弯管机

弯管机大致可以分为数控弯管机，液压弯管机等等。主要用于电力施工，公铁路建设，锅炉、桥梁、船舶、家俱，装潢等方面的管道铺设及修造，具有功能多、结构合理、操作简单等优点。本机器除了具备弯管功能外，还能将油缸作为液压千斤顶使用，相对于数控弯管设备而言具有价格便宜，使用方便的特点，在国内弯管机市场占据主导产品位置

平台弯管机可分为两大类：
一）电动平台弯管机：是由电机作为动力驱动转速箱实现弯管功能，
二）液压平台弯管机则是由液压系统控制完成弯管功能

液压弯管机技术参数：

	型号
	33
	50

	最小弯曲半径
	300mm
	300mm

	适用钢管直径
	10-33mm
	10-50mm

	壁厚
	2mm
	3mm

	牵引电机功率
	3kw
	4kw

	油泵电机功率
	1.5kw
	1.5kw

	尺寸
	2100*650*900mm

	重量
	600kg


平台弯管机采用涡轮减速箱传动,弯管过程轮模转动,配合压条一次性定型弯管,保证了弯曲半径的统一,可弯不同直径的圆管，方管，矩形管. 弯弧0-180°定型弯管.经济实用,适用于家具制造,健身器材,闸门加工,化工管道等等行业 的大批量弯管加工生产.广泛应于电力施工,公铁路建设,锅炉、桥梁、船舶、家俱,装潢。
     我公司最新研发的七轮液压钢管弯圆机可一次弯圆成型也可弯弧。加工圆形，弧形，半圆形，拱形，半弧形和整圆。采用预应力式弯曲，齿轮变速箱传动，弯管过程轮模传动，配合液压配合液压油缸支撑滚轮前进后退完成一次弯弧弯圆。极大的提高了生产效率，避免了生产过程中的完全可以避免的成本损耗。 适用于各种大棚加工拱形，半圆，整圆型，家具，家装，吊椅等行业。

弯管机主要技术参数与规范
   型号         WG-38型                  WG-51型                   WG-76型
弯曲直径范围    ≤Φ38钢管                ≤Φ51钢管                  ≤Φ76钢管

钢管壁厚        1-2mm                    2-3.5mm                       4-5mm 
弯曲速度 高速：  10~12r/min                4~6r/min                       3~5r/min
弯曲最大角度           200                                  200                                   200
弯曲最小角度           30                                   30                                      30
电机功率             2.2kw                        3kw                       5.5kw
电源            三相交流380V，50Hz       三相交流380V，50Hz           三相交流380V.50Hz
脚踏开关电压；       直流5V                        直流5V                               直流5V
主机外形尺寸   920x650x850mm                  930x680x850mm                940x750x850mm
弯管机主要分为液压弯管机和电动弯管机两大类，液压弯管机有33型和50型两个型号，电动弯管机有38.51和76型三个型号，针对不同的钢管直径和壁厚可选择不同型号的弯管机。该机可弯曲9个角度，操作简单，弯曲精确。

液压弯管机

   液压弯管机属于液压式弯管机，主要以液压系统控制油缸为主的加工方式，此类型弯管机，较为笨重，就像机床一样大小，缺乏运动性，而且维护和保养比较复杂且费用较高，最主要是稳定性不好，精度控制稍差，就算是液压弯管机，误差也很高，看似动作很连贯，很有高科技含量，但是使用后才发现其实误差很大，稳定性差，而且较容易报警和漏油，链条也容易松动，所以液压弯管机属于机床类！它主要是用于各种大棚加工拱形，半圆形状，圆形等家具，电器吊椅。

性能优势：
1：机械传动部分：采用自主研发设计的涡轮减速箱传动，经久耐用、力度强，弯管过程轮模转动，配合高强度压条一次性定形弯管。
2：电路控制部分：采用先进的嵌入式微电脑智能控制系统控制，专业化的设计、人性化的理念。
3：产品优势体现:
a智能芯片控制、响应速度快、灵敏度高、可设置智能控制系统
b采用进口接近开关控制（取代行程开关）信号感应强、运行角度准确、重复精度高
c全封闭减速箱，齿轮传动维修保养简单
d弯曲半径角度一致稳定，适合大批量，长时间生产
结构方面

