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产品详情

模具制造技术迅速发展，已成为现代制造技术重要组成部分。如模具CAD/CAM技术，模具激光快速成
型技术，模具精密成形技术，模具超精密加工技术，模具设 计采用有限元法、边界元法进行流动、冷却
、传热过程动态模拟技术，压铸倒铝锅模具，模具CIMS技术，已开发模具DNM技术以及数控技术等，
几乎覆盖了所有现代制造技术。

现代模具制造技术朝着加快信息驱动、提高制造柔性、敏捷化制造及系统化集成方向发展。

一、高速铣削：第三代制模技术

高速铣削加工不但具有加工速度高以及良好加工精度表面质量，而且与传统切削加工相比具有温升低(加
工工件只升高3℃)，压铸倒铝锅模具厂，热变形小，因而适合于温度热变形敏感 材料(如镁合金等)加工
；还由于切削力小，可适用于薄壁及刚性差零件加工；合理选用刀具切削用量，可实现硬材料(HRC60)
加工等一系列优点。因此，高速铣削加工技术仍当前热门话题，压铸倒铝锅模具批发，它已向更高敏捷
化、智能化、集成化方向发展，成为第三代制模技术。

当存在振动问题时，基本措施是减小切削力。 这可通过使用正确的刀具、方法和切削参数达到。

遵守下面的已证明有效的建议：

选择疏齿距或不等齿距铣刀。

使用正前角、小切削力刀片槽形。

尽可能使用小铣刀。 当使用减震接杆进行铣削时，这一点特别重要。



使用小切削刃钝化半径（ER）的刀片。 从厚涂层到薄涂层。 如需要可使用非涂层刀片。
应使用基体为细晶颗粒的高韧性刀片牌号。

使用大的每齿进给。 降低转速，保持工作台进给量（等于较大的每齿进给量）。
或保持转速并提高工作台进给量（较大的每齿进给量）。 切勿减小每齿进给量！

减小径向和轴向切削深度。

选择稳定的刀柄，如可乐满Capto。 使用尽可能大的接柄尺寸，以获得佳稳定性。
使用锥度加长杆，以获得大刚性。

对于大悬伸，使用与疏齿距不等齿距铣刀结合的减震接杆。 安装铣刀时，使铣刀与减震接柄直接连接。

使铣刀偏离工件中心。

如果使用偶数齿的刀具——可每隔一齿拆下一个刀片。

成型制品的尺寸误差主要由以下几个部分组成：

1、模具的制造误差约为1/3

2、模具磨损造成的误差约为1/6

3、成型件收缩不均所产生的误差约为1/3

4、预定收缩与实际收缩不一致所产生的误差约为1/6

总误差=(1)+(2)+(3)+(4)

所以，为减小模具制造误差，首先应提高加工精度，随着数控机床的使用，这一问题已经得到了很好地
控制。另外，为了防止模具磨损、变形而引起的误差，在加工精度要求较高和制品产量较大的模具时，
对其型腔、型芯等关键零件应采用淬火处理。在中大型模具中，为了节省材料和便于加工及热处理，模
具设计时应尽量采用拼镶结构。

压铸倒铝锅模具厂-压铸倒铝锅模具-【保春铝锅模具】报价由商丘市睢阳区保春铝锅模具经营部提供。
商丘市睢阳区保春铝锅模具经营部为客户提供“铝盆模具,倒铝水壶模具,浇铸铝锅模具,各类模具”等业
务，公司拥有“保春”等品牌，专注于模具设备等行业。欢迎来电垂询，联系人：林经理。同时本公司
还是从事倒铝锅模具，铝锅模具，倒锅模具的厂家，欢迎来电咨询。
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