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激光切割技术
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激光切割是利用高能量密度的激光束照射在

工件表面，使材料迅速熔化、汽化或达到点

燃点，同时以高速气流将熔化或燃烧产物吹

走，从而实现将工件割开。

原理

高精度、高效率、热影响区小、切缝窄、切

割面光滑无毛刺、可加工各种复杂形状等。

特点

激光切割原理及特点



设备
主要包括激光器、切割头、光束传输系统、数控系统和工作台等。

应用领域
广泛应用于汽车制造、船舶制造、航空航天、电子工业、石油化工等领

域，适用于加工各种金属材料，如碳钢、不锈钢、铝合金等。

激光切割设备与应用领域



激光切割工艺流程及优化建议

优化建议

合理选择切割参数，如激光

功率、切割速度、辅助气体

压力等；优化图形设计，减

少不必要的空行程；定期维

护和保养设备，确保设备处

于最佳状态。

工艺流程

材料准备→图形设计→编程

排版→激光切割→检验质量

→后续处理。



质量评估

主要包括切割面的平整度、垂直度、粗糙度以及尺寸精度等方面。

提高方法
选用高质量的激光器和切割头，确保光束质量和稳定性；精确控制切割速度和辅助气体压力，

以获得最佳的切割效果；对于特殊材料或厚度较大的材料，可采用多次切割或预打孔等工艺

措施来提高切割质量。

激光切割质量评估与提高方法



钣金折弯工艺
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钣金折弯是通过将金属板材置于折弯机上，利用上下模具的相对运动，使板

