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PREFACE

Le présent manuel décrit le fonctionnement de la commande Delem type DA-58e et est destiné
aux opérateurs ayant appris a faire fonctionner l'ensemble de la machine.

La création de nouveaux programmes ou l'édition de programmes existants, ainsi que la
2
programmation ou I'édition de données d'outils devraient étre réservées aux personnes autorisées.

Pour éviter toute programmation incontrolée, la commande est équipée d'un manipulateur. Lorsque
le manipulateur est en position arrét, 'opérateur peut exécuter un programme sélectionné mais ne
peut pas modifier les paramétres en des valeurs mauvaises et non souhaitées.
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1. Information générale

1.1. Modes de fonctionnement

Le commande possede les 4 modes de fonctionnement suivants:

0

Mode manuel:
Ce mode vous permet de programmer tous les parametres pour un pli. Une fois que

vous avez appuyé sur la touche start, tous les parameétres sont actifs et I'axe X se
mettra en position. Vous pouvez aussi régler les axes manuellement.

Mode de programmation:
Ce mode vous permet de faire ou d'éditer des programmes de pliage et aussi de les

écrire sur une disquette ou de les lire d'une disquette, la mémoire externe.

Mode automatique:
Le programme sélectionné peut étre exécuté automatiquement.

Mode pas-a-pas:
Le programme sélectionné peut étre exécuté pli par pli.

Chaque mode peut étre sélectionné grace aux touches indiquées ci-dessus et se trouvant sur le
panneau de commande. Le mode sélectionné sera indiqué par un LED lumineux sur la touche

concernée.
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1.2. Panneau frontal

Pour la vue d'ensemble du panneau frontal, voir la derniére page du présent manuel.

Les touches de fonction en plus des touches de mode de fonctionnement:

0a9

”:t"

%

S1...S8

END

o]

p

Roue a main

Touches numériques
Décimale
Signe

Effacer... la case de données d'entrée en bas a gauche de 1'écran

Touche "ENTER" (entrée)
L'introduction des données doit toujours se terminer en appuyant sur la
touche ENTER

Touches de contrdle le curseur

Soft-touches
La fonction de ces touches est expliquée en bas de I'écran

retour ou menu

Touche auxiliaire "Help". Aux pages ou vous trouverez ce symbole "?",
a droite de I'écran dans la ligne de programmer les données; vous pouvez
appuyer sur la touche "?" pour obtenir des informations concernant la

fonction respective ou le paramétre a programmer.

Bouton d'arrét

Bouton de start

Commande manuelle de 'axe Y + axes de butée arriére
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2. Mode de programmation

Avec la touche vous sélectionnez le mode de programmation.

DELEM
PLAN PRODUIT.............: 1 POINCOMS. ................¢0 7
EDITION PRODUIT..........: 2 MATRICES.................+ 8
PREFARATION DOMMNEES......: 3 TABLIER SUPER. MACHINE...: 9
EDITION DONMEES..........! 4 TABLIER INFER. MACHINE...:18
SELECTION FRODUIT........: & CONET. DE PROGRAMMATION..:11
SAUVEGARDE FRODUITS......: & BAUVEGARDE OUTILS........:12
entrer choix: a a.1

Fig. 2.a
Les possibilités de programmation sont sélectionnées en tapant le numéro du menu et en appuyant
sur la touche ENTER.
1= PLAN PRODUIT, pour dessiner votre produit sur I'écran et calculer la séquence de
pliage
=  EDITION PRODUIT, pour corriger votre produit et calculer la séquence de pliage
3= PREPARATION DONNEES, création d'un nouveau programme-CNC
=  EDITION DONNEES, pour éditer un programme-CNC
5= SELECTION PRODUIT, pour s¢électionner un programme de la mémoire
6= SAUVEGARDE PRODUITS, pour écrire des programmes sur la disquette ou lire
des programmes de la disquette. On introduit la disquette dans la fente située
derriere le commande.
= POINCONS, pour programmer les dimensions des outils supérieurs
=  MATRICES, pour programmer les dimensions des outils inférieurs
=  COTE SUPERIEURE DE MACHINE, pour programmer les dimensions du haut de
votre machine
10= COTE INFERIEURE DE MACHINE, pour programmer les dimensions de votre
table de machine
11= CONSTANTES PROGRAMMATION, pour programmer des données spécifiques
de programmation
12= SAUVEGARDE OUTILS, pour écrire sur la disquette ou lire de la disquette les

données concernant les outils et les formes de machine
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2.1. Programmation graphique

Du menu principal, vous pouvez sélectionner une des possibilités de programmation.
Le programmation graphique est basée sur le software "PROFILE".

Ce programme "PROFILE" est un outil complet de dessin de produits, qui vous permet de dessiner
le profil de votre produit.

"PROFILE" se compose d'une bibliothéque de machines et d'outils qui vous permet un calcul rapide
et automatique de séquence de pliage interactive ou manuelle, avec spécification de collisions
éventuelles produit/outil/machine et de la longueur développée.

"PROFILE" vous offre la possibilité de sélectionner la séquence de pliage optimale pour obtenir un
temps minimum de production ou des possibilités de manipulation de votre produit.

Les caractéristiques du programme "PROFILE" sont:

Elaboration graphique des formes de produits

Dessin a échelle reeel automatique

Possibilité d'introduire des dimensions projetées horizontalement ou verticalement
Calcul des longueurs développées

Echelle réelle du dessin de 1'outil

M¢émoire de 100 machines différentes avec chacune 10 formes différentes pour le haut de
la machine et 10 formes différentes pour le bas (tables)

Changement de la longueur et des angles

Crocquage (grand rayon)

Addition et annulation des angles

Les produits existants peuvent étre copiés, modifiés et mémorisés comme un produit
nouveau

Indication de la durée de production

Sélection du cote de fermeture ou de la plus haute tolérance de précision

Connexion de programmes pour la production des produits 3 dimensionales

¥ K ¥ K X ¥

* K ¥ ¥

*  *

Calcul "PROFILE" de la séquence de pliage:

Calcul rapide et automatique pour une durée de production minimum
Fixation de la séquence de pliage interactive

Fixation de la séquence de pliage manuelle

Visualisation de la collision du produit avec les outils et la machine
Sélections libres de la forme de I'outil et de la machine

Affectations des temps de retournement, de la vitesse de la butée arricre etc.
Simulation de séquence de pliage

Sélection libre de la position des axes R

Xk K X K K ¥ *
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Post-traitement des dessins

Le posttraitement calcule:
* Entierement automatique
* Reéglages de la machine pour, par ex.:

- position de l'axe Y

- décompression

- position de I'axe X

- recul de l'axe X

- ouverture Y

-axes R

-axes Z
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2.2. Plan/Edition du produit

Avec le menu 1, vous pouvez dessiner un nouveau produit.

Avec le menu 2, vous pouvez modifier un produit existant.

Apres avoir sélectionner 1 dans le menu de programmation, la page 1.1 apparaitra sur I'écran VDU.
Toutes les données d'entrée se trouvent indiquées dans la case d'entrée en bas a gauche de 1'écran.
Sur cette page, vous devez d'abord introduire le numéro du produit et aprés le numéro du dessin.
Cette derniere donnée d'entrée peut étre alphanumérique et, suivant la lettre. Vous sélectez le bouton
indiquant la premicre lettre nécessaire et apries vous sélectez la lettre avec S6.

La touche "+" fait apparaitre le caractere "-" et la touche "." fait apparaitre le caractére "/" dans le
numéro du dessin.

MUMERO PRODUIT................ PN= 7654321
MUMERO PLAM................... DN=
DH= 1.1
alfanum.

Fig.2.2.a

Apres avoir terminé 1'introduction de ces données, vous obtiendrez la page 1.2 sur laquelle il faut
introduire des données spécifiques du produit. A la page 1.3, vous pouvez commencer a dessiner
le produit.

En sélectionnant le mode d'édition dans le menu, la page 2.3 apparaitra avec le dessin du produit
existant. Avec la soft-touche "END", vous pouvez retourner a la page 2.2 pour modifier les données
du produit comme indiqué a la page 1.2.
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d.: TE54321
PLAN PRODUIT alan T a
EFAISSEUR. .......... ..o EF= 1.88 nm
MATERIAU. . ......... ...t M= i = acier
2= aluminium
3= z=inc
4= inox

5= matérian 5
6= matériau 6

LONGUEUR FIECE................ L = 288 mﬂ
DIMHENSIONS ext .~ int..... as1...D0i= _
L = 288 <Fr 1.2
Fig. 2.2.b

Sur ces pages, vous pouvez programmer ou changer I'épaisseur, la matiére et la longueur sur I'axe
Z de votre produit. Apres avoir introduit une donnée, vous devez a chaque fois appuyer sur la
touche ENTER.

Epaisseur .. ... .. . . EP =
Epaisseur de la tole en millimétres.

Matériau . ....... ... .. M=
Sélection d'un des matériaux préprogrammés suivants, qui sont utilisés pour calculer les
¢paisseurs de pli. Les parametres de matériau de tous les matériaux peuvent étre changés
au menu 11. (Chap. 2.9).

Longueur piece ... ...... ... ... ... . ... L=
La longueur ser I’axe Z de votre produit.

Dimensions ext./int. 0/1 ....... .. .. ... ... ... ... ... ... DI=
Vous devez également indiquer si les dimensions de votre dessin sont des dimensions
intérieures ou extérieures. La figure 2.2.c explique ce que l'on entend par dimensions
intérieures (B) et extérieures (A).
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Fig. 2.2.c Dimensions intérieur/extérieur

A lapage 1.3/2.3, vous pouvez élaborer ou changer le dessin du produit. Dans la ligne du haut, vous
trouverez l'information concernant le numéro du produit, le numéro du dessin et la sélection des
dimensions intérieures et extérieures.

Vous créez maintenant le profil de pliage de votre produit. Vous introduisez d'abord la valeur de
la longueur de base du produit et ensuite l'angle du c6té suivant et apres la longueur de ce méme
coté. Poursuivez cette procédure jusqu'a ce que le produit ait le profil désiré. La position actuelle
est indiquée par un cercle. Avec les touches de commande curseur, vous déplacez ce cercle a une
autre position (angle ou longueur). Lors du dessin du profil de produit, le logiciel graphique affiche
toujours le produit a échelle réelle.

PLAN PRODUIT dim. “ext. o prod.i " 7654321

plan

.

longueur= 8a.8 <t> 1.3

insérer |precision|| changer |[criteres ||sequence
donmées |[de calcul pliage

Fig. 2.2.d

Pour élaborer le dessin du produit, vous devez introduire la longueur d'une ligne et I'angle de pliage
en chiffres ou a 1'aide du curseur a dessin pour les angles multiples de 45 degrés.
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2.2.1. Touches de fonction

Le software de dessin utilise plusieurs touches de fonction sur le panneau de commande.

ot
g9 ®
¢ ||«

* Définition de la projection horizontale de la longueur — introduite en donnée avec la touche
* Définition de la projection verticale de la longueur «+— introduite en donnée avec la touche

*S14aS8
* Commande du curseur a dessin avec:

O

* Fonction zoom: T agrandissement

l réduction

Commande du curseur a dessin

Si vous dessinez le profil de votre produit ou de vos outils, vous pouvez utiliser les touches du
curseur pour indiquer directement des angles multiples de 45 degrés.

Exemple:

s

e
!
]

Fig.2.2.1.a
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Projections horizontales ou verticales

Apres avoir introduit en donnée la longueur de la ligne, vous pouvez spécifier si cet intervalle est
lalongueur nominale, la projection horizontale ou la projection verticale. La dimension de longueur
introduite dans la case d'entrée est la longueur L si le curseur a dessin se trouve sur la ligne en

question.
Projection horizontale avec les touches " —' ou"  #—
Projection verticale avec les touches " T’ ou" 'i

L est la longueur de ligne introduite normalement.
V est la longueur de ligne projetée verticalement.
H est la longueur de ligne projetée horizontalement.

Si la projection n'est pas possible, cela sera indiqué sur I'écran.

Fonction zoom:

La fonction zoom n'est active que pour le dessin de simulation.
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PLHH PRUDUIT dim. ext. no prod.: Te54321
plan :
longueur= g8a.8a < 1.3
insérer |precision|| changer || criteres |[sequence
donmées |de calcul pliage

Fig.2.2.1.c
Touches de fonction:
paragraphe
S1 2.2.2 Suppression d'un angle/d'une ligne ou insertion d'un angle, suivant la

position du curseur a dessin.

S2 223 Précision: pour définir le segment de ligne sélectionné, avec le curseur rond,
pour une haute précision ou bien si ¢ela doit étre une cote de "fermeture".

2.2.4 Crocquage: lorsque le curseur se trouve sur un angle, vous pouvez créer un
angle avec un grand rayon.

S3 2.2.5 Changement des données: pour retourner a la page des données du produit
(page 1.2/2.2)

S4 2.2.6 Affectations: pour sélectionner les affectations pour les calculs de séquence
de pliage.

