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1引言

• 近十五年来，随着制造技术与工艺的迅猛提升，我国的汽车模具制造

技术获得了快速发展，从手工操作加普通机床与工具的阶段发展到

CAD/CAE/CAM信息网络技术一体化阶段，模具的技术水准，制作周期

和制作质量都有了长足的进步，为促进我国汽车工业的发展做出了贡

献。在技术进步的大潮中，我公司也紧随时代的步伐，在汽车冲压模

具设计制造中采用了大量的现代技术，借本次论坛的机会向各位来宾

和专家做个简要介绍，也望得到帮助和指正。
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目 录目目 录录 一、汽车模具市场需求概况



一、汽车模具市场需求概况

60％～70％
的金属零部
件需经塑性
加工成形

零部件
的加工

60%~70%60%~70%

塑性加工成形其他

汽车模具是汽车工业的重要基础工艺装备。在汽车生产中，90％以上的零部件
都需要依靠模具成形。60％～70％的金属零部件需经塑性加工成形



在新车型的开发中，90％的工作量都是围绕车身而进行

一、汽车模具市场需求概况

60%的开发费用60%的开发费用

车身、冲压工艺
及装备的开发

整车制造过程
中40%的费用

整车制造过程
中40%的费用

车身冲压件及其装配



(18,122)2011年

2015年

汽车销售量 1850.81万辆 3500万辆

“十二五”时期中国汽车仍然要疾速增长，预计到2015年，我国汽车总产销量将打

破3500万辆。这就对我国汽车模具业提出了更高的需求。技术精，质量高，交
货期短是汽车厂对模具企业的基本要求



目 录目目 录录 二、汽车模具制造技术的发展趋势



二、汽车模具制造技术的发展趋势

加快信息驱动

提高制造柔性

敏捷化制造

系统化集成



模具设计、制造及管理的数字化技术：
如C4P（CAD/CAPP/CAM/CAE/PDM）及ERP、
PLM等技术。

具体表现为



模具加工的新技术：如 高速、高精、高硬加

工、复合加工、精细电加工以及快速成型技

术、新材料成形技术、表面处理新技术等



目 录目目 录录 三、南汽模具公司在模具制造中新技术的尝试和应用



在PDM系统支撑下的研发管理

PDM的中文名称为产品数据管理（Product Data Management）。PDM是一门用

来管理所有与产品相关信息(包括零件信息、配置、文档、CAD文件、结构、

权限信息等)和所有与产品相关过程（包括过程定义和管理）的技术



1、产品文档管理

在PDM系统支撑
下的研发管理

2、工作流程管理



1、产品文档管理

我们对企业的各种技术资料进行了分类，形成了企业的基础性资料分类管

理标准。这些标准包括汽车冲压件产品分类标准、汽车模具产品分类标

准、模具标准结构组件数模分类标准、标准件数模分类标准等等。今后

企业接收到的和自己设计的技术资料，都将依照这些标准进入PDM系统，

并为企业的各部门所共享。



2、工作流程管理

设计工作主流程

明细表发布流程

模具工序图设计子流程

模具图设计子流程

模具零件图设计子流程

检具图设计子流程

资料入档流程

资料移交流程

资料复制流程

现场质量反馈处理流程



主要特点

提高了设计效率，缩短了新产品开发时间

提高了模具设计、制造的准确性

改善了产品设计的质量

缩短产品开发时间

有效控制项目的开发进度，促进企业流程的改善



CAE技术在冲压模具设计和制造中的应用

CAE指工程设计中的计算机辅助工程CAE(Computer Aided Engineering)，

指用计算机辅助求解分析复杂工程和产品的结构力学性能，以及优化结构

性能等。 汽车覆盖件从它的产品设计，工艺确定，模具设计、制造、调

试到最终的生产，这一过程相当复杂，目前，冲压CAE技术在汽车覆盖件

生产中已被广泛的应用于产品设计的SE、冲压工艺的选择及优化、模具调

试的依据、冲压故障诊断。



面对汽车业的激烈竞争和用户对汽车质量性能的要求越来越高，汽车

企业必须缩短产品的市场化周期、降低产品开发费用和减轻汽车的质

量。随着板料成形有限元理论的完善和计算机技术的迅速发展，车身

覆盖件冲压仿真技术不断完善，不仅可用于后期的工艺分析及模具设

计中，也可用于产品设计阶段以确保零件具有较好的冲压成形工艺性

。有限元仿真技术在汽车覆盖件冲压成形中的应用能大大降低成本，

缩短生产周期、提高企业的市场竞争力。



CAE技术的优势

11
在汽车覆盖件冲压成形中的应用能大
大降低成本

22
缩短生产周期

33
提高企业的市场竞争力



通常的冲压CAE软件具有以下功能

1、可以对冲压生产的全过程进行模拟

