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一、 设计产品或系统的想法来源（针对主要问题） 

进入 21 世纪以来，中国锻压机床行业经过技术引进、合作生产及合资等

多种方 式的运作，快速地提升了我国折弯机整体水平。近年设计制造的许多产

品，其技术性能指标已经接近或达到世界先进水平，在宜人性方面也取得了长

足进步。但由于大家都在进步，所以国内产品与国外名牌产品的差距并无明显

缩短。因此，我国折弯机行业和企业需以战略的思路和有效的措施应对当前的

机遇和挑战。  

二、 相关产品的调研（论文、图片、网页等资料）及需求明细表 

我国折弯机的数控化程度较之发达国家低，而且数控系统主要依靠进口。

因此，若要真正提高机床的数控化和柔性化，就要大力研发自己的数控系统，

以满足国产机床数控化的需要。依托汽车、电子工业，促进高技术冲压装备的

研发应用。目前，我国汽车工业如日中天，发展势头强劲，加上新兴的电子工

业( 电讯、数据处理、自动控制、家电) ，为折弯机的发展提供了广阔的战

场。高速冲压装备( 高速压力机及配套自动化) 、大型多工位压力机及产品

一次成形的多技术复合加工单元( 激光切割与数控冲床及自动上下料的复合；

开卷校平与激光切割的复合) 需要加大发展。   

 



三、 设计条件与系统工作的功能黑箱(画出并标出边界条件) 

 

1-左立板    2-左液压缸  3-油箱 

4-右液压缸  5-滑块      6-工作台 

数控板料折弯机的本体结构分为上传动和下传动两类。上图为上传动折

弯机示意图。即工作台固定不动，滑块上下往复运动。 

（1）  机架 

机架由厚钢板焊接而成，主要由左、右两块立板，工作台立板和油箱焊

接而成，他们具有足够的强度与刚度。两液压工作缸 2 和 4 安装于机架左、

右两侧，用以驱动滑块 5 及在其上固定的凸模作上、下往复运动。 

（2）  工作台 

凹模固定于工作台 6 上，本论文中讨论的工作台由工作台立板，底座，

能够起到加凸作用的上、下斜块和工作台台面组成。它首先对加工板料起到

支撑作用，并且经过加凸后的工作台对折弯件的挠度起到了一定补偿作用。 

（3）  后挡料装置 

在机架的后侧安装有后挡料系统，用以实现板料折弯处的精确定位。后

挡料装置主要由电动机，链轮，齿轮，导轨，滚珠丝杆，横梁，板料挡板等

组成。在折弯过程中，后挡料位置调整最为频繁，它的定位精度直接影响到



工件折弯边的尺寸精度。后挡料系统一般采用数字式伺服电动机驱动，大导

程精密滚珠丝杆传动，直线导轨导向。 

（4）  同步扭轴 

由于板料折弯机宽度方向尺寸较大，一般由左、右两个液压缸共同驱动

滑块下行，当工作滑块承受偏心载荷或两侧运动不同步时，由扭轴的巨大抗

扭刚度来平衡。 

这种同步系统结构简单，具有一定的同步精度和抗偏载能力，仅在中、

小型板料折弯机中采用。此系统主要由刚性扭轴、小滑块、摆臂（与扭轴焊

在一起）、轴承等组成。 

（5）滑块装置 

滑块部分采用液压传动，滑块部分由滑块、导向装置、滑块与活塞杆连接

装置、机械挡块微调结构等组成。左右油缸固定在机架上，通过液压使活塞

（杆）带动滑块上下运动，机械挡块由数控系统控制调节数值。为增加其运动

稳定性，需要滑块与机架上、下运动的导向装置。 

滑块工作行程的定位控制，直接关系到凸模进入凹模的深度，因此，在

自由折弯方式中，是影响折弯角及折弯件质量的十分重要的因素。凸模通过

紧固件固定在滑块下端。 

（6） 液压系统 

液压系统包括油箱、阀、管道、泵、电动机、液压缸、活塞杆、液压油

等组成。一次折弯过程大致经过以下 6步：①启动  ②主缸快速下行  ③主缸

慢速接近工件、加压  ④保压  ⑤泄压，主缸回程  ⑥主缸原位停止  

 

