
走进行业 ＩＣａ ｓｅＳｔｕｄｙ

软件

开辟航空工业成功之路

毫 无 疑 问 ， 全 球 航 空 工 业 是 创 新 与 科技 的 前 沿 ， 而 ＣＡＭ ／ＣＡ Ｄ３＼ 发 商 Ｏ Ｐ ＥＮＭ ＩＮ Ｄ

Ｔｅｃｈｎｏ ｌｏｇ ｉ ｅｓＡＧ 通过其在德国韦斯林总部开发的科种创新 ， 在这个领域始终处子领先地位 。

：
＼ＯＰＥＮＭ Ｉ ＮＤＴｅｃｈ ｎｏ ｌｏｇ ｉｅｓＡＧ

什么英国航空工业是 ＯＰＥＮＮＷＮＤＭ Ｉ Ｎ Ｄ 的 ｈ ｙ ｐ ｅ ｒ Ｍ Ｉ Ｌ Ｌ 和

的主要賴 ？ 首先 ， 英醒空工ｈｙｐ ｅ ｒＭＡＸＸ 高 性 能 粗 加 工

业 占据全球市场份额的 １ ７％
， 使英国成：

‘

：循环感到 十分惊讶 。
Ｄ ｏ ｒｍ ｅ ｒ

为欧洲最大的航空工业市场 ， 而在全球Ｔｏｏ ｌ ｓ 加 工应 用 工程 师 Ｍ ａ ｔ ｔ

也仅次于美国 。 英国航空賴有 ２６００ 家？Ｆ
／ＷＢｆＪ ｏ ｈ ｎ ｓｏ ｎ 先生评论道 ：

‘‘

我接

公司 ， 細超过 ２３ 万名员工 ， 为英酬 ｆｌＰ／ 為屬ｆｃｒ受－位 Ｏ ｐ ｅ ｎＭ ｉ ｎ ｄ 工 程 师

造超过 ３００ 亿英細收人 ， 其 中有 ７５％，Ｈ／ｆ
＂

－Ｉ，ＪＳＨ
｜
Ｖ的邀请 ， 为华威大学的示 范

来 自于出 口 。會＾！

＇

響 ｌｌ
零件提供 刀 具 ’ 亲 眼 目 睹 了

预计到 ２０３２ 年将需要 ２９ ０００ 架新
“

‘

ｈ ｙｐｅ
ｒＭＡＸＸ 套件的优势 。 最

的 大 型 民 用 客 机 、
２４ ０００ 架公 务机和初的加工我们就引入了Ｏ ｐ ｅｎ

５ ８００ 架支线客机 ， 其价值超过 ５ 万亿，Ｍ ｉｎ ｄ 公司的 ｈｙｐｅ ｒＭ ＩＬＬ 标准

美元。 总体上 ， 在 未 来 ２０ 年 ， 这将为ｒａ ｉ策略 ， 先 前在 ３ １ ６ 不诱钢 零
图 １ 机匣加工时对于切削要求非常局

英国 带来大约 ６０００ 亿美元 的潜在市场件上加工 １ ８ｍｍ 型腔的时 间

价值 。 该行业对英国经济至关重要 ， 政是 ２ ｍ ｉｎ
。 此次加工我们提供

府承诺在未来 十年 提供 １ ００ 亿英镑用厂位于 ＡＭ ＲＣ 附 近 ） 选 择 与 Ｏ Ｐ ＥＮ了Ｓ ３５ ６ 坚硬碳钢立铣刀并更改切 削 参

于发展该行业 。 ＯＰ ＥＮＭ ＩＮＤ 与许多这Ｍ ＩＮＤ 合作 ， 安装了其 ｈ
ｙｐ ｅ ｒＭ Ｉ Ｌ Ｌ

？

和数 ， 稍微减少进给量和速度 ， 但与之前

一

行业的领先 ＯＥＭ 和外包供应商密切ｈ ｙｐ
ｅ ｒＭＡＸＸ

？

高性能粗加工模块来加强程序使用三个 ６ｍｍ 深的层切路径不同 ，

合作 ， 诸如 ＧＥ
、
ＧＫＮ

、
Ａ ｉ ｒｂ ｕ ｓ

，Ｒｏ ｌ ｌ ｓＤ ｏ ｒｍ ｅ ｒ 切削刀具的生产效率 。 Ｄ ｏ ｒｍ ｅ ｒ此次使用 了整个 １ ８ｍｍ 深的
一

个回合路

Ｒｏｙｃ ｅ ，Ｂｏｍｂａ ｒｄ ｉ ｅｒＡｅｒｏ ｓｐａ ｃ ｅ 、
Ａ ｕｇｕ ｓ ｔａＴｏ ｏ ｌ ｓ 选择了专 门 的

“

技术伙伴
”

