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Einleitung

In dieser Gebrauchsanweisung wird die Bedienung der Steuerung vom Typ DA-69T von
Delem beschrieben. Dieses Handbuch ist flr Bediener, die an einer Einweisung zur Bedi-
enung der gesamten Maschine teilgenommen haben.

Haftungsausschluss

. Von dieser Gebrauchsanweisung kénnen keine Rechte hergeleitet werden. Delem
behélt sich das Recht vor, diese Gebrauchsanweisung ohne vorherige Mitteilung zu
andern.

. Alle Rechte vorbehalten. Das Urheberrecht liegt bei Delem. Kein Teil dieses Dokuments
darf ohne die schriftliche Zustimmung der Delem B.V. vervielféltigt oder kopiert werden.

Versionschronik

Die Steuerungssoftware wird in regelméRigen Abstanden aktualisiert, um die Leistungsféahig-
keit 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 Verhéltnis zwischen der Software und den Versionen der
Gebrauchsanweisungen aufgezeigt.

Softwareversion Version der Beschreibung
Gebrauchsanweisung

V1.1 V0311 Erstausgabe V1

V1.3 V0811 Aktualisierung zu V1.3
V1.4 V1011 Aktualisierung zu V1.4
V1.5 V0212 Aktualisierung zu V1.5
V2 V1212 Aktualisierung zu V2.1
V2.2 V0613 Aktualisierung zu V2.2
V2.3 V0913 Aktualisierung zu V2.3
V2.4 V1213 Aktualisierung zu V2.4
V2.5 V0714 Aktualisierung zu V2.5
V2.6 V0115 Aktualisierung zu V2.6
V3.1 V0715 Aktualisierung zu V3.1
V3.2 V0216 Aktualisierung zu V3.2
V3.3 V0716 Aktualisierung zu V3.3

Diese Gebrauchsanweisung bezieht sich auf die Softwareversion 3.3 und hoher.
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Delem

1. Bedienungsibersicht und allgemeine Einfuhrung

1.1. Die Steuerung

Die Steuerung sieht wie folgt aus:

Die Optik lhrer Steuerung kann abweichen.

Die Bedienung der Steuerung erfolgt hauptsachlich tiber den Touchscreen. Die
nachfolgenden Abschnitte dieses Handbuchs enthalten neben der Beschreibung der
spezifischen Funktionen eine Beschreibung der Funktionen und verfiigbaren
Touchsteuerungen.

AulBer den Touchsteuerungen besteht die Vorderseite der Steuerung aus einem Notstopp,
dem Handrad sowie den Start- und Stopp-Tasten.

Spezielle Funktionstasten, die im oberen Bedienfeld der Steuerung angebracht sein kénnen,
besitzen parallel zu diesem Benutzerhandbuch ihre eigene spezifische Beschreibung und
werden vom Maschinenhersteller geliefert. Dieses Benutzerhandbuch konzentriert sich auf
die Steuerungssoftware und damit einhergehenden Maschinenfunktionen.
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1.2. Steuerungselemente Vorderseite

Die Vorderseite umfasst neben dem Display die folgenden Steuerungselemente:

Notstopptaste; muss vom Maschinenhersteller
eingebaut werden.

Handrad; Handbedienung einer Achse (Y +
Hinteranschlagsachsen)

Start-Taste

Stopp-Taste

© 0O
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1.3. USB-Anschlisse

Auf der rechten Seite der Steuerung stehen zwei USB-
Anschliisse zur Verfuigung fur den Anschluss externer
Geréate, wie Memorysticks, oder einer externen Tastatur
/ Maus.
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1.4. Betriebs- und Programmierarten

Der Hauptbildschirm der DA-Touchsteuerung sieht wie folgt aus:

L i (e
DA ;S -
Arb.verzeichn.: \WWser\Delem\Products Maschinen-iD:1
Prod.:--
Produkt ID A Beschreibung Nr.Bieg. Typ  Dicke L4n Imp:’:;m |
r i neues
- 5800_Arrow 2D DRAWING 5800 5 P2D 1.00  Produkt
" 5900 Box 3D DRAWING 5900 6 P3D 1.00 heues |
PMWJ‘I‘H‘I‘
’ 6000_Cage 3D DRAWING 6000 11 P3D 1.50 il
J
7. 7100 Hemming 2D HEMMING DEMO 7100 6 P2D 1.00
' 7200 Bumping 2D BUMPING DEMO 7200 13 P2D 2.00 -
I
4l_I 7300_5'mp[e 2D DRAWING 7300 3 P2D 1.00 Verzeichnis
dndern
=l 7400 Numerical 1D NUMERICAL PRODUCT 7400 6 P- 1.00
=== 7500_Clip 3D DRAWING 7500 4 P3D 1.00

MR =15

Produkte

Der Bildschirm ist je nach der jeweils aktiven Navigationstaste anders. Der obige
Hauptbildschirm erscheint, wenn die Funktion Produkte aktiv ist.

Eine spezifische Betriebsart wird durch einfaches Driicken der jeweiligen Betriebsarten
ausgewahlt.

Der Hauptbildschirm besitzt den folgenden Aufbau:

Titelfeld

Ganz oben wird immer das Titelfeld gezeigt. In diesem Bereich finden Sie Logoinformationen,
welches Produkt geladen ist, die aktive Biegung, das ausgewdahlte Unterverzeichnis und
(wenn aktiviert) die Servicezeile. Auch sind hier Maschinenanzeigen zu finden.

*60 = o
DA Touch o
Arb.verzeichn.: \Wser\Delem\Products Maschinen-ID:1
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Delem

Informationsfeld
Im Informationsfeld werden alle Funktionen und Visualisierungen in Bezug auf die
ausgewahlte Betriebsart angezeigt und sind dort zu finden.

= = = DXF
Produkt ID 4. Beschreibung Nr. Bieg. Typ Dicke Lén fifibotisrat
7~ B800_Arrow 2D DRAWING 5800 5 P2D 1.00 neles
Produkt
> 5900 Box 3D DRAWING 5900 6 P3D 1.00 neues
Programm
’ 6000_Cage 3D DRAWING 6000 11 P3D 1.50 L ol
7. 7100 Hemming 2D HEMMING DEMO 7100 6 P2D 1.00
' 7200 Bumping 2D BUMPING DEMO 7200 13 P2D 2.00 —_—
7300 Simple 2D DRAWING 7300 3 P2D 1.00 Verzeichnis |
— #ndern
j 7400 Numerical 1D NUMERICAL PRODUCT 7400 6 P-- 1.00
-~ 7500 Clip 3D DRAWING 7500 4 P3D 1.00
Befehlsfeld

Das Befehlsfeld ist Teil des Informationsfeldes und ist die Stelle, an der die dem
Informationsfeld zugeordneten Steuerungen gefunden werden kénnen.

Navigationsfeld

Das Navigationsfeld ist der Bereich, in dem alle Hauptbetriebsarten zu finden sind. Dieser
Bereich ist immer sichtbar. Die Steuerungen, die gro3en Tasten mit Piktogrammen, kdnnen
zum direkten Umschalten von der einen auf die andere Betriebsart verwendet werden.

Zur Erstellung eines neuen Programms und Auswahl eines
Programms aus dem Produktverzeichnis.

Zum Zeichnen/Erstellen eines neuen Produkts oder Bearbeitung
eines vorhandenen Produkts (grafisch).

Fur das Setup der Maschine und zum Andern vorhandener
Werkzeug-Setups.

Zur Berechnung und Anderung der Biegefolge.
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Zur Erstellung eines neuen CNC-Programms oder zur numerischen
Bearbeitung eines vorhandenen CNC-Programms.

Zum Starten der Fertigung des ausgewahlten Produkts/Programms.

Zur Programmierung aller Einstellungen fur die Erstellung einer
einzigen Biegung, keinem Programm zugeordnet.

Benutzereinstellungen und Praferenzen anwendbar fur die
Programmierung neuer Produkte und Programme. Auch die
erforderlichen Materialeigenschaften kénnen im Materialverzeichnis
programmiert werden.

Benutzereinstellungen und Praferenzen anwendbar fur die
Maschine, den Werkzeugbestand einschliel3lich Werkzeug-Editor,
die Sicherung/Wiederherstellung von Daten, Informationen zur
Softwareversion usw.

Wo immer Sie sich in der Steuerung befinden, mittels dieser Taste
haben Sie Zugriff auf das Hilfesystem, das lhnen mit
kontextabhéngigen Informationen zur Verfligung steht.
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1.5. Los geht's

1.5.1. Einfuhrung

Um ein Biegeprogramm fir ein Produkt anzulegen, bietet die Steuerung die Mdglichkeit, eine
Produktzeichnung anzufertigen und eine gliltige Biegefolge fir das Produkt zu berechnen.
Anhand dieser Informationen kann ein Produktprogramm generiert werden.

Fuhren Sie hierzu bitte die folgenden Schritte aus:

1 Gehen Sie zur Betriebsart Produkte im Navigationsfeld und starten Sie ein neues
Produkt, indem Sie Neues Produkt driicken.

2 Geben Sie die Produkteigenschaften ein und starten Sie die Zeichnung eines 2D-
Produktprofils in der Zeichnungsbetriebsart.

3 Uberprifen Sie das Werkzeug, andern Sie das Setup in der Betriebsart
Werkzeugeinstellung oder erstellen Sie ein neues Setup.

4 Verwenden Sie die Betriebsart Biegefolge zur Bestimmung der Biegefolge
entweder mittels deren Berechnung oder mittels deren manuellen Anderung nach
Ihren eigenen Vorstellungen.

5 Andern Sie, wenn erforderlich, das numerische CNC-Programm tber den
Programmierbetrieb.

6 Driucken Sie auf Auto und driicken Sie die Start-Taste zur Fertigung des
programmierten Produkts.

1.5.2. Vorbereitungen

Bevor Sie mit der Produktprogrammierung anfangen kénnen, missen die folgenden
Vorbereitungen ausgefuhrt werden.

. Es muissen die richtigen Materialeigenschaften im Materialverzeichnis programmiert
worden sein. Sie kdnnen diese auf der Materialseite in der Betriebsart Einstellungen
finden.

. Sie mussen die richtigen Werkzeuge im Werkzeugbestand programmiert haben.

Werkzeuge werden benétigt, um ein CNC-Programm zu erstellen. Sie kénnen die
Bestande fur die verschiedenen Werkzeugtypen in der Maschinenbetriebsart finden.

1.5.3. Eine Zeichnung anfertigen

Die Steuerung bietet die Méglichkeit, eine Zeichnung des gewlinschten Produkts
anzufertigen. Dricken Sie bei dieser Zeichnungsanwendung auf Zeichnung im
Navigationsfeld und es wird ein 2D-Profil oder eine 3D-Produktzeichnung erstellt. Zu diesem
Zeitpunkt wird keine Berechnung von Biegungen oder Abmessungen ausgefiihrt: Jedes
gewinschte Profil oder jede gewiinschte Zeichnung kann angefertigt werden.

Die Zeichenmethode auf der Touchscreen-Steuerung basiert auf:

o Skizzieren
* Werteinstellung

Skizzieren

Das Skizzieren sowohl des Produkts als auch der Werkzeugform kann erfolgen durch
Driicken auf den Bildschirm in den verschiedenen Richtungen, die die Zeichnung haben
muss. Die Anwendung reagiert auf das Driicken mit dem Zeichnen einer Linie zwischen den
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angewiesenen Punkten. Der letzte Punkt der Anordnung wird immer mit einem grof3en roten
Punkt angezeigt.

Wenn der Zeichnungspunkt auf dem Bildschirm angezeigt wird, kénnen Sie lhren Finger auf
dieser Position halten und ihn tber den Bildschirm bewegen, um die verbundene Linie in eine
andere erforderliche Richtung zu bewegen oder die Linie zu verlangern. Bei dieser Methode
handelt es sich um die so genannte 'Dragging’-Option. Der Langen- und Winkelwert wird auf
dem Bildschirm sichtbar und kann an den erforderlichen Wert angepasst oder angenadhert
werden.

Werteinstellung

Wurde das Produkt oder Werkzeug mittels der Skizziermethode gezeichnet, kénnen die
genauen Werte der Linienlangen und Winkel mithilfe der Werteinstellungsmethode optimiert
werden. Dricken Sie einfach zweimal auf den Wert der Linienlange oder des Winkels und die
Tastatur 6ffnet sich in einem Popup-Fenster. Der Wert kann mit zwei
Bestatigungsmadglichkeiten eingegeben werden:

» Enter-Funktion
* Enter-Next-Funktion

Die Enter-Funktion schlief3t die Tastatur nach Eingabe des Werts. Die Enter-Next-Funktion
sorgt fur die Eingabe des Werts flr die zu andernde Linie oder den zu andernden Winkel und
die Tastatur bleibt fir den nachsten Programmierschritt gedffnet.

Wenn der eingegebene Wert falsch ist, kann auf die Taste "Rickgangig machen" rechts vom
Eingabefeld gedrickt werden, um zum urspriinglichen Wert zuriickzukehren. Mit der Zuriick-
Taste auf der Tastatur wird das zuletzt eingefligte Zeichen geldscht.

Zoomfunktion

Durch Driicken auf den Bildschirm mit zwei Fingern gleichzeitig kénnen Sie auf der
Zeichnungs-, Werkzeugs- oder Maschinenvisualisierung ein- und auszoomen. Das
Einzoomen des Systems erfolgt durch Spreizen der Finger, das Auszoomen des Systems
durch Zusammenfihren der Finger.

Fit-To-Screen

Bei den Befehlspiktogrammen seitlich des Bildschirms kénnen Sie eine Fit-To-Screen-
Funktion (Anpassen an Bildschirmgrof3e) finden. Diese kann verwendet werden, wenn die
Zeichnungsgrofe nicht deutlich angezeigt wird. Driicken Sie einfach einmal und die komplette
Zeichnung wird an die Grol3e des Zeichenschirms angepasst.

Schwenken

Durch gleichzeitiges Beriihren und Ziehen zweier Finger Gber den Bildschirm (in dieselbe
Richtung gleitend) ist ein Schwenken des Objekts in 3D-Ansicht mdglich. In 2D-Ansicht ist ein
Finger zum Schwenken ausreichend.

Umdrehung

In 3D-Ansicht ist ein Drehen der Produkt-, Werkzeug- oder Maschinenvisualisierung durch
Gleiten eines Fingers tUber den Bildschirm mdglich.

Weitere diesbezlgliche Informationen entnehmen Sie bitte Kapitel 3.

Moglichkeiten des Zeichenwerkzeugs

. Graphische Zeichnung der Produkt-Profile in 2D und 3D (wenn 3D verflgbar ist)
. Skalierte Blechdicke
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. Automatische Skalierung

. Horizontal und vertikal projektierte Mal3e kbénnen eingegeben werden
. Werkzeugzeichnung im Mal3stab 1:1

. Mehrere Maschinenformen (Oberwangen und Tische)

. Anderung von Lange und Winkel

. Hinzufligen oder Léschen von Biegungen

. Anwendung spezieller Biegeeigenschaften

» Programmierung von Flachbiegungen
* Verwendung von Rundbiegungen flr grof3en Radius

. Bestehende Produkte kénnen kopiert, gedndert und gespeichert werden, wie ein neues
Produkt

. SchlieBmalle oder hochste Prazisionstoleranzwahl

. Verbinden von Programme fur 3D-Produkte

1.5.4. Die Biegefolge bestimmen

Nach Fertigstellung der Produktzeichnung bietet die Steuerung eine Werkzeug-Setup-
Betriebsart zur Programmierung des genauen Werkzeug-Setups, wie dieses auf der
Maschine betrieben wird. Anschliel3end kénnen Sie die Betriebsart Biegefolge auswéhlen, um
die erforderliche Biegefolge zu bestimmen und zu simulieren.

In der Betriebsart Biegefolge zeigt die Steuerung das Produkt, die Maschine sowie die
Werkzeuge. In diesem Meni kann die Biegefolge programmiert und optisch Uberprift werden.
Wenn eine Biegefolge festgelegt worden ist, kann das CNC-Programm generiert werden.
Weitere diesbezigliche Informationen entnehmen Sie bitte den Kapiteln 4 und 5.

Berechnung der Biegefolge

. Automatische Berechnung fir ein Mindestmall an Produktionszeit

. Interaktive Bestimmung der Biegefolge

. Manuelle Bestimmung der Biegefolge

. Kollisionsvisualisierung des Produkts mit Werkzeugen und Maschinen
. Freie Wahl von Werkzeug- und Maschinenformen

. Zuordnungen bezuglich Drehzeit, Hinteranschlaggeschwindigkeit etc.
. Entwickelte LAngenberechnung

. Produktionszeitindikation

. Biegefolgesimulation

. Programmierbare Fingerpositionen

1.5.5. Numerisches Programm

Im Programmmeni haben Sie Zugriff auf das numerische Programm und Werte des aktiven
Produkts.

Es gibt zwei Mdglichkeiten zur Erstellung eines CNC-Programms.

. Eingabe eines numerischen Programms, Start tiber Betriebsart Produkte, Driicken
Neues Programm, Schritt fir Schritt.
. Erstellung des Programms von der grafischen Biegesimulation aus, gestartet Uber die

Betriebsart Produkte, Driicken Neues Produkt Uber Zeichnungsbetriebsart. (siehe:
Zeichnungsbetriebsart, Produktzeichnung).

Wenn das Programm von Hand eingegeben worden ist, erfolgt keine Kollisionsprifung. Alle
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Programmwerte missen von Hand eingegeben werden. Das Programm hangt von den
Erfahrungen des Bedieners ab.

Wenn das Programm anhand einer grafischen Biegefolge erstellt worden ist, kann das

Programm bei der Herstellung optisch angezeigt werden. Ein erstelltes Programm kann
gemal den Bedurfnissen bei der Bearbeitung bearbeitet werden.

Weitere diesbeziigliche Informationen entnehmen Sie bitte Kapitel 6.

Wird eine Zeichnung um eine Biegefolge vervollstdndigt und wird das Programm gespeichert,
wird das Programm nachbearbeitet und wird das numerische Programm verfugbar.
Das System berechnet automatisch:
. Erforderliche Kraft
. Anpassungen der Maschine wie:
* Y-Achsenposition
Dekompression
X-Achsenposition
X-Achse Riickzug
Y-Offnung
R-Achse
Z-Achse

Die Achsenposition werden gemal3 der Maschinenkonfiguration berechnet.

1.5.6. Das Automatik-Meni und Hand-Menu, Fertigungsarten

Ein Produktprogramm kann tber den Automatikbetrieb ausgefuhrt werden. Im
Automatikbetrieb wird das gesamte Programm mit jeder Biegung nacheinander ausgefuhrt.
Im Automatikbetrieb kann der Einzelschritt-Betrieb gewahlt werden, um jede Biegung einzeln
starten zu lassen.

Beim Handbetrieb der Steuerung handelt es sich um einen unabh&angigen
Herstellungsbetrieb. In dieser Betriebsart kann eine Biegung programmiert und ausgefthrt
werden. Diese Betriebsart wird im Allgemeinen verwendet, um das Verhalten des
Biegesystems zu prufen.

Weitere diesbezigliche Informationen entnehmen Sie bitte den Kapiteln 7 und 8.

1.5.7. Sicherungsdaten, externe Speicherung

Sowohl die Produkt- als auch die Werkzeugdateien kdnnen extern gespeichert werden. Je
nach der Konfiguration kdnnen diese Dateien in einem Netzwerk oder auf einem USB-
Datentrager gespeichert werden. Dadurch ist es moglich, eine Sicherungsdatei wichtiger
Daten zu erstellen. AuRerdem kénnen Dateien zwischen Delem-Steuerungen ausgetauscht
werden.

Weitere diesbeziigliche Informationen entnehmen Sie bitte Kapitel 9.
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1.6. Programmierhilfen

1.6.1. Hilfstext

Diese Steuerung ist mit einer Funktion zur Online-Hilfe ausgeristet. Wenn die Hilfetaste im
Navigationsfeld gedrickt wird, wird kontextabhangige Hilfe zur Verfligung gestellt.

Produkte

Zur Aktivierung eines Hilfefensters driicken Sie die Hilfetaste im Navigationsfeld.

Es erscheint ein Pop-up-Fenster mit Informationen zum aktiven Parameter.

D it

Anpassen

10.2. Pr g von Stempell Seite Breite

In dieser Registerkarte kinnen die in der Maschi deten Slemp 1
werdan. Sie kénnen neue Stempel hinzuflgen, Stempel bearbeiten und auch Ahpassen
Ischen. Seite Hohe

Stem

Home
Werkiewg-D A Form ‘Winkal Hohe Radius Ut

Dehém 01 HITO-ABE-RI0 Standand U T 100

CTE R

[ — sa oo 1€ snevaen E

| oeemos iro s 1o st ®s e S —

[ Detemosnzzoasemi0 Standans "o 2000 10 wmecn I 7

-! Delem 06 M1J0-AZS-R10 Standard me  1moo 100 |

| ooemossmandars  swmnews we  1moe 100 !
_—

| om0z air + repmmemang Fren + Fatzan ETRRT 100

| oetemonmig Radus  Croser Madnis wose  z000 Dokumente

| Belrm 69 Hemnnng FPalsen

| )
C

Ende

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

Das Hilfsfenster kann wie folgt verwendet werden:

Sie kénnen durch den Text scrollen, indem Sie mit einem Finger in die gewlinschte Richtung
gleiten. Durch Driicken auf den unteren oder oberen Bereich des Bildschirms kann Vorige
Seite / Nachste Seite zum Blattern durch den Text verwendet werden.

Die Index-Funktion ist nitzlich, um zum Inhaltsverzeichnis zu springen. Hyperlinks im
Inhaltsverzeichnis ermdglichen ein direktes Navigieren zum gewtinschten Thema.

Driicken Sie Ende zum SchlieRen des Hilfefensters.
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1.6.2. Funktion des Listenfelds

Einige Parameter an der Steuerung haben eine bestimmte Anzahl méglicher Werte. Wird ein
solcher Parameter ausgewahlt, indem die Parameterzeile auf dem Bildschirm gedrickt wird,
offnet sich eine Liste mit Optionen neben der Position, an der Sie die Zeile gedriickt haben,
und der gewinschte Wert kann ausgewahlt werden.

Allgemein

n = mm
V.o mm =

FWahl = kN

Inch

eestanid pro mimm Auswahl = kN/mm

Sprache = German
Sprache Hilfe German

Tastatur-Layout Qwerty

Um die Auswahl und das geoffnete Listenfeld riickgangig zu machen, sorgt ein Driicken
aulRerhalb des Feldes fir das SchlieRen des Feldes, ohne dass der ausgewahlte Parameter
geandert wird.

1.6.3. Filter, Live Search, Auto-Filter

In einigen Betriebsarten wird eine Liste mit Datensatzen angeboten (Produkte, Werkzeuge,
Materialien usw.). Ein Beispiel flir ein solches Menu ist die Betriebsart Produkte
(Produktauswahl). Zur Suche eines bestimmten Produkts oder Werkzeugs kann die
Filterfunktion verwendet werden. Driicken Sie die Befehlstaste Filter und geben Sie einen Teil
der ID in das Eingabefeld ein. Die Liste ist automatisch auf solche Angaben begrenzt, die den
eingegebenen Teil enthalten.

Mehrere Suchteile kbnnen mittels <Leerstelle> getrennt eingegeben werden.

Beispiel einer Produktliste: Typ: Gezeigte Liste:
Produkt 123 1 Produkt 123
Produkt456 Beispielprodukt 01

Beispielprodukt 01
Beispielprodukt 02

Bsp. Beispielprodukt 01
Beispielprodukt 02
Bsp. 1 Beispielprodukt 01

Zum Schliel3en eines getffneten Filterbildschirms verwenden Sie die Tastatur-Schliel3taste
auf der rechten Seite neben der Tastatur.
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Auto-Filter

Zusatzlich zur Filterfunktion besitzen die Spalteniiberschriften beispielsweise der
Werkzeugauswahltabellen und der Produktauswahltabelle eine ‘Auto-Filter’-Funktion.

Durch Driicken auf die Spaltentiberschrift kann man die Liste auf der Basis dieser
spezifischen Spalte sortieren. Das Dreieck in der Uberschrift wird zur Anzeige der
Sortierreihenfolge angezeigt.

Bei Driicken einer Uberschrift mit Auto-Filter-Funktion wird automatisch ein Listenfeld mit den
moglichen Filteroptionen angezeigt, die aus den in der Spalte verfigbaren Eintragen
abgeleitet werden. Wird dies z.B. bei einer Matrizenauswahl verwendet, kann die V-Offnung
bei der Suche auf den gewlinschten Wert gefiltert werden. Die Liste zeigt nur Matrizen an, die
dem eingestellten Filter entsprechen.

Filter kdnnen auf dhnliche Weise ausgeschaltet werden. Die Liste bietet auch eine Funktion
zum Entfernen des Filters.

W v Form V T Winkel Hohe Radius
Filter entfernen

V084 Standard 8.40 30.0 120.00 1
alle Filter entfernen

sortieren
0.00
6.20

v 8.40
10.00
10.40
12.40

16.60
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1.6.4. Navigation

In einigen Betriebsarten sind die Programmfenster in einzelne Registerkarten unterteilt.

DA:S? & o

-\r—nl_-wl-!—v-—l—-\rn-_-—r—,\rw_—-\ - - v 9 i :
| Sicherung/Wiederherstellen || Programmeinstellungen || Ausgangswerte || Berechnungseinsteflungen R0 U INATGGERTLEE TN

All

[ Stuckzanibetrieb = Ab
Auto Biegewechsel (Schritt) = Blockiert
Parallelitat Offset = 0.00 mm

| Touchscreen nach Start sperren = Nein

| Druckfaktor = 120 % )
Klemmpunkt Korrektur = 0.00 mm J

| X-Sicherheit Offset = 0.5  mm )
| Zwischen X vor Z-Bewegung = 0.00 mm |
| Zwischen R vor X-Bewegung = 10,00 mm |

Hinweise automatisch zeigen

Die Registerkarten kénnen auf einfache Weise, ndmlich durch Driicken, ausgewahlt werden.
Wenn eine Registerkarte nicht vollstandig oder Gberhaupt nicht sichtbar ist, kann die
gewilnschte Registerkarte durch ein einfaches horizontales Verschieben der
Registerkartenreihe in Sicht gebracht und ausgewahlt werden.

1.6.5. Eingabe und Bearbeitung von Texten

Der Cursor kann zur Eingabe eines bestimmten Wertes oder Textes bei einer bestehenden
Eingabe verwendet werden. Daflr brauchen Sie nur auf die gewtiinschte Stelle zu driicken.
Der Cursor erscheint und die Eingabe wird jetzt eingefiigt.

Beispiel: In Bemerkungen bearbeiten kdnnen mehrere Zeilen eingegeben werden; Enter wird
dort fir den Zeilenvorschub verwendet. Zur leichteren Bearbeitung stehen Ausschneiden,
Kopieren und Einfigen auf der Tastatur als Funktion bereit. Riickgangig machen und
Wiederherstellen kbnnen mit dem Editor ebenfalls benutzt werden.

=1 Z X c
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Die Tastatur kann in diesem mehrzeiligen Editor gezeigt oder verborgen werden; dazu dient
die Pfeiltaste in der Ecke unten links.
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1.6.6. Eingabe alphanumerischer Zeichen im Vergleich zu Spezialzeichen

Es kdnnen sowohl alphanumerische Zeichen als auch Spezialzeichen in der Steuerung
verwendet werden. Falls erforderlich, 6ffnet sich eine vollstandige alphanumerische
Bildschirmtastatur als Popup.

Bei der Bearbeitung eines rein numerischen Feldes werden die alphanumerischen Zeichen
grau hinterlegt und es kann nur das numerische Tastenfeld verwendet werden. Fir Felder, die
fur die Verwendung alphanumerischer Strings freigegeben sind, steht die komplette Tastatur
zur Verfligung. Spezialzeichen wie ? % - sind unter Verwendung der Spezialzeichentaste auf
der unteren linken Seite der Tastatur zu finden.

*60 — N
DA Touch =) &
AuBienmatie Prod.:5800_Arrow Dicke:1.00
Arb.verzeichn.; Wser\Delem\Products Beschr.;2D DRAWING 5800 Material:1 STEEL (1.0037)
Produkteigenschaften
1 E
% Produkt
;‘g’ | Produktheschreibung = 2D DRAWING 5800
1 Produkteigenschaften -
= Dicke = 100 mm n |
: Material = 1 STEEL (1.0037) K-
Biegelange = 600,00 mm
Abmessungen = AulBen
Radius = Benuze Berechneter
Biegeverkirzung = Benutze Berechneter

Produktbeschreibung 2D DRAWING 5800

il Y u

Sonderzeichen (wie 4, 3, 4, &, &, a oder a) werden Uber die Bildschirmtastatur unterstitzt;
zum Einfligen muss das jeweilige Zeichen (wie ‘a’) langer eingedriickt werden.

20N 7

a
4

= |
1
.In

Produlnbeschreibung_ 2D DRAWING 5800
— e —_— .

f
.8 o| e

Ll
(-]

L]
w

H
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1.6.7. Rechner

Die CNC-Steuerung bietet dem Bediener einen “Desktop-Rechner”.

Das Rechner-Piktogramm oben auf dem Bildschirm kann zum Einschalten der
Rechnerfunktionalitat verwendet werden.

Der Tastaturbereich bietet Rechnerfunktionen, die eigenstandig verwendet werden kénnen.
Es sind Standardfunktionen (Addieren, Subtrahieren, Multiplizieren und Dividieren),
einschlieB3lich Prozent-, Quadratwurzel-, Quadrat- und Speicherfunktionen, verflgbar.

DA2 B -
Touch | =) -
| Programmierte Radius:12 68 Prod.:example |
|| Berechneter Radius:1.00 Beschr.:
L |
——— -
[ | Biegeparameter I.._- ] -1' Produkteigenschaften |
Ko ezt
it |
.....
3

| Werkzeuge

Hilfsachsen

Fur den Fall, dass Berechnungen Parameterwerte als Eingabe sowie Resultate als Ausgabe
verwenden, kann man auf den Rechner von der Parametereingabe aus umschalten. Damit
wird der Parameterwert auf den Rechner Ubertragen und das Resultat zuriick in die
Eingabezeile.

Es ist kein Ausschneiden und Einfuigen erforderlich. Nur nach Eingabe und Bestéatigung des
berechneten Wertes in der Parameter-Eingabezeile wird dieser weiter verwendet.
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1.6.8. Meldungszentrum

Wenn von der PLC, den Sicherheitssystemen, LUAPs oder dem Sequenzer stammende
Meldungen angezeigt werden, kénnen diese Meldungen zum ‘Meldungszentrum' ‘gesendet’
werden. Wird eine Meldung angezeigt, wird gleichzeitig ein Meldungszentrum-Symbol in der
oberen Zeile der Kopfzeile, z.B. neben dem Rechner- und Tastensperrsymbol, angezeigt. Bei
Dricken des Meldungszentrum-Symbols werden die Meldungen vom Bildschirm entfernt, um
normale Programmierungs- und Bearbeitungsschritte zu ermdglichen. Bei nochmaligem
Dricken werden die aktuellen Meldungen wieder angezeigt.

Wenn sich Meldungen im Hintergrund befinden, verfiigt das Meldungszentrums-Symbol Gber
eine zusatzliche Anzeige, um neue eingehende und noch nicht angezeigte Meldungen
anzuzeigen.

DA L &

Arb. ichn.: WserlD Maschinen-ID:1
Prod.:7200_Bumping

1.6.9. Netzwerk

Die CNC-Steuerung ist mit einer Schnittstelle fir ein Netzwerk ausgerustet. Die
Netzwerkfunktion bietet den Bedienern die Mdglichkeit, Produktdateien direkt von den
Netzwerkverzeichnissen zu importieren oder die fertig gestellten Produktdateien in das
betreffende Netzwerkverzeichnis zu exportieren.

Server i
OO —
) Client PC (Profile /%Bend)
DAB Y

Kapitel 9 Gber Sicherung/Wiederherstellen in der Betriebsart Einstellungen enthalt mehr
Informationen zu Netzwerkmdoglichkeiten.
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1.6.10. Tastensperrfunktion

Um Anderungen von Produkten oder Programmen zu vermeiden, bietet die
Tastensperrfunktion die Méglichkeit, die Steuerung zu sperren.

Es gibt zwei Sperrlevel fir die Steuerung. Programmsperre und Maschinensperre.

. Bei der Programmsperre kann nur ein Produkt gewahlt und im Automatikbetrieb
ausgefuhrt werden.

. Bei der Maschinensperre wird die Maschine gesperrt und kann die Steuerung nicht
verwendet werden.

Driicken Sie zum Sperren einer Steuerung einfach auf das Schloss-Symbol oben auf dem
Bildschirm. Abhangig vom verwendeten Code befindet sich die Steuerung in der Programm-
oder Maschinensperre. Bei der Programmsperre erscheint ein geschlossenes Schloss in
Grau. Bei der Maschinensperre erscheint dasselbe Schloss, jedoch farbig (Rot).

DA 2 i

Winkelkorrekiur Datenbank = Freigegeben ]

Korrekiur Anfangswinkel = Blockiert

Allg Winkelkorrekturprograr a = Freigegeben

Handbetrieb Winkelkorrekturen speichermn = Freigegeben

Winkelkorrekiurprogrammierung = Kopieren

X Korrektur Programmierung = Kopieren

Y12 unabhéngig = Aus

Maschinen-1D =1

Bl iEl®ElElE

Maschine Beschreibung =

Schloss-Symbole bei einer aktiven Programmesperre erscheinen auch hinter Parametern, um
anzuzeigen, dass das Schloss aktiv ist und eine Anpassung nicht moglich ist.

Zum Entsperren der Steuerung driicken Sie auf das Schloss-Symbol und geben Sie den
entsprechenden Code ein. Nach der Eingabe zeigt das Schloss-Symbol an, dass das
Entsperren erfolgt ist, und die Schloss-Symbole verschwinden hinter den Parametern.
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DA:S? & .

Allgemein | Materialien | 'Siéhenhadeﬁ'harsteﬂen WO EREE I L AEL N Ausgangswerte | Berechnungseinstellungen | Produ

Allgemein

Winkelkorrektur Datenbank = Freigegeben

elele|e|s|e|=|ele)

Codes konnen auf Wunsch geéndert werden. Die Methode zur Verwaltung von Codes ist in
der Installationsanweisung zu finden.

1.6.11. OEM-Funktionsfeld

Abhangig von der Maschinenanwendung des Herstellers kann die obere rechte Ecke des
Bildschirms fur spezielle Anzeigen verwendet werden.

Zum Zugriff auf an diese Anzeige gekoppelte Funktionen kann das OEM-Funktionsfeld durch
Driicken auf diese Ecke des Bildschirms gedffnet werden.
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1.6.12. Softwareversionen

Die Softwareversion in Ihrer Steuerung wird in der Registerkarte Systeminformation im
Maschinenmeni angezeigt.

DA 2

Allgemein

Typ
Anwendung
Option 1D
Maschinenname

Sequenzer
Sequenzer
delem.def
plc.def
PNOZ.def

KO-Tabelle
KO-7001 [2]

- Baugruppen

Biegetoleranztabellen
Biegeverkirzungstabelle
Biegeverktrzungstabelle Falzen

Adodul 10y

DA-69T

V332
1000000000000000
DELEM

DA-60T_r28
529-181
529-181
529-181

Bosch external valve amplifier (7001)

10ENTRIES
DAW AUTO ADD RDP

_Elach Afarcion

Logbuc! signisse [0 bl Systeminformationen

update
Sofiware

System
wiederherst.

Offline
Software

Beispiel einer Versionsnummer:

V123

V ist die Abklirzung von Version.

V 1.x.x ist die Ubergeordnete Versionsnummer
V 2.x.x ist die untergeordnete Versionsnummer
V 3.x.x ist die Update-Versionsnummer

Maschine |

Die Ubergeordnete Versionsnummer wird erhdht, wenn die Software um neue Ubergeordnete
Eigenschaften erweitert wird. Diese Softwareanderungen erfordern eine zusatzliche
Einfihrung und kdnnen den normalen Arbeitsablauf andern. Die untergeordnete
Versionsnummer wird erhéht, wenn neue Eigenschaften und Verbesserungen integriert
werden, die den Arbeitsablauf nicht &ndern. Die Update-Versionsnummer wird lediglich fur
Softwareanderungen verwendet, wenn Korrekturen in der vorhandenen Softwareversion

notwendig sind.
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2. Produkte, das Produktverzeichnis

2.1. Einfihrung

In der Betriebsart Produkte kénnen vorhandene, zuvor gefertigte
Produkte ausgewahlt werden, um die Fertigung zu starten oder um
Anderungen firr die Fertigung eines &hnlichen Produkts
vorzunehmen. Von dieser Betriebsart aus kdnnen Neues Produkt
oder Neues Programm flr die Erstellung eines neuen Produktes
oder Programms verwendet werden.

2.1.1. Das Hauptmenii

*60 o n
DA Touch L
Art. : WiseriDy 1) u Maschinen-iD:1
Prod.:--
DXF
Produkt ID A Beschreibung Nr. Bieg. Typ Dicke Lan importieren
<7 5800_Arrow 2D DRAWING 5800 5 P2D 1.00 nohes
Produkt
" 5900 Box 3D DRAWING 5900 6 P3D 1.00 neues
Programm
' 6000_Cage 3D DRAWING 6000 11 P3D 1.50 Lt
7. 7100 Hemming 2D HEMMING DEMO 7100 6 P2D 1.00
__' 7200 Bumping 2D BUMPING DEMO 7200 13 P2D 2.00 G
— 7300_Simple 2D DRAWING 7300 3 P2D 1.00 serzalibele
—= #ndern
"?=| 7400 _Numerical 1D NUMERICAL PRODUCT 7400 6 P-- 1.00
—=_ 7500_Clip 3D DRAWING 7500 4 P3D 1.00

i
Produkte

Die Betriebsart Produkte enthalt eine Ubersicht des Programmverzeichnisses auf der
Steuerung. In dieser Betriebsart kann ein Produktprogramm ausgewahlt (geladen) werden.
AnschlieRend kann ein Programm geandert oder ausgefiihrt werden.

Jeder Eintrag in der Liste besteht aus einer Bildvorschau des grafischen Produkts (fir
numerische Programme wird ein Symbol angezeigt), seiner Produkt-1D, der
Produktbeschreibung, der Anzahl Biegungen im Produkt, der Art des Produkts (Typ) und des
Datums seiner letzten Verwendung oder Anderung. Die Typangabe des Produkts zeigt die
folgenden Produkttypen:
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P Das Produkt hat ein CNC-Programm, es liegt keine Zeichnung vor

--2D Das Produkt besteht aus einer 2D-Zeichnung, es liegt kein CNC-
Programm vor

P2D Das Produkt hat eine 2D-Zeichnung und ein CNC-Programm

--3D Das Produkt besteht aus einer 3D-Zeichnung, es liegt kein CNC-
Programm vor

P3D Das Produkt hat eine 3D-Zeichnung und ein CNC-Programm

Wenn bereits ein Produktprogramm aktiv ist, wird dessen ID-Nummer oben im
Bildschirmfenster angezeigt. Ein Programm kann geladen werden, indem auf die Produkt-1D
oder irgendeinen anderen Abschnitt der Produktzeile gedrickt wird.

Wenn es mehr Produkte gibt, als auf dem Bildschirm angezeigt werden kénnen, verschieben
Sie die Liste einfach nach oben, bis das jeweilige Produkt sichtbar ist. Von da an ist wieder
nur ein einfaches Dricken auf das Produkt erforderlich, um das Produkt auszuwahlen und in
der Steuerung zu aktivieren.

2.1.2. Produktauswahl

Zur Auswabhl eines Produkts ist ein einfaches Drucken ausreichend. Das Produkt wird
ausgewahlt und in den Arbeitsspeicher geladen. Von da an kann die Fertigung durch Driicken
auf Auto gestartet werden. Auch die Navigation durch die Produktzeichnung (falls vorhanden),
sein Werkzeug-Setup, die Biegefolgen sowie durch das numerische Programm des Produkts
kann gestartet werden.

*60 o N
DA Touch w
Arb. : WserlD Maschinen-iD:1
Prod,:7200_Bumping
DXF
Produkt ID A Beschreibung Nr. Bieg. Typ Dicke Lan neatrh
7~ 5800_Arrow 2D DRAWING 5800 5 P2D 1.00 nohes
Produkt
" 5900 Box 3D DRAWING 5900 6 P3D 1.00 neues
Programm
’ 6000_Cage 3D DRAWING 6000 11 P3D 1.50 Lt
i +
7. 7100 Hemming 2D HEMMING DEMO 7100 6 P2D 1.00 i
8 7200 Bumping 2D BUMPING DEMO 7200 13 P2D 2.00 G
' 7300_Simple 2D DRAWING 7300 3 P2D 1.00 TS
dndern
5l 7400 Numerical 1D NUMERICAL PRODUCT 7400 6 P-- 1.00
—=_ 7500_Clip 3D DRAWING 7500 4 P3D 1.00

[ i} D1059: 2D-Zeichnung und Programm 7200_Bumping geladen ]

| Produkie | o

V0716, 2.2



Delem

2.1.3. Neues Produkt, Starten eines neuen grafischen Produkts

Zum Starten eines neuen grafischen Produkts driicken Sie auf Neues Produkts.
Nachdem Neues Produkt gewahlt worden ist, startet die Programmierung eines neuen
Produkts mit seinen allgemeinen Details, wie Produkt-1D, Dicke und Material.

.60 (= 0o
DATauch B3 &
Arb. ichn.: \WserlD: Products Maschinen-ID:1
Prod,:7200_Bumping
Produkteigenschaften
P |
Produkt o
| Produkt ID =
Produktheschreibung =
Produkteigenschaften
Dicke = 100 mm
Material = 1 STEEL (1.0037)
Biegelange = 200,00 mm
Abmessungen = AulBen
Radius = Benuze Berechneter
Biegeverkirzung = Benutze Berechneter

Produkt ID
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2.1.4. Neues Programm, Starten eines numerischen Programms

Zum Starten eines neuen numerischen Programmes driicken Sie auf Neues Programm.
Nachdem Neues Programm gewahlt worden ist, startet die Programmierung mit seinen
allgemeinen Details, wie Produkt-1D, Dicke und Material. Die gezeigte allgemeine
Registerkarte befindet sich neben den nachfolgenden Registerkarten, die zur
Programmierung der ersten Biegung bereit sind.

DA:SS

=
=]
: WseriD Products Maschinen-1D:1

Prod.:example
nj Produkteigenschaften

P

Produkt g |
| Produkt ID = -

Produktheschreibung = F‘lm

Produkteigenschaften
Winkelwah = a L ‘

Dicke = 100 mm
Material = 1 STEEL (1.0037)

+
verbinden
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2.1.5. Ansichten

Zur Anzeige der Produkte als einfache Liste oder in vollstandig grafischer Form kann die
Ansichtsfunktion verwenden werden. Durch Driicken von Ansicht kann eine der drei

Ansichtsarten gewahlt werden.

1.00 neues
Programm
e
+
normal Ansicht
+
ausfiihrlich bearbeiten
grafisch filtern
aktualisieren | Verze:chms
5 ) andern
1.00
DA ;S B '

7200 Bumping

| 7300 Simple

7400_Numerical
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2.1.6. Ein Produkt oder Programm bearbeiten, kopieren und I6schen

Zum Loschen eines Produkts in der Betriebsart Produkte wéhlen Sie ein Produkt, indem Sie
darauf driicken. Es wird ausgewahlt. Driicken Sie anschlie3end Bearbeiten und verwenden
Sie Léschen. Zum endgiiltigen Léschen bestatigen Sie die Aufforderung. Um alle Produkte

und Programme auf einmal zu I6schen, driicken Sie auf Alles Léschen.

A +60
. — o]
DA | B
Arb.verzeichn.: WaerDolemiProducts Maschinen-10:1
Prod. :ssample
Produkt ID 4 Beschreibung Nr. Bieg. Typ Dicke Lén
< 7 b5800_Arrow 2D DRAWING 5800 5 Pz2D 1.00
=" 5900 Box 3D DRAWING 5900 6 P3D 1.00
’ 6000_Cage 3D DRAWING 6000 11 P3D 1.50
7. 7100 _Hemming 2D HEMMING DEMO 7100 6 P2D 1.00
7200_Bumping 2D BUMPING DEMO 7200 13 P2D 2.00 "
7300_Simple 2D DRAWING 7300 3 P 1.00 R
5] 7400 _Numerical 1D 1.00
Sind Sie sicher, dass Sie das gewiihite
7500_clip 3D Produkt ldschen wollen?
I
Ja Nein Leche

Zum Kopieren eines Produkts wahlen Sie ein Produkt oder Programm, driicken Sie auf
Bearbeiten und verwenden Sie Kopieren. Anschlie3end kann der Name des Produkts
programmiert werden und das Kopieren kann ausgefuihrt werden. Das Produkt erscheint im
selben Verzeichnis. Das kopierte Produkt ist eine exakte Kopie einschliel3lich Werkzeug-
Setup und Biegefolge, falls vorhanden.
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2.1.7. Produkt Umbenennen und Verschieben

Produkte kénnen auch verschoben und umbenannt werden. Dies ist in einem einzigen Schritt
mdglich: Verschieben verschiebt ein Produkt in ein neues Verzeichnis. Umbenennen
ermoglicht es dem Benutzer, im selben Verzeichnis einen neuen Namen zu vergeben.

Zum Verschieben oder Umbenennen eines Produkts wahlen Sie ein Produkt oder Programm,
drucken Sie Bearbeiten und wahlen Sie Verschieben oder Umbenennen aus der Liste. Zum
Umbenennen kann ein neuer Name vergeben werden. Das Produkt erscheint im selben
Verzeichnis. Zum Verschieben kann ein neuer Speicherplatz gewahlt werden. Das kopierte
Produkt ist eine exakte Kopie einschliel3lich Werkzeug-Setup und Biegefolge, falls vorhanden.

2.1.8. Produkt sichern/freigeben

Die Funktion Produkt sichern/freigeben ist eine einfache Methode, mit der verhindert wird,
dass versehentlich Anderungen an fertigen Programmen oder Produkten vorgenommen
werden. Auf diese Weise kdnnen Produkte, die eingestellt und zugelassen sind, nicht mehr
verandert werden, es sei denn, dass sie wieder freigegeben wurden.

Uber Bearbeiten kann die Funktion Produkt sichern / freigeben fiir jedes Produkt oder
Programm ausgewahlt werden.

L i (e
DA 8 B
Arb. : WserlD [T Maschinen-iD:1
Prod.:7300_Simple
Produkt ID A Beschreibung Nr.Bieg. Typ  Dicke Lén
¢/ 5800_Arrow 2D DRAWING 5800 5 P2D 1.00
L
" 5900 Box 3D DRAWING 5900 6 P3D Gl
,Iﬂ 6000_Cage 3D DRAWING 6000 11 P3D T s
-
1 _ 7100 Hemming 2D HEMMING DEMO 7100 6 P2D —
! 7200 _Bumping 2D BUMPING DEMO 7200 13 P2D - |
B 7300 _Simple 2D DRAWING 7300 3 P2D P—
— Produkt
=il J
5 7400 _Numerical 1D NUMERICAL PRODUCT 7400 6 P- e—
DXF
== 7500_Clip 3D DRAWING 7500 4 P3D 1.00

i Produkte B
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2.1.9. Filterfunktion

Um das Auffinden von Produkten zu erleichtern, ermdéglicht die Filterfunktion Live Searches in
der Betriebsart Produkte.

Wenn Sie auf Filter driicken, wird der Filterbildschirm angezeigt. Durch Eingabe des
gewdulnschten Filterstrings, optionsweise durch Leerzeichen getrennt, wird Live Search
gestartet.

Optionsweise kann eine andere Ansicht gewahlt werden. Auch kann die spezifische
Eigenschaft, auf die der Filter angewandt wird, mittels Verwendung von Auswahl gedndert
werden.

Eine Auswahl kann bezuglich Produkt-ID, Produktbeschreibung, Typ, Dicke, Lange oder
Datum vorgenommen werden.

Sie koénnen einen vollstandigen Namen, eine Nummer oder nur einen Teil davon eingeben.
Wenn Sie den Teil eines Namens eingeben und dieser Teil in mehreren Produktnamen
enthalten ist, zeigt die Steuerung alle Produkte an, die diesen Bestandteil enthalten. Es ist
ebenfalls mdglich, eine Kombination aus Name und Nummer einzugeben.

Siehe auch Abschnitt 1.6.2. tiber Filtern und 'Live Search'.

4. Beschreibung Nr. Bieg. Typ
[y 5300 Arrow 2D DRAWING 5800
5900 Box 3D DRAWING 5900
6000 Cage 3D DRAWING 6000

7100 Hemming 2D HEMMING DEMO 7100

~/~ 7200 Bumping 2D BUMPING DEMO 7200

7300 _Simple 2D DRAWING 7300
7400 _Numerical 1D NUMERICAL PRODUCT 7400

7500_Clip 3D DRAWING 7500
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2.1.10. Verzeichnis andern

Zum Uberwechseln auf ein anderes Produktverzeichnis oder zum Hinzufiigen eines neuen
Produktverzeichnisses driicken Sie auf Verzeichnis Andern. Wenn ein veraltetes Verzeichnis
geltscht werden muss, wahlen Sie das Verzeichnis und driicken Sie auf Verzeichnis Léschen.
Wenn Sie sich auf einem gewiinschten Verzeichnis befinden, driicken Sie auf Auswéhlen, um
zum Produktbildschirm zuriickzuspringen, welcher alle im Verzeichnis befindlichen Produkte
anzeigt. Der Name des aktiven lokalen Verzeichnisses steht in der Titelzeile.

DA 2 o

: WserlD u Maschinen-ID:1
Prod.:5800_Arrow

Produkt ID 4. Beschreibung Nr. Bieg. Typ Dicke Ladn
@ 5800_Arrow 2D DRAWING 5800 5 P2D 1.00 bt
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| &% Network | Recovered
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——

prd.7200 Bumping.did

Unterverz.

Favoriten : abbrechen wiihlen
erzeugen r

i Produkte B

Unterverz. Ein neues Unterverzeichnis hinzuftigen. Der Name des

anlegen Unterverzeichnisses kann aus jeder beliebigen alphanumerischen
Zeichenfolge aus max. 24 Zeichen bestehen (verwenden Sie nicht
den Schrégstrich /).

Unterverz. Ein Unterverzeichnis |[6schen. Wenn das Verzeichnis Dateien oder
entfernen Unterverzeichnisse enthalt, fordert die Steuerung Sie auf, deren
Loschen zu bestatigen.
Das Standardverzeichnis ,PRODUKTE" kann nicht geléscht
werden.

In diesem Meni ist es aul3erdem mdglich, vorhandene Unterverzeichnisse zu entfernen (nur
leere) und neue Unterverzeichnisse anzulegen. Driicken Sie auf Unterverzeichnis Anlegen
und geben Sie den neuen Namen ein. Unterverzeichnisse werden so genannt, weil diese
Verzeichnisse sich unter dem lokalen Verzeichnis "DELEM\PRODUKTE" befinden. Sie
kdnnen den Namen des Unterverzeichnisses nicht &ndern.

In diesem Meni ist es nicht moglich, Produkte von einem Unterverzeichnis in das andere
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Unterverzeichnis zu kopieren. Dies kann in der Betriebsart Zeichnung oder Programm
durchgefihrt werden.

Wenn Sie das Produktauswahlmeni verlassen, speichert die Steuerung das aktive
Unterverzeichnis und das aktive Produkt (wenn ein Produkt ausgewahlt wurde), bis ein
anderes Verzeichnis oder Produkt ausgewahlt wird.

