]
]
Ll
]
8
(2] (&)

(] CJ
[£1 i+
L (4]
4 [

OEEE

BIGING

#

-
™

DNC 80/800/900

Inbetriebnahme

CYBELEC SA Tel. ++ 41 24 447 02 00
RUE DES UTTINS 27 Fax ++ 41 24 447 02 01
CH - 1400 YVERDON-LES-BAINS E-Mail: info@cybelec.ch

SWITZERLAND
V-DOC-INST89-DE



Die Angaben, die in dieser Anleitung enthalten sind, kénnen ohne Meldung geandert
werden und bilden keine Verpflichtung seitens CYBELEC SA.

Die beschriebene Software wird unter Lizenz- oder Geheimhaltungsvertrag geliefert. Die Software darf
nur dem Vertrag entsprechend benutzt und kopiert werden. Das Kopieren der Software auf einenim
Vertrag nicht vorgesehenen Trager ist gesetzwidrig.

Copyright CYBELEC SA. Alle Rechte vorbehalten.
Bemerkung:

Die vorliegende Anleitung erklért die normale Standardprogrammierung der Numerischen Steuerung. Da
diese vom Maschinenhersteller mit konfigurierbaren Funktionen fiir seine speziellen Bedirfnisse
ausgestattet ist, missen fir die Programmierung dieser Funktionen die vom Hersteller gelieferten
Zusatzinstruktionen beachtet werden.

Autocad® ist eine Schutzmarke der Autodesk Inc.
CYBELEC ® ist eine Schutzmarke der CYBELEC SA
Ethernet® ist eine Schutzmarke der Xerox Corporation.

IBM®, PC/AT®, PC Network®, Token Ring Network®
sind Schutzmarken der International Business Machines Corporation.

M SrDOS® ist eine Schutzmarke der Microsoft Corporation.
MS-Wi ndows® ist eine Schutzmarke der Microsoft Corporation.
Novell Netware' ist eine Schutzmarke der Novell, Incorporated.

Windows NT® ist eine Schutzmarke der Microsoft Corporation.



SICHERHEITS- UND WARTUNGSVORSCHRIFTEN

« Unfachgeméasse Anwendung der Numerischen
Steuerung kann am Material schwere Schaden
verursachen und/oder Personen verletzen.

« Eine Anderung der Maschinenparameter kann
erhebliche Materialschaden nach sich ziehen oder
eine Produktion von unregelmassiger Qualitat
bewirken.

« Die Riuckwand darf nur durch einen qualifizierten
Techniker entfernt werden (Gefahr elektrischer
Schlage).

« Numerische Steuerung nicht tibermassiger
Luftfeuchtigkeit aussetzen, um die Gefahr
elektrischer Schlage oder eine Beschadigung des
Geréates zu vermeiden.

« Trennen Sie die Numerische Steuerung von der
Netzspannung, bevor Sie das Gerét reinigen.
Verwenden Sie keine Flussigkeiten auf Alkohol- oder
Ammoniakbasis.

« Ziehen Sie im Falle mangelhaften Funktionierens der
Numerischen Steuerung einen Techniker bei.

« Setzen Sie die Numerische Steuerung nicht direkter
Sonnenbestrahlung oder anderen Hitzequellen aus.

« Halten Sie die Numerische Steuerung von
magnetischen Geraten wie Trafos, Motoren usw.
oder Einrichtungen, welche Stérungen erzeugen
(z.B. Schweissmaschinen) fern.

+ Wechseln Sie regelmassig die Filter der Ventilatoren
aus, um ein Uberhitzen des Gerates zu verhindern.
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Diese Seite wurde absichtlich leer gelassen.
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LIZENZVERTRAG FUR CYBELEC-
SOFTWARE

ALLGEMEINES COPYRIGHT

Die CYBELEC-Software ist geschiitzt und alle Rechte des K opierens sind vorbehalten.

Die CYBELEC-Softwareprogramme diirfen nur auf den dazu berechtigten Anlagen (PC oder DNC)
installiert und betrieben werden.

Die Benutzerhandbiicher sind ebenfalls durch Copyright geschiitzt, und alle Rechte des Beniitzens und des
Kopierens sind vorbehalten.

Dieses Dokument darf ohne vorherige schriftliche Einwilligung von CYBELEC nicht kopiert,
photokopiert, reproduziert, Ubersetzt oder reduziert werden, und zwar weder ganz noch auszugsweise.

SPEZIELLES DISKETTEN-COPYRIGHT

Den berechtigten Anwendern dieses Softwarepaketesist nur gestattet, den Inhalt der Diskette in den
Speicher des Computers zu kopieren um das Programm zu verwenden, und um eine Sicherheitskopie zu
erstellen fir den Fall des Verlustes des Original programmes.

Unerlaubtes Kopieren, Duplizieren, Verkaufen oder sonstiges Verteilen dieses Produktes ist
widerrechtlich.

SPEZIELLES EPROM-COPYRIGHT

Die CYBELEC DNC- und CNC-Einheiten in welchen die urspriingliche CY BEL EC-Software durch eine
nicht von CYBELEC erstellte Kopie ersetzt wurde ohne vorherige schriftliche Zustimmung von
CYBELEC verliert unverziiglich jeden Anspruch auf Garantieleistungen.

GARANTIE

CYBELEC gewahrleistet nicht, dass ihre Software-Produkte in jedem Computer und in jedem Programm-
Umfeld einwandfrei funktionieren.

L eistungsbeschrankungen und technische Spezifikationen eines Softwarepaketes werden ausschliesslich
durch CYBELEC entschieden; CYBELEC alleinist befugt, Gber Konformitét und Leistungsumfang einer
bestimmten Software zu entscheiden.

Die CYBELEC-Software ist nicht dafUr ausgelegt, Inkompatibilitéten von Betriebssystem-Versionen oder
-Revisionen auszugleichen.

Die Anwendung von verschiedenen CY BEL EC-Softwareversionen oder -Revisionen, oder das Ubergehen
von einer Revision oder Version zur andern kann Datenverlust oder Verdnderung von Daten nach sich
Ziehen.

LIZENZVERTRAG SEITE IlI



SOFTWARE-WARTUNGSDIENST

Der Kauf von CY BELEC-Software berechtigt den Benutzer, wahrend eines Jahres neue Software-
Versionen des Typs "Korrektur" zu beziehen.

Waéhrend des Gebrauchs einer revidierten oder korrigierten Software-Version kann es vorkommen, dass
Daten (Programme, Parameter etc.) verloren gehen oder dass die Anlage oder deren Anschlisse gedndert
werden miissen; solche Auswirkungen sind nicht immer voraussehbar und CY BELEC lehnt dafir jede
Verantwortung ab.

BEENDIGUNG DER VEREINBARUNG

Diese Vereinbarung wird automatisch beendet falls der Lizenznehmer zahlungsunfahig wird, in einem
Konkursverfahren steht, wenn gegen ihn wegen Zahlungsunfahigkeit Prozess gefihrt wird oder seine
Giiter gerichtlich beschlagnahmt werden, wenn er aus finanziellen Griinden unfahig ist, seine Geschéfte
ordnungsgemass weiterzufiihren, oder wenn sein Unternehmen aufgel 6st wird.

CYBELEC hat das Recht, diese Vereibarung unverziiglich zu beenden falls eine der vorher genannten
Bedingungen durch den Lizenznehmer verletzt wird.

Innert 30 Tagen nach Beendigung dieser Vereinbarung kann der Lizenznehmer, nach seiner Wah:

» ale bestehenden Kopien der Software und dazugehériges Material an CY BELEC oder deren
offiziellen Vertreter zurlicksenden oder,

* CYBELEC einen fir CYBELEC zufriedenstellenden Beweis erbringen, dass das Original und
samtliche Kopien vollstandig und in jeder Form vernichtet worden sind.

BESCHRANKUNG DER HAFTUNG

Diein dieser Vereinbarung erwdhnte Garantie ersetzt alle anderen in irgendeiner Form vereinbarten oder
stillschweigenden Garantien.

Der Lizenznehmer anerkennt, dass CYBELEC in keiner Weise haftet fir Erwerbsausfall, Ersparnisausfall,
oder andere Konsequenzen die auf die Verwendung der Software, oder auf die Unmdglichkeit deren
Verwendung, zuriickzufihren sind. Der Lizenznehmer anerkennt auch, dass CYBELEC nicht fir
irgendwel che Schadenersatz- oder andere Klagen belangt werden kann, die von einer Drittpartei gegen
den Lizenznehmer erhoben werden.

CYBELEC haftet in keinem Falle fir entstandene Schéden, auch nicht wenn CYBELEC auf die
Moglichkeit des Eintretens solcher Schaden aufmerksam gemacht worden ist.

CYBELEC garantiert nicht, dass die in der Software enthaltenen Funktionen die Bediirfnisse des
Lizenznehmers erfiillen. CYBELEC garantiert auch nicht, dass sich das Arbeiten mit dieser Software
vollstandig fehlerfrei abspielen wird.

Sollte die Software fehlerhaft sein, so trégt der Lizenznehmer (und in keinem Falle CYBELEC oder deren
offizieller Handler oder Vertreter) die ganzen Kosten aller notwendigen Kundendienstleistungen,
Reparaturen oder Korrekturen.

CYBELEC garantiert, dass die Disketten, EPROMS oder sonstigen Datentréger auf welchen die
Programme geliefert werden fehlerfrei in Material und Ausfiihrung sind, und zwar fiir eine Dauer von 90
Tagen unter normalem Gebrauch. Die Garantiezeit |auft ab dem Versanddatum, das aus der Kopie des
Lieferscheines ersichtlich ist.
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BESCHRANKUNG DER MASSNAHMEN ZUR MANGELBEHEBUNG

M angel behebung beschrénken sich auf folgende Punkte:

Ersatz der Disketten, EPROMS oder sonstiger Datentréger, die der beschrankten CY BELEC-Garantie
nicht entsprechen, und die zusammen mit der Kopie des Lieferscheines an CYBELEC oder einen
offiziellen CYBELEC-Vertreter zuriickgeschickt werden

Falls CYBELEC oder ihr Vertreter nicht in der Lageist, in Material und Ausfihrung fehlerfreie
EPROMS, Disketten oder sonstige Datentréger als Ersatz zu liefern, kann der Lizenznehmer die
vorliegende Vereinbarung unter den vorstehenden Bedingungen beenden, und der Wert wird dem Kéaufer
zurtickbezahit.

ALLGEMEINES

Der Lizenznehmer bestétigt, dass er diese Vereinbarung gelesen hat, sie versteht und er sich laut den
erwahnten Bedingungen verpflichtet.

Der Lizenznehmer erklért sich damit einverstanden, CYBELEC von allen Verpflichtungen und jeder
Verantwortung fur allfallige Schadenersatzklagen, die auf Nichtbeachten der vorliegenden Vereinbarung
zuriickzufihren sind, zu entbinden. Dies gilt ebenfalls - aber nicht nur - flr eventuelle Anwalts- und
Gerichtskosten.

Diese Lizenzvereinbarung ist dem Schweizer Recht unterstellt; Gerichtsstand ist Lausanne, Schweiz.

UNTERHALT

CYBELEC sichert den Unterhalt der Software wahrend eines Jahres zu. Der Umfang dieses Unterhaltes
und die Reaktionszeit geschieht nach alleinigem Ermessen von CYBELEC. Normalerweise besteht der
Unterhalt aus der Korrektur von Programmfehlern, von Fehlern in der Dokumentation, und aus dem
Zurverfigungstellen eventueller neuer Softwareversionen, die wahrend der Unterhaltsperiode freigegeben
werden.

CYBELEC verpflichtet sich auf keinen Fall, technischen Beistand zu |eisten um Probleme oder
Schwierigkeiten zu beheben, die daraus entstanden sind, dass der Lizenznehmer die Lizenz-Software
eigenméachtig gedndert hat. Vom Lizenznehmer durchgefiihrte Software-Anderungen geschehen auf eigene
Gefahr.

LIZENZVERTRAG SEITE V



Diese Seite wurde absichtlich leer gelassen.

SEITE VI  LIZENZVERTRAG



22 avril 1996 V.22a
INHALTSVERZEICHNIS
[ SICHERHEITS- UND WARTUNGSVORSCHRIFTEN ....voitiitiiiiiieiiiisie st siesieeinesiesae e snne e e I
LIZENZVERTRAG FUR CYBELEC-SOFTWARE ... .cuiitiiitiitiiiiitiitieteieiieieseseeieeressessessesnesesnesnanas 11
EEINFUHRUNG .....ooiiiiiiieestiestiestieeeeteesteesteesseeeseeesseesseesssessseasseesseesssesssesssesssesnseessessseesssenseessessses 5
llgemeines.......cccccceeeeeennn.nn. B PO PP PO PP PP PPV P ST PPV PP PY PP YOV PP PYPOPOVRPYPPPIVPPPPPOPPPOPY 5
Fachausdricke, Worter- und Zeichenbedeutung............cccuuevveeeeiiicciiiiiee i e 6
INBETRIEBNAHME. ........coitiiitieitieitieitieitieetteeteeiteesteeeteeateeasseasseesseasseessaesssesssesssessseenseeseessessseesseenes 9|
Unter Spannung setzen 9|
Sichern der gespeicherten Daten 9|
Wabhl der Konfigurierungssprache 10|
Meni 10|
Bpeicherlesung prifen in der DNC800 11|
Bpeicherlesung priifen in der DNC900 11|
Formatierung der Speicher in der DNC800 12|
Formatierung der Speicher in der DNC900 12|
Sprachwechsel 13|
Loschen des Inhaltes der Speicher 13
[Eingabe der Parameter ........c.oooooiiiiiieisesee e 15
Achsenkonfigurierung 15|
Bestimmung der Achsenverwaltung (FUNKTION) 16|
Dptionale Achsen 20|
Achsenkonfigurierungsseite 21|
Konfigurieren der Ein- und Ausgénge 22|
Maschinenstander-Paramater 23|
Konfigurieren der Anschlage 24]
Bestimmung der Funktionstasten 24|
Zeichnung der Anschlage 25|
Zwei Tabellen zur Bestimmung der Anschldge 26|
Hohe der Anschlage 27|
[Stosselparameter 28|
Druckparameter 29|
N2X-Endschalter 30|
MISRTE_D.DOC INHALTSVERZEICHNIS SEITE 1



ERSTES VORGEHEN ... 31
Prafung der ZaNTUNG ... 31
DTS G T 32

Pustandskontrolle des Zyklus 32|
Bewegen des Stéssels 33|
Werkzeug-Referenz 34|
Referenz-Klotze 35|

Erste Indexierung 36|
Morbereitung 36|

BAufnahme der ersten Indexe 36|

Eichen des Druckes mit einer differentialen Hydraulik 37|

Eichen des Druckes mit einer nicht differentialen Hydraulik 39
Inbetriebsetzung der N2X-ACNSEN ........c....ccueeeueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeaeeans 40

OPTIMIERUNG DER PARAMETER Y1 = Y2 ..ottt seeseeesaesanssnnseneesneas 41

BeschreibunNg der ParamEter. ... . ue..e. ieieeeeieteeseetseeeseseeseeseeseeseaseeeesseereseesreareeseeseeenes 41

Positionierungsdiagramme 41|
RPbwartsgangzyklus 42|
BAufwartsgangzyklus im geschlossenen Regelkreis 43|
RAufwartsgangzyklus ohne geschlossenen Regelkreis 44

