VC1

VariControl

Die Revolution in der Steuerungstechnik

Mit der Maschinen- und Prozesssteuerung VariControl
VC 1 hebt Bihler die Schlagworte ,Bedienkomfort” und
.Prozesssicherheit” auf eine neue, héhere Ebene. Mo-
dernste Soft- und Hardware-Features machen die intel-
ligente Steuerung zum Garant fur mehr Effizienz in |hrer
Produktion.
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Die hochflexible Steuerungsplattform erlaubt |hnen, auch
sehr komplexe Automationsldésungen in der Stanzbiege-
Montagetechnik einfach zu beherrschen - und das auf
samtlichen Bihler-Maschinentypen. Das Diagnose- und On-
line-Hilfesystem ,bASSIST" steht lnrem Maschinenbediener
dabei wie ein zweiter Mann zur Seite. Die kontinuierliche
Uberwachung samtlicher Maschinen- und Werkzeugfunkti-
onen garantiert hochste Maschinenverfigbarkeit.
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Highlights und Vorteile

Einfaches, schnelles Einrichten der Maschine
ohne Programmierkenntnisse

— Kurze Einrichtzeiten

— Minimierung der Fehlerrisiken

— Hoéhere Maschinenleistung

— Hohere Maschinenverflgbarkeit

— Niedrigere Fertigungskosten

— Niedrigere Werkzeugersatzteilkosten

Einrichten ohne externes Programmiergerat

— Deutliche Kostenersparnis
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Frei konfigurierbare Produktionsmentis und
Benutzeroberflachen

— Vom Anwender individuell an jede Applikation an-
passbar

Direktes Programmieren von NC-Prozess-
modulen (ber einfache Eingabemaske in der
Steuerung

— Einfache Integration zusatzlicher NC-Prozessmodule
wie Schlittenaggregate, Einzlige, Pressen, Bandtrans-
port, Gewindeform- oder Schraubeinheiten und
Ansteuerungen

— Anwendungsbereich der VC 1 universell erweiterbar
— Flexibel einsetzbar fiir sémtliche Bihler-Maschinen und

— NC-basierende Sonderlésungen

Multimediales Diagnose- und Online-Hilfe-
system bASSIST

— Einfache Bedienung der Maschine auch fir weniger
qualifizierte Mitarbeiter

— Eindeutige, unmissverstandliche Anweisungen

— Einfache Einbindung von Betriebsanleitungen, Hilfs-
texten, Grafiken, Filmen und individuellen Hotspots fr
schnelle Funktionsverknipfungen
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Integrierte Messwert- und Produktions-
datenerfassung

— Effiziente Prozessliberwachung

— Hohe Transparenz der Fertigung

— Einfach integrierbar in jedes Kunden-Hausnetzwerk
— Weltweite Zugriffsmoglichkeit

— Automatische Dokumentation der Prozesse / der ge-
fertigten Teile

— Einfachste Vernetzung von Maschinen fur erleichterte
Produktionsplanung

— Minimale Stillstandzeiten

Fernwartung (optional) Gber sichere Internet-
verbindung (VPN) und Bihler-Fernwartungs-
portal

Perfekter Support und mehr Sicherheit

Weniger Serviceeinsatze

— Kurzeste Reaktionszeiten

Kostenersparnis

Leichte nachtragliche Integration von
Prozessen
— Fertigungsanlagen werden skalierbar

— Maschine wachst im Takt mit Anforderungen (Qualitat,
Stlickzahl, Automatisierungsgrad)

— Niedriger Einstiegsinvest

— Wieder einsetzbar flr neue Produkte

Online-Umschaltung der Bediensprache

Umschalten der Bediensprache bei laufendem Betrieb

Keine Stillstandzeiten
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Technische Daten

m Die gesamte Steuerung (Stromversorgungseinheit,
elektronisches Steuerungs- und Uberwachungssys-
tem, Bedieneinheit) ist in einem freistehenden, klima-
tisierten Bedienschrank (Breite 700 mm, Tiefe 700 mm,
Hoéhe 2100 mm) untergebracht (Ausnahme: bei
RM-Serie, RM-NC, GRM-NC und BNC 2 integriert in
Maschinengehause). Verbindung zur Maschine Uber
bewegliches Kabelrinnensystem. Je nach Achsanzahl
und verwendeter Grofie sind zusatzliche Regler in An-
reihschranken oder an der Maschine angeordnet.

B Netzanschluss von 400V/50Hz mit 3 Phasen, N, PE

B Als Steuerungsrechner dient ein Industrie PC mit
Betriebssystem VX-Works und Ethernet-basierenden
Bussen (Powerlink) zur Verbindung der Achsregler. Zur
Programmierung und Bedienung Uber Industrie PC mit
Windows Betriebssystem.

m Alle Achsen sind als Kurvenscheiben programmiert
und koénnen flexibel an unterschiedlichen Leitachsen
gekoppelt werden. Konfigurierung aller Funktionen
sowie der Achsanzahl und Achsbewegung ohne Pro-
grammieraufwand an der Steuerung.

