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1.0 EINFUHRUNG

Herzlichen Gluckwunsch! Ihr PROTOTRAK ist ein einzigartiges
Steuerungssystem, das die einfache manuelle Bedienung einer
Frasmaschine mit CNC Mdéglichkeiten verbindet.

PROTOTRAK wurde entwickelt, um das Zusammenwirken manueller
und automatischer Bearbeitung zu optimieren.

¥ PROTOTRAK funktioniert wie eine fortschrittliche Digital-
anzeige bei manueller Bedienung.

M PROTOTRAK funktioniert wie eine CNC- Steuerung, wenn er
dazu programmiert wird.

Abschnitt 2 beschreibt Ihren PROTOTRAK.

Abschnitt 3 definiert einige Begriffe und Konzepte, die Ihnen,
helfen, das Programmieren und die Bedienung zu erlernen.

Abschnitt 4 beschreibt die manuelle Bedienung des PROTOTRAK.

Abschnitt 5 beschreibt die allgemeine Programmierung und den
Programmablauf.

Abschnitt 6 beschreibt die DO ONE Routinen.

Abschnitt 7 beschreibt die mathematischen Hilfsfunktionen.

Abschnitt 8 liefert einige Ratschlage fiar die Wartung und
Instandhaltung sowie die Erklarung der Fehlermeldungen




2.0 BESCHREIBUNG

2.1 TASTATUR (Bild 1)
Alle erforderlichen Daten und Befehle werden uber die
wasserdichte Folientastatur eingegeben. Eine korrekte
Eingabe wird mit einem akustischen Signal bestatigt.
X Y 2 : wahlt die Achse fir weitere Befehle.
DO ONE : ruft den Einmal-Ablauf der Unterprogramme auf.
POSN DRIL : Unterprogramm Positionieren im Eilgang.
BOLT HOLE : Unterprogramm Teilkreis.
MILL : Unterprogramm Linearfrasen.
ARC : Unterprogramm Kreisbogenfrasen.

CIRCLE : Unterprogramm Kreis- und Kreistasche frasen.

POCKET : Unterprogramm Reckteck- und Rechtecktasche
frasen.

REPEAT : Wiederholung von Programmen oder Teilen.
8TART : Programm oder DO ONE ausfuhren.

PWR FEED : aktiviert die Power Feed Routine.

FEED : Vorschuberhohung.

FEED : Vorschubreduzierung.

INC S8ET : ladt inkrementale Masse und allg. Eingaben.
ABS BET : ladt absolute Masse und allg. Eingaben.
IN:MM : Umschaltung von Zoll/Metrisch.

TAPE/R8232 : aktiviert die Datenibertragung.

INC/ABS : Anzeigenumschaltung inkremental/absolut.

RESTORE : léscht eine Eingabe, beendet Vorgange, 1léscht
Fehlermeldungen, beendet MATH HELP.

8TOP : unterbricht die Vorschubbewégung im Programm oder
im DO ONE Mode.

GO : startet die Vorschubbewegung nach Unterbrechnung
(STOP) .

MATH HELP : ruft die mathematischen Hil fsfunktionen auf.

EDIT : ruft Unterprogramme im Hauptprogramm auf, Einflgen
Loschen von Unterprogrammen, Parametereingabe.

RECALL DATA : Speicherinhalt ansehen.



* : nicht belegt.

0-9, +/~-, . ¢ zur Eingabe von Zahlenwerten. Zahlenwerte
sind automatisch +, wenn nicht ausdriicklich -eingegeben
wird.

ANZEIGEN (Bild 1)

X, Y, Z,: zeigt die momentane Schlittenposition oder Zahlen-
eingaben an. Eingaben ohne Dimension wiahrend der Programm
oder DO ONE Eingabe sind in der Z Anzeige sichtbar.

EVENT : zeigt Unterprogramm- Nummer und Art an: D fiir
POSNDRILL B fir Teilkreis, M fur Linearfriasen, A fir
Kreisbogen, C fiir Kreis und P fur Rechteckprogramm.

CONVERSATION : zeigt Mitteilungen wahrend des
Programmablaufs.

S8ERVOS ON : zeigt den Betrieb der Servomotoren an.
IN POBITION : =zeigt an, dass die Zielpositionen erreicht

sind.

HINTERE KONSOLE (Bidl 2)

Auf Bild 2 sehen sie die Anordnung der Schalter, Stecker und
Sicherungen auf der Steuerungs-Riickseite.

LEISTUNGSREGLERSCHRANK (Bild 3)
In diesem Schrank sind die Regler fiir die Servomotoren

untergebracht. Die Anordnung der Verbindungsstecker sehen
sie auf Bild 3.

MESSEINRICHTUNG

Fir die Positionskontrolle werden die bewahrten TRAK-Encoder
M250C verwendet.

SERVOMOTOREN

Die Servomotoren haben ein max. Drehmoment von 2 NM und
sind fir schwere Zerspanung ausreichend.

KUGELROLLSPINDELN

Eine‘vofgespannte Kugelumlaufmutter und doppelte
Schragkugellager am Spindelende sorgen fur Spielfreiheit und
genaue Positionierung der Achsen.
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POWER CONTROL CABINET
(Side View)

X Motor —
Connector

Emergency Stop

Connector

L Motar

Encoder
Connector

X Limit

Switch
- Connector
(optional)

FIGURE 3

Y Motor
Connector

Power Cord
to Pendant

Pendant
Logic
Connector

Y Motor
Encoder
Connector

Y Limit
Switch

(optional)







3.0__DEFINITIONEN, BEGRIFFE UND KONZEPTE

3.1 ACHS HTU
X-Achse : Positive Achsenbewegung bedeutet eine Beweqgung des

Tisches nach links. Das bedeutet positive Masse
sind auf dem Werkstiick rechts.

Y-Achse : Positive Achsenbewegung bedeutet eine Bewegung in
Richtung Bedienungsmann. Positive Masse liegen in
Richtung Maschienstander.

Z-Achse : Bohrpinole auf bedeutet positive Richtung.

3.2 ABSOLUTE UND INKREMENTALE BEZUGSPUNKTE

PROTOTRAK kann absolut oder inkremental oder gemischt
programmiert werden. Die untenstehende Skizze verdeut-
licht den Unterschied zwischen absoluten und inkremen-
talen Vermassungen.

Absolute Dimensions

T

Mhsolute >
Reference

I R O NGOG

-

Incremental Dimensiaons

Bei Verwendung, der Fraserradiuskompensation muss angegeben
werden, ob sich das Werkzeug links oder rechts von der zu
bearbeitenden Kontur befindet.




Nachstehend einige Beispiele fir rechts:
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Einige Beispiele fiur links:

Wird keine Kompensation gewdhlt, so bewegt sich das
Fraserzentrum auf der programmierten Bahn.



ABBOLUTE UND INKREMENTALE EINGABEN

Eingaben in die Steuerung werden durch Verwendug der

INC SET oder ABS SET Tasten bestdtigt. Bei der Eingabe
von Positionsmassen muse der Bedienungsmann wissen, ob es
sich um Absolut- oder Inkrementalmasse handelt und die
entsprechende Taste betédtigen.

FRASERRADIUS KOMPENSATION

Die automatische Fraserradius- Kompenstion erlaubt die
Eingabe der Zeichnungsmasse. PROTOTRAK errechnet automatisch
den Versatz zwischen Werkstiickkante und Frasermittelpunkt.

In der vorstehenden Skizze bewegt sich der Fraser von 1inks
nach rechts von Punkt X1, Y1 nach X2, Y2 und X3, ¥3. Die
Koordinaten kénnen direkt eingegeben werden, der
Werkzeugradius braucht nicht beriicksichtigt zu werden.

In der vorstehenden Skizze kann der Kreisradius direkt ein
gegeben werden. PROTOTRAK versetzt automatisch die Achsen
um den Fréaserradius.




