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SICHERHEIT

ALLGEMEINE SICHERHEIT

i

©

i

Die Benutzer miissen die im vorliegenden Handbuch beschriebenen Richtlinien gelesen und
verstanden haben und diese vor allem einhalten.

Alle Personen, die mit der Maschine in Kontakt kommen, in der die numerische Steuerung
installiert ist, unabhdngig von ihrer Funktion oder des Maschinenzustands (Montage,
Demontage, Inbetriebnahme, Produktion, Wartung, Reparaturen) mussen die in den der
Maschine mitgelieferten Handblchern beschriebenen Sicherheitsanforderungen und
Betriebsanweisungen vollstandig gelesen und verstanden haben.

Der Bediener muss entsprechend ausgebildet werden, um mit der Maschine zu arbeiten, in die
die numerische Steuerung installiert ist. Die unsachgeméafe Verwendung der numerischen
Steuerung kann zu schweren Materialschdden und/oder Personenschaden fiihren.

Die Verdanderung von Betriebsparametern kann zu erheblichen Sachschdaden und
unregelmaRiger Produktqualitat fihren.

Setzen Sie die numerische Steuerung nie UbermaRiger Feuchtigkeit aus, um jedes Risiko eines
Stromschlags und jede Beschadigung der Ausstattung zu vermeiden.

Vor der Durchfiihrung von Reinigungsarbeiten sicherstellen, dass die numerische Steuerung
von der Netzspannungsversorgung getrennt ist. Verwenden Sie keine FlUssigkeiten auf
Alkohol- oder Ammoniakbasis.

Im Falle einer Fehlfunktion der numerischen Steuerung, kontaktieren Sie einen Techniker.

Setzen Sie die numerische Steuerung nicht direkter Sonneneinstrahlung oder anderen
Warmequellen aus.

Platzieren Sie die numerische Steuerung nicht in der Ndhe von magnetischen Anlagen wie
Transformatoren, Motoren oder Gerate, die Stérungen verursachen (Schweillgeréte, etc.).

ZEICHEN UND SYMBOLE DIESES HANDBUCHS

Allgemeine

Warnung@

Informationen

i

Einstellungen

s
<)

Steuerung

9 N a

Y

LR
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Ay
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Bei der Benutzung des Handbuchs werden Sie den unten dargestellten Zeichen und Symbolen
begegnen: sie stehen in unmittelbarem Zusammenhang mit der Sicherheit und dem Schutz von
Personen. Befolgen Sie diese Ratschlage sorgfaltig und informieren Sie andere dariber.

Dieses Warnzeichen erscheint im Handbuch, wenn Regeln, Anweisungen oder Ratschlage zu
beachten sind. Die korrekte Reihenfolge der Arbeitsablaufe ist einzuhalten, um die Maschine
vor Schaden zu schitzen. Stellt eine schwere Gefahr fiir Personen dar.

Dieses Warnzeichen erscheint im Handbuch, wenn ein wichtiger Hinweis
zu bericksichtigen ist. Beachten Sie das Zeichen und befolgen Sie die bereitgestellten
Anweisungen.

Dieses Zeichen erscheint im Handbuch, wenn Einstellanleitungen bereitgestellt werden.
Beachten Sie das Zeichen und befolgen Sie die bereitgestellte Anweisungsfolge.

Dieses Zeichen wird im Handbuch angezeigt, um Angaben zur Steuerung und den Weg zu dem
im Kapitel behandelten Thema anzugeben.
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ERSTE SCHRITTE MIT VISITOUCH 19 MX

Abhdngig von Software-Entwicklungen und der von der VisiTouch gesteuerten Abkantpresse
(Konfiguration/Fahigkeiten) kann es sein, dass das vorliegende Handbuch nicht vollstandig mit
der VisiTouch tGbereinstimmt, die Sie gerade besitzen. Die Unterschiede sind jedoch nur gering.

9 Dieses Handbuch beschreibt alle Funktionen von

= VisiTouch 19 Softwareversion VisiTouch19_Press_PS_PC_V2.3.x und hoher.

=  MX Softwareversion 11.4.x und hoher.

Intuitive Simulation

Die Offline-Software VisiTouch MX ermoglicht auf schnelle, einfache und effiziente Weise das
Importieren und Entfalten von 3D-Dateien, das automatische Finden von Losungen fir
Werkzeuge und Biegesequenzen und die dynamische Simulation in 3D zur Uberpriifung von
Kollisionen.

PC-Offline-Software fiir alle Cybelec-Steuerungen

ermoglicht die Ubertragung von Werkzeugen und Programmen auf CybTouch 8PS, 12PS, 15PS
Steuerungen, VisiTouch 19 und 19 MX Steuerungen und ModEva.

Benutzerhandbuch
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STARTBILDSCHIRM

ERSTELLEN EINES NEUEN 3D-TEILS - ARBEITSABLAUF

Es gibt vier Moglichkeiten, ein Programmteil zu erstellen: mit dem numerischen Modus, mit
dem

Touch Profil Modus (grafischer 2D-Modus) und mit dem grafischen 3D-Modus (durch
Importieren oder Erstellen eines Teils). Dieses Handbuch bezieht sich auf den letzten
Modus.

Um Ihnen den Einstieg zu erleichtern, finden Sie hier die grundlegenden Aktionen, die Sie
voraussichtlich durchfiihren werden. (Folgen Sie den Links, um direkt zum Video-Tutorial
zu gelangen)

Neuer 3D-Teil

Save part as...

New part
Load part...
Delete part...

Group ...
Batch...

©OO OO

Abb. 1-1: Neues Programm erstellen

1. Programmname 5. Neuer graphischer 2D-Teil

2. Meni 6. Neuer graphischer 3D-Teil (MX)
3. Programmtyp 7. 3D-Teil importieren (MX)

4. Neuer numerischer Teil 8. Zuriick

Benutzerhandbuch
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@— _C:\Users\Pu blic\Documents\Metalix\MBT\Examples I

3 Dmportieren

DXF
IGES
STEP
sSw
Tools

Tutorials

© ® O o ®© ©

Abb. 1-2: Bildschirm 3D-Teil importieren

1. Aktueller Verzeichnispfad 5. Ort des Laufwerks

2. Ordner 6. Ubergeordneter Ordner

3. Zurick 7. Anzeige (Liste oder groRe
Symbole)

4. Typ 8. Wortfilter

@ Typ
= Alle unterstiitzten MBT-Dateien — Zeigt nur MBT-Dateien an
= Native MBT-Dateien — Zeigt nur MBT-Dateien an
= 3D-Grafikdateien — Zeigt nur MBT-Dateien an
*  DXF/DWG - Zeigt nur MBT-Dateien an

Nachdem Sie Ihre Datei importiert haben, miissen Sie das Material auswahlen.
Nach diesem Schritt kénnen Sie zum Kapitel Phase Werkzeuge gehen.

Benutzerhandbuch
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PHASE ZEICHNEN

In diesem Kapitel wird die Maschine als betriebsbereit betrachtet. Das folgende Fenster
erscheint, nachdem im Hauptmenii ein neuer grafischer 3D-Teil ausgewahlt wurde.

EIN PROFIL ZEICHNEN

In diesem Modus kann der Bediener sehr intuitiv ein Profil direkt auf den Bildschirm
zeichnen, indem er ihn berlhrt (weitere Informationen finden sich in der
Bedienungsanleitung fur VisiTouch 19)

9 0 0 9 9 0

| =l TempProfile

Doy N & +

]
[

Bar & @
® @O ©® @® 00

Abb. 2-1: Touch Profil

®

1. Profilname 9. Abflachung
2. Material 10. Alles Iéschen
3. Materialstarke 11. Loschen
4. Radius 12. Hinzufugen /
Segment/Winkel
bearbeiten
5. Interne/externe 13. Messungen/Winkel
Messung anzeigen
6. Teilelinge 14. Ubersicht
7. Werkzeuge / 15. Zuruck
OK
8. Automatischen 16. Zoomoptionen
Prozess
versuchen

Benutzerhandbuch
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Abflachung

Anpassung des ,Matrizenauswahlmodus“ und des ,,Biegeausgleichsmodus” zulassen:

Bezugswert messen

e Das Teil gemaf den benutzerdefinierten Standardwerkzeugen abflachen, je
nach Material und Stéarke (Matrize durch Standardwerkzeug ausgewahlt).

e Abflachen des Teils nach Designradius (Matrize durch Design Radius
ausgewahlt).

Biegeausgleichsmodus

Den Modus fiir die Berechnung der Biegekompensation auswéahlen. Den
Mauszeiger liber jede Option bewegen, um die Werkzeugspitzen zu sehen.

ISO (DIN 6935)

Bend Compensation Factor Setup

Rife <=05 0812 2 3 »>=5

K 0.5 06 07 0809 1

where Ri is internal radius, e is thickness, and K is the compensation factor,

e Konstant
Eine feste Biegekompensation festlegen

e Rolleri
Eine Biegekompensation aus der Rolleri-Datentabelle auswéahlen
https://www.rolleriusa.com/calculators/bending-rules

e Biegekompensationstabelle (MX)

Bend Conmpensation Factor Setup -

O Sascnen mece

O mogmens)
O Constant

® D Sebected by Dei Toskeg
) i Selecied by Desin Racks.

0 oen
) 5and compensation tadle

\ Gpeng eraree (15

e Compensatan Factar

o —— ] T | 100 -] et -Ooenn o] (W | | [ =] | B
Copy maieriat: | -] B Hemcopy e - 3 & ([

o S T O . I I I ) I I ™
HD e e e i —
* x

O

6 4% W 01 0% 0S5 6m L0 0m o o o
o1

am 43 0w s 05 0m
I

1
w1 0 0z 03
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484 Berd compermaner record 406 4 b b ¢
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Ubersicht tber alle programmierten Biegungen und Definition der Spezifikationen:

Ubersicht

Bewegung in
Biegungen

Flansch-Lange /
Winkel

Bezugswert messen §

Winkel zwischen den Flanschen

Bezugswert messen

Die Lange des Flansches kann je nach Bedarf angepasst werden:
e Lange einschlieBlich duBerem Biegeradius plus Flansch .

e Lange einschlieBlich des ersten Biegeradius plus Liange .

e Lange einschlieBlich Innenradius der Biegung plus Flansch .

|
e  Zum Falzen von Biegungen: Um eine Falzbiegung zu spiegeln, auflé tippen. Das
Symbol dndert sich in dieses

e Um den ersten oder letzten Flansch zu I6schen (je nachdem, auf welchen getippt

wird), auf llx tippen

Benutzerhandbuch
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PHASE WERKZEUGE

Dies ist die erste Phase des Arbeitsablaufs.

In dieser Phase werden die Werkzeuge fiir das Teil festgelegt, es wird definiert, wie die kollineare
Biegungen gehandhabt werden sollen, und es kdnnen Biegungen aus der Sequenz ausgeschlossen
werden.

PYPPPPQ POP P

@ E]V Rgt R/

® @00 ® ®

Abb. 3-1: Werkzeuge

1. Vollansicht der Maschine 15. Alle Biegungen zuweisen
2. Ansicht Werkzeuge 16. Biegenummer
3. Benutzeransicht 17. AusschlieBen
4. Einstellung Benutzeransicht: 18. Flache vertrauen
Vorlaufige Ansicht
5. Animationsgeschwindigkeit 19. Auto-Werkzeuge
6. Oberwange auf/ab 20. Reset
7. Werkzeug zum Messen 21. Bildschirmiibersicht
8. Erstellung 2D-Teil 22. Teil-Informationen
9. Phase Werkzeuge 23. Zurick
10. Phase Sequenzierung 24. Ansicht drehen
11. Phase Simulation 25. Menii Zoom
12. Phase Ausgabe 26. Meni Ausrichtung
13. Datei-Aktion 27. Meni Ansicht Ausriistung
14. Werkzeuge 28. Abkantpresse
29. Teil

Die Werkzeugwabhl ist die erste Phase des Prozesses (gefolgt von den Phasen Sequenzierung,
Simulation und Ausgabe). Die aktuelle Phase wird in der oberen rechten Ecke angezeigt (oben in
rot).

Jeder Abschnitt des Werkzeugbildschirms wird separat erklart, entsprechend den roten Umrissen.

Benutzerhandbuch
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ANZEIGE

Das Anzeigefenster ist in allen Phasen sichtbar (Werkzeugwahl, Sequenzierung, Simulation und

Ausgabe).
POOPPPOP

1234

o NS 18

)
)
M

Durch das Tippen auf eine der drei Schaltflachen oben rechts, 6ffnen sich weitere Optionen:

(1) Darstellung der Einzelteile
() Ausrichtung
(3) Bildansicht

Dies sind die Optionen, die in der Symbolleiste Darstellung der Einzelteile zur Verfiigung stehen:
Darstellung

der
Einzelteile

Vollansicht der Maschine

Ansicht Werkzeuge

Benutzeransicht

Einstellung Benutzeransicht: Vorlaufige Ansicht

Animation

Deaktivieren/Aktivieren der Animation fir Finger, Biegebewegung und Platzierung.
Maschinenumrisse, Bohrungen und Biegungsnamen in der Simulation ein- und ausblenden.
Oberwange auf/ab

Messen

@OEOE

®

Die Elemente in der Symbolleiste Ausrichtung verschieben die Anzeige so, dass Sie das Teil aus dem
von lhnen gewdhlten Winkel sehen kénnen. Optionen:
= Links / Rechts / Vorderseite / Riickseite / Oberseite
= Unterseite / Isometrisch vorne-links / Isometrisch vorne-rechts / Isometrisch hinten-links /
Isometrisch hinten-rechts

Ausrichtung

Benutzerhandbuch
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Dies sind die Elemente in der Symbolleiste der Bildansicht:

@
@
@
@

Bildansicht
Bild drehen

Bild schwenken

VergroBern und Verkleinern

Das Bild auf die GroR3e des gezeichneten Fensters bringen
Das Bild an die Gr6Be des Anzeigefensters anpassen

Datei-Aktion:

= Speichern - Die aktuelle Datei speichern.

= Speichern unter- Die aktuelle Datei in einem anderen Format oder an
einem anderen Ort speichern.

=  DXF exportieren - Ermoglicht den Export von 3D-Profilen im DXF-
Format

= Problembericht - Meldet ein Problem mit der Biegeanwendung.

= Teil schlieBen - SchlieRt die Datei ohne zu speichern.

= Anwendung schlieBen - Beendet die Biegeanwendung.

Datei-Aktion

BILDSCHIRMUBERSICHT

1 @ 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13) (14 15 16 17 18 19

000.00 0 B a P 0 0-60
26 2|/Bend2 Normal | 2,000.00 90.0 278 Bend 2 Normal [0 | TOP.175-26-R08 M460-60C (] (] i} i} i} i} i} i}
3/Bend3 |Normal | 2,000.00 90.0 2.78 Bend 3 Normal [0 |TOP.175-26-R08 M460-60C m] m] O O O O O O

BB
e

Part Size: 1'500.00 x 603.40 / 1.00 [mm]

aa

@) @
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Abb. 3-2: Biegungsdaten

LoONOLA®NE

11.
12.
13.

14.

15.
16.

Details:

Biegenummer 17. Gedrehte Matrize
Name der Biegung 18. Gedrehter Matrizenhalter
Art der Biegung 19. 180° Drehung
Biegeldnge 20. Teil Bewegung
Biegewinkel 21. Teil GroRe
Radius 22. Schaltflache ,Zurtick”
Schlag 23. Zoom Anzeige
Schlag-Typ 24. Zoom Text
Anzeige von ausgeschlossenen 25. VergroRern/ Verkleinern
Biegungen

. Zugewiesenes Stempelwerkzeug 26. Abfolge Schlage
Zugewiesenes Matrizenwerkzeug 27. Teil
ob sequenziert 28. Biegenummer
ob der Schlag einen linken Absatz
hat
ob der Schlag einen rechten
Absatz hat
Gedrehter Stempelhalter
Gedrehter Stempel

(1) Biegenummer
(2) Name der Biegung
(3) Artder Biegung

®EOEO®E®

Normal — Eine Standardbiegung.

Falzen — Eine Falzbiegung, die sich in zwei verschiedene Schlage umsetzen lasst -
Vorbiegen und Abflachen.

