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机床钣金加工工艺浅析 

沈阳机床集团钣焊分公司 (辽宁 110142) 王海波 马广字 

近年来，数控机床在汽车、军工等行业获得了 

广泛的应用，同时随着用户对环保、节能、外观等 

方面要求的提高，机床的防护也越来越受到各生产 

厂家的重视 ，这就对机床钣金件的设计速度和质量 

提出了更高的要求。通过论述机床钣金件的结构与 

工艺，为此类零件的加工与设计提供借鉴。 

钣金是针对金属薄板的一种综合加工工艺，包 

括剪、~ee／切／复合、折弯、焊接、铆接、拼接、成 

形 (如汽车车身、机床防护)等。其显著特征就是 

同一零件厚度一致。 

1．机床钣金结构件应用情况及工艺概述 

作为一种常用结构件，机床钣金件有着广泛的 

枧床制造业技术专题 

应用。其常用加工形式有剪切、冲压、激光切割、 

弯曲及焊接等，具有重量轻、刚度好、精度高及外 

形光滑美观、结构变化灵活多样的特点，是制造机 

床内外防护与复杂形状结构件的主要方法。 

随着数控冲床、数控激光切割机及数控折弯机 

等先进设备应用的日益普及，钣金加工工艺有了质 

的飞跃。现代折弯钣金件加工工艺以精确展开加 

工、零切削为特点，简化了钣金零件的工艺路线， 

效率高且加工质量好。 

机床钣金件的主要制造分为3个步骤 ：首先 ， 

利用数控剪板机、数控激光切割机、数控转塔冲和 

数控折弯机等设备对板料进行加工；其次，对需要 

(6)进给量和主轴转速的选择 进给量是工 

件每转一周旋轮相对工件轴向前进的位移量，其对 

工件的精度、表面粗糙度值、旋压力大小及减薄率 

有直接影响。在试验中发现，进给量、主轴转速都 

会影响工件精度。根据数控强力旋压机的性能，为 

达到高速、高效的目的，在研究过程中总结了如表 

2所示中的数据，满足了工件的旋压成形要求。 

表 2 

旋压道 主轴转速 进给量 进给速度 

次 ／r．min。’ ／mm·r- ／mm-min。 

1 2OO 1．7 340 

2 2o0 1．5 300 

3 200 1．7 340 

4 2ÖD O．8 16o 

(7)润滑与冷却的选择 强力旋压将使工件 

38 造 参蜃， -． 热加工 

发生塑性变形。该旋压机的正向压力为每个旋轮 

lOt，旋压过程中产生高热 ，会造成工件起波纹或 

破裂，甚至还会造成芯模报废。因此，选择水质冷 

却液和防锈液进行冷却润滑，这将使旋压温度降为 

60~C以下，从而改善了工件的加工性能，确保了旋 

压工件的质量。 

3．结语 

综上所述 ，通过薄壁油缸的旋压工艺研究证 

明，在高精度数控旋压机床上能够旋制出高精度的 

筒形零件。生产效率高，加工成本低，具有其他加 

工方法无可比拟的优越性。旋压加工方法与机加工 

相比，节约材料20％～50％，最高可达80％，且生 

产成本也将降低30％～70％。由此可见，旋压工艺 

有着广泛的发展前景，将不断推动旋压技术向纵深 

发展。MW (20120512) 



焊接的零件进行人工焊接，使其成形；最后，对其 

表面进行喷涂。 

2．钣金件的基本加工工艺 

对于钣金工艺人员、钣金制造者以及制造企业 

来说，钣金在制造过程中的加工工艺直接影响产品 

的质量，而利用先进的现代化设备及优化工艺可有 

效地解决零件精度要求高、形状复杂等问题，更能 

适应产品规格多样化的柔性需求。 

(1)钣金展开 钣金展开是加工过程中最重要 

的一道工序。正确完成钣金件的设计工作及准确得 

到展开图样尺寸是加工钣金件的前提条件。尽可能 

地求得成形钣金件的展开尺寸对降低成本、提高生 

产效率是至关重要的。 

钣金展平的长度是指要将材料 由平面折弯所需 

的长度，计算公式为： 

三= ( +K ) 

