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弯管机控制器说明书 

 

一、概述  
一般机械的控制系统是有继电器控制或者可编程控制器（PLC）控制，用继电器控制接线相对繁琐、

人力资源浪费很大、且故障率高，用 PLC 控制成本相对较高、使用率低、无形中又是一种资源浪费，弯

管机控制器就是在这种市场条件下产生的，所以说弯管机控制器的特点1、取代 PLC、继电器、降低生产

成本， 2、按键及显示屏合为一体操作方便快捷， 3、内置芯片控制程序、响应速度极快。 

弯管机控制器作为该弯管机控制系统的控制核心，控制部分是由典型的嵌入式微单片机控制器即单片

微型计算机（简称单片机）做成，运行在该一体化弯管机控制器内。该控制器内置多种参数设置、动作选

择、功能转换等功能，我公司销售的弯管机控制器结构坚固耐用、按键及元器件皆是由进口元器件组成、

大功率双向可控硅输出、多路高速脉冲，5.7寸高亮度液晶文本显示、输出有 AC36-220V、DC24V可直接

驱动负载、直接降低生产成本、人性化设计、操作简单方便、用于各种恶劣环境、灵活的扩展功能、可靠

的品质以及良好的售后服务让公司产品在市场上有着强大的市场。 
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二、接线原理图 
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三、调试说明 

Ⅰ.手动模式 

（24V电源正确接入控制器，按下对应按键才会有输出） 

夹紧按键：短按一下“夹紧”按键时，Y1、Y9 有输出，松开时 Y1、Y9 则无输出；长按“夹紧” 按

键时，Y1、Y9 有输出，直到输出时间（由参数设置里面 9 夹紧 1 设定）到则无输出，若

输出时间未到，按键一松开则无输出。当有输出时，“夹紧”按键上面的指示灯亮，液晶

状态显示“正在夹管”，无输出则不亮，液晶状态显示“已停止”。 

退夹按键：短按一下“退夹”按键时，若无辅推时（见参数 20辅推选择）输出 Y2、Y9，有辅推时输

出 Y2,Y4,Y9,一松开则无输出; 长按“退夹”按键时，输出同短按一样，直到退夹时间（10

松夹 1）到则无输出，若退夹时间未到已松开按键则无输出。当有输出时，“退夹”键上

指示灯亮，液晶显示“正在退夹”，若有辅推，则“辅推退”键上指示灯也亮，无输出时，

则均不亮，液晶显示“已停止”。 

辅推进按键：短按一下“辅推进”按键时，若有辅推时，则输出 Y3、Y9，液晶状态显示“正在辅推

进…”一松开则无输出，无辅推时则无输出, 液晶显示“已停止”。 

辅推退按键：辅推退传感器检测辅推退未到位（X4），只要按下“辅推退”键就输出 Y4、Y9，液晶状

态显示“正在辅推退”，“辅推退”键上指示灯亮，一松开则无输出或者直到辅推退传感

器检测到辅推退已到位信号（X4有低电平输入），若此时按键仍被按下，液晶显示“已

到位”，按键松开液晶显示“已停止”。无辅推或者辅推退已到位，按下该键则无输出。 

进芯按键：  短按该按键，输出 Y5、Y9，液晶状态显示“正在进芯棒…”,键上指示灯亮，一松开则

无输出;长按该按键，输出同短按，直到进芯时间（参数 16芯棒前进）到，则无输出，

此时键仍按下，液晶显示“输出时间到！”输出时间到则无输出。 

退芯按键：  短按该按键，输出 Y6、Y9，液晶状态显示“正在退芯…”, 键上指示灯亮，一松开则无

输出; 长按该按键，输出同短按，芯棒后退时间到（17芯棒后退时间不为 0）或者退芯

传感器 X2检测到芯棒到位（17芯棒后退时间为 0）则无输出，此时键仍按下，液晶显示

“已到位！”输出时间到则无输出。 

弯管按键： 按下弯管键，输出 Y3（有辅推时，没有则不输出）、Y7、Y9、Y12，液晶状态显示“正在

弯管…”,弯管键上指示灯亮，有辅推时辅推进按键上指示灯也亮，一松开或者实际角度
达到设定角度则无输出。 

退弯按键：  按下该键，辅推退到位（X4，输出前提条件），输出 Y8、Y9，退弯键上指示灯亮，液晶

状态显示“正在退弯…”；一旦退弯传感器 X3检测退弯到位或者松开按键，则无输出。 

Ⅱ.半自动模式 

1. 控制器运行的前提条件，24V直流电源已经正确接入控制器，若未接入则液晶状态提示“24V电源故障！” 