S5 2.2.7 Programme de séquence de pliage.

END Retour au menu de sélection.

Ces fonctions seront expliquées dans les paragraphes comme indiqués dans le tableau ci-dessus.
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2.2.2. Suppression d'un angle / d'une ligne ou insertion d'unangle (S1)

La fonction de cette soft-touche dépend de la position du curseur a dessin.

- Si le curseur se trouve sur un segment de ligne, on peut insérer un nouvel angle de pliage
en combinaison avec la touche "Enter".

- Si le curseur se trouve sur un angle, on peut supprimer cet angle.

- Si le curseur se trouve sur une ligne finale du produit, on peut supprimer la ligne.

2.2.3. Sélection de la précision (S2)

Lorsque le curseur a dessin (un petit cercle) se trouve sur un segment de ligne, on peut, a I'aide de
la touche S2, sélectionner

haute précision ou cote de fermeture.

Avec S2, ces fonctions varieront suivant 3 possibilités (haute précision - cote de fermeture -
situation normale).

- Haute précision (marqué en vert):
Pour le calcul de la séquence de pliage, la position d'arrét de la butée arriére sera choisie
de facon a obtenir la plus haute précision possible de cet intervalle linéaire.

- Cote de fermeture (marqué en rouge):

Pour le calcul de la séquence de pliage, la position d'arrét de la butée arriére sera choisie
de facon a obtenir les tolérances résultantes dans cet intervalle linéaire.
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Exemple:

o) 0 haut
] 1 precision
L
3 = # Ccote

fermeture

Fig.2.23.a

L'intervalle linéaire marqué avec le cercle ouvert n'est jamais entre la butée arriére et le centre de
la matrice.

Remarques:

La spécification des intervalles linéaires avec haute précision et cotes de fermeture peut
entrainer une durée de production plus longue.

De plus, cela aura priorité sur le "rapport extention avant", si sélectionné pour "respecter
si possible".
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2.2.4. Grand rayon (Crocquage)

Quand le curseur est sur un angle, vous pouvez sélectionner un grand rayon en appuyant sur la
touche S2. Aprés avoir appuyé sur cette touche, vous pouvez programmer les parametres suivants:

rayon = rayon désiré en mm
segments =nombre de segments pour créer le rayon

Plus vous sélectionnez de segments et plus de plis seront utilisés pour créer le rayon programmée
dans une tolérance moindre. Avec un grand nombre de segments, vous nécessiterez une ouverture
en V de la matrice plus petite pour pouvoir effectuer un pliage correct. La valeur maximum
acceptable pour l'ourverture en V de la matrice est calculée et visualisée sur 1'écran.

Pour la définition des longueurs de ligne qui doivent étre programmées dans la partie reliée a un
segment de rayon de crocquage, voir figure 2.2.4.a.

Fig. 2.2.4.a

Les longueurs L1 et L2 doivent étre égales ou supérieures au rayon R.

Quand ces parameétres sont programmeés, le rayon est dessiné dans le produit et I'ouverture maximale
de la matrice V qui peut étre utilisée apparait sur I'écran.

Quand le curseur est sur un rayon et que vous appuyez de nouveau sur la touche S2, le rayon sera
effacé et changé en un angle simple (fonction changement). Pour I'information figurant sur I'écran,
voir figure 2.2.4.b.
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PLHN PRUDU IT dim. ext. mo produit: i
plan :
tolerance = .81 (croguage) <> 1.3
ef facement crogquage changer criteres sequence meT
donnmees de calcul pliage
Fig. 2.2.4.b
Spécifications:

Données du rayoon: valeur min. = 0,1 mm
valeur max. = 999,9 mm

2.2.5. Données du produit (S3)

En appuyant sur la touche S3, vous obtiendrez la vue des données du produit de la page 1.2/2.2. A
cette page, vous pouvez retourner au dessin a l'aide de la soft-touche END.
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2.2.6. Affectations (S4)

En appuyant sur la touche S4 a la page 1.3/2.3, vous obtiendrez les pages de paramétres a partir de
la page 1.5/2.5.

Le calcul automatique de la séquence de pliage se fait suivant plusieurs critéres afin de trouver la
solution optimale entre une durée minimum de production et des possibilités de manipulation sans
collision produit/machine et produit/outil.

Afin de trouver une des solutions optimales, vous devez programmer plusieurs parametres de calcul
avec lesquels la séquence de pliage peut étre calculée.

Certains de ces paramétres sont liés a la machine, les vitesses d'axe par exemple, et d'autres sont liés
aux possibilités de manipulation et aux temps de retournement.

La page 1.5/2.5 vous montre la premiere page de ces consignes.

CRITERES POUR CALCUL SEQUENCE PLIAGE

DEGRE D'OPTIMISATION. . .......cc.cuuunnns Do= 2

ganne 1-5 1 degré le plus bas d’'optimization, calcul le plus rapide
5 degré d'optimisation le plus élevé, calcul le moins rapide

RAPPORT EXTENSION AVANT................ RnA= a.38

RAPPORT LONGUEUR AVANT~TOTALE.......... FAa= a

rapport minimun admissible:! longueur sur le devantslongueur totale produit

B: respecter =i possible
1: respecter toujours

DO= 2 1.5
page page chargen. |[sauvegard
precedent || swivante || default default
Fig.2.2.6.a
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Explication des parametres (page 1.5/2.5)

Degre d'optimalisation ................ ... ... ... .. .... DO =
Gamme 1-5

Ici, il faut introduire le nombre de séquences alternatives a étre calculé pour chaque pliage.

Plus le nombre est élevé, plus le nombre d'alternatives examinées par le processeur est
¢levé et, par conséquent, plus le temps de calcul sera long.

Rapport extensionavant . ............. ... ... ... ... ...... RA =
C'est le rapport entre la longueur minimum admise du produit devant la presse et la
longueur développée du produit. Une longueur minimum du produit devant la presse est
nécessaire pour pouvoir manipuler le produit. Valeur maximum possible = .49

Acceptation du rapport extention avant . . .................. FA =
- Si vous avez programmé 0 (respecter si possible):

Cela signifie que, dans la mesure du possible, I'ordinateur essaie de respecter le
rapport d'extention avant et seulement lorsqu'aucune solution ne peut étre trouvée,
il acceptera une valeur de la longueur devant la presse inférieure au rapport spécifié.

- Si vous avez programmé 1 (respecter toujours):

L'ordinateur respectera toujours le rapport d'extention avant. Il se peut qu'aucune
solution ne soit trouvée.

Affectations de défaut
Il est possible de déterminer un ensemble d'affectations aux valeurs optimales pour
travailler dans votre situation. Cet ensemble peut étre mémorisé si vous appuyer sur la
touche S4 (mémoriser comme défaut). Pendant la programmation d'un autre produit, vou
pourrez rappeler cet ensemble antérieurement défini en introduisant les valeurs par la
touche S3 (chargement défauts).

Fonctions des soft-touches:
S1 = page précédente
S2 = page suivante
S3 = chargement défaut
S4 = sauvegarde défault
END = plan, pour retourner au dessin de la page 1.3/2.3
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Explication des parametres (page 1.6/2.6)

Possibilités de 1a butée arriére

POSSIBILITEES DE EBUTEE
BUTEE CONTRE ANGLE AIGU PERMISE........ SA= 1]
BUTEE-MATRICE, FLI INTERMEDIAIRE....... I1B= 1

B permis

1! a éviter

2! =i inédvitable, admis

3: interdit
ANGLE TOLERAMCE. . ...............ccucc.n.. ET= 3 °
98 DEGRE TOLERAMCE. .................... CT= 3 °
METTRE SUR BUTEE LIMITE................ BL= 16688 .8 mm
SA= 1

page page chargen. |[sauvegard
precedent || swivante || default default
Fig. 2.2.6.b
Butee arriere contre angle aigu admise .................... SA =

0 sinon admis
1 si admis

11 faut spécifier si la butée peut étre placée contre un angle inférieur a 90°.

— N o
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Butee arriere matrice, pli intermediaire ................... IB=

Sélection a faire s'il peut y avoir un pli entre la matrice et la butée arricre.

I I e =T

1 intermédiaire

Possibilités de sélection:
0= admis

1= éviter
essaie d'éviter avec faible priorité

2= siinévitable, admis
admis, s'il s'aveére qu'aucune solution ne peut étre trouvée

3= défendu en aucun cas, admis

Tolerancede bord .......... ... .. . . . . . . .. .. ET =

Si la butée arriére est contre une téle plate, une tolérance d'angle est admise (écart par rapport a

I'horizontale).
Il faut programmer en degrés de tolérance (données 0 - 90°)

Tolgérance de bord

—~T

Pli intermédiaire

V0197, 2.17



Tolerance de 90 degres

Butée arriere contre un angle de pliage qui n'est pas a 90°.
Ecart max. admissible par rapport a la verticale (données 0 - 90°).

Limite de la butee arriere

Quand la longueur de la tole a I'arriére de la machine est supérieure a cette limite, les positions de
l'axe X et de 1'axe R seront corrigées automatiquement afin que la tdle repose sur le doigt de la butée
arriere. (0 - 9999.9 mm)

Ceci n'est possible que s'il y a un axe R automatique.
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Explication des parametres (page 1.7/2.7)

CRITERES POUR CALCUL SEQUENCE PLIAGE
CORRECTION CALCUL DEVELOFPE. .RF= i.88 |
CORRECTION CALCUL AXE X...... AF= 1.88
OQUVERTURE ¥ HIN.............. YM= i8.8
¥ TOLERANCE DIN.............. XAa= a
RF= 1.88 1.7
page page charger sauvegrd
précéedent | suivante || défauts |jcom. déf.

Fig. 2.2.6.h
Calcul de la longueur developpee

Apres le post-traitement, le commande calcule la longueur développée de votre produit et le
raccourcissement de pli. Pour le calcul de la longueur développée et le raccourcissement de pli, le
rayon intérieur des plis est important.

Pour chacun de ces calculs, on peut programmer un facteur de correction (RF et AF).

- Facteur de rayon longueur developpee ............. RF =

Le rayon intérieur calculé est multiplié¢ par ce facteur pour corriger la longueur développée
totale du produit. La valeur initiale du RF est 1.

- Facteur de rayon positionaxe X ................... AF =

Le rayon intérieur calculé est multiplié par ce facteur pour corriger la position de l'axe X
afin d'avoir une dimension correcte du produit aprés chaque pli spécifique
(raccourcissement de pli). Ce facteur peut étre contrdlé en faisant un produit avec un seul
pli et une certaine dimension, par exemple 100 mm (dimension extérieure). Voir figure
2.2.6.1.
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Le commande calcule la position de 'axe X nécessaire pour obtenir L=100 comme dans la figure
ci-dessus.

La précision de la longueur L dépend des paramétres du matériel comme par exemple I'épaisseur,
la résistance et le type. Afin d'avoir une possibilité de correction avec le facteur de rayon AF, vous
pouvez maintenant optimiser ce calcul.

RF et AF n'ont pas d'influence I'un sur l'autre. Il est recommandé¢ d'optimiser d'abord le facteur AF
pour votre produit et aprés de trouver la valeur correcte pour la correction de la longueur
développée RF.

Fig. 2.2.6.i

- Ouverture minimum axeY ....................... YM =

Lors du post-traitement du produit programmé, Profil calcule toujours une ouverture
minimum optimale du coulisseau pour traiter votre produit. Ici, vous pouvez programmer
une ouverture minimum pour le traitement du produit. La valeur programmée est la
distance au-dessus du point MUTE de changement de vitesse.

- Tolérance XDIN . ........ ... ... ... ... ... .. ... =
Pour le calcul de la longueur développée et la tolérance de pliage pendant le post-traitement
d'un produit graphique en 2D, on utilise un formule Delem. Il est ¢galement possible de
sélectionner la formule standard DIN (DIN6935). Pour la formule Delem, la consigne par
défaut est zéro.
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2.2.7. Séquence de pliage (S5)

Une fois votre dessin terming, vous sélectionnez le mode "séquence de pliage" avec la touche de
fonction S5.

A la page 1.4/2.4, on vous demandera alors d'introduire le numéro du bas de la machine, de la
matrice, du haut de la machine et du poingon. Ce numéro correspond au numéro dans les
bibliothéques d'outils respectives (numéro 7, 8, 9 et 10).

prot.col.on Poinc: 1 ER_in= 1.5
SEQUENCE PLIAGE Mot s 1
I
I
-
7
£ \\
—_—
e
_—
HHHH,"”)
—
-
poingon= 1 <> 1.4
déplier pli depl. tourn. [jcontrdles calc. memori—
butée prod. sation

Fig. 2.2.7.a

Si le numéro introduit n'est pas connu, le commande indique le signe "pas programmgé".

Vous devez programmer les pieces de la machine et les outils avant de pouvoir calculer la séquence
de pliage. La programmation peut se faire avec les sélections respectives dans le menu de
programmation.