V0716, 2.12
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2.1.11. Netzwerk Produktauswahl

Wenn ein Netzwerkverzeichnis in der Steuerung installiert worden ist, ist dieses installierte
Verzeichnis unter Netzwerk zu finden. Netzwerk ist neben dem Produktverzeichnis bei der
Verwendung von Verzeichnis Andern verfigbar. Der Name des installierten Laufwerks zeigt
die Verfugbarkeit fur die Produktauswahl und -speicherung.

Im Verzeichnisbrowser kann durch die Netzwerkverzeichnisse navigiert werden.
Verzeichnisse kbnnen ausgewahlt, hinzugefiigt und geléscht werden und Produkte kénnen
ausgewahlt werden. Wenn Sie sich auf einem gewtinschten Verzeichnis befinden, driicken
Sie auf Auswahlen, um zum Produktbildschirm zurtickzuspringen, welcher alle im Verzeichnis
befindlichen Produkte anzeigt. Das Netzwerkverzeichnis ist jetzt das aktive lokale
Verzeichnis. Sein Name steht in der Titelzeile des Bildschirms.

DA 2 o

: WserlD Maschinen-iD:1
Prod.:5800_Arrow
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Wenn Sie das Produktauswahlmenii verlassen, speichert die Steuerung das aktive
Unterverzeichnis und das aktive Produkt (wenn ein Produkt ausgewahlt wurde), bis ein
anderes Verzeichnis oder Produkt ausgewahlt wird.

Wenn mit einem “Nur Lesen”-Netzwerk gearbeitet wird oder wenn die Netzwerkverbindung
unterbrochen ist, wird das Produkt im Unterverzeichnis “Wiederhergestellt” gespeichert.
Dieses ist zu finden als ein Unterverzeichnis unter Produkte.

Durch Driicken der Taste Erneuern (auf Ansicht) in der Betriebsart Produkte wird das auf dem
Bildschirm angezeigte Produktverzeichnis aktualisiert, was beim Arbeiten von einem
Netzwerkstandort aus nutzlich sein kann.
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2.2. Die DXF-Importoption

Als Alternative zum Zeichnen des gewilinschten Produkts in der Steuerung kann die
Steuerung auch eine extern erzeugte CAD-System-Ausgangsdatei importieren. In diesem
Kapitel werden die Verwendung des DXF-Konvertierers zum Importieren von DXF-Dateien
sowie seine Funktionalitat erlautert.

(Diese Funktionalitat ist in der DA-66T nur fur 2D-Produkte als Option verfligbar)

Die DXF-Importoption wird mit der Befehlstaste Gber Neues Produkt aktiviert. Sie 6ffnet einen
Datei-Auswahl-Browser zur Auswahl der DXF-Datei.

60
L] ] )
DA | B
Arb.verzeichn.: WeeriDelem|Products Maschinen-iD:1
Prod.:~
DXF
Produkt ID 4. Beschreibung Nr. Bieg. Typ Dicke Ldn Sfareny
'l A neues
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== 5900 Box 3D DRAWING 5900 6 P3D 1.00 DL
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7. 7100 _Hemming 2D HEMMING DEMO 7100 6 P2D 1.00
7200_Bumping 2D BUMPING DEMO 7200 13 P2D 2.00 fittern
7300_Simple 2D DRAWING 7300 3 P2D 1.00 ugm;ch,.is-;
— andern
= 7400_Numerical 1D NUMERICAL PRODUCT 7400 6 P-- 1.00
== 7500 _Clip 3D DRAWING 7500 4 P3D 1.00
SN R IT=1S e
Produkte E e W 1} meyrrage (il Frog , | i

Dateien kénnen auf beispielsweise einem USB-Stick oder im Netzwerkverzeichnis lokalisiert
werden. Man kann sich zum jeweiligen Ort browsen und die Datei wahlen.
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Fir die zu importierende DXF-Datei wird empfohlen, die Originalzeichnung so genau wie
mdglich zu erzeugen. Biegelinien sollten zu Konturlinien verbunden werden, um eine genaue
Produktzeichnung zu erhalten. Ist dies nicht der Fall, kann der DXF-Konvertierer kleine Fehler

korrigieren.

Nach Wahl der DXF-Datei 6ffnet sich das DXF-Importfunktionsfenster und zeigt die DXF-
Datei. Erfolgt dies mit aktivierter Lagenauswahl, wird die Zeichnung gestrichelt angezeigt, da
noch keiner Linie eine Bedeutung zugewiesen wurde.

T T —
DA [ .
1D:02_Holder.DXF
Beschreibung: Lagen:Ein Einstellungen:detault
['_']| [~ SRR - )
Auswahl
S hehren
i -E'E ADDITIONAL v

F

Ist die Lagenauswahl deaktiviert, wird die DXF-Datei mit den in der Datei gefundenen

Original-Linienfarben angezeigt.
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2.2.1. Produktzeichnung Abmessungen

Die Zeichnungsdatei kann auf zweierlei Arten eingeteilt werden:

* Projektionsmalie
* Schneidemale.

Diese unterschiedlichen Arten werden in den folgenden Unterabschnitten beschrieben.
Wahrend des Betriebs im DXF-Konvertierer ist es méglich, zwischen Schneidemalie und
Projektionsmal3e hin- und herzuschalten. Dies kann in den DXF-Konvertierungseinstellungen
vorgenommen werden.

Projektionsmalde

In diesem Fall haben alle Produktseiten und Biegelinien die gleiche Lange wie das sich
ergebende Produkt. Die Zeichnung entspricht nicht der wirklichen Grél3e des zu biegenden
Blechs, da sie nur aufzeigt, wie das Blech in Biegungen und Oberflachen aufgeteilt wird.
Wenn so eine Zeichnung geladen und konvertiert wird, legt der Konvertierer eine
Produktzeichnung mit genau den gleichen Gro3en wie in der Originalzeichnung an. Spater
werden weitere Informationen zu Material, Blechdicke und ProduktmalRle hinzugefligt. Es ist
Aufgabe der Steuerung, ein CNC-Programm mit den richtigen Achsenpositionen zu erzeugen,
welches zum beabsichtigten Produkt flihrt.

Dimensions DXF drawing: Resulting product:

100

30

50

90"

50

In diesem Beispiel kann die Lange in der DXF-Originalzeichnung einfach 100 sein und wird
nur durch eine Biegelinie getrennt. Das resultierende Produkt besteht aus zwei Seiten mit
jeweils einer Lange von 50.

Die Abmessungen sind als AuRenabmessungen definiert.

Schneideabmessungen

In diesem Fall gibt die DXF-Zeichnung das Blech genauso wieder, wie es geschnitten und fur
die Biegung eines Produkts verwendet wird. Wenn der DXF-Konvertierer zum Konvertieren
von Schneideabmessungen auf der Basis des Materials und der Blechdicke eingestellt ist,
sind wahrend des Konvertierungsprozesses Biegetoleranzdaten erforderlich. Wenn diese
Daten nicht verflgbar sind, fragt der Konvertierer danach.

Danach verwendet der Konvertierer diese Maf3e und eine Biegetoleranztabelle, um eine 3D-
Produktzeichnung mit den Projektionsmafien anzulegen. Wird das Produkt in der Steuerung
verwendet, sollte dieselbe Biegetoleranztabelle zur Erstellung eines CNC-Programms
verwendet werden, welches ein in der Original-DXF-Zeichnung angezeigtes Blech verarbeiten
kann.
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2.2.2. Biegelinien und Lagenauswahl mit Linienzuordnung

Fur eine richtige Konvertierung ist die Zuordnung spezifischer Produkteigenschaften zu Linien
in der DXF-Datei wichtig.

Abhangig vom Inhalt der DXF kénnen die Biegelinien-, Kontur- und zusatzliche Textdaten
Lage fur Lage zugeordnet werden. Fur den Fall, dass die Lagenauswahl deaktiviert ist, erfolgt
ein automatisches Suchen der Biegelinien.

Biegeliniendaten

Mit den Biegelinien kbnnen die Winkeldaten Gber Text in Linienndhe definiert werden. Die
Textlabel, in Einstellungen::Label zu konfigurieren, kdnnen folgendermal3en verwendet
werden:

. Standard: normales Luftbiegen mit einem positiven oder negativen Wert

. Flachdriicken: ein H, gefolgt von einem positiven oder negativen Wert des
Vorbiegewinkels.

. Radius ein R, gefolgt vom Wert des Radius.

Definition:

. positiver Wert: der Flansch biegt sich nach oben.

. negativer Wert: der Flansch biegt sich nach unten.

Produktdaten

Neben der aktuellen Produktzeichnung kann eine DXF-Zeichnung andere Daten enthalten,
wie den Herstellernamen, Abmessungslinien, eine Produktbeschreibung usw. Wenn diese
Daten in anderen Lagen als die Produktzeichnung organisiert werden, kénnen diese Daten
durch Auswahl von lediglich bestimmten Lagen zur Konvertierung herausgefiltert werden.
Andernfalls ist es moglich, Uberfliissige Daten vor dem Start der Konvertierung der Zeichnung
im Konvertierprogramm zu léschen.

Lagenauswahl

Abhangig von den DXF-Importeinstellungen, die vom Hauptbildschirm aus eingegebenen
werden kdnnen, kann die Lagenauswahl ein- oder ausgeschaltet werden.

Im Fall einer aktivierten Lagenauswahl kann die Visualisierung der Liste mit
Lageneigenschaften eingeschaltet werden. Die Tasten in der oberen linken Ecke aktivieren
diese Option. Die folgenden Abschnitte beschreiben den Unterschied zwischen
Lagenauswahl eingeschaltet und Lagenauswahl ausgeschaltet.
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Lagenauswahl eingeschaltet

Bei eingeschalteter Lagenauswahl werden die in der DXF verfugbaren Lagen in der Liste
angezeigt.

Im Kopf werden die Symbole fur Winkel, Kontur, Text und Visualisierung angezeigt. Diese
zeigen die Lagenzuordnung an. Jede Lage kann der spezifischen Eigenschaftsspalte durch
Uberprufung einer Checkbox zugeordnet werden. Die Lagen konnen als Biege- oder
Konturlinien zugeordnet werden. Die Texte kdnnen als spezielle Daten zugeordnet werden.
Dies erfolgt wie in Einstellungen::Label konfiguriert.

Die Visualisierung schaltet eine komplette Lage ein oder aus. Dadurch wird diese nicht von
der spateren Konvertierung ausgeschlossen.

Wenn keine Checkmarkierungen vorgenommen werden, wird eine Lage wahrend der
Konvertierung tibersprungen.

Nach Antippen der Lagenbezeichnung werden die Linien dieser Lage angezeigt.

Vor Zuordnung der einzelnen Linien wird die Zeichnung in gestrichelten Linien angezeigt.
Nach Zuordnung der Linien wird die Zuordnung durch folgende Farben angezeigt:

. Blau: Konturlinie. Diese Linie ist Teil der Auf3enkontur des Produkts.
. Rot: Biegelinie. Diese Linie ist eine Biegung.
. Schwarz: Zugeordnete Texte werden schwarz angezeigt.
DA B .
1D:02_Holder DXF Abmessungstyp Schnesden ZolliMm: Auto
Beschreibung: Lagen:Ein Einstellungen. detault
i S i
@J ADDITIONAL

BORDER

Einstellungen

erneut
laden

konvertieren

abbrechen

Bei Biegelinien konnen Linien und Texte Uberpruft werden. Der Text neben der Linie gibt
deren Winkelwerte oder Radius an oder ob es sich um eine Flachdriickung handelt. Der
Import verwendet dies bei der Zuordnung von Text zu Biegelinien.

Fur Konturlinien finden keine Textdaten Anwendung.

Die Produkteigenschaften, wie z.B. Blechdicke und Material, kénnen als Text auf der Basis
der in den DXF-Konvertiereinstellungen eingestellten Labels importiert werden.
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Lagenauswahl ausgeschaltet

Bei ausgeschalteter Lagenauswahl ordnet die Steuerung Linieneigenschaften automatisch
zu. Linieneigenschaften kénnen nur angezeigt (Lange) und nicht geandert werden. Nach
Auswabhl einer Linie erscheint die Eigenschaftsbefehlstaste.

Die angezeigten Farben sind die Farben der Original-DXF.

e
DA:S [ o
1D:02 Holdar DXF

-

+DXF
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Linienauswabhl

Im Fenster des DXF-Konvertierers konnen Linien durch Antippen dieser Linien gewahit und
eine Auswabhl invertiert werden. Beim Ziehen einer Box Uber mehrere Linien kdnnen mehrere
Linien auf einmal gewahlt werden. Beim Ziehen von oben links nach unten rechts werden nur
Linien gewahlt, die vollstandig von der Auswahlbox abgedeckt sind. Ein Ziehen von unten
rechts wabhlt alle von der Box abgedeckten Linien.

Nach der Auswahl kénnen Linien geldscht oder deren gemeinsame Eigenschaften geédndert
werden. Konturlinien kénnen z.B. als Konturlinie durch Auswabhl aller Konturlinien und
Anderung ihrer Eigenschaften zu Kontur zugeordnet werden. Polylinien kénnen mit der Split-
Funktion in separate Linien aufgeteilt werden.

Linienauswahl mit ausgeschalteter Lagenauswabhl:

60
Ll Il
DA Toutch I E -
ID:02_Holder DXF
&
=l alles
Auswahl
= umkehren
Laschen
Auswahl
!
Einstellungen
———9,
ermeut
laden
homleﬂielml

e=———r=ro .
DA 3 [ g o
I0:02_Holder DXF
Beschralbung: Lagen:Ein Einstellungen:detault

v £ e [|Deselektieren
= —

Auswahl

L Sl
|-' ’ Linien
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2.2.3. Umsetzung

Nach richtiger Einstellung der Zuordnungen kann die Konvertierung durch Antippen der
Konvertiertaste durchgefuhrt werden.

Die Konvertierungsvorschau wird bei Vorliegen von Warnmeldungen oder Fehlern angezeigt.
Wahrend der Konvertierung wird die DXF-Zeichnung durch Linien, wie Konturlinien,
Biegelinien und Innenkonturlinien dargestellt. Farben zeigen die Eigenschatt fur die
Linienkonvertierung an. Die Linien der Produktzeichnung haben nach der Konvertierung
unterschiedliche Farben. Jede Farbe hat ihre eigene Bedeutung:

. Blau: Konturlinie. Diese Linie ist Teil der Auf3enkontur des Produkts.
. Rot: Biegelinie. Diese Linie ist eine Biegung.
. Griin: Innenkontur. Diese Linie ist Teil der Innenkontur des Produkts.
. Schwarz: Zugeordnete Texte werden schwarz angezeigt.

DA:S & .

1D:02_Holder. DK.F mmuungswp:.‘-chnmn ZOIH’MM.NPH}

aeunmlbung'. LMH.EQ Elnslollungm:aalnult

“ E E lo{n' o b ni:o‘ ni;o-

' [
I [
| | 1 I I [
| | M N 1 P . W o . i [
o 90.00° L L L
I 1 ] i
| | | '
| H | [
| 1 ) :
| " ey 2 I [
| I
|

zuriick

akzeptieren

i\ Wicht ale Winkel gegeben, St wendet fiir 4 Blegekniein]

abbrechen

Unten auf dem Bildschirm werden, falls zutreffend, Warnmeldungen und Infos angezeigt. In
der Vorschau selbst werden die Warnmeldungen oder Fehler mit roten Quadraten angezeigt.

Bei Antippen von Bestatigen erfolgt die aktuelle Konvertierung. Sind irgendwelche
Anderungen erforderlich, veranlasst die Zuriick-Befehlstaste den Schritt zurtick zum
vorherigen Bildschirm.
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Produkteigenschaften

Nach Bestéatigung der Vorschau werden konvertierte Produkteigenschaften angezeigt, die
angepasst werden kénnen.

60
. =
DA:2 I s
ID:02_Holder DXF
]
Auswahl |
(rru| umbkehren
i’ Produkteigenschaften
Produkt
Produkt ID = 02 Holder
Produktbeschreibung =
Produkteigenschaften ti:u'-.-.!.-llur\-;p-.'l:l
Dicke = 200 mm s
Material = 2 ALUMINUM
konvertieren

Nach Bestéatigung und SchlieRen dieses Fensters erfolgt die eigentliche Konvertierung. Das
Ergebnis der Konvertierung wird in Zeichnung angezeigt.

Man kann jetzt mit der Werkzeugeinstellung und Biegefolgeermittlung wie bei einem
handgezeichneten Produkt fortfahren.
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2.2.4. Konvertieren der Schneideabmessungen, mit Biegetoleranzdaten

Im letzten Schritt der Konvertierung einer DXF mit Schneideabmessungen muss die
Biegetoleranz, die beim Unfolding verwendet wurde, in der Konvertierung wiederverwendet
werden.

Aus diesem Grund wird bei der Konvertierung von Schneideabmessungen immer die
Biegetoleranztabelle der Steuerung verwendet und wird Uberprft, ob fur alle Biegungen
Daten zur Biegetoleranz verfugbar sind.

Fur den Fall, dass nur ein Satz mit Biegetoleranzparametern fiir jede Biegung verfiigbar ist,
wird dieser verwendet. Das Biegetoleranz-Pop-up-Fenster zeigt die Winkel des Produkts mit
der gefundenen Biegetoleranz. Wenn mehr Eintrage in der Tabelle gultig sein kdnnen, ist die
entsprechende Biegetoleranzlinie zu wéahlen. Der bevorzugte und berechnete Radius kann
bei dieser Auswabhl hilfreich sein.

DA g !

10:02_Holder. DXF Abmessungstyp:Schneiden ZollMm: Auto
Beschreibung: Lagen:Aus bl

Biegeverkiirzung zur Konvertierung verwendet
=

b

Progr ierte Radius Berechneter Radius Matrizen V Matrizenra |
" v 90.0 6.4 30.00
v 120.0 6.4 30.00

Tabellen- manuell )
eingabe hinzufiigen abbrechen  akzeptieren

o3

I ip 3 meyrtaige |l Progress VI g Manytariat | mmballingrrgd] - Maskhens | _ Haw
- | —

Wenn kein Biegetoleranz-Eintrag verfugbar ist, kann die Biegetoleranztabelle direkt von
diesem Pop-up-Fenster aus durch Antippen der Taste Tabelle Bearbeiten bearbeitet werden.

Das folgende Fenster erscheint und die Biegetoleranzdaten kénnen in der Tabelle hinzugeflgt
werden.
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DA E .
Touch its ™
1D:02_Holder DXF Abmessungstyp Schnesden ZolliMm:Auto

Beschreibung: Lagen:Aus detault

Biegeverkirzung zur Konvertierung verwendet
=
= Biegeverkiirzungstabelle
Winke flatrizenra §
Material 4 Dicke Winkel Matrizen V Ste
b
d : | 1STEEL (1.0037) 1.00 30.00 12.60
1 STEEL (1.0037) 1.00 30.00 16.60
1 STEEL (1.0037) 1.00 30.00 17.00
1 STEEL (1.0037) 1.00 30.00 25.00 t
1 STEEL (1.0037) 1.00 30.00 25.60 i
2 ALUMINUM 2.00 90.00 30.00
neuer Eintrag
Eintrag laschen Enda

Von Hand Hinzufiigen von Biegetoleranzdaten

Fur den Fall, dass die Biegetoleranzdaten in der DXF-Schneideabmessungs-Zeichnung,
enthalten in der DXF oder als separate Daten erteilt werden, besteht die Mdglichkeit, diese
Daten von Hand einzugeben.

Wenn eine DXF importiert ist und der Biegetoleranzwert pro Biegung enthalten ist (auf der
Basis der Biegeliniendaten), werden diese Werte importiert und bei der gewlinschten Biegung
verwendet. Die Steuerung verwendet dies als eine Eingabe, die die Berechnung der
Biegetoleranz oder die Tabellensuche der Steuerung aufhebt.

Werden diese Daten wahrend der DXF-Konvertierung eingegeben, wirkt sich dies auf die
gleiche Weise aus, indem die Berechnung oder die Tabellensuche der Steuerung umgangen
wird.

Sind die gewiinschten Biegetoleranzdaten nicht in der Tabelle vorhanden, kénnen die Daten
auch kurz vor der tatsdchlichen Konvertierung von Hand hinzugefiigt werden. Fir den Fall,
dass die Biegetoleranz nicht vor oder wahrend der DXF-Konvertierung eingegeben wird,
erfolgt eine automatische Aufforderung dazu. Man hat die Wabhl, sich fur vorhandene
Eingaben aus der Biegetoleranztabelle zu entscheiden oder fur die Eingabe einer
Biegetoleranz nur fir diese Konvertierung.

Zur Aktivierung der Programmierungsfunktion der Biegetoleranzdaten in der Zeichenfunktion
der Steuerung (Biegeeigenschaft), muss diese bei den Produkteigenschaften eingeschaltet
werden. Dies erfolgt automatisch im Fall des Importierens.
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2.2.5. DXF-Einstellungen

In den DXF-Konvertierungseinstellungen kdnnen die Konvertierungsparameter konfiguriert
werden. Es ist moglich, mehrere Einstellungsdateien fir spezifische Zeichnungsarten zu
speichern. "Speichern als"- und Ladefunktionen sind verfligbar.

Konvertierungsparameter

A -60
L] ool i
DA:2 | |
—
:02l DXF Einstellungen [default]
Bescl
= o | S
=
L
| Konvertierungsparameter 3
(|=‘= Standardwinkel = 90.00 * } 4
@ Toleranz = 001 mm
Mindestkreisdurchmesser = 200 mm
Skalierungsfaktor = 1.0000
e Winkeldefinition = narmal
. Abmessungstyp = Projektion
Zol'Mm = Auto =
Lagen L—
Lagenauswahl = Ein bt
laden s“ﬂem abbrechen  akzeptieren
IREEEEIGIEE
s

Standardwinkel
Biegelinien, die nicht mit einem Biegewinkelwert angezeigt werden, werden mit diesem

Standardwinkel konfiguriert.

Toleranz
Die Toleranz von nicht-verbundenen Linien gegeniiber Ubergangen kann eingestellt
werden. Linien innerhalb der Toleranz werden zur Vermeidung von Fehlern beim
Konvertierungsprozess verbunden.

Mindestkreisdurchmesser
Der Mindestkreisdurchmesser eines zu konvertierenden Kreises. Andernfalls

Uberspringen.

Skalierungsfaktor
Wenn die DXF skaliert ist, kann dieser Faktor zur Unskalierung der aktuellen

Abmessungen eingestellt werden.

Winkeldefinition
Es kdnnen die normale Winkeldefinition oder Ergdnzungswinkel (180-Alpha) gewahlt

werden.

Abmessungstyp
Es kdnnen entweder Projektions- oder Schneideabmessungen gewahlt werden.
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Zoll/mm
Bei der Konvertierung der DXF werden mm oder Inch als Standardwert verwendet. Bei

Auto-Einstellung wird die Einstellung der Steuerung verwendet.

Lagenauswahl
Lagenauswahl ein / aus, um die Zuordnung der Konvertierungseigenschaft pro Lage zu

ermdglichen.

Labels
Linienarten und Produkteigenschaften kdnnen in der DXF fur deren automatischen
Zuordnung markiert werden. Mit diesen Einstellungen kénnen die Label konfiguriert werden.

T
D *60 l = n l
Teuch oa [
——
:02l DXF Einstellungen [default]
Bescl
) | mrensppnn B smenpero
— Linien b
= [ winkel = ] =2
@ Falzen =H
Radius
= Biegeverkiirzung =B
= Produkteigenschaften
. Standardwinkel = Angle=
Dicke = Thickness= |
Ingery
Material = Material= l J
Zeic = Drawing Number= i |
.
Label
Snappoint = Links unten pren

Steuerungscodes
Werden spezifische Steuerungscodes im DXF-Text verwendet, kdnnen diese Codes in

diesem Einstellungsfenster konfiguriert werden.
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DA:2 I o]
292 DXF Einstellungen [default]
e '

| Plus-IMinus-Toleranz-Symbol = G%p | I::‘
5 b = WBhc 1B

Grad-Symbol = 50pd

Prozentzeichen = %%%
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Die DXF-Datei
Der DXF-Konvertierer liest die Eintrage, die er aus der DXF-Datei kennt. Diese Grof3en sind:

Text, Mtext, Linie, SPLine, 3D, Linie, Polylinie, LWPolylinie, Bogen, Kreis, 3D-Ansicht, Solid,
Trace und Einfigen. Au3erdem:
» Der Konvertierer kann ECS-Koordinaten bearbeiten. Bemerkung: ECS wird in 3D-
Zeichnungen verwendet. Der Konvertierer legt die ECS-Werte fur 2D aus.
» Die Zeichnung muss im X-Y-Feld sein.
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2.3. Die 3D-Importfunktion (nur Profile-T3D offline)

Eine Alternative zum Zeichnen des gewilnschten Produkts in der Anwendung ist der Import
einer extern erzeugten CAD-Systemdatei. Mit der 3D-Importfunktion kann Profile-T3D die
allgemeinen .IGES- und .STEP-Dateien importieren.

Dieses Kapitel erlautert die Verwendung der 3D-Importfunktionalitat fir .IGES und .STEP-
Dateien
(Diese Funktionalitat ist ausschlief3lich in Profile-T3D verfugbar).

Die 3D-Importfunktion wird tber die Import-Befehlstaste tiber Neues Produkt aktiviert. Import
3D offnet einen Datei-Auswahl-Browser zur Auswahl einer .IGES- oder .STEP-Datei.

ProfileT l 202018

Arb.verzeichn.: C\ProgramDatal...\Products Maschinen-iD:1

Prod.:— Maschinenname:Demo

Produkt ID Beschreib NF. Bi Dicl..PXF  [Simpors

rodu 4. Beschreibung r. Bieg. Typ C! importieren importieren
5800_Arrow 2D DRAWING 5800 5 P2D ""';I‘;'"

& 5900 Box 3D DRAWING 5900 6 P3D 1.00

’ 6000_Cage 3D DRAWING 6000 1 P3D 1.50

1. 7100_Hemming 2D HEMMING DEMO 7100 6 P2D 1.00
7200 Bumping 2D BUMPING DEMO 7200 13 P2D 2.00
7300 Simple 2D DRAWING 7300 3 P2D 1.00

=] 7400 _Numerical 1D NUMERICAL PRODUCT 7400 6 P- 1.00

- 7500_Clip 3D DRAWING 7500 4 P3D 1.00

Dateien konnen auf beispielsweise einem USB-Stick oder im Netzwerkverzeichnis lokalisiert
werden. Man kann sich zum jeweiligen Ort browsen und die Datei wéhlen.
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Profile-T == =
& Maschinen-iD:1
Prodl.:—- Maschinenname:Demo
Produkt ID A Beschreibung Nr.Bieg. Typ  Dicke  L&n poriien
< 5800 Arrow 2D DRAWING 5800 5 P2D 1.00 IR
Importieren *
. | G| Program Fies (@) | Delem | Profie-T | Library | 30Products m Bl
B samples 05_Motorcover.STEP "
-
06_Container.IGS
06_Container.STEP
[ hinis
I _ﬂ 07_Bracket.STEP n
| 08 Simultaneous.IGS
e
e
| +
‘ Favoriten abbrechen wiihlen

Nach Auswahl der gewiinschten Datei zeigt die Anwendung die 3D-Datei an. Die
Konvertierung kann gestartet werden.

2.3.1. Umsetzung

Profile-T ==

3 B

Die Umsetzung kann durch Driicken von Convert (Umsetzen) gestartet werden. Dadurch
startet die Auslegung des 3D-Designs in ein Produkt mit Biegelinien und spezifischen
Blecheigenschaften.

Die Anwendung zeigt das Produkt mit den bestimmten Biegelinien.
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ProfilesT I a1 =

Fur den Fall, dass der Konvertierer keine Unregelmafigkeiten findet, erfolgt eine Vorschau
der Umsetzung und kann die Umsetzung durch Driicken von Accept abgeschlossen werden.

Das Produkt wird jetzt umgesetzt und in der Betriebsart Zeichnung angezeigt.
Es kann mit der Werkzeugauswahl und der Biegefolgeprogrammierung fortgefahren werden.

Profile-T == =

AuBenmale Prod.:08_Simultaneous Dicke:1.00

Arb.verzeichn.: C:\ProgramDatal...\Pro...Beschr.: ‘Material:1 Steal
=1
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Die 3D CAD-Dateianforderungen

Es ist wichtig, dass die zu importierenden .IGES- und .STEP-Dateien die Auflagen fiir Blech-
Produktdesign erflllen. Diese Auflagen sind auf Wunsch bei Delem verfiigbar.

Die zu importierende 3D-Datei muss selbstverstandlich mit dem Ziel erzeugt werden, ein
Blechteil zu entwerfen, welches auf einer Abkantpresse bearbeitet werden kann.
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2.4. Die DXF-Konturen-Exportoption

Als Bestandteil der DXF-Option erméglicht die Export-DXF-Funktion, auf Bearbeiten in der
Betriebsart Produkte und auf Transfer (Profil-T), den Export eines jeden Produkts
einschlieBlich der Biegededuktionen als eine Kontur. Diese Kontur wird als eine DXF
gespeichert und behalt die Schnittabmessungen.

60 a8 3

DA:S [ o

Arb.verzeichn.: WeeriDelem|Products Maschinen-iD:1

Prod.:7300_Simple

Produkt ID 4 Beschreibung Nr.Bieg. Typ  Dicke Lan o oorsieren
7, 5800_Arrow 2D DRAWING 5800 5 P2D 1.00 Wi
= 5900 Box 3D DRAWING 5900 6 P3D kopieren | i
! 6000_Cage 3D DRAWING 6000 11 P3D umbenennen, Akt

e

1. 7100 _Hemming 2D HEMMING DEMO 7100 6 P2D T |:
| —

iten
7200_Bumping 2D BUMPING DEMO 7200 13 P2D — —
T 7

pm 7300 _Simple 2D DRAWING 7300 3 P2D Sperren Verzeichnis
— | Produkt J dndern |

E' 7400_Numerical 1D NUMERICAL PRODUCT 7400 6 P-

- 7500_Clip 3D DRAWING 7500 4 P3D _160__

B -

AR I E
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3. Produktzeichnung
3.1. Allgemeine Produkteigenschaften
Wahlen Sie zur Bearbeitung einer vorhandenen Zeichnung das

spezifische Produkt aus dem Produktverzeichnis und wahlen Sie
Zeichnung.

Wahlen Sie zum Starten einer neuer Produktzeichnung Neues Produkt im
Produktverzeichnis.

L] = Ma]

DATG‘EE& = .
Products Maschinen-iD:1
Prod.:--
Produkt ID A Beschreibung Nr. Bieg. TP Dicke  Lan . i '
’_H. 5800_Arrow 2D DRAWING 5800 5 P2D 1.00 e |
"= 5900 _Box 3D DRAWING 5900 6 P3D 1.00 nheues
Programm

’ 6000_Cage 3D DRAWING 6000 11 P3D 1.50 L it

-
|

7100_Hemming 2D HEMMING DEMO 7100 6 P2D 1.00

7200 Bumping 2D BUMPING DEMO 7200 13 P2D 2.00 fitern

f 7300_Simple 2D DRAWING 7300 3 P2D 1.00 Verzeichnis

= dndern
=] 7400 _Numerical 1D NUMERICAL PRODUCT 7400 6 P- 1.00

==~ 7500_cClip 3D DRAWING 7500 4 P3D 1.00

Nach dem Starten einer neuen Produktzeichnung 6ffnet sich ein Bildschirm mit allgemeinen
Produkteigenschaften. Vor dem Starten der Produktzeichnung sind diese Eigenschaften,
allgemeinen Daten, zunéchst einzustellen.
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*60 N
DA Touch & -
Arh : WseriDelem) i Maschinen-iD:1

Prod.:7200_Bumping

i Produkteigenschaften
Pro

Produkt
i Produkt ID =

Produktheschreibung =

Produkteigenschaften
Dicke = 100 mm hi

Material = 1 STEEL (1.0037)

Biegelange = 200,00 mm

Abmessungen = AulBen

Radius = Benuze Berechneter

Biegeverkiirzung = Benutze Berechneter

Produkt ID

Produkt-1D
Ein einmaliger Name zur Kennzeichnung eines Produktprogramms. Die maximale
Lange betragt 25 Zeichen. Die Produkt-ID darf auf der Tastatur vorhandene Buchstaben
und Zahlen enthalten.

Produktbeschreibung
Ein Name oder eine Beschreibung dieses Programms. Die maximale Lange betragt 25
Zeichen. Die Produktbeschreibung darf aus Buchstaben und Zahlen bestehen.

Wenn eine bestehende Produktnummer (ID) eingegeben wird, erscheint eine Warnmeldung,
dass dieses Produkt bereits vorhanden ist. Sie werden nun gefragt, ob Sie das vorhandene
Produkt mit dem neuen Produkt tberschreiben mdchten oder nicht. Wenn Sie "Ja" wahlen,
wird das bestehende Produkt geldscht. Wenn Sie "Nein" wahlen, missen Sie eine neue ID
eingeben.

Dicke
Die Blechdicke

Material
Hiermit wird der Materialtyp des Blechs ausgewahlt. Die Steuerung enthélt 4
vorprogrammierte Materialien. Siehe Einstellungen zur Programmieren von Materialien.
Dricken Sie auf das notwendige Material, um dies zu aktivieren.

Biegelange
Die Z-Léange des Blechs.

MalRe
Hiermit werden die Aul3en- (A) oder die Innenabmessungen (B) in der

V0716, 3.2



Produktzeichnung bestimmt, wenn neue Seiten oder Oberflachen hinzugefiigt werden.
Auf der folgenden Abbildung wird die Definition flr beide Abmessungen gezeigt. Dieser
Parameter hat standardméfig den Wert des Parameters Standardabmessungen der
Betriebsart Einstellungen.

Radius
Der Produktradius wird nach der Auswahl der Werkzeuge in der Werkzeugeinrichtung
neu berechnet, weil sich die gewahlten Werkzeuge auf den sich ergebenden Radius
auswirken. Diese Einstellung ist standardméaRig ‘Berechne verwenden’. Mit diesem
Parameter kann "Programmiere verwenden" Ubergehen und auswahlen; in diesem Fall
wird der Produktradius nicht neu berechnet und als programmiert verwendet.

Biegetoleranz
Fur die Biegetoleranz dieses Produkts kdnnen Sie ‘Berechne verwenden’ oder
‘Programmiere verwenden’ verwenden. Mit ‘Berechne verwenden’ wird die
Biegetoleranz mit der Delem-Formel oder der Biegetoleranztabelle berechnet.

Wahlen Sie zum Andern des aktiven Verzeichnisses ‘Speichern als’ und ‘Verzeichnis andern’.
Das aktuelle Produkt wird automatisch in das neue Verzeichnis kopiert.
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Produkteigenschaften

Produkt

Verzeichnis dndern

&/ Network | Recovered h )
%
03| USB Hard Disk prd.5900 Box.dld

prd.6000_Cage.did

prd.7100_Hemming.did

prd.7200 Bumping.did

+ | 7. | |
" unterverz. unterverz
qutun_ erzeugen i .uhhmhgn_. wiihlen
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3.1.1. Bemerkungen hinzufiigen

Wird Bemerkungen Bearbeiten gedrickt, 6ffnet sich ein neues Fenster, in dem Sie den Text
zum aktuellen Produkt bearbeiten kdnnen. Die méglichen Zeichen sind auf der Tastatur
abgebildet.

[This note can give additional details with the product, ible for the of . abtesihan
speichern
PDF
PDF
entfernen
PDF
anschauen
auswihlen
& @ ) c 7 8 g
QW] E R T Y u I (o] P a
4 5 6

Um der Bemerkung eine PDF-Datei hinzufiigen, driicken Sie auf Beifigen PDF. Uber den
Verzeichnis-Browser kann eine PDF-Datei gewéhlt und in die Produktdatei eingefligt werden.
Wird lediglich eine PDF-Datei beigefligt ohne Textbemerkung, wird die PDF-Datei sofort
angezeigt, wenn der Benutzer auf Anzeige Bemerkungen im Automtatikbetrieb driickt.
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3.2. 2D-Produktzeichnung

3.2.1. Einfuhrung

Nach der Eingabe der allgemeinen Produktdaten erscheint der Zeichenschirm.
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In der oberen Informationszeile finden Sie Informationen zur Produkt-ID,
Produktbeschreibung, Auswahl der Innen-/Au3enabmessungen sowie zum aktuellen
Produktverzeichnis.

Jetzt konnen Sie das Profil des Produkts anlegen. Dies ist méglich, indem Sie mit lhren
Fingern driicken und das Produkt schnell in der Betriebsart 'Skizze' erstellen. Anschliel3end
koénnen die tatsachlichen Produktabmessungen und entsprechenden Werte mithilfe der
Tastatur eingegeben werden.

Eine direkte Eingabe des Winkels der Biegung und anschlieRend der Lange der jeweiligen
Seite ist ebenfalls mittels der Enter-Taste auf der Tastatur moglich. Die Eigenschaften werden
in der Eingabeleiste auf dem Bildschirm des Tastaturfeldes aktiviert. Diese Schritte
wiederholen sich, bis das Produkt das gewilinschte Profil hat.

Die Produktdaten kénnen durch das Auswahlen der Produkteigenschaften geandert werden.
Die Eigenschaften der Winkel und Linien des Produkts kénnen mittels Auswahl von
Eigenschaften geandert werden.
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Das derzeit aktive Element (Linie oder Winkel) ist farblich markiert. In einer
"Produktzeichnung" kdnnen Sie bis zu 99 Biegungen per Produkt programmieren (grafische
Programmierung).
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Nach Fertigstellung der Produktzeichnung ist es moglich, zum nachsten Schritt im
Programmierverfahren zu navigieren, um zunachst das Werkzeug-Setup und anschliel3end
die Biegefolge zu bestimmen.
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3.3. Linieneigenschaften

3.3.1. Einfuhrung

Wenn sich der Cursor auf einer der Produktlinien befindet, ist es moglich, die Eigenschaften
dieser Linie mittels Auswahl von Eigenschaften zu &ndern.
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3.3.2. Projektion

In dem Fenster mit den Linieneigenschaften kénnen die folgenden Projektionseigenschaften
programmiert werden:

Horizontale Projektion
Der horizontale Abstand, den eine Linie umfassen muss, ungeachtet ihres Winkelwerts.

Vertikale Projektion
Der vertikale Abstand, den eine Linie umfassen muss, ungeachtet ihres Winkelwerts.

projected
height

Die Projektionsfunktion ist ein praktisches Hilfsmittel, wenn Sie diagonale Linien zwischen
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Punkten zeichnen wollen, ohne die genaue Seitenldange berechnen zu missen. Wenn eine
Linie ausgewahlt worden ist, brauchen Sie nur einen horizontalen oder vertikalen
Projektionsabstand einzugeben, bevor Sie auf ENTER driicken. Die bendtigte Linienlange
wird berechnet und fir den ausgewahlten Bereich angewendet.

L ist normal eingegebene Linienlange
\% ist vertikal projizierte Linienlange
H ist horizontal projizierte Linienlange

Es wird auf dem Bildschirm notiert, wenn Projektion nicht méglich ist.

3.3.3. Genauigkeitswahl

Wenn sich der Zeichnungscursor auf einem Liniensegment befindet, kénnen Sie den Grad der
Genauigkeit fur diese Linie bestimmen. Geben Sie die Eigenschaften ein und rufen Sie den
Parameter Genauigkeit auf.

Genauigkeit
Wabhlen Sie den Grad der Genauigkeit fur eine Linie.

Normal: Fur diesen Bereich wird eine normale Genauigkeit verwendet.
Hoch: Bei der Berechnung der Biegefolge wird die Halteposition des
Hinteranschlags verwendet, um die hdchstmogliche Genauigkeit fir diesen
Linienbereich zu erhalten.

Schliefabmessung: Bei der Berechnung der Biegefolge wird die Halteposition des
Hinteranschlags verwendet, damit die sich ergebenden Toleranzen in diesem
Linienbereich liegen.

Beispiel:
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Der mit dem offenen Kreis markierte Linienabstand sollte nach Mdglichkeit direkt zwischen
den Hinteranschlag und die Mitte der Matrize gebracht werden.

Hinweise
Hohe Prazisions-Spezifizierung und SchlieBmafe kdnnen eine langere Produktionszeit
zur Folge haben.
Der Genauigkeitsparameter hat eine hohere Prioritat als die Zuordnung "Vorn-
Ausstreck-Verhéltnis", wenn dies auf "Wenn mdoglich entsprechen™ gestellt worden ist.

3.3.4. Biegung einfugen /l6schen

Abhangig von der Cursorauswabhl ist es mdglich, eine Biegung einzufligen oder zu léschen.

. Befindet sich der Cursor auf einem Liniensegment (ausgenommen die Endlinie des
Produkts), ist es mdglich, eine neue Biegung einzufiigen. Die Seitenlange wird zur
neuen Biegung kopiert.

. Befindet sich der Cursor auf einer Biegung (Winkel), ist es moglich, diese Biegung zu
[6schen.

. Befindet sich der Cursor auf einer Endlinie des Produkts, kann die Linie geléscht
werden.
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3.4. Biegeeigenschaften

3.4.1. Luftbiegen

Ein Produkt grafisch zu zeichnen, besteht einfach daraus, die Linienlange, den Winkelwert,
die néchste Linielange usw. zu programmieren, bis das Produkt die erforderliche Form hat.
Die Biegungen bei dem Produkt haben standardmaRige oder spezifische Eigenschaften. Die
Biegeeigenschaften kénnen mittels Wahl der Biegung sowie Wahl der Eigenschaften
eingestellt werden.
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Biegeart
Mit der Biegeart kann festgelegt werden, welche Art des Biegeprozesses erforderlich
ist. Die Mdglichkeiten sind:

» Die Lufthiegung als normale Biegung mit einem definierten Winkel und einem
bevorzugten Radius.

» Rundbiegen als Biegeprozess, um einen grof3en Radius in einzelnen Schritten
oder beim Luftbiegen zu erzielen.

» Die Flachbiegung als Biegeprozess einschlie3lich der Vorbiegung (eine
standardmaRige Luftbiegung mit einem spitzen Winkel) und das Flachdriicken
mithilfe eines speziellen Flachdriickwerkzeugs.

Winkel
Der Winkelwert fir die Biegung.

Bevorzugter Radius
Hierbei handelt es sich um den gewlinschten Radius, der programmiert wird. Als
Ausgangswert wird die programmierte Produktstarke verwendet. Dieser Radius kann
auch ein gro3er Radius sein, fir den grof3e Radiuswerkzeuge bendtigt werden.
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Berechneter Radius
Hierbei handelt es sich um das Ergebnis fur den Radius, der anhand der
Steuerungseinstellungen berechnet wird. Der sich ergebende Radius hangt unter
anderem von den beim Biegeprozess verwendeten Werkzeugen ab.

Ein grof3er Radius sollte mit einem speziellen Radiusstempel mit einem grof3en Radius
gebogen werden. Wenn ein solches Stanzwerkzeug nicht verfuigbar ist, kann das Verfahren
zum Rundbiegen gewahlt werden. Der Radiuswert darf die LAnge angrenzender Seiten nicht
Uberschreiten. Fir die Definition der Linienlangen, die in dem mit einer Radiusbiegung
verbundenen Teil programmiert werden, siehe die nachstehende Abbildung.

L1

v _

L2

Die Langen L1 und L2 missen genauso grof3 oder groR3er als der Radius R sein.

Es ist ebenfalls moglich, eine Biegung anzulegen, indem man den Cursor auf das
Flanschende bewegt, an dem die Biegung benétigt wird und dann Eigenschaften auswahit.
Dadurch erscheint ein Pop-up-Fenster, in dem ein zuséatzlicher Parameter angegeben werden
kann.
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Delem

3.4.2. Groler Radius: Rundbiegen
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Zeichnung

Wenn ein Werkzeug mit groBem Radius nicht verfligbar ist, kann das Verfahren zum
Rundbiegen gewahlt werden. Auf diese Weise wird ein grof3er Radius bei einem Produkt
erzielt, indem eine Serie kleiner Biegungen hintereinander durchgefiihrt wird.

Zuerst kénnen Sie die Winkeldefinition auswahlen. Die verfligbaren Definitionen sind:

» Der Standardwinkel ist der Winkel, der als Standard programmiert wurde.

e Der zentrale Winkel ist die Erganzung zu dem Standardwinkel (d. h. 180 Grad -
Standardwinkel).
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Um das Verfahren zum Rundbiegen zu verwenden, missen die folgenden Parameter
programmiert werden:

Zentraler Winkel
Die Erganzung zu dem Winkelwert bei der Biegung.

Radius
Hierbei handelt es sich um den gewlinschten Radius, der programmiert wird. Als
Ausgangswert wird die programmierte Produktstarke verwendet.

Anzahl der Segmente
Die Anzahl der Segmente, in die der Radius eingeteilt wird. Die Anzahl der Biegungen
fur diesen Radius ist die Anzahl der Segmente plus 1.
Je mehr Segmente Sie wahlen, desto mehr Biegungen werden angewendet, um den
programmierten Radius innerhalb einer kleineren Toleranz zu erstellen. Bei einer hohen
Segmentanzahl bendétigen Sie eine kleinere V-Matrizen6ffnung, damit Sie auf
angemessene Art biegen kdnnen.

Gleiche Pragesegmente
Wenn ein Produkt eine Radiushiegung hat, wird die Segmentgré3e anhand der Zahl der
Segmente berechnet, die von dem Benutzer festgelegt wurde. 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 auszuwdahlen, um solche kleinen Segmente zu biegen. Daher kann die
Steuerung eine gleiche Grof3e fur alle Segmente berechnen. Dies kann anhand dieses
Parameters definiert werden.

» Blockiert (keine gleichen Grol3en)
» Freigegeben (gleiche Grof3en)

Wenn freigegeben, besitzen alle Segmente die gleiche Grolie.

Wenn blockiert, schliel3t die Berechnung Halbgré3en-Segmente mit ein. Wenn in
diesem Fall ein Problem mit der Grol3e der V-Matrize in der Biegefolgebestimmung
auftritt, wird der Benutzer aufgefordert, eine Neuberechnung mit gleich groRen
Segmenten durchfuhren zu lassen (oder nicht).

Wenn Sie eine solche Biegung programmieren muissen, sollten Sie zuerst einen
Standardwinkel mit den anliegenden Seiten programmieren.
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Positionieren Sie den Cursor wieder auf den Winkel, driicken Sie die Funktion Eigenschaften
und wahlen Sie Rundbiegen als Biegeart. Nun werden Sie aufgefordert, den Radius und die
Zahl der Segmente zu programmieren, sowie auch, ob Sie gleiche Rundbiegesegmente
haben wollen oder nicht. Nach der Programmierung dieser Parameter wird der Radius in das
Produkt gezeichnet. Dann erscheint eine Meldung auf dem Bildschirm, die Informationen tber
die kleinstmdgliche Segmentlange enthélt. Die kleinste Segmentlange wirkt sich auf die
Auswahl der Matrize aus.

3.4.3. Flachbiegungen

Wenn Sie das benétigte Profil des Produkts mit einer Flachbiegung anlegen, ist es mdglich,
zunachst einen Flansch mit einem Vorbiegewinkel vorzubereiten. Bewegen Sie hierzu den
Cursor auf die Biegung und wahlen Sie Eigenschaften. Die Biegeeigenschaften kénnen in
dem Pop-up-Fenster programmiert werden.
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Es ist ebenfalls mdglich, eine Flachbiegung anzulegen, indem man den Cursor auf das
Flanschende bewegt, an dem die Flachbiegung bendétigt wird und dann "Eigenschaften”
auswahlt. Dadurch erscheint ein Pop-up-Fenster, in dem ein zusatzlicher Parameter
angegeben werden kann.

Biegeeigenschaften

Vorbiegewinkel
Der bendtigte Winkel der Vorbiegung ist im Allgemeinen ein spitzer Winkel. Der Winkel
kann auf den praktischsten Winkelwert eingestellt werden; der Voreinstellungswert
betragt 30 Grad.

Offnung Flachdriickbiegung
Die Flachbiegung kann mit einem gewissen Offnungsabstand zwischen den beiden
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Flanschen vorgenommen werden. Der Wert Offnung Flachdriickbiegung wird dann zur
Berechnung der Oberwangenposition beim Flachdriicken verwendet. Dieser Parameter
hat standardméafig den Wert des Parameters Standarddffnung Flachdriicken der
Betriebsart Einstellungen.

Seiteneigenschaften

Seitenlange
Die Lange des Flanschs, der flachgedrickt werden soll.

=

3.4.4. Vorbiegung, Zweiphasenbiegung

Es kann hilfreich sein, eine normale Biegung in zwei Phasen durchzufiihren, durch Freigabe
einer spezifischen Biegefolge, die man wéhlen kann, um die Biegung mit einer Vorbiegung
durchzufuhren. Die Eigenschaft, einem Produktwinkel eine Vorbiegung hinzufiigen, ist in den
Eigenschaften einer jeden Biegung zu finden. Wird dies so programmiert, teilt die Steuerung
die Biegung dieser spezifischen Biegung in eine Vorbiegung und die Endbiegung als zwei
separate Biegeschritte auf.

*60 o N
DA Touch &
Auienmafie Prod.:5800 Arrow Dicke:1.00
Arb.verzeichn,: Wser\Delem\Products Beschr.:2D DRAWING 5800 Material:1 STEEL (1.0037)

=]

[

is -

Eigenschaften
L=
L

E Biegeeigenschaften

Biegeart Freibiegung

Winkel = 13500 *

Bevorzugter Radius 100 mm

\ Vorbiegewinkel Freigegeben

[ Vorbiegewinkel

157.50 *

I‘ abbrechen = akzeptieren

B Teichnung

V0716, 3.16



Delem

V0716, 3.17



3.5. Markierung fur Oberflache oder Biegelinie

Anhand der Markierungsfunktion kann eine bestimmte Oberflache oder Biegelinie markiert
werden, sodass die Erkennung von Seiten und Biegelinien erheblich verbessert wird.

Funktionen

Markierung einstellen

Eine bestimmte Stelle am Produkt kann ausgewahlt und fir die Anbringung der Markierung
bezeichnet werden. An der Stelle der Einfligung wird dann ein zylinderférmiges "Label"
angebracht. Die Markierung kann durch deren Einstellung auf eine neue Position in eine
solche neue Position verschoben werden.

Diese Markierung wird im Automatikbetrieb gezeigt.

Markierung umkehren
Die oberen/unteren Farben kénnen umgekehrt werden, wenn das in der jeweiligen Situation
besser passen sollte.

Markierung entfernen
Durch diese Handlung wird die Markierung vom Produkt entfernt.
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3.6. 3D-Zeichnung

3.6.1. 3D starten

Wenn Sie eine 3D-Zeichnung erstellen mochten, kann die 2D-Profilansicht auf eine 3D-
Zeichnung umgeschaltet werden. Die Befehlspiktogramme gegeniiber den Befehlstasten
kénnen zum Umschalten der Ansichten auf 2D, 3D und 3D ungebogen verwendet werden.

2D Ansichtsart zeigt das Produkt als 2D-Profil
3D Ansichtsart zeigt das Produkt in 3D

: 3D ungebogen Ansichtsart zeigt das ungebogene Produkt als
flaches Blech

o B ¢

Das Produkt, welches anfanglich als 2D-Profil gezeigt wurde, erscheint in der 3D-Ansicht. Die
Flachentiefe ist das Ergebnis der urspriinglich programmierten L&nge.
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Die aktive Flache wird in einer anderen Farbe markiert. Der die gewéhlte Biegung
markierende Cursor ist ebenfalls rot markiert.

Von dieser Stelle aus kann die Zeichnung den Erfordernissen entsprechend geandert werden.
Flachen kénnen hinzugefiigt oder geléscht werden, Seiten- und Winkeleigenschaften kénnen
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geandert werden und fir spezifische Flacheneigenschaften werden im Zeichenschirm
zusétzliche Funktionen aufgezeigt.

