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软件

用 ＣＡＭ 处理复杂加工

因为对复杂加工部件有了更精密加工容差的要求 ， 加工车间期望通过简化工艺提高效率 。
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久前 ， 美国的某些制造业领域大幅

跌 ， 删是其細 家人力成本的『
降低 。 很明显 ，并不是所有制造业都消失 ’

但不考虑运输时间 的额外延长以及有时
、

有问题的客户服务 ， 海外供应商确实有能

力提供高加工工艺 ， 而他们的报价让人几
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进的机床 ， 应对复杂部件 日 益增长的加工

需求 ， 解决对以降低成本为 目 的的高效制
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经理 ） 注意到 了对减少设置需求的 日 益增图 １Ｅｄ ｇ
ｅ ｃ ａｍ 工作流概念的设计 目 的就是在 自然流程中通过编程过程 弓 Ｉ

导用户
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长 ， 他说 ：

“

我们近几年看到 的最大变化 ｔ波形特

之一是向更多多任务加工机床的转变 。 而 针对各种车 削 、 铣削 、 车铣复合操

这些机床能大幅节省时间 ， 但不
－

定易于 作而设计 ，
Ｅｄｇｅｃａｍ 利用 了车间的 内部知

使用 ， 重翻題有肛勝獅 ， 丽＾识与继 ， 自靴Ｉ難动 ＣＡＭ 流程 ，

化编程会让这
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点更容易实现 。
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ｌ 满足不同应用要求 。 车削套件的功能可以

软件公司嫩行业需麵策略可能多 满足双轴车床 、 多刀架配置 、 脏轴车削

种多样 。 首先 ， 他们希望支持正在开发的＾中心以及车铣机床使用要求 。 在车铣机床

新技术 ， 新设备 。 然而 ， 在这
一

点上 ， 每图 ２ａ 用波形算法依据实际宽度计算刀具路径 ，

上 ，
Ｃ

、
Ｔ 与 Ｓ 轴铣钻加工在同一环境下

个 ＣＡＭ 供应商可能会选择不 同 的方法 。
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￥
动生成

一

个流体刀具路径贯穿整个 进行 ， 提供了完整的编程方案 。

Ｖｅｒｏ 付出 了很大努力 ， 繼 Ｅｄｇｅｃａｍ 的外
＿

软件的制造铣削套件功能为各种机

观 ， 让其看起来更舒服 、 更熟悉 ， 以吸引
＆＾

 床配置上的线框与实体几何提供了高效

更多的人加人到这个行业 。
Ｖｅｒｏ 把这一基 路径 ， 从两轴半式到复細 ３ 到 ５ 轴铣床 。

本系统框架称之为工作流 ， 因为它的设计Ｈ
Ｑ 使用 尾架 、 固定支架 、 副主轴与双

就是为让用户按照 自然顺序
一

步步经历编


ｆ转动架 ， 再加上 Ｃ轴 、
ＣＦ轴与 Ｓ 轴 ， 这

程过程 。

“

我们觉得许多 ＣＡＭ 界面都很是多任务机床的常见特性 。 在碰撞频繁的

难操控， Ｅｗａ ｌ ｄ 说 ’

‘ ‘

大部分人非常熟悉
＇

／／／条件下 ， 软件的车铣加工复合设计提供了

Ｗ ｉｎｄｏｗ 操作系统以及嵌人 Ｍ ｉｃ ｒｏｓｏｆｔ Ｏｆｆｉ ｃｅ安全的加工环境 。

产品的功能界面 。 我们设计的软件就模仿＊Ｌ ｒ／Ｊ１ １＿＿＿软件的
一个标准特性是波形粗加工

了这样的配置 ， 结构化的方式就是引导用
ＤｏＧ

 策略 ， 这是
一

种高速加工技术 ， 确保加工

户熟悉编程过程 。

”