Dans votre bibliothéque de machines et d'outils, vous pouvez programmer 10 hauts de machines
différents (voir paragraphe 2.7), 10 bas de machine différents (tables, voir paragraphe 2.7), 60
matrices différentes (voir paragraphe 2.6) et 30 poincons différents (voir paragraphe 2.5). Il faut
sélectionner un de chaque. On peut éventuellement changer pendant la détermination de la séquence
de pliage. Ces sélections peuvent étre visualisées a la page 1.4/2.4, a gauche en bas de 1'écran.
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Une fois avoir spécifié¢ les pieces de la machine et les outils, le produit et la machine seront dessinés

sur I'écran (page 1.4/2.4).

prot.col.omn Poinc: 1 R_in= 1.5
SEQUENCE PLIAGE Mot s 1
I
¢
£,
Y,
£ N
e Y,
—
mhhmff)
—
xS
poingon= i <Fr 1.4
déplier pli depl. tourn. |jcontrdles calc. memor i—
butée prod. sation
Fig.2.2.7.b

Le produit, tel que vous l'avez dessiné, est placé directement sous le poingon, a une des derniéres
positions de pliage possible.

La forme de votre produit avant ce dernier pliage est placée sur la matrice.

Avec les touches de curseur («—, —») et la touche de fonction "S4", vous pouvez sélectionner tout
autre pliage que vous préférez comme dernier pliage.

Les pliages possibles sont indiqués avec le curseur rond.

Si le produit entre en collision avec les outils ou la machine, cela sera indiqué par un message
avertisseur sur I'écran. Avec la touche de fonction S5, vous pouvez mettre le controle de protection
de collision en service ou hors service. Cela est indiqué en haut de 1'écran. Lorsque vous avez
sélectionné "collision hors service", vous pouvez aussi sélectionner d'autres pliages qui
provoqueront une collision avec les outils ou les pieces de la machine.
Le rayon intérieur résultant de ce pliage est indiqué en haut de I'écran.

Dans le dessin, vous pouvez utiliser les fonctions zoom a l'aide des touchesTA et l .
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Apres avoir appuyé sur "dépli¢", la position du pliage est indiquée par un petit cercle, voir figure

2.2.7.c.

Un cercle plus grand sur un angle indique que ce pliage est aussi possible sans collision.

EE UENCE PLIHGE prot.col.on Poinc: 1 BR_in= 2.3 mm
Q Matr.: 1
———————
|
I
|
L
\\\
.
.,
AN
N
& .
a,
]
t= 31 sec
A
S
S
T
T
| |
cote inferieur= 1 <¥> 2.4
controles changement deplacer calculation ||memorisation plan
progranme butee arrier

Fig.2.2.7.c

Remarque:

Pendant la calcul de la séquence de pliage, on voit indiqué un grand rayon mais il est traité comme
un pliage simple.

Les données CNC des pliages nécessaires pour produire le rayon sont calculées pendant le post-
traitement.

Le calcul de la séquence de pliage peut étre activé du dernier au premier pliage. Mais on peut aussi
activer par exemple les 2 derniers pliages manuellement et calculer la séquence de pliage optimale
pour le reste des pliages. Ce calcul commencera a partir du pliage indiqué par un astérisque. Avec
cette possibilité et a I'aide de la fonction de changement, vous pouvez calculer plusieurs possibilités.
Quand le calcul est terminé, vous pouvez calculer le programme CNC en appuyant sur la touche S5.
Le programme CNC est alors mémorisé automatiquement.

Lors du calcul automatique de la séquence de pliage, vous pouvez toujours interrompre le calcul
en appuyant sur la touche S1 ("Interruption calcul"). Si le calcul est interrompu, 1'ordinateur vous
fera la plupart du temps une suggestion pour la s€quence de pliage. Il se peut que ce ne soit pas la
meilleure solution.
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Restitution d'une séquence de pliage

Une séquence de pliage (en partie) déterminée n'est pas refixée automatiquement apres avoir quitté
le menu de séquence de pliage.

Lorsque vous resélectionnez le menu de séquence de pliage, il est possible de continuer avec la
séquence de pliage existante.

Si vous sélectionnez de nouveau le menu de séquence de pliage, les options suivantes s'offrent a
vous:

S1 = commencer nouvelle séquence de pliage,
la séquence de pliage existante est refixée.

S3 = continuer avec la séquence de pliage en cours,
la séquence de pliage (partielle) existante est restituée et montrée sur 1'écran.

Si vous avez introduit un dessin pour lequel il existe déja un programme post-traité de pliage, il y
a une troisieme option lorsque vous sélectionnez le menu de séquence de pliage:

S2 = rétablir la séquence de pliage a partir du programme
post-traité,la séquence de pliage est restituée a partir de ce programme post-traité de
pliage et apparait sur 1'écran.

Si vous avez dessiné un nouveau produit dans le menu "plan produit" et si vous sélectionnez le
menu de séquence de pliage pour la premiere fois, il n'y a pas encore de séquence de pliage
existante ni de programme post-traité, les sé¢lections mentionnées ci-dessus n'apparaissent donc pas
sur |'écran.

La longueur minum de pliage

La longueur minimum de pliage possible sera calculée a partir du parametre d'ouverture en V (1/2
V), mais dépend aussi de l'angle de pliage et de 1'épaisseur du matériel a plier, voir figure 2.2.7.d.
Si la valeur programmée pour le produit voulu ne correspond pas a la longueur minimum possible,
un message avertisseur apparaitra sur I'écran.
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Sélection machine/outil

A chaque pliage, vous pouvez sélectionner un des outils ou une des formes de machine qui se
trouvent dans votre bibliothéque. Vous pouvez introduire un numéro en bas a gauche de 1'écran. Le
numéro indiqué est le numéro de I'outil ou de la piece de machine qui est sélectionné en ce moment.
En introduisant un nouveau numéro, vous sé¢lectionnerez un autre outil ou une autre piece de
machine qui sera alors directement dessiné sur I'écran.

Avec la touche ENTER, vous pouvez aller et venir entre numéro de poingon, de matrice, de haut
ou de bas de machine.

On peut également retourner le poingon et la matrice pour les formes de machine. Pour cela, le
numéro d'outil doit étre programmé négatif.

Pninlg:un: 1 F"ninlgnn: -1

Fig.2.2.7.e
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Indication de retournement

En bas a gauche de I'écran, est indiqué un retournement de pli a chaque pli de la séquence de pliage.

\/ 1° Pli
\V4 2* Pli Retournement
30 Pli avant-arriére

4° Pl

Retournement au
dessug-an deszous

>< >< <

Combinaison avant-arriére

\/ au dessus-an deszous

Fig. 2.2.7.f

L'astérisque indique quel pli est actuellement visualisé.

Durée de production

En haut de I'information concernant le retournement (avant le premier pli), est indiquée la durée
totale de production.
Ce temps est calculé a partir des données suivantes:

- vitesse de l'axe X

- ouverture Y et vitesses de l'axe Y

- vitesse de I'axe R

- temps de retournement programmé dans le tableau des affectations

Avec le calcul automatique de séquence de pliage, le commande cherche a trouver le temps
minimum de production.
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Données sur l'écran

En haut de I'écran, quelques données générales importantes sont indiquées.

Col.prot.

Poingon: 1

Matrice: 1

R-in=1.3

S1

S2

S3

S4

S5

S6

S7

END

Marche ou arrét des contrdles de collision et de butée arriére.
Numéro de poingon sélectionné.
Numéro de matrice sélectionné.

Rayon intérieur du pli a obtenir avec la matrice sélectionnée.

Touches de fonction et de commande

Dépliage

Pli
Déplacer de la butée
Changement

Protection
marche/arrét

Calcul

Mémorisation

Touches de commande:

pour déterminer la séquence de pliage et simuler le processus de
pliage.

pour simuler le processus de pliage.

Sélection de la position de la butée arricre.

Retournement avant/arriére du produit.

Collision protégée marche/arrét.

Calcul de la séquence de pliage.

Le calcul de la séquence commence a partir du numéro de pli
sélectionné en ce moment.

Cette caractéristique vous offre I'unique possibilit¢ de fixer
interactivement la séquence de pliage, par exemple en partie manuel

et en partie automatique.

Calcul automatique de toutes les positions d'axes (programme de
CNC complet).

Retour a la page de plan de produit

Agrandissement zoom

Réduction zoom
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Calcul de la séquence de pliage (S6)
Avec la touche de fonction S6 a la page 1.3/2.3, la séquence de pliage peut étre calculée
automatiquement.

Le calcul est effectué¢ avec une seule gamme d'outils, ceux sélectionnés au dernier pliage.

Le calcul de la séquence de pliage commence toujours au pliage indiqué avec un * en bas a gauche
de I'écran. (Page 1.4/2.4).

Exemple: produit avec 7 pliages

La séquence de pliage est calculée
du 5éme au ler pliage.

= oM A LN =

= " A LN =

La séquence de plaige est calculée
du 7éme au ler pliage.

Dans le premier exemple, les plis nE 7 et nE 6 sont choisis manuellement et apres, de 5 a 1, ils sont
calculés automatiquement.

Dans le second exemple, la séquence de pliage enticre est calculée automatiquement (de 7 a 1).

Pendant le calcul, toutes les affectations sont importantes. Avant de donner 1'ordre de calcul de
pliage, vous devez donc vous assurer que toutes les affectations soient introduites correctement.

“ Mémorisation (S7)
Apres avoir achevé la séquence de pliage, vous pouvez mettre en route un programme CNC.
Afin de commencer le calcul, vous devez appuyer sur la touche S7 "mémorisation". Ceci mettra en

route le programme CNC.
Ce programme sera mémoris¢ dans le programme du commande.
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2.3. Préparation/Edition des données

Apres avoir sélectionné le numéro 3 dans le menu de programmation, la page 3.1 apparaitra sur
I'écran.

Le mode d'édition des données est sélectionné avec le numéro 4 dans le menu de programmation
et la page 4.1 apparait sur l'écran.

Dans le mode de Préparation des données, vous pouvez programmer un nouveau programme
CNC.

Dans le mode d'Edition des données, vous pouvez introduire des modifications dans un
programme existant. La programmation et la modification des données se font de la méme manicre
dans les deux modes.

Pour éditer un certain programme qui n'est pas présent, vous devez d'abord sélectionner ce
programme en choisissant 5 dans le menu de programmation. Dans la liste donnée, vous devez
sélectionner le numéro du programme désiré.

no prod.: 123
EDITION DONNEES olan EXAMPLE
MODE SEL......... = i B= hauteu
1=
EPAISSEUR........ EP= 1.25 nmm
MATERIAU......... M = 2 1= acier
2= aluminium
3= =zinc
4= inox

5= matériau 5
6= matériau 6

EBAUCHE.......... L = 1128 .6 mm
CHAINAGE . . . . .. ... CHN= a
mex= 1 4.1
prem.
pli
Fig.2.3.a

Cette page donne toutes les données qui sont identiques pour chaque pliage du programme (données
principales de programme).

Avec les touches 9 et 8, le curseur peut étre placé sur un des parametres. La valeur introduite pour
le paramétre sélectionné apparait dans la case d'entrée, en bas a gauche de 1'écran.

Cette donnée peut étre effacée en appuyant sur la touche "Effacer". Vous pouvez alors introduire
des nouvelles données. L'introduction de données est indispensable pour pouvoir continuer la

programmation.

En appuyant sur la touche ENTER, ces données seront transmises au parametre correspondant.
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Fonctions des soft-touches:

Sivous appuyez sur la soft-touche S2 (premier pli), vous obtiendrez la page contenant I'information
concernant le premier pli.

% -tou , vous cloturez < i < vou urnez au u
Avec la soft-touche "END", vous cloturez la préparation des données et vous retournez au menu de
programmation.
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e Explication des parametres (page 3.1/4.1)

Mode selection .......... ... .. ... .. . il mao =
Sélection du mode de programmation pour l'axe Y.
0 = position de pliage de I'axe X en dimensions absolues
1 = axe Y avec programmation directe de l'angle
Epaisseur . .. ... ... . . .. EP =mm
Epaisseur de la tole en millimetres.
M =

Materiel .. ... ... . .
Sélection d'un des matériels préprogrammés suivants, qui sont utilisés pour calculer

I'épaisseur du pli. Les parametres du matériel de toutes les matériaux peuvent étre changés

en menu 11.

Module E Elasticité
(N/mm?) (N/mm?)

1 = Acier 210.000 400

2 = Aluminium 70.000 200

3 =Zinc 94.000 200

4 = Inox 210.000 700

5/6 = Matériel a définir par ['utilisateur,

1'¢lasticité et le module E sont programmés

avec les constantes de programmation.

Longueur developpee . . ....... ... ... ... . . . .. L =mm
Longueur développée de la piece de travail.
CN =

Connexion
Le parameétre "connexion" offre la possibilité de connecter certains programmes entre eux.

