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Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY ® E-Brake

VsSechny technické a technologické informace v tomto manualu jako
i nakresy a technicka zobrazeni zUstavaji nasim majetkem a neni
povoleno je pouZzivat na jiné ucely nez na obsluhu tohoto produktu:
napf. kopirovat, reprodukovat, predavat nebo poskytovat tietim
stranam bez naseho pfedchazejiciho pisemného souhlasu.

SAFAN-DARLEY BV
Kwinkweerd 11
Post-box 96

7240 AB Lochem
The Netherlands

Phone +31(0)573 222222
Fax +31(0)573 252057
E-mail info@safandarley.com
Website www.safandarley.com

© 2017 SAFAN-DARLEY BV
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Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY ® E-Brake

Obecné

Tento manual se vztahuje na:

Nazev: SAFAN-DARLEY® E-Brake

E.C. znak : C G

Rok vyroby: 2017 - XXXX

Rozsah pouziti

Typ stroje, rok vyroby atd jsou v kapitole § 2.3 nebo na rozvodové
skfini stroje.

Tato pfiru¢ka obsahuje uzite€né a dulezité informace pro spravnou
obsluhu a udrzbu tohoto vyrobku. Kromé toho obsahuje dllezité
instrukce, které zabrani moznému poskozeni stroje pfed uvedenim
do chodu a béhem manipulace s vyrobkem, jakoz i informace, které
Prosime prostudujte si pozorné tento manual, dfive nez ohrafovaci
lis uvedete do provozu, dostatecné se seznamte se zpusobem
fungovani a obsluhy ohrarnovaciho lisu a postupujte pfesné podle
danych instrukci.

V pfipadé, ze mate jakékoliv dalSi otazky nebo nejasnosti tykajici
se tohoto produktu, kontaktujte nas, prosim.

V rozvodové skfini jsou také manualy Lenze, Pilz, atd.
VSechny tyto manualy kromé ¢eského musi zlstat v rozvodové

skfini pro pfipad servisniho zasahu technika firmy Safan nebo
Canmet.
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Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY ® E-Brake

J) 14

Znacky - index

Aktivni klavesy klavesnice budou oznacené Ctvercovym symbolem
klavesy.

Doporuceni v textu budou oznacena "smajlikem".

Slovni text na obrazovce bude ohraniCen uvozovkami.
Ukazovacek na okraji bude naznaCovat dulezitou poznamku.
Nebezpecli poskozeni stroje nebo vyrobku bude vyznaceno

vykri€nikem.

Nebezpedi pro osoby bude vyznacené vykfi¢nikem umisténym
v trojuhelniku.

Nebezpeci urazu elektrickym proudem.

Ochrana sluchu.

© Safan B.V.
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Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY ® E-Brake

Bezpeénost

Obeznamte se s vyznamem piktogramu. Stroj je zabezpeceny
bezpecnostnim systémem. | pfes to je dulezité byt opatrny pfi
manipulaci s nim. Vystrazné piktogramy v riznych kapitolach
naznacuji mozna nebezpeci. Tyto znaky najdete v téch ¢astech
textu, kde se vysveétluji nebezpecné postupy. DalSi jsou upevnény
na stroji formou samolepek

Kontrolujte, zda varovné piktogramy jsou stale na odpovidajicich
mistech.

Pokud varovné piktogramy jsou poskozené nebo ztracene,
upevnéte na stroj noveé.

Umistéte je do odpovidajicich mist. Viz kap. 9 "Udrzba".

Zavaznost

Udaje v tomto navodu jsou zaloZzeny na zakladé nejnovéjsich
informaci, s vyhradou moznych pozdéjSich zmén.

Vyhrazujeme si pravo meénit konstrukci a nebo vzhled naSich
produktd kdykoliv, bez povinnosti modifikovat pfedchazejici modely.

Zaruka

Na produkt se vztahuji zaru¢ni podminky podle Podminek nabidky,
které Vam byly doruéené.

Zaruka na Vas stroj ztraci platnost, jestlize:

e se servis a obsluha nevykonava presné podle Navodu

e provedou-li se na stroji upravy bez naseho predchoziho
pisemného souhlasu

e jsou pouzity jiné nez originalni pfedepsané soucastky nebo
maziva

e je stroj pouZit neuvazené, nespravné nebo pro jiné ucely
nez pro které je urcen

O
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Servo mechanicky

ohranovaci lis SAFAN-DARLEY ® E-Brake

Hlavni éinnost

Mezi hlavni Cinnosti fy. SafanDarley BV patfi:
m Vyvoj a vyroba stroju pro pramysl obrabéni plechovych tabuli
Tyto stroje Ize rozdélit na dvé hlavni skupiny:
e Ohranovaci lisy
e Tabulové nlzky

Tyto stroje se dodavaji od standardnich provedeni az po kompletni,
pIné automatizované instalace.

STROJ MIMO PROVOZ?

V pfipade, ze stroj bude mimo provoz delSi dobu, nebo se bude
rozebirat, méli byste z néj demontovat vSechny ¢asti, které mohou
byt nebezpecné.

PRACUJTE BEZPECNE!

SafanDarley BV vynalozil maximalni snahu aby Vas informoval o
vSech potencionalné nebezpecénych situacich pfi manipulaci se
strojem .
m Vy sami jste zodpovédni za dodrzovani téchto pravidel
obsluhy.
m Odbératel / uzivatel je povinen obsluhovat, Cistit a udrzovat
stroj v souladu s témito instrukcemi.

Po doruceni zasilky neprodlené zkontrolujte:
¢ Mozna poSkozeni nebo vady zpusobené dopravou. Na misté
pozadejte dopravce, aby sepsal vSechny Skody zplsobené
béhem dopravy.

e Bezchybnost dodavky v pfipadé, Ze kterakoliv ¢ast chybi.

Ve v8ech pfipadech poskozeni kontaktujte Canmet s.r.o

Uzivatelsky manual
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Servo mechanicky ohrarnovaci lis SAFAN-DARLEY ® E-Brake

111

1.1 VSEOBECNE

Ohranovaci lisy SafanDarley® E-Brake jsou stroje uréené na
ohybani tabuli.

Tlakova sila téchto stroju se pohybuje od 350 kN (35 tun) az do
3000 kN 300 tun).

Pracovni délky stroju se pohybuji od 1250 mm do 4100 mm.

Ohranovaci lisy je mozné vybavit nasledujicimi fidicimi systémy:
e EC10
e EC20

Priklad:

SafanDarley® E-Brake ohrafovaci lis s tonazi 50 tun, pracovni
délkou 2050 mm a fidicim systémem EC10 ma typovy kéd:
SafanDarley® E-Brake 50-2050 EC10

Pouziti
Ohranovaci lis se muze pouzivat jen na ohybani a dérovani tabuli
napfiklad z kovovych nebo umélych materiall, draténych siti atd.

Ohybany profil nesmi byt zpétné ohyban nebo rovnan. Béhem této
procedury se muze vyhlazovany material nebezpecné vzpficit, coz
muze vést k zablokovani materialu ve stroji.

Nepouzivejte podplrna ramena nebo jako odkladaci plochu.
Kladte na né vzdy jen jeden polotovar

Uzivatelsky manual
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1.2 Informace o stroji

Ohrarnovaci lisy SafanDarley mohou byt vybaveny riznym
prislusenstvim. Tento lis je dodan v nasledujicim provedeni:

Machine type: typ stroje

Machine number: vyrobni Cislo stroje
Year of manufacture: rok vyroby

Safety: bezpecnostni vybava
Upper tool clamping: upinani hornich nastrojl

Increase of stroke: zvétSeny zdvih beranu

Lower tool clamping: upinani spodnich nastroju

Q-size: Sifka

Back gauge: zadni dorazy
Support arms: podpurna ramena
Flattening tool: falcovaci nastroj
Bend aid: podpurny stl
Miscellaneous: ... dal8i vybava

V tomto manuadlu se uvadi kromé béznych nazvu vyrobkl také SafanDarley Cisla
jako doplnék obvyklych obchodnich nazvu ; tato €isla jsou uzita firmou SAFAN
BV v pocitacovych systémech.Pouzivejte, prosim, toto Ciselné znaceni pfi
objednavce dild (viz kap. 9 "Udrzba")

9 SaFAN
DaRLEY Verze 2017 Uzivatelsky manual



Servo mechanicky ohrarnovaci lis SAFAN-DARLEY ® E-Brake

1.2.1 Hlavni rozméry a rozméry zakladu
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Obrazek 1-1 Hlavni rozméry a rozméry zakladu
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35-1250 350 300 180 10 180 11 3250 | 2230 | 1250 | 2510 | 1775 | 3120 590

40-1600 400 300 180 10 180 11 3950 | 2580 | 1600 | 2510 | 1775 | 3120 590

50-2050 500 300 160 10 160 11 4750 | 3030 | 2050 | 2510 | 1775 | 3120 590

65-2550 650 300 140 10 140 11 5500 | 3530 | 2550 | 2510 | 1775 | 3120 590

80-2550 800 300 90 10 90 11 5500 | 3530 | 2550 | 2510 | 1775 | 3120 590
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J) 2| 5 |4 J2 &
S | | f_ 854,55 5| £_| B z
Z EE| B3LB580) b [ = IS £ i £ IS S $ E
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1003100 | 19| 300 | 75 10 75 11 | 6350 | 4080 | 3100 | 2510 | 1775 | 3120 | 590
1304200 | '3 | 300 | 110 | 10 | 110 | 15 | 9450 | 5080 | 4100 | 2710 | 1775 | 3150 | 590
150-3100 18’0 300 | 100 | 10 | 100 | 22 12080 4350 | 3100 | 2885 | 2120 | 3520 | 590
200-4100 280 300 | 75 10 75 22 1%80 5350 | 4100 | 2885 | 2120 | 3520 | 590
3004100 | 39 | 400 | 90 10 | 9 | 30 | ®% | 530 | 4100 | 3175 | 2320 | 3800 | *97
* volitelné 20 mm/sec
** yolitelné 650-690 mm
*** yolitelné 750-790 mm
1.2.2 Technicka data
Max. tonnage: pracovni sila

Max. working length:

Max. stroke upper beam:
Approach speed upper beam:
Bending speed upper beam:
Return speed upper beam:
Maximum stroke back gauge:
Max. speed back gauge:
Supply voltage*:

Cable diameter*:

Fuse slow blow:

Max. connected load:
Weight:

*viz kap. 5.2.5 Elektricka pfipojeni

pracovni délka
zdvih beranu
pfiblizovaci rychlost
ohybaci rychlost
oteviraci rychlost
zadni dorazy
rychlost zadnich dorazu
napajeni

prufez kabelu
pomaly jisti¢
pfipojeny pfikon
hmotnost

Uvedené technické udaje maji Cisté informativni charakter a

nejsou zavazné.
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Servo mechanicky ohrarnovaci lis SAFAN-DARLEY ® E-Brake

1.3 Informace o interferenci stroje

Zvukové testy se provadély na ohrafiovacim lisu typu E-Brake 40-
2050 standardni model.

Byl postaven na betonoveé podlaze.

Ve vzdalenosti asi 1 metr byla 1.70 m vysoka zed z umélého
materialu.

Mé&reni probihalo ve vzdalenosti cca 1 metr od pfedni strany
ohranovaciho lisu.

Pfi ohybacim pohybu bez tabule produkoval ohranovaci lis
zvukovou hodnotu 73 dB(A). Pfi pohybu s tabuli byla tato hodnota
73 dB(A).

Pfi méfeni na zadni strané lisu béhem pohybu zadniho dorazu (na
delSi vzdalenosti) produkoval stroj zvukovou hodnotu 73 dB(A).

© Safan B.V.
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Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY ® E-Brake

1.4 Informace o maximalnim tlaku stroje

Diagram tlakovych mozZnosti SafanDarley® E-Brake ohrafovaciho
lisu.

SaFA
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sila v kN 1200 1000 800 600 400 200 0 200 400 600 800 1000 1200 sila v kN
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= SMK| 80-2550
= SMK 150-2050
= SMK 40-1600
= SMK|25-1250

> P> ® >

Obrazek 1-6 Zatézovy diagram SafanDarley® E-Brake

A = SAFAN® E-Brake 80-2550 C = SAFAN® E-Brake 40-1600
B = SAFAN® E-Brake 50-2050 D = SAFAN® E-Brake 25-1250

Tak jako vSechny ohrarovaci lisy, tak i SafanDarley® E-Brake nema
stejnou ohybaci silu po celé pracovni délce.

V nakresu je znazornéna ohybaci sila pro vSechny typy
ohrafiovacich lisQ.

Na nasledujici strané jsou pfiklady.

O
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Servo mechanicky ohrarnovaci lis SAFAN-DARLEY ® E-Brake

Priklad 1
Typ stroje: SAFAN® E-Brake 80-2550
Ohybana délka : 1000 mm
Misto ohybani: Leva strana
Maximalni ohybaci sila : 27 tun

SaFa

oo /200 1000 80) 600 400 200 0 200 400 600 800 1000 1200,

4 5 /-/ ~ 40
30 L~ \\ 30
20) 20
TONNAGE
0 / \ 0
— ~

0= 0
75 275 475 675 875 1075 1275 1475 1675 1875 2075 2275 2475

WERKLENGTE ~ ———>

Priklad 3
Typ stroje: SAFAN® E-Brake 80-2550
Ohybana délka : 500 mm
Misto ohybani: Leva strana
Maximalni ohybaci sila : 5 tun

SaFar

200 1000 800 600 400 200 0 200 400 600 800 1000 1200

T

2
TONNAGE

0 0
75 2715 475 675 875 1075 1275 175 1675 1875 2075 2275 2475

WERKLENGTE ~ ——>

Obrazek 1-7 Priklady pouzitelné sily mimo stred strojeSAFAN® E-Brake

Priklad 2
Typ stroje: SAFAN® E-Brake 80-2550
Ohybana délka: 750 mm
Misto ohybani: Leva strana
Maximalni ohybaci sila : 25 tun

SaFaM

oo /200 1000800 600 00 200 D 200 .00 600 800 1000 1200

4o = ~_ 4w T

20| 20
TONNAGE
0 n
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0 0
75 275 L75 675 875 1075 1275 175 1675 1875 2075 2275 2475

WERKLENGTE =~ ———>

Priklad 4
Typ stroje: SAFAN® E-Brake 80-2550
Ohybana délka : 250 mm
Misto ohybani: Leva strana
Maximalni ohybaci sila : 2,5 tun

SaFan
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Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY ® E-Brake

1.5 Popis ohybaciho procesu

Ohybaci proces sestava z nékolika kroku popsanych nize

m Priprava

Nasledujici nakres ukazuje boc¢ni pohled na lis s plechem,
ktery ma byt ohyban mezi matrici a hornim nastrojem. Horni
nastroj je uchycen k hornimu beranu a muze se pohybovat
nahoru nebo dolu (pohyb v ose Y). NejvysSi pozice horniho
nastroje se zove maximalni horni avrat (TDP). Na poc&atku
ohybaciho procesu je horni nastroj v poCate¢nim bodé, ktery
jest naprogramovanou horni uvrati. Vrchni povrch plechu (zde
nazvan bod uchopeni materialu: MCP) je nulovy bod osy Y.

razni

TDP e
osaY |
‘ zadni

matric

osa X

TDP — maximalni horni Gvrat

Zadni doraz drzi plech v pozici ktera je nutna pro spravné
ohnuti. Zadni doraz maze byt pfesunut vzad ¢i vpred
vodorovné (smér osy X). K pfemisténi zadniho dorazu do
spravné pozice X ma dojit pfed vlioZzenim plechu. Poté se
plech, ktery ma byt ohyban, polozi na matrici a dotlaci se proti
zadnimu dorazu.

O
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Servo mechanicky ohrarnovaci lis SAFAN-DARLEY ® E-Brake

m Bod upnuti plechu

KdyZ je plech umistén mezi nastroje, horni nastroj se po
seSlapnuti pedalu zacne pohybovat dolt padaci (neboli
pfiblizovaci) rychlosti, az dojede do bodu zmény rychlosti
(SCP). Od tohoto bodu jede horni nastroj dold maximalni
ohybaci rychlosti do bodu uchopeni materialu. Zde je plech
uchopen mezi horni nastroj a matrici. Bod uchopeni materialu
je pouzit jako referencni nula; to znamena, Ze pozice nad
bodem uchopeni materialu maji kladné hodnoty a pozice pod
timto bodem maji zaporné hodnoty. Jakmile je plech pfichycen
v bodé uchopeni materialu, uz by s nim nemélo jit nadale
posouvat.

To umozni pfi nékterych ohybacich cyklech, pfi nichz by zadni
doraz pfekazel ohybajicimu se plechu, pouZzit bod uchopeni
materialu pro poodjeti zadniho dorazu vzad do navratové
pozice (X-POS. + RET.X).

3 \4
A
\\§ /
TDP | e 1
osayY N
SCP | N 2 3
MCP=0""" T
T
L
L
I
L
: : I
X-POS.  RETX

TDP - maximalni horni Gvrat
SCP - bod zmény rychlosti
MCP - bod uchopeni materialu

X-POS. - pozice zadniho dorazu v ose X
RET. X - vzdalenost, o kterou poodjede zadni doraz po

nNAAP

Ohybani

Od bodu uchopeni materialu muze zacit ohybani plechu.
Horni nastroj se nyni pohybuje doli nastavenou ohybaci
rychlosti, coz zpusobuje ohybani plechu. Horni nastroj zistava
v pohybu dol az do dosazeni spodni uvrati (BDP). Draha
vykonana hornim nastrojem z bodu upnuti do spodni Uvrati se
zove hloubka praniku (penetration depth).
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osaY

hloubka praniku

MCP - bod uchopeni materialu
BDP - spodni uvrat

m Vyjmuti plechu
Po dosazeni spodni Uvrati vyjede horni nastroj nahoru
(navratovy cyklus) po nastavené dobé zpozdéni. v prvni ¢asti
navratového cyklu mize byt zpétny pohyb vykonan omezenou
rychlosti (dekompresni vzdalenost). Tato omezena rychlost je
pouzita pro zaru€ené a fizené odskoceni stroje a plechu. Po
dekompresni vzdalenosti jede horni nastroj do horni uvraté
maximalni vratnou rychlosti. Nyni mize byt plech vyjmut ze
stroje.

TDP
osayY

DECOMPR< T e

MCP - bod uchopeni materialu

BDP - spodni Uvrat

TDP - maximalni horni Uvrat

DECOMPR - dekompresni vzdalenost (omezena rychlost
7néthého nohvbin

L)
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Servo mechanicky ohrarnovaci lis SAFAN-DARLEY ® E-Brake

Vysledek

Plech, ktery je vyjmut ze stroje, muze byt nyni zméfen. Pokud
vysledek ohybani (uhel ohybu - bending angle) se lisi od

oCekavaného, nékteré parametry ohybani mohou byt upraveny
pomoci fizeni lisu.

uhel ohybu

~ >

1.5.1 Razné osy ohranovaciho lisu

© Safan B.V.
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Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY® E-Brake

2.1 Obecné

Uzitim mechaniky a elektroniky (mechatroniky) byl vytvofen
jedine¢ny pohon s rozloZenim sil na horni beran a s vysokou
presnosti kombinovanou s Usporou energie

Obr. 2-1 Mechatronika: kombinace mechaniky a elektroniky

© Safan B.V.
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2.2 Hlavni casti
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Obr. 2-2 Hlavni ¢asti lisu SafanDarley® E-Brake
1. Horni beran 9. Ridici panel lisu na sefiditelném
2. Prodlouzeni beranu otoném rameni
3. Pridrzovaci desky 10. Hlavni ovladani na rozvadédi
4. Horni nastroj - raznik 11.0vladaci panel obsluhy
5. Spodni néstroj - matrice 12. Elektricky rozvadéc¢
6. Stul lisu 13. Cd-rom a disketova jednotka
7. Spodni beran / drzak matric 14. Zadni ochranny plot
8. Bezpeclnostni svételna ochrana 15. Boéni ochranné kryty
A) SaFan
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Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY® E-Brake

2.2.1 Popis hlavnich casti

1. Horni beran

Horni beran je ta pohybliva ¢ast lisu, na niz je uchycen horni
nastroj.

Prodlouzeni beranu
ProdlouZeni beranu byva montovano pfimo pod horni beran.
Na prodlouzZeni beranu |ze namontovat zkrutny klic. KliC je
pouzit pro kompenzaci pravésu horniho a spodniho beranu.

Pridrzovaci desky
Pfidrzovaci desky jsou pouZzity pro uchyceni horniho nastroje k
hornimu beranu (nebo prodlouzeni).

Horni nastroj
Horni nastroj je montovan na horni beran (nebo prodlouzeni).

Spodni nastroj
Spodni nastroj je montovan na spodni beran.
Na spodni beran Ize montovat rlizné typy uchyceni. (Jsou
probrana v bodé 6).

Stul lisu / prizpusobeni spodnim nastrojim

Stul lisu je ta €ast lisu, na kterou se montuji matrice. Na
spodni beran je k dispozici nékolik typl pfizpusobeni:
standartni stdl

standartni stll s drazkou pro viozeni matric

standartni stal s T-drazkou

stul s jednoduchym V-nastrojem

kombinace s falcovacim nastrojem

vybaveni pro vyménu spodnich nastrojl

Na spodni stil mohou byt montovana rtizna prisluSenstvi,

jako:

¢ uhlové pravitko ---> pro ohybani uzkych pasku plecht v
pravych uhlech

e podplirna ramena ---> pro lepsi podporu plechu
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e pfednidoraz  ---> pro ohybani plechu na prfednastaveny
rozmer predni zarazky

I~

Spodni beran
Dolni beran je pfipevnén na ram stroje v pevné pozici.

[o¢]

Bezpecnostni svételna zabrana.

Svételna zabrana je namontovana za bo¢nimi ochrannymi
kryty.

Bezpecnostni svételna zabrana chrani obsluhu a jiné
osobypfed nebezpecim zachyceni mezi hornimi a
spodnimi nastroji lisu, pokud stroj pracuje vysokou
rychlosti (> 10 mm/s). Proto je tedy svételna zabrana
umisténa v minimalni vzdalenosti od nastroju.

Ve chvili, kdy je svételna zabrana pferusena, doba brzdéni
horniho beranu zajisti ze Casti téla nebudou zachyceny
mezi nastroje.

Pokud je svételna zabrana pferuSena béhem pfibliZovaci
rychlosti, horni beran neprodlené zastavi a vrati se do
horni uvraté -TDP.

Pokud je svételna zabrana pferuSena béhem ohybaci
rychlosti, obsluha mize pokraCovat v praci po stisknuti
tlaCitka reset.

Jestlize je svételna zabrana pferusena kdyz je sesSlapnuty
pedal, horni beran pojede dolu bezpecnou rychlosti; < 10
mm/s.

