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软件

自动化模块设计的意愿和道路

通过运用坚持不懈的精神和正确的技术 ， 这家汽车模具制造商为编程员开展新项 目创造了领

先优势 ， 并以可观的幅度缩减 了计算用时 。

文 ＩＭａｔｔｈｅｗＤａｎｆｏ ｒｄ

Ｕ
ｎ ｉ
ｑ
ｕｅＴｏｏ ｌ＆Ｇａｕｇｅ 公司 已经为应衰退起到了重大的保护作用 ， 并且 Ｋ ｉ ｎｇ这种辛劳的任务通常对于这家公司熟练

对未来经济前景做好了充分的准表示 ， 如果经济衰退在近期 内 的任何时的设计人员来说并不 困难 ， 但是确实要

备 。 这家汽车模具制造商的董事会主席间再度发生 ， 这一保护措施能够提供类占用不少时间 。 设计阶段越长 ， 开始实

和首席执行官 Ｄａｒｃｙ
Ｋ ｉｎ

ｇ 就是这样宣布似的缓冲作用 。 但也要看到 ， 像这样拥际生产之前的延误就越长 。

的 。 他解释说 ： 也许有信心做出这点的有宽广客户群体的 Ｏ ＥＭ 商为客户 服务而 Ｋ ｉｎｇ 说 ， 这种单调乏味的工作

最重要的原 因就是这家公司客户基础的的 同时也带来了一系列的挑战 。 在历史已经成为昨 日 黄花了 。 在设计时 ， 设计

宽广度 。 本田 、
Ａ ｃｕ ｒａ

、 特斯拉 、 丰 田 、 上 ， 其中最为重大的挑战是遵守每
一

家人员再也无需从零开始了 ， 而实质上从

通用 汽车 、 尼桑 、 福特 、 克莱斯勒 ． 宝马 、 客户都各不相 同 的复杂模具设计标准 。 所有部件 已经在位的方案开始着手 ， 只

奔马 、 现代 、 起亚 ， 这些汽车公司都定作为结果 ， 设计人员经常要花费大量时有孔 、 腔和复杂的活动部件还没有设计

期外包模具制造任务给 Ｕｎ ｉ

ｑｕｅ 公荀 。 这间关注这些标准 ， 并相应地在模胚上布而已 ， 这些部件都直接涉及到模具成型 。

种客户多样化对于公司应对 ２００８ 年经济置好各种部件 （螺钉 、 支柱、 集合管等 ） 。 实质上 ，
Ｕｎ ｉｑ

ｕｅＴｏｏ ｌ＆Ｇａｕｇ
ｅ 公司

一直

在实施着设计过程的 自动化 。
Ｋ ｉ ｎｇ 表示 ：

作为结果 ， 整体工程设计时间 已经缩减

一了大约
一

半 ， 八 沖 … ：

“

丄 ： 经成为公司现

有财細駄组成部分 。

■Ｋ ｉｎｇ 将其大部分功劳归于 Ｃ ｉｍａｔ ｒｏｎ

ＣＡＤ／ＣＡＭ 软件的 自动化编程功能 ， 这

－

功能提供了在系统当 中保 留客户专用

信餅德挪錄糊醜力 。 但是 ’

『ＵＴ模具制造绝对无法形成那种
－

个方案适

腿有产品讓决方案 。 尽管这款软件

提供了公司可能需要的所有工具 ， 包括

来 自第三开发方的観灘賴软件包 ，

ＩＢ

％但应用这些工具满足 Ｕｎ ｉ

ｑ
ｕｅ 自 身运行的

和坚持不懈隨力 。 简而言之 ， 供应商

提供了 向前进步的方式 ， 但公司本身必

图 １ 工程设计经理 Ｊｏｅ ｌＳｔ ｒｅｅｔ 正在查看设计师 Ｓａ ｎｄｒａＦａ ｌ ｃｏｎ ｉｏ 对 Ｃ ｉｍａｔｒｏｎ 新模具设计的工作 。 运
须提供达成进步的意愿 。 值得注意的是 ’

用坚持不懈的精神和正确的技术 ，
这家公司已经将总工程设计时间缩减了一半其 中所涉及的努力 不仅在于软件本身 ，

３８ＭＭ现代制造 ． 画特刊ｗｗｗ．ｖｏｇｅＬ ｃｏｍ ．ｃｎ
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速度完成 。

