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1.0 Einflihrung

Die Steuerung TRAK A.G.E. 3 kombiniert die Einfachheit einer manuellen Maschine mit den
Méglichkeiten einer 3-Achsen CNC-Steuerung.

Sie kann eingesetzt werden als:

- 3-Achsen-Digitalanzeige fur den manuellen Einsatz

- 2-Achsen Bahnsteuerung (X- und Y-Achse) mit 1-Achsen-Digitalanzeige (Z-Achse)
- 3-Achsen CNC-Bahnsteuerung fur die Einzelteil- und Kleinserienfertigung

Abschnitt 2: enthalt eine kurze Beschreibung der TRAK A.G.E. 3.

Abschnitt 3: enthalt einige Angaben und hilfreiche Konzepte um die TRAK A.G.E.
zu programmieren und mit ihr zu arbeiten.

TRAK A.G.E. 3 wurde 7 Betriebsarten eingeteilt:

Abschnitt 4: Betriebsart Digitalanzeige
Eilgang und Vorschub.

Abschnitt 5: Betriebsart Programmieren
alle Eingaben in einfacher Anwendersprache.

Abschnitt 6: Betriebsart Programm andern
Uberblick und Anderungen

Abschnitt 7: Betriebsart Einrichten
Werkzeug-Informationen und grafische Darstellung des Werkst(ckes,

Abschnitt 8: Betriebsart Bearbeiten
Bearbeiten des WerkstUlickes.

Abschnitt 9: Betriebsart Math. Hilfe
Automatische Berechnungen von Schnittpunkten, Tangenten und Trigonometrie.

Abschnitt 10: Betriebsart Programm Von/Zu:
Programme sichern und einlesen, CAM Interface.

o Retro AG
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Einflihrung

1.1. In Betriebnahme der TRAK A.G.E. 3

Die TRAK A.G.E. 3 schalten Sie ein, indem Sie den Kippschalter auf der Riickseite des Bedienteils

nach oben kippen.

Auf dem Display erscheint ,Loading A.G.E. 3%, damit wird angezeigt, dass die Betriebssoftware

vom Diskettenlaufwerk in den internen Speicher geladen wird.

Dieser Vorgang dauert etwa 1 Minute. Ist der Vorgang beendet, erscheint folgendes Bild

A.G.E. 3

Auto Geometry Engine

Waihle Betriebsart

Mathe
Hilfe

Bear-
beiten

Ein-
richten

Progra-
mieren

Program
andern

Digital-
anzeige

Program
Von/Zu

AGE 2

Die Betriebsart wahlen Sie, indem Sie die Softkeys unterhalb des Schirmes driicken.

Driicken Sie Softkey A.G.E. 2 schalten Sie auf 2-Achsen Bahnsteuerung um.

Das System wird dann diese Software laden.

Es wird empfohlen, das System am Tag einmal anzuschalten und am Abend abzuschalten.

Wird das Gerat 20 Minuten nicht benutzt, schaltet der Bildschirm automatisch ab.
Durch Driicken einer Taste oder durch Bewegung einer Achse wird der Bildschirm automatisch

wieder aktiviert.

} Merke:

Wenn Sie die TRAK A.G.E. 3 ausgeschaltet haben, warten Sie immer ein paar Sekunden bevor

Sie sie wieder einschalten.

Retro AG
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2.0 Beschreibung

2.1 Tastatur ( Keyboard )

Bedeutung der Tasten

| GO

|STOP
FEED
*

ABS
SET

Startbefehl

Unterbrechen der Achsenbewegung

Vergrossert den Bearbeitungsvorschub

Verkleinert den Bearbeitungsvorschub

Betriebsart umschalten

Alle oder eine Achse umschalten von Absolut- auf Inkrementalanzeige und
Umgekehrt

Umschalten von Zoll (Inch) auf Metrisch und umgekehrt

Schnellanzeige der Grafik bei der Betriebsart Programmieren

Eingabe von Inkrementalmassen und andere Eingaben

Eingabe von Absolutmassen und andere Eingaben

[E_@J [YJ U Achse anwéhlen

RSTR

Loscht Eingaben und bricht Prozesse ab

Retro AG
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e = ~\
— N
o STOR FEED FEED
MODE "°

INC ABS
SET SET

.@J
(V)+)

aeeeeeee -?%5

TRAKA.G.E. 3 seomrmem

2.2 Softkeys

Unterhalb des Bildschirmes sind 8 unbeschriebene Tasten (5).

Diese werden Softkeys genannt.
Sie haben keine fest zugeordneten Funktionen.
Die jeweils gliltige Funktion fir ein Softkey wird darGber im jeweiligen Bildschirmfeld angezeigt.

Ein leeres Feld bedeutet ,keine Funktion®.

Retro AG
Bernardastrasse 20
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2.3 Bildschirm

Der Bildschirm ist in 4 Felder aufgeteilt.

(1) Die Statuslinie zeigt den aktuellen Status an:

- Betriebsart

- Masssystem Zoll oder mm

- Teilenummer

- Servo Status Ein/Aus

(2) Im Informationsfeld werden die Positionsdaten, Programmdaten, Grafiken usw. angezeigt.
(3) In der Dialogzeile werden alle Anweisungen, Mitteilungen, die fir die Kommunikation mit der

Steuerung notwendig sind, angezeigt.

(4) In den Funktionsfeldern werden die jeweiligen Funktionen der Softkeys (5) angezeigt.

1 2 3 4 5
4 R
1 | | .I | | |
| | | | | | |
\ _/
DTATAIATATATATA
| S L PAN )\ J P
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2.4 Rickseite der Bedienung
Auf der Rickseite der Bedienung sind Sicherungen, Schalter und Steckverbinder angebracht.
6 - Ein/Aus Schalter
7 - Sicherung 8 A trég
8 - Sicherung 3/4 A trag
9 - Ausgang zu Computer 115 VAC
10 - Eingang von Computer 115 VAC
11 - Erdanschluss
12 - Lautsprecher
13 - Bildschirm Helligkeitsregler
14 - Anschluss mit externem Go-Schalter
15 - RS 232 Schnittstelle

16 - Anschluss Logikkabel zum Computer

( ® 2 N\
1@ )
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Beschreibung

2.5 Elektroschrank

Im Elektroschrank befindet sich die Computereinheit der TRAK A.G.E. 3 sowie die Servoverstérker

far die X-, Y- und Z-Achse.

1 — Abdeckung flr Floppy Laufwerk

2 - Parallel Port
3 - Motor Anschllsse
4 - 115 V von Bildschirm

5 - Notstopschalter

6 - Logikkabel zum Bildschirm

7 - Maschinen Funktionen Anschluss

8 - Messsysteme

9 - Sicherheitsschalter
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2.6 Messsysteme

Die Positionserfassung von Tisch, Schlitten und Pinole erfolgt ber Glasmassstabe, welche

gegen dussere Einflisse geschitzt sind.
Die Z-Achsenmessung am Sténder wird erfasst (iber einen Drehgeber am Motor.
Die Z-Achsenmessungen an Stander und Pinole werden miteinander zu einem Wert verrechnet.

2.7 Servo Motor / Verstarker

Pro Achse ist ein Servo-Motor eingebaut.
Der Motor arbeitet mit max. 600 U/min, was fur die schwersten Schnitte ausreichend ist.

2.8 Kugelumlaufspindel der X-, Y- und Z-Achse

Die Kugelumlaufspindeln sind mit vorgespannten Kugelumlaufmuttern ausgerustet.
Eine hohe Genauigkeit wird damit beim Bearbeiten von Konturen erreicht.

2.9 Notstoppschalter

Der Notstoppschalter unterbricht jede Stromzufuhr zu den Servo-Motoren der TRAKA.G.E. 3.,
ausser der Computer und die Bedienung bleiben mit Strom versorgt.

2.10 Maschinenfunktion

Im Elektroschrank ist folgendes enthalten:

a) Magnetventil, um die Sprihkihlung ein- und auszuschalten.
b) Automatische Frasspindelausschaltung

c¢) Schalter fur Kihlwasserpumpe

d) Ein/Aus - Schalter fur eine 4-te Achse, z.B. NC-Rundtisch

Retro AG
Bernardastrasse 20
M 5442 Fislisbach
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3.0 Definitionen
3.1 Achsbeschreibung

X-Achse: Betrachten Sie das Werkstlick in Richtung Maschinenstander; so ist die positive
Messrichtung der Langsachse nach rechts.

Y-Achse: Die positive Messrichtung der Querachse ist in Richtung Maschinenstéander.

Z-Achse: Die positive Messrichtung der Senkrechtachse ist vom Werkstlick weg nach oben.

Der Eilgang ist der Wert, der angibt, in welcher Geschwindigkeit die Position erreicht wird,
von welcher der programmierte Vorschub in den einzelnen Bewegungsachsen
(z.B. X-, Y-, Z- Achse) beginnt.

Eilzustellung in Z-Achse

Z Ruckzug:  Ausgangspunkt auch Referenz- oder Werkzeugwechselpunkt
Z Eilgang: Eilzustellung und Beginn des Arbeitsweges mit Vorschub

Z Ende : Ende des Arbeitsweges und Riickzug auf Ausgangspunkt
Z RETRACT
F
I
I +2Z
Z RAPID L

/////ll//////
|
L_zeno z

Retro AG

Bernardastrasse 20
12 5442 Fislisbach
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3.2 Ebenen und vertikale Ebenen

Eine Ebene ist jede flache Oberflache.

Die XY — Ebene wird durch die X- und Y- Achse bestimmt.

Die XZ — Ebene wird durch die X- und Z- Achse bestimmt.

Die YZ — Ebene ist von vorn gesehen die Oberflache nach rechts oder links geneigt.

Tz

3.3 Absolut- und Inkremental-Masse

Die Masseingabe an der TRAK A.G.E. 3 kann absolut, inkremental oder gemischt erfolgen.
Der absolute Nullpunkt des Werkstlickes kann beliebig gesetzt werden.

Absolute Masse beziehen sich auf den aktiven Nullpunkt.

Inkrementale Masse (Kettenmasse) beziehen sich auf die letzte erreichte Position.

Den Unterschied zwischen Absolut- und Inkrementalmass verdeutlicht folgendes Beispiel

Absolute Masse

|
a“ —

| — -—‘

-

- -
. Inkrementelle Masse‘

Retro AG
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3.4 Mass- und andere Eingaben

Alle Eingaben werden mit den Tasten ABS-SET oder INC-SET bestatigt.

X-, Y- und Z-Eingaben sind Massangaben. Bei diesen Eingaben missen Sie wissen, ob es sich
um Absolut- oder Inkrementalmasse handelt und diese entsprechen mit ABS-SET oder INC-SET
bestatigen.

Alle anderen Eingaben kénnen entweder mit ABS-SET oder INC-SET bestétigt werden
(Werkzeugdurchmesser, Vorschub etc.).

In diesem Handbuch wird der Ausdruck SET verwendet, wenn beide Mdglichkeiten angewendet
werden kénnen.

3.5 Werkzeugversatz

Die Werkzeugversatzfunktion erlaubt die Eingabe der echten Werkstlckmasse.

Die Steuerung errechnet automatisch die notwendige Werkzeugbahn.

Wenn sich der Fréser, siehe folgendes Bild, von Punkt X1, Y1 nach X2, Y2 und X3, Y3 bewegt,
kénnen die tatsédchlichen Punkte des Werkstlickes programmiert werden.

Der Werkzeugdurchmesser braucht nicht berlcksichtigt werden.

+Y
i
|

X3, Y1 X2, Y2 +X

Qm-====0
> 1
¥

O

X3, Y3

Fur die Kreisbearbeitung wird der exakte Radius R eingegeben.
Der Werkzeugradius RC wird nicht berlcksichtigt.

/’fhf‘. ‘‘‘‘‘ ¥ \: "
A7TNEE T
¥ N
(.\\ R

e et
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TRAK AG.E.3 ~ Definitionen

Fur den Werkzeugversatz muss eingegeben werden, ob sich das Werkzeug links oder rechts
vom Werkstlck befindet, in Abhéngigkeit von der Bewegungsrichtung des Werkzeuges.

Die Bewegungsrichtung kénnen Sie am leichtesten bestimmen, indem Sie dem Werkzeug
nachschauen und sehen, auf welcher Seite der bearbeiteten Kontur sich das Werkzeug befindet.

Beispiel: Werkzeug befindet sich rechts e
- )
O )
Bens o C,'
O———= =l

Beispiel: Werkzeug befindet sich links

3.6 Werkzeugversatz beim Konturenfrasen in der Z-Achse

Rechter und linker Werkzeugversatz wird nur in X- und Y- Achse angegeben.
Werkzeugversatz in Z-Achse ist immer nach oben, z. B. der Einsatz eines Kugelfrésers.
Beim Konturenfrasen in der Z-Achse ist der Werkzeugversatz ,nach oben" immer aktiviert.
Spezielle Aufmerksamkeit muss dem Werkzeugversatz geschenkt werden, wenn man mit
einem Kugelfréser arbeitet.

Der Grund dafir ist, wenn der Werkzeugdurchmesser verdndert wird, veréndert sich auch
die Z-Ebene im gleichen Verhéltnis.

Das Werkzeug wird immer am Anfang eines Linear-Zyklus positioniert, so dass der
Werkzeugendpunkt senkrecht den Anfangspunkt des Linear-Zyklus tangiert.

Beispiel:
Frasen von Punkt B nach C
in der X-Z Ebene

Retro AG
Bernardastrasse 20
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TRAK A.GE. 3 Definitionen

Beispiel:
Frasen von Punkt A nach B nach C
in der X-Z Ebene. R
c
TOOL .

i R

‘R R"\\ 41— +X

A B

3.7 Verbundene Zyklen

Verbundene Zyklen sind Linear- (Geraden) oder Kreisbogen-Zyklen, wenn die Endpunkte der
X-, Y- und Z-Achsen des ersten Zyklus gleichzeitig der Anfangspunkt des nachsten Zyklus sind.
Der Werkzeugversatz und die Werkzeugnummer von beiden Zyklen muss gleich sein.

Beide Zyklen mussen auf der XY Ebene oder auf der gleichen vertikalen Ebene liegen.

Unter speziellen Umsténden kann ein Linear-Zyklus mit einem Spiral-Zyklus verbunden werden
oder umgekehrt.

Die Bedingungen dafiir sind, dass die Endpunkte der X-, Y- und Z-Achsen des ersten Zyklus
gleichzeitig die Anfangspunkte des zweiten Zyklus sind.

Der Linear-Zyklus muss auf der XY Fléache liegen. Beide Zyklen miissen mit Werkzeugversatz
Mitte und der gleichen Werkzeugnummer programmiert sein.

3.8 Ubergangsradius

Mit Hilfe des Ubergangsradius kénnen Sie tagentiale Ubergénge und Eckenradien bei Taschen
und Rahmen eingeben, ohne komplizierte Berechnungen durchzuflhren.

Beispiel 1:

Fur die nebenstehende Kontur wird lediglich der Schnittpunkt der beiden Linear-Zyklen X1, Y1
zu X2, Y2 mit Werkzeugversatz rechts und X2, Y2 zu X3, Y3 ebenso mit Werkzeugversatz
rechts eingegeben.

Auf die Systemabfrage ,Ubergangsradius® geben Sie den gewiinschten Radius ein.

Die Berthrungspunkte T1 und T2 werden automatisch errechnet und der Radius eingeflgt.

X3, Y3

Retro AG
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Definitionen

Beispiel 2:

Fur die zweite Kontur wird der Schnittpunkt der beiden Kreisbégen X1, Y1 zu X2, Y2 und X2, Y2 zu
X3, Y3 mit Werkzeugversatz links eingegeben.

Auch hier werden die Bertihrungspunkte T1 und T2 automatisch berechnet.

r=k3
CONRAD

X3, Y3

X1, Y1

Beispiel 3:

Die Schnittpunkte von X1, Z1 zu X2, Z2 und von X2, Z2 zu X3, Z3 werden eingegeben.
Auf die Abfrage ,Ubergangsradius” geben Sie den Radius ein.
Die Beruhrungspunkte T1 und T2 werden automatisch berechnet.

X1, 21

X2, 22 T2

X3, Z3

ke
| r = K CONRAD
T

+Z

} Merke:

Bei Innenecken muss der Uebergangsradius gleich oder grésser sein als der Werkzeugradius.

Ansonsten wird der Uebergangsradius ignoriert.

17
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TRAK A.GE. 3 Betriebsart Digitalanzeige

4.0 Betriebsart Digitalanzeige

Die TRAK A.G.E 3 arbeitet in dieser Betriebsart als 3-Achsen Digitalanzeige mit Eilgangbetrieb
und automatischem Vorschub.

4.1 Anwahl der Betriebsart Digitalanzeige

Driicken Sie die Taste MODE und wahlen Sie den Softkey Digitalanzeige.

Am Bildschirm werden die Achspositionen angezeigt.
Der Softkey ZURUCK ist wirksam im Eilgang und Vorschub.

4 N

Digitalanzeige Zoll

X 0.0000 wc
Y 0.0000 mwc
Z 0.0000 wc

Auswihlen
Eiloan Vor- zuriick
ABANE S hul ABS 0

4.2 Eingabe |6schen

Driicken Sie die Taste RSTR und geben Sie neu ein.

4.3 Umschalten von Zoll (Inch) auf Metrisch und umgekehrt

Drucken Sie die Taste IN/ MM.
Die aktuelle Maf3einheit wird in der Statuszeile angezeigt.

Retro AG
Bernardastrasse 20
18 5442 Fislisbach



TRAK AG.E. 3 Betriebsart Digitalanzeige

4 .4 Inkremental Nullpunkt setzen

Driicken Sie die Taste X, Y oder Z und bestatigen Sie mit der Taste INC-SET.
Die Inkrementalposition der gewéhiten Achse wird auf Null gesetzt.
Bei Absolutmafanzeige erfolgt keine Anderung.

4.5 Inkrementale Massvorwahl|

Driicken Sie die Tasten X,Y oder Z und geben Sie das Mass ein. Bestatigung mit Taste INC-SET.

4.6 Absolut Nullpunkt setzen

Driicken Sie die Tasten X, Y oder Z und bestatigen Sie mit Taste ABS-SET.
Die ausgewahlte Achse wird in der befindlichen Position auf absolut Null gesetzt.
Sehen Sie unter 4.8 und 4.9 wie die Daten am Bildschirm angezeigt werden.

4.7 Absolute Massvorwahl

Driicken Sie X, Y oder Z, geben Sie die Masse ein und bestatigen Sie mit ABS-SET.
Der gewlinschte Nullpunkt wird auf die aktuelle Position gesetzt.
Sehen Sie unter 4.8 und 4.9 wie die Daten am Bildschirm angezeigt werden.

} Merke:

Auch wenn noch die Absolutmasse am Bildschirm angezeigt werden, so werden die
Inkrementalmasse trotzdem zurlickgesetzt.

4.8 Anzeige absolute Position aller Achsen

Driicken Sie die Taste INC / ABS. Auf dem Bildschirm erscheint ,,INC“ oder ,ABS*.
Damit wissen Sie immer, ob die angezeigte Position ein Inkremental- oder Absolut-Wert ist.

4.9 Anzeige absolute Position einer Achse

Driicken Sie X,Y oder Z und bestatigen Sie mit der Taste INC / ABS.
Beachten Sie das INC- oder ABS-Label jeder Achse.