VERKNUPFUNGSEREIGNIBSE

Verknipfungsereignisse liegen bei der Verbindung von zwei
Frasereignissen vor (entweder MILL oder ARC, aber nicht
CIRCLE), wenn der X, Y und Z Endpunkt des ersten Ereignisses
identisch ist mit dem X, Y und 2 Anfangspunkt des nachsten
Ereignisses iibereinstimmen. Hierfiir missen auch Werkzeug-
durchmesser und Werkzeugnummer identisch sein.

CONRAD

CONRAD ist eine einzigartige Ausstattung des PROTOTRAK, die
dem Bedienungsmann erlaubt, tangentiale Verbindungsradien
zwischen Verknipfungsereignissen sowie tangentiales Ecken-
verrunden von Rechtecktaschen und- konturen zu programmieren
ohne komplizierte Berechnungen durchzufiihren. Nachstehend
ein paar typische Beispiele der conrad- Anwendung:

Fir die untenstehende Figur programmiert der Bedienungsmann
einfach einen MILL-Event von X1, Y1, nach X2, Y2 mit Frédser-
Radius-Kompensation rechts und einen zweiten MILL-Event von
X2, Y2 nach X3, Y3. Bei der Eingabe des ersten MILL-Events
fragt die Steuerung nach CONRAD, worauf der Wert des tangen-
tialen Ubergangsradius eingegeben wird. Das System errechnet
die Ubergangspunkte T1 und T2 und bewegt den Fraser konti-
nuierlich von Punkt X1, Y1 uber Tl, r=k, T2 nach X3, Y3.

r=k
CONRAD X3, Y2

Xl Y1

FUr die ndchste Figur programmiert der Bedienungsmann
einen ARC MILL- Event von X1, Y1 nach X2, Y2 mit Fraser-
Radius-Kompensation links und einen weiteren ARC MILI-
Event von X2, Y2 nach X3, Y3. Bei der Eingabe des ersten
ARC MILL- Event fragt die steuerung nach CONRAD, worauf
der Wert des tangentialen iiberganges eingegeben wird.
Das System errechnet die Berihrungspunkte T1 und T2 und

bewegt den Fréaser kontinuierlich von X1, Y1 iiber T1l, r=k,
T2 nach X3, Y3.



=K3 X3, Y3
CONRAD

1, y1

Bemerkung: Fir die Innenbearbeitung muss CONRAD immer
gleich oder grésser dem Frasserradius sein. Ist CONRAD
kleiner als der Fraserradius, so wird CONRAD von der
Steuerung ignoriert.

MANUELLE ACHSENBEWEGUNG

Bei manueller Bedienung arbeitet der PROTOTRAK wie eine
fortschrittliche Digitalanzeige mit der Méglichkeit der
automatischen Vorschubbewegung.

4.1 EINGABE LOSCHEN

RESTORE dricken und Eingabe wiederholen.

4.2 UMSCHALTUNG INCH/METRISCH

IN/MM driucken: 2 stellen nach dem Dezimalpunkt bedeutet
Metrisch (Millimeter).

4.3 ZURUCKSETZEN EINER ACHSE

Driicke X, Y oder Z, INC SET. Dies setzt die inkrementale
Position der gewdhlten Achse auf Null.

4.4 POBITION EINER ACHSE VORWAHLEN

Driicke X, Y oder Z, Zahleneingabe, INC SET zur Positions-
vorwahl einer Achse.




.10

SETZEN DES ABSOLUTES NULLPUNKTES

Drucke X, Y oder Z, ABS SET um die gewdhlte Achse auf der
momentanen Position Null zu setzen.

BEMERKUNG: Dieser Vorgang setzt auch den inkrementalen
Wert Null, wenn wahrend der Eingabe die absolut Anzeige
aktiv ist.

ABSOLUTE POSITION VORWAHLEN

Drucke X, Y oder Z, Zahleneingage, ABS SET um die gewihlte
Achse auf eine bestimmte Position Null zu setzen.

BEMERKUNG: Dieser Vorgang setzt auch den inkrementalen Wert
Null, wenn wahrend der Eingabe die absolut Anzeige aktiv
ist.

ANZEIGE DER ABSOLUTEN ACHS-POSITIONEN

Drucke INC/ABS. Ein roter Punkt uber der +/- Anzeige zeigt
an, dass die angezeigte Position absolut ist. Nochmaliges
Dricken von INC/ABS schaltet wieder auf inkrementale Anzeige
um (kein roter Punkt).

ABSOLUTANZEIGE EINER ACHSE

Wie unter Punkt 4.7 beschrieben, jedoch durch vorheriges
Drucken der betreffende Achse.

VORSCHUBBEEINFLUSSUNG (Override)

Der vorgewahlte Vorschub kann wahrend eines Programmlaufes,
im JOG Modus oder im POWER FEED Modus gedndert werden (die
Schlitten mussen sich hierfir bewegen).

Drucken und Halten der FEED Taste verlangsamt den Vorschub.
Die FEED Taste erhéht den Vorschub. Die Einstellung liegt
zwischen 10 und 150% des programmierten Wertes, jedoch nie
héher als der Eilgang. Bei erreichen der 100% Marke stoppt
die Beeinflussung und muss durch erneutes Driicken und Halten
fortgefuhrt werden.

Wird die FEED oder FEED Taste whiahrend der Korrektur

fur eine Sekunde losgelassen, so wird der erreichte Prozent-
wert angezeigt. ’

MOTORISCHES VERFAHREN DER ACHSEN (JOG-Modus)

Die Servomotoren kénnen fiur das Verfahren der Schlitten
genutzt werden, Verfahren im Eilgang wie folgt:

a) Die GO Taste dricken und fir 3 Sekunden halten.

b) In der Anzeige erscheint "JOG+" oder "JOG=" und die
Servo on Anzeige leuchtet.



c) Durch driicken der X Taste bewegt sich der Schlitten
im Eilgang in die angezeigt Richtung.

d) Durch dricken der Y Taste bewegt sich der Schlitten
im Eilgang in die angezeigte Richtung.

e) Durch dricken der +/- Taste die Richtung gedndert.

f) FEED und FEED &ndert die Geschwindigkeit.

g) Mit RESTORE wird der JOG Modus abgebrochen.

Far langsamere Vorschubbewegungen wird ein neuer Vorschub
vor dem Driicken der X oder Y Taste eingegeben. Dieser neue
Vorschub kann nun durch den Override beeinflusst werden.
Der Vorschub kann zu jeder Zeit gedndert werden, nachdem
Sie die X oder Y Taste losgelassen haben.

4.11 POWER FEED (inkrementales Verfahren)

Die Servomotoren koénnen fiir das inkrementale Verfahren
der Achsen verwendet werden.

a) Drucke PWR FEED.In der Anzeige erscheint PWR FEED 2500.

b) Dricke FEED oder FEED um den gewinschten Vorschub
einzustellen.

c) Dricke X oder Y, Verfahrweg und INC SET.

d) Dricke GO zum Starten der Vorschubbewegung.

e) Wenn die Endposition erreicht ist, die IN POSITION
Anzeige geht an und die Servomotoren werden ausgeschaltet:

die Schlitten kénnen wieder von Hand bewegt werden.

f) Fur einen weiteren Durchgang wiederholen Sie die
Vorgange (b) bis (c).

g) Mit Driicken von RESTORE brechen Sie den Modus ab.

5.0 PROGRAMMIERUNG UND PROGRAMMABLAUF

5.1 INKREMENTALE BEZUGSPOSITION

Wenn die X und Y Startpositionen fiir ein Unterprogramm
als inkrementale Masse eingegeben werden, muss dieses
Mas von einem bekannten Punkt des vorhergehenden Unter-
programms abgeleitet werden. Nachstehend die Positionen
fur jedes Unterprogramm, von denen bei inkrementaler
Programmierung fir das néchste Unterprogramm ausgegangen
werden muss.

POBITION/DRILL: X und Y sind programmiert.

BOLT HOLE: Mittelpunkt-Koordinate ist programmiert.