材在模具的折弯半径处产生塑性变形，从而达到预期的折弯角度和形状。

原理

钣金折弯机通常由机身、工作台、上下模具、液压系统、电气控制系统等组

成。其中，上下模具的精度和耐磨性对折弯质量有重要影响。

设备简介

钣金折弯原理及设备简介



折弯工艺参数设置与调整技巧

折弯角度

根据产品要求设定折弯角度，通过调

整模具间隙和液压系统压力来实现。

折弯半径

折弯半径的大小影响板材的变形程度

和应力分布，需根据板材厚度和材质

合理选择。

板材厚度

不同厚度的板材需要不同的折弯力和

模具间隙，需根据板材厚度调整设备

参数。

板材材质

不同材质的板材具有不同的弹性和塑

性，需根据材质特性调整折弯工艺参

数。



板材表面划伤
可能由模具表面粗糙、板材未正确放置等原因引起，需保持模具清洁、光滑，

并确保板材正确放置。

折弯角度不准确
可能由模具间隙调整不当、液压系统压力不稳定等原因引起，需检查并调整相

关参数。

折弯处出现裂纹
可能由板材材质过硬、折弯半径过小等原因引起，需更换合适的板材或调整折

弯半径。

常见问题分析及解决方案



家电制造
如冰箱、洗衣机等家电产品的外

壳制造，常采用钣金折弯工艺进

行成型。

汽车制造
汽车车身、车门等部件的制造过

程中，钣金折弯工艺被广泛应用。

建筑装饰
如金属门窗、金属隔断等建筑装

饰材料的制造，也常采用钣金折

弯工艺。

航空航天
在航空航天领域，钣金折弯工艺

被用于制造飞机、火箭等飞行器

的金属部件。

钣金折弯的应用实例



三维弯管技术探讨
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技术原理：

弯曲原理：三维弯管技术通过控制弯管机的弯曲机构，使金属管道在三

维空间内按照预定的路径进行弯曲。这通常涉及到管道在多个平面上的

弯曲，以形成复杂的形状。

成型方式：根据管道材料和弯曲要求，三维弯管技术可以采用冷弯或热

弯的方式。冷弯适用于较薄的管道和塑性较好的材料，而热弯则适用于

较厚的管道和需要较大弯曲半径的情况。

三维弯管技术原理及设备概述



设备概述：

辅助设备：除了弯管机外，还需要一些辅助设备，如管道切割机、磨光机、热处理设备等，用于管道的预处理

和后处理。

弯管机：三维弯管机是实现管道弯曲的核心设备，通常由控制系统、液压系统、弯曲机构、定位机构和弯管模

等组成。控制系统负责设置弯曲参数，液压系统提供动力，弯曲机构实现管道的弯曲，定位机构保证管道在弯

曲过程中的位置稳定，弯管模则根据管道直径和弯曲角度设计。

三维弯管技术原理及设备概述



弯胎精度
弯胎的精度直接影响弯管的形状和尺寸精度。

在弯管过程中，需要根据管道直径选择合适

的弯胎，并确保弯胎的精度符合要求。

弯曲半径和角度
弯曲半径和角度是弯管过程中的重要参数。

过小的弯曲半径可能导致管道变形或破裂，

而过大的弯曲角度则可能增加加工难度和成

本。

热处理
对于某些需要较大弯曲半径或较高精度的弯

管，可能需要进行热处理以改善材料的弯曲

性能。热处理可以消除管道内部的残余应力，

提高材料的塑性和韧性。

管道材料
管道材料的性能对弯管质量有很大影响。不

同的材料具有不同的弯曲性能和回弹特性，

需要根据材料特性选择合适的弯曲工艺和参

数。

弯管过程中的关键因素分析



三维弯管质量检查与验收标准

包括管道的外径、壁厚、弯曲半径、弯曲角

度等尺寸的检测。这些尺寸应符合国家相关

标准和设计要求。

几何尺寸检测

检查管道表面是否光滑、平整、无缺陷。表

面缺陷如裂纹、气泡、疤痕等应予以清除或

修复。

在验收过程中，还应考虑弯管的加工质量、

弯曲表面的平整度、弯管的使用寿命等因素。

确保弯管的品质符合工程要求。

表面质量检测

检测管道材料的化学成分、机械性能等指标

是否符合相关标准。确保管道材料的质量符

合设计要求。

材料质量检测
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汽车工业应用
在汽车制造中，三维弯管技术被广泛应用于制动、传动、转向等系统的管路制

造。通过精确控制弯管机的参数和工艺，可以生产出符合设计要求的高质量弯

管，提高汽车的性能和安全性。

航空航天领域
在航空航天领域，三维弯管技术用于制造各种复杂的管路系统。这些管路系统

需要承受高温、高压等极端环境，因此对弯管的质量和精度要求非常高。通过

采用先进的弯管技术和设备，可以确保管路系统的可靠性和安全性。

典型案例分析



机械加工方法及设备
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工艺与流程：

传统机械加工：主要依赖工人手工操作，如车床、钻床、铣床等，每个步骤需人工

操作，无法实现自动化。

传统机械加工与数控机床对比

数控机床：通过计算机程序控制机床进行加工，精确控制加工参数，快速高效完成

加工作业，可自动化进行成批量或大规模生产。



精度与设备：

传统机械加工与数控机床对比

传统机械加工：精度受工人技术水平限制，加工速度慢，效率低，

产品精度和稳定性难以保证。

数控机床：采用高精度刀具和机床，通过程序控制确保加工精确性，

精度高，稳定性好，成本相对较低。



传统机械加工与数控机床对比

数控机床：生产效率高，减少人工干预时间和

人力成本。

传统机械加工：生产效率低，需大量时间和人

力。

生产效率：
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02
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传统机械加工：适用于简单、小

