
五金冲压加工 鑫和盛模具 吉安五金冲压

产品名称 五金冲压加工 鑫和盛模具 吉安五金冲压

公司名称 南昌鑫和盛精密模具有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 江西省南昌市昌北经济技术开发区麦园路金太阳
对面57号

联系电话 15979092052 15979092052

产品详情

五金模具浮料的原因

五金模具浮料的原因可分为三种：冲压废料上扬之浮料、冲压废屑上扬之浮料、冲压废粉上扬的原因。
由于废料的形状通常与冲头或下模边缘的形状相同，所以在五金模具中应该有一定的摩擦力。如果废料
上升，应该有一个大于总摩擦力和张力的向上的力。这个力可能来自两个方向:一个是五金模具废料本身
的张力或弹性；另一个是外力。五金模具废料是如何产生的？它有几种情况，五金冲压件厂家，一是产
品或废料的毛刺(或所谓的毛刺)脱落；二是五金模具和原材料的冲头或其他零件的异常划伤或撞击造成
的小废料；三是需要对原材料产生过度影响时，冲头没有相应的结构；四是原材料的表面在冲压前已经
过处理，五金冲压加工厂，表面处理层和材料本身之间仍有一些非结构性的融合，这将导致材料的边缘
分离和脱落。五金模具废粉是由原材料的结构原因造成的。据说铝和黄铜基材料容易出现这种情况。原
材料没有出路，其原因是冲头或镶块表面有粗糙度，也就是说，吉安五金冲压，在一定的放大倍数下，
冲头或镶块表面有凹坑。当冲头或刀片接触到原材料时，它会摩擦原材料(如锉刀铁)产生废粉末。

吹塑模具的保养

吹塑透明容器时要高度抛光吹塑模具的型腔，生产过程中每隔一段时间要抛光一次。采用抛光剂与柔软
的棉纸来抛光模腔，用力擦以使少量的抛光剂渗入模腔表面内，然后用干净的棉纸来抛光，直至模腔出
现镜面为止。抛光时要经常更换棉纸，以免刮伤模腔。吹塑模具夹坯口刃磨损后要由熟练的制模工人来
修复。吹塑模具颈部的剪切块与进气杆上的剪切套是关键部件，五金冲压加工，要保持良好状态，必要
时更换。例如剪切块刃口被不均匀磨损后，成型的容器在使用时颈部会发生泄漏现象。吹塑模具冷却孔
道因堵塞或腐蚀而影响冷却介质的流动时，应立即清理。吹塑模具的导柱与导套要定期润滑，每工作一
年至少要更换一次，以确保两半模具对准，提高模具寿命。每当停止生产或吹塑模具要库存时，要用压
缩空气吹净模具的冷却孔道，模腔要涂上防护剂，以免被腐蚀。



五金模具配件的抛光有6种方法

1、机械抛光

机械抛光是靠切削、材料表面塑性变形去掉被抛光后的凸部而得到平滑面的抛光方法，一般使用油石条
、羊毛轮、砂纸等，以手工操作为主，特殊零件如回转体表面，可使用转台等辅助工具，表面质量要求
高的可采用超精研抛的方法。

2、化学抛光

化学抛光是让材料在化学介质中表面微观凸出的部分较凹部分优先溶解，从而得到平滑面。这种方法的
主要优点是不需复杂设备，可以抛光形状复杂的工件。

3、电解抛光

电解抛光基本原理与化学抛光相同，即靠选择性的溶解材料表面微小凸出部分，使表面光滑。与化学抛
光相比，可以消除阴极反应的影响，效果较好。

4、超声波抛光

将五金模具配件放入磨料悬浮液中并一起置于超声波场中，依靠超声波的振荡作用，使磨料在工件表面
磨削抛光。超声波加工宏观力小，不会引起工件变形，但工装制作和安装较困难。

5、流体抛光

流体抛光是依靠高速流动的液体及其携带的磨粒冲刷工件表面达到抛光的目的。常用方法有：磨料喷射
加工、液体喷射加工、流体动力研磨等。

6、磁研磨抛光

磁研磨抛光是利用磁性磨料在磁场作用下形成磨料刷，对工件磨削加工。这种方法加工，质量好，加工
条件容易控制，工作条件好。

五金冲压加工-鑫和盛模具(在线咨询)-吉安五金冲压由南昌鑫和盛精密模具有限公司提供。南昌鑫和盛精
密模具有限公司是从事“江西五金模具设计与制造,五金冲压产品代加工,精密零配件加工”的企业，公司
秉承“诚信经营，用心服务”的理念，为您提供高质量的产品和服务。欢迎来电咨询！联系人：梁经理
。
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