Die Hauptzeichennavigation untergliedert sich in eine Auswahlbetriebsart und eine
Betriebsart, in der Flachen hinzugefugt werden kdnnen. In der Auswahlbetriebsart ist zum
Auswahlen die Pfeiltaste im Zeichenschirm zu driicken und die Biegelinien und Flachen
kénnen ausgewahlt werden. Spezifische Funktionen und Eigenschaften kbnnen gedndert
werden. In der Betriebsart Flache Hinzufligen driicken Sie zum Auswahlen die Taste mit dem
Produktsymbol und das +-Zeichen und Sie kénnen dem Produkt an den offenen Seiten
zusatzliche Flachen hinzufligen.

\ S Auswahlbetriebsart, Biegelinien und Seiten kdnnen ausgewahit und
geandert werden.

_|+ Betriebsart Flache Hinzufiigen, zusétzliche Flachen kdnnen an den
offenen Seiten hinzugefiigt werden.

Bevor eine neue Flache hinzugefligt werden kann, muss sich der Cursor auf einer freien Seite
einer bestehenden Flache befinden.

Eine neue Flache wird durch Driicken auf die gewlinschte Stelle neben dem Biegenlinien-
Cursor hinzugefugt. Die neue Flache wird hinzugefiigt und bis zu dem Punkt gestreckt. Auch
kann als Alternative zum Programmieren der Winkel der vorhandenen Flache und die Hohe
der neuen Flache eingegeben werden.

Eine neue Flache hat immer eine rechteckige Form. Diese kann erforderlichenfalls im
Nachhinein geandert werden.

Beim Driicken zur Skizzierung der Produkterweiterung wird die Flache in einem Winkel von
45 Grad oder einem Vielfachen von 45 zur aktuellen Flachen ausgerichtet. Befindet sich der
Cursor am Ende des Produkts (eine freie Linie), kann der Cursor auch zum Manipulieren der
Seitenlange und des Seitenwinkels verwendet werden. Dies ist auf ein Vielfaches von 5 Grad
ausgerichtet. Genaue Winkel und Seitenl&dngen kdnnen naturlich eingetippt werden.

3.6.2. Ungebogenes 3D-Produkt

Wurde die Ansicht '3D ungebogen' gewahlt, wird das Produkt vor der Biegung als ein flaches
Blech angezeigt.
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Driicken Sie Ansicht, um zur Auswahl einer anderen Ansichtsart zurtickzukehren.

3.6.3. Das Produkt bearbeiten oder drehen

Wenn sich der Cursur an einer freien Kante des Produkts befindet, konnen Sie hier eine neue
Oberflache einflgen.

Waéhlen Sie dazu eine freie Ecke durch Driicken, driicken Sie auf die Betriebsart Flache
Hinzufligen und zeigen Sie an, wo die nachste Flache zu enden hat. Bei einer getffneten
Tastatur ist es ebenfalls méglich, den gewiunschten Winkel hinzuzufiigen und die gewiinschte
Flachenlange einzugeben.

Wenn sich der Cursor zwischen zwei Flachen befindet, konnen Sie keine Flachen hinzufiigen.
Die Betriebsart Flache Hinzuflgen wird nach dem Driicken nicht gewahlt.
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Diese Funktionen kdénnen bei allen Arbeitsvorgangen verwendet werden.
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3.7. Eine 3D-Zeichnung bearbeiten

3.7.1. Einfuhrung

Ein Produkt wird aus mehreren Oberflachen aufgebaut, wobei mit der ersten Oberflache
angefangen wird.

Die Funktion 3D-Zeichnung bietet Ihnen mehrere Funktionen, Fl&chen zu zeichnen und deren
Form zu &ndern. Mdglich sind Formen mit vier Ecken, also ein Quadrat, ein Rechteck, ein
Trapez, ein Parallelogramm und jedes beliebige Viereck.

Die Zeicheninstrumente umfassen die folgenden Bearbeitungen:

1. Flache zufiigen

2. Flache l6schen

3. Seitenlange verandern

4. Winkel zwischen zwei verbundenen Flachen verandern

3.7.2. Flache hinzufugen

Es ist nur auf einer freien Seite einer vorhandenen Flache mdglich, eine neue Flache
hinzuzufiigen. Mit jeder Seite kann eine andere Flache verbunden werden. Das Hinzufligen
einer Flache erfolgt durch Auswahl der Betriebsart Flache Hinzufliigen und Dricken des
gewiinschten Flachenendpunkts oder Eingabe eines Winkels und einer Lange in dieser
Folge. Das Ergebnis ist eine neue, rechteckige Flache. Der Wert des eingegebenen Winkels
oder der genaue Winkelwert bei einer nachtraglichen Korrektur muss +/- 180 Grad betragen.

AulBer dem Umriss einer Flache wird auch die Kontur eines Lochs als ein Umriss mit den
gleichen Mdglichkeiten betrachtet. Ein Loch muss vollstéandig in einer einzigen Flache liegen
und kann jede Form haben.

Eine Flache oder ein gesamtes Produkt kann mehr als ein Loch umfassen. Mit dem Zeichen-
Tool kénnen keine Locher hinzugefiigt werden. Die Produktzeichnung der nachstehenden
Abbildung verfiigt iber 16 Aul3enseiten (12 Seiten mit Konturseiten und 4 Konturseiten an
Lochern), die ausgewahlt werden kénnen.

{folded) {unfolded)

3.7.3. Flache loschen

Es ist nur dann mdglich, eine Flache zu entfernen, wenn diese Flache nur eine andere
verbindende Flache hat und wenn diese Flache nicht die Grundflache ist.
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3.7.4. Seitenlange verandern

Bevor Sie die Lange einer Seite verandern, missen Sie zunéchst angeben, welche Seite
geandert werden soll. Driicken Sie zur Auswahl einfach auf die gewlinschte Seite. Der

aktuelle Langenwert wird in Nahe der Produktseite sowie auch in der Tastatur-Eingabezeile
angezeigt.

*60 o N
DA Touch L
AuBienmatie Prod.:5800_Arrow Dicke:1.00
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Sie kénnen dann Lange Andern zur Eingabe der neuen Lénge verwenden. Es erscheint ein
Pop-up-Fenster, in dem Sie die neue Lange programmieren kénnen. In diesem Fenster
kénnen Sie die Funktion Nachstes Teil verwenden, um anzugeben, wie die Lange der Seite
geandert werden soll: von beiden Seitenenden oder nur von einem Seitenende. Bei Eingabe
eines negativen Wertes kirzen Sie die LaAnge um diesen neu programmierten Wert oder
einem positiven Wert als die neue Lange.
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Beispiel:

Die vorhandene Lange ist 100.

1) Die Seite muss gleichmafig
geandert werden: Achten Sie
darauf, dass die gesamte Seite
farblich markiert ist.

Geben Sie den Wert 60 ein.
Ergebnis: Die Seite wird an
beiden Seiten verkirzt.

2) Die Seite soll an der linken
Seite verandert werden. Driicken
Sie auf "Nachstes Teil", bis die
Seite wie angegeben farblich
markiert ist.

Geben Sie den Wert 60 ein.
Ergebnis: Die Seite wird an der
linken Seite verkurzt.

3) Die Seite soll an der rechten
Seite verandert werden. Driicken
Sie auf "Nachstes Teil", bis die
Seite wie angegeben farblich
markiert ist.

Geben Sie den Wert 60 ein.
Ergebnis: Die Seite wird an der
rechten Seite verkUrzt.

Durch die Eingabe eines negativen Wertes von -40 erhalten Sie die gleichen Ergebnisse.
Die neue Seitenlange ist in jedem Fall gleich. Die Formen, die sich daraus ergeben, sind
jedoch anders, weil die Verlangerung oder Verkiirzung an unterschiedlichen Enden beginnt.
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Es ist zulassig, die Lange einer Seite zu &ndern, wenn sich diese Anderung nur auf die Form
der aktiven Flache auswirkt.

Die Lange einer Biegelinie kann geé&ndert werden, wenn die anderen Flachen und Biegungen
durch diese Anderung nicht beeintrachtigt werden.

Eine Anderung der Lange einer Seite ist nicht erlaubt, wenn beide Enden zu der Biegelinie
gehotren und beide Enden eine Seite haben, die in der Richtung der Biegelinie liegt. Das ist
der Grund, warum in der nachstehenden Abbildung beide Enden von Seite 3 verschoben

werden kénnen, wahrend dies bei Seite 2 der darauf folgenden Abbildung nicht mdglich ist.

I

—
»
Bl

Seite 1: Diese Seite kann in beide Richtungen verlangert oder verkirzt werden (beide Enden
sind frei).

Seite 2: Nur die freie Seite, die mit keiner Biegelinie verbunden ist, kann geandert werden.
Seite 3: Diese Seite kann in beide Richtungen verlangert werden.

Seite 4: Nur die freie Seite, die mit keiner Biegelinie verbunden ist, kann geandert werden.

%

Seite 1: Nur die freie Seite, die mit keiner Biegelinie verbunden ist, kann geandert werden.
Seite 2: Diese Seite kann nicht gedndert werden (Seiten sind mit beiden Enden verbunden,
die zur Seite selbst ausgerichtet sind).

Seite 3: Nur die freie Seite, die mit keiner Biegelinie verbunden ist, kann geéndert werden.
Seite 4: Diese Seite kann in beide Richtungen verlangert oder verkirzt werden (beide Enden
sind frei).

Seite 6: Diese Seite kann in beide Richtungen verlangert oder verkirzt werden (beide Enden
sind frei).

Seite 6: Diese Seite kann in beide Richtungen verlangert oder verkirzt werden (beide Enden
sind frei).

Die nachste Abbildung erlautert zwei Methoden, um ein Hexagon zu erzeugen. Beide
Mdoglichkeiten beginnen mit einer Basis von zwei Rechtecken mit einem Winkel von 180 Grad.
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Achten Sie darauf, dass der Cursor in die Ecke fur die neue Lange gerichtet ist.

Wenn ein 3D-Produkt weiterhin Biegungen in eine Richtungen aufweist, kann die Basisgrof3e
des Produkts weiterhin leicht verandert werden. Im Allgemeinen ist dies der Fall, wenn die
Zeichnung gerade von einem 2D-Profil auf eine 3D-Zeichnung umgeschaltet worden ist. Bei

‘Lange andern’ kdnnen die Funktionstasten 'Profiltiefe’ und 'Flachenléange’ verwendet werden,
um die Produktgrof3e zu andern.
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3.7.5. Den Winkel zwischen zwei Oberflachen verandern

Sie kénnen den Winkel zwischen Flachen ohne Beschrankungen in jeden anderen Winkel
zwischen -180° und 180° verandern. Das Zeichen-Tool zeigt das Produkt immer im relativen
Malstab. Auch eine eventuelle Kollision von Flachen aufgrund eines anderen Winkels wird im
relativen MaR3stab gezeigt.
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4. Werkzeugeinstellung

4.1. Einfihrung

Zur Bearbeitung oder Anderung eines Werkzeug-Setups fir das
Produkt wéhlen Sie das Produkt aus dem Verzeichnis aus und
verwenden Sie Werkzeug-Setup.

4.2. Standardmethode

Wenn die Funktion Werkzeug-Setup aktiviert wurde, wird auf der oberen Bildschirmhélfte eine
Vorderansicht der Maschineneinstellung gezeigt. In der unteren Bildschirmhalfte werden die
Werkzeugdaten angezeigt. Auf diesem Bildschirm kann die Anordnung von Werkzeugen in
der Maschine programmiert werden.
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DA “
Grofie der Biegelinie:600.00 Dicke:1.00
Programmierts Radius:1.00 Material:1 STEEL (1.0037)
e Konfigur.
o léschen
2 Auto
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T Segmente
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+
zufligen |
ID Lange Position Ausrichtung Horn Héhe Winkel V Radius  laschen ‘
' Delem 05 H170-A28-R10 600.0 1200.0 Normal Keine 170.0 28.0

1.00  zuordnen |

Auf der Vorderansicht werden die folgenden Maschinenelemente von oben nach unten
angezeigt:

. Oberseite der Maschine (Oberwange),

. Adapter fur die Stanzung (wenn ein Adapter programmiert worden ist),

. Stempel

. Matrize

. Unterseite der Maschine (Tisch).

Die Maschinenteile wurden bereits in der Betriebsart Maschine vorgewahlt. Im Allgemeinen
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andern sich diese Teile nicht. Ob ein Adapter programmiert werden kann, hangt vom
Parameter Adapter Freigeben in der gleichen Maschinenbetriebsart ab.
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4.3. Werkzeugauswahl

Wenn mit einer neuen Werkzeugeinstellung angefangen wird, ist die Maschinendffnung leer.

60
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DAToucn I [ ]
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Programmierte Radius:1.00 Material:1 STEEL {1.0037)
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ID Linge Position Ausrichtung Horn Héhe Winkel V Radius
zuordnen

Wabhlen Sie Hinzuflgen, um ein Werkzeug zur Konfiguration hinzuzufigen; Stempel, Matrize
oder Adapter (wenn freigegeben).
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Wenn ein Werkzeug ausgewahlt wurde (z. B. ein Stempel), wird es mit der maximal
verfliigbaren Lange in die Maschine eingeflgt.

setup
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zufiigen |
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D Linge Position Ausrichtung Horn Hohe Winkel V  Radius laschen J

Nach Platzierung eines Werkzeugs kann die Werkzeug-ID durch Auswahl der Stempel-ID auf
demselben Bildschirm und durch Drucken auf die Listenansicht geandert werden.

Winkel Hohe Radius Falzen

Delem 01 H170-A56-R10 Standard

Delem 02 H220-A86-R10 Standard

Delem 03 H170-A86-R10 Standard

Delem 04 H220-A86-R10 Standard

Delem 05 H170-A28-R10 Standard

Delem 06 Standard Standard

Delem 07 Air + Hemming Frei + Falzen

Delem 08 Big Radius GrofBer Radius

Wenn nur ein Teil der Werkzeug-ID eingegeben wird, bietet die Steuerung automatisch eine
Liste mit den eingegebenen Zeichen an. Dies ist eine Filterfunktion.

Durch Dricken auf Empfehlung auf diesem Bildschirm wird eine begrenzte Auswahl der
verfligbaren Werkzeuge gemacht und angezeigt. Die Kriterien fiir diese Auswahl sind:

V0716, 4.4



. Produktradius; das ausgewdahlte Werkzeug muss zu einem Produktradius fuhren, der
dicht beim bevorzugten Radius liegt. Der sich ergebende Radius muss im Bereich des
bevorzugten Radius +/- 50% liegen.

. Die erforderliche Biegekraft sollte den Widerstand der Werkzeuge nicht tberschreiten.

. Der Winkel der Werkzeuge muss genauso grof3 oder kleiner als der bendtigte
Produktwinkel sein.

. Die Biegemethode muss Ubereinstimmen. Flachdrickwerkzeuge zum Beispiel sind

ausgewahlt, wenn das Produkt Flachbiegung enthalt.

Die vollstéandige Liste kann durch Driicken von Alles Zeigen angezeigt werden.

Automatische Auswabhl

Der Werkzeugeinstellungsbildschirm bietet die Funktion Automatische Auswahl. Diese
Funktion unterstitzt den Benutzer bei der Auswahl eines Werkzeugsatzes (Stempel und
Matrize), welcher in Anbetracht der maximalen Biegeliniengrof3e fur dieses Produkt am
besten flr die programmierte Biegung geeignet ist. Die automatische Auswahl aus dem
Werkzeugbestand erfolgt durch Finden der fir eine Biegung am besten geeigneten
Werkzeuge. Es erfolgt keine vollstandige Werkzeugeinstellung, da die Biegefolge die
wichtigste Auflage ist. Fir diese Funktion siehe das Kapitel Biegefolge. Die Automatische
Auswahl-Funktion ersetzt die bestehende Werkzeugeinstellung.

Funktion Multi-V-Matrize vorab auswéhlen

Bei einer Multi-V-Matrize, d. h. einer Matrize mit mehr als einer V- oder U-Offnung, kann eine
bestimmte V- oder U-Offnung der Multi-V-Matrize oder die Multi-V-Matrize (mit V = *) gewahit
werden. Wenn eine bestimmte V- oder U-Offnung gewahlt wird, wird diese Offnung bei der
Berechnung der Biegefolge verwendet; wenn die Multi-V-Matrize (mit V = *) gewahlt wird,
verwendet die Steuerung die Offnung, die zu einem Produktradius fiihrt, der moglichst dicht
bei dem programmierten Produktradius liegt.

ID A Form \' Winkel Héhe Radius Falz
Multi-v Multi v i it 55.00 &
Multi-V Standard 10.00 86.0 55.00 1.00
Multi-V Standard 12.00 60.0 55.00 1.00

Wenn bei der Berechnung der Biegefolge eine andere V- oder U-Offnung gewahlt wird, wird
diese neue Offnung von der Steuerung fiir die verbleibenden Biegungen verwendet (die noch
nicht in der Biegefolge enthalten sind).

Vario-V - Auswahl und Einstellung

Bei einer Vario-V-Matrize, d. h. einer Matrize mit einer variablen V- oder U-Offnung (nur
verfugbar, wenn ein Vario-V-System vorhanden ist), verlauft die Auswahl der Matrize wie bei
jeder anderen Matrize. Wenn Vario-V gewahlt wurde, ist der V-Wert noch nicht programmiert.
Jetzt kann man sich dafiir entscheiden, den Vorgang fortzusetzen und eine Biegefolge zu
erstellen. Die Steuerung benutzt den geeignetsten V-Wert und berlcksichtigt dafur die
verfigbaren Vario-V-Positionen.
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ID Lénge Position Ausrichtung Horn Héhe Winkel V Radius

Wenn ein gewtinschter V-Wert programmiert wurde, benutzt die Steuerung diesen
programmierten Wert bei der Berechnung der Biegefolge.

Wenn das System der Vario-V-Matrize diskrete Positionen verwendet, sind nur Werte der
verfugbaren Positionen mdglich. Wenn anders programmiert wird, wird der nachste
verfligbare Wert verwendet.

Im Betrieb der Biegefolge kann die gewahlte V-Offnung (Multi-V) oder der V-Wert (Vario-V)
angepasst werden. Uber Anpassen, Matrize verschieben, wird die ausgewahlite V-Offnung
oder der V-Wert angezeigt und lasst sich dann durch Bertihren anpassen. Im
Programmbetrieb bietet die Funktion Matrize positionieren vergleichbare Funktionen.

Positionierung oder Neupositionierung

Um die Lange und Position eines Werkzeugs zu andern, bewegen Sie den Cursor zu dem
betreffenden Feld, geben einen neuen Wert ein und driicken auf ENTER. Wenn die Lange
und die Position geédndert worden sind, ist das Werkzeug fertig.

Werkzeuge kdénnen ausgewahlt werden, indem darauf gedrtickt wird. Auch kann ihre Position
durch deren Verschieben zur gewlinschten Position geédndert werden.

Die Neupositionierung von Werkzeugen durch Verschieben wurde mit einer Option zur
genauen Positionierung verbessert. Wenn der Finger wahrend des Verschiebens abwarts
bewegt wird, wird die Positionierungsgeschwindigkeit reduziert. Je weiter der Finger abwarts
bewegt wird, umso langsamer und genauer kann die Positionierung durchgefiihrt werden.

L] — ]
DA : o |
Grofe der Blegelinie: 600.00 Dicke: 10D 1
Programmierte Radius:1.00 Material:1 STEEL (1.0037) |
Konfigur.
laschen
Auto
auswahl
Segmente
berechnen
| +
zufiigen
[»] Lange Position Ausrichtung Horn Hdhe Winkel V.  Radius léschen
v | 12000 —
M Delem 01 H120-A30-V062 600.0 1200.0 Normal 120.0 30.0 6.20 1.00
Position 1200.0 mm * 7 8 g
a v
4 5 6
Ll ottt ] 11
. 0 -

V0716, 4.6



Delem

Wenn Werkzeuge oder Werkzeugstationen verschoben werden, hilft die Ausrichtungsfunktion
bei der Ausrichtung des Presswerkzeugs zum unteren Werkzeug auf der linken oder rechten
Seite bzw. der Werkzeuge oder Werkzeugstationen zur Maschinenmitte. Sobald sich die
Werkzeuge in der Ausrichtungszone befinden, erscheint eine rote Linie, mit der angezeigt

wird, dass die Freigabe bei der Ausrichtung in Bezug auf die angegebene Seite oder Position
hilft.

Nach Fertigstellung des Stempels wird eine Matrize mit der Standard-ID mit derselben Lange
und Position wie der vorbereitete Stempel unter den Stempel gebracht.

P =
DA | o |
Grofe der Blegelinie: 600.00 Dicke: 10D 1
Programmiarte Radius:1.00 Material:1 STEEL (1.0037) l
v Konfigur.
iy : : ’ \/ lischen
— Auto
| Segmente
& berechnen
+
zufiigen
[»] Linge Position Ausrichtung Horn Hdhe Winkel V Radius  laschen
¥ Delem 05 H170-A28-R10  600.0 1200.0 Normal Keine 170.0 28.0 1.00
| zuordnen
] 1200.0
Position 1200.0 mm * 7 8 g
€«
4 5 6
Ll ottt ] 11
. 0 t

Das Werkzeug-Setup kann mit den verfiigbaren Funktionen oder durch Anderung eines Werts
in der Listenansicht geandert werden. Stempel und Matrizen kénnen hinzugefiigt oder
geléscht werden, die vorhandenen Werkzeuge kénnen in eine andere Position verschoben
werden, ihre Lange kann geandert werden, die Ausrichtung kann geéndert werden (das
Werkzeug kann z.B. umgedreht werden) und Horntypen kénnen geéndert werden.

Konfiguration l6schen

Die vorhandene Konfiguration wurde geldscht und eine neue Werkzeugkonfiguration kann
gestartet werden.

Hinzufligen
Hiermit wird der Werkzeugeinstellung ein neues Werkzeug hinzugefiigt. Wenn diese
Funktionstaste betatigt worden ist, erscheinen einige weitere Funktionen zur Auswahl des

Werkzeugs: oberer Adapter (falls freigegeben), Stempel, Matrize oder unterer Adapter (falls
freigegeben).

Loschen
Hiermit wird das derzeit ausgewahlte Werkzeug entfernt.
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4.4. Werkzeugsegmentierung

Bei der Verwendung segmentierter Werkzeuge, mit denen die Werkzeuge in der gewlinschten
GroRRe zusammengestellt werden kénnen, bietet die Steuerung eine Hilfe, weil sie bei der
Erzeugung der jeweiligen Segmentierung helfen kann.
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Im nachstehenden Abschnitt wird die Funktion fiir die Segmentierung erlautert; dies umfasst
auch die Verwendung der drei Ansichten bei der Werkzeugeinrichtung. Aul3er von dem
Bildschirmfenster zur Werkzeugeinrichtung héngt die Verfiigbarkeit von Méglichkeiten flr
Segmentierungsfunktionen von den programmierten Segmenten fur jedes Werkzeug ab.
Diese Programmierung kann im Maschinenbetrieb in den Verzeichnissen fur Stempel und
Pragewerkzeuge vorgenommen werden. Weitere Informationen zur Programmierung von
Segmenten im Werkzeugbestand finden sich am Ende dieses Abschnitts.

Bereits im Bildschirmfenster zur Werkzeugeinrichtung stehen drei Ansichten zur Verfligung.
Mit den Auswahltasten an der linken Vorderseite der Maschine konnen die folgenden
Ansichten ausgewahlt werden:

Segmentierungsansicht: Hiermit werden Details der Segmentierung
von Werkzeugen gezeigt und die Bearbeitung einzelner Segmente
gezeigt.

Werkzeugeinrichtungsansicht: Hiermit werden die fir die
Herstellung bendtigten Werkzeuge gezeigt und wird die Einrichtung
der gewuinschten Werkzeuge ermdglicht.

I
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Werkzeugstationsansicht: Hiermit werden Ansicht, Auswahl und
Bedienung von Werkzeugstationen freigegeben.
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4.5. Segmentierung einzelner Werkzeuge

Nach dem Vorgang zur Einrichtung der gewlinschten Werkzeuge fir die Produkte, die
hergestellt werden sollen, kann in der Betriebsart Biegefolge die effizienteste Biegefolge
berechnet werden.

Auf Wunsch kénnen die Werkzeuge segmentiert werden, sodass die Auswahl der Segmente
fur die richtige Werkzeugléange erleichtert wird.

Die Funktion Werkzeugsegmentierung berechnet die erforderliche Segmentierung und
benutzt die Zuordnungen "Max. Abstand zw. Werkzeugen" und - auf Wunsch - "Toleranz
Werkzeuglénge" zur Bestimmung der optimalen Lésung.
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4.5.1. Werkzeugansicht

Fur die Segmentierung von Werkzeugen kann die Funktion Werkzeugsegmentierung in der
Werkzeugansicht benutzt werden.

Das System berechnet auf der Grundlage der programmierten Segmentlange und der Anzahl
der verfigbaren Segmente die Segmentierung fir das jeweilige Werkzeug. Dabei werden alle
Stationen, an denen das gleiche Werkzeug verwendet wird, berticksichtigt (die
Werkzeugsegmente mussen in den betreffenden Werkzeugen programmiert worden sein).

Nach dem Start dieser Funktion werden die gefundenen Ergebnisse gezeigt, und die
Ergebnisse des Optimierungsprozesses lassen sich dann benutzen. Sobald eine genaue
Entsprechung gefunden wurde, springt die Anzeige auf Griin (spater ist die Farbe des
Werkezugsymbols vergleichbar).

Wenn nicht genau gleiche, aber eine gltige Lange gefunden wurde, bei der die Zuordnungen
berticksichtigt werden, springt die Anzeige auf Gelb. Das kann bedeuten, dass entweder der
dazwischen liegende Werkzeugabstand oder die Toleranz der Werkzeugléange benutzt
wurden. AuBerdem kann es sein, dass das Produkt langer als gewlinscht ist, weil es
schlie3lich um ein 2D-Produkt geht. Die Ergebnisse werden in einer Informationsnachricht
angezeigt.

V0716, 4.10



Delem

Wenn das Ergebnis der automatischen Berechnung lautet, dass keine zulassige
Segmentierung maglich ist, springt die Anzeige auf Rot. Nun wird keine Segmentierung
angewendet.

Die Berechnung kann mit Abbrechen oder Stopp abgebrochen werden; dabei wir die aktuell
erreichte Optimierung akzeptiert.

Um ein segmentiertes Werkzeug mit einem nicht segmentierten Werkzeug
zusammenzufiigen, kann die Taste "Segmente zusammenfuhren" verwendet werden. Wenn
die Eigenschaften (z. B. die Lange) eines segmentierten Werkzeugs geéndert werden, &ndert
es sich automatisch in ein nicht segmentiertes Werkzeug.

Zuordnungen

Die bei der Berechnung der Segmentierung verwendeten Zuordnungen lassen sich durch
Betatigung der Taste Zuordnungen abrufen.

Die folgenden Einstellungen sind verfugbar:

Max. Abstand zwischen Segmenten
Dies ist der Abstand, der zwischen Segmenten erlaubt ist.

Toleranz der Werkzeuglange verwenden
Hiermit wird die Toleranz fir die zulassige Abweichung der Segmentierung verwendet.
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4.5.2. Segmentierungsansicht:

Wenn die Segmentierungsansicht ausgewahlt wird, werden die Segmente des Werkzeugs
angezeigt, und zwar sowohl als grafische Darstellung als auch in der nachstehenden Liste.
Es werden nur die Segmente des ausgewahlten Werkzeugs gezeigt. Die einzelnen Segmente
konnen bewegt und verandert werden, und auf der Liste steht die Ubersicht mit Segmenten,
anhand derer das Werkzeug zusammengestellt werden kann.
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¥ Delem 03 H170-A86-R10  40.0 1610.0 Normal Keine 170.0 86.0 1.00

Segmente konnen in der Segmentierungsansicht geandert werden. Die im Lager verfugbaren
Segmente werden dabei nicht beriicksichtigt. Bei einer erneuten Segmentierung lasst sich
dies Uberprifen.

Wenn die Werkzeuglange oder der Typ verandert werden, geht die Segmentierung verloren
und muss erneut vorgenommen werden.

4.5.3. Segmente im Werkzeugbestand

Um die Verwendung von Segmenten und die Berechnung der Segmentierung auf der
Grundlage der verfiigbaren Segmente freizugeben, muss der Bestand geflllt sein. Dies kann
Uber die Werkzeugprogrammierung erfolgen, die im Maschinenbetrieb unter Stempel oder
Unterwerkzeugen in den Werkzeugeigenschaften zur Verfiigung steht.
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Fur jedes Werkzeug kénnen die Segmentlange, die als Option verfligbare Hornform und die
verfligbare Zahl der Segmente in dem Bereich Segmentation programmiert werden.
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4.6. Stationsauswahl und Neupositionierung

Die dritte Ansicht fir die Werkzeugeinrichtung ist die Stationsansicht. Bei der Stationsansicht
werden die gesamten Werkzeugstationen farblich markiert, wenn sie ausgewahlt wurden. Sie
kénnen durch die Programmierung einer anderen Position oder durch das Ziehen zur
gewunschten neuen Position in der Maschine neu positioniert werden.

Eine Werkzeugstation wird automatisch definiert, wenn es zu einer Uberschneidung von
Stempeln und Matrizen kommt. Das bedeutet, dass eine Werkzeugstation als Station
betrachtet wird, wenn z. B. eine genaue Position von Stempel und Matrize einander
gegenuber vorliegt. Bei einer erhéhten Position, bei der es noch immer zu einer
Uberschneidung von Stempel und Matrize kommt, wird dies noch immer als Werkzeugstation
betrachtet. Auch dann, wenn zwei Stempel einer einzigen Matrize gegeniber liegen (dies
kann beim Biegen eingeschrankter Biegungen hilfreich sein), wird dies als Werkzeugstation
betrachtet. Diese Stationen lassen sich neu positionieren, ohne dass sie ihre jeweilige
Positionierung verlieren.

L] — ]
DA : o |
Grofe der Blegelinie:300.00 Dicke: 10D 1
Programmierte Radius:1.00 Material:1 STEEL (1.0037) |
Auto
auswahl
[»] Lange Position Ausrichtung Horn Hdhe Winkel V.  Radius
Delem 03 H170-A86-R10 Zuondnen
I Delem 01 H120-A30-V062 300.0 1350.0 Normal 120.0 30.0 6.20 1.00

Bei der Stationsansicht werden keine Anderungen bei den Werkzeugdetails vorgenommen.
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5. Biegefolge
5.1. Einfihrung
Zur Erstellung oder Anderung einer Biegefolge fiir die

Produktzeichnung, wahlen Sie das Produkt aus dem Verzeichnis
und verwenden Sie Biegefolge.

Wenn eine Werkzeugeinstellung zur Verfiigung steht, kann mit der Biegesimulation
angefangen werden, um eine Biegefolge fur das aktive Produkt zu bestimmen. Die
Bestimmung der Biegefolge wird gestartet durch Driicken der Navigationstaste Biegefolge.

*60 o
DA Touch 83 o
Programmierte Radius:1.00 Prod.:5800_Arrow Dicke:1.00

Berechneter Radius:2.14 Beschr.;2D DRAWING 5800 Fertigungszeit:29.9 sec

[:] enthiegen
e biegen
1 +
e anpassen
manuelle
Wahl
*Biegefolge |
%.‘ berechnen |
—_—
. zuordnen |
+
Biegefolge

—_—

Biegefolge
zeigen

v .

ahilol lolale

Die Bestimmung der Biegefolge kann durch automatische Berechnung mit dem gebogenen
Produkt aus Ausgangspunkt erfolgen. Es ist ebenfalls mdglich, die Biegefolge von Hand mit
dem flachen Produkt als Ausgangspunkt zu bestimmen, und zwar ohne Verwendung der
automatischen Berechnung.

Auf dem Biegefolge-Bildschirm wird das Produkt zwischen den Werkzeugen in einer
mdglichen letzten Biegeposition angezeigt. Wenn Sie mit der Simulation anfangen, wird das
Produkt in seinem Endzustand gezeigt. Um eine Biegefolge zu erhalten, muss das Produkt
von der letzten bis zur ersten Biegung entbogen werden. Hierzu stehen mehrere
Funktionstasten zur Verfugung.
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Wenn bevorzugt wird, mit einem ungebogen Produkt zur manuellen Auswahl der Biegefolge
anzufangen, kann dies mit der Befehlstaste Biegefolge gewahlt werden.
Funktionen

Entbiegen
Hiermit wird die derzeit angezeigte Biegung entbogen oder mit der Suche nach der néchsten
Biegung, die entbogen werden kann, angefangen.

Biegen
Hiermit wird das Produkt im Simulationsfenster gebogen oder auf den néchsten Biegeschritt
umgeschaltet.

Anpassen
Hiermit wird das Produkt oder der Anschlag von Hand verschoben.

+Produkt verschieben
Hiermit wird das Produkt von Hand verschoben.

+Anschlag verschieben
Hiermit wird der Anschlag von Hand verschoben.

Manuelle Auswabhl
Manuelle Wahl einer Biegelinie. Dies ist eine zusatzliche Mdglichkeit zur Bestimmung der
Biegefolge.

Berechnen Biegefolge
Hiermit wird eine gultige Biegefolge berechnet. Wahrend der Berechnung kann die
Biegefolgeberechnung abgebrochen oder angehalten werden.

» Abbrechen wird angezeigt, wenn noch keine gultige Biegefolge berechnet wurde.
» Anhalten wird angezeigt, wenn bereits eine gultige Biegefolge berechnet wurde.
Dies kdnnte das Nicht-Optimum in der Fertigungszeit sein.

nur *Biegefolge
Biegefolge berechnen

+ Werkzeug
optimierung
A ——
+ Werkzeug
setup

Nur +Biegefolge
Bei dieser Berechnungsmethode wird eine Biegefolge auf der Basis der bestehenden
Werkzeugeinstellung in der Maschine berechnet.

+Biegefolge + Werkzeugoptimierung

Bei dieser Berechnungsmethode werden die bestehenden Werkzeuge in der Maschine zur
Optimierung der Werkzeugpositionen und Werkzeugstationen verwendet, um eine optimierte
Biegefolge an der eingestellten Werkzeuglédnge und den Werkzeugpositionen zu erhalten.

+Biegefolge + Werkzeugeinstellung
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Diese Berechnungsmethode |6scht die bestehende Werkzeugeinstellung und berechnet eine
optimierte Biegefolge auf der Basis der geeignetsten Werkzeuge fir jede Biegung aus dem
Werkzeugbestand (ergibt einen optimalen Produktradius).

Zuordnungen
Hiermit wird ein Bildschirm mit Zuordnungen, Parametern fir die Biegefolgeberechnung
geotffnet.

Biegefolge

Hiermit wird eine neue Biegefolge zum Neuladen der Original-Biegefolge oder zum Speichern
einer vollstdndigen Biegefolge gestartet. Diese Funktionen kdnnen mit der Biegefolge-
Befehlstaste gefunden werden.

neu
flach

I erneut
laden

+
Biegefolge

+Neu
Hiermit wird mit einer neuen Biegefolge angefangen; eine bestehende Biegefolge wird
Uberschrieben. Dies ist fir automatisch berechnete Biegefolgen.

+Neues flaches Blech
Hiermit wird mit einer neuen Biegefolge mit einem flachen Blech angefangen. Dies ist fur
manuell berechnete Biegefolgen.

+Neu Laden

Hiermit wird eine vorhandene Biegefolge vom Datentrager wiederhergestellt, wobei ein damit
zusammenhangendes CNC-Programm nicht bertcksichtigt wird. Dies umfasst ebenfalls
Korrekturen.

Nach der Berechnung oder Bestimmung einer Biegefolge konnen "Speichern” und "Speichern
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als" in diesem Menu gefunden werden.

neu

neu
flach

erneut
laden

+
speichern Biegefolge

speichern
als

+Speichern

Mit dem Speichern einer Biegefolge wird das sich ergebende CNC-Programm auf dem
Datentrager gespeichert. Das sich ergebende CNC-Programm enthalt alle erforderlichen
Achsenpositionen und die Werkzeugnummern. Der Befehl kann nur ausgefiihrt werden, wenn
eine vollstandige Biegefolge festgelegt worden ist.

+Speichern als

Mit "Speichern als" kdnnen das derzeitige Produkt und dessen Biegefolge unter einem
anderen Namen gespeichert werden. Dies ist eine einfache Méglichkeit zur Erstellung von
Produktdifferenzierungen (Varianten).

Nach Verlassen des Biegefolge-Bildschirms wird das Produkt automatisch gespeichert.
Wurden Anderungen vorgenommen und wurde Speichern nicht verwendet, wird dazu auf dem
Bildschirm aufgefordert.

Biegefolge anzeigen
Hiermit wird ein Mosaikschirm mit einer schrittweisen grafischen Ubersicht der Biegefolge
angezeigt.

Die Biegefolge kann aul3erdem in einer 3D-Ansicht eingesehen und bestimmt werden. Hierzu
steht die Auswahl der Art der Ansicht zur Verfigung.
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*60 o n
D A Touch iy
Programmierte Radius:1.00 Prod.:5800_Arrow Dicke:1.00

Berechneter Radius:2.14

enthiegen

biegen

+

anpassen |

manuelle |
Wahl

iegefolge
berechnen
zuordnen

*Bi
+
Biegefolge

Biegefolge
. zeigen

5.1.1. Ansichtsauswahl

Im Biegefolge-Bildschirm kann wahlweise zwischen verschiedenen Ansichten umgeschaltet
werden.

Die Ansichtsfunktionen befinden sich gegeniiber den Befehlstasten auf dem Hauptbildschirm.
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Programmierte Radius:1.00 Prod.:5800 Arrow Dicke:1.00
Berechneter Radius:2.14

E:] enthiegen
e biegen
| e :
anpassen

manuelle |

*Biegefolge
berechnen
zuordnen |
—_—
+Bi|:ge(olge
Biegefolge
zeigen

Die oberen Befehlspiktogramme ermdglichen einen direkten Zugriff
auf die 2D- und 3D-Ansichtsauswabhl.

Die Visualisierung der Maschine, der Werkzeuge und des Produkts
kann mit dem zweiten Satz von Befehlspiktogrammen im Bildschirm
ausgewahlt werden.

<

K

%“‘ Hiermit wird zwischen einigen Moglichkeiten, die Produkt/
W

&l

Werkzeug-Konfiguration anzuzeigen, umgeschaltet:

e - Produkt
¢ - Produkt/Werkzeuge
o Alle

Zurticksetzen Umdrehung, setzt die urspriingliche
Umdrehungsansicht zurtick.

1] Ansicht anpassen, Anpassungsfunktion zum Anpassen des
Produkts an die Ansicht.

5.1.2. Biege-Selektor

Im Biegefolge-Bildschirmfenster kdnnen Biegungen ausgewahlt werden und es kann dort
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durch den Biege-Selektor navigiert werden. Oben auf dem Bildschirm wird die Anzahl
Biegungen mit vorlaufigen Biege-Selektoren angegeben. Nach Fertigstellung der Biegefolge
werden die Biegungen allesamt farblich markiert und aktiv und zeigen sie eine Wendeanzeige
an.

Von da aus ist ein Antippen der Biegungen mdglich, um auf einfache Weise die gewlinschten
Biegedaten zu wahlen. Im Biege-Selektor wird die Wendeanzeige angezeigt. Diese gibt
mittels der Farben griin, gelb oder rot das Ubereinstimmungsniveau mit den Zuordnungen der
Biegefolge an.

) 2 ) ) 4 )5
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5.2. Produkt entbiegen

Um ein CNC-Programm zu erstellen, muss die Biegefolge bekannt sein. Es gibt zwei Arten,

dies zu erreichen:

. Driicken Sie auf die Funktionstaste Berechnen. Die Steuerung berechnet jetzt
automatisch die schnellstmégliche Biegefolge fur dieses Produkt.

. Dricken Sie mehrmals auf die Funktionstaste Entbiegen, bis das Produkt vollstandig
entbogen ist.

Wenn das Produkt vollstéandig entbogen ist, driicken Sie zur Erstellung und zum Speichern
des CNC-Programms auf die Funktion Biegefolge und Speichern.

*60 = o
DA Touch &
Programmierte Radius:1.00 Prod.:5800_Arrow Dicke:1.00

Berechneter Radius:2.14 Beschr.;2D DRAWING 5800 Fertigungszeit:29.9 sec
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Es ist mdglich, dass aus einem der folgenden Griinde keine Biegefolge gefunden wurde:

. Die installierten Werkzeuge sind nicht richtig. Kehren Sie zum
Werkzeugeinstellungsmenii zurtick und passen Sie die Werkzeugeinstellung an.
. Die Zuordnungen stimmen nicht. Kehren Sie zum Men fur die Zuordnungen zuriick

und passen Sie die Zuordnungen an.

. Beim Entbiegen ist eine Kollision erfasst worden. Es ist mdglich, die Biegefolge von
Hand mit den verfiigbaren Funktionen anzupassen. Das wird in den nachsten
Abschnitten im Einzelnen erortert.
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5.3. Manuelle Auswahl von Biegungen

Im Allgemeinen schlagt die Steuerung die nachste (Ent-)Biegung in einer Folge vor. Dabei
hangt die Berechnung von den programmierten Zuordnungen und nattirlich von der
Produktform und den eingesetzten Werkzeugen ab. Aus unterschiedlichen Griinden kann es
notig sein, eine andere Biegung fir die Biegefolge zu wéahlen. Die Biegefolge kann mithilfe der
Funktion Manuelle Auswahl geéndert oder bestimmt werden. Wenn die Funktion Manuelle
Auswahl gewahlt wurde, 6ffnet sich ein neues Fenster.

G0 — o
DA Touch L
Programmierte Radius:1.00 Prod.:5800 Arrow Dicke:1.00

Bervchneter Radius:2,14 Beschr.;2D DRAWING 5800 Fertigungszeit:29.9 sec

F Auswahl von Hand

-y @ @ &2 w2
1 e — -

-
a .

e [«
S ge | ¢

I‘ ﬁ drehen abbrechen akzeptieren
—

Man kann entweder mit einem Biegeprodukt durch Aufzeigen der gewiinschten
Entbiegefolge, durch Suchen der gewtlinschten Biegefolge oder mit einem flachen Blech
durch Anzeigen der gewiinschten Biegefolge anfangen.

Wird mit einem Biegeprodukt angefangen, kann man jede Biegung driicken und der (Ent-
)biegefolge hinzufiigen. Der Biege-Selektor zeigt an, dass er diese in die nachste freie
Position eingefligt hat. Beim Entbiegen startet er bei der hdchsten Biegenummer hin zu
Biegung 1. Wird mit einem flachen Blech angefangen, kann man ebenfalls jede Biegung
drucken und der Biegefolge hinzufugen. In diesem Fall wird das Blech gebogen und die
Biegefolge wird ab Biegung 1 bis zur hdchsten Biegenummer eingetragen.

Wenn eine Biegung gedriickt wird, die sich bereits in einer Biege- (oder Entbiege-)folge
befindet, wahlt das Programm diesen

Biegeschritt, um ab der Stelle die Biegefolge fortzusetzen.

Funktionen

Drehen
Hiermit wird das Produkt zwischen den Werkzeugen gedreht (von hinten nach vorn).
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Abbrechen
Hiermit verlassen Sie das aktuelle Bildschirmfenster, ohne die Anderungen zu speichern.

Akzeptieren
Hiermit speichern Sie die Anderungen und verlassen das aktuelle Bildschirmfenster.

5.3.1. Produkt verschieben

Im Auswahlimen fir Biegungen berechnet die Steuerung die nachste Biegung, die entbogen
werden kann. Das Produkt wird zwischen eine Werkzeugschienen-Kombination gelegt, wobei
es nicht mit den Werkzeugen oder der Maschine kollidiert. Falls Sie das Produkt unter dem
Werkzeugsatz (der montiert ist) verschieben mdchten, kénnen Sie das Produkt bewegen,
indem Sie die Funktion Produkt verschieben wahlen. Jetzt erscheint ein neues Fenster.

*60 N
DA Touch =) L
Programmierte Radius:1.00 Prod.:5800 Arrow Dicke:1.00

Berechneter Radius:2.14

Produktposition: 1250.00

2

nach links | nach rechts  nach links = nach rechts
springen pri hieb verschi

abbrechen  akzeptieren

Funktionen

Sprung links
Hiermit wird das Produkt zu einer anderen Werkzeugsatz-Kombination nach links
verschoben.

Sprung rechts
Hiermit wird das Produkt zu einer anderen Werkzeugsatz-Kombination nach rechts
verschoben.

Links versch.
Hiermit wird das Produkt innerhalb desselben Werkzeugsatzes um 1 Millimeter nach links
verschoben.
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Rechts versch.
Hiermit wird das Produkt innerhalb desselben Werkzeugsatzes um 1 Millimeter nach rechts
verschoben.

Abbrechen
Hiermit verlassen Sie das aktuelle Bildschirmfenster, ohne die Anderungen zu speichern.

Akzeptieren
Hiermit speichern Sie die Anderungen und verlassen das aktuelle Bildschirmfenster.

5.3.2. Anschlag verschieben

Die Steuerung berechnet bei jeder Biegung automatisch die Positionen der X-Achsen, der R-
Achsen und der Z-Achsen.

Dabei berticksichtigt sie die Werte der Optionszuordnungen und sucht nach einer Losung
ohne Kollision der Finger mit dem Produkt. Um die Auswahl alternativer Positionen zu
ermoglichen, kénnen Sie die Finger von Hand durch Auswahl der Funktion "Anschlag
verschieben" bewegen. Jetzt erscheint ein neues Fenster.

*60 o n
DA Touch &
Programmierte Radius:1.00 Prod.:5800 Arrow Dicke:1.00

Berechneter Radius:2.14 Beschr.;2D DRAWING 5800 Fertigungszeit:29.9 sec
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abbrechen  akzeptieren

Die Finger sind mittels unterschiedlicher verfligbarer Funktionen zu bewegen.
Funktionen

Finger wéhlen
Den zu bewegenden Finger auswahlen.

Klemmwinkel
Wenn der Finger um die Ecke der Kontaktfliche gelegt wird, wird das Produkt sowohl in X-
Richtung als auch in Z-Richtung gehalten. Dies ist nur bei einer Maschine mit speziellen
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Fingern moglich, die die Mdglichkeit zum Klemmen bieten. Auch die Steuerung sollte mit
dieser Option ausgeriistet sein.

Seite wechseln

Bewegt den Finger zu einer anderen Seite des Produkts hinter der Maschine. Im
nachstehenden Beispiel kbnnen zwei mogliche Fingerpositionen gewéahlt werden. Die zweite
Position ist nur moglich, wenn lhre Maschine lber eine R-Achse verfiigt.

U 2
Finger auflegen

Hiermit wird zwischen Produkt auf den gewahlten Finger legen oder nicht umgeschaltet.
Diese Option kann nur gewahlt werden, wenn lhre Maschine tber eine R-Achse verfigt.

Links versch.
Hiermit wird der gewahlte Finger um 1 Millimeter nach links verschoben.

Rechts versch.
Hiermit wird der gewahlte Finger um 1 Millimeter nach rechts verschoben.

Abbrechen
Hiermit verlassen Sie das aktuelle Bildschirmfenster, ohne die Anderungen zu speichern.

Akzeptieren
Hiermit speichern Sie die Anderungen und verlassen das aktuelle Bildschirmfenster.
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5.4. Zuordnungen

5.4.1. Einfihrung

Bei den Zuordnungen handelt es sich um Parameter, mit denen die Berechnung der
Biegefolge geregelt wird.

Das Bildschirmfenster Zuordnungen wird mit der Funktionstaste "Zuordnen" auf dem
Bildschirmfenster Werkzeugeinstellung geoffnet.

Die automatische Berechnung der Biegefolge arbeitet mit mehreren Bedingungen, um ein
optimales Verhaltnis zwischen einer minimalen Produktionszeit und den einzelnen
Bearbeitungsmoglichkeiten zu erhalten, ohne dass es zu einer Kollision von Produkt und
Maschine bzw. Produkt und Werkzeug kommt.

Um eines der Optima zu finden missen Sie mehrere Berechnungsparameter programmieren,
womit die Biegefolge berechnet werden kann. Einige dieser Parameter sind
maschinengebunden und andere Parameter stehen in einem engen Verhaltnis zur
Produktgenauigkeit, den Bearbeitungsmoglichkeiten und den Drehzeiten.

*60 — n
DA Touch L
Programmierte Radius:1.00 Prod.:5800 Arrow Dicke:1.00

Berechneter Radius:2.14 Beschr.;2D DRAWING 5800 Fertigungszeit:29.7 sec
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Hinteranschlagsméglichkeiten
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%_' Werkzeug-Langentoleranz — -5 mm
% Minimale ¥ Offnung = 10.0 mm
I De'::::s szgc;t:{ 0 abbrechen  akzeptieren

N Biegelolge BN

Funktionen

Standardwerte laden

Hiermit werden die Standardwerte flr die Zuordnungen geladen. Es ist mdglich, einen fur lhre
Situation jeweiligen Satz verschiedener Zuordnungen mit optimalen Werten zu bestimmen.
Dieser Satz kann durch Driicken von Speichern als Standardwert gespeichert werden. Bei der
Programmierung eines anderen Produkts kdnnen Sie diesen zuvor bestimmten Satz durch
Laden der Werte Uber Laden Standardwerte abrufen.
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Als Standardwert speichern
Hiermit werden die aktuellen Einstellungen als Standardwerte flr die Zuordnungen
gespeichert.

Abbrechen
Hiermit verlassen Sie das aktuelle Bildschirmfenster, ohne die Anderungen zu speichern.

Akzeptieren
Hiermit speichern Sie die Anderungen und verlassen das aktuelle Bildschirmfenster.

5.4.2. Zuordnungen - Allgemeines

Mal3 der Optimierung
Bereich 1-5.
Die Anzahl der Alternativen, die fir jede Biegung berechnet werden soll, muss hier
eingetragen werden.
Je hoher diese Zahl, desto mehr Alternativen missen von der Steuerung geprift
werden und desto langer dauert die Berechnungszeit:
1 - niedrigste Optimierung, schnellste Berechnung
2 - niedrige Optimierung, schnelle Berechnung
3 - mittlere Optimierung, mittlere Berechnung
4 - hohe Optimierung, langsame Berechnung
5 - héchste Optimierung, langsamste Berechnung

Vorn-Ausstreck-Verhaltnis
Bereich 0.01 - 1.0.
Das ist das Verhéltnis der minimal erlaubten Lange lhres Produkts, das sich an der
Vorderseite der Presse befindet, zur gesamten entwickelten Produktlange. An der
Vorderseite der Presse mu eine minimale Lange gegeben sein, damit das Produkt
bearbeitet werden kann.

Vorn-Ausstreck-Verhaltnis akzeptieren
Wenn moglich einhalten:
Dies bedeutet, dal? wenn es mdglich ist, der Computer probieren wird, die
Ausstreckverhaltnisse zu erfillen, und nur wenn dies zu keinerlei Losung der Biegefolge
fahrt, wird er akzeptieren, dal’ die Lange vorne kleiner ist als die spezifizierte Zahl.

Immer einhalten:
Der Computer wird immer die vorderen Ausstreckverhdltnisse bertcksichtigen. Dies
konnte jedoch dazu fuhren, dass keine Lésungen gefunden werden.

Radiusfaktor
Bereich 0.1 - 2.0.
Der berechnete Radius einer Biegung wird zum Zwecke der Korrektur mit diesem
Faktor multipliziert. Diese Korrektur wirkt sich auf die X-Achsenposition und die
berechnete entwickelte Lange aus. Der RF Anfangswert ist 1.

