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模具制造业作为工业发展的

基础和前沿，其产品的发展需求

及社会进步的需要，都推动着该

产业的发展和进步。作为电机生

产单位，我们的产品也在不断的

优化和更新，对公司的模具制造

工作也提出了更高的要求，以满

足产品的升级和更新需求。下面

就谈谈我们在模具制造中的工艺

创新工作。

铸件是电机的主要配件，

机座铸件是其最主要的零件，也

是直接影响电机质量和外观的部

件。其铸造模具也有着多级的发

展进步。机座的铸造型模在初期

是由木头制造的，称为木模（见

图1a），由于木头的耐磨性差，

使用一段时间后会出现磨损，

模具质量变差，铸造出的铸件表

观也变差，模具的使用寿命也较

低。随着设备的发展加工能力和

水平的提高，后来出现了铝制模

具（见图1b），大大提高了铸件

表观质量以及模具的使用寿命。

近几年来，随着设备和工艺水平

的进一步发展，在铸造工艺方

面，消失模铸造、冷芯盒铸造得

到了广泛的推广应用，推动着铸

造工艺一次又一次的进步。

电机冲片的冲压加工也是电

机加工中的重要一环。冲片的冲

压模具也在不断地创新并被推广

使用。由最初的单冲模发展到复

冲模，随着模具加工技术及线切

割设备的技术提高，进一步发展

到复落模，一次性冲制下整个定

子冲片，大大提高了冲片的一致

性，提高了定子铁心质量。随着

冲压设备的精度、加工能力以及

模具加工技术的进步和提高，冲

片的级进冲加工（见图2）技术发

展迅速，由原来的小直径冲片的

级进冲模加工发展到直径600mm

左右甚至更大。

电机铸件模具和冲片冲压模

具技术的进步一方面是由于加工设

备水平的提高，另一方面是由于

各种创新技术在设备制造及模具制

造上的应用，使设备的加工精度提

模具制造中的工艺创新
■■ 安徽皖南电机股份有限公司 （泾县 242500） 王长兵

摘要：通过电机生产中的模具加工创新和工艺设计创新实例，说明创新在模具实际生产中的应用及所取得的成效。

（a）机座型模的木制模具

（b）机座型模的铝制模具

图 1 图2 冲片的级进冲加工
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高，模具的加工成本降低。