Dumpfe Schldge - Eine gestoRene Biegung mit Radius, die durch eine Reihe von
flachwinkligen Schlagen erzeugt wird, um ein glattes Ergebnis zu erzielen.
Ausgeschlossen - Diese Biegung wird nicht auf der Abkantpresse durchgefiihrt und
ist von der Schlag-Sequenzierung ausgeschlossen. Diese werden in der Regel
vorher in einer Revolverpresse oder in einer anderen Maschineneinrichtung
durchgefiihrt, entweder vor oder nach der aktuellen Biegung.

(») Biegeldnge
(s) Biegewinkel
(&) Radius

(3) Schlag
Schlag-Typ

Vorbiegen — Der Schlag ist Teil mehrerer Schlage, die zur Durchfiihrung einer
Biegung erforderlich sind, z. B. die Vorbiegung beim Falzen oder eine geteilte
Biegung.

Normal - Der Schlag ist gegeniiber seinem Entwurf unverandert und passt zu seiner
Biegung.

Abflachen — Der Schlag ist die abflachende Wirkung der Biegung.

Fertigstellung - Der Schlag ist die abschlieRende Aktion, die eine Biegung auf ihren
Entwurfswinkel schlieRt.

Anzeige von ausgeschlossenen Biegungen
Zugewiesenes Stempelwerkzeug
Zugewiesenes Matrizenwerkzeug

ob sequenziert

ob der Schlag einen linken Absatz hat

ob der Schlag einen rechten Absatz hat
Gedrehter Stempelhalter

Dreht den Stempelhalter und den damit verbundenen Stempel um 180° in der horizontalen

Ebene.
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Nur aktiv, wenn das oberste Gelenk des Halters drehbar ist oder wenn das Gelenk der
Klemme dies zuldsst.

Gedrehter Stempel

Dreht das Werkzeug des Stempels um 180° in der horizontalen Ebene. Nur aktiv, wenn das
Gelenk des Stempels drehbar ist oder wenn das Gelenk der Klemme dies zuldsst (oder das
des Halters, wenn vorhanden).

Gedrehte Matrize

Dreht das Werkzeug um 180° in der horizontalen Ebene. Nur aktiv, wenn die
Matrizenverbindung drehbar ist.

Gedrehter Matrizenhalter

Dreht das Werkzeug und den Werkzeughalter um 180° in der horizontalen Ebene. Nur aktiv,
wenn das unterste Gelenk des Halters drehbar ist.

ob das Teil vor dem Ausfiihren des Schlags um 180° in der Horizontalebene gedreht wird.

Das folgende Beispiel veranschaulicht das Verhalten der Werkzeugrotation:

Legende:
A — Oberwange.
B - Die obere Klemme. Der Anschlusstyp ist Euro und die Klemme ist nicht
symmetrisch.
C - Ein Stempelhalter. Der obere Anschlusstyp ist Euro und ist nicht drehbar. Die
Klemme ist symmetrisch.
D - Der Stempel. Der Anschlusstyp ist Euro und er ist nicht drehbar.

Kombinationen der gedrehten Symbole fiihren zu unterschiedlichen Ergebnissen. Die gedrehten
Objekte werden hervorgehoben:

Halt

Stempelhalter drehen Stempel drehen Beide

—
er und Stempel zusammen Stempel allein gedreht Halter gedreht und Stempel
gedreht zuriickgedreht

Benutzerhandbuch



CCYBELEC®

VisiTouch MX — Benutzerhandbuch INFRANOR GROUP COMPANY

MANUELLE WERKZEUGAUSWAHL

Auf der rechten Seite (unterhalb der Schaltflache Datei) konnen die Werkzeuge manuell ausgewahlt
werden.

Si bt s PR E

@
o)
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Abb. 3-3: Biegungsdaten

1. Stempelhalter 5. Block

2. Stempel 6. Tabelle

3. Matrize 7. Andere

4. Schiene 8. Alle Biegungen zuweisen

Je nach den fiir Ihr Gerat konfigurierten Komponenten sind einige dieser Elemente moglicherweise
nicht sichtbar.

] In der oberen Mitte des Bildschirms wird eine Liste der auf Ihrer Maschine verfiigbaren Werkzeuge
Seite fir Stempelhalter angezeigt.
Werkzeuge Filter

$135-26-10 135.00 135.00 100.00| @ Euro 6C
$135-26-08 i 50 13500 13500 4000 © Euro6C
$101-35-10 : .00 101.00 101.00 60.00 Euro 6(
$101-35-08 8. 101.00,  101.00 60.00 Euro 6(

(=]

()
$101-35-06 101.00 101.00 60.00 & Euro6C

(]

a

PB.die 100.00

MM460-60D 10000 O Euro6C
M460-60C ! ] 100.00| O Euro6C
M460-608 10000 O Euro6C
M460-60A L ! 100.00| O Euro6C
2008_10 X I 100.00 & Euro6C
: >

Ansicht dandern:
= Zeigen, wie das Werkzeug aussieht, indem auf eines der Werkzeuge getippt wird.
= Die Anzahl der angezeigten Werkzeuge reduzieren, indem auf Filter getippt wird. Um
wieder die vollstandige Liste zu sehen, auf Filter I6schen tippen.
= Sortieren der Werkzeuge durch Tippen auf Anschlusstyp oben und Anschlusstyp unten.
=  Einige der Spalten sind moglicherweise nicht sichtbar, weil sie auf der rechten Seite
ausgeblendet sind. Um sie sichtbar zu machen, den rechten Pfeil beriihren.

Benutzerhandbuch
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Stempelhalter

Stempel

Die unter der Liste der Werkzeuge (im roten Kasten) angezeigten Informationen kénnen nicht
geandert werden:

Wenn ein Werkzeug angetippt wurde, kann eines der anderen Werkzeugtypen auf der rechten Seite
angetippt werden (z. B. Stempel). Die Software merkt sich das von Ihnen gewéahlte Werkzeug.

In der oberen Mitte des Bildschirms wird eine Liste der auf lhrer Maschine verfligbaren Werkzeuge
fir Stempelhalter angezeigt.
Die Anzeige des Stempelhalters sieht wie folgt aus:

» ¢ @ ¢ 99

Tool ‘ Height ‘ M. Power ‘ Up J. ‘ Down J. ‘ ID ‘
Euro.to.Wila 67.00 100.00 Euro Wila NSII 1

Dies sind die Spalten:

Werkzeug - Name des Stempelhalters.
Hoéhe - Die Hohe der importierten Geometrie.
M. Kraft - Die maximal zuldssige Tonnage fir dieses Werkzeug.

Ob. Anschl. - Der Anschlusstyp fir die Verbindung mit einer oberen Klemme oder einem
anderen Stempelhalter oben.

Unt. Anschl. - Der Anschlusstyp fir die Verbindung mit einem Stempel oder einem anderen
Stempelhalter unten.

ID - Jedes Werkzeug hat eine Identifikationsnummer (ID).

® © OOOO

In der oberen Mitte des Bildschirms wird eine Liste der auf lhrer Maschine verfiigbaren
Stempelwerkzeuge angezeigt.
Die Ansicht der Stempels sieht wie folgt aus:

® @@@@@@?@

Tool Angle |Radius | Height |W. Height | M. Power UpdJd. |ID
TOP.SP-134-24-10y 24.0 0.60 128.00 128.00 80.00 Euro 16

Dies sind die Spalten:

Werkzeug - Stempelname.

Winkel - Der Winkel der Stempelspitze.

Radius - Der Radius der Stempelspitze.

Hoéhe - Die Hohe der importierten Geometrie.

W. Hohe - Die Hohe fiir die Bearbeitung und fiir Berechnungen. (Weitere Einzelheiten unter
Matrize.)

M. Kraft - Die maximal zuldssige Tonnage fiir dieses Werkzeug.

Falz - Gibt an, ob dieses Werkzeug zum Falzen verwendet werden kann.

Ob. Anschl. - Der Anschlusstyp flr die Verbindung mit einer oberen Klemme oder einem
anderen Stempelhalter oben.

ID - Jedes Werkzeug hat eine Identifikationsnummer (ID).

@O® OO®OO

®
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In der oberen Mitte des Bildschirms wird eine Liste der auf Ihrer Maschine verfiigharen

Matrize Matrizenwerkzeuge angezeigt.
Die Ansicht der Matrizen sieht wie folgt aus:
» © © 9 © © ¢ ® ®
‘ Tool ‘ V-Opening ‘ Angle ‘ Radius ‘ Height ‘ W. Height ‘ M. Power ‘ Hem ‘ Down J. ‘ Manufacturer ‘ ID ‘
T120-20-35 2000  35.0 3.00 120.00 120.00 50.00| O Euro60mm Rolleri Promecam| 6
Dies sind die Spalten:
(D Werkzeug - Matrizenname.
(2) V-Breite - Die Breite des V der Matrize.
(3 Winkel - Der Winkel des V der Matrize.
(a) Radius - Die Radien der Schultern der Matrize.
(s) Héhe - Die Hhe der importierten Geometrie.
@ W. Hohe - Die Arbeitshohe, die fir die Bearbeitung und Berechnung verwendet wird.
Zum Beispiel hat die DXF-Geometrie eine Héhe von 96,34. Das Werkzeug hat eine 30 mm
lange Griffangel, so dass die tatsachliche Arbeitshohe 66,34 betradgt. Die Arbeitshohe fir
jeden Werkzeugtyp misst ein anderes Element der Geometrie. Im Allgemeinen ist die
Arbeitshohe der Abstand zwischen den Flachen, die die Kraft der Maschine lbertragen. D.
h., wenn ein Werkzeug eine Angel hat, wird seine Hohe nicht bericksichtigt:
1 U o Y e |
@ M. Kraft - Die maximal zuldssige Tonnage fiir dieses Werkzeug.
Falz - Gibt an, ob dieses Werkzeug fiir eine Falzbiegung verwendet werden kann.
@ Unt. Anschl. - Der Anschlusstyp fiir die Verbindung mit einer unteren Klemme oder einem
Halter unten.
Hersteller — Unternehmen, das die Werkzeuge herstellt
@ ID - Jedes Werkzeug hat eine Identifikationsnummer (ID).
. Die obere Mitte des Bildschirms zeigt eine Liste der auf Ihrer Maschine verfligbaren
Schiene

Schienenwerkzeuge.
Die Ansicht der Schiene sieht wie folgt aus:

» © ¢ 9 O

Tool ‘ Height ‘ M. Power ‘ Up J. ‘ Down J. ‘ ID ‘
Rail 10.00 100.00 <any> |<any> 1

Dies sind die Spalten:

Werkzeug - Schienenname.

Hoéhe - Die Hohe der importierten Geometrie.

M. Kraft - Die maximal zuldssige Tonnage fiir dieses Werkzeug.

Ob. Anschl. - Der Anschlusstyp fir die Verbindung mit einer unteren Klemme.

Unt. Anschl. - Der Anschlusstyp fiir die Verbindung mit einer Unterwange, einem Block oder
einem Tisch.
ID - Jedes Werkzeug hat eine Identifikationsnummer (ID).

® OOOOO
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Block

Tabelle

Andere

Die obere Mitte des Bildschirms zeigt eine Liste der auf Ihrer Maschine verfligbaren Satzwerkzeuge.
Die Ansicht der Schiene sieht wie folgt aus:

@@@@P@@

Tool ‘ Height ‘ M. Power ‘ UpJ. ‘ Down J. ‘ ID
block 34.00 100.00 <any> |<any> 2

Dies sind die Spalten:

Werkzeug - Schienenname.

Hoéhe - Die Hohe der importierten Geometrie.

M. Kraft - Die maximal zuldssige Tonnage fir dieses Werkzeug.

Ob. Anschl. - Der Anschlusstyp fir die Verbindung mit einer unteren Klemme.

Unt. Anschl. - Der Anschlusstyp fiir die Verbindung mit einer Unterwange, einem Block oder
einem Tisch.

ID - Jedes Werkzeug hat eine Identifikationsnummer (ID).

®E

® OO

In der oberen Mitte des Bildschirms wird eine Liste der auf Ihrer Maschine verfligbaren Werkzeuge
angezeigt.
Die Ansicht der Tabelle sieht ungefahr wie folgt aus:

S N

Tool |Height ‘M Power UpJ. Down J.

100.00 | Euro 60mm | Euram 80mm | 28|

Dies sind die Spalten:

Werkzeug - Tabellenname.

Hoéhe - Die Hohe der importierten Geometrie.

M. Kraft - Die maximal zuldssige Tonnage fiir dieses Werkzeug.

Ob. Anschl. - Der Anschlusstyp fiir die Verbindung mit einer unteren Klemme oder einem
anderen Matrizenhalter.

Unt. Anschl. - Der Anschlusstyp flr die Verbindung mit einer Unterwange, einem Block oder
einem Tisch.

ID - Jedes Werkzeug hat eine Identifikationsnummer (ID).

® ©® EOOO

In der oberen Mitte des Bildschirms wird eine Liste der auf Ihrer Maschine verfiigbaren Werkzeuge
angezeigt.
Die Ansicht der Tabelle sieht ungefahr wie folgt aus:

¢ ¢ 9 @ @ O O

Tool ‘Helght ‘M Power ‘ Up J. ‘ Down J. ‘Manufacturer ‘ID

Holder_53400 90.00 100.00 |[Euro 1V Euro Bolt Down | Amada 3
Dies sind die Spalten:

Werkzeug - Werkzeugname.

Hoéhe - Die Hohe der importierten Geometrie.

M. Kraft - Die maximal zuldssige Tonnage fir dieses Werkzeug.

Ob. Anschl. - Der Anschlusstyp fiir die Verbindung mit einer unteren Klemme oder einem
anderen Matrizenhalter.

Unt. Anschl. - Der Anschlusstyp fiir die Verbindung mit einer Unterwange, einem Block oder
einem Tisch.

Hersteller - Der Name des Herstellers, der dieses Werkzeug herstellt.

ID - Jedes Werkzeug hat eine Identifikationsnummer (ID).

OO © GOEEO
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Um die ausgewahlte Werkzeugwahl (fur die aktuelle Biegung) allen Biegungen des Werkstlicks

A_"e zuzuweisen, auf Allen Biegungen zuweisen (unten rechts auf dem Bildschirm) tippen.
Biegungen Dieses Symbol ist nur aktiv, wenn mindestens einer Biegung ein Werkzeuge zugewiesen wurde.
zuweisen Wenn allen Biegungen Werkzeuge zugewiesen wurden, kann mit der Phase Sequenzierung

fortgefahren werden, indem auf Sequenz getippt wird.

WERKZEUGE FILTERN UND SORTIEREN

Die Liste der Werkzeuge kann gefiltert werden, so dass nur diejenigen angezeigt werden, die
bestimmte Kriterien erfillen.

(1  AufFilter tippen und die Parameter einstellen.

(2)  Zum Léschen des Filters, auf Filter 18schen tippen.

@ Beim Verbinden von Werkzeugen, wie z. B. einer Matrize und einem Matrizenhalter,
missen Sie wissen, welcher Anschlusstyp fiir das Klemmsystem Ihrer Maschine passt.
Sortieren Sie dazu nach Anschlusstyp (durch Tippen auf Anschlusstyp oben oder
Anschlusstyp unten).

Benutzerhandbuch
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MANUELLE WERKZEUG-AKTIONEN

TOP.SP-134-28-8 0.60 128.00 128.00 80.00

=]
TOP.SP-134-24-12 060 12800 12800  80.00 H
TOP.SP-134-24-10 060 12800 12800 ]
I Ll

L]

TOP.175-75-R08 J 0.80 145.00
TOP.175-26-R08 26.0 0.80 145.00 145.00 Euro

PUT725R08 260 08 11700 11700 10000 O Ewo 1|

6
5
4
3
2

i QO

o - Lo 0 © -
® ® ®6 0 ©® OO

Am unteren Rand des Bildschirms fiir die manuelle Auswahl von Werkzeugen finden sich die
Aktionen, die durchgefiihrt werden konnen:

® © 06

®0 @ ©

Informationen

Werkzeuge entfernen - Entfernen der Werkzeuge aus der Auswahl in der Mitte des
Bildschirms

Zugewiesen - Die zugewiesenen Werkzeuge kdonnen so festgelegt werden: in Einstellungen
=> Maschine => Stempel / Matrizen / Halterungen.

Favorit - Sie kdnnen bevorzugte Werkzeuge in Menii => ... => Service => Parameter =>
MaschinenmaBe => 3D-Maschinendefinition bearbeiten => Stempel / Matrizen / Halter
definieren und die Checkboxen in der Spalte Favorit ankreuzen.

