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模板定制在汽车
转向节锻造模具制造中的应用

安徽安簧机械股份有限公司 (安庆246005) 曹结根

随着汽车制造业的发展，对于汽车转向节锻造

模具的加工精度要求越来越高，因此，如何提高模

具表面加工质量，提高锻压、切边、精整制件精度

将成为一个企业能否承接高端商务乘用和越野SUV

汽车锻造模具的重要技术能力衡量指标；为了能更

好、更专业地满足锻件加丁质量和周期的需求，笔

者特根据锻造模具的需求定制了一整套加T模板

(基于CimatronEll．0的模块)来实现自动化编程和

自动化加T，助推汽车锻模行业的发展。

1．目前模具编程加工存在问题

数控编程：编程人员工作压力大，编程工作量

大，且存在不可控碰撞风险(比如锻模都是通过大

量的焊补进行修复重新使用)，工艺流程无标准规

范，数控加工行业人员流动频繁，个人操作和T作

习惯不同，造成企业T艺流程千姿百态，无法统一。

2．CimatronEll．0模板编程解决方案及实

例应用

(1)准备1二作 先用集合、组合曲线和颜色等

功能将图档归类、控制加工范围和根据精度要求区

分不同的加工曲面(比如产品型腔内要留余量用于

精加工，桥面和飞边仓面直接粗加工到位)，如该产

品为右转向节，先建立右转向节集合，根据需要提

取型腔内部轮廓线和锁扣及上下倒角的轮廓线，并

用颜色将型腔(粉红色)和飞边(草绿色)区别开

来。同时建立镜像平面泫，左转向节的TP由此平面

镜像产生。在此之前先根据需要建立好刀具库备用

(见图1、图2)。

(2)建立TP以中文建立TP，分别建立右上模

淬火前、左上模淬火前、有上模淬火后、左上模淬

火后、右上模大修、左上模大修、右上模去裂纹、

左上模去裂纹几个TP。
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以建立右上模大修TP为例，首先根据锻造工艺

的要求，粗加T时对模具型腔分区域使用两组曲面

加工，型腔内部留余量给精加_[，飞边仓面直接粗

加工到位(见图3、图4)。
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(3)建立毛坯 因为锻造模具基本上都是通过

下沉修复(一般每次下沉3 mm)和局部堆焊后反复

使用，所以在编制T艺时先建立抬高3 mm的集合作

为参考毛坯，接下来以此集合的曲面作为参考毛坯

(见图5、图6)。
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(4)模具粗切 利用毛坯识别功能，依次使用

32R6＼20R5＼12R0＼10R5的刀具进行粗切。先从定制

好的刀具库调入刀具并应用其转速、进给等切削参

数，再设置切削深度、余量、精度、顺逆铣等参数

并按粗加T的要求分颜色选取曲面和轮廓之后开始

放人后台进行运算，接着编辑后面的精铣刀路(见

图7、图8)。
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(5)模具精切 终锻型腔因尺寸要求严格需要

进行半精加工，所以先使用12R0．4的刀具对终锻型

腔进行半精加工，完成后先使用12R0．4精加工型腔

平面部分，后使用12R6精加1_=型腔曲面，完成整个

锻模的精加工(见图9)。

(6)模具清根使用8R4／6R3刀具，利用自动

清根功能完成模具的尺角清根，此刀路要注意建立

刀具夹套，利用软件的刀具干涉检测功能进行刀具

的碰撞检查，然后利用精铣所有对锁扣进行单独切

削，保证合模的间隙(见图10)．

图9 图lO

(7)保存模板 依照锻模大修的思路，

有的淬火前、淬火后、大修、去裂纹等TP，

成后直接保存为模板!≤：：二：叠o‘-
(将所有的TP保存为，

多个刀路模板*．mtt)，

如图11所示。

(8)应用模板

完成所

全部完

应用模板时，选择多个 图11

刀路模板*．mtt，应用模板之后，每个程序只需要重

新选取轮廓和曲面计算即可，其他的所有参数均不
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用设置，一是节约了参数设置的时间，提高了效率；

二是有效防止参数设置遗漏，提高了正确率。

(9)批量后处理和创建报表后处理采用GPP2

批量后处理，创建的后处理文件夹自动归类，自动

创建与工艺匹配的加工报表，而且全部是中文路径，

与之前的手动后处理相比，一是大量地节约了后处

理的时间，提高了鼍!鼍●暑=●：●。●●
至少30％的效率；
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以上介绍了CimatronEl 1．0模板定制功能在汽车

转向节锻造模具加丁中的应用，随着制造成本的上

升、信息化的加快，工艺定制已经成为必然的发展

方向，通过工艺定制，提高效率，统一标准，使企

业利益最大化。MW (收稿日期：20140112)

我国装备制造业规模稳居世界首位

2013年我国装备制造业产值规模突破20万亿

元，占全球比重超过1／3，稳居世界首位。

当前我国多数装备产品产量位居世界第一。

2013年发电设备产量1．2亿kW，约占全球总量的

60％；造船完工量4 534万载重吨，占全球比重

41％；汽车产量2 211．7万辆，占全球比重25％；机

床产量95．9万台，占全球比重38％。

此外，近年来我国装备自主化迈上新台阶，载

人航天与探月工程、“蛟龙”载人深潜器取得重大突

破，大型运输机和大型客机已完成布局，研制工作

取得重要进展。百万千瓦级核电机组、百万千瓦级

水电机组等一大批重大技术装备研制成功，并在市

场上得到应用。

新兴产业发展取得重大进展，智能制造装备、

海洋工程装备、先进轨道交通装备和新能源汽车等

新兴产业发展取得明显成效。目前我国高端装备制

造业产值占装备制造业比重已超过10％。2013年，

海洋工程装备接单量占世界市场份额29．5％，新能

源汽车累计生产35 000辆，智能化仪器仪表、工业

机器人、增材制造等新兴产业快速发展。