批量零件加工。

数控机床：适用于各种复杂形状

和批量的零件加工，无论大小均

可精确制造。

适用范围：

传统机械加工与数控机床对比



01 02 03

分析并优化设计阶段： 产品设计和工艺设计

密切协作，避免设计

带来的工艺瓶颈。

引入先进的设计和模

拟软件，提前发现问

题并进行调整。

机械加工工艺流程及优化策略



引入可靠性工程和设计评审，提高产品稳定性和可靠性。

机械加工工艺流程及优化策略



优化加工工艺流程：

优化刀具和夹具选择，提高加工质量和效率。

合理选择加工方法，综合考虑产品尺寸、形状、材料和

加工要求。

引入自动化和智能化技术，减少人工干预，提高生产效

率。

机械加工工艺流程及优化策略



需求分析 品牌信誉与服务支持
明确所需设备的规格参数、功能要求等。 选择知名品牌设备，确保品质和售后服务。

设备选型与参数设置指导

性能要求
根据工作需求选择配置合理的设备，如处

理器、内存、硬盘等。

耐用度与维护
选择具有良好质量和可靠性的设备，减少

维护和更换成本。



随着人工智能和自动化技术的发展，机

械加工行业将实现更高程度的智能化和

自动化。

高精度和高效率将成为机械加工行业的

重要发展方向，以满足市场对高质量产

品的需求。

环保和节能将成为机械加工行业的重要

考量因素，推动行业向绿色、低碳方向

发展。

随着消费者需求的多样化，机械加工行

业将更加注重定制化和个性化生产，以

满足不同客户的需求。

机械加工行业发展趋势预测

智能化与自动化 高精度与高效率

环保与节能 定制化与个性化



线切割加工技术
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线切割加工是利用连续移动的细金属丝（称为电极丝）作为电极，对

工件进行脉冲火花放电蚀除金属、切割成型。

加工原理

高精度、高效率、高自动化、加工范围广，适用于各种导电材料的加

工。

特点

线切割加工原理及特点介绍



设备结构
主要包括机床主体、脉冲电源、控制系统、工作液循环系统等

部分。其中，电极丝由走丝机构带动在工件表面进行高速往复

运动。

操作指南

线切割设备结构与操作指南

首先进行设备检查与调试，确保各部件正常运行；接着安装工

件与电极丝，并调整电极丝张力；然后设置加工参数，启动加

工；最后进行加工后的检验与处理。

01

02



VS
保持工作液清洁与浓度适宜，定期检

查电极丝磨损情况并及时更换，合理

设置加工参数以获得最佳加工效果。

常见问题处理

如遇断丝、短路等问题，应检查电极

丝安装与工作液情况，调整参数或更

换磨损部件。

注意事项

加工过程中的注意事项和常见问题处理



线切割加工的应用范围和前景展望

前景展望
随着制造业的不断发展，线切割加工技术将不断优化与升级，实现更高效、更精确的加工效果。同时，新型材料

与工艺的应用也将推动线切割技术的创新发展。

应用范围
线切割加工广泛应用于模具制造、航空航天、汽车零部件等领域，特别适用于复杂形状与高精度要求的零件加工。



金属非标定做服务介绍
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非标定做概念

非标定做是指根据客户的特定需求，定制非标准、

非通用的金属产品。这些产品通常具有独特的尺寸、

形状、材料或功能要求，以满足客户的特殊应用需

求。

01
非标定做概念及服务范围界定

服务范围界定

金属非标定做服务涵盖从原材料采购、产品设计、

工艺制定、生产制造到后期加工、表面处理、质量

检测等全流程服务。服务范围包括但不限于金属结

构件、机械零部件、模具、夹具、治具等。
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深入了解客户的具体需求，包括产品用途、工作环境、性能要求、材料选择、尺寸精度

等方面的要求。通过与客户充分沟通，确保对客户需求有全面准确的理解。

客户需求分析

建立有效的沟通机制，确保客户、设计师、工艺师、生产人员等各方之间的信息畅通。

通过定期会议、邮件、电话等方式，及时传递客户需求、设计方案、生产进度等信息，

确保项目顺利进行。

沟通流程梳理

客户需求分析与沟通流程梳理



根据客户需求，结合产品用途、工作环境、性能

要求等因素，制定详细的设计方案。设计方案应

包括产品图纸、材料清单、工艺流程等内容，确

保后续生产制造的顺利进行。

设计方案制定

建立设计方案评审机制，邀请相关领域的专家、

客户代表等对设计方案进行评审。评审内容主要

包括设计方案的合理性、可行性、创新性等方面。

通过评审，及时发现并纠正设计方案中存在的问

题，确保产品质量和性能满足客户需求。

评审流程简介

设计方案制定与评审流程简介



生产制造过程中的质量控制措施

生产过程监控
对生产制造过程进行实时监控，确保生产过程中的各个环节符合工艺要

求。对于发现的问题，及时采取措施进行纠正，防止问题扩大化。

质量检测与验收
在产品生产完成后，进行全面的质量检测与验收。检测内容包括尺寸精

度、表面质量、性能参数等方面。对于不合格的产品，进行返修或报废

处理，确保出厂产品的质量符合客户要求。

原材料质量控制
对采购的原材料进行严格的质量检测，确保原材料符合设计要求。对于

不合格的原材料，及时与供应商沟通并处理。
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THANK YOU