1D Manufacturer Punch Mame Angle  Height Hemming Joggle |Favorite | Joint Type
3 16 Rolleri Promecam TOP.SP-134-24-10y 240  128.00 M - 4 Euro
11 Amada 01602 0.0 66.90 [ Il | Euro
17 Rolleri Promecam  PK, 120-30-R03 0.0 89,35 [ Il ¥ Euro

Nach Biegetabelle - Zeigt die Werkzeuge, die mit dem Material, der Starke, dem Biegeradius
und dem Winkel kompatibel sind.

Festlegen von Werkzeugen als Standard fiir eine bestimmte Kombination aus Maschine +
Materialien + Starke

Zurick zur Seite Werkzeuge

Wabhl bestatigen. Wenn Sie zuldssige Werkzeuge ausgewahlt haben (z. B. mit korrekter
Stapelung), um mit der nachsten Phase fortzufahren, wird die Schaltflache OK griin.
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AUTOMATISCHE WERKZEUGAUSWAHL

1234

AR R

dill ||
=== §EN

Am unteren Rand des Werkzeug-Bildschirms befinden sich die Optionen fir die automatische
Werkzeugauswahl:

@ Um die Auswahl der Werkzeuge abzubrechen, auf Zuriick tippen. Sie werden aufgefordert,
Ihre Werkzeug-Auswahl zu speichern oder zu verwerfen.
Teil-Informationen
Um alle Daten zu den Biegungen zu sehen, auf Ubersicht tippen.
Um die Auswahl der Werkzeuge zurlickzusetzen und die Arbeit in diesem Bildschirm
fortzusetzen, auf Reset tippen.
Um die Biegesoftware anzuweisen, automatisch Werkzeuge fir das Teil auszuwahlen, auf
Auto tippen.
Stationen
Ermoglicht die Anwendung einer zuvor gespeicherten Werkzeugeinstellung.
Flache vertrauen
Diese Option wahlen, wenn nicht erwiinscht ist, dass sich die GroRRe der Flache durch die
gewahlten Werkzeuge dndert.
AusschlieBen
Ermoglicht es, gewiinschte Schldge auszuschlieRen. Jede Biegung, auf die getippt wird, ist
gebogen, ihre Werkzeuge werden verworfen, und sie werden der Ausschlussliste
hinzugefugt.
Zu dumpfe Schlage
Ermoglicht das dumpfe Schlagen von Schldgen, die fast immer einen groRen Radius haben.
Das dumpfe Schlagen besteht aus einer Reihe von flachwinkligen Schlagen, die ein glattes
Ergebnis erzielen sollen.
Einstellung dumpfe Schlige
Es 6ffnet sich ein Fenster, in dem die Schritte der StoRRe, der Abstand und die Methode fir
die Biegung festgelegt werden kénnen.
(1 Kollinear
Eine Gruppe von zwei oder mehr Biegungen, die mit einem einzigen Schlag erzeugt werden
kdnnen.
(1) Biegenummer

OOOMOIOL0,

©

Wenn Sie die gewiinschten Werkzeuge haben, zur Phase Sequenzierung gehen, indem auf
Sequenz getippt wird.
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AusschlieRen

O |

Zu dumpfe

Schlage

Mit dieser Option konnen Schlage als ausgeschlossen definiert werden. Die Werkzeuge
jeder Biegung, auf die getippt wird, wird verworfen, und sie wird der Ausschlussliste
hinzugefugt.
Die ausgeschlossenen Biegungen sind nicht flr die Biegefolge vorgesehen.
Diese Biegungen werden immer am Anfang der Sequenz platziert und sind im
Bedienfeld fiir die Schlag-Sequenzierung nicht verfiigbar.
In der Regel handelt es sich um Biegungen,
= die vor der Sequenzierung durchgefiihrt werden.
= Eine andere Sequenzierung von Schlagen, die in einer separaten Einrichtung oder
auf einer anderen Maschine durchgefihrt wird.
Ein Beispiel fur eine ausgeschlossene Biegung ist das Falzen von Biegungen, die manchmal
wegen des Werkzeugs oder der Maschine getrennt von den brigen Biegungen des Teils
ausgefuhrt werden.

Um Biegungen auszuschlieBen, auf Biegungen ausschlieBen tippen. Sie befinden sich nun
im Ausschlussmodus. Jede Biegung, auf die getippt wird, ist gebogen, ihre Werkzeuge
werden verworfen, und sie wird der Ausschlussliste hinzugefigt.
VisiTouch 19 MX geht davon aus, dass die ausgeschlossenen Biegungen vor der
VisiTouch 19 MX-Simulation gebogen werden. Bitte beachten, dass die
ausgeschlossenen Biegungen sich von den Schldagen ohne Werkzeuge
unterscheiden, die vor oder nach den anderen Biegungen platziert werden kénnen.
Um diesen Modus zu verlassen, erneut auf die Schaltflache Biegungen ausschlieBen tippen.

Um den Ausschluss riickgangig zu machen, den Ausschlussmodus erneut aufrufen und
wieder auf die Biegung tippen.
= Zum Beispiel wird im folgenden Teil die Biegung 1 auf einer anderen Maschine
ausgefiihrt; sie wird daher ausgeschlossen:

Radius *

Zu dumpfe Schlage

Ermoglicht es dem Benutzer, die gewlinschten Schlage zu stofRen, fast ausschlieRlich mit
einem grofRen Radius, der durch eine Reihe von flachwinkligen Schldagen erzeugt wird, um
ein glattes Ergebnis zu erzielen.

Anstelle eines Schlags mit einer sehr groRen V-Matrize:

Mehrere Schlage mit einem kleineren V sorgen fiir eine glatte Biegung:

Ny

Dumpfe Schldge zu Normal konvertieren:
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Einstellun
g dumpfe
Schlage

Benutzerhandbuch

Die Umwandlung einer gestoRenen Biegung in eine normale Biegung ist dann sinnvoll, wenn
eine Matrize mit groBem V und ein Stempel mit groRem Radius zur Verfligung stehen, um
die Biegung durchzufiihren.

Diese Option ist nur aktiv, wenn Sie eine gestoRene Biegung markieren.

Zu dumpfe Schldge konvertieren:

Die Umwandlung einer normalen Biegung in eine gestofRene Biegung ist nltzlich fiir Félle, in
denen eine Biegung nicht automatisch als gestofRene Biegung eingestellt ist.

Bei Tippen auf dieses Symbol wird das Dialogfeld ,,Bumping Radius Setup” geéffnet, in dem
die Schritte der St6Re, der Abstand und die Methode fiir die Biegung festgelegt werden
kdnnen.

Es 6ffnet sich ein Fenster, in dem die Schritte der StoRRe, der Abstand und die Methode fiir die
Biegung festgelegt werden kdénnen:

®

Informationen Biegung
In diesem Bereich werden Informationen lber die Biegung angezeigt: Radius, Winkel und die
Werkzeuge (falls vorhanden)

Abschnitt Radius-Abstand-Methode

Hier kann die Methode festgelegt werden, mit der die dumpfen Schlage erzeugt werden:
Die Anzahl der Schritte und der Abstand sind zwei Teile der gleichen Berechnung fiir die
dumpfen Schldge; wenn es mehr Schritte (Schlage) gibt, ist der Abstand kleiner.
Umgekehrt erfordert die Biegung weniger Schritte, wenn der Abstand groRer ist.

Schritteanzahl

Die Anzahl der Schritte (Schlage) angeben, die fiir das dumpfe Schlagen verwendet
werden sollen.

Wenn es mehr Schritte gibt, ist der Abstand kleiner, und das Ergebnis ist glatter.

Abstand

Bestimmen Sie den Abstand zwischen den Schldagen beim Dumpfen Schlagen

Wenn die Schldge naher beieinander liegen, ist das Ergebnis glatter, aber es sind mehr
Schlage erforderlich, um die gewiinschte Biegung zu erreichen.

Werkzeuge

Legen Sie fest, welche Werkzeuge fiir die dumpfen Schldge verwendet werden sollen.
Die Schaltflache ,,Werkzeuge auswahlen” verwenden, um das Dialogfeld fiir die
Werkzeugauswahl zu 6ffnen.

Die V-Breite der Matrize wird zur Berechnung des kleinstmdglichen Abstands
verwendet.

Nach der Auswahl des Werkzeugs kann die Anzahl der Schritte jederzeit gedndert
werden, wenn diese Berechnung zu viele Schritte ergeben sollte. Dadurch wird die
Definition der Werkzeuge nicht aufgehoben.
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Kollinear

Kollineare
Biegungen

(3) Abschnitt Schrittwinkel-Methode

Hier kann eingestellt werden, wie der definierte Abstand und der Biegungswinkel entlang
des Biegungsbogens verteilt werden.

Alle Winkel gleich
Alle Winkel und Abstédnde sind gleich

Erster und letzter unterschiedlich

Alle Abstande sind gleich grol3, aber der erste und der letzte Winkel sind halb so grof8
wie die mittleren:

Dies fuhrt zu einem glatteren Anfang und Ende der sich ergebenden Biegung.

Die ersten beiden und die letzten beiden sind unterschiedlich

Die Start- und Endwinkel und Abstande unterscheiden sich von den mittleren Winkeln:

= Der erste und der letzte Winkel sind ein Viertel der mittleren Winkel. Ihre
Abstande sind die Halfte der mittleren Winkel.

= Der zweite und der vorletzte Winkel haben den gleichen Abstand. Ihre Winkel sind
drei Viertel der zentralen Winkel.

Eine Gruppe von zwei oder mehr Biegungen, die mit einem einzigen Schlag erzeugt werden
konnen. Auf kollinear tippen, um die kollinearen Biegungen zu verwalten:

@O OO ©

Zoom Programmteil - Ermdglicht es, den Programmteil vergroRert oder verkleinert zu
sehen.

Anpassen an die BildschirmgroRe

GroRe der Zoomzahl

Filter - Ermoglicht es, bestimmte Gruppen auf kollinearen Biegungen zu sehen

Kollineare Biegungen teilen / zusammenfiigen - Erméglicht das Teilung/Zusammenfihren
einer Gruppe von Biegungen

Zoom BildschirmgrofRRe

Zuriick - zum Werkzeugprogramm

Bewegen — Programmteil innerhalb des Fensters

= Jede Gruppe an kollinearen Biegungen ist farblich gekennzeichnet, damit die
einzelnen Gruppen leicht zu erkennen sind.

= Die kollinearen Biegungen kdnnen in zwei Schlagen ausgefiihrt werden: einer fir
Biegungen 4, 9 und 16.

=  Dafiir das Kontrollkdstchen Biegung 5 in der Gruppe deaktivieren, wodurch eine
neue Zeile fir sie ge6ffnet wird (da es sich um eine neue Gruppe handelt):
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= Wenn lhr Teil aus mehreren Gruppen besteht, mochten Sie vielleicht nur eine von
ihnen anzeigen. Um eine Gruppe auszuwdhlen, auf die Schaltflache Filter tippen:

Part Size: 34310 x 272.35 / 2.00 [mm)]

= Wenn Sie die gewiinschten Werkzeuge haben, zur Phase Sequenzierung gehen,
indem auf Sequenz getippt wird.

Auto-
Bildschirm

[ @rumsme | osems o om0 moc |
[ @urmom  owwm o ow o moc |
[ 5 @urmom  osemo o ow o moc |
[0 @uormom  owmm o ow o moc |

[ 5 @ormmme | oswan 0w o _wo |
[« @orseoen oweom o ow o wo |
[ 5 @orseoeaen oswsn o ow o wo |

| e e
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Abb. 3-4: Bildschirm fiir die automatische Auswahl von Werkzeugen

1. Zeilennummer 12. Getestet

2. Ergebnis 13. Stempelansicht

3. Stempelname 14. Matrizenansicht

4. PHs Nummer 15. Ok

5. Matrizenname 16. Loschen

6. Matrize V-Index 17. Favoriten

7. V-Offnung 18. Darstellung der
Kombinationsergebnisse

8. DHs Nummer 19. Start Simulation

9. Radius 20. Simulationstyp

10. Ergebnis 21. Setup

11. Kommentare 22. Teil-Informationen

Die Optionen auf diesem Bildschirm:

(@) Setup

Offnet den Bildschirm Setup Auto-Werkzeuge.
Schnell
Wahlt automatisch die Werkzeuge fir die Biegungen im Teil auf der Grundlage der
folgenden Tests aus:
=  Werkzeug-Tonnage
=  Der Radius, der sich aus den Werkzeugen ergibt, innerhalb der Priifung der
Toleranz fiir das Radiusbiegen
=  Werkzeughohe
=  Die erforderlichen Halterungen fir die Verbindung der Werkzeuge mit den
Klemmen.

Voll
Fiihrt dieselben Uberpriifungen durch wie die Option Schnell aus, versucht aber zusatzlich,
eine brauchbare Biegungssequenz zu finden, die auf den Kollisionseinstellungen basiert.
Start
Beginnt die Suche nach kompatiblen Werkzeugen. Sucht nur nach den ausgewahlten
Anschlusstypen.
Alle
Wahlt alle Anschlusstypen aus, so dass die Suche nach allen Anschlusstypen durchgefiihrt
wird, (nicht nur nach den ausgewahlten Anschlusstypen) wenn auf Start getippt wird.

Verwendbar / gelungen / geeignet
Filtert die angezeigten Ergebnisse:
»Verwendbar” kombiniert sowohl gelungene als auch geeignete Ergebnisse.
=  Gelungen sind alle moglichen Ergebnisse, mit allen verfliigbaren Segmenten.
=  Geeignet sind alle moglichen Ergebnisse, ohne genligende Segmente.

(1) Favoriten

Die Standardwerkzeuge fiir eine bestimmte Kombination aus Maschine + Materialien +
Starke.
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Bildschirm @
Setup Auto-
Werkzeuge

3

Wenn das Biegeprogramm die Werkzeuge automatisch auswahlt, verwendet es diese festgelegten
Begrenzungen.

() Modus Werkzeugauswahl
Modus Schnell / Voll
(2) Parameter Automatische Werkzeugwahl
=  Priifung Toleranz Radiusbiegen
Die Biegeanwendung nutzt diese Toleranz, um den sich ergebenden Radius eines
bestimmten Satzes von Werkzeugen zu priifen. Diese Prifung verlauft parallel zur
Prufung des sich ergebenden Radius fiir die manuelle Werkzeugauswahl.

= Der Stempelspitze erlauben, den Biegeradius zu bestimmen
In der Regel bestimmt die Matrize den Biegeradius. Bei der Auswahl dieser Option
ibernimmt die Stempelspitze diese Aufgabe. Das Zulassen der Stempelspitze kann
Auswirkungen haben.
Solange der Radius des Stempels kleiner ist als der sich ergebende Radius, erhalt
man eine gute Biegung:

Wenn der Radius des Stempels jedoch groRer ist als der, den man aufgrund der Breite der
Matrize erwarten wirde, kommt es zu Problemen:

=  Wenn der Radius des Stempels groBer ist als der erwartete Radius, aber kleiner als
die Matrize, kommt es zu einer 4-Punkte-Biegung mit der daraus entstehenden
Materialverformung:
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=  Wenn der Radius des Stempels groRer ist als die Breite der Matrize, erhalt man
nicht den richtigen Winkel:

Der Stempel kann nicht tief genug in die Matrize eindringen, und statt des
gewiinschten 90°-Winkels erhalt man eine unvollstiandige Biegung.

@ | Nur bevorzugte Halter verwenden

Diese Option ist nur verfiigbar, wenn es fiir dieses Material bevorzugte Werkzeuge
gibt.

Bei der Auswahl dieser Option verwendet die automatische Werkzeugauswahl bei der
Prifung von Werkzeugen nur die Halter aus dem bevorzugten Satz.