ADStANd BESCHIEUNIGUNG W ...ttt et et s e enesaeeensaneennesneensenneaneeneeans 45
Beschleunigung Ahstand A 45
ADSEAND VEIlANGSAMUNG W ...t eee e e eeeeeeneseenesnenesenneas 45
Verlangsamung AbStand ... 46
ADSTANA BENOSTUTE. ...ttt e e e e e e e e e e et eeeeeeeeeesenns 46
ADSTANA ENASTUIE OT .ooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieee ittt et eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeseseesseseseseeesesesesseeseeeeeees 47]
ADStANA VErZOGgEIUNG EG .....coiiiiiiiieeeiieeeee et a e e 47
ADSTANA RAMPE KG ..ottt e e e e e e eeeeeeeeeeseeeeeeeeeeeees 48
Faktor Biegegeschwindigkeit ... 49
ArDEITSWEISE (S REGEIKIEISES ....vuvvvvvieiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeereeeeeeeeens 50
Geschlossener Regelkreis am OT: 50|

Geschlossener Regelkreis zwischen PSS und UT: 50|
Aufwartsbewegung UT = OT: 51|
Fusammenfassung 52|

Verstarkung SYNCHroNiSMUS EG W ...........ouveeeuieeeeeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeeeeeeeaeneeeas 52
lerstarkung Synchronismus EG A 53
Verstarkung SYNChroNiSMUS UT ...ttt e e e 53
N XL Y= T 54
DIFUCK AN ettt e ettt e e e e e e e ettt eeeeaeeeeetabaesaeaseseenbannaaeeeeeerennn 54
DIUCK DEKOMIPDIESSION ...oiiiiiiiiiiiiiiiiii ettt ettt ettt e eeeeeeeeteeeseeeseseseseseresesesesesesesesesereeeeereees 55]
NI 55
DI A S I G =10 T 56
N T A ) T 56
MiN. DrUCK 2 (RAMPEFES) ...cuuuuuuiiiiiiiiiiiieee ettt eeee e s e e e s e s eeetassessseeeessnnnseseaeseees 57
D EKOM DS SIONSZEIT ...ttt e e ettt et e e e eeseeeeee e seeeseseessansaseessesssssnnssaeesseeees 57
Zeitspanne EG = KG ... 58]
JEN R =T 58
JE e S e I 2 59
SPANNUNG BIlGANG AN et e e e e eeee et aeaeaeseenrnns 59
Spannung Endstufe ... 60
S ET e N = e U N 60
e G Y Lo E Ao T 61
(5eSChWINAIGKEIt AES STOSSEIS ..ot e e 62

SEITE 2

INBETRIEBNAHME DNC 800/ DNC 900



NE S e 63|
fAusgang Out / Nachlaufweg / Leck: 63|
Arbeitsweise 63

[MASCHINENZYKLUS ... .oiotiiuiiisiitiiieittsseetesseessessessessssssssssassssssssessssssssssnssasesssssssssasssssseas 64
PAufwartsgang des Stéssels 64|
Schneller Abwartsgang 65|
Verstarkung Synchronismus 65|
Umschaltung der Geschwindigkeit 65|
Biegungsrampe 66|
PAnkunft und Steuerung am UT 66|
Dekompression 67|
Maogliche Meldungen: 67|

INDEX. oo 69
INHALTSVERZEICHNIS SEITE 3



Di ese Seite wurde absichtlich | eer gel assen.

SEITE 4 INBETRIEBNAHME DNC 800/ DNC 900



EINFUHRUNG

ALLGEMEINES

Diese Beschreibung soll Ihnen bei des Inbetriebnahme Ihrer CY BELEC-
Steuerung helfen.

Sie beschreibt den VVorgang der Inbetriebnahme der DNC auf Ihrer
Abkantpresse so ausfihrlich wie maglich.

Die Inbetriebnahme erfolgt logischerweise in mehreren Stufen, um
unerwiinschte Vorkommnisse bei den ersten Bewegungen der Achsen zu
vermeiden.

Ihre DNC/ENC Einheit wurde in unserer Werkstatt wahrend Montage und
Endpriifungen schon einmal in betrieb gesetzt. Die Konfiguration Ihrer DNC
entspricht Ihrer Bestellung.

Die verschiedenen Stufen sind:
¢ Formatierung der DNC
¢ Grundkonfigurierung der DNC
* Konfigurierung der Sprache
* Konfigurierung der Achsen
e Programmierung der Grundparameter

Der beschriebene V organg entspricht einer synchronisierten Abkantpresse mit
4 Achsen (Y1,Y2, X und R)

I hre Presse entspricht vielleicht nicht ganz genau dem obenstehenden Typ.
Der beschriebene Vorgang gilt jedoch allgemein fur alle synchronisierten
Abkantpressen und kann leicht Ihren Bedirfnissen angepasst werden.

Der beschriebene Vorgang betrifft die Inbetriebnahme der DNC800 / 900 und
bezieht sich auf weitere Anleitungen, ndmlich ;

Referenzhandbuch DNC800 / DNC900

+
Parameter fir N2X Version 3 oder 4 oder 5 oder/und Version 6

Diese Anleitungen erkléren ausfihrlich die Funktion der in unserer
Beschreibung vorkommenden Parameter.
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FACHAUSDRUCKE, WORTER- UND
ZEICHENBEDEUTUNG

SEITE6

Definitionen:

Digitalachse

Index

Pr

Referenzunterlage

Floppy Drive

Floppy
Wahlen

Bezeichnen
Mehrfachwahl

Achse, deren Bewegung durch die DNC mittels
Inkremental code gesteuert wird.

Von einem Inkrementalgeber abgegebenes 5V -
Signal.

In der Hydraulik der Maschine gemessener
Druck.

Stahlblock mit sehr genauer Hohe, der zur
Eichung der Stdsselposition gebraucht wird.

3 ¥2" Diskettenleser auf der Riickwand der
DNC.

Diskette, physische Datenaufnahmepl atte.

Bedeutet eine Wahl, die gemacht werden muss.
Diese erfolgt von Fall zu Fall auf verschiede
Weise.

Im allgemeinen gilt folgendes:

Gelbe Felder sind durch die Tastatur
programmierbar. Es kdnnen Reihen
von mehreren Wahlmdglichkeiten
erscheinen.

Violette Felder enthalten mehrfache "feste”
Wahlmdglichkeiten.

Weisse Felder sind unerreichbare Felder.

Um ein Feld zu aktivieren genligt es, dieses
Feld zu verlassen.

Einige Felder wechseln ihre Farbe bei
Anderung der Stellung des Schliissels.

Das Wort Wahlen bedeutet auch den Zugang zu
einer bestimmten Seite. Dies erfolgt mittels
einem Meni durch Driicken der Taste Men(

M oder aber durch Driicken der Tasten

oder

Den Cursor auf einen bestimmten Ort schieben.

Einige Felder zeigen eine Reihe von vor-
programmierten festen oder veranderlichen
Elementen. Beim Rechtsklicken erscheint ein
Fenster, welches die zur Auswahl stehenden
Elemente zeigt.

Die Wahl erfolgt durch Bezeichnen des
gewahlten Elementes und Klicken.

In einem Mehrfachwahlfeld kann man die
gewahlten Elemente der Reihe nach durch
Klicken erscheinen lassen. Beim Verlassen des
Feldes wird die Wahl aktiviert.

INBETRIEBNAHME DNC 800/ DNC 900



MENU

MENU PAR.

Zugang

Bezeichnet die Hauptmenuseite der DNC. Das

Meni wird durch Driicken der Taste M
(Parameterseiten ausgenommen) erreicht.

Bezeichnet die Meniseite der Maschinen-
parameter. Aus den Parameterseiten erreicht
man das Parametermeni durch Driicken der

TasteM.

Wird der Zugang zu einer bestimmten Seite
erwahnt, wird der VVorgang zum Zugang nicht
beschrieben. Erlauben die Funktionstasten
nicht, die gewtinschte Seite direkt zu erreichen,
S0 muss man durch die Seiten MENU oder
MENU PAR vorgehen.

In diesem Handbuch gelten folgende V ereinbarungen:

Trackball

Klick

Klick rechts
Klick links/rechts

Funktionstaste

INIT. ENC

Steuerkugel zur Bewegung des Cursors.
Linke Taste des Trackballs driicken.
Rechten Druckknopf des Trackballs driicken.

Gleichzeitig linke und rechte Taste des
Trackballs driicken.

Der grune Leuchtbalken welcher die oberen
oder unteren Tasten aktiviert muss auf die
entsprechende Funktion geschoben werden. Im
Beispiel PRODUKT 3D wird sich der

L euchtbalken unten befinden.Driicken Sie

F6

Das Umschalten des Balkens von unten nach
oben (oder umgekehrt) erfolgt mit der Taste

PRODUKTION  PRODUKT HUM UBERTRAGUNG BIEGUNG HUM

[QUINARL LU DATUM/ZETT Q@ INIT. MASCH QLISTE PROD. QLISTE KRITERFHASCH PARAM

[ Fa 1 F2

Fa | Fa ][ Fs ][ Fe ]

¢ Dieauf dem Bildschirm angezeigten Worter werden in dieser
Beschreibung mit Helvetica Fettdruck gekennzeichnet.

Beispiel: Feld STEMPEL bezeichnen.
Parameter Abstand Rampe KG auf Wert 2.00
programmieren.
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¢ Alle Wertein dieser Beschreibung werden in metrischen Einheiten
angegeben. Sollten Sie mit der Inbetriebsetzung der CYBELEC-
Steuerung nicht vertraut sein, empfehlen wir Ihnen, bei den ersten
Versuchen mit metrischen Einheiten vorzugehen.

¢ Allein dieser Beschreibung genannten Achsen bezeichnen die
Funktion der Achse (Siehe "Konfigurierung der Achsen").

e Wir beziehen uns auf externe Dokumente. Somit ist es wichtig den
Namen des betreffenden Elementes al's gemeinsame Referenz zu
brauchen, da es passieren kann dass in anderen Dokumenten die
Nummern (besonders die Parameternummern), die das Element
betreffen, verschieden sind.
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INBETRIEBNAHME

Befolgen Sie bitte die Anweisungen genau der Reihe nach. Wenn ein
Vorgang freiwillig ist, so werden wir Sie darauf aufmerksam machen.

Die beschriebenen Vorgange miissen gegebenenfalls der reellen Ausfiihrung
Ihrer Maschine angepasst werden.

UNTER SPANNUNG SETZEN

* Verdrahtung und Spannung 220 V fir die Speisung der DNC prifen.
e Schlussel auf Stellung 1 setzen um die Speisung einzuschalten.

* Der 24V Gleichstrom im Schrank darf hoch nicht eingeschaltet
werden.

SICHERN DER GESPEICHERTEN DATEN

I hre Numerische Steurung wurde in unserem Werk vollsténdig geprift. Sie
wird mit den gespeicherten Parametern und anderen Werten unseres
Prufprotokolls geliefert. Wenn Sie zum ersten Ma eine DNC90/DNC900 in
Betrieb nehmen, kdnnen Sie eine Kopie dieser Originalwerte beibehalten. Es
ist aber sehr ratsam, auf einer Diskette die Werte, die Sie nach der
Inbetriebsetzung eingegeben haben, sicher zu speichern.

In beiden Fallen wird wie folgt vorgegangen:

Eine Diskette in den Floppy Drive schieben.
¢ Auf der Hauptmeniiseite, wahlen Sie UBERTRAGUNG
* Wahlen Sie QUELLE: INTERN und ZIEL:FLOPPY.

UBERTRAGUNG PROGRAMHIERUNG ENDE DER LISTE
NUELLE FLOPPY
EIEL INTERH
GLOBALE UIBERTRAGUNG STEWPEL (S)
MATRIZEN (H)
GEWAHLTE WERKZEUGE
LISTE PERTPHERIEN
MASCHINENPARAMETER
PRODUKTION
ALLE PRODUKTE UND GRUPPEH
TETLMEISE iiBERTRAGUNG PRODUKTE ODER GRUPPEH LAUT HACHSTEHEWDER LISTE:
QUELLE Hr ZETCHHUNG ZIEL Hr STATUS

* STEMPEL dann SENDEN wahlen (oder aber STEMPEL klicken).
* BESTATIGEN aus dem kleinen Fenster UBERTRAGUNG wahlen

INBETRIEBNAHME SEITE9



¢ Mit allen Elementen der Reihe gleich vorgehen.
¢ Disquette in Ihren Kundenakten aufbewahren.

* Auf gleiche Weise eine gleiche Diskette er stellen die dem
Anwender der Maschine zu Uibergeben ist. Somit wird es diesem
madglich, die urspriinglichen Einstellungen wieder einzugeben.

* EineKopieauf Papier aller Daten ist ratsam.

WAHL DER KONFIGURIERUNGSSPRACHE

Wenn beim Einschalten der Numerischen Steuerung der Schilissel der
Frontplatte auf Stellung 3 steht, dann erscheinen die Initialisierungsseiten,
und anschliessend die erste Seite, welche gestattet, die Arbeitssprache zu
wahlen. Es muss wie nachstehend erl&utert vorgegangen werden.

Auf der DNCB800:

» Stellen Sie den Cursor auf die gewéhlte Sprache.

e Taste N CONFIRMER drticken, um die Wahl zu bestétigen.

A

e oder Taste QUITTER, um diesen VVorgang zu verlassen.

oder fur die DNC900:
» Stellen Sie den Cursor auf die gewéhlte Sprache.

e Taste F3 CONFIRMER drtcken, um die Wahl zu bestétigen.

F6

e oder Taste QUITTER, um diesen VVorgang zu verlassen.

MENU

Dieser Vorgang |6scht ALLE Daten in der DNC.
Die Formatierung kann im Falle von vermuteten V erunreinigungen der
Speicher nétig sein, um auf sauberer Basis wieder anzufangen.

C

Zum nachsten Kapitel tibergehen.

e Zum Verlassen oder F5 ABBRECHEN driicken.
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Speicherlesung prufen in der DNC800

e Vor einer Speicherformatierung muss eine Priifung mittels
KONTROLLE DER SPEICHER vorgenommen werden.

e Taste M BESTATIGEN driicken.

e Zu prifenden Speicher wahlen:

- DNC INTERN SPEICHER (D:) entspricht der Priifung
des internen Speichers der DNC.

- KASSETTE (diskette) entspricht der Prifung der Diskette, die
sich im konfigurierten Floppy Drive befindet.

* Taste M BESTATIGEN driicken, um die Prifung zu starten.
A
M

* Die Prifung wird aktiv. Um den Vorgang abzubrechen, wird

ABORT gedriickt. Um die Priifung nur momentan zu stoppen,
PAUSE driicken.

e Wennallesin Ordnung ist erscheint die Meldung TERMINATED im
A

interaktiven Feld. Dann QUIT drtcken.

Speicherlesung prufen in der DNC900

e Vor einer Speicherformatierung muss eine Priifung mittels
KONTROLLE DER SPEICHER vorgenommen werden.

F1

e Zu prifenden Speicher wahlen:

- DNC INTERN SPEICHER (D:) entspricht der Priifung
des internen Speichers der DNC.

- KASSETTE (diskette) entspricht der Prifung der Diskette, die
sich im konfigurierten Floppy Drive befindet.

F1

e Taste BESTATIGEN driicken.

* Taste BESTATIGEN driicken, um die Prifung zu starten.

* Die Prifung wird aktiv. Um den Vorgang abzubrechen, wird

ABORT gedriickt. Um die Priifung nur momentan zu stoppen,
PAUSE drticken.

e Wennallesin Ordnung ist erscheint die Meldung TERMINATED im

interaktiven Feld. Dann F6 QUIT drtcken.

INBETRIEBNAHME SEITE 11



SEITE 12

Formatierung der Speicher in der DNC800

L]

FORMATIERUNG DER SPEICHER wéahlen.

Taste M BESTATIGEN driicken.