Cette option peut étre utilisée pour fabriquer un produit a 3 dimensions.
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Connexion de programmes CNC

Avec le paramétre Connect (écran 3.1/4.1), vous pouvez créer un produit tridimensionnel. La
commande exécute automatiquement les s€quences de pliage dans les différentes directions les unes
a la suite des autres. Vous programmez la commande comme suit:

Instruction pour la programmation de produit 3D (11 étapes)

Etape 1:
Etape 2:

Etape 3:
Etape 4:

Créez le produit dans une direction avec le menu 1, plan de produit.
Déterminez la séquence de pliage et calculez le programme CNC (post-
traitement).

Créez le produit dans l'autre direction avec le menu 1.

Déterminez la séquence de pliage et calculez le programme CNC (post-
traitement).

Vous avez maintenant deux programmes de pliage d'un produit dans deux directions. Connectez ces
programmes comme suit:

Etape 5:

Etape 6:

Etape 7:

Sélectionnez le programme avec la séquence de pliage dans la direction que
vous souhaitez exécuter en premier. Vous sélectionnez le programme du
produit par le menu 5, sélection de produit.

Allez au menu 4, édition de données. Sélectionnez le parametre ‘connect’
dans le menu 4.1. Introduisez le numéro de programme du produit dans l'autre
direction.

Sélectionnez le second programme comme a I'étape 5. Répétez I'étape 6. Si
vous désirez connecter deux programmes, comme dans l'exemple ici,
introduisez le numéro du premier programme. Le cycle est clos.

Pour exécuter plus de deux programmes successivement (pas nécessairement pour créer un produit
3D), le second programme doit référer au troisiéme, le troisiéme programme au quatriéme et ainsi
de suite. Le dernier programme du cycle doit toujours référer au premier.

Pour la production de produits avec des programmes connectés, les quatre étapes suivantes sont

nécessaires:
Etape 8:
Etape 9:
Etape 10:

Etape 11:

Sélectionnez le premier programme.

Sélectionnez le mode automatique.

Programmez le nombre de produits que vous souhaitez produire avec le
paramétre de "comptage du stock".

Appuyez sur la touche de mise en route.

Lorsque le premier programme est terminé, le second se met automatiquement en route. Le
compteur de programme indique le nombre de répétition restant.
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2.3.1. Programmation de pliage

Les parameétres d'un pliage sont distribués sur 2 pages de sur I’écran (page 3.2/4.2 et page 3.3/4.3).

EDITION DONNEES pli mo: g 1o prod. 123
plan EXAMPLE
poingon........... P = 1
matrice........... UN= 1
bend method....... BM= a
longueur. . ........ L = <488 mm
ANGLE. . .............00.. x = 98.88 ° |
ouverture......... D¥= 1i8.8 mm
POSITION BUTEE ARRIERE. .X = 324 .1 mm
ouverture......... DX= a.a mm
code.............. CX= 1
délai............. TX= A sec
® = 98 .88 <Pr 4.2
pli pli page tous
precedent || suivant suivante plis

Fig. 2.3.1.a

Les numéros de pliage, de produit et de dessin sont indiqués dans la ligne du haut de 1'écran et la
fonction des soft-touches dans la ligne du bas.

Fonctions des soft-touches:

S1=  sélection du pli précédent

S2 = sélection du pli suivant

S4 = page suivante, pour sélectionner la deuxiéme page des paramétre a programmer pour ce
pliage

S8 = pour obtenir la liste de tous les plis de ce programme (page 3.6)

END= pour terminer la préparation des données en introduisant un numéro de programme et un
numéro de dessin.
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Explication des parametres (page 3.2/4.2)

Poingcon . ... ... . ... P=
Numéro de poingon dans la bibliotheque

Matrice .. ... ... UN =
Numéro de matrice dans la bibliothéque

Méthode de pliage .......... ... .. ... .. .. ... .. ... BM =
Critére de sélection pour pliage en air, frappe ou opération d'aplatissage.
0 = pliage en air
1 = frappe
10 = aplatissage
11 = aplatissage en combinaison avec frappe
Remarque 1:
Lorsque 1'opération de frappe est sélectionnée, la position de fin de pli du coulisseau de
l'axe Y dépend du tonnage utilisé. Si, cependant, la force est suffisante pour que le
coulisseau aille a la position de fin de pli de I'axe Y calculée, la course du coulisseau sera
limitée par la valeur de position.
Remarque 2:
Lorsque l'opération de frappe est sélectionnée, la fin de la position de pliage du coulisseau
de l'axe Y dépend du tonnage en oeuvre. Si cependant la pression est suffisante pour que
Le coulisseau aille en position finale de pliage calculée pour I'axe X, le mouvement du
coulisseau sera limité par la valeur de position.

Longueur . .. ... .. ... . . . e L=
Longueur de la tole entre les outils

Angles/Positiondepli............ ... ... .. ... ... . ... a/Y =
Angle a plier ou position du coulisseau (en mm) si la frappe a été sélectionnée.

Ouverture .......... ... . . DY =
Distance d'ouverture au dessus du point de mutation, ouverture entre poingon et matrice
qui s'ensuit apres ce pliage. Ce paramétre a pour résultat une certaine ouverture entre le
poingon et la matrice apres le pliage. Avec une valeur positive, I'ouverture est audessus du
point MUTE et avec une valeur négative, au-dessous du point MUTE. Si vous désirez
raccourcir le temps de traitement du produit, programmez une petite valeur positive ou une
valeur négative.

Positiondelabutée .......... ... ... .. .. ... .. . ... X=
Position de la butée arriére. Lorsqu'un signe négatif est programmé cette cote de la butée
arriere est une cote différentielle. La cote différentielle est soustraite de la position réelle
de l'axe X. Ce parametre peut par conséquent servir de mesure de chainage.

Ouverturedelabutée ....... ... ... ... ... ... ......... DX =
Ouverture de la butée arriere pendant le pliage. Le "recul de la butée" commence au point
de coingage de la tole.
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Codedelabutée .......... ... ... ... ... ... . ... .. CX =
Paramétre programmable déterminant le moment auquel les valeurs de parametres pour le
pli suivant seront actives. Les possibilités sont les suivantes:

0= Changement de numéro de pliage a la fin de la décompression (paramétres de
pliages suivants actifs).

1= Changement de numéro de pliage en position "mute" lorsque le coulisseau se
déplace dans la direction d'ouverture.

2= Changement de numéro de pliage au point mort haute.

3= Changement de numéro de pliage au point mort haute sans aucun mouvement d'axe
et la commande se met en position "arrét".

4= Changement de Pas si le signal d'entrée C devient actif, sans mouvement du

coulisseau. Tant qu'il Y a mouvement du coulisseau, il n'y a pas exécution de la
fonction de récul de la butée arriere. Voir aussi le code 5.

5= Changement de Pas si le signal d'entrée C devient actif et si le coulisseau est au
point mort haut. A présent, vous pouvez déplacer le coulisseau; la fonction de récue
de la butée arriére va s'effectuer.

10= Changement de numéro de pliage a la fin de la décompression, avec temps d'arrét
du coulisseau de I'axe Y au point de coingage jusqu'a ce que la butée soit en position
de recul.

11= Changement de numéro de pliage en position "mute" lorsque le coulisseau se
déplace dans la direction d'ouverture, avec temps d'arrét de coulisseau de 'axe Y au
point de coingage jusqu'a ce que la butée arriére soit en position de recul.

12= Changement de numéro de pliage au point mort haut, avec temps d'arrét du
coulisseau de I'axe Y au point de coingage jusqu'a ce que la butée arriére soit en
position de recul.

13= Changement de pas au point mort haut sans mouvement d'ancun des axes le butée
arriere. Le coulesseau de 1'axe Y va attendre au point de contact de tole jusqu'a ce
que la butée arriére soit en position de récul programmé. Aprés pliage avec ce code,
la DA-21 passe a "Stop".

15= Changement de pas si le signal d'entrée C devient actif et si le coulisseau est au point
mort haut. Le coulisseau peut étre déplacé, mais pas nécessairement. Le coulisseau
de l'axe Y va attendre au point de contact de tole jusqu'a ce que la butée arriere soit
en position de récalprogrammeée.

Les valeurs CX non mentionnées non pas de signification.

Temps fin pli TX =
Temps d'arrét programmable avant changement de numéro de pliage (0-30sec).
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Explication des parametres (page 3.3/4.3)

Sur cette page, vous pouvez programmer des fonctions auxiliaires du pliage.

EDITION DONNEES i 1 e 1
plan 25
répétition..... c¥= 1l
vitesse........ U = g.a nms
force.......... F = ) kN
temps fin pli..T = Aa.1 sec
vit. décomp....BS= g.a nnes
décompression. .DC= A.88 mnm
praralléle...... y2= A.A8 nm
numéro angle...... faN= 1.1
n? butée.......... XN= a
tablier supérieur.Mi= 5
tablier inférieur.M2= 2
c¥= 1 <tr 4.3
pli pli page tous
précédent || suivant précédent plis
Fig. 2.3.1.b
Répétition ....... ... ... ... ... ... CY =

0 = le pliage est sauté
1 2 99 = le nombre de fois que ce pliage sera répété

Tonnage maximum réglé pendant la pression (calculé automatiquement)

Tempsfinpli.......... .. ... ... .. .. ... ... ... ... T=
Temps d'arrét du poingon au point de pliage

Vitesse de décompression . ............... ... .. .. .. ..... BS =
La vitesse de décompression est la vitesse programmable active pendant la course de
décompres-sion programmée. Lors du post-traitement en menu 1 ou 2, cette vitesse sera
réglée sur la petite vitesse maximum.

Décompression ....... ... ... DC=
Mouvement de décompression apres le pliage pour relacher la pression
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Parallele ........ .. .. .. .. .. . .. . . . Y2 =
Différence entre c6té droit et coté gauche cylindre (Y1 et Y2). Lorsque la différence est
positive, le coté droit est plus bas. Lorsque la différence est négative, le coté droit est plus
haut. La valeur programmée est active en dessous du point de coingage.

Y1 Y2

Numérod'angle ......... ... ... ... ... ... ... ... ... .. ..., AN=
Numéro d'ordre de pliage, compté de gauche a droite (fig. 2.3.1.c).

Numéro de butée arriére . .............. ... ... .. ... .... XN =
Numéro d'ordre de la position d'arrét de la butée arriere, compté de gauche a droite en
commengant par 0 (fig. 2.3.c).

Hautdelamachine ............... ... .. . . . . . . . . . . ... ... M1 =

Basdelamachine .. ........... .. .. .. .. .. . ... M2 =
Le numéro de la piece de la machine qui est utilisée pour fabriquer ce produit et a été
dessinée dans la bibliothéque de pieces de machine.

Remarque:
Quand les 4 derniers parameétres sont programmés, on peut simuler le pliage du produit en
mode automatique au moyen d'une simulation graphique. On n'a ainsi qu'a programmer ces
paramétres et la longueur pour une visualisation graphique.

Remarque:
Lorsque vous sélectionnez un nouveau pli, ce sera une copie du pli précédent; vous n'avez
qu'a programmer les parametres qui sont différents de ceux du pli précédent.
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Exemple:

Produit a fabriquer ] T

Fig. 2.3.1.d

0 a 5 sont les positions possibles de la butée arricre.
1 a 4 sont les numéros d'angle. U

e

U_,
ol

U .

Fig.2.3.1.e
Pliage Angle (AN) Butée arriere (XN)
1 1 0
2 4 5
3 3 1
4 2 1

Lorsque, par exemple, pendant le premier pliage, la téle doit s'arréter sur le doigt de la butée arriére,
voir dans le tableau ci-dessous les valeurs de programmation.

Pliage Angle (AN) Butée arriere (XN)
1 1 100

2 4 5

3 3 1

4 2 1
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Liste des pliages du programme préparé (page 3.6/4.6)

EDITION DONNEES pli no: z N9 prod. 123
plan EXAMPLE

matériau:ACIER épais=seur: 1.25

Ho CY ontils longueur b —X—

1 1 1/ 1 4688 9a.88 * 324 .1
[ 2 1 1 1 4088 9A.A8 * 148.8

3 1 1/ 1 4688 135.88 * 149.7

4 1 1/ 1 4688 9a.88 * 78.8

4.6

intro. effac. page page

pli pli precedent || suivante

Fig. 2.3.1.f

Si vous appuyez sur la touche S8 dans le mode de préparation des données, vous obtiendrez une vue
compléte des pliages programmés.

En appuyant sur END, vous retournerez a la page d'ou cette page était sélectionnée, avec le curseur
sur le parametre sélectionné avant. Vous pouvez sélectionner sur 1'écran un pliage spécifique en
placant la barre lumineuse sur ce pliage et en appuyant apres sur la touche END.

Fonctions des soft-touches:

S1 =

S2 =

S4/S5 =
END =

Intercalation d'un pli. Pour intercaler un pli parmi les autres, sélectionnez avec les
touches du curseur, d'abord le pli aprés lequel un pli doit étre intercalé. Appuyer
ensuite sur la touche S1 pour intercaler. Vous aurez ainsi un nouveau pli qui est une
copie du pli précédent.

