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产品名称 金属钣金加工厂家 云南盈乾达
西双版纳钣金加工厂家

公司名称 云南盈乾达金属制品有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 云南自由贸易试验区昆明片区经开区洛羊街道办
事处拓翔路206号钢工市场C3-C5号

联系电话 15808756090 15808756090

产品详情

在进行毛刺打磨的时候，汽车钣金加工厂家，注意不要将工件叠在一起进行打磨，激光钣金加工厂家，
另外工件要整齐平稳的摆放，每层高度要适宜。【金属加工微信，内容不错，值得关注】

产生变形的原因主要有过低的模具下模，模具见距离太近互相有影响，在制作过程中产生变形等。对此
类原因引起的变形，金属钣金加工厂家，可将下模高度增加，注意两个高的下模不能在一起安装。冲切
位置与夹爪有一定的距离。尽可能的用多孔刀进行网孔的冲制加工。另外可对加工顺序加以调整，先进
行切边然后再进行冲网孔的加工。

激光切割机在钣金加工中的实际应用及优势：

（1）利用编程软件，提高激光切割效能。激光切割能够有效的利用编程软件的优点，极大的提高薄板型
材料的利用率，减少材料的使用与浪费，同时减轻工人的劳动强度与力度，达到理想的效果。另一方面
，优化排料的这一功能性，可以省略薄板切割的开料环节，有效的降低材料的装夹，减少加工辅助的时
间。因此，促使切割方案更合理的安排，有效的提高加工效率及材料的节省；

钳工:沉孔、攻丝、扩孔、钻孔        沉孔角度一般120℃，西双版纳钣金加工厂家，用于拉铆钉，90
℃用于沉头螺钉，攻丝英制底孔。3．翻边：又叫抽孔、翻孔，就是在一个较小的基孔上抽成一个稍大的
孔，再攻丝，主要用板厚比较薄的钣金加工，增加其强度和螺纹圈数，避免滑牙，一般用于板厚比较薄
，其孔周正常的浅翻边，厚度基本没有变化，允许有厚度的变薄30-40%时，可得到比正常翻边高度大高4
0-60%的高度，用挤薄50%时，可得大的翻边高度，当板厚较大时，如2.0、2.5等以上的板厚，便可直接
攻丝。4．冲床：是利用模具成形的加工工序，一般冲床加工的有冲孔、切角、落料、冲凸包（凸点），
冲撕裂、抽孔、成形等加工方式，其加工需要有相应的模具来完成操作，如冲孔落料模、凸包模、撕裂
模、抽孔模、成型模等，操作主要注意位置，方向性。 金属钣金加工厂家-云南盈乾达-
西双版纳钣金加工厂家由云南盈乾达金属制品有限公司提供。云南盈乾达金属制品有限公司是云南 昆明 



,五金配件的见证者，多年来，公司贯彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，满足客户需求。在
云南盈乾达领导携全体员工热情欢迎各界人士垂询洽谈，共创云南盈乾达更加美好的未来。
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