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松江区机柜钣金折弯

发布日期: 2025-09-24

钣金构件没有一种固定的结构形式，在对产品进行设计时，应该满足生产功能的前提：让所设计
出的结构要做到外形的美观和制作成本低廉的原则。钣金构件是根据具体需要进行设计，不同的
结构就要设计出不同的形式。总而言之，钣金构件的设计不是固定不变的，而是要随着产品的变
化而变化，这就是钣金加工工艺所面临的难点问题。2钣金加工工艺改进的措施在实际钣金加工工
艺中遇到的问题，可以从以下几点进行分析，并对其进行改进措施。钣金加工选材钣金加工一般
是用在设备的外壳，因此板材的选择工作显得非常重要。既要选择的恰当、在加工时方便，还能
在保证强度的前提下把加工的成本进行降低。在同一结构加工材料时，要保证材料的利用率，同
样规格的板材厚度的材料**多不能超过三种。这就要加工时对材料要进行高度的利用，不能浪费。
对于那种**度且要求也比较高的钣金结构，可以用薄板压筋的方法达到目的。市场上所供给的钣
金加工材料，其外形有时并不符合要求。比如钣金加工出的零件，其展开尺寸和原材料的外轮廓
尺寸不相等，这就会影响其在材料上的安装。有些材料在装饰面上不需要进行外形上的材料喷涂，
需要在板材的装饰面和板材的纹理方面进行考虑。如果其不暴露在外面。数控冲床是钣金加工冲
压是钣金加工中一个重要环节。松江区机柜钣金折弯

    机床门位于机床主体部分的正面，是机床造型设计的重点之一。机床门的造型要受到机
床外罩正立面造型的约束，其外轮廓线要与机床外罩正立面的轮廓线相匹配。那么数控机床于钣
金加工包括了二大块，加工与表面处理。钣金的表面处理主要是二大方式：喷塑（喷粉）和喷油。
大件通常用喷塑，小件可以用喷油。为什么？这是由工艺的特点决定的。其行业特性决定了工业
设备在产品设计后，绝大多数采用钣金加工处理。从行业角度，机器的应用环境是比较恶劣，塑
料材质强度不够，易破碎，金属件的强度、韧性可以满足要求；从工艺的角度，塑料件需要开模，
周期长，至少需要30天以上，大件的周期可能会达到45天，甚至60天以上，钣金件则一般7天时间
左右；从成本的角度，大件的塑胶模动则几十万，但钣金件可能只需要几千块钱就够了；从批量
的角度，没有形成量产，开塑胶模会让单件成本增加很多，钣金件虽然单件成本会比塑胶件高一
些，但不需要分摊模具费。机械设备设计不**在功能和工艺方面对设备提出了更高的要求，更是
提醒我们对于人机工程学的重视，工人需要在冰冷的工厂中感受到人文的关怀，设备是否直观易
用易维护，是否符合人机工程学，是否有良好的使用舒适度，是否能保障工人的安全。松江区机
柜钣金折弯威特力钣金以“诚信为本、用户至上、精益求精、铸就品牌”为企业文化。

材料就不用严格要求；但材料要暴露在外面时，就要对材料的纹理进行严格的要求，加工时不能
把外面的材料划伤。所以就要保证在钣金加工时减少不必要的损伤，提高材料的利用率。孔缺结
构设计及加工有些钣金加工需要进行打孔，这就要求对孔进行设计。除了让产品满足需求外，还
要方便进行加工，不影响钣金加工后期的工序和其美观的外形。首先方孔到根部加工时，要避免
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在钣金加工后对板材进行拉伸从而导致孔的变形。如果在钣金加工时进行手工打孔，就会增加钣
金加工的工艺难度。其次钣金件需要螺纹孔时，是可以通过各种不同的方法来实现的，具体见表1。
再次是弯曲结构的设计。具体弯折对其内直径**小边的要求如表2。**后是焊接结构的设计工艺。
焊接在钣金加工工艺中也是非常重要的，除了要保证产品的外形美观之外，还要将产品的表面接
缝处理得当。把一些有表面接缝的材料可以进行避免，采用在边角焊缝的形式来进行加工。一般
焊接的方式可以分为：用氩弧焊、二氧化碳保护焊、手工焊接和气焊等一系列焊接方式来进行钣
金加工。在钣金加工时，要选用合理的焊接方式，还要对其填充材料进行优良的选择，可以获得
更高效率的焊接效果。对钣金结构的构件进行合理的设计。