MILL: X END und Y END sind programmiert.
ARC: X END und Y END sind programmiert.
CIRCLE: Mittelpunk-Koordinate ist programmiert.
POCKET: X1 und Y1 Koordinate ist programmiert. -

REPEAT: Die genaue Referenz-Position des Unterprogramms
das wiederholt werden soll.

z.B.: wenn auf ein MILL-Unterprogramm ein ARC-Unterprogramm

folgt, bedeutet ein inkrementales Mass von 50 mm fiir X BEG,

dass der Anfangspunkt des ARC-Events 50 mm von Endpunkt des -
MILL-Events entfernt ist.

CONRAD

5.2.1 FUR MILL & ARC-EVENTS

Bel der Programmeingabe fragt die steuerung nach einer

CONRAD- Eingabe fir jeden MILL und ARC- Event. In Abschnitt

3.6 haben Sie bereits gelernt, dass der Anfangs- und End -
punkt sowie die Fraserradius-Kompensation der Events

identisch sein miissen. Wenn diese Bedingungen vorhanden

sind, wird die Kontur in einem Zug gefrast.

Sind jedoch keine Z Masse programmiert, kann das System

nicht erkennen, ob alle Bedingungen erfiillt sind.

Bitte beachten Sie die nadchste Figur, Wenn zwei MILL- ¥
Events programmiert werden von X1, Y1 nach X2, Y2 und
X2, Y2 nach X3, ¥3, soll das Programm komplett ablaufen,
oder einen Stop zwischen den MILL-Events einlegen?

Die Steuerung weis nicht, ob der 2te MILL-Event auf
derselben Tiefe liegt.

() —>

X1y ¥1 X, T2

X3, Y3

Die folgenden Regeln sind fiur die Bestimmung des CONRAD
zu beachten:

1) Wenn ein CONRAD ungleich Null programmiert wird, so
wird automatisch dieser Verbindungsradius zwischen zwei
Events bearbeitet, vorausgesetzt, alle anderen Bedingungen
fir einen CONRAD sind auch erfillt.

2) Wenn CONRAD Null eingegeben wird (0, INC SET oder
ABS SET) wird ein scharfkantiger ubergang gefriast.



3) Wird bei CONRAD keine Eingabe gemacht, so stoppt der
Programmlauf am Ende des ersten Events, und die Steuerung
verlangt "SET Z", so heben Sie das Werkzeug, da beim
Starten des nadchsten MILL-Events die Ecke weggefrast wird.

5.2.2 BEI POCKET- EVENTS

Bei POCKET Events bedeutet CONRAD den Eckenradius der
Rechtecktasche oder eines Rechteckrahmens.

Ein CONRAD kann keinen ARC oder MILL Event mit einem

POCKET oder Frame Event verbinden und auch nicht bei

CIRCLE oder REPEAT Events benutzt werden.

5.3 POSITIONIEREN UND BOHREN (POSN/DRILL) EVENT

Dieses Unterprogramm positioniert die Schlitten auf

die programmierte Position fir nachfolgende Bearbeitung
wie Bohren, Reiben etc. Die Positionierung erfolgt immer
im Eilgang auf dem kiirzesten Weg.

5.3.1 POSN/DRILL UNTERPROGRAMM

Dialog Bedeutung und Eingabe

- Driicken Sie POSN/DRILL
Anzeige D mit Satznummer

X Geben Sie die X Koordinate ein und
bestiatigen Sie mit INC SET oder ABS SET

Y wie vor, jedoch fiir Y- Koordinate

TOOL # Werkzeugnummer Zahlenwert, SET

5.3.2 POSN/DRILI, PROGRAMMLAUF

Das POSN/DRILL Unterprogramm laift wie folgt ab:

a) Die Schlitten fahren im Eilgang (oder langsamer, je
nachdem ob der Vorschub vorher iiber Feedrate Override
modifiziert wurde) auf dem kiirzesten Weg auf die
programmierte Position.

b) Der aktuelle Vorschub wird angezeigt.

c) Wenn die Position erreicht ist, geht die "IN POSITION"
lampe an.

d) Die Anzeige verlangt "SET Z".

e) Wenn der Bohrvorgang beendet ist, wird der Programmlauf
durch bestdtigen der "GO" Taste fortgesetzt.




5.4 BOLT HOLE EVENT / TEILKREIS-~UNTERPROGRAMM
5.4.1 BOLT HOLE PROGRAMMIERUNG
Dialog Bedeutung und Eingabe
- Driicken Sie BOLT HOLE Anzeige B mit Nummer
# HOLES Geben Sie die Anzahl der Bohrungen (bis 99)
ein und bestatigen Sie mit INC SET
X CENTER ‘geben Sie die Mittelpunkt-Koordinate in X ein
und bestatigen Sie mit INC SET oder ABS SET
Y CENTER wie vor, jedoch Y Koordinate
RADIUS Geben Sie den Radius des Teilkreises ein und
bestatigen Sie mit INC SET
ANGLE Geben Sie den Startwinkel fur die erste Position
ein (O Grad liegt bei 3Uhr) und bestatigen
Sie durch INC SET
TOOL Geben Sie die Werkzeugnummer ein und bestatigen
Sie durch INC SET
5.4.2 BOLT HOLE PROGRAMMIAUF
Das BOLT HOLE Unterprogramm lauft wie folgt ab:
a) Die Schlitten fahren im Eilgang auf dem direkten Weg
zur Position der ersten Bohrung.
b) Der aktuelle Vorschub wird angezeigt.
c) Wenn die Position erreicht ist geht die "IN POSITION"
lampe an.
d) Die Anzeige verlangt "“SET 2Z".
e) Wenn das erste loch gebohrt ist, dricken Sie "GO", um
zur nachsten Position zu gelangen.
f) (a) bis (e) werden fir jede Bohrung wiederholt.
g) Wenn die letzte Bohrung gebohrt ist, drucken Sie
" GO", um das Programm fortzusetzen.
5.5 MILL EVENT / FRASUNTERPROGRAMM

Dieses Unterprogramm erlaubt das geradlinige Frasen von
einem bekannten Punkt zu einem nachsten Punkt zu frasen.
Mit CONRAD kann es mit dem nachsten verbunden werden.



5.5.1 MILL - EVENT PROGRAMMIERUNG

Dialog

X BEG

Y BEG

X END

Y END

= CONRAD

CO R1 L2

FEEDRATE

TOOL #

TOOL DIA

Bedeutung und Eingabe

Driucken Sie Mill, Anzeige M und Nummer
Geben Sie die X Koordinate des Anfangs-
punktes ein und bestatigen Sie mit INC SET
oder ABS SET, .Je nach Vermassung

wie vor jedoch fir Y Achse

Geben Sie die X Koordinate des Endpunktes
ein und bestatigen Sie mit INC SET oder
ABS SET, je nach Vermassung

wie vor, jedoch fiir Y Achse

Geben Sie den Ubergangsradius ein und

bestdtigen Sie durch INC SET (bei keiner
Eingabe wird der Programmlauf unterbrochen)

Geben Sie 1 fiir Fraserkorrektur rechts, 2

fur Fraserkorrektur links von der Kontur

oder O fir keine Korrektur ein und bestatigen
Sie mit INC SET

Geben Sie den Vorschub in MM/MIN zwischen 5
und 2500 mm ein und bestdtigen Sie durch
INC SET. Driicken Sie nur INC SET, wenn der

zum vorhergehenden Satz nicht verdndert werden
soll.

Geben Sie die Werkzeugnummer ein und bestatigen
Sie mit INC SET. Driicken Sie nur INC SET, wenn
das Werkzeug nicht gewechselt wird.

Geben Sie den Werkzeugdurchmesser ein und
bestatigen Sie mit INC SET. Es erfolgt keine
Abfrage, wenn das Werkzeug im vorhergehenden

_Satz verwendet wurde.

