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VORWORT

Dieses Handbuch beschreibt den Betrieb der Delem-Steuerung vom Typ DA-65W und ist fiir
Bediener bestimmt, die fiir den sachgemiflen Betrieb der gesamten Maschine geschult werden.

Nur befugte Personen sollten in der Lage sein, neue Programme zu erzeugen oder bestehende
Programme zu verdndern.

Aus diesem Grund verfiigt die Steuerung iiber einen Schliisselschalter, um eine unerwiinschte
Programmierung zu verhindern. Wenn sich der Schliisselschalter in der Off-Stellung befindet,
kann der Bediener ein gewihltes Programm ausfiihren, aber die Parameter nicht in falsche,
unerwiinschte Werte uméndern.

Fassungen und Uberarbeitungen

Die Steuerungssoftware wird in regelméBigen Abstinden aktualisiert, um die Leistungs-
fahigkeit zu verbessern und neue Funktionen hinzuzufiigen. Diese Gebrauchsanweisung wird
auch bei Anderungen an der Steuerungssoftware auf den neuesten Stand gebracht. In der fol-
genden Ubersicht wird das Verhiltnis zwischen der Software und den Fassungen der
Gebrauchsanweisungen aufgezeigt.

Softwareversion Handbuch Version Beschreibung
V2.1 V0404 1. Ausgabe V2
V2.2 V1104 Aktualisierung
V2.3 V0505 Aktualisierung
V2.4/V2.5 V0606 Aktualisierung

Diese Gebrauchsanweisung bezieht sich auf die Softwareversion 2.4 und 2.5.
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1. Bedienungsiibersicht und allgemeine introduktion

1.1. Die Steuereinheit

Die Steuerung sieht wie folgt aus:

Bildschirm

Funktionstasten

Handrad

Pfeile

Notstopp-
Taste

Betriebsarttasten

Start/Stopp

Zifferntasten

Das duBlere Design Ihrer Steuerung kann hiervon geringfiigig abweichen.

Die Bedienung der Steuerung geschieht mittels der verschiedenen Tasten auf dem Bedienfeld
an der Vorderseite. Eine Beschreibung aller Tasten und ihrer Funktionen ist im néchsten
Abschnitt zu finden.

AuBer den Tasten des Bedienfeldes an der Vorderseite kann ein integriertes Beriihrungsfeld
oder eine externe USB-Maus als Zeigevorrichtung zum Auswihlen von Meniidetails, Parame-
tern oder Funktionstasten verwendet werden. Die Verfiigbarkeit einer solchen Vorrichtung
hiangt von Ihrer speziellen Konfiguration ab. In dieser Gebrauchsanweisung wird der Ausdruck
"Maus" fiir alle moglichen Arten von Zeigevorrichtungen verwendet.
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1.2. Betriebsfunktionen

Die Steuerung hat folgende vier Betriebsarten:

Hand-Betrieb

=

< Programmier-
Betrieb

= Automatik-
E} Betrieb

Schritt-fiir-
Schritt-Betrieb

o)

Bei dieser Betriebsart ist es moglich, alle Parameter einer
Biegung zu programmieren. Nachdem die Starttaste
gedriickt wurde, werden alle Parameter aktiv und der
Hinteranschlag féhrt in Position. Es ist auch mdglich, die
Hinteranschlag von Hand aus zu verfahren.

In dieser Betriebsart konnen Biegeprogramme erstellt
oder bearbeitet und auf Datentrédger geschrieben bzw. von
Datentriagern gelesen werden.

Das gewihlte Programm kann automatisch ausgefiihrt
werden.

Das gewéhlte Programm kann von Biegung zu Biegung
ausgefiihrt werden.

Jede Betriebsart kann durch Betdtigung der jeweiligen Drucktaste ausgewéhlt werden. Eine
LED in der Drucktaste zeigt an, ob diese Betriebsart aktiviert ist.
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1.3.  Frontplatte

Die Drucktastenfunktionen auller der 4 Betriebsfunktionstasten lauten:

- Tastatur:
A Blfc N E F 10 numerische Tasten (0-9),
einschl. alphanumerische
7 8 9 Eingabe
a H|I J Ik L
4 5 6
M N|]o Plla R
1 2 3
Dezimalpunkt i
S X Y
11° Y . Vorzeichen
. 0 w + z
% <—| "Eingabe-Taste", Datene-
2 ingabe wird immer mit der
Eingabetaste abgeschlossen
Cursorsteuertastatur::

Stop-Taste Start-Taste

o] LA
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~ / Handrad; Handbedienung aller Achsen (Y-Achse und
der Hinten-anschlagsachse).

// \\
AN N
Notstopptaste; muss vom Maschinenhersteller eingebaut
werden.
S1 S2 S3 54 S5 56 57 S8

"Soft-Tasten": Die Funktion dieser Tasten wird auf der unteren Seite des Bildschirms erklart.

Meniiprogramm Ende

Das Verlassen eines Meniis ist auch durch Betéitigung
der Taste <ESC> auf einer externen Tastatur oder durch
Klicken mit der Maus auf das Meniisymbol in der linken
oberen Ecke mdglich.

Auf den Bildschirmseiten, auf denen sich das "?"-Sym-
‘ ? bol befindet (am Eingabedatenfeld in der rechten

unteren Ecke auf dem Bildschirm), kdnnen Sie das "?"

eingeben, um eine Erldauterung der jeweiligen zu pro-

grammierenden Funktion oder des zu programmier-
enden Parameters zu erhalten.

END
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1.4. Programmier Betrieb

1.4.1. Das hauptmenii

Programmier- Wihlen des Programmierbetriebs.
’ Betrieb

Das Hauptmenii im Programmierbetrieb sieht wie folgt aus.

DELEM
DAonWindows | N e
iy, q
L2 1. Produkteingabe 7. Oberwerkzeuge
,@ 2. Produktanderung ﬁ 8. Unterwerkzeuge

%} 3. Programmeingabe % 9. Pressbalken

{1!') 4. Programménderung % 10. Presstisch

&S ol 5. Produktilibersicht ﬁ 11. Programmdaten
t&g 6. Produkt speichern # 12. Werkzeuge speichern
Ihre Wahl JE] 0.1

I.b

Jedes dieser Meniidetails kann auf verschiedene Weise gewéhlt werden:

- Geben Sie die Meniinummer ein und driicken Sie ENTER

- Verwenden Sie die Pfeiltasten, um zum gewlinschten Meniidetail zu bléttern, und
driicken Sie ENTER

- Klicken Sie mit der Maus, wenn Sie sich auf dem gewiinschten Meniidetail befinden.

Erlduterung der Meniidetails:

Um Thr Produkt auf dem Bildschirm zu zeichnen und
1 5 Biegefolge-Berechnung auszufiihren (graphisch).
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12

N|
N
&
-
9
$

Um Korrekturen an Threm Produkt anzubringen und die
Biegefolge-Berechnung auszufiihren (graphisch).

Herstellung eines neuen Programmes (numerisch).

Um ein Programm zu editieren (numerisch).

Um ein Programm oder eine Zeichnung aus dem Spe-
icher zu selektieren.

Programme auf oder von ein(em) Backup-Medium
schreiben oder lesen.

Um die MaBle der oberen Werkzeuge zu programmieren.

Um die Mal3e der unteren Werkzeuge zu program-
mieren.

Um die MaB3e der oberen Seite Ihrer Maschine zu pro-
grammieren.

Um die MaB3e der unteren Seite Ihrer Maschine zu pro-
grammieren.

Um spezifische Programmdaten zu programmieren.

Werkzeuginformationen auf oder von ein(em) Backup-
Medium schreiben oder lesen.
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1.4.2. Hilfstext

Diese Steuerung ist mit einer Funktion zur online Hilfe ausgeriistet. Dieser Hilfstext steht zur
Verfiigung, wenn auf dem Schirm (in der rechten unteren Ecke) das Fragezeichen '<?>'

erscheint.

<§'?;I Programmanderung

Lokales Verz.:products

Prod.Nr:9001

Biegung-Nr.: 1 Zeichnung:EXAMPLE
Stempel up 3 DELEM 03 1
Matrize UN = 1 DELEM 01 1
Methode BM 0 Lufthbiegen 1
Lange BL = 200 mm
Winkel o = 0.00 ¢
Offnung DY = 10.0 mm
Mute Mm = 12 mm
X1-Achse X1 100.00 mm
Riickzug DX = 0.00 mm
Code CX = 2
Wartezeit TX 0 sec
R-Achse R = 0.00 mm
Bombieren DF = 1]

Ein Hilfsfenster fiir einen Parameter aktivieren:
- Driicken Sie die Fragezeichentaste (?) auf dem Bedienfeld an der Vorderseite oder

- klicken Sie mit der Maus auf das Hilfssymbol

-m mm
vorige nach. nach. Achse zeige
Biegunyg Biegunyg Seite Funk. Biegel.
l.c

Ein Pop-up-Fenster mit Informationen zu den aktiven Parametern erscheint.
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<§'>‘ Proarammanderuna
Offnung

Dieser Parameter filhrt zu einer bestimmten Spaltéffhung zwischen dem

Stempel und der Matnze nach der Biegung. Em postiiver Wert bedeutet, E

Lokales Verz.:products Prod.Hr:9001

dald der Spalt iber Iiute Liegt, ein negativer Wert unter Iute. Wenn Sie
dhe Handhabungszett des Produlcts begrenzen méchten, kénnen Sie
einen einen kleinen positiven oder einen negativen Wert programimieren.

Mute
W Dies 15t der Biegefolgepunkt, an dem die ¥-Achse won der Schnell-
[ | =chliefen-Geschwindighkeit auf die Pressgeschwindigkeit umgeschaltet |
wird. Der hier programrmerte Wert 15t der Abstand des
Thergangspunkts iber dem Blech. Als Ausgangswert wird der
Tbergangspunkt der programrmierten Matrize verwendet (siehe Fapitel
&),
Ob dieser Parameter tatsachlich worhanden 1st, hingt von den
Maschinenemstellungen ab.

Hinteranschlagsposition

LR B PP PR § 1 S Y L L P R RIS TP

vorige nach. Ende

Dieses Hilfe-Fenster enthilt die gleichen Informationen wie das Betriebshandbuch.

Das Hilfsfenster kann wie folgt verwendet werden:

Mit den Pfeiltasten (Auf/Ab) konnen Sie durch den Hilfetext bldttern. Sie kénnen auch die
Funktionstasten "Vorige Seite" und "Néchste Seite" verwenden.

Wenn Sie auf die Funktionstaste "Ende" oder die End-Taste driicken, verlassen Sie das Hilfe-
Fenster.

1.d
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1.4.3. Funktion des Listenfelds

Einige Parameter an der Steuerung verfiigen {iber eine bestimmte Zahl an mdglichen Werten.
Neben solchen Parametern erscheint das Symbol [,

Thickness TH = 1.00 mm

l.e

Das bedeutet, dass die @ Schaltfliache betétigt werden kann, um ein Listenfeld mit mogli-
chen Werten dieses Parameters aufzurufen.

Thickness TH = 1.00 mm

STEEL (1.0037)

ALUMINUM
ZINC
STAINLESS STEEL (1.4016)
MATERIAL 5
Length L MATERIAL 6

Diese Auswahlliste kann auch durch Klicken mit der Maus auf das [2-Symbol gedffnet wer-
den.
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1.5.  Grafische Programmierung

Vom Hauptmenu kann man eine der Programmiermdglichkeiten wéhlen.

Um ein neues Produkt in der Mentiauswahl 1 oder 2 zu entwerfen oder zu bearbeiten, ist eine
graphische Programmiermoglichkeit vorhanden.

Hierbei handelt es sich um ein vollstindiges Mittel, um ein Werkzeug zu entwickeln, mit dem
Sie das Profil Ihres Produkts zeichnen konnen. Es besteht aus einem Maschinen- und
Werkzeugbestand, mit dem Sie schnell und automatisch interaktive oder manuelle Biegefolgen
berechnen konnen, bei dem mogliche Kollisionen von Produkten, Werkzeugen und Maschinen
sowie die entwickelte Lidnge angezeigt werden.

Das Werkzeug grafische Zeichnung ermoglicht die Auswahl der optimalen Biegefolge fiir ein
Produkt, und zwar unter Beriicksichtigung der minimalen Fertigungszeit und der Bearbei-
tungsmoglichkeiten des Produkts.

Merkmale des Expertenprogrammes sind:

- Graphische Zeichnung der Produkt-Profile in 2D und 3D (wenn 3D verfiigbar ist)

- Auto-Dimensionierung

- Horizontal und vertikal projektierte Malle konnen eingegeben werden

- Entwickelte Liangenberechnung

- Werkzeugzeichnung im Mafstab 1:1

- 100 verschiedene Maschinen-Formen mit 10 verschiedenen oberen Seiten-Formen und
10 verschiedenen unteren Seiten-Formen.

- Zufiigung oder Authebung von Winkel

- Anderung von Linge und Winkel

- Bumping (groBer Radius)

- Bestehende Produkte kdnnen kopiert, gedndert und gespeichert werden, wie ein neues
Produkt

- Produktionszeitindikation

- SchlieBmaBe oder hochste Prizisionstoleranzwahl

- Verbinden von Programme fiir 3D-Produkte

Biegefolge-Berechnungen

- Schnelle automatische Berechnung fiir ein Minimum an Produktionszeit
- Interaktive Biegefolgebestimmung

- Manuelle Biegefolgebestimmung

- Sichtbar werden Kollision Produkt mit Werkzeug und Maschine

- Freie Wahl von Werkzeug- und Maschinenformen

- Zuordnungen beziiglich Drehzeit, Hinteranschlaggeschwindigkeit etc.

- Biegefolgesimulation

- Freie Wahl der R-Achsen Position

Postprocessing der Zeichnung
Der Postprocesser berechnet:

Voll automatische Berechnung von allen Maschineneinstellungen wie:
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- Y-Achse-Position
- Dekompression

- X-Achse Position

- X-Achse Riickzug
- Y-Offnung

- R-Achse

- Z-Achse

Achsen entsprechend der Konfiguration der Maschine.

Die 2D-Programmierung wird in Kapitel 2.
Die 3D-Programmierung (wenn 3D verfiigbar ist) wird in Kapitel 3 erklrt.

1.5.1. Steuertasten

Die Zeichensoftware ben6tigt mehrere Funktionstasten auf der Frontplatte. Die Funktion héngt
vom Steuerungstyp ab (2D oder 3D).

- S1-S8
- Zeichen-Cursor Kontrolle mit:

BEE
<] o
ge]

- Zoom-Funktion:

- von Biegesimulationszeichung im Fall von 2D Produktzeichnungen (Biegesimulationsmenii
und Automatik-betrieb):

A Vergroferung

V Verkleinerung

- von Biegesimulationszeichung im Fall von 3D Produktzeichnungen (Biegesimulationsmenti
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und Automatik-betrieb):

VergrofBerung

Verkleinerung

o) 2]

- Drehfunktion fiir 3D-Produkten

und zum Drehen um die vertikale Achse

=

und zum Drehen um die horizontale Achse

>
]

V]

- Zeichen-Cursorsteuerung

Falls Sie die Profile Thres Produktes (in 2D oder 3D) oder Werkzeuges zeichnen, werden die
Cursortasten dazu benutzt, direkt Mehrfachwerte des 45-Grad-Winkels anzugeben. z.B.:

) o= 135°
J /

) o =45°
Q N

) o =-90°

aa

X‘ o =90°

- Horizontale oder vertikale Projektionen fiir 2D-Produkten

Nachdem Sie die Lange des Linienintervals eingegeben haben, konnen Sie spezifizieren, ob
dieser Linieninterval entweder die nominale Linge, horizontale oder vertikale Projektion ist.
Der Langenwert im Eingabefeld ist die Lange L, wenn der Zeichencursor auf den Linien steht.
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Horizontale Projektion mit ) oder ) Taste
] >

Vertikale Projektion mit ) oder Taste
WV, JAY

L ist normal eingefiihrte Linien-Lénge
V ist vertikal projektierte Linien-Lénge
H ist horizontal projektierte Linien-Lénge

Es wird auf dem Bildschirm notiert, wenn Projektion nicht moglich ist.
1.6. Netzwerk

Die CNC-Steuerung ist mit einer Schnittstelle fiir ein Netzwerk ausgeriistet. Die Netzwerk-
funktion bietet den Bedienern die Mdéglichkeit, Produktdateien direkt von den Netzwerkverze-
ichnissen zu importieren oder die fertiggestellten Produktdateien in das betreffende
Netzwerkverzeichnis zu exportieren.

(o)mle; _—
g Client PC (Profile /%Bend)
D ARG

In Kapitel 7 finden sich weitere Informationen iiber die Netzwerkmoglichkeiten.
1.7.  Software-Versionen

Die Software-Version Threr Steuerung wird auf der oberen Seite des Menii-Bildschirmes
angezeigt und zwar bei der Programmierung.
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Beispiel einer Versionsnummer:

V21

V Version

2 ist Versionnummer
1 ist Versionsniveau

Die Versionsnummer wird erhoht, wenn der Software neue Daten zugefiigt werden; die
Niveaunummer wird erhdht, wenn geringe Korrekturen bei der bestehenden Versionsnummer
notwendig sind.
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1.8. Begrenzte Garantie

. Von dieser Gebrauchsanweisung konnen keine Rechte hergeleitet werden. Delem behilt
sich das Recht vor, diese Gebrauchsanweisung ohne vorherige Mitteilung zu dndern.

. Alle Rechte vorbehalten. Das Urheberrecht liegt bei Delem. Kein Teil dieses Doku-
ments darf ohne die schriftliche Zustimmung der Delem B.V. vervielfaltigt oder kopiert
werden.
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2. Produkt Eingabe / Produkt Anderung fiir 2-Dimensionale Produkten

2.1. Introduktion

Um eine neue Produktzeichnung anzulegen, wihlen Sie im Haupt-

5 ment Produkteingabe.

Um eine vorhandene Produktzeichnung zu bearbeiten, wéhlen Sie
ﬁﬁ im Hauptmenii Produktinderung.

Auf dieser Seite miissen Sie erst die Produktnummer und dann die Zeichnungsnummer einge-
ben. Die Zeichnungsnummer kann auch alphanumerische Zeichen enthalten, die mit Hilfe der
Funktionstaste ‘Alphanum’ (S6) eingegeben werden konnen.

@ Produkteingabe
Produkthummer PN = 20002
Zeichnungsnummer DN =
| | | | alphanum ‘ | |
2.
Produktnummer.........c.ciiiiiiiiiiiiiieineenenneenennnns PN
Eine einmalige Nummer zur Kennzeichnung eines Produktprogramms. Die maximale
Liange betragt 7 Ziffern.
ZeichnUN@SNUIMIMET ... vvvvetieeneenoensonsensonsonssnsonsas DN
Ein Name oder eine Beschreibung dieses Programms. Die maximale Lange betrdgt 20

Zeichen.

Wenn eine bestehende Produktnummer eingegeben wird, erscheint eine Warnmeldung, dass
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dieses Produkt bereits vorhanden ist. Sie werden nun gefragt, ob Sie das vorhandene Produkt
durch das neue ersetzen mochten oder nicht. Wéhlen Sie ‘ja’, wird das bestehende Produkt
geldscht. Wihlen Sie ‘nein’, miissen Sie eine neue Nummer eingeben.

Die "+" Taste erzeugt ein "-" Zeichen und die "." Taste erzeugt ein "/" Zeichen in der Zeich-
nungsnummer.

Wenn 3D an der Steuerung verfiigbar ist, muss zuerst bestitigt werden, ob die Zeichnungspro-
grammierung in 2D oder 3D erfolgt. 3D Zeichnen wird im Kapitel 3 erldutert 3.

Nach Fertigstellung dieser Eingabe miissen Sie hier die spezifischen Produktdaten eingeben.
Jetzt konnen Sie anfangen das Produkt zu zeichnen.

Im Editiermodus haben Sie auch die Moglichkeit, eine Kopie des aktiven Produkts zu erzeu-
gen. Auf dem Schirm erscheint eine spezielle Funktionstaste 'Kopie Produkt".

u Prod.Nr:2001
Produktanderun
$ 9 Zeichnung:EXAMPLE
Starke TH = 1.00 mm
Material M = 1 STEEL (1.0037) @
Lange L = 200 mm
Ahmessungen D1 = 0 Auken Tl
TH= JEEI] mm 2 12
kopie. Feichn Bearbeiten
Produkt nr. Notizen
2.b
Funktionstasten
kopie Hiermit kdnnen Sie das aktuelle Produkt kopieren. Wenn
product Sie auf diese Funktionstaste klicken, miissen Sie fiir das
S neu kopierte Produkt eine neue Produktnummer einge-
ben.
Zeichn nr.  Gehen Sie zum Fenster mit der Produktnummer und der
Zeichnungsnummer, um diese Zeichnungsnummer zu
SE bearbeiten.
Bearbeiten Hiermit 6ffnen Sie ein Fenster mit Bemerkungen zu dem
Notizen aktuellen Produkt.
S5
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Wenn die Funktionstaste "Bearbeitungs-Bemerkungen" betétigt wird, erscheint ein neues Fen-
ster, in dem Sie Text zu dem aktuellen Produkt eingeben bzw. dndern konnen. Siehe auch das
Kapitel "Datenvorbereitung/Daten bearbeiten" flir weitere Informationen zu den Produktbe-
merkungen.

" Prod.Nr:2001
Produktianderun
$ 9 Zeichnung:EXAMPLE

Starke TH = 100 mm

Material M = 1 STEEL (1.0037) %

In this window you can enter text. This text is
stored with the product.

Press the function key end or the END key to
return to the product.

Lange

Ahmessungen Tl

N1 g P TH=
Blechstérke des Plattenmaterials in Millimeter (mm).

Material...... ..ottt ittt iiiiinnennenans M=
Wahl der folgenden vorprogrammierten Materialien. Die Steuerung enthélt 4 vorpro-
grammierte Materialien. Insgesamt konnen 99 Materialien in der Steuerung programmi-
ert werden. In Kapitel 8 wird die Programmierung von Materialien erldutert.

Betitigen Sie die Schaltfliche £], um die bendtigte Einstellung auszuwéhlen.

901 17 L=
Die Léange des Produkts in der Z-richtung.

Innen/Auflenmallen ......... ... ittt i i, DI=
Ebenso muf3 programmiert werden, of Innen- oder AuBenmafle verwendet werden. Die
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Definition den Innen (B) und AuBBenmalle (A) ist angegeben in Abb. 2.d.

Betitigen Sie die Schaltfliche [B], um die benétigte Einstellung auszuwihlen.

Nach der Eingabe der allgemeinen Produktdaten erscheint der Zeichenschirm. In der oberen
Informationszeile erscheinen Hinweise liber Produktnummer, Zeichnungsnummer und Wahl

der Innen- oder Au3enmalfe.

Sie erarbeiten jetzt das Biegeprofil des Produkts. Zuerst geben Sie den Wert der Basislédnge des
Produkts ein. Dann geben Sie den Winkel zur nédchsten Seite und anschlieBend die Lénge
dieser Seite ein. Diese Schritte wiederholen sich, bis das Produkt das gewiinschte Profil hat.
Ein Kreis zeigt die aktuelle Position an. Mit den Cursorsteuertasten bewegen Sie diesen Kreis
zu einer anderen Position (Winkel oder Linge). Wéhrend das Profil des Produkts gezeichnet

—

|

7

2

d

wird, zeigt die grafische Software das Produkt immer im relativen MaBstab.

Zur Erstellung der Produktzeichnung miissen Sie die Linienldnge und die WinkelgroBe einge-

@ Produktinderung Aubenmake Prod.Nr: 20001
Tl Zeichnung : 2D EXAMPLE
140.4 @ 23
lische Prazision ”Daten zuordnen Biege-
dndern folgen
2.e

ben oder mit Hilfe des Cursors, Winkel eingeben, die ein Vielfaches von 45 Grad sind.
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Im Modus 'Produkteingabe’ oder 'Produktéinderung' eines 2D-Produkts konnen Sie bis zu 99
Biegungen pro Produkt programmieren (grafische Programmierung).

Funktionstasten:
loschen /
einfiigen
S1
Prizision
S2
Rundbie-
gen
Daten
andern
33
Zuordnen
84
biegefolgen
S5
END

Loschen eines Winkels/Linien oder einfiigen eines
Winkels, abhéngig von der Cursor-position (Abschnitt
2.2).

Prazision um gewihlte Liniensegmente zu definieren, mit
Cursor angegeben, fiir hohe Prizision oder SchlieB3-
Dimension (Abschnitt 2.3).

Rundbiegen: wenn sich der Cursor auf einem Winkel
befindet, konnen Sie einen Winkel mit groem Radius
erstellen (Abschnitt 2.4).

Zurick zur Seite mit den Produktdaten.

Biegefolgeberechnungszuordnungen (Abschnitt 2.5).

Biegefolgeberechnungsprogramm (Abschnitt 2.6).

Zuriick zum Hauptmenu

Diese Funktionen werden in den Abschnitten erklirt wie in obengenannter Ubersicht angege-

ben.
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2.2. Loschung oder Einfiigung eines Winkels bzw. einer Linie

Die Funktion dieser Softtaste (S1) hdangt von der Position des Cursors ab.

- Wenn sich der Cursor innerhalb eines Liniensegments befindet, ist es mdglich, einen
neuen Winkel einzufiigen, in Kombination mit der Eingabetaste.

- Wenn sich der Cursor auf einem Winkel befindet, ist es moglich, diesen Winkel zu
16schen.

- Wenn sich der Cursor am Ende des Produktes befindet, ist es moglich, diese Linie zu
16schen.

2.3. Prazisions-Wahl

Wenn der Zeichen-Cursor (schmaler runder Kreis) in einem Liniensegment ist, kann mit S2
hohe Prazision oder Schlie3-Dimension gewdhlt werden. Mit S2 werden diese Funktionen
abwechselnd gewidhlt mit 3 Moglichkeiten (Hohe Préizision, Schlie3-Maf3e, normale Situa-
tion).

Aubenmake Prod.Nr: 20001

Produktinderun
@ g Zeichnung : 2D EXAMPLE

140.4 R

Daten Biege-
andern folgen

zuordnen

lische ‘ Prazision

2.f

- Hohe Prizision:
Bei "Biegefolge-Berechnung" wird die Hinteranschlag-Position gewihlt, um die hochstmogli-
che Prazision in diesem Linien-Interval zu erhalten.

- SchlieB-MaBe:
Wihrend der Biegefolge-Berechnung wird die Hinteranschlag-Position gewdhlt und zwar so,
daB} die resultierenden Toleranzen in diesem Linien-Intervall liegen.
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Beispiel:
=] o high
4 : precision
3 ES # closing
dimension
1 4 2 2 9 10 |—I
|_\/—|_'_
o
2 4 3 2 @
|—\/—| ——
3 [ - -] a I
|_\ /—|'—|_
o
aq
q 1 @ =2 3,_|
|—\/—| —_
o
2.g

Der mit dem offenen Kreis markierte Linienabstand sollte nach Moglichkeit direkt zwischen
den Hinteranschlag und die Mitte der Matrize plaziert werden.

Bemerkung:

Hohe Prézisions-Spezifizierung und SchlieBmalle konnen eine ldngere Produktionszeit zur
Folge haben.

Es hat auch hohere Prioritét als die Zuordnung "Vom Ausstreck-Verhiltnis", wenn dies immer
beriicksichtigt werden soll. Siehe auch Abschnitt 2.5.
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2.4. Grofier Radius: Rundbiegen

Zur Anfertigung einer Biegung mit einem gro3en Radius verwendet die Steuerung die Meth-
ode des Rundbiegens. Auf diese Weise wird ein groer Radius bei einem Produkt erzielt,
indem eine Serie von kleinen Biegungen hintereinander durchgefiihrt wird.

2.h

Um eine solche Biegung zu programmieren, miissen Sie die folgenden Parameter program-
mieren:

Radius = der gewlinschte Radius

Segmente = Anzahl der Segmente

Die Anzahl der Biegungen fiir diesen Radius ist die Anzahl der Segmente plus 1.

Je mehr Segmente Sie wihlen, desto mehr Biegungen werden angewendet, um den program-
mierten Radius innerhalb einer kleineren Toleranz zu erstellen. Bei einer hohen Segmentanzahl
bendtigen Sie eine kleinere V-Matrizen6ffnung, damit Sie auf angemessene Art biegen kon-
nen. Welcher Wert fiir die maximale V-Matrizendffnung erlaubt ist, wird berechnet und
erscheint auf dem Bildschirm.

Fiir die Definition der Linienlidnge, die in dem mit einem Radiussegment verbundenen Teil
programmiert wird, siche Abbildung 2.1i.

L1

L2
21

Die Langen L1 und L2 miissen genauso grof3 oder grofer als der Radius R sein.

Wenn Sie eine solche Biegung programmieren miissen, sollten Sie zuerst einen Standard-
winkel mit den anliegenden Seiten programmieren. Bewegen Sie den Cursor nun zuriick zu
dem Winkel und driicken Sie auf die Funktionstaste "Rundbiegen" (S2). Sie werden nun aufge-
fordert, den Radius und die Anzahl der Segmente zu programmieren. Nach der Program-
mierung dieser Parameter wird der Radius in das Produkt gezeichnet. Aulerdem wird die
groBtmogliche V-Offnung, die verwendet werden kann, auf dem Bildschirm angezeigt. Dies
wird in Abbildung 2.j. gezeigt.
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Aubenmake Prod.Nr: 2001

Produktianderun
~1<_> g Zeichnuny : EXAMPLE

m L) {Rundbiegen)

lische rund- Daten zuordnen Biege-
hiegen andern folgen
2]
Spezifikationen:
Radius Eingabe :

min. Wert = 0.1 mm
max. Wert = 2500.0 mm

Im Menii "Zuordnungen" kann die Art, wie die Radiusbiegung in Segmente eingeteilt wird,
angepasst werden. Fiir weitere Informationen sieche Abschnitt 2.5.

