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1.0

1.1

Einfiihrung

Gratulation! Ihre TRAK Frasmaschine mit der ProtoTRAK SM CNC ist eine exzellente Werkstatt
Maschine. Sie zeichnet sich durch eine leicht bedienbare Oberflache und Dutzenden von Merkmalen
aus, welche zur maximalen Produktivitat eines Maschinisten in der Werkstatt fiihren.

Manuelle Bearbeitung ist immer benutzbar und wird durch Eigenschaften wie Vorschub, Eilgangen
von 3810 mm/min., Werkzeugverschiebungen und die besten Merkmale einer anspruchsvollen
Digitalanzeige erleichtert.

2-Achsen Bearbeitung ist per Knopfdruck verfiigbar fiir Prototypenbau und weniger komplizierte
Arbeiten geringeren AusmaBes.

3-Achsen Bearbeitung ist programmiert und arbeitet mit beispielloser Flexibilitdt. Programme
kdnnen auf der Steuerung eingegeben oder von CAD/CAM Dateien importiert werden. Fortschrittliche
Farbgrafiken zeigen Programmeigenschaften.

Die Bedienung einer ProtoTRAK SM CNC wurde sorgdfaltig weiterentwickelt, um Ihnen das Beste an
Technologie zu bieten und gleichzeitig die Einfachheit der Verwendung zu bewahren, welche die
ProtoTRAK zur Topmarke bei Steuerungen fiir die Kleinserienproduktion gemacht hat.

Handbuch Organisation
Abschnitt 2 dieses Handbuches beinhaltet wichtige Sicherheitsinformationen. Es wird empfohlen,
dass alle Bediener dieses Produktes diese Sicherheitsinformationen genau durchlesen.

Abschnitt 3 beschreibt die TRAK TRM/DPM und die ProtoTRAK SM CNC.

Abschnitt 4 beschreibt die Bedienung der Frasmaschine und einige Grundbearbeitungen der
ProtoTRAK SM CNC.

Abschnitt 5 beschreibt einige Fachausdriicke und Begriffe, welche beim Lernen der Programmierung
und Bedienung der ProtoTRAK SM CNC hilfreich sind.

Die ProtoTRAK SM CNC ist in sechs Betriebsarten organisiert, die in folgenden Abschnitten
beschrieben werden.

Abschnitt 6 Manuell: Digitalanzeige, Eilgang und Vorschubbedienung.

Abschnitt 7 Programmieren Teil 1: Einige allgemeine Programmierinformationen und Anweisungen
zum Starten neuer Programme.

Abschnitt 8 Programmieren Teil 2: Programmfunktionen — Anweisungen flir Taschenzyklen oder
Funktionen zum Programmieren der ProtoTRAK SM CNC

Abschnitt 9 Programmieren Teil 3: Die A.G.E. (Auto Geometry Engine) ist so leistungsfahig, daB ihr
ein eigener Abschnitt gewidmet ist.

Abschnitt 10 Editieren: Ablaufe fiir gréBere Veranderungen in Programmen im Arbeitsspeicher, mit
dem leistungsfahigen Spreadsheet Editing®, dem Tabellen andern.

Abschnitt 11 Einrichten: Werkzeuginformationen, Werkstiickgrafiken und spezielle Befehle.
Abschnitt 12 Bearbeiten: Anweisungen zum Ablauf eines Programms, um Ihren Teil zu bearbeiten.

Abschnitt 13 Programm Ein/Aus: Speichern und Verwalten Ihrer Programme.

4
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2.0

2.1

2.2

Sicherheit

Die richtige Verwendung und die VorsichtsmaBnahmen eines jeden Bedieners dienen der Sicherheit
bei der Bedienung der TRAK.

e Lesen Sie sorgféltig dieses Handbuch. Seien Sie sicher, dass jeder Bediener die
Sicherheitsanforderungen und Bedienung dieser Maschine vorihrer Verwendung versteht.

e Tragen Sie immer eine Schutzbrille und geeignete Schuhe.

e Bevor Sie das Werkzeug oder Werkstiick wechseln oder einstellen, stoppen Sie die Spindel und
vergewissern Sie sich, daB die CNC Steuerung im Stop Modus ist.

e Tragen Sie nie Handschuhe, Ringe, Uhren, lange Armel, Schals, Schmuck oder andere lose Dinge
wahrend Sie bedienen oder im Bereich der Maschine sind.

e Verwenden Sie eine angemessene Schutzeinrichtung. Der Arbeitgeber ist fiir die Beschaffung und
Sicherstellung einer Schutzeinrichtung verantwortlich.

Sicherheitsveroffentlichung

Verweisen Sie auf die folgenden Veréffentlichungen, um die Sicherheit bei der Verwendung dieser
Maschine zu erhéhen.

Sicherheitsbestimmungen fiir die Herstellung, Wartung und den Gebrauch von Zentrier-, Fras- und
Bohrmaschinen. Begriffe und Technik von Maschinenschutzeinrichtungen.

Gefahren-, Warn-, Vorsichts- und Hinweisschilder, sowie Hinweise in diesem
Handbuch

GEFAHR - Pl6tzliche Gefahren, welche zu schwerer Personenverletzung oder Tod flihren wird.
Gefahrenschilder auf der Maschine sind rot.

WARNUNG - Gefahren oder unsichere Handhabung welche zu schwerer Personenverletzung
und/oder Schaden an der Ausrtlistung flihren kdnnten. Warnschilder auf der Maschine sind orange.

VORSICHT — Gefahren oder unsichere Handhabung, welche zu einer leichten Personenverletzung
oder Schaden an Ausriistung/Produkt flihren kdnnten. Vorsichtsschilder auf der Maschine sind gelb.

HINWEIS — Weist auf bestimmte Punkte hin, die Ihre spezielle Aufmerksamkeit oder Verstehen
erfordern.

5
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Frequenz Hz
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Sicherheits- & Informationsschilder auf der TRAK
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HIGH
VOLTAGE

WARNING

IMPROPER INSTALLATION OR OPERATION OF THIS MOTOR
MAY CAUSE INJURY TO PERSONNEL OR MOTOR FAILURE.
READ OPERATING INSTRUCTIONS.

MOTOR MUST BE INSTALLED AND GROUNDED PER LOCAL
AND NATIONAL ELECTRICAL CODES.

TO REDUCE POTENTIAL OF ELECTRICAL SHOCK
DISCONNECT ALL POWER SOURCES BEFORE INITIATING
ANY MAINTENANCE OR REPAIRS.

KEEP FINGERS AND FOREIGN OBJECTS AWAY FROM
VENTILATION AND OTHER OPENINGS. KEEP AIR PASSAGES
CLEAR.

EYEBOLTS OR LIFTING HOOKS, WHEN SUPPLIED, ARE
INTENDED FOR LIFTING THE PRODUCT ONLY AND MUST
NOT BE USED TO LIFT ADDITIONAL WEIGHT.

USE ONLY GRADE 5 SHOULDER EYEBOLTS WITH MINIMUM
THREAD LENGTH OF 1 1/2 TIMES DIAMETER.

Sicherheits- & Informationsschilder auf der TRAK
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2.3

SicherheitsmaBnahmen

1.

11.

12.

13.

14.
15.

16.

17.

Bedienen Sie diese Maschine nicht, bevor Sie die TRAK Sicherheits-, Installations-,
Wartungs-, Service- und Teileliste Handbuch und das Sicherheits-, Programmier-,
Bedien- & Wartungshandbuch genau gelesen und verstanden haben.

Starten Sie diese Maschine nicht, ohne die Funktion jeder Steuerungstaste, jedes Knopfes oder
Hebels zu kennen. Im Bedarfsfall wenden Sie sich an Ihren Vorarbeiter oder qualifizierten
Ausbilder.

Schiitzen Sie Ihre Augen. Tragen Sie immer zugelassene Sicherheitsgldser (mit Seitenschilder).

Geben Sie acht, daB Sie nicht an bewegenden Teilen hangen bleiben. Bevor Sie die Maschine
bedienen, entfernen Sie jeglichen Schmuck, Uhren und Ringe, Schals und andere lose
Kleidungsstiicke.

Um Ihre Haare vor bewegenden Teilen zu schiitzen, tragen Sie eine angemessene
Kopfbedeckung.

Schiitzen Sie Ihre FiiBe. Tragen Sie Sicherheitsschuhe mit élbestandiger antirutsch Sohle und
StahlfuBspitzen.

Vor dem Starten der Maschine ziehen Sie Ihre Handschuhe aus. Sie kénnen leicht an bewegenden
Teilen hangen bleiben.

Vor dem Starten der Maschine entfernen Sie alle Werkzeuge (Schraubenschliissel, Priifschliissel,
etc) von der Maschine. Lose Dinge kdnnen zu geféhrlichen, fliegenden Geschossen werden.

Bedienen Sie nie eine Frasmaschine nach Alkoholkonsum, dem Einnehmen von starken
Arzneimitteln oder auch rezeptfreien Medikamenten.

. Schitzen Sie Ihre Hande. Stoppen Sie die Maschinenspindel und vergewissern Sie sich, dass die

CNC Steuerung im Stop Modus ist:
Bevor Sie Werkzeuge wechseln
Bevor Sie Werkstlicke wechseln

Bevor Sie Spane, Ol oder Kiihimittel beseitigen. Verwenden Sie immer einen Spaneschaber oder -
birste

Bevor Sie eine Einstellung am Werkstiick, der Spannvorrichtung, Kiihimitteldiise machen oder
Messungen durchfiihren

Bevor Sie Schutzeinrichtungen 6ffnen (Schutzschilder, etc.). Greifen Sie nie nach Werkstiicken,
Werkzeugen, oder Spanneinrichtungen im Bereich einer Schutzeinrichtung.

Schiitzen Sie Ihre Augen und auch die Maschine. Verwenden Sie keinen Luftdruckschlauch, um
Spane zu entfernen oder die Maschine zu reinigen (Ol, Kihimittel, etc.)

Stoppen und schalten Sie die Maschine aus, bevor Sie Riemen, Riemenscheibe oder das Getriebe
wechseln.

Sorgen Sie flr gutes Licht im Arbeitsraum. Im Bedarfsfall fragen Sie nach zusatzlicher
Beleuchtung.

Lehnen Sie sich nicht an die laufende Maschine.

Halten Sie den Arbeitsraum trocken und sauber, um ein Ausrutschen zu verhindern. Entfernen Sie
Spane, Ol, Kihlmittel und Hindernisse irgendwelcher Art im Bereich der Maschine.

Vorsicht bei ,Klemmpunkten®, welche Tisch, Schlitten oder Spindelkopf wahrend ihrer Bewegung
erzeugen koénnen.

Spannen Sie das Werkstlick sicher und setzen Sie es richtig in den Schraubstock, auf den Tisch
oder in die Spannvorrichtung. Mit der Verwendung von Hemmschuhen kdnnen Sie das
Umherfliegen von Gegensténden verhindern. Verwenden Sie eine richtige Spannvorrichtung und
positionieren Sie diese in Abstand von der Werkzeugbahn.
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18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

Verwenden Sie korrekte Schneidparameter (Geschwindigkeit, Vorschub, Tiefe und Schnittbreite),
um einen Werkzeugbruch zu verhindern.

Verwenden Sie das richtige Werkzeug fiir die Bearbeitung. Beachten Sie die Spindeldrehung:
Linker SeitenmeiBel fir Spindeldrehung im Gegenuhrzeigersinn und rechter SeitenmeiBel fiir
Spindeldrehung im Uhrzeigersinn.

Verhindern Sie einen Schaden am Werkstlick oder dem Schneidwerkzeug. Starten Sie nie die
Maschine (inklusive der Spindeldrehung), wenn das Werkzeug in Kontakt mit dem Werkstiick ist.

Priifen Sie die Verfahrrichtung des Tisches (+ oder-), wenn Sie den Vorschub oder Eilgang
verwenden.

Verwenden Sie kein stumpfes oder beschadigtes Schneidwerkzeug. Sie brechen leicht und werden
schwebend. Uberpriifen Sie die Scharfe der Kanten, die Vollsténdigkeit der Schneidwerkzeuge und
ihrer Halter. Verwenden Sie die richtige Lange fiir das Werkzeug.

GroBe Vorspriinge bei Schneidwerkzeugen kénnen zu Unféllen und beschadigten Werkstiicken
fihren.

Verhindern Sie Feuer. Wenn Sie bestimmte Materialien bearbeiten (Magnesium, etc.) sind Spane
und Staub hoch entflammbar. Vor dem Bearbeiten dieser Materialien ersuchen Sie
Spezialanweisungen von Threm Vorarbeiter.

Verhindern Sie Feuer. Halten Sie entflammbare Materialien und Fliissigkeiten weg von der
Maschine und von heiBen, fliegenden Spanen.

Wenn Sie im Handbetrieb (nicht CNC) arbeiten, gehen Sie sicher, daf3 die Computersteuerung auf
Manuell oder AUS geschaltet ist.

9
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3.0 Beschreibung

3.1

3.1.1

Anzeige Bedienteil Vorderseite (siehe Bild 3.1)
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Bild 3.1  ProtoTRAK SM CNC Vorderseite Bedienpult

Tasten des Bedienfeldes
e Vorschubtasten

GO: Startbefehl fiir Achsenbewegung. Das griine LED auf der GO Taste leuchtet auf, wenn die
Servomotoren die Maschine entweder im Eilgang bewegen oder der Programmablauf durch die GO
Taste gestartet wurde.

STOP: Unterbrechen der Achsenbewegung wahrend des Ablaufs. Das rote LED auf der STOP Taste
leuchtet auf, wenn die Servomotoren die Maschine nicht bewegen.

FEED A\ : Overrideschalter zum Erhdhen des prog. Vorschubes bis max. 150 %.
FEED ¥ : Overrideschalter zum Senken des prog. Vorschubes bis min. 10%.

ACCESSORY: Ist der Schalter in der EIN Position, ist das Kiihimittel eingeschaltet und bleibt es
wahrend der Bearbeitung. Im Auto Modus wird das KihImittel automatisch Gber die Hilfsfunktion der
Steuerung Ein- und Ausgeschaltet. Durch driicken und halten der Accessory Taste gelangen Sie zum
Auto Betrieb. Ein LED zeigt die gewahlte Betriebsart.

INC SET: Eingabe von InkrementalmaBen und allgemeinen Daten

ABS SET: Eingabe von AbsolutmaBen und allgemeinen Daten

INC/ABS: Umschalten Absolut- Inkrementalanzeige von einer oder allen Achsen
IN/MM: Umschalten Zoll- Metrisch der angezeigten Daten

LOOK: Teilegrafiken im Programmiermodus

X, Y, Z: wahlt Achse an fiir nachfolgende Befehle

RESTORE: Eingabe |6schen, bricht Schliisselprozedur ab
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3.1.2

3.1.3

3.14

0-9, +/-, . : Eingabe von numerischen Daten mit FlieBkomma. Daten sind automatisch + wenn nicht
mit +/- umgeschaltet wird. Die Zahleneingaben werden auf die eingestellte Auflésung gerundet.

MODE: Betriebsart umschalten

SYS: Fahrt die ProtoTRAK SM CNC herunter. Schalter von 2-Achsen auf 3-Achsen, oder von 3-Achsen
auf 2-Achsen CNC-Betrieb.

A : stellt ein Windowsfenster wieder her
V¥ : l6scht ein Windowsfenster

HELP: zeigt Help Informationen, mathematische Hilfe oder zusatzliche Funktionen. Aktiv flr
zusatzliche Funktionen wenn das Hilfe Symbol (ein blaues Fragezeichen) auf dem Bildschirm neben
der HELP Taste aufscheint.

Soft Keys

Unterhalb des Bildschirms befinden sich 8 Tasten mit einem Pfeil. Diese Tasten werden
programmierbare Software oder Softkeys bezeichnet. Eine Beschreibung der Funktion oder der
Verwendung dieser Tasten wird unten am Bildschirm oberhalb jeder Taste angezeigt. Gibt es keine
Beschreibung oberhalb einer Taste, funktioniert diese Taste nicht.

Manchmal ist die Beschreibung oder Funktion zwar sichtbar, aber grau hinterlegt. Dies zeigt an, dass
die spezielle Funktion aufgrund einiger anderer Bedingungen nicht anwendbar ist. Ist der Z Riickzug
z.B. nicht gesetzt ist, ist die Taste BEARBEITEN grau hinterlegt, da das Setzen des Z Riickzugs zum
Starten des Programms unbedingt notwendig ist.

Not-Aus Taste
Die Not-Aus Taste (E-Stop) stoppt die Stromversorgung zur Spindel und zu den ProtoTRAK
Servomotoren. Der Computer und die Tastatur bleiben eingeschaltet.

Bildschirm

Der Bildschirm der ProtoTRAK SM CNC ist ein 10.4” aktiver Matrix Farb LCD. Die Statusleiste ganz
oben informiert Sie iber den aktuellen Status der ProtoTRAK SM CNC. Dies beinhaltet die laufende
Betriebsart, Programmteilnummer, Werkzeugnummer, 2- oder 3-Achsen Modus und die MaBangaben
von X, Y und Z in Zoll oder Millimeter (mm).

Gleich (iber den Softkeys ist die Dialogzeile, welche Sie im Bedarfsfall zur Eingabe auffordert.
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3.2 Bedienteil linke Seite (Siehe Bild 3.2 zur Beschreibung des linken Bedienteils)

: 8 :
o AN NN N ©
= el B
U
Kgh
= oé
28 N ) g
E|l B 2
o & 5 o
=
v
6 (M o o o
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BILD 3.2 ProtoTRAK SM CNC linke Seite mit den beschrifteten Anschliissen
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3.3 Bedienteil rechte Seite (Siehe Bild 3.3 zur Beschreibung der Anschliisse und
Eigenschaften auf der rechten Seite der Anzeige)

o R

Piepser
(Tonquittierung) ﬁ m
Schacht
(Flash Disk) = o
@ ) ®
; I — '
Disketten & -]
Laufwerk =] l | O
& “0“\
/ /.)O —~j— Maus
1 AMP
Sicherung — / ® | ™~— Tastatur
8 AMP _ = @ O @‘ﬁ\—-..__ Fernbedienung
Sicherung / Go-Schalter
AC einfaus ]
\_ o o) J

BILD 3.3 Rechte Seite der ProtoTRAK SM CNC

13

Retro AG, Maschinen und Steuerungen



3.4 Maschinenspezifikation (Siefe Bild 3.4.1 und 3.4.2)

3.4 Maschineniibersicht

‘ Werkzeugeinzug
—? Getriebeumschalthebel
|_| C_Joooooool—— Schalterpanel

=
L1 HF"M( ——— Steuerung

|
0
Ram ? Pinolen Handhebel
| F— | Pinolen Klemmbhebel

—

Elektroschrank Steuerungsschrank
——3
|
| |
|
I "‘|
[ ©
: I I,
L_ o _ Kahimitteltank
Bild 3.4.1 Ansicht
Elektroanschluss 3x400 16 A.—\ Luftanschluss Wz-Einzug
[ 1 <o
=== i |G Kihlmittelpumpe
SES (L
J_ === [ Zentralschmierung

Handrad X-Achse
Handrad Z Achse

Handrad Y Achse

Bild 3.4.2 Grundriss
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34.1 Technische Daten

TRAK - TRM/DPM 750 1000 1300
Maschinentisch - Hohe ab Boden 970 mm 860 mm 860 mm
Aufspannflache 1270 x 320 mm 1270 x 400 mm 1300 x 400 mm
T-Nuten Anzahl x Breite 4x 16 mm 5x16 mm 5x 16 mm
T-Nuten Abstand 63 mm 63 mm 63 mm
Tischbelastung 600 kg 800 kg 800 kg
Fahrweg X, Y, Z 750 x 400 x 610 mm | 1040x 510 x 590 mm | 1340 x 510 x 590 mm
Fahrweg Pinole 120 mm 120 mm 120 mm
Pinolendurchmesser 100 mm 100 mm 100 mm
Fraskopf schwenkbar L+R 90° L+R 90° L+R 90°
Werkzeugaufnahme ISO 40 ISO 40 1SO 40

Spindeldrehzahl - standart

70-3600 U/min.

70-3600 U/min.

70-3600 U/min.

Spindeldrehzahl - mit Frequenzumrichter

70-4400 U/min.

70-4400 U/min.

70-4400 U/min.

Abstand Spindelmitte - Stander 480 mm 480 mm 480 mm
Spindelmotor 5.5 KW 5.5 KW 5.5 KW
Elektroanschluss 400V/50HZ 400V/50HZ 400V/50HZ
Absicherung 16 Amp. 16 Amp. 16 Amp.
Eilgang - max. 3800 mm/min. 3800 mm/min. 3800 mm/min.
Vorschub 25-3800 mm/min. 25-3800 mm/min. 25-3800 mm/min.

Vorschub - Override

-90 bis +50 %

-90 bis +50 %

-90 bis +50 %

Bohrleistung in Stahl 35 mm 35 mm 35 mm
Gewindeschneider M 36 M 36 M 36
Frasleistung in Stahl - mit Variator 80-100 cm3/min. 80-100 cm3/min. 80-100 cm3/min.
Frasleistung in Stahl - mit FU 150 cm3/min. 150 cm3/min. 150 cm3/min.
Maschinenhdhe min. 2200 mm 2100 mm 2100 mm
Maschinenhdhe max. 2600 mm 2500 mm 2500 mm
Maschinenbreite 1700 mm 2200 mm 2450 mm
Maschinenbreite inkl. Verfahrweg 2450 mm 3240 mm 3790 mm
Maschinentiefe 1600 mm 1800 mm 1800 mm
Maschinenfuss 610 x 1120 mm 610 x 1240 mm 610 x 1240 mm
Gewicht ca. 2'100 kg 2'200 kg 2'400 kg
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3.5
3.5.1

3.6

3.7
3.7.1

3.7.2

3.7.3

3.7.4

3.7.5

3.7.6

Schmiersystem
Grundeinstellung

Intervallzeit — 120 min.
Entladezeit — 6 sek.
Entladedruck — ca. 7 kp/cm?2

Empfohlene Schmierdle:

Mobil DTE 27 ISO VG 100
Shell Tellus Oil ISO VG 100
BP Energol HLP ISO VG 100
ELF Elfolna DS ISO VG 100
Fina Hydrant ISO VG 100
Texaco Rando HD ISO VG 100

Castrol  Hyspin AWS 100 ISO VG 100

Die automatische Zentralschmierung schmiert alle Fiihrungen und Kugelumlaufspindeln. Manuell muB
nur am Fraskopf monatlich 1-2 mal geschmiert werden.

VORSICHT!
Ungeniigende Schmierung fiihrt zu Beschadigungen des Turcit und der Kugelumlaufspindeln.

Elektroschrank
Starkstromeingang 400 V 50 Hz

zusatzliche MeBsysteme

GlasmaBstidbe

Die Maschinen werden von uns in allen Achsen mit direkten WegmeBsystemen ausgeriistet. Diese
haben eine Auflésung von 0.005 mm.

Automatischer Werkzeugeinzug

Eine manuelle Einzugstange wir mit der Maschine mitgeliefert. Also Zubehér kann ein
elektropneumatischer Werkzeugeinzug bestellt werden. Die Einzugstange wird fiir Werkzeuge ISO 40
DIN 2080 oder 69871 geliefert.

Externer Stop-Go Schalter
An der Steuerung ist ein AnschluB fiir einen Stop und Go Schalter mit 3 Meter Kabel.
Dieser erleichtert das Bedienen der Stop und Go Taste beim Bearbeiten.

Maschinenleuchte
Halogenleuchte 24 Volt, 50 Watt

Kiihimittelpumpe
Diese kann manuell und Uber die Software Ein- und Ausgeschaltet werden.

Hilfsfunktionen

Die ProtoTRAK SM CNC Steuerung hat 3 programmierbare Hilfsfunktionen. Diese kénnen mit der
Accessory Taste oder im Programm geschaltet werden.

Folgende Befehle sind mdglich:

e Spindel aus
e KihImittel einfaus
e Teilapparat

e Befehl zum programmierbaren Teilapparat UGber ein Relais durch Pin 3 (plus) und Pin 4 (minus)
des Steckers wahrend 3 sec.

e Empfang der Riickmeldung vom Teilapparat tber ein Relais durch Pin 1 (plus) und Pin 2 (minus)
des Steckers wahrend 3 sec.
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3.7.7 Endschalter
Die Maschine fahrt in allen Achsen auf Festanschlage.

3.8 MeBsystem Fraskopf und Pinole
Auf der Pinole befindet sich ein direktes WegmeBsystem. Der Servomotor fiir den Fraskopf hat ein
Tacho. Die beiden MeBsysteme werden automatisch gegeneinander verrechnet und auf der Z-Achse
angezeigt. Es kdnnen dadurch jederzeit beide Z-Achsen bewegt werden ohne daB MeBfehler
entstehen.

3.9 Servomotoren

Die Vorschubmotoren (Servomotoren) der Achsen haben ein Drehmoment von 4.2 NM und sind 1:1.5
untersetzt. Integriert sind Drehgeber (Tachos) mit einer Auflésung von 0.0005 mm.
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4.0

4.1

Grundbedienung

Die meisten Bedienungen der ProtoTRAK SM CNC sind in Betriebsarten organisiert. Das macht die
TRAK so einfach in ihrer Anwendung. Betriebsarten sind logische Gruppen von Aktivitaten, die
naturgemaB zusammengehdren. Es ist nicht mehr notwendig, Bedienungen zu speichern — wahlen Sie
nur eine Betriebsart und fahren Sie mit den Softkeys fort.

Die meisten Bedienungen werden innerhalb des Abschnittes der jeweiligen Betriebsart weiter hinten in
der Anleitung besprochen. Die Bedienungen, die in diesem Abschnitt beschrieben sind passen
entweder nicht in eine spezielle Betriebsart, oder sie beziehen sich auf mehr als nur einen Modus.

Einschalten der ProtoTRAK SM CNC
Die Steuerung wird (iber den Kippschalter auf der rechten Seite hinter dem Handgriff eingeschaltet.

Das Windows Betriebssystem und die ProtoTRAK SM CNC Software brauchen einige Sekunden um
vom Systemspeicher zu laden, ist sie an ein Netzwerk angeschlossen, dauert es ca. 90 Sekunden.
Nach driicken des Softkeys PRUFE SYSTEM, erscheint die ProtoTRAK SM CNC Anzeige ,Wéhle
Betriebsart".

Wahlen Sie die Betriebsart durch Driicken des Softkey unterhalb des beschrifteten Feldes. Beachten
Sie, dass die Softkeys EDITIEREN und BEARBEITEN grau hinterlegt sind, wenn das System das erste
mal eingeschaltet wird. Sie funktionieren nicht, da es noch kein Programm im Speicher hat. Ist einmal
ein Programm eingegeben, funktioniert die EDITIEREN Taste. Ist einmal ein Programm eingegeben
und auch das notwendige Einrichten fertig, funktioniert die BEARBEITEN Taste.

Statuszeile

allgemeine Daten

Wle Betrebsart

Dialogzeile
Fi F2 F3 F4 F5 F& F7 &
- Einlesen - )
Manuell ‘ PGM ‘ ‘Emrlchten . ‘ Softkeys
Speichern

Bild 4.1.1  Hauptanzeige ,Wahle Betriebsart". Hier sind die Betriebsarten EDITIEREN und
BEARBEITEN grau hinterlegt, da noch kein Programm im Arbeitsspeicher ist.

Die ProtoTRAK SM CNC hat bereits einen Bildschirmschoner einprogrammiert. Wird das System nicht
bedient (entweder durch eine Taste oder durch eine Bewegung einer Achse) fiir durchgehende

20 Minuten, schaltet sich der Bildschirm aus. Das LED auf der Tastenflache leuchtet alle paar
Sekunden auf, um anzuzeigen, dass der Bildschirm noch aktiv ist. Driicken Sie irgendeine Taste oder
verfahren Sie eine Achse, um den Bildschirm zurlick auf seine vorherige Anzeige zu bringen. Die Taste
die Sie driicken wird ignoriert, auBer um den Bildschirm einzuschalten.
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4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

Herunterfahren der ProtoTRAK SM CNC

Wichtig: Das System muB richtig ausgeschaltet werden. Driicken Sie zuerst die Taste SYS und dann
den Softkey Windows Beenden (siehe Bild 4.6). Nach einigen Sekunden sehen Sie die Nachricht ,it's
now safe to turn off your computer™ (es ist nun sicher den Computer auszuschalten). Schalten Sie die
ProtoTRAK SM CNC aus, Uber den Kippschalter auf der rechten Seite der Steuerung. Wird die CNC
nicht richtig heruntergefahren, 1aBt Sie das System wahrend einer Scan Disk Selbstdiagnose warten
und mahnt Sie, da Sie den Anweisungen nicht gefolgt sind.

Hinweis: Wenn Sie die ProtoTRAK SM CNC ausschalten, warten Sie immer einige Sekunden bevor Sie
sie wieder einschalten.

Spindel ein/aus
Die Spindel wird tiber Drucktasten rechts/links oder aus geschaltet. Die Spindel ist nicht
programmierbar. Sie wird am Ende eines Programms jedoch automatisch abgeschaltet.

Handbetrieb
Im manuellen Betrieb kdnnen alle Achsen von Hand, mit den Eilgangen oder automatischen
Vorschiiben bedient werden.

Not-Aus
Durch Driicken der Not-Aus Taste im NOTFALL werden die Vorschubmotoren und der Spindelmotor
sofort abgeschaltet. Der Not-Aus kann durch eine Drehbewegung wieder geldst werden.

Umschalten zwischen 2- und 3-Achsen Betrieb

Die ProtoTRAK SM CNC kann als 2- oder 3-Achsen CNC Steuerung arbeiten. Driicken Sie die Taste
SYS. Der Softkey F2 zeigt UMSCH. ZU 2 ACHSEN wenn die ProtoTRAK SM CNC gerade in 3 Achsen
arbeitet und UMSCH. ZU 3 ACHSEN, wenn die ProtoTRAK SM CNC gerade in 2 Achsen arbeitet. Siehe
Bild 4.6.

Fi F2 F3 F4 F5 Fi F? F8

Update Update
Master Slave

Windows
Beenden

Umsch.zu
2 Achsen

Config.
Netzwerk

Bild 4.6 Diese Anzeige erscheint, wenn die Taste SYS gedriickt ist. Die Wahl ,,Umsch. zu 2

Achsen" zeigt, dass die CNC gerade im 3 Achsen arbeitet.

