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浙江专业钣金件

生成日期: 2025-10-30

    总弯曲度不大于总长度的。3、钣金件焊接前，变形的零配件必须校直、校平后再焊接。4、在进行焊
接前，应根据零件大小、材料厚度、焊缝要求的大小等不同选用粗细规格不等的焊丝。（二）焊接过程的要求1、
按图纸、技术、工艺要求制作焊接，因看图纸有误，导致工件焊错，需重新焊割的，该件按次品处理。2、焊接
时，要求该坡口的地方必须坡口，加工件没有坡口的、或者焊接型材等，应根据情况用磨光机进行坡口，需机
加工坡口的应进行加工坡口处理，并把问题上报给部门主管。3、焊接时应保证工件外形尺寸和形位公差，非加
工面形位公差按IT15级执行。4、焊接时需要代料的，板料厚度达不到图纸要求，未经技术部门的书面同意，
不能代料。5、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。6、连续焊缝要求平直光滑，不
能有明显的高低不平现象，不能有焊穿、焊偏、焊疤、气孔、咬边等现象。焊缝的焊角以图纸要求为准，无要
求的保证焊角为相临件的**小厚度。7、焊接完成后：每道焊缝应打磨处理，***焊渣，去掉周边毛刺。8、图纸
上要求折弯的零件，没有技术部的书面同意。但是和国外同行业企业相比，我国部分中小型钣金企业只注重眼
前的订单，而缺乏长远发展的眼光。浙江专业钣金件

使用数控冲床进行钣金件加工时，精度较高且产品的质量十分的稳定。数控冲床在钣金件加工过程中平整度好、
冲切的精度较高、毛刺少，成形的产品的质量非常稳定。***，数控冲床加工过程中，通过机床的计算机控制系
统能够随时对钣金件加工的过程进行监控，并及时的反馈工件加工的各种问题，进而采取对应的解决措施，能
够有效的减少产品的故障，加工速度比较快，且利用数控冲床，能够实习那小批量工件及不同零部件的同时加
工，也能够有效的提高工件的加工效率。数控集成式加工方式下，不需要在进行传统冲压加工时的许多后续处
理的环节，生产的效率自然会得到有效的提高，从而减少生产的成本。采用数控冲床进行钣金件冲压的主要工
艺过程1F先下料，后加工的加工工艺下料之前，有关工作人员首先需要按照零件的外形尺寸要求使用剪板机对
板材进行裁剪，之后才能够下料，然后编辑好数控程序输入到控制系统之中进入零件的加工阶段。以图1的单个
钣金面板零件的加工为例，加工过程中，首先需要对其进行修边处理，要保证该面板零件的四边垂直度良好，
为了防止工件移位，需要使用数控冲床的夹钳将零件夹持牢固。如果大板材的尺寸为2500mm×1250mm。浙
江专业钣金件钣金件落料后，边角、毛刺、接点要进行必要的修整，在刀具接点处，用平锉刀进行修整。

    用户可以充分发挥****钣金柔性制造系统的优势，根据电柜门板的尺寸和材质设计加工指令。同
时****柔性制造系统也能很好地满足电气控制柜钣金加工中工件精度高、种类繁多、外形复杂、批量大等需要。
该柔性制造系统在提高钣金生产能力的前提下，使钣金件在质量、精度上得到保证，同时实现自动化生产；此外
****柔性制造系统也具有工件改型适应性强，工件形状改变时只改变折弯程序即可，而无需改变模具和生产工
艺。其高度柔性化使得它在电气控制柜的钣金领域得到越来越***的应用。良好的人际关系不仅可以满足人们生
存的需要，还能为人才的成长营造良好的氛围。大学阶段是自我意识形成的重要阶段，人际交往是认识自我的
重要途径，但大学生在这个阶段**突出的问题是有强烈的需求却缺乏实现需求的能力。在某用户使用****钣金
柔性制造系统后，我们对电气控制柜门板加工进行了跟踪分析。表1为前后生产效率的对比数据：其一，横向研
究。即将不同时期全之三晋学术思想，三晋重要学人，任职晋地的名宦，游历晋地的贤达，全部置于当时国内
甚至国际学术的大背景之下，对照研究晋学先哲在中国学术史上的地位和作用，从而找出晋学对于全国甚至世
界学术的意义。