Maximum Stempel- und Matrizenhalter
9 I Diese Option ist nicht verfligbar, wenn die Option ,,Nur bevorzugte Halter
verwenden” gewahlt wird.
Diese Einstellungen legen fest, wie viele Halter verwendet werden sollen, wenn getestet
wird, wie mogliche Werkzeug-Kombinationen auf die Klemmen passen.
Beispiel fuir einen Matrizenhalter mit einem anderen Halter:

Assigned Die Holders

X
fiv) ‘Manufaduvar \n\e Holder Name ‘Hewght ‘Favarihﬁ |up Joint. ‘Dawn Joint. \'-' trol |Rutated trol \ ‘@‘ ‘E‘ ‘!‘

1 EsaDemo block SingleV 515 9 Euro 1V Euro 60mm block SingleV block.SingleV-R
|| 2 Amada 300 0.0 9 Euro 2 Sym EuraBoltDown 300 3008
| | 3 Amada 30009 14.99 7] Amada 1 Sash_ Euro Bolt Down 30009 30003-R

ada Holder_05500 | Euro 60mm f| Euro 60mm Holder_05500 Holder_05500-R
Wiith Die Holders
| = [Holders name Name-on-control

Rotated name-on-control |
M Holder_53300_1v Holder_05500_Holder_53300_1v Holder_05500_Holder_53300_1v-R |

5 Amada Holder_290 39.0 vl Euro BoltDown  Euro 60mm Holder_290 Holder_290
P ey [T = = e 2

.........

@ Registerkarten Stempel / Matrizen

Die Anzeige kann gedndert werden und es kdnnen Werkzeuge ausgewadhlt werden:
=  Filtern Sie die Liste der auf diesen Registerkarten angezeigten Werkzeuge, durch

Tippen auf die Schaltflache Filter und durch Einstellung der Bedingungen.
Zusétzliche Optionen:

Mehr als einen Filter festlegen.

Die Werkzeuge verwenden, die sich aus dem Filter ergeben, indem auf
Angezeigte Werkzeuge getippt wird.

Den/die Filter entfernen, indem auf Filter |6schen getippt wird.

Sortieren der Werkzeugliste Gber die Schaltflichen Anschlusstyp oben/unten.
Alle / Keine Werkzeuge aus der Liste wahlen.

Nach Biegetabelle - Wenn gewahlt, werden nur die Werkzeuge angezeigt, die mit
dem Material, der Starke, dem Biegeradius und dem Winkel kompatibel sind.

@ Setup fiir das aktuelle Programmteil oder fiir bevorzugte Werkzeuge
(s) Setup-Konfiguration fiir alle anderen Biegungen speichern
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PHASE SEQUENZIERUNG

Benutzerhandbuch

In dieser Phase bestimmen Sie die Reihenfolge der Schldge, die die Biegungen erzeugen, und stellen
die Positionen der Fingeranschlage ein. Sie konnen erst zur Phase Sequenzierung tibergehen, wenn
Sie die Werkzeuge fiir jede Biegung in der Phase Werkzeuge bestimmt haben.

Jede Biegung besteht aus einem oder mehreren Schlagen. Zum Beispiel kann eine Biegung zum
Falzen einen Schlag zum Vorbiegen und dann einen Schlag zum Abflachen erfordern. Und eine
dumpfe Biegung besteht aus mindestens zwei Schlagen.
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Abb. 4-1: Bildschirm automatische Schlag-Sequenzierung

1. Meni Schlage 5.  Modus manuelle Reihenfolge
2. Fingersteuerung 6. Auto-Setup

3. Alle Schlage 7. Auto-Modus

4. Teilen 8. Reset
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Auto-Modus

Auf Auto tippen, damit die Software die effizienteste Reihenfolge berechnen kann

PP PP P PYY PP

(O} o )
® ® ® ® ®

Abb. 4-2: Bildschirm fiir die Auswahl der automatischen Schlag-Sequenzierung

1. Zeilennummer 10. Anzahl der Teile in der Maschine
2. Ergebnis 11. Ergebnis
3. Reihenfolge der Schlage 12. Getestet
4. Summe der Gesamtdrehung 13. Uberpriifung
5. GroRter Messwert 14. Loschen
6. Durchschnittlicher Messwert 15. Filter
7. Diagonaler Messwert 16. Start
8. Summe der Gesamtumkehrungen 17. Teil-Informationen
9. Anzahl der erforderlichen
Stationen

Die Tabelle zeigt diese Spalten an:

®

ONIONNO,

©® ®

Nr.

Die Zeilennummer
Sequenz

Die Reihenfolge der Schlage.

Gesamtdrehung

Die Summe aller Teiledrehungen, in Graden.

GroRBter Messwert Nr.

Messwert Nr. ist die Anzahl der gebogenen Biegungen zwischen dem aktuellen Schlag und
dem am weitesten entfernten Punkt auf der X-Achse, so dass diese Spalte den grofiten
Messwert anzeigt.

Durchschnittlicher Messwert Nr.

Der Durchschnitt der Messwerte der Schldge in dieser Alternative.

Nr. Diagonaler Messwert

Die Anzahl der Schlage, die einen diagonalen Flansch neben dem Finger haben, wie im
folgenden Beispiel:

N
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Nr. Umkehrungen
Gibt an, wie oft der Benutzer das Teil umdrehen muss.
(s) Werkzeugstationen Nr.
Die Anzahl der erforderlichen Stationen.
(1) Ergebnis
Gibt an, ob diese Alternative in Ordnung oder nur teilweise geeignet ist (d.h. Segmentfehler
enthilt).
Zuriick - schlief8t den Bildschirm fiir die automatische Sequenzierung, ohne eine
Sequenzierung auszuwahlen.
Start - Startet die automatischen Sequenzierung (die Suche beginnt automatisch,

wenn keine vorherigen Ergebnisse vorhanden sind).
I ]
“._Verwendbar - zeigt sowohl geeignete als auch gelungene Ergebnisse an.

Gelungen - filtert die Ergebnisliste, um nur gelungene Ergebnisse anzuzeigen.

Geeignet - filtert die Ergebnisliste, um nur geeignete Ergebnisse anzuzeigen.
Stopp - stoppt die automatische Sequenzierung.
OK - akzeptiert die ausgewahlte Sequenzierung und kehrt zum
Simulationsbildschirm zurtick.

Hier kénnen verschiedene Einstellungen vorgenommen werden, die die automatische
Auto-Setup Sequenzierung steuern:

Options Collisions Sequencing Rules

@ Parameter Automatische Sequenzierung
= Erstellen Werkzeugstationen
Wenn diese Option aktiviert ist, prift VisiTouch 19 MX, ob der getestete Werkzeug-Satz
Uber die erforderliche Segmentierung verfiigt, um die Werkzeugstationen fiir die
Biegungen des Teils zu erstellen.

= Schlage vor der Sequenzierung teilen
Wenn diese Option aktiviert ist, teilt VisiTouch 19 MX die Schlage vor der
automatischen Sequenzierung. Diese Option ist vor allem dann anzuwenden, wenn |hr
Teil offensichtlich geteilt werden muss, was dazu fiihren kann, dass die automatische
Sequenzierung eine Zeitliberschreitung verursacht (gemaR der Option Ausfiihrungszeit
der automatischen Sequenzierung begrenzen).

Beispiel fur ein typisches Teil, das geteilt werden muss:

= Negative Toleranz verwenden
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Bei der Auswahl von Werkzeugsegmenten, die zur Lange eines Schlags passen, kann es
vorkommen, dass die Biegeanwendung nicht die exakte Ubereinstimmung findet. Mit
der negativen Toleranz kann die Biegeanwendung Segmente auswahlen, die innerhalb
dieser Toleranz weniger als die Schlaglange abdecken.

Zum Beispiel kann bei einer negativen Toleranz von 5 mm die Biegeanwendung ein
Segment von 200 mm auswahlen, um einen Schlag mit einer Ldnge von 204 mm
einzupassen:

Der Standardwert wird in der Werkzeugkonfiguration => Registerkarte Allgemein, in
Negative Toleranz in Werkzeugstationen eingestellt.
@ Modus Schlédge ohne Werkzeuge
Wahlen Sie aus, wo die Schlage ohne Werkzeuge sequenziert werden sollen:
= Zuerst - Sequenzierung der Schlage ohne Werkzeuge vor den Schlagen mit Werkzeugen,
so als ob sie in einem vorherigen Arbeitsgang gebogen werden sollen.
=  RegelmaBig - Sequenzierung der ohne Werkzeuge ausgefiihrten Schlage wie
erforderlich, um Kollisionen zu vermeiden.
= Zuletzt- Sequenzierung der Schlage ohne Werkzeuge nach den Schlagen mit
Werkzeugen, so als ob sie in einem folgenden Arbeitsgang gebogen werden sollen.

Diese Optionen aktivieren und deaktivieren die verschiedenen Optionen zur Kollisionspriifung, die

Kollisionen wahrend der automatischen Sequenzierung verwendet werden.
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Sequenzieru
ngsregeln

No. of Station Sections

Largest Gauging No.
Average Gauging No.
Di i i

Part in Machine

om0

Quality Rules Order Rules

MANUELLER MoODUS

2D Sequenzierung

]

‘1234

Ermoglicht es lhnen, die Biegungen in der grafischen 3D-Darstellung des Teils anzutippen und sie so
der Schlag-Sequenz hinzuzufiigen. Wenn Sie bereits eine Schlag-Sequenz definiert haben, miissen

Sie zuerst deren Loschung genehmigen. Wenn Sie diesen Modus aufrufen, wird Riickgangig
sichtbar. (Nachdem Sie eine oder mehrere Biegungen angetippt haben, um sie der Sequenzierung
hinzuzufligen, konnen Sie mit dieser Option den letzten Schlag riickgéngig machen.)

Durch Tippen auf die Schaltflaiche mit dem Biegenamen in der unteren rechten Ecke werden die
bisher sequenzierten Schlage angezeigt.

Um die Sequenzierung zu Gbernehmen, auf Fertig stellen tippen.
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3D Vorwarts
/ Ruckwarts
Sequenzierung

B8 el sk

Abb. 4-3: Bildschirm fiir die Auswahl der automatischen Schlag-Sequenzierung

1. Linker Absatz 11.
2. Rechter Absatz 12.
3. Teil drehen 13.
4. Werkzeuge drehen 14.
5. Umbenennen 15.
6. Bewegung Anschlag 16.
7. Alle zuweisen 17.
8. Informationen 18.
9. Teilebeschreibung 19.
10. Reset 20.

Automatische Biegefolge
Optionen

Manuelle Biegefolge
Teilen

Zusammenfligen
Umkehren

Abspielen
Biegesimulation
Biegenummer

Phase Simulation

Ermoglicht es lhnen, Biegungen in der grafischen 3D-Darstellung des Teils anzutippen und sie so der
Schlag-Sequenz hinzuzufiigen. Wenn Sie bereits eine Schlag-Sequenz definiert haben, missen Sie
zuerst deren Loschung genehmigen. Wenn Sie diesen Modus aufrufen, werden zwei zusatzliche

Symbole sichtbar:

= Riickgangig - Nachdem Sie eine oder mehrere Biegungen angetippt haben, um sie der
Sequenzierung hinzuzufigen, kdnnen Sie den letzten Schlag riickgéngig machen.

= Durch Tippen auf die Schaltfliche mit dem Biegenamen in der unteren rechten Ecke

werden die bisher sequenzierten Schlage angezeigt.

= Um die Sequenzierung zu Gbernehmen, auf Fertig stellen tippen.
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—————— Offnet einen Bildschirm, auf dem alle unter Sequenzierung von Schldgen beschriebenen Dreh- und
Schlage Verschiebungsmanipulationen durchgefiihrt werden kdénnen. Dies ist eine schnelle manuelle
manuell Methode, bei der VisiTouch 19 MX die grafische Darstellung nicht nach jeder Anderung neu
anordnen berechnet und aktualisiert:

<]

Bend 1 Normal Bend 1 Normal

Bend 4 Nomal Bend 4 Nomal

Bend 3 Normal Bend 3 Normal
al

0o og|g

FINGERVERWALTUNG

In der Phase Sequenzierung befindet sich der Finger in einer absoluten Position an der Maschine.

Die Fingerverwaltung ist auch in der Phase Simulation moglich.
Um Anderungen an den Fingerdefinitionen vorzunehmen:

=  Die Finger in das Grafikdisplay ziehen. Es kdnnen nur die Finger in der Z-Achse gezogen
werden.

= Die Registerkarte Sequenzierung / Simulation antippen und auf Fingersteuerung tippen. In
dem sich 6ffnenden Dialogfeld kann die genaue Platzierung der Finger festgelegt werden.
VisiTouch 19 MX fiihrt die Berechnungen fiir Sie durch, und Sie kénnen Anderungen
vornehmen.

Um die Steuerungstaste zu schlieRen, erneut auf Fingersteuerung tippen.

Abb. 4-4: Bildschirm fiir die Auswahl der automatischen Schlag-Sequenzierung

Benutzerhandbuch
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Positionieru
ng Finger

®

®O®OE

1. Fingersteuerung 6. XFinger Bewegung
2. Finger 7. R Finger Bewegung
3. Stopp 8. ZFinger Bewegung
4. Nichste Fingerposition abrufen 9. Zuriickziehen
5. Vorherige Fingerposition abrufen 10. Position

Finger

1 oder 2 wdhlen, um den ersten und zweiten Finger anzugeben.

Stopp

Die Stelle am Finger, die das Teil stabilisiert. Eine Fingerstopp-Position aus den moglichen
Optionen auswahlen. Die grafische Darstellung andert sich entsprechend.

Vorherige Fingerposition abrufen

Bewegt den ausgewdhlten Finger an die zuvor verfiigbare Position (fiir jeden Anschlag).
Wenn Sie sich an der ersten Position befinden, bewegt sich VisiTouch 19 MX an die letzte
verfligbare Position. Wenn sich das Bewegen des ausgewahlten Fingers auf den anderen
Finger auswirkt, wird dieser ebenfalls bewegt (sofern er nicht gesperrt ist).

Na&chste Fingerposition abrufen

Bewegt den ausgewahlten Finger an die nachste verfligbare Position (fiir jeden Anschlag).
Wenn Sie sich an der letzten Position befinden, zeigt VisiTouch 19 MX die erste verfligbare
Position an. Wenn sich das Bewegen des ausgewahlten Fingers auf den anderen Finger
auswirkt, wird dieser ebenfalls bewegt (sofern er nicht gesperrt ist).

Wenn Sie eine der Achsenpositionen beriihren, farbt sich der Name des aktiven Feldes rot,
z.B.R.

Die Werte in diesem Abschnitt konnen auf verschiedene Weise gedndert werden:
= Einen der Werte antippen und den Schieberegler nach rechts und links ziehen:
= Eingabe eines Werts in das Feld.
=  Verwenden des Plus- und Minuszeichens, um den Finger zu bewegen.

Mit VisiTouch 19 MX kénnen Sie die Fingerpositionen entlang der X-, R- und Z-Achse dndern.

Alle Maschinen haben Z1- und Z2-Achsen sowie mindestens eine R- und eine X-Achse. Die
Anzahl der Achsen und deren Begrenzungen hangen von der Konfiguration der Maschine
ab.

X-Achse :
= Zuriickziehen - VisiTouch 19 MX bewegt entsprechend diesem Wert die Finger vor
dem Schlag nach hinten. Modi fir die gewahlte Biegung:
o Nicht ausgewahlt - Manueller Riickzugsmodus, d. h. Sie dndern den
Rickzugswert manuell.
o Ausgewahlt - Automatischer Riickzugsmodus, d.h. der Rickzugswert wird
automatisch eingestellt.

R-Achse :
= R1-Bewegt den Finger nach oben und unten (oder, wenn die Maschine dies
unterstitzt, nur den linken Finger).
= R2- (Fur Maschinen, die dies unterstiitzen.) Bewegt den rechten Finger nach oben
und unten.

Z-Achse :
= 71 - Bewegt den linken Finger seitwarts, relativ zur Nullposition.
= Aktuelle Z-Position fiir alle nachsten Schlage festlegen - VisiTouch 19 MX
tbernimmt die hier definierte Z-Position als Fingerposition fir alle folgenden
Schlage.
= Z2 - (FUr Maschinen, die dies unterstlitzen.) Bewegt den rechten Finger seitwarts,
relativ zur Nullposition.
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PHASE SIMULATION

SIMULATION

In diesem Abschnitt werden die in der Phase Simulation verfligbaren Optionen, die
Bildschirmbereiche und die wechselnden Ansichten erlautert.

o |

Benutzerhandbuch

In dieser Phase ordnet die Biegeanwendung Werkzeuge mit bestimmten Langen, den so
genannten Segmenten, entsprechend lhrem Bestand zu. Die Biegeanwendung richtet die
kleinstmogliche Anzahl von Stationen ein, abhangig von der Form des Teils, lhrem Bestand und der
Reihenfolge der Schlage.

