




台大型SNK数控铣加工集群，全部配有刀库 ，根 

据功能分布配备高速铣头、强力铣头、万能摆角 

铣头、30。摆角铣头、90。侧轴铣头等，可通过 

加工程序控制实现 自动换头、自动换刀等功能 ， 

部分模具 已完全实现无人值守的全 自动数控加 

工。对于大型模具 ，目前无论是模具三维型面 ， 

还是模具结构台面，甚至是钻孔攻螺纹 ，全部采 

用程序化数控加工。同时配备十余台小型数控加 

工中心 ，主要用于小型零部件的加工。这些先进 

数控加工设备在功能应用及加工效率方面还有较 

大的提升空间。 

1．先进数控设备高级功能的开发应用 

我们拥有五轴联动数控设备已有十余年，但很 

少真正采用五轴联动方式进行数控加工。一方面是 

可用五轴联动数控加工的模具工件比较少；再者由 

于模具单件生产的特点，五轴联动对于加工安全方 

面要求很高，五轴编程相对困难；更主要是五轴联 

动编程加工经验少，缺少熟练进行五轴联动编程的 

技术人员。国外很多先进模具公司采用平底刀五轴 

联动加工诸如顶盖类模具，数控精加工效率可提升 

数倍以上；全铝CUBBING检具大量采用五轴联动 

的加工方式，确保零件精度等。对应高速加工开发 

的如NuRBsJju工方式，虽然机床有相应功能，却 

因缺乏相应的后置处理编程手段，几乎从来都没有 

应用过。 

2．多品种数控控制系统同时存在，影nfi~n工 

效率 

我们应用数控加工技术已历时20余年，这些数 

控机床也是多批次采购形成目前规模。其数控核心 
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控制系统也多种多样。就像我们公司就同时存在 

FANUC、FIDIA、西门子等控制系统，即便是相同 

的~HFANUC系统也存在多版本的差异。这样一方 

面增大了加工管理的难度，影响编程加工效率，同 

时由于代码不统一，影响加工质量。例如数控中经 

常使用的圆弧插补、固定循环等指令各种控制系统 

的代码相差甚远，很多厂家的应对措施要么是同一 

程序输出多个版本后置，要么就是完全取消圆弧插 

补等指令，采用直线插补替代，这就严重影响了加 

工效率及加工质量。 

在检测设备配置方面也是种类繁多，我们拥有 

多台大型龙门三座标测量机 (COORD3)、挪威产 

迈卓诺激光笔、便携式关节臂测量机、ATOS白光 

扫描仪等设备，这些设备在检测模具、冲压零件不 

同的制造阶段甚至不同的部位都各有特点。如龙门 

三坐标适合检测有高精度要求的孔、面等特征；白 

光扫描仪适合检测三维型面；激光笔适合夹具类调 

整、检测同时进行的工件，这些设备的使用往往需 

要结合互补。需要注意的是，由于大型冲压模具 自 

重就有近20t，选择三坐标测量机时千万注意工作 

台的刚性，尤其是尽量避免采用可移动工作台的形 

式。 

“工欲善其事，必先利其器”。总之，基于大 

型汽车模具精密、复杂、单件生产的特点，制造此 

类模具势必大量采用先进的加工、测量设备。引进 

这些设备的同时必须同时促进系列制造工艺、制造 

流程等方面的改变与升级。通过优化加工工艺路 

线，针对影响模具加工效率、加工质量等方面的诸 

多问题进行深入研究，不断提升我们的模具制造水 

平。 

如何控制数控加工质量是模具企业应该思考的问题 

沈阳金杯汽车模具制造有限公司副总经理兼总工程师 贺传军 

汽车产业的蓬勃发展，逐步从卖方市场向买方 

市场转变，对车辆的要求不仅是结实、耐用，更向 

着美观、轻便、节能的方向发展。车型开发中自由 

曲面所占比例不断增加，且产品质量要求不断提 

高，都对曲面的制造精度提出了更高的要求，也是 

对数控加工的精度及质量提出了更高的要求。 

沈阳金杯汽车模具制造股份有限公司是从事汽 

车模具及汽车内外覆盖件制造的专业化公司。公司 

拥有较强的汽车模具设计与制造力量，还有近20年 

的数控设备使用经验，深刻体会到数控加工已经成 

为模具制造不可缺少的工艺手段，并且将越来越重 

要 。 

公司部分数控加工设备已经有了较长的使用时 

间，虽然有严格的数控机床操作规范，良好的维护 
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车公司旗下的一家模具公司来我公司考察、参观， 

在稍后的座谈会上还进行了简单的技术交流。在此 

过程中我们了解到世界一流模具公司的先进之处， 

也看到了我们之间存在的差距。他们的数控加工流 

程是将多台数控设备排列成线，毛胚进入后按序加 

工，数控激光淬火，三坐标检测，直至成品。无特 

殊情况不需要再进行数控加工。在介绍中他们还强 

调了一点，他们的数控程序设计者和机床操作者由 

一 个人担任，即 “数控工程师”。 

“数控工程师”对自己的数控设备及在设备上 

的加工零件全程负责，这样可以更好地控制数控加 

工的质量。当然这一过程的实现，离不开其他职能 

部门的紧密配合，更体现出企业管理的严谨、规章 

制度的健全、协作精神的高度统一。和这样的公司 

相比，我们还有很长的一段路要走，值得我们思索 

的东西还有很多。虽然差距很大，但我们不要太在 

意这差距，因为他们的今天就是我们的明天，美好 

的事物就在前方。 

机械科技股份有限公司副总经理兼总工程师 冯民堂 

需要确保轮胎模具在真圆度、表面粗糙度、上下模 

体的均匀度和几何精度等方面的高水准，以保证所 

生产的轮胎在动平衡性能、回转精度和几何均匀度 

等方面的要求。 

高质量子午线轮胎花纹构造精度要求较高，而 

适用于部分特殊路况 (如雪地、山路、高速路等) 

