
冲压模具厂家 天津璐瑞达 廊坊冲压模具

产品名称 冲压模具厂家 天津璐瑞达 廊坊冲压模具

公司名称 天津璐瑞达科技有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 天津市南开区渭水道南开科技园

联系电话  15122769561

产品详情

线割工艺:

人为的拉线线割，线割间隙处理不对，没作清角及线割的变质层影响。

冲模刃口多采用线切割加工。由于线切割加工的热效应和电解作用，使模具加工表面产生一定厚度的变
质层，造成表面硬度降低，出现显微裂纹等，致使线切割加工的冲模易发生早期磨损，冲压模具型号，
直接影响模具冲裁间隙的保持及刃口容易崩刃，缩短模具使用寿命。因此，在线切割加工中应选择合理
的电规准，尽量减少变质层深度。

冲床设备的选用:冲床吨位，冲裁力不够，调模下得太深。

冲压设备(如压力机)的精度与刚性对冲模寿命的影响极为重要。冲压设备的精度高、刚性好，冲模寿命
大为提高。例如:复杂硅钢片冲模材料为Crl2MoV，在普通开式压力机上使用，平均复磨寿命为1-3万次，
而新式精密压力机上使用，冲模的复磨寿命可达6~12万次。尤其足小间隙或无间隙冲模、硬质合金冲模
及精密冲模必须选择精度高、刚性好的压力机，否则，将会降低模具寿命，严重者还会损坏棋具。

1、逐层凝固

纯铝或共晶成分铝合金在凝固过程中不存在液、固并存的凝固区，故断面上外层的固体和内层的液体由
一条界线 (凝固 前沿)清楚分开。随着温度的下降，固体层不断加厚，冲压模具厂家，液体层不断减少，
直达铝铸件中心，这种凝固方式为逐层凝固。



2、糊状凝固

如果铝合金的结晶温度范围很宽，且铝铸件的温度分布较为平坦，则在凝固的某段时间内，冲压模具设
计厂家，铸件表面并不存在固体层，而液、固并存的凝固区贯穿整个断面，类似于水泥凝固，
糊状而后固化，称为糊状凝固。

3、中间凝固

大多数凝固介于逐层与糊状凝固之间，称为中间凝固。一般来说，铝铸件质量与其凝固方式密切相关金
的充型能力强，便于防止缩孔和缩松；糊状凝固时是获得紧实的铝铸件的凝固方式。

尽量降低压射速度，尽量降低比压，减少模具冲击;

压铸生产时，压射速度的高低不仅影响压铸的填充速度、压射内浇口速度，同时压射速度高，廊坊冲压
模具，冲击峰值也会加大。因此，压射速度高，压射内浇口速度快，对模具冲刷会加剧，冲击峰值加大
，模具承受的冲击力也会加大，模具寿命会大大减少。因此，我们在调整压铸工艺时，在确保产品质量
的情况下，尽量降低压射速度，对于提高模具寿命，提高压铸企业的经济效益非常重要。目前，先进的
压铸机配置有压射刹车装置，对于减少冲击峰值，减少模具承受的冲击力，提高模具寿命非常有益。

冲压模具厂家-天津璐瑞达-廊坊冲压模具由天津璐瑞达科技有限公司提供。天津璐瑞达科技有限公司（
www.tjlrdkj.com）在工业制品这一领域倾注了无限的热忱和热情，璐瑞达一直以客户为中心、为客户创造
价值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成功，共创辉煌。相关业务
欢迎垂询，联系人：王经理。
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