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请您在使用产品前认真阅读本说明书！  

 

操作面板 

急停

参数区

启停键

标题栏

 
项目 说明 

标题栏 
从左向右依次表示“界面名称”、“系统状

态”和“工作模式”。 

参数区 参数信息会随所选的界面变化而变化。 

急停 

异常停止按钮，按下此按钮，将切断机床

系统的电源，停止设备运转，以达到保护

人身或设备的安全。急停按钮按下时，旋

转该按钮，可释放并重置急停按钮。 

启停键 

成功编制了单步/多步程序后，点击“启

停键”会使得各轴开始定位。再次点击“启

停键”，将停止控制及机床的运作。 

 

操作流程 

开机

监视

加载

程序

多步

单步

参数

状态监视

编程常量

系统参数

示教参数

多步运行

单步运行

 
 

手动移轴 

为用户提供手动移轴（伺服轴）的界面。“伺服轴”是指使用

伺服电机控制的轴：Y、X和 R。手动移轴可帮助用户对机床

和工件的调试。 

装置上电后，进入单步页面，按“手动”切换至手动页面。 

➢ 点击“Y”、“X”或“R”选定需调整的伺服轴。 

➢ 点击 或 可低速调整选定的伺服轴。 

编程常量 

“编程常量”界面为用户提供通用的折弯设定参数。 

点击 切换至编程常量页面。 

参数 说明 

计数方式 
选择在生产过程中为工件计数的方式，可

使工件以递减或递增的方式来计数。 

退让等待 
X轴退让时，选择 Y轴是否等待 X轴退

让操作完成后再进入“工进”。 

卸荷时间 

“卸荷”工序的持续时间，该参数的设置

影响“阀配置”界面中已设置的“卸荷”

输出端口由 OFF置 ON的持续时间。 

换步延时 

从上一个工步的“回程”结束开始，至下

一个工步的轴开始定位，在此之间的等待

时间，我们称为“换步延时”。 

R轴过渡位置 

X轴定位时，R轴的临时位置。 

该参数设为 0时，表示禁用该功能；否则，

X轴必须运行到下模安全距离时，该参数

才生效。 

程序管理 

❑ 新建程序 

1. 点击 进入“程序”页面。 

2. 点击“新建”，并在新建程序页面中输入程序的参数。 
3. 点击“确认”按钮，系统自动切换到多步界面，当前程序
为新建程序。在程序列表中可查看新建程序的基本参数和
新建时间。。 

❑ 加载程序 

点击想要加载的程序所在行，再点击“加载”。 

❑ 删除程序 

点击想要删除的程序所在行，再点击“删除”。 
然后在弹出的对话框“是否删除该道程序”中选择“确定”。 

装置操作 

❑ 启动 

◼ 如何启动 

完成“单步”或“多步”的编程后，可直接按“启停键”来启

动机床，各伺服轴开始定位，机床准备好后，便可以开始生产。 

◼ 启动状态 

“标题栏”中间的“系统状态”显示“运行”。 

❑ 停止 

◼ 如何停止 

装置停止一般分为以下三种： 

➢ 报警停止：在机床运作过程中，出现任何一个报警时，都

将自动停止。 

➢ 正常停止：正常停止分为手动停止和计数结束停止。 

◆ 手动停止：在机床运作过程中，按下“启停键”，装置

立刻停止。 

◆ 计数结束停止：计数方式为“减计数”时，“当前计数”

