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图 １Ｂｅ ｒ ｎ ｈ ａ ｒｄ Ｗｕ ｎｄ ｅ ｒ 建模公司的电极设计 ： 这里 ， 在
一

个带有测

试零点 Ｖ ｉ ｓ ｉ 电极软件里完成石磨电极的加工制造

软件

用于钣金加工作业的软件
在钣金加工作业时 ，

ＣＡ Ｄ（计算机辅助设计 ） ／ＣＡＭ（利用计算机制造 ） 软件 ， 可充

分利用钣金加工作业中的所有材料 ， 并能很方便的计算成本和最大限度的充分利用机器设

备 。 在此 ， 重要的标准是 ： 具备所需的功能 ， 且操作简便 。
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钣金加工作业 中设计零件 ， 并进

行计算 ， 制 定切削加工计划 和弯

曲 流程 ， 规划并监控加工作业的生产流

程 。 所有这些可使用
一

个钣金加工软件

来完成 。 我们对市场进行了调查 ， 现在

想为您简单介绍 ３ 个程序 。 此外 ，

一

个

钣金加工软件应用 者也将报告他们使用

一个程序加工制造产品的经验 。

Ｂ ｅ ｒｎ ｈ ａ ｒｄＷｕｎ ｄ ｅ ｒ建模公司将其原来

釆用 的 Ｖ ｉ ｓ ｉ 公司的 ＣＡＭ 生产流程整体

改造为采用该软件公司的 ＣＡＤ ／ＣＡＭ 软

件进行钣金加工作业 。 现在 ，
Ｂ ｅ ｒｎ ｈ ａ ｒ ｄ

Ｗ ｕ ｎ ｄ ｅ ｒ 建模公司 的 ２ ． ５Ｄ 生产部 门借助

于性能识别实现 了程序化 ，
且其他部 门

可 自 行设计其 电极 。 在该部 门 ， 只要轻

松点击几下 鼠标 ， 便可生成 电极 ， 接着 ，

在该新的加工制造单元里对 电极进行 自

动化铣加工 ， 加工 电极的轮廓 ， 并在两

个侵蚀机 内进行兑换 。 Ｖ ｉ ｓ ｉ 公司为客户

量身定制研发 出 了符合工具和建模客户

所需 的用 于设计 、 模拟 、 生产数据管理

（
ＰＤＭ

） 和制造的紧密连接的模块 。

生产通行能力加倍

釆 用 Ｖ ｉ ｓ ｉ 公 司 的 Ｖ ｉ ｓ ｉ 电极模块进

行 电极设计之后 ， 由 Ｖ ｉ ｓ ｉＭ ａｃ ｈ ｉ ｎ ｉ ｎ
ｇ 生

成 ＮＣ 数据 ， 且在制造单元里 的
一

个 ３
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图 ３ 据 Ｂ
ｙ
ｓ ｔ ｒｏ ｎ ｉ ｃ 公司称

