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成形力口卫 性的液压成形加工 ， 则要每分钟
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卡 加工 相当于每个班次大约
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件产品 （ 图 ） ， 这是在采用传统的

卜十 ；申 液贼形工艺所雄实細。

穴 不 〗 财 公司研发出 来的新工艺

是一种全 自动的 、 集成到深冲压

除深冲压以外 ， 传统的液压成形工艺是一种非常耗费时问的工艺 。 这对于 工艺过程 中 的液压成形技术 这

供应商来说是非常不经济的 。 因此 ， 就有必要在成形加工工艺过程中集成和优化 一技术可 以不断地提高产量 ， 因

成形加工工艺 。 为它 的冲压行程和零件的顶 出时

间是与深冲压工艺过程相匹配的 。

作为独有的技术 ， 公司把新

文 型液压成形模具集成到深冲压工

艺过程 中 ， 并且液压成形模具的

工况受到深冲压设备控制 系统的

控制 。 冲压设备也就是对冲压件

市 冲压件主要是 因 为用 户对质量和 进行前一工序和后续工序成形加

镇的 成形加工技术公司 重复精度提 出 了很高的要求 。 新 工的压力机 ， 在这
一过程 中 用 来

是一家深冲压产品生产企业和著 工艺是 以液压成形工艺或者 内高 产生很高的内部压力 。

名 的 汽车产品供应商 。 近 日 ， 他 压成形加工工艺为基础 。 在这新 利用这
一工艺可以生产加工

们研发成功了一项 内槽零件加工 的工艺 中 ， 封闭成形模具 中 的金 出表面质量很高的 、 形状非常复

的新工艺 。 这一类似于液压成形 属管件在 内部压力 的作用 下 、 也 杂的和不对称形状的钣金件 ， 并

技术的成形加工工艺能够生产出 就是施加到模具和管件上的液压 有着很高的可靠性。 深冲压后的

复杂的有 内 沟槽 的成形件 ， 而且 力的作用下而产生变形 。 零件还可 以进一步 的 自 由 加工 。

生产这种成形件的精度和重复加 除 了深冲压工艺之外 ， 传统 同时 ， 由于冷作硬化的原 因这种

工精度达到 了迄今为止从未有过 的液压成形所耗费 的时间太 长 ， 深冲压液压成形件有着很轻的重

的水平 。 利用这
一新工艺生产的 因此经济性不好 。 若要做到 经济 量和最佳的强度 、 刚性 。 这

一新

技术的其他优点是 ： 很高的重复

細
精度 ； 内部压力 的过程监控使其

■务 翻：

隱产 能 力 ；

編
。 另 外 ’ 无

◎■ 〕
时要 有 个 比 较 复杂 的 调 试过

麗
—

— 删纖 力 ， 賴謹

产 四万到 千万件
产 液压成 形所需的 内 部压

现代制造


