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产品详情

网络购买折弯机真的可靠吗？

现在对于我国来说，网购可谓是越来越发达，甚至现在可以称得上是走在世界的顶端，所以现在在网络
上我们什么都可以进行购买，而且能够买得到。

现在一些生产模具的厂家在选购折弯机时也把目光投向了网络购物这一渠道，因为网络购买东西不但省
去了我们在去选购时的车途颠簸，更是价格实惠，同样的东西在网上购买一般都为五折甚至是更高，可
是在网上购买折弯机真的可靠吗？这个答案是否定的。因为折弯机作为一种大型的而且是价格昂贵的机
器一旦购买不当，不但耽误了我们企业正常的生产加工，更是给今后的售后问题带来一定的麻烦。而网
上的卖家因为看不到你所要生产加工的模具，不能够帮助你进行推荐，一旦购买不到合适的折弯机，这
便会给我们在生产模具时造成一定程度的精1确误差。还有便是售后问题，我们在使用折弯机生产加工模
具时，难免会出现一些日常常见的一些小问题，如果放在实体店，我们便可以找来售后中心的人来对折
弯机进行维修，可是如果是在网上购买的折弯机，一般卖家通常为异地，这时我们不能够找来售后人员
，只能在本地花钱找来维修人员进行维修，而且修理的价钱不菲，更是给自己带来了各种各样的麻烦，
所以大家最1好还是把购买折弯机的目光放在一些实体店上，实体店虽说价格会比网上要高，但是对于售
后和质量等等一系列的问题往往要比网上好的多。

数控折弯机的特点及如何加油说明

数控折弯机的特点是什么？如何给数控折弯机加油？对于这两个问题，解答如下。

数控折弯机的特点：

(1)直接进行角度编程，具有角度补偿功能。



(2)光栅尺实时检测反馈校正、全闭环控制、后挡料和滑块死挡料定位精度为0.02mm。

(3)上模采用快速夹紧装置，下模采用斜楔变形补偿机构。

(4)具有多工步编程功能，可实现多自动运行，完成多工步零件一次性加工，提高生产效率。

(5)根据用户需求可选用性能稳定，结构紧凑的进口液压系统、后挡料可选用滚珠丝杆、同步带传动。

数控折弯机如何加油？

初次加油与普通折弯机一样，用高级一点的，有那种小桶装20L的液压油，还有的是大桶装170L左右的抗
磨液压油，牌号根据机床厂家建议选型。小桶轻便，大桶需要借助工具。

打开折弯机油箱盖，清理油箱内部杂物并清洗干净，检查滤油网是否完好，将油慢慢倒进油箱直至油标
规定处盖好油箱盖即可。有条件的话用加油机最1好，又快又干净。再核对机床使用说明，仔细观察下有
没其他如减速机等地方需要加油的。

无压痕折弯技术的原理及模具设计

1.传统折弯的缺陷

传统折弯所用的凹模为整体式固定凹模。在弯曲力和F的作用下，材料沿凹模V形边缘移动并受F力的挤
压，从而使成型后的零件表面上形成明显的弯路缺陷，严重影响产品的外观质量。要解决传统折弯机折
弯中的上述缺陷，就必须要克服折弯过程中材料的移动和凹模V形槽对材料形成的挤压力(F凹)。

2.无压痕折弯的原理设计

针对传统折弯的缺陷，利用翘翘板的原理，将折弯凹模设计成可分别绕轴转动的左、右各一件。模具未
工作时，左、右凹模的工作面处于同一水平面。当折弯凸模向下运动进行折弯加工时，左、右凹模分别
绕各自的旋转中心作翻转运动，迫使材料在紧贴凹模工作面的情况下绕着凸模的顶点转动，从而产生折
弯变形，并最终完成对材料的折弯加工。由于凹模的工作面是转动的，因此通过凹模的工作面而均匀作
用到材料表面的力F凹将不会对材料的局部产生挤压，避免了零件表面因挤压而形成的摁伤缺陷；同时，
由于材料是绕着凸模的顶点进行转动折弯，角度折弯机报价，因此材料在凹模的工作面上也没有平面滑
动，从而避免了零件表面的擦伤缺陷。

3.无压痕折弯模的设计

(1)根据板材使用情况，该模具最1小折弯材料厚度设计为0.6mm，最1大折弯材料厚度钢板为2mm、铝板
为2.5mm。

(2)在折弯长度的设计上，借鉴数控折弯机组合凹模的特点组合完成，考虑到模具加工难度，其长度设计
为200mm。工作中可生产多组备用，根据零件折弯长度的不同要求进行组和。

(3)为保持模具性能的稳定和减小模具加工过程中的变形，模座和旋转凹模的材料均选用性能稳定的冷冲
模专用材料Cr12，且要求必须进行揉锻加工，碳化物偏析为1—2级(细片珠光体组织)。

(4)采用特别设计的专用拉簧，以满足模具需要。

无锡锡锻机床-南京角度折弯机报价由无锡锡锻机床有限公司提供。无锡锡锻机床有限公司（www.xiduan.
com.cn）是从事“无锡折弯机,剪板机,数控冲床厂家”的企业，公司秉承“诚信经营，用心服务”的理念



，为您提供优质的产品和服务。欢迎来电咨询！联系人：周经理。
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