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前 言 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本文件由浙江省质量协会归口。 

本文件主要起草单位：浙江长兴和良智能装备有限公司。 

本文件参与起草单位：浙江金洲管道科技股份有限公司、浙江博众车用部件有限公司。 

本文件主要起草人：李良有、蔡前龙、王元宾、杨正法、李良宏、席伟江、张良、王振、李启苍、

冷运兵、杨伟方、陈嘉乐、徐可、胡拱伟、杨宁、张何萌。 

本文件评审专家组长：徐建楚。 
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数控弯管机 

1 范围 

本文件规定了数控弯管机型式与参数、基本要求、技术要求、精度、试验方法、检验规则、标志、

包装、运输与贮存和质量承诺。 

本文件适用于金属管材在冷态下弯曲的缠绕式数控弯管机（以下简称弯管机）。 

本文件不适用于顶镦型弯管机、弯管流水线或其他专用弯管机。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。 

GB/T 191  包装储运图示标志 

GB/T 1591—2018  低合金高强度结构钢 

GB/T 3077—2015  合金结构钢 

GB/T 5226.1—2019  机械电气安全  机械电气设备  第1部分：通用技术条件 

GB/T 5465.2—2008  电气设备用图形符号 第2部分：图形符号 

GB/T 7344—2015  交流伺服电动机通用技术条件 

GB/T 7932  气动系统通用技术条件 

GB 28760—2012  弯管机  安全技术要求 

GB/T 28763—2012  数控弯管机 

JB/T 8356.1  机床包装  技术条件 

3 术语和定义 

GB/T 28763—2012界定的术语和定义适用于本文件。 

4 弯管机型式与参数 

弯管机型式 

应符合GB/T 28763—2012中4.1的规定。 

弯管机参数 

主参数为弯管最大外径。 

主参数和基本参数应符合表 1 规定。 

弯管外径范围为： 

—— 当弯管最大外径小于 114 mm 时，为 0.3～1倍的弯管最大外径； 

—— 当弯管最大外径大于或等于 114 mm时，为 0.4～1倍的弯管最大外径。 

弯管机用芯棒长度范围可为 1 000 mm～8 000 mm。 
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表1 基本参数 

参数名称 参数值 

最大弯管外径/mm 10 16 25 
42 

（38） 
50 

63 

（65） 
76 89 114 130 

159 

（168） 
219 273 

最大弯管直径时最大壁厚/mm 1.2 1.2 3 4 4 5 5 6 8 8 12 16 20 

最大弯管规格时最小弯管半径/ mm 

 

15 24 37 57 75 95 115 135 170 195 240 330 410 

主轴最大回转速度（≥）/（r/min） 

 

60 60 60 35 30 15 15 12 10 10 7 2 2 

卡头最大旋转速度（≥）/（r/min） 

 

120 120 120 60 60 40 40 25 25 25 25 12 12 

卡头滑架最大直线移动速度 

（≥）/（m/min） 

 

50 50 50 50 50 45 45 45 45 45 45 30 30 

最大弯曲角度（≥）/（°） 195° 

最大弯曲半径（≥）/mm 40 70 100 200 250 250 300 360 450 500 600 1000 1200 

最小弯曲半径（≤）/mm 4 6 10 15 20 25 35 40 50 50 60 70 80 

注1：括号内参数允许选用。 

注2：最小弯曲半径指结构上能达到的弯曲半径。 

注3：最大弯曲角度指结构上能达到的弯曲角度。 

注4：管材屈服极限σs=245 MPa。 

 