4.10 Eilgang

Eilgang in der Z-Achse ist nicht erlaubt.
1 Dricken Sie Softkey Eilgang
2) In der Dialogzeile erscheint ,Eilgang: + 2540 mm/min“, d.h., dass sich der Tisch in

positiver Richtung der X- oder Y-Achse mit 2540 mm/min bewegt.
Diese Mitteilung blinkt, um zu warnen, dass der Eilgang aktiviert ist.
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3)

4)

6)

7)

Driicken Sie +/- fir die Richtungsanderung.
In der Dialogzeile erscheint ,,Eilgang: — 25640 mm/min“
Driicken Sie die Tast +/- nochmals, um zurlickzugehen zu Eilgang + .

Mit FEED ¥ wird die Eilgangsgeschwindigkeit verringert und mit FEED * erhoht.
In der Dialogzeile erscheint dann die Reduktion.

Dricken und halten Sie die Taste X oder Y, um die entsprechende Achse zu verschieben.
In der Dialogzeile erscheint ,SERVO ON". Lassen Sie die Taste los, um anzuhalten.

Um den Eilgang in einer vorgeschriebenen Geschwindigkeit zu aktivieren, geben Sie die
Geschwindigkeit ein (zum Beispiel 25, d.h. 25 inch/min) und driicken Sie X oder Y.
Driicken Sie FEED¥ oder FEED ¥, um die Geschwindigkeit anzupassen.

Drlicken Sie die Taste RSTR , um zu 100.0 ipm zurickzukehren.

Im metrischen System bedeutet diese Zahl Maximum oder 2540 mm/min.

Driicken Sie den Softkey zuriick, um in die Digitalanzeige zurtickzukehren.

4 11 Vorschub

1)
2)

3)

4)

S)
6)

7)

8)

Driicken Sie den Softkey Vorschub.
In der Dialogzeile erscheint ,Vorschub: 10.0 ipm*, damit wird die Geschwindigkeit angegeben.

Driicken Sie die Taste FEED* oder FEED ¥ , um die Geschwindigkeit anzupassen von
1.0 ipm bis 100.0 ipm.

Driicken Sie die Tasten X, Y oder Z , geben Sie den gewlinschten Weg ein und bestatigen
Sie mit Taste INC-SET.

Driicken Sie die Taste GO, um den Vorschub zu starten.
Dricken Sie die Taste STOP, um den Vorschub anzuhalten.

Wenn der vorgegebene Weg gefahren wurde, erscheint in der Dialogzeile ,IN POSITION".
Bei Wiederholungen fangen Sie bei Punkt 3. an. Sie kdnnen die Vorgange wiederholen.

Drlicken Sie den Softkey zuriick, um wieder in die Digitalanzeige zu kommen.

4.12 Zurick auf Absolut Null

Sie kénnen den Tisch jeder Zeit in der X- und Y-Achse zurtick auf Absolut Null fahren.
Driicken Sie den Softkey zurlick ABS 0 und in der Dialogzeile erscheint ,Priife Z-Achse”.
Uberprufen Sie, dass sich das Werkzeug nicht auf Kollision befindet und dann "GO dricken.
Der Tisch fahrt zurtick auf Absolut Null.

} Merke:
Die Z-Achse wird bei diesem Vorgang nicht aktiviert.
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5.0 Betriebsart Programmieren

5.1 Anwahl der Betriebsart Programmieren und Eingabe der Teilnummer

Driicken Sie die Taste MODE und wahlen Sie dann den Softkey Programmieren.

Wird ein neues Programm geschrieben, darf kein anderes Programm aktiv sein.

Existiert noch kein Programm, wenn Sie die Betriebsart Programmieren anwéhlen, dann erscheint
in der Dialogzeile ,,Programm Teilnummer®. Geben Sie die Teilnummer ein (max. 8 Ziffern) und
bestatigen Sie mit den Tasten INC-SET oder ABS-SET.

} Merke:
Es ist nicht nétig eine Teilnummer einzugeben. Wenn Sie die Tasten INC-SET oder ABS-SET

driicken, wird das System automatisch eine Teilnummer vergeben.

Befindet sich bereits ein Programm in der Betriebsart Programmieren, erscheint der letzte Satz
von diesem auf dem Bildschirm. Zuséatzliche Satze kénnen dann bei Bedarf hinzugeflgt werden.
Wollen Sie ein neues Programm schreiben, missen Sie den Arbeitsspeicher |6schen.

Die Beschreibung dazu finden Sie in Abschnitt 6.5.

Die Beschreibung, wie Sie ein Programm abspeichern und sichern, bevor Sie den Arbeitsspeicher

|[6schen, finden Sie in Abschnitt 10.

Nach Eingabe einer Teilnummer fiir ein neues Programm erhalten Sie folgendes Bild.

Pg-mieren P/N O Zoll B

Allgemeine Programmier Optionen

Massstab : 1.0000

Verweil Zeit : Nein

M Funktionen : Ja oder Nein
Hilfsfunktion: Ja oder Nein

Massstab : 1.0000

|

Massstab:

Eingabe eines Faktors zwischen 1 und 10.

Eine Eingabe von 5 heisst, dass das Teil 5 mal so gross sein wird wie die programmierten Daten.
Der Wert von 1.0000 erscheint, wenn keine Eingabe erfolgt ist.

Zeile
VOIrw.

zurlick

Zeile ‘ ‘ ‘ ‘Weiter

Verweil Zeit:

Abfrage, ob Sie am Bohrende oder am Schluss eines Bohrzyklus verweilen wollen.
Driicken Sie Zeile vorw. und wéhlen Sie dann den Softkey Ja oder Nein.

Wenn Sie Ja wahlen, kénnen Sie eine Verweilzeit von 1 bis 99.9 Sekunden eingeben.

M Funktionen:

Abfrage, ob optionale Maschinenfunktionen aktiviert werden sollen.

Dricken Sie Zeile vorw. und wahlen Sie dann den Softkey Ja oder Nein.

Wenn Sie Ja wéhlen, geben die entsprechende Maschinenfunktion und ihre Parameter ein.
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Hilfsfunktionen:
Abfrage, ob optionale Hilsfunktionen aktiviert werden sollen.

Druicken Sie Ja oder Nein.
Wenn Sie Ja wahlen, dricken Sie Zeile vorw. um die entsprechende Funktion auszuwahien.

Haben Sie die Hauptprogrammoptionen gewahit, driicken Sie die Taste Weiter und auf dem
Bild-schirm erscheint folgendes Bild:

Pg-mieren P/N O Zoll
Satz 1
Waéhle Zyklus
Positio- | gopren el Linear Kreis- | taschen | Rahmen | Seite
nieren Kreis bogen
Driicken Sie Softkey Seite, um die Beschriftung wie folgt zu wechseln:
‘Wahle Zyklus
AGE Spiral- Unter- . :
Kontur |frasen program Kopieren ‘ ‘Pause ‘ Seite

5.2 Position Inkrementale Massvorwahl

Wenn die X-, Y- und Z-Daten fiir die Startposition eines Satzes eingegeben werden, muss
sich die Eingabe auf einen bekannten Punkt im vorherigen Satz beziehen.

Ihm folgen die Punkte der einzelnen Satze, auf die sich der nachfolgende Satz bezieht.

Positionieren: X, Y und Z sind programmiert

Bohren: X, Y, Z-Eil und Z-Ende sind programmiert

Lochkreis: X-Zentrum, Y-Zentrum, Z-Eil und Z-Zentrum sind programmiert.
Linear: X-Ende, Y-Ende, Z-Eil und Z-Ende sind programmiert
Kreisbogen: X-Ende, Y-Ende, Z-Eil und Z-Ende sind programmiert

Kreis: X-Zentrum, Y-Zentrum, Z-Eil und Z-Ende sind programmiert

(Taschen oder Rahmen)

Rechteck oder Poly: X1 und Y1 - Ecke, Z-Eil und Z-Ende sind programmiert

(Taschen oder Rahmen)

Spirale: die X-Ende, Y-Ende, Z-Eil und Z-Ende sind programmiert

Unterprogramm: Die Position einer der oben aufgefuhrten Satze, der dem entsprechenden
Unterprogramm vorausgeht.

Konturfrasen: Die Referenzposition einer der oben aufgeflihrten Satze im letzten
programmierten Satz.
Beispiel: Folgt einem Linear-Zyklus ein Kreisbogen mit einem X-Anfang 50 mm

inkremental, so bedeutet das, dass in der X-Richtung der Kreisbogen-
Anfangspunkt 50 mm vom Endpunkt des Linear-Zyklus entfernt ist.
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5.3 Maschinen Funktionen

Die TRAK A.G.E. 3 kann vier verschiedene Maschinenfunktionen kontrollieren. Zusétzlich kénnen
Sie noch wahlen, ob Sie diese Funktionen am Anfang oder am Ende jedes Satzes aktivieren oder

ausschalten.

Die Maschinen Funktionen werden in den allgemeinen Programm-Optionen ausgewahlt und far
jeden Satz mit M-Ein und M-Aus abgefragt. Sie missen mit 1 und/oder 2 und/oder 3 und/oder 4

auswahlen und mit SET bestatigen um folgendes zu erhalten:

M-Ein 1: aktiviert ein AC Relais am Anfang eines Satzes

M-Aus 1: deaktiviert dieses Relais am Ende des Satzes

M-Ein 2: schaltet ein Magnetventil am Anfang eines Satzes ein

M-Aus 2: schaltet dieses Ventil am Ende eines Satzes aus

M-Ein 3: aktiviert einen 0.3 Sekunden Impuls am Anfang eines Satzes

M-Aus 3: aktiviert den Impuils am Ende eines Satzes

M-Aus 4: aktiviert ein Signal am Ende eines Satzes (normal reserviert fur die Spindel)
} Merke:

Die AUX 3 Funktion ist grundsétzlich fiir einen Teilapparat vorgesehen. Programmieren Sie eine
PAUSE mit einem AUX Ende 3, wird die TRAK A.G.E. 3 in einen STOP Zustand gebracht. Das
AUX Ende 3 Signal geht zum Teilapparat. Wenn der Teilapparat indexiert hat, wird ein Signal
ausgesendet (die meisten Produkte sind so entwickelt worden), welches TRAK A.G.E. 3 als GO
Signal zum Weiterlaufen interpretiert ohne zusétzliche Eingabe.

} Merke:
Ein AUX Ende 4 Signal ist automatisch programmiert fiir das Ende eines jeden Zyklus mit

Werkzeugwechsel.

5.4 Programmierstrategie und Ausfiihrung

Die TRAK A.G.E.3 macht das Programmieren sehr einfach, indem Sie die aktuelle
Werkstlickgeometrie nach Zeichnung programmieren kénnen. Die Satzauswahlliste (5.1.)

enthélt alle Geometrien, die mit dieser Steuerung auf einer Frasmaschine ausgefthrt werden
kénnen.

Die grundlegende Strategie ist, eine Geomtrie aus der Funktionsliste zu wéhlen und dann den
Hinweisen in der Dialogzeile zu folgen. Wenn ein Zyklus ausgewéhlt ist, werden alle notwendigen
Eingabefelder auf der rechten Seite des Informationsfeldes dargestellt. Das erste Eingabefeld ist
mit einem hellen Balken unterlegt und wird gleichzeitig auch in der Dialogzeile angezeigt.

Geben Sie die erforderlichen Werte und Daten ein und bestatigen Sie mit INC-SET oder ABS-SET.
Far X, Y ist es sehr wichtig INC-SET oder ABS-SET genau zu wéhlen.

Far alle anderen Eingaben reicht SET.

Alle eingegebenen Daten erscheinen in der Dialogzeile und werden nach dem Drlicken von SET
in das Informationsfeld lbernommen. Die nachsten Daten erscheinen dann in der Dialogzeile.

Solange ein Satz nicht komplett ausgefillt und tGbernommen ist, kénnen Sie mit den

Softkeys Zeile vorw. und Zeile zuriick, um Anderungen in den Eingabezeilen vorzunehmen oder
mit Softkey Zyklus I6schen die Eingabe zu |8schen.

Wenn alle Eingaben komplett sind, erscheint der ganze Satz auf die linke Seite des
informationsfeldes und der néchste Satz kann mit Hiife der Softkeys ausgewahlt werden.
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5.4.1 Ubernahme von identischen Offsets, Vorschiben und WZG-Nr.

Die TRAK A.G.E. 3 iibernimmt automatisch durch Driicken von SET folgende Werte:

Werkzeugversatz: Bei Linear- oder Kreisbogen-Zyklus, das Gleiche wie im letzten Zyklus,
wenn es

ein Linear- oder Kreisbogen-Zyklus war.

Vorschub: Das Gleiche wie im letzten Zyklus, wenn es ein Linear-, Bogen-, Kontur-,
Tasche-, Rahmen- oder Spirale-Zyklus war.

Werkzeug: Das Gleiche wie im letzten Zyklus

Bei erforderlichen Anderungen geben Sie einfach die gewlinschten Werte ein.

5.4.2 Z-Eilgang Positionieren
Zwischen zwei Zyklen verfahrt der Bohrer nach Beendigung seines Zyklus immer zur hoheren

Z-Eilgangposition, ausser die beiden Zyklen sind verbunden.
Beachten Sie, zwei Linear-Zyklen sind nur verbunden, wenn sie auf der gleichen Ebene liegen.

5.5 Positionieren Zyklus

Diese Funktion positioniert Tisch und Z-Achse auf eine gewlnschte Position.
Die Positionierung erfolgt immer im Eilgang auf dem kiirzesten Weg.

Nach dem Driicken der Taste Positionieren erscheint folgendes Bild

Pg-mieren P/N 0 Zoll
Satz __ Position
X
Y
Z Eilgang
Wzg. #
X
| Zeile Zeile Zyklus
VOrw. zurack Léschn
X gewlnschtes X-Mass
Y gewlnschtes Y-Mass
Z Eilgang gewlnschtes Z-Mass
Werkzeug # gewlnschte Werkzeugnummer
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5.6 Bohren Zyklus
Dieser Zyklus positioniert den Tisch auf die gewtinschte X- und Y- Position, bewegt den Bohrer im

Eilgang zum Z-Eilgang Standort und fiihrt ihn zum Z- Ende Standort, eilt zurlick zu Z-Eilgang, um
zu bohren und fuhrt zurlick, um zu drehen.

Driicken Sie Softkey Bohren und folgendes Bild wird erscheinen:

Pg-mieren PINO Zoll
Satz __ Bohren
1=Bohren,2=Ausdrehen
X
Z Eilgang
Z Ende
Anzahl Rickzuge
Z Vorschub
Wzg. #
Wihle Bohrart, 1=Bohren 2=Ausdrehen Bohren
| tZeiIe Zeile | | |Zyklus
VOrw. zurlck Léschen

Bohren =1, Ausdrehen = 2 ist die Auswahl, um das Loch zu bohren oder auszudrehen.

X gewlinschtes X-Mass zum Loch

Y gewlinschtes Y-Mass zum Loch

Z Eilgang Sicherheitsabstand in Z

Z Ende Endtiefe des Loches

Rickziige Anzahl Rickzlge / Entspahnungen des Bohrers
Z Vorschub Bohrvorschub

Werkzeug # gewinschte Werkzeugnummer
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5.7 Lochkreis Zyklus

Dieser Zyklus ermdglicht das Bearbeiten von Lochkreisbildern, ohne alle Positionen berechnen

ZU mussen.

Driicken Sie Softkey Loch Kreis und folgendes Bild erscheint

Pg-mieren P/N 0

Zoll

Satz __ Loch Kreis
1=Bohren,2=Ausdrehen
Lécher

X Zentrum

Y Zentrum

Z Eilgang

Z Ende

Radius

Winkel

Anzahl Rlckzuge
Z Vorschub

Wzg. #

Wihle Bohrart, 1=Bohren 2=Ausdrehen Bohren

Zyklus
Loschen

Zeile
zuriick

‘Zeile VOrw.

Bohren = 1, Ausdrehen = 2 ist die Auswahl, um das Loch zu bohren oder auszudrehen.

Locher

X Zentrum
Y Zentrum
Z Eilgang
Z Ende
Radius
Winkel

Rickziige
Z Vorschub
Werkzeug #

Anzahl Lécher im Lochkreisbild

Mittelpunkt in der X-Achse

Mittelpunkt in der Y-Achse

Sicherheitsabstand in Z

Endtiefe des Loches

Radius des Lochkreises

Startwinkel fur die erste Position gemessen im Uhrzeigersinn von
der +X-Richtung (3 Uhr Position)

Anzahl Rickzlge / Entspahnungen des Bohrers
Bohrvorschub

gewlnschte Werkzeugnummer
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5.8 Linear-Fras-Zyklus

Dieser Zyklus ermdglicht das Frésen einer Geraden von einem beliebigen XYZ Punkt zu einem
anderen Punkt. Ein Ubergangsradius zum néchsten Zyklus kann programmiert werden, sofern
eine Verbindung zwischen diesen Zyklen besteht.

Dricken Sie Softkey Linear und folgendes Bild erscheint:

Pg-mieren P/N 0 Zoll
Satz __Linear
X Anfang
Y Anfang
Z Eilgang
Z Anfang
X Ende
Y Ende
Z Ende
Ubergangsradius
Werkzeugversatz
Z \Vorschub
XYZ Vorschub
Wzg. #
X Anfang
| Zeile Zeile ‘ Zyklus
vorw., zurdck l6schen
Satz... Linear
X Anfang Anfangspunkt der Geraden in X
Y Anfang Anfangspunkt der Geraden in Y
Z Eilgang Sicherheitsabstand in Z
Z Anfang Anfangspunkt der Geraden in Z
X Ende Endpunkt der Geraden in X
Y Ende Endpunkt der Geraden in Y
Z Ende Endpunkt der Geraden in Z
Ubergangsradius  Rundungsradius zum néchsten Zyklus. Besteht eine scharfkantige Verbindung
zum néchsten Zyklus, muss hier 0 eingegeben werden.
Werkzeugversatz = rechts von der Kontur
2 = links von der Kontur
0 = Bewegung auf der Mittelpunktsbahn
Z Vorschub des Z-Eilgangs zum Z-Anfang
XYZ Vorschub Frasvorschub vom Anfang bis Ende in in/min von 0,1 bis 99,9 oder mm/min
5 bis 2500
Werkzeug # gewlnschte Werkzeugnummer
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5.9 Kreisbogen-Zyklus

Dieser Zyklus ermdglicht das Frasen kreisférmiger Konturen , welche in der XY-Ebene oder in einer
vertikalen Ebene liegen. Bei inkrementeller Eingabe wird der Kreisbogenmittelpunkt bezogen auf
den Kreisbogenendpunkt eingegeben.

} Merke:

Wenn ein Kreisbogen 180° ist, gibt es mehrere Wege, die alle den gleichen Anfangs-, End- und
Mittelpunkt haben. Uberlegen Sie, wenn Sie am Aquator stehen und auf die andere Seite der Erde
gehen wollen, kénnen Sie entweder dem Aquator folgen in Uhrzeigersinn oder Gegenuhrzeigersinn,
oder Sie kénnen nach oben zum Nordpol oder nach unten zum Siidpol gehen. Die TRAK A.G.E. 3
wird automatisch annehmen, dass alle 180° Kreisbogen, welche fiir Z den gleichen Anfangs-,

End- und Mittelpunkt haben, in der XY Ebene liegen.