Effacement d'un pli. Pour effacer un pli du programme, sélectionner d'abord ce pli
avec le curseur (barre lumineuse). Appuyer ensuite sur la touche S2 pour 1'effacer.
Page suivante ou précedente avec plus d'information de pliage si présent.

Fin de la mode edition des donnes

Dans la vue d'ensemble, vous avez des informations concernant, de gauche a droite:

Le numéro de pli (NE)

La répétition de ce pli (CY)

Les outils sélectionnés (poingon/matrice)

La longueur de la tole

L'angle a plier (Y) avec une indication pour pliage a air ( ° ) ou frappe () I
La position de la butée arricre (X)
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“ Fin de préparation/édition des données

En appuyant sur la touche END aux pages 3.2/4.2 ou 3.3/4.3, la page 3.5/4.5 apparaitra. Sur cette
page, le numéro de programme et le numéro de dessin doivent étre introduits dans le nouveau
programme préparé, ou peuvent étre changés dans le mode d'édition.

Apres avoir introduit le numéro de dessin, la préparation des données est fini et en appuyant sur la
touche ENTER, la page 0.1 apparaitra de nouveau sur 1'écran.

no prod.: 456
EDITION DONNEES olan a
MUMERO PRODUIT: 456
HUMERO PLAN H G
NUMERO PRODUIT: 456 4.1

Fig. 2.3.1.g
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Fonction spéciale d'édition

Lorsqu'un nouveau programme a été fait et que plusieurs tests sont nécessaires, I'opérateur peut aller
du mode "¢édition" au mode "auto" et vice-versa en appuyant sur les boutons du mode concerné.
Lorsqu'en mode "édition des données", un pli spécifique est sélectionné, 1'opérateur peut alors
sélectionner le "mode automatique" ou le "mode pas-a-pas".

Sil'on veut éditer le programme, on peut directement sélectionner le mode d'édition avec la touche
de programmation. De cette maniere on évite de nombreuses manipulations superflues avec les
touches et le changement de programme s'effectue plus vite.

Remarque:
On ne peut pas utiliser cette fonction spéciale d'édition avec des programmes connectés.

Remarques d'édition

Lorsque les données de programme ont ¢ét¢é changées, le commande ne calcule pas
automatiquement:

1. Force

2. Décompression

3. Réglage du dispositif de bombage
4. Offset de la position de l'axe Z

5. Correction de la position de I'axe X

Les parametres 1 a 4 sont automatiquement recalculés si le parametre Auto édition calculs (menu
11) a été activé (valeur = 1).

Le parameétre 5 est uniquement recalculé si le parametre Correction auto (menu 11) a été activé
(valeur = 1). Vous pouvez effectuer des corrections additionnelles de la position d'axe X a I'aide des
paramétres corr.X (par pli) et corr.G (pour tous les plis du programme actif) en mode
automatique et pas-a-pas.

Pour plus de détails sur ces deux paramétres, voir Chapitre 2.9.

Il y a une exception: lorsque le paramétre méthode de pliage est modifié, la "force" et la
"décompression" seront adaptées automatiquement.

Il se peut par ailleurs que la simulation ne se déroule pas correctement lorsque vous avez modifié
les outils et/ou les dimensions de 1'axe X.
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2.4. Sélection du produit

Avec le numéro 5 dans le menu de programmation, vous sélectionnez "sélection du produit".

SELECTION PRODUIT n, mach. :
n" prod.: 159
PRODUIT N*:
1 P— 38688 PZD
Z P2D 58688 PZD
12 P— 5881 P——
99 PZD Lgaa rziD
147 2D 58gal1 FPzZD
156 2D 5988 pP——
159 PZD 99838 2D
258 P—— iaiaiz P——
369 2D 123456 —2ZD
456 —2D 125412 P——
567 PZD
569 PZD
654 —ZD
789 —-ZD
1111 PZD
2548 P2ZD
35.4 ¥ de mémoire utilisce
sélectionmer produit : 5.1
page page charger ef facer N® exp . effacer
précédent || suivante plan répert. |[tous prod
Fig.2.4.a

La vue d'ensemble de "Sélection du produit" vous donne une liste de tous les programmes présents
dans la mémoire principale (page 5.1).

Dans la case d'entrée des données, vous pouvez introduire un nouveau numéro de produit ou un
nouveau numéro de dessin pour sélectionner un nouveau programme.

Chaque ¢élément de la liste comprend onze symboles et représente le numéro et le type du produit.

Pour produit 3012 P2D (indication du type)

Position 1 -7 : Jusqu'a sept symboles numériques pour le numéro de produit.
Position 8 : Suivis par un espace pour la lisibilité.
Position 9 : P indique que le programme de produit CNC est disponible.

- indique qu'aucun programme de produit CNC n'est disponible.
Position 10 et 11 : 2D signifie que le plan de produit en 2D est disponible.
- signifie qu'aucun plan de produit n'est disponible.
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SELECTION PRODUIT n, mach. :
n prod.: 159
produit n® plan plis type enchaing poinson“matrice
1 1 1 P— a 1~ 1
2 2 PZD a 1~ 1
12 2 P— a 1~ 1
99 12 3 P2D a 18~ 7
147 1F32Q * 2D
156 * 2D
159 25 3 PZD a 5 5
258 RHNF 3 P— a 27 1
369 i5 * 2D
456 * —2D
567 18 3 PZD a 1~ 1
569 TAF 5 PZD a 1~ 2
654 7B 8C * —ZD
789 ABC * —ZD
1111 1111 3 PZD a 1~ 1
2548 4 PZD a 1~ 1
35.4 ¥ de mémoire utilisce
sélectionmer produit : g.11
page page charger ef facer N*® conpr . effacer
précédent || suivante plan rép . tous prod

Fig. 2.4.b

En appuyant sur S7 = répertoire étendu, une vue d'ensemble contenant les information suivantes
pour chaque produit apparait a 1'écran:

- Numéro du produit

- Numéro du plan

- Numéro de plis

- Indication du type

- Programme connecté (0 = pas de connexion)
- Outils sélectionnés (pour le premier pli)

Fonctions des soft-touches:

Sl = page précedent/suivant Si il y a plus des pages avec produits mémorisées on peut
sélecter le page suivant ou précedent avec S8 respectivement S7.

S2 = sélection du produit avec le numéro du produit ou numéro du plan

S4 = effacement d'un produit avec le numéro du produit ou numéro du plan

S5 = sélection du choix avec numéro du produit ou numéro du plan

S7 = répertoire étendu donne plus d'information qu'une répertoire comprimé

S8 =  effacement de tous les produits

END = retour au menu

Apres avoir introduit un nouveau numéro et appuyé sur la touche ENTER, le programme voulu sera
sélectionné dans la mémoire.
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2.5. Programmation des poincons

La programmation des poingons est s¢lectionnée avec le numéro 7 dans le menu de programmation.
Le profil du poingon peut étre créé a l'aide des possibilités de dessin du commande.

POINGONS
N*® ANGLE [degré&l HaAUT. L[mml RAYON [mml CODE
[1 38.8 166 .68 A.18
2 86.8 166 .68 a.18
3 98.8 1688 .88 a.18
4 68.8 166 .88 a8.18
5 68.8 158 .88 8.28
6 68.8 168 .88 8.18
7 98.8 94 .48 8.68
8 75.8 135 .88 8.18
9 29.8 95.25 8.18
18 88.8 89.65 a.8a8 CUGD1 F2882-R A-8
11 38.8 135.688 a.18 Q0
12 38.8 26808 .88 a.18
13 38.8 26808 .88 a.18
14 88.8 119.48 a.68 CUGD3 K47A8-R B-6
15 88.8 99.48 a.68 CU HAUT KZB28-R B8-6
.11
page page charger |[zauvegard éditer
précédent || suivante plan
Fig.2.5.a

Une liste des poingons programmeés dans la mémoire est donnée a la page 7.1. Sélectionnez un
nouvel outil avec les touches 8 et 9.

En appuyant sur la touche S8 a la page 7.1, vous sélectionnez le programme de poingon et vous
obtenez le dessin de I'outil supérieur a la page 7.2. Si vous placez le curseur sur une ligne vide vous
pouvez programmeer un nouveau poingon.

L'écran indique les dimensions initiales de votre poingon:

Hauteur de l'outil = .......
* Angle de l'outil = .......

Apres cela, vous pouvez introduire 1'angle et les cotes de longueur comme pour le dessin du produit.
Puis, apres avoir tracé les formes les plus importantes, vous pouvez directement achever la forme
de l'outil jusqu'en haut du poingon avec la touche S1 (finition automatique).
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Fonctions des soft-touches:

S1 = Auto-finition

S2 = Changement de la hauteur
S3 = Effacement de la ligne

S4 = Effacement du plan

S5 = Changement de données

END= Retour a bibliotheque

Orientation du dessin sur l'écran

POINCONS o o z
Code : PUNCH-B182-1
135.88
86 .8

longueur= 48 .8 < 7.2
finition chang . effacen. ||effacem. chang .

auto hauteur ligne rlan données

Fig. 2.5.b

Finition automatique du profil de l'outil jusqu'en haut de
l'outil.

Pour modifier la cote de hauteur de 1'outil

Pour effacer un segment de ligne

Pour effacer I'outil de la bibliothéque

Pour modifier les données spécifiques et le code d'un outil

Pour retourner a la vue d'ensemble de 1'index

Le c6té droit de l'outil est le coté de la butée arriere.
Le point inférieur du poingon sera placé dans l'axe de la forme de la presse-plieuse.
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2.5.1. Données spécifiques de poincon

En appuyant sur la touche S5 a la page 7.2, la page 7.3 apparaitra sur I'écran.

POINCONS o e 2
Code: PUNCH-B1R2-1

CODE. ... ... ... «.oivececeseecesoost PUNCH-B1P8Z~1]

RESISTANCE . . . . oot i viininaeanennn R= 58.12 kN/nmm

LONGUEUR . . . ... .iiiiiininianannnnn L= 345 ram

ZPOSITION. . ... ...ooivinennannnnn. 2= 128 rm

RAYON . .. ..ot RA= 1.57 mm

FLATTENING HEIGHT................. FH= . mm

HAUTEUR 1............. H1= 8.8 nn L

HAUTEUR 2............. HZ= 8.8 mn cm -

LARGEUR. .. ............ u= 8.8 mn H1

1 Hz
entrer code : = PUNCH-H18Z-1 7.3 |
alfanum.
Fig.2.5.1.a

Sur cette page, vous pouvez introduire les données spécifiques de poincon suivantes:

Code . ... .. =
Nom alphanumérique de 1'outil avec un maximum de 20 caracteres
Résistance ... ...... .. .. .. .. ... .. R=
Force maximum admise sur le poingon (en kN/mm)
Longueur . .. ... .. ... L=
Longueur du poingon
Position Z .. ... ... .. ... Z=
Position "offset" du milieu du poingon par rapport au milieu de la presse-plieuse. (Valeur
défaut 00 mm)

Lorsque les axes Z automatiques sont utilisés, la valeur de 1'axe Z est calculée a partir de
la longueur de la tdle, la distance Z (menu nE11) et la position Z.
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Vue d'ensemble

’7 Z-distance
Butée
arriére
Negative | «—— o
—— Positive
I—-Z-position
Téle iy

[

Moitier de téle  Moitier de presse

Rayon du poingon. Parametre a utiliser comme critére de sélection, la valeur ne sera pas
utilisée dans les formules de calcul.

Hauteur d'aplatissage .......... ... ... ... .. ... ... ...... FH=__ . _MM.

Vous devez programmer la hauteur d'aplatissage lorsque vous utilisez un poingon spécial
pour aplatir votre produit.

La hauteur programmable sert a calculer la valeur de 1'axe Y en cas d""APLATISSAGE".
La valeur défaut pour ce parametre est la hauteur d'outil standard déja programmée. A
chaque fois que cette hauteur standard est modifiée, la hauteur d'aplatissage sera, pour des
raisons de sécurité, rendue égale a cette hauteur d'outil. Voir figure 2.5.1.c.
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La hauteur totale de 'outil sera utilisée pour calculer le point MUTE de changement de
vitesse et la hauteur d'aplatissage sera utilisée pour calculer la position finale du coulisseau
de l'axe Y pour aplatir le produit. Le calcul prend en considération 2x 1'épaisseur de tole.
Vous pouvez aussi programmer un décalage d'aplatissage au menu 11. Cette valeur sera
ajoutée a la valeur de 2x I'épaisseur de tdle.

Hauteur

d "aplatissage

Hauvteur outil

Fig. 2.5.1.c
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2.5.2. Charger/sauvegarder les poincons avec le disque

A l'aide des touches de fonction S4 et S5, il est possible de sauvegarder (charger) un, plusieurs ou
tous les poingons en une seule fois sur le disque (a partir du disque). Voir aussi Fig. 2.5.2.a.

POINCONS
Poingons @
1 - -
2 _ -
3 _ -
4 _ -
5 _ -
6 _ -
11 _ -
sélectionner n® poingon A sauvegarder: a 7.1
page page tous code exp.
précédent || suivante répert.

