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产品名称 零配件精密加工 上栗精密零配件
鑫和盛模具定制厂家

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

五金冲压模具有什么作用呢?

五金冲压成形模是将毛坯或半成品工件按图击、凹模的形状直接成形，而材料本身仅产生局部塑性变形
的模具。如胀形模、缩口模、扩口模、起伏成形模、翻边模、模等。

五金冲压拉深模是把板料毛坯制成开口空心件，或使空心件进一步改变形状和尺寸的模具。弯曲模使板
料毛坯或其他坯料沿著直线(弯曲线)产生弯曲变形，从而获得一定角度和形状的工件的模具。

冲压件加工的材料主要是热轧或冷轧(以冷轧为主)的金属板带材料，例如碳钢板、合金钢板、弹簧钢板
、镀锌板、镀锡板、不锈钢板、铜及铜合金板、铝及铝合金板等。冲压一般没有切屑碎料生成，材料的
消耗较少，上栗精密零配件，且不需其他加热设备，因而是一种省料、节能的加工方法。

注塑模具加工的尺寸

注塑模具加工的尺寸不但要满足使用和安装要求，还要考虑模具的加工制造、设备性能以及原料的流动
。严格控制影响注塑件精度的因素，包括模具的制造精度、塑料成分和工艺条件等。

 注塑模具加工的表面粗糙度是由模具表面的粗糙度决定的，所以模具表面粗糙要比制品低一 级，并通
过研磨抛光来达到要求。注塑件在模腔内会产生冷却收缩现象，导致注塑件取出困难，所以为了方便脱
模，设计的时候也要考虑与脱模方向平行的内、外表面有足够的脱模斜度。

 注塑模具加工是注塑模具的模塑方法。注塑加工的优点是生产速度快，操作自动化，颜色多样，尺寸
从大到小，产品尺寸方便更换，形状复杂。零件和注塑成型常用于批量生产复杂形状的成型和加工中。



抑制冲压件产生翻料、扭曲的方法

   ⑴合理的模具设计。在级进模中，下料顺序的安排有可能影响到冲压件成形的精度。针对冲压件细
小部位的下料，一般先安排较大面积之冲切下料，零配件精密加工，再安排较小面积的冲切下料，以减
轻冲裁力对冲压件成形的影响。

   ⑵压住材料。克服传统的模具设计结构，在卸料板上开出容料间隙（即模具闭合时，而材料又可被
压紧。关键成形部位，卸料板一定做成镶块式结构，以方便解决长时间冲压所导致卸料板压料部位产生
的磨（压）损，而无法压紧材料。

   ⑶增设强压功能。即对卸料镶块压料部加厚尺寸（正常的卸料镶块厚H+0.03mm），以增加对凹模
侧材料的压力，从而抑制冲切时冲压件产生翻料、扭曲变形。

   ⑷凸模刃口端部修出斜面或弧形。这是减缓冲裁力的有效方法。减缓冲裁力，即可减轻对凹模侧材
料的拉伸力，从而达到抑制冲压件产生翻料、扭曲的效果。

   ⑸日常模具生产中，应注意维护冲切凸、凹模刃口的锋利度。当冲切刃口磨损时，材料所受拉应力
将增大，从而冲压件产生翻料、扭曲的趋向加大。

   ⑹冲裁间隙不合理或间隙不均也是产生冲压件翻料、扭曲的原因，需加以克服。

零配件精密加工-上栗精密零配件-鑫和盛模具定制厂家(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实力雄厚，信誉可靠，在江西 南昌 的模具标准件等行业积累了大批忠诚的客户
。鑫和盛模具带着精益求精的工作态度和不断的完善创新理念和您携手步入辉煌，共创美好未来！
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