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50，60U型夹机械加工工艺过程一般由一个或若干个工序组成，工人在设备上对零件完成的那
一部分工艺过程，称为工序，工序的划分与产品结构有关。50，60U型夹加工工艺规程是指50，60U
型夹产品机械加工工艺过程和操作方法的工艺性文件。制定加工工艺规程时需要准备如下的资料。
产品设计图纸。产品验收的质量标准。现场的生产条件。有关手册、标准及指导性文件。制定工
艺规程的步骤，分析零件图，对零件进行工艺分析。确定毛料尺寸。拟定工艺路线，其主要工作
是：选择定位基准，确定各表面的加工方法，安排加工顺序，安排热处理以及检验等辅助工序。
确定各工序的加工余量，计算工序尺寸及公差。确定各工序所采用的设备及刀具、夹具、量具和
辅助工具。确定各主要工序的技术要求及检验方法。评价各种工艺方案，确定较佳工艺路
线。50，60U型夹减少刀具伸出刀架的长度。石家庄轻钢龙骨U型卡批发厂家

克服50，60U型夹开裂的几种调整方法,对于有内部局部成形的50，60U型夹，由于变形为双向
伸长变形，若外部材料不能向内部补充，塑性变形量过大时就会产生破裂。其根本原因在于拉伸
变形力大于侧壁开裂处材料的实际有效抗拉强度。克服破裂的调整方法如下：对于边缘破破裂的
冲压件：改善坯料边缘状态，利用冲裁的方法下料制坯，从而保证坯料边缘断面的质量；对于内
凹翻边坯料尺寸的确定，采用适当加大材料尺寸等方法。毛坯尺寸太大或形状不当，板料质量以
及冲压时润滑不好也会使零件拉裂，对此应改变毛坯尺寸或形状，调整冲压工艺。克服剪切破裂
的方法：将凸、凹模间隙调整均匀，适当加大凸、凹模圆角，增加拉深工序或整形工序，控制各
处材料进入凹模的阻力尽量挡于均匀一致。石家庄轻钢龙骨U型卡批发厂家50，60U型夹工件表面
有氧化膜，影响锌的正常沉积。

50，60U型夹零件技术要求分析是制定工艺规程的重要环节，通过认真仔细分析零件的技术要
求，确定零件的主要加工表面，从而确定整个零件的加工方案，零件技术要求分析包括以下几个
方面：精度分析：包括被加工表面的尺寸精度、形状精度和位置精度的分析。表面粗糙度及其他
表面质量要求的分析。热处理要求和其他方面要求的分析。机械加工工艺规程的制定，可分为两
部分：拟定零件加工的工艺路线；确定各道工序尺寸及公差、所用设备、切削规范等。拟定零件
加工路线是制定工艺规程的关键，任务是选择各个表面的加工方法、加工方案、确定各个表面的
加工先后顺序及整个工艺过程中工序数目多少等。

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
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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。50，60U型夹一直是弯曲成形生产
的关键。

50，60U型夹加工中分离工序是指金属板料受力后，应力超过材料的抗剪强度而使板料发生剪
裂或局部剪裂。其目的是在冲压过程中，使工件（或坯料）与板料沿一定的轮廓线相分离。根据
所要求的断面质量，这种分离工序又可分为以破坏形式实现分离的普通冲裁及以变形形式实现分
离的精密冲裁两种形式。而每种工序又包括很多冲裁形式，如落料、切边、冲孔等。成形工序是
指坯料受外力后，应力超过了材料的屈服强度，经过塑性变形，成为具有一定形状的加工工序。
其目的是使冲压坯料在不产生裂纹的条件下，发生塑性变形并转化成为所要求的工件形状。这种
变形形式很多，如弯曲、拉深、冷挤压、胀形等工序。50，60U型夹的制造精度和模具结构的选择，
都有很大的影响。石家庄轻钢龙骨U型卡批发厂家

50，60U型夹特点是品种规格繁多，性能用途各异。石家庄轻钢龙骨U型卡批发厂家

冲压件加工厂在加工冲压件过程中，要以冲压加工人员安全为主要的事项，避免在加工过程
中出现危险，那么加工50，60U型夹中在送料时要注意哪些情况呢？1、检查电压开关、气压是否
正常，机器是否异常；2、加工冲压件前，要清理设备周围，保持通畅；3、加工冲压件的送料人
员必须是经过专业培训的人员；4、开机人员一律做到人走机停，不能私自拆移和改装机器的保护
装置；5、一般在加工冲压件中，冲压工人尽量不要靠机械设备太近，要保持一定的距离，送料的
时候也是一样的，较好要保持在1米之外的地方。石家庄轻钢龙骨U型卡批发厂家