Wenn Sie einen 180° Kreishogen in der vertikalen Ebene wollen, miissen Sie zwei 90° Kreisbogen
programmieren oder etwas &quivalentes.

Driicken Sie Softkey Kreisbogen und folgendes Bild erscheint:

Pg-mieren P/N 0 Zoll |
Satz __ Kreisbogen
X Anfang
Y Anfang
Z Eilgang
Z Anfang
X Ende
Y Ende
Z Ende
X Zentrum
Y Zentrum
Z Zentrum
Ubergangsradius
Richtung
Werkzeugversatz
Z Vorschub
XYZ Vorschub
Wzg. #
X Anfang _
‘ Zeile Zeile ‘ ‘ Zyklus
VOrw., zurlick Léschen
X Anfang Anfangspunkt Kreisbogen in X
Y Anfang Anfangspunkt Kreisbogen in Y
Z Eilgang Sicherheitsabstand in Z
Z Anfang Anfangspunkt Kreisbogen in Z
X Ende X-Mass des Endpunktes
Y Ende Y-Mass des Endpunktes
Z Ende Z-Mass des Endpunktes
X Zentrum Kreisbogenmittelpunkt in X
Y Zentrum Kreisbogenmittelpunkt in Y
Z Zentrum Kreisbogenmittelpunkt in Z
Ubergangsradius  tangentieller Ubergangsradius zum néchsten Element
Richtung Frasrichtung, Uhrzeiger = 1 / Gegenuhrzeiger = 2
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Werkzeugversatz 1 = rechts, 2 = links , 0 = Zentrumsbahn

Z Vorschub des Z Eilgangs zum Z Anfang

XYZ Vorschub Frasvorschub vom Anfang bis Ende in in/min von 0,1 bis 99,9 oder mm/min
5 bis 2500

Werkzeug # gewlnschte Werkzeugnummer

5.10 Taschen-Zyklus

Dieser Zyklus erlaubt die Bearbeitung von Kreis-, Rechteck-, Dreieck-, und Vierecktaschen.

Driicken Sie Softkey Taschen und folgendes Bild erscheint:

Pg-mieren P/N 0 Zoll
Satz 1

Wahle Zyklus

Kreis ‘Rechteok ‘Dreieck ‘Viereck Vieleck ‘ \ izurUck

5.10.1 Kreis Tasche

Driicken Sie Softkey Kreis und folgendes Bild erscheint:

Pg-mieren P/N 0 Zoll
Satz 1 Kreis Tasche
X Zentrum
Y Zentrum
Z Eilgang
Z Ende
Radius
Richtung
Durchgénge
Schlichtmass
Z Vorschub
XYZ Vorschub
Schlichtmass Vorschub
Wzg. #

X Zentrum

Zeile Zeile Zyklus
Vorw. zurtick [6schen
X Zentrum X-Mass des Kreismittelpunktes
Y Zentrum Y-Mass des Kreismittelpunktes
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TRAK AG.E. 3

Z Eilgang Sicherheitsabstand in Z

Z Ende Z-Tiefe der Tasche

Radius fertiger Radius der Kreistasche

Richtung Frasrichtung, Uhrzeiger = 1 / Gegenuhrzeiger = 2

Durchgédnge Anzahl Durchgénge in Z-Schlichtmass

Schlichtaufmass fur einen gewiinschten Schlichtschnitt der automatisch nach dem
Schruppen durchgeflhrt wird, Eingabe 0 = kein Schlichtschnitt

Z Vorschub des Z-Eilgangs zum Z-Anfang

XYZ Vorschub Fras-Vorschub in in/min

Schlichtmass Vorschub
Werkzeug #

Fras-Vorschub flr den Schlichtschnitt
gewinschte Werkzeugnummer

5.10.2 Rechteck -Tasche

Driicken Sie Softkey Rechteck und folgendes Bild erscheint:

Pg-mieren P/N 0 Zoll
Satz 1 Rechteck Tasche
X1
Y1
X3
Y3
Z Eilgang
Z Ende
Ubergangsradius
Richtung
Durchgénge
Schlichtmass
Z \Vorschub
XYZ Vorschub
Wzg. #
| ‘ Zeile Zeile ’ Zyklus
vorw, zurlick [6schen
X1 X-Mass einer Ecke
Y1 Y-Mass dieser Ecke
X3 X-Mass der diagonal gegentiberliegenden Ecke
Y3 Y-Mass dieser Ecke
Z Eilgang Sicherheitsabstand in Z
Z Ende Z-Mass der Endtiefe
Ubergangsradius  Ubergangsradius in jeder Ecke
Richtung Frasrichtung, Uhrzeiger = 1/ Gegenuhrzeiger = 2
Durchgénge Anzahl Durchgéange in Z

Schlichtmass

Schlichtaufmass flr einen gewlinschten Schlichtschnitt, der automatisch nach

dem Schruppen durchgefthrt wird, Eingabe 0 = kein Schlichtschnitt

Z Vorschub
XYZ Vorschub

5 bis 2500

Werkzeug #

des Z-Eilgangs zum Z-Ende
Frasvorschub vom Anfang bis Ende in in/min von 0,1 bis 99,9 oder mm/min

gewunschte Werkzeugnummer
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5.10.3 Dreieck- und Viereck -Tasche

Driicken Sie Softkey Dreieck oder Viereck und folgendes Bild erscheint:

Pg-mieren PIN 0 Zoll
Satz 1 Polygon Tasche
X1
Y1
X2
Y2
X3
Y3
X4 (nur beim Viereck)
Y4 (nur beim Viereck)
Z Eilgang
z Ende
Ubergangsradius
Durchgénge
Schlichtmass
Z Vorschub
XYZ Vorschub
Wzg. #

X1 _
’ Zeile Zeile ‘ Zyklus
VOrw. zurlick [6schen

X1 X-Mass einer Ecke

Y1 Y-Mass dieser Ecke

X2, 3,4 X-Masse der anderen Ecken

Y2, 3,4 Y-Masse dieser Ecken

Z Eilgang Sicherheitsabstand in Z

Z Ende Z-Mass der Endtiefe

Ubergangsradius  Ubergangsradius in jeder Ecke

Durchgidnge Anzahl Durchgénge in Z

Schlichtmass

Z Vorschub
XYZ Vorschub

Werkzeug #

Schlichtaufmass fir den automatischen Schlichtschnitt,

Eingabe 0 = kein Schlichtschnitt
des Z-Eilgangs zum Z-Ende
Frasvorschub vom Anfang bis Ende in in/min von 0,1 bis 99,9 oder mm/min

5 bis 2500

gewlinschte Werkzeugnummer
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5.10.4 Vieleck -Tasche

Frasen einer Tasche, die aus Geraden und Kreisen zusammengesetzt ist.

Driicken Sie Softkey Vieleck und folgendes Bild erscheint:

‘Pg-mieren P/N 0

Zoll

Satz 1 Vieleck Tasche
Werkzeugversatz
Durchgénge

Z Vorschub

XYZ Vorschub
Schlichtmass
Schlichtmass Vorschub
Wzg. #

Werkzeugversatz, 0=Zentrum 1= Rechts 2=Links Zentrum

Zeile
VOrw.
Werkzeugversatz
Durchgénge
Z Vorschub
XYZ Vorschub

Schlichtmass

Schlichtmass Vorschub
Werkzeug #

Zeile
zurtck

o

1 = recht, 2 = links, 0 = Zentrumsbahn
Anzahl Durchgénge in Z

des Z-Eilgangs zum Z-Ende
Frasvorschub vom Anfang bis Ende in in/min von 0,1 bis 99,9 oder
mm/min 5 bis 2500
Schlichtaufmass fur den automatischen Schlichtschnitt,
Eingabe 0 = kein Schlichtschnitt

Vorschub beim automatischen Schlichtschnitt
gewlnschte Werkzeugnummer

Zyklus
[6schen

Nach der Eingabe der oben angefiihrten Daten missen Sie die Kontur der Tasche mit den Befehlen
Linear und Kreisbogen eingeben. Die Eingabe erfolgt wie bei den Linear- oder Kreisbogen-Zykien.
Ubergangsradien sind méglich. Driicken Sie Softkey Ende Kontur nach dem letzten Konturenelement.

Beachten Sie folgende Einschréankungen:

1. Die Tasche darf aus maximal 20 Elementen bestehen
2. Die Kontur muss geschlossen sein, d.h. der Startpunkt des ersten Elements muss der Endpunkt
des letzten Elements sein.
3. In den Taschen durfen sich keine ,Inseln* befinden
4. Die Tasche wird mit Hin- und Herbewegungen parallel zur X-Achse ausgeraumt
— versteckte Flachen (siehe Skizze) miissen mit einer zweiten Tasche bearbeitet werden.

—

AN

o

i I

5

——X
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Arbeitsablauf Vieleck

Ausraumen der Kontur mit Hin- und Herbewegungen des Werkzeugs parallel zur X-Achse.
Schruppschnitt entlang des Umfangs.

Wenn Schlichtmass nicht = 0 erfolgt noch ein Schlichtschnitt entlang des Umfangs mit dem

programmierten Schlichtvorschub.

5.11 Rahmen-Zyklus

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie am Umfang eines Kreises oder Rechtecks, innen oder aussen

entlangfrasen.
Driicken Sie Softkey Rahmen und folgendes Bild erscheint:

@-mieren PINO Zoll
Satz 1

Waihle Zyklus

Kreis ‘Rechteck ‘ ‘ ‘ ‘ ‘zurUck

5.11.1 Kreis-Rahmen

Driicken Sie Softkey Kreis und folgendes Bild erscheint:

Pg-mieren P/N 0 Zoll
Satz 1 Kreis Rahmen

X Zentrum

Y Zentrum

Z Eilgang

Z Ende

Radius

Richtung

Durchgéange

Werkzeugversatz

Schlichtmass

Z Vorschub

XYZ Vorschub

Schlichtmass Vorschub

Wzg. #

X Zentrum

X Zentrum X-Mass des Kreismittelpunktes
Y Zentrum Y-Mass des Kreismittelpunktes
Z Eilgang Sicherheitsabstand in Z

Z Ende Z-Mass der Rahmentiefe
Radius Radius des Kreises

Zyklus
[6schen

Zeile

VOrw, zurlick

Zeile ‘ |
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Richtung Frasrichtung, Uhrzeiger = 1/ Gegenuhrzeiger = 2

Durchgidnge Anzahl Durchgénge in Z

Werkzeugversatz 1 = rechts von der Kontur ; 2 = links von der Kontur,

Schlichtmass

Z Vorschub
XYZ Vorschub

Schlichtvorschub

Werkzeug #

5.11.2

bestimmt die Aussen- oder Innenbearbeitung ;

0 = Zentrum, der Fraser bewegt sich auf der Mittelpunktsbahn
Schlichtaufmass fir den automatischen Schlichtschnitt,

Eingabe 0 = kein Schlichtschnitt

des Z Eilgangs zum Z Ende

Frasvorschub vom Anfang bis Ende in in/min von 0,1 bis 99,9 oder
mm/min 5 bis 2500

Vorschub beim automatischen Schlichtschnitt

gewunschte Werkzeugnummer

Rechteck — Rahmen

Driicken Sie Softkey Rechteck und folgendes Bild erscheint:

Pg-mieren P/N 0 Zoll
Satz 1 Rechteck Rahmen
X1
Y1
X3
Y3
Z Eilgang
Z Ende
Ubergangsradius
Richtung
Durchgénge
Werkzeugversatz
Schlichtmass
Z \Vorschub
XYZ Vorschub
Wzg. #
X1
‘ Zeile vorw, Zeilfa ’ ‘ ‘Z"yklus
zuruck [6schen

X1 X-Mass einer Ecke

Y1 Y-Mass dieser Ecke

X3 X-Mass der diagonal gegenuberliegenden Ecke

Y3 Y-Mass dieser Ecke

Z Eilgang Sicherheitsabstand in Z

Z Ende Z-Mass der Rahmentiefe

Ubergangsradius

Radius in den 4 Ecken
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Richtung Frasrichtung, Uhrzeiger = 1 / Gegenuhrzeiger = 2
Durchgéange Anzahl Durchgénge in Z
Werkzeugversatz 1 = rechts von der Kontur ; 2 = links von der Kontur,
bestimmt die Aussen- oder Innenbearbeitung;
0 = Zentrum, das Fraserzentrum bewegt sich auf der programmierten Kontur

Schlichtmass Schlichtaufmass flr einen gewlinschten Schlichtschnitt der automatisch nach
dem Schruppen durchgefihrt wird ; Eingabe 0 = kein Schlichtschnitt

Z Vorschub des Z Eilgangs zum Z Ende

XYZ Vorschub Frasvorschub vom Anfang bis Ende in in/min von 0,1 bis 99,9 oder
mm/min 5 bis 2500

Werkzeug # gewinschte Werkzeugnummer

5.12 Geometrie - Kontur - Zyklus

Eine Kontur besteht aus einer Serie von verbundenen Kreis und Linear Zyklen, die in der XY Ebene
einen Weg oder eine Form bilden. (Verbundene Zyklen sehen Sie Abschnitt 3.7)

Konturen kénnen eine Aussen- oder Innenform bestimmen. Es ist nicht nétig, dass bei einer Kontur
die Anfang- und Endpunkte gleich sind. Die Tiefe einer Geometriekontur muss konstant sein.

Und Z-Ende kann sich nicht andern.

Um eine Kontur zu frésen, braucht man X, Y Anfangs- End- und Mittelpunkte.

Viele Prints sind ohne diese Punktangaben gezeichnet. Fiir die Berechnung dieser Punkte kénnte
man jetzt auch die Betriebsart Math.-Hilfe verwenden, welche in Abschnitt 9. beschrieben ist.
Diese Variante ist aber sehr schwierig und zeitintensiv.

In diesem Zyklus kénnen Sie einfach die Daten, die sie kennen, eingeben und die X/Y Enden und
Zentren schétzen, die Sie nicht kennen.

Die bendtigten Daten werden dann automatisch berechnet.

5.12.1 Starten eines Geometrie Kontur Zyklus

Geometriezyklus ist nicht ein einzelner Zyklus. Er kontrolliert einfach den Ablauf zwischen einer
Serie von verbundenen Zyklen auf einer konstanten Tiefe.

Driicken Sie Softkey AGE Kontur und folgendes Bild erscheint:

Pg-mieren P/N 0 Zoll |

Wihle

Linear Kreis I ‘ ’ ‘ Sat_?_
bogen zurtick
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Geben Sie die Daten wie sonst flr den ersten Satz ein.
Nach Bestéatigung letzter Teil der Daten erscheint folgendes Bild:

Pg-mieren P/N 0 Zoll
Wihle _
Seite Linear Kreis tangens |tangens |Ende Satz
zurlck bogen Linear Kreisb. Kontur zurlck
Seite zuriick flihrt zurtick zum vorhergehenden Satz
Ende Kontur bestéatigt dem Kontroller, dass die Geometrie Kontur beendet ist und flhrt

zurGck zum Bild in Abschnitt 5.1.
Bestatigung kann nur erfolgen, wenn alle Sétze OK sind.
Satz zuriick Loéscht alle Satze. Die Daten sind verloren.

5.12.2 Geometrie Kontur Linear Zyklus

Driicken Sie Linear oder tangens Linear vom vorhergehenden Bild, um das né&chste Segment zu
programmieren, wenn es eine gerade Linie ist.

Wenn der vorhergehende Satz ein Kreis war und der néchste Zyklus eine Tangente zum Kreis ist,
dann driicken Sie tangens Linear, ansonsten Linear und folgendes Bild erscheint:

Pg-mieren P/N 0 Zoll

Satz __ tangens Linear

X Ende

Y Ende

Ubergangsradius

Winkel Ende

Lange der Linie

Winkel
X Ende _ }
Seite Seite Zeile Zeile . . Satz
VOorw. zurick VOorw. zurtick SEnane ‘ ‘Hllfe Ldschen
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X Ende Endpunkt der Geraden in X

Y Ende Endpunkt der Geraden in Y

Ubergangsradius  tangentieller Ubergangsradius zum néchsten Element

Winkel Ende Winkel im Gegenuhrzeigersinn von diesem Linear Zyklus zum né&chsten.

Keine Eingabe, wenn der néchst Zyklus ein Kreis ist.
Liange der Linie Lange der Linear-Linie von Anfang bis Ende
Winkel Winkel von der X-Achse aus im Gegenuhrzeigersinn

Beschreibung der Softkeys:

Seite vorw. zum nachsten Satz schalten

Seite zuriick zurtick zum vorhergehenden Satz schalten

Zeile vorw. zur ndchsten Zeile schalten

Zeile zuriick zuriick zur vorhergehenden Zeile schalten

Schiétzen Wenn Sie die Masse fiir X und Y Ende nicht wissen. Eingabe
des geschétzten Werts, welcher dann in Klammern erscheint.

Hilfe Diagramm erscheint mit den Linear und tangens Linear Angaben

Satz l6schen |6scht den aktuellen Satz

} Merke:

Sind genug Angaben eingegeben, erscheint ,,OK".
Driicken Sie dann Zeile vorw.
Es ist nicht nétig zuerst einen Satz bis ,OK" zu beenden, bevor man zum néchsten gehen kann.

5.12.3 Geometrie Kontur — Kreis - Zyklus

Driicken Sie Kreisbogen oder tangens Kreisbogen vom zweiten Bild, wie in Abschnitt 5.12.1
gezeigt,

um das néchste Segment zu programmieren, wenn es ein Kreis ist.

Wenn dieser Kreis tangential zum vorhergehenden Linear oder Kreis Zyklus ist, dann driicken
Sie

tangens Kreisbogen, ansonsten Kreisbogen und folgendes Bild erscheint:

'Pg-mieren P/N 0 ~ Zoll
Satz__ Kreis
Richtung

X Ende

Y Ende

X Zentrum

Y Zentrum
Ubergangsradius
Radius

Lange

Winkel

1=Uhrzeiger 2=G-Uhrzeiger: G-Uhrz.
Seite Seite Zeile Zeile
VOIw, zurlick VOrw, zurick

Satz

Hilfe Loschen
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Richtung des Kreises, Uhrzeiger = 1/ Gegenuhrzeiger = 2

X Ende X-Mass des Endpunktes

Y Ende Y-Mass des Endpunktes

X Zentrum Kreisbogenmittelpunkt in X

Y Zentrum Kreisbogenmittelpunkt in Y

Ubergangsradius  tangentieller Ubergangsradius zum nachsten Element
Radius Radius des Kreises

Lange Distanz vom Anfangspunkt bis zum Endpunkt

Winkel Winkel Uber den gesamten Bogen

Beschreibung der Softkeys:

Seite vorw. zum néchsten Satz schalten

Seite zuriick zurlick zum vorhergehenden Satz schalten

Zeile vorw. zur néchsten Zeile schalten

Zeile zurlck zurlick zur vorhergehenden Zeile schalten

Schéatzen Wenn Sie die Masse flir X und Y Ende nicht wissen. Eingabe des
geschatzten Werts, welcher dann in Klammern erscheint.