5.5.2 MILI, PROGRAMMLAUF

Folgender Ablauf findet bei MILL statt:

a) Die Schlitten fahren im Eilgang (oder im voreinge-

stellten Vorschub) auf die Startposition und beriick-

sichtigt den Fraserradius, wenn dieser eingegeben wurde.

b) Der aktuelle Vorschub wird widhrend des gesamten Ablaufs

angezeigt.

C) Wenn die Position erreicht ist, geht die "IN POSITION"

lampe an.

d) Die Steuerung verlangt "SET z".

e) Wenn Z positioniert ist, driicken Sie "go".




Dialog

X BEG

Y BEG

X END

Y END

X CENT

f) Die Schlitten bewegen sich auf der programmierten Bahn
unter Beriucksichtigung des Fraserradius :zum Endpunkt.

g) Die "IN POSITION" Lampe geht an.

h) Die Anzeige verlangt "SET Z" wenn dasselbe Werkzeug
weiterverwendet wird, oder zeigt den nachsten Satz

an, wenn ein anderes Werkzeug verwendet wird.

i) Dricken Sie "GO" um das Programm fortzusetzen.

J) Die Schritte g-h entfallen, wenn ein ubergang zum
nachsten Satz programmiert wurde.

ARC EVENTS / KREISBOGENFRASEN

Dieses Unterprogramm erlaubt das Frasen von Kreisbégen.

Werden beim Kreisbogen X CENTER und Y CENTER inkremental
eingegeben, so beziehen sich die Werte auf den Endpunkt
des Kreisbogens.

5.6.1 ARC- PROGRAMMIERUNG

'Badeutung und Eingabe

Drucken Sie ARC, Anzeige A und Nummer

Geben Sie die X Koordinate des Anfangs-
punktes ein und bestatigen Sie mit INC SET
oder ABS SET je nach Vermassung

wie vor jedoch fur Y Achse
Geben Sie die X Koordinate des Endpunktes
ein und bestdtigen Sie mit INC SET oder
ABS SET je nach Vermassung
wie vor jedoch fir Y Achse
ER Geben Sie die X Koordinate des Kreismittel-

punktes ein. Inkrementale Eingabe bezieht
sich auf den Endpunkt des Kreisbogens.

Y CENTER wie vor jedoch fir Y Achse

CONRAD

Geben Sie den Wert des tangentialen Gberganges
zur nachsten Kontur ein, falls gewinscht und
bestatigen Sie mit INC SET

CW1 CcCw2 Geben Sie eine 1 fur die Bearbeitung im Uhr-

CO R1

zeigersinn oder eine 2 fiir eine Bearbeitung im

Gegenuhrzeigersinn ein und bestatigen Sie mit
INC SET

L2 Geben Sie eine 1 fur die Bearbeitung rechts
oder eine 2 fiur die Bearbeitung links von der
Kontur oder eine 0 fir Zentrumsbewegung ein
und bestatigen Sie mit INC SET



FEEDRATE

TOOL #

TOOL DIA

5.6.2

Geben Sie den Vorschub in MM/MIN zwischen 5

und 2500 mm ein und bestatigen Sie durch INC SET
dricken Sie nur INC SET, wenn der Vorschub zum
vorhergehenden Satz gleich bleibt.

Geben Sie die Werkzeugnummer ein und bestatigen
Sie durch INC SET. Driicken Sie nur INC SET, wenn
kein Werkzeugwechsel erfolgt.

Geben Sie den Werkzeugdurchmesser ein und besta-

tigen Sie mit INC SET. Es erfolgt keine Abfrage,

wenn die Werkzeugnummer gleich bleibt.

Der Programmablauf des Kreisbogenfrasens stellt sich im
einzelnen dar wie der Ablauf des MILL Vorgangs von (a)

bis (j)

5.7 CIRCLE EVENT / VOLLKREISFRASSEN

Dieses Programm erlaubt die Bearbeitung von Kreisen und
Kreistaschen (komplette Ausarbeitung einer runden

Bohrung und sieht ausserdem die automatische Durchfiihrung
eines Schlichtschnittes vor.

5.7.1 CIRCLE EVENT PROGRAMMIERUNG

Dialeog

PK1 FR2

X CENTER

Y CENTER

RADIUS

CWl CCw2

CO R1 L2

FIN CUT

FEEDRATE

Bedeutung und Einqgabe

Dricken Sie CIRCLE, Anzeige C und Nummer

Driicken Sie eine 1 fur Kreistasche oder eine
2 fur Vollkreis und bestdtigen Sie mit INC SET

Geben Sie die X Koordinate des Kreismittelpunktes
ein und bestédtigen Sie mit INC SET oder ABS SET
je nach Vermassung

wie vor jedoch fur Y Achse

Geben Sie den Radius des Kreises ein und besta-
tigen Sie mit INC SET

Geben Sie eine 1 fiir eine Bewegung in Uhrzeiger-
sinn oder eine 2 fir eine Bewegung in Gegenuhr-
zeigersinn ein und bestatigen Sie mit INC SET

Diese Abfrage erscheint nur bei FRAME. Geben Sie
eine 1 fir Werkzeug rechts, eine 2 fiir Werkzeug
links von der Kontur, oder eine 0 bei Zentrums-
bahn ein und bestatigen Sie mit INC SET

‘Geben Sie das Schlichtaufmass in mm ein und be-
statigen Sie mit INC SET. Bei Eingabe von 0
wird kein Schlichtschnitt durchgefihrt

Geben Sie den Vorschub in MM/MIN zwischen 5 und
2500 mm ein und bestadtigen Sie mit INC SET.




TOOL #

TOOL DIA

Nur INC SET wenn keine Vorschubanderung erwunscht.

Geben Sie die Werkzeugnummer ein und bestatigen
Sie mit INC SET. Nur INC SET, wenn das Werkzeug
nicht gewechselt wird.

Geben Sie den Werkzeugdurchmesser ein und besta-
tigen Sie durch INC SET. Keine Abfrage wenn das
Werkzeug gleich bleibt.

5.7.2 CIRCLE PROGRAMMABIAUF

Der Programmablauf ist identisch mit dem Ablauf des
MILL Programmes Schritte (a) bis (i).

548 POCKET EVENT / RECHTECK UND RECHTECKTASCHE

Diese Unterprogramm erlaubt die automatische Bearbeitung
von Rechteckfiguren innen und aussen und Rechtecktaschen
mit automatischem Eckenverrunden nach Wunsch und sieht
ausserdem die automatische Durchfihrung eines Schlicht-
schnittes vor.

5.8.1 POCKET EVENT PROGRAMMIERUNG

Dialog

PK1 FR2

X1

¥l

X3

N3

CONRAD

CW1l CCW2

CO R1 L2

FIN CUT

Bedeutung und Eingabe

Driicken Sie POCKET, Anzeige P und Nummer

Drucken Sie eine 1 fiur Rechtecktasche oder
2 fuir Rechteckfigur und bestatigen Sie mit
INC SET

Geben Sie die X Koordinate der linken unteren
Ecke ein und bestatigen Sie mit INC SET oder
ABS SET je nach Vermassung

wie vor jedoch fiar Y Achse

Geben Sie die X Koordinate der rechten oberen
Ecke ein und bestdtigen Sie mit INC SET oder
ABS SET je nach Vermassung

wie vor jedoch fur Y Achse

Geben Sie den Wert des Eckenradius ein und
bestatigen Sie mit INC SET

Geben Sie eine 1 fur die Bearbeitung im Uhr-
zeigersinn oder eine 2 fur Gegenuhrzeigersinn
ein und bestatigen mit INC SET

Diese Abfrage erscheint nur bei FRAME. Geben Sie
eine 1 fur Werkzeug rechts, eine 2 fur Werkzeug
links von der Kontur, oder eine 0 bei Zentrums-
bahn ein und bestatigen Sie mit INC SET

Geben Sie das Schlichtaufmass in mm ein und



bestdtigen Sie mit INC SET. Bei Eingabe von 0
wird kein Schlichtschnitt durchgefiihrt

FEEDRATE Geben Sie den Vorschub in MM/MIN zwischen 5 und
2500 mm ein und bestadtigen Sie mit INC SET
Nur INC SET wenn keine Vorschubdnderung erwiinscht

TOOL # Geben Sie die Werkzeugnummer ein und bestatigen
Sie mit INC SET. Nur INC SET, wenn das Werkzeug
nicht gewechselt wird.