Speichertyp wahlen (siehe oben).

Taste M FORMATIEREN drticken.

Ein letztes Fenster erscheint und verlangt die Bestdtigung der

Formatierung. Taste N BESTATIGEN driicken.

A

Zum Verlassen des Vorganges ABBRECHEN druicken.

Wahrend dem Formatierungsvorgang erscheint die Meldung
FORMATIERUNG LAUFT..., oben rechts im interaktivem Feld.

Sobald die Formatierung beendet ist, erscheint im interaktiven Feld die

A

Meldung FORMATIERUNG OK. Taste
Formatierung zu VERLASSEN.

driicken, um die

Formatierung der Speicher in der DNC900

L]

FORMATIERUNG DER SPEICHER wéhlen.

F1

Speichertyp wahlen (siehe oben).

Taste BESTATIGEN driicken.

Taste F3 FORMATIEREN drticken.

Ein letztes Fenster erscheint und verlangt die Bestdtigung der

Formatierung. Taste F3 BESTATIGEN driicken.

Zum Verlassen des Vorganges Fé ABBRECHEN drucken.

Wahrend dem Formatierungsvorgang erscheint die Meldung
FORMATIERUNG LAUFT..., oben rechts im interaktivem Feld.

Sobald die Formatierung beendet ist, erscheint im interaktiven Feld die

Meldung FORMATIERUNG OK. Taste Fé dricken, um die
Formatierung zu VERLASSEN.
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SPRACHWECHSEL

Verlassen des K onfigurierungsprogrammes oder Einschalten der DNC mit
dem Schliissel auf der Frontseite auf Stellung 1 fuhrt direkt zur
WILLKOMMEN-Seite.

WILLKOMMEN 22784796 16:35
ASCHINE Hr 63 ANWEHDER
RSPRUNG:  CYBELEC SA  Rue des Uttins 27 1488 Yverdon Switzerland
ISOFTWARE-VERSION UERWENDETE EINHEITEM
DHC SJAFCEZ EHC MASSE nn
IC 9688~ N2X KRAFT Tons
ISPELCHERKAPAZITAT TOTAL FREI KRAFT/LANGE Ton/m
IDHC- PROGRAMH 263912 AUSWAHL-LISIE SIGHA Xg/mm®
TH HET-TODO 2 263912| 81 BEWICHT Ton
HEAP 1441 7 1436 KB 74 FR PRACHE [DE
a3 GB

AKTIVE PERIPHERIEN MASCH B4 IT PRODUKTE IHTERH

STEMP{ B5 SE MATRIZEN INTERN

80 ABBRECHEW KOMPLEMEHTEN IHTERH

CHLUSSEL SERIE Nr $6-81397 NICHT ZU UERKAUFEN

ERFUGBARE OPTIONEN
1234567891011 122425 26 27 28 -30 -32 -37 -38 -39 -41 -42 -44
-46 -47 -49 -52 -53 57 -18@ -186 -111 -12@ -121 -122 -123 -124

AUFWARTUNG

e Cursor auf Feld SPRACHE setzen.

Y,
e Dannwaéhlen Sie die gewiinschte Sprache mit der Taste //

» Sobald das Feld verlassen wird, wird die neue Sprache aktiviert.

LOSCHEN DES INHALTES DER SPEICHER

Nun werden wir alle in der Maschine enthaltenen Daten |6schen.

o Zuriick zur MENU-Seite mit Taste M driicken.

WILLKOMMEN 23/84/96 8:28
ASCHINE  Hr 63
RSPRUNG:  CYBELEC $.A. R8D P. Dieperink (DEWO, NOT SALE)
SOFTUARE-UERSTON HENL] ETHHELTEN
DHC SUAFDD2  ENC| 1 LISTE PRODUKTE nn
IC 9600- Hzx| 82 SUCHE PRODUKT/KRITERTEN Tons
AHWENDER 3 URERTHAGUNG E Ton/n
TUEAL “|ne LISTE DER STEWPEL Kg/mn®

o5 LISTE DER MATRIZEW Ton
SPELCHERKAPAZITAT @6 PROGRAMMIERUNG DER STEWPEL DE
IDHC-PROGHANH @ PROGRAMMIERUNG DER MATRIZEN
TH  INTERN 03 WILLKOMHEN
HERP 396 / 387 | @9
pUR @k |18 WASCHINENPPARAMET ER

11 TESTS
CHLUSSEL SERIE Hr| 12 KOWTROLLE
ERFUGHARE OPTIONE 13 BEENDEN
123456789 @8_ABERECHEN -37 -38 -39 -41
42 -44 -46 -47 49 +51 52 53 +54 +55 57 -100 -106 -111 -120 -121 -122 -123
-124
FUFUARTUNG
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*  SeiteINIT. MASCH. (INITIALISIERUNG MASCH.) aufrufen.

—-INITIALISTERUNG DER ACHSEN--

ACHSEH| POSITION UERLAHGT | REF U. DRUCK| THDEX ES(-) ES(+)
-¥1- . . 188.0 . 157.8 417.0
-ye- . . 188.0 . 157.8 417.0
-¥- + . + . + . + 5.5 + 512.8
-R- + L + L + _ - 30.@8 + 170.8

SPEICHERLGSCHUNG IH INTERN
HM\ PRODUKTE/GRUPPE | [ PERIPH. LISIE |[  PRODUKIION |
WERKZ. AUSW. || STEMPEL | HATRIZEH | [_HASCH. PARAM.

* Versichern Sie sich, dass das L éschen im INTERN-Speicher erfolgen
wird.

* Feld ALLES klicken.
* EinFeld LOSCHEN wird angezeigt.
* Feld BESTATIGEN Kklicken.
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EINGABE DER PARAMETER

e Seite WILLKOMMEN aufrufen.

* Gewiinschte Sprache wie weiter oben beschrieben programmieren.

WILLKOMMEN 23/P4/96
ASCHINE  Hr 63

RSPRUNG:  CYBELEC $.A. ReD P. Dieperink (DEWO, HOI SALE)
SOFTWARE-UERSION UERWENDETE ETNHEITEN
DHC SURFDDZ  ENC HASSE i
IC 9600- H2x KRAFT Tans
ANWENDER KRAFT/LANGE Tan/m
TUEAU - SIGMA Ky /om
GEWICHT Tan
SPETCHERKAPAZITHT TOTAL FRET  SPRACHE _
IDNC- PROGRAMM 263912 KB 33.77%
TH  INTERM 263912 KB 33.77%
HERP 396 / 387 KB
OUR 8 KB

CHLUSSEL SERIE Nr S6-P1397

ERFUGBARE OPTIONEN

1234567891011 1224 25 26 27 2B -30 -32 +33 +34 -37 -38 -39 -41
42 -44 -46 -47 -4? 451 52 53 454 455 57 -100 -1p6 -111 -128 -121 -122 -123
-124

AUFWARTUNG

e Fir den Moment lassen Sie die Grundwerte der Masseinheiten stehen.

* Zugang zu den Maschinenparametern durch Driicken auf Taste

MASCH.PARAM. fiir die DNC900 oder Uber die MENU-Seite M
und die Wahl MASCHINENPARAMETER bei der DNCS800.

* Seite TESTBILD UND MASSSTAB aufrufen.

TESTBILD
1.A951

HASSSTAR ZEICHNUNG

U 585,00
U 370,14
[[RACKBALL

[EMPFINDLICHKEIT X 1
[EMPFINDLICHKELT ¥ 1

PRACHE IE PROG

TEXTE UND ZEICHHUHGEN :
CHWARZ /WELSS

RUCKER :

P LASERJET

TEL

1ptl

» Sprache sowie Reaktionsgeschwindigkeit des Trackballs wenn nétig
bestatigen.
Die Grundkonfigurierung der Cursorgeschwindigkeitist 1 auf X und 1
auf Y. Vorzugsweise sollten diese Parameter zwischen 1 und 4 liegen
(dies gilt auch fir die Version PC800).

e Klicken Sie auf den linken oder rechten Pfeil des Visierkreuzes damit
dieses gleich hoch wie breit erscheint.

ACHSENKONFIGURIERUNG

Nun muss die Konfigurierung der Maschinenachsen festgelegt werden.
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SEITE 16

¢  Seite KONFIGURATION aufrufen.

ZUSATZ-SEITE 1
ZEILE DEZIMALST. | H2X
Hr FUHKT. | HAME nm Zoll |ACHSE Hy
1 v1 -¥1- 1 2 —
2 Yz -y2- 1 2 —
3 X -X- 1 2 a
4 R -R- 1 2 1
5 R - - —
6 | — - - —
Tl | _ — —
| — | — - - —
9 R - - —_
Automatische Anzeige der Produktinformation In
Programnierung wihrend der Arbeit HEIN

NO

FUNKTION

NAME

mm

inch

ACHSE N°

Die lineare Numerierung der Achsen ist nicht
programmierbar. Die Reihenfolge der
Achsenkonfigurierung entspricht derjenigen der
Seite BIEGUNG NUM und weiterer Seiten,
welche die Achsen anzeigen.

Die DNC bietet verschiedene Funktionsweisen
der Achsen. Jede Funktionsweise wird durch
einen Modus bestimmt. Siehe weiter unten,
unter " Achsenbestimmung".

Jede Achse kann mit einem spezifischen
Namen bezei chnet werden. Wir schlagen vor,
den gleichen Namen wie fur den Modus zu
wahlen.

Anzahl der angezeigten Dezimalenim
metrischen System.

Anzahl der angezeigten Dezimalenim
englischen System.

Gibt die Nummer der Achse auf den N2X -
Karten an.

Y1und Y2 arbeiten nicht mit den N2X-Karten
und haben deswegen keine N2X-Nummer.
Dieswird weiter unten erklart.

Bestimmung der Achsenverwaltung (FUNKTION)

Y1/Y2

Hydraulische Achsen der Presse. Y1 entspricht
meistens der linken, Y2 der rechten Achse.
Diese Achsen werden in den zwei ersten Zeilen
konfiguriert.
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X1

X1 abs

Hinterer Anschlag. Dieser ist der
Hauptanschlag und muss konfiguriert werden
wenn eine weitere X-Achse (X1 oder X2)
gewtnscht wird.

X g
Spezifische Funktionen der Achse:
- Rickzug X
- Start-Verzégerung der Achse
- Matrizensichereit

Ist nur moglich wenn X programmiert ist.
Motorisierter Anschlag , meistens mit einer
geringen V erschiebungsméglichkeit. (ca 150
mm).

Diese Achse verschiebt sich entlang der X -
Achse und ihre Verschiebung ist daher relativ
zur

Spezifische Funktionen der Achse:

gleichwie X.

Beispiel 1:

SOLL X 500.0 IST 500.0
SOLL X1 00 IST 0.0

Entspricht einem Parallelanschlag.

Beispiel 2:
SOLL X 500.0 IST 500.0
SOLL X1 -20.0 IST -20.0

Entspricht einem Anschlag der 20 mm n&her an
der Matrize steht als der X-Anschlag .

Wie X1, aber die Position wird im
Absolutmodus angezeigt.

Beispiel 1:
SOLL X 500.0 IST 500.0
SOLL X1 500.0 IST 500.0

Entspricht einem Parallelanschlag.

Beispiel 2:
SOLL X 500.0 IST 500.0
SOLL X1 480.0 IST 480.0

Entspricht einem Anschlag, der 20 mm naher
an der Matrize steht als der X-Anschlag.
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SEITE 18

X2

X2 rel

X5, X6

Gleichartiger Anschlag wie X. Physisch von X
getrennt, hat X2 meistens den gleichen Hub wie
X.

Programmierung und Anzeige erfolgenim
Absolutmodus.

Die Position ist separat programmierbar oder
wird durch die DNC berechnet.
(Parallelbiegung)

Spezifische Funktionen der Achse:
gleichwie X.

Beispiel 1:
SOLL X 500.0 IST 500.0
SOLL X2500.0  IST 500.0

Entspricht einem Parallelanschlag.

Beispiel 2:

SOLL X 500.0 IST 500.0

SOLL X1480.0 IST 480.0

Entspricht einem Anschlag, der 20 mm naher

an der Matrize steht als der X-Anschlag.

Wie X2, aber die Position wird im
Absolutmodus angezeigt.

Beispiel 1:
SOLL X 500.0 IST 500.0
SOLL X2 0.0 IST 0.0

Entspricht einem Parallelanschlag.

Beispiel 2:
SOLL X 500.0 IST 500.0
SOLL X1-20.0 IST -20.0

Entspricht einem Anschlag, der 20 mm naher
an der Matrize steht als der X-Anschlag.

Zusétzliche, frei programmierbare Achse.

Verschiebung der Hohe der Anschlagfinger.
Die Héhen sind programmierbar oder werden
durch die DNC berechnet (Parallelbiegung).

Spezifische Funktionen der Achse:
- Verzdgerung des Achsenstartes
- Matrizesicherheit
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R1, R2

Z,72

75,76

FREI1, FREI2

Unabhangige R-Achsen. Dienen zur
Einstellung der Hohe der Anschlagfinger.
Die Héhen sind programmierbar oder werden
durch die DNC berechnet.

Spezifische Funktionen der Achse:
- Verzogerung des Achsenstartes
- Matrizesicherheit

In Langsrichtung motorisierte Anschlége.

Z dlein, oder Z und Z2 erlauben es, Anschlage
genau gegeniiber verschiedenen Arbeitsplétzen
auf der Presse montieren die zu stellen.

Die Positionen sind programmierbar oder
werden durch die DNC berechnet.

Spezifische Funktionen der Achse:
- Verzdgerung des Achsenstartes
- Matrizesicherheit

In Léngsrichtung motorisierte Anschlége.
Dies sind zusétzliche Anschlége, die sich auf
verschiedenen Hohen sowie auch auf einem
separaten hinteren Tragbalken befinden
konnen.

Frei programmierbare Achsen fr
Hilfsaggregate der Maschine
(Materia zufuihrung, Tischbewegung usw.).
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SEITE 20

Optionale Achsen

X3, X4

73,74

M(Z)

M(X2)

M(R2)

M2

X-Achsen von Anschlégen, die auf der
Vorderseite des Stossel s stehen (Bedienerseite).

Z-Achsen (Querachsen) von Anschlégen, die
auf einer X3- oder X4-Achse auf der
Vorderseite des Stossels (Bedienerseite)
montiert sind.

Achse fir die Verschiebung der Matrize. Kann
nicht gleichzeitig mit der Z-Achse gebraucht
werden, daM in diesem Fall die Z-Achse
ersetzt.

Die Positionen sind vom Bediener
programmierbar.

Spezifische Funktionen der Achse:
- Wie die physische Z-Achse
- aber ohne Matrizesicherheit

Wie M(2), kann aber nicht gleichzeitig mit X2
benutzt werden.

Wie M(Z), kann aber nicht gleichzeitig mit R2
benutzt werden.

Gleich wie M, darf aber nicht allein
konfiguriert werden. M muss unbedingt auch
konfiguriert sein.

e (e

Spezifische Funktionen der Achse:
Aufrechterhaltung des Parallelismus M-M2.
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Achsenkonfigurierungsseite

ZUSATZ-SEITE 1 |
ZEILE DEZIMALST. HZX
Hr FUHKT. | HAWE L] Zoll |ACHSE H
1 ¥1 -¥- 1 2 _
F4 ¥2 -Ye- 1 2 _
3 X -X- 1 2 a
4 R -R- 1 2 1
5 ) | — - - —_
b | — - - —
T — - - —
8| | — - - —
9 — - - —
Automatische Anzeige der Produktinformation Ja
Programmierung wihrend der Arbeit HEIN

* Prifen Sie, ob Sie sich auf der ZUSATZ-SEITE 1 befinden.
Ist dies nicht der Fall, so stellen Sie den Cursor auf das Feld

ZUSATZ-SEITE und driicken oder .