2.5. Zuordnungen

Wabhl "Zuordnen" resultiert in verschiedene Parameterseiten.

Wenn Varianten-Programmierung aktiv ist (Anzeige 'Varianten Ein' in der Titelleiste),
erscheint eine Warnmeldung, dass die Korrekturen verloren gehen. Betdtigen Sie 'l', um mit
den Zuordnungen fortzufahren, oder '0', um zum Fenster Bearbeiten zuriickzukehren.

Siehe Abschnitt 2.7 fiir weitere Informationen iiber die Variantenprogrammierung.

Automatische Biegefolgeberechnung funktioniert mit mehreren Kriterien, um ein Optimum
zwischen einer Minimum-Produktionszeit und den verschiedenen Manipulationsmoglich-
keiten zu erhalten, jedoch ohne Produkt/Maschinen-Kollision.

Um eines der Optima zu finden miissen Sie mehrere Berechnungsparameter programmieren,
womit die Biegefolge berechnet werden kann.

Einige dieser Parameter sind maschinengebunden (Achsengeschwindigkeiten u.a.), und andere
Parameter sind an die verschiedenen Manipulationsmoglichkeiten und Drehzeiten gebunden.
Die Parameter fiir die 2D-Programmierung sind iiber drei Bildschirmseiten verteilt.
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b Zuordnung Der Zu Berechnenden Biegefolgen

Optimierungsgrad

Bereich 14

Optimale Blechverteilung

kiirzester Arheitsaufwand: Lange der Vorderseite/ Gesamtlange

oD

1 niedrigster Optimierungsgrad, schnellste Berechnung
5 hiachster Optimierungsgrad, lanysamste Berechnung

FR 0.30

Vorn-Ausstreckverhaltnis Akzeptieren FA = 0 Wenn migl. erfiill I'd
0D = 2.5
nach. Defaults | speichern
Seite laden als Def
2.k
Funktions-Tasten:
vorige
Seite
S1
nichste
Seite
S2
Defaults Laden der Default-Zuordnungen. Es ist moglich, einen
laden Satz verschiedener Zuordnungen mit optimalen Werten
SE zu bestimmen und damit arbeiten zu kdnnen. Dieser Satz
kann im Internspeicher aufbewahrt werden, indem Sie die
Softtaste S4 driicken (Speichere als Default). Wahrend
Sie ein anderes Produkt programmieren, konnen Sie auf
diesen vorher festgelegten Satz zuriickgreifen, indem Sie
die Werte iiber die Softtaste S3 laden (Lade Defaults).
speichern Speichern als Default-Zuordnungen
als def.
S4
END zuriick zur Zeichnung
END
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. Parameter-Erklirung
Optimierungsgrad ..........cciiiiiiiiiiiiinrenrenrenrnnses OD=
Bereich 1-5

Die Anzahl alternativer Folgen, die fiir jede Biegung berechnet werden, miissen hier
eingetragen werden.

Je hoher diese Anzahl, je mehr Alternativen vom Prozessor gepriift werden miissen,
desto linger wird die Berechnungszeit dauern.

Optimale Blechverteilung ...............ciiiiiiiiiiiininnnn. FR=
Bereich 0.0 - 1.0
Dies ist die Proportion der minimal erlaubten Lange Thres Produktes, die sich vorne bei
der Presse ausstreckt bis zur totalen gestreckten Lange des Produktes. Sie sollen ein
Minimumteil ihres Produkt an Vorseite des Maschines haben um das Produkt hindeln zu
konnen.

Vorn-Ausstreck Verhiltnis akzeptieren ........................ FA=
- Falls 0 programmiert (berticksichtigen wenn mdoglich):
Dies bedeutet, dall wenn es moglich ist, der Computer probieren wird, die Ausstreckver-
héltnisse zu erfiillen, und nur wenn dies zu keinerlei Losung der Biegefolge fiihrt, wird
er akzeptieren, dal die Lange vorne kleiner ist als die spezifizierte Zahl.
- Falls 1 programmiert (immer beriicksichtigen):
Der Computer wird immer die vorderen Ausstreckverhiltnisse beriicksichtigen. Dies
konnte jedoch dazu fiihren, daB keinerlei Losung gefunden wird.

Betitigen Sie die Schaltfliche ], um die bendtigte Einstellung auszuwéhlen.
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. Parameter Erklirung

Hinteranschlige-Moglichkeiten

b Zuordnung Der Zu Berechnenden Biegefolgen
Hinteranschlagsmiglichkeiten
Anschlag Gegen Spitzen Winkel Gestattet _ SA
Anschlag-Matrize,zwischenhiegung IB = 1 Vermeiden
Kantentoleranz ET = 3 °
90 Grad Toleranz CT = 3 °
Grenzwert Blech Auf Anschlag Legen BL = 1600.0 mm
sa-H Ja 26
vorige nach. Defaults | speichern
Seite Seite laden als Def
2.1
Anschlag gegen Spitzen Winkel gestattet. ..................... SA=

0 falls nicht erlaubt
1 falls erlaubt

Betitigen Sie die Schaltfliche 2], um die benétigte Einstellung auszuwihlen.

Spezifizieren Sie, ob Anschlag gegen einen Winkel der kleiner als 90 ist, fahren darf.

V0606, 2.12




Anschlag Matrize Zwischenbiegung.................ooovvnn.. IB=
Auswabhl ob eine Biegeposition zwischen Matrizen-Mitte und Hinteranschlag erlaubt ist.

U
T L

2.n

Wahl-Moglichkeiten:

0 = erlaubt

1 = Vermeiden: Mit niedriger Prioritdt vermeiden

2 = Wenn nicht vermeidbar zugelassen: Wenn sich zeigt, dass keine Losungen gefunden
werden konnen, ist es erlaubt

3 = Verbodten: Niemals erlaubt

Betitigen Sie die Schaltfliche 2], um die benétigte Einstellung auszuwihlen.

Kanten-Toleranz............c.ciiiiiiiiiiiiiiiiiiinennennnns ET=
Falls der Hinteranschlag gegen ein flaches Blech fahrt, ist eine Winkeltoleranz erlaubt
(Abweichung in Bezug auf horizontal).
MuB in Toleranzgraden programmiert werden (0 - 90° Eingabe).
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90GradToleranz.........cooiuiiiiiiiienienrnenenncnnnnns CT=
Die maximal zuldssige Abweichung von vertikal (90°), wenn sich der Hinteranschlag an
einem Biegewinkel befindet, der keine 90° betragt.

Grenzwert Blech auf Anschlaglegen......................... BL=
Dieser Parameter (mm) ist niitzlich, wenn die Abkantpresse mit Hinteranschlagfingern in
einer beweglichen R-Achsen ausgeriistet wrude, also eine sogenannte "Auflagekonstruk-
tion" hat.
Wenn die Blechlidnge auf der Riickseite der Maschine grofer als diese Begrenzung ist,
werden die X- und R-Achsenpositionen automatisch korrigiert, so da3 das Blech auf dem
Hinteranschlagfinger ruht. (0 - 3200.0 mm)
Dies ist nur mdglich, wenn eine automatische R-Achse aktiviert worden ist.

i X=BL |
? -
N
! X==BL !
i ;
2.q
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. Parameter Erklirung

b Zuordnung Der Zu Berechnenden Biegefolgen |

Radiusfak. Gestreckte Lange

Radiusfaktor X-Achse AF = 1.00

Min. Y Offnung YM = 0.0 mm

X Toleranz Din XA = 0 AUS I'd
Equal Sized Bumping-Segments Enabled EB = 0 AUS I'd

speichern
als Def

vorige ‘ | Defaults

Seite laden

2r
Entwickelte Lingenberechnung

Nach dem "Postprocessing" berechnet die Steuerung die entwickelte Lange und die Biegev-
erkiirzung.

Wichtig fiir die entwickelte Lange und die Biegeverkiirzung ist der Innerradius der Biegungen.
Fiir beide Berechnungen kann ein Korrektur programmiert werden (RF und AF).

Radius Faktor Gestreckte Lidnge .............coiiiiiiiinennen RF=
Der berechnete Innenradius wird mit diesem Faktor multipliziert, um die entwickelte
Produktlidnge zu korrigieren. Der RF Anfangswert ist 1.

Radius Faktor X-Achsenposition .................cciiiiine, AF=
Der berechnete Innenradius wird mit diesem Faktor multipliziert, um die X-Achsen-
Position zu korrigieren, damit ein korrektes Produktmal nach jeder spezifischen Bie-
gung (Biegeverkiirzung) erhalten wird. Dieser Faktor kann gepriift werden, indem ein
Produkt nur mit einer Biegung und einem bestimmten Produktmal3 z.B. 100 mm (AufBen-
mal) erstellt wird. Sieche Abbildung 2.s.

Die Steuerung berechnet die erforderliche X-Achsenposition, um L=100 gemifl Abbildung 2.s
zu erhalten.

Die Prézision der Lange L ist von den Materialparametern, wie Stéirke, Festigkeit und Materi-
alart abhiingig. Damit eine Korrekturmdglichkeit mit dem Radiusfaktor AF gegeben ist, kon-
nen Sie jetzt diese Berechnung optimieren.
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RF und AF beeinflussen einander nicht. Es wird empfohlen, erst den AF-Faktor fiir Ihr Produkt
zu optimieren und danach den korrekten Wert fiir die entwickelte Langenkorrektur RF zu fin-

den.

L=100

2.8

Minimale Offnung der Y-Achse ..........covviiiiiinnnnnnnn. YM=

Wihrend der CNC-Berechnung des programmierten Produkts berechnet Profile immer
eine optimale Mindestoffnung des PreBbalkens fiir die Produkthandhabung. Sie konnen
hier eine Mindestéffnung fiir die Produkthandhabung programmieren. Der programmi-
erte Wert ist der Abstand iiber dem Punkt fiir den Geschwindigkeitswechsel MUTE.

X-Verkiirzung DIN. . ... iiiiiiiiiiiiiiiienerennscnnnsnns XA =

Zur Berechnung der entwickelten Lénge und der Biegeverkiirzung wihrend des Postpro-
cessing eines grafischen 2D-Produkts wird eine Delem-Formel benutzt. Es ist auch
moglich, eine standardmifBige DIN-Formel (DIN6935) zu wéhlen.

0 = Delem-Formel

1 = DIN-Formel

Die Voreinstellung ist Null fiir die Delem-Formel. Betitigen Sie die Schaltfliche ], um
die bendtigte Einstellung auszuwéhlen.

Gleich geformte Rundbiegesegmente freigegeben .............. .EB=

2.6.

Hat ein Produkt einen Biegeradius, wird die Segmentgrofle anhand der vom Benutzer
definierten Nummer der Segmente berechnet. Als Standard werden das erste und das
letzte Segment mit der halben Lange der mittleren Segmente berechnet, um ein besseres
Ergebnis zu erzielen. Es kann dennoch problematisch sein, eine Matrize auszuwahlen,
um solche kleinen Segmente zu biegen. Daher kann die Steuerung eine gleiche GroBe fiir
alle Segmente berechnen. Dies kann anhand dieses Parameters definiert werden.

0 = deaktiviert

1 = freigegeben

Betitigen Sie die Schaltfliche [2], um die benétigte Einstellung auszuwihlen.

Wenn dieser Parameter auf 1 gestellt wurde, haben alle Segmente die gleiche Grof3e.
Wenn er auf 0 gestellt wurde, erfolgt die Berechnung wie zuvor, einschlielich der Seg-
mente mit halber Gro3e. Wenn in diesem Fall ein Problem mit der Groe der V-Matrize
im Biegefolgemenii auftritt, wird der Benutzer gefragt, ob er eine Neuberechnung mit
gleich grofBen Segmenten durchfiihren lassen mdchte.

Biegefolgen

Nach Erstellung Threr Zeichnung kann mit Taste S5 auf Seite 1.3/2.3 die Biegefolgeberech-
nung gewihlt werden.
Sie miissen zuerst die Nummern des Pref3tisches, der Matrize, des Pre3balkens und des Stem-
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pels eingeben. Diese Nummern entsprechen den Nummern in den jeweiligen

Werkzeugkarteien (Menii Nummer 7, 8, 9 und 10).
Wenn die eingegebene Nummer nicht bekannt ist, gibt die Steuerung das Signal "nicht pro-

grammiert".

Sie miissen die Maschinenteile und Werkzeuge programmieren, bevor Sie die Biegefolge
berechnen konnen. Die Programmierung kann iiber die jeweiligen Wahlmdoglichkeiten im Pro-
gramm-Menii erfolgen. Die verschiedenen, in den jeweiligen Werkzeugbestdnden verfligbaren
Werkzeuge konnen auf dem Bildschirm mittels S3 (Bestand zeigen) angezeigt werden. Mit
dieser Auswahl erhilt man eine Ubersicht der Werkzeuge, einschlieBlich der wichtigsten
Eigenschaften der einzelnen Werkzeuge.

@ Biegefolgen |

= Nr |V [mm] Winkel [Grad] Hihe [mm] Code
M 2z 8.40 30.0 120.00 DELEM 02
KM 3 10.40 30.0 120.00 DELEM 03
M o4 12.40 30.0 120.00 DELEM 04
K a5 16.60 30.0 120.00 DELEM 05
M 6 10.00 35.0 110.60
M 7 13.00 35.0 118.40 12MM-VEE
M 8 8.00 35.0 118.26 8MM-VEE
B 11 25.00 60.0 123.00 25MM-VEE
M 12 16.30 60.0 123.00 16MM-VEE
K 13 63.00 85.0 87.00 63MM-VEE

nach. wihle .
_ Seite Matrize Ansicht Ende
2.t

Ist diese Ubersicht zur Auswahl eines Werkzeugs nicht ausreichend, driicken Sie die Funktion-
staste ‘Ansicht’ und die Taste ‘Graf.Verzeichnis’ zur Anzeige einer grafischen Ubersicht der

verfligbaren Werkzeuge.
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W 2.40 mm
Winkel 0.0 ¢
Hiihie 120.00 ram
1. DELEM 01 2 DELEM D2
W 10,40 mm W 12,40 mm
Winkel 0.0 Winkel 0.0 ¢
Hihie 120.00 rnm Hiihie 120.00 ram
3 DELEM 03 4 DELEM D4
W 16.60 mm W 10.00 mim
Winkel 0.0 Winkel 35.0*°
Hihie 120.00 rnm Hiihie 110.60 rm
5 DELEM 05 6
nach. wiihle .
Seite Matrize Ansicht Ende

In Threr Maschinenkartei konnen Sie 10 verschiedene obere Maschinenseiten, 10 verschiedene
untere Maschinenseiten, 99 verschiedene Matrizen und 99 verschiedene Stempel program-

2.u

mieren. Jedes Teil mufl gewahlt werden und kann wéhrend der Biegesequenzbestimmung

gedndert werden. Diese Wahlmaoglichkeiten werden in der unteren linken Ecke angegeben. Im
Fenster Biegefolge bleibt die Funktionstaste "Biblioth." verfiigbar, um eine graphische Uber-

sicht des Werkzeugbestands wie oben gezeigt zu erhalten.

Nachdem der Maschinenteil und das Werkzeug spezifiziert worden ist, wird das Produkt und

die Maschine auf den Schirm gezeichnet.
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@ s e Kol.sich.ein Oberw. : 1
e 9 g Unterw.: 2 R in= 1.6 mm
=]
ER W o
Oberwerkzeug = 1 2 24
enthiegen hiegen ‘ Finger ‘ Dreh ‘ Sl[iherung rechnen | speichern | Weiter>>
verst einfaus

2.v

Das Produkt wird - wie Sie es gezeichnet haben - direkt unter die Matrize bei einer der letzten
moglichen Biegepositionen gebracht.
Das Profil Ihres Produktes vor dieser letzten Biegung wird oben auf die Matrize angebracht.

Ein groferer Kreis in einem Winkel zeigt an, da3 diese Biegung auch ohne Kollision moglich

1st.

Eine vollstindige Ubersicht mit den verfiigbaren Funktionstasten auf dieser Seite befindet sich

auf Seite 2.25. Die Funktionstaste “WEITER>>" dient dazu, von der ersten auf die zweite
Funktionstastenreihe umzuschalten.

o]

S4

Mit diesen Tasten konnen Sie jede andere Biegung, die Sie als letzte
Biegung bevorzugen, wihlen. Die mdglichen Biegungen sind mit
dem runden Cursor angegeben.

Wenn eine Kollision mit den Werkzeugen oder der Maschine stattfindet, steht eine Warnung

auf dem Schirm.
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Mit dieser Funktionstaste konnen Sie den hierfiir bestimmten Schutz
ein- oder ausschalten.

Dies wird oben auf dem Bildschirm angezeigt. Wenn Sie die "off"
Position gewahlt haben, konnen Sie auch andere Biegungen wihlen,
die eine Kollision mit den Werkzeugen oder Maschinenteilen her-
vorrufen.

Der Innenradius, der durch diese Biegung entsteht, wird oben auf
dem Schirm wiedergegeben.

S5

Zur VergroBlerung oder Verkleinerung der gesamten Zeichnung.

BN
a

Nachdem F1 "entbiegen" gedriickt wurde, wird die Biegeposition durch einen kleinen Kreis
angezeigt, siche Abbildung 2.w.

Unterw.: 2 R_in= 1.6 mm

-
o
i3

4@’

; Kol.sich.ei Oberw. : 1
~<> Biegefolgen ol.sich.ein erw.

Oberwerkzeug = 1 D 24

Finger Sicherung
verst ‘ Dreh ‘ einfaus

enthiegen rechnen | speichern | Weiter=>

hiegen ‘

2.w
Bemerkung:
Ein Radius wird wahrend der Biegefolgeberechnung angezeigt, er wird jedoch als eine ein-

zelne Biegung behandelt.
Die notwendigen Biegungen, um den Radius zu erstellen, werden wihrend der Vorbehandlung
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(Preprocessing) berechnet.

Die Biegefolgeberechnung kann von der letzten Biegung aufwérts zur ersten aktiviert werden,
aber es ist auch moglich, z.B. die letzten zwei Biegungen manuell zu aktivieren und die opti-
male Biegefolge fiir die weiteren Biegungen zu berechnen. Diese Berechnung findet ab der
Biegung mit dem Sternzeichen statt. Mit dieser Moglichkeit und mit Hilfe der Drehfunktion
konnen Sie mehrere Mdoglichkeiten berechnen.

Wihrend der automatischen Biegefolgeberechnung, konnen Sie die

S1

Berechnung immer unterbrechen, indem Sie "Berechnung abbre-
chen" driicken.

Wenn die Berechnung unterbrochen wird, wird der Computer in den
meisten Féllen einen Biegefolgevorschlag machen. Dies ist jedoch
moglicherweise nicht die optimale Losung.

S7

Wenn eine Biegefolge festgelegt worden ist, kann ein CNC-Pro-
gramm berechnet und gespeichert werden. Dieser Prozess wird Post-

processing genannt. Sobald die Nachbearbeitung (Postprozess)
beendet ist, wird die einfache Linge des Produkts angezeigt.

(Zweite Reihe) Fiir eine visuelle Uberpriifung 6ffnen Sie eine

S1

grafische Ubersicht der Biegefolge.

@ Biegefolgen Kol.sich.ein Prod.Nr: 20001
S Zeichnung : 2D EXAMPLE

~V ~U

—
Y

=
W

2.10

Bewegen
Biey.

Sicherung
einfaus

Springen

Bieg. verklein

vergrif

2.X

Die Abbildungen in dieser graphischen Ubersicht kdnnen mit den Tasten fiir die Cursorbewe-
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gung nach oben und unten vergroflert und verkleinert werden. Die Funktionstasten S7 und S8
erhohen oder senken die Zahl der Abbildungen, die auf einmal auf dem Schirm gezeigt werden
(mindestens 4 und hochstens 25).

Funktions-Tasten:

springen Bie- Zum Auswechseln zweier Biegungen innerhalb der

gungen Biegefolge.
S5

Biegung ver- Zum Verschieben einer bestimmten Biegung an eine
<6 schieben andere Stelle in der Biegefolge.

vergrof3 VergroBerung aller Biegeabbildungen, wobei die Zahl
. der im Fenster gezeigten Biegungen abnimmt.

verklein Verkleinerung aller Biegeabbildungen, wobei die Zahl
o5 der im Fenster gezeigten Biegungen zunimmt.

Biegung verschieben

In der graphischen Ubersicht der Biegefolge ist es ganz einfach, die Reihenfolge der Biegun-
gen durch das Verschieben einer Biegung an eine andere Stelle zu dndern. Betétigen Sie die
Schaltfldche 'Biegung verschieben', so dass die Nummer der ersten Biegung farblich markiert
wird. Sie konnen die Pfeiltasten benutzen, um den Cursor zur jeweiligen Biegung zu bewegen.
Wenn die richtige Biegungsnummer farblich markiert ist, miissen Sie die Enter-Taste betéti-
gen, um sie auszuwéhlen. Benutzen Sie nun die Pfeiltaste, um die Biegung an die richtige
Stelle in der Folge zu verschieben. Sobald sich die Biegung an der richtigen Stelle befindet,
bestitigen Sie mit 'Enter’.

Biegungen wechseln

Mit diesem Befehl konnen zwei Biegungen in der Biegefolge ihre Stelle wechseln. Betitigen
Sie die Funktionstaste "Biegungen wechseln". Bewegen Sie den Cursor auf eine der betref-
fenden Biegungen und betitigen Sie die Taste 'Wechseln' oder die Enter-Taste. Bewegen Sie
nun den Cursor zu der Biegung, mit der der Wechsel erfolgen soll, und betitigen Sie die Enter-
Taste oder die Taste Wechseln. Jetzt wurden die Biegungen ausgetauscht. Sollte der Vorgang
aus irgendeinem Grund abgebrochen werden miissen, betdtigen Sie die Funktionstaste Wech-
seln 'abbrechen' wihrend der Handlung.

. Wiederherstellung einer Biegefolge

Eine (teilweise) bestimmte Biegefolge wird nicht automatisch "reset", wenn man das Biege-
folge-Menu verlassen hat.

Nachdem Sie das Biegefolge-Menu wieder selektiert haben, ist es moglich die angefangene
Biegefolge fortzusetzen.
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Wenn Sie das Biegefolge-Menu wieder selektiert haben, erhalten Sie folgende Optionen:

O Welche Biegefolge verwenden?

'neues’ Start einer neuen Biegefolge, bestehende Biegefolge ist
"reset"
'weiter' Fortsetzung einer laufenden Biegefolge, die bestehende

(teilweise) Biegefolge ist wiederhergestellt und auf dem

Bildschirm angezeigt

Wenn Sie eine Zeichnung geladen haben, von der bereits ein vorbereitetes Biegeprogramm
besteht, gibt es noch ein drittes Menu wenn Sie das Biegefolge-Menu eingeben:

'altes' Wiederherstellung der Biegefolge aus dem vorbereiteten
Programm; die Biegefolge ist anhand des vorbearbe-
iteten Biegeprogramms wiederhergestellt worden und

auf dem Bildschirm sichtbar

Wenn Sie ein neues Produkt in Menu "Produktzeichnung" gezeichnet haben und Sie geben das
Biegefolge-Menu zum ersten Mal ein, gibt es noch keine bereits bestehende Biegefolge und
auch kein Postprocess-Programm, und diese vorhergenannten Wahlmaoglichkeiten werden

nicht gezeigt.

. Minimale Biegelinge

Die minimal mdgliche Biegelidnge wird vom V-Offungsparameter (1/2V) berechnet, ist aber
auch vom zu biegenden Winkel und von der zu biegenden Materialstirke abhédngig (siche
Abbildung 2.z). Wenn der programmierte Wert des gewiinschten Produktes nicht mit der mini-
malen Linge tibereinstimmt, erscheint eine Warnung auf dem Bildschirm.
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. Maschinen / Werkzeug Selektion

Bei jeder Biegung konnen Sie die Werkzeuge oder Maschinenformen wihlen, die sie in Threr
"Kartei" vorfinden. Die angegebene Nummer ist die Werkzeug- und Maschinenteilnummer,
die zu dem Zeitpunkt gewahlt wurde.

Wird eine neue Nummer eingegeben, bedeutet dies, dall ein anderes Werkzeug oder Maschi-
nenteil gewihlt wird und dies wird direkt auf den Schirm gezeichnet.

Mit der "Enter"-Taste konnen Sie zwischen Stempel, Matrize, oberen, unteren Maschinenteil-
nummern hin- und herschalten.

Es ist auch moglich, den Stempel und die Matrizen in Bezug auf die Maschinenformen zu dre-
hen. Dies wird erreicht mit einer negativen Werkzeugnummer.

Punch: 1 Purmch: -1

2.aa

Um eine graphische Ubersicht der verfiigbaren Werkzeuge zu erhalten, wihrend Sie sich im
Biegefolge-Menii befinden, betitigen Sie die Funktionstaste 'Bestand zeigen' (S2). Bei Betiti-
gung erscheint eine Ubersicht mit den verfiigbaren Werkzeugen.

Die gezeigte Werkzeugart hangt davon ab, welcher Typ im Biegefolge-Fenster aktiviert
worden ist: Stempel, Matrize, Ober- oder Unterseite Maschine.

. Drehanzeige

In der unteren linken Ecke wird eine Biegevorgangsanzeige sichtbar, nachdem Sie eine Bie-
gungssequenz fixiert haben.
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BN 1° Biegung
—_— 2° Biegung ——
Vorne-hinten D
N 3° Biegung —
N — 4° Biegung
AN 00000 S
Oben-unten Drehung
A S Ea—
Kombination vorne-hinten
oben-unten
—

2.ab
Das Zeichen * gibt an, welche Biegung zur Zeit sichtbar ist.

. Produktionszeit

Oben bei der Drehinformation (vor der ersten Biegung) wird die gesamte Produktionszeit
angegeben. Diese Zeit wird anhand der nachstehenden Einstellungen berechnet:

- X-Achsen Geschwindigkeit

- Y-Offnung und Y-Achse Geschwindigkeiten

- R-Achsen Geschwindigkeit

- Programmierte Zeit fiir den Vorgang auf der Zeittabelle

Mit automatischer Biegefolgeberechnung versucht die Steuerung, die Minimum-Produktion-
szeit zu definieren.

. Bildschirmdaten

Oben auf dem Bildschirm werden einige generell wichtige Daten angezeigt.

Priifungen Kollision und Hinteranschlag-Priifungen "ein" und "aus"
Stempel: 1 Gewdhlte Stempel-Nummer
Matrize: 1 Gewihlte Matrizen-Nummer
R-in=1.3 Innerer Biegeradius wird mit gewdhlter Matrize erhalten

Varianten Ein ~ Varianten fiir Programmierung erlaubt: Das Produkt verfiigt iiber ein
giiltiges CNC-Programm, das im graphischen Menii gedndert wer-
den kann.
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. Zusammenfassung Funktions- und Steuertasten

Funktions-Tasten:

S1

82

83

S4

S5

S6

S7

S8

END

Entbiegen/
nichste

Biegung/
vorige

Verschie-
bung des

Anschlag-
fingers

Drehen

Priifungen

Rechnen

Speichern

Weiter>>

END

Um das graphische Produkt zu entbiegen

Um das graphische Produkt zu biegen

Wabhl der Position des Anschlagfingers

Vorne-Hinten Drehung des Produktes

Kollisionsschutz "ein"/"aus"

Die Biegefolgeberechnung fingt an bei der gewihlten
Biegungsnummer. Diese Eigenschaft gibt IThnen die
Moglichkeit, die Biegungs-sequenz interaktiv zu fixieren,
z.B. teilweise manuell und teilweise automatisch.

Automatische Berechnung aller Achsen-Positionen
(komplettes CNC-Programm) und Speicherung des nach-
bearbeiteten Produkts in der Produktkartei.

Die Funktionstasten fiir diese Betriebsart stehen auf zwei
Zeilen. Betitigen Sie diese Taste, um von einer Zeile zur
nédchsten zu wechseln.

Zuriick zur Zeichnung

Funktions-Tasten zweite Reihe:

S1

Biegefolg.

Ein Uberblick (Mosaikschirm) iiber alle Biegungen, Bie-
gung fiir Biegung.
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Funktions-Tasten zweite Reihe:

Biblioth. Funktionstaste zum Einblenden der graphischen Uber-
sicht mit dem Werkzeugbestand.

82

Kontroll-Tasten:

A Vergroferung
v Verkleinerung
. Biegefolgeberechnung

Mit 'Rechnen' kann die Biegefolge automatisch berechnet werden.

Diese Berechnung wird nur mit einem Werkzeugsatz ausgefiihrt. Dies sind die Werkzeuge, die
bei der letzten Biegung gewahlt wurden.

Die Berechnung der Biegefolge beginnt immer mit der Biegung, die mit dem * in der unteren
linken Ecke des Schirmes angezeigt ist.

Beispiel:  Produkt mit 7 Biegungen

Biegefolge ist von der 5. bis zur
1. Biegung berechnet.

—~ OhLh A LD R =

—~ OhLh A LD R =

Biegfolge ist von der 7. bis zur
1. Biegung berechnet.

2.ac

Beim ersten Beispiel ist die Biegung 7 und 6 manuell gewihlt, von 5 bis 1 danach automatisch
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berechnet.

