
走进行业
ＩＣａ ｓｅＳ ｔ ｕ ｄ ｙ

软件

省时的策略

高性能套件 ｈ ｙ ｐ ｅ ｒＭ ＩＬ Ｌ ＭＡＸＸＭ ａ ｃ ｈ ｉ ｎ ｉ ｎ ｇ 提供精加 、 粗加和钴孔三个模块 ， 可大幅提升生产效率 。

ＨＥＧＧＥＭＡＮＮ 公司是一家航空航天和汽车开发与制造行业的合作伙伴 ， 该公司使用 ｈｙｐｅｒＭ ＩＬＬ 可缩短加工

时间 ，

、一些工件的加工时间最多可减少 １ ／３ 。

文 ＯＰ ＥＮＭ Ｉ Ｎ Ｄ 公司

Ｈ
ＥＧＧ ＥＭ ＡＮＮ的 所 有 者Ｒ ｏ ｂ ｅ ｒ ｔ

Ｈ ｅ
ｇ ｇ

ｅｍ ａ ｎ ｎ管理公司 的信条就是

“

从工程设计到生产全方位覆盖
”

， 他解

，
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部件开 发和构建的初期 ’ 贝工 丨 Ｉ
］ 疋义 ｔｉ ｉＨ ＥＧＧ ＥＭＡＮＮ 公司的 ｈ

ｙｐｅ ｒＭ Ｉ Ｌ１ （：ＡＭ 工作站

最高效的制造概念 。 工程设计专家拥有

丰富的专业知识 ， 涵盖多种材料和生产

方法 ， 这也正 是 他们 技能的 用 武之地 。 属先进水平 。 制造管理部 门 采用 符合最Ｍ ａ ｃ ｈ ｉ ｎ ｉ ｎ
ｇ 高性能套件 ， 该公司在业界

而且 ， 公司机械装备全面 ， 可加工金属新工业 ４ ． ０ 标准的制造执行系统 （
ＭＥ Ｓ

） 。脱颖而 出 ， 尤其是
“

５ 轴切 向平面加工
”

板材 和 实体 。 其拥 有 的 １ ８ 台 铣削 、 车产 品数据管理系统 （ Ｐ ＤＭ ） 可管理客户给 Ｈ ＥＧＧＥＭＡＮＮ 留 下 了 深刻 的 印 象 ，

削和 混合机床可用于加工 ， 这些机床大数据 以 及 专 有 的 ２Ｄ 和 ３ＤＣＡＤ 数 据 。 因为它拥有 巨大的节约潜力 ， 并得到 了

部分来 自 ＤＭＧＭＯＲ 丨 和 Ｈ ｅ ｒｍ ｌ ｅ
。 这让获得客户 的最终批准后 ， 编程人员可 以ＨＥＧＧＥＭＡＮＮ 生产主管 Ｒｅｎ ｄＲｅ ｉ ｆｆｅ ｒ 的

Ｈ ＥＧＧＥＭＡＮＮ 能够满足复杂性和产量访 问 最终数据记录并通过 ＣＡＭ 生成所确认 ^

方面 的所有要求 。需 ＮＣ 程序 。最初 是 Ｏ Ｐ ＥＮＭ ＩＮＤ 的 技 术 销 售

ＨＥＧＧ ＥＭ ＡＮＮ 自 ２ ００９ 年 便 开 始 顾 问 Ｄ ｉ ｒｋＬ ｅ ｈｍ ａ ｎ ｎ 在 ２ ０ １ ５ 年 年 初 让

适于所有领域的现代软件使用 Ｏ ＰＥＮＭ ＩＮＤ 的 ｈｙｐ
ｅ ｒＭ Ｉ Ｌ ＬＣＡＭＲ ｅ ｉ ｆｆｅ ｒ 的铣削 团 队对全新的精加工策略

ＨＥＧＧＥＭＡＮＮ 公司所使用 的软件也系 统 。 凭借创 新 型 ｈ
ｙｐ ｅ ｒＭ ＩＬ ＬＭＡＸＸ产生 了兴趣 ， 并请该 团 队测试 ５ 轴切 向

８４ＭＭ 现代制造 ． Ｗ ｉｔ金ＢＭ ）工２０ １ ６
－

０ ９ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



Ｃａ ｓｅＳｔ ｕ ｄｙ ｜ 走进行业

平面加工策略 。 金属切削 团 队有机会在半径为 ４ ｍｍ 的 圆桶 刀 ， 精加 工过程 只离 ， 诸如螺旋形和摆线形 刀具路径并根

卡塞尔的 Ｈｅｒｍ ｌ ｅ 公司技术中心进行这
一

需 １ ５ｍ ｉ ｎ
， 两种方法的表面质量均为 据主要加工条件动态调整进给率 ， 让用

测试 ， 这是因为 Ｈ ｅｒｍ ｌｅ 是 ５ 轴加工 中心＝
３ ． ２ ＾ｍ 。

”

