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ＣＡＭ 软件
协助工厂处理复杂工作

对于 Ｓ ｌ ｕ ｔｅ ｒｂｅ ｃｋ 工具和模具公司而言 ， 机床编程的停机时间过 松 。
Ｍａ ｓ ｔｅ ｒｃａｍ Ｍ ｉ ｌ ｌ １ 级软件采

用离线编程方式 ， 提高 了机床的正常运行时间 。

更多精彩请扫描二维码
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１

〔 ３ １１ １ １ 级和 ２ 级认证 ， 并且在粗加工和轮廓加工方面经验丰富 。

在这里 ，
Ｓ ｌ ｕ ｔｅ ｒｂｅ ｃｋ 设计了

一

个直径为 １ ２ ｉ ｎ ｃ ｈ
，
用于汽车行业的车轮 ， 其完成了围绕立方体直径的

外部孔的曲率半径所需的工作

制造过程中 ， 即便是精通业务的机

械师在机床上编写数控程序 ， 上机

编程操作本身也要求机器不得不停机 。 为

解决这个问题 ，
工厂应当权衡利弊 ， 考虑

是否应投资 ＣＡＭ 系统和离线编程服务 。

Ｓ ｌｕｔｅｒｂｅｃｋ 工具和顯有限公司从 ＣＮＣ 软

件有限公司 （托兰 ， 康涅狄格州 ） 釆购了

基础版 Ｍ ａ ｓ ｔｅ ｒｃ ａｍ 软件 ， 以延长机床的正

常运行时间 ； 但在此过程中 ， 该公司在提

高生产力方面还取得了其他收获 。

多年来 ，
Ｓ ｌｕｔｅｒｂｅｃｋ 始终在发展壮大 。

１ ９５ ３ 年初创时 ， 它仅拥有
一

个能装下两

辆轿车的车库 ， 而今公司 已经在 Ｏ ｈ ｉ ｏ 州

的 
Ｃ ｌ ａｙ

ｔｏｕ
拥有了 １ ２ ０００ ｒｆ

的厂区 。 Ｎ ｉ ｃｋ

Ｓ ｌ ｕ ｔ ｅ ｒｂ ｅ ｃｋ 自 ２００６ 年起开始在这里工作 ，

他是家族 的第 四代成员 。 他从祖父 、 父

亲和叔叔那里学习到 了机械师应当如何工

作 ， 还参加了 Ｓ ｉｎｃ ｌ ａ ｉ ｒ 社区大学的数控加

工课程 。 他在工厂内工作时 ， 业务
一直很

好 ， 几乎每年都会新增 １
￣

２ 台数控机床 。

但 ２０ １ １ 年 ，
Ｓ ｌｕ ｔｅ ｒｂｅｃｋ 发觉 自 己长时间上

机编程 ，导致机床停机时间过长 。 他说 ：

“

我

们无法直接设置机床进行下
一

步零件切割

操作 ， 而是每次都要花上 ｌ ｈ 来编程 ， 所

以我们决定购买 ＣＡＭ 软件 。

”