Spriihkiihlung/Kiihimittelpumpe

Wahlweise kann eine Kiihimittelpumpe oder Spriihkiihlung an Ihre TRAK angeschlossen werden. Die
Sprihkiihlung oder Pumpe kann mit der optionalen Funktion AUX entweder manuell oder automatisch
Uber das Programm ein/aus geschaltet werden. Fiir den Handbetrieb der Spriihkiihlung oder der
Kihlmittelpumpe verwenden Sie die Taste ACCESSORY::

e EIN - schaltet die Spriihkiihlung oder die Kiihimittelpumpe ein, bis Sie abschalten.

e AUTO - schaltet die Spriihkiihlung oder die Kiihimittelpumpe wie programmiert ein, wenn die
Spindel lauft und aus, wenn die Spindel sich ausschaltet.

e Aus (kein Licht) — die Kihimittelpumpe oder Spriihkiihlung bleiben ausgeschaltet.
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4.8

4.8.1

Hilfsfunktionen

Erscheint neben der HELP Taste ein blaues Fragezeichen in der Dialogzeile, stehen spezielle
Funktionen und Einstellungen zur Verfiigung. Ist z.B. das blaue Feld am Programmanfang beim
Programm Namen, erscheint das Fragezeichen. Durch Driicken der HELP Taste wird eine Tabelle mit
Alphanumerischen und speziellen Zeichen aufgerufen, die Sie zur Benennung Ihres Programms
verwenden kdnnen.

Mathematische Hilfe
Wenn kein Fragezeichen in der Dialogzeile steht, kdnnen Sie durch driicken der HELP Taste die
mathematische Hilfe aufrufen.

[Math Hilfe | [ [ MM

Schnittpunkt Linie-Linie
Schnittpunkt Linie-bogen
Schnittpunkt Bogen-Bogen
Tangente Linie-Bogen

Zentren, Punkte, Radien, Winkel
Polar-Kartesisch Umrechnen
Rechner

@GmMmmooOomE

Fi F2 F F4 F5 Fé F1 Fé

ale e lo el s e

Bild 4.8.1 Erste Anzeige der mathematischen Hilfe. Wahlen Sie die nétige Geometrie zur Losung
des Problems.

Mit der mathematischen Hilfe konnen Sie verfiigbare Daten einsetzen, um fehlende Zeichnungsdaten
zu berechnen.

Die mathematische Hilfe Typ 28 z.B. hilft beim Berechnen des rechtwinkligen Dreiecks (Pythagoras),
indem Sie zwei bekannte Werte eingeben. Um die mathematische Hilfe zu verlassen, driicken Sie die
MODE Taste.

[Math Hilfe | [ [ [ MM
Rechtes Dreieck
40,6400
780690
0.0000
0.0000
0.0000

40 6400
780690
88.0135
625001
27 4998

‘ F F2 F3 F4 Fa F6 F7 FS

‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ Editieren ‘ Zuriick

Bild 4.8.2 Mathematische Hilfe 28. In diesem Beispiel werden die Ldnge der Geraden A und der
Wert des Winkels G eingeben

Sie kdnnen die mathematischen Losungen direkt in Ihr Programm laden. Das erspart Ihnen, die
Ldsung aufzuschreiben und dann einzugeben. Wenn Sie den Satz programmieren, welcher die Daten
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4.9

der mathematischen Hilfe benétigt, driicken Sie einfach die HELP Taste, um die mathematische Hilfe
zu starten. Haben Sie eine Losung erhalten, kdnnen Sie unter folgenden Softkeys auswahlen:
Laden Anf.: ladet die angezeigte Losung in den Zyklus als X und Z Startpunkt.

Laden Ende: ladet die angezeigte Lésung in den Zyklus als X und Z Endpunkt.

Laden Mittelp.: laden die angezeigte Losung in den Zyklus als X und Z Mittelpunkt.

Nachste Losung: Gibt es mehr als eine Losung, werden hier die anderen Losungen angezeigt.

Editieren: damit kommen Sie zu den eingegebenen Daten, um Anderungen vorzunehmen. Danach
erscheint die Taste Neu Iésen.

Neu I6sen: Die mathematische Hilfe verwendet die neuen Werte, um eine neue Lésung
vorzuschlagen.

Fenster auf und ab

Bei einigen Auswahlmdglichkeiten in der ProtoTRAK SM CNC erscheint ein Fenster mit einer Nachricht.
Zum Ldschen des Fensters, um zu sehen was dahinter ist, driicken Sie die Taste Y. Um das Fenster
wiederherzustellen driicken Sie die Taste «.
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5.0
5.1

5.2

Definitionen, Fachausdriicke und Begriffe
ProtoTRAK SM CNC Achsregeln

X Achse: Positive X-Achsenbewegung ist definiert, wenn der Tisch nach links verfahrt, schaut man
den Fraser an. Daher ist die positive MeBrichtung am Werkstlick nach rechts.

Y Achse: Positive Y-Achsenbewegung ist definiert, wenn der Tisch zu Ihnen verféhrt. Die positive
MeBrichtung am Werkstiick ist Richtung Maschine (weg von Ihnen).

Z Achse: Positive Z-Achsenbewegung ist definiert, wenn der Kopf hinauffahrt. Die positive
MeBrichtung am Werkstiick ist nach oben.

+Z +Y

Bild 5.1 ProtoTRAK SM CNC Regein

Z EILGANG ist die Position, an der Z im Eilgang anhalt und zu seinem programmierten Z Vorschub
schaltet. Die Z Bewegung setzt sich fort bis die Z Endtiefe erreicht ist.

Werkstiickgeometrie & Werkzeugweg programmieren

Die ProtoTRAK SM CNC bietet Ihnen hdchste Flexibilitédt beim Programmieren. Programme, die durch
das ProtoTRAK SM CNC System eingegeben wurden, kénnen entweder als Werkstiickgeometrie oder
Werkzeugweg eingegeben werden.

Das Programmieren der Werkstlickgeometrie gehdrt zu den beliebten Programmierarten der
ProtoTRAK Familie. Zuerst wird die Endgeometrie des Werkstiickes definiert, und die ProtoTRAK SM
CNC Ubernimmt die Aufgabe, den Werkzeugweg von den Werkstiickkoordinaten und der Werkzeug
Einricht-Informationen auszurechnen. Ein groBer Vorteil im Vergleich zu den normalen CNC, da der
Programmierer nicht selbst den Werkzeugweg definieren mufB3. Folgendes ist bei der
Werkstiickgeometrie nicht erlaubt:

e Verbindung einer geneigten Ebene und einem anderen Element
e Verbindung von zwei Elementen, die in verschiedenen vertikalen Ebenen liegen

Bei der Geometrie Programmierung stellt sich bei der Wegberechnung einiger Falle der ProtoTRAK SM
CNC folgendes Problem: Beim Frasen der gewiinschten Geometrie im ersten Satz, endet das
Werkzeug auBerhalb der Position fiir den nachsten Satz. Um die Differenz der Werkzeugposition
zwischen Ende erster Satz und Anfang ndchster Satz aufzuldsen, heisst, dass entweder die CNC eine
unprogrammierte Bewegung berechnet und durchfiihrt oder sie zieht das Werkzeug aus und dann
wieder zurtick in den Teil.

Diese Falle treten nicht oft auf, aber wenn sie auftreten haben Sie die Option der Werkzeugweg-
Programmierung. Bei der Werkzeugweg-Programmierung bestimmen Sie die Satze genauso, aber alle
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5.3

54

Eingaben werden als Werkzeugzentrum behandelt. Es ist Ihre Aufgabe, den Werkzeugweg zu
berechnen und zu programmieren.

Ebenen und Vertikalebenen

Eine Ebene ist jede flache Oberflache. Liegt diese Oberflache flach auf dem Tisch, ist es die XY Ebene.
Das heiBt, wenn Sie Ihre Finger entlang der Oberflache oder Ebene bewegen, bewegen Sie sich in der
X und/oder Y Richtung, aber nicht in Z (oder zumindest solange nicht bis Sie Ihre Finger hochheben.
Wiirden Sie diese Oberflache gerade hinauf biegen (denken Sie dabei an ein Stiick Papier), so daB sie
die Vorderseite der Maschine ansieht, wiirde dies die XZ Ebene sein. Wiirden Sie es biegen, dass sie
links oder rechts schaut, wiirde dies die YZ Ebene sein.

Eine Vertikalebene ist jede Ebene (oder Oberflache) welche an ihren Kanten auf dem Tisch
hochgekippt ist (siehe unten) z

Anders als wie die meisten CNC

Steuerungen, kann die ProtoTRAK

SM CNC Kreisbdgen in jeder

vertikalen Ebene bearbeiten, 00172

mehr als nur XZ oder YZ.

BILD 5.3 Vertikalebenen

Absolut- und InkrementalmaB

Die ProtoTRAK SM CNC kann in Absolut- oder InkrementalmaBe (oder in einer Kombination)
programmiert und bedient werden. Eine Absolutreferenz, von dem alle AbsolutmaBe gemessen
werden (in der Digitalanzeige und Programmen) kann an irgendeinem Punkt auf oder sogar weg vom
Werkstlick gesetzt werden.

Um den Unterschied zwischen Absolut- und Inkrementalposition verstehen zu helfen, betrachten Sie
folgendes Beispiel:

Absolute Masseinheiten

Referenzlinie

ORORO

Inkrementale
Masseinheiten

Bild 5.4 Jeder Punkt hat sowohl eine Absolute- und eine Inkrementalreferenz in der X-Achse. Mit
der ProtoTRAK SM CNC kénnen Sie bei der Programmierung beide verwenden.
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5.5

5.6

5.7

MaB- & andere Eingaben

Eingaben werden immer mit den Tasten INC SET oder ABS SET bestatigt. X, Y, Z Eingaben sind
MaBeingaben. Bei der Eingabe von X, Y oder Z Koordinaten miissen Sie wissen, ob es sich um
Inkremental- oder AbsolutmaBe handelt und entsprechend bestatigen. Alle anderen Eingaben (nicht
Referenz Daten), wie Werkzeugdurchmesser, Vorschub, etc. sind keine Positionen und kénnen daher
entweder mit INC SET oder ABS SET bestdtigt werden. Dieses Handbuch verwendet den Ausdruck
SET, wenn sowohl INC SET als auch ABS SET austauschbar angewendet werden kénnen.

Inkrementelle Bezugspunkte beim Programmieren

Wenn die X, Y, Z EILGANG und Z Daten fiir die Startposition eines Satzes inkrementell eingegeben
werden, muB sich diese Position auf eine bekannte Position des vorherigen Satzes beziehen. Im
Folgenden die Punkte fiir jede Funktionsart, auf die sich die Inkrementalbewegung im nachfolgenden
Satz bezieht.

Eilgang Wegdefinition: X, Y und Z programmiert

Zentrieren: X, Y, Z EILGANG, und Z ENDE programmiert

Lochkreis: X ZENTRUM, Y ZENTRUM, Z EILGANG und Z ENDE programmiert

Linear: X ENDE, Y ENDE, Z EILGANG und Z ENDE programmiert

Bogen: X ENDE, Y ENDE, Z EILGANG und Z ENDE programmiert

Kreis (Tasche oder Rahmen): X ZENTRUM, Y ZENTRUM, Z EILGANG und Z ENDE programmiert

Rechteckig oder unregelmasig (Tasche oder Rahmen): X1 und Y1 Ecke, Z EILGANG und
Z ENDE programmiert

Schraubenlinie: X ENDE, Y ENDE, Z EILGANG, und Z ENDE programmiert

Unterprogramm: Die entsprechende Position fiir den Satz vor dem ersten Element, das wiederholt
wird.

A.G.E. KONTUR: Die entsprechende Position fiir das letzte Element, das programmiert wird.
Folgt zum Beispiel eine BOGEN Funktion einer LINEAR Funktion, wiirde fiir die Bogenfunktion

eingegeben werden X BEGINN = 2.0 Zoll INC d.h. der Anfangspunkt der BOGEN Funktion liegt in X
2.0 Zoll vom Endpunkt der LINEAR Funktion.

Fraserradiuskompensation

Die Fraserradiuskompensation erlaubt die Programmierung des bearbeiteten Profils, direkt auf der
Zeichnung gezeigt, anstatt des Werkzeugzentrums. Die ProtoTRAK SM CNC kompensiert dann
automatisch fiir die programmierte Geometrie, so daB die gewlinschten Ergebnisse erzielt werden.

Bei der Fraserradiuskompensation muB eingegeben werden, ob sich das Werkzeug rechts oder links
vom Werkstiick, wahrend man in die Bewegungsrichtung des Werkzeuges sieht, befindet.

_—0
ﬁ 00176

BILD 5.7.1 Fraserradiuskompensation rechts
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5.8

O

—_— )

BILD 5.7.2 Fréserradiuskompensation links 00175

Werkzeugzentrum bedeutet Kompensation weder rechts noch links. Das heiBt, die Mittelpunktslinie
des Werkzeuges wird zu den programmierten Punkte bewegt.

Fraserradiuskompensation beim Profilieren in Z mit Werkstiickgeometrie

Linke und rechte Werkzeugdurchmesserverschiebungen sind immer die in der XY Ebene.
Werkzeugverschiebungen in der Z Richtung sind immer in Z+ und nehmen die Verwendung eines
Kugelfrasers an. Beim Profilieren in der Z-Achse ist dieser Z+ Werkzeugversatz immer aktiviert, wenn
die Option Werkstiickgeometrie gewahlt ist, egal ob links, rechts oder Mittelpunkt. Es gibt keinen

Z Achsen + Werkzeugversatz, wenn die Option Werkzeugbahn gewahlt ist.

Besondere Aufmerksamkeit muB dem Werkzeugversatz beim Bearbeiten mit einem Kugelfraser
gewidmet werden. Der Grund dafir ist, dass sich der Werkzeugdurchmesser im unteren Teil des
Werkzeuges andert (dieser Teil gleich dem Werkzeugradius).

Das Werkzeug ist immer am Beginn einer Frasbearbeitung so positioniert, daB der richtige Punkt auf
dem Kugel Ende des Werkzeuges mit dem Anfangspunkt tangiert, und im Versatz normal zur

bearbeiteten Kontur durch den Werkzeugradius ist. Betrachten Sie das Beispiel unten beim Frasen einer
Steigung in der XZ Ebene von Punkt B zu Punkt C.

+2Z

L XZ vertikale Ebene
B +X

BILD 5.8.1 Kugelfrdserposition hinsichtlich der Programmpunkte. Werkzeug startet so, dal3 der
Endfréser tangent zu BC ist. R vom Werkzeugzentrum ist normal zu BC.

Beachten Sie, wie das Werkzeug beim Anfangspunkt (Punkt B) unter Punkt B (in Z Richtung) startet,
so dass es wirklich diesen Punkt beriihren kann. Ware dies nicht so, wiirde eine Spitze links von Punkt
B zuriickbleiben.

Nun betrachten Sie ein dhnliches Beispiel — Frasen von A nach B nach C in der XZ Ebene.
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5.9

5.10

Werkzeug

-~

iR R +

|
A B XZ vertikale Ebene
+X

BILD 5.8.1 Betrachtet man die Geraden, bestimmt von den programmierten Punkten, beriihrt der
Kugelfrdser nie den Punkt B. Das Werkzeug startet in der Mitte oberhalb A,
hinausversetzt um den Werkzeugradius R. Es verféhrt nach rechts, bis es sowohl/ AB
als auch BC bertihrt. Dann verfahrt es zu Punkt C, wie im ersten Beispiel.

Beachten Sie, dass das Werkzeug bei B nicht unter die AB Gerade fallt und daher nie den Punkt B
beriihrt. Als Ergebnis wird ein Ubergang bei Punkt B gleich dem Werkzeugradius geformt.

Das zweite Beispiel einer durchgehenden Bearbeitung von einer Geraden (AB) zu einer anderen (BC)
mit voller Schneidkompensation dazwischen, verlangt, dass die zwei Bearbeitungen mit verbundenen
Elementen durchgefiihrt werden (siehe Abschnitt 5.9 oder 5.10 zur genaueren Beschreibung).

Verbundene Elemente

Verbundene Elemente treten zwischen zwei Frasfunktionen (entweder Gerade oder Bogen) auf, wenn
die X, Y und Z Endpunkte des ersten Elements gleichzeitig die X, Y und Z Anfangspunkte des nachsten
Elements sind. Zusatzlich muB der Werkzeugversatz und die Werkzeugnummer von beiden Elementen
gleich sein. Und beide Elemente miissen in der XY Ebene oder der gleichen Vertikalebene liegen
(siehe Abschnitt 5.2).

Abrunden

Eine einzigartige Eigenschaft der PROTOTRAK SM CNC ist das ABRUNDEN. Es erlaubt Ihnen, einen
tangentiellen Ubergang zwischen verbundenen Elementen, oder Eckenradien bei Taschen und
Rahmen zu programmieren, ohne komplizierte Berechnungen anzustellen.

Fir unteres Bild programmieren Sie einen Bogenfunktion von X1, Y1 nach X2, Y2 mit Werkzeugversatz
links, und noch eine Bogenfunktion von X2, Y2 nach X3, Y3 auch mit Werkzeugversatz links. Wahrend
des Programmierens der ersten Bogenfunktion, geben Sie auf die Systemabfrage ,,Abrunden® den
numerischen Wert des tangentialen Uberganges r = K3 ein. Das System berechnet die Beriihrpunkte
T1 und T2 und weist den Werkzeugschneider an, kontinuierlich von X1, Y1 bis T1, r=k3, T2 nach X3,
Y3 zu verfahren.

=k 3 X3, Y3
Abrunden
T2
4
- //
™ T~_ r+k2
~ ~
. X2, Y2

X1, Y1 \

BILD 5.10.1 £in Abrunden wird zwischen zwej Schnittgeraden eingefiigt
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5.11

Hinweis: Abrunden muB3 immer gleich oder gréBer wie der Werkzeugradius fiir Innenecken sein. Wenn
das Abrunden kleiner als der Werkzeugradius ist, und ein Inneneck wird bearbeitet, ignoriert die
ProtoTRAK SM CNC das Abrunden.

Fir unteres Bild programmieren Sie eine Bogenfunktion von X1, Z1 nach X2, Z2 und eine
Geradenfunktion nach X3, Z3. Wahrend des Programmierens der Bogenfunktion, geben Sie auf die
Systemabfrage ,,Abrunden® den numerischen Wert des tangentialen Uberganges r=k ein. Das System
berechnet die Beriihrpunkte T1 und T2 und weist den Werkzeugschneider an, kontinuierlich von X1,
Z1 bis T1, r=k, T2 und weiter zu X3, Z3 zu verfahren.

X2,22 T2 X3, 73
=

| r= K Abrunden

T1

+Z
l

XZ vertikale Ebene

—_— +X

X1, Z1

BILD 5.10.2 £in Abrunden wird zwischen einem Bogen und einer Geraden eingefiigt

Speichern & Sichern

Computer kénnen Informationen auf zwei Arten speichern. Information kann im Arbeitsspeicher

oder im Speicher sein. Arbeitsspeicher (auch bekannt als RAM) ist, wo die ProtoTRAK SM CNC das
Betriebssystem und ein Werkstiickprogramm, fertig zum Ablauf, speichert. Wahrend ein Programm
geschrieben wird, ist es im Arbeitsspeicher. Das Speichern von Informationen erfolgt auf dem Flash
Speicher, einer Floppy Disk oder einem Offline Computer, der mit der ProtoTRAK SM CNC Uiber eine
RS232 oder einem Netzwerk verbunden ist.
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6.0

6.1

6.2

6.3

Manuell
Die ProtoTRAK SM CNC arbeitet in der Betriebsart Manuell als eine hoch entwickelte 3-Achsen
Digitalanzeige mit Eilgangbetrieb und Vorschub.

Anwahl Betriebsart Manuell
Driicken Sie die Taste MODE, wahlen Sie den Softkey MANUELL. Der CRT Bildschirm zeigt:

[ Manuell | [ [Wkz #1 [3Achs. [ MM

0.004es
0.00ss
0.00ss

Vorschub |3810.0 10% 100%  150% Override | 100

N <X

F1 F2 F3 F4 F3 Fé F? F§

Werlzeug
#

Zuriick
Abs0

Einmal-

Vorschub Zyklen

Eilgang

‘ Teach

BILD 6.1 Anzeige in der Betriebsart Manuell

Der Softkey ZURUCK ist im Eilgang oder Vorschub Betrieb wirksam.

Funktionen in der Manuell
Eingabe l6schen: Driicken Sie RESTORE, und geben Sie neu ein.
Umschalten INCH-MM: Driicken Sie IN/MM und beachten Sie die Statuszeile am LCD Bildschirm.

Zuriicksetzen einer Achse: Driicken Sie X, Y oder Z, und bestdtigen Sie mit der Taste INC SET.
Dies setzt die Inkrementalposition in der gewahlten Achse auf Null.

Inkrementelle MaBvorwahl: Driicken Sie X, Y oder Z Ziffern, und bestatigen Sie mit der Taste INC
SET, um ein MaB vorzugeben.

Absolut Null Setzen: Driicken Sie X, Y oder Z, ABS SET um die augenblickliche Position absolut Null
Zu setzen.

Hinweis: Dies setzt auch das Inkrementalmal auf 0, wenn die Absolutposition beim Nullsetzen
angezeigt wird.

Absolute MaBBvorwahl: Driicken Sie X oder Y oder Z Ziffern, ABS SET, um den gewiinschten
Nullpunkt in Bezug auf die augenblickliche Position zu setzen.

Hinweis: Dies setzt auch das Inkrementalmal auf 0, wenn die Absolutposition bei der MalBvorwahl
angezeigt wird.

Anzeige absolute Position aller Achsen: Driicken Sie INC/ABS. Beachten Sie das INC oder ABS
Label jeder Achse. Durch nochmaliges Driicken von INC/ABS kommen Sie zur Originaleingabe zurick.

Anzeige absolute Position einer Achse: Driicken Sie X oder Y oder Z, INC/ABS. Beachten Sie das
INC oder ABS Label jeder Achse. Wiederholen Sie, um die gewahlte Achse zur Originaleingabe
zuriickzubringen.

Eilgang

Die Servomotoren kdnnen zum Verfahren des Tisches, des Schlittens und des Fraskopfes im Eilgang
verwendet werden.

Driicken Sie den Softkey EILGANG.

Eine aufleuchtende Nachricht erscheint "VORSICHT: EILGANG TASTEN SIND AKTIV".
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6.4

6.5

6.6

Fir den Eilgang driicken Sie die Tasten X, Y oder Z.

Um den Eilgang zu beenden, lassen Sie die Taste los.

Die Eilgangsgeschwindigkeit wird in dem Feld neben den Worten “Vorschub” auf der unteren linken
Seite des LCD Bildschirms angezeigt.

Wahlen Sie mit der Taste +/- die Richtung an. Eine negative Zahl im Vorschub Feld zeigt eine
negative Richtung an.

Mit den Zifferntasten kann die Eilgangsgeschwindigkeit in 10 % Schritten vergréBert oder verkleinert
werden. Die Geschwindigkeitsanderung wird im Feld Vorschub und auf dem griinen Vorschubanzeiger
angezeigt. Die Hohe des Override wird im Override Feld angezeigt.

Fir einen bestimmten Eilgang geben Sie einfach die Zahl als mm/min ein und driicken die X, Y oder Z
Taste. Sie kénnen auch die Override Taste verwenden, um die Zahl einzustellen. Driicken Sie RSTR
um zu 3800 mm zurlickzukehren.

Mit dem Softkey ZURUCK kommen Sie wieder in die Digitalanzeige zuriick.

Vorschub
Die Servomotoren kénnen als Vorschub fiir den Tisch, Schlitten oder Pinole, oder alle drei gleichzeitig
verwendet werden.

a. Driicken Sie den Softkey VORSCHUB.

b. Ein Nachrichtenfeld zeigt die Vorschubwerte. Alle Vorschubbewegungen werden als
Inkrementalbewegungen von der laufenden Position zur ndchsten Position eingegeben.

¢. Durch Driicken der Achstaste geben Sie eine Position ein, den gewlinschten Weg und dann die
+/- Taste (wenn bendétigt). Bestdtigen Sie die Eingabe mit INC SET. Wenn Sie, zum Beispiel einen
Vorschub von 50 mm des Tisches in negative Richtung machen wollen, wiirden Sie eingeben: X,
50, +/-, INC SET.

d. Starten Sie den Vorschub mit der GO Taste.

e. Der Vorschub wird automatisch auf 254 mm/min (oder 10 ipm) gesetzt. Driicken Sie FEED #4
oder FEED ¥ um den Vorschub von 25.4 mm/min bis 2540 mm/min einzustellen. (oder 1 ipm bis
100 ipm)

f.  Dricken Sie STOP, um Vorschub zu beenden. Driicken Sie GO um wieder zu starten.
Wiederholen Sie den Vorgang ab "c" so oft Sie wollen.
h. Driicken Sie den Softkey ZURUCK, um wieder in die Digitalanzeige zu kommen.

Einmal-Zyklus
Mit dem Einmal-Zyklus in der Betriebsart Manuell kénnen Sie einen einzelnen CNC Bearbeitungsablauf
ausfiihren, ohne ein Programm schreiben zu miissen.

Das Programmieren und die Werkzeugbahn der Funktionen im Einmal-Zyklus sind nahezu identisch
mit den Funktionen in der Betriebsart Programmieren, wie in Abschnitt 8 beschrieben.

Teach

Teach gibt Ihnen die Méglichkeit, X und Y Koordinaten in ein Programm einzugeben. Teach dient vor
allem dazu, einige manuelle Bewegungen fiir Bearbeitungen einzugeben, wie das Ausrédumen von
Uberschiissigem Material oder das Merken verschiedener Bohrpositionen.

Teach erfolgt in zwei Teilen. Der erste Teil findet in der Betriebsart Manuell statt. Hier starten Sie das
Teach Programm, erstellen die Programmfunktionen und geben die X und Y Koordinaten ein. Der
zweite Teil erfolgt in der Betriebsart Programmieren. Hier vervollstandigen Sie die Teach Satze, welche
Sie in der Betriebsart Manuell begonnen haben mit der Eingabe der restlichen Werte. Nach Eingabe
werden Teach Ablaufe wie andere Bewegungsabldufe, die ein Programm ausmachen.
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6.6.1

6.7

6.8

Eingabe von Teach Daten

Driicken Sie die Taste Teach auf dem Bildschirm Digitalanzeige.

Oben am Bildschirm sehen Sie die Nachricht “Teach” und einen Satzzdhler. Wenn Sie Teach eingeben,
programmieren Sie Satze. Ist bereits ein Programm im Arbeitsspeicher, werden alle Teach-Eingaben
an das existierende Teach-Programm angehdngt. Ist kein Programm im Arbeitsspeicher, startet Teach
ein neues Programm. Haben Sie zum Beispiel bereits ein Programm im Arbeitsspeicher mit 10 Satzen ,
und Sie driicken Teach, zeigt der Satzzahler SATZ 11. Ist kein Programm vorhanden, meldet der
Satzzdhler SATZ 1.

Der Satzzahler zeigt den Satz, fir den die Werte eingegeben werden. Sie diirfen nur Positionier-,
Bohr- und Frasbewegungen eingeben.

Auf der ersten Teach Anzeige gibt es folgende Softkeys:

EILGANG WEGDEFINITION: Positionierbewegung. Bei der 2-Achsen Programmierung sind die
POSITIONIER- und Zentrier-Bewegungen kombiniert.

BOHREN: Zentrieren oder Bohren.
LINEAR ANFANG: Anfang einer geraden Linie oder eine LINEAR Funktion.
TEACH ENDE: Beendet den Teach Vorgang und geht zur Hauptanzeige Digitalanzeige zurick.

Beim Driicken der Tasten EILGANG WEGDEFINITION oder ZENTRIEREN erhéht sich der Satzzahler um
eins und die Anzeige bleibt gleich. Durch Driicken der Taste LINEAR ANFANG, bleibt der Satzzahler
auf der selben Nummer, weil Sie den Anfangspunkt der Geraden, aber noch nicht den Endpunkt
eingegeben haben. Die Softkey Auswahl andert sich auf:

LINEAR STOP: Letzter Punkt der Linearfunktion. Driicken Sie diese, um die Linearfunktion zu
beenden und wahlen Sie eine POSITIONIER oder eine neue LINEAR-Bewegung.

WEITER: Letzter Punkt der laufenden Linearfunktion, aber der Anfang der nachsten Linearfunktion.
Sie kénnen aufeinander folgende Linearfunktionen durch Driicken der WEITER Taste eingeben.

Driickt man einen der obigen Softkeys erhéht sich der Satzzahler um eins.

Sie kénnen Teach jederzeit verlassen und wieder in die Betriebsart Manuell zuriickgehen. Die
Bewegungen definiert mit ihren X und Y Koordinaten werden in der Betriebsart Programmieren
beendet. Siehe Abschnitt 8.14.

Zuriick auf Absolut 0 (Fahren auf den absoluten Nullpunkt)

In der Digitalanzeige kénnen Sie jederzeit durch Driicken des Softkeys ZURUCK ABS 0 den Tisch
automatisch auf den absoluten Nullpunkt in Y und Z verfahren. Es erscheint das Nachrichtenfenster
JFertig zum Start: Driicke Go wenn bereit". Gehen Sie sicher, dass Ihr Werkzeug kollisionsfrei ist und
driicken Sie die GO Taste. Die Servomotoren schalten sich ein, verfahren den Fraskopf zum Z Riickzug
und dann den Tisch im Eilgang zu Ihrem X und Y absoluten Nullpunkt, und schalten sich dann aus. Sie
sind auf Null und im Handbetrieb Digitalanzeige. Sind sie im 2-Achsen CNC Betrieb, verfahren nur die
Achsen X und Y, nicht der Fraskopf.

Werkzeug #

Mit der ProtoTRAK SM CNC kdnnen Sie die Versatze fiir Werkzeuge in Ihrer Werkzeugtabelle in der
Betriebsart Manuell verwenden (siehe Abschnitt 11.1). Fir den Werkzeugwechsel, driicken Sie den
Softkey Wkz # und geben Sie in der Dialogzeile die Werkzeugnummer ein.

Wenn Sie in der Betriebsart Einrichten ein Werkzeug einrichten und dies in der Werkzeugtabelle nicht
verwenden wollen, ignorieren Sie einfach die Funktion Wkz #.
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7.0

7.1

7.2

7.3

7.3.1

Programmieren

Teil 1: Starten & allgemeine Information

Programmiibersicht

Mit der ProtoTRAK SM CNC kdnnen Sie das Werkstlick programmieren wie es gezeichnet ist.

