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产品名称 五金冲压件加工流程 五金冲压件加工
新联农机仔细

公司名称 广州新市平沙新联农机厂

价格 面议

规格参数

公司地址 广州市白云区夏花二路唐阁村北街第四工业区7
栋

联系电话  13719369000

产品详情

   广州新市平沙新联农机厂是一家专业机械五金加工厂，拥有比较完整、科学的质量管理体系。工厂
有一批有着多年工作经年的工程技术人才。主要经营CNC精密加工、机械加工、各种钣金冲压、塑胶加
工、焊接件加工、模具设计与制造等系列。工厂服务宗旨：客户满意至上，以质取胜，不断进取，不断
创新。实行推行以产品求发展，以质量赢市场的经营方针。

2、制件翘曲不平

材料在与凸模、凹模接触的瞬间首先要拉伸弯曲，然后剪断、撕裂。由于拉深、弯曲、横向挤压各种力
的作用，使制件展料出现波浪形状，制件因而产生翘曲。

制件翘曲产生的原因有以下几个方面:

2.1 冲裁间隙大

间隙过大，则在冲裁过程中，制件的拉伸、弯曲力大，易产生翘曲。改善的办法可在冲裁时用凸模和压
料板紧紧地压住，以及保持锋利的刃口，都能受到良好的效果。

2.2 凹模洞口有反锥

制件在通过尺寸小的部位时，五金冲压件加工流程，外周就要向中心压缩，五金冲压件加工工艺，从而
产生弯曲。

2.3 制件结构形状产生的翘曲

制件形状复杂时，制件周围的剪切力就不均匀，因此产生了由周围向中心的力，使制件出现翘曲。解决
的办法就是增大压料力。五金冲压件加工价格。
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成形工序

是使板料在不破坏的条件下发生塑性变形，制成所需形状和尺寸的工件。成形工序：弯曲、卷圆、扭曲
、拉深、变薄拉深、翻边（孔的翻边、外缘翻边）、缩口、扩口、起伏、卷边、涨形、旋压、整r形、校
平、压印、挤压（正挤压、反挤压、复合挤压）。

冲压件设计注意事项

1、冲裁冲压件的冲压工艺性

（1）冲裁件的形状和角度

冲裁件的形状设计应尽可能简单、对称，使排样时废料最少。

冲裁件拐角应避免锐角，宜有适当的圆角。

（2）冲孔小孔径 （冲孔时孔径不宜太小）小尺寸如下表

冲裁件的结构尺寸（如孔径、孔距等）必须考虑材料的厚度。

（3）小孔间距和孔边距

冲裁件的孔与孔之间、孔与边缘之间的距离不应过小。五金冲压件加工价格。
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2.弯曲裂纹

影响裂纹产生的因素是多方面的，主要有以下几个方面：

2.1 材料塑性差。

2.2弯曲线与板料轧纹方向夹角不符合规定：排样时，单向V形弯曲时，弯曲线应垂直于轧纹方向；双向
弯曲时，弯曲线与轧纹方向好成45度。



2.3弯曲半径过小。

2.4 毛坯剪切和冲裁断面质量差——毛刺、裂纹。

2.5 凸凹模圆角半径磨损或间隙过小——进料阻力增大。

2.6 润滑不够——摩擦力较大

2.7 料厚尺寸严重超差——进料困难

2.8 酸洗质量差

3、表面擦（拉）伤

表面擦伤的主要原因是模具工作部分选材不当，热处理硬度低，凹模圆角磨损、光洁度差，弯曲毛坯表
面质量差（有锈、结疤等），五金冲压件加工方法，材料厚度超差，工艺方案选择不合理，缺少润滑等
。五金冲压件加工价格。

五金冲压件加工流程-五金冲压件加工-新联农机仔细(查看)由广州新市平沙新联农机厂提供。广州新市平
沙新联农机厂（www.gzxinlian.com）是一家从事“冲压加工厂;广州机械加工;广州焊接加工;广州注塑加工
”的公司。自成立以来，我们坚持以“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“
新联”品牌拥有良好口碑。我们坚持“服务为先，用户至上”的原则，使新联农机在机械加工中赢得了
众的客户的信任，树立了良好的企业形象。
特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！
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