Hilfe Diagramm erscheint mit den Kreisbogen und tangens Kreisbogen Angaben

Satz I6schen |6scht den aktuellen Satz

} Merke:

Sind genug Angaben eingegeben, erscheint ,,OK". Driicken Sie dann Zeile vorw.
Es ist nicht nétig zuerst einen Satz bis ,,OK" zu beenden, bevor man zum nédchsten gehen kann.

Haben Sie alle Geometrie Kontur Segmente eingegeben und die sind alle ,OK", driicken Sie
Softkey Ende Kontur.

5.12.4 Vorgehen beim Gebrauch des Geometrie Kontur Zyklus
Beim Programmieren von Geometrie Kontur Zyklen mlissen gewisse Regeln eingehalten werden:

a) Die beste Strategie ist, alle Angaben einzugeben und die X, Y Enden und Zentren zu
schatzen, wenn Sie die Werte nicht haben.
Das System erstelit dann ein Zeichnung, welche Sie anschauen kénnen mit Taste LOOK
(beschrieben in Abschnitt 5.19).
Sind Sie fertig und einige Satze sind immer noch nicht ,OK", gehen Sie zu denen zurlck
und schauen, ob Sie nicht noch mehr Angaben eingeben kénnen. Wenn nicht, verwenden
Sie die Mathe-Hilfe (Siehe Abschnitt 9.0), um die Masse zu berechnen.

b) Der erste Satz einer Geometrie Kontur muss ,OK" sein. D.h., dass Sie die Anfangs-,
End- und Mittelpunkte wissen mussen.
Wenn Sie sie nicht kennen, dann nehmen Sie einfach einen Anfangspunkt eines Satzes
an und nehmen einen Endpunkt der Kontur, den Sie kennen.

C) Sind alle Satze ,OK" erscheint in der Statuslinie ,alles OK“. Alle ,nicht OK" Satze werden
auf der rechten Seite des Bildschirmes aufgelistet.
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d) Wenn Sie die X, Y Enden oder Zentren nicht wissen, missen Sie nicht immer schatzen. Sie
kénnen auch mit dem Softkey Zeile vorw. weiter schalten, da manchmal nicht alle Angaben
bendtigt werden, um korrekt zu kalkulieren.

e) Wenn immer mdéglich, verwenden Sie Absolute Massvorwahl fir Schétzungen.

f) Geschéatzte Werte werden immer mit Klammern im Informationsfeld angegeben und die ge-
schétzten Linien in LOOK sind fett.

a) Mit dem Softkey Ende Kontur kénnen Sie Geometrie Kontur nicht beenden, bevor nicht alle
Satze ,OK" sind. Ansonsten kommen sie zum ersten ,nicht OK* Satz.

h) NIE, NIE, NIE durfen Sie ABS-SET oder INC-SET drlicken, um eine Zeile vorwarts zu schalten,
weil dann Nulleingaben erfolgen werden.

i) Sind Sie nicht sicher, ob Sie die korrekten Angaben haben, dann schalten Sie einfach weiter
und fahren mit dem nachsten Satz fort. Uberarbeiten Sie diese Satze am Schluss noch einmal.

)] Die Voraussetzung bei tangens Linear und tangens Kreisbogen Satzen ist, dass die Tangente
immer in gleicher Richtung weiterfahrt und nicht umgekehrt. Siehe folgendes Bild:

: P |
) YES 2 NON

K) Haben Sie mehr Angaben bei einem Kreisbogen als nur der Radius, programmieren Sie es nie
als Ubergangsradius. Verwenden Sie einen separaten tangens Kreisbogen, damit Sie alle

vorhandenen Angaben eingeben kénnen.
Diese werden vielleicht bendtigt, um andere Sétze zu Iésen.

5.12.5 Andern von Geometrien durch Kontur-Zyklen

Sind alle Satze ,,OK*, driicken Sie Ende Kontur und alle Sdtze werden in normale Linear- und
Kreisbogen-Zyklen umgewandelt. Alle Daten ausser den bendtigten gehen verloren.

Diese normalen Zyklen kénnen dann alle ge&ndert werden, wie jeder andere Zyklus in Betriebsart
Programme dndern, siehe Abschnitt 8, speziell 6.6.

Beim Programmieren von geometrischen Konturen sind einige Regeln bei der Datenédnderung zu
beachten:

a) Mit den Softkeys Seite zuriick und Seite vorw. kénnen Sie zu den gewiinschten Sétzen
schalten.
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b) Sie kdnnen nur das &ndern, was auch in der Dialogzeile erscheint.

c.) Der Satz auf der linken Seite zeigt alle eingegebenen und kalkulierten Daten, der Satz auf
der rechten Seite (welcher gedndert werden kann) zeigt nur die eingegebenen Daten.

d) Kalkulierte Daten kénnen nicht gedndert werden. Wenn Sie trotzdem geédndert werden,
entsteht ein Uberfllissige Lésung, welche einen Programmstart nicht zul&sst.

5.13 Spiralfras-Zyklus

Dieser Zyklus erlaubt das Frésen einer Kreisbahn bei gleichzeitiger linearer Verschiebung der Z Achse.

Unter speziellen Umstanden kann ein Linear-Zyklus mit einem Spiralfrds-Zyklus verbunden werden

oder umgekehrt.

Die Bedingungen sind, die X-, Y- und Z-Endpunkte vom ersten Zyklus missen sogleich die Anfangs-
punkte des zweiten Zyklus sein. Der Linear-Zyklus muss in der XY-Ebene liegen und beide Zyklen
mussen mit Werkzeugversatz Zentrum programmiert sein und die gleiche Werkzeugnummer haben.

Driicken Sie Softkey Spiralfrisen und folgendes Bild erscheint:

Pg-mieren P/N 0

Zoll

X Zentrum

Y Zentrum

Z Eilgang

Z Anfang

Z Ende
Radius

Winkel
Umgénge
Richtung
Werkzeugversatz
Z Vorschub
XYZ Vorschub
Wzg. #

Satz ___ Spiralfrasen

X Zentrum

|

X Zentrum
Y Zentrum
Z Eilgang
Z Anfang
Z Ende
Radius

Zeile vorw.

Zeile
zuruck

X Mass des Kreismittelpunktes
Y Mass des Kreismittelpunktes
Sicherheitsabstand in Z
Anfangspunkt der Spirale in Z
Endpunkt der Spirale in Z
Radius der Spirale

Zyklus

Loschen
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Winkel positive Startwinkel der Spirale
Umgédnge Anzahl der Spiralumdrehungen
Richtung Frasrichtung, Uhrzeiger = 1 / Gegenuhrzeiger = 2
Werkzeugversatz 1 = rechts von der Kontur
2 = links von der Kontur
bestimmt Aussen- oder Innenkontur
0 = Zentrum, Fraserzentrum bewegt sich auf der programmierten Kontur
Z Vorschub des Z Eilgangs zum Z Anfang
XYZ Vorschub Frasvorschub vom Anfang bis Ende in in/min von 0,1 bis 99,9 oder
mm/min 5 bis 2500
Werkzeug # gewlinschte Werkzeugnummer

5.14 Unterprogramm Zyklus

Dieser Zyklus wird gebraucht, um bereits programmierte Geometrien in der XY-Ebene zu manipulieren.
Er besteht aus 3 Unterprogrammfunktionen:

Wiederholfunktion

Spiegelfunktion

Rotationsfunktion

5.14.1 Wiederholen

Wiederholungen erlauben lhnen, einzelne Zyklen oder Gruppen von Zyklen bis zu 99 mal zu
wiederholen und bei jeder Wiederholung um eine Strecke in X und Y zu versetzten.

Dies ist sehr hilfreich bei Bohrbildern, Schruppen und Schlichten von Konturen, oder bei der Bearbeitung
von mehreren Werkstlicken in Vorrichtungen.

Diese Funktion kann bis zu 3 mal geschachtelt werden.

D.h., Sie kénnen einen Wiederhol-Zyklus von einem weiteren Wiederhol-Zyklus wiederholen lassen.

Driicken Sie Softkey Unterprogramm fiir den Aufruf der Unterprogrammfunktionen.
Driicken Sie Softkey Wiederholen und folgendes Bild erscheint:

Pg-mieren P/N 0

Zoll

Satz __ Wiederh.
Erster Satz #
Letzter Satz #

X Versatz

Y Versatz

Z Versatz

Z Eilgang Versatz
Wiederholungen
Wzg. #

Erster Satz #

Zyklus
[6schen

Zeile
VOIrw.

Zeile
zurtck
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Erster Satz # Satznummer des ersten Zyklus, der wiederholt werden soll
Letzter Satz # Satznummer des letzten Zyklus, der wiederholt werden soll
X Versatz inkrementelle Verschiebung in X
Y Versatz inkrementelle Verschiebung in Y
Z Versatz inkrementelle Verschiebung in Z

Z Eilgang Versatz inkrementelle Verschiebung in Z Eilgang
Wiederholungen  Anzahl der Wiederholungen
Werkzeug # gewlnschte Werkzeugnummer

5.14.2 Spiegeln

Das Spiegeln wird bei Teilen mit symmetrischem Punktemuster oder symmetrischen Konturen
verwendet.

Eine Halfte (Bild: Bohrung 1-4) wird programmiert, die andere Halfte (Bild: Bohrung 5-8) durch Spiegeln
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.

vl O

A, ; =y

0.0 abs | X
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Driicken Sie Softkey Spiegeln und folgendes Bild erscheint:

Pg-mieren P/N 0 Zoll
Satz __ Spiegeln
Erster Satz #
Letzter Satz #
Spiegel Achse
X Versatz
Y Versatz
Erster Satz # _ _
‘ Zeile Zeile ’ ’ Zyklus
VOrw. zurtick [6schen
Erster Satz # Satznummer des ersten Zyklus, der gespiegelt werden soll
Letzter Satz # Satznummer des letzten Zyklus, der gespiegelt werden soll
Spiegel Achse Achse um die gespiegelt werden soll (X oder Y oder XY, SET)
X Versatz Abstand der Spiegelachse vom Nullpunkt in X
Y Versatz Abstand der Spiegelachse vom Nullpunkt in Y

5.14.3 Rotieren

Das Rotieren wird flir die Rotation von rotationssymmetrischen Punktemustern oder Konturen um einen

Punkt in der XY-Ebene verwendet.
Rotations- und Spiegelfunktionen kénnen nicht mehr rotiert werden.

Bild: Kontur A, bestehend aus 4 Geraden (Linear Zyklus) mit Ubergangsradius, wird 3 mal unter einem
Winkel von 45° um das entsprechende Zentrum XY rotiert (B,C und D entstehen).

.
=

Retro AG
Bernardastrasse 20
43 5442 Fislisbach



TRAK A.G.E. 3 Betriebsart Programmieren

Driicken Sie Softkey Rotieren Z Achse und folgendes Bild erscheint:

Pg-mieren P/N 0 - Zoll
Satz __ Rotieren
Erster Satz #
Letzter Satz #
X Zentrum
Y Zentrum
Winkel
Wiederholungen
Erster Satz # )
Zeile Zeile ' ‘ Zyklus
VOrw. zurtick I6schen
Erster Satz # Satznummer des ersten Zyklus, der rotiert werden soll
Letzter Satz # Satznummer des letzten Zyklus, der rotiert werden soll
X Zentrum das Absolutmass des Rotations-Mittelpunktes in X
Y Zentrum das Absolutmass des Rotations-Mittelpunktes in Y
Winkel Rotationswinkel

Wiederholungen  Anzahl der Rotationen, max. 99

5.15 Kopier-Zyklus

Kopier-Zyklen sind genauso zu programmieren wie Unterprogramm-Zyklen.

Der einzige Unterschied ist, dass im Kopier-Zyklus die Satze hinterher geftigt werden.

Wenn Sie z.B. in Satz 11, die Satze 6, 7, 8, 9, 10 mit 2 Wiederholungen kopieren, werden diese
Satze in die Satze 11-15 und 16-20 kopiert.

5.16 Pause-Zyklus

Mit dem Pause-Zyklus kénnen Sie einen Stop mitten im Programm programmieren.

Der Bohrer fahrt in die Z Ruckzugsposition zum Ende des vorhergehenden Satzes und stoppt das
Programm.

Pause-Zyklen sind hilfreich, wenn Sie das Programm stoppen wollen, um einen Index zu aktivieren
(siehe Abschnitt 5.3), Messungen vorzunehmen, etc.

Drlcken Sie Softkey Pause, um einen Pause-Zyklus zu programmieren, und bestatigen Sie
einfach mit Taste SET.

Driicken Sie Taste GO, um nach einer Pause fortzufahren.

} Merke
Sie sollten vermeiden, einen Pause-Zyklus zwischen zwei verbundenen Zyklen zu programmieren,

da die Zyklen dann nicht mehr verbunden sein werden.
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5.17 Abbruch der Funktionseingabe

Wollen Sie einen angefangenen Satz nicht programmieren, dann driicken Sie Softkey Zyklus I6schen.

5.18 Andern von Daten wahrend der Eingabe

Alle Eingaben werden durch Driicken von INC-SET oder ABS-SET Ubernommen.

Haben Sie eine falsche Zahl eingegeben und noch nicht mit INC-SET oder ABS-SET bestatigt, so
kénnen Sie Ihre falsche Eingabe mit zurlick l6schen und neu eingeben.

Haben Sie durch Driicken von SET die falsche Eingaben tibernommen, so kénnen Sie mit Hilfe der
Softkeys Zeile vorw. oder Zeile zuriick innerhalb des Fenster auf und ab wandern, um falsche

Eingaben zu korrigieren.
Vorangehende Datensétze kénnen mit der Betriebsart Programm &@ndern korrigiert werden.

(Siehe Abschnitt 6)

5.19 Schnellanzeige der Grafik bei der Betriebsart Programmieren

Wahrend der Programmeingabe kénnen Sie die Grafik mit der Taste LOOK ansehen.
Diese Funktion kann aktiviert werden, wenn die Dialogzeile wihle Zyklus anzeigt wird oder am

Ende eines Satzes.
Dricken Sie die Taste LOOK, das Programm wird dann intern durchlaufen und am Bildschirm

wird die Grafik angezeigt.
Mit dem Softkey zuriick gelangen Sie wieder in die Programmeingabe.
Die Zoom und Verschiebefunktionen finden Sie unter Abschnitt 7.4.

} Merke
Diese Funktion iberpriift nicht nach Programmierfehlern.
Dafiir sehen Sie in Abschnitt 7.4 nach.

5.20 Schlichtspan

Die Taschen- und Rahmenzyklen verfiigen tber interne Schlichtfunktionen, da es sich dabei um

einzelne vollstédndige 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
Schlichtschnitt auszufiihren, gehen Sie wie folgt vor:

a) Programmieren Sie die Kontur mit Fréserradiuskompensation.
Geben Sie dabei die Endmasse ohne Schiichtaufmass ein.

b) Wiederholen Sie die selbe Kontur (mit der der Unterprogrammfunktion Wiederholen, ohne
Versatz in X und Y), jedoch mit einer anderen Werkzeugnummer.

c) Geben Sie beim Einrichten fir den ersten Durchlauf ein zu grosses Werkzeugmass ein:

Eingabemass = Werkzeugdurchmesser + 2x Schlichtmass

Beim Abarbeiten bleibt durch die Fraserradiuskompensation genau das Schlichtaufmass stehen.
e) Geben Sie in Betriebsart Einrichten fir den zweiten Durchlauf das richtige Werkzeugmass ein.

Beim zweiten Durchlauf wird der Schlichtspan abgenommen.
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5.21 Programmierbeispiele

Programmierbeispiel: Lochkreis und Konturfréasen

1. Schritt — machen Sie einen Bearbeitungsplan
Fur unser Beispiel wird das Zentrum der Kreistasche (Punkt A) zu unserem Werkstuick-Nullpunkt.
Die Bearbeitung kénnte wie folgt aussehen:

Zentrieren der 5 Teilkreisbohrungen

Bohren dieser 5 Bohrungen

Frasen der Kreistasche mit einem Schaftfraser 12 mm Durchmesser

Frasen der Aussenkontur mit der Funktion Kontur, Start bei Punkt B, Kreisbogen bis Punkt C,
Linear nach Punkt D mit Ubergangradius 21.36 und Linear zurlick nach Punkt B.

2. Schritt — 16schen Sie den Programmspeicher

Vergewissern Sie sich, dass Sie das aktuelle Programm gespeichert haben (falls gewiinscht)
Driicken Sie Taste MODE, wahlen Sie Programm andern, drlicken Sie den Softkey Programm
I6schen und bestédtigen Sie mit Ja.

3. Schritt
Wahlen Sie Betriebsart Programmieren, geben Sie eine Teilnummer ein und dricken Sie SET.
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4. Schritt
Waéhlen Sie Lochkreis und geben Sie die folgenden Werte flr das Zentrieren der

Lochkreisbohrungen ein:

Satz Lochkreis
Bohren=1 1

Anzahl Locher 5

X Zentrum 0 abs

Y Zentrum 0 abs

Z Eilgang 3 abs

Z Ende -2.5 abs
Radius 31.75
Winkel 45.
Riickzug Anz. 1

Z Vorschub 127
Werkzeug # 1 (Werkzeug 1 ist ein Zentrierbohrer)
5. Schritt

Wahlen Sie Unterprogramm und driicken Sie Wiederholungen flr das Bohren

Satz

Erster Satz
Letzter Satz

X Versatz

Y Versatz

Z Versatz

Z Eilgang Versatz
Wiederholungen
Werkzeug #

6. Schritt

Waéhlen Sie Tasche und geben Sie die folgenden Daten fir die Kreistasche ein:

Satz

X Zentrum

Y Zentrum

Z Eilgang

Z Ende
Radius
Richtung
Durchgédnge
Schlichtmass
Z Vorschub
XYZ Vorschub
Schlichtvorschub
Werkzeug #

Wiederholung
1

( Bohrer)

Kreis

0 abs

0 abs

0.25 abs

-5.00 abs
19.00

2 = Gegenuhrzeiger
1

.25

50

150

100

3 (Schaftfraser)

47

1

0

0

- 5.08 (- 5.08 addiert zu — 2.54 vom Zentrierbohrer ergibt — 7.62 total)
0

1

2
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7. Schritt

Wahlen Sie Kontur fur das Frasen der Kontur Kreisbogen

* Satz

X Anfang

Y Anfang

Z Eilgang

Z Anfang

X Ende

Y Ende

Z Ende

X Zentrum

Y Zentrum

Z Zentrum
Ubergangsradius
Richtung
Werkzeugversatz
Z Vorschub

XYZ Vorschub
Werkzeug #

* Satz

X Anfang

Y Anfang

Z Eilgang

Z Anfang

X Ende

Y Ende

Z Ende
Ubergangsradius
Werkzeugversatz
Z Vorschub

XYZ Vorschub
Werkzeug #

* Satz

X Anfang

Y Anfang

Z Eilgang

Z Anfang

X Ende

Y Ende

Z Ende
Ubergangsradius
Werkzeugversatz
Z Vorschub

XYZ Vorschub
Werkzeug #

Wihlen Sie Ende Kontur. Die Programmierung ist damit abgeschlossen.

Kreisbogen
0 abs
-62.23 abs
.25 abs

-6 abs

0 abs
124.46 inc (oder 62.23 abs)
0inc.

0 abs

0 abs
Oinc.

0

2 = gegen Uhrzeiger
1 = rechts
50

150

3

Linear
Oinc

Oinc

Oinc.

