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Ｆｅ ａ ｔｕ ｒｅ ｓ

软件

太空探索 ，
Ｇ ｉ ｂ ｂ ｓＣＡＭ 帮助客户

满足 Ｓｐａ ｃｅＸ 的高风险交期
位于亚利桑那州钱德勒的 Ｓ ｏｎ ｉ ｃＡｅ ｒｏ ｓｐ ａｃ ｅ 的员工将他们始终如

一地及时 丨句客户交付零

件的主要原因之
一

归功 于 Ｇ ｉ ｂ ｂ ｓＣＡＭ 软件 ， 他们的客户均为主航天器及火箭公司的
一级供

应商 。

文  ３ＤＳ ｙｓ ｔｅｍ ｓ

更多精彩请扫描二维码

图 １Ｓ ｏ ｎ ｉ ｃ Ａｅ ｒｏ ｓ ｐ ａ ｃｅ 与客户进行交互式合作
，
开发最终的 Ｄｅ ｌ ｔａ 火箭阀

，
在不牺牲

“

必备品
”

的前提下 ，

平衡
“

优质
”

功能与生产成本 。 这些阀门已成为该工厂的稳定订单

Ｍ
快 ， 更省 ， 更好。 具备这些要求

中 的
一

个或多个可 以使任何行业

的供应商长期取得成功 。 如果某家工厂

能够帮助其客户在样件制 作前达成所有

这三点要求 ， 便能够成为
一

个有价值的

合作伙伴 ， 获得客户 的青睐 以及源源不

断的订单 ， 使其在最糟糕的时期仍然能

够业务红火 。

在 生 产 零 件 开始 加 工 前 ， 提供 使

零件更快 、 更省 、 更好的工程服务 ， 是

Ｓ ｏｎ ｉ ｃＡ ｅ ｒ ｏ ｓ
ｐ
ａ ｃ ｅ 的

一 ■

贯作风 ， 该公司共

有 １ ５ 名 员工 ， 在位于亚利桑那州钱德勒

的 １ ０００ ０ｆｔ

２

的工厂作业 。 其客户 中的许

多都是主航天器和火箭公司 的
一

级供应

商 ， 包括 ＮＡ ＳＡ 、 波音 、 霍 尼韦尔 、 西

科斯基 、
Ｓ
ｐ
ａｃ ｅＸ 和联合发射联盟等 。

当Ｍ ａ ｒｋＷ ｉ ｌ ｌｍ ｅ ｒ ｉ ｎ
ｇ 于 １ ９ ８ ９年开设

Ｓ ｏ ｎ ｉ ｃ 时 ， 该工厂还停 留在用 手动机床

制造零件的阶段 。
１ ９ ９ ３ 年 ， 当他收购 了

首 台数控机床 时 ， 便开始研究 ＣＡＭ 软

件 ， 并迅速选择 了Ｇ ｉ ｂ ｂ ｓ ＣＡＭ
， 因为他

发现其最适合在 电脑上操作 ， 最容易上

手 ，
也是该领域最受支持的软件 。 从那

时起 ， 他的工厂
一直依靠 Ｇ ｉ ｂｂ ｓＣＡＭ 对
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《代金雇Ｍ工 ２ ０ １ ９
－

０ １

所有加工 中 心 的工作进行编程 ， 并在此

过程中添加 了４ 轴模块 。

虽然工程 占 Ｓ ｏ ｎ ｉ ｃ 业务 的 比例不超

过 ２ ０ ％ ， 但它 是
一个关键 的 差异化 因

素 。 Ｗｍｍ ｅ ｒ ｉ ｎ
ｇ 非常赞赏他的工程经理

兼 ＣＮＣ 程序员塔里 ？ 拉瑟姆 ， 因为拉瑟

姆了解整个制造过程和车间的能力 。

拉瑟姆 ２ ０ 世纪 ７ ０ 年代初开始使用

手动机床 ， 先后使用 过穿孔机 以及应用

于从主机到 电脑的各种 ＣＡ Ｄ ／ＣＡＭ 软

件 ， 以及各种系统的数控铣床 。 １ ９ ７９ 年

搬到亚利桑那州后 ， 他
一直从事航空航

ｍｗ ． ｖｏ
ｇ ｅ

ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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天领域 。 他于 ２００ １ 加入 Ｓ ｏ ｎ ｉ ｃ 公司 ， 同

时接触了Ｇ ｉ ｂｂ ｓＣＡＭ 。

除 了进行工程设计 、 采购材料或加

工策略的确定 ， 他还使用 Ｇ ｉ ｂｂ ｓＣＡＭ 对

车 间 的 四 个 ４ 轴 ＣＮＣ 加 工 中 心进行编

程 ， 他喜欢这 种 加 工 中 心 的 灵活性 及

易 用 性 和 使 用 速 度所 带来 的 效率 。 他

也 很 欣 赏 该软件 的
一

致性 ， 这 是他 用

过 的 其 他 ＣＡ Ｄ ／ＣＡＭ 系统所缺乏 的 。

“

Ｇ ｉ ｂ ｂ ｓ ＣＡ Ｍ 在添加功能时不会更 改 图

标或移动功能项 ， 因此您不会 因 版本更

新而失去工作效率 ， 而且您不必进行重

复培训 。

”