Die Grundstrategie ist, zuerst die Anfangsinformation in der Anzeige Programmkopf einzugeben,
danach die Eigenheiten des Teiles zu programmieren, danach wahlen Sie das gewiinschte
Geometrieelement mit den Softkeys und folgen den Anweisungen in der Dialogzeile.

Fir das gewahlte Element werden alle Eingabeaufforderungen auf der rechten Bildschirmhalfte
angezeigt. Die erste Eingabeaufforderung ist markiert und wird auch in der Dialogzeile angezeigt.
Geben Sie die MaBe oder gewiinschten Daten ein und driicken Sie INC SET oder ABS SET. Fir die X
oder Y Werte ist es sehr wichtig, INC SET oder ABS SET richtig zu setzen. Fiir alle anderen Eingaben
reicht nur SET.

Bei der Eingabe werden die Daten in der Dialogzeile angezeigt, mit SET werden die Daten in die
rechten Bildschirmhalfte Gbernommen, und es erscheint die ndchste Eingabeaufforderung .

Sind alle Daten des Elements eingegeben, wird der fertige Satz auf der linken Bildschirmhalfte
angezeigt und Sie werden aufgefordert, das nachste Element einzugeben.

Anwahl Betriebsart Programmieren
Driicken Sie MODE, wahlen Sie den Softkey PGM.

In der ProtoTRAK SM CNC darf nur ein Programm im Arbeitsspeicher sein. Um ein neues Programm
einzugeben, miissen Sie erst das aktuelle im Arbeitsspeicher 16schen (Sie kdnnen es auch vorher fiir
eine zukiinftige Verwendung speichern). Befindet sich bereits ein Programm im Arbeitsspeicher und
Sie wahlen Programmieren, kdnnen Sie dieses Programm editieren oder dem bestehenden Programm
hinzuzufiigen.

T PGM | [ [Wkz #1 [3Achs. [ MM
Programm Name
MafBstab 1.000
Verweilzeit Nein
M-Funktionen Nein
Satzkommentare Nein
Mehrere Nullpunkte Nein
Vermassungsart Werkstlickgeometrie
[2 Programm Name : [
F1 F2 F3 F4 Fa Fb Ff F2
Zeile Zeile Program | Program
‘ ‘ vor zuriick | Anfang Ende | ™ Saz # ‘

BILD 7.2 Kopfanzeige Betriebsart Programmieren

Programmkopfanzeige

Die erste Anzeige beim Programmieren ist die Programmkopf Anzeige. Die Programmkopf Anzeige gibt
Thnen Wahimdglichkeiten zur Anwendung auf das gesamte Programm. Die Softkey Auswahl erlaubt
Ihnen, das Programm bei jedem Punkt einzugeben. Der Programmname und allgemeine
Programmoptionen werden im Programm als ,Satz 0" zusammengefaBt.

Programm Name

Programme, welche auf der ProtoTRAK SM CNC geschrieben sind, werden gewdéhnlich hach dem
bearbeiteten Teil benannt, der Name kann von Programmen (Dateien) bis zu 20 Zeichen lang sein,
importierte Programme diirfen langer sein. Wahrend 20 Zeichen erlaubt sind, kann der gesamte
Programmname nicht in der Statuszeile oder auf der Programmkopf Anzeige gezeigt sein.
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7.3.2

| Pem | [ | Wkz #1 |3 Achs. | MM
Programm Name
Mafistab 1.000
Verweilze™ Bloim
M-Funktic |-
Satzkomi
Mehrere | B C D E F G H 1 J
Vermassi k | M N o n Q| Rls| T
u v W X Y Z + =
Fi F2 F3 F F5 F& F? ]
"ZE|Ie E“mgahe - 4 2 Eingabe | Zuriick
léschen | l8schen

BILD 7.3 Durch Driicken der Help Taste und Markierung des Programmnamens, werden
Buchstaben aufgerufen.

Programmnamen kdnnen aus Nummern, Buchstaben, Leerfeldern und anderen Zeichen bestehen. Ist
das Hellfeld auf dem Programmnamen, zeigt die Dialogzeile ,Programmname”. Bei diesem Punkt
kénnen Sie:

¢ Nummerntasten driicken.
e Help driicken fiir den Zugriff auf Alphatasten und Spezialzeichen in der ProtoTRAK SM CNC.

e Eine an die ProtoTRAK SM CNC angesteckte Tastatur verwenden, um das Programm zu benennen.

Fir die Verwendung von Alphatasten und Spezialzeichen auf der ProtoTRAK SM CNC:

¢ Verwenden Sie den Softkey Loschen, um die gesamte Zeile zu l6schen; den Softkey Ricktaste, um
das letzte Zeichen oder Zahl zu |6schen.

Verwenden Sie die Pfeil Softkeys, um sich auf der Tabelle herumzubewegen.

Ist das gewiinschte Zeichen markiert, verwenden Sie den Softkey Eingabe, um das Zeichen in den
Programmnamen zu laden.

Verwenden Sie das leere Feld auf der unteren rechten Tabelle, um ein Leerfeld in den
Programmnamen einzufiigen.

Ist die Eingabe der Buchstaben und Spezialzeichen beendet, driicken Sie den Softkey ENDE. Dies
teilt der ProtoTRAK SM CNC mit, dass Sie mit der Alphatabelle beendet haben. Nummern kdnnen
noch zum Programmnamen hinzugefligt werden.

Haben Sie die Eingabe des Programmnamens beendet, driicken Sie zur Eingabe in den Arbeitsspeicher
SET.

Hinweis: Es ist nicht notwendig, eine Teilenummer einzugeben. Wenn nichts eingegeben ist und der
Softkey PROGRAMM ANFANG gedriickt wird, nimmt das System eine Teilenummer = 0 an.

Allgemeine Programmoptionen
Verwenden Sie den Softkey ZEILE VOR um allgemeine Programmieroptionen auszuwahlen.

MaBfaktor: Erlaubt einen MaBfaktor zwischen .1 und 10. Eine Eingabe von 5 bedeutet das Teil ist 5
mal so groB wie das programmierte MaB. Ein Wert von 1.0000 wird als 0-Eingabe angenommen.
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Verweil Zeit: Damit kdnnen Sie ein Halt am Ende eines Bohrlochkreises oder Bohrzyklus fiir
ausgewahlte Elemente eingeben. Wahlen Sie den passenden Softkey JA oder NEIN. Wenn Sie JA
wahlen, werden Sie aufgefordert, eine Verweilzeit in Sekunden von .1 bis 99.9 einzugeben, wenn fiir
den programmierten Satz geeignet.

M - Funktionen: Damit kdnnen Sie jederzeit wahrend des Programmierens eine der optionalen
Hilfsfunktionen aktivieren (siehe Abschnitt 7.4). Wahlen Sie den passenden Softkey JA oder NEIN.
Wenn Sie JA wahlen, werden Sie aufgefordert, die Art und Folge der Hilfsfunktionen wahrend der
Satzprogrammierung einzugeben.

Satzkommentare: Wenn Sie “Ja” fiir Satzkommentare wahlen, haben Sie die Mdglichkeit, einen
Kommentar pro Satz einzufiigen. Fir Profil Taschen- und Konturfunktionen, kénnen Sie einen
Kommentar im Kopfsatz eingeben, aber nicht fiir jede A.G.E. Linear- und A.G.E Bogenfunktion.

Der eingefiigte Kommentar erscheint in der Betriebsart BEARBEITEN auf dem Bildschirm gleich tber
dem X-WegmaB, wenn der Satz zu laufen beginnt. Kommentare kénnen aus Buchstaben, Nummern
und einigen Symbolen bestehen und diirfen bis zu 20 Zeichen sein.

Ist beim Programmieren des Elementes der Kommentar auf JA und die Markierung auf
Satzkommentar, diirfen Sie einen Kommentar eingeben, nach der gleichen Methode wie beim
Eingeben des Programmnamens, wie oben beschrieben.

Verschiedene Nullpunkte: Fragt, ob Sie die Mehrfach-Spanneinrichtung/Nullpunkte einschalten
wollen. Bei Antwort Ja erscheint bei jedem Satz eine Aufforderung, mit der Frage auf welche
Spannvorrichtung/Nullpunkt sich der Satz bezieht. Wenn Sie Ja wahlen, geben Sie in der Dialogzeile
eine Spannvorrichtungsnummer/Nullpunkt von 1 bis 6 ein. Die Spannvorrichtungsnummer ist die
Spannvorrichtung, welche auf alle Satze im Arbeitsspeicher angewandt wird, wenn die Mehrfach
Spannvorrichtung eingeschaltet ist oder wenn ein neuer Satz programmiert wird, ohne dass ein
anderer Satz sperzifiziert ist. Geben Sie die Standard Spannvorrichtung ein, oder lassen Sie die
Nummer unverandert, und driicken Sie SET. Mehrfach Spannvorrichtungen werden genauer in
Abschnitt 7.5 erklart.

MaBdefinition: Mit der ProtoTRAK SM CNC haben Sie die Wahl, entweder einen Werkzeugweg oder
Geometrie zu programmieren. Mit der Werkstiickgeometrie-Programmierung kdnnen Sie die
Geometrie, die Ihr Teil haben soll, bestimmen und der Werkzeugweg wird von der CNC automatisch
fur Sie berechnet. Sehr vorteilhaft fiir die meisten Werkstlicke, da die CNC die miihsame Arbeit macht,
die Werkzeugposition zu bestimmen.

Eine Einschrankung bei der Werkstiickgeometrieprogrammierung ist, dass die Elemente verbunden
sein und auf der gleichen Vertikalebene liegen miissen (siehe Abschnitt 5.3 - Definition von
Vertikalebenen). Die ProtoTRAK SM CNC gibt Ihnen daher die Méglichkeit, IThren eigenen
Werkzeugweg einzugeben. Wenn Sie das Werkstiick durch Definition des Werkzeugweges selbst
programmieren wollen, wahlen Sie den Softkey WERKZEUGWEG. Ansonsten wird eine
Programmierung der Werkstiickgeometrie angenommen. Der Werkzeugweg arbeitet nach den selben
Regeln wie Haas Standard RS274.

Ein Programm mufB ganzlich in Werkstiickgeometrie oder Werkzeugwegprogrammierung geschrieben
sein, beide Methoden kénnen nicht in einem Programm kombiniert werden.

7.3.3 Softkeys in der Programmkopfzeile
Folgende Softkeys erscheinen in der Programmkopfanzeige. Die ersten flinf von den nachstehenden
sind immer vorhanden. Die letzten vier erscheinen, nur von Bedeutung fiir die allgemeinen
Programmieroption.

ZEILE VOR: Bewegt das Hellfeld vor durch die Programmieroptionen ohne Eingabe ins Programm.

ZEILE ZURUCK: Bewegt das Hellfeld zuriick durch die Programmieroptionen ohne Eingabe ins
Programm.

PROGRAMM ANFANG: Stellt den Programmkopf auf die linke Bildschirmseite und das erste Element
auf die rechte Seite.
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PROGRAMM ENDE: Stellt das letzt programmierten Element auf die linke Bildschirmseite und das
nachste Element, das programmiert wird, auf die rechte Seite.

Satz #: Geben Sie die gewiinschte Satznummer ein und driicken Sie SET. Stellt die gewiinschte
Satznummer auf die rechte Bildschirmseite und die vorherige Satznummer auf die linke Seite.

Hinweis: Fiir ein neues Programm, welches keine Satze hat, bringen Sie alle GEH ZU
Auswahimdglichkeiten an den Anfang, die Programmkopfinformation zusammengefalt auf der linken
(als Satz 0) und die Wéhle Satz Optionen fir Satz 1 auf der rechten Seite.

JA und NEIN: Ja und Nein erscheinen, wenn der Verweil-, Hilfsfunktionsanforderung und der
Satzkommentar markiert sind. Mit Ja erscheinen Eingabeaufforderungen fiir diese Optionen wahrend
des Programmierens. Sie kdnnen zur Programmkopf Anzeige jederzeit zuriickgehen, um diese
Eingabeaufforderungen zu wahlen oder zu l6schen.

WKSTK KONTUR: Richtet die Programmierung als Werkstlickgeometrie ein.
WERKZEUG BAHN: Richtet die Programmierung als Werkzeugweg ein.
Hilfsfunktionen (AUX)

Die ProtoTRAK SM CNC kann vier verschiedene Hilfsfunktionen steuern. Sie kénnen wahlen, ob Sie
diese Funktionen am Beginn oder Ende eines jeden Satzes aktivieren oder deaktivieren wollen.

Werden Hilfsfunktionen auf dem Programmkopf angewahlt, fragt Sie das System in jedem Satz nach
M EIN und M AUS.

Bearbeitet man Programme mit Hilfsfunktionen, muB die Taste ACCESSORY auf der vorderen Seite in
richtiger Position sein. Wollen Sie, dass das Programm automatisch die Hilfsfunktionen ein- und
ausschaltet, driicken Sie die ACCESSORY Taste solange, bis das Licht auf der AUTO Position ist.

M EIN Optionen:

Eingabe: Funktion Kommentar

0 Keine Wenn dieser Satz zulaufen beginnt, starten keine
Hilfsfunktionen

1 Kihlmittel Die KiihImittelpumpe schaltet sich ein, wenn dieser Satz
abzulaufen beginnt.

2 Luft an Bei Satzbeginn wird die Luft eingeschaltet (gewdhnlich
fur die Spruhkidhlung).

3 Impulsschalter Aktiviert einen 0,3 sek. elektronischen Impuls bei
Satzbeginn. Siehe Hinweis unten.

M AUS Optionen:

0 Keine Bei Satzende schalten sich keine Hilfsfunktionen aus.

1 Kahlmittel aus Das KiihImittel schaltet sich bei Satzende aus.

2 Luft aus Schaltet die Luft bei Satzende aus.

3 Impulsschalter Aktiviert einen 0,3 sek. elektronischen Impuls bei
Satzende. Siehe Hinweis unten.

4 Spindel Schaltet die Spindel bei Satzende aus. Hinweis, dass die
Spindel automatisch bei jedem Werkzeugwechsel
abschaltet — ein programmierter Spindelstopp ist nicht
notwendig.

Kiihlmittel oder Luft ein und aus ist beim Werkzeugwechsel automatisch programmiert. Wollen Sie die
Spriihkiihlung oder die Kihimittelpumpe wahrend der gesamten Werkstiickbearbeitung eingeschaltet

haben, miissen Sie nur Hilfe Beginn beim ersten Satz und Hilfe Ende fiir den letzten Satz
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7.5.1

7.5.2

programmieren. Die Spriihkiihlung oder das Kiihimittel schalten sich ein, wenn die Spindel
eingeschaltet ist und sie schalten sich wahrend des Werkzeugwechsels aus.

Die Impulsschalter funktioniert mit dem Standardschalter. Programmiert man Hilfe 3 am Satzende,
stoppt die ProtoTRAK SM CNC die Bearbeitung am Satzende und wartet auf ein Signal vom Schalter
oder Rundtisch, dass es seine programmierten Bewegungen beendet hat, dann fahrt sie mit der
Zerspannung beim nachsten Satz fort. Wollen Sie, dass die ProtoTRAK SM CNC den Kopf zur Z
Rickzugposition zurlickfahrt vor dem Verfahren zum nachsten Satz, setzen Sie den Befehl Hilfe 3 in
eine Pause-Funktion. Die ProtoTRAK SM CNC erkennt das Signal vom Schalter oder Rundtisch als
einen GO Befehl und setzt die Bearbeitung fort, ohne dass Sie die GO Taste driicken missen.

Mehrfach Spannvorrichtung (mehrfach Nullpunkte)

Sie kénnen Ihr Programm mit bis zu sechs Spannvorrichtungen zuziiglich einer Basis bearbeiten. Eine
Spannvorrichtung ist ein Platz auf Ihrer Maschine, mit einem bestimmten Abstand von Ihrem
absoluten Nullpunkt. Wenn Sie einen Satz mit einer Spannvorrichtung programmieren, wird er den
Versatz so behandeln, als ware es eine absolute Nullverschiebung. Die programmierten X, Y und Z
AbsolutmaBe sind relativ zur Absolutreferenz fiir die definierte Spannvorrichtung.

Sagen wir, zum Beispiel, Sie hatten zwei Schraubstocke auf dem Tisch. Auf dem ersten Schraubstock
haben Sie die untere linke Backe als den absoluten Nullpunkt einstellt. Gleichzeitig haben Sie den
Abstand zwischen dem absoluten Nullpunkt, den Sie gerade erstellt haben, und der unteren linken
Backe des anderen Schraubstockes abgemessen. Sie gaben die MaBe ein als einen Versatz von Threm
Basisschraubstock (der erste) und dem anderen Schraubstock, welcher Spannvorrichtung #2 darstellt.
Alle Satze, die Sie mit der Spannvorrichtung #2 programmierten, wiirden die untere linke Ecke des
zweiten Schraubstockes als absoluten Nullpunkt, fiir die X, Y und Z Werte in den Satzen behandeln.

Spannvorrichtungsversatze sind praktisch, wenn man verschiedene Programme miteinander
kombiniert, um sie gleichzeitig zu bearbeiten oder um verschiedene Teile zu machen durch
Wiederholung der Satze mit verschiedenen Spannvorrichtungen.

Die Nullpunkt Versatz (Spannvorrichtungsversatze) werden in der Betriebsart Einrichten eingegeben.
Es gibt eine Basis Spannvorrichtung, so genannt Spannvorrichtung Nummer 1. Wir empfehlen, dass
Satz # 1 in Ihrem Programm die Vorrichtung Nummer 1 verwendet. Sie muss es aber nicht; wir
glauben nur, dass es so logischer ist.

Die Standard Spannvorrichtung

In der Programmkopf Anzeige haben Sie eine Standard Spannvorrichtungsnummer eingegeben (wenn
nicht, wurde Spannvorrichtung #1 als Standard angenommen). Falls es bereits Programmsdtze im
Arbeitsspeicher gibt, wenn Sie die Mehrfach-Spannvorrichtung von Nein auf Ja andern, erhalten alle
Satze automatisch die Standard Spannvorrichtungsnummer. Wenn Sie die Standardnummer in der
Programmkopf Anzeige von einer Spannvorrichtung auf eine andere andern, werden alle Satze,
welche die vorherige Standardnummer hatten, auf die neue Standard Spannvorrichtungsnummer
geandert.

Gibt es keine Programmsatze im Arbeitsspeicher, wenn Sie die Mehrfach Spannvorrichtung von NEIN
auf JA andern, erscheint eine Aufforderung am Ende jedes Satzes, den Sie dann programmieren. Die
Standard Spannvorrichtungsnummer wird angenommen, wenn Sie SET drlicken und keine andere
Nummer spezifiziert haben. Wenn Sie aber eine andere Spannvorrichtungsnummer spezifizieren wird
diese Spannvorrichtungsnummer durch Driicken von SET die angenommene Eingabe fiir die
nachfolgenden Satze.

Spannvorrichtungen und Bearbeiten des Programms
Zum Ablauf des Programms gehen Sie zuerst in die Betriebsart Manuell und setzen den absoluten
Nullpunkt auf der Basisspannvorrichtung, Spannvorrichtung #1.

In der Betriebsart Bearbeiten zeigt ZEIGE ABS die absolute Position relativ zur Spannvorrichtung des
gerade laufenden Satzes, d.h. die programmierten AbsolutmaBe.
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7.6

7.7

7.8

Spannvorrichtungen editieren

Mit der Mehrfach Spannvorrichtung auf JA, kdnnen Sie die Spannvorrichtung im Programmmodus Satz
flr Satz editieren. Sie kdnnen auch das Suchen Editieren Merkmal in der Betriebsart Editieren
verwenden, um die Spannvorrichtungsnummern zu andern.

Siehe Abschnitt 11.4 - Einrichten von Spannvorrichtungsversatzen.

Ubernommene Eingaben
Wenn Sie einfach SET driicken (INC SET oder ABS SET) programmiert die ProtoTRAK SM CNC
automatisch folgendes:

Wkz-Rad. Korrektur: Beim ersten Satz mit einem Versatz, ZENTRUM. Wenn nicht der erste Satz mit
einem Versatz, derselbe Wert, der beim letzten Linear- oder Bogensatz programmiert wurde.

Vorschub: Derselbe Wert der im letzten Satz programmiert wurde, wenn dies ein Linear- , Bogen-,
Taschen-, Rahmen- oder Schraubenliniensatz war

Wkz #: Dieselbe wie im letzten Satz, oder Werkzeug #1 wenn der erste Satz.
Bohren: Bohren/Ausdrehen

# Riickziige : Anzahl der Zustellungen

ABRUNDEN: 0

Sie kénnen diese angenommenen Eingaben dndern, indem Sie bei der Satzprogrammierung die
gewiinschten Daten eingeben.

Z Vorschub positionieren

Zwischen zwei Elementen verfahrt der Kopf immer zum héheren Z Eilgang des gerade beendeten
Elements oder zum Z Eilganges des nachsten Elements, wenn nicht zwei Sétze verbunden sind (siehe
Abschnitt 5.9). Erinnern Sie sich bei der Werkstlickgeometrieprogrammierung, sind zwei
Linearelemente nicht verbunden, wenn sie nicht in derselben Ebene liegen.

Softkeys innerhalb von Satzen
Ist eine Geometrie (Funktion) wie eine Gerade oder ein Lochkreis ausgewahlt, andern sich die
Softkeys. Siehe Bild 7.8

F1 F2 F3 F4 B F6 Fr F¢
Seite Seite Zeile Zeile zu Satz Satz Satz
vor zuriick vor zuriick Ende | einfiigen | léschen

BILD 7.8 Verwendete Softkeys wéhrend der Funktionsprogrammierung

SEITE VOR: Bewegt sich vor durch die programmierten Satze

SEITE ZURUCK: Bewegt sich zuriick durch die programmierten Satze

ZEILE VOR: Bewegt sich vor durch die Satzeingaben. Achtung, verwenden Sie die Taste ZEILE
VORW. und nicht SET, wenn Sie keinen Wert eingeben wollen.

ZEILE ZURUCK: Bewegt sich zuriick durch die Satzeingaben
zu Satz Ende: Setzt das Hellfeld auf die letzte Eingabe.

SATZ EINFUGEN: Ein neuer Satz wird ins Programm eingefiigt. Diese neue Satz ersetzt den Satz der
rechten Bildschirmseite, durch Driicken der Taste SATZ EINFUGEN. Der vorherige Satz, und alle
folgenden Satze, erhéhen ihre Satznummer um eins. Wenn Sie z.B. ein Programm mit vier Satzen
starteten, muBten Sie die Taste SATZ EINFUGEN driicken wahrend Satz 3 auf der rechten
Bildschirmseite war, der vorherige Satz 3 wiirde Satz 4 werden und der vorherige Satz 4 wiirde Satz 5
werden. Fligen Sie eine Unterprogramm-Funktion ein, erhéhen sich die Satznummern um eins so wie
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wenn Sie irgendeinen Satz einfligen wiirden. Fligen Sie eine Kopierfunktion ein, erhéhen sich die
Satznummern um die Satznummern, welche kopiert wurden.

SATZ LOSCHEN: Diese Ioscht den Satz auf der rechten Bildschirmseite.

Satze programmieren

Durch Driicken des Softkey PROGRAMM ANFANG wird das Werkstiick als eine Serie von Funktionen
bestimmt. Fir die ProtoTRAK SM CNC ist eine Funktion eine Geometrie oder Merkmal eines
Werksttickes.

[ PeM | PINO I [Wkz #1 [3Achs. | MM
Satz 0 Satz 1

Programm Name 0

Masstab 1.000

Verweilzeit Nein

M Funktionen Nein

Satzkommentar Nein

Veschied Nullpunkte  Nein

Vermassungsart Geometrie
F 7] F3 Ft F5 F6 1] Fg

H Loch- . ,
Eilg. Wdf | Behren reis Linear Bogen | Taschen | Rahmen | weitere

BILD 7.9.1
Wenn der Softkey weitere gewahlt ist, andern sich die Softkeys auf:

Die Kopfbildschirmanzeige wurde vervollsténdigt und ist auf der linken Seite.

F1 F2 1] 4 F5 Fé i Fo
. Unterpro- . Gewinde . -
Spiral P Kopieren - Pause Gravieren | Zuriick
gramme Frisen

BILD 7.9.2 Wenn der Softkey weitere gewdhlt ist, sind zusétzliche Funktionsarten verfiigbar
Waurde eine Funktion von den Softkeys gewahlt, erscheinen die Eingabenaufforderungen fir diesen
Funktion auf der rechten Bildschirmseite. Die Daten, die Sie eingeben missen, um die Funktion zu
programmieren, erscheinen in der Dialogzeile. Haben Sie Daten eingegeben und durch Driicken der
Taste INC SET oder ABS SET bestatigt, erscheint die ndchste Aufforderung in der Dialogzeile.

BILD 7.9.3

| PGM | PINO [ | Wkz #1 |3 Achs. | MM
Satz 0 Satz 1 Lochkreis
Programm Mame 0 Bohren oder Ausdrehen_
Masstab 1.000 # Locher
Verweilzeit Mein X Zentrum
M Funktionen Mein Y Zentrum
Satzkommentar Mein Z FEilgang
Veschied Nullpunkte Mein Z Ende
Vermassungsart Geometrie Radius
Winkel
# Rickzige
Z Worschub
Whkz #
Bohren oder Ausdrehen : |l
F1 F2 F3 F4 F5 Fb F7 Fg
Seite Seite Zeile Zeile zu Satz Satz Satz
vor zuriick vor zuriick Ende einfligen | léschen

Hier wurde eine Lochkreisfunktion ausgewdéhit.
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7.11

Daten dndern/editieren wahrend des Programmierens

Beim Programmieren einer Funktion werden alle Daten durch Driicken der passenden numerischen
Tasten und der Tasten INC SET oder ABS SET eingegeben. Geben Sie einen falschen Wert ein,
bevor Sie INC SET oder ABS SET driicken, kénnen Sie den Wert mit Restore I6schen. Dann geben
Sie den richtigen Wert ein und bestatigen mit SET.

Waurden falsche Daten eingegeben und SET gedriickt, kdnnen Sie so lange korrigieren so lange Sie
dieselbe Funktion programmieren. Driicken Sie den Softkey ZEILE ZURUCK oder ZEILE VOR bis die
falsche Eingabe und die Daten markiert und in der Dialogzeile gezeigt sind. Geben Sie den richtigen
Wert ein und driicken Sie SET. Mit der ProtoTRAK SM CNC kénnen Sie vorige Eingaben nicht
tiberspringen (durch Driicken von ZEILE VOR) welche eingegeben werden missen um eine Funktion
zu beenden, auBer man verwendet die A.G.E. bei einer Profil Tasche oder Rahmenfunktion.

Vorherige Funktionen dirfen durch Driicken der BACK Taste links von den Softkeys editiert werden.
Die vorherige Funktion wird von der linken zur rechten Bildschirmseite verschoben und darf editiert
werden. Die BACK Taste darf bis zur Programmkopf Anzeige gedriickt werden (der Softkey ZEILE
ZURUCK arbeitet genauso).

LOOK
Bei jeder programmierten Funktion ist es hilfreich, den gezeichneten Teil zu sehen. Fiir schnelle
Zeichnungen in der Betriebsart Programmieren, driicken Sie die Taste LOOK.

Diese Funktion ist am Ende eines jeden Satzes aktiv oder wann immer die Dialogzeile WAHLE SATZ
zur Eingabe auffordert. Driicken Sie die Taste LOOK und die ProtoTRAK SM CNC zeichnet das
Werkstiick. Driicken Sie nochmals LOOK, oder BACK um zur Anzeige WAHLE ZYKLUS zu kommen. Sie
kdénnen auch eine neue Ansicht wahlen oder die Ansicht anpassen.

Softkeys in LOOK:
ANSICHT EINST.: Gibt zuséatzliche Optionen um die Zeichnungsansicht einzustellen. Siehe unten.

ZEICHNUNG ANPASSEN: PaBt die Zeichnung automatisch an, damit das gesamte
Werkstlickprogramm auf die Anzeige paBt.

LISTE SCHRITT: Liste der Satze auf der linken Bildschirmseite mit einer roten Markierung auf der
ersten Funktion. Beim Driicken von LISTE SCHRITT verschiebt sich das Hellfeld auf die ndchste
Funktion. Dabei wird die Funktion in der Zeichnung markiert und wechselt seine Farbe ins rot.

START SATZ #: Fordert Sie auf, eine Satznummer zum Markieren einzugeben. Das ist nitzlich, um
sich schnell zu einem speziellen Satz in einem groBen Programm zu bewegen.

XY: Ansicht in der XY Ebene.

YZ: Ansicht in der YZ Ebene.

XZ: Ansicht in der XZ Ebene.

3D: zeigt eine isometrische Ansicht
Softkeys in der Einstellungsansicht:

ZEICHNUNG ANPASSEN: paBt die Zeichnung automatisch an, damit das gesamte Werkstiick auf
die Anzeige paBt

v : Schiebt die Zeichnung hinunter.

4 : Schiebt Zeichnung hinauf.

4 Schiebt Zeichnung nach links.

» : Schiebt Zeichnung nach rechts.
ZOOM IN: VergroBert die Zeichnung.
ZOOM OUT: Verkleinert die Zeichnung.
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ZURUCK: Bringt Sie zur ersten LOOK Anzeige. Die durchgefiihrten Einstellungen bleiben auf dem
Bildschirm, bis Sie eine andere Auswahl zur Aufhebung dieser Einstellungen driicken. Die Funktion
LISTE STUFE kann mit den unverdnderten Einstellungen verwendet werden.

Hinweis: LOOK prift nicht auf Programmierfehler. Verwenden Sie den Werkzeugweg in der
Betriebsart EINRICHTEN, um die Werkzeugbewegung zu priifen.

Schlichten

Die Taschen- und Rahmenzyklen verfligen lber interne Schlichtfunktionen, da sie vollsténdige, und
allein stehende Teile der Geometrie sind. Konturen, welche aus einer Serie von Geraden- und
Bogenfunktionen (entweder mit oder ohne A.G.E Konturen) bestehen, haben kein automatisches
Programm, um einen Schlichtschnitt auszufiihren. Es gibt aber eine sehr einfache anwendbare
Technik:

a.

Programmieren Sie die Kontur (unter Verwendung der ZeichnungsmaBe) und ignorieren Sie die
Notwendigkeit, Material fiir einen SchlichtaufmaB zu lassen.

Verwendet man eine Unterprogramm-Funktion, wiederholen Sie alle Satze in “a”, jedoch mit einer
anderen Werkzeugnummer.

