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Einleitung

In dieser Gebrauchsanweisung wird die Bedienung der Steuerung vom Typ DA-52s 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, den Inhalt dieser Gebrauchsanweisung ohne vorherige
Benachrichtigung zu &ndern.

. Alle Rechte vorbehalten. Das Urheberrecht verbleibt bei Delem. Kein Teil dieser
Veroffentlichung darf ohne die schriftliche Zustimmung der Delem BV vervielféltigt oder
kopiert werden.

Zurickliegende Versionen

Die Steuerungssoftware wird in regelmafigen Abstédnden aktualisiert, um die Leistungsfahig-
keit zu verbessern und neue Funktionen hinzuzufligen. Diese Gebrauchsanweisung wird
auch bei Anderungen an der Steuerungssoftware auf den neuesten Stand gebracht. In der fol-
genden Ubersicht wird das Verhaltnis zwischen der Software und den Versionen der
Gebrauchsanweisungen aufgezeigt.

Softwareversion Fassung der Beschreibung
Gebrauchsanweisung

V3.2 V0812 Erste Ausgabe V3

Diese Gebrauchsanweisung bezieht sich auf die Softwareversion 3.2.
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1. Bedienungsibersicht und allgemeine Einfuhrung

1.1. Die Steuerung

Die Steuerung sieht wie folgt aus:

Numerische

Tasten

Bildschirm

Funktionstasten

Pfeiltasten
Betriebsarttasten

Start/Stopp

l.a

Das auf3ere Design Ihrer Steuerung kann hiervon geringfugig abweichen.
Die Bedienung der Steuerung geschieht mittels der verschiedenen Tasten auf dem Bedienfeld
an der Vorderseite. Der nachste Abschnitt enthalt eine Beschreibung aller Tasten und ihrer

Funktionen.
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1.2. Betriebsarten

Die Steuerung hat folgende drei Betriebsarten:

—_— Handbetrieb Bei dieser Betriebsart ist es mdglich, alle
® Parameter einer Biegung zu
programmieren. Diese Betriebsart ist zum
Testen und Kalibrieren nitzlich.

Programmierb  Bei dieser Betriebsart ist es mdglich,

etrieb Biegeprogramme zu programmieren und
auszufiihren.
Manuelle Bei dieser Betriebsart kdnnen Sie mit den
\/ Bewegung Pfeiltasten jede beliebige ausgewéhlte
\/ Achse von Hand bewegen.

Jede Betriebsart kann durch Betéatigung der jeweiligen Drucktaste ausgewahlt werden. Eine
LED in der Drucktaste zeigt an, ob diese Betriebsart aktiviert ist.
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1.3. Programmierbetriebsarten

Die Steuerung verfugt Uber die nachstehenden Programmierfunktionen:

Programmkonsta
nten

Werkzeuge

Ansicht andern

Programmbibliot
hek

B

Sie wahlen jetzt einen der Programmierbetriebe im Hand- oder Automatikbetrieb aus,
wahrend sich die Steuerung im Zustand Stopp befindet.

In dieser Betriebsart kbnnen Sie die allgemeinen
Parameter fir die Biegungen programmieren.

In dieser Betriebsart konnen Sie die Werkzeuge
programmieren und bearbeiten. Zur
Programmierung stehen 30 unterschiedliche
Stempel und 30 unterschiedliche Matrizen im
Programmierspeicher bereit.

Taste zum Umschalten zwischen den einzelnen
Seiten einer Biegung.

Hiermit kbnnen Sie auch zu einem aktiven
Programm zurlickkehren.

Hiermit wird das Verzeichnis mit den
Biegeprogrammen in der Steuerung aufgerufen.
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1.4. Sonstige Tasten des Bedienfelds auf der Vorderseite

Auf dem Bedienfeld an der Vorderseite stehen die folgenden Funktionen zur Verfiigung:

10 numerische Tasten
(0-9), einschl.
alphanumerische

- Tastatur:

Dezimalpunkt Vorzeichen
Taste l6schen: das
Eingabedatenfeld in
der linken unteren
Ecke am Bildschirm
wird geldscht

"Eingabe-Taste",
Dateneingabe wird
immer mit der
Eingabetaste
abgeschlossen

Cursorsteuertastatur::

Stop-Taste Start-Taste
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Zur vorherigen Funktion zurtickkehren oder die Bearbeitung von
Parametern abbrechen.

1.5. Softwareversionen

Die Software-Version Ihrer Steuerung wird auf der oberen Seite des Menu-Bildschirmes
angezeigt und zwar bei der Programmierung.

Beispiel einer Versionsnummer:

V1.2

V ist die Abkiirzung von Version.
1 ist die Versionsnummer

2 ist das Versionsniveau

Die Versionsnummer wird erhdht, wenn der Software neue Daten zugefligt werden; die
Niveaunummer wird erhdht, wenn geringe Korrekturen bei der bestehenden Versionsnummer
notwendig sind.
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2. Produktprogrammierung

2.1. Programmwabhl

Um ein Programm anzulegen oder zu bearbeiten, gehen Sie wie folgt vor:

Driicken Sie auf diese Taste, um den Automatikbetrieb
einzuschalten.

Dricken Sie auf diese Taste, um die Programmbibliothek zu

@ offnen.

Das Fenster mit der Programmbibliothek erscheint.

oa = Freier Platz: Masch.Nr: 1
Produktubersicht 15.012 MB Prod.Nr: 1
Produkt » Zeichnungsnummer Nr. Bieg. Stempel/Matrize tt-mm-jjjj
2 BOTTOMING 2 5/5 29-11-2012
3 ABSOLUTE AIR 3 5/5 29-11-2012
5 5 171 29-11-2012
9 5 171 29-11-2012
10 5 0/0 29-11-2012
11 1 171 29-11-2012
15 1 0/0 29-11-2012
65 3 171 29-11-2012
112 3 171 29-11-2012
123 EXAMPLE 123 1 171 29-11-2012
124 1 0/0 29-11-2012
127 1 171 29-11-2012
128 BUMPING 4 171 29-11-2012
569 4 171 29-11-2012
wiihle Produkt = | 1 Neue Nummer = Neues Produkt
2.a

Sie kdnnen die Pfeiltasten benutzen, um sich zu dem
gewlinschten Programm auf der Liste zu bewegen.
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Benutzen Sie die Enter-Taste, um das farblich markierte
Programm auszuwéhlen.

Sie kdnnen ein Programm auch dadurch auswéahlen, dass Sie dessen Nummer direkt
eingeben.

Ein neues Programm anlegen:
Geben Sie eine Nummer ein, die noch nicht vorhanden ist. AnschlieRend werden Sie von der
Steuerung gefragt, ob ein neues Programm angelegt werden soll oder nicht.

Ein Programm l6schen:

Bewegen Sie den Cursorbalken zu dem entsprechenden Programm.
Dricken Sie auf die Taste Loschen. Jetzt andert sich die
Programmnummer auf Null.

Driicken Sie auf die Enter-Taste. Die Steuerung fragt Sie nun, ob Sie
das gewéahlte Programm l6schen wollen. Driicken Sie auf Ja (1) zur
Bestatigung oder auf Nein (0), um den Vorgang abzubrechen.

