
１

技术前沿 丨Ｆｅａｔｕ ｒｅｓ



？
■

软件

“

动态加工
”

理念
进入模具制造领域

ＣＡＭ 软件帮肋模具制造商 ， 应对各种实际加工中各种复杂环境及不同的工作需求 。

务扩张从本质上并非坏事 ’ 但会对产品上市带来额外的
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￣￣ 压力 ’ 尤其是当每个产品都有其不同要求时 ， 这种压力

会更大 。 对于 Ｄｙｎａｍ ｉｃＰ ｌａｓｔ ｉｃｓ
，

一家塑料模具加工公司来说更

是如此 。 该公司加工主管 ＴｏｍＰｒｅｂｅ ｌ ｉ ｃｈ 先生说 ：

“

原型模具制

造会涉及到很多 问题 。 但唯一不变的是 ： 客户对于快速交货时

间的要求 。

”
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这家工厂位于 Ｍ ｉｃｈ ｉｇａ
ｎ 州 Ｃｈｅ ｓｔｅｒｆｉｅ ｌｄ 镇 ， 它之所以能生

存下来的原因 ， 很大程度上取决于它采用 的技术和工艺 ， 在没

有增加额外劳动力的情况下提高了生产效率 。 其中具有代表性
， ，

． ． ． ＿？．
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ｍ
．

，
，图２该图为图１部件的Ｄｙ ｎａｍ ｉｃＭｏｔ ｉｏｎ刀路

的举措就是在生产过程中釆用 了Ｍａｓ ｔｅｒｃａｍＣＡＤ／ＣＡＭ 软件的

Ｄｙｎａｍ ｉ ｃＭｏ ｔ ｉｏｎ 动态加工技术 。 Ｄｙｎａｍ ｉｃＭｏｔ ｉｏｎ 通过预测下一

步的切削条件 ， 无需任何输入 ， 即可 自动调整相应的切削参数 。
Ｐ ｌａｓ ｔ ｉｃｓ 公司就证明 了

“

动态
”

理念的合理性 。 确实 ，
Ｐｒｅｂｅ ｌ ｉｃｈ

不仅能为程序员节省时间 ， 还可以为加工提供更有效的刀路 ， 先生表示 ， 该公司的成就受益于其灵活的生产理念 ， 而该理念

减少断刀风险的 ， 同时也降低了刀具消耗成本 。已经运用 了超过十年 。

在新项 目伊始 ，
ＤｙｎａｍｉｃＰｌａｓｔｉｃｓ 公司的 １ ５ 个车间员工会讨论

内置的灵活性决定工作进度和装备分配 。 生产任务需要大家协作完成 ， 其中
一

“

动态
”

是
一

个非常恰当的词汇 ， 来描述根据加工过程 中名员工负责监督物料运送 ， 保证所有的组件及时用于总装程序 。

切削 条件变化作 出实时调整的技术 。 在很久之前 ，
Ｄ
ｙ
ｎ ａｍ ｉ ｃ每个员工都扮演了双重角色 ， 既要编程 ， 又要操机。 他们不受限

■， ：

■ ‘

？于某个工位 ’ 而是工作需要运行哪台设备 ’ 他们就去操作哪台设备 。

按照这种灵活的方式 ’Ｄｙｎａｍ ｉ ｃＰ ｌ ａ ｓｔ ｉ ｃ ｓ 公面拥有多个
‘ ‘

浮
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Ｍａｓｔｅｒｃａｍ 授权 ， 即可通过点击 １ ５ 个工位中任何一个桌面图

标棚 Ｍａｓｔｅｒｃａｍ 软件 。 針麵舰－个鼠 觀相应工位

员工所翻工作参数 。 除此之外 ，
Ｐｒｅｂｅ ｌ ｉ ｃｈ 先生说 ：

“

在过去十

年中 ， 软件的新功能在促进灵活性方面上功不可没 ， 完成了从线

難计 、 ３Ｄ 实体至 ＣＡＤ 用户频的转变 。 更細改进还包括 ：

从任意工序进行编程 ， 以完善工作流程 ； 可直接在模板中选择

龍的新刀路 ５
工作坐标系统 （

Ｗ ＳＣ ） 可快速转换机床坐标轴 ，

图 １ 更高的麵精度和更小的公差意味着降低二次处理次数 ， ＠免产生— ’—ｇ— ； ＼
＞ＡＲＵ：Ｍ

模具飞边功能等 。

”
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下一个突破
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在Ｍ ａ ｓ ｔｅ ｒｃａｍ的ＣＡＤ引擎的支持下 ’ 这些ＣＡＭ功能成

为 Ｄｙｎ ａｍ ｉ ｃＰ ｌ ａｓ ｔ ｉ ｃ ｓ 公司的主要资产 ， 被应用于对应愈加复杂
’

且时间紧迫的加工项 目 。 然而 ， 在 ２０ １ ０ 年 ， 随着现代数控机

床的发展 ， 当时的 ＣＡＭ 软件 已不能再充分利用其有效速度和

精确
．
度 。 车间配置了最新

一

代的加工中心 ， 由于两个班次生产

原型模具组件的速度不够快 ， 车间还增加了第三个班次 。

相应出现的难题包括需要调整进给速度和进退刀方法 ， 避

免刀具在刀路的进刀 、 退刀 、 拐角和 曲线等处产生颤动 ， 造成

刀具破损 。 虽然编程人员可以手动调整这些参数 ， 但是他们发 ＾
Ｍｏｔ ｉｏｎ 技术碰电＿

削在最局可行速度下进行 ， 无需担心碎屑

现有时放慢进给速度甚至比手工调整相关参数更节省时间 。

２０ １ １年 ’ 当Ｄｙｎａｍ ｉ ｃＰ ｌａｓｔ ｉｃｓ公司第
一

次使 用Ｄｙｎａｍ ｉｃ“
？

；二
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Ｍｏ ｔ ｉｏｎ 技术后 ’ 情况有所转机 。 根据开发人员介绍 ’ 系统采用

