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模拟技术 便于零件更好更快的设计

■ 模拟技术的不断进步 ’ 使其

娜鞭聰化酬 ： 转变成批

丨 丨 」 丨口不人 乂 生产成本

远比以前少得多 。 零件的设计人员

可以使用模拟技术 ， 了解零件设计 、

你们在充分地利用模拟技术吗？ 对于模具制造业来说 ， 模拟技术可以为其 模具设计 、 材料和成型条件之间的

作出很多贡献。 这是一个对该技术的认识问题 ， 总之 ， 利用该技术可以帮助我们 关系 ， 因为这些条件会影响其美观、

解决许多问题 。 材料的选用 、 对成型机械的要求以

及生产周期时间 。

有 限元分析 （ 工具 的

文 丨 公司市场营销部 改进 ， 使其变得易于使用 。 例如

可直接与 环境结合 ， 自动生

成 网格模型 ， 使设计人员能够

轻松地设置和运行模拟软件 ， 预

测所设计零件的强度 、 振动情况 、

们都知道模拟技术具有诸 采用模拟技术可以帮助优化 流量和填充性能 。 同时 ， 其模拟

多 优点 ， 但是与大多数技 零件的设计、 预测模具的性能和 专业化成型工艺 的先进功能 ， 例

术
一

样 ， 我们并没有充分地利用 验证我们的决策 。 通过模拟技术 ， 如插件成型 、 过量成型和多种依

这种技术 。 对于模具制造业来说 ， 我们可 以解决时间 紧迫和资源缺 序射出 成型 ， 为设计人员提供 了

模拟技术可以为其作出很多贡献 。 乏等复杂和紧迫的工作 问题 。 它 探索更复杂的创新设计空间 ， 而

为 了寻找新的提高竞争力 的 可以帮助我们达到 既定的业务 目 不需要采用直观的物理原型 。

方法 ， 我们不断向 自 己挑战 ， 承 标 ， 避免因报价不够精确 、 加工 以汽车为例 ， 燃油价格的上

担更艰巨的工作 ， 尽力将业务范 周期时间估算不准 、 生产 中 出 现 涨和有 关气候方面的持续争论 ，

畴扩展到新的市场 ， 甚至添加新 错误 、 材料浪费 以及流程效率低 刺激了轻质材料的使用量不断增

的产品系列 。 当 今的经济环境使 下等原因所造成的高昂费用支出 。 加 ， 以减少车辆的整体重量 ， 从

我们认识到 ， 我们不仅要将工作 下面简单介绍一下模拟技术 而有助于降低汽车的油耗和废气

做好 ， 而且必须是在最短的 时间 的最新发展趋势 ， 因为它们涉及 的排放 ， 同 时又可以保持汽车的

内 圆 满完成 。 鉴于 以上原 因 ， 应 到塑料零件的生产领域 ， 以及从 安全性 。 随着增强塑料成型技术

用模拟技术 已成为模具制造商势 其设计到制造的整个过程 中如何 的发展和改进 ， 通过碰撞和疲劳

在必行的发展趋势。 利用这
一

技术的 问题 。 寿命的模拟试验 ， 发现和证实了

标准设计的创新替代方法 。 因此 ，

看起来车辆的每个部件 ， 似乎都

丨

…

可 以进行改造 ， 使用轻质替代材

：二…
： ：

：
：

湖造刹车踏板 、 门 窗系统、 《

二
“

： ： ：：■ 振器 ， 甚至储前后桥传动系统 ，

： ：： 細斷 它 丨 翻 的方向发展 。

调 直接集成式模 虽然一个零件可 以按照技术

： 规格和正确的尺寸进行生产制造 ，

着 “：

省 调 试 模 拟 、 但如果在外社出纖陷 ’ 该零件
、

越
、

：

检 设计和评 将会报废 。对于依赖于外观的零件 ’

