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淮安剪板折弯机

生成日期: 2025-10-21

数控折弯机随动前托料机构需要在板料折弯过程中贴合板料上翻动作，与之保持一致，和机床的工作速度
也保持一致。从而保证随着机床运动部件滑块在工作、保压和回程的整个过程，随动前托料都紧紧跟随待折弯
板料或是已经完成折弯的板料，通过伺服电机驱动机械结构进行补偿，实现托料机构的左右移动、上下运动及
圆周翻转运动。在钣金加工过程中，对于较大板材折弯，一直是让人比较头疼的问题，因为板材尺寸比较大，
加上板材的重量也比较大，往往需要3~4个人来折一个工件，耗费人力不说，这样做出来的工件精度相对较低，
而且操作工也比较累。数控折弯机的部件包括同步系统、滑块部分、挡料机构和工作台部分等。淮安剪板折弯
机

电液伺服数控折弯机的优点：1、电液伺服折弯机的两侧主油缸同步采用比例电液伺服阀等液压控制系统和
光栅尺构成闭环控制，分别由CNC独自限制。反馈精确数据以保证滑块运行精度准确。2、数控液压板料折弯
机数控系统：具有多工步编程功能，能够实现多步程序自动运行，连续定位，实现后挡料以及滑块位置自动精
确调节；折弯计数，实时显示加工数量，断电记忆后挡料滑块位置、程序及参数；后挡料采用进口滚珠丝杠和
直线导轨，确保了后挡料的定位精度，机器加工精度更高。衢州剪板折弯机厂家折弯机的电能消耗主要是液压
系统油泵的电能消耗，节能要从这里开始。

在数控折弯机技能领域，实时智能操控的研讨和运用正沿着：自适应操控、模糊操控、神经网络操控、专
家操控、学习操控、前馈操控等方面开展。如编程专家体系毛病诊断专家体系，当体系出了毛病时，诊断、维
修等完结智能化。折弯自动化可解决人员不足的问题，它与折弯智能化相辅相成，但从折弯自动化的角度来看，
通用型 6 轴机器人折弯系统也只是其中一个案例而已。折弯机被普遍应用于厨房设备、办公家具、建筑钢构、
汽车、电子器械等行业。

折弯机是钣金行业工件折弯成形的重要设备，其作用是将钢板根据工艺需要压制成各种形状的零件。它主
要由左右立柱、工作台、横梁组成机架，左右油缸固定在立柱上，滑块与油缸的活塞连接、沿固定在立柱上的
导轨上下运动，下模固定在工作台上，上模安装在滑块下端，液压系统提供动力，电气系统给出指令，在油缸
作用下，滑块带动上模向下与下模闭合实现板料的折弯。左右立柱、工作台和滑块（以下简称三大件）是折弯
机的关键零件，三大件的重量之和占一台折弯机总重量的70%~80%。其强度和刚性直接决定机床的运行精度、使
用寿命，以及工件的精度。折弯机的上下模具需要保持一定的距离。

折弯机是一种能够对薄板进行折弯的机器，其结构主要包括支架、工作台和夹紧板，工作台置于支架上，
工作台由底座和压板构成，底座通过铰链与夹紧板相连，底座由座壳、线圈和盖板组成，线圈置于座壳的凹陷
内，凹陷顶部覆有盖板。使用时由导线对线圈通电，通电后对压板产生引力，从而实现对压板和底座之间薄板
的夹持。由于采用了电磁力夹持，使得压板可以做成多种工件要求，而且可对有侧壁的工件进行加工，操作上
也十分简便。加热速度越快，折弯机模具表面与心部的温度差别越大，应力也越大，模具热处理后产生的变形
也越大。折弯机要检查各定位装置是否符合被加工的要求。徐州铝条折弯机收费

数控折弯机加工后柔韧好，无需刀具和模具，结合CAD/CAM技术，可切割任意形状。淮安剪板折弯机

数控折弯机为什么采用锻造方式？数控折弯机模具之所以选择锻造而不是铸造是因为铸造要钢厂生产轧胚
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件，而钢厂在标准件很多的情况下才会愿意生产，但数控折弯机模具的标准件一般并不是很多，使用铸造件的
话总体来说并不是很划算。数控折弯机模具对于强度的要求也是很高的，铸造件在生产过程中容易产生气泡导
致强度不如锻造件好，锻造件由于经过空气锤的锻打，内部会严实，强度因此也会大，所以数控折弯机模具一
般选择锻造而不是铸造。淮安剪板折弯机