Oinc.
-77.82 abs
12.8 abs
Oinc

21.36

Satz

Satz

Satz

Satz

Linear
Oinc
Oinc
0inc.
0inc.
Oinc.
-62.23 abs
Oinc
Satz
Satz
Satz
Satz
Satz

48
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8. Schritt — Werkzeuge einrichten

Driicken Sie MODE und wahlen Sie Einrichten, Werkzeugdaten

a) Geben Sie einen beliebigen Durchmesser fur Werkzeug # 1 ein — der Zentrierbohrer

b) Spannen Sie das Werkzeug in die Maschine ein. Berlhren Sie mit der Werkzeugspitze

die Werkstlickoberfliche oder einen anderen Bezugspunkt. Bestatigen Sie.

Driicken Sie Zeile vorw. um das entsprechende Eingabefeld fir die Maleingabe zu wahlen.

Geben Sie 6.0 fir Werkzeug # 2 ein — Bohrer. Dann weiter wie im Pkt. b).

Geben Sie 12.0 fur Werkzeug # 3 ein — Schaftfraser. Dann weiter wie im Pkt. b).

Bestatigen Sie die Angaben mit RETURN.

Wihlen Sie den Referenzpunkt - REF POSN.

Das ist der Ausgangspunkt auf den sich alle Daten im Programm beziehen. Er ist frei wahlbar.

e) Fur den Werkzeugwechsel wéhlen Sie eine sichere Werkzeugwechselposition oder verlangern
Sie den Weg in Z-Achse (Z +) um eine sicheren Wechsel durchfiihren zu kénnen.

d) Driicken Sie den Softkey zuriick .

Q0O 0 0
N N N N’

9. Schritt - Programmtest
Prufen Sie Ihr Programm durch Auswahl von Zeichne Werksttlick und driicken Sie den Softkey Start.

Das Werkstiick wird entsprechend dem erstellten Programm auf dem Bildschirm gezeichnet.
Weiterhin werden die entsprechenden Werkzeugwege dargestellt, entsprechend der gewahlten
Ansicht.

10. Schritt
Weitere Informationen entnehmen Sie bitte dem Punkt 8.2 Programm-Start.

Programmierbeispiel - Konturfrasen

Bl 950 ] 7

1. Schritt - erstellen Sie einen Bearbeitungsplan

Fir unser Beispiel wird das Zentrum des Radius 32 (Punkt A) zu unserem Werkst(ck-Nullpunkt.
Die Programmierung des A.G.E. Profils beginnt links unten (Punkt B) und flhrt gegen den
Uhrzeigersinn um die Kontur.

Die Bearbeitung erfolgt mit dem Werkzeug # 3 — Schaftfradser 12 mm.
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2. Schritt — I6schen Sie den Programmspeicher

Vergewissern Sie sich, dass Sie das aktuelle Programm gespeichert haben.
Driicken Sie MODE , wahlen Sie Programm dndern .

Driicken Sie den Softkey Programm I6schen und bestétigen Sie mit ja.

3. Schritt — wahlen Sie Betriebsart Programmieren
Geben Sie eine Teilenummer ein und driicken Sie SET.

4. Schritt - Programmieren

Programm # 1 set

Waéhle A.G.E. kontur

Satz 1 wahle Linear

X Anfang 0 abs — set
Y Anfang - 82 abs — set
Z Eilgang 2 abs — set
Z Anfang 6.5 abs — set
X Ende 95 inc — set

Y Ende 0 inc — set

Z Ende 0 inc — set
Ubergangsradius 0 set
Werkzeugversatz 1 (rechts) set

Z Vorschub 50 set

XYZ Vorschub 150 set
Werkzeug # 3 set

Satz 2 wéhle 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 wéhle Tangens Kreisbogen
Richtung 2 (gegen Uhrz.) set

X Ende schéatze (90) abs - set
Y Ende schéatze ©) 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 OK EVENTS : 4 ( siehe Hinweis )
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Satz 5 wéahle

Richtung
X Ende
Y Ende
X Zentrum
Y Zentrum

Ubergangsradius

Radius
Lange
Winkel

NOT OKEVENTS :4 .5

Satz 6 wahle

Richtung
X Ende
Y Ende
X Zentrum
Y Zentrum

Ubergangsradius

Radius
Lénge
Winkel

NOT OK EVENTS : 6

Satz 7 wahle

X Ende
Y Ende

Ubergangsradius
Winkel Ende

Lange
Winkel

Satz 8 wéahle

X Ende
Y Ende

Ubergangsradius
Winkel Ende

Lange
Winkel

Wahle

Tangens Kreisbogen

1 (Uhrz.)
(20)

(15)

(50)

(50)

0

38

set

abs — set
abs — set
abs — set
abs — set
set

set

Zeile — vorw.
Zeile — vorw.

(siehe Hinweis )

Tangens Kreisbogen
2 (gegen Uhrz.) set

(-20)
(-20)
0

0

0

32

abs — set
abs — set
abs - set
abs — set
set

set

Zeile vorw,
Zeile vorw.

( siehe Hinweis )

Tangens Linear

0
(-50)
0

300"

Linear

- 82

Ende Kontur

abs — set
abs — set
set

Zeile vorw.
Zeile vorw.
set

abs — set
abs — set
set

Zeile vorw,
Zeile vorw.
zeile vorw.

Die Programmierung ist damit abgeschlossen.

* (gemessen 3 Uhr gegen Uhrz.)
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5. Schritt

Wabhle Mode

Wahle Einrichten
Wahle Werkzeug &
Wahle 12 set
Wahle zurlick

6. Schritt

Wahle Zeichne Werkst.
Wahle Start

Das Werkstiick wird auf dem Bildschirm gezeichnet.

Hinweis: Die Meldung ,NOT OK EVENTS" erscheint, wenn der Satz geometrisch noch
nicht vollstandig ist. Sie kénnen weiter programmieren, sobald die Steuerung
die fehlenden Schnittpunkte berechnet hat.

Am Ende der Kontur miissen alle Punkte bekannt sein. (Alles OK.)
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6.0 Betriebsart Programm &ndern

In dieser Betriebsart kdnnen Sie Datensétze korrigieren, Satze einfugen, Satze I16schen,
und Programme Iéschen

6.1 Aktivieren der Betriebsart

Driicken Sie Taste MODE und Softkey Program &ndern und folgendes Bild erscheint:

Pg-dndern P/N 0 Zoll
Auswaihlen _

Satz Satz Satz Program Program |

andern |Einfugn |L&schen |L&éschen Option

6.2 Satzaufruf und Korrektur

Wollen Sie Allgemeine Programmier Optionen &ndern, aktivieren oder deaktivieren, dricken Sie

Softkey Program Option.

Um Daten in einem Satz zu &ndern, drlicken Sie Softkey Satz andern.

In der Dialogzeile erscheint ,Satz #“, geben Sie dann die entsprechende Satznummer ein und
bestatigen Sie mit SET.

Keine Eingabe ruft Satz # 1 auf. Fur die ANDERUNG DER Teilnummer geben Sie O ein.

Beispiel: Sie haben Satz 4 gewahlt, folgendes Bild erscheint.

Pg-andern P/N 0 Zoll
Satz3 ... Lochkreis Satz4 ....... Linear
Anzahl Lécher 6 X Anfang 2.4370 abs
X Zentrum 0 abs Y Anfang 7.2950 abs
Y Zentrum 2.0 abs Z Eilgang Oinc
Z Eilgang .020 abs Z Anfang 0 abs
Z Ende -.75 abs X Ende 1.500 inc
Radius 0.8750 Y Ende 2.000 inc
Anzahl Rickzug 2 Z Ende - 1.2 abs
Z Vorschub 4.0 Ubergangradius nein
Werkzeug # 1 Wkz versatz rechts
Z Vorschub 3.0
XYZ Vorschub 10.0
Werkzeug # 2
X Anfang 2.4370 abs
Seite Seite . Zeile Satz Daten- :
VOIw. zurtick ZEle Yo, zurtick it \ende | purtic
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Der aufgerufene Satz erscheint auf der rechten Seite des Informationsfeldes.

Der vorhergehende Satz erscheint auf der linken Seite.

Die Dialogzeile zeigt das erste Eingabefeld des Satzes.

Mit dem Softkey Seite vorw. schalten Sie einen Satz vorwérts.

Mit dem Softkey Seite zurlick schalten Sie einen Satz zur(ick.

Mit dem Softkey Zeile vorw. schalten Sie eine Zeile vorwarts.

Mit dem Softkey Zeile zuriick schalten Sie eine Zeile zurick.

Mit dem Softkey Satz # rufen Sie einen weiteren Satz auf.

Mit dem Softkey Datenende springen Sie zum letzten Satz.

o Der Softkey bringt Sie wieder in das Grundbild der Betriebsart Programme &ndern zurick.
Um Daten zu korrigieren, nutzen Sie die Softkeys Satz #, Seite und Zeile.

Damit bringen Sie das zu dndernde Datenfeld in die Dialogzeile, &ndern Sie die Daten und
bestatigen Sie mit SET.

} Merke:
Wird der Vorschub in einem Satz gedndert, so &ndert sich automatisch der Vorschub in den

direkten nachfolgenden Sétzen mit derselben Werkzeugnummer.

Z.B. Satz 5-10 und Satz 13-16 sind alle mit Werkzeugnummer 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 geédndert.

Die Sétze 5, 6, 13, 14, 15 und 16 bleiben unveréndert.

Wenn Sie Satz 0 eingeben, dann erscheint in der Dialogzeile ,Program #“, welche geandert
werden kann, wenn Sie wollen.

6.3 Satz einfligen

Satze kdnnen am Anfang, in der Mitte, am Ende des bestehenden Programms eingefligt werden.
Driicken Sie den Softkey Satz einfligen und in der Dialogzeile erscheint ,Einfligen nach Satz #*.
Geben Sie die Satznummer ein, nach der Sie einen neuen Satz einfugen wollen und driicken Sie
SET. In der Dialogzeile erscheint ,Wahle Zyklus“. Wéhlen Sie aus und programmieren Sie ganz

normal weiter.
Wenn ein Satz eingefligt wurde, werden alle nachfolgenden Séatze neu numeriert.

6.4 Satz l6schen

Satze kdnnen einzeln oder in Gruppen geléscht werden.

Um Sétze zu léschen dricken Sie den Softkey Satz I6schen.

In der Dialogzeile erscheint ,,L6schen von Satz #“.

Geben Sie die erste Satznummer der zu I6schenden Gruppe ein und driicken Sie SET.
Es erscheint ,Loschen bis Satz #“.

Geben Sie jetzt die letzte Satznummer der Gruppe ein und driicken Sie SET.

Wollen Sie nur einen Satz I6schen, geben Sie beide male die gleiche Nummer ein.
Nach dem Léschen wird das Programm neu durchnumeriert.

Retro AG
Bernardastrasse 20
54 5442 Fislisbach



TRAK AGE. 3 Betriebsart Programm &ndern

6.5 L&schen eines Programm

Soll das aktuelle Programm aus dem Programmspeicher geléscht werden, so dricken Sie den

Softkey Program léschen.
Nach der Sicherheitsabfrage ,,Soll dieses Programm wirklich geléscht werden?*, driicken
Sie Ja, wenn Sie I6schen 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 Abschnitt 10. beschrieben.

6.6 Geometrie Kontur - Zyklus andern

Wenn ein Geometrie Kontur - Zyklus beendet ist, wandelt die TRAK A.G.E. 3 alle Zyklen in der
Betriebsart Programmieren in Lineare- und Kreis - Zyklen um.
Alle Daten im erweitertem Format (wie Linienléange, etc.) sind verloren.

Wenn Sie Satze dndern wollen, die mit Geometrie Kontur-Zyklus programmiert wurden, gibt es zwei
Méglichkeiten:

1) Sie kénnen einfach die Anfangs-, End- und Zentrum-Punkte &ndern, wenn diese bekannt sind.
Wenn nicht, kénnen Sie die Math. Hilfe in Abschnitt 9 verwenden um die Punkte zu kalkulieren.

2) Oder als zweite Méglichkeit konnen Sie den falschen Satz mit Funktion Satz I16schen
(siehe Abschnitt 6.4) I6schen und mit Satz einfligen (siehe Abschnitt 6.5) neu eingeben.

6.7 Z - Korrektur

Das Werkzeugversatz Verfahren (wie in Abschnitt 7.2 beschrieben) wird gebraucht, um die Differenzen

automatisch einzugeben.
Die Position des Bohrers wird dann automatisch der Differenz angepasst.

Manchmal ist es aber mit diesem Verfahren nicht méglich , die benétigte Genauigkeit zu erreichen,
da einige Werkzeuge mehr Kraft brauchen, um zu schneiden als andere.

In Abschnitt 7.2 wird ebenso das Verfahren beschrieben, Korrekturen fir jedes einzelne Werkzeug

vorzunehmen,
Dies kann in manchen Fallen effektiver sein, um kleine Werkzeugtiefenkorrekturen zu machen.
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7.0 Betriebsart Einrichten

In dieser Betriebsart werden die verschiedenen Werkzeugdurchmesser eingegeben. Ausserdem
kann ein visueller Programmcheck vorgenommen werden.

7.1 Aktivieren der Betriebsart

Driicken Sie Taste MODE und wahlen Sie dann Softkey Einrichten und folgendes Bild erscheint:

Einrichten P/N 0 Zoll o
Auswihlen _

Zeichne |Rlckzug Service
Wz9.0 Wz-Bahn |defin... ‘ Codes | ‘

7.2 Eingabe der Werkzeugdaten
Jedes Programm hat einen entsprechenden Werkzeugtisch, welcher folgende drei Punkte umfasst:

e Werkzeugdurchmesser: wird gebraucht, um den linken oder rechten Werkzeugversatz zu kalkulieren
o Werkzeugversatz: wird , um den Bohrer an die Langendifferenz von einem Werkzeug zum anderen

anzupassen
o  Werkzeugkorrektur: wird gebraucht, um kleine Anpassung fur die Tiefe eines jeden Werkzeuges zu
machen (Z Eilgang, Z Anfang, Z Ende)

Werkzeugdurchmesser werden mit dem Programm gesichert und gespeichert, Werkzeugléngenversatz
und Korrektur nicht.

Driicken Sie Softkey Wzg.d um die Werkzeugdaten zu aktivieren und folgendes Bild erscheint:

Einrichten P/N 0 Zoll
Wz-# Wzg.@ Versatz Z-korr. Wz-# Wzg.@ Versatz Z-korr,

01 0.0000 0.0000 0.0000
02 0.0000 0.0000 0.0000
03 0.0000 0.0000 0.0000

Wzg. # 01 Wzg.9 : 0.0000
Seite Seite
VOIW. zurick

Zeile vorw, zurlick

Zeile
zurtck
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Folgende Vorgehensweise:
o Jede Werkzeugnummer aus dem Programm wird im Informationsfeld mit Werkzeug &, Versatz

und Z-Korrektur aufgelistet.
« In der Dialogzeile wird die Werkzeugnummer angezeigt, fur welche Sie einen Durchmesser
eingeben kénnen. Hat die Werkzeugnummer bereits einen Durchmesser, wird er in dieser Zeile

angezeigt und kann gedndert werden.
« Mit Softkey Zeile vorw. schalten Sie von Werkzeug @ zu Versatz zu Z-Korrektur und zum

nachsten Werkzeug.

« Mit Softkey Zeile zuriick schalten Sie zurlick von Z-Korrektur zu Versatz zu Werkzeug 9

und zum nachsten Werkzeug.
o Mit Softkey Seite vorw. schalten Sie eine Seite weiter, wenn die Liste zu lang ist flr eine Seite.
« Mit Softkey Seite zuriick schaiten Sie eine Seite zurlick, wenn die liste zu lang ist fUr eine Seite.
o+ Der Softkey zuriick bringt Sie wieder in das Grundbild der Betriebsart Einrichten (Pkt.7.1)

Um einen Werkzeug @ einzugeben, geben Sie bei der Eingabebereitschaft den Wert ein und
driicken Sie SET.

Um einen Werkzeugversatz einzugeben gehen Sie wie folgt vor:

a) Befestigen Sie das Werkzeug in einem fixierten Werkzeughalter und spannen Sie es in
die Spindel ein.
b) Fahren Sie den Bohrer manuell nach unten bis er einen festen Bezugspunkt berthrt

C) Dricken Sie SET. Ist es fur das Werkzeug von Satz 1, zeigt der Bildschirm ,BASE* an.
Fur jedes andere Werkzeug wird automatisch die Differenz zwischen Werkzeug und
BASE-Werkzeug kalkuliert und eingegeben.

d) Es kann kritisch werden, wenn jedes Werkzeug den gleichen Bezugspunkt berdhrt.

Andern eines Werkzeugversatzes nach folgenden Schritten:

a) Driicken Sie Betriebsart Einrichten und Zeile vorw. um zum entsprechenden
Werkzeugversatz zu gelangen.

b) Laden Sie das neue Werkzeug

c) Fahren Sie das Werkzeug nach unten zum selben Bezugspunkt.

d) Driicken Sie SET.

Um eine Werkzeuglangenkorrektur vorzunehmen, geben Sie bei Z-Korrektur den Wert ein und
dricken Sie SET.

Bei einem Z-Korrekturwert fur ein Werkzeug von -.005 werden alle Z-Werte automatisch flr das
Werkzeug um .005 inch veréndert.
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7.3 Bezugs-Position (Referenzposition)
Eine Bezugsposition kann fiir jedes Programm eingegeben werden.

Driicken Sie Softkey Riickzug definieren (Referenz-Position) und folgendes Bild erscheint:

Einrichten P/N 0 Zoll
Positionen Status

Z Rlckzug definiert

X Rickzug 0.0000 abs

Y Ruckzug 0.0000 abs

Z Unt. Endsch. Aus

X Endsch. Aus

X Endsch. Aus

Y Endsch. Aus

Y Endsch. Aus

Setze Z-Achse auf Riickzug Position, driicke INC od. ABS SET _
Em;iz | Zeile vorw. ES:IU'eck ’ zurlick

Das Informationsfeld zeigt den Riickzug-Status (welche noch nicht eingegeben wurden),

die Ruickzug-Positionen und Software-Endschalter fir alle Achsen an.

In der Dialogzeile erscheint ,,Setze Z-Achse auf Riickzug Position®, driicke INC od. ABS SET*,
Es wird sehr empfohlen, dass die Z-Ruckzug-Positionen fast immer gesetzt werden,

aber nicht den ganzen Weg hinauf.
Wenn die Ruckzug Position gesetzt ist, wird es im Informationsfeld angezeigt.

} Merke:
Die Rickzug Position muss gesetzt sein bevor das Programm gestartet werden kann,

} Merke:
Die Rtickzug Position wird immer 0.01 weniger sein wie der gesetzte Wert,

Die X- und Y- Rlickzug-Position ist fir den Werkzeugwechsel oder der Anfahrpunkt bei
Programmende. Die Werte mUssen sich immer auf den absoluten Nullpunkt beziehen.

} Merke:
Z-Riickzug ist die gleiche Position wie die Riickzug-Position.

Die X- und Y- Endschalter (einer fUr + Richtung und einer fur - Richtung) unterbrechen den
Programmlauf, wenn diese Positionen Uberschritten werden.

} Merke:
Driicken Sie den Softkey Endsch. Ein/Aus wird diese Funktion an oder ab geschaltet.

