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软件

通过 ＣＡＭ 系统缩短启动时间
小批量加工高度复杂零部件的企业需要能够在高效电脑上进行加工编程和模拟的 ＣＡＭ 系统 ， 否

则将在生产设备及系统启动时耗费大量的时间 。
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Ｔ
ｅ ｉ ｓｎａｃｈ 工厂是 Ｒｏｈｄｅ＆Ｓｃｈｗａｒｚ 企Ｐａｕ ｌ Ｈａｕｎｅｒ 介绍 。 方案的使用 者在编程时能运用 实 际存在

业联盟 中 的服务 中心 ， 专 门从事机 的工具和夹具 。
Ｍ ｉ ｓ ｓ ｌ ｅ ｒ 的软件最令人信

械和 电子单元加工 。 此工厂不仅加工为ＣＡＭ 系统的安装赖的方面是集成了车铣加工而且具有改

自 己的产 品配套的外壳部件和 印刷 电路待 加 工 零 部件及所使 用 的机器 的变加工开发的优异功能 。

板 ， 还为其它客户加工复杂部件 。 Ｒｏｈｄｅ复 杂程度越来 越 高 。 为 了 能够可靠模Ｒ ｏ ｈ ｄ ｅ＆Ｓ ｃ ｈｗ ａ ｒｚ 公 司 能 够 完 成

＆Ｓ ｃ ｈｗ ａ ｒ ｚ 公司在过去数年 中建立起 了拟加工过程 ，
Ｒ ｏ ｈ ｄ ｅ＆Ｓ ｃ ｈｗ ａ ｒ ｚ 公司在各种 条件 下 的 原 型零部件 制 造 。 通过

自 己 的高精度加工能力 。 如今这家企业Ｍ ｉ ｓ ｓ ｌ ｅ ｒ 销售伙伴 Ａｄ ｅ
ｑｕａ ｔｅＳ ｏ ｌ ｕ ｔ ｉ ｏｎ ｓ 股Ｔｏｐ ｓ ｏ ｌ ｉ ｄＣＡＭ 可 以使数控程序在新 的

已有能力为高频技术或空间技术提供误份有限公司的协助下引入了ＣＡＤ ／ＣＡＭ工件版本引人后 的升级变得 十分容易 ，

差仅为千分之几毫米 的高可靠度加工 ， 解决方案 Ｔｏ
ｐ

ｓ ｏ ｌ ｉ ｄ
， 并将其连接到企业Ｈａｕｎ ｅｒ 介绍到 。 目 前 Ｔｅ ｉ ｓｎ ａｃｈ 工厂有十

据负责金属切削 加工方面 ＣＡＭ 应用 的生产资料管理系统 ＴＤＭ 中 。 这使得该个编程工位配备了 Ｔｂｐ ｓｏ ｌ ｉ ｄ ＣＡＭ 系统 。

Ｈ
机Ｈ利１类

目 前 用 于切 削 加 工 的机器总 体上

包括 ２ ５ 台 三轴 － 五轴铣床和 １ ７ 个车 －

钻 － 铣加工中心 。 机器分别产 自 Ｃ ｈ ｉ ｒｏｎ
、
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、
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其他
一

些厂家 。 然而不是所有机器都连

接了 Ｔ〇ｐ ｓ〇 ｌ ｌ ｄ ＣＡＭ 系统 。 为了能够根据

最大负荷灵活地转换数控程序 ， 对机器

按构造或相似性进行了 编组 ， 并且通过

一个带有相应数控程序编码的通信处理

器对每组进行管理 。 同组机器 的功能仅

由
一个统

一

的控制器进行控制 ， 正 因为

这一点 ，
Ｒｏｈｄｅ＆Ｓｃｈｗａｒｚ 工厂根据可行

議 了西门子的 Ｓ ｉｎｕｍｅｒｉｋ 数控系统 。

加 工铝 合金薄板 外壳通常都运 用

Ｃｈｉｒｏｎ Ｍ ｉ ｌ ｌ ３ ０００ 型铣床 ， 这是一个具有长
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机座 ， 包括两个分开加工区域的机器类型 。Ａｄｅ
ｑ
ｕａｔｅ Ｓｏ ｌｕ ｔ ｉｏｎ ｓ 公 ａ Ｂ ｔｒ ｓ ｎ 』
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它允许从前后两个面在夹固区域进行摆动司 根据 Ｒ ｏ ｈ ｄ ｅ＆ Ｓ ｃｈｗ ａ ｒｚ

