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冷弯机厂家打造热闹的墟市氛围

   冷弯机厂家品牌要在区域市场站住脚跟，并形成品牌响力，就要打造热闹的市场氛围，很多冷弯机
厂家品牌在造势方面做得不错，大手笔的在央视黄金时段投放广告，凸显身价;

   冷弯机厂家资金略紧的举办个开业盛典或者招商会，足以吸引附近区域的目光，然而热闹的市场氛
围只停留在当时是没有用的，应该要让冷弯机厂家品牌继续发光发热，转而变成消费者的消费欲望。

冷弯机厂家明确利害关系加强整顿

   冷弯机厂家行业要对那些产权不清，利用血缘、亲缘关系等传统管理方式的中小冷弯机厂家，要在
整顿上下功夫，狠抓薄弱环节，尽快明晰产权关系，使之转化为规范的股份制、股份合作制企业。

   对冷弯机厂家章程完善，管理机构健全的股份合作制企业，促使其在提高上下功夫，冷弯机厂家，
加快管理方面创新，逐步建立现代先进的企业制度。

   冷弯机厂家虽然品牌众多，但每个品牌都有个性，或张扬或内敛或含蓄，不一而足，不同品牌的汽



车，都有不同的消费者群体喜欢。

冷弯成型新技术

冷弯成型机的计算机和有限元分析是理论研究的热点，数控冷弯机，国内外发表的论文和研究成果较多
。如何针对生产实际问题，进行计算机，能够解决具体问题，应该成为研究的目标和检验成果的依据。
我们根据实际问题，作了内半径为零的双倍折边、宽幅板袋形波缺陷分析、预冲孔孔形畸变的研究，小
型冷弯机，并进行了相关的实验验证。

1． 内半径为零的双倍折边

冷弯成型机，双倍折边是常见的形式。双倍折边的设计中，解决板宽的计算和确定合理的成型工艺步骤
是关键问题。采用MSC Marc做有限元得到的结论如下：

（1）、通过对变形区的等效应变分析，验证了在变形过程中，随着板料的进一步弯曲，其中性层偏离中
间层，向弯曲内部移动。给出了具体的偏移过程和数值。

（2）、通过对变形前后单元的比较，发现弯曲中，外周单元出现收缩，内周单元出现伸长，弯曲中部的
板厚增加，材料发生了流动。

（3）、通过对应力应变的分析，发现弯曲截面的变形与平面应变的特点比较接近，从而确定可以将板料
弯曲简化为平面应变问题。

（4）、通过对弯曲应力集中的分析，冷弯机，确定弯曲外周有较大的拉应力集中，弯曲内部有较大的压
应力集中，在弯曲区域与非弯曲区域（或较小弯曲区域）的过渡区有较大的剪应力集中。

2． 宽幅板成形中的缺陷分析

产生袋形波是宽幅板成形中常见的问题。在车厢板、压型板、宽幅卷帘门等型材冷弯过程中经常会出现
袋形波缺陷。

实验中按照不同的板厚及辊型配置进行了18种组合的实验，并针对比较明显的袋形波、边部波浪、纵向
弯曲三种缺陷从产生机理、实验结果等方面进行了分析研究，并对缺陷的消除提出了相应的措施。主要
结论如下：

（1）、袋形波的产生主要是由于板在弯曲过程中出现了脱线现象，在弯曲的部位产生了横向拉应力和横
向应变。根据板料变形的泊松关系，沿纵向会出现收缩变形，而纵向收缩的部分对中部的未收缩的部分
施加了压力，板料中间部分失稳出现了袋形波。袋形波主要是弹性变形。

（2）、出现袋形波可适当添加部分道次。断面边缘宽度的大小对袋形波有一定影响，薄板比厚板更容易
出现袋形波。可以通过给板料施加拉力来减缓袋形波。

（3）、边浪的产生是两种效果的综合，第前一种与袋形波的产生相同，第二种是断面边缘部分的材料先
是在外力作用下被拉伸剪切变长，后又再次被压缩剪切产生塑性变形造成边浪。这两种效果互相叠加，
造成边浪。各道次均有可能发生边部波浪，前面的道次对边部波浪的出现影响比较大。薄板比厚板更加
容易出现边浪，宽边比窄边更加容易出现边浪。



冷弯机-飞宇机械-数控冷弯机由潍坊飞宇机械科技有限公司提供。潍坊飞宇机械科技有限公司（www.wffy
jxkj.com）是一家从事“煤棒成型机,冷弯机,冷弯设备,电缆桥架成型设备”的公司。自成立以来，我们坚
持以“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“飞宇机械”品牌拥有良好口碑。
我们坚持“服务为先，用户至上”的原则，使飞宇机械在机械加工中赢得了众的客户的信任，树立了良
好的企业形象。 特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！同时
本公司（www.mip.wffyjxkj.com）还是从事冷弯机，冷弯机厂家，冷弯设备的厂家，欢迎来电咨询。
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