5 基本要求 

设计研发 

弯管机的转臂、送进小车、床身等部件应采用模块化设计。 

应采用计算机软件辅助设计并对主体结构的强度、刚性进行分析、校核和优化。 

原材料及部件 

主轴材料应采用性能不低于 GB/T 3077—2015中 40Cr的优质钢。 

床身结构件应采用性能不低于 GB/T 1591—2018中 Q355材料。 

伺服电机应采用符合 GB/T 7344要求的伺服电机。 

气动元件应符合 GB/T 7932 的规定。 

铸、锻、焊件应符合 GB/T 28763—2012中 5.7的规定。 

工艺及装备 

弯管机的转臂安装后应进行充分跑合测试。 

弯管机摆臂应采用专用压入工装装配。 

电气控制柜应采用示波器检测抗干扰能力。 

电气控制柜应采用电动扭矩枪进行接线作业。 

检验检测 
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应配置噪声仪、示波器、电气安全检测仪、高低温试验箱、三坐标测量机、激光干涉仪、金相

分析仪、拉力试验机等检测设备。 

应具备零部件几何尺寸、形位公差、弯管机定位精度、重复定位精度、弯曲管件圆度和减薄量

等项目检验能力。 

6 技术要求 

一般要求 

应符合GB/T 28763—2012中5.1的要求。 

结构性能 

应符合GB/T 28763—2012中5.2的要求。 

安全与防护 

应符合GB 28760—2012的有关规定。 

刚性 

应符合GB/T 28763—2012中5.4的要求。 

润滑 

应符合GB/T 28763—2012中5.5的要求。 

标牌 

应符合GB/T 28763—2012中5.6的要求。 

电气安全 

保护联接电路 

保护联接电路应符合GB/T 5226.1—2019中8.2的要求。 

绝缘电阻 

在动力电路导线和保护联结电路间施加500 Vd.c.时测得的绝缘电阻不应小于20 MΩ。 

耐压试验 

在动力电路导线和保护联结电路间施加1 000 Vd.c.或1 000 Va.c.。试验时间不小于1秒。试验期间

不应有闪烁或击穿现象。 

起动、停止和紧急操作 

起动、停止和紧急操作应符合GB/T 5226.1—2019中9.2.3的要求。 

数控系统 

数控系统的弯头储存容量应不少于 1 000组管号，每组不少于 50个管号。 

数控系统应有断电记忆功能。 
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数控系统应有故障自诊断功能。 

数控系统各位移坐标的显示应与实际位移一致。其显示方法应直观，便于操作者观察。 

数控系统各位移量的显示精度不得低于 0.001°或 0.001 mm。 

数控系统应保证 0.001°或 0.001 mm的最小设定量。 

对有自编程功能的弯管机，管型参数输入和编程方法应简便易行。 

数控系统一般应有坐标转换功能。 

数控系统具备四轴联动功能。 

数控系统应具备三维管形图像显示功能，应配置模拟干涉显示功能、管件三维导入功能、根据

管件三维 STEP文件直接提取弯管所需参数，并生成自动加工程序。 

数控系统应具备物联网和 MES接口。 

气动系统 

气动系统的管路、接头、法兰等均应密封良好、连接可靠。 

执行部件不应有爬行、停滞、冲击等现象。 

装配 

应符合GB/T 28763—2012中5.13的要求。 

噪声 

弯管机连续空运转时的噪声 A计权声功率级 LWA应符合表 2的规定。 

表2 噪声 A计权声功率级 LWA 

弯管机主参数/mm 声功率级LWA dB（A） 

≤130 ≤91 

130～159 ≤93 

＞159 ≤100 

 

弯管机连续空运转时在规定位置的噪声 A计权声压级 LpA应符合表 3的规定。 

表3 噪声 A计权声压级 LpA 

弯管机主参数/mm 声压级LpA dB（A） 

≤130 ≤77 

130～159 ≤78 

＞159 ≤80 

 