Fig.2.5.2.a
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2.6. Programmation des matrices

Avec le numéro 8 dans le menu de programmation, vous sélectionnez la programmation des
matrices. Le profil de la matrice peut étre créé a l'aide des possibilités de dessin du commande.

MATRICES

N*® YV [mm]1 ANGLE [degrél HAUT. [mml CODE

[1 Z2A.8 96 .8 50 .88 653
2 12.8 66.8 568.88
3 6.8 86.8 58.83
4 16.8 38.8 113.15
5 38.8 86.8 112.29
6 17.8 86.8 62 .88
7 16.8 668 .8 55.88
8 24.8 38.8 95 .88
9 12.8 88.8 136 .88 2 VES F12Z2Z8 ET F3886
18 2a.8 86.8 1688 .88
11 12.8 38.8 95 .88
12 25.8 86.8 136 .88 2 VES F1625 ET F3886
13 6.8 86.8 138 .88 1 VE K3286 ET K3382
14 8.8 86.8 138 .88 1 VE K3218 ET K3382
15 18.8 86.8 138 .88 1 VE K3228 ET K3382

8.11
page page charger |[zauvegard éditer
précédent || suivante plan
Fig. 2.6.a

Une liste des matrices programmées est donnée a la page 8.1. Une matrice peut étre sélectionnée
avec la barre lumnieuse. En appuyant sur la touche S8 a la page 8.1, vous sélectionnez le
programme de matrices et vous obtenez le dessin de l'outil inférieur a la page 8.2. Lorsque vous
commencez le dessin de la matrice, 'écran indique les dimensions principales de la matrice:

* Hauteur de 1'outil h=....

* Angle en V o=....
* Ouverture en V V=
* Rayon r=.....

Ouverture en V de la matrice.

Ouverture-V

iy o R\T‘

Fig. 2.6.b

La largeur V est la distance entre les lignes croisées.
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Apres avoir introduit ces parametres, vous pouvez commencer a dessiner les dimensions extérieures
importantes de votre matrice.
Le co6té droit de la matrice est la position de la butée arriére.
Le milieu de 'ouverture en V sera placé dans 1'axe de la forme de la presse-plieuse.

MATRICES ne !

Code : 653 652 651

38. EL/
95.88
Ouverture U = B.8 8.2
finition chang . effacen. ||effacem. chang .
auto hauteur ligne plan données
Fig. 2.6.c

La longueur de la section plate sur le c6té de la gorge en V sera utilisée afin de calculer la position
minimum de 'axe X pour détecter la collision de 1'axe R avec la matrice (sécurité X).

Fonctions des soft-touches:

Les fonctions des soft-touches sont identiques a celles de la programmation du poingon.
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2.6.1. Données spécifiques de matrice

Apres avoir appuyé sur la touche S5 a la page 8.2, vous pouvez programmer les données spécifiques
de la matrice a la page 8.3.

N*® 9
"HTRICEE Code : 2 VES F1228 ET F3886
CODE..... ..........ccvcvuuuuu-.-..: 2 UES F1220 ET F388d
RESISTANCE. . . ... ..ivriiinrennnnnnn R= _ «_ EN/mm
SECURITE X NORMAL................. SN= 18.5 nm
SECURITE X RETOURMEMENT (NEGATIF).ST= 45.5 nm
SBEQUENCE. . ... ......¢c¢iiieerrnnnns M= 4.8
HAUTEUR APLATISSAGE............... FH= _
entrer code : = 2 VES F1Z78 ET F38d6 8.3
alphanun.

Fig.2.6.1.a

Données a programmer:

Code . ... .. =
Nom alphanumérique de I'outil avec un maximum de 20 caracteres

Résistance . ........ .. .. .. .. ... .. . . i R=
Force maximum admise sur la matrice (en kN/mm)

Séeurité X .. ... SN =

Zone de sécurité calculée (valeur minimum de 1'axe X) qui sera utilisée si un axe R existe.
Ceci pour éviter une collision entre doigt et matrice.

La valeur minimum indiquée est calculée de la maniére suivante, automatiquement a partir
des dimensions de la matrice:

Sécurité X =FS + 1/2 V avec
FS = section plate du c6té droit de la gorge en V

V = valeur d'ouverture

Dans cette formule, une petite valeur de sécurité a été ajoutée.
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Sécurité X retourement (négatif) ......................... ST =
Cette seconde valeur de sécurité sera active si la matrice est utilisée en position de
retournement. Ceci est réalisable en programmant la matrice avec un chiffre négatif dans
le calcul de la séquence de pliage. Par exemple: pro-grammez pour le numéro de matrice
2: "-2" si vous voulez l'utiliser en position de retournement. Le paramétre ST sera alors
utilisé comme zone de sécurité pour la butée arricre.

Séquence .. ... M=

Point de changement de la vitesse. Distance au-dessus de la tdle ou se produit
lechangement de vitesse.

Hauteur d'aplatissage ............... ... ... ............ FH=__.__ MM.
Vous devez programmer la hauteur d'aplatissage lorsque vous utilisez un poingon spécial
pour aplatir votre produit. La hauteur programmable sert a calculer la valeur de I'axe Y en
casd"APLATISSAGE". Lavaleur défaut pour ce para-métre est la hauteur d'outil standard
déja programmée. A chaque fois que cette hauteur standard est modifi¢e, la hauteur
d'aplatissage sera, pour des raisons de sécurité, rendue égale a cette hauteur d'outil. Voir
figure 2.6.1.c

Hauteur

d’aplatis— Hauteur outil

Fig. 2.6.1.c

La hauteur totale de I'outil sera utilisée pour calculer le point MUTE de changement de
vitesse et la hauteur d'apla-tissage sera utilisée pour calculer la position finale du coulisseau
de l'axe Y pour aplatir le produit. Le calcul prend en considération 2x 1'épaisseur de tole.
Vous pouvez aussi programmer un décalage d'aplatissage au menu 11. Cette valeur sera
ajoutée a la valeur de 2x I'épaisseur de tole.
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2.6.2. Charger/sauvegarder les matrice avec le disque

A l'aide des touches de fonction S4 et S5 (Fig. 2.5.a), il est possible de sauvegarder (charger) un,
plusieurs ou tous les matrices en une seule fois sur le disque (a partir du disque). Voir aussi fig.
2.6.2.a.

MATRICES
Matrices @
1 11 _ . _ -
2 12 _ _ _ _
3 - - - - -
4 - - - - -
5 - - - - -
6 - - - - -
7 - - - - -
8 - - - - -
9 - - - - -
18 _ _ _ _ -
sélectionner n® matrice A sauvegarder: a 8.1
page page tous code exp.
précédent || suivante répert .
Fig.2.6.2.a
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2.7. Haut et bas de la machine

Les formes de votre machine sont dessinées de la méme manicre que pour les poingons et les
matrices. Comme pour les outils, le coté droit du dessin est la position de la butée arriere de la
machine.

Avant de commencer a dessiner les formes du haut et du bas de la machine, vous devez introduire
la hauteur du sommier de presse du haut lorsque la partie mobile du haut se trouve a son point mort
mécanique.

TABLIER SUPER MACHINE
N*® HAUT. [mml1 CODE
[1 1168
Z 1168 UPFER-B182-1
3
4 158
5 1168 REF UFPH-8185-DLA
6
7
8
9
18 1588
9.11
charger |[sauvegard éditer
rlan

Fig.2.7.a
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La longueur indiquée aux pages 9.2 et 10.2 (surface de la table) va de I'axe géométrique au bord.

TABLIER SUPER MACHINE e e b LPPER-BERLAL
1168
longueur= 35.8 <> 9.2
finition chang . effacen. ||effacem. code
auto hauteur ligne plan
Fig. 2.7.b

Pour le bas de la machine, la hauteur est définie a partir de la surface de la table jusqu'au niveau
du sol.
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2.8. Sauvegarde produits/outils

En appuyant sur le numéro 6 dans le menu de programmation (sauvegarde produits), vous
sélectionnez la page 6.1. En appuyant sur le numéro 12 dans le menu de programmation (sauvegarde
outils), vous sélectionnez la page 12.1.

SAUVEGARDE PRODUTTS

8 N
% ! =P ﬁ

6.1
sauvegard|| lecture formatage
produits || produits disquette
Fig. 2.8.a

A T'aide des soft-touches, on peut lire des programmes de la disquette et écrire des programmes sur
la disquette. Il est recommandé d'utiliser des disquettes différentes pour le sauvegarde de produits
et d'outils. Surtout parce que le commande mémorise automatiquement les parametres de
programme et de machine ensemble avec les données d'outils.

Vous pouvez écrire les produits et les outils sur la disquette en appuyant sur la touche S1 a la page
6.1 ou 12.1 (sauvegarde produits/outils). Tout le contenu de la mémoire sera copié sur la disquette.

La lecture de produits ou d'outils a partir de la disquette peut se faire en appuyant sur la touche S2
a la page 6.1 ou 12.1 (Lecture produits/outils). Si vous lisez des outils a partir d'une disquette, les
outils qui étaient dans la mémoire du commande auparavant seront remplacés dans la mémoire par
les nouveaux s'ils ont le méme numéro. Ceci n'est pas le cas pour les produits ayant le méme
numéro. Les produits et les outils qui ont un numéro différent dans le commande resteront dans la
mémoire.

Remarque:
Avec le commande, vous devez utilisez le modéle de disquette suivant:
* 314" DS/DD, 135TPL
Pour une performance optimale, les disquettes neuves doivent étre formatées et installées
avec le commande.
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SAUVEGARDE OQUTILS
8 [L ==
. ]
82 ' E I:D
12.1
sauvegard|| lecture formatage
outils outils disquette
Fig. 2.8.b
Touches de fonction:
S1 Sauvegarde de produits ou d'outils; pour écrire tous les produits ou les outils sur la
disquette.
S2 Lecture de produits ou d'outils; pour visualiser tous les produits ou les outils a partir de la
disquette.
S4 Formatage de la disquette; pour rendre une disquette neuve utilisable pour le processeur

du commande.

I1 est recommandé d'installer les disquettes avec le commande au lieu d'avec un PC.
Attention, cette opération effacera tous les fichiers éventuellement présents sur la

disquette.

END Fin; pour retourner au menu de programmation.
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2.8.1. Disquette d'outils

Les outils peuvent étre lus de la disquette ou écrits sur la disquette en appuyant sur la touche S2,
respectivement S1.

Les CONSTANTES DE PROGRAMMATION (menu 11) sont aussi lues de la disquette ou écrites
sur la disquette. Les outils et les constantes de programmation ne peuvent pas &tre lus ou ecrits
s¢lectivement avec le menu 12 (‘Sauvegarde outils’).

La lecture ou écriture sélective des outils est uniquement possible avec le menu 7 et 8.

Lorsque vous souhaitez faire une sauvegarde des CONSTANTES DE MACHINE, contactez votre
fournisseur de machine.

Vous pouvez restaurer les consignes des CONSTANTES DE MACHINE a l'aide de "restaurer
outils" au menu 12.

Pensez toujours a garder une copie de la disquette d'outils dans un endroit sir, afin de pouvoir
installer de nouveau les outils, les paramétres de la machine et les constantes de programmation au
cas le contenu de la mémoire serait perdu.
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2.9. Constantes de programmation

Avec le numéro 11 du menu de programmation, vous sélectionnez la page 11.1.

CONSTANTES DE PROGRAMMATION
SELECT. POUCES-MHM 1-8....... I5= a
SELECT-TONEN 1-8........... TS= a
LANGUE . .. ........ ... LA= 3 A=GB
1=D
Z2=DK
3=F
4=1
S=NL
6=58
7=CZ
8=EZP
9=F1
I3= 98 11.1
rage page
précédent || suivante

Fig. 2.9.2

Les données spécifiques de I'utilisateur peuvent étre programmeées aux pages 11.1, 11.2 et 11.3.

Sélection pouce/mm 1/0 . .......... ... ... ... ... ... ....... IS=
1 = dimensions en pouces
0 = dimensions en millimétres

Sélection Tonne/kKN 1/0 .. ...... .. .. .. .. ... .. ... .. ... ... TS =
1 = tonnes
0=kN
Il est possible de sélectionner I'unité pour toutes les données de force exprimées en tonnes
ou en kN.
Language . . ... ... . . LA =

0=GB (Anglais) 5=NL  (Neerlandais)
1=D (Allemand) 6=S (Suedois)

2=DK (Danois) 7=CS  (Tcheque/Slovaque)
3=F (Francais) 8 =ESP (Espagnol)
4=1 (Italien) 9=FI (Finnois)
Avec latouche ENTER ou latouche" ", vouis pouvez sélectionner la page suivante des parameétres

du systéme (11.2). Il est aussi possible de continuer sur la page suivante ou précédente en utilisant
la soft-touche S2, respectivement S1.