Wurde die Sequenz fiir das Teil mit der automatischen Sequenzierung gefunden, dann sind
die Werkzeugstationen und die Segmentierung bereits berechnet.

Sie kénnen alle Schldge durchgehen und auf mégliche Konflikte prifen. Wenn Sie mit den
Ergebnissen zufrieden sind, kdnnen Sie Screenshots erstellen und in lhren Bericht einfligen.

Sie kdnnen erst dann zur Phase Ausgabe gelangen, wenn Sie die Simulation in dieser Phase bis zum
Ende abgespielt haben.

Wenn ein bestimmter Schlag nicht simuliert werden soll (z. B. wenn er bereits zuvor simuliert
wurde), kann er Ubersprungen werden, indem auf das Symbol getippt wird.

Die Schaltflachen Ubersicht und Zuriicksetzen werden an anderer Stelle erlautert.

o5 ) TP LANS
@
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Abb. 5-1: Bildschirm Phase Simulation

1. Phase Simulation 11. Biegenummer

2. Phase Ausgabe 12. Einzelspielmodus

3. Parameter Schlage 13. Abspielen

4. Werkzeugstationen 14. Weiter zum nachsten Punkt
5. Ausrichtungsmanagement 15. Zum vorherigen Punkt gehen
6. Stationsverwaltung 16. Zum ersten Punkt gehen

7. Auswahl Station 17. Reset

8. Fingersteuerung 18. Ubersicht

9. Einstellungen speichern 19. Teil-Informationen

10. Phase Simulation beenden 20. Zurick
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In diesem Abschnitt konnen Sie die Schlage im simulierten Entwurf mit den Pfeiltasten abspielen

Abschnitt

und wiederholen:

Biegesimula
tion
ahsnielen

Parameter
Schlage

Schaltflache
,Bearbeiten
zulassen”

® ® ®

Zum ersten Punkt gehen

Geht zum Start der Simulation.

Zum vorherigen Punkt gehen

Geht zum vorherigen Schlag.

Weiter zum nachsten Punkt

Geht zum nachsten Schlag.

Abspielen

Simuliert das Biegen der Schlage, kontinuierlich oder einzeln, je nachdem, ob der
Einzelspielmodus aktiv ist.

Einzelspielmodus

Wenn aktiv, simuliert der Abspielmodus die Schlage einer nach dem anderen.
Wenn die Biegeanwendung eine Kollision feststellt, wird diese Warnung angezeigt:

: IEl

Colision Detected!

Colision detected whik sequencing hit Bend 4°

ason:
Part is coliding with the machine lower beam

VESlaE

x Revert

=  Fortsetzen - Die Simulation wird fortgesetzt, und diese Kollision wird ignoriert.

= Uberspringen - Die Simulation wird fortgesetzt, und alle Kollisionen in diesem
Schlag werden ignoriert.

=  Riickgadngig - Stoppt die Simulation und bleibt auf dem aktuellen Schlag stehen.

Um die Details aller Schlage zu sehen, die Schaltflache Parameter Schldge antippen. Es 6ffnet sich
ein Dialogfenster. In der Spalte Schlag-Kommentare konnen Sie beschreibende Informationen
hinzufigen.

Hit I'itTyp| X1 | X2 | R1 ‘ Z1 | z2 |Hm‘Tm|ugeM|Hicomnm
N Eend 2 LyE]] 16.96 0.00|120.00 1,780.98 |2,162.98 0.00 5.34

Bend 1 Normal 2896 0.00 124.50 1,780.98 2,162.98 0.00 5.34
Bend 4 Normal 18.96 0.00|120.00 1,762.98 2,180.98 0.00 5.76
Bend 3 Normal 28.96 0.00 132.00 1,761.02 2,179.02 0.00 5.76

Bend 5 Normal 488.96 -18.00 148.75 1,707.77 2,465.27 | 54.00 0.23
Bend 6 Normal 28.96 -7.92 120.00 1,718.52 2,466.52 0.00 0.23
Bend 7  Normal 66.04 | -37.08 120.00 1,631.02 2,179.02 0.00 5.97
Bend 8 Normal 28.96 37.08 120.00 1,744.02 2,202.02 0.00 5.97

362.15
1,180.54 1,730.13

894.50 10.00 0.42
57.00

Bend 9 Normal 76.94 | -47.98 120.00
Bend 10 Normal 27.06 100.00 122.50

Um vorhandene Achsen- und andere Schlagwerte zu bearbeiten, auf die Schaltfliche Bearbeiten

zulassen tippen E und auf einen der Werte tippen. Einen neuen Wert antippen.
Um die aktuellen Werte fiir alle nachfolgenden Schlage festzulegen:

1. Auf die Schaltflache ,Bearbeiten zulassen” tippen.

2. Einen neuen Wert einstellen. Die Schaltfliche Ausdehnen wird aktiv.

3. Um die nachfolgenden Werte auf den aktuellen Wert einzustellen, auf die Schaltflache
tippen.
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Zum Beispiel, ausgehend von diesen Werten:

v EELPAl Normal 16.96 0.00 120.00|1,800.00|2,162.98 0.00 5.34
| Bend1 Normal 2896 0.00 124.50|1,780.98 |2,162.98 0.00 5.34
Bend 4 Normal 1896 0.00 120.001,762.88 |2,180.98 0.00 5.76
Bend 3 Normal 2896 0.00 132.00|1,761.02|2,178.02 0.00 5.76
Bend 5 Normal 48896 -18.00 148.75|1,707.77|2,465.27 54.00 0.23

Bei Verwendung von ,,Ausdehnen” fiir den Z1-Wert von Schlag 1 (1.800,00) sind diese Werte das

Ergebnis:
v RN Normal | 1696 0.00[120.00{1,800.00(2,162.98  0.00 534
_Bend 1 Normal 28.96 0.00 124.50|1,800.00 |2,162.98 0.00 5.34
I Bend 4 |Normal 18.96 0.00 (120.00{1,800.00 |2,180.98 0.00 5.76
I Bend 3 Normal 28.96 0.00 132.00|1,800.00 |2,179.02 0.00 5.76
I Bend 5 [Normal 48896 -18.00|148.75|1,800.00|2,465.27 54.00 0.23

In diesem Fenster werden alle Stationen in Ihrer Simulation aufgelistet, so dass Sie die Positionen

Werkzeugst der Stationen, Segmente und Teile an den Stationen tberpriifen und dndern kénnen:

ationen

In den Werkzeugstationen gibt es zwei Arten der Auswahl:
=  Station ausgewadhlt (Standard) - Durch Tippen auf einen beliebigen Teil der Station wird
alles ausgewahlt (durch einen roten Umriss hervorgehoben):

_

= Segmentauswahl - Um einzelne Segmente in einer Station auszuwahlen, zweimal schnell
tippen (nicht direkt auf eine Station):

-ﬁ—i—

Das Fenster Werkzeugstationen ermdglicht je nach Auswahl verschiedene Aktionen.

Wenn eine Station ausgewahlt wird, wird die Option Stationen geoffnet:

Position of Left 1,705.00)

Wenn in bestimmtes Stempel-Segment ausgewahlt wird, 6ffnet sich die Option Werkzeuge mit
dem ausgewdhlten Segment zur Bearbeitung (Verschieben oder Entfernen):
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Position of Left  ~ 187 40 4

)
| |
Dl

I
pi

Positionieren in Werkzeugstationen
In diesem Bereich des Fensters kann die Position von Elementen im Fenster Werkzeugstationen
festgelegt werden, z. B. Stationen, Klemmen und Werkzeugsegmente:

i

Posilion of Left -

Positionierung Referenz
Mit diesem Dropdown-Menii wird festgelegt, auf welchen Teil des Elements sich der numerische
Positionswert bezieht:

Position of Left
Position of Left

Numerische Position

In diesem Feld wird die Position des ausgewahlten Elements (Station, Werkzeugsegment, Schlag)
festgelegt.

Wenn Sie das Element verschieben (mit dem Schieberegler, den Positionspfeilen oder durch
Ziehen), wird dies in diesem Feld angezeigt.

Durch Antippen des Feldes wird eine Tastatur zur Eingabe eines neuen Wertes gedffnet:

57 o =
[ EE—ZT

Esc Clear | Reset L % |

Enter

Pfeil zur Bewegung nach links und rechts

Um das ausgewdhlte Element nach links / rechts zu verschieben, auf die Schaltflache Bewegung
Links/Rechts tippen.

Eine einzige Berliihrung bewegt das Element um 5 mm. Kontinuierliches Antippen fiihrt zu einer
kontinuierlichen Bewegung.

Schieberegler Bewegung
Dieser Schieberegler steuert die Position des ausgewahlten Elements.
Die Zahlen auf beiden Seiten zeigen die Grenze der Bewegung an:
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In der obigen Abbildung befindet sich das Segment der Matrize an der duBersten linken Grenze
seiner Bewegung, da es durch das Segment auf der linken Seite begrenzt wird, so dass der
Schieber nicht nach links bewegt werden kann.

Die Bewegung nach rechts ist dagegen frei, bis zur Grenze der Maschinenlange.

Schaltfliche An Maschinenmitte ausrichten
Um das ausgewahlte Element in die Mitte der Maschine zu verschieben, auf die Schaltflache An
Maschinenmitte ausrichten tippen.
o | Diese Schaltflache ist nur aktiviert, wenn das ausgewahlte Element das einzige seiner Art
im Setup ist, z. B. eine Station, wenn sie die einzige ist.

Hinzufiigen und Entfernen von Segmenten
Nachdem eine Station und ein Werkzeug (Stempel, Matrize, Halter) ausgewahlt wurde, kann die
Segmentierung gedndert werden und es kdnnen einzelne Teile hinzugefligt oder entfernt werden:

o600
Station 2 [515.00 mm] -

)

10000 Del 7 | LY oe |
aswoe ff 11 5000 0al]

Ein Segment entfernen
Um ein Segment zu entfernen, dieses antippen und dann auf die Schaltfliche Entf neben dem
Segment tippen.

Ein Segment hinzufiigen
Flr das Hinzufligen eines Segments:
Ein bestehendes Segment antippen.
Auf die Anzahl (nicht die Lange) des hinzuzufiigenden Segments tippen.
In der folgenden Abbildung ist das Segment 50-Matrize zum Hinzufligen ausgewahlt:

T N
TO
15
20
40
50
100
200
370
415

~

hmw#!m##m

o | Ein Segment kann nur hinzugefiigt werden, wenn die Menge groRer als O ist.

Die Schaltflachen Vorher oder Nachhe antippen, um das Segment im Verhaltnis

zum bestehenden Segment zu positionieren.
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Zum Beispiel, wenn die aktuelle Konfiguration wie folgt aussieht:

i

— b |

Vorher:

Nachher:

—

Hinzufiigen und Entfernen von Liicken
Es gibt zwei Arten, eine Liicke zwischen den Segmenten hinzuzufiigen oder zu entfernen:
= Ziehen - Zieht ein Segment von einem anderen weg. Zwischen ihnen wird automatisch
eine Liicke eingefiigt. Ein Segment so ziehen, dass es ein anderes beriihrt, und die Liicke
wird entfernt.
=  Verwendung der Schaltflachen Vorher und Nachher.

Eine Liicke entfernen: Um eine Liicke zu entfernen, diese antippen und dann auf die Schaltflache
Entf daneben tippen.

Eine Liicke hinzufiigen: Fir das Hinzufligen eines Segments:
Auf das Segment, neben dem die Liicke hinzugefligt werden soll, tippen.
In das Feld Liicke tippen, um die Tastatur zu 6ffnen. Die Lange der Liicke eingeben, die

hinzugefugt werden soll:

Station 2 [552.00 mm] v

)

[ | e [ ] e ]
4 10000 Del f | 41500 | Del [N |

] 41500 Del i [{] 4200 Del
| 4000 Del [

M 5000 Del
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Um die Positionen der oberen Klemme einzustellen oder aus der aktuellen Einstellung zu entfernen,

Obere auf die Schaltflache U-Klemmen tippen:
Klemmen
_I_Lil_l_l_%#_l_lilli_l_l_ e
o | Diese Schaltflache ist nur aktiv, wenn die obere Klemme in einzelne Klemmen aufgeteilt ist - wenn es
nur eine durchgehende Klemme gibt, z. B. eine Wila-Klemme, ist sie deaktiviert.

Schaltflache Entfernen
Um die Klemme aus der Einrichtung zu entfernen, z. B. um eine Kollision mit dem Teil zu vermeiden,

auf die Schaltflache Entfernen *tippen.
Die entfernten Klemmen werden in der Liste mit einem roten Hintergrund markiert:
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Stationen

i

Um Details zu den Schldgen und Stationen zu sehen und zu bearbeiten, auf die Schaltflache
Stationen tippen. Das Dialogfeld Stationen einrichten wird ge&ffnet.

Auch das Antippen der Station selbst ruft dieses Fenster auf.

Posiiono Cnta - <

(¥ Swich with Right Side Station

Beispiele fiir Anderungen, die vorgenommen werden kénnen:
= Die Stationen in der Grafik oben nach rechts und links verschieben.
= Andern der Position der ausgewihlten Station durch Eingabe eines neuen Werts auf der
rechten Seite.
= Wechseln der Lange oder Position einer bestimmten Station mit der Station auf der
rechten/linken Seite.
= Anderung der Liicke.
= Ausrichten von Teilen mit Stempeln oder Werkzeugen fiir Matrize.
= Ubertragen von Schligen von einer Station auf eine andere.
= AusschlieRen einer Klemme von der Ober- oder Unterwange.
= Andern der aktuellen Position der Klemme.
In den folgenden Abschnitten werden die oben griin umrandeten Schaltflachen erlautert.

Auswahl der Station
Um eine Station auszuwahlen, diese im Grafikbereich antippen:

—_— e e

Oder sie aus der Dropdown-Liste der Station auswahlen:
Station 2 [415.00 mm]

Taste Umschalten
Um die Positionen zwischen zwei Stationen umzuschalten, auf die Schaltflaiche Umschalten tippen.
Auswahlen, um die Station links oder rechts umzuschalten:

Wenn die ausgewahlte Station die ganz rechte ist, ist die Option Umschalten mit Rechts deaktiviert,
dasselbe gilt fiir das Umschalten mit Links.
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Obere Halter
Um die Positionen und Mengen der oberen Halter zu dndern, auf die Schaltfliche U Halter tippen:

Planned: | 550.00] Actual: | 144222
Gap: 0.00

L

g5

SN
A
i) HET

|

&

Station 1 [835.00 mm] -| switch

Euro.to.Wila

Position of Left  +/

150.00 | Del
Del

150.00 | Del

Werkzeuge

Um die Positionen und die Segmentierung der Stempel und Matrizen zu dndern, auf die Schaltflache
Werkzeuge tippen:

rosionorton [ 1o/
Station 2 [415.00 mm] v

) M

T [ —"

Benutzerhandbuch



CCYBELEC®

INFRANOR GROUP COMPANY VisiTouch MX —
Stempel
Um die Positionen und die Segmentierung der Stempel zu dndern, auf die Schaltflache Stempel
tippen.

Das Fenster, das sich 6ffnet, zeigt Folgendes an:
= Das verwendete Segment

= Gesamtverfiigbarkeit der Segmente: Wenn ,,0“ angezeigt wird, kann dieses Segment nicht
zum Setup hinzugefiigt werden:

10 1 0 0
15 0 0 0
20 1 0 0
40 1 0 0
50 1 0 0
100 0 1 1
370 0 0 0
415 0 0 0

o Normal - Die Anzahl der verfiigbaren regelmaRigen Segmente (gerade Seiten).
Linker Absatz - Die Anzahl der verfugbaren linken Absatzsegmente.
o Rechter Absatz - Die Anzahl der verfligbaren rechten Absatzsegmente.

o

Matrizen
Um die Positionen und die Segmentierung der Matrizen zu andern, auf die Schaltfliche Matrizen
tippen.
Es 6ffnet sich ein Fenster, das Folgendes anzeigt:

= Die verwendeten Segmente:

=  Gesamtverfuigbarkeit der Segmente: Wenn ,,0“ angezeigt wird, kann dieses Segment nicht
zum Setup hinzugefligt werden:
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Optionen Werkzeug ausrichten
Um die Segmente des Stempels an den Segmenten der Matrize auszurichten (und umgekehrt), auf
die Schaltflache Ausrichten tippen. Es 6ffnet sich ein Dropdown-Men(i:

Durch Antippen der Schaltflache Stempel werden diese so verschoben, dass sie an den Matrizen
ausgerichtet sind.