选择软件时 ， 主要的标准是软件要易

４０Ｅ１
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１附金圍加工 ２０ １ ８
－

０４

于使用 ， 同时还要有升级空间 ， 因为编程

要求可能会越来越复杂 。
Ｍ ａｓ ｔｅｒｃａｍＭ ｉ ｌ ｌ １

级软件恰好满足了这些要求 ， 同时考虑到

工厂业务主要采用 ２Ｄ 编程 ， 这款软件是

较为经济的选择 。 购买软件后 ，
Ｓ ｌｕ ｔｅｒｂｅｃｋ

开始编写程序 。 编程的同时 ， 机床仍然可

以加工部件 ， 可 以为工厂节约生产时间 。

后来 ，
Ｓ ｌ ｕ ｔ ｅ ｒｂ ｅ ｃｋ 从 Ｍ ａ ｓ ｔ ｅ ｒｃ ａｍ 经销商那

里拿到 了 １ 级和 ２ 级培训证书 ， 而公司则

拥有 ３ 级许可 。 在经销商的帮助下 ， 他还

通过 自学掌握了软件的粗加工和轮廓处理

功能 （ 图 １
） 。

除 了 易于使用 和 离线编程能够提升

机床作业时间外 ，
Ｓ ｌ ｕ ｔｅ ｒｂ ｅ ｃ ｋ 还发现这款

ＣＡＤ ／ＣＡＭ 编程系统能够实现分层作业 ，

处理不同的任务要求 ， 这是他之前没有预

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



料到的 。 他找 出机会学习 ＣＡＭ 系统内各

种 Ｍ ａ ｓ ｔｅｒｃａｍ 生产力工具 ， 现在其中很多

工具 已经投人 日常使用 （图 ２
） 。

其中之
一

是防撞模拟 ，有了这个工具 ，

机床可以选定合适的速度高速生产形状复

杂的部件 。

“

这个功能我常常用到 ， 可以

用它设定刀具架的碰撞参数 ， 这样能够避

免操作人员 出现设置错误 。 它可以防止在

制造过程中撞到主轴之类的主要部件 ， 很

大程度上减轻了压力 。 否则 ， 如果真的发

生了这样的事情 ， 后果会很严重 。

”

有了ＣＡＭ 软件 ，
Ｓ ｌ ｕ ｔ ｅ ｒｂ ｅ ｃｋ 可 以按

照客户 的需要制作 出 异形件和形状复杂

的部件 ？ 但要做到这一点 ， 首先要能够

建立起 ＣＡＭ 编程所需的 ＣＡ Ｄ 模型并设

计出安全夹具 ， 以便制造过程 中可 以任

意接触到 零件的 关键位置 ， 并减少设置

步骤 。 Ｍ ａ ｓ ｔｅ ｒ ｃ ａｍ 的 ＣＡＤ 集成工具包 内

有专 门工具 ， 可 以完成这些 目 标 。 例如 ，

Ｍ ａ ｓ ｔｅ ｒ ｃ ａｍ 可 以实现多 角 度设计 ， 因 此

Ｓ ｌ ｕ ｔ ｅ ｒｂ ｅ ｃｋ 可以设计 ５ 
ｘ １ ０ 

ｘ １ 〇  ｉ ｎ ｃ ｈ的金

字塔形零件生产所需夹具 （带间 隙 ） ， 该

零件是用软件的 ３Ｄ铣削功能制造出来的 。

Ｍ ａ ｓ ｔ ｅｒｃ ａｍ 软件的 ３Ｄ 轮廓处理功能

也大大拓宽 了工厂处理复杂几何件 的能

力 ， 并缩短了设置时间要求 。

“

我追求的

最终 目 标就是减少设置步骤 ， 通过编程

完成零件全部倒角处理 ， 直接完成工序 。

到那时 ， 机床操作员 只需要检查零件就

可 以了 。

”