V0197, 2.60



CONSTANTES DE PROGRAMMATION
ELASTICITE MAT 1............ 81= 418 N/mmﬁ
EMODULE 1.................. El= 2Z18808 N/mmZ
ELASTICITE MAT 2............ 8= Zna N/mmZ
EMODULE 2.................. EZ= Taaaa N s
ELASTICITE MAT 3............ 83= Z8a N/ mmzZ
EMODULE 3.................. E3= 94888 N/ mmzZ
ELASTICITE MAT 4............ S84= Taa N/ mmzZ
EMODULE 4. ... .............. E4= 218888 N/ mmzZ
ELASTICITE MAT 5............ 856= 488 N/ mmzZ
EMODULE 5.................. E5= 218888 M ramz
ELASTICITE MAT 6............ Sb= 418 N/mmZ
EMODULE 6..........cc0uvanan Eb= 2Z188608 N/mmZ
81= 4#8 11.2
rage page
précédent || suivante
Fig. 2.9.b

Constantes de matériau a programmer par l'utilisateur sont programmable. Les premiéres 4

matériaux ont une valeur par défaut.

1 = Acier

2 = Aluminium
3 =Zinc

4 = Inox

5/6=Matériel a définir par 'utilisateur
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CONSTANTES DE PROGRAMMATION
FORRECTION FORCE............ FF= 128 ﬁ
RETARD PAGE SUIVANTE........ PD= a.3 sEec
AXE X CORR. AUTO 1-8........ BAa= a
DISTANCE Z. ... .............. Zh= ia mm
FACTEUR FRAFFE.............. BF= 3
CORRECTION CONTACT TOLE..... CC= A.88 mnn
OFFSET APLATISSEAGE . .. ....... OF= A.88 mnn
OUVERTURE APLATISSAGE....... OP= Z8 .8 mm
FF= 128 11.3
page rage
précédent || suivante

Correctiondeforce ......... ... ... .. ... ... . ... . ... FF =
Pourcentage des tonnages calculés qui contrdle en fait la valve de pression.

Retard page suivante . ............. ... ... ... ... ... ...... PD =
Temps nécessaire, apres la derniere entrée sur une page de 1'écran, pour aller a la page
suivante.

Axe-Xcorr.auto 1/0 ... ... ... L BA =

1 = correction en service

0 = correction hors service

Correction de I'axe X due a un raccourcissement de la tole apres le pliage (calculé
seulement en mode de préparation des données). Pendant le post-traitement, le
raccourcissement de pli sera toujours pris en compte.
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Offset Z . . . ... ZD =
Si des axes Z automatiques ont ét¢ installés, la distance des doigts sur la butée arriere est
calculée automatiquement pour la fin de la tdle.

L
L = longueur de 1la tile
S S e B S B B e S e B e S e e T S R S .
I = offset Z programme
— 5N N——
z § s z
N N
N N
N \
N N

Facteur de forcede frappe ............ ... ... ... ... ...... BF =
La force nécessaire pour un pliage est multipliée par ce facteur afin d'obtenir la force de
frappe.

Contact tole correction .............. ... ... ... ... ... .... CC=

Calcul de la position de la coulisseau a laquelle la tole est coingée. Pour obtenir une tole
bien coingée, il est possible de compenser le point de coingage calculé avec la valeur
programmeée ici. Une valeur positive entrainera une position plus basse du coulisseau et une
valeur négative une position plus haute.

Décalage aplatissage ........... ... ... ... ... ... .. ... ... OF =
La position de profondeur calculée pour le coulisseau de lI'axe Y en cas d'aplatissage de
votre produit, dépend de la hauteur d'aplatissage programmée pour votre outil spécial, de
I'épaisseur de la tole (x2) et de la valeur de décalage programmée ici pour réaliser un
produit aplati comme vous le demandez.

Ouverture aplatissage .................................. OP =
Selon la construction de votre machine, vous pouvez programmer ici une position
d'ouverture pour le poingon. A cette position, vous pouvez introduire le produit pour aplatir
le pli en question. Une sortie "SECOND MUTE" deviendra active, pouvant arréter le
coulisseau selon l'interfagage de la machine. Voir figure ci-dessous.
La position d'ouverture prendra aussi en considération 2x 1'épaisseur de tole.

aplatissage

Q:\_\> I ouverture

Fig.2.9.e
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CONSTANTES DE PROGRAMMATION

DFFSET PARALLELISME. . ....... PO= A.88 mﬂ

CHANGE FLI AUTO EN PAS A PASCS= a

PROGRAM. DIFFEREMCE Xi1X2Z2. .. _ XX= a B= format angulaire
1= mé&thode de progj.

X CODE PAR DEFAUT........... XC= a

X TEMPS PAR DEFAUT.......... XT= a =BC

CORRECTION REFERENCE X...... XR= A.88 mnn

CORRECTION REFERENCE X2..... XR= A.88 mnn

EDITER CALCULS AUTO......... AC= a

PO= Aa.88 11.4
rage page

précédent || suivante

Offset parallélisme . .............. ... .. .. .. .......... PO =
Avec ce paramétre, vous pouvez programmer un parallélisme total, valable pour tout
l'axeY.
La valeur programmée sera vérifiée en se référant a la valeur maximum admise pendant la
production. Le parallélisme que 1'on peut programmer pour chaque pliage (Y2) n'est actif
qu'en dessous du point de coingage. Le paraléllisme en dessous du point de coingage est
¢gal a la somme des deux parameétres (Y2 + Offset Par.).

Changement automatique numéro pliage mode pas-a-pas ....CS=
Vous pouvez utiliser ce parameétre pour avoir un changement automatique de numéro dans
le processus de pliage en mode pas-a-pas. Programmer 0 ou 1.

Si vous programmez 0:

Le changement automatique de numéro de pliage (parametres du pliage suivant actifs)
n'aura pas lieu. Pour réaliser le pliage suivant, vous devez sélectionner le nouveau pliage
et appuyer sur le bouton de démarrage.

Si vous programmez 1:
Les parametres pour le pliage suivant sont chargés automatiquement, mais les axes ne se
mettront en position qu'apres que vous ayez appuy¢ sur le bouton de démarrage.
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Programmation différence X1X2 ......................... XX =
0 = format angulaire
1 = méthode de projection
Lorsque vous avez deux axes X indépendants (X1 et X2) et que I'option OP=X1X2 a été
installée, vous pouvez programmer les valeurs pour X1 et X2 avec un certain rapport.
C'est-a-dire que vous programmez X1 et une valeur d'angle (méthode angulaire) ou une
valeur de projection. Demandez la description de I'option aupres de votre fournisseur
lorsque cette option a été installée.

Défaut Axe Xcode ........... ... ... ... XC=

Pendant le post-traitement, le commande calcule les valeurs optimales pour 1'opération
rapide. Cela signifie qu'il calculera un code CX a valeur zéro indiquant que la séquence de
programme suivant sera directement active au point de pliage. En fonction du produit a
plier, il peut étre nécessaire de modifier la séquence de programme au point de mute
pendant I'ouverture (CX=1) ou de changer la séquence de pas au point mort haut apres le
pliage (CX=2). Avec cette valeur du parametre, il est possible de déterminer votre point
idéal pour changer la séquence de défaut.

Défauttemps X .. ... . ... .. XT =
Lors du post-traitement, le temps d'attente de 1'axe X au changement de pas est programmé
sur zéro. Avec ce parameétre, vous pouvez préprogrammer un temps d'attente plus long,
lorsque cela est nécessaire pour la manipulation du produit.

Correction référence X .......... ... .. ... ... . ... XR =
Lorsque la position réelle mécanique de 1'axe X ne correspond pas a la valeur affichée,
vous pouvez corriger la position a l'aide de ce parametre. Programmez la différence
calculée.

Correction référence X2 .......... ... ... ... ... ... ...... XR =
Méme fonction que le parameétre précédent mais pour I'axe X2.
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Edition de calculs automatiques .......................... AC=
Lorsque des données de matériau sont modifi¢es dans la sélection d'édition de programme,
certains parametres dans le programme de tous les plis du programme sont recalculés
automatiquement. Cela peut étre programmé avec ce parametre de programmation (valeur
= 1 pour le recalcul) Les paramétres de matériau sont:

Type de matériau
Epaisseur de matériau

Si un de ces paramétres est modifié, alors dans tous les plis du programme les parameétres
suivants seront recalculés et modifiés automatiquement:

Pression
Distance de décompression
Valeur de bombage

Si la longueur est modifiée, alors les parameétres suivants seront modifiés, seulement pour
le pli dont la longueur a été changée:

Pression

Distance de décompression
Valeur de bombage
Position de l'axe Z

Si le recalcul automatique est désactivé (consigne par défaut = zéro), alors les parametres
conservent leur ancienne valeur. Cela était la situation Delem standard.
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2.9.1. Spécifications d'interface sérielle

CONSTANTES DE PROGRAMMATION

INTERFACE SERIELLE:

Numéro de machine........... HN= 1
bit stop 172, . ... ... ....... SB= 2
parité impspair 178......... 32= A
vitesse en baud............. BR= 1 1= 384
Z= 688
3= 1288
4= Z488
5= 4888
6= 9688
MHH= 1 11.5

rage rage
precedent || suivante

Fig.2.9.1.a

Pour programmer le commande a partir d'un ordinateur par son interface sérielle (opération DNC),
la spécification de l'interface peut étre programmée a la page 11.5.

Numéro delamachine .................................. MN =
Avec le programme "Profile" sur un PC, vous pouvez communiquer avec plusieurs
machines. Ayant la possibilité de séparer les paramétres pour les différentes machines, vous
pouvez programmer un numéro de machine dans le programme Profil. Celui-ci doit
correspondre avec le numéro de machine dans la commande DA.

Bitsastop 1/2 . ... ... . . SB =
Nombre de bits a arrét ( 1 ou 2).
Parité impair/pair ......... ... ... ... .. ... PA =
Contrdle de la parité avec impair ou pair:
1 = impair
0 = pair
Vitesseenbaud .. ..... .. ... ... .. ... ... ... L BR =
1 = 300 Baud
2 = 600 Baud
3 =1200 Baud
4 =2400 Baud
5=4800 Baud
6 = 9600 Baud
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2.9.2. Parameétres de la séquence de pliage

CONSTANTES DE PROGRAMMATION

PARAMETREE SEQUENCE PLIAGE

UITESSE AXE_X............... BS= 2AAa [
UITESSE AXE R............... R3= 58 M s
B3= Z88 11.7
page page

precedent || suivante

Fig.2.9.2.a

La commande DA calcule la séquence de pliage optimale de votre produit. Pour ce réaliser, vous
aurez a programmer quelques parameétres pouvant influencer la détermination de la séquence de
pliage. Quelques parametres sont liés aux produits et peuvent étre programmés avec le produit
(menu 1 et 2). Quelques parametres sont liés a la machine et peuvent étre programmés au menu no
11 dont la page susmentionnée 11.7 est la premiére page.

VITESSEDE L'AXE X ... ... .. . V=
Vitesse de la butée arriére de la presse-plieuse.

VITESSEDE L'AXER ........ ... . ... ... ... ... ..... RS =
Vitesse des doigts de 1'axe R
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Dimensions de la butee arriere

Le doigt de la butée arriére sera dessiné avec certaines dimensions standard dont 5 peuvent étre

changgées.
Avec ces dimensions de doigt, le mouvement de I'axe R et la collision piece/butée arriere peuvent

étre calculés.

CONSTANTES DE PROGRAMMATION
PARAMETRES SEQUENCE PLIAGE DIMENSIONS DE BUTEE
HAUTEUR DOIGT............... FH= 18.8 T
LONGUEUR DOIGT.............. FL= 48.8 mm
LARGEUR DU DOIGT............ FU= 18.8 mm
HAUTEUR BUTEE............... Hi= 38.8 mm
HAUTEUR BUTEE............... Hz= a.a mm
o Hi
O L
| HZ2
| FL '
=
FH= 18.8 11.8
page page
precedent || suivante

Fig. 2.9.2.b

Pour les dimensions de doigt voyer les dimensions comme indiqué dans la figure sur I'écran.
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Limites de dimension critique

CONSTANTES DE PROGRAMMATION

PARAMETRES SEQUENCE FPLIAGE LIMITE DIMENSION CRITIQUE.

LIMITE 1....... Li1= 158 i
LIMITE 2....... LZ2= 668 mm
LIMITE 3....... L3= 1168 mm

TEMPORISATIONS POUR RETOURNEMENTS PRODUIT [secl
dim. critique [mml: < 158 158 - 688 688 — 11688 > 1188

RETOURNEMENT Ti= 2 T2= 3 T3= 4 T4= 5
dim. critigque =

PIVOTEMENT Fi= 4 F2= 5 F3= 6 Fd= 7
le plus grand de x et =

BASCULEMENT Ci= 8 Cz2= 9 C3= 18 Ci= 12
dim. critique x
Li= 158 11.9

rage page
précédent || suivante

Fig. 2.9.2.c

Le retournement de votre produit fait perdre du temps de production. Ce temps dépend de la
longueur et de la largeur du produit.

