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软件

制造商
将目光投向加工轨迹模拟仿真

当加工能 力或范围和复杂程度已达到有必要模拟仿真的程度 ，
Ｔｒ ｉ

ｊ
ｉ ｃ ｏｎ 有限公司利用 Ｖｅｒ ｉ ｃｕ ｔ（数控加工仿真软

件 ） 减少 了停机时间 ， 并提高生产水平 。
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产 品线变得 日 益纷繁复杂 ， 公 司认识 到
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机械瞄准具 、 热成像产品 、 底麵配件 。

图 ］ 每个程細艘綱細工车间之前 ，
顆＾过 江涵 公司的驗 ｕ ｔ 软件验证

早在 ２０ 世纪 ８０ 年代初时 ， 公司创始人

Ｇ ｌｙ
ｎ Ｂ ｉ ｎ ｄｏｎ 便开始供应步枪猫准镜 ， 并

逐步形成 了 自 己 的产 品线 ， 以及宾登瞄

准概念 ， 它是
一

种瞄准技术 ， 依靠射手手更好地认识其周 围 的环境 。方面投人时间和 资源 。 我听说过刀具轨

在双眼全睁的情况下 ， 通过 Ｔ ｒ ｉ
ｊ

ｉ ｃ ｏｎ 先尽管它是 Ｔｒ ｉ
ｊ

ｉ ｃ ｏｎ 公司
“

靠得住的迹仿真 ， 也知道 Ｖｅ ｒ ｉ ｃ ｕ ｔ
， 但却从未使用

进战斗光学瞄准镜 （
ＡＣ ＯＧ

） 完成锚准 。 主打
”

产 品 ， 但公司还通过其无人值守过它 。 当 我们将加工范围扩展到 其他产

作为美 国 陆军先进 战斗步枪计划的一个工厂的许多生产线 ， 销售 、 加工和 装配品时 ， 特 别是接触到 多轴 加工作业 ， 更

关键组成部分 ， 战斗光学瞄准镜 （
ＡＣＯＧ ）很多零件 。 大约五年前 ，

Ｔｒｉ
ｊ

ｉｃｏｎ 公司的换刀具就变得更加有必要 。 于是 ， 我们

是
一

款 自 发光 、 伸缩式瞄准器 ， 它利用加工能力和零件复杂程度 已经达到 了
一

联系 了 ＣＧＴｅ ｃ ｈ 公司并预定 了
一

次展示 ，

大脑能力 ， 将通过主眼瞄准器所得放大个需要更高组织层次的程度 ， 为此 ， 主ＣＧＴｅ ｃ ｈ 公荀的 Ｖｅ ｒ ｉ ｃ ｕ ｔ 数控机床软件可

图像 ， 切换到通过非主眼观察到 的非放程序设计师 Ｊ ｏ ｓ ｅｐｈＺ ａ ｒｚｙ ｃｋ ｉ 开始寻找提分析用 于驱动机轴运动的 实 际 Ｇ 代码 ，

大宽视场 。 它被设计成更易于从远方跟高效率和生产能力的途径 。监视碰撞并显示程序 员可 以改进刀具轨

踪移动 目 标 ， 减少视觉疲劳 ， 并可使射
“

这时我们 才真正开始在编程能力迹的区域 。
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图 ２卿 ｃｏ ｎ 公司设计 、 制造和销售全系列 的放 通
大光学 目腿ｉ 、 隨細職麵觀賴 、

热雌产帛 、 底趣酣

Ｚ ａ ｒ ｚｙ ｃ ｋ ｉ 决定先在 战斗光学瞄准镜

（
Ａ Ｃ ＯＧ

）
上运用软件 ， 拟在

一

台 ＤＭ Ｇ图 ３ ＴＨ
ｊ

ｉ ｃｏ ｎ 公司
“

靠得住的主打
”

产品包括先进的战斗光学瞄准镜 （ ＡＣＯＧ ） ，
它是

一

款自发光 、 伸

Ｍ Ｏ Ｒ Ｉ 生产 的 四轴 ＮＨ４０ ００ 机床上进行
准器

加 工 。 他采 用 了Ｖｅ ｒ ｉ ｃ ｕ ｔ 重新对 刀具轨

迹进行排序 ， 同时还结合运用 了 不 同 的

刀具 ， 用 以模拟脱机的影 响变化 ， 这使置作业任务时观察到 机床 的状况 。 借助Ｖｅ ｒ ｉ ｃｕ ｔ 软件来维护 目 前正在使用 的 刀具

公 司在逐渐增 加 生 产水平 的 过程 中 避于这些东西 ， 带擦痕的 刀夹数量 以及其库 ， 该刀具库也可用于预校正器 ， 可从

免 了 停机 时 间 。 最 终 ， 他 能 够 使每个他碰撞的证据 已降至接近于零的水平 。Ｖｅ ｒ ｉ ｃ ｕ ｔ 中捕捉预期的几何数据 ， 并发送

零件 的 循环时 间 从 ９ ． ５ｍ ｉ ｎ 消 减至仅 为Ｔ ｒ ｉ

ｊ
ｉ ｃ ｏ ｎ 公司依赖于机床探头 ， 并回实际尺寸的更新资料 。

一旦我们意识

１ １ ． ５ｍ ｉ ｎ
。将其作为无人值守生产的

一

个重要组成到 Ｖｅ ｒ ｉ ｃ ｕ ｔ 的强大效力 ， 刀具管理便是我

紧跟在这项成功之后 ， 每个程序在部分 。 公司 尚 未购买 ＣＧＴｅ ｃ ｈ 公司 的数们努力 的方 向 ， 我们知道 ： 做别 的尝试

被发布到机加工车 间之前 ， 均需经过验控机床探 头 模 块 ， 据 Ｚ ａ ｒｚｙ ｃ ｋ ｉ 称 ， 这都是愚蠢之举 。 我们 已在 Ｖｅ ｒ ｉ ｃｕ ｔ 中 ， 对

