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产品名称 快走丝切割机床供应 石家庄切割机床
中走丝切割机床价格

公司名称 深圳市宝安区西乡运鑫五金经营部

价格 面议

规格参数

公司地址 深圳市宝安区西乡运鑫五金经营部

联系电话  13714577536

产品详情

深圳市宝安西乡运鑫五金经营部专业经销各种切割机床

具体的工艺分析如下：

(1)预先在毛坯的适当位置用穿孔机或电火花成形机加工好Φ 1.0—Φ 1.5mm 穿丝孔，穿丝孔
中心与凸模轮廓线间的引入切割线段长度选取 5—10mm。

(2)凸模的轮廓线与毛坯边缘的宽度应至少保证在毛坯厚度的 1/5。

(3)为后续切割预留的连接部分(暂停点)应选择在靠近工件毛坯部位，宽度选取 3—4mm
（取决于工件大小， ） 。

(4)为补偿扭转变形，快走丝切割机床供应，将大部分的残留变形量留在第 1
次粗割阶段，快走丝切割机床厂家，增大偏移量至 0.15— 0.18mm。后续的 3
次采用精割方式，慢走丝切割机床价格，由于切割余量小，变形量也变小了。

深圳市宝安西乡运鑫五金经营部专业经销各种切割机床

因为线切割加工的工件表面有一层组织脆松的熔化层，加工电参数越大，工件表
面粗糙度越差，熔化层越厚。随着模具冲次的增加，这层脆松的表面会渐渐磨去，是模具间
隙逐渐增大。合理确定过渡圆半径。为了提高一般冷冲模具的使用寿命，在线线、线圆、远 远相交处，
石家庄切割机床，特别是小角度的拐角上都应加过渡圆。过渡圆的大小可根据冲裁材料厚度、模具

形状和要求寿命及冲制件的技术条件考虑，随着冲制件的曾厚，过渡圆亦可相应增大。



2-2 凹模板加工中的变形分析

在线切割加工前，模板已进行了冷加工、热加工，内部已产生了较大的残留应力，而残留应
力是一个相对平衡的应力系统， 在线切割去除大量废料时， 应力随着平衡遭到破坏而释放出
来。因此，模板在线切割加工时，随着原有内应力的作用及火花放电所产生的加工热应力的
影响，将产生不定向、无规则的变形，使后面的切割吃刀量厚薄不均，影响了加工质量和加工精度。

快走丝切割机床供应-石家庄切割机床-中走丝切割机床价格由深圳市宝安区西乡运鑫五金经营部提供。
深圳市宝安区西乡运鑫五金经营部（www.yunxinwj.com）是广东 深圳 ,五金模具的企业，多年来，公司贯
彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，满足客户需求。在运鑫五金领导携全体员工热情欢迎各
界人士垂询洽谈，共创运鑫五金更加美好的未来。
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