Svételna zabrana je zkonstruovana se zatemnovanim.
Zatemnovani znamena, Ze je sada fady paprsku, max. 28,5
mm, nezavisle na pozici, které sméji byt pferuseny. Pozice
sady paprskUl v fadé, kterou je mozno pferusit, nema pevné
uréenou polohu ale mize se posouvat béhem prace po délce
zavory. Pokud je zavora pferuSena zaroven v zoné vétsi nez
28,5 mm, horni beran ihned zastavi svuj pohyb dold

9 SaFAN
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Figure 2-3 Priklady pferuSeni paprskd zavory.

1 - beran nezastavi, 0 - beran hned zastavi

Kromeé toho je zavora konstruovana take jako "tlaCitko
obsluhy". To umozriuje spustit pohyb beranu "jednim
prerusenim” ¢i "dvéma preruSenimi" svételné zavory. To muze
znamenat vysoce ucinnou cestu prace s urcitymi vyrobky.
Jakou cestou jsou moznosti pouZity, je mechanicky nastaveno
Pfepinacem rezimu (viz také § 2.3 “Rozvadéc”, 4). Potom
obsluha muze volit ze tfi procedur na obrazovce TS.

Pfepinac rezimi ma 6 poloh:

1©©

Ovladani lisu na nastavitelném rameni

Ovladani lisu je vySkové nastavitelné pro dosazeni vysky
odpovidajici obsluze.

Ovladani lisu je popsano v samostané pfirucce obsluhy;
Ridi se jim pohyby horniho beranu a pohyby zadnich
doraz(, pokud je jimi stroj osazen.

Prvky Fizeni lisu jsou popsany v § 2.5 “Ovladaci panel”

Hlavni ovladaci prvky na elektrickém rozvadédi
Ty jsou popsany v § 2.3 Electricky rozvadéc.

11 Konzola obsluhy

Na konzole obsluhy (1) je tlacitko Reset (2) a nozni pedal (3).
Viz obr. nize.

Pedal ma 3 polohy. Prvni poloha je klidova, druha poloha
ovlada pohyb dorazu a beranu.

Seslapnuti pfes zvySeny mechanicky odpor do tfeti polohy
vyvola funkci Stop
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Obrazek 2-6 Konzola obsluhy s noZnim pedalem

Protoze treti poloha je bezpeénostni prvek, obsluha ji ma
proveéfit pokazdé na zacCatku prace pro ovéreni, ze pod
pedalem neni néjaky material ktery by mohl blokovat pohyb
pedalu.

12 Elektricky rozvadéc
Elektricky rozvadéc je umistén na pravé strané lisu; Na
objednavku uzivatele mize byt umistén i nalevo.

13 CD-Rom a disketova jednotka
CD-Rom a disketova jednotka jsou umistény pod malymi
uzamykatelnymi dvifky zezadu.

14 Zadni zabrana s plotem
Zadni zabrana je ochrana pfed nebezpecCim zachyceni
pohybujicimi se zadnimi dorazy.
Vstupni plot je osazen bezpe€nostnim spinacem. Je-li plot
otevren, hlavni pohon stroje se samocinné prerusi..

15 Bocni ochranné kryty
BocCni ochranné kryty zabranuji nebezpeci zachyceni mezi
systém pohybu lisu.
Kryty téz chrani odmérovaci systém pred poskozenim.
Po obou stranach jsou v boénich krytech padaci dvifka skrz
ktera mohou byt ménény nastroje. Také tato dvifka jsou
osazena bezpecnostnimi spinaci

L)
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Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY® E-Brake

2.3 Elektricky rozvadéc

2.3.1 Ovladaci prvky na rozvadédgi

Obréazek 2-7 Ovladaci prvky na rozvodové skfini

1. Tlagitko zapnuti hlavniho pohonu (zelené tlagitko) — CNC start
2. Kontrolka zapnutého hlavniho pohonu (bilé svétlo)

3. Tlagitko vypnuti hlavniho pohonu (Eervené tlagitko) — CNC stop
4. Prepinac rezim(

5. Kli¢ uzamykani pfepinace

6. Hlavni spina¢

2.3.2 Podrobny popis funkci
1. Tladitko zapnuti hlavniho pohonu

Toto zelené tladitko je pro sepnuti hlavniho pohonu. Stop
spinac a bezpecnostni spinace krytl jsou aktivovany a

vSechny pohony os jsou napajeny.

2. Kontrolka zapnutého hlavniho pohonu
Kdyz je pohon nap3jen, toto svétlo sviti.

3. Tlagitko vypnuti hlavniho pohonu
Toto Cervené tlacitko vypne napajeni pohonl

Uzivatelsky manual Verze 2017
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(&~

4. Prepinac rezimu
Pfepinac rezimu (4) se pouziva pro vybér rezimu fizeni.
Toto Fizeni, pokud je vybrano hlavnimi fidicimi prvky, zapina
odpovidajici mechanismus fizeni.
Rizeni muzZe byt v kazdé pozici zamé&eno klicem (5). Pfepinad
rezimu ma 6 poloh. Jejich vyznam je popsan v kap. 3 “Prace
lisu SafanDarley® E-Brake”

5. KIi€ pfepinace
Klicem Ize kazdou polohu fepinace bezpecnostnich rezimu
uzamknout

6. Hlavni spina¢
Timto spinacem je zapinano a vypinano elektrické napajeni
stroje (1 nebo 0).

Pokud je spina¢ napdjeni stroje v poloze vypnuto, Ize tento spinac
uzamknout visacim zamkem.

Znacka pozor vysoké napéti
Tato znacka znamena mozné nebezpeci vysokého napéti kdyz
jsou otevieny dvere ridici skfiné.

O
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Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY® E-Brake

2.4 Identifikace stroje

9 SAFAN

DaRLEY

MACHINE TYPE

MASCHINEN TYP typ stroje

MACHINE NUMMER
REFERENCE NUMBER

FABRIKATIONS NUMMER vyr. Cislo
BOUWJAAR
YEAR on; XAUAJNAE'I;ACTURE rok v§roby
MAX. PERSKRACHT

MAX. BENDING FORCE , C o
MAX. BIEGEKRAFT max. lisovaci sila

MAX. WERKLENGTE
MAX. WORKING LENGTH o
MAX. ARBEITSLANGE max. pracovni delka

MAX. SLAG BOVENBALK
MAX. STROKE UPPER BEAM .
MAX. HUB OBERBALKEN max. rozevrenl

GEWICHT WEIGHT GEWICHT hmotnost stroje

MAX. AANSLUITVERMOGEN
MAX. CONNECTED LOAD

MAX. ANSCHLUBWERT max. prikon
AANSLUITSPANNING

INPUT VOLTAGE vstupni napéti
ANSCHLUBSPANNUNG

STOPTIJD PERSBALK
STOPPING TIME UPPER BEAM )
STOPPZEIT OBERBALKEN doba zastaveni beranu

MINIMUM VEILIGHEIDSAFSTANDEN VAN:
MINIMUM SAFETY DISTANCES FROM:
MINIMUM SICHERHEITSABSTANDE VON:

LICHTSCHERM

LIGHT GUARD in. b . i vzdal d
LICHTVORHANG min. ezpes:nost’nl vz alenost o
svetelné zavory
SAFAN BV

KWINKWEERD 11
7241 CW LOCHEM
NETHERLANDS

Obrazek 2-8 Identifikace stroje

© Safan B.V.
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Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY® E-Brake

2.4.1 Popis identifikace stroje

e Typ stroje
V tomto poli je typ a rozmeér stroje
SafanDarley® E-Brake 50-2050 znamena:

typ stroje: SafanDarley® E-Brake
max. lisovaci sila: 50 tun
nominalni pracovni délka: 2050 mm

o Cislo stroje
V tomto poli je vyrobni Cislo stroje.

V korespondenci se SAFAN nebo CANMET vzdy, prosim,
uvadéjte toto Cislo a uplny typ stroje.

e ROk vyroby
V tomto poli je uveden rok vyroby.

e Maximalni ohybaci sila
V tomto poli je uvedena maximalni ohybaci sila lisu.

e Maximalni pracovni délka
V tomto poli je uvedena maximalni pracovni délka lisu.

e NejvétSi rozevreni

V tomto poli je uvedena hodnota nejvétSiho rozevieni v horni

poloze beranu.

e Hmotnost
V tomto poli je uvedena celkova hmotnost lisu.
e PfFipojeny pfikon
V tomto poli je uveden pfipojeny elektricky pfikon stroje.

e Napajeci napéti
V tomto poli je uvedeno napajeci elektrické napéti.

Uzivatelsky manual
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Cas zabrzdéni horniho beranu

V tomto poli je uveden maximalni ¢as zabrzdéni pohybu
horniho beranu.

Je to doba mezi aktivaci signalu k zastaveni a uvedenim
horniho beranu do klidu.

NejmenSi bezpeénostni vzdalenost svételné ochrany

V tomto poli je uvedena vzdalenost mezi svételnou ochranou
a ohybaci linii.

O
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Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY® E-Brake

2.5 Oviadaci panel

Obréazek 2-9 Ovladaci panel v.8

1. Tlagitko/indikator hl. fizeni

2. Tlacgitko/indikator Reset

3. Tladitko indikator Mute

4. Tlacitko/indikator upinani
nastrojl (volitelné)

5. Nouzové STOP tlagitko
6. Ucici kole¢ko

7. Vysuvna klavesnice

8. TS dotykova obrazovka
9. Volitelné tlagitko

Uzivatelsky manual Verze 2017
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2.5.1 Popis ovladani oviadaciho panelu

1.

Tladitko / svételny indikator hlavniho fizeni
Zapina nebo vypina CNC fizeni stroje.

Reset tladitko / indikaéni svétlo, Zluté

Tento prvek je tlaCitko a zaroven indikacni svétlo. Tlacitko
funguje jako Reset. Zluté svétlo (v kombinaci se zelenym
indikacnim svétlem) zobrazuje stav stroje. Viz téz kap. 8.

Mute tlacitko / indikacni svétlo, zelené
Toto svétlo (v kombinaci se Zlutym indikacnim svétlem)
zobrazuje stav stroje. Viz téz kap. 8.

. Spinac¢ upinani nastroju (volitelné)

Tento spinac je pouzit pro zapnuti/vypnuti zafizeni pro upinani
nastroji. Pokud je upinaci zafizeni vypnuto, fizeni lisu je
blokovano pro zamezeni mechanickému poskozeni.

Nouzové Stop tladitko

UZitim nouzového tlaCitka Stop dojde k vypnuti celého stroje.
Pohyb zadnich dorazl a horniho beranu je neprodlené
zastaven.

UCici kole¢ko

Pomoci toho koleCka nastavujeme status stroje, bod upnuti,
prunik.Otaceni tohoto kolecka mizeme také manualné
nastavovat horni beran nebo zadni dorazy na pozadovanou
pozici. Viz rozSifeny popis v pfirucce TS.

Klavesnice
Rizeni je osazeno vysouvatelnou klavesnici pro pouziti napf. v
kombinaci s grafickym fidicim programem.

TS dotykova obrazovka
Stiskem pfikazu na obrazovce jsou tyto pfenaseny do TS
fidiciho systému. Viz rozSifeny popis v pfirucce TS.

Volitelné tladitko
Muze mit pfifazeny funkce dle potfeby.
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Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY® E-Brake

2.6 Terminologie

PREHLED RUZNYCH UZiVANYCH TERMINU
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X=-WITHDR. | X=-AXIS 0=MCP
Obrazek 2-10 Nakres pozic stroje
X-WITHDR. Vzdalenost vytaZzeni osy x
X-AXIS Zadni doraz v ose X
TDP Maximalni horni pracovni bod
SCP Bod zmény rychlosti (mute)
MCP Bod upnuti materialu
BDP Spodni Uvrat — hloubka priniku
Maximum stroke | Maximalni zdvih horniho beranu
SaFan
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2.6.1 Popis pouzitych nazvu

X-Withdr.

X-Axis

TDP

SCP

MCP

BDP

Maximum
stroke

Vzdalenost vytazeni osy x. Pfi bodu upnuti odjizdi
zadni doraz na naprogramovanou vzdalenost vytazeni
(pouziva se pfi slozitych ohybech)

Poloha zadniho dorazu. Je to vzdalenost palct
zadniho dorazu od stfedu nastroj.

Maximalni horni pracovni bod . Je to nejvyssi bod,
kterého po ohybu horni nastroj dosahne. BEhem
chodu programu je TDP naprogramovan. Mechanicky
TDP je dosazen po pfepnuti prepinace rezimu zavory
do polohy Service/Tilt.

Bod zmény rychlosti. Bod, v kterém nastava zména
rychlosti beranu z vysoké na pracovni.

Bod upnuti materialu; Je to poloha, ve které je tabule,
ktera ma byt ohybana, seviena mezi nastroji bez
deformace

kterého béhem ohybu dosahne horni nastro;j.

Délka maximalniho zdvihu beranu. Je to maximalni
vertikalni pohyb, kterého je beran schopen.
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Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY® E-Brake

3.1 Vseobecné

Dva femeny phanéné dvéma elektromotory pohybuji hornim
beranem lisu SafanDarley® E-Brake dolG. Vyvinou maximalni
ohybaci silu od 250 kN az do 800 kN. Viz téz obr. 2.1 této pfirucky.
Pomoci nékolika os pohybu zadniho dorazu je vyrobek prfesné
umistén vici nastrojim pro zhotoveni pfesného produktu. Viz téz
kapitola 6 “PfisluSenstvi”.

Na dotykové obrazovce obsluha mize programovat rozméry a
zpusob prace. Viz téz pfirucka softwarového fizeni E-Control.
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3.2 Priepinaé rezimu

Pozice pfepinace rezimu urcuji, jak bude uzito svételné zavory
(poz. 4, § 2.3.1 a programove pouziti TS. Viz TS pfirucka pro blizsi
popis. Pfepinac rezimu bezpecnosti ma 6 poloh:

Pozice O: UIT - OFF — AUS
Ovladani vypnuto
V této pozici je ovladani vypnuto.
Stroj nemuze byt spustén. Nepovolané osoby nemohou
pracovat se strojem.

Pozice 1: [%} + J_:N;

Svételna zavora + ovladani pedalem

(programovatelny rezim ovladani pedalem)

V této pozici mize byt vybrana jedna ze 3 nasledujicich
procedur:

V této pozici je svételna zavora béhem celého pohybu beranu
dold aktivni jako bezpecnostni ochrana.

V této pozici vSechny pohyby (zadnich dorazt a horniho
beranu) zacnou po seslapnuti pedalu.

Pokud je pedal seSlapnut, horni beran zacne klesat vysokou
rychlosti (pfiblizovaci rychlost).

V bodé zmény bude pfepnuto na ohybaci rychlost.

Svételna ochrana nema byt pferuSena béhem celého pohybu
horniho beranu dolu.

ProtoZe svételna zavora je aktivni jako bezpecnostni,
maximalni rychlost horniho beranu dolu je povolena vySsi nez
10 mm/s.

V této pozici svételna zavora neni aktivni, v této pozici
vSechny pohyby (zadnich dorazl a horniho beranu) za¢nou po
sesSlapnuti pedalu.

Svételna ochrana muize byt prerusena béhem celého pohybu
horniho beranu dolu.
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ProtozZe svételna zavora neni aktivni jako bezpecnostni,
maximalni rychlost horniho beranu dolt neni povolena vyssi
nez 10 mm/s.

V této pozici je svételna zavora aktivni jako bezpec€nostni
ochrana pouze béhem prvni ¢asti pohybu beranu doll (do
dosazeni bodu zmény rychlosti).

V bodu zmény rychlosti se svételna zavora vypne.

V této pozici vdechny pohyby (zadnich dorazl a horniho
beranu) zacnou po seslapnuti pedalu.

Pokud je pedal seslapnut, horni beran zacne klesat vysokou
rychlosti (pfiblizovaci rychlost).

ProtoZe svételna zavora je aktivni jako bezpe€nostni ochrana
béhem této Casti pohybu horniho beranu, maximalni rychlost
horniho beranu dolu je povolena vy$Si nez 10 mm/s.
Svételna ochrana nema byt pferuSena béhem tohoto pohybu
horniho beranu.

V bodu zmény rychlosti se beran zastavi a svételna zavora se
vypne.

Pokud je pedal opét seSlapnut, beran zacne opét klesat ale
jeho rychlost je nyni pomala.

Svételna zavora muze byt prerusena béhem této ¢asti pohybu
beranu.

Protoze svételna zavora neni aktivni jako bezpecnostni
ochrana béhem této ¢asti pohybu horniho beranu, maximaini
rychlost horniho beranu dold neni povolena vy$Si nez 10
mm/s.

Pozice 2: [%}

Rezim jednoho preruseni - 1T
Rezim ovladani svételnou zavorou programoveé jedenkrate
prerusenou

Pokud neni zavora pferusena do 30 sekund po dosazeni TDP
horniho beranu, musi obsluha stisknout Reset tlacitko pro
navrat do 1T rezimu.

V této pozici mlize byt vybrana jedna ze 3 nasledujicich
procedur:
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V této pozici je svételna zavora béhem celého pohybu beranu
dold aktivni jako bezpe€nostni ochrana.

V této pozici vdechny pohyby zadnich dorazu a horniho
beranu zacnou kdyz svételna zavora je prerusena 1x. (Po
prepnuti do 1T rezimu je nutno pro prvni pohyb dorazd pouzit
pedal). Jestlize je svételna zavora prerusena béhem
navratového pohybu beranu nahoru, systém to bere jako
preruseni.

Samocinny pohyb (viz TS pfirucka) se zapne.

Jakmile je svételna zavora preruSena 1x, horni beran zacne
klesat vysokou rychlosti (pfiblizovaci rychlost).

V bodu zmény rychlosti bude pfepnuto na ohybaci rychlost. Po
dosazeni BDP se beran navrati do TDP.

Svételna ochrana by neméla byt pferusena béhem celého
pohybu horniho beranu dold.

ProtoZe svételna zavora je aktivni jako bezpecnostni ochrana
pfi pohybu horniho beranu, maximalni rychlost horniho beranu
doll je povolena vy3Si nez 10 mm/s.

V této pozici svételna zavora neni aktivni, v této pozici
vSechny pohyby zadnich dorazd a horniho beranu za¢nou po
seSlapnuti pedalu.

Svételna ochrana mize byt pferusena béhem celého pohybu
horniho beranu dolu.

ProtoZe svételna zavora neni aktivni jako bezpecnostni,
maximalni rychlost horniho beranu dold neni povolena vyssi
nez 10 mm/s.

V této pozici je svételna zavora aktivni jako bezpecnostni
ochrana pouze béhem prvni ¢asti pohybu beranu dolu (do
dosazeni bodu zmény rychlosti).
V bodu zmény rychlosti se svételna zavora vypne.
V této pozici vdechny pohyby zadnich dorazu a horniho
beranu zaCnou kdyz svételna zavora je prerusena 1x. (Po
prepnuti do 1T rezimu je nutno pro prvni pohyb dorazu pouzit
pedal). Jestlize je svételna zavora preruSena béhem
navratového pohybu beranu nahoru, systém to bere jako
preruseni.
Jakmile je svételna zavora preruSena 1x, horni beran zacne
klesat vysokou rychlosti (pfiblizovaci rychlost).
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Protoze svételna zavora je aktivni jako bezpecnostni ochrana
béhem této Casti pohybu horniho beranu, maximalni rychlost
horniho beranu dolu je povolena vy$Si nez 10 mm/s.

Svételna ochrana by neméla byt pferusena béhem tohoto
pohybu horniho beranu dolu.

V bodu zmény rychlosti se beran zastavi a svételna zavora se
vypne.

Pokud je pedal opét seSlapnut, beran zacne opét klesat ale
jeho rychlost je nyni pomala.

Svételna zavora muze byt pferusena béhem této Casti pohybu
beranu.

Protoze svételna zavora neni aktivni jako bezpecnostni
ochrana béhem této ¢asti pohybu horniho beranu, maximalni
rychlost horniho beranu dolt neni povolena vysSi nez 10
mm/s.

Pozice 3: I:%}

Rezim dvou pireruseni - 2T
Rezim ovladani svételnou zavorou programové dvakrate
prerusenou
Pokud neni zavora pferusena do 30 sekund po dosazeni TDP
horniho beranu, musi obsluha stisknout Reset tlacitko pro
navrat do 2T rezimu.
V této pozici mize byt vybrana jedna ze 3 nasledujicich
procedur:

V této pozici je svételna zavora béhem celého pohybu beranu
dolu aktivni jako bezpec€nostni ochrana.

V této pozici vSechny pohyby (zadnich dorazl a horniho
beranu) zacnou kdyZ svételna zavora je prerusena 2x. Po
prepnuti do 2T rezimu je nutno pro prvni pohyb dorazl pouzit
pedal). Jestlize je svételna zavora jednou/dvakrat prerusena
béhem navratového pohybu beranu nahoru, systém to bere
jako prvni/druhé pferuseni.

Samocdinny pohyb (viz TS pfiru¢ka) se zapne.

Jakmile je svételna zavora pferusena 2x, horni beran zacne
klesat vysokou rychlosti (pfiblizovaci rychlost).

V bodu zmény rychlosti bude pfepnuto na ohybaci rychlost.
Svételna ochrana by neméla byt pferusena béhem celého
pohybu horniho beranu dolu.
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Protoze svételna zavora je aktivni jako bezpec€nostni,
maximalni rychlost horniho beranu dolu je povolena vysSi nez
10 mm/s.

V této pozici svételna zavora neni aktivni, v této pozici
vSechny pohyby zadnich dorazl a horniho beranu za¢nou po
seslapnuti pedalu.

Svételna ochrana muize byt pferusena béhem celého pohybu
horniho beranu dold.

Protoze svételna zavora neni aktivni jako bezpecnostni,
maximalni rychlost horniho beranu doll neni povolena vyssi
nez 10 mm/s.

V této pozici je svételna zavora aktivni jako bezpec€nostni
ochrana pouze béhem prvni ¢asti pohybu beranu doll (do
dosazeni bodu zmény rychlosti).

V bodu zmény rychlosti se svételna zavora vypne.

V této pozici vSechny pohyby (zadnich dorazl a horniho
beranu) zacnou kdyZ svételna zavora je prerusena 2x. Po
prepnuti do 2T rezimu je nutno pro prvni pohyb dorazl pouzit
pedal). Jestlize je svételna zavora jednou/dvakrat prerusena
béhem navratového pohybu beranu nahoru, systém to bere
jako prvni/druhé pferuseni.

Jakmile je svételna zavora preruSena 2x, horni beran zacne
klesat vysokou rychlosti (pfiblizovaci rychlost).

ProtoZe svételna zavora je aktivni jako bezpecnostni béhem
této Casti pohybu, maximalni rychlost horniho beranu dolu je
povolena vys$Si nez 10 mm/s.

Svételna ochrana by neméla byt pferusena béhem tohoto
pohybu horniho beranu doll. V bodu zmény rychlosti se beran
zastavi a svételna zavora se vypne.

Svételna zavora muze byt prerusena béhem této ¢asti pohybu
beranu.

Pokud je pedal opét seslapnut, beran zacne opét klesat ale
jeho rychlost je nyni pomala.

Protoze svételna zavora neni aktivni jako bezpecnostni
ochrana béhem této ¢asti pohybu horniho beranu, maximalni
rychlost horniho beranu dolt neni povolena vysSi nez 10
mm/s.
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Pozice 4: J;;

Ovladani pedalem, s bezpeénou rychlosti

V této pozici vSechny pohyby (zadnich dorazl a horniho
beranu) zacnou po seslapnuti pedalu.

Maximalni rychlost horniho beranu dolt je10 mm/s.

