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量的决定性责任 。 通过工业 ４ ． ０ 的理念
， 可以使过ＳＭ量得以提升

淳硬处理

智能模块化
工艺环节开始研发生产

弗穷恩霍夫研究院工具和成塑技术研究所 ＩＷ Ｕ０ 主发展 ， 仵生产屮 采用 ｆ 智能模块化 ｒ ： 艺

环节 。 由此 ， 在工业 ４ ． ０ 意 义上根椐煲似系列的部件杨准化淬硬处埋第
一次得以实现 。
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心部件是整 个过程环节 中 的聚合边缘方面 ， 弗劳恩霍夫研究院的科学家温度约为 ９５ （ＴＣ 的熔炉 中 加热 ， 然 后再
＊

１
＊

过程控制 。 它 不仅可 以缩短周 期们在能源集约激光钢材切割方面提供 了成型压床 中塑型过程 中冷却 。 与 传统的

时 间 。 设备传感器 由 新的软件连接 ， 过可能的处理方法 。 处理方式相 比 ， 它在实现 同等甚至更高

程参数 由事先设定的参数平衡 ， 出 现错 的结构部件稳定性的过程 中可 以减少材

误立 即确认 。 这样变动就可 以在很短的 从潜在模型 至ｙ真正实现的工艺 料投人 。 由此产生 的轻型结构潜力不仅

时间 内得到 反映 ， 避免产生废 品 。 研究坏节 仅在汽车工业上 ， 同 时在农业机械 、 特

院特意研发的接触加热设备 则 作为
一

种淬硬处理在过去几年 中越来越多地种车辆 、 有轨机动车 ． 船和飞行器制造

新型加热方式进行测试和改进 。 在切割应用 在汽车工业 中 。 板材半成 品首先在上都受到 关注 。

３ ２现代制造 ． 剛１ ！工业１ １ 器八２ ０ １ ６
－
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其工序删首絲处動
？

錄紐 、 大麵侧 变銳

及 目 前对作用 关联性的工艺常识了解不足等条件下 ， 始终在 ｉｍ
ｆ

１６

类似系列应财賊个大臟 。

弗劳恩霍夫 ＩＷＵ 研究所模块化工艺环节的生成遵循 了研

究院的研究方法 ， 过程优化不仅仅局 限于单
一程序步骤 ， 而

是在整 个工艺环节的相互細 中进行校验 。 工具冷却的重要

科学 依据 ， 可能的 加 热原 刚 以及过程设 汁遵顯究 听 与开姆

尼茨工业大学 共 同 卄 发 的集 群 嘻越 的
“

节能 产 品 和 工 艺 创 新

生 产 工程
＇ ＇

。 在 ２ ０ １ ４ 牢 召 开 的 该集 群 的 成 宋 ： 发 发 会上 ， 还额

外介绍了淬火压床生产线模块 ， 它 已经能够反映 出程序数据 ，

并且初步允许在弗劳恩霍夫 ＩＷＵ 按计划 迚 生 产 。

遵麵斗原酬可替代加热

可以作为示顏 件的 ， 是位ＴＢ 柱下方 ， 被称为 Ｂ 柱之

足的组 件 。 这个 以 安 全性为 《的部件 汗 借 白 身 复杂的几何特

征 以及较高的拉伸深度 ， 为超越传统压床淬火方法的 限制提

供了可能 。

弗劳醒夫 丨ｗｕ 研賴職醜靴 ： 丨 ：艺肺細傾

立 的 过 ｆ贤 ｉｌｌ 叫边 锌 铜 ；＾经过研究 听研 发 的 Ｍ 丨
动 操 作

系统输送 ， 实现 了最小的热量损耗 ， 并且将材料首先输送到
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图 ｉ 在新的程序工艺中投入了
一

种力学多伺服压力机

涵 ，，
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图 ２ 为了设计和验证研究 ，
首先要搭建

－

个鍾的工序环节 ３ Ｄ 模型 ， 来反映接近
Ｅ

－

ｍ ａ山 ｍｍ＠ｖｏｇｅ ｌ ．ｃｏｍ ． ｃ ｎ

实际情况的程序数据ｍ
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加热设备 ， 然后输送到压床里 。 科研人＝ＭＭ
＇

Ｉ Ｉ
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员在此准 备 了替 代 ／／ 案 。 传统方式会 使

用 滚动路 ， 慢慢加热材料 ， 为 了 实现较 ｐ
４

高 的 并且产生随桃变 化 的 加 热率 ， 弗 Ｉ

劳雜夫与— ｚ補公船 力开发
＿

丨

ｒｒ ｈ ， ｉ

了＿ 触加热设 备 。 与謂＿ ，

ｕｍｓ＾Ｈｍ ｔ

资斗或模板贩地将热能有针对性雌
图 ４ 弗 劳 恩 霍 夫 研 【 疆 １１＿議 ＾＾１＾＿ １＾ ＇

：１
输 到 工 件的特定范 围 内 。 加 热设 备 山 两

究 院 工 具 和 成 型技
｜ 闺遷辦＿｜隱響冒纏＿議 霸霧§靄 丨

个 步骤绀 成 ， 这 样可 以 ｉ ｈ 板 材 或 荇 术 研 究 所 ＩＷ Ｕ 与
｜

个雜 中均 匀 加 热 ， 或 分 ｋ城ｋ 别 加
Ｓ ｃ ｈｗ ａ ｒ ｔｚ 有限公司联

Ｉｒ 翻 疆驪靄圍１ 圍圈
合为模块工艺程序研｜ 丨
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热 。 在步骤过程 中 ， 在六个 区域 中均可
发接触加热设备￥