式中 L——钣金展开长度 (mm)； 

R——折弯处内圆角半径 (mil1)，通常与折 

弯设备相关； 

t——材料厚度 (1Tlm)； 

0——折弯角度 (。)； 

一 一

折弯因子，由折弯中线决定的常数，主 

要与材料相关，默认值为0-31831。 

由钣金展平长度计算公式可知 ，影响钣金展开 

长度的4个主要因素中，材料厚度 和折弯角度 0两 

个因素由产品结构决定，在一定的产品结构中可以 

视为常数。因此在钣金工程设计中，是以 因子和 

折弯内圆角尺为钣金展开计算的主要依据。 

在实际加工过程中，钣金工艺人员根据钣金材 

料的属性、厚度等特征设置折弯许可中的参数，从 

而得出钣金的展开尺寸 ， 但是这些设置参数只是 

经验值，并不一定与实际情况完全对应。为得到精 

确而且合理的展开图，还应结合SolidWork、Pro／E 

等三维软件对钣金折弯件进行设计。 

(2)钣金折弯 钣金折弯应尽可能地考虑设备 

的加工能力，这直接影响钣金件成形尺寸及外形美 

观。折弯机吨位的选择，其计算公式为： 

650 

了  

式中 P_ 折弯压力 (kN)； 

— — 板厚 (mm)； 

L——板宽 (m)； 

下模开口大小 (mm)。 

折弯方式一般分为3种：一是 自由折弯(也叫悬 

空折弯)；二是压迫折弯(也称为模具成形折弯)；三 

是三点折弯，其特点是工件与下模有三点接触，当 

上模压迫工件时，中间部分跟随工件一起移动，将 

工件位置反馈给计算机，保证折弯精度。 

钣金折弯工序在整个生产过程中属于瓶颈，其 

本身加工速度相对较慢，所以选择正确的折弯设备 

及折弯方式直接影响整个生产效率。 

(3)钣金焊接 焊接类型有氩弧焊、点焊、二 

氧化碳气体保护焊、焊条电弧焊等。针对机床钣金 

件的结构特点应考虑整体焊接方式，机床关键部位 

如前围罩、挡水板等需要满焊防水处理的，必须在 

焊接后做试漏；内侧加强筋选用几字型筋，尽量采 

用塞焊连接；为提高生产效率焊接螺母采用点焊方 

式等。 

焊接后的零件应进行表面打磨抛光处理，将焊 

渣磨掉，在圆弧板面对接处应打磨至圆角一致。检 

查焊接后的零件是否牢固，有无变形，并进行有效 

地修整、修型。 

3．机床钣金在设计及加工时应注意问题 

在设计机床钣金件时，先考虑零件是否能够直 

接折弯成形，避免人为拆分、焊接或过分拆分。对 

钣金结构要素进行设置，如止裂槽形式、变形区 

域、孔到边的最小距离、折弯边最小高度等， 这 

样才能生成结构和工艺性正确的钣金模型。 

在钣金件后期表面处理时，要考虑零件酸洗处 

理后溢水问题，如果酸洗液在经过加热没排净，会 

造成喷塑喷漆脱落问题，这时就需要在零件上开工 

艺孔，起到排水及挂件作用。 

4．结语 

通过对机床钣金件加工工艺的阐述及分析，提 

出了一些理论分析方法和注意的问题，在以后的生 

产中尽可能地优化工艺流程，缩短产品的设计与制 

造周期，适应现代钣金数控设备高效率的加工要 

求，降低生产成本，提高企业的市场竞争能力，以 

适应钣金制造业的快速发展。MW 

(20120507) 
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