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数控模亘

数控模具能提高精度
并减少废料

产生将近 ４％ 的报废中损失会影响汁算机数控底线 。 但这＋坫制造 商使用模拟钻头所体验到的

唯一问题 。 操作者在极度恐饥屮会持续不断地核查其粘确度 ， 从 Ｉ
ｆｌｉ使生产减速 。 铃换到 Ｂ ｉｇ

Ｋａ ｉ ｓｅ ｒ

精密模具公 司后 ， 该公司在提高其粘度的同时 ， 迪过 Ｗ换数控站 尖 ， 压缩型 〖 丨 兑机数控软件能降

低其报废率 ， 使公司立即得到报废减少以及精确度提岛的结煨 。

文 ！Ｅｍ ｉ ｌｙ
Ｐ ｒｏｂｓ ｔ

的报废率损失会影响计算机数尽管这是受影响的主要痛点 ， 但高具载体输 出量不匹配 ， 刀具时常 发生反

控底线 。 但这不是制造商使用模废料率不是模拟钻头的唯
一

缺点 。 按照冲 。 这些情况下 ， 操作者可能会旋转钻

拟钻头反映的唯
一

问题 。 操作者在极度Ｓ ｃｈｏｏｎ 先生的想法 ， 操作者在设计缺陷头的转盘或通过数次点击 ， 旋转调整标

恐惧中持续不断地核査其精确度 ， 从而方面受挫并在极度恐惧中持续不断地核记或转盘标记 ， 且仍 旧没有办法 目 击到

使生产减速 。 转人 Ｂ ｉ

ｇ
Ｋ ａ ｉ ｓ ｅ ｒ 精密模具查精度 ， 导致了生产减速 。机外刀具装置上的切边的所有移动 。 必

公司 （ 伊 利诺斯州 ， 霍夫曼地产 ） 后 ，因为磨损的缘故 ， 输人调整数与工须使用钻头进行旷 日 持久的切割测试并

公司立即减少废料 ， 并且提高了精确度 。

自 ２０ １ ２ 年 全面启 动 以来 ’ 印 第安

年前 ， 开启 了Ｇ ａ ｔ ｅｗａ
ｙＰ ａ ｒｋ设施 。 需

要雇佣 ５ ５ 人及并提供更多帮助来保证

工作室 的正ｎ
常运作 。 承铺的计算机数控制造商说 ，

ｔ
‘

翻綱 丨 丨 丨議ｗ ：

、 重型卡车 、ｉ ％１ １ １

｜

越野 以 丨 大然
＇

Ｕ Ｈ ｋ捉 供快速 准＾＾Ｂｌｕ

时 Ｉ Ｉ ．阶规 ；額ｉ的零部 「Ｌ

通过 １ ０００ ｉ ｎ ／ｍ ｉｎ 运行并 以 ０ ． ００６ｆｔ

（
１ｆｔ＝３０ ． ５ｍｍ ） 供给的 ５０ 部件批量钻孔

＇

■

应用程序的高价格来满足这些要求 ， 对 Ｘ
于那种使職随头隨棘腿序 ，

所产生的影响是 ， 体验麵产生的情况

是超大钻孔报废接近 ４％ 的 。 特别是 自

从公荀负责购买材料以来 ， 相 当多的废

料无法接受 。 而且 ’ 报废率转化为成千图 ］ 受冲击影响的计算机数控软件利用凯撒系列的 ３ １ ０ＥＷＤ 整饰钻头获得公差为 ± ０ ．０００６ ｉｎ 的

上万美兀 。１ ０５ｍｍ 直径钻头

６４ＭＭ现代制造 ？ 预代金圍 ｎ ｏ工２０ １ ５
－
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■Ｉ關
图 ２ 此铲车的铸铁差数器壳需要进行 ６ 次钴孔作业图 ３ 对于冲击力 ， 则使用带 ＢＣＶ５０Ｂ ｉｇ

