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舟山大型弯管机哪家好

发布日期: 2025-09-22

    弯管机控制面板上面有弯管机的操作方式，包括手动模式、半自动模式和试机模式，下
面我们具体看一下弯管机的工作模式。1、试机模式脚踏后首先工作，工作状况时，再次脚踏则停
止工作，还需继续工作则再次脚踏，按停止键停止工作。试机介绍：试机只可用于机器的空运行，
不可以用于加工！请谨慎！试机只是省去了一个首先全部脚踏动作，其他动作流程和正式生产时
一样，工作首先后将一直轮回动作，直到计数值等于设定的数量或觉得按键停止状况。2、半自动
模式脚踏后首先工作，在工作状况时，再次脚踏则暂停动作，还需要工作则再次脚踏，按停止键
停止工作。一个工作流程许两次脚踏工作完成，即工作首先一次，取管一次。3、手动模式进入手
动才做画面，按动作介绍边上的键可以实行相应的种种动作。动作结束由设定的时间决定，到后
显示为"已到位"4、全自动模式脚踏后首先工作，工作状况时，再次脚踏则暂停工作，还需继续工
作则再次脚踏，按停止键停止工作。一个工作流程需一次脚踏完成，即工作首先一次。数控弯管
机的日常保养弯管机主要用于管子的塑性成型，大致可以分为数控弯管机，液压弯管机等等。具
有功能多、结构合理、操作简单、移动方便、安装快速等优点。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。舟山大型弯管机哪家好

    台钳夹持来固定机构体。2）考虑到实际需要，一般情况下，一台车需要的钢管规格有外
径φ10、φ12、φ15、φ18不等，胎具应当根据外径的不同做成可替式。胎具结构；φ35孔是可替孔，
与固定的心轴间隙配合，当折弯不同外径的钢管时，只要替换不同的胎具即可。φ8孔是定位销钉
孔，防止胎具与心轴相对滑动。3）工作时，折弯件要与胎具圆弧面配合，根据经验，胎具圆弧中
心要沿径向单边收缩）原工艺中的挡块可以用带有V型面的轮子替代。根据以上分析，可以初步
绘出弯管机构折弯机1、母板；2、挡轮；3、锁紧螺母；4、可替轮；5、心轮；6、定位销钉；7、
手柄；8、滑轮在使用时，先用台钳夹持好折弯机的指定夹持部位，根据待折弯件的型号选择可替
轮的型号，再根据折弯半径选择挡轮在母板上的位置（母板上按距离心轮中心的大小钻有多个随
机安装孔可供安装）。安放好待折弯钢管，将其一端和挡块贴紧，一端和手柄上的滑轮面贴紧，
中间部分的折弯点与可替轮的圆弧面贴紧。紧接着，扳动手柄，使钢管在手柄力的作用下产生变
形，直至弯曲到需要的形状。在弯曲时，由于随着钢管的弯曲变形，滑轮必然在钢管上产生一定
的相对位移，因此，滑轮做成和绕中心转动的结构。舟山大型弯管机哪家好如果管件有椭圆度的
要求时，控制其断面产生畸变。

    管件上斜槽与管件上卡槽中部连通，管件上斜槽与管件上卡槽之间设置为呈锐角夹角布
置的结构。本专利技术还涉及一种制作成本低，操作简单，占用空间小，能够方便快捷实现待弯
折管件的弯管处理，降低劳动强度，同时确保弯折角度，批量弯管的一致性好，有效满足车间实
际需求的弯管机弯管方法。所述的弯管机弯管方法的弯管步骤为：1)将弯管部件相对于弯管机底
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座反转，直到弯管部件反转到贴合到限位座侧面的状态；2)将待弯折管件从弯管轮和定位轮之间
的间隙部插入，并且继续插入到限位座上的管件限位孔内；3)扳动弯管部件的扳动杆，带动弯管
部件正转，弯管部件相对于弯管机底座转动，弯管部件施加弯折力在待弯折管件上；4)持续转动
弯管部件转动，直到扳动杆抵靠在弯管机底座上设置的角度限位销上，形成弯管成品。采用本专
利技术的技术方案，能得到以下的有益效果：本专利技术所述的弯管机结构，整个弯管机部件少，
都是容易制作、容易获得的部件，整体连接后，部件占用空间小，而且安装和拆卸极为方便，并
且操作过程简单，操作时省力快捷。整个装置的弯管机底座，固定布置在操作台上即可。安装方
便，并且移动位置后组装也极为方便，满足车间使用。进行弯管处理时。