TOOL DIA Geben Sie den Werkzeugdurchmesser ein und besta-
tigen Sie durch INC SET. Keine Abfrage wenn das
Werkzeug gleich bleibt.

5.8.2 POCKET PROGRAMMABLAUF

Der Programmablauf ist identisch mit CIRCLE.

5.9 REPEAT EVENT/ WIEDERHOL-UNTERPROGRAMM

Dieses Unterprogramm ist sehr hilfreich, wenn eine Serie von
identischen Bearbeitungsoperationen durchgefithrt werden
soll.

Einzelne Unterprogramme oder Gruppen Kénnen bis 99 mal
wiederholt werden. REPEAT Events sind aber nur einmal
schactelbar, z.B. wenn Satz 3 eine Wiederholung von 1 und 2
ist, kann Satz 4 eine Wiederholung von Satz 3 oder von Satz
i bis 3 sein. Satz 9 z.B. kann aber nicht mehr Satz 4
wiederholen.

5.9.1 REPEAT EVENT PROGRAMMIERUNG

Dialog Bedeutung und Eingabe

o Driicke REPEAT, Anzeige R und Nummer

FROM Geben Sie die Nummer des ersten Satzes ein
der wiederholt werden soll und bestitigen
Sie mit INC SET

TO Geben Sie die Nummer des letzten Satzes ein
der wiederholt werden soll und bestatigen Sie
die Eingabe mit INC SET

X OFFSET Geben Sie die X Verschiebung des zu wieder-
holenden Unterprogrammes ein und bestatigen
Sie die Eingabe mit INC SET

Y OFFSET wie vor, jedoch fir Y Achse

# REPEATS Geben Sie die Anzahl der Wiederholungen ein
und bestatigen Sie mit INC SET

TOOL # Geben Sie die Werkzeugnummer fir das zu ver-
wendende Werkzeug mit INC SET ein




TOOL DIA Geben Sie den Werkzeugdurchmesser ein und
bestatigen Sie durch INC SET. Keine Abfrage wenn
das Werkzeug gleich bleibt

5.9.2 REPEAT PROGRAMMABLAUF

Das programm lauft wie folgt ab:

a) Die Schlitten bewegen sich im Eilang auf den Start-
punkt der ersten Wiederholfunktion unter Berucksichtig-
ung der Fraser-Radiuskompensation.

b) Die Steuerung arbeitet den REPEAT Event mit allen
programmierten Befehlen ab.

c) Dricken Sie "GO" um mit weiteren Programmteilen fort-
zufahren.

5.9.3 SCHLICHT-SCHNITTE

Automatische Schlichtschnitte werden nur im CIRCLE und
POCKET Event erledigt. Mit einem "Trick" kdnnen auch fur
andere Events Schlichtschnitte erledigt werden.

a) Programmieren Sie die Events fir die erforderlichen
Schnitte mit einem Werkzeug.

b) Fir die programmierten Events geben Sie einen Werk-
zeugdurchmesser ein, der grdéber als der des verwendeten
Werkzeugs ist. (Durchmesser + 2 mal Schlichtaufmass).

c) Programmieren Sie einen REPEAT Event fur die vorange-
gangenen Events mit einem neuen Werkzeug das den ge-
nauen Durchmesser hat.

TART, STOP UND BEARBEITEN MEHRERER TEILE

5.10 8 2

Wenn ein Programm eingegeben und gepruft ist, kann es
wie folgt abgearbeitet werden:

a) Bestimmen Sie den absoluten Nullpunkt fur Ihr Werkstuck.
b) Driicken und halten Sie die Starttaste fir 3 Sekunden.
Dies setzt an dem vorher bestimmten Punkt einen neuen

absoluten Nullpunkt. Wollen Sie keinen neuen Nullpunkt
setzen, so gehen Sie nach 5.10.2 RESTART vor.

c) Die Anzeige verlangt das erste Werkzeug OOL: 1.
d) Drucken Sie GO, um den Programmlauf zu starten.

e) Ist der letzte Satz abgearbeitet, so zeigt die Steuerung
"RUN OVER". ‘



5.10.2 NEU-START EINES PROGRAMMES

Wenn Sie mitten in einem Programm z.B. bei Satz 13 ein-
steigen wollen, gehen Sie wie folgt vor:

a) Dricken Sie kurz die Start-Taste, die Anzeige antwortet
"AT EVNT #" und geben Sie 13 ein.

b) Dricken und halten Sie die Start-Taste fir 3 Sekunden

Bemerkung: Diese Abfolge setzt keinen neuen Nullpunkt wie.
unter 5.10.1 beschrieben.

c) Die Steuerung verlangt das Werkzeug, das im Satz 13
programmiert wurde.

d) Dricken Sie "GO", um den Programmablauf von Satz 13
zu starten.

Um ein Programm von Satz 1 zu starten ohne einen neuen
Nullpunkt zu setzen, gehen Sie nach der RESTART Procedure
vor und antworten Sie auf die Frage "AT EVNT #" mit 1.

5.10.3 STOP

Der Programmlauf kann zu jeder Zeit mit der STOP Taste
unterbrochen werden, Durch Driicken der GO Taste setzt
sich der Programmlauf wieder fort.

5.10.4 AUTOMATIKBERTRIEB BEENDEN

Um zur manuellen Bedienung zuruckzukehren, dricken Sie
die RESTORE-Taste. Achtung: Driicken Sie nie die RESTORE-
Taste im Programmlauf, wenn Sie nicht wirlich den
Programmlauf abbrechen wollen.

5.10.5 BEARBEITEN MEHRERER TEILE

Fir die Bearbeitung des 2ten oder mehr Teile muss der
Nullpunkt nicht wieder neu aufgenommen werden. Dies ist
nur beim ersten Teil erforderlich.

Wenn der erste Programmlauf voriiber ist, antwortet die
Steuerung mit "RUN OVER". Gehen Sie wie folgt vor::

a) Wechseln Sie das nachste Teil ein.
b) Dricken Sie "GO" anstatt "START".
c) Die Anzeige verlangt das erste Werkzeug "TOOL 1",
d) Dricken Sie erneut die "GO" Taste.

e) Der Programmlauf beginnt von vorne.




EDITIEREN

Die Steuerung erlaubt das Editieren, Andern, Einfiigen und
Léschen von Programmsatzen.

5.11.1 ANDERN VON SATZEN

Um Satze zu andern, driicken Sie die EDIT Taste. Die Anzeige
antwortet mit RECALL. Driicken Sie INC SET oder ABS SET und
geben Sie auf "EVNT#" die zu andernde Satznummer ein und
bestdtigen Sie mit INC SET oder ABS SET. Die ersten
Statzteile werden angezeigt. Durch driicken der RECAL DATA
Taste schalten Sie die Anzeige bis zu der zu andernden
Position weiter. Geben Sie dir richtigen Daten ein und
beenden Sie den Korrekturvorgang mit RESTORE.

5.11.2 EINFUGEN VON SATZEN

Neue Satze konnen an jedem Platz im Programm eingefigt
werden. Drucken Sie hierfur zweimal die EDIT-Taste. In der
Anzeige steht "ADD EVNT". Driicken Sie INC SET oder ABS SET
und die Anzeige fragt "AFR EVNT" (nach Satz). Dann geben Sie
die Satznummer ein, nach der ein neuer Satz eingefigt werden
soll und bestdtigen Sie mit INC SET oder ABS SET. Der neue
Satz kann jetzt ganz normal eingegeben werden.

