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(54)实用新型名称

一种钣金折弯自动化系统

(57)摘要

本实用新型公开了一种钣金折弯自动化系

统，旨在提供一种设计合理、生产效率高和降低

企业生产成本的钣金折弯自动化系统。本实用新

型包括数控激光切割机和钣金折弯装置，所述数

控激光切割机和所述钣金折弯装置之间设置有

送料装置，所述钣金折弯装置包括上液压驱动组

件、与所述上液压驱动组件相连接的上折弯模、

下液压驱动组件和与所述下液压驱动组件相连

接的下折弯模，所述上折弯模包括第一折弯刀上

模和位于所述第一折弯刀上模一端的第二折弯

刀上模，所述下折弯模包括位于所述第一折弯刀

上模正下方的第一折弯刀下模和位于所述第二

折弯刀上模正下方的第二折弯刀下模。本实用新

型应用于钣金折弯设备的技术领域。
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1.一种钣金折弯自动化系统，其特征在于：它包括数控激光切割机(1)和钣金折弯装置

(2)，所述数控激光切割机(1)和所述钣金折弯装置(2)之间设置有送料装置(3)，所述钣金

折弯装置(2)包括上液压驱动组件(4)、与所述上液压驱动组件(4)相连接的上折弯模(5)、

下液压驱动组件(6)和与所述下液压驱动组件(6)相连接的下折弯模(7)，所述上折弯模(5)

包括第一折弯刀上模(51)和位于所述第一折弯刀上模(51)一端的第二折弯刀上模(52)，所

述下折弯模(7)包括位于所述第一折弯刀上模(51)正下方的第一折弯刀下模(71)和位于所

述第二折弯刀上模(52)正下方的第二折弯刀下模(72)。

2.根据权利要求1所述的一种钣金折弯自动化系统，其特征在于：所述钣金折弯自动化

系统还包括MCU控制系统，所述数控激光切割机(1)、所述钣金折弯装置(2)和所述送料装置

(3)均与所述MCU控制系统电性连接。

3.根据权利要求1所述的一种钣金折弯自动化系统，其特征在于：所述上液压驱动组件

(4)包括上液压站(41)、第一上液压油缸(42)和第二上液压油缸(43)，所述第一上液压油缸

(42)和所述第二上液压油缸(43)均与所述上液压站(41)相连接，所述第一折弯刀上模(51)

与所述第一上液压油缸(42)相连接，所述第二折弯刀上模(52)与所述第二上液压油缸(43)

