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绪言：

本手册介绍了有关 E系列折弯机系统的操作。在使用该系统前请仔细阅读本

手册。

申明：

• 本公司保留更改本手册而不预先通知的权力。

• 本手册版权为 IENTER 所有，没有 IENTER 的允许，不得部分或全部复制或

更改本手册 。
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1 面板

下图为剪板机控制系统的操作面板图，面板主要包含可触摸的显示屏幕和用

于编程操作和轴控制操作的相关按键。

彩色触摸屏

键盘区

手调轴键

光标移动键

停止键运行键

功能键

模式选择键

DADADADA73737373
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1.1 键盘

• 10 个数字键 (0 - 9), 【0】~【9】

• 1 个小数点或下拉列表展开键, 【.】

• 1 个正负号切换键, 【+/-】

• 1 个删除键, 【X】

• 1 个确认键, 【� 】

• 1 个取消键, 【ESC】

• 4 个光标（焦点）移动键, 【↑】【↓】【→】【←】

• 1 个运行运行(包含 LED 指示灯)，

• 1 个停止运行(包含 LED 指示灯)，

• 4 个调轴键，【-】【--】【+】【++】

• 8 个功能键， 【F1】~【F8】

• 4 个模式选择键(包含 LED 指示灯),

程序运行键只有在手控折弯、单步折弯、手调轴和自动折弯界面才有效。

停止运行键只有在程序运行状态下才有效。

1.2 界面布局

折弯机控制系统使用 800×600 点阵的彩色触摸屏幕。可以通过点触或功能

键盘进行系统操作。窗体界面一般有四部分，界面标题（包括窗体标题和当前状

态）、参数展现及编辑区、信息提示区、功能按钮区。
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2 操作模式

2.1 简介

数控系统有如下三种操作模式

手动折弯模式：

该模式下可以设定单次折弯的所有参数。按启动键启动系统，执行

所有参数，后挡料定位。在该模式下，可手动移动各轴。

单步折弯模式：

在该方式下，选定的程序可以一步一步地执行。

自动折弯模式：

在该方式下，可以自动执行选定的程序。

每种模式都可以通过对应的模式按键来选择。同时该模式按键上的 LED 红

灯指示点亮。

界面标题

参数展现及编辑区

信息提示区

功能按钮区



7

2.2 基本操作

• 通过单击图形按钮或按图形按钮下方对应的功能键执行功能。

• 在当前的操作模式下，用光标移动键定位光标或直接触摸屏定位光标，进

行全屏编辑。在参数输入区输入有效数值，单击回车键确认。数据的有效性

和操作帮助概要等操作提示信息显示在屏幕信息提示区。

• 白色背景的数据值可以修改，灰色背景的数据值不能更改。

• 系统提供毫米和英寸两种长度单位，Kn 和 Ton 两种力单位。

• 下拉输入框在获得焦点时单击【.】展开列表，再上下移动光标进行选择

项目，单击【� 】确认并收起列表。

•单击输入法切换键，出现字母输入界面，此时，用户对照字母表单击两个

数字键便可得到对应字母。

编码定位规则是[行号，列号]或[列号，行号]，如15或51对应G。如果一个

编码对两个字母，则可通过扩展编码得到字母，如X的输入编码是491或941。
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3 主菜单

