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1. 介绍 

 
 
 
DA-41 为针对扭轴同步折弯机的可编程数控系统。 
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2. 硬件 
 

2.1 面板 
 
面板包括了一个显示屏和几个用于编程和轴控制的操作键。 
显示屏部分将在下一节解释。 
 
下图为面板的介绍图。 
 

键盘包括: 
• 10个数字键 (0 –9) 
• 小数点键 
• 正负键 
• 清除键，用于清除参数值 
• 输入键，用于输入键入的值 
• 箭头控制键，用于选择下一参数 
• 停止键（包括发光二极管） 
• 起动键（包括发光二极管） 
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2.2 显示屏 
 
DA-41拥有一单色LCD液晶显示器，320x240 
 

 
 
在屏幕顶部，不同的操作模式由不同的标志符号来表示。 
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3.  操作模式 
 

3.1  介绍 
 
控制系统拥有几个编程和操作模式： 
 

 

产品编辑和执行 

 

模具编辑 

 

编程常量 

 

手动移动 

 

折弯程序选择 
 

 
在屏幕顶部可显示哪种模式被选择。 

3.2 基础导航 
 
• 要在不同模式间转换，按箭头控制键的上键直至模式标志符号

突出显示，然后移动左右键至所需的模式。 
• 在一模式中，可用箭头控制键在参数中移动。 
• 要编辑一个参数，可移动光标至恰当的标志符号并键入所需的

值，按输入键确认此值。 



 

V0605, 8 

• 步骤和其参数只能在系统停止时被查看和被编辑。 
• 按起动键开始执行一个程序。 

 

3.3 产品编辑 
 

 

选择此标志符号进行编辑和执行 

 
 

 
 
此编程屏幕包括三个部分： 

• 当前X和Y轴的位置 
• 总的产品特性 
• 折弯步骤表，每一步有若干个参数 

 
在屏幕右上角，显示了现在正在运行程序的程序号。 
在此屏幕，一个产品程序可被编辑和执行。 
产品编辑将在第4章中解释。 
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3.4 模具编辑 
 

 

选择此标志符号进行模具编辑。 

 
 

 
 
在此窗口，一系列的模具属性可被编辑。  
在产品的编辑过程中，这些模具属性可被用来计算Y轴的值。 
模具编辑将在第四章中解释。 
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3.5 编程常量 
 

 

选择此符号进入编程常量。 

 
 

 
 
在此屏幕中，可看到若干个控制设置，而这些设置也可被更改。 
 
V x.x 此控制系统的软件版本 

 
单位选择: 
0 = 毫米 
1 = 英尺 

 
时间: 此机器运转小时 

 
次数: 此机器执行的折弯次数 
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对比度 (%) 

 
明亮度 (%) 

 
 

3.6 手动移动 
 

 

选择此符号进入手动移动屏幕 

 

 
 
在此屏幕中，可通过箭头控制键移动X轴和Y轴，这只能当此系统

停止运作时实现。 
在此屏幕中显示了如何通过一个特殊的键来移动一个轴。 
按停止键离开此模式，回到产品编程屏幕。 
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3.7 折弯程序选择 
 

 

选择此符号进入折弯程序选择屏幕 

 
 
上表每栏中符号意思： 
 

 
折弯程序号 

 N 此程序的折弯步数 

 
此程序的板材厚度 

 
此程序中使用的模具 
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在此控制系统中可有100个有效程序， 只有在先选择了该程序后

才可进行程序的编辑。 
 
若要选择一个程序，可通过移动光标至所需的程序号，按输入键

来选择之。此程序号也将在屏幕右上角该模式标志符号边显示出

来。 
若要选择一个带有高位数号码的程序 (例.74) ，按此号码的十位数

的数字（例.7），光标会自动跳到以此号开头的一组数中的第一位

数。按箭头控制键的上下键可以到需要的程序号，按输入键选择

此程序。 
 
当此程序被选择时，系统将自动跳到编程模式。此程序将一直处

于被激活状态，直至另一程序被选择。 
 
要删除此程序，移动光标至该程序号按清除键删除此程序。 
 
 
3.8 键盘锁定 
 
为制止无操作权的程序编辑，本控制系统具备键盘锁定的功能。 
 
 

 
 



 

V0605, 14 

此功能的实现在于机器设置中是否选择了键盘锁定。 
 
如果控制系统没被锁定，则可进行该手册中已介绍的编程。如果

控制系统已被锁定，则在编程模式窗口的左上角会显示锁的标志。

若一旦锁定，则： 
• 程序不能被新建或编辑 
• 程序不能被删除 
• 模具不能被新建或编辑 

 
但如下功能仍能实现： 

• 程序可被选择 
• 程序可被执行 
• 程序中Ｙ轴纠正可被改变 
• 编程常量可被改变 
• 在手动移动屏幕轴仍可被移动 
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4. 产品和模具的编辑 
 