相连接；所述下液压驱动组件(6)包括下液压站(61)、第一下液压油缸(62)和第二下液压油

缸(63)，所述第一下液压油缸(62)和所述第二下液压油缸(63)均与所述下液压站(61)相连

接，所述第一折弯刀下模(71)与所述第一下液压油缸(62)相连接，所述第二折弯刀下模

(72)与所述第二下液压油缸(63)相连接。

4.根据权利要求1所述的一种钣金折弯自动化系统，其特征在于：所述送料装置(3)包

括机架(31)，所述机架(31)上设置有横向移动装置(32)，所述横向移动装置(32)上设置有

真空吸盘(33)，所述真空吸盘(33)与所述数控激光切割机(1)和所述钣金折弯装置(2)上的

工作台板(21)处于同一高度。

5.根据权利要求1所述的一种钣金折弯自动化系统，其特征在于：所述第一折弯刀上模

(51)和所述第一折弯刀下模(71)均包括刀柄和与所述刀柄相连接的平面刀头。

6.根据权利要求4所述的一种钣金折弯自动化系统，其特征在于：所述横向移动装置

(32)包括横移导轨、传动丝杆、载台和伺服驱动电机，所述载台设置于所述横移导轨上，所

述传动丝杆与所述载台相连接，所述伺服驱动电机设置于所述载台的下端且与所述传动丝

杆相连接。
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一种钣金折弯自动化系统

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种钣金折弯设备,特别涉及一种钣金折弯自动化系统。

背景技术

[0002] 现有钣金折弯工艺是金属板材下料后，在折弯机上弯曲和成型。通常下料工序是

在激光机上完成，折弯一般有普通折弯机和数控折弯机。使用数控激光机下料保证了开展

图形的统一，之后在数控折弯机上折弯成形，可以高效的融合定下的图纸。

[0003] 但是其还存在以下缺点：数控激光机下料后需要人工转移至折弯机上，工序连贯

性差，生产周期长；传统钣金折弯加工是利用压力设备和专用模具将金属板料加工成几何

体，因钣料的材质、厚度、长度和宽度的不同,以及成形的形状和角度的不同，因此选择的折

弯机和上、下模也不同，增大了企业的生产成本。

实用新型内容

[0004] 本实用新型所要解决的技术问题是克服现有技术的不足，提供了一种设计合理、

生产效率高和降低企业生产成本的钣金折弯自动化系统。

[0005] 本实用新型所采用的技术方案是：本实用新型包括数控激光切割机和钣金折弯装

置，所述数控激光切割机和所述钣金折弯装置之间设置有送料装置，所述钣金折弯装置包

括上液压驱动组件、与所述上液压驱动组件相连接的上折弯模、下液压驱动组件和与所述

下液压驱动组件相连接的下折弯模，所述上折弯模包括第一折弯刀上模和位于所述第一折

弯刀上模一端的第二折弯刀上模，所述下折弯模包括位于所述第一折弯刀上模正下方的第

一折弯刀下模和位于所述第二折弯刀上模正下方的第二折弯刀下模。

[0006] 进一步的，所述钣金折弯自动化系统还包括MCU控制系统，所述所述数控激光切割

机、所述钣金折弯装置和所述送料装置均与所述MCU控制系统电性连接。

[0007] 进一步的，所述上液压驱动组件包括上液压站、第一上液压油缸和第二上液压油

缸，所述第一上液压油缸和所述第二上液压油缸均与所述上液压站相连接，所述第一折弯

刀上模与所述第一上液压油缸相连接，所述第二折弯刀上模与所述第二上液压油缸相连

接；所述下液压驱动组件包括下液压站、第一下液压油缸和第二下液压油缸，所述第一下液

压油缸和所述第二下液压油缸均与所述下液压站相连接，所述第一折弯刀下模与所述第一

下液压油缸相连接，所述第二折弯刀下模与所述第二下液压油缸相连接。

[0008] 进一步的，所述自动送料装置包括机架，所述机架上设置有横向移动装置，所述横

向移动装置上设置有真空吸盘，所述真空吸盘与所述数控激光切割机和所述钣金折弯装置

上的工作台板处于同一高度。

[0009] 进一步的，所述第一折弯刀上模和所述第一折弯刀下模均包括刀柄和与所述刀柄

相连接的平面刀头。

[0010] 进一步的，所述横向移动装置包括横移导轨、传动丝杆、载台和伺服驱动电机，所

述载台设置于所述横移导轨上，所述传动丝杆与所述载台相连接，所述伺服驱动电机设置
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于所述载台的下端且与所述传动丝杆相连接。

