
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202111139144.1

(22)申请日 2021.09.26

(71)申请人 宁波宝新不锈钢有限公司

地址 315807 浙江省宁波市经济技术开发

区(北仑霞浦)

(72)发明人 杨哲　柯可力　王东辉　魏文杰　

沃海波　肖文茂　鲁树志　张志军　

(74)专利代理机构 宁波诚源专利事务所有限公

司 33102

代理人 袁忠卫　李洁

(51)Int.Cl.

B21D 5/01(2006.01)

B21D 43/00(2006.01)

 

(54)发明名称

一种用于板材焊缝的折弯机

(57)摘要

一种用于板材焊缝的折弯机，包括：机架、两

组压辊、第一驱动件、两个折弯件、两个第二驱动

件，两组压辊均以能转动的方式约束在机架上，

且两组压辊沿第一方向并排间隔设置，每组压辊

中包括有第一、第二压辊，第一、第二压辊沿着与

第一方向相垂直的第二方向并排设置；第一驱动

件设于机架上，用于驱动第一压辊沿第二方向移

动；两个折弯件约束在机架上并位于两组压辊之

间，两个折弯件沿第二方向设置，两个折弯件均

具有用于对应板材焊缝的折弯头，两个折弯件的

折弯头相对设置；两个第二驱动件分别作用在两

个折弯件上，用于驱动两个折弯件沿第二方向移

动。与现有技术相比，本申请能实现焊缝的反复

折弯，进而实现焊缝质量的检测。
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1.一种用于板材焊缝的折弯机，包括：

机架(1)；

其特征在于还包括有：

两组压辊(2)，均以能转动的方式约束在机架(1)上，且两组压辊(2)沿第一方向并排间

隔设置，每组压辊(2)中包括有至少两个压辊，分别为第一压辊(21)、第二压辊(22)，所述第

一压辊(21)、第二压辊(22)沿着与第一方向相垂直的第二方向并排设置，且第一压辊(21)

的外周壁、第二压辊(22)的外周壁相对且两者之间形成供板材(7)穿过的空间；

第一驱动件(3)，设于机架(1)上，且输出端作用在第一压辊(21)上，用于驱动第一压辊

(21)沿第二方向移动，从而靠近或远离各自对应的第二压辊(22)；

两个折弯件(4)，约束在机架(1)上，并位于两组压辊(2)之间，且两个折弯件(4)沿第二

方向设置，两个折弯件(4)均具有用于对应板材焊缝(70)的折弯头(40)，两个折弯件(4)的

折弯头(40)相对设置且两者之间形成供上述板材(7)穿过的空间；

两个第二驱动件(5)，分别作用在两个折弯件(4)上，用于驱动两个折弯件(4)沿第二方

向移动。

2.根据权利要求1所述的折弯机，其特征在于：所述第一方向为水平方向，所述第二方

向为竖直方向。

3.根据权利要求2所述的折弯机，其特征在于：两个第一压辊(21)通过同一连接板(6)

