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冷冲模具间隙检测分析系统设计
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摘要 在直观检测模具间隙的墓础上
,

通过计算机
、

光机电一体化的系统集成
,

讨论了动态模具的检测分析和管理
,

提出了模具间隙均匀度的新概念
,

为模具生产和管理提供了一种新的途径
.
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1 9 8 9年 3月在国务院颁发的关于当前产业政策要

点的决定中
,

把模具列为机械工业技术改造序列的第

一位
,

生产和基本建设序列的第二位
,

确定了模具工

业在国民经济中的重要地位 lj[
。

然而
,

即使是发达国

家其模具的装配和检测也只能采用传统的方法
,

在模

具间隙的调校方面
,

一般还是凭模具装配工人的经验

和技能采用塞片
、

照光或试冲纸等方法估计间隙的分

布情况图
,

至于我国的模具生产
,

由于设备和模具装

配工人的素质等因素
,

与发达国家相差甚远
,

那么
,

又 由于其定量检测数据和准确的间隙情况无法掌握
,

就更无法对模具进行动态检测和分析管理
,

因此使得

模具生产和管理长期停留在技能要求高
、

生产效率

低
、

质量不易控制的水平上
,

国家
“

八五
”

重点攻关

项 目
“

冷冲模具间隙检测分析系统
”
正是为了解决这

个长期影响模具生产和模具质量的问题
,

提高模具生

产和检测分析水平而研制的对模具间隙进行动态检

测和对在役模具进行管理的系统
。

1 模具间隙均匀度概念的提出

1
.

1 提出的原因

在模具设计人员投计好模具的间隙后
,

因无法定

量检测间隙
,

只能在装配好模具的情况下
,

试冲来验

收和修正模具
,

这显然是以经验为基础的检测方式
。

随着模具间隙检测仪的推出
,

人们自然会提出这

样一个问题
:

检验模具的标准
,

能不能用具体的数据

来定量要求呢 ?

1
.

2 模具间隙均匀度的定义

以上间题的回答是肯定的
,

即实测到的合格模具

的间隙值应该是在一定的范围之内
,

如果我们用设计

值和实测值相比得到一个 比值
,

再用这样的多个比值

来衡量间隙均匀的程度
,

以此检验装模的质量
,

我们

称这个比值为模具间隙均匀度
。

1 9 9 4一 0 4一 0 8收稿
。
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,

国家
“

八五
”

科技重点攻关项目
“
冷冲模具间隙检测分析系统

”
的

成果报告之一

2 系统的主要任务和结构设计

本系统是大型集成系统
,

是光学
、

机械
、

图像
、

控制
、

数据库
、

人工智能等学科的融合
,

该系统的技

术关键和主要任务是
:

动态模具间隙的计算机数据采

集
,

机器手臂跟踪动态轨迹的实现
,

随时反映跟踪的

动态间隙的一切情况
,

最后如何经过图形
,

文字等处

理和采用数据库以及人工智能等技术来完成对模具
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生产和管理的任务
。

为了实现这一大型集成系统的研制工作
,

在反复

调研论证的基础上
,

提出了结构设计方案
,

设计逻辑

框图如下
:

樱甲咽

匣巫}

幽
一图一

画
圈 圃

计算机智能控制中心

(2 ) 光电转换— 标准 CC D 摄像头
,

用于将光

信号转换成视频图像信号
.

( 3) 图像处理系统— 用于图像数据的处理

(图像测 t
,

图像图形必加等 )
。

( 4) 智能分析控制系统— 是集计算机
、

软件
、

智能检验
、

数据库于一体的系统控制和分析中心川
.

( 5) 自动控制器— 控制机械手仲按冷冲模具

的凸凹模间隙的轨迹运动并与控制中心保持通迅与

同步
。

( 6) 机械手臂执行机构— 加载探头按照自动

控制器发来的轨迹命令进行运动
.

实现对大 t 棋具的

快速检测
.

.2 2 系统的硬件配 I

(a ) 检测探头 . ( b) 标准 C CD 摄像头
,

图像处

理卡
,

图像监视器 , (
c
) C o m p a q一 4 8 6及其兼容机 ,

d( ) 双座标精密自动控制机构 . (e ) 自动控制器与系

统之间的接口
.

