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SW非标钣金特训班第1天

SW非标钣金特训班第2天



基于SolidWorks的非标钣金设计培训班

授课内容

SW非标钣金特训班第1天

3-常用钣金命令讲解与案例实操

1-钣金初识

1.钣金基本认知

基本概念：厚度统一的金属薄板，通过一定的加工方式，加工成为我们想要的形状

SW中的基本参数(必学)

1.厚度

特定的产品类型会有特定的厚度范围

对于钣金机柜、操纵台类产品
厚度范围：0.5~1.5mm

常用厚度：1.2、1.5

2.折弯系数

折弯系数

折弯扣除

K因子

3.折弯半径 设计钣金的时候，给定折弯半径值要大于这种材料的最小折弯半径值

4.释放槽

2.关于钣金产品的成型方式 主要
1.分离：通过剪裁、冲裁、切口等方式对板材进行加工处理 特性：钣金受到外力作用后，应力超过材料的强度屈服极限值后，发生断裂

2.折弯：包括弯曲、拉延、扭转等 特性：与分离工序是相反 塑性变形

3.关于钣金折弯系数

SW中的钣金折弯系数

1.折弯系数

2.折弯扣除

3.折弯计算

4.K因子

5.折弯系数表

1.折弯系数

定义：钣金原材料的总展开程度减去非折弯长度来计算

使用方法 计算公式：L=A+B+BA
字母含义

A：板材折弯长度

B：板材折弯长度

L：展开总长度

BA：折弯系数值

示例 78+78+1=157

2.折弯扣除

定义：由虚拟非折弯长度减去钣金原材料的总展开长度计算

使用方法 计算公式：L=A+B-BD

字母含义

A：板材折弯长度

B：板材折弯长度

L：展开总长度

BD：折弯扣除值

3.K因子

定义：钣金内表面到中性面的距离t与钣金厚度T的比值，t/T

使用方法 计算公式：BA=(R+KT)A/180

字母含义

BA：折弯系数

R：内侧折弯半径

K：K因子系数

T：钣金厚度



SW非标钣金特训班第2天

2-常用钣金命令详解

1.基体法兰

定义：生成一个钣金零件或将材质添加到现有钣金零件中

详细说明
1.初始的厚度定义

2.折弯系数

2.边线法兰

定义：将一壁添加到钣金零件的边线

详细说明

1.法兰参数 指定边线

2.角度 默认的是90°

3.法兰长度 长度控制类型 外部虚拟交点

4.法兰位置

材料在内 用得最多

材料在外

折弯在外

剪裁侧边折弯 一定一定要打勾

3.褶边

定义：卷曲钣金零件的边线

褶边类型
1.闭合 常用

2.打开 倒扣式的设计

4.转折

定义：在钣金零件中从绘制的直线添加两个折弯

详细说明

1.固定面的选择

转矩等距
长度设定

尺寸位置

5.成形工具
定义：在钣金件上生成反向凹陷

插入点

6.展开和折叠

3-软件中的钣金案例绘制

1.图纸

2.建模过程 参照SW帮助教程就行了

3.课后作业



4-钣金工艺下的非标设计指南

1-钣金工艺基本概述

1.钣金件的特点

1.重量轻

2.强度高

3.成本低、可大规模生产

2.主要应用的行业

1.电子电器

2.通信

3.汽车

4.医疗器械

2-常用钣金材料认知

1.普通冷轧板SPCC

1.容易氧化

2.一定是要做表面处理工艺

喷漆

电镀

喷塑

2.镀锌钢板SECC 耐蚀性、上漆性、成形性及点焊性

3.镀锌钢板SGCC 硬度比SECC稍硬，延展性比较差、镀锌层比较厚、焊接性比较差

4.不锈钢SUS301

5.不锈钢SUS304 最为广泛

3-钣金件的设计指南

1.冲裁

定义：在压力机的作用下是板料分离的一种冲压工艺

冲裁工艺下的设计指南

1.避免钣金件外部、内部出现尖角结构

考虑的因素
1.安全因素

2.冲压模具的因素

圆角过渡参数 圆角半径至少为钣金厚度的0.5倍且不小于0.8mm

2.避免过长的悬臂和狭槽设计

考虑的因素 直接会影响到模具的寿命的

参数
过长的悬臂和狭槽尺寸宽度不应小于钣金厚度的1.5倍

T≥1.5t

3.钣金件上冲孔优先选用圆孔

散热效率上 棱形孔＞圆孔

圆孔的加工较为便捷

圆孔的参数大小
D≥1.5t

冲孔的直径不应小于钣金厚度的1.5倍

2.折弯

定义：利用外力迫使材料发生塑性变形，从而形成我们想要的形状

折弯工艺的设计指南

1.折弯的高度
钣金件折弯高度至少为钣金厚度的2倍再加上折弯半径

H≥2t+r

2.折弯半径

钣金折弯半径应大于材料最小折弯半径

详细查表

3.避免钣金件的复杂折弯

考虑的因素

1.折弯工序越复杂，模具的成本就越高

2.折弯的精度会降低
长度

孔位

解决方案
1.长腰孔设计

2.大孔设计

3.提高钣金件的强度设计

1.避免平板式的钣金设计

2.增加加强筋

3.增加折弯道数、褶边或返折压平



4-钣金常用的装配方式

1.卡扣装配

2.拉钉装配

3.自铆

4.螺钉连接
1.点焊螺母

2.自攻螺纹

5.点焊

点焊机

注意点

1.钣金件焊件的设计

2.两个焊点之间的距离 不能超过35mm

3.要注意定位特征的使用