钣金构件没有一种固定的结构形式，在对产品进行设计时，应该满足生产功能的前提：让所设计出的结构要做
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到外形的美观和制作成本低廉的原则。钣金构件是根据具体需要进行设计，不同的结构就要设计出不同的形式。
总而言之，钣金构件的设计不是固定不变的，而是要随着产品的变化而变化，这就是钣金加工工艺所面临的难
点问题。2钣金加工工艺改进的措施在实际钣金加工工艺中遇到的问题，可以从以下几点进行分析，并对其进行
改进措施。钣金加工选材钣金加工一般是用在设备的外壳，因此板材的选择工作显得非常重要。既要选择的恰
当、在加工时方便，还能在保证强度的前提下把加工的成本进行降低。在同一结构加工材料时，要保证材料的
利用率，同样规格的板材厚度的材料**多不能超过三种。这就要加工时对材料要进行高度的利用，不能浪费。
对于那种**度且要求也比较高的钣金结构，可以用薄板压筋的方法达到目的。市场上所供给的钣金加工材料，
其外形有时并不符合要求。比如钣金加工出的零件，其展开尺寸和原材料的外轮廓尺寸不相等，这就会影响其
在材料上的安装。有些材料在装饰面上不需要进行外形上的材料喷涂，需要在板材的装饰面和板材的纹理方面
进行考虑。如果其不暴露在外面。钣金件阳极氧化是在工件表面形成一层致密的金属氧化保护膜,增加工件的防
腐蚀性。

将绘制的展开图编写成数控加工机床可识别的程序.让其跟据这些程序一步一步的在一块铝板上,将其平板件的
结构形状冲制出来.加工时要注意如何排版比较合理省料。3.冲孔.就是用冲床按图纸在铝板上冲出相应的孔位，
以便组装时安装角码。加工时要注意孔位间距及孔位边距是否正确。4.折弯.折弯就是根据图纸平板件,折成的
零件.其加工需要有折床来完成操作.它也有一定的折弯顺序,其原则是对下一刀不产生干涉的先折,会产生干涉
的后折.对于一些折弯比较发杂或者几个折弯太过靠近的情况可以用数控开槽机对某些折弯处进行开槽处理，然
后折成需要的角度。折弯前要先测量开好的原料各边长度是否正确，折弯后用量角器测量各弯度是否正确。卷
板：就是把需要完成相应弧度的板材用数控卷板机进行加工5.焊接.焊接就是将多个铝材零件组焊在一起,达到
加工的目的或是单个铝板的边缝焊接,以增加其强度.我公司铝单板的焊接用的是氩弧焊。当需加工出的铝板的
结构比较复杂时可拆分为几部分，通过焊接打磨来达到效果。6.组装.所谓组装就是将多个零件或组件（铝板、
角码、加强筋等）按照一定的方式组装在一起，使之成为一个完整的料品。(其中需注意的就是对料件的保
护。90年代后期，开始涌现出了大批的钣金制造企业。浙江专业钣金件

钣金件表面前处理可以清洁表面，提高涂膜附着力，成倍提高涂膜的耐蚀力。浙江专业钣金件

    自动化方案可以客户化配置各种料库（如单立库MD、大立体料库MVc、复合型立体料库SMD、双塔料
库BTW、小料库MTW），以及不同的上料装置和不同的卸料装置，并与客户的后道设备（如组装线或机器人卸料、
码垛和焊接生产线等）连接和集成而组成整条自动化的生产线。S4+P4柔性线有不同的生产模式，如：连线生
产，作为两台单机**生产或成套生产，客户可以根据自身的实际选择合适的生产模式。****柔性制造系统已
经***的应用于电气控制柜、电梯、厨电、钢质办公家具、金属天花和幕墙、工具箱柜、钣金分包商、暖通空调、
通讯机箱机柜、防盗门和防火门、超市货架、照明电气、汽车烤漆房、农业机械、畜牧养殖设备等159个行业。
本文以电气控制柜、电梯和厨电三个行业为例，概述****S4+P4柔性制造系统（又称柔性线）之应用。在电气
控制柜行业中的应用****S4+P4柔性线（图1）在电气柜行业中，依靠其高度的柔性化，实现电气控制柜的前
后门板、侧门板、顶板一次性成套完成，期间无需更换任何模具，**节省了生产时间。****柔性制造系统设计
的宗旨是智能柔性化制造，金属板料和加工工件的管理，通过数控程序来实现全自动化操作和管理。浙江专业
钣金件

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****，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。
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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。


