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联系电话  13856956839

产品详情

钣金加工工艺的特点

1、在传统工艺条件下，工件由多个零件组成，目前已完成一次弯曲加工，达到了缩短工艺、缩短施工周
期、降低成本的目的。

2、利用激光切割、、一次切割(带微连接)、四弯、四件加工的特点，突破了传统工艺下的设计思想，达
到了缩短施工周期、降低成本的目的。

3、由于采用了榫结构，可以通过弯曲后的点焊工艺来完成整个过程。工件变形小，喷涂前不需要成形和
磨削。

传统的工艺下，该工件由几部分组成。现在，一次切割 折弯就完成了。达到了减少工序，钣金加工厂，
缩短工期，降低成本的目的钣金加工减压淬火是通过降低淬火介质的液面压，从而延长蒸汽膜阶段，高
温区的冷却速度下降，使零件各部分的冷却速度均匀。采用连续冲裁的方式。该种钣金加工方式又可以
划分为单方向的和多方向的两种。其中多方向的冲裁方式通常适用于对大型金属进行层面加工或者是对
金属大孔的成型进行加工。

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，钣金加工哪家好，
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，马鞍山钣金加工，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，此时排焊点的
位置及高度非常重要，如果不当，点焊容易错位或变形，导致误差较大。

马鞍山钣金加工-毅创 专业加工厂家-钣金加工报价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）是一家从事“机箱机柜,不锈钢加工,电气柜,色选机,光伏汇流箱等”的公
司。自成立以来，我们坚持以“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“毅创”
品牌拥有良好口碑。我们坚持“服务为先，用户至上”的原则，使合肥毅创在五金冲压件中赢得了众的
客户的信任，树立了良好的企业形象。
特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！
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