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	数控折弯机说明书
	目  录
	一、机器的主要规格和技术参数 
	二、机器的用途和适应范围
	三、机器的吊运和安装
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	五、机器的使用 
	六、液压原理 
	八、电器原理
	九、机床保养
	十、合格证
	十一、装箱单
	十二、机床地基图
	            一、机器的主要规格和技术参数
	序号
	名称
	数值
	单位
	WC67K-63T/2500
	1
	公称力
	630
	KN
	2
	工作台长度
	2500  
	mm
	3
	立柱间距离
	1990
	mm
	4
	喉口深度
	250
	mm
	5
	滑块行程
	120                                               
	mm
	6
	工作台与滑块最大开启高度
	360
	mm
	7
	滑块行程间调节量
	90
	mm
	8
	滑块行
	程速度
	空载
	90可调节
	mm/s
	工作行程
	10
	mm/s
	回程
	70
	mm/s
	9
	主电动机
	转速
	1440
	r/min
	功率
	5.5
	KW
	型号
	Y132M-4
	10
	齿轮泵
	压力
	31.5
	Mpa
	流量
	25
	ml/r
	型号
	10MCY14-1B
	11
	外形尺寸
	长
	2500  
	mm
	宽
	1200
	mm
	高
	2215 
	mm
	二、机器的用途和适应范围
	    本机器对折弯金属板料具有较高的劳动生产率和较高的工作精度，当折弯不同厚度的板料时，应选择下模
	本机器采用钢板焊接结构，具有足够的强度和刚度，液压传动保证工作时不致因板料厚度变化或下模“V”槽选择
	本机器采用液压电气控制，滑块行程可任意调节，并具有点动，半自动等规范动作，采用点动规范方便地进行试模
	   本机器技术先进，性能可靠，是较理想的板料成形设备之一，它广泛用于飞机、汽车、造船、机械、等作业
	表1    板料折弯机表
	v
	4
	5
	8
	10
	12
	14
	16
	13
	20
	24
	23
	32
	36
	40
	45
	50
	55
	60
	65
	70
	80
	90
	100
	120
	b
	2.8
	4
	5.5
	7
	8.5
	10
	11
	12.5
	14
	17
	20
	22
	25
	28
	31
	35
	36
	42
	46
	49
	50
	63
	70
	85
	r
	0.7
	1
	1.3
	1.6
	2
	2.3
	2.6
	3
	3.3
	3.8
	4.5
	5
	6
	6.5
	7
	8
	9
	10
	10.5
	11
	13
	14
	18
	19
	s
	0.5
	40
	30
	表中数值：当L=1m时的折弯为KN
	例：S=4mm
	    L=1m
	    V=32mm
	查表得：P=330KN
	计算公式：P=650S2L/V(KN)
	S―所折板料厚度mm
	L―所折板料宽度m
	V―下模开口尺寸mm
	0.6
	60
	40
	30
	0.8
	70
	50
	40
	30
	1
	110
	80
	70
	50
	1.2
	120
	100
	80
	70
	60
	1.5
	150
	120
	110
	90
	80
	2
	220
	190
	170
	150
	130
	110
	2.5
	250
	220
	200
	170
	150
	130
	3
	330
	290
	250
	210
	180
	160
	3.5
	400
	330
	290
	250
	220
	200
	180
	4
	440
	370
	330
	290
	200
	230
	210
	4.5
	470
	410
	370
	330
	300
	270
	240
	5
	510
	450
	400
	360
	330
	300
	270
	250
	6
	520
	470
	430
	390
	360
	340
	300
	8
	700
	640
	600
	520
	460
	420
	10
	810
	720
	550
	12
	970
	780
	14
	1200
	1100
	注：本计算公式与表列数值均按σb=450KN抗拉强度的碳钢板材为依据。
	不锈钢板：表中查出的P值乘以2
	铝    板：表中查出的P值乘以0.7
	三、机器的吊运和安装
	1．机器的吊运：
	板料折弯机的整机重心较高，前重后轻，因此在吊运和搬运及安装过程中必须注意重心位置，以免造成机器翻身事
	2.机器的安装
	 以机器的工作台面（左右立柱处）为测量水平的基准，纵横方向均应≤1000：0.20，按图预先做好基础
	   （图1）
	(图2)
	（附阀组液压图）
	7.6．在正常使用中，发现两端角度不一致可通过油缸连接杆调正，角度增大或减小。
	7.7．在使用过程中，因为板厚不一致，就会出现两端角度不一致，或者因长期在同一位置使用，模具磨损，先
	故障现象
	原因
	排除方法
	系统没有压
	力不能工作
	1．电机反转
	改变电机转向
	2．主溢流阀卡死
	清洗主溢流阀5.16号
	3．电磁阀不工作
	检查电气和电磁阀线圈
	滑块不能上升
	13.10号阀卡死
	清洗13.10阀
	5.16号阀卡死
	清洗5.16阀
	滑块自动下滑
	12.13号阀卡死
	清洗12.13阀
	上下正常,折弯无压力
	15号阀卡死
	清洗15阀
	元件、管接头、油缸渗透
	密封件老化
	更换密封圈
	1．在正常使用中，发现两端角度不一致可通过油缸连接杆调正，角度增大或减小。