设计师将采用填充模拟法删熔

体前期进展情况 ， 并指导他们作出

现代制造 预代禋頁



技术前沿

■

翻
图 代码驱动的 趣 控制器内核 可以揭示出因机床旋

，

：
娜聰

转主轴非必要重新定位所导致的问题 ， 可以简单地通过调整 系统
…一―—二

」

中腫爾角进隱 ■ ：：： ： ：

，
— 麵麵

决定 避免翅舰零件賊出现碰般醒计元素 。 — ’

■—

在设计阶段模具的流通性问题 ， 例如焊接线 、 气穴 、 短时注射

和凹痕等陋都可以得到妥善的解决 。 在某些情况下 ， 这些模
官 疋旦传媒体 出版展 快报

具的填充问题可能会影响其物理性能 ， 細纤维增强材料中的

焊接线问题 。

制造品质更高 、 性能更好和更复杂的模具

在 具的生产 中 ， 来 之外的竞猶产商的

■
利润空间消失殆尽 ， 这就增加 丫对承接史复杂模具加丄业务

的需求 。 龍翻是 ， 零件贿姚 舰舰其概麵

所需的 内部技术 。 幸运的是 ， 以模醒动为基础的设计方法
‘

“

—

毚 ：

可以解决
一

系列的 问题 ， 以帮助工程师设计质量更高 、 性能 丨」
更好和更复 亂

不仅是简軸干扰糊 析 ， 赃腿具动态运舰

其组装 拆卸状态 ， 均可直接在 系统内进行数字化模拟

和验证 。 通过使用觀的填充和冷却模拟 ， 可确定其最佳的浇

口位置和 麵職量 ， 瓶髓雜輸 觀断评估 ，

避免产生成型和压降问题 ， 无需对模具进行实际测试 （图 】 ） 。

缓慢的生产周期会降低公司的成本优势 。 模具内采取不

适当的热管理措施 通常是造成模具性能不好的
一

个主要原因 。

冷却时间可能会占据注 期中舦部分 也是引起 爆； ⑩
匀收缩的

一

个重要原因 ， 导致表面翘曲 问题 。 通过对流经模具 纸媒 在线 会议 服务

型腔的 材料真实流动情况以及对注塑过程到水路管线热传

导情况的模拟 ， 可以进一步优化模具的设计 ， 达到最佳的填充 我们为您提供
一站式服务 ！

效果和冷却时间 。 也可采用冷却分析确定脱模温度 、 可接受的

旦 白糾加们 丨

、
丨 议且 土咖《册似丄》功》县

最早脱模时间 ， 以及最佳的脱模销位置和数量 。

此外 ， 通过提高报价和成本核算的准确性 ， 采用模拟技术

可以对翻能力产生直接的影响 。通过使賺具流动觀技术 ， 务
可以避免过高地估计生产周期时间 ， 其结果往往会导致无法赢

得新的业务和低估业务量而减少利润 。 也可以使用 以 有

限元分析法为基础的强度分析和模拟技术来评估
一套模具的 卷 弗戈工业媒体

■
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图 系统 内 法提供 了最大程度的准确性和完
一

亂

代码 的验证 、 调 虚拟机床是 台真实物 机

试和培训 ， 甚至 帝工 虐！画 床的虚拟拷 贝 ， 配有完全 样的

議」呢川嘱 能 、
請

在真 实 的机床上 巧
， 人机界面和操作面板 。 它 可用 于

■ 證 培训 、 安装调试 、 后处理 代
‘
“

二 码验证 ， 甚至包括 代码的手

工编辑 ， 就像真实的物纖床操

画 （ 图 』酬机床的

減腿商 ， 可■它来复制客

户工作现场中所发现的问题 。

制造是否过量 以及可以安全地节 编制的程序 。 最后 ， 有些 系统可 以

约多余材料的数量和生产成本。 机床模拟技术按其功能分成 通过将一系列完整的机床模拟功