[0011] 本实用新型的有益效果是：由于本实用新型包括数控激光切割机和钣金折弯装

置，所述数控激光切割机和所述钣金折弯装置之间设置有送料装置，所述钣金折弯装置包

括上液压驱动组件、与所述上液压驱动组件相连接的上折弯模、下液压驱动组件和与所述

下液压驱动组件相连接的下折弯模，所述上折弯模包括第一折弯刀上模和位于所述第一折

弯刀上模一端的第二折弯刀上模，所述下折弯模包括位于所述第一折弯刀上模正下方的第

一折弯刀下模和位于所述第二折弯刀上模正下方的第二折弯刀下模,所以本实用新型将所

述数控激光切割机和所述钣金折弯装置高度融合，用送料装置将切割好的展开板材输送到

所述钣金折弯装置，完成全部折弯工艺；另外，所述钣金折弯装置分成上折弯和下折弯两部

分，一次送料可以分步完成一个边的多次折弯工作，提高折弯效率。

附图说明

[0012] 图1是本实用新型的结构示意图；

[0013] 图2是图1的A部分的放大示意图；

[0014] 图3是本实用新型的第一次折弯示意图；

[0015] 图4是本实用新型的第二次折弯示意图。

具体实施方式

[0016] 如图1至图4所示，在本实施例中，本实用新型包括数控激光切割机1和钣金折弯装

置2，所述数控激光切割机1和所述钣金折弯装置2之间设置有送料装置3，所述钣金折弯装

置2包括上液压驱动组件4、与所述上液压驱动组件4相连接的上折弯模5、下液压驱动组件6

和与所述下液压驱动组件6相连接的下折弯模7，所述上折弯模5包括第一折弯刀上模51和

位于所述第一折弯刀上模51一端的第二折弯刀上模52，所述下折弯模7包括位于所述第一

折弯刀上模51正下方的第一折弯刀下模71和位于所述第二折弯刀上模52正下方的第二折

弯刀下模72。

[0017] 在本实施例中，所述钣金折弯自动化系统还包括MCU控制系统，所述所述数控激光

切割机1、所述钣金折弯装置2和所述送料装置3均与所述MCU控制系统电性连接。

[0018] 在本实施例中，所述上液压驱动组件4包括上液压站41、第一上液压油缸42和第二

上液压油缸43，所述第一上液压油缸42和所述第二上液压油缸43均与所述上液压站41相连

接，所述第一折弯刀上模51与所述第一上液压油缸42相连接，所述第二折弯刀上模52与所

述第二上液压油缸43相连接；所述下液压驱动组件6包括下液压站61、第一下液压油缸62和

第二下液压油缸63，所述第一下液压油缸62和所述第二下液压油缸63均与所述下液压站61

相连接，所述第一折弯刀下模71与所述第一下液压油缸62相连接，所述第二折弯刀下模72

与所述第二下液压油缸63相连接。

[0019] 在本实施例中，所述第一折弯刀上模51和所述第一折弯刀下模71均包括刀柄和与

所述刀柄相连接的平面刀头。

[0020] 在本实施例中，所述自动送料装置3包括机架31，所述机架31上设置有横向移动装

置32，所述横向移动装置32上设置有真空吸盘33，所述真空吸盘33与所述数控激光切割机1

和所述钣金折弯装置2上的工作台板21处于同一高度，所述横向移动装置32包括横移导轨、
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传动丝杆、载台和伺服驱动电机，所述载台设置于所述横移导轨上，所述传动丝杆与所述载

台相连接，所述伺服驱动电机设置于所述载台的下端且与所述传动丝杆相连接，所述载台

上设置有若干排真空吸盘33，所述载台上还设置有升降框架，所述升降架上设置有若干个

驱动杆，所述驱动杆上设置有若干个驱动轮，所述驱动杆位于相邻的两排真空吸盘之间，此

设计可以将被真空吸盘33吸住的钣材8部分通过驱动轮传送到钣金折弯装置2，即所述驱动

架上升，所述真空吸盘33松开钣材8，所述驱动轮顶住钣材8，并转动使得钣材8滑动进入所

述钣金折弯装置2上。

[0021] 在本实施例中，本实用新型通过所述数控激光切割机1和所述钣金折弯装置2高度

融合，使得所述钣金折弯装置2前移与所述数控激光切割机1缩短距离，中间采用所述送料

装置中使用底部所述真空吸盘33吸附板材，利用伺服驱动电机控制传动丝杆快速推进到所

述钣金折弯装置2的折弯区域，开展钣金折弯工作；本实用新型把上、下折弯汇合到一块，按

照“先简单后复杂”要求对钣材8进行折弯，简单说就是当折弯边往上折时，所述第一折弯刀

下模71充当工作台板保持不动，所述上折弯模5先下压所述第一折弯刀上模51，压住钣材8

不移位，然后所述第二折弯刀下模72上推使钣材8折弯成形。反之亦然。

[0022] 本实用新型应用于折弯设备的技术领域。

[0023] 虽然本实用新型的实施例是以实际方案来描述的，但是并不构成对本实用新型含

义的限制，对于本领域的技术人员，根据本说明书对其实施方案的修改及与其他方案的组

合都是显而易见的。

说　明　书 3/3 页

5

CN 212370882 U

5



图1

说　明　书　附　图 1/4 页

6

CN 212370882 U

6



图2
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图3
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图4
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