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金山区定制钣金折弯
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在选用在户外使用的机箱机柜一般都选择不锈钢机柜，因为不锈钢机柜具有搞腐蚀、点蚀、锈蚀
或磨损的优势。不锈钢还是建筑用金属材料中强度**高的材料之一。由于不锈钢具有良好的耐腐
蚀性，所以它能使结构部件长久地保持工程设计的完整性。含铬不锈钢还集机械强度和高延伸性
于一身，易于部件的加工制造，可满足机箱机柜设计师和结构设计人员的设计施工需要。随着新
的技术不断的产生，不锈钢机柜也在不断的更新中，**近不锈钢机柜又出现了新的设计理念，恒
温控制理念。在不锈钢机柜内外采用双体柜设计，内柜设置高温控制，外柜设置低温控制，从而
实现了恒温控制。另外不锈钢机柜由于长时间的在户外放置，难免会发生生锈现象，因此在不锈
钢机柜出现生锈现象时去补救的方法非常的重要。为了防止不锈钢机箱机柜出现生锈现象，一般
我们会在不锈钢机箱机柜下设置防水淹基座及落地孔，线缆从柜底部进出。前门为带锁的钢质门，
对重要设备可起保安作用。柜内在安装层板为活动可调节，方便安装定位具有有很好的成形性能
和良好的焊接性，可作为超**度的材料在核工业、航空和航天工业中应用。延展性好，用于成型
产品。钣金件喷塑(也叫喷粉)，是指粉末被极化，在电场力的作用下，均匀附着在极性相反的产
品表面。金山区定制钣金折弯

加工之后矩形钣金面板零件的尺寸为4 1 0 m m × 4 0 0 m m ，则该大板材可以加工出18
块410mm×400mm的矩形板料，总的来说材料的利用率可以达到％，一般来说单个零件下料的
时间在30s左右，则18块料总的下料过程需要花费9min左右。下料之后，厂房工作人员需要将裁
切之后的板料放置于数控冲床之上，每一块板料需要采用6种模具进行加工，共经历93次冲压，加
上工件装卸的时间，每一个工件加工的时间大致在1min左右。2F冲压套裁加工工艺冲压套裁加工
时，需要将18个零件在整个大板材上整齐的排列开来，然后通过数控冲床的长方模具将这18个零
件切断分开，在此过程中为了避免零件脱落，需要预留一定的未连接，确保整个板材依然处于整
体状态。装夹完成之后，由于各个零件之间存在长方模具，因此需要考虑零件间隙问题，一般情
况下，相邻零件之间的间隙在5ram左右，这种情况下，整块板材的利用率在94％左右。由于多了
一套长方模具，因此使用这种加工工艺时，一般需要7种模具。零件连接切断的加工过程中，长方
模具需要冲压360次，每件工件需要冲压2034次，整个冲压过称大概需要耗费12rain。相对而言，
冲压套裁加工工艺的精度比较低，且迂回加工过程中，机床的上下盘可能会出现卷料故障。金山
区定制钣金折弯威特力钣金专注钣金设计加工17年！

钣金加工折弯注意事项：在弯曲已具有弯边的坯料时，下模槽中心至其边缘的距离不应大于
所弯部分的直边长，否则无法放置坯料，已弯成钩形半成品再弯制时，应采用带避让槽的下模，
对于上模的选择，也需根据零件形状和尺寸而定要求确定。上模工作端的圆角半径应稍小于零件
的弯曲半径，一般采用直臂式，而当直臂式上模挡碍时，应换成曲臂式上模。用通用模具弯曲多
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角的复杂零件时，根据弯角的数目、弯曲半径和零件的形状，需经多次调整挡板和更换上模及下
模。弯制时先的次序很重要，其不但影响模具的结构和弯制零件的数量，并有时决定零件能否制
出。

上海威特力钣金加工中心：专注于提供整体钣金智造方案一站式服务。一、市场定位：提供
整体钣金智造方案一站式服务二、服务内容：精密钣金设计、精密钣金加工、非标钣金定制！三、
服务宗旨：坚持以“客户为中心、品质为抓手、创新为驱动“；以3省服务“企业省时、客户省心、
员工省力”为标准，用心服务，为每一位客户创造价值！四、服务设施：本公司占地面积1万5千
平方；拥有专业设计团队和制作团队；生产设备：德国通快激光切割机、德国通快数控冲床、瑞
士百超数控折弯机、威特力焊机、德国托克斯压铆机、瑞士金马喷涂线及其他相关设
备。SolidWorks的钣金模块非常适合钣金设计，但软件只是工具，设计结构的好坏，还是取决于
人的想法。