他解释道 。

软件不会强迫用 户按特定顺序或方

法执行操作 ， 这种灵活性很受他的青睐 。

有多 种方法可 以接近零件 、 定义刀具 、

选择
一

个或多个模型进行加工 ， 以及选

择多种加工方式 中 的任何
一

种 。 作为更

直观的省时示例 ，
Ｇ ｉ ｂ ｂ ｓ ＣＡＭ 允许用 户

以任何名 称存储 刀具 、 加工样式或程序

图 ２ 拉瑟姆最常加工的是钢件 ，
主要使用 Ｇ ｉ ｂ ｂ ｓＣＡＭ 的曲面流切削方式 。

“

它允许加工从几个到

几百个不等的表面 ，
作为单个表面进行机加工 。 允许非常高效 的转速和进给 ， 最终可获得具有

０ ． ０ １ ０

〃￣
０ ． ０ １ ５

〃

步距的良好表面

莱斯特瑞玆机械 （太仓 ） 有限公司

地址 ： 江苏太仓福州路 ３ ３号 ２号楼

Ｃ Ｉ ＭＴ展位号 ：
Ｗ２

－ Ｂ００４ Ｌｅｉｓｔｒｉｔｚ^

电话 ： ０ ５ １ ２
－

５ ３ ２０ ６０ ６０

传真 ： ０ ５ １ ２
－

５ ３ ２ ０６ ０６ １

ｗｗｗ ． ｌ ｅ ｉ ｓ ｔ ｒ ｉ ｔ ｚ ． ｃ ｏｍ

ｉ
ｎ ｆｏ＠ Ｊ ｅ ｊ ｓ ｔｎ ｔｚ

－

ｃｈ ｉ ｎ ａ ． ｃｎ

Ｌ Ｅ Ｉ ＳＴ Ｒ Ｉ ＴＺ金属成形专家

旋风铣机床 －满足航空航天工业高水准的定制化需求

７１ 滚珠丝杠和梯形丝杠成形的精加工工艺

７ １ 大大缩短了节拍时间 （比传统加工工艺缩短了近 ５ ０％
）

７１ 干切气冷 ， 更加环保

广告

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ ？？８圍而工 ２ ０ １ ９ ０ １

＇

！３３ 现代制造 ３ １
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图 ３ ：Ｓ ｏ ｎ ｉ ｃ 喜欢展示这款 Ｄｅ ｌ ｔ ａ 火箭阀体 ， 因为在用方坯制造原型和生产零件时
，
零件几何形状突

出了Ｓｏ ｎ ｉ ｃ 的能力 、 Ｇ ｉ ｂ ｂ ｓＣＡＭ 编程和 ４ 轴加工功能

以供后续使用 。 因此 ， 当拉瑟姆处理一

组零件时 ， 他检索
一

个 已完成的项 目 并

使用 新名
、

称保存 ， 然后加 载新模型 ， 以

他 自 己的方式节省时间 。

他说 ， 典 型 的 加 工 是 重复 定 位 ６

到 ８ 次 的 复 杂 零件 ， 如 果 不 是 在 ３ Ｄ

模型里 面 ， 肯定 需要通 过 移动 和 旋转

来 加 工 所 有 的 特征 ， 据 他估计 ，
３ 轴

工 作 占 ８ ０ ％
，４ 轴 占 ２ ０ ％ 。 许 多 零

件 首 先 在 Ｏ ｋ ｕ ｍ ａ 数控 车 床上车 削 和

钻 孔 ， 这 些 车 床 在 其 控 制 系 统 中 使

用 Ｏ ｋ ｕｍ ａ 软 件进 行 编 程 。 当 工 作 过

于 复 杂 时 ， 机 械 师 会 请 拉 瑟 姆 进 行

Ｇ ｉ ｂ ｂ ｓ ＣＡＭ编程 。

虽 然 Ｓ ｏ ｎ ｉ ｃ 加工 了许多铸件 ， 但 由

于铸造越来越 昂贵 ，
Ｗ ｉ ｌ ｌｍ ｅ ｒ ｉ ｎ ｇ 开始关

注钢坯加工的过程 。 客户表示 ， 该行业

多年 的整合 已经形成 了铸造垄断 ， 使得

客户 在价格和 交付方面几乎毫无选择 。

铸造的较高价格和较长的交付周期使钢

件加工对于短期作业更具吸引 力 ， 因为

其加工时间仅 占铸造加工时间 的一小部

分 。 Ｓ ｏｎ ｉ ｃ 喜欢通过
“

４ ｉ ｎ 填充和排放阀

体
”

展示其直接利 用 钢坯的能力 ， 这
一

尺寸是他们为 Ｄ ｅ ｌ ｔ ａ 火箭制造的 四种尺

寸的 中最小的
一

个 。 该零件采用球形
“

球

阀
”

