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产品名称 机箱钣金加工步骤 安徽南电 台州机箱钣金加工

公司名称 安徽南电智能科技有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 安徽省宣城市泾县泾川镇经济开发区经二路

联系电话 18956333051 18956333051

产品详情

如何避免钣金外壳制造受损一事

在生产过程中，如何避免钣金外壳制造受损一事，针对这个问题，我们做下讲解。

1.钣金外壳制造设备的时候，需要提高生产性。目前许多陈旧冲压设备的操纵系统、电器控制系统存在
很多不安全因素，若继续使用对应其进行技术改造。冲压设备制造厂应当改进产品设计，确保冲压设备
的性。

2.改革工艺、模具和作业方式，实现人手模外作业。对于大批量生产作业，机箱钣金加工业务，可从改
革工艺和模具入手，实现机械化和自动化。例如，采用自动化，多工位冲压机械设备，采用多工划具与
机械化进出产装置，采用连续模、复合模等合并工序措施。所有这些不仅能保障冲压作业的安全，而且
能大大提高生产效率。

钣金的装配方式在市面上主要用的几种方式螺丝装配以及点焊

钣金的装配方式其实有很多，但是我们这边着重讲市面上主要用的几种方式螺丝装配以及点焊。

拉铆钉装配

拉铆钉，标为抽芯铆钉，又称哈克拉铆钉或哈克（HUCK）螺栓，是利用虎克定律原理，用拉铆4102钉
设备将2个结合件夹紧后，台州机箱钣金加工，将套入的环状套环（或称不带螺纹的螺帽）的金属挤压并
充满到带有多条环状沟槽的栓柱的凹槽内，使套环与栓柱严密结合的一种紧固方式。



铆合装配

铆合是冷作手段之一。用机械力使两工件之间经过中间工件得以连接的方法。一般为平板之间用铆钉铆
合

抽牙+螺丝装配

抽牙：就是板材冲出一个有导引又有孔壁的洞，由于可以接触面增加攻牙的牙数

增加，所以攻牙孔强度好很多。

自攻螺丝装配

自攻螺钉在装配的时候由于很多原因，容易出现装配上的故障。如：材料内部应力过大、十字槽过深等
。风批使用档位过大。被紧固零部件孔位过小，拧入扭力过大。装配孔位错位严重，拧入扭力过大。而
且拆卸次数有限.

攻螺纹+螺丝装配

比起自攻螺丝增加了攻螺纹的工艺，机箱钣金加工中心，然产品可反复拆卸。

螺母+螺钉装配

通过螺母来替代攻牙和螺纹，机箱钣金加工步骤，除去成本较高外几乎没其他缺点。

点焊

优点：1.可以在短时间内焊接，因此。 2.它不使用螺栓，焊条等，因此可以减少重量和成本。
3.热量集中在某个部位，被焊接的材料很少发生热变形，焊接质量良好。

缺点：1.不可拆卸 2.焊接失误就整件报废 3.焊接机成本高。

 

随着经济的发展现在钣金加工的发展也是越来越好了，因其含Cr量高，具有良好而
性及高温化性能。因此放在户外的产品用处很多。

就拿我们常见的来说，经常放在户外，对于化要求非常高，必须使用钣金材质设计，这样才能达到户外
十年之久的能力。因此我们汽车充电桩产品设计时选用交直流一体的构造。这样的产品设计既可完成直
流充电同时也能够满流充电的快速性。

 

在外观设计上我们的产品设计认为外形特色人体工学设计对汽车充电桩设计至关重要，设计时充分考虑
中国人特色，装置后整机高度、屏幕高度、键盘高度、充电接头安放槽高度，适合操作；在汽车设备时
应该考虑他上出线口的方式，因为可以节约操作者一半的力量；考虑人的运用习气和耐用性，选用接触
和键盘互为备份的操控，接触屏和键盘选用防雨、防尘的设计等．

 



机箱钣金加工步骤-安徽南电(在线咨询)-台州机箱钣金加工由安徽南电智能科技有限公司提供。安徽南电
智能科技有限公司坚持“以人为本”的企业理念，拥有一支高素质的员工队伍，力求提供更好的产品和
服务回馈社会，并欢迎广大新老客户光临惠顾，真诚合作、共创美好未来。安徽南电——您可信赖的朋
友，公司地址：安徽省宣城市泾县泾川镇经济开发区经二路，联系人：桂经理。
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