Geben Sie in der Betriebsart Einrichten einen zu groBen Werkzeugdurchmesser fiir das Werkzeug
ein, welches in den Satzen in “a” ausgerufen wurde. Geben Sie einen Werkzeugdurchmesser ein
gleich dem aktuellen Werkzeugdurchmesser plus 2 mal das SchlichtaufmaB, das Sie stehen lassen
wollen. Die ProtoTRAK SM CNC nimmt an, das Werkzeug ist groBer als es wirklich ist und schiebt
daher ein biBchen weg von der gefrasten Kontur.

Geben Sie in der Betriebsart Einrichten den richtigen Durchmesser fiir das Werkzeug ein, welches

in der Wiederholfunktion “b” aufgerufen wird. Dann wird der endgiiltige Schlichtspan
abgenommen.

2 contra 3-Achsen Programmierung

Die ProtoTRAK SM CNC kann entweder als zwei- oder drei Achsen CNC Steuerung bedient werden.
Viele Arbeiten in Werkstétten sind leichter durchfiihrbar mit einer 2-Achsen CNC . Manchen Arbeiten
sind komplizierter oder verlangen mehr Metallentfernung, daher ist die Extraprogrammierung und
Einrichten der 3-Achsen die Miihe wert. Mit der ProtoTRAK SM CNC kdnnen Sie wahlen, wie viel CNC
Sie flr die anstehende Arbeit verwenden wollen. Siehe Abschnitt 4.6 - Umschalten zwischen der 2-
Achsen und 3-Achsen Bedienung. Das Programmieren zwischen den zweien ist sehr dhnlich.

SATZ1 LOCHKREIS SATZ1 LOCHKREIS
BOHREN/ # LOCHER
AUSDREHEN

# LOCHER X ZENTRUM
X ZENTRUM Y ZENTRUM
Y ZENTRUM RADIUS

Z EILGANG WINKEL

Z ENDE WKZ #
RADIUS

WINKEL

# Rickzlige

Z VORSCHUB

WKZ #

BILD 7.13 Programmieren eines Lochkreises. Links die Eingaben beim 3-Achsen Betrieb, rechts,
die des 2-Achsen
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Im Bild 7.13 werden die Eingaben zur Programmierung eines Lochkreises in 2-Achsen und in 3-Achsen
nebeneinander dargestellt. Beachten Sie, dass der Unterschied darin liegt, dass die 3-Achsen einige
zusatzliche Eingaben verlangt.

Besser als unnétiger Weise zu kopieren, beschreibt dieses Handbuch alle Programmierfunktionen fir
eine 3-Achsen Bedienung. Bei der 2-Achsen Programmierung erscheinen einfach einige Funktionsarten
und Aufforderungen nicht.
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8.0

8.1

8.2

8.3

Betriebsart Programmieren

Teil 2: Programmfunktionen

Funktionen sind komplett festgelegte Teile der Geometrie. Beim Programmieren von
Funktionen, teilen Sie der ProtoTRAK SM CNC mit, mit welcher Geometrie Sie enden
wollen; aus Ihren Eingaben und der Werkzeuginformation aus der Betriebsart Einrichten
stellt sie die Werkzeugbahn dar.

Eilgang Wegdefinition

Diese Funktion positioniert den Tisch und Pinole auf eine bestimmte Position. Das Positionieren erfolgt
immer im Eilgang (gedndert durch den Vorschub Override Drehknopf) und auf dem direktesten
maoglichen Weg von der vorherigen Position. Die Positionierfunktion wird gewdhnlich zum
Vorpositionieren des Werkzeuges verwendet. Deshalb kénnen Z und X —Y nicht gleichzeitig verfahren.
Erst verfahrt Z (Kopf) auf die héhere Z Eilgangposition der laufenden und nachsten Funktion, dann
verfahren X (Tisch) und Y (Schlitten) zur programmierten Position.

Das Positionieren erfolgt mit dem Softkey Eilgang Wdf.

Eingaben:

X ENDE PositionsmaB in X
Y ENDE PositionsmaB in Y
Z Eilgang Positionsmal in Z

Wkz # gewtinschte Werkzeugnummer. SET verwendet die Werkzeugnummer des vorherigen Satzes.

Bohren/Ausdrehen

Diese Funktion positioniert den Tisch auf die bestimmte X und Y Position, verfahrt den KOPF im
Eilgang zur Z EILGANG Position, stellt die Pinole auf Z ENDE zu, und verfahrt im Eilgang zu Z EILGANG
zum Bohrer, und stellt auf Bohrung zu.

Driicken Sie den Softkey BOHREN.

Eingaben fir die Bohrfunktion:
Bohren=1 / Ausdrehen=2: Wahlt aus ob das Loch gebohrt oder ausgedreht wird.

X: LochmaB in X

Y: LochmaBinY

Z Eilgang: Ubergangspunkt von Eilgang zum Vorschub in Z
Z Ende: Ende des Loches

# RUCKZUGE: Die Werkseinstellung ist fiir jede Zustellung im folgenden kleiner, sie nimmt die
groBte Schnitte am Anfang und die kleinsten zum Ende. Ist das Hellfeld auf dieser
Eingabeaufforderung, kdnnen Sie die Einstellung durch Driicken der HELP Taste dndern. Damit
kommen Sie zur Anzeige, wo Sie die gleiche Materialmenge pro Zustellung auswahlen kénnen.

Z Vorschub: Bohrvorschub
Wkz #: Gewiinschte Werkzeugnummer
Lochkreis

Diese Funktion ermdglicht das Programmieren von Lochkreisbildern, ohne die Position jedes Loches
berechnen und programmieren zu miissen.

Eingaben Lochkreis:
Bohren=1 / Ausdrehen=2: wahlt aus ob das Loch gebohrt oder ausgedreht wird.

# Locher: Anzahl der Bohrungen auf dem Kreis
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8.4

8.5

X Zentrum: Mittelpunkt des Lochbildes in X

Y Zentrum: Mittelpunkt des Lochbildes in Y

Z Eilgang: Ubergangspunkt vom Eilgang zum Vorschub in Z
Z Ende: Ende des Loches

Radius: Radius des Lochkreises

Winkel: Winkel von der +X Achse (d.h. 3 Uhr Position) zu irgendeiner Bohrung; positiver Winkel wird
gegen den Uhrzeigersinn in Grad von 0.000 bis 359.999 gemessen, negative Winkel werden im
Uhrzeigersinn gemessen.

#Riickziige: Anzahl der Werkzeugriickzugzyklen (jeder Zyklus bohrt zunehmend weniger und fahrt
zur Z Eilgangsposition zuriick)

Z Vorschub: Bohrvorschub

Wkz #: Gewiinschte Werkzeugnummer

LINEAR

Mit dieser Funktion kann eine Gerade von einem XYZ Punkt zu einem anderen Punkt gefrast werden,
inklusive bei einer Diagonalen im Raum. Sie kann mit einem ABRUNDEN zum ndchsten Element

programmiert werden, sofern eine Verbindung zwischen diesen Elementen besteht (die nachste
Funktion muss in derselben Ebene wie die Linearfunktion liegen).

Eingaben fiir die Linearfunktion:

X Anfang: Anfangspunkt der Geraden in X

Y Anfang: Anfangspunkt der Geraden in Y

Z Eilgang: Ubergangspunkt vom Eilgang zum Vorschub in Z

Z Anfang: Anfangspunkt der Geraden in Z

X Ende: Endpunkt der Geraden in X; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf den X Anfang
Y Ende: Endpunkt der Geraden in Y; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf den Y Anfang
Z Ende: Endpunkt der Geraden in Z; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf den Z Anfang

Abrunden: Rundungsradius zum nachsten Element (dieses muss in derselben Ebene fir
Werkstlickgeometrieprogrammierung liegen)

Wkz-Rad. Korrektur: Werkzeugversatz nach rechts (Eingabe 1), Versatz nach links (Eingabe 2),
oder Werkzeugzentrum — kein Versatz (Eingabe 0), relativ zur programmierten Kontur und
Verfahrrichtung des Werkzeugschneiders und wie in der XY Ebene .

Z Vorschub: Z Vorschub von Z Eilgang zum Z Anfang

XYZ Vorschub: Frasvorschub vom Anfang zum Ende in in/min von .1 bis 150, oder in mm/min von 5
bis 3810

Wkz #: Gewiinschte Werkzeugnummer

BOGEN

Diese Funktion erlaubt Ihnen, mit Kreisprofilieren jeden Bogen (Bruch eines Kreises) in der XY Ebene
oder Vertikalebene zu frasen(siehe Abschnitt 5.3). Kreisbdgen in der Vertikalebene sind auch begrenzt
zu denen, die komplett konkav oder konvex sind (in anderen Worten, wenn Sie sich den Bogen
liegend auf der Erdoberfléche vorstellen, dann kann er nicht den Aquator kreuzen).

Werden X Zentrum, Y Zentrum und Z Zentrum in BOGEN Funktionen inkrementell programmiert,
beziehen sie sich dementsprechend auf das X Ende, Y Ende und Z Ende. Eine BOGEN Funktion muss
mit einem Abrunden programmiert werden, sofern sie mit dem ndchsten Element verbunden ist (diese
nachste Funktion muss in derselben Ebene wie die Bogen Funktion liegen).
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8.6

Hinweis: Ist der Bogen ein 180° Bogen, gibt es mehrere Wege, die alle den gleichen Anfangs-, End-
und Mittelpunkt haben. Zur Veranschaulichung, stellen Sie sich vor, dass wenn Sie auf dem
Erddquator sind und Sie méchten auf die andere Erdseite kommen, kénnten Sie im Uhrzeiger- oder
gegen den Uhrzeigersinn um den Aquator gehen, oder Sie kénnten liber den Nordpol oder Siidpol
gehen. Die ProtoTRAK SM CNC nimmt automatisch an, dass alle 180° Bdgen, welche die selben
Anfangs-, End- und Zentrumswerte fiir Z haben, in der XY Ebene liegen. Wenn Sie einen 180° Bogen
in einer Vertikalebene wollen, miissen Sie zwei 90° Bégen oder etwas hnliches programmieren.

Eingaben fiir die Bogenfunktion:

X Anfang: Anfangspunkt Bogen in X

Y Anfang: Anfangspunkt Bogen in Y

Z Eilgang: Ubergangspunkt vom Eilgang zum Vorschub in Z

Z Anfang: Anfangspunkt Bogen in Z

X Ende: Endpunkt Bogen in X; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf den X Anfang
Y Ende: Endpunkt Bogen in Y; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf den Y Anfang
Z Ende: Endpunkt Bogen in Z; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf den Z Anfang
X Zentrum: Bogenmittelpunkt in X; inkrementelle Eingabe bezieht ich auf X Ende
Y Zentrum: Bogenmittelpunkt in Y; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf Y Ende
Z Zentrum: Bogenmittelpunkt in Z; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf Z Ende

Abrunden: Tagngentielles Abrunden zum nachsten Element (welches in der gleiche Ebene liegen
muss)

Richtung: Frasrichtung im Uhrzeigersinn (Eingabe 1) oder gegen den Uhrzeigersinn (Eingabe 2), wie
wenn man auf einen Bogen in der XY Ebene hinunterschaut, von vorne in einer Vertikalebene, von
rechts in einer vertikalen YZ Ebene.

Wkz-Rad. Korrektur: Werkzeugversatz nach rechts (Eingabe 1), Versatz nach links (Eingabe 2),
oder Werkzeugzentrum — kein Versatz (Eingabe 0) bezogen auf die programmierte Kontur und die
Verfahrrichtung des Werkzeugschneiders und wie in der XY Ebene geplant.

Z Vorschub: Z Vorschub vom Z Eilgang zum Z Anfang

XYZ Vorschub: Frasvorschub vom Anfang zum Ende in in/min. von .1 bis 150, oder in mm/min von
5 bis 3810.

Wkz #: Gewiinschte Werkzeugnummer

Taschen-Funktion

Diese Funktion erlaubt die Bearbeitung von Kreis-, Rechteck- und Profil Taschen innerhalb der XY
Ebene.

Taschen umfassen die Bearbeitung des Rahmens, so wie des ganzen Materials innerhalb des Rahmens
der programmierten Kontur. Ein programmierter Schlichtschnitt wird nach dem Endschnittes
abgenommen. Das Schneidwerkzeug fahrt in den Bogen ein und aus dem Schlichtschnitt und
positioniert selbst das Schlichtmal3 weg vom Werkstlick, bevor das Werkzeug aus dem Teil fahrt.

Die Werkseinstellung fiir ein Werkzeugiibergang wahrend der Bearbeitung einer Tasche ist 70%. Dies
kann geéndert werden. Wenn Sie zuerst die Taschenfunktion eingeben, erscheint ein blaues
Fragezeichen neben der Help Taste. Mit Help haben Sie die Wahl, einen neuen Werkzeugiibergang
Prozentsatz einzugeben. Den Wert, den Sie hier eingeben, bleibt solange bis sie ihn wieder éndern.
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8.6.1

8.6.2

Kreistasche
Driicken Sie den Softkey Tasche, danach Kreis Tasche.

Eingaben fiir die Kreistasche:

X Zentrum: Kreismittelpunkt in X

Y Zentrum: Kreismittelpunkt in Y

Z Eilgang: Ubergangspunkt vom Eilgang zum Vorschub in Z

Z Ende: Kreistaschenendpunkt in Z; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf das vorherige Element
Radius: Endradius der Kreistasche

Richtung: Frasrichtung im Uhrzeigersinn (Eingabe 1) oder gegen den Uhrzeigersinn (Eingabe 2)

# Schnitte: Zyklenanzahl zur Bearbeitung bis zur Endtiefe in gleichem Abstand vom Z Eilgang zum Z
Ende (Tip: halten Sie den Z Eilgang gering)

Einstech Art : Wadhlen Sie zwischen pendelnder Eintauchbewegung und einem senkrechten Einstich
. Der senkrechte Einstich bearbeitet Z gerade hinunter zur richtigen Z Tiefe. Die pendelnde
Eintauchbewegung fahrt in einer Hin- und Herbewegung zur Tiefe. Siehe Abschnitt 8.6.5 - Information
Uber das pendelnde Eintauchen

Schlichtmass Wird hier 0 eingegeben, ist kein Schlichtschnitt. Siehe Abschnitt 8.6.7 -
EndschlichtmaB.

Z Vorschub: Z Vorschub vom Z Eilgang zum Z Ende
XYZ Vorschub: Frasvorschub in in/min von .1 bis 150, oder in mm/min von 5 bis 3810
Schlichtvorschub: Frasvorschub fiir den Schlichtschnitt

Wkz #: Gewiinschte Werkzeugnummer

Rechtecktasche

Driicken Sie den Softkey Rechteck Tasche (alle Ecken sind 90° rechte Winkel und die Seiten parallel
zur X und Y Achse).

Eingaben fir eine Rechtecktasche:

X1: X MaB einer Ecke

Y1: Y MaB dieser Ecke

X3: X MaB der diagonal gegentiberliegenden Ecke X1; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf X1
Y3: Y MaB dieser Ecke ; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf Y1

Z Eilgang: Ubergangspunkt vom Eilgang zum Vorschub in Z

Z Ende: TaschenendmaB in Z; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf den vorherigen Satz
Abrunden: Abrunden in jeder Ecke

Richtung: Frasrichtung im Uhrzeigersinn (Eingabe 1) oder gegen den Uhrzeigersinn (Eingabe 2)

# Schnitte: Zyklenanzahl zum Bearbeiten bis zur Endtiefe in gleichem Abstand vom Z Eilgang zum Z
Ende (Tip: halten Sie den Z Eilgang gering)

Einstech Art: Wahlen Sie zwischen pendelnder Eintauchbewegung und einem senkrechten Einstich .
Der senkrechte Einstich bearbeitet Z gerade hinunter zur richtigen Z Tiefe. Die pendelnde
Eintauchbewegung fahrt in einer Hin- und Herbewegung zur Tiefe. Siehe Abschnitt 8.6.5 - Information
Uber das pendelnde Eintauchen

Schlichtmass: Wird hier 0 eingegeben, ist kein Schlichtschnitt. Siehe Abschnitt 8.6.7 - EndschlichtmaB.
Z Vorschub: Z Vorschub von Z Eilgang zum Z Ende
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8.6.3

8.6.4

XYZ Vorschub: Frasvorschub in in/mm von .1 bis 150, oder in mm/min von 5 bis 3810
Schlichtvorschub: Frasvorschub flir den Schlichtschnitt

Wkz #: Gewiinschte Werkzeugnummer

Profil Tasche

Driicken Sie den Softkey Profil TASCHE wenn Sie eine Tasche frasen wollen, anders als wie
Rechteck- oder Kreistasche. Mit der Funktion Profil Tasche und der leistungsfahigen Auto Geometry
Engine kénnen Sie eine Kontur aus Geraden und Kreisbdgen festlegen.

Die erste Anzeige in der Funktion Profil Taschen setzt den Anfangspunkt und einige allgemeine
Parameter fest. Der Anfangspunkt des ersten Elements muss der Endpunkt des letzten Elements sein.

X Anfang: Anfangspunkt der Tasche in X

Y Anfang: Anfangspunkt der Tasche in Y

Z Eilgang: Ubergangspunkt vom Eilgang zum Vorschub in Z
Z Ende: Taschentiefe in Z

# Schnitte: Zyklenanzahl zum Bearbeiten bis zur Endtiefe in gleichem Abstand vom Z Eilgang zum Z
Ende (Tip: halten Sie den Z Eilgang gering)

Einstech Art: wahlen Sie zwischen pendelnder Eintauchbewegung und einem senkrechten Einstich .
Der senkrechte Einstich bearbeitet Z gerade hinunter zur richtigen Z Tiefe. Die pendelnde
Eintauchbewegung fahrt in einer Hin- und Herbewegung zur Tiefe. Siehe Abschnitt 8.6.5 - Information
Uber das pendelnde Eintauchen

Z Vorschub: Z Vorschub vom Z Eilgang zum Z Ende

XYZ Vorschub: Frasvorschub in in/mm von .1 bis 150, oder in mm/min von 5 bis 3810
Schlichtmass: Bei Eingabe 0, ist kein Schlichtschnitt. Siehe Abschnitt 8.6.7 - EndschlichtmaB.
Schlichtvorschub: SchlichtmaB Frasvorschub in in/min von .1 bis 150, oder mm/min von 5 bis 3810

Wkz #: gewiinschte Werkzeugnummer

Nach Eingabe der oben angefiihrten Daten miissen Sie die Taschenkontur mit einer Serie aus A.G.E.
Geraden und A.G.E. Bogenfunktionen eingeben. Das Programmieren mit der Auto Geometry Engine
wird in Abschnitt 9.0 erklart.

In einer Profil Taschen diirfen keine Inseln existieren.

Werkzeugweg in Taschenfunktionen

Im Programmablauf ist die Taschenbahn entweder ein senkrechter Einstich oder eine Hin- und
Herbewegungen zur Z Tiefe entlang X oder Y, gefolgt von einer Anzahl von Schnitten um das
Innenmaterial auszurdumen, und dann ein Schruppschnitt entlang der Innenkontur. Dies wiederholt
sich bei jedem Schnitt, gefolgt von einem Schlichtschnitt (sofern SCHLICHTSCHNITT nicht 0 war)
entlang des Innenumfangs zum Schlichtvorschub und Endtiefe. Wurde ein EndschlichtmaB
programmiert, wird dieser vor dem Umfang-Schlichtschnitt abgearbeitet.

Ob die Schnitte zum Ausrdumen des Innenmaterials der Profil Tasche entlang der X oder Y Achse
erfolgen, hangt davon ab, ob es versteckte Flachen der Tasche gibt. Die ProtoTRAK SM CNC frast
immer zuerst entlang der X-Achse. Gibt es Flachen, die vor der X-Achse versteckt sind, bearbeitet sie
entlang der Y-Achse. Gibt es versteckte Flachen, die nicht kontinuierlich in X oder Y bearbeitet werden
kénnen, fahrt das Werkzeug zum Z Rickzug und positioniert sich neu, um die versteckten Flachen zu
bearbeiten.
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8.6.5

8.6.6

8.6.7

8.7

Pendelnde Z Tiefenschnitte

Beim Programmieren von Taschenfunktionen, kdnnen Sie die Schnitte zur Z Tiefe entweder als
senkrechten Einstich oder als pendelnde Eintauchbewegung programmieren. Bei Rechteck- und
Kreistaschen beginnt das Werkzeug in der Taschenmitte. Da bei Profil Taschen kein Mittelpunkt
bestimmt ist, beginnt hier das Werkzeug in der unteren linken Ecke dieser Tasche. Die
Eintauchrichtung ist die gleiche wie die Anfangsrichtung in X oder Y, je nachdem wie die Tasche
gefrast wird.

Das Werkzeug fahrt in einer Hin- und Herbewegung entlang X oder Y (iber eine Werkzeugradiuslange

wahrend es gleichzeitig in Z verfahrt. Verfahrt es einen Werkzeugradius entlang dieser Richtung, ist es
eine Entfernung von 10 Prozent des Werkzeugdurchmessers entlang Z verfahren. Das heif3t, es taucht
in das Werkzeug ungefdhr mit einem Winkel von 11 Grad schrag ein.

Zur Verwendung von pendelnden Eintauchbewegungen muB die X oder Y Bewegung groBer sein als
der Werkzeugdurchmesser plus dem Werkzeugradius, weniger dem SchlichtmaB der Tasche. Die
Formel ist:

Taschenbewegung x oder y > Werkzeugdurchmesser + Werkzeugradius — Schlichtmal3

Ist das Werkzeug zu groB fiir die pendelnde Eintauchbewegung, gibt die ProtoTRAK SM CNC wahrend
des Programmablaufs eine Fehlermeldung und geht dann standardmaBig auf senkrechtes Einstechen.
Dies erfolgt bei jedem Schnitt der Taschentiefe.

Abrunden in der Taschenfunktion
Ein Abrunden muB dem letzten Element einer Profil Tasche hinzugefiigt werden. Der Abrunden wird
zwischen dem Ende des letzten Elements und dem Beginn des nachsten Elements eingefiigt.

EndschlichtmaB

Das Standard SchlichtmaB ist entlang der Werksttlickseiten, aber Sie kénnen mit der ProtoTRAK auch
ein SchlichtmaB entlang dem Bodenteil durchfiihren. Ist das Hellfeld auf SchlichtmaB, erscheint neben
der Help Taste ein blaues Fragezeichen. Durch Driicken der Help Taste kénnen Sie ein Schlichtmal in
Z wahlen. Sie kdnnen das EndschlichtmaB entfernen wenn Sie das Hellfeld auf Schlichtmal
verschieben und nochmals Help driicken. Wahlen Sie Ja beim EndschlichtmaB, erscheint die folgende
Eingabeaufforderung:

Z SCHLICHTMASS: EndschlichtmaB.

Inselfunktion

Innerhalb der Taschenfunktion kdnnen Sie auch eine Kreis-, Rechteck- oder Profil Inselfunktion
wahlen. Ein Insel ist eine Form, die stehen bleibt, wenn das umgebende Material entfernt wird. Mit
der ProtoTRAK konnen Sie fast alle Formen als Insel innerhalb einer Rechtecktasche abspanen.
Sowohl die Form der Insel als auch die MaBBe der umgebenden Tasche sind innerhalb der Inselfunktion
bestimmt.

Der Werkzeugweg einer Inselfunktion stellt sich wie folgt zusammen: Das Werkzeug sticht zuerst
senkrecht oder mit Hin- und Herbewegung in das Material neben dem Insel, versetzt um das
programmierte SchlichtmaB, zur Tiefe des ersten Schnittes. Das Werkzeug bearbeitet den
Inselumfang, versetzt um das Insel SchlichtmaB. Dann bearbeitet das Werkzeug das Material
spiralférmig in der Tasche, in Verfahrbewegungen vom Insel weg in der programmierten Richtung im
Uhrzeiger- oder Gegen-Uhrzeigersinn. Diese Spiralbewegung setzt sich fort, bis der programmierte
Rechteckumfang (oder Tasche) erreicht ist. Dann folgt der Umfang, versetzt um das Taschen
SchlichtmaB.

Dieser Vorgang wiederholt sich durch die Anzahl der programmierten Schnitte. Beim Endschnitt wird
zuerst der Insel Schlichtspan, dann der Taschen Schlichtspan abgenommen. Bei programmiertem Z
SchlichtmaB erfolgt dies im gleichen Spiralmuster wie die Schruppschnitte zwischen Insel und
Taschenschlichtspan. Das Werkzeug fahrt schrag aus dem Schlichtschnitt um die Héhe des
SchlichtmaB weg, bevor es aus dem Teil herausgeht.
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8.7.1 Kreisinsel
Driicken Sie den Softkey Kreis Insel wenn Sie eine Kreis Insel frasen wollen
Eingabeaufforderungen fiir Kreis Insel:
X ZENTRUM: Inselmittelpunkt in X
Y ZENTRUM: Inselmittelpunkt in Y
Z EILGANG: Ubergangspunkt vom Eilgang zum Vorschub in Z
Z ENDE: Taschen Ende in Z; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf den vorherigen Satz
RADIUS: Endradius der Insel
RICHTUNG: Frasrichtung, im Uhrzeiger- oder Gegenuhrzeigersinn
#SCHNITTE: Anzahl der Schruppschnitte zur Tiefe

EINSTECH ART: Wahlen Sie zwischen pendelnder Eintauchbewegung und einem senkrechten
Einstich . Der senkrechte Einstich bearbeitet Z gerade hinunter zur richtigen Z Tiefe. Die pendelnde
Eintauchbewegung fahrt in einer Hin- und Herbewegung zur Tiefe. Siehe vorangegangenen Abschnitt
- Information (ber das pendelnde Eintauchen

SCHLICHTMASS INSEL.: Schlichtschnitt fiir den Insel. Bei Eingabe 0, kein Schlichtschnitt. Siehe
vorherigen Abschnitt tiber EndschlichtmaR.

X1 TASCHE: X MaB einer Ecke der Rechtecktasche um den Insel

Y1 TASCHE: Y MaB einer Ecke der Rechtecktasche um den Insel.

X3 TASCHE: X MaB fir die gegeniberliegende Ecke der Rechtecktasche um den Insel.
Y3 TASCHE: Y Mas8 fiir die gegeniiberliegende Ecke der Rechtecktasche um den Insel.
ABRUNDEN TASCHE: Abrunden in den Ecken der Rechtecktasche um den Insel.

SCHLICHTAUFMASS TASCHE: Schlichtschnitt entlang des Taschenumfanges. Bei Eingabe 0, kein
Schlichtschnitt. Siehe vorangegangenen Abschnitt (iber EndschlichtmaB.

Z VORSCHUB: Z Vorschub von Z Eilgang zum Z Ende
XYZ VORSCHUB: Frasvorschub in in/min. von .1 bis 250, oder mm/min. von 5 bis 6350
SCHLICHTVORSCHUB: Schlichtfrasvorschub fiir den Insel und Taschenschlichtschnitt
WKZ #: gewlinschte Werkzeugnummer.

8.7.2 Rechteck Insel

Driicken Sie den Softkey Rechteck Insel wenn Sie einen Rechteck Insel bearbeiten wollen.
Eingabeaufforderungen fiir die RECHTECK INSEL:

X1 INSEL: EckmaB des Rechteck Insel in X

Y1 INSEL: EckmaB des Rechteck Insel in Y

X3 INSEL: X MaB fiir die gegentiberliegende Ecke der Insel.

Y3 INSEL: Y MaB fir die gegeniiberliegende Ecke der Insel.

Z EILGANG: Ubergangspunkt vom Eilgang zum Vorschub in Z

Z ENDE: TaschenendmaSB in Z; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf vorherigen Satz
ABRUNDEN INSEL: Abrunden in den Ecken der Insel.

RICHTUNG: Frasrichtung, im Uhrzeiger- oder Gegenuhrzeigersinn

#SCHNITTE: Anzahl der Schruppschnitte zur Tiefe

EINSTECH ART: Wahlen Sie zwischen pendelnder Eintauchbewegung und einem senkrechten
Einstich . Der senkrechte Einstich bearbeitet Z gerade hinunter zur richtigen Z Tiefe. Die pendelnde
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8.7.3

Eintauchbewegung fahrt in einer Hin- und Herbewegung zur Tiefe. Siehe vorangegangenen Abschnitt
- Information (iber das pendelnde Eintauchen

SCHLICHTMASS INSEL: Schlichtschnitt fir den Insel. Bei Eingabe 0, kein Schlichtschnitt. Siehe
vorangegangenen Abschnitt Gber EndschlichtmaB.

X1 TASCHE: X MaB einer Ecke der Rechtecktasche um den Insel

Y1 TASCHE: Y MaB einer Ecke der Rechtecktasche um den Insel.

X3 TASCHE: X MaB fir die gegeniberliegende Ecke der Rechtecktasche um den Insel.
Y3 TASCHE: Y MaB fiir die gegeniiberliegende Ecke der Rechtecktasche um den Insel.
ABRUNDEN TASCHE: Abrunden in den Ecken der Rechtecktasche um den Insel.

SCHLICHTAUFM. TASCHE: Schlichtschnitt entlang des Taschenumfanges. Bei Eingabe 0, kein
Schlichtschnitt. Siehe vorherigen Abschnitt fiir den Endschlichtschnitt.

Z VORSCHUB: Z Vorschub vom Z Eilgang zum Z Ende.

XYZ VORSCHUB: Frasvorschub in in/min. von .1 bis 250, oder mm/min. von 5 bis 6350
SCHLICHTVORSCHUB: Schlichtfréasvorschub sowohl fiir den Insel und Taschenschlichtschnitt
WKZ #: gewilinschte Werkzeugnummer.

Profil Insel

Driicken Sie die Taste Profil Insel, wenn Sie eine Insel frasen wollen, der nicht rechteckig oder

kreisformig ist. Mit der A.G.E. Auto Geometry Engine kdénnen Sie Konturen aus Geraden und
Kreisbdgen bestimmen.

Bei der ersten Anzeige in der Funktion Profil Insel bestimmen Sie den Anfangspunkt sowie einige
allgemeine Parameter. Das letzte Element der Profil Insel muB am gleichen Punkt enden wie im ersten
Element bestimmt.

Eingabeaufforderung ftir Profil Insel:

X ANFANG: Inselanfang in X.

Y ANFANG: Inselanfang in Y.