矩形点连接则适用于硬度较大的板材上，如304不锈钢板。无铆联接具极其简便的操作工序，
不错的抗拉性与抗剪性，强度也较高。现正普遍应用于自动化生产的升降机门板角部连接当中，
如图5所示。图5无铆连结工艺特点对比在升降机轿厢的门板，壁板和吊顶的钣金加工生产中，焊
接工艺虽然极其稳固准确，但由于高温对门板与壁板装饰面会有一定的损害，因此，该工艺已不
适用于升降机轿厢加工生产。而自攻螺钉工艺，由于升降机轿厢门板和壁板过薄，致使其连接性
能较差，因此也已被升降机轿厢生产所摈弃。如今升降机轿厢薄板角部连接中，基本为抽铆连接，
锁铆连接以及无铆联接这三种工艺三分天下。这三种连接工艺各有好坏。威特力钣金专业提供精
密钣金加工服务。金山区定制钣金折弯

钣金制造作为现代制造业的基础行业，为我国成为制造大国，发挥了很大作用，做出了很大
贡献。金山区定制钣金折弯

不可划碰伤.组装是一个料品完成的尾后一步,若料件因划碰伤而无法使用,需返工重做,会浪费很
多的加工工时,增加料品的成本.因此要特别注意对料件的保护。7.打磨，将铝板焊接部分及经打
磨抛光，使铝板表面光滑平整。喷涂篇铝板喷涂车间喷涂工艺流程我司车间铝材喷涂属于氟碳喷
涂，具体流程如下：前处理流程：铝材的去油去污（酸洗大约10分钟）→水洗（过两道清水）→
铬化（5分钟左右）→水洗（过两道清水）→100度烘干喷涂流程：上钩（铝材悬挂于流水线
上）→打磨去污→喷底漆→面漆→清漆→固化（在180℃-250℃之间烘烤20分钟左右）→质检→下
货→用包装膜包装1．前处理的目的：在铝合金型材、板材进行喷涂前，工件表面要经过去油去污
及化学处理，以产生铬化膜，增加涂层和金属表面结合力和防氧化能力，有利于延长漆膜的使用
年限。有些铝材的某些部位禁止喷涂的要在此工序后在相应部位贴保护膜或胶带，喷涂完成后及
时撕掉。2．上钩：不同形状的铝材用相应的挂钩挂于流水线上，由于烤炉所能容纳的铝材长宽高
规格分别不超过6m、、2m，所以要按适当角度挂好，并使其挂稳,。喷底漆前需观察铝材表面是否
有污物，用砂纸打磨干净并用喷枪吹干净。3．喷底漆：作为封闭底材的底漆涂层。金山区定制钣
金折弯

上海威特力精密钣金加工中心隶属于上海威特力焊接设备制造股份有限公司，创建于2004年，经
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过公司全体员工共同努力，公司业绩一直保持高速成长。我们坚持以“精心设计、精益制造、精
美服务、持久永续的满足客户需求”为理念。以优良的进口设备、先进的科学管理和完善质量管
理体系，为客户提供优良的产品及服务。上海威特力精密钣金加工中心（上海威特力焊接设备制
造股份有限公司）专门从事精密钣金设计、加工制造。公司是上海市高新技术企业，并通
过ISO9001国际质量管理体系认证，钣金专业技术人员为客户提供一对一的专业服务，以及完善
的售前和售后服务。公司拥有先进的钣金设备：德国通快数控冲床、瑞士百超激光切割机、德国
通快激光切割机、瑞士百超数控折弯机、意大利意佳折弯机、ABB焊接机器人、瑞士金马静电粉末
喷涂线等。公司产品已成功多方面应用于电子、仪器、仪表、医疗器械、工业控制、通信等领域，
产品远销欧美市场，得到中外客户的一致好评，我们将继续为新老客户提供一如既往的优良产品
和服务。