圈 1 系统桩圈

F i g
·

1 S y a t em afr 服

2
.

1 系统的组成部分

( 1) 检测探头— 本系统的关性部件
,

它能直

接显示凸凹模间隙
,

并为空间立体位 t 的任意多点检

测提供了一种崭新的方式
,

具体完成取样
、

成像
、

放

大等工作 .3[ “
。

3 系统的软件设计

.3 1 软件的运行环境及软件配 t

(
a ) M S一 L减〕SV 3

.

0以上版本的操作系统 . ( b )

U C IX ) S 及金山等汉字系统 . (
。
) 间隙检测系统 .

d( ) 模具库房信息管理系统 , ( e ) 智能控制系统 .

“ ) 通迅及接口软件
.

.3 2 系统功能的主典棋块

本系统采用模块化结构设计
,

系统功能模块框图

如图2所示
:

数据库控制台

主控棋块
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维维维维 修 图图

图 2 系统功能橄块桩图
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系统具体功能如下
:

( 1) 模具间隙智能检测功能 是本系统的核心

内容
,

自动跟踪模具间隙轨迹并检测模具间隙大小
,

在特殊观察点上可作任意角度的测量
,

在模具生产和

管理 的动态过程中
,

随时加以文字性注释
,

对间隙的

分布情况
,

均匀度等指标采用公式计算与经验值进行

分析得出具体值
,

在反复的实践过程中修正经验值
,

这项工作的任务就是要真正从理论和 实践上去修正

经验性的结论
,

为模具生产和管理提供第一手资料和

经过分析的某现场情况记录
,

并为模具设计提供科学

的依据 [6
,
7〕。

(2 ) 模具间隙图像的 1/ 0 操作功能 对间隙特

殊观查点进行存储和管理的操作模块
。

( 3) 模具间隙图像的编辑功能 对模具间隙图

像具有完善的编辑和修改功能
,

能直接用图形的方式

反映间隙的特殊情况
。

(4 ) 数据传送功能 将检查点的基本数据送入

数据库之 中
,

为分析报告提供具体数据
。

(5 ) 数据库管理模块 具有对模具库中各种表

卡和 图件的输入
、

查询
、

修改
、

打印等功能
,

在综合

以上各种分析结果后打印出具有图形的综合分析报

告和局部分析报告
。

的概念
,

至于均匀度公式的算法将在以后进行理论的

探讨和在实践中不断总结和完善
,

就未来的模具特别

是高精度的模具生产而言
,

均匀度概念的出现
,

为模

具生产和模具检验提供了一种量的标准
,

在定量检测

间隙的基础上研制的这个系统
,

探头设计是应用光学

设计的
,

以后将采用光纤等技术
,

系统的质量和性能

将更稳定
,

随着智能控制技术的发展
,

也将为本系统

提供更加完善的功能
,

使这一大型系统真正从科研走

向生产一线并服务于社会
。
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1 9 9 5年 5月 6 日中共 中央国务院公布 《关于加速科学技术进步的决定 》

全 国科技大会于 1 9 9 5年 5月 26 日至 30 日在北京召开
,

江泽民总书记和 李鹤总理先后 在会上作 了重要讲话
。

19 9 5年 5月29 日中国科学院院长周光召在会上说
: “
科学技术是人类在认识和改造 自然的伟大实践中获得

的丰厚知识财富
。 。

1
.

历史 已经表明
,

科学技术是推动人类社会前进的最 高意义上的革命力圣
。

2
.

科学与技术既具有同一性
,

可以相互作用和转化
,

又具有差异性
,

各按 自身的规律向前发展
。

3
.

现代科技 发展同国家经济和社会发展
,

关系十分密切
。

4
.

科学技术的发展 同经济和科技体制关 系十分密切
。

5
.

无论是科学还是技术
,

创新是 第一 位的
。

6
.

科学技术的载体是人
,

科技的发现
、

发明和传播
、

利用
,

都要靠人来进行
。

社会雷要科学技米
,

呼唤科学技术
。 ”
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