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•

1 适用机型
本手册对新代纯电6軸折弯机做了详细的讲解说明：包括介面介紹、系统功能及相關操作設置。

新代纯电6軸折弯机適用軸向

6

X、Y1、Y2、R、Z1、Z2
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•

i.
ii.

iii.

2 手动功能

2.1 手动使用

2.1.1 轴向操作

点击“调试” 按键，进入手动操作页面

名称 动作及功能

权限登陆入口：

一级权限，密码“520”

二级权限，机械厂权限

资讯显示：
坐标：显示当前轴向所在位置
负载率：显示当前轴向的马达负载实时信息
速度：显示当前轴向实时速度信息

轴向控制：
Y轴控制油缸挡块上下移动，往下为正，往上为负，点击对应按钮，轴向即可移
动；
X轴控制档指前后移动，远离模具为正，靠近模具方向为负，点击对应按钮，轴
向即可移动；
R轴控制档指上下移动，向上为正，向下为负，点击对应按钮，轴向即可移动
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名称 动作及功能

寸动模式：点击该按钮，进入寸动模式界面，可以输入寸动距离与寸动速度，
对Y轴进行寸动运动

耦合开/关：控制Y1Y2耦合状态
手轮模拟：此功能激活下，启动加工后，摇动手轮，加工程序执行，停止摇
动，程序停止执行
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名称 动作及功能

位置到达：

Y1轴位置到达：输入一个坐标位置，点击“Y1位置到达” 按钮，即可移
动到指定位置

Y2轴位置到达：输入一个坐标位置，点击“Y2位置到达” 按钮，即可移
动到指定位置

X轴位置到达：输入一个坐标位置，点击“X位置到达” 按钮，即可移动
到指定位置

R轴位置到达：输入一个坐标位置，点击“R位置到达” 按钮，即可移动
到指定位置

Z1轴位置到达：输入一个坐标位置，点击“Z1位置到达” 按钮，即可移
动到指定位置

Z2轴位置到达：输入一个坐标位置，点击“Z2位置到达” 按钮，即可移
动到指定位置

速度倍率：
控制整体轴向移动倍率

位置修正：
设置或修正轴向的原点位置
Y1Y2若搭配光栅，则不建议使用Y1Y2位置修正功能

输入当前X轴距离原点的位置，点击“X位置修正” ，即可将当前位置设
置为输入的位置
R\Z1\Z2设置同上

以上可以测试各轴运动控制位置是否正常。
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•

2.1.2 参数设置

点击“参数设置” 按扭，进入参数定页面

名称 动作及功能

限位设定：
设定轴向的正向和负向极限位置，在没有硬体极限的情况下，此功能可以
实现软限位保护，软限保护范围跟随零点，一旦设好后，零点不能随意变动
，否则会有撞机风险

速度设定
设定各个轴向在不同情境下的运动速度
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•

i.
1.
2.

3.
4.

ii.
1.
2.

2.1.3 原点设定

点击“原点设定” 按钮，进入原点设定页面，可以设置寻原点信息

名称 动作及功能

寻原点速度 寻原点时的速度，单位mm/min.建议低速寻原点

向上寻原距离 从当前位置，向上寻原点的距离，需要确保这段距离可以扫
略到两个轴的index信号

光栅原点允许差值 寻原点时，检查Y1Y2两边光栅index信号位置差值，差值若超
过该设定值，则停止回原点并报警

开启自动寻原矫正 启用自动寻原校正功能后，每次寻原点，找到索引信号后，
会对比磁栅尺原点信号距离，进行水平校正

双边平衡距离 Y1和Y2轴的磁栅尺的索引信号的物理距离

夹紧点设定 设定当前Y轴位置为折弯夹紧点

合模夹紧点 寻原成功条件下，合模完成后、拍下急停，此时显示合模夹
紧点按钮，点击该按钮，系统自动计算出理论夹紧点

调机首次回原点：
合模，合模后，两边物理位置水平；
不开启“自动寻原矫正”（设0），设置好回原速度与回原距离，确保在回原距离
内，可以扫略到两个光栅的Z向信号；
执行回原点操作；
回原成功后，系统自动计算出“磁栅尺原点信号距离”，并开启“自动寻原矫正”；