加工 。 每个工作区 内的
－组夹具有 ６ 个夹 工厂的要求将软件在编 ｜

^

钳 ， 可夹紧 ６ 个单独工件 。 根据工件大小 程方案和程序结构上进
｜

和加工批量不同 ，有时也只同时加工 ２
￣

３ 行了繼和优化 ， 使其能 ＞

■Ｍ
个工件 。 编程人员通过 Ｔｂ

Ｐ
Ｓ〇 ｉ ｉ ｄ觀多重 够灵活地支持各种 不 同

Ｉ

加工以防歧細１ ， 麵Ｒ需獅継 贼麵形 。 雜辦

待加工工件的程序代码即可 。 在
－

个加工 包含许多不同的子程序…

区域应该安置多少个工件由机器操作员在 通过程序 中 各个相应的

控制 系统界社以相应的参数进行定 义 ， 模块可随时调用 ， 这样做 ＬＩ
Ｉ 

＇
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由此优化刀具的运行 。 的 目 的 是为 了 实现 多 重 ”
綱
” 

力 卩 工 的 系统性和 刀 具组 图 ２ 在电脑上模拟复杂的车铣加工操作使数控程序的启动时间明显

经优化的通信处理器优化  ＾ＬａｈｒｅｒＳｙ
ｓｔｅｍｈａｕ ｓ缩短

安 装 通信处理器 是 为 了 让 Ｃ ｈ ｉ ｒｏｎ在合作 中充分体现 了其在通信处理器适证实到 ：

“

此项 目 的预定 目 标是 ， 程序编

Ｍ ｉ ｌ ｌ３ ００ ０ 型铣床的数控程序无需再处理配方面的非凡能力 ，
Ｈａｕｎｅｒ 称赞道 。写耗费减少 ３０％

， 装配和启动时 间缩短

也能在其他三轴铣床上运行 。

“

我们在三通过引人 Ｔｏ
ｐ
ｓｏ ｌ ｉｄ ＣＡＭ 系统以及与２０％ （ 图 ２

） 。 现在看来尤其在启动时间上

轴铣加工上推行了标准化 ， 这使得我们通信处理器和生产设备管理系统连接 ， 大幅超过了我们的预期 ， 因为操作人员可

实现了对于制造商来讲具有重要意义 的Ｒｏｈｄｅ＆Ｓ ｃｈｗａｒｚ 工厂现在在编ｇ和系统以完全信赖机器 ， 数控程序运行非常可靠 。

一

定加工周期的统一
”

，
Ｈａｕｎｅ ｒ 强调 。启动上用 的时间明显缩短 （ 图 １

） 。 Ｈａｕｎｅ ｒＫＸＡ
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拥有百年历史的德国 ＲＡＦ Ｉ 公司作为人机界面的创新引领者 ， 从

触賊等奸雜猶憎乍控制紐 ’ 棚

中心 ，
为其在全球范围 内提供优秀的解决方案 。

ｒａ ｆ 丨产品－直以
聲
优秀的质量品质和

产
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，
并广泛

应用于机械制遵业 ，
自动化控制 ，

汽，工业 ， 轨
＿
交通

，
起重

ＥＭ濉动 ， ＊器设Ｉ ，細親斯业 。
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 针对亚 洲市场 ，

ＲＡ Ｆ 丨分司于 ２ Ｑ Ｑ ８年在上触立 了其独立子公

司
，
纳安斐电子 （上海 ） 有限公司 ， 我们遵照集团理念 ， 针对

■ＨＫ滅
碘

亚太市场和客户的不同需求
，
为您提供合适的麵方案 。

■ 棚品质
百年传承＇
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▲反馈服务编码Ｍ ５ １ １ ５
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