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SPRACHVERSION EINSTELLEN

steckt) ist.

VAN

Der Elektroschrank darf nur getffnet werden,
wenn die Maschine vom Netz getrennt (ausge-

-
==

Interne Diskettenlaufwerke im Elektroschrank

Sprachversion einstellen

Prototrak A.G.E. 2 wird in der deutschen Sprach-
version ausgeliefert.

Falls Sie die englische Sprachversion installieren
wollen, gehen Sie folgendermaBen vor:

Maschine vom Netz trennen

Offnen Sie den Prototrak A.G.E. 2 Elektroschrank.
(2 Schrauben (1) mit Spannklammern)

Im Schaltschrank links oben befinden sich die
internen Dikettenlaufwerke (2, 3) mit der deutsch-
sprachigen Betriebssystemdiskette (in 2) und der
Programmdiskette (in 3).

Die englischen Disketten sindim Zupack enthalten.

Driicken Sie die Auswurftasten (4) und entfernen
sie die deutschen Disketten.

Geben Sie die englischen Disketten in die
Laufwerke (die Diskette muf} einrasten).

Verstauen Sie die deutschen Disketten und
verschlieen Sie den Schaltschrank.

Retro AG
Bernardastr. 20
CH-5442 Fislisbach
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GRUNDFUNKTIONEN

Digital
Anzeige

Progra |Program
mieren |andern

Ein-
richten

Bear-
beiten

|

Math,
Hilfe

Program
Von/Zu

Hauptbetriebsarten

1. Grundfunktionen

Prototrak A.G.E. 2 wurde entwickelt, um das Zu-
sammenspiel zwischen manueller und automati-
scher Bearbeitung zu optimieren.

Bildschirm-Digitalanzeige

Die Position des Werkzeugs wird als Zahlenwert am
Bildschirm angezeigt.

Ablesefehler werden vermieden und die Aufmerk-
samkeit flr die eigentliche Frasarbeit erhoht.

Bahnsteuerung

Das Werkzeug fahrt vorprogrammierte Bahnen ab.
Der Bediener muB nur die Frastiefe einstellen und
die Bearbeitung starten.

Dadurch wird die Arbeitin der Serienfertigung schon
bei kieinsten Stiickzahlen wesentlich rationeller.

Direkte Zykluseingabe

Bearbeitungszyklen, wie Lochreihen, Lochkreise,
Taschen usw. kdnnendirekt eingegeben und einmal
abgearbeitet werden.

Der Positionieraufwand wird dadurch wesentlich
verringert und die Produktivitdt auch bei Einzelstiik-
ken stark erhoht.

Hauptbetriebsarten

Nach dem Einschalten und nach dem Driicken der

Taste werden am Bildschirm die Hauptbetriebs-

arten angezeigt.

Digital Anzeige:
Bildschirm-Digitalanzeige

Programieren;
Erstellen eines Programms fiir die automatische
Bearbeitung.

Program &ndern:
Bearbeiten oder Loschen eines Programmes.

Einrichten:
Vorbereiten fir den Ablauf eines Programms.

Bearbeiten:
Abarbeiten eines Programms, ein Werkstiick wird
automatisch gefertigt.

Math. Hiife:
Berechnungshilfe zum Berechnen von Werkstiick-
konturen.

Program Von/Zu:
Lesen und Speichern von Programmen.

Retro AG
Bernardastr. 20
CH-5442 Fislisbach
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BESCHREIBUNG

-
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Tastatur

Externer Go-Schalter

2. Beschreibung

2.1 Tastatur
Bedeutung der Tasten

Startbefehi fir Achsenbewegung in "Digital-
anzeige", ,Bearbeiten® oder ,Einmal-Zyklus*

w
—-'

Unterbrechen der Achsenbewegung

FF'ED VergroBert den Bearbeitungsvorschub
FEED . ,
§ | Verkleinert den Bearbeitungsvorschub

Betriebsart umschalten

Umschaiten Absolut- Inkrementalanzeige

Umschalten Zoll (Inch) - Metrisch

(8) 63
= =

LOOK| Grafik

’SNECT Eingabe von InkrementalmaRBen
und andere Eingaben (ENTER-Taste)
£2°|  Eingabe von AbsolutmaBen

und andere Eingaben (ENTER-Taste)

@, , @ Achse anwihlen

RSTR| Eingabe |6schen

) JEI)
Eingabetasten fir Zahlen mit FlieRkomma.
Daten sind immer + wenn nicht mit +/-
umgeschaltet wird. Die Zahleneingaben
werden auf die eingestellte Auflésung (ma-

schinenabhangig) gerundet.

Externer Go-Taster

Dieser Taster hat die gleiche Funktion wie die Go-

Taste ) und dient zur Fernbedienung des

Prototrak A.G.E. 2.
Der externe Go-Taster wird auf der Riickseite des
Bedienteils angesteckt.

Retro AG

Bernardastr. 20
CH-5442 Fislisbach
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2.2 Softkeys

Unterhalb des Bildschirms befinden sich unbe-
schriftete Tasten (5). Sie werden Softkeys genannt.
Diese Tasten haben keine fix zugeordnete Funkiti-
on. Die jeweils giiltige Funktion fur einen Softkey
wird dariiber am Bildschirm angezeigt.

2.3 Bildschirm

Der Bildschirm ist in vier Felder aufgeteiit.

Die oberste Zeile (1) gibt den aktuellen Status an:
4 N\ « Betriebsart

+ MaRsystem Zoll oder mm

* Teilenummer

+ Servo Status ein/aus

Das Feld unterhalib ist das Informationsfeld (2) zur
Anzeige der Positionsdaten, Programmdaten, Gra-
fik usw..

] | |
] | i

R —
—

\_ Y, Unterdem Informationsfeld befindet sich die Dialog-

zeile (3). Anweisungen, Mitteilungen die fiir die

O (\ (\l (\ (\ 1/\ (\ (\ Kommunikation mit der Steuerung notwendig sind,
— I werden hier angezeigt.

in den Feldern ganz unten (4) werden die Funktio-

Bildschirm mit Softkeys L .
nen fir die Softkeys (5) angezeigt.

2.4 Riickseite des Bedienteils

Auf der Rickseite des Bedienteils sind Sicherun-

e Y Y ™ gen, Schaiter und Steckverbinder angebracht.
6 —@—@ @ 12 ° 6 ..... Ein/Aus-Schalter
13 7 ... Sicherung 8 A trag
7T ——© @ © 14 8 ..... Sicherung 3/4 A trag
8§ ——@® EB 15 9. Ausgang zu Computer 115 VAC
9 ____@ 10 ... Eingang von Computer 115 VAC
11 ... Erdanschiufy
10— @ @‘—‘\ 16 12 ... Lautsprecher
11____@ @ 13 ... Bildschirm-Helligkeitsregler
T'@ @ 2 /) 14 ... Anschiul3 fur externen Go-Schalter
15 ... RS 232 Schnittstelle
Riickseite des Bedienteils 16 ... AnschiuBl Logikkabel zum Computer

Retro AG

Bernardastr. 20
8 CH-5442 Fislisbach
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BESCHREIBUNG
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Anschlisse an der Computereinheit im
Elektroschrank

2.5 Elektroschrank

Im Elektroschrank befindet sich die Computereinheit
des Prototrak A.G.E. 2.

Anschlisse:

1T Logikkabel zum Bildschirm

2. Externes Diskettenlaufwerk

3. WegmeRsysteme

4. Anschlull MotorenmeRBsysteme

5. DC-Motorenanschliisse

6. 115 V Relais

7. Not-Aus-Schalter

8. 115 V von Bildschirm

9. 115 V zu Bildschirm

10 .... 230 V Stromversorgung

11 .... Versorgung Trafo

12 .... Versorgung Schrittmotore

13 .... Uberwachung Handrad X (nur FB4 / FB5)
14 .... Uberwachung Handrad Y (nur FB4 / FB5)

2.6 MelRsysteme

Die Glasmafistabe fiir die direkte Positionserfassung
an Tisch, Schliitten und Pinole sind weitgehend
gegen dulere Einflisse abgedichtet.

Retro AG

Bernardastr. 20
CH-5442 Fislisbach
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PrototrRAK A.G.E. 2 DEeFINITIONEN

3. Definitionen

3.1 Achsrichtungen

X-Achse: Betrachten Sie das Werkstiick in Rich-
tung Maschinenstander; die positive
MeRrichtung am Werkstiick ist nach
rechts.

Y-Achse: Die positive MeBrichtung am Werkstiick

"Rechte-Hand-Regel" fiir die Achsrichtungen ist Richtung Maschinensténder.

Z-Achse: Die positive MeBRrichtung am Werkstiick
ist nach oben.

MaRe

é; 3.2 Absolut- und Inkremental-

Die MaBeingabe am Prototrak A.G.E. 2 kann abso-
Absolute MaRe - lut, inkrementell oder gemischt erfolgen.

Der absolute Nullpunkt des Werkstiickes kann belie-
big gesetzt werden.

Absolute Mafle beziehen sich auf den aktiven Null-
punkt, inkrementelle MaRe (Kettenmafe) beziehen
sich auf die letzte erreichte Position.

inkrementelle MaRe

Absolute und inkrementelle BemafRung

3.3 MaRB- und andere Eingaben

Eingaben werden mit den Tasten | 283| oder | INC
g SET SET

bestatigt.

X-, Y- und Z-Eingaben sind Maleingaben. Bei die-
sen Eingaben miissen Sie wissen, ob es sich um
Absolut- oder Inkrementalmale handelt und diese

entsprechend mit oder bestétigen.

Alle anderen Eingaben kdnnen entweder mit

oder bestatigt werden (Werkzeugdurchmesser,
Vorschub etc.).

In diesem Handbuch wird der Ausdruck SET ver-
wendet, wenn beide Moglichkeiten angewendet
werden kénnen.

Retro AG
Bernardastr. 20
11 CH-5442 Fislisbach
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3.4 Fréaserradiuskompensation
(Werkzeugversatz)

3.4.1 Zweck der Fraserradiuskompensation

Die Fraserradiuskompensation erlaubt die Eingabe
der echten WerkstiickmagRe.

Prototrak A.G.E. 2 errechnet automatisch die not-
wendige Werkzeugbahn.

1
l' |

y / "//'///// :

 xa.¥3 Y
1

Wenn sich der Fréser in der Skizze von links nach

] rechts von Punkt X1, Y1 nach X2, Y2 und nach X3,
TR - Y3 bewegt, kénnen die tatsdchlichen Punkte des
Werkstiicks anstatt der Frasermittelpunktsbahn pro-
grammiert werden.

Fir die Kreisbearbeitung wird der exakte Radius
eingegeben anstatt des Radius der Frisermittel-
punktsbahn,

/ N
L i

Fréserradiuskompensation

Retro AG
Bernardastr. 20
12 CH-5442 Fislisbach



ProTotRAK A.G.E. 2° DEFINITIONEN

3.4.2 Bearbeitungsseite

Fur die Fraserradiuskompensation muB3 eingege-
4 ben werden, ob sich das Werkzeug links oder rechts
= von der Werkstlickkontur, abh&ngig von der Bewe-
gungsrichtung des Werkzeugs, befindet.
’Q Dies kdnnen Sie am leichtesten bestimmen, indem

Sie dem Werkzeug nachschauen und sehen, auf
welcher Seite der bearbeiteten Kontur sich das

LINKS RECHTS Werkzeug befindet.

Bearbeitungsseite fir Frdserradiuskompensation

Nebenstehende Beispiele verdeutlichen die Kom-
pensation rechts von der Kontur.

b
A o @
~o H O
T T
ST e
Zg‘m \
Frdserradiuskompensation rechts
- Nebenstehende Beispiele verdeutlichen die Kom-
L pensation links von der Kontur.
7\;(, g ="
P T
Q;;//
'

Frédserradiuskompensation links

Retro AG
Bernardastr. 20
13 CH-5442 Fislisbach
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3.4.3 Frasen kurzer Absitze mit
Fraserradiuskompensation

In Féllen in denen mit Fraserradiuskompensation
ein Absatz, der kirzer ist als der Fraserradius,
fortlaufend bearbeitet wird, muB ein Versatz (Offset-
Wert) berechnet werden, um den Anfangs- oder
Endpunkt (je nach Frasrichtung) zu verschieben.

Grund:

Der Absatz ist kiirzer als der Werkzeugradius, da-
durch ergibt sich kein Schnittpunkt (1) mitder Fraser-
Absatz kleiner als Frdserradius mittelpunktsbahn, der Frdser wiirde weiterfahren
und die Kontur hinter dem Absatz verletzen.

Wird die Konturwie in der Zeichnung dargestelit von
Punkt 1 - 4 gefrést, und ist die Strecke 2 - 3 kiirzer
als der Fraserradius R, muf3 Punkt 2 in Richtung
Punkt 1 um den Wert d versetzt werden.

4 Dadurch fahrt der Fréser nach oben, in der Ecke
bleibt dem Fréserradius entsprechend Material ste-
1 l.d.12 hen und die Strecke 3 - 4 wird ohne Konturverletzung
bearbeitet.

Die Lange von d wird mit folgenden Formein berech-
net:

1. Genaue Berechnung:

L

d=R-L
( ) 2R-L

R = Werkzeugradius
Lénge = Lange des Absatzesvon 2 -3

2. Naherungsformel fur Schruppbearbeitung:
d=0,15R

Retro AG

Bernardastr. 20
14 CH-5442 Fislisbach
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3.5 Verbundene Elemente

Verbundene Elemente kénnen Geraden (Linear)
oder Kreisbdgen sein.

Bei verbundenen Elementen ist der Endpunkt eines
Elements gleichzeitig der Anfang des nichsten Ele-
ments.

Fir die Bearbeitung von verbundenen Elementen
missen das gleiche Werkzeug und die gleiche
Bearbeitungsseite flirdie Fraserradiuskompensation
gewdhit werden.

3.6 Ubergangsradius

Sie kdnnen automatisch tangentiale Ubergénge und
Eckenradien bei Taschen und Rahmen einfiigen,
ohne komplizierte Berechnungen anzustelien.

Fir die nebenstehende Kontur wird lediglich der
Schnittpunkt der beiden Geraden (Linearelemente)
programmiert.

Auf die Systemabfrage "Ubergang-radius" geben
Sie den gewilinschten Radius ein.

Prototrak A.G.E. 2 errechnet automatisch die Beriihr-
punkte und fligt den Radius ein.

Fiirden Ubergangsradius an der zweiten Konturwird
nur der Schnittpunkt der beiden Kreisbégen einge-
geben. Auch hier berechnet Prototrak A.G.E. 2 die
Berlhrpunkte fur die automatische Bearbeitung.

Ubergangsradien einfiigen /&j

Hinweis:

Bei Innenecken kann kein Ubergangsradius klei-
ner als der Werkzeugradius gefrast werden.
Der Befehl Ubergangsradius wird in diesem Fall
ignoriert.

Retro AG
Bernardastr. 20
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DicITALANZEIGE

Digitalanzeige m
X  0.00 INC
Y  0.00INC
%2 0.00INC
Eil- Vor- Einmal- | Teach Zuriick zurlick
gang schub  }Zyklen ABS 0

Anzeigen in der Betriebsart Digitalanzeige

4. Digitalanzeige

Prototrak A.G.E. 2 arbeitet in dieser Betriebsart als
3-Achsen Digitalanzeige mit Eilgangbetrieb, auto-
matischem Vorschub und Einmal-CNC-Funktion.

4.1 Anwahl der Betriebsart
Digitalanzeige

Driicken Sie die Taste und wéahlen Sie den
Softkey "Digitalanzeige".

Am Bildschirm werden die Achspositionen ange-
zeigt.

Der Softkey "zuriick" ist im Eilgang, Vorschub oder
Einmal Zyklus Betrieb wirksam

4.2 Eingabe I6schen

Driicken Sie und geben Sie neu ein.

4.3 Umschalten INCH - MM

Driicken Sie %‘ Die aktuelle MaBeinheit wird in
der Statuszeile angezeigt.

4.4 Zuriicksetzen einer Achse

Dricken Sie @ oder @ und bestatigen

Sie mit der Taste . Dies setzt die inkremental-
position auf Null.

Wenn die Anzeige auf AbsolutmaRe eingestelit ist,
erfolgt keine Anderung der Anzeige.

4.5 Inkrementale MaRvorwahl

Driicken Sie @ oder @ Ziffern, um

ein MafR vorzugeben.

17
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ProtoTrRAK A.G.E. 2 DIGITALANZEIGE

4.6 Absolute Null Setzen

Driicken Sie @ oder @ um die

augenblickliche Position absolut Null zu setzen.

4.7 Absolute MaRvorwahl

Driicken Sie @ oder @ Ziffern, um

den gewiinschten Nulipunkt in Bezug auf die augen-
blickliche Position zu setzen.