2. 脚踏启动运行的条件： 

若有辅推，则在脚踏启动前辅推退传感器 X4 必须检测到辅推退到位(X4 有低电平输入)；退弯传感器

X3必须检测到退弯到位（X3有低电平输入），这两个条件都满足，脚踏启动才有效。 

3. 把参数 21工作模式选择为半自动。 

4. 按下运行按键，运行键上指示灯亮，工作模式由“手动”切换到“半自动”，若条件 2满足，则液晶状

态显示“脚踏…开始！”，否则液晶状态显示“对应传感器故障”。 

5. 脚踏开始运行，即脚踏传感器 X1检测到一个脉冲输入。 

6. 液晶状态显示“正在夹管”，主夹先夹（Y1,Y9先输出），参数 9夹紧 1时间到，副夹(机头夹)再夹（Y10,Y9

输出）参数 11夹紧 2时间到，则无输出。 

7. 液晶状态显示“正在弯管…”,弯管过程中，实际角度未达到设定角度时，Y3(有辅推时有输出，无辅

推则不输出),Y7,Y9一直有输出,对应按键上指示灯也亮;当实际弯角达到慢弯起始角度（设定角度减去
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参数 6慢弯角度），Y12替换 Y7输出,液晶状态显示“正在慢弯…”；当实际弯角达到慢退芯起始角度（设

定角度减去参数 8慢退芯），Y6开始输出，退芯键上指示灯也亮;当实际角度达到设定角度（对应设定

的角度 1至角度 22减去参数 5修正角度），则所有输出关闭；弯管过程中若检测到重复辅推传感器 X5

有输入，则先关闭弯管输出 Y7和 Y12,副夹（机头退）先松（Y11有输出），接着辅推退（Y4有输出，

X5 就会检测不到输入信号），直到副夹松夹时间（参数 12 松夹时间 2）到且辅推退退到位为止，关闭

Y11和 Y4,副夹 Y10开始输出，直到夹紧时间（参数 11夹紧 2）到，关闭夹紧 Y10,继续弯管。 

8. 弯角结束后，所有输出关闭，进行保压，直到保压时间（参数 15保压时间）到，开始退芯。 

9. 保压结束后，开始退芯 Y6，Y9有输出，直到退芯时间（参数 17芯棒后退，若设置为 0，表示退芯到位

由传感器 X2控制，否则由时间控制）到或者退芯传感器 X2检测到芯棒已经退到位，关退芯输出。 

10.退芯结束后，参数 7提前退弯不为 0，则进行提前退弯动作，先松副夹(Y11有输出)和辅推退（Y4有输

出）,直到副夹松夹时间到且辅推退传感器 X4检测辅推已经退到位，关闭 Y4和 Y11,开始提前退弯（Y8

有输出），直到实际角度小于提前退弯结束度（设定角度减去提前退弯角度），则无输出。 

11.开始退夹。Y2、 Y11、Y9有输出，有辅推的话，辅推退 Y4也有输出(副夹先退夹半秒钟后)，直到辅推

退到位（X4检测到到位信号）和主夹和副夹退夹时间到，则无输出。 

12.主夹和副夹都松好后，把弯好的管子取出来，再脚踏开始退弯。 

13.液晶状态显示“脚踏后退弯”，Y8、Y9有输出，直到退弯传感器 X3检测到到位信号，实际度数清零，

退弯结束，关闭 Y8.  

14.开始进芯，Y5、Y9有输出，直到进行时间到则无输出。 

15.若弯角个数到，则加工的工件数加 1，放管，脚踏开始；若弯角个数没到，则脚踏继续弯管。 

Ⅲ.全自动模式 

全自动模式与半自动基本一样，不同点如下： 

退弯不需要脚踏，退弯之前有一个取管操作（取管时无任何输出直到计时到，则继续下面的操作）。 

试机模式与全自动模式区别如下： 

在进行完毕后，有一个放管操作（放管时无任何输出直到计时到，则继续下面的操作），一根管子加工

完毕后不需要脚踏开始操作。 

 