	2．在使用过程中，因为板厚不一致，就会出现两端角度不一致，或者因长期在同一位置使用，模具磨损，先检查
	故障现象
	原因
	排除方法
	系统没有压
	力不能工作
	1．电机反转
	改变电机转向
	2．主溢流阀卡死
	清洗主溢流阀5.16号
	3．电磁阀不工作
	检查电气和电磁阀线圈
	滑块不能上升
	13.10号阀卡死
	清洗13.10阀
	5.16号阀卡死
	清洗5.16阀
	滑块自动下滑
	12.13号阀卡死
	清洗12.13阀
	上下正常,折弯无压力
	15号阀卡死
	清洗15阀
	元件、管接头、油缸渗透
	密封件老化
	更换密封圈
	九、机床保养
	凡操作和维修，本机器人员，都必须仔细阅读，领会本手册内容，只有严格照章办事，那么一定会收到满意的效果
	1．本机器必须专人负责，操作者必须熟悉机器的使用和安全生产知识。
	2．工件折弯力，不准大于公称力。
	3．为使模具经久耐用，不因折弯宽度不当面损坏，尤为折弯窄板料时应将机器的工作压力适当降低。需保证长度
	4．折弯板料应在机器中间，一般不宜偏载。同时机器不单边载荷，以免影响工件和机器精度，如果此工件确须单
	5．油箱内液压油，第一次使用一个月必须调换，以后不超过一年调换一次，正常工作油箱在15-60℃。(如
	6．本机器采用分散润滑，根据工作情况参照各润滑点加油。
	7．用户须常备机器规定的随机附件，以备检修时用。
	8．机器大修后其精度应保持出厂标准，详见检验合格证。
	 合 格 证
	本机床经检验合格，准予出厂。
	机床型号：63T/2500
	出厂编号：201601195
	                            2017年06月
	简要说明
	本标准的精度检验顺序，并不表示实际检验次序，为了装拆检验工具和检验方便，可按任意次序进行检验。
	在精度检验过置中不允许对影响精度的机构和零件进行调整。
	工作精度的检测条件如下：
	工作精度检验时对试件的要求：
	试件长度：工作台长度≤2000mm时为工作台长度：
	工作台长度＞2000-3200mm时为2000mm：
	工作台长度＞3200mm时为3000mm。
	度件宽度不应小于100mm。
	试件厚度：公称力≤1000KN为2mm。
	          公称力＞1000-2500KN为3mm。
	公称力＞2500-6300KN为4mm。
	试件材料为A3钢板，其抗拉强度Qb≤450mpa。
	试件件数应不小于3件。
	试验下模开口尺寸为试件厚度的8-10倍。
	试件应放置在工作台中间，不宜单边负载。
	试件折弯角度为90°。
	从距试件的端部100mm处开始测量。
	预调检验
	序号
	简   图
	检验项目
	允差
	检验工具
	检验方法
	参照GB10923的有关条文
	实测
	a
	机床的调平
	a.纵向
	b.横向
	a及b0.20/1000
	水平仪检验平尺量块
	将等高量块对称放置于工作台面上，反检验平尺放置于等高量块上，然后将水平仪放置在检验平尺的中间，并读出
	将水平仪分别放置于跳高工作台两端50处的台面中间，并读出示值。
	几何角度检验
	序号
	简   图
	检验项目
	允    差
	检验工具
	检验方法
	参照GB10923的有关条文
	实测
	a
	工作台的平面度
	a.纵向
	b.横向
	a.
	工作台长度
	平面度
	≤2000
	0．06
	2000-3200
	0．08
	3200-4000
	0．10
	4000-5000
	0．12
	5000-6300
	0．14
	6300-8000
	0．18
	b.
	工作台长度
	工作台宽度
	≤500
	500-800
	3200     0.04    0.06
	水平仪或光学仪器
	a.在距工作台端面50处起将水平仪按图示位，首尾相接（水平仪跨距可在100-500之间）放置在工作台
	b.将水平仪按图示方位放置在工作台面上，全长不少于3处，测取读数，误差以最大读数差值计（对于工作台有
	a
	与上模贴合的水平支承面对工作台面的平行度
	a.纵向
	b.横向
	a.
	工作台长度
	平面度
	1600
	0．12
	1600-2500
	0．16
	2500-4000
	0．18
	1000-6300
	0．20
	6300-8000
	0．22
	b.
	水平支承面宽度
	平行度
	50
	0．04
	50-100
	0．10
	滑块前端只允许向下偏。
	指
	示
	器
	5.4.1.2.1
	当滑块停在下极限位置时，在工作台的A处放一个指示器，使指示器测头触及与上模贴合的水平支承面，读出示值
	当滑块停在下极限位置时，在工作台的A处放一个指示器，使指示器头触及与上模贴合的水平支承面视具体结构，
	误差按A，B两处中差值较大者计A，B两处分别距工作台，（对于工作台有或补偿装置的板料折弯机（1.2不
	序号
	简   图
	检验项目
	允  差
	检验工具
	检验方法
	参照GB10923的有关条文
	实测
	滑块行程对工作台面的垂直度（下动式：滑块行程对上横梁与上模贴合的水平支承在的垂直面）
	滑块行程
	垂直度
	≤100
	0．20
	100-250
	0．25
	250-500
	0．40
	（滑块向下运动时，只许滑块向内偏向机架一面）即顺时针。
	指示器角尺
	5．5．2．2．1
	   在工作台A处上放一把角尺，指示器紧固在滑块上或上横梁上，使指示器测头触及角尺检验面，当滑块向下
	   在B处重复上述检验，A和B测量部位见G2，误差按A，B两处中较大的值计（下动式：在上横梁与上模
	几何角度检验
	序号
	简   图
	检验项目
	允   差
	检验工具
	检验方法
	参照GB10923的有关条文
	实测
	试件折弯角度
	精度等级
	在全长上
	万能角度尺
	6．2．3
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