Z EILGANG: Ubergangspunkt vom Eilgang zum Vorschub in Z

Z ENDE: TaschenendmaB in Z; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf den vorherigen Satz
#SCHNITTE: Anzahl der Schruppschnitt zur Tiefe

EINSTECH ART: wahlen Sie zwischen pendelnder Eintauchbewegung und einem senkrechten
Einstich . Der senkrechte Einstich bearbeitet Z gerade hinunter zur richtigen Z Tiefe. Die pendelnde
Eintauchbewegung fahrt in einer Hin- und Herbewegung zur Tiefe. Siehe vorangegangenen Abschnitt
- Information Uber das pendelnde Eintauchen

SCHLICHTMASS INSEL: Schlichtschnitt fir den Insel. Bei Eingabe 0, kein Schlichtschnitt. Siehe
vorangegangenen Abschnitt Gber EndschlichtmaB.

X1 TASCHE: X MaB einer Ecke der Rechtecktasche um den Insel

Y1 TASCHE: Y MaB einer Ecke der Rechtecktasche um den Insel.

X3 TASCHE: X MaB fir die gegeniberliegende Ecke der Rechtecktasche um den Insel.
Y3 TASCHE: Y MaB fir die gegeniiberliegende Ecke der Rechtecktasche um den Insel.
ABRUNDEN TASCHE: Abrunden in den Ecken der Rechtecktasche um den Insel.

SCHLICHTAUFM. TASCHE: Schlichtschnitt entlang des Taschenumfanges. Bei Eingabe 0, kein
Schlichtschnitt. Siehe vorherigen Abschnitt fiir den Endschlichtschnitt.

Z VORSCHUB: Z Vorschub vom Z Eilgang zum Z Ende.
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XYZ VORSCHUB: Frasvorschub in in/min. von .1 bis 250, oder mm/min. von 5 bis 6350
SCHLICHTVORSCHUB: Schlichtfrasvorschub sowohl fiir den Insel und Taschenschlichtschnitt

WKZ #: gewiinschte Werkzeugnummer.

Nach Eingabe der oben angefiihrten Daten miissen Sie den Umfang der Insel mit den Befehlen A.G.E.

Geraden und A.G.E. Kreisbégen eingeben. Das Programmieren mit der Auto Geometry Engine wird in
Abschnitt 9.0 erklart.

8.8 RAHMEN
Mit dieser Funktion kénnen Sie entlang des AuBen- oder Innenumfanges eines Kreises, Rechteckes
oder einer Profil Kontur entlang frasen. Die Kontur kann offen oder geschlossen sein. Alle Konturen
sind auf die XY Ebene beschrankt.

Wird eine Konturfunktion gewahlt, startet die ProtoTRAK SM CNC automatisch die Auto Geometry
Engine. Siehe Abschnitt 9.0 - Programmierung mit A.G.E.
8.8.1 Kreisrahmen
Fir einen Kreisrahmen driicken Sie den Softkey KREISRAHMEN.
Eingabeaufforderungen fiir Kreisrahmen:
X Zentrum: Kreismittelpunkt in X
Y Zentrum: Kreismittelpunkt in Y
Z Eilgang: Ubergangspunkt vom Eilgang zum Vorschub in Z
Z Ende: Rahmenendpunkt in Z; inkrementelle Eingaben beziehen sich auf den vorherigen Satz
Radius: Endradius des Kreises
Richtung: Frasrichtung im Uhrzeigersinn (Eingabe 1) od. Gegenuhrzeigersinn (Eingabe 2)

Wkz-Rad. Korrektur: Werkzeugversatz nach rechts (Eingabe 1), nach links (Eingabe 2), oder
Zentrum — kein Versatz (Eingabe 0) bezogen auf die programmierte Kontur and Verfahrrichtung des
Frasers

# Schnitte: Zyklenanzahl zur Bearbeitung bis zur Endtiefe in gleichem Abstand vom Z Eilgang zum Z
Ende (Tip: halten Sie den Z Eilgang gering)

Schlichtmass: Bei Eingabe 0, kein Schlichtschnitt
Z Vorschub: Z Vorschub vom Z Eilgang zum Z Ende
XYZ Vorschub: Frasvorschub in in/min. von .1 bis 150, oder mm/min. von 5 bis 3810
Schlichtvorschub: Frasvorschub flr den Schlichtschnitt
Wkz #: Gewiinschte Werkzeugnummer
8.8.2 Rechteckrahmen
Fir einen Rechteckrahmen driicken Sie den Softkey RECHTECK (alle Ecken sind 90° rechte Winkel).
Eingabeaufforderungen fir Rechteckrahmen:
X1: X-MaB einer Ecke
Y1: Y-MaB dieser Ecke
X3: X MaB der diagonal gegeniiberliegenden Ecke; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf X1
Y3: Y MaB dieser Ecke; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf Y1
Z Eilgang Ubergangspunkt vom Eilgang zum Vorschub in Z
Z Ende: Rahmenendpunkt in Z; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf den vorherigen Satz

Abrunden: Abrunden in den 4 Ecken
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8.8.3

8.9

Richtung: Frasrichtung im Uhrzeigersinn (Eingabe 1) od. Gegenuhrzeigersinn (Eingabe 2)

Wkz-Rad. Korrektur: Werkzeugversatz nach rechts (Eingabe 1), nach links (Eingabe 2), oder
Zentrum — kein Versatz (Eingabe 0) relativ zur programmierten Kontur and Verfahrrichtung des
Frasers

# Schnitte: Zyklenanzahl zur Bearbeitung bis zur Endtiefe in gleichem Abstand vom Z Eilgang zum Z
Ende (Tip: halten Sie den Z Eilgang gering)

Schlichtmass: Bei Eingabe 0, kein Schlichtschnitt

Z Vorschub: Z Vorschub vom Z Eilgang zum Z Ende

XYZ Vorschub: Frasvorschub in in/min. von .1 bis 150, oder mm/min. von 5 bis 3810
Schlichtvorschub: Frasvorschub fiir den Schlichtschnitt (wenn programmiert)

Werkzeug #: Gewiinschte Werkzeugnummer

Profil Rahmen

Driicken Sie den Softkey Profil Rahmen, wenn Sie eine Kontur frasen wollen, die nicht rechteckig

oder kreisformig ist. Mit der leistungsfahigen Auto Geometry Engine kdnnen Sie eine Kontur aus
Geraden und Kreisbdgen bestimmen.

Eine Kontur ist eine Folge von verbundenen Linear- und Bogenelementen, welche zur kontinuierlichen
Bearbeitung programmiert sind. Das erste Serienelement heit Profil Rahmen und bestimmt den
Startpunkt der Kontur und andere Informationen, die man auf die gesamte Kontur anwendet.

X Anfang: Konturanfangspunkt in X

Y Anfang: Konturanfangspunktin'Y

Z Eilgang: Ubergangspunkt vom Eilgang zum Vorschub in Z
Z Ende: Z MaB der Konturtiefe

Wkz-Rad. Korrektur: Werkzeugversatz nach rechts (Eingabe 1), nach links (Eingabe 2), oder
Zentrum — kein Versatz (Eingabe 0) relativ zur programmierten Kontur and Verfahrrichtung des
Frasers

# Schnitte: Zyklenanzahl zur Bearbeitung bis zur Endtiefe in gleichem Abstand von Z Eilgang zu Z
Ende (Tip: halten Sie den Z Eilgang gering)

Z Vorschub: Z Vorschub vom Z Eilgang zum Z Ende
XYZ Vorschub: Frasvorschub in in/min. von .1 bis 150, oder mm/min. von 5 bis 3810
Schlichtmass: Bei Eingabe 0, kein Schlichtschnitt

Schlichtvorschub: Frasvorschub flir den Schlichtschnitt in in/min von .1 bis 150, oder mm/min von
5 bis 3810

Wkz #: gewinschte Werkzeugnummer

Nach der Eingabe der oben angeflihrten Daten wird der Rest der Kontur mit den Befehlen A.G.E.
Geraden und A.G.E. Kreisbégen programmiert. Die Programmierung mit der Auto Geometry Engine
wird in Abschnitt 7.8 erklart.

SPIRAL (Schraubenlinie)

Nach dem Driicken des Softkey weitere erhalten Sie die Funktion SPIRAL auf der Anzeige Wahle
Funktion. Sie kdnnen in einer Kreisbahn in XY Ebene arbeiten wahrend Sie gleichzeitig die Z-Achse
linear verfahren.

Driicken Sie den Softkey SPIRAL.:
X Zentrum: Rotationsmittelpunkt der Schraubenlinie in X

Y Zentrum: Rotationsmittelpunkt der Schraubenlinie in Y
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8.10

8.10.1

Z Eilgang: Ubergangspunkt vom Eilgang zum Vorschub in Z

Z Anfang: Schraubenlinienanfangspunkt in Z

Z Ende: Schraubenlinienendpunkt in Z

Radius: Radius vom Rotationsmittelpunkt zur Schraubenlinie

Winkel: Winkel von der positiven X Achse (3 Uhr Position) zur Anfangsposition der Schraubenlinie

# Umgange: Anzahl der Umdrehungen in der Schraubenlinie, z.B. 0,75 ware 270 Grad, oder 3.25
ware dreimal herum plus 90 Grad.

Richtung: Richtung der Schraubenlinie im Uhrzeigersinn (Eingabe 1) oder Gegenuhrzeigersinn
(Eingabe 2)

Wkz-Rad. Korrektur: Werkzeugversatz nach rechts (Eingabe 1), nach links (Eingabe 2), oder
Werkzeugmittelpunkt — kein Versatz (Eingabe 0) relativ zur programmierten Kontur und
Verfahrrichtung des Frasers

XYZ Vorschub: Vorschub vom Anfang bis zum Ende in in/min. von .1 bis 150, oder mm/min. von 5
bis 3810

Wkz #: Gewilnschte Werkzeugnummer

Unterprogramm-Funktionen

Mit den Unterprogramm-Funktionen kdnnen Sie friiher programmierte Geometrie innerhalb der XY
Ebene verwenden.

Es stehen 3 Unterprogrammfunktionen zur Verfligung: Wiederholen, Spiegeln und Rotieren.

Wiederhol- und Rotierfunktionen kdénnen verbunden werden. Solange die Verkniipfungsregeln (siehe
Abschnitt 5.9) erfiillt werden, setzt die ProtoTRAK SM CNC das Frasen zwischen vorangegangenem
und nachfolgenden Element fort.

Driicken Sie den Softkey UNTERPROGRAMME um die Optionen Wiederholen, Spiegeln und Rotieren
aufzurufen.

Wiederholen

Wiederholen erlaubt Ihnen einzelne Funktionen oder Gruppen von Funktionen bis zu 99 mal zu
wiederholen und bei jeder Wiederholung um eine Strecke in X und/oder Y und/oder Z zu versetzen.
Dies ist sehr hilfreich bei Bohrbildern, Verdoppelung von bearbeiteten Konturen oder sogar beim
Wiederholen eines ganzen Programms mit einem Versatz flr eine zweite Vorrichtung.

Wiederholfunktionen kénnen auch “geschachtelt” werden. Das heiBt, Sie kdnnen auch eine
Wiederholfunktion wiederholen. Jeder Wiederholfunktion wird eine neue Werkzeugnummer zugeteilt.

Driicken Sie den Softkey Wiederh.
Erster Satz #: Satznummer der ersten Funktion, die wiederholt werden soll

Letzter Satz #: Satznummer der letzten Funktion, die wiederholt werden soll; wird nur eine
Funktion wiederholt, ist die letzte Satz # dieselbe wie die erste Satz #

X Versatz: Inkrementelle Verschiebung in X von der Funktion, die wiederholt werden soll
Y Versatz: Inkrementelle Verschiebung in Y von der Funktion, die wiederholt werden soll

Z Eilgang Versatz: Inkrementelle Eilgang Verschiebung in Z von der Funktion die wiederholt werden
soll

Z Versatz: Inkrementelle Verschiebung in Z von der Funktion, die wiederholt werden soll
# Wiederholungen: Anzahl der Wiederholungen bis zu 99

% Vorschub: % des Vorschubes programmiert in der wiederholten Funktion. 100 % wird
angenommen.

Wkz #: Gewlinschte Werkzeugnummer

51

Retro AG, Maschinen und Steuerungen



8.10.2

8.10.3

Spiegeln

SPIEGELN wird fir Teile mit symmetrischem Punktemuster oder Spiegelbildmuster verwendet.
Zusatzlich zur Spezifierung der Funktionen, die wiederholt werden, miissen Sie auch die Achse oder
Achsen angeben (X oder Y oder XY sind erlaubt), um welche gespiegelt werden soll. Zudem miissen
Sie den Versatz vom absoluten Nullpunkt zur Spiegelachse festlegen. Sie kénnen nicht in eine Spiegel-
oder eine Rotierfunktion spiegeln. Betrachten Sie nachstehendes Bild:

|

Spiegellinie 1
10 s
2 Qs
I
30 O
40 Os
oa X
absoluter
Nullpunkt X von Linie Set

BILD 8.10.1 Punkt 1-4 werden um die Y-Achse nach 5-8 gespiegelt, bzw. (iber eine Gerade X
VERSATZ von X=absolut 0

Erster Satz #: Satznummer der ersten Funktion, die gespiegelt werden soll

Letzter Satz #: Satznummer der letzten Funktion, die gespiegelt werden soll; wird nur eine
Funktion gespiegelt, ist die letzte Funktion dieselbe wie die erste Funktion

Frasregeln: Eingabe 1, um von kleinster gespiegelter Funktion zur héchsten (vor) und 2 um von
groBter gespiegelter Funktion zur kleinsten (riickwarts) zu frasen. So kénnen Sie jede
Maschinenbewegung in eine passende Richtung halten, da sie von der Originalkontur zur gespiegelten
Kontur fahrt und alle Schnitte entweder ansteigend oder normal halt.

Spiegelachse: Achse oder Achsen, um die gespiegelt werden soll (X oder Y oder XY, SET)
X Versatz: Abstand von Y absolut 0 zur Y Spiegelachse

Y Versatz: Abstand von X absolut 0 zur X Spiegelachse

Rotieren

ROTIEREN Z Achse wird fiir die Polarrotation von rotationssymmetrischen Punktemustern in der XY
Ebene verwendet. Zusatzlich zur Spezifikation des Satzes, der wiederholt wird, miissen Sie auch die
AbsolutmaBe X und Y des Rotationsmittelpunktes angeben, den Rotationswinkel (gemessen im
Gegenuhrzeigersinn als positiv; im Uhrzeigersinn als negativ), die Anzahl wie oft ein Satz rotiert und
wiederholt werden soll. Sie kénnen nicht in eine andere Rotations- oder andere Spiegelfunktion
rotieren. Betrachten Sie nachstehendes Bild:
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8.11

Y Zentrum —

oA

0.0
Absoluter Nullpunkt ‘
X Zentrum

Bild 8.10.2  Kontur A, programmiert mit 4 LINEAR Funktionen und Abrunden. Beim ROTIEREN
werden diese 4 Funktionen mit einem Winkel von 45° um einen Punkt versetzt vom
absolut 0 um das Zentrum XY rotiert. A wird 3 mal rotiert, um die Konturen B, C und
D zu erzeugen.

Driicken Sie den Softkey Rotieren.
Erster Satz #: Satznummer der ersten Funktion, die rotiert werden soll

Letzter Satz #: Satznummer der letzten Funktion, die rotiert werden soll; wird nur eine Funktion
rotiert, ist der letzte Satz der selbe wie der erste Satz

X Zentrum: AbsolutmaB des Rotationsmittelpunktes in X
Y Zentrum: AbsolutmaB des Rotationsmittelpunktes in Y

Winkel: Rotationswinkel der wiederholten Funktionen (positiv ist im Gegenuhrzeigersinn; negativ im
Uhrzeigersinn)

# Wiederholungen: Anzahl der Rotationen bis 99

KOPIER Funktionen

Kopierfunktionen werden genau wie Unterprogrammfunktionen programmiert. Der einzige Unterschied
ist, dass beim Kopieren die Funktionen in die nachfolgenden Funktionen liberschrieben werden. Wenn
Sie z.B. in Satz 11 Wiederholfunktionen 6,7,8,9,10 mit 2 Wiederholungen kopieren, wiirden die Satze
6-10 mit den eingegebenen Verschiebungen in Sétze 11-15 kopiert werden, und wieder kopiert nach
16-20.

Kopierfunktionen kénnen Wiederholen, Spiegeln oder Rotieren sein.

Kopieren ist sehr niitzlich. Mit Kopieren kénnen Sie:

« Funktionen editieren, die wiederholt, gespiegelt oder rotiert werden, ohne die Originalfunktionen
Zu andern.

« verbinden, so daB die Pinole nicht unnétigerweise zur Z Eilgangsposition hinauf und wieder
herunterfahrt. Zum Verbinden miissen Sie jedoch sicher sein, dass die X, Y, Z Anfangspositionen
des ersten Elements, einmal versetzt oder rotiert, mit den X, Y, Z Endpositionen des letzten
Elements zusammenfallen.

« Programmieren einer Funktion parallel zu X oder Y (wo die Geometrie am leichtesten beschrieben
wird), sie auf die gewinschte Position rotieren, dann das Original I6schen.

e Verwenden Sie den Zwischenspeicher, um vorher gespeicherte Elemente von einem anderen
Programm in das laufende Programm zu verschieben. Wenn Sie die Taste Zwischenspeicher
driicken, geben Sie die Verschiebung vom absoluten Nullpunkt des vorherigen Programms zum
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absoluten Nullpunkt des laufenden Programms ein (siehe nachstehendes Bild). Informationen
Uber den Zwischenspeicher finden Sie in Abschnitt 10.4.

Startpunkt Endpunkt
e o
¢ o

| N
4.00 © o o

‘ a00 a

f

ABS 00 ABS Q0

Bild 8.11 [n obigem Beispiel ist der Versatz, der die Léchergruppe an den gewtinschten Platz
stellt , X=-1.50 und Y=-1.00.

8.12 Gewindefrasfunktion
Um eine Gewindefrasfunktion zu programmieren, driicken Sie den Softkey Gewinde frasen. Diese
Funktion umfaBt eine automatische Bewegung in und aus dem Gewinde.

Eingabeaufforderungen beim Gewindefrasen:

X ZENTRUM: Gewindemittelpunkt in X

Y ZENTRUM: Gewindemittelpunkt in Y

Z EILGANG: Z MaB, wo sich Z Eilvorschub auf den Z Programmvorschub verlangsamt
Z ANFANG: Z MaB wo der Gewindestich startet

Z ENDE: Ende des Gewindes in Z

RICHTUNG: Im Uhrzeiger- oder Gegenuhrzeigersinn

STEIGUNG: Entfernung von einem Gewinde zum nachsten in inch oder mm. Im zoll System ist sie
gleich eins dividiert durch die Anzahl der Gewinde pro inch. So ist z.B. die Steigung fiir eine 1/4-20
Schraube 1 + 20 = .05 inch. Im Metrischen System wird die Steigung direkt in mm angegeben.

GROSSTER J: GroBter Gewindedurchmesser (der Mindestwert eines Innengewinde, der Hochstwert
flr ein AuBengewinde)

KLEINSTER J: Kleinster Gewindedurchmesser (der Mindestwert fir ein AuBengewinde, Héchstwert
fur ein Innengewinde)

SEITE: Eingabe 1 fiir innen, Eingabe 2 fiir auBen

WINKEL: Winkel der Werkzeug Zustellung auf die Anfangstiefe

# SCHNITTE: Schnittanzahl, um das Gewinde auf seine Endtiefe zu frasen
SCHLICHTMASS: SchlichtaufmaB. Bei Eingabe 0, keine Schlichtschnitt.

Z VORSCHUB: Vorschub vom Z Eilgang zum Z Anfang

XYZ VORSCHUB: XYZ Vorschub entlang der Schraubenlinienbahn.

Wkz #: Gewlinschte Werkzeugnummer

Wird beim Schlichtschnitt etwas anderes als 0 eingegeben, erscheinen die folgenden
Eingabeaufforderungen:

SCHLICHTVORSCHUB: Frasvorschub fiir den Schlichtschnitt
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8.13

8.14

Unterbrechungsfunktion (Pause)

Die Unterbrechungsfunktion erlaubt Ihnen, eine Pause innerhalb des Programms zu programmieren.
Diese Funktion halt die Spindel an, verfahrt den Kopf zur Z Riickzugsposition, mit der X und Y Position
entsprechend dem Ende des vorherigen Elements und beendet den Programmlauf.

Unterbrechungsfunktionen sind hilfreich, wenn Sie das Programm stoppen wollen, um einen
Teilapparat zu aktivieren (Abschnitt 7.4), eine Messung durchzufiihren, oder eine Spannvorrichtung zu
wechseln, etc.

HINWEIS: Im Allgemeinen sollten Sie das Programmieren einer Pausenfunktion zwischen zwei
verbundenen Elementen vermeiden. Die Pausenfunktion bewirkt, dass die Elemente NICHT verbunden
sind.

Um eine Pausenfunktion zu programmieren, driicken Sie den Softkey PAUSE. Da keine Eingabe
verlangt wird, driicken Sie einfach SET um zu laden und der Satzzdhler geht um eins weiter und die
Bildschirmanzeige Wahle Funktion erscheint wieder.

Wahrend der Bearbeitung driicken Sie die GO Taste, um nach einer Pause fortzufahren.

Teachfunktion
Teachfunktionen sind entweder Positionier-, Bohr- oder Linearfunktionen in der Betriebsart Manuell
(siehe Abschnitt 6.6)

Teachfunktionen, die in der Betriebsart Manuell beginnen, missen in der Betriebsart Programmieren
vor Ablauf beendet werden. Es gibt folgende Teachfunktionen:

EILGANG WEGDEFINITION - fiir 2-Achsen Bearbeitung, Positionier- und Bohrfunktion sind
kombiniert.
Siehe Abschnitt 8.1 - Beschreibung von Positionierfunktionsseingaben.

BOHREN- dies darf auch in einer Bohrfunktion gemacht werden. Siehe Abschnitt 8.2 - Beschreibung
flr Bohrfunktionseingaben.

LINEAR ANFANG - eine Gerade, welche den Start und das Ende spezifiziert. Wenn TEACH Linear
Funktionen mit dem Softkey WEITER bestimmt werden, werden die Eingabeaufforderungen fiir
Informationen, die nicht gedndert werden kénnen, unterdriickt. Siehe Abschnitt 8.4 - Beschreibung
Uber Linearfunktionseingaben.

Ist ein Teach Satz nicht komplett, erscheinen die Worte NICHT OK neben der Funktionsart. Sind die

Eingaben vollstandig, verschwinden die Worte NICHT OK und Teach. Die Funktion wird zu einer
normalen LINEAR-, BOHR/POSITIONIER-Funktion.
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9.0

9.1

Programmieren

Teil 3: Auto Geometry Engine (A.G.E.)

Programmieren Sie eine Profil Tasche (Abschnitt 8.6.3) oder einem Profil Rahmen (Abschnitt 8.7.3)
startet die Auto Geometry Engine, oder A.G.E., automatisch.

Die A.G.E. arbeitet hinter der Geometrie Programmierung der ProtoTRAK SM CNC. Sie wird in einem
eigenen Abschnitt behandelt, da sie anders als die anderen Funktionsarten arbeitet. Mit der A.G.E.
kénnen Sie folgendes anders als die anderen Satze durchfiihren:

e Geben Sie die Thnen bekannten Daten ein und Uberspringen Sie die unbekannten.

e Verwenden Sie verschiedene Datentypen (wie Winkel) welche aus der Zeichnung verwendbar
sind.

e Geben Sie fir die X und Y End- und Mittelpunkte Schatzwerte ein

A.G.E./Profil starten
Die A.G.E. startet automatisch wenn Sie eine Profil Tasche oder einen Profil Rahmen eingeben, dann
geben Sie den ersten Satz ein. Danach sehen Sie folgende Anzeige.

[ PGm | PIN O I ['Wkz #1 [3Achs. [ MM
Satz 1 Profilrahmen Satz 2
X Anfang 0.000 ABS
Y Anfang 0.000 ABS
Z Eilgang 1.270 ABS
Z Ende -6.000 ABS
Wkz-Rad. Korrektur Rechts
# Schnitte 2
Schl-mass 0.250
Z Vorschub 100
XYZ Vorschub 380
Schlichtvorschub 250
Wkz # 1
Fi 7] R F4 F5 Fb 1] [
Profil Profil Profil Profil
Linear Bogen beenden |abbrechen

BILD 9.1 st der erste Satz fertig, wéhlen Sie unter einem Profil Linear- und Profil Bogen, um die
Kontur festzulegen.

PROFIL Linear: Gerade von einem XY Punkt zu einem anderen.

PROFIL Bogen: Irgendein Teil des Kreises.

PROFIL Ende: A.G.E. Programmierende fiir eine Profil Tasche oder Kontur.

PROFIL Abbruch: Abbruch aller A.G.E. Funktionen. Daten fir alle Funktionen gehen verloren.
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9.2

9.3

Profil (A.G.E.) Linear

Driicken Sie die Taste Profil Linear

[ PGM | PINO [ | Wkz #1 [3Achs. | MM
Satz 1 Profilrahmen Satz 2 Profil Linear
X Anfang 0.000 ABS | Anschluss tangent ?
Y Anfang 0.000 ABS X Ende 0.000 ABS
Z Eilgang 1.270 ABS Y Ende
Z Ende -6.000 ABS  Abrunden
Wkz-Rad. Korrektur Rechts Winkel Ende
# Schnitte 2 Lange
Schl-mass 0.250 Winkel
Z Vorschub 100
XYZ Vorschub 380
Schlichtvorschub 250
Wkz # 1
Y Ende : [}
F1 F2 2 F4 F5 6 F7 8
Seite Seite ‘ Zeile Zeile zu Satz Satz Satz .
" " - " schatze
vor zuriick vor zuriick Ende | einfilgen | léschen

BILD 9.2 A.G.E. Linear Eingaben. Geben Sie bekannte Daten ein, schétzen oder lassen Sie die
unbekannten aus.

Eingaben fiir A.G.E. Linear:

AnschluB tangent: Bezieht sich auf die AnschluB tangent der Geraden zum vorherigen Satz. Siehe
Abschnitt 9.11 — AnschluB tangent.

X ENDE: Endpunkt der Geraden in X; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf den X Anfang
Y ENDE: Endpunkt der Geraden in Y; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf den Y Anfang
ABRUNDEN: Rundungsradius zum ndchsten Element

WINKEL ENDE: Winkel gemessen im Gegenuhrzeigersinn von dieser Linearfunktion zur nachsten.
Geben Sie diesen Wert nicht ein, wenn das nachste Element ein Bogen ist.

LANGE: Linge der Geraden von Anfang bis Ende

WINKEL: Winkel der Geraden (von Anfang bis Ende) gemessen im Gegenuhrzeigersinn von der
positiven X Achse (3 Uhr)

SCHATZE: Dieser Softkey erscheint, wenn Sie einen Eingabewert fir X oder Y schatzen. Driicken Sie
zuerst die SCHATZE Taste und bestétigen Sie mit INC SET oder ABS SET. Siehe Abschnitt 9.7

Profil (A.G.E.) Bogen

Driicken Sie die Taste Profil Bogen

Eingaben bei der A.G.E. Bogen Programmierung:

AnschluB tangent: Dies bezieht sich auf die Anschluf3 tangent der Geraden zum vorherigen Satz.
Siehe Abschnitt 9.11 - Anschluf3 tangent.

RICHTUNG: Richtung des Bogens im Uhrzeigersinn (Eingabe 1) , oder im Gegenuhrzeigersinn
(Eingabe 2)

X ENDE: Endpunkt des Bogens in X ; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf den X Anfang
Y ENDE: Endpunkt des Bogens in Y; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf den Y Anfang
X ZENTRUM: Bogenmittelpunkt in X; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf X Ende
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9.4

9.5

9.6

9.7

Y ZENTRUM: Bogenmittelpunkt in Y; inkrementelle Eingabe bezieht sich auf Y Ende
ABRUNDEN: Rundungsradius zum ndchsten Element

RADIUS: Radius des Bogens

RADIUS LANGE: Gerade Linie vom Startpunkt zum Endpunkt

RADIUS WINKEL: Winkel des Bogens

Zusatzlich zu den normalen Softkeys, erscheint dieser eine noch bei der A.G.E. Bogen
Programmierung

SCHATZE: Dieser Softkey erscheint, wenn Sie einen Eingabewert fiir X oder Y schatzen. Driicken Sie
zuerst die SCHATZE Taste und bestatigen Sie mit INC SET oder ABS SET. Siehe Abschnitt 9.7

Uberspringen von Eingaben

In der A.G.E. miissen Elemente nicht komplett bestimmt werden, bevor Sie zum nachsten gehen
kénnen. Sie kdnnen die Daten, die Sie nicht kennen, auslassen indem Sie den Softkey ZEILE VORW.
driicken. Nachdem Sie die Taste ZEILE VORW. bei der letzten Eingabe driicken, geht das Element auf
die linke Bildschirmseite und die Anzeige Wahle Satz erscheint.

Zum Ubers_pringen von Eingaben oder Andern, verwenden Sie immer die Taste ZEILE VORW. oder
ZEILE ZURUCK. Verwendet man INC SET oder ABS SET andern sich die Daten.

Mit der ZURUCK Taste bekommen Sie das Element zuriick auf die rechte Seite.

OK/NICHT OK Flagge

Jeder A.G.E. Funktion hat eine Anzeige in Form einer Flagge, die aussagt ob das Element vollstandig
definiert ist. Manchmal werden Daten von spateren Elementen benétigt, um friihere Elemente zu
bestimmen. Ganz rechts von der Funktionsart erscheinen die Worte OK oder NICHT OK, je nachdem
ob diese eine Funktion bestimmt ist.

Erscheint die OK Flagge fiir das Element, haben Sie geniigend Daten eingeben. Uberspringen Sie die
restlichen Eingabeaufforderungen mit dem Softkey ZEILE VORW.

Wenn Sie die Betriebsart Programmieren verlassen und wieder neu anwahlen, kommen Sie durch
Driicken des Softkeys GEH ZU ENDE automatisch zum ersten NICHT OK Element.

Profil (A.G.E.) beenden

Sind alle Elemente einer Kontur OK, darf die A.G.E. beendet werden. Programmieren Sie eine Profil
Tasche, muB folgende zusatzliche Voraussetzung noch erfiillt werden, bevor A.G.E. beendet werden
darf: der X und Y Endpunkt des letzten Elements missen mit dem X und Y Anfangspunkt identisch
sein, so dass die Tasche geschlossen ist. Sonst kann die ProtoTRAK SM CNC den Werkzeugweg nicht
programmieren, um die Tasche auszurdumen.

Die Profil Kontur hat solche Einschréankungen nicht, da ja Konturen offen oder geschlossen sein
kdnnen.

