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产品名称 机箱钣金加工 广东机箱钣金 凯品五金制品

公司名称 东莞市凯品五金制品有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 东莞市横沥镇田饶步远东新城世纪一期1号厂房

联系电话 13332636134 13332636134

产品详情

钣金折弯加工机箱钣金

 钣金折弯加工时钣金件加工中的其中一道工序，可以让板料加工成所需要的三维工件，在钣金折弯加
工弯曲过程中，经常遇到许多问题。

 问题一：折弯后工件在折弯处变形。

 原因：变形的主要原因是折弯速度快，手部跟不上工件的折弯速度。

 解决办法：降低弯曲速度，同时手持工件同步进行。

 问题二：较长的工件折弯，会出现角度一头大，广东机箱钣金，一头小。

 原因：在这种情况下，一般有以下情况：材料厚度不均匀，一端厚，一端薄。模具磨损不均匀，两端
高度不同。中间块不平衡，不在同一水平。

 解决方法：反馈给激光或NCT，使其注意材料的选择。更换模具或调整中间块。

 钣金加工是一门比较复杂的工艺，但是随着科技的发展，数控钣金加工技术的出现，机箱钣金加工，
让钣金加工行业获得更好的发展。

 1、S冲压是钣金加工中一个重要环节，数控冲床能够替代曩昔三台冲床的加工能力。大大提高了生产
率。

 2、剪板下料在钣金加工过程中是道工序，下料的准确度直接影响后面工序的加工质量，数控剪板机的
应用确保了下料的尺度及下料对角线的工差。数控剪板机是由数控设备、伺服系统、丈量设备及机床组
成。



 3、数控技术在钣金机床上得到了广泛应用，它处理了钣金加工中存在的零件精度高、形状杂乱、批量
大等问题。在生产中的应用大大提高了钣金加工能力、使钣金件在质量上、产值上得到确保，同时也大
大的降低了工人的劳动强度。

合理考虑数控钣金加工的公差外形尺寸：负差走到底，机箱钣金加工生产，正差走一半；孔形尺寸：正
差走到底，负差走一半。毛刺方向；抽牙、压铆、撕裂、冲凸点（包），等位置方向，画出剖视图；核
对材质，板厚，以板厚公差。

特殊角度，折弯角内半径（一般R=0.5）要试折而定展开；有易出错（相似不对称）的地方应重点提示；
尺寸较多的地方要加放大图；需喷涂保护地方须表示。

钣金机箱外壳加工中有哪些注意事项?

 钣金机箱加工一直以来都是加工行业中较为突出的一种加工形式，很多的电子产品的外壳都采用强度
好的，寿命长的钣金材质，机箱钣金件，那么钣金加工中，有哪些注意事项？我们一起来了解一下：

 1、折弯时首先要依据图纸上的尺寸，资料厚度肯定折弯时用的刀具和刀槽，防止产品与刀具相碰撞惹
起变形是上模选用的关键，在同一个产品中，可能会用到不同型号的上模，下模的选用依据板材的厚度
来肯定。其次是肯定折弯的先后次第，折弯普通规律是先内后外，先小后大，先特殊后普通。有要压死
边的工件首先将工件折弯到30°—40°，然后用整平模将工件压死。

机箱钣金加工-广东机箱钣金-凯品五金制品(查看)由东莞市凯品五金制品有限公司提供。东莞市凯品五金
制品有限公司（www.kaipin888.com）是从事“激光切割,剪折刨加工,精密钣金,板材销售”的企业，公司
秉承“诚信经营，用心服务”的理念，为您提供高质量的产品和服务。欢迎来电咨询！联系人：彭先生
。
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