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蚌埠大型钣金折弯加工厂家推荐

生成日期: 2025-10-14

折弯时要先根据图纸上的尺寸，材料厚度确定折弯时用的刀具和刀槽，避免产品与刀具相碰撞引起变形是
上模选用的关键(在同一个产品中，可能会用到不同型号的上模)，下模的选用根据板材的厚度来确定。其次是
确定折弯的先后顺序，折弯一般规律是先内后外，先小后大，先特殊后普通。有要压死边的工件首先将工件折
弯到30°-40°，然后用整平模将工件压死。压铆时，要考虑螺柱的高度选择相同不同的模具，然后对压力机的
压力进行调整，以保证螺柱和工件表面平齐，避免螺柱没压牢或压出超过工件面，造成工件报废。钣金折弯角
度增大时，变形程度随之增大。蚌埠大型钣金折弯加工厂家推荐

钣金零件的工程师和钣金材料的销售商为保证终折弯成型后零件所期望的尺寸，会利用各种不同的算法来
计算展开状态下备料的实际长度。其中常用的方法就是简单的“掐指规则”，即基于各自经验的算法。通常这
些规则要考虑到材料的类型与厚度，折弯的半径和角度，机床的类型和步进速度等等。另一方面，随着计算机
技术的出现与普及，为更好地利用计算机很强的分析与计算能力，人们越来越多地采用计算机辅助设计的手段，
但是当计算机程序模拟钣金的折弯或展开时也需要一种计算方法以便准确地模拟该过程。黄冈钣金折弯机厂家
价格多少在当今生产制造业领域，钣金折弯成形已经渗透到诸多行业。

折弯是利用压力迫使材料产生塑性变形，从而形成具有一定角度和曲线形状的一种冲压工序，常用的折弯
包括V型折弯、Z型折弯和反压折弯等。钣金折弯高度至少为钣金厚度的2倍加上折弯半径，即H>2t+R。钣金折
弯高度太低时容易变形扭曲，不容易得到理想的形状和尺寸。当折弯为斜边时，很容易发生因折弯高度太小而
造成折弯扭曲变形的情况。钣金折弯半径不是越大越好，半径越大，折弯反弹越大，折弯角度和折弯高度越不
容易控制，因此钣金折弯半径需取合理值。

钣金折弯机可以用于工件压死边，先把工件折弯到30度，再用平刀把工件压死，但一般可用普通冲床完成
的压死边尽量不安排到折弯机，因为冲床压死边的效果相对比较好点。在折弯过程中除了工件与折弯刀干涉，
当工件的尺寸比较大时还可能会出现折弯时与钣金折弯机干涉。在我们安排工艺的时候，很多时候都要考虑是
否好折弯，能否折弯的问题，因为折弯是一个很重要的工艺，折弯是否好操作直接影响到折弯质量的保证，而
很多时候出现的质量问题都是出自于折弯尺寸没有控制好，所以在设计的过程中也要特别关注折弯的问题，这
个关系到产品量产时质量的稳定性。折弯机由于采用了电磁力夹持，使得压板可以做成多种工件要求，而且可
对有侧壁的工件进行加工。

确定钣金弯曲方向时，应尽量使毛坯的冲裁断裂带处于弯曲件的内侧，避免断裂带内的微裂纹在外侧拉应
力的作用下扩展成裂口。如果受零件结构限制，必须正反面两个方向折弯时，则应尽量加大弯曲半径或采用其
他工艺措施。板料的各向异性对弯曲变形也有一定影响，特别是对塑性较差的材料，在许可情况下，应尽量使
工件的弯曲线与板料纤维方向垂直，否则当弯曲线与纤维方向平行时，弯曲件外侧易形成裂纹。如果必须多方
向弯曲时，则应使弯曲线与纤维方向成一定角度。弯曲件的回弹是指板料的塑性变形使弯曲件离开模具后，发
生形状与尺寸改变的现象。龙岩大型钣金折弯加工厂家

运转时发现工件或模具不正，应停车校正，严禁运转中用手校正以防伤手。蚌埠大型钣金折弯加工厂家推
荐
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特种车辆钣金折弯模具的保养是基于产品的特殊需要，保养要求要高于普通产品的模具保养需求，保养周
期、保养项目、更换周期都要做严格规定，钣金折弯刀具长期生产必然会产生不可逆的耗损，造成工件折弯开
口、角度、直线度以及外表面压痕等质量问题，工作面修磨实际经验一般不超过3次，综合考虑生产成本，生产
方面要采用预防性维护的思维，尽量将制件或者其他因素对模具的耗损降到很低，我们采取的比较普遍的要求
主要有：刀具状态点检，零件工艺点检，注意零件断面切割质量，减少异物对刀具的损伤。蚌埠大型钣金折弯
加工厂家推荐