Durch Antippen der Schaltfliche Matrizen werden diese an den Stempeln ausgerichtet.

Die Ausrichtungsfunktion der Stempel fiihrt zu folgenden Ergebnissen:

Zentrum ausrichten Links ausrichten Rechts ausrichten
L — I L e = — I Ls

Untere Halter
Um die Positionen und die Segmentierung der unteren Halter zu andern, auf die Schaltflache L-
Halter tippen:
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Wenn es nur eine Art von Halter gibt, z. B. fiir eine einzelne V-Matrize, dann gibt es auch nur eine
Spalte von Haltern:

Position of Left  ~ [l 1052 50/ |

Die Handhabung der Segmentierung ist dieselbe wie bei den Stempeln und Matrizen.

Schlige

Um die Position des Teils fiir einzelne Schlédge zu dndern, auf die Schaltflache Schlage tippen.

Die Liste der Schlage zeigt die Schlage an, die an der aktuellen Werkzeugstation durchgefiihrt
werden:

Positionof Lett - [l 550.50 "
Station 1 [2,08500mm] -

Bend 1 2,000.00

=
(]
(]
(]

Teil mit Station bewegen

=  Wenn ,Teil mit Station bewegen” aktiviert ist, wird das Teil zusammen mit der Station
bewegt, wenn sich die Station bewegt.

Wenn diese Option deaktiviert ist, bleibt das Teil an seinem Platz.
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Optionen Schldge ausrichten
= |n diesem Bereich kann das Teil auf den Stempel oder die Matrize ausgerichtet werden:

Links am Stempel ausrichten fiihrt zu diesem Ergebnis:

= e e | L

Rechts am Stempel ausrichten fiihrt zu diesem Ergebnis:

Rechts an der Matrize ausrichten fuhrt zu diesem Ergebnis:

= e e e I -

Ubertragungsmodus
Um Schldge zwischen Stationen zu libertragen und neue Stationen zu erstellen, auf die Taste
Ubertragungsmodus tippen:

Transfer Mode

Um einen oder mehrere Schlage zu libertragen:
Einen einzelnen oder mehrere Schldge aus der Schlageliste auswahlen.
In der Dropdown-Liste ,,Schldge libertragen” auf die Station tippen, an die Gbertragen

werden soll:

]

Auf die Schaltfliche Ubertragung tippen.
Fir das Erstellen einer neuen Station:

Auf den Schlag tippen, fiir den die Station erstellt werden soll.
Auf die Schaltflache Neue Station tippen.
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Um die Positionen der oberen/unteren Klemme einzustellen oder aus der aktuellen Einstellung zu
Untere entfernen, auf die Schaltfliche L-Klemmen tippen:
Klemmen

Diese Schaltflache ist nur aktiv, wenn die obere Klemme in einzelne Klemmen unterteilt ist. Wenn
nur eine durchgehende Klemme gibt, z. B. eine Wila-Klemme, dann ist die Schaltflache deaktiviert.

Untere Klemme entfernen
Um die Klemme aus der Einrichtung zu entfernen, z. B. um eine Kollision mit dem Teil zu vermeiden,

auf die Schaltflache Entfernen i l
einem roten Hintergrund markiert:

tippen. Die entfernten Klemmen werden in der Liste mit

Fingersteuerung
In der Phase Simulation positioniert die Biegeanwendung den Finger relativ zum Werkstiick.
Weitere Informationen finden sich unter Fingerverwaltung in der Phase Sequenzierung.

Speichern
Die Schaltflache Speichern speichert die aktuelle Einstellung zur Verwendung in zukilinftigen Teilen.

Diese Schaltflache wird erst aktiv, wenn die Simulation bis zum Ende durchlaufen wurde. Dadurch
wird sichergestellt, dass Sie die Simulation gesehen haben und wissen, was passieren wird, bevor Sie
die von Ihnen definierte Werkzeugeinstellung speichern. Sie miissen Ihrem Setup einen Namen
geben. Dann kdnnen Sie dieses Werkzeugsetup fir ein anderes Teil verwenden.

Werkzeugstationen sperren

Mit der Schaltflache ,,Werkzeugstationen sperren” kdnnen Sie das aktuelle Setup der Werkzeuge
sperren. Diese Funktion wird verwendet, um zu verhindern, dass die Biegeanwendung das Setup
nach Anderungen in der Phase Sequenzierung neu berechnet.

Dies ist niitzlich, wenn Sie manuelle Anderungen an der automatisch berechneten Einstellung
vorgenommen haben und verhindern méchten, dass diese Anderungen geléscht werden.
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PHASE AUSGABE

Dieses ist die letzte Phase des Verfahrens. In dieser Phase generiert VisiTouch 19 MX den NC-Code.

BILDSCHIRM AUSGABE

VisiTouch MX — Benutzerhandbuch
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Abb. 6-1: Bildschirm Phase Ausgabe

Stationen

1. 5. Reset
2. Zurick 6. Informationen
3. Teil-Informationen 7. Name-On-Control
4. Ubersicht 8. Uberpriifung
)

Punch 2 TOP175-75-R08 [] 51500 128500 100.00L|415.00
Punch| 3 TOP.175-75-R08| [] | 380.00| 2'092 00 |370.00/10.00

1 a 1—"- l m I aml!'-lnm‘sm
Punch 3 TOP175-75-R08 [] 10000 2'475.00 100.00
Die } 1Tl O ssm| mm‘mmmm
Die 2 TI20-08-35 [J 50500 1'280.00 415.00|40.00|50.00
Die 3 TIZ0R35 | [ 3000 208200 370001000
1 -gap- m} 300| 247200 |3.00
Die 3 TI200835 [ 10000 247500 10000

Abb. 6-2: Information Bildschirm Stationen
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Punch TOP.175-75-R08 | |Top.175-75-Ro08

Cybelec 40-250 | Support2

©

Abb. 6-2: Information Bildschirm Name on Control
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WERKZEUGKONFIGURATION

Benutzerhandbuch

E (Schaltflache Men) = ... - Werkzeugkonfiguration

General Tool Settings
© Assigned Tools
Favonte of Assigned Tools

Defaultion! sslecton:

7 Use configured tosl segments anly

©
O0 OO

Use CAD Link tool filer:
% Heiders true length display

7 Miow ool stabions out of machine limis

Hemming and Split Bend
Probond angle 450] Product Angle an degree

Hemming angle tolerance: [TH @
¥ Automabcally lock die for nen-hemming hits

Export-Import Tools

O,

g Import Tools @

Abb. 7-1: Konfigurationsmenii

1. Allgemeine 10. Allgemein
Werkzeugeinstellungen

2. Falzen und geteilte Biegung 11. Werkzeugstationen

3. Werkzeuge exportieren 12. Werkzeugfilter

4. Werkzeuge importieren 13. Min. Flanke

5. Stempel 14. Anschlusstypen

6. Matrizen 15. Segmentnamen

7. Stempelhalter 16. Hersteller

8. Matrizenhalter 17. Favoriten

9. Zurick

Standard-Werkzeugauswahl
Die Biegeanwendung verfligt (iber drei Gruppen von Werkzeugen:
= Die vollstandige Werkzeugbibliothek ist die Bibliothek aller verfligbaren Werkzeuge.
= Zugewiesene Werkzeuge ist eine Liste von Werkzeugen, die mit einer bestimmten
Maschine arbeiten konnen (eine Teilmenge der Werkzeugbibliothek). Diese kénnen im
Dialogfeld Maschinen auf den vier Werkzeug-Registerkarten (Stempel, Matrizen,
Stempelhalter und Matrizenhalter) ausgewahlt werden.
= Die Favoriten der zugewiesenen Werkzeuge werden pro Maschine definiert und sind eine
Teilmenge der zugewiesenen Werkzeuge. Diese kdnnen im Dialogfeld Maschinen auf den
vier Werkzeug-Registerkarten (Stempel, Matrizen, Stempelhalter und Matrizenhalter) als
Favoriten-Werkzeuge definiert werden.

Bei der Auswahl von Werkzeugen fir bestimmte Biegungen kann eine der vorgenannten Optionen
als Standard festgelegt werden. Dies ist die Gruppe, die Sie z. B. immer dann sehen, wenn Sie das
Dialogfeld Werkzeugauswahl 6ffnen (liber automatische Werkzeugauswahl oder manuelle
Werkzeugauswabhl).
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Nur konfigurierte Werkzeugsegmente verwenden

Wenn diese Option ausgewahlt ist, ist sie wahrend der Phase Simulation von Bedeutung. Sie weist
die Biegeanwendung an, nur Werkzeuge zu verwenden, die sich im Inventar befinden. Wenn
Segmente fehlen, zeigt die Biegeanwendung eine Warnung an und fragt, ob sie fortfahren soll.

Werkzeuge fiir kollineare Biegungen automatisch aufteilen
Bei der Auswahl dieser Option werden unterschiedliche Werkzeuge fir kollineare Biegungen
verwendet.

Segmentnamen verwenden
Derzeit nicht in Gebrauch.

Kleinere Segmente mit groBeren Segmenten umgeben
Wenn die Biegeanwendung Werkzeugstationen erstellt, platziert sie die kleineren
Werkzeugsegmente in der Mitte.

Anzeige der echten Halterldnge

Wenn diese Option ausgewahlt ist, berticksichtigt die Biegeanwendung vor der Simulation die
tatsdchliche Lange des Teils und verwendet sie zur Berechnung von Kollisionen. Wenn diese Option
nicht ausgewahlt wird, entspricht die Lange immer der GrofRe der Biegung.

Daher verwendet die Biegeawendung die Daten (iber die tatsachliche Lange bereits in der Phase
Sequenzierung, um auf Kollisionen zu prifen.

Zulassen von Werkzeugstationen auRerhalb der Maschinenbegrenzungen
Wenn diese Option ausgewadhlt ist, konnen die Werkzeugstationen tber die Grenzen der Maschine
hinausreichen.

Abschnitt Falzen und geteilte Biegung
In diesem Abschnitt legen Sie Standardwerte fiir Falzen und geteilte Biegungen fest.

Winkel Vorbiegen

Dies ist die Standardeinstellung fiir das Vorbiegen einer geteilten Biegung. Es ist der Winkel des
Produkts nach der ersten Biegung.

Vorbiegungen kénnen in zwei Teile geteilt werden.

Toleranz Falzwinkel
Dies ist der maximal zuldssige Umlenkungswinkel fur eine Biegung beim Falzen.

Automatisches Sperren der Matrize bei nicht falzenden Schldgen
Verriegelt Federmatrizen, wenn ein Teil sowohl normale, vorgebogene als auch abflachende Schlage
hat. Standard ist markiert.

Stempel
Diese Schaltflache befindet sich auf der rechten Seite des Bildschirms mit den

Werkzeugeinstellungen.
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Stempel-Tabelle
In dieser Tabelle sind die Grunddaten aller Stempel-Werkzeuge aufgefiihrt. Die Tabelle enthalt diese

Spalten:

= Wenn sich die Daten in einer bestimmten Zeile gedndert haben, wird die bearbeitete Spalte
Uberpriift.

=  Eswerden die Stempel-ID, der Hersteller, der Namen des Stempels und der Anschlusstyp
oben angegeben.

=  Die Hohe umfasst die Griffangel. Wenn die Werte fiir Hohe und Arbeitshohe identisch sind,
zeigt Hohe moglicherweise falschlicherweise die Arbeitshohe an. Dies kann ein Hinweis
darauf sein, dass die Tabellen nicht auf dem neuesten Stand sind.

= Radius ist der Radius der Spitze des Stempelwerkzeugs.

= Winkel ist der Winkel der Spitze des Stempelwerkzeugs.

= Max. Kraft ist die Kraft, die fir jede Lange aufgebracht werden kann. (Die Ldngeneinheit
wird auf der Registerkarte Optionen => Einheiten definiert.)

= Falzen - wenn gewahlt, kann dieses Werkzeug flr Falzvorgange verwendet werden.

Die Parameter konnen nur gedandert werden, wenn sie benutzerdefiniert sind. Eine Ausnahme bildet
die Hohe. Sie konnen die Héhe jedes Werkzeugs dndern, da sich die Spitze des Werkzeugs abgenutzt
haben kann und dann vom Kunden weiter abgefeilt wurde, so dass sich die Hoéhe andert.

Eine Zeile kann in eine neue Zeile kopiert (dupliziert) werden. Jetzt ist sie benutzerdefiniert (in der
Benutzerdefinierten Spalte ist ein Hakchen gesetzt), so dass die Angaben in dieser Zeile gedandert
(bearbeitet) werden kdénnen.

@@@@@@?@?@@@?@?@

| e
e D W2 N Lo - S Y )
Edted  PunchD Manufacturer Punch Name UpJoint | Height  Working Height Radus  Ande  Max.Power Hemming Joggle  Offset | UserDefined Fo=

o O 11 Amada 01602 Euwro 66.90 .90 0.2 20.0 89.29 o o 0 r

r 17 Rolleri P PK, 120-50-R08 Euro 8935 89,35 0.30 20.0 60.00 O [m] 0 r
r 15 Rolleri Pr TOP.5P-134-24-10 Euro 128.00 128.00 0.60 24.0 80.00 =4 [m] 0 r
r 16 Rolleri Pr TOP.SP-134-24-10y Eure 128.00 128.00 0.60 24.0 80.00 ¥4 [m] 0 [T
44 4 Punch 1of4 (b b B
21
Additional Properties 19 @
TrEs Segments | Dimensions | Multi-v &RX

Length (mm)  #Normal LeftHeel #
» 10.00
15.00

20.00

- 000
50.00
100.00
200.00
515.00

835,00

Right Heel #

Max. Power.

[] Hemming

Description:

< Segment 1ofg b b M

Abb. 7-2: Menii Stempel

1. Stempelliste 12. Name-on-control

2. Neuer Stempel 13. Setup Stempel NC-Eigenschaften

3. Aus der Werksdatenbank 14. Standardsegmente zuweisen
importieren

4. Duplizieren 15. Anderung riickgiangig machen

5. Werkzeuge erneut laden 16. Anschlusstypen

6. Automatische Spaltenbreite 17. Segmentnamen

7. Bearbeiten 18. Hersteller

8. Umbenennen 19. Favoriten

9. Hersteller wechseln



CCYBELEC®

INFRANOR GROUP COMPANY VisiTouch MX —

10. Werkzeug um Kraftlinie spiegeln
11. Werkzeuge exportieren
Mit der Symbolleiste kdnnen verschiedene Vorgdnge durchgefiihrt werden:
= Parametrisches Erstellen eines Stempelwerkzeugs oder eines aus einer DXF-Datei (Neuer
Stempel) importieren. Wenn auf das Symbol Neuer Stempel getippt wird, wird das
folgende Dialogfeld geoffnet:

Definition Mode

(@) Define new parametric tool
() Tmport single file

() Import folder

Manufacturer: ‘ El

New Punch Name: ‘ |

Import file name: ‘

Cancel

Sie kdnnen einen Hersteller auswdhlen und den Namen des neuen Stempels eingeben.
Achten Sie beim Importieren einer DXF-Datei darauf, dass Sie die richtige Einheit (metrisch
oder imperial) auswahlen.

Bei der parametrischen Definition des Werkzeugs, die Werte in die Konfigurationstabelle
Werkzeuge eingeben. Auf der Registerkarte Abmessungen Werte fiir W1, W2, R, Aund H
eingeben, und auf Ubernehmen tippen.

Abschnitt Zusatzliche Eigenschaften

Additional Properties

Type: | mported

Max. Power: tm

Hemming

Description:

Die Optionen in diesem Abschnitt sind nur aktiv, wenn Sie ein Werkzeug erstellen.
Typ - Zeigt die Werkzeugvorlage an, die als Basis fiir das erstellte parametrische Werkzeug dient.
Wenn das Werkzeug importiert wurde, wird ,,Importiert” angezeigt.
Max. Kraft - Die maximale Kraft fiir dieses Werkzeug.
Falzen - Wenn dieses Werkzeug zum Falzen verwendet werden kann, diese Option markieren und
dann den Typ und die Kraft festlegen.
=  Falztyp- Aus der Dropdown-Liste auswahlen:
1 - Fur das Falzen in zwei Phasen.
2 - Nur fir Matrizenwerkzeuge. Zeigt eine Federmatrize an.
=  Falzkraft - Die maximale Kraft fiir dieses Falzwerkzeug.
Beschreibung - Optionale Beschreibung des neuen/importierten Werkzeugs.