Vordem Abarbeiten eines Programmes miissen Sie
einen absoluten Nullpunkt setzen.

Meistens geschieht dies, indem Sie mit einem Kan-
tentaster eine Ecke des Werkstiicks antasten.

Der Radius des Kantentasters mul dann als Mag-
vorwah! flir die Werkstiickkante eingegeben wer-
den.

4.8 Anzeige absolute Position
aller Achsen

Driicken Sie '% . Durch die Bezeichnung INC oder

ABS am Bildschirm wissen Sie immer, ob die ange-
zeigte Position Inkremental oder Absolut ist.

4.9 Anzeige absolute Position
einer Achse

Driicken Sie @ oder @ . Beachten

Sie das INC oder ABS Label jeder Achse.

4.10 Eilgang

Die Servomotoren der X und Y-Achse kbnnen zum

. Verfahren des Tisches benutzt werden.
e Dricken Sie Eilgang, wéhlen Sie mit der Taste

Hinweis:
Bei den Maschinen FB4 und FB5 sind die X- und die Richtung an. Durch Driicken und Halten der
Y-Handrdder durch Endschaiter gesichert.

. Taste @ oder kann die entsprechende Ach-
Zumautomatischen Verfahren milssendie Hand-
rader ausgekuppelt sein, andernfalls wird ein se verfahren werden.
Endschalter-Alarm angezeigt. Mit den Tasten und kann die Eilgangge-
Grund: o schwindigkeit vergroBert oder verkleinert werden.
Verletzungsgefahr bei mitdrehenden Hand- Driicken Sie den Softkey "zuriick", um wieder in die
radern. Digitalanzeige zu kommen.

Retro AG

Bernardastr. 20
18 CH-5442 Fislisbach



ProtoTRAK A.G.E. 2 DiciTaLANZEIGE

4.11 Vorschub

Nach Anwahl von Vorschub kénnen die Achsen in
normalem Vorschub gefahren werden.
Dricken Sie Vorschub, wiahlen Sie mit den Tasten

und den gewiinschten Vorschub, driicken
Sie @ oder , geben Sie den gewiinschten

Weg ein, driicken Sie 'S'}'g .

Mit starten Sie den Vorschub. Mit kanndie

Achse zu jeder Zeit angehalten werden.

Wenn der vorgegebene Weg gefahren wurde, er-
halten Sie die Mitteilung ,IN POSITION®,

Driicken Sie den Softkey "zuriick”, um wieder in die
Digitalanzeige zu kommen.

4.12 Einmal-Zyklus

Einzelne Bearbeitungsabldufe konnen mit den Ein-
mal-Zyklen innerhalb der Digitalanzeige ausgefiihrt
werden.

Die Einmal-Zyklen sind nahezu identisch mit den
Funktionen in der Betriebsart -Programmieren und
werden in Kapitel 5 beschrieben.

Folgende Ausnahmen sind zu beachten:

« Driicken Sie Einmal-Zyklus zum Aktivieren der
Funktion

+ Sie brauchen keine Werkzeugnummer zu pro-
grammieren

+ Sie werden nur nach dem Werkzeugdurchmesser
gefragt

» Linear und Kreisbégen haben keinen Ubergangs-
radius

+ Das Bearbeiten von A.G.E.-Konturen ist nicht
mdéglich

+ Es sind keine Unterprogrammfunktionen méglich

« Einmal-Zyklen werden nicht grafisch dargestelit

Wenn eine Funktion beendet ist, driicken Sie den
Softkey "zuriick”, um wieder in die Betriebsart Digi-
talanzeige zu gelangen.

Retro AG

Bernardastr. 20
19 CH-5442 Fislisbach



PrototRAK A.G.E. 2

DiciTaLaNzEIGE

Digitalanzeige mn

X 0.00 INC

Y 0.00 INC

2 0.001NC

Position
speichrn

Teach
Bearb.

Linear
speichm

Teach curtick
Loschn

Anzeigen in der Betriebsart Digitalanzeige - TEACH

4.13 TEACH

Mit Teach kdnnen Sie einen Bewegungsablauf aus
Geraden als Programm eingeben.

Teachdient vorallem fir einfache Aufgaben wie z.B.
das Anfahren verschiedener Bohrpositionen, er-
setzt aber nicht die Programmierfunktionen.

Ein Teach-Programm kann

» alleine ablaufen

+ in ein normales Programm eingefligt werden
(siehe "Programm éndern") und in der Betriebsart
Bearbeiten ablaufen.

Erstellen eines Teach-Programms

Es kann immer nur ein Teach-Programm gespei-
chert sein.

Alle Teach-Eingaben werden an das existierende
Teach-Programm angehingt, d.h. beim Erstellen
eines neuen Teach-Programms muR das alte vor-
her geldscht werden.

Teach-Programme bestehen aus:
+ Positionierbewegungen
« Fréasbewegungen.

+ Ein Teach-Programm muB immer mit einer
Positionierbewegung beginnen.

¢ Fir Teach-Programme wird die Werkzeug-
nummer 99 verwendet.

+ Im Teach-Betrieb ist die Fraserradiuskompen-
sation nicht aktiv.
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> !
Hinweis: #

Bei den Maschinen FB4 und FB5 sind die X- und
Y-Handréder durch Endschalter gesichert.

Zum automatischen Verfahren miissendie Hand-
rader ausgekuppeit sein, andernfalls wird ein
Endschalter-Alarm angezeigt.

Grund:
Verletzungsgefahr bei mitdrehenden Hand-
rédern.

Programmeingabe:

1

2

. Ausgangsposition anfahren

Bewegen Sie das Werkzeug mitden Handréddern
auf die Ausgangsposition (=1. Konturpunkt) fur
die Bearbeitung.

Driicken Sie den Softkey POSITION SPEICHRN
(=Speichern einer Positionierbewegung)

Die Position des Werkzeugs wird gespeichert.
Bei der Bearbeitung wird das Werkzeug auf
kiirzestem Weg im Eilgang auf diese Position
fahren und anhalten.

. Bearbeitung

Bewegen Sie das Werkzeug mitden Handrédern
auf den 2. Konturpunkt.

Driicken Sie den Softkey LINEAR SPEICHRN. In
der Dialogzeile wird ein Vorschubwert vor-
geschlagen. Sie kdnnen diesen Wert mit der
Tastatur dndern.

Vorschub mit SET ( oder ) bestétigen.

Die Position des Werkzeugs wird gespeichert.
Bei der Bearbeitung wird das Werkzeug auf
kiirzestem Weg mit dem eingesteliten Vorschub
auf diese Paosition fahren.

Bei der Bearbeitung von Frasbewegungen bleibt
das Werkzeug nicht stehen, sondern es bewegt
sichdurchlaufend von einem Punkt zumnachsten.
Wenn das Werkzeug stehen bleiben soll (z.B. fur
eine Bohroperation) muB der betreffende Punkt
mit einer Positionierbewegung angefahren
werden.

Ablauf eines Teach-Programms

Driicken Sie den Softkey TEACH BEARB..

Driicken Sie die Taste.

Das Werkzeug fahrt auf die Ausgangsposition.

Stellen Siein Z zu und driicken Sie die Taste.

Nach jeder Positionierbewegung bleibt das
Programm stehen (z.B. zum Bohren) und kann

mit forigesetzt werden.

Beider Bearbeitung von Fréasbewegungen bleibt
das Werkzeug nicht stehen, sondern es bewegt
sichdurchlaufend von einem Punkt zum néchsten,
bis zur ndchsten Positionierbewegung.
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Loschen eines Teach-Programms

Im Speicher kann immer nur ein Programm enthal-
ten sein.

Um ein neues Programm einzugeben, muR vorher
das alte geldscht werden.

+ Dricken Sie den Softkey TEACH LOSCHN.
+ Bestétigen Sie die Sicherheitsabfrage mit dem
Softkey JA. Das Programm wird geldscht.

4.14 Zuriick auf Absolut 0 (Fahren
auf den absoluten Nullpunkt)

in Digitalanzeige kdnnen Sie zu jeder Zeit durch
Driicken des Softkeys "Zuriick ABS 0" auf den
vorgewahiten Nulipunkt fahren.

+ Dricken Sie den Softkey ZURUCK ABS 0.
Uberprifen Sie die Z-Hohe (kollisionsfrei).

. 0
«  Drlicken Sie die Taste| GO |,
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5. Programmieren

5.1 Anwahl der Betriebsart
Programmieren

Driicken Sie die Taste und wahlen Sie den
Softkey "Programmieren".

Eingabe der Teilenummer

Um ein neues Programm einzugeben, darf kein
Programm aktiv sein.

Jedes Programm ist durch eine Teilenummer (max.
8 Ziffern) gekennzeichnet.

In der Dialogzeile wird die Teilenummer abgefragt.
Geben Sie die Teilenummer ein und driicken Sie

SET (entweder oder .

Wenn Sie keine Teilnummer bendétigen, driicken Sie
SET und die Eingabe erfolgt automatisch unter
Teilnummer 0.

Befindet sich bereits ein Programm im Arbeitsspei-
cher und Sie wiahlen Programmieren, erscheint der
letzte Satz dieses Programmes auf dem Bildschirm.
Sie kénnen mitder Programmeingabe fiirdas beste-
hende Programm fortfahren.

Pg-mieren P/N 0 m

Satz 1

Far ein neues Programm muB der Arbeitsspeicher
erst geléscht werden. (siehe hierzu Kapitel Pro-

Wahle Zykius gramm andern).
Pos.~ | Loch Linear | Krers- |A.G.E |Taschen [Rahmen }Unter-
Bohren | Kreis bogen |Kontur program

Nach Eingabe einer Teilnummer fir ein neues Pro-
Anzeigen in der Betriebsart Programmieren gramm erhalten Sie den nebenstehenden Bildschim-
aufbau.
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5.2 Inkrementelle Startposition

Wenn die X- und Y-Daten fiir die Startposition eines
Satzes inkrementell eingegeben werden, muR sich
diese Position auf eine bekannte Positiondes vorhe-
rigen Satzes beziehen.

Im folgenden die Punkte der einzelnen Sitze, auf
die sich der nachfolgende Satz bezieht:

Positionieren-Bohren: X, Y

Lochkreis: X Zentrum, Y Zentrum
Linear: X Ende, Y Ende
Kreisbogen: X Ende, Y Ende

Kreistasche, -rahmen: X Zentrum, Y Zentrum

andere Taschen, Rahmen: X1, Y1

Unterprogramm: die entsprechende Position fiir
den Satz vor dem ersten Satz,
der wiederholt wird

AGE Kontur: die entsprechende Position fur
den letzten Satz der program-
miert wird.

Beispiel

Ein Kreisbogen-Satz folgt auf einen Linear-Satz.
Fir den Kreisbogen-Satz wird X Beginn = 20 INC
eingegeben.

Das heift, der Startpunkt des Kreisbogens liegtin X
20 mm rechts vom Endpunkt des Linear-Satzes.

5.3 Ubergangsradius

Linear und Kreisbogen

Im Eingabefenster wird ein Ubergangsradius abge-
fragt.

Ein Ubergangsradius kann nur zwischen zwei ver-
bundenen Elementen eingefligt werden.

Siehe auch Kapite! 3 - Definitionen.

Bei der Bearbeitung frdst die Maschine das erste
Element, den Ubergangsradius und das folgende
Element, ohne anzuhalten (keine Halteriefen, kein
Freischneiden des Werkzeugs).

Taschen und Rahmen

Bei Kreistaschen und -rahmen gibt es keinen Uber-
gangsradius.

Bei den anderen Taschen und Rahmen ist der
Ubergangsradius der Radius in den Ecken.

Linear und Kreisbogen kénnen nicht mit einem
Ubergangsradius mit einer Tasche oder einem Rah-
men verbunden werden.

5.4 Weiter

Bei Linear und Kreisbogen k&nnen Sie fir "Weiter"

i i . Ahlon
ia oder nein anwihlen.

Nein

+ Beim Programmablauf bleibt das Werkzeug am
Ende dieser Bewegung stehen.

« Ein programmierter Ubergangsradius wird
ignoriert.

Ja

» Die folgende Bewegung muf3 am Endpunkt der
aktuellen Bewegung beginnen.

+ Die Bearbeitung der Bewegungen wird in einem
Zug ohne Werkzeughalt ausgefiihrt.

+ Fir die folgende Bewegung entfallen folgende
Abfragen: X Anfang, Y Anfang, Werkzeugversatz,
Vorschub und Werkzeug #.
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5.5 Programmiertechnik

Mit der Prototrak A.G.E. 2 k6innen Sie das Werk-
stiick programmieren, wie es gezeichnet ist.

Die Anzeige in der Betriebsart Programmieren ist
eine Liste aller Grundgeometrien, die mit einer
Zweiachsensteuerung auf Fradsmaschine produziert
werden kdnnen.

« Waihlen Sie das gewlinschte Geometrieelement
und folgen Sie den Anweisungen inderDialogzeile.

* Fiir das gewdhlte Element werden alie Ein-
gabeaufforderungen auf der rechten Bildschirm-
hélfte angezeigt.

* Die erste Eingabeaufforderung ist markiert und
wird auch in der Dialogzeile angezeigt.

+ Geben Sie die gewiinschten Daten einund driicken

. [INC ABS
Sie oder .

« Flr X- oder Y-Werte ist es wichtig, welche der
beiden SET-Tasten Sie driicken, bei allen anderen
Eingaben kénnen Sie eine beliebige SET-Taste
driicken (im Text nur mit SET bezeichnet).

* BeiderEingabe werden die Daten inder Dialogzeile
angezeigt, mit SET werden die Daten in die rechte
Bildschirmhélifte Gbernommen und es erscheint
die ndchste Eingabeaufforderung.

* Vor AbschluB des einzelnen Elements kdnnen Sie
mit den Softkeys ZEILE VORW. und ZEILE
ZURUCK aufdie einzelnen Eingabeaufforderungen
springen. _

Mit ZURUCK kénnen Sie die Eingabe des Elements
abbrechen.

* Wenn alle Daten des Elements eingeben wurden,
wird derfertige Satz aufderlinken Bildschirmhdlfte
angezeigt, und Sie werden aufgefordert, das
ndchste Element einzugeben.

Ubernahme von Werkzeugversatz,
Vorschubwert und Werkzeugnummer

Die Daten fiir Werkzeugversatz, Vorschubwert und
Werkzeugnummer werden automatisch eingesetzt,
wenn Sie SET driicken, ohne Daten einzugeben:

Werkzeugversatz

nur bei Linear und Kreisbogen: der selbe Wert, der
beim letzten Linear- oder Kreisbogensatz program-
miert wurde.

Vorschub

der selbe Wert, der im letzten Satz programmiert
wurde, wenn dies ein Linear-, Kreisbogen-, Ta-
schen- oder Rahmensatz war.

Werkzeug #
das selbe Werkzeug wie im letzten Satz.
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Pg-mieren P/N O

Satz __ Pos.- Bohren
X
Y

Werkzeug §:

VOIW. zuriick

|

Zeile l Zeile

l zurick

Positionieren - Bohren

5.6 Positionieren - Bohren

Zum Positionieren flir Zentrier- oder Bohrarbeiten
wdhlen Sie den Zyklus Pos.- Bohren.

Das Positionieren erfolgt immerim Eilgang auf dem
kiirzesten Weg.

Nach dem Driicken der Taste Pos.- Bohren er-
scheint nebenstehendes Bild.

X gewiinschtes X-Ma@
Y gewilinschtes Y-MaR
Werkzeug #: gewinschte Werkzeugnummer

In der Dialogzeile wird das jeweilige MaR bzw. die
Werkzeugnummer abgefragt. Geben Sie den ent-

sprechenden Wert ein und driicken Sie oder

INC
SET J:

Mit dem Softkey "zurlick" gelangen Sie zuriick ins
Grundbild fur die Betriebsart Programmieren.
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Pg~mieren P/N O

Satz _ Lochkreirs

Anzahl Ldcher:
X Zentrum

Y Zentrum
Radius

Winkel
Werkzeug §:

leile
vorw,

Zeile

zuriick

zuriick

Lochkreis

5.7 Lochkreis

Dieser Zyklus ermdglicht das Bearbeiten von Loch-
kreisbildern mit 1 bis 99 Positionen auf einem Kreis,
ohne alle Positionen berechnen zu missen.

Nach Dricken des Softkeys "Lochkreis" erscheint
nebenstehendes Bild.

Anzahl Lécher: AnzahlderBohrungen aufdem Kreis

X Zentrum: Mittelpunkt in der X-Achse

Y Zentrum: Mittelpunkt in der Y-Achse

Radius: Radius des Lochkreises

Winkel: Startwinkel fur die erste Position
gemessen im Uhrzeigersinn vonder
+X-Richtung (3 Uhr Position).

