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仿真软件

低成本且快速地制造注塑模具
在许多行业 内 ， 注塑工艺是保证制造塑料零部件成本效益的主要方法 。 ０ 前面临的挑战是 ：

在生产开始之前便已知晓 ， 对于零部件的设计可对其制造产生有何种影响 ， 反之亦然 。 而对零部

件进行仿真模拟则可以帮助员工解决这个问题 。 文
Ｉ

ＣＡＲＯ ＬＡ ＶＯＮＷＥＮＤ ＬＡＮＤ

塑成型工业 自 身包含了时间 、 压 在设计过程中进行检测计过程 中及时找 出故障部位 ， 并有针对

ｉｆｔ力 、 温度 、 材料和工具特定参数仿真软件对于注塑成型过程 中遇性地对其进行解决 。
Ｄａｓ ｓ ａｕ ｌ ｔＳ ｙｓ ｔ ｆｅｍ ｅ ｓ

等复杂 因素 。 所以 ， 经验丰富的设计师到 的挑 战给 出 了 答案 ： 众多参数可 以软件 已被完全集成进 Ｓ ｏ ｌ ｉ ｄｗｏ ｒｋ ｓ 软件

需要高品质的塑料零部件和工具 ， 才能在设计过程 中进行实际运行条件下的中 ， 因此之前使用 Ｄａｓｓａｕ ｌ ｔＳｙｓｔｆｅｍ ｅ ｓ 软

让众多变量统
一

并协调起来 。 除 了详细检测 。 这样 ， 在完成模具 的注塑 成型件的用 户仍可按照他们的操作习惯继续

设计各种零部件外 ， 在产品开发的前期制造前 ， 仿真软件就可 以对设计结果工作 。 在 ３Ｄ 模型上的修改会即刻被列

阶段 ， 应注意在制造技术上的可实现性 。 及时做出分析 。人考虑范围 ， 并可直接纳人到对可制造

这样就可避免因为制造过程的改变或对Ｄ ａ ｓ ｓ ａ ｕ ｌ ｔＳ ｙ ｓ ｔ ｅ ｍ ｅ ｓ 公 司 的性的评价当 中 。 而成本高 昂 的导人 ／ 导

模具进行修改而产生的额外费用 ， 导致Ｓｏ ｌ ｉｄｗｏ ｒｋｓＰ ｌａｓ ｔ ｉｃ ｓ 软件 ， 为用户提供了出循环可以省略 。

产品推迟进人市场的情况发生 。解决方案 。 使用此方案 ， 用户可以在设为 了解决研发过程 中 遇 到 的 问题 ，
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图 ３ 几何職极其复杂的薄ｉｉ塑料零部件 ，