Die Steuerung berechnet die erforderliche X-Achsenposition, um L=100 gemalf? der
nachstehenden Abbildung zu erhalten. Die Prézision der Lange L ist von den
Materialparametern wie Starke, Festigkeit und Materialart abh&ngig. Damit eine
Korrekturmdoglichkeit mit dem Radiusfaktor RF gegeben ist, kdnnen Sie jetzt diese
Berechnung optimieren.
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Toleranz der Werkzeuglange
Die Werkzeuglange darf kiirzer als die L&nge der Biegelinie sein.
Die maximal zulassige Differenz zwischen der Lange des Werkzeugs und der
Biegelange kann hier programmiert werden. Die Toleranz der Werkzeuglange kann sich
auf die jeweilige Biegefolge auswirken: Wenn die Lange eines Werkzeugs unter den
Mindestwerten zur Toleranz liegt, wird sie fur eine Biegung nicht zugelassen.
Siehe die nachstehende Abbildung. Hier wird die Lange des Stempels durch PL und die
Biegelange durch BL angegeben. Der Toleranzwert ist der Unterschied zwischen PL
und BL.

Minimale Y-Offnung
Wahrend der Nachbearbeitung des programmierten Produkts berechnet die Steuerung
immer eine optimale Offnung des Pressbalkens fir die Produkthandhabung. Sie kénnen
hier eine Mindestoffnung fur die Produkthandhabung programmieren. Der
programmierte Wert ist der Abstand Uber dem Punkt fir den Geschwindigkeitswechsel
(Mute).
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5.4.3. Zuordnungen - Mdglichkeiten fir den Hinteranschlag

*60 (= 'y
DA Touch L
Programmierte Radius:1.00 Prod.:5800 Arrow Dicke:1.00

Bervchneter Radius:2.14 Beschr.;2D DRAWING 5800 Fertigungszeit:29.7 sec

Zuweisungen

|ngemzin Hlmemnsch!agsmﬁgﬁchkeﬁeﬁ

| Anschlag Gegen Spitzen Winkel Gestattet = Ja
Anschlag-Matrize, zwischenbiegung = zul , Wenn idbar
Kante Toleranz = 3
90 Grad Toleranz = 3
Grenzwert Blech Auf Anschlag Legen = 1000.0 mm

il (e

Defaults speichern
laden ! als Def,

abbrechen  akzeptieren

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

* Nein = nicht zulassig
e Ja = zulassig

VRN
~T —

Anschlag Matrize, Zwischenbiegung
Auswahl, ob eine Biegung zwischen der Matrize und dem Hinteranschlag erlaubt ist.
Wahl-Méglichkeiten:

e Zulassig
< Erlauben, wenn unvermeidlich: Wenn sich zeigt, dass keine Losungen gefunden
werden konnen, ist es erlaubt
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» Unzulassig: Niemals zulassig.

U
T L

t

Kantentoleranz
Fir den Fall eines Anschlags gegen ein flaches Blech ist eine Winkeltoleranz zuléssig

(Abweichung von
horizontal). Dies muss in Toleranzgraden programmiert werden (0 - 90° Eingabe).

=

90 Grad Toleranz
Die maximal zulassige Abweichung von vertikal (90°), wenn sich der Hinteranschlag an

einem Biegewinkel befindet, der keine 90° betragt.

U
[

Je—

Grenzwert Blech auf Anschlag
Dieser Parameter ist nutzlich, wenn die Abkantpresse mit Hinteranschlagfingern an
einer beweglichen R-Achse ausgeristet wurde, also eine so genannte
"Auflagekonstruktion” hat.
Wenn die Blechlange auf der Rickseite der Maschine grof3er als diese Begrenzung ist,
werden die X- und R-Achsenpositionen automatisch korrigiert, sodass das Blech auf
dem Hinteranschlagfinger aufliegt. Dies ist nur moglich, wenn eine automatische R-
Achse aktiviert worden ist.

V0716, 5.17



X=BL _,

|

X==BL

]

V0716, 5.18




Delem

5.5. Biegefolge anzeigen

Wenn Sie auf die Funktionstaste Biegefolge Zeigen gedrlickt haben, erscheint eine grafische
Ubersicht fur diese Biegefolge.

*60 o n
D A Touch iy
Programmierte Radius:1.00 Prod.:5800_Arrow Dicke:1.00

Bervchneter Radius:2.14

Biegefolgeiibersicht

Biegungen Biegung

mh“m. verschieben vergriBeren reduzieren

Diese Option kann jederzeit aufgerufen werden, nachdem die erste Entbiegung gemacht
wurde. Die graphische Ubersicht zeigt sowohl die bereits bestimmten Biegungen als auch die
noch nicht bestimmten Biegungen (Fragezeichen).

Jede Abbildung in der Ubersicht kann einzeln mithilfe der verfligbaren Funktionen vergroRert
oder verkleinert werden. Die Abbildungen kdnnen ebenfalls per Fingerbewegung gedreht
werden.
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Delem

6. Produktprogrammierung

6.1. Einfihrung

Starten Sie zur Erstellung oder Anderung eines numerischen
Programms ein neues Programm aus der Betriebsart Produkte oder
verwenden Sie ein Programm zur direkten Eingabe.

*60 (= 'y
DA Touch % -
Programmierte Radius:12 68 Prod.:example

Biegeparameter T 1 Prod 5 ftel

Dicke = 1000 mm ]

Methode = Freibiegung : [—

24| Material = 1 STEEL (1.0037)

Y | Biegelange = 2000 mm Werkzeuge

p = Delem 05 H170-A28-R1( _
Produktposition = 1400.0 mm Matrize = Delem 03 H120-A30-V1( ﬁ |
Stempeladapter = o

Bevorzugter Radius = 12.68 mm = Lt
Matrizenadapter = Free
| smineten |
Winkel = 180.00 oAchee N 0 mm —
| i
Parallel = 000 mm Hilfsachsen | ioreiten |
| X1-Achse = 100.00 mm [ Q |
| Offnung = 200 mm 5 S
L B | Lm‘
kzu = 0.00 mm 1
m o Riickzug 1 1
l Kraft i 1 N l J Geschwindigheit = 100 o [ Hrmeear

Haltezeit 0.01 sec

X2-Achse 100.00 mm

i

Dek i 0.0
BKOMPression Ruckzug

Programm

Zur Bearbeitung eines vorhandenen CNC-Programms wéahlen Sie ein Produkt in der
Produktelbersicht und die Navigationstaste Programm. Wahlen Sie beim Start eines neuen
Programms Neues Programm und nach Eingabe der Hauptprodukteigenschaften schaltet
sich das System automatisch auf Programm.

In beiden Fallen sollte ein Fenster, wie oben abgebildet, erscheinen. Die Programmierung und
Anderung von Daten wird fur beide Betriebsarten auf gleiche Art und Weise vorgenommen.

Der Hauptbildschirm zeigt das vorhandene numerische Programm oder, beim Start eines
neuen Programms, die erste zu programmierende Biegung an. Der Biege-Selektor oben auf
dem Bildschirm kann zur Navigation durch die Biegungen verwendet werden. Die
angezeigten Biegungen kdnnen gedriickt werden, um auf einfache Weise die gewiinschten
Biegedaten zu wahlen.

Am Rand des Hauptbildschirms werden Ansichten und Funktionen mittels Befehlstasten
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angezeigt.

Funktionen

Die folgenden Betriebsarten / Funktionen stehen zur Verfigung:

Hauptansicht

alle
Biegungen

[ ]
Werkzeuge
dndern

[

==
Produkt
verschieben

—

Finger
verstellen

Produkt-
eigenschaft.

=)

Hinweise

.
Biegung
zufiigen

Hauptbildschirm, numerische Biegedaten, die nach Wahl mit
grafischen Informationen / gleichzeitig angezeigt (falls verfligbar)
kombiniert werden kénnen.

Alle Biegungen, zeigt alle Biegedaten in einer Tabelle an, nach Wahl
gleichzeitig mit grafischen Informationen zur gewahlten Biegung
(falls verfugbar).

Werkzeuge andern, ermdglicht die Anderung von Werkzeugen fiir
diesen spezifischen Biegeschritt oder alle Biegeschritte.

Produkt verschieben, ermdglicht die Positionierung des Produkts in
Bezug auf die Werkzeugpositionen.

Anschlag verschieben, ermdglicht die erneute Positionierung der
Hinteranschlagsfinger. Abhangig vom Produkttyp und von der
Optionssoftware fur den Anschlags-Assistenten, kann dies den
grafischen Anschlags-Assistenten zum Finden alternativer
Anschlagspositionen beinhalten.

Produkteigenschaften, bietet Zugriff auf Produkteigenschaften, die
allgemein fir das Produkt gelten und nicht biegespezifisch sind.

Bemerkungen, hiermit wird ein Fenster zur Ansicht und Bearbeitung
von Bemerkungen zum aktuellen Produkt oder zur spezifischen
Biegung gedffnet. Diese Bemerkungen stehen wahrend der
Produktion zur Verfligung.

Biegung hinzufiigen, zum Hinzufiigen einer neuen Biegung zum
vorhandenen Programm.
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6.2. Programmbetrieb, Parametererlauterung

Der Hauptbildschirm zeigt die verfigbaren Biegungen und von diesem Hauptbildschirm aus
konnen bei jeder verfugbaren Biegung spezifische Parameter angezeigt und bearbeitet
werden.

Die Produkt ID und die Produktbeschreibung werden in der oberen Reihe auf dem Bildschirm
angezeigt.

] Methode = Freshiegung

| Biegelange 200.0

Produktposition

Bevorzugter Radus

= Freibiegung

Produkiposition = 12500 mm

Bevorzugter Radus =
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6.2.1. Biegeparameter

Biegemethode
Hiermit kbnnen Sie die bendtigte Biegemethode auswéhlen. Mit der Steuerung stehen
Ihnen 5 Standardmethoden zur Verfigung:

Luftbiegen

Pragen

Flachdricken

Flachdriicken und Pragen

Handling

Biegemethoden

Luftbiegen Das Blech wird in den programmierten

Winkel gebogen, indem der Stempel auf die
bendétigte Tiefe bewegt wird. Die Steuerung
berechnet die Y-Achsenposition, die
erforderlich ist, um den programmierten
Winkel zu erreichen.

Pragen 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
bendétigte Y-Achsenposition ist.

Flachdricken  Das Blech wird vollstandig umgebogen. Dies
L ist moglich, nachdem das Blech zunachst in
einer vorigen Biegung in einen spitzen Winkel
T 7 gebogen worden ist. Die Steuerung
’ berechnet die genaue Y-Achsenposition fir
diese Handlung: Die Oberflache der Matrize
plus das Doppelte der Blechdicke.
Die Y-Achsenpositionierung kann eingestellt

werden, indem Sie eine "Offnung
Flachdruckbiegung" programmieren.
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Flachdriicken  Dieser Vorgang entspricht dem

und Pragen Flachdriicken, aber jetzt geht die Steuerung
davon aus, dass die Oberseite der Matrize
die bendtigte Y-Achsenposition ist. Das
umgebogene Blech wird zwischen den

Stempel und die Matrize gepresst.

Handling Keine Bewegung der Y-Achse, sodass der
aktuelle Programmschritt zu einem Schritt
ohne Biegung wird. Nur die
Hinteranschlagsachsen werden gemafR den
programmierten Werten positioniert, z. B. um
die Bearbeitung eines Produkts zu
ermdglichen. Ein externer Schrittwechsel (C-
Eingang) ist erforderlich.

Bemerkung 1
Die Flachbiegungen werden hier mit einem speziellen Flachdriickstempel gezeigt. Dieser ist
allerdings nicht erforderlich.

Bemerkung 2

Wenn der Pragevorgang gewahlt wurde, hangt das Ende der Biegeposition der Y-
Achsenoberwange vom Arbeitsdruck ab. Wenn der Druck jedoch fir die Oberwange
ausreichend ist, um zum berechneten Y-Achsenende der Biegeposition zu gelangen, wird der
Oberwangenhub auf den Positionswert begrenzt.

Biegelange
Blechlange zwischen Werkzeugen.

Produktposition
Der absolute Positionswert des Produkts in Z-Richtung. Die linke Maschinenseite ist
Referenzposition Null.

Bevorzugter Radius
Hierbei handelt es sich um den gewiinschten Radius, der programmiert wird. Als
Ausgangswert wird die programmierte Produktstérke zur Berechnung des
Standardradius verwendet. Dieser Radius kann auch ein groRerer Radius sein, fir den
grol3e Radiuswerkzeuge benétigt werden.

Winkel
Der bendtigte Winkel fir diese Biegung. Dieser Parameter erscheint nur, wenn die
Winkelprogrammierung mit dem Parameter "Winkel wéhlen" ausgewahlt wurde und die
Biegemethode eine Luftbiegung ist.

Offnung Flachdriickbiegung
Die Flachbiegung kann mit einem gewissen Offnungsabstand zwischen den beiden
Flanschen vorgenommen werden. Der Wert Offnung Flachdriickbiegung wird dann zur
Berechnung der Oberwangenposition beim Flachdriicken verwendet. Dieser Parameter
hat standardmafig den Wert des Parameters Standard6ffnung Flachdriicken der
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Betriebsart Einstellungen.

Y-Achse (Biegeposition)
Die bendtigte Y-Achsenposition fir diese Biegung. Dieser Parameter erscheint nur,
wenn die absolute Programmierung mit dem Parameter "Winkel wéhlen" ausgewahlt
wurde. Dieser Parameter erscheint ebenfalls, wenn es sich bei der Biegemethode um
das Rundbiegen und/oder Flachdriicken handelt.

Ubergangspunkt
Dies ist der Biegefolgepunkt, an dem die Y-Achse von der Schnell-SchlieRen-
Geschwindigkeit auf die Pressgeschwindigkeit umgeschaltet wird. Der hier
programmierte Wert ist der Abstand des Ubergangspunkts tiber dem Blech. Als
Ausgangswert wird der Ubergangspunkt der programmierten Matrize verwendet.
Ob dieser Parameter tatsachlich vorhanden ist, hangt von den Maschineneinstellungen
ab.

Parallel
Unterschied des linken und rechten Zylinders (Y1 und Y2). Wenn positiv, rechte Seite
niedriger. Wenn negativ, rechte Seite héher. Der programmierte Wert ist unter dem
Blechklemmpunkt aktiv.

Y1 Y2

"'}"-TAY
1+ AY
X

Offnung
Dieser Parameter fuhrt zu einer bestimmten Spaltéffnung zwischen dem Stempel und
der Matrize nach der Biegung. Ein positiver Wert bedeutet, dass der Spalt iber Mute
liegt, ein negativer Wert unter Mute. Wenn Sie die Bearbeitungszeit des Produkts
begrenzen mochten, kénnen Sie einen kleinen positiven oder einen negativen Wert
programmieren.

6.2.2. Kraft

Kraft
Maximal eingestellte Kraft beim Pressen (automatisch berechnet).

Haltezeit
Die Wartezeit bei Biegungspunkt.
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Dekompression
Dekompressionsweg nach Biegung, um den Druck abzubauen.

6.2.3. Geschwindigkeit

Geschwindigkeit
Arbeitsgeschwindigkeit. Der Wert fiir diesen Parameter wird anfangs vom Parameter

Standard-Pressgeschwindigkeit in der Betriebsart Einstellungen kopiert.

Dekompressionsgeschwindigkeit
Die Dekompressionsgeschwindigkeit ist die programmierbare Geschwindigkeit, die
wahrend des programmierten Dekompressionshubs aktiv ist.

Oberwange Rickkehrgeschwindigkeit
Dies ist die Ruckkehrgeschwindigkeit der Biegehilfe nach einer Biegung. Die
Geschwindigkeit wird hier als Prozentsatz der maximalen Geschwindigkeit
programmiert.
Diese Funktion ist nur verfligbar, wenn eine Biegehilfe installiert ist.

6.2.4. Funktionen

Wiederholung
0 = Biegung wird tberschlagen
1 bis 99 = die Anzahl, wie oft diese Biegung wiederholt wird.

Auf Ruckbewegung warten
Bei einer Ruckbewegung muissen Sie die Y-Achse warten lassen, bis die
Ruckbewegung beendet ist; Ja oder Nein.
Nein: Die Riuckbewegung hat angefangen, wenn die Y-Achse am Klemmpunkt
vorbeikommt. Die Y-Achse halt nicht an.
Ja: Wenn die Y-Achse den Klemmpunkt erreicht, hélt die Y-Achse an und wird mit der
Ruckbewegung angefangen. Wenn die Rickbewegung beendet ist, bewegt sich die Y-
Achse weiter.

Code
Programmierbarer Schrittwechsel-Codeparameter, der bestimmt, wann die
Parameterwerte fur die nachste Biegung aktiv sind. Die folgenden Einstellungen sind
mdglich:

0 = ER: Biegenummerwechsel (Schrittwechsel) am Ende der Druckentspannung
(n&chster Biegeparameter aktiv).

1 = MUTE: Schrittwechsel an der Ubergangsposition, wenn die Oberwange sich in die
Offnungsrichtung bewegt.

2 = UDP: Schrittwechsel beim oberen Totpunkt.

3 = UDP STOP: Schrittwechsel beim oberen Totpunkt ohne jegliche Achsenbewegung;
die Steuerung schaltet auf Stopp.

4 = EXTERNAL: Schrittwechsel, wenn das C-Eingangssignal aktiv wird, ohne
Bewegung der Oberwange. Wenn es noch eine Bewegung der Oberwange gibt,
wird keine Rickbewegungsfunktion des Hinteranschlags durchgefiihrt. Siehe auch
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Code 5.

5 = UDP EXTERNAL.: Schrittwechsel, wenn C-Eingangssignal aktiv wird und die
Oberwange im oberen Totpunkt ist. Jetzt kdnnen Sie die Oberwange bewegen, und
die Ruckbewegung des Hinteranschlags wird durchgefihrt.

Wartezeit
Programmierbare Wartezeit, bevor der Schrittwechsel stattfindet (0-30 Sek.).

6.2.5. Produkteigenschaften

Dicke
Die Blechdicke

Material
Das Material des Produkts.

6.2.6. Werkzeuge

Die eingestellten Werkzeuge werden angezeigt und kdnnen im Werkzeugeinstellungsmeni
geandert werden. Falls benétigt, kdnnen die Werkzeuge pro Biegung speziell fir diese
Biegung unter Verwendung von Werkzeuge Andern gewéhlt werden.

Stempel
Der Name (ID) des gewahlten Stempels. Driicken Sie Werkzeuge Andern, um das
Stempelverzeichnis zu &ndern oder zu wahlen.

Matrize
Der Name (ID) der gewéhlten Matrize. Driicken Sie Werkzeuge Andern, um das
Matrizenverzeichnis zu andern oder zu wahlen.

Stempeladapter
Der Name (ID) des gewahlten Stempeladapters. Driicken Sie Werkzeuge Andern, um
das Stempeladapterverzeichnis zu andern oder zu wéahlen. Ob ein Adapter
programmiert werden kann, hangt vom Parameter Stempeladapter Verwenden in der
Maschinenbetriebsart ab.

Matrizenadapter
Der Name (ID) des gewahlten Matrizenadapters. Driicken Sie Werkzeuge Andern, um
das Matrizenadapterverzeichnis zu andern oder zu wahlen. Ob ein Adapter
programmiert werden kann, hdngt vom Parameter Matrizenadapter Verwenden in der
Maschinenbetriebsart ab.

Betatigen Sie die Werkzeuge Andern-Taste, um eine Ubersicht der verfiigbaren Werkzeuge

im Verzeichnis zu erhalten. Betéatigen Sie die Funktion Ausrichtung in der Werkzeugauswabhl-
Ubersicht zur Anderung der Ausrichtung des Werkzeugs (z.B. zum Drehen des Werkzeugs).

6.2.7. Hilfsachsen
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Hilfsachse
Die Position des Referenzschalters.

Ruckbewegung
Der Rucklaufabstand der gewdhlten Achse in der aktuellen Biegung. Die
"Rickbewegung des Hinteranschlags" fangt an, sobald die Oberwange das Blech
durchdringt.

Geschwindigkeit
Die Geschwindigkeit der gewahlten Achse in der aktuellen Biegung. Die
Geschwindigkeit wird als Prozentsatz der maximalen Geschwindigkeit programmiert.
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6.3. Bearbeiten / Ansichtsarten

6.3.1. Alle Biegungen

Wenn die Funktion "Alle Biegungen" betatigt worden ist, wird eine vollstandige Ubersicht der
Biegungen angezeigt.

DA:S o

Programmierte Radius;12 68 Prod. :example

Biegung Winkel Gffnung Kraft Methode

*
e

;{W_ &

[0l j

el o=l

Programm

In diesem Fenster kann das gesamte CNC-Programm bearbeitet werden. Alle
Biegeparameter kdnnen in der Tabelle bearbeitet und die Biegungen kdnnen gewechselt,

bewegt, hinzugeflgt und geléscht werden.
Die verfiigbaren Spalten kénnen durch Fingerbewegung / Wischgeste gescrollt werden.

Funktionen

Bearbeiten
Hiermit wird das Programm mit einem der folgenden Befehle bearbeitet:

e Biegung einfligen
* Biegung markieren
* Biegung l6schen

Nach dem Driicken der Funktion Bearbeiten erscheint eine neue, provisorische Tastenleise
mit zusatzlichen Funktionen:

Biegung einfligen
Hiermit wird eine neue Biegung zwischen einer der Biegungen eingefligt. Wenn diese Taste
betétigt worden ist, wird die aktuelle Biegung kopiert und hinter der aktuellen Biegung

eingefugt.
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Biegung markieren
Hiermit wird die aktuelle Biegung markiert, um sie fir eine andere Handlung wie Bewegen
oder Austauschen vorzubereiten. Siehe die unten stehende Beschreibung.

Biegung Idschen
Hiermit wird die derzeit ausgewéhlte Biegung entfernt.

Wenn eine Biegung mit der Funktionstaste Biegung Markieren markiert worden ist, werden
einige weitere Funktionen verfiigbar:

+Biegung verschieben

In der Tabelle mit der Ubersicht der Biegefolge ist es moglich, die Reihenfolge der Biegungen
durch das Verschieben einer Biegung an eine andere Stelle zu andern. Wéhlen Sie die zu
verschiebende Biegung. Driicken Sie dann auf die Taste "Biegung Markieren", sodass die
Biegung farblich markiert ist. Wahlen Sie jetzt die richtige Stelle in der Biegefolge. Wenn die
richtige Biegung farblich markiert ist, driicken Sie "Biegung Verschieben". Die Biegung wird an
der aktuellen Stelle eingefligt.

+Biegungen wechseln

Mit diesem Befehl kdnnen 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". Falls der Vorgang aus irgendeinem Grund
abgebrochen werden soll, driicken Sie wahrend der Handlung auf die Funktionstaste
"Markieren Unterbrechen".

+Markierung unterbrechen
Hiermit wird die Markierung von der gerade ausgewdahlten Biegung entfernt.

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

Spalte kopieren
Hiermit wird der Wert des derzeit gewéhlten Parameters aus der aktuellen Biegung zu allen
weiteren Biegungen kopiert.

Verkettung Biegeschritte

Eine Verkettung von Biegeschritten ist durch einfaches Einstellen der Anzahl Schritte in der
Kette (Wiederholung) und des Hinteranschlag-Positionsoffsets (X-Offset) mdglich. Der
relative Offset-Wert kann fir eine flexible Verkettung sowohl positiv als auch negativ sein.
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6.3.2. Werkzeuge andern

DA:S o

ID Lange Position Ausrichtung Horn Hohe Winkel V Radius L—:
- : =T
Delem 05 H170-A28-R10 NG00 Kel o 1
M Delem 03 H120-A30-V104 600.0 1250.0 Normal 120.0 30.0 10.40 1.00
vyt |

berechnen

J5sck Segmente

Programm

Zum Andern der Werkzeuge kann das Werkzeugeinstellungsmenii verwendet werden. Wird
der Programmbetrieb zur numerischen Programmierung verwendet, wird standardmafig die
Werkzeugeinstellung verwendet. Muss die Werkzeugeinstellung fir nur einen einzigen
Biegeschritt geandert werden, kann die Werkzeug Andern-Taste verwendet werden. Die
Steuerung fragt immer, ob die Anderungen fiir die gesamte Einstellung oder nur fiir eine
einzige Biegung erfolgen missen. Ist die gesamte Werkzeugeinstellung erforderlich, wird
automatisch auf das Werkzeugeinstellungsmenii umgeschaltet.
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Delem

6.3.3. Produkt verschieben

DA S w
Gristie der Biagelinie:800.00 Dicke:10.00
Programmierte Radius:12.68

| Produkt verschieben Produktposition: 1250,00

nach links | nach rechts  nach links = nach rechts
springen springen versehieben_ verschieben

Programm

abbrechen  akzeptieren

Zum Verschieben der Produktposition 6ffnet die Produkt Verschieben-Funktion einen Dialog,
welcher es ermdglicht, das Produkt auf und zwischen den Werkzeugen zu verschieben. Das
Produkt kann sogar tiber Werkzeugstationen verschoben werden. Beim Verschieben wird der
Benutzer durch Fangpunkte unterstiitzt. Die Produktposition kann einfach zu den Seiten von
Werkzeugen oder in die Mitte der Station verschoben werden.

Funktionen

Sprung links
Hiermit wird das Produkt zu einer anderen Werkzeugsatz-Kombination nach links
verschoben.

Sprung rechts
Hiermit wird das Produkt zu einer anderen Werkzeugsatz-Kombination nach rechts
verschoben.

Links versch.

Hiermit wird das Produkt innerhalb desselben Werkzeugsatzes um 1 Millimeter nach links
verschoben.

Rechts versch.

Hiermit wird das Produkt innerhalb desselben Werkzeugsatzes um 1 Millimeter nach rechts
verschoben.
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6.3.4. Anschlag verschieben

*60 52

DA Touch L
Programmierte Radius;12 68 Prod. :example

Bervchneter Radius:1.00 Beschr.:

Messinstrum

Finger nt auf Finger nach links = nach rechts
wihlen Wisai auflegen ! vemhiehen_ wrschieeben_

abbrechen  akzeptieren

= T T

Programm

Zur Anderung der Positionen, an denen die Hinteranschlage das Produkt beriihren, 6ffnet die
Anschlag Verschieben-Funktion einen Dialog, welcher es dem Benutzer ermdglicht, die
Hinteranschlagspositionen zu @ndern. In Anschlag Verschieben wird die Seite des Produkts
angezeigt und die Hinteranschlagsfinger kdnnen zu einer alternativen Position gezogen
werden. Der Hinteranschlag “findet” automatisch die Produktseite, da auf diese Weise genaue
Positionen programmiert werden.

Neben der Anderung der Position kann auch Auflage innerhalb von Anschlag Verschieben
gewahlt werden. Diese Funktion bringt den Hinteranschlagsfinger automatisch in eine
verfigbare andere Hohe und startet die Verwendung der Hinteranschlagsfingerposition fur
diesen Hohenlevel.

Funktionen

Finger wahlen
Den zu bewegenden Finger auswahlen.

Klemmwinkel

Wenn der Finger um die Ecke der Kontaktfliche gelegt wird, wird das Produkt sowohl in X-
Richtung als auch in Z-Richtung gehalten. Dies ist nur bei einer Maschine mit speziellen
Fingern moglich, die die Moglichkeit zum Klemmen bieten. Auch die Steuerung sollte mit
dieser Option ausgerustet sein.
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Anschlag-Assistent

Fur numerische (nicht grafische) Programme ermdglicht es der (optionale) Anschlag-
Assistent dem Benutzer, die gewiinschte Form der Produktseite einzustellen, wobei dies als
Hilfe zur Neupositionierung der Finger dient. Dies ist nur méglich fiir den Fall, dass die ‘X-
Winkel-Programmierungs’-Option aktiviert wurde. Auf diese Weise kann man unterschiedliche
X-Achsen-Positionen gemal einer gestuften Form programmieren oder man kann bei der
Einstellung einer gewilinschten diagonalen Form des Flansches X-Achsen-Positionen gemafi
dieser Linie programmieren.

*60 (= 'y
DA Touch L
Programmierte Radius;12 68 Prod. :example

Berechneter Radius:1.00 Beschr.:

Messinstrument Wizard

Finger vers

Finger
weiihien

=i | =
| Programm

Der Anschlag-Assistent bietet 4 unterschiedliche Standardformenschablonen, die nach Wahl
geandert werden konnen, um der aktuellen Form des numerisch programmierten Produkts zu
entsprechen.
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Die 5. Wahl ist keine Schablone, sondern erméglicht ein freies Zeichnen der Produktseite, die
zum Finden der besten Anschlagspositionen verwendet wird.

Seite wechseln
Bewegt den Finger zu einer anderen Seite des Produkts hinter der Maschine. Dies ist nur

moglich fir ein grafisches Produkt. Im nachstehenden Beispiel kdnnen zwei mdgliche
Fingerpositionen gewahlt werden. Die zweite Position ist nur méglich, wenn lhre Maschine

Uber eine R-Achse verfigt.
U 2
=ik
Finger auflegen

Hiermit wird zwischen Produkt auf den gewahlten Finger legen oder nicht umgeschaltet.
Diese Option kann nur gewahlt werden, wenn lhre Maschine ber eine R-Achse verflgt.

Links versch.
Hiermit wird der gewahlte Finger um 1 Millimeter nach links verschoben.

Rechts versch.
Hiermit wird der gewahlte Finger um 1 Millimeter nach rechts verschoben.

Abbrechen
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Hiermit verlassen Sie das aktuelle Bildschirmfenster, ohne die Anderungen zu speichern.

Akzeptieren
Hiermit speichern Sie die Anderungen und verlassen das aktuelle Bildschirmfenster.
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6.3.5. Produkteigenschaften

Tippen Sie zur Anderungen der Hauptprodukteigenschaften Produkteigenschaften an. Diese
Parameter des Programms sind fiir jede Biegung des Programms gleich (Hauptdaten des
Programms).

G0 0
DA Touch 83 -
Programmierte Radius:12.68 Prod.:example

Berechneter Radius:1.00 Beschr.:

Produkteigenschaften

Produkt

Produktbeschreibung = |

Produkteigenschaften
Winkelwahi =a

Dicke = 10,00 mm

Material = 1 STEEL (1.0037)

\rerbim:len+ speichern Nntiz_en

s hait o abbrechen akzeptieren

. Programm S8

Erlauterung zu den Parametern

Produkt-1D
Ein einmaliger Name zur Kennzeichnung eines Produktprogramms. Die maximale
Lange betragt 25 Zeichen. Die Produkt-ID darf aus Buchstaben und Zahlen bestehen.

Produktbeschreibung
Eine Nummer oder eine Beschreibung dieses Programms. Die maximale Lange betragt
25 Zeichen. Die Produktbeschreibung darf aus Buchstaben und Zahlen bestehen.

Winkel wéhlen
Wahl des Programmierbetriebes fur die Y-Achse.
0 = absolut: Hiermit wird die absolute Y-Achsenposition fiir eine Biegung programmiert.
1 = a: den zu biegenden Winkel programmieren. De erforderliche Y-Achsenposition wird
berechnet.
Je nach diesem Parameter erscheint entweder der Parameter Winkel oder der
Parameter Biegeposition in einem Biegeschritt.

Dicke
Die Blechdicke
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Material
Wahl der folgenden vorprogrammierten Materialien. Die Steuerung enthélt 6
vorprogrammierte Materialien. Insgesamt kdnnen 99 Materialien in einer Steuerung
programmiert werden. Die Materialien konnen auf der Materialien-Seite in der
Betriebsart Einstellungen programmiert werden.

E-MODUL BLECH
(N/mm2) FESTIGKEIT
(N/mmg2)
1 = Stahl 210.000 400
2 = Aluminium 70.000 200
3 =Zink 94.000 200
4 = Rostfreier Stahl 210.000 700
5 = Material 5 210.000 400
6 = Material 6 210.000 400

Gestreckte/entwickelte Lange
Die bendtigte Lange des Originalbleches, aus dem das Produkt gebogen wurde. Wenn
das Programm auf der Basis einer 2D-Zeichnung erstellt wurde, wurde dieser Wert
berechnet.

Funktionen

Verbinden

Die Funktion Verbinden ist es, eine Mdglichkeit zum gegenseitigen Verbinden bestimmter
Programme zu haben. Diese Option kann benutzt werden, um dreidimensionale Produkte aus
zwei Programmen zu erstellen.

+Programm verbinden

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

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

Jetzt verfligen Sie Uber zwei Biegeprogramme eines Produkts in zwei Richtungen. Sie
verbinden diese Programme wie folgt:
1 Wabhlen Sie das Programm mit der Biegefolge in der Richtung, die Sie zuerst
ausfiihren mdochten. Sie wahlen das Programm des Produkts tiber "Produktwahl"
aus.

2 Gehen Sie zur Betriebsart Programm und wahlen Sie Produkteigenschaften.

3 Im Fenster Produkteigenschaften wéahlen Sie die Funktion "Verbinden" und
"Programm verbinden".

4 Wabhlen Sie die Produkt ID des Produkts in der anderen Richtung.

5 Wabhlen Sie das zweite Programm wie in Schritt 1. Wiederholen Sie Schritte 2 bis

4. Wenn Sie zwei Programme verbinden mdchten, wie in diesem Beispiel gezeigt,
geben Sie die Produkt ID des ersten Programms ein. Der Zyklus ist geschlossen.
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Wenn Sie mehr als zwei Programme hintereinander ausfiihren mdchten (nicht unbedingt zur
Erzeugung eines 3-dimensionalen Produkts), muss das zweite Programm auf das dritte
verweisen. Und das dritte auf das vierte und so weiter. Das letzte Programm im Zyklus muss
immer auf das erste Programm verweisen.

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

1 Wabhlen Sie das erste Programm.

2 Waéhlen Sie die Automatik-Betriebsart.

3 Programmieren Sie mit dem Parameter "Produktzahler" die Menge an Produkten,
die Sie produzieren mdchten.

4 Dricken Sie die Start-Taste.

Wenn das erste Programm beendet wurde, startet automatisch das zweite Programm. Der
Programmzahler zeigt die restliche Anzahl Wiederholungen an.

+Programm trennen
Hiermit wird die Biegefrequenz der verbundenen Programme gestoppt.

Speichern als
Hiermit kdnnen Sie das aktuelle Produkt kopieren. Wenn Sie auf diese Funktionstaste
driicken, missen Sie fur das Kopierprogramm eine neue Produktnummer eingeben.

Zeichnung entfernen
Durch diese Handlung wird die grafische Zeichnung vom Produkt entfernt.

+Verzeichnis @ndern

Hiermit wird ein anderer Standort (Verzeichnis) auf dem lokalen Datentrager zum Speichern
des derzeitigen Produkts gewahlt. Das Produkt wird automatisch in das neue Verzeichnis
kopiert.

Bemerkungen bearbeiten

Hiermit wird ein Fenster zur Ansicht und Bearbeitung von Bemerkungen zum aktuellen
Produkt gedffnet. Weitere Informationen zu Bemerkungen bearbeiten finden Sie nachstehend
in diesem Abschnitt.
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6.3.6. Hinweise

Es besteht die Mdglichkeit, eine Bemerkung bei Ihrem Produkt einzufligen, sodass
Bemerkungen und Hintergrundinformationen zu dem aktuellen Produkt festgehalten werden
koénnen. Es ist ebenfalls méglich, jeder Biegung Bemerkungen hinzuzuftigen.

Die Bemerkung besteht aus einem einfachen Textfeld. Es hat keinen Einfluss auf die
Produktwerte oder die Berechnung der Biegefolge.

In this window text can be entered. This text is stored with the product and can be abbrechen
re-called in production mode.
speichern
PDF
beifiigen
auswihlen

& @ 2 [ 7 8 g
QlwlelrlT]Yjuji1]Jo]er a
4 5 6
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Um der Bemerkung eine PDF-Datei hinzufiigen, driicken Sie auf Beifigen PDF. Uber den
Verzeichnis-Browser kann eine PDF-Datei gewéhlt und in die Produktdatei eingefligt werden.

S T — -
DA:S [ o
Aufienmalie Prod.:5600_ Arrow Dicka:100
! 5800 Matorial:1 STEEL (1.0037)

Produkteigenschatten

Daten wihlen
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{ar] USB Hard Disk note.5800.pdf

im I K&

hearbeiten
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Wird lediglich eine PDF-Datei beigeflgt ohne Textbemerkung, wird die PDF-Datei sofort
angezeigt, wenn der Benutzer auf Anzeige Bemerkungen im Automatikbetrieb driickt.
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6.3.7. Biegung hinzufligen

Zum Hinzuftigen einer neuen Biegung nach der letzten Biegung. Wenn diese Taste betatigt
worden ist, wird die letzte Biegung kopiert und hinter der letzten Biegung eingefigt.
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6.4. Programmierung von Parametern

Parameter im Programmbetrieb kdnnen einzeln programmiert werden. Die Wirkung des
Parameters auf andere Parameter kann entweder automatisch oder von Hand berechnet
werden. Dies hangt von der gewahlten Betriebsart auf der linken Seite des Bildschirms ab.
Der Auto-Berechnungsschalter ermdglicht die Auswahl zwischen:

Automatisch: Die Wirkung von Parametern auf andere Parameter
wird automatisch berechnet.

Von Hand: Die Wirkung von Parametern auf andere Parameter wird
nur durch Eingabe und Bestéatigung der vorgeschlagenen Werte
herbeigefihrt.

Das Verhaltnis zwischen Parametern wird mit Hilfe eines Symbols sowie einer
Hintergrundfarbe visualisiert.

T
DA |

parameter

e &=
Methode = Falzen =1 Ja.00
250 Material = 1 STEEL (1.0037) .]T
Biegelange = 6000 mm ‘Werkzeuge LL&'
9 stempel = Delem 05 H170-A28-RL | ™=
Produktposition = 12500 mm O viatize = Delem 03 H120-A30-V1( =
Mrksmage
Stempeiadapter = =
Bevorzugter Radas = 1268 mm s Lyl
: s
Offnung Falzenbiegung = 0.0 mm VoAbhEs 3 0 mm —
o
¥-Achse = 490,00 mm il Hilfsachsen Ty
X1-Achse = 10000 mm Gﬂ
Parallel = 0,00 mm Flaerl
e
Rilckzug = 000 mm
Offnung = 200 mm Ej
i Geschwindigkeit = 100 % | e
* i
I Kraft = 1100 L] X2-Achse = 10000 mm ‘ trgrs
| L=

l Haltezeit

Wird ein Informationssymbol mit Parametern hinter einem bearbeiteten Wert angezeigt,
wurde dieser Parameter auf Grund des letzten gednderten Eingangs geandert.

o
Y-Achse = 50800 mm 2

Ein Sternsymbol wird bei Parametern angezeigt, deren Wert vom von der Steuerung
berechneten Wert abweicht. Dies kann hilfreich sein, wenn ein Wert absichtlich anders

programmiert wurde oder wenn der Wert eines Parameters durch die Parametergrenzwerte
begrenzt ist.
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*
| Ubergangspunkt = 40000 mm ||

Ein Fehlersymbol wird bei Parametern angezeigt, wenn der Wert gemaf den derzeit
programmierten Werten nicht korrekt sein kann. Zum Beispiel, wenn eine Flachbiegung ohne
programmierte Flachdriickwerkzeuge programmiert worden ist.

Biegeparameter
FMethode = Falzen . "

Werkzeuge
@ Stempel = Delem 05 H170-A2B8-R.

9 matize = Delem 03 H120-A30-V:
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7. Automatikbetrieb

7.1. Einfihrung

Durch Driicken der Navigationstaste Auto wird die Steuerung in den
Automatikbetrieb geschaltet.

Im Automatikbetrieb kann mit dem aktiven Programm die Produktion aufgenommen werden.
Nach der Eingabe von Auto kann die Start-Taste betatigt werden, sodass die Produktion
anfangt.

DA:S? o

Prod.:5800 Arrow Beschr.:2D DRAWING 5800 =

@ 1
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'S et = b

atrizenadapter = l Korr. %1-Achse = 0.00 mm l i Wtz ‘

Korr. X2-Achse

Korr. X3-Achse

Im Automatikbetrieb fhrt das Programm automatisch Biegung fir Biegung durch, nachdem
auf die Start-Taste gedrtckt wurde. Wenn im Produktbetrieb ein anderes Produkt, das sich in
dem Verzeichnis befindet und bereits fur die Produktion verwendet wurde, ausgewahlt wird,
kann automatisch auf Auto geschaltet werden, sodass die Produktion anfangt. Jedes Mal,
nachdem ein anderes Biegeprogramm gewahlt wurde, missen die Werkzeuge und die
Werkzeugpositionen in Ihrer Maschine gepruft werden. Dies wird auch tber die Warnmeldung
"Werkzeuge prifen" angegeben, wenn Sie den Automatikbetrieb aktivieren.

In der Kopfzeile des Bildschirms Automatikbetrieb wird das gewéhlte Produkt zusammen mit
der Produktbeschreibung angezeigt. Im oberen Bildschirmbereich zeigt der Biege-Selektor

die im Programm verfugbaren Biegungen. Die Biegung wird durch Driicken der bevorzugten
Biegung gewahlt. Die Start-Taste kann zur Aktivierung dieser Biegung gedriickt werden. Die
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Einzelheiten der gewahlten Biegung werden in den verfigbaren Ansichten angezeigt.

Die Wiederholung einer Biegung und die verbundenen Programme, falls zutreffend, werden in
der Kopfzeile des Bildschirms angezeigt. Ein verbundenes Programm wird ebenfalls in der
letzten Position des Biege-Selektors angezeigt.

7.1.1. Automatikbetrieb, Erlauterung der Parameter

Hier folgt eine Liste der verfigbaren Parameter im Automatikbetrieb.

Korrekturen

Winkel 1/ Winkel 2
Korrekturen von Winkelwerten in dieser Biegung.
Winkelkorrekturen kdnnen fur beide Seiten der Maschine, Y1 und Y2, programmiert
werden. Wenn eine Korrektur von Winkel 1 fur eine Seite eingegeben wird, wird dieser
Wert automatisch fir die Korrektur von Winkel 2 fiir die andere Seite kopiert. Die
Korrektur fur die andere Seite kann nun geédndert werden. Wenn beide
Winkelkorrekturen eingegeben worden sind, werden die sich daraus ergebenden
Korrekturen fur die Y-Achse und den Parallelismus berechnet. Die Korrekturen werden
im aktiven Biegeprogramm gespeichert.

Die Winkelkorrektur muf wie folgt eingegeben werden:

- Programmierter Wert von 90 Grad.

Gemessener Wert von 92 Grad.

> Dann muss die Korrektur mit -2 programmiert werden.
- Programmierter Wert von 90 Grad.

Gemessener Wert von 88 Grad.

-> Dann muss die Korrektur mit +2 programmiert werden.

Wenn das Datenverzeichnis fir die Winkelkorrektur eingeschaltet worden ist, prift die
Steuerung, ob eine Korrektur fiir diese Art einer Biegung im Datenverzeichnis vorliegt. Das
Ergebnis dieser Prifung wird im Eingabefeld angezeigt:

. Keine gespeicherte Korrektur.

Fur diese Biegung wurde keine Korrektur gefunden
. Gespeicherte Korrektur.

Eine Korrektur, die mit der aktuellen Biegung Ubereinstimmt, ist gefunden worden.
. Interpolierte Korrektur.

Auf der Grundlage der vorhandenen Korrekturen wurde eine Korrektur berechnet
(interpoliert).

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

Die Datenbank fur Winkelkorrekturen befindet sich auf der Seite Programmeinstellung im
Einstellungsbetrieb.

Y1/Y2
Korrekturen der Y-Achsenpositionen, wenn die absolute Programmierung verwendet
wird oder das Pragen fir eine Biegung gewahlt wurde.
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Hilfsachse
Korrekturen der Hilfsachsenpositionen in dieser Biegung. Wenn die Biegetoleranz
aktiviert wurde (siehe die Betriebsart Einstellungen) und ein Programm bei der
Datenvorbereitung eingegeben wurde, sind die Korrekturwerte fiir die X-Achsen das
Ergebnis der Berechnung der Korrektur der Biegetoleranz. Die Korrekturen werden im
aktiven Biegeprogramm gespeichert.

Die Hilfsachsenkorrektur sollte gemaf den folgenden Beispielen eingegeben werden:
Programmierter Wert von 200 Millimetern.

Gemessener Wert von 202 Millimetern.

-> Dann muss die Korrektur mit -2 programmiert werden.

Programmierter Wert von 200 Millimetern.

Gemessener Wert von 198 Millimetern.

-> Dann muss die Korrektur mit +2 programmiert werden.

Bombierung
Korrektur an der Bombiervorrichtung.
Nur verfugbar, wenn eine Bombiervorrichtung vorhanden ist.

Allgemeine Korrekturen

Dicke
Allgemeine Korrektur der Produktdicke. Fir jede Biegung des Programms giltig.

Winkel / Winkel 2
Allgemeine Korrektur des Winkels. Fir jede Biegung des Programms glltig. Der Wert
sollte auf dieselbe Art und Weise wie bei der Korrektur pro Biegung programmiert
werden.

Tiefe
Die allgemeine Korrektur der Y-Achsenposition, wenn die "absolute Programmierung"
verwendet oder das "Luftbiegen" fir eine Biegung gewahlt wurde. Diese Korrektur ist fir
jede Biegung des Programms guiltig.

Biegehilfe
Dies ist eine allgemeine Korrektur der Winkelposition der Biegehilfe. Sie ist fur alle
Biegungen gltig.
Die Korrektur wird an dieser Stelle als ein Winkelwert programmiert, je nach dem
Biegehilfenwinkel der aktuellen Biegung. Die Korrektur wird als Prozentsatz des
aktuellen Winkels gespeichert. Wenn eine andere Biegung programmiert oder mit
einem unterschiedlichen Winkel ausgewahlt wird, wird der Korrekturwert entsprechend
eingestellt.
Nur verfugbar, wenn eine Biegehilfe vorhanden ist.

X-Achsen
Allgemeine Korrektur der X-Achsenposition, fur jede Biegung des Programms gultig.
Der Wert sollte auf dieselbe Art und Weise wie bei der Korrektur pro Biegung
programmiert werden.

Bombierung
Allgemeine Korrektur an der Bombiervorrichtung.
Nur verfugbar, wenn eine Bombiervorrichtung vorhanden ist.
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Allgemeines

Schrittbetrieb
Auswahlen, ob entweder der Automatikbetrieb (nicht freigegeben) oder Schrittbetrieb
(freigegeben) verwendet werden soll. Im Schrittbetrieb stehen die gleichen
Mdglichkeiten wie im Automatikbetrieb zur Verfiigung. Es gibt nur einen einzigen
Unterschied. Nach jedem Biegezyklus hélt die Steuerung. Um den Vorgang
fortzusetzen, muss die Steuerung durch Eindriicken der Start-Taste am Bedienfeld an
der Vorderseite der Steuerung aktiviert werden.

Vorrat
Der Stand des Vorratszahlers wird nach jedem Ende eines Programmzyklus vermindert
bzw. erhoht.

Wiederholung
Wahl einer der wiederholten Schritte einer Biegung. Es ist sinnvoll, wenn eine Biegung
einen Wiederholungswert unter 1 hat. Dieser Parameter ist sichtbar, wenn die Funktion
Wiederh. Nr. auswéahlen betatigt wurde.
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7.2. Ansichtsarten

Der Bildschirm Automatikbetrieb bietet eine Vielfalt an Ansichten, die je nach der jeweiligen
Produktionsmethode, gewahlt werden kénnen. Wird der Automatikbetrieb zum ersten Mal
gewahlt, 6ffnet sich der Hauptbildschirm. Auf der rechten Seite des Bildschirms kénnen die
verfigbaren Ansichtsarten gewahlt werden.

Die folgenden Ansichtsarten stehen zur Verfigung:

Hauptansicht, numerische Biegedaten sowie grafische
Informationen werden gleichzeitig angezeigt (falls verfuigbar). Fur
Einzelheiten siehe Abschnitt 7.2.1

Hauptansicht

Alle Biegungen, zeigt alle Biegedaten in einer Tabelle, nach Wahl
-oz gleichzeitig mit grafischen Informationen zur gewéhlten Biegung
T (falls verfuigbar). Fur Einzelheiten siehe Abschnitt 7.2.2

Biegungen

Grafisch, Vollbild grafische Visualisierung der gewéhlten Biegung.
Fir Einzelheiten siehe Abschnitt 7.2.3

grafisch

Makro, grofRe Visualisierung der Achsenwerte in einer Liste, nach
/O Wahl gleichzeitig mit grafischen Informationen zur gewahlten
Biegung (falls verfiigbar). Fur Einzelheiten siehe Abschnitt 7.2.4

Makro

Handverstellung, grofRe Visualisierung der Achsenwerte mit der
Madoglichkeit, Achsen aus ihrer Position zu verschieben und den
Achsenwert in die gewéhlte Biegung einzulernen. Fir Einzelheiten
siehe Abschnitt 7.2.5

\_/
manueile
Positionierung

Korrekturen, alle Korrekturwerte sowohl fir Winkel als auch fiir

‘t_ Achsenpositionen. Fir Einzelheiten siehe Abschnitt 7.2.6
Korrekturen

— Werkzeug-Setup, Visualisierung des fiir das gewéhlte Programm
[Z%Z] bendtigten Werkzeug-Setups. Fir Einzelheiten siehe Abschnitt
Werkzeug- 727

setup

- Diagnose, spezielle Informationen zur Achsenpositionierung und
).; zum E/A-Status des Steuerungssystems. Diese Ansichtsart dient

Servicezwecken. Fir Einzelheiten siehe Abschnitt 7.2.8

Diagnose

Die geeignete Ansicht kann ein- und ausgeblendet werden, ohne dass die Biegedaten
geandert werden. Beim Wechseln der Ansichtsarten springt Start nicht auf Stopp.
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7.2.1. Hauptansicht

Die Hauptansicht zeigt die numerischen Daten der Biegung zusammen mit den Korrekturen.

Die Korrekturen kénnen hier programmiert werden.Die Splittersteuerung teilt den Bildschirm

in grafische Visualisierung und numerische Daten. Diese kann geschlossen werden, wenn nur
numerische Daten bendtigt werden.
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Beide Spalten kbnnen zur Anzeige aller Daten verschoben werden.Im grafischen Ansichts-
Quadranten koénnen die Funktionen Zoomen, Schwenken und Drehen verwendet werden, um
die Biegeposition in der Maschine aufzuzeigen.

Der Werkzeug-Anzeige-Quadrant zoomt automatisch ein auf die verwendeten Werkzeuge.
Waéhrend des Biegeprozesses wird die zu verwendende Werkzeug-Station angezeigt, um den
Benutzer bei der Wahl der richtigen Station zu helfen.

Biege-Selektor

Der Biege-Selektor oben auf dem Bildschirm kann zur Navigation durch die Biegungen
verwendet werden. Die angezeigten Biegungen kénnen gedriickt werden, um auf einfache
Weise die gewlinschten Biegedaten zu wahlen. Im Biege-Selektor wird die Wendeanzeige
angezeigt. Diese gibt mittels der Farben griin, gelb oder rot das Ubereinstimmungsniveau mit
den Zuordnungen der Biegefolge an.
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7.2.2. Alle Biegungen

Die Anzeigeart Alle Biegungen zeigt, mit oder ohne getffnetem grafischen Ausschnitt, eine
Tabelle einschlieB3lich aller Biegedaten. Die Biegungen werden reihenweise angezeigt und die
Spalten zeigen alle Biegeparameter an.

Waéhrend des Biegens geht die Steuerung diese Liste durch, und die Korrekturen, die zu der
gewadhlten Biegung gehdren, werden im unteren Bildschirmbereich angezeigt.
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7.2.3. Grafische Anzeige

Die grafische Anzeigeart ermdglicht eine Vollbild-Grafikanzeige des Biegeprozesses.