Svételna ochrana mize byt pferusena béhem celého pohybu
horniho beranu dolu.

Protoze svételna zavora neni aktivni jako bezpecnostni,
maximalni rychlost horniho beranu dolt neni povolena vyssi
nez 10 mm/s.

Pozice 5: Servisni pozice
V této pozici se odbrzdi brzdy motort. Lze ru¢né otacet femenicemi
na prevodovkach motora beranu

Prepnutim do polohy “Service/Tilt” SILA PRUZIN HORNIHO

BERANU ZPUSOBi POMALY POHYB BERANU VZHURU.
Timto se neprovési femeny.
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3.2.1

Prace s oviadacim panelem

m TouchScreen dotykova obrazovka
Obsluha muze komunikovat s fizenim stroje pomoci tlacitek
dotykové obrazovky TS.

Vyznamy a ucel tlaCitek dotykové obrazovky jsou obSirnéji
popsany v pfiru¢ce TS

m Ucdici kole¢ko — status kolecko

Ucicim koleCkem muze obsluha nastavovat rizné osy lisu. Viz
téz prirucka TS.

e OsaY
Otacenim po sméru hodinovych ruciek jde horni beran
dolu
Otacenim proti sméru hodinovych rucicek jde horni beran
nahoru

e Osa X
Otacenim po sméru hodinovych ruci¢ek se osa X
pohybuje smérem od nastroju
Otacenim proti sméru hodinovych ruci¢ek se osa X
pohybuje smérem k nastrojum
Rychlym ota€enim koleCkem se osa bude pohybovat s
krokem 10 mm, otaCenim stfedné rychle s krokem 1 mm a
pomalym otacenim s krokem 0,1mm.

Osa R

Otacenim po sméru hodinovych ruci¢ek se osa R pohybuje
smérem nahoru

Otacenim proti sméru hodinovych ruci¢ek se osa R pohybuje
smérem dolU

Rychlym ota€enim koleCkem se osa bude pohybovat s
krokem 10 mm, otacenim stfedné rychle s krokem 1 mm a
pomalym ota¢enim s krokem 0,1mm.

Osy ZlaZz2

Otacenim po sméru hodinovych ruci¢ek se osa Z pohybuje
smérem doprava

Otacenim proti sméru hodinovych ruci¢ek se osa Z pohybuje
smérem doleva.

Rychlym ota€enim koleCkem se osa bude pohybovat s
krokem 100 mm, otaCenim stfedné rychle s krokem 10 mm a
pomalym otaéenim s krokem 1mm.
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Osa delta-X (volitelna vybava)

Otacenim po sméru hodinovych ruci¢ek se osa delta-X
pohybuje smérem od nastrojl

Otacenim proti sméru hodinovych ruci¢ek se osa delta-X
pohybuje smérem k nastrojliim

Rychlym ota€enim koleCkem se osa bude pohybovat s krokem
10 mm, otaCenim stfedné rychle s krokem 1 mm a pomalym
otacenim s krokem 0,1Tmm.

m Tlacitko/svételny indikator Reset

Pomalé ¢i rychlé blikani svétla indikatoru podava informace o
stavu stroje. Viz kap. 8 pro seznameni s vyznamy. Pro
vynulovani (Reset) stisknéte tlacitko.

Spinac upinani nastroju (volitelna vybava)

Zamacknéte spinac (rozsviti se bilé svétlo) pro upnuti nastroju
hydraulickym zafizenim.
Vymacknutim spinace (zhasne bilé svétlo) jsou nastroje
uvolnény, beran je blokovan proti pohybu pro zamezeni
poskozeni nastroju.

Nouzové Stop tlaCitko (Cervené)

Jakmile jej stisknete, zistane zamacknuté. Motory a osy se
vypnou. PootoCenim a povytazenim tlacCitko odblokujete.
Stisknéte Reset tlacitko na fidici konzoli, stisknéte zelené
tlacitko zapnuti pohonu na rozvadéci a stisknéte Reset tlaCitko
na TS pro uvedeni lisu opét do Cinnosti.
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3.2.2 Prace se zadnimi dorazy

Prace se zadnimi dorazy je popsana v kap. 6 “Pfislusenstvi”

© Safan B.V.
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41.1

4.1.2

4.1 Pracujte bezpecne !

SafanDarley B.V vynalozZil co nejvétsi usili, aby Vas kompletné
informoval o vSech potencionalnich nebezpecnych situacich pfi
manipulaci

se strojem. Vy sami jste zodpovédni za dodrzovani téchto pravidel
obsluhy.

Odbératel / uzivatel je povinen seznamit se s obsluhou, Cistit a
udrzovat stroj v souladu s témito instrukcemi.

Instalace, uzivani, prace a udrzba na stroji podléhaji zakonim
platnym v zemi, ve které je stroj pouzivan. Stroj mohou instalovat,
pouzivat, obsluhovat a na ném provadét udrzbu jen technici
servisu, uzivatelé a obsluha, jejichz opravnéni pro tuto Cinnost
neodporuje platnym zakonum ¢&i predpisum.

Vyrobce a jeho autorizovany zastupce neodpovida upiné ani
Castecné za posSkozeni, Skody a nehody, pokud byl stroj pouZit pro
jiné ucely nez uvedeno a popsano v kap. 1.1.1, “Pouziti”, jakoz i pfi
nespravném a neodpovidajicim pouZziti, zachazeni a udrzbé.

Obledte spravné odévy. Hrany plechd mohou byt ostré: Oblecte
silné rukavice a méjte boty s kovovou Spickou pro ochranu proti
padajicimu plechu.

Béhem opravy/udrzby (mazani)
- Vypnéte sitové napajeni hlavnim vypinacem na predku rozvadéce.

Kromeé svorek T1, T2 a T3 je rozvadéc elektricky odpojen. Dotykova
obrazovka te také vypnuta.

- Pouzité naradi neprodlené uklidte.
- Vypnéte zdroj stlaceného vzduchu (pokud je). (Uzaviete kohout na
pfivodu nebo nastavte redukéni ventil na 0 bar.)

Vymezeni pouziti
Pouziti lisu je vymezeno na ohybani a dérovani tabulovych

materialt (napfiklad plechovych nebo umélohmotnych, i draténych
atd.).

Nepouzivejte podpérna ramena a ohybaci pripravky jako odkladaci
stal.

Na tato pfisluSenstvi poloZte vzdy jen jeden vyrobek.
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4.1.3

4.1.4

4.1.5

4.1.6

4.1.7

Denni prohlidka

Denné zkontrolujte zda:

- dily nejsou uvolnény vibracemi,

- nez zapocnete praci, zkontrolujte funkénost pedalu na ovladaci
konzole, ProtozZe tfeti poloha pedalu je bezpeénostni zafizeni,
obsluha musi provéfit jeho funkci vzdy pfed zapoc€etim prace, nebot
pod pedalem by mohl byt kousek materialu, ktery by znemoznil
pohyb Slapky

- uniky oleje ( pokud je uzito hydrauliky Ci stla€. vzduchu).

Bezpecénostni dily a pokyny
Neodstrariujte ze stroje bezpeénostni pokyny

Neodstrarujte dily, které byly instalovany pro ucely bezpecnosti.
(bezpelnostni zabrany a kryty)

Vyména nastroju
Vymeéna nastroju se provadi ze strany nebo zepfedu stroje.
Pfed zapoc€etim vymény nastroju vypnéte napajeni hlavnim
vypinatem.
Nastroje se musi ménit pouze tak, aby ruka nebo jeji ¢ast se nikdy
nedostala mezi spodni okraj horniho nastroje a vrch spodniho
nastroje.

Vymeéna karet nebo udrzba v rozvodové skfrini

Vypnéte napajeni hlavnim vypinaem na pfedni sté€né rozvadéce;
kromé svorek T1, T2 a T3 je nyni elektricky rozvadé¢ bez napéti.

Upozornéni !

DODRZTE PRODLEVU NEJMENE 5 MINUT PRED ZAPOCETIM
PRACE NA ZARIZENi ZESILOVACU PO VYPNUTI NEKTERE
ZIVE CASTI ZUSTAVAJI POD ZBYTKOVYM NAPETIM.
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5.1. Transport stroje

SafanDarley® E-Brake ohrarovaci lis je spravné nalozen ve firmé
Safan pro transport kamionem nebo pro pfepravu pfes more.

5.1.1 Interni transport — u zakaznika

Zakaznik si stroj dle smlouvy musi pfepravit na misto instalace.
Musi pfitom bezpodminecné dodrZzovat nasledujici informace :
Smér prepravy

Vaha: viz technické specifikace , § 1.2.1

Rozméry: dodrzujte rozméry pro zaklad stroje a bezpe€nostni
vzdalenosti kolem stroje § 1.2.2

5.1.2 Zvedani stroje

Pouzijte diry (oka) na zadnim ramu stroje, pouzijte tfeti diru od
rozvodoveé skfiné. Pokud je stroj vybaven navic skfini na naradi,
pouzijte diru nejblizsi rozvodoveé skfini a nejblizsi skfini na naradi.

’ - SaFalr
o\ -
1]
“ l._
| ‘ \ /
Obrazek 5-1 Instrukce pro transport a zvedani stroje
1. Horni diry na zvedani stroje
2. Oka pro zabezpeceni stroje béhem transportu .
Po ustaveni stroje na misto instalace budou oka deinstalovana a uschovana
v rozvodoveé skfini.
9 SaFan
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Uhel mezi dvéma Fetézy nebo lany, které pouzijete pro zvedani

stroje, by nemél prekrocCit 90° v pohledu horizontalni reak¢ni sily na
ramu stroje (viz.Obrazek 5-1)

Posunte manualné zadni dorazy co nejvice dozadu (pfedtim ovSem
odstrarite mozné soucasti pfidélané kvdli transportu na traverzu
zadnich dorazu napf. rameno monitoru).

Pouzijte oka na pfredni a zadni €asti stroje které jsou tam pridélané
kvuli transportu.

POZORI!!! Tézisté stroje je tésné za hornim beranem. To mlze
zpusobit nebezpedi preklopeni stroje dopfedu béhem transportu.
Stroj nesmi byt nikdy zvedan vysokozdviznym vozikem nebo
podobnym zpUsobem ! . Pokud stroj pfepravujete pomoci
valeCkl nebo podobnym zplsobem pak pfi skladani na misto
nejprve vyndejte tyto valeCky na zadni strané a posléze na predni
stroje, nikdy ne naopak!!!!

i

Obrazek 5-2 Nikdy takto nepfepravujte stroj
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5.1.3 Dodavka
Dodani stroje

Zkontrolujte stroj na kamionu nebo pfi zvedani z kamionu:
m Poskozeni nebo podobné
Pokud naleznete néjaké poskozeni nechte olamzité fidiCe
kamoinu vypsat report o poskozené zasilce

m Zkontrolujte vSechny dodané €asti dle dodaciho listu zda nic
nechybi

V pripadé jakychkoliv nesrovnalosti okamzité kontaktujte firmu
Canmets.r.o .

O
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5.2 Instalace

5.2.1  Cisténi
Kvali transportu byl stroj namazan konzerva&nim olejem nebo
mazivem. Ocistéte stroj hadrou namocenou v technickém benzinu,

pokud chcete.

5.2.2 Elektrické pripojeni

Otvor pro pfivod kabelu do rozvodové skfiné je v horni i spodni
Casti rozvodné skiiné. Viz. téz kapitola 1.2.1

Rozvodova skfin je na stroji na praveé strané. Na prani zakaznika je
mozné rozvodnou skfin ve vyrobé dat na levou stranu stroje.

Kvalifikovany elektrikaf musi pfipojit pfivodni kabel do rozvodné
C § skfiné.

Specifikace pfipojeni napf. napéti, pojistky a prufez kabelu je
v kapitole 1.2.2 Technicka data

Pfipojeni je : F1, F2, F3, N a zem.

F1(T1), F2(T2) a F3(T3): v rozvodové skfini na zadni strané
hlavniho vypinace stroje;

Zem: viz M6 konektor zemé na zakladni desce stroje;
N- Nuldk: viz konektor blizko hlavniho vypinace .

Kabel je vicezilovy chranény (3-faze (+ N) + zem).
Kabel se bere podle maximalniho proudového zatiZzeni motoru.

Pouzité pojistky (pomalé) jsou maximalni povolené pro tento typ
kabelu.

Maximalni délka kabelu nesmi presahnout 20 metru.
Jestlize je kabel delSi kontaktujte SafanDarley nebo Canmet s.r.o

Maximalni pfipustné kolisani napéti je :
@ + nebo - 5% nominalni hodnoty

PFipadné Skody zplisobené nespravnou instalaci nebo nespravnym
e napétim pro stroj nebudou brany jako zaru&ni!!!!

9 SaFan
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O v | o

Zkontrolujte:
Transformator : je vstupni napéti (TRAFO - IN) spravné nastaveno
pro hlavni napéti?

5.2.3 Doporucené minimalni pracovni prostory
a prostory pro udrzbu
Minimalni potfebny prostor pro obsluhu a udrzbu je znazornén na
obrazku. Stroj musi byt umistén na pevny zaklad, ktery je ve

vodovaze a v zakladu nesmi byt armovani (dale viz. Pfedinstalacni
podminky)
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Obrazek 5-4 Doporucené minimalni prostory

Carkovana plocha na obrazku je doporuéeny prostor kolem stroje

Na levé a pravé strané je nutny minimalni prostor kvali vyméné
@ nastrojl nebo manipulaci s plechem pfi ohybani asi 1 metr. Z levé

nebo prave strany skrze ram stroje vydélavate horni raznik!. Tento

otvor se nepouZziva pokud mate nastroj segmentovany na malé
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kousky (méné nez 515mm)

5.2.4 Vypocet plochy (zakladu) pro stroj
VypocCet zakladu pro stroj musi byt spocitan na 100% upiné vahy
stroje na dvou pfednich stojinach stroje.

Prakticky tato hodnota se rovna nebo je vétsi souctu statického a
dynamického zatizeni stroje.

Zatizeni podlahy je také zavislé na hloubce zakladu pod strojem.

@ Kontaktuje firmu nebo znalce v oboru zakladu pro stroje nebo
staveb.

5.2.5 Ukotveni stroje

Diky stabilnimu designu stroje a diky 3 bodovému montovani ramu
stroje neni nutné stroj vyvazovat paralerné. Jen se kontroluje zde
stroj stoji v roviné a pokud je stroj na spravném zakladu neni nutné
ho vyvazovat v paralernim sméru. Pokud je podlaha nepfesna je
doporucené podkladat jednu stranu stojiny plechem az do vyvazeni
stroje.

Rozvodova skfin je namontovana na ramu stroje s vlastnim
vyrovnavacim mechanismem. Kdyz stroj polozite na podlahu
rozvodova skfin automaticky sjede na spravnou pozici, proto neni
nutné povolovat nebo utahovat néjakeé Srouby.

Priklad zakladu

Pro stroj SafanDarley® E-Brake je nutné prikotvit zadni ram stroje
do zemé.

S nastavovacimi Srouby dostanete stroj do vodovahy.

Kotvi se do zemé dvéma kotvicimi Srouby M12x160.

9 SaFan
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5.3 Predani stroje do provozu

5.3.1

Ujistéte se Ze je stroj umistén na spravném misté a nebude se
s nim v budoucnu hybat.

Spavné ukotvéte zadni ¢ast stroje do zemé.

Ujistéte se, ze horni a spodni nastroj jsou proti sobé paralerné.
Ujistéte se, Zze zadni dorazy jsou paralerné k matrici;

Upevnéte ovladaci monitor na rameno stroje

Natavte vySku monitoru na pozici pro obsluhu

Namontujte vSechna dodana pfidavna zafizeni .

Elektrikar zapoji privodni kabel.

Zapnéte hlavni vypinac stroje.

Nastartujte cnc stroje.

Zkontrolujte funkce stroje .

Ujistéte se, ze vSechna pfidavna zafizeni funguji spravné.

Predavaci protokol
Vyplite pfedavaci protokol.

Predavaci protokol

Servisni technik vyplni pfedavaci protokol.

Tento protokol musi byt podepsan jak dodavatelem tak
odbératelem.

Original protokolu je poslany do firmy SafanDarley BV, a kopie
zUstava u zakaznika.

Zakaznik potvrzuje Ze stroj pracuje spravné, ze je obsluha
proskolena a Ze ma Cesky manual, v kterém je popsana udrzba a
prace na stroji.

O
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Uzivatelsky manual

Kapitola 6

Accessories - Pridavna zarizeni
Obsah

SafanDarley® E-ohrariovaci lis mtze byt dodavan s mnozZstvim
pfidavnych zafizeni. Podle pfani zakaznika napf. 3-, 4-, 5- 0s
zadnich dorazu , hydraulické upinani, podpurné zarizeni, falcovaci
stul apod.

V této kapitole originalniho navodu jsou pfipadné informace o
konfiguraci vaseho stroje. Pfiklady nékterych os naleznete dale.
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6.1 Zadni doraz lisu

E-Brake je vybaven vykonnym zadnim dorazem s kvalitnimi
kuliCkovymi pojezdy a linearnim vedenim vlevo i vpravo.

V zakladni konfiguraci je zadni doraz vybaven CNC fizenou osou X
a CNC fizenou osou R. Osa X je pohanéna ozubenym kolem a je
pozicovana pomoci pfesnych kulickovych Sroubt. Vyskové
nastaveni osy R je pohanéno a pozicovano pomoci femene.
Zakladni verze pouziva dorazové prsty, které mohou byt manualné

nastavovany v ose Z. Standardni verze ma CNC fizené osy Z1/72
pfipadné osu Delta X.

Konstrukce ramu umoznuje posouvat prsty v celé pracovni délce
stroje. Prsty jsou vybaveny vyménitenymi dorazovymi palci.

A)SaFan
<~/ DaRLEY
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6.1.1 Osa X

Osa X je pohanéna servomotorem. Ozubeny femen je udrzovan
v napnutém stavu pomoci napinaci kladky.

Mechanické nastaveni nulového bodu mezi osami Z1 a Z2 je
zabezpec€eno nastavenim napinaci kladky u motoru.

Posun napinaci kladky zméni pouze pozici prstu osy X1. Pfi posunu
kladky vzhuru se pozice X1 zmensi. Posun kladky o 1 mm zmenSi
pozici X1 o 0.1mm.

Pozice osy X je pfi inicializaci stroje nastavena pomoci

vyhodnoceni zmény krouticiho momentu. Nulovy bod je nasledné
nastaven pomoci enkodéru na motoru.

9 SaFAN
Uzivatelsky manual Verze 2017 ~ DARLEY

© Safan B.V.




© Safan B.V.

Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY® E-Brake

6.1.2 Osa R

Osa R je pohanéna servomotorem. Vyskové nastaveni zadniho
dorazu je provedeno pomoci navijeni plochého femenu, podobné
jakou osy Y.

Diky vlastni hmotnosti sestavy zadniho dorazu je kazda mozna vule
v komponentech automaticky korigovana. Posunem celého pohonu
osy R se nastavuje paralerita osy R. Posunem pohonu osy o0 1 mm

na stranu R1 se strana R1 snizi o 1 mm a strana R2 se zvedne o0 1
mm.

VysSkova pozice osy R je béhem inicializace stanovena pomoci
proximity switche a méficiho bodu na kladce. Nasledné je nulovy
bod stanoven pomoci enkodéru na motoru.

6.1.3 Osa Z

Osa Z1/Z2 je pohanéna servomotorem. Motory pro posun prstu
jsou umistény pod traverzou a pohani osy pomoci ozubeného

£)SarFan
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femene. Ozubeny femen je napinan pomoci napinaci kladky na
konci traverzy dorazu.

Pozice osy Z je pfi inicializaci stroje stanovena vyhodnoceni zmény

krouticiho momentu. Nulovy bod je nasledné nastaven pomoci
enkodéru na motoru.

© Safan B.V.
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7.1 Ovladani lisu

Jednou z vyhod stroju SafanDarley je jeho snadna ovladatelnost
pro obsluhu.

Instrukce k ovladacimu software jsou popsané v separatnim
manualu — “Ovladaci systém E-Control*.

Instrukce jsou popsané dle nainstalovaného software ve stroji.
Existuji tyto typy ovladani:

SafanDarley E-Control

VSechny bezpecnostni specifikace jsou popsany v kapitole 4
“Bezpecnost” a musi byt dodrzovany.

Je to z davodu toho aby se stroje nemohla manipulovat
neopravnéna osoba ale vyskolena obsluha stroje, ktera prosla
nejenom Skolenim jak programovat stroj ale i Skolenim bezpecnosti
prace se strojem.

Obsluha ma mit také znalosti jak manipulovat s plechem u stroje.

POKUD PRACUJETE SE STROJEM, ZADNA DALSi OSOBA
NESMI BYT UVNITR STROJE NEBO U ZADNICH DORAZU ZA
ZADNI OCHRANOVU.

O
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7.2 Zapnuti stroje

Zapnéte hlavni vypina€ na rozvodové skfini stroje.

Pockejte dokud se nenahraje ovladaci software a uvodni
obrazovka, obvykle Y-osa.(dale dle manualu k TS)
(Pokud mate stroj zasitovany musite se jesté predtim
nalogovat do sité)

Zmacknéte Reset tlaCitko na konzole (po zmacknuti prestane
Zluty indikator)

Pak zmacknéte “INIT” tlacitko, po hodinach se objevi velké
tlacitko:
“‘START STROJE, PAK NASTAVEN!I"

Pak vyberte na prepinaci reziml rezim v kterém chcete
pracovat a zmacknéte zelené tlaCitko CNC start na rozvodové
skFini

Pak zmacknéte velké tlacitko “START STROJE, PAK
NASTAVENI" na obrazovce.

Po nastaveni stroje do referenci zmacknéte tlacitko SPUST a
tim se dostanete do pracovni obrazovky stroje, je aktivni
posledni program.

Zmacknéte nozni pedal
Zadni dorazy najedou na naprogramovanou pozici

Po dalSim seSlapnuti se rozjede z horni Gvraté beran. Mizete
také prfepnout prepinac rezimu do jiné polohy a nebo také
aktivovat v programu tlagitkem fotobunky.

10 MUzete zadit pracovat se strojem.

Pfi Skoleni konzultujte pripadné dotazy. Kdyz si nebudete jisti
pFi praci se strojem radéji nahlédnéte do manualu jak
programovat lis.

Davejte pozor pfi takzv. Falcovani. Pfi této procedife mize vznikat
hodné nebezpecénych situaci. A také muzete poskodit stroj, nebo si
zpusobit zranéni, proto budte opatrni.

Uzivatelsky manual

A SaFan
Verze 2017 )DaRLE)’

© Safan B.V.



© Safan B.V.

Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY® E-Brake

SAFAN

7.3 Vybeér nejjednodussiho operac¢niho
rezimu

Na pfepinaci rezimd muzete nastavit rizné moznosti ovladani stroje
(fotoburiky apod.) Timto zplisobem muzete urychlit praci na stroji.
Moznosti jsou popsany v kapitole 3 “Prace na stroji”
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7.4 Vypnuti stroje

1. Z pracovni obrazovky prejdéte do programovaci obrazovky. Pak
zmacknéte EXIT tlacitko, kterym se uzavfe a posléze vypne PC,

2. Vypnéte CNC Cervenym tlaCitkem na rozvodoveé skfini a chvilku
pocCkejte,

3. Vypnéte hlavni vypinac stroje,
4. Ocistéte stroj popf. uklidte okoli stroje

Nepouzivejte podplrna ramena jako odkladisté. Polozte vzdy jen
jeden kus plechu ktery chcete ohnout.

