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产品名称 广西塑胶注塑成型加工 sa塑胶注塑加工

公司名称 声爱科技（深圳）有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 深圳市光明区马田街道合水口社区第五工业区第
7A栋101（一至四层）

联系电话  18098956064

产品详情

五金冲压拉伸成型作为主要的冲压工序之一，应用非常广泛。用拉伸工艺可以制成各种圆筒形、矩形、
阶梯形、球形、锥形、抛物线形及其他不规则形状的薄壁零件。那么今天就来给大家分享：
五金冲压件加工工艺的类型分别有哪些?

1、矩形拉伸加工一次拉伸成形的低矩形件。拉伸时，凸缘变形区圆角处的拉伸阻力大于直边处的拉伸阻
力，圆角处的变形程度大于直边处的变形程度。

2、山形拉伸加工：五金冲压件的侧壁为斜面时，侧壁在冲压过程中是悬空的，不贴模，直到成形结束时
才贴模。成形时侧壁的不同部位变形特点不完全相同。

3、丘形拉伸加工：丘形盖板件在成形过程中的坯件变形不是简单的拉伸变形，而是拉伸和胀形变形同时
存在的复合成形。压料面上坯件的变形为拉伸变形，而轮廓内部坯件的变形为胀形变形。

注塑模具在进行设计浇注系统的时候，首先实现厅浇口位置，其浇口位置选择直接关系到产品成型质量
及注射过程的顺利进行，浇口位置的选择应遵循以下原则：

①浇口位置应尽量选择在分型面上，以便于模具加工及使用时浇口的清理；



②浇口位置距型腔各个部位的距离应尽量一致，并使具流程为较短；

③浇口的位置应保证塑料流入型腔时，对型腔中宽畅，厚壁部位，以便于塑料顺利流入；

④浇口位置应开设在塑件截面较厚处；

⑤避免塑料在流下型腔时直冲型腔壁、型芯或嵌件，使塑料能尽快流入到型腔各部位，并避免型芯或嵌
件变形；

⑥尽量避免使制品产生熔接痕，或使其熔接痕产生在制品不重要部位；

⑦浇口位置及其塑料流入方向，应使塑料在流入型腔时，能沿着型腔平行的方向均匀地流入，塑胶注塑
成型加工，并有利于型腔内气体的排出；

⑧浇口应设置在制品上易清除的部位，同时尽可能不影响产品外观。

静电喷涂是指利用电晕放电原理使雾化涂料在高压直流电场作用下荷负电，并吸附于荷正电基底表面放
电的涂装方法。东莞静电喷涂设备由喷枪、喷杯以及静电喷涂高压电源等组成。

东莞静电喷涂使用的涂料的电阻率要求要低，而普通涂料的电阻率更高。为了降低涂层的电阻率，通常
将适当极性的溶剂添加到涂层中。

东莞静电喷涂效果不仅取决于静电喷涂设备和管理水平，还取决于所用涂料的类型是否符合静电涂料的
要求。在静电喷涂时，要求涂层的电阻率低，该值优选为5至50MΩ�cm。涂层的电阻率与涂层中选择的
树脂以及所选的溶剂成分有关。因此，在实际喷涂时，溶剂通常用于调节电阻率。

东莞静电喷涂室内的风速也很重要。喷涂室内的排气功能主要用于排除喷涂过程中产生的溶剂蒸气，使
室内溶剂蒸气的含量低于的下限浓度，以确保施工安全。东莞静电喷涂室内的风速应控制在0.3?0.7m/s，
风速会影响喷涂效果。排气装置中应设置风速调节功能。

广西塑胶注塑成型加工-sa塑胶注塑加工由声爱科技（深圳）有限公司提供。声爱科技（深圳）有限公司
（www.shengaikj.com）位于深圳市光明区马田街道合水口社区第五工业区第7A栋101（一至四层）。在市
场经济的浪潮中拼博和发展，目前声爱科技在工业制品中享有良好的声誉。声爱科技取得商盟认证，我
们的服务和管理水平也达到了一个新的高度。声爱科技全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好
未来。同时本公司（www.wujinchongya1.com）还是从事广东塑胶注塑厂家，塑胶注塑加工厂家，塑胶注
塑加工价格的厂家，欢迎来电咨询。
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