Im zweiten Beispiel wurde die komplette Biegefolge berechnet (7 bis 1).

Wihrend der Berechnung sind alle Biegefolgen wichtig, z.B. miissen Sie genau wissen, bevor
Sie mit der Biegefolgeberechnung anfangen, daf3 alle Biegezuordnungen dementsprechend
gesetzt worden sind.

. speichern

Nachdem Sie die Biegefolge zusammengestellt haben, kann ein CNC-Programm bestimmt
werden. Dieses Programm wird in dem Programm-Speicher der Steuerung gespeichert.

2.7.  Variantenprogrammierung

Der Begriff *Variantenprogrammierung’ bedeutet, dass der Bediener Anpassungen an einem
vorhandenen Programm im Grafikmenii vornehmen kann, ohne ein neues CNC-Programm
vom Arbeitsbereich (Scratch) aufbauen zu miissen. Ein bestehendes Programm kann ohne den
Verlust vorgenommener Korrekturen und der bestehenden Biegefolge gedndert werden. Wenn
so ein bestehendes Programm korrekte Achsenwerte und Produktpositionen enthélt, konnen
diese Informationen beibehalten werden und nur die letzten Anderungen (Winkel, Blechlinge)
werden neu berechnet und in das Programm eingegeben.

Wenn z.B. eine Seitenlénge in der graphischen Biegelibersicht gedndert worden ist, und der
Befehl 'Speichern' gegeben wurde, erscheint die Frage, wie ein CNC-Programm berechnet
werden soll.

@ R . Kol.sich.ein Oberw. : 1
Sy 9 9 WVariant. Ein Unterw.: 2 R_in= 1.6 mm
o
.
.‘3”
.‘3”
|
t= 45 =sec
ER W o
A CHC-Programm aktual. (Korr. verwenden)
— oder neu erstellen?
— CHC-Programm aktualisieren?
A A
Altualis Neu
|

2.ad

Wenn Aktualisierung (S4) gewéhlt wird, wird das bestehende CNC-Programm mit den ange-
passten Werten (Winkel, Liange) geéndert, aber andere Werte der Biegeparameter werden
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beibehalten. Der Ausdruck ’Korrekturen verwenden’ bezieht sich auf die Korrekturen, die
eventuell in einer der Produktionsbetriebsarten eingegeben worden sind. Diese Produktions-
betriebsarten werden in Kapitel 10 erldutert.

Wenn Neu (S5) gewihlt ist, wird ein neues CNC-Programm berechnet. Korrekturen im
vorhandenen CNC-Programm gehen verloren.

Um das vorhandene Programm zu behalten, miissen Sie darauf achten, dass die Anzeige ’Vari-
anten Ein’ in der Titelleiste sichtbar bleibt. Wenn Sie einen Vorgang starten oder einen Befehl
erteilen, durch den das Programm schwerwiegend geéndert wird, erzeugt die Steuerung eine
Warnmeldung:

@ Produkténderung Aubenmabe Prod.Nr: 20001
T Variant. Ein Zeichnung : 2D EXAMPLE

CHC-Programm und Korrekturen gehen
verloren
Sind Sie sicher?

2.ae

Wenn Sie *Ja’ (S4) wihlen, wird die Anzeige ’Varianten Ein’ von der Titelleiste entfernt. In
diesem Fall wird beim néchsten Start eines neuen Befehls "Nachbearbeitung’ ein neues CNC-
Programm erstellt, so dass die alten Korrekturen verloren gehen. Wenn *Nein’ (S5) gewéhlt
wurde, wird der Vorgang abgebrochen und ’Varianten Ein’ bleibt sichtbar.

Die Meldung "CNC-Programm und Korrekturen gehen verloren", ist nicht ganz korrekt. Das
CNC-Programm ist noch vorhanden, kann aber vom graphischen Menii nicht mehr aktualisiert
werden. Wenn das alte CNC-Programm gespeichert werden muss, ist es weiterhin mdglich,
den Datenbearbeitungs-Betrieb (Menii 4) aufzurufen und das Programm unter einer anderen
Produktnummer zu speichern.
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4. Programm-Eingabe und Anderung
4.1. Introduktion

Waihlen Sie zur Erstellung eines neuen CNC-Programms "Datenvorbereitung" im Hauptmenti.
Zur Anderung eines bestehenden CNC-Programms wihlen Sie "Daten #indern" im Hauptmenii.
In beiden Féllen sollte ein Fenster, wie nachstehend abgebildet, erscheinen. Die Program-
mierung und Anderung von Daten wird fiir beide Betriebsarten auf gleiche Art und Weise vor-
genommen.

Um ein gegenwartig nicht geladenes Programm zu dndern, wéhlen Sie "Produktauswahl" im
Hauptmenii. Aus der angezeigten Liste miissen Sie die gewiinschte Programmnummer
auswiahlen.

e ) Prod.Nr:2001
<& Programmanderung Zeichnung:EXAMPLE

Stirke TH = 100 mm

Material Mm = 1 STEEL (1.0037) "4
Stiicklange L = 4166 mim

Verhinden CH = 0

Bearbeiten
MNotizen

erste
Biegung

4.a

Dieser Schirm zeigt alle Daten, die fiir jede Biegung des Programms gleich sind (Hauptdaten
des Programms).

Mit den und Tasten kann man den Cursor zu einem der

@ @ Parameter bringen. Der fiir den ausgewihlten Parameter
eingegebene Wert erscheint im Eingabefeld, das sich in
der linken unteren Bildschirmecke befindet.

Die Eingabe kann geldscht werden, um neue Eingaben
zu machen. Diese Daten miissen eingegeben werden,
//, damit die Programmierung fortgesetzt werden kann.
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Nachdem die Eingabetaste gedriickt wurde, dndern sich
die programmierten Daten bei dem entsprechenden

Parameter.
Funktionstasten:

erste Bie- Der Cursor springt auf die Seite mit dem Hinweis tiber
o gung die erste Biegung.

bearbeiten  Hiermit 6ffnen Sie ein Fenster mit Bemerkungen zu dem

Notizen aktuellen Produkt.
S5

END Hiermit wird die Programmeingabe beendet und kehren
END Sie zum Programm-Menu zuriick.

Bearbeitungs-Bemerkungen

Es besteht die Moglichkeit, eine Bemerkung bei Threm Produkt einzufiigen, so dass Bemerkun-
gen und Hintergrundinformationen zu dem aktuellen Produkt festgehalten werden koénnen.

3 . Prod.Nr:2001
@ Programménderung

Feichnung:EXAMPLE

Stirke

Material

Press the function key end or the END key to
return to the product

Stiicklange

Verhinden

In this window you can enter text. This textis
stored with the product. (1.0037) "4

TH = 100 mm

| Ende

4.b
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Die Bemerkung besteht aus einem einfachen Textfeld. Es hat keinen Einfluss auf die Produk-
twerte oder die Berechnung der Biegefolge. Diese Bemerkung hat eine maximale Linge von
1023 Zeichen.

Sie konnen die folgenden Zeichen fiir eine Bemerkungen verwenden:

a-z

A-Z

0-9

N%*N\+-:5,.

Um eine Bemerkung zu erstellen bzw. zu bearbeiten, bendtigen Sie eine Tastatur. Je nach dem
Typ Threr Steuerung konnen Sie eine externe USB-Tastatur anschlieBen oder eine eingebaute
Tastaturfunktion verwenden.

Um die Bemerkung zu schliefen, miissen Sie auf die END-Taste klicken. Wenn Sie Anderun-
gen an der Bemerkung vorgenommen haben, werden Sie aufgefordert, die neuen Bemerkun-
gen zu speichern oder die Anderungen nicht zu iibernehmen.

. Parameter Erklirung

Y-Eingabe .......coiiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiittttnrttnntnnnnes mao =
Wahl des Programmier-Betriebes fiir die Y-Achse.
0 = Absolut: Programmierung der absoluten Y-Achsenposition fiir eine Biegung.
1 = a: Programmierung des Winkels zur Biegung. De erforderliche Y-Achsenposition
wird berechnet.
Je nach diesem Parameter erscheint entweder der Parameter "Winkel" oder der Parame-
ter "Biegeposition".
Betitigen Sie die Schaltfliche 2], um die benétigte Einstellung auszuwihlen.

] 2 ) o £ S TH
Dicke des Bleches in Millimeter.

Material......c.iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiineeneeneenenncnnnns M
Wabhl der folgenden vorprogrammierten Materialien. Die Steuerung enthélt 4 vorpro-
grammierte Materialien. Insgesamt konnen 99 Materialien in einer Steuerung program-
miert werden. Dem Kapitel iiber Programmkonstanten entnehmen Sie, wie Materialien
programmiert werden.

Betitigen Sie die Schaltfliche 2], um die benétigte Einstellung auszuwihlen.

E-MODUL BLECH
(N/mm?) FESTIGKEIT
(N/mm?)
1 = Stahl 210.000 400
2 = Aluminium 70.000 200
3 =Zink 94.000 200
4 = Rostfreier Stahl 210.000 700
Gestreckte LaAnge . .......ciiiiiiiiiiiiiiinrnnrenrenrnnsnas L

Die bendétigte Liange des Originalbleches, aus dem das Produkt gebogen wurde. Wenn
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das Programm auf der Basis einer 2D-Zeichnung erstellt wurde, wurde dieser Wert
berechnet.

Dieser Parameter wird ebenfalls zur 2D-Visualisierung in einer Produktionsbetriebsart
(Automatisch oder Schritt-flir-Schritt) benotigt.

Verbinden .......cooiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiriennenenennns .CN
Der Parameter "verbinden" gibt die Moglichkeit bestimmte Programme miteinander zu
verbinden. Diese Option kann benutzt werden, um dreidimensionale Produkte zu
erstellen. (Siehe auch néchste Seite)

. Verbinden von CNC-Programmen

Mit dem Parameter Verbinden ist es moglich, ein 3-dimensionales Produkt zu erzeugen. Die
Steuerung flihrt automatisch die Biegefolgen in den verschiedenen Richtungen hintereinander
aus. Sie programmieren die Steuerung wie folgt:

Anleitung fiir 3-dimensionale Produktprogrammierung (9 Schritte)

1 Erzeugen Sie das Produkt in einer Richtung.
2 Erzeugen Sie das Produkt in einer anderen Richtung.

Jetzt verfiigen Sie iiber zwei Biegeprogramme eines Produkts in zwei Richtungen. Sie verbin-
den diese Programme wie folgt:

3 Wihlen Sie das Programm mit der Biegefolge in der Richtung, die Sie zuerst ausfiihren
mochten. Sie wihlen das Programm des Produkts {iber Menii 5, Produktwahl.

4 Gehen Sie zum Menii 4, Dateneditierung. Wihlen Sie den Parameter VERBINDEN.
Geben Sie die Programmnummer des Produkts in der anderen Richtung ein.

5 Waihlen Sie das zweite Programm wie in Schritt 3. Wiederholen Sie Schritt 4. Wenn Sie
zwei Programme verbinden mdchten, wie in diesem Beispiel, geben Sie die Program-
mnummer des ersten Programms ein. Der Zyklus ist geschlossen.

Wenn Sie mehr als zwei Programme hintereinander ausfithren mdchten (nicht unbedingt zur
Erzeugung eines 3-dimensionalen Produkts), mufl das zweite Programm auf das dritte ver-
weisen. Und das dritte auf das vierte und so weiter. Das letzte Programm im Zyklus muf}
immer auf das erste Programm verweisen.

Die folgenden vier Schritte sind ndtig, um Produkte mit verbundenen Programmen zu
produzieren.

6 Waihlen Sie das erste Programm.

7 Waihlen Sie die Automatik-Betriebsart.

8 Programmieren Sie mit dem 'Produktzihler' die Menge an Produkten, die Sie
produzieren mochten.

9 Driicken Sie die Start-Taste.

Wenn das erste Programm beendet wurde, startet automatisch das zweite Programm. Der Pro-
grammzéhler zeigt die restliche Anzahl Wiederholungen an.
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4.2.

Biegeprogrammierung

Die Parameter einer Biegung sind iliber zwei Bildschirmseiten verteilt.

@ Programmanderung

Prod.Nr : 20001

vorige
Biegung

nich.
Biegung

Biegung-HNr: 1 Feichnung : 2D EXAMPLE
Stempel up = 1 DELEM 01 "4
Matrize UN = DELEM 02 "4
Methode BM = 0 Luftbiegen "4
Lange BL = 100 mim
Winkel o = 9000 -~
Offnung DY = 100 mm
Mute Mm = 4 mim
X1-Achse X1 = 29455 mm
Riickzug DX = 0.00 mm
Code C¥ = 2
Wartezeit TX = 0 Sek
X2-Achse X2 = 29455 mm

zeige

nach.
Biegel

Achse
Seite

Funk

4.c

Die Biegenummer, Produktnummer und Zeichnungsnummer sind in der ersten oberen Reihe
des Schirmes aufgefiihrt, die Funktion der "Softtasten" in der unteren Reihe.

Funktionstasten:
vorige Bie-
un

o1 gung
nichste
Biegun

2 gung
Zeige Bib-
lioth.

33
nichste
Seite

84

wihle vorherige Biegung

wihle néchste Biegung

Offnen Sie ein Fenster mit einer Ubersicht des Werkzeug-
bestandes. An dieser Stelle kann ein Werkzeug aus-
gewahlt werden. Nur verfiigbar, wenn der
Programmcursor auf einem Werkzeug steht.

néchste Seite, um die zweite Seite der Parameter zu
wihlen, die fiir diese Biegung programmiert werden
mul.
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Funktionstasten:

Achse Achsenfunktionen: dient dazu, um die Geschwindigkeit

Funk. und den Riickzugsabstand der verfiigbaren Achsen zu
programmieren. Diese Funktion hingt von der jeweiligen
Maschine ab.

S6

Zeige Bieg. wihle Seite mit allen Biegungen (nur moglich bei

Datenédnd
o5 atendnderung)

END Beenden Sie die Betriebsart Datenvorbereitung/
Datendnderung und gehen Sie ins Hauptmenti zurtick.
Geben Sie eine neue Produktnummer im nun erschei-
nenden Dialogfenster ein oder bestitigen Sie die vorhan-
dene Nummer.

END

. Achsenfunktionen

Mit diesem Befehl konnen die Geschwindigkeit und der Riicklaufabstand der Achsen an der
Maschine programmiert werden. Diese Funktion hiangt von der jeweiligen Maschine ab.
Diese Funktion wird iiber die Taste S6 im Fenster "Programm &ndern" aufgerufen:

i P d Prod.Nr : 20001
<5 rogramman erung | = HE PR hMe. 4 Trmimlisissnnrs o M I:VIIMPLE
ﬂchsengeschwm( Zuriickziehen
ESTE T S (TR X ZuriickzichenX = 0.00  mm |,
X2 Achse X2 = 100 W X2-ZuriickzieherX2 = 0.00 mm'ﬁ
R-Achse R = 100 % R ZuriickziehenR = 0 mm m
1-ZuriickziehernZ1 = 0 mm
£2 Zuriickziehen?2 = 0 mm .
xi
X= [100 % 201
(I | Sl @ 43
4.d

Es erscheint ein Pop-up-Fenster, in dem alle programmierbaren Grof3en fiir die Achsen
angezeigt werden. Von der Maschinenkonfiguration hdngt ab, welche Achsen hier gezeigt wer-
den.
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Betitigen Sie die ENDE-Taste, um dieses Fenster zu schlie3en.

Achsengeschwindigkeiten
Die Geschwindigkeit der gewdhlten Achse in der aktuellen Biegung. Die Geschwindigkeit
wird als Prozentsatz der maximalen Geschwindigkeit programmiert.

Riickzug

Der Riicklaufabstand der gewéhlten Achse in der aktuellen Biegung. Dieser Abstand wird
immer in Millimetern programmiert. Wenn Sie den Riicklaufabstand der X-Achse in diesem
Fenster dndern, wird der Parameter Riickbewegung automatisch angepasst.

. Parameter Erklarung

Oberwerkzeug. ......coviiiiiiiiiiiiiiiienerennssnnseennnes UP
Nummer von Stempel in Kartei

1A Y 5§ /< UN
Matrizen-Nummer in Kartei

Programmieren Sie das bendtigte Werkzeug oder betitigen Sie die Taste 2], um ein Werkzeug
aus der Liste auszuwihlen. Verwenden Sie, wenn notig, die Funktionstaste ‘Biblioth’, um die
verfiigbaren Werkzeuge zu iiberpriifen.

Biegemethode ..........cciiitiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiaaes BM
Hiermit kénnen Sie die benétigte Biegemethode auswihlen. Mit der Steuerung stehen
Ihnen 4 Methoden zur Verfiigung:
Luftbiegen
Pragen
Zudriicken
Zudriicken mit Pragen

Betitigen Sie die Schaltfliche 2], um die benétigte Einstellung auszuwihlen.

Biegemethoden:

Luftbiegen Das Blech wird in den programmierten
Winkel gebogen, indem der Stempel auf die
benotigte Tiefe bewegt wird. Die Steuerung
berechnet die Y-Achsenposition, die erforder-
lich ist, um den programmierten Winkel zu
erreichen.

Prigen Das Blech wird gebogen, indem das Blech
zwischen dem Stempel und der Matrize

eingepresst wird. Die Steuerung geht davon
aus, dass der untere Teil der Matrize die
M benotigte Y-Achsenposition ist.
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Zudriicken Das Blech wird vollstdndig umgebogen. Dies
ist moglich, nachdem das Blech zunéchst in
einer vorigen Biegung in einen spitzen
Winkel gebogen worden ist. Die Steuerung
berechnet die genaue Y-Achsenposition fiir
diese Handlung: Die Oberfldche der Matrize
plus das Doppelte der Blechdicke.

Die Y-Achsenposition kann eingestellt wer-

den, indem der "Offset Flachbiegen" pro-
Zudriicken mit  Dieser Vorgang entspricht dem Flachbiegen

grammiert wird.
Pragen aber jetzt geht die Steuerung davon aus, dass
die Oberseite der Matrize die benotigte Y-
N/ Achsenposition ist. Das umgebogene Blech

wird zwischen den Stempel und die Matrize
gepresst.

Bemerkung 1:
Die Biegungen mit dem Flachbiegen werden hier mit einem speziellen Flachbiegestempel
gezeigt. Dieser ist allerdings nicht erforderlich.

Bemerkung 2:

Wenn der Priagevorgang gewihlt wurde, ist das Ende der Biegeposition der Y-Achsenober-
wange vom Arbeitsdruck abhéngig. Wenn der Druck jedoch fiir die Oberwange ausreichend
ist, um zum berechneten Y-Achsenende der Biegeposition zu gelangen, wird der Oberwangen-
hub auf den Positionswert begrenzt.

191 17 .BL
Blechlidnge zwischen Werkzeugen.

Winkel......ooiuiiiiiiiiiiiii i i it ittt Xol
Der benétigte Winkel fiir diese Biegung. Dieser Parameter erscheint nur, wenn die
Winkelprogrammierung mit dem Parameter "Winkel wéhlen" ausgewahlt worden ist und
die Biegemethode eine Luftbiegung ist.

Biegeposition. . ........ciiiiiiiiiii i i i it i e Y
Die bendtigte Y-Achsenposition fiir diese Biegung. Dieser Parameter erscheint nur, wenn
absolute Programmierung mit dem Parameter "Winkel wihlen" ausgewéhlt worden ist.
Dieser Parameter erscheint auch, wenn die Biegemethode Flachbiegen und/oder Prigen
ist.

[0 1111 17 DY
Parameter fiihrt zu einer bestimmten Spaltéffnung zwischen dem Stempel und der
Matrize nach der Biegung. Ein positiver Wert bedeutet, daf3 der Spalt tiber Mute liegt, ein
negativer Wert unter Mute. Wenn Sie die Handhabungszeit des Produkts begrenzen
mochten, kdnnen Sie einen einen kleinen positiven oder einen negativen Wert program-
mieren.
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Dies ist der Biegefolgepunkt, an dem die Y-Achse von der Schnell-SchlieSen-Geschwin-
digkeit auf die Pressgeschwindigkeit umgeschaltet wird. Der hier programmierte Wert

ist der Abstand des Ubergangspunkts iiber dem Blech. Als Ausgangswert wird der Uber-
gangspunkt der programmierten Matrize verwendet (siehe Kapitel 6).
ODb dieser Parameter tatsidchlich vorhanden ist, hingt von den Maschineneinstellungen

ab.

Hinteranschlagsposition...................coiiiiiiiinenn o X
Hinteranschlagsposition. Wenn ein negatives Zeichen programmiert ist, ist dieses
Hinteran-schlagsmal ein Inkrementmall. Das Inkrementmal} wird von der wirklichen X-
Achsen-Position subtrahiert. Deshalb konnen Sie diesen Parameter auch niitzen als ein
KettemaB.

Nur wenn Sie eine Konfiguration mit einer R-Achse haben.
Die Funktionstaste (" Anschlagfunktion") erscheint, wenn Sie den Cursorbalken auf diesen X-
Achsenparameter stellen.

Prod.Nr : 20001

2" Programménderun
@ g g Biegung-Nr: 1 Zeichnung : 2D EXAMPLE
Stempel up = 1 DELEM 01 I'd
Matrize UN = 2 DELEM 02 I'd
Methode BM = 0 Lufthiegen I'd
Lange BL = 100 mm
Winkel o = 90.00
Offnung DY = 100 mm
Mute M = 4 mm
X1-Achse X1 = 29455 mm
Riickzug DX = 0.00 mm
Code CX = 2
Wartezeit ™ = 0 Sek
X2-Achse X2 = 29455 mm
X1 = IR mm 2 43
vorige nach. nach. Achse Anschl zeige
Biegung Biegung Seite Funk Funktion Biegel
4.e

Wenn Sie auf "Anschlagfunktion" driicken, erscheint ein Fenster mit drei programmierbaren

Parametern.
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<&)| Programmanderung |, _.__.... e et
Winkel o = 0.00
Lange o = 130 2
Anschlag Pos GP = 1] "4
R-Fingerposition R = 0.00 L
X1-Fingerposition X1 = 29455 X2 Fingerposition X2 = 294.55
Z1-Fingerposition 71 = 1717.50 72 Fingerposition 72 = 1847.50
X' |
«=| 000 ° 0.1]
_ | | | abbrechen Ende ‘m
4.f
Anschlagpos.. .. ...oviiiiiiii ittt it i ittt GP

Mit dieser Funktion konnen Sie fiir diese spezifische Biegung eine andere "Anschlagpo-
sition" programmieren. Die Anschlagposition (Parameter GP), die Sie programmieren
konnen, hingt von den Abmessungen des Anschlags ab. Hinteranschlagsabmessungen
werden im Menii "Programmkonstanten" programmiert.

Voreingestellte Anschlagposition = 0 (keine Auflage)

Andere Moglichkeiten sind:

Anschlagposition = 1, Auflage erstes Niveau

Anschlagposition = 2, Auflage zweites Niveau (nur moglich, wenn die Anzahl der
Anschlagpositionen (GN) = 3)

Anschlagposition = 3, Auflage drittes Niveau (nur moglich, wenn die Anzahl der
Anschlagpositionen (GN) =4)

Wenn Sie eine weitere 'Anschlagposition' programmieren, dndert sich die Position des
Hinteranschlags, aber die Anschlagposition fiir das Blech éndert sich nicht. Das bedeu-
tet, daB3 die ndchsten beiden Parameter 'R-Finger-Position' and 'X-Finger-Position' gleich
bleiben. Siehe auch das nachstehende Beispiel.

n
(o)

Gauge position

1
ﬁ Gauge position

I values of 'R-finger position’' and 'X-finger
position' have not been changed

1

4.g

R-Finger-Position..........c.iiiiiiiiiiiiiiiiinnrennnnnns R
Standardwert = die Hohe (R-Richtung) der Anschlagposition des Blechs. In diesem Fen-

V0606, 4.10



Delem

ster kann dieser Wert gegebenenfalls manuell anders eingestellt werden.

X-Finger-Position .........cciiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinnennns X
Standardwert = der Wert in X-Richtung der Anschlagposition fiir das Blech. In diesem
Fenster kann dieser Wert gegebenenfalls manuell anders eingestellt werden.
Mit 'END' verlassen Sie das Fenster und werden die neuen Werte gespeichert. Wenn Sie
auf "cancel" driicken, verlassen Sie das Fenster, ohne da3 Anderungen festgelegt wer-
den.
Wenn Sie die 'Anschlagposition' gedndert haben, dndern sich auch die Achspositionen in
der X- und R-Richtung. Daher sind die Parameter 'Hinteranschlagposition...X' und 'R-
Achse....R' verdndert. Die neuen Werte hdngen von den Abmessungen des Hinteran-
schlagfingers ab, die Sie im Menii “Programmkonstanten” programmiert haben. Wenn
Sie die Werte der "R-Finger-Position" und "X-Finger-Position" gedndert haben, sind
auch diese Veridnderungen einbezogen.

RUCKZUG. . .ot i ittt ittt ittt iiiittnenreenssnnssnnnnes DX
Offnungsposition des Anschlages wihrend der Biegung. Der Anschlagriickzug wird bei
Blechklemmung gestartet.

Programmierbarer Parameter, der bestimmt, wann die Parameterwerte fiir die nichste
Biegung aktiv werden. Die Moglichkeiten sind wie folgt:

0 = Biegenummerwechsel (Schrittwechsel) am Ende der Druckentspannung (néchster
Biegeparameter aktiv).

1 = Schrittwechsel bei Ubergangposition, wenn die Oberwange sich in die Offnungsrich-
tung bewegt.

2 = Schrittwechsel beim oberen Totpunkt.

3 = Schrittwechsel beim oberen Totpunkt ohne jegliche Achsenbewegung; die Steuerung
schaltet auf "Stop".

4 = Schrittwechsel, wenn C-Eingangssignal aktiv wird, ohne Bewegung der Oberwange.
Wenn es doch eine Bewegung der Oberwange gibt, wird keine Riickzugfunktion des
Hinteranschlags durchgefiihrt. Siehe auch Code 5.

5 = Schrittwechsel wenn C-Eingangssignal aktiv wird und die Oberwange in oberen Tot-
punkt ist. Jetzt kdnnen Sie die Oberwange bewegen, und die Riickzugfunktion des
Hinteranschlags wird durchgefiihrt.

10= Schrittwechsel am Ende der Druckentspannung, Y-Achsen Oberwange wartet bei
Klemmpunkt, bis sich der Hinteranschlag in Riicklaufposition befindet.

11= Schrittwechsel bei Ubergangsposition, wenn sich die Oberwange in die Offnung-
srichtung bewegt, Y-Achsen-Oberwange wartet bei Klemmpunkt, bis sich der Hinteran-
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schlag in Riickzugposition befindet.

12= Schrittwechsel bei oberen Totpunkt, Y-Achsen Oberwange wartet bei Klemmpunkt,
bis sich der Hinteranschlag in Riickzugposition befindet.

13= Schrittwechsel am oberen Totpunkt ohne Verschiebung des Hinteranschlags. Die
Oberwange wartet am Klemmpunkt des Bleches, bis der Hinteranschlag sich in der

Riickzugposition befindet. Nach der Biegung mit diesen Code schaltet die Steuerung auf
"Stop”'

15= Schrittwechsel, wenn C-Eingangssignal aktiv wird und die Oberwange im oberen
Totpunkt ist. Die Oberwange kann bewegt werden. Die Oberwange wartet am Klemm-
punkt des Bleches, bis der Hinteranschlag sich in der Riickzugposition befindet.

Die nichtgenannten CX-Werte haben keine Bedeutung.

Wartezeit. . . .o ivii ittt ittt ittt ittt TIX
Programmierbare Wartezeit, bevor der Schrittwechsel stattfindet (0-30 Sek.).

. Parameter Erklirung

Neben-Funktionen beim Biegungsvorgang.

=i} Programmandertin Prod.Hr = 20001
<?> g g Biegung-HNr: 1 Feichnung : 2D EXAMPLE
Wiederholung Y = 1 R-Achse R = 0 mm
Geschwindigkeit V¥V = 8.0 mm/s
Kraft P = 7 kN Z1-Achse 1 = 17118 mm
Haltezeit T = 0.1 Sek £2 Achse 22 = 1848 mm
Entsp. Geschw BS = 8.0 mm/s
Entspannen DC = 0.00 mm
Parallelismus Y2 = 000 mm
Winkelnummer AN = 341
HinteranschlagnumiXN = G
Maschinenoberseiteb1 = 1 DELEIi2|
MaschinenunterseitM2 = 1 DELEIi2|
cr= K ? 45
vorige nach. vorige Achse zeige
Biegung Biegung Seite Funk Biegel
4.h
Wiederholung. ........cooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieneennnns CY

0 = Biegung wird {liberschlagen
1 bis 99 = die wiederholte Biegungsanzahl
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Geschwindigkeit ........cciviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinnnn, A%
Arbeitsgeschwindigkeit. Der Wert fiir diesen Parameter wurde urspriinglich vom Param-
eter "Pressegeschwindigkeit" im Menii Programmkonstanten kopiert.

Max.Tonnage wéhrend Arbeitsvorgang (automatisch berechnet).

Haltezeit. ......civiiiiii ittt iiiiiiiiiiieennnenens T
Wartezeit bei Biegungspunkt.

Entsp. geschwindigkeit. ............ ..o ittt BS
Die Dekompressionsgeschwindigkeit ist die programmierbare Geschwindigkeit, die
wihrend des programmierten Dekompressionshubs aktiv ist.

DeKompression . ...ovoviietiiiiinierieenreensesnssssssonnnes DC
Dekompressionsweg nach Biegung, um den Druck abzubauen.