© Safan B.V.
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8.1 Seznam moznych poruch

Chyba/
problém

Pri¢ina

Odstranéni

Horni beran nejede
dold

Stroj nebo fidici systém se
zasekl

Vypnéte Uplné stroj. PoCkejte asi 15 sekund a znovu
provedte Inicializaci stroje.

Horni beran nejede
doll

Stroj je v programovacim
rezimu

Pfepnéte do pracovni obrazovky.

Horni beran nejede
doll

Hydraulické upinani neni
upnuto

Zkontrolujte tlak oleje. Zkontrolujte pfipadné
netésnosti nebo protékani oleje.

Horni beran nejede CNC neni zapnuto.

Zmacknéte zelené CNC start

dold

CNC nejde Boc¢ni dvefe nebo zadni V8echny dvefe a kryty zavrete.

nastartovat nejsou zavieny poradné Pak zmacknéte zluté reset tlaCitko a pak zelené CNC
start

CNC nejde Prepinac rezimu je v pozici | Prepnéte do jiné pozice (pracovni)

nastartovat "0" nebo “5”

CNC nejde Nouzové tlacitko na Odblokujte Nouzové tlacitko.

nastartovat ovladani je zaméac&knuto. Pak zmacknéte Zluté reset tlaitko a pak zelené CNC
start

CNC nejde Horni beran neni Prepnéte pfepinac rezimu do polohy 5. Horni beran

nastartovat rovnobézné se spodnim. se silou boénich pruZin sam vyrovna a zvedne do
maximalni horni Gvrati. Remen se neprovési. Pokud
ano postupujte dle dalSiho odstavce. Pak zmacknéte
Zluté reset tlacitko a pak zelené CNC start.

CNC nejde Remen horniho beranu je Pfepinac rezimd do polohy 5. Odbrzdi se motory

nastartovat provésen horniho beranu. Remen napnéte imbusovym kligem

(rozmér: 12 mm nebo 17 mm).

Napnout musite oba femeny, pfes prevodovku. Na
Stitku je nakreslené kterym smérem.

Prepinac rezimu prepnéte znovu do polohy pro praci.
Zmacknéte zluté Reset tlacitko, pak zelené Start
CNC.

Pozice zadniho dorazu se
neshoduje

S naprogramovanou
hodnotou

Spatny rozmér
vyrobku

Znovu nastavte zadni dorazy (bud v parametrech
nebo jednotlive prsty micro nastavenim)

X-neni na pozici Mnoho davodu

Pokuste se analyzovat problém. Volejte servis.
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8.2 Vysvétleni indikatorovych sveétel

INDIKACE NA

OVLADACIM PANELU

Zluté svétlo blika pomalu

NN

Stroj neni pripraven pro
ohybani

MOZNOSTI

Zmacknéte zluté reset tlacitko
pro aktivovani fotobunék.

Zluté svétlo blika rychle

Horni beran neni
V roviné.

Prepnéte Prepinac rezimu do
pozice 5. Horni beran se pomoci
pruzin zvedne pomalym
pohybem do maximalni pozice.
Ozubeny femen by nemél zistat
povolen.

Zmacknéte reset tlacitko a
nastartujte CNC.

zluté svétlo blika velmi
pomalu

Bezpecnostni okruh je
preruseny.

Zadni dvere nebo bo¢ni
kryty jsou otevieny.
(CNC je vypnuto)

Zavrete dvefre atd.
zmacknéte reset zluté tlacitko.
Nastartujte CNC.

Zelené svétlo sviti

Fotoburiky jsou vypnuty.

Zmacknéte reset tlacitko, pak
zmacknéte nozni pedal. Horni
beran pojede doli malou
rychlosti.

(PFiblizovaci rychlost beranu
bude <10 mm/sec.)

Zelené svétlo blika

Zadni dorazy nebo beran
neni na poazici.

Zmacknéte reset tlacitko nebo
nozni pedal.
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9.1 Vseobecné

Jedna z vyhod stroje SafanDarley je, Ze neni naro¢ny na udrzbu.
Ovsem i tato udrzba musi byt provedena s maximalni péci.

Dfive nez zaCnete s udrzbou prectéte si kapitolu 4 "Bezpecnost".

Nafizeni ohledné udrzby musi byt dodrzena.

Napred si preététe kapitolu Udrzba nez zaénete mazani stroje.
JESTLIZE SI NEJSTE JISTI V NEKTERYCH VECECH OBRATTE
SE NA SERVISNi STREDISKO CANMET.

Kdyz nastavujete souosost nastroju nebo zadni dorazy, méli byste
zkontrolovat a popfipadé nastavit vedeni horniho beranu.

Vypnéte hlavni vypina€ pri udrzbé pokud neni uvedeno jinak.

Anglicky manual musi vzdy zustat v rozvodové skfini (nebo jeho
kopie) z dlivodu servisniho zasahu technika. Cesky manual musi
mit k dispozici obsluha stroje i udrzba.

Uzivatelsky manual
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9.21

9.2 Udrzba

Tyto nezakryté Casti stroje oCistéte a pak jemné naolejujte:

Spodni stdl (upinani matric)

Horni upinani nastroju

Spodni upinani nastroja

Nastroje

Zadni traverzu dorazu, zadni dorazy
Podplrna ramena

Uchyty a drzaky

Vyménte poskozené Casti co nejdfive.

Nastavte spravné stroj pfed ohybanim. Kazdy den obhlédnéte stroj
pro pfipad naléhavé udrzby.

Kontaktuje Canmet s.r.o. pro pfipad servisniho zasahu.

Kontrola a znovunastaveni vedeni horniho beranu

Kdyz kontrolujete nastaveni nastroju, nebo v pfipadé nalezeni chyb
v nastaveni zadniho dorazu, je mozné Ze bude potfeba zkontrolovat
nebo nastavit vedeni horniho beranu.

V tomto pfipadé je nutné aby stroj byl pod proudem (zapnuty).
RUzné ochranné kryty budou odmontované; to muze zpusobit
nebezpecné situace pro technika provadgéjiciho udrzbu nebo dalSi
osoby v blizkosti stroje:

Ujistéte se ze dalSi osoba neni v blizkosti stroje.

Servisni technik firmy Canmet s.r.o nebo SAFAN anebo Skolena
osoba mUlze provadét tuto praci.

Kdyz nastavujete vedeni horniho beranu dodrzujte nasleduijici:
Pomoci ovladani stroje nastavte pozici horniho beranu tak, aby se

vedeni které je namontovano na ramu stroje a ¢asti namontované
na horni beran prekryvaly.(viz. obrazek 9-1).

O

SaFan
DaRLEY

Verze 2017 Uzivatelsky manual



Servo mechanicky ohrafovaci lis SAFAN-DARLEY® E-Brake

Vypnéte hlavni vypina¢ na rozvodové skfini.(pozice 6 kapitola
2.5.1)

Oddélejte bocni kryty na sroji.

Zkontrolujte vuli vedeni pomoci mérek:

Mezi vedenim a beranem zadni ¢asti horniho beranu;
Mezi vedenim a beranem pfedni ¢asti horniho beranu,

Celkova vule na jednu stranu stroje by meéla byt mezi 0,05 mm az
0,10 mm.

Mérka 0,05 mm se mezi vedeni a beran vleze volné, mérka 0,10
mm se vlézt nesmi.

Jestli je potfeba nastavte vedeni. Pouzijte k tomu predni Srouby
vedeni ktere povolite (Poz. 7) na pfedni strané vedeni (Poz
3).Srouby povolte trochu.

Pak trochu povolte zadni Srouby vedeni beranu (Poz.5).

Pak otacejte hornim a spodnim nastavovacim Sroubem az
dostanete pozadované vule ve vedeni. Po nastaveni zajistéte tyto
Srouby bezpecnostni matici.

Pak dotahnéte opét Srouby vedeni (Poz.7) .

Takto postupujte i na druhé strané stroje.

Vratte zpét ochranné a bocni kryty stroje.

Uzivatelsky manual
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Obrazek 9-1 Vedeni horniho beranu

Horni beran

Zadni vedeni

Pfedni vedeni

Ré&m stroje

Nastavovaci Srouby s bezpeénostni matici
Srouby zadniho vedeni

Srouby predniho vedeni

NogkrwdrE

9.2.2 Vyména nastrojt

Ohranovaci lis maze byt dodan s hydraulickym upinanim od firmy
Wila, detaily naleznete v kapitole 6 Accessories (Pridavna zafizeni)
v originalnim navodu.

Vyména hornich nastroju

Jako standard se na strojich SafanDarley dodava horni beran, na
kterém je adaptér (tzv. standardni upinani nastroju BAPS) , ktery
slouzi jako drzak hornich nastroji. Na adaptéru je vystupek (lista
oznacena jako bezpec€nostni KIic).

Tento kli€¢ zabranuje vypadnuti nastroje z adaptéru.

“) SaFan
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/ |

Obrézek 9-2 Uchyceni horniho nastroje

NogakwdhrE

Horni beran

Drzici lista

Bezpec&nostni kli¢ horniho beranu
Adaptér

Drzici lista

Bezpecnostni kli¢ adaptéru

Horni nastroj

Kdyz vyménujete horni nastroj drzici listy, které drzi horni nastroj
musi byt povoleny. Pak se nastroj mirné posune dolu na
bezpecnostni kli¢ adaptéru. Pak teprve mlzete vysunout nastroj ze
stroje.

Procedury

Popsané aktivity na stroji mohou zpUsobit nebezpecné situace pro
obsluhu: ujistéte se také, Ze ve vasi blizkosti nebo v blizkosti neni
nikdo, kdo by se mohl zranit.

=

abrwN

Pomoci ovladani dostante horni beran do takove pozice abyste
mohly vydélat horni nastroje skrze ram stroje,

Vypnéte stroj hlavnim vypinaCem na rozvodové skfini,
Otevriete bocCni kryty v ramo stroje

Povolte Srouby o pul otacky do leva.

. Vytahnéte nastroje ze stroje skrze otvory v ramu.

Uzivatelsky manual
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Boéni kryty vratte az po vytazeni vSech nastroju.

2 Horni nastroj maze byt ostry, pouzivejte pracovni rukavice.

' Horni nastroj je kfehky: budte opatrni.

6. Vlozte do stroje horni nastroje skrze diru v ramu stroje, vratte
zpét bocCni kryty.

Ujistéte se Ze upinani a horni nastroj jsou Cisté a nepozkozené.

7. Utahnéte drzici listy nastrojli a adaptéru az bude horni nastroj
ve spravne pozici.

Dotahujte max. 50 Nm.

8. Nakonec, horni nastroj musi sedét prfesné v drzaku.
Pomoci ovladani ohrariovaku prepnéte do jednoduchého

1
ohybani g v kombinaci s malou tonazi.

Zatla¢te hornim nastrojem do spodniho (nebo mezi dejte
material) horni nastroj se zatla€i a usadi pfesné.

' Pozor!!!l NepfekroCte povolenou zatéz nastroju.

9 SaFAN
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Vyména spodnich nastroji (matric)
Stul spodniho beranu je standardné dodavan na ohrarovacich
lisech SafanDarley. Jako volitelna vybava mize byt dodan se
drzakem standardnich V matric, nebo s bombirovacim stolem,
nebo s falcovacim nastrojem.
U téchto stoll je obvykle namontovan jesté adaptér pro uchyceni
standardnich V matric.
Na tento adaptér se uz nemuizou pouzit Multi matrice.
Standardni matrice jsou obvykle vysoké 55mm ale mizZou byt i
100mm.
Mala linka, nebo napis jsou obvykle na pfedni strané matrice.
Nikdy neotacejte matrici s timto oznacenim do vnitrku stroje.

Vyména jednoduché V matrice :

1. Na ovladani zmacknéte tlaCitko aby se dostal horni beran do
horni Gvraté;
2. Vypnéte CNC zmacknutim ¢erveného tlactka CNC Stop na
rozvodoveé skfini
3. Dle druhu spodniho drzaku matric povolte Srouby co nejvice,
otaenim proti sméru hodinovych ruci¢ek, pokud mate
hydraulické upinani spodnich nastroju pouzijte vypinac.
Vydélejte matrice ze stroje vytaZzenim smérem nahoru.
. Pokud nastroje vracite do stroje, vzdy to délejte jen zeprfedu
stroje.

o &

Ujistéte se Ze plocha drzaku matric a spodni nastroje jsou Cisté a

@ nepozkozene.

Na standardni matrici je na pfedni strané matrice napis a informace

@ 0 matrici.

6. Dotazenim spodnich Sroubl dosahnete vystfedéni spodnich
nastroja.

7. Nastartujte CNC pomoci CNC Start (zelené tlacitko) na
rozvodoveé skfini.

9 SaFan
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Obrazek 9-3 Drzak spodnich jednoduchych V matric

Matrice (jednoducha V matrice)
Srouby pro uchyceni matrice
Stal pro jednoduchou V matrici
Spodni beran

Oznaceni pfedni strany nastroje

agrwONE

Pokud je na stroji namontovan drzak multi matric OB/EUR-1,budte

@ opatrni kdyz vkladate nastroje.

Napfed upevnéte zadni drzici listu, pak vlozte drzak spodnich
matric, nebo multi matrici, pak pfipevnéte pfedni drzici listu.Dale viz

obrazek na dalSi strané.

Y

I [

I |

‘“H_lr“"u-'“r
o ! L.
predni

ArZiCi sl . .l
liSta ety —

b

iR
Predek stroje et -~

Obrazek 9-4 Spodni stil pro multimatrice OB3/EUR-1

zadni
drzici
liSta
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9.2.3 Kontrola paralelity horniho beranu viéi spodnimu.

Kontrola paralelity horniho beranu vuci spodnimu musi byt

provedena vzdycky pomoci testovaciho ohybu na stejném plechu,
na levé a pravé strané stroje.

@ Ujistéte se, ze:
upinani nastroju je Cisté a neposSkozené
horni beran vici spodnimu je vycentrovany

nastroje nejsou poskozené
plech je dobré kvality

smér vlaken v plechu je pro obé strany stejny

Po ohnuti plechu na obou stranach stroje nesmi byt rozdilny uhel
na plechu.

Jestlize jsou na plechu rozdilné uhly, pak to znamena, Ze beran na
levé nebo pravé strané pronika do jiné hloubky nez na opacné

strané. Pak musite nastavit stroj spravné, abyste odstranili tuto
odchylku.

Linearni encodery jsou namontovany na prave i levé strané stroje

napevno, coz znamena, ze odchylku budete nastavovat v
parametrech stroje.

@ Zmin&né zmény mohou zpusobit, Ze budete muset zadat nebo
vymazat korekce v jiz hotovych programech.

9.2.4  Horni beran v naklonéné pozici

V nekterych pfipadech muze nastat situace, ze horni beran zUstane
v naklonéné pozici.

Nékterée pfipady:

Pretizeni jedné strany horniho beranu.
Chyba elektroniky, motoru nebo fizeni pozice horniho beranu.

9 SAFAN
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Stroj se restartuje nasledovné:

a) Prepnout Pfepinac rezimu do pozice odbrzdéni (Pozice 4
kapitola § 2.3.1) beran se zacne pohybovat nahoru protoze
sila boCnich pruzin je vétsi nez tiha beranu.

V tomto pfipadé se ozubeny femen nepovoli,

b) v mechanické horni uvrati se horni beran srovna,

c) zmacknéte Zluté (reset) tlacitko,

d) pak zmacknéte cnc start tlaCitko (Pos. 1 kapitola § 2.3.1),

e) stroj pfipraven k produkci.

9.2.5 Kontrola a nastaveni pozice zadnich dorazu

Nastaveni pozice zadnich dorazl provadi autorizovany servis.

V pfipadé, ze je stroj vybaven osou delta X, je mozné provadét
zménu pozice pravého zadniho dorazu uZivatelsky. V kapitole 6
Accessories (Pfidavna zarizeni) originalniho navodu naleznete vice
informaci o moznostech nastaveni zadniho dorazu delta X (pokud
je jim stroj vybaven).

9 SaFAN
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9.3 Mazani stroje

Pro mazani stroje muzete pouzit SHELL mazivo nebo podobné
mazivo stejné kvality.

Stroj byl pfi smontovani namazan, b&éhem provozu stroje je nutno
jen vSechny mazaci mista kontrolovat, Cistit a pfimazavat.

Na Skody, které vzniknou kvuli zanedbani udrzby se nevztahuje
zaruka.

9.3.1 Mazani kazdy mésic nebo 200 hodin

Linearni vedeni (pojezdy)

Linearni vedeni napr. X-ové osy ma 4 pojezdy, které maji vlastni
maznice. Je nutné pouzit mazaci pistoli a mazat dokud mazivo
nevyte€e mezi pojezdem a vedenim. Pak zbytky maziva otfete
hadrem. PouZijte mazivo, ne olej. Mazivo nesmi pfi nizSich
teplotach tuhnout, nesmi byt ani fidké ze by samovolné stékalo.
(Napf. SHELL Alvania 2R).

9.3.2 Mazani kazdé 3meésice nebo 600 hodin

Kulickové Srouby

Kuli¢kové Srouby musi byt mazany mazivem dle specifikace jako
linearni vedeni. Je nutno traké ocistit hadrem klu¢kovy Sroub pfed
mazanim.

(Napf. SHELL Alvania 2R).

9 SaFan
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9.3.3 Mazani kazdy rok nebo 2000 hodin

Vedeni horniho beranu

Kontrolujte kazdy mésic, pokud najdete poskozeni volejte servis,
drobné necistoty setfete Cistym hadrem a namazte.

9.3.4 Mazani kazdé dva roky nebo 5000 hodin

Prevodovka motort horniho beranu

Vypustte olej pomoci vypusti.
Vypust' je ve spodni Casti pfevodovky.
Po vypusténi oleje vratte zpét zatku, a nalijte novy olej otvorem v

horni ¢asti pfevodovky.

(Olej: SHELL Omala oil 220)

Typ pfevodovky MnozZstvi oleje
12.503.19.3.5 2,8 litru

9 SaFAMN
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9.4 Elektricka schémata

Vykresy elektrickych schémat naleznete v originalnim anglickém
navodu k obsluze, dodaném se strojem (ulozZen v el. rozvadéci).

“) SaFAN
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9.5 Mechanicka schémata

Vykresy mechanickych schémat s rozpisem nahradnich dilu
naleznete v originalnim anglickém navodu k obsluze, dodaném se
strojem (uloZen v el. rozvadédi).

Jak objednat nahradni dily:

Nasledujici informace by mély byt na Vas$i objednavce:

1. Typ stroje.

2. Vyrobni Cislo stroje + rok vyroby

3. Cislo stranky a datum v manuélu, kde je nahradni dil
zobrazen.

4. SAFAN ¢gislo dilu a jméno dilu.

5. Pocet kusu.

6. Objednavku poslete emailem na:
Canmet s.r.o
parts@canmet.eu

©Oarley

Verze 2017 Uzivatelsky manual



Servo mechanicky ohrafovaci lis SAFAN-DARLEY® E-Brake

© Safan B.V.

Uzivatelsky manual Verze 2017

L)

SaFAMN
DaRLEY



Servo mechanicky ohranovaci lis SAFAN-DARLEY® E-Brake

Uzivatelsky manual
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Zapnuti a vypnuti ohrafnovaciho lisu

Vlastnictvi

VSechny technické a technologické informace obsazené v tomto manualu, stejné jako
véechny vykresy a technické popisy zlstavaji nasim vlastnictvim a nesmi byt pouzivany
(mimo ovladani tohoto produktu), kopirovany nebo poskytovany tretim stranam bez
naseho predchoziho pisemného souhlasu.

Kontakt

Korespondencni adresa: Sidlo:
SafanDarley B.V. SafanDarley B.V.
P.O. Box 96 Kwinkweerd 11
7240 AB Lochem 7241 CW Lochem
The Netherlands The Netherlands

Tel. : +31(0)573 222222
Fax. : +31(0)573 252057
E-mail : info@safandarley.com

Web site www.safandarley.com _

Pouziti

SafanDarley E-Control je software, ktey dovoluje uZivateli ovladat ohranovaci lis. Hlavni
vyhodou tohoto ovladani je efektivita a uzivatelsky komfort.

Bezpecnost

Prestoze je systém vybaven bezpe&nostnimi prvky, je nezbytné v prib&hu prace na stroji
zachovavat opatrnost.
Pred pouzitim stroje prostudujte bezpecnostni instrukce.

Uzivatelska licence

Viz. hlavni manual SafanDarley.

Manual

Tento manudl predstavuje zakladni ovladani ohranovaciho lisu v modu “EXPERT
OPERATOR".

Informace o ovladani a Udrzbé stroje naleznete v uzivatelském manudlu ohranovaciho
lisu.

V zavislosti na verzi lisu a nastaveni parametrd se mohou piktogramy, pouzité v tomto
manualu, lisit od skute¢ného zobrazeni na ovladaci obrazovce lisu.

Tento manual je prekladem originalniho anglického manualu.

Manual SafanDarley E-Control verze 002 5
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Zapnuti a vypnuti ohrafnovaciho lisu

Pouziti tohoto manualu

Pokud jste zacinajicim uZivatelem, doporucujeme nejprve nastudovat uzivatelsky manual
stroje. Pokud chcete najit urcité funkce nebo procedury, naleznete je v obsahu. Funkce a
procedury pro jednotlivé operace jsou predstaveny krok po kroku v jednotlivych
kapitolach.

Rejstiik pojmU naleznete na konci hlavniho manudlu.

Informace, obsazené v tomto manudlu vychazeji ze soucasnych poznatkd a mohou se
meénit.

Informace a obrazky se mohou lisit od aktualni situace.

Tento manual je zaméren predevsim na zakladni principy pouzivani.

SAFANDARLEY si vyhrazuje pravo na zménu designu a/nebo typu produktu bez
pfedchoziho upozornéni.

Pracujte bezpecné!

SafanDarley B.V. se snazi informovat o vSech potencialnich rizicich a nebezpecich,
vyplyvajicich z provozu stroje. Obsluha stroje je povinna se témito informacemi fidit.
Majitel/uZivatel stroje je povinen zajistit znalost téchto instrukci ze strany obsluhy a Udrzby
stroje.

Zkontrolujte dodavku ihned po pfijeti pro vylouceni:

1. Mozného poskozeni béhem transportu. V pfipadé poskozeni provedte o tomto ihned
zapis s dopravcem.

2. Pripadné nekompletnosti dodavky.

V pripadé jakéhokoli poskozeni kontaktujte SAFANDARLEY B.V. nebo jeho
zastupce.

Ovladani software E-Control

SAFANDARLEY E-Control je navrzen pro pouziti s dotykovou obrazovkou (pfipadné
s doplinkovym monitorem). Dotykova obrazovka lisu zobrazuje data a tlacitka. Stiskem
tlaCitek operator vklada data a potvrzuje nastaveni lisu.