■＝ 肌顺？耐 看 ，

码简图 ， 用于说
編啩職＿馳看起来最受限氣

：

丨机 ：
丨…化 ．

：

、 ＂
丨 任 务 的 负担 ， 这款

１＾；

具区域采用了不
部件的部件库存储着常用部件的 ＣＡＤ 文

ｒｓｓ？
作 ． 这－嫌 ＂＿据任务要求按需调

ｃＡＭ ＾ａｗａｆｉ用 。与此耐 ，这也是纖了眺的胃 口 ，

赚觀絲胃難翻減。 团 队 自

问 ， 除了单独的部件之外 ， 为什么不存

储完全装配就绪的模胚模板呢？ 这些模

板可以对应于客户要求的每
一

种可能的

还在于软件运行所用的硬件 。多种软件包的使用 。 总体上 ， 这家公司组合吧 ？ 这样就开始了与 Ｃ ｉｍａｔｒｏｎ 公司

一直在使用 着两种 不 同 的 ＣＡＤ 系统 ， 的多年合作 ， 这项合作在开发 Ｓ ｔ ｒｅ ｅ ｔ 亦

软件的标准化一

种用于线框建模 ，

一

种用于表面建模 ， 被称为
“

智能模胚
”

的工作当 中达到 了

Ｋ ｉ ｎ ｇ表示 ， 拒绝满足于已经确立的并且采用 了
一

种不 同 的 ＣＡＭ 系统来创顶点 。

惯例是这家家族所有公司 ＤＮＡ 当 中的
一 建刀具路径 。每一家客户都拥有 自 己的

“

标准手

个组成部分。 创建于 １ ９８２ 年的 Ｕ ｎ ｉ ｑ
ｕ ｅ而将这三种 系统的运行合而为

一

， 册
”

， 典型情况下这本手册都是大部头 ，

Ｔｏｏ ｌ＆Ｇａｕ
ｇ
ｅ 公司专注于从概念设计到将带来 Ｕｎ ｉｑｕｅ 所期望的所有优点 。 更好正如 Ｓ ｔｒｅ ｅ ｔ 的概括 ： 就是读懂也需要法

成品生产的服务 ， 提供了原型模具和生的是 ，
Ｃ ｉｍ ａｔｒｏｎ 几乎立刻实现了这些优律学位 。 此外 ， 标准不仅在各个客户之

产模具 ， 包括多种材质 、 织物重叠注塑 、 点 。 设计人员不再必须坐等文件从
一个间不同 ， 也针对模具的类型而不 同 ， 以

气体辅助注塑和其他专业模具制造 。 除文件包转换成另
一个文件包 。 他们也不及针对每 台具体 的注塑成型压机而 不

了这种客户基础的极度广泛之外 ， 他还必处理那些这种转换所导致的几何形状同 。 增加设计复杂度的事实还在于 ， 各

表示 ， 这家拥有 ９０ 位员工企业的突出表错误了 。 通过
“

登人
”

和
“

登出
”

模具家注塑机制造商极少采取了相同的设计

现在于 ， 帮助在生产应用 的铝材模具制不同的部分 ， 不同的设计者可以在 同样方法 ， 并且任意给定客户都有可能拥有

造领域取得了开创性成就 。 Ｃ ｉｍ ａ ｔ ｒｏｎ 公的文件上同时开展工作 ， 让工作以更快任意数量的注塑机。 甚至注塑机型号也

司工程设计副总裁 ＨａｒｉＳ ｒｉ ｄｈａｒａｎ 能够证

明 Ｕｎ ｉ ｑｕ
ｅ 方法的优点 。 他介绍说 ：

“

这

种观念 就 坫 ．
ｉ

ｊ ｉ
； 种

‘

如 恥模具破裂 了 ，＾、－乂＾ｆｎｒ
—

，

就不用 修理了
’

的方法没法在模具行业—

 ， ｉ ｍ

． ．１ｉ六
￣

：

ｉ

取得进步 ，
ｌ

〖 ｉ ／ Ｕ ｎ ｉ

ｑ
ｕ ｅ深知这点 。 这是

一

二

’