在模具的加工中，铸铝上下

模一直使用传统电火花机床来加

工，机床加工后需要钳工进行修

磨加工。加工工期长、加工精度

低，且电火花加工使用的石墨电

极成本高，加工中产生的废渣对

环境有污染、难处理。在线切割

与数控铣床普及后，将其两者进

行组合来加工铸铝上下模。用线

切割机床加工所需的锥度槽，用

数控铣床加工出过渡圆弧（见图

3），这样不但缩短了加工周期，

而且提高了模具的加工精度，节

约了电极成本，减少了废渣的污

染。这就是设备的升级所带来的

加工工艺的创新。

在铸铝中模的加工中，其两

端各有一个配合用的斜度止口，

加工精度要求高，如斜度加工不

正确，会影响后续的装配工作。

为解决这一加工难题，制作了专

用的加工用对刀块，加工时用对

刀块进行对刀，保证了加工精

度，提高了加工质量。

在电机转子铸铝过程中，铸

铝工装的中模是固定转子冲片、

保证转子长度，确保转子浇铸成

功的关键性工装。但电机的转子

型号多，不同型号的转子长度也

不同，所以中模的长度也随着转

子的长度进行着变化。一些批量

小、使用率低的中模，特别是用

户急需的非标长度转子中模，不

但制造工期长，而且往往使用一

次后就不再使用。为此我们进行

了工艺创新，对铸铝中模进行接

模，即用两个短的中模相接形

成一个所需的长的中模。这样就

可以根据转子的长度设计不同长

度的短中模，使用时进行两两配

对，组合成所需的中模长度。大

大提高了中模的使用率，并且减

少了中模的投入，降低了成本，

缩短了制造周期。

在电机锥度轴伸的加工中，

为确保锥度的准确，保证用户安

装的正确，在加工中需采用一种

锥度套筒的检具进行检查。以前

的锥度套筒检具由于加工精度要

求高，需要专业加工厂进行制

作，加工费用高、周期长。我们

自己创新加工方法，在线切割机

床上用其切割斜度的功能进行了

试加工，加工工效高，加工精度

与专业厂的检具对比，完全能满

足需要。这种转变思路、进行加

工方法创新的做法，为产品的及

时交付提供了有力的保障。

直流电机的端盖具有较大的

立方体形状，其型模的制造如前

面所述采用铝质型模，则质量较

重，造型时不方便操作，成品率

低。为克服这一难题，我们提出

了将铝模与木模相结合的全新制

模方法，即型模的内部采用木制

结构，制作方便、质量轻，再在

木模的表面粘贴一层铝板，以提

高模具的表观质量及耐磨性。这

样既解决了模具的重量问题、又

解决了模具的质量问题。

有一种新型电机的转子，

需在其轴端加工出一开口键槽，

键槽的宽度尺寸大，加工精度要

求高。普通加工方法不能保证尺

寸精度，且键槽在加工中容易变

形，造成整台转子报废，经济

损失大。为此采用线切割加工

工艺进行加工，原加工工装用转

子外圆和轴端面进行定位，加工

时受转子外圆尺寸精度和同轴度

的影响，定位不准确，加工出的

产品合格率低。且没有进行轴向

定位的台阶，需每次进行校正，

加工效率低。为此我们设计了新

型工装机构，设计制作了专用定

位板，改变转子的定位方式，提

高定位精度及每次重新装夹时的

重复定位精度，在定位板上一次

性装夹同时加工出两个V形槽，

用电机的转子前后轴承档进行径

向定位，并用键槽端的前轴承台

阶紧贴V形槽的侧面进行轴向定

位，编写好线切割程序，进行程

序化生产。这样操作非常简单，

且轴承档的公差小，重复定位精

度高，用轴承档台阶进行轴向定

位，定位基准统一，便于键槽的

深度尺寸控制，加工的产品合格

率高，可程序化生产，加工质量

和效率得到大幅提高。

以上是我们在实际生产中的

创新工作实例，说明模具创新、

工艺创新无处不在，它与我们的

生产活动息息相关。通过这些创

新活动，给模具加工和产品生产

带来了新的活力。
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随着我国现代科技水平的迅

猛发展，智能化概念已渗透到各

行各业，工业制造领域更是首当

其冲。现代科技力量推动下催生

的模具智能制造技术是发展现代

工业的先决条件和必要保证，也

模具智能制造技术在铁路装备领域的

应用与展望
■■ 太原机车车辆配件厂 （山西 030003） 田建忠

摘要：现代科技力量推动下催生的模具智能制造技术，已成为工业现代化的标志，被广泛应用于各行各业，在铁路装备制造

领域也得到了大量应用，其发展态势必将引领企业的转型发展与全面的技术进步，促进企业的科技研发能力和市场竞争实力

迈上新的台阶。

产品开发部主管设计师 田建忠

是一个国家工业现代化的重要标

志之一，近几年来已在铁路装备

制造领域得到了广泛应用。模具

智能制造可使产品的生产过程实

现自动化，生产效率和产品质量

得到大幅提升，对促进企业的转

型发展与技术进步具有不可估量

的作用。我国在模具智能制造领

域起步较晚，与发达国家的水平

还有一定的差距，但其发展态势

却如雨后春笋般的成长，正在向

着具有感知、分析、决策和执行

功能的智能化方向大步迈进，模

具智能制造技术也必将成为现代

工业制造的风向标，引领我国未

来工业化进程的发展方向，成为

企业提升综合竞争力的重要因素

和必要条件。

1. 铁路装备制造业呼唤模

具智能制造技术

铁路作为国家重要的基础

设施和大众化交通工具，在国民

经济社会发展中具有举足轻重的

地位。根据国家中长期铁路网规

划，为适应全面建设小康社会的

奋斗目标，铁路网建设要扩大规

模，完善基础结构，提升质量内

涵，快速扩充运输能力，迅速

提高装备制造的技术水平。预计

“十三五”期间，中国铁路投资

额将维持新高，固定资产投资规

模将达3.8万亿元，其中基本建

设投资约3万亿元，建设新线3万

km，到2025年，全国铁路运营总

里程将达到17.5万km，其中高速

铁路3.8万km，铁路机车车辆投资

额约为8 000亿元左右，这将极大

地推动中国铁路机车车辆装备的

升级换代。事实表明，中国铁路

市场潜力巨大，未来仍将是世界

上最大的铁路市场。

轨道交通作为地铁、轻轨、

有轨电车等交通方式的集大成

社，2006.

[4] 现代机械制造工艺装备标准应用

手册编委会. 现代机械制造工艺

装备标准应用手册[M]. 北京：

机械工业出版社，1997.

（收稿日期：20160923）