4.1 介绍 
 
产品和模具的编辑可以通过直接操作来实现。 
折弯程序只能在模具有效的情况下才能被编辑，所以要先编辑模

具。 
 

4.2 模具的编辑 

 
 
模具在控制系统中的编辑是通过输入一些必要的模具值来实现

的。这些值将被自动用在折弯编程中进行折弯深度的计算。 
 
在窗口中上部显示了三个总的模具特性： 
 

 
模具号，范围: 1 - 15. 
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下模开口宽度 

 
将使用的产品的板材厚度 

 
 
在窗口下部的表格显示了角度值和Y轴的值。 

 
角度点 

 
在此编程角度下Y轴的值 

 
 
此表用来计算获得某一确定角度所必须的折弯深度。 
必须在表内编辑四个角度点，而对于在表内没有编辑的角度值，

此控制系统将使用插补法在两个接近点间计算其Ｙ轴的值。 

 
 
如果少于四个角度点，则只需编辑所需的角度点而对无用的角度

点输入Ｙ轴的值为零。 
在第一栏中的角度值必须以递增顺序编辑。 
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4.3 产品编辑 
 
 
4.3.1 编程屏幕 
 

 
 
正如已解释的，此编程屏幕显示了如下信息：目前轴位置，产品

总的特性和折弯步骤表。 
 
在屏幕中间栏显示了产品的总的特性: 

 
该产品使用的模具. 

 
该产品的板材厚度. 

 
计数器：所需产品数. 
如果编辑的是零，计数器将在每次完成任务

后增加；如果编辑的数大于零，计数器将倒

计数，当其达到零时，控制系统将停止运作。 
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在屏幕下部的表格显示了该产品的折弯步骤。每一行代表了一步

折弯，第一纵栏为折弯序号。对于每一步折弯，以下特性可被编

辑: 
 

 
此折弯的角度。 
编辑这儿所需的角度值。 
此参数在模具被编辑后有效。 

 
Y轴折弯深度。 
当角度已被编辑，此值将从模具特性中自动

计算出来。一个大的值意味着一个低滑块位

置。 

 
Y轴折弯深度的纠正。 
当角度编辑已被使用，此纠正用于纠正Y轴的

到为不完善。一个正的纠正值意味着一个低

滑块位置。 

 
Y轴回程时间。此为一步折弯后所需的回程时

间，被编辑为最大回程时间的百分比。 
此参数的使用依赖于机器的设定。 

 
滑块是否高速 (1/0)。 
选择在折弯过程中滑块是否高速运行。 
此参数的使用依赖于机器的设定。 

 
后档料位置。 
此为折弯所需的后档料位置。 

 
后档料回程距离。 
此参数的使用依赖于机器的设定。 

 
 
每个程序最大可编辑２５步折弯。 
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4.3.2 角度编辑 
 
角度的编辑在模具被编辑后可行。当一角度值被输入，控制系统

会自动搜索模具数据找到一个与此角度值对应的Ｙ轴深度。如果

无对应的值，系统会从存在的模具数据中计算出Ｙ轴的值。要编

辑一个不同的Ｙ轴深度，只需改变折弯深度值并按输入即可。值

得注意的是Ｙ轴深度不会改变，但Ｙ轴的纠正会随改变而改变，

当然也可直接改变Ｙ轴的纠正来达到改变其的结果。 
 
如果在折弯程序中的板材厚度不同于模具中所编辑的厚度，那这

之间的不同同样会在Ｙ轴的值上反应出来。 
 
 
4.3.3 程序编辑 
 
要在程序中增加一步折弯： 
到现有程序的最后一步折弯，移动光标至第一栏（折弯序号栏）

按输入，一步新的折弯就被加入，此步折弯拥有与前一步折弯相

同的参数值。 
 
要删除一步或多步折弯： 
到最后一步你想保留的折弯，移动光标至第一栏（折弯序号栏）

按清除键，下面所有的折弯被删除。 
 
在编程屏幕的第一步折弯不能被删除。要删除此程序，可到程序

选择屏幕，用清除键删除此程序。 
 
 
4.3.4 直接轴编程 
 
要增加一步折弯程序而不用编程模具，可在模具号码处输入“０”，

那么角度参数将不可再使用，此时只可输入轴的值。 
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DA-41 为针对扭轴同步折弯机的可编程集

成数控系统。 

 
 
 


