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本发明公开一种压边钣金件加工工艺，包括

下料、拉丝、折弯、电镀和压边的步骤，本发明通

过在下料后增加拉丝步骤，钣金件经过拉丝后电

镀，由于工件表面拉丝形成的纹路，能提高表面

质量，遮掩表面轻微划痕，体现出金属材质的质

感，此外，本发明中在电镀前设计的折弯步骤能

够有效的解决压边后由于压边内夹层间隙太小，

电镀液不能很好的进入，又不能快速流干而造成

的电镀不良的问题。
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1.一种压边钣金件加工工艺，其特征在于，包括以下步骤：

步骤S01：下料，提供压边钣金件原料，通过机械加工对压边钣金件进行分割；

步骤S02：拉丝，对分割后的压边钣金件表面进行拉丝，以去除板材表面缺陷，并形成具

有一定粗糙度，纹路均匀的装饰表面；

步骤S03：折弯，压边钣金件的一端折起，让压边钣金件的压边端与未压边的部分形成

10°～30°的锐角，让钣金件的压边端带着角度进行后序工序；

步骤S04：电镀，对带角度的压边钣金件进行电镀处理；

步骤S05：压边，电镀完成后将压边钣金件的压边端完全压下重叠。

2.根据权利要求1所述的压边钣金件加工工艺，其特征在于，所述下料包括冲床加工和

数控加工。

3.根据权利要求1所述的压边钣金件加工工艺，其特征在于，所述折弯按顺序机芯折

弯，且折痕之间保持相对独立。
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一种压边钣金件加工工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及钣金加工领域，尤其涉及一种压边钣金件加工工艺。

背景技术

[0002] 对于常规的钣金产品，在生产加工过程中，不可避免的会造成或深或浅的划伤，而

且对于普通板材的划伤处理非常困难，无法加工成与原有板材的效果一致，在电镀完成后

非常影响外观。此外，压边钣金件的处理方法都是把产品全部加工完成后再电镀，压边后电

镀，由于压边内夹层间隙太小，电镀液不能很好的进入，又不能快速流干，这样就会很大概

率造成产品电镀不良，表面会有花纹、泛白，压边内电镀不到等情况，严重影响产品的质量，

反复重镀还会增加产品的电镀成本。

发明内容

[0003] 基于以上所述，本发明提供一种压边钣金件加工工艺，以解决现有压边钣金件外

观易受损以及电镀不良的问题。

[0004] 为达此目的，本发明采用以下技术方案：

[0005] 一种压边钣金件加工工艺，包括以下步骤：

[0006] 步骤S01：下料，提供压边钣金件原料，通过机械加工对压边钣金件进行分割；

[0007] 步骤S02：拉丝，对分割后的压边钣金件表面进行拉丝，以去除板材表面缺陷，并形

成具有一定粗糙度，纹路均匀的装饰表面；

[0008] 步骤S03：折弯，压边钣金件的一端折起，让压边钣金件的压边端与未压边的部分

形成10°～30°的锐角，让钣金件的压边端带着角度进行后序工序；

[0009] 步骤S04：电镀，对带角度的压边钣金件进行电镀处理；

[0010] 步骤S05：压边，电镀完成后将压边钣金件的压边端完全压下重叠。

[0011] 作为本发明的一种优选方式，所述下料包括冲床加工和数控加工。

[0012] 作为本发明的一种优选方式，所述折弯按顺序机芯折弯，且折痕之间保持相对独

立。

[0013] 本发明的有益效果为：

[0014] 本发明通过在下料后增加拉丝步骤，钣金件经过拉丝后电镀，由于工件表面拉丝

形成的纹路，能提高表面质量，遮掩表面轻微划痕，体现出金属材质的质感，此外，本发明中

在电镀前设计的折弯步骤能够有效的解决压边后由于压边内夹层间隙太小，电镀液不能很

好的进入，又不能快速流干而造成的电镀不良的问题。

附图说明

[0015] 为了更清楚地说明本发明实施例中的技术方案，下面将对本发明实施例描述中所

需要使用的附图作简单的介绍。

[0016] 图1是本发明实施方式提供的一种压边钣金件加工工艺流程图。
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具体实施方式

[0017] 为使本发明解决的技术问题、采用的技术方案和达到的技术效果更加清楚，下面

将结合附图对本发明实施例的技术方案作进一步的详细描述。

[0018] 如图1所示，本实施方式提供一种压边钣金件加工工艺，包括以下步骤：

[0019] 步骤S01：下料，提供压边钣金件原料，通过机械加工对压边钣金件进行分割；

[0020] 步骤S02：拉丝，对分割后的压边钣金件表面进行拉丝，以去除板材表面缺陷，并形

成具有一定粗糙度，纹路均匀的装饰表面；

[0021] 步骤S03：折弯，压边钣金件的一端折起，让压边钣金件的压边端与未压边的部分

形成10°～30°的锐角，让钣金件的压边端带着角度进行后序工序；

[0022] 步骤S04：电镀，对带角度的压边钣金件进行电镀处理；

[0023] 步骤S05：压边，电镀完成后将压边钣金件的压边端完全压下重叠。

[0024] 优选的，本实施方式中的下料包括有冲床加工和数控加工，此外，折弯按顺序进行

折弯，且折痕之间保持相对独立，本实施方式通过在下料后增加拉丝步骤，钣金件经过拉丝

后电镀，由于工件表面拉丝形成的纹路，能提高表面质量，遮掩表面轻微划痕，体现出金属

材质的质感，此外，本发明中在电镀前设计的折弯步骤能够有效的解决压边后由于压边内

夹层间隙太小，电镀液不能很好的进入，又不能快速流干而造成的电镀不良的问题。

[0025] 注意，上述仅为本发明的较佳实施例及所运用技术原理。本领域技术人员会理解，

本发明不限于这里所述的特定实施例，对本领域技术人员来说能够进行各种明显的变化、

重新调整和替代而不会脱离本发明的保护范围。因此，虽然通过以上实施例对本发明进行

了较为详细的说明，但是本发明不仅仅限于以上实施例，在不脱离本发明构思的情况下，还

可以包括更多其他等效实施例，而本发明的范围由所附的权利要求范围决定。
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图1
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