Nach Beendigung der A.G.E. ist das Profil Tasche oder Kontur Element vollsténdig und Sie diirfen von
allen Programm Taschenzyklen von der Anzeige Wahle Funktion auswahlen. Zum wieder Offnen von
A.G.E. Kontur oder Tasche verwenden Sie einfach die Taste ZURUCK oder die Softkeys SEITE VOR
oder SEITE ZURUCK, um einen der A.G.E. Funktionen auf die rechte Bildschirmseite zu positionieren.
Sie kénnen andere Elemente dndern oder einfligen.

Daten schiatzen

Wann immer die X/Y End- oder Mittelpunkte nicht vorhanden sind, sollten Sie generell einen
Schatzwert eingeben. Schatzwerte werden von der ProtoTRAK SM CNC anders als normale Werte
behandelt. Oft kénnen Sie mit der ins System eingegebenen Information eine mathematisch korrekte
Gerade oder Bogen berechnen. Diese Gerade oder Bogen kénnen mehr als eine Lésung zu einem
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bestimmten gesuchten Punkt vorschlagen. Dann kommt die Schatzung zur Geltung: die A.G.E.
verwendet die Schatzung, um von den mathematisch méglichen Lésungen auszuwahlen. In den
meisten Fallen miissen Ihre Schatzungen nicht sehr genau sein. Je kleiner die Geraden oder
Kreisbdgen, desto genauer sollte die Schatzung sein.

[PEM | PINO [ [Wkz #1 [3Achs. [ MM
Satz 1 Profilrahmen Satz 2 Profil Linear
X Anfang 0.000 ABS | Anschluss tangent ?
Y Anfang 0.000 ABS | X Ende G 0.000 ABS
Z Eilgang 1.270 ABS | Y Ende
Z Ende -6.000 ABS | Abrunden
Wkz-Rad. Korrektur Rechts Winkel Ende
# Schnitte 2 Lange
Schl-mass 0.250 Winkel
Z Vorschub 100
XYZ Vorschub 380
Schlichtvorschub 250
Wkz # 1
Y Ende : [l
Ft 7] 1] F4 F5 Fb 1 [
Seite Seite Zeile Zeile zu Satz Satz Satz "
o " gt o schatze
vor zuriick ver zuriick Ende | einfiigen @ l8schen

BILD 9.7 X Ende wurde geschatzt eingegeben — beachten Sie den Buchstaben G

Schatzungen sollten immer als Absolutmal eingegeben werden. Die geschdtzten Werte werden bei
Eingabe griin, mit einem G daneben. Schatzwerte werden so in allen NICHT OK Elementen markiert.
Ist ein Element OK, werden die Schatzwerte durch die berechneten ersetzt. Méchten Sie Ihre
Schatzwerte andern, geben Sie diese auf die rechte Bildschirmseite und der urspriinglich geschatzte
Wert erscheint nochmals.

LOOK und Schiatzen
Schatzungen kénnen mit den Nummerntasten und SET eingegeben werden. Bequemer fiir Sie ist es
jedoch, mit der LOOK Grafik Schatzungen einzugeben.

Ist das Hellfeld auf der Eingabeaufforderung, flir welche Sie eine Schatzung eingeben wollen, driicken
Sie die Schatz Taste. Die Dialogzeile sagt ,,Gib Schatzung ein fir X Ende" (z.B.). Bei diesem Punkt
driicken Sie die LOOK Taste.

[ Pem | PINO [wkz #1 [3Achs. | MM
Satz 1 Profilrahmen Satz 2 Profil Linear
X Anfang 0.000 ABS | Anschluss tangent ?
Y Anfang 0.000 ABS | X Ende ]
Z Eilgang 1.270 ABS | Y Ende
Z Ende -6.000 ABS | Abrunden
Wkz-Rad. Korrektur Rechts Winkel Ende
# Schnitte 2 Lange
Schl-mass 0.250 Winkel
Z Vorschub 100
X¥YZ Vorschub 380
Schlichtvorschub 250
Wkz # 1
X Ende : [l
F1 F2 F3 Fi F5 Fi FT s
Seite Seite Zeile Zeile zu Satz Satz Satz .
M - iptes " schitze
vor zuriick vor zuriick Ende einfiigen | I8schen

Bild 9.8.1 Sagt die Dialogzeile "Eingabe Schétzung” haben Sie durch Driicken der LOOK Taste die
Mdglichkeit, Grafiken zur Eingabe von Schétzungen zu verwenden.

Auf obiger Bildschirmanzeige sagt die Dialogzeile “Eingabe Schatzung fiir X Anfang”. Driicken Sie bei
diesem Punkt die LOOK Taste und Sie kommen zu einer Spezialversion von LOOK Grafik. Mit der Maus
oder den Cursortasten kénnen Sie einen Punkt auf dem Bildschirm bewegen. Kommen Sie zu einer
Stelle, wo Ihr Punkt ist, verwenden Sie die Eingabe Taste.
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9.9

9.10

Softkeys fiir diese Spezialversion von LOOK Grafik:

€ > A V: Bewegt den Cursor auf dem Bildschirm.
ZOOM IN: VergroBert Zeichnung.
ZOOM OUT: Verkleinert Zeichnung.

EINGABE ENDE: Ist der Cursor auf dem Punkt Ihrer Schatzung, verwenden Sie dies, um den
Endpunkt der Geraden oder des Bogens einzugeben.

EINGABE MITTELPUNKT: Verwenden Sie dies, um einen Schatzwert fiir einen Bogenmittelpunkt
einzugeben.

Sie kdnnen eine Kombination von geschatzten und nicht geschatzten Daten eingeben. Wenn Sie z.B.
den Wert fiir das X Ende ohne Schatzung eingeben miiBten, kdnnten Sie noch immer die Werte des Y
Ende durch Schatzen eingeben.

Ihre Schatzeingaben werden in das Programm geladen, wenn Sie den LOOK Bildschirm durch Driicken
von ZURUCK oder durch nochmaliges Driicken von LOOK verlassen. Die ProtoTRAK verwendet den
letzten EINGABE Tastendruck und ladet das in das Programm.

Wenn Sie die Grafiken zur Schatzung von Bogenwerten verwenden, kénnen Sie Schatzwerte sowohl
fur X/Y Ende als auch X/Y Mittelpunkte laden, bevor Sie den LOOK Bildschirm verlassen.

Haben Sie nicht zuerst die Schatze Taste gedriickt, bekommen Sie durch Driicken der LOOK Taste die
gleiche Bildschirmanzeige wie im normalen Programm. Ob Sie die Schatzungen durch Tastendruck
oder mittels Grafiken eingeben, die Zeichnung auf der LOOK Anzeige erlischt zwischen den Elementen
die komplett bestimmt sind und denen mit Schatzwerten.

[PGM | PINO \ [Wkz 81 [3Achs. | MM

F1 F2 F3 F4 F5 Fé F1 ]

Ansicht Liste Start
einstellen Schritt Satz #

Zeichng
anpassen

BILD 9.8.2 Werden Elemente mit Schétzwerten berechnet, werden Sie durch eine punktierte Linie
dargestellt.

Berechnete Daten

Eingaben, die Ubersprungen wurden oder fiir welche Schatzungen eingegeben wurden, kénnen durch
Daten, berechnet von der ProtoTRAK SM CNC, ersetzt werden. Berechnete Daten werden in rot
angezeigt, um sie von den eingegebenen Daten zu unterscheiden. Sie kénnen berechnete Daten nicht
andern, aber Sie kénnen Ihre Originaleingabe andern. Wenn Sie das Element mit den berechneten
Daten auf die rechte Bildschirmseite geben, kdnnen Sie den Cursor auf die Eingabe positionieren und
die Daten neu eingeben.

Kreisbogen und Abrunden

Fehlen in der Zeichnung einige Werte, kann man Kreisbdgen als separate Elemente programmieren,
wo mdglich. Dadurch kann das System mit mehr Informationen arbeiten.
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9.11

AnschluB tangent

AnschluB tangent kénnen zwischen Geraden und Bogen oder Bogen und Bogen auftreten. Im
Speziellen bedeutet dies, dass sich zwei Elemente ein und nur einen Punkt teilen. Sie wirden auf die
Systemabfrage ANSCHLUSS TANGENT mit Ja antworten, wenn das Element, welches Sie
programmieren, zum vorherigen Element eine AnschluB tangent ist. Die Information, dass Elemente
AnschluB tangent sind, hilft der Auto Geometry Engine andere Werte zu berechnen.

Sie kdnnen oft aus der Zeichnung sagen, ob es ein ANSCHLUSS TANGENTEN Element ist: AnschluB
tangent Schnittpunkte neigen dazu, sanft ineinander tiberzugehen, ohne scharfe Ecken.

Sanft, wahrscheinlich AnschluB tangent scharf, keine AnschluB3 tangent

Bei der A.G.E. werden TANGENS LINEAR oder TANGENS BOGEN immer so gesetzt, dass die AnschluB
tangent in Bewegungsrichtung liegt und nicht zum vorherigen Element zurlickspringt.

e _—C

So nicht so
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10.0 Programm editieren

10.1

10.2

Innerhalb der Betriebsart Programmieren kdnnen Sie spezifische Werte satzweise wieder aufrufen und
wieder eingeben. Der Editiermodus umfaBt leistungsfahige Ablaufe flir groBere Programmanderungen.

Anderungen, welche Sie im Editiermodus durchfthren, betreffen nur das Programm im
Arbeitsspeicher. Um die Anderungen fiir zukiinftige Verwendungen zu speichern, muf3 das Programm
nochmals unter demselben Namen in der Betriebsart Ein/Aus gespeichert werden.

Satz Iéschen
Um eine Gruppe von Satzen im Programm zu l6schen, driicken Sie den Softkey Satz Loschen.

Geben Sie in der Dialogzeile den ersten zu I6schenden Satz ein. Geben Sie die Satznummer des ersten
Satzes ein und driicken Sie SET. Danach geben Sie die letzte zu I6schende Satznummer in der
Dialogzeile ein. Geben Sie die letzte Nummer ein und driicken Sie SET.

Die Ubrigen Satze werden neu durchnumeriert.

Tabelle dndern

Mit dem Tabelle Andern kdnnen Sie Programmeingaben auf einer Tabelle ansehen und groBere
Anderungen im Programm durchfiihren. Besonders hilfreich dann, wenn Sie mit einem groBen
Programm arbeiten und Anderungen bei vielen Satzen durchfiihren missen.

Wenn Sie den Softkey Sortieren driicken, ladet der Bildschirm die Tabelle, welche die Daten fiir jeden
Satz beinhaltet. Siehe Bild 10.2.1

Editieren | PIN Musterinsel [ [ [3Achs. | MM
Z Vorschub | Schlicht- .
Satz#  Typ ‘ Wiz # Vorschub | XYZ | vorschub Z Eilgang|Abrunden
1| Profitinse! KGOl 555 555 555 [2.000 ABS S
2 |Profil Linear 0.000
3 |Profil Bogen ? ? ? ? 12.000
4 |Profil Bogen ? ? ? ? 0.000
5  |Profil Linear ?
& |Profil Linear ?
7 Profilinsel | 1 (6.000) 555 555 555 2.000 ABS
8 |Profil Linear 0.000
9 |Profil Bogen ? ? ? ? 12.000
10 |Profil Bogen ? ? ? ? 0.000
11 |Profil Linear ?
12 |Profil Linear ? v
7 Wkz #:[f]
F F2 F F Fa Fé H F8
Seite Seite . Alle
vor zuriick b ‘ - ‘ 1 ‘ 4 SERLT andern

Bild 10.2.1 Der Softkey Sortieren startet das Tabellen dndern. Mit den ausgewéhlten Variablen

sehen Sie das gesamte Programm

Bei der ersten Bildschirmanzeige sind die Daten nach Satznummer sortiert. Jede Reihe zeigt die Werte
flir die Satznummer in der ersten Spalte links. Die Satznummer wird immer in der ersten Spalte
angezeigt, die anderen Daten auf der Tabelle aber kénnen geandert werden.

Softkeys im Sortieren/Editieren:

SEITE VOR: Blattert vor durch die Tabelle.

SEITE ZURUCK: Blttert zuriick durch die Tabelle.

v a < »: Markiert Werte zum Editieren. Nur markierte Daten, welche in der Dialogzeile erscheinen,
konnen editiert werden. Hinweis: die SATZ # (Satz Nummer) und (Satz) ART diirfen im Suchen
Editieren nicht geandert werden, da ja auch das Hellfeld nicht dorthin geht.
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10.2.1

10.2.2

10.2.3

SORTIEREN: Sie kénnen die Art der Sortierung auf den angezeigten Daten dndern. Siehe Abschnitt
10.2.2

ALLE ANDERN: Damit kénnen Sie eine umfassende Anderung der Daten durchfiihren. Siehe 10.2.3

Datenauswahl zur Ansicht auf der Sortieren/Editieren Tabelle

Um die in der Tabelle ausgewahlten Daten zu andern, driicken Sie die HELP Taste . Es erscheint eine
Liste aller Datentypen welche im Suchen Editieren gedndert werden diirfen. Driicken Sie den Softkey
ZURUCK und die Tabelle wird mit den ausgewéhlten Daten neu geladen.

| Editieren | PIN Musterinsel [ [ [3Achs. | MM

Drehzahl Ufmin X Ende Schl-mass
Schlicht  Ufmin Y Ende M ein
£ Yorschub Z Ende M aus
XYZ Vorschub X Zentrum X
Schlichtvorschub Y Zentrum Y
Z Eilgang Z Zentrum Steigung
Abrunden X1 Wkz-Rad. Korrektur
# Rickzine 1 # 1| acher
o
Y Anfa #
FH 7] I F4 I F6 i i
‘ ‘ - ‘ - ‘ 4 ‘ » ‘ ‘ Zuriick

Bild 10.2.2 Durch Driicken der HELP Taste kénnen Sie Programmparameter andern.

Nach Driicken der HELP Taste erscheinen alle unterschiedlichen Parameter, welche auf der Tabelle
angezeigt werden kénnen. Um Parameter entweder an- oder abzuwahlen, markieren Sie einfach
diesen Parameter und driicken Sie SET. Haben Sie beendet, driicken Sie den Softkey ZURUCK und Sie
gelangen zur Tabelle zurtick.

Daten sortieren
Daten kénnen nach irgendeiner Datentype im Spaltenkopf sortiert werden. Rote Buchstaben zeigen,
welche Spalte zum Sortieren der Daten verwendet wird.

Um die Art zu andern, driicken Sie den Softkey Sortieren, dann wahlen Sie von den Softkeys den
Datentyp, den Sie zum Sortieren verwenden wollen.

Die Tabelle andert sich, um die Daten in aufsteigender Folge zu andern (der kleinste Wert zuerst, der
groBte zuletzt).

Umfassende Datendnderung

Manchmal ist es niitzlich Daten in einem Programm andern zu kdnnen, ohne jeden Satz
durchzugehen. MiBten Sie z.B. die Werkzeugnummer fir jede Linearfunktion andern, ist es mihsam,
diese Anderung bei jedem Satz in einem langen Programm durchzufiihren.

Um umfassende Anderungen durchzufiihren:

1. Sortieren Sie die Daten so, dass sie Dinge zusammengruppiert die Sie dndern wollen.

2. Markieren Sie den zu andernden Datenwert, der am hdchsten in der Tabelle ist (dem oberen Ende
am nachsten).

3. Driicken Sie den Softkey ALLE ANDERN. Alle Eingaben, welche gleich wie der markierte Wert sind
und unter diesem aufgelistet sind, werden markiert.
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4. Geben Sie den neuen Wert ein und driicken Sie SET. Alle markierten Daten werden auf den Wert,
den Sie gerade eingegeben haben, gedndert.

Auf der Anzeige in Bild 10.2.1 soll der Z Vorschub fiir jede Linearfunktion im Programm geédndert

Beispiel:
werden.
1.
2.
3.
markiert. Siehe Bild 10.2.4
4,

10.2.5

In diesem Beispiel wird der Z Vorschub von 555 auf 600 geandert.

Sortieren Sie nach Funktionsart, um alle Linearfunktionen zu sammeln.
Markieren Sie den Z Vorschub in der ersten Linearfunktion (Satz #8). Siehe Bild 10.2.3
Driicken Sie den Softkey ALLE ANDERN. Alle Z Vorschiibe in den Linearfunktionen werden

Tippen Sie den neuen Z Vorschubwert ein und driicken Sie INC SET oder ABS SET. Siehe Bild

|Editieren | PIN Musterinsel [ [ [3Achs. | MM
z Vorschub | Schlicht- .

Salz#  Typ Wiz # Vorschub | X¥7 | vorschub 7 Eilgang|Abrunden
12 |Profil Linear ? a
14 |Profil Linear 0.000
15 |Profil Bogen ? ? ? 12.000
16 Profil Bogen ? ? ? 0.000
17 |Profil Linear ?

18 |Profil Linear ?

20 |Profil Linear 0.000

21 |Profil Bogen ? ? ? 12.000

22 |Profil Bogen ? ? ? 0.000

23 |Profil Linear ?

24  |Profil Linear ?

1 | profitinse! [N 555 555 555 |2.000 ABS v

? Wkz #:[§

Fi F2 F3 F4 F5 ] F 8
preli N T

BILD 10.2.3 £s wurde nach Funktionsart sortiert und das Hellfeld auf den Z Vorschub der ersten

Linearfunktion gesetzt,
| Editieren | PIN Musterinsel [ [ [3Achs. | MM
Satz#|  Typ Wi # Vomz;hub V‘;(m\"fhz“b \,S;r';'c'i'l‘fb Z Eilgang| Abrunden
16 |Profil Bogen ? ? ? ? 0.000 ~
17 |Profil Linear ?
18 |Profil Linear ?
20 |Profil Linear 0.000
21 |Profil Bogen ? ? 12.000
22 |Profil Bogen ? ? 0.000
23  |Profil Linear ?
24 |Profil Linear ?
1 Profilinsel 5 555 555 555 2.000 ABS
7 Profilinsel 5 555 555 555 2.000 ABS
13 Profilinsel 5 555 555 555 2.000 ABS
19 | profiinse! [N 555 555 555 [2.000 ABS v
Wkz #: 8
F1 F2 3 4 153 6 F s
e

BILD 10.2.4 Durch Driicken des Softkey Alle Andern wird der Z Vorschub fiir alle Linearfunktionen
markiert.
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10.3

104

| Editieren | PIN Musterinsel [ [ |3 Achs. | MM
Satz#  Typ Wi # szchub V‘;(’Sf,hzub f;r:gf]:lb Z Eilgang| Abrunden
16 |Profil Bogen ? ? ? ? 0.000 ~
17 |Profil Linear ?
13 |Profil Linear ?
20 |Profil Linear 0.000
21 |Profil Bogen ? ? 12.000
22 |Profil Bogen ? ? 0.000
23 |Profil Linear ?
24  |Profil Linear ?
1 Profilinsel 5 555 555 555 2 000 ABS
7 Profilinsel 5 555 555 555 2.000 ABS
13 Profilinsel 5 555 5565 555 2.000 ABS
13 | Profilinsel s HE s 555  |2.000 ABS v
l? Z Vorschub : rm
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 g
Seite Seite . Alle
vor zuriick ‘ ‘ - ‘ 4 ‘ 4 UL indern

BILD 10.2.5 7jppen Sie den neuen Z Vorschub ein und driicken Sie SET, um alle markierten Werte
von 555 auf 600 zu dndern.

Programm léschen )
Verwenden Sie den Softkey PROGRAMM LOSCHEN um das Programm vom Arbeitsspeicher zu l6schen.
Das Loschen des Programms vom Arbeitsspeicher betrifft keine Programme, welche gespeichert sind.

Wurden beim Programm Anderungen durchgefiihrt und soll dieses gednderte Programm gesichert
werden, missen Sie es speichern. Siehe Abschnitt 13.4

Zwischenspeicher

Mithilfe des Zwischenspeichers kann man Satze in ein Programm kopieren, um sie in ein anderes
Programm zu geben. Es ist ein zweiteiliger Vorgang welcher in zwei verschiedenen Betriebsarten
stattfindet. Im Editiermodus werden die gewilinschten Satze vom Ursprungsprogramm kopiert, oder in
den Zwischenspeicher gestellt. Dann werden die Satze ins Zielprogramm in der Betriebsart
Programmieren eingefiigt.

Durch Driicken der Zwischenspeicher Taste im Editiermodus starten Sie den Vorgang, welcher Satze,
die Sie in ein anderes Programm als wie das im Arbeitsspeicher geben wollen, kopiert.

Bevor Sie dies tun, sollten Sie ein Programm schreiben oder die Programmdatei 6ffnen, welche die zu
kopierenden Satze hat. Dies wird als Ursprungsprogramm bezeichnet.

Sehen Sie sich die Satze, die Sie kopieren wollen, gut an. Gehen Sie sicher, dass die gemessenen
Werte Absolutreferenzen verwenden und zwar im ersten Satz, welcher kopiert wird und in allen
Satzen, wo es wichtig sein wird. Inkrementalreferenzen kénnen verwendet werden, aber beachten
Sie, worauf die Inkrementalwerte sich beziehen. Siehe Abschnitt Giber Inkrementalreferenzen.

Zusatzlich kdnnen Sie dieses Programm andern, um alle Satze, die Sie zusammen wollen, zu
bekommen. Wollen Sie zum Beispiel die Satze 2-5 und 7-12 kopieren, kénnen Sie das Programm
andern und die Satze 1 und 6 zuerst I6schen. So kénnen Sie alle Sétze kopieren, da sie jetzt von 1 bis
10 numeriert sind. Erinnern Sie sich, dass Sie dieses Programm gerade nur fiir diesen Zweck dndern
kénnen und es wird das Original Programm nicht betreffen, wenn Sie es nicht mit den Anderungen in
der Betriebsart Programm Ein/Aus sichern.
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Wenn das Ursprungsprogramm bereit ist, driicken Sie den Softkey ZWISCHENSPEICHER. Eine
Nachricht erscheint ,Kopiere Satz auf Zwischenspeicher" und in der Dialogzeile steht ,Von Satz".
Geben Sie die Nummer des ersten zu kopierenden Satzes ein und driicken Sie SET.

Die Dialogzeile zeigt “Zu Satz”. Geben Sie die Nummer des letzten zu kopierenden Satzes ein und
driicken Sie SET.

Die von Ihnen definierte Gruppe von Satzen ist nun im Zwischenspeicher und bleibt dort so lange, bis
Sie sie mit der gleichen Vorgehensweise ersetzen. Wird der CNC Betrieb ausgeschaltet, ist die
Zwischenspeicherinformation ebenfalls verloren.

Die Satze auf dem Zwischenspeicher werden in ein Programm im Programmiermodus eingefiigt. Siehe
Abschnitt 8.10.
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11.0 Einrichten
Die Betriebsart Einrichten beinhaltet die Werkzeugbibliothek, die Werkzeugbahngrafiken und die
Maschinen Referenzpunkte. Aktivieren Sie die Betriebsart durch Driicken des Softkey EINRICHTEN in

der Anzeige Wahle Betriebsart.
[Einrichten| PIN Musterinsel I I [3Achs. [ MM

Fl F2 F3 Fi4 53 Fé F F&

Werkzeug- | Werkzeug | Rickzug | Nullpunkt
liste Bahn | definition | Versatz

Service
Codes

Bild 11.0 Einrichten

11.1  Werkzeugtabelle
Driicken Sie den Softkey WERKZEUGLISTE in obiger Anzeige.

’Enrichten [ PIN Musterinsel [ [3Achs. [ MM

Wkz # Durchmesser ZVersatz Z Korrektur

Basis Fdl
1 6.000 3.000 0.000
2 0.000 0.000 0.000
3 0.000 0.000 0.000
4 0.000 0.000 0.000
5 0.000 0.000 0.000
6 0.000 0.000 0.000
7 0.000 0.000 0.000
8 0.000 0.000 0.000
9 0.000 0.000 0.000
10 0.000 0.000 0.000
1 0.000 0.000 0.000
12 0.000 0.000 0.000
13 0.000 0.000 0.000
14 0.000 0.000 0.000
15 0.000 0.000 0.000

Basis ankratzen SET Bestitigen : |l
F F2 B3 F F5 Fo T 8

Zeile Zeile Zeile Zeile Tabelle Eilgan Zuriick
ab auf links rechts ldschen gang

BILD 11.1 Werkzeugtabelle

11.1.1 Anzeige Werkzeugtabelle
Wenn Sie zuerst die Werkzeugtabelle durch Driicken des Softkey WERKZEUGTABELLE eingeben,
sehen Sie die Bildschirmanzeige wie in Bild 11.1.

Wkz #: Werkzeugnummer von 1 bis 99. Werkzeugnummern in rot sind aktiv fir das Programm im
Arbeitsspeicher.

Durchm.: Werkzeugdurchmesser.

Z Versatz: Differenz von der Z Werkzeugposition zur Z Referenzposition. Der Z Versatz ist immer
relativ zum Referenzpunkt. Bevor der Referenzpunkt gesetzt wird, geht das Hellfeld nicht zur Spalte Z
Versatz, da das Setzen des Z Versatz vor dem Setzen der Z Referenz keine Bedeutung hat.

Z Korrektur: Eingabewert fir Einstellungen fiir die Werkzeugtiefe. Siehe 11.1.7 unten.

Ref: Referenzposition fiir den Z Versatz. Vor Setzen des Referenzpunktes (in der Ref Reihe steht
Jnicht gesetzt") geht das Hellfeld nicht in die Spalte Z Versatz. Wird er gesetzt, geht das Hellfeld nicht
zu Ref, d.h. Sie kdnnen Ihre Referenz bei ,SET" nicht markieren und neu setzen.

Softkeys in der Werkzeugtabelle:
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11.1.2

ZEILE AB, ZEILE AUF, ZEILE LINKS, ZEILE RECHTS: bewegen das Hellfeld auf der Tabelle
herum.

TABELLE LOSCHEN: |6scht alle Werkzeuginformationen, so dass Sie neu starten kdnnen. Siehe
11.1.4 unten.

EILGANG: stellt die ProtoTRAK SM CNC in den Digitalanzeige Eilgangbetrieb (siehe Abschnitt 6.3)
ZURUCK: geht zuriick zum Grundbild der Betriebsart Einrichten.

Die elektronischen Handrader mit der fein/grob Auswahl sind in der Werkzeugtabelle aktiv.

Logik der Werkzeugtabelle
Mit der Werkzeugtabelle kann man folgendes tun:

« Einfaches Einrichten des Werkzeuges.
« Einfacher Ersatz oder Hinzufiigen eines Werkzeug.

« Behalt Werkzeuginformation im Speicher, um das Einrichten zu reduzieren.

Sie bestimmen die Werkzeugnummern wenn Sie ein Programm schreiben. Diese Werkzeugnummern
koénnen von 1 bis 99 sein. Vor der Bearbeitung miissen die Durchmesser und Z Versatzwerte eines
jeden Werkzeuges im Programm bestimmt werden, so dass die ProtoTRAK SM CNC den Werkzeugweg
berechnen kann. Werkzeuge im aktiven Programm (im Arbeitsspeicher), werden als aktive Werkzeuge
bezeichnet und haben rote Nummern in der Werkzeugtabelle.

Wenn Sie ein Programm speichern, wird die gesamte Werkzeuginformation fiir aktive Werkzeuge
mitgesichert. Wenn das Programm gedffnet wird, wird die Werkzeuginformation in die
Werkzeugtabelle gestellt. Diese Information ersetzt jede Information, welche bereits in der
Werkzeugtabelle fir die gleichen Werkzeugnummern ist.

Zusatzlich zur Information tiber Werkzeuge, welche in einem Programm verwendet werden, kénnen
Sie Informationen fiir Werkzeuge laden, welche in der 2-Achsen CNC oder in der Betriebsart Manuell
beim Handbetrieb verwendet werden. Wenn Sie der ProtoTRAK SM CNC mitteilen, welches Werkzeug
Sie verwenden, wird sie die Z Werte der Digitalanzeige demgemaB einstellen, so dass Sie nach einem
Werkzeugwechsel nicht ankratzen und neu einstellen miissen.

Wird die Werkzeuginformation im Speicher aufbewahrt, um die Anzahl der benétigten Einrichtungen
zu reduzieren, muf3 man sehr vorsichtig sein, um Fehler zu vermeiden. Frasarbeiten benétigen
gewohnlich viele Werkzeuge, von denen viele nicht im stationdren Werkzeughalter voreingestellt
werden. Das bedeutet, die Werkzeuginformation ist nicht sehr aktuell und daher auch nicht so gut.

Arbeiten Sie mit der Werkzeugtabelle so: wenn Sie sich klar an das Werkzeugsetzen und die Eingabe
der Durchmessern erinnern, dann verwenden Sie die Werkzeugtabelle in der Digitalanzeigen und CNC
Bearbeitung. Sollte dies nicht der Fall sein, I6schen Sie die Tabelle und starten neu — es dauert nur
einen Moment.

Dies mag einige Verwirrungen verursachen, da der normale Ablauf eines 2-Achsen Programms daraus
besteht, ein Werkzeug zu laden, es anzukratzen und auf 0 zu setzen, und dann GO zu driicken. Die
ProtoTRAK SM CNC wendet den Werkzeugversatz an, nachdem GO gedrickt ist, und macht die Z
Koordinaten bedeutungslos.

Sie haben zwei Mdglichkeiten:

1. Verwenden Sie die Werkzeugtabelle, setzen Sie die Referenz- und AbsolutmaBe gemaB obigen
Anweisungen. Dadurch missen Sie die Werkzeuge nicht bei jedem Wechsel im Programmablauf
ankratzen.

2. Verwenden Sie die Werkzeugtabelle nicht. Loschen Sie die gesamten Werkzeugdaten, so dass die
ProtoTRAK SM CNC nicht versucht, die Versatzwerte anzuwenden.
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11.1.3 Erstmaliges Einrichten von Werkzeug
Diese Vorgangsweise wird verwendet fiir das Einrichten von Werkzeugen, wenn die Werkzeugtabelle
leer ist.

11.1.4

11.1.5

1.

10.

Bei der Ersteingabe erscheinen die Worter "NICHT SETZEN” direkt unter der Spalte Z VERSATZ in
der REF Reihe. Die Dialogzeile zeigt ,REFERENZPUNKT ANKRATZEN". Dies fordert Sie auf, eine
Referenz fiir die restlichen Werkzeuge zu erstellen.

Um eine Referenz zu erstellen, geben Sie ein Schneidwerkzeug oder irgendein anderes
Referenzsetzwerkzeug in die Spindel und kratzen Sie das Werkzeug an eine Oberflache. Wir
empfehlen etwas anderes auBer dem Werkzeug, das Sie beim Arbeiten verwenden wollen.
Idealerweise haben Sie ein Referenzwerkzeug, welches Sie jedesmal flir das Einrichten der
Werkzeuge bei der Hand haben. So kann ein Referenzpunkt spater leicht wiederhergestellt
werden.