不同的级别 ， 可用于不同的 目 的 。 能集 中 到 编程环境 中 ， 使其

更快速地创建无差锗程序 刀具路径驱动 的机床模拟技术 ， 能够轻松地创建优化的和无差错

更有效地提高 工效率 可 以直接从 系统的 内部刀 的程序 。 模拟信息就在手边 ， 凡

加工模拟技术被 数控编 具路径记录来驱动一个 加工模 是在需要的地方 ， 随时可以作任

程人员普遍使用 ， 以获得无差错 型的模拟程序 。 它能以最快的速 何的调整或修正 。 这种方法还消

和优化的程序 ， 提高车间 的生产 度产生
一

个结果 ， 但不
一定达到 除 了数据转换和传输 、 设计迭代

效率。 在加工前 ， 采用 数字化方 最精确的水平 ， 因为它并不使用 和工程变化 ， 以及附加软件管理

式来
“

验证
”

数控程序 ， 可以 或验证实际的后处理输出值 。 所需要的额外步骤 。

节省大量 的生产成本 。 报废的零 代码驱动的机床模拟技术 ， 此外 ， 系统现正在使用

件 、 材料的浪费 、 断裂的刀具和 为可视化复杂运动提供了
一个完 各种模拟技术 ， 提供更加全面和

损坏的机器都是付 出高 昂 代价的 整 的 机加工运行环境。 采 用 更为互动的经验 。 例如 ， 通过在

实例 ， 但这些问题是可以避免的 。 后处理 代码输 出值来模拟机床 现场拖动和倾斜切削刀具的方式

加工模拟技术 已渐趋成熟 ， 它们 的碰撞检验和多通道同步化情况 ， （ 随动机床
一

起 ） ， 或通过显示零

是值得信赖的 ， 零件可在第
一

时 从而对其原始位置 、 专用 刀具的 件在经过每
一工艺步骤时出 现的

间实现无人化操作生产 。 因 此 ， 变化运动及对其他 由后处理器插 最新材料情况 ， 创建刀具路径 。

许多公司都将模拟技术作为
一

个 人的 内容进行检査 ， 以最大程度 模拟技术可以对塑件零件的

标准的工艺步骤 ， 要求所有的程 地减少任何意外情况的发生 。 各个生产阶段产生很大的 影 响 ，

序在传送到车间前进行全面验证 。 代 码 驱动 的 模 拟 技 术配 包括从设计到 制造的整个阶段 。

由于越来越多 的 轴和多功 有 嵌入 式 虚 拟 控 制 器 内 核 通过实 际生产前的检查工作 ， 除

能机床被按照调试 ， 应用于模具 （ 使用实际控制器软件来 了帮助避免代价高昂的错误以外 ，

的 加工 ， 因此在 数控编程过 处理其后置输 出 ， 其运行情况完 采用这项技术还可 以帮助作出更

程 中 ， 模拟技术将起到一个更重 全与真实机床上的运行情况相一 好的决策 ， 以便生产 出 更好的零

要的作用 。 这些复杂的机床 ， 不 致 ， 并驱动其动态 机床模型来 件 、 具有更好性能的模具和 采用

但可 以减少调试设置的次数 ， 提 显示其模拟状况 （ 图 。 它不是 效率更高 的 生产工 艺 。 在某些

高加工速度 ， 产生更好的表面光 依赖于通用软件近似法 ， 而是采 系统的 内部 ， 已提供

洁度 ， 而且可以编制相当复杂的 用这种综合方法来计算每一操作 有现成的模拟技术 ， 并 已通过独

程序 ， 对防止相互碰撞具有更大 的精确加工时间 ， 对于整个加工 立的应用 。 无论哪种方式 ， 通过

的潜力 ， 因而促进了对机床 中 采 过程 ， 应从决定其性能和响应程 采用该技术就可 以节约大量的时

用模拟技术的需求 ， 以验证其所 度的全套机床模型考虑 。 这种方 间和材料 。
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