来加径 。 这个策略大大减少 了加工时间 。 然

Ｗｅ ｓｔ ｌ ａｎｄ
，ＢＡＥＳｙｓｔｅｍ ｓ 以及许多其他英强其生产 中 心部 门 的能力 。 在众多 技后 ＯＰＥＮＭ ＩＮＤ 工程师启动 ｈ

ｙｐ
ｅｒＭＡＸＸ

国的全球知名 制造巨头 。术 伙 伴 中 ， 除 了Ｏ Ｐ ＥＮＭ ＩＮ Ｄ 之 外 ， 粗加工循环 ， 并让我将所推荐的 Ｄｏ ｒｍ ｅ ｒ

英国政府的战略之
一就是为创新中这个专家 团 队还有 Ｓ ａｎ ｄｖ ｉ ｋＣ ｏ ｒ ｏｍ ａｎ ｔ

，进给量加至三倍 ， 并将切刀的切削速度

心提供大力支持 ， 例如谢菲尔德的
“

高Ｋ ｅ ｌ ｃｈ
、

Ｓ ｙ ｓ ｔ ｅｍ３Ｒ ，Ｈ ｅ ｌ ｌ ｅ ｒ
、
Ｈ ｅ ｘ ａ

ｇ
ｏ ｎ加快近两倍 。

”

级 制 造 研 究 中 心 （ＡＭ ＲＣ ）

”

。 Ｏ ＰＥＮＭ ｅ ｔ ｒ ｏ ｌ ｏ ｇｙ 都是领先制 造商 的佼佼者 ，通过 引 人此 类 加工模式 ，
Ｄ ｏ ｒｍ ｅ ｒ

Ｍ ＩＮ Ｄ 被公认为是该行业领域的领先技能够让 Ｄ ｏ ｒｍ ｅ ｒ 完成客户支持 、 技术项再一次实现了加工效率的提升 。 大多数

术中心 ，

一直以来与 ＡＭＲＣ 的开发工程目 、 客户和员工培训 。切 削 刀 具 制造商衡量生产率优劣 的方

师共同合作 ， 推动航空工业的技术进步 。Ｄ ｏｒｍ ｅ ｒ 长久 以来
一直都是 技术领式是计算加工过程 的 ＱＭ ａＸ 值 ， 这 个

Ｄ ｏ ｒｍ ｅ ｒＴｏ ｏ ｌ ｓ（ 其 在 英 国 的 工域的先锋 ， 但他们 的工程师仍对 ＯＰＥＮ立方 （
ｃｍ ／ 分钟 ） 值的计算公式为

“

切

７６ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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丨