2、可以实时地观测计算结果，以便在计算初始阶段即可发现模型设置方面的错误，

避免浪费时间

4.可观测应力、应变和厚度分布、可计算工具应力、冲压力。

3、确定最佳冲压方向、坯料的设计、工艺补充面的设计、拉延筋的设计、压边力

的设计、切边线的求解。

5.可以进行一些特殊评估：材料流动分析，滑移线和冲击线、 栅格分析，表面

光照，石条分析，模具磨损分析,拼焊板的拼缝的偏移量的分析。



翼子板CAE分析的实例







全工序分析过程



拉延筋的设置



成形性能分析



材料减薄分析



起皱趋势分析



滑移线



冲击线



提高回弹
的计算精度

进行完整
工序的仿真

开发功能较
强的优化系统

目前该领域的发展趋势



白光测量系统在南汽模的应用

白光测量是集合了光电、图像处理、逻辑学为一体的设备白光测量系

统（以Optigo 200RE为例）是一种能够在苛刻的工业环境中，使用快

速曝光的数字化立体视觉技术，将两维和三维图像转化为高精度的尺

寸数据，主要用于生产车间和装配工艺的便携式、高性能非接触式光

学测量平台。其结构紧凑，操作简便，性能不受振动、工业照明或温

度变化的影响，是已知最快速的测量系统。



主要的优势：

1、测量和分析各种零件、夹具、检具和总成件，不论其形状和大小。

理论精度﹤0.03mm，重复性精度﹤0.1mm。

2、不受恶劣的生产场地条件的限制。

4、自动生成有意义的测量结果

3、可与CAD或主零件对比，提供综合全面的曲面和特征测量。测量物间的相互

作用的（如上、下模）虚拟数字装配分析。

5、自动生成STL文件输出，用于逆向工程和状态分析



应用应用11 模具铸造用泡沫模型（FMC）的全尺寸检查

车顶盖拉延模凹模三维设计图



泡沫模型白光扫描
生成的色差图及测

量点尺寸



应用应用22 广泛应用于模具调试过程中工序件的过程质量控制

在模具调试现
场测量带天窗
顶盖全序件



白光报告显示顶盖中后部塌
陷（蓝色区域），面积约占
整个型面部分的45%，最大
处低2mm。尾部翻边整形处
回弹（黄色区域）。



应用应用33 模具型面数控加工的过程质量控制

在车间内现场测
量模具型面数控
加工误差



有颜色的地方

为检测的加工

区域，绿色表

示符合设计公

差要求，黄色

→红色表示正

偏差（未加工

到位，还有余

量），浅蓝色

→深蓝色表示

负偏差（型面

过切）



B柱热成形模型面加工
质量白光检测。局部
清根（红色圈标记处）
未 加 工 到 位 ， 约 有
0.3mm的余量。



应用应用44 为模具调试中凸、凹间隙提供数字化的记录

车前门内扳模具调试过程中凸、凹模型面的白光扫描数据



车前门内扳凸、凹模型面的白光扫描数据进行数字装配后
可以任意断面剖切



其中一个剖切断面间隙
图，白光设备软件可以
选取间隙图中任意位置
并且显示凸、凹模间隙
尺寸。



凸、凹模型面的白光数据也可以分别与CAD数据进行断面剖切显示所需要
的数据，如型面间隙误差。角度误差、圆弧误差。



应用应用55 采用白光测量设备可以将拍摄数据生成高质量的点云或STL
格式输出，用于逆向工程或模具等工装的复制、维护、归档

汽车厂家的一付长期使用已经开裂
报废的进口模具。需要复制一付但
其无法提供原始模具CAD数据

通过白光扫描数据可以输出点云
文件及STL文件用于逆向工程，
应用于模具型面、工件的反求及
复制



模面设计中的新方法在生产中的应用

• 模面设计，通俗的说就是指冲压工艺设计

• 冲压模具设计主要分两个阶段，工艺设计和结构设计，其中工

艺设计主要就是根据产品数模进行工艺建模，也就是在有产品

数模的基础上进行工艺的补充

• 现在模面设计中有一些新的工艺方案被不断采用，以提高生产

效率及质量水平，许多工艺方案和成熟经验均已成为各公司的

核心竞争技术得到不断整理和保存



（1）拉延筋的双层模面设计



（2）外板件局部不等厚间隙设计



（3）利用凸模成形原理减小钳工研配工作量



1、表面热处理

氧乙炔气体排孔

冷却水排孔

冷却水管

氧乙炔管

淬火喷嘴
喷嘴撑脚

模具加工过程中的新技术、新方法



2、改变模具导向面的加工方法提高其精度

采用类似牛鼻刀的
刀具进行自上而下
的往复间距加工导
向面，消除传统加
工的让刀现象，保
证尺寸精度。



3、常见度数镶块的二类工具设计使用

二类工作台刚
性稳定，工件安
装方便、可靠 。



4、模具的可靠高效的装夹

模具

机床台面

对中键

十字键的采用保证了模具在粗加工强力铣削中不走
动，装夹初定位快速方便。



齿形垫铁调整方便、可靠。



现代制造业正在向“高速、精密、复合、智能和环保”的方向大步迈进，

而高效加工在其中扮演着重要角色。不可避免地高效加工已经成为国际

制造技术发展的一个趋势