系统启动后自动进入主菜单，或单击 进入主菜单。

主菜单界面如下：

菜单中的每个项目都可以有几种方式来选择：

-单击菜单对应的功能键

-用箭头按键移动高亮度光标至所需要的菜单并单击回车键确认

-直接单击屏幕选择自己所需要的菜单

菜单项目的简介

上模参数：编辑上模尺寸等参数

下模参数：编辑下模尺寸等参数

常量设置：编辑通用、材料、编程等参数

数据编程：编辑加工工件参数

图形编程：编辑加工工件参数，并显示出示意图。

备份恢复：备份数据到 U盘或从 U盘恢复数据
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F2

F1

注：

在本界面，可以直接进入手控折弯模式、单步折弯模式和自动折弯模式

3.1 上模参数

单击【上模参数】后进入上模参数界面。系统中的所有上模在列表中呈现。

在本界面中可以进行上模选择、新增上模、删除上模、修改上模参数等操作。

功能键：

选上条 向上选择上模在列表中上模参数，选中的上模的参数

自动填入数据界面。

选下条 向下选择上模在列表中上模参数，选中的上模的参数

自动填入数据界面。
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F6

F8

F5

F7

新增 在界面中输入上模数据，然后单击新增，则这个

上模自动追加到列表中，数据库同步更新。

删除 单击删除，系统确认是否删除选中的上模，单击是，

从列表中删除这个上模，数据库同步更新。

修改 在界面中输入新的数据，然后单击修改，则列表

中的上模数据自动更改。数据库同步更新。

返回 返回主菜单。

注：

模具参数值来自模具生产厂提供的数据

上模参数设置要在正式生产前完成

不要删除已经在手控折弯或工件折弯程序中使用的上模

不要更改已经在手控折弯或工件折弯程序中使用的上模参数值

在本界面，可以直接进入手控折弯模式、单步折弯模式和自动折弯模式

3.2 下模参数

单击【下模参数】后进入下模参数界面。系统中的所有下模在列表中呈现。

在本界面中可以进行下模选择、新增下模、删除下模、修改下模参数等操作。



11

F6

F2

F5

F1

功能键：

选上条 向上选择下模在列表中下模参数，选中的下模的参数

自动填入数据界面。

选下条 向下选择下模在列表中下模参数，选中的下模的参数

自动填入数据界面。

新增 在界面中输入下模数据，然后单击新增，则这个

下模自动追加到列表中，数据库同步更新。

删除 单击删除，系统确认是否删除选中的下模，单击是，

从列表中删除这个下模，数据库同步新。
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F8

F7

F2

F5

F1

修改 在界面中输入新的数据，然后单击修改，则列表

中的下模数据自动更改。数据库同步更新。

返回 返回主菜单。

注：

模具参数值来自模具生产厂提供的数据

下模参数设置要在正式生产前完成

不要删除已经在手控折弯或工件折弯程序中使用的下模

不要更改已经在手控折弯或工件折弯程序中使用的下模参数值

在本界面，可以直接进入手控折弯模式、单步折弯模式和自动折弯模式

3.3 常量设置

单击【常量设置】后进入常量设置界面。常量设置包含通用参数、材料参数、

编程常量、计算设置等。

功能键：

前页 向前翻页

后页 向后翻页

保存 保存数据
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F6
返回 返回主菜单

3.3.1 设置通用参数

在本界面中可以更新系统所以界面语言、长度单位和力单位

单击“.”展开下拉列表或单击展开下拉列表，选择一个项目，然后单击【保

存】，则新设置数据自动保存到数据库中。

3.3.2 材料参数

在本界面中可以设置材料参数，如材料名称、拉伸强度(N/mm^2)、模量。
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• 更新材料参数

单击【选上条】或【选下条】选择一个材料，在名称、拉伸强度、模量

中输入数据，然后单击【更新】，则新设置数据自动保存到数据库中。

• 删除材料

选择材料，这个材料的 3个参数清空，再【更新】即可。

注：

系统提供最多 16 个材料，

材料参数设置要在正式生产前完成

不要删除已经在手控折弯或工件折弯程序中使用的材料

不要更改已经在手控折弯或工件折弯程序中使用的材料参数值

在本界面，可以直接进入手控折弯模式、单步折弯模式和自动折弯模式
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3.3.3 编程常量

在本界面中可以设置是否自动计算、是否使用校正库等参数。

参数说明：

自动计算：“开”表示手控折弯模式自动计算 Y轴进深和压力。

角度校正库：“使用”表示手控折弯和程控折弯使用角度校正库。

计算模式：“增”表示自动折弯模式下，工件数按加法（+1）方式计数，“减”

表示自动折弯模式下，工件数按减法（-1）计数。

换步方式：0-卸压结束后立即换步；

1-滑块在回程过程中经过变速点时换步；

2-滑块到达上死点换步；

3-滑块到达上死点时换步，后挡料退让时，滑块停于夹紧点等待

后挡料退让到位后继续折弯。

换步前延时：步数之间的延时时间。

压底折弯力系数：工进时需要的压力参数。

工进速度：工进时的速度。
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保压时间：折弯完成动作不回程保持的时间。

卸压速度：压力减小时的速度。

卸压距离：压力开始减小时的距离。

开口高度：上模刀口到夹紧点的位置。

回程速度：Y轴的回程的速度。

平行度补偿：调整 Y轴的平行度。

注：

为避免重复在编程常量设置需要的参数，在数据编程中适用。

3.3.4 后挡料

本界面中可以设置默认支撑位、档料位置数和挡指参数。
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默认支撑位：开机时默认的挡指。

