
NC10 折弯机数控控制系统

说明书



警告

1．本产品采用直流 24V供电，严禁将 其他电源接入系统电源端子；

2．本产品的金属外壳应与机床大地良好连接，防止触电事故；

简介

本数控系统是在吸收国内外各种产品优点的基础上,结合剪折设备应用需求所开发的具有适

合国内外用户的剪折设备专用数控系统。

本产品应用双路伺服驱动控制技术，在保证工作精度的基础上大幅度降低了数控剪折设备的

控制难度；采用嵌入式低功耗高性能高清触摸屏，人性化智能操作系统，自动检测，提示操

作，方便易懂。

1. 12” TFT触摸高清液晶屏，分辨率（800*600），LED长寿命低功耗背光；

2. 人机对话、提示操作，方便易懂，现学现用；

3. 全中文大字体显示；

4. 开关自诊断；

5. 错误警报、智能修正；

6. 伺服电机控制，精度高响应速度快，大大提高加工效率；

7. 运行速度平稳；

8. X轴、Y轴伺服双轴联动；

9. 单向和双向定位功能，有效消除丝杠间隙；

10. 角度编程；

11. 点动功能；

12. 退让功能，避免后挡料装置对工件的挤压，减少磨损，提高加工精度；

13. 高速折弯功能，加工多工步工件时，过程中不需返回上止点，智能上升上模，进行下一

步折弯，待工件加工完成后返回上止点，大大提高生产效率；

14. 断电位置记忆功能，对参数、位置及程序进行现场保护；

15. 多工步编程功能，可实现多步自动运行，完成多工步零件一次性加工，提高生产效率；

16. 多工件储存功能；

17. 大容量编程储存；

18. 程序工步可根据客户要求进行扩展；

19. 程序工件数量可根据客户要求进行扩展；

20. 远程协助更新，数控系统可进行远程升级，方便进行系统更新和维护。

21. 具有角度补偿功能（当实际角度与设定角度不符时，只需输入实际角度即可自动进行补

偿）

22. 具有多级挡指选择自动计算功能，选择后挡料是顶料还是托料，方便加工较长工件。

23.可设开机 X轴和 Y轴自动回参考点功能 。



一、手动模式：

1.1 直接定位：

1.1.1点击 X轴或 Y轴定位值数字区域可以分别设置 X轴或 Y轴的目标值。

1.1.2输入完成后点击 ， X方向（挡料）电机或 Y方向（下模定位）电机运

转。

1.2、精细微调：

1.3.1分别按 或 实现正反方向，快慢速微调。

1.3.2 摇动手轮做精细调整。

1.3、等距折弧：

起始位： 后挡料开始折弯位置；

间距： 后挡料每次推进距离；

步数： 每个工件折弯次数。

当前步数：当前折弯到第几步。

数量： 工件完成个数。



二、自动模式：

2.1 程序编辑：

2.3.1点击左侧区域输入相关参数。



2.3.2 点击左侧序号可以选择起始加工步序。

2.3.3点击补偿值的数字区域

摇动手轮到正确位置，点击确定，补偿值自动写入当前工件的程序中。

2.4 计数器：

2.4.1点击 数字区域设定计数器

默认是加计数，当有值输入后改为减计数。减计数为 0时，停止循环。

在确定参数正确后，点击 进入自动运行状态。



三、编程模式：

3.1 选择工件号

3.1.1点击数字区域，进入选择工件号的编程模式。



3.2 编程

3.2.1点击相应参数的数字区域修改参数。

3.2.2点击清除，弹出警告窗口：

选择“确定”则会清空当前工件号的所有参数；点击“取消”返回编辑状态。



四、参数模式：

4.1 设定模具库：

4.1.1点击 或 进入模具库，修改相应参数，可以保存上下模具各十组。退

出时必须按保存按钮保存。



4.2 设定限位参数：

4.2.1X轴限位：设定值应在前后限位开关范围内。“X轴速度”为伺服电机转速。可以设定

1-10等级，值越大速度越快。

4.2.2Y轴限位：设定值应在前后限位开关范围内。“Y轴速度”为伺服电机转速。可以设定

1-10等级，值越大速度越快。



4.3 测试开关量：

4.3.1检查各个开关是否良好。

4.4 设当前值：



附录：

一、控制箱按钮说明

1. 白灯是电源指示灯

2. 油泵按钮启动油泵电机和油泵指示

3. 点下按钮用来点动向下操作

4. 急停，紧急停止油泵电机



二、电箱门按钮说明

1.白灯是电源指示灯

2.绿灯是油泵指示灯

3.红灯是急停指示灯

4.启动按钮 启动油泵电机

5.停止和急停按钮用来停止油泵电机

三、外围线以及限位开关说明

1.偏载开关



2. 脚踏开关

脚踏必须松开 才能够启动油泵

3.油泵启动限位

4.油缸行程限位

5.手轮

四、调试步骤

1.首先需要输入机床上 个模具参数，如下图





2.在首次调试时需要设定电箱内伺服参数。PN302
设定 Pn302 的值进行电机运动比例调试。

方法：（1）假设触摸屏上显示 X当前值为 100，而测量实际 X轴距离为 150.
记下 150.

（2）我们使用定位是方式，定位到 200的位置。测量实际 X轴的距离 210.
记下 260.
我们发现触摸屏上相对距离运动了 100，而实际距离运动了 110.
这种情况就将 Pn302 的值减小。反之则增大。注意需要在完成第三步之后再

进行 Pn302 的设定

(3) 在 Pn302参数没有改变之前，将 X轴在定位回 100.（也就是刚开始的位置，

实际应该是 150的那个位置）。

（4）设定 Pn302的值。

（5）循环第一步，再测量实际相对运动位置，与显示的相对运动位置是否一致。

如果一致则当前 X轴调试比例关系完成，如果不一致继续循环第一步到第四

步。只需要将实际的距离输入 X轴当前值即可。

（6）Y轴调试方法与其相同。
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