
数控折弯机 折弯机 佳特刀模

产品名称 数控折弯机 折弯机 佳特刀模

公司名称 南京佳特机械刀模有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 南京市溧水区石湫镇明觉工业园

联系电话 13805198364 13805198364

产品详情

在使用高速剪板机的过程中，液压折弯机经常会遇到一些故障，那么维修方法是什么 ?

1.液压折弯机要求设备操作人员了解剪板机液压系统的工作情况。

2.检查剪板机液压系统的实际工作情况，观察系统的压力、速度、油、泄漏和振动是否有问题。

3.倾听剪板液压系统的声音， 如撞击声; 泵的噪音和异常声音;判断液压系统是否正常工作。

4.液压折弯机通过接触接头的温升、振动、爬行和密封来判断剪板机液压系统的运动部件是否处于正常
工作状态。

折弯机是一种利用液体压力传递动力和控制的传动装置

折弯机是利用液体来报告动力和控制的传动方式。广泛用于汽车零部件加工，各种职业产品，模具，手
袋，橡胶，轴，冲压，校对，制鞋和套管整机的冲压，数控折弯机，调直，压花，套筒拉伸等其他唱功
，洗衣机，电机，汽车电机，空调机电，微电机，伺服电机，车轮生产，减震器，摩托车，液压设备包
括液压泵，液压缸，液压纪律阀，液压施舍部件:波压泵是将机械能转化为液压能的转换装置;波压缸将液
压能转化为机械能;此外，折弯机，管束阀限制液压油的流量、流向、 压力、工作顺序等。液压测试机构
和液压回路的防护罩，它们的作用是控制和调节液压截止的流量、压力和流量 ，从而行使执行器的流量
目标和输入力或扭矩的目的。微调速率，循序渐进，并约束和调节液压系统的任务压力，以避免过载等
影响。液压机在本行业中的使用非常广泛和多次，这也导致了液压机的称号。当不鼓励使用折弯机时，
可使用以下两种简单的门直径来修理折弯机:

1.将同型号、同结构、相反事物的折弯机的相同零件换成相反的身份安装，以证明换下的零件是否工作
可靠。变卦方式的好处是，折弯机生产厂家，即使缝纫工技术水平低，也可以用门径来准确诊断液压机



的题目问题。但这种方法的应用是基于液压机相似的类型、相似的组织、相似的液压原理和排斥的液压
元件，因此这种方法的适用范围很大，不一定是盲目的。

2.借用救援辅助部件，确认折弯机液压部件是否。用顶针反转阀[ ]组件，诊断换向阀是否卡死，如卡死
，阀芯是否到位。抢救方法别无选择，只能在不分解零件的环境下诊断液压元件，防止过度拆卸，减少
对弊病的诊断，便于快速诊断，尤其是处理大型气缸密封圈等，并且这种梗阻的诊断特别实用。

 

弯曲半径

采用自由弯曲时，数控液压折弯机，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。

就自由弯曲而言，凸模和凹模按85°或小于85°加工（小点儿为好）。采用这组模具时，注意凸模与凹
模在冲程底端的空隙，以及足以补偿回弹而使材料保持90°左右的过度弯曲。

通常，自由弯曲模在新折弯机上产生的回弹角≤2°，弯曲半径等于凹模开口距的0.156
倍。对于有底凹模弯曲，模具角度一般为86 ~ 90°。在行程的底端，凸凹模之间应有一个略大于材料厚
度的间隙。成形角度得以改善，因为有底凹模弯曲的吨数较大（约为自由弯曲的4倍），减小了弯曲半径
范围内通常引起回弹的应力。

压印弯曲与有底凹模弯曲相同，只不过把凸模的前端加工成了需要的弯曲半径，而且冲程底端的凸凹模
间隙小于材料厚度。由于施加足够的压力（大约是自由弯曲的10倍）迫使凸模前端接触材料，基本上避
免了回弹。

为了选择的吨数规格，为大于材料厚度的弯曲半径作打算，并尽可能地采用自由弯曲法。弯曲半径较大
时，常常不影响成件的质量及其今后的使用。

 

数控折弯机-折弯机-佳特刀模由南京佳特机械刀模有限公司提供。行路致远，砥砺前行。南京佳特机械
刀模有限公司致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略伙伴，更矢志成为刀具、夹具具有竞争力的企
业，与您一起飞跃，共同成功!
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