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产品详情

冲压圆盘

加强环是一种套设于电机上提高其零部件受力强度的配件。传统的加强环是将玻璃纤维加工呈环状，然
后经过烘箱烘烤成型。

在传统的加工方式中，玻璃纤维呈垂直及纵向交错成电机加强环的初步形状，然后在其上涂上将玻璃纤
维条实施粘合的胶水，最后实施烘烤。玻璃纤维呈垂直及纵向交错后其表面存在较大的镂空，通用圆盘
冲压件，该镂空处的受力强度较弱，受到外力冲击时，镂空处容易出现破损的情况。

冲压圆盘

防止冲压件产生翻料、扭曲的方法有以下几点：

1、合理安排下料顺序。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，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。

2、压紧材料。改进传统的模具设计结构，在卸料板上开出容料间隙，圆盘冲压件，可以使冲压中卸料板
运动平稳，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损，而无法压紧材料的缺陷，利用卸料板压紧材料，防止凹模侧的材料向
上翘曲。

3、注意维护冲切凸、凹模刃口的锋利度。如果冲切刃口有磨损，就会使材料所受拉应力增大，从而冲压
件产生翻料、扭曲的趋向加大，所以应做好维护工作，避免冲切刃口磨损。

4、在凸模刃口端部修出斜面或弧形，这种方法可以有效减缓冲裁力，冲裁力降低后，即可减轻对凹模侧
材料的拉伸力，避免冲压件产生翻料、扭曲现象。



5、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。

冲压件产生翻料、扭曲的主要原因有冲裁力的影响及冲裁间隙不合理、间隙不均，通过以上方法，可以
有效解决这些问题，避免冲压件出现翻料、扭曲。

冲压件主要是将金属或非金属板料，借助压力机的压力，通过冲压模具冲压加工成形的，它主要有以下
特点:;

⑴ ;冲压件是在材料消耗不大的前提下，经冲造出来的，其零件重量轻刚度好，甘肃冲压圆盘，并且板料
经过塑性变形后，金属内部的组织结构得到改善，使冲压件强度有所提高。从而获得所需形状和尺寸的
工件（冲压件）的成形加工方法。冲压和锻造同属塑性加工（或称压力加工）

⑵冲压件具有较高的尺寸精度，同模件尺寸均匀一致，有较好的互换性。不需要进一步机械加工即可满
足一般的装配和使用要求。提高模具寿命。 ;冲压加工工序 ;根据材料总的变形性质

⑶冲压件在冲压过程中，由于材料的表面不受破坏，故有较好的表面质量，外观光滑美观，这为表面喷
漆电镀磷化及其他表面处理提供了方便条件。使弯曲件形状作进一步改变。气缸有弯卷边扭曲等。
;将平的坯料冲压成所需形状的空心件

圆盘冲压件-福润金属(在线咨询)-甘肃冲压圆盘由聊城市福润金属制品有限公司提供。圆盘冲压件-福润
金属(在线咨询)-甘肃冲压圆盘是聊城市福润金属制品有限公司（www.sdfrjs.com）今年全新升级推出的，
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：常经理。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

