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有助于生产
铝制吉他的 ＣＡＤ／ＣＡＭ 软件

Ｗｏ ｌ ｆｅｒｔ 公 ｉｌｌ使用 ＣＮＣＳｏｆｔｗａｒｅ 公司的 Ｍ ａｔｅｒｃａｍ 软件开发 ｆ 笮坏键 ＩＳ制古他产品 。
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Ｗｏ ｌ ｆｅ ｒ ｔ 公 司 最初 为其密苏 里 州志 中
一

篇关于使用硬木制造电吉他时遇Ｗｏ ｌ ｆｅ ｒ ｔ 先生说 ， 如果几年前没有获

＾３ 的 Ｓ ｔ ．Ｊ ａｍ ｅ ｓ 工厂添置高级 ＣＡ Ｄ ／到 险情 ， 并且在不远的将来硬木将被耗得的 ＣＡＤ ／ＣＡＭ 先进性能 ， 他的公司绝

ＣＡＭ 软件时 ， 工厂计划使用此软件制造尽的文章。 作为
一

个使用铝坯锭制造小不会开启这个新进程 。 当时 ， 公司的工

航空部件 。 然而 ， 当 ＫｅｎＷｏ ｌ ｆｅｒｔ 先生想航空器部件的制造商 ， 他想知道是否能作重心是为二级供应商生产小型航空部

用铝材制作吉他时 ， 公司认识到此软件以同样的方式制作吉他 。 Ｗｏ ｌ ｆｅ ｒ ｔ 先生制件 。 因 为 Ｗｏ ｌ ｆｅ ｒ ｔ 公司能提供高质量的

将非常适用 于这一应用 。 公司最终开发作了几张草图 ， 回忆传统 Ｌｅ ｓＰａｕ ｌ 模型 ， 产品并进行快速转型 ， 所以公司可以应

铝质吉他产品线 ， 并设置了Ｍ ｅ ｔ ａ ｌ ｉ ｎ 吉并将其带 出 他 自 己的工作室 ， 设备经理对 日 益复杂的工作 。 客户通常需要有某

他子公司 。Ｂ ａ ｓ ｔ 先生正在编写计算机数控程序 ， 尽种复杂角度的航空部件 ， 并要求 Ｂ ａ ｓ ｔ 先

新产 品研发 的想法开始于 ２０ １ １ 年管他在吉他方面几乎没有什么经验 ， 但生创造性价 比高的主要部件 。 使用 四轴

初 ， 当 时 Ｗｏ ｌ ｆｅ ｒ ｔ 先生正在阅读音乐杂他对 自 己的能力非常有信心 。数控加工 中心的会话式程序设计 ， 他将

能够完成工作 。 然而 ， 这款半 自 动化的

程序设计是
一

种特有的劳动密集型程序 ，

   其工作量成为了一种负担 。
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； 得到 图形界面制造方案的指导 ，
Ｗｏ ｌ ｆｅ ｒ ｔ

公司的业绩在五年之内实现了翻番 。

＊

‘ 按照 Ｗｏ ｌｆｅ ｒｔ 先生的想法 ， 招制吉他
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１何制造 。 抛光和打磨前 ， 内部带分格的
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ｊｇ泰顶层和背面层与外接缝焊接在一起 。 他

｜Ｉ 续性 。 第
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个 Ｍ ｅ ｔ ａ ｌ ｉ ｎ 吉他是采用欧特
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图 １Ｍｅｔａ ｌ ｉ ｎ 吉他制造商对吉他体使用相同的动态移动技术 ， 使吉他体机构变薄但不发生变形 ，
重３ｉ？胃〒？入？

量减轻但无损强度和音质Ｍ ａ ｓ ｔ ｅ ｒｃ ａｍ 编程软件 ， 软件生成了四轴

３０ＭＭ现代制造 ？

０３代金圍 Ｊ１Ｄ工２０ １ ５
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计算机数控切割程序 。 为 臧轻重量和增＼＼ ＾｜

加质感 ， 组合产品 中加入了结实牢固的＼
ａ
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是
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种趟舰ｓ湖－

次性产 品 ， ＾
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于所有拥有者而■具有唯
－性 。 但在 ＼＼