Sie kénnen auch die Schraubstockkante oder den Tisch als Referenzoberflache verwenden, da sie
konstant sind und sich nie andern.

Ist das Hellfeld auf "NICHT SETZEN" und das Werkzeug bertihrt irgendeinen Referenzpunkt,
driicken Sie SET.

HINWEIS: Wenn Sie ein Werkzeug als Ihr Referenzwerkzeug verwenden und es bricht, miissen
Sie alle Werkzeuge neu ankratzen.

Die Worte dndern sich von “"NICHT SETZEN" auf "SETZEN" und das Hellfeld verschiebt sich zur
Spalte DURCHMESSER von Werkzeug #1. (Falls Sie Werkzeug #1 gerade nicht einrichten wollen,
da kein aktives Werkzeug des Programms, verwenden Sie die Softkeys ZEILE, um zu dem von
Ihnen gewiinschten Werkzeug zu kommen.)

Geben Sie den Durchmesser fiir das Werkzeug ein und driicken Sie SET.

Das Hellfeld geht zur Spalte Z VERSATZ. Geben Sie das Werkzeug in die Spindel und kratzen es
an dieselbe Oberflache wie fiir das Referenzwerkzeug, siehe Punkt 2 oben.

Driicken Sie Set.

Das Hellfeld geht zur Spalte Z Korrektur. Geben Sie eine Z Korrektur ein wenn Sie wollen (siehe
unten) oder drlicken Sie einfach nochmals SET, damit das Hellfeld zur Spalte DURCHMESSER des
nachsten Werkzeuges geht.

Wiederholen Sie Punkt 5 bis 8 fiir jedes Werkzeug, welches Sie einrichten wollen. Erinnern Sie
sich, dieselbe Oberflache anzukratzen, welche Sie beim Setzen des Referenzwerkzeuges
ankratzten.

Ist der Referenzpunkt gesetzt, geht das Hellfeld nicht mehr zu “SETZEN” zurlick.

NEUSTARTEN: Léschen von Werkzeuginformation

Wenn Sie der Information in der Werkzeugtabelle nicht mehr véllig vertrauen, da Sie vielleicht das
Programm vor einem Monat geschrieben haben, wollen Sie wahrscheinlich die Tabelle I6schen und
neu starten.

Dafiir driicken Sie den Softkey TABELLE LOSCHEN und bestétigen Sie mit Ja. Alle Daten in der
Werkzeugtabelle inklusive der Referenz werden geldscht. Die Werkzeugnummern, welche in
irgendeinem Programm im Arbeitsspeicher verwendet wurden, sind noch in rot.

Werkzeug hinzufiigen
Ist die Referenz auf SET und die Original Ankratzoberflache noch verfiigbar, kdnnen Sie ganz leicht
ein Werkzeug hinzufiigen:

1.

Zuerst aktivieren Sie die Werkzeugnummer, indem Sie sie im aktiven Programm verwenden.
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11.1.6

11.1.7

11.1.8

11.1.9

Geben Sie das neue Werkzeug in die Spindel.

Gehen Sie in die Betriebsart Einrichten, Werkzeugtabelle

Geben Sie den Durchmesser ein.

Kratzen Sie das neue Werkzeug an die gleiche Oberflache wie die Referenz.
Driicken Sie SET.

o v h W N

Wenn die Oberflache nicht verfligbar ist, muB eine neue Referenz erstellt werden, bevor man ein
neues Werkzeug hinzufiigt. Siehe Abschnitt 11.1.8 unten. Ist die Referenz neu gesetzt, gehen Sie
nach obiger Vorgehensweise auf der neuen Oberfldche vor.

Werkzeug ersetzen
Wenn Sie ein Werkzeug ersetzen miissen, welches nicht als Referenz verwendet wurde, gehen Sie
einfach wie folgt vor:

1. Geben Sie das Ersatzwerkzeug in die Spindel.

2. Verschieben Sie das Hellfeld in die richtige Reihe fiir die Werkzeugnummer
3. Geben Sie den Durchmesser, wenn anders, nochmals ein.
4

Kratzen Sie das Werkzeug an dieselbe Oberflache, welche verwendet wurde, um die Referenz
anzukratzen.

5. Ist das Hellfeld auf der Spalte Z VERSATZ fiir die richtige Werkzeugnummer, driicken Sie SET.

Wenn Sie ein Werkzeug ersetzen miissen, welches als Referenz verwendet wurde, sollten Sie den
Softkey TABELLE LOSCHEN driicken und alles nochmals starten. (Deshalb wére es eine gute Idee, ein
separates Referenzsetzwerkzeug zu haben und eine konstante Referenzoberflédche zu verwenden. Bei
Programmen mit viel Werkzeugen kénnen Sie damit eine Menge Zeit sparen).

Schnitttiefe Z korrigieren
Z Korrektur erleichtert die Schnitttiefe eines Werkzeuges zu korrigieren, ohne die programmierten Z
Werte oder den Werkzeugversatz zu andern.

Ist beispielsweise die Tiefe beim Frasen mit einem der Werkzeuge um 0.05 mm zu hoch kann dies
durch eine Z-Korrektur justiert werden.
1. Markieren Sie das Z KORREKTUR Feld des entsprechenden Werkzeuges.

2. Geben Sie den nétigen Korrekturwert ein. Mit dem Vorzeichen — wird nach unten, mit + nach
oben korrigiert.

In unserem Beispiel wére eine Korrektur von -0.05 mm einzugeben.
3. Bestdtigen Sie mit SET.

Die ProtoTRAK SM CNC wendet diese Korrektur jedes mal an, wenn dieses Werkzeug verwendet wird.

Neusetzen des Referenzpunktes

Steht in der Referenz SET, darf sie nicht markiert und neu gesetzt werden. Wenn Sie die Referenz neu
setzen miussen, gibt es zwei Wege die Referenz auf NICHT SETZEN zu andern. Sie kdnnen die Tabelle
I6schen (und die ganze Werkzeuginformation verlieren) oder in ein Programm laden.

Werkzeuginformation sichern

Werkzeuginformation wird mit dem Programm gesichert. Haben Sie Anderungen im Programm oder
der Werkzeugtabelle gemacht, welche Sie behalten mdchten, missen Sie das Programm in der
Betriebsart Programm Ein/Aus sichern, oder speichern.
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11.1.10 Programm 6ffnen
Wenn Sie ein Programm 6ffnen, wird die mit dem Programm gesicherte Werkzeug-Information mit in
die Werkzeugtabelle geladen. Die Werkzeugnummern, welche im Programm verwendet werden, sind
in rot. Die Durchmesser, Z Versatze und Z Korrektur, welche mit dem Programm gesichert wurden,
Uberschreiben jede Information, die in der Werkzeugtabelle vor Schreiben des Programms waren.
Wurden diese Werkzeuge nicht erst kiirzlich gesetzt, empfehlen wir eine Uberpriifung vor
Programmablauf.

Die Referenz Reihe zeigt "NICHT SETZEN". An diesem Punkt muf eine Referenz gesetzt werden.

Wenn Sie nach dem Offnen und vor dem Starten des Programms nicht in die Werkzeugtabelle gehen,
erhalten Sie eine Erinnerungsmeldung, Ihre Werkzeuge zu priifen.

11.1.11 Vereinfachtes Werkzeug Einrichten
Wir empfehlen Ihnen folgendes, um das Einrichten von Werkzeugen zu vereinfachen:

1. Verwenden Sie immer das gleiche Werkzeug zum Setzen Ihrer Referenz. Vorzugsweise ein
Werkzeug, welches Sie nicht zum Bearbeiten verwenden, etwas was Sie in Ihrem Werkzeugfeld
behalten.

2. Verwenden Sie kein Werkzeug, welches Sie zur Bearbeitung Ihres Teiles als Referenz verwenden.
Wenn Ihr Referenzwerkzeug bricht, miissen Sie Ihre Werkzeuge alle neu setzen.

3. Verwenden Sie immer die gleiche Oberflache, um Ihre Werkzeuge anzukratzen. Verwenden Sie
den Maschinentisch, ein EndmaB oder den Schraubstock, irgend etwas, das immer da ist. Wenn
Sie die Werkstiickoberfldche verwenden, dndert sich standig die Referenz.

11.1.12 Werkzeugtabelle und die 2-Achsen CNC Bearbeitung
Die in die Werkzeugtabelle eingegebene Information wird auch bei der Bedienung der ProtoTRAK SM
CNC als 2-Achsen CNC Steuerung verwendet. Anstatt den Kopf zu positionieren, wird die
Digitalanzeigen Information im Bearbeitungsmodus auf die Unterschiede der Werkzeuge eingestellt.
Wird ein neues Werkzeug geladen, andern sich die Z Koordinaten geméaB dem Versatz in der
Werkzeugtabelle. Diese Anderung erfolgt wenn die Taste GO gedriickt ist, nach der Eingabe ,LADEN
WERKZEUG #___ ™

11.2 Werkzeugbahn
Ist der Softkey WERKZEUGBAHN gedriickt, ist das Programm abgearbeitet und die Werkzeugbahn
wird grafisch dargestellt.

Einrichten [ PIN Musterinsel I [Wkz #1 [3Achs. [ MM

F1 F2 F3 F4 Fs Fé F? Fé

Ansicht | Zeichng
einstellen | anpassen

Schritt

BILD 11.2 Grafik Werkzeugbahn zeigt das Programm und die Werkzeugpositionen
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11.2.1

11.3

Die meisten Programmierfehler, welche das Programm vom Ablaufen abhalten wiirden, werden in der
Werkzeugbahngrafik aufgedeckt. Hatten Sie z.B. ein Minuszeichen vom Z EndmaB ausgelassen, wiirde
Ihnen das System eine Fehlermeldung geben, dass das Z Ende nicht héher als der Z Eilgang sein darf.

Die dargestellte Grafik wird automatisch an die GroBe des Bildschirms angepaBt und ein Icon, welcher
die X, Y und Z Richtung darstellt, wird an den absoluten 0 Referenzpunkt des Programms gesetzt. Der
Weg auf der Anzeige, stellt das Zentrum des Werkzeugs dar.

Farben informieren (ber die Werkzeugbahn:

e Positionier- und Bohrfunktionen sind in gelb gezeichnet
e Eilgange in rot.
e Programmierte Geometrie in blau.

Softkeys bei der Werkzeugbahn
ANSICHT EINST.: ruft zusatzliche Softkeys auf, um Ansicht einzustellen. Siehe unten.

ZEICHNG ANPASSEN: zeichnet neu, und paBt sich automatisch der Anzeige an (nur nétig wenn
eine Einstellung die Zeichnung von ihrer AnfangsgroBe anderte)

SCHRITT: jedes Driicken der Taste SCHRITT zeigt die nachste Werkzeugbewegung. Bleiben Sie auf
der Taste SCHRITT kdnnen Sie das Bild ohne wiederholte Tastendrucke zeichnen. Um die Zeichnung
automatisch zu vervollstandigen, driicken Sie ZEICHNUNG ANPASSEN.

XY, YZ, XZ, 3D: zeigt dieselbe Grafik auf dem Bildschirm, mit Einstellungen, in der ausgewahlten
Ansicht

Softkeys in ANSICHT EINST:

ANPASSEN: gleich wie ZEICHNUNG ANPASSEN.

v 4 4 > gchiebt die Zeichnung in diese Richtung.

ZOOM IN, ZOOM OUT: vergroBert/verkleinert die Zeichnung.

ZURUCK: kehrt zu den vorherigen Softkeys zuriick, und behélt die Einstellungen, welche an der
Zeichnung gemacht wurden.

Riickzugdefinition (Referenzpositionen)
Die Anzeige Referenzpositionen zeigt den Riickzugstatus, die Referenzpositionen und die
Softwaregrenzen fiir alle Achsen.

Einrichten | PIN Musterinsel [Wkz #1 [3Achs. | MM
Eilgang \Wdf Status
7 Ritckzug
X Riickzug 0.00 abs
Y Rickzug 0.00 abs
Z unt.El.Endschalt. aus
X ELEndschalter aus
X ELLEndschalter aus
Y El.LEndschalter aus
Y El.LEndschalter aus

F F2 (5] F4 F5 F6 Fr F3
El.Endsch. Zeile Zeile ; .

. " Eilyang | Zuriick
einjaus vor zuriick

BILD 11.3 Referenzpositionen. Z Riickzug ist nicht gesetzt. Positionieren Sie den Kopf und
drticken Sie die Taste SET.
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11.3.1

11.3.2

11.3.3

114

Z Riickzug

Beim Werkzeugwechsel oder Ende eines Programmablaufes geht der Kopf zum Z Riickzug.
Programme kénnen nicht in 3-Achsen CNC ablaufen, bis der Z Riickzug gesetzt ist. Da die Z-Achse
(Kopf) in der 2-Achsen CNC handbetrieben wird, muB der Z Riickzug nicht gesetzt werden, um einen
2-Achsen CNC Teil zu bearbeiten.

Generell sollte der Z Riickzug immer so gesetzt werden, dass Ihr langstes Werkzeug oberhalb des
Einrichtepunkts ist.

Geben Sie zuerst die Referenzpositionen ein, wird der Z Riickzug “"NICHT SETZEN" zeigen und das
Nachrichtenfenster weist Sie an, den Fraskopf zur gewiinschten Riickzugposition zu verfahren und
dann SET zu driicken. Sie missen in die Betriebsart Manuell gehen, um den Fraskopf an die von
Ihnen gewiinschten Position zu fahren und dann zur Anzeige Referenzpositionen zuriickkehren, um
diese Position zu setzen.

Referenzpositionen

Bei einem Werkzeugwechsel oder am Programmende verfahren Tisch und Schlitten zu den X und Y
Referenzpositionen. Diese Werte miissen immer vom absoluten Nullpunkt sein. Beachten Sie, dass die
Z Referenzposition immer gleich wie der Z Riickzug ist.

Grenzwerte

X und Y Grenzwerte (einer fiir positive Richtung, einer fiir negative) stoppen das Programm, wenn sie
wahrend der Bearbeitung Uberschritten werden. Beachten Sie, dass das Driicken des Softkey
El.Endsch. EIN/AUS die eingegebene Grenze ausschaltet, oder zuriick auf ihren eingegebenen
Wert. Sind die Grenze eingeschaltet, miissen sich das Programm und die Referenzpositionen innerhalb
der von Ihnen definierten Grenzen anpassen. Schalten Sie die Grenzen ein und lassen sie auf 0
Absolut, lauft das Programm nicht.

Nullpunkt (Spannvorrichtung) Versatz

Spannvorrichtungsversdtze werden in der Betriebsart Einrichten eingegeben. Von der
Bildschirmanzeige in Bild 11.0, driicken Sie die Taste Nullpunkt Versatz. Die folgende Anzeige
erscheint.

Einrichten | P/N Musterinsel [ 3 Achs. | MM

Mullpunit # Versatzin X Versatzin ¥ Versatzin Z
1 Basis Nullp. Basis Nullp. Basis Nullp.

2 0.000 0.000
3 0.000 0.000 0.000
4 0.000 0.000 0.000
5 0.000 0.000 0.000
6 0.000 0.000 0.000
X 0.00 ABS
Y 0.00 ABS
z 3.00  4BS

Versatz in X Von Nullpunkt 1 TO 2 : | iKY
K1 F2 F3 F4 F5 F6 F? F8

Zeile Zeile Zeile Zeile Tabelle
ah auf links rechts l6schen

Eilgang = Zuriick

Bild 11.4 Anzeige Nullpunkt/Spannvorrichtung Versatz.

Spannvorrichtungen einzurichten ist leicht. Erstellen Sie Ihre Basis, indem Sie Ihren X, Y und Z
absoluten Nullpunkt setzen. Sie kénnen dies in der Betriebsart Manuell tun, aber die X, Y und Z
Absolutwerte sind auch in dieser Anzeige Ihre Referenz. Spann-vorrichtung #1 ist immer die Basis.
Wenn Sie einmal Ihren absoluten Nullpunkt als Basis gesetzt haben, miissen Sie einfach die
Entfernung von der Basis zu bis zu fiinf anderen Spannplatzen eingeben. Sie kénnen entweder die
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11.5

Nummern mit der Tastatur eingeben oder zur nachsten Spannvorrichtung positionieren, dann setzen
Sie den Cursor auf den richtigen Versatzwert und drlicken ABS SET.

Service Codes

Diese sind spezielle Befehle, welche in der ProtoTRAK SM CNC eingegeben werden diirfen zum Aufruf
von Programmen, die bei der Installation, Praferenzsetzen, Maschinen Test und Service verwendet

werden.

Nachstehend ist eine Zusammenfassung aller verfiigbaren Service Codes.

WARNUNG!

Vor dem Gebrauch von Service Codes, seien Sie gewahr, daB3 einige der Programme zu ungewollten
Anderungen bei den Systemeinstellungen fiihren kénnen. Einige der Programme starten die
Servomotoren, welche sich mit hoher Geschwindigkeit bewegen.

Kategorie

Service Befehl

Bemerkungen

Software

33 Software und Firmware Version

Zeigt aktuelle Softwareversionen und
Systemeinstellungen an.

141 ladet EPROM Datei

Um Einrichtwerte von einer Diskette in die
Floppy Drive zu laden

142 sichert EPROM Datei

Um Einrichtwerte auf eine Datei auf eine
Floppy Drive zu laden

316 Software update — Master

Verwendung mit Floppy disk

317 Software update — Slave

318 Konverter Aktivierung

37 RS232 Baud rate

Zum Setzen fiir RS232 Kommunikation

Maschine einrichten

123 WegmeBsystem kalibrieren

132 Handrad Test

100 Offene Schleife Test

GEFAHR! Die Maschine verfahrt!

129 Kreisgenauigkeit setzen

Praf.eingeben. Standard ist .001

304 schaltet X GlasmaBstab oder
TRAK Sensor ein oder aus

Lauft die Maschine von den Motor
Drehgebern im Falle eines TischmaBes oder
Sensorfehlers.

304 schaltet Y GlasmaBstab TRAK
Sensor ein oder aus

Lauft die Maschine von den Motor
Drehgebern im Falle eines SchlittenmaBes
oder Sensorfehlers

323 RS232 com port

Wechselt Standard com port

Servo kalibrieren

128 Umkehrspiel kalibrieren
konstant

127 Auto Umkehrspiel
Konfiguration

11 Umkehrspiel Hysteresis Test

12 Vorschub vor konstant

ACHTUNG! Servoparameter kénnen sich
andern

Service Code Nummer

Keine

Abkiirzung, um Service Codes einzugeben
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12.0 BEARBEITEN

12.1

12.2

12.3

Anzeige Betriebsart Bearbeiten
Driicken Sie MODE und wahlen Sie den Softkey BEARBEITEN. Die Anzeige zeigt:

Bearbeiter | PINO [ [ [3Achs. [ MM

Satz 1 RUN Wiederh.| 0

X 0.00:4ss
Y 0.00:4ss
Z 0.00zes

Vorschub |3810.0 0% 100%  150% Qverride | 100

F F2 1] F4 F3 F6 Fr F&

Start im Probe
Satz # lauf

Start ‘

BILD 12.1 Betriebsart Bearbeiten. Die ProtoTRAK SM CNC erwartet Ihre Anweisungen um die
Bearbeitung zu beginnen. Teil Nummer 0

Positionen auf der Bearbeitungsanzeige:
Satzzdhler: Aktuelle Satznummer und Satzart.

Wiederholen: Ist eine Wiederholfunktion im Satzzdhler, zeigt dies welche Wiederholnummer, z.B.,
wenn Sie eine Bohrung mit 5 Wiederholungen programmieren, zeigt dies, welche Wiederholung der
gerade ablaufenden Funktion.

Vorschub: Programmierter Vorschub der laufenden Bewegung, wie durch den Vorschub Override
eingestellt.

Griiner Balken: Graphische Darstellung des Vorschub Override

Override: % des Vorschub Override.

2- kontra 3-Achsen Betrieb
Der 3-Achsen betrieb steuert alle drei Achsen; der Zweiachsenbetrieb steuert nur X und Y (Tisch und
Schlitten), wahrend Sie Z (Kopf) manuell positionieren.

Die meisten Unterschiede zwischen einer 2- oder 3-Achsen Bearbeitung sind offensichtlich. Zwei
davon sind erwdhnenswert:

1. Die Art, wie die Werkzeugtabelle zwischen einer 2- und 3-Achsen Bearbeitung funktioniert. Siehe
Abschnitt 11.1

2. Das Positionieren der Pinole ist bei der 3-Achsen CNC automatisch, beim 2-Achsen Betrieb
hingegen fordert die ProtoTRAK SM CNC Sie auf, “Priife Z” vor einer Eilgangbewegung und “Setze
Z", damit Sie den Fraser an das Werkstlick positionieren kénnen.

Bearbeitung starten

Bevor Sie ein Werkstiick bearbeiten, missen Sie das Positionsverhaltnis zwischen Werkstiick und
Pinole herstellen. Das heiBt Sie missen festhalten, wo sich das Werkstlick auf dem Tisch relativ zum
Werkzeug oder der Pinolen Mittellinie befindet.

Dies geschieht in der Regel mit einem Kantentaster oder einem Feinzeiger, um den Tisch so zu
verfahren, dass der absolute Nullpunkt des Werkstiickes unter der Pinolen Mittellinie ist. Setzen Sie
diese Position mit ABS SET als absoluten Nullpunkt in der Betriebsart Manuell. Zusatzlich laden Sie
das Werkzeug fiir Satz 1 und positionieren es auf den Z absoluten Nullpunkt. Falls dies unmdglich ist,
positionieren Sie das Werkzeug auf einen bekannten Punkt tiber dem absoluten Nullpunkt und setzen
ihn mit ABS SET als Absolutmag.
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124

Der Programmablauf kann auf zwei Arten gestartet werden (siehe Softkeys in Abschnitt 12.1):

Durch Driicken des Softkey START startet das Programm mit Satz 1 und nimmt an, daB der absolute
Nullpunkt, welcher zuletzt in der Betriebsart Manuell gesetzt wurde, dem Werkstiicknullpunkt
entspricht. Das heiBt, waren Sie in der Betriebsart Manuell und Sie wiirden den Tisch auf X=0 ABS,
und Y=0 ABS bewegen, wirde der Werkstiicknullpunkt direkt unter der Pinolen Mittellinie liegen.

Driicken Sie START SATZ # , so konnen Sie das Programm an einem beliebigen Satz starten lassen.
Wenn Sie den Softkey START SATZ # driicken, fordert Sie die Dialogzeile auf “Geben Sie Satz #
ein”. Geben Sie die Nummer des ersten zu bearbeitenden Satzes ein und driicken Sie SET. Ist die
START SATZ # eine Wiederhol- oder Rotationsfunktion, fordert die Dialogzeile Sie auf ,Startet
Wiederholnummer" und fragt, welche Wiederholung oder Ubergang Sie starten wollen.

Programmablauf
Nach dem Starten erhalten Sie folgende Anzeige am Bildschirm:

Bearbeiter | PINO I I [3Achs. | MM

Satz 1 RUN Wiederh. 0

X 0.00ss
Y 0.00ss
Z 0.00 ses

Vorschub |3810.0 0% w00%  450% Override | 100
Fl 7] [ H 5 ] i ]
Zeige Zeige Zeige Zeige
Abs Inc Whz.Bahn | Program

BILD 12.4 Driicken Sie die Vorschubtaste GO, um die Bearbeitung zu starten.

Die zu bearbeitende Teilenummer erscheint in der Statusleiste.

o Eine “"S/F” Nachricht erscheint in der Statusleiste wenn der Skalierungsfaktor nicht auf 1.0000
gesetzt ist.

e Satznummer und Funktion (und die Wiederholnummer, wenn anwendbar), erscheinen oben auf
dem Bildschirm.

« Die aktuellen X, Y, Z Absolutpositionen werden im Informationsfeld angezeigt.

o Der Softkey ZEIGE ABS (welcher automatisch angenommen wird wenn einer der anderen 3
Zeigetasten nicht gewahlt wird) zeigt die Absolutmale X, Y, Z wahrend der Bearbeitung.

« Der Softkey ZEIGE INC zeigt die InkrementalmaBe X, Y, Z wahrend der Bearbeitung (oder die
Entfernung innerhalb des Satzes)

o Durch Driicken des Softkey ZEIGE Wkz.Bahn wird die Werkzeugbahn grafisch wahrend der
Bearbeitung dargestellt.

« Der Softkey Zeige Programm zeigt die Programmdaten flr den Satz der gerade ablauft, und fir
den nachsten Satz, wenn das Teil bearbeitet wird.

Der Programmablauf ist sehr einfach. Folgen Sie den Anweisungen in der Dialogzeile und fahren Sie
mit der GO Taste fort.

Ist die STOP Taste gedriickt, sind zusatzliche Softkeys verfiigbar:
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12,5

12.6

12.7

12.8

12.9

12.10

Anweisungen wahrend des Programmablaufs
Wahrend des Programmablaufes, erscheinen alle Nachrichten, welche Ihnen helfen das Teil zu
bearbeiten, in der Dialogzeile. Die Nachrichten, die Sie gewdhnlich sehen, sind:

Lade Werkzeug _
fortzufahren.

: Bedeutet, das verlangte Werkzeug zu laden und GO zu driicken um

Stop

Das Programm kann jederzeit durch Driicken der Taste STOP angehalten werden.

Dies stoppt das Programm bei diesem Punkt. Sie kénnen wahlen, das Programm fortzu-

setzen durch Driicken des Softkey CNC BEARBEITUNG oder der Taste GO. Sie kdnnen das Programm
auch mit den Tisch oder Schlitten Handradern bearbeiten, wenn Sie den Softkey TRAKing driicken.

Vorschub Override
Mit den Tasten FEED A oder FEED W kann die VorschubgréBe wihrend der Bearbeitung verandert
werden. Jedes mal Driicken @ndert den programmierten Vorschub, so wie den Eilgang um 10%.

Probelauf

Mit dem Probelauf kdnnen Sie Ihr Programm ohne Z Bewegung rasch priifen, bevor Sie wirklich
beginnen, Teile zu bearbeiten. Im Probelauf bewegt sich der Tisch im Eilgang ohne Riicksicht auf den
programmierten Vorschub (der Eilgang kann mit den Tasten FEED A und FEED W verandert
werden). Der Tisch bleibt an den Haltepositionen stehen (z.B. bei jeder Bohrung), und lauft ohne
weitere Eingabe weiter.

Um einen Probelauf zu starten, driicken Sie den Softkey PROBELAUF auf der Bildschirmanzeige wie
in Abschnitt 12.1. Das Nachrichtenfeld zeigt ,Fertig fiir Start Probelauf* Driicke GO fiir Start". Seien
Sie sicher, dass der Tisch so positioniert ist, dass er beim Verfahren durch das Teileprogramm nicht
seine Verfahrgrenzen erreicht. Priifen Sie auch, ob die Pinole komplett zurlickgezogen ist. Driicken Sie
GO um zu starten.

Programmierfehler

Ein Programm muB einen geometrischen Sinn machen, damit es funktionieren kann. So kdnnen Sie
z.B. nicht eine Tasche mit einem Durchmesser von 6,25 mm bearbeiten, wenn Sie einen 12,5 mm
Fraser verwenden.

Programmierfehler werden fast alle aufgedeckt, wenn die ProtoTRAK SM CNC durch ein Programm
lauft — entweder im Eilgang-Probelauf oder Programmablauf. Sie werden auch in der Betriebsart
Einrichten aufgedeckt, wenn man die Funktion der Werkzeugweggrafik verwendet.

Wann immer die ProtoTRAK SM CNC einen Programmierfehler aufdeckt, erscheint eine Nachricht,
welche Thnen die Fehlernummer (notieren Sie sich diese Nummer fiir das Troubleshooting) und die
Satznummer, wo der Fehler aufgedeckt wurde, mitteilt. Das ist nicht unbedingt der Satz mit dem
Fehler, da ja das System oft vorausdenkt um sicherzugehen, dass ein Satz zum anderen kompatibel
ist.

Zuséatzlich erscheint eine Beschreibung des Fehlers mit einer moglichen Losung. Driicken Sie den
Softkey ZURUCK um zur Anzeige Wahle Betriebsart zuriickzukehren, korrigieren Sie den Fehler und
fahren Sie fort.

Fehlermeldungen
Die ProtoTRAK SM CNC flihrt eine Anzahl von automatischen Priifungen oder Selbstdiagnosen durch.
Werden Systemfehler gefunden werden, erscheint eine Meldung: ,Fehler _ _ _ _“. Das

Informationsfeld gibt auch hier eine Fehlerbeschreibung mit einer moglichen Lésung des Problems.
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13.0 Einlesen Speichern
Von der Anzeige Wahle Betriebsart driicken Sie den Softkey Einlesen Speichern. Es erscheint folgende
Frage:
"NUR UNTERSTUTZE PROGRAMME AUFLISTEN?"
Mit einem markierten JA oder NEIN.

[Prog EIS | PINO | | [3Achs. | MM

Nur unterstiitzte Programme auflisten?[[EN G

Fi F2 F3 F4 Fi Fé F? F§

Ja ‘ Nein ‘ Einlesen | Speichern| Kopieren | Léschen Unbe Back
nennen up
Bild 13.0 Unterstiitzte Programme sind Teileprogramme, welche auf der ProtoTRAK SM CNC

laufen kdénnen. Sie miissen diese Frage nicht jedes Mal, wenn Sie auf dieser Anzeige
sind beantworten. Drticken Sie einfach den Softkey fiir Thre gewdinschte Bearbeitung.

Unterstiitzte Programme sind Programme welche auf Ihrer ProtoTRAK SM CNC ablaufen. Es besteht
die Moglichkeit mittels der Betriebsart Einlesen Speichern andere Dateiarten zu sehen, z.B. Microsoft
Word® Dateien. Diese Art von Datei ist auf der ProtoTRAK SM CNC nicht unterstiitzt in dem Sinn,
dass Sie diese nicht 6ffnen und darauf arbeiten kénnen. Wir empfehlen eine “Ja” Antwort auf diese
Frage. Bei ,Nein" ist es moglich, Dateien, bei denen es bedenklich ist, wenn sie auf einer ProtoTRAK
SM CNC ablaufen (so wie auch auf anderen netzverbundenen Computern) anzusehen, und
versehentlich zu beschadigen.