    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脑编辑计算。弯管机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。弯管机使用情况编辑（1）电动油泵使用说明书。。铜材：方管、圆管、
型材、椭圆管及异型管等。

    弯管机是指用于弯管的机器还能做千斤顶用，大致分为数控弯管机、液压弯管机等，应
用于电力施工、公铁路建设、桥梁、船舶等方面管道铺设及修造。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。产品特点：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±°；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
电脑编辑计算。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。全自动弯管机  系统部分：液压系统部分采用民用
附件或飞机液压附件均可。舟山大型弯管机哪家好

弯管机随附一套模具和弯曲工具。在选择弯管机时，您必须寻找弯管工具包、滚压机、多功
能弯管机等配件。舟山大型弯管机哪家好
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    SWG-2A手动液压弯管机，2寸手动弯管机，张家港市毛毛机械有限公司——本厂生产的手动弯
管机液压部分用快慢手摇泵并设置超负荷卸荷机构及滤油器，手动液压弯管机具有结构合理，重
量轻、体积小、使用寿命长的特点，为建筑、化工、水暖、石油、煤炭等部门理想的手动弯管工
具。SWG-2A手动液压弯管机主要技术参数型号：工作压力44Mpa工作行程250mm弯管角
度∏/2≤a<∏曲率半径4D液压油牌号N15管子外径系列×××42×48×60×整机重量60kg外形尺
寸76×38×23cm使用方法：l、将手动液压弯管机开关拧紧、支承轮和模子与被弯工件接触部位涂
润滑油脂。2、根据所弯管材大小，选择相应的弯模，装在活塞杆顶端，将两个支承轮相应的尺寸
槽面向着弯模，特别注意支承轮应放在翼板面边的所相应尺寸孔内，“规格外孔。以此类推。避
免两支承轮位置不对称，造损坏模子及机件。3、放好工件后将上翼板盖上，先用快泵使弯模压到
工件件，再用慢泵将工件压到所需角度，弯好后打开关,工作活塞将自动复位，翻开上翼板，将工
件取出。注意事项：1、手动液压弯管机使用前首先检查油箱内的油是否充足，如不足应加满。2、
工作前开关—定要关死；否则压力打不上，并把加油螺塞拧松。舟山大型弯管机哪家好

张家港市毛毛机械有限公司拥有张家港市毛毛机械有限公司，占地面积4万平米，是管材加工
机械的专业生产公司。公司具备雄厚的设计开发能力，拥有高精密的生产检测设备，在多年生产
基础上，精益求精，不断改进创新，公司为汽车、摩托车、体育健身器材、钢管家具、旅游休闲
用品、水暖卫浴等行业的金属管类制品的加工提供了成套的机械设备，并替代了进口。公司在全
国形成了售前、售后规范化的营销服务网络，为新老客户提供快捷的服务。公司遵循以科技为先，
质量为中心，客户满意为目标的宗旨，以精诚合作的态度和广大用户共同创造辉煌灿烂的明天。
主要经营：一般项目:机械零件、零部件加工;机械零件等多项业务，主营业务涵盖CNC数控弯管
机，半自动切管机，单头倒角机，单头液压弯管机。目前我公司在职员工以90后为主，是一个有
活力有能力有创新精神的团队。张家港市毛毛机械有限公司主营业务涵盖CNC数控弯管机，半自
动切管机，单头倒角机，单头液压弯管机，坚持“质量保证、良好服务、顾客满意”的质量方针，
赢得广大客户的支持和信赖。公司深耕CNC数控弯管机，半自动切管机，单头倒角机，单头液压
弯管机，正积蓄着更大的能量，向更广阔的空间、更宽泛的领域拓展。


