
天津五金冲压模具 天津远创模具公司 天津五金冲压模具加工厂

产品名称 天津五金冲压模具 天津远创模具公司
天津五金冲压模具加工厂

公司名称 天津远创模具科技有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 天津市西青区中北工业园辰星路16号

联系电话  13642189944

产品详情

远创模具是一家集设计，研发模具的生产厂家，主要生产制作，压铸模具，切边模，冲压模具，工装治
具，机械零部件，Cnc数控加工等，负责带客户试模生产，加工一条龙服务，公司设备主要cnc加工中心3
台，精雕机2台，线切割3台，数显铣床2台，放电机1台，磨床一台，摇臂钻一台，压铸机2台等，多年来
为国内各行业生产了大量优质模具，深受业界好评。 

冲压零件形状及复杂程度 

不同形状的零件回弹差异很大，形状复杂的零件一般都会增加一序，防止成形不到位出现回弹现象，天
津五金冲压模具定做，而更有一部分特殊形状零件比较容易出现回弹现象，如U型零部件，在分析成形
过程中，必须考虑回弹补偿事宜。 

模具零件的脱料板压边力 

模具脱料板压边力冲压成形过程是一项重要的工艺措施，通过不断优化压边力，可以调整材料流动方向
，天津五金冲压模具，改善材料内部应力分布。压边力增大可以使零件拉延更加充分，特别是零件侧壁
与R角位置，如果成形充分，会使内外应力差减少，天津五金冲压模具加工厂，从而使回弹减小。 



远创模具是一家集设计，研发模具的生产厂家，主要生产制作，压铸模具，天津五金冲压模具定制，切
边模，冲压模具，工装治具，机械零部件，Cnc数控加工等，负责带客户试模生产，加工一条龙服务。
 

冲压废粉之上扬现象 

废粉是指单一工序中因冲头与产品之间的摩擦产生的微细粉屑。这种现象在产生初期肉眼一般难以发现
，只有当积累一种程度时，冲头与入仔发生颜色变化时才容易辨别。当废粉达到一定程度时，容易造成
冲头断裂或者入模入子崩裂。发生在黄铜基与铝基材中。 

远创模具是一家集设计，研发模具的生产厂家，主要生产制作，压铸模具，切边模，冲压模具，工装治
具，机械零部件，Cnc数控加工等，负责带客户试模生产，加工一条龙服务，公司设备主要cnc加工中心3
台，精雕机2台，线切割3台，数显铣床2台，放电机1台，磨床一台，摇臂钻一台，压铸机2台等，多年来
为国内各行业生产了大量优质模具，深受业界好评。 

汽车冲压模具 

另外，目前通用的解决板料五金冲压回弹的工艺措施做法有如下面几点: 

1、校正弯曲 

校正弯曲力将使冲压力集中在弯曲变形区，迫使内层金属受挤压，被校正后，内外层都被伸长，卸载后
挤压两区的回弹趋势相抵可以减小回弹。 

2、过度弯曲 

弯曲生产中，由于弹性恢复，板料的变形角度及半径会变大，可以采用板料变形程度超出理论变形程度
的方式来减小回弹。 

3、拉弯 

该方法是在板料弯曲的同时施加切向拉力，改变板料内部的应力状态和分布情况，让整个断面处于塑性
拉伸变形范围内，这些卸载后，内外层的回弹趋势相互抵消，减小了回弹。 

4、局部压缩 

局部压缩工艺是通过减薄外侧板料的厚度来增加外侧板料的长度，使内外层的回弹趋势相互抵消。 

5、多次弯曲 

将弯曲成形分成多次来进行，以消除回弹。 



五金拉伸模 

6、内侧圆角钝化 

从弯曲部位的内侧进行压缩，以消除冲压回弹。当板形U形弯曲时，由于两侧对称弯曲，采用这种方法
效果比较好。 

7、变整体拉延成为部分弯曲成形 

将五金冲压零件一部分采用弯曲成形后再通过拉延成形以减少回弹。这种方法对二维形状简单的产品有
效。 

8、控制残余应力 

五金模具在拉在工具的表面增加局部的凸包形状，在后道工序时再消除增加的形状，使材料内的残余应
力平衡发生变化，以消除回弹。 

9、放负回弹 

冲压加工的工件设法使板料产生预留的负向回弹。上模返回后，制件通过回弹而达到要求的形状。 

天津五金冲压模具-天津远创模具公司-天津五金冲压模具加工厂由天津远创模具科技有限公司提供。天
津远创模具科技有限公司（www.tjyuanchuang.com）为客户提供“模具加工,压铸模具,注塑模具”等业务
，公司拥有“远创模具”等品牌。专注于其它等行业，在天津 天津市
有较高知名度。欢迎来电垂询，联系人：王总。
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