＝＝
傾 ， 总是細更 出

助 Ｕｎ ｉ ｑ
ｕ ｅ 公司尽力发挥 Ｃ ｉｍ ａ ｔ ｒｏｎ 产品？ ■ ｌ^

以满足公司需要方面
－

鼓挥着作用 ，、 ． ．羞
、

而这种作用要求对公司的运行方式建立１８
^

麵纖 。 ■ ， 当鮮 ２ｏｏ９箱ｍｍ
开始为这家＿＿供咨询时 ’ 编

ｉｆｉ
程 自动化还是

一个遥远的 目 标 。 而作为 ｍ^ Ａｃ、

程设计经理ｊ 。ｅ ｌＳ ｔ ｒｅ ｅ ｔ解释说 ，
Ｕｎ ｉ ｑ ｕ ｅ

公司最初是在寻求解决
一种深远的顾虑 ： 图 ３ 新设计方案和刀具路径越快完成 ， 模具就可越快地机加工 、 装配并装车发货

ｗｗｗ ．ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ５ ／ｌ ｉｉｘ通特刊 ． ＭＭ现代制造３９



技术前沿 ｊＦｅａ ｔｕ ｒｅｓ

Ｊ１
丨如对 即使最为复杂的模耐于 Ｃ ｉｍａ＿ 软件 ， 近乎即时完

具加工作业也誠行仿 細计算确保了编程员能够将 自 己的时

一

真 。 这种动 画仿真功能 丨司花费在编程上 ， 而不是花费在等待 ｉｔ

是 ｃ ｉｍ ａ ｔｒｏｎ 提供的 ， 但 算机计算数值上 。
Ａ ｌ ｌ ｃ ｏ ｃｋ 估计说 ：

“

只

必须知道如何使用它 以 不过在 ５ 年前 ， 光计算数值就可能要在

及在何时使用 它 。 其运 每个工作 日 耗费掉编程员多达 ３ ｈ 的时

ｍ（

ＥＪｎ■Ｈ 用不只是按下
－个按钮 ， 间 。

”