证 。 事实上 ，
Ｚ ａ ｒｚ

ｙｃ ｋ ｉ 声称 ：
Ｖｅ ｒ ｉ ｃ ｕ ｔ 软 一

天终将到 来 。

“

我 们 使用 激光 系统和所有的 刀具进行了建模 ， 所 以 ， 继续保

件之所 以能够帮助 Ｔｒ ｉ
ｊ

ｉ ｃ ｏｎ 公司在每次Ｒ ｅ ｎ ｉ ｓ ｈ ａｗ 探头来设置刀具和夹具偏移 ， 持这种状态是有意义的 。

”

操作 中避免碰撞 ， 其原 因就在于他本人并开展工序间检验 。 标准的 Ｖｅ ｒ ｉ ｃ ｕ ｔ 数控Ｚａｒｚｙｃｋｉ 承认 ： 能让 Ｔｒｉ
ｊ

ｉ ｃｏｎ 公司取

“

只是坐下来写程序
”

， 而不是在担心刀机床套装软件可以验证我们的探测周期 ， 得如今的骄人业务 ， 的确是全体员工共

具 长度和清理夹具 。 当他将程序发送到但它的设计初衷并非如此 ， 我们正在快同努力的结果 。 除了Ｖｅ ｒ ｉ ｃ ｕ ｔ 之外 ， 公司

Ｖｅ ｒ ｉ ｃ ｕ ｔ 时 ， 它经常在头
一

次切削作业时速地超过这个领域的能力 。 新探测模块还投资于 Ｌ ａｎ
ｇ
Ｔｅ ｃ ｈ ｎ ｉ ｋ 公司 的快换托盘

发生碰撞 。 于是 ， 他回去开始做调整 。

“

我实 际上创建 了探头的规程 ， 并使整合 回和五轴虎钳 ， 补充 ２ ８ 托盘 ＦＭ Ｓ 的加工

不要浪费时间去试图让在我面前 的
一切到工件设置单以及 Ｖｅｒｉ ｃ ｕｔ 生成的工序间能力 。 至于模拟仿真方法 ，

Ｚ ａ ｒｚ
ｙ ｃ ｋ ｉ 曾

变得都很完美 ， 但如果我遗漏 了什么事检验顺序 。

”

经花费很多时间 ， 纠结于 Ｖｅ ｒ ｉ ｃ ｕ ｔ 与机加

情的话 ，
Ｖｅ ｒ ｉ ｃ ｕ ｔ 就会提醒我 ， 这真的改 在 Ｔｒ ｉ

ｊ
ｉ ｃ ｏ ｎ 公司 内 ， 整合 日 益凸显工车间 ＣＡ Ｄ ／ＣＡＭ 软件之间 的接 口 ， 这

变了我们的编程方法 。

”

其重要地位 。 公司 釆用 美 国帕莱克公司些包含可在机床使 用 的所有可 用 夹具 ，

Ｖｅ ｒ ｉ ｃ ｕ ｔ 已经改变 了机加工车间的运的预校正器 （ 或称为 ： 机外对刀装置 ） ， 使 Ｖｅ ｒ ｉ ｃ ｕ ｔ 操作人员轻易地根据需要启动

转方式 。 据 Ｚ ａ ｒ ｚ
ｙ
ｃ ｋ ｉ 讲 ， 在程序证明适离线设置所有 的 刀具长度和直径 ， 其最或关 闭夹具 ， 并基于工件加工要求 ， 在

合期 间 的那种担心
“

过时
”
一去不复返新的一对卧式加工 中心配有 ＤＭＧＭＯＲ １必要时移动这些夹具 。 他讲道 ：

“

我们 目

了 ， 机械师不再 由于担心会发生碰撞而的 机 载 Ｍ ＣＣ 刀 具 管 理 系 统 （
ＴＭ Ｓ ） ，前有 ９９％ 的夹具 已完成建模 ， 我们有

一

把手始终放在循环 － 停止按钮上面 ， 时Ｚ ａ ｒ ｚ
ｙ
ｃ ｋ ｉ 及其 团 队 为 机 加 工车 间 的 所个主刀具库 ，

Ｖｅｒｉ ｃｕｔ 可 自 动地从 中拿取 。

刻 准备按下去 。 每个机床工作站都配有有 机 床 推 出 了ＴＭ Ｓ 。 如 同 其 他领域 ， 我们还有 刀具管理系统 ， 在设置工件加

Ｖｅ ｒ ｉ ｃ ｕ ｔ 审核装置 （是
一款只读式实用程Ｖｅｒｉ ｃｕｔ在整个过程中 发挥了重要的作用 。

工任务时 ， 需要做的事情就是生成数控

序 ， 可从 ＣＧＴｅ ｃ ｈ 网站免费下载 ） ， 这样Ｚ ａ ｒｚｙ
ｃ ｋ ｉ 讲道 ：

“

即使手里有未配备代码 ， 将其拉入 Ｖｅｒｉ ｃｕ ｔ 模板并处理文件 。

机加工车间 的操作人员就可 以在安装设刀具管理选项 的机床 ， 你仍然可 以使用整个过程可谓完美无缝连接 。

”
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