非首次寻原点
直接执行回原点操作；
若Y1Y2存在一定量误差，可通过调节次磁栅尺原点讯号距离参数调整；
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•

2.1.4 机台参数

点击“机台参数” 按钮，进入机台参数设定页面

名称 动作及功能

机床最大压力 根据电机的最大扭力，减速机以及丝杆，自动计算机床
的最大压力

电机额定扭力 电机出厂铭牌提供的额定扭力

马达侧、螺杆侧 设定Y轴减速比

丝杆螺距 设定Y轴的丝杆螺距

双边矫正安全值 允许两边目标值的差量，防止差值过大扭到机构

上死点位置 初次启动，滑块返回的位置

光幕被遮挡时倍率 开启光幕功能后，快下过程光幕被遮挡，再踩脚踏后以
该倍率继续运动

刚强、机床结构刚度 调节机床形变量，可影响Y轴目标值计算。
若Y1Y2两侧的实际折弯角度大于理想折弯角度，则调大
该两个数值的乘积，反之相反

扭力系数 通过设置此系数，可以调整电机扭力大小

电机扭力 非设定值，显示当前折弯的电机需要扭力

压力系数 通过设置此系数，可以调整折弯压力大小

折弯压力 折弯当前板材所需压力
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•

名称 动作及功能

参数备份 对部分参数进行备份

参数还原 还原备份的参数

2.1.5 挡指参数

点击“挡指参数” 按钮，进入挡指参数设定页面

名称 动作及功能

H1~H3 设定每层挡指的高度

L1~L3 设定每层挡指的长度

工作台高度 设定工作台的高度，固定数值，不跟随产品变换

机床长度 最大折弯长度

R轴安全距离 设定下模上方的安全距离，影响R轴定位方式

挡指安全距离 Z1Z2挡指间的安全距离

挡指调节距离 调节该数值，可以使Z1Z2两挡指靠拢或分离

挡指层级总数 设定有几层挡指，影响CADcam演示
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•

2.1.6 预设值设置

在调试页面点击下一页 ，可看到预设值按钮，点击“预设值” 按钮，进入
预设值设定页面

名称 动作及功能

预设值 可以设定新建产品时的预设参数

Y轴是否配光栅 根据实际配置设定

是否配备光幕 根据实际配置设定

圆弧等分 0：圆弧段非等分
1：圆弧段等分
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2.2 运动方向
6轴纯电折弯机：



自動化產品/Automation Products
                             – 

                            新代纯电6軸折弯机操作手册

操作流程 – 13

1.
2.

3.
a.
b.

4.

•

3 操作流程

3.1 模具装夹&对中
根据折弯件的厚度，总长等因素，安装适合折弯工艺的上下模具
进入自动页面——更多参数，启用“合模”功能，设置合适的合模速度以及电机负载，踩脚踏下，到合模
位置后，扭力到达，此时电机停止运动，上下模调整对中，拍下急停按钮，停滞3秒钟后再松开急停
设定夹紧点：

方式一：手动控制Y轴使其到夹紧点位置，在进入调试页面——原点设定，进行夹紧点设定
方式二：合模反推夹紧点，在设定好模具参数后，进行合模，合模结束，拍下急停，此时在自动
页面——更多参数中可看到“合模反推夹紧点”按钮，系统根据模具信息自动计算出理论夹紧点。

根据折弯件的厚度，总长等因素，安装适合折弯工艺的上下模具

3.2 工艺库编辑

点击上方的按钮 ，可进入到对应的
工艺库内

名称 动作及功能

会根据当前所在页面，新增一个上模或下模或材料信息

会根据当前所在页面，通过光标所在位置，删除一个上模或下模或材料信息。
其中已经选中并在产品中调用的无法删除

一次性删除非当前调用的上模或下模或材料

会根据当前所在页面，通过光标所在位置，编辑一个上模或下模或材料信息。
或直接在表格中做修改，修改结束后，若是已经在产品中调用的，会直接刷新相关数
据

点击此按钮，进入“材料”库页面
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1.

