
合信折弯机系统常见问题以及处理

1. 为什么有的时候机器断电重启后 Y 轴会产生偏差，需要重新校准？

答：有可能是伺服电机正在定位时突然断电了，但由于机械惯性，伺服电机无法立即停止，

断电后增量的伺服的位置是无法保存的，所以就产生了惯性偏差。建议折弯机先关闭油泵再

将机器断电。

2. 为什么给定的 X 轴位置在限位范围之内，X 轴也提示“X 轴给定位置超限”？

答：两种可能。

检查下模参数，当 R 轴打开时，下模“XS”参数就会生效，这是指后挡料到下模的安全距离，

也可以理解成最小距离。设置的 X 轴给定位置应当大于这个安全距离。

检查更多界面是否把后挡料退让“逃料功能”打开，如果打开了，后面的退让距离单位是

/10mm，也就是说退让距离设置 50 的话，实际是 500mm，这很可能会超过最大极限。

3. 为什么有的时候踩下脚踏 Y 轴不定位油缸也不动，也没有报警？

答：切换到深度模式查看系统计算出来的深度值，如果深度值小于最小机械深度（上模加下

模减槽深）的话，为了安全起见，滑块是无法往下压的。

4. 为什么单次模式下，有的时候需要踩脚踏两次滑块才会有动作？

答：检查更多界面里面的计件功能， 如果计数功能打开并设置了计件次数，当

折弯次数到达了计件次数系统会自动切换到停止，这时候如果再踩脚踏，相当于启动系统，

再踩下滑块才会往下压，所以要踩两次。若果觉得麻烦可以将计件功能关闭，或者将计件数

改大。

5. 为什么单次模式时系统不会自动换步？

答：换步有两种，计时换步或者到上死点换步，计时换步的话是指离开变速点开始计时，时

间到就自动换步。到上死点换步就是滑块回程到上死点也就是上限位开关处，如果不换步有

可能上死点限位开关坏了。

6. 为什么点运行机器没反应，系统也不报错，点了没反应，更死机了一样？

答：检查 X 轴，Y 轴参数，如果 X 轴和 Y 轴分辨率没有设置或者设置错误就会出现这种情况。

7. 为什么油泵启动不起来，打开几秒就自动关了？

答：当油泵启动时接通油泵的热继电器触电会自动吸合并将反馈信号反馈到 PLC，如果 PLC
采集不到油泵接通的反馈信号，系统会自动将油泵关闭，这是防止油泵电机过流短路。

8. 为什么设置参数也好，启动也好，点不到数字或者按键，感觉点了偏的？

答：可能是触摸屏需要界面校准，触摸屏校准方法：开机后分别点击触摸屏的“左上角-右
上角-右下角-左下角”，系统会进入系统界面，点击“校准”系统将进入校准界面，按照触

摸屏提示操作即可完成校准。

9. 为什么角度模式和深度模式不能切换了，点了没反应？

答：检查 Y 轴参数，看看是否把 Y 轴设置了“Y 轴无效”。再检查下更多界面，看看是否将

首页操作权限关了。

10.如何调板宽补偿？

答：板宽补偿是用来调折长板和折短板折弯角度不一样的一种算法。先折一块小的板子，比

如折 90度，确保折小板子折弯的角度准确，这是为了将折弯机参考点校准好来确保板宽补

偿准确。然后折一个和折弯机长度相当的板子，如果这时候不补偿的话，这出来的角度肯定

是比折小板子折出来角度大的，这时候切换到更多界面， 调节下面的补偿值，

直到折出来的实际角度等于小板子的角度时，再将实际的长板子的长度设置到上面的实际板

长。这就完成了板宽补偿的线性设置。



11.如何调挠度补偿？

答：挠度补偿是解决折弯机受力不均导致的折长板子的效果，中间角度偏大，两边角度偏小

的问题。挠度补偿分液压补偿和电机补偿，常用的是电机补偿方式，具体调试方法如下：

首先点动补偿电机确定方向以及最低点，点动到最低点时将挠度反馈的电压记录并设置最低

参考点，点动挠度电机到最高点，记录并设置最高参考点。这就完成了挠度与电压的线性关

系设置。折一个长的板子，如果不调挠度补偿折出来的板子肯定是中间角度大，两边角度小

的。这时 将更多界面的挠度补偿值调节（这时要将挠度自动计算关闭），直

到中间和两边的角度一致。 然后点击反计算，系统会自动算出机械系

数，然后再把“挠度自动计算”打开。下次的话系统会自动根据板长调节挠度补偿量。这就

完成了挠度补偿的调试。