Benutzerhandbuch
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Registerkarte Segment

Segments | Dimensions RK

Length (mm) = [ #Normal LeftHeel # Right Heel = |

15.00
2.0
.00
50.00

100.00
37m.00

415.00

835.00

CITTTTTTIv

4«4 Segment 10f9 bbb M

In der Tabelle auf dieser Registerkarte konnen die Anzahl der tatsdachlichen Segmente ohne Absatze
oder mit linken oder rechten Absatzen fiir Segmente unterschiedlicher GréRe bearbeitet werden.
Wenn Sie das Werkzeug erstellt haben, missen Sie auf dieser Registerkarte die MaRRe und Mengen
definieren.

Registerkarte Abmessungen
Auf dieser Registerkarte werden die Einstellungen fiir die Werkzeugmessungen angezeigt.

117.00
0.80
%0

Head
Load reference © Shoulders
Both Head and Shouiders

Abschnitt Werkzeugabmessungen

Wenn das ausgewdhlte Stempel-Werkzeug parametrisch definiert ist, kdnnen die Abmessungen wie
in der Grafik erlautert bearbeitet werden.

Wenn das ausgewahlte Stempel-Werkzeug importiert wird, leitet die Biegeanwendung die
Abmessungen aus der DXF-Datei ab und zeigt sie an. Diese kénnen nicht bearbeitet werden.

Zum Beispiel:

w1
w2

Zusatzliche Eigenschaften, Verwendung benutzerdefinierte Griffangeln
Wenn Sie ein vom Standard abweichendes Griffangelmall verwenden mochten, ,Benutzerdefinierte
Griffangel verwenden” markieren und die Hohe in ,Griffangelh6he” eingeben.

Registerkarte Legende

Diese Registerkarte ist nur sichtbar, wenn das Werkzeug als Falzwerkzeug definiert ist. Hier sehen
Sie eine grafische Darstellung der Malie fiir das Abflachen in der Breite (WF), den Stempel in der
Breite (WP) und das Abflachen in der Héhe (HF).
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Matrizen
Die Erklarungen zu diesem Bildschirm sind den Erklarungen zu den Stempeln sehr dhnlich. Dies sind
die Ausnahmen.

Tabelle Matrizen

Hier gibt es kein Symbol fiir Absatz.

Die Spalte Anschlusstyp oben wird durch die Spalte Anschlusstyp unten ersetzt.
Es gibt eine Spalte mit der V-Breite.

Der Radius bezieht sich auf das MaR an der Schulter der Matrize.

Weitere Erklarungen finden sich im Abschnitt Stempel.

Abschnitt Zusatzliche Eigenschaften

Additional Properties

Type: | mported

Holder height:

Mute position mm
Max. Power: tfim

¥| Hemming

mm
mm

Hemming type | 2 '|
Hemming power: 100.00( tim
Description:

V switch mode:

Dieser Abschnitt enthalt die folgenden Optionen:
=  Hohe des Halters - Alte Option; nicht in Gebrauch.
= Tote Zone - Alte Option; wird nicht verwendet.
=  Dampfungsposition - Die Hohe, in der die Oberwange ihre Abwartsbewegung verlangsamt
und ihre Aufwartsbewegung verstarkt.
=  Max. Kraft - Die maximale Kraft fur dieses Werkzeug.
= Falztypen (nur fiir Matrizenwerkzeuge):
1 - Falzen in zwei Phasen
2 - Zeigt eine Federmatrize an.
Beide Optionen ermdglichen die Festlegung zusatzlicher Parameter in den Abmessungen.
=  Falzkraft - Die maximale Kraft fur dieses Falzwerkzeug.
= Beschreibung - Optionale Beschreibung des neuen/importierten Werkzeugs.
Weitere Erklarungen finden sich im Abschnitt Stempel.

Abschnitt Registerkarten

Dieser Abschnitt enthalt die Registerkarten Segmente und Abmessungen.
Es gibt keine Registerkarte Legende.

Weitere Erklarungen finden sich im Abschnitt Stempel.

Benutzerhandbuch
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Registerkarte Segmente

In dieser Tabelle kann die Anzahl der tatsachlichen Segmente ohne Absdtze oder mit linken oder
rechten Absatzen fiir Segmente unterschiedlicher GroRe bearbeitet werden.

Wenn Sie das Werkzeug erstellt haben, missen Sie auf dieser Registerkarte die MaRe und Mengen
definieren.

Weitere Erklarungen finden sich im Abschnitt Stempel.

4« 4 Segment1of10 b MM

Registerkarte Abmessungen

101.00

) Head
Load reference © shoulders
Both Head and Shouiders

g B

Auf dieser Registerkarte werden die Einstellungen fiir die Matrizenabmessungen angezeigt.
Die folgende Abbildung zeigt ein Beispiel fir den Kraftvektor eines Matrizenwerkzeugs:

Wenn der Falztyp 1 ist, konnen diese Parameter festgelegt werden:
= H2- Die Tiefe der Matrize wie auf der Abbildung:

I
il

= XOffset - Die von der Mitte abweichende Kraft fiir die Biegungen des Falzes.

Wenn der Falztyp 2 ist, kénnen diese Parameter fir die beweglichen Federmatrizen festgelegt
werden, wie in der Abbildung unten gezeigt:

= Rickseite Tote Zone

= Vorderseite Tote Zone

= Blockhohe

=  Bewegung

= Offset Falzen

= Matrize Falzbreite

= Falztiefe

Benutzerhandbuch
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Frontdead zone Back dead zone

Die notch
width

Hemming
depth

i
Movement

Hemming
offset

Registerkarte Multi-V
Fir Werkzeuge mit mehr als einer V-Matrize ist es moglich andere V-Matrizenprofile zu
konfigurieren.

Benutzerhandbuch
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Stempelhalter
Die Erklarungen zu diesem Bildschirm sind den Erklarungen zu den Stempeln sehr dhnlich. Dies sind

die Ausnahmen.

Tabelle Stempelhalter

Bei der Erstellung eines Werkzeugs fir einen Stempelhalter gibt es keine Moéglichkeit, ein Werkzeug
parametrisch zu definieren. Es kénnen nur Werkzeugdefinitionen aus DXF-Dateien importiert
werden.

Die DXF-Datei gibt den Ursprung des Kraftvektors an. Die Biegeanwendung zeigt den Kraftvektor,
der sich auf den Ursprung bezieht.

Es gibt Spalten sowohl fiir den oberen Anschluss als auch fiir den unteren Anschluss.

Es gibt keine Radius-, Winkel- oder Falzen-Spalten.

Weitere Erklarungen finden sich im Abschnitt Stempel.

Matrizenhalter

Die Erklarungen zu diesem Bildschirm sind den Erklarungen zu den Stempeln sehr dhnlich.

Bei der Erstellung eines Werkzeugs fiir einen Matrizenhalter gibt es keine Moglichkeit, ein Werkzeug
parametrisch zu definieren. Es kénnen nur Werkzeugdefinitionen aus DXF-Dateien importiert
werden.

Werkzeugstationen
Diese Schaltflache 6ffnet ein Fenster, in dem die Standardkonfiguration fir Werkzeugstationen
festgelegt wird.

Tool Stabans Configuration Values
Negabve lplerance in iool stabons. 5| mm
Minimum distance between tool stations: 50| mm
Tooisatonofset | 0| mm
Hlowakie gspbetwesn seamens s | 5|

achieve hitlength
Max. distance between holder ssgments. 10| mm
Max. holder segmenta startiend offset 5| mm

um allowed pact averhang 5| mm

Min.segment pescent held by clam: 51 %
Min. segment length held by clams: 10] mm
Alawed tooing averhang 10] mm
1% Automatically center single sation
¥ Reund stalions position

Negativtoleranz in Mindestabstand zwischen Offset Werkzeusstation
Werkzeugstationen Werkzeugstationen g

= E = _E=

Bei der Auswahl von Dieser Abstand hilft, Dieser Abstand wird von der
Werkzeugsegmenten, die zur Kollisionen zwischen Werkzeugstation zum Teil
Lange eines Schlags passen, Werkzeugstationen zu gemessen.

kann es vorkommen, dass die  vermeiden.
Biegeanwendung nicht die

exakte Ubereinstimmung

findet. Mit der negativen

Toleranz kann die

Biegeanwendung Segmente

auswahlen, die innerhalb

dieser Toleranz weniger als

die Schlagldange abdecken.
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Zul3dssige Liicke zwischen
den Segmenten zum

Erreichen der Schlaglinge
4__,_.——-b

Max. Abstand zwischen Max. Haltersegmente
Halter-Segmenten Anfang/Ende Offset

Dies ist der maximal zuldssige  Dies ist der maximal zuldssige  Dieser Abstand ist der Offset

Abstand zwischen den Abstand zwischen den vom Anfang (oder Ende) zum

Segmenten. Haltersegmenten. nachstgelegenen
Haltersegment.

Max. erlaubter Min. Segment Prozentsatz Min. Segment Lange
Teiletiberstand gehalten durch Klemme gehalten durch Klemme

Dies ist, wie weit das Teil auf Von Bedeutung, wenn der Von Bedeutung, wenn der
jeder Seite (iber die Maschine  Stempel von einer einzigen Stempel von zwei Klemmen
hinaus ragt. Klemme gehalten wird. gehalten wird.

Einzelne Station automatisch zentrieren
Wenn eine einzelne Station vorhanden ist, wird diese automatisch auf der Maschine zentriert.

Radien

e }

Minimum Wing Chart
Ignare sale flange minimum = W2 “

v ~[BRebstive
>3 4.00]

500
60
00

0.00

1200

16.00

200

2500
3200 2000 Flangs length ssfety calculstion:

0 =0 T
=0.00 3250 Ra

e300 e V/2

@ 2w

1000 6500
1250 1m0
180,00 1040
2000 130.00 [P JS—
000 0300

I
TE00EE00FE000E000 0

4 4 Min.Wing 1oF19 (B2 4

In diesem Abschnitt werden Werte aus der Tabelle der Biegetechnik angezeigt, so dass Sie die
Einstellungen fiir die Radienliste dndern kénnen.

Benutzerhandbuch
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Radien importieren/exportieren
Radienwerte konnen aus der Tabelle der Biegetechnik als TXT-Dateien importiert und exportiert

werden. Fiihren Sie diese Vorgange mit den Schaltflachen Importieren G und Exportieren

am Bildschirmrand aus.

Die Daten in der Tabelle konnten diesem Beispiel dhneln:
[v1

4=0,5=3

5=0,7=3.5

&=0.8=4

8=1=5.5

10=1.3=6.5

12=1.5=8

16=2=10.5

Berechnung der sicheren Flanschldnge ignorieren

Wenn gewahlt, beriicksichtigt die Biegeanwendung die fiir eine sichere Biegung erforderliche
Mindestflanschlange nicht (die Berechnung basiert auf V/2 + Radiuskorrektur + Starke).
Stattdessen verwendet die Biegeanwendung die B-relativen Werte. (Siehe die Abbildungen im
Dialogfenster.)

Tabelle Radienwerte

Die Tabelle zeigt die Berechnungen aus der Biegetechnik-Tabelle, multipliziert mit dem
Korrekturfaktor fiir jedes Material, wie in der Biegetechnik-Tabelle definiert.

B Relativ ist dasselbe wie die Berechnung der Flanschldange, wie in der Abbildung rechts auf dem
Bildschirm gezeigt.

Die Werte in dieser Tabelle beziehen sich auf Material des Typs 1 (Stahl).

Anschlusstypen
Diese Schaltflache 6ffnet ein Fenster, in dem die Anschlusstypen angezeigt und bearbeitet werden

kénnen.

T X ah
Py —-
£ Jont Type Name Group Upper Lawer Rotatable Descipton
> Y sumada iv Sash - 1) -

19 Ewo 2V M Stvle

2 EroSym v 7 @
el 21 Euro S0em Z @ i

22 Euro 74.5mm

2 Ero90em v v o

24 EwoBlade
ot Type 1of 5 800

Abschnitt Anschlusstypen
Die Anschlusstypen kénnen benutzerdefiniert angepasst werden:
=  Um den Namen eines neuen Anschlusstyps hinzuzufiigen, auf das Symbol Neuer
Anschlusstyp tippen.
= Um den Namen eines beliebigen Anschlusstyps in der Tabelle zu dandern, auf das Symbol
Anschlusstyp umbenennen tippen.
= Um einen von lhnen erstellten Anschlusstyp zu l16schen, auf das Symbol Léschen tippen.
Diese Option ist nur aktiv, wenn Sie mindestens einen Anschlusstyp definiert haben.
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Tabelle der konfigurierten Anschlusstypen

Die Tabelle zeigt alle Anschlusstypen an, auch die, die Sie definiert haben.

Sie kdnnen den Namen jedes Anschlusstyps sehen, ob er fiir Ober- oder Unterwangen geeignet ist,
ob er drehbar ist, und (optional) eine Beschreibung.

Wenn Sie einen neuen Anschlusstyp erstellen und auf OK tippen, weist die Biegeanwendung dem
Anschlusstyp eine numerische ID zu.

Segmentnamen
& x y
Defined Segment Names
= e — "

o444, SegmentName 10 1 (b mm <

Die Tabelle ,Definierte Segmentnamen” enthélt Spalten fiir die Segmentlange, den metrischen
Namen und den imperialen Namen, um den Bezug auf eine bestimmte Lange zu erleichtern. So
wird beispielsweise die Linge eines Segments in den imperialen Mal3en als 5" bezeichnet.

Um einen neuen Segmentnamen zu definieren, diesen antippen.

Fabrikanten
Die Tabelle am oberen Rand des Bildschirms zeigt die Standardsegmente pro Stempelhersteller.
Die Tabelle am unteren Rand des Bildschirms zeigt die Standardsegmente pro Matrizenhersteller.

Registerkarte Standardsegmente

Diese Schaltflache 6ffnet ein Fenster, in dem die Anzahl der Standardsegmente fiir jede Messung
angezeigt wird.

Fir Hersteller von Stempelwerkzeugen enthélt die Tabelle auch die Anzahl der standardmaRigen
linken und rechten Absétze.

Ein neues Segment kann durch Antippen der leeren Zeile am unteren Rand der Tabelle hinzugefugt
werden.

Punch Manufacturers Paramelers
[F=) B vetouitsegmenss | [ rest Setup | 6 Mscaneous !~ ,
[Fikeri Promecam. Rollers Promecam Hanufacturer Default Segments
[ [Lercth imm) [#harmai Lot £ gt ree | M

W W 4 SegmentafD b B WX 4

Die Manufacturers Parameters
[F=3 B et segments | &) meacelenems L
=T Euram - Euro Hanufacturer Default Segments

[cengir ) = tmal

Yawel

Benutzerhandbuch
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Registerkarte Absatzeinstellung
Nur fiir Stempel von Bedeutung.
Absdtze sind je nach Werkzeughersteller unterschiedlich definiert.
Sie haben die folgenden Optionen:
=  Den ausgewadhlten Werkzeugen einen Absatzhersteller zuweisen.
= Andern einer Standardlidnge oder der Position normal/linker Absatz/rechter Absatz, durch
Tippen auf das Feld und Eingabe des neuen Werts.
=  Fir ein Stempel-Werkzeug festlegen, welche Art von Absatz-Setup verwendet werden
soll, indem auf die Registerkarte Absatz-Setup getippt und eine der Optionen ausgewahlt
wird:

[ &{ Default Segments .'[ & Heel Setup ]'. OMiscellaneous |

: Undefined

Die Grafik auf der linken Seite zeigt Innen die Malie je nach Absatztyp. Bearbeiten der angezeigten
Werte.

Registerkarte Verschiedenes

Um den Namen des Herstellers der Matrize/des Stempels zu dndern, den Namen in
Herstellername eingeben.

Um die Griffangelh6he einzustellen, den Wert in Griffangelhéhe eingeben.