也可以職 ｜

图２使用Ｓｏ ｌ  ｉｄｗｏ ｒｋｓＰ ｌ ａ ｓ ｔ ｉｃｓ
，
用户可以自行对

厚壁物体进行分析

Ｓｏ ｌ ｉｄｗｏｒｋｓＰ ｌａｓ ｔ ｉｃ ｓ 软件为用户提供了两进一步优化设计持 ， 如 由结果咨询方提供支持 ， 其可对

个版本的解决方案 ： 塑料器件的设计人建立新模型的第一步是建立该模型故障排除提供符合实际设计的建议。 利

员可以根据 Ｓｏ ｌ ｉｄｗｏｒｋｓＰ ｌａｓｔｉｃ ｓ 软件对壁的联网 。 可进行联网或 由使用者按照确用这些信息确认可能 出现 问题的部位 ，

厚、 起铸点 、 材料和组件造型等 因素的认参数进行手动调整 ， 以便对所有方面对提高质量和改善可制造性做出正确的

影响作出结论 。 而压铸模具的设计人员进行控制 。 网络的最终密度和质量 ， 由决策 。

可用 Ｓｏｌ ｉｄｗｏｒｋｓＰ ｌａ ｓｔ ｉｃ ｓＰｒｅｍ ｉｕｍ 软件对三角形的尺寸进行控制 。 通过局部的精

采用单工位 、 多模具和 家具模具的款式细加工 ， 可以 自动对小范围 内 的许多 因缩短过程提高臝利能力

设计迅速进行制作和分析 ， 包括浇 口套素使用 辅助方式 ， 如加强筋和钻孔等 。使用仿真方法对可能的制造问题做

管 、 浇 口通道和浇 口 。 另外可以对浇祷这样可 以达到更加精准的效果 。 进行联出 明确的预判 ， 使过去通常会持续数周

系统进行平衡 ， 可 以对浇铸循环时间 、 网计算 ， 能够对即便是复杂几何形状 ， 的故障排除阶段正在逐渐退出工作流程 。

夹紧力及装填量做出估计 。 这样就可 以如从薄壁到厚壁到混合形状等迅速做出设计过程的效率更高 ， 因为软件 中明确

对浇铸系统设计进行优化 ， 避免成本高图形 （ 图 ２ 和图 ３
） 。地显示 出 了排除 问题部位的多种方法 ，

昂的后续补充修改 （图 １
） 。完成网络创建后 ， 可以对分析的其可对其适用性进行虚拟检验 ， 基本不需

软件提供了许多方法 ， 使用这些方余部分进行配置 。 其 中包括选择制造这要再做实际的样机测试 。 此外 ， 通过一

法可以对装填和包装阶段及早做出 重要种产品所用 到 的塑料材质。 Ｓ ｏ ｌ ｉ ｄｗｏｒｋｓ个包含有 内容广泛的数据库和具有协助

判断 ：Ｐ ｌ ａｓｔ ｉｃ ｓ 软件中设置有
一个概括广泛的数性设置且容易操作的系统 ， 可以节省工

？ 是否能在特定机器上完全填满 ？据库 ， 数据库中包含了４０００ 多种在商业作时间 。 因此 ， 产品进人市场的准备时

？ 是否能在两个熔体前方彼此形成中被常用 到的塑料 ， 包括它们的流变和间会相应缩短 ， 并保证了组件的质量 ，

关键的焊接点 ？热性能的详细数据 ， 数据库可以随时扩遵守了计划预算 。

？ 组件通风点的确定及浇铸点必须充 ， 并可 自 由编辑 。 最后一步是确定浇除此之外 ， 详细的结果描述 、 装料

在什么位置才能使模具被均匀填充？铸点 ， 熔化的材料经 由这个点进入制造动 画模拟及可 自 动 编 制 的报告 ， 可 以

＊ 在温度 、 压力分布 、 装料和加压模具的模子 中 。 浇铸点在之后的使用 中改进通信 ， 提高参与产 品研发的各个

时间方面有哪些过程参数？ 必须怎样才还可以进行修改 ， 以便对各种不同 的设部 门 或企业之 间合作效率 。 因 此 ， 制

能把组件的冷却时间设计得更为理想 ？计选择进行检验 ， 可为塑料零部件今后造注塑零部件或注塑模具时 ， 诸多 因

此外 ， 借助 Ｓｏ ｌ ｉｄｗｏｒｋｓＰ ｌａｓｔ ｉｃｓ 软件的压祷进行优化处理 ＾素都表明 ， 如 Ｓｏ ｌ ｉｄｗｏ ｒｋｓＰ ｌ ａ ｓ ｔ ｉ ｃ ｓ 这样

可以对收缩部位和体积收缩做 出评估 ，用户在设置仿真时有菜单结构 的 引的仿真软件 ， 可 以帮助 用 户提升 自 身

测算出最佳循环时间 。导 ， 在对结果做出解释时可得到相应支的生产效率 。 ＣＥ１

ｍｍ ａ ．ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ龃自甜 丨匕２ ０ １ ５
－

０ １ ／０２
．

ＭＭ现代制造２９