* Stellen Sie nun den Cursor auf die Zeile 1 des Feldes FUNKTION.
* Klicken Sie rechts; die Wahlliste wird angezeigt:

AUSHWAHL LISTE

2EILE X1 ST. H2X
Hr FUNKI] X1ABS Zoll |ACHSE N

¥z XZREL

- IR - S IO U
b
o]

| T I N I o o I o o V]

11T =l

iz
futomatische fAnzeige Z5 bn Jn
Programmierung wihren Zb HEIN
Freil
Freid
4 | ABBRECHEN | v

e Y1 klicken.
Y1 befindet sichim Feld FUNKTION, auf der ersten Zeile.

e Cursor auf Feld NAME stellen und Taste driicken.
Eine alphanumerische Tastatur wird angezeigt. Klicken Sie einen nach
dem anderen die Buchstaben, die den Namen der Achse bezeichnen;
dann auf ABBRECHEN als Bestétigung.

* Programmieren Sie 2 im Feld mm oder 3 im Feld inch.

* Gleicher Vorgang fir die anderen Achsen (siehe folgendes Beispiel).
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KONFIGURIEREN DER EIN- UND AUSGANGE

Diese Seiten sind je nach Softwareversion vorhanden oder nicht und
verleihen einem Eingang oder Ausgang eine spezifische Funktion. Wenn
keine Wahl gemacht worden ist, so gelten die vom Werk bestimmten
Grundfunktionen.

HASCHINENPARAMETER EINGHNGE

KONFTGURATTION ETHGHNGE KARTE HIN A 1-16
Hr BEZEICHHUNG FLANKE | WERT| A/D FURKTION WERT
4] Automatisch _ a 1R _
1 Einstellung _ a 4 _
4 Externer Sicherheitspunkt _ a 3IF3 _
3 Freigabe Regelung v a 4 F4 -
4 Externer Klemmpunkt i 1] 5 BOMBIERUNG ___
5 _ a6 —
b Index ¥1 i a
7 Index ¥2 i a
g Abwirtshef'ehl Ay a
9 Aufwirtsbefehl iv a
18 — a
11 fufuirts bis max. 0T av a
12 Externe 24U av a
13 _ a
14 _ a
15 _ a
Temperatur-Uberwachung NEIN

HASCHINENPARAMETER AUSGHNGE

KONFTGURATTON AUSGHNGE KARTE HOT A 1-16
Hr BEZEICHHUNG GEWLCHT D/A FUNKTION
a CHC 0K 1 DRUCK
1 CHC Hand 2 BOMBLERUNG
2 01 3 H4
3 Sicherheitspunkt 4 F5
4 Klenmpunkt
5 Biege-Ende
6 Produkt-Ende
7 Synchro-Kontrolle
8 F1 Da/Sp
9 F1 D1/SH
18 F1 D2/EG
11 F2 Da/Sp
12 F2 D1/SH
13 F2 D2/EG
14 F3 Da/Sp
15 F3 D1/SH
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MASCHINENSTANDER-PARAMATER

Um die Sicherheitsdistanzen und die Ausfiihrung der Produkte zu berechnen,
bendtigt das System die Eingabe der Parameter, welche die
M aschinenabmessungen bestimmen.

MASCHLNENPARAMETER HASCHINEABMESSUNGEN

OBERWANGE WERKZEUGT RAGER
RSPRUNG + @ v + v e
BREITE 1558 mm 1558 mn
--ABMESSUNGEN OBERWAMGE--
@ 999.00 nn
1 5.00 rin
2 30.80 mm
13 58.80 mm
4 40.80 nm
5 45,80 mm
6 36.80 mm
7 38.80 nm
--NBMESSUNGEN TISCH--
3  828.00 mm M3 13.00 mm
9 145,00 nn M4 21.00 mm
18 27.89 nn
11 48,00 nn
12 130.80 nn

¢ Rufen Siedie Seite MASCHINENABMESSUNGEN aus der Seite
MASCHINENPARAMETER auf.

* Geben Sie die Maschinenmasse in die entsprechenden Felder ein.

Dies ermoglicht, die Hauptmasse der verschiedenen Elemente der Maschine zu
bestimmen und dann Simulationen auszufihren.

Mé M7

j ‘ RS
L J } ‘ Ve
L5 B S
Ls ‘ ‘
T |
L4 L8 L7 ‘\0( Lo

L L2

7
| H
_ | —
L8 L3 < L4
|
L

M1
Mo M10 j

L2 C M2
\
L M8 ‘
, i[ ) v |
0( |
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SEITE 24

KONFIGURIEREN DER ANSCHLAGE

Um den Modus AUTO (Automatisch) beniitzen zu kénnen, missen noch die
Daten der Anschlége eingegeben werden.

<-> <-> 1
Fr 1 z
HAHE 1 2
FUNKT . ANSCHL. AUFLAGE L1
L1 20.8 20.8 O
L2 808.8 808.8 L4 _
L3 10.8 10.8 oz ©
L4 20.8 20.8
L5 8.8 8.8
L6 + 5.8 + .
L6 min + . + - I 2 |
L6 max . | S
Ox . .
Wert HF _ _ L1
BREITE 20 20 D
STH. RiiCKZUG UERBOTEN UERBOTEH L4 ‘Lﬁ
ZEIT HF _._ Sek L2
RUCKHELDUNG HF GENERELL
BEUORZUGTE ABSTAND 80. 7

BESTIMMUNG DER FUNKTIONSTASTEN

KOPIE

ENTFERNEN

LOSCHEN

EINFUGEN

Kopiert die Daten des anderen Anschlages auf
den Anschlag, wo sich der Cursor befindet.

L éscht den Anschlag, wo sich der Cursor
befindet. Der néchste Anschlag nimmt die
Position des gel 6schten Anschlages ein.
(Kompaktierung)

Loscht die Daten des Anschlages, wo sich der
Cursor befindet.

Figt am Ort wo sich der Cursor befindet einen
freien Anschlag ein. Die Nummer jedes
weiteren Anschlages wird um 1 versetzt. Wenn
vor dem Einfuigen schon 8 Anschlége
vorhanden waren, so ist nach disem Vorgang
der letzte verloren.
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ZEICHNUNG DER ANSCHLAGE

¢ Die"Grundzeichnung" wird bei fehlenden Angaben in der
betreffenden Spalte mit einer speziellen Farbe gekennzei chnet.

¢ Wenn die Angaben vollstandig sind, wird der Anschlag massstéblich
in einer anderen Farbe gezeichnet.

* Die Zeichnung berticksichtigt die Funktionsart des Anschlages.
(Anschlag, Auflage, Rast) und zeigt das Blech sowie die Matrize.

Beispiele:
L1 ) L6 wird mit der Mitte der
v _ Xpos . Blechdicke ausgerichtet
v 5 “Ox, , XAxe oder aber mit dem Zentrum
» y - 77 Ll .
L4 von Ri
L5 y L3 16
L2
L1 Xpos . .
< ) > b > L6 wird mit der unteren
g,‘}ﬂe, Flache des Bleches
M5 |4 X ausgerichtet
> 4 13 L6/
« L2 A
L1 . .
< g L6 spielt keine Rolle
d ‘
” 4}5 L5 14 v
v L3 o
« L2 L » Ox | KAXQ
Xpos >
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SEITE 26

ZWEI TABELLEN ZUR BESTIMMUNG DER ANSCHLAGE

Die Anzeigeist dhnlich wie fir die N2X-Parameter. Die zweite Spalte dient
hauptséchlich zum Vergleich der Masse.

In den Parametern werden die Anschldge mit ihrer Nummer bezeichnet. Es
kénnen bis 8 Anschlége bestimmt werden. Fir jeden Anschlag kann ein Name
bestimmt werden. Die Namen befinden sich auf den Anwenderseiten in einem
Roll-Meni oder in Eingabefeldern.

Wird kein Name bestimmt, so gibt ihm das Sytem eine Rangnummer, wenn
die Seite verlassen wird.

Fir jeden Anschlag muss ein Funktionstyp bestimmt werden:

* KEINE

* ANSCHLAG
* AUFLAGE

* RAST

Wenn KEINE gewahit wird, wird der betreffende Anschlag unbeniitzbar.
Diese Wah! erlaubt Ihnen also, die Wirkung des Anschlages auszuschalten.
Die weiteren Funktionstypen werden spéter erklart.

Verwaltung der HF (Hilfsfunktionen) im M odus" Anschlag"
Die Verwaltung der HF kann mittels Modus "Anschlag” erfolgen. Die HF
verhdlt sich dann wie eine Digitalfunktion, mit folgenden Ausnahmen:

* DieWertefur diese HF sind nicht vom Bediener programmierbar. Sie
werden in der Konfigurierungstabelle der Anschlége fesgelegt, sind
also durch die Wahl des Anschlages bestimmt.

Parameter " Wert HF" in der Konfigurierungstabelle der Anschlage
Fir jeden Anschlag kann ein entsprechender Digitalwert der HF bestimmt
werden. Dies erlaubt, mechanische Bewegungen des Anschlages auszufiihren
wiez.B.:

e Ho6henverstellung
* Verschiebung eines mobilen Vorderteiles
* Wahl von Nocken (zusétzliche Anschlége)

Dieser Parameter bleibt unwirksam wenn keine Hilfsfunktion im Modus
"Anschlag" bestimmt worden ist.

Nicht bestimmter Wert = Wert wahrend der Freistellung des Bleches =0
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HOHE DER ANSCHLAGE

Besteht eine R-Achse, so kann eine eventuell bestehende HF die Hohe des
Anschlages nicht é&ndern. Das heisst, dass die Sicherheit R nicht bestimmt
werden kann (Konflikt mit der Bestimmung der Position der
Blechoberflache).

Besteht keine R-Achse, so bestimmt die Position der Blechoberfléche (L6)
die Sicherheit R und gegebenenfalls die Freistellung R.

Die Freistellung durch eine HF wird immer dann ausgefihrt, wenn die Achse
"X" sich in der Gefahrzone befindet (vorausgesetzt, dass eine HF im Modus
"Anschlag" bestimmt worden ist).

Bestimmt wird, dass wenn alle Ausgange wieder auf den Grundwert
eingestellt worden sind (reset), der Anschlag sich auf die sicherste Stelle fir
die Verwaltung der Sicherheit gestellt hat. Das heisst, dass er gegen oben
freigestellt ist und dass sich die beweglichen Teile so weit wie mdglich in
Richtung X von der Matrize entfernt haben. Andere Funktionen, wie z.B.
zusétzliche Anschlége, miissen sich in Ruhestellung befinden (am meisten
Ubliche Position).

Dies heisst praktisch, dass man fir eine "R"-Freistellung alle Ausgange auf
Null stellt.

Aus Sicherheitsgriinden ist bei jedem HF-Wechsel eine Quittung erforderlich.
Die Quittung besteht aus einer programmierbaren V erzégerung und einer
externen Quittung (nach der Verzégerung) die aus folgender Liste gewahlt
werden kann:

¢ Keine externe Quittung
e Quittung fur Freistellung (HF = 0)
» Quittung fiir jegliche Anderung der HF

Verzogerung nicht definiert = 0

Bemerkung: Die Verwaltung der Quittung ist noch nicht implementiert.
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STOSSELPARAMETER

Um den Stossel zu initialisieren missen die Grundparameter, die fir die
meisten Pressen gelten, eingegeben werden. Zu diesem Zweck kdnnen Sie die
Parameter der nachstehenden Bildschirmseiten abschreiben.

* Seite STOSSEL ausden MASCHINENPARAMETERN aufrufen.

HASCHIHENPARAMETER DBERWANGE
ERSION ENC HASCHINE Hr 3147
A1 Regelkreis 1
A3  Abstand Endstufe 8,35 nn 01 3.08
A5  nbstand Rampe Kriechgang 1.88 nm
B6  nbstand Umschaltung Eilgang 2.88 nm
a7 Endschutz - 157.88 nn + 417.08
@8  Ref. unter Druck -¥1- 180.8 mn -Y2- 108.8
B9  Index -Y1-  ._mn -Y2- I
18  Grenze Asymmetrie ¥ 15.88 nm
12  nAbstand Uerzigerung Eilgang 2.88 nn
13  Faktor Biegegeschwindigkeit 2
28 Spannung Endstufe . 8.7 U t 1.28
21 Spannung Kriechgang . 3.8 U
22 Spannung Eilgang . 6.40 U t 5.08
23 Spannung Bremsen Eilgang . 2.408 U
24h  Indexierung Spannung 2.0 U
2b  Uerstirkung Synchr. EILG + 88 t a8
27 Uerstirkung Synchr. ur 168
2B Auto Offset HEIH
29 Hessgeber-uf lisung 200,008 I/mn

Die Parameter PO8 und P09 werden nicht eingegeben. Diese erscheinen
automatisch nach dem ersten Indexierungsvorgang.

* Seite SICHERHEIT 1 aus den MASCHINENPARAMETERN

aufrufen.
HASCHINENPARAMETER SICHERHEIT 1
--SICHERHEIT--
38 Beschleunigung Abstand 4 .1 nm Uerlangsamung ¢+ 10.8 mn
Beschleunigung fAbstand t B.1 nm Uerlangsanung t  10.8 mn
39 Biege-Ende vor Druck HEIH
48 Klemmpunkt vor Riickzug HEIH
41 Riickzug 0T Sicherheit In
42 Sicherheit KOMTROLLE
42h Sicherheitspunkt Toleranz _nm
43 Sicherheitsabstand/Blech . nm

44 Sicherheitsabstand/Matrize .
45 Zeitspanne Filgang-Kriechgang a.1
46 Zeit vor geschl. Regelkreis 0.1 Sek
47 Uerziigerung Servoventile a.1
48 Dekompressionszeit .1
49 Detektionschwelle Oberwerkz. Stop — 17408 ns
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* Seite SICHERHEIT 2 aus den MASCHINENPARAMETERN

aufrufen.

HASCHIHENPARAMETER SICHERHEIT 2

58 Sicherheit Hatrize X 5,08 nn R 5,08 nn
53 01 minimum 50.08 mn

54 fibst.Y iiber Klemmp.f. Start HF e mn

55 Zeit zw. Start ¥ und Start HF _._ Sek

60 Startpunkt der Achsen/HF /

61 Start der Achsen vor/nach HF GLEICHZEITIG

62 Antrieb OBENLIEGEND

* Seite DRUCK UND BOMBIERUNG aus den
MASCHINENPARAMETERN aufrufen.

HASCHTHENPARAMETER DRUCK UHD BOMBIERUHG

--DRUCK UHD BOMBIERUNG--
az 25% 58% 75% 1802
DRUCK DA 4 53 76 98 125
BOMBIERUNG a 1608 127 193 254
30 Hax. Tonnage 225 Ton
31 Druck EGL oz
32 Druck EGZ2 (Bremsen) oz
33 Druck 30%
34 Hin, Druck 1 (X6) 30%
35 Hin. Druck 2 (Rampe+ES) 302
36 Druck Dekompression 302
37 Xlemmpunktkorrektur __._ mn
Korrektur Ut __._ mn
3 nAbstand zwischen Zylindern -¥1- und -Y2- N
3B Bombierungfaktor R
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N2X-ENDSCHALTER

*  Seite N2X aus den MASCHINENPARAMETERN aufrufen.