Parallellismus .........coviiiuiiiiiiiiiiiiirieiennennnenans Y2
Unterschied des linken und rechten Zylinders (Y1 und Y2). Wenn positiv, rechte Seite
niedriger. Wenn negativ, rechte Seite hoher. Der programmierte Wert ist unter dem

Blechklemmpunkt aktiv.
Y1 Y2
1 Jay
S T |+ AY
X
4.1
Hilfsachse. .. ..ottt i i ittt iiiiii it ienennns R/Z/Aux.

Wenn Sie eine oder mehrere Hilfsachsen haben (zum Beispiel eine R-Achse, Z-Achse
oder Biegehilfe), werden die Parameter dieser Achsen hier angezeigt. Wenn Sie eine R1-
Achse und eine R2-Achse haben, wird der programmierte R1-Wert automatisch zum R2-
Achse-Wert kopiert. Falls es notig ist, kann der R2-Achse-Wert anschlieBend geédndert
werden.

Winkelnummer. ...........oiiiiiiiiiiiiiiiiii ittt AN
Die Rangziffer dieses Winkels, wenn von links nach rechts durch das Produktprofil
gezahlt wird (Abb. 4.j). Die Ziffer vor dem Punkt zeigt diese Rangziffer an, die Ziffer
hinter dem Punkt zeigt die Rangziffer dieser Biegung im Falle einer Bumping-Biege-
folge an.
Im Fall eines normalen Winkels sollte die Bumpingnummer immer 1 betragen. Im Fall
eines Biegeradius sollten alle Biegungen in der Bumping-Biegefolge dieselbe Winkel-
nummer, jedoch eine unterschiedliche Bumpingnummer haben. Die auf diese Weise
durchgefiihrte Programmierung eines Biegeradius ermdglicht eine Bumping-Korrektur
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in der Produktionsbetriebsart.

&
21 3.2

Hinteranschlagnummer.............coiiiiiiiiiiiiieienae. XN
Eine Hinteranschlagsnummer bezieht sich auf eine bestimmte Stelle des Produkts, die
bei der Biegung gegen den Hinteranschlag gefiihrt werden kann. Eine solche Stelle ist
entweder ein Produktende oder eine Produktecke. Die Hinteranschlagsnummern im
Produkt werden von links nach rechts gezahlt. Es wird ab 0 gezdhlt (sieche Abbildung
4.k). Fiir jede Biegung miissen Sie hier die Stelle programmieren, die am Hinteranschlag
anliegen muss. Wenn die Platte auf dem Hinteranschlagfinger aufliegen muss, zidhlen
Sie 100 zum XN-Wert hinzu. Fiir jede folgende Auflageposition zdhlen Sie zum Hinter-
anschlagswert weitere 100 hinzu (200, 300 usw.).

4k
PrefBbalken ....vviiiineeeenneneeeeeeeneeeenooneneannnnnns M1

Preflitisch......coiuiiiiiiiiiiiiiiii i i it M2
Das Maschinennummernteil, das fiir die Herstellung dieses Produktes benutzt wird und
das in der Maschinenteilkartei aufgezeichnet ist.

Hinweis:

Die letzten 4 Parameter werden fiir die Grafiksimulation des Produktes in einer Produktions-
betriebsart verwendet (Automatikbetrieb oder Schritt-fiir-Schritt-Betrieb). Diese Visual-
isierung erfordert keine Produktzeichnung. Diese Parameter miissen lediglich korrekt
programmiert werden. Auflerdem muss der Parameter "Gestreckte/entwickelte Langen" zum
Erhalt einer Visualisierung korrekt programmiert werden.

Hinweis:

Wenn Sie eine neue Biegung wihlen, wird dies eine Kopie der vorausgegangenen Biegung
sein; z.B. man braucht nur die Parameter zu programmieren, die bei der vorausgegangenen
Biegung anders waren.
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Beispiel:

Zu erstellendes Produkt:

0 bis 5 sind mogliche Hinteranschlag-Positionen.

1 bis 4 sind Winkel-Nummern

Biegung
1

2
3
4

a T
T
=z 3 @
@& @
41
T
@ F 5
= b3 @
= @

Winkel (AN)

1
4
3
2

U .
I

Hinteranschlag (XN)
0

5
1
1
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Wenn, zum Beispiel, in der ersten Biegung das Blech auf dem Hinteranschlagfinger ruhen soll,
sieche unterstehende Ubersicht mit programmierten Werten.

Biegung Winkel (AN) Hinteranschlag (XN)
1 1 100

2 4 5

3 3 1

4 2 1
. Nebenachsen

Je nach den Maschineneinstellungen ist es moglich, dass eine Hilfsachse um eine oder mehrere
Hilfsachsen, die einzeln programmiert werden kénnen, erginzt wird.

Als Standard folgt jede Nebenachse der Position der Hauptachse. Um eine andere Position fiir
eine Nebenachse zu programmieren, miissen Sie den Cursor zur betreffenden Achse bewegen.
Die Funktionstaste "Nebenachsen zeigen" (S7) erscheint jetzt. Nachdem diese Taste betétigt
wurde, erscheint ein neues Pop-up-Fenster, in dem die Werte der Achse und ihrer Nebenachsen
gezeigt werden.

3 |Lnka|es Verz.:products Prod.Hr:5

@; Proaramménderuna

R-Achse R = i mm

. R-Achse (1) R = 2 mm
Wiede

Gesch
Kraft mm
Haltez mm
Dekon
Entsps
Parall

Winke
Hinter
Masch
Masch

R=| 2 mm 0.1

| EAEA

4.n

Jede Nebenachse kann mit einem anderen Wert programmiert werden. Wenn keine Werte pro-
grammiert wurden, folgen die Nebenachsen der Hauptachse. Auflerdem gelten fiir die Neben-
achsen und die Hauptachse die gleichen Mindest- und Hochstwerte.

Dieses Pop-up-Fenster erscheint ebenfalls, wenn Sie den Cursor zu einem Achsenparameter
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bewegen und einen neuen Wert eingeben. Wenn dieser neu eingegebene Wert vom Wert der
Nebenachse(-n) abweicht, erzeugt die Steuerung eine Warnmeldung:

"Wert wird auf Nebenachsen kopiert. Sind Sie sicher?"

Wenn Sie nun "Ja" wihlen, werden die Werte auf die Nebenachsen kopiert. Wenn Sie dagegen
"Nein" wiahlen, erscheint automatisch das Pop-up-Fenster. Sobald Sie das Kopieren mit "Ja"
bestitigt haben, wird der Wert in Zukunft automatisch auf die Nebenachsen kopiert.

Betitigen Sie END, um dieses Fenster zu verlassen.

. Liste des Biegeprogrammes

Wenn 'alle Biegungen' bei Programminderung gedriickt wird, erscheint eine komplette Uber-
sicht der programmierten Biegungen. Nachdem "END" gedriickt wurde, wird die Seite wieder-
her-gestellt, von wo aus diese Seite gewahlt wurde, und der Cursor wird den vorhergewéhlten
Parameter anzeigen.

Lokales Verz.:products Prod.Hr:9001

<§'?} Programménderung

Feichnung:EXAMPLE

Winkelwahl mo = 1 o Tl
Starke TH = 1.00 mm
Material M = 1 STEEL (1.0037) 1]
Stiicklange L = 6228 mm
Yerhinden CN = 0
Bieg | << Parallel [mm] | Winkel Nr.| Hintera. Nr.| Ob.Seite| Un.Seite R-Achse [mm] >>
1
2 0.00 21 ] 1 1 ]
3 0.00 2.2 0 1 1 1]
4 0.00 23 ] 1 1 ]
3 0.00 24 0 1 1 1]
6 0.00 25 ] 1 1 ]
7 0.00 1.1 0 1 1 1]
R= m mm 47
vorige nach. zusatz lasche Markieren zeige Haupt
Biegung Biegung Biegung Biegung Biegen Sklaven Daten
4.0

Auf dem Bildschirm kann eine spezifische Biegung gewéhlt werden, wenn man den hinter-
legten Cursor auf diese Biegung setzt und danach END driickt.

Die Ansicht wird in zwei Teile unterteilt. Im oberen Bereich des Parameterbildschirms werden
die allgemeinen Parameter des Produkts angezeigt. Im Hauptteil des Parameterbildschirms
werden die Biegeparameter in einem Arbeitsblatt angezeigt.

In diesem Fenster kann das gesamte CNC-Programm bearbeitet werden. Alle Biegeparameter
konnen im Arbeitsblatt bearbeitet und die Biegungen konnen gewechselt, bewegt, hinzugefiigt
und geloscht werden.
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Funktionstasten:

Vorige Bie- Zu einer vorigen Biegung wechseln, wenn verfligbar

un
o1 gung
nich. Bie-  wihle néichste Biegung
un
2 gung
Zusatz Bie- Um eine neue Biegung einzufiigen, wéhlen Sie mit den
gung. Cursortasten zuerst die Biegung, nach der eine neue Bie-
S4 . , . . ) :
gung eingefiigt werden soll. Die neue eingefligte Biegung
ist dann eine Kopie der vorausgegangenen Biegung.
Losche Um eine Biegung zu 16schen, wihlen Sie erst mit dem
Biegung Cursor diese Biegung (erleuchtete Linien).
S5
markieren  Hiermit wird die aktuelle Biegung markiert, um sie fiir
Biegen eine andere Handlung wie Bewegen oder Austauschen
se vorzubereiten. Siehe die unten stehende Beschreibung.
END Ende von Datenidnderungsmode.
END

Wenn eine Biegung mit der Funktionstaste "Biegung markieren" gekennzeichnet wurde, ste-
hen mehrere andere Funktionstasten zur Verfiigung:

Funktionstasten:
biegung Mit diesem Befehl kann die Biegefolge in diesem Fenster
verschie- bearbeitet werden.
S4
ben
Springen Jetzt konnen zwei Biegungen ihre Stelle wechseln.
Bieg
S5
unterbre- Hiermit wird die Markierung von der gerade aus-
chen gewahlten Biegung entfernt.
S6 .
Markieren
Biegung verschieben

Auf dem Arbeitsblatt mit der Ubersicht der Biegefolge ist es moglich, die Reihenfolge der Bie-
gungen durch das Verschieben einer Biegung an eine andere Stelle zu dndern. Sie kdnnen die
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Pfeiltasten benutzen, um den Cursor zu der Biegung zu bewegen, die ausgetauscht werden
muss. Driicken Sie dann auf die Taste "Biegung markieren", so dass sie farblich markiert ist.
Benutzen Sie nun die Pfeiltaste, um sie an die richtige Stelle in der Folge zu verschieben.
Wenn die richtige Biegungsnummer farblich markiert ist, driicken Sie auf "Biegung verschie-
ben". Die Biegung wird an der aktuellen Stelle eingefiigt.

Biegungen wechseln

Mit diesem Befehl konnen zwei Biegungen in der Biegefolge ihre Stelle wechseln. Bewegen
Sie den Cursor auf eine der betreffenden Biegungen und driicken Sie auf die Taste "Biegung
markieren". Bewegen Sie nun den Cursor zu der Biegung, mit der der Wechsel erfolgen soll,
und driicken Sie auf "Biegungen wechseln". Muss der Vorgang aus irgendeinem Grund abge-
brochen werden, betétigen Sie die Funktionstaste "unterbrechen Markieren" wihrend der Han-
dlung.

Eine Biegung ist nicht mehr markiert, wenn die Markierung abgebrochen wird, wenn eine
Handlung beendet ist oder wenn dieses Menii wird verlassen.

. Beendigung Datenvorbereitung

Nach Betitigung der BEENDEN-Taste im Datenidnderungsfenster erscheint eine neue Seite
mit Produkt- und Zeichnungsnummer.

2 Programménderun Prod.Hr: 20001
<§3I 2 s Zeichnung : 2D EXAMPLE
Produktnummer PH = 20001
Zeichnungsnummer DN =2D EXAMPLE

Wenn Sie das Datenédnderungsmenii verlassen, ist schon eine Produktnummer vorhanden. Es
ist nicht notwendig, die Zeichnungsnummer einzutragen. Andern Sie die Produktnummer
nicht, werden alle Anderungen aufgenommen und die alten Einstellungen werden tiberschrie-
ben.
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Wenn die Nummer in eine vorhandene Produktnummer gedndert wird, erscheint eine War-
nung, dass dieses Produkt bereits vorhanden ist. Sie werden nun gefragt, ob Sie das vorhan-
dene Produkt durch das neue ersetzen mdchten oder nicht. Wenn Sie "1" betétigen, wird das
vorhandene Produkt durch das aktuelle ersetzt. Betétigen Sie "0", miissen Sie eine neue Num-
mer eingeben.

Nach Eingabe der Produktnummer driicken Sie "Enter", um diese zu bestitigen und um zum
Hauptmenii zuriickzugehen.
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4.3. Besondere Eingabefunktion

Wenn ein neues Programm erstellt worden ist und es sind mehrere Tests nétig, kann das Bedi-
enpersonal auf "editing"-Betrieb direkt umstellen oder auf den "auto"-Betrieb und umgekehrt.
Wenn bei Produktinderung eine spezifische Biegung gewéhlt wird, kann das Bedienpersonal
die automatische oder Schritt-fiir-Schritt Betriebsart wéhlen.

Falls man das Programm #ndern mochte, kann "Programm-Anderung" gewihlt werden, und
zwar direkt mit der "Programm"-Taste. Auf diese Art und Weise werden viele Tastenbedie-
nungsvorgange gespart, um den Programmwechsel schneller verlaufen zu lassen.

Bemerkung:
Diese spezielle Funktion kann mit verbundenen Programmen nicht benutzt werden.

4.4. Bemerkungen zur Eingabe

Nach Anderung der Programmdaten in Menii 4 wird die Steuerung nicht automatische berech-
net:

Druck

Dekompression

Einstellung der Bombiervorrichtung
Offset der Z-Achsenposition
Korrektur der X-Achsenposition

DN B W N =

Die Parameter 1 bis 4 werden nur automatisch neu berechnet, wenn der Parameter Automa-
tische Berechnungen editieren (Menii “Programmdaten”) aktiviert wurde (Wert = 1).

Der Parameter 5 wird nur automatisch neu berechnet, wenn der Parameter Biegeverkiirzung
(Menii “Programmdaten”) aktiviert wurde (Wert = 1). Zusétzliche Korrekturen der X-Achsen-
position konnen mit dem Parameter Korr. X (je Biegung) und G-Korr. (fiir alle Biegungen des
aktiven Programms) im automatischen und im schrittweisen Betrieb durchgefiihrt werden.
Ausfiihrliche Informationen zu beiden Parametern finden Sie im Kapitel Automatikbetrieb und
Schritt-fiir-Schritt-Betrieb.

Es gibt eine Ausnahme: wenn der Parameter Biegemethode verdndert wird, werden "Druck"
und "Dekompression" automatisch angepalt.

Auch werden Sie vielleicht feststellen, daf} die Simulation nicht einwandfrei verlauft, wenn Sie
Werkzeuge und/oder X-Achsenabmessungen veridndert haben.
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5. Programm-Ubersicht

5.1. Introduktion

Dieses Kapitel beschreibt das Menii "Produktiibersicht".

D S . . Lokales Verz.:products Masch.Nr:1
iR SUR =t Freier Platz: 13.481 MB Prod.Nr:2001

&
&

MMooma
P S B LY

wiihle Produkt = 2001 5.1

nach. lokal
Seite Verzeichn

vorige

Seite lischen

| Ansicht ‘ Filter ‘

5.a

In der Programmiibersicht sind alle Programme, die im Hauptspeicher vorhanden sind, aufge-
listet. Im Eingabefeld kann eine neue Produktnummer oder Zeichnungsnummer eingegeben
werden, um ein neues Programm aus dem Hauptspeicher zu wéhlen (zu laden). Das geladene
Produkt kann im Automatikbetrieb sofort ausgefiihrt werden. Jedes Element in der Liste setzt
sich aus einem Symbol und einer Nummer zusammen. Die Nummer ist ganz einfach die
Produktnummer, das Symbol kann folgende Bedeutungen haben:

das Produkt hat ein CNC-Programm, es liegt keine Zeichnung vor

das Produkt besteht aus einer 3D-Zeichnung, es liegt kein CNC-Pro-

o
(rot) gramm vor
m . das Produkt hat eine 2D-Zeichnung und ein CNC-Programm
(griin) . . N
(7 das Produkt besteht aus einer 3D-Zeichnung, es liegt kein CNC-Pro-
(rot) gramm vor
& das Produkt hat eine 3D-Zeichnung und ein CNC-Programm
(griin)
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Funktionstasten:

S1

82

S4

S5

S7

S8

END

Vorige Seite, Vorige Seite, wenn mehrere Seiten mit Produkten

nich. Seite

Ansicht

Filter

lokal
Verzeichn.

loschen

vorhanden sind

Naichste Seite, wenn mehrere Seiten mit Produkten
vorhanden sind

Taste zur Auswahl einer dieser drei moglichen Ansicht-
sarten:

- normal Verz.

- Verz. expand

- graf. Verz.

Mit dieser Funktionstaste kann eine zusétzliche Tasten-
zeile mit weiteren Funktionstasten fiir die Produktauswahl
aufgerufen werden:

- Prod. Nr.

- Zeichn. Nr.

- Suchen

Durch die Funktionstaste "lokales Verzeichnis" erscheint
ein neues Fenster mit einem Uberblick der Verzeichnisse
der Steuerung.

Ldschen aller Programme im Speicher

Ende der Produktwahl und zuriick zum Menu

Wenn die Funktionstaste "Ansicht" betitigt wird, erscheint eine vorlaufige Funktionsleiste mit

zusitzlichen Funktionstasten:

normal ‘ Ver graph

= |

Funktionstasten:
normal
Verz.
84

5b

Waihlen Sie eine normale Ansicht der Produktauswahl aus.
Dies ist die Standardeinstellung.
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Funktionstasten:
Verz. Sie erhalten eine ausfiihrliche Ubersicht der Produk-
expand tauswahl mit zusétzlichen Informationen zu jedem
S5 Produkt.

graf. Verz. Wihlen Sie eine grafische Ansicht der Produktauswahl
aus.

S6

Die anderen Funktionstasten konnen an dieser Stelle nicht ausgewihlt werden, bis eine dieser
Funktionstasten gewdhlt wurde. Die vorldufige Funktionsleiste verschwindet wieder.

Wenn die Funktionstaste "Filter" betdtigt wird, erscheint eine vorldaufige Funktionsleiste mit
zusitzlichen Funktionstasten:

Prod. ‘ Zeichn

Suchen

5.c

Funktionstasten:

Prod. Nr. Die Produkte werden in Spalten mit Symbolen und der
Produktnummer angezeigt. Die Produkte werden nach
ihrer Produktnummer sortiert. Dies ist die Standardeinstel-
lung.

S5

Zeichn nr.  Wenn die Funktionstaste S5, "Zeichnungsnr." in diesem
Fenster betatigt wird, wird die Produktliste automatisch in
der alphabetischen Reihenfolge der Zeichnungsnummern
sortiert.

Suchen Zum Start der Suchfunktion, so dass nach einem bestim-
mten Namen oder einer Nummer gesucht werden kann.

S6

S7
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J Ausfiihrliches Verzeichnis

S .. . Lokales Verz : products Masch.Nr: 1
S g Froduktubersicht Freier Platz : 8.103 MB Prod.Nr : 20001
Produkt |Zeichnungshnummer Nr. Bieg Typ Verhinden Stempel/Matrize
= 10 2 P-- 0 11
O 100 1 P20 I} 172
= 222 1 P-- 0 172
O 500 i P2D I} 11
&1 1001 COMPLEX 12 P3D 0 11
= 3012 12 / ABC 25006532/34 9 P-- I} 55
O 5800 2D PROFILE EXAMPLE 5 P20 0 11
O 9999 EXAMPLE 5 P20 I} 11
O 20001 2D EXAMPLE 5 P20 0 172
£ 30001 3D EXAMPLE 5 PiD I} 11
& 30002 3D EXAMPLE BENDS = 3D
& 30003 * 3D
= 50001 1 P-- 0 11
wiihle Produkt = 5.1
nach. . . Zeichn lokal lische
| Seite ‘ loschen ‘ Ansicht ‘ nr ‘ Verzeichn alle
5.d

Ausfiihrliches Verzeichnis, auf dem Schirm erscheint eine Produktiibersicht, die fiir jedes
Produkt folgende Angaben enthilt:

Produktnummer

Zeichnungsnummer

Anzahl Biegungen

Typeangabe

verbundenes Programm (0 = keine Verbindung)
gewihlte Werkzeuge (in der ersten Biegung)

. Suchfunktion

Wenn die Suchfunktion gewihlt worden ist, konnen Sie nach Produkten mit einer bestimmten
Nummer oder einem bestimmten Namen suchen. Unten im Bildschirm erscheint der Text
"Zum Laden suchen", um Thnen zu zeigen, dass Sie nun eine Zeichenfolge eingeben konnen,
nach der die Steuerung suchen soll. Sie kdnnen einen vollstindigen Namen, eine Nummer oder
nur einen Teil davon eingeben. Driicken Sie auf "Enter", um mit der Suche anzufangen.

Wenn Sie den Teil eines Namens eingeben und dieser Teil in mehreren Produktnamen
enthalten ist, zeigt die Steuerung alle Produkte an, die die betreffenden Zeichen enthalten. Es
ist ebenfalls mdglich, eine Kombination aus Namen und Nummer einzugeben.
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E3 Lokales Verz : products Masch.Nr: 1
Produktlibersicht : o
g oy Freier Platz : 8.103 MB Prod.Nr : 20001

Produkt |Zeichnungsnummer |Hr. Bieg |Typ |VYerbinden Stempel/Matrize

[ 5800 2D PROFILE EXAMPLE 3 1] i
O 9999 EXAMPLE 5 PZ2D 0 11
O 20001 2D EXAMPLE 3 P2D 0 172
7 30001 3D EXAMPLE 5 P3D 0 11
@ 30002 3D EXAMPLE BENDS = 3D

nach. Prod. lokal lische
Seite nr Verzeichn alle

‘ lischen ‘ Ansicht ‘

5.¢e

alphanum ‘
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5.2. Verzeichnisse

Biegeprogramme in der Steuerung kdnnen in unterschiedlichen Verzeichnissen gespeichert
werden. Der Name des aktiven lokalen Verzeichnisses steht in der Titelzeile.

Wenn die Funktionstaste "lokales Verzeichnis" im Produktmenii betitigt wird, erscheint ein
neues Fenster mit einem Uberblick der Verzeichnisse der Steuerung.

E3 .. . Lokales Verz.:products Masch.Nr:3
Y e LSO s Freier Platz: 695.000 KB Prod.Nr:9001
w1
=3
=5
W 5800
i 5900
@ so00
CIETTE Hard Diskidelem'dataproducts
.
[2<PARENT>
= TESTH

nach. erzeugen Wiahlen | abbrechen

_ Seite Unterverz

| vt | tter

5f

Funktionstasten:

erzeugen Ein neues Unterverzeichnis hinzufiigen. Der Name des
Unterverz. Unterverzeichnisses kann jede alphanumerische Zeichen-
S folge mit hochstens 8 Zeichen sein. Vermeiden Sie die Ver-
wendung von Schrégstrichen ("/").

loschen Ein Unterverzeichnis 16schen. Wenn das Unterverzeichnis
Unterverz. nicht leer ist, erzeugt die Steuerung die Meldung "VERZE-
S5 ICHNIS KANN NICHT ENTFERNT WERDEN". Ein
leeres Unterverzeichnis wird ohne Warnmeldung geldscht.
Das Standardverzeichnis ,,PRODUCTS" kann ebenfalls
geldscht werden. Wenn alle Unterverzeichnisse entfernt
worden sind, legt die Steuerung automatisch das Standard-
verzeichnis an.

Wabhlen Um das Verzeichnis auszuwéihlen, auf dem der Cursor
steht.

S6
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Funktionstasten:
Cursor- Zur Auswahl eines anderen Unterverzeichnisses.
A Taste auf/ab
Y

Sie konnen mit der Funktionstaste "Wéhlen" ein Unterverzeichnis aktivieren. Driicken Sie auf
"Enter", um den Inhalt des Unterverzeichnisses einzusehen. Wenn Sie sich ein Niveau nach
oben bewegen mochten, gehen Sie zum Verzeichnis <PARENT> und driicken auf ENTER.

Um das Verzeichnis auszuwahlen, in dem Sie sich gerade befinden, gehen Sie zu =-und
driicken auf "Wiéhlen’.

In diesem Menii ist es auBerdem mdglich, vorhandene Unterverzeichnisse zu entfernen (nur
leere) und neue Unterverzeichnisse anzulegen. Hierzu miissen Sie auf "Unterverz. anlegen”
driicken und den neuen Namen eingeben. Unterverzeichnisse werden so genannt, weil diese
Verzeichnisse sich unter dem lokalen Verzeichnis "\PRODUCTS" befinden.

D S . . Lokales Verz.:products Masch.Nr:5
Produktiibersicht
g eds Freier Platz: 695.000 KB Prod.Nr:9001
|1
=3
=45
I 5800
& 5900
5 6000
‘Hard Disk\delem\data\products
& .
[C3<PARENT=
C3TESTH
Neues Verzeichn = | TEST2 |
nach. erzeugen

alphanum.| Wihlen | abbrechen

_ Seite Unterverz

| vt

S5.g

Es ist nicht moglich, Produkte von einem Unterverzeichnis in ein anderes Unterverzeichnis zu
kopieren. Ein Produkt muss in einem Unterverzeichnis mit Hilfe von Menii 6:
"Produktsicherung" wieder hergestellt werden. Sie konnen den Namen des Unterverzeichnis-
ses nicht dndern.

Wenn Sie das Produktauswahlmenti verlassen, speichert die Steuerung das aktive Unterverze-
ichnis und das aktive Produkt (wenn ein Produkt ausgewéhlt wurde), bis ein anderes Verzeich-
nis oder Produkt ausgewahlt wird.
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Programmierung der Werkzeugen und Maschinenformen

6.

6.1. Introduktion

Dieses Kapitel beschreibt die Programmierung der Werkzeuge und Maschinenformen.
6.2. Stempelprogrammierung

6.2.1. Das Menu

Die Programmierung der Stanzungen wird mittels der Auswahl "Stanzungen" im Hauptmenii
gestartet. Das Profil kann mit Hilfe der Programmierungseinrichtungen der Steuerung angelegt

werden.
i Oberwerkzeuge | Freier Platz: 695.000 KB
Nr. Winkel [Grad] Hiohe [mm] Radius [mm] Code
1 a6.0 170.00 1.00 DELEM 01
v 2 86.0 220,00 1.00 DELEM 02
U 3 86.0 170.00 1.00 DELEM 03
U 4 86.0 220,00 1.00 DELEM 04
B a 28.0 170.00 1.00 DELEM 05
U 6 . . e
g 7 . . —
0 s . . e
g 9 . . —
¥ 10 . . .
U 1 e . e
¥ 12 . . .
U 13 e . e
U 14 . . .
U 15 e . e
W 16 . . .
0 17 e . e
W 18 . . .
B 19 e . e
Hummer = l] 71
| nach. ‘ Ansicht ‘ speichern lesen lasche andere
Seite Werkzeuyg | Werkzeug
6.a

Eine Stempelliste ist in die Kartei aufgenommen und wird abgebildet.

A

Ein neues Werkzeug konnen Sie durch Verschieben des
hinterlegten Cursorbalkens selektieren. Dies fiihrt nach
Driicken von S8 zur Zeichnung des Oberwerkzeugs.

V

S8
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Funktionstasten:

S1

82

83

S5

S6

S7

S8

Wenn die Funktionstaste "Ansicht" betitigt wird, erscheint eine vorlaufige Funktionsleiste mit
zusitzlichen Funktionstasten:

Vor. seite

nichste
Seite

Ansicht

Sicherungs
datei

lesen

losche
Werkzeug

andere
Werkzeug

Um aus den Seiten der Stempelkartei eine vorherige Seite
zu wihlen.

Um aus den verschiedenen Seiten der Matrizen-Kartei
die nachste Seite auszuwahlen.

Schaltfldche zur Auswahl einer der moglichen Ansicht-
sarten

- Verz. erweitern

- Graph. Verz.

- Graph. Hornverzeichn.

Werkzeuge aus dem Bestand auf einem Datentrager spe-
ichern.

Werkzeuge von einem Datentriager in die Steuerung
laden.

Werkzeug aus der Kartei entfernen.

Um die Werkzeugzeichnung zu dndern oder die Stempel-
daten zu bearbeiten.

Funktionstasten:
Verz.
expand

33 P

w19 . . .
er graph graph.
6.b

Waihlen Sie die normale Ansicht der Werkzeugauswahl
aus. Dies ist die Standardeinstellung.
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Funktionstasten:
graph Um einen grafischen Uberblick iiber die Werkzeuge zu
o4 Verz. erhalten, die in der Kartei vorhanden sind, einschl. der

Hauptmale des Stempels.

Die anderen Funktionstasten konnen an dieser Stelle nicht ausgewihlt werden, bis eine dieser
Funktionstasten gewihlt wurde. Die vorldufige Funktionsleiste verschwindet wieder.

