
铸造技术

!"#$%&’ ()*+$","-’
./01 23 $/1 3
4501 2667

模具 *8% 9 *8: 9 *8)集成制造在铸造中的应用
姚真裔，曾; 健，顾宝峰

（上海交通大学材料科学与工程学院，上海 266676）
摘要：介绍模具 *8% 9 *8: 9 *8)集成制造系统在铸造模具中的应用，内容包括：基于 #<=>?@AB=CD!，E?/*8F( 以及数控加工中
心，三坐测量仪等软、硬件设备的模具 *8% 9 *8: 9 *8)集成制造系统。利用该系统制造涡轮增压器铸造模具，克服传统方法
的缺点，节省设计制造周期，提高产品生产品质和效率。
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!" 模具 *8% 9 *8: 9 *8)集成制造系统的总体结构
采用 的 软 件 包 括 )%F 公 司 的 #<=>?@AB=CD

*8% 9 *8:系统、#)F 公司的 E?/*8F( 大型铸造分析
系统 *8) 及 :8WX$" 数控加工中心，:=C?/YCM0 三坐
标测量仪以及 F#$工作站及计算机网络系统等。
在该系统中，模具集成系统接收到产品设计文件

后，通过 #<=>?@AB=CD!的建模功能完成三维实体造型；
把 *8% 造型转换成 X-)F，F()E，F(, 等标准数据格
式，经计算机网络传送到 E?/*8F( 专业铸造分析软件
中，对该造型进行有限元（!):）数学离散，根据生产
条件，完成温度场、流场、应力场的数值模拟工作，根据

模拟结果对产品设计进行优化，最后将优化后的设计，

利用 #<=>?@AB=CD!的 *8:模块完成数控程序的编制，
传送给数控加工中心，完成数控加工。同时，三坐标测

量仪可通过 X-)F格式读入 #-造型，对所加工模具曲
面设计的精确性进行测量，得到实际加工曲面与理论

值（*8%设计模型）之间的误差，从而对加工曲面品质
进行控制，采用模具集成制造系统，可以正确、快捷地

完成模具设计!铸件的铸造分析!模具制造整个过
程。

#" 涡轮增压器的设计制造
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*8% 9 *8:[

; ; 下面介绍用 *8% 9 *8: 9 *8) 系统设计制造涡轮
增压器模具的过程。

涡轮增压器是车辆的一个重要部件，流道精度要

求高、形状复杂。而提供的资料仅仅是流道中某些位

置的截面形状，见图 G。因此，用传统的方法制造流道
芯盒模具，难度较大。

图 G; 涡轮增压器的流道截面
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2[ G; 计算机辅助设计 *8%
先用扫描仪把所有截面图形输入到计算机，用

*8% 9 *8:系统设计之前还须通过专用的矢量化软
件，将截面形状图片由位图转换成矢量格式。再用

#<=>?@AB=CD *8% 9 *8: 系统的曲线功能对各个截面曲
线作必要的处理，把各个曲线按要求进行定位，用 #<=H
>?@AB=CD *8! 9 *8:的建模功能生成流道的三维实体
造型，见图 2。
在流道三维实体造型的基础上，对流道进行分型

处理。由于截面的最大点位置并不处在同一平面上，
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图 #+ 涡轮增压器的流道三维造型
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流道的分型面是曲面而不是平面，因此根据截面最大

点位置，作出该流道的分型面，按照分型处理的结果和

具体所使用的制芯设备及工艺，生成流道芯盒模具三

维实体造型，见图 %。

图 %+ 涡轮增压器的流道芯盒模具三维实体造型
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完成流道芯盒模具造型后，根据流道的壁厚、形状、

尺寸等条件进行涡轮增压器壳体外形的三维实体造型。

在其三维体全造型的基础上，按照具体的工艺要求等进

行壳体上、下模模样的三维实体造型，见图 !。就完成
了流道和壳体外模的全部 &’(设计造型。
#C #+ 计算机辅助工程 &’*
应用 D=1&’EF大型铸造分析系统进行铸造模拟

图 !+ 涡轮增压器的壳体外模上、下模模样三维实体造型
,-./ !+ %( 01234 15 <8 972 :167 ?3@:-17 ?90843 15 ?;344 15 9

:<=>1 ?<83=@;9=.3=

分析，根据分析结果，确认 &’( 设计造型结果或对设
计造型作进一步的完善。

#C %+ 计算机辅助制造 &’)
通过 &’* 优化 &’( 设计结果的基础上，应用

G7-.=98;-@? &’( " &’) 系统的 &’) 功能分别编制流
道芯盒模具和增压器壳体外上、下模模样的 H& 加工
程序。编制完加工程序后，把加工程序传输给加工中

心，最终完成流道模具和增压器壳体外模上、下模模具

的加工，见图 I。

图 I+ 涡轮增压器壳体的计算机辅助加工
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!" 结论
与传统的铸造模具设计制造技术相比，应用

&’( " &’) " &’*系统进行铸造模具设计制造，有以下
优点：

（K）能够把二维图纸设计转换成数控机床的加
工，使设计的精确性得到保证，模具的制造精度高；

（#）试模工作量减少，缩短设计制造周期，提高生
产效率；

（%）因整个制模过程全部由计算机控制，模具精
度，模样的一致性好。

由于模具 &’( " &’* " &’) 集成制造系统的适应
性强，重复性好，加工周期短，特别适用于曲面复杂、线

型多变的芯盒和金属型及压铸模的制造。
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