Serienmaldige Funktionen

Maschinensteuerung zur Ansteuerung und Uberwachung

aller notwendigen Maschinenfunktionen (Hauptantrieb,

Kupplungs-Bremskombination, Not-Aus, Schutztlren,

Schmierung, u.v.m.)

— Maschinenbedienung Uber grofes, farbiges 15" TFT-
Touch-Display und Folienbedienfeld

— zusétzliche Multifunktionstastatur zur komfortablen
Eingabe bei langeren Texten

Werkzeugkontroller: Frei programmierbare digitale und
analoge 1/0O-Busmodule zur Werkzeugabsicherung (Schlit-
tenlberwachung, Bandkontrolle, Positions- und Auswurf-
kontrolle, u.v.a.), Werkzeugsteuerung und Ansteuerung
von pneumatischen und hydraulischen Aktoren (Einzugs-
zange, Ruckhalter, Pneumatikzylinder, u.v.a.). Integrierte
Aussortierfunktionen sowie beliebig viele Teile- und War-
tungszahler.

Achskontroller: Einfache Konfiguration von Standard-
funktionen wie NC-Einzligen, NC-Pressen, NC-Schlitten,
Gewindeform- oder Schraubeinheiten, Pick & Place-Ein-
heiten. Es kdnnen aber auch komplexe Ablaufe mit einem
komfortablen Kurveneditor definiert werden. Der Kurve-
neditor ermoglicht, verschiedene Bewegungsfunktionen
miteinander zu verknlpfen.

Derzeit sind folgende Bewegungsfunktionen verfligbar:
Gerade, quadratische Parabel, kubische Parabel, Polynom
5. Ordnung, Splines 3. Ordnung, Sinoide nach Bestehorn,
Geschwindigkeitstrapez.

Messsystem zur Uberwachung analoger Messwerte wie
Pressenkrafte, Langen, Temperaturen oder Maschinen-
auslastung mit frei definierbaren Messpunkten sowie
Warn- oder Abschaltgrenzen. Anzeige der letzten 500
Messwerte mit Trendanzeige fur jeden Messkanal.

Produktionsdaten Erfassung: Auftragsbezogene Auf-
zeichnung von Fertigungsdaten mit Datum und Uhrzeit.
Es werden alle Stérungen, Betriebsartwechsel, Auftrag-
wechsel und Werkzeugwechsel aufgezeichnet. Zu jedem
Ereignis konnen Zahlerstande mit geloggt werden. Diese
Produktionsdaten kénnen im CSV-Format exportiert wer-
den. Eine Auswertung Uber externe Programme ist somit
leicht moglich. Die Auftragsverwaltung erfolgt komforta-
bel und mendgefihrt in der VC 1 Steuerung.

Logikfunktionen: Zur Realisierung komplexer Werkzeugzu-
sammenhange, wie z. B. das Ausblenden von Funktionen
bei schlechten Zufihrteilen, stehen dem Bediener vielfal-
tige Logik- und Verknipfungsfunktionen zur Verfligung. So
kénnen alle 1/0O Module oder auch Achsen mit Logikfunk-
tionen (UND, ODER, XOR usw.), Merker, FlipFlops oder
Schieberegistern verknlpft werden. Die Programmierung
ist menlgefihrt und kann ohne Programmierkenntnisse
erfolgen.

Diagnose- und Hilfesystem: Klar strukturierte Stérungs-
und Meldeliste zur Anzeige der Stérungen und War-
nungen. Anzeige von Stérungsdetails und Hilfen beste-
hend aus PDF-Dateien, Bildern oder Filmen (kdnnen auch
vom Kunden selbst eingerichtet oder erweitert werden).

Individuelle Konfiguration von Oberflaiche und Mel-
dungen: Produktionsbilder lassen sich frei und abhan-
gig vom Werkzeug konfigurieren, Hotspots fir schnelle
Funktionsverkntpfungen hinterlegen, wichtige Produkti-
onsdaten auf der Startseite je nach Wunsch Ubersichtlich
anordnen. Stérungsmeldungen kénnen mit eigenen Ver-
fahrensanweisungen ergénzt werden. Derzeit ist es mdg-
lich PDF-Dateien, JPG-Bilder und WMV-Filme einzubinden.

BEREIT FUR
INDUSTRIE 4.0

— Sichere Kommunikation und Vernetzung mit externen

Systemen

— Minimierung von Stillstandzeiten durch konstante

Onlinediagnose der Maschine und aller Prozesse

— Optimierung der Produktion dank durchgéngiger

Transparenz (MES)

— ,Selbstkorrigierendes Stanzbiegewerkzeug” als erfolg-

reiches Beispiel

Einfache Vernetzung von Fremdmaschinen und
Prozessmodulen mit Bihler-Anlagen

Umfassende Unterstltzung flr Bediener mit Rist- und
Werkzeugwechselfilmen, dem Online-Hilfesystem
bASSIST und Fernwartung

Effizientes Ersatzteilmanagement mit vernetztem
Bestellsystem

Intelligenz nachristbar fir altere Bihler-Maschinen

(Anderungen vorbehalten 01/15)
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