MASCHINENPARAMETER HZX SEITE 2
ERSION H2X
HAHE -X- -R-
H2X Hr 1

138 Spannung Offset +_. u +_. 1}
139 Uerhdltnis SP/SH +_4 4

148 Max. Folgefehler . mm . nn
141 Zeit Geber-iiberwachung . Sek . Sek
142 Uerstiirkung Proportional
143 Uerstirkung Integral
144 Uerstiirkung Differential
145 Indexierungsart

146 Index + . him + T
147 Endschutz Hin. + 5.58 rin - 30.00 mn
148 Endschutz Hax. + 512.80 nm + 170.88 nn
149 Geber-Auf lisung 208.008 T1/mn 40.008 1./mm

* Hier missen noch die Endschalter + (P147) und - (P148) aller
N2X-Achsen der Maschine, sowie die entsprechende Geberaufl6sung
(P149) eingegeben werden. Zur Bestimmung dieser Werte, siehe eine
gultige N2X-Beschreibung.
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ERSTES VORGEHEN

PRUFUNG DER ZAHLUNG

Bevor Sie die Achsen bewegen, miissen Sie sich versichern, dass die
Zahlrichtung richtig eingestellt ist.

Vor jedem Eingriff in der DNC miissen ale Verdrahtungen griindlich von
Auge kontrolliert werden.

THITIALISIERUNG WASCH, - PROGRAHWIERUNG
--INITIALISIERUNG DER ACHSEN--
ACHSEN| POSITION UERLANGT | REF U. DRUCK IHDEX ES(-) ES(+)
-¥1- e e 1008.8 e 157.8 417.8
-¥2- e . 1008.8 . 157.8 417.8

+ 51z2.8
+ 178.8

-X- + .o + .o + +
-R- + . + . + -

SPEICHERLUSCHUNG I INTERH

ALLES PRODUKTE/GRUPPE PERIPH, LISIE PRODUKTION
WERKZ. AUSW. | [ STEMPEL i HATRLZEN | [_MASCH. PARAH.

Dann prifen Sie die Zahlung achsenweise wie folgt:
*  Seite INITIALISIERUNG MASCHINE aufrufen.
* Cursor bei der betreffenden Achse auf das Feld VERLANGT stellen.

* Ein beliebiges Mass zur Kontrolle der Bewegung eingeben
(z.B. 100.00).

e Auf der DNC900, Taste F2 ANNEHMEN driicken. Das Mass wird
in das entsprechende Feld POSITION Ubertragen.

e Auf der DNCB800, Taste A ANNEHMEN driicken. Das Mass wird
in das entsprechende Feld POSITION (bertragen.

* Den Geber der Achse von Hand bewegen und im Feld POSITION die
Richtung der Zahlung kontrollieren.

e DasErscheinen der Indexe von Y1 und Y2 auf der NIN-Karte
beobachten.

* Der gleiche Vorgang ist auf den N2X-Karten fiir die anderen zu
indexierenden Achsen vorzunehmen.

* Dieobigen Vorgange sind fur alle Achsen der Maschine zu
wiederholen.
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Bemerkung: Esist nicht méglich ein Massim Feld POSITION zu
bestatigen wenn die 24V DC-Spannung der DNC nicht
eingeschalten ist. Beim Priifen der Mesdlineale des Stossels
ist es vorteilhaft, den Messkopf zu l6sen umihn bei still-
stehendem Stdssel frel auf dem Messlineal zu bewegen.

Nach diesem Vorgang kontrollieren Sie noch ein letztes Mal von Auge die
Verdrahtung der verschiedenen Achsen, Elektro- und Servoventile, bevor Sie
die Maschine in Betrieb setzen.

DER STOSSEL
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ZUSTANDSKONTROLLE DES ZYKLUS

Vor einer Bewegung des Stossel s miissen noch einige Kontrollen des
physischen Zustandes der Maschine ausgefiihrt werden:

* Hauptpumpe der Maschine einschalten und Drehsinn kontrollieren.
e Schlissel auf der Frontseite der DNC auf Stellung 3 setzen.

* DNCinModus PROGRAMMIERUNG setzen.

* Seite INITIALISIERUNG MASCH. aufrufen.

* Massder Hohe I hres Werkzeuges, einschliesslich Referenzkl6tze, in
den Feldern REF U. DRUCK fir Y1 und Y2 eingeben. Statt dessen
konnen Sie auch die Distanz zwischen der Basis des Stossels und dem
Tisch eingeben. Diese Eingabe darf vorléaufig noch anndhernd sein, da
siein einem spéteren Vorgang genauer bestimmt wird.

e Auf dem elektrischem Schaltschrank Betriebsart AUTO einschalten.
e DNC auf Betriebsart MANUELL umschalten.
e Cursor auf das Feld VERLANGT der Achse Y1 oder Y2 setzen.

* Den Anschlussstecker des Drucksteuerventils direkt auf diesem (auf
der Maschine) ausziehen.

e Auf der DNC900, Taste F1 INIT INDEX auf der Frontseite der
DNC driicken.
e Auf der DNCB800, Taste A INITIALISIEREN INDEX auf der

Frontseite der DNC driicken.

Mit diesem V organg haben Sie nun eine Indexierung verlangt. Die Maschine
kann aber nicht funktionieren, da das Drucksteuerventil ausgeschaltet worden
ist und somit die Hydraulik nicht unter Druck sein kann. Dagegen sind alle
anderen Bedingungen fur die Arbeit des Stéssels vorhanden. Dies ermdglicht
folgende Kontrollen:
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Mit einem Multimeter kontrollieren Sie, dass Spannung auf dem
Stecker fir die Speisung des Drucksteuerventils vorhanden ist.
DEN STECKER ABER NICHT EINSTECKEN!

Kontrollieren Sie, dass keines der Elektroventile fir den Abwértsgang
in EG (Eilgang) oder KG (Kriechgang) aktiv ist.

Kontrollieren Sie, dass auf den Servoventilen Spannungen und Stréme
vorhanden sind, und zwar beidseitig mit gleicher Polaritét und der
Aufwaértsrichtung entsprechend.

Wenn das Signal SP (Sinn Positiv) eine zusétzliche Sicherheit steuert,
kontrollieren Sie, dass letztere auch richtig aktiviert ist.

Taste @ STOP auf der Frontseite der DNC driicken.

BEWEGEN DES STOSSELS

Nun kdnnen Sie mit der Bewegung des Stdssels anfangen:

L]

L]

Drucksteuerventil auf der Maschine wieder anschliessen.

Seite INITIALISIERUNGMASCHINE aufrufen und Cursor auf Feld
VERLANGT der Achse Y1 oder Y2 stellen.

Schliissel auf der Frontseite der DNC auf Stellung 3 setzen.
Auf dem elektrischem Schaltschrank Betriebsart AUTO einschalten.
DNC auf Betriebsart MANUELL umschalten.

Auf der DNC900, Taste F1 INIT INDEX auf der Frontseite der
DNC drticken.

Auf der DNCB800, Taste A INITIALISIEREN INDEX auf der
Frontseite der DNC driicken.

Der Stossel muss sich nun aufwarts bewegen, die Indexe aufnehmen und am
OT stoppen.

Sollte der Stdssel nicht normal hochfahren, so driicken Sie den Notstop und
suchen den Fehler.

Sie kénnen nun den Fussschalter betétigen, worauf der Stossel sich abwarts
bewegen muss, und den Stdssel wieder auffahren lassen.
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WERKZEUG-REFERENZ

Die Einstellung der Maschine muss nach folgendem Prinzip erfolgen:

Theoretisch, wenn die Auflagefldche des Stempels in Kontakt mit der Tisch-
Oberflache kommt, ist das Mass am Zahler gleich Null fur Y1 wie fir Y2.
(Bemerkung: Die Auflageflache des Stempelsist die Flache des Stéssels,
gegen welche der Stempel befestigt wird.)

Praktisch wurde diese Einstellung mit Hilfe von zwei kalibrierten
Unterlagskl6tzen, deren Mass in den Zahler eingegeben wurde, bei der ersten
Indexierung ausgefihrt.

Begriffshestimmung:
Das Referenzmass (REF Y) ist die Summe der Hohe beider Werkzeuge
(Stempel und Matrize).

Y1 =000.00

Y2 = 000.00
a

b
a oder b = Auflageflache

Tisch des Stempels.
| Die Form der Auflageflache

des Stempels andert von
Fall zu Fall.

Die Hohe des Stempelsist die Distanz zwischen der Spitze des Stempels und
der Auflageflache.

Das Referenzmass REF Y ist fur die Genauigkeit der mit der Maschine
ausgefiihrten Biegungen massgebend.

Die DNC berechnet die Tiefe der Biegungsbewegung von folgenden Daten
ausgehend:

* Referenzmass REF Y
*  Geometrische Masse der Werkzeuge
* Blechstérke

Wenn die ausgefiihrten Biegungen stark von den programmierten Werten
abwei chen, so miissen oben genannte Masse neu geprift werden.

N\

Ref.:
Y Mass

N
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Um das Referenzmass zu prifen:
» Betriebsart Manuell {).wahlen

» Spitze des Stempels auf die horizontale Oberfldche der Matrize setzen
(Achtung auf den Druck des laufenden Satzes).

*  Wert auf dem Y-Zé&hler ablesen. Dieser Wert muss mit dem
Referenzmass REF Y des verwendeten Werkzeuges tibereinstimmen.
Wenn nicht, muss der Wert der Stempelhthe oder der Matrizenhohe
korrigiert werden (siehe weiter unten).

Wenn est nicht mdglich ist wie oben vorzugehen, kann man ein dickes
Blechstiick (es darf sich nicht biegen!) oder eine kalibrierte Unterlage (Klotz)
zwische Stempel und Matrize setzen. (Siehe nachstehende Skizze)

Man muss dann den Wert der Blechdicke oder die Klotzhéhe zum Erhalt von
REF Y vom gemessenen Wert abziehen.

/

Ref. Y =
Y-Mass - Blechstirke Min Blechstarke 10mm. oder

mehr je nach V-Offnung

REFERENZ-KLOTZE

Zur Eichung der Maschine unter Druck bendtigen Sie in den folgenden
Vorgéngen zwei Referenzkl6tze mit genauer Hohe (z.B.10.00mm +0.01%).

R, = | |
Y-Mass - Blechstarke Min Blechstarke 10mm. oder ‘ ‘

mehr je nach V-Offnung

oder

Diese Kl6tze werden als Basis zur Bestimmung der Nullpunkte des Stossels,
unter jeden Druckzylinder gestellt.

Der Druck darf nur schwach sein, um Tisch oder Stossel nicht mit den
Kl6tzen zu markieren.
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ERSTE INDEXIERUNG

Die erste Indexierung dient zur genauen Eingabe der Nullpunkte der
Stosselachsen Y1 und Y2 in die DNC.

Diese Indexierung muss sehr sorgfaltig geméss nachstehend beschreibenem
Vorgang ausgefihrt werden. Ein Fehler von 0.1 mm kann, je nach Werkzeug,
einen Fehler von mehr als 1 Grad am Biegewinkel bewirken.

Vorbereitung

Vor der ersten Indexierung miissen die bestehenden Indexe gel 6scht werden.
e Seite INITIALISIERUNG MASCHINE aufrufen.
» SchlUissel auf der Frontseite der DNC auf 3 stellen.
* Werkzeuge auf die Maschine montieren und zentrieren.

e Stossd in Betriebsart MANUELL bis auf ca. 5mm Uber die
Referenzbl cke senken.

¢ Pumpenmotor ausschalten.

¢ KG-Elektroventile von Hand verstellen (Schieber stossen), um den
Stdssel sanft zu senken, bis der Stempel auf den Referenzbl 6cken
steht.

e Knopf RESET auf der NPU-Karte in der ENC driicken oder DNC
aus-und wieder einschalten.

¢ Seite INITIALISIERUNG MASCHINE aufrufen.
e Kontrollieren, dass die Felder INDEX fur Y1 und Y2 leer sind.
¢ Pumpe wieder in Betrieb setzen.

Aufnahme der ersten Indexe

Die Maschine steht nun fiir eine erste Indexierung bereit:
e Vorherigen Zustand der Maschine beibehalten.
*  Cursor auf Feld REF.U.DRUCK stellen

* Referenzmasse (Werkzeug + Referenzkl6tze) ins Feld REF.
U.DRUCK eingeben

e DenWert Y1von REF.U.DRUCK insFeld VERLANGT eingeben

und mit Taste F2 ANNEHMEN fiur die DNC900, und mit der
A

Taste

ANNEHMEN auf der DNCB800 bestétigen.

* Denselben Vorgang fur Y2 ausfihren.

* Kontrollieren, dass die Felder INDEX fir Y1 und Y2 leer sind.
Wenn nicht, miissen diese Felder gel éscht werden und der Vorgang
"Vorbereitung" wiederholt werden (siehe vorherigen Abschnitt).

e Cursorin einesder Felder VERLANGT fir Y1 oder Y2 setzen.
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* Auf der DNC900, Taste F1 INIT INDEX drucken.

* Auf der DNC800, Taste A INITIALISIEREN INDEX drtcken.

e Der Stossel wird an seinen OT hochfahren und dabei die Indexe
aufnehmen.

* Sobald der Stossel am OT stillsteht, driicken Sie die Taste HALB-
AUTO. Dies bewirkt die Anzeige der Indexe in ihren entsprechenden
Feldern.

Wenn die beiden Indexmasse mehr al's 1mm voneinander abweichen, miissen
die Messgeber oder die Messképfe neu aufeinander eingestellt und die Indexe
geldscht werden. RESET-Knopf wieder driicken und Indexierung wie vorher
wiederholen.

Bestétigt die Maschine die Indexe nicht, dann muss der ganze
I nbetriebsetzungsvorgang, inklusive Messgebertest, wiederholt werden.

EICHEN DES DRUCKES MIT EINER DIFFERENTIALEN
HYDRAULIK

Um die Driicke auf der Maschine zu eichen, muss ein Manometer am Austritt
der Pumpe montiert werden. Der Wert in Bar flr den héchsten Druck
(100%) muss bekannt sein, dann:

HASCHINENPARAMETER DRUCK UND BOMBIERUHG

--DRUCK UHD BOMBIERUHG--
[ir4 257 587 752 100%
DRUCK DA 4 53 76 98 125
BOMBIERUNG a 188 127 193 254
3@ Max. Tonnage 225 Ton
31 Druck E61 1 x4
32 Druck E6Z (Bremsen) ax
33 Druck t 302
34 Hin. Druck 1 (K@) 30%
35 Hin. Druck 2 (Rampe+ES) 30%
36 Druck Dekompression 302
37 Klemmpunktkorrektur __._nmn
Korrektur ut __._n
30 Abstand zwischen Zylindern -Y1- wund -Y2- NN
3B Bombierungfaktor ——
4 IHIT. EHC | HASCH PARAH
UBERTRAGUNG LISTE PROD. LISTE XRITER IWIT. MASCH

e Auf der DNC900, Seite BIEGUNG NUM aufrufen.

e Auf der DNCB800, Seite N BIEGUNG NUMERISCH aufrufen.
* Max. PRESSKRAFT der Maschine eingeben.

* EinBiegungsmass Y1 und Y2 eingeben, welches einer L uftbiegung
entspricht (kein Kontakt des Stempels mit der Matrize).

* EinePresszeit max. von 9.9 Sekunden eingeben.

¢ Seite DRUCK UND BOMBIERUNG aus den MASCHINEN-
PARAMETERN aufrufen.

e Druckventil fur die mechanische Sicherheit 6ffnen.
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e Schltissel auf der Frontseite der DNC auf 3 stellen.
e Max. Wert von 254 ins Feld 100% von DRUCK D/A eingeben.
¢ Auf der DNC und der Maschine Betriebsart AUTO einschalten.

¢ Fussschalter driicken um den Stossel bis auf den Punkt zu senken,
wo die Reglung am UT Ubernommen wird. Dann den Druck am
Manometer kontrollieren.