DA | £ o)

Prod.-5800_Arrow

Optionsweise kann die Ansicht auf 3D geschaltet werden, so dass das Produkt und die
Maschine in 3D angezeigt werden. Dies kann jeweils hin- und hergeschaltet werden.

DA | £ o)

Prod.-5800_Arrow

MMEMRT o e o

Anderungen der Ansichtswinkel und des Zoomniveaus werden auch in den kleineren
grafischen Visualisierungen in anderen Ansichtsarten verwendet.
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7.2.4. Makro-Ansicht

Mit der Makro-Ansichtsart schaltet die Steuerung um auf eine Ansicht mit nur hohen
Achsenwerten auf dem Bildschirm. Diese Ansicht ist zu verwenden, wenn in einer gewissen
Entfernung zur Steuerung gearbeitet wird und man auch weiterhin in der Lage sein will, die

Achsenwerte abzulesen.

A n
Prod.:5800 Arrow Beschr.:2D DRAWING 5800 =

X1-Achse

Neben der Zielposition (programmiert) kann auch die aktuelle Position aller Zugange verfolgt
werden.
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7.2.5. Handpositionierung

In der Anzeigeart Handpositionierung werden die Achsenwerte insgesamt angezeigt. Achsen
kénnen gewahlt werden und wéhrend der Wahl kann die Position durch Drehen des Handrads

gesteuert werden.

Die Einlernanzeige:

=>

Wenn der Einlernanzeigepfeil gedrickt wird, und zwar wenn dieser zwischen dem aktuellen
Wert und dem programmierten Wert steht, wird der Wert in den Programmschritt eingelernt.
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R2-Achse

Externer Hand-Terminal (optional)

Die Handpositionierungsfunktion kann um die Verwendung eines externen Hand-Terminals
erweitert werden. Dieser Hand-Terminal erméglicht es dem Bediener, die Handradfunktionen
fernzusteuern, einschlief3lich der Achsen- und Biegungsauswabhl, und gefundene
Achsenpositionen in das Programm einzulernen.
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7.2.6. Korrekturen

In dieser Ansichtsart werden alle Korrekturen aller Biegungen angezeigt. Sie kénnen hier
durch alle Korrekturen blattern und sie nach Bedarf &ndern. Wird eine Korrektur fir o1
eingegeben, wird dieser Wert, abhangig vom Einstellungsparameter
‘Winkelkorrekturprogrammierung', zur Korrektur fir a2 kopiert, was entweder das Delta
zwischen beiden Korrekturen beibehalt oder die Korrektur fir a2 nicht beeinflusst. Andere
Korrekturen fir a2 kénnen in diesem Feld eingegeben werden.
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Die Spalte "Gespeicherte Korrektur" steht nur dann zur Verfligung, wenn der Datenbestand
zur Winkelkorrektur aktiviert wurde. Wenn sie aktiviert ist, zeigt die Spalte "Gespeicherte
Korrektur" den in dem Datenbestand verfligbaren Korrekturwert fir jede Biegung an. 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
in der Datenbank gespeichert.

Das Zeichen ">" besagt, dass Biegungen den gleichen Wert haben.

"Alle von gespeichert" dient dazu, Korrekturen aus dem Datenbestand in das aktuelle
Programm zu kopieren: Korrekturen bei allen Biegungen werden entsprechend den Werten
aus der Datenbank eingestellt.

Biegetoleranz

Die Funktion Biegetoleranz unterstitzt den Benutzer beim Hinzufligen von Eingaben in die
Biegetoleranztabelle fir den Fall, dass diese aktiv ist. Auf der Grundlage der aktiven
Biegeparameter sind vor dem Hinzufligen nur die Biegetoleranzkorrekturen einzugeben.
Wenn der gemessene Wert bestimmt ist, resultiert dies in einer berechneten Biegetoleranz,
die aus der Differenz zwischen dem programmierten Wert und dem gemessenen Wert
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hergeleitet wird. Zur Freigabe der Biegetoleranztabelle gehen Sie zur Betriebsart
Einstellungen.
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Korrekturen berechnen, Programmierung der gemessenen Winkel

Zur Berechnung der Korrekturen anhand gemessener Winkelwerte kann die Funktion
“Korrekturen berechnen” im Fenster Korrekturen benutzt werden. Bei der Berechnung der
Korrekturen wird ein neues Fenster getffnet, in dem - je nach Wahl - der bzw. die gemessene/
-n Winkel programmiert werden kann.
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Anhand des programmierten Wertes bestimmt die Steuerung eine Korrektur. Das
vorgeschlagene Ergebnis erscheint im Fenster selbst. Oben im Fenster wird der
programmierte Winkel gezeigt und unten im Fenster stehen die sich ergebenden Korrekturen.
Wenn Akzeptieren gewdahlt, werden die Werte in das Hauptfenster Korrekturen tbertragen.
Wird nur ein gemessener Winkel eingegeben, werden die anderen Werte entsprechend
kopiert. Sollte es unterschiedliche Werte fir links, rechts oder gleiche mittlere Werte geben,
konnen sie ebenfalls eingegeben werden. Die jeweiligen Korrekturwerte werden anhand der
eingegebenen Werte bestimmt. Der durchschnittliche gemessene Winkel wird ggf. in eine
Bombierungskorrektur Ubertragen.

Bei einer Verwendung des als Option erhdltlichen Winkelmessers kdnnen die Messwerte
direkt in das Korrekturfeld Gbertragen oder Uber das Fenster “Korrekturen berechnen”
erhalten werden. Nach einer zufriedenstellenden Messung werden die Korrekturen in das
Hauptfenster fir Korrekturen Gbertragen. Wenn Werte direkt im Korrekturfeld eingegeben
werden, werden neue Korrekturen nur nach einem neuen Biegevorgang zusammengestellt.

Achsenkorrekturen kénnen ebenfalls im Hauptbildschirm bearbeitet werden. Sind mehrere
Achsen verfugbar, kann diese spezielle Ansichtsart fur alle Achsenkorrekturen eingeschaltet
werden.

V0716, 7.13



7.2.7. Werkzeug-Setup

Werkzeug-Setup zeigt die Werkzeugeinstellung, die fur das gewahlte Produkt benétigt wird. In
der Werkzeug-Setup-Ansichtsart kdnnen, auf3er ihrer erforderlichen Position, auch die
Eigenschaften der Werkzeuge tberprift werden.
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In dieser Werkzeug-Setup-Ansichtsart konnen keine Anderungen am aktuellen Setup
vorgenommen werden. Falls dies erforderlich sein sollte, ist dies durch Umschalten auf das
Werkzeug-Setup-Meni au3erhalb des Automatikbetriebs maoglich.
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7.2.8. Diagnose

Die Diagnose-Ansichtsart dient meistens zu Servicezwecken. In der Diagnose-Ansichtsart
kdnnen die Aktivitaten unabhéangiger Achsen tberwacht werden. E/A am Steuerungssystem
kann verfolgt werden. In einigen seltenen Situationen kénnen diese Informationen zur
Diagnostizierung des Betriebs wahrend des Biegeprozesses nitzlich sein.
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7.3. Hinweise

Bemerkungen, die zu einem Produkt oder Programm hinzugefiigt werden kénnen, lassen sich
im Automatikbetrieb einsehen.

Durch Erscheinen der Anzeige Bemerkungen wird angegeben, dass dem Produkt
Bemerkungen hinzugefugt wurden. Durch Driicken der Anzeige sind diese einzusehen.

=N —

Bemerkungen kdnnen ganz allgemein zu einem Produkt oder Programm eingefugt werden,
aber auch fur nur spezifische Biegungen. Die Bemerkungen kdnnen auch PDF-Dokumente
enthalten. Durch Driicken der PDF-Taste 6ffnet sich das Dokument.
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7.4. Korrektur Rundbiegen

Im Fall einer gewahlten Rundbiegung kann eine allgemeine Korrektur fiir eine Rundbiegung
eingegeben werden. Diese Funktion kann aktiviert werden, wenn der Cursor auf dem
Parameter fir die Winkelkorrektur steht ("Korr. al/a2"). Sie ist nur dann verfligbar, wenn das
geladene Produkt eine Rundbiegung enthalt.

Bei "Korrektur Rundbiegen” erscheint ein neues Fenster, in dem die Korrektur eingegeben
werden kann.
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Wenn die allgemeine Korrektur fir einen Winkel veréandert wird, werden alle einzelnen
Korrekturen neu berechnet. Wenn eine der einzelnen Korrekturen geéndert wird, wird die
allgemeine Korrektur neu berechnet.

Die Korrekturen fur das Rundbiegen kénnen fiir beide Seiten, a1 und a2, unabhangig
berechnet werden.

Wird eine Korrektur Rundbiegen fur a1 eingegeben, wird dieser Wert, abhdngig vom
Einstellungsparameter 'Winkelkorrekturprogrammierung', zur Korrektur Rundbiegen fur a2
kopiert, was entweder das Delta zwischen beiden Korrekturen beibehalt oder die Korrektur fir
Rundbiegen fur a2 nicht beeinflusst. AnschlieRend werden alle einzelnen Korrekturen fir o2
neu berechnet. Um die Korrekturwerte von a2 zu andern, wird die Korrektur Rundbiegen a.2
oder eine der einzelnen Korrekturen fir a2 verwendet.
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8. Handbetrieb

8.1. Einfihrung

Durch Driicken der Navigationstaste Handbetrieb wird die
Steuerung in den Handbetrieb geschaltet.

Im Handbetrieb programmieren Sie die Parameter fiir eine Biegung. Diese Betriebsart ist
nitzlich zum Testen und zum Kalibrieren sowie fir einzelne Biegungen.
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Handbetrieb

Der Handbetrieb ist unabhangig vom Automatikbetrieb und kann unabhéngig von den
Programmen im Arbeitsspeicher programmiert werden.

Oben auf dem Handbetrieb-Bildschirm kdnnen Sie die aktuelle Position der Y-Achse und der
Haupt-X-Achse finden. Alle anderen Achsen und Funktionen werden einzeln in den beiden
darunter stehenden Spalten aufgelistet.

Wenn diese Y-Achsen- oder X-Achsen-Werte farblich markiert sind, bedeutet dies, dass die
Referenzmarkierung dieser Achsen gefunden worden ist und dass sie in Bezug auf ihre Werte
korrekt positioniert sind.
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8.1.1. Handbetrieb, Parametererlauterung
Hier folgt eine Liste der verfligbaren Parameter im Handbetrieb.
Biegeparameter

Biegemethode
Hiermit kbnnen Sie die bendétigte Biegemethode auswahlen. Mit der Steuerung stehen
Ihnen 4 Methoden zur Verfigung:
» Luftbiegen
* Pragen
» Flachdriicken
» Flachdriicken und Préagen

o
v Freibiegung = Freibiegung
P‘—
Préagen
1500.0 mr
Falzen r
Falzen + Priagen 90.00

Korr. al 0.00

Korr. a2 = 0.00

Die Biegemethoden wurden auf der Basisdatenseite in der Programm-Betriebsart
ausfuhrlicher erlautert.

Biegelénge
Hiermit kbnnen Sie die Biegeldnge des Blechs programmieren.

Winkel
Der Winkel zur Biegung.

Korr.a 1, Korr.a. 2
Korrektur eines zu biegenden Winkels.

Die Winkelkorrektur muf3 wie folgt eingegeben werden:

- Programmierter Wert von 90 Grad.

Gemessener Wert von 92 Grad.

-> Dann muss die Korr.a. mit -2 programmiert werden.
- Programmierter Wert von 90 Grad.

Gemessener Wert von 88 Grad.

-> Dann muss die Korr.a. mit +2 programmiert werden.

Offnung Flachdriickbiegung
Die Flachbiegung kann mit einem gewissen Offnungsabstand zwischen den beiden
Flanschen vorgenommen werden. Der Wert Offnung Flachdriickbiegung wird dann zur
Berechnung der Oberwangenposition beim Flachdriicken verwendet. Dieser Parameter
hat standardmafig den Wert des Parameters Standarddffnung Flachdriicken der
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Betriebsart Einstellungen.

Korr. Y

Die Korrektur der Y-Achsenposition, wenn das Pragen gewahlt wurde.

Y-Achse

Der programmierte oder kalkulierte Wert der Y-Achse, um einen bestimmten Winkel zu

realisieren.

Ubergangspunkt

Biegefolgepunkt, an dem die Y-Achse von schneller SchlieBgeschwindigkeit auf

Pressgeschwindigkeit umgeschaltet wird. Dieser wird hier als ein Wert der Y-

Achsenposition programmiert. Der programmierte Wert ist der Y-Achsenpunkt Giber dem

Blech.

Parallel

Unterschied zwischen dem linken und rechten Zylinder (Y1 und Y2). Wenn positiv, ist
die rechte Seite niedriger. Wenn positiv, ist die rechte Seite héher. Der programmierte
Wert ist unter dem Blechklemmpunkt aktiv.

Y1

Y2

"'}"-.AY
1+ AY
X

Offnung

Dieser Parameter fuhrt zu einer bestimmten Spalt6ffnung zwischen dem Stempel und
der Matrize nach der Biegung. Ein positiver Wert bedeutet, dass der Spalt Giber Mute
liegt, ein negativer Wert unter Mute. Wenn Sie die Transportzeit des Produkts
begrenzen mochten, kénnen Sie einen kleinen positiven oder einen negativen Wert
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programmieren.

Kraft

Kraft
Die programmierte, wahrend des Pressens ausgeiibte Kraft.

Haltezeit
Die Wartezeit des Stempels bei dem Biegungspunkt.

Dekompression
Dekompressionsabstand nach dem Biegen zum Freisetzen des Arbeitsdrucks aus dem

System.

Geschwindigkeit

Geschwindigkeit
Pressgeschwindigkeit. Die Geschwindigkeit der Y-Achse wéhrend des Biegevorgangs.

Dekompressionsgeschwindigkeit
Die Dekompressionsgeschwindigkeit ist die programmierbare Geschwindigkeit der
Oberwange wahrend des Dekompressionshubs.

Funktionen

Auf Rickbewegung warten
Bei einer Ruckbewegung miissen Sie die Y-Achse warten lassen, bis die
Ruckbewegung beendet ist; Ja oder Nein.
Nein: Die Ruckbewegung hat angefangen, wenn die Y-Achse am Klemmpunkt
vorbeikommt. Die Y-Achse héalt nicht an.
Ja: Wenn die Y-Achse den Klemmpunkt erreicht, hélt die Y-Achse an und wird mit der
Rickbewegung angefangen. Wenn die Rickbewegung beendet ist, bewegt sich die Y-
Achse weiter.

Produkteigenschaften

Dicke
Hiermit kbnnen Sie die Dicke des Blechs programmieren.

Material
Wahl der folgenden vorprogrammierten Materialien. Die Steuerung enthéalt 4
vorprogrammierte Materialien. Insgesamt kénnen 99 Materialien in einer Steuerung
programmiert werden. Die Materialien kénnen auf der Materialien-Seite in der
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Betriebsart Einstellungen programmiert werden.

de = Freibiegung Dicke

af v 1 STEEL (1.0037) Mate
" 2 ALuMINUM Werkze
3 ZINC Stem

1 4 STAINLESS STEEL (1.4016)

= Matri

2l 5MATERIAL 5
1  6MATERIAL 6 ster

sen =TT T

Werkzeuge

Stempel
Der Name (ID) des gewahlten Stempels. Driicken zur Anderung oder Auswahl aus dem
Stempelverzeichnis.

Matrize
Der Name (ID) der gewéhlten Matrize. Driicken zur Anderung oder Auswahl aus dem
Matrizenverzeichnis.

Stempeladapter
Der Name (ID) des gewahlten Stempeladapters. Driicken zur Anderung oder Auswahl
aus dem Stempeladapterverzeichnis. Ob ein Adapter programmiert werden kann, hangt
vom Parameter Stempeladapter Verwenden in der Maschinenbetriebsart ab.

Matrizenadapter
Der Name (ID) des gewahlten Matrizenadapters. Driicken zur Anderung oder Auswabhl
aus dem Matrizenadapterverzeichnis. Ob ein Adapter programmiert werden kann, hangt
vom Parameter Matrizenadapter Verwenden in der Maschinenbetriebsart ab.

Die Werkzeugauswahl erméglicht es Ihnen, das gewiinschte Werkzeug direkt einzugeben,
oder Sie kénnen durch Driicken der Listentaste auf der Tastatur das Verzeichnis anzeigen
lassen und eine Wahl vornehmen. Bei der Eingabe grenzt die Filterfunktion Ihre Auswahl zum
schnellen Finden Ihres Werkzeugs ein.
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Stempel/Matrize Drehen kann zum Umdrehen des angewandten Werkzeugs (hinten nach
vorne) verwendet werden.Wird dies durchgefihrt und ist dies aktiv, erscheint die Anzeige
hinter dem Stempel oder der Matrize.

s

Anschlage

Hilfsachse
Stehen eine oder mehrere Hilfsachsen (zum Beispiel eine X-Achse, R-Achse oder Z-
Achse) zur Verfligung, erscheinen hier die Parameter dieser Achsen. Verfligen Sie Uber
eine R1-Achse und eine R2-Achse, wird der programmierte R1-Achsenwert
automatisch zum R2-Achsenwert kopiert. Falls es nétig ist, kann der R2-Achsenwert
anschliel3end geandert werden.

Riuckbewegung
Der Rickbewegungsabstand der Achse wahrend der Biegung. Der
"Hinteranschlagsriickzug" wird am Klemmpunkt gestartet.

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

G-Korr. PS
Dies ist eine allgemeine Korrektur der Winkelposition der Biegehilfe. Sie ist fur alle
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Biegungen glltig.

Die Korrektur wird an dieser Stelle als ein Winkelwert programmiert, je nach dem
Biegehilfenwinkel der aktuellen Biegung. Die Korrektur wird als Prozentsatz des aktuellen
Winkels gespeichert. Wenn eine andere Biegung programmiert oder mit einem
unterschiedlichen Winkel ausgewahlt wird, wird der Korrekturwert entsprechend eingestellt.
(Nur verfuigbar, wenn eine Biegehilfe vorhanden ist).

Oberwange Riickkehrgeschwindigkeit
Dies ist die Ruckkehrgeschwindigkeit der Biegehilfe nach einer Biegung. Die
Geschwindigkeit wird hier als Prozentsatz der maximalen Geschwindigkeit
programmiert.
Nur verfigbar, wenn eine Biegehilfe vorhanden ist.

Die oben genannten Parameter kénnen programmiert und erforderlichenfalls geédndert
werden. Nachdem die Starttaste gedrickt ist, werden alle programmierten Parameter aktiv.
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8.2. Programmierung von Parametern & Ansichten

Parameter im Handbetrieb kbnnen einzeln programmiert werden. Die Wirkung des
Parameters auf andere Parameter kann entweder automatisch oder von Hand berechnet
werden. Dies hangt von der gewahlten Betriebsart auf der linken Seite des Bildschirms ab.
Der Auto-Berechnungsschalter ermdglicht die Auswahl zwischen:

Automatisch: Die Wirkung von Parametern auf andere Parameter
wird automatisch berechnet.

E|

Von Hand: Die Wirkung von Parametern auf andere Parameter wird
nur durch Eingabe und Bestéatigung der vorgeschlagenen Werte
herbeigefihrt.

co
=

Das Verhaltnis zwischen Parametern wird mit Hilfe eines Symbols sowie einer
Hintergrundfarbe visualisiert.

DA ] o]

Bi
ﬁ FMethode = Falzen Dicke = 100 mm p
L0 [
Biegelange = 15000 mm Material = 1 STEEL (1.0037) @y
Werkzeuge n—-...‘“'.
Z
Offumg Falzenbiegung = 0.0 mm °
Stempel = Delem 01 H170-A56 U ",'/_
Korrekiur Y = 0,00 mm o e
Matrize = Delem 01 H120-A30 [
Korr Y2 = 0,00 mm
o
Y-Achse = 50800 mm E
Matrizenadapter
Ubergangspunkt = 50500 mm
V-Achse = o mm
Paraliel = 0.00 mm TR
Offiung = 200 mm X1-Achse = 100.00 mm
iraft Rilckzug = 000 mm |

Wird ein Informationssymbol mit Parametern hinter einem bearbeiteten Wert angezeigt,
wurde dieser Parameter auf Grund des letzten gednderten Eingangs geandert.

o
Y-Achse = 50800 mm 2

Ein Sternsymbol wird bei Parametern angezeigt, deren Wert vom von der Steuerung
berechneten Wert abweicht. Dies kann hilfreich sein, wenn ein Wert absichtlich anders
programmiert wurde oder wenn der Wert eines Parameters durch die Parametergrenzwerte
begrenzt ist.
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*
| Ubergangspunkt = 400.00 mm I

Ein Fehlersymbol wird bei Parametern angezeigt, wenn der Wert gemaf den derzeit
programmierten Werten nicht korrekt sein kann. Zum Beispiel, wenn eine Flachbiegung ohne
programmierte Flachdriickwerkzeuge programmiert worden ist.

Werkzeuge

<]

[ Stempel = Delem 01 H170-A56 U :
T : i - |
l Matrize = Delem 01 H120-A30 b § |

Ansicht

Uber die Befehlstasten auf der rechten Bildschirmseite ist ein Zugriff auf andere Ansichten
moglich. Neben der Hauptansicht stehen auch Makro, Handpositionierung, Korrekturen sowie
eine Diagnoseanzeige.

DA ;S B w
Touch
v = e —
= . = = -
Biegeparameter Produkteigenschaften . _
Methode = Freibiegung Dicke = 1.00 mm Lp
R ‘ s
@ | Biegelange = 15000 mm Material = 1 STEEL (1.0037) t@\:
) |
manuete
| Winkel = 9000 ° | Wesiastite | ==
I = Delem 01 H170-A56 [ L"'_ |
L A
Korr. al = ooo J | 1 ""_»------JL
x | Matrize = Delem 01 H120-A30 [1] |
- y
1 Korr. a2 = oo * | 1
| Stempeladapter = |
a
1 Y-Achse = 511.64 mm | 1 1
., l Matrizenadapter = l
| Ubergangspunkt - -

W-Achse

Parallel

Offung

Handbetrieh
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8.3. Makro-Ansicht

Mit der Makro-Ansichtsart schaltet die Steuerung um auf eine Ansicht mit nur hohen
Achsenwerten auf dem Bildschirm. Diese Ansicht ist zu verwenden, wenn in einer gewissen
Entfernung zur Steuerung gearbeitet wird und man auch weiterhin in der Lage sein will, die

Achsenwerte abzulesen.

DA D .
Aktuell Programmiert | EI
Winkel =
90.00 | &
. O]
| — 000 |=
X1-Achse -
| — 100.00
X2-Achse
| — 100.00
'R1-Achse
— 0.00
R2-Achse

. 0.00
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8.4. Manuelle Bewegung der Achsen

8.4.1. Verfahren zur Bewegung

Zur manuellen Bewegung einer Achse in eine spezifische Position kann das Handrad am
Bedienfeld an der Vorderseite der Steuerung verwendet werden.Nach dem Driicken von
Manuelle Position auf dem Hauptbildschirm des Handbetriebs erscheint der folgende
Bildschirm:

DA .
Selektiere Einrichten fiir Handverstellung Y-Achse L_]J
B2 511.64
2 : P
B
X1-Achse @
. u +L
X2-Achse
| L ]
'R1-Achse
| ] L ]
|R2-Achse

In dieser Betriebsart kann jede der gezeigten Achsen durch eine Drehung des Handrads
bewegt werden.Die zur Bewegung der Achse angewandte Methode h&ngt von der Achse ab,
die Sie bewegen mdchten.

Hilfsachsen
Die Steuerung muss angehalten werden (die LED auf der Stopp-Taste leuchtet auf).
Waéhlen Sie zunéchst die gewiinschte Hinteranschlagsachse. Sie sehen den Cursor auf
der erforderlichen Achse.
Dann kdnnen Sie die Achse durch Drehen des Handrads bewegen.

Y-Achse
Die Presswange kann auf die gleiche Weise wie die Hilfsachsen von Hand ausgerichtet
werden. Allerdings gelten diesbezuglich fir die Y-Achse einige Bedingungen:
» Die Steuerung muss hochgefahren werden (die LED auf der Start-Taste leuchtet
auf).
. Dief:)'EinsteII'-Funktion muss aktiv sein. Wenn diese Funktion nicht aktiv ist, wird
eine Meldung in der oberen rechten Ecke angezeigt.
» Die Y-Achse muss unter dem Mute-Punkt liegen.
* Ein Pressbefehl muss an die CNC ubermittelt werden.
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8.4.2. Einlernen

Zum Einlernen der Steuerung, d.h. das Ubernehmen einer mittels manueller Bewegung einer
Achse gefundenen Position, kann eine einfache Methode angewandt werden.

Wenn Sie die Achse mit dem Handrad in eine bestimmte Position bewegt haben, mdchten Sie
diese Position eventuell speichern.Um dies zu tun, driicken Sie auf den Achsenname in der
programmierten Spalte. Der aktuelle Achsenwert (linke Seite) erscheint im Feld fir die
programmierte Achse (rechte Seite).

-

Wenn Sie zum Ausgangsfenster im Handbetrieb zurtickkehren, sehen Sie, dass der
Achsenparameter den soeben festgelegten Wert aufweist.
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8.5. Korrekturen

In dieser Ansicht werden die Korrekturen fir die im Handbetrieb programmierten Biegungen

gezeigt. Da es sich dabei immer um eine Einzelbiegung handelt, wird eine einzige Linie
angezeigt.

DA ' =

Biegung Winkel Korr.al Korr.a2 Gespeicherte Korrektur Korr. X1-Achse Korr. X2-Achse Korr, X3 [

m @)

Alles von Datenbank Korrekturen
gespeichert | anschauen berechnen

olal=10lalo Bacall=12 N2
Wekznug-

Die programmierten Korrekturen kénnen hier ahnlich wie bei den Korrekturen im
Automatikbetrieb Uberprift werden. Eingadnge im Korrekturdatenbestand und fur
Erstkorrekturen kdnnen ebenfalls auf diesem Bildschirm Uberwacht werden. Da sich diese in
erheblichem Malie auf das Biegeergebnis auswirken, kann der Zugriff auf die Datenbank fir
Anpassungen genutzt werden. Dies kann auch hilfreich sein bei der Suche nach geeigneten

Korrekturen mittels Testbiegungen und Speicherung der jeweiligen Ergebnisse im
Datenbestand.
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i —
DA | o

Biegung Winkel Korr.al Korr.a2 Gespeicherte Korrektur Korr. X1-Achse Korr. X2-Achse Korr, X3 E‘.-'.

Winkelkorrektur Datenbank

.f‘.’\‘.
Winkel Gespeicherte Korrektur S

bl

ronemsann

Biegetoleranz
Die Funktion Biegetoleranz unterstitzt den Benutzer beim Hinzufligen von Eingaben in die

Biegetoleranztabelle fiir den Fall, dass diese aktiv ist. Auf der Grundlage der aktiven
Biegeparameter sind vor dem Hinzufligen nur die Biegetoleranzkorrekturen einzugeben.
Wenn der gemessene Wert bestimmt ist, resultiert dies in einer berechneten Biegetoleranz,
die aus der Differenz zwischen dem programmierten Wert und dem gemessenen Wert
hergeleitet wird. Zur Freigabe der Biegetoleranztabelle gehen Sie zur Betriebsart

Einstellungen.
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8.6. Diagnose

Bei Antippen von Diagnose schaltet die Steuerung in eine neue Ansicht mit
Achsenzustanden. In diesem Fenster kann der derzeitige Zustand der verfiigbaren Achsen
beobachtet werden. Dieses Bildschirmfenster kann ebenfalls aktiv sein, wenn die Steuerung
aktiviert worden ist. Dies kann in diesem Fall verwendet werden, um das Verhalten der
Steuerung wahrend eines Biegezyklus zu beobachten.

DA E m

LB HTETEL L Schnelle Referenz || DM103 id=6000001: Y, X1, X2, CROWN | DM102 id=6000002: X3, X4 || DM102 id=600000, E

Al staus B it | =

Y .1 Leerlauf X1 RN false p
croweevo P o

Nm Alauell (@

ﬂbergangs_pwl« 0.00 |

Nm Name Akl [Setpomt | Geschw. | Staus | s

X1 Xl-Achse  _ . _._ D ___ D Keine Steuerung | t/—’

X2 X2Achse __.  _._ D 4 Auf externen Start warten e

R1 Ril-Achse __ . — . D __ 4 Auf externen Start warten

R2 R2-Achse _ . . D 4 Auf externen Start warten

Z1 Zi-Achse _ . _ . D _ 4 Auf externen Start warten

22 Z2-Achse . . D _ 4 Auf externen Start warten

X3 X3-Achse S ___ D ___ 4 auf externen Start warten

X4 X4-Achse — RIS ___ 4 Auf externen Start warten

R3 R3-Achse R ___ D —_ 4 Auf externen Start warten

R4 R4-Achse o ____ b 4 Auf externen Start warten

23 Z3-Achse S - b 4 Auf externen Start warten

DF Bombiere 0 0 D 0 20 Angehalten

o

Handbetrieh
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8.6.1. EA-Zustand

Bei Antippen einer der Modulen in der Diagonse, schaltet die Steuerung in eine neue Ansicht
mit dem Zustand der Ein- und Ausgange.In diesem Fenster kann der derzeitige Zustand der
Ein- und Ausgéange beobachtet werden. Dieses Bildschirmfenster kann ebenfalls aktiv sein,
wenn die Steuerung aktiviert worden ist. Dies kann in diesem Fall verwendet werden, um das
Verhalten der Steuerung wahrend eines Biegezyklus zu beobachten.

DA o
10 error = E2531
Achsenzustand | Schnelle Referanz | . ' BM102 id=600000 E
| Masstanscnt |
Stift # Beschreibung Stift # Beschreibung Stift # Beschreibung p
4 9 17 o
(@l
& °  w =2
3 11 19 fard
4 12 20
5 13 21
6 14 22
7 15 23

FFEARE ™ P

Handbetrieb
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IO gezoomt
Bei Antippen eines oder mehrerer (bis zu 8) Stiften wird eine zusatzliche Seite mit einer

vergroRRerten Ansicht der gewéhlten E/A erstellt, wobei die gewahlten Stifte zur Ermdglichung
einer Fernuberwachung vergrof3ert angezeigt werden.
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9. Einstellungen

9.1. Einfuhrung

Durch Driicken der Navigationstaste Einstellungen wird die
Steuerung in die Betriebsart Einstellungen umgeschaltet.

Die Betriebsart Einstellungen der Steuerung, die im Navigationsfeld gefunden werden kann,
bietet Zugriff auf alle Arten von Einstellungen, die die Programmierung neuer Produkte und
Programme beeinflussen.

Es kdnnen Standardwerte und spezifische Bedingungen eingestellt werden.

Die Einstellungen sind zur logischen Organisation der unterschiedlichen Themen tber
mehrere Registerkarten verteilt. In den folgenden Abschnitten werden die vorhandenen
Registerkarten und detaillierten Einstellungen erortert.

DA:S? = o

T, AT, A S, A, A
UGN Materialien | Sicherung/iederherstellen | Programmeinstellungen | Ausgangswerte | Berechnungseinstellungen || Produ

Allgemein
[v mm 0 |
Theh Wahl = kN ]
E d pro mimm Auswahl = KN/mm J
. Sprache = German |
| Sprache Hille = German J
Tastatur-Layout = Qwerty |
| Tastenklang = Ein |
| Kommandofeld Seite = Rechts l

Eine Navigation durch die Registerkarten ist durch einfaches Driicken der Registerkarten und
Auswahl des anzupassenden Eintrags moglich. Da es mehr Registerkarten gibt, als der
Bildschirm in einer Ansicht anzeigen kann, kénnen durch Verschieben der Registerkarten in
horizontaler Richtung alle vorhandenen Registerkarten angezeigt und ausgewahlt werden.
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9.2. Allgemeines

Wabhlen Sie die erforderliche Registerkarte aus und driicken Sie auf den zu &ndernden
Parameter. Wenn Parameter einen numerischen oder alphanumerischen Wert besitzen,
erscheint die Tastatur zur Eingabe des gewiinschten Werts. Wenn die Einstellung oder der
Parameter aus einer Liste gewahlt werden kann, erscheint die Liste und die Auswahl kann
durch Drucken vorgenommen werden. Bei lAngeren Listen kdnnen die verfligbaren Eintrage
durch vertikales Scrollen geprift werden.

Zoll/mm
Auswahl von entweder Millimetern oder Inch als zu verwendende Einheit.

Tonnen/kN-Wahl
Auswahl von entweder Tonnen oder kN als fiir alle Kraftdaten zu verwendende
Haupteinheit.

Widerstand pro m/mm Auswabhl
Auswahl des Widerstands entweder pro Meter oder pro Millimeter.

Sprache
Die Sprache der Benutzerschnittstelle kann aus der Liste ausgewahlt werden. Es sind
mehr Sprachen verfiigbar, als urspriinglich angezeigt. Vertikales Scrollen durch
Verschieben der Liste nach oben und nach unten ermdglicht es, alle verfligbaren
Sprachen zu sehen. Wéhlen Sie die fiir die Benutzerschnittstelle gewiinschte Sprache
durch Drucken aus.
(Bei Sprachen, die spezielle, nicht-standardmaRige alphanumerische Zeichen
verwenden, fahrt die Steuerung wieder neu hoch.)

DA 2 o

ChineseT

Czech | - KN

Danish

. {vmm Auswahl = kN/mm
Dutch = German
English = German
Finnish = Qwerty

French =En

eie = Rechts

v German
Greek
Hungarian
[talia.n
Japanese

Korean

Lithuanian
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Sprache der Hilfefunktion

Die Hilfesprache der Online-Hilfefunktion ist standardmafiig in derselben Sprache
eingestellt wie die Benutzerschnittstelle. Wenn diese Sprache bei der Hilfefunktion nicht
verfugbar ist, wird Englisch gewahlt.

Bei der Auswahl der Hilfesprache erscheint die zusatzliche Funktion Hilfesprache
Hinzufligen. Mit dieser Funktion kénnen Sie eine neue Hilfesprache an der Steuerung
einrichten. Achten Sie darauf, dass die bendtigte Datei auf der Festplatte der Steuerung
oder in einem anderen verfligbaren Verzeichnis (Netzwerk, USB-Datentrager)
vorhanden ist. Diese wird automatisch ausgewahlt und installiert.

DA:S? = o

! Produ

P P
Berechnungseinstellungen

Chinese
= mm
Czech
ZEC - kN
Danish 'mm Auswahl = KN/mm
Dutch = German J
English = German |
Finnish = Query }
= Ei |
French " ,
= Rechts |
v German
Hungarian

Italian

Polish
Portuguese
Romanian

Russian

Tastatur-Layout
Wahlweise kann man Qwerty-, Qwertz- oder Azerty-Tastatur-Layout wéhlen. Das
Standard-Layout ist Querty.

Tastenton
Hiermit wird die Tonfunktion fiir die Eingangstafel ein- oder ausgeschaltet. Der
Standardton ist eingeschaltet.

Kommandofeld Seite
Hiermit wird das Kommandofeld auf die linke Seite des Bildschirms platziert. Dieses
befindet sich standardmafig auf der rechten Seite.
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9.3. Materialien

In dieser Registerkarte kbnnen Materialien und deren Eigenschaften programmiert werden.
Sie kbnnen vorhandene Materialien bearbeiten, neue Materialien hinzufligen oder
vorhandene Materialien l6schen. Insgesamt konnen maximal 99 Materialien in einer
Steuerung programmiert werden.

DA% E -
b UL L — 4
!
Allgemein | Materialien = g/Wiederherstelle
ey .
ID Materialname g E n
2 ALUMINUM 200 70000 _.
3 ZINC 200 94000 _.
4 STAINLESS STEEL (1.4016) 700 210000 _. _
5 MATERIAL 5 400 210000 _. Material
l6schen
6 MATERIAL 6 400 210000 _.
7 — e
a =
9 = o
T i - = o Elee—gl 5 | ,
LR =12 ) E > \/ m 2] ?

Fur jedes Material liegen drei Eigenschaften vor, die aufgerufen und bearbeitet werden
kdnnen.

Materialname
Name des Materials, wie dieser in den Programmierbildschirmen erscheint. Ein
Materialname darf hdchstens 25 Zeichen lang sein. Der Name muss auf3erdem mit
einem Zeichen (nicht mit einer Zahl) anfangen.

Zugstarke
Die Zugstarke des gewahlten Materials.

E-Modul
E-Modul des gewahlten Materials.

Verfestigungsexponent
Der Verfestigungsexponent des Materials, n, ist eine Materialeigenschatt, die, wie die
Zugstarke und das E-Modul, vom Materiallieferanten geliefert werden sollte.
Die Eingabe der korrekten Werte fur diesen Parameter resultiert in einer Verbesserung
der Berechnung des inneren Radius und somit zu einer genaueren Biegetiefe und
Biegetoleranzberechnung.
Eine genauere Biegetoleranz wiederum fiihrt zu genaueren Hinteranschlagspositionen
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sowie zu einer genauer entwickelten Lange (gestreckte/entwickelte Lange).
Anfanglich wird der Wert auf . flr alle Materialien eingestellt. Dies bedeutet, dass
der Parameter n nicht aktiv ist. Das Ergebnis aller Berechnungen entspricht dem
friherer Softwareversionen.

Der Bereich von Parameter n ist 0.01 — 1.00.
Zum Beispiel ist ein Ublicher Wert fir Weichstahl: 0.21.
Wenn erneut 0 eingegeben wird, wird der Wert auf . zurtickgesetzt.

Berechnen n

Der Verfestigungsexponent des Materials, n, ist eine Materialeigenschatt, die, wie die
Zugstarke und das E-Modul, vom Materiallieferanten geliefert werden sollte.

Alternativ kann dieser auch von der Biegetoleranz hergeleitet werden. Wir kénnen zwischen
zwei Situationen unterscheiden: mit oder ohne Biegetoleranztabelle.

Keine Biegetoleranztabelle

Ist keine Biegetoleranztabelle aktiv, kann eine Testbiegung im Handbetrieb vorgenommen
werden. Wenn Sie zur Materialtabelle umschalten und die Taste ‘Berechnen n’ driicken,
erscheint das folgende Fenster auf dem Bildschirm.

DA E

| Materia| BErechnen n

ID Mate|

2 ALUI Lénge

3 ZINC | Gemessen = il

Biegeverkiirzung
4 STAI Berechnet . mm

n

5 MATI
6 MATI
i
8
9
55} abbrechen  akzeptieren
- - - - — T— N —
=Y M [s g==a e =] o =3 a 2
CV L= a2 LELLD I U = ?
. Produkte . Zeichnung  _ setyp Biegelolge  Programm . . Auto Handbetriel __Maschine - Hite

Die Parameterwerte werden dem Handbetrieb-Bildschirm enthommen. Nach der Biegung
sollte die resultierende Seitenldnge gemessen und im Fenster eingegeben werden. Mit dem
Unterschied zwischen der programmierten X-Achsenposition und der gemessenen
Seitenlange werden die Biegetoleranz und der Verfestigungsexponent (n) berechnet.

Die Genauigkeit der Berechnung hangt von der Genauigkeit der Blechdicke, den
Werkzeugparametern sowie der Seitenlangenmessung ab.

Mit Biegetoleranztabelle
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Ist eine Biegetoleranztabelle aktiv, kann der Verfestigungsexponent von dieser Tabelle
hergeleitet werden.

Waéhlen Sie den Parameter n fiir ein bestimmtes Material und driicken Sie auf die Taste
‘Berechnen n'. Der berechnete Verfestigungsexponent wird in der Eingabezeile aktiviert.

. — )
DA u
M Materialien
ID Materialname o E n
Berechnen
1

2 ALUMINUM 200 70000 _.

3 ZINC 200 94000

4 ' STAINLESS STEEL (1.4016) 700 210000 _.

5 MATERIAL 5 400 210000 _._ Material
leschen
6 MATERIAL 6 400 210000

Verfestigungsexponent .

Die Materialien werden zunéachst anhand der Materialnummer aufgelistet, die in der ersten
Spalte (ID) angegeben wird. Die Liste kann gemaf den unterschiedlichen Eigenschaften
durch Drucken auf den Titel der Spalte sortiert werden. Die Materialien werden in auf- oder
absteigender Reihenfolge der jeweiligen Eigenschaft entsprechend geordnet.

Um ein vorhandenes Material zu andern, wahlen Sie die betreffende Zeile aus und andern Sie
die Werte, die Sie andern mochten. Um ein vorhandenes Material zu l6schen, wahlen Sie die
betreffende Zeile aus und verwenden Sie Material Loschen. Damit werden die Werte
geléscht.

Um ein neues Material zu programmieren, wahlen Sie eine leere Zeile und programmieren die
entsprechenden Werte.
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9.4. Sicherung / Wiederherstellung

Diese Registerkarte bietet die Mdglichkeit, Produkte, Werkzeuge sowie Einstellungen und
Tabellen zu sichern und wiederherzustellen. Wenn Produkte oder Werkzeuge von alteren
Steuerungsmodellen stammen, kdnnen die Produkte und Werkzeuge mit DLC-Dateiformat
ebenfalls unter Verwendung dieser spezifischen Wiederherstellungsfunktion wiederhergestellt
werden.

Fur Materialien sind hier eine spezifische Sicherung und Wiederherstellung verfiigbar.

Werkzeuge und Produkte kdnnen gemal’ den folgenden Methoden gesichert und

wiederhergestellt werden. Die Vorgdnge zum Speichern oder Einlesen von Daten sind bei
allen Medientypen fur eine Sicherungsdatei &hnlich: z. B. Netzwerk oder USB-Datentrager.

DAD |

i =L GG Sicherung/Wiederherstellen

Sicherungsdatei

Tabellen +
Einstellungen

Alle

Produkte Werkzeuge

materialien

Wiederherstellen

Tabellen +

Einstellungen alle

Produkte Werkzeuge

DLC-Werkzeug
e

DLC-Produkte materialien

N EN AR RN RN "=

Brkzeug- >
. Produkte . Zeichnung _ seiyp DBiegelolge.  Programm . . Auio Handbetriel Maschine - Hite
— — - ]

Das tatsachliche Sicherungsverzeichnis besteht aus einem Speichermedium (USB-
Datentrager, Netzwerk) und einem Verzeichnis. Die Wahl der Gerate hangt davon ab, welche
Gerate an die Steuerung angeschlossen sind. Wenn ndétig, kbnnen Verzeichnisse angelegt
und gewahlt werden. Die Sicherungsorte zur Speicherung von Produkten und Werkzeugen
sind unabhangig voneinander eingestellt.
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9.4.1. Produktsicherung

Wabhlen Sie zur Herstellung einer Sicherung der Programme auf der Festplatte ‘Produkte’ im
Sicherungsabschnitt auf der Sicherungs-/Wiederherstellungsseite.

Sicherungsdatei

Tabellen +
Produkte Werkzeuge Einstellungen Alle

Wenn das Erstsicherungsverzeichnis eingestellt worden ist, 6ffnet sich der
Produktsicherungsschirm.

DA 2

Produktsicherung Von: \User\Delem\Products Freier Platz:
Bis: WSB Hard Disk 116.390 MB

s =

@ 5900 _Box

.
;'" 6000_Cage Ansicht

7. . 7100_Hemming Bacfcuhp-_
Verzeichnis

7200 _Bumping filtern

) 7300_Simple

7400_Numerical Quelle-
verzeichnis

=== 7500_Clip
Alle

Ende

clal=11alc No B> N -

Brkzeug- >
. Produkte . Zeichnung _ seiyp DBiegelolge.  Programm . . Auio Handbetriel M _Maschine _Hite

Im Sicherungsschirm werden die Produkte im ausgewé&hlten Verzeichnis angezeigt.
Ahnlich wie bei der Betriebsart Produkte kdnnen Funktionen zur Anderung der Ansicht
gewahlt werden. Dies ermdglicht ein einfaches Finden der zu sichernden Produkte.

Oben auf dem Schirm werden sowohl der aktuelle Quellort als auch der Sicherungsort
angezeigt. Um ein Produkt zu sichern, wahlen Sie es durch Driicken in der Liste aus. Zur
Bestatigung des Sicherungsvorgangs erscheint die Sicherungsmarkierung. Wenn eine
Produktdatei mit dem gleichen Namen im Sicherungsverzeichnis vorhanden ist, werden Sie
gefragt, ob Sie diese Datei Uberschreiben mdchten oder nicht.

Um alle Produkte auf einmal zu sichern, driicken Sie auf Alle.

Die Quelle, an der die zu sichernden Produkte lokalisiert sind, kann mit Quelle Verzeichnis
geandert werden. Der Verzeichnisbrowser erscheint und das gewiinschte Quellverzeichnis
kann annavigiert werden.

Auch das Verzeichnis, in dem die zu sichernden Produkte gespeichert werden sollen, kann
geandert werden. Bei Sicherung Verzeichnis erscheint der Verzeichnisbrowser und das
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gewiinschte Zielverzeichnis kann annavigiert werden.
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9.4.2. Wiederherstellung Produkte

Wabhlen Sie zur Wiederherstellung von Programmen auf der Steuerung ‘Produkte’ im
Wiederherstellungsabschnitt auf der Sicherungs-/Wiederherstellungsseite.

Wiederherstellen

Tabellen +
Produkte Werkzeuge Einstellungen Alle

Wenn das Erstwiederherstellungsverzeichnis eingestellt worden ist, 6ffnet sich der
Wiederherstellungsschirm.

DA 2 E -

Touch -

Produkte Lesen Von: WSB Hard Disk Freier Platz:
Bis: WseriDelem\Products 1.082 GB

sz

@ 5900 _Box

i +
7200_Bumping Ansicht
Wiederh.-
verzeichnis
filtern
Ziel-
verzeichnis
Alle
Ende
== T " y V\.E' = ] = ) )
L_UI Li% E==L1 % d j| D‘ ‘\ J fe= Y ¢
Werkzeug- s .
Produkie  Zelchnung  _ sewp  Biegefolge Programm . Auto Handbetrieb. M __Maschine __Hite
 —— | ——

Im Wiederherstellungsschirm werden die Produkte im ausgewahlten Verzeichnis angezeigt.
Ahnlich wie bei der Betriebsart Produkte kdnnen Funktionen zur Anderung der Ansicht
gewahlt werden. Dies ermdglicht ein einfaches Finden der wiederherzustellenden Produkte.

Oben auf dem Schirm werden sowohl der aktuelle Quellort der Wiederherstellung angezeigt
als auch der Ort in der Steuerung, an dem die Wiederherstellung zu erfolgen hat. Um ein
Produkt wiederherzustellen, wahlen Sie es durch Driicken in der Liste aus. Zur Bestatigung
des Wiederherstellungsvorgangs erscheint die Wiederherstellungsmarkierung. Wenn eine
Produktdatei mit dem gleichen Namen in der Steuerung vorhanden ist, werden Sie gefragt, ob
Sie diese Datei Uberschreiben mochten oder nicht.

Der Quellort, von dem die wiederherzustellenden Produkte stammen, kann mit Verzeichnis
Wiederherstellen gedndert werden. Der Verzeichnisbrowser erscheint und das gewiinschte
Wiederherstellungsverzeichnis kann annavigiert werden.

Auch das Verzeichnis, in dem die wiederherzustellenden Produkte gespeichert werden sollen,
kann geandert werden. Bei Zielverzeichnis erscheint der Verzeichnisbrowser und das
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gewiinschte Zielverzeichnis kann annavigiert werden.
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9.4.3. Sicherung Werkzeuge

Wabhlen Sie zur Sicherung von Werkzeugen auf der Festplatte ‘Werkzeuge’ im
Sicherungsabschnitt auf der Sicherungs-/Wiederherstellungsseite.

Sicherungsdatei

Tabellen +

Produkte Werkzeuge | Ei iy

Alle

Wenn das Erstsicherungsverzeichnis eingestellt worden ist, 6ffnet sich der
Werkzeugsicherungsschirm.

Delem 09 Hemming

Delem 01 H950

Delem 01 H120-A30-V06

L] = i
DA = o
Werkzeugsicherung Von: \UseriDelem\Tools Freier Platz:
Bis: WSB Hard Disk 116,382 MB
[ Delem 02 H220-AB6-R10 I Delem 04 H120-A30-V12
f Delem 02 H170-A86-R10 I Delem 05 H120-A30-V16 sy
[ Delem 04 H220-A86-R10 ﬂ Delem 06 Standard Backup- |
verzeichnis |
E Delem 05 H170-A28-R10 H Delem 07 Air + Hemming filtern
| Delem 06 Standard Delem 08 Hemming
l Delem 07 Air + Hemming % Delem 09 Inside Hemmii
l Delem 08 Big Radius l Delem 01 H1030 o
L . e

Delem 02 H120-A30-V08

Mit diesem Meni kann eine Sicherungsdatei aller Werkzeuge in der Steuerung angelegt
werden: fur Stempel, Matrizen oder Maschinenformen. Die Verfahren zur Anfertigung einer
Sicherungsdatei von Werkzeugen lassen sich mit denen zur Erstellung einer Sicherungsdatei
fur Produkte vergleichen.
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9.4.4. Wiederherstellung Werkzeuge

Die Wiederherstellungsmethoden fir Werkzeuge sind denen fir Produkte dhnlich.

9.4.5. Sicherung und Wiederherstellung von Tabellen und Einstellungen

Zur Sicherung benutzerspezifischer Einstellungen und Tabellen bietet die Registerkarte
Sicherung/Wiederherstellung spezifische Funktionalitaten. Auch hier entspricht die Methode
der Sicherungs- und Wiederherstellungsmethode von Produkten und Werkzeugen. Die
Spezialfunktion Alle flihrt automatisch nacheinander alle Schritte zur Sicherung oder
Wiederherstellung (Produkte + Werkzeuge + Tabellen + Einstellungen) aus.
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9.4.6. Navigieren im Verzeichnis

Wenn Sicherung Verzeichnis verwendet wird, 6ffnet sich ein neues Fenster mit einer Liste
verfligbarer Sicherungsverzeichnisse.

DA 2 o

Produktsicherung Von: WseriDelem\Products Freier Platz:
Bis: WUSB Hard Disk 116.380 MB

iy 5800_Arrow

& 5900 Box

Il’ Sicherungsverzeichnis

|
JE=
| &% Network | DemoControl
| | Products gau.Demo fingers A 0.dld
] [&7] USB Hard Disk gau.Demo fingers A 1.dld
gau.Demo 1 B
—
ga n L
note.58(
+
Eavoriten unterverz.

In diesem Fenster kdnnen Sie durch die Verzeichnisstruktur lhres Datentragers fur
Sicherungsdateien blattern. Driicken Sie auf den Punkt und Sie gelangen in ein
Unterverzeichnis. Um zur nachst héheren Ebene zu gelangen, driicken Sie auf die
(UBERGEORDNETE) Mappe. Zur Auswahl des Verzeichnisses, in dem Sie sich gerade
befinden, drucken Sie auf Auswahlen.

Um von einem Gerét auf ein anderes zu wechseln, driicken Sie so oft auf das
(UBERGEORDNETE) Symbol, bis die hochste Ebene erreicht ist. Von dort aus kénnen Sie
den gewiinschten Datentrager auswahlen und das gewiinschte Unterverzeichnis angeben.

Wenn eine Netzwerkverbindung zur Verfligung steht, missen Sie zuerst das "Netzwerk"
auswahlen und dann einen der angezeigten Netzwerk-Datentrager angeben. Anschliel3end
verlauft dies @hnlich bei anderen Geréten.

