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Pro／E在钣金展开中的应用

辜皇岛烟草机械有限责任公日 (河北056012) ±银武曲利永

钣盎件制作在柏机产*中f々很大№重．而且钣

盘件类型多样．结构夏杂制作过程中一般跟用卷

*l【或J{弯成彤等方法日前Pm／E氟金设计和展开

轼件在我厂得到广泛应月．利用产品设计罔通过叛

金展开软件生成展开田可“大大缩短设计_展开

一编程的时间，提高生P效率衄在实际使用巾也

存在一些问题．Pcu／E软件原有的腱开“算崔亭方法

单，折弯系数值卜一旦设定加载．骷个钣金件孰

目能“选定的系数来计算。

Pm／E软件展开长度汁算公式

￡=n+(wR)x2

式巾L——折弯处钷盒展开长度

H——折母赴的内删半往．

卜_材料厚度；

y——巾性折弯线位噩恬敫。
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饭利折弯处伸长鳋也各不相同如果还按照同一系

数r来l|_算展奸长度，得}{{的腱开长鹰数据与实际

折奄数据就会存在一定响#．{致《与埔《金件R

寸小选标

铱0件制作#虑日

本立通过生产实践，对镀盒鼹开计#：程序晕新

优化编栏使软件能lq时直川于斫同条什下的饭盒
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在程序巾我们把每十K槽的起点"终点坐标

Ⅲ变量瞰值．由机睐内部自动运算程序占用字节

敫减少丁。MW (收稿口旧：20101019)



成彤条件I、折弯址的*}rK雎

L=n+(wR)／2 ¨=O 79)

(2)数控豫弯机主Ⅱ墟址压弯来加工钣金件

适川于月／f≤40敏金件折弯处的腮升长度

L=¨+(ⅡR)／2 (r=0 64)

(3)Ⅲ边机主Ⅱ用f进行耐折弯平操作对甲

折弯加t时．吲扳厚不同．加工的方法各算对薄

板加I，直接进行m边操作．对厚板加工有时需

要在折弯处进行开槽处理，“避免伸长黛过太，产

生撕裂，如附袅所i，

02”镕板{目条件T折弯}操镕情a
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综上所述在不蚓设备h进行折弯，钣金折奄

系数因子l J1=不相同。但在Pm／E原有展开长度计算

程碍巾．同一饭金件只能造掸十l值进行加戟计

葬造就使在利用不同设备时同T件进行折弯时，

Pro／E的计算伸K盈’，盘际压圩忡K匠存存蝙差．造

成钷金件折弯后R寸f粹☆没iI耍求为了消除折

鸯偏差“前只能在原有的展开冈基础上进行人为

修正浪费太量的人山W时间、为提高展开的情度

和效率，方便使用，我们对镀金加工按设备使J1j情

况进行丹类总结。冉根据诅结的条件对展开妊度计

箅程序畦新设计束适应实际牛产

2程序设置

n序原理：程序根据折弯址的折弯情况进行判

断+根据条H：首先存数据表浒巾盏取对应的数值+

加载刮T件上如果赦据柱特十投有*{耐应的数值．

州程序自动跳转到计算崔序中进什计算．得判汁算

结果看加栽到工件上。根据实际情况，重新世计的

展开长计算程序如下

A嬲搦糍蹬。PVI。,。m，

“㈨女T☆一**《#∞A＆Kt，L)’

。’日f＆《【N“”∞RⅫT＆ⅢTⅫ*’

”I”tH*《m)

。FORMUI{7

1F[R／TI'40。

”I=c 0∞-1)+(”·lt)／2∥

’ELSE”

。I；】=c0M-TI⋯·R}，2 0^
4ⅢDIF
”EJND}oRMUU。

“1*女“¨"十u F”#”

'TART M^rERIA[S’

”END MA“R[M3”

TABLE(#*女#)”

。。自M*＆{Hj“

’1 q《【1"／“R=0】∞2 0 3 0 4 0 s 0

6 U S 0 10 O

1 0 I

5 】4

1 0 l 8

3 O 1 7

4 0 ，l

5 0 4l

6 0 4 4

S 0 5

10 0 6 2

根据折弯内桂月与钣金厚度f来确定对应的加I

情况。如果N=(1(对折弯平)，程序根据扳厚直接

在数据表格巾选取x陋的折弯数据．加戟到工件上。

加果月≠0．程序跳转到计算程序巾。

在实际应用中可以根据生产晴况对数据进行恪

改和扩光，将生成的折弯表文件存于P州E、Lext＼

hnⅡl出Ies目录下进行钣龠件设计时将史件设置

到岩前钣龠上．再进行钣袅阵的展平操作．程宁将

自动接{同的折弯情况计幛忻弯伸K嚣

3结语

实践证明修正后的钣盒展开程序计算结果准

确，适晦性强，节约大量I作时间．提高了工作效
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