－

Ｐ ｌ ｕ ｓ 主轴的 Ｄｏｏｓａ ｎＨ Ｐ５ ５００ＨＭＣ 和

带 ＣＡＴ５０ 主轴的 Ｍａｋ ｉ ｎｏＡ７ １ＨＭＣ 完成钻孔作业

必要调整 ， 以确保孔洞加工处理至有效有满足公差所需的精确度 。 除了数控外 ，注意力转向数控钻头 ， 调换至 Ｂ ｉ ｇ
－

尺寸 ， 而不是单独依靠机外刀具装置上Ｓ ｃ ｈ ｏ ｏ ｎ 先生说 ， 凯撒刀具的整体设计比Ｐ ｌ ｕ ｓＣＡＴ５０ 固定器和延伸项上 。 新型刀

的初始测量值进行处理 。较好 。 直驱式螺旋与涡轮齿相对抗 ， 去具固定器增加 了硬度 ， 有助于钻头获得

对于受到 影响的操作人而言 ， 比加除反冲 ， 使得产品寿命期更长 。必要的精确度 。

工处理更令人失望的是 ， 尽管钻头是模员工注意到使用新型凯撒钻头能直Ｍ ｒ ．Ｓ ｃ ｈ ｏ ｏｎ 说 ， 工作进程仍以相同

拟的 ， 但
一点也不陈旧 。 不能使用大量接降低报废率 。 例如 ， 公司认为 ， 模拟的速度运行 ， 进给量连同模拟钻头也是

使钻头磨损的 刀具 ， 且全新刀具不会产系统本身容易 发生人为失误 ， 随着刻度如此 ， 只是现在的钻孔操作报废率小于

生 ４％ 的报废率 。盘分割逐渐变得精细 ， 会产生更明显的０ ． ５％ 。

“

我 们 知 道 是 该进行变革 的 时候效果 。 拆分游标尺标记时 ， 考虑操作员此字符串输 出值与我们最初的报价

了 ， 我 们要赢得更高品质的声誉 。 这也解析模拟钻头上 ０ ．０００ １ｉ ｎ 的直径 。 操作
一致 ， 我们 当 然不能详细描述运转 ４％

是我 们 为 什么要 向 数字 钻头转移 的 原员被迫在头脑里 ， 尽力去揣摩两个不同的报废率 ， 他说 。 ，

“

如果我们这样做了 ，

因 Ｓ ｃ ｈ ｏｏ ｎ 先生说 ，

“

我们测试了不少读数 ， 会导致读数错误 。我们将得不到任何工作 。 在优先设计和

市场上的数控钻头 。 那似乎是行业正 向然而 ， 根据数控资料解析 ， 精确度最新设计所呈现的更多性能适应性之间 ，

其转移的正确方 向 ， 因此 ， 这只是走 向的获得非常简单 。 无需进行解释 ， 数字凯撒数控钻头证明 了对我们 的业务具有

数控方 向所产生的
一

种意识 。 操作者们读数都是客观存在的 。很高的价值 。 我们 已经看到 了对于我们

这些天也谈到 了数控问题
”

。Ｓ ｃ ｈ ｏ ｏ ｎ 先生说 ，

“

实际上 ， 不用进的底线所产生的重大改进
”

。

Ｓ ｃｈ ｏｏｎ 先生与他的经销商联络 ， 先行新型数控钻头的培训
”

，

“

它们非常易另外 ，
Ｂ ｉｇ

Ｋａ ｉ ｓｅ ｒ 数控钻头与其模拟

后联络 Ｋｅ ｌ ｌ ｙＭ ｃＧａ ｆｆｉ ｃ ｋＢ ｉ ｇＫ ａ ｉ ｓ ｅ ｒ于调整 。 当操作员 测量尺寸不足的钻头前身是完全相 同 的 。 根据相 同 的钻孔范

区域经理 。 实 际上不久前 Ｓ ｃ ｈ ｏ ｃ ｎ 先生时 ， 很容易 使钻头的显示读数归零并调围 ， 切割参数和整个冷却剂性能 ， 操作

已经与 Ｍ ｃＧ ａｆｆｉ ｃｋ 先生测试了飢撒钻头 。 整直径 ， 直到数码显示器读 出有效的直者能操控类似的数控模拟模型 ， 几乎无

但却选择 了 另
一个品牌 。 然而 ， 使用 那径调整值 。

”

需改编程序 ？ 数控钻头使用相 同的附件 ，

个品牌产生的令人失望的报废率 ， 使得数控钻头上的数字调整也更快 。 当比如钻杆和插入式固定器等 ， 作为其非

公司重新考虑 ， 重新使用 凯撒钻头 ， 进计数钻头上的分钟刻度盘分格时 ， 尽力进数控凯撒钻头的对应物 。

行两项不同数控钻头的测试 。行直径的精确度调整 ， 只需浏览数控显示Ｓ ｃ ｈ ｏｏｎ 先生说 ， 事实上 ， 这非常简

在这 些 高 端 的 检 测 模型 中 ， 出 自器
——这是一种更为简单的全方位过程 。单 ， 数控钻头比模拟钻头工作起来更容

Ｂ ｉ

ｇ
Ｋ ａ ｉ ｓ ｅ ｒ 的凯撒钻头表现出极高的精数控钻孔所产生的投资回报来 自 于易 ，

“

当你正加工至精密公差时 ， 需要做

确 度 。 数控软件上 的 飞跃令 人精神 振主轴调整所节省的时间 以及所增加 的调的调整要比传统钻头更快更简单 。 难以

奋 ， 并且有 发展前景的模具行业倍受青整精确度 ， 防止产生废料并尽可能地降置信的是我们 已经 自 始至终不再进行这

睐 。 主要的影响力标准是 ， 发现钻头具低每个部分的成本费用 。些调整 。

”
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