为 0时，装置自动停止。 

➢ 急停：按下“急停”按钮，装置立刻紧急停止或立刻断电。 

◼ 停止状态 

“标题栏”中间的“系统状态”显示“空闲”或“报警”。 

❑ 报警与复位 

◼ 报警信息 

在“单步”或“多步”页面中点击“监视”，并在“参数区”
中点击“报警记录”，可查看报警的历史记录，有利于设备的
维护和保养。 

➢ 序号：自生成的报警序列号。按照“报警时间”降序排列，
即：序号为 1的是最近一次的报警信息。 

➢ 报警号：报警的代号。欲了解更多处理的建议与方法，请
参见报警信息。 

➢ 报警原因：报警的摘要信息。 

➢ 报警时间：产生报警的时间。 

◼ 如何复位 

报警分为提示与警报两个级别。例如：滑块到达上死点、滑块
未脱离变速点和软限位为提示级别，装置不停机。其余报警为
警报级别，装置停机。 

请参见【报警信息】一节，进行报警复位处理。再次运行时，
装置会自动检测是否已清除了故障。若发现故障仍然存在，会
再次显示报警信息。 

❑ 阀状态 

在“单步”或“多步”页面中点击“监视”，并在“参数区”
中点击“阀状态”，可查看阀端口的输出状态：图标的底色为
■表示 ON，无底色表示 OFF。 

其中，“当前”显示了当前的输出端口工作情况；其它工序显
示的是已经设定的端口工作情况。 

【例如】“工进”对应的输出端口已被设定为“YV1”和“YV3”，
当工序进入“工进”时，“当前”的所在行中“YV1”和“YV3”
会显示为■。 

❑ I/O 状态 

在“单步”或“多步”页面中点击“监视”，并在“参数区”
中点击“IO状态”，可查看 IO端口的状态：图标的底色为■
表示 ON，无底色表示 OFF。 

模具设置 

用户需要使用角度编程时，首先必须正确地设定模具参数。 

设置步骤简述如下： 

1. 点击 ，并点击“模具”。 

2. 点击选择想要设定的模具“ID”所在行。 

3. 点击想要设定的模具参数。 

4. 在弹出的软键盘中输入模具的技术参数。 

5. 按回车键完成输入。 

如下图所示，是模具的技术参数示意图。 

α
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➢ H：模具的高度。该高度用于计算折弯的深度。 

➢ V：下模 V开口的长度。V宽度是两条接触交叉线间的距离。 

➢ α：下模的角度。 

➢ R：V开口各边的半径。 

➢ S：安全距离。在安装了 R轴后该参数才能生效，以防止挡
指与下模发生碰撞。计算公式为：“安全距离=FS＋V／2”。
其中：FS=V槽后边的平面部分；V=V开口长度。 

单步操作 

❑ 操作简述 

1. 进入默认界面（单步页面）。 

您也可以点击 切换至单步页面。 

2. 点击需要设置的参数。 

3. 在弹出的软键盘中输入设定值。 

4. 点击回车键完成输入。 

5. 依照步骤 2~步骤 4继续设置其他参数。 

6. 设置完成后，点击“启停键”运行设备。 

❑ 参数说明 
参数 描述 

 
使用角度编程时，输入所需用的下模 ID。 

使用位置编程时，输入 0。 

M

 

输入工料的材质编号。 

1：钢 2：铝 3：锌 4：不锈钢 

5：新材料 1 6：新材料 2 

 输入工料的厚度。 

 

Y轴到达目标位置后，保持折弯压力的时间，以

防止工件反弹发生形变。 

 
X轴执行退让前的等待时间。 

Q

 

⚫ 设置为“-1”，表示不受计数方式的影响，循环

执行程序。 

⚫ 如果计数方式为减计数，则持续减少该设定值，

直至为 0，机床将停机。 

⚫ 如果计数方式为增计数，则持续增加该设定值。 

α

 设置该工步下想要的折弯角度值。 

 
输入当前折弯工步的角度矫正，仅对该折弯工步

生效。 

 

Y轴的目标位置值。 

使用角度编程时会自动计算 Y轴的目标位置值，

用户也可自行修改。 

 X轴的目标位置值。 

 折弯过程中，X轴的退让距离。 

 R轴的目标位置值。 

 扰度补偿值。 
 

❑ 操作示例 

我们以编程如下产品为例，对操作进行说明。 

长120mm的钢板
60mm

60mm90°

厚度＝7.5mm

× 50 × 50

 

从该例中，我们得出一组基本数据：材料=钢、X目标位置
=60.00mm、折弯角度 90.00°、厚度=7.50mm、加工计
数=50。 
在本例中，需要使用“角度方式”来完成这一任务，假设使用
的上模为 1。 
此外，根据经验来设定一些必要的参数，如：保压时间为
3.00s，退让延时为 2.00s，退让距离为 5.00mm。 

将这组数据通过界面来编程的步骤如下所述。 

1. 点击 ，设置为“1”。 

2. 点击
M

，设置为“1”。 

3. 点击 ，设置为“7.50”。 

4. 点击 ，设置为“3.00”。 

5. 点击 ，设置为“2.00”。 

6. 点击 ，设置为“60.00”。 

7. 点击 ，设置为“5.00”。 

8. 点击
α

，设置为“90.00”。 

9. 点击

Q

，设置为“50”。 

10. 点击“启停键”。 

完成以上步骤后，各伺服轴开始定位，机床准备好后，便可以

开始生产了。 

多步操作 

❑ 操作简述 

1. 点击 ，切换至多步页面。 

2. 点击需要设置的参数。 

3. 在弹出的软键盘中输入设定值。 

4. 点击回车键完成输入。 

5. 依照步骤 2~步骤 4继续设置其他参数。 

6. 点击 ，跳转至其它工步，继续设置其它工步下的参数。 

7. 设置完成后，点击“启停键”运行设备。 

❑ 参数说明 
参数 描述 

 
使用角度编程时，输入所需用的下模 ID。 

使用位置编程时，输入 0。 

M

 