2.2. Programmbearbeitung

2.2.1. Allgemeine Eigenschaften

Wenn ein Programm gewahlt (oder angelegt) worden ist, erscheint ein Bildschirmfenster mit
den allgemeinen Produktparametern. Diese Parameter sind fur alle Biegungen des
Programms gleich.

F PN: 123
Automatik DN: EXAMPLE 123
Programm
Allgemein
Anzahl Biegungen NB = 1
Winkelwahl ma = 1 o
Stérke TH = 000 mm
Material M = 1 STEEL (1.0037)
Stempel Uup = 1
Matrize UN = 1
Biegeldnge BL = 200 mm
Lager sT=
Korrekturen
G-Korrektur a Ga = 000 -°
G-Korrektur X GX = 000 mm
DN = | EXAMPLE 123

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

Benutzen Sie die Pfeiltasten (Auf/ Ab), um den Cursor zu
dem gewiinschten Parameter zu bewegen.

Benutzen Sie die Pfeiltasten (Links / Rechts), um sich
zwischen den einzelnen Seiten des Biegeprogramms zu
bewegen.

Nachdem Sie auf die Enter-Taste gedrickt haben, wird der
programmierte Wert bei dem entsprechenden Parameter
eingefugt.

2.2.2. FErlauterung der Parameter

ZeichnungsnuMmMer .. ... . e DN
Ein Name oder eine Beschreibung des Programmes. Die maximale Lange betragt 20
Zeichen.

Anzahl BiegUNgen . . . ... NB

Die Zahl der Biegungen im aktuellen Programm.

Wenn dieser Wert erhoht wird, werden die zusatzlichen Biegungen von der letzten
Biegung kopiert.

Wenn dieser Wert vermindert wird, werden die Uberfliissigen Biegungen geléscht.

Y-Eingabe. . ... ma =
Wahl des Programmierbetriebes fur die Y-Achse.
0 = absolut: Hiermit wird die absolute Y-Achsenposition fiir eine Biegung programmiert.
1 = a: Hiermit wird der Winkel zur Biegung programmiert. Die erforderliche Y-
Achsenposition wird berechnet.
Je nach diesem Parameter erscheint entweder der Parameter "Winkel" oder der
Parameter "Biegeposition” in einem Biegeschritt.

Die Blechdicke
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Material ... ... .. M
Wahl der folgenden vorprogrammierten Materialien. Die Steuerung umfasst 4
vorprogrammierte und 2 programmierbare Materialien. Insgesamt konnen 6 Materialien
in der Steuerung programmiert werden. Dem Kapitel Giber Programmkonstanten
entnehmen Sie, wie Materialien programmiert werden.

E-MODUL ZUGSTARKE
(N/mmg2) (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
StANZUNG . . . uP
Nummer von Stempel in Kartei
Matrize . ... e UN
Matrizen-Nummer in Kartei
Biegelange. . .. ... BL

Die Blechlange zwischen Werkzeugen.

Wenn eine Biegung programmiert wird, wird davon ausgegangen, dass die programmierten
Werkzeuge die erforderliche Lange aufweisen.

Y0 T = ST
Die Anzahl der Produkte, die mit diesem Programm angelegt werden muss.
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Allgemeine Korrektur des Winkels. Fir jede Biegung des Programms gltig. Der Wert
sollte auf dieselbe Art und Weise wie bei der Korrektur pro Biegung programmiert
werden.

G-KoOrT. X Gx
Allgemeine Korrektur der X-Achsen-Position. Der Wert sollte auf dieselbe Art und Weise
wie bei der Korrektur pro Biegung programmiert werden.
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2.3. Biegeprogrammierung

2.3.1. Einfuhrung

Die Parameter einer Biegung sind Uber zwei Bildschirmseiten verteilt. Die Biege-, Produkt-
und Zeichnungsnummer werden in der oberen Zeile des Bildschirmfensters angezeigt.

P BN:1/1 PN: 123
Automatik RP:1/1 DN: EXAMPLE 123
Methode = 0 X-Achse = 300.00
Winkel = 90.00 Riickzug = 0.00
Offnung = 20.0 R-Achse = 0
Kraft = 9 Anschlag Pos. = 0
Code = 2
Verzégerung = 0
Bombieren = 0
Aktuelle Wiederholung = 1 Korrektur X = 0.00
Korr.a1 = 0.00 Korr.DF = 0
Korr.a2 = 0.00
BM=[0 Luftbiegung
2d

Benutzen Sie die Taste Ansicht &ndern, um auf eine andere Seite mit
ﬁ den Biegeparametern zu wechseln.
Wenn Sie diese Taste nochmals eindriicken, erscheint ein

Bildschirmfenster mit den vergroRerten Werten.

Bei den Parametern unter der Linie handelt es sich um Korrekturen. Sie sind fiir die
Programmierung eines Produkts nicht erforderlich, werden aber zur Korrektur des
Maschinenverhaltens bei der Produktion verwendet. Sie werden im Kapitel 6 beschrieben.

2.3.2. Biegeparameter - erste Seite

Biegemethode. ... . . . BM
Hiermit konnen Sie die benotigte Biegemethode auswéahlen. Mit der Steuerung stehen
Ihnen 2 Methoden zur Verfligung:
0 = Luftbiegen
1 =Pragen
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Biegemethoden:

Luftbiegen Das Blech wird in den programmierten
Winkel gebogen, indem der Stempel auf die
bendtigte 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
bendtigte Y-Achsenposition ist.

Hinweis:

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

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

Biegeposition. . ... .. Y
Die benotigte 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 Flachbiegen handelt.

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

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

X-ACNSE . e X
Hinteranschlagsposition. Wenn ein negatives Zeichen programmiert ist, ist dieses
Hinteran-schlagsmal ein Inkrementmal3. Das Inkrementmal3 wird von der wirklichen X-
Achsen-Position subtrahiert. Deshalb kdnnen Sie diesen Parameter auch als
Kettenmal3 verwenden.
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RUckbewegung . ... DX
Offnungsposition des Anschlages wahrend der Biegung. Die "Riickbewegung des
Hinteranschlags" fangt an, sobald der Klemmpunkt des Blechs erreicht worden ist.

Hilfsachse ... ... . R/Z/Aux.
Wenn Sie eine oder mehrere Hilfsachsen haben (zum Beispiel eine R-Achse), werden
die Parameter dieser Achsen hier angezeigt.

Programmierbarer Parameter, der bestimmt, wann die Parameterwerte fir die nchste
Biegung aktiv werden. Die Mdglichkeiten sind wie folgt:

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

1 = Schrittwechsel bei Ubergangposition, wenn die Oberwange sich in die
Offnungsrichtung bewegt.

2 = Schrittwechsel beim oberen Totpunkt.

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

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

5 = Schrittwechsel wenn C-Eingangssignal aktiv wird und die Oberwange in oberen
Totpunkt ist. Jetzt kdnnen Sie die Oberwange bewegen, und die Ruckzugfunktion des
Hinteranschlags wird durchgefihrt.

