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前轴锻造辊锻制坯工艺在UG NX

中的应用

湖北神力锻造有限责任公司 (丹江口442700) 梁聪明

近年来公司在前轴锻造及后加工业务的不断发

展，在国内市场乃至国外市场都有一定的竞争力。

在响应国家节能降耗政策的同时，我们在生产T艺、

原材料和能源利用方面不断地努力，为增加公司的

竞争力，我们通过生产工艺带来的优势，使得在节

省原材料以及降低动能消耗方面必须通过先进的生

产工艺技术来完成。

公司在工艺设计方面，多年的工艺试验及新设

计方法的不断推出，使得我们在同行业中处于领先

地位。这里主要阐述在CAD应用领域，通过UGNX

的设计平台，并利用锻造辊锻制坯T艺，来完成前

轴锻件、辊锻毛坯与个界面尺寸的快速设计计算。

通过先进的设计方法再结合软件本身的二次开发延

展领域，快速设计辊锻模，使我们在制坯工艺实现

全参数化设计，通过1=艺验证来完善辊锻工艺技术，

高工艺的稳定性和高效性，大大缩短生产准备周期，

降低消耗和生产成本。

1．前轴锻造辊锻工艺

由于热模锻机不适宜进行拔长、滚挤等制坯操

作。在模锻时，往往需要用其他锻压设备完成制坯。

可以与热模锻压力机配套的锻压设备很多，辊锻机

是其中的一种。利用辊锻机对加热坯料辊锻制坯后

送到热模锻压力机上模锻经过压弯、预锻和终锻，

一次成形，大大提高了生产效率。

制坯辊锻工艺包括：根据锻件图设计辊锻毛坯

图、确定辊锻道次、选择模膛系、计算各道次辊锻

毛坯截面尺寸和模膛横向尺寸及确定模膛纵向尺寸。

辊锻工艺设计关键在于毛坯图的计算设计。我

们采用UG三维软件对前轴锻件生成数学模型(见

图1)。

H

利用uG NX软件半向剖切和质量属性上具命令

获取延锻件轴向截面积变化一一计算结果，并导人

电子表格EXCEL软件中做出锻件各截面积，锻件在

一630 mE位置截面面积信息S=7 870 mE2，如图2

所示，并计算出其相应的圆形截面的半径值，绘制

出其锻件长度(轴向)方向金属分布曲线图，如图3

中曲线所示。
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图3中。曲线为锻件在各截面换算后的圆形截面

的半径R值，b曲线则是根据生产实际需求得出的近

似截面半径尺，并将半径尺值的数据采用“．txt”文

件格式保存，作为样条曲线的编辑数据，部分数据

如图4所示。

其中样条曲线数据点为上述数据的x、y、z坐

标值，X、y数据取自各截面的位置值(￡)和计算毛
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Vericut五轴数控加工仿真技术

郑州飞机装备有限责任公司 (河南450005) 王宏宇张会珍韩智勇

五轴加T中心在加工复杂零件时，需要反复验

证避免卅现碰撞与刀具干涉现象，因此数控程序的

调试时间较长，机床的使用效率不高。

本文以Vericut软件为仿真平台，利用CAD软件

建模，CAM软件输m程序，虚拟数控加T仿真的过

程，可减少或避免实际加丁中碰撞与刀具干涉问题，

大幅度减少在设备上对数控程序的调试时间，达到

提高工作效率和产品质量的目的。以我厂五轴加工

中心DMU80P duoBLOCK为例详述仿真加rT．过程。

轴，是一款B轴为主轴复合摆动，C轴为绕Z轴旋

转的五轴加工中心。各轴的行程如下：X轴800 mm，

y轴l 050 mm，Z轴800 mm，B轴0～1800，C轴0～

360。，各轴相对初始位置关系如图1所示。

1．构建仿真用机床

(1)机床结构：本机床配备X、Y、Z、B和C
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坯的半径值(尺)。运

用UG NX软件样条曲

线命令“通过点”，打

开样条曲线的数据文

件，生成毛坯截面的

样条曲线。通过回转

特征操作，最后生成

毛坯直径的三维模型，

如图5所示。

利用UG NX设计软

件实现在计算前轴各截

面图有的有效数据获得

毛坯截面效直径，并设
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图5

计出制坯辊锻毛坯的直径和原始直径的毛坯长度；

将设计出的计算机数学模型与参数化设计结合，实

现制坯的有效性。并根据辊锻模具设计标准，我们

在图5的基础上进行优化设计达到辊锻成形的丁艺

要求，实现辊锻模具的快速成形，最终实现辊锻模
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具的设计成形，如图6所示，这样在今后的锻造生产

及日常维护过程中仅对局部修改实现维护及优化的

有效性，达到锻造制坯的工艺要求，为提升材料利

用率做出最大的优化，

避免因在传统制坯工

艺设计时的设计误差

等因素造成的工艺不

稳定。

2．结语

使用UG NX CAD 幽6

设计平台，根据锻造制坯工艺的特点，实现了产品

制坯制造工艺及成形工艺快速设计，并探索发现其

成形的特殊性以及工艺带来的延伸，使我们打破传

统的制造方法及成形工艺，实现制坯的有效性，优

化设计工艺，降低了维修和制造成本，为节能降耗、

提高材料利用率的贡献起绵薄之力。MW
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