及 由 Ｓ ｏ ｎ ｉ ｃ 生产 的较小零件 。 每 出

现
一

个新的设计 ， 拉瑟姆便与客户工程

师合作 ， 共 同 减少加工过程及成本 ，
经

过数次迭代 ， 最终形成
一

个工厂级的常

规 、 小批量订单的部件 。

零件几何形状突 出 了Ｓ ｏｎ ｉ ｃ 的许多

加工能力 、

一些车削功能 、 拉瑟姆通过

技巧完成的
一些看似不可能的加工 以及

许多 Ｇ ｉ ｂｂ ｓＣＡＭ 功能 。 在车床上进行初

始钻孔后 ， 零件 固 定在铣床 的旋转工作

台上 ， 其 中竖立的凸 台 由两个角度不规

则的
“

支腿
”

支撑 ， 两端带有安装法兰 ，

用 ３ ０
￣

４０ 个刀具加工多个钻孔和螺纹

孔 。 最令人惊讶的是 ， 该部件仅 固定
一

次 ， 并且所有部件都通过 １ ２
￣

 １ ８ 次 的

旋转在旋转台上加工 。

除 了 为旋转功能定义坐标系统的快

速简便方法之外 ， 拉瑟姆说他最常用 于

方坯加工的 Ｇ ｉ ｂ ｂ ｓＣＡＭ 特性是 曲面流切

削 ， 因为 ：

“

除 了在模型上加工表面外 ，

它还允许加工从几个到 几百个不等 的表

面 ， 作为单个表面进行机加工 。 允许非

常高效的转速和速进给 ， 最终 可获得具

有 ０ ． ０ １ ０
＂￣

０ ． ０ １ ５

＂

侧 向 步距 的 良 好

表面 。 我 已经使用 了好多年 。

”

也许最有价值 的单
一

功能是操作模

拟 ， 即 Ｇ ｉ ｂｂ ｓＣＡＭ 刀具路径仿真实用程

序 ， 它允许对单个刀 具操作 、 操作组 、

整个程序或选定 的起点和终点之间进行

渲染 。 为 了便于诊断 ， 它允许为每个刀

具或操作使用 不 同 的颜色 。 此外 ， 它还

能分析切削零件 中 的 比较选项 ， 该选项

将 以红色显示任何欠切或过切到零件模

型或工件主体 的部分 。

“

每项任务都用

到 这个功 能 ， 这是必不可少 的 。

”

拉瑟

姆说 。

满足交货期

Ｗ ｉ ｌ ｌｍ ｅ ｒ ｉ ｎ
ｇ 对 拉 瑟 姆 的 工 程 、

Ｇ ｉ ｂ ｂ ｓＣＡＭ 编程以及 ＣＮＣ 加工都非常满

意 ， 无论４对于方坯加工还是加工铸件 。

为 了证明他对这种综合能力 的信心 ， 他

引用 了去年年底完成的
一

项高风险工作 。

Ｓ ｐ ａ ｃ ｅＸ 的
一家供应商需要在两 周

半 内 加工和交付六个氧化剂 阀壳体 的铸

件 ， 从而能够及时满足组件的交付 ， 以

便 Ｓ ｐ
ａ ｃ ｅＸ 完成 Ｆ ａ ｌ ｃ ｏ ｎ９ 火箭制造 ， 在

指 定 日 期 向 美 国 政府 的 轨道 发 射 交付

指 定 产 品 。 客 户 只有 六个 良 好铸件及

一

个装 配件 。 新铸件 的最快交期 为 ２２

周 。 因此六个铸件 中 的任何
一

个都不可

损坏 。 它 们 现在是事 关 任 务 成 败 的部

件 。 如 果 不能按时交付所有六个部件 ，

Ｓ ｏ ｎ ｉ ｃ 的客户将支付高额的 罚款 ， 政府

任务将被推迟或废弃 。

Ｓ ｏ ｎ ｉ ｃ 的客户几乎总是仅提供铸件

的二维 图 纸 ， 从不提供 ＣＡＤ 模型 ， 因

此编 程需 要 大 量 时 间 。 然 而 ，
正 如 塔

里 ？ 拉 瑟 姆 解 释 的 那 样 ，

“

我 最 喜 欢

Ｇ ｉ ｂ ｂ ｓ ＣＡＭ 的是 ， 你几乎可 以在眨眼之

间做很多事情 。

”

Ｗ ｉ ｌ ｌ ｍ ｅ ｒ ｉ ｎ
ｇ 招募 了 他所有的工程 、

车 削 、 铣削 、 去毛刺和检验人员 来 完成

该项 目 的工作 ， 而对于他 的 客户 来说 ，

阳极氧化剂可 以节省交货时间并在
一

天

内 对零件进行 阳极氧化处理 。

“

因 为我

们拥有 Ｇ ｉ ｂ ｂ ｓ ＣＡＭ
， 我们能够快速对零

件进行编程并无差错地开始加 工 ，

”

他

说 ，

“

按 时交付靠 的是整 个 团 队 的 齐心

协力 。 我们必定为客户节省 了大量资金 ，

因为项 目 经理拼命地写信感谢我们 ， 特

别是为了这
一

次的任务 。

”

３ ２ＣＩＤ
现代制造 ？
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