输入工料的材质编号。 

1：钢 2：铝 3：锌 4：不锈钢 

5：新材料 1 6：新材料 2 

 输入工料的厚度。 

 Y轴到达目标位置后，保持折弯压力的时间。 

 X轴执行退让前的等待时间。 

Q

 

⚫ 设置为“-1”，表示不受计数方式的影响，

循环执行程序。 

⚫ 如果计数方式为减计数，则持续减少该设定

值，直至为 0，机床将停机。 

⚫ 如果计数方式为增计数，则持续增加该设定

值。 

G

 角度编程时设置角度校正值(对所有工步有效) 

α

 设置该工步下想要的折弯角度值。 

 在当前工步中，X轴的目标位置值。 

 在当前工步中，X轴的退让距离。 

 在当前工步中，扰度补偿值。 

 
在当前工步中，Y轴的编程位置值。 

 在当前工步中，R轴的目标位置值。 

 在当前工步中，角度校正值。 

Corr.

 

如果挡料的位置有偏差，则需要在下一次折弯
中，设置该参数，仅适用于当前折弯工步。 

 当前工步的重复次数。 

 

❑ 操作示例 

我们以编程如下产品为例，对操作进行说明。 

长180mm的钢板
120mm

30mm 90°

厚度＝7.5mm

× 5 × 530mm90°

 

从该例中，我们可以得出该折弯分为 2步完成，并得出一组基
本数据： 
材料=钢、X目标位置分别为 30.00mm和 120.00mm、折
弯角度 90.00°、厚度=7.50mm、加工计数=50。 
在本例中，需要使用“角度方式”来完成这一任务，假设使用
的上模为 1。 
此外，根据经验来设定一些必要的参数，如：保压时间为
3.00s，退让延时为 2.00s，退让距离为 5.00mm。 
将这组数据通过界面来编程的步骤如下所述。 

1. 点击 ，设置为“1”。 

2. 点击
M

，设置为“1”。 

3. 点击 ，设置为“7.50”。 

4. 点击

Q

，设置为“5”。 

5. 点击 ，设置为“2.00”。 

6. 点击 ，设置为“3.00”。 

7. 在“1/1”工步下，点击
α

，设置为“90.00”。 

8. 在“1/1”工步下，点击 ，设置为“30.00”。 

9. 在“1/1”工步下，点击 ，设置为“5.00”。 

10. 点击“插入”，新增第 2个工步。 

11. 点击 ，切换至“2/2”工步。 

12. 在“2/2”工步下，点击
α

，设置为“90.00”。 

13. 在“2/2”工步下，点击 ，设置为“120.00”。 

14. 在“2/2”工步下，点击 ，设置为“5.00”。 

15. 点击“启停键”。 

完成以上步骤后，各伺服轴开始定位，机床准备好后，便可以

开始生产了。 

折弯校正 

在进入实际加工前，往往会预先调试一下机床，以达到精确的
折弯效果。 
用户可进入单步编程界面，并任意编制一个折弯程序，并操作
机床完成一次加工。折弯后，测量实际的折弯角度、进深距离
以及挡料距离，检查是否与实际要求的折弯角度相符。 

❑ 角度校正 

设置范围为[-90°, 90°]。 

如果角度存在误差，则需在下一次折弯中，设置 。例如： 

➢ 编程值为 90，实际加工后测量值为 92，则需要设置角度
校正的值为-2。 

➢ 编程值为 90，实际加工后测量值为 88，则需要设置角度
校正的值为 2。 

❑ Y轴校正 

设置范围为[-99.999, 99.999]。 

如果进深距离存在误差，则需在下一次折弯中，设置

Corr.

。 

Y轴校正较复杂，是一个反复调试的过程，建议用户在使用该
校正前，先通过“角度编程”的经验来测量角度为 1°的进深
距离值，然后按照这一数值，反复调试“Y轴校正”，直至实
际加工后的测量值与编程值相符合。 

❑ X轴校正 

设置范围为[-99.999, 99.999]。 

如果挡料的位置有偏差，则需在下一次折弯中，设置

Corr.