Werkzeug #: geben Sie hier die gewiinschte
Werkzeugnummer ein

Mit dem Softkey "zuriick” gelangen Sie zuriick ins
Grundbild fur die Betriebsart Programmieren.
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Pg-mieren P/N O

Satz Linear
X Anfang:

Y Anfang:

X Ende:

Y Ende:
Ubergangsradius:
Werkzeugversatz:
Vorschub:
Weiter:
Werkzeug #:

VOIW. zuriick

I lZeile IZexle

|

Izur\‘jck

Linear

5.8 Linear (Gerade)

Mit dieser Funktion kann eine Gerade von einem
Punkt XY zu einem anderen Punkt gefrast werden.

Sie kann mit einem Ubergangsradius zum néchsten
Element programmiert werden, sofern eine Verbin-
dung zwischen diesen Elementen besteht.

Nach Driicken der Taste Linear erscheint nebenste-
hendes Bild:

X Anfang: Anfangspunkt der Geraden in X

Y Anfang: Anfangspunkt der Geradenin Y

X Ende: Endpunkt der Geraden in X,
inkrementelle Eingabe bezieht
sich auf den X Anfang

Y Ende: Endpunkt der Geraden in Y,

inkrementelle Eingabe bezieht
sich auf den Y Anfang
Ubergangsradius: Rundungsradius zum néchsten
Element. Besteht eine scharf-
kantige Verbindung zum néch-
- sten Element muR hier 0 einge-
geben werden.
Werkzeugversatz: 1 = rechts von der Kontur, 2 =
links von der Kontur, 0= Bewe-
gung auf der Mittelpunktsbahn

Vorschub: geben Sie hier den gewlinsch-
ten Vorschub ein

Weiter: 0 = Nein, 1 = Ja.

Werkzeug #: geben Sie hier die gewiinschte

Werkzeugnummer ein

Mit dem Softkey "zuriick" gelangen Sie zurick ins
Grundbild fiir die Betriebsart Programmieren.

Erklarung der Funktion Weiter:

Mit dieser Funktion k6nnen Sie angeben, ob eine
durchgehende Bearbeitung erfolgen soll.

0 = Nein

+ Beim Programmablauf bleibt das Werkzeug am
Ende dieser Bewegung stehen.

- Ein programmierter Ubergangsradius wird
ignoriert.

1=Ja

» Die folgende Bewegung muf3 am Endpunkt der
aktuellen Bewegung beginnen.

+ Die Bearbeitung der Bewegungen wird in einem
Zug ohne Werkzeughalt ausgefihrt.

+ Fdur die folgende Bewegung entfallen folgende
Abfragen: X Anfang, Y Anfang, Werkzeugversatz,
Vorschub und Werkzeug #.
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Pg-mieren P/N 0

Satz _ hKreisbogen
X Anfang:

Y Anfang:

X Ende:

Y Ende:

X Zentrum:

Y Zentrum:
{berqangsradius:
Richtung:
Werkzeugversatz
Vorschub:
Weiter:
Werkzeug K:

Zeile
voIrw.

Zeile
zurick

l zuriick

Kreisbogen

5.9 Kreisbogen

Bei inkrementeller Eingabe wird der Kreisbogen-
mittelpunkt bezogen auf den Kreisbogenendpunkt
eingegeben.

Nach Driicken der Taste Kreisbogen erscheint ne-
benstehendes Bild:

X Anfang: Anfangspunkt Kreisbogen in X

Y Anfang: Anfangspunkt Kreisbogen in Y

X Ende: X-MaR des Endpunktes

Y Ende: Y-MaR des Endpunktes

X Zentrum: Kreisbogenmittelpunkt in X,
inkrementelle Eingabe bezieht
sich auf X Ende

Y Zentrum: Kreisbogenmittelpunkt in Y,

inkrementelle Eingabe bezieht
sich auf Y Ende

tangentieller Ubergangsradius
zum néchsten Element

Ubergangsradius:

Richtung: Frasrichtung, Uhrzeiger/Gegen-
uhrzeiger

Werkzeugversatz: 1=rechts, 2 = links, 0= Zentrums-
bahn

Vorschub: gewinschter Vorschub

Weiter: 0 = Nein, 1 = Ja.

Werkzeug #: geben Sie hier die gewlinschte

Werkzeugnummer ein

Mit dem Softkey "zurlick" gelangen Sie zuriick ins
Grundbild fur die Betriebsart Programmieren.

Erklarung der Funktion Weiter:

Mit dieser Funktion kénnen Sie angeben, ob eine
durchgehende Bearbeitung erfolgen soll.

0 = Nein

+ Beim Programmablauf bleibt das Werkzeug am
Ende dieser Bewegung stehen.

« Ein programmierter Ubergangsradius wird
ignoriert,

1=Ja

+ Die folgende Bewegung mul am Endpunkt der
aktuellen Bewegung beginnen.

« Die Bearbeitung der Bewegungen wird in einem
Zug ohne Werkzeughalt ausgefiihrt.

« Fir die folgende Bewegung entfalien folgende
Abfragen: X Anfang, Y Anfang, Werkzeugversatz,
Vorschub und Werkzeug #.
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Frog P/N O ™
Wahle
Linear |Kreis- Satz
bogen zuriick
Grundbild A.G.E. Kontur
Frog P/N 0 mn
Wahle
Seite Linear |Kreis- | tangens| tangens fEnde Satz
2uriick bogen Linear | Kreish. JFont. curlick

A.G.E. Kontur Auswah!

5.10 A.G.E. Kontur

Eine A.G.E. Kontur ist eine Folge von verbundenen
Linear- und Kreisbogenelementen, die eine Kontur
ergeben. Das Profil kann eine Innen- oder AuRen-
kontur definieren.

Eine Kontur mul nicht geschlossen sein, d.h. es
muf nicht aufhdren, wo es begonnen hat.

En kann jede Kontur erstellt werden, die aus Linear-
und Kreisbogenelementen zusammengesetzt ist.
Dazuwerden die jeweiligen Startpunkte, Endpunkte
und Mittelpunkte bendétigt.

In vielen Werkstiickzeichnungen sind diese Punkte
jedoch nicht vermaft.

Sie kénnen diese Punkte mit der mathematischen
Hilfsfunktion (Kapitel 9) berechnen, was jedoch
schwierig und zeitintensiv sein kann.

Die Ldsung dieses Problems ist die A.G.E. (Auto
Geometry Engine).

Sie geben die Daten, die Sie kennen, exakt ein und
schétzen die Position der fehlenden Daten.

A.G.E. berechnet daraus alle Daten, die benétigt
werden,

5.10.1 A.G.E. Kontur starten

Eine A.G.E. Kontur ist kein einzeines Eiement.
DerBefehl A.G.E. Kontursignalisiertder Steuerung,
dal3 eine Folge von verbundenen Elementen mit
erweiterten Funktionen folgt.

iyl H A £41 s A AT
Driicken Sie den Softkey AGE KONTUR.
r

o L,
> n
Nebenstehendes Bild wird angezeigt.

Waéhlen Sie das gewiinschte Element. Der Bild-
schirm wechselt in das Eingabefeld fir Linear oder
Kreisbogen.

Geben Sie die Daten wie gewohnt ein. Nach der
letzten Eingabe wird nebenstehendes Bild ange-
zeigt.

SEITE ZURUCK
Sie gelangen zurick zum vorherigen Element und
kénnen dieses dndern.

ENDE KONT.

Beendet die Eingabe des A.G.E. Profils.

Jedes Profil muB beendet werden. Dies ist nur
mdoglich, wenn alle Elemente korrekt eingegeben
wurden.

SATZ ZURUCK
Die Eingabe wird abgebrochen, alle Daten gehen
verloren.
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5.10.2 A.G.E.Kontur Linear
Prog P/N U it
Cangens Linear Dricken Sie den Softkey LINEAR oder TANGENS
X Ende: LINEAR, um eine Gerade zu programmieren.
éb?}‘;;qs,adm: Wenn das vorherige Element ein Kreisbogen war,
#inkel Ende: und die Gerade eine Tangente zu diesem Kreisbo-
Wintel: gen sein soll, driicken Sie TANGENS LINEAR,
andernfalls LINEAR.
X fnde X Ende: Endpunkt der Geraden in X,
Seite I Seite lZelle Zeile [Schitze IHm’e lSatz inkrementelle Eingabe bezieht
VOIW. zuriick | vorw, zurick zunick sich auf den X Anfang
; Y Ende: Endpunkt der Geraden in Y,
A.G.E. Kontur tangens Linear inkrementelle Eingabe bezieht

sich auf den Y Anfang

Ubergangsradius: Rundungsradius zum néchsten
Element. Besteht eine scharf-
kantige Verbindung zum néch-
sten Element muB hier 0 einge-
geben werden.

Winkel Ende: ist der Winkel (gemessen im
Gegenuhrzeigersinn) vondieser
Geraden zur nédchsten. Geben
Sie diesen Wert nicht ein, wenn
das nichste Element ein Kreis-

bogen ist.
Lénge: Lénge der Geraden
Winkel: Winkel der Geraden, gemessen

im Gegenuhrzeigersinn von der
positiven X-Achse (3 Uhr)

Softkeys fiir Dateneingabe:

SEITE VORW,
auf das nédchste Element springen

SEITE ZURUCK

auf das vorherige Efement springen

ZEILE VORW.

auf die ndchste Eingabeaufforderung springen. Ver-
wenden Sie diese Taste, wenn Sie einen Eingabe-
wert nicht wissen (nicht SET, ansonsten wird 0 als

/f?L Wert eingetragen).

ZEILE ZURUCK
auf die vorherige Eingabeaufforderung springen

Hinweis:
Wenn Sie geniigend Daten eingegeben haben,
damit die Gerade vollstandig definiert ist, wird

neben Satz .. LINEAR ... "OK"... angezeigt. SCHATZE
) Driicken Sie diese Taste, wenn Sie einen Eingabe-
Uberspringen Sie dann alle restlichen Eingaben wert fur X Ende oder Y Ende schédtzen. Geben Sie
mit ZEILE VORW. (nicht mit SEITE VORW.). danach den ungefdhren Wert ein und driicken Sie
ABS SET oder INC SET. Der Wert wird in Klammern
Es ist nicht notwendig, daR ein Element OK ist, angezeigt.
um das néchste Element einzugeben. HILFE )
Grafische Hilfe, Ausstieg mit ZURUCK
Winkel Ende

bricht die Eingabe des Elements ab, nicht jedoch die
Eingabe des Profils.
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o TS — 5.10.3 A.G.E. Kontur Kreisbogen
Kre;sboq?n Driicken Sie den Softkey KREISBOGEN oder TAN-
s GENS KREISB. um einen Kreisbogen zu program-
Y fnde: mieren.
} aenrum: Wenn der Kreisbogen eine Tangente zum vorheri-
Ubergangsradius: gen Element sein soll, driicken Sie TANGENS
ﬁjdn;f KREISB. , andernfalls KREISBOGEN.
Winkel:
Richtung: Drehrichtung des Kreisbogens
1 = Uhrzeiger, 2 = Gegenuhrzeiger G-Uhrz. vom Startpunkt zum Endpunkt
Seite | Seite lzme Zeile Schétzel IHilfe Satz 1 im Uhrzeigersinn
VOIW. zuriick fvorw. | zuriick zuriick 2 im Gegenuhrzeigersinn
A.G.E. Kontur Kreisbogen X Ende: Endpunkt der Geraden in X,

inkrementelle Eingabe bezieht
sich auf den X Anfang

Y Ende: Endpunkt der Geraden in Y,
inkrementelle Eingabe bezieht
sich auf den Y Anfang

X Zentrum: Kreisbogenmittelpunkt in X,
inkrementelle Eingabe bezieht
sich auf X Ende

Y Zentrum: Kreisbogenmittelpunkt in Y,
inkrementelle Eingabe bezieht
sich auf Y Ende

Ubergangsradius: Rundungsradius zum néchsten
Element. Besteht eine scharf-
kantige Verbindung zum néch-
sten Element muB hier 0 einge-
geben werden.

Radius: Radius des Kreisbogens.
Lange: Lange der Sehne vom Startpunkt
zum Endpunkt
Winket: Bogenwinkel des Kreisbogens
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Softkeys fir Dateneingabe:

SEITE VORW.
auf das nachste Element springen

SEITE ZURUCK
auf das vorherige Element springen

ZEILE VORW.

auf die ndchste Eingabeaufforderung springen. Ver-
wenden Sie diese Taste, wenn Sie einen Eingabe-
wert nicht wissen (nicht SET, ansonsten wird 0 als
Wert eingetragen).

ZEILE ZURUCK
auf die vorherige Eingabeaufforderung springen

SCHATZE

Driicken Sie diese Taste, wenn Sie einen Eingabe-
wert fur X Ende, Y Ende, X Zentrum oderY Zentrum
schatzen. Geben Sie danach den ungefdhren Wert
ein und driicken Sie ABS SET oder INC SET. Der
Wert wird in Klammern angezeigt.

HILFE
Grafische Hilfe, Ausstieg mit ZURUCK

Winkel Ende
bricht die Eingabe des Elements ab, nicht jedoch die

Eingabe des Profils.
Hinweis: L

Wenn Sie geniigend Daten eingegeben haben,
damit der Kreisbogen vollstandig definiert ist,
wird neben Satz .. KREISBOGEN... "OK"... an-
gezeigt.

Uberspringen Sie dann alle restlichen Eingaben
mit ZEILE VORW. (nicht mit SEITE VORW.).

Es ist nicht notwendig, daR ein Element OK ist,
um das nichste Element einzugeben.
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5.10.4 Regeln bei der Programmierung einer

A.G.E. Kontur

Beachten Sie folgende Regeln fir das Programmie-
ren einer A.G.E. Kontur:

Die beste Vorgangsweise ist, alle vorhandenen
Daten einzugeben und die X/Y End- und
Mittelpunkte, die nicht vorhanden sind, zu
schéatzen.

Verwenden Sie danach , um Eingabefehler

oder schlechte Schatzungen zu finden.

Wenn LOOK gut aussieht, programmieren Sie
weiter.

Wenn Sie mit der Profileingabe fertig sind und
nicht alle Elemente "OK" sind, gehen Sie zuriick
zudenunvolisténdigen Elementen und versuchen
Sie, mehr Informationen einzugeben.
Verwenden Sie eventuell die mathematische
Hilfe, um geschétzte Werte genau zu berechnen,
und geben Sie diese ein (aber nicht als
Schiétzung).

Das erste Element eines A.G.E. Profils muR
"OK" sein. Richtung.h. Sie miissen alle Start-,
Mittel- und Endpunkte des Elements kennen.
Wenn das nicht der Fall ist, programmieren Sie
eine Anfahrgerade von auBBerhalb des Profiis auf
einen bekannten Punkt des Profils.

Wenn alle Elemente "OK" sind, zeigt die
Statuszeile "ALLES OK".

Wenn Sie die Dialogzeile aufforden, ein anderes
Element zu wihlen, werden auf der rechten
Bildschirmhélfte alle Elemente angezeigt, die
nicht "OK" sind.

Wenn Sie X/Y End- und Mittelpunkte nicht kennen,
miissen Sie diese nicht schitzen, Sie kénnen sie
auch mit ZEILE VORW. uberspringen. Die
Schétzung wird nicht in jedem Fall benétigt (z.B.
bei einer Geraden, wenn Winkel und Linge
bekannt sind, ergibt sich der Endpunkt
automatisch).

Verwenden Sie, wenn moglich, absolute
Koordinaten fiir Schatzungen.

Geschétzte MaRBe werden in Klammern angezeigt.
Inder Grafiksimulation werden geschétzte Linien
fett angezeigt.

Der Softkey ENDE KONT. funktioniert nur, wenn
ALLES OK angezeigt wird. Wenn Sie ENDE
KONT. driicken und ALLES OK ist nicht aktiv,
dann springen Sie in der Anzeige auf das erste
Element, das nicht OK ist.

Verwenden Sie niemals ABS SET oder INC SET
zum Uberspringen von Daten, es wird sonst der
Wert 0 eingetragen.

Verwenden Sie den Softkey ZEILE VORW..

Wenn Sie nicht wissen, was Sie bei einer
Eingabeaufforderung eintragen sollen, dann
uberspringen Sie diese und geben die folgenden
Daten ein.

Wenn Sie kein OK bekommen, springen Sie
zuriick und versuchen Sie, weitere informationen
einzutragen.

TANGENS LINEAR und TANGENS KREISB.
Elemente werden immer so geseizi, daid die
Tangente in Bewegungsrichtung liegt

(/3) und nicht zuriickspringt (/L).

