
钣金加工厂家 毅创 工艺精湛 宣城钣金加工

产品名称 钣金加工厂家 毅创 工艺精湛 宣城钣金加工

公司名称 合肥毅创钣金科技有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 肥西县上派镇工业聚集区合铜路旁

联系电话  13856956839

产品详情

一般在进行加工操作时，可以选用铜制品和镀锌板以及不锈钢等材料完成加工流程，所以这种加工方式
的范围比较广，也可以满足不同行业的加工生产需求焊接时的焊缝严格按图纸要求，该连续焊的连续焊
，该断续焊的一定要断续焊。如图纸没有要求的断续焊尺寸长度，则每间隔50mm焊8～10mm，各焊点距
离必须均匀一致。设计焊接结构时，应考虑在生产中，能方便地使用工具夹，以有利于防止焊接变形。

钣金加工时点焊的工艺要求

1.两焊点的距离：焊件越厚两焊点的中心距也越大，偏小则过热使工件容易变形，
偏大则强度不够使两工件间出现裂缝，通常两焊点的距离不超过35mm(针对2mm以下的材料)。

2.点焊的总厚度不得超过8mm，焊点的大小一般为2T+3(2T表示两焊件的料厚)，由于上电极是中空并通
过冷却水来冷却，因此电极不能无限制的减小，小直径一般为3~4mm。

3.点焊的工件须在其中相互接触的某一面冲排焊点，以增加焊接强度，钣金加工厂家，通常排焊点大小
为Φ1.5~2.5mm高度为0.3mm左右。

4.焊件的间隙：在点焊之前两工件的间隙一般不超过0.8mm，当工件通过折弯后再点焊时，钣金加工多少
钱，此时排焊点的位置及高度非常重要，钣金加工公司，如果不当，宣城钣金加工，点焊容易错位或变
形，导致误差较大。



 但时间一长受疲劳影响慢慢地扰乱视线，焊接后的尺寸出现明显超出公差的现象。按钣金件的基本加
工方式，如下料、折弯、拉伸、成型、焊接、表面处理。?在焊接零部件的前工段加工时必须加强尺寸公
差的管控，包括剪板、普冲、数冲、激光、折弯、压铆等各工位，做到批量产品结构尺寸的一致性比较
稳定。钣金件的表面前处理的作用主要是去油污，氧化皮，铁锈等，它为表面后处理作准备，而后处理
主要是喷（烤）漆，喷塑以及镀防锈层等。

钣金加工厂家-毅创 工艺精湛-宣城钣金加工由合肥毅创钣金科技有限公司提供。合肥毅创钣金科技有限
公司（www.hfycbjkj.com）拥有很好的服务与产品，不断地受到新老用户及业内人士的肯定和信任。我们
公司是商盟认证会员，点击页面的商盟客服图标，可以直接与我们客服人员对话，愿我们今后的合作愉
快！同时本公司（www.ycjgcj.com）还是从事合肥机柜厂家，安徽机柜厂家，芜湖机柜厂家的厂家，欢迎
来电咨询。
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