
鑫盛泰钣金加工 焊接加工 开远焊接加工

产品名称 鑫盛泰钣金加工 焊接加工 开远焊接加工

公司名称 云南鑫盛泰金属制品有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 云南拓翔路206号大型激光切割钢工市场B1-B2号

联系电话 13629432928 13629432928

产品详情

钣金加工厂所运用的钣金件主要是经过激光切开、金属黏结、等离子切开、精细焊接等作业完结的，开
远焊接加工，可见其制造的进程是有多杂乱。这样不只可以确保钣金机箱的外布局合理结实，焊接加工
厂，并且可以地满意用户的需要，这样钣金机箱的出售也变得更有力。 也正是由于钣金机箱的效果非常
重要，所以其描绘和制造都是对比严厉的，可以确保钣金机箱的功能得到的示。 

压五金

利用折床压卯合五金件﹐一般要利用凹模﹐治具等辅助模具加工。
一般情况下有﹕压螺母﹐压螺柱﹐压螺钉及其他一些五金件。

加工注意事项

1、工件外形需避位加工时﹐要采取避位。

2、加工完后要检测扭力﹐推力是否达到标准及五金件与工件是否贴平贴紧。 

3、折弯后压卯﹐要在机床旁边压时﹐要注意加工避位和模具的平行度。

4、如果是胀卯时﹐还要注意胀卯边不能有裂纹﹐胀卯边不能高出工件表面。

5、易模成形

一般易模成形的加工内容包括﹕小段差﹐卡钩﹐抽桥﹐抽包﹐压弹片及一些不规则的形状。

易模的设计原理参考“LASER切割易模设计原理” 易模一般用后定规定位或自定位。



反折压平又称压死边。 死边的加工步骤为: 

1、先折弯插深至35度左右。 

2、再用压平模压平至贴平贴紧。 

1>﹐选模方式 

按5--6倍料厚选30度的插深下模的V槽宽度﹐根据加工死边的具体情况选择上模。 

2>﹐注意事项 

死边要注意两边平行度﹐当死边加工尺寸较长时﹐压平边可先折一翘角后压平。对于较短的死边﹐可采
用垫料加工。 

鑫盛泰钣金加工(图)-焊接加工报价-开远焊接加工由云南鑫盛泰金属制品有限公司提供。行路致远，砥砺
前行。云南鑫盛泰金属制品有限公司致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，更矢志成为机械
及工业制品项目合作具有竞争力的企业，与您一起飞跃，共同成功!
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