
风扇叶片注塑模CAD／CAM／CAE 
一

体化技术的应用 
湖北省十堰市技师学院 (442000) 何 军 冯方根 赵道明 

图1所示为一电风扇图形，零件厚度0．5mm， 

材料ABS，年产15万件。需对其进行注塑模具设计 

制造。 
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1．塑件工艺分析 

(1)该塑件尺寸较小 ，但叶片形状较 不规 

则，加工难度大，叶片部位成形较为困难。 

(2)塑件为批量生产且塑件的表面质量要求 

较高。为了便于加工和热处理，且降低成本，该塑 

件采用镶块式结构。 

图2所示为该注塑模具普通流程与CAD／CAM／ 

CAE一体化技术流程对比示意图。 
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(b)cAD／CAM，CAE一体化技术流程 

图2 注塑模生产流程 
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由流程图可以看出，由于风扇零件具有较为复 

杂的曲面结构，普通的工艺流程从设计到制造面临 

了相当大的困难，为了达到零件图样的要求，无疑 

在各个生产流程上增大了技术工人的工作量，导致 

了模具整个生产周期较长。 

然而采用CAD／CAM／CAE--体化技术流程 ， 

始终以塑料件的3D模型为中心，模具设计、CAE 

模拟分析、模具CNCJJII ，以及模具CMM (三坐 

标 )检测、塑料件CMM检测都完全基于这些塑料 

件3D模型的传递，从而消除了二维图传递几何信 

息的不准确性，使最终生产的塑料件和设计者的意 

图保持高度一致。还使得整个生产流程易于实现 自 

动化生产，从而大幅度降低了技术工人的工作量， 

并能有效提高模具整个生产周期。 

2．采用CAD／CAM／CAE一体化技术流程 

(1)零件造型 、模具设计。利用Pro／Engineer 

软件对该零件进行造型，可以快速并准确得到零件 

3D图以及零件的各种参数，如塑料件的质量、质 

心、面积等。在Pro／Engineer!钦件中，对于模具设 

计也是相当方便快捷的，可直接通过3D图及所得 

到的参数进行注塑模具初始设计。无论是工作零件 

还是结构零件均可以利用Pro／Engineer软件中EMX 

(模具专家系统)模块来迅速完成所需设计。由于 

Pro／Engineer!欢件采用的是参数化设计的思路，所 

以无论是零件造型还是模具设计，均可实现参数化 

结构变更。 

(2)模具结构分析及优化。当初始设计方案 

完成后，可直接使用CAD软件所设计出的3D图进 

行CAE模拟分析，从而可以优化设计方案，减少潜 

在的设计失误，缩短产品的开发周期，降低开发成 
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齿轮磨削加工快换夹具的广泛应用 

德国柯尼格有限公司 费永新 

对于现代化的机床来说，加工任务变得越来 

越复杂，加工的产品也变得越来越多样化，因此相 

应配备的夹具也在不断增加。这导致了设备成本的 

增加和相应费用的提高。 

柯尼格公司结合了在夹具技术方面的丰富经验 

开发了新一代的快换夹具系统。它可以最大限度地 

减少设备的费用和换装的时间，因此在生产越来越 

多样性的同时成本却在下降，这也是机床更加经济 

性运行的前提条件。 

I．问题的提出 

有别于大规模的汽车齿轮加工，我们所面对的 

越来越多的齿轮加工厂，都是针对不同行业所需而 

生产相应规格的齿轮，因此势必要求生产厂家必须 

面临一个小批量，多品种加工的现实问题 ，如果加 

工主要是依靠一些高效率的进 口磨齿机床的话，在 

保证加工高质高效的前提下，厂家就必须要在工装 

(5)CAD参数化技术便于建立基于注塑模具 

的统一数据库，提供了模具开发平台。 

(6)利用CAM软件进行CNC高速加工技术， 

与传统放电加工相比，省去电极制造一环，缩短了 

模具加工周期，提高模具加工精度。 

4．结语 

随着计算机硬件、软件以及模具加工、检测技 

术的快速发展，使得注塑模具cAD／CAM／cAE一体 

化技术成为塑料模具企业切实可行的技术。精密、 

复杂、大型、高效是现代塑料模具业的发展趋势； 

只有基于高效率的模具CAD／CAM／CAE--体化技术 

平台，才能实现塑料模具的高效率开发。MW 
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夹具上花费大量的成本，反之对于机床的 自动化程 

度就会有所限制，降低了生产效率。为了使鱼和熊 

掌皆得，齿轮加工机床所配备的夹具就显得至关重 

要 了。 

这里所介绍的这种快换式的夹持方案 ，正是我 

们在齿轮加工的生产实践中所遇到的问题，是结合 

我们的技术优势而开发且被广泛应用的一个方案。 

2．快换夹具结构特点 

它主要采用的是分离快换式的结构，如图1所 

示，采用一个基准 

的底座和一个与之 

相匹配的夹具。底 

座与机床相联接， 

并使之能够完全融 图 1 

合机床所附带的一些必要的功能。 

在此结构中，对快换底座的要求是非常高的， 

它作为机床与齿轮夹具的一个功能和力量的传递装 

置，不仅需要有足够的精度、刚性、稳定性及重复 

精度，同时又要体现快速更换的作用。在这方面柯 

尼格公司利用我们在液压夹紧技术领域的优势，结 

合了更多传统和新兴的夹紧技术 ，开发了一些不同 

特色的快换夹具 ，如液压快换底座与液压式夹具或 

机械式夹具的结合，机械式快换底座与液压式夹具 

或机械式夹具的结合，同时还有更为快速有效的零 

定位快换系统，如图2所示。 

传统 的静 压膨 

胀夹具是一个在金 

属加工中被广泛应 

用的工具 ，从各种 

标准刀柄到形形色 

◇ 
图 2 
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