¢ Mit Softkey Zeile vorw. schalten Sie zum nachsten Bezug.
o Mit Softkey Zeile zuriick schalten Sie zum vorhergehenden Bezug.
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7.4 Grafische Darstellung der Werkzeugbahn

Die TRAK A.G.E. 3 ermdglicht es Innen die Werkzeugbahn, im laufenden Programm grafisch
darzustellen. Die Werkzeugbahn auf dem Bildschirm zeigt das Werkzeugzentrum an.

Alle Vorschubbewegungen werden als durchgehende Linie dargestellt.

Alle Eilgangbewegungen werden als gestrichelte Linien gezeigt.

Driicken Sie den Softkey Zeichne Wkz-Bahn und folgendes Bild erscheint:

Einrichten P/N 0 Zoll
Einzel- Ansicht | Auswah| .
Start schritt Langsam andern ‘ ’ Ansicht 2UEK
Start: zeichnet das komplette Teil am Bildschirm.

Haben Sie Anpassungen vorgenommen, driicken Sie den Softkey Start
fur 2 Sek., dann wird das komplette Bild neu aufgebaut. (siehe Pkt. 7.4.1.)

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

Langsam: |4uft die Darstellung in langsamer Bewegung ab, so dass Sie den Ablauf
gut verfolgen kénnen.

Ansicht dndern: erlaubt Ihnen die Darstellung zu zoomen, verschieben und rotieren
Auswahl Ansicht: erlaubt Innen die Ansicht zu wahlen zwischen XY, XZ, YZ und 3D.

Zuriick: bringt Sie wieder zuriick in das Grundbild der Betriebsart Einrichten Pkt 7.1.

7.4.1 Ansicht &ndern

Wenn Sie den Softkey Ansicht andern drlicken, werden die Softkeys umbenannt, wie
folgendes Bild zeigt:

Bild n.
rechts

Wenn Sie den Softkey Menii schalten drlicken, werden die Softkeys umbenannt, wie
folgendes Bild zeigt: '

Rotieren Rotieren
Rechts VOIw.

Zoom
Plus

Bild n.

zurlck
oben M I

MenU
schalten

Rotieren
zurick

Rotieren
Links

Zoom
Minus

zurick ‘

Men(
schalten

Bild n. Bild n.
links unten
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Mit diesem Softkey Menii schalten kénnen Sie die Softkeydarstellung hin und her schalten.
Bild nach rechts / links:  verschiebt die Zeichnung bei jedem Drlicken 10% nach rechts bzw. links.

Bild nach oben / unten:  verschiebt die Zeichnung bei jedem Driicken 10 % nach oben bzw.
nach unten.

Zoom Plus / Minus: vergréssert oder verkleinert die Zeichnung bei jedem Dricken um 10%

Rotieren Rechts / Links:  Nur méglich, wenn 3D Ansicht ausgewahlt ist |
Verschiebt den Ansichtswinkel bei jedem Dricken um 15 Grad.

Rotieren vorw. / zuriick:  Nur méglich, wenn 3D Ansicht ausgewahlt ist |
Verschiebt den Ansichtswinkel bei jedem Dricken um 15 Grad.

Haben Sie die Ansicht, wie gewlinscht ausgerichtet, driicken Sie den Softkey Zuriick und wéhlen
Sie Start, Einzelschritt oder Langsam, um die Werkzeugbahn mit der neuen Ansicht darzustellen.

7.5 Service Codes

Dies sind spezielle Codes, die Sie zur Prifung des Systems eingeben kénnen.

7.5.1 Kalibrieren der Messsysteme: Code 123

Manchmal kann es nétig sein, die Messsysteme neu anzupassen.
Driicken Sie den Softkey Service Codes vom Bildschirm in Abschnitt 7.1.
In der Dialogzeile erscheint ,,CODE*, geben Sie ,,123“ ein und drlicken Sie SET.

Fahren Sie dann wie folgt fort:

a) In der Dialogzeile erscheint ,Wahle Achse", driicken Sie X, Y oder Z.
b) In der Dialogzeile erscheint ,fahre zu Standard Anfang, drlicke SET".
c) Fahren Sie auf Endmass-Anfang, driicken Sie SET.

d) In der Dialogzeile erscheint ,fahre zu Standard Ende, driicke SET".

) Fahren Sie auf Endmass-Ende, driicken Sie SET.
d) In der Dialogzeile erscheint ,Eingabe Standard Lange, driicke SET*.
Geben Sie die Standard Lange ein und driicken Sie SET.

Ist eine rechtmassige Kalibrierung berechnet worden, bricht das System automatisch ab und schaltet
zum Anfangsbild von Betriebsart Einrichten.

Wiederholen Sie diesen Vorgang, um die néchste Achse zu kalibrieren.

Ist die Kalibrierung nicht richtig durchgeftihrt, erscheint auf dem Display ,Unkorrekter Kalibrier-Faktor*,

7.5.2 Metrisches System

Soll die TRAK A.G.E. 3 nach dem Einschalten in Millimeter arbeiten, so gehen Sie wie folgt vor:
a) Driicken Sie Softkey Service Codes am Bildschirm wie in Abschnitt 7.1.
b) In der Dialogzeile erscheint ,,CODE*, geben Sie ,,66“ ein und driicken Sie dann SET.
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7.5.3 Zoll System

Soll die TRAK A.G.E. 3 nach dem Einschalten in INCH arbeiten, so gehen Sie wie folgt vor:
a) Driicken Sie Softkey Service Codes vom Bildschirm in Abschnitt 7.1.
b) In der Dialogzeile erscheint ,,CODE¥, geben Sie ,,67% ein und dricken Sie dann SET.

7.5.4 Zuriicksetzten der Service Codes

Wollen Sie alle werkseitig eingesteliten Service Codes aktivieren, so gehen Sie wie folgt vor:
a) Dricken Sie Softkey Service Codes vom Bildschirm in Abschnitt 7.1.
b) In der Dialogzeile erscheint ,,CODE¥, geben Sie ,,99“ ein und driicken Sie dann SET.

7.5.5 Software Identifikation

Wollen Sie die Software Version Uberprifen, so gehen Sie folgt vor:

a) Driicken Sie Softkey Service Codes vom Bildschirm in Abschnitt 7.1.

b) In der Dialogzeile erscheint ,,CODE*, geben Sie ,,33“ ein und drlcken Sie dann SET.
Im Informationsfeld erscheinen dann die Software Angaben.

7.5.6 Progressive und feste Riickziige Code 34

Dieser Code wird angewendet beim Bohren von tiefen Léchern, die nicht in einem Durchgang
gebohrt werden kdnnen.

Die Anzahl der Ruckziige gibt an, in wieviel Stufen das Loch gebohrt werden soll.

Bei Progressiven Riickzug kann die Anzahl und die Bohrtiefe pro Zyklus variabel gestaltet sein.
Bei Festem Riickzug wird die Anzahl und die Bohrtiefe pro Zyklus auf die gesamte Bohrtiefe

gleichmagig verteilt.

Wollen Sie von einer Riickzugsart zur andern wechseln, gehen Sie wie folgt vor:

a) Driicken Sie Softkey Service Codes vom Bildschirm in Abschnitt 7.1.

b) In der Dialogzeile erscheint ,,CODE*, geben Sie ,,34“ ein und drlicken Sie dann SET.

C) In der Dialogzeile erscheint ,,Progressive Riickziige“ oder ,Feste Riickzlige*.

d) Driicken Sie Softkey Menii schalten um zwischen den beiden Rickzugsarten zu wechseln.

7.5.7 Z-Backlash setzen (nur TRAK DPM)

Sehen Sie in Abschnitt 5.17 in TRAK DPM Installations Handbuch.

7.5.8 Wahle DNC Baud-Rate: Code 37

Standard Baud-Rate ist 4800. Schnellere Baud-Rate erméglichen lhnen schneller zu arbeiten, aber
beachten Sie auch, dass mehr Fehler auftreten konnen.
Wollen Sie eine schnellere Baud-Rate einstellen, gehen Sie wie folgt vor:
a) Driicken Sie Softkey Service Codes vom Bildschirm in Abschnitt 7.1.
b) In der Dialogzeile erscheint ,,CODE*, geben Sie ,,37“ ein und drlicken Sie dann SET.
Jetzt kdnnen Sie mit den Softkeys eine andere Baud-Rate wéhlen.
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7.5.9 Anpassen von Bogenfehler

Wenn die TRAK A.G.E. 3 mit hoher Geschwindigkeit arbeitet, gibt es bei scharfen Ecken kleine
Abweichungen, genannt Bogenfehler.

Werkseitig ist die TRAKE A.G.E. 3 mit einem Bogenfehler von 0.0025 — 0.254 mm eingestellt.

Der Vorschub um die scharfen Ecken herum wird automatisch angepasst, d.h., je kleiner der Wert
des Bogenfehlers ist, um so langsamer ist der Vorschub.

Um den Bogenfehler neu einzugeben, gehen Sie wie folgt vor:

a) Driicken Sie Softkey Service Codes vom Bildschirm in Abschnitt 7.1.

b) In der Dialogzeile erscheint ,,CODE", geben Sie ,,129“ ein und drticken Sie dann SET.

) Folgen Sie den Instruktionen auf dem Bildschirm und geben Sie den Bogenfehler Wert
(zwischen 0.001 und 0.100 ) ein, driicken Sie dann INC SET.

7.5.10 Seitliche Zustellung Vieleck -Tasche

Bei der Vieleck -Tasche betrégt die seitliche Zustellung beim Schruppen ca. 71 % des

Werkzeugdurchmessers. i}
Sie konnen diesen Faktor bei Bedarf reduzieren von 1.0 (keine Anderung) zu 0.1 (10% vom Maximum)

Um einen neuen Zustellfaktor einzugeben, gehen Sie wie folgt vor:

a) Driicken Sie Softkey Service Codes vom Bild-schirm in Abschnitt 7.1.

b) In der Dialogzeile erscheint ,CODE", geben Sie ,140" ein und driicken Sie dann SET.
Geben Sie den Faktor ein und driicken Sie INC-SET.

7.5.11 Aktivieren / Deaktivieren von Z — Eilgang: Code 202

Diese Méglichkeit gilt nur flr die TRAK A.G.E. 3/ DPM Version.
Wollen Sie den Z-Eilgang deaktivieren, um beim Auf und Ab Zusammenstdsse zu vermeiden,
so gehen Sie wie folgt vor:
a) Dricken Sie Softkey Service Codes vom Bildschirm in Abschnitt 7.1.
b) In der Dialogzeile erscheint ,,CODE¥, geben Sie ,,202“ ein und drlicken Sie dann SET,
c) In der Dialogzeile sehen Sie, ob der Z-Eilgang ein- oder ausgeschaltet ist.

Driicken Sie Softkey Meni schalten um zu wechseln.

Driicken Sie zuruck.

7.5.12 Maschinendaten auf Diskette speichern: Code 142

Die Maschinendaten (z.B. Messsystem, Spindeldaten usw.) sind im Computer auf EEPROM’s
gespeichert.
Wenn Sie diese Daten auf Diskette sichern, kann der Servicetechniker diese nach einer Reparatur
am Computermodul zuriicklesen und muss nicht die gesamte Maschine neu einrichten.
Aus diesem Grunde ist es ratsam, nach der Inbetriebnahme die Daten auf Diskette zu sichern.
Um die Daten zu sichern, gehen Sie wie folgt vor:
a) Dricken Sie Softkey Service Codes vom Bildschirm in Abschnitt 7.1.
b) In der Dialogzeile erscheint ,CODE", geben Sie ,142" ein und drilicken Sie dann SET.
c) Lesen Sie die Instruktionen und driicken Sie Softkey Ja um zu sichern oder Nein
um nicht zu sichern.

} Merke:

Diskette mit Maschinendaten ordnungs- und sachgerecht aufbewahren.

Vor Zugriff nicht autorisierter Personen schiitzen.

Eingriffe von nicht autorisiertem Personal verhindern, um Schéden zu vermeiden.
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8.0 Betriebsart Bearbeiten

8.1 Aktivieren der Betriebsart
Driicken Sie Taste MODE und wahlen Sie Softkey Bearbeiten und folgendes Bild erscheint:

Bearbeiten P/N 0 Zoll|

Auswihlen
Start Probe
Slait Satz # ‘ ‘ lauf ’ ‘

8.2 Starten

Bevor Sie ein Teil bearbeiten, muss zuerst der Werkstticknullpunkt gesetzt werden.
Dies geschieht in der Regel mit einem Kantentaster in Betriebsart Digitalanzeige

(siehe Abschnitt 4.7 absolute Massvorwahl).
Der Programmablauf kann auf zwei Arten gestartet werden:
a) Driicken Sie Softkey Start, so beginnt das Programm bei Satz 1 unter Berticksichtigung

des vorher gesetzten Nullpunktes.
b) Driicken Sie Softkey Start Satz #, so kénnen Sie das Programm an einem beliebigen Satz

starten.
Dieser Start wird die absolut Position nicht neu setzen.
In der Dialogzeile erscheint, ,Start Satz #*, dann geben sie die gewlnschte Satz Nummer

ein und drlicken SET.

8.3 Programmlauf

Nach dem Starten durch eine der zwei Arten erscheint folgendes Bild:

Bearbeiten P/IN 0 IN Position servos an Zoll
Satz 1 Starten ...
X 0.0000 ABS

Y 0.0000 ABS

4 0.0000 ABS
Vorschub 0.0

Override 100%

,GO“ driicken

zeige Wz-
bahn

zeige ‘

zeige ABS Program

zeige INC }
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o Die Teilenummer erscheint in der Statuszeile.

e In der Statuszeile erscheint servos an, wenn die Motoren eingeschaltet sind.

In der Statuszeile erscheint S / F, wenn der Skalierungsfaktor nicht 1.0000 ist.
(siehe Abschnitt 5.1)

Zuoberst im Informationsfeld erscheint die Satznummer und Funktion.

Im Informationsfeld erscheinen die aktuellen X-,Y-, Z- Absolut-Positionen.

Am Fusse des Informationsfelds wird der aktuelle Vorschub angezeigt.

Am Fusse des Informationsfelds wird die aktuelle Vorschubbeeinflussung ,FEED*
(z.B. = 100%) angezeigt.

o In der Dialogzeile erhalten Sie alle Mitteilungen. (siehe Pkt. 8.4)

o Mit dem Softkey zeige ABS kénnen Sie sich wahrend der Bearbeitung Absolutmasse

anzeigen lassen.
» Mit dem Softkey zeige INC koénnen Sie sich den Restweg anzeigen lassen

(inkrementelle Bewegung).
o Mit dem Softkey zeige Wkz-bahn wird die Werkzeugbahn grafisch dargestelit.
Sie sollten die Grafik in der Betriebsart Einrichten (sieche Abschnitt 7.4) ausrichten,
damit in dieser Option die Grafik sauber dargestelit wird.
e Mit dem Softkey zeige Program werden die Programmdaten im Informationsfeld angezeigt.

Folgen Sie den Instruktionen in der Dialogzeile und fahren Sie fort mit der GO Taste.

8.4 Mitteilung wahrend des Programmlaufs

Wahrend des Programmablaufes erscheinen alle Mitteilungen in der Dialogzeile.
Die Mitteilungen, die Sie normalerweise sehen werden sind.
Lade Werkzeug ___ ___: heisst, das benétigte Werkzeug zu laden und Taste GO zu drtcken,

um fortzufahren.
Bearbeitung fertig: heisst, das Programm ist beendet.

Wollen Sie ein zweites Teil bearbeiten mit der genau gleichen Position wie das erste Teil, dann

driicken Sie Softkey nachster Satz.
Wenn in der Dialogzeile ,,Bearbeitung fertig* erscheint und bestétigen Sie mit GO Taste.

8.5 Stop

Durch Driicken der Taste STOP kann das Programm zu jeder Zeit angehalten werden.
Um fortzufahren, driicken Sie Taste GO.

8.6 Vorschub Override

Durch Driicken der Tasten FEED4 oder FEED* kann die programmierte Vorschubgrésse
zu jeder Zeit in 10% Schritten vergréssert oder verkieinert werden.
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8.7 Probelaufim Eilgang

Fur eine schnelle Programmpriifung (Simulation) kann ein Programmablauf im Eilgang

durchgefuhrt werden.
Driicken Sie Softkey Probelauf und in der Dialogzeile erscheint ,,priife Tisch und Z, driicke GO*“.

Uberpriifen Sie, ob der Tisch in der richtigen Ausgangsstellung steht, damit das Programm
richtig ablaufen kann. Driicken Sie Taste GO, um den Probelauf zu starten.

8.8 Programmierfehler

Programmierfehler werden fast immer entdeckt bei der Programmprifung (Simulation) durch Grafik,
Probelauf im Eilgang oder Programmablauf.
Wird ein Programmierfehler entdeckt erscheint folgendes Bild:

Erklarung
Der Werkzeugdurchmesser ist Null

Losung
Andern Sie den Durchmesser

Fehler 5019 um Satz # 2: _
T T T e

Im Informationsfeld erscheint eine Beschreibung des Fehlers mit einer méglichen Ldsung.

In der Dialogzeile erscheint eine Fehlernummer und die Satznummer, in dem der Fehler sein kann.
Drilcken Sie Softkey zuriick, um zuriickzugehen in die Grundauswahl, korrigieren Sie den Fehler und
fahren Sie fort.

8.9 Systemfehler

Die TRAK A.G.E 3 fuhrt automatisch einen Selbsttest durch.

Werden Systemfehler entdeckt, erscheint in der Dialogzeile ,Fehler __ __ __ _“
Im Informationsfeld erscheint eine Beschreibung und ein Lésungsvorschlag.
Driicken Sie Softkey zuriick, um in die Grundauswahl zurlickzugehen.
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9.0 Betriebsart Math.-Hilfe

Manche Zeichnungen sind leider nicht immer so gezeichnet, dass alle benétigten Punkte zum

Programmieren vorhanden sind.
Um diesem Problem Abhilfe zu schaffen, verfligt die TRAK A.G.E. 3 Uber die Math. Hilfefunktion,

welche automatisch fehlende Schnittpunkte kalkuliert.

9.1 Handhabung
Driicken Sie Taste MODE und wahlen Sie Softkey Mathe Hilfe und folgendes Bild erscheint:

Mathe-hilfe - Zoll
A Schnittpunkt Linie — Linie

B Schnittpunkt Linie — Kreis

C Schnittpunkt Kreis — Kreis

D Berthrungspunkt Linie — Kreis

E Mittelpunkte. Punkte. Radien. Winkel und Kreisen

F Um- und Berechnen — Koordinaten, Winkel, Zentren

G Rechner und Trigo

Auswihlen _

A ‘B ‘C |D ‘E ‘F 'G Ty #

Wenn Sie bereits wissen, welchen Math.- Hilfe Type Sie brauchen, drliicken Sie
Softkey Typ # und geben Sie die Nummer ein. Driicken Sie SET.
Wenn Sie den Math.- Hilfe Type nicht wissen, wéhlen mit den Softkeys zwischen A bis G aus.

Beispiel:
Sie wollen den Schnittpunkt einer Linie und eines Kreises berechnen.
Driicken Sie Softkey B und Sie erhalten folgendes Bild:

Mathe-hilfe Schnittpunkt Linie — Kreis Zoll
Typ 13  Suche den Schnittpunkt einer Linie und eines

Kreises, wenn 2 Punkte auf der Linie, Radius

und Mittelpunkt des Kreises bekannt sind.