Wenn Sie bei einem Kreisbogen mehrwissen als
nur den Radius, programmieren Sie keinen
Ubergangsradius, sondern verwenden Sie
TANGENS KREISB. ,umalle vorhandenen Daten
einzugeben.

Wenn Sie das letzte A.G.E. Element program-
miert haben und alle Elemente OK sind, dann
driicken Sie den Softkey ENDE KONT..
Dadurch wird die A.G.E.-Programmierung
beendet und die Steuerung ist wiederimnormalen
Programmiermodus.

Retro AG

Bernardastr. 20
34 CH-5442 Fislisbach



Prototrak A.G.E. 2 PROGRAMMIEREN

5.10.5 A.G.E.Konturen bearbeiten

Wenn alle Elemente OK sind und Sie driicken den
Softkey ENDE KONT., werden alle Elemente als
normale Linear- und Kreisbogenelemente gespei-
chert.

Alle zuséatzlichen Daten, die nicht fir die normale
Elementprogrammierung gebraucht werden, gehen
verioren (z.B. Lédngen, Winkel usw.).

Sie kdnnen diese Elemente bearbeiten wie in Kapi-
tel 6 "Programm &ndern" beschrieben.

Wenn Sie das A.G.E. Profil noch nicht mit ENDE
KONT. abgeschlossen haben, kénnen Sie es folgen-
dermalien bearbeiten:

+  Mit SEITE ZURUCK und SEITE VORW. kénnen
Sie von Element zu Element blattern. Mit ZEILE
ZURUCK und ZEILE VORW. kénnen Sie
innerhalb eines Elements auf die verschiedenen
Eingaben springen.

+ Siekonnen nurbearbeiten, was inder Dialogzeile
angezeigt wird.

* Aufderlinken Bildschirmhélifte wird das Element
mit den eingegebenen und mit den berechneten
Daten angezeigt. Aufderrechien Biidschirmhilfte
(diese kdnnen Sie bearbeiten) werden nur die
eingegebenen Daten angezeigt.

+ Sie kénnen die berechneten Daten nicht dndern.
Wenn Sie auf errechnete Daten springen, zeigt
das die Dialogzeile an.

+ Wenn Sie berechnete Daten &ndern miissen,
missen Sie zuerst andere Eingaben (die die
Berechnungsgrundiage firdie errechneten Daten
bilden) I6schen.

Gehen Sie auf einen Wert und léschen Sie

diesen mit .

Gehen Sie auf den errechneten Wert, den Sie
dndern wollen, um zu sehen, ob er immer noch
als errechnet giit. Wenn nicht, kénnen Sie den
Wert dndern.
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Pg-meren P/N 0 et
Satz
Ruswahl
Krels | Recht- JDreieck | Viereck jVieleck zuriick
eck
Auswahl der Taschenform
Pg-meren P/N 0 m
Satz _ Kreistasche
X Zentrum:
Y Zentrum:
Radius:
Richtung:
Schlichtmass:
Vorschub:
Werkzeug #:
X Zentrum
Zeile Zeile zuriick
VOIW. zuriick
Eingabe der Daten fir Kreistasche
Pg-mieren P/N 0 m

2 __ Rechteckrasche

Ubergangsradius:
Richtung:
Schiichtmass:
Vorschub:
Werkzeug ¥

X1

||

Zeile
VOIW.

Zeile
zuriick

2uriick

Eingabe der Daten fiir Rechtecktasche

5.11 Taschen-Funktion

Diese Funktion erlaubt die Bearbeitung von Kreis-,
Rechteck-, Dreieck- und Vierecktaschen.

Nach dem Driicken des Softkeys "Taschen" er-
scheint nebenstehendes Bild.

5.11.1 Kreistasche

Driicken Sie den Softkey "Kreis".
Nebenstehendes Bild erscheint.

X Zentrum: X-MaR des Kreismittelpunktes
Y Zentrum: Y-MaR des Kreismittelpunktes
Radius: fertiger Radius der Kreistasche
Richtung: ist die Frasrichtung 1 = rechts, 2
= links
SchlichtmaR: Schiichtaufmall fir einen ge-
winschten Schlichtschnitt der
automatisch nach dem Schrup-
pen durchgefuhrt wird, Eingabe
0= kein Schlichtschnitt
Vorschub: gewiinschter Vorschub
Werkzeug #: gewinschte Werkzeugnummer

5.11.2 Rechtecktasche

Driicken Sie den Softkey "Rechteck".
Nebenstehendes Bild erscheint.

X1 X-Maf einer Ecke

Y1 Y-MaR dieser Ecke

X3 X-MaR der diagonal gegeniiber-
liegenden Ecke

Y3 Y-MaR dieser Ecke

Ubergangsradius: Ubergangsradius in jeder Ecke

Richtung: Frasrichtung 1 = rechts, 2 = links

Schiichtmag: Schiichtaufmag fiirden automa-
tischen Schlichtschnitt. Eingabe
0= kein Schlichtschnitt

Vorschub: gewiinschter Vorschub

Werkzeug #: gewinschte Werkzeugnummer
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Pg-mieren P/N 0 m

Satz 3/ 4 Ecktasche
X1

Yl
X 2:
Y 2:
X3
Y

Ubergangsradius:
Richtung:
Schlichtmass:
Vorschub:
Werkzeug §:

X1

Zeile Zeile zuriick
vorw, zurilick

Eingabe der Daten fir Rechtecktasche

Fg-mieren P/N 0 m

Satz  Vielecktasche
Werkzeugversatz:
Vorschub:
Schlichtmass:
Schiichtvorschub:
Werkzeug §:

Werkzeugversatz: O=Zentrum, i=Rechts, 2=Links

I IZe)le Zeile ’ l

zuriicy.
vorWw. § zuriick

Eingabe der Daten fiir Vielecktasche

versteckte

Versteckte Fldchen

5§.11.3 Dreieck- und Vierecktasche

Driicken Sie den Softkey "Dreieck" oder "Viereck".
Nebenstehendes Bild erscheint.

X1 X-MaB einer Ecke
Y1 Y-MalB dieser Ecke
X2,3.4 X-Malle der anderen Ecken

Y2,3,4 Y-MaBe dieser Ecken
Ubergangsradius: Ubergangsradius in den Ecken

Schlichtmag: Schiichtaufmag firden automa-
tischen Schlichtschnitt. Eingabe
0= kein Schlichtschnitt

Vorschub: gewdinschter Vorschub

Werkzeug #: gewinschte Werkzeugnummer

5.11.4 Vieleck

Frésen einer Tasche, die aus Geraden und Kreisen
zusammengesetzt ist.
Driicken Sie den Softkey "Vieleck".

Werkzeugversatz: 1= rechts, 2 = links, 0= Zentrums-
bahn

gewinschter Vorschub
Schlichtaufmag fiirden automa-
tischen Schlichtschnitt. Eingabe
0= kein Schlichtschnitt
Schlichtvorschub: Vorschub beim automatischen
Schlichtschnitt

gewtlinschte Werkzeugnummer

Vorschub:
SchlichtmalR:

Werkzeug #:
= Nach der Eingabe der oben angefiihrten Daten

Befehlen LINEAR und KREISBOGEN eingeben.

+ Die Eingabe erfolgt wie bei LINEAR oder
KREISBOGEN.

+ Ubergangsradien sind méglich.

+ Nach dem letzten Konturelement driicken Sie
den Softkey ENDE KONTUR.

Beachten Sie folgende Einschrankungen:

1. Die Tasche darf aus maximal 20 Elementen
bestehen.

2. Die Kontur mu3 geschlossen sein, d.h. der
Startpunkt des ersten Elements mufll der
Endpunkt des letzten Elements sein.

3. In den Taschen dirfen sich keine "Inseln"
befinden.

4. Die Tasche wird mit Hin- und Herbewegungen
parallel zur X-Achse ausgerdumt - versteckte
Ftachen (siehe Skizze) missen mit einer zweiten
Tasche bearbeitet werden.
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Pg-mieren P/N O

Satz

Auswahl

Recht-
eck

Kreis

|

Auswahl der Rahmenform

bg-mieren P/N 0

Satz __ Krelsrafmen
X Zentrum:

Y Zentrum:

Radius:

Richtung:
Werkzeugversatz:
Schlichtmass:
Vorschub:

Werkzeug §:

X Zentrum

|

|

Zeile
VOIW.

Zelle
2urick

l ’ ctick

Eingabe der Daten fiir Kreisrahmen

Arbeitsablauf Vieleck

1. Ausrdumen der Kontur mit Hin- und Herbewe-
gungen des Werkzeugs parallel zur X-Achse.

2. Schruppschnitt entlang des Umfangs.

3. Wenn SchlichtmaB =0 erfolgt noch ein
Schlichtschnitt entlang des Umfangs mit dem

programmierten Schlichtvorschub.
Hinweis: ?

Die seitliche Zustellung beim Schruppen betragt
ca. 71% des Werkzeugdurchmessers.

Sie kénnen diesen Wert bei Bedarf (z.B. bruch-
gefahrdete Werkzeuge) mit Service-Code 140
reduzieren.

siehe 7.5 Service Codes

5.12 Rahmenfunktion

Mit dieser Funktion kénnen Sie am Umfang eines
Kreises oder Rechtecks, innen oder auen, entlang-

frasen.

Nach dem Driicken des Softkeys "Rahmen" er-

scheint nebenstehendes Bild.

Fur einen Kreisrahmen driicken Sie den Softkey

"Kreis".

X Zentrum: X-MaR des Kreismittelpunktes

Y Zentrum: Y-MaR des Kreismittelpunktes

Radius: Radius des Kreises

Richtung: Frasrichtung 1 =rechts, 2 = links

Werkzeugversatz: 1 = rechts von der Kontur; 2 =
links von der Kontur, bestimmt
die AuBlen- oder Innenbear-
beitung; 0 = Zentrum, der Fréser
bewegt sich aufder Mittelpunkts-
bahn

Schlichtmai: SchlichtaufmaR firden automa-
tischen Schlichtschnitt; 0= kein
Schiichtschnitt

Vorschub: gewiinschter Vorschub

Werkzeug #: gewlinschte Werkzeugnummer
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Pg-mieren P/N 0 m
Satz _ Rechteckrahmen
X 1:
!
X3
Y3
Uberqangsradius:
Richtung:
Werkzeugversatz:
Schlichtmass:
Vorschub:
Werkzeug #:

X1

Jeile |Zeile zurtick
VOrw. zurick
Eingabe der Daten fiir Rechteckrahmen

Pg-meren P/N 0 m
Satz

Auswah]

Wieder-]SpiegeinfRotieren zuriick

holen

Auswah! der Unterprogrammfunktionen
Pg-mieren P/N O m

Satz _ Wiederholen
Erster Satz #:
Letzter Satz #:
Versatz in X:
Versatz in Y:
Wiederholungen:
Werkzeug f:

Erster Satz K:

Zeile Leile
VOIW. 2uriick

|

I zuriick

Eingabe der Daten fiir Wiederholen

Fir einen Rechteckrahmen driicken Sie den Soft-
key "Rechteck".

X1 X-Mafd einer Ecke
Y1 Y-MaR dieser Ecke
X3 X-MaR der diagonali gegeniiber-

iiegenden Ecke

Y3 Y-MaQB dieser Ecke
Ubergangsradius: Radius in den 4 Ecken
Richtung: Frasrichtung 1 = rechts, 2 = links

Werkzeugversatz: 1 = rechts; 2 = links von der
Kontur, bestimmt AuBen- oder
Innenbearbeitung; 0 = Zentrum,
das Fraserzentrum bewegt sich
auf der programmierten Kontur

SchlichtmaR: AufmaR fiir den automatischen
Schlichtschnitt, Eingabe 0= kein
Schlichtschnitt

Vorschub: gewdiinschter Vorschub

Werkzeug #: gewunschte Werkzeugnummer

5.13 Unterprogramm-Funktionen

Es stehen 3 Unterprogrammfunktionen zur Verfii-
gung:

1. Wiederholfunktion
2. Spiegeifunktion
3. Rotationsfunktion

5.13.1 Wiederholen

Wiederholung erlaubt Ihnen einzelne Funktionen
oder Gruppen von Funktionen bis zu 99 mal zu
wiederholen und bei jeder Wiederholung um eine
Strecke in X und Y zu versetzen.

Dies ist sehr hilfreich bei Bohrbildern, Schruppen
und Schlichten von Konturen, oder bei der Bearbei-
tung von mehreren Werkstiicken in Vorrichtungen.
Diese Funktion kann bis zu 5 mal geschachtelt
werden,

Dricken Sie den Softkey "Unterprogramm” fiir den
Aufruf der Unterprogrammfunktionen.

Driicken Sie den Softkey "Wiederholen" fir den
Aufruf der Wiederholfunktion.

Nebenstehendes Bild erscheint.

Erster Satz #: geben Sie hier die Satznummer
der ersten Funktion ein, die wie-
derholt werden soll

Letzter Satz #: Satznummer der letzten Funkti-
on, die wiederholt werden soll
Versatz in X: inkrementelle Verschiebungin X
Versatz in Y. inkrementelle VerschiebunginyY
Wiederholungen: Anzahl der Wiederholungen
Werkzeug #: gewiinschte Werkzeugnummer
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4

Spiegelachse

e

N
0,0 abs l’ X Offset >E

Spiegeln von Konturen (um die Y-Achse)

Pg-mieren P/N 0

Satz __ Spiegeln
Erster Satz #:
Letzter Satz #:
Spiegelachse:
Versatz in X:
Versatz in Y:

Erster Satz #:

Zeile

5.13.2 Spiegeln

Spiegeln wird fir Teile mit symmetrischem Punkte-
muster oder symmetrischen Konturen verwendet.
Eine Hélfte (Bild: Bohrung 1-4) wird programmiert,
die andere Halfte (Bild: Bohrung 5-8) durch Spiegein
automatisch erzeugt.

Es kann entweder um die X-Achse, um die Y-Achse
oder um die X- und Y-Achse gespiegelt werden.
Wenn um beide Achsen (XY) gespiegelt wird, wird
das zu spiegelnde Muster vervierfacht.

Eine Spiegelfunktion kann nur einmal gespiegelt
werden.

Wenn Sie den Softkey "Spiegeln” driicken, so erhal-
ten Sie nebenstehendes Bild:

Erster Satz #: geben Sie hier die Satznummer
der ersten Funktion ein, die ge-
spiegelt werden soll
Satznummer der letzten Funkti-
on, die gespiegelt werden soll
Achse um die gespiegelt werden
soll (X, Y oder XY)

Letzter Satz #:

Spiegelachse:

l lvom- liﬁlnﬁik l | f“”‘““ Versatz in X: Abstand der Spiegelachse vom
Nullpunkt in X

Eingabe der Daten fiir Spiegein Versatzin Y: Abstand der Spiegelachse vom
Nullpunktin Y

AN

| R .45

S

[

N
0,0 abs

X Zentrum

Rotieren von Konturen

Eingabe der Daten fiir Rotieren

5.13.3 Rotieren

Rotieren wird fir die Rotation von rotationssym-
metrischen Punkiemustern oder Konturen um einen
Punkt in der XY Ebene verwendet.

Rotations- und Spiegelfunktionen kénnen nicht mehr
rotiert werden.

Kontur A, bestehend aus 4 Geraden (Linear-Funk-
tionen) mit Ubergangsradius, wird 3 mal untereinem
Winkel von 45° um das entsprechende Zentrum XY
rotiert.

Wenn Sie die den Softkey "Rotieren"driicken, erhal-

Wiederholungen:

Pg-mieren /N 0 p ten Sie nebenstehendes Bild.
Satz _ Rotieren
Erster Satz f: Erster Satz #: Satznummer der ersten Funkti-
Joyier Sarz on, die rotiert werden soll
»YJ Zin\trum: Letzter Satz #: Satznummer der letzten Funkti-
inxel: . N
Wiederholungen: on, die rotiert werden soll
X Zentrum: das Absolutmall des Rotations-
: mittelpunktes in X
Lo e ¥ T Y Zentrum: Absolutmal des Rotations-
I Liiw‘t’ lziiﬁzk l l mittelpunktes in Y
Winkel: Rotationswinkel

Anzahl der Rotationen, max. 99
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5.14 Abbruch der
Funktionseingabe

Wollen Sie das Ausfiilien eines Funktionsfenster
abbrechen, so driicken Sie den Softkey "zuriick".
Sie befinden sich anschlieRend wieder im vorherge-
henden Fenster.

5.15 Andern von Daten wihrend
der Eingabe

Alle Eingaben werden durch Driicken der oder

555| Tasten iibernommen. Haben Sie eine falsche

Zahl eingegeben und noch nicht die oder

Taste gedriickt, so kénnen Sie lhre falsche Eingabe

mit l6schen und neu eingeben.

