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铸造工艺

修整冲模压力机所隐藏的价值

随着铸模过程的复杂性的增加 ， 其维护的复杂忭亦是如此 ， 这排动 ］Ｔ在铸模确认方面修整冲

模的地位的提升 。

文 Ｊ ｏｓ ｈＫａ ｕｚ ｌ ａ ｒ ｉ ｃ ｈ 和 Ｆ ｌ ａｖ ｉ
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高度竞争 的塑料工艺 中 ， 人们如安全性 安全装置的安全性 。

何知道模型的精确性的方式 ， 取修整冲模压力机的设计和制造首要

决于高密度修整冲模压力机 。 它不仅可标准应是安全性 。

一

台高密度的修整冲Ｉ效学

以完成铸造过程 ， 同 时还能提供初次模模压力机可 以减少与起重机 、 叉式举升高密度的修整冲模压力机 由维护工

型生厂商给予的质量保证 。车辆以及其他起重设备有关的危险模型人进行 内在的设计 。 压台均能够 以不 同

然而 ， 现在的铸模过程变得越来越处理方法的使用 。 不 同于机械的多孔喷的 角 度得 以倾斜 ， 当通过使模型得 以轻

复杂 ， 同样的 ， 铸模检查和维护过程 当嘴或装齿的杆系 ， 高密度的修整冲模压易 的获得 的方法进行模型维护 的时候 ，

然亦是如此 。 反过来说 ， 技术在进步 ， 力机包含
一

个安全的装置 ， 倘若液压系这有助于避免釆用压力性的策略 。

一

些

同样 ， 确认铸模的修整冲模压力机的重统 出 现故障 ， 则该安全装置则可阻止压 压力机的设计紧凑 ， 使得模型维护技术

要性也在 日 渐增长 。 高精密度的修整冲力机滑块滑落 。 安全装置的外部均被连人员能够从不 同 的角度 ， 通过触式控制

模压力机为车间所有人提供了多重好处 。 接 ， 并且
一直上锁 ， 这也额外的增加 了简单的拍打的方式 ， 接触到模型 。
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—型进行调 整 。 这种方法 不 丨又 危 险 ， 同 时

还使调节 员 处在 紧 张 的状态 。 那 么就需
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要将铸模机器投 人批量生 产 中 ， 满 足车

ｃ ＼：ｌ随 Ａ ｒｔ 密 改 的 修 灼帽 丨ｕ 机 的 他 川 ，
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隨麵瞒造过程变得越来越复

杂 ， 高密度的修整冲概力机上嵌人的
￣

 回转桌子可使得车间能够模拟模型的生

图 １ 高密度压力机的整修冲模操作通过使得压力机功能更加清晰 、 直白或者简单的控制触控面板的
产％ 而非是 ： 占据宝贵 的模型加 工 日寸间 。

方式对其进行直观的控制所有的模型都可以采用
一

种安全 、 简单 、
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易用性赃 何 的异 常 现象 。 压力 机 的 每
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＾ ￥ 加 清 晰 、 直 白 或者 简 单 ＠ 页上显示 出 相 关 的 问 题点 ， 以寻 求快

控 制 触控 面 板 的 ／／ 式概进 ；娜欠 问 题 的 方 法 。 这 有 助 ｆ 缩 减 故

Ｓ
＾行 莨 观 的 控 制 。 此 外 ． 诊 断 障 停 机 时 间 ， 加 快 问 题 解 决 的 过 程 ，
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ｉ ； 屏 出 现 ，
Ｉ司 时 减 少 维 修 成 本 ’ 特 別 是 维 修 期 ａ

＾ＨＶｓｓｆｌ 并 报道在操作 的 过程 中 出 现 自 的维誠本 。 ｃａ

图 ２ 通过一个高密度修整 冲模压力

机 ， 对高质量的模型所进行的检查可
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进行检测 、 调整和检查 。
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对上模板 的位置和平行性进行

检查 。 编码器斜对地位于设ａ ｊ
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列 间距的上模板 的 四个外部 的

了对整个冲程的 测量 。 倘若超有意者请洽 ：
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压力机可使用 光学天平 以确保

顶部模板 的移动 时均匀 ， 这时

应 将 把 低层 的 滚 筒 锁 在 位 置
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