四、参数设定功能表 

ID 参数名程 默认值 功能范围 备注 

1 零件号 1 1-20件 不同的零件号对应不同的独立的加工参数配方 

2 弯角数量 1 1-21个 一根管子弯的角数，依次对应功能码 22--42 

3 设定数量 10000 0-30000 

加工数量达到设定值，机器停止工作。 

所有工件加工数量达到 60000，机器停止运行后，需联系

厂家获取密码，修改已经加工的数量。 

4 加工数量 0 0-30000 不可修改，修改时需要密码，联系厂家获取。 

5 修正角度 0 0-20.0度 实际弯角=设定弯角-修正角度 

6 慢弯角度 0 0-20.0度 慢弯起始角度=实际弯角-慢弯角度 

7 慢退弯 0 0-10.0度 
0表示没有慢退弯动。 

慢退弯结束角度=实际弯角-慢退弯角度 

8 慢退芯 0 0-20.0度 
达到慢退芯起始角度，边弯边退。 

慢退芯起始角度=慢弯起始角度+慢退芯角度 

9 夹紧 1 1 0-10.0秒 主夹夹紧动作时间 
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10 松夹 1 1 0-10.0秒 主夹松夹动作时间 

11 夹紧 2 0 0-10.0秒 副夹夹紧动作时间 

12 松夹 2 0 0-10.0秒 副夹松夹动作时间 

13 取管时间 3 0-200秒 试机模式和全自动下的取管时间 

14 放管时间 3 0-200秒 试机模式的放管时间 

15 保压时间 0 0-10.0秒 每一次弯角结束后的保压时间 

16 芯棒前进 1 1-10.0秒 进芯棒时间 

17 芯棒后退 1 0-10.0秒 退芯棒时间 

18 背光时间 0 0-100分 时间到，背光灯熄灭。按任意键，背光打开,0表示常亮 

19 芯棒选择 有芯棒 确定键切换 选择是否使用芯棒功能 

20 辅推选择 有辅推 确定键切换 选择是否使用辅推功能 

21 工作模式 半自动 确定键切换 
手动  试机  半自动 

全自动 

22 弯角 1 90 0-190度 第 1个弯角度数 

23 弯角 2 0 0-190度 第 2个弯角度数 

24 弯角 3 0 0-190度 第 3个弯角度数 

25 弯角 4 0 0-190度 第 4个弯角度数 

26 弯角 5 0 0-190度 第 5个弯角度数 

27 弯角 6 0 0-190度 第 6个弯角度数 

28 弯角 7 0 0-190度 第 7个弯角度数 

29 弯角 8 0 0-190度 第 8个弯角度数 

30 弯角 9 0 0-190度 第 9个弯角度数 

31 弯角 10 0 0-190度 第 10个弯角度数 

32 弯角 11 0 0-190度 第 11个弯角度数 

33 弯角 12 0 0-190度 第 12个弯角度数 

34 弯角 13 0 0-190度 第 13个弯角度数 

35 弯角 14 0 0-190度 第 14个弯角度数 

36 弯角 15 0 0-190度 第 15个弯角度数 

37 弯角 16 0 0-190度 第 16个弯角度数 

38 弯角 17 0 0-190度 第 17个弯角度数 

39 弯角 18 0 0-190度 第 18个弯角度数 

40 弯角 19 0 0-190度 第 19个弯角度数 

41 弯角 20 0 0-190度 第 20个弯角度数 

42 弯角 21 0 0-190度 第 21个弯角度数 
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五、高级参数设定 
A. 按住“查询”键3秒,进入密码输入界面 
B. 输入密码“12345678”，按“确定”键进入 
C. 首先进入密码修改界面，此处输入新密码，按“确定”键即可完成密码修改 
D. 按“→”切换界面，进入设定编码器旋转90°对应脉冲数（此处一般设置为 900） 
按“确定”键保存。（例2000线编码器90度对应脉冲数为2000/4=500，皮带比例为1：:1.8, 因此此处编
码器90度对应脉冲数为500*1.8=900）     

E. 按“→”进入零件加工总数量设定（设置为0表示不带自动停机功能），加工数量到自动停机。按“→”
键进入下一界面可以修改已加工数量。 
F. 按“→”进入弯管夹紧功能设定（设置为0表示弯管过程中夹紧电磁阀不动作，1表示弯管过程中夹紧电
磁阀同时动作）。 

六、开孔尺寸 

实物尺寸：206*292（单位：mm） 
安装孔尺寸：207*293（单位：mm）（供参考，以实物尺寸为准） 
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