Haben Sie durch Driicken der oder Ta-

sten falsche Eingaben ibernommen, so kénnen Sie
mit Hilfe der Tasten Zeile vorwérts oder Zeile zuriick
innerhalb des Fenster auf und ab wandern um
falsche Eingaben zu korrigieren.

Vorangehende Datensétze kdnnen mit der Haupt-
betriebsart "Programm &ndern" korrigiert werden.
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5.16 Grafik

Waéhrend der Programmeingabe kdnnen Sie die

Kontur mit der Taste (Grafik) ansehen.

» Diese Funktion kann aktiviert werden, wenn die
Dialogzeile "W&hle Zyklus" anzeigt.

« Driicken Sie die Taste .

+ Das Programm wird intern durchlaufen und am
Bildschirm wird die Kontur angezeigt.

+ Mitdem Softkey ZURUCK gelangen sie wiederin
die Programmeingabe.

+ Die Zoom und Verschiebefunktionen funktio-
nieren wie bei "7. Einrichten - Zeichnen des
Werkstiicks).

Hinweis: ?

Mit dieser Funktion werden keine Programmier-
fehler gefunden.
Verwenden Sie dazu die Funktionen "Zeichnen
des Werkstiicks" oder "Darsteliung der
Werkzeugbahn”
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5.17 Schlichten allgemein

Die Taschen- und Rahmenzyklen verfiigen Gber
interne Schlichtfunktionen, da es sich dabei um
einzeine vollstandige Konturen handelt.

Dies ist bei der Aneinanderreihung von Geraden
und Kreisen nicht méglich.

Um bei einer allgemeinen Kontur, die aus Geraden
und Kreisen besteht, einen automatischen Schlicht-
schnitt auszufiihren, gehen Sie folgendermaBen
vor:

1. Programmieren Sie die Kontur mit Fraser-
radiuskompensation. Geben Sie dabei die
Endmafie ohne SchlichtaufmaB ein.

2. Wiederholen Sie die selbe Kontur (mit der der
Unterprogramm-Funktion Wiederholen, ohne
Versatz in X und Y), jedoch mit einer anderen
Werkzeugnummer.

3. Geben Sie beim Einrichten fiir den ersten
Durchlauf ein zu groBes Werkzeugmag ein:
+ EingabemaR = Werkzeugdurchmesser + 2 x
Schlichtaufmaf
+ Beim Abarbeiten bieibt durch die Fraserradius-
kompensation genau das SchiichtaufmaR
stehen.

3. Geben Sie beim Einrichten fiir den zweiten
Durchlauf das richtige Werkzeugmag ein.
Beim zweiten Durchlauf wird der Schlichtspan
abgenommen.
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5.18 Programmbeispiel

MaRzeichnung fir Programmbeispiel

1. Schritt - machen Sie einen Bearbeitungsplan.

Fiirunser Beispiel wird das Zentrum der Kreistasche
(Punkt A) zu unserem Werkstick-Nullpunkt.

Die Bearbeitung kénnte wie folgt aussehen:

Zentrieren der 5 Teilkreisbohrungen

Bohren dieser 5 Bohrungen

Frasen der Kreistasche mit einem Schaftfraser
212 mm

Frasen der AuBenkontur mit der Funktion Kontur,
Start bei Punkt B, Kreisbogen bis Punkt C, Linear
nach Punkt Richtung mit Ubergangsradius 21.36
und Linear zuriick nach Punkt B.

2. Schritt - 16schen Sie den Programmspeicher

« Vergewissern Sie sich, dall Sie das aktueile
Programm gespeichert haben (falis gewiinscht)

+ Driicken Sie , wéhien Sie "Programm andern",

Driicken Sie den Softkey "Programm éschen” und
bestédtigen Sie mit "Ja".

3. Schritt - wihlen Sie Betriebsart Programmieren,
geben Sie eine Teilenummer ein und driicken
Sie SET.
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4. Schritt - wdhlen Sie Lochkreis und geben Sie die

folgenden Werte fiir das Zentrieren der Loch-
kreisbohrungen ein:

Anzahl Lécher 5

X Zentrum 0 abs

Y Zentrum 0 abs

Radius 31.75

Winkel 45

Werkzeug # 1 (Zentrierbohrer)

. Schritt -wéhlen Sie Unterprogramm und driicken
Sie Wiederholung fir das Bohren

Erster Satz: 1

Letzter Satz: 1

X Versatz Oinc

Y Versatz Oinc
Wiederholungen 1
Werkzeug # 2 (Bohrer)

. Schritt - wéhlen Sie Taschen und geben Sie die
folgenden Daten ein:

Waéhlen Sie Kreis

X Zentrum 0 abs

Y Zentrum 0 abs

Radius 19.00

Richtung 2 = Gegenuhrzeiger
SchlichtmaR 0.5

Vorschub 150

Werkzeug # 3 (Schaftfréser)

. Schritt - Friasen der Kontur

Waéhlen Sie Kreisbogen

X Anfang 0 abs

Y Anfang -62.23 abs

X Ende 0 abs

Y Ende 124 .46 inc (oder 62.23 abs)
X Zentrum 0 abs

Y Zentrum 0 abs
Ubergangsradius 0

Richtung 2 = Gegenuhrzeiger
Werkzeugversatz 1 = rechts
Vorschub 150

Weiter ja

Werkzeug-Nr. 3

wihilen Sie Linear

X Ende -77.82 abs
Y Ende 12.8 abs
Ubergangsradius 21.36
Weiter ja

wéhlen Sie Linear

X Ende 0 abs

Y Ende -62.23 abs
Ubergangsradius ohne
Weiter nein

wéhien Sie Ende Kontur

Die Programmierung ist damit abgeschiossen.

8. Schritt - Driicken Sie und wahlen Sie "Ein-

richten"”, "Werkzeug &".

» Geben Sie einen beliebigen Durchmesser fiir
den Zentrierer (Werkzeug # 1) ein.

«  Geben Sie 6.0 fir Werkzeug # 2 ein - Bohrer.

+ Geben Sie 12.0 fiir Werkzeug # 3 ein -
Schaftfraser.

+ Driicken Sie den Softkey "zuriick".

. Schritt - priifen Sie Ihr Programm durch Auswahl

von "Zeichne Werkstiick" und driicken Sie den
Softkey "Start".
Das Werkstiick wird am Bildschirm gezeichnet.
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5.19 A.G.E. Programmbeispiel

70.0
38.0
/
I S / i
£
Bl 950 _J\[
MaLzeichnung fiir A.G.E. Programmbeispiel
1. Schritt - machen Sie einen Bearbeitungsplan. 2. Schritt - I6schen Sie den Programmspeicher
Fir unser Beispiel wird das Zentrum des Radius * Vergewissern Sie sich, dal Sie das aktuelle
;?‘ﬁéi (Punkt A) zu unserem Werkstiick-Nullpunkt. Programm gespeichert haben (falls gewiinscht)
Die Programmierung des A.G.E. Profils beginnt * Driicken Sie,wéhlenSie"Programméndern",
links unten (Punkt B) und fiilhrt gegenden Uhrzeiger- Driicken Sie den Softkey "Programm l6schen" und

sinn um die Kontur. bestdtigen Sie mit "Ja".

Die Bearbeitung erfolgt mit dem Werkzeug # 3 -
Schaftfrdser 12 mm.

3. Schritt - wédhien Sie Betriebsart Programmieren,

geben Sie eine Teilenummer ein und driicken
Sie SET.
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Programmieren

Dialog Daten/Tasten Setzen
4. Schritt

Programmieren
Programm # 1 set
Wahle A.G.E.kontur
Satz 1 Wahle Linear
X Anfang 0 abs-set
Y Anfang -82 abs-set
X Ende 95 inc-set
Y Ende 0 inc-set
Ubergangsradius 0 set
Werkzeugversatz 1 set
Vorschub 150 set
Werkzeug # 3 set
Satz 2 Wahle Linear
X Ende 19 inc-set
Y Ende schatze (-20) abs-set
Ubergangsradius 0 set
Winkel Ende Zeile vorw.
Lange 38 set
Winkel Zeile vorw.
Satz 3 Wahle Linear
X Ende 0 inc-set
Y Ende -12 abs-set
Ubergangsradius 0 set
Winkel Ende Zeile vorw.
Lange Zeile vorw.
Winkel Zeile vorw.
Satz 4 Wahle Tangens Kreisb

Richtung 2 set

X Ende schétze (90 ) abs-set

Y Ende schatze (0)abs-set

X Zentrum 95 abs-set

Y Zentrum -12 abs-set
Ubergangsradius 0 set
Radius 19 set

Lange Zeile vorw.
Winkel Zeile vorw.
NOT OKEVENTS : 4 ( Hinweis )

Satz 5 Wahle Tangens Kreisb
Richtung 1 set

X Ende schatze (20 ) abs-set

Y Ende schétze (15 ) abs-set

X Zentrum schatze (50 ) abs-set

Y Zentrum schatze (50 ) abs-set
Ubergangsradius 0 set
Radius 38 set

Léange Zeile vorw.
Winkel Zeile vorw.
NOT OKEVENTS : 4,5 ( Hinweis )

Satz 6 Wéhle Tangens Kreisb.
Richtung 2 set

X Ende schétze (-20 ) abs-set

Y Ende schatze (-20) abs-set

X Zentrum 0 abs-set

Y Zentrum 0 abs-set
Ubergangsradius 0 set
Radius 32 set

Lange Zeile vorw.
Winkel Zeile vorw.
NOT OKEVENTS : 6 ( Hinweis )

Satz 7 Wahle Tangens Linear

X Ende 0 abs-set

Y Ende schéatze (-50 ) abs-set
Ubergangsradius 0 set

Winkel Ende Zeile vorw.
Lange Zeile vorw.
Winkel 300 set *

* ( gemessen 3 Uhr Gegenuhrzeigersinn.)

Satz 8 Wahle Linear

X Ende 0 abs-set

Y Ende -82 abs-set
Ubergangsradius 0 set

Winkel Ende Zeile vorw.
Lange Zeile vorw.
Winkel Zeile vorw.
Wahle Ende Kontur

Die Programmierung ist damit ahgeschlossen.

5. Schritt

Wéhie Mode

Wahle Einrichten

Wahle Werkzeug &

Wahie 12 set
Wéhle zuriick

6. Schritt — Programm prifen

Wahie Zeichne Werkst.
Wéhle Start

Das Werkstiick wird am Bildschirm gezeichnet.

Hinweis

Diese meldung erscheint wenn die Schnittpunkte
noch nicht bekannt sind .Sie kénnen weiter
programmieren ,sobald die Schnittpunkte bekannt
werden sind sie OK. Am Ende der Kontur missen
alle Punkte bekannt sein .( Alles OK.)

17
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6. Programm andern

Unter diesem Menliipunkt kénnen Sie Datensitze
Pg-éndern P/N 0 m korrigieren, Satze einfligen, Satze [6schen und Pro-
gramme l8schen.

6.1 Aktivieren der Betriebsart

Driicken Sie MODE und den Softkey Programm
dndern. Nebenstehendes Bild erscheint.

Auswahl

Satz
dndern

Teach
einfiign

Satz
einfiigen

| 6.2 Satzaufruf und Korrektur

Auswahl fir Programm &ndern Um Datenin einem Satz zu &ndern, driicken Sie den
Softkey Satz &ndern und geben Sie bei Satz # die
entsprechende Satznummerein. Keine Eingabe ruft

Satz Program
1oschen { loschen

- Satz # 1 auf. Fiir die Anderung der Teilnummer
Pg-dndern P/N 12345 m g€ben S'e 0 e'n.
Satz 3 Lochk Satz 4 Linear tamials OF o .
s X nfang: .00 Ao Beispiel: Sie haben Satz 4 gewahit, nebenstehen
X Zentrum: 0.00 Abs Y Anfanq: 1501,% Abs deS Blld erSChelnt
. X Ende: 38,00 Inc
Y Zentrun: 30.00 Abs ¥ Bnde: 50.00 Inc .
Radius: 20.000 {bergangsradius: nein » Der aufgerufene Satz erscheint auf der rechten
Winkel: 60.000 Werkzeugversatz: rechts ; ; i
Werkzeug: 01 VgrschuE: éOO Seite des Bildschirms. L
:ei‘t{er: ja + Der vorhergehende Satz erscheint links.
errzeug: Ut . . . . .
i + Die Dialogzeile zeigt das erste Eingabefeld des
X Anfang 50.00 Abs Satzes
Seite |Seite |Zeile |Zeile [Satz # zuriick, . ) wen " L
v oo Ivﬁ:we |Z§1m§y i I ] l e « Mit dem Softkey "Seite vorw." schalten Sie einen
Satz weiter.
Bild fir Koirektur = Mit dem Softkey "SEITE ZURUCK" schalten Sie

einen Satz zurick.

» Mit dem Softkey "Zeile vorw." schalten Sie in den
Eingabefeldern weiter.

« Mitdem Softkey "Zeile zurlick" schalten Sieinden
Eingabefeldern zurick

« Mitdem Softkey "Satz #"' rufen Sie einen weiteren
Satz auf.

« Der Softkey "zurlick" bringt Sie wieder in das
Grundbild der Betriebsart "Programm andern".

Zum Andern der Daten nutzen Sie die Softkeys
Satz #, Seite und Zeile vorw.. Bringen Sie das zu
andernde Datenfeld in die Dialogzeile, dndern Sie
und bestétigen Sie mit SET.

Hinweis

Wird der Vorschub in einem Satz geéndert, so
andert sich automatisch der Vorschub in den direkt
nachfolgenden Séatzen mit derselben Werkzeug-
nummer,

Z.B. Satz 5-10 und Satz 13-16 sind alle mit Werk-
zeug # 2 und einem Vorschub von 100 mm/Min
programmiert.

Andern Sie den Vorschub in Satz 7 auf 150 mm/Min
so wird der Vorschub automatisch auch in Satz 8, 9
und 10 gedndert. Die Satze 5, 6, 13, 14, 15, und 16
werden davon nicht beriihrt.
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6.3 Satz einfligen

Séatze kdnnen an jeden Plalz des bestehenden Pro-
gramms eingefiigt werden.

Driicken Sie den Softkey "Satz einfiige" und in der
Dialogzeile erscheint "Nach Satz #".

Geben Sie die Satznummer ein, nach der Sie einen
neuen Satz einfiigen wollen und driicken Sie SET.
Nach der Aufforderung Wahle Zyklus (Funktion aus-
wéhlen) wahlen Sie aus und programmieren ganz
normal weiter.

Wenn ein Satz eingefigt wurde, werden allen nach-
folgenden Séatze neu numeriert.

6.4 Satz loschen

Um Sétze aus dem Programm zu l6schen driicken
Sie den Softkey "Satz |&éschen”.

In der Dialogzeile erscheint "Losche von Satz #".
Geben Sie die erste Satznummerder zuléschenden
Gruppe ein und driicken Sie SET. Es erscheint
"L.osche bis Satz #'. Geben Sie jetzt die letzte
Satznummer der Gruppe ein und driicken Sie SET.
Nach dem Léschen wird das Programm neu durch-
numeriert.

6.5 LoOschen eines Programms

Soll das aktuelie Programm aus dem Programm-
speicher geldscht werden, so driicken Sie den Soft-
key "Programm i6schen”. Nach der Sicherheitsab-
frage "Soll dieses Programm wirklich geldscht wer-
den?", driicken Sie "Ja", wenn Sie {6schen wollen
oder "Nein", wenn Sie nicht I6schen wollen.

Soll das Programm eventuell spater noch einmal
genutzt werden, so speichern Sie es auf die interne
Floppy wie in Kapitel 10 beschrieben.
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6.6 Teach-Programm einfiigen

Ein Teach-Programm kann in ein programmiertes
Programm eingefugt werden.

Das Teach-Programm muf aus mindestens einem
Satz bestehen.

« Driicken Sie den Softkey TEACH EINFUGN.

+ Die Dialogzeile zeigt: nach Satz #

* Geben Sie an, nach welchem Programmsatz das
Teach-Programm eingefigt werden soll und
bestétigen Sie mit SET.

Alle Teach-Sétze werden als normale Positionier-
oder Frasbewegungen mit folgenden Parametern in
das Programm geschrieben:

Ubergangsradius: 0

Werkzeugversatz: 0= Bewegung auf der Mittel-

punkisbahn
Vorschub: wie in Teach angegeben
Werkzeug #: 99
Weiter Ja

Mit dem Einfigen der Teach-Sitze werden alle
nachfolgenden S&tze nachnumeriert.

Ebenso werden die Satzangaben fir die Unterpro-
gramm-Funktionen angepafit.
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6.7 A.G.E. Profile bearbeiten

Wenn in der Betriebsart Programmieren ein A.G.E,
Profil abgeschlossen wird, wandelt die Steuerung
das Profil in eine Foige von normalen Linear- und
Kreisbogenelementen um.