1、弯管机采用触荧幕加数控模组，对话式操作，程式设定简便容易；

2、床身结构稳固，不易变形；

3、每一档可设定16个弯管角度，记忆体可储放16组档案；

4、俱慢速定位功能，弯管角度稳定，重复精度达±0.1°；

5、错误讯息在屏幕上显示，帮助操作者立即排除；

6、提供自行研发之座标转换弯管加工值，软体可选购装在桌上型电弯管机产品结构
1、本机为双主动轮 2、本机装配有预弯装置 3、可顺、逆时工作 4、更换主动轮后可弯曲扁钢、方钢、方管、矩形管 质量第一，信誉保障。
主要弯曲各行业的各种规格弯管：
运输业：机车/汽车/自行车-排气管，剎车/供油管路，方向器，空调管路，座椅，平衡器，保险杆，窗框/车把，车架等。
家俱业：室内外桌椅，办公桌椅，架子，床类等家俱。
休闲业：健身器材，童车，婴儿车，游乐设施。
冷暖业：热水器，电热器，瓦斯炉，冰箱，冷气等。
重工业：锅炉，电厂，化工厂，柴油引擎，造船等配管。
脑编辑计算。

弯管机主要技术参数：

	型号
	38
	51
	76

	钢管壁厚
	1-2mm
	2-2.5mm
	4-5mm

	弯曲最大角度
	200°

	弯曲最小角度
	30°

	电机功率
	2.2kw
	3kw
	5.5kw


用途：
管棚，大棚，机车/汽车/自行车排气管，剎车供油管路，方向器，空调管路，座椅，平衡器，保险杆，窗框车把，车架等。家俱业：室内外桌椅，办公桌椅，架子，床类等家俱。休闲业：健身器材，童车，婴儿车，游乐设施。冷暖业：热水器，电热器，瓦炉冰箱，冷气等。重工业：锅炉，电厂，化工厂，柴油引擎，造船等配管。 其它业：家用品，复健医疗器材，卫浴设备，装饰业，建筑业，农业，航空业.
弯管机是一种用于管道安装的轻便型现场施工液压机具，具有小巧轻便、移动方便、可解体等特点。适宜冷弯各类无缝钢管，本机器除了具备弯管功能外，解体后还能将油缸作为液压千斤顶使用，主用于电力施工，锅炉、桥梁、船舶、家俱，公铁路建设，装潢等方面的管道铺设及修造，具有功能多、结构合理、操作简单、移动方便、安装快速等优点。
该机按弯曲能力有9种，分别有38/50/76/型号等。弯曲壁厚5mm，具有手动、电动自动功能，手动自动可任意选择，配合不同担具可以加工方管、圆管，扁管等各种管材，操作方便简单，弯曲角度精准，生产效率高，适合批量生产。
工艺方面

弯管机

进行管材的弯曲和板料的弯曲一样。在纯弯曲的情况下，外径为D，壁厚为t的管子受外力矩 M的作用发生弯曲时，中性层外侧管壁受拉应力σ1作用，管壁变薄；中性层内侧管壁受拉应力σ1作用，管壁变厚。而且横截面的形状由于受合力F1和F2的作用由圆形变为近似椭圆形，当变形量过大时，外侧管壁会产生裂纹，内侧管壁会出现起皱。

管材的变形程度，取决于相对弯曲半径R/D和相对厚度t/D数值的大小、R/D和t/D值越小，表示变形程度越大。为保证管件成形质量，必须控制变形程度在许可范围内，管材弯曲成形极限不仅取决于材料的力学性能和弯曲方法，而且还考虑管件的使用要求。管件的成形极限应包含以下几个内容：

1.中性层外侧拉伸变形区内最大的伸长变形不超过材料塑性允许值而产生破裂；

2.中性层内侧压缩变形区内，受切向压应力作用的薄壁结构部分不致超过失稳而起皱；

3.如果管件有椭圆度的要求时，控制其断面产生畸变；

4.如果管件有承受内压力的强度要求时，控制其壁厚减薄的成形极限。

使用情况：

（1） 电动油泵使用说明书。

（2） 先将工作油缸旋入方档块的内螺纹，使油缸后端装在支架上的车轮向下。

（3） 根据所弯管子的外径选择模头，套在柱塞上，将两只辊轴所对应槽向着模头，然后放入相应尺寸的花板，再将上花板盖上，将所弯管子插入槽中，再将高压油管端部的快速接头活动部份向后拉并套在工作油缸的接头上，将电动油泵上的放油螺钉旋紧，即可弯管。弯管完毕，放松放油螺钉，柱塞即自动复位。