Dateinamen und Dateierweiterung

An den meisten Stellen in der ProtoTRAK SM CNC beziehen wir uns auf das Programm oder das
Werkstiick/Teil. In der Betriebsart Einlesen Speichern, wird dieses Programm oder Teil Datei genannt.
Dateinamen sind Programmnamen oder Teilenamen. Sie sind die Namen, welche Sie den Programmen
geben, die Sie auf der ProtoTRAK SM CNC schreiben, zuziiglich einer Dateierweiterung. Obwohl die
ProtoTRAK SM Programmnamen bis zu 25 Zeichen haben kann, welche Buchstaben und spezielle
Symbole verwenden, miissen die meisten anderen CNC's Dateinamen haben, welche acht oder
weniger Zeichen, nur aus Zahlen bestehend, haben dirfen.

Dateierweiterungen sind Teil der Dateinamen, welche die Datei beschreiben helfen. Sie erscheinen
nach dem Dateinamen und bestehen aus drei Buchstaben, gefolgt von einem Punkt. Zum Beispiel,
.doc ist die Erweiterung, welche nach einem Dateinamen steht flir eine Datei gespeichert mit Microsoft
Word™.

Normalerweise, aber nicht immer, zeigt der Dateiname an, welches Programm verwendet wurde, um
diese Datei zu erstellen. Manchmal ist dies nicht der Fall. Manche Programme, wie diese in friiheren
CNC Modellen, hangen tberhaupt keine Dateierweiterung an den Dateinamen an. Ein Anwender kann
auch seine eigene Erweiterung an den Dateinamen fiir seine eigenen Zwecke anhangen.
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13.1

13.2

13.2.1

13.2.2

ProtoTRAK und TRAK A.G.E. CNC's hangen immer eine Erweiterung an jede Datei, welche gespeichert
wird, an. Die Erweiterung. MX2 wird fiir Dateien verwendet, oder Programme, (geschrieben und)
gespeichert auf einer ProtoTRAK MX2, ProtoTRAK M2 oder TRAK A.G.E. 2 CNC. Die Erweiterung .MX3
wird verwendet fur die ProtoTRAK MX3, ProtoTRAK M3 und TRAK A.G.E. 3 CNC's. Die ProtoTRAK SM
CNC verwendet die Erweiterung .PT4, egal ob das Programm 2- oder 3-achsig ist. (Vor Offnen der
Datei, kann die ProtoTRAK SM CNC den Dateityp erkennen.)

Eine fiir die ProtoTRAK SM CNC einzigartige Erweiterung ist .GCD. Die .GCD Erweiterung sagt der
ProtoTRAK SM CNC, dass es sich um ein besonderes Programm, eine Standard RS274, oder ein G-
Befehl Programm handelt. Wenn Sie diese Erweiterung bestimmen, wird die ProtoTRAK SM CNC
dieses Programm auf eine besondere Weise behandeln. Dies wird in Abschnitt 13.9.2. erklart.

Softkey Anwahl in der Betriebsart Einlesen Speichern
JA: Zeigt nur unterstltzte Programme an.

NEIN: Zeigt alle Dateien an.
OFFNEN: Bringt ein Programm vom Speicher in den Arbeitsspeicher
SPEICHERN: Sichert das Programm, welches im Arbeitsspeicher zur Speicherung ist.

KOPIEREN: Auswahl und Kopie einer Datei im Speicher, zur Verschiebung an einen anderen
Speicherplatz.

LOSCHEN: Loscht eine Datei vom Speicherplatz ohne den aktuellen Speicher zu dndern
UMBENENNEN: Benennt eine Datei oder Ordner um.

BACK UP: Fihrt ein herkdmmliches Back-up der Programmdateien auf einen anderen Speicherplatz
durch.

Basisnavigation der Betriebsart Einlesen Speichern

Die Anzeigen in der Betriebsart Einlesen Speichern haben nicht den normalen ProtoTRAK Bildschirm,
da sie vom Windows Bearbeitungssystem abgeleitet sind. Die meisten Funktionen kénnen mit Maus
oder Tastatur durchgefiihrt werden. Softkeys dienen dazu, das System mit den Steuerungstasten zu
bedienen.

Grundteile in der Anzeige Betriebsart Einlesen Speichern

Die Statuszeile am oberen Bildschirm zeigt an:

e Modus

e Programmnamen flir das Programm im Arbeitsspeicher (wenn vorhanden)
e Ob die ProtoTRAK SM CNC in 2 oder 3 Achsen arbeitet.

Der Speichern im Bereich zeigt die Speicherplatze (oder Laufwerke) und Verzeichnisse, welche unten
im Listenbereich angezeigt werden.

Im Listenbereich (der gréBte Teil des Bildschirms) erscheinen alle Dateien und Ordner fiir den Platz im
Feld Speichern in.

Das Feld Dateiname zeigt die Programmdatei an, auf welcher die Bearbeitung durchgefiihrt wird.

Bildschirmteile, welche einzigartig fir eine spezielle Bearbeitung sind, werden nachstehend
beschrieben.

Softkeys in der Anzeige Betriebsart Einlesen Speichern

Verwenden Sie die Softkeys, um sich in den Anzeigen in der Betriebsart Einlesen Speichern zu
bewegen.

TABELLE : Bewegt das Hellfeld zwischen den Teilen des Bildschirms. Wo anwendbar, erzeugt die
Tabstoptaste ein Drop-down Feld mit allen méglichen Wahlmdglichkeiten.

79

Retro AG, Maschinen und Steuerungen



ZEILE VOR, ZEILE ZURUCK: Bewegt das Hellfeld die Liste auf und ab. Driicken und halten Sie die
Taste fiir ein automatisches Vorwartskommen.

ORDNER OFFNEN: Verwenden Sie diese Taste um einen markierten Ordner, welcher
Programmdateien enthalt, zu 6ffnen. Ist das Hellfeld auf dem Standardverzeichnis, fallt die angezeigte
Liste zusammen und zeigt den nachsten Level. Das Standardverzeichnis wird dargestellt durch einen
Ordner mit einem Aufwartspfeil, gefolgt von zwei Punkten. Das Standardverzeichnis verschwindet,
wenn die Grundorganisation fiir das Laufwerk im Feld Speichern in erreicht ist.

13.3 Datei 6ffnen
Zur Offnung einer Programmdatei von einem Speicherplatz, driicken Sie den Softkey OFFNEN von der
Anzeige Einlesen Speichern. Die ProtoTRAK SM CNC wird immer auf den letzt gedffneten Ordner
zuriickgreifen.

Mit den Softkeys, beschrieben in Abschnitt Basisnavigation, finden Sie die Datei.

Zusatzlich zu den Grundteilen des Bildschirms wie oben beschrieben, erscheinen zwei zusatzliche Teile
in der offenen Bearbeitung:

Dateiname: Zeigt den Dateinamen, welcher von der Liste hervorgehoben/markiert ist.
Offnen als: Auflistung aller Formate fiir die zu 6ffnende Datei. Standard ist .PT4.
Zwei zusatzliche Softkeys erscheinen:

DATEI OFFNEN: Offnet die markierte Programmdatei und stellt sie in den Arbeitsspeicher. Nur eine
Datei darf im Arbeitsspeicher sein, wenn bereits eine dort ist, erscheint eine Alarmmeldung bevor die
Datei Uiberschrieben wird.

ZURUCK: _Geht zur Anzeige Einlesen Speichern zurlck.
Wenn das Offnen beendet ist, kehrt das System zur Anzeige Wahle Betriebsart zurlick.

13.4 Programme speichern
Um eine Programmdatei auf einem Speicherplatz zu speichern, driicken Sie den Softkey SPEICHERN
von der Anzeige Einlesen Speichern.

Finden Sie das Laufwerk und den Ordner, wo Sie die Datei speichern wollen, indem Sie die Softkeys
verwenden, wie beschrieben im Abschnitt Uber die Basisnavigation.

Wenn der Softkey SPEICHERN gedriickt ist, erscheinen drei zusatzliche Anzeigenteile:

|ProgEIS | PINO [ \ [3Achs. | MM

Speichemn Lookln [CP

(151 Sarnple Pragrams
8 Bracket PT4 [Ca5WI TEST PROGRAMS
ComvertedTermp PT4 B TOOLTABLE p4

DXF Samples

Musterinsel FT4

options

PT4 Demo Hardware Key Driver

STEFAN

FleName: [0

Speichern als - |SW PT4 -

2] F2 2] H F5 F§ K F

Zeile Zeile Ordner Ordner
vor zuriick | offnen erstellen

Priogran

TAB )
speichern

Zurlick

BILD 13.4 Anzeige SPEICHERN
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13.5

Dateiname: Zeigt den Namen der Datei, welche im Arbeitsspeicher ist.

Speichern als: Auflistung der Formate, unter welchen die Datei gesichert werden darf. Standard ist
.PT4.

Drei zusatzliche Softkeys erscheinen:

ORDNERNEU: Verwenden Sie diesen Softkey zur Erstellung eines neuen Ordners fiir die
Programmdatei. Dieser neue Ordner wird der Liste im Listenbereich hinzugefiigt, gleich angeordnet
wie die Dateien und Ordner. Ist der Softkey ORDNER ERSTELLEN gedriickt, kénnen Sie in der
Dialogzeile den Dateinamen eingeben. Der Name ,Ordner 1" wird in das Feld geschrieben. Zur
Annahme dieses Namens, driicken Sie SET. Sie kdnnen einen Namen eingeben, den Sie durch
Uberschreiben dieses Namens auswahlen. Verwenden Sie das gleiche Verfahren wie fiir die
Programmbenennung.(siehe Abschnitt 7.3.1).

DATEI SPEICHERN: Sichert die Programmdatei auf den Platz, welcher im Speichern In Feld
angefiihrt ist .

ZURUCK: Geht zur Anzeige Einlesen Speichern zuriick.

Ist der Speichervorgang beendet, sehen Sie den Dateinamen hinzugefligt zu den Dateien in der Liste.

Programme kopieren

Um eine Programmdatei von einem Speicherplatz auf einen anderen zu kopieren, driicken Sie den
Softkey KOPIEREN von der Anzeige Einlesen Speichern. Es darf nur eine Datei kopiert werden. Um
mehr Dateien oder Ordner zu kopieren, siehe Abschnitt 13.8

|ProgEIS | PINO | | |3Achs. | MM

COPY Looklr:  fCPe

a5 Sample Programs
8 mm Bracket PT4 (15w TEST PROGRAMS
ConvertedTemp PT4 TOOLTABLE ptd

OKF Samples

Musterinsel PT4

options

PT4 Dermno Hardware Key Driver

STEFAN

File Name

Fi F2 ] Fd F5 Fb K 3

Zeile Zeile Ordner
vor zuriick | offhen

Program
kopieren

Program

verschiebn B

TAB ‘

BILD 13.5 Anzeige KOPIEREN

Der Kopiervorgang erfolgt in zwei Teilen. Als erstes verwenden Sie den Navigationsvorgang
beschrieben in Abschnitt 13.2 und markieren Sie das zu kopierende Programm. Driicken Sie den
Softkey DATEI KOPIEREN, um die Datei zu kopieren. Dann gehen Sie zur neuen Datei oder neuem
Laufwerk, 6ffnen Sie mit dem Softkey Ordner Offnen und driicken Datei Verschieben. Wenn die Datei
kopiert ist, kann sie zu beliebig vielen Platzen verschoben werden.

Zusatzliche Softkeys beim KOPIEREN:

DATEI KOPIEREN: Erstellt eine Kopie der markierten Datei.

DATEI VERSCHIEBEN: Schreibt eine Kopie der Datei in den Platz im Feld Speichern In
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13.6

13.7

ZURUCK: Geht zur Anzeige Einlesen Speichern zuriick.
Ist der Verschiebevorgang beendet, sehen Sie den Dateinamen der Liste hinzugefiigt.

Programme l6schen
Programme im Arbeitsspeicher werden im Editiermodus vom Arbeitsspeicher geldscht. Siehe Abschnitt
10.3

Um eine Programmdatei vom Speicherplatz zu l6schen, driicken Sie den Softkey LOSCHEN von der
Anzeige Einlesen Speichern.

Verwenden Sie den Navigationsvorgang wie in Abschnitt 13.2 beschrieben und markieren Sie die
Programmdatei oder den Ordner, den Sie I6schen wollen. Driicken Sie den Softkey DATEI LOSCHEN
oder ORDNER LOSCHEN. Es erscheint eine Alarmmeldung zur Bestatigung.

Zusitzliche Softkeys beim LOSCHEN:

DATEI LOSCHEN: Driicken Sie diese Taste um eine Datei zu I&schen.
ORDNER LOSCHEN: Driicken Sie diese Taste um einen Ordner zu l6schen.
Folgende Softkeys erscheinen mit der Sicherheitsabfrage:

JA: Dricken Sie diese wenn Sie I6schen wollen.

NEIN: Dricken Sie diese, wenn Sie nicht I6schen wollen. Der Léschvorgang wird gestoppt und die
vorherige Softkeyauswahl erscheint.

Ist der Léschvorgang beendet, verschwindet der Name der Datei oder des Ordners von der Liste.

Umbenennen
Zur Umbenennung einer Datei oder Ordners, driicken Sie den Softkey UMBENENNEN von der Anzeige
Einlesen Speichern. Umbenennung einer Datei oder eines Ordners:

1. Folgen Sie dem Navigationsvorgang beschrieben in Abschnitt 13.2 und markieren Sie die Datei
oder Ordner, den Sie umbenennen wollen.

2. Gehen Sie mit TAB zum Feld Neuer Name und geben Sie den neuen Namen ein. Verwenden Sie
den gleichen Vorgang wie fiir die Programmbenennung (siehe Abschnitt 7.3.1).

Gehen Sie mit TAB zu Neue Erweiterung und geben Sie eine neue Erweiterung ein.
4. Driicken Sie entweder DATEI UMBENENNEN oder ORDNER UMBENENNEN.

[ProgEIs | PINO [ [ [3Achs. [ MM

RENAME Lookin:  fERC\PH

Caswi Sample Programs

8 mm Br
Converte |8 mm Bracket PT4_

—— : _
INew Extension | SYVI

F F2 1] F4 F3 F6 F g

Zeile Eingahe
léschen | léschen

Eingahe | Zuriick

BILD 13.7 Datei umbenennen. Drticken Sie die Help Taste zum Aufruf der Alphatasten
Zusatzliche Bildschirmteile erscheinen, wenn der Softkey UMBENENNEN gedriickt ist.
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13.8

Neuer Name: Ist eine Datei oder Ordner markiert, erscheint hier der Name. Ist der Softkey TAB,
DATEI UMBENENNEN oder ORDNER UMBENENNEN gedriickt, geht das Hellfeld hierher und Sie
kénnen den neuen Namen eingeben.

Neue Erweiterung: Der Datei kann eine neue Erweiterung aus den vorhandenen gegeben werden.
Wenn der Dateiname bereits eine Erweiterung enthélt, missen Sie die alte I6schen, bevor Sie eine
neue eingeben.

Zusatzliche Softkeys:

ORDNER UMBENENNEN: Driicken Sie , wenn ein neuer Name im Feld Neuer Name und Neue
Erweiterung eingegeben wurde, um den Namen des Ordners zu andern.

DATEI UMBENENNEN: Driicken Sie, wenn ein neuer Name im Feld Neuer Name und Neue
Erweiterung eingegeben wurde, um den Namen der Datei zu dndern.

ZURUCK: Geht in die Betriebsart Einlesen Speichern zuriick.

Back Up
Um Ihre wichtigen Programme zu schiitzen, empfiehlt es sich, regelmaBig ein Back-Up durchzufiihren

So missen Sie das Programm nicht neu schreiben, wenn die Diskette oder die Festplatte unbrauchbar
werden.

Um ein Back-Up Ihrer Dateien durchzufiihren, driicken Sie den Softkey BACK UP von der Anzeige
Einlesen Speichern.

[ProgEIS | PINO [ [3 Achs. [ MM

BACKUP Look I fZ3CPe

. Caswi Sample Programs
8 mim Bracket. FT4 Ca5wWI TEST PROGRAMS
ConvertedTemp FT4 TOOLTAELE ptd

DXF Samples

Musterinzel P T4

options

PT4 Dermo Hardware Key Driver

STEFAN

Fi F2 F3 F4 Fa Fi Fi F2

Zeile Zeile Ordner Backup
ver zuriick offnen ven

Backup
zu

TAB ‘ Zuriick

BILD 13.8 Back up. Der obere Teil der Anzeige zeigt alle Dateien in Laufwerk C. Der untere Teil
zelgt die Datejen, welche fir das Back-up ausgesucht wurden.
Der Grundvorgang fiir Back-up ist:

1. Verwenden Sie den Navigationsvorgang beschrieben in Abschnitt 13.2 und markieren Sie die
Programmdatei oder Ordner, fiir welche Sie ein Back-Up durchfiihren wollen.

2. Dricken Sie den Softkey BACK UP . Es erscheint die Datei mit dem Verzeichnispfad, in der neuen
Liste unter Hauptliste.

Wiederholen Sie den obigen Vorgang fiir so viele Dateien wie Sie wollen.

3
4. Verwenden Sie den Navigationsvorgang, um ein anderes Laufwerk oder Ordner auszuwahlen.
5. Offnen Sie das Laufwerk oder Ordner mit der Taste Ordner Offnen.

6

Driicken Sie BACKUP NACH.

Ist der Back-Up Vorgang beendet, sehen Sie die Dateien und ihr Verzeichnis am neuen Platz.
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13.9

13.9.1

13.9.2

Hinweis: Es empfiehlt sich, ein Back-Up fiir Dateien auf ein anderes Laufwerk durchzufiihren, besser
als auf einen anderen Ordner am selben Laufwerk. Wenn Sie z.B. Ihre Programme auf der ProtoTRAK
SM CNC Festplatte behalten, ist es gut, diese mit einem Back-Up auf einer Diskette oder einem
anderen Computer, welcher mit ProtoTRAK SM CNC netzverbunden ist, zu speichern. So haben Sie die
Teileprogramme irgendwo anders, wenn die ProtoTRAK SM CNC Festplatte unbrauchbar wird, und Sie
kdnnen die Programme neu laden, wenn das Problem mit der ProtoTRAK SM CNC Festplatte gelost ist.

Konverter™

Konverter sind Programme innerhalb der ProtoTRAK SM CNC, welche CNC Programm-Dateien eines
anderen Formats in eine ProtoTRAK SM CNC Datei konvertieren, oder eine ProtoTRAK SM CNC Datei in
ein anderes Format. Mit Konverter kdnnen Sie ein Programm -geschrieben auf einer ProtoTRAK SM
CNC - auf einer Maschine bearbeiten, welche keine ProtoTRAK SM CNC hat und umgekehrt.

Jede ProtoTRAK SM CNC wird mit Konverter fiir andere ProtoTRAK und TRAK CNC's geliefert.
Konverter fiir andere CNC Marken werden separat verkauft.

Programmkonvertierungen erfolgen erst durch Ubersetzung der Datei in ein neutrales Programm,
dann vom neutralen zum gewiinschten Dateiformat. Deshalb sollten Sie Konvertierungen immer nur
als einweg betrachten. Der Konvertierungsvorgang verandert die Datei auf unschadliche Weise und
deshalb sind die Ergebnisse korrekt. Beim Zuriickkonvertieren aber wird es nicht mehr wie das
Original sein; es wird den selben Teil erstellen, aber einige der Befehlszeilen werden unterschiedlich
sein.

Konverter aktivieren

Konverter miissen, bevor Sie verwendet werden kdnnen, aktiviert werden. Standard Konverter
beinhalten solche, die die Ubersetzung zwischen ProtoTRAK SM CNC und anderen TRAK CNC’s
behandeln. Optional Konverter werden separat gekauft. Standardkonverter und Optionalkonverter,
bestellt und mit der Maschine geliefert, werden im Werk aktiviert.

Welcher Konverter aktiviert ist, sehen Sie, wenn Sie das Fenster Offnen Als (siehe Bild 13.9.3) oder
Speichern Als (siehe Bild 13.4) sehen.

Wenn Sie einen Konverter kaufen, nachdem Sie die Maschine installiert haben, miissen Sie ihn mittels
einer einfachen Methode selbst aktivieren:

1. Gehen Sie in die Betriebsart Einrichten, Service Codes, dann A. Software.

2. Driicken Sie die Taste fiir den Service Code 318.

3. Es erscheint eine Bildschirmanzeige mit einer Liste aller verfiigbaren Konverter fiir Ihre Version
der ProtoTRAK SM CNC Software. Die aktiven Konverter sind in schwarz aufgelistet; die nicht
aktiven sind in grau. Siehe Bild 13.9.1.

4. Setzen Sie den Cursor auf den von IThnen gewiinschten inaktiven Konverter.

Driicken Sie den Softkey Installieren.

6. Ein PaBwort ermdglicht Ihnen die Verwendung des Konverters. Geben Sie das PaBwort in die
Dialogzeile und driicken Sie SET. Wenn Sie dieses PaBwort nicht haben, rufen Sie den
Kundendienst von SWI an (800)367-3165. Bevor Sie das PaBwort erhalten, miissen Sie eine
Geblihr flir den Konverter entrichten.

Ll

Konvertieren von einem anderen Format in ProtoTRAK SM CNC
Konvertierungen von einem anderen Format in die ProtoTRAK SM CNC erfolgen bei gedffneter Datei .
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13.9.3

Prog EIS | [3Achs. [ MM
OPEM Looklm:  fZRC\PMVPTS Demo Hardware Key DrivertIN_NT\388
.
File Name: ‘
Open As EX PT4 =]
S -~
Sl M2
S MX3
2 i Lalell CAM hal F6 R F8
Zeile Zeile Ordner Program
TAB o - rod Zuriick
vor zuriick 6ffnen einlesen

BILD 13.9.2 Verwenden Sie das Feld Offnen Als, um der ProtoTRAK SM CNC diie Dateiart
bekanntzugeben.

Verwenden Sie das Feld Offnen Als um der ProtoTRAK SM CNC das Dateiformat bekanntzugeben,
damit diese weiB, wie sie die Datei in ein ProtoTRAK SM CNC Format umwandelt. In Bild 13.9.1
konnte die ProtoTRAK SM CNC schatzen, die zu umwandelnde Datei sei aufgrund ihrer
Dateierweiterung (.mx3) von einer friiheren Version der ProtoTRAK . Aber da ja Dateierweiterungen
fehlen kénnen oder das Dateiformat nicht richtig beschreiben, kénnen Sie das Feld Offnen Als
verwenden, um die Dateiart zu bestimmen.

Alle Dateien, oder Programme, 6ffnen auf der ProtoTRAK SM CNC als eine .PT4 Datei (mit einer
Ausnahme, G Befehl Dateien, siehe unten). Ist die Datei als ProtoTRAK SM CNC Datei gedffnet,
kénnen Sie diese als ProtoTRAK SM CNC Datei mit demselben Dateinamen und der Erweiterung .PT4
abspeichern.

Das Drop-down Menii im Feld Offnen Als zeigt die vorhandenen Konverter. Offnen Als Typen in grau
zeigen Konverter an, die fir den Kauf verfiigbar sind.

Konvertieren von der ProtoTRAK SM CNC in ein anderes Format

Dateien, oder Programme, werden von der ProtoTRAK SM CNC in ein anderes Format konvertiert,
wenn man die Funktion Speichern des Modus Einlesen Speichern verwendet.
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13.10

13.10.1

|Prog EIS | | [3Achs. | MM
Speichemn Look In BC \PtPT4 Demo Hardware Key DrivertWIN_NTU3BE
1.
File Name. |0
Speichern als ‘SWI FT4 ﬂ
S
SWI A2
SWI M3
F LAl CAM I B F6 F g
Zeile Zeile Ordner Ordner | Program "
TAB (1 AT
vor zurlick | offnen erstellen | speichern

BILD 13.9.3 Verwenden Sie das Feld Speichern als um der ProtoTRAK SM CNC mitzuteilen, mit
welchem Dateiformat Sie enden wollen

Verwenden Sie das Feld Speichern Als um der ProtoTRAK SM CNC mitzuteilen, welche Dateiart Sie
vom laufenden Programm (im Format .PT4) umwandeln mdochten.

In Bild 13.9.3 wird die Datei Name 070501 im Laufwerk A als .mx3 Datei gespeichert. Beachten Sie,
dass obwohl das Programm oder der Teilename wie in der Statuszeile BRKTOO05 ist, der Dateiname flir
die Konvertierung der Datei sich an das .mx3 Format anpafBt— weniger als 8 Zeichen lang ist und aus
Nummern besteht.

Kompatibilitat ProtoTRAK und TRAK CNC

Dateiaustausch zwischen der ProtoTRAK SM CNC und anderen ProtoTRAK und TRAK CNC's ist
moglich, da die ProtoTRAK SM CNC riickwdrts kompatibel ist. In anderen Worten, die ProtoTRAK SM
CNC kann andere ProtoTRAK und TRAK CNC Dateien speichern und wiederfinden. Der wirkliche
Datenaustausch kann mit einer Diskette, einer Zip Disk, RS232 und/oder Ethernet Kabel erfolgen. Um
Dateien zwischen der ProtoTRAK SM CNC und friiheren Versionen der ProtoTRAK und TRAK CNC zu
transferieren, missen Sie die .MX2 und .MX3 Konverter aktiviert haben. Siehe Abschnitt 13.9 oben.
Hinweis: Friihere ProtoTRAK and TRAK CNC's erlauben numerische Dateinamen mit acht (8) oder
weniger Zeichen, wahrend dagegen die ProtoTRAK SM CNC alphanumerische Dateinamen
(Buchstaben und Zahlen) bis zu fiinfundzwanzig (25) Zeichen zuldlt. Vergewissern Sie sich, dass Sie
nur numerische Dateinamen verwenden, wenn Sie eine Datei auf der ProtoTRAK SM CNC speichern,
damit sie von friiheren ProtoTRAK und TRAK CNC's wiedergefunden wird. Vor der Konvertierung
kdnnen Sie die Datei leicht im aktuellen ProtoTRAK SM CNC Speicher umbenennen.

Dateiformate

Die ProtoTRAK SM CNC kann die folgenden ProtoTRAK und TRAK CNC ,dot" Dateiformate speichern
und wiederfinden.

Frihere ProtoTRAK und TRAK CNC “dot” Dateiformate:

ProtoTRAK M2  .MX2 (ausgesprochen “dot” mx2)
ProtoTRAK MX2 .MX2
ProtoTRAK MX2E .MX2
TRAK A.G.E.2 .MX2
ProtoTRAK EDGE .MX2
ProtoTRAK M3 .MX3
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13.10.2

ProtoTRAK MX3 .MX3
ProtoTRAK MX3E .MX3
TRAK AGE3 .MX3
TRAK QMV .MX3

.MX2 und .MX3 Dateien auf einer ProtoTRAK SM CNC Offnen

Programme, auf einer friiheren Version der ProtoTRAK und TRAK CNC geschrieben, kénnen auf einer
ProtoTRAK SM CNC gedffnet werden und auf dieser laufen. Sie missen die .MX2 oder MX3 Konverter
aktiviert haben (siehe Abschnitt 13.9 oben). Die ProtoTRAK SM CNC wird die Datei (.MX2 oder .MX3)
automatisch in eine .PT4 Datei konvertieren. Die Originaldatei bleibt im Speicher unverandert und die
konvertierte Datei bleibt im Arbeitsspeicher. Sie miissen die konvertierte Datei gemaB Vorgang in
Abschnitt 13.4 speichern, um sie in den Speicher zu stellen.

Da es einige Unterscheidungsmerkmale zwischen der ProtoTRAK SM und friiheren
Steuerungsversionen gibt, miissen Sie folgendes beachten:

Funktion/Merkmal Bemerkung Ergebnis
Geschachtelte Diese werden zwischen Zum Beispiel
Wiederholungen den Steuerungen Nicht akzeptabel:
unterschiedlich behandelt. | Satz #13 Wiederholfunktion #1-12;
Die geschachtelte Satz #14 Wiederholfunktion #13.

Wiederholung muB sich Akzeptabel:

auf alle Satznummern von | Satz #13 Wiederholfunktion #1-12;
einer vorherigen Satz #14 Wiederholfunktion #1-13.
Wiederholfunktion
beziehen, nicht nur auf die
vorherige Wiederhol-
funktionsnummer, sonst
wird es ignoriert.

3 oder 4 Seiten Die ProtoTRAK SM CNC Die Prototrak SM CNC konvertiert die 3
Tasche erkennt diese Funktionen, | oder 4 Seitentasche-Programme in eine
allerdings in geandertem Profil Taschen Funktion
Format

13.10.3 Bearbeiten von ProtoTRAK SM Dateien auf ProtoTRAK und TRAK CNC Steuerungen

Um ein Programm, geschrieben auf einer ProtoTRAK SM, auf einer friiheren Version der ProtoTRAK
oder TRAK CNC zu bearbeiten, missen die .MX2 und .MX3 Konverter aktiviert sein (siehe Abschnitt
13.9 oben). Speichern Sie das Programm entweder als .MX2 oder .MX3 Datei (abhangig von der
Steuerung oder dem Programm, welches Sie bearbeiten wollen).

Da es einige Unterscheidungsmerkmale zwischen den CNC's gibt, wird der Vorgang generell ein
brauchbares .mx2 oder .mx3 Programm erstellen mit den folgenden Ausnahmen:
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Funktion/Merkmal

Bemerkung

Ergebnis

Versteckte Flachen
bei Profil Taschen

Die ProtoTRAK oder TRAK
CNC erkennen nicht
versteckte Flachen bei
Profil Taschen.

Die Profil Tasche wird in eine Profil
Tasche umgewandelt; jedoch zeigen die
ProtoTRAK oder TRAK CNC eine
Fehlermeldung an, daB es versteckte
Flachen in der Profil Tasche gibt. Wir
empfehlen, dass Sie die unregelmaBig
Tasche in zwei oder mehr Profil Taschen
aufteilen, mit der ProtoTRAK SM vor der
Konvertierung.

Gewindebohrsatze

Diese Funktion existiert in
der ProtoTRAK oder TRAK
CNC nicht.

Die Funktion wird im konvertierten
Programm ignoriert. Wir empfehlen, dass
Sie die Gewindebohrfunktion in eine Bohr-
oder Positionierfunktion neu
programmieren vor der Konvertierung.

Kopieren Wiederholen
Unterprogramme mit
%Vorschub oder
%U/min

Die %Vorschub oder
%U/min Funktion
existiert nicht auf der
ProtoTRAK oder TRAK
CNC

Die %Vorschub oder %U/min Information
wird von den Kopier- Wiederhol-
Unterprogrammsfunktionen geldscht. Der
programmierte Vorschub lauft. Wir
empfehlen, dass Sie den Vorschub vor
