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产品详情

冷弯成型机你真的了解吗

冷弯成型机是通过顺序配置的多道次成型轧辊，把卷材、带材等金属板带不断地进行横向弯曲，以制成
特定断面型材的塑性加工工艺的机械。

解结的方法是

a：变形区中性层计算准确，变形区内用料计算准确，滚轮加工对称度好。

b：不变形区域尽量不受压（如滑轨底部），装配时上下滚轮各区域间 隙保持一致。

c：材料咬入前，应根据前道滚压状态，设置引导斜口，在稳定受压前，材料在滚内滑移平稳。

5、生产中弯曲扭曲的问题，主要是受力不平衡产生的，C型钢冷弯成型设备厂商销售，左右受力不平衡
，左右弯曲，上下受力不平衡，产生扭曲。解决方法：设计受力均衡，加工准确，安装调整方便。

6、滚轮加工准确度是关键，为此，专门制作工具在投影仪下，放大20倍进行检测。

7、主传动边，采用滚子锥轴承，确保主轴径向跳动在0.04MM以内外，保证主轴不会左右窜动，普通球
轴承自身存在间隙，在j确传动中不能避免轴向窜动。

冷弯成型机g珠滑轨机轧辊设计制造特点：

1、各道次平均受力原则，全线滚轮平均受力，磨损均衡，延长轧辊使用寿命。

2、轧辊采用C12MoV 材料是利用其耐磨性能，但具体的强度与硬度是矛盾的，热处理时要利用C12MoV
的红硬性，淬火后，两次甚至三次回火才能达到硬度。



3、轨道圆弧部位是滑轨部位，前几道压成型后的圆弧位，在后道次轧折立边时，应对已成型的圆弧，通
过上下轧辊或横轮，进行有效管束保护，不然，材料在拉伸过程中圆弧位一定会变化，R变小成为三角
形，g珠不到底，两点接触产生噪音，R变大时，配合轨产生晃动，C型钢冷弯成型设备工厂店，滑轨使
用时轨迹模糊，受力不均，滑轨变形，缩短寿命。

4、滚压稳定性问题，生产中经常碰到材料在滚道中左右偏摆的问题，实际上是单组滚轮受不对称，左边
受力大，材料往右边偏摆；右边受力大，材料往左边偏摆

浅析成型机

成型机，又名开箱机是指自动完成开箱、成形、下底折叶折曲。并现时完成下部分胶带粘贴，将叠成纸
板的箱板打开，箱子底部按一定程序折合，C型钢冷弯成型设备厂家，并用胶带密封后输送给装箱机的
设备。自动纸箱成型机、自动开箱机是大批量纸箱自动开箱、自动折合下盖、自动密封下底胶带的流水
线设备，机器全部采用PLC+显示屏控制，大大方便操作，是自动化规模生产的设备。

成型机的工作原理与打针用的注s器相似，它是借助螺杆（或柱塞）的推力，将已塑化好的熔融状态（即
粘流态）的塑料注射入闭合好的模腔内，C型钢冷弯成型设备，经固化定型后取得制品的工艺过程。

注射成型是一个循环的过程，每一周期主要包括：定量加料—熔融塑化—施压注射—充模冷却—启模取
件。取出塑件后又再闭模，进行下一个循环。

结构编辑

⑴、成型机电脑采用进口PLC的电脑主机芯片，匹配液晶显示屏，软件备用故障自我诊断系统及错误纠
正功能，使操作更方便，其控制程序以傻瓜式设计，无须培训即可上岗操作。

⑵、成型机全液压驱动，具有无级液压调频技术，解决了成型机对各种物料和块型的适应度，提高了物
料的密实性，缩短了成型周期。

冷弯成型机成型工艺分析介绍

冷弯成型机可根据用户的不同需要，搭配不同的部件，实现对钢轨、工字钢、H钢等材料进行冷弯加工
，、易运输、操作方便等优点，这里讲一下冷弯成型机成型工艺分析：

采用精密成形加工技术来代替传统的切削加工工艺，由于减速轴的内齿轮自身要承受很大的瞬间承载力
， 同时又兼定心作用，所以其同轴度和机械强度都要求较高，这样其塑性成形难度比较大，
需要采取有效的工艺措施。根据零件的结构特点， 我们确定该减速轴的工艺流程为：
下料→剥皮→球化退火→正挤压→镦粗→内齿成形→成品。

模具设计与加工由于精密成形制件的精度取决于成形模具的精度，
所以模具设计时不但要制定合理的成形工艺方案， 还应根据制件的结构特点及零件的精度要求，
综合考虑后续机加工等事宜， 所设计的模具不但要求结构简单实用便于更换，同时要便于加工。以上就
是冷弯成型机成型工艺分析介绍，通过工艺的进行成型机可以提升工艺效率。

C型钢冷弯成型设备-中博锐机械-C型钢冷弯成型设备厂商销售由无锡中博锐机械有限公司提供。无锡中



博锐机械有限公司实力不俗，信誉可靠，在江苏 无锡 的成型设备等行业积累了大批忠诚的客户。无锡中
博锐带着精益求精的工作态度和不断的完善创新理念和您携手步入**，共创美好未来！
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