操作流程：

管型规整化

设计和排管时要避免过大的圆弧、任意曲线、复合弯以及大于180°的圆弧。过大的圆弧不但使工装笨重，而且受弯管机机床尺寸的限制；任意曲线、复合弯设计造型很不合理，极大地妨碍了机械化、自动化生产，使操作者难以摆脱笨重的体力劳动；大于180°的圆弧使弯管机无法卸模。

弯曲半径标准化

弯曲半径要尽量实现“一管一模”和“多管一模”。对于一根管子来说，无论有几个弯，弯曲角度如何，其弯曲半径只能有一个，因为弯管机在弯曲过程中不更换模块，这就是“一管一模”。而“多管一模”，就是同一直径规格的管子应尽量采用同一种弯曲半径，也就是使用同一套模块弯制不同形状的管形，这样才有利于减少模块数量。

弯曲半径

导管弯曲半径的大小，决定了导管在弯曲成形时所受阻力的大小。一般来说，管径大弯曲半径小，弯曲时容易出现内皱和打滑现象，弯曲质量很难保证，所以一般选用弯管模的R值为管子直径的2-3倍为好。

弯曲成形速度

弯曲成形速度对成形质量的主要影响为：速度太快，容易造成导管弯曲部分的扁平，圆度达不到要求，造成导管的拉裂、拉断；速度太慢，容易造成导管的起皱和压紧块打滑，大管径的管子易形成导管弯曲部分的下陷。针对这两台数控弯管机上大量的试验，将导管的弯曲速度确定为机器最大弯曲速度的20%-40%为宜。

芯棒及其位置

芯棒在弯曲过程中主要起着支撑导管弯曲半径的内壁防止其变形的作用。国产管材在机床上弯曲成形若不使用芯棒，其质量难以保证。芯棒的形式有很多种，如柱式芯棒，万向单、双、三、四球头芯棒，定向单、多球头芯棒等。另外，芯棒的位置对导管弯曲成形也有一定的影响：理论上，它的切线应与弯管模的切线平齐，但经过大量的试验证明，提前1～2mm较好，此时弯管质量比较理想。当然，提前量太大，会造成弯曲部分的外壁出现所谓“鹅头”的现象。

操作流程：

操作前

1、机床必须良好的接地，导线不得小于4mm2铜质软线。不允许接入超过规定范围的电源电压，不能带电插拔插件，不能用兆欧表测试控制回路，否则可能损坏器件。

2、在插拔接插件时，不能拉拔导线或电缆，以防焊接拉脱。

3、接近开关，编码器等不能用硬物撞击。

4、不能用尖锐物碰撞显示单元。

5、电气箱必须放在通风处，禁止在尘埃和腐蚀性气体中工作。

6、不得私自加装、改接PC输入输出端。

7、调换机床电源时必须重新确认电机转向。

8、机床应保持清洁，特别应注意夹紧块、滑块等滑动槽内不应有异物。

9、定期在链条及其它滑动部位加润滑油。

10、在清洗和检修时必须断开电源。

11、开车前准备：检查油箱油位是否到油位线，各润滑点加油，开机确认电机转向，检查油泵有无异常声音，开机后检查液压系统有无漏油现象（角度编码器处于不允许加油）；

12、压力调整：用电磁溢流阀调整压力，保证系统压力达到需要的工作压力，一般不高于12.5Mpa.

13、模具调整：模具安装，要求模具与夹紧块对中心，夹紧块可用螺栓调节；助推块与模具对中心，助推块可调；芯头与模具对中心，松开芯头架螺栓，调正好中心后紧固螺栓。

操作中

1、机床开动时注意人体不得进入转臂旋转扫过的范围。

2、机床工作时，所有人员禁止进入转臂及管件扫过的空间范围！

3、机床液压系统采用YA-N32普通液压油（原牌号20号），正常情况下每年更换一次，滤油器必须同时清洗。

4、调整机床（模具）时，应由调整者自已按动按钮进行调整。绝不可一人在机床上调整，另一人在控制柜上操作。

5、调整机床或开空车时应卸下芯杆。

6、液压系统压力不可大于14Mpa。

7、手动调整侧推油缸速度时转臂应旋转至≥900时进行调整，调整速度为转臂转动弯管模具边缘的线速度同步，禁止在手动状态下侧推推进速度大于旋转模具边缘的线速度。

8、一般机器使用一段时间后应检查链条的涨紧程度，保持上下链条松紧一致。

9、自动操作时在有芯弯曲模式中，弯臂返回前，操作人员必须保证芯头在管子里面，或确保芯轴在弯臂返回时没有阻挡现象，否则，芯头或芯杆有可能被折弯或折断。

工作结束后，切断电源，做好清洁润滑工作。