四、 系统功能结构树（各部分功能元的逻辑关系）  

参数名称\型号 40/12.5 40/25 

公称压力/KN 400 400 

可折板宽/mm 1250 2500 

立柱间距/mm 1050 2050 

滑块行程/mm 100 100 



 

滑块调整距离/mm 80 80 

滑块与工作台间距/mm 300 300 

喉口深度/mm 200 200 

工作台宽/mm 140 140 

驱进速度/（mm/s) 100 100 

工作速度/(mm/s) 10 10 

回程速度/(mm/s) 90 90 

电机功率/kw 3 3 

机床净重/kg 2000 3000 

后挡料间距/mm 400 400 

油箱容积/L 63 63 

外形尺寸   长/mm 1555 2660 

           宽/mm 1060 1110 

           高/mm 2149 2110 



 

 



五、 系统工作原理及各部分设计 

数控板料折弯机是将金属板料在冷态下弯曲成形的加工机械。 

它使用最简单的通用折弯模具，可以对平面板料进行各种角度的直线弯

曲，操作简单，通用性好，模具成本低，更换方便。 

折弯机一般由机架、工作台、后挡料装置、同步扭轴、滑块装置、液压

缸、油箱、模具、液压系统、电气控制系统等组成。 

折弯机本身主驱动简单，只需作上、下往复直线运动。上模通过液压传动

获得所需折弯力，与下模一起将板料折弯。 

机架主要由左右立板、工作台立板、横梁、油箱等焊接而成，对机身起支

撑作用，保证折弯机的正常工作运行。老式结构折弯机，机架大多采用铸造

件，通过螺栓、销钉把工作台、横梁和左右立板紧固在一起，这种组合机身较

重，刚性较差，接合面的机械加工量也较大，所以采用铸铁件的逐渐减少。随

着加工技术的进步，中小型折弯机采用整式钢板焊接结构的日益增多。与老式

相比，焊接机架重量轻，刚性好，外观美观，所以采用的较多。钢板的加工一

般进行轧制，因为零件的轧制具有生产效率高、质量好、节省金属材料、制造

周期短以及成本低等优点。 

六、 系统功能评价（画功能目标树并概略评价评下分数） 

本设计旨在将 40-1250 数控液压折弯机的机架与工作台进行改装设计，将

其改装成 40/2500 的数控液压折弯机。在设计过程中，在原有的基础上将折弯

机的宽度尺寸扩大，主要参考机械设计和工程力学相关知识进行工作台挠度计

算、机身危险截面、螺栓紧固件强度校核。对于机架及工作台的设计，首先是

掌握其结构功能和工作原理，然后查阅相关资料，初步设计时只是进行简单的

计算，经过校核和翻阅相关书籍，不断的完善图纸，并对工作台各部分的尺寸

设计作适当的修改，当然主要思考方向是确保焊接件的强度、刚度，提高加工

精度，当然也要考虑机架及工作台与其他部件之间的装配问题。 

七、 结构特点及使用领域和场合（应用说明） 

转变经营理念，培育知名品牌。当前，中国市场的竞争日趋国际化。国际

知名折弯机厂商的大举进入，导致国内折弯机市场高端失守，低端混战。因

此，政府和企业界必须尽力消除内部恶性竞争，并充分利用我国作为世界第一



大机床消费市场的优势，从企业体制创新、产品优化、品牌再塑造入手，逐步

培育出一批国际知名的折弯机。 

 

补充（创新点与设计参考） 

专机和配套件的生产，随着电力、交通和城市建设的发展，各类型材加工

需求日益凸显。因此，型材加工专机的研发( 钢结构成套加工、空调通风圆管

成套加工等) 将大有前途。大力生产“绿色环保”的折弯机，为了人身安全和

无污染环境，研发折弯机时需做到“五绿” ——绿色设计、绿色材料、绿色

工艺、绿色包装和绿色处理。  我国折弯机市场极具潜力，应用前景看好，但

前提是缩短与工业发达国家折弯机技术生产水平的差距。惟有如此，才能拥有

国内的大部分市场，并争取相应的国际市场。 


