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产品详情

业界的汽车钣金件加工对特别的加工精度要求

【概要描述】汽车冲压件加工的好坏，不仅仅是与设备有关系，工装夹具制作，也与操作人员的经验，
工艺顺序的制作有很大的关系。钣金加工的概念与机加工的概念有很大的差别，机加工主要是指“钻铣
刨磨镗”，一般来说，机加工的精度比钣金加工的精度要高很多，永修工装夹具，所以不能用机加工的
标准来要求钣金加工，目前业界的钣金加工对特别的加工精度要求，可以用比较特殊的方式来加工，比
如模具来加工。 汽车钣金件 钣金加工精度跟我们的设计紧密相关，如果在设计的时候不
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汽车钣金件

钣金加工精度跟我们的设计紧密相关，如果在设计的时候不考虑加工精度的问题，产品回来后难免会发
生干涉，难装配等缺陷。

钣金加工是钣金技术人员需要掌握的关键技术，也是钣金制品形成的重要工序。汽车钣金件既包括传统
的切割下料、冲裁加工、弯压成形等方法及工艺参数，又包括各种冷冲压模具结构及工艺参数、各种设
备工作原理及操作方法，还包括新冲压技术及新工艺。

在电脉冲电火花注塑成型加工中，工装夹具制造，工具电极损耗直接影响到了模具仿形精度，特别对于
型腔加工，如何减少电极损耗这一工艺指标较加工速度更为重要。在电火花加工中中电极损耗分为损耗
和相对损耗这二种。



塑料模具损耗我们的是电极体积损耗和长度损耗二种方式，它们分别表示在一定的单位时间内，工具电
极被蚀除掉的体积和长度的数量。

相对损耗也叫做工具电极损耗与工件加工速度的百分比。平常通常采用长度相对损耗比较直观，测量也
比较方便。在电火花不断成形加工的过程中，工具电极的因为不同部位的加工程度不同，其电极的损耗
速度也不相同。一般尖角损耗比钝角快，棱角的电极损耗比面快，端面损耗比侧面快。

注塑成型工具电极相对损耗随脉冲放电时间的增加而降低，其主要原因是：相同加工条件下，随脉冲放
电时间的增加，脉冲击穿次数降低，因此，减少了放穿过程引起的对工具电极的损耗。随脉冲放电时间
的增加，有利于电蚀产物在工具电极表面沉积，沉积层补偿了工具电极损耗。

在选电极的时候，适当的方法可以减少电极的损耗。

 

江西南昌模具气压成形；主要用于吸塑和吹塑成形加工，

即当模具处于固定状态的时候，经气泵使其产生一定的负压将塑料板材直接吸贴于模具型面上，形成制
件，吹塑则是通过气泵产生一定气压的气体，吹人热熔态塑件或热熔态玻璃制件毛坯空腔，使其扩展、
变形，并贴附在模具型腔表面上，形成制件。

另外，注塑模具加工驱动比方说铝合金的型材，工装夹具定制，塑料型材、片材或薄膜，一般都采用挤
出成形的工艺。其模具固定在机头上，材料以挤压形式通过模具，对模具作相对运动而成的各种制件。
如塑料型材是依靠不停的挤出机器的螺杆的螺旋运动，将塑料挤入模具并通过模具的型面，经冷却定型
成型材。挤出的型材被牵引机构向前牵引，使进行连续成形加工。

工装夹具定制-鑫和盛模具(在线咨询)-永修工装夹具由南昌鑫和盛精密模具有限公司提供。工装夹具定制
-鑫和盛模具(在线咨询)-永修工装夹具是南昌鑫和盛精密模具有限公司今年新升级推出的，以上图片仅供
参考，请您拨打本页面或图片上的联系电话，索取联系人：梁经理。
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