Manual SafanDarley E-Control verze 002 6



ZAPNUTI A VYPNUTiI OHRANOVACIHO LISU

1.1 Zapnuti ohranovaciho lisu

1.

OPERATOR MUSI ZNAT BEZPECNOSTNI PREDPISY A OVLADAN{ LISU
PRED ZAPOCETIM PRACE NA STROJI!

PFepnéte hlavni vypinac na rozvadéci do polohy 1 (nebo vyssi, ale ne do

servisni pozice).

2.
3.

Nounks

Zapnéte privod elektfiny do lisu hlavnim vypinacem na rozvadédi.
E-Control se spusti. Pokazdé, kdyz se E-Control startuje, automaticky
kontroluje aktualizace a pripadné provede jejich instalaci. Pokud je
dostupny pfidavny monitor, otevie se v ném prohlizec.

Nyni se zobrazi pfihlaSovaci obrazovka E-Control.

Vyberte své zafazeni a zadejte pfihlasovaci jméno a heslo.

E-Control zobrazi posleni spustény projekt.

Pokud budete chtit provést testovaci ohyb nebo prejit do RUN-Modu,
budete vyzvani k provedeni inicializace.



8. Kliknéte "Ano”.
Cekejte na dalsi krok.



"ﬂ'

9. Kliknéte “Ano”.
10. Stlacte tlacCitko RESET na ovladacim panelu.
11. Stlacte tlaCitko DRIVE-ON na ovladacim panelu.

Pokud jste nestihli stladit tlacitka RESET a DRIVE-ON, E-Control zobrazi tuto hlasku:

Kliknéte “"OK”.
E-Control zopakuje startovaci proceduru. Pokuste se tentokrat stladit tlacitka vcas.

12. E-Control a ohranovaci lis jsou nyni pfipraveny k vyrobé.



Pokud je ohrafovaci lis vybaven hydraulickym upindnim nastrojl, na obrazovce se objevi
tato hlaska. Zobrazi se v pfipadé aktivovaného RUN modu.

Stisknéte tlatitko UPINANI NASTROJU na ovlddacim panelu.

1.2 Vypnuti ohranovaciho lisu

=i
)

" Kliknéte na tlacitko vypnuti

Close Shutdown
Application Computer

™




Vypnuti ohranovaciho lisu
I Pokud se ohrafiovaci lis nebude pouzivat v nasledujicich 24 hodinach, horni

ounhnNE

N

LV v

Po ukonceni vyroby kliknéte na Tab 1.

Kliknéte na tlacitko v hornim pravém rohu.

Kliknéte “SHUT DOWN COMPUTER”

Vyckejte dokud se neukonci Windows XP.

Stisknéte tlacitko “"MAIN DRIVE OFF” na ovladacim panelu.
Vypnéte hlavnim vypina¢em na rozvadéci pfivod elektfiny do
stroje.

Ocistéte stroj a jeho okoli.



ZAKLADNI TLACITKA

i I Otevii manual.

Prihlaseni.

- Jdi do vychozi slozky.

=
=
>
=
e
it
@

Otevfi vybranou slozku.
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Zpét jeden krok.

Otevfri editor dat.

Predchozi.




)l Prvni.

Posledni.

E Otevri kalkulacku.



TAB 1 SPRAVA PROJEKTU V E-CONTROL



- SSAIlAn J)AaAarle

)y = wulittuJl

Po startu ohranovaciho lisu se zobrazi Gvodni pfihlaSovaci obrazovka E-Control. Priklady,
uvedené v tomto manuadlu, se vztahuji k prihlaseni jako Expert Operator.

Nyni mate moznost se prihlasit jako:
Operator - prihlasovaci heslo je 123
Mlzete pouzivat viechny projekty, ale nemUzete v nich provadét zmény
a pridavat/odebirat projekty.
Expert Operator - piihlasovaci heslo je 246
Mlzete pouzivat vdechny projekty, mizete mé&nit nastaveni projektu a
programovat nové projekty.
Product Engineer - prihlaSovaci heslo je #####
Mizete pouzivat vdechny projekty, mdZete ménit nastaveni projektu a
programovat nové projekty, miZete ménit nastaveni stroje.
System Admin - pfihlasovaci heslo je #####
M{Zete ménit hesla, pfidat nebo odebrat uZivatele.
SAFAN Service Engineer - nepfistupné uzivateli #####



Expert Operator
Product Engineer

Safan Service Engineer

wtarm Adrm

Vyberte jednu z moznosti a zadejte své heslo. Tento manual zobrazuje moznosti pro
prihlaseni jako Expert Operator.




T

Klik na Tab 1

v levém dolnim rohu obrazovky.

V zavislosti na poslednim pouZiti E-control se zobrazi jedna ze dvou obrazovek
uvedenych na nasledujici strance.



{Numeric)

1 Otevfi stavajici projekt
Nebo zacni novy projekt |




[‘_] Tramew) progoet 81

Klik = ~pro vstup do podslozky.

Kliknéte na tmaveé Sedy pruh dole a zobrazi se obrazovka klavesnice. Zadejte jméno
nového projektu nebo ponechejte "-noname-” a potvrdte.

Dalsi obrazovka zobrazi Tab 2 Sprava vyrobku



TAB 2 SPRAVA VYROBKU V E-CONTROL
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® 2.1 - Material ® 2.2 - Tools ® 2.3-Data
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Memo... ’ el 1}
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vsimnéte si Cervenych kfizk{ nad jednotlivymi sloupci
2.1 - Material, 2.2 - Nastroje a 2.3 - Data. Dokud tyto kfizky nezmizi, E-Control
neumozni prejit do dalsiho kroku Tab 3.

2.1 - Material
Nejprve zadejte tloustku materalu.



V této obrazovce mizete nastavit (pokud je na stroji instalovan E-Bend S)
frekvenci provadéni kontrolniho méfeni tloustky plechu pfepnutim slideru “OFF”
na "ON” a kliknutim na Sipky. Napfiklad pokud nastavite hodnotu na 5, lis bude
provadét automaticky kontrolni méreni kazdy paty vyrobek.

Dale vyberete druh ohranovaného materialu. Kliknéte na policko materialu a
vyberte pozadovany druh:



® 2.1 - Material

) |

— 1
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Dale mizZete zadat:
Pocet vyrobk{, které maji byt vyrobeny,
odkaz na vykres vyrobku a
poznamky pro ostatni uzivatele lisu.

Vsimnéte si, ze ikony v Fadcich se méni dle zadanych dat.



& 2.1 - Material

Zinkor 1 mm MCB

g Training product §

4

Memao... V)

i

2.2 - Nastroje

Kliknéte na ikonu pro zadani razniku. Zobrazi se seznam dostupnych

nastrojl, ze kterych mdzete vybirat.

Kliknéte na ﬁ pro detailni informace o razniku vcéetné
3Dpohledu. MlzZete upravit parametry zobrazeni dle nejpouzivané&jsich raznik{ kliknutim
na “Frequently used” nebo “All tool types”.



Frequently Used All Tool types

All Punches




Ls-ea'ﬁ

Frequently Used All Tool types

tempels

Select TeolType

Provedte vybér kliknutim na pfislusny bod. Vychozi zobrazeni pro pristi pouziti
O v v . v 7 vr v r s v v Ve v

muzete zmenit zatrzitkem v prislusném radku napr. razeni dle max. tonaze

v fadku Max. Force.



SafanDarley E-Control

Frequently Used All Tool types
Height = 95
Height = 98

Height = 120

Hexght = 165

Height = 17

Heosght = 200

PFi pfistim otevieni budou razniky sefazeny dle max. tonaze.

Vybér matrice provedete obdobné.

& 2.1 - Material & 2.2 - Tools ® 2.3-Data

Zinkor 1 mm MCB .

} B Training product ¢

Memo... a’




KdyZ vybirdte materidl nebo tloustku, véimnéte si, Ze E-Control nabizi ve sloupci 2.3
data, kterd uZ byla pouZita pro stejny materidl nebo tloustku dfive. Kliknutim na tato
data budou vSechny hodnoty a nastroje implementovany do obrazovky spravy produktu.
Rovnéz se zobrazi, kde byl produkt pouzit v databazi.

Pokud vytvarite prvni produkt nebo nechcete pouzit drivéjsi data, musite
kliknout na Fadek testovaciho ohybu pro provedeni ohybu nebo vypoctu
hloubky préniku a dale pro vybé&r sméru valcovani materialu.




TAB 3 NASTAVENI NASTROJU V E-CONTROL



NN

PFi prvnim spusténi je obrazovka nastaveni nastroji prazdnd. Staci kliknout na
raznik a zobrazi se dalsi informace a tlacitka.




Na listé mezi Sipkami vidite tlacitko pozice nastroje (zde 0 mm), pouzity referencni bod
urcujici pozici nastroje (zde “Absolute"), délku nastroje (zde 3100 mm) a dalsi tlacitka
pro otocCeni, posun, odstranéni, pripadné slouc¢eni nebo rozdeleni segmantovanych
nastroja.

Sipkami mUzete prepinat mezi jednotlivymi nastroji (hnizdy nastroji).

Pozice nastroje mlze byt stanovena jako absolutni nebo relativni.
Absolutni pozice je brana od levého okraje stolu k levé hrané vybraného nastroje.
Relativni pozice je vzdalenost od levé hrany vybraného nastroje k pravé hrané
sousedniho nastroje vlevo.

Déle miZete zadat délku nastroje. Po zadani prvniho nastroje se objevi zelené + pro
V. 7 7 ’ I -0

pridani vice nastroju.
O v . 7 z . z

Muzete zadat libovolnou délku nebo vybrat nastroj z databaze.

[ \#®

Po kliknuti na ikonu prstu g s vybranym nastrojem nebo skupinou
nastrojl posunout do nové pozice.




Pro vytvoreni skupiny nastroji (hnizda) vyberte prvni segment, kliknéte na "MS
Start” , vyberte zbytek segmentt a kliknéte na ikonku “Group”. Pro rozdé&leni
skupiny na jednotlivé segmenty vyberte pozadovanou skupinu a kliknéte na ikonku
“Ungroup”.

e

1100 mm Relztive

V pripadé matric je postup obdobny.

Kliknéte Tab 4 pro pokracovani do programovani ohybd.

e ol ——




TAB 4 PROGRAMOVANI OHYBU V E-CONTROL



Na této obrazovce vidite 3D pohled na upinani véetné& nastrojl a zadnich
dorazd. Vpravo je blok pro vkladani dat pro osy Y,R,X,Z a pridavna zafizeni.
Ikonka zeleného + dole umoziuje pridat dalsi ohybaci krok, ¢ervenym
kFizkem lze krok odstranit.






_ SaAFAN
SafanDarley E-Control @DBRLey

Tab 4 Programovani ohybu v E-Control

OsaY

Pro nastaveni PSP (hodnota horni Uvrati, ze které beran sjizdi dolQ) kliknéte na ikonu PSP.

Vlozena hodnota je vzdalenost mezi horni plochou materalu a spodni hranou razniku.
Hodnotu mdZete zadat numericky pomoci klavesnice.

MdZete zadat hodnotu kliknutim na tladitko "Max value”.

Hodnota je rGzna pro rtizné typy lisd.

Mlzete zadat hodnotu kliknutim na tla¢itko “"Min value”.

MdZete zadat hodnotu kliknutim na tladitko "Default value”.

Tato hodnota je prednastavena v obrazovce Nastaveni stroje.

Oranzovou Sipkou se mizete vratit k predchozi zadané hodnot&.

Pro nastaveni SCP (pozice, ze které horni beran pokracuje ohybaci rychlosti) kliknéte na
ikonu SCP.
Zadana hodnota je vzdalenost mezi horni plochou materidlu a spodni hranou razniku.
Mlzete hodnotu zadat numericky.
Mdzete hodnotu zadat kliknutim na tlacitko "SCP=PSP”.
Rychlost horniho beranu je < 10 mm/s.
Mlzete zadat hodnotu kliknutim na tla¢itko "Min value”.
Rychlost beranu je priblizovaci rychlost nad timto bodem.
M0zete zadat hodnotu kliknutim na tla¢itko "Default value”.

Tato hodnota je pfednastavena v obrazovce Nastaveni stroje.

Pro nastaveni PEP (pozice maximalniho priniku razniku) kliknéte na ikonu PEP.
Zadana hodnota je vzdalenost mezi horni plochou materialu a nejhlubdim bodem priniku
razniku.

Hodnotu priniku mzete zadat i rué¢né&, ale E-Control provadi vypolet automaticky
v okamziku zadani Uhlu ohybu. Vysledek je zadan automaticky.

Po kliknuti na malou zelenou $ipku se otevie okno, kde miZete zadat zpozdéni, se kterym
zahaji beran zpétny pohyb.
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Tab 4 Programovani ohybu v E-Control

V] 180 ° " Nastaveni uhlu ohybu

Pro nastaveni Uhlu ohybu kliknéte na ikonu Uhlu.

Kliknéte na hodnotu Ghlu ohybu.

Zobrazena kalkulacka ma tlacitka pro vypocet sinu, cosinu, tangenty
a Pi. Vysledek vypoctu je vlozen automaticky.

MdZete vybrat nastaveni pro tfibodové upindni, kalibraci a “Nehybny horni beran®. Dale
O wv v I s e
muzete zadat smér valcovani.

Nastaveni DEP

Pro nastaveni DEP (vzdalenost, kam odjizdi horni beran z PEP pomalou dekompresni
rychlosti) kliknéte na ikonu DEP.
Omezena (dekompresni) rychlost ma zarudit kontrolu reakce stroje a tabule plechu.

z 12|0 kN Zadani maximalni tondze
v 1]

Potifebna ohybaci sila je automaticky zadana sofwarem E-Control.

s owvr . s e . s ’ v s .0 v s wr . s e
Bilé Cislice udavaji hodnotu maximalni tonaze nastroju a sede Cislice udavaji
kalkulovanou silu nutnou pro ohnuti daného vyrobku.

~ 300 mm

Nastaveni délky ohybu pro kazdy krok

Pro nastaveni délky ohybu pro kazdy krok kliknéte na ikonu nastaveni délky ohybu.
Zadejte hodnotu délky ohybu. E-Control pouzije tuto hodnotu pro vypocet pozice osy
Z a pozadované tonaze.

Po zadani hodnoty zadé E-Control potvrzeni:

Chcete pouZit pozici osy Z k témto ndstrojim?

“Vzdy"” - pozice osy Z je pfitazena k danému nastroji/nastrojim a v p¥ipad& posunuti
nastroje/nastrojl na stroji bude osa Z automaticky nastroj nasledovat. Jakmile bude
pozice osy Z zménéna manualné, toto prifazeni bude ztraceno.

“Pouze ted” - pozice osy Z je pfifazena k danému néstroji/néstrojim.

“Ne"” - nedojde k pfirazeni.
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Always Once

Osa Z je nakonfigurovana pro pouziti s nastrojem.

Kliknéte v otocném bloku nastaveni na "4.2 XZR"”

Blok se preklopi do stranky nastaveni os X,Z,R.






Osa X

Nastaveni osy X A 35 mm

Pro nastaveni osy X(1) kliknéte v poli osy a zadejte hodnotu.
MdZete zadat ¢iselnou hodnotu z vykresu.
MlzZete hodnotu vypoditat.
MlzZete hodnotu najit pouZitim uciciho se kole¢ka.

Nastaveni Delta X a X2 m

Pro nastaveni Delta X nebo X2 kliknéte na pole osy X2 a zadejte hodnotu.
MZete zadat &iselnou hodnotu z vykresu.
MUZete hodnotu vypoditat.
MUzete hodnotu najit pouzitim uciciho se kolecka.

Pro ziskani pFesnych vysledk{ ohybani je nutné védét, kdy pouzit vnitini a kdy vn&jsi rozméry
vyrobky.
Pokud programujete pozici osy X, musi byt zaddna absolutni hodnota. Nasledné m{zZete zadat,
zda ma Fidici systém zadanou hodnotu brat jako:

Absolutni,

stiedni,

vnéjsi,

vnitfni nebo

relativni.

Pro dalsi podrobnosti prostudujte hlavni manual stroje.



Osa R

Nastaveni osy R LI 0 ma

Pro nastaveni osy R kliknéte na pole osy a zadejte hodnotu.
Mzete zadat ¢iselnou hodnotu z vykresu.
M{zete hodnotu vypoéitat.
M{zete hodnotu najit pouzitim uciciho kole¢ka.




Nastaveni osy Z1

Pro nastaveni osy Z1 kliknéte v poli osy a zadejte hodnotu.
Mzete zadat ¢iselnou hodnotu z vykresu.
M{zete hodnotu vypoéitat.
MdZete hodnotu najit pouzitim uéiciho se kole¢ka.




Osa Z2

18 1400 mn

Nastaveni osy Z2

Pro nastaveni osy Z2 kliknéte v poli osy a zadejte hodnotu.
Mzete zadat ¢iselnou hodnotu z vykresu.
M{zete hodnotu vypoéitat.
Mlzete hodnotu najit pouzitim uciciho se kolecka.




Nastaveni odjezdu osy X

— 0 P
N ’ Nastaveni odjezdu osy X

Pro nastaveni odjezdu osy X kliknéte na pole odjezdu a zadejte hodnotu.
MGzete zadat ¢iselnou hodnotu z vykresu.
MUzZete hodnotu vypoditat.

Odjezd osy X se pouziva pro vylouceni kolize zadniho dorazu s plechem béhem
ohybaciho kroku.



Pro nastaveni tvaru dorazovych palcl kliknéte na pole palcl a zadejte hodnotu.

V zavislosti na modelu lisu a pozadované pozici X mizete zadat tyto moznosti(zobrazi se i
graficky):

X 0, R0 vychozi nastaveni; plech dorazi proti ¢elu dorazovych palcd

X -10, R 0 plech doréZi proti druhé dorazové plose palct

X -20, R -6 plech doraZi proti tfeti dorazové plose palcl

X -30, R -6 plech doraZi proti étvrté dorazové plose palct.

Kliknéte v oto¢ném bloku nastaveni na "4.3 AUX”
Blok se preklopi do stranky Nastaveni pomocnych zafizeni.

V pFipadé, Ze je lis vybaven pomocnymi zafizenimi, jako napf. podporou plechu, mizete
provést nastaveni v této strance.

Kliknéte v oto¢ném bloku nastaveni na “4.4...”
Blok se pfeklopi do stranky Ridzné.

Zde mizete nastavit prodlevu pred zapo&etim daldiho kroku. Start prodlevy mdze byt
nastaven automaticky nebo po signalu operatora.

Pozadované zpozdéni nastavite v sekundach a v pfipadé, ze chcete ovladat zpozdéni
signalem z nozniho pedalu, zvolte tlacitko Operator.

Kliknéte na Tab 5 pro pokracovani do RUN Modu.




TAB 5 RUN MOD V E-CONTROL



V Run modu muizete (jakoExpert + Operator) v pfipadé potfeby zménit véechny
hodnoty v rolovacim pruhu.

Pod rolovacim bubnem vlevo je poéitadlo hotovych vyrobkd.

Vpravo mizete zménit pracovni méd z reZimu $lapky aZ po pIné automaticky
s pouzitim bezpecnostni svételné zavory.

V dolnim pracovnim pruhu mdzete pouzit Sipky pro prechod do
predchazejiciho/nasledujiciho nebo prvniho a posledniho kroku.

Uhlovéd korekce -

Korekci mizete zadat v ndvaznosti na vysledek testovaciho ohybu.

Zmeérte vysledek testovaciho ohybu a zadejte hodnotu do policka Ghlové korekce.



Kliknéte “"Yes” nebo "No” podle toho, zda ma E-Control pouzit tuto hodnotu pro
vSechny ohyby se stejnym Uhlem, délkou a smérem valcovani.

Kliknéte "“"Yes” nebo "No” podle toho, zda ma E-Control pouzit tuto hodnotu v databazi.

Jeden zdvih a automaticky navrat

Toto tlacitko ma dvé pozice:

Automaticky navrat
Pokud beran dosahl PEP nebo pokud byla dosazena programovana tonaz, zpétny
pohyb nastane okamzité, i kdyz je pedal stale seslapnut.

Pokud byla naprogramovana dekomprese, na ikoné se zobrazi ¢ervena Sipka.

u Pokud byla naprogramovana prodleva, na ikoné se zobrazi symbol hodin.

) Pokud byly naprogramovany obé& moznosti, na ikoné se zobrazi Sipka i hodiny.

-



Jeden zdvih

Pokud beran dosahl PEP nebo pokud byla dosaZena programovana tonaz, neni
mozné zahajit zpétny pohyb dokud neni pedal uvolnén. V rezimu jednoho zdvihu
nelze programovat dekompresi.

V tomto modu beran zac¢ne zpétny pohyb okamzité po uvolnéni nozniho pedalu.

Step-by-step mdéd a automatické opakovani

Pokud je stlacena tato ikonka, program automaticky pfepne do dalsiho kroku.
m Pokud bylo naprogramovano externi zpozdéni, ikonka zobrazi symbol postavy.

Pokud bylo naprogramovana prodleva, ikonka zobrazi symbol hodin.

Pokud je stlacena tato ikonka, stroj provede krok v zavislosti na stlaceni pedalu.

|
Resetovaci tlacitko pro pfipad nutnosti resetovani stroje.

Kliknéte na Tab 6 pro pokracovani do nastaveni systému.




TAB 6 Moznosti nastaveni v E-CONTROL



V nastaveni mizete dle rozsahu opravnéni jednotlivého typu pFihladeni zménit
s V. e . ’ .0 .7
nastaveni uzivatelske, programu, stroje, nastroju nebo materialu.

Ersw W "




Uzivatelské nastaveni umoZnuje upravit tyto moznosti:
Pravo- nebo levoruké ovladani

Metricky nebo palcovy systém

Jazyk

Vychozi slozka programd

Vychozi projekt

Kliknutim na zahlavi sloupce dojde k sefazeni nastrojd dle hodnot daného sloupce.

N&stroje mlzete upravovat, priddvat nebo mazat.

Zpét na predchozi obrazovku



Kliknutim na zahlavi sloupce dojde k sefazeni materiald dle hodnot daného sloupce.

Materidly mGzZete upravovat a pridavat, nelze je ale mazat.

Zpét na predchozi obrazovku



Vytvoreni novych nastrojii v E-CONTROL

V Tab 6 je mozné vytvorit nastroje, které Ize nasledné pouzit v E-Control. Vyska, tonaz apod.
nastrojl je automaticky zakalkulovana do vypoc&tu ohybu, zatimco tvar nastroje mize byt
zvolen operatorem.

S

Klik * “ , E-Control zobrazi obrazovku Tab 6.

w-.
Poté vyberte "Custom” a kliknéte

Poté vyberte napf. "Punch". V tomto tutoridlu si nakreslime raznik, matrice se kresli
obdobné.

Klik

E-Control otevie seznam raznika.



Klik

E-Control otevFe postupné dvé obrazovky pro zadani nejdileZit&jsich hodnot.
Tyto hodnoty budou poté vyuzity pro vypocet ohybd.

Pfredvedeme si kresleni nové kontury nastroje. T tohoto tutoridlu bude rovnéz jasné, jak
upravovat stavajici kontury.

Zadejte:

_ Unikatni nazev nastroje.

Vysku nastroje ( bez stopky, ktera je v upinani nastroje).