安装在机架(1)上，所述第一驱动件(3)的输出端作用在该连接板(6)上。

4.根据权利要求3所述的折弯机，其特征在于：所述机架(1)上还设有沿第二方向延伸

的导向柱(11)，所述连接板(6)套设在导向柱(11)的外周。

5.根据权利要求3所述的折弯机，其特征在于：所述第一压辊(21)位于第二压辊(22)的

上方，且所述第一驱动件(3)为液压缸、气压缸或电动缸，且第一驱动件(3)的输出端朝下与

所述连接板(6)相连。

6.根据权利要求3所述的折弯机，其特征在于：所述第二驱动件(5)为液压缸、气压缸或

电动缸，两个第二驱动件(5)一上一下设置，且位于上方的第二驱动件(5)的输出端朝下穿

过上述连接板(6)后与其对应的折弯件(4)相连。

7.根据权利要求6所述的折弯机，其特征在于：所述第一驱动件(3)有两个并沿第一方

向布置在位于上方的第二驱动件(5)的两侧。

8.根据权利要求1～7中任一权项所述的折弯机，其特征在于：各所述折弯件(4)的折弯

头(40)上分别开设有供焊缝(7)之外凸于板材(7)板面的部分插入其中的凹槽(41)，该凹槽

(41)沿焊缝(7)的延伸方向延伸，且两个折弯件(4)上的凹槽(41)的开口相对设置。

9.根据权利要求1～7中任一权项所述的折弯机，其特征在于：所述机架(1)的底部设有

用于支撑机架(1)的脚轮。
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一种用于板材焊缝的折弯机

技术领域

[0001] 本发明属于焊缝检测技术领域，具体涉及一种用于板材焊缝的折弯机。

背景技术

[0002] 板材，如板带钢的生产过程中，板带钢需要首尾相连以保证通板的连续性，因此板

带钢的焊接是必要作业。由于焊缝质量不佳，出现焊缝断裂是中断正常生产的重要原因之

一，因此，焊缝质量的检测至关重要。

[0003] 目前焊缝质量的检测方式一般分为人工折弯检测和机器折弯检测，人工弯折检查

焊缝存在作业效率低的缺陷，且对于3.0mm及以上的厚板，人工弯折较为困难。

[0004] 机器折弯检测多通过折弯机来实现，如专利号为201610631636.5的发明专利《一

种带有检测板材焊缝性能的三辊弯曲试验装置》(授权公告号为CN106053252B)公开的结

构，其包括工作台，在工作台上安装有电机，电机的输出轴与第一锥齿轮固定连接，第一锥

齿轮分别与第二锥齿轮和第三锥齿轮啮合，第一锥齿轮通过第一轴承安装在第一锥齿轮安

装座上，在第一锥齿轮安装座的顶端通过第二轴承安装有第二锥齿轮，在第一锥齿轮安装

座安装有第二锥齿轮安装座，第二锥齿轮安装座通过第三轴承支撑第三锥齿轮。本发明通

过电机带动第一锥齿轮转动，从而同时带动第二锥齿轮和第三锥齿轮转动，从而带动第一

动辊和第二动辊运动，通过定辊与第一动辊、第二动辊的配合作用，将板材弯曲，通过设置

在第一锥齿轮顶部的角度传感器，可以精确的控制板材的弯曲角度。

[0005] 又如专利号为202020279523.5的实用新型专利《焊接拉力测试折弯工装》(授权公

告号为CN211668982U)公开的装置，其包括支撑平台和锁紧折弯装置，支撑螺钉和高度调节

螺钉均与开设于支撑板的螺纹孔螺纹配合，托举平台固定于支撑螺钉和高度调节螺钉顶

部。锁紧折弯装置包括锁紧块和折弯机构，锁紧块与第一滑块机构相连，折弯机构与第二滑

块机构相连。托举平台上方设置有压紧机构。将试样放置在上下高度可调的托举平台上以

满足不同VDA模组式样弯折，通过旋转锁紧螺钉使锁紧块将式样锁紧，然后通过旋转手动旋

转杆带动折弯机构对试样的端板进行折弯。

[0006] 机器折弯检测能克服人工折弯检测存在的不足，但现有的折弯机均只能实现沿板

材其中一侧的方向折弯焊缝，而无法实现焊缝的反复折弯动作，这不符合产线通板过程中，

焊缝绕辊产生的反向受力。

发明内容

[0007] 本发明所要解决的第一个技术问题是针对现有技术的现状，提供一种用于板材焊

缝的折弯机，以实现焊缝的反复折弯。

[0008] 本发明所要解决的第二个技术问题是提供一种便于对准焊缝，以提高折弯精度的

用于板材焊缝的折弯机