Beispeil: Zwischen Satz 14 und 14 soll ein neuer MILL Satz
eingefigt werden.

Folgende Tasten sind zu dricken:

EDIT

EDIT

INC SET

13

INC SET

MILL

neue Eingaben

Dieser neue Satz wird automatisch Satz 14 und der alte Satz
14 wird nun Satz 15.

Um einen neuen Satz vor Satz 01 einzufiigen, geben Sie auf
die Frage "AFR EVNT" INC SET, 0 ein.

Driicken Sie "RESTORE" um den Einfiigemodus zu beenden.

5.11.3 LOSCHEN VON SATZEN

Satze konnen einzein oder in Gruppen geldscht werden.
Drucken Sie die Taste "EDIT" dreimal, in der Anzeige
erscheint "DLT EVNT" (Satz léschen). Nach Dricken von
INC SET oder ABS SET erscheint "DLT FROM" (l6sche von).
Geben Sie die Satznummer des ersten zu loschenden Satzes
ein und bestdtigen Sie mit INC SET. Dann fragt die
Steuerung "DLT TO". Geben Sie die Nummer des letzten

zu loschenden Satzes ein und bestatigen Sie mit INC SET.

Um Satz 7 bis 15 aus einen Programm zu ldschen, machen
Sie an der Tastatur folgende Eingaben:



EDIT
EDIT
EDIT
INC SET
x 7
INC SET
15
_ ABS SET

Bemerkung: die alte Satznummer 16 ist jetzt satz 7.

5.14 PROGRAMM-BEISPIEL

X Y

A 0 0
e B 0 -2.45
C 0 2.45
D -3.064 5045

/
252 012 ey — /

£ 2ce

Dieses Teil wird programmiert unter Verwendug des Punktes A
als absoluter Nullpunkt, Vermassung in Zoll (Inch).

— Bearbeitungsablauf: Zentrieren der 5 Teilkreisbohrungen auf
Teilkreis 1.125; Bohren der 5 Bohrungen 0.250; Frdsen einer
Kreistasche r=0.750 mit Schlichtschnitt 0.010 mit einem

o Fraser 0.500 Durchmesser; Frisen der Aussenkontur von Punkt
B nach € nach D mit CONRAD 0.841 nach B mit demselben

Fraser. .
— Dialog Eingaube und Erklarung
= Dricken Sie BOLT HOLE fiir das Zentrieren
— der 5 Bohrungen
# HOLES 5, INC SET
i X CENTER ABS SET, (Null wird angenommen, wenn keine

numerische Eingabe gemacht wird.)




Y CENTER
RADIUS

ANGLE

TOOL #

FROM

TO

X. OFFSET

Y OFFSET
# REPEATS

TOOL #

PK1 FR2
X CENTER
Y CENTER
RADIUS
CW1 CCW2
FIN CUT
FEEDRATE
TOOL #

TOOL DIA

X BEG
Y BEG
X END
Y END
X CENTER

Y CENTER

ABS SET
1.125, INC SET

45., INC SET, (das erste loch wird bei 45 Grad
von der 3 UHR Position gebohrt)

1, INC SET, (Werkzeug 1 ist Zentrierbohrer)

Dricken Sie REPEAT fur das Bohren der 5 zentrierten

Bohrungen

1, INC SET, (der erste zu wiederholnde Satz is
Satz #1)

‘1, INC SET, (der letzte zu wiederholende Satz ist

ebenfalls Satz #1)

INC SET, (kein Offset, da das Bohren am selben
Platz stattfindet wie das Zentrieren)

INC SET

1, INC SET, (eine Wiederholung)

2, INC SET, (Werkzeug 2, Bohrer)

Dricken Sie CIRCLE fur die Kreistasche r=0.750
1, INC SET, (1 fir Kreistasche)

ABS SET

ABS SET

0.75, INC SET, (Radius des Kreises)

2, INC SET, (Bearbeitung im Gegenuhrzeigersinn)

0.01, INC SET, (Schlichtaufmass)

8., INC SET, (Vorschub 8 ipm)

3, INC SET, (Werkzeug #3)

0.5, INC SET, (Werkzeugdurchmesser 0.5 inch)
Driucken Sie ARC zum Frasen von B nach C

ABS SET

-2.45, ABS SET

ABS SET

2.45, ABS SET

ABS SET

ABS SET



CONRAD 0, INC SET, (0 fiir keine Eckenverrundung)
CW1l CCw2 2, INC SET

C0 R1 L2 1, INC SET, (1 fur Korrektur rechts)
FEEDRATE 8., INC SET

TOOL # 3, INC SET

- Driicken Sie MILL fir das Frédsen von C nach D
X END -3.064, ABS SET

Y END 0.5045, ABS SET

CONRAD 0.941, INC SET, (fir die Eckenrundung)
FEEDRATE INC SET, (da Vorschub wie vor)

= Dricken Sie MILL fir das Frdsen nach Punkt B
X END -AABS SET

Y END -2.45, ABS SET

CONRAD INC SET

FEEDRATE INC SET

6.0 DONE ONE - BEARBEITUNG

Viele Bearbeitungsaufgaben kénnen unter Verwendug der Digi-
talanzeige manuell erledigt werden. Doch sind manchmal wenige
Schnitte zumachen, die aber eine lingere Laufzeit haben, wie
z.B. lange Achsbewegungen und Diagonalen. Die DO ONE Bearbeitung
unterstitzt Sie, diese zeitaufwendigen Bearbeitungen auf ein
Minimun zu reduzieren, auch ohne grésseren Programmieraufwand

zu betreiben.

Bemerkung: DO ONE Zyklen werden eingegeben und sofort abge-
arbeitet und sofort wieder aus dem Speicher geléscht.

6.1 INKREMENTALE BEZUGSPOSITION

Die inkrementale Bezugsposition fiir jeden DO ONE Zyklus ist
die momentane position der Schlitten. Jede inkrementale
Bewegung bezieht sich auf diesen Punkt. Die absolute
referenzposition wird durch diesen Vorgang nicht geandert.

6.2 DO ONE_ PROGRAMMIERUNG UND ABLAUF
Die Programmierung und der Ablauf ist fast identisch mit der
eines kompletten Teileprogrammes wie in Abschnitt 5 erklart.
Die Unterschiede sind nachstehend beschrieben:




a) Drucken Sie die DO ONE Taste bevor Sie die Unterprogramm-
taste driucken, z.B. DO ONE, MILL oder DO ONE, PCKT.

b) Die Steuerung fragt nie nach einer Werkzeugnummer TOOL #
da Sie fir einen Event immer nur ein Werkzeug verwenden.

c) DO ONE MILL und ARC Events verlangen keinen CONRAD, da
es keinen nachsten Event gibt, der verbunden werden kann.
Im PCKT Event wir nach CONRAD gefragt, da hier der Ecken-
radius eingegeben werden muss.

d) Es gibt fuir DO ONE Events keine REPEAT Funktion, da es
keinen Event zum Wiederholen gibt.

Der DO ONE Programmablauf ist bis auf die nachstehenden Aus-
nahmen identisch mit dem Ablauf eines kompletten Programms.

a) Wenn alle Daten eingegeben sind, fragt die Steuerung nach
START? Wenn Sie das Programm laufen lassen wollen, drucken
und halten Sie die Starttaste fur 3 Sekunden.

b) Danach erinnert Sie Steuerung "CHECK Z" um das Werkzeug
freizustellen.

c) Dricken Sie "GO", um das Programm zu Starten.
d) Nach dem Programmlauf schalten die Motoren ab und die

Steuerung geht in normale Digitalanzeigenfunktion uber.

FRASEN VON ECKEN

Wenn Sie mit mehreren aufeinanderfolgenden DO ONE Zyklen
arbeiten, beachten Sie die Ecken.

a

X1 Y1

Bei der Bearbeitung der vorstehnden Kontur mit DO ONE, MILL
missen Sie vor dem Starten der zweiten Bewegung von c nach d
das Werkzeug anheben, da sonst durch die Fréaserkorrektur,
die vor dem Ablfauf automatisch durchgefihrt wird, die Ecke
der Koordinate X2, Y2 wegefrast wird.



