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线切割

安全可靠的线切割流程
一家专门从事微型部件线切割的专业厂家 ， 为其线切割技术寻找到

一

种效率强大的 ＮＣ 编程系统 。
Ｌ Ｕ ｎ ｔ ｅ ｃｈ 公司

找到 了这种技术并可把编程成本降低了６〇％？

７〇％
， 由此提升了设备利用率并优化 ｒ线切割流程 。

文 Ｒａ ｌｆ Ｖ． Ｓｃｈ ｉｉ ｌ ｅ ｒ

于德国威斯特法伦州 Ｗｅ ｒ ｔｈ ｅ ｒ 地区机床设备制造 、 模具和刀具 、 食 品工业有不少部件涉及常规加工技术 。 这些部件

１１的 Ｌ Ｕ ｎ ｔ ｅ ｃ ｈ 公司 自成立以来 ， 在很和 医疗行业 。 所加工 的工件 、 模具和 刀需要经过铣削 、 硬化 、 磨 削并需要接受

短的时间 内就 已经在 电火花线切割领域具主要以小件和微型件为主 ， 例如模具 、
二次加工 。

“

每
一道工序的加工成本都会

树立起 自 己的品牌并闻名 遐迩 。 在 ２ ０００冲压模具 、 注塑模具 、 齿形件 、 冲头和凹很高 。 结合采用 旋转和 回转轴技术以及

年 ，
Ｋａ ｒｅｎＬ ｉｉｎ ｓ ｔｅｄ ｔ 和 Ｊ Ｏ ｒ

ｇ
Ｌ ｉｉｎ ｓ ｔｅｄ ｔ 首先模 以及医疗行业所需的其他

一些非常精利用 旋转轴和变址轴 ， 可 以实现对此类

接收了
一

家拥有两 台线切割设备和
一

个细的部件 。 部件更加安全和更具经济性的线切割加

很小用 户 群的
“

单人公司
”

。 迄今为止工 。

”

Ｌ ｉｉｎｔｅｃｈ 公司总经理 Ｊ＆ｇ Ｌｔｔｎｓｔｅｄ ｔ 解

Ｌｔｏ ｔｅ ｃ ｈ 公司还在持续成长 ， 并在全球逐 加３：成本高 释说 ，

“

当然在这方面也需要顾及每次加

步拥有了３ ００ 多个用 户 。 Ｌｔｔｎ ｔ ｅ ｃｈ 公司得到 了很多制作单个部工的数量问题 。 如果是大批量加工 ， 情况

ＬＵｎ ｔ ｅ ｃｈ 公司
一

部分用 户来 自 汽车 、 件 、 样机和小批量部件的加工订单 。 其 中也许会有所不同 。

”
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－
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ＮＣ 编程 中所有 ＣＡＤ 格式的通用性、 数

