
淮安来料加工 苏州立益塑胶模具加工 五金来料加工

产品名称 淮安来料加工 苏州立益塑胶模具加工
五金来料加工

公司名称 苏州立益塑胶模具有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 苏州市吴江菀坪镇同安东路45号

联系电话  13915518777

产品详情

模具加工如何选用加工中心

参数选择

工作台尺寸，这是加工中心的主参数，主要取决于典型零件的外廓尺寸、装夹方式等。应选比典型零件
稍大一些的工作台，以便留出安装夹具所需的空间，还应考虑工作台的承载能力，承载能力不足时应考
虑加大工作台尺寸，以提高承载能力。

坐标轴的行程，基本的坐标轴是X、Y、Z，其行程和工作台尺寸有相应的比例关系。主轴电动机功率与
转矩，它反映了数控机床的切削效率，也从一个侧面反映了机床的刚性。应根据工件毛坯余量、所要求
的切削力、加工精度和刀具等进行综合考虑。主轴转速与进给速度，五金来料加工，需要高速切削或超
低速切削时，应关注主轴的转速范围。特别是高速切削时，既要有高的主轴转速，还要具备与主轴转速
相匹配的进给速度。

注塑模具出现侧面凹痕如何处理

注塑模具出现侧面凹痕是由于浇口封口后或者缺料注射引起的局部内收缩造成的。注塑制品表面产生的
凹陷或者微陷是注塑成型过程中的一个老问题。 凹痕一般是由于塑料制品壁厚增加引起制品收缩率局部
增加而产生的。膨胀和收缩的程度取决于许多因素，那么，注塑模具出现侧面凹痕如何处理呢？   

 一、在模塑件的保压过程中，向模腔额外注入塑料材料，以补偿模塑收缩。大多数情况下，浇口比制
件其它部分薄得多，在模塑件仍然很热而且持续收缩时，小的浇口已经固化，固化后，保压对型腔内的
模塑件就不起作用。      



保压阶段的作用是持续施加压力，来料加工厂，压实熔体，增加塑料密度(增密)，以补偿塑料的收缩行
为。在保压过程中，由于模腔中已经填满塑料，淮安来料加工，背压较高。在保压压实过程中，注塑机
螺杆仅能慢慢地向前作微小移动，塑料的流动速度也较为缓慢，这时的流动称作保压流动。由于在保压
阶段，塑料受模壁冷却固化加快，注塑来料加工，熔体粘度增加也很快，因此模具型腔内的阻力很大。
在保压的后期，材料密度持续增大，塑件也逐渐成型，保压阶段要一直持续到浇口固化封口为止，此时
保压阶段的模腔压力达到高值。

淮安来料加工-苏州立益塑胶模具加工-五金来料加工由苏州立益塑胶模具有限公司提供。苏州立益塑胶
模具有限公司（www.colourviewautomation.com）为客户提供“精冲膜、精品型腔膜、模具标准件”等业
务，公司拥有“立益塑胶”等品牌，专注于塑料模等行业。欢迎来电垂询，联系人：柯资建。
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