档料位置数：挡指的个数，根据输入挡指数可以显示对应的示意图。

挡指宽度：挡指的宽度。

R-Offse：挡指的半径

FH、FL、H1、H2、H3、H4、L2、L3 为挡指的参数。

3.3.4 机床参数

本界面主要介绍立柱间距 L，弹性模量 E和刚强等。



19

参数说明：

立柱间距 L：Y1 和 Y2 轴的中心距。

弹性模量 E：一般使用出厂默认值，材料参数。

刚强：影响挠度系数。

滑块惯矩 i：决定挠度系数。

工作台惯矩 i：决定挠度系数。

工作台长度：根据实际机床输入所需的长度。

注：

在本界面，修改后的参数需要按 “F7”或直接手触【保存】进行保存，如

不需保存，直接执行返回即可。

在本界面，可以直接进入手控折弯模式、单步折弯模式和自动折弯模式。
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F4

F2

F3

F1

3.4 数据编程

在本界面中可以实现产品详细的加工步骤。

功能键：

选前道 选择前一道工序

选后道 选择后一道工序

增加道 增加一道工序

删除道 删除一道工序
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F6

F5

F8

F7

修改道 在界面中输入新的数据，然后单击修改，则列表

中的数据自动更改。数据库同步更新。

删除产品 删除整个产品

检索产品 可以装入已经创建好的数据编程产品

返回 返回主菜单

参数说明：

产品：在新建产品项时，可在下方创建一个新产品或按键盘“.”，选择已经创

建的产品。

产品名称：产品的名称。

材料:根据需要按“.”展开，选取所需材料。

板厚：根据实际需要输入板的厚度。

工步：完成产品需要的步数。

上模：按“.”展开或直接手触选择已经编程完成的上模模具。

下模：按“.”展开或直接手触选择已经编程完成的下模模具。

折弯方式：系统有自由折弯、压低折弯、压平折弯、强力压力四种折弯方式，根

据实际需要，按“.”展开或直接手触进行选择。

宽度：产品的宽度。

目标角度：产品需要折弯的角度。

开口高度：上模刀口到夹紧点的位置。

X： 与板料接触的挡料位置沿 X轴方向的长度。

退让：折弯过程中后挡料的退让距离，后挡料的退让在滑块到达板料的夹紧点时

开始。
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挡指：根据常量设置后挡料挡指的设置，选择需要的挡指位置。

压力：一般使用编程常量里面的自动计算，自动算出压力值，如不符合实际可进

行修改。

R：与板料接触的挡料位置沿 R轴方向的高度。根据实际要求，调整 R轴的距离。

重复数：根据产品需求，可进行重复操作。

注：

换步方式，换步延时，工进速度，卸压速度，卸压距离，保压时间，平行

度在编程常量已经介绍，具体释义参阅编程常量。

在本界面，可以直接进入手控折弯模式、单步折弯模式和自动折弯模式。

3.5 图形编程

单击【图形编程】后进入图形编程界面。系统中的所有工件在下拉列表中呈

现。本界面用于编辑工件图，工件图是工件剖面图主要由面构成，面由长度和角

度组成。一个工件的所有面依据实际的连续位置顺序对应显示在列表中。列表不

能直接编辑，要在面界面中编辑面数据。

依据工件图纸上的标注，编辑工件。如有下工件图，此工件图共有 8个面。

工件的面续一般有两种，如上工件图的面续有：1 2 3 4 5 6 7 8 和 8 7 6 5

4 3 2 1，可以按其中一种面续依次添加面。面续最后一个面没有角度，可以用

任意角度替用。
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F2

F1

F4

F3

功能键：

选上面 选择上一个面

选下面 选择下一个面

增加面 增加一个面

删除面 删除一个面
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F6

F5

F8

F7

修改面 在界面中输入新的数据，然后单击修改，则列表

中的数据自动更改，数据库同步更新。

删除产品 删除整个产品

检索产品 可以装入已经创建好的图形编程产品

返回 返回主菜单

参数说明：

产品：在新建产品项时，可在下方创建一个新产品或按键盘“.”，选择已经创

建的产品。

产品名称：产品的名称。

材料:根据需要按“.”展开，选取所需材料。

板厚：根据实际需要输入板的厚度。

面数：完成产品需要的面数。

上模：按“.”展开或直接手触选择已经编程完成的上模模具。

下模：按“.”展开或直接手触选择已经编程完成的下模模具。

重复数：根据产品需求，可进行重复操作。

宽度：产品的宽度。

旋转：输入角度，按确认，图形可以旋转。

注：

图形编程将影响单步折弯和自动折弯

工件数无限制

一个工件最多 99 面

在本界面，可以直接进入手控折弯模式、单步折弯模式和自动折弯模式。
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F1