（

通过此项投资 ，
Ｌ ｔｉ ｎ ｔ ｅ ｃ ｈ 公罚提高了其企

ｊｊ＾业鮮力 ， Ｓ题触Ｓ細幽或多轴

ｚ
， ，

＞
．＾＃ ：

々 （ｊｐ ，备 程序下 ， 错误的靖会快速降低加工

／
Ａ设細使用寿命 。 新的软件系统可以提高

健触产率并改善工件的精度和廳 ，

卿 通 过 丨々 能 化 」編 丨
丨

丨 和离 斤 丨肛 的

功能 ， 以脈Ｍ 桁细的 （７
｜

； ＾ｍｉｍｉ

ｎ ，
＊

ｖｉ＾Ｂ

高效率的 ＮＣ 编程
图 １ 通过采用 Ｄ ｃａｍｏ ｉ ｔ 系统

，
可以确保从输入

一

直到 ＮＣ 程序全过程的数据贯通性 。 图中所示为产ｕｐ

出的部件与齡晒呈 １ ： １ 舭例絲
ＮＣ ＠＾ｊＷ＾ｍ ４

Ｒ＾Ｗ ＣＡＤ

模型中导出 。 由此可以把工件的所有几何

外形数据 自动纳入到程序中去 。 通过这种

占地面积为 ６００ ｍ
２

的厂房和 ２００ ｍ
２

Ｄｃ ａｍｃｕ ｔ 程序采用模块化结构 ， 操作非常方式 ， 可以解决诸如工件的面与切割线倾

的行政办公区于 ２０ １ ３ 年 ７ 月 落成 。 当 时简便 。 而编程的工作过程也可以在最大程斜的同步性问题 。
Ｄｃ ａｍｃｕ ｔ 在编程过程 中

新购置的三菱 ＭＶ２４００Ｒ 型线切割设备是度上实现 自 动化 。 因此 ， 针对重复性 的和在发 出控制码之前 ， 会 自动消除与 ＮＣ

一个亮点 。 今天 ， 生产设备已经涵盖了六加工任务 ， 可 以把工作顺序保存在模板处理器相关联的薄弱环节 。 通过简单易懂

台线切割机床 、
三台雕琢线切割机床和其里 ， 在后续工作 中 可 以根据需要把此类的系统信息和通过光学角度的强化措施 ，

他各类激光雕刻 、 刻字和焊接等设备 。工作顺序简便而快捷地调 出使用 。 采用可以提示重要的程序序列 、
３Ｄ 模型和控

Ｄ ｃ ａｍ ｃ ｕ ｔ 的 ＮＣ 软件进行简单的编程 ， 这制码的段落 。 由此可以省去在 ＮＣ 程序内

针对线切割作此的 ＣＡＭ 系统便是 Ｌ Ｕ ｎ ｔｅｃｈ 公茼决定投资的
一个主要原的故障查询时间 ， 人工出错率也得到显著

在企业 兼 并 的 时 候 ， 无论 是 线 切因 。下降 。

割设备 ， 还是 ＮＣ 程序 ， 都 已经不合时在选型上还需要考虑的其他因素有 ：此外 ，
Ｄｃａｍｃ ｕｔ 系统还拥有

一

个内置

宜 。 因此 Ｌ ｉｉｎ ｔ ｅ ｃｈ 公司决定购置一套新的

ＣＡＭ 系统 。
２００ １年 ，

ＬＵｎ ｔｅ ｃ ｈ 公司遇到

了 
Ｂ ｅｒ ｌ ｉｎｅｒＳｏ ｆｔｗａｒｅｈａｕｓＤｃａｍ公司 ， 该公
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＿ 关 人 员被 ５ ０ 个
＇

Ｉ

、孔 加 Ｉ ： 的编 程实例

ｗ Ｍ ｉ

ｆ ｎ Ｌ
＇

７ ：
ｆｅ ｉ ＾ｗ ａ ＾ ｉ

＇

０＾ ｕ
ｊ ４ ，ｍｕ■

的软件 ， 则需要 ２Ｍ
＇

可完成编程 。

”

Ｊ ６ ｒ
ｇ７

：

｜ ＼ １^

印象 。 ，
．

ｎＪｆ
２ ０多 年 以来 ，

Ｄ ｃ ａ ｉｍ  １

＇

１
： 问 ：■■—＾１＾＾＊＊＊＊＊＊

＾
＾＊＊ １ １

于 线切 割 加 Ｔ 用 ＣＡＭ 系 统 的 ）

｜划啪

售 。 其 目标是通廳働技术方案使线切

割设备的技术潜能百分之百地发挥出来 。 图 ２ 接受旋转 ／ 回转轴加工的半边喷嘴的 ３ Ｄ 模型处于 ３ Ｄ 镂空作业的前期准备状态

６ ６ＭＭ 现代制造 ． 顶代金圍 ＩＨ Ｊ工２ ０ １ ５
－
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的 ＮＣ 浏览器 。 该浏览器可以根据具体情时间 。 程序员甚至也可 以在 ２ ． ５Ｄ 的范围 Ｉ

况 ， 通过生成 Ｏｆｆｓ ｅ ｔ 的方式为所略去的 内对工件上无法看到 的 自 下而上的不贯

几何外形元件作出 图形显示 ， 并对相关 繊廓 （ 以后切的方式 ） 进行编程 。 该ｉｉｆｌＨＢｒ
‘

的 ＮＣ 码序列进行标识 。

“

ＮＣ 设备和编系统可 自动寻找下
一

个邻近的待加工面 ，

程系统两者之间 的工作流程实现了无缝并向程序员推荐此加工面 。 同时也需要顾

戀 。 对于細来说 ，
Ｄ ｅ ａｍ飼与三菱 及翻纖在 ；ｆ

、 ｙ ｆｔ ｖ社随雜移 。
、｜

公司之间的紧密合作是非常值得的 。

”