Alle zusétzlichen Daten wie Langen, Winkel usw.
gehen dabei verioren.

Wenn Sie Elemente bearbeiten wollen, die mit ei-
nem A.G.E. Profil erstellt wurden, haben Sie zwei
Maéglichkeiten:

1. Sie kdnnen die Elemente wie herkémmlich
erstelite Elemente bearbeiten, indem Sie die
Anfangs-, Zentrums- und Endpunkte #ndern,
wenn diese bekannt sind.

Sind die Punkte nicht bekannt, kénnen Sie sie mit
der mathematischen Hilfe errechnen.

2. Loschen Sie die fehlerhaften Elemente aus dem
Programm und figen Sie ein neues A.G.E. Profil
in das Programm ein.

Beachten Sie:

Wenn Sie Elemente in das urspriingliche A.G .E.
Profil einfugen, mussen die Eintrage WEITER =
JA/NEIN beim ersten und letzten eingefiigten
Element entsprechend geédndert werden.
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Einrichten P/N 0

Werk- ] Zeichne | Zeichne Service
zeug o | Werkstk | Wz-Bahn Codes

Grundbild der Betriebsart Einrichten

Einrichten P/N 12345

nm

Werkzeug § / Durchmesser

[IRR N

D ) o

0

Werkzeug § 1

Seite [Seite }Zeile leile
vOIw, zurlick |vorw. zurlick

Zurlick

Werkzeugliste

7. Einrichten

In Einrichten werden die verschiedenen Werkzeug-
durchmesser eingegeben. AuBerdem kann ein visu-
eller Programmcheck mit Hilfe der Grafik vorgenom-
men werden.

7.1 Aktivieren der Betriebsart

Driicken Sie MODE und wéahlen Sie den Softkey
"Einrichten”.

7.2 Eingabe der
Werkzeugdurchmesser

Jedes Programm hat eine Werkzeugiliste, die im
Programm gespeichert ist.

Nach Driicken des Softkeys "Werkzeug 8" erhalten
Sie eine Liste der im aktiven Programm program-
mierten Werkzeuge.

Nun kénnen Sie fir jedes Werkzeug den entspre-
chenden Durchmesser eintragen.

= Die Werkzeugnummern im aktiven Programm
und die dazugehdrenden Durchmesser werden
im Informationsfeld angezeigt.

» Die Dialogzeile zeigt die Werkzeugnummer, fir
die ein Durchmesser eingegeben oder gedndert
werden kann.

Ubernahme des Durchmesserwerts mit SET.

«  Mit ZEILE VORW. und ZEILE ZURUCK kénnen
Sie das gewiinschte Werkzeug auswéhien.

Mit SEITE VORW. und SEITE ZURUCK kénnen
Sie weiterblattern, falls die Liste mehrere
Biidschirmseiten umfafdt.

«  Mit ZURUCK kehren Sie zuriick in das Grundbild
der Betriebsart Einrichten.
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7.3 Zeichnen des Werkstiicks

Nach Driicken von Zeichne Werkstiick erhalten Sie
nebenstehendes Bild.

Start:

Einrichten P/N 0 m Zeichnet das komplette Teil am Bildschirm.

Wenn Sie nach Zoom oder Verschieben den Soft-
key "Start" fir 2 sec. driicken, wird das komplette
Bild neu aufgebaut.

Einzelschritt:
zeichnet das Teil Satz fur Satz auf den Schirm.

4+ ¥+ start:

schiebt die Zeichnung bei jedem Driicken 10% ho-
her bzw. nach unten.

& w + Start:

schiebt die Zeichnung bei jedem Driicken 10% nach
rechts bzw. links.

inzel
el [ S [@]

Grafische Darstellung des Werkstiicks

Zoom zuriick
plus

Zoom plus + Start:

vergroent die Zeichnung bei jedem Driicken um
10% Dricken Sie die +/- Taste und dann Zoom
minus + Start, um die Zeichnung zu verkieinern.
Dricken und halten Sie den Softkey Start fiir 2
Sekunden um wieder die komplette Zeichnung auf
den Schirm zu bekommen.

Zuriick:
bringt Sie wieder in das Grundbild der Betriebsart
Einrichten.

7.4 Darstellung der
Werkzeugbahn

Durch Driicken des Softkeys "Zeichne Wz-Bahn"
kdnnen Sie die Werkzeugbahn grafisch darstellen.
Vorschubbewegungen werden als durchgehende
Linien dargesteilt, Eilgangbewegungen als unter-
brochene Linien.

Die Softkeys arbeiten genauso wie bei der Funktion
Zeichne Teil.
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7.5 Service Codes

Service Codes sind Eingaben zur Priifung des Sy-
stems.

7.5.1

Soll Prototrak A.G.E. 2 nach dem Einschaiten in
Millimeter arbeiten, so geben Sie CODE 66 ein.

Metrisches System

7.5.2 Zolliges System

Soll Prototrak A.G.E. 2 nach dem Einschalten in
INCH zé&hlen, so geben Sie CODE 67 ein.

7.5.3 Zuriicksetzen der Service Codes

Sollen alle werkseitig eingestellten Service Codes
aktiviert werden, so geben Sie CODE 99 ein.

7.5.4 Software-identifikation

Um den Softwarestand zu Uberpriifen, geben Sie
CODE 33 ein.

7.5.5 Skalierungsfaktor CODE 14

Mit dem Skalierungsfaktor kénnen Sie |hre pro-

grammierten WerkstiickmaRe vergréBern oder ver-

kleinern.

Beispiel: Sie haben eine Tasche 20 x 30 mm pro-

grammiert und Sie geben einen Skalierungsfaktor

1.03 ein, so wird hre Tasche auf die MaRe 20.60 x

30.90 bearbeitet.

Eingabe des Faktors:

« Driicken Sie Service Code

+ Geben Sie 14 ein, wenn der Code verlangt wird

« Geben Sie lhren VergroéBerungs- oder Ver-
kleinerungsfaktor ein (von 0.10 bis 10.00) und
driicken Sie SET.

Wenn das System mit Skalierungsfaktor arbeitet, so

erhaiten Sie in der Statuszeile die Mitteilung ,S/F*.

7.5.6 WegmeBsystem kalibrieren CODE 123

Bei Bedarf knnen Sie das WegmefRsystem fir die
einzelnen Achsen kalibrieren.

+ Spannen Sie einen Taster in die Frasspindel.

+ Spannen Sie die MeBlehre am Fréstisch. Die
MeBlehre mufl genau parailel zu der Achse
gespannt werden, die kalibriert wird.

Als MeRlehre eignet sich auch ein exakt ver-
messenes Werkstiick

+ Driicken Sie Service Code
« Geben Sie 123 SET ein.

* In der Dialogzeile wird die gewiinschte Achse

abgefragt. Driicken Sie @ oder @

» Die Dialogzeile zeigt an: "Gehe auf Endmass-
Anfang, driicke INC-SET".
Tasten Sie mit dem Taster auf ein Ende der

MeRlehre und driicken Sie .

+ Die Dialogzeile zeigt an: "Gehe auf Endmass-
Ende, driicke INC-SET".
Tasten Sie mit dem Taster auf das andere Ende

der MeRlehre und driicken Sie l‘ gg .
+ Die Dialogzeile zeigt an: "Geben Sie Endmass-

Lénge ein".
Geben Siedie Lange der MeRlehre ein und driicken

. INC
s [15)

Nach einem gliltigen Kalibriervorgang wechselt die
Steuerung zurick in das Grundbild der Betriebsart
Einrichten.

Bei einem ungliltigen Kalibriervorgang erscheint
eine Meldung.

Ein Kalibriervorgang ist ungiiltig, wenn die Abwei-
chung zwischen gemessenerLinge und eingegebe-
ner Ldnge mehrals 1 % betrigt. Uberpriifen Sie die
MeRlehre und |hre Eingabe und wiederholen Sie den
Kalibriervorgang.
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7.5.7 Bahnfehler einstellen CODE 129

Bei hohen Bahnvorschiiben entstehen an scharfen
Ecken Bahnfehler (die Ecke wird leicht abgerundet).
Die Werksvoreinstellung fiir den maximalen Fehler
ist 0.001" (0.025 mm).

Die Vorschubgeschwindigkeit wird beim Anfahren
von Ecken automatisch soweit reduziert, dal diese
Bahnabweichung an den Ecken nicht {iberschritten
wird.

Sie kénnen diesen maximalen Bahnfehlereinstellen
(von 0.001" = 0.0025 mm bis 0.01" = 0.254 mm).
Umso kleiner dieser Wert ist, umso kleiner ist der
Vorschub and den Ecken.

* Driicken Sie Service Code
° Geben Sie 129 SET ein.

+ Folgen Sie den Bildschirmanweisungen und geben
Sie die maximale Bahnabweichung einunddriicken

. [INC
Sie .

7.5.6 Seitliche Zustellung Vielecktasche
CODE 140

Bei der Vielecktasche betrégt die seitliche Zustel-
lung beim Schruppen ca. 71% des Werkzeugdurch-
messers.

Sie konnen diesen Wert bei Bedarf (z.B. bruch-
gefdhrdete Werkzeuge) reduzieren.

+ Driicken Sie Service Code
+ Geben Sie 140 SET ein.

+ Geben Sieden Verkleinerungsfaktorein (von 0.10

bis 1.00 = 10% bis 100%) und driicken Sie .

7.5.6 Maschinendaten auf Diskette speichern
CODE 142

Die Einrichtedaten der Maschine (z.B. MeBsystem,
Spindeldaten usw.) sindim Computerauf EEPROM's
gespeichert.

Wenn Sie diese Daten auf Diskette sichern, kann
der Servicetechnikerdiese nach einer Reparaturam
Computermodul zuriicklesen und mul nicht die
gesamte Maschine neu einrichten.
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8. Bearbeiten

in Bearbeiten steuert Prototrak A.G.E. 2 die Schlit-
Bearbeiten P/N 0 m ten automatisch und gibt lhnen alle notwendigen
Instruktionen.

X 0.00 INC
Y 0.00 INC
Z 0.00 INC . . .
8.1 Aktivieren der Betriebsart
Vorschub: 0 Override 100 %

Driicken Sie MODE und wihien Sie "Bearbeiten".

Start Start Probe
Satz § lauf

Anzeigen in der Betriebsart Bearbeiten

8.2 Starten

Bevor Sie ein Teil bearbeiten, muBl zuerst der
Werkstiicknullpunkt gesetzt werden.

Dies geschieht in der Regel mit einem Kantentaster
in der Betriebsart Digitalanzeige (siehe "Absolute
MaRvorwah!")

Der Programmablauf kann auf drei Arten gestartet

werden:
Hinweis: ’ﬁ: . « Driicken Sie den Softkey "Start", so beginnt das
Bei den Maschinen FB4 und FBS5 sind die X- und Programm bei Satz 1 unter Beriicksichtigung des

vorher gesetzten Nullpunktes.

» Driicken Sie "START Satz #", so kénnen Sie das
Programm an einem beliebigen Satz beginnen
lassen.

Y-Handréader durch Endschalter gesichert.

Zum automatischen Verfahren miissen die Hand-
réder ausgekuppelt sein, andernfalls wird ein
Endschalter-Alarm angezeigt.

Grund:
Verletzungsgefahr bei mitdrehenden Hand-
rédern.
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8.3 Programmablauf

Nach dem Starten erhalten Sie folgende Anzeigen

Bearbeiten P/N 12345 In Position Servos an S/F il am Bildschirm:
Satz 001 Lochkreis + Die Teilenummer erscheintin der Statuszeile (P/N
X 0.00 me 12345).
Y 0.00 nc « IN POSITION erscheint, wenn ein Positionier-
A 0.00 me vorgang abgeschlossen wurde (z.B. zum Bohren).
Vorschub: 0 Override 100 % « Servos an erscheint, wenn die Motoren einge-
Werkzeug # 3 Durchmesser 12,00 schalten sind.
zelge |zeige | zeige |zeige i . . .
MBS |IC | WI-bahn | Program + S/F erscheint, wenn ein Skalierungsfaktor einge-

geben wurde.

Anzeigen beim ram
269 im Programmablauf « Satznummer und Funktion erscheinen im Infor-

mationsfeld (z.B.: Satz 001 Lochkreis).
+ Die aktuelien Achspositionen werden angezeigt.

+ Der aktuelle Vorschub wird am unteren Ende des
Informationsfeldes angezeigt (z.B.:Vorschub=0.0).

+ Die aktuelle Vorschubbeeinflussung wird unten
rechts angezeigt (z.B.: OVERRIDE = 100 %).

+ In der Dialogzeile erhalten Sie Mitteilungen
(z.B.: Werkzeug # 3 Durchmesser 12.00)

« Mit dem Softkey "zeige ABS" kénnen Sie sich
wahrend der Bearbeitung AbsolutmaRe anzeigen
lassen.

+ Mit dem Softkey "zeige INC" kénnen Sie sich den
Restweg anzeigen lassen (inkrementelle Bewe-
gung).

+ Driicken Sie den Softkey "Werkzeugbahn", so
wird die Werkzeugbahn grafisch dargestellt.

» Driicken Sie den Softkey "zeige Programm", so
werden die Programmdaten im Informationsfeld

Hinweis: angezeigt.
Anstelle der Go-Taste kénnen Sie auch den

externen Go-Taster verwenden. Der Programmablauf ist sehr einfach:

« Starten Sie das Programm.

» Folgen Sie den Mitteilungen in der Dialog-Zeile

und fahren Sie mit der Taste fort.

+ Das Programm l&uft, bis in der Dialogzeile eine
Tatigkeit von Ihnen gefordert wird (z.B. Werkzeug-
wechsel, Zustellung oder Freifahrenin Z, ...).

» Fihren Sie die geforderte Tétigkeit aus und fahren
Sie mit der Taste fort.

« Mitder Anzeige "Progr. Ende"inderDialogzeile ist
Externer Go-Taster der Ablauf beendet.
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8.4 Anweisungen wahrend des
Programmiaufs

Wihrend des Programmablaufes erhalten Sie An-
weisungen in der Dialogzeile:

Werkzeug #: Spannen Sie das Werkzeug mit
Nr. # ein.

Z-Achse priifen: Vergewissern Sie sich, daB die
Z-Achse zuriickgezogen ist und
beim Positionieren im Eilgang
nichts beschéadigen kann.

Z-zustellen: Stellen Sie die Z-Achse auf die
gewinschte (Bearbeitungs-)
Tiefe.

Progr. Ende: DerProgrammablaufist beendet.

Driicken Sie "weiteres Teil", wenn
Sie ein zweites Teil bearbeiten
mdchten.

8.5 STOP

Durch Driicken der Taste kdnnen die Schlitten

zu jeder Zeit angehalten werden. Mit setzen sie
sich wieder in Bewegung.

8.6 Vorschub Override
Mit den Tasten [FE'ED und F%D kann die program-

mierte VorschubgréRe wahrend der Bearbeitung in
10% Schritten vergréert und verkleinert werden
(Bereich 10% - 150%).

8.7 Probelauf im Eilgang

Fir eine schnelle Programmpriifung kann ein Pro-
grammabiauf im Eilgang durchgeflhrt werden.

Waéhlen Sie "Probe Lauf". Sie werden aufgefordert
Tisch und Z zu priifen (Kollisionsgefahr). Driicken

Sie , um den Probelauf zu starten.

Das Programm lduft im Eilgang ab (einstellbar mit

FE‘ED und , bleibt an den Haltepositionen (Boh-

rungen usw.) kurz stehen und lduft ohne weitere
Eingabe weiter.
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8.8 Programmierfehler

EAKLinge A RU N SCHATZE Entdeckt Prototrak A.G.E. 2 bei der Programm-

Der programmierte Krelsbogen oder Kreis 15t ein Punkt. prUfung durch Grafik, Eiigang-ProbeIauf oder Pro-
X, Y, Anfang, Ende und Zentrum sind identisch . .

grammablauf einen Fehler, so erscheint nebenste-
Linge 0 S U N SCHATZE hendes Bild.

Uberpriifen Sie die MaBeingaben
im Informationsfeld erscheint eine Beschreibung

Programm - Fehler 5013 un Satz 21 des Fehlers mit einer méglichen Ldsung.
l l [ l | l l In der Dialog-Zeile erscheint eine Fehlernummer
und die Satznummer, in der der Fehler sein kénnte.

Fehlermeldung am Bildschirm

8.9 Systemfehler

Nach dem Einschaiten fiihrt Prototrak A.G.E. 2
einen Selbsttest durch. Dabei wird der Bediener auf
eventuelle Systemfehler hingewiesen.