¢ Druckventil fir die mechanische Sicherheit bis zum maximalen fir die
Maschine ertréglichen Druck einstellen (ca. 300 Bar).

* Fussschalter loslassen, Wert im Feld DRUCK D/A 100% korrigieren.
Dann Stossel senkung und Manometerkontrolle wiederholen.

Bemerkung: Der D/A-Wert von 254 entspricht nicht unbedingt dem
maximalen ertraglichen Druck der Maschine.
Gegebenenfalls missen Sie diesen Wert, bis der Zeiger des
Manometers unter den max. Druck zu sinken beginnt,
verkleinern. Somit kann der D/A-Wert z.B. 220 betragen.

e Gleichen Vorgang fur die Felder 25%, 50% und 75% ausfihren.
Vorher mussim gleichen Verhdtnis der Wert PRESSKRAFT auf der
Seite BIEGUNG NUM geéndert werden.
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EICHEN DES DRUCKES MIT EINER NICHT
DIFFERENTIALEN HYDRAULIK

Um den Druck zu eichen muss ein Manometer auf der oberen Kammer des
Druckzylinders montiert werden. Der Wert in Bar fuir den hochsten Druck
(100%) muss bekannt sein, dann:

HASCHINENPARAMETER DRUCK UND BOMBIERUNG

--DRUCK UHD BOMBIERUHG--
[1r4 257 507 752 1007
DRUCK DA 4 53 76 98 126
BOMBIERUNG a 188 127 193 254
3@ Max. Tonnage 225 Ton
31 Druck EG1 1 574
32 Druck E6Z (Bremsen) ax
33 Druck t 30%
34 Min. Druck 1 (K@) 307
35 Hin. Druck 2 (Rampe+ES) 30%
36 Druck Dekompression 302
37 Klemmpunktkorrektur #__._mn
Korrektur ut __._n
3A Abstand zwischen Zylindern -Y1- wund -Y2- NN
3B Bombierungfaktor ——
4 _THIT. EHC | HASCH PARAH
UBERTRAGUNG LISTE PROD. LISTE XRITER IWIT. MASCH

e Auf der DNC900, Seite BIEGUNG NUM aufrufen.

* Auf der DNCB800, Seite N BIEGUNG NUMERISCH aufrufen.
* Min. PRESSKRAFT der Maschine eingeben.

¢ Seite MASCHINENPARAMETER, DRUCK UND BOMBIERUNG
aufrufen.

e Schliissel auf der Frontseite der DNC auf 3 stellen.
e Auf der DNC und der Maschine Betriebsart MANUELL einschalten.

¢ Im elektrischen Schaltschrank auf Betriebsart EINSTELLUNG
Ubergehen.

e Fussschalter driicken, um den Stossel bis auf die Referenzkl 6tze zu
senken. Die Kl6tze miissen so dimensioniert sein, dass der maximale
Druck auf der Maschine die Maschinenelemente nicht beschédigt.

e Cursor auf Feld DRUCK D/A 0% stellen.

=+

¢ Fussschalter driicken und, ohne diesen loszulassen, Taste

(Inkrement 1) oder + (Inkrement 10) drticken, um den Druck
Zu steigern. Inkrementierung anhalten, sobald der Zeiger des
Manometers sich vom Nullanschlag |6st.

¢ Wenn der Druck am Manometer zu hoch steht, kann er durch

Betétigung der Tasten (Dekrement 1) oder (Dekrement
10) vermindert werden.

* Fussschalter lodassen sobald der gewtinschte Druck erreicht ist.

* Gleichen Vorgang fur die Felder 25%, 50%, 75% und 100%
ausfhren.

ERSTES VORGEHEN SEITE 39



INBETRIEBSETZUNG DER N2X-ACHSEN

Siehe entsprechende N2X-Betriebsanweisung. Darin finden Sie die Funktion
jedes Parameters sowie die Beschreibung des I nbetriebsetzungsvorganges.
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OPTIMIERUNG DER PARAMETER Y1 - Y2

Die Parameter, die Sie gemass den vorigen Bechreibungen eingegeben haben,
erlauben eine relativ befriedigende Arbeitswel se des Stossels.

Die folgenden Anweisungen erméglichen, die Maschine feiner einzustellen
um einen perfekten, ruhigen Lauf des Stosselsin jedem Arbeitsfall zu
erzielen.

Es werden Einstellvorgénge fir jede Bewegungs- und Arbeitsphase des
Stdssels beschrieben. Diese Vorgénge sind in einem gewissen Mass vom
Maschinentyp und von der Hydraulikart abhéngig.

Diese Einstellungen erfolgen durch die beste Wahl der Werte der verschie-
denen Parameter und verlangen gute Kenntnisse Uber Mechanik und
Hydraulik.

BESCHREIBUNG DER PARAMETER

POSITIONIERUNGSDIAGRAMME

oT

oT

Endstufe

Halte
distanz

KP

Endstufe . Dekompressions-
Zeit

ut

Alte Position

— Neue Position

Die folgenden Diagramme zeigen das theoretische Geschwindigkeitsprofil
des Stdssels mit Bezeichnung der verschiedenen Umschaltpunkte zwischen
den Bewegungsphasen.
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Abwartsgangzyklus

Startam OT

P22 Spannung EG ¥

\
Biegegeschwindigkeit ¥ H

(Seite BIEG. NUM)

P20 Spannung
Endstufe

Sollmass

oder UT
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P38 Beschleunig.-Abstand ¥
P31 Presskraft EG1 ¥

P26 Verstarkung Synchro EG ¥
P38 Abstand Verlangsamung W
P12 Abstand Verlangsamung GV
P32 Presskraft EG2 Bremsen
P45 Ubergangszeit EG-KG

P06 Abstand Umschaltung EG ¥

P34 Mind.-Presskraft 1 (PV)\
Blechstarke

P05 Abstand Rampe KG

P03 Abstand Endstufe

P35 Mind.-Presskraft 2 ¥
(Rampe + Endstufe)

Abwarts-
Phase




Aufwartsgangzyklus im geschlossenen Regelkreis

Ankunft am OT
77777 @ P48 Dekompressionszeit

@ P36 Druck Dekompression

(3) P38 Abstand Beschleunigung
@ P33 Druck M

@ P26 Verstarkung Synchro ()

| - (6) P38 Abstand Verlangsamung N
@ P03 Abstand Endstufe OT

\
|
P22 Spannung EG A % @ (
| Aufwarts-
| phase

’
’
’
| ’
’
. "
Klemmpunkt B TEETEEE e S
- T T ]
‘ ' P01 = Regelkreis =1
Biegegeschwindigkeit ¢M:
(Seite BIEGUNG NUM) ‘ '

<
Z X
<
N

Spannung KG

Y

Sollmass
oder UT

, ‘ \=__P27 Verstarkung Synchro UT
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Aufwartsgangzyklus ohne geschlossenen Regelkreis

Ankunft am oT

P22 Spannung EG M % @ (s
\
\
\
} ,,,,,,,,,,,,,
\
\
Klemmpunkt ¢ - - - )( Y
\
\
\ @ 2)
P20 Spannung Endstufe'ﬁ% <
\
Y VY

Sollmass
oder UT

, ‘ ‘\PZ? Verstarkung Synchro UT

INBETRIEBNAHME DNC 800/ DNC 900

@ P48 Dekompressionszeit
@ P36 Druck Dekompression
@ P38 Abstand Beschleunigung 0

@ P33 Druck 0l
@ P26 Verstarkung Synchro )l

@ P38 Abstand Verlangsamung 0
@ P03 Abstand Endstufe OT

Aufwarts-
Phase

P01 = Regelkreis =0



ABSTAND BESCHLEUNIGUNG W

Einheit: mm

Grundwert: 0

Typischer Wert: 1bis2

Funktion: Bestimmung des Beschleunigungsabstandes
des Stosselsim Abwartsgang

Ort: Stossel

Siehe Diagramm

BESCHLEUNIGUNG ABSTAND

Einheit: mm

Grundwert: 0

Typischer Wert: 1bis2

Funktion: Bestimmung des Beschleunigungsabstandes des
Stdssels im Aufwartsgang

Ort: Stossel

Siehe Diagramm

ABSTAND VERLANGSAMUNG W

Einheit: mm

Grundwert: 0

Typischer Wert: 10 bis 15

Funktion: Bestimmung des V erlangsamungsabstandes des
Stdsselsim Abwaértsgang

Ort: Stossel

Siehe Diagramm
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VERLANGSAMUNG ABSTAND

Einheit:

Grundwert:

Typischer Wert:

mm
0
10 bis 20

Funktion: Bestimmung desV erlangsamungsabstandes des
Stdssels im Aufwartsgang
Ort: Stossel
Siehe Diagramm
ABSTAND ENDSTUFE
Einheit: mm
Grundwert: Muss programmiert werden

SEITE 46

Typischer Wert:

Funktion:
Ort:

0.30
Bestimmt den Abstand der Endstufe
Stossel

Es handelt sich hier um die Distanz die der Stdssel durchlauft, wahrend seine
Geschwindigkeit durch den Parameter SPANNUNG ENDSTUFE gesteuert

wird.

Diese Distanz muss geniigend gross sein, um das Uberfahren des angestrebten
Punktes (Overshoot) zu vermeiden.

Bemerkung: Auf dieser Distanz sind die Y 1- und Y 2-Achsen nicht mehr
synchronisiert und fahren zum UT.
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ABSTAND ENDSTUFE OT

Einheit:
Grundwert:
Typischer Wert:

Funktion:

Ort:

mm
Muss programmiert werden
3.00

Dient zur sanften Ankunft des Stéssels am OT
beim Aufwartsgang.

Dieser Parameter bestimmt den ABSTAND vor
OT, wo die Geschwindigkeit des Stossels durch
die SPANNUNG ENDSTUFE
AUFWAERTS gesteuert wird.

Stossel

ABSTAND VERZOGERUNG EG

Einheit:
Grundwert:
Typischer Wert:

Funktion:

Ort:

mm
Muss programmiert werden
7.00

Dient zum sanften Ubergang des Stdssels von
EG zu KG oberhalb des Umschaltpunktes.

Stossel

Dieser Parameter bestimmit die Distanz, auf welcher die
BREMSSPANNUNG aktiv ist.

Das Prinzip besteht in einer Verminderung der Abwartsgeschwindigkeit
durch eine kleinere Spannung als die EG-Spannung auf einem in diesem
Parameter programmierten Weg.

Dieser Parameter wird ensprechend dem Gewicht und der Geschwindigkeit
des Stossels gewahlt und muss genug gross sein, um eine sanfte

Verlangsamung zu erhalten.
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ABSTAND RAMPE KG

SEITE 48

Einheit: mm

Grundwert: Muss programmiert werden

Typischer Wert: 2.00

Funktion: Bestimmt die Lange der Rampe und andert die
Verstérkung des Synchronismus Y1 'Y 2 auf
dieser Weglange.

Einem kleineren Wert des Parameters
entspricht eine grossere Verstérkung des
Synchronismus.

Ort: Stossel

Bemerkung: Die Rampe muss geniigend lang sein, um ein Uberfahren
des Zielpunktes (Overshoot) zu vermeiden.
Je steiler die Rampe, desto grésser die Verstarkung.

Bewirkt die Verlangsamung des Stossels vom KG zur
Endstufengeschwindigkeit.

Der Anfang der Rampeist
relativ zum Positionsmass

Effektive Lange der Rampe

ABSTAND RAMPE KG -
ABSTAND ENDSTUFE
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FAKTOR BIEGEGESCHWINDIGKEIT

Einheit: BCD Code

Grundwert: 1

Typischer Wert: 2

Funktion: Erlaubt die Wahl der max.Geschwindigkeit
wahrend der Biegung

Ort: Stossel

a) W Oderl

b) 2
c 4
d 8
Achtung:

=Biegegeschwindigkeit max 5mm/s, mit Massstab L S623
(200 Imp/mm)
Biegegeschwindigkeit max 10mnmv/s, mit Massstab L S510
(100 Imp/mm)

=Biegegeschwindigkeit max 10mm/s, mit Massstab L S623
(200 Imp/mm)
Biegegeschwindigkeit max 20mn/s, mit Massstab LS510
(100 Imp/mm)

=Biegegeschwindigkeit max 20mm/s, mit Massstab L S623
(200 Imp/mm)
Biegegeschwindigkeit max 40mnm/s, mit Massstab L S510
(100 Imp/mm)

=Biegegeschwindigkeit max 40mm/s, mit Massstab L S623
(200 Imp/mm)
Biegegeschwindigkeit max 80mn/s, mit Massstab LS510
(100 Imp/mm)

Das Erreichen der gewiinschten Biegegeschwindigkeit
erfordert einen genligenden Ausstoss der Pumpe.
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ARBEITSWEISE DES REGELKREISES

SEITE 50

Geschlossener Regelkreis am OT:

Die geregelte Steuerung im OT ist nur dann mdglich, wenn der Parameter
"REGELKREIS" mit einem anderen Wert als 0 programmiert ist.

Diese Steuerung besteht darin, dass sie einen Aufwartsbefehl ausgibt, DNC
automatisch sobald der Abstand des Stéssels vom OT (wegen Olverluste in
der Hydraulik) einen Wert von -0.5mm erreicht.

Bei dieser Steuerung bleibt der Ausgang OT aktiv.

Wenn diese Steuerungsart nicht erlaubt ist (REGELKREIS = 0), so wird von
der DNC kein Befehl automatisch ausgegeben.

In diesem Fall muss das Verschwinden des OT-Signal s verwendet werden,
um der DNC vom Schaltschrank aus einen Aufwartsbefehl zu erteilen.

Geschlossener Regelkreis zwischen PSS und UT:

Wenn der Abwértsbefehl zwischen PS und UT losgelassen wird, kénnen zwei
Félle auftreten:

a) Parameter "REGELKREIS " >0,
Eingang "Permanent geschlossen” aktiv

b) Parameter "REGELKREIS " >0,
Eingang "Permanent geschlossen” inaktiv
oder Parameter "REGELKREIS" =0

Im Fall a) behélt die DNC die Abwartsbefehle bei und der Stdssel wird an der
Stelle wo der Abwartsbefehl desaktiviert worden ist, max +0.1 mmim
Regelkreis (nach Zeit vor GESCHLOSSEN REGELKREIS).

Wéhrend dieser Regelkreis-Phase wird der Druck auf die Halfte reduziert
(jedoch mindestens auf den unter Parameter MIN. DRUCK 1 (KG)
programmierten Druck). Wenn der Eingang " Geschlossener Regelkreis
desaktiviert wird, werden die Befehle "Abwérts' und "Druck" der Presse
unterbrochen.

Das Wiedereinschalten des geschl ossenen Regelkreises mit diesem Eingang
alein ist nicht moglich; es muss zusétlich ein Abwértsbefehl erfolgen, um die
Bereitschaft des Einganges des geschlossenen Regelkreises zu bestétigen.

Im Fall b) wird die DNC den Stéssel am Punkt wo der Abwartsbefehl
desaktiviert worden ist, so steuern wie esim obenstehenden Abschnitt,
betreffend Steuerung am OT, beschrieben ist.
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Aufwartsbewegung UT = OT:

Je nach Programmierung und Zustand des Einganges " geschl ossener
Regelkreis' kénnen 3 Félle auftreten:

a) Parameter REGELKREIS =1
Regelkreis-Eingang aktiv

b) Parameter REGELKREIS =2
Regelkreis-Eingang aktiv

c) Parameter REGELKREIS >0
Regelkreis-Eingang inaktiv
oder Parameter REGELKREIS =0

Wenn das Feld "BIEGEGESCHWINDIGKEIT A" auf der Satzseite nicht
programmiert ist (), wird der Stossel auf jeden Fall vom UT anim Eilgang
hochfahren.