[0009] 本发明解决上述第一个技术问题所采用的技术方案为：一种用于板材焊缝的折弯

机，包括：
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[0010] 机架；

[0011] 其特征在于还包括有：

[0012] 两组压辊，均以能转动的方式约束在机架上，且两组压辊沿第一方向并排间隔设

置，每组压辊中包括有至少两个压辊，分别为第一压辊、第二压辊，所述第一压辊、第二压辊

沿着与第一方向相垂直的第二方向并排设置，且第一压辊的外周壁、第二压辊的外周壁相

对且两者之间形成供板材穿过的空间；

[0013] 第一驱动件，设于机架上，且输出端作用在第一压辊上，用于驱动第一压辊沿第二

方向移动，从而靠近或远离各自对应的第二压辊；

[0014] 两个折弯件，约束在机架上，并位于两组压辊之间，且两个折弯件沿第二方向设

置，两个折弯件均具有用于对应板材焊缝的折弯头，两个折弯件的折弯头相对设置且两者

之间形成供上述板材穿过的空间；

[0015] 两个第二驱动件，分别作用在两个折弯件上，用于驱动两个折弯件沿第二方向移

动。

[0016] 优选地，所述第一方向为水平方向，所述第二方向为竖直方向。当然，第一方向也

可为竖直方向，第二方向为水平方向。或者是其他的方向布置。

[0017] 为驱动两个第一压辊同步移动，优选地，两个第一压辊通过同一连接板安装在机

架上，所述第一驱动件的输出端作用在该连接板上。

[0018] 优选地，所述机架上还设有沿第二方向延伸的导向柱，所述连接板套设在导向柱

的外周。如此使得连接板能沿着导向柱移动。

[0019] 进一步地，所述第一压辊位于第二压辊的上方，且所述第一驱动件为液压缸、气压

缸或电动缸，且第一驱动件的输出端朝下与所述连接板相连。

[0020] 优选地，所述第二驱动件为液压缸、气压缸或电动缸，两个第二驱动件一上一下设

置，且位于上方的第二驱动件的输出端朝下穿过上述连接板后与其对应的折弯件相连。如

此，连接杆也能同时对第二驱动件输出端的移动方向起到导向作用。

[0021] 进一步地，所述第一驱动件有两个并沿第一方向布置在位于上方的第二驱动件的

两侧。

[0022] 为进一步解决上述第二个技术问题，优选地，各所述折弯件的折弯头上分别开设

有供焊缝之外凸于板材板面的部分插入其中的凹槽，该凹槽沿焊缝的延伸方向延伸，且两

个折弯件上的凹槽的开口相对设置。

[0023] 在上述各方案中，优选地，所述机架的底部设有用于支撑机架的脚轮。如此，使得

机架能移动。

[0024] 与现有技术相比，本发明的优点在于：通过在机架上设置两组压辊、第一驱动件、

两个折弯件、两个第二驱动件，当需要折弯时，可将板材放置在两组压辊的第一、第二压辊

之间，并驱动第一压辊移动而压紧板材，此时板材位于两个折弯件之间，板材上的焊缝对准

两个折弯件，通过驱动其中一个折弯件向板材移动从而实现板材焊缝的一次折弯，待一次

折弯完成后，再驱动另外一个折弯件向板材移动从而实现板材焊缝的二次折弯，如此往复，

使得本申请的折弯机能实现焊缝的反复折弯，进而提高板材焊缝的检测准确性；且本申请

结构简单，便于实施。本申请的折弯机适用于薄板、厚板等不同厚度板材的折弯，尤其适用

于2.0‑6.0mm厚度的板材的折弯。
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附图说明

[0025] 图1为本发明实施例的折弯机的主视图；

[0026] 图2为本发明实施例的折弯机的左视图。

具体实施方式

[0027] 以下结合附图实施例对本发明作进一步详细描述。

[0028] 如图1、2所示，为本发明的一种用于板材焊缝的折弯机的一个优选实施例，该折弯

机包括机架1、压辊2、第一驱动件3、折弯件4、第二驱动件5。

[0029] 其中，机架1的底部设有用于支撑机架1的脚轮(脚轮图中未示出，该脚轮参考现有

结构设计，如采用现有的万向轮等)。该脚轮有四个并设于机架1的底部的四个角上。

[0030] 以两个压辊(分别为第一压辊21、第二压辊22)为一组，该压辊2有两组并沿水平方

