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嘉兴角铁折弯机收费

生成日期: 2025-10-22

随着数控折弯机模具的低生产效率和品质不稳定等缺点逐渐暴露出来，现如今数控折弯机模具正在向大型
化方向发展，几吨到几十吨的模具变得非常普遍，因此要求机床工作台能承受很大的重量，这就要球数控折弯
机必须具有大承重和高刚性的优势，还要有足够大的台面尺寸和工作进程与之相匹配。除此之外折弯机模具材
料的强度和硬度都很高，加上经常使用伸长量较大的小直径端铣刀加工模具型腔，所以机床在工厂作业过程中
极其容易发生颤振。为了确保零件的加工精度和表面质量，模具制造的高速机床必须有很高的动、静刚度，以
提高机床的定位精度、跟踪精度和抗振能力。板料折弯机的使用方法：踩下脚踏开关开始折弯，折弯机与剪板
机不同，可以随时松开。嘉兴角铁折弯机收费

传统折弯机主要靠人为手动操作，这就使得在折弯板料时主要靠工人的经验去把握折弯机滑块的快进、工
进的行程，难以准确控制折弯精度，导致误差较大，折弯工件不够精度而不符合产品要求，并且折弯机本身也
要求对折弯金属板料具有较高的劳动生产率和一定的精度，这样，传统的人为操作势必不能达到较高的劳动生
产率的要求，也难以长久得保持一定的折弯精度，而且人为操作经常易出现操作失误，导致浪费折弯材料，从
而加重了生产成本。液压折弯机在这种情况下势必要改变传统靠人工操作的方式，鉴于PLC控制技术的日趋成
熟，设计一种由PLC控制的液压板料折弯系统有着非常现实的意义。这种由PLC控制的系统改变了传统的人为
操作的不足，不仅提高了精度，节约了材料，省却了很多人为的失误，而且大幅度的提高了生产率，是对传统
的折弯机控制系统的重大改进，有着非常现实的意义。嘉兴角铁折弯机收费折弯机在上滑板和各轴均未在原点
的状态时，运行回原点程序。

电液数控折弯机的维护与保养：定期检查气液泵油箱，初次使用一月后调换，以后每年根据具体情况更换
油液，油温不低于10C。每周检查油箱油位，如进行液压系统维修后也应检查，油位低于油窗应加注液压油；油
箱内加入YB一N46号液压油，必须用10目以下的滤油器过滤五次以上，油箱清理干净后才能加油，深度在油箱
标尺范围内；过滤器。每次换油时，过滤器应更换或彻底清洗；机床有相关报警或油质不干净等其它过滤器异
常，应更换；油箱上的过滤器，又每3个月进行检清洗，建议1年更换。

如何安全操作数控折弯机？我们要严格遵守折弯机工安全操作规程，按规定穿戴好劳动防护用品；启动前
须认真检查电机、开关、线路和接地是否正常和牢固，检查设备各操纵部位、按钮是滞在正确位置；检查上下
模的重合度和坚固性；检查各定位装置是否符合被加工的要求；在上滑板和各定位轴均未在原点的状态时，运
行回原点程序；设备启动后空运转1-2分钟，上滑板满行程运动2-3次，如发现有不正常声音或有故障时应立即
停车，将故障排除，一切正常后方可工作。每个操作人员都必须了解折弯机的维修和保养。

折弯机的弯曲半径：采用自由弯曲时，弯曲半径为凹模开口距的0.156倍。在自由弯曲过程中，凹模开口距
应是金属材料厚度的8倍。例如，使用1/2英寸（0.0127米）的开口距成形16 gauge低碳钢时，零件的弯曲半
径约0.078英寸。若弯曲半径差不多小到材料厚度，须进行有底凹模成形。不过，有底凹模成形所需的压力比自
由弯曲大4倍左右。如果弯曲半径小于材料厚度，须采用前端圆角半径小于材料厚度的凸模，并求助于压印弯曲
法。这样，就需要10倍于自由弯曲的压力。折弯机编程大圆弧折弯时，系统计算很慢或死机。原因：编程时所
设的X值超过参数中X轴的值。嘉兴角铁折弯机收费
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多边柔性折弯机可用于新能源、家电、电力、网络电脑柜、医疗机械、时尚家居、钣金加工等行业。嘉兴
角铁折弯机收费

折弯机通过压紧液压缸和折弯刀具液压缸来实现棒料的压紧和折弯。液压传动系统采用柱塞液压泵供油，
用于提供系统的工作压力，系统工作压力可由压力表及其开关显示。电磁溢流阀用于控制系统的卸载。压紧缸
的运动方向由二位四通电磁换向阀控制，压紧缸工作压力较低，二位二通换向阀作平衡阀，用于防止释压时压
紧液压缸因自重下落。折弯刀具液压缸的运动方向由三位四通电磁换向阀控制，单向节流阀用于折弯刀具液压
缸活塞上升和下降时节流调速。嘉兴角铁折弯机收费