ｎ＿— ｒ一

以对工件进行温度调节 ， 这样热板是可

是实现的 。 这样 ， 研究人员在板材的 加 核心位置 ， 因 为在塑型和冷却过程 中可 效 ， 科研人员针对零部件修整研究 出两

热过程 中可 以对部件的特定区域的强度以就特定 区域有针对性地设置零部件 的 种可行方法 。 种方法是热切割 ， 将切

变化进行干预 ， 这对于后续的切割工序 特质要求 ， 比如说为 了 改善碰撞工序 。 割操作直接集成到塑型过程 中 ， 在冷却

和碰撞工序都是有好处 的 。 加热将通过 传统方法上 ，
工具冷却是通过安装在工 阶段通过附加在闭合工具 中 的设备完成 。

特殊的能效燃烧喷嘴来完成 ， 它可 以在 具上方附近 的水流冷却管来完成的 。 科 这样 ， 分离过程就在零部件还没有冷却

１ ５ 秒内将钢板温度加热到 ９ ５ ０ Ｘ：
。研人员 同样找到 了 新的途径 ， 在他们 的硬 化的状态下完成 ， 明显减少了必须的

试验装置中结合了两种不 同 的冷却系统 ： 能耗和损耗 。

ＩＬ具 ）令却是关键 ＩＥ序在模具 中 ， 在铸造工具的过程 中将倒人另 外
一

种 用 来处理最大强度的零部

实 际塑型和冷却过程是淬硬处理的
一

个管道结构 ， 它将作为零部件在力学件切割 的方法 ， 是在模具成型链条 中设

关键工序 ， 同 时负有生产 的部件质量的机械精加工后的冷却 系统 。 印模在承载置
一

个单独 的设备 ， 运用快速切割 的原

决定性责任 ， 因此对塑型设备和工具系式外壳结构 中设计 。 零部件基体在表层则 ， 也就是所谓的绝热分割 。 机器部件

统都提 出 了 更高要求 。 传统上使用 液压的管道 中铣切 。 紧接着基体 由
一

个活跃 将通过液压脉冲进行加速 ， 于是它 们在

冲压 。 它 灵活 的处理方式非常适合热塑外壳揭开 ， 由 此构成
一

个闭合的冷却 系分离程序 中产生的动能几乎全部被转化

型工序 ， 然而却显示 出推杆工序速度的统 。 这是根据逆流原则建成的 。 所有 的为分离能量 。 在非常狭小的分离空间 内 ，

缺陷 。 与之相反 ， 伺服压力机得益于其冷却管道都可 以分别控制 。 这样冷却便生 产原料 的 温度在短时 间 内上升 很快 ，

高度 的灵活度和 工序速度提供了极大的可 以精确地调节 。 此外 ， 这个系统还有从而使其软化并且形成
一

个剪切带 。 通

可能性 ， 塑造淬硬工序 的效率和 资源效第二个 ， 也就是决定性的 优势 ： 相较于过这种绝热分离可 以实现优质切割面 质

益 。 基于这
一

原 因 ， 在新的工序环节 中封闭 的冷却循环 ， 制 冷媒介从注入到排量 ， 较低的零件形变和较低的工具损耗 。

使用 的是机械学上的伺服液压机 。出 不停地被加热 ， 导致温度不均 匀 ， 弗操作 、 加热 、 塑型和切割等过程不

在淬硬成型工序 中 ， 温度管理处于劳恩霍夫研究院工具和成型技术研究所同 的数据 ， 例 如 材料温度 、 部件温度 、

的冷却功效及其零部件表层冷却系统始冲压力度及材料位置等将通过 传感器 来

终保持广泛地均匀性 。 掌握 ， 在 １ＷＵ 研究所研制的软件 中互相

Ｖ 联通并且集 中信息 。 科学基础构成了 由

“ 會ｇ源Ｗ资源高效化的 ＜彦整 １Ｃ艺 数字和经验支撑的敏感性分析 ， 以数学

缩短了周期时间 模块的形乂 ＂齓 誠
－

体 化邮％

難程雜的最后
一道工序是部件 由此 ， 整个过程都反映在信息端上 ， 描

切割 以及所谓 的 修整 。 传统方法是在 ｉ￡ 述 出 其关联性 。 如果偏离 ｊ 预定过程参

型过程后放下 ， 运输到激光切割设备处 。 数 ， 研究人员可以通过科技控制连接对

自于激光切割设备时间 周期对淬硬过程 針系统直接进行调控 。 这种能效科技

本身 明显超 出 ， 使得零部件在硬压生产和对整个过程环节的联网而形成的组合 ，

图 ３ 运用 １ＷＵ 研发的制冷系统 ，

还可以通过在成型和

冷却过程中特别的温度控制手段 ， 来有 目 的性地设置
线上进行册 １ 除 、 放置和 Ｉ分离加工 。 为 了在工业 ４ ． ０ｇ义上 ， 为智 能 化；标 ？隹 ？卒 石更

部件特性 ， 用来改善碰撞特性 缩短这
一工艺环节的时间 周 期 ， 提高能 程序提供 了重要的实践知识 。 ｃａ

３４ＭＭ 现代制造 ？ 顸代工业 ｉｌ器八 ２ ０ １ ６
－

０ １ｗｗｗ ． ｖｏ ｇ ｅ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


