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 W67Y-320/4000 液压板料折弯机
一、设备名称及数量
1. 设备名称：W67Y-320/4000 液压板料折弯机 

2. 数量：1台 

二、机床的安装工作环境
1. 工作电压：380V±10%， 三相； 

2. 频率：50Hz±2%； 

3. 环境温度：-0℃～+40℃； 

4. 工作厂房环境：干净少灰尘。 

三、设备的技术先进性描述
1. 设备满足用户板材加工的要求，性能稳定可靠，使用维修方便，造型美观，售后服务优良。
2. 设备的结构保证有足够的静态、动态刚度和精度, 采用先进技术, 保证系统具有良好的动态品质。
3. 设备具有同行业近年内的先进设计、制造水平，采用新的工艺、新材料、新技术。
4. 设备具有高可靠性，能稳定连续地工作，且具有较长的使用寿命。
5. 设备具有良好的操作性、维修性、良好的安全性能、不污染环境及危害人身健康。
四、设备用途
本机器是一种对各种金属板料进行弯曲的通用设备，只要配上不同的模具即可折制成不同的工件。广泛用于造船、汽车、车辆、五金、装潢、石油、电力等行业。
五、机床设计、制造和检验执行的标准
1. JB/T 2257.1-92 《板料折弯机 技术条件》 

2. GB/T 14349-93 《板料折弯机 精度》 

六、主要技术参数
	序号
	项目
	参数值
	单位
	备注

	1
	公称力
	3200
	KN
	 

	2
	工作台长度
	4000
	mm
	 

	3
	立柱间距离
	3200
	mm
	 

	4
	滑块行程
	250
	mm
	 

	5
	最大开启高度
	500
	mm
	 

	6
	喉口深度
	350
	mm
	 

	7
	驱近速度
	60
	mm/s
	 

	8
	工作速度
	6
	mm/s
	 

	9
	返程速度
	55
	mm/s
	 

	10
	主电机功率
	22
	KW
	 


七、设备的主要结构及工作原理
1. 设备的主要结构
本机结构由机架1、前托料；2、后挡料；3、模具；4、滑块；5、液压缸；6、机械挡铁调整装置；7、扭力轴；8、液压系统；9、电气系统；10、等部分组成。
本机采用双缸液压传动方式驱动滑块下行，完成折弯工作。先由电气系统给定信号，控制液压阀的开与关，驱动滑块快速下行，即将接触工件时变为工进速度，折制到位后保压一段时间，实现快速返程。由扭力轴保证双缸的同步性，滑块下行的最低位置，通过调节挡铁装置控制，并通过设定的压力值实现压力返程。
八、机器主要部件、组件
1、机架
   由左、右立柱与工作台、油箱、底横梁焊接而成，经时效处理后，消除了残余内应力，保证有足够刚度和强度。
2、滑块
   滑块为一整体钢板,在两油缸作用下沿导轨上下运动.并与扭力轴相连,保证滑块下行时左右的同步性。
3、油缸 
液压缸与滑块是折弯机主要运动部件，主要由缸体、缸盖、活塞杆、螺母、丝杠等组成。缸口动密封件为名牌产品，密封性能好。
4、行程调节装置
此装置也称机械挡铁调节装置。它可以控制滑块下终点位置的精度。机械挡块的位置，可以通过与手轮轴相啮合的一个计数器显示出来。
5、扭力轴
扭力轴两端支撑在左右立柱上且与滑块连接在一起，组成同步机构。扭力轴具有一定的抗偏载能力。
6、后挡料
   本机后挡料为手动后挡料。摇动工作台前的手轮即可使挡料爪前后运动，从而实现板料的准确定位。挡料爪可上下手动调节，以适应不同形状工件。手轮前配有位置显示器，可以显示出挡料头的位置。
7、模具
模具是折弯机的关键组成部分，上模分段，下模为两面开槽的方形件，上面开有不同宽度的V型槽，便于折制不同板厚的工件，槽宽一般取8倍板厚。
上模带有斜铁预凸机构，其补偿量应根据不同的板厚、材质和槽宽进行调整，以获得较高的直线度。
下模为整体的方型模，可更换不同的V形槽。
8、前托料
机床带有两个前托料架，以方便推料。可根据不同的板宽调整其托料位置。
9、安装基础
基础是机床的组成部分，本机提供基础工艺图。用户应根据当地土质重新设计基础施工图。
九、主要配置
1、电气系统(开关、断路器、接触器等): 天水213电器、上海机床电器等名牌产品;
2、液压阀: 上海液压件厂、邵阳液压件厂等;
3、密封圈: 沈阳、西安等;
4、油泵: 邵阳、启东、临夏等;
5、主电机：西安、皖南、泰州等。
十、机床供货范围
1. 主机：                 一台
2. 标准上模具 、下模具（要特殊定购）：  一套
3. 随机易损件（按装箱单）：    一套
4. 随机备件（按装箱单）：     一套
十一、随机备件及易损件
1.“O”型圈： 一套
2. Yx圈：一套  
3. 活扳手：一把
4. 内六角扳手：一套 
十二、技术资料支持
1. 产品合格证。 

2. 产品出厂检验报告。 

3. 产品使用说明书，操作手册、维修手册、电器原理图、液压原理图、设 

备基础图。
1. 配件及易损件清单。 

十三、安装、调试、验收及服务
1. 设备到用户施工现场后，买方按照制造厂家提供的设备地基施工图进行地基施工，并接通电源，加注机床液压油，准备就绪调试前的一切前期工作。
2. 卖方负责在买方现场调试设备并交付使用，自带必要的专用工具。
3. 设备验收，按国家标准和双方签订的技术协议验收, 在买方现场完成调试后，进行设备精度检测，并试加工零件。
4. 买方提供验收材料或工件。
十四、质量保证体系及售后服务保障
1. 供方已取得ISO9001:1994《质量体系认证证书》。
2. 供方为原机械工业部“质量承诺声明”单位之一
3. 质保期一年, 质保期内供方承担维修及更换备件的义务。设备出现故障在接到用户信息后24小时内响应，48小时内维修人员到达用户现场服务。
4. 供方有完善的质量方针和强有力的质量控制检测手段。
5. 合同生效后，供方为需方提供机床安装地基图及相关的技术资料。
6. 机床安装调试时，供方为需方免费培训操作和维修人员。
7. 机床到需方安装调试时，供方派工程技术人员进行调试技术服务。
8. 质保期后，供方为需方长期提供技术和备件的服务。