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

Wiébhle Typ _
13 |14 | ‘ [ ' ‘zurﬂck
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Wenn die lhnen bekannten Werte Typ 13 entsprechen, driicken Sie Softkey 13 und
folgendes Bild erscheint:

[ Mathe-hilfe Schnittpunkt Linie — Kreis Zoll
Typ 13

X1

Y1

X2

Y2

X CENTER
Y CENTER
Radius

X1

Zeile
VOIW,

zurlick

Zeile
zurlick

|

Geben Sie nun die bekannten Werte ein.

Auf der linken Seite des Informationsfelds erscheinen die méglichen Losungen.

Es gibt manchmal auch mehrere Losungen.

Das Programm versucht immer den sichersten Losungsweg zu ermitteln.

Machmal ist es auch notwendig, dass der Programmierer den glinstigsten Weg auswahlt.

9.2 Rechner und Trigonometrie

Wenn Sie im ersten Bild in Abschnitt 9.1 den Softkey G gewahlt haben, erhalten Sie folgendes Bild:

Mathe-hilfe Rechner und Trigo Zoll
Auswahlen _

L Trigono- .
+ - X ‘/ ‘— ‘Wurzel metrie zurlick

Verwenden Sie die Softkeys wie einen einfachen Taschenrechner anwenden, dann driicken
Sie nach jeder Operation das Zeichen =. Driicken Sie RSTR um die Eingabe zu |6schen.

Beispiel: (3+9-2) 27
4.5

Driicken Sie: 3+9=-2=x27=/45=60

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

Retro AG
Bernardastrasse 20
67 5442 Fislisbach



TRAK A.G.E. 3 - Betriebsart Math. - Hilfe

Fur das Ausfuihren der trigonometrischen Funktion driicken Sie Softkey Trigonometrie und
nachfolgendes Bild erscheint:

 Mathe-hilfe Rechner und Trigo Zoll

| Auswihlen )

Sinus  |Cosinus |Tangens SIS ISISS ueiss Pyines zuriick
sinus cosine  |tang. goras

Um den sin, cos oder tan eines Winkels zu berechnen, geben Sie den Winkel ein und drlicken Sie
Softkey Sinus, Cosinus oder Tangens.

Um den Kreissinus, Kreiscosinus oder Kreistangens eines Wertes zu berechnen, geben Sie den Wert
ein und driicken Sie Softkey Kreissinus, Kreiscosine oder Kreistang, um den Winkel zu erhalten.

Driicken Sie Pythagoras, um unbekannte Winkel und Seitenlénge eines rechtwinkligen Dreiecks zu

berechnen.
Der Bildschirm zeigt ein Dreieck mit den Seiten A, B, C und den Winkel G und H.

Geben Sie die Werte ein, die Sie wissen, und TRAK A.G.E. 3 berechnet automatisch den Rest,
wenn die Angaben ausreichend sind.

9.3 Math.-Hilfe - Typen

A. Schnittpunkt Linie — Linie

Typ 10: Suche den Schnittpunkt von 2 Linien, wenn auf beiden Linien jeweils 2 Punkte
bekannt sind.

Typ 11: Suche den Schnittpunkt von 2 Linien, wenn auf einer Linie 2 Punkte, auf der zweiten
Linie 1 Punkt, und der Winkel zwischen den Linien bekannt sind.

Typ 12: Suche den Schnittpunkt von 2 Linien, wenn auf einer Linie 2 Punkte, auf der zweiten
Linie 1 Punkt, ein Kreis beide Linien tangiert, und einer der Punkte der ersten Linie auf

dem Kreis liegt.

B. Schnittpunkt Linie — Kreis

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

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

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

D. Beriihrungspunkt Linie — Kreis

Typ 16: Suche den Berithrungspunkt einer Tangente an 2 Kreisen, wenn die Mittelpunkte und
Radien der Kreise bekannt sind.

Typ 17: Suche den Beriihrungspunkt einer Linie an einen Kreis, wenn 1 Punkt auf der Linie,
und Mittelpunkt und Radius des Kreises bekannt sind.

Typ 18: Suche den Berilhrungspunkt einer Linie an 2 Kreisen, wenn Mittelpunkt und Radius
bekannt sind. Die Linie kreuzt die Zentren.

Typ 19: Finde Mittelpunkt und Berihrungspunkt eines Kreises an 2 Kreisen, wenn 2 Mittelpunkte
und 3 Radien bekannt sind.

E. Mittelpunkte, Punkte, Radien, Winkel u. Kreise

Typ 20: Suche den Mittelpunkt eines Kreises, wenn der Radius und 2 Punkte auf dem Kreis
bekannt sind.

Typ 21: Suche einen Punkt auf einem Kreis, wenn 1 Punkt auf dem Kreis und der Winkel
zwischen den Punkten bekannt sind.

Typ 22: Berechne den Radius eines Kreises, wenn 1 Punkt auf dem Kreis und der Mittelpunkt
bekannt sind.

Typ 23: Berechne den Mittelpunkt eines Kreises, wenn 2 Punkte auf dem Kreis und der
Winkel zwischen den Punkten bekannt sind.

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

F. Um- und Berechnen — Koordinaten, Winkel, Zentren

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 moglich zu einem gegebenen XY-Zentrum.
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Betriebsart Math. - Hilfe

Geometrische Figuren

Schnittpunkt Linie — Linie

Typ 10

Schnittpunkt Linie — Kreis

Typ 13

Schnittpunkt Kreis ~ Kreis

Typ 15

Schnittpunkt Tangente — Kreis

X3,Y3

S

-

ayp RY2 XY

Typ 11

Typ 12

Y

XY

XY

YT vy

Typ 16

Typ 17

Typ 18

Typ 19
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Mittelpunkt, Punkt, Radius und Winkel von Kreisen

X1, Y1

R?
Xz, Yz

X7, Y?
X2, Y2 X1, Y1
X1, Y1
X2, X2 Y2
Typ 20 Typ 21
X2, Y2 X2, Y2
X1, Y1 X3,Y3
X7, Y7 Al X7z, Y22
Typ 23 Typ 24

Um- und Berechnungen von Koordinaten, Winkeln, Zentren

X?.Y?

X2, Y2

X1 X Y72
Xz, Yz

Typ 27

Typ 22
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10.0 Betriebsart Programm Einlesen und Speichern

Es gibt zwei verschiedene Méglichkeiten Programme zu speichern und zu laden.

Die TRAK A.G.E. 3 hat zwei eingebaute Floppylaufwerke.

Ein Floppy enthalt die Betriebssystemsoftware und ist nicht zugénglich.

Auf das andere kann man durch die Tur am Elektroschrank zugreifen und kann ca. 192
mittelm&ssig grosse Programme abspeichern.

Sie kdnnen auch Programme (ber die RS-232 Schnittstelle auf einem PC speichern und laden.
Der RS-232 Port befindet sich auf der Rickseite der Steuerung. Diese Schnittstelle wird auch
verwendet, um Programme zu laden, die via CAD/CAM Systeme geschrieben wurden.

Alle Programme werden in den Arbeitsspeicher der TRAK A.G.E. 3 geladen.
Programme kénnen nicht direkt von einem Floppy zum andern geschickt werden.

10.1  Warnung beim Speichern und Laden von Programmen

Vorsicht muss geboten sein, um gewlinschte Programme nicht zu verlieren.

Das kann auf zwei Arten passieren:

1) Wird ein Programm gestartet, wird es in den Arbeitsspeicher geladen und das bereits
existierende Programm wird geléscht.
Darum ist es wichtig, dass Sie das laufende Programm abgespeichert haben, bevor Sie
ein neues Programm laden.

2) Um ein Programm speichern zu kénnen, muB es eine numeriert werden, damit die
TRAK A.G.E. 3 es beim erneuten Laden wiederfindet.
Jeder Nummer darf nur einmal vergeben werden.
Wird ein zweites Programm auf die gleiche Nummer abgespeichert, so wird das bereits
vorhandene Programm automatisch geléscht.

10.2 Programm Formatierung und Beschriftung

Die TRAK A.G.E. 3 besitzt ein eigenes Programmiersystem.

Das System organisiert die Programme in Zyklen und dann weiter in Codes und Blocks.

Die Programme der meisten CAD/CAM Systeme werden im RS-274 Format abgespeichert,
ahnlich wie das G-Code Format.

Die TRAK A.G.E. 3 wandelt ein RS-274 CAD/CAM Format Programm in das eigene
Zyklus-Typen-Programm um.

Das kann direkt Gber die RS-232 Schnittstelle eines Computers erfolgen (siehe Abschnitt 10.6)
oder direkt Gber das Floppy Laufwerk mit einer Diskette.
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10.3 Starten Betriebsart Programm Von/ Zu

Driicken Sie Taste MODE und wahlen Sie Softkey Program von/zu und folgendes Bild erscheint:

'Pg-von/zu P/N 0 Zoll |

Waihle Programmspeicher

AGE

Floppy ’ ‘Rsm ‘DNC ‘ ‘ 1 |
AGE Floppy: anwahlen des Floppy Laufwerks der TRAK A.G.E. 3

RS232: anwéhlen des Computer Uber den RS-232 Port

DNC.: anwahlen der optionalen DNC Méglichkeit

10.4 Speichern und Laden eines Programms Uber Floppy Laufwerk

Driicken Sie Softkey AGE Floppy und folgendes Bild erscheint:

Pg-von/zu P/N 0 Zoll
Spei- Einlesen |[Einlesen |Progr. Seite Seite .Zurl'.]Ck
chern AGE CAM I6schen  |vorw. zurlck

e Im Informationsfeld werden alle Nummern aufgelistet mit den Endungen AGE und CAM.
Die Programme mit Endung AGE wurden durch die TRAK A.G.E. 3 geschrieben und die mit
Endung CAM durch ein CAD/CAM System.

¢ Die Nummer vom laufenden Programm wird in der Dialogzeile angezeigt.

o Mit Softkey Seite vorw. kann man die Liste der Nummer fortsetzten.

¢ Mit Softkey Seite zurtick kann man die Liste der Nummern zuriickschalten.

o Mit Softkey zuriick kommt man zurtick auf Bild von Abschnitt 10.3.

} Merke:
Der Grund, warum TRAK A.G.E. 3 geschriebene Programme mit Endung AGE beschriftet werden ist,
diese Programme kompatibel zu machen fiir ProtoTRAK MX3 oder M3 geschriebenen Programme.
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Wollen Sie ein Programm speichern, gehen Sie wie folgt vor:
a) Kontrollieren Sie die gezeigte Nummer in der Dialogzeile.
b) Driicken Sie Softkey Speichern. Die gespeicherte Nummer wird der Liste hinzugeflgt

Wollen Sie ein Programm einlesen, gehen Sie wie folgt vor:

a) Geben Sie die Nummer in der Dialogzeile ein.
Versichern Sie sich, dass es eine Nummer von der Liste ist.

b) Dricken Sie Softkey Einlesen AGE, wenn das Programm diese Endung hat.
Das Programm wird jetzt geladen.

c) Driicken Sie Softkey Einlesen CAD, wenn das Programm diese Endung hat.

Das Programm wird jetzt geladen.

Wollen Sie ein Programm l6schen, gehen Sie wie folgt vor :
a) Geben Sie die Nummer in der Dialogzeile ein.
Versichern Sie sich, dass es eine Nummer von der Liste ist.
b) Driicken Sie Softkey Progr. Lé6schen. Das Programm wird jetzt von der Diskette geléscht.

10.5 Sichern der Programme

Wir empfehlen lhnen, wichtige Programme nicht nur auf der Floppy Diskette abzuspeichern.
Es gibt zwei Méglichkeiten, um Programm zu sichern:
a) Machen Sie ein Kopie von der Diskette oder speichern Sie diese auf die Festplatte

eines Computers.
b) Transferieren Sie das Programm Uber die Schnittstelle RS-232 in lhren Computer,

um es dort zu speichern.

Wird lhre Floppy-Diskette beschadigt oder sie geht verloren, kénnen Sie auf die gesicherten
Daten zurlickgreifen und wieder laden.

10.6 Speichern und Laden eines Programms Uber RS-232 Port

Die Daten kénnen direkt (itber den RS232 Port vom Computer zur TRAK A.G.E. 3 gespeichert oder
geladen werden oder umgekehrt. Vor Gebrauch versichern Sie sich, dass alles korrekt installiert ist.
Drlicken Sie Softkey RS-232 vom Bild in Abschnitt 10.3 und folgendes Bild erscheint:

Pg-von/zu P/N O Zoll|

Satz Nummer
Spei- Einlesen
chern AGE

zuriick

Einlesen
CAM
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In der Dialogzeile erscheint die Nummer des laufenden Programms.
Mit Softkey zuriick kommt man zurlick auf Bild in Abschnitt 10.3

Wollen Sie ein Programm speichern, gehen Sie wie folgt vor:

a) Versichern Sie sich, dass das zu speichernde Programm im Arbeitsspeicher der
TRAK A.G.E. 3 ist.
b) Versichern Sie sich, dass der Serial Port des Computers korrekt konfiguriert ist.

Fur IBM PC kompatible Computer, unter DOS: MODE COM1: 4800,e,7,1
C) Im Computer geben Sie ein: COPY COM1, die Programm Nummer und drlicken Sie ENTER.
Zum Beispiel: COPY COM1 12345 und ENTER.

d) Bei der TRAK A.G.E. 3 driicken Sie Softkey Speichern. Das Programm wird auf die
Floppy Diskette geschrieben und in der Dialogzeile erscheint , SPEICHERN*.

Wollen Sie ein Programm laden, gehen Sie wie folgt vor:

a) Geben Sie die Nummer des gewlinschten Programms ein.

b) Driicken Sie Softkey Einlesen AGE, wenn das gewtlinschte Programm im AGE Format ist.
Driicken Sie Softkey Einlesen CAM, wenn das gewlnschte Programm im CAD/CAM, RS274,
G-Code Format ist.

C) Versichern Sie sich, dass der Serial Port des Computers korrekt konfiguriert ist.

Fir IBM PC kompatible Computer, geben Sie unter DOS ein: MODE COM1: 4800,e,7,1

} Merke:

Schreiben Sie ein Programm auf einem CAD/CAM System, welches Sie spéter iber den RS-232 Port
in die TRAK A.G.E. 3 laden wollen, muss dieses Programm immer mit Endung CAM abgespeichert
werden, ansonsten erkennt die TRAK A.G.E. 3 das Programm nicht.

Beispiel: 123.CAM oder 8765421.CAM

d) Im Computer geben Sie ein: COPY, die Nummer des Programms, COM1 und drlicken ENTER.
Zum Beispiel: COPY 12345.MX3 COM1 und ENTER.

e) Wurde das ganze Programm in die TRAK A.G.E.3 geladen, erscheint das Bild von
Abschnitt 10.3.

} Merke:
Schreiben Sie keine Programme mit TRAK A.G.E. 3 Format auf Ihrem CAD/CAM System.
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11.0 A.G.E. 2 Funktionen

Die meisten Funktionen der A.G.E. 2 sind sehr dhnlich wie die der A.G.E. 3 und deshalb erfordert es

keine grossen Erkldrungen in diesem Kapitel.
Die folgenden beschriebenen Funktionen sind entweder eine Einzigartigkeit der A.G.E. 2 oder keine

offensichtliche Funktion der A.G.E. 3.

11.1 Teach

Die Teach Funktion erlaubt Ihnen ein Programm in die TRAK A.G.E. 2 einzugeben wéhrend der
Betriebsart Digitalanzeige.

} Merke:
Teach kann nur in der TRAK A.G.E. 2 angewendet werden.

Dies kann hilfreich sein bei einfachen Anwendungen wie Stlcké&nderungen, sdubern von
Uberschuss Material oder Nachbohren von Léchern.
Teach ist sehr einfach, sehr effizient und hilfreich.

Driicken Sie Softkey Teach vom Bild in der Betriebsart Digitalanzeige und folgendes Bild erscheint:

Digitalanzeige Zoll
X 0.0000 INC

Y 0.0000 INC

Y4 0.0000 INC

Position |speichern |Teach Teach .
speichrn [MILL Bearb. Léschen ‘ ’ ‘ Zurtick

Speichern MILL: Dieser Softkey wird nur aktiviert, wenn ein Initial Position Zyklus gesichert wird.

11.1.1 Erstellen eines Teach Programms

¢ Es kann nur ein Teach Programm in der TRAK A.G.E. 2 aufgerufen sein.

Wird ein bereits existierendes Teach Programm nicht geldscht wird, werden die Daten des neuen
Programms einfach am Ende des existierenden Programms angehéngt.

e Teach Programme sind auf Positionier-Zyklen, Bewegungen und Linear-Zyklen aufgebaut.
Positionier-Zyklen sind Bewegungen im Eilgang und werden gebraucht, um zu Anfangspunkten
von Fréasbewegungen zu gelangen oder zum Positionen Gber einem Punkt, um ein Loch zu bohren,

¢ Linear-Zyklen sind gerade Linien / Frdsbewegungen in X oder Y.

Um ein Teach Programm zu erstellen, gehen Sie wie folgt vor:

a) Der erste Satz muss eine Positionier-Bewegung sein. Fahren Sie zur gewtinschten Position und
driicken Sie Softkey Position speichrn. Dieser Punkt wird gespeichert. Wahrend der
Teach Bearbeitung wird die Maschine im Eilgang zu dieser Position gefahren und stoppt.

b) Wollen Sie eine weitere solche Position eingeben, wiederholen Sie 1.
Wollen Sie frésen, gehen Sie zu 3.
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c) Um an den X- oder Y-Bahnen entlang zu frdsen, verwenden Sie die Handkurbel.
Es ist nicht wichtig, wie Sie zum Endpunkt gelangen.
In Teach Bearbeiten wird die Maschine direkt in einer geraden Linie vom Anfangspunkt
zum Ende fahren im programmierten Vorschub.
Am Anfangspunkt driicken Sie Softkey speichrn MILL.
In der Dialogzeile erscheint dann ,,Vorschub 10.0%,
Sie kénnen jetzt den Vorschub andern, wenn Sie wollen.
Driicken Sie dann INC SET oder ABS SET um die Position und den Vorschub zu speichern.

d) Wiederholen Sie die Vorgange 1. und 3. fUr weitere Positionierungen oder Frasvorschlbe.

e) In Teach Bearbeiten wird die Maschine von einem Linear-Zyklus direkt zum n&chsten Zyklus
gehen. Um zu stoppen, miissen Sie eine Position speichern programmieren.

f) Alle Zyklen werden automatisch gesichert mit Werkzeugnummer 99.

9) Alle Linear Zyklen werden gesichert mit Werkzeugversatz Zentrum.

11.1.2 Bearbeiten eines Teach Programms

e Ein Teach Programm kann direkt von der Betriebsart Digitalanzeige bearbeitet werden oder zu
einem Programm hinzugefligt werden und dann in der Betriebsart Bearbeiten bearbeitet werden.

¢ Um ein Teach Programm zu bearbeiten, driicken Sie Softkey Teach Bearb. und fahren Sie genau
gleich fort wie bei einem normalen Programm.

