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产品名称 冲压加工配件 咸宁冲压加工
泰美嘉生产五金配件

公司名称 青岛泰美嘉汽车配件有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 山东省青岛市平度市经济开发区香港路71号-8

联系电话  13668881932

产品详情

五金件在生活中应用广泛，小到家用铁勺，大到航天配件，都有着五金配件的参与。五金件的主要加工
方式就是冲压，冲压加工生产效率好，由压力机经过磨具加工成某一形状，且操纵方便，易于实现机械
化与自动化。无论哪种加工方法都会出现废品，冲压加工也不例外，出现废品以后会造成很大的浪费，
废品率高公司成本也会增加，那么什么原因导致冲压废品率高呢？

一、采购的原材料不达标，原材料质量差；

二、冲压设备落后，常年不检修；

三、生产工艺不升级，跟不上要求日益增多的五金件；

四、冲压磨具设计不合理，导致冲压间隙增大，增加了不必要的冲压步骤；

五、紧固件松动，冲压机长期工作，紧固件在长期冲压作用下难免会发生松动，造成冲压精度下降；

六、工人操作问题，工人不按照生产工艺操作。

以上是泰美嘉公司为您整理的关于导致冲压加工废品率高的原因，希望加工厂家针对对应的原因做出相
关调整，提高五金件的成品率。

    五金冲压件表面不整平的缘故及解决计划方案冲压加工毛边面做为外表面开展五金冲压弯曲时
，制品易造成裂痕和擦伤，因此在冲压件加工时要将毛边面做为冲压模具弯曲内表面。针对铜、铝合金
型材等软原材料开展持续工作折弯时，金属材料颗粒或残渣易附在工作中部位的表面，使制品发生很大
的擦伤，这时候应用心剖析科学研究工作中部位的样子、润滑脂等状况使坯件不必发生颗粒及残渣，金
属冲压加工，以致造成刮痕。冲压件加工方位和原材料的冷轧方位平行面时，冲压加工配件，制品表面



会造成裂痕，使产品工件表面品质减少。冲压加工在2个之上的部位开展五金冲压弯曲时，应尽量的使五
金冲压弯曲方位与冷轧方位有一定的视角。凹模圆弧半经过小，五金冲压弯曲部位发生冲击性印痕。对
凹模开展打磨抛光，增加凹模圆弧半经，能够防止五金冲压弯曲件擦伤。为了更好地使五金冲压件冲压
加工合乎精密度的规定通常应用在底端脱料的五金冲压弯曲模，则在五金冲压弯曲时压料板上的扭簧，
定位销孔、垫板和退料孔等都是会抑制成压印故应给与调节。模座进到凹模的深层很大的时候会造成零
件表面擦伤，因而在没有受回弹力的危害的状况下，尽可能的降低模座进到凹模的深层。

冲压件一般不再经切削加工，或仅需要少量的切削加工。热冲压件精度和表面状态低于冷冲压件，但仍
优于铸件、锻件，切削加工量少。冲压是效率较高的生产方法之一，采用复合模，尤其是多工位级进模
，可在一台压力机上完成多道冲压工序，咸宁冲压加工，实现由带料开卷、矫平、冲裁到成形、精整的
全自动生产。生产效率好，劳动条件好，生产成本低，一般每分钟可生产数百件。

五金冲压加工时为了确保工人的安全和加工件的质量，在操作时我们要注意很多事项，泰美嘉汽车配件
公司为您整理了下面几条注意事项：

1.工人需要安装要求穿戴要符合车间要求，佩戴劳保鞋，劳保手套等防护工具。确保自身衣物的整洁，
五金冲压厂，以积极、饱满的心态对待工作。

2.加工前检查机械设备、磨具等有无问题，添加好润滑油。

3.机器先试运行3分钟左右，无问题时方进行冲压加工。

4.加工时，工作人员严禁将手伸入冲压台面和磨具上。

5.对原材料进行检查，发现不合格材料及时上报。

6.模具弹簧属于易损件，要及时检查和更换。

7.检查冲压模和冲压台面，确保两者同轴精度。

8.定期检查冲压模的磨损程度，超过规定数值时应停机进行更换。

9.冲压后的产品应统一放到规定的放件区，切勿杂乱无章随地放置。

10.冲压机床检修，或者更换冲压模时，以及需要停机排除各种故障时，需要在机床旁边醒目位置设置警
告牌。

11.操作过程中，如果发生意向或者振动，必须停机进行检查，不允许继续操作。

冲压加工配件-咸宁冲压加工-泰美嘉生产五金配件(查看)由青岛泰美嘉汽车配件有限公司提供。青岛泰美
嘉汽车配件有限公司在五金冲压件这一领域倾注了诸多的热忱和热情，泰美嘉一直以客户为中心、为客
户创造价值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成功，共创辉煌。相
关业务欢迎垂询，联系人：李春国。同时本公司还是从事山东冲压加工，山东冲压件，五金冲压件加工
的服务商，欢迎来电咨询。
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