-
__'New Contour

@ s csisting Contou o Pro kresleni nové kontury na prazdné obrazovce vyberte
"New contour”, pro vytvoreni nové kontury Upravous
tavajiciho nastroje vyberte "Use Existing contour”.



Klik

E-Control otevfe obrazovku pro zadani dalSich dat:

Zadejte:

Radius nastroje.

_ Maximalni povolena tonaz nastroje.

g 0 )
Uhel nastroje.

_ Referencni Cislo je nutné v pripadé, Ze ohybaci program je

importovan z TS-Control, EASY2D, apod.; Toto ¢islo musi souhlasit
s Cislem pozice nastroje v TS-Control, EASY2D, apod.

Klik

E-Control otevie obrazovku kreslici plochy s vertikalni osou nastroje, horizontalni zakladnou
a vybérem moznosti profilu pracovniho konce nastroje. Vybrany profil je vykreslen na plose
véetné rozmérd.

S profilem Ize dale manipulovat.



Klik

Klik

f “"Mirror” otoli vykres horizontalné a presune zadni doraz z pravé strany na levou,
ale bez vlivu na souradnice.

Kliknéte na “"Draw”, tahnéte prstem z koncového bodu posledni UsecCky - Cervené oramovani
usecky oznaci vybranou oblast - ve sméru a v délce nové Usecky.



2 e9'ee

Jakmile je Usecka nakreslena, ¢erna ¢ara se zméni v bilou s ¢ervenym oramovanim.

Nyni mame pét moznosti, jak dale upravovat nakreslenou ¢aru.

Pokud je vybrana relativni zména délky Usecky, na klavesnici se objevi moznost
uzamknuti Ghlu stavajici Usecky.

&




Kliknéte “"Select” a vyberte posledni nakreslenou ¢aru.

Klik

i’

Po kliknuti na ikonu Upravy délky se objevi kldvesnice. Nyni mlzZete zadat poZadovanou
délku nové Usecky. Délka Usecky je uvedena relativni, Cili od koncového bodu pfedchozi
usecky ke koncovému bodu nové Gsecky.

Klik

Po kliknuti na ikonu relativni Gpravy Ghlu se objevi kldvesnice. Nyni mZete zadat
pozadovany Uhel. Uhel je relativni k pfedchozi usecce.
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Klik

Po kliknuti na ikonu absolutni Gpravy Ghlu se objevi kldvesnice. Nyni mizete zadat

pozadovanou hodnotu Uhlu. Hodnota Uhlu je absolutni a je vztazena k zakladové Care
nastroje.

Klik

Po kliknuti na ikonu se koncovy bod nové Usecky presune na zadanou pozici. Hodnota
zadanych soufadnic je absolutni a je vztazena k vertikalni ose nastroje a jeho zakladové
Care.

Po kliknuti na Upravu horizontalni souradnice se objevi klavesnice. Zadejte pozadovanou
hodnotu.

Po kliknuti na Upravu vertikalni souradnice se objevi klavesnice. Zadejte poZzadovanou
hodnotu.



Klik

Po kliknuti na ikonu se koncovy bod nové Usecky presune na zadanou pozici. Hodnota zadanych
souradnic je relativni tzn. je vztazena ke koncovému bodu predchozi Usecky.

Po kliknuti na Upravu horizontalni souradnice se objevi klavesnice. Zadejte pozadovanou
hodnotu.

Po kliknuti na Upravu vertikalni souradnice se objevi klavesnice. Zadejte pozadovanou hodnotu.

Vyberte Usecku, na jejimz koncovém bodé ma byt aplikovan radius.

Klik
Objevi se klavesnice. Nyni mlZete zadat poZadovanou hodnotu radiusu.

Pro nakresleni oblouku nejprve vyberte Usecku, kterd ma byt zménéna na oblouk.

Po oznaceni Usecky kliknéte na a na klavesnici zadejte pozadovanou

hodnotu poloméru oblouku.




Klik

Progmetin i Uloxd . C=eaniiy

Zadejte tvar a rozméry rohového vybrani razniku.

Klik

Klik g a zadejte délku nastroje

Klik a zadejte pocet kust na skladé.

Klik a zadejte dostupnost raznikl s rohovym vybranim
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Tel. +31(0)573 222222
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Email info@safandarley.com

Website  Www.safandarley.com

Hlavni aktivity SafanDarley

SafanDarley B.V.
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7240 AB Lochem
The Netherlands

SafanDarley Helpdesk:

Tel.+31(0)573 222211
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Hlavni aktivity SafanDarley B.V. jsou vyvoj a vyroba strojd pro zpracovatele plechu od
standardnich list az po komplexni, pIné automatické systémy. Software pro Fizeni strojt
je vyvijen pfimo firmou SAFAN B.V. Nabizené stroje Ize rozdélit do tii zékladnich

kategorii:
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» Ohybaci centra

O manualu
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Uvod

Vlastnictvi

VSechny technické a technologické informace v tomto manualu, jakoZ i vykresy a
technické popisy zUstavaji vlastnictvim SafanDarley a nesmi byt vyuZivany jinak neZ pro
ovladani produktu, nesmi byt kopirovany, rozmnoZovany, rozsifovany tretim stranam bez
predchoziho pisemného souhlasu SafanDarley B.V.

Rozsah pouziti

SafanDarley EC-Profiler je software, ktery umoznuje planovat a pfipravovat ohybaci programy
pro ohranovaci lis na PC nebo pfimo na ohrafovacim lisu. Hlavni vyhodou pfipravy téchto
programi na PC je, Ze neni nutné pfi vytvafeni novych programu pferu$ovat vyrobu na
ohranovacim lisu.

SafanDarley EC-Profiler pracuje v prostifedi 2D.

V SafanDarley EC-Profiler mizete vytvaret profily vyrobkl pro ohybani. Tyto profily budou
zobrazeny v bokorysu a obsahuji vSechny data pro ohranovaci lis, nutna pro spravné ohnuti
vyrobku.

SafanDarley EC-Profiler miZete pouzit pro vybé&r a nastaveni ohybaci sekvence a pro kontrolu,
zda vyrobek nekoliduje se strojem, upindnim nastrojli nebo nastroji apod. Profil mize byt
nasledné ulozen na disketu, CD-ROM, USB disk nebo intranet pro prenos do ohranovaciho lisu.

U uzivateld SafanDarley EC-Profiler se predpokladd pokrocild znalost technologie zpracovani
plechu na ohrafiovacich lisech, stejné jako znalost zédsad bezpecné prace na ohranovacich lisech.
Dale je nutna zakladni znalost prostredi Microsoft Windows. Pfedpokladem pro praci s EC20-
Profiler je znalost ovladani fizeni E-Control.

Koncova licence

Viz. hlavni manual fidiciho software SafanDarley.

HW kli¢

Pro praci s EC-Profiler je nutny HW kli¢ v PC ohranovaciho lisu.

Vyuziti

Tento manudl vysvétluje funkce a pouziti tlagitek, piktogramd, grafiky a informaci zobrazenych
programem EC-Profiler.

Manual SafanDarley EC-Profiler verze 02 5



_ : SaAFAN
SafanDarley EC-Profiler @naRLEy

Uvod

Ilustrace v tomto manuélu se mohou lidit od skuteéného zobrazeni na displeji. Toto mize
’ o v o ’ . ’ v z e ’

byt zpusobeno zménou parametru nastaveni a/nebo situaci, predchazejici vypnuti

programu EC-Profiler.

Pokud mate jakékoli pripominky k tomuto manualu, kontaktujte nas, prosim, na
info@safandarley.com

Uzivatel

Je nutné byt prihlasen alespon jako Product Engineer.
Je nutné znat ovladani SafanDarley E-Control.
Je nutna dobra znalost technologie ohybani plechu.

Pracuj bezpecné!

SafanDarley B.V. se snaZi informovat o vSech potencialnich rizicich a nebezpedich,
vyplyvajicich z provozu stroje. Obsluha stroje je povinna se témito informacemi Fidit.
Majitel/uzivatel stroje je povinen zajistit znalost téchto instrukci ze strany obsluhy a
udrzby stroje.

Poznamky

%*  Akce, které musi provést uzivatel jsou oznaceny podtrzenym textem.

* Vysledek akce je oznacen kurzivou.
* Text, ktery se objevi na obrazovce je oznacen uvozovkami. Napf.: “Vloz".

© Tipy v textu jsou indikovany ikonou smajliku.
@: Ikona ukazovaéku upozorfiuje na dileZitou ¢ast textu.

Rotace plechu:

“Otoceni” znadi: plech se toci okolo os X nebo Z I 1 ]

“Rotace” znadi: plech rotuje okolo osy Y J 1

Manual SafanDarley EC-Profiler verze 02 6
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Uvod

EC-Profiler je aplikac¢ni software pro ohranovaci lisy. Program je nadstavbou Fidiciho
systému lisu E-Control.

S pomoci EC-Profileru mize operator lisu (product engineer) nakreslit v 2D profil vyrobku
véetné jeho vnitinich a vnéjdich rozmérd.
Poté EC-Profiler automaticky:

Vybere potfebné razniky a matrice,

Zvoli pozici raznikd a matric na hornim a spodnim upinani,
Sestavi ohybaci sekvenci pro nakresleny vyrobek,
Zkontroluje sekvenci z hlediska moznych kolizi,

* F % ok F

Vypocte rozvinutou délku vyrobku.
Po provedeni simulace operator mize:

%  Zmeénit navrzenou ohybaci sekvenci,
* Zménit programovatelny startovni bod (PSP) horniho beranu,

*  Zménit dorazeni pozici zadniho dorazu.

Poté bude schvaleny vysledek zkonvertovan a prenesen zpét do E-Control.

Poté, co EC-Profiler dokonci tuto proceduru, obsluha (product engineer) vybere na zakladé
dat z E-Control spravné nastroje a umisti je na spravnou pozici v upinani.

EC-Profiler pouziva pouze standardni dorazové body.

Na obrazku jsou zelené vyznaceny standardni dorazové prsty. V pfipadé, Ze jsou na
ohranovacim lisu pouzity dalsi pfidavné dorazové body, programovani profilu je nutné
provést v numerickém modu.

Manual SafanDarley EC-Profiler verze 02 8









1 START EC-PROFILER



1.1 MENU

Spusténi EC-Profileru se provadi v prostredi E-Control.
Po startu stroje se objevi bud obrazovka Tab 4 nebo Tab 1.

Pokud se zobrazi Tab 4, kliknéte IE na spodni listé pro zvoleni Tabl.

1.1.1 NOVY PROJEKT

"~ Import
[Safan DAT file)
Export .
[Safan DAT fila)

Management

e
[ ]

[Files)

Zobrazi se dalsi obrazovka



B Numeric Project

4 EC-Profiler Project
m EC-Profiler Template

® Project from template

?' open T —
E Import [Safan DAT file]
E Export

[Safan DAT file]

Kliknutim na zatrzitko vpravo stanovite tento typ projektu jako
vychozi. Potom vzdy, kdyz kliknete na tlacitko Novy, zahdjite

novy projekt tohoto typu.

Nyni vyberte jako vychozi projekt EC-Profiler Project a prejdéte na
dalsi obrazovku.



e

Vyberte sloZku I

A

Import

= Zadejte nazev
== Radan projektu

~a
! l NONAME
-
{_‘I Demo AutoPOl

@

NOA

Kliknutim na poli¢ko ndzvu mizete zadat ndzev projektu. Automaticky vyskod&i okno
kldvesnice. Zadejte pomoci kldvesnice nazev Trainingproduct01.

a E-Control bude pokracovat do obrazovky Tab 2.



TAB 2 SPRAVA PRODUKTU



V obrazovce Tab 2 musite udé&lat nékolik krokd.
Nejprve vyberte sloupec 2.1 Material

st et thackess
Ve ms be » 0
and «« 20

X 2.1 - Material ® 22 -Tools X 23-Data

Create Profile

Kliknéte na tlacitko Tloustka materidlu.

Zadejte hodnotu 1 a kliknéte na E V okné je nyni zobrazena tloustka v mm.

Pak kliknéte na Vybér materialu.

Vyberte Zincor.
Zkontrolujte, zda polozka Pevnost materialu nyni ukazuje 420 N/mm?2.

Pokud ne, kliknéte na tlacitko Pevnost materidlu a zadejte 420, pak kliknéte E

Kliknéte na Délka ohybu. Zadejte hodnotu 300 a kliknéte E
Po provedeni téchto krokl se ¢erveny kiizek vedle ndzvu sloupce 2.1 Materidl zméni na

zelené zatrzitko.

Nyni mizZete, ale nemusite zadat nastroje ve sloupci 2.2 Tools.




Pokud nechate sloupec 2.2 Nastroje - horni a/nebo spodni nastroje — prazdny, EC-
Profiler automaticky prohledd dostupné nastroje. Pokud neni vhodny nastroj nalezen,
EC-Profiler zobrazi varovani.

V pfipadé, ze vyberete nastroje rucné, EC-Profiler je pouzije. Pouze pokud u téchto
nastroji nalezne problém, zobrazi se varovani.

Create Profile
Nyni ve sloupci 2.3 Data . zvolte vytvoreni profilu

Poté se automaticky E-Control pfepne do EC-Profiler.






3 PRACE S EC-PROFILER



3.1 Pracovni prostfedi EC-PROFILER

EC-Control nyni pfejde do EC-Profiler.

NO Punch-type seusctad

usecek a uhlu

34
! l Tabulka pro tpravu

——he e}

Vizualiza¢ni Nulovy bod |
menu [
|
e i - o f i {
= 7 Zoos o M 1T N S N I
{

Kresleni usecky
/ ahlu l | |
|

1
’ !/ Kresl rédius Ukondi / Potvrd
Krok zpét

Pomoci moznosti “Nastaveni miizky” mizete zapnout nebo vypnout pomocnou
mfizku. Déle Ize nastavit vzdalenost jednotlivych linek mfizky.

Zapnuti mrizky signalizuje podsviceni tlacitka mFizky.

Hodnota 10 u horizontélnich linek znadi, ze vzdalenost mezi linkami je 10 mm.
Hodnota 30 u Uhlovych linek znadi, ze mezi jednotlivymi linkami je Uhel 30°.
Hodnota 10 u pomocnych kruznic znaci, ze mezi jednotlivymi kruznicemi je 10 mm.

Kresleni usecky / Ghlu je jednou z metod kresleni profilu. Usecka vzdy zacina bud’ v
nulovém bodé nebo v koncovém bodé predchozi Usecky.

U nulového bodu se Uhly pocitaji dle nasledujiciho obrazku
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Prace s EC-Profiler

120° 90° 60°
30°__— Nulovy bod
180° A
= 0°
-30°
-120"_900 -60°

Vychazi se z virtudlni horizontalni Usecky. Napf. Uhel +90° tedy znamena, zZe Usecka bude
v v vr o ¢ Vv . o ’
smerovat primo vzhuru. Uhel -90° smeéruje dolu a uhel 180° vlevo.

U koncového bodu posledni Usecky budou Ghly dle nasledujiciho obrazku

soo %0 120°

30° __—— Koncovy bod
1790
-179°

00 -~

-30°

-60° - -120°

90

Po dokonéeni kresleni mdZzete zménit rohové body v radiusy pomoci tlaéitka

Kresleni radiusu. Vyberte rohovy bod a kliknéte na ! Kresleni radiusu.
Poté zadejte délku radiusu a pocet ohybl. EC-Profiler spocité uhly pro jednotlivé kroky a
délku oblouku automaticky.

Klik pro odstranéni posledniho provedeného kroku. Po dalSim stisknuti tlacitka

Zpét EC-Profiler odstrani dalSi predchozi krok atd.

Vizualizacni obrazovka pracuje podobné jako vizualizace v Tab 4 E-Controlu. Kliknutim
na Sipku otevirete menu, poté kliknutim na ikonu zoom mUizete obraz priblizovat a
oddalovat (tazenim prstu po obrazovce TS nahoru se bude obraz pfiblizovat, tazenim
prstu doll oddalovat).

Pokud je stisknuté tlagitko Move, miZete pomoci prstu pohybovat profilem po obrazovce.
Tlacitko ale neni nutné aktivovat, i kdyz je menu zavfené, stale mizete pohybovat
profilem pomoci prstu.

Nulovy bod je velmi dileZity v pFipadé kresleni profilu. Ukazuje na zagateéni bod profilu,
pokud jesté neni nic nakresleno. Tento bod je vzdy aktivovany, pokud na néj kliknete, EC-
Profiler se bude domnivat, Ze chcete kreslit Usecku do tohoto bodu.

Nasledujici obrazky ukazuji praci s Uhly. EC-Profiler bere smér posledni nakreslené ¢ary
jako 0°.
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Koncovy bod je také velmi dileZity pFi kresleni profilu. Koncovy bod je konec posledni
nakreslené Usecky. Z tohoto bodu bude vychazet dalsi nakreslena Usecka.

véimnéte si, Ze Ghel vychazejici z koncového bodu mize mit hodnotu od 0° do 179°.
180°neni dovoleno, protoze v tomto pfipadé nedochazi k zadnému ohybu.

Smeéry kresleni v trainingproduct01
Prvni smér z nulového bodu: 180°
Novy koncovy bod 2021- «06- 209-
o0€-
PTA S
o6L1 d
°0€
02T g °09
N Dalsi smér z koncového bodu: 90°
. - ) o
Novy koncovy bod g °
- é L 1 l° a.
o : on
0. Y
2 5
- I
»N
g 3
e
32
N DalSi smér z koncového bodu: 90°
pr— °
Novy koncovy bod 607 i 120°
30°
' ‘& 1759
¢ -1799
-60° g0 120°
Dals$i smér z koncového bodu: 135°
Novy koncovy bod "99 &
o s
B ® A
F-2h
7\
. { \ ‘0
00 . "o 9°
s




SafanDarley EC-Profiler

Prace s EC-Profiler

3.2 Kresleni profilu

4 possibilities to create i .
a profile =L

B aart ik na Gotabuly o
:.ouum oo obrazovku > Upravu Usecky
y — a uhlu i

2. Touch the drawing-line/ ! :
angle-button and enter the |
value for angle and length.

3. Touch the table button and , | , |
enter values for angle and

4. Using templates. j ‘ ! ;

I | | | Klikni na
| | tlagitko Kresleni [\
| | uhlu / usecky
S et
‘ | | < Ukongi / Potvrd
Eal | | 1 IS AL 15 1SS AR
! ! I e ——— 4
‘fl..
P ‘- Krok zpét
-
F e &i» ,
. | 5
—~n r
- y— P

Existuji 4 moznosti kresleni profilu v EC-Profiler. NiZze budou uvedeny prvni tfi cesty, Ctvrta
moznost pouZiti Sablony bude pfedvedena v kapitole ,,Sablony v EC-Profiler".

Pouzijte ikony E W, , - a Cisla pro nastaveni pozadované

pomocné mfizky pro kresleni profilu.
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3.2.1 Prvni cesta kresleni profilu:

o Punch type setected m{]n B ﬁ a ’
E—— ||

" W

Vytvoreni hrubého nacrtku:

Kliknéte na bod, kde chcete, aby skoncila prvni Usecka.

Poté kliknéte na misto kde chcete, aby skoncila dalsi Usecka atd. Pokracuijte v klikani
koncovych bodd dokud neni profil hrub& dokoné&en.

Nyni upravte délky a Ghly na presné hodnoty dle vykresu.

Klik

Zobrazi se tabulka s hodnotami kazdé Usecky a Uhlu v nakresleném profilu.



Pro Upravu hodnoty kliknéte na kazdou buriku tabulky.

véimnéte si, e hodnoty GhlG zavisi na posledni nakreslené Gse&ce. Kladny Ghel sméFuje
vlevo od Usecky (s koncovym bodem na horni konci vertikalni Usecky) a zaporny Uhel
smérfuje vpravo.

Kliknéte na n a EC-Profiler prejde do nasledujici obrazovky. Podrobnosti presné
Upravy profilu viz. podkapitola 3.3 “Uprava profilu”.




Klik "Kresleni Usecky/uhlu" a zadejte hel a délku prvni Usecky. Usecka zadina
z nulového bodu. Toto je také jediny bod, u kterého mizZete zadat Gihel 180° nebo -180°.

Koncovy bod prvni Usecky je nyni aktivni.

=~
>
Q

Nyni kliknéte na znovu a zadejte Uhel a délku druhé Usecky. VSimnéte si, ze Uhel je
relativni k posledni nakreslené Usecce. Kladny Uhel sméfuje vlevo (uvazujeme koncovy bod na
hornim konci vertikalni Usecky) a zdporny Uhel sméruje vpravo.

Pro nakresleni kazdé Usecky profilu je nutné vzdy kliknout na "Kresleni usecky/uhlu

v kazdém kroku.

Kliknéte na n a EC-Profiler prejde do nasledujici obrazovky. Podrobnosti pfesné
Upravy profilu viz. podkapitola 3.3 “Uprava profilu”.

Kli

=~

Zobrazi se tabulka.

Zadejte do kazdého radku uhel a délku.

V ptipadé potieby zadejte i radius a pocet ohybd.

Pouze v prvni burice tabulky mizete zadat Ghel 180° nebo -180°.
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Kliknéte na kazdou bunku pro zadani hodnoty.

Vsimnéte si, Zze Uhel je relativni k posledni nakreslené Usecce. Kladny Uhel sméfuje vlievo
(uvazujeme koncovy bod na hornim konci vertikalni Usecky) a zaporny Uhel sméFuje vpravo.

Kliknéte na n a EC-Profiler prejde do nasledujici obrazovky. Podrobnosti pfesné
Upravy profilu viz. podkapitola 3.3 “Uprava profilu”.

E_ ot B ! [ )
A =
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- + — -y




V této obrazovce vidite profil, ktery jste jiz dfive nakreslili. Mizete upravit ohyby, rozméry
atd., nemUzete ale pridat dal&i Usec¢ky nebo ohyby. Mizete tedy pouze odladit profil, ktery

uz byl nakreslen.
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Prace s EC-Profiler

3.3.1 Vysvétleni pracovni plochy upravy profilu

Tlacitko vybéru Usecky nebo Uhlu.
Pro zménu délky jednotlivé Usecky kliknéte na a poté zadejte hodnotu,

kterou chcete zménit.

WU P 1y seten 1ot e nlalsl ) | ¢
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Vybrana hodnota se zobrazi c¢ervené. V tabulce zadejte novou hodnotu a kliknéte nl

u Tlacitko skryti/zobrazeni rozméru.
Pro skryti nebo zobrazeni rozméru profilu kliknéte na u

[ Kliknutim mdzZete skryt zobrazené kéty. Kliknéte na kétu, kterou checete skryt. Kéta se zobrazi
cervené a poté zmizi.

[ Dvojklikem se vSechny kéty zobrazi poloprihledné. Kliknéte na kétu, kterou chcete
znovu zobrazit zfetelné. Kéta se zobrazi Cervené a poté zvyrazni.
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Tlacitko pfidané horizontalni koty.

Pro zménu délky pfidané kéty kliknéte na
1. Vyberte zacatecni bod nové kéty. Cerny CtvereCek se zméni na Cerveny
2. Vyberte koncovy bod nové koty. Cerny ¢tverecek se zméni na Cerveny a zobrazi se
nova pfidana kota.




