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产品详情

CNC加工中心好和雕铣机的区别

主轴转速是CNC加工中心快还是雕铣机快

CNC加工中心主轴转速要求一般在0-8000rpm，虽然高速加工中心可以达到很高的转速，但是从整体上来
说还是雕铣机对转速要求比较高，雕铣机要求高速数控系统，主轴转速一般在3000-30000rpm，某些特定
的雕铣机主轴转速比高速加工中心还要高。

CNC加工中心和雕铣机加工范围有所不同

CNC加工中心用于完成较大铣削量的工件的设备加工，可以进行重切削。而雕铣机一般用于较小切削量
或软金属的加工设备，常见的是用于刻字。

品之豪CNC加工成本如何节约？

 

CNC加工不锈钢材料是当今工业应用很广泛的金属，建筑、汽车、化工诸多行业都需要大量不锈钢，所
以，从事CNC加工行业的工厂众多，每年加工所用的原料更是一个庞大数字。那么，品之豪CNC加工成
本如何节约呢?下面来看看，品之豪CNC加工的技术人员，采用的工艺方案没有很好，只有更好的，只要
具备精益生产的理念，就能不断提升生产质量，降低成本。

一、物流优化：物流环节是容易被人忽略的，做工艺过程的同时将产品的物流过程以图纸的形式体现出
来，就能看出产品周转中的浪费，这个环节做起来其实也不难，就看你去不去做。



二、原材料：要正确计算所用原材料尺寸，可以节省材料有节省下需要CNC加工多余材料的工时。这个
方法直接、有效。

三、工艺过程：CNC加工过程的工艺编排方案的优化可以加工难度降低，成品率提升，适当设计并采用
的工装同样可以达到以上目的。为了提高不锈钢生产效益，减少损失，获得更加丰厚的回报，在CNC加
工中使用高速加工设备是一种兼顾效益和经济的良好解决方式。降低的工时成本、人力成本和成品残次
率，是我们减少因设备落后造成损失的一项长期有效的方法。

注塑工艺参数如何调校

 

背压：这是螺杆后退前所须要产生及超越的压力，采用高背压虽有利于色料散布均匀及塑料熔化，但却
同时延长了中螺杆回位时间，减低填充塑料所含纤维的长度，并增加了注塑机的应力；故背压越低越好
，在任何情况下都不能超过注塑机注塑压力（定额）的20%。

注塑速度：这是指螺杆作为冲头时，模具的填充速度。注塑薄壁制品时，必须采用高射速，以便于熔胶
未凝固时完全填充模具，生产较为光滑的表面。填充时使用一系列程序化的射速，避免产生喷射或困气
等缺陷。注射可在开环式或闭环式控制系统下进行。

射嘴压力：射嘴压力是射嘴里面的压力。它大约就是引起塑料流动的压力。它没有固定的数值，而是随
模具填充的难度加大而。射嘴压力、线压力和注射压力之间有直接的关系。在螺旋式注塑机上，射嘴压
力大约比注射压力少大约百分之十左右，而在活塞式注塑机时压力损失可达到百分之五十。
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