
第 1 页 / 共 3 页

连云港微型弯管机哪里有

发布日期: 2025-09-24

    附图标记：1、弯管机底座；2、限位座；3、弯管部件；4、管件限位孔；5、弯管轮；6、
定位轮；7、扳动杆；8、定位销；9、弯管轮凹槽部；10、定位轮凹槽部；11、支撑块；12、压紧
块；13、管件下卡槽；14、管件上卡槽；15、定位螺栓；16、限位块；17、部件板件Ⅰ；18、部件板
件Ⅱ；19、连接座；20、定位孔；21、连接销；22、管件下斜槽；23、管件上斜槽；24、待弯折管
件；25、角度限位销。具体实施方式下面对照附图，通过对实施例的描述，对本专利技术的具体
实施方式如所涉及的各构件的形状、构造、各部分之间的相互位置及连接关系、各部分的作用及
工作原理等作进一步的详细说明：如附图1-附图3所示，本专利技术为一种弯管机结构，所述的弯
管机结构包括弯管机底座1，所述的弯管机底座1上设置限位座2、弯管部件3，限位座2上设置管件
限位孔4，弯管部件3上设置弯管轮5和定位轮6，弯管部件3上还设置扳动杆7，定位轮5通过定位
销8活动安装在弯管机底座1上，弯管轮5表面设置沿弯管轮5表面一周布置的弯管轮凹槽部9，定位
轮6表面设置沿定位轮6表面一周布置的定位轮凹槽部10。上述结构，整个弯管机部件少，都是容
易制作、容易获得的部件，而整体连接后，部件占用空间小。全自动弯管机弯管机适用于工厂、
仓库、码头、建筑、铁路、汽车等按装管道和修理。连云港微型弯管机哪里有

    6、具XYZ座标值转YBC加工值转换功能，方便操作者使用。7、弯管程式可在各加工步
骤设定各轴独自之动作0-9共十段速度，以针对不同工作物灵活运用，提高工作效率。另设有外部
速度旋钮随时依需要降低或增高加工速度。8、自动时具有后拉送料及往复送料功能供切换以因应
不同管件加工需求。9、配备加工量及加工时间计数功能。10、采用原点系统，每日晨或休息后重
新开机，无须复杂手续寻找各轴原点即可马上进入工作待命状态。11、屏幕同步显示机台之各动
作轴位置状况及弯曲角度变化。12、控制程式具有自动侦测错误及对策之文字化显示功能，机台
故障或不合逻辑之讯息均直接显示在萤幕上，具说明修复方法，以防止人为操作错误损害机台及
相对降低维修难度。上述自动侦测之异警讯息记录皆可自动储存作为日后维修参考。13、自动或
手动时具模式设定功能可依工作性质之不同，设定多种不同的工作模式如有无穿心、辅推等不同
状态，提高生产效率。14、具多项延迟参数设定值可针对各动作轴做适当之时间差设定以符合多
种弯曲变化需求。15、具各按钮及电路输出/入板之自动检测功能，可轻易找出可能故障之位
置。16、机器具备自动润滑系统，保护机器传动件，提高机器使用寿命。连云港微型弯管机哪里
有折弯机必须与使用的材料兼容。您必须考虑管材、壁厚、管径等。根据这些考虑，必须选择合
适的弯管机。

    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
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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。

    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
整侧边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。在寻找合适的 CNC 弯管机时，很简单的标准之一
是自动化。

    以便油箱通气.3、所弯管材的外径一定要与弯模凹槽贴合，否则工件会产生凹瘪现象或
将模子涨裂。4、焊接管的焊缝在要处于弯曲处正外侧或正内侧。弯曲过程中两支承轮要同时转动
且工件在支承轮的凹槽内滑动，如单面不动应停止操作。5、手动液压弯管机平时做好设备的清洁
保养工作，加油要清洁，—定要经80目以上滤网过滤，油滤装置要定期清洗6、手动液压弯管机使
用15号机械油。易损件：为方便用户维修，将手动液压弯管机易损密封件放入备件袋中。可能发
生的故障及排除方法：故障产生原因排除方法1、活塞杆伸出一定长度后摇动手柄，项杆一伸一缩。
加油螺塞未拧松拧松加油螺塞泵体中出油阀口不密封出油阀钢球不园整油中有垃圾，应换干净的
机油，更换钢球。2、大、小泵活塞杆处渗油密封圈损坏将备件袋中密封圈换上3、开关处渗油开
关内压圈太松拆下限位螺钉和开关后，拧紧压圈4、顶杆顶出无力，不能工作。开关内钢球密封不
好开关顶端没有顶牢钢球或掉落钢球调换钢球拧紧开关，如无钢球，应加钢球。5、顶杆顶端漏油
活塞杆顶端密封圈损坏更换14×O型密封圈(自备)6、大、小泵吸油不足滤网器内滤网上附有垃圾
或油量不足拧下12序号零件，用汽油清洗网体并加满油。了解弯管机以选择合适的弯管机很重要。
分析您的弯曲需求也很重要。连云港微型弯管机哪里有

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。连云港微型弯管机哪里有

    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，
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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。连云港微型弯管机哪里有

张家港市毛毛机械有限公司总部位于江苏省苏州市张家港市塘桥镇鹿范滩里村第八组100号，
是一家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;机械零件的公司。张家港毛毛机械拥有一支经验丰富、技术创新的专业研发团队，
以高度的专注和执着为客户提供CNC数控弯管机，半自动切管机，单头倒角机，单头液压弯管机。
张家港毛毛机械继续坚定不移地走高质量发展道路，既要实现基本面稳定增长，又要聚焦关键领
域，实现转型再突破。张家港毛毛机械始终关注机械及行业设备市场，以敏锐的市场洞察力，实
现与客户的成长共赢。