这种
一

步到位式的加工策略对

典型的短线作业和样品作业而言是有效

的 ， 它也使得该公司在需要加大产品数量

时仍可 以高效完成生产任务 。
Ｓ ｌ ｕ ｔｅ ｒ ｂ ｅ ｃ ｋ

正在向操作员 Ｍ ａｒｋＦ ａ ｒｍ ｅｒ 演示如何使用

Ｍ ａ ｓ ｔｅ ｒｃ ａｍ 软件安装表设置
一

个复杂的轮

廓件

＇

（ 图 ３
） 。

另 外
一

个生产力提升工具是恒定切

削载荷加工 。
Ｍ ａ ｓ ｔｅ ｒｃ ａｍ 的动态移动技术

使 Ｓ ｌ ｕ ｔｅ ｒｂ ｅ ｃｋ 得以按照刀具销售商的推荐

切削载荷设置合适的物料切削率 ， 保证零

件生产安全。 即便刀具进出物料角落进行

切削作业时 ， 软件也会 自动调整刀具运动

路线 ， 以维持切削载荷稳定 ， 因此避免了

刀具或零件损坏的风险 。

“

高 速 加 工 、 进 料 速 率 在 ３０化

￣

４００ 

－

ｉｐｍ ， 横向进给量为 １ ０％
， 这是我现

在能达到的 目标 。 过去 ， 我们需要使用大

型刀具进行厚切 ， 机床需要承受刀具的重

压。 每当用它们切削时 ， 机床都会振颤并

且到处移动 。 现在没有那么大的噪声 ，
工

作的感受舒服多了 。 而且相 比之下 ， 现在

生产复杂零件所用 的时间几乎可以忽略不

计 。

”

Ｓ ｌｕ ｔｅｒｂｅｃｋ
说道 。

Ｍ ａ ｓ ｔｅｒｃ ａｍ 的嵌套工具也大幅提升 了

工厂生产力 。 例如 ， 需要对复杂零件进

行多次钻孔作业时 ， 传统设备需要设置

６
？

７ 步 ， 并且每次只能生产单件 ，

一星

期能够生产约 １ ６ 件 。 如今 ， 在机床上安

图 ２ Ｓ ｌ ｕ ｔｅ ｒ ｂｅｃｋ 在小于 １ ００ ５ ｉ
ｎ ｃｈ 的复杂轮廓中测试工具 。 在使用 Ｍ ａ ｓ ｔｅｒｃａｍ 的 ＣＡＤ ／ＣＡ ＩＶ Ｉ 软件之前

，

车间在手动机器上执行了 ７
￣

 １ ０ 次组装操作 。 现在 ，
可以使用 ３ 台 ＣＮ Ｃ 执行相同的工作

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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图 ３ Ｓ ｌ ｕ ｔｅｒｂｅｃｋ 正在向操作员 Ｍａｔｔ Ｆａ ｒｍｅ ｒ 演示

如何使用 Ｍ ａ ｓ ｔｅ ｒｃ ａｍ 安装表设置一个复杂的轮

廓件

装 了３ 个夹具后 ， 可以使用 ３Ｄ 加工法连

续 ３ 次加工后 即可制造 出 零件 ， 加工速

度达 ４００ ｉｐｍ 。 采用这种方法后 ， 工厂每

星期的生产量提高到 了５０ 个 。

Ｓ ｌｕ ｔ ｅ ｒｂ ｅ ｃ ｋ 也开始着手在装有棒料进

给器和零件捕捉装置的生产车床上进行 Ｋ

轴切削和钻孔作业 。 由于 Ｋ轴刀具的切

削路径和铁削软件中的路径相 同 ， 因此要

将车床改造成实时切削模式相对容易 。 改

造后 ， 设备的设置时间和所需辅助操作均

大幅缩减 ， 即使在零件数量增加的情况下 ，

交付速度也比从前更快 。

在过去 ９ 年间 ，
工厂实现了飞速增长 。

Ｓ ｌｕｔｅｒｂ ｅｃｋ
表示 ：

“

自 从购买了 
Ｍ ａ ｓ ｔｅ ｒｃａｍ

软件 ， 我们的机床采购量也呈快速上升趋

势 。

”

除增设 ２Ｄ 设备外 ， 该公司 的 加工

中心数量也从 １ 台增至 ９ 台 ，
还另外增设

了 ２ 台实时切削生产车床 。 现在 ， 他负责

为 ５ 台数控加工 中心编程 。 有两名操作员

协助他工作 ， 负责按照软件中创建的装夹

图纸设置机床 ， 并装卸设备 。 有了 ＣＡＭ

以后 ， 该工厂有能力接下更多特殊订单。

“

过去 ， 我们可能会拒绝完成那些高难度

的订单 ， 但现在 ， 我们更乐意说 ，

‘

没问题 ，

我们能做到 。

’ ”

Ｃ２３

Ｈ ｉｔｓ園 Ｄ Ｄ工 ２ ０ １ ８
－

０４ 

？
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