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冲压模具参数
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多料带铆合技术(1)传统多产品互铆技术：多产品互铆通常先用几套模具分别将产品单件生产
出，再由人工将产品组合在一起，用工站模进行铆合。此生产方式需要较多机台和人力，劳动强
度大，效率低。(2)创新型多料带铆合技术：该技术是将多个产品集成在一套模具内完成，根据产
品铆合方式，分别设计平行送料和垂直送料。平行送料由冲床自带送料机完成，垂直送料由两组
微型气动送料机构完成，送料机构1在前端拉料，送料机构2实现准确送料。需铆合的产品由料带
或输送机构送至铆合位置，上模下行进铆合，然后产品切断出料。该技术实现了多产品全连续模
生产，产能可达2000PCS/小时。多工位传递模设备，就选温州创睿五金模具有限公司，用户的信
赖之选，有需要可以联系我司哦！冲压模具参数

模具的报价大概包括以下几个内容：1、精度加工成本：精度加工基本说的就是线切割，在模
具机加工中，线割费用占到很大比例。而且其计算方法大多按面积来算的，根据线割的效率、机
型不同分：快丝每平方毫米0.0045---0.005元左右。中丝是快丝的三倍价格，慢丝是中丝的三倍
价格，一般都是有精度的才会使用慢丝加工。2、模具标准件成本：模具中常见标准件大概可以归
为三类：弹簧类、导柱、导套类、螺丝类。而其中的弹簧，根据其颜色又可以分：黄、蓝、红、
绿、茶五色，弹力依次增大。米思米与盘起占据大部分的市场。拉伸模具哪种好温州创睿五金模
具有限公司为您提供 多工位传递模设备。

冲床设备的选用：冲床吨位，冲裁力不够，调模下得太深冲床吨位，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。脱料不顺：生
产前无退磁处理，无退料梢；生产中有断针断弹簧等卡料。模具材质不好在后续加工中容易碎裂。
生产意识：叠片冲压，定位不到位，没使用吹气q，模板有裂纹仍继续生产。

五金拉伸模具在工件的形成过程中拉伤发生的原因首要有以下两种：一是因为五金拉伸模具
凸、凹模外表的宏观机械高低不平或被成形资料与五金拉伸模具凸、凹模外表之间搀杂其他硬质
颗粒，都会在工件外表或五金拉伸模具凸、凹模外表形成机械的磨损，解决办法是对五金拉伸模
具凸、凹模外表进行细心研磨加工，并加强出产环境的管理。二是因为五金拉伸模具工件外表与
模具凸、凹模外表粘着磨损而形成的拉伤，也是出产中z常见的又不简单解决的一种状况，解决模
具及工件成形过程中的拉伤问题应依照减小粘着磨损的基本原则，经过改变接触副的性质作为起
点。在五金拉伸模具与成形资料之间加一层PVC之类的薄膜，有时也能够解决工件的拉伤问题。
关于出产线，经过机构能够到达接连供给薄膜，而关于周期出产的冲压设备，每出产一件工件需
加一张薄膜，影响出产功率，但办法一般本钱也很高，还会发生大量废料，关于小批量的大型工
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件的出产选用此种办法是可取的。温州创睿五金模具有限公司为您提供 多工位传递模设备，有需
要可以联系我司哦！

冲压模具三视图，你懂吗？不管是做冲压模具钳工，还是做冲压模具设计，或者是数控操作、数
控编程、以及磨床、铣床等等，只要是和机械加工有关的，都必须有看图、读懂图的本领，这是
必不可少的，如果你连图都看不懂，还怎么加工零件？视图：从各个不同的方向去观察一个物体
得到的几何图案。例如：当一个物体摆在你的面前：1、从正面来看，得到的几何图形就称之为主
视图；从后面看，得到的几何图形就称之为后视图；2、从正左边来看，得到的几何图形就称之为
左视图；从正右边来看，得到的几何图形就称之为右视图；3、从上往下看，得到的几何图形就称
之为俯视图，从下往上看，得到的几何图形就称之为仰视图；4、为了使图形表达的更准确，更能
让人读懂，通俗易懂，有时候还需要画上剖视图、全剖视图、半剖视图、断面图等。剖视图，就
是把它剖开，你看到的图形；全剖视图：就是全部剖开得到的图形；半剖视图，就是把它剖了一半
（不是全部剖开），得到的几何图形；断面图，就是想象一下这个物体从这里断裂，然后把断裂
以后你看到的视图用图形表达出来，这就是断面图。温州创睿五金模具有限公司致力于提供多工
位传递模设备，期待您的光临！机械手冲压模具价格

温州创睿五金模具有限公司为您提供 多工位传递模设备，有想法的不要错过哦！冲压模具参
数

冲压这种工艺也可以再细分，按温度来分，可以分为红冲与冷冲。顾名思义，红冲是指把原
材料加温，烧红了来冲，红冲”实际上是一种热挤压工艺，红冲工艺像精锻加工那样将金属坯料
加热后放在模具内成形，但是红冲除大型红冲件外一般都是一次性成形，而精锻一般为几次压力
成形。红冲工艺与热挤压相比较，金属坯料同样需要加热，热挤压的模具与冷挤压的模具基本上
相同，金属材料在模腔内的流动较为简单，成形的零件形状，大多数与冷挤压零件差不多，偏向
较为简单形状的零件成形。冲压模具参数

温州创睿五金模具有限公司汇集了大量的优秀人才，集企业奇思，创经济奇迹，一群有梦想
有朝气的团队不断在前进的道路上开创新天地，绘画新蓝图，在浙江省等地区的五金、工具中始
终保持良好的信誉，信奉着“争取每一个客户不容易，失去每一个用户很简单”的理念，市场是
企业的方向，质量是企业的生命，在公司有效方针的领导下，全体上下，团结一致，共同进
退，**协力把各方面工作做得更好，努力开创工作的新局面，公司的新高度，未来温州创睿五金
模具供应和您一起奔向更美好的未来，即使现在有一点小小的成绩，也不足以骄傲，过去的种种
都已成为昨日我们只有总结经验，才能继续上路，让我们一起点燃新的希望，放飞新的梦想！


