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天津集成吊顶龙骨U型夹销售厂商
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加工50，60U型夹时，有时候会出现废料与产品分离不彻底的现象，为什么会出现这种情况呢？下
面简单来说一下；1、间隙过大是导致废料分离不彻底的原因之一，或者产生很大的毛刺，落料尺
寸取决于凹模尺寸，间隙取决于凸模上；2、废料刀口的高度不够，或者过低，都会导致在修边时
出现上下刀口接触不良，从而引起废料与五金冲压件产品分离不彻底；可补焊废料刀或者增加废
料刀的安装座的高度；3、一般在调试阶段，由于模具状态不稳定，出现的五金冲压件闭合高度不
过等。50，60U型夹使用的材料有很多种，不同的用途决定了选择哪种材料。天津集成吊顶龙骨U
型夹销售厂商

50，60U型夹克服拉伸破裂的方法：减小凸缘变形区的变形阻力；加大凸、凹模圆角半径；调
整凸模与凹模的相对位置。增加拉深工序数，增加整形工序；适当调整压边力。在不影响使用功
能的情况下，适当减小局部成形深度，增大转角，在允许的情况下，增加工艺切口或工艺孔，以
增加局部形状内部材料的流动，减小变形区的塑性变形量等。另外，拉伸温度和润滑状态对成形
质量也有影响。如果温度较低，板料成形性能较差，不利于拉出理想的拉伸件。在拉伸过程中，
金属材料与模具的表面直接接触，相互作用力很大，使材料在凹模表面滑动时产生根大的摩擦力，
增加了拉伸所需的压力和材料内的拉应力，这也是工件破裂的原因之一。天津集成吊顶龙骨U型
夹销售厂商确定50，60U型夹各主要工序的技术要求及检验方法。

在50，60U型夹加工生产过程中，五金50，60U型夹的表面会出现不均匀的条纹，使50，60U型
夹的表面质量以及整体强度都会受到影响，严重的话还会报废产品。那是为什么出现这个问题，
又有什么样的措施可以有效的控制和避免呢？主要是要改进五金冲压件和刀具之间的摩擦特性，
提高整个系统的刚度，增加系统的阻尼，降低切削负荷。具体措施如下所述，供大家参考：采用
合适的刀具和冲压原材料，针对不同的五金50，60U型夹材料选择合适的刀具，使刀具和工件的相
互摩擦系统以及使刀具和工件的动静摩擦系数的差别尽量地小。

一般是选用涂层测厚仪（铁基探头的）来测量镀锌层的厚度，这个80克是指板材双面锌层之
和达到80克。50，60U型夹镀锌厚度测量，一般是每一种规格的板抽3块，在镀锌钢板上面积不大
于1cm2的考察面正反面各做3次镀锌厚度测量，所得的测量平均值为局部镀锌厚度，在该钢板上
测出的5次局部镀锌厚度的平均值为其平均镀锌厚度。涂层测厚仪测出的结果是厚度，单位是µm,
镀锌层重量=厚度×7.14。这个厚度的单位用µm，得出的重量的单位就是克，实际上这个7.14就是
锌的密度值。在材料消耗不大的前提下，50，60U型夹经冲压制造出来的。

厂家对50，60U型夹加工工艺设计是有一定的要求的，具体的表现在以下几个地方；在设计时
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要求冲压件加工中材料利用率要高,即原始材料消耗要尽可能少。考虑冲压件加工厂的具体生产条
件,制定出的工艺方案要尽可能经济合理；工序组合方式和工序排列顺序要符合冲压件加工变形规
律,能保证冲制合格的工件;冲压件加工工序数量尽可能少,生产效率尽可能高;制定的工艺规程,要
方便工厂、车间的生产组织与管理。良好的冲压工艺能保证材料消耗少、工序次数少、模具结构
简单、操作方便、寿命长,产品质量稳定等等。尽可能的使得50，60U型夹无废料和少废料的冲裁。
天津集成吊顶龙骨U型夹销售厂商

50，60U型夹的制造精度和模具结构的选择，都有很大的影响。天津集成吊顶龙骨U型夹销售
厂商

创新对于企业来说也是如此，是有限责任公司（自然）企业降低成本、增加效益、加强管理、提
高员工收入，在激烈的市场竞争中脱颖而出的有力法宝。特别是在大众创业、人潮汹涌的现在，
创新才是品牌提升重点竞争力的关键。主营各类配件，50大中吊，60大中吊，75支撑卡，50连接
件，60连接件，7字吊，大中支托，小支托，60挂吊，中龙插，38铁丝钩等等配件，并且支持加工，
生产，销售，具有生产制造的能力，有其他需要可以联系已形成系列化、标准化，品种规格齐全，
产品质量稳定，部分产品在国际市场上具有一定的竞争力。行业之间的国际交流更加频繁。有限
责任公司（自然）企业管理人员的素质得到提高，已成为我国的工具。可持续发展的新动力。
以50大中吊全系列，60大中吊全系列，U型夹系列，连接件为象征的传统手动工具产品仍然受到海
外买家的青睐。约20％的长期增长率也证明了中国的手工工具正在生产。天津集成吊顶龙骨U型
夹销售厂商