向并排间隔设置，每组中第一压辊21、第二压辊22沿着竖直方向并排分布，第一压辊21的外

周壁、第二压辊22的外周壁相对且两者之间形成供板材7穿过的空间。同时，每组中的第一

压辊21、第二压辊22均以能转动的方式约束在机架1上。本实施例中，每组中的第一压辊21

位于第二压辊22的上方。第一压辊21、第二压辊22的外周壁均为圆环形。

[0031] 上述第一驱动件3设于机架1上，且输出端作用在第一压辊21上，用于驱动第一压

辊21沿第二方向移动，从而靠近或远离各自对应的第二压辊22。本实施例中，两个第一压辊

21通过同一连接板6安装在机架1上，第一驱动件3的输出端作用在该连接板6上，从而驱动

两个第一压辊21同步移动。同时，为进一步限定第一压辊21的移动方向，机架1上还设有沿

竖直方向延伸的导向柱11，该导向柱11有至少两根并沿水平方向间隔设置，连接板6套设在

导向柱11的外周，从而使得连接板6只能沿着导向柱11的延伸方向移动。本实施例中，第一

驱动件3为液压缸、气压缸或电动缸，且第一驱动件3的输出端朝下与连接板6相连。同时，该

第一驱动件3有两个并沿水平方向并排间隔设置，并对应上述连接板6两侧的边缘部分设

置。

[0032] 上述折弯件4有两个，且约束在机架1上，并位于两组压辊2之间，且两个折弯件4沿

竖直方向分布，两个折弯件4均具有用于对应板材焊缝70的折弯头40，两个折弯件4的折弯

头40相对设置且两者之间形成供上述板材7穿过的空间。本实施例中，各折弯件4的折弯头

40上分别开设有供焊缝7之外凸于板材7板面的部分插入其中的凹槽41，该凹槽41沿焊缝7

的延伸方向延伸，且两个折弯件4上的凹槽41的开口相对设置。

[0033] 上述第二驱动件5有两个，并分别作用在两个折弯件4上，用于驱动两个折弯件4沿

竖向移动。该第二驱动件5为液压缸、气压缸或电动缸，两个第二驱动件5一上一下设置，且

位于上方的第二驱动件5位于上述两个第一驱动件3之间，且位于上方的第二驱动件5的输

出端朝下穿过上述连接板6后与其对应的折弯件4相连。

[0034] 当需要检测板材焊缝的质量时，控制两个第二驱动件3工作而使得两个折弯件4沿

相互远离的方向移动。然后将板材7放入上述第一、第二压辊之间，板材7的顶面与第一压辊

21相对，板材7的底面与第二压辊22相对，板材7上的焊缝70与上述两个折弯件4的折弯头40

对齐，然后控制第一驱动件3工作，驱动第一压辊21向下移动从而与第二压辊22配合而夹紧

板材7。接着控制两个第二驱动件3中的第一个第二驱动件工作，使第一个第二驱动件对应

的折弯件4向着靠近板材7的方向移动，板材7上的焊缝70在该第一个第二驱动件对应的折
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弯件4的作用下发生一次弯折；然后，控制第一个驱动件向着远离板材7的方向移动，接着控

制两个第二驱动件3中的第二个驱动件向着靠近板材7的方向移动，板材7上一次弯折后的

焊缝70在第二个驱动件对应的折弯件4的作用下再一次向反方向发生二次弯折，进而能实

现焊缝70的两次不同方向的折弯，有利于提到焊缝检测的准确性。当二次弯折不够时，也可

按照上部步骤进行三次、四次甚至更多次的反复弯折。待翻折完成后，控制第一驱动件、第

二驱动件工作，使得第一、第二压辊沿着相互远离的方向移动，两个折弯件4也沿着相互远

离的方向移动，进而可取下板材。本实施例的板材为板带钢。

[0035] 且由于本实施例的折弯件4之折弯头40上开设有凹槽41，即使放置板材7时焊缝70

没有完全与折弯头40中央对准，在折弯时，焊缝70也能自动卡入凹槽41内，且凹槽41与焊缝

70的配合能保证折弯精度，避免板材7相对折弯件4产生位移而影响到检测的准确性。

[0036] 由于本申请采用两组压辊2压紧板材，压紧时，板材7无法相对压辊2的轴向产生位

移，但板材7的焊缝70在一次折弯时，板材7会相对压辊2的周向产生小幅度的位移，进而实

现焊缝70的弯折。
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