 户得到最大的毛坯去除速度 。

的领先制造商 ， 是 Ｈ ＥＧＧＥＭＡＮＮ 的首节省时间 的 原 因 主要是在最终精加其特别之处在于 ， 它可 用 于任何类

选供应商之
一

。工工序期 间 ， 圆 桶 刀就采 用 ４ ｍｍ 的 巨型 的 加 工 作业 ，
包括 ２Ｄ

、
３Ｄ 或 ５ 轴 。

这
一

创新的精加工策略组成特点之大线性增量 ， 而使用 球头刀 ， 线 间 隔 仅ＨＥＧＧＥＭＡＮＮ 公司充分利用 了这
一

可能

一

就是它采用 了Ｏ Ｐ ＥＮＭ ＩＮＤ 专 门为此为 ０ ． ３ ５ｍｍ
， 因此走线数量将达 １ ０ 倍以性 。

“

我们主要将其用 于 ２Ｄ 部件 ， 因 为

开发的 圆桶刀 ， 其形状具有 １ ００ ０ ｍｍ 以上 。 编程时 ，
Ｒｅ ｉ ｆＦｅ ｒ 的 团 队也节省了时 丨ｇ ，我们通常可使用 刀柄的整个长度进行加

上的大半径 ， 从而能够在精加工期 间进创建一个使用球头刀 加工这种型腔 的精工 。

”

Ｒｅ ｉ ｆｆｅ ｒ 说道 ， 他对节约的时间感到

行很大的线性增量 。 加工程序需要 ２０ｍ ｉ ｎ
， 而使用 ５ 轴切 向十分高兴 ，

“

在这种情况下 ， 我们 的加工

平面加 工 ， 在 ５ｍ ｉ ｎ 内 就能 完 成加 工作时 间加快了 ２
￣

３ 倍 ， 同 时刀具磨损也

精 ｆｌＤ工ｆｆｉｆ ｌ旬业的编程 。 减少了 。

”

从 ９０ｍ ｉ ｎ 缩短到 １ ５ｍ ｉ ｎ ｈ ｅｇ ｇ ｅｍａｎｎ 也 非 常 看 重 其 与

Ｒ ｅ ｉ ｆｆｅ ｒ 举了
一

个在 ＨＥＧＧ ＥＭＡＮＮ为 ２Ｄ 、 ３Ｄ 或 ５ 轴作业Ｏ ＰＥＮＭ ＩＮＤ 的 顺 利 合 作 。

“

我 们得到

实现的节约示例 ：

“

我们 刚 刚制造了
一

个 优化粗ＷＪＩ 了最优质的服务 ， 当我们有 问题时 ， 我

有 １ ５ ５ｍｍ 深型腔和垂直壁 的部件 。 之新 的 Ｏ Ｐ ＥＮＭ ＩＮＤ 高 性 能 套 件 还们可 以很快通过 电子邮件或 电话获得答

前 ， 我们
一直使用 １ ２ｍｍ 的球头刀加工为粗加工提供了其他绝佳的高性能切削复 ， 如果情况紧急 ， 他们就会派

一位应

该组件 ， 加工时间大约为 ９ ０ｍ ｉｎ
， 现在使 （

ＨＰＣ
） 策略 。 例如 ，

ｈｙｐ
ｅ ｒＭ ＩＬＬ ＭＡＸＸ用 工程师直接 到 现 场解决 问 题 。

”

Ｒ ｅ ｎ ｅ

用 新方法和横 向 半径为 ５ ００ｍｍ 且刀尖Ｍ ａ ｃ ｈ ｉ ｎ ｉ ｎ ｇ 粗加工模块能够通 过智 能分Ｒｅ ｉｆｆｅ ｒ 说道 ？^
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