Sie kdnnen neue Unterverzeichnisse anlegen oder vorhandene léschen, indem Sie auf
Unterverzeichnis Erstellen und Unterverzeichnis Loschen driicken. Wenn Unterverzeichnisse
vorliegen, driicken Sie einfach auf das gewiinschte Unterverzeichnis und driicken Sie auf
Auswahlen, um es auszuwahlen.
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Programmeinstellungen

DA 2 o

Programmeinstellungen |BLi=y sl

:lvinkelkorrektur Datenbank = Freigegeben

Korrekiur Anfangswinkel = Blockiert

Allgemeine Winkelkorrekturprogrammierung = Freigegeben

Handbetrieb Winkelkorrekturen speichem = Freigegeben

Winkelkorrekturprogramnierung = Kopieren

¥ Korrektur Programmierung = Kopieren T
Y12 unabhéngig = Aus —
Maschinen-1D =1 exportieren

Maschine Beschreibung =

Datenbank fiir Winkelkorrektur

Parameter zur Freigabe des Datenbestands mit Winkelkorrekturen.

Winkelkorrekturen werden in der Betriebsart Fertigung (Automatikbetrieb) eingegeben.
Diese Korrekturen werden im Produktprogramm gespeichert.

Der Winkelkorrektur Datenbestand gibt die Méglichkeit zum Speichern dieser
Korrekturen in einem Datenbestand frei. Auf diese Weise bleiben Korrekturen, die
einmal fir bestimmte Biegungen eingegeben worden sind, fur den kunftigen Gebrauch
bei anderen Produkten verfugbar.

Wenn diese Einstellung freigegeben ist, prift die Steuerung wéhrend der Fertigung, ob
Korrekturen fir @hnliche Biegungen im Datenbestand vorliegen. Wenn solche
Korrekturen fiir bestimmte Biegungen tatsachlich verflgbar sind, werden sie nun
angeboten. In anderen Fallen kdnnen Korrekturen eingefiigt und angeboten werden.
Das Korrektur-Datenverzeichnis wird durch die Eingabe neuer Korrekturen wahrend der
Produktion angepasst. Wenn das Datenverzeichnis mit diesem Parameter freigegeben
ist, werden alle neu eingegebenen Korrekturen in dem Datenverzeichnis gespeichert.

Wenn nach ahnlichen Biegungen gesucht wird, priift die Steuerung, ob Biegungen mit
den gleichen Eigenschaften wie bei der aktiven Biegung vorliegen. Die folgenden
Eigenschaften einer Biegung werden miteinander verglichen:
* Materialeigenschaften
Dicke
Matrizenoffnung
Matrizenradius
Stempelradius
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e Winkel

Die ersten funf Eigenschaften einer Biegung miissen genau identisch mit der aktiven
Biegung sein, um mit einem Vergleich anfangen zu kénnen. Wenn der Winkel mit dem
Winkel der aktiven Biegung tbereinstimmt, wird die Korrektur vorgeschlagen. Wenn der
Winkel der aktiven Biegung eine maximale Differenz von 10° zu den beiden
angrenzenden Biegungen aufweist, wird eine Korrektur von diesen beiden Biegungen
eingefugt. Wenn die Differenz bei den Korrekturen von zwei angrenzenden Biegungen
groRer als 5°ist, wird keine Korrektur vorgeschlagen.

Ausgangswinkelkorrektur
Zur Programmierung relativ geringer Winkelkorrekturen steht der Ausgangskorrektur-
Datenbestand zur Verfiigung. Dieser Parameter ist unabhéngig vom Parameter
"Winkelkorrektur Datenbestand".
Die Ausgangskorrektur ist nur auf der Korrekturseite im Automatikbetrieb sichtbar und
programmierbar. Auf der Hauptseite im Automatikbetrieb wird die Ausgangskorrektur
nicht visualisiert. Die Gesamtkorrektur ist die Summe der visualisierten Korrektur und
der Ausgangskorrektur.
Beispiel:
- Eine Winkelkorrektur von -8 Grad programmieren.
- Eine Ausgangskorrektur von -6 Grad programmieren. Jetzt bleibt die
Gesamtkorrektur
unverandert: die visualisierte Korrektur wurde von -8 Grad
auf -2 Grad geéndert.

Gesperrt: =>  keine Ausgangswinkelkorrekturen programmierbar.
Freigegeben:=> Ausgangswinkelkorrekturen programmierbar in Ubersicht aller
Korrekturen

Allgemeine Winkelkorrekturprogrammierung
Zur Programmierung allgemeiner Winkelkorrekturen, die in Alle Biegungen des
Programms verwendet werden.
Diese Winkelkorrekturen beziehen sich nicht auf spezifische Biegewinkel und werden
daher nicht im Winkelkorrektur Datenbestand gespeichert.

Gesperrt: => keine allgemeinen Winkelkorrekturen.
Freigegeben: => nur G-Korr. al (Standardwert).
ol und a2 => G-Korr. al und Corr.-G a2.

Handbetrieb Winkelkorrekturen speichern
Zur Freigabe der Speicherung von im Handbetrieb programmierten Winkelkorrekturen.
Korrekturen kénnen von Biegeergebnissen im Handbetrieb abgeleitet werden, die
spater wahrend der Produkteingabe verwendet werden kdnnen.

Winkelkorrekturprogrammierung
Parameter zum Wechseln zwischen Kopieren oder Beibehalten der Deltawerte oder
unabhangigen Andern bei Winkel andern-Korrekturen in der Produktionsbetriebsart.

Kopieren => Cal zu Ca2 kopieren, wenn Cal geandert wird (Standard).
Delta => Delta zwischen Cal und Ca2 beibehalten, wenn Cal geandert
wird.

Unabhangig => Cal und Ca2 unabhéngig &ndern.

X Korrektur Programmierung
Parameter zum Wechseln zwischen Kopieren oder Beibehalten der Deltawerte oder
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zum unabhangigen Andern der X-Achsen-Korrekturen in der Produktionsbetriebsart.

Kopieren => CX1 zu CX2 kopieren, wenn CX1 geandert wird (Standard).
Delta => Delta zwischen CX1 und CX2 beibehalten, wenn CX1 geandert
wird.

Unabhangig => CX1 und CX2 unabh&ngig andern.

Y1Y2 unabhéngig
Parameter zur unabhangigen Programmierung der beiden Y-Achsen.
Aus => einfache Y-Achsen-Programmierung (Standard)
Ein => einzelne Programmierung von Y1 und Y2

Maschinen-1D
Wenn in einer Fabrik mehrere Biegemaschinen vorhanden sind, kann es sinnvoll sein,
der Steuerung jeder Maschine eine einzigartige Maschinennummer (ID) zuzuweisen.
Diese ID wird geprift, wenn ein Programm von einem Datentrager fur
Sicherungsdateien eingelesen wird. Wenn die Maschinennummer (ID) nicht stimmt,
mussen Sie bestatigen, ob Sie sie trotzdem lesen wollen oder nicht. Wenn Sie die Frage
nicht bestatigen, wird der Vorgang abgebrochen.

Maschinenbeschreibung
Die Beschreibung, wie hier programmiert, wird nur im Offline-Profil-T verwendet, um
eine Ubersicht der unterschiedlichen, in der Fabrik vorhandenen Maschinen zu
erhalten. Mit diesen Informationen wird deutlicher, welche Maschinen in Kombination
mit dieser Steuerung verwendet werden.
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9.6. Ausgangswerte

=0 Ausgangswerte

| :nil. Y Offnung = 200  mm
Standard-Pressgeschwindigkeit = 8.0 mn's
Standard warten auf Riickzug = Nein
Standard-Schrittwechselcode = UDP
Standardméfige Verzogerungszeit = 0 Sec
Standard-Haltezeit = 0.01 sec
Standardwert Vorbiegewinkel = 30,00 °*
Standarddffnung Falzen = 0.0 mm
Standardabmessungen = Aulen

Standardwert Y-Offnung
Default YachseOffnungswert (Vorwahl-Wert fiir die Y-Achse Offnung).
Der hier programmierte Wert wird als erster Wert fiir den Parameter 'Y-Achsen-Offnung'
in der Betriebsart Programm verwendet.

Standardwert der Pressgeschwindigkeit
Die Standard-Pressgeschwindigkeit, die als Ausgangswert flr den Parameter
"Pressgeschwindigkeit” in einem neuen Programm verwendet wird.

Standardwert fur Auf-Rickbewegung-warten
Dies ist der Voreinstellungswert fir den Parameter "Warten auf Rickzug" in einem
Biegeprogramm. Dieser Parameter bestimmt das Verhalten der Steuerung in einem
Biegeprogramm. Zuerst wird der Parameter "Warten auf Riickzug" auf den beim
Postprocessing und der Programmierung programmierten Wert eingestellt.
Der Voreinstellungswert dieses Parameters: Ja.

Standardwert fur den Code zum Schrittwechsel
Dies ist der Ausgangswert fiir den Parameter "Code Schrittwechsel" in einem
Biegeprogramm. Dieser Parameter bestimmt den Zeitpunkt des Schrittwechsels in
einem Biegeprogramm. Zuerst wird der Codeparameter beim Postprozess und wéhrend
der Programmierung auf den hier programmierten Wert eingestellt.
Der Voreinstellungswert dieses Parameters: UDP.
Die Codes Schrittwechsel wurden auf der Seite Optionelle Daten in der Betriebsart
Programm ausfihrlicher erlautert.
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Standardmafige Verzogerungszeit
Wahrend der Nachbearbeitung wird die Wartezeit der X-Achse beim Schrittwechsel auf
Null gestellt. Mit diesem Parameter konnen Sie eine langere Wartezeit programmieren,
wenn diese fir die Produktbearbeitung erforderlich ist.

Standard-Haltezeit
Dies ist der Voreinstellungswert fir den Parameter "Haltezeit" in einem Biegeprogramm.

Standard-Vorbiegewinkel
Dies ist der Voreinstellungswert fir den Parameter "Vorbiegewinkel" in einem grafischen
Produkt.

Standardoffnung Flachdricken
Die Flachbiegung kann mit einem gewissen Offnungsabstand zwischen den beiden
Flanschen vorgenommen werden. Der Wert Offnung Flachdriickbiegung wird dann zur
Berechnung der Oberwangenposition beim Flachdricken verwendet.
Dieser programmierte Voreinstellungswert wird verwendet, wenn das Produkt mit
Flachbiegung grafisch in der Betriebsart Zeichnung programmiert wird oder bei der
Programmierung eines neuen Programms in der Betriebsart Programm. Der
Anfangswert lautet 0,0 mm, um die beiden Flansche einer Flachbiegung vollstandig
aneinander zu bewegen, ohne dass ein Platz zwischen den Flanschen zuriickbleibt.
Der Voreinstellungswert des Parameters = 0,00

Standardwert fir die Abmessungen
Eine grafische Produktzeichnung kann in Innen- oder Aul3enabmessungen erfolgen.
Dieser Parameter definiert den Ausgangswert des Parameters Abmessungen (D1)beim
Gestalten einer grafischen Zeichnung.
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9.7. Berechnung

DA 2 B -
Touch -
‘Allgemein | Materialien Sicherung/Wiederherstellen L0h T B T L T BT T G| Berechnungseinstellungen (G
! — W ——— PR N— B—
Berechnungseinstellungen
Aktive Biegever kurz_ungste_nbelle = Elerechm_lug
Datenvorbereitung Biegeverkirzung Korrekiur aus
Druckfaktor Pragen 3.0
Z-Offset 0 mm
<] & = \ V\'\S = ] (1 T &)
CLL L = ) Sl b \/ &= | N ¢
Werkzeug- s .
. Produkte . Zeichoung . sewp  Biegelgige. . Programm . . Auto Handbetrieh.  Maschine . Hite
| — —— ——— | ———— ——— | ——

Aktive Biegetoleranztabelle

Berechnung => Die Steuerung berechnet die Biegetoleranz

Tabelle => Die Biegetoleranztabelle wird verwendet

Die Biegetoleranz ist die Korrektur der X-Achse auf Grund der Blechverkiirzung nach
der Biegung.

Mit diesem Parameter wird die Methode zur Berechnung der Biegetoleranz gewahlt.
"Berechnung" bedeutet, dass die Standardformel der Steuerung verwendet wird, um die
Biegetoleranz zu berechnen. "Tabelle" bedeutet, dass eine Biegetoleranztabelle mit
Korrekturwerten verwendet werden kann. Die Auswahlmdglichkeit "Tabelle" ist nur
verfugbar, wenn eine Biegetoleranztabelle auf der Steuerung verfugbar ist.

Datenvorbereitung fur die Biegetoleranz

Korrektur aus  => der numerischen Programmierung wird keine Biegetoleranz
hinzugefiigt
Korrektur ein => der numerischen Programmierung wird eine Biegetoleranz

hinzugefugt

Mit diesem Parameter kénnen Sie wahlen, ob die programmierten Werte flr die
Biegetoleranz korrigiert werden sollen. Diese Einstellung bezieht sich nur auf
Korrekturen wahrend der Produktprogrammierung in der Betriebsart Programm. Wenn
ein numerisches Programm mit Korrekturen eingegeben worden ist, werden die
Achsenkorrekturen berechnet und im Programm gespeichert. Diese Korrekturen
koénnen in der Betriebsart Produktion aufgerufen und bearbeitet werden (siehe
"Automatikbetrieb").

Diese Wahl wirkt sich nicht auf die Funktion zur Nachbearbeitung im Zeichnungsbetrieb aus.
Fuhrt die Steuerung eine Nachbearbeitung aus zur Berechnung eines CNC-Programms von
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einer Zeichnung mit Biegefolge, berlcksichtigt die Steuerung immer die Biegetoleranz.
Wenn eine Biegetoleranztabelle vorliegt und der Cursor sich auf dem Parameter "Aktive
Biegetoleranztabelle" befindet, steht Ihnen eine zuséatzliche Funktion zur Verfiigung: Tabelle
bearbeiten. Mit Tabelle Bearbeiten kann die Tabelle zur Erfullung der Benutzeranforderungen
bearbeitet werden. Die Tabelle erscheint in einem neuen Fenster, mit eigenen Steuerungen.

DA _' 8 ‘|
. | Material SicherungWiederherstole .....;_, FAMIMEsD P AUSGanG Sy I. . .“Bt.arechnungs.einstellunuen “
Biegeverkiirzungstabelle
———— Material 4. Dicke Winkel Matrizen V Ste
==
T o | 1 STEEL (1.0037) 1.00 30.00 8.60
1 STEEL (1.0037) 1.00 30.00 10.40
1 STEEL (1.0037) 1.00 30.00 10.60
1 STEEL (1.0037) 1.00 30.00 12.40
1 STEEL (1.0037) 1.00 30.00 12.60
1 STEEL (1.0037) 1.00 30.00 16.60
o =
LS b= S D O e=al 0L 7
prosasezahmen !E_ Slguoee P o, s e e

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

Die Auswahl des Feldes, das Sie andern mdchten, erfolgt durch Driicken. Geben Sie dann
den neuen Wert ein und driicken Sie auf ENTER.

Es ist nicht méglich, in diesem Mentu eine Tabelle anzulegen. Nur wenn eine Tabelle in der
Steuerung geladen wurde, ist es moglich, deren Inhalte zu andern.

Fur weitere Informationen Uber die Biegetoleranztabelle wird auf die Delem-
Gebrauchsanweisung der Biegetoleranztabelle verwiesen.

Es ist ebenfalls mdglich, eine vorhandene Biegetoleranztabelle zu laden.
Driicken Sie Tabelle Laden, um zum gewiinschten Dateiort zu navigieren.

Druckfaktor Pragen
Die fur eine Luftbiegung bendtigte Kraft wird mit diesem Faktor multipliziert, um die
Pragekraft zu bestimmen.

Z-Offset
Der Abstand vom Rand des Fingers bis zur Kante des Blechs.
Wenn automatische Z-Achsen installiert sind, wird die Position der Finger automatisch
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im Verhaltnis zum Ende des Blechs berechnet.

— e
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Delem

9.8.

Produktionseinstellungen

DA 2

B
=

' Produktionseinstellungen h

vStLickzahlbetrieh = Ab

Auto Biegewechsel (Schritt) = Blockiert

Parallelitat Offset = 0.00 mm

Touchscreen nach Start sperren = Nein
Korrekturen

Druckfaktor = 120 %

Klemmpunkt Korrektur =: 0.00 mm
Achseneigenschaften

X-Sicherheit Offset = 0.5 mm

Zwischen X vor Z-Bewegung = 0.00 mm

Zwischen R vor X-Bewegung = 10.00 mm
Hinweise

Hinweise automatisch zeigen = Blockiert

Zahlbetrieb Vorratsbestand

Die Einstellung fir den Vorratsz&hler im Produktionsbetrieb, mit dem der Vorratszéhler
(Produktzahler) auf- oder abwarts zahilt.

Wenn das Zahlen abwarts gewahlt wurde, sinkt der Stand des Vorratszahlers im
Produktionsbetrieb nach jedem Produktzyklus. Wenn der Zahlerstand bis auf Null
gesunken ist, wird die Steuerung gehalten. Beim nachsten Startvorgang wird der
Zahlwert fiir den Lagerbestand wieder auf den Ausgangswert gestellt.

Wenn das Zahlen aufwérts gewahlt wurde, wird der Zéhler nach jedem Produktzyklus
erhoht.

Das Zahlen abwarts kann sinnvoll sein, wenn eine vorgegebene Anzahl gefertigt
werden muss. Das Zahlen aufwarts kann verwendet werden, um einen Bericht Uber den
Produktionsverlauf zu erstellen.

Automatischer Biegungswechsel

Dieser Parameter kann benutzt werden, um einen automatischen Schrittwechsel
wahrend des Biegevorgangs bei freigegebenen "Schritt-flr-Schritt"-Betrieb zu
erreichen.

Gesperrt: =>  Es wird kein automatischer Schrittwechsel (ndchste Biegeparameter
sind aktiv) stattfinden. Um die né&chste Biegung zu erstellen, miissen Sie die neue
Biegung wahlen und die Starttaste betatigen.

Freigegeben:=> Die nachsten Biegeparameter werden automatisch geladen, aber die
Achsen werden erst dann positionieren, nachdem die Starttaste gedrtickt wurde.

Parallelismus Offset

Ein allgemeiner Parallelitatswert, der fir den ganzen Y-Achsenhub gultig ist, kann mit
diesem Parameter programmiert werden. Der programmierte Wert wird in Bezug auf
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den maximal erlaubten Wert wéhrend der Produktion geprtft. Die programmierte
Parallelitat einer Biegung (Y2) ist nur unterhalb des Klemmpunktes aktiv. Der
Parallelismus unter dem Klemmpunkt ist die Summe der beiden Parameter (Y2 +
Parallelismus Offset).

Touchscreen nach Start sperren
Zur Freigabe der Sperrung des Touchscreens wéahrend des Startens der Steuerung.

Druckkorrektur
Prozentsatz der berechneten Kraft, die das Druckventil tatsachlich regelt.

Klemmpunkt Korrektur
Die Position der Oberwange, an der das Blech eingeklemmt wird, wird berechnet. Um
das Blech gut festzuklemmen, ist es moglich, den berechneten Klemmpunkt mit dem
hier programmierten Wert zu versehen. Ein positiver Wert fihrt zu einer tieferen
Position, ein negativer Wert zu einer hoheren Position der Wange.

Standard-Ruckkehrgeschw. Biegehilfe
Dies ist die Rickkehrgeschwindigkeit der Biegehilfe nach einer Biegung. Die
Geschwindigkeit wird hier als Prozentsatz der maximalen Geschwindigkeit
programmiert.
Diese Funktion ist nur verfugbar, wenn eine Biegehilfe installiert ist.

Biegehilfe zusatzlicher Winkel
Ein zusatzlicher Winkel fir die Biegehilfeneinheit. Dieser Winkelwert wird der Position
des Biegehilfenwinkels am Ende der Dekompression hinzugefugt. Wahrend sich die
Oberwange nach oben zum Totpunkt bewegt, bewegt sich die Biegehilfe zu diesem
Winkel. Sobald die Oberwange den oberen Totpunkt erreicht hat, bewegt sich die
Biegehilfe zuriick auf Null.
Diese Funktion ist nur verflgbar, wenn eine Biegehilfe installiert ist.

X-Sicherheit Offset
Definiert die Sicherheitszone (Mindest-X-Achsenwert), der Kontur des Stempels, der
Matrize, der Adapter, der Oberwange und des Tisches folgend, die im Fall einer
montierten R-Achse verwendet wird. Dies soll eine Kollision zwischen Finger und
Stempel / Matrize / Adapter / Oberwange/ Tisch verhindern.

Zwischenwert X fur Z-Bewegung
Dies ist ein zeitweiliger, sicherer Wert fir die X-Achse, um eine Kollision durch die
Bewegung der Z-Achse zu vermeiden. Mit diesem Wert wird eine standardméaRige
Sicherheitszone fur die X-Achse definiert, die fur jedes Programm glltig 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
verschiedenen Gré3en verwendet werden. In diesem Fall muss dieser zeitweilige X-
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Wert gréf3er sein als die Sicherheitszone der gro3ten installierten Matrize.

Uiew from above:

Z-movement

Intermediate X new T
for Z-movement position old

— position

die

die

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

aktuelle X-Position sicher ist. Es kann zwischen den folgenden Situationen unterschieden
werden:

Sowohl alte X-Achsenposition als auch neue Position aul3erhalb der Zone: X- und Z-
Achsenbewegungen erfolgen gleichzeitig, keine Anderung.

Alte X-Achsenposition auf3erhalb, neue Position innerhalb der Zone: Der
Hinteranschlag wird zuerst auf den Z-Achsen ausgerichtet und die X-Bewegung fangt
an, wenn die Z-Achsen ihre Position erreicht haben.

Alte X-Achsenposition innerhalb, neue Position au3erhalb der Zone: Der
Hinteranschlag fangt zusammen mit der X-Achse an, die Z-Bewegung fangt an, wenn
die X-Achse auf3erhalb der Zone ist.

Sowohl alte X-Achsenposition als auch neue Position innerhalb der Zone: Der
Hinteranschlag bewegt sich zu der voribergehenden X-Achsenposition und dann fangt
die Z-Bewegung an. Wenn die Z-Achsen ihre Position erreicht haben, fangt die X-
Bewegung damit an, dass der Hinteranschlag in seine neue Position bewegt wird.

Zwischenwert R flir X-Bewegung

Dies ist eine zeitweilige Position fir die R-Achse, um eine Kollision durch die Bewegung
der X-Achse zu vermeiden. Mit dem Wert 0 wird diese Funktion blockiert. Wenn dieser
Wert gréf3er als 0 gewahlt wird, ist er aktiv, wenn sich die X-Achse innerhalb der
Sicherheitszone der Matrize bewegt.

X-movement

Intermediate R T
for X-movement
new old
position position

Die Biegefolge sieht dann folgendermal3en aus:
* Die R-Achse wird in die Zwischenposition bewegt.
» Dann wird die X-Achse in ihre gewlinschte Position bewegt.
» SchlieRlich wird die R-Achse in ihre gewtlinschte Position bewegt.
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Die Sicherheitszone der Matrize wird wie folgt definiert:
SZ = X-sicher + SD

Erlauterung:
SZ = Sicherheitszone
X-sicher = Sicherheitszone der Matrize
SD = Sicherheitsabstand, wie dieser vom Lieferanten der Maschine
festgelegt worden ist

Anmerkungen automatisch anzeigen
In einigen Situation ist es erforderlich, die Anmerkungen zu Biegeschritten automatisch
anzuzeigen, wenn der Automatikbetrieb gestartet ist und eine neue Biegung ausgewahlt
worden ist. Wurde dieser Parameter als "Freigegeben” programmiert, werden die
Anmerkungen automatisch im Automatikbetrieb angezeigt.
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9.9. Produktionszeitberechnung
DA .
ins T e T ionseinstellung Be Prod “h
Kritische (iber} b ']
| Ubergangl = 100 mm

Ubergang2 = BOD mm

Ubergang3 = 1500 mm

Handhabungszeit Fir Produktdrehung [sec]

< 100 100 - 800 800 - 1500 > 1500

Oben-Unten Drehung 1 3 8 12
Vorne-Hinten Drehung i 3 8 12
Kombination Drehung 1 3 8 12

Die Parameter auf dieser Seite werden zur Berechnung der Produktionszeit fiir ein Produkt im
Biegefolge-Berechnungsprozess verwendet. Diese Fertigungszeit hangt von der
Positionierungsgeschwindigkeit der Achsen und den Produktbearbeitungszeiten ab. Die
Positionsgeschwindigkeit hangt von Maschineneinstellungen ab.

Handbedienung; das Drehen eines Produkts kostet Produktionszeit. Diese Zeit ist von der
Lange und Breite lhres Produktes abhangig.

Bei einem relativ kleinen Produkt (in Z-Richtung) kann eine Von-oben-nach-unten-Drehung
schnell erreicht werden.

Aber ein relativ kleines Produkt, das lang ist - (in X-Richtung), braucht mehr Zeit, um von der
Vorderseite auf die Rickseite zu drehen oder flr eine Kombinationsdrehung.

Die Drehungszeit kann in eine Tabelle gesetzt werden. Fir diesen Zweck gibt es 4
Langenintervalle (3 Grenzen), jede mit einer spezifischen Drehungszeit, die abhangig von
dem Drehungstyp ist. Wie die Drehungszeiten kénnen Sie auch die Langengrenzen setzen.

Grenze 1/2/3
Hierbei handelt es sich um die Grenzwerte fiir die ProduktgréRe. Fur die Werte
zwischen diesen Grenzwerten kénnen unterschiedliche Produktzeiten programmiert
werden.
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9.10. Zeiteinstellungen

Anzeige der Zeit
Die Anzeige von Zeit und Datum auf der Titelseite; nur die Zeit oder Uberhaupt keine
Zeitangabe.

Zeitformat
Die Zeit wird im Format 24 Stunden oder 12 Stunden angezeigt.

Datumsformat
Das Datum wird als dd-mm-yyyy, mm-dd-yyyy oder yyyy-mm-dd angezeigt.

Zeiteinstellung
Zur Einstellung von Zeit und Datum. Bei der Einstellung von Zeit und Datum werden die Zeit
und das Datum im Betriebssystem Windows ebenfalls angepasst.
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10. Maschine

10.1. Einfihrung

Durch Driicken der Navigationstaste Maschine wird die Steuerung
in die Maschinenbetriebsart umgeschaltet.

Die Maschinenbetriebsart der Steuerung, die im Navigationsfeld zu finden ist, bietet Zugriff
auf die Konfigurationseintrage und spezifischen Maschinenmerkmale, die sich auf allgemeine

Berechnungen und das Maschinenverhalten auswirken.

Die Einstellungen sind zur logischen Organisation der unterschiedlichen Themen tber
mehrere Registerkarten verteilt. In den folgenden Abschnitten werden die vorhandenen

Registerkarten und detaillierten Einstellungen erdortert.

DA:S?

Delem 02 H220-A86-R10

Delem 03 H170-A86-R10

Delem 04 H220-A86-R10

Delem 05 H170-A28-R10

Delem 06 Standard

| | e | i | |, | S

Delem 08 Big Radius

Stempel "Matrizen | Maschinenrahmen Aer

Werkzeug-ID A Form

& Delem 01 H170-A56-R10 Standard 170.00 neu

Standard

Standard

Standard

Standard

Standard

Delem 07 Air + Hemming Frei + Falzen

Grofer Radius

Winkel

6.0

86.0

86.0

28.0

60.0

28.0

Hohe Radius

220.00 1.00
170.00 1.00
220.00 1.00
170.00 1.00
170.00 1.00
170.00 1.00
170.00 20.00

Delem 09 Hemming Falzen 170.00

DXF
importieren

Bela

+ . |
Ansicht

" |
bearbeiten

filtern |

Eine Navigation durch die Registerkarten ist durch einfaches Driicken der Registerkarten und
Auswahl des anzupassenden Eintrags mdglich. Da es mehr Registerkarten gibt, als der
Bildschirm in einer Ansicht anzeigen kann, kénnen durch Verschieben der Registerkarten in
horizontaler Richtung alle vorhandenen Registerkarten angezeigt und ausgewahlt werden.
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10.2. Programmierung von Stempeln

In dieser Registerkarte kbnnen die in der Maschine verwendeten Stempel programmiert
werden. Sie kbnnen neue Stempel hinzufligen, vorhandene Stempel bearbeiten und auch
l6schen.

DA :S3 B o
Werkzeug-ID A Form Winkel  Héhe  Radius  Bela ...
l Delem 01 H170-AS6-R10 Standard . se0 17000 100 neu
t Delem 02 H220-A86-R10 Standard 86.0 220.00 1. msfahrﬁu.lr Ansicht ]
_f_ Delem 03 H170-A86-R10 Standard 86.0 170.00 [ [— I‘mme,m.J
_["_ Delem 04 H220-A86-R10 Standard 86.0 220.00 1c_orafisoh ) [— }
' Delem 05 H170-A28-R10 Standard 280 170.00 100 '
l | Delem 06 Standard sStandard 60.0 170.00 1.00
' l Delem 07 Air + Hemming Frel + Falzen 280 170.00 1.00
l Delem 08 Big Radius  GroBer Radius 170.00 20.00
_I__ Delem 09 Hemming Falzen 170.00
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10.2.1. Ansicht

Auf der Hauptseite wird eine Liste der vorhandenen Stempel gezeigt. Mittels Verwendung der
Ansichtsfunktion, &hnlich wie in der Betriebsart Produkte, konnen verschiedene Ansichten
gewahlt werden. Neben der Standardansicht Erweitert stehen auch Grafisch und Grafisch
Horn zur Verfigung.

Grafisches Verzeichnis

DA:S? = o

DXF
.
Hihe 170.00 mm; Hihe 220,00 mm| =
Winkel S6.0 Winkel 86.0 °} * .
" e Ansicht
Radius 1.00 mm| Radius 1.00 mm)| :
+l l -
4
filtern
Delem 01 H170-A56-R10 : Delem 01 Delem 02 H220-AB6-R10 : Delem 02 !

Delem 03 H170-A88-R10 : Delem 03 Delem 04 H220-A86-R10 : Delem 04

In Grafisch werden die Geometrie der Werkzeuge sowie die Haupteigenschaften angezeigt.
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Grafisches Verzeichnis Stempel mit Hornern

IDA: -

Sinnvél f Matnzen | Maschinenrahmen | Adapter | Hinteranschlag Positionskorrelauren | Pressbalken | Maschinentisch || Winkelme:
DXF
H .}
3L0
]
T |oe i - |
30.0
}m
Delem 01 H170-A56-R10 : Delem 01 Delem 02 H220-AB6-R10 ; Delem 02

310 310

oo

I

Delem 04 H220-A86-R10 : Delem 04

121 |

L g
L.

Delem 03 H170-AB8-R10 : Delem 03 |

In Grafisch Horn werden die Geometrie der Werkzeuge sowie die Horneigenschaften
angezeigt.
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10.2.2. Einen neuen Stempel anlegen

Dricken Sie "Neu" im Verzeichnis, um einen neuen Stempel anzulegen. Das Stempelprofil
kann mithilfe der Programmier- und Zeichenmdglichkeiten der Steuerung erstellt werden.

. — o
DA S u
Werkzeug-1D 4 Form Winkel Hohe Radius Bela
E Delem 01 H170-A56-R10 Standard 56.0 170.00 1.00

Form = Standard

peley | 1 = |

Zunéchst sind die Grundform des Stempels sowie dessen ID zu programmieren.
Anschlieend sind die Einzelheiten zur Form gemar dem Assistenten zu programmieren.

Form
Aus den einzelnen verfigbaren Stempelformen muss eine Auswahl getroffen werden,
die zu der bendétigten Stempelhandlung passt. Die Mdglichkeiten sind:
» StandardmaRiger Stempel als Form, wie dies im Allgemeinen bei der Luftbiegung
und der grundlegenden Pragung verwendet wird.
* Flachbiegestempel als typisches Werkzeug mit einer flachen Unterseite fur
spezifische Flachbiegungen.
» Luft- und Flachdriickbiegestempel als Werkzeug fiir normale Luftbiegungen und
andere Flachdrtckfunktionen.
» Die Form GroRRer Radiusstempel ist speziell fir Biegungen mit einem grof3en
Radius bestimmt.

ID
Ein einmaliger Name oder die Nummer zur Kennzeichnung eines Werkzeugs. Die
maximale Lange betragt 25 Zeichen.

Der ID-Parameter kann ebenfalls alphanumerische Zeichen enthalten. Wenn Sie fertig sind,
verwenden Sie Akzeptieren, um dieses Fenster zu verlassen und mit den Parametern der
Werkzeugdaten zu starten. Die Steuerung ruft zunachst ein Pop-up-Fenster flr die
Werkzeugeigenschaften auf, in dem die ersten Abmessungen des Werkzeugs stehen.
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Abhangig von der gewahlten Grundform sind die Parameter unterschiedlich. In den folgenden
Abschnitten werden die verfigbaren Stempelformen ausfuhrlich beschrieben.

DXF-Import (optional)
Die Form eines Stempels kann auch Uber die optionale DXF-Importfunktion geladen werden.

Diese Funktion ist standardmaRig in der DA-69T und optional in der DA-66T vorhanden. Fir
Einzelheiten siehe Abschnitt 10.11
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10.2.3. Standardstempel

. oa ]
DA o
Stempel ||| Standardstempel <o | Winkeimer
DXF
We I Hohe (H) 100.00  mm importieren |

‘Winkel ()

60.0

— Radius (RA)

1.00

mm

Breite (W)

12.00

mm

Belastung

0.30

kNfmm

bearbeiten

filtern

1

abbrechen = akzeptieren

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

Winkel
Der Winkel der Stempelspitze

Radius
Der Radius der Stempelspitze. Dieser Wert wird als Innenradius der anzufertigenden
Biegung verwendet, wenn dieser Radiuswert grof3er als der Innenradius ist, da er sich
aus dem Biegeprozess ergibt.

Breite
Die Breite des Werkzeugs, das programmiert werden soll.

Widerstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug.

V0716, 10.7



Zeichnungsausrichtung des Stempels auf dem Bildschirm
Die rechte Seite des Werkzeugs ist die Seite des Hinteranschlags. Der untere Punkt des
Stempels wird in die Mittellinie der Presse platziert.

Zeichnung

Nachdem Sie diese wesentlichen Werte eingegeben haben, kdnnen Sie die
Werkzeugzeichnung mit den Zeichenfunktionen anfertigen. Sie fertigen ein Werkzeugprofil
an, indem Sie die Winkelwerte und die Werte fiir die Linienlange eingeben. Auch die Touch-
Zeichenwerkzeuge sind wie bei der Produktzeichenmethode verfligbar.

*60 o N
DA Touch &
ID:example
Beschreibung:
1 léschen
: ) auto.
i=
- Reset
g Zeichnung
Eigen-
schaften
Werkzeug-

merkmale

100.00

Winkel 60.0 °
Radius 1.00 mm
Breite 12.00 mm

o |

Maschine |

Befestigungspunkt (optional programmierbar)

In der Zeichnung findet man auch den Befestigungspunkt des Stempels. Dieser mit einem
Dreieckspfeil angezeigte Punkt zeigt an, an welchem Punkt der Stempel verbunden und auf
der Oberwange oder in einem Adapter platziert wird. Fir sowohl normal als auch gedreht ist
ein separater Befestigungspunkt verfiigbar. Befestigungspunkte kénnen auch in Adaptern und
in der Oberwange vorhanden sein. Ist diese Funktion nicht freigegeben, werden die Anzeigen
nicht angezeigt.

Die folgenden Funktionen sind wéhrend des Zeichenvorgangs verflugbar

Linie entfernen
Hiermit wird ein Liniensegment entfernt.

Autom. Fertigstellung
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Hiermit wird der Umriss des Werkzeugs bis zur Oberseite des Werkzeugs automatisch fertig
gestellt.

Zeichnung zurucksetzen
Hiermit wird die programmierte Zeichnung des Werkzeugs bis zur urspriinglichen Grundform
bei der Anfertigung eines neuen Stempels zuriickgesetzt.

Zeichnung erneut laden
Hiermit wird die programmierte Zeichnung des Werkzeugs bis zur urspriinglichen Grundform
bei Anderung eines vorhandenen Stempels erneut geladen.

Eigenschaften

Hiermit werden spezifische Eigenschaften der Linie oder des Winkels geandert, wird ein
Radius hinzugefligt oder geldscht, die Lange geandert usw. Es ist z.B. auch mdglich, einen
Radius in die Kontur des Werkzeugs einzufiigen.

Flachdriicken kann Bestandteil der Eigenschaften von Linien sein. Innerhalb der Form eines
Werkzeugs kann eine Flache als eine Flachdruckflache ausgewiesen werden. Dadurch wird
das Werkzeug fur den Flachdrickbetrieb freigegeben.

Werkzeugmerkmale
Hiermit werden die allgemeinen Werkzeugdaten und die Beschreibung geandert.

DA

ID:example
Beschreibung:

r— il
L ]

Werkzeugmerkmale

Segmentierung

|_Beschreibung. -
Belastung 030  kN/mm
Unterstiitzungstyp Schulter
bevorzugt Mein

Horn w
Breite (W) = 0.00 mm

H1

H2

Hohe1l *
Definition

abbrechen  akzeptieren

VLR =002 | 8 LD U NS (e ?

Beschreibung
Ein Name oder eine Beschreibung dieses Werkzeugs. Die maximale Lange betragt 25
Zeichen. Diese Beschreibung wurde bereits zu Beginn bei der Definition eines
Werkzeugs eingegeben, kann aber in diesem Feld bearbeitet werden. Die
Beschreibung steht auf der Werkzeugtibersicht im Verzeichnis.
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Widerstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug.

Unterstltzungstyp
Mit Hilfe dieser Schaltfunktion kdnnen anders montierte Stempel berticksichtigt werden.
Bei solchen Stempeln kann
es zu Ungenauigkeiten bei der Werkzeughdhe und der sich ergebenden Y-
Achsenposition kommen. Die Steuerung
unterscheidet zwischen den beiden Einstellungen "Kopfmontage" und
"Schultermontage”.
0 = Schultermontage (Standardeinstellung)
1 = kopfmontiert

pressheatn ot essheatn
punch putch
shoul der head
m ounted mounted

Wenn Sie "Schultermontage" gewahlt haben, wird die Y-Achsenpaosition mit der
standardmafigen Werkzeughohe berechnet. Dies ist die Standardeinstellung.
Wenn Sie Kopfmontage gewéhlt haben, wird die Berechnung der Y-Achsenposition korrigiert.

S I B v

____I___? correction

Tonol
machine hei ght
opeting

Bevorzugt
Zur automatischen Werkzeugauswabhl, auf der Basis eines entsprechenden Einbaus
eines Werkzeugs fur eine spezifische Biegung, kann dieser Parameter ein Werkzeug
signieren, welches anderen Werkzeugen vorgezogen wird. Die automatische
Werkzeugauswabhl gibt den als bevorzugt signierten Werkzeugen Vorrang.
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Hornabmessungen

Breite
Breite des Horns.

Hohe 1
Hohel des Horns.

Hbhe 2
Hohe2 des Horns.

Radius
Der Radius in dem gesamten Segment.

Hohe 1 und Hohe 2 beeinflussen die zuvor programmierte Werkzeughdhe nicht.

Die Stempelzeichnung bearbeiten

Hiermit wird ein vorhandenes Werkzeug bearbeitet. Driicken Sie dazu auf das Werkzeug im
Verzeichnis. Das Werkzeug erscheint auf dem Bildschirm und kann mit den
Zeichenfunktionen bearbeitet werden.
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10.2.4. Flachbiegestempel

*60 52
DATouch L
4
e e =
Werkze ¢
[ Hohe (H) = 100.00 mm |
E l Falzenbreite (HW) = 20,00 mm
. Offnung Falzenlast = 2000 mm =
E Falzenbelastung = 1.00  kN/mm
(
| 4 | _—
[ H
L
?
abbrechen = akzeptieren
! =
L =002 LE LD V7 = " ?

Hohe

Die Gesamththe des Werkzeugs. Wichtig: Dieser Hohenwert wird fir die Berechnung
der Biegetiefe verwendet.

Flachdrickbreite
Die Breite des Werkzeugs, das programmiert werden soll.

Offnung Flachdricklast
Je nach der Konstruktion Ihrer Maschine konnen Sie hier eine Offnungsposition fir
Ihren Stempel programmieren. An dieser Position kdnnen Sie lhr Produkt einfihren, um
die jeweilige Biegung flachzudriicken. Bei der Offnungsposition wird auch die zweifache
Blechdicke berticksichtigt.

Flachdrickwiderstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug wahrend des Flachdriickens.

Nachdem Sie diese wesentlichen Werte eingegeben haben, kénnen Sie die
Werkzeugzeichnung mit den Zeichenfunktionen anfertigen. Sie fertigen ein Werkzeugprofil
an, indem Sie die Winkelwerte und die Werte fiir die Linienlange eingeben. Auch die Touch-
Zeichenwerkzeuge sind wie bei der Produktzeichenmethode verfligbar.
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10.2.5. Luft- u. Flachbiegestempel

*60 52
DATouch L
ot + 18 Standard- + Falzenstempel
We
| Héhe (H) = 10000 mm
& Winkel (a) = 280 ° —_—
Radius (RA) = 1.00 mm ——
+ |
[ Breite (W) = 9.90 mm Ansicht
E Belastung = 0.30  kN/mm + |
bearbeiten
Falzenhiihe (HH) = 3500 mm ]
[ Falzenbreite (HW) = 15.00 mm H o |
Offung Falzenlast = 18.00 mm —_—
E Falzenbelastung = 1.00  kN/mm
akzeptieren

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

Winkel
Der Winkel der Stempelspitze

Radius
Der Radius der Stempelspitze. Dieser Wert wird als Innenradius der anzufertigenden
Biegung verwendet, wenn dieser Radiuswert grof3er als der Innenradius ist, da er sich
aus dem Biegeprozess ergibt.

Breite
Die Breite des Werkzeugs, das programmiert werden soll.

Widerstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug.

Flachdrickhdhe
Die Hohe des Stempels wird fur die Abwartsbewegung verwendet, wenn die Funktion
Flachdriicken verwendet wird.

Flachdrickbreite
Die Breite des Stempelteils wird verwendet, um das Produkt fir das Flachdriicken zu
platzieren.
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Offnung Flachdriicklast
Je nach der Konstruktion Ihrer Maschine kénnen Sie hier eine Offnungsposition fiir
Ihren Stempel programmieren. An dieser Position kdnnen Sie Ihr Produkt einfihren, um
die jeweilige Biegung flachzudriicken. Bei der Offnungsposition wird auch die zweifache
Blechdicke berticksichtigt.

Flachdrickwiderstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug wahrend des Flachdriickens.

Nachdem Sie diese wesentlichen Werte eingegeben haben, kénnen Sie die
Werkzeugzeichnung mit den Zeichenfunktionen anfertigen. Sie fertigen ein Werkzeugprofil
an, indem Sie die Winkelwerte und die Werte fiir die Linienlange eingeben. Auch die Touch-
Zeichenwerkzeuge sind wie bei der Produktzeichenmethode verfligbar.

100.00

L] = o
DA ;S “
ID:example
Beschreibung:
[:] laschen
| it r )
— I |
" | auto.
i | =8
- : Reset
L : Zeichnung
: Eigen- |
I schaften
| ihute bt
! thmw|
: merkmale
I —
I
]
|
1
1

Winkel 28.0°
Radius 1.00 mm
Breite 9.90 mm

)

=

=
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10.2.6. Stempel groRer Radius

*60 52
DA Touch L
Stempel Stempel groRer Radius W
Werkz e
[ Hahe (H) = 100.00 mm _importieren
Radius (RA) = 20,00 mm
Radiushthe (RH) = 30,00 mm )

Belastung 0.30  kN/mm

Breite oben (TW)

10.00  mm

{
(
{
(
E
|
|
l
|

abbrechen = akzeptieren

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

Radius
Der Radius der Stempelspitze.

Radiushohe
Die Hohe des grofRen Radiusteils vom Spezialwerkzeug, wie dies in der Zeichnung auf
dem Bildschirm fir die Basisdaten angezeigt wird.

Widerstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug.

Breite oben
Die Breite des Werkzeugs an der Oberseite des Stempels.

Nachdem Sie diese wesentlichen Werte eingegeben haben, kénnen Sie die
Werkzeugzeichnung mit den Zeichenfunktionen anfertigen. Sie fertigen ein Werkzeugprofil
an, indem Sie die Winkelwerte und die Werte fiir die LinienlAnge eingeben. Auch die Touch-
Zeichenwerkzeuge sind wie bei der Produktzeichenmethode verfigbar.
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10.3. Programmierung der unteren Matrizen

In dieser Registerkarte konnen die in der Maschine verwendeten unteren Matrizen
programmiert werden. Sie kdbnnen neue Matrizen hinzuflgen, vorhandene Matrizen

bearbeiten und auch l6schen.

DA:S?

&

Form

Vv

Winkel

f ™ [PE—TTR—CTR—, ((FNTTR—S, fFE—(U, IR —— (VRSTR—" (A ————=, S per—"
Stempel |50 FEI8 Maschinenrahmen | Adapter | Hinteranschlag | Positionskorrekturen | Pressbalken | Maschinentisch || Winkelmes

DXF
Radlus_ M’m

Héhe

I Delem 01 H120-A30-V062 Standard [ neu
_I_ Delem 02 H120-A30-V084 Standard 8.40 30.0 120.00 1 * Ansicht
_i_ Delem 03 H120-A30-V104 Standard 10.40 30.0 120.00 :I +W"
'R Delem 04 H120-A30-V124 Standard 12.40 30.0 120.00 1 filtern

Delem 05 H120-A30-V166 Standard 16.60 30.0 120.00 .

Delem 06 Standard

Standard

10.00

Frei + Falzen U 10.00

Delem 08 Hemming

Delem 09 Inside Hemming

H Delem 07 Air + Hemming U

Falzen

Falzen innen  10.00
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10.3.1. Ansicht

Auf der Hauptseite wird eine Liste der vorhandenen Matrizen angezeigt. Mittels Verwendung
der Ansichtsfunktion, ahnlich wie in der Betriebsart Produkte, kdnnen verschiedene Ansichten
gewahlt werden. Neben der Standardansicht Erweitert steht auch Grafisch zur Verfigung.

Grafisches Verzeichnis

IDA: B o

f ) f o - A \ (T ESETTTTTR—TIE—TE— (RSN [ TF—_— fE—
Stempel LG FELE Maschinenrahmen | Adapter | Himteranschlag || Positionskorrektwren | Pressbalken | Maschinentisch || Winkelme:

DXF
wj
Héhe 120.00 mmy Héhe 120,00 mm
V-Winkel 30.0 9 V-Winkel 30.0 7 peu z
V-Oifnung 6.20 mm) V-Otinung 8.40 mm| Y
Radius 1.00 mm Radius 1,00 mm| Ansicht
Belastung 0.50 kN/mm Belastung 0.50 kN/mmj
Ubergangspunkt 4,00 mm| Ubergangspunkt 4,00 mmj +mn
i
Delem 01 H120-A30-V062 : Delem 01 Delem 02 H120-A30-VOB4 : Delem 02
Hishe 120.00 mm Hihe

V-Winkel 300" V-Winkel
V-Gtinung 10.40 mm V-Gtinung
Radius 1.00 mm Radius
Belastung 0.50 kN/mm Belastung
Ubergangspunkt 4.00 mm Ubergangspunkt

Delem 03 H120-A30-V104 : Delem 03 Delem 04 H120-A30-V124 : Delem 04

In Grafisch werden die Geometrie der Werkzeuge sowie die Haupteigenschaften angezeigt.
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Delem

Zum Programmieren einer neuen Matrize driicken Sie Bearbeiten im Verzeichnis und
verwenden Sie anschliel3end Neu.

DA:S?

DXF

imporiieren,
Delem 01 H120-A30-V062  Standard neu
Delem 02 H120-A30-V084  Standard 8.40 300 120.00 1 " ansicit J
Delem 03 H120-A30-V104 Standard 10.40 30.0 120.00 kopieren | bearbeiten
Delem 04 H120-A30-V124 Standard 12.40 30.0 120.00 - Wschion Ii o
Delem 05 H120-A30-V166 Standard 16.60 300 120,00  sndem aller il'_' i

Delem 06 Standard

Standard 10.00

Delem 07 Air + Hemming U

Frei + Falzen U 10.00

Delem 08 Hemming

Falzen

Delem 09 Inside Hemming

Falzen innen  10.00
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10.3.2. Eine neue Matrize anlegen

Dricken Sie "Neu" im Verzeichnis, um einen neuen Stempel anzulegen. Die Steuerung fordert
Sie zunachst auf, die erforderliche Werkzeugform und den Werkzeugkennzeichnungsnamen
(ID) einzugeben.

Form

. o n
DA ;S .
Werkzeug-ID 4 Form v Winkel Héhe Radius
[] Delem 01 H120-A30-V062 Standard 6.20 30.0 120.00
Dele Neuer Matrize

Form = Standard

(o : ]

| | | e | —
o
&
(1]

Aus den einzelnen verfligbaren Matrizenformen muss eine Auswahl getroffen werden,
die zu der benétigten Matrizenhandlung passt. Die Méglichkeiten sind:

ID

Standardmalfiige Matrizenform, wie diese im Allgemeinen bei der Luftbiegung und
der grundlegenden Pragung verwendet wird.

Flachbiegematrize als typisches Werkzeug mit einer flachen Oberseite flir
spezifische Flachbiegungen.

Flachdriicken Innen Biegematrize als Werkzeug fur Luftbiegungen und andere
Flachdrtickfunktionen.

Luft- und Flachdriick U-Matrize als Form fir Luftbiegungen und spezifische
Flachdruckfunktionen. .

Multi-V-Matrize fur Matrizen mit mehreren V- und/oder U-Offnungen.
Vario-V-Matrize fir Matrizen mit variabler V- oder U-Offnung (nur verfligbar, wenn
ein Vario-V-System vorhanden ist) i

Multi-V Innen-Flachdriickmatrize fir Matrizen mit mehreren V- oder U-Offnungen
einschlie3lich eines integrierten Flachdriicksystems

Turrahmen Flachdriickmatrize fur Matrizen speziell fur die Tirrahmenherstellung,
V-Matrize kombiniert mit einer separaten Innen-Flachdriickeigenschaft
WingBend Matrize fir spezielle Matrizen mit Drehradius-Segmenten

Ein einmaliger Name oder die Nummer zur Kennzeichnung eines Werkzeugs. Die
maximale Lange betragt 25 Zeichen.
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Der ID-Parameter kann ebenfalls alphanumerische Zeichen enthalten. Wenn Sie fertig sind,
verwenden Sie Akzeptieren, um dieses Fenster zu verlassen und mit den Parametern der
Werkzeugdaten zu starten. Die Steuerung ruft zunachst ein Pop-up-Fenster fir die
Werkzeugeigenschaften auf, in dem die ersten Abmessungen des Werkzeugs stehen.

DXF-Import (optional)

Die Form einer Matrize kann auch Uber die optionale DXF-Importfunktion geladen werden.
Diese Funktion ist standardmaRig in der DA-69T und optional in der DA-66T vorhanden. Fir
Einzelheiten siehe Abschnitt 10.11
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10.3.3. Standardmatrize

DA 2 o
W”‘“ Standardmatrize

We
| Breite (W) = 20.00 mm
Hahe (H) = 55.00 mm
w

— Radius (RA) = 1.00 mm

sch | nelme:

DXF
importieren |
—

neu |

V-Winkel (Va) = 860 v
V-Offnung (V) = 10.00  mm RA L
V unten = Standard

Belastung = 030  kN/mm

abbrechen = akzeptieren

Breite
Die Breite des Werkzeugs, das programmiert werden soll.

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

Radius
Der Radius der Rander der V-Offnung.

V-Winkel
Der Winkel der Matrize.