Wenn dieses Feld programmiert ist:

Im Fall a) erfolgt die Ruckfahrt des Stdssels mit einer Geschwindigkeit nach
den Befehlen "Stossel abwarts' und " Stdssel-KG" bis zum Klemmpunkt.
Diese Geschwindigkeit kann in 10 Stufen von 0 bis9 im Feld
BIEGEGESCHWINDIGKEIT A der Satzseite programmiert werden.

Die Presse befindet sich im hydraulischen Abwértszustand; die Riickfahrt des
Stdssels erfolgt durch Umkehrung der Servoventilrichtung.

Die Aufwartsgeschwindigkeit ist proportional zu dem im Satz
programmierten Wert.

Im Fall b) erfolgt die Rickfahrt wie im Fall a) aber die Befehle " Stéssel
aufwarts' und " Stossel-KG " bleiben bis auf den Klemmpunkt aktiv. Der
Schaltschrank und die Hydraulik mussen selbstversténdlich diese Situation
beherrschen kénnen.

Im Fall c) erfolgt die Riickfahrt des Stossels mit Aufwartsgeschwindigkeit
entsprechend Parameter SPANNUNG ENDSTUFE, wenn
BIEGEGESCHWINDIGKEIT A von 1 bis9 programmiert ist und der
Befehl "Stossel aufwarts™ bis Giber den Klemmpunkt beibehalten wird.
Andernfalls erfolgt die Aufwartsbewegung im EG.

Vom Klemmpunkt aus wird dann der Stéssel im Eilgang zum OT zuriick-
fahren.
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Zusammenfassung

Stossel GR=0/Regelkr.=X | GR=1/Regelkr.=0 | GR=1/ Regelkr.=1
Zwischen max OT | Kein Regelkreis Regelkreis = Regelkreis=
und OT des Stazes Pos- 0,5 mm. Pos- 0,5 mm.
(Stillstand beim
Abwartsgang)

Zwischen OT und | Kein Regelkreis Regelkreis = Regelkreis =

PS (Stillstand beim Pos- 0,5 mm. Pos- 0,5 mm.

Abwartsgang)

Zwischen OT und | Kein Regelkreis Regelkreis = Regelkreis =

PS (Stillstand beim Pos- 0,5 mm. Pos- 0,5 mm.

Aufwértsgang)

Zwischen PSund | Kein Regelkreis Regelkreis = Bleibt auf

uT Pos - 0,5 mm. Pos + 0,1 mm.

Stillstand wahrend | Kein Regelkreis Regelkreis = Behélt die Position

Ruckzug des Pos- 0,5 mm. KP bis Ende des

Anschlages Riickzuges des
Anschlages bei.
Dann, unter dem
PCT, geschl.
Regelkreis=
Pos+ 0.1 mm

VERSTARKUNG SYNCHRONISMUS EG W

SEITE 52

Einheit:
Grundwert:

Typischer Wert:

Funktion:

Ort:

Bemerkung:

Keine, diesist ein Faktor

Muss programmiert werden

90 bis 95 fur Bosch-Ventile
45 bis 40 fur Hoerbiger-Ventile

Der Faktor erlaubt den Synchronismusvon Y1
und Y2 beim Abwaértsgang im EG herzustellen.

Stossel

Dieser Parameter muss ziemlich hoch eingestellt werden

(Uber 90). Wert steigern bis Vibrationen auftreten, dann
wieder etwas zurlickstellen. Einstellung auch bei langen
Aufwartsbewegungen, sowie mit kaltem und heissem Ol
durchfhren.
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VERSTARKUNG SYNCHRONISMUS EG PN

Einheit:
Grundwert:

Typischer Wert:

Funktion:

Ort:

Keine, diesist ein Faktor
Muss programmiert werden

85 bis 90 fur Bosch Ventile
30 bis 35 fur Hoerbiger Ventile

Bestimmt die Verstdrkung des Synchronismus
wahrend des Abwarts- und Aufwartsgangs des
Stossels.

Stossel

Bemerkung: Dieser Parameter muss ziemlich hoch eingestellt werden
(Uber 90). Wert steigern bis Vibrationen auftreten, dann
wieder etws zuriickstellen.

Einstellung auch bei langer Auspresszeit, sowie mit kaltem
und heissem Ol durchfiihren.

VERSTARKUNG SYNCHRONISMUS UT

Einheit:
Grundwert:

Typischer Wert:

Keine, diesist ein Faktor
Muss programmiert werden

ca. 200 fur Bosch-Ventile
ca. 70 fur Hoerbiger-Ventile

Funktion: Der Faktor erlaubt den Synchronismusvon Y 1
und Y2 am UT.

Ort: Stossel

Bemerkung: Dieser Parameter muss ziemlich hoch eingestellt werden

(Uber 200). Wert steigern bis Vibrationen auftreten, dann
wieder etws zuriickstellen.

Eingtellung auch bei langer Auspresszeit, sowie mit kaltem
und heissem Ol durchfiihren.
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AUTO OFFSET

DRUCK AN

Einheit:
Grundwert:

Typischer Wert:

Ja/lnein
0
0

Funktion: Automatischer Ausgleich einer Offsetabdrift.
Ort: Stossel

a) 0 = kein automatischer Ausgleich

b) 1 = automatischer Ausgleich aktiv

Bemerkung: Wéhrend der Einstellung der Maschine muss O program-
miert werden. Die Programmierung dieses Parameters mit
Wert 1 schaltet einen zweiten Regelkreis am UT. Dies kann
eine Unruhigkeit des Systems verursachen, wenn die
Verstérkung am UT zu hoch gewdahlt wurde. Dieser
Parameter wird normal erweise nur dann programmiert
werden wenn die Schwankungen des hydraulischen Offsets
durch die Verstérkung am UT nicht genligend kompensiert

werden.

Einheit:
Grundwert:
Typischer Wert:

Funktion:

Ort:

in % des max. Stromes der DNC
Muss programmiert werden
50

Bestimmt den Strom am Druckventil wahrend
des Aufwértsgangs.

Druck

Der Druck muss héher eingestellt werden al's der vom Stossel selbst
ausgelibte Druck. Beim Stanzen oder Prégen kann es notwendig sein den
Parameter hdher zu programmieren, um den Stossel freizustellen.

(Maxwert = 1 A, ab Werk eingestelt)
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DRUCK DEKOMPRESSION

Einheit:
Grundwert:
Typischer Wert:
Funktion:

Ort:

in % des max. Stromes der DNC
Muss programmiert werden

40

Vermeidet einen schlagartigen Ablass
Druck

Es handelt sich um den wahrend der DEKOMPRESSIONSZEIT an das
Druckventil ausgegebenen Strom.

(Maxwert = 1 A, ab Werk eingestelt)

DRUCK EG 1 ¥
Einheit: in % des max. Stromes der DNC
| max = Max. Presskraft, ist aber nicht linear.
Grundwert: Muss programmiert werden

Typischer Wert:

Funktion:

Ort:

0

Bestimmt den Strom am Druckventil wahrend
des Abwaértsgangsim EG.

Druck

(Maxwert = 1 A, ab Werk eingestellt auf Widerstand 27 Ohm und 30 V

Wechselstrom)
A A
1.00
0.75 |

0.50 |

0.25

0 25

50 75 100

—t >
%
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DRUCK EG 2 (BREMSEN)

Einheit:
Grundwert:
Typischer Wert:

Funktion:

Ort:

in % des max. Stromes der DNC
Muss programmiert werden
0

Bestimmt den Strom am Druckventil auf dem
Abstand Verzdgerung Eilgang im EG.

Druck und Bombierung

(Max. = 1A, ab Werk eingestellt)

MIN. DRuckK 1 (KG)
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Einheit:
Grundwert:
Typischer Wert:

Funktion:

Ort:

in % des max. Stromes der DNC
Muss programmiert werden
35

Bestimmt den minimalen Strom, der wahrend
der Biegung (Biegegeschwindigkeit) ans
Druckventil ausgegeben wird.

Druck

Bemerkung: Wird meistens mit dem gleichen Wert programmiert wie
Min. Druck 2 (Rampe+ES).

Dieser Wert kann bei schlechter Bremsung des Stossels programmiert

werden.

(Maxwert = 1 A, ab Werk eingestellt)
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MIN. DRUCK 2 (RAMPE+ES)

Einheit: in % des max. Stromes der DNC
Grundwert: Muss programmiert werden
Typischer Wert: 35

Funktion: Bestimmt den minimalen Strom, der auf

ABSTAND RAMPE, ABSTAND
ENDSTUFE und beim UT an das Druckventil
ausgegeben wird.

Ort: Druck und Bombierung

Dieser Wert muss hoch genug programmiert werden, um richtige Bremsung,
Positionierung und Beibehalten des Stdssels am UT zu gewéhrleisten.
Einstellvorgang: Druck in der laufenden Sequenz auf O programmieren und,
durch Verminderung des Parameters, die Grenze finden wo der Stdssel nicht
mehr richtig am UT positioniert werden kann. Dann den Wert 5 bis 10%
hoher programmieren.

(Maxwert =1 A, ab Werk))

DEKOMPRESSIONSZEIT

Einheit: s (Sekunde)

Grundwert: Muss programmiert werden (max. 2,5 9)
Typischer Wert: 0,1

Funktion: Verhindert schlagartiges Ablassen des Druckes
Ort: Sicherheit 1

Zeit, wahrend welcher der DRUCK DEKOMPRESSION aktiv ist.

Zeit, wahrend welcher der Stossel sich unter SPANNUNG ENDSTUFE A
aufwarts bewegt oder wenn die Aufwaértsgeschwindigkeit auf Imm/sim
geschlossenen Regelkreis gesteuert wird (sehe GESCHLOSSENER
REGELKREIS).
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ZEITSPANNE EG = KG

Einheit: S (Sekunde)

Grundwert: Muss programmiert werden (maximum 2,5 s)

Typischer Wert: 0,1

Funktion: Erlaubt einen ruhigen hydraulischen Ubergang
von der grossen zur kleinen Geschwindigkeit
des Stossels.

Ort: Sicherheit 1

Bemerkung: Wahrend dieser Zeit:

- Druck = Minimaldruck 1
- Servo-Ventil = Sollwert 0

SPANNUNG BREMSEN EG W

Einheit: \%

Grundwert: Muss programmiert werden

Typischer Wert: 3.00

Funktion: Dient zu Abbremsung des Stdssels am Ende
des Eilganges, vor Umschaltung auf KG.

Ort: Stossel

Dieser Sollwert der Spannung bleibt auf dem ganzen Abstand
Verzdgerung aktiv.

Bemerkung: Diese Spannung wird im Zusammenhang mit ABSTAND
VERZOGERUNG gesteuert und bewirkt eine ruhige
Geschwindigkeitsumschaltung.

Dieser Parameter wird auch vom ABSTAND RAMPE KG,
(wenn programmiert) beeinflusst.
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SPANNUNG EILGANG W

Einheit: \Y

Grundwert: Muss programmiert werden

Typischer Wert: 7.00

Funktion: Bestimmt die Spannung fir die Steuerung des

Ort:

Eilganges des Stdssels.
Stossel

Bemerkung: Um die maximale EG der Presse zu erhalten, muss man die

b)

Geschwindigkeit des Stssels auf einer langen Bewegung
bei grosser Anndherungsgeschwindigkeit messen und dann
den Parameterwert entsprechend programmieren.

Hat eine Erhéhung dieses Parameters keinen Einfluss auf die
Geschwindigkeit, miissen Sie den Parameter bis zum Erscheinen einer
Geschwindigkeitsabnahme reduzieren.

Hat die Erhdhung dieses Parameters einen Einfluss auf die
Geschwindigkeit, miissen Sie den Parameter bis Erhalt des obigen
Zustandes a) weiter erhdhen um die maximale Geschwindigkeit zu
erreichen.

Ausser wenn die gewiinschte Geschwindigkeit kleiner ist als die max.
Geschwindigkeit der Presse, wird in diesem Feld die gewlinschte
Geschwindigkeit eingegeben.

Bei sehr schwerem Stossel ist est oft notwendig, eine gréssere
Zeitspanne EG = KG festzulegen.

SPANNUNG EILGANG A

Einheit: \Y

Grundwert: Muss programmiert werden

Typischer Wert: 7.00

Funktion: Bestimmt die Spannung fir die Steuerung der

Ort:

Aufwartsgeschwindigkeit des Stdssels.
Stossel
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SPANNUNG ENDSTUFE

Einheit: \%

Grundwert: Muss programmiert werden

Typischer Wert: 0.40

Funktion: Bestimmt die Spannung fir die Steuerung der
Geschwindigkeit des Stdssels in der Endstufe.

Ort: Stossel

Die Sollwertspannung bleibt auf der Lange der Endstufe aktiv.

P
SPANNUNG ENDSTUFE ﬁ

Einheit: \Y,

Grundwert: Muss programmiert werden

Typischer Wert: 2.00

Funktion: Bestimmt die Spannung zum Abbremsen des
Stdssels, um eine sanfte Ankunft am OT zu
erreichen.

Ort: Stossel

Dieser Spannungssollwert bleibt auf dem ganzen ABSTAND ENDSTUFE
OT aktiv.

Bemerkung: Siehe auch GESCHLOSSENER REGELKREIS
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SPANNUNG KRIECHGANG W

Einheit: \%

Grundwert: Muss programmiert werden

Typischer Wert: 4.00

Funktion: Bestimmt die Spannung fir die Steuerung der
Biegegeschwindigkeit KG.

Ort: Stossel

Vom Klemmpunkt an kann die Biegegeschwindigkeit in 10 (0 bis 9) auf der
Sequenzseite programmierbaren Stufen reduziert werden.

9 oder ._. = Werte, die durch den Parameter Faktor
Biegegeschwindigkeit bestimmt sind.

Bemerkung: Um diesen Parameter einzustellen, muss die
Geschwindigkeit des Stossels auf einer langen Bewegung
bei grésster Biegegeschwindigkeit gemessen und dann der
Parameterwert entspechend programmiert werden.

a) Hat eine Erhéhung dieses Parameters keinen Einfluss auf die
Geschwindigkeit, miissen Sie den Parameter bis zum Erscheinen einer
Geschwindigkeitsabnahme reduzieren.

b) Hat die Erhthung dieses Parameters einen Einfluss auf die
Geschwindigkeit, miissen Sie den Parameter bis zum Erhalt des obigen
Zustandes a) weiter erhdhen, um die maximal e Biegegeschwindigkeit
KG zu erreichen.

Abstand
Bremsung
Umschaltpunkt 10 programierbare Stufen
oT v
EG PS Klemmpunkt

uT
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GESCHWINDIGKEIT DES STOSSELS

e Zur Kontrolle und Feinabstimmung der Steuerung der Stdssel-
geschwindigkeit, Seite NACHLAUFWEG UND LECK ausden
MASCHINENPARAMETERN aufrufen.

* Parameter P177 EG ABWARTS, P178 BIEGE-
GESCHWINDIGKEIT und P179 EG AUFWARTS kontrollieren.

* Spannungsparameter P21 GESCHW. KG und P22 GESCHW. EG
verfeinern bis die Nenngeschwindigkeiten oder max. mdglichen
Geschwindigkeiten der Maschine erreicht werden.

*  Wenn die der gewlinschten Geschwindigkeit entsprechende Spannung
erreicht ist, 10% von diesem Wert abziehen. So versichern Sie sich,
dass die programmierte Spannung nie einer héheren Geschwindigkeit
als der effektiven Geschwindigkeit entspricht.

