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数控折弯机常见故障及维修

数控折弯机的故障多数由于导轨使

用时间长，导轨润滑不正常，被磨损导

致间隙增大。此类故障需要检查确认故

障原因，维修或更换故障元器件，排除

故障。

折弯机因其负载重，运动部位润滑

不到位，工作环境较复杂等原因折弯

机，都极易造成运动部件磨损，拉伤。

如拉伤较严重，则需更换。挡料轴驱动

器、伺服电机故障，上位机控制系统故

障。

折弯小知识
文 | 佛山市根号科技有限公司



2022.10   金属板材成形

67技术 TECHNOLOGY 

⑴滑块工进时下行不垂直，发出不

正常的响声。需要检查导轨压板磨损程

度，重新调整至符合要求间隙。a、原

压板上是贴塑，要注意选择贴塑的硬度，

和导轨的贴和面，经过铲刮，折弯机保

证贴和面在 85% 以上，开之字形润滑

油槽；b、原压板内是金属塞铁。重新

调整至平行度公差范围内，重新装置上

同步传动装置。

⑵后挡料尺寸两头不一致（大小

头）。

两端误差较小，在 2mm 以内，检

查确认 X1/X2 机械传动结构无故障，

可通过调整挡指微调消除误差。要选择

锡青铜板或球墨铸铁，贴合面磨床加工，

连接螺栓要低于贴合面，开之字形润滑

油槽。在此，小编就为大家分析一下折

弯机常见的机械故障及维修：

⑶后档料轴无动作。

后档料轴传动失效原因可能因为传

动轴与同步带轮、键条脱离或者同步皮

带滑脱。

⑷油缸与滑块连接松动。

油缸与滑块连接松动，可能会引起

折弯角度不准或机器不能找到参考点。

如是机械传动结构无故障（如：轴承、

滚珠丝杆、线轨、传动轮、传动带等），

排除故障。视磨损程度来确定是否更换

导轨压板。

数控折弯机作业的弯曲半径要

求

如今数控折弯机在大工业制造生产

中的应用变的十分重要。而折弯机在工

业制造生产中的弯曲半径要求都有什么

呢？

⑴采用自由弯曲时，弯曲半径为凹

模开口距的 0.156 倍。在自由弯曲过

程中凹模开口距应是金属材料厚度的 8

倍。若弯曲半径差不多小到材料厚度，

须进行有底凹模成形。不过，有底凹模

成形所需的压力比自由弯曲大 4 倍左

右。

⑵如果弯曲半径小于材料厚度，须

采用前端圆角半径小于材料厚度的凸

模，并求助于压印弯曲法。这样，就

需要 10 倍于自由弯曲的压力。就自由

弯曲而言，凸模和凹模按 85°或小于

85°加工（小点儿为好）。采用这组

模具时，注意凸模与凹模在冲程底端的

空隙，以及足以补偿回弹而使材料保持

90°左右的过度弯曲。

⑶通常，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。

⑷对于有底凹模弯曲，模具角度一

般为 86°～ 90°。在行程的底端，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。

折弯机各个组件数据如何调控

使用折弯机对材料进行折弯之前，

需要对其各个数据进行调整，包括折弯

力大小、后挡料距离、滑块上限、滑块

速度以及上、下模间隙的调整等，使其

达到实际作业要求。那这些参数要怎么

调整呢？

关于折弯机折弯力的调整，主要是

根据计算公式算出板料折弯力之千牛

值，并按表一计算出指示压力 P 值，

随后调节溢流阀的手轮，使其产生的力

稍大于折板的千牛值。

而折弯机后挡料距离的调整，需要

折弯板料时在长度方向作定位用，由前

按钮箱上的按钮控制电动机调整，其调

整值可从按钮箱上的转数表中读出，转

数表的换算值为 0.1mm/ 转，并有手

轮进行微调。

折弯机滑块上限的调整需要通过调

节撞块Ⅱ的位置来实现，可使上升的滑

块停留在所需的上死点位置，这样可缩

短滑块行程距离，减少工作循环时间，

从而提高生产率。而滑块慢速动作的调

整则是与撞块 I 有关，触动行程开关使

滑块作慢速动作，慢速行程时间的长短

由可调电位器调整。

折弯机中上、下模间隙的调整是由

操作工作台右下方按钮箱上的按钮完成

的，按折弯机标牌指示的方向操作，初

调间隙应大于板厚，视所折工件角度的

大小来修整间隙。当然也可用手轮进行

微调整，调整值由计算器显示，每增减

一个个位数是 0.1mm。如若工件角度

两端不一致，可松开支钉，把连接杆左

移，脱开左、右转动的连接，转动手轮

改变一端机械限位的距离，达到微调整

工件端角度的目的。