。 

X轴校正的方法与角度校正相同。例如： 

➢ 编程值为 100.00mm，实际加工后测量值为 102.05mm，
那么设置 X轴校正的值为-2.05mm。 

➢ 编程值为 100.00mm，实际加工后测量值为 98.05mm，
那么设置 X轴校正的值为 1.95mm。 

【说明】在单步编程中，没有“X轴校正”这一参数，是因为
可随时停止机床运转，并修改“X目标位置”参数。而在多步
编程中，执行某个程序是按照多个工步来生产加工的，不方便
随时修改“X目标位置”参数，所以在每个工步中添加了“X
轴校正”参数。 

报警信息 

报警号 报警名称 报警原因 清除方式 

A.02 滑块不再上死点 

单次、连续模式
下，滑块不在上死
点 

自动 

A.03 滑块未脱离变速点 

上死点信号以及
变速点信号同时
有效 

自动 

A.04 
X 轴目标位置软限位
最小值 

到达软限位极小
值 

自动 

A.05 
X 轴目标位置软限位
最大值 

到达软限位极大
值 

自动 

A.06 
Y 轴目标位置软限位
最小值 

到达软限位极小
值 

自动 

A.07 
Y 轴目标位置软限位
最大值 

到达软限位极大
值 

自动 

A.08 
R 轴目标位置软限位
最小值 

到达软限位极小
值 

自动 

A.09 
R 轴目标位置软限位
最大值 

到达软限位极大
值 

自动 

A.10 安全信号异常 

外部安全信号异
常，如急停、安全
门、安全光幕 

自动 

A.21 计数到达停机 
计数减到 0时停机
并提示 

手动 

A.22 脚踏操作错误 脚踏信号异常 手动 

A.23 模具干涉 
模具与后挡料发
生碰撞 

手动 

A.28 上死点信号异常 
上死点信号异常
丢失 

手动 

A.31 油泵未启动 油泵信号丢失 自动 

A.32 模式错误 

没有模式输入或
是有两个及两个
以上模式输入 

手动 

A.33 运行过程，切换模式 
运行过程中，非法
切换模式 

手动 

A.34 编码器异常 编码器反馈异常 手动 

A.35 通信异常 

在非未初始化状
态下，与M3通讯
中断。 

手动 

A.36 X掉线 
系统与 X轴控制伺
服没有建立通讯 

手动 

A.37 Y掉线 
系统与 Y轴控制伺
服没有建立通讯 

手动 

A.38 R掉线 
系统与R轴控制伺
服没有建立通讯 

手动 

A.39 CAN发送错误 系统发送不成功 手动 

A.40 驱动器参数错误 

伺服 ID 号设置有
误，驱动器类型错
误，驱动器轴号错
误 

手动 

A.41 X轴伺服异常 
系统上电前伺服
为报警状态 

手动 

A.42 Y轴伺服异常 
系统上电前伺服
为报警状态 

手动 

A.43 R轴伺服异常 
系统上电前伺服
为报警状态 

手动 

A.51 IO端口配置错误 端口配置错误 手动 

A.52 装置已锁定 

软件加密功能，装
置 licence不对，
锁定装置 

手动 

A.53 异常掉电 
系统电压低于正
常运行电压 

手动 

A.60 伺服紧急帧报警 2310 伺服过流报警 手动 

A.61 伺服紧急帧报警 3100 瞬间停电报警 手动 

A.62 伺服紧急帧报警 3110 过压报警 手动 

A.63 伺服紧急帧报警 3120 欠压报警 手动 

A.64 伺服紧急帧报警 5080 RAM芯片异常报警 手动 

A.65 伺服紧急帧报警 5210 AD采样异常报警 手动 

A.66 伺服紧急帧报警 5420 
泄放电阻损坏报
警 

手动 

A.67 伺服紧急帧报警 5421 再生异常报警 手动 

A.68 伺服紧急帧报警 5581 参数和校验异常 手动 

A.69 伺服紧急帧报警 5582 电子齿轮错误 手动 

A.70 伺服紧急帧报警 5583 

电机型号参数或
驱动器型号参数
错误 

手动 

A.71 伺服紧急帧报警 6100 非法错误代码 手动 

A.72 伺服紧急帧报警 6120 PDO映射错误 手动 

A.73 伺服紧急帧报警 6300 

CAN 通讯错误（地
址或通讯波特率
参数错） 

手动 

A.74 伺服紧急帧报警 7303 串行编码器出错 手动 

A.75 伺服紧急帧报警 7305 增量编码器出错 手动 

A.76 伺服紧急帧报警 7380 旋转编码器出错 手动 

A.77 伺服紧急帧报警 8100 CAN通讯异常 手动 

A.78 伺服紧急帧报警 8110 CAN总线溢出 手动 

A.79 伺服紧急帧报警 8120 
CAN 总 线 进 入
PASSIVE 

手动 

A.80 伺服紧急帧报警 8130 心跳出错 手动 

A.81 伺服紧急帧报警 8140 CAN总线 BUS OFF 手动 

A.82 伺服紧急帧报警 8200 
CAN 接受信息长度
出错 

手动 

A.83 伺服紧急帧报警 8210 接受 PDO长度出错 手动 

A.84 伺服紧急帧报警 8311 过载报警 手动 

A.85 伺服紧急帧报警 8480 超速报警 手动 
 

 