@ ‘mco 2WAae

3. Kliknéte na vykres v misté, kam chcete umistit novou kotu.
4. Kliknéte na usecku, jejiz délku chcete zménit. V tomto pfipadé usecku 35.
Usecka mGze byt horizontalni nebo diagonaini.
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5. Ve vyskakovacim okné se objevi hodnota nové koty, v tomto pfipadé 69,04.
Zménte hodnotu koty na pozadovany rozmér, v tomto pripadé 75 a kliknéte na

zatrzitko. n
- :._ p—
@. s Pty et s tied mco a N B e
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Délka Usecky 35mm se automaticky zméni na
43,43mm.

- Tlacitko pfidané vertikalni koty.
Pro zménu délky pfidané koty kliknéte na -

1. Vyberte zacatec¢ni bod nové k(’)ty.v(v:ern;’l CtverecCek se zméni na Cerveny

2. Vyberte koncovy bod nové koty. Cerny ctverecek se zméni na Cerveny a zobrazi se
nova pridana koéta.

3. Kliknéte na vykres v mist&, kam chcete umistit novou kétu.

4. Kliknéte na usecku, jejiz délku chcete zménit. Use¢ka miZe byt vertikalni nebo
diagonalni.

5. Ve vyskakovacim okné se objevi hodnota nové koty. Zménte hodnotu koty na

pozadovany rozmér a kliknéte na zatrzitko.
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Prace s EC-Profiler

- Tlacitko zpét.

L
Klik smaze posledni provedenou zménu. Tlacitko Zpét je funkcéni pouze pokud
zadna dalsi funkce neni aktivni, pokud je stlaceno dvakrat, odstrani posledni dva kroky
atd.

Select dimension Lo edit

Vedle tlacditka Zpét vidite textovy box, ktery ukazuje posledni instrukci.

UL=136.07 ‘

Vedle tlacitka Exit je textovy box, ktery zobrazuje rozvinutou délku profilu. VSimnéte si,
Ze tento rozmér neni pouhym souctem délek jednotlivych ploch, ale pocita i s délkami
véech ohybl, které EC-Profiler bere do Gvahy p¥i kalkulaci.

3.3.2 Manualni nastaveni ohybaci sekvence

&
f\; Vs PN

xd Tlacitko nastaveni priorit.

EC Profiler nabizi operatorovi moznost ovlivnit Upravou nastaveni ohybaci proces.
Podminkou je ale hluboka znalost technologie prace na ohranovacim lisu.

PFi vypoctu ohybaci sekvence EC-Profiler pracuje s témito péti preferencemi:

. Pocet nastrojovych stanic

. Pohyby zadniho dorazu

. Pocet nutnych otaceni plechu

. Pocet nutnych rotaci plechu

. Relativni pozice plechu k ¢afe ohybu

aua b wWNE

Béhem kalkulace se EC-Profiler nejprve snazi vyhovét prvni preferenci, poté prejde
k druhé atd.

\_)'./

li N

Zobrazi se nové okno

P
=
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Limitované hledani (Limit search)

Zde je zadan maximalni pocet pocitanych moznosti ohybaci sekvence a také maximalni
doba vypoctu.

EC-Profiler ukonci kalkulaci, jakmile je spInéna jedna z podminek.

Ohybaci sekvence (Bend sequence)
Zde mlzete ménit preference vypoctu jejich posunem nahoru nebo dold. Horni Fadek ma
nejvyssi prioritu atd.

Z-movement Celkovy pohyb dilu podél osy Z.

Gauging Dorazeni dilu na dorazovy palec.

Turns Pocet otoceni dilu podél osy X nebo Z, Cili zména sméru ohybani.
Stations Pocet vytvorenych nastrojovych stanic.

Rotation Pocet nutnych rotaci dilu okolo osy Y.

Umisténi (Placement)

Zde mizZete zadat preferovanou minimaini délku plechu pired matrici.

Nyni miZete ménit preference vypoctu jejich posunem nahoru nebo dol. Horni fadek ma
nejvyssi prioritu.
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e e
A
.
Minimalni pfedni délka (Min. front length): Rozmér plechu pfed matrici musi byt
vétsi nez zadana hodnota

Maximalni zadni délka (Max. back length): Rozmér plechu za matrici musi byt mensi
nez maximalni délka osy X ohranovaciho lisu

2O
‘ =
‘ 3
- ry— ol d '
Neohnuta strana (Unbent side): Na dorazové prsty je prioritné umistovéna
strana plechu bez ohybU
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Kratsi strana uvniti (Shortest side in): Za matrici je upfednostiiovana
kratsi strana plechu

’. Pokud je priorita “Shortest side” vySe nez priorita “Unbent side”,
vysledek bude jako na obrazku vyse.

Kolmy ohyb uvniti (Vertical side in): Vertikalni ohyb je umistén na

dorazovém palci.
oooc B a8 e

=
%

Méné ohybi uvnitF (Least bends in): Cést plechu s mémé ohyby je
umistovdna za matrici




Vylué 180°(Avoid 180): Vyhni se rotaci kolem osy Y ||

7
Pomoci ikony . se nastaveni priorit vrati do vychoziho stavu.



3.4 Simulace ohybu

Simulace ohybu je mozna dvéma cestami:

% Simulaci s finalni kontrolou.

* Simulaci s moznosti zmény ohybaci sekvence.

3.4.1 Simulace s finalni kontrolou

- 4 pro pripravu profilu na findlni simulaci ohybu

|00008ﬁ80

“152)

;‘Z.Z
T ——

Na dolni lit& EC-Profiler se zobrazi aktudini pribé&h vypoctu a nasledné se objevi
obrazovka s vysledkem pro finalni kontrolu.



Klik D pro zahajeni animace ohybaci sekvence. Jsou zobrazeny vSechny ohyby.

Klik prejde na prvni pohyb horniho beranu.

prejde na posledni pohyb horniho beranu.

Klik
Klik prejde na pfedchozi pohyb horniho beranu.
Klik prejde na nasledujici pohyb horniho beranu.

Pripadné kliknéte na <~ | pro otevfeni obrazovky manudlniho nastaveni, kde
O v - v s r s
muzete manipulovat s poradim ohybaci sekvence.

Zkontrolujte profil a pfipadné jej upravte. Poté kliknéte na E , EC-Profiler
nyni vygeneruje ohybaci program pro stroj, vybere vhodné nastroje a zkontroluje
jejich dostupnost v knihovné néstrojl stroje.

Pokud EC-Profiler narazi na néjaky problém s profilem (napf. neni mozné ho
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vyrobit s vybranymi nastroji nebo nastroje nejsou vybrany v Tab 2 z knihovny ndstrojd),
zobrazi se varovani.

Poté klik E . EC-Profiler nyni zkonvertuje profil do nastaveni stroje a poté se vrati
do E-Control v Tab 4.

3.4.2 Simulace s mozZnosti zmény ohybaci sekvence

2| pro otevfeni obrazovky manuélniho nastaveni, kde mézete rué¢né
manipulovat s poradim ohybaci sekvence.

Na obrazovce vidite tlacitka pro zménu ohybaci sekvence, rotaci plechu a aktivaci horniho
7 s O v V. . z v . 7
upinani. Dale muzete otoCit i raznik a zménit dorazovou plochu dorazového palce.

EEOCOS
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lik - pro aktivaci funkce. Poté vyberte ¢aru ohybu, ktery ma byt proveden jako
dalsi. Ohyb se pfesune mezi nastroje.

Pokud funkce neni aktivovana, tlacitko vypada takto: .

7<

Klik pro aktivaci funkce. Poté vyberte ohyb, ktery méa byt rozvinut v této pozici
ohybaci sekvence.

Pokud funkce neni aktivovana, tlacitko vypada takto: ' .

pro otoceni plechu.

ANA

Klik | pro provedeni ohybu.

Klik ! pro rozvinuti ohybu.

Klik u pro zahajeni animace ohybaci sekvence. Jsou zobrazeny vSechny ohyby.

Klik pfejde na prvni pohyb horniho beranu.
Klik prejde na posledni pohyb horniho beranu.
Klik prejde na pfedchozi pohyb horniho beranu.

Klik prejde na nasledujici pohyb horniho beranu.

' pro otevfeni tabulky ohybaci sekvence




V tabulce mlzZete upravovat ohybaci sekvenci a zkontrolovat pozici plechu ve stroji.
Vybrana burika je zobrazena zelené.

Klik ‘ neb I pro pfesun vybraného ohybu nahoru nebo dold.
4

Klik pro kontrolu pozice vyrobku prfed ohybem.

Klik pro kontrolu pozice vyrobku mezi nastroji po ohnuti.

Klik l_ pro kontrolu vyrobku po provedeni ohybu a odjezdu razniku.
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Kolize
Pokud dojde ke kolizi, zobrazi se v jejim misté kratce Cerveny kruh. V menu se rovnéz
objevi Cervené kruhové tlacitko a tlacitko pro priblizeni.

pro zobrazeni pozice kolize v animaci.

P =2 . Vol
Pomoci tlac. . mUzete obraz ptiblizit.




Nékteré dalsi moznosti

Kliknéte na a raznik se otodi

Vsimnéte si, Ze timto automaticky vznikne nova nastrojova stanice. V Tab 3 E-Control
naleznete jeji presnou pozici.

Tahnéte raznik nahoru nebo doll pro zménu startovniho bodu (PSP)
horniho beranu.

Téhrléte zadni doraz nahoru nebo dolll pro vybér spravné dorazové plochy dorazovych
prstu.
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Dokonceni profilu

lik E , EC-Profiler nyni zkonvertuje profil do nastaveni stroje a poté se vrati do
-Control v Tab 4.

K
E




3.5 Navrat do E-Control

Po ukondeni se EC-Profiler automaticky vrati do obrazovky Tab 4 v E-Control. Nyni
mzZete nové vytvofeny program zkontrolovat.

Kliknéte na ikonu Tab 5 pro prechod do pracovniho médu. Nyni m{Zete provést kontrolni
ohyby a korekce GhIG pro ovéFeni, ze E-Control ohybd spréavné hodnoty UhlG. Poté se
vratte na start programu.

Jste pripraveni pro spusténi vyroby produktu.

Pro dalsi informace o obrazovkach Tab 4, Tab 5 a tom, jak provést dalsi kroky
uvedené v této kapitole, prostudujte manual E-Control.



4 SABLONY V EC-PROFILER



4.1 Predstaveni

Sablona EC-Profiler je prednastaveny projekt, ktery mdze byt pouZit operatorem pro
zrychleni programovani nového profilu. MUZe pouZit nastaveni, data a profil ze ablony a
pouze upravit nékteré hodnoty profilu.

V EC-Profiler je nékolik moznosti prace se Sablonami:
*  Vytvoreni nové Sablony a jeji ulozeni jako Sablony
(template) - soubor .pbtp.

*  Vytvoreni nového profilu na zakladé sablony.
Upravi se pouze potiebné parametry a uloZi se jako .pbpp.

* Zmeéna stavajici Sablony.
Provedou se potiebné zmény a sablona se ulozi - soubor .pbtp.



4.2 Vytvoreni nové Sablony

Sablony jsou velmi uZite¢né v pripadé, ze vytvafite vice projektd s podobnym profilem.
Pokud je nutné pouze upravovat rozmér n&kterych ohybd, je velmi vhodné vyuzit ablony.
MlzZete vytvofit Sablonu - zékladni profil — a z tohoto profilu pak vytvaret rGzné profily pro
jednotlivé vyrobky.

Klik na Tab 1 E na spodni liSté programu.

[Safan DAT file]

E Management -

—

Klik |l “New”.

Zobrazi se nova obrazovka.




B Numeric Project
0 EC-Profiler Project
EC-Profiler Template

® Project from template

A l; TMDOVt [€afan OAT frel
A I; Export {Safan DAT e

‘ m EC-Profiler Template

Klik

Zobrazi se dalsi obrazovka.

Nyni mate dvé moznosti:

1. Ponechte “Noname” a kliknéte L= |
Stavajici Sablona “Noname” bude pfepsana. Tuto moznost je vyhodné vyuZivat pfi
pokusech se Sablonami.

2. Kliknéte na “Noname” a zadejte novy nazev Sablony,

nap? m Trainingtemplate 01




Vsimnéte si ikony tabulky pred ndzvem projektu. Tato ikona je typicka pro
projekty Sablon.

lik E

Objevi se obrazovka Tab 2.
V Tab 2 nyni musite provést nékolik krokd.
Nejprve ve sloupci 2.1 Material

N s rmoo 2o e |
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8 21 - Material 8 22-Tools ® 23-pata
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Kliknéte na tlaéitko tloustky plechu.

Zadejte spravnou hodnotu a kliknéte na E V ikoné se nyni zobrazi zadana hodnota
v mm.

Poté kliknéte na tlacitko vybéru materialu.

Vyberte material.

Zkontrolujte, zda odpovida hodnota meze pevnosti v N/mm:, v opacném pfipadé ji
upravte rucné.

Kliknéte na tlacitko délky ohybu. Zadejte délku ohybu a kliknéte na E .
Po provedeni téchto krokd se Cerveny kiizek vedle sloupce 2.1 Material zméni v zelené
zatrzitko.

Nyni mUZete, ale nemusite zadat rué¢né nastroje ve sloupci 2.2 Nastroje.




Pokud nechéte sloupec 2.2 Nastroje — horni a/nebo dolni nastroje — prazdny, EC-Profiler
sam vyhleda vhodné nastroje. Pokud vhodné nastoje nejsou dostupné, EC-Profiler zobrazi
varovani.

V pfipadé, Ze zadate nastroje ruéné&, EC-Profiler je pouzije. Pouze pokud u téchto
nastrojl nalezne problém, zobrazi se varovani.

Create Template
Ve sloupci 2.3 Data klik (——— .

E-Control se prepne do EC-Profiler.
Dale budete pokracovat v prostredi EC-Profiler.

e e oo B W H O

Vytvoreni hrubého nacrtku:

Kliknéte na bod, kde chcete, aby skoncila prvni Usecka.

Poté kliknéte na misto kde chcete, aby skoncila dalsi Usecka atd. Pokracuijte v
klikani koncovych bodd dokud neni profil hrub& dokonéen.

N&sledné& upravte hodnoty délky a GhlG na presné rozméry uvazovaného profilu.

Vysko¢&i okno tabulky s hodnotami véech Ghll, délek a rédiust nakresleného profilu.
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Kliknéte na bunku tabulky pro pfipadnou Upravu hodnoty.

Véimnéte si, e hodnoty Ghl{ zavisi na posledni nakreslené Usedce. Kladny Ghel
sméfuje vlevo od Usecky (s koncovym bodem na horni konci vertikalni Gsecky) a
zaporny Uhel sméfuje vpravo.

Poté klik n a EC-Profiler pfejde do dalsi obrazovky.
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ZpUlsob Upravy profilu v $abloné je stejny jako postup uvedeny v kapitole “Uprava
profilu”.




V $ablonach mizete jednotlivym Use¢kdm a Uhldm pfifadit promé&nné, které jsou pak
vyuzity pfi kresleni nového profilu, zalozeného na Sabloné.

[
‘ U b Select dimension to add variable
Klik |
Poté vyberte Usecku a Uhel, kterou chcete pfepnout do proménné.

Kéta se zméni na Cervenou a pred hodnotou rozméru se objevi pismeno proménné.

1 pro ptipravu profilu na finalni simulaci ohybu

Zkontrolujte profil a pfipadné ho opravte. Poté stisknéte g tlacitko znovu a
EC-Profiler nyni provede kalkulaci sekvence ohybd, vybere vhodné nastroje z knihovny
nastroji. Pokud EC-Profiler narazi na problém s ohybanim profilu (neni mozné provést
ohyby s vybranymi nastroji, nejsou vybrané zadné nastroje v Tab 2 apod.), zobrazi se
varovani.

Poté klik E EC-Profiler zkonvertuje profil do nastaveni stroje, poté se
vrati do E-Control v Tab 2.




W 2.1 - Material W 2.2- Tools W 23 - Data
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V E-Control nyni vidite zadané néstroje, hloubka priiniku je rovnéz vypoctena.

Vase Sablona je pfipravena.

Vsimnéte si, ze Tab 3, 4 a 5 zeSedly, protoZe nyni pracujete v projektu
Sablony.
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4.3 Vytvoreni nového produktu ze Sablony

T

[Safan DAT fila)

[Safan DAT file)

B Management

opm—
[ — ]

. ”N EW”
Objevi se nové okno.




& EC-Profiler P
= EC-Profiler Template

ject from template

[Safan OAT fie)

{Safan DAT el

= f

ol ® Project from template

Objevi se dalsi obrazovka.
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Objevi se dalsi obrazovka.
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Klik D

Vrétite se zpét do Tab 2 E-Control, kde mizZete, pokud je to nutné, zmé&nit material,
tloustku materidlu atd.




————————————————
Edit Template

Provedte potfebné zmé&ny. Zmény provedete stejnym zplisobem, jaky byl popsén v
kapitole “VytvoFeni nové sablony".

Kdyz projdete vdechny kroky zmé&ny profilu a zkontrolujete pofadi ohybd, vratite se do
Tab 4 v E-Control.

Pfed pokracovanim zkontrolujte v Tab 2 zda je pro tento projekt k dispozici databaze.
Pokud ano, vyberte databazi. Pokud ne, pokracujte v Tab 4 a Tab 5.

V Tab 5 provedte korekce Uhld.
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4.4 Uprava stavajici $ablony

oo R WH O

[Numeric Project] §

[Satan DAT fla)

[Safan DAT fila]

B Management

sverm—
[ —}

Klik  |lewed| ."OPEN"

Objevi se nové okno.



B Project

m EC-Profiler Template

[Safan OAT file]

Export

Management

ol ® EC-Profiler Template

V dalsi obrazovce vyberte Sablonu.

Vrétite se zpét do Tab 2 E-Control, kde mizete, pokud je to nutné, zménit material,
tloustku materialu atd.



WV 21 - Material W 2.2 - Tools W 23 - Data

Edit Template
Klik .

Provedte potfebné zmé&ny. Zmény provedete stejnym zplsobem, jaky byl popsan v
kapitole “VytvoFeni nové sablony™.

KdyZ projdete véechny kroky zmény profilu a zkontrolujete pofadi ohybd, vratite se
do Tab 4 v E-Control.

Pred pokracovanim zkontrolujte v Tab 2 zda je pro tento projekt k dispozici
databaze. Pokud ano, vyberte databazi. Pokud ne, pokracujte v Tab 4 a Tab 5.

V Tab 5 provedte korekce Ghld.



Pouziti databaze v E-Control
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Vlastnictvi

VSechny technické a technologické informace obsazené v tomto manualu, stejné
jako v&echny vykresy a technické popisy zlstavaji nasim vlastnictvim a nesmi
byt pouzivany (mimo ovladani tohoto produktu), kopirovany nebo poskytovany
tfetim strandm bez naseho predchoziho pisemného souhlasu.

Kontakt

Postovni adresa Sidlo
Tel : +31(0)573 222222 SafanDarley B.V. SafanDarley B.V.
E-mail : info@safandarley.com P.O. Box 96 Kwinkweerd 11
Fax : +31(0)573 252057 7240 AB Lochem 7241 CW Lochem
Website: www.safandarley.com The Netherlands The Netherlands
Pouziti

SafanDarley E-Control je software, ktey dovoluje uzivateli ovladat ohranovaci lis.
Hlavni vyhodou tohoto ovladani je efektivita a uzivatelsky komfort.

Uzivatelska licence

Viz. hlavni manual SafanDarley.

Bezpecnost

PFestoZe je systém vybaven bezpeénostnimi prvky, je nezbytné v priib&hu prace
na stroji zachovavat opatrnost.
Pfed pouzitim stroje prostudujte bezpecnostni instrukce.
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1 UVOD

Ohranovaci lisy SafanDarley jsou dodavany s fizenim, které je vyvinuto vlastnimi
softwarovymi odborniky. SafanDarley dodava ohranovaci lisy s nainstalovanym
fizenim E-Control.

Po dodavce a instalaci stroje E-Control obsahuje prazdnou databazi.

DUvodem pro zahajeni provozovani s pradzdnou databazi je fakt, Zze kazdy
ohranovaci lis ma pfi ohrafiovani jisté specifické vlastnosti. Pokud se databaze
tvofi postupné az pfi praci na lisu, Ize brat v potaz specifické parametry stroje
jako je napf. otevieni mezi hornim beranem a stfedem, otevieni mezi stfedem a
raznikem, prostor mezi matrici a spodnim beranem, pokles riznych &asti a stav
raznikd a matric.

Déale béhem ohrarnovani databdze pocita s tloustkou materidlu, materidlem

samotnym, jeho pevnosti, vlastnostmi hornich a dolnich néstrojl, smérem
valcovani materialu a s bodem upnuti.

@ Prvni testovaci ohyb pfi tvoreni databaze by mél mit Ghel 90°.

Diky tomu ziskame presny PEP (Programmable End Position) a spravny uhel.

VSimnéte si, Ze barva hodnot se bude ménit z Sedé/bilé na
oranzovou dle programu.

V prib&hu pouZivani ohrafiovaciho lisu miZe operator zadavat vice a vice hodnot
do databaze a tim ji neustale vylepSovat a zpresfnovat. Rovnéz vysledky ohybani
budou v zavislosti na databazi presnéjsi.
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Operator musi zaroven zabezpecit, aby se do databaze nedostaly Spatné
hodnoty. Napfiklad pokud se v pfipadé kratkého ohybu dostane plech do V
matrice, hodnota PEP jiZ neni nadale spravna a nesmi se pouzit v databazi.

V pripadé zkopirovani databaze do jiného stroje se z ddivodu specifickych

odliSnosti kazdého lisu musi vzdy provést korekce.

Vzdy zkontrolujte, zda byly naprogramované nastroje
opravdu viloZzeny do upinani stroje.

Pouziti jinych nez naprogramovanych nastroji mtize vést
k poskozeni nastrojl i ohrarnovaciho lisu.

Pro pouziti tohoto manualu se predpoklada, ze operator velmi dobfe ovlada fidici
systém lisu E-Control.

Pro pristup k této funkci musite byt pfihlasen jako Product Engineer.

@ Ohrafiovaci lis musi byt inicializovan
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2 VYTVORENI ZKUSEBNIHO OHYBU S
FUNKCI AUTOCLAMP

Je doporuceno provadét testovaci ohyby se zapnutou funkci Auto Clamping Point
(ACP). Tato funkce je také standardné zapnuta po dodavce stroje. Testovaci
ohyby s vypnutou funkci Auto Clamping Point jsou nicméné v tomto manualu
také popsany v dalsi kapitole.

Pokud je nastaveni parametrd pro bod upnuti (Clamping Point)
nespravné, ohnuty Uhel bude mit nespravnou hodnotu.
Hodnota bodu upnuti mize byt I negativni.

Je velmi dleZité provadét testovaci ohyby precizn&, protoze jejich provedeni
ovlivni presnost databaze.

Jakmile zadate tloudtku, materidl, mez pevnosti a nastroje, mizete prejit k
testovacim ohybum.
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Zaciname v obrazovce Tab 2:

No BendDepth data selected |Gﬁﬂl] 8 ﬁ a m |

& 2.1 - Material & 2.2 -Tools

[Custom]

‘ ‘

Zincor

2.1.1 TESTOVACI OHYB

Testovaci ohyb provedte s “Auto” “ON” a neutralnim smérem valcovani.

