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产品详情

降低五金冲压件凹凸的5大方法

1、拉延模的检查和修正：拉延模需要做定期的检查和维护，以减少凸凹的产生并维持稳定状态。通常的
做法是用样品检查压边圈的粘合划伤和加工面(凹模圆角、凸模圆角)的情况。

2、剪切模的检查和修正：剪切工序后出现凸凹的原因是由于剪切过程中产生了铁粉，因此在冲压前必须
观察铁粉避免凸凹的发生。

3、适当的机械手速度：对于半自动的拉延模生产来说，当拉延凸模在下模位置，机械手速度又很快的时
候，毛刺会掉在凸模上部，引起凸凹。为避免这种问题，cnc加工厂家，我们可以在生产前做制件的出料
试验，合理设置机械手的速度和出料角度，使它不会碰到制件和下模。

4、检查截断面：截断卷料时，截断模的磨损和破损会产生很多微小的铁粉附着在刃口上，所以在冲压生
产前必须在材料区或者冲压线检查二重截断面，以及时清洗板料去除毛刺。

5、板料清洗装置的检查：冲压生产前必需同时检查和修整清洗安顿，以使其也许更有效地清洗板料，这
也是很需需要的，并且还需留意辊子间隙和清洗油的质量。详细方法是在一块钢板上涂上红色漆后使其
颠末清洗安顿，当前检查红漆被撤消的前因形状，cnc加工零件，假定去除率不达标，则必需检查和修整
清洗安顿。清洗油缺少时必需及时削减。

冲压拉伸模具过程中容易出现的问题

冲压拉伸模具在拉伸过程中，它的周围边缘部分由于切向应力过大，造成材料失去稳定，使得产品沿边
缘切向形成高低不平的，称为起皱。起皱严重时，还将引起材料在拉伸过程中难于通过冲压拉伸模具的
凹模与凸模的间隙，增大拉伸变形力，甚至导致拉裂。冲压拉伸模具过程中防止起皱的方法可以采用压
边圈，在不影响产品后面工序的情况下，在冲压拉伸模具材料周围放上一圈凸起的筋，把材料四周压住
，这样做的好处就是，拉伸出来的产品会比较饱满，也可以防止起皱。而拉裂也是冲压拉伸模具在拉伸



过程中容易出现的第二个问题，过程中当筒壁处所受的拉应力超过了材料的强度极限时，冲压拉伸模具
的产品会拉裂，裂口一般出现在凸模圆角稍上一点的筒壁处。这与材料的拉伸性能，cnc加工件，材料的
直径和厚度，拉深系数，凹凸模的圆角半径，大余cnc加工，压边力，摩擦系数等都有关系，因此，冲压
拉伸模具的时候，可以在客户产品要求允许的情况下，尽量把圆角加大，不能搞得太尖。拉伸时，采用
必要的润滑，有利于拉伸工艺的顺利进行，筒壁减薄得到改善。但必须注意，润滑剂只能涂在凹模的工
作表面，而在凸模和材料接触的面千万不要润滑，因为凸模与毛胚表面间是属于有利摩擦，它可以防止
材料滑动、拉裂以及变薄。 

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，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，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，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。

cnc加工件-大余cnc加工-鑫和盛模具加工定制(查看)由南昌鑫和盛精密模具有限公司提供。南昌鑫和盛精
密模具有限公司有实力，信誉好，在江西 南昌 的模具标准件等行业积累了大批忠诚的客户。公司精益求
精的工作态度和不断的完善创新理念将促进鑫和盛模具和您携手步入辉煌，共创美好未来！
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