软件 同常见工具箱设ｂ 始终如
一

的刀具负Ｓ允 ｉ午更高的进给速度以物料刀具的持续性 ， 保持持续的刀具切削

计不同 ， 但仍然提供了相同工具 ， 同时以及切削深度 负荷 。 刀具路径流畅移动 ， 避免在方向上

更直观的方式 弓 丨导用户找到它们 。 的急剧变化 ， 从而保持了机床的速度 。

虽然 同 心模式乍一看相对简单 ， 但

管理王作３５这些年 来机床 已经变得复杂得多 。 随着刀具切 削产生 了 问题、 引起刀具超

工作流设计两年来一直是产 品设计有段时间 ， 加工车间可能拥有铣床与车负荷 ， 导致刀具寿命降低或者刀具折断 。

的组成部分 ， 并且被证 明对客户很有吸床 ， 而这两种设备 明 显是不 同 的机床 。 事实上 ， 机床操作人员不得不降低进料速

引力 。 软件工程师研究了 ＣＡＭ 编程的
一

随着技术的 发展这
一

界线变得很模糊 。 度提供补偿 ， 从而增加制造时间 。 由于波

般过程 ， 并把典型系列步骤纳入到操作元
一

台单
一机床可能既有铣削和车削功能 。 形粗加工能保持持续参与 ， 进料率在整个

素流中 。 Ｅｗ ａ ｌ ｄ 说 ：

“

通常在编程环境下 ，
ＣＡＭ 软件已经发展到可以很好地适应这周期能够保持在理想值 。

每个员工的工作流从制作 ＣＡＤ 文件或者些变化 。 Ｅｗ ａ ｌ ｄ 先生说 ：

“

我们最近解决为保持持续稳定 的进给量 ， 采用 了

接收客户 ＣＡＤ 文件开始 。 要进入制造环的最关键 问题之
一是把制造过程视为加从磨片 到部件 的加工原 则 。 该方法降低

节 ， 必须要执行一定数量的操作步骤 。 画工过程 ， 而不
一定仅仅是铣削和车削 。

”

了 间断切削次数 ， 特别是外部区域 ， 这

图或 ３Ｄ 模型必须引入 ， 部件被恰当地固软件的后置处理可 以升级到具备制意 味着 刀具跟物料接触时间更长 ， 并再

定到机床上 ， 因为要正确地选择物料库存造商发布的特定机床模型的编程与模拟无明显提升 。 过去 ， 通常直到碰到磨屑 ，

模型 、 夹具与机床 。 最后 ， 生成刀具路径 。 性能 。 机床图可以嵌人到后置处理器 中 。 切削周期才发生组件偏移 ， 出现尖角与间

上述 ５ 个步骤都能实现 自动化的易用性 。

”

像 Ｖｅ ｒｏ 这样的公司 同他们的机床伙伴合断刀具路径 。

编程者有时需要进行若干手动调整 。 作 ， 会保持 图纸 的正确性 ， 并提供准确对于更直观的操作 ， 采用 了部件数

并不是每种情况都能预测或提前设计 ， 而的模拟 以及其他编程规格要求 。 公司每据以及后信息处理机 。 界面限定在 ３ 个编

这些例 外情况就需要具体调整 自 动化步年对 Ｅｄ
ｇ ｅ ｃ ａｍ 软件进行两次升级 ， 客户辑器上 ， 用户可以调整为波形模式 。 该切

骤 。 可能需要移除某个工具 ， 以让机床可以根据 自 己的设备需求或者是否想使削周期很容易应用 ，
且被整合到主要的粗

操作人员靠近部件 。

“

让软件使用起来更用其他加强功能来选择使用必要的升级 。 加工周期之 中 。 波形粗加工设计是为了改

直观 ， 我们并不想失去控制
一切的能力 。 最新版本突 出 了 工作流 中 的快速更换 ， 善标准粗加工 ， 确保移除体积

一

定 的物

采用相同工作流理念 ， 在实现 自动化的 同增加 了５０ 项增强功能 ，
包括增加 了波形料 。 该方法很适合高速加工 ， 特别是硬质

时保持了手动操作性 。 粗削功能 。 材料 。
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