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液压板料折弯机维修后的一些重要内容
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让大家能在原有基础上进行深入和扩充，从而能够更加了解该产品，同时还能够补充一些这方面的知识
，来增加自己的知识量，为日后的使用做好准备。

1.调试与运转

(1)当液压板料折弯机安装并校对好以后，要对其进行加注润滑油进行润滑，使之充分润滑。

(2)对联接处的紧固螺栓等进行检查，是否有松动，如有应及时紧固。

(3)对油箱进行清洁，对滤网进行检查，是否有问题。

(4)对电器件进行检查，如有问题应及时处理，检查没有问题的话，那么就可以接通电源了，然后启动电
机，查看油泵的转向是否正确。如果转向正确的话，那么应让其空运转三分钟左右。

(5)各处电器及液压元件，应检查其工作是否正常。

2.维护保养

(1)油箱油位每周都要进行检查，油位是否过低，是否要补充液压油。

(2)系统油温应控制在35℃—60℃的范围内，温度过高会损坏零部件的。

(3)液压部件每个月都要进行清洁，以防脏污进入其中。



(4)各油管弯曲处要检查有无变形等异常，如有应立即更换。

在坚持数显折弯机护卫或擦拭机器早年，上模应与下模对齐，而后放下并开启，直到年光结束。
加热时应使任何金属收缩。
因为钢是加热的，一样的液压弯曲机模具部门温度不平匀（即加热不平匀）。

这肯定会导致数显折弯机模具钢各有部分缩短不均匀，导致加热不平匀惹起的内应力。
假如您紧要提议或应用它，您理应手动抉择内容并确保它是静音的。

超越相变温度的不平匀加热也可在结构更动中发生不均匀性，从而导致机关应力。
液压数显折弯机模具生制造的标准在于精度和角度的规格。
构思一下，假设不能保证液压弯曲机的精度与角度，很笼统会导致整个生制作进入非规范路途。
它将对整个生出产进程出产生定然的影响。

所谓的数显折弯机只是一种矫直机，它是一台大型弯曲机。
液压蜿蜒机可分为两一小块：扭转轴同步，机液同步和电液同步。
遵循勾当要点，液压笔挺机可分为上挪动式与下移动式。

在选购折弯机时一旦选择不当，生产成本就会攀升，也不能预期收回成本。因此，有几个因素须在决策
时加以掂量。

个值得考虑的重要事项是您要生产的零件，钢板折弯机，要点是购买一台能够完成加工任务而工作台蕞
短、吨数蕞小的机器。

仔细考虑材料牌号以及蕞大加工厚度和长度。如果大部分工作是厚度16gauge、蕞大长度10英尺（3.048米
）的低碳钢，那么自由弯曲力不必大于50吨。不过，若是从事大量的有底凹模成形，也许应该考虑一台1
60吨位的机床。

在相同的载荷下，南京折弯机，10英尺机工作台和滑块出现的挠变是5英尺机的4倍。这就是说，较短的
机器需要较少的垫片调整，就能生产出合格的零件。减少垫片调整又缩短了准备时间。

材料牌号也是一个关键因素。与低碳钢相比，不锈钢需要的载荷通常增加50%左右，而大多数牌号的软
铝减少50%左右。您随时可以从折弯机厂家那里得到机器的吨数表，该表显示在不同厚度、不同材料下
每英尺长度所需要的吨数估算。

通常，折弯机报价，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，液压折弯机，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。

为了选择蕞低的吨数规格，蕞好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。



南京折弯机-普捷V型刨槽机-液压折弯机由马鞍山市普捷机床设备制造有限公司提供。马鞍山市普捷机床
设备制造有限公司（www.jianbanjichangjia.com）拥有很好的服务与产品，不断地受到新老用户及业内人
士的肯定和信任。我们公司是商盟认证会员，点击页面的商盟客服图标，可以直接与我们客服人员对话
，愿我们今后的合作愉快！
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