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嘉定区油泥铣削机模型加工

发布日期: 2025-09-29

利用视觉差带来的各种艺术效果。上海温策尔wenzel油泥铣削机不同种类的产品模型在制作
方法上有一定区别，杭州铣削机，因此对填敷的要求不一样。油泥形成空腔和剥离的原因：千万
不要图快就大块大块地填敷油泥，进口油泥铣削机咨询，即使是软化了的油泥也不是敷上去就能
够很好的贴合，也很可能在层与层之间形成空腔。由于新填敷油泥的温度与已填敷油泥的温度之
间相差太大，使新填敷的油泥很快冷却，在两层之间就容易形成一个剥离层。多次反复使用过的
油泥会密度疏松，粘性降低，即使只是使用过一次，也会产生气泡。所以使用前，要用力揉搓。
油泥烘烤不够或不均匀也是原因之一，因为没有充分软化的油泥相互之间是不能贴合的。上海温
策尔wenzel油泥“推”是用大拇指和手掌缘向前推进填敷；“勾”是用食指弯曲，用其内侧向后
勾拉填敷，不要用其他手指。填敷油泥只能是一层接一层的敷贴，并且第1层油泥不要敷得太厚。
应该是适当用力并尽量均匀地先填敷薄薄的一层。然后再照此方法一层一层的填敷较厚的油泥。
但不要过厚，可以多填敷几次，保证油泥之间的贴合，直到填敷满整个胎基。手指一次可
填2～3mm厚，手掌一次可填4～5mm厚。油泥过厚收缩力会很大，厚薄不匀容易爆裂。油泥铣削
机的重要组成部分。嘉定区油泥铣削机模型加工

保持刀具比较好切削状态，改善切削条件当切削刀具向顶端或工件边缘移动时，切削状态逐
渐变差。而要在此处也保持比较好切削状态，就需要旋转工作台。而如果我们要完整加工一个不
规则平面，就必须将工作台以不同方向旋转多次。温策尔五轴机可以避免球头铣刀中心点线速度
为0的情况，获得更好的表面质量。而五轴机床就可以满足。同时五轴机床还可以使用更短的刀具
进行加工，提升系统刚性，减少刀具的数量，避免了刀具的产生。对于我们的企业老板来说，意
味在刀具成本方面，五轴机将会给您省钱了！有效避免刀具干涉针对航空航天领域内应用的叶轮、
叶片和整体叶盘等零件，三轴设备由于干涉原因无法满足工艺要求。嘉定区油泥铣削机模型加
工Wenzel DesignTec告诉您如何正确使用油泥铣削机？

油泥模型铣削机操作规程：适用范围测量切削高度+800、1000、1500、2000、2200、2500；
测量切削宽度800、1000、1200、1400；测量切削长度1000-20000；单轴定位精度±
（0.05+05L）mm（L单位：m）；切削精度±0.2mm（切Φ180油泥球）；运动特性比较大空载运行速
度：12000mm/min；比较大切削走刀速度：6000mm/min；适用材质泡沫，油泥及其它造芯用软材
料；切削头功率：400W，最高转速：5000rpm额定扭矩：1.3Nm++最大扭矩3.8Nm；刀具直径Φ3-
Φ20mm

油泥模型在车身设计流程中的应用：在传统车身设计流程中，实物油泥模型制作是必须经历
的一个环节。在整个设计阶段，要做1：5和1：1两种不同比例的油泥模型。比例模型的作用是将
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所选用的效果图立体化，一般做1~3个。做比例模型是为了体现和修正效果图中未能表现出或尚未
明确的部位，是进一步明确车型概念的重要环节。实体模型可以使产品的特征更真实化、鲜明化。
在模型制作过程中可同时进行设计目标、结构、生产性方面的分析研究。在满足设计要求的前提
下，可对模型进行改进以完善汽车外观设计。现代车身设计流程是一种介于传统车身设计和计算
机辅助车身设计之间的方法，即所谓的“仿形法”。在仿形法中，油泥模型以其真实性仍被采用，
过程中保留了效果图绘制和油泥模型制作的环节，用计算机辅助设计手段取代了传统车身方法中
的主图板制作等步骤，改用计算机完成数学模型，作为生产准备文件。Wenzel  DesignTec告诉您
使用油泥铣削机的便捷性。

注意事项：1.开机前要检查电源插座，电压是否符合使用要求，接地是否安全可靠。2.电控
柜开机后，要检查仪器相关部位是否有漏电现象，如有应立即关机并检查电源。3.打开电控柜后，
应先查看各轴指示灯是否点亮（对应轴工作正常，不正常则熄灭）。4.测量或加工过程中，两侧
头或切削头尽量不要在同一个面共作，以免发生碰撞，损坏机器。加工现场务必有人员监控，在
没有人时，不允许开机运行。5.测量或加工过程中，人员不得置于水平臂以下空间，以免发生危
险。油泥铣削机的基本结构级应用。嘉定区油泥铣削机模型加工

油泥铣削机怎样使用？Wenzel DesignTec告诉您。嘉定区油泥铣削机模型加工

为了保证刮制的模型表面平整光顺，在大型曲面表面的刮制时，应根据模型断面的长十字型
交叉和多方向，这样刮制的模型表面不易形成波浪。使用长刮片不但可以多方向垂直于模型表面
来检查，而且通过查看刮制的痕迹是否一致也可以判断模型表面的平整度，便于及时调整模型表
面曲率、光顺。刮制时刮片应朝不同的方向倾斜而适当地用力，并注意手的摆放位置，手指的用
力应均匀分布在刮片上，防止受力不匀，刮片变形。对某些表面面积较小和特殊部位，无法使用
钢刮片，可选用精刮和特殊形状的油泥刮刀，刮制方向仍然呈十字形交叉。对模型各个部件之间
面的连接等细节，完成不充分的地方进行调整，由于这些部位造型特殊，主要选用圆形刮刀、三
角形刮刀和丝刀，也使用一些特制的模板。如果表面模型有气泡或凹陷，可用针扎破放气，如气
泡较大还需与凹陷的地方一起填补油泥，填敷时要按紧并延伸，以免起层脱落。然后再重复上面
的步骤。嘉定区油泥铣削机模型加工


