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解读折弯机的加工程序和数据处理以及问题解答

折弯机的加工程序和数据，关于这方面的知识，之前没有介绍过，所以今天来为读者具体介绍一下，以
便日后有所参考。

在折弯机的折弯加工中，以目前的技术来讲，最1大的问题是，如何减少实际加工前的准备时间，尤其在
需要对产品进行重复加工的时候。进行首1次加工，除了要确认图纸外，还需要考虑加工模具以及工件折
弯顺序、程序输入等环节，然而在进行实际加工时，对这些因素要考虑全1面，不能有一丝遗漏，并且花
费的时间很长，如果下次遇到同样的工件需进行重复加工时，不能有效调用上一次的加工编程信息，只
能重新进行编程，重复同样的工作，也叫“二次重复作业”，这样的话，就是对时间和人工的极大的浪
费，重复消耗，从而导致折弯机加工效率的下降。

所以，为了避免出现这种情况，也为了更好的提高折弯机的加工效率，可以将产品的加工信息进行制作
、存储、使用这三者相结合，进行良性循环利用，来彻1底解决上面的问题。并且通过这一模式，使得加
工程序和数据可以随时灵活应用，避免了重复工作，改善了实际加工模式，可以说，好处多多。

分析介绍完折弯机的加工程序和数据方面的知识，最后，小编来解答一些经常会遇到的问题，解答如下
。

问题一：为什么将圆刀片铣刀作为模具粗加工折弯机模具的首1选？

答：如果用方肩铣刀对折弯机模具进行模具粗铣削，那么在半精加工中就要包括去除台阶状切削余量这
一步，它会改变切削力，使得折弯机的模具发生弯曲，进一步影响后序精加工，最终影响模具的几何精
度；改用三角形或菱形刀片，会产生更大的径向切削力。

但如果使用圆刀片铣刀，那就完全不同了，铣削时各相邻刀路之间过渡平滑，跳动量小，为后序加工留
下较为均匀的加工余量，并且切削厚度是可变的，进给率更高。特别是在5轴切削中，该刀片尤为适合，
没有任何限制。



问题二：对于成功的淬硬模具钢铣削来说，重要的应用参数有哪些？

答：对于成功的淬硬模具钢铣削来说，重要的应用参数有：切削深度、夹紧系统、折弯机模具，可以说
，这三点是至关重要的。

问题三：在折弯机模具加工中，仿形铣削还是等高线切削？

答：对于这个问题，要分几方面来讲。

在型腔铣削中，液压折弯机报价，最1好采用等高线切削，因为可以保证顺铣折弯机模具路径成功。等高
线切削，可以保持切削速度和进给率，工作负荷和方向的变化小。

仿形铣削，它所带来的是，低切削速度下的切屑厚度大。如果在球头刀中央，还有刃口崩碎的危险。但
有一点，如果是沿陡壁的上仿形铣削，那么会对切削过程好一些

数控机床是现在工业制造的必备的设备，也是必须的设备之一，进行机械制造的同时，这对政府的支持
协调和企业经营的有效灵活均提出很高要求，其特点是技术要求高、产品更新换代快、投资密度大、产
品综合性强，数控机床的使用目的就是可以大大的增加使用的范围，当前我国的机床铸造产业正处于高
速发展时期，其管理、产量、产值、调度等等都可以与自动化技术联系上，目前，机床不断应用到各个
领域，加快了各行业的发展。

双折边特殊模具的折弯方式及加工介绍

1.有关折弯方式说明

BM=0自由折弯方式，就是经常使用的单纯角度折弯方式，机床操作人员在手动工作方式或自动编程方式
下输入上下模具、板材类型、厚度、长度、折弯角度后自动计算得出的Y轴位置数值，当滑块向下运行
到Y轴自动计算出的数值，经保压延1时后，滑块自动泄荷回程。

BM=1压底折弯方式，当使用成型模具进行板料折弯加工时，滑块向下运动，如果上模压到板材后滑块不
再下行，且滑块运行位置没有到达系统自动计算的Y轴位置，经保压延1时后，滑块泄荷回程。此时滑块
位置不受系统自动计算的Y轴数值控制，Y轴滑块的最终折弯位置由工作的吨位决定，如果系统提供的压
力足以让滑块到达系统计算的最终折弯位置，则滑块的行程将被限制在系统自动计算的位置值。

BM=10压平折弯方式，板料被对折。板料有可能在经过前一道折弯后被折弯成一个尖角。系统计算出Y
轴的精1确位置来执行此动作：下模表面与2倍板料厚度的和。Y轴的位置可以通过编程常量11中设定“压
平补偿”来调节。

BM=11压平+压底折弯方式，和压平折弯一样，但此时系统假定Y轴位置为下模的顶部。被折弯的板料在
上下模之间被压折。Y轴滑块的最终折弯位置由工作的吨位决定，如果系统提供的压力足以让滑块到达
系统计算的最终折弯位置，则滑块的行程将被限制在系统自动计算的位置值。

以上四种折弯方式中，BM=0与BM=10是通过位置返程，即滑块向下运行必须到达数控系统计算出的Y轴
位置，滑块才能回程。BM=1与BM=11时Y轴滑块的最终折弯位置由工作的吨位决定，如果系统提供的压
力足以让滑块到达系统计算的最终折弯位置，则滑块的行程将被限制在系统自动计算的位置值。



当机床操作人员在使用双折边特殊模具时，首先必须在机床模具列表中输入正确的双折边上下模具尺寸
，以及上下模具的阻抗强度、模具的压平高度。对于我公司所配的双折边模具，上模具阻抗强度C≤0.1T
/mm，下模具阻抗强度C≤0.07T/mm，在此需要特别注意：机床上下模具阻抗强度所输入数值不得超过
此数值，否则会造成模具损坏。在编程常量11里面的生产设置选项中压力校正FF设定范围一般在120%—
140%之内，计算设置选项中压底折弯时的压力因子BF参数必须设定在能够保证当折弯方式BM=11时，系
统自动计算出的压力不大于所用双折边上下模具承受的最1大强度范围之内。此参数在调试人员将机床调
试正常后，操作人员或其他无关人员不得修改，否则会造成模具损坏。

2.双折边加工编程及调整

双折边模具是一种特殊的压平模具，所以加工板料方法比较特殊，当进行双折边加工时，最1好选用数据
编程，在编程时第2一步选择BM=10压平折弯方式折弯出等于30度的锐角，如果折出的角度有误差，可以
通过调整下模具的压平高度来修正锐角角度，不可以通过调整下模具的整体高度或机床Y1轴与Y2轴参考
点来修正锐角角度，第二步选择BM=11压平+压底折弯方式对锐角复平

江西液压折弯机报价-无锡锡锻机床(在线咨询)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）在行业专用设备这一领域倾注了无限的热忱和热情，无锡锡锻机床有限公司一直以
客户为中心、为客户创造价值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成
功，共创辉煌。相关业务欢迎垂询，联系人：周经理。
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