Ｃａ ｓｅＳｔ ｕｄｙ

，ＵＫＫＪＩＨＩｆｌＩ 丨

丨

‘

丨

丨 丨誕状 、
．
ｏ ｉ

＇

Ｈ Ｎｍ ｉ ｎ ｄ ｉ ｌ ｖ
］

新性 的切 削 刀具制 造商密切合作 ， 将

ｐ＿０ 桶 刀 的 概念 引 人市 场 ， 使 车 间 能 够

，
，Ａｔ大 幅提 高生 产率 。 ｉｉ 桶 刀是 圆 鼻铣 刀

Ｉ ？１ｆｌｒＩＩ１的
－

个类型 ， 侧 刃半径 … ｒ ｎ ．

：
、 。］

ＭＪ ｉ１
对制造商来说 ’ 使用这种 刀具加工

編議 ＇ ？ ｆｎ ｉ 關⑴ ｊ ．＿

ｍＷ ＇

‘

‘

刀 的 步距值可 以超过 ２。 倍 。 这＿

ｍｖｐ
＾：

、

“

、

，議 丨Ｍ 丨咖 「 丨 ＾ 的嫌 丨

丨 ｉ ｈ
丨

＾Ｖ％ 、 ，少加工 回合数 ， 产生符合所需公差的 曲

數： ｍｗ
＾ ‘

ｓ

而 。 因 为可在较长＿面上均＿

— ■ ：＝＝＝＝
■！更舰解决方額智能更具性价 比 。

ｍ２ｈｙｐｅ ｒＭＡＸ Ｘ
由于其概念并未得到 ＣＡＭ 软件供

应商的支持 ， 这种缺少编程的支持限制

了现代化车间的能力 ， 直到现在 圆桶刀

削 深度 ｘ 步距 ｘ 进给量 ， 然 后 除 以寿命 ， 确实是非常的出众 。

”

的优势才得以显现出 来 。 制造商超越传

１ ０００
”

。

“

在这次示范 中 ， 原先的 ＱＭ ａｘ统方法并使用新技术的能力 ， 能够计算

值是 １ ７ ． １ｃ ｒｒｖＶｍ ｉ ｎ
， 使用 Ｄｏ ｒｍ ｅ ｒ１ ２ ｍｍ适于作业的正确刀具与路径出拥有巨大制造优势的步长速率 。 ＯＰＥＮ

切刀 ， 以推荐参数运行的 ＱＭ ａｘ 值可达加工高难度的航空级别材料时 ， 合Ｍ ＩＮ Ｄ 的 ｈｙｐ ｅ ｒＭ Ｉ ＬＬ 如今在支持这些新

Ｓ Ｏ ｃ ｃｍ ／ｍ ｉ ｎ
， 这是显著 的 提升 。 但是 ， 金的会产生极大的热量 。 正是这种热量 ，

型刀具 以及 已有的传统刀具方面处于领

使用 ｈｙｐ ｅ ｒＭ ＡＸＸ 模块时 ， 这个值居然如果未能得到正确控制和小心地均匀释先地位 ， 可为用 户提供更强的编程灵活

达到 了１ ０８ ｃｃｍ／ｍ ｉ ｎ
， 出 人意料地提升了放 ， 会迅速使切削边缘变钝 ， 缩短刀具性和能力 ， 以创造出更优的制造工艺 。

２８０％ 。 与 首个测试件相 比 ， 这一结果使用 寿命 。 造成制造商必须在保持生产在 ｈ ｙ ｐ
ｅ ｒＭ Ｉ Ｌ Ｌ 支持 圆 桶 刀 的开 发

提升了６３ ０％ 。

”

Ｊ ｏ ｈ ｎ ｓ ｏ ｎ 先生说 ，

“

目前率与刀具高磨损及其成本之间寻找一个阶段 ， ＯＰ ＥＮＭ ＩＮＤＵＫ 已与 Ｙａｍ ａｚ ａｋ ｉ

我们正在为 Ｏ Ｐ ＥＮＭ Ｉ Ｎ Ｄ 和 Ｄ ｏ ｒｍ ｅ ｒ 的折中方案 》Ｍ ａ ｚ ａ ｋＵ Ｋ 和某些 的航空业客户合作 ，

客户 加工钛金属的结构性机翼部件 。 与迄今为止存在许多使用高精航空材进一步强 化 了 圆 桶 刀 的 优 势 。 对 于

Ｏ ＰＥＮＭ ＩＮＤ 客户类似 ， 我们也使用 相料加工复杂零件的技术 ， 对于许多用 户３０４Ｌ 不锈钢 的航空零件 ， 循环时间 从

同的 Ｄｏｒｍ ｅｒＳ ３ ５ ７１ ２ ｍｍ 钨钢合金铣刀 ，来说 ， 这些 由 来 已久的
“

缓慢且稳定
”

１ｈ４０ ｍ ｉｎ 缩短到仅 ２０ ｎｉ ｉｎ
。

半径为 ３ ｍｍ
， 但我们将刀具使用 寿命的方法 已经不具性价 比 ， 导致订单损失ｈｙ ｐ

ｅ ｒＭ Ｉ Ｌ Ｌ２０ 丨 ４ 目 前在 ５ 轴循环中

从 ３０ ｍ ｉ ｎ 延长加到 ２ ｈ
， 寿命延长超过或利润微薄 ， 迫使许多公司

２００％ 。 唯
一

的 区 别就是我们使 用 的是即使在 自 身能力可满足零件＿＿＿＿＿＿＿＿＿

ｈｙｐｅｒ
ＭＡＸＸ

。

”