他还指 出 ， 这些收益 当 中 的
－些

叫： ：
… 賴挪

‘

： 参数 并不是来 自 于定制工作站 ， 而是来 自 于

和约束条件 。
－些现成的 技术 ： Ｓ ｕｐ

ｅ ｒｂｏｘ 这种 来 自

＇ＨＣ ｉｍ＿ｎ卿細用产品的设计就是出

图 ４ 由 ２ 台 Ｒｏｄｅ ｒｓ ＲＸＰ ＭＯ 高速加工中心和同厂家的 １ 台 ＲＣＳ２ 型超级计算于这个 目 的 。 能够同时计算多达 ５ 条刀

机器人构成 ’新的电极加工单兀也包含在这笔 ３５０ 万美兀Ｓ ｔｒｅｅ ｔ表示 ， 尽管节 具路径 ， 这一软件将编程员 自 己的计算
的最近设备投资当中

约了可观的时间 ， 但 自动机释放出来 ， 能够在同
一

时间执行其他

化编程对于减少冗长的计工作 。

没有统
一起来 ， 因为拥有完全相 同注塑算时间毫无贡献可言 ， 这些计算任务存

机的客户在设置安装上也有可能各有不在于大文件的打开 、 实体渲染以及生成永不满足

同 。 尽管如此 ， 团 队识别到将这些信息复杂的刀具路径 。 作为软件包从 Ｃ ｉｍａｔｒｏｎＵｎ ｉｑ
ｕｅＴｏｏ ｌ＆Ｇａｕｇｅ 公司还在继续

一

次性地存储到系统当 中也比以前的方 一起购买的模具流程仿真软件 Ｍ ｏ ｌｄｅｘ３Ｄ从 自 己的软件和硬件资源当 中汲取更多

法好上很多 ， 因为以前的方法是一种每在处理较大文件时也存在着这样的问题 。 的益处 。 例如 ，
Ａｌ ｌｃｏｃｋ 说 自 己正忙于开

项新任务都要从零开始设计 的辛劳做解决这些问题就要求我们投资购置 １２ 台发 Ｓｕｐ
ｅｒｂｏｘ 的

一个定制版本 ， 将并行处

法 。更新型 、 更快速 的计算机 ，
１ １ 台 用 于理的好处发挥至更大 。 与此同时 ， 这个

但是 ， 配置模板只是头
一

步 。 公司Ｃ ｉｍａｔｒｏ ｒｉ 软件 ，
１ 台用于 Ｍｏ ｌｄｅＸ３Ｄ 以及团队继续与 Ｃ ｉｍａ ｔｒｏｎ 就软件能够在其他

还不得不处理这样
一个事实 ， 就是任何另

一

款 Ｃ ｉｍａｔｒｏｎ 产品 Ｓｕｐ
ｅｒｂｏｘ 。 值得注方面改进以适合模具制造商的独特需求

给定的注塑机都能适应范围宽广的模具意的是 ， 这 １２ 台新型工作站并不是现成而展开定期咨询 。 其中 的示例包括 ， 通

尺寸 。 而 Ｓ ｔｒｅｅｔ 解释说 ：

“

配备能满足客的采购产品 。 团 队再
一

次证明了 自 己愿过设计与采购之间的协作增效 ， 进一步

户期望的模胚模板与适应具体压塑机配意努力将技术推 向顶峰的意愿 。 他们也增加 电极制造的 自动化程度 ， 并消除材

置是一回事儿 。 要想为每
一

项作业重新再一次尽力考虑了来 自 Ｓｒｉｄｈａｒａｎ 的意见 ， 料单 （
ＢＯＭ

） 错误 。

调整模胚模板时 ， 这项任务通常在典型并且这次也采纳 了Ｍｏ ｌｄｅｘ３Ｄ 代表的建公司还在继续推进其他新技术的采

情况下要求对每
一个部件的位置进行手议 。 目 标是什么 ？ 建造定制计算机 ， 专纳 ， 以及引入新的人才 。 就在去年秋天 ，

工调整 ，所以完全是另
一

回事儿 。再加上 ， 门设计用于利用软件与作为软件运行基公司定制投资 ３ ５０ 万美元 ， 并购买了新

总存在改变模胚组件尺寸或配置方式可础硬件之间接 口的优势 。设备 ， 并推动了３０ 位新员工的聘用 。 目

能的工程设计变更 。 我们可不想让最聪考虑到要运行两种不同的程序 ， 所前为止 ，
Ｋ ｉ ｎｇ 表示 ： 如果没有通过设计

明的人才把时间浪费在这样繁琐的工作以要求开发两种不同类型的计算机 ， 但自动化和缩短计算用时所带来的生产率

上 。

”

所投入的时间和努力都取得了 良好回报 。 提升效益 ， 这些投资也许还没有到可行

获 得 Ｓ ｒ ｉｄｈａ ｒａｎ 所提 出 的 意 见 后 ， 领导开发定制工作站工作的 Ｕｎ ｉ

ｑ
ｕｅ 研发的阶段。 而进行这样的投资要求的不仅

Ｕｎ ｉ
ｑ
ｕｅ 公司 的设计工程师开始制订

一

专家 Ｓ ｉｍｏｎＡ ｌ ｌ ｃｏ ｃｋ说 ：

“

为 Ｍ ｏ ｌ ｄ ｅ ｘ３Ｄ仅是新的软件 ， 而且要求承诺毫不退缩

些数学公式 ， 让软件能够只需几次键入所推荐的硬件配置方式运行速度还不及地追求所需要的标准化 ， 甚至是在面对

就能做模胚尺寸重调 的工作 。 在本质我们构建系统的
一

半 。 通过在同一段时范围多样的工作时 。 这种达成 目标的具

上 ， 这一任务涉及到将某
一特色与另

一

间执行多次模具流程仿真 ， 而不是其他体道路可能依各个公司 而不 同 ， 但是 ，

特色绑定起来 ， 将这个螺钉移动这么多用 户只能执行的
一

次仿真 ， 我们能够做只要有意愿 ， 就会有正确的技术供应商

距离 ， 邻近的螺钉也移上这么多 以达成出更多的修订 ， 并能更加快速地达成更能够帮助提供正确的方式 。
Ｋ ｉ ｎｇ 最后说

匹配 。 更多的是 ， 设计者不仅能够将其好的设计 。 这种结果对我们来说经济效道 ？

．

“

我们
一直在运用 Ｃ ｉｍａ ｔ ｒｏｎ 提供给

注意力转 向模具上最为重要的方面 ， 而益比更好 ， 对热浇道供应商和客户也同我们的工具来将这套体系应用于我们的

且还能充分利 用 软件 的其他能力 ， 诸样更好 。

”

具体需要 。

”

ＣＥ３

４０ＭＭ现代制造 ？

５ ｎ ｉｉ交画特刊ｗｗｗ ．ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ