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

11= Schrittwechsel bei Ubergangsposition, wenn sich die Oberwange in die
Offnungsrichtung bewegt, Y-Achsen-Oberwange wartet bei Klemmpunkt, bis sich der
Hinteranschlag in Rickzugposition befindet.

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

13= Schrittwechsel am oberen Totpunkt ohne Verschiebung des Hinteranschlags. Die
Oberwange wartet am Klemmpunkt des Bleches, bis der Hinteranschlag sich in der
Ruckzugposition befindet. Nach der Biegung mit diesen Code schaltet die Steuerung
auf "Stop".

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

Die nichtgenannten CX-Werte haben keine Bedeutung.
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2.3.3. Biegeparameter - zweite Seite

P BN:1/1 PN: 123
Automatik RP:1/1 DN: EXAMPLE 123
Programm’ ([
Geschwindigkeit = 20.0 Parallelismus = 0.00
Entspannen = 0.01 Wiederholung = 1
D.-Geschw. = 20.0 Haltezeit = 0.1
Aktuelle Wiederholung = 1 Korrektur X = 0.00
Korr.a1 = 0.00 Korr.DF = 0
Korr.a2 = 0.00
V=[20.0 mmis
2.e
Auf dieser Seite stehen die zusatzlichen Parameter fiir eine Biegung.
Kraft .. P

Die fiir das Pressen bendtigte Kraft (automatisch berechnet).
Diese Kraft wird anhand der Biegeeigenschaften Material, Dicke, Biegeldnge und der V-
Offnung der Matrize vorberechnet.

Geschwindigkeit . ... ... . . e \%
Arbeitsgeschwindigkeit. Der Wert fiir diesen Parameter wurde urspriinglich vom
Parameter "Standard-Pressegeschwindigkeit" im Menl Programmkonstanten kopiert.

Haltezeit . ... . . T
Die Wartezeit bei Biegungspunkt.

Dekompression . ... . . DC
Dekompressionsweg nach Biegung, um den Druck abzubauen.

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

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

Unterschied zwischen dem linken und rechten Zylinder (Y1 und Y2). Wenn positiv, ist
die rechte Seite niedriger. Wenn negativ, ist die rechte Seite hoher. Der programmierte
Wert ist aktiv unterhalb des Blechklemmpunktes.

Y1

Y2

T Ay
1+ AY
X

2.f

2.3.4. Biegeparameter - dritte Seite

Bei Betéatigung der Taste ‘Ansicht andern’ auf einer der Biegeseiten ist eine dritte Seite mit
hohen Werten verfiigbar. Diese “hohen Istwerte” sind hilfreich, wenn von der Maschine aus in
einer bestimmten Entfernung zur Steuerung gearbeitet wird. Die wichtigsten Werte werden in
einer grof3en ZeichengrofRe angezeigt und kdnnen auf einfache Weise Uberwacht werden.

i BN:1/1
Automatik | o¢c. ;1

X =<
n o

PN: 123

DN: EXAMPLE 123

R = __
ST = __

Die Steuerung kann von dieser Ansicht aus gestartet werden.

Bei nochmaliger Betatigung der Taste ‘Ansicht &ndern’ wird die erste Biegeparameter-Seite

nochmals angezeigt.
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2.3.5. Ansicht Alle Biegungen

Bei Betatigung der Taste ‘Ansicht andern’ auf der Seite Allgemeine Eigenschaften eines
Biegeprogramms (Programm Tab) wird die Liste mit allen Biegungen des aktiven Programms
angezeigt. Diese Ansicht zeigt alle Biegungen auf einer Seite und die Eigenschaften einer
jeden Biegung kénnen gedndert werden.

Automatik

Programm

PN: 5
DN:

Bieg Methode Winkel Offnung Wiederholung Anschlag Pos. X-Achse Riickzug >>

B O\

2 0 90.00 20.0
3 0 120.00 20.0
4 0 90.00 20.0
5 0 120.00 20.0

—_ A

Lo R B o ) o |

-20.00
30.00
40.00
50.00

0.00
0.00
0.00
0.00

Methode =[ 0 Luftbiegung

2.h

Die Steuerung kann auch von dieser Ansicht aus gestartet werden.

Bei nochmaliger Betétigung der Taste ‘Ansicht andern’ wird die Seite Allgemeine
Eigenschaften nochmals angezeigt.
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2.3.6. Rundbiege-Programmierung

Bei grof3en Radiusbiegungen, die durch ‘Rundbiegen’ vorgenommen werden, ist es mdglich,
die bendétigten Daten auf einfache Weise in einem numerischen Programm zu
programmieren. Der Bediener kann zunachst die Biegemethode wéahlen:

0 = Luftbiegung

1 = Prégen

2 = Rundbiegung

5 BN:2/4 PN: 128
Automatik RP:1/1 DN: BUMPING
‘Programm TFX
Methode = 2 X-Achse = 150.00
Winkel = 17250 Riickzug = 0.00
Offnung = 20.0 R-Achse = 10
Kraft = 47 Anschlag Pos. = 0
Rundbiegewinkel = 90.00 Code = 10
Rundbiegeradius = 30.0 Verzégerung = 0
Segmente = 6 Bombieren = 2
Aktuelle Wiederholung = 1 Korrektur X = 0.00
Korr.a1 = 0.00 Korr.DF = 0
Korr.a2 = 0.00 Korr.Rundbiegen = 0.00
BM =[2 rund-:biegen
2.

Bei der Auswahl der Biegemethode ‘Rundbiegen’ kann der Bediener die folgenden Parameter
programmieren:

. Bendtigter Rundbiegeradius

. Gesamtwinkel Rundbiegen

. Die Anzahl der Segmente im Radius

Die Steuerung berechnet:

. Die Anzahl der bendétigten Biegungen

. Die Winkel der einzelnen Biegungen

. Die Hinteranschlagspositionen der einzelnen Biegungen

Die erste Biegung hat eine absolute Hinteranschlagsposition. Die anderen Biegungen werden
als Kettenbiegungen mit relativen Hinteranschlagspositionen behandelt.
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P BN:3/4 PN: 128
Automatik RP:5/5 DN: BUMPING
Prodra 3~
Y = 0.00 X =
Methode = 2 X-Achse = -8.09
Winkel = 165.00 Riickzug = 0.00
R-Achse = 10
Kraft = 47 Anschlag Pos. = 0
Rundbiegewinkel = 90.00 Code = 10
Rundbiegeradius = 30.0 Verzégerung = 0
Segmente = 6 Bombieren = 2
Aktuelle Wiederholung = 5 Korrektur X = 0.00
Korr.a1 = 0.00 Korr.DF = 0
Korr.a2 = 0.00 Korr.Rundbiegen = 0.00
DY=| 200 mm
2,
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3. Programmierung von Werkzeugen

3.1. Einfihrung

Dieses Kapitel beschreibt die Programmierung der Werkzeuge.

Drucken Sie fur die Werkzeugprogrammierung auf diese Taste.
Wenn Sie zum ersten Mal auf diese Taste driicken, erscheint das
Bildschirmfenster fur die Stempelprogrammierung. Driicken Sie
bitte nochmals auf diese Taste, um auf die Programmierung der
unteren Matrizen umzuschalten.
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3.2. Programmierung von Oberwerkzeugen

3.2.1. Stempelverzeichnis

Sie fangen mit der Programmierung der Stempel an, indem Sie auf die Taste Werkzeuge
driicken.

Stempel

A

Winkel P mag e e :
Radius RA = 100 mm |17
Widerstand R = 80.00 KkN/mm

H=| 170.00 mm

3.a

Es koénnen héchstens 30 Stempel programmiert werden. Bei nicht programmierten
Werkzeugen wird ein Sternchen (*) neben der Werkzeugnummer angezeigt.

Benutzen Sie die Pfeiltasten (Links / Rechts), um sich zu
dem gewiinschten Werkzeug in der Bibliothek zu bewegen.
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3.2.2. Stempelparameter

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

WinKel. ... e a
Der Winkel der Stempelspitze.

RadiUS. . .o e RA
Stempelradius.
Dieser Parameter muss als Wahlkriterium benutzt werden. Der Wert wird nicht bei
Berechnungen benutzt.

Widerstand . . ... R
Max. Stempelbelastung in KN/mm.
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3.3. Programmierung der unteren Matrizen

3.3.1. Matrizenverzeichnis

Sie fangen mit der Programmierung der Matrizen an, indem Sie auf die Taste Werkzeuge
drucken.

Matrizen
()23 F 51677 B9 5 07 T 27 57 4 5 6" 7 87 157 507 27 13
Héhe H = 120.00 mm
V-Offnung Vo= 6.20 mm
Winkel a = 30.0
Radius RA = 1.00 mm I S
Ubergang M = 4 mm Ml
X-Sicherheit SN = 10.5 mm i i
Widerstand R = 0.50 kN/mm Ré
H s
' SM
H=[120.00 mm
3.b

Es kdnnen hochstens 30 Matrizen programmiert werden.

Benutzen Sie die Pfeiltasten (Links / Rechts), um sich zu dem
gewilnschten Werkzeug in der Bibliothek zu bewegen.
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3.3.2. Matrizenparameter

Die Hohe des Werkzeugs. Wichtig: Dieser Hohenwert wird fur die Berechnung der

Biegetiefe verwendet.

V-OffNUNG . . W
Die V-Offnung der Matrize.

V-Offnung der Matrize:

V-Matrizen-Offoung
|

T o R

3.c

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

WINKEL . . o o
Der Winkel der Matrize.

RadiUS. . .. RA
Der Radius von den Randern der V-Offnung.

Ubergangspunkt . ... ... . M
Ubergangsabstand. Der Abstand oberhalb des Bleches, bei dem der
Geschwindigkeitswechsel stattfindet.
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X-Sicherheit. ... ... . SN
Berechnete Sicherheitszone (minimaler X-Achsenwert), der verwendet wird, wenn eine
R-Achse angebracht worden ist. Auf diese Weise wird eine Kollision von Finger und
Unterwerkzeug vermieden. Der angezeigte minimale Wert wird wie folgt anhand der
Abmessungen der Matrize automatisch berechnet:
X-SICHERHEIT = FS + 1/2 V wobei:
FS= Flacher Abschnitt an der Riickseite der V-Offnung
V = Offnungswert
In dieser Formel ist auch ein zusatzlicher kleiner Sicherheitswert (0,5 mm) eingefugt
worden.

Widerstand . ... ... R
Max. Matrizenbelastung in kN/mm.
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4. Programmkonstanten

4.1. Einfihrung

Dricken Sie auf diese Taste, um die Programmkonstanten
einzugeben. Die Programmkonstanten finden sich auf mehreren
Seiten. Sie werden in den folgenden Abschnitten ndher erlautert.

4.2. Allgemeines

Programmdaten | v3.4
Allgemein L G Clas:
Allgemein
Zoll/Mm IS = 0 mm =
Ton/KN-VWahl TS = 0 kN =
Sprache LA = 1 German =
IS =| 0 mm

4.a

Benutzen Sie die Pfeiltasten (Links / Rechts), um sich
auf den einzelnen Seiten mit den Parametern zu
bewegen. Mit den Pfeiltasten Auf/Ab kénnen Sie die
einzelnen Parameter auswéahlen.

Bei einigen Parametern kann ein Wert mit der Taste
Konstanten gewahlt werden. Dies wird mit dem Symbol

:= angegeben.
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2ol MM . IS
1 = MalRe in ZollmalRen
0 = MalRe in Millimeter

Tonnen/KN-Wah! . .. ... TS
1 = Tonnen
0=kN

Es ist moglich, die Einheit fir alle Druckwerte in Tonnen oder kN auszudricken.

SPraChe ... e LA
Wahlen Sie die Sprache fir die Benutzerschnittstelle. Die folgenden Sprachen sind

verfugbar:

0 = Englisch
1 = Deutsch
2 = Danisch

3 = Franzdsisch

4 = ltalienisch

5 = Niederlandisch
6 = Schwedisch

7 = Tschechisch

8 = Spanisch

9 = Finnisch

10 = Portugiesisch

11 = Polnisch
12 = Litauisch
13 = Slowenisch
14 = Turkisch
15 = Russisch

16 = Brasilianisch

17 = Ungarisch

21 = Chinesisch

22 = Trad. Chinesisch
23 = Koreanisch

24 = Japanisch
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4.3. Materialien

Programmdaten | v3.4

(Riigemein [TECHEELY Programmeinsteliungen ‘Berechnungseinsteliungen | Produktionseinlz
ID Materialname o E
400

2 ALUMINUM 200 70000
3 ZNE 200 94000
4  STAINLESS STEEL (1.4016) 700 210000
5 MATERIAL 5 400 210000
6 MATERIAL 6 400 210000

Dehnungsstirke =| 400 N/mm2

4.b

In diesem Fenster kdnnen Materialeigenschaften programmiert werden. Sie kénnen
vorhandene Materialien bearbeiten, neue programmieren oder bestehende entfernen.
Insgesamt kénnen maximal 6 Materialien in einer Steuerung programmiert werden.
Fur jedes Material liegen drei Eigenschaften vor, die aufgerufen und bearbeitet werden
koénnen.

Materialname . . ... ... . NA
Name des Materials. Ein Materialname darf hochstens 25 Zeichen enthalten. Der Name
muss mit einem Zeichen (nicht mit einer Zahl) anfangen.

Zugstarke . . ... S
Die Zugstarke des gewahlten Materials.

E-Modul ... E
E-Modul des gewahlten Materials.

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

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

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

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

Programmdaten | v3.4
IIII|I'IilIIiIIITII'II'IIiII'IIII'ilII Programmeinstellungen I.-ﬂm""-mgw- HHTW e >
Allgemein
Maschinen-Nr. MN = 1
Datenbest. Winkelkorr. CD = 1 Freigegeben =
Y1/¥2 unabhéngig Yl = 1 Ein =
Ausgangswerte
Init. ¥ Offnung 13 = 200 mm
Standard-Pressgeschw. PS = 10.0 mm/s
Default X-Achse Code XC = 10
Default X-Zeit XT = 0 sec
Standard-Haltezeit HT = 0.2 sec
MN=[ 1
4.c
Maschinennummer . ... .. . . MN

Wenn in einer Fabrik mehrere Biegemaschinen vorhanden sind, kann es sinnvoll sein,
der Steuerung jeder Maschine eine einzigartige Maschinennummer zuzuweisen.

Die gewéahlte Maschinennummer wird mit dem Biegeprogramm gespeichert. Diese
Nummer wird beim Auslesen eines Programms aus einem USB-Schliissel uberprift.
Wenn die Maschinennummer nicht stimmt, missen Sie zustimmen, ob Sie sie lesen
wollen oder nicht. Wenn Sie die Frage nicht bestétigen, wird der Vorgang abgebrochen.
Die Maschinennummer wird auch in den Dateinamen der Werkzeuge gespeichert.
Wenn die Maschinennummer in diesem Fenster gedndert wird, werden Sie
aufgefordert, eine neue Sicherung lIhrer Werkzeuge zu erstellen, weil die Dateinamen
aller Werkzeuge gemaf der neuen Maschinennummer gedndert wurden.

Datenbank fur Winkelkorrektur . ............ ... . . . . . . . ... CD
Hierbei handelt es sich um eine Umschaltfunktion, so dass das Datenverzeichnis mit
der Winkelkorrektur ein- oder ausgeschaltet werden kann.
Winkelkorrekturen werden im Produktionsbetrieb (automatisch/Schritt fiir Schritt)
eingegeben. Diese Korrekturen werden im Produktprogramm gespeichert. Aul3erdem
ist es noch moglich, diese Korrekturen in einer allgemeinen Datenbank mit
Winkelkorrekturen zu speichern. Auf diese Weise bleiben Korrekturen, die einmal fur
bestimmte Biegungen eingegeben worden sind, flr den kinftigen Gebrauch bei
anderen Produkten verfligbar.
Wenn diese Einstellung eingeschaltet worden ist, prift die Steuerung wahrend der
Produktion, ob die Korrekturen fiir &hnliche Biegungen in der Datenbank vorliegen.
Wenn solche Korrekturen fiir bestimmte Biegungen tatsachlich verfigbar sind, werden
sie nun angeboten. In anderen Fallen konnen Korrekturen eingefligt und angeboten
werden.
Die Korrektur-Datenbank 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, prift die Steuerung, ob Biegungen mit
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den gleichen Eigenschaften wie bei der aktiven Biegung vorliegen. Die folgenden
Eigenschaften einer Biegung werden miteinander verglichen:

- Materialeigenschaften

- Dicke

- Matrizendffnung

- Matrizenradius

- Stempelradius

- Winkel

Die ersten funf Eigenschaften einer Biegung miissen genau identisch mit der aktiven
Biegung sein, um mit einem Vergleich anfangen zu kdnnen.

Wird ein Winkel mit demselben Wert wie der des Winkels der aktiven Biegung
gefunden, wird eine Korrektur angeboten.

Wird kein Ubereinstimmender Winkel gefunden, versucht die Steuerung, eine Korrektur
aus bereits vorhandenen Korrekturen zu interpolieren. Zur Berechnung einer Korrektur
missen die beiden folgenden Bedingungen erfillt werden:

- Wenn der Winkel der aktiven Biegung einen maximalen Unterschied von 10° zu den
beiden angrenzenden Biegungen haben muss,

durfen die Korrekturen dieser beiden angrenzenden Biegungen nicht mehr als um 5°
abweichen.

Standardwert Y-Offnung .. ........... .. .. ... 13
Default Y-Achse Offnungswert (Vorwahl-Wert fir die Y-Achse Offnung).
Der hier programmierte Wert wird als Ausgangswert fir den Parameter ‘Y-
Achsendffnung’ bei der Erstellung eines neuen Biegeprogramms verwendet.

Standard X-Achsencode........ ... .. ... . XC
Dies ist der Ausgangswert fiir den Parameter "Code" in einem Biegeprogramm. Dieser
Parameter bestimmt den Zeitpunkt des Schrittwechsels in einem Biegeprogramm.
Zuerst wird der Codeparameter beim Postprozess und wahrend der Programmierung
auf den hier programmierten Wert eingestellt.
Der Ausgangswert dieses Parameters = 2.
Siehe Kapitel ‘Programm bearbeiten’ fir weitere Informationen zum Parameter Code.

Standardwert der X-Zeit . ...... ... .. . XT
Standardwert der Wartezeit fur Schrittwechsel. Hier kdnnen Sie programmieren, ob Sie
in Ihrer Standard Produkthandling eine langere Wartezeit brauchen.

Standardwert der Haltezeit . . .......... ... HT
Standardwert der Haltezeit: Die Dauer, wahrend der die Oberwange in der
Biegeposition bleibt.
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4.5. Berechnung

Programmdaten | v3.4
Druckfaktor Pragen BF = 3.0
BA = [0 Korrektur aus
4d
Datenvorbereitung fir die Biegetoleranz . .. ................... BA

0 = Korrektur aus

1 = Korrektur ein

Mit diesem Parameter kdnnen Sie wéhlen, ob die programmierten Werte fur die
Biegetoleranz korrigiert werden sollen. Diese Ein-/Aus-Einstellung bezieht nur auf
Korrekturen wahrend der Produktprogrammierung eines neuen Programms im Men
‘Programm bearbeiten’. Wenn ein numerisches Programm mit Korrekturen eingegeben
worden ist, werden die Achsenkorrekturen berechnet und im Programm gespeichert.
Diese Korrekturen kénnen in der Betriebsart Produktion aufgerufen und bearbeitet
werden (siehe Kapitel 10).

Druckfaktor Pragen. ......... ... BF
Der bendtigte Druck fiir eine Luftbiegung wird mit diesem Faktor multipliziert, um den
Pragedruck zu erhalten.
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4.6. Produktionseinstellungen
Programmdaten | v3.4
N ‘Bragrarmmeinsieliungen | Berechnungseinsteliungent LI I I LB ST ETy) (Hinterds
Allgemein
Lagerzéhlbetrieb
Korrekturen
Druckfaktor PC = 120 %
Klemmpunkt Korrektur cc = 0.00 mm
X Referenz Korrektur c1 = 0.00 mm
Achseneigenschaften
Zwischen R fiir X RS = 0.00 mm
sc=[0 Ab
4.e
Zahlbetrieb Vorratsbestand . ......... ... ... ... L SC

Die Einstellung fir den Vorratszéhler im Produktionsbetrieb, mit dem der Vorratszahler
(Produktzahler) auf- oder abwarts zahit.

Wenn Abwartszahlen gewahlt wird, wird der Vorratszahler im Produktionsbetrieb nach
jeder Fertigstellung eines Produkts dekrementiert. Wenn der Z&hlerstand bis auf Null
gesunken ist, wird die Steuerung gehalten. Beim nachsten Startvorgang wird der
Zahlwert fur den Lagerbestand wieder auf den Ausgangswert gestellt.

Wenn Aufwartszahlen gewahlt wird, wird der Zahler nach jeder Fertigstellung eines
Produkts inkrementiert.

Das Zahlen abwarts kann sinnvoll sein, wenn eine vorgegebene Anzahl gefertigt
werden muss. Das Zahlen aufwarts kann verwendet werden, um einen Bericht Gber den
Produktionsverlauf zu erstellen.

DruckkorreKktur. . ... PC
Prozentsatz der berechneten Tonnage der wirklichen Druckansteuerung.

Klemmpunkt Korrektur . . ... ... ... . . . CcC
Die Position der Oberwange, an der das Blech eingeklemmt wird, wird berechnet. Um
das Blech gut festzuklemmen, ist es mdglich, den berechneten Klemmpunkt mit dem
hier programmierten Wert zu versehen. Ein positiver Wert flhrt zu einer tieferen
Position, ein negativer Wert zu einer héheren Position der Wange.

X-Referenzkorrektur .. ... ... . C1
Wenn die aktuelle, mechanische X-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 ist, hat der XR-Parameter den Wert = -2.
- Wenn der programmierte und angezeigte Wert = 250 ist und der aktuelle,
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mechanische Positionswert = 248 ist, hat der XR-Parameter den Wert = +2.

Zwischenwert R fir X-Bewegung ... ....... ... .. . RS
Dies ist eine zeitweilige Position fiir die R-Achse, um eine Kollision durch die Bewegung
der X-Achse zu vermeiden. Mit dem Wert O 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.

¥-Richtung
_____________ -
Zeitweilige R
Fiir die
Heue Alte
Position Position

4.f
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4.7. Hinteranschlagmalle
Programmdaten | v3.4
Q FTOdLKIIO e elilinge
Allgemein
Anschlag R Offset RO = 0.0 mm
Abmessungen
Fingerhthe FH = 10.0 mm
Fingerlénge FL = 40.0 mm
RO=| 0.0 mm
4.9
Anschlag R Offset . . ... RO

Ein Offset-Wert fiir die R-Achse, wenn sich die X-Achsenposition auf3erhalb der
Sicherheitszone der Matrize befindet.

I |
gauge—R—oFFset_I

4.h
Ein negativer Wert fiihrt zu einer niedrigeren Anschlagsposition. Dieses Offset ist nur fur
Messinstrument-Position 0 gliltig.

Fingerhbhe. .. ... ... .. . . . . . FH
Die H6he der Standard-Fingerebene.
Verwendet zur Korrektur der R-Achsenposition im Fall des Anliegens.

Fingerlange . ... ... . . . . . FL
Die Lange der ersten Fingerebene.
Verwendet zur Korrektur der X-Achsenposition im Fall des Anliegens.
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4.8. Wartung

Produktionseinstellungen | Hinteranschlag Datentibertragung

Stunden = 13.9

StUNAEN . . o e
Die Zahl der Maschinenbetriebsstunden.

Hubbewegungen. .. ... ... ... ... . . .
Die Anzahl Hubbewegungen, die die Oberwange ausgefihrt hat.
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4.9. Datenilbertragung

Programmdaten | v3.4

Q FProduktio

ellunae Hintera aq || Wartung Datenijbertragung_

Produktsicherung

Produkte wiederherstellen

Werkzeugsicherung

Werkzeuge wiederherstellen

4.

Uber dieses Menii kénnen alle Programmdaten an der Steuerung auf einem externen USB-
Datentrager gespeichert oder mithilfe eines solchen Datentragers wiederhergestellt werden.

Sicherungsdateien
der Produkte anlegen

Produkte
wiederherstellen

Sicherungsdateien
von Werkzeugen
anlegen

Werkzeuge
wiederherstellen

Kopieren Sie alle Produkte von der Steuerung auf den
USB-Datentrager. Die vorhandenen Produkte auf dem
USB-Datentrager mit dem gleichen Namen werden dabel
tberschrieben.

Kopieren Sie alle auf dem USB-Datentrager
vorhandenen Produkte in die Steuerung. Die
vorhandenen Produkte an der Steuerung mit dem
gleichen Namen werden dabei Uberschrieben.

Kopieren Sie alle Werkzeuge von der Steuerung auf den
USB-Datentrager. Die vorhandenen Werkzeuge auf dem
USB-Datentrager mit dem gleichen Namen werden dabei
Uberschrieben.

AulBBer den Werkzeugen werden ebenfalls die
Programmkonstanten gespeichert.

Kopieren Sie alle auf dem USB-Datentrager
vorhandenen Werkzeuge in die Steuerung. Die
vorhandenen Werkzeuge an der Steuerung mit dem
gleichen Namen werden dabei Uberschrieben.
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5. Handbetrieb

5.1. Einfihrung

| — Handbetrieb Wenn diese Taste eingedrickt wird, befindet sich
iﬂfy die CNC im Handbetrieb.

Im Handbetrieb programmieren Sie die Parameter fur eine Biegung.

Nachdem Sie auf die Starttaste gedriickt haben, werden alle Parameter aktiv und der
Hinteranschlag fahrt in Position. Es ist auch mdglich, die Achsen von Hand zu bewegen
(siehe auch Abschnitt 5.2).

Hand
Y = ._ X = _
X-Achse = 150.00
Matrize = 1 Riickzug = 0.00
Material = 1 R-Achse = 0
Starke = 1.00 Bombieren = 4
Lange = 1000
Methode = 0
Korrektur o = 0.00
Winkel = 90.00
Y1-Achse = 11166 Offnung = 20.0
Y2-Achse = 111.66 Geschw. = 10.0
Ubergang = 105.00
Entspannen = 0.04 D.-Geschw. = 10.0
Kraft = 94 Haltezeit = 0.1
Parallelitat = 0.00
uUP=[ 1
5.a

Benutzen Sie die Taste Ansicht &ndern, um ein Bildschirmfenster mit

vergroRRerten Werten aufzurufen.

5.2. Erlauterung zu den Parametern
Alle Parameter kénnen unabhangig von den Programmen im Speicher programmiert werden.

StANZUNG. . . . e e UP
Stempelnummer in Kartei
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MatriZE . . . o UN
Matrizennummer in Kartei

Material . ... .. MA
Wahl der folgenden vorprogrammierten Materialien. Die Steuerung enthalt 4
vorprogrammierte Materialien. Insgesamt kénnen 6 Materialien in der Steuerung
programmiert werden. Dem Kapitel tber Programmkonstanten entnehmen Sie, wie
Materialien programmiert werden.

DiCKE . . TH
Die Blechdicke

LANgE . .o e BL
Die Blechlange zwischen den Werkzeugen.

Biegemethode. .. ... . . BM

Hiermit kbnnen Sie die bendtigte Biegemethode auswahlen. Mit der Steuerung stehen

Ihnen 2 Methoden zur Verfligung:

Luftbiegen

Pragen

Siehe Kapitel 2 fir weitere Informationen zu den maglichen Biegemethoden

Korrektur des Winkels bei Biegung

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

- Gemessener Wert von 92 Grad.

Dann muss die Korr. mit -2 programmiert werden.

- Programmierter Wert von 90 Grad.

- Gemessener Wert von 88 Grad.

Dann muss die Korr. mit +2 programmiert werden.

WinKel . e o
Der Winkel zur Biegung.

Y 1-ACNSE . o Y
Der programmierte oder kalkulierte Wert der Y-Achse, um einen bestimmten Winkel zu
realisieren.

Y2-AChSe . . Y

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

realisieren. Normalerweise wird Y2 von Y1 kopiert. Y2 kann im Fall einer konischen
Biegung abweichend programmiert werden.
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Ubergangspunkt . ....... ... . M
Biegefolgepunkt, an dem die Y-Achse von schneller SchlieRgeschwindigkeit auf
Pressgeschwindigkeit umgeschaltet wird. Diese wird hier als ein Wert der Y-
Achsenposition programmiert.

Dekompression . ... . . e BP
Druckentspannungsweg nach Biegung, um den Arbeitsdruck zu l6sen. Derselbe
Parameter wie DC im Automatikbetrieb.

Die fur das Pressen bendtigte Kraft (automatisch berechnet).
Diese Kraft wird anhand der Biegeeigenschaften Material, Dicke, Biegelange und der V-
Offnung der Matrize vorberechnet.

X-AChSe . X
Der Anfangswert in der X- und Y-Richtung, um gewiinschte Biegung zu erstellen.

Rlckbewegung .......... ... . . . . . . DX
Offnungsposition des Anschlages wahrend der Biegung. Die "Riickbewegung des
Hinteranschlags” fangt an, sobald der Klemmpunkt des Blechs erreicht worden ist.

Hilfsachse. . ... ... . . R
Wenn Sie eine oder mehrere Hilfsachsen haben (zum Beispiel eine R-Achse, Z-Achse
oder Biegehilfe), werden die Parameter dieser Achsen hier angezeigt.

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

Geschwindigkeit .. ... ... . . S
Pressgeschwindigkeit.

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

V0812, 5.3



Wartezeit .. ... T
Haltezeit des Stempels bei Biegungspunkt.

Parallelismus. . ... .. . . Y2
Unterschied zwischen dem linken und rechten Zylinder (Y1 und Y2). Wenn positiv,
rechte Seite tiefer. Wenn negativ, rechte Seite hoher. Der programmierte Wert ist aktiv
unterhalb des Blechklemmpunktes.

Y1 Y2

1Ay
1+ AY
X

5.c

Nachdem der Startknopf gedriickt ist, werden alle Parameter aktiv.

5.3. Makro
Hand
Y = 11166 = .
X = _ .
R =

5.d

In diesem Bildschirm werden die Werte der gesteuerten Achsen angezeigt.
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Delem

5.4. Manuelle Bedienung der Achsen

5.4.1. Allgemeines

° Driicken Sie auf diese Taste, um den Handbetrieb einzuschalten.

WV

Es ist moglich, eine Achse durch Eindriicken der Pfeiltasten auf dem Bedienfeld an der
Vorderseite der Steuerung zu bewegen.

Nachdem Sie auf die Taste Manuelle Positionierung gedrickt haben, erscheint das folgende
Fenster:

Hand

Programmiert Aktuelle Position

Y = 111.66 .

Y1 = 111.66 -

Y2 = 111.66 -

X = 150.00 J NN o
R = 0 _

20.5

5.e

Bewegen Sie den Cursorbalken auf die Achse, die Sie mit den
Pfeiltasten bewegen méchten. Driicken Sie dann einfach auf

die Tasten und beobachten Sie die Bewegung der jeweiligen

Achse.

Die zum Bewegen der Achse angewandte Methode héngt von der Achse ab, die Sie bewegen
maochten.

- Hilfsachsen:
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Mit den Tasten kann der Hinteranschlag von Hand ausgerichtet werden. Diese Bedienung ist
nur in "Stopp" + "Handbetrieb" méglich.

Zuerst wahlen Sie die jeweilige Hinteranschlagachse mit der Taste "Manuelle Paositionierung"
an, sodass Sie den Cursorbalken auf der gewilinschten Achse sehen. Dann kdénnen Sie die
Achse mit den Tasten bewegen.

- Y-Achse:
Mit den Tasten kann der Stempel von Hand auf die gleiche Weise wie bei den Hilfsachsen

ausgerichtet werden. Diese Bedienung ist nur in "Start" + "Handbetrieb" mdglich. AuRerdem
missen die folgenden Bedingungen erflllt sein:

. Die Einstellungsfunktion muss aktiv sein; dies wird auf dem Bildschirm durch
"Einstellung" in der rechten unteren Ecke angezeigt.

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

. Dem CNC muss ein Pressbefehl erteilt worden sein.

5.4.2. Teachin

Sie kdnnen einer Achse in der Betriebsart Manuelle Positionierung eine richtige Position
beibringen. Wenn Sie die Achse mit den Cursortasten in eine bestimmte Position bewegt
haben, kdnnen Sie diese Position speichern. Driicken Sie hierzu auf die Enter-Taste auf dem
Bildschirmfenster.

Der aktuelle Achsenwert (linke Seite) erscheint im Feld fur die programmierte Achse (rechte
Seite).
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Delem

6. Automatikbetrieb

6.1. Einfihrung

P BN:1/1 PN: 123
Automatik RP:1/1 DN: EXAMPLE 123
Programm [
Methode = 0 X-Achse = 300.00
Winkel = 90.00 Riickzug = 0.00
Offnung = 20.0 R-Achse = 0
Kraft = 9 Anschlag Pos. = 0
Code = 2
Verzégerung = 0
Bombieren = 0
Aktuelle Wiederholung = 1 Korrektur X = 0.00
Korr.a1 = 0.00 Korr.DF = 0
Korr.a2 = 0.00
BM=[0 Luftbiegung
6.a

Im Automatikbetrieb kann ein Biegeprogramm automatisch fiir jede einzelne Biegung
durchgefihrt werden, nachdem auf Sie auf die Starttaste gedriickt haben. Wenn ein neues
Biegeprogramm gewahlt wird, missen Sie die Werkzeuge und Werkzeugpositionen in lhrer
Maschine tberprufen.

In der Kopfzeile werden Informationen zur Anzahl der Biegungen, zur Wiederholung einer
Biegung sowie die Produkt- und die Zeichnungsnummer angegeben.

Uber der horizontalen Linie werden die programmierten und berechneten Parameter gezeigt.
Siehe Kapitel 2 in Bezug auf die Programmierung dieser Parameter.

Die Parameter unter dem horizontalen Strich sind die Korrekturen der programmierten Werte.
Wenn die Tastensperre aktiv ist, konnen die Programmparameter (iber dem Strich) nicht
geandert werden. Die Korrekturparameter (unter dem Strich) kbnnen immer geandert werden.

Benutzen Sie die Taste Ansicht &ndern, um auf eine andere Seite mit
den Biegeparametern zu wechseln.

Wenn Sie diese Taste nochmals eindrticken, erscheint ein
Bildschirmfenster mit den vergroRerten Werten.
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6.2. Parameter

Wiederholenwahlen. ... ... .. . . . . CY
Wahl einer der wiederholten Schritte einer Biegung. Es ist sinnvoll, wenn eine Biegung
einen Wiederholungswert unter 1 hat.