Kliknéte B S|
Zobrazi se vyskakovaci okno:

¥ 0 mm




Pokud je znamy smeér valcovani, kliknéte !
spravny smér valcovani v okné vybéru.

J a zadejte

Kliknéte -
Kliknéte na tlacitko délky ohybu L )l a zadejte spravnou

hodnotu délky ohybu.

Poté kliknéte na -
Kliknéte na tlacitko zadani pozice testovaciho ohybu S ——I,




Kliknéte na ——, v okné hodnoty se rozblika stejna ikona.

Vlozte testovaci plech na matrici.

r V nasledujici procedufe pracujte spojité s noznim pedalem.

Seslapnéte pedal, horni beran sjede do bodu upnuti.
Tocte ucicim koleCkem se stale stlacenym pedalem.

Pfi otéeni po sméru hodinovych ruci¢ek jede beran dold

PFi otaCeni proti sméru horni beran jede nahoru (ne nad bod upnuti)
Otacejte koleCkem tak dlouho, dokud nedosahnete ohnuti na Uhel cca 90°.
Pustte pedal.

Kliknéte -

Zmérte presnou hodnotu Uhlu testovaciho ohybu.

v 89.9¢
Kliknéte na tlacitko zadani zmeéreného Uhlu S . S—

Zadejte hodnotu zméfeného vnitfniho Uhlu.
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Poté kliknéte '
Kliknéte '

Obrazovka Tab 2 bude vypadat takto:

& 2.1 - Material & 22 -Tools & 23 -Data

i

VSimnéte si zeleného zatrzitka u ikony neutralniho sméru valcovani.
Zapamatujte si smér valcovani, protoze ho budete potfebovat v Tab 4 “Ohybaci
program”.

Zadejte pozadované hodnoty nastroji v Tab 3 “Nastaveni nastroja” a poté
prejdéte do Tab 4 “Ohybaci program”.




2.1.2POKRACOVANI V TAB 4 “OHYBACI PROGRAM”

V Tab 4 “Ohybaci program” zadejte hodnotu Uhlu ohybu v tomto kroku. Jak
bylo jiz zminéno, doporuc¢ena hodnota prvniho Uhlu nové databaze je 90°.

Vyberte stejny smér valcovani jako pro testovaci ohyb -

Zkontrolujte ostatni nastaveni v Tab 4 “Ohybaci program”.

2.1.3POKRACOVANI V TAB 5 “RUN".

V Tab 5 "RUN" provedete Uhlové korekce.
Zmérte hodnotu vnitiniho Uhlu testovaciho ohybu.

Kliknéte .

Zadejte zmérfenou hodnotu.

oooe L W@ ©

E-Control se zepta, zda chcete pouzit tuto korekci pro vsechny ohyby se stejnou
délkou, uhlem a smérem valcovani (“YES” nebo “NO").




Odpovézte “YES” pokud jste provedli standardni Uhel za béznych
podminek.

Odpovézte "NO” pokud jsou napf. u linie ohybu otvory, nebo pokud
je délka ohybu tak kratka, ze zasahuje do V matrice.

Provedte vybér.

E-Control se nyni zeptd, zda ma vlozit korekci do databaze.

poos . W@ ©

Kliknéte “Yes”.

Po zadani Ghlu 90° do databaze, mizZete zadat viechny ostatni pouZivané Ghly
stejnym zplsobem v kazdém kroku programu.
Soubor téchto hodnot se nyni zapiSe do databaze.
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E-Control bude kalkulovat s bodem upnuti z Fizeni.

Pokud byla databaze vytvorena s vypnutou funkci AUTOCLAMP,
E-Control bude kalkulovat z bodem upnuti z testovaciho ohybu,
ktery je ulozen v databazi.

@ Pokud byla databaze vytvorena se zapnutou funkci AUTOCLAMP,

PFi programovani nového projektu je nyni mozné vybrat tento soubor hodnot
stiskem jednoho tlacitka a pouzit je v novém projektu.

2.1.4ZPET V TAB 2 “SPRAVA PRODUKTU”

V Tab 2 “Sprava produktu” jsou dvé zmény ve sloupci “2.3-Data”:
Nahofe vidite ikonu, ktera zobrazuje hlavni hodnoty.

BIU-003 OZU-051 ’
..

Zincor =1 - 420

VSimnéte si oranzové ¢ary tloustky plechu. To znadi, ze testovaci
ohyb byl proveden se zapnutou funkci Auto Clamping Point.

Pokud je testovaci ohyb proveden v udicim moddu, tato ¢ara je
bila. Viz. podkapitola “Vytvoreni ohybu v ucicim madu”.

Dole vidite ikonu, kterd zobrazuje smér valcovani plechu, ktery byl ulozen v
databazi.

Pro zvyseni prfesnosti ohybani plechu berte vzdy v Uvahu smér valcovani. Smér
valcovani ovliviiuje radius ohybu.

Projdéte proceduru popsanou vyse, ale nyni pouzijte toto tlacitko sméru

valcovani

Projdéte proceduru popsanou vyse, ale nyni pouzijte toto tlacitko sméru

valcovani

Obrazovka Tab 2" Sprava projektu” bude nyni vypadat takto:
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mm

V Tab 4 “Ohybaci program” nyni mizete vybrat smér valcovani pro kazdy
jednotlivy krok.
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3 VYTVORENI ZKUSEBNIHO OHYBU V
UCICIM MODU

Vzhledem k nestejnomé&rné tloustce a/nebo kvalité materidlu mize byt nezbytné

nastavit bod upnuti v ucicim (ru¢nim) maédu.

3.1.1 TESTOVACI OHYB V UCICIM MODU

Provedte testovaci ohyb s vypnutym “Auto” “OFF” a neutralnim smérem
valcovani.

Kliknéte SRS pro ohnuti s vypnutou funkci Auto ]

Pokud byla databaze vytvorena s vypnutou funkci AUTOCLAMP,
E-Control bude kalkulovat z bodem upnuti z testovaciho ohybu,

ktery je ulozen v databazi.
Pokud byla databaze vytvorena se zapnutou funkci AUTOCLAMP,
E-Control bude kalkulovat s bodem upnuti z fizeni.
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Prepnéte na “OFF”

Pokud je znamy smeér valcovani, kliknéte |
spravny smér valcovani v okné vybéru.

Il a zadejte

Kliknéte '
]
Kliknéte pro zadani délky ohybu testovaciho plechu.




Kliknéte na tlac¢itko zadani bodu upnuti = I,

Zobrazi se vyskakovaci okno.

_l_ Input clamping point [ 35mm]

Kliknéte na E, v okné hodnoty se rozblika stejna ikona.

Vlozte testovaci plech na matrici.

r V nasledujici procedufe pracujte spojité s noznim pedalem.

Seslapnéte pedal.
Tocte ucicim koleCkem se stale stlacenym pedalem.

Pfi otéeni po sméru hodinovych ruci¢ek jede beran dold

PFi otaCeni proti sméru horni beran jede nahoru (ne nad bod upnuti)
Otacejte koleCkem tak dlouho, dokud raznik nedosdhne pozadovaného bodu
upnuti.
Pustte pedal.

Kliknéte na -

-2 mm
Kliknéte na tlacitko zadani pozice testovaciho ohybu .




Kliknéte na E, v okné hodnoty se rozblikd stejna ikona.

r V nasledujici procedufe pracujte spojité s noznim pedélem.

Seslapnéte pedal.
Tocte ucicim koleCkem se stale stlacenym pedalem.

Pfi otaeni po sméru hodinovych ruci¢ek jede beran dold

PFi otaCeni proti sméru horni beran jede nahoru (ne nad bod upnuti)
Otacejte koleckem tak dlouho, dokud nedosahnete ohnuti na Uhel cca 90°.
Pustte pedal.

Poté kliknéte na -

Zmérte presnou hodnotu Uhlu testovaciho ohybu.

¥ 89.9¢
Kliknéte na tlacitko zadani zmeéreného Uhlu S . S—

Zadejte hodnotu zmérfeného vnitfniho uhlu.
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Poté kliknéte na '
Kliknéte na '

3.1.2ZPET V TAB 2 “SPRAVA PRODUKTU"

Obrazovka Tab 2 "Sprava produktu” bude nyni vypadat takto:

& 2.1 - Material

& =
Zincor x

L ’

|

VSimnéte si bilé ¢ary u tloustky materidlu. To znadi, Ze testovaci
ohyb byl proveden s vypnutou funkci Auto Clamping Point. Viz.
podkapitola “Vytvoreni ohybu se zapnutou funkci AutoClamp”
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4 POUZITI STAVAJICI DATABAZE

PFi vytvaieni nového projektu mize byt uZite¢né pouzit nastaveni ze stavajici
databaze.
V TAB 2 “Sprava projektu” m{ze operator vybrat po¥adovanou databazi.

144

Otevrete novy projekt a pfejdéte do TAB 2 “Sprava projektu
Obrazovka bude vypadat takto:

Input sheet thickness:
Value must be > 0 AnAM =
and <= 20 uuuy J

* 2.1 - Material * 2.2 - Tools * 2.3 - Data

[Custom]

m‘
L iy

- zadejte tloustku plechu.

E-Control okamzité zobrazi dostupné databaze pro tuto tloustku plechu.
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- nebo zadejte material.

E-Control okamzité zobrazi dostupné databaze pro tento material.
- nebo zadeijte tloustku i materidl

E-Control okamzité zobrazi dostupné databaze pro tuto kombinaci.

Obrazovka by méla vypadat takto:

- Input sheet thickness:
Value must be > 0 " —
i :
4 and <= 20 L B ﬁ B ®

8 2.1 - Material 8 2.2 - Tools 8 23-Data

[Custom] -
m‘
: 2

Zincor =

SE—

Nyni mGzete vybrat jednu z dostupnych databdzi, napt.

E-Control okamzité vlozi do projektu nastaveni z této databaze.
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Obrazovka by méla vypadat takto:

& 2.1 - Material & 2.2 -Tools & 23 - Data

Zincor ”
‘mm

Prejdéte do TAB 4 “Ohybaci program” a zadejte ohyby.




« SPRAVA DATABAZE

Sprava databaze dava prehled o dostupnych polozkach databdze a umozniuje s
ulozenymi ¢astmi manipulovat.

Ve spraveé databaze jsou pro kazdou Cast databaze dostupné grafy.

Dale je mozné polozky databdze filtrovat dle rlznych kritérii, upravovat hodnoty
Ghl8, mazat ¢asti databaze a pridévat nebo odstrafiovat Uhly k poloZce databdze.

Pro spravu databaze musite byt pfihlasen jako Product Engineer s rozsirenymi
pravy pro spravu databaze.



4.1.1 KDE NAJIT SPRAVU DATABAZE

Kliknéte pro prechod do Tab 5 “Nastaveni”.

Kliknéte a zobrazi se nasledujici obrazovka:

- 3

u
Bend Depth DB

Kliknéte
Nyni jste v Casti spravy databaze.



4.1.2 POPIS A POUZITI

Grafy

Penetration
depth

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160 170 180
Bend Angle

RozliSeni grafu se automaticky nastavi na vhodné hodnoty pro zachovani dobré
odecitatelnosti hodnot grafu.

Smeér valcovani

1

Smér valcovani vyberete kliknutim na spravnou ikonu.



Kliknéte Sl pro zménu pozice a/nebo Uhlu.

Kliknéte _ pro pridani Ghlu.
Kliknéte - pro odstranéni Ghlu.

Odstranéni polozky databaze

Vyberte polozku databaze a kliknéte na

Filtr
Casti databaze Ize filtrovat podle:

Materialu tloustky meze pevnosti

horniho a

spodniho nastroje




Graf zobrazuje body pro kazdy Uhel, zaloZzené na Uhlovych korekcich polozky
databaze. Pokud je polozka databaze zadana se vSemi sméry valcovani, jsou
zobrazeny tfi kfivky.

Graf s teoretickymi hodnotami vypocétenymi v E-Control.
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a hodnoté drazky matrice V=8*tloustka materialu. Tato kfivka je zobrazena
spole¢né s Cervenou krivkou, vychdazejici z hodnot zadanych operatorem a
umoznuje tak porovnat zda v nékterych hodnotach Uhlu nedochazi k velkému
rozdilu oproti teoretickym hodnotam.

Pokud jsou zadany vSechny sméry valcovani, graf zobrazi ¢ervenou kfivku pro
neutralni smér, modrou pro horizontalni a zelenou pro vertikalni smér valcovani:

o B W H O

Pfrepnutim ikony h na ﬂ a zpét mlzZete prechazet mezi

jednotlivymi zobrazenimi grafu.

Pfepnutim ikony m na ﬂ a zpét mdzZete polozku

databdaze zamknout/odemknout. Pfi uzamceni nebudete moci provadét zmény
polozky a E-Control nebude zobrazovat zadné otazky ohledné této polozky
databaze.
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UKAZKA PROGRAMOVANI VYROBKU v EC

W N

vk

(od verze 1.0.1.0)

Pfihlaste se do EC software, nejlépe jako Product Engineer (popf. jako
jeho klon - pfi instalaci vytvafi servisni technik) - tento profil ma nejvyssi
prava a to predevsSim pro naslednou Upravu Databaze (je nutné, aby
tento profil ovladala jen plné proskolena obsluha!)

V Tab 1 vyberte "Novy numericky projekt"

Zadejte jméno programu a vyberte adresar pro umisténi programu (je
nutné nejprve vybrat adresar a pak se objevi v pravo nahore ikonka s
Sipkou do slozky, tim se dostaneme do prislusného adresare).

Potvrdte ikonkou "zatrzitka" zvolené jméno programu.

EC pfejde do Tab 2. Zde vyplnite tloustku materiadlu, druh materidlu (2.1)
a zakladni ohybanou délku (tu mzeme posléze ménit v kazdém kroku-
ohybu) + v (2.2) zadejte raznik a matrici + v (2.3) se bud’ v horni Casti
objevi hodnoty pro tuto kombinaci z databaze (pokud jiz byla uloZzena)
nebo je nutné v dolni ¢asti zadat nasledujici hodnoty: Bod upnuti (pokud
neni automaticky), hloubku priiniku, a vysledny naméteny Ghel po
predchozim ru¢nim natocenim hloubky priniku (mlzete také zadat smér
valcovani a popf. i redlnou délku testovaciho ohybu).

Pozor:

Kazdy program (vyrobek) se musi vytvaret ve spravné posloupnosti. Je
tedy nutné nejprve dokoncit Tab 2 a az poté pokracovat. Pokud
kombinace tl.materidlu+druh matrice+razniku+matrice neni v databazi,
je nutné provést testovaci ohyb (Ize na odpadovém kousku plechu). Je
nutné zadat do EC zakladni informace, aby ten nasledné mohl
prepoditavat hloubky priniku pro rGzné Ghly ve vyrobku.

Dilezité:

Pokud zakaznik chce vytvaret tzv. hotovy (Cisty) program, kdy v Tab 4
zadava nékolik krokd (ohybd) s riznymi uhly a rozdilnou osou X bez toho,
aby nejprve udélal prvni ohyb na Cisto a korekci zadal do databaze, pak je
NUTNE mit nejprve vytvofenou databazi alespori s jednim dhlem pro
danou kombinaci ndstrojd a materialu.

Doporuceny postup je ten, kdy obsluha nejprve vytvoFi tzv. testovaci
program, ktery bude obsahovat danou kombinaci a kde se odladi jeden
ohyb na 90 stuprid (Ize na odpadovém kousku plechu). Pfi odladéni totiZz
obsluha vyslednou hloubku priniku na dany uhel ukldda do databdze

v Tab 5. Pak pfi vytvareni tzv. hotového (¢istého) programu mdzZe jiz

v Tab 2 vychazet z odladéné databaze!

Tento postup je vyhodny pro zakazniky, ktefi vyrabi kusové vyrobky. V
testovacim programu Ize totiz uloZit do databdze vice odladénych thld a
tuto databazi posléze zamknout. Diky tomu bude potom vytvareny tzv.
hotovy (Cisty) program pfesnéjsi. Samoziejmé i tento Cisty program bude
potrebovat korekci z ddvodu odchylek materidlu, ovsem tuto korekci jiz
nemusi obsluha zadavat do databaze, ale pouze do aktualniho programu.
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Tim se zamezi nekone¢nému prepisovani databaze, ktera jiz byla jednou
vytvorena.

6. Prejdéte do Tab 3, kde zadate pozice horniho i spodniho nastroje. Je zde
mozné vytvaret tzv. stanice nastroji (pokud je tfeba ohybat na dvou a
vice délenych délkach). zaroven se pod ikonkou "i" da naprogramovat
svételna pozice nastrojl v pripadé priplatkového horniho upinani s
diodami)

7. V Tab 4 jiz programujeme dany vyrobek. Kazdy krok predstavuje jeden
ohyb. V 4.1 je dllezité zadat Uhel (z ného se po¢ita prinik) a délku (z ni
se pocita tonaz). V 4.2 se zadavaji ostatni osy. 4.3 obsahuje jen specialni
pridavné osy nebo zafizeni. 4.4 je pro vSe ostatni, napf. pro
naprogramovani zpozdéni mezi jednotlivymi kroky.

8. Po naprogramovani vyrobku v Tab 4 pfejdeme do Tab 5, ktera je tzv.
pracovni. Az v této obrazovce zacne stroj fyzicky reagovat na zadané
hodnoty, tzn. pokud se sesSlapne pedal, protnou fotoburiky nebo zmackne
tlacitko MUTE, pak se stroj zacne mechanicky nastavovat (dojedou
dorazy, zacne pohyb beranu). Ujistéte se, ze ve stroji jsou spravné
nastroje, popf. Ze mu nevadi v pohybu zZadné prekazky (zejména neupliné
vloZzené nastroje v upinani, popf. konzoly, které jsou uvnitf stroje).

Ddlezité:
@ - Pokud operator provede prvni ohyb, musi nejprve kontrolné zmérit uhel.
Pokud uhel nema pozadovanou hodnotu, pak naméfenou hodnotu musi
zadat do policka Korekce Uhlu. Po zadani hodnoty se EC zepta "Chcete
ulozit korekce do databaze?".
- Pokud obsluha vytvafi tzv. testovaci program (tzn. Ze dana kombinace
jesté neni v Databazi) pak potvrdi "ANO” a korekce i s danou hloubkou
priniku se uloZi do Databaze (zde se pak tato kombinace mize
zamknout).
- Pokud Databaze neni zamknuta a zakaznik jiz vytvari tzv. hotovy (Cisty)
program pak obsluha voli "NE”. Pokud je Databaze zamknuta, pak se jiz
EC pFi korekci nepta, zda ji ukladat.
- Pokud se stane, Ze je testovaci uhel absolutné pfesny, neni mozné zadat
jinak uhel do Databaze nez pouzitim poli¢ka Korekce uhlu. Zde obsluha,
pokud se napf. jednd o 90 stuprid, zadd 90,001 stupnd, aby vyvolala
otazku "Chcete ulozZit korekce do databaze?." Pokud se nezada korekce,
pak je odladény jen dany program, ale hodnota neni uloZzena v Databazi.
Po dalsim ohybu, pokud je uhel spravny, se teprve kontroluje rozmér. Ten
se upravuje zadanim nové (upravené) hodnoty v kazdém kroku zvIast,
Na této obrazovce se také nachazi ikonka DoCasné korekce. V této ikonce
miZete zaddvat docasné korekce platné pro vsechny kroky v programu.
Tzn. pokud upravite osu X o 0,2mm pak se tato hodnota prfite ke vsem
krok@m v programu. Tyto korekce zmizi po opétovném aktivovani
(nahrani) programu z paméti.
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Pokud chce operator stroje kontrolovat, upravovat, mazat nebo zamknout
Databazi, pak se do ni dostane pres ikonku na zakladni obrazovce
napravo od ikonky Tab 5. Poté musi zmacknout ikonku VSeobecné a
ikonku Datab&ze hloubky priniku.

Zde jsou v pravé ¢asti kombinace jiz ulozenych nastroji a materiald,
vlevo nahote je diagram zavislosti Uhlu na hloubce priniku, a v dolni ¢asti
jsou podrobné informace o Uhlech pro danou kombinaci. Je zde také
tlacitko pro zamknuti databaze.



Pouziti korekci Y1 (leva strana), Y2 (prava
strana) v prostredi ovladani lisu E-Control:

Korekce se pouZiji v pfipadé, Ze se lisi Uhel nalevo od Uhlu napravo (pokud je Ghel vlevo stejny
jako vpravo ale uprostied je odlisny, fesi se to pfipadné pouzitim bombirovaciho mechanismu).

Korekce, napf. ve zde uvedenych pfipadech [Y1 = -0.08mm] znamen4, Ze LEVA strana beranu
(av8ak nikoliv v mist& ohybu, nybr? zcela vlevo) pdjde oproti priniku o 0.08mm nize, tudiz
Uhel vlevo bude vice zavreny (ostrejsi). Hodnota v prikladu reprezentuje radoveé jednotky
stupfl, zalezi vdak na pouZité matrici (men&i matrice = vétsi efekt).

Opacné znaménko korekce ma opacny efekt.

Pozor abyste nezadali korekci prilis velkou.

Korekce jsou dvojiho druhu:
a) TRVALA KOREKCE:

tato korekce ma trvaly efekt a kdyz ji nastavite, v daném programovém kroku z{stava do té
doby, dokud ji nezménite na jinou hodnotu.

Nastaveni trvalé korekce v PROGRAMOVACI obrazovce (&. 4) - kliknete do naznaceného mista:




poté se vam objevi tato nabidka, po kliknuti do naznaceného mista se vdm objevi virtualni
klavesnice pro zadani pozadované hodnoty korekce (pozor na znaménko, viz vyse):

Korekce se projevi hned po zadani, pfi nasledném provadéni kroku programu.

Trvald korekce se dotykd POUZE kroku, v némz byla zadana (v pfikladu krok ¢. 1) a nema vliv
na ostatni kroky programu ani na jiné programy.



b) DOCASNA KOREKCE:

tato korekce méa docasny efekt a kdyZ ji nastavite, v daném programu z(stava do té doby,
dokud ji nezménite na jinou hodnotu nebo program opustite a zvolite jiny program. Po navratu
do tohoto programu se do¢asné korekce vynuluji.

Docasnou korekci nastavujete v PRACOVNI obrazovce (¢. 5) - kliknete do nazna¢eného mista

(V]

TR, i A

po kliknuti na ikonu zelené tabulky se vam objevi nasledujici nabidka, po kliknuti do
naznaceného mista se vam objevi virtudlni klavesnice pro zadani pozadované hodnoty korekce:



po tomto zadani nenulové korekce se ikonka v pracovni obrazovce zméni na ¢ervenou tabulku,
coz indikuje, Zze v programu je nastavena néjaka docasna korekce.

Docasné korekce se dotykd VSECH krokd provadéného programu, v némz byla zadana, a nema
vliv na jiné programy.

POZOR, hodnoty korekci nutno zadavat uvazlive, rddové v setinach mm, dbejte na znaménko (
minus = vice dol{)

Tento navod je doplnénim standardniho navodu obsluhy E-Control
© CANMET s.r.o.



