
铜花模具定制 河北铜花模具 风行模具品质保证

产品名称 铜花模具定制 河北铜花模具 风行模具品质保证

公司名称 永康市东城风行模具加工店

价格 面议

规格参数

公司地址 浙江省永康市经济开发区金山东路9弄12幢13、1
5号

联系电话  13588603386

产品详情

永康风行模具厂，从事五金模具制造。专业制造【冲压模具】【拉伸模】【铜花模】【蛋糕模】【管材
中孔模】【多孔模】【级进模】

冲压模具所有的零件加工完成后，铜花模具生产厂商，需要进行装配操作：

1.冲压模具装配好后首先测量它的整体高度是否符合设计要求，如果有高低，应仔细查询原因。

2导柱和导套的配合间隙应符合设计要求，各部位均匀一致。

3.导柱和导套转入上下凹凸模后，其轴心线须与凹凸模端面垂直，铜花模具定制，上下凹凸模端面平行
。

4.模架装配好后，观察上模座沿导柱上下滑动是否顺畅。

5.模柄在装入上模座后其轴心线须与凸模端面垂直，其误差不应超过0.05mm。

6.导柱装好后正常情况下应该距离凹模模座下端面1-2mm，如果选择B导套，距离凸模模座上端面也应该
是1-2mm.

7.凹凸模之间配合间隙均匀一致，铜花模具代加工，符合设计要求。

8.顶料及卸料装置正确装配保证废料及冲压件不卡死在冲压模具内部。

9.完全装配好的冲压模具经过试模冲压，河北铜花模具，冲出的冲压件符合要求。



永康风行模具厂，从事五金模具制造。专业制造【冲压模具】【拉伸模】【铜花模】【蛋糕模】【管材
中孔模】【多孔模】【级进模】

焊后热处理焊后建议对焊件立即进行消除应力热处理，特别是对于大厚度焊件、高刚性结构件以及严厉
条件下（动载荷或冲击载荷）工作的焊件更应如此。消除应力的回火温度为600～650℃。若焊后不能进
行消除应力热处理，应立即进行后热处理。

去除应力，退火 铸、锻、焊件在冷却时由于各部位冷却速度不同而产生内应力，金属及合金在冷变形加
工中以及工件在切削加工过程中也产生内应力。若内应力较大而未及时予以去除，常导致工件变形甚至
形成裂纹。去除应力退火是将工件缓慢加热到较低温度（例如，灰口铸铁是500～550℃，钢是500～650℃
），保温一段时间，使金属内部发生弛豫，然后缓冷下来。应该指出，去除应力退火并不能将内应力完
全去除，而只是部分去除，从而消除它的有害作用。

永康风行模具厂，从事五金模具制造。专业制造【冲压模具】【拉伸模】【铜花模】【蛋糕模】【管材
中孔模】【多孔模】【级进模】

高碳钢的硬度、强度主要取决于钢中固溶的碳量，并随固溶碳量的增加而提高。固溶碳量超过0.6%时， 
淬火后硬度不再增加，只是过剩的碳化物数量增多，钢的耐磨性略有增加，而塑性、韧性和弹性有所降
低。为 此，常根据使用条件和对钢的强度、韧性匹配来选用不同的钢号。例如，制造受力不大的弹簧或
簧式零件，可 选择较低碳量的65钢。 一般高碳钢可用电炉、平炉、氧气转炉生产。要求质量较高或特殊
质量时可采用电炉冶炼加真空自耗或电 渣重熔。冶熔时，严格控制化学成分，特别是硫和磷的含量。为
减少偏析，提高等向性能，钢锭可进行高温扩
散退火(对工具钢尤为重要)。热加工时，过共析钢的停锻(轧)温度要求低(约800℃)，锻轧成材后应避 免
粗大网状碳化物的析出，在700℃以下应注意缓冷，以防热应力造成裂纹。热处理或热加工过程中要防止
表面脱碳(对弹簧钢尤为重要)。热加工时要有足够的压缩比，以保证钢的质量和使用性能。

铜花模具定制-河北铜花模具-风行模具品质保证由永康市东城风行模具加工店提供。铜花模具定制-河北
铜花模具-风行模具品质保证是永康市东城风行模具加工店（www.fxmoju.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：程峰。
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