， 软件还可进 射流切割机床上的
一

种摄像机支

的相互依赖 。 这里的重点 ， 是较
一

步完全整合到 金属钣材加 工行 持的远程监控系统 。 公司

强的订单相关性 ， 与强大的嵌套 业的 和 在他们 的 监控软件上也提

工艺有关 ， 目 的在于获得高效嵌 系统中 ， 也可以与外部 连接 ； 供类似信息服务 ， 利用这款软件 ，

套效果 。

”

这样告诉我们 。 由于 根据工件和钣 机床上 的信号可 以采用 短信 、 传

还提供嵌套工具 。 材计算时 间和成本 ， 所 以也可 以 真或 电子邮件的形式发送 。

在 软件里 ， 可 以进行 自 生成标书 。 类似的发展趋势还有很多 ， 比

动和手工嵌套 。 另 外 ， 软件还支 如 ， 已经将与加工步骤相关的

持水射流切割工艺 中 多头切割方 重要的功能和趋势都指向 自 动修正整合到模型 中 （这是客

案的 自动嵌套 。 工处 户们
一直翘首以盼的 ） ， 打算在将

公司还开发 出用 这个软件提供手工和 自 动嵌 来 的开发工作 中将注意力更多地

于等离子 、 水射流 、 激光和 自 动 套之 间 的无缝过度 ， 包括创建和 集 中 到生产方面 。 例 如 ， 新的材

切割 的适用软件包 ， 这种软件包 识 别供再利 用 的钣材边 角 余料 。 料编辑器软件将包括工具影响宽

既支持他们 自 己生产 的设备 ， 也 在使用卷材过程中 ， 度识别功能 ， 如果工具位置太靠

支持其他厂家生产的设备 。 软件支持搜寻最佳钣材格式 ， 优 近折弯区域 ， 这种软件将 自 动创

在
一

体化整合的 程 化多 喷嘴嵌套 ， 而且还将如用 于 建应力释放槽 。

一

体化整合的设

序上 ， 可以导人或创建 文件 。 造船的
一些特殊解决方案 （对称 备管理功 能将使得安排设备任务

这家公司告诉我们 ， 切割工艺 的 和协同
一致的嵌套 ） 纳人考虑范 的工作能够提前进行 ， 按动

一个

专有技术已经 自动包括到 代码 畴 。 按钮 ， 就可展示所用 设备和 装

里 ， 所 以 ， 软件提供最佳设定值 迄今所介绍 的种种功能 ， 清 的生产顺序开展情况 。

和切割效果 。 显然 ， 嵌套软件很 楚说明用 于金属钣材设计工程和 设备制造企业仍然在紧紧捂

容易学习和操作 。 生产 的软件包非常全面 ， 覆盖整 住他们手 中 的牌 ， 舍不得亮 出来 。

采用 个工艺链 ， 从设计工程到生产顺 但是 ， 承诺 ， 用他们 自 己

提供独立于设备的软件 ， 借 以连 序安排以及从 程序设计到计 的话说 ：

“

会有一些革命性的东西

接设计工程和 生产 。 通 过 算 。 但是 ， 对于用 户 而言 ， 目 前 出现 。

”

公司也打算展示

接 口 ， 可 以 导入 模 型 ， 哪些功能特别重要 ？

一些新东西 。
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