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圆角电箱工艺流程和使用方法

主流程 加工方式 专用机器 机器图片 工艺目的 沐金制造 同行制造 工艺图 待研发 备注

开料方式

剪床开料 剪板机 部分产品需要下料(划线、剪板) 同行制造

激光开料

平板料

通过专业的平板加工厂把板材依据产品规格
开成合适的长宽度。通过专门的磨砂加工在
原材质上磨出拉丝纹，并覆上一层保护膜，

保护纹路。

同行制造

激光切割机

两种方式：
1、将平板，切割成十字架样式。（减少工
序，和产品创伤面。）
2、用激光切割切成三块料，中间长方形一
块，两侧两块，通过专用焊接设备拼合在一
起，成为十字架形状。（拼料的目的是为了
省料，节约材料成本。）

同行制造

沐金直缝焊
接机

用专用直缝焊机，进行拼料，将三块板拼焊
成十字架形状。（U形拼接的好处是在折弯
位上一点点，打磨后完全看不出来是拼接

的）

沐金制造



开料方式

激光开料

沐金直缝滚
压机

将拼接后的焊缝用平板压缝机滚压平整，方
便后工艺打磨。（U形拼接的好处是在折弯
位上一点点，打磨后完全看不出来是拼接

的）

沐金制造

沐金直缝打
磨拉丝机

将滚压平整后的十字架用直缝打磨机进行打
磨，直缝打磨机是双功能的，打磨焊槰和拉
丝纹路是一次完成的，无需后序人工处理。
（U形拼接的好处是在折弯位上一点点，打

磨后完全看不出来是拼接的）

沐金制造

冲压开料 冲床

开孔、去角：为确保零件开孔、去角尺寸的
准确性与同类零件的互换性，开孔、去角必
须使用相关零件磨具与工装定位生产。为确
保工件的几何尺寸误差不超过图纸要求，批
量加工时，在模具或定位工装固定后，要先
行试加工（首件检验）严格校对尺寸公差与
位置公差，确认无误后再行加工。

同行制造

数控开料 数控冲

可以一次性自动完成多种复杂孔型和浅拉深
成型加工，（按要求自动加工不同尺寸和孔
距的不同形状的孔，也可用小冲模以步冲方
式冲大的圆孔、方形孔、腰形孔及各种形状
的曲线轮廓，也可进行特殊工艺加工，如浅
拉伸、沉孔、翻边孔、加强筋、压印等）。
通过简单的模具组合,相对于传统冲压而言,
节省了大量的模具费用,可以使用低成本和
短周期加工小批量、多样化的产品,具有较
大的加工范围与加工能力,从而及时适应市

场与产品的变化.

同行制造



细节成型

压边/折边 普通冲床
（模具图待定）压八分之一圆（做成圆角的
好处是既美观，防护等级比直角的要好）

717 沐金制造

压形 液压剪圆角
用于与电箱进行配合，隔断外界与电源直接
接触，起到保护电器安全的作用，降低经济
损失，提高安全性。

沐金制造机
器

待研发

种钉 种钉机
用来接地端子，起接地作用。配电箱通常有
箱内连接和箱外连接两种，用于连接面板和

箱体的，保证等电位连接。

压铆 压铆机
起到紧固作用，电箱需要安装在墙上或其它
地方，所以在生产过种中需要对电箱进行压

铆，方便在安排过程中打锣丝。
同行制造

成型方式

折弯 刨槽机 按产品需要决定是否刨槽，一般厚料都要 同行制造



成型方式 折弯
加高型折弯

机

如果做圆角的电箱，折弯成型，需要定制加
高开口的折弯机，常规大小的箱体一般建议
开口高度是680mm;具体高度按产品长宽高而

定。直角电箱则不需要加高折弯机。

同行制造

数控成型
冷弯机/
折弯机

折边、成型：为确保折边成型后的一次
合格率及同类零件的互换性，折边时必
须使用靠模等工装定位进行加工。折边
加工批量生产前，必须先行小样试折加
工（代首件检验）严格校对几何尺寸，
确认无误后再行加工。