外观 

应符合GB/T 28763—2012中5.15的要求。 

7 精度 

几何精度 
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主轴旋转时的径向圆跳动 

主轴旋转时的径向圆跳动允差值不应超过表4的规定。 

表4 径向圆跳动 

 单位为毫米 

弯管机主参数/mm  允差值 

≤130 0.04 

＞130～159 0.08 

＞159～273 0.10  

回转架旋转时的端面圆跳动 

回转架旋转时的端面圆跳动允差值不应超过表5的规定。 

表5 端面圆跳动 

单位为毫米 

弯管机主参数/mm  允差值 

≤130 0.05 

＞130～159 0.08 

＞159～273 0.12  

弯曲角度的定位精度 

弯曲角度的定位精度允差值不应超过±0.05°。 

弯曲角度的重复定位精度 

弯曲角度的重复定位精度允差值不应超过0.05°。 

卡头旋转的定位精度 

卡头旋转的定位精度允差值不应超过±0.05°。 

卡头旋转的重复定位精度 

卡头旋转的重复定位精度允差值不应超过0.05°。 

卡头滑架送进运动的定位精度 

卡头滑架送进运动的定位精度允差值不应超过表6的规定。 

表6 定位精度 

单位为毫米 

弯管机主参数/mm  允差值 

≤130 ±0.05 

＞130 ±0.1  
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卡头滑架送进运动的重复定位精度 

卡头滑架送进运动的重复定位精度允差值不应超过表7的规定。 

表7 重复定位精度 

单位为毫米 

弯管机主参数/mm  允差值 

≤130 0.05 

＞130 0.1  

工作精度 

弯曲管件的圆度（椭圆度） 

弯曲管件的圆度（椭圆度）允差值不应超过表8的规定。 

表8 圆度（椭圆度） 

弯曲半径 R/mm 允差值/% 

0.7D≤R＜1.3D 10 

1.3D≤R≤1.5D 8 

1.5D＜R≤2D 6 

2D＜R≤3D 5 

R＞3D 3 

 

弯曲管件内侧表面的波浪度和起皱节距 

弯曲管件内侧表面的波浪度δ应不大于0.01D，单位为毫米（mm）；起皱节距t应大于4δ，单位为

毫米（mm）。 

弯曲管件的减薄量 

弯曲管件的减薄量的允差值不应超过表9的规定。 

表9 减薄量 

弯曲半径 R/mm 允差值/% 

0.7D≤R＜1.3D 30 

1.3D≤R≤1.5D 20 

1.5D＜R≤2D 16 

2D＜R≤2.5D 13 

2.5D＜R≤3D  11 

R＞3D 8  

弯曲角度和立体转角 

弯曲角度和立体转角允差为±0.3°。  
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8 试验方法 

一般要求 

按GB/T 28763—2012中7.1的规定执行。 

基本参数检验 

按GB/T 28763—2012中7.2的规定执行。 

基本性能检验 

按GB/T 28763—2012中7.3的规定执行。 

空运转试验 

空运转试验规范 

按GB/T 28763—2012中7.4.1的规定执行。 

温升与最高温度限值 

按GB/T 28763—2012中7.4.2的规定执行。 

负荷试验 

满负荷试验 

按GB/T 28763—2012中7.5.1的规定执行。 

超负荷试验 

按GB/T 28763—2012中7.5.2的规定执行。 

安全与防护检验 

按GB/T 28763—2012中7.6的规定执行。 

刚性检验 

按GB/T 28763—2012中7.7的规定执行。 

润滑检验 

按GB/T 28763—2012中7.8的规定执行。 

标牌 

按GB/T 28763—2012中7.9的规定执行。 

电气安全检验 

8.10.1.1 保护联接电路 

按GB/T 5226.1—2019 中18.2.2的规定，进行保护联结电路连续性试验。试验结果经计算，各保护

联结电路部件的有关点之间的电阻＜0.1 Ω。 
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8.10.1.2 绝缘电阻 