KOMr O, . e e Co

Korrekturen der Winkelwerte (Ca) in dieser Biegung.
Winkelkorrekturen kdnnen fir beide Seiten der Maschine, Y1 und Y2, programmiert
werden. Wenn die Korrektur ol fiir eine Seite eingegeben worden ist, wird dieser Wert
automatisch zur o2 Korrektur an der anderen Seite kopiert. Die Korrektur fir die andere
Seite kann nun geandert werden. Wenn beide Winkelkorrekturen eingegeben worden
sind, werden die sich ergebenden Korrekturen fir die Y-Achse und der Parallelismus
berechnet. Die Korrekturen werden im aktiven Biegeprogramm gespeichert.
Die Winkelkorrektur muss wie folgt eingegeben werden:
1) Programmierter Wert von 90 Grad.
Gemessener Wert von 92 Grad.
Jetzt ist es erforderlich, die Korr. o mit -2 zu programmieren.
2) Programmierter Wert von 90 Grad.
Gemessener Wert von 88 Grad.
Jetzt ist es erforderlich, die Korr. a0 mit +2 zu programmieren.
Wenn das Datenverzeichnis fiir 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. Fir diese Biegung wurde keine Korrektur gefunden
Gespeicherte Korrektur. Eine Korrektur, die mit der aktuellen Biegung Gbereinstimmt, ist
gefunden worden.
Eingefligte Korrektur. Eine Korrektur wurde auf der Grundlage anderer vorhandener
Korrekturen berechnet (eingefiigt).
Wird eine Korrektur eingegeben, dann wird diese in der Datenbank gespeichert. Bei jeder
folgenden Biegung mit den gleichen Eigenschaften wird diese Korrektur dann wieder
vorgeschlagen.
Siehe auch Kapitel 8 fiir weitere Informationen zum Datenverzeichnis fiir die Winkelkorrektur.

KorreKtur X . ... Cx
Korrekturen der X-Achsenpositionen (Cx) in dieser Biegung. Wenn die Biegetoleranz
aktiviert worden ist (sieche PROGRAMMKONSTANTEN) und ein Programm in der
Datenvorbereitung eingegeben wurde, sind die Korrekturwerte der X-Achse das
Ergebnis der Berechnung der Biegetoleranz. Die Korrekturen werden im aktiven
Biegeprogramm gespeichert.
Die X-Achsenkorrektur muss wie folgt eingegeben werden:
1) Programmierter Wert von 200 Millimetern.
Gemessener Wert von 202 Millimetern.
Dann muss die Korr. x mit -2 programmiert werden.
2) Programmierter Wert von 200 Millimetern.
Gemessener Wert von 198 Millimetern.
Dann muss Korr. x mit +2 programmiert werden.
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6.3. Makro

Nach dem Driicken der Funktionstaste "Zoomwerte" schaltet die Steuerung in eine neue

Ansicht

mit ausschlieRlich Achsenwerten auf dem Bildschirm.

Y =

-, [ BN:1/1 PN: 123
Automatik | gp: 44 DN: EXAMPLE 123
Programm K

0.00

X = .
R =
ST =

V0711, 6.3



6.4. Manuelle Bedienung der Achsen

° Driicken Sie auf diese Taste, um den Handbetrieb einzuschalten.

WV

Es ist mdglich, eine Achse durch Eindriicken der Pfeiltasten auf dem Bedienfeld an der
Vorderseite der Steuerung zu bewegen.

Nachdem Sie auf die Taste Manuelle Positionierung gedriickt haben, erscheint das folgende
Fenster:

Automatik | B'e9:3v-4
Programmiert Aktuelle Position

Y ] —” e

X =  -809 o .
R = 10 -

DF = 2 ;

21.9

6.c

Die Vorgehensweise flr die manuelle Bewegung wird in Abschnitt 5.2 beschrieben.
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A. Parameter-Index Rickbewegung .................... 5.3

Sprache . .............. ... ... . ... 4.2
Dieser Anhang enthalt eine Liste mit allen in ~ Standard X-Achsencode ............. 4.5
diesem Handbuch beschriebenen Standardwert der Halte_zelt ........... 4.5
Parametern in alphabetischer Reihenfolge. gizzg:gxﬁ ?(eé)éni?; """"""" 2'2
Anschlag R Offsel ................. 49 Samung .. LIEd
Anzahl Biegungen .................. 2.3 SWUNAEN . oo oo 4.10
B!egelange """""""""""" 24 Tonnen/kN-Wahl . .................. 4.2
Biegemethode ..................... 2.6 Ubergangspunkt ................... 3.5
Biegemethode ..................... 52 Ubergangspunkt ................... 5.3
Biegeposition . ............ ... .. ..., 2.7 V-ORAUNG oo 35
Code .... oot 2.8 vorrat ... 24
Datenbank fur Winkelkorrektur ........ 4.4 Wartezeit . 29
Datenvorbereitung fur die Biegetoleranz .4.6 Wartezeit . 5.4
Dekompression .................... 2.9 Widerstand ........... ... .. .. ... 3.3
Dekompression .................... 2.3 Widerstand ........... ... .. ... ... 3.6
Dekompressionsgeschwindigkeit . ... 2.9 Wiederholenwéhlen . ............... 6.2
D_ekompressionsgeschwindigkeit """" 53 Wiederholung . .................... 2.7
Dicke .. 2.3 Y 2.7
Dicke ...... ERCEEEEEEEEEEEEEEEE 5.2 Y 3.3
Druckfaktor Pragen ................. 4.6 Winkel ......... ... . . . 3.5
Druckkorrektur . .................... 4.7 Winkel . 5.2
E-Modul ............... ... .. .. ..., 4.3 X-Achse .. ... 27
Fingerhdhe . ....................... 4.9 X-Achse .. ... 5.3
Flngerla_ngg J 4.9 X-Referenzkorrektur . ............... 4.7
Geschwindigkeit .. .................. 2.9 X-Sicherheit . . . ... 36
Geschwindigkeit .. .................. 5.3 Y1-Achse . ... .. 5.2
G-KOMOL o 2.5 Y2-AChSE .ot 5.2
G-Korr. _X ......................... 2.5 Y-EINGADE . o\ 23
Hgltezen """""""""""""" 2.9 Zahlbetrieb Vorratsbestand . ... ....... 4.7
H!Ifsachse ........................ 2.8 Zeichnungsnummer . ............... 23
Hilfsachse ............ ... ... ...... 53 zollmm 4.2
:822 """"""""""""""" gg Zugstarke . ... 4.3
Hubbewegungen .................. 4.10 Zwischenwert R fr X-Bewegung ... . .. 4.8
Klemmpunkt Korrektur .. ............. 4.7
Korrtl ... 6.2
Korr o2 ... 6.2
KOIM.OL « oot e et 5.2
Korrektur X ... ... .. o 6.2
Kraft . ... . 2.9
Kraft . ... . 5.3
Lange .. ... 5.2
Maschinennummer ................. 4.4
Material ........ ... ... .. . . ..., 2.4
Material ........ ... ... ... . . ... ... 5.2
Materialname . ..................... 4.3
Matrize . ... .. .. 2.4
Matrize . ... ... . 5.2
Offnung .......................... 2.7
Offnung .......................... 5.3
Parallelismus ..................... 2.10
Parallelismus ...................... 5.4
Radius ............. ... . . . ... 3.3
Radius ............ ... .. . ... 3.5
Ruckbewegung .................... 2.8
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