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五金冲压件加工有哪些工序，五金冲压件加工相比铸件、锻件有什么优点。五金冲压件加工可以为零件
带来薄、匀、轻、强等特点，可以生产带有加强筋和波状翻边的工件，通过其他方法制造，以提高其刚
度。

常见的五金冲压中冲孔法的操作流程是什么?冲孔法是一种常见的五金冲压工艺。一块金属板被固定在一
个地方，或者更准i确地说，一个工作台面上。

使用不同的工具和机器，五金模具冲压，在金属板上形成一个孔，在金属板上形成一系列不同的空心区
域。冲孔有点不同，因为在金属板上打孔后，有孔的部分被移除，不再使用。

为了确保金属板没有变形，冲孔必须是一个连续的过程。冲孔周围的区域必须被精i确设计。在这个五金
冲压过程中使用的机器是用高碳钢制造的，必须彻i
底维护，以便没有钝化或钝化的地方，这有可能使金属板的形状变形。

凸凹模的维护

1、凸凹模拆卸时，应留意模具原有的状况，以便后续装模时方便复原;有加垫或者移位的，要在零件上



刻好垫片的厚度并做好记录。

2、更换凸模要试插脱料块凹模是否顺畅，并试插与凹模间隙是否均匀;更换凹模也要试插与冲头间隙是
否均匀。

3、针对修磨凸模后凸模变短需要加垫垫片达到所需要的长度，应检查凸模有效长度是否足够。更换已断
凸模要查明原因，同时要检查相对应的凹模是否有崩刃，是否需要研磨刃口。

4、组装凸模时，要检查凸模与固定块或固定板之间是否间隙足够，有压块的要检查是否留有活动余量。
组装凹模应水平置入，再用平铁块置入凹模面上，五金冲压模具，用铜棒将其轻敲到位，切不可斜置强
力敲入，冲压五金模具，凹模底部要倒角。装好后要检查凹模面是否与模面相平。

5、凸模凹模以及模芯组装完毕后，要对照料带做必要检查，各部位是否装错或装反，检查凹模和凹模垫
块是否装反，落料孔是否堵塞，新换零件是否需要偷料，需要偷料的是否足够，模具需要锁紧部位是否
锁紧。

6、注意做脱料板螺丝的锁紧确认，锁紧时应从内至外，平衡用力，交叉锁紧，不可先锁紧某一个螺丝，
再锁紧另一个螺丝，以免造成脱料板倾斜，湖北五金冲压，导致凸模断裂或模具精度降低。

精密冲压加工在五金加工中有哪些优势?

一、冲压加工范围：

精密冲压加工范围可以从小到钟表的秒表、大到汽车纵梁、覆盖件等，尺寸范围广兼容性高，对于形状
复杂的零件也能游刃有余操作，冲压强度和刚度均较高，冲压时即使材料产生冷变形硬化效应也不受影
响。

冲压时模具是非常重要的一个工具，在保证冲压件尺寸与形状精度情况下，一般不会破坏冲压件的表面
质量，这样不仅保证模具的再利用时长，冲压质量也是属于比较稳定的，互换性好，是冲压零件具有“
一模一样”的特征。

二、冲压加工的生产效率：

一般冲压加工效率都比普通五金加工效率i高且操作方便，易于实现机械化与自动化。

这是因为冲压是依靠冲模和冲压设备来完成加工，普通压力机的行程次数为每分钟可达几十次，高速压
力需要每分钟达数百次甚至千次以上，这样每次冲压行程都可能得到一个冲件，几乎是成倍增长的效率
。

冲压五金模具-博赢精密模具-湖北五金冲压由苏州博赢精密模具有限公司提供。苏州博赢精密模具有限
公司实力不俗，信誉可靠，在江苏 苏州 的冲压模等行业积累了大批忠诚的客户。博赢带着精益求精的工
作态度和不断的完善创新理念和您携手步入**，共创美好未来！
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