Favoriten
Um neue bevorzugte Werkzeuge hinzuzuftigen, eine Kombination aus Maschine/Material/Starke
antippen und auswahlen:

Define Preferred Tools T

Machine: |Dem0 Demo Euro - |

Material: |0 Steel <]

Thickness: | 1.D|
: Select Tools Cancel

Diese Kombination kann spater gedandert oder geloscht werden.
Wenn Sie sich in der Phase Simulation befinden und bestimmte Werkzeuge bevorzugen, auf die
Schaltflache Als bevorzugte Werkzeuge Merken tippen:

= In der manuellen Werkzeugauswahl

= |In der automatischen Werkzeugauswahl
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Meine bevorzugte Werkzeugtabelle
Die Tabelle zeigt die bevorzugten Werkzeuge, die Sie in der manuellen Werkzeugauswabhl fiir eine bestimmte
Material/Stirke-Kombination ausgewé&hlt haben, sortiert nach Maschine. Zum Beispiel:

My Preferred Toal (by Machine, Materisl and Thickness)

Rlober Promecam PU. 117-25-R08 [1]
[E™ 200 Floleri Promecam TO. 175-75-008 [1] Roleri Promecam T120-08-35 [3] ]

4, Preferred tool 10 2 b ¢

Um die Reihenfolge der in der Tabelle angezeigten Maschinen zu dandern, die Schaltflaiche
Maschine berihren.

Benutzerhandbuch
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MX-MATERIALIEN BEARBEITEN

MATERIAL BEARBEITEN

9." ™ i
RS

{ )

TR
‘\._»’

i

Benutzerhandbuch

E (Menutaste) - ... > Benutzereinstellungen = Materialien

Bitte beachten, dass beim Tippen auf Materialien eine Aufforderung erscheint, ein Passwort
einzugeben und die Eingabetaste zu driicken. Dieses Passwort erhalten Sie von lhrem
Systemadministrator.

Fiir den Zugang zu den Materialseiten ist eine Zugangsstufe 2 oder héher erforderlich.

Matiéres o) mx
£
KDIN6935 T kg/mm® mwemct  Min  Max -

v Alu Alu 1.000 30 1.50 050 10.00

v/ Tnox Tnox 1.000 60 150 050 10,00

Auf die Schaltflache : oben rechts auf dem Bildschirm driicken, um auf die MX-
Materialparameter zuzugreifen.

Tabelle Material und Biegetechnik bearbeiten
Auf das Symbol driicken, um die Biegetechnik Materialien zu 6ffnen

Abb. 7-4: Menii Material

1. Materialliste 4. BT Materialien

anzeigen/bearbeiten
2. Neu 5. Als Standard einstellen
3. Umbenennen 6. Loschen



CCYBELEC®

INFRANOR GROUP COMPANY

VisiTouch MX —

Biegetechnik Material

QP

Bend Technology Materils

&'g | K
D BT Material Overbend Fa... | Correction
> BT_Steel 1 1
@— 1 BT Stainless 2 14
2 BT_Aluminium 15 0.8

ok || Close |

Abb. 7-5: Menii Biegetechnik Material

1. Materialliste 3. Umbenennen
2. Neu 4, Loschen

Sie kdnnen ein Technologiematerial nur dann I6schen, wenn es nicht von einem der Materialien in
seiner BT-Materialien-Einstellung verwendet wird. Das heiRt, bevor eine Technologietabelle
geloscht werden kann, muss die Einstellung dieses Materials gedandert oder es ganz geldscht
werden.

Die Technologiematerialien der Eigenschaften kdnnen auch bearbeitet werden, indem neue Werte
in das entsprechende Feld eingegeben werden:
= Uberbiegungsfaktor - Die Uberbiegung fiir dieses Technologiematerial. Dies ist der Wert
fur alle Materialien, die diese technische Tabelle verwenden.
=  Korrekturfaktor - Die Korrektur fur dieses Technologiematerial. Dies ist der Wert fur alle
Materialien, die diese technische Tabelle verwenden.

Uberbiegungsfaktor

Die Biegeanwendung verwendet den Uberbiegungsfaktor, um den Uberbiegungswinkel zu
berechnen.

Nachdem die Maschine das Material gepresst hat, 6ffnet sich die Biegung bis zu einem gewissen
Grad aufgrund der Flexibilitat des Materials (die Riickfederung). Der Uberbiegewinkel ist die
Differenz zwischen dem Winkel, auf den das Teil zu pressen ist, und dem gewiinschten Endwinkel.

Nachstehend ein Beispiel fiir das Biegen von 5 mm (0,2") Panzerplatten, die einen sehr hohen
Uberbiegungsfaktor haben.

) /.

Wenn sich die Oberwange nach oben bewegt,
entspannt sich das Material und federt in den
gewinschten Winkel zuriick.

Um eine Biegung mit einem Winkel von 90°
zu erhalten, muss das Material auf einen
Produktwinkel von etwa 61° gepresst
werden.

Delta = Stempelradius / (Starke* 2,1);
=  Formel aus "Press Brake Technology - Steve D. Benson", Seiten 96-100.
Rickfederung = Delta * Uberbiegungsfaktor
Rickfederung = (Uberbiegungsfaktor * Radius des Stempels) / (Stirke * 2,1)

Benutzerhandbuch



CCYBELEC®

VisiTouch MX — Benutzerhandbuch INFRANOR GROUP COMPANY

Korrekturfaktor
Um die richtige Matrizenbreite fiir eine bestimmte Biegung auszuwahlen, stitzt sich die
Biegeanwendung auf die Tabelle Radienwerte im Dialogfeld Werkzeuge.

Bei der Erstellung der Flache eines Teils priift die Biegeanwendung jede Biegung und wahlt die
richtige Matrizenbreite aus. Die Biegeanwendung verwendet diese Matrizenbreite, um den
richtigen Wert aus der Kompensationstabelle auszuwahlen.

Da es nur eine Tabelle mit Radienwerten gibt, muss die Biegeanwendung die Eigenschaften der
verschiedenen Materialien berlicksichtigen. Um einen Biegeradius von 2 mm (ca. 0,08") fur
unlegierten Stahl zu erreichen, wird eine V16-Matrize (0,623") bendtigt, wahrend fir Aluminium
eine V12-Matrize (0,472") erforderlich sein kann.

Der Korrekturfaktor bestimmt, wie die richtige Matrizenbreite, angepasst an das spezifische
Material des Teils, ausgewahlt wird. Die Biegeanwendung nimmt einen gegebenen Radius (r),
multipliziert ihn mit diesem Faktor und erhélt so den Radius fur dieses Material (rM):

rM = r * Korrekturfaktor

Die Biegeanwendung findet dann die richtige Matrizenbreite fur diesen eingestellten Radius in der
Tabelle Radienwerte.
Dies ist zum Beispiel die Standardtabelle fiir Biegetechnik:

BT Material Owverbend Factor Correction

(f BT Steel 1 1
1 BT_Stainless 2 1.2
2 ET_Aluminium 1.5 n.g

Fir eine Biegung mit einem Radius von 1,2 mm trifft die Biegeanwendung die folgenden

Auswahlen:
v alr |BRel

4.0 0.5
5.0 0.7
6.0 0.8 ' Aluminium (rM =1.2 x 0.8 = 0.96)

B 0 T

— 0.0 4—12 = Steel (M =1.2x1=1.2)

B : :

| 120 b L Stainiess (tM=12x12=1.44)
16.0 2.0

Flr Aluminium erhalt man also V8, fir Stahl V10 und fir Edelstahl V12 (wenn es keine exakte
Ubereinstimmung gibt, nimmt die Biegeanwendung die nichstgroRere).

BIEGEKOMPENSATION

9 E] (Menutaste) - ... & Benutzereinstellungen = Materialien

9 Bitte beachten, dass beim Tippen auf Materialien eine Aufforderung erscheint, ein Passwort
einzugeben und die Eingabetaste zu driicken. Dieses Passwort erhalten Sie von lhrem
Systemadministrator.
Flir den Zugang zu den Materialseiten ist eine Zugangsstufe 2 oder héher erforderlich.
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Matiéres & 11 mx

KDING935 Z kg/mm? el Min Max

v Alu Alu 1.000 30 1.50 050 10.00

v/ Inox Tnox 1.000 60 150 050 10.00

] MX

Auf die Schaltflache — oben rechts auf dem Bildschirm driicken, um auf die MX-
Materialparameter zuzugreifen.

Diese Schaltflache 6ffnet das Dialogfeld Biegekompensationsfaktor einrichten:

Bend Compensation Mode Die Selection Mode

O 150 o 6935

X | (@ Die Selected by Defaul Tookg
© Raler

o e ) Bie Selectes by Deson Rachus
compensat

V-Opening lolerance % 00

Bend Compensation Faclor

Bend technoiogy materisis: |2 8T_Aumawm - | | 20 | Thickness: | 200 -] [ [ || 3| DefaukV-Opening | & |2 | B
X% @ =
Bend Compensation Table Vahses (all anghes are product angles)

LIE

b

m]

] [3

10 : '

0 6.
) 3 Y I I s ) I I | on x| o3

Display Mode
oo

®or
Ot
Ok

Oben im Dialogfeld kann der Modus fiir die Berechnung der Biegekompensation ausgewahlt
werden. Optionen:
= ISO (DIN 6935):
d.h.:Rife<=0.5 0.8 1.2 2 3 >=5
K 05 06 07 08 09 1
Dabei ist Ri der Innenradius, e die Starke und K der Kompensationsfaktor.

=  Konstant: K*e/2, wobei K fur den Kompensationsfaktor und e fiir die Starke steht.

=  Rolleri: Spezielle Konstante

= Biegekompensationstabelle: Verwendung von Werten aus der
Biegekompensationstabelle in Bezug auf Material, Starke, Stempelradius und V-Breite.

Dieses Dialogfeld enthalt Tabellen mit Biegungsfaktoren, die auf der Kombination von Material
und Starke basieren. Wenn einer der beiden Faktoren geandert wird, andern sich die Daten in der
Tabelle entsprechend.

AuBerdem gibt es drei Modi fiir die Kompensationsanzeige: D, D/2 und E, wobei D fiir Biegung
steht

Abzug und E ist die Berechnung, die unten auf dem Bildschirm zu sehen ist:
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F=A+B-D
E+D=2+T

Sie kdnnen einen neuen Eintrag in der Tabelle auf der Grundlage eines bestehenden Eintrags
erstellen.

In diesem Bildschirm konnen die gespeicherten Stationskonfigurationen angezeigt werden, die in

Stationen der Phase Simulation gespeichert wurden.
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VORBEREITEN EINER DXF- ODER DWG-DATEI ZUM IMPORTIEREN IN

VISITOUCH 19 MX

DEFINIEREN UND IMPORTIEREN DER FINGER

Um eine DXF- oder DWG-Datei in VisiTouch 19 MX zu importieren, miissen mehrere Regeln
beachtet werden:
1. Es muss sich um eine Darstellung des abgeflachten Teils handeln, nicht um ein Profil
oder ein gebogenes Teil.
2. Es mussin Ebenen unterteilt werden, wobei jede Ebene nur eine Art von Objekten
enthalt; die Objekte sind die folgenden:
a. Teilekontur - AuRenkontur, Innenbohrungen.
b. Biegelinien - kdnnen Biegungen mit unterschiedlichen Winkeln auf
derselben Ebene sein
3. Konturlinien missen geschlossen sein - keine offenen Geometrien.
Neben jeder Biegelinie muss ein Textobjekt stehen, das ihre Parameter angibt.
5. Das Textobjekt muss sehr klein sein und sich méglichst nahe an der Mitte der
Biegelinie befinden.
6. Das Format der Biegeparameter muss das folgende sein:
a. Biegewinkel —kann in einem von zwei Formaten angegeben werden, in
CAPS oder nicht:

&

i. Produktwinkel:

1. Textformat: ap = <nn>
2. Beispiel: ap =135
ii. Biegewinkel:
1. Textformat: ab = <nn>
2. Beispiel: ab=45
b. Radiusbiegen
i. Textformat: R =<nn>
ii. Beispiel: R=0.8

7. Die Datei kann Geometrien enthalten, die beim Importieren ignoriert werden
koénnen, aber diese missen sich auf einer separaten Ebene befinden. Diese Datei
enthalt zum Beispiel eine Ebene mit dem Layout des Blechs:
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Beim Importieren in VisiTouch 19 MX kann diese Ebene auf ,Ignorieren” gesetzt

werden:
Open Part = ¥
DXF file name: [[c2\users\public\pocuments Metalix MBend \Examples\DXF\Q9 ver 3.dxf |
DXF settings name: | -] Save As

Parameter Prefixes Setup

Material:
Thickness:
Quantity:
Drawing rumber:

Customer:

&) Metic units Undefined
Length unit; Angle value: | © Product Angle
Imperial units Bend Angle
DXF Document Layers
Source | Layer Name Layer Usage
Fi @ Contour Bend Lines Ignore
| v BENDDOWN Contour © Bend Lines Ignore Material:
v BENDUP Contour @) Bend Lines. Ignore - m
] LAYOUT © Contour @ Bend Lines @ Ionore ieiness m
ﬁ Toddssonsewpr: [ ]
Back Simulation Cancel
sodass nur die Teilegeometrie und die Biegelinien erhalten werden:
Open Part = ¥
DXF file name: ‘C:\leErs\Puhh[\Dummems\MEtahxWIEEnd\Examp\EsDXF\QQGlveri‘dxf ‘
DXF settings name: | -] Save As

Parameter Prefixes Setup

Material:
Thickness:
Quantity:
Drawing number:

Customer:

&) Metric units Wi
Length unit: angle value: | @ Product Angle
Imperial urits P——
DXF Document Layers
Source | Layer Name Layer Usage
@ o @ Contour Bend Lines 1gnore
| | @ eenooown Contour & Bend Lines Ignore —— et =
¥l Benoup Contaur &) Bend Lines Ignore
Thicness: m
Machine: EsaDemo 200-3000 -

|

Toal station setups:

Simulation Cancel

Benutzerhandbuch

Die Datei kann Textobjekte enthalten, die die Starke oder das Material bezeichnen.
Diese kdnnen dann von VisiTouch 19 MX wahrend des Importierens gelesen
werden. Z.B. kann die DXF T = <Stdrke> and M = <Material> enthalten:
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Beim Importieren konnen diese (und weitere) Bezeichnungen in VisiTouch 19 MX
den entsprechenden Eigenschaften zugewiesen werden:

Open Part
DXF file name:

DXF settings

2 sersIpublic\pocuments e talix MBend Examples\DXF Q36 tver 3.chf

|| reload

anes |

-] Save As

Parameter

Prefixes Setup

Material:

=1

Thickness: 1= &1 |
Y —
e

Length unit:

@) Metric units

Imperial units

DXF Document Layers

Angle value:

Undefined
@) Product Angle
Bend Angle

Back

Layer Name

BENDDOWN Contour
BENDUP Contour
LAYOUT Contour

@) Bend Lines
@) Bend Lines

Bend Lines

Ignore
Ignore

@) Ignore

Material:
Thickness:
Machine:

Tool station setups:

1 Steel44 -

|

Simulation Cancel

Parameter Prefixes Setup

Material:
Thickness:
Quantity:
Drawing number:
Customer:

Project:
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Beispiele fiir DXFs:
Gute Formatierung:

Jede Biegelinie hat ein Textobjekt, das eindeutig zu ihr gehort.

Schlechte Formatierung:

1. Das Problem:

Texte aus verschiedenen Biegelinien tiberschneiden sich, so dass nicht klar
ist, wohin sie gehoren.

2. Das Problem:

Die Winkel werden mit,,A=” anstelle von Ap= oder Ab= (oder AP, Ap, ap
usw.) angegeben.
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3. Das Problem:

Keine Biegeangaben, alle Linien liegen auf der gleichen Ebene.
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HILFSMITTEL

TUTORIALS - VIDEOS

Bitte abonnieren Sie unseren YouTube-Kanal, um unsere neuesten Videos und Tutorials zu erhalten.

[ > | https://www.youtube.com/channel/UCLBu-RxCGGf epuHtMwoAcQ

Vergessen Sie nicht, auf die Klingeltaste zu klicken, um in Kontakt zu bleiben!

FEEDBACK

lhr Feedback ist sehr wichtig fiir uns, um unsere Gerate zu verbessern.
Bitte lassen Sie uns wissen, wenn Sie eine Anregung haben.

Schreiben Sie uns eine E-Mail an: support@cybelec.ch

Benutzerhandbuch
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