. Grafische Verzeichnisiibersicht

i Oberwerkzeuge Freier Platz: 695.000 KB

Winkel 56.0 ° Winkel 86.0 °
Radius 1.00 mm Radius 1.00 mm
Hiahe 170.00 mm Hihe 220,00 mm
1:DELEM D1 2 : DELEM 02
Winkel 86.0 ° Winkel 86.0 °
Radius 1.00 mm Radius 1.00 mm
Hihe 170.00 mm Hihe 220,00 mm
3 : DELEM 03 4 : DELEM 04
Winkel 28.0°
Radius 1.00 mm
Hihe 170.00 mm
5 : DELEM 05 6:
Nummer = n i1
nach. Ansicht speichern lesen losche andere
Seite p Werkzeug | Werkzeug

6.c
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Die Stempelzeichnung bearbeiten

Auf der Anzeige werden Sie bei Programmierung eines neuen Stempels aufgefordert, die
ersten Abmessungen lhres Stempels einzugeben.

6 1) 1T H
Die Hohe des Werkzeugs. Wichtig: Dieser Hohenwert wird bei der Berechnung der
Biegetiefe verwendet.

Winkel......ooiiiiiiiiiiii i i i ittt .a
Der Winkel der Stempelspitze

AnschlieBend konnen Sie Winkel- und Langenmalle gemil Produktzeichnungsmoglichkeiten
eingeben.

i Oberwerkzeuge

Hr : 1
Code: DELEM D1

170.00
56.0
57.4 ? 72
auto. dndere Linie lische Daten
fertig Hiohe lischen | Zeichnung dndern
6.d
Funktionstasten:
auto fertig  Beendigung des Werkzeugprofiles bis zur Oberseite des
Stempels.
S1
iandere Um die Hohenmale zu dndern (kann nur dann ausgefiihrt
. Hohe werden, wenn die Werkzeugzeichnung vollstindig ist).
2
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Funktionstasten:
Linie Um eine Linie zu 16schen.
loschen
S3
losche Um das gesamte Werkzeug aus der Kartei zu 16schen.
Zeichnung
S4
Daten Um die spezifischen Werkzeugdaten und Koden zu
indern andern. (Siche Abschnitt 6.2.2.)
S5
Zuriick zur Kartei Ubersicht
END
. Hinweise fiir Zeichnung der Stempel auf dem Bildschirm

Die rechte Seite des Werkzeuges ist die Anschlagsseite.
Der untere Punkt des Stempels wird in die Mittellinie der Presse plaziert.

6.2.2. Spezifische Stempeldaten

Nr:1

i Oberwerkzeuge Code : DELEM 01
Code C =DELEMOD1
Widerstand R = §50.00  kN/mm
Linge L = 0 mim
Z-Position £ = 1] mm
Radius RA = 100 mm
Zudriickhidhe FH = 170,00 mm
Unterstiitzungstyp ST = 1 Kopf "4
Hihe 1 H1 = 40.0 mim
Hihe 2 H2 = 13.0 mim
Breite w = 20.0 mm

alphanum ‘ | |
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1 .C
Alpha numerische Werkzeugcoden (maximal 20 Zeichen).

Widerstand . ......oviiitiiiiii it i it i i i e R
Max. Stempelbelastung in kKN/mm

LaAnge. . oottt ittt ittt ittt ittt .L
Verwendete Stempelldnge

Z-Position . ....oviiiiii i i i i i i ettt Z
Offset-Position der mittleren Stempelposition beziiglich der Pressenmitte.
(Der Standardwert ist 0 mm).
Falls automatische Z-Achsen benutzt werden, wird der Z-Achsenwert berechnet mit: der
Blechlénge, Z-Abstand (Menii "Programmkonstanten") und der Z-Position.

Draufsicht
’— Z-Abstan
Hinteranschlag
finger
Negatif | «——
— Positif
r—Z-position
Blech '
Blechmitte Presse mitte
6.f
Radius ......ccoiiiiiiiiiiiii it i it iiiiiininenans .RA
Stempelradius.

Dieser Parameter mul} als Wahlkriterium benutzt werden. Der Wert wird nicht bei
Berechnungen benutzt.

Zudriickhohe ........ciiiiiiiiiiiiiiiii it iiiiiiiiienenns FH
Die gesamte Werkzeughdhe wird benutzt, um den Geschwindig-keitsiibergangspunkt
(Mutepunkt) zu berechnen.

Diese Hohe wird verwendet um den Y-Achsewert zu berechnen beim Zudriicken. Der Default-
Wert fiir diesen Parameter ist die Standardwerkzeughohe, die programmiert ist. Jedesmal,
wenn die Standardhdhe gedndert wird, wird die Zudriickhohe angepalit an die Werkzeughdhe
(wegen der Sicherheit). Siehe Abb. 6.g.

Die gesamte Werkzeughdhe wird benutzt, um den Geschwindigkeitsiibergangspunkt
(Mutepunkt) zu berechnen. Die Zudriickhohe wird benutzt, um beim Zudriicken des Produktes
die Endposition der Y-Achsenoberwange zu berechnen. Bei der Berechnung wird die zwe-
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ifache Blechdicke beriicksichtigt. Im Menu 11 kénnen Sie auch einen Zudriickoffset program-
mieren. Dieser Wert wird dem Wert fiir die zweifache Blechdicke hinzugefiigt.

ZudirtUckhihe
Werkzeughihe

Unterstutzungstyp . ...oovvtiitiiiiieinrenreneencensensenses ST
Mit Hilfe dieser Schaltfunktion konnen anders montierte Stempel beriicksichtigt werden.
Bei solchen Stempeln kann es zu Ungenauigkeiten bei der Stempelhdhe und der sich
ergebenden Y-Achsenposition kommen. Die Steuerung unterscheidet zwischen den
beiden Einstellungen Kopfmontage und Schultermontage.
0 = Schultermontage (Standardeinstellung)
1 = Kopfmontage

Betitigen Sie die Schaltfldche @, um die bendtigte Einstellung auszuwihlen.

ot essheatn pressheatn

A
!

punch putch
head shoud der
monnted tmooatted

6.h

Wenn Sie "Schultermontage" gewéhlt haben, wird die Y-Achsenposition mit der standardmafi-
gen Stempelhohe berechnet. Dies ist die Standardeinstellung.
Wenn Sie Kopfmontage gewihlt haben, wird die Berechnung der Y-Achsenposition korrigiert.
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6.3.

Matrizenprogrammierung

6.3.1. Das Menu

Die Programmierung der Matrizen wird durch die Auswahl von "Unterwerkzeuge" im Haupt-
menti gestartet.

ﬁ Unterwerkzeuge | Freier Platz: 695.000 KB
Nr. |V [mm] |Winkel [Grad] Hihe [mm] Code
1 6.20 30.0 120.00 DELEM 01
M 2 8.40 30,0 120.00 DELEM 02
M 3 10.40 30.0 120.00 DELEM 03
M 4 12.40 30,0 120.00 DELEM 04
M & 16.60 30.0 120.00 DELEM 05
g e _ . . .
mr _ . . —
g s _ . . .
s _ . . —
B 10 . - -
B 1 - - -
B o1z . - -
B 13 - - -
o4 . - -
B 15 - - -
B 16 . - -
B 17 - - -
b 18 . - -
B 19 - - -
Hummer = l] 8.1
| nach. ‘ Ansicht ‘ speichern lesen lasche andere
Seite Werkzeug | Werkzeuy

6]

Unten folgt eine Ubersicht der programmierten Matrizen.

AN

v FEine Matrize kann selektiert werden mit dem hinter-
legten Cursor.

S8
Funktionstasten:

vorige Um aus den verschiedenen Seiten der vorhandenen

Seite Matrizen in der Kartei eine vorherige Seite auszuwahlen.

S1
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Funktionstasten:

néchste Um aus den verschiedenen Seiten der Matrizen-Kartei
S Seite die nichste Seite auszuwihlen.
2
Ansicht Schaltfldche zur Auswahl einer der moglichen Ansichten:
- Verz. erweitern
SE - graf. Verz.
speichern Werkzeuge aus dem Bestand auf einem Datentrager spe-
ichern.
S5
lesen Werkzeuge von einem Datentridger in die Steuerung
laden.
S6
losche Werkzeug aus der Kartei entfernen.
Werkzeug
s7
indere Andern der Werkzeugzeichnung oder kontrollieren der
o8 Werkzeug  Matrizendaten.
Zur Riickkehr zum Programmmentii.
END

Wenn die Funktionstaste "Ansicht" betdtigt wird, erscheint eine vorldufige Funktionsleiste mit
zusitzlichen Funktionstasten:

M 19 e . .
Ver ‘ graph

I I R

6.k
Funktionstasten:
Verz. Waihlen Sie die normale Ansicht der Werkzeugauswahl
expand aus. Dies ist die Standardeinstellung.
S3
graph Um eine grafische Ubersicht iiber die vorhandenen
Verz. Werkzeuge in der Kartei zu erhalten, einschl. der Haupt-
S4 :
malfle der Matrize.
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Die anderen Funktionstasten konnen an dieser Stelle nicht ausgewihlt werden, bis eine dieser
Funktionstasten gewdhlt wurde. Die vorldufige Funktionsleiste verschwindet wieder.

. Graphische Verzeichnisiibersicht
ﬁ Unterwerkzeuge Freier Platz: 695.000 KB
6.20 mm v 8.40 mm
30.0° Winkel 30.0°
120,00 mm Hihe 120.00 mm
1: DELEM 01 2 : DELEM D2
v 10.40 mm v 12.40 mm
Winkel 30.0° Winkel 30.0°
Hihe 120.00 mm Hihe 120.00 mm
3:DELEM O3 4 : DELEM D4
v 16.60 mm
Winkel 30.0°
Hihe 120.00 mm
5: DELEM D5 6:
Nummer = n 8.1
nach. Ansicht speichern lesen lasche andere
Seite p Werkzeug | Werkzeug
6.1
. Matrizenzeichnung bearbeiten

Wenn mit der Zeichnung angefangen wird, miissen zuerst die Hauptmafle der Matrize eingege-
ben werden:

Die Hohe des Werkzeugs Wichtig: Dieser Hohenwert wird fiir die Berechnung der
Biegetiefe verwendet.

D VT0 ) 3111 AW
V-Offnung des matrizes.

WInKel ..o i i i i it iieiteneennenann o
Winkel des Matrizes.

V-Raditls «ovviiiiiiiiiiiiii it iitiieennensansassnsensenns RA
V-Matrize
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Die Mitte der V-Offnung wird in die Mittellinie der Maschine gebracht.

V-Matrizen-Offung
|

™ X R‘T

6.m

Die V-Offnung ist die Entfernung zwischen den sich kreuzenden Beriihrungs-linien.

Nach Eingabe der Parameter konnen die wichtigsten AuBlen-Profile Threr Matrize gezeichnet
werden. Die rechte Seite Threr Matrize ist die Anschlagsseite. Die Mitte der V-Offnung wird in
die Mittellinie der Maschine gebracht.

Hr : 1
ﬁ R | Code: DELEM D1

SD.D/

1z0.00

auto. ‘ dndere Linie lische Daten | | |

fertig Hiohe lischen | Zeichnung dndern
6.n

Die Linge der flachen Sektion auf der rechten Seite der V-Offnung wird gebraucht, um die

Minimum X-Achsen Position fiir die "R-Achsen Kollision mit Matrize" zu berechnen (X-

Sicherheit).

Funktionstasten:

Die Funktionen der Softtasten sind identisch mit denen der Stempelprogrammierung (Siehe
Abschnitt 6.2).
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6.3.2. Spezifische Matrizendaten

Hr:1

ﬁ Unterwerkzeuge Code : DELEM D1

Code C =DELEMOD1
Widerstand R = 0530 kN/mm
X-Sicherheit SN = 10.3 mm
¥X-Sicherheit Gedreht (Neg.) ST = 10.5 mm
Mute M = 4 mm
Zudriickhidhe FH = 12000 mm
Zweiter X-Sicherheit SN = 10.5 mm
Fweiter X-Sicherh. Gedreht {Neg.) ST = 105 mim

Alphanumerische Werkzeugnamen (maximal 20 Zeichen).

Widerstand ......oviiiiiiiii it i i i it i it R
Max. Matrizenbelastung in kN/mm

X-sicherheit...... ..ot i i i i i SN
Berechnete Sicherheitszone (Minimum X-Achsen Wert). Diese programmierte Sicher-
heitszone ist der minimale X-Achsenwert der benutzt wird, wenn eine R-Achse montiert
ist. Hierdurch wird Finger/Matrizen-Kollision vermieden. Der angezeigte minimale Wert
wird automatisch vom Matrizenmal3 wie folgt berechnet:
X-SICHERHEIT = FS + 1/2 V wobei:
FS= Flache Teil auf der rechten Seite der V-Offnung
V = V-Offnungswert
In dieser Formel ist auch ein extra kleiner Sicherheitswert zugefiigt.

X-Sicherheit umgedreht (negativ)............ccoiiiiiiiiinnes ST
Dieser zweite Sicherheitswert wird aktiv, wenn die Matrize in umgedrehter Position
benutzt wird. Dies kann dadurch erreicht werden, dass die Matrize mit einem negativen
Wertbei der Biegefolgeberechnung programmiert wird. Zum Beispiel: Programmieren
Sie fiir die Matrize Nummer 2: "-2", wenn Sie die Matrize in umgedrehter Position
benutzen mochten. In dieser Situation wird der Parameter ST als Sicherheitszone fiir den
Hinterschlag benutzt.
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MUte . oitiiiiiiiiiiiitiieeeeeeeeescesacessscsnsccnnsens M
Ubergangspunkt. Abstand oberhalb des Bleches, bei dem der Geschwindigkeitswechsel
stattfindet.

Zudriickhohe ..... ..ottt ittt JH
Die gesamte Werkzeughdhe wird benutzt, um den Geschwindig-keitsiibergangspunkt
(Mutepunkt) zu berechnen.
Diese Hohe wird verwendet um den Y-Achsewert zu berechnen beim Zudriicken. Der
Default-Wert fiir diesen Parameter ist die Standardwerkzeughdhe, die programmiert ist.
Jedesmal, wenn die Standardhéhe geéndert wird, wird die Zudriickh6he angepal3t an die
Werkzeughdhe (wegen der Sicherheit). Siche Abb. 6.1.

Werkzeughihe

Die Zudriick-h6he wird benutzt, um beim Zudriicken des Produktes die Endposition der
Y-Achsenoberwange zu berechnen. Bei der Berechnung wird die zweifache Blechdicke
beriicksichtigt. Im Menu 11 kénnen Sie auch einen Zudriickoffset programmieren.
Dieser Wert wird dem Wert fiir die zweifache Blechdicke hinzugefiigt.

Zweiter X-sicherheit .......cciiiiiitiiieineeeneeenneennns SN

Zweiter X-sicherheit umgedreht (negativ)..................... ST
Die zweite automatisch berechnete Sicherheitszone (minimaler X-Achse-Wert) wird
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benutzt, wenn eine R-Achse montiert ist. Der Wert ist der Abstand von der Mitte der V-
Offnung bis zum &uBersten Punkt der Zeichnung der Matrize (an der rechten Seite).
AuBerdem wird eine zuséitzliche Sicherheitstoleranz von 1 mm hinzugefiigt. Wenn sich
die Matrize in gedrehter Position befindet, wird der Abstand zur linken Seite benutzt.
Diese Werte werden bei jeder Anderung der Matrizenzeichnung berechnet. Diese
Zweiter X-Werte konnen nicht von Hand geéndert werden.

§1

H2 ist die Hohe der Zweiter X-Werte. H2 ist auf dem Bildschirm nicht sichtbar. Siehe fiir eine
Erlauterung der Sicherheitszonen die Beispielzeichnung. Die S2 und H2-Werte werden autom-
atisch generiert
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6.4. Pressbalken und Presstisch
% PreRbalken Freier Platz: 695.000 KB
Nr. Hihe [mm] Code
= 1 1030 DELEM 01
= 7z
= 3
= 4
= 5
= 5
= 7
= B
= 9
= 1p
Nummer = n 9.1
nach. Ansicht speichern lesen lasche andere
Seite p Werkzeug | Werkzeug
6.s
Funktionstasten:
Ansicht Taste zur Auswahl einer dieser zwei moglichen Ansicht-
sarten:
SE - Verz. expand
- graf. Verz.
speichern Werkzeuge aus dem Bestand auf einem Datentriager spe-
ichern.
S5
lesen Werkzeuge von einem Datentrdger in die Steuerung
laden.
S6
losche Werkzeug aus der Kartei entfernen.
Werkzeug
s7
Werkzeug  Um die Maschinenformzeichnung zu bearbeiten oder um
5 indern die Mal3e zu priifen.
8
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Wenn die Funktionstaste "Ansicht" betdtigt wird, erscheint eine vorldufige Funktionsleiste mit
zusdtzlichen Funktionstasten:

M 19 e . .
Ver ‘ graph

I I

6.t
Funktionstasten:
Verz. Wihlen Sie die normale Ansicht der Werkzeugauswahl
expand aus. Dies ist die Standardeinstellung.
S3
graph Um eine grafische Ubersicht iiber die vorhandenen
o Verz. Maschinenformen in der Kartei zu erhalten.

Die anderen Funktionstasten konnen an dieser Stelle nicht ausgewéhlt werden, bis eine dieser
Funktionstasten gewdhlt wurde. Die vorldufige Funktionsleiste verschwindet wieder.

Das Profil Threr Maschine wird auf die gleiche Weise gezeichnet wie Stempel und Matrize.
Genauso wie bei den Werkzeugen ist die rechte Seite der Zeichnung die Anschlagsseite der
Maschine.

Bevor Sie anfangen, die Maschinenprofile (untere, obere Seite) zu zeichnen, miissen Sie die
Pressenbalkenhdhe eingeben, wenn sich der bewegende Teil der Oberseite im mechanischen
Oberentotpunkt befindet.

Die nach der Eingabe der Hohe der Maschinenform angegebene Lange ist der Abstand von der
Mittellinie bis zur Vorderseite oder Riickseite der Maschine.
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1030

auto. andere Linie
fertig Hohe

Zeichnung

6.u

Fiir die untere Seite der Maschine wird die Hohe der Tischoberfliche zum FufSbodenniveau
definiert.

950

auto.
fertig
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6.5. Speichern/Laden von Werkzeugen

Mit der Funktionstaste "Sicherungsdatei" (in jedem Werkzeugmenii) wird das Dialogfenster
"Stempel speichern" gedffnet. In diesem Menti ist es moglich, Werkzeuge in einer Sicherungs-
datei zu speichern. Dieses Verfahren verlauft fiir alle Werkzeuge und Maschinenformen gleich
und héngt nicht vom Verzeichnis der Sicherungsdatei ab (Diskette, Netzwerk).

Wenn die Funktionstaste "Sicherungsdatei" betitigt worden ist, erscheint ein Fenster, das wie
folgt aussieht.

i Oberwerkzeuge To : TOOLS

aaaa
[L Sy N

Oberwerkzeug = .]

nach. alle Backup
Seite Verzeichn

Code ‘ | | Ansicht

6.w

Oben im Fenster wird das Verzeichnis der Sicherungsdatei angegeben. Wenn dieses Verzeich-
nis nicht korrekt ist, kdnnen Sie das Unterverzeichnis mit der Funktionstaste "Sicherungs-
verzeichnis" dndern.

Um ein Werkzeug zu speichern, miissen Sie seine Nummer von der Liste eingeben und auf
"Enter" driicken.

Funktionstasten:

Alle Alle Werkzeuge speichern.

83

Sicherungs Ein Unterverzeichnis, in dem Werkzeuge gespeichert

o verzeichn.  werden, anlegen, dndern oder entfernen.
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Funktionstasten:
Code Uber Code statt iiber Nummer auswéhlen.
S5
Ansicht Taste zur Auswahl einer dieser drei moglichen Ansicht-
sarten:
S8
- normal Verz.

- Verz. expand
- graf. Verz.

Fiir die Erstellung von Sicherungsdateien ist es moglich, Unterverzeichnisse zu verwenden.
Unterverzeichnisse konnen in diesem Menii angelegt werden. Wenn die Funktionstaste
"Sicherungsverzeichnis" betitigt wird, erscheint ein neues Fenster mit einer Liste der verfiig-
baren Sicherungsverzeichnisse. Ein gewéhltes Verzeichnis kann Produkte und Werkzeuge
enthalten, so dass - wenn notig - jeder Benutzer iiber seinen eigenen Bestand an Produkten und
Werkzeugen verfiigen kann.

i Oberwerkzeude Von:'Hard Diskidelem'data‘tools Freier Platz:
g Bis:F:\USB Hard Disk 0.000 KB

WSB Hard Disk
.
[2«PARENT>
3 PRODUCTS

W TOOLS

lischen

Unterverz Wiahlen | abbrechen _

vorige erzeugen

_ Seite Unterverz

| =

6.x

Sie konnen neue Unterverzeichnisse mit den Funktionstasten "Unterverz. anlegen" und
"Unterverz. entfernen" anlegen oder vorhandene 16schen. Wenn bereits Unterverzeichnisse
vorhanden sind, konnen Sie mit den Pfeiltasten das benotigte Verzeichnis wéhlen und iiber
"Enter" 6ffnen.
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Funktionstasten:

erzeugen Ein neues Unterverzeichnis hinzufiigen. Der Name des
Unterverz. Unterverzeichnisses kann jede alphanumerische Zeichen-

S folge mit hochstens 8 Zeichen sein. Vermeiden Sie die
Verwendung von Schrigstrichen ("/").
loschen Ein Unterverzeichnis 16schen. Wenn das Unterverzeich-
Unterverz. nis nicht leer ist, erzeugt die Steuerung die Meldung:
S5 "KANN VERZEICHNIS NICHT ENTFERNEN".

Die Vorgehensweise "Werkzeuge laden" unterscheidet sich vom Verfahren "Werkzeuge spe-
ichern". Wenn Sie 'Werkzeuge laden' wihlen, priift die Steuerung, ob die Werkzeugnummer
bereits in der Steuerung vorhanden ist. Wenn dies nicht der Fall ist, wird das Werkzeug autom-
atisch von der Diskette zur Steuerung kopiert. Wenn die Werkzeugnummer bereits existiert,
haben Sie drei Moglichkeiten:

- abbrechen (driicken Sie S3), die Werkzeugnummer wird nicht geladen.

- iiberschreiben (driicken Sie S4), das Werkzeug in der Steuerung wird durch das Werkzeug
von der Diskette ersetzt.

- Neue Nummer (driicken Sie S5), die Werkzeugnummer des Werkzeugs auf der Diskette wird
vor dem Laden von Diskette zuerst umbenannt.

Das bedeutet, dafl im Fall der Neue Nummer eine neue Werkzeugnummer vorgeschlagen wird.
Diese neue Werkzeugnummer ist die erste freie Werkzeugnummer in der Werkzeugkartei. Sie
konnen die vorgeschlagene Werkzeugnummer mit der Eingabetaste bestétigen oder die Num-
mer einer anderen freien Werkzeugnummer eingeben und durch Driicken der Eingabetaste
bestitigen.
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i Oberwerkzeuge Von : TOOLS

D]
w3

& Werkzeuyq in Maschine vorhanden!

6.y

Hinweis:

Werkzeuge sind durch ihre Maschinennummer mit der Steuerung verbunden. Wenn mit der
Handlung "Wiederherstellen" angefangen wurde, zeigt die Steuerung nur die Werkzeuge, die
die gleiche Maschinennummer wie die Steuerung haben.

Wenn aus irgendeinem Grunde die Maschinennummer geandert wurde, muss eine neue
Werkzeugsicherung vorgenommen werden, um die Steuerungswerkzeuge mit ihrer neuen
Maschinennummer zu speichern.
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7. Sicherungsdateien von Produkten und Werkzeugen

7.1.  Einfithrung

In diesem Kapitel wird beschrieben, wie Sie eine Sicherungsdatei Threr Produkte und
Werkzeuge erstellen miissen. Die Vorginge zum Speichern oder Einlesen von Daten sind bei
allen Medientypen fiir eine Sicherungsdatei identisch: Diskette, ein Netzwerk oder einen USB-
Datentrager.

Das tatsachliche Sicherungsverzeichnis besteht aus einem Speichermedium (USB Disk,
Netzwerk) und einem Verzeichnis. Die Wahl der Geréte hdangt davon ab, welche an die
Steuerung angeschlossen sind. Wenn notig, konnen Verzeichnisse angelegt und gewahlt wer-
den. Die Verzeichnisse fiir Sicherungsdateien zur Ablage von Produkten und Werkzeuge wer-
den unabhingig voneinander festgelegt.

Wloppy

— ‘FProducts

— “Tools

WIEE Hard Disk

— ‘FProducts

— “Tools

"“Products

YTools

7.a
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7.2.  Navigieren im Verzeichnis

Wenn die Funktionstaste "Sicherungsverzeichnis" betétigt wird, erscheint ein neues Fenster
mit einer Liste der verfiigbaren Sicherungsverzeichnisse.

Produkt speichern Von:products Freier Platz:
Bis:\USB Hard Disk\PRODUCTS 28.155 MB

=3
=5
B 5800
& 5900
i 6000
L9001 wSB Hard DiskiPRODUCTS

.

3= PARENT>

"a?h' erzeugen Waihlen | abbrechen

_ Seite Unterverz 6.2

7.b

In diesem Fenster konnen Sie sich durch die Verzeichnisstruktur Thres Geriéts fiir
Sicherungsspeicherungen bewegen. Driicken Sie auf "Enter", um den Inhalt des Unterverze-
ichnisses einzusehen. Wenn Sie sich ein Niveau nach oben bewegen mochten, gehen Sie zum

Verzeichnis <PARENT> und driicken Sie auf ENTER. &- Um das Verzeichnis auszuwéhlen, in
dem Sie sich gerade befinden, gehen Sie zu und driicken auf "Wéhlen".

Wenn Sie von einem Gerét auf ein anderes umstellen mdchten, driicken Sie ein paar Mal auf
das Symbol <PARENT>, bis Sie das hochste Niveau erreicht haben. Von dort aus konnen Sie
das richtige Gerit auswéhlen und das gewiinschte Unterverzeichnis angeben.

Wenn eine Netzwerkverbindung zur Verfiigung steht, miissen Sie zuerst "Network" auswéhlen
und dann eines der angezeigten Netzwerkvolumen angeben. AnschlieBend verlauft dies
dhnlich bei anderen Geriten.

Sie konnen neue Unterverzeichnisse mit den Funktionstasten "erzeugen Unterverz." und
"Unterverz. entfernen" anlegen oder vorhandene 16schen. Wenn bereits Unterverzeichnisse
vorhanden sind, konnen Sie mit den Pfeiltasten das bendtigte Verzeichnis wéhlen und iiber
"Wahlen" 6ffnen.
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Funktionstasten:
erzeugen
Unterverz.
84
loschen
Unterverz.
S5
7.3.  Produktsicherung

Ein neues Unterverzeichnis hinzufiigen. Der
Name des Unterverzeichnisses kann jede alpha-
numerische Zeichenfolge mit hochstens 8
Zeichen sein. Vermeiden Sie die Verwendung von
Schragstrichen ("/").

Ein Unterverzeichnis 16schen. Wenn das Unter-
verzeichnis nicht leer ist, erzeugt die Steuerung
die Meldung: "KANN VERZEICHNIS NICHT
LOSCHEN".

Um ein Backup von Programmen auf Datentrdgern vorzunehmen, wihlen Sie "Produkt-
Backup" im Hauptmenii.

QQ Produkt speichern

WUSB Hard Disk\PRODUCTS

WUSB Hard DiskiPRODUCTS

lesen
Produkte

speichern
Produkte

\USB Hard DiskiPRODUCTS

7.c

In diesem Fenster ist eine Sicherungs- oder eine Wiederherstellungsfunktion verfiigbar. Es
wird auch angegeben, in welchem Verzeichnis eine Sicherungsdatei angelegt wird (Diskette,
Netzwerk usw.).
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Funktionstasten

speichern

Produkte
S1

lesen

Produkte
S2

Zum Offnen des Sicherungsdatei-Meniis, um Produkte in
einem Verzeichnis zu speichern.

Zum Offnen des Wiederherstellungs-Meniis, um
Produkte aus einem Verzeichnis zu laden.

Wenn "Sicherungsdatei Produkte" gewéhlt worden ist, erscheint ein Fenster, das wie folgt

aussieht:

QQ Produkt speichern

Freier Platz :
30.608 MB

Von : products
To : \USB Hard Disk\PRODUCTS

Produkt-Nr =

nach.
Seite

‘ alle ‘

6.1
lokal
Verzeichn

Backup

Verzeichn Ansicht

nr

Feichn ‘

Oben im Fenster wird das Verzeichnis der Sicherungsdatei angegeben. Wenn dieses Verzeich-

7.d

nis nicht korrekt ist, konnen Sie das Unterverzeichnis mit der Funktionstaste "Sicherungs-
verzeichnis" @ndern. Sie konnen auch das Menii Programmkonstanten aufrufen, um das
Verzeichnis, in dem die Produkte gespeichert werden, zu dndern.

Um ein Produkt zu speichern, miissen Sie seine Nummer von der Liste eingeben und auf

"Enter" drucken.
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Funktionstasten:

83

S4

S5

S7

S8

Alle

Backup
verzeichnis

Zeichn. nr.

lokal
Verzeichn.

Ansicht

Alle Produkte laden

Sicherungsverzeichnis anlegen, dndern oder
entfernen

Wechsel zwischen Zeichnungs- / Produktnummer

Ubersicht der von Hand angelegten Produktverze-
ichnisstruktur auf der Festplatte der Steuerung.

Taste zur Auswahl einer dieser drei moglichen
Ansichtsarten:

- normal Verz.

- Verz. expand

- graf. Verz.