* Der Zugang zu den Parametern P177, P178 und P179 ist nicht direkt
madglich. Diese Felder werden automatisch nach jeder Bewegung in
AUTO oder HALB-AUTO Betriebsart ausgefllt.

HASCHINENPARAMETER HACHLAUF-LECK

- DBERWANGEGESCHWINDIGKEIT MESSUNG-

177 Eilgang Rbwirts 165.83 ninfs
178 Biegegeschwindigkeit 2523 mnfs
179 Eilgang Aufwirts 169.76 nin/s Test Beispiel

- NACHLAUFKONTROLLE $TGSSEL -

Max. =1~ 42—
8@ Hachlaufzeit i Sek _ Sek i Sek
181 Hachlaufueg ._nn ._m ._nn
182 Leck Zylinder —._nmn _mm —._nmn
183 Zeit Leckmessung o Sek
184 nbstand Beschleunigung EG ._nn

3 INIT. ENC TEACH ERKZ. PROD. QPRODUKT HUM. R PRODUKTION RGO ESili,]

KONTROLLE _ UBERTRAGUNG LTSTE PROD. LISTE KRITER INIT. MASCH
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NACHLAUFWEG/LECK

Die Kontrolle "Nachlaufweg/Leck™" wird nur dann durchgefiihrt, wenn der
Maschinenparameter DISTANZ BESCHLEUNIGUNG EG programmiert
ist.

Diese Kontrolle wird auf Seite NACHLAUFWEG/LECK in den
MASCHINENPARAMETERN durchgefihrt.

Diese Prifung dient zum Feststellen etwaiger Unvollkommenheiten in der
Arbeit der Presse.

Das Prinzip besteht darin, den Stdssel bei grosser Geschwindigkeit abwarts
fahren zu lassen, dann pl6tzlich die Maschine zu stoppen und das Verhalten
der Presse zu messen.

Nach Vergleich der Messungen mit den entsprechenden zul&ssigen Werten
wird entschieden, ob mit der Maschine gearbeitet werden darf.

Nach jedem Prifgang ist es mdglich, die Messresultate auf der Seite
MASCHINENPARAMETER zu beobachten.

Die erste Spalte dient zur Programmierung der Werte, die Spalten Y1 und Y 2
zeigen die Messresultate an.

Die Sicherheitsparameter dienen zur Selbstkontrolle der DNC. Die beiden
Wertreihen miissen Ubereinstimmen, sonst verweigert die Maschine jede
Arbeit.

AUSGANG OUT/ NACHLAUFWEG / LECK:

Dieser Ausgang muss auf der Konfigurierungsseite der Ein- und Ausgange
konfiguriert werden.

ARBEITSWEISE

Anfangsbedingungen:
e Maschineist indexiert (initiaisiert).
e Stossel befindet sich am max. OT
* DieAchsen sind in Position
* DieDNCistin Betriebsart HALB-AUTO oder AUTO.
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MASCHINENZYKLUS

SEITE 64

Abwaértsbefehl geben.

Der Stossel bewegt sich gegen unten unter Spannung EG abwarts bis zum
Mass OT - MP. Abstand Beschleunigung EG.

Der Stossel erreicht das Mass OT - MP Abstand Beschleunigung EG, der
Ausgang "Prufung Nachlaufweg/Leck" wird aktiv (der Abwértsbefehl wird
unterbrochen).

Der Stossel steht still. Die Messzeit des Nachlaufweges wird eingeschaltet.
Getrenntes Erfassen der Anhaltspunkte der Achsen Y1 und Y 2.

Es besteht fur jeden Zylinder eine Zeitkontrolle. Die Achse wird als
stillstehend betrachtet, wenn sie wéhrend 10 ms nicht mehr als 2 Impulse
erhélt.

Ist der MP LECK STOSSEL nicht programmiert, so ist hier die Prifung
fertig. Eine Verzégerung von 0.3 s. ermdglicht die Stabilisierung des Stossels,
dann erscheint die Meldung " Priifung Leck".

Das Leck wird dann wéhrend der programmierten Zeit gemessen.

Der Stossel wird danach zum indexierten OT (wenn OT Sicherheit) zurtick
bewegt .

Wird die Maschine durch die Priifung als OK erklért, so kann die Maschine
normal arbeiten. Wenn nicht, wird der Prifvorgang beim néchsten
Abwaértsbefehl wieder eingeschaltet.

AUFWARTSGANG DES STOSSELS

* Feld OT auf der Seite BIEGUNG NUM l6schen, um einen
gentigenden Arbeitsabstand zu erhalten.

¢ SPANNUNG EG AUFWARTS (P22) auf 9.99 einstellen.

* Druck im hydraulischem System wahrend des Aufwartsgangs messen.
Den gemessenen Wert bezeichnen wir mit "Pr".

¢ SPANNUNG EG AUFWARTS (P22) vermindern, bis der Druck im
System ca. Pr + 20 Bar wéhrend des schnellen Aufwértsgangs
erreicht.

* DISTANZ ENDSTUFE OT (P03) auf ca. 3 mm einstellen.

¢ DRUCK AUFWARTS (P33) auf ca. Pr + 40 Bar in der Endstufe OT
einstellen.

* SPANNUNG ENDSTUFE A (P20) so einstellen, dass die
Geschwindigkeit des Stdssels in der Endstufe ca. ein Viertel der EG-
Aufwartsgeschwindigkeit erreicht.

* Die beiden obenstehenden V organge solange wiederholen bis
befriedigende Resultate erreicht sind.

* ABSTAND ENDSTUFE OT (P03) bis zum Erhalt eines genauen
Anhaltepunktes des Stossels am OT einstellen.
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SCHNELLER ABWARTSGANG

e Feld OT auf der Seite BIEGUNG NUM Idschen, um einen
genuigenden Arbeitsabstand zu erhalten.

« DRUCK EILGANG ¥ (P31) sehr Klein einstellen ( 3% bis 6%).

+ SPANNUNG EG ABWARTS W (P22) auf ca. 3V einstellen und
anschliessend langsam steigern, bisin den Zylindern die Kavitation
beginnt.

Kavitation wird wahrgenommen, wenn nach der Bremsung in EG eine lange
Wartezeit oder auch ein Ausrenken des Stéssels und/oder ein Saugegerausch
in den Zylindern beobachtet werden.

¢ ABSTAND VERLANGSAMUNG EILGANG (P12) auf einen Wert
von 10 mm einstellen.

¢ ABSTAND UMSCHALTUNG EILGANG (P06) so einstellen, dass
der Umschaltpunkt optimal erreicht wird.

VERSTARKUNG SYNCHRONISMUS

+ VERSTARKUNG SYNCHRONISMUS EG WV und A (P26) bis auf
den Wert steigern, wo leichte Schwingungen des Stdssels beobachtet
werden kénnen.

¢ Dann von dem so gefundenen Wert 3 bis 5 Einheiten abziehen.

e Wenn der Stossel immer noch unstabil bleibt muss vom Wert noch
einmal abgezogen und der Test wiederholt werden.

UMSCHALTUNG DER GESCHWINDIGKEIT

e ZEITSPANNE EILGANG - KRIECHGANG (P45) bestimmen.

¢ Der Wert sollte sich idealweise zwischen 0.0 und 0.4 s befinden.
Standardwert ist 0.2 s.

* Schnelle Abwartsbewegung ausfiihren und wenn nétig ABSTAND
VERLANGSAMUNG verkiirzen.
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BIEGUNGSRAMPE

Hohen Wert ins Feld UMSCHALTPUNKT (UP) Seite BIEGUNG
NUM eingeben, um eine geniigende Arbeitslange bei kleiner
Geschwindigkeit zu erhalten.

Hohen Wert ins Feld VERZOGERUNG DRUCK Seite BIEGUNG
NUM eingeben, um eine genligende Auspresszeit zu erhalten.

PRESSKRAFT auf Seite BIEGUNG NUM entsprechend einem
Druck von ca. 200 Bar am UT einstellen.

SPANNUNG KG W (P21) eingeben und so verkleinern, um wahrend
der Biegung einen Druck = Pr zu erreichen.

PRESSKRAFT auf Seite BIEGUNG NUM auf Null stellen.

MINIMAL DRUCK 1 (KG) (P34) und MINIMAL DRUCK 2
(Rampe + ENDSTUFE) (P35) so einstellen, dassam UT ein Druck
= Pr erreicht wird.

Normalerwei se sollten die beiden Parameter gleich sein.

ANKUNFT UND STEUERUNG AM UT

PRESSKRAFT auf Seite BIEGUNG NUM entsprechend einem
Druck von ca. 200 Bar am UT einstellen.

ABSTAND RAMPE KRIECHGANG (P05) geniigend tief eingeben,
um eine ruhige Biegungsphase zu erhalten.

Dem so bestimmten Wert 0.2 mm zugeben.
ABSTAND ENDSTUFE (P03) mit einem Wert von 1 mm einstellen.

SPANNUNG ENDSTUFE W (P20) einstellen bis der Stéssel genau,
ohne Uberfahren, auf dem UT anhélt.

ABSTAND RAMPE KRIECHGANG (PO05) einstellen bis der
Stéssel genau, ohne Uberfahren, auf dem UT anhélt.

VERSTARKUNG SYNCHRONISMUS UT (P26) auf 40 einstellen.
Stabilitét des Massesam UT bei 0 und bei 200 Bar kontrollieren.

Auf Seite BIEGUNG NUM eine PRESSKRAFT so eingeben, dass
eine maximale Abwei chung gegeniiber dem Mass des UT erreicht
wird.

Offset-Potentiometer Y1 und Y 2 auf der Steuerkarte der Bosch-
Servoventile so einstellen, dass eine genaue Positionierung auf dem
UT erfolgt.

Auf Seite BIEGUNG NUM eine PRESSKRAFT eingeben, die dem
hydraulischen Druck von 200 bar entspricht.

VERSTARKUNG SYNCHRONISMUS UT (P27) steigern, bissich
der Stossel unruhig verhahit.

VVom gefundenen Wert 25 abziehen.
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DEKOMPRESSION

DEKOMPRESSIONSZEIT (P48) auf 2 seinstellen.

Ins Feld DRUCK DEKOMPRESSION (P36) den gleichen Wert wie
den von MINIMALDRUCK 1& 2 (P34 & P35) eingeben.

Wenn am Ende des Druckablasses, wo die Stdsselgeschwindigkeit auf
EG umgeschaltet wird, die Maschine einen dumpfen Knall héren |&sst,

muss der DRUCK DEKOMPRESSION (P36) bis zum
Verschwinden dieser Erscheinung reduziert werden.

Versichern Sie sich, dass der Stossel sich wahrend des Druckabl asses
wirklich gegen oben bewegt, und dass der Druck in den Zylindern
mindestens noch 50% des Druckes Pr aufweist.

¢ DEKOMPRESSIONSZEIT (48) bis zum Erhalt eines sanften

Ablasses einstellen.

MOGLICHE MELDUNGEN:

oT?

Dist.Acc

ErrTrace

ErrDist

ErrFuite

Trace OK

Fuite OK

Der Stossel befindet sich nicht am OT. Priifung
durch einen Aufwartsbefehl auf OT max.

Der programmierte Abstand fur die
Beschleunigung (zwischen OT und dem PS der
programmierten Werkzeuge) ist nicht gentigend
gross, um die Priifung Nachlaufweg/

Leck auszufiihren (Gefahr des Aufstossens der
Werkzeuge). Eventuell Werkzeuge durch
solche mit kleinerem Referenzmass ersetzen.
(OT max - (Abst.Beschl.EG + Abst.Stop max)
<PSS)

Zu lange Nachlaufzeit. Die Maschine stoppt
nicht mehr innerhalb der festgelegen Zeit.
Maschinenhersteller fragen.

Zu langer Nachlaufweg. Die Maschine stoppt
nicht mehr innerhalb dem vorgegebenen
Abstand. Maschinenhersteller fragen.

Zuviel Leck ist wahrend der Prifung
aufgetreten.
Maschinenhersteller fragen.

Die Prufungen von Nachlaufzeit und
Nachlaufweg beim Stoppen sind gelungen.

Die Leckpriifung ist gelungen.
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Diese Seite wurde absichtlich leer gelassen
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Abstand Beschleunigung W « 45
Abstand Endstufe 46

Abstand Endstufe OT « 47
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ABSTAND RAMPE KG « 58
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Abwartsgangzyklus ¢ 42

Achse
frei 119
frei 219
Konfiguration « 16
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Allgemeines« 5

Ankunft und Steuerung am UT « 66
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Aufnahme der ersten Indexe « 36
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Auto Offset » 54
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Bezeichnen « 6
Biegegeschwindigkeit « 49, 51
Biegungsrampe « 66
Bombierung « 29

D

Dekompression « 67
Dekompressionszeit « 57
DEKOMPRESSIONSZEIT « 55
Digitalachse« 6

Dist Acc* 67

Druck
Eichen « 37, 39
Kurve reglieren « 37, 39

Druck « 29

Druck A « 54

Druck Dekompression ¢ 55
Druck EG 155

Druck EG 2 (Bremsen) * 56

Druckparameter « 29

E

Eichen des Druckes mit einer differentialen

Hydraulik « 37
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Eichen des Druckes mit einer nicht Initialiserung Masch. « 14
differentialen Hydraulik « 39

Einfligen « 24 K

Einfihrung « 5 Klick 7

Eingabe der Parameter « 15
Entfernen « 24

Errdist 67

Errfuite « 67

Konfiguration « 16
KONFIGURATION -« 21
Konfigurieren der Anschlége « 24

Konfigurieren der Ein- und Ausgéange « 22
Errtrace 67

Kopiee« 24
Erste Indexierung « 36

L
F .

Ldschen « 24
Fachausdriicke « 6

L 6schen des Inhaltes der Speicher « 13
Faktor Biegegeschwindigkeit « 49

Feld M
Achse N° » 16
Funktion » 16 Maschinenstander « 23
Inche 16
mme 16 Mehrfachwahl 6
N° e« 16 Menii« 7, 10
Name-« 16 Menii 7
REF U. Druck « 34 enu par. ¢
Floppy * 6 Min. Druck 1 (KG) * 56
Floppy Drive« 6 Min. Druck 1 KG « 50

Formatierung » 10 Min. Druck 2 (Rampe+ES) « 57

Fuite OK « 67

Funktionstaste s 7 N
N2X « 30
G N2X-Endschalter « 30
Geschlossener Regelkreis am OT « 50 Nachlaufweg/Leck 63
Geschlossener Regelkreis zwischen PSSund UT
«50 O
Geschwindigkeit des Stossels « 62 Optimierung der Parameter Y1-Y2+ 41
OT ?+67
H Out/Nachlaufweg/L eck « 63
Hohe der Anschlége » 27
=
| Positionierungsdiagramme « 41
Inbetriebnahme « 9 Pre6
I nbetriebsetzung der N2X-Achsen « 40 Prégen « 54
Index « 6 Prifung der Zahlung 31
Init. Masch. « 14
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Seite
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N2X « 30
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Sprache« 13

Stossel » 28
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Spannung Bremsen EG W « 58
Spannung Eilgang « 59
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Indexierung ¢ 36
Masse 23
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Origin « 36
Parameter « 28

Referenz « 35
Regelkreis ¢ 50

Stossel « 28
Stdssel parameter « 28

T
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entfernen« 24
Kopiee« 24
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Testbild und Massstab « 15
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U
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UT « 57
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Verlangsamung Abstand M. 46

Verstarkung Synchronismus « 65

Verstarkung Synchronismus EG ¢ 52, 53

Verstarkung Synchronismus UT ¢ 53
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Referenz « 35
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Z
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