V-Offnung
Die V-Offnung der Matrize.

V-die opening

Die V-Offnung ist der Abstand zwischen den sich kreuzenden Beriihrungslinien.
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Delem

V unten
Hiermit kdnnen die einzelnen moéglichen FuRbereiche in der V-Offnung definiert werden:

» Standard ist ein spitzer Winkel an der Unterseite der Matrize.

* Rund ist eine Matrizenunterseite mit einem Radius, der mit dem Parameter
"Innenradius" programmiert werden kann.

* Flach ist eine flache Matrizenunterseite mit einer bestimmten GroRRe, die mit dem
Parameter "Bodenbreite" eingestellt werden kann.

Widerstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug.

Zeichnungsausrichtung der Matrize auf dem Bildschirm
Die rechte Seite des Werkzeugs ist die Seite des Hinteranschlags. Die Mitte der V-Offnung
wird in die Mittellinie der Maschine gebracht.

Zeichnung

Nachdem Sie diese wesentlichen Werte eingegeben haben, kénnen Sie die
Werkzeugzeichnung mit den Zeichenfunktionen anfertigen. Sie fertigen ein Werkzeugprofil
an, indem Sie die Winkelwerte und die Werte fiir die Linienlange eingeben. Auch die Touch-
Zeichenwerkzeuge sind wie bei der Produktzeichenmethode verfligbar.

*60 o N
DA Touch &
ID:example
Beschreibung:
10.00
[:] le N 500 léschen
auto.
fertig
Reset
Zeichnung
Eigen-
schaften
Werkzeug-

merkmale

Winkel 90.0°
Radius 0.00 mm

= 4 1 =
e —— I
i .| N | 1
- !
|
|
. [ 1
i 1
|
[
1
|
1
I
|
1
|
I
1
[
|
|
1
1
1
1
[
1
1
1
|
1
|
I
1
1

o |

Befestigungspunkt (optional programmierbar)

In der Zeichnung findet man auch den Befestigungspunkt der Matrize. Dieser mit einem
Dreieckspfeil angezeigte Punkt zeigt an, an welchem Punkt die Matrize verbunden und auf
den Tisch oder in einem Adapter platziert wird. Fir sowohl normal als auch gedreht ist ein
separater Befestigungspunkt verfigbar. Befestigungspunkte kbnnen auch in Adaptern und im
Tisch vorhanden sein. Ist diese Funktion nicht freigegeben, werden die Anzeigen nicht
angezeigt.
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Die folgenden Funktionen sind wéahrend des Zeichenvorgangs verflugbar

Linie entfernen
Hiermit wird ein Liniensegment entfernt.

Hbhe andern
Hiermit wird die H6he des Werkzeugs geandert.

Autom. Fertigstellung
Hiermit wird der Umriss des Werkzeugs bis zur Oberseite des Werkzeugs automatisch fertig
gestellt.

Zeichnung zuriicksetzen
Hiermit wird die programmierte Zeichnung des Werkzeugs bis zur urspringlichen Grundform
bei der Anfertigung einer neuen Matrize zurlickgesetzt.

Zeichnung erneut laden
Hiermit wird die programmierte Zeichnung des Werkzeugs bis zur urspriinglichen Grundform
bei der Anderung einer vorhandenen Matrize erneut geladen.

Eigenschaften

Hiermit werden spezifische Eigenschaften der Linie oder des Winkels geédndert, wird ein
Radius hinzugefligt oder geldscht, die Lange geandert usw. Es ist z.B. auch mdoglich, einen
Radius in die Kontur des Werkzeugs einzufiigen.

Flachdriicken kann Bestandteil der Eigenschaften von Linien sein.Innerhalb der Form eines
Werkzeugs kann eine Flache als eine Flachdriickflache ausgewiesen werden.Dadurch wird
das Werkzeug fur den Flachdrickbetrieb freigegeben.

Werkzeugmerkmale
Hiermit werden die allgemeinen Werkzeugdaten und die Beschreibung geandert.
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DA:SS

ID:example

Werkzeugmerkmale

= laschen
1 EelLnE I EEN | Segmentierung J

|

I Beschreibung =

Falzenbelastung = 1.00  kN/mm

400 mm

Ubergangspunkt =

bevorzugt = Nein

merkmale |
—_—

abbrechen = akzeptieren

Beschreibung

Ein Name oder eine Beschreibung dieses Werkzeugs. Die maximale Lange betragt 25
Zeichen. Diese Beschreibung wurde bereits zu Beginn bei der Definition eines
Werkzeugs eingegeben, kann aber in diesem Feld bearbeitet werden. Die
Beschreibung steht auf der Werkzeugtibersicht im Verzeichnis.

Widerstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug.

Ubergangspunkt

Ubergangsabstand. Der Abstand oberhalb des Bleches, bei dem der
Geschwindigkeitswechsel stattfindet.
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Bevorzugt
Zur automatischen Werkzeugauswabhl, auf der Basis eines entsprechenden Einbaus

eines Werkzeugs fur eine spezifische Biegung, kann dieser Parameter ein Werkzeug
signieren, welches anderen Werkzeugen vorgezogen wird. Die automatische
Werkzeugauswabhl gibt den als bevorzugt signierten Werkzeugen Vorrang.

Die Matrizenzeichnung bearbeiten

Hiermit wird ein vorhandenes Werkzeug bearbeitet. Driicken Sie dazu auf das Werkzeug im
Verzeichnis. Das Werkzeug erscheint auf dem Bildschirm und kann mit den
Zeichenfunktionen bearbeitet werden.
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Delem

10.3.4. Flachbiegematrize

*60 o n
DA Touch L
wmm Falzenmatrize
DXF
We T
I Hohe (H) - 55.00 mm \.|‘|,_-.||r_|x.|l
Falzenbreite (HW) = 20.00 mm natl |
Falzenbelastung = 1.00  KN/mm HW —

abbrechen = akzeptieren

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

Flachdrickbreite
Die Breite des Werkzeugs, das programmiert werden soll.

Flachdrickwiderstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug wahrend des Flachdriickens.

Nachdem Sie diese wesentlichen Werte eingegeben haben, kénnen Sie die
Werkzeugzeichnung mit den Zeichenfunktionen anfertigen. Sie fertigen ein Werkzeugprofil
an, indem Sie die Winkelwerte und die Werte fiir die Linienlange eingeben. Auch die Touch-
Zeichenwerkzeuge sind wie bei der Produktzeichenmethode verfigbar.

V0716, 10.27



V0716, 10.28



Delem

10.3.5. Innen-Flachdrickmatrize

DAR : .
E Innen-Falzenmatrize elme:
W
| Hehe (H) = 100.00 mm v D)
Radius (RA) = 100 mm AL .
V-Winkel (Va) = 30.0 “
V-Otfnung (V) = 8.00 mm I i
V unten = Standard
Belastung = 0.30  kN/mm [uw kL
Obere Teilbreite (TW) = 1200 mm I
Obere Falzenbreite (UW) = 800 mm H|D LW i
Offnung Falzenbiegung (HO) =  20.00  mm T 1
Falzenbelastung = 1.00  kN/mm
Guide direction = down LP
Untere Falzenbreite (LW) = 800 mm
Untere Teilbreite (PW) = 28,00 mm
Untere Teithdhe (LP) = 63.00 mm L PW
Innen Falzen Matrizentyp = Feder getffnet

Maschine

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

Radius
Der Radius der Rander der V-Offnung.

V-Winkel
Der Winkel der Matrize.

V-Offnung
Die V-Offnung der Matrize.

V unten
Hiermit konnen die einzelnen moglichen FuBbereiche in der V-Offnung definiert werden:

» 'Standard' ist ein spitzer Winkel an der Unterseite der Matrize.

» 'Rund' ist eine Matrizenunterseite mit einem Radius, der mit dem Parameter
"Innenradius" programmiert werden kann.

* 'Flach'ist eine flache Matrizenunterseite mit einer bestimmten Grdl3e, die mit dem
Parameter "Bodenbreite" eingestellt werden kann.

Widerstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug.

Obere Teilbreite
Die Breite des oberen Teils der Matrize.
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Obere Flachdriickbreite
Die Breite des Segments im oberen Teil der Matrize, die fir das Flachdriicken
verwendet wird.

Offnung Flachdriickbiegung
Die Offnungshéhe der Matrize in der gedffneten Situation, um das Produkt mit der
Flachbiegung anzubringen.

Flachdrickwiderstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug wahrend des Flachdriickens.

Flihrungsrichtung
Definiert die mechanische Konstruktion der Innen-Flachdriickmatrize.

Untere Flachdriuckbreite
Die Breite des Segments im unteren Teil der Matrize, die fur das Flachdricken
verwendet wird.

Untere Teilbreite
Die Breite des unteren Teils der Matrize.

Untere Teilhdhe
Die H6he des unteren Teils der Matrize.

Innen Flachdr. Matrizentyp
Fur die einzelnen Typen der verfligharen Matrizen fur das innere Flachdriicken kann die
spezifische Betriebsart ausgewahlt werden:

- Feder gedffnet  Diese Matrize hat eine interne Feder, durch die die Matrize nach
oben gedruckt wird als
Startposition.

Vorbiegung: Fir die Vorbiegung wird das Blech an der Oberseite der
Matrize

in dieser gedffneten Position angebracht und dann wird die endgiltige
Biegeposition berechnet, sodass

der bendétigte Vorbiegewinkel erreicht wird. Die Hinteranschlagshohe
(R-Achse) wird auf der Ebene der gedffneten Matrize berechnet,
sodass
das Produkt an den hinteren Anschlag angelegt werden kann.
Flachdriickbiegung: Fur das Flachdriicken wird das vorgebogene

Produkt

in der Offnung der Flachdriickbiegung an der Matrize angebracht. Die
Tiefenberechnung der

Oberwange erfolgt so, dass die Matrize nach unten gedrtickt wird, bis
die

Flachbiegung beendet ist. Bei der Berechnung wird die zweifache
Blechdicke bertcksichtigt. Es ist mdglich, einen zuséatzlichen
Parameter fur die Flachdriickéffnung
in den spezifischen Biegeparametern als Offset an der
letzten Flachdriickposition zu programmieren.

- Offen u. gesichert  Diese Matrize ist standardmaf3ig in einer hohen Position fir eine
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Delem
normale Biegung und

vorgebogene Winkel gesichert. Der Sicherungsmechanismus muss
entfernt werden, um die

Flachdrickméglichkeit zu verwenden.

- Im Allgemeinen geschlossen Diese Matrize ist in einer geschlossenen niedrigen
Position flir eine normale Biegung und vorgebogene

Winkel und muss aktiviert werden, um das Flachdriicken
durchzuftihren.

Anpassen Dekompression
Gibt das Hinzufligen des Flachdriickbiegungsoéffnungswerts zum
Dekompressionsabstand frei. Dieser Parameter ist nur fiir federéffnende
Flachdriickmatrizen verfligbar.
Nein =>  gar nicht hinzugefigt.
Ja =>  fir sowohl Luftbiegungen als auch Flachbiegungen hinzugefugt.
Luftoiegen =>  nur fur Luftbiegungen hinzugefigt.

Nachdem Sie diese wesentlichen Werte eingegeben haben, kénnen Sie die
Werkzeugzeichnung mit den Zeichenfunktionen anfertigen. Sie fertigen ein Werkzeugprofil
an, indem Sie die Winkelwerte und die Werte fiir die LinienlAnge eingeben. Auch die Touch-
Zeichenwerkzeuge sind wie bei der Produktzeichenmethode verfigbar.

*60 o N
DATouch L
ID:example
Beschreibung:
|8.00
[:] "‘ - 200 loschen
| — = =
/ 1
[ 1 auto.
@ 14/93 4 | fertig
1 I
1 ‘W | : Reset
i . Zeichnung
% [ J
-5 Eigen-
: ! schaften
8.00 [ 8.00 = <
Werkzeug-
|

merkmale

100.00

Winkel 115.2"°
Radius 0.00 mm

Ende

DXF-Import (optional)

Die Form einer Innen-Flachdriickmatrize kann auch Uber die optionale DXF-Importfunktion
geladen werden. Diese Funktion ist standardmafiig in der DA-69T und optional in der DA-66T
vorhanden. Fur Einzelheiten siehe Abschnitt 10.11
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Wichtig beim Import einer Innen-Flachdriickmatrize ist, dass sich der Kérper (untere Teil) der
Matrize in Lage O innerhalb der DXF-Zeichnung befinden muss und sich der bewegliche Teil
(obere Teil) in einer anderen Lage befinden sollte. Wenn diese Lage ‘Innen-Flachdriicken’
genannt wird, kann der Importeur automatisch den richtigen Werkzeugtyp wahlen. Andernfalls

muss dieser von Hand gewahlt werden. Beide Teile in der DXF erfordern geschlossene
Konturen.
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Delem

10.3.6. Luft- + Flachbiegen U-Matrize

. oa L
DA ;S .
W“ﬂ U-Matrize sch || Winkelmes

DXF

we | Breite (W) = 30.00 mm M
I Hohe (H) = 5500 mm e |
——d Radius (RA) = 1.00 mm w —_—

+
I U-Hohe (UH) = 4000 mm Fitrlion Ansicht |
- ——
I U-Offnung (UO) = 1000 mm R m
bearbeite
Belastung = 0.30  kN/mm o &‘
I Falzenbreite (FH) = 10,00 mm e
by arn
I‘ Falzenbelastung = 1.00  kN/mm |

abbrechen = akzeptieren

Breite
Die Breite des Werkzeugs, das programmiert werden soll.

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

Radius
Der Radius von den Randern der U-Offnung.

U-Hohe
Die Hohe der U-Offnung der Matrize.

U-Offnung
Die Breite der U-Offnung der Matrize.

Widerstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug.

Flachdrickbreite
Die vordere Breite der Matrize, die als Unterstitzung fur die Flachbiegung dient.

Flachdrickwiderstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug wahrend des Flachdriickens.
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Nachdem Sie diese wesentlichen Werte eingegeben haben, kénnen Sie die
Werkzeugzeichnung mit den Zeichenfunktionen anfertigen. Sie fertigen ein Werkzeugprofil
an, indem Sie die Winkelwerte und die Werte fir die Linienlange eingeben. Auch die Touch-
Zeichenwerkzeuge sind wie bei der Produktzeichenmethode verfligbar.

DA S E o
ID:example

o
i

;
i

:
:

i

Winkel 90.0°
Radius 0.00 mm

==

Maschine
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Delem

10.3.7. Multi-V-Matrize

p -
DA:2 u
wm Multi-V-Matrize
[ Hohe (H) = 5500 mm impartiersn

Breite (W)
Anzahl Otfnungen

G60.00 mm

o i

|

abbrechen = akzeptieren

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

Breite
Die Breite des Werkzeugs, das programmiert werden soll.

Anzahl der Offnungen
Anzahl der V- oder U-Offnungen.

Eigenschaften U-/V-Offnung

Nach Spezifizierung der Anzahl der V- oder U-Offnungen des Werkzeugs sind die
spezifischen Werkzeugeigenschaften unter Eigenschaften zu programmieren, wenn die V-
oder U-Offnung gewahlt worden ist.

Es koénnen alle U- oder V-Offnungseigenschaften programmiert werden. Der
Werkzeugwiderstand kann allgemein oder spezifisch programmiert werden.
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DA 2 o

10: Multi-V
Beschreibung:

[:] - 30.00 J

N = o, e
e o\ ¥ | nnll

Eigenschaften U-/V-Offnung

] U-v-Offnung = V-Offnung ] Eiger
Radius (RA)} = 1.00 mm = .
V-Winkel (Va) = 60.0 s
V-Offnung (V) = 1200 mm '
Belastung = 0,30 kN/mm

1
1
|
1
1
|
1
1
I
1
I
1
1
|
: W unten = Standard
1
1
1
I
1
1
1
I
|
1
|
1

abbrechen  akzeptieren

U- / V-Offnung
Typ der V- oder U-Offnung.

Radius
Der Radius der Rander der V-Offnung.

V-Winkel
Der Winkel der Matrize.

V-Offnung
Die V-Offnung der Matrize.

V unten
Hiermit konnen die einzelnen maglichen FuRRbereiche in der V-Offnung definiert werden:

e 'Standard' ist ein spitzer Winkel an der Unterseite der Matrize.

¢ 'Rund'ist eine Matrizenunterseite mit einem Radius, der mit dem Parameter
"Innenradius" programmiert werden kann.

¢ 'Flach'ist eine flache Matrizenunterseite mit einer bestimmten GroR3e, die mit dem
Parameter "Bodenbreite" eingestellt werden kann.

Widerstand
Maximal auf das Werkzeug erlaubte wirkende Kraft, speziell fur diese V- oder U-
Offnung. Sollte diese fur alle gleich sein, sollte kein Widerstand eingetragen werden.
Der programmierte Wert unter Werkzeugeigenschaften ist ausreichend.

Nachdem Sie diese wesentlichen Werte eingegeben haben, kénnen Sie die
Werkzeugzeichnung mit den Zeichenfunktionen anfertigen. Sie fertigen ein Werkzeugprofil
an, indem Sie die Winkelwerte und die Werte fiir die Linienlange eingeben. Auch die Touch-
Zeichenwerkzeuge sind wie bei der Produktzeichenmethode verfligbar.
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| = - . | ) ¢

P —
DA S o
| e
10.00 19.00 9.00
i \ / |
[kl 1 i
[T [} 1
| rpases ! \/ !
1 ] 1
1 ]
! !
1 1
1 1
! !
I 1
1 1
1 |
1 55.00 -
1 ]
I |
1 1 Belastung 0.30 kN/mm
: : U-Iv-Offnung V-Offnung
:- : V-Winkel 60.0°
I} | V-Offnung 12.00 mm
: : Radius 1.00 mm
: i | V unten Standard
N e T

V0716, 10.37



10.3.8. Vario-V-Matrize (nur verfigbar, wenn ein Vario-V-System vorhanden ist)

DA S w
wm Vario V Matrize
Jesize | u-v-Btfnung = V-Offnung JMpogheren,
| - Hihe (H) = 55.00 mm neu
i Matrizenbreite {DW) = 10,00 mm €4'
m V-Winkel (Va) = 430 ° eV Ansicht._ |
Radius (RA) = 100 mm [ #}
i Breite (W) = 500 mm kol
Untere Hohe (BH) = 10,00 mm H o |
E Bodenbreite (BW) = 80.00 mm —_—
]

akzeptieren

2

U- / V-Offnung
Typ der V- oder U-Offnung.

Hohe
Die Gesamthdhe des Werkzeugs. Wichtig: Dieser Hohenwert wird fiir die Berechnung
der Biegetiefe verwendet. Bei der Vario-V-Matrize umfasst dies den unteren Teil des
Systems.

Matrizenbreite
Die Breite einer einfachen Vario-V-Seite (d. h. die Halfte der Breite der Matrize).

V-Winkel
Die Halfte des V-Winkels der Matrize.

Radius
Der Radius der Rander der U- oder V-Offnung.

Breite
Die Breite des V-Winkels einer einfachen Vario-V-Seite (d. h. die Halfte der minimalen V-
Offnung).

Untere H6he
Die Hohe des unteren Teils des Matrizensystems.

Breite unten
Die Breite des unteren Teils des Matrizensystems.
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Delem

Nachdem Sie diese wesentlichen Werte eingegeben haben, kdnnen Sie die
Werkzeugzeichnung mit den Zeichenfunktionen anfertigen. Sie fertigen ein Werkzeugprofil
an, indem Sie die Winkelwerte und die Werte fir die Linienlange eingeben. Auch die Touch-
Zeichenwerkzeuge sind wie bei der Produktzeichenmethode verfligbar.

DA :S3 B o’

1D:Vario-V

[:] | I 80.00 | ‘
== auto.
G e | o 3

ri
u-"..|

Werkzeug-
55.00
Winkel 90.0°
80,00 Radius 0.00 mm

==

Maschine
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Werkzeugeigenschaften

DA S w
ID:Vario-V
Beschreibung:
Werkzeugmerkmale
- lis
S | s -
u
) Allgemein
W Beschreibung =
Belastung = 0.30  kN/mm
i Ubergangspunkt = 400 mm
bevorzugt = Nein
Vario V
V-Achsen-Offset = 0.00 mm
Separate Positionen = Ja
Minimum V-Offnung = 00 mm
Schrittgre = 100 mm
Anzahl Schritte = 1
akzeptieren

il

Beschreibung
Ein Name oder eine Beschreibung dieses Werkzeugs. Die maximale Lange betréagt 25
Zeichen. Diese Beschreibung wurde bereits zu Beginn bei der Definition eines
Werkzeugs eingegeben, kann aber in diesem Feld bearbeitet werden. Die
Beschreibung steht auf der Werkzeugubersicht im Verzeichnis.

Widerstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug.

Ubergangspunkt
Ubergangsabstand. Der Abstand oberhalb des Bleches, bei dem der
Geschwindigkeitswechsel stattfindet.
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V-Achsen-Offset
Der Unterschied in der Breite bei identischen V-Achsenpositionen zwischen der V-
Offnung des aktuellen Vario-V-Systems und dem Vario-V-System, mit dem die Maschine
in Betrieb genommen und kalibriert wurde.

Separate Positionen
Damit wird angegeben, dass die V-Offnung jeden Wert (Nein) oder nur einen Wert von
einem Festabstand (Ja) haben kann. Nur bei einem analogen Vario-V-System
verfugbar.

Minimum V-Offnung
Die minimale V-Offnung bei der kleinsten diskreten Position.

Schrittgrofie
Bei diskreten Positionen die Gré3e des Abstands zwischen den mdglichen V-
Offnungswerten.

Anzahl Schritte
Bei diskreten Positionen die Anzahl der méglichen V-Offnungswerte.

DXF-Import (optional)

Die Form einer Vario-V-Matrize kann auch Uber die optionale DXF-Importfunktion geladen
werden. Diese Funktion ist standardmaflig in der DA-69T und optional in der DA-66T
vorhanden. Fur Einzelheiten siehe Abschnitt 10.11

Wichtig beim Import einer Vario-V-Matrize ist, dass sich der Korper (untere Teil) der Matrize in
Lage 0 innerhalb der DXF-Zeichnung befinden muss und sich die beweglichen Teile (obere
Teile) in einer anderen Lage befinden sollten. Wenn diese Lage ‘Vario-V’' genannt wird, kann
der Importeur automatisch den richtigen Werkzeugtyp wéahlen. Andernfalls muss dieser von
Hand gewéhlt werden. Beide Teile in der DXF erfordern geschlossene Konturen.

V0716, 10.41



10.3.9. Multi-V-Innen-Flachdriickmatrize

DA ;S “
E Multi V Innenfalz
r TW
[ Hahe (H) - 100.00 mm | |
Obere Teilbreite (TW) = 5600 mm i -
Anzahl Otfnungen = 2 W
Falzwinkel (Ha) = 00 ° L |
Obere Falzenbreite (UW) = 800 mm
Offnung Falzenbiegung (HO) = 20.00 mm uw o
Falzenbelastung = 1.00  kN/mm / L |
Untere Falzenbreite (LW) = 800 mm ] © &
Untere Teilbreite (PW) = 56.00 mm T //
Untere Teilhihe (LP) = 6300 mm Ha
Innen Falzen Matrizentyp = Feder gedffnet LP =
Adapt decompression = Ja

Maschine

Hohe (H)
Die Gesamththe des Werkzeugs. Wichtig: Dieser Hohenwert wird fir die Berechnung
der Biegetiefe verwendet.

Obere Teilbreite
Die Breite des oberen Teils der Matrize.

Anzahl der Offnungen
Anzahl der V- oder U-Offnungen.

Flachdrickwinkel
Winkel der Flachdriickeinheit.

Obere Flachdruckbreite
Die Breite des Segments im oberen Teil der Matrize, die fur das Flachdricken
verwendet wird.

Offnung Flachdriickbiegung
Die Offnungshéhe der Matrize in der gedffneten Situation, um das Produkt mit der
Flachbiegung anzubringen.

Flachdrickwiderstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug wahrend des Flachdriickens.

Untere Flachdriuckbreite
Die Breite des Segments im unteren Teil der Matrize, die fur das Flachdricken
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verwendet wird.

Untere Teilbreite
Die Breite des unteren Teils der Matrize.

Untere Teilhdhe
Die Hohe des unteren Teils der Matrize.

Innen Flachdr. Matrizentyp
Fur die einzelnen Typen der verfliigbaren Matrizen fur das innere Flachdriicken kann die
spezifische Betriebsart ausgewahlt werden:

- Feder gedffnet  Diese Matrize hat eine interne Feder, durch die die Matrize nach
oben gedrickt wird als
Startposition.
Vorbiegung: Fur die Vorbiegung wird das Blech an der Oberseite der
Matrize
in dieser gedffneten Position angebracht und dann wird die endgliltige
Biegeposition berechnet, sodass
der bendétigte Vorbiegewinkel erreicht wird. Die Hinteranschlagshohe
(R-Achse) wird auf der Ebene der geéffneten Matrize berechnet,
sodass
das Produkt an den hinteren Anschlag angelegt werden kann.
Flachdriickbiegung: Fiur das Flachdricken wird das vorgebogene
Produkt
in der Offnung der Flachdriickbiegung an der Matrize angebracht. Die
Tiefenberechnung der
Oberwange erfolgt so, dass die Matrize nach unten gedrickt wird, bis
die
Flachbiegung beendet ist. Bei der Berechnung wird die zweifache
Blechdicke bericksichtigt. Es ist mdglich, einen zusatzlichen
Parameter fUr die Flachdruckéffnung
in den spezifischen Biegeparametern als Offset an der
letzten Flachdriickposition zu programmieren.

- Offen u. gesichert  Diese Matrize ist standardmal3ig in einer hohen Position fur eine
normale Biegung und

vorgebogene Winkel gesichert. Der Sicherungsmechanismus muss
entfernt werden, um die

Flachdriickméglichkeit zu verwenden.

- Im Allgemeinen geschlossen Diese Matrize ist in einer geschlossenen niedrigen
Position flr eine normale Biegung und vorgebogene

Winkel und muss aktiviert werden, um das Flachdriicken
durchzuftihren.

Anpassen Dekompression
Gibt das Hinzufligen des Flachdriickbiegungsoéffnungswerts zum
Dekompressionsabstand frei. Dieser Parameter ist nur fir federoffnende
Flachdriickmatrizen verfligbar.
Nein =>  gar nicht hinzugefigt.
Ja =>  fur sowohl Luftbiegungen als auch Flachbiegungen hinzugefigt.
Luftbiegen =>  nur fur Luftbiegungen hinzugefigt.
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Eigenschaften U-/V-Offnung

Nach Spezifizierung der Anzahl der V- oder U-Offnungen des Werkzeugs sind die
spezifischen Werkzeugeigenschaften unter Eigenschaften zu programmieren, wenn die V-
oder U-Offnung gewahlt worden ist.

Es konnen alle U- oder V-Offnungseigenschaften programmiert werden. Der
Werkzeugwiderstand kann allgemein oder spezifisch programmiert werden.

U- / V-Offnung
Typ der V- oder U-Offnung.

Radius
Der Radius der Rander der V-Offnung.

V-Winkel
Der Winkel der Matrize.

V-Offnung
Die V-Offnung der Matrize.

V unten
Hiermit kdnnen die einzelnen moglichen FuRbereiche in der V-Offnung definiert werden:

» 'Standard’ ist ein spitzer Winkel an der Unterseite der Matrize.

* 'Rund'ist eine Matrizenunterseite mit einem Radius, der mit dem Parameter
"Innenradius" programmiert werden kann.

» 'Flach'ist eine flache Matrizenunterseite mit einer bestimmten Grof3e, die mit dem
Parameter "Bodenbreite" eingestellt werden kann.

Widerstand
Maximal auf das Werkzeug erlaubte wirkende Kraft, speziell fur diese V- oder U-
Offnung. Sollte diese fiir alle gleich sein, sollte kein Widerstand eingetragen werden.
Der programmierte Wert unter Werkzeugeigenschaften ist ausreichend.

Nachdem Sie diese wesentlichen Werte eingegeben haben, kdnnen Sie die
Werkzeugzeichnung mit den Zeichenfunktionen anfertigen. Sie fertigen ein Werkzeugprofil
an, indem Sie die Winkelwerte und die Werte fiir die Linienlange eingeben. Auch die Touch-
Zeichenwerkzeuge sind wie bei der Produktzeichenmethode verfligbar.
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Delem

DA S w
ID: Multi-V inside hem
Beschreibung:
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Winkel 90.0°
Radius 0.00 mm

DXF-Import (optional)
Die Form einer Multi-V-Innen-Flachdriickmatrize kann auch tber die optionale DXF-

Importfunktion geladen werden. Diese Funktion ist standardmaRig in der DA-69T und optional
in der DA-66T vorhanden. Fiur Einzelheiten siehe Abschnitt 10.11

Wichtig beim Import einer Innen-Flachdriickmatrize ist, dass sich der Kérper (untere Teil) der
Matrize in Lage 0 innerhalb der DXF-Zeichnung befinden muss und sich der bewegliche Teil
(obere Teil) in einer anderen Lage befinden sollte. Wenn diese Lage ‘Innen-Flachdriicken’
genannt wird, kann der Importeur automatisch den richtigen Werkzeugtyp wahlen. Andernfalls

muss dieser von Hand gewahlt werden. Beide Teile in der DXF erfordern geschlossene
Konturen.
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10.3.10.Turrahmen Flachdrickmatrize

DA S u
E Tirrahmen Falzenmatrize
— FW-——

| Hehe (H) = 120.00 mm
V Hohe (VH) = 100,00 mm
Bewegliche Teilbreite (MW) = 28.00 mm
Falzwinkel (Ha) = 0.0 1
Obere Falzenbreite (UW) = 800 mm
Offnung Falzenbiegung (HO) = 20.00 mm
Falzenbelastung = 1.00  kN/mm [HO H |
Untere Falzenbreite (LW) = 800 mm IV
Fixierte Teilbreite (FW) = 16.00 mm Hol VH
Untere Teilbreite (PW) = 56.00 mm
Untere Teilhihe (LP) = 63.00 mm
Innen Falzen Matrizentyp = Feder gedffnet ’
Adapt decompression = Ja

abbrechen = akzeptieren

Maschine

Hohe (H)
Die Gesamththe des Werkzeugs. Wichtig: Dieser Hohenwert wird fir die Berechnung
der Biegetiefe verwendet.

V-Hbéhe (VH)
Die Hohe der Flachdriickeinheit. Wichtig: dieser Hohenwert wird fir den
Flachdrickbetrieb verwendet.

Breite beweglicher Teil
Die Breite der Flachdriickeinheit/des beweglichen Teils der Matrize.

Flachdrickwinkel
Winkel der Flachdriickeinheit.

Obere Flachdruckbreite
Die Breite des Segments im oberen Teil der Matrize, die fir das Flachdricken
verwendet wird.

Offnung Flachdriickbiegung
Die Offnungshéhe der Matrize in der gedffneten Situation, um das Produkt mit der
Flachbiegung anzubringen.

Flachdrickwiderstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug wahrend des Flachdriickens.
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Untere Flachdrickbreite
Die Breite des Segments im unteren Teil der Matrize, die fur das Flachdriicken
verwendet wird.

Breite fester Teil
Die Breite des festen Teils der Matrize.

Obere Teilbreite
Die Breite des oberen Teils der Matrize.

Untere Teilbreite
Die Breite des unteren Teils der Matrize.

Untere Teilhdhe
Die Hohe des unteren Teils der Matrize.

Innen Flachdr. Matrizentyp
Fur die einzelnen Typen der verfliigbaren Matrizen fur das innere Flachdriicken kann die
spezifische Betriebsart ausgewahlt werden:

- Feder gedffnet  Diese Matrize hat eine interne Feder, durch die die Matrize nach
oben gedriickt wird als
Startposition.
Vorbiegung: Fur die Vorbiegung wird das Blech an der Oberseite der
Matrize
in dieser gedffneten Position angebracht und dann wird die endgultige
Biegeposition berechnet, sodass
der bendétigte Vorbiegewinkel erreicht wird. Die Hinteranschlagshdhe
(R-Achse) wird auf der Ebene der getffneten Matrize berechnet,
sodass
das Produkt an den hinteren Anschlag angelegt werden kann.
Flachdruckbiegung: Fur das Flachdriicken wird das vorgebogene
Produkt
in der Offnung der Flachdriickbiegung an der Matrize angebracht. Die
Tiefenberechnung der
Oberwange erfolgt so, dass die Matrize nach unten gedriickt wird, bis
die
Flachbiegung beendet ist. Bei der Berechnung wird die zweifache
Blechdicke bertcksichtigt. Es ist mdglich, einen zusatzlichen
Parameter fur die Flachdrickoffnung
in den spezifischen Biegeparametern als Offset an der
letzten Flachdriickposition zu programmieren.

- Offen u. gesichert  Diese Matrize ist standardmal3ig in einer hohen Position fur eine
normale Biegung und

vorgebogene Winkel gesichert. Der Sicherungsmechanismus muss
entfernt werden, um die

Flachdriickméglichkeit zu verwenden.

- Im Allgemeinen geschlossen Diese Matrize ist in einer geschlossenen niedrigen
Position fir eine normale Biegung und vorgebogene

Winkel und muss aktiviert werden, um das Flachdrucken
durchzufuhren.
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Anpassen Dekompression
Gibt das Hinzufiigen des Flachdriickbiegungséffnungswerts zum
Dekompressionsabstand frei. Dieser Parameter ist nur fur federdffnende
Flachdriickmatrizen verfugbar.
Nein =>  gar nicht hinzugefigt.
Ja =>  fur sowohl Luftbiegungen als auch Flachbiegungen hinzugefigt.
Luftbiegen =>  nur fir Luftbiegungen hinzugefigt.

Eigenschaften V-Offnung
In den Eigenschaften der V-Offnung kénnen Einzelheiten programmiert werden

Radius
Der Radius der Rander der V-Offnung.

V-Winkel
Der Winkel der Matrize.

V-Offnung
Die V-Offnung der Matrize.

V unten
Hiermit kdnnen die einzelnen moglichen FuRbereiche in der V-Offnung definiert werden:

» 'Standard’ ist ein spitzer Winkel an der Unterseite der Matrize.

* 'Rund'ist eine Matrizenunterseite mit einem Radius, der mit dem Parameter
"Innenradius" programmiert werden kann.

» 'Flach'ist eine flache Matrizenunterseite mit einer bestimmten Grof3e, die mit dem
Parameter "Bodenbreite" eingestellt werden kann.

Nachdem Sie diese wesentlichen Werte eingegeben haben, kdnnen Sie die
Werkzeugzeichnung mit den Zeichenfunktionen anfertigen. Sie fertigen ein Werkzeugprofil
an, indem Sie die Winkelwerte und die Werte fiir die Linienlange eingeben. Auch die Touch-
Zeichenwerkzeuge sind wie bei der Produktzeichenmethode verfiigbar.
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DXF-Import (optional)

Die Form einer Turrahmen-Flachdriickmatrize kann auch lber die optionale DXF-
Importfunktion geladen werden. Diese Funktion ist standardmaRig in der DA-69T und optional
in der DA-66T vorhanden. Fiur Einzelheiten siehe Abschnitt 10.11

Wichtig beim Import einer Tlrrahmen-Flachdriickmatrize ist, dass sich der Kérper (untere Teil)
der Matrize in Lage 0 innerhalb der DXF-Zeichnung befinden muss und sich der bewegliche

Teil (obere Teil) in einer anderen Lage befinden sollte. Wenn diese Lage ‘Innen-Flachdriicken’
genannt wird, kann der Importeur automatisch den richtigen Werkzeugtyp wahlen. Andernfalls

muss dieser von Hand gewahlt werden. Beide Teile in der DXF erfordern geschlossene
Konturen.
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10.3.11.WingBend-Matrize

*60 o2
DA1ourh i |
!
i WingBend-Matrize E
| Héhe (H) = 5500 mm t
Bodenbreite (BW) 120.00 mm
| W-Offnung (W) 50.00 mm —W— '»
| Spitzenhtihe (CH) 500 mm R l
Innenradius (IR} 30,00 mm ~
‘Wing height (WH) 800 mm t
| Minimaler Winkel 86.0 H 9
| Belastung 0.30  kN/mm E
BW
abbrechen  akzeptieren
— v ) am— " . — — —_—
== ! = i = ~
VLR = a2 LB LD U= v

WingBend-Matrizen, Matrizen mit beweglichen Elementen in der V-Offnung, kénnen unter
Verwendung der WingBend-Matrizen-Voreinstellung programmiert werden. Spezifische
Parameter mussen zur Herstellung der korrekten Funktion des Systems eingetragen werden.
In Bezug auf alle anderen Schablonen kann die Basisform der Matrize nach Wahl frei
bearbeitet werden.

Die wichtigsten Parameter dieses Matrizentyps sind der Abstand vom Drehpunkt zum oberen
Teil der Matrize und die Radiusangaben der beiden Fliigel. Die anderen Parameter, wie die
Flugelbreite, sind fur die Rlickbewegungsberechnungen wichtig. Die Eigenschaften der
Matrize sowie der beweglichen Elemente kdnnen als Bestandteil ihrer spezifischen
Eigenschaften bearbeitet werden.

Hohe (H)
Die Gesamththe des Werkzeugs einschliel3lich der eventuellen erweiternden Fligel.
Wichtig: Dieser Hohenwert wird fiir die Berechnung der Biegetiefe verwendet.

Breite unten
Die Breite des Werkzeugs, das programmiert werden soll.

W-Offnung
Abstand zwischen den Drehpunkten.

Spitzenhdhe
Hohe des Flugels tber dem Innendrehpunkt.
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Delem

Innenradius
Radius des Fliigels ab dessen Innendrehpunkt.

Fligelhohe
Die Hohe des Flugels innerhalb der Werkzeughdhendefinition (Teil der beweglichen
Werkzeughdhe).

Mindestwinkel
Kleinster Winkel, der mit diesem WingBend-Werkzeug gebogen werden kann.

Widerstand
Max. zulassige Kraft bei dem Werkzeug.

WingBend-Eigenschaften

In der WingBend-Werkzeugdefinition kdnnen die Werkzeugeigenschaften bearbeitet werden.
Bei der Auswahl der Fligeleigenschaft kann man zur Ansicht oder zum Anpassen
Eigenschaften verwenden. Die Konturenauswahl-Taste schaltet zwischen den vielen
Konturen in der WingBend-Form hin und her.

Untere Hihe (BH)
Minimaler Winkel

1.02 mm

*60 o n
DA Touch L
ID:Wingbend
Beschreibung:
[:] 2085 | —
Ly o tische
I | - Eigenschaften
| Breite (W) = 5000 mm
5 Spitzenhéhe (CH) = 5.00 mm
: Innenradius (IR) = 30,00 mm
I
| Gap (G) = 101 mm
I
: Wing width (WW) = 59.49 mm
| Wing height (WH) = B.O0 mm
I
{ =
I

86.0

Breite
Abstand zwischen den Drehpunkten.

Spitzenhbdhe
Hohe des Fligels tber dem Innendrehpunkt.

Innenradius
Radius des Flugels ab dessen Innendrehpunkt.
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Spalt
Abstand zwischen den beiden Fliigeln.

Fligelbreite
Breite der Flligeloberseite.

Fligelhdhe
Die Hohe des Flugels innerhalb der Werkzeughdhendefinition (Teil der beweglichen
Werkzeughothe).

Unterseitenbreite
Hohe des mittleren Abschnitts, der der Tiefe der V-Offnung entspricht.

Mindestwinkel
Kleinster Winkel, der mit diesem WingBend-Werkzeug gebogen werden kann.

Nachdem Sie diese wesentlichen Werte eingegeben haben, kénnen Sie die
Werkzeugzeichnung mit den Zeichenfunktionen anfertigen. Sie fertigen ein Werkzeugprofil
an, indem Sie die Winkelwerte und die Werte fiir die Linienlange eingeben. Auch die Touch-
Zeichenwerkzeuge sind wie bei der Produktzeichenmethode verfligbar.

DXF-Import (optional)

Die Form einer WingBend-Matrize kann auch Uber die optionale DXF-Importfunktion geladen
werden. Diese Funktion ist standardmaRig in der DA-69T und optional in der DA-66T
vorhanden. Fir Einzelheiten siehe Abschnitt 10.11

Wichtig beim Import einer WingBend-Flachdrickmatrize ist, dass sich der Korper (untere Teil)
der Matrize in Lage 0 innerhalb der DXF-Zeichnung befinden muss und sich der rotierende
Teil (obere Teil), der Fliigel, in einer anderen Lage befinden sollte. Wenn diese Lage ‘Wing’
genannt wird, kann der Importeur automatisch den richtigen Werkzeugtyp wahlen. Andernfalls
muss dieser von Hand gewahlt werden. Beide Teile in der DXF erfordern geschlossene
Konturen.
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Delem

10.4. Maschinenrahmen

In dieser Registerkarte kbnnen die aktiven Maschinengeometrien der Ober- und Unterwange
und der Seitenrahmen ausgewahlt und eingestellt werden. Auch die Maschinen-ID kann hier
programmiert werden.

Neben der Maschinenoberseite und Maschinenunterseite, die aus den vorhandenen gewahlt
werden, kdnnen auf dieser Seite auch die Seitenrahmenabmessungen programmiert werden.
Die Maschinenform wird im Simulationsschirm wahrend der grafischen Programmierung
angezeigt und zur Kollisionserfassung zwischen Werkstiick und Maschine verwendet.

DA 2 ] o

empel | Matrz Maschinenrahmen |50

| Oberseite Maschine = Delem 01 H1030

Unterseite Maschine = Delem 01 H950

Allgemein
Maschinenrahmen = Freigegeben

Rahmen-:abmessungen

Rahmentyp = C-Rahmen — FW
Rahmenhohe (FH) = 20000 m | [ N\T r
Rahmenbreite (FW) = 15000 mm | | TW _
Rahmendicke = 500 mm |
Kehlhshe (TH) = 5000 mm | TR' LH
Kehlbreite (TW) = 3000 mm | ‘ ) FH
Kehlposition (TP) = 800.0 mm J [
Kehlradius (TR) = 75.0 mm | TP
J

| Maschine |

Der Abbildung auf dem Bildschirm kdnnen Sie die Bedeutung der Parameter entnehmen.
Oben im Bildschirmfenster kénnen die zur Verflgung stehenden Maschinenteile ausgewahlt
werden. Die gewahlten Maschinenteile werden nach der Programmierung einer neuen
Werkzeugkonfiguration verwendet.

Oberseite der Maschine
Hier wird die relevante Oberseite der Maschine ausgewahlt.
Driicken Sie zur Suche der korrekten Maschinenteile die Funktion Ansicht-Filter auf der
Tastatur.

Unterseite der Maschine
Hier wird der relevante Maschinentisch ausgewahlt.
Driicken Sie zur Suche der korrekten Maschinenteile die Funktion Ansicht-Filter auf der
Tastatur.

Maschinenrahmen
Die seitlichen Rahmen der Maschine sind ein Bestandteil des gesamten
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Maschinenaufbaus und wichtig fur die Biegefolge eines Produkts in Bezug zur
maoglichen Breite. Manche Maschinen haben seitliche Rahmen aul3erhalb der
Biegezone und wirken sich nicht auf die Kollisionserfassung aus. In diesem Fall
brauchen die Rahmen nicht bei dem Prozess der Biegesimulation angezeigt zu werden.
Bei solchen Maschinen kann der Rahmenaufbau ausgeschaltet werden. Dieser
Parameter ist werkseitig auf Freigegeben eingestellt.

Rahmentyp
Der Standard-Seitenrahmentyp ist ein C-Rahmen. Ein alternativer O-Rahmen, wenn
montiert, kann gewahlt werden. Der O-Rahmen ist symmetrisch und auf allen Seiten
des Tisches positioniert.

Rahmenhdhe
Die Gesamthohe des Maschinenrahmens.

Rahmenbreite
Die Breite (oder Tiefe) des Maschinenrahmens.

Rahmendicke
Die Dicke des seitlichen Rahmens.

Arbeitshéhe
Die Hohe der Arbeitsflache in der Maschine.

Arbeitsbreite
Die Breite (oder Tiefe) des Arbeitsbereiches.

Arbeitsposition
Die Position der Arbeitsflache in der Maschine.

Arbeitsradius
Der Radius des Randes an der Arbeitsflache.

DXF-Import (optional)

Die Form eines Maschinenrahmens kann auch tber die optionale DXF-Importfunktion
geladen werden. Diese Funktion ist standardmalfiig in der DA-69T und optional in der DA-66T
vorhanden. Fir Einzelheiten siehe Abschnitt 10.11

V0716, 10.54



Delem

10.4.1. Kontureneditor C-Rahmen

Die Form des C-Rahmens kann allerdings auch als Kontur gezeichnet werden. Mit diesem
Kontureditor lassen sich die Konturdetails des C-Rahmens bis ins Detail zeichnen. Wenn man
mit der Grundform anfangt, lasst sich der Rahmen als solcher zeichnen; ein Radius kann zum
Beispiel zwischen den Linien sowie auch in die Linien selbst eingefligt werden.

e
DA :% | =

E,

Maschineteile

| Oberseite Maschine = Delem 01 H1030 |
Unterseqte Maschine = Delem 01 HI50
Allgemein

Maschinenrahmen = Freigegeben

s

DA [ ] o

1D MachineFrame

_[:]l 780,00 laschen
= e
700,00 Reset
—| Zeichnung |
Eiges
Rahmen

mmﬂ

‘Winkel 80.0°
Radius 0.00 mm

||
o)

Bei der Verwendung dieser grafischen Programmierfunktion ersetzt sie die
Rahmenprogrammierung.
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10.5. Adapter

Auf dieser Seite konnen die Werkzeugadapter freigegeben und programmiert werden.
Wahlweise kénnen die oberen sowie die unteren Adapter freigegeben werden. Der
Standardadapter, der bei Hinzufligen eines Adapters zum Werkzeug-Setup gewahlt wird,
kann ebenfalls eingestellt werden.

Wird ein Adapter hinzugefiigt, missen zunéchst Basisparameter auf der Basis einer
Schablone angegeben werden. Im zweiten Schritt kénnen die Einzelheiten des Adapters wie
jeder andere Stempel oder jede andere Matrize gezeichnet werden.

DA :
Touch =) -
I FEEENENEOE Adapter | “
Adapter + DX-F
- importieren
Stempeladapter verwenden = Freigegeben
Standard Stempeladapter = neu
Matrizenadapter venvenden = Freigegeben +
Ansicht

Standard Matnzenadapter =

Wwerkzeug-ID & Form Hbhe Beschreibung

filtern

L) = &fu‘l D ‘C”F = (el 7

DXF-Import (optional)

Die Form eines Adapters kann auch Uber die optionale DXF-Importfunktion geladen werden.
Diese Funktion ist standardmaRig in der DA-69T und optional in der DA-66T vorhanden. Flr
Einzelheiten siehe Abschnitt 10.11

Befestigungspunkt (optional programmierbar)

In der Zeichnung findet man auch den Befestigungspunkt des Adapters. Dieser mit einem
Dreieckspfeil angezeigte Punkt zeigt an, an welchem Punkt der Adapter mit der Oberwange
oder dem Tisch verbunden wird. Der zweite Pfeil zeigt an, wo der Stempel oder die Matrize in
diesem Adapter platziert wird. Befestigungspunkte kdnnen auch in Stempeln/Matrizen und in
der Oberwange/im Tisch vorhanden sein. Ist diese Funktion nicht freigegeben, werden die
Anzeigen nicht angezeigt.
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10.6. Hinteranschlag

Bei den Hinteranschlagfinger-Abmessungen finden die Bewegung der R-Achse und die damit
einhergehende Bewegung der X-Achsen Bericksichtigung. Auch das Werkstuck / die
Hinteranschlagskollision werden mithilfe dieser Abmessungen berechnet.

DA:S?

&

o'

E—

Allgemein

p =y R —— . e, T, -
Stempel | Matrizen | Maschinenrahmen Adapml L ENE T Positionskorrekturen | Pressbalken || Maschinentisch || Winkelme:

S

I Anschlag Positionen

. Default Aufiegen Position

| Anschlag R Offset

mm

Abrees ==
| Fingerbreite

82.0

mm

| Fingerradius

0.0

mm

Anschlagspositionen

Die Anzahl méglicher Anschlagspositionen (max. 4). Wenn dieser Parameter geandert
wird, erscheint ein neues Pop-up-Fenster mit einer Fingergeometrie. Hier kénnen die

Fingermal3e programmiert werden.

Standardwert der Auflagenposition
Dies ist die werkseitig eingestellte Auflageposition, wenn eine Auflageposition bei der
automatischen Berechnung der Biegefolge verwendet werden muss, zum Beispiel wenn
die X-Achsenposition aul3erhalb des zulassigen Bereichs liegt oder gré3er ist als die
"Auflage Hinteranschlagsgrenze". Diese Position wird nicht verwendet, wenn eine

Auflageebene von Hand gewahlt wird.
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Bedeutung der Auflagenummern:

Auflegen =0 I

Auflegen =1 !

Anschlag R Offset
Ein Offset-Wert fur die R-Achse kann eingestellt werden, wenn der Hinteranschlag
gegen den Blechrand positioniert ist und sich die X-Achsenposition auf3erhalb der
Matrizensicherheitszone befindet.

I |
gauge—R—oFFset_I

Ein negativer Wert flhrt zu einer niedrigeren Anschlagsposition. Dieses Offset ist nur fir
Anschlag-Position 0 giiltig.

Fingerbreite
Die Breite des Hinteranschlagfingers. Nur verfligbar, wenn automatische Z-Achsen
installiert sind.
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Driicken Sie Zeichnung Bearbeiten, um die Hinteranschlagszeichnung anzeigen zu lassen,
auf der die Abmessungen des Hinteranschlagsfingers programmiert werden kénnen.

DA:S? o

Zeichnung bearbeiten

Allgemein

I Anschlag Positionen = 3

Fingerhithe (FH) = 10,0  mm

Fingerlange (FL) = 30.0 mm

:’abl.lilz'f'-f-ullgf_"l Anschlaghthe (H1) = 18.8 mm

Anschlag Lange (L2) = 2600 mm

Anschlag Hohe (H3) = 53.0 mm

Anschlaghohe (H2) = 0.0 mm

Anschlag Lange (L1)

Die folgenden Parameter geben die Abmessungen des Hinteranschlags und der
Auflagepositionen wieder. Die zu programmierende Anzahl der Parameter hangt 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 andern.

Fingerhohe (FH)
Die Hohe (oder Dicke) der Spitze des ersten Hinteranschlagsfingers.

Fingerlange (FL)
Die Lange der ersten Fingerebene.

Anschlagshéhe (H1/H3/HA4)
Die Hohe der verschiedenen Fingerebenen.

Anschlagslange (L2/L3)
Die Lange der zusatzlichen Auflageebenen.

Anschlagshohe (H2)
Die Hohe auf der Unterseite des Anschlags.

Anschlaglange (L1)
Die Lange der Fingerebene an der Unterseite des Anschlags.
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10.6.1. Verzeichnis Hinteranschlagsfinger

Wenn mehr als ein Satz Hinteranschlagsfinger programmiert wird, werden sie in einem
Verzeichnis mit Fingern gezeigt. Wenn Sonderfinger installiert sind, wird der Datenbestand
aktiviert und gibt weitere Fingersatze frei.

Auf Wunsch kann der Benutzer die Hinteranschlagsfinger in der Maschine auswéahlen. Die
spezifischen Fingergeometrien werden bei der Berechnung der Fingerpositionen
berlicksichtigt.

Bei der Auswabhl eines Produkts muss darauf geachtet werden, dass die jeweiligen Finger, mit
denen das CNC-Programm erstellt wurde, in der Maschine ausgewabhilt sind.