生产的情况下 ， 也会拒绝生
；｜

｜｜
Ｈ＾ ，Ｈ

｜｜｜
■■

在生产航空结构件方面 ， 客户过去 产报价 。 解决方法就是采用

要花 费 ４０ ｈ 加 工 零件 的两面 ， 现在使 更加智 能 的工艺 ， 纏并应

用 ｈｙｐ
ｅ ｒＭＡＸＸ 仅需 １ ０ ｈ 就能完成 。 正 用 现代 的 刀 具路径和 刀 具 ，

如 Ｊ ｏ ｈ ｎ ｓ ｏｎ 先生 所述 ：

“

航空业转包冑 确保制造这些零件能够为公

签订合 同要生产超过 １ ５０ 个零件 ， 而加 司创造效益 。

工每个零服要絲舰
－關 日捐 。

为证明使用 ｈ
ｙ ｐ

ｅ ｒＭＡＸ Ｘ 可减少循环时随全球航空工业不断
１

间 ， 此 ＩＪ用 ４０ ｍ ｉ ｎ 加工
－个型腔 。 ｉ见在 力争减轻零部件的重量 ， 部 ＾｜Ｂ＾ｔａｓｓ－——ｆ（

４
一‘ 、

Ｄ ｏ ｒｍ ｅ ｒ 可在 ３ ｍ ｉ ｎ 之 内 完成型腔加工ｓ件的形状也更加 向有机化方

达到这样的效果并 同时延长了刀具使用向 发展 ， 尽量贴合其配合 曲圄 ３ 特殊的铝质结构件

７８ＭＭ现代制造 ．

ｉ Ｂｒｔ金園 ／ＩＤ工２０ １ ５
－

０３ｍｗ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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丨Ｃａ ｓｅＳｔｕｄｙ


Ｍｍ：
－

■

Ａｔ＾
、

１
？

漏Ｂｒ■ＭＩ＾图 ４ 高效的编程 ： 飞机起落架的部件

｜
ｈＴ＾ｊ，ｆ’一

Ｐ

＇

％２ｈＲ 雜 ３ 种不同麵酬桶刀 ， 靴用户轻松賴加工复杂零件

的程序 ， 包括加工出 的麵 、 侧壁或底面与ｔ ｉ壁组合必须严丝

ｗＷ．＾ 合缝 。 它捕就刀与纖刀翻结合 ， 提供了－套特别的刀

具 ， 能佩更高細継工艺加工复杂零件 。

ｍＨＨｆｐ处理高级材料

■Ｉ
ｉｆ

ＩＩ麟絲赔工业巾赚腿来齡 ， 般側造商使用

■ Ｉ■■Ｉ Ｉ这种材料进行加工和制造 ’ 将面临许多复杂的问题 。 这种材料

？Ｉ■ ■Ｉ

＊可单独使用 ， 也可采用复合夹层和蜂房式结构 ， 用途特别广泛 ，

“
＿重量轻和结构性负荷方面的优势将确保其未来的增长 。

＾＾
？

、
．．．ＯＰＥＮＭ ＩＮＤ 再

一

次领跑这
一

技术领域 ， 与制造机翼结构

远 ｌＬＪ
Ｊ忠 ＇

ＣＩ

、目 中的Ｗ全球知名 公司合作 。 诸如机身和机翼等碳纤维结构组件要

ｉ
—

｜
Ｍ｜

｜

？

｜
．承受巨大的压力 ， 无疑是所有飞机的关键部件 。 本质上 ， 碳

纤维是
－

种分层复合材料 ， 如果机翼组件未达到 ■％ 平直

度 ， 重叠的
－层则无法精准结合 ， 在应力和压力作用 下将导

颁奖盛典时间 ： ２０ １ ５ ． ４ ． ２ １Ｉ 致灾难 。 ＯＰ ＥＮＭ ＩＮＤＵＫ＿机翼制造商合作 ， 使这种困难复
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