Ｊ６ｉｇ多轴线切割具有
一

个好处 ， 即只需＿，
繫

｜

ＬＯｎｓ ｔｅｄｔ 坚信这
一

点 。
一

次性装卡就可从多个侧面对工件进行

同步加工 。 需要强调的是 ，
Ｏ ｆｆｓ ｅ ｔ 计算可

软件的持续改进简化了程序员的以麵很鋪雛 ， ＿拕也考戯 ｉ

ｊ 了ＸＨ
工作件外轮廓上与经线性校准的切割麵对

Ｅｊ

近几年 来 ，
Ｌｔｔｎ ｔｅ ｃｈ 公 司 已 经对编应的斜面 。

程系统进行了
－

系列重要的改进 。 首先 ， Ｂ

Ｌ ｌｉｎ ｔｅｃ ｈ 公司于 ２００ １ 年对 ３Ｄ －Ｋｅｍ ｅ ｌ 系统３Ｄ 技术使设备的工作区域变得图 ４ 把
一

个型材外形轮廓切割到 ３００ ｍｍ 高度 ，

进行了更改 ， 然后于 ２００３ 年又釆取了应 透明 Ｌ ｉ ｉ ｎ ｔ

＾
公司通过采用 ＩＨ＿ Ｎ Ｃ 编程系统 ， ￥

用
“

ｔｈ ｉｎｋ３

”

版本 。 由于公司对程序进行ＮＣ 程序的运行是 １ ： １（ 即为 ３Ｄ
） 可

了持续不断的开发和升级 ， 因此 自 ２ ００６视化的 。 它可以用于各种可靠性检测和干

年 以来 ， 用户可以充分利用 ３Ｄ 的优势和涉检测 。 编程人员可以看到切割线向工件
“

越快达到完美和最佳的编程 ， 即可实现

能力来生成更为高效的 ＮＣ 程序 。 现在 ， 的靠近情况 ， 并可识别出切害機在工件上 更高的设备利用率 。

”

Ｌａｎｔｅ ｃｈ 公司主管如

所有参数在很大程度上可以 自动采用 ， 只所处的区域 。此说道 。 在 ２０ １ ４ 年 １ ０ 月 从版本 ８ ． １ 向版

剩高度和表面质量需要单独定义。 所编制在当前 的视窗 中可 以对
一

个序列或本 ８ ． ２ 过渡之后 ， 在新软件功能的支持下 ，

的程序可以立即用到设备上 。
一个句子所属的 ＮＣ 控制进行 自动显示 。

Ｌａｎ ｔｅｃｈ 公司的生产率进
一

步得到提高 。

ＬＵｎｔｅｃｈ 公司于 ２００９ 年把系统升级到如果在 ＮＣ 编程编制完毕之后需要对模型
“

３Ｄ 镂空
”

所需的编程费用 可 以下

Ｓｏ ｌ ｉｄｗｏ ｒｋｓ 界面 ， 因此程序员可以借助于进行更改 ， 则 Ｄｃａｍｃｕｔ 可以作出综合反应 ， 降 ６０％ ？

７０％ 。 而在以前则需要逐步设立 。

更加强大的系统特征进行工作 。 现在第
一

并 自动对彼此相关联的行程进行重新测
“

与我们 刚开始的阶段相 比 ， 现在的效益

次可以有机会把多轴加工技术纳人到 制定 。 由于有很高的透明度和完备的过程分性总体上可 以提高 ５ ０％ 。 从整体费用 角

造工艺流程中去 。 很多方面因此得到 了 明析 ， 因此可以实现程序的最佳化编制 ， 排度上看 ， 除了时间节省的因素之外 ， 还可

显的简化 ， 例如缩短了工装时间和加工除各种错误源并达到更高的过程安全性 。 以降低介质过滤的需求量和切割线的需

求量。 这些方面的节省都直接来源于设备

 切害 丨胜 會旨的优化 。

”

Ｊ〇ｒ
ｇ 
Ｌｔｉｎｓ ｔｅｄ ｔ 总结说道 。

ＰＪＳｓｌ
“

我 们 对 Ｄ＿ 公 司所提供 的 服 务 幕

＾
ｓｋ 常

＇

满氤 也感觉到 自 己受 到 了 悉心 的 保

护 ？ 所提 出 的 问题均可 彳辟ｍ时解笞 ， 既

会 ， 该项活动 由
‘

线切割企业大 家庭之魂
’

Ｉ
Ｋａ ｒｅｎＬ ｉ ｉ ｎ ｓ ｔｅｄ ｔ

－

１ １１ ；

＇

ｒ
ｉ ｆｔ ，

＇ ＇

Ｙ ｌ ｉ ｉ Ｓ 

；

ｌ

．

—Ｊ只有少量线切割加工企业拥有像我们公

司
－

样的加工技术范围 。 我们细心市核每

彳

、

丨Ｍ ｉｔ 丨 、 ｉ树細輸 ｉ

ｌ ｌ

ｖ
￣

＞

＼

Ｂ 力痛信在 Ｄ ｃ ａｍ ｃｕ ｔ 技术上所作出 的决定

图 ３ ＤＣＡＭＣＵＴ 编程的几何阶梯形轮廓 是正确的 。

”

ｍ

６８ＭＭ 现代制造 ？

 Ｉ ？ 丨

＂

ｔ

？
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