整体犹如机器人的外观，简单时尚；外形采用金属色搭配主色调，配合室外风景，与环境相协调；
整体采用钣金工艺，处理成本低，造型美观，成本低廉。产品结构设计方面，设计师从安装角度
及材料的普通性入手，用内六角螺钉替代十字螺钉，用不带孔洞的实心磁铁取代难以采购的带孔
洞磁铁，为客户节略成本。人机方面，充分考虑人机关系，在侧面开门，便于消耗品的更换；并
按照绝大部分人的身高和操作习惯设置产品高度和操作按键，方便用户操作。产品生产制造方面，
为客户提供从产品设计到生产制造一站式产品解决方案，缩短开发周期，支持大批量生产，为客
户节约开发成本。钣金产品设计当然，钣金工艺处理只是钣金产品设计中非常重要的一个方面，
只做好钣金工艺是远远不够的，设计师需要在外观、结构、技术、人机等多个方面进行探索创新，
精益求精，设计出品质更佳的产品。钣金加工工时包含准备工时和加工工时两个部分。

钣金加工是我国机械类工业中的一种重要的加工工艺，钣金加工工艺的要求相对比较高，而传统
的钣金加工工艺技术已经不能满足现有的钣金加工，其加工出来的钣金和现在实际上要求的存在
一定的差距，所以必须对钣金的加工工艺进行改进，才能符合***市场上钣金加工的要求。随着科
技的不断进步，钣金在加工工艺出现了问题。只有解决这些问题产生的原因，才能让钣金的加工
工艺水平提高，实现钣金加工工艺技术的突破。关键词钣金加工；难点；改进引言钣金加工在我
国机械类工程中占据重要的地位。随着钣金加工技术的提升，对钣金加工工艺水平要求越来越高。
但在钣金加工工艺上仍然存在着加工上的难点，这就直接关系到我国钣金加工技术向前推进的速
度，合理地提高钣金加工工艺是钣金行业面临的关键所在。文章从钣金加工工艺难点出发，对其
进行了分析并提出了相应的改进措施[1]。1钣金加工工艺中的难点钣金加工工艺是将一些金属薄
板进行手工或者是模具的手法，从而使其形成我们所希望和要求的形状和尺寸，通过焊接或者是
小部分的机械加工，使其形成更复杂的形状。比如在家庭中的油箱、铁通、通风管道、铁壶、漏
斗、烟囱、弯头等，还有各种设备的外壳等，这些都是钣金的构件。激光切割机能比其他切割、
下料工艺更快地加工钣金零件。松江区机柜钣金折弯

钣金件喷涂时，螺纹或部分导电孔需保护处理，螺纹孔可插入软胶棒或拧入螺钉，需导电保
护的用高温胶带贴上。松江区机柜钣金折弯

将逐渐改进或取代传统金属切割设备。激光刀头的机械部分与工件无接触，在工作中不会对工件
表面造成划伤；激光切割速度快，切口光滑平整，一般无需后续加工；切割热影响区小，板材变
形小，切缝窄（～）；切口没有机械应力，无剪切毛刺；重复性好，不损伤材料表面，数控编程，
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可加工任意平面图，对幅面很大的整板切割，无需开发模具，经济省时。一般来讲，建议30mm
以内的碳钢板、20mm以内的不锈钢板推荐使用激光切割机。激光切割机无切削力，加工无变形，
无刀具磨损，材料适应性好。无论是简单还是复杂零件，都可以用激光一次精密快速成形切割。
可实现切割自动排样、套料，提高了材料利用率，经济效益好。目前，钣金加工性价比**高的就
属金属激光切割机，使用寿命会长达数万小时之久，而且在使用的过程当中除了人为因素以外，
系统本身的故障率很小，即使在长时间的工作压力之下，也不会产生任何震动或者其他的不良影
响，相比于CO2激光系统的反射镜和谐振腔需要定期维护，实在是省下了不少维护成本。适用范
围宽广行业应用***众所周知，由于金属材料的使用越来越多，因此光纤激光切割机的使用范围也
越来越***。松江区机柜钣金折弯

上海威特力精密钣金加工中心隶属于上海威特力焊接设备制造股份有限公司，创建于2004年，经
过公司全体员工共同努力，公司业绩一直保持高速成长。我们坚持以“精心设计、精益制造、精
美服务、持久永续的满足客户需求”为理念。以优良的进口设备、先进的科学管理和完善质量管
理体系，为客户提供优良的产品及服务。上海威特力精密钣金加工中心（上海威特力焊接设备制
造股份有限公司）专门从事精密钣金设计、加工制造。公司是上海市****，并通过ISO9001国际
质量管理体系认证，钣金专业技术人员为客户提供一对一的专业服务，以及完善的售前和售后服
务。公司拥有先进的钣金设备：德国通快数控冲床、瑞士百超激光切割机、德国通快激光切割机、
瑞士百超数控折弯机、意大利意佳折弯机、ABB焊接机器人、瑞士金马静电粉末喷涂线等。公司产
品已成功多方面应用于电子、仪器、仪表、医疗器械、工业控制、通信等领域，产品远销欧美市
场，得到中外客户的一致好评，我们将继续为新老客户提供一如既往的优良产品和服务。


