
sa塑胶注塑加工厂 湖南塑胶注塑成型加工

产品名称 sa塑胶注塑加工厂 湖南塑胶注塑成型加工

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

冲裁件产生翘曲变形

原因

有间隙作用力和反作用力不在一条线上产生力矩(凸凹模间隙过大及凹模刃口带有反锥度时，或顶出器与
工件接触面积太小时产生翘曲变形)。

对策

冲裁间隙要选择合理；

在模具结构上应增加压料板(或托料板)板材与压料板平面接触并有一定的压力；

检查凹模刃口如发现有反锥度则必须将冲模刃口修整合适；

如是由于冲裁件形状复杂且内孔较多时剪切力不均匀增大压料力，冲裁前就压紧条料或者采用的压力机
冲裁；

板材在冲裁前应进行校平，如仍无法消除翘曲变形时可将冲裁后工件通过校平模再次校平；

定时清除模具腔内的赃物，薄板料表面进行润滑，并在模具结构上设有通油气孔。



冲压件是靠压力机和模具对板材、带材、管材和型材等施加外力，使之产生塑性变形或分离，从而获得
所需形状和尺寸的工件（冲压件）的成形加工方法。冲压和锻造同属塑性加工（或称压力加工），合称
锻压。冲压的坯料主要是热轧和冷轧的钢板和钢带。

全世界的钢材中，有60～70%是板材，其中大部分是经过冲压制成成品。汽车的车身、底盘、油箱、散
热器片，锅炉的汽包、容器的壳体、电机、电器的铁芯硅钢片等都是冲压加工的。仪器仪表、家用电器
、自行车、办公机械等产品中，塑胶注塑成型加工，也有大量冲压件。

五金冲压件加工是目前应用广泛的加工方式，在五金冲压加工过程中，制作工程比较复杂，难免会出现
一些问题。

毛刺，主要发生于剪切模和落料模，刃口之间的间隙或大或小时会产毛刺。

曲折，由于应力不均匀、拉延筋匹配不良或者压机滑块控制不良等造成制件角部位或者压花部位发生曲
折、应变。

五金冲压件加工对材料的强压，使材料产生塑性变形，会导致冲孔尺寸趋大，而减轻强压时，冲孔尺寸
会趋小。

sa塑胶注塑加工厂(多图)-湖南塑胶注塑成型加工由声爱科技（深圳）有限公司提供。声爱科技（深圳）
有限公司（www.shengaikj.com）拥有很好的服务与产品，不断地受到新老用户及业内人士的肯定和信任
。我们公司是商盟认证会员，点击页面的商盟客服图标，可以直接与我们客服人员对话，愿我们今后的
合作愉快！同时本公司（www.wujinjiagong1.com）还是从事塑胶外壳注塑价格，塑胶外壳注塑厂家，广
东塑胶外壳注塑的厂家，欢迎来电咨询。
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