，
Ｂ
ｙ
ｓｏｆｔ ７ 软件的

一

个重要标准是具有直观操作加工作业的可能性

轴 的 Ｏ Ｐ ＳＳ
ｐ
ｅ ｅｄＨ ａｗｋ 加工 中心对 电极

进行铣加工 。 这
一

生产步骤也可半 自 动

化完成 。 如工件的粗加工 、 刨磨等生产

流程需采用 什么样 的 刀具则 已经预先设

定好了 ， 这些在程序化的过程 中 不再设

及 。 这样做的前提是要实现高度标准化 ，

并且要采用 相 同 的工 （ 刀 ） 具进行加工 。

原 因 是 ， 软件也管理生产流程 。 由于人

工核算的 自 由度很大 ， 会产生很多完全

可 以避免的错误 。 如果采用 手工方式进

行成本核算 ， 不仅耗时多 ， 而且容易 出

差 错 。 例 如 可 能会 出 现铣 加 工程序 化

需要
一

个新的零点这样的情况 。 而 Ｖ ｉ ｓ ｉ

软件可 自 动化的识别工件和 电极零点之

间 的关系 。 此外 ， 模具定义什么样 的 电

极侵蚀什么样的工件 ， 并且支持实现全

部的文件形成纸质文件或是形成无纸文

件 。 为此 ， 程序依据 ＣＡＤ 模型 自 动测

量 电极的轮廓 。

当前 ，
Ｂ ｅ ｒｎ ｈ ａ ｒ ｄＷ ｕ ｎ ｄ ｅ ｒ 建模公司

在 ３ 个工位上安 装 了Ｖ ｉ ｓ ｉ 公 司 提 供 的

设计模块 以及在 另
一个 工位上安 装 了

一 个 Ｖ ｉ ｓ ｉ 观 测 器 。 此 外 ， 在 ＣＡＭ 部

门几乎使用 了所有 的铣加工模块 （
Ｖ ｉ ｓ ｉ

Ｍａｃｈ ｉ ｎ ｉ ｎｇ
２ ． ５ Ｄ 铣加工模块 ，

３ Ｄ 铣加工

模块 ，
３ 轴至 ５ 轴铣加工模块 以及 ＡＫＳ

适配的主粗加工模块 ） ， 并且为 了 金属

线侵蚀还采用 了Ｖ ｉ ｓ ｉ 线材 以及 Ｃ ｏｍ
ｐ
ａ ｓ ｓ

模块 。 该模块的功能有如识别工件镗孔 、

工件边 角 和切 削 凹槽的调整几何尺寸 ，

对此进行判断分析 ， 并在
一

个数据库里

为所需要的 Ｎ Ｃ 部件组 自 行生成制造信

息 。 在理想 的情况下 ， 工作人员只需点

击几下鼠标便可完成上述这些步骤 。

今天 ，
Ｂ ｅ ｒｎ ｈ ａ ｒｄＷ ｕ ｎ ｄ ｅ ｒ 建模公司

采用 软件进行电极设计所 占 的 比例最大

已达 ７ ０％ ￣

８ ０％
。 这样设计 的 电极提高

了工具安装和制造的精准度 ： 过去还必

须进行再次精磨的件 ， 现在几乎总能立

即进行安装 。

监控生产流程

ＬＶＤ 公司的 ＣＡＤ － Ｍ ａ ｎ 软件是一个

集成 的数据库控制 的软件 ， 该软件监控

从生产监控 、 信息交换 、 规划设计和管

理各方面 的总 的 关 系 并支持直至模压 、

钣金弯 曲和激光切割的整个生产流程 的

合理化 。 在此 ， 能够集成化的监控生产

流程 ， 并可实 时控制生产流程 。 ＣＡ Ｄ －

Ｍ ａｎ
－

ＳＤ ＩＤ ｒａｗ ｉ ｎ ｇ
Ｉｍ

ｐ
ｏ ｒ ｔｅｒ 模块可快速

输入 ＣＡ Ｄ 数据及有效核算有可能造成

加大生产成本的 因素 ， 由此扩展该软件

的潜力 。

此外 ，
Ｂ ｙ ｓ ｔｒｏｎ ｉ ｃ 公司也提供用于

钣金切割 和 弯 曲 生 产 流程 的软件 ： 即

Ｂ ｙ Ｓ 〇 ｆｔ ７ 软件 。 使用者使用该软件可实

现钣金件 的设计及切割和弯 曲 加工作业

计划 ， 并且能够规划 、 实施和监控各具

体加工作业流程 。 成本核算 、 客户委托

订单计划和成品工件的 成本核算均集成

人到该软件 中 。 此外 ， 该软件 中还集成

了射水法切割作业功能 。 Ｂ ｙ
ｓ ｏ ｆｔ ７ 软件

是模块化结构 ， 并且能够与用 户 的软件

环境相 连接 ， 如 可与 用 户 的 ＥＲ Ｐ 系统

相连接 。 当然 ， 这里也集成了 
ＣＡＤ 系统 。

重要的标准是 ： 它能够 自 行解释操作方

法 。 ＧＫ１

图 ２ ＬＶＤ 公司的 ＣＡＤ Ｍ ａ ｎ 软件监控从生产监控 、 信息交换 、 规划设计和管理各方面的总的关系并

支持直至模压 、 钣金弯曲和激光切割的整个生产流程的合理化 。 图中显示的是钣金的弯曲作业流程
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