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松江区不锈钢钣金折弯

生成日期: 2025-10-29

大有取代数控冲剪、等离子切割、火焰切割设备的趋势。随着激光切割机的应用，钣金加工工艺得到了飞速发
展，并给钣金制作加工带来了**性理念。激光切割工艺以及激光切割机设备正在被广大板材加工企业所熟悉接
受，并以其加工效率高、加工精度高、切割断面质量好、可进行三维切割加工等诸多优势逐步取代传统钣金切
割设备（以数控设备为主，包括剪床、冲床、火焰切割、等离子切割、高压水切割等传统的板材加工设备）。
激光加工技术在钣金加工工艺中具有很重要的位置，提高了钣金工艺劳动生产率，推动了钣金工艺的发展。激
光切割机柔性化程度高,可以**地缩减加工周期，切割速度快，出产效率高，提高加工精度，加快产品的开发速
度，这些优点被众多制造企业关注。激光切割机是将激光器发射出的激光，经光路系统，聚焦成高功率密度的
激光束。激光束照射到工件表面，使工件达到熔点或沸点，同时与光束同轴的高压气体将熔化或气化金属吹走。
随着光束与工件相对位置的移动，**终使材料形成切缝，从而达到切割目的。激光切割加工是用不可见的光束
代替了传统的机械刀，具有精度高、切割快速、不受切割图案限制、自动排版节省材料、切口平滑、加工成本
低等特点。激光切割机能比其他切割、下料工艺更快地加工钣金零件。松江区不锈钢钣金折弯

钣金作为基础加工门类里的一项，加工的零件及产品在工业及日常生活中随处可见，已经被人们熟知，钣金加
工的四大工艺包括冲（剪）、折（卷）、焊接、表面处理。而压铆工艺作为连接方式的一种，同样在钣金零部
件加工中发挥着重要作用。压铆是使用**设备及**工装模具对压铆件施加力，使其完全压紧或嵌入到工件内，
而能够保证它的牢固性及垂直度。常见的压铆包括径向压铆和摆辗铆接，在此对我们工厂中常用的径向压铆
（即常件普通压铆）工序（图2），浅谈一些注意事项和生产管控要点。压铆的工艺选择及注意事项⑴压铆底孔
尺寸应严格按照通用或**设备及标准件手册，综合考虑基材材质、厚度、压铆件型号、强度要求等进行设计，
实际加工底孔时，通常使用冲裁或激光切割的工艺。对于压铆质量要求较高，批量较大的零部件，建议定做模
具，考虑压铆方向，优先选用冲压工艺制作压铆底孔。如果前道工序涉及折弯，需要考虑压铆底孔是否在折弯
线内（上），如果有这种情况，需要预加工出小孔，折弯拉伸后，再通过钻孔或铰孔将小孔加工到设计尺
寸。⑵选用压铆工艺时，一定要参考实际设备的喉深、上下支架的形式等条件确认是否能够操作。此外，通常
情况下，压铆工艺应安排在表面处理工艺。松江区不锈钢钣金折弯90年代后期，开始涌现出了大批的钣金制造
企业。

光纤激光切割机在钣金行业的应用  光纤激光切割机作为新兴切割加工的工艺，越来越受到钣金加工行业的欢
迎；传统的火焰切割，等离子切割，水刀切割和线切割以及冲床的切割已无法满足现阶段加工行业应用范畴。
关于传统的手动切割，企业无法确保每位切割工人均有丰厚的切割经历与操作技艺，更无法确保每一位切割工
人的工作状态和身体情况能否良好，因而在切割效率与切割质量方面无法保证，其次，基于其它传统切割设备
的局限性与目前加工行业日益发展，光纤激光切割机作为新一代加工工艺，相比传统激光，具有更好的切割质
量，更低的系统造价，更长的运用寿命，更低的维护费用以及更低的能耗。并且光纤激光器的激光能够经过光
纤传输，方便与运动平台的衔接，进步了系统的稳定性，减少了维护量，
光纤激光切割机真正合适于工业加工范畴的应用。

    钣金不锈钢薄板联接技术，在现代钣金制造业中应用甚广，连接方法也充沛多样。尤为在升降机轿厢
不锈钢钣金连接中，各类连接工艺更是大放异彩，百花争鸣。既有焊接，自攻螺钉连接，抽芯铆钉连接等传统
的连接工艺，又有锁铆连接，无铆连接等下一代的薄板连接技术，如图1所示。图1各种冷连通示意图随着社会
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的发展和钣金制造工艺要求的不停提高，升降机轿厢不锈钢薄板连结在追求安定确实加工工艺的同时，对产品
的美观性也有了一定的追求。所以对于一些缺陷比较***，对产品外观影响较大的连接工艺，将会渐渐被升降机
钣金加工市场所淘汰。传统钣金连接工艺焊接工艺焊接是一种在钣金制造业中用到**广，连接强度极其稳固的
传统连接工艺，分成熔焊、压焊、钎焊三大类。其工作原理一般都是运用焊接装置的正负极短接，瞬间形成高
电流使得焊接金属丝达到熔融状况，并黏附到金属薄板上，使得金属薄板连结紧固，如图2所示。焊接工艺兼具
连接性能好，构造刚度大，整体性好，易于确保气密性和水密性，易于实现自动化焊接等众多优点。然而，焊
接工艺的缺陷也愈加***，被焊金属需有优良的导电性，且表面不能遮盖喷漆，每次连接数目**多只能两件。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。

    钣金折弯加工（SheetMetalBending），金属板材的弯曲和成型是在弯板机上开展的，即将成型的铸件
置放在弯板机上，用升降杠杆将制动蹄片提起，铸件滑动到恰当的位置，然后将制动蹄片下降到要成型的铸件
上，通过对弯板机上的弯曲杠杆施力而实现金属的弯曲成型。很小折弯半径是成型金属的延展性和厚度的函数。
对于铝板来说，金属的折弯半径要大于板材的厚度。折弯时，由于有一定的回弹，金属折弯的出发点要比要求
的视角稍大一些。金属板材的折弯是在金属加工车间展开的。绪言在金属材质中，原子之间效用着相当大的力，
足以对抗重力的功用，所以在从未其它外力效用的条件下，金属物体将维持自有的形状和尺码。??弹性变形---
--当物体受到外力效用之后，它的形状和尺码将时有发生变化即变形，变形的实质就是原子间的相距产生变化。
假如功用于物体的外力除去后，由外力引起的变形随之不复存在，物体能全然回复自己的原始形状和大小，这
样的变形称做弹性变形。??塑性变形-----如果功用于物体的外力除去后，物体并不能全然回复自己的原始形状
和大小，这样的变形称做塑性变形。塑性变形和弹性变形都是在变形体不破坏的条件下开展的（即连续性不破
坏）??通常用塑性表示材质塑性变形能力。由于钣金行业进入门槛低，加之制造业快速发展使我国成为世界工
厂。松江区不锈钢钣金折弯

威特力钣金专注钣金设计加工17年！松江区不锈钢钣金折弯

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。松江区不锈钢钣金折弯

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。
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。


