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上海钣金冲压件加工厂家推荐
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冲压件加工设计：设计方案的五金冲压件，在确保能正常的运用状况下，尽可能使规格精度级别及表层粗
糙度等级规定低一些，并有益于商品的交换，降低废料、确保产品品质平稳。设计方案的五金冲压件，应有益
于尽量应用目前机器设备、加工工艺武器装备和生产流程对它进行生产加工，并有益于冲模使用期限的增加。
五金冲压件在生产时注意的问题；在冲压件加工生产制造时一定要留意，在应用压力机或冲模等工作服机器设
备时，要留意确保在正常情况下的运行状态下开展，避免条料不可以朝着恰当的准确定位给料或是不可以按一
定的空隙给料。要确保冲模各个地方零件的拧紧，留意不能让冲模的每个安裝部位产生变化，以防止擦破和压
伤产品表层进而直接影响到产品工件表层的品质。在提前准备原料时，一定要遵循工艺要求，留意对原材料开
展规格精确度的精确测量，严苛查验原料的规格型号和型号。冲压件加工流程就是根据生产需要进行开料。上
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影响冲压件加工稳定性的因素有哪些？1.冲压模具材料的选用及模具结构件的强度设计，直接关系到冲压
件成形的稳定性；2.冲压材料的性能、厚度的波动性、材质的变化范围等因素，对冲压件质量及冲压模具的稳
定性都有着一定的影响；3.拉伸筋阻力的大小以及压边力的变化范围，在冲压件拉深过程中质量稳定性起着得
重要的作用。4.润滑剂的选用合理与否直接影响到冲压加工的稳定性及冲模具的使用寿命。为了保证冲压加工
的稳定性，在模具的选材及结构设计、冲压材料的选择、包括润滑剂的选用等多个方面，在设计冲压件的工艺
及冲压模具的设计时，都得事先考虑进去，才能确保冲压生产的顺利进行。上海钣金冲压件加工厂家推荐冲压
件加工要尽可能使零件做到无废料及少废料冲裁。

冲压件加工成形过程中对设备和人员提出的防护要求：首先是针对冲压设备的防护，为了避免操作人员被
崩碎切屑伤到，需要在设备适宜的位置安装挡板。同时，冲压设备上的卡盘、花盘等零部件必须要配有稳妥的
螺栓，并且保证其拧紧。另外，圆锥轴卡盘也要装上拉杆才比较有保障。在进行冲压之前要检查设备的工况，
发现问题要及时处理，各零部件的防护罩的使用是必不可少的，以免在操作过程中转动的部件绞住衣物及身体
的其他部位。在没有防护罩的情况下，操作时应注重间隔，不要接近。还有一些防护要求是针对操作人员的，
作业的时候袖口不要敝开，而且还要穿好防护服、防护帽等防护装备，但是不要戴手套。当设备中的工件转变
时，禁止用手缠砂布砂光零件或用棉砂擦光零件，对切削下来切屑也要禁止用手拉。

钣金加工冲压件加工的常见问题：毛刺：冲孔或切边角过程中不完全留有余料，钢板截断面下部位产生毛
刺，以截断面为基准，毛刺高度为0.2mm以上时，发生的铁粉会损坏模具并产生凸凹。凸凹：材质表面异常凸
起或凹陷，是开卷线有异物(铁屑、灰尘)混入引起的。辊子印：清洗辊子或者送料辊子附着异物引起(以固定节
距发生)，一般情况下可以将板料上的辊子印异物去掉即可。滑动印：由于辊子滑动引起，在突然停止或者加速
时发生。卷料粉碎、边沿起皱：开卷线的导向辊或者模具上的导向辊间隙小时产生的起皱情景，由于卷料送入
不屈衡引起。划痕：产生零件上有划痕的主要原因，模具上有尖利的伤痕或有金属尘屑掉入了模具，防止措施
为修磨模具上的伤痕和消除金属尘屑。在进行冲压件加工操作时必须要思维会集，禁止唠嗑，相互配合。

冲压件加工工艺主要是把金属或非金属板料，通过压力机的压力，借助冲压模具冲压件加工成形的，冲压
件主要有以下特点：⑴冲压件加工是在其材料消耗不大的前提下，经过冲压制造出来的，其零件重量轻、刚度
好，并且板料经过塑性变形之后，金属内部的组织结构得到改善提高，从而使冲压件强度有所提高。⑵冲压件
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加工具有比较高的尺寸精度，其同模件尺寸均匀一致，有较好的互换性。不需要进一步机械加工即可满足一般
的装配和使用要求。⑶冲压件加工在冲压过程中，由于材料的表面不受破坏，故有较好的表面质量，外观光滑
美观，这为表面喷漆、电镀、磷化及其他表面处理提供了方便条件。冲压件加工是在其材料消耗不大的前提下，
经过冲压制造出来的。上海钣金冲压件加工厂家推荐

冲压件加工所应用板料的内涵机能和表面临冲压制品的品质有着很大的影响。上海钣金冲压件加工厂家推
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冲压件加工工艺问题的应对方法：当冲压件加工中当工件的断面质量和尺寸精度要求较高时，可以在冲裁
工序后再增加修整工序或者直接采用精密冲裁工序。为了提高精密冲压件工艺的稳定性有时需要增加工序数目，
以保证冲压件的质量。很多时候，弯曲件的工序数量主要取决于其结构形状的复杂程度，根据弯曲角的数目、
相对位置和弯曲方向而定。当弯曲件的弯曲半径小于允许值时，则在弯曲后增加一道整形工序。同样的，拉深
件的工序数量与材料性质、拉深高度、拉深阶梯数以及拉深直径、材料厚度等条件有关，需经拉深工艺计算才
能确定。当拉深件圆角半径较小或尺寸精度要求较高时，则需在拉深后增加一道整形工序。上海钣金冲压件加
工厂家推荐

上海启良金属科技有限公司专注技术创新和产品研发，发展规模团队不断壮大。目前我公司在职员工以90
后为主，是一个有活力有能力有创新精神的团队。公司业务范围主要包括：钣金加工，激光切割加工，冲压件
加工，机箱机柜加工等。公司奉行顾客至上、质量为本的经营宗旨，深受客户好评。公司深耕钣金加工，激光
切割加工，冲压件加工，机箱机柜加工，正积蓄着更大的能量，向更广阔的空间、更宽泛的领域拓展。


