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S p e c i a l p l a n n i n g
特别策划专家视点

福田模具始终坚持“规模适

中，技术一流”的发展战略，注

重创新能力建设，把模具自动化

生产作为发展方向，以技术创新

提升模具制造质量和效率，模具

数字化、智能网络化制造技术在

以下七个方面已取得突破。 

1. 以网络为纽带实现模具

开发信息传递智能化

福田模具以P D M系统为设

计平台，通过C A D/C A E/C A M/

CAPP/ERP/MES软件的有效集成

与网络化协同应用，实现设计、

工艺等数据传递的实时化、流程

化、可视化、无纸化和智能化，

技术创新促进冲压模具制造效率

与质量提升
 ■ 山东潍坊福田模具有限责任公司技术中心科长 林 明

摘要：本文介绍福田模具以技术创新提升模具制造质量和效率，模具数字化、智能网络化制造技术在模具开发信息传递智能

化、工艺策划与FEMA技术的应用、PDM系统下全装配三维实体设计技术的应用、CAE模拟技术应用、无人化数控加工技术

的不断推进、偏差加工技术的应用和设计数据制造精度的工艺保证等七个方面取得的突破。

性，提升冲压件质量。将FEMA

技术应用在冲压模具设计开发

中，保证模具开发的低成本、高

质量。

3. PDM系统下全装配三维

实体设计技术的应用

P D M系统的全系列标准件

库、产品数据、模具知识库、设

计使用冲压机床、检查用刀具库

方便设计选用，P D M系统下设

实现项目管理、计划管控、成本

统计、质量问题处理及调试数据

积累的信息网络化、系统化，对

模具的开发进行实时管理。

2. 冲压工艺策划与FEMA技

术的应用

对输入数据利用快速C A E

仿真进行产品缺陷预测和工艺策

划，通过E C R反馈（见图1）报

告与产品沟通，提高产品的工艺

图 1
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计防错检查功能、明细表和采购

BOM的智能自动生成技术都有效

提高了设计质量和效率。

4. CAE模拟技术应用

（1）冲压C A E模拟深化应

用。全工序冲压CAE模拟、拉延

实际筋模拟、修边线优化和稳健

性分析全面应用并纳入流程管理

（见图2），分析结果和知识库的

经验数据结合，对产品数模进行

补偿再造，优化工艺数据，实现

工艺设计数据的贴近生产实际精

度要求，减少调试时间。

（2）全系列模具运动仿真

技术应用。模具机构运动状态仿

真、动态干涉检查、废料滑出模

拟、冲压件传输过程模拟等在设

计过程普及应用，通过设计的模

拟检查（见图3），将问题消灭在

设计验证阶段，为模具智造提供

技术保证，缩短生产制造周期。

（3）数控加工仿真。数控加

工程序的安全性是自动化加工的

前提，我们利用机床参数库和三

维模型通过仿真验证确保自动化

加工安全性。

5. 无人化数控加工技术的

不断推进

（1）F M C全型面泡塑数控

加工以及NC加工全程序化。2003

年福田模具推行三维实体设计，

2 0 0 5年三维设计与加工有效结

合，F M C全型面泡塑数控加工

全面实行，提高了实型制作效率

和铸件的精度与质量。铸件通过

白光扫描检测，确认余量和均匀

性，保证模具数控无人化加工安

全性，促进了模具N C加工全程

序化的应用。

（2）螺孔同步制造。螺孔

同步制造是N C加工全程序化的

一部分，实现了螺孔和丝孔位置

一致，螺孔同步将覆盖件模具模

座串行配钻丝孔的生产流程变为

并行，缩短了制造周期。

（3）自动化、高精度加工

编程技术与无人化数控加工应

用。福田模具2012年开始研究型

面的自动化及高精度加工编程并

进行无人化数控加工探索，现在

型面自动化数控加工已全面实施

（见图4），提高了模具加工效

率。一次加工的自动化加工编程

与无人化数控加工正处于试行阶

段。数控加工的自动化率和精度

的提升是我们的长期研究课题。

6. 偏差加工技术的应用

偏差加工主要包含产品部位

工序数模的补偿（包含揪起或公

差漂移偏差处理）、型面各处的

不等间隙、压机变形引起的模具

补偿、拉延模模面膨胀处理、压

料面的部分偏差加工、拉延筋的

不等间隙和翻整工序与修边工序

图2 回弹补偿分析流程示例

图4 数控自动化加工示例图3 废料模拟示例
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压件器的不等间隙偏差加工等。

通过偏差加工技术（见图5、图

6）应用就是把成熟的经验由数

控加工提前做出来，减少钳工的

调试工作量，提升模具智造率。

通过各零件偏差加工数据、调试

结果和CAE分析情况对比，总结

形成了我们的工艺专家知识库。

7. 设计数据制造精度的工

艺保证

（1）激光熔覆与激光淬火

的应用：激光熔覆和激光淬火可

以减少补焊和淬火过程中造成的

工件变形，提升零件淬火质量和

熔覆层强度，也减少了研配工作

量。由于设备条件限制，在用户

要求时或外板拉延模上应用。

（2）超硬加工工艺应用：

超硬加工就是模具型面、刃口淬

火后加工的方案，我们已将成熟

的工艺参数纳入工艺规范中普及

应用。超硬加工的实施使钳工研

调由两次变为一次，超硬加工的

前提是工艺设计数据的准确性要

高。

（3）三坐标与照相检测的

应用：用三坐标进行模具精度的

监控和零件回弹的检测，查找问

题保证模具精度和积累数据；利

用光学照相检测分析模具间隙铸

件变形量，为数控加工编程安全

确认。通过上、下模的光学照相

的数据虚拟合模（见图7），为

钳工研配和编程改进提供指导。

通过模具开发经验数据积累

和专家知识库不断完善、应用和

持续技术创新，为模具开发提供

合理乃至最佳解决方案。实现高

端汽车冲压模具制造的智能化是

我们努力的目标。

图5  拉延模偏差示例

图6 拉延及后序示例

注：拉延工序：上模型面－Z方向揪起0.15mm，压边圈型面＋Z方向揪起0.15mm；
                  翻边工序：周圈翻边轮廓根据压合模开发经验进行过翻边数模再造0～0.7mm不等。

图7 拉延上下模合模数据图
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