名称 动作及功能

点击此按钮，进入“上模”库页面

点击此按钮，进入“下模”库页面

点击“上模” 按钮，进入上模库：

新增一个上模库，命名上模的名称，编辑上模的角度、半径、高度、中心_边以及安全距离信息。
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2.

3.

点击“下模” 按钮，进入下模库：

新增一个下模，命名下模的名称，并输入下模的角度、槽口宽度、半径、高度、中心_边以及安全距离
信息。

点击“材料” 按钮，进入材料库页面：

新增材料，命名材料名，输入材料的抗拉强度和杨氏系数参数信息
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•

3.3 新增产品

点击背景列中的“产品” 按钮，进入产品库：

名称 意义及动作

在产品库中新增一个产品，点击此按钮，会进入新增产品页面
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名称 意义及动作

提供关键字筛选产品功能，当需要快速找到想要的产品时，可使用此功能

可以复制一个指定的产品信息，复制后的产品会在被复制的产品下生成

删除一个光标指定的产品，已经载入执行中的产品，无法被删除

一键删除非当前调用的产品

点击此按钮，会载入光标选中的产品信息
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1.

2.

点击“新增产品” ，进入新增产品页面

输入产品名称，输入当前板材厚度、板材总长。

点击材料后的按钮 ，进入材料库，选择对应的材料

点击确认，返回新增产品页面；
同样点击上模和下模后的按钮，选择对应的模具信息
点击“确认”按钮，会在产品库中加入新增的产品，并返回到产品库中。
点击产品库中的“确认”按钮，载入新增的产品，并进入自动页面
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•

3.4 产品编程
点击“自动”按钮或通过产品库调用方式，进入自动页面，进行产品编程：

名称 意义及动作

当前值：显示当前的轴向位置
目标值：显示轴需要最终到达的位置

歩序：显示当前的光标所在行的歩序（左侧）以及当前产品的总步序（右侧）
可直接编辑总步序，会自动复制上一步的数据

循环：当前光标所在行的折弯步，需要循环的次数

板长：当前步折弯长度，跟随步变化，满足不同步的折弯长度不一样的需求

板厚：所折板材的厚度，跟随产品变化

返程阶段，从目标值往回走的一段快速距离

返程阶段，从目标值往回走的一段低速距离

攻进阶段，滑块折弯板材的速度
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名称 意义及动作

加工产品计数

显示当前歩序

折弯方式：提供角度折弯、圆弧折弯、压底折弯

折弯角度：普通折弯和圆弧折弯模式，会显示对应的折弯角度
折弯深度：压底折弯模式，会显示折弯深度，意思为从夹紧点位置，往下走的一段距
离

内/外尺：提供内尺和外尺功能，点击图标可以自由切换
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名称 意义及动作

X退让：后档指退让功能

R轴：此输入为从下模表面往上定位的一段距离

角度校正：量测实际的折弯角度，输入角度校正栏位，会自动计算补偿后的实际角度

关闭双边校正：此时，校正1和校正2处于独立状态，可以进行双边校正

开启双边校正：此时，校正1会自动复制给校正2

全局校正 : 会将校正值填写到所有相同的目标角度栏位中

新增一步

交换两步之间的顺序

删除一步
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1.
2.

3.

•

名称 意义及动作

上下翻页

更多参数：进入更多参数设置页面

新增一步，输入板长板厚信息，输入角度90度，选择档指模式以及档指位置。
找夹紧点位置，放置对应板厚的材料，选择手轮模式，选择Y轴，摇动手轮直到上模压到工件表面位
置。
点击更多参数，进入更多参数页面。

名称 意义及动作

保压时间 折弯到位后的停留时间

暂停点位
置

对Y设定绝对位置，当开启该功能且该数值不为0时，加工时，快下或慢下到达该位置
后，则Y轴停止运动，再踩脚踏后才可以继续运动；

变速点距
离

加工时，Y轴相对夹紧点以上变速点的距离开始减速，走慢下动程

档指层级 目前选择的档指层级，分别是0,1,2三级档指
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名称 意义及动作