Das Informationsfeld gibt auch hier eine Fehler-
beschreibung mit einer méglichen Ldsung des Pro-
blems.
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MATHEMATISCHE HILFSFUNKTIONEN

Math. Hilfe

Schnittpunkt Linie-Llnie

Schnittpunkt Linie-Kreis

Schnittpunkt Kreis-Kreis

Beriihrungspunkt Linie-Kreis

Mittelpunkte, Punkte, Radien, Winkel von Krelsen
Um~ und Berechnen von Koordinaten, Winkeln, Zentren
Rechner/Trigonometrie

Dm0 W

Auswahl der Berechnung

Math. Hilfe

TYPE 13: Berechne den Schnittpunkt einer Linie und eines
Kreises wenn 2 Punkte auf der Linie Radius und Mittelpunkt
des Kreises bekannt sind.

TYPE 14: Berechne den Schnittpunkt einer Linie und eines
Kreises wenn 2 Punkte auf der Linie und 2 Punkte auf demtareys
und der Radius des Kreises bekannt sind.

Wahle Typ #
13 l 14 l ! l l ’ I:m‘u’c’f,
Berechnung Schnittpunkt Linie - Kreis
Math. Hilfe Schnittpunkt Linie-Kreis
Xl ¥l TYPE 13
X1
Yl
X2
Y2
X Zentrum:
Y Zentrum:
Radius:
X1
Zeile | Zeile Yo
VOIW. zurick ldschen

Eingabe der Werte

9. Mathematische
Hilfsfunktionen

Manche Zeichnungen sind so erstellt, dal die Be-
mafung fiir eine Bearbeitung nicht ausreicht.

Fiir die Berechnung von fehienden Schnittpunkten
stellt Prototrak A.G.E. 2 eine Reihe Rechenfunktionen
zur Verfiigung.

9.1 Handhabung

Nach Driicken der Taste und des Softkeys
"MATH Hilfe" erhalten Sie nebenstehendes Bild.

Wenn Sie wissen, welche Berechnung fir Sie in
Frage kommt, sowéhlen Sie diese iiber die Softkeys
A-SCHATZE aus.

Beispiel: Sie woillen den Schnittpunkt einer Linie und
eines Kreises berechnen. Driicken Sie Softkey B
und Sie erhaiten nebenstehendes Bild:

Die thnen bekannten Werte entsprechen der Funk-
tion 13. Wéhlen Sie 13. Es erscheint nebenstehen-
des Bild.

Geben Sie nun die bekannten Werte ein. Auf der
linken Seite des informationsfeldes erscheinen die
mdoglichen Lésungen.
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MATHEMATISCHE HILFSFUNKTIONEN

Math, Hilfe Rechner/Trigonometrie
Auswahl
+ - X / = Wurzel |Trigono | zuriick
metrie
Rechnerfunktionen
Math. Hilfe Rechner/Trigonometrie
Auswahl
Sinus | Co- Tan- Kreis- | Kreis- {Kreis Pytha- | zurlick
sinus | gens sinus cosin, |tang. goras

Rechnerfunktionen - Trigonometrie

9.2 Rechner und Trigonometrie

Wenn Sie aus dem vorhergehenden Mentidie Taste
SCHATZE gewihlt haben, so erhaiten Sie neben-
stehendes Bild.

Nutzen Sie die Softkeys wie einen einfachen Ta-
schenrechner, aber dricken Sie nach jeder Opera-
tion das Zeichen =,

7B (3+9-2) 27
B. 45
Driicken Sie:

3+9=12-2=10x27 =270/4.5=60.

Um eine Wurzel zu ziehen, driicken Sie , geben
die Zahl ein und driicken Sie den Softkey Wurzel.

Fir das Ausfiihren der trigonometrischen Funktio-
nen driicken Sie den Softkey "Trigonometrie". Sie
erhalten nebenstehendes Bild.

Um den sin, cos oder tan oder arcsin, arccos und
arctan eines Winkels zu berechnen, geben Sie den
Winkel ein und driicken Sie die Softkeys "Sinus",
"Cosinus" oder "Tangens" oder "Kreissinus",
"Kreiscosin." oder "Kreistang.".

Mit PYTHAGORAS koénnen Sie ein rechtwinkliges
Dreieck berechnen.

Der Bildschirm zeigt ein Dreieck mit den Seiten
A,B.C und den Winkeln SCHATZE und HILFE.
Geben Sie zwei Werte ein, die anderen Werte
werden automatisch berechnet.

9.3 Geometrische Berechnungen

In diesem Kapitel sind die verschiedenen Berech-
nungsmdéglichkeiten dargestellt.

Im Grundbild fiir die mathematischen Hilfsfunktionen
kénnen Sie mit den Softkeys A-F weitere Wahl-
maoglichkeiten aufrufen oder dem Softkey "Type #"
direkt die gewiinschte Art der Berechnung einge-
ben.

A Schnittpunkt Linie-Linie

Typ 10: Berechne den Schnittpunkt (X?, Y?) von 2
Linien, wenn auf beiden Linien jeweils 2 Punkte
bekannt sind.

Typ 11: Berechne den Schnittpunkt (X?, Y?) von 2
Linien, wenn auf einer Linie 2 Punkte, auf der zwei-
ten Linie 1 Punkt und der Winkel o zwischen den
Linien bekannt sind.
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Typ 12: Berechne den Schnittpunkt (X?, Y?) von 2

X3, Y3 Linien. Aufder ersten Linie sind 2 Punkte, vondenen

einer der Startpunkt des Ubergangsradius ist. Auf

der zweiten Linie ist 1 Punkt gegeben. Beide Linien

1 I schlieBen tangentiell an den Ubergangsradius an.

X2 y? X2 Y2 X1, Y1

B Schnittpunkt Linie-Kreis

Typ 13: Berechne den Schnittpunkt einer Linie und
eines Kreises wenn 2 Punkte auf der Linie, sowie
Radius und Mittelpunkt (Xz, Yz) des Kreises be-
kannt sind.

Typ 14: Berechne den Schnittpunkt einer Linie und
eines Kreises wenn 2 Punkte aufder Linie, 2 Punkte
auf dem Kreis und der Radius des Kreises bekannt
sind.

Cc Schnittpunkt Kreis-Kreis

Typ 15: Berechne den Schnittpunkt von 2 Kreisen
wenn Radius und Mittelpunkte der Kreise bekannt
sind

X1?,Y1? X272, Y27 D Beriihrungspunkt Tangente - Kreis

Y 7N

Typ 16: Berechne die Berlhrpunkie einer Tangente
.~ ) an 2 Kreisen, wenn die Mittelpunkte und Radien der
Kreise bekannt sind.

5-
N
<
—t
N

Typ 17. Berechne den Berihrpunkt einer Linie an
einen Kreis, wenn 1 Punkt auf der Linie und Mittel-
punkt und Radius des Kreises bekannt sind.

Typ 18: Berechne die Beriihrpunkte einer Tangente
an 2 Kreisen, wenn die Mittelpunkte und Radien der
Kreise bekannt sind.

Typ 19: Berechne dem Mittiepunkt und die Beriihr-
punkte eines Tangentalkreises an 2 Kreisen, wenn
der Radius des Tangentialkreises und die Mittel-
punkte und Radien der Kreise bekannt sind.
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E Mittelpunkte, Punkte, Radius und
Winkel von Kreisen

X2, Y2 Typ 20: Berechne den Mittelpunkt (X?z, Y?z) eines
R ’ Kreises wenn der Radius und 2 Punkte auf dem

Kreis bekannt sind.

X?.Y? Typ 21: Berechne einen Punkt auf einem Kreis,
X1, Y1 wenn ein Punkt auf dem Kreis und der Winkel («)
Nz Yz zwischen den Punkten bekannt sind.

) Typ 22: Berechne den Radius eines Kreises wenn
X1.Y R?/ ein Punkt auf dem Kreis und der Mittelpunkt bekannt

Xz, Yz sind.

Typ 23: Berechne den Mitteipunkt eines Kreises,
wenn 2 Punkte auf dem Kreis und der Winkel zwi-
schen den Punkten bekannt sind.

Typ 24: Berechne Mittelpunkt und Radius eines
Kreises, wenn 3 Punkte auf dem Kreis bekannt sind.

X1, Y1

F Um- und Berechnen von Koordinaten,
Winkeln, Zentren

~ X2, Y? Typ 25: Berechne den Kartesischen Punkt (X & Y)
\ wenn die Polarkoordinaten ( Radius & Winkel )
?‘ " bekannt sind.

Typ 26: Berechne den Dezimalwert eines Winkels
aus gegebenen Grad, Minuten und Sekunden.

Typ 27: Berechne ein XY - Zentrum so genau wie

/D\XQ’ Y2 mdoglich zu einem gegebenen XY - Zentrum.

J Aus der Angabe 2 Punkte + Radius ergeben sich

X1, Y1 ¥ X?2, Y72 zwei Losungen, deshalb muR ein Punkt in der Ndhe
Xz, Yz des gewiinschten Mittelpunkts angegeben werden.
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10. SpeichernundEinlesen
von Programmen

Programme kdénnen auf drei verschiedene Arten
gespeichert und gefaden werden.

« Prototrak A.G.E. 2 hat zwei eingebaute Flioppy-
Laufwerke. Im unteren ist die Systemdiskette, auf
derkeine Programme gespeichert werden kénnen.
Im oberen Laufwerk kénnen bis zu 192 Programme
mittierer Gr6Be gespeichert werden.

Fur weitere Programmspeicherung miissen alte
Programme geldscht werden.

» Sie kdnnen ihre Programme {ber die vorhandene
Schnittstelle RS 232 an einen PC senden oder von
dort empfangen.

Achtung

Beim Empfang eines Programmes vom PC odervon
der Floppywird das Programm im Programmspeicher
Uberschrieben.

Speichern Sie daher das Programm vorher auf die
interne Floppy.

Um ein Programm zu speichern, mu3 das Pro-
gramm eine Teilenummer bekommen, um es spéter
wieder auffinden zu kénnen.

Wird eine Teilnummer doppeit vergeben, so wird
automatisch das &ltere Programm geldscht!
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Programm von/zu

wdhle Speicher

AGE
Laufw.

R

Einlesen und Speichern

Programm von/zu M2 Laufwerk

1.MX2
6.MX2

24, MX2
97.Mx2
132,42
841.Mx2
1236.MX2
269871002
198736.Mx2

Programm #: 0
Spei- l Ein- !Einlesenl Loschen Isme

Seite zuriick

chern | lesen [CAM VOIW. zuriick

Einlesen und Speichern auf das interne Laufwerk

Driicken Sie die Taste und den Softkey"'Progr.
Von/Zu". Sie erhalten nebenstehendes Bild.

AGE Laufw. ist das interne Disketteniaufwerk
RS232 ist die Schnittstelle zum PC

Waiéhlen Sie "AGE Laufwerk", so erscheint neben-
stehendes Bild.

Alle gespeicherten Teilenummern erscheinen im
Informationsfenster.

Die Teilnummerdes aktuellen Programms erscheint
in der Dialogzeile.

Mit den Softkeys "Seite vorw." und "SEITE ZU-
RUCK" kénnen Sie die Liste am Bildschirm seiten-
weise durchbléttern.

Wenn Sie ein Programm speichern wollen, geben
Sie die gewiinschte Teilenummer ein und driicken
Sie den Softkey "Speichern".

Wenn Sie ein Programm laden wollen, geben Sie die
gewiinschte Teilenummer ein und driicken Sie den
Softkey "Einlesen".

Wenn Sie ein Programm léschen wollen, geben Sie
die gewlinschte Teilnummer ein und driicken Sie
den Softkey "Loschen”.

Fur das Senden und Empfangen von Programmen
Uberdie externe Floppystation oder liberdie Schnitt-
stelle RS232 folgen Sie einfach den Anweisungen
auf dem Bildschirm.

Einlesen CAM

Sie kénnen ein RS274 CAD/CAM-Programm (wie
Fanuc 6 Postprozessor) von Diskette oder RS 232
einlesen und in ein Prototrak AGE Programm um-
wandeln.

Der Programmname mufl dazu im Format
12345678.CAM (1 - 8 Ziffern + .CAM) sein.
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Arbeitsbeispiel

Dieses Beispiel beschreibt den volistdndigen Ablauf
Tasche 3 tief einer Bearbeitung.

: Die angegebenen Vorschiibe und Drehzahlen sind
\ Beispielswerte und miissen den verwendeten Werk-
stoffen und Werkzeugen angepalt werden.

!
1
'
i

P S N
'

22
3

In ein Werkstiick soll laut Zeichnung eine Rechteck-
tasche gefrast werden.

13,5

|
- q 5 30 30 Da es sich um ein Einzelstick handelt, verwenden
' - Sie die Direkt-Zykleneingabe.

Arbeitsbeispiel Rechtecktasche
Arbeitsablauf

+ Machen Sie die Maschine betriebsbereit.

+ Schalten Sie Prototrak A.G.E. 2 ein.
Nach dem Selbsttest zeigt Prototrak A.G.E. 2 die
Hauptbetriebsarten.

+ Driicken Sie den Softkey "Digital Anzeige".

« Spannen Sie das Rohteil im Maschinenschraub-
stock.
Das Rohteil soll einige Millimeter {iberdie Schraub-
stockoberkante ragen, damit die Rohteilecke mit
dem Kantentaster vermessen werden kann.

+ Damit Sie die WerkstickmaRe direkt eingeben
kénnen, miissen Sie den Nullpunkt (=die Position)
des Werkstiicks (in der Zeichnung ) vermessen.

i Y + Spannen Sie den Kantentaster in der Frésspindel.

- Schalten Sie die Spindel ein (Drehzahl fur
Kantentaster 500 U/min).

- Fahren Sie mit dem Kantentaster soweit gegen

die Kante 1 des Werkstiicks, bis er zentrisch l&uft.
Dann ist die Frasachse 2,5 mm (Radius des
3 | Kantentasters) von der Werkstiickkante entfernt.

{ + Schalten Sie mit der Taste % auf Absolutmag-
|

| anzeige.
? ) Y Driicken Sie die Tasten @ @O@
_/ e 285) Die Absol i0e der X-Ach )
-2,5| M und | g7 |- Die Absolutanzeige der X-Achse wird

auf -2,5 gesetzt. Die Werkstiickkante ist somit X0.

Vermessen des Nullpunkts durch Antasten mit

dem Kantentaster « Tasten Sie auf die Kante 2 des Werkstiicks und

1,2 Werkstiickkanten setzen Sie die Absolutanzeige der Y-Achse auf
3 Werkstiick 25 ) i . .
4 Werksticknullpunkt Die MaRanzeigen in X und Y beziehen sich jetzt
5  Kantentaster auf den Nullpunkt .
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Einmal-Zyklen

Wahle Zyklus

Pos.- }Loch
Bohren | Kreis

Kreis

bogen

lLinear

- I Taschen l Rahmen I zuriick

Anzeigen der Einmal-Zykien

Einmai-Zyklien

Rechtecktasche
X 1

Y 1:

X 3

Y 3
Ubergangsradius:
Richtung:
Schlichtmass:
Vorschub:

Werkzeugdurchmesser:

X1

Zeile Zeile
vorw, auriic

1

! zuriick

Eingabe der Daten fiir Rechtecktasche

of 4

=z
ol = e
| > Q.
< R
> /| !

<

>14

‘5 X1 ABS X3 INC
X3 ABS
WerkstiickmaRle

+ Spannen Sie den Schaftfrdseres 10 mm.
» Verfahren Sie das Werkzeug tiber das Werkstiick.

+ Driicken Sie den Softkey "Einmal Zykien".

+ Am Bildschirm werden die méglichen Einmal-
Zyklen angezeigt.

 Driicken Sie den Softkey "Taschen".
Am Bildschirmwerden die mdglichenTaschenfras-
zyklen angezeigt.

+ Driicken Sie den Softkey "Rechteck".

* Am Bildschirm wird das Eingabefenster fiir die
Rechtecktasche angezeigt.

+ Geben Sie ein:

a (DOE
Waosok

X3: @ @ D SET (oder 60. ABS)

Y3: D D ser| (oder 35.5 ABS)
Ubergangsradius: @O SET( ABS oder 'NC
Richtung: ﬁ SET (Gegenuhrzeige
Schiichtmag: O . SET
s
Werkzeugdurchmesser: @ D SET

« Die Eingabe der Tasche ist abgeschiossen und
am Bildschirm werden wieder die DigitalmaRe
angezeigt.

Vorschub:
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+ Driicken Sie den Softkey "Start".
Die Dialogzeile zeigt an: "Z-Achse priifen”.

+ Stellen Sie sicher, da sich das Werkzeug tber

dem Werkstiick befindet und daR keine andere
Kollisionsgefahr besteht.