Die Erstellung einer Sicherungsdatei findet ohne Bedingungen statt. Wenn der Vorgang Wied-
erherstellen gestartet wurde, priift die Steuerung, ob das Produkt bereits in der Steuerung
vorhanden ist. Wenn dies der Fall ist, werden Sie gefragt, ob Sie das vorhandene Produkt
ersetzen oder diesen Vorgang abbrechen mdchten.

7.4. Sicherungsdatei von Werkzeugen

Um ein Backup von Werkzeugen auf Datentrdgern vorzunehmen, wéhlen Sie "Werkzeug-
Backup" im Hauptmenii.
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. \USB Hard Disk:TOOLS
# Werkzeuge speichern eI

\USB Hard DiskiTOOLS

WUSB Hard DiskiTOOLS

speichern lesen
Werkzeuge| Werkzeuge

Backup
Verzeichn

7.e

Mit diesem Menii wird eine Sicherungsdatei aller programmierten Werkzeuge in der Steuerung
angelegt fiir Stempel, Matrizen und Maschinenformen. Wenn diese Funktion aktiviert ist,
erscheint eine Warnmeldung, dass vorhandene Werkzeuge mit der gleichen Nummer im Zielv-
erzeichnis tiberschrieben werden.

Funktionstasten:
speichern Alle Werkzeuge im Verzeichnis speichern.
Werkzeuge
S1
lesen Alle Werkzeuge aus dem Verzeichnis wiederher-
o Werkzeuge stellen.
Backup Sicherungsverzeichnis anlegen, éndern oder
o4 verzeichn. entfernen

Um nur einige Werkzeuge zu laden oder zu speichern, miissen Sie zu den spezifischen Meniis
dieser Werkzeuge gehen und jedes Werkzeug einzeln speichern oder laden. Dies wurde im
Kapitel Werkzeuge ausfiihrlich erldutert.

Das Wiederherstellen verlauft dhnlich wie die Anfertigung einer Sicherungsdatei: Beim Start
erscheint eine Warnmeldung, dass vorhandene Werkzeuge in der Steuerung durch die importi-
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erten Werkzeuge tliberschrieben werden.

Werkzeuge sind durch ihre Maschinennummer mit der Steuerung verbunden. Wenn mit dem
Wiederherstellen angefangen wird, importiert die Steuerung nur die Werkzeuge, die die gle-
iche Maschinennummer wie die Steuerung haben. Wenn aus irgendeinem Grunde die
Maschinennummer geéndert wurde, muss eine neue Werkzeugsicherung vorgenommen wer-
den, um die Steuerungswerkzeuge mit ihrer neuen Maschinennummer zu speichern. Wenn dies
nicht geschehen ist, erfasst die Steuerung keine Werkzeuge beim néchsten Wiederherstellen.

. WSB Hard Disk\TOOLS
# Werkzeuge speichern | e EE

¢ - H

\USB Hard DiskiTQOLS

Backup
Verzeichn

7.f

lesen
Werkzeuge

speichern
Werkzeuge
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8. Programmadaten

8.1. Introduktion

Wihlen Sie zur Programmierung der Programmkonstanten "Programmdaten" im Hauptmenii.
Die Programmkonstanten finden sich auf mehreren Seiten. Sie werden in den folgenden
Abschnitten ndher erldutert.

8.2. Allgemein

ﬁ Programmdaten

Allgemein | Materialien | Programmeinstellungen | Berechnungseinstellungen | Produktior | %

Allgemein
Zoll/Mm IS = 1] mm
Ton/KNWahl TS = 0 kN IT4
Sprache LA = 1 German Tl
Sprache Hilfe HL = 0 English "

IS = m mm

nach.
Seite

Mit den Funktionstasten "Néchste Seite" (S2) und "Vorige Seite" (S1) kdnnen Sie durch die
einzelnen Seiten mit Parametern blattern. Mit den Pfeiltasten Auf/Ab konnen Sie die einzelnen
Parameter auswihlen.

W Z00) |74 11 1 IS
1 = MaBe in ZollmalBlen
0 = Mafe in Millimeter

Betitigen Sie die Schaltflache @, um die bendtigte Einstellung auszuwéhlen.

Tonnen/KN-Wakhl. . ....iiitiiitiiit ittt tireeeeeeeeeenneennns TS
1 = Tonnen
0=kN

Es ist mdglich, die Einheit fiir alle Druckwerte in Tonnen oder kN auszudriicken.

Betitigen Sie die Schaltflache @, um die bendtigte Einstellung auszuwéhlen.

V0606, 8.1



b Programmcdaten
Allgemein | Materialien | Programmeinstellungen | Berechnungseinstd English uktior <2 |3
v German
.E.U.U.E.m.ﬁ.i.ll Danish
Zoll/Mm s = 0 mm French
Ton/KNWahl TS = 0 kM ltalian
Sprache LA = 1 [0 Dutch i
Swedish
Czech
Spanish
Finnish
Portugese
Palish
Lithuanian
Slovenian
Turkish
Russian
Brazilian
Chinese
| nach. ‘ | | | Korean
Seite Japanese
8.b
Sprache ......coiiiiii ittt ittt ittt LA
Wihlen Sie die Sprache fiir die Benutzerschnittstelle. Die folgenden Sprachen sind ver-
fligbar:
0 = Englisch 11 = Polnisch
1 = Deutsch 12 = Litauisch
2 = Dénisch 13 = Slowenisch
3 = Franzo6sisch 14 = Tiirkisch
4 = Ttalienisch 15 = Russisch
5 = Niederlandisch 16 = Brasilianisch
6 = Schwedisch 17 = Ungarisch
7 = Tschechisch 21 = Chinesisch
8 = Spanisch 22 = Trad. Chinesisch
9 = Finnisch 23 = Koreanisch

10 = Portugiesisch 24 = Japanisch

Es hingt von der Maschinenkonfiguration ab, welche Sprachen verfiigbar sind.

Betitigen Sie die Schaltfldche @, um die bendtigte Einstellung auszuwéhlen.
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Sprache Hilfe. ...ttt iiiiiiiiiinnnnnn, HL
Wihlen Sie die Sprache fiir die online Hilfe. Die Sprache der Hilfefunktion ist standard-
maBig die gleiche Sprache wie die der Benutzerschnittstelle. Wenn diese Sprache bei der
Hilfefunktion nicht verfiigbar ist, wird Englisch gewahlt.
Die Hilfefunktion ist in den folgenden Sprachen verfiigbar:

0 = Englisch
1 = Deutsch
2 = Dénisch

3 = Franzosisch

4 = Jtalienisch

5 = Niederlandisch
6 = Schwedisch

7 = Tschechisch

8 = Spanisch

9 = Finnisch

Wenn sich der Cursor auf dem Parameter "Hilfesprache" befindet, erscheint die Schaltflachen
"Hilfesprache hinzufiigen". Mit dieser Schaltflache konnen Sie eine neue Hilfssprache an der
Steuerung einrichten. Achten Sie darauf, dass die bendtigte Datei auf der Festplatte der
Steuerung oder in einem anderen verfligbaren Verzeichnis (Netzwerk, USB-Speicher)
vorhanden ist.

ﬁ Programmdaten

Allgemein | Materialien | Programmeinstellungen | Berechnungseinstellungen | Produktior | %

Allgemein

Zoll/Mm 15 = ] mm Tl

T men (LR WAL I S— n -kl [

\USB Hard Disk'Manuals |

=)

& (PARENT)

= DANISH
DUTCH
ENGLISH
FINNISH
FRENCH
GERMAN
ITALIAN

SPANISH
SWEDISH

vorige nach. erzeugen laschen Wahlen

_ Seite Seite Unterverz | Unterverz

abhrechen ﬂ
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8.3. Materialien

b Programmcdaten |

Allgemein | Materialien | Programmeinstellungen | Berechnungseinstellungen | Produktior €|
1D Materialname o | E |
1

ALUMINUM 200 70000
3 ZINC 200 94000
4 STAINLESS STEEL (1.4016) 700 210000
] MATERIAL 5 400 210000
6 MATERIAL 6 400 210000
7 S -
L S .
9 - -
10 - -
1 - -
12 - -
13 - -
14 - -
15 - -
16 - -
17 - -
11.2
vorige nach. Bearheit. Laschen
Seite Seite Name Material
8.d

In diesem Fenster konnen Materialeigenschaften programmiert werden. Sie konnen vorhan-
dene Materialien bearbeiten, neue programmieren oder bestehende entfernen. Insgesamt kon-
nen maximal 99 Materialien in einer Steuerung programmiert werden.

Fiir jedes Material liegen drei Eigenschaften vor, die aufgerufen und bearbeitet werden kon-
nen.

Materialname .............ciiiiiiiiiiiiiiiiiiiienenene. s NA=
Name des Materials. Ein Materialname darf hochstens 25 Zeichen lang sein. Der Name
muss aullerdem mit einem Zeichen (nicht mit einer Zahl) anfangen).

Zugstirke . ... oiiiii it i i i ittt ittt D=
Die Zugstirke des gewéhlten Materials.

E-Modul .....oivuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeneineeneneeneene E=
E-Modul des gewihlten Materials. Aufler vorhandene Materialien aufzurufen und zu
bearbeiten, ist es mit den folgenden Funktionstasten moglich, neue Materialien zu pro-
grammieren oder vorhandene zu 16schen:
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Funktionstasten
bearbeit. Zur Anderung des Namens des aktuell gewihlten Materi-
Name als.
S5

loschen Mate- Zum Entfernen des Materials, das momentan auf dem

<6 rial Bildschirm angezeigt wird.

Die Materialien werden zunichst anhand der Materialnummer aufgelistet, die in der ersten
Spalte (ID) angegeben wird.

Die Liste kann nach den unterschiedlichen Eigenschaften geordnet werden. Wenn Sie tiber
eine Maus verfiigen, klicken Sie auf die Spalteniiberschrift. Die Materialien werden in auf-
oder absteigender Reihenfolge der jeweiligen Eigenschaft entsprechend geordnet.

Um ein vorhandenes Material zu dndern, begeben Sie sich zur betreffenden Linie und dndern
Sie die Werte, die Sie andern mdchten. Verwenden Sie die Enter-Taste zur Bestitigung eines
eingegebenen Wertes.

Zum Loschen eines vorhandenen Materials begeben Sie sich mit dem Cursor zur betreffenden
Linie und driicken die Funktionstaste "Material 16schen" (S4), um die Werte zu I6schen.

Zur Programmierung eines neuen Materials begeben Sie sich mit dem Cursor auf einen leeren
Speicherplatz und starten die Programmierung der neuen Werte.

8.4. Programmeinstellungen

b Programmcdaten

Allgemein | Materialien | Programmeinstellungen | Berechnungseinstellungen | Produktior €|

Allgemein
Maschinen-Nr. ____________MN- 5
Berechnung Winkelkorrektur Ml = 1 Freigegehen Tl
Winkelkorrektur Datenbestand ch = 1 Freigegeben "
Aufb. Auto Berechn AC = 0 AUS Tl
X1X2 Differenz Programmier. X¥ = 0 Winkelformat "
Ausgangswerte
Init. ¥ Offnung 13 = 200 mm
Druckyeschwindigkeit Ps = 20.0 mm/s
Default X-Achse Code XC = 2
Default X-Zeit XT = 0 sec

vorige nach.
Seite Seite
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Maschinennummer .........coieiitiieeneeeeencencensnnces MN =
Wenn in einer Fabrik mehrere Biegemaschinen vorhanden sind, kann es sinnvoll sein,
der Steuerung jeder Maschine eine einzigartige Maschinennummer zuzuweisen.
Die gewéhlte Maschinennummer wird mit dem Biegeprogramm gespeichert. Diese
Nummer wird gepriift, wenn ein Programm von einer Diskette oder einem Netzwerk ein-
gelesen wird. Wenn die Maschinennummer nicht stimmt, miissen Sie bestitigen, ob Sie
sie lesen wollen oder nicht. Wenn Sie die Frage nicht bestétigen, wird der Vorgang abge-
brochen.
Die Maschinennummer wird auch in den Dateinamen der Werkzeuge gespeichert. Wenn
die Maschinennummer in diesem Fenster gedndert wird, werden Sie aufgefordert, eine
neue Sicherung Threr Werkzeuge zu erstellen, weil die Dateinamen aller Werkzeuge
gemal der neuen Maschinennummer gedndert wurden.

Berechnung Winkelkorrektur.............cociiiiiiiiiine. MI
Mit diesem Parameter wird die Berechnung der Winkelkorrekturen ein- oder ausge-
schaltet.

Wenn dieser Parameter aktiviert wurde, kann der Bediener den gemessenen Winkel einer
Biegung eingeben und die Winkelkorrekturen berechnen lassen.

Mit diesem Parameter wird eingestellt, ob das Feld "Gemessener Winkel" im Korrek-
turfenster verfiigbar ist. Siehe Kapitel 10 fiir weitere Informationen iiber das Korrek-
turfenster.

Winkelkorrektur Datenbestand einschalten/ausschalten. ........ .CD=
Hierbei handelt es sich um eine Umschaltfunktion, so dass das Datenverzeichnis mit der
Winkelkorrektur ein- oder ausgeschaltet werden kann.
Winkelkorrekturen werden im Produktionsbetrieb (automatisch/Schritt fiir Schritt)
eingegeben. Diese Korrekturen werden im Produktprogramm gespeichert. Aullerdem ist
es noch moglich, diese Korrekturen in einem allgemeinen Datenverzeichnis mit
Winkelkorrekturen zu speichern. Auf diese Weise bleiben Korrekturen, die einmal fiir
bestimmte Biegungen eingegeben worden sind, fiir den kiinftigen Gebrauch bei anderen
Produkten verfiigbar.
Wenn diese Einstellung eingeschaltet worden ist, priift die Steuerung wihrend der
Produktion, ob die Korrekturen fiir ahnliche Biegungen im Datenverzeichnis vorliegen.
Wenn solche Korrekturen fiir bestimmte Biegungen tatséchlich verfiigbar sind, werden
sie nun angeboten. In anderen Fillen kdnnen Korrekturen eingefiigt und angeboten wer-
den.
Das Korrektur-Datenverzeichnis wird durch die Eingabe neuer Korrekturen wéhrend der
Produktion angepasst. Wenn das Datenverzeichnis mit diesem Parameter freigegeben ist,
werden alle neu eingegebenen Korrekturen in dem Datenverzeichnis gespeichert.
Wenn nach dhnlichen Biegungen gesucht wird, priift die Steuerung, ob Biegungen mit
den gleichen Eigenschaften wie bei der aktiven Biegung vorliegen. Die folgenden Eigen-
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schaften einer Biegung werden miteinander verglichen:

- Materialeigenschaften

- Dicke

- Matrizen6ftnung

- Matrizenradius

- Stempelradius

- Winkel

Die ersten flinf Eigenschaften einer Biegung miissen genau identisch mit der aktiven
Biegung sein, um mit einem Vergleich anfangen zu konnen. Wenn der Winkel der gle-
iche wie der bei der aktiven Biegung ist, wird die Korrektur vorgeschlagen. Wenn der
Winkel der aktiven Biegung eine maximale Differenz von 10° zu den beiden angren-
zenden Biegungen aufweist, wird eine Korrektur von diesen beiden Biegungen
eingefiigt. Wenn die sich hieraus ergebende Korrektur eine Differenz von mehr als 5° zu
einer der beiden anderen Biegungen aufweist, wird keine Korrektur vorgeschlagen.

Aufb. Auto-Berechnungen............cooiiiiiiiiiinnrennnes AC
Im Modus 'Programminderung' kdnnen Sie den Wert der programmierten Parameter
andern. Dies kann auch den Wert anderer Parameter beeinflussen. Mit diesem Parameter
konnen Sie festlegen, dal3 die anderen Werte automatisch berechnet werden sollen. Pro-
grammieren Sie 'autom. Berechnung editieren' auf 1.
Es gibt drei Fille, in denen die automatische Berechnung benutzt werden kann.
1. Wenn Sie den Wert der Parameter 'Material' oder 'Stiarke' 4&ndern, werden die fol-
genden Parameter automatisch neu berechnet und von der Steuerung gedndert:
- Druck
- Dekompressionsabstand
- Einstellung der Bombiervorrichtung
2. Wenn Sie den Wert des Parameters 'Lénge' dndern, werden die folgenden Parameter
automatisch neu berechnet und von der Steuerung geéndert:
- Druck
- Dekompressionsabstand
- Einstellung der Bombiervorrichtung
- Position der Z-Achse
3. Wenn Sie den Parameter 'Stempel' oder 'Matrize' 4ndern und wenn die Hohe des neuen
Stempels oder der neuen Matrize unterschiedlich ist UND NUR falls die 'Biegemethode'
'Pragung' oder 'Zudriicken' ist, wird der folgende Parameter automatisch neu berechnet
und von der Steuerung geédndert:
- Position der Y-Achse ('Biegeposition')
(Wenn die 'Biegemethode' 'Luftbiegen' ist (normale Situation), wird die Position der T-
Achse im automatischen Betrieb berechnet!)

Wenn die automatische Neuberechnung abgeschaltet ist (Standardsituation), bleiben
diese Parameter gleich. Wenn Sie allerdings den Cursor mit Hilfe der Cursortasten auf
diese Parameter stellen, wird der neu berechnete Wert in der Eingabezeile gezeigt. Durch
Driicken der Eingabetaste wird der alte Wert doch noch ersetzt. Auf diese Weise konnen
Sie sich fiir eine Anderung der Werte entscheiden.
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X1X2 Differenz programmierung ..........ccoeeeeeeeceescons XX =
0 = Winkelformat
1 = Projektionsmethode
Wenn es sich um zwei unabhéingige X-Achsen (X1 und X2) handelt und die Option OP-
X1X2 installiert worden ist, konnen Sie die Werte fiir X1, X2 in einem bestimmten Ver-
héltnis programmieren. Dies bedeutet, dafl Sie X1 und einen Winkelwert (Winkelmeth-
ode) oder X1 in einem Projektionsmal} programmieren konnen.
Bitte fragen Sie Thren Lieferanten um die Optionsbeschreibung, wenn diese Option
installiert worden ist.
Nur verfiigbar, wenn diese Option installiert ist.

Init. Y-OFffnung. . .. ooveiiii ittt ieeiieeennneennns A3 =
Default YachseOffnungswert (Vorwahl-Wert fiir die Y-Achse Offnung).
Der hier programmierte Wert wird als Anfangswert fiir den Parameter "Y-Achsen-Off-
nung" bei dem Menuii der Programmeingabe benutzt.

Pressingspeed. . ...covviiiiiiiiiiiiiiiiiieitieietaennaens PS =
Default pressing speed.

Default X-AchsenKode.............coiiiiiiiiiiiiiine. XC =
Dies ist der Ausgangswert fiir den Parameter "Code" in einem Biegeprogramm. Dieser
Parameter bestimmt den Zeitpunkt des Schrittwechsels in einem Biegeprogramm. Zuerst
wird der Codeparameter beim Postprozess und wihrend der Programmierung auf den
hier programmierten Wert eingestellt.
Der Ausgangswert dieses Parameters = 2.
Siehe auch das Kapitel "Datenvorbereitung/Daten bearbeiten" fiir weitere Informationen
zu dem Codeparameter.

Default X-Zeit. .. ..covviitiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieneenecnnnns XT =
Wiéhrend der Nachbearbeitung wird die Wartezeit beim Schrittwechsel auf Null gestellt.
Hier konnen Sie programmieren, ob Sie in Threr Standard Produkthandling eine ldngere
Wartezeit brauchen.
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8.5. Berechnung

ﬁ Programmdaten

Allgemein | Materialien | Programmeinstellungen | Berechnungseinstellungen | Produktior Q%

Berechnungseinstellungen
Aktive Biegetoleranztabelle 1] Berechnunyg
Datenvorhereitung Biegetoleranz _ BA = 1 Korrektur EIN "
Druckfaktor Pragen BF = 3
Zudriick-Offset OF = 000 mm
Z-Offset D = 10 mm

BE = m Berechnung

vorige nach.
Seite Seite ‘ | | | | | |
8.f
Aktive Biegetoleranztabelle...............ccoiiiiiiiiiiiiae, BE =

0 = intern / 1 = bendallw.tab

Biegetoleranz: Korrektur der X-Achse durch Plattenverkiirzung nach Biegung. Mit
diesem Parameter wird die Methode zur Berechnung der Biegetoleranz gewéhlt. Intern
bedeutet, dass die Standardformel der Steuerung verwendet wird, um die Biegetoleranz
zu berechnen. *Tabelle’ bedeutet, dass eine Biegetoleranztabelle mit Korrekturwerten
verwendet werden kann. Die Mdglichkeit 'Bendallw.tab' ist nur verfiigbar, wenn eine
Biegetoleranztabelle an der Steuerung verfiligbar ist.

Wenn eine Tabelle gewihlt wurde, erscheint der Name dieser Tabelle (falls sie einen
Namen hat) im Fenster.

Betitigen Sie die Schaltfldche @, um die bendtigte Einstellung auszuwéhlen.

Datenvorbeitung Biegetoleranz 1/0...............cociiiinn., BA =
0 = Korrektur AUS / 1 = Korrektur EIN
Mit diesem Parameter konnen Sie wéhlen, ob die programmierten Werte fiir die Biege-
toleranz korrigiert werden sollen. Diese Ein-/Aus-Einstellung bezieht sich nur auf Kor-
rekturen wihrend der Produktprogrammierung in Menii 3: Datenvorbereitung. Wenn ein
numerisches Programm in Menii 3 mit Korrekturen eingegeben worden ist, werden die
Achsenkorrekturen berechnet und im Programm gespeichert. Diese Korrekturen kénnen
in der Betriebsart Produktion aufgerufen und bearbeitet werden (siehe Kapitel 10).

Betitigen Sie die Schaltfldche @, um die bendtigte Einstellung auszuwihlen.

Diese Wahl wirkt sich nicht auf die Funktion Nachbearbeitung im Zeichnungsbetrieb aus.
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Wenn die Steuerung den Befehl zur Nachbearbeitung verwendet, um ein CNC-Programm aus
einer Zeichnung mit Biegefolge zu berechnen, beriicksichtigt sie immer die Biegetoleranz.
Wenn eine Biegetoleranztabelle vorliegt und der Cursor sich auf dem Parameter "Aktive
Biegetoleranztabelle" befindet, steht IThnen eine zusitzliche Funktionstaste zur Verfiigung’.
Mit dieser Funktionstaste kann die Tabelle angepasst werden, damit sie den Benutzeran-
forderungen entspricht. Die Tabelle erscheint in einem neuen Fenster mit einem eigenen
Funktionstastensatz.

Proarammdaten |

_ Material .&| Dicke |Winke| V-Matrize Korrektur
Allgemeir ] lukﬁmﬁlﬁ
1 1.50 90.00 10.00 1.22
1 1.50 90.00 12.00 3.33
Ber 1 1.50 90.00 16.00 4.44
1 2.00 45.00 10.00 2.10 -
1 2.00 45.00 12.00 2.05 1
1 2.00 45.00 16.00 1.70
1 2.00 90.00 8.00 114
1 2.00 90.00 10.00 -1.05
1 2.00 90.00 12.00 -1.00
2 1.00 90.00 10.00 -3.00
2 1.00 90.00 12.00 -4.00
2 1.00 90.00 16.00 5.00
3 1.00 90.00 16.00 5H.00
Material = 1 |
Ende

nach. Neu Lische ‘

_ Seite Eintrag Eintrag

| St

8.g

114

Jede Zeile enthélt einen Tabelleneintrag mit mehreren Parametern. In diesem Fenster sind die
folgenden Funktionen verfiigbar:

Schaltflichen:

Neu Ein- Eine neue Zeile in der Tabelle eingeben.

tra
sS4 &

losche Ein- Die aktuelle Zeile 16schen.
trag

S5

Verwenden Sie die Pfeiltasten, um zu dem Feld weiterzublittern, das Sie andern mochten.
Geben Sie dann den neuen Wert ein und driicken Sie auf ENTER. Es ist nicht moglich, in
diesem Menii eine Tabelle anzulegen. Nur wenn eine Tabelle in der Steuerung geladen wurde,
ist es moglich, deren Inhalte zu dndern.
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Fiir weitere Informationen iiber die Biegetoleranztabelle wird auf die Delem-Gebrauchsan-
weisung der Biegetoleranztabelle verwiesen.

Druckfaktor Pragen.........ccoiiiiiiiiiiiiiinennnrennnes BF =
Der bendtigte Druck fiir eine Luftbiegung wird mit diesem Faktor multipliziert, um den
Priagedruck zu erhalten.

Zudrickoffset . .....ovvieiiiiiiii ittt ittt OF =
Beim Zudriicken Thres Produkts hidngt die errechnete Tiefenposition fiir die Y-Achse-
noberwange von der programmierten Zudriickhohe Thres Spezialwerkzeugs ab sowie
von der Blechdicke (x2) und dem hier programmierten Offset, um ein zugedriicktes
Produkt gemédl Thren Wiinschen zu realisieren.

2 i T e ZD =
Wenn automatische Z-Achsen installiert sind, ist der Abstand der Anschlagfinger autom-
atisch berechnet. Der Z-Offset ist der Abstand des Anschlagfingers zum Ende der Platte.

L

L ist Plattenlinge

e

7N N7~

Z ist programmierte Z-offset

AL LSS
PSS L SIS

8.h
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8.6.  Produktionseinstellungen

ﬁ Programmdaten
alien | Programmeinstellungen | Berechnungseinstellungen | Produktionseinstellungen | Serda|®

Allgemein
Lagerzahlbetrieh
Auto Biegewechsel {Schritt) CSs = 1] Blockiert Tl
Parallelitat Offset PO = 000 mm
Zudriickoffnung 0P = 20.0 mm

Rorrekturen
Druckfaktor PC = 120 %
Klemmpunkt Korrektur CC = 0.00 mm
X Referenz Korrektur c1 = 000 mm
X2 Referenz Korrektur 2 = 0.00 mm

Achseneigenschaften
Biegehilfe Retourgeschwind PR = 100 %
Biegehilfe Extra Winkel PE = 1] °
Fwischen X fiir Z-Bewegunyg Xs = 0.00 mm
Fwischen R fiir X-Bewegung RS = 0.00 mm

sc= [ Ab 1.5
vorige nach.
Seite Seite
8.1
Lagerzihlbetrieb ........ccoiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinen, SC=

Die Einstellung fiir den Vorratszdhler im Produktionsbetrieb, mit dem der Vorratszihler
(Produktzdhler) auf- oder abwirts zdhlt.

Wenn das Zahlen abwirts gewdhlt worden ist, sinkt der Stand des Vorratszihlers im
Produktionsbetrieb nach jedem Presszyklus. Wenn der Zahlerstand bis auf Null
gesunken ist, wird die Steuerung gehalten. Beim néchsten Startvorgang wird der Zahlw-
ert fiir den Lagerbestand wieder auf den Ausgangswert gestellt.

Wenn das Zihlen aufwirts gewéhlt worden ist, erhoht sich der Stand des Vorratszihlers
nach jedem Presszyklus.

Das Zihlen abwirts kann sinnvoll sein, wenn eine vorgegebene Anzahl gefertigt werden
muss. Das Zihlen aufwirts kann verwendet werden, um einen Bericht iiber den Produk-
tionsverlauf zu erstellen.

Betitigen Sie die Schaltfliache @, um die bendtigte Einstellung auszuwéhlen.

Automatischer Biegungswechsel.................... ... ..., CS=
Dieser Parameter kann benutzt werden, um einen automatischen Schrittwechsel
wihrenddes Biegevorganges in der Schritt-fiir-Schritt Bedienungsweise zu erreichen.
Programmieren Sie 0 oder 1.
Wenn 0 programmiert worden ist:
Es wird kein automatischer Schrittwechsel (nidchste Biegeparameter sind aktiv) stattfin-
den. Um die nidchste Biegung zu erstellen, miissen Sie die neue Biegung wéhlen und die
Starttaste betdtigen.
Wenn 1 programmiert worden ist:
Die nidchsten Biegeparameter werden automatisch geladen, aber die Achsen werden erst
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dann positionieren, nachdem die Starttaste gedriickt worden ist.

Parallelitat Offset . .. ... ..ottt ittt PO =
Ein Parallelitidtswert, der fiir den ganzen Y-Achsenhub giiltig ist, kann mit diesem
Parameter programmiertwerden. Der programmierte Wert wird in bezug auf den maxi-
mal erlaubten Wert wihrend der Produktion gepriift. Die programmierte Parallelitét einer
Biegung (Y2) ist nur unterhalb des Klemmpunktes aktiv. Die Parallelitdt unterhalb des
Klemmpunktes ist die Summe zweier Parameter (Y2 + Par. Offset).

Zudrickoffnung .. ...coviiiii ittt it ittt OP =
Je nach der Konstruktion Ihrer Maschine kénnen Sie hier eine Offnungsposition fiir
Ihren Stempel programmieren. An dieser Position kdnnen Sie Thr Produkt einfiihren, um
die jeweilige Biegung zuzudriicken. Ein zweiter Mutepunkt wird aktiviert, der die
Wange, je nach der Maschinenverbindung, anhilt. Siehe Abbildung unten. Bei der Off-
nungs-position wird auch die zweifache Blechdicke beriicksichtigt.

Klemmpunkt Korrektur ..........ciiiiiiiiiiiiiiiiiinennnn, CC=
Die Position, wo das Blech geklemmt wird, ist berechnet. Um das Blech gut zu klem-
men, ist es mdglich, den berechneten Klemmpunkt mit dem hier programmierten Wert zu
versehen. Ein positiver Wert fiihrt zu einer tieferen Position, ein negativer Wert zu einer
hoheren Position der Wange.