6.4 DO ONE EINGABE

Da DO ONE Events einzig sind besteht keine Méglichkeit und
keine Notwendigkeit der Anderung. Wird bei der Eingabe ein
Fehler germacht, so muss der Statz neu eingegeben werden.

Soll der eingegebene Satz nicht abgeargeitet werden, so
kann durch Driicken von DO ONE, RESTORE abgebrochen werden.

7.0 MATHEMATISCHE HILFSFUNKTIONEN

Zeichnungen sind nicht immer so vermasst, dass die fur die
Programmierung notwendigen Punkte eindeutig erkennbar sind.
Um diese Probleme zu l1désen, unterstiitzt Sie PROTOTRAK mit
mathematischen Hilfsfunktionen zum Berechnen von Schnitt-
punkten, Mittelpunkten von Kreisbégen und Kreisen, Winkel-
funktionen, Quadratwurzeln etc.

7.1 ABLAUF
Der Ablauf fir die Berechnungen geht wie folgt:

a) Drucken Sie MATH HELP zum Aufruf der Funktionen (zu jeder
Zeit méglich ausser im Programmlauf) .

b) Die Steuerung verlangt "TYPE". Geben Sie die Typennummer
wie in Abschnitt 7.2 beschrieben, ein und bestiatigen Sie mit
INC SET.

c) Die Steuerung verlangt die notwendigen Daten. Geben Sie
diese ein und bestitigen Sie mit ABS SET (alle Masse miissen
absolut eingegeben werden).

d) Fur viele Berechnungen gibt es eine oder mehr Lésungen.
Die Steuerung gibt die Anzahl der l6ésungen an und benennt
mit A, B, etc. Dricken Sie RECALL DATA.

e) In der Anzeige sehen Sie, welche Loésung angezeigt wird.
X und Y Positionen werden in der X und Y Anzeige angezeigt,
alle anderen Daten sehen Sie in der 7 Anzeige.

Drucken Sie RECALL DATA fiir weitere Anzeigen. Schreiben Sie
die Daten fir jede Lésung auf.

f) Wenn zwei oder mehr Lésungen méglich sind, miissen Sie
entscheiden, welche die richtige fir Thr Problem ist.
Meist ist dies jedoch aus der Zeichnung zu ersehen.

g) Bei falscher Dateneingabe driicken Sie RESTORE und be-
ginnen Sie neu mit MATH HELP. Durch Driicken Von RESTORE
brechen Sie den MATH HELP Modus ab. Die Steuerung be-
findet sich wieder in dem Status, der vor dem Aufruf von
MATH HELP present war.




TYPEN DER MATHEMATISCHEN FUNKTIONEN

7.2:1 TYPE 10¢%

Finden Sie den Schnittpunkt von 2 Geraden, wenn auf jeder

Geraden 2 Punkte bekannt sind.

FINDEN SIE XY

Steuerung verlangt: X1, Y1, X2, Y2, X3, ¥3,
Anzahl Losungen s 1

T7.2.2 TYEE 1)¢

Finden Sie den Schnittpunkt zweier Geraden,
einen 2 Punkte, auf anderen 1 Punkt und der

Winkel bekannt sind

FINDEN BIE XY

Steuerung verlangt: X1, Y1, X2, ¥, X3, Y3,

Losungen : 2, Aund B

X4, Y4

wenn auf der
eingeschlossene

Winkek

X1, Y1 ’_\ s
6



7.2.3 TYPE 12:

Finden Sie den Schnittpunkt zweier Linien, wenn auf einer
2 Punkte und auf der anderen 1 Punkt und ein tangentieller
Verbindungsradius zwischen beiden Linien bekannt sind und
1 Punkt der 2 Punkte Linie auf dem Radius liegt.

FINDEN SIE YX

X3, ¥3

Xy 2% Y2 Yl YL

Steuerung verlangt: X1, Y1, X2, Y2, X3, Y3, RADIUS

Lésungen : 2, Aund B
7.2.4 TYPE 13

Finden Sie den Schnittpunkt eines Kreises und einer Geraden,
wenn Kreismittelpunkt und Radius und 2 Punkte auf der
Geraden bekannt sind.

FINDEN BIE XY

R \
\\_Xl, 5]
N2 Y2
A N
R \
{ Center
¢ Y Center
X Center
Y Center X2, Y2

Steuerunq verlangt: X1, Y1, X2, Y2, XCENTR, YCENTR, RADIUS
Losungen : 2, Aund B




1.2.5 TYPE 14:

Finden Sie die Schnittpunkt einer Geraden und eines Kreis-
bogens, wenn 2 Punkte auf der Geraden, 2 Punkte auf dem
Kreisbogen und der Radius bekannt sind.

FINDEN SIE XY o

i1, Y1

XY

R
xz,vi//

X4, Y4
3. ¥

Steuerung verlangt: X1, Y1, X2, Y2, X3, Y3, X4, Y4, RADIUS —
Lésungen : 4, A, B, Cund D

7.2.6 TYPE 15 N

Finden Sie den Schnittpunkt zweier Kreise, wenn die Mittel-
punkte und die Radien bekannt sind. =

FINDEN SIE XY

R1 | R2 | \\D,
R1 (B
X2, 2 | : 4
ol ¥ : Qﬁjxkhm_ﬁjg///
X1, Y1

Steuerung verlangt: X1, Y1, Rl, X2, Y2, R2
Losungen : 2, Aund B &
Bei einer Lésung tangieren die Kreise



7.2.7 TYPE 16

Finden Sie die Berithrungspunkte einer Geraden an zwei
Kreise, wenn die Mittelpunkte und Radien der Kreise bekannt
= sind.

FINDER SIE X1Y1 UND X2Y2

- l

N X1 Center
Y1 Center X2 Center

Y2 Center

Steuerung verlangt: X1CNTR, Y1CNTR, R1, X2CNTR, YéCNTR, R2
Lésungen ! 2, A und B fir jeden Punkt

7.2.8 TYPE 17
Finden Sie den Berihrungspunkt einer Geraden an einen Kreis,

wenn ein Punkt auf der Geraden und Kreismittelpunkt und
Radius bekannt sind.

FINDEN S8IE XY

X Center
- Y Center

Steuerung verlangt: X1, Y1, XCNTR, YCNTR, RADIUS
Losungen : 2, Aund B




7.2.9 TYPE 20

Finden Sie den Kreismittelpunkt eines Kreisbogens, wenn
2 Punkte auf dem Kreis under der Radius bekannt sind.

FINDEN SIE X CENTR
Y CENTR

X2, Y2

X1, Y1

X Center
Y Center

Steuerung verlangt: X1, Y1, X2, Y2, RADIUS

Lésungen : 2, A und B

7.2.10 TYPE 21

Finden Sie einen Punkt auf einem Kreis, wenn der Mittel
punkt, ein anderer Punkt und der Winkel zwischen den

Punkten bekannt sind.

FINDEN SIE XY

X Center
Y Center

Steuerung verlangt: X1, Y1, XCENTR, YCENTR, ANGLE
Losungen : 2, Aund B



7.2.11 TYPE 22

Finden Sie den Radius eines Kreises, wenn ein Punkt auf
dem Kreis und der Mittelpunkt bekannt sind.

FINDEN BIE R

X1, Y1

X Center
Y Center

Steuerung verlangt: X1, Y1, XCENTR, YCENTR
Loésungen : 1

7.2.12 TYPE 23

Berechnen Sie den Mittelpunkt eines Kreises, wenn 2 Punkte
auf dem Kreis und der Winkel zwischen den Punkten bekannt
sind

FINDEN SIE X CENTR
Y CENTR

X2, Y2

X1, Y
s 1 Angle

N4

X Center
Y Center

Steuerung verlangt: X1, Y1, X2, Y2, ANGLE
Loésungen * 2, A und B




7.2.13 TYPE 24

Berechnen Sie den Mittelpunkt und den Radius eines Kreises,
wenn drei Punkte auf dem Kreis bekannt sind.