同行制造

辅助工艺

清洗 清洗池

必须先去尽焊件焊口油污、铁锈等，确
保焊接质量，为确保焊接成型后几何尺
寸的准确性与统一性，焊接时必须使用
胎膜，靠模等定型定位器具。

同行制造

点焊固定
小功率电焊

机

点焊固定成槽体。点焊前，由人工，将
需要点焊的R角位的激光保护膜撕掉，不
能残留胶。因焊枪点焊时，有火，会引

起燃烧，易烧烂盆胆。

同行制造

焊缝压合
压边角一体

机

将点焊固定好的工件，用沐金压边机，
进行钣金缝隙的压合整形，压合后无

缝，方便后工序焊接（做成圆角的好处
是既美观，防护等级比直角的要好）

266
沐金制造机

器



焊接

氩弧焊 R角自动焊

用沐金自动焊接设备，将R角焊接完成。
（做成圆角的好处是既美观，防护等级

比直角的要好）

107
沐金制造机

器

碰焊 碰焊机
采用碰焊机来进行边角位碰焊，和钉

子，开关合页等。
沐金制造机

器
待研发

人工焊 C型焊接机
此款电箱，因是圆边，所以焊缝两端有

个C型开口，需要补焊
沐金制造机

器

待研发

二保焊 角位焊接机 回型翻角焊接
沐金制造机

器

待研发

辅助工艺 碾压焊道 二次压边机

用沐金压边机，将焊接好的焊道进行碾
压，此工艺是为了让后工序打磨更容

易，同时修整，因焊接导致的外观轻微
变形。

266 沐金制造机器



焊缝处理

外R焊缝打磨 磨角机

用沐金自动磨外角机，将外R角进行焊道
粗磨。打磨前，一定要用二次压边机，
进行焊道碾压，平整的焊缝，更方便打

磨。

302
沐金制造机

器

砂带打磨 三角砂带机
用沐金的三角砂带机，将焊接好的电箱

面，进行焊缝打磨拉丝。
351/352AB/3

16AB
沐金制造机

器

电箱面打磨
拉丝

对焊口进行打磨抛光，使之表面平整，
光洁。打磨、抛光零件时，要注意循序
渐进，不要用力过猛或在一个地方停留
太久，以避免局部过热而使工件脱火变

色，损伤工件表面质量。

沐金制造机
器

待研发

打磨拉丝

回型角位焊
缝抛光

气动或电动
工具

由人工，用专用工具，将外底角和C型开
口角位进行精磨抛光

同行制造

拉丝轮拉丝 平面拉丝机

用沐金平面拉丝机，将加工好的不锈钢
电箱，进行最后一次的平面细拉丝抛光

。

373/307/375
沐金制造机

器



细节加工

去除油污

喷砂后，上色度更好，更均匀！去除油
污采用K-12型常温脱脂剂，把半成品放
入盛有脱脂剂的容器中浸泡2-5分钟，略
加搅动，然后捞起放入清水池中漂洗干

净。

同行制造

酸洗除锈 清洗池

生锈后的工件必须除锈酸洗，除锈采用
工业盐酸（HCL）,盛装盐酸用的容器酸
洗槽需要用聚氯乙烯板等耐酸材料制造
。把除油洗尽后的工件徐徐放入配制好
的盐酸溶液中浸泡5到10分钟，除尽表面

锈斑，然后放入清水中漂洗。

同行制造

静电喷涂 喷漆设备

原料采用磷脂树脂等粉末涂料，将磷化
好的干燥工件，用铁钩挂于粉末收集装
置罩口前段，喷涂设备的阴极上，用喷
枪向工件表面均匀喷涂相关聚酯粉末直
到符合工艺要求为止。此喷涂的材料，

是起到静电、防潮作用。

同行制造

烘干 烘干机

零件喷涂工序完成后，应将工件轻轻悬
挂于烘烤车架上或置于烘烤盘上，将装
满待考零件的烘烤车缓缓推入烘烤房

内，关闭好考房门，然后升温烘烤。烘
烤时，温度控制在180℃-185℃之间高温

保持，时间为20-22分钟。

同行制造

打胶 打胶机
由机器给电箱面板打上胶，提高产品的

IP等级，以达到防尘防水的目的。
同行制造



包装工艺

检验/贴标签 人工 由人工完成

打标 激光打标机 用激光打标机，给产品打上品牌LOGO 同行制造

组装 人工
由人工组装合页，底板，开关，线槽，

接电等配件。

装袋/箱 人工 由人工打包。


