
巧用常规设备辅助模具开发

专题综述

工件的数据测量，是产品设计

开发及其模具的生产制作乃至产品

最终检验中必不可少的环节。测量

工具的合理使用很重要，而常规的

加工设备非常规地用于测量，往往

会使测量更快、更精准。

下面以某款高档不锈钢锅的开

发为例，简述电火花机在测量上的

应用。锅主体与侧耳(业内将锅左

右对称的把手称为侧耳)用铆钉紧

固，因此侧耳的贴锅面与锅主体侧

壁的贴合度直接影响了产品的牢固

性与美观性。理想状况下，锅侧壁

与侧耳贴锅面应完全贴合，但由于

锅在冲压拉伸等实际生产过程中侧

壁发生了变形，因此按图设计的侧

耳贴锅面就不能做到跟实际生产的

锅侧壁完全贴合。考虑到锅的冲压

模具体积大、工序多、修改困难，

因此通常将侧耳贴锅面修正为锅实

际生产出来的不规则球面侧壁后，

再进行侧耳模具的开发。即侧耳在

开模前要根据实际生产出来的锅侧

壁对贴锅面进行二次设计，这里就

涉及到实际生产出来的锅侧壁的数

据测量。

通常做法如图1所示：首先将

锅倒置在平台上，以平台为基准平

面，用高度尺在锅侧壁上画出等高

线。然后用卡尺量出每层等高线的

最大与最小距离(实际上每层的闭

合等高线就是一个不规则的圆)。

最后将测量出的数据进行归纳调整

后用CAD软件设计出实际锅的三维

模型，并以此修改侧耳的贴锅面。

这种测量方法费用较低，用普通测

量工具即可，但缺点比较明显：第

一，高度尺的划线痕迹影响产品外

观，是一种有损测量；第二，锅直

径太大或者锅太高，会超出卡尺

的测量范围，以致测量困难精度降

低；第三，等高线越多越密集，

测量精度就越高，但工作量也就越

大。当然，用三坐标测量可以解决

传统方法的不足，但测量费用高

昂，性价比不高。
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通过反复实践，我们发现使用

电火花机进行接触式无损测量行之

有效。具体如图2所示(测量视频请

见右上角“温馨提示”)：第一，

将锅贴合并固定在基座的侧壁上；

第二，将加工好的探针电极(测量

端为圆锥形的金属圆棒)装夹在电

火花机上，圆锥指向地面并垂直于

电火花机的工作平台；第三，用电

火花机校模功能对锅两端靠模，完

成y方向分中；第四，圆锥尖端移至

防向零点，并移向基座侧壁靠模，
设置基座侧壁为肪向零点；第五，
圆锥尖端移至y方向零点，用校模功
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能使圆锥尖端对锅沿最高点为z方向

零点；第六，以三向零点为坐标原

点，y方向不变，幻亨向各测量点等

值递增，z方向运用校模功能对各测

量点进行靠模，记录下各测量点坐标

值。至此测量工作基本完成，将测得

的数据归纳整理后用CAD软件进行

处理，并通过进一步的微调后即可得

出精度较高的锅侧壁三维模型。用电

火花机对工件进行接触式无损测量优

势明显：与非接触式测量(比如拍照

式三维测量)相比，接触式测量精度

更高，而电火花机的校模功能利用电

流的通断原理进一步实现无损接触。

高精度光栅尺的应用以及床身式的装

夹与移动，比传统利用普通卡尺进行

手工测量更高效更精准。啊W
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