} Merke:
Wenn Sie Positionieren verwenden, um an den Anfang einer Frasbewegung zu gehen, miissen Sie die

Taste GO zweimal driicken, um zu starten.

11.1.3 Ld&schen eines Teach Programms

Die TRAK A.G.E. 2 kann nur ein Teach Programm auf einmal enthalten.
Um ein anders einzugeben, muss zuerst das existierende Programm geléscht werden.
Driicken Sie Softkey Teach Léschn und wéhlen Sie dann Softkey Ja.

11.1.4 Hinzufiigen eines Teach Programm zu einem Eingabe Programm

Ist ein Programm geschrieben mit Teach in der Betriebsart Digitalanzeige, kann es an ein normales

Programm mit der Betriebsart Programm andern angefligt werden.

o Drticken Sie Softkey Teach einfligen vom Bild in der Betriebsart Programm &ndern.
In der Dialogzeile erscheint ,nach Satz #‘. Geben Sie die Satz Nummer ein nach welcher das
Teach Programm eingefligt werden soll und driicken Sie SET.

o Alle Teach-Zyklen werden hinzugefligt als normale Positionier- oder Linear-Zyklen mit
Ubergangsradius= 0, Werkzeugversatz = Zentrum, Vorschub wie in Teach gesetzt,
Werkzeug # 99 und eine Fortsetzung= Ja zwischen aufeinanderfolgenden Teach-Linear-Zyklen.

e Wurde der Teach-Zyklus hinzugefligt, werden alle Sétze neu durchnummeriert.

Anpassungen bei Unterprogramm-Zyklen werden automatisch gemacht.
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11.2 Einmal-Zyklus

e Der Hauptteil der meisten Jobs kann am besten manuell bearbeitet werden in der Betriebsart
Digitalanzeige. Gelegentlich gibt es ein paar Schnitte, welche (ibermé&ssig viel Zeit oder
kompliziertes Einrichten erfordern, z.B. Kreise oder Diagonale. Der Einmal-Zyklus erméglicht
lhnen, diese schwierigeren Operationen in der Betriebsart Digitalanzeige auszuflhren.

e Einmal-Zyklen kénnen nur einmal programmiert und bearbeitet werden.

Wurde ein Einmal-Zyklus bearbeitet, wird er aus dem TRAK A.G.E. 2 Speicher geldscht.

e Die Inkremental Position fiir jeden Einmal-Zyklus ist die gegenwartige Position des Werkzeugs von
da an der Zyklus bearbeitet wird.

Absolut Masse kénnen nicht geéndert werden.

e Dricken Sie Softkey Einmal-Zyklus in der Betriebsart Digitalanzeige, um zu starten.

e Sie missen keine Werkzeugnummer programmieren, da das Programm nur aus einem Zyklus
besteht und nur ein Werkzeug braucht.

e Wahrend des Programmierens wird nach dem Werkzeugdurchmesser gefragt.

Dafir missen Sie nicht in die Betriebsart Einrichten gehen.

» Bei Linear- und Kreis-Zyklen wird nicht nach dem Ubergangsradius gefragt, da es keinen zweiten
Zyklus gibt, um zu verbinden.

o Es gibt keinen Geometrie-Konturen-Zyklus.

e Es gibt kein Unterprogramm-Zyklus.

o Teile und Werkzeugbahn kénnen nicht gezeichnet werden in der Betriebsart Einrichten oder mit der
Taste LOOK.

e Ist der Einmal Zyklus beendet, driicken Sie Taste START, um zu bearbeiten.

11.3 Z-Eilgang

Der Eilgang Befehl ist nicht automatisch aktiviert, um in Z zu arbeiten.
Um den Z-Eilgang zu aktivieren, missen Sie in Betriebsart Einrichten den Spezial Code 202 eingeben.

11.4 Programmieren

Bei der A.G.E. 2 wird nicht nach Z-Position und Vorschub gefragt, was ein viel einfacheres
Programmieren erlaubt.

11.5 Grafiken

Grafiken werden immer in zwei Dimensionen aufgezeichnet in der X/Y-Ebene.

11.6 Bearbeiten eines 2-Achsen Programms

Beim Bearbeiten eines 2-Achsen Programms ist es empfehlenswert, dass die Z-Achse als
Digitalanzeige gebraucht wird, um die Z-Tiefe anzugeben.

Die Z-Angaben kénnen auch als unabhdngige INC oder ABS Masswerte von X und Y gesetzt werden.
Sehen Sie Abschnitt 4.4 bis 4.9 flr ndhere Angaben, um in der Betriebsart Digitalanzeige zu arbeiten.
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12.0 Prototrak -TRAK A.G.E. 3 Programmierbeispiele

In den folgenden Programmierbeispielen wurden nur die Bearbeitungsschritte Programmieren
(Pkt.5.0) berlcksichtigt.

Die Betriebsart Einrichten (Pkt. 7.0) wurde nicht berlicksichtigt.

Bei Anwendung der Beispiele fir die TRAK A.G.E. 2 mussen die Befehle der Z-Achse weggelassen
werden.

1. Programmierbeispiel AuRenkonturfréasen

+X

120

Aufgabe: AuRenkontur bearbeiten gemaR Skizze mit Schaftfrédser @ 10 mm im
Uhrzeigersinn — beginnend am Bezugspunkt.
Die benétigten Schnittpunkte werden an der Steuerung berechnet:
SP-A = Kreis durch Linie — Typ 13 Ldsung 1= 0.0000 / +45.4356
SP-B = Kreis durch Kreis — Typ 15 Lésung 2 = +75.0227 / +40.4206
SP-C = Kreis durch Linie — Typ 13 Lésung 1 = +120.0000 / +38.0000

Dialog der Steuerung: 1. Wahle Betriebsart : Programmieren
2. Wahle Programm-Nr. . z.B.1-SET
3. Wahle 1. Zyklus . Linear
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Steuerungsdialog Satz Werteingabe
Satz 1 Linear
X Anfang 0 ABS
Y Anfang 0 ABS
Z Eilgang 3 ABS
Z Beginn -5 ABS - SET
X Ende 0 ABS — SET
Y Ende 45.44 ABS - SET
Z Ende 0 ABS — SET
Ubergangsradius 0 - SET
Werkzeugversatz 2 (links) - SET
Vorschub 70 -SET
Weiter 1 (Ja) - SET
Werkzeug # 1
Satz 2 Kreisbogen
X Ende 74.02 ABS - SET
Y Ende 40.42 ABS - SET
X Zentrum 36. ABS - SET
Y Zentrum 28. ABS - SET
Ubergangsradius 12. - SET
Richtung 1 (Uhrz.) - SET
Weiter 1
Satz 3 Kreisbogen
X Ende 120. ABS - SET
Y Ende 38. ABS — SET
X Zentrum 96. ABS - SET
Y Zentrum 20. ABS - SET
Ubergangsradius 0 - SET
Richtung 1 (Uhrz.) -SET
Weiter 1
Satz 4 Linear-Frasen
X Ende 0 INC — SET
Y Ende 0 ABS - SET
Ubergangsradius 0 - SET
Weiter 1 - SET
Satz § Linear-Frasen
X Ende 0 ABS - SET
Y Ende 0 ABS - SET
Ubergangsradius 0 - SET
Weiter 0 (nein)
Programm priifen LOOK zurick

(immer mit ... SET bestéatigen)
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2. Programmieren eines Bohrbildes

NN
720

R b tals

+Y

- d g - 8
d.__.._. i o/ R Y
S L !t in |
; |
I_% 1 et X
f 7120 7808080 80 80
Bezugspunkf: X=0,Y=0
1. Wéhlen Betriebsart Programmieren
2. Bestimme Programm-Nr. : . —SET
3. Wahle 1. Zyklus Pos.-/Bohren
Steuerungsdialog Satz Werteingabe
Satz 1 Pos./Bohren
X 12. abs
Y 12. abs
Z Eilgang 3. abs
Z Ende - 14, abs
# Rickzug 3
Z Vorschub 100.
Werkzeug # 1
Uber: Unterprogramm Satz 2 Wiederholen
zu Zyklus: Wiederholen Erster Satz # 1
Letzer Satz # 1
Versatz in X 8. inc.
VersatzinY 8. inc.
Anzahl Wiederholungen 2
Werkzeug # 1
Uber: Unterprogramm Satz 3 Wiederholen
zu Zyklus: Wiederholen Erster Satz # 1
Letzter Satz # 2
Versatz in X 8 inc.
VersatzinY 0 inc
Anzahl Wiederholungen 3
Werkzeug # 1
Programm priifen LOOK, zurtick
Programm l6schen MODE, Programm &ndern,
Programm l6schen ja
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3. Programmieren eines Lochkreis

60.0

7

e .

/7777

NN
100

E{é&llﬁ

/ \!25\
i B |, e
: @
= [
+X
Bezugspunkt: X=0,Y=0

1. Wahle Betriebsart Programmieren

2. Bestimme Programm-Nr. © ... - SET

3. Wahle Zyklus Lochkreis

Steuerungsdialog Satz Werteingabe
Satz 1 Lochkreis
Anzahl Lécher 12
X Zentrum 30. abs
Y Zentrum 30. abs
Z Eilgang 3. abs
Z Ende -12. abs
Radius 24,
Winkel 15,
# Rickzug 2 B
Z VVorschub 100.
Werkzeug # 1

Programm prifen LOOK, zurtick

Programm léschen MODE, Programm &ndern,

Programm l6schen ja
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4. Programmieren einer Kontur mit Linear-Frésen

880

—
120

+¥
A

5 ? 4 Y

| 800
Bezugspunkr: X=0,Y=0

280

1. Wahle Betriebsart ; Programmieren
2. Bestimme Programm-Nr, N - SET
3. Wahle 1. Zyklus ; Linear
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Steuerungsdialog Satz Werteingabe
Satz 1 Linear
X Anfang 4, abs
Y Anfang 4. abs
Z Eilgang 3 abs
Z Anfang - 6. abs
X Ende 80. inc
Y Ende 8. abs
Z Ende 0 inc
Ubergangsradius 0
Werkzeugversatz 1 (rechts)
Z Vorschub 50
XYZ Vorschub 50
weiter 1 (a)
Werkzeug # 1
Zyklus: Linear Satz 2 Linear
X Ende inc
Y Ende 28. inc
Ubergangsradius 16,
weiter 1 (ja)
Zyklus: Linear Satz 3 Linear
X Ende -80. inc
Y Ende inc
Ubergangsradius 0
weiter 1
Zyklus: Linear Satz 4 Linear
X Ende inc
Y Ende -32. inc
Ubergangsradius 0
weiter 0 (nein)
Programm prifen LOOK. zurtick
Programm L&schen MODE, Programm andern
Programm léschen ja
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5. Programmieren von Kreisbogen

i__ 60.0
[
T T L] 18lg
1
1 “r
2
1 *X
M L
' 300 8.0
j > 60.0
Bezugspunkt: X=0,Y=0
1. Wahle Betriebsart Programmieren
2. Bestimme Programm-Nr. : ... - SET
3. Waéhle Zyklus Kreisbogen
Steuerungsdialog Satz Werteingabe
Satz 1 Kreisbogen
X Anfang 0 abs
Y Anfang 0 abs
Z Eilgang 3. abs
Z Anfang - 6. abs
X Ende 60. inc
Y Ende 0 abs
Z Ende 0 inc
X Zentrum - 30. inc
Y Zentrum 0 abs
Ubergangsradius 0
Richtung 1 (Uhrz.)
Werkzeugversatz 1 (rechts)
Vorschub 50
weiter 0 (nein)
Werkzeug # 1
Programm prifen LOOK, zurtick
Programm Iéschen MODE, Programm andern
Programm [6schen ja
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TRAK A.G.E. 3 Prototrak - Programmierbeispiele

6. Programmieren von Kreis — Tasche / Rahmen

120

% '[ g K

+Y

%
+X
Bezugspunkt. X=0,Y=0 o
1. Wahle Betriebsart : Programmieren
2. Bestimme Programm-Nr. § e - SET
3. Waéhle Zyklus : Taschen
4. Bestimme Taschenart : Kreis
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TRAK AG.E. 3

Prototrak - Programmierbeispiele

Steuerungsdialog Satz Werteingabe
Satz 1 Kreistasche
X Zentrum 30. abs
Y Zentrum 30. abs
Z Eilgang 3. abs
Z Anfang - 6. abs
Z Ende 0 inc
Richtung 1 (Uhrz.)
Schlichtmass 2

| Z Vorschub 50
XYZ Vorschub 50
Werkzeug # 1

Zyklus: Rahmen Satz 2 Kreisrahmen

Rahmenart: Kreis X Zentrum 0 inc
Y Zentrum 0 inc
Z Eilgang 3 abs
Z Anfang - 6. abs
Z Ende 0 inc
Radius 26.
Richtung 1 (Uhrz.)
Werkzeugversatz 2 (links)
Schlichtmass (kein)
Z Vorschub 50
XYZ Vorschub 50
Werkzeug # 1

| Programm priifen LOOK, zurtick

Programm léschen MODE, Programm andern

Programm I6schen ja

87

Retro AG

Bernardastrasse 20

5442 Fislisbach



TRAK A.GE. 3 Prototrak - Programmierbeispiele

7. Programmieren von Rechteck — Tasche / Rahmen

, 4 13 |o
D, R
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T N Y y, !
ot A : >
i "'f & '| X
80 440
600
Bezugspunkt: X=0,Y=0
1. Wahle Betriebsart : Programmieren
2. Bestimme Programm-Nr.: ... - SET
3. Wahle Zyklus : Tasche
4. Bestimme Taschenart Rechteck
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TRAK A.G.E.3

Prototrak - Programmierbeispiele

Steuerungsdialog Satz Werteingabe
Satz 1 Rechtecktasche
X1 8. abs
Y 1 8. abs
Z Eilgang 3. abs
Z Anfang - 6. abs
X3 44, inc
Y3 24, inc
Z Ende 0. inc
Ubergangsradius 7.5
Richtung 1 (Uhrz.)
Schlichtmass 2
Z Vorschub 50
XYZ Vorschub 50
Werkzeug # 1

Zyklus: Rahmen Satz 2 Rechteckrahmen

Rahmenart. Rechteck X1 4, abs
Y 1 4, abs
Z Eilgang 3. abs
Z Anfang - 6. abs
X3 44, inc
Y3 32, inc
Z Ende 0 inc
Ubergangsradius 8.5
Richtung 1 (Uhrz.)
Werkzeugversatz 2  (links)
Schlichtmass (kein)
Z Vorschub 50
XYZ Vorschub 50
Werkzeug # 1

Programm prifen LOOK, zurtick

Programm Iéschen MODE, Programm andern

Programm I6schen ja
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TRAK A.G.E. 3

Prototrak - Programmierbeispiele

8. Programmieren einer Dreiecktasche

%
120

320
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0| oy
0T 220 220
Bezugspunkt: X=0,Y=0

1. Waéhle Betriebsart Programmieren

2. Bestimme Programm-Nr.: ... - SET

3. Waéhle Zyklus i Tasche

4. Bestimme Taschenart Dreieck

Steuerungsdialog Satz Werteingabe
Satz 1 % Ecktasche
X1 8. abs
Y 1 8. abs
Z Eilgang 3. abs
Z Anfang - 6. abs
X2 22. inc
Y2 32. inc
Z Ende 0 inc
X3 22, inc
Y3 - 20. inc
Z Ende 0 inc
Ubergangsradius 3.5
Schlichtmass 2
Z Vorschub 50
XYZ Vorschub 50
Werkzeug # 1

Programm prifen LOOK, zurtick

Programm léschen MODE, Programm andern

Programm léschen ja
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TRAK A.G.E.3

Prototrak - Programmierbeispiele

9. Programmieren einer Vierecktasche
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1. Wahle Betriebsart Programmieren

2. Bestimme Programm-Nr. : ... - SET

3. Wahle Zyklus Tasche

4, Bestimme Taschenart Viereck

Steuerungsdialog Satz Werteingabe
Satz 1 % Ecktasche
X1 8. abs
Y 1 8. abs
Z Eilgang 3. abs
Z Anfang - 6. abs
X2 15. abs
Y 2 26. inc
X3 40. inc
Y3 38. abs
X4 52. abs
Y 4 8. abs
Z Ende 0 inc
Ubergangsradius 5.5
Schlichtmass 3
Z Vorschub 50
XYZ Vorschub 50
Werkzeug # 1

Programm pruifen LOOK, zurtick

Programm I6schen MODE, Programm &ndern

Programm |6schen ja
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TRAK A.G.E.3

Prototrak - Programmierbeispiele

10. Programmieren mit Zyklus Spiegeln
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Splegelpunkt. X+0 abs, Y0 abs P——55
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200

X

1. Wahle Betriebsart
2. Bestimme Programm-Nr. :
3. Wahle 1. Zyklus

Programmieren

........ - SET
Linear
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TRAK A.G.E. 3

Prototrak - Programmierbeispiele

Steuerungsdialog Satz Werteingabe
Satz 1 Linear
X Anfang 20. abs
Y Anfang - 30. abs
Z Eilgang Y abs
Z Beginn - 6. abs
X Ende 30. abs
Y Ende - 20. abs
Z Ende 0 inc
Ubergangsradius 0
Werkzeugversatz 1 (rechts)
Z Vorschub 50
XYZ Vorschub 50
weiter 1 (ja)
Werkzeug # 1

Zyklus: Kreis — Uhrz. Satz 2 Kreisbogen
X Ende 30. abs
Y Ende 40. inc
X Zentrum 30. abs
Y Zentrum 0 abs
Ubergangsradius 0
Richtung 1
weiter 1

Zyklus: Linear Satz 3 Linear
X Ende 20. abs
Y Ende 30. abs
Ubergangsradius 0
weiter 0 (nein)

Uber: Unterprogramm Satz 4 Spiegeln

zu Zyklus: Spiegeln Erster Satz # 1
Letzter Satz # 3
Spiegelachse Y
Versatz in X 0 abs
Versatzin Y 0 abs

Programm priifen LOOK, zurtick

Programm Iéschen MODE, Programm andern

Programm l8schen ja
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TRAK A.GE. 3

Prototrak - Programmierbeispiele

11. Programmieren mit Zyklus — Rotieren

///////M_@
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Bezugspunkf: X=0,Y=0
V' Rotationspunkt: X = 0 ABS,Y < 0 ABS

+Y

X

300
1. Wahle Betriebsart Programmieren 3. Wahle 1. Zyklus Tasche
2. Bestimme Programm-Nr. : ... - SET 4. Bestimme Taschenart Viereck
Steuerungsdialog Satz Werteingabe
Satz 1 % Ecktasche
X1 0 abs
Y 1 0 abs
Z Eilgang 3. abs
Z Anfang - 6. abs
X2 15. abs
Y 2 5. abs
X3 30. abs
Y3 0 abs
X4 15. abs
Y 4 - 5. abs
Z Ende 0 inc
Ubergangsradius 3
Schlichtmass (kein)
Z Vorschub 50
XYZ Vorschub 50
Werkzeug # 1
Uber: Unterprogramm Satz 2 Rotieren
zu Zyklus: Rotieren Erster Satz # 1
Letzter Satz # 1
X Zentrum 0 abs
Y Zentrum 0 abs
Winkel 72,
Anzahl Wiederholungen 4
Programm prifen LOOK, zurlck
Programm léschen MODE, Programm andern
Programm l6schen ja
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