F4

F3

3.6 备份和复制

在击【备份恢复】按钮或正下方功能键进入备份模式。本界面提供数据库备

份及恢复功能。

功能键：

备份 数据复制保存到外存储器

导入模具 外存储器中导入模具参数

导入产品 外存储器中导入产品参数
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F5

F8

F6

导入参数 外存储器中导入机器参数

导入全部 外存储器中的数据覆盖掉本系统数据

返回 返回主菜单

注：

在本界面可以将机器系统中信息备份，以免造成数据丢失。

在本界面，可以直接进入手控折弯模式、单步折弯模式和自动折弯模式。

4 手控折弯

单击 进入手动折弯模式。
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F8

F1

F6

在本模式下，可编辑并执行一道折弯。该道折弯程序与程序库中的工件折弯

程序无关，与单步折弯模式下的编程相似，但只能编一道折弯程序

功能键：

清零 已折次数清零

手动轴 旋转机床上的旋钮到手动位置，手动微调 X，

Y,Y1,Y2,R 轴

返回 返回主菜单

参数说明：

上模：按“.”展开或直接手触选择已经编程完成的上模模具。

下模：按“.”展开或直接手触选择已经编程完成的下模模具。

材料：按“.”展开或直接手触选择产品的材料，本机提供 16 种自带材料。

板厚：产品的厚度。

宽度：产品的宽度。

折弯方式：系统有自由折弯、压低折弯、压平折弯、强力压力四种折弯方式，根

据实际需要，按“.”展开或直接手触进行选择。

校正值:实现角度微调的功能。

目标角度：产品需要折弯的角度。

Y1 目标值：显示 Y1 轴的位置，打开编程常量自动计算，可实现自动填入产品需

要的目标值，如有偏差可以修改。

Y2 目标值：显示 Y2 轴的位置，打开编程常量自动计算，可实现自动填入产品需

要的目标值，如有偏差可以修改。

变速点：快下和工进速度的变化点。

压力：一般使用编程常量里面的自动计算，自动算出压力值，如不符合实际可进

行修改。
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L :系统将计算得到的折弯内侧圆弧与该参数相乘进行折弯时 X轴位置的校正。

该系数可以通过如下方法进行设定：绘制一个只有一道折弯的产品，为该产品的

一条边指定某一长度（如 100mm）,系统计算获得 L=100mm 时的 X 轴的位置。长

度 L的精度由材料参数如厚度、强度和材料类型决定。如图 4.1

4.1

X： 与板料接触的挡料位置沿 X轴方向的长度，通过 L可以自动计算 X的位置，

如不符合实际可进行修改。

退让：折弯过程中后挡料的退让距离，后挡料的退让在滑块到达板料的夹紧点时

开始。

R：与板料接触的挡料位置沿 R轴方向的高度。根据实际要求，调整 R轴的距离。

挠度：与 Y轴反向一个作用力，一般使用编程常量里面的自动计算，自动算出挠

度值，如不符合实际可进行修改。

开口高度：上模刀口到夹紧点的位置。

注：

工进速度，卸压速度，卸压距离，保压时间，平行度在编程常量中已经介

绍，具体释义参阅编程常量。
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所有参数值选择和输入完毕后，单击 ，启动手控折弯。脚踏控制一

个完整的折弯周期，已折弯次数加 1。

在启动阶段的任何时刻，都可以单击 ，结束当前的手控折弯工作。

单击【返回】或其他使本界面关闭的键（如单步折弯模式键），系统自动

保存当前界面中的可编辑参数值。

运行过程中只能进行停止操作外，不能进行其他任何操作。

4.1 手调轴

旋转机床上的旋钮到手动位置，单击手控折弯界面中的【手调轴】，进入如

下界面

在本界面中：

• 展现 Y、Y1、Y2、X 的实际位置

• 调整轴位置

将焦点移到某个轴，根据提示进入调轴状态，单击或按住

来调整轴位置

【-】【--】 使轴位置值（慢或快）变小

【+】【++】 使轴位置值（慢或快）变大

注：

无论是快变位置还是慢变轴位置，轴位置变化率都非常小，所以在按键过
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F2

