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产品详情

预制件钢模具 隔离带钢模具厂家

水泥隔离带的生产大多使用隔离带钢模具，应用此种材质模具的主要原因就是生产速度快，耐老化，产
生这种效应的因素来源于钢模具本身的材质所致：

1.首先隔离带钢模具是可拆卸型的，混凝土的水分流失的特别快，钢材本身吸收性能较强，加快了混凝
土凝固的速度。

2.隔离带钢模具本身材质所具备的化学物质，在不同的温度下，能够产生应变能力，价格虽然昂贵对于
特殊要求的重工业，大型机械加工工程非常适用。

模具工艺过程的组成

在模具生产过程中，改变生产对象的形状、尺寸、相对位置和性质等，使其成为成品或半成品的过程称
为模具工艺过程。它是生产过程中的主要部分。采用模具加工的方法，直接改变毛坯的形状、尺寸和表
面质量等，使其成为模具的过程称为模具加工工艺过程。

模具加工工艺过程是由一个或若干个顺序排列的工序组成的，而工序又可分为安装、工位、工步和进给
。毛坯依次通过这些过程就成为成品。

一个或一组工人，在一个工作地对一个或同时对几个工件所连续完成的那一部分工艺过程，称为工序。
划分工序的主要依据是工作地是否变动或工作是否连续。

先车一个工件的一端，然后调头装夹，再车另一端。如果先车好一批工件的一端，然后调头再车这批工
件的另一端，这时对每个工件来说，两端的加工已不连续，所以即使在同一台车床上加工也应算作两道
工序。



工序是组成工艺过程的基本单元，也是安排生产计划、配备工人、制订劳动定额和进行质量检验的基本
单元。工序是工厂设计中的重要资料。

(1)安装

工件经一次装夹后所完成的那一部分工序称为安装。在一道工序中，工件可能被装夹一次或多次，才能
完成加工。如表 1.1所示的工序1要进行两次装夹：先装夹工件的一端，车端面、钻中心孔，称为安装1；
再调头装夹，车另一端面、钻中心孔，称为安装2。

工件在加工中，应尽量减少装夹次数，因为多一次装夹，就会增加装夹的时间，还会增加装夹误差。

(2)工位

为了减少由于多次装夹而带来的误差及时问损失，常采用回转工作台、回转夹具或移动夹具，使工件在
一次装夹中，先后处于几个不同的位置进行加工。

为了完成一定的工序内容，一次装夹工件后，工件与夹具或设备的可动部分一起相对工具或设备的固定
部分所占据的窜一个位置，称为工位。工件在回转夹具上加工台阶面，当铣完台阶面
I后，不卸下工件，将夹具回转180。，再加工台阶面 Ⅱ，这道铣削工序只需一次装夹，但有两个工位。

(3)工步

在加工表面、切削用量（主要是进给量和速度）和加工工具不变的情况下，所连续完成的那一部分工序
称为工步。

5如果几个加工表面完全相同，所用jrj具及切削用量也不变，则可以把它们看作一个工步。如图1-3中，在
工件上钻4个巾15 mm的孔，用一个钻头顺次进行加工，则可算作一个工步：钻4-15mm的孔。

为了提高生产率。用几把刀具同时加工几个表面的工步，称为复合工步。在工艺规程上把复合工步看作
一个工步。

(4)进给（走刀）

有些工步由于加工余量较大或其他原因，需要同一把刀具及同一切削用量对同一表面进行多次切削。这
样刀具对工件的每一次切削就称为一次进给（走刀）

模具标准化变成将来开展的趋势，规范模具标准，能够进步在商场的竞争力，能够进步质量，节省本钱
，缩短工期。因为模具正在向大型化方向开展，几吨到几十吨的模具非常遍及，因而请求机床作业台面
能接受大分量，这就请求设备有必要具有大承重和高刚性的特性，还有必要有足够大的台面尺度和作业
行程与之相适应。
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