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上海柔性折弯机厂家

发布日期: 2025-09-22

目前很多建筑行业和零部件加工行业中都需要将金属材料进行折弯操作，在折弯的过程中可
以将材料弯折成一定角度和规格大小，这样就可以提升材料的利用率，也可以避免其他复杂的加
工程序，所以金属材料的折弯操作虽然只是加工方式的一种，可是这种加工方法的需求量却很大，
为了让金属的折弯加工更加准确到位，所以使用数控折弯机来完成相关操作。使用折弯设备期间，
还经常要进行维修处理，而在完成维修操作之后，工作人员也应该对液压油路进行检查，发现油
位没有达到标准时应该及时加油，为设备提供动力源。电液伺服数控折弯机采用液压凸形自动补
偿系统，可以解决滑块在折弯过程中的变形对工件质量的影响。上海柔性折弯机厂家

油缸是用来装液压油的，数控折弯机是用来对金属板材折进行数控折弯机的一种机械。我们
在在使用数控折弯机对材料进行折弯的时候，毕须在中间段进行折弯，如果在一边折弯，那么当
一边的油缸碰到工件，另一边的油缸还是继续向下，直到另一边的油缸碰到下模时，二个油缸才
开始加压力，油缸这样一边高一边低的工作，很快数控折弯机的油缸就会损坏、漏油。尽量不要
选择两个油缸的数控折弯机，因为这样的数控折弯机工作寿命太短。当工件在数控折弯机的中间
而油缸在两边的时候，另外由于滑块的内倾所产生的反作用力，造成滑块中间向外凸出，导致数
控折弯机折弯不准确。上海柔性折弯机厂家折弯机模具在生产中注塑机、压铸机、压力机的参数
需与设计要求相符合。

折弯机模具是用来成型加工板料的工具，这种工具有各种零件构成，不同的模具由不同的零
件构成。它主要通过所成型材料物理状态的改变来实现物品外形的加工。用以在折弯机压力的作
用下使坯料成为有特定形状和尺寸的制件的工具。任何金属加热时都要膨胀，由于钢在加热时，
同一个折弯机模具，各部分的温度不均（即加热的不均匀）就必然会造成模具钢材内各部分的膨
胀的不一致性，从而形成因加热不均的内应力。在钢的相变点以下温度，不均匀的加热主要产生
热应力，还会产生组织转变的不等时性，既产生组织应力。

液压折弯机根据同步方式的不同可分为扭轴同步、机液同步，和电液同步。根据运动方式的
不同分为上动式、下动式。主要应用钣金行业,如,汽车,门窗,钢结构等的折弯,成型；对金属薄板
料进行V型开槽等领域。其结构及工作特点是全钢焊接结构，振动消除应力，机器强度高、刚性
好。液压上传动，平稳可靠。机械挡块，扭轴同步，精度高。后挡料距离、上滑块行程电动调节，
手动微调，数字显示。液压折弯机出现两头压力不一样大该怎么调?先接通电源，在控制面板上打
开钥匙开关，再按油泵启动，这样就听到油泵的转动声音了。（此时机器不动作）行程调节，折
弯机使用必须要注意调节行程，在折弯前一定要试车。折弯机上模下行至底部时必须保证有一个
板厚的间隙。否则会对模具和机器造成损坏。行程的调节也是有电动快速调整和手动微调。工作
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时折弯机后部不允许站人，严禁单独在一端处压折板料。

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。安全使用折弯机模具要做到摆正模具位置，多次调试以防错位。上海柔性折弯机
厂家

折弯机液压上传动，机床两端的油缸安置于滑块上，直接驱动滑动工作。上海柔性折弯机厂
家

多边柔性折弯机主体采用混合驱动系统和高效折弯系统，可配置分步折弯、三维编程、离线
控制、机械手自动工作、集成伺服泵系统、三缸同时补偿压力，高速后齿轮材料匹配高速液压系
统，整体效率更高。轻松实现圆弧、压死边、回形、闭合形等复杂钣金折弯要求。单面折弯机和
多面柔性折弯机较大的区别在于生产效率不同。一次形成多边柔性弯曲，单边弯曲需要工人在折
弯就需要调整一个方向。多边柔性折弯机可用于新能源、家电、电力、西厨、电梯、通讯、网络
电脑柜、医疗机械、时尚家居、钣金加工等。上海柔性折弯机厂家