加工记数 左侧可以设置当前加工的工件数，每加工一次会自动加一
右侧是总工件数

运动模式 点动模式：快下、慢下动程受脚踏控制，松开下脚踏则停止运动；
连续模式：启动加工会自动连续折弯，常用于展会模式或试机

智能避让 边下边退：滑块到达夹紧点位置的瞬间，在滑块不停止的情况下，后档指立刻后退
先下再退：滑块到达夹紧点后，等待后档指避让结束，再执行折弯

开启暂停
点

是否开启暂停点功能，开启后，暂停点位置生效，关闭后暂停点位置无效不会暂停。

整体校正 此校正量会跟随该产品，对该产品下的每一步都生效

换步延时 跟随步变化，每次XR换步前的延时

Y位置补偿 角度存在角度偏差时，调整该数值，可影响折弯角度，数值越大，下刀越深

夹紧位置
补偿

用于当折弯角度正确，但Y轴还未到实际夹紧点X轴便开始退让情景，对Y的夹紧位置补
偿，但不影响目标值计算；

合模功能 点击合模功能，弹出合模设定页面：

输入完“合模速度”与“合模扭力”后，点击“确认”，此时进入合模状态，通过踩脚踏下或
点击画面上的按钮使Y轴下降，进行合模动作，合模完成后，继续踩脚踏，机械坐标继
续累加，但实际机台不会继续运动，此时拍下“急停”。（可看到“合模反推夹紧点”按
钮，通过该按钮设定理论夹紧点，不用该功能则直接跳过。）停滞3秒后，再松开急
停，此时合模完成。

3.5 试折弯
确保参数输入正常，目标值也是合理位置后，启动加工，先试折一刀，如果角度误差较大，此时可以重
新在调整一下夹紧点位置，确保角度误差在5度内。

3.6 执行加工
新建好产品，选择好对应的模具和材料信息，并调整好夹紧点以及下模VR参数，此时可以正常在自动页
面编辑折弯步信息，选择对应的工艺，启动加工即可。
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4 CADCAM绘图编程操作流程

4.1 编辑模具参数
于工艺库页面找到对应的模具，编辑需要参与CADcam绘图编程的模具信息

4.2 新建产品
当建立产品时，CAD编程选择：“是”，编辑完成后点击确定
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4.3 绘制图形

点击“绘制图形”按钮 ，进入绘制图形页面，可以在画面是哪个手绘图形

名称 功能

显示板材展开长度
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名称 功能

删除选中的“边”

注：只可删除首边或末端

根据背景大小，自动缩放图形
的大小

放大或缩小所绘制的图形

4.4 排序

          绘制完图形后，点击“下一步”按钮 ，默认排序方式为：自动排序。也可以手动选择手动排序



自動化產品/Automation Products
                             – 

                            新代纯电6軸折弯机操作手册

CADCAM绘图编程操作流程 – 27

4.5 工序展示

“自动排序”或“手动排序”后，点击“下一步”按钮， ,进入“工序展示”页面

名称 功能

动态展示折弯步序
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名称 功能

切换至上一弯或下一弯

展示当前弯的步序和总步序

水平镜像

切换挡指位置或当考位置

下一步，切换至“自动”页面

4.6 结束编辑

点击“下一步”按钮 ，进入自动页面
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5 其他页面和操作介绍
警报

点击背景列警报图标 ，可以快速进入警报记录页面

现在警报：查看系统当前发生的警报，包含警报号码，发生时间，以及警报内容等信息。
历史警报：查看系统发生过的历史警报内容。
储存警报：将警报文件储存至外部存储记忆体装置。
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1.

6 注意事项和常见问题
折弯到目标位置，机构不返程了，怎么回事？

答：出现问题，先观察一下屏幕右上角的状态栏位，一般分为“就绪”、“加工中”、“暂停”、“未就绪”这几
种状态。在此位置，若显示是“暂停”状态
说明此时触发了机构的扭力保护机制，由于回程的瞬间，用很大的速度返程，没有进行卸荷导致的，建
议适当放宽低速返程的距离。进行卸荷，在进行高速返程
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