的轮胎，其花纹构造及精度则要求更高。为了准确 

无误地将轮胎花纹设计通过轮胎模具可靠的在轮 

胎上实现，模具的设计与制造过程广泛应用CAD／ 

CAM／CAE技术，将轮胎花纹平面图转化为轮胎模 

具3D参数，完成轮胎模具花纹造型和结构设计的 

数字化 ，对制造工艺进行数字化编程，生成NC程 

序，由CNC机床加工。整个设计和生产制造过程完 

全通过数字化信息在内部局域网上传递，需要数字 

化设计、数字化传输、数字化加工、数字化检验与 

管理等一系列高精尖技术。 

目前子午线轮胎模具的加工工艺共有三种：精 

密铸造、电火花加工及数控雕刻。三种工艺各有特 

点，要根据不同的情况选择使用。 



 

轮胎模具制造是个非常复杂的过程 ，要使用大 

量的设备和工装，下面简单的列举一些主要的设 

备： 

(1)立式车床，加工范围500～5 000mm，加 

工精度0．05mm。 

(2)专 用 铣 花 机 床 ，加 工 范 围5 0 0～ 

1 500mm，加工精度0．10ram。 

(3)专 用 电火花 机床 ，加 工范 围5 00～ 

1 500mm 

提高加工中心模具加工效率的方法 
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(4)专 用线切割机 床 ，加工范 围500～ 

1 500mm，加工精度0．02mm。 

(5)加工中心 ，加工范围500～1 500mm， 

加工精度0．Olmm。 

(6)专 用 刻字 机 床 ，加 工范 围5 0 0～ 

1 500mm，加工精度0．01mm。 

公司正在研制全自动电火花专用机床 ，并希 

望其他国产通用加工设备精度能进一步提高，以 

解决高档机床几乎全部进口的局面。 

山西大同国营东华机械厂增压器分厂技术厂长 黄丽云 

我厂的主要产品是车用增压器的生产，包括铸 

造模具设计与制作、零件铸造与加工两个过程。 

为加工模具，我厂于1995年购置了一台台湾丽 

伟MCV一760APgH工中心。近年来，随着我厂产品 

市场的不断拓展，项目越来越多，且由于用户要求 

的不断提高，供货周期要求越来越短，原来的加工 

中心加工速度已经不能满足需要。为了任务需要， 

只能机器连轴转，人员三班倒，虽暂时满足了生产 

需要，但是加工中心长期超负荷运转，对设备非常 

不利，且人工成本的不断加大，降低了产品的效 

益，削弱了产品的市场竞争力。由于采购新的高速 

加工中心成本投入较大，且采购周期较长，在此期 

间产品生产又不能中断，为此，工厂要求技术人员 

进行创新、挖潜，对现行工艺进行改进，挖掘老设 

备的最大潜能，保证新设备采购期间的生产需要且 

降低生产成本，提高加工中心模具加工效率。 

经过技术人员对加工工艺路线的深入分析，在 

对相关企业进行调研的基础上，从模具设计、优化 

编程及优化刀具选择等三个方面进行了创新 ，取得 

了预期的效果，具体如下： 

I．创新模块设计，减少模具粗加工量 

原来的模具加工思路是：首先，根据模具外形 

尺寸铸造出方形模块，由普通铣床铣六个表面，形 

成具有一定尺寸精度的方块；然后，在加工中心上 

按编制好的加工程序加工型腔，即从实心方块上逐 

步分层铣削成工件型腔 。这样 ，从粗加工路经上 

需要经过好多次的分层加工 ，一般一块模具粗加 

工就需2～3天时间。经调研，工厂购买了一台SD 

一 1318泡沫雕刻机，先用聚苯乙烯泡沫塑料加工 

成消失模具 (一套消失模加工完成一般只需几个 

小时)，型腔等处均匀留余量2～3mm，然后铸造 

模块 ，表面喷砂处理后 ，由普通铣床铣周边后即 

上加工中心加工型腔，2～3mm的余量粗加工只需 

一 次即可完成，一块模具粗加工时间为半天到一 

天。加工一套模具根据模具复杂程度总体下来可 

节省30％～40％的时间。 

2．优化编程方法，避免空走刀现象 

我厂模具加工编程一直使用MasterCAM软 

件 ，原来的粗加工编程采用了最常用的粗加工平 

行铣削法，有很多空走刀的现象。在模块设计改 

变后，我们在粗加工编程选用了精加工中的等高 

外形法加工，同时把切削参数的步进改大，这样 

基本避免了空走刀现象，节约了加工时间，提高 

加工效率。 

3．优化刀具选择。提高~jn-r效率 

原来粗加工刀具选用普通R10mm球头铣刀 

加工，由于加工量大，刀片磨损很快 ，而且一个 

刀片只有两个切削刃。经过调研 ，选用了韩国 

Korloy~25mm圆角端铣刀进行粗加工。和普通 

R10mm球头铣刀相比， Korloy~25mm圆角端铣刀 

除了在表面粗糙度上具有明显的优势外 ，在获得 

同样高的加工残余量理论高度的前提下 ，与球头 

铣刀相比，圆角端铣刀的步距要宽数倍，所以缩 

短了总切削长度，大大地缩短了加工时间，提高 
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