按GB/T 5226.1—2019中18.3的规定，检测绝缘电阻。 

8.10.1.3 耐压试验 

按GB/T 5226.1—2019中18.4的规定，进行耐压试验。 

8.10.1.4 起动、停止和紧急操作 

手动操作验证起动按钮、停止按钮、紧急停止按钮、紧急断开装置。 

数控系统检验 

空运行状态下，数控系统运行正常，符合6.8的规定。 

气动系统检验 

空运行状态下目测检查。 

装配检验 

按GB/T 28763—2012中7.16的规定执行。 

噪声检验 

按GB/T 28763—2012中7.17的规定执行。 

外观检验 

按GB/T 28763—2012中7.18的规定执行。 

精度检验 

一般检验要求 

按GB/T 28763—2012中6.1的规定执行。 

主轴旋转的径向圆跳动 

按GB/T 28763—2012中6.2.1.1的规定执行。 

回转架旋转时的端面圆跳动 

按GB/T 28763—2012中6.2.2.1的规定执行。 

弯曲角度的定位精度 

按GB/T 28763—2012中6.2.3.1的规定执行。 

弯曲角度的重复定位精度 

按GB/T 28763—2012中6.2.4.1的规定执行。 

卡头旋转的定位精度 

按GB/T 28763—2012中6.2.5.1的规定执行。 
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卡头旋转的重复定位精度 

按GB/T 28763—2012中6.2.6.1的规定执行。 

卡头滑架送进运动的定位精度 

按GB/T 28763—2012中6.2.7.1的规定执行。 

卡头滑架送进运动的重复定位精度 

按GB/T 28763—2012中6.2.8.1的规定执行。 

弯曲管件的圆度（椭圆度） 

按GB/T 28763—2012中6.3.1.1的规定执行。 

弯曲管件内侧表面的波浪度和起皱节距 

按GB/T 28763—2012中6.3.2.1的规定执行。 

弯曲管件的减薄量 

按GB/T 28763—2012中6.3.3.1的规定执行。 

弯曲角度和立体转角 

按GB/T 28763—2012中6.3.4.1的规定执行。 

9 检验规则 

检验分类 

检验分为型式检验和出厂检验。 

型式检验 

9.1.1.1 有下列情况之一时，应进行型式检验： 

—— 新产品定型鉴定时； 

—— 设计、工艺、材料有较大改变后可能影响产品性能时。 

9.1.1.2 型式检验项目为本文件规定的全部检验项目。 

9.1.1.3 型式检验时，从出厂检验合格的产品中随机抽样，每次检验 1台。 

9.1.1.4 型式检验全部检验项目合格，则判定为合格。 

出厂检验 

9.1.2.1 每台弯管机均应由制造厂检验部门进行出厂检验，合格后方能出厂。若因特殊原因不能在本

单位进行检验时，可在用户处检验，检验合格后方可交付使用。 

9.1.2.2 弯管机应按照下列项目进行出厂检验： 

a） 精度检验； 

b） 空运转实验； 

c） 噪声检验； 

d） 气动系统检验； 
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e） 数控系统检验； 

f） 外观。  

10 标志、包装、运输与贮存 

标志 

产品标志至少应包括产品名称、型号规格、厂名厂址或商标、生产批号、生产日期、执行标准。 

包装 

应符合 JB/T 8356.1的规定。弯管机的零件、部件、附件和备件的外露加工面，应涂防锈剂并  

敷上防锈油纸后再予以包装。 

包装应附随机附件、随机工具、使用说明书（包括编程、操作手册）、合格证明书、装箱单。 

包装标志应符合 GB/T 191的规定。 

运输 

弯管机在运输过程中应避免振动、冲击，防止日晒、雨淋，电器部分防止受潮。 

贮存 

弯管机应贮存在无腐蚀性介质、防水、防潮的场所。 

11 质量承诺 

该设备由供需双方终验收合格之日起，免费保修期为 18个月，保修期内除人为原因和不可抗力

原因造成的损坏外免费维修，但是模具、夹具、刀具等易损件除外。 

客户有需求时，应在 24 h内响应，48 h内提供解决方案。 
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