０
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早臓计阶段 ， 他也提出 了两种对于大

部分吉他賴者醋可她得翻職＼

选择方案 。 Ｂ ａ ｓ ｔ 先生修改 了 体型设计 ，

丨＃＿
增加 了和使其更舒８１ １  ：

适并且价格更低 ， 不必追逐難式 ， 从

图 ２Ｍｅ ｔａ ｌ ｉ ｎ 用于吉他内部构造设计制造 ， 所呈现的内部构造来支撑附加元件 ， 如弯音条

按照 Ｂａｓｔ 先生的想法 ，
Ｍａｓｔｅｒｃａｍ 软

件更容易把这些变化并人 ＣＡＭ 程序 中 。

他必须要做的是引入这些设计变化并更（
ｌ ｌ ｂ

＝

０ ．４５ ｋｇ ， 下同 ） ， 比当 时流行的 电度 。 这能够使我们使用 小型工具 ， 且当

新刀具路径 ， 自 动使其顺应新的几何结吉他模型重约 ３ｌｂ 。 对于演奏者而言 ， 这逐渐减轻吉他体的 内结构重量时 ， 能进

构 。 根据模型所做变化 ， 这种 自 动化类是一个 问题 ， 因为他们每次要练习 或在行粗处理并进行表面整饰 。 通过这种方

型使得从原型设计阶段向另外阶段转移舞台上演奏数个小时 。 这就对下
一

个雏法 ， 无需扭 曲这些结构 ， 我就能够将其

变得更简单易行 。 在早期原型设计阶段 ， 型设计提出 了挑战 ： 在原来的吉他体设重量减轻 。 因而 ， 无需损害强度或音调

Ｂ ａ ｓ ｔ 先生使用 固态坯生产了８ 个不同的计上去 除 ５０％ 以上 的 材料 ，
且不 能 以质量 ， 就可以做到为吉他体减重 。

”

雏型。

一旦他们对雏型结构整合性 、 音牺牲结构整体性或音乐质量为代价 （ 图下
一轮雏型涉及到尽可能从 ８ 个原

质和演奏的舒适度感到满意 ， 便开始要１
） 。

Ｂ ａ ｓ ｔ 先生 曾进行过此项挑战 ， 因为始雏型 体 的 ７ 个 中 移除 材料 的 创 新型

求有经验的乐师试弹吉他 。 按照公司的他 已经在航空部件上使用 的许多材料移计算机数控程序 ，
Ｂ ａ ｓ ｔ 先生与 Ｍ ｅ ｔ ａ ｌ ｉ ｎ

说法 ， 令这些用 户惊奇的是 ， 固态坯铝除方法也适用于吉他体 。 他说 ：

“

许多航吉他 的 制 琴 师 Ｊ ｅ ｒｅｍ
ｙＴｅ ｓ ｓ ａ ｒｏ 密切 合

制吉他体没有
“

像锡
一

样的
”

声音 ， 是空部件是薄壁构造 ， 对此 ， 我们使用 了作 ， 确保减重 的结构变化不 会 发生改

一

种非常庄重的 乐音 。 然而 ， 该产品还Ｍ ａ ｓｔｅｒｃ ａｍ 软件动态移动技术 ， 持续调整变 并 改 进 乐 器 的 声 音 。 Ｂ ａ ｓ ｔ 先 生 使

有一个缺点 ， 吉他的称重量为 １ ０ ．５
？

１ １ｌ ｂ工具和部件壁上固定负载的进给量和速用 Ｍ ａ ｓ ｔ ｅ ｒｃ ａｍ 的动态移动 技术 创造 了

切侧 壁 的安全 刀具路径并在 内 断面 中

创造 狭窄挡边 。 标 准厚度约为 ０ ． ０５ ０ｆｔ
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八仏 洚 為誓ｘ
表酬弯音节 （ 图 。 。 完成麵时 ’ 以
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重細 ３ ｉ ｂ 。 根据流行的 电吉他翻 ，

、狗＼ｔ 如命表 ＾
０ ，

乐器的总重量约为 ？ｉ ｂ ．

－：＝＝＝
ＳＬ 按照 Ｍ ａ ｓ ｔ ｅ ｒ ｃ ａｍ 数控编程软件形变创建
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路径产生 了有趣的纹删 案 ， 公司 已将

图 ３Ｍａ ｓ ｔｅ ｒｃａｍ 软件通常用于雕刻扫描设计的刀具路径 ， 由客户创建至乐器表面内其作为成品保 留 （ 图 ３ ） 。 ⑶
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