大量智能计算 ， 能够 自动和逐步分析当前材料状况 。 进刀 、 退刀 、

ｖ

＿ｌ

进给速度以及进退刀方法 ，优化材料去除速度 ，减少刀具磨损 。

“

当．
＾
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时我并不知道我可以得到什么结果 。

”

Ｐｒｅｂｅ ｌ ｉ ｃｈ先生谈到 自 已第、

－

次使用 Ｄｙｎａｍ ｉｃＭｏｔ ｉｏｎ 编写程序咖情况 ，

“

但是 ， 当我完成

平稳的过渡

Ｐ ｒ ｅ ｂ ｅ ｌ ｉ ｃｈ 先生钟情于 Ｄ ｙ
ｎ ａｍ ｉ ｃＭｏ ｔ ｉ ｏｎ 的原因之一 ’ 是 图 ５Ｄｙｎａｍ ｉｃＭｏｔ ｉｏｎ 技术所采用的运算方法可以逐步分析当前刀具和坯

、丄 曰 上 、ｉｍ料条件 ， 调整相应参数 ， 可缩减加工周期 ， 减少磨损 ， 提高生产效率达
它不仅操作便捷 ， 还可 以为编程人员节省大量时间 。

“

采用５ （）％

Ｄｙｎａｍ ｉ ｃＭ ｏ ｔ ｉ ｏｎ 技术的新刀路和我们之前精心设计的刀路类

似 ， 但是它编程起来更容易 。

”

他解释道 ，

“

如今 ， 仅需要花费

半小时就可以完成用于典型模具表面处理的编程 。

”

保持较窄的进刀量 。 因此 ， 机床可以在较高进给率和速度下工

“

使用 Ｄｙｎａｍ ｉ ｃＭｏｔ ｉｏｎ 生成的刀路运用于实际加工的结果作 。

“

我们的进给率可在 ２０ ０００ ｒ／ｍ ｉ ｎ 的转速下保持稳定的进刀

更令人印象深刻 。

”

Ｐ ｒ ｅｂ ｅ ｌ ｉ ｃ ｈ 先生表示 ，

“

刀具以较高的进给量 。

”

Ｐｒｅｂｅ ｌ ｉ ｃｈ 先生说道 ，

“

如果我们拥有更高速度的主轴 ， 可

率进行大切深 （有时用全切深 ） 加工 ， 使用较小的步进 ， 以减以实现更快的进给 。

”

少侧 向力和刀具磨损 。 这些优点源 自于 Ｄｙｎａｍ ｉ ｃＭ ｏ ｔ ｉｏｎ 可以更加顺畅的切削不仅可以缩短加工时间 、 而且可 以减少

刀具损坏的风险 ， 同时还能降低车间的碳排放 。 而操机人员更

■
ｍｍｍ

． ＾ｍ ｒ可以 自信地使用甚至直径仅为 ０ ． ０３ｉｎ（ ｌ ｉ ｎ
＝

２５ ．４ｍｍ ） 的刀具 ，

更简单快速的达成更好的表面精加工效果 。 更加平滑的表面则

可省却二次操作 ， 避爐具飞边的产生 。 Ｐｒｅｂｅ ｌ ｉｃｈ 先生还补充

Ｄ道 ， 可以在加工过程 中使用 的空气 ／ 油雾冷却剂 ， 改善翻 ，

議 ＾保持刀具冷却糊滑 ， 避免热冲击 ， 使 Ｄｙｎ ａｍ ｉ ｃＭ ｏ ｔ ｉ ｏ ｎ 的切

ｆ （ｊ

／削达到更佳效果 。

＞ ４Ｊ“

现在 ， 使 用 Ｄ ｙｎ ａｍ ｉ ｃＭｏ ｔ ｉ ｏ ｎ 生成的 刀 路是我们 的首

选 。

“

Ｐｒｅｂｅ ｌ ｉｃｈ先生Ｉ毕竟 ’ 对于Ｄｙｎａｍ ｉ ｃ；Ｐ ｌａｓｔ ｉ ｅ ｓ公司的未

６来发展来说 ， 节省编程时间 、 提高加工效率 、 减少消耗都是至

Ｉ Ｉ关重要的 。

“

最近五年 ， 我们 已经改回 了两班工作 ， 同时完成

了１ ２＿平錢尺的ｒ房扩建 ， 主纖量戦］了
－倍 ， 并且进

图 ３Ｄｙ
ｎ ａｍ ｉ ｃＰ

ｌ ａ ｓｔ ｉ ｃｓ 公司所用的主轴数量在过去五年已经翻倍 ， 但是 一步缩短了交货时间 。 而编程和加工操作人员仅增加 了１ ５％ 。

人员数量仍和五年前相同 ， 图中为加工总监 ＴｏｍＰ ｒｅｂｅ ｌ ｉ ｃｈ 先生和编程—

兼操机师 Ｇｒｅｇ
Ｔｈｏｍａ ｓ 先生交流 ， 他们认为在完成新设备的整合中 ，

这是我们始终保持着极具兄争力 的价格的秘块 。 Ｐ ｒｅｂ ｅ ｌ ｉ ｃｈ 先

Ｍａ ｓｔｅ ｒｃａｍ的Ｄ
ｙ
ｎａｍ ｉ ｃＭｏｔ ｉｏｎ技术功不可没生说 。 ｆ ！ｔ 
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