+ Driicken Sie die Taste .

Das Werkzeug verfahrt iber die Tasche.
+ Die Dialogzeile zeigt an: "Z-Achse zustellen".

+ Stelien Sie an der Maschine die gewiinschte
Drehzahl fiir die Zerspanung ein.

« Schalten Sie die Spindel ein.

Verfahren Sie das Werkzeug in Z-Richtung auf die
Werkstiickoberfldche, bis das Werkzeug am
Werkstiick ankratzi.

» Stellen Sie die Z-MaBanzeige auf 0. Driicken Sie
ABS
dazu @ und .

« Schalten Sie das Kihimittel ein.

+ Stellen Sie mit dem Z-Handrad zu, bis am
Bildschirm Z - 3.00 (= Taschentiefe) angezeigt
wird.

* Driicken Sie die Taste .

Die Rechtecktasche wird automatisch gefrist,
+ Nach dem Schiichtschnitt fahrt das Werkzeug um
das Schlichtma vom Taschenumfang weg.

» Fahren Sie das Werkzeug mit dem Handrad aus
derTasche und schalten Sie Spindel und Kithimittel
aus.

Hinweis:

Furdie Serienfertigung oder firein Abarbeiten einer
tieferen Tasche inmehreren Fristiefen erstellen Sie
ein Programm.

Der Arbeitsablauf mit einem Programm ist fast iden-
tisch mit der direkten Zykluseingabe.
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1. Programmieren eines Bohrbildes

60.0

N

| ! | !
7 UAAA =
00l B

f ] ! !

" o +Y
T 68899

120 80,80
|
!

120 80 80 80 80 80

Bezugspunkt: X=0,Y=0

1. Wéhle Betriebsart

2. Bestimme Programm Nummer

3. Wahle 1. Zyklus

Dialog der Steuerung:

tber: Unterprogramm
zu Zyklus: Wiederholen

Uber: Unterprogramm
zu Zyklus: Wiederholen

Programm priifen:
Programm l6schen:

Satz 1 Pos.- / Bohren
X

Y

Werkzeug #

Satz 2 Wiederholen
Erster Satz #
Letzter Satz #
Versatz in X
VersatzinY

Anzah! Wiederholungen

Werkzeug #

Satz 3 Wiederholen
Erster Satz #
Letzter Satz #
Versatz in X
VersatzinY

Anzahl Wiederholungen

Werkzeug #

LOOK, zurlick

Programmieren

z.B8.1
Pos.- / Bohren

12. ABS -
12. ABS -
1 -
1 -
1 -
8. INC -
8. INC -
2 -
(1 -
1 -
2 -
8. INC -
(0) INC -
3 -

—~

—

~—
¥

- SET

SET

.
SET

SET

SET
SET
SET
SET
SET
SET

SET
SET
SET
SET
SET
SET

MODE, Programm andern, Programm léschen, Ja

A0



2. Programmieren eines Lochkreis

60.0

\\\\\

100

30.0

60.0

/,'

Bezugspunkt: X=0,Y=0

1. Wahle Betriebsart

Tios

2. Bestimme Programm Nummer

3. Wéhle Zyklus

Dialog der Steuerung:

Programm priifen:
Programm I6schen:

Satz 1 Lochkreis
Anzahl Lécher

X Zentrum
Y Zentrum
Radius
Winkel
Werkzeug #

LOOK, zurick
MODE, Programm &ndern, Programm I6schen, Ja

b4

ABS
ABS

- SET
- SET
- SET
- SET
- SET
- SET



3. Programmieren einer Kontur mit Linear-Frasen

88.0
[an]
s} <
o
___14.(1_/
[
+Y
No
<
s 0]
N
{ =
¢
/ 80.0
Bezugspunkt: X=0,Y=0
1. Wéhle Betriebsart Programmieren
2. Bestimme Programm Nummer zB. 1 -SET
3. Wéhle 1. Zyklus Linear
Dialog der Steuerung: Satz 1 Linear
X Anfang 4. ABS - SET
Y Anfang 4. ABS - SET
X Ende 80. INC - SET
Y Ende 8. ABS - SET
Uebergangsradius 0) - SET
Werkzeugversatz 1 (rechts) - SET
Vorschub 50 - SET
weiter 1 (yay - SET
Werkzeug # 1 - SET
Zyklus: Linear Satz 2 Linear
X Ende INC - SET
Y Ende 28. INC - SET
Uebergangsradius 16. - SET
weiter ) - SET
Zykius: Linear Satz 3 Linear
X Ende -80. INC - SET
Y Ende INC - SET
Uebergangsradius (0) - SET
weiter (1) - SET
Zykius: Linear Satz 4 Linear
X Ende INC - SET
Y Ende -32. INC - SET
Uebergangsradius (0) - SET
weiter 0 (Neiny - SET

Programm prifen:

Programm |6schen:

LOOK, zurick

MODE, Programm andern, Programm Iéschen, Ja
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4. Programmieren von Kreisbogen
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Bezugspunkt: X=0,Y=0
1. Wéhle Betriebsart : Programmieren
2. Bestimme Programm Nummer ; zB. 1  -SET
3. Wahle Zykius : Kreisbogen
Dialog der Steuerung: Satz 1 Kreisbogen
X Anfang ; (0) ABS - SET
Y Anfang : (0 ABS - SET
X Ende ; 60. INC - SET
Y Ende : (0)y ABS - SET
X Zentrum o -30. INC - SET
Y Zentrum : (0) ABS - SET
Uebergangsradius (0) - SET
Richtung : 1 (Uhrzy - SET
Werkzeugversatz : 1 (rechts) - SET
Vorschub : 50 - SET
weiter : 0  (Nein - SET
Werkzeug # ; 1 - SET
Programm priifen: LOOK, zuriick
Programm léschen: MODE, Programm &ndern, Programm l6schen, Ja
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5. Programmieren von Kreis - Tasche / Rahmen
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Bezugspunkt: X=0,Y=0

1. Wéhle Betriebsart

60.0

2. Bestimme Programm Nummer

3. Wahle Zyklus
4. Bestimme Taschenart

Dialog der Steuerung:

Zyklus: Rahmen
Rahmenart: Kreis

Programm priifen:
Programm léschen:

Programmieren
z.B. 1 -SET
Taschen

Kreis

Satz 1 Kreistasche

X Zentrum

Y Zentrum
Radius
Richtung
Schlichtmass
Vorschub
Werkzeug #

30. ABS - SET
30. ABS - SET

22. - SET
1 (Unrz) - SET
2 - SET
50 - SET
1 - SET

Satz 2 Kreisrahmen

X Zentrum (0) INC - SET
Y Zentrum (0) INC - SET
Radius 26. - SET
Richtung : 1 (Unhrz) - SET
Werkzeugversatz ; 2 (inks) - SET
Schlichtmass : (keiny - SET
Vorschub 50 - SET
Werkzeug # (1) - SET

LOOK, zurtick

MODE, Programm andern, Programm ldschen, Ja
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6. Programmieren von Rechteck - Tasche / Rahmen
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Bezugspunkt: X=0,Y=0

1. Wéhle Betriebsart

60.0

2. Bestimme Programm Nummer

3. Wahle Zykius
4. Bestimme Taschenart

Dialog der Steuerung:

Zyklus: Rahmen
Rahmenart: Rechteck

Programm priifen:
Programm léschen:

Satz 1 Rechtecktasch

X1

Y1

Y3
Uebergangsradius
Richtung
Schlichtmass
Vorschub
Werkzeug #

Programmieren
zB. 1 -SET
Tasche
Rechteck

8.  ABS - SET
8. ABS - SET
44. INC - SET
24. INC - SET

7.5 - SET
1 (Unrzy - SET
2 - SET
50 - SET
1 - SET

Satz 2 Rechteckrahmen

X1

Y1

X3

Y3
Uebergangsradius
Richtung
Werkzeugversatz
Schlichtmass
Vorschub
Werkzeug #

LLOOK, zurick

4. ABS - SET
4. ABS - SET
52. INC - SET
32. INC - SET
8.5 - SET
1 (Unrzy - SET
2 inks) - SET

(kein) - SET
(50) - SET
(1) - SET

MODE, Programm andern, Programm l6schen, Ja
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7. Programmieren einer Dreiecktasche
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Bezugspunkt: X=0,Y=0
1. Wéhle Betriebsart Programmieren
2. Bestimme Programm Nummer ; z.B. 1 - SET
3. Wéhle Zyklus Tasche
4. Bestimme Taschenart Dreieck
Dialog der Steuerung: Satz 1 3/4 Ecktasche
X1 : 8. ABS - SET
Y1 : 8. ABS - SET
X2 : 22. INC - SET
Y2 : 32 INC - SET
X3 ; 22. INC - SET
Y3 . -20. INC - SET
Uebergangsradius 3.5 - SET
Schiichtmass ; 2 - SET
Vorschub ) 50 - SET
Werkzeug # : 1 - SET

Programm priifen:
Programm I6schen:

LOOK, zuriick
MODE, Programm &ndern, Programm I&schen, Ja

76



8. Programmieren einer Vierecktasche
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Bezugspunkt: X=0,Y=0
1. Wéhle Betriebsart : Programmieren
2. Bestimme Programm Nummer ; z.B. 1 -SET
3. Wahle Zyklus : Tasche
4. Bestimme Taschenart ; Viereck
Dialog der Steuerung: Satz 1 3/4 Ecktasche
X1 ; 8. ABS - SET
Y1 : 8. ABS - SET
X2 : 15. ABS - SET
Y2 : 26. INC - SET
X3 ; 40. INC - SET
Y3 : 38. ABS - SET
X4 ‘ : 52. ABS - SET
Y4 : 8. ABS - SET
Uebergangsradius 55 - SET
Schlichtmass : .3 - SET
Vorschub : 50 - SET
Werkzeug # : 1 - SET
Programm priifen: LOOK, zurtck
Programm l6schen: MODE, Programm andern, Programm Iéschen, Ja
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9. Programmieren mit Zyklus Spiegeln
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Bezugspunkt: X=0, Y=0 200
Spiegelpunkt: X=0 abs,Y=0 abs 300
1. Wéhle Betriebsart : Programmieren
2. Bestimme Programm Nummer ; zB 1 -SET
3. Wahle 1. Zyklus : Linear
Dialog der Steuerung: Satz 1 Linear
X Anfang : 20. ABS - SET
Y Anfang . -30. ABS - SET
X Ende ; 30. ABS - SET
Y Ende ;. -20. ABS - SET
Uebergangsradius (0) - SET
Werkzeugversatz : 1 (rechtsy ~ SET
Vorschub : 50 - SET
weiter : 1 (ay - SET
Werkzeug # ; 1 - SET
Zyklus: Kreis.-Uhrz, Satz 2 Kreisbogen
X Ende X 30. ABS - SET
Y Ende : 40. INC - SET
X Zentrum : 30. ABS - SET
Y Zentrum : (0) ABS - SET
Uebergangsradius 0) - SET
Richtung : 1 (Unrzy - SET
weiter : ©) - SET
Zyklus: Linear Satz 3 Linear
X Ende : 20. ABS - SET
Y Ende : 30. ABS - SET
Uebergangsradius (0) - SET
weiter ; 0 (Neiny - SET
Uber: Unterprogramm
zu Zyklus: Spiegeln Satz 4 Spiegeln
Erster Satz # : 1 - SET
Letzter Satz # : 3 - SET
Spiegelachse ' Y - SET
Versatz in X : (0) ABS - SET
VersatzinY ; (0) ABS - SET
Programm priifen: LOOK, zurtick
Programm léschen: MODE, Programm andern, Programm Iéschen, Ja

FE




10. Programmieren mit Zyklus - Rotieren
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7z L Rotationspunkt X = 0 ABS,Y = 0 ABS
%
| = __. 13 Ts |
T |
<
%
|
50 _
300

1. Wéhle Betriebsart

2. Bestimme Programm Nummer
3. Wéhle 1. Zyklus

4. Bestimme Taschenart

Dialog der Steuerung: Satz 1 3/4 Ecktasche
X1
Y1
X2
Y2
X3
Y3
X4
Y4
Uebergangsradius
Schlichtmass
Vorschub
Werkzeug #

dber: Unterprogramm
zu Zyklus: Rotieren Satz 2 Rotieren
Erster Satz #
Letzter Satz #

X Zentrum

Y Zentrum
Winkel

Anzahl Wiederholungen

Programm prifen: LOOK, zuriick
Programm I8schen:

A7

Programmieren

z.B. 1

Tasche
Viereck

)

Ifa\Y

W)

15.

5.

30.

(0)

15.

- 5.
3

50
1

—

ABS
AB

ABS
ABS
ABS
ABS
ABS
ABS

{kein)

ABS
ABS

- SET

SET

Qrer

SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET

SET
SET
SET
SET
SET
SET

MODE, Programm &ndern, Programm |8schen, Ja



Demo - Programm 7

Bezugspunkt=0,0

20

_‘@ +X
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120
Aufgabe:  Aussenkontur bearbeiten geméss Skizze mit Schaftfraser 10 mm
im Uhrzeigersinn - beginnend am Bezugspunkt.
Die bendtigten Schnittpunkte werden an der Steuerung berechnet:
SP-A = Kreis durch Linie - Typ 13 Lésung 1= 0.0000 / +45.4356
SP-B = Kreis durch Kreis - Typ 15 Lésung 2= +74.0227 / +40.4206
SP-C = Kreis durch Linie - Typ 13 Lésung 1= +120.0000 / +38.0000
Dialog der Steuerung: 1. Wahle Betriebsart Programmieren
2. Bestimme Programm Nr. zB. 1 -SET
3. Wahle 1. Zyklus Linear
Satz 1 Linear Satz 3 Kreisbogen
X Anfang 0) ABS - SET X Ende 120. ABS-SET
Y Anfang 0) ABS - SET Y Ende 38. ABS-SET
X Ende 0) ABS - SET X Zentrum 96. ABS-SET
Y Ende 4544 ABS-SET Y Zentrum 20. ABS-SET
Uberangsradius (0) - SET Ubergangsradius (0) - SET
Werkzeugversatz 2 (links) -SET Richtung 1 (hrzy - SET
Vorschub 70 - SET Weiter %) - SET
Weiter 1 (Ja) - SET
Werkzeug # 1 -SET Satz 4 Linear - Frasen
X Ende (%) INC - SET
Satz 2 Kreisbogen Y Ende (0) ABS - SET
X Ende 7402 ABS-SET Ubergangsradius 0) - SET
Y Ende 4042 ABS-SET Weiter (1) - SET
X Zentrum 36. ABS - SET
Y Zentrum 28. ABS - SET Satz 5 Linear - Frisen
Ubergangsradus 12. - SET X Ende : (0) ABS-SET
Richtung 1 (Uhrz) - SET Y Ende 0) ABS - SET
Weiter (1) - SET Ubergangsradius (0) - SET
Weiter 0 (neiny ~SET

Programm priifen

LOOK, zurick

SO






Programmieren mit A.G.E Kontur Demo Programm 7
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Zeichnungs Nr.: Demo 7
Dialog Daten/Tasten Setzen
Programmieren

Programm # 7 set
Wahle A.G.E.kontur Satz 4 Wahle Kreisbogen
Satz 1 Wahle Linear Richtung 1 set
X Anfang 0 abs-set X Ende 120 abs-set
Y Anfang 0 abs-set Y Ende schétze (30) abs-set
X Ende 0 inc-set X Zentrum 96 abs-set
Y Ende 5 abs-set Y Zentrum 20 abs-set
Ubergangsradius 0 set Ubergangsradius 0 set
Werkzeugversatz 2 set Radius 30 set
Vorschub 250 set Lange Zeile vorw.
Werkzeug # 1 set Winkel Zeile vorw.
Satz 2 Wahle Linear Satz 5 Wahle Linear
X Ende 0 abs-set X Ende 0 inc-set
Y Ende schétze ( 50 ) abs-set Y Ende 0 abs-set
Ubergangsradius 0 set Ubergangsradius 0 set
Winkel Ende Zeile vorw. Winkel Ende Zeile vorw,
Lange Zeile vorw. Lange Zeile vorw.
Winkel Zeile vorw., Winkel Zeile vorw.
Satz 3 Wéhle Kreisbogen Satz 6 Wahle Linear
Richtung 1 set X Ende 0 abs-set
X Ende schétze (90 ) abs-set Y Ende 0 abs-set
Y Ende schétze (50 ) abs-set Ubergangsradius 0 set
X Zentrum 36 abs-set Winkel Ende Zeile vorw.
Y Zentrum 28 abs-set Lange Zeile vorw.
Ubergangsradius 12 set Winkel Zeile vorw.
Radius 40 set
Lénge Zeile vorw. Wahile Ende Kontur
Winkel Zeile vorw.