Pour un produit relativement petit (en direction Z), un retournement dessus-dessous peut étre
effectué rapidement.

Mais un produit relativement petit qui est long (en direction X) nécessite plus longtemps pour un
retournement d'avant en arri€ére ou pour un retournement combing.

Le temps de retournement peut étre fixé dans un tableau en secondes. Pour cela, il y a 4 intervalles
de longueur (3 limites), chacun avec un temps de retournement spécifique dépendant du type de
retournement.

Comme les temps de retournement, vous pouvez aussi fixer les limites de longueur.

Les temps de retournement doivent étre introduits pour chaque produit spécifique, parce qu'ils
changeront suivant la forme du produit.

V0197,2.70



e« Vitesse de I'axe Y

CONSTANTES DE PROGRAMMATION

PARAMETRES SEQUENCE PLIAGE

UITESSE AXE ¥

A la page 1.9/2.9, vous devez programmer les différentes vitesses de l'axe Y.

UITESSE APFROCHE. . . ......... CE= 88 |
UITESSE TRAVAIL............. PE= 8
UITESSE OUVERTURE........... 08= 5a
C5= 88 11.18
page page
precedent || suivante
Fig. 2.9.2.d

Les valeurs de la vitesse de I'axe Y sont importantes pour le calcul du temps de production.
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3. Mode manuel

[ ]
@ En appuyant sur Fig. 3.acette touche vous mettez le CNC en mode manuel.

MODE MANUEL

poingon....... P = 1l AXE X......... X = 186 .8
matrice....... H = 1
matérian...... Mia= 1
épaisseur..... EP= 1.688
longueur...... BL= Z88
méthode pliageBM= A
CoOryr.o........ Cox= a.88
ANGLE. ........ ® = 98 .88
AXE Y......... ¥ = 111.13 ouvert........ oY= 2.8
SEqUENCE . .. ... 8 = 95.88 vitesse....... U = 14.4
vit. décomp...BS= 1A.8
décomp........ D= A.88 t.f.p.. ... T = A.1
force......... F = 5 parallélisme..¥Y2= B.88
F = 1 Z28.1
ZOoomn pos=
manuelle
Fig. 3.a

Tous les paramétres peuvent étre programmés indépendamment des programmes dans la mémoire.
Explication des paramétres (page 20.1)

Poincon . ... ... . . . ... .. P=
Numéro de poingon sélectionnés dans la bibliotheque

Matrice .. ...... ... M=
Numéro de matrice sélectionnées dans la bibliothéque

Matériel ... ... ... . MA =
Sélection d'un des matériels préprogrammés suivants, utilisés pour calculer I'épaisseur du
pli.
= Acier
2= Aluminium
= Zinc
4= INOX

5/6= Matériels a définir par l'utilisateur. L'¢lasticité et le module E sont programmés avec
les constantes de programmation (menu nE11).
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Epaisseur . . ... ... . . EP =
Epaisseur de la tole en millimétres.

Longueur . . ... .. . BL =
Longueur de la tole entre les outils en millimetres.

Méthode de pliage . ......... ... ... ... ... ... .. ... BM =
Critere de sélection pour pliage en air, frappe ou opération d'aplatissage.
0 = pliage en air
1 = frappe
10 = aplatissage
11 = aplatissage en combinaison avec frappe

Séquence . ........ ... S =
Point de séquence depuis fermeture rapide a vitesse de presse. La valeur entre le coulisseau
et la téle a plier sur la matrice en mm.

Décompression .......... ... ... ... ... . =
Mouvement de décompression apres le pliage pour relacher la pression. Le méme
parametre que DC dans le mode de préparation des données.

Tonnage maximum réglé pendant la pression
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Ouvert OY =
Ouverture de I'axe Y apres le pliage, la distance au-dessus le point mute. Ce parametre a
pour résultat une certaine ouverture entre le poingon et la matrice aprés le pliage. Avec une
valeur positive, l'ouverture est au-dessus du point MUTE et avec une valeur négative, au-
dessous du point MUTE. Si vous désirez raccourcir le temps de traitement du produit,
programmez une petite valeur positive ou une valeur négative.

VeSS . .o V=
Vitesse de presse

Vitesse de décompression ............................... BS =
La vitesse de décompression est la vitesse programmable du coulisseau pendant la course
de décompression programmée.

Tempsfinpli......... ... ... ... ... .. .. ... T=
Temps d'arrét du poingon au point de pliage.

Parallélisme ............ ... ... .. .. .. ... Y2 =
Différence entre c6té droit et coté gauche cylindre (Y1 et Y2). Lorsque la différence est
positive, le coté droit est plus bas. Lorsque la différence est négative, le coté droit est plus
haut. La valeur programmée est active en dessous du point de coingage.

Fig. 3.c

La valeur programmée dans la direction X pour obtenir une certaine position de la butée
arriere.
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Fonction des soft-touches:

S2 = Positionnement manuelle
Si des axes supplémentaires sont utilisés, vous trouverez l'information les concernant a la
page 20.1 (par exemple axe R ou couronnement). Avec la touche S2, vous pouvez
sélectionner 1'axe auxiliaire a étre déplacé manuellement. (Ceci est aussi valable pour la
sélection et le déplacement de I'axe X).

S3 = Macro page 20.3

MODE MANLIEL

- 1113 _
= 1@8.n :

Z28.1

réduction

Fig. 3.d

Apres avoir appuy¢ sur le bouton de démarrage, tous les parameétres programmés sont actifs.
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3.1. Réglage manuel des axes

- Axes auxiliaires:

Avec la manivelle, la butée arriére peut étre positionnée manuellement. Cette opération
n'est possible qu'en "Arrét" + "Mode Manuel".

Sélectionnez d'abord 1'axe de la butée arriére respectif a 1'aide de la touche " 8 et 8", de
manicre a voir le carré jaune dans l'axe recherché. Cela vous permettra de déplacer 1'axe
a l'aide de la roue amaim.

-Axe Y:

Comme pour les axes auxiliaires, le coulisseau peut étre positionné manuellement a l'aide
de la manivelle. Cette opération n'est possible qu'en "Marche" + "Mode Manuel".

- De plus, il est impératif que la presse-plieuse soit en mode manuel, indiqué en bas
a droite de 1'écran par "Ajuster".

- Ce déplacement manuel du coulisseau a 1’aide des boutons est actif en dessous du
point “Mute”.

- Et qu'une commande de presse soit donnée au CNC.

3.2. Teach-in (Apprentissage)

Avec la touche

¢

vous pouvez programmer la position réelle de 1'axe Y ou de I'axe X directement dans la case du
parametre que le curseur indique.

Apres avoir appuy¢ sur la touche Teach-in, la valeur réelle de 'axe apparaitra dans la case d'entrée
(en bas a gauche de I'écran).

Si vous appuyez sur la touche ENTER, cette valeur sera programmée.

Apres avoir introduit une nouvelle valeur en utilisant les touches numériques et en appuyant sur la
touche ENTER, cette valeur sera programmée.
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4. Mode automatique/pas a pas
HUDE HUTUMHTIQUE pli 1 de 3 n® prod.: 159 commexion:
répét 1 plan : 25
ANGLE. ........ .. = 98 .81 AXE X........... = 219.7
owvert........ = 18.8 recul......... = 8.8
code.......... = a
temps fin pli.= a
poingon..... .. = 5
matrice..... .. = 5
longueur. ... .. = 555
N® pli........ PH= 1 STOCK......... 8T=
COPY e . v nvnnn Cx= a.88 GCcorr. ...... Gux= 8.88
corr.X........ CX= a.a G—corr. ...... GX= 8.8
FN= 1 21.1
pli pli fonctions vis. Zoom pos
précédent || suivant graphigque manuelle
Fig. 4.a

Le mode automatique exécute le programme (mode de programmation) automatiquement pli par
pli une fois que vous avez appuy¢ sur la touche de mise en route ('Start'). La barre d'information
supérieure vous fournit des données concernant votre produit et les plis de ce produit.

En modes automatique et pas a pas, vous avez toujours des informations sur les positions réelles des
axes X et Y. Au-dessus de la ligne horizontale de la page 21.1, sont donnés des renseignements sur
les axes X et Y suivant le programme. Vous pouvez aussi voir quels outils ont été sélectionnés et
quelle est la longueur du produit. A la page 21.2, sélectionnée a I'aide de la soft-touche S1, vous
obtenez des informations sur l'axe Y.

Sous la ligne horizontale a la page 21.1, I'opérateur peut programmer un des parametres indiqués.

Correction de l'angle (Ca) et de la position de l'axe X (Cx) dans ce pli. Si le
raccourcissement de pli est sélectionné (voir CONSTANTES DE
PROGRAMMATION)dans le mode de préparation des données (menu 3), le
raccourcissement de pli est calculé et indiqué dans Corr x a la page 21.1. Les corrections
seront mémorisées dans le programme de pliage sélectionné.
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Correction en millimétres ou angle (par exemple, compensation d'épaisseur) en vigueur
pendant chaque pliage du programme.

Valeur de correction de la position de I'axe X en vigueur pendant chaque pliage du
programme.

Touches de fonction:

S1

S2

S3

S4

S5

S8

Pli précédent; en appuyant sur la touche S1, vous obtiendrez sur 1'écran les données
concernant la position des axes X et Y pour le pli précédent.

Pli suivant; en appuyant sur la touche S1, vous obtiendrez sur l'écran les données
concernant la position des axes X et Y pour le pli suivant.

Fonctions/Axes; pour sélectionner la page 21.2 contenant les données des fonctions ou la
page 21.1 contenant les données des axes.

Visualisation graphique; pour obtenir une visualisation graphique du processus de création
de votre produit pli par pli.

Zoom sur les valeurs; la page 21.3 indique uniquement la valeur mesurée de la position Y,
de la position X, du comptage de stock et la valeur du répétition CY.

MODE HUTOHHTIQUE ié;ét 11de 3 ;‘;aﬁrud.: : 159 cunnexiun:ZE
¥ - 90.61 N 81=
X= 219.7 CY- 1
Z1.1
pli prli réduction vis.
précédent || suivant graphigque
Fig. 4.b

Positionnement manuelle des axes
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S. Changement des eproms

Lorsque les EPROMS de la commande DA doivent étre changés a cause de modifications de
programme, il faut initialiser la mémoire de programme de la commande DA. De ce fait, toutes les
données de programme et d'outils sont effacées. Ceci est indiqué sur 1'écran VDU apres le
changement des EPROMS et la mise en marche de la commande DA.

Par conséquent:

- les données en mode manuel seront perdues, initialisées avec une valeur défaut.

- vous ne trouverez plus de produit actuel. Pour la production, vous devez sélectionner
dans la mémoire le produit désiré.

- toutes les autres données restent dans la mémoire.

Lorsque la pile interne a été court-circuitée ou est vide, toutes les données seront perdues.
Par conséquent, il est toujours recommandé de garder en réserve dans votre bureau une disquette
d'outil et de programme. Si la commande nécessite les données, cela sera affiché a 1'écran.

5.1. Versions de softwares

La version du software dans votre commande est indiquée en haut de 1'écran de menu dans le mode
de programmation.

Les renseignements sur la version figurent également sur les étiquettes des EPROMS. Le code de
langue est écrit en EPROM 1 et peut aussi étre visualisé sur I'écran de menu.

Exemple de numéro de version:

VN 5.1

VN représente la version

5 est le numéro de la version
1 est le numéro du niveau

Le numéro de la version est augmenté lorsque de nouveaux éléments sont ajoutés a la version; le
numéro du niveau est augmenté lorsque de petites corrections sont nécessaires dans le numéro de
la version.
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DA-séries de commandes de presse-plieuse

Description du fonctionnement des commandes DA

Responsabilité limitée

1.

La commande DA ne prévoit aucune mesure de sécurité envers l'opérateur ou la machine.
L'application de la commande DA est enticrement la responsabilité¢ du client. Il est
recommand¢é de prendre des mesures de sécurité¢ en dehors de la commande DA afin
d'assurer a l'opérateur une utilisation sans risque, également en cas de mauvais
fonctionnement de la commande DA.

Delem n'est pas considéré responsable des dommages éventuels, causés directement ou
indirectement par la commande DA en utilisation normale ou méme lorsqu'elle refuse de
fonctionner suivant les indications.

Delem fournit le manuel tel quel sans aucune garantie explicite ou implicite; incluant mais
ne se limitant pas a ce but particulier. Delem se réserve le droit d'améliorer et/ou de
changer a tout moment les produits et/ou les programmes décrits dans ce manuel.

Ce manuel peut contenir des inexactitudes ou des erreurs typographiques. L'information
sera périodiquement révisée. Les modifications seront incorporées dans les nouvelles
éditions.

Pour obtenir des copies de ce produit et des informations techniques concernant les
produits, vous pouvez vous adresser aux employés autorisés de Delem.

ATTENTION:

Le produit décrit est équipé d'une prise de terre pour la sécurité de I'utilisateur.
I1 doit étre branché sur une prise de terre adéquate pour éviter un choc électrique.
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