DA:S? o

Presshalkn ﬁascnﬁsh 1 melmessef Logucfl zutenissen an

ﬁHinmmschlag Positionskorrekturen

I Spezialfinger = Demo fingers A

Anschlag R Offset = 0.0 mm

+
ID A Beschreibung Ansicht |

[t pemo fingers A Example A

[ pemo fingers B Example B filtern

Sonderfinger
Der Name (ID) des gewahlten Satzes der Hinteranschlagsfinger. Zur Anderung oder
Auswahl aus dem Verzeichnis der Hinteranschlagsfinger eindrticken.
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Neue Satze mit Hinteranschlagsfingern importieren
Um neue Hinteranschlagsfinger in die Steuerung zu importieren, mussen die nachstehenden
Schritte beachtet werden:

1 Ein Fingersatz im Format .ASC muss bereitgestellt werden. Fur jeden Finger
muss ein Datensatz zur Verfligung stehen.

2 Durch die Verwendung der Funktion Werkzeug importieren auf der Seite
Sicherung/Wiederherstellen in der Betriebsart Einstellungen kann die Auswahl
des Satzes der Hinteranschlagsfinger vorgenommen werden.

3 Nach der Auswahl des jeweiligen Satzes mussen die entsprechende Breite und
die Auflage-Offsets fur die Finger programmiert werden, bevor der Import
durchgefihrt wird. Auch der Name - und auf Wunsch ferner eine Beschreibung -
muss eingegeben werden.

4 Nach dem Import steht der Name des Fingersatzes im Verzeichnis der
Hinteranschlagsfinger.

5 Die Finger kdnnen fir die Programmierung neuer Produkte ausgewahlt und
verwendet werden. Die aktiven Finger kbnnen oben im Hinteranschlags-Fenster
ausgewahlt werden.

Sobald alle Fingersétze entfernt worden sind, wird die Fingerdefinition GUber die Parameter
wieder aktiviert.

Der nachstehende zusatzliche Parameter ist verfigbar, wenn ein Sonderfinger aus dem
Verzeichnis der Hinteranschlagsfinger bearbeitet wird:

X-Offset
Der Langenunterschied zwischen der Vorderseite des gewahlten Fingers und der
Vorderseite des Fingers, mit dem die Maschine in Betrieb genommen und kalibriert
wurde.
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10.7.

Positionskorrekturen

DA 2

281
&

W1 Positionskorrekturen |J2f

Positionskorrekturen

Achse Korrektur

R2-Achse 0.00
Z1-Achse 0.00
Z2-Achse 0.00
X3-Achse 0.00

X4-Achse 0.00

Positionskorrektur

Wenn die aktuelle, mechanische Achsenposition nicht mit dem angezeigten Wert
Ubereinstimmt, ist es moglich, die Position mit diesem Parameter zu korrigieren.
Programmieren Sie die errechnete Differenz.

Beispiel:

- Wenn der programmierte und angezeigte Wert = 250 ist und der aktuelle,
mechanische Positionswert = 252, hat der Korrekturparameter den Wert = -2.

- Wenn der programmierte und angezeigte Wert = 250 ist und der aktuelle,
mechanische Positionswert = 248 ist, hat der Korrekturparameter den Wert = +2.

Positionskorrekturen stehen fir alle Hilfsachsen zur Verfligung.

Positionskorrekturen sollten nur vorriibergehend verwendet werden. Fur den Fall, dass
sich Maschinenpositionen nach Inbetriebnahme oder Wartung geandert haben sollten,
konnen die Positionen der Achsen korrigiert werden. In Normalsituationen sollten diese
Korrekturen O betragen.
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10.8. Oberseite der Maschine

In dieser Registerkarte kann die Maschinengeometrie fiir die Oberwange als Profil
programmiert werden. Diese Informationen werden in der Kollisionserfassung der Kollisionen
zwischen Produkt und Maschine verwendet.

Wenn der Maschine in speziellen Féllen z.B. Programme hinzugefugt werden, kdnnen diese
als eine spezielle Maschinenform programmiert werden, so dass dies bei den
Kollisionsberechnungen bericksichtigt werden kann.

In den meisten Fallen ist nur eine Form programmiert.

60 T = 3
DA:S r
DXF
ID 4 Hbhe  Beschreibung importieren
[ Delem 01 H1030 1030.00 Delem 01 UpperSide neu
+
Ansicht
=
bearbeiten

filtern

Die Formen lhrer Maschine werden auf die gleiche Weise wie bei Stempeln und Matrizen
gezeichnet. Genauso wie bei den Werkzeugen ist die rechte Seite der Zeichnung die Position
des Hinteranschlags der Maschine.

Fur eine ausfihrlichere Ansicht in der Registerkarte Verzeichnis driicken Sie auf Ansicht und
verwenden Sie Grafisch.
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DA |

A e o — —— —— — —— ———
Stempel | Matrizen | Maschinenrahmen | Adapter | Hinteranschiag || Positionskomekiuren  Rap 2 thUUTS N Maschinentisch || Winkedme:

DXF
importieren |

new |

Hishe 103000 mm ausfilhriich
+
grafisch bearbeiten

filtern

20

Delem 01 H1030 - Delem 01 UpperSide

Zum Anlegen eines neuen Maschinenteils driicken Sie Bearbeiten im Matrizenverzeichnis
und verwenden Sie anschlieRend Hinzufligen.
Die Steuerung fordert Sie zunachst auf, eine ID, Beschreibung und die H6he einzugeben.

DA:2 B @

S I (T S, A, S T
| Stempel | Matrizen | Maschinenrahmen | Adapter | Hinteranschlag | Positionskorrekturen | Maschinentisch || Winkelme:

ID A Hohe  Beschreibung -
I Delem 01 H1030 1030.00 Delem 01 UpperSide neu
Neuer Oberwange Maschine +
Ansichi
+
bearbeiten
| D =
1000.00  mm filtern

Hishe

Ein einmaliger Name oder die Nummer zur Kennzeichnung eines Maschinenteils. Die
maximale Lange betragt 25 Zeichen.
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Delem
Beschreibung

Ein Name oder eine Beschreibung dieses Maschinenteils. Die maximale Lange betragt
25 Zeichen.

Hohe
Die Gesamthdhe des Maschinenteils.

Fur die Oberseite der Maschine ist die Hohe definiert als die Héhe des Teils zum Zeitpunkt, an
dem sich der bewegende Teil der Oberseite in seinem mechanischen oberen Totpunkt
befindet.

*60
DA Touch =) L
1D:Delem 01 H1030
B Jom 01 Upg
82.00
[:] |Feaad léschen
: ) auto.
i fertig
. Zeichnung
: wieder laden
Eigen-
schaften
Oberwange
Merkmale
969.10)  |969.00
1030.00
Winkel 90.0°
Radius 0.00 mm
2.00 3p.00
§ 28.001} 61.00
32.90 82.00 B0.0°

Maschine |

Nach Eingabe der Grundparameter fiir das spezifische Maschinenteil erscheint der
Zeichnungseditor. Ahnlich wie beim Zeichnen von Werkzeugen kénnen auch die Einzelheiten
der Maschinenteile gezeichnet werden. Dies erfolgt entweder durch Drucken und Skizzieren
oder durch Eingabe der Seitenlangen und Anzeige der Richtung der nachsten Seite.

DXF-Import (optional)

Die Form einer Maschinenoberseite kann auch Uber die optionale DXF-Importfunktion
geladen werden. Diese Funktion ist standardmafig in der DA-69T und optional in der DA-66T
vorhanden. Flr Einzelheiten siehe Abschnitt 10.11

Befestigungspunkt (optional programmierbar)

In der Zeichnung findet man auch den Befestigungspunkt der Oberwange. Dieser mit einem
Dreieckspfeil angezeigte Punkt zeigt an, an welchem Punkt der Stempel oder Adapter
verbunden und auf der Oberwange platziert werden. Befestigungspunkte kénnen auch in
Stempeln und Adaptern vorhanden sein. Ist diese Funktion nicht freigegeben, wird die
Anzeige nicht angezeigt.
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10.9. Unterseite der Maschine

In dieser Registerkarte kann die Maschinengeometrie fiir die Unterseite (Tisch) als Profil
programmiert werden. Diese Informationen werden in der Kollisionserfassung der Kollisionen
zwischen Produkt und Maschine verwendet.

Wenn der Maschine in speziellen Féllen z.B. Programme hinzugefligt werden, kbnnen diese
als eine spezielle Maschinenform programmiert werden, so dass dies bei den
Kollisionsberechnungen bericksichtigt werden kann.

In den meisten Fallen ist nur eine Form programmiert.

DA 2 o

Maschinentisch W

DXF
importieren

ID 4 Hdhe Beschreibung

| Delem 01 H950  950.00 Delem 01 LowerSide neu

+
Ansicht

+
bearbeiten

filtern

'_ Maschine |

Zum Anlegen eines neuen Maschinenteils driicken Sie Bearbeiten im Matrizenverzeichnis
und verwenden Sie anschliel3end Hinzufiigen.
Die Steuerung fordert Sie zunachst auf, eine ID, Beschreibung und die H6he einzugeben.

ID
Ein einmaliger Name oder die Nummer zur Kennzeichnung eines Maschinenteils. Die
maximale Lange betragt 25 Zeichen.

Beschreibung
Ein Name oder eine Beschreibung dieses Maschinenteils. Die maximale Lange betragt
25 Zeichen.

Hohe
Die Gesamthdhe des Maschinenteils.
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Fur die untere Seite der Maschine wird die Hohe der Tischoberflache zum FufRbodenniveau
definiert.

DA ;S B -
Touch -
ID:Delem 01 HOS0

g:Delem 01 L

50.00 =13
: ] ~ o s léschen
-po.07]3s.00 =
! - I =
5.00 5.00 | auto.
i fertig
Zeichnung

wieder laden

Eigen-
schaften

Tisch-
merkmale

915.00 915.00 BElA0

915.00

Winkel -90.0 *
Radius 0.00 mm

Ende

> M U = i 7
Auto

_ Henbewicb  Einsielungen m e

Nach Eingabe der Grundparameter fur das spezifische Maschinenteil erscheint der
Zeichnungseditor. Ahnlich wie beim Zeichnen von Werkzeugen kénnen auch die Einzelheiten
der Maschinenteile gezeichnet werden. Dies erfolgt entweder durch Driicken und Skizzieren
oder durch Eingabe der Seitenlangen und Anzeige der Richtung der néchsten Seite.

25.00

ol sl =118

Werkzeug- s
. Produkte  Zeichoung setwp Biegelolge.  Programm .

DXF-Import (optional)

Die Form einer Maschinenunterseite kann auch ber die optionale DXF-Importfunktion
geladen werden. Diese Funktion ist standardmafig in der DA-69T und optional in der DA-66T
vorhanden. Fur Einzelheiten siehe Abschnitt 10.11

Befestigungspunkt (optional programmierbar)

In der Zeichnung findet man auch den Befestigungspunkt des Tisches. Dieser mit einem
Dreieckspfeil angezeigte Punkt zeigt an, an welchem Punkt die Matrize oder der Adapter
verbunden und auf den Tisch oder in einem Adapter platziert wird.

Gibt es im System eine I-Achse, wird auch die I-Achsen-Trennlinie angezeigt. Diese
standardmafig in der oberen Ebene des Tisches positionierte Linie kann auf Ebenen in der
Zeichnung abgerollt werden. Bei dieser Ebene kann es sich um die Trennung zwischen dem
Werkzeughalter und dem aktuellen Tisch handeln. Die Trennlinie definiert den unbeweglichen
und dynamischen Teil des Tisches. Alles Uber der gestrichelten Linie, z.B. der
Werkzeughalter, bewegt sich zusammen mit der I-Achse.

Speziell mit dem Befestigungspunkt des Tisches wird auch die I-Achsenposition definiert.
Standardmanig betragt dieser I-Achsenwert 0, d. h. wenn die I-Achsenposition auf 0
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eingestellt ist, wird der Befestigungspunkt in der Mitte der Maschine positioniert (X=0).
Wahlweise kann dieser Wert geandert und damit der I-Achsenbereich verschoben werden.
Befestigungspunkte kdnnen auch in Matrizen und Adaptern vorhanden sein. Ist diese
Funktion nicht freigegeben, wird die Anzeige nicht angezeigt.
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10.10. Zeichenfunktionalitat fir Werkzeuge, Adapter und Maschinenformen

Bei der Programmierung von Stempeln, Matrizen, Adaptern sowie Maschinenformen geman
den Hauptdaten bietet die Steuerung die Funktionalitat des freien Zeichnens einer
gewlnschten Form im Objekt. Diese Funktionalitét l1&sst das Objekt realistischer erscheinen
und ermoglicht insbesondere der Steuerung, eine genaue Kollisionspravention
durchzufthren.

Bei dieser Zeichenfunktionalitéat kdnnen zur Erreichung der gewlinschten Form vielerlei
Methoden angewandt werden.

Man kann die gewlnschte Form skizzieren und anschliel3end die Segmente zur
Programmierung ihres genauen Wertes andern. Dies kann man auch - Schritt flir Schritt - ab
dem ersten gezeichneten Segment durchfihren.

Folgendes ist wichtig zu wissen:

. Am Ende sollten diese Formen geschlossen sein. Dabei kann die Autofinish-Funktion
hilfreich sein.

. In den Biegeberechnungen wird die Hohe des programmierten Objekts verwendet. Bitte
beachten Sie, dass dies zur Erzielung der gewiinschten Resultate sehr wichtig ist.

Es kann nutzlich sein, Folgendes zu wissen:
. Sowohl einer Linie als auch einem Winkel kann ein Radius zugeordnet werden.

rm

2020 _ I6schen

LaJd

auto,
fertig

Zeichnung
wieder lader

Eigen-
schaften

Werkzeug-
merkmale

170.00

Léange 66.20 mm
Radius -100.00 mm
Ende
. Snapping ist fur die Ausrichtung von Linien und Winkeln auf ihre Umgebung hilfreich.

V0716, 10.70



Delem

Eine Linie hat sowohl Langen- als auch Projektionsmalfie. Diese kdnnen zusammen mit
ihrem Winkel zur Programmierung der gewiinschten Linie verwendet werden. Die
Steuerung ist dabei hilfreich, indem sie versucht, Ihre letzte Eingabe zu akzeptieren und
die erforderlichen Werte darauf bezogen anzupassen. Dies ist sehr nitzlich, da sich
Zeichnungen in Bezug auf die MalRangaben zu jedem Formdetail andern kénnen.

loschen

==
]
: | auto.
e
. Zeichnung
wieder laden

Eigen-
schaften
Werkzeug-
merkmale

220.00

Lange 59,95 mm
Horizontale Projekti51.90 mm
Vertikale Projektion 30.00 mm
Radius 0.00 mm

57.70

Ende

Hilfslinien dienen zur Messung von Distanzen zwischen Punkten und ermdglichen
ebenfalls eine Anderung des auf der gewiinschten Distanz basierenden Punktes. Wenn
ein Punkt gewahlt wird, erscheinen Hilfslinien. Wenn Sie Hilfslinien zur Referenzierung
Ihres gewlinschten Wertes bewegen, andern Sie die Maf3e und der Punkt bewegt sich
dahin, wo Sie ihn brauchen.

51.90
I__' _.' = - loschen
28 4 12.09
: | § auto.
.
59.95
. 3";“” Zeichnung
wieder laden
Eigen-
schaften
S Werkzeug-

merkmale

220.00

Winkel -120.0 ®
Radius 0.00 mm

\ .

Ende
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. Der Einfachheit halber kdnnen die Hilfslinien ausgeschaltet werden, womit Sie eine
ungestorte Ansicht der von lhnen erstellten Zeichnung haben.

-

. Fur den Fall, dass die Steuerung Einhangepunkte in den Werkzeugdetails verwendet,
koénnen die Einhadngepunkte in der Zeichnung ein- und ausgeschaltet werden. Dies
verhindert unbeabsichtigte und unerwiinschte Anderungen von
Einhangepunktpositionen oder Formdetails.
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10.11. DXF-Import flir Werkzeuge, Adapter und Maschinenteile

Im Werkzeugbestand mit Stempeln, Matrizen, Adaptern sowie Maschinenformen,
Maschinenoberseite, Maschinenunterseite und Maschinenrahmen kann man die optionale
DXF-Importfunktion finden. Diese Funktion ist standardmafiig in der DA-69T und optional in
der DA-66T vorhanden.

Diese Funktion ermdglicht den Import der Kontur aus einer DXF-Datei.

Import DXF 6ffnet den Dateibrowser, der die Auswahl der DXF-Datei der gewlinschten Form
mdglich macht.

DA:S? 6 u
Werkzeug-1D 4 Form Winkel Héhe Radius Bela importieren
Q Delem 01 H170-A56-R10 Standard 56.0 170.00 1.00 neu
ﬂ:' Delem 02 H220-A86-R10 Standard 86.0 220.00 1.00 * Ansicht
f Delem 03 H170-A86-R10 Standard 86.0 170.00 1.00 +bgn|'bgﬂer|
E Delem 04 H220-A86-R10 Standard 86.0 220.00 1.00 filtern
g Delem 05 H170-A28-R10 Standard 28.0 170.00 1.00
| Delem 06 Standard Standard 60.0 170.00 1.00
u Delem 07 Air + Hemming Frei + Falzen 28.0 170.00 1.00
l Delem 08 Big Radius GroRer Radius 170.00 20.00
| |] Delem 09 Hemming Falzen 170.00

Bei der Auswahl der DXF-Datei, abhangig vom spezifischen Bildschirm, von dem aus diese
Datei ausgewahlt wird, zeigt das System die DXF-Datei an. Die Konvertierungseinstellungen
kénnen auf Wunsch geandert werden, z.B. ob die Auswahl einer Lage erforderlich ist, oder
wenn nicht, ob nur Kontureninformationen verfligbar sind. Wenn die Lageauswahl
eingeschaltet ist, hat man Lagen fur den gewiinschten Inhalt zu bestimmen.
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DA -
Touch B3 -
ID:Delem 02 H220-A86-R10.DXF ZoliMm: Auto

Beschreibung:Delem 02 H220-A86-R10 Lagen:Ein Einstellungen:default

| |
L oJ

- Auswahl
umkehren

Einstellungen

erneut
laden

konvertieren

abbrechen

Die DXF-Werkzeugimportfunktion ist dem DXF-Produktimport, erlautert in Kapitel 2, &hnlich.

Wird Konvertieren gewahlt, konnen automatische Formenerfassung oder spezifische
Formenauswahl gewéhlt werden und kann der ID-Name des neuen Werkzeugs gegeben
werden.

Die Konvertierung erfolgt von diesem Punkt aus und das neue Werkzeug wird im
Bearbeitungsbetrieb im Werkzeug-Editor angezeigt. Spezifische Werkzeugfunktionen, wie
Werkzeughdhe, Befestigungspunkte (falls zutreffend) und Werkzeugeigenschaften, kdnnen
eingestellt werden.

Nach dem Schlief3en wurde das neue Werkzeug im Verzeichnis hinzugefligt. Dieses kann wie
jedes andere Werkzeug verwendet und bearbeitet werden.

Maschinen-DXF-Importfunktionen
Dieselbe Funktion, nur abweichend je nach dem gewtinschten Import, ist auf den folgenden
Bildschirmen zu finden:

Stempel

Matrizen

Adapter
Maschinenrahmen
Oberseite der Maschine
Unterseite der Maschine

Konvertierung spezieller Werkzeuge

Wichtig fir den Import von Multi-Konturenformen ist, dass sich der Kérper des Werkzeugs in
Lage 0 in der DXF-Zeichnung befinden muss. Der obere Teil einer Innen-Flachdriickmatrize,
der Flugel einer WingBend- oder der bewegliche Teil der Vario-V-Matrize, sollte sich in einer

anderen Lage befinden. Wenn diese Lage ‘Innen-Flachdriick’, ‘Wing’ oder ‘Vario V' genannt
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wird, kann der Importeur automatisch den richtigen Werkzeugtyp wahlen. Andernfalls muss
dieser von Hand gewéhlt werden. Beide Teile in der DXF erfordern geschlossene Konturen.
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10.12. Winkelmesser
DA:S = .

1 Winkelmesser |3

Winkelmesser
Gerat zur Winke]m_e-ssung = N'u_:h! -_.rerwendel

e = " y ] 1y = E )
VL= a2l E b \/ = I 1
Werkze!
_Produkis  Zchung  sews Beosioie  Powanm Awo _ Manibevieh  Ensichngen m e

Mit diesem Parameter kdnnen Sie ein digitales Winkelmessgerat auswahlen, wenn die Option
OP-W-WINKELMESSER installiert wurde.

Gerat zur Winkelmessung

* Nicht verwendet

* Mitutoyo 187-50x

* Mit.187-50x U-WAVE (diese Option wird nur angezeigt, wenn der drahtlose
Empfanger wahrend des Anfahrens erfasst wurde)

» |IBR (dies ist eine Schnittstellenmethode, die mehrere Winkelmessermarken
unterstitzt)

Dieses Gerat kann bei den Produktionsbetriebsarten verwendet werden. Bewegen Sie
den Cursor entweder auf das Alpha-Korrekturfeld oder auf das Pop-up-Fenster Alpha-
Korrekturen bei dem gemessenen Winkelfeld und driicken dann auf den Knopf
Ubertragen bei dem Gerat zur Winkelmessung. Die Steuerung zeigt den empfangenen
Winkel auf dem Bildschirm an. Wenn Sie die Enter-Taste wahlen, wird dieser Wert
Ubernommen und die Steuerung berechnet dann auf der Grundlage dieses
empfangenen Winkelwertes die erforderliche Korrektur.

Auto Enter Korr.a
Aus => Nach einer Messung wird die Winkelkorrektur berechnet und auf dem
Bildschirm angezeigt. Der Maschinenbediener muss das Winkelkorrekturfeld wéahlen
und auf die Enter-Taste driicken, um die Korrektur zu kopieren.
Ein => Das Winkelkorrekturfeld wird automatisch gewahlt. Vom gemessenen
Winkel wurde die Korrektur berechnet und automatisch in den Korrekturparameter
kopiert, ohne dass irgendeine Taste bei der DA-Steuerung ausgewahlt wurde.
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Winkeltoleranz
Maximal erlaubte Abweichung zwischen dem programmierten Winkel und dem

gemessenen Winkel. Wenn der gemessene Winkel zu viel vom programmierten Winkel
abweicht, erscheint eine Fehlermeldung auf dem Bildschirm.

Wenn der ‘Auto Enter Korr.a’ Parameter eingeschaltet ist, wird die Korrektur nicht
automatisch kopiert, wenn die Abweichung zu grof3 ist.
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10.13. Logbuch zu Ereignissen

10.13.1.Parameter

Mit dieser Funktion kbnnen bestimmte Ereignisse in der Steuerung erfasst werden. Diese
Ereignisse werden in Textdateien gespeichert, die anschlielend geprift werden kénnen. Die
mit dieser Moglichkeit angelegten Log-Dateien kdnnen fur die Produktionsverwaltung
verwendet werden.

Diese Seite enthalt alle Parameter fir die Funktion der Ereigniserfassung. Die erfassten
Ereignisse kénnen den Parametern auf dieser Seite zugewiesen werden.

DA 2 o

=yt g Logbuch zu Ereignissenh

Logbuch zu Ereignissen = Aus

J '_ Maschine |

Logbuch zu Ereignissen
Hiermit wird die Logbuchfunktion ein- oder ausgeschaltet.

Dateiname
Der Name der Logbuchdatei. Geben Sie den benétigten Namen ein. Die Erweiterung
".txt" wird dem Dateinamen automatisch hinzugeftgt.

Pfad
Der Ordner (Verzeichnis), in dem die Logbuchdatei gespeichert wird. Dieser Pfad kann
sich auf dem internen Arbeitsspeicher der DA-Steuerung, einem USB-Stick oder sogar
einem Netzwerklaufwerk, falls angeschlossen, befinden. Wenn sich der Cursor auf
diesem Parameter befindet, wahlen Sie das gewlnschte Verzeichnis fir die Log-Datei
mit der Funktion Pfad Wé&hlen aus.

Maximale Dateigrofi3e
Die maximale GroR3e der Logbuchdatei in Kilobytes. Wenn die derzeitige Logbuchdatei
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diese Grol3e erreicht, wird sie automatisch geschlossen und erhélt einen anderen
Namen. Es wird sofort eine neue Datei mit dem programmierten Namen angelegt und
gedffnet, damit die Erfassung fortgesetzt werden kann.

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

Start der Steuerung
Ereignis im Logbuch: Die Steuerung wurde hochgefahren.

Halt der Steuerung
Ereignis im Logbuch: Die Steuerung wurde heruntergefahren.

Schrittwechsel
Ereignis im Logbuch: Die Steuerung hat auf den nachsten Biegeschritt geschaltet.

Produkt fertig
Ereignis im Logbuch: Der letzte Schritt des Biegeprogramms wurde abgeschlossen.

Wechsel der Betriebsart
Ereignis im Logbuch: Es wurde eine andere Betriebsart ausgewahlt.

Fehlermeldung
Ereignis im Logbuch: Eine Fehlermeldung wurde erzeugt.
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10.13.2.Erlauterung

File Edit Help | S 2 H v« o« % By @

00001 klog time="20100129T122021.477" event=
00002 <log time="20100129T122023.221"
00003 <log time="20100129T122031.069"
00004 <log time="20100129T122034.464"

event=
event=
event=

"mode" mode="1"/>
"mode" mode="2"/>
"mode" mode="3"/>
"start" prod="EVENTLOG" step="1" stock="32767"/>

00005 <log time="20100129T122042.600"
00006 <log time="2Z0100129T122050.436"
00007 <log time="20100129T122050.439"
00008 <log time="2Z0100129T122058.073"
00008 <log time="2Z0100129T122105.904"
00010 <log time="2Z0100129T122109.349"
00011 <log time="20100129T122110.344"
00012 <log time="20100129T122112.557"
00013 <log time="20100129T122132.175"
00014 <log time="20100129T122135.218"
00015

event="step" prod="EVENTLOG" step="2"/>
"prod_rdy" prod="EVENTLOG" step="1"/>
"step” prod="EVENTLOG" step="1"/>
"step” prod="EVENTLOG" step="2"/>
"stop" prod="EVENTLOG" stock="32767"/>
"mode" mode="4"/>

mode="2"/>

"mode" mode="1"/>

"error" error="DOB04"/>

event="mode" mode="2"/>

event=
event=
event=
event=
event=
event="mode"
event=
event=

|\Hard Disk\testiog. txt
Eine Zeile in der Log-Datei kann wie folgt aussehen:

<Log-Zeit="20100129T122021.477" Handlung="mode" mode="1"/>

oder:
<Log-Zeit="20100129T122034.464" Handlung="start" Prod="EVENTLOG" Schritt="1"
Lager="32767"/>

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

log time=<date>T<time>

Das Datum wird in der Reihenfolge Jahr-Monat-Datum angezeigt. Die Zeit wird in der
Reihenfolge Stunden-Minuten-Sekunden-Millisekunden 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 Betriebsart
Betriebsart
Schrittwechsel Schritt

Start der Steuerung  Start
Stopp der Steuerung  Stopp

Produkt fertig prod_rdy
Fehlermeldung Fehler

Maogliche Attribute

Nummer Betriebsart:
1 = Hand

2 = Programmierung
3 = Automatisch

4 = Schritt-flr-Schritt

Produkt-1D, Schritthnummer

Produkt-1D, Schritthummer und
Vorratszahler

Produkt-1D, Schritthummer und
Vorratszahler

Produkt-1D, Vorratszahler
Fehlernummer

Jedes Attribut wird mit einem Stichwort angegeben. Die folgenden Stichwdrter werden

verwendet:

Attribut

Nummer der
Betriebsart

Nummer des
Biegeschritts

Produkt-1D

Nummer
Vorratszahler

Fehlernummer

Stichwort
Betriebsart

Schritt

Prod
Vorrat

Fehler

Fur eine Zeile in der Logbuchdatei werden ca. 50 Bytes gebraucht, sodass mit einer
Dateigréf3e von 10 kB ungefahr 200 Ereignisse erfasst werden kdnnen. Dies kann aufgrund
der unterschiedlichen Lange jeder Beschreibung fir jedes Ereignis anders sein.

Wenn eine grol3e Datei fir viele Ereignisse benotigt wird, empfiehlt es sich, einen externen
USB-Datentrager oder ein Netzwerkverzeichnis zum Speichern zu wahlen. Die maximale von
der Steuerung unterstitzte Dateigrof3e betragt 1 Megabyte (1000 Kilobytes).

V0716, 10.81



10.14. Wartung

In dieser Registerkarte befinden sich wartungsbezogene Funktionen. Neben dem
Maschinenstundenzéahler und dem Maschenhubzé&hler kdnnen hier auch Funktionen zum
Auswechseln von Baugruppen und zur Speicherung diagnostischer Daten gefunden werden.

DAD |

Wartung i

Touchscreen

Wartung kalibrieren

Stunclen 54.1 Bildschirm

sperren
Hibe i} it

.dat-Datei
erstellen
Diagnose
Diagnosebetrieb =

Modul
ersetzen

'@&E&ﬁ'b {I_J = Il 7

Stunden
Die Zahl der Maschinenbetriebsstunden.

Hubbewegungen
Die Anzahl Hubbewegungen, die die Oberwange ausgefihrt hat.

Diagnosebetrieb
Den Diagnosebetrieb fur die Instandhaltung aktivieren oder deaktivieren. Der
Diagnosebetrieb wird aktiviert, indem hier ein spezieller Code programmiert wird. Der
Diagnosebetrieb wird deaktiviert, wenn O programmiert wird.
Um den Diagnosebetrieb zu aktivieren, wenden Sie sich bitte an lhren
Maschinenhersteller. Er stellt Innen weitere Informationen Gber diese Betriebsart und
einen Zugriffscode bereit.

Touchscreen kalibrieren
Kalibrierfunktion zur Anpassung der Bildschirmkalibrierung an die Benutzerpraferenzen.

Bildschirm sperren

Zum Sperren des Bildschirms, z.B. fur die Reinigung des Bildschirms ohne unbeabsichtigte
Anderungen, kann die Funktion Bildschirm sperren verwendet werden. Zum Entsperren des
Bildschirms driicken Sie die Stopp-Taste.
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.dat-file erstellen

Befindet sich der Cursor auf dem Diagnosebetrieb erscheint eine zusatzliche Funktion. Durch
Dricken von .dat-file erstellen werden die wichtigsten Produkt- und Steuerungsdaten
standardmafiig auf dem angeschlossenen USB-Stick gespeichert. Diese Informationen
konnen fur die Wartung wichtig sein.

Modul austauschen

Ein Achsenmodul kann leicht ausgetauscht werden, ohne speziellen Zugriff, dem
Austauschvorgang folgend. Nur anwendbar, wenn diese Funktion verfligbar ist.
Der Modulaustausch geht wie folgt vor sich:

1

2
3

»

Die DA-Steuerung einschalten und das DM-Modul, das ausgetauscht werden soll,
deaktivieren.

Das neue DM-Modul des gleichen Typs verbinden und die Maschine einschalten.
Eine Fehlermeldung mit dem ID des urspringlichen Moduls erscheint auf dem
Bildschirm.

Die Betriebsart Maschine wahlen und zur Registerkarte Wartung gehen.

Auf Modul Installieren drticken.

Ein Fenster erscheint mit der Aufforderung das Modul gegen das neue auszu-
tauschen. Auf Ja driicken, um zu akzeptieren.

Die Steuerung fahrt wieder hoch, um das neue Modul zu initialisieren. Wenn nétig,
wird die Software des neue Modul automatisch aktualisiert.
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10.15. Systeminformationen

In dieser Registerkarte kdnnen Systeminformationen gefunden werden. Neben Informationen
zur Softwareversion sind ebenfalls ID's der installierten Baugruppen und die Version von
OEM-spezifischen Dateien abzulesen.

Neben Informationen ist hier auch eine Software-Update-Funktionalitat verfligbar.

*60 = ¢

DA Touch =) L

0 Positionskorrekiure Presshalke aschinentisch | Winkelmesse Logbuc! Ereignisse LG Systeminformationen

update
Allgemein Software
Tvp DA-69T ' -h k_-
Anwendung V332 s;:;nr,:
Option 1D 1000000000000000 e
Maschinenname DELEM System
wiederherst.
Sequenzer
Sequenzer DA-60T _r28
delem.def 529-181 Offline
plc.def 529-181 Software
PNOZ.def 529-181
KO-Tabelle
Ko-7001 [2] Bosch external valve amplifier (7001)
Biegetoleranztabellen
Biegeverkirzungstabelle 10ENTRIES
Biegeverklrzungstabelle Falzen DAW AUTO ADD RDP
- Baugruppen
L Tun Adndul 10 Clach Aforcion

Maschine |

Auf diesem Bildschirm stehen detaillierte Informationen iber das Steuerungssystem. Diese
Informationen kdnnen bei der Wartung hilfreich sein.

Anwendung
Die Version der aktuellen Anwendung
Option ID
Die einmalige Option ID der Steuerung
Sequenzer
Die Versionsnummer des laufenden Sequenzers
Delem.def
Die Versionsnummer der laufenden delem.def Datei
Module
Das programmierte Module mit ID und Flash-Version. Diese Liste mit Modulen kann
mehr als 4 Eingaben enthalten. In dem Fall kann die Liste gescrollt werden.
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Update Software

Mit dieser Softwareaktualisierung kann die Steuerung eine Softwareaktualisierung von einem
USB-Datentrager aus installieren. Der Verzeichnis-Browser unterstiitzt Sie bei der Auswabhl
des gewlinschten Updates und I6st das Installationsverfahren aus.

Sicherungssystem

Das Systemfunktion zur Sicherung erstellt ein komplettes Back-up des System auf einem
USB-Datentrager. Auf dem USB-Datentrager wird dabei eine einzigartige Datei mit einem
Datumsstempel gesichert. Diese Sicherungsdatei umfasst die Delem-Software, OEM-
spezifische Daten sowie die Benutzerdateien.

Wiederherstellung des Systems

Die Funktion zur Wiederherstellung des Systems kann zur Wiederherstellung einer zu einem
vorherigen Zeitpunkt erstellten Sicherungskopie des Systems benutzt werden. Wéahrend
dieses Vorgangs kann ausgewahlt werden, was genau wiederhergestellt werden soll.

Offline-Software

Die Funktion Offline-Software erzeugt eine Einrichtungsdatei fur die Software offline auf
einem USB-Datentréger. Diese Einrichtungsdatei kann zur Aktualisierung einer bestehenden
Offline-Software benutzt werden. Wenn die passende Version der Offline-Software mit der
Steuerungssoftware benutzt wird, ist eine optimale Kompatibilitat der Funktionen
gewabhrleistet.
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A. Parameterindex

In diesem Anhang findet sich eine
alphabetisch geordnete Liste mit allen
Parametern, die in dieser
Gebrauchsanweisung behandelt werden.

90GradToleranz . ................. 5.17
Abmessungstyp . ........... .. 2.27
Aktive Biegetoleranztabelle .......... 9.20

Allgemeine Winkelkorrekturprogrammierung 9.16

Anmerkungen automatisch anzeigen . . .9.26

Anpassen Dekompression .......... 10.31
Anpassen Dekompression .......... 10.43
Anpassen Dekompression . ......... 10.48

Anschlag gegen spitzen Winkel zulassig 5.16
Anschlag Matrize, Zwischenbiegung . . .5.16

Anschlag R Offset ................ 10.58
Anschlaglange (L1) ............... 10.59
Anschlagshohe (H1/H3/H4) .. ....... 10.59
Anschlagshéhe (H2) .............. 10.59
Anschlagslange (L2/L3) ............ 10.59
Anschlagspositionen .............. 10.57
Anwendung .............. ... 10.84
Anzahl der Offnungen ............. 10.35
Anzahl der Offnungen ............. 10.42
Anzahl der Segmente .............. 3.14
Anzahl Schritte . .................. 10.41
Anzeigeder Zeit................... 9.28
Arbeitsbreite . . . ... ... oL 10.54
Arbeitshéhe . .................... 10.54
Arbeitsposition ................... 10.54
Arbeitsradius . .......... ... L 10.54
Auf Ruckbewegung warten . .......... 6.7
Auf Ruckbewegung warten . .......... 8.4
Ausgangswinkelkorrektur . ........... 9.16
Auto Enter Korr.oL . . .....ovvvnn.. 10.76
Automatischer Biegungswechsel . . .. .. 9.23
Berechneter Radius . ............... 3.12
Beschreibung . ............ ... ... 10.25
Beschreibung . ............ ... ... 10.40
Beschreibung . ............ ... . ... 10.65
Beschreibung . ............ ... ... 10.67
Beschreibung .. ......... ... .. ... 10.9
Bevorzugt . ............. ... ... ... 10.10
Bevorzugt . .............. ... .. ... 10.26
Bevorzugter Radius ................ 3.11
Bevorzugter Radius . ................ 6.5
Biegeart .......... .. ... .. . L 3.11
Biegehilfe . ......... . ... .. .. L. 7.3
Biegehilfe zusétzlicher Winkel .. ... ... 9.24
Biegeldnge . ........ . ... ... L 3.2
Biegeldnge . ......... ... ... L 6.5
Biegeldnge . ......... ... ... L. 8.2
Biegemethode ..................... 6.4
Biegemethode ..................... 8.2
Biegetoleranz . . ........... ... . .... 3.3

Bombierung . ........... ... ... ... 7.3
Bombierung . ............ ... ... ... 7.3
Breite .. ...... ... ... 10.11
Breite ............ ... ... ... ... 10.13
Breite .. ...... ... . . 10.22
Breite .. ... . 10.33
Breite ............ ... ... ... ..... 10.35
Breite .. ...... ... .. . 10.38
Breite .. ...... ... ... 10.51
Breite . .......... .. 10.7
Breite beweglicher Teil ............ 10.46
Breite fester Teil ................. 10.47
Breiteoben .............. ..., ... 10.15
Breiteunten .. ................... 10.38
Breiteunten .. ................... 10.50
Code ... . 6.7
Dateiname . ..................... 10.78
Datenbank fur Winkelkorrektur . ... ... 9.15
Datenvorbereitung fir die Biegetoleranz 9.20
Datumsformat .................... 9.28
Dekompression . ................... 6.7
Dekompression . ................... 8.4
Dekompressionsgeschwindigkeit ... ... 6.7
Dekompressionsgeschwindigkeit . .. ... 8.4
Delemdef ...................... 10.84
Diagnosebetrieb ................. 10.82
Dicke ....... ... . 3.2
Dicke ....... ... i 6.18
Dicke ....... ... 6.8
Dicke ....... ... 7.3
Dicke ....... ... . 8.4
Druckfaktor Préagen . ............... 9.21
Druckkorrektur ................... 9.24
E-Modul .......................... 9.4
Fehlermeldung .................. 10.79
Fingerbreite . .. ....... ... ... ..... 10.58
Fingerhéhe (FH) ................. 10.59
Fingerlange (FL) ................. 10.59
Flachdriickbreite ................. 10.12
Flachdriickbreite ................. 10.13
Flachdriickbreite ................. 10.27
Flachdriickbreite ................. 10.33
Flachdriickhéhe ................. 10.13
Flachdriickwiderstand . ............ 10.12
Flachdriickwiderstand . ............ 10.14
Flachdriickwiderstand . ............ 10.27
Flachdriickwiderstand . ............ 10.30
Flachdriickwiderstand . ............ 10.33
Flachdriickwiderstand . ............ 10.42
Flachdriickwiderstand . ............ 10.46
Flachdriickwinkel . ............... 10.42
Flachdriickwinkel . ............... 10.46
Flugelbreite .. ......... ... .. ..... 10.52
Flugelhéhe ........ ... ... ... .... 10.51
Flugelhéhe ........ ... ... ... .... 10.52
Form ...... ... ... .. ... ... ... 10.20
Form ... ... . . 10.5
Flhrungsrichtung ................ 10.30
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Genauigkeit ............. ... . ... 3.9

Gerat zur Winkelmessung ......... 10.76
Geschwindigkeit .. ................. 6.7
Geschwindigkeit . .................. 6.9
Geschwindigkeit .. ................. 8.4
Geschwindigkeit . .................. 8.6
Gestreckte/entwickelte Lange ....... 6.19
G-Korr.PS ... 8.6
Gleiche Pragesegmente . . .......... 3.14
Grenze 1/2/3 . ... ... ... ... 9.27
Grenzwert Blech auf Anschlag . . . . . .. 5.17
Halt der Steuerung .. ............. 10.79
Haltezeit ......... ... .. ........... 6.6
Haltezeit ......... ... .. ........... 8.4
Handbetrieb Winkelkorrekturen speichern 9.16
Hilfsachse . ....................... 6.9
Hilfsachse . ....................... 7.3
Hilfsachse . ....................... 8.6
Héhe ....... .. ... .. .. ... . ... 10.12
Héhe ....... .. ... .. . ... ... .. 10.13
Héhe ....... ... .. .. .. ... .. ... 10.15
Hbhe ... ... .. ... .. .. ... ... .. 10.22
Héhe ... ... ... .. .. .. ... .. ... 10.27
Hbhe ....... .. ... ... . ... ... .. 10.29
Hbhe ... ... .. ... ... . ... ... .. 10.33
Héhe ....... .. ... .. .. ... ... .. 10.35
Héhe ... ... .. ... ... . ... ... .. 10.38
Héhe ....... .. ... .. .. ... .. ... 10.65
Héhe ....... .. ... .. .. ... .. ... 10.67
Héhe ... ... ... .. . . . . .. ... 10.7
Hoéhe (H) . ....... .. ..ot 10.42
Hoéhe (H) . ....... .. . L. 10.46
Hoéhe (H) . ....... .. ..ot 10.50
Héhel ...... ... .. .. ... ..... 10.11
Héhe2 ... ... ... .. .. ... .. ... 10.11
Horizontale Projektion .............. 3.8
Hubbewegungen ................ 10.82
ID .o 10.20
ID . 10.5
ID .o 10.64
ID . 10.67
Innen Flachdr. Matrizentyp . .. ... ... 10.30
Innen Flachdr. Matrizentyp . .. ... ... 10.43
Innen Flachdr. Matrizentyp . .. ... ... 10.47
Innenradius .. ........... ... ... 10.51
Innenradius .. ............ .. ... 10.51
Kantentoleranz .. ................. 5.17
Klemmpunkt Korrektur . ............ 9.24
Kommandofeld Seite ............... 9.3
Konvertierung spezieller Werkzeuge . 10.74
Korr. Y ... 8.3
Korr.a 1, Korr.ot2 ...t 8.2
Kraft ... 6.6
Kraft ... .. 8.4
Lagenauswahl ................... 2.28
Logbuch zu Ereignissen . ... ....... 10.78
Maschinenbeschreibung ........... 9.17

Maschinen-DXF-Importfunktionen ... 10.74

Maschinen-ID .................... 9.17
Maschinenrahmen .. .............. 10.53
Maf3 der Optimierung .............. 5.14
MalRe ....... ... 3.2
Material ................ ... ....... 3.2
Material ......................... 6.19
Material .......................... 6.8
Material ................ ... ....... 8.4
Materialname ..................... 9.4
Matrize ........ ... ... . .. ... . 6.8
Matrize ........ ... .. . .. ... 8.5
Matrizenadapter ................... 6.8
Matrizenadapter ................... 8.5
Matrizenbreite ................... 10.38
Max. Abstand zwischen Segmenten .. .4.11
Maximale DateigroRe ............. 10.78
Mindestkreisdurchmesser ........... 2.27
Mindestwinkel ................... 10.51
Mindestwinkel ................... 10.52
Minimale Y-Offnung ............... 5.15
Minimum V-Offnung . ............. 10.41
Module ........................ 10.84
Obere Flachdrickbreite . . .......... 10.30
Obere Flachdrickbreite . . .......... 10.42
Obere Flachdrickbreite . . .......... 10.46
Obere Teilbreite . ................ 10.29
Obere Teilbreite . ................ 10.42
Obere Teilbreite . ................ 10.47
Oberseite der Maschine ........... 10.53

Oberwange Rickkehrgeschwindigkeit . .6.7
Oberwange Rickkehrgeschwindigkeit . .8.7

Offnung .......................... 6.6
Offnung .......................... 8.3
Offnung Flachdriickbiegung . ... .... 10.30
Offnung Flachdriickbiegung . ....... 10.42
Offnung Flachdriickbiegung . ....... 10.46
Offnung Flachdriickbiegung ......... 3.15
Offnung Flachdriickbiegung . ......... 6.5
Offnung Flachdriickbiegung . ......... 8.2
Offnung Flachdriicklast .. .......... 10.12
Offnung Flachdriicklast .. .......... 10.14
OptionID . ....... ... ... ... 10.84
Parallel ........ ... .. ... . ... ... 6.6
Parallel ........ ... .. ... . ... ... 8.3
Parallelismus Offset ............... 9.23
Pfad ....... ... o 10.78
Positionskorrektur . ............... 10.62
Produktfertig . ................... 10.79
Produktbeschreibung ............... 3.2
Produktbeschreibung .............. 6.18
Produkt-ID . .......... ... . ... ..... 3.2
Produkt-ID . .......... ... .. ... .... 6.18
Produktposition . ................... 6.5
Radius . ........................ 10.11
Radius ......................... 10.13
Radius ......................... 10.15
Radius ......................... 10.22
Radius .......... ... ... .. ..... 10.29
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Radius ......................... 10.33
Radius ......................... 10.36
Radius ......................... 10.38
Radius ......................... 10.44
Radius ......................... 10.48
Radius ............. ... .. ... ..... 10.7
Radius .......................... 3.14
Radius ............. ... .. ... ..... 3.3
Radiusfaktor .. .................... 5.14
Radiushéhe ..................... 10.15
Rahmenbreite ................... 10.54
Rahmendicke . ................... 10.54
Rahmenhohe .................... 10.54
Rahmentyp...................... 10.54
Rickbewegung .................... 6.9
Rickbewegung .................... 8.6
Schrittbetrieb .. ....... ... . o L. 7.4
SchrittgréRe . ... 10.41
Schrittwechsel . .................. 10.79
Seitenldnge ...... ... .. L. 3.16
Separate Positionen .. ............. 10.41
Sequenzer .......... ... 10.84
Skalierungsfaktor . ................. 2.27
Sonderfinger ............ ... ..... 10.60
Spalt . ... .. 10.52
Spitzenhéhe .. ... ... .. 10.50
Spitzenhéhe .. ......... .. . L. 10.51
Sprache ......... . ... . . 9.2
Sprache der Hilfefunktion . .. .......... 9.3
Standard-Haltezeit ................. 9.19
StandardmaRige Verzégerungszeit . ...9.19
Standardoffnung Flachdriicken . ... ... 9.19
Standard-Ruckkehrgeschw. Biegehilfe .9.24
Standard-Vorbiegewinkel . ... ........ 9.19

Standardwert der Auflagenposition . ..10.57
Standardwert der Pressgeschwindigkeit 9.18
Standardwert fur Auf-Rickbewegung-warten
9.18

Standardwert fiir den Code zum Schrittwechsel

9.18

Standardwert fur die Abmessungen . .. .9.19
Standardwert Y-Offnung ............ 9.18
Standardwinkel ................... 2.27
Start der Steuerung . .............. 10.79
Stempel ......... .. ... . 6.8
Stempel ........ .. .. ... . 8.5
Stempeladapter .................... 6.8
Stempeladapter .................... 8.5
Stunden ............ .. ... .. 10.82
Tastatur-Layout .................... 9.3
Tastenton . ............... .. ... ..., 9.3
Tiefe . ... 7.3
Toleranz . ......... ... .. ... . ..., 2.27
Toleranz der Werkzeuglange . ........ 5.15
Toleranz der Werkzeuglange verwenden 4.11
Tonnen/kN-Wahl ................... 9.2
Touchscreen nach Start sperren ... ... 9.24
U-/V-Offnung ................... 10.36

U-/V-Offnung ... ..oooo et 10.38

U-/V-Offnung . .. ..oooo et 10.44
Ubergangspunkt . ................ 10.25
Ubergangspunkt ................. 10.40
Ubergangspunkt ................... 6.6
Ubergangspunkt ................... 8.3
U-HGhe ........................ 10.33
Untere Flachdrtckbreite ........... 10.30
Untere Flachdrtckbreite ........... 10.42
Untere Flachdrtckbreite ........... 10.47
Untere H6he . ................... 10.38
Untere Teilbreite ................. 10.30
Untere Teilbreite ................. 10.43
Untere Teilbreite ................. 10.47
Untere Teilhbhe ................. 10.30
Untere Teilhbhe ................. 10.43
Untere Teilhbhe ................. 10.47
Unterseite der Maschine ........... 10.53
Unterseitenbreite . .. .............. 10.52
Unterstltzungstyp . ............... 10.10
U-Offnung ...................... 10.33
Vunten ....... .. ... . . o 10.23
Vunten ....... ... .. .. . 10.29
Vunten ......... ... . . 10.36
Vunten ....... ... ... .. . 10.44
Vunten .......... .. . . 10.48
V-Achsen-Offset ................. 10.41
Verfestigungsexponent . ............. 9.4
Vertikale Projektion ................. 3.8
V-H6he (VH) .................... 10.46
V-Offnung . .......... ... 10.22
V-Offnung . .......... ... 10.29
V-Offnung . .......... ... ... 10.36
V-Offnung . ... .. 10.44
V-Offnung . ............. ... .. ... 10.48
Vorbiegewinkel ................... 3.15
Vorn-Ausstreck-Verhéltnis .......... 5.14
Vorn-Ausstreck-Verhdltnis akzeptieren . 5.14
Vorrat . ... . 7.4
V-Winkel ....................... 10.22
V-Winkel ....................... 10.29
V-Winkel ....................... 10.36
V-Winkel ....................... 10.38
V-Winkel ....................... 10.44
V-Winkel ....................... 10.48
Wartezeit ......................... 6.8
Wechsel der Betriebsart ........... 10.79
Widerstand ..................... 10.10
Widerstand ..................... 10.13
Widerstand ..................... 10.15
Widerstand ..................... 10.23
Widerstand ..................... 10.25
Widerstand ..................... 10.29
Widerstand ..................... 10.33
Widerstand ..................... 10.36
Widerstand ..................... 10.40
Widerstand ..................... 10.44
Widerstand ..................... 10.51
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Widerstand . ..................... 10.7

Widerstand pro m/mm Auswahl . ...... 9.2
Wiederholung . .................... 6.7
Wiederholung . .................... 7.4
Winkel ........ .. .. ... .. L. 10.13
Winkel ......... . ... . 10.7
Winkel ......... ... ... .. . 3.11
Winkel ....... ... ... ... . 6.5
Winkel ....... ... . ... .. . 8.2
Winkel /Winkel 2 . ................. 7.3
Winkel 1 /Winkel 2 . ................ 7.2
Winkel wahlen ................... 6.18
Winkeldefinition .................. 2.27
Winkelkorrekturprogrammierung .. ... 9.16
Winkeltoleranz . ................. 10.77
W-Offnung . ... 10.50
X Korrektur Programmierung . ....... 9.16
X-Achsen ............ ... . . . ... 7.3
X-Offset ........ ... .. 10.61
X-Sicherheit Offset . ............... 9.24
YLIY2 o 7.2
Y1Y2 unabhéngig ................ 9.17
Y-Achse . ... ... .. ... i 8.3
Y-Achse (Biegeposition) . . ........... 6.6
Zahlbetrieb Vorratsbestand ......... 9.23
Zeitformat . ...... ... .. . L 9.28
Zentraler Winkel . ................. 3.14
Z-Offset ....... . ... ... . . 9.21
Zollmm ... 2.28
Zollmm ... 9.2
Zugstarke .. ... 9.4
Zwischenwert R fir X-Bewegung . . . .. 9.25
Zwischenwert X fur Z-Bewegung . . . .. 9.24
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