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50，60U型夹一般指的是经冲压加工而成的制件，在50，60U型夹加工厂，常见到的冲压件都
是金属冲压件，是采用的冷冲压加工工艺。其实冲压件的材质并非都得是金属材质，冷冲压工艺
即适用于多种金属材料也适用于一些非金属材料。金属材料和非金属材料性能不同，其适用的冷
冲压工序不同，非金属材料在冲压过程中虽不能产生塑性形变，但经冲压分离工序加工出的制件
仍然属于冲压件。因此说冲压件并非都是金属冲压件。当拉深材料中的应力不大时，允许采用不
带填料的油剂润滑剂；当拉深圆锥形类零件时，为了用增加摩擦抗力来减少起皱，同时又要求不
断通入润滑液进行冷却时，则一般采用乳化液。50，60U型夹在加工后发生氧化变色的现象。温州
轻钢龙骨U型夹购买电话

在建立和安装抗震支架的环节中，尽可能依照有关规定和标准建立封堵间隔。假如在明确支
架间隔层面有任何的艰难，也会对50，60U型夹支架的使用导致危害。那时候有些人想方设法对管
路明确提出防范措施，确保支撑架封堵间隔符合要求。成品支架安装在开展支撑架的封堵安装和
实际操作中，假如管路工业设备发生弯折，应尽量在该类地区开展良好品质防止，有关运用规范
和具体建筑装饰要求不可忽视。抗震支架的安装和方便使用，作用更强。在开展封堵工作时，应
留意这种的标准，那样防震支架安装支撑架的开支和运用才可以更为经济发展有效。温州轻钢龙
骨U型夹购买电话50，60U型夹不能在安装和卸下的过程中脱落。

在钢板规格种类中，无论是是定尺板还是卷材，同种材质、料厚的材料，都有不同的卷材宽
度和不同的销售价格。因此，50，60U型夹要想降低成本，就要从采购卷宽的制定上下功夫，在保
证材料利用率的前提下尽量选取不加价的卷宽区间。板材的厚度存在偏差要求，一般情况下，在
偏差允许的范围内，应首先选用下偏差的板材。在产品设计选材时，避免选用高牌号的材料造成
产品性能过剩，同时，在满足产品、工艺要求的前提下，尽量选择现有已量产车型所用的材质、
料厚，形成材料平台，便于后续采购和库存管理。而对于料厚的选择，除了要考虑车身成形后的
强度、重量外，还要注意料厚的大众化。因为特殊的料厚，供应商很难供货，而且价格也高。

热浸锌为锌加热到液体下热扩散涂层。其镀层厚度在15~100μm，并且不易控制，但耐腐蚀性
好，多用于工程中。热浸锌加工过程中污染严重，有锌废料和锌蒸汽等。由于镀层厚，在50，60U
型夹中引发了内外螺纹难以旋合的问题。因热浸锌加工的温度原因，它不能用于10.9级以上的U
型夹。渗锌为锌粉固态冶金热扩散涂层。其均匀性好，螺纹、盲孔内都能获得均匀层。镀层厚度
为10~110μm，并且误差可控制在10%。它与基体的结合强度和防腐性能在锌涂层中是较好的。其加
工过程无污染，较环保。50，60U型夹光亮细致且成本低、电流效率高、无毒。
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金属板料经50，60U型夹所得的冲压件翘曲不平，是什么原因呢？冲压件厂通常采作什么方法
来解决呢？来了解下。金属材料在与凸模、凹模接触的瞬间首先要拉伸弯曲，然后剪断、撕裂。
由于拉深、弯曲、横向挤压各种力的作用,使制件展料出现波浪形状,制件因而产生翘曲。通常冲
压件产生翘曲的原因有以下几个方面:1.冲裁间隙大产生的翘曲,改善的办法：可在冲裁时用凸模
和压料板紧紧地压住，以及保持锋利的刃口，都能收到良好的效果。制件在通过尺寸小的部位时，
外周就要向中心压缩，从而产生弯曲。修理磨即可。50，60U型夹应从材料变形和弯曲时材料移动
两个方面考虑安排先后顺序。温州轻钢龙骨U型夹购买电话

50，60U型夹变形区内各部分的应力状态有所不同。温州轻钢龙骨U型夹购买电话

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。温州轻钢龙骨U型夹购买电话


