
河北冲床厂家、冲床供应、100吨冲床

产品名称 河北冲床厂家、冲床供应、100吨冲床

公司名称 泊头市铭霖机械有限公司

价格 4500.00/台

规格参数 品牌:铭霖
型号:100吨
包装:电议

公司地址 泊头工业开发区

联系电话 0317-8220025 13803179095

产品详情

河北冲床厂家、冲床供应、100吨冲床、
在冲压模具
厂家生产成品后，要通过定购单位，对产品进行验收，验收合格后付不表余款，对冲压模具的验收应从
哪几个方面出发呢，确验收冲压模具应从以下几个方面考虑:

一:冲压模具的外观质量

首先要观察其模板机械加工水平。模板平直、上下面均平磨成形。外形尺寸整齐。四边有(2～5)mmX45
°的倒角。会给人留下良好的印象，甚至使人联想到模具内部加工质量一定是上乘，如果外表面粗糙，
模板长短不齐，尽管不影响内在质量，却使人很难想象这样的模具能够制造出高质量的制品。

二:主要零件尺寸的检验

塑件验收合格后，型腔尺寸正确与否基本得到了证实，模具其它方面的尺寸公差需要进一步检查。

三:主要结构件的状况

保证模具结构中的运动部件、模具镶块、镶件、滑块及运动中的易损件等的正常工作。

四:冲压模具材料处理

在冲压模具设计时，用户可以对模具材料提出特殊要求，模具标准件的热处理可以依照国家标准进行。

五:易损件及备件

每套冲压模具都有它的易损件，因而在模具出厂时要求配有备用件，有的非标准件要求模具厂同时制作
两份，以备更换。
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以上小编介绍的冲压模具的内容，希望对您有所帮助，如果您需要冲压模具的话，请您联系我们吧。

冲床模具间隙是指冲头进入下模中，两侧的间隙之和。它与板厚、材质以及冲压工艺有关，选用合适的
模具间隙，能够保证良好的冲孔质量，减少毛刺和塌陷，保持板料平整，有效防止带料，延长模具寿命
。

     冲床模具间隙通常与材料的强度有关，不锈钢304材料的间隙通常为材料厚度的0.2倍，碳钢通常
为材料厚度的0.15倍。

      通过检查冲压废料的情况，可以判定模具间隙是否合适。如果间隙过大，废料会出现粗糙起伏
的断裂面和较小的光亮面。间隙越大，断裂面与光亮面形成的角度就越大，冲孔时会形成卷边和断裂，
甚至出现一个薄缘突起。反之，如果间隙过小，废料会出现小角度断裂面和较大的光亮面。

      当进行开槽、步冲、剪切等局部冲压时，侧向力将使冲头偏转而造成单边间隙过小，有时刃边
偏移过大会刮伤下模，造成上下模的快速磨损。

      冲床模具以最佳间隙冲压时，废料的断裂面和光亮面具有相同的角度，并相互重合，这样可使
冲裁力最小，冲孔的毛刺也很小。

除了知道冲压模具何时刃磨之外，掌握正确的刃磨方法尤其重要。模具刃磨规程如下：

1)刃磨时，将冲头竖直夹持于平面磨床磁性卡盘的V型槽或夹具内，每次磨削量为0.03~0.05mm，重复磨
削直至冲头锋利，最大磨削量一般为0.1~0.3mm。

2)使用烧结氧化铝砂轮，硬度D~J，磨粒大小46~60，最好选适用于高速钢磨削的砂轮。

3)当磨削力大或模具接近砂轮时，加冷却液可防止模具过热而开裂或退火，应按照制造商要求选用优质
多用途冷却液。

4)砂轮向下进刀量0.03~0.08mm，横向进给量0.13~0.25mm，横向进给速率2.5~3.8m/min。

5)刃磨后，用油石打磨刃口，去除毛刺，并磨出半径0.03~0.05mm的圆角，可以防止刃口崩裂。

6)冲头去磁处理并喷上润滑油，防止生锈。

五金冲压模具的加工范围

五金冲压件广泛的应用于我们生活当中的各个领域，包括一些电子器件、汽车配件、装饰材料等等。我
们通常说的冲压件一般是指的是冷冲压零件 ，举个例子，一块铁板，想把它变成个快餐盘，那就得先设
计一套冲床模具，模具的工作面就是盘子的形状，用模具压这铁板，就变成你想要的盘子了，这就是冷
冲压，就是直接用模具对五金材料进行冲压。

在冲压件行业里，冲压有时也称板材成形,但略有区别。所谓板材成型是指用板材、薄壁管、薄型材等作
为原材料进行 塑性加工的成形方法统称为板材成形，此时，厚板方向的变形一般不着重考虑。

五金冲压件压新产品要拓展市场，主要在于寻找进市场的机会。而寻找机会则要求企业家具有观察力、
综合分析力和想象力。美国菲利普、考特勒等3人合着的《新的竞争》一书，对日本企业、在国际营销中
的成功经验作了具体研究，从而提出寻找机会进进市场的5种具体方法。
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