客车专用数控三维弯管机
技术方案
1、设备一次性装夹一种规格模具，可实现不同弯曲半径、多弧段工作需求，无需因弯曲半径不同而更换模具
2、设备配备智能数控系统，可移动操作面板及有线脚踏开关，可按照产品图纸在系统编程中输入 X、Y、Z 轴坐标，系统可自动根据坐标进行快速高效定位并进行相应工作流程一次性完成
3、设备加工范围

1、 主要参数：
以下图为例，型钢规格 60×80×3.0,60 为型钢水平弯曲面宽度，80 为型钢弯曲立面高度，3.0 为型钢的壁厚；弯曲立面，弯曲外弧半径如下图所示：
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B：水平弯曲面宽度	H：弯曲立面高度 T：材料壁厚 R：弯曲外弧半径2、 可以加工的型钢规格：
弯管机具有加工水平弯曲面（10 mm~80 mm）、弯曲立面（20 mm~120 mm）、壁厚（1.5 mm~4 mm） 的任意型钢规格的能力；也可以加工截面非矩形的型钢；常用规格（见X—Y平面最小弯曲半径尺寸表） 
3、弧度要求：
对中间弧度 R 大（最小为内弧 R300,），两端或者一端弧度 R（见 X—Y 平面最小弯曲半径尺寸表），中间大弧和两端小弧一起滚出；备注：中间大弧可以是≥R300 任意平滑曲线；
4、最大加工长度要求：
可以加工展开长度≤4000mm 的工件 
5、滚弧效率：
每小时可以加工数量≥60 件。6、弯管机强度要求：
弯管机要有足够的强度，可以弯制 80×120×4.0 的内弧≥ R300 的任意弧；可以弯制50×50×3.0的最小内弧R150的定弧。
7、与样板贴和度要求： 工件与弧度样板的间隙 L，允许 0≤L≤1.5mm；工件扭曲 变 形 ≤1.0mm 。
8、表面质量要求：
在两端弯制小 R 弧时，圆弧内侧内凹小于 3mm，外圆弧表面平齐，并且与两端平滑过渡。
X—Y 平面最小弯曲半径尺寸表

	序号
	工件尺寸 B×H×T
	最小弯曲半径 R(mm)
	备注

	1
	20×40×2
	≥120
	含小于 20×40×2 规格

	2
	25×40×2
	≥120
	

	3
	30×20×2
	≥120
	

	4
	30×30×2
	≥120
	

	5
	30×40×2
	≥130
	

	6
	30×50×2
	≥140
	

	7
	35×50×2.5
	≥150
	

	8
	40×20×2
	≥130
	

	9
	40×30×2
	≥130
	

	10
	40×40×2
	≥130
	

	11
	40×50×2
	≥150
	

	12
	40×60×3
	≥180
	

	13
	40×80×3
	≥250
	

	14
	50×30×2
	≥140
	

	15
	50×40×2
	≥140
	

	16
	45×45×4
	≥150
	

	17
	50×50×3
	≥150
	

	18
	50×70×2.5
	≥280
	

	19
	50×90×2
	≥300
	

	20
	60×40×3
	≥280
	

	21
	60×50×3
	≥300
	

	22
	60×100×4
	≥500
	

	26
	70×50×3
	≥500
	

	27
	80×40×3
	≥500
	



X—Z 平面最小弯曲半径尺寸表

	序号
	工件尺寸 B×H×T
	弯曲半径 R(mm)
	备注

	1
	20×40×2
	≥300
	含小于 20×40×2 规格

	2
	25×40×2
	≥300
	

	3
	30×20×2
	≥300
	

	4
	30×30×2
	≥300
	

	5
	30×40×2
	≥300
	

	6
	30×50×2
	≥500
	

	7
	35×50×2.5
	≥500
	

	8
	40×20×2
	≥300
	

	9
	40×30×2
	≥300
	

	10
	40×40×2
	≥300
	

	11
	40×50×2
	≥500
	

	12
	40×60×3
	≥500
	

	13
	50×30×2
	≥500
	

	14
	50×40×2
	≥500
	

	15
	45×45×4
	≥500
	

	16
	50×50×3
	≥8000
	



注：1、 工件尺寸 B×H×T 中，H 为弯曲时立面尺寸，T 为壁厚尺寸。2、 上表中 R 值为弯曲工件的外弧尺寸。
3、弯管机上的模具及芯子等材料采用优质钢锻造及热处理淬火。

4、弯管机上的模具、夹具、芯棒等调整、更换方便，更换一套模具的时间≤3 分钟。                                                               
5、弯管数字模型的建立：系统可以存储 5000 种以上零件的弯弧模型，并任意备
份存储；手工建模方便，建模时间小于 4 分钟。系统具备弯曲计数功能。
四、主要技术参数

	名 称
	内 容
	备 注

	X 轴推弯导轨
	行程≤4000mm
	

	X 轴推弯滚珠丝杆
	行程≤4000mm
	

	Y 轴油缸
	行程 120mm
	


	Z 轴油缸
	行程≥50mm
	

	X 轴推弯速度
	5000mm/min
	

	X 轴复位速度
	10000mm/min
	

	操作模式
	自动/手动
	

	
补偿功能
	数控系统集成
	根据工件弹性变量对数模进行补

偿输入（整体或局部调整）

	

自动防弯机构
	配备有专门防弯机构
	防止在弯制长料时由于前面小 R
阻力过大，造成后段材料发生折弯现象

	
软件接口
	
CAD、CAXA
	输入 CAD、CAXA 图形文件后自动识

别并编程

	进给系统
	满足工件在变弧阶段和弯小弧部分，弧形成型的一致性

	操作界面
	工件弯曲轨迹图形曲线显示，全中文操作界面

	
其他
	计算机软件可进行免费升级，并可通过计算机调整模型回

弹量
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