FINDEN S8IE R UND X ZENTRUM
Y ZENTRUM

X3; Y3

X Center
Y Center

Steuerung verlangt: X1, Y1, X2, Y2, X3, Y3
Losungen : 1

7.2.14 TYPE 25

Berechnen Sie die Koordinate eines Punktes (X und Y), wenn
eine Gerade mit Radius und Winkel bekannt sind.

FINDEN S8IE XY

XY

Angle

PR A

Steuerung verlangt: RADIUS, ANGLE (der Winkel ist immer

positive von 3 Uhr aus anzugeben)
Losungen : 1



7.2.15 ALLGEMEINE BERECHNUNGEN

Type

30
31
32
33
34
3b
36
37

Berechnung

Sinus

Cosinus

Tangens

ARC Sinus

ARC Cosinus

ARC Tangens
Quadratwurzel
Dezimalwert eines
Winkels

Eingage

ANGLE (Winkel)

ANGLE

ANGLE

Wert

Wert

Wert

Wert

Grad, Minuten, Sekunden




8.0 WARTUNG UND SERVICE

WARTUNG UND SERVICE

a) Bitte achten Sie darauf, dass die Steuerung nicht iber-
durchschnittlichen Erschiitterungen ausgesetzt wird.

b) Das Bedienfeld soll vor heissen Spanen geschitzt werden.
Benutzen Sie fur die Reinigung normalen Fensterreiniger.
Achten Sie darauf, dass sich im Putzlappen keine Metall-
spane befinden.

c) Die Messgeber sind fir typischen Werkstattbetrieb
ausgelegt Erneuern Sie alle 6 Monate die Abstreifer an den
Gebern und kalibrieren Sie die Achsen neu,um evtl
Maschinenungenauigkeiten zu minimieren.

DATA ERROR MESSAGES

In kapitel 5 und 6 sind einige Regeln beschrieben, die beim
Programmieren zu beachten sind. Beim Programmlauf prift die
Steuerung, ob alle Regeln eingehalten worden sind. Stellt
die Steuerung irgendwelche Fehler fest, werden diese mit
DATA ERR und der entsprechenden Nummer angezeigt.

Unterbrechen Sie das Programm mit RESTORE und die Steuerung
zeigt Thnen an,in welchem Satz der Fehler gemacht wurde.
Drucken Sie wieder RESTORE und andern Sie die falschen
Daten.

Einige Fehler werden schon bei der Dateneingabe mit
"INPUT ERR" angezeigt. Diese Daten werden nicht ibernommen.
Dricken Sie RESTORE und geben Sie die Daten neu ein.

Nachstehend eine liste der "DATA ERR --" mit Erklarung:

0l1- Der DRILL Event kann nicht verbunden werden. Beim voran-
gegangenen Event wurde ein CONRAD eingegeben.

02—~ Der REPEAT Event kann nicht verbunden werden. Wie vor.

03— Der erste Satz kann keine REPEAT Funktion sein.

04~ Keine zweifache Wiederholfunktion. Keins der
Unterprogramme das wiederholt werden soll, darf die

REPEAT- Funktion einer REPEAT- Funktion sein.

05- Die REPEAT- Funktion kann nur ‘'vorangegangene Funktionen
wierderholen

06- In der REPEAT- Funktion sind alle Sitze die wiederholt
werden sollen, geldscht und nicht ersetzt worden.

07- Ein Ubergang (CONRAD) wurde programmiert, aber der End-
punkt des ersten Satztes stimmt nicht mit dem
Anfangspunkt des zweiten Satzes uberein.

08- Ein CONRAD wurde programmiert, aber die
Fraserkorrekturen stimmen nicht iberein.



09~ Ein CONRAD wurde programmiert, aber die
Werkzeugdurchmesser stimmen nicht tberein.

10- Ein CONRAD wurde programmiert, aber die
Werkzeugnummern stimmen nicht uberein.

11- Es ist nicht méglich, einen Kreis mit gegebenen XY
Anfangsund Endpunkten und Mittelpunkt einzugeben.
Priufen Sie die Rechengenauigkeit und die Toleranzen.

12- CIRCLE Event kann nicht verbunden werden.

13- XY- Anfangs- und Endpunkt und Mittelpunkt eines Kreises
haben alle denselben Wert.

14- MILL oder POCKET Event sind ein Punkt. XY Anfangspunkt
ist identisch mit dem XY- Endpunkt.

15- Der Werkzeugdurchmesser ist zu gross. Siehe Kapitel
3.4.4.

16- Der eingegebene Wert fir CONRAD ist zu gross.
17- Ein POCKET- Event kann nicht verbunden werden.

18- Schlichtaufmass zu gross. Muss kleiner oder gleich dem
Werkzeugradius sein.

19- Der Werkzeugdurchmesser ist Null (0).

20- Die Rechtecktasche ist zu klein. Die kurze Seite ist
kleiner als Werkzeugdurchmesser plus 2 mal Schlictmass.

21- CONRAD ist fur die rechtecktasche zu gross.

22- Werkzeug fur Kreis oder Kreisbogen zu gross.

FEHLERMELDUNGEN

PROTOTRAK informiert Sie Uber mégliche Systemfehler.
Sie werden alg "FAULT--" angezeigt.

Liste der Fehlermeldungen mit Ursache:
01- Der Kalibrierfaktor eines oder mehrerer Sensoren ist
verloren gegangen. Kalibrieren Sie neu. Tritt der Fehler

wieder auf, verstandigen Sie den Kundendlenst.

02A- Ein Teil des internen Speichers ist geloscht oder hat
sich.

02B- elektronisch verandert. Das System wird wahrscheinlich
nichts

02C- korrekt arbeiten. Rufen Sie den Kundendienst.
02D-

02E-




03- Der interne Servo-Antriebsspeicher ist teilweise
geloscht oder hat sich verandert. Kundendienst anrufen.

04- Der Hauptprozessor kann nicht dem Servo-Prozessor
arbeiten. Dricken Sie RESTORE und schalten sie die Steuerung
fir eine Minute aus. Bleibt der Fehler nach dem Wieder-
einschalten, verstandigen Sie den Kundendienst.

05~ Der Servo-Prozessor arbeitet nicht mit dem Haupt-
Prozessor. Beseitung wie unter 04.

32- Totaler Speicherausfall. Dies passiert normalerweise
beim erste Einschalten. Driicken Sie RESTORE.

33~ Defekter Speicher-Baustein.

X~ Die X Achse bewegt sich nicht einwandfrei. Driicken

Sie RESTORE. Priifen Sie, ob der Tisch evtl fest sitzt.
Prafen Sie samtliche Stecker und Kabel. Wenn der Fehler
nicht beseitigt ist, rufen Sie den Kundendienst.

Y- Sehen Sie unter X und priifen Sie die Y Achse.

XY- Prifen Sie beide Achsen wie vor.

CALIBRATE X, Y, Z- Die Geber wurden nicht kalibriert oder
haben ihren Kalibrierfaktor verloren, Kalibrieren Sie die
angezeigt Achse(n) neu.

MEM ERR (blinkt)- Das Programm oder Teile des Programms sind
verloren oder haben sich verandert. Dricker Sie RESTORE und
kontrollieren Sie das Programm.

EEM ERR (blinkt)- Driicken Sie RESTORE. Kalibrieren Sie alle
Achsen neu.

GARANTIE

Far den gesamten Steuerungsumfang gewahrt SWI eine

1- jahrige Gewahrleistung. Schaden, die durch unsachgemisse
Behandlung enstehen, werden nicht als Garantie behandelt.
Garantiereparaturen sind kostenlos, wenn die Teile frei zu
Threm Handler geschickt werden.
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