F3

F1

程中要始终观察轴的位置变化

5 单步折弯模式

单击 进入单步折弯模式。此模式主要用于确定折弯工序和每道的折弯控

制参数值，为自动折弯作准备。

功能键：

前一道 选择前一道工序

后一道 选择后一道工序

保存道 编程或修改工序，单击保存道，数据库同步更新
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F4

F6

F5

F8

F7

检索产品 可以装入已经创建好的图形编程产品

产品编程 根据产品的编程方法，检索到相对应的数据或者

图形编程界面

显示图 只有选取编程方法图形编程的方式时，才会有效

产品图 只有显示图有效，单击产品图会出现产品的示意

图，再按一下会出现折弯示意图

返回 返回主菜单

参数说明：

产品：按“.”展开或直接手触选择已经编程的程序。

折弯号：如编程方法为“ Graph”，折弯号需要人工输入，工步序号必须是 1 2

3...,以 99 结束。否则不显示折弯图。

上模：按“.”展开或直接手触选择已经编程完成的上模模具。

下模：按“.”展开或直接手触选择已经编程完成的下模模具。

折弯方式：系统有自由折弯、压低折弯、压平折弯、强力压力四种折弯方式，根

据实际需要，按“.”展开或直接手触进行选择。

开口：上模刀口到夹紧点的位置。

X： 与板料接触的挡料位置沿 X轴方向的长度。

退让：折弯过程中后挡料的退让距离，后挡料的退让在滑块到达板料的夹紧点时
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开始。

挡指：根据常量设置后挡料挡指的设置，选择需要的挡指位置。

R：与板料接触的挡料位置沿 R轴方向的高度。根据实际要求，调整 R轴的距离。

挠度：与 Y轴反向一个作用力，一般使用编程常量里面的自动计算，自动算出挠

度值，如不符合实际可进行修改。

前后掉头：提醒加工原材料是否掉头。

上下翻身：提醒加工原材料是否翻身。

重复数：根据产品需求，可进行重复操作。

压力：一般使用编程常量里面的自动计算，自动算出压力值，如不符合实际可进

行修改。

编程方法：系统自带“ Graph”和“ Data”编程方式。

注：

除了角度、上下模、材料、厚度和宽度自动取自工件编程外，其他控制参

数值或自动计算或自动取自常量设置或手工选择和输入。

所有参数值选择和输入完毕后，单击 ，启动单步折弯。脚踏控制一

个完 整的折弯周期，自动停止。

换步方式和换步前延时在编程常量中已经介绍，具体释义参阅编程常量。

付：

显示折弯图

单击【显示图】，可以显示当前工步折弯前、后的工件形状示意图。如下是

1号工步折弯前（白色）和折弯后（红色）的工件形状图示。
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设定折弯工步顺序

确定折弯程序的折弯工步顺序是系统能自动折弯的先决条件之一。利用单步

折弯界面中的折弯图可以辅助完成这项任务。折弯图除了能反映当前工步折弯

前、后的工件形状，还能提供是否产生工件干涉信息。如下图反映当前工步会产

生干涉，说明本步序号或之前的工步顺序设置不合理。
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6 自动折弯模式

单击 进入自动折弯模式。此模式主要用经过单步折弯模式处理的折弯

程序进行自动折弯。
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F4

F6

F2

F4

F1

F5

功能键：

前一道 选择前一道工序

后一道 选择后一道工序

检索产品 可以装入已经创建好的图形编程产品

产品编程 根据产品的编程方法，检索到相对应的数据或者

图形编程界面

显示图 只有选取编程方法图形编程的方式时，才会有效
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F8

F7
折弯图 只有显示图有效，单击折弯图会出现折弯示意图

返回 返回主菜单

参数说明：

默认从工步 1号道开始折弯，也可以通过【前一道】和【后一道】来指定起

始折弯道。

设定产品数

在产品数文本框中输入产品数。

如果是减计数，每执折弯完最后一道工步的重复数，产品数减 1，当产

品数=0 时，自动执行结束，自动停止。

如果是增计数，每执折弯完最后一道工步的重复数，产品数加 1，需手

动停止。

注：

退出此界面时，产品数自动保存，已折数不保存。



37

7 业务流程

编 辑 上 模

编 辑 下 模

编辑机床尺寸

编 辑 材 料

编 辑 常 量

生 产 前 准 备

手 控 折 弯

单 步 折 弯

工 件 编 程

自 动 折 弯

手 调 轴生 产
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