X-Referenzkorrektur ..........ciiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinn Cl=
Wenn die aktuelle, mechanische X-Achsenposition nicht mit dem angezeigten Wert
iibereinstimmt, ist es moglich, die Position mit diesem Parameter zu korrigieren. Pro-
grammieren Sie die errechnete Differenz.
Beispiel:
- Wenn der programmierte und angezeigte Wert = 250 ist und der aktuelle, mechanische
Positionswert = 252 ist, hat der XR-Parameter den Wert = -2.
- Wenn der programmierte und angezeigte Wert = 250 ist und der aktuelle, mechanische
Positionswert = 248 ist, hat der XR-Parameter den Wert = +2.

X2-ReferenzkorreKtur . ......ccvviiiiiiiiiiniinrnnrnnrnnsnnns C2
Die gleiche Funktion wie der oben genannte Parameter, allerdings jetzt flir die X2-
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Achse.

Biegehilfe Retourgeschwindigkeit ........................... .PR=
Dies ist die Riickgeschwindigkeit der Biegehilfe nach einer Biegung. Die Geschwind-
igkeit wird hier als Prozentsatz der maximalen Geschwindigkeit programmiert.
Diese Funktion ist nur verfiigbar, wenn eine Biegehilfe installiert ist.

Biegehilfe extra Winkel . ............ .o, PE=
Ein zusétzlicher Winkel fiir die Biegehilfeneinheit. Dieser Winkelwert wird der Position
des Biegehilfenwinkels am Ende der Dekompression hinzugefiigt. Wahrend sich die
Oberwange nach oben zum Totpunkt bewegt, bewegt sich die Biegehilfe in eine neue
Position. Sobald die Oberwange den oberen Totpunkt erreicht hat, bewegt sich die
Biegehilfe zuriick auf Null.
Diese Funktion ist nur verfligbar, wenn eine Biegehilfe installiert ist.

Zwischen X fiir Z-Bewegung. . . . ....cvviiitiiierennsennnnnns XS=
Dies ist ein zeitweiliger, sicherer Wert fiir die X-Achse, um eine Kollision durch die
Bewegung der Z-Achse zu vermeiden. Mit diesem Wert wird eine standardmiBige
Sicherheitszone fiir die X-Achse definiert, die fiir jedes Programm giiltig ist. Mit dem
Wert 0 wird diese Funktion blockiert. Dieser Parameter darf nicht mit dem Parameter
"X-Sicherheit" von jeder Matrize verwechselt werden.
Dieser Parameter ist vor allem praktisch, wenn unterschiedliche Matrizen mit ver-
schiedenen GroBen verwendet werden. In diesem Fall muss dieser zeitweiliger X-Wert
grofer sein als die X-Sicherheit der grofiten installierten Matrize.

Ansicht von oben:

2-Richtung
Zeitweilige X Neue T
fiir die Position Alte
Z-Bewegung [ Position

Hatrize

Hatrize
Hatrize

8.k

Wenn sich der Hinteranschlag in eine andere Z-Position bewegen muss, wird gepriift, ob

die aktuelle X-Position sicher ist. Es konnen die folgenden Situationen auftreten:

* Alte und neue X-Position auBlerhalb der Sicherheitszone: X- und Z-Achse bewegen sich gleichzeitig,
keine Verdnderung.

» Alte X-Achsenposition auBerhalb und die neue Position innerhalb der Zone: der Hinteranschlag wird
erst an Z-Achsen ausgerichtet und die X-Bewegung féngt an, wenn die Z-Achsen ausgerichtet sind.

» Alte X-Achsenposition innerhalb und die neue Position auB8erhalb der Zone: der Hinteranschlag fingt
an der X-Achse an und die Z-Bewegung beginnt, sobald die X-Achse auflerhalb der Zone ist.

* Alte X-Achsenposition sowie neue Position sind innerhalb der Zone: der Hinteranschlag bewegt sich
zur Zwischenposition der X-Achse und dann fingt die Z-Bewegung an. Sobald die Z-Achsen ihre

Position erreicht haben, fingt die X-Bewegung an, um den Anschlag in die neue Position zu bewegen
(siche Abbildung 8.j).
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Zwischen R fiir X-Bewegung. ........cciitiiiiiinrennnennnnns RS=
Dies ist eine zeitweilige Position fiir die R-Achse, um eine Kollision durch die Bewe-
gung der X-Achse zu vermeiden. Mit dem Wert 0 wird diese Funktion blockiert. Wenn
dieser Wert grof3er als 0 gewéhlt wird, ist er aktiv, wenn sich die X-Achse innerhalb der
Sicherheitszone der Matrize bewegt.

¥-Richtung
_____________ -
2eitweilige R
Fiir die
Heue Alte
Position Position

8.1

Die Positionierung geschieht nun wie folgt:

* Der Anschlag wird in eine zeitweilige R-Achsenposition bewegt.
* Der Anschlag bewegt sich in die neue X-Achsenposition.
» SchlieBlich bewegt sich die R-Achse in die neue Position.

8.7. Serielle Anschliisse

ﬁ Programmdaten

ngen | Berechnungseinstellungen | Produktionseinstellungen | Serielle Anschlisse | Berechr @ |

Serielle Anschli
Serieller Eingang 1 (COM1) Nicht verw.
Serieller Eingang 2 (COM2) Q2 = 0 Nicht verw. "

1= m Hicht verw.

vorige nach. ‘ | | | | | |
Seite Seite
8.m
Serieller Eingang 1/2 ... .. .. ittt iiiiiiiiiiieiennnnnns Cl1/2

Die Steuerung ist mit zwei seriellen Anschliissen ausgeriistet (RS-232). Mit diesen
Parametern konnen Sie diesen seriellen Anschliissen bestimmte Anwendungen
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zuweisen. Um die Einstellungen zu dndern, miissen Sie sich an Thren Maschinenliefer-
anten wenden. Die folgenden Einstellungen sind verfiigbar:

DNC

Der serielle Anschluss wird fiir den DNC-Betrieb verwendet. Das heif3t, dass von einem
Computer {iber eine serielle Verbindung nach RS-232 auf die Steuerung zugegriffen wer-
den kann.

Die anderen Einstellungen sind maschinenabhédngig. Wenn ein serieller Anschluss bere-
its auf eine andere Einstellung programmiert wurde, ist er fiir DNC nicht mehr verfiigbar.

8.8.  Produktionszeitberechnung

b Programmcdaten

ngen | Produktionseinstellungen | Serielle Anschliisse | Berechnung Produktionszeit | Hinter.48| %

Act hwindiakei
Schliefgeschwindigkeit mm/s
Offnungsgeschwindigkeit 0s = a0 mm/s
X-Achse Geschwindigkeit BS = 200 mm/s
R-Achse Geschwindigkeit RS = 50 mm/s
Kritische iibert |
libergang1 B1 = 100 mm
Ubergang? B2 = 500 mm
libergang3 B3 = 1000 mm
Handhal it Fiir Produltdrel [sec]
< 100100 - 500 | 500 - 1000 > 1000
Ohben-Unten Drehung 1 3 8 12
Vorne-Hinten Drehung 1 3 8 12
Kombination Drehung 1 3 8 12
Cs= m mm/s 11.7
vorige nach.
Seite Seite
8.n

Die Parameter auf dieser Seite werden zur Berechnung der Fertigungszeit fiir ein Produkt ver-
wendet. Diese Fertigungszeit hdangt von der Positionierungsgeschwindigkeit der Achsen und
den Produktbearbeitungszeiten ab.

Drehung Thres Produktes kostet Produktionszeit. Diese Zeit ist von der Lénge und Breite Ihres
Produktes abhéngig.

Bei einem relativ kleinen Produkt (Z-Dimension) kann eine oben/unten Drehung schnell erre-
icht werden.

Aber ein relativ kleines Produkt, das lang ist - (X-Dimension) braucht lingere Zeit, um von der
Vorderseite auf die Riickseite zu drehen oder in einer Kombinationsdrehung.

Die Drehungszeit kann in eine Tabelle gesetzt werden. Fiir diesen Zweck gibt es 4 Langenin-
tervalle (3 Grenzen) jede mit einer spezifischen Drehungszeit, die abhéngig von dem Drehung-
styp ist. Wie die Drehungszeiten konnen Sie auch die Lingengrenzen setzen.

SchlieBgeschwindigkeit . ...............ccviiiiiiiineee. . .CS
Die Geschwindigkeit der Y-Achse beim schnellen Schlie3en.
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Offnungsgeschwindigkeit. . . ........oooviieiiieenieennnennnns 0S
Die Geschwindigkeit der Y-Achse beim Offnen.

X-Achse Geschwindigkeit .......... ..ottt BS=
Arbeitsgeschwindigkeit des Anschlags Ihrer Presse.

R-Achse Geschwindigkeit .......... ...ttt RS=
Arbeitsgeschwindigkeit der R-Achsen-Finger (nur wenn Thre Maschine eine R-Achse
enthélt).

Ubergangl/2/3. ..o oiuiiiiiiiiiiiit it ttetnentessosnsnsasnnns B1/2/3

Hierbei handelt es sich um die Grenzwerte fiir die Produktgrof3e. Fiir die Werte zwischen
diesen Grenzwerten konnen unterschiedliche Produktzeiten programmiert werden.

8.9. Hinteranschlagmafle

Mit diesen Fingermallen konnen R-Achsenbewegung und Produkt/An-schlag-Kollision
berechnet werden.

b Programmcdaten

ngen | Serielle Anschliisse | Berechnung Produktionszeit | Hinteranschlag | Biegehilfe | War| &

Allgemein
Default Auflegen Position GD = 0
Anschlag R Offset RO = 0.0 mm
Abmessungen
Anschlag Positionen GH = 2
Fingerbreite Fuy = 10.0 mm
—F—1
----------------- H1
FHI 0
H2

vorige nach. dndere
Seite Seite Zeichnung
8.0
Anschlag positionenen ...........coiiiiiiiiiiii ittt GN =

Die Anzahl moglicher Anschlagspositions (max. 4). Wenn dieser Parameter geéndert
wird, erscheint ein neues Pop-up-Fenster mit einer Fingergeometrie. Hier konnen die
Fingermal3e programmiert werden.
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Default Auflagen Position ..............ciiiiiiiiiiiinnenn. .GD =
Die standardméBige Auflageposition, wenn die Auflage wihrend der graphischen Biege-
folgeprogrammierung gewéhlt wird.
Standardwert=0, keine Auflage.

Anschlag Roffset . .......cciiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiineennnns RO =
Ein Offset-Wert fiir die R-Achse kann eingestellt werden, wenn der Hinteranschlag
gegen den Blechrand positioniert ist und die X-Achsenposition sich auBerhalb der Matri-
zensicherheitszone befindet.

I |
gauge—R—oFFset_I

Ein negativer Wert fiihrt zu einer niedrigeren Anschlagsposition. Dieses Offset ist nur fiir
Messinstrument-Position 0 giiltig.

Fingerbreite .........coitiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiineenecnnnns JW
Die Breite der Hinteranschlagfinger.

Wenn die Funktionstaste "Zeichnung bearbeiten" eingedriickt wurde, erscheint ein neues Fen-
ster, in dem die MalBle des Hinteranschlagsfingers programmiert werden kénnen.
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b Proarammdaten |

ngen | Seri Anschlag Positionen GN = 4 | Wa'ﬂi

Fingerhihe FH = 10.0 mm

Allg Fingerlange FL = 40.0 mim
Anschlaghohe H1 = 30.0 mm
Anschlag Lange L2 = 40.0 mim
Anschlag Hohe H3 = 30.0 mm

Abr Anschlag Lange L3 = 40.0 mim
Anschlag Hohe Hi = 30.0 mm .
Anschlaghihe HZ2 = 0.0 mm

Ende

8.r

Die folgenden Parameter geben die Abmessungen des Hinteranschlags und der
Auflagepositionen wieder. Die zu programmierende Anzahl der Parameter hdangt von der
Anzahl der Anschlagspositionen ab. Wenn mehr Anschlagspositionen programmiert werden,
werden mehr Parameter angeboten. Die Abbildung im unteren Bildschirmbereich wird sich der
Anzahl der Anschlagspositionen entsprechend dndern.

Fingerhohe....... ..ottt iiiiiiiiiennnns FH
Die Hohe (oder Dicke) der ersten Hinteranschlagfingerspitze.

Anschlagshohe. ....... ..o ittt H1/H2/H3/H4
Die Hohe der verschiedenen Fingerebenen.

Fingerldnge . ... ..ot iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieenenncnnennnns FL
Die Lénge des ersten Fingers.

Anschlagslinge .........cooiiiiiiiiiiiiiiiiiienrnrnenncnnnns L2/L3
Die Lénge der zusitzlichen Auflageebenen.

8.10. GrobBe der Biegehilfe

Wenn eine Biegehilfe installiert worden ist, kann diese Seite benutzt werden, um die Grof3e
und die Position der Biegehilfeneinheiten zu programmieren. Diese Seite erscheint nur, wenn
eine Biegehilfe installiert worden ist.
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b Programmcdaten
ngen | Serielle Anschliisse | Berechnung Produktionszeit | Hinteranschlag | Biegehilfe | war &
Biegehilf
Biegehilfe Lange = 2500 mim
Biegehilfe Hohe PH = 20.0 mm
Biegehilfe Einheit 1 P1 = 0 Abwesend "
PL = m mm 11.9
vorige nach.
Seite Seite
8.s

Die MaB3e der Biegehilfe werden wie folgt definiert:

L
| e
8.t
Biegehilfe Lidnge.........covtiiiiiiiiiiiiiiinrennrennnens .PL
Programmieren Sie die Lange der Biegehilfeneinheit wie in der obigen Abbildung
gezeigt.
Biegehilfe Hohe. . .......coiiiiiiiiiiiiii ittt .PH

Programmieren Sie die Hohe der Biegehilfe wie in der obigen Abbildung gezeigt.

Biegehilfe Einheit 1/2/3/4. .. ...cvoiieiiiiiiiiiiiiiiiinennnn P1/2/3/4
Mit diesen Parametern konnen Sie die Positionen der Biegehilfeneinheiten program-
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mieren. Mdégliche Einstellungen sind:

ABWESEND (Biegehilfe ist nicht vorhanden oder ausgeschaltet)

VORNE LINKS

HINTEN LINKS

VORNE RECHTS

HINTEN RECHTS

Es konnen maximal 5 Biegehilfeneinheiten programmiert werden. Die Zahl der
tatsdchlich in diesem Fenster gezeigten Biegehilfeneinheiten hingt von der Maschine ab.
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8.11. Logbuch zu Ereignissen
8.11.1. Parameter-Erklirung

Mit dieser Funktion kénnen bestimmte Ereignisse in der Steuerung erfasst werden. Diese
Ereignisse werden in Textdateien, die anschlieBend eingesehen werden konnen, gespeichert.
Die angelegten Log-Dateien mit dieser Mdglichkeit konnen fiir die Produktionsverwaltung
verwendet werden.

Diese Seite enthilt alle Parameter fiir die Funktion der Ereigniserfassung. Die erfassten Ereig-
nisse konnen mit den Parametern auf dieser Seite zugewiesen werden.

ﬁ Programmdaten

lisse | Berechnung Produktionszeit | Hinteranschlag | Protokollieren von Ereignissen | Wartud@| %

Allgemeines
Protokollieren von Ereignissen EL = 1 EIN
Dateiname EF =
Pfad EP =
Maximale Dateigrofe ES = 10 Kb

Ereigni
Start Steuerung SA = 0 Blockiert Tl
Stopp Steuerung S0 = 0 Blockiert "
Schrittwechsel SC = 0 Blockiert Tl
Produkt vollstandig PC = 0 Blockiert "
Wechsel Betriebsart MC = 1] Blockiert Tl
Fehlermeldung EM = 0 Blockiert "

EL= ] EIN 2 11.10
vorige nach.
Seite Seite

8.u

Protokollieren von Ereignissen.............coiiiiiiiiineenn. .EL
Hiermit wird die Logbuchfunktion ein- oder ausgeschaltet.

Dateiname. .......coitiiiiiiiiiiiiiiiiieiiienecnecnecnanns .EF
Der Name der Log-Datei. Geben Sie den benétigten Namen ein. Die Erweiterung ".txt"
wird dem Dateinamen automatisch hinzugefiigt.

g T PRI 21
Der Ordner (Verzeichnis), in dem die Log-Datei gespeichert wird. Dieser Pfad kann sich
im internen Speicher der DA-Steuerung (\Festplatte), einer USB-Speicherkarte oder
einem Netzwerkverzeichnis (wenn dies angeschlossen ist) befinden.

Maximale Dateigrofie. . .........cciiitiiiiiiiiiinnennnnnns .ES
Die maximale GroB3e der Log-Datei in Kilobytes. Wenn die derzeitige Log-Datei diese
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GroBe erreicht, wird sie automatisch geschlossen und erhilt einen anderen Namen. Es
wird sofort eine neue Datei mit dem programmierten Namen angelegt und ge6ftnet,
damit die Erfassung fortgesetzt werden kann.

Die folgenden Parameter zeigen die Ereignisse an, die erfasst werden konnen. Mit jedem
Parameter kann programmiert werden, ob ein Ereignis erfasst werden soll oder nicht. Mindes-
tens einer dieser Parameter muss bei der Erfassung eingeschaltet werden.

Start Steuerung. .. ...ovviiiiiiiiiieeneeneeerenrsnssnsansnns SA
Logbuchereignis: Die Steuerung wurde angefahren.

Stop Steuerung ........c.oiiiiiiiiiiiiiittitttttntttananns SO
Logbuchereignis: Die Steuerung wurde heruntergefahren.

Schrittwechsel . .......ciiiiiiii ittt SC
Logbuchereignis: Die Steuerung hat auf den néchsten Biegeschritt geschaltet.

Produkt vollstandig ...........coiiiiiiiiiiiiiiiiiiininnnns PC
Logbuchereignis: Der letzte Schritt des Biegeprogramms wurde abgeschlossen.

Wechsel Betriebsart . .....c.oviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinenenn MC
Logbuchereignis: Es wurde eine andere Betriebsart ausgewéhlt.

Fehlermeldung .........cciiiiiiiiiiiiiiiiiiiineennnnennnes EM
Logbuchereignis: Eine Fehlermeldung wurde erzeugt.
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8.11.2. Erlduterung

LineEdit: \Hard | disk\LOGDIRATESTLOG. txt

ooooL klog time="Z0010419TOZZ73E" event="mode" mode="1"/=

00002 <loy time="Z0010413T03Z2741" event="start"/=

00003 <loy time="Z0010413TO3E756" ewvent="stop"/ =

00004 <loy time="Z0010419TO32753" event="mode" mode="2z"/F=

00005 <loy time="Z0010419T0O32801" event="mode" mode="3"/F =

00006 <loy time="Z0010419TO3Z802" ewvent="error" error="D1138"/=
00007 <loy time="Z0010419T0O3Z806" ewvent="error" error="DOL17E"/=
00008 <loy time="Z0010419T0O32812" ewvent="error" error="DOL17E"/=
00009 <loy time="Z0010419T032818" event="mode" mode="2z"/F =

ooolo

Open ” Save ][Save gs...] [ Exit ] [ Help
8.v

Eine Zeile in der Log-Datei kann wie folgt aussehen:

<log time=20060407T160712 event="mode" mode="1"/>
oder:

<log time=20060407T160712 event="error" error="D0089"/>

Jede Zeile enthdlt ein Ereignis mit einigen Attributen. Die Zeit wird immer vor der Art des
Ereignisses angegeben.
Die Zeit wird wie folgt angegeben.

Zeit=<Datum>T<Zeit>

Das Datum wird in der Reihenfolge Jahr-Monat-Datum angezeigt. Die Zeit wird in der Reihen-
folge Stunden-Minuten-Sekunden angegeben. Diese beiden Felder werden durch das T-
Zeichen getrennt.

Die Art des Ereignisses wird mit einem Stichwort angegeben. Je nach dieser Art werden ein
oder mehrere Attribute angezeigt.
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Ereignistyp Stichwort

Wechsel der Betrieb- Betriebsart
sart

Schrittwechsel Schritt
Start der Steuerung ~ Start

Stopp der Steuerung  Stopp

Produkt fertig
Fehlermeldung Fehler

prod rdy

Mogliche Attribute

Nummer Betriebsart:
1 =Hand

2 = Programmierung
3 = Automatisch

3 = Schritt fiir Schritt

Produktnummer, Schritthnummer

Produktnummer, Schritthnummer
und Vorratszdhler

Produktnummer, Schrittnummer
und Vorratszdhler

Produktnummer, Vorratszéahler

Fehlernummer

Jedes Attribut wird mit einem Stichwort angegeben. Die folgenden Stichworter werden ver-

wendet:

Attribut Stichwort

Nummer der Betrieb- Betriebsart
sart

Nummer des Biege-  Schritt
schritts

Produktnummer Prod
Nummer Vor- Vorrat
ratszdhler

Fehlernummer Fehler

Fiir eine Zeile in der Log-Datei werden ca. 50 Bytes gebraucht, sodass mit einer Dateigrof3e
von 10 kB ungefdhr 200 Ereignisse erfasst werden konnen. Dies kann aufgrund der unter-
schiedlichen Lange jeder Beschreibung fiir jedes Ereignis anders sein.

Wenn eine grof3e Datei fiir viele Ereignisse benotigt wird, empfiehlt es sich, einen externen
USB-Speicher oder ein Netzwerkverzeichnis zum Speichern zu wéhlen. Die maximale von der
Steuerung unterstiitzte DateigroBBe betragt 1 Megabyte (1000 Kilobytes).
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8.12. Wartung

= s
liisse | Berechnung Produktionszeit | Hinteranschlag | Biegehilfe | Wartung | €5
Wartung
Stunden = 41.1
Hiibe = 0
11.10
vorige
Seite
8w
Stunden . ...iii i i i i i i i i i ittt i e .

Die Zahl der Maschinenbetriebsstunden.

Hube ...t it i i ittt itinnenenenans
Die Anzahl Hubbewegungen, die die Oberwange ausgefiihrt hat
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9.

9.1.

Manueller Betrieb

Introduktion

Manueller

° @ Betrieb

Indem Sie diese Taste driicken, ist die CNC in manueller

Betriebsart.

Im Handbetrieb programmieren Sie die Parameter fiir eine Biegung. Diese Betriebsart ist zum
Testen und Kalibrieren niitzlich.

@j Hand

Y =

Stempel
Matrize
Material
Starke
Lange

Methode
Korrektur
Winkel
¥-Achse
Mute

Entspannweg
Druck

up= ] DELEM 01

___ mm M=

up = 1 X1-Achse

UN = i 2| Riickzug

MA = 1 I'd

;': _ 30:]'"" X2-Achse
R-Achse

r= 0 2| 71 Achse

Cu = 0.00 77 Achse

o = 135.00

¥ = 100.79 offen

Mm = 95.00 Geschwindigk
Entsp. Geschw

BP = 0.01 H-Zeit

P = 20 Parallelitat

Ansicht ‘ Biblioth ‘

X1
DX

X2

|

DY

ﬁﬂgtﬂ

Achse
Funk

100.00
0.00

100.00

1618
1918

20.0

10.0

10.0
0.1
0.00

manuell

Pos ‘ |

9.a

Alle Parameter konnen unabhédngig vom Programm-Speicher programmiert werden.

Funktionstasten

Ansicht

83

Taste zur Auswahl einer dieser drei moglichen Ansicht-

sarten:

- normales Verz.
- erweit. Verz.

- graf. Verz.
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Funktionstasten

Biblioth. Offnen Sie ein Fenster mit einer Ubersicht des Werkzeug-
bestandes. An dieser Stelle kann ein Werkzeug aus-
gewihlt werden. Nur verfligbar, wenn der
Programmcursor auf einem Werkzeug steht.

S4

Achse Achsenfunktionen: dient dazu, um die Geschwindigkeit

Funk. und den Riicklaufabstand der verfligbaren Achsen zu pro-
grammieren. Diese Funktion ist maschinenabhingig und
wird im Kapitel "Datenvorbereitung" ausfiihrlich bes-
chrieben.

S6

manuall Starten Sie die Funktion zum manuellen Bewegen der

o pos. Achsen mit dem Handrad. Siehe Abschnitt 9.2.

Wenn die Funktionstaste "Ansicht" betétigt wird, erscheint eine vorldufige Funktionsleiste mit
zusitzlichen Funktionstasten:

Hilfs. Achse EA | |
I " | Acksen | MK | zustand | zustand 201
Funktionstasten:
Achsen Waihlen Sie eine normale Ansicht der Produktauswahl
aus.
s3
erweit. Sie erhalten eine ausfiihrliche Ubersicht der Produk-
Verz tauswahl mit zusétzlichen Informationen zu jedem
84
Produkt.
Makro Auf Ansicht mit Achsenwerten umschalten.
S5

Achsenzu-  Auf Ansicht mit Zustand der verfiigbaren Achsen

<6 stand schalten. Fiir Wartungszwecke verfiigbar.
EA- Auf Ansicht mit Zustand des Systems E/A schalten. Fiir
o Zustand Wartungszwecke verfiligbar.
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. Parameter Erklirung

Oberwerkzeug. . .......coitiiiiiiiiiiiiinineenenncensnnnes UP
Stempelnummer in Kartei

Betitigen Sie die Schaltfliche [2], um die benétigte Einstellung auszuwihlen.

Unterwerkzeug . ....ccoviiiiiiiiiiiiiiiiiinrenneennssnnnnes UN
Matrizennummer in Kartei

Betitigen Sie die Schaltfliche 2], um die benétigte Einstellung auszuwihlen.

Material.....cciiiiiiiiiiiiiiiii it iiititeenennenncnnnns MA
Wabhl der folgenden vorprogrammierten Materialien. Die Steuerung enthilt 4 vorpro-
grammierte Materialien. Insgesamt konnen 99 Materialien in einer Steuerung program-
miert werden. Dem Kapitel {iber Programmkonstanten entnehmen Sie, wie Materialien
programmiert werden.

Betitigen Sie die Schaltfliche ], um die bendtigte Einstellung auszuwéhlen.

] 21 - (< TH
Blechstirke in Millimeter

0 1 17 BL
Blechlidnge zwischen den Werkzeugen in Millimeter

Biegemethode ........ ...ttt ittt BM
Hiermit konnen Sie die bendtigte Biegemethode auswéhlen. Mit der Steuerung stehen
Thnen 4 Methoden zur Verfiigung:
Luftbiegen
Pragen
Zudriicken
Zudriicken mit prégen.

Betitigen Sie die Schaltfliche 2], um die benétigte Einstellung auszuwihlen. Siche
Kapitel 4 fiir weitere Informationen zu den moglichen Biegemethoden

Korrektur des Winkels bei Biegung

Die Winkelkorrektur mufl wie folgt eingegeben werden:
- Programmierter Wert von 90 Grad.

- Gemessener Wert von 90 Grad.

Dan muf3 Korr. mit -2 programmiert werden.

- Programmierter Wert von 90 Grad.

- Gemessener Wert von 88 Grad.

Dan muf3 Korr. mit +2 programmiert werden.

Winkel . ..ot i i i ittt o
Biegungswinkel
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B s o 1 ] Y
Der programmierte oder calculierte Wert der Y-Achse um eine bestimmte Ecke zu reali-
sieren.

MULE . oitiiiii ittt iiieiieteeteetsesssnsensensensanses M
Ubergangspunkt, an der die Y-Achse von schneller SchlieBgeschwindigkeit auf Pressge-
schwindigkeit umgeschaltet wird. Diese wird hier als ein Wert der Y-Achsenposition
programmiert.

9.b

Entspannweg .......oitiiitiiiirineeenesrosssosnscsnssnns .BP
Druckentspannungsweg nach Biegung um den Arbeitsdruck zu 16sen. Gleicher Parame-
ter wie EW bei Programmeingabe-betrieb.

T P
Maximale eingestellte Tonnage wihrend Druckvorgang.

X-AcChSe. oot i i i it ittt i i X
Der Anfangswert in der X- und Y-Richtung, um gewiinschte Biegung zu erstellen.

RUCKZUE ..ottt i i i ittt iiteiienacnanns DX
Offnungsposition des Anschlages wihrend der Biegung. Der Anschlagriickzug wird bei
Blechklemmung gestartet.

Hilfsachse . ... ..ottt i i i ittt R
Wenn Sie eine oder mehrere Hilfsachsen haben (zum Beispiel eine R-Achse, Z-Achse
oder Biegehilfe), werden die Parameter dieser Achsen hier angezeigt. Wenn Sie eine R1-
Achse und eine R2-Achse haben, wird der programmierte R1-Wert automatisch zum R2-
Achse-Wert kopiert. Falls es notig ist, kann der R2-Achse-Wert anschlieBend geédndert
werden.

L0 7111117 .DY
Parameter fiihrt zu einer bestimmten Spaltéffnung zwischen dem Stempel und der
Matrize nach der Biegung. Ein positiver Wert bedeutet, daf} der Spalt iiber Mute liegt, ein
negativer Wert unter Mute. Wenn Sie die Handhabungszeit des Produkts begrenzen
mochten, kdnnen Sie einen einen kleinen positiven oder einen negativen Wert program-
mieren.
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Geschwindigkeit . .........iiiiiiiiiiiiiiiiiiniennrennnnnns S
Preflgeschwindigkeit.
Entspannungsgeschwindigkeit .............. ..o i, BS

Die Entspannungsgeschwindigkeit ist die programmierbare Geschwindigkeit des Balk-
ens wihrend des Dekompressionsweges.

Haltezeit. .. ..... ...ttt iiiiiiiiiiiieieneennnns T
Haltezeit des Stempels bei Biegungspunkt.

Parallelitit. . ...... ..ottt iiiiiieieennnns Y2
Unterschied des linken und rechten Zylinders (Y1 und Y2). Wenn positiv, rechte Seite
tiefer. Wenn negativ, rechte Seite hoher. Der programmierte Wert ist aktiv unterhalb des
Blechklemm-punktes.

Y1 Y2
1 Jay
S T |+ AY
X
9.c
O T 1) 5 A Gp
Dies ist eine allgemeine Korrektur der Winkelposition der Biegehilfe. Sie ist fiir alle Bie-

gungen giiltig.

Die Korrektur wird an dieser Stelle als ein Winkelwert programmiert, je nach dem
Biegehilfenwinkel der aktuellen Biegung. Die Korrektur wird als Prozentsatz des aktu-
ellen Winkels gespeichert. Wenn eine andere Biegung programmiert oder mit einem
unterschiedlichen Winkel ausgewéhlt wird, wird der Korrekturwert entsprechend einges-
tellt.

Nur verfiigbar, wenn eine Biegehilfe vorhanden ist.

Nachdem der Startknopt gedriickt ist, werden alle Parameter aktiv.
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o Zoomfunktion

Wenn die Funktionstaste "Zoomwerte" betatigt wurde, schaltet die Steuerung auf eine neue
Ansicht mit nur Achsenwerten auf dem Bildschirm um.

Qi

Y = 10078

X1 = 100.00

Xz

Z1

i
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9.2. Manuelle Bedienung der Achsen

Es ist moglich, eine Achse durch Drehen des Handrads auf dem Bedienfeld an der Vorderseite
der Steuerung zu bewegen. Nach Betétigung der Funktionstaste "manuelle Pos." auf dem
Hauptbildschirm des Handbetriebs erscheint das folgende Fenster

@j Hand |

Aktuell Programmiert
Y = — Y = 10079
X1 = _ . X1 = 100.00
X2 = X2 = 100.00

Positionieren Sie den Cursorbalken auf die Achse, die Sie mit dem Handrad bewegen mdchten.
Drehen Sie anschliefend ganz einfach am Handrad und beobachten Sie die Bewegung der jew-
eiligen Achse. Die zum Bewegen der Achse angewandte Methode hingt von der Achse ab, die
Sie bewegen mochten.

- Hilfsachsen:

Mit Handrad kann der Hinteranschlag manuell in Position gebracht werden. Diese Bedienung
ist nur in "Stop" + "Handbetrieb" moglich.

Zuerst wihlen sie die jeweilige Hinteranschlagachse mit "Manuelle Positionierung"-Taste an,
so daB Sie den Cursor-Balken auf der gewlinschten Achse sehen. Dann kdnnen sie die Achse
mit Hilfe des Rades verschieben.

- Y-Achse:

Mit dem Handrad kann der Stempel manuell auf die gleiche Weise wie bei den Hilfsachsen in
Position gebracht werden. Diese Bedienung ist nur in "Start" + "Handbetrieb" moglich. Auf3er-
dem miissen die folgenden Bedingungen erfiillt werden: Die "Einstellungs"-Funktion muss
eingeschaltet sein.
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- Dies wird auf dem Bildschirm durch "Einstellung" in der rechten unteren Ecke
angezeigt.

- Die Y-Achse muss unter dem Mute-Punkt liegen.

- MuB ein Pressekommando zur CNC gegeben werden.

. Teach in

Die aktuelle Position der Y-Achse oder X-Achse kann direkt in das Parameterfeld programmi-
ert werden, auf das der Cursor zeigt. Wann Sie die Achse bewogen haben, speichern sie diese
Position mit Willem. Driicken Sie auf die "enter" —Taste u das zu machen.

Der wirkliche Achsenwert (linke Seite) wird im Feld fiir die programmierte Achse (rechte
Seite) erscheinen.
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10. Automatisch / Schritt-Fiir-Schritt Betrieb

10.1. Introduktion

T Bieg:1v3 Prod.Hr : 20001 verhinden :
Wiederh : 1 Zeichnung : 2D EXAMPLE
Y = . mm X = _ . mm
Winkel = 90.00 X1-Achse = 29455
Offnung = 10.0 Riickzug = 0.00
Code = .
Stempel = 1 Wartezeit = 0
Matrize = 2
Lange = 100 X2-Achse X2 = 29455
R-Achse R = 0
Anschlagspos =0
Z1-Achse 2 = 1718
Biegung Nr BN = 1 Vorwahl 8T =
Korr.ol Ca = 0.0 - G-Korrektur o Go = 0.0 -
Korr.c2 Ca = 0.00 -~ G-Korrektur PSGp = 0.0 °
Korrektur X CX = 0.00 mm G-Korrektur X _GX = 0.00 mm
Korr.X2 CX = 0.00 mm G-Korrektur X2 G2 = 0.00 mm

vorige ‘ nach.

‘ Ansicht ‘ Wahl ‘ | | manuell ‘ |

Wiederh Pos
10.a

Biegung Biegung

Nach dem Driicken der 'Start'-Taste fiihrt der Automatikbetrieb das Programm (Programmier-
betrieb) automatisch Biegung fiir Biegung aus. Wenn ein neues Biegeprogramm gewéhlt wird,
miissen Sie die Werkzeuge und Werkzeugpositionen in Threr Maschine tiberpriifen. Dies wird
auch mit der Warnmeldung 'Werkzeuge und Werkzeugposition priifen' angezeigt, wenn Sie in
den Automatikbetrieb eintreten.

Die Informationen in der Kopfzeile enthalten die Anzahl Biegungen, die Wiederholung einer
Biegung, die Produktnummer, die Zeichnungsnummer und das angeschlossene Programm (die
beiden letzten Angaben miissen nicht vorhanden sein).

Uber der horizontalen Linie werden die programmierten und berechneten Parameter gezeigt.
Diese Parameter sind iiber zwei Bildschirmseiten verteilt: *’Funktionen’ und ’Achsen’. Die
Parameter unter der horizontalen Linie kénnen programmiert werden.
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Funktionstasten:

S1

82

83

S4

S5

S7

vorige Bie-
gung

nichste
Biegung

Ansicht

Wahl
Wiederh.

Alles Korr.

manuell
pos.

Schaltet auf vorige Biegung des Programms.

Schaltet auf nichste Biegung des Programms.

Taste zur Aktivierung eines Pop-up-Balkens mit zusit-
zlichen Funktionen.

Schaltet zwischen der Anzeige der Biegungsanzahl oder
der Anzahl der Wiederholungen dieser Biegung um.

Hiermit wird ein Fenster getffnet, in dem Sie Korrek-
turen aller Produktbiegungen bearbeiten konnen. Siehe
hierzu auch den Abschnitt iiber Korrekturen.

Im automatischen Produktionsbetrieb ist es moglich, die
gewihlte Achse manuell mit dem Handrad zu bewegen
und die Achsenpositionen mit der Teach-in-Funktion
wie im manuellen Betrieb zu verédndern.

Wenn die Funktionstaste "Ansicht" betétigt wird, erscheint eine vorldufige Funktionsleiste mit

zusatzlichen Funktionstasten:

—

|
Funk- Hilfs. zeige Graph. Makro Anschauen
tionen Achsen Biegel. Vis. Notizen

Funktionstasten:
Achsen
82
Funktio-
nen
33

10.b

Schaltet auf Ansicht Standardwert Parameter.

Schaltet auf Ansicht mit zusétzlichen Biegungsparame-
tern.
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Funktionstasten:
Hilfs. Ach- Schaltet auf zweite Ansicht mit Parametern der Hilfsa-
sen chsen.
S4
zeige Bie-  Schaltet auf eine Tabellenansicht, in der alle Biegungen
gungen angezeigt werden.
S5
Graph. Schaltet auf eine grafische Visualisierung des Pro-
Vis. gramms.
S6
Makro Schaltet auf Ansicht mit Achsenwerten.
s7
Anschauen Hiermit 6ffnen Sie ein Fenster mit Bemerkungen zu dem
o5 Notizen aktuellen Produkt.
. Parameter-Erkliarung
Biegung ..... ..ottt i i i it i i BN =
Wahl einer Biegung aus dem aktiven Programm
Wiederholung .......coiiiiiiiiiiiiiiii ittt iiiiienenns CY
Wahl einer der wiederholten Schritte einer Biegung. Es ist sinnvoll, wenn eine Biegung
einen Wiederholungswert unter 1 hat. Dieser Parameter wird sichtbar, wenn die Schalt-
fliche "Wiederh.-Nr. wéhlen" betétigt worden ist.
) 0 Ca=
| CQ1) 5 0 / Ca =

Korrekturen der Winkelwerte (Ca) in dieser Biegung.

Winkelkorrekturen kénnen fiir beide Seiten der Maschine, Y1 und Y2, programmiert
werden. Wenn die Korrektur al fiir eine Seite eingegeben worden ist, wird dieser Wert
automatisch zur a2 Korrektur an der anderen Seite kopiert. Die Korrektur fiir die andere
Seite kann nun gedndert werden. Wenn beide Winkelkorrekturen eingegeben worden
sind, werden die sich ergebenden Korrekturen fiir die Y-Achse und der Parallelismus
berechnet. Die Korrekturen werden im aktiven Biegeprogramm gespeichert.

Die Winkelkorrektur mufl wie folgt eingegeben werden:

1) Programmierter Wert von 90 Grad.

Gemessener Wert von 90 Grad.

Dan muf3 Korr. mit -2 programmiert werden.

2) Programmierter Wert von 90 Grad.

Gemessener Wert von 88 Grad.

Dan muf3 Korr. mit +2 programmiert werden.
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Wenn das Datenverzeichnis fiir die Winkelkorrektur eingeschaltet worden ist, priift die
Steuerung, ob eine Korrektur fiir diese Art einer Biegung im Datenverzeichnis vorliegt. Das
Ergebnis dieser Priifung wird im Eingabefeld angezeigt:

Keine gespeicherte Korrektur. Fiir diese Biegung ist keine Korrektur gefunden worden.
Gespeicherte Korrektur. Eine Korrektur, die mit der aktuellen Biegung iibereinstimmt, ist
gefunden worden.

Eingefiigte Korrektur. Eine Korrektur wurde auf der Grundlage anderer vorhandener Korrek-
turen berechnet (eingefiigt).

Wenn eine Korrektur eingegeben wird, wird sie im Datenverzeichnis gespeichert. Bei jeder
folgenden Biegung mit den gleichen Eigenschaften wird diese Korrektur dann wieder vorge-
schlagen.

Siehe auch Kapitel 8 fiir weitere Informationen zum Datenverzeichnis fiir die Winkelkorrektur.

KorreKtur X . ..ottt ittt iiiiiieienaenenns CX=
Korrekturen der X-Achsenpositionen (Cx) in dieser Biegung. Wenn die Biegetoleranz
aktiviert worden ist (siche PROGRAMMKONSTANTEN) und ein Programm in der
Datenvorbereitung eingegeben wurde, sind die Korrekturwerte der X-Achse das Ergeb-
nis der Berechnung der Biegetoleranz. Die Korrekturen werden im aktiven Biegepro-
gramm gespeichert.
Die X-Achsekorrektur muf3 wie folgt eingegeben werden:
1) Programmierter Wert von 200 Millimeters.
Gemessener Wert von 202 Millimeters.
Dan muB Korr. x mit -2 programmiert werden.
2) Programmierter Wert von 200 Millimeters.
Gemessener Wert von 298 Millimeters.
Dan muB Korr. x mit +2 programmiert werden.

Vorwahl..... .ottt i i i it iiiinnnans ST =
Der Stand des Vorratszihlers wird nach jedem Ende eines Programmzyklus vermindert
bzw. erhoht.

€ L1 5 P 0 .Go =

Allgemeine Korrektur des Winkels. Fiir jede Biegung des Programms giiltig. Der Wert
sollte auf dieselbe Art und Weise wie bei der Korrektur pro Biegung programmiert wer-
den.

L C 1) T G Gx =
Allgemeine Korrektur der X-Achsen-Position. Fiir jede Biegung des Programms giiltig.
Der Wert sollte auf dieselbe Art und Weise wie bei der Korrektur pro Biegung program-
miert werden.

O T 1) P e .Gp
Dies ist eine allgemeine Korrektur der Winkelposition der Biegehilfe. Sie ist fiir alle Bie-
gungen giiltig.

Die Korrektur wird an dieser Stelle als ein Winkelwert programmiert, je nach dem
Biegehilfenwinkel der aktuellen Biegung. Die Korrektur wird als Prozentsatz des aktu-
ellen Winkels gespeichert. Wenn eine andere Biegung programmiert oder mit einem
unterschiedlichen Winkel ausgewéhlt wird, wird der Korrekturwert entsprechend einges-
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tellt.
Nur verfiigbar, wenn eine Biegehilfe vorhanden ist.

. Korrekturen
Winkelkorrekturen kdnnen in einem separaten Fenster bearbeitet werden. Dieses Fenster kon-

nen Sie aufrufen, indem Sie auf die Funktionstaste "Alle Korr." im Hauptbildschirm driicken.
Das folgende Fenster erscheint:

T Bieg.:1v. 7 Prod.Hr:9001 verhinden:
Wiederh.:1 Feichnung:EXAMPLE Lokales Verz.:products
Y = . mm X = . mm
Winkel = 90.00 X1-Achse = 99.04
Offnung = 10.0 Riickzug = 0.00
Code = 2
Bieg | Winkel | Gemessen ol | Gemessen u2|Kurr.u1|Kurr.u2|Gespeicherte Korrektur
1 ﬁ
2| 172.50 e e 0.00 0.00 e
3| 157.50 e e 0.00 0.00 e
4| 150.00 e e 0.00 0.00 e
5 157.50 e e 0.00 0.00 e
6| 172.50 e e 0.00 0.00 e
7| 135.00 e e 0.00 0.00 e
Gemessenal= | _ . ° |
nach. Alles ab Ende
Seite gespeich.

10.c

In diesem Fenster werden die Korrekturen aller Biegungen angezeigt. Sie konnen hier durch
alle Korrekturen blattern und sie nach Bedarf @ndern. Wenn eine Korrektur fiir den a1
eingegeben worden ist, wird dieser Wert zur Korrektur fiir a2 kopiert. In diesem Feld konnen
verschiedene Korrekturen fiir a2 eingegeben werden.

Die Spalten "Gemessen o.1/2" sind vorhanden, wenn sie iiber den Parameter "Berechnung
Winkelkorrektur" in den Programmkonstanten freigegeben worden sind.

In den Spalten "Gemessen al/2" kann der tatsdchlich gemessene Winkel der fertig gestellten
Biegung eingegeben werden. Nach der Eingabe dieses gemessenen Winkels berechnet die
Steuerung automatisch einen erforderlichen Korrekturwert, damit der programmierte Winkel
erreicht wird. Wenn bereits eine Korrektur vorliegt, passt die Steuerung diese Korrektur ein, so
dass die letzte Abweichung beriicksichtigt wird.

Die Spalte "Gespeicherte Korrektur" ist nur dann verfiigbar, wenn der Datenbestand fiir die
Winkelkorrektur aktiviert worden ist. Wenn dieser Bestand aktiviert worden ist, konnen Sie in
der Spalte "Gespeicherte Korrektur" fiir jede Biegung den Korrekturwert ablesen, der im
Datenbestand gespeichert ist. Ein leerer Eintrag in dieser Spalte heif3t, dass im Datenbestand
kein Korrekturwert fiir diese Biegungsart vorliegt. Wenn eine neue Korrektur eingegeben
worden ist, wird sie automatisch im Datenverzeichnis gespeichert.

V0606, 10.5



Mit den Zeichen ">" werden Biegungen mit dem gleichen Wert gekennzeichnet.

Die Schaltfldche "Alle aus dem Speicher" dient dazu, Korrekturen aus dem Datenbestand in
das aktuelle Programm zu kopieren: Korrekturen bei allen Biegungen werden entsprechend
den Werten aus dem Datenbestand eingestellt.
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Funktionsfenster
Y = . mm X = . mm
Geschwindigke = 8.0
Kraft = i
H-Zeit = 0.1
Entsp. geschw = 8.0
Entspannweg = 0.00
Parallel = 0.00
Starke = 1.00
Material = 1
Biegung Nr BN = 1 Vorwahl 8T =
Korr.ol Co = 0.00 G-Korrektur «_ Gou = g.oo -
Korr.c2 Ca = 0.00 -~ G-Korrektur PSGp = 0.0 °
Korrektur X CX = 0.00 mm G-Korrektur X _GX = 0.00 mm
Korr. X2 CX 0.00 mm G-Korrektur X2 G2 = 0.00 mm

nich.
Biegung

vorige
Biegung

Ansicht

21.2

vorige
Biegung

nich.
Biegung

214
Program 3D
Werte Vis.
10.e
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. Makro

)Y o
Y = $0.00 8T =
X1 = 20455 S cY = 1
X2 = 20455
R = 0 P3 = 00
21 = 1718
ZZ2 = 1848
vorige nach. .
Biegung Biegung Ansicht
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. Rundbiegekorrektur

Mit dieser Funktion kann eine allgemeine Korrektur fiir eine Radiusbiegung eingegeben wer-
den. Diese Funktion kann aktiviert werden, wenn sich der Cursor auf dem Parameter fiir die
Winkelkorrektur befindet ("Korr. al/a2"). Sie ist nur verfiigbar, wenn ein Produkt geladen
worden ist, das eine Radiusbiegung enthilt.

Wenn die Funktion aktiviert worden ist, erscheint ein neues Fenster, in dem die Korrektur
eingegeben werden kann. Danach wird eine Korrektur fiir jede Biegung mit diesem Radius
berechnet.

T Bieg.:2 v. 7 Prod.Hr:9001 verhinden:
Wiederh.:1 Feichnung:EXAMPLE Lokales Verz.:products
Y = . mm X = . mm
Winkel = 17250 X1-Achse = 45550
Offnung = 10.0 Riickzug = 0.00
Code = 2
!
Rundbiegekorrektur a1 B1 = 0.00
Rundbiegekorrektur o? B2 = 0.00
Ant Bieg Wiederh.|Kurr.u1|Kurr.u2| |
1 1 0.00 0.00
2 1 0.00 0.00
Biey 4 1 0.00 0.00
Ko 5 1 0.00 0.00
Korr
Korr

Korr B1 = 0.00 *©

| abhrechen Ende

| o

10.g

Wenn die allgemeine Korrektur gedndert wird, werden alle einzelnen Korrekturen neu berech-
net. Wenn eine der einzelnen Korrekturen gedndert wird, wird die allgemeine Korrektur neu
berechnet.

Korrekturen beim Rundbiegen kdnnen fiir beide Seiten, a1 und a2, unabhingig voneinander
programmiert werden.

Wenn die allgemeine Korrektur ol gedndert worden ist, wird sie automatisch auf a2 kopiert,
im Anschluss werden alle separaten Korrekturen fiir a2 neu berechnet. Um die Korrekturwerte
von o2 zu dndern, miissen Sie sich zu Korrektur o2 oder einer der Einzelkorrekturen von a2
bewegen.
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. Positionierung der Achsen
Im automatischen Produktionsbetrieb ist es mdglich, die gewéhlte Achse manuell mit dem

Handrad zu bewegen und die Achsenpositionen mit der Teach-in-Funktion wie im manuellen
Betrieb zu verdndern.

S ————

Programmiert

Y = - Y = 10255
X1 = . X1 = 29455
X2 = . X2 = 29455
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10.2. Einzelschritt-Betrieb

Im Einzelschritt-Betrieb haben Sie dieselben Moglichkeiten wie im Automatikbetrieb. Es gibt
nur einen einzigen Unterschied. Nach dem Pref3befehl fiihrt die Steuerung im Einzelschritt-
Betrieb jeweils nur eine Biegung des Biegeprogramms aus. Fur weitere Arbeit, drucken sie
wider auf ’Start’.

Sschritt Bieg:1v3 Prod.Hr : 20001 verhinden :
Wiederh : 1 Zeichnung : 2D EXAMPLE
Y = . mm X = _ . mm
Winkel = 90.00 X1-Achse = 29455
Offnung = 10.0 Riickzug = 0.00
Code = .
Stempel = 1 Wartezeit = 0
Matrize =
Lange = 100 X2-Achse X2 = 29455
R-Achse R = 0
Anschlagspos =0
Z1-Achse 2 = 1718
Biegung Nr BN = 1 Vorwahl 8T =
Korr.ol Ca = 0.0 - G-Korrektur o Go = 0.0 -
Korr.c2 Ca = 0.00 -~ G-Korrektur PSGp = 0.0 °
Korrektur X CX = 0.00 mm G-Korrektur X _GX = 0.00 mm
Korr.X2 CX = 0.00 mm G-Korrektur X2 G2 = 0.00 mm

vorige ‘ nach. ‘ Ansicht ‘ Wahl ‘ | | manuell‘ |

Biegung Wiederh

10.1

Biegung

Nach jedem Biegungsvorgang kann die Steuerung in der aktuellen Biegung verbleiben oder
zur nichsten Biegung iibergehen. Dies hingt von einem Parameter in den Programmkon-
stanten ab:

Auto Biegewechsel {Schritt) Blockiert

v Blockiert

Freigegehen

10]

Ausgeschaltet: Wenn ein Schritt abgeschlossen ist, hélt die Steuerung und bleibt im derzeitigen
Schritt.

Freigegeben: Wenn ein Schritt abgeschlossen ist, 14dt die Steuerung den néchsten Schritt und
hélt dann.

Siehe fiir weitere Informationen auch das Kapitel Programmkonstanten.
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A. Index der Parameter

In diesem Anhang findet sich eine alpha-

betisch geordnete Liste mit allen Parametern,
die in dieser Gebrauchsanweisung behandelt

werden.

90 Grad Toleranz ..................... 2.14
Aktive Biegetoleranztabelle . ... .......... 8.9
Anschlag gegen Spitzen Winkel gestattet .. 2.12
Anschlag Matrize Zwischenbiegung . ... .. 2.13
Anschlag positionenen . ................ 8.17
AnschlagRoffset . .................... 8.18
Anschlagpos. ............ ... .. .. ... .. 4.10
Anschlagshéhe ....................... 8.19
Anschlagsldnge ...................... 8.19
Aufb. Auto-Berechnungen .. ............. 8.7
Automatischer Biegungswechsel . ... ... .. 8.12
Berechnung Winkelkorrektur ............ 8.6
Biegehilfe Einheit 1/2/3/4 .............. 8.20
Biegehilfe extra Winkel ................ 8.14
Biegehilfe Hohe ...................... 8.20
Biegehilfe Lange ..................... 8.20
Biegehilfe Retourgeschwindigkeit . . . . .. .. 8.14
Biegemethode ........................ 4.7
Biegemethode ........................ 9.3
Biegeposition . ........... ... .. ... .. 4.8
Biegung ........ ... .. ... ... 10.3
Code .....ooiiiiii 4.11
Code ... 6.13
Code ..o 6.6
Dateiname ............. ... ... ... .... 8.22
Datenvorbeitung Biegetoleranz 1/0 .. ... ... 8.9
Default Auflagen Position .............. 8.18
Default X-AchsenKode . ................ 8.8
Default X-Zeit .......... .. .. ... .... 8.8
Dekompression ...................... 4.13
Druckfaktor ........... ... .. .. ... 8.13
Druckfaktor Pragen ................... 8.11
E-Modul ........ .. .. .. .. L. 8.4
Entsp. geschwindigkeit ................ 4.13
Entspannungsgeschwindigkeit .. .......... 9.5
Entspannweg ........... ... ... .. ... .. 9.4
Fehlermeldung ....................... 8.23
Fingerbreite ......................... 8.18
Fingerhdhe .......................... 8.19
Fingerlinge ......................... 8.19
G-corr. PS ... .. ... L 10.4
G-corr. PS ... ...l 9.5
Geschwindigkeit ..................... 4.13
Geschwindigkeit ...................... 9.5
Gestreckte Lange ...................... 43
GKorr. oL .o oo 10.4
G-Korr. X .. ... 10.4

Gleich geformte Rundbiegesegmente freigegeben
2.16

Grenzwert Blech auf Anschlag legen . . ... 2.14
Haltezeit . .......... ... .. ... ....... 4.13
Haltezeit . ............ ... ... ... ...... 9.5
Hilfsachse .......................... 4.13
Hilfsachse ........................... 9.4
Hinteranschlagnummer ................ 4.14
Hinteranschlagsposition ................ 4.9
Hohe ........ ... ... ... ... ... ... ... 6.11
Hohe ........ ... ... .. ... . ... 6.4
Hube ....... .. .. .. .. .. .. .. ... .. 8.26
Init. Y-Offnung . ...................... 8.8
Innen/Auenmallen .................... 23
Kanten-Toleranz ..................... 2.13
Klemmpunkt Korrektur ................ 8.13
KOorr. O .o 9.3
Korr.otl ..o 10.3
Korr.o2. ... .o i 10.3
Korrektur X ...... ... ... ... .. .. 10.4
Kraft ... o 4.13
Kraft ... oo 9.4
Lagerzdhlbetrieb ..................... 8.12
Liange ..........c. i 23
Linge ........c.c. i 4.8
Linge ...... ... . i 6.6
Linge ........c. . i 9.3
Maschinennummer .................... 8.6
Material ........... . i 23
Material ........... i 43
Material ........... i 9.3
Materialname . .......... ... ... ... 8.4
Matrize . . ...ooov 4.7
Maximale Dateigrofle ................. 8.22
Minimale Offnung der Y-Achse ......... 2.16
Mute.......coiii 4.9
Mute.......coiiii 6.14
Mute.......cooiii 9.4
Oberwerkzeug ........................ 4.7
Oberwerkzeug ........................ 9.3
Offiung .............. ... ... 4.8
Offiung .............. ... ..., 9.4
Offnungsgeschwindigkeit .............. 8.17
Optimale Blechverteilung .............. 2.11
Optimierungsgrad .................... 2.11
Parallelitdt .......... ... ... ... ... .... 9.5
Parallelitat Offset . .. .................. 8.13
Parallellismus ....................... 4.13
Pfad ...... .. . o 8.22
PreBbalken ......... ... ... .. .. ... 4.14
Pressingspeed .......... ... ... ... ..., 8.8
Preftisch .......... ... .. .. ... ... 4.14
Produkt vollstandig ................... 8.23
Produktnummer ............ ... ... ... 2.1
Protokollieren von Ereignissen .......... 8.22
R-Achse Geschwindigkeit .............. 8.17
Radius ....... ... .. .. ..o it 6.6
Radius Faktor Gestreckte Lange ......... 2.15
Radius Faktor X-Achsenposition ........ 2.15
R-Finger-Position .................... 4.10
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Rickzug .......... .. ... 4.11
Rickzug ........ .. ... .. L 9.4
Schliefgeschwindigkeit . .. .............. 8.17
Schrittwechsel ........................ 8.23
Serieller Eingang 1/2 .. ................. 8.15
Sprache .......... .. ... ... ... ... 8.2
Sprache Hilfe . ......................... 8.3
Starke . .. ... 23
Starke . .. ... 43
Starke . .. ... 9.3
Start Steuerung . ......... oL 8.23
Stop Steuerung ......... ... L. 8.23
Stunden .......... ... ... ... .. ..., 8.26
Tonnen/kN-Wahl . ...................... 8.1
Ubergangl/2/3 . ... ... ... ... ... .... 8.17
Unterstutzungstyp . ..., 6.7
Unterwerkzeug ........................ 9.3
Verbinden ............ .. ... ... ... ..., 4.4
V-Offnung . ............. ... ... 6.11
Vorn-Ausstreck Verhiltnis akzeptieren ....2.11
Vorwahl ....... ... .. .. .. .. ... 10.4
V-Radius ............ ... .. .. .. 6.11
Wartezeit .........cooiiiiiiii, 4.12
Wechsel Betriebsart ................... 8.23
Widerstand ........... ... .. oL oL 6.13
Widerstand ........... ... .. o 6.6
Wiederholung ........................ 10.3
Wiederholung ........................ 4.12
Winkel ........ ..o 4.8
Winkel ........ ... 6.11
Winkel ........ . 6.4
Winkel ... o 93
Winkelkorrektur Datenbestand einschalten/auss-

chalten ............ ... .. .. .. . 8.6
Winkelnummer ....................... 4.13
X1X2 Differenz programmierung .. ........ 8.8
X2-Referenzkorrektur .................. 8.13
X-Achse . ... 9.4
X-Achse Geschwindigkeit .............. 8.17
X-Finger-Position ..................... 4.11
X-Referenzkorrektur ................... 8.13
X-sicherheit ........... ... .. .. ... 6.13
X-Sicherheit umgedreht (negativ) ......... 6.13
X-Verklirzung DIN .................... 2.16
Y-Achse . ... 9.4
Y-Eingabe ...... ... .. .. .. .. L. 43
Zeichnungsnummer . .................... 2.1
Z-Offset ... 8.11
Zoll/mm .......... ... i 8.1
Z-Position ................ . ... 6.6
ZudriickhShe .......... ... .. .. oL 6.14
ZudriickhShe . ......... .. .. ..ol 6.6
Zudriickoffoung .. ... ... oL 8.13
Zudriickoffset ......... ... .. .. L 8.11
Zugstirke . ... 8.4
Zweiter X-sicherheit ................... 6.14
Zweiter X-sicherheit umgedreht (negativ) ..6.14
Zwischen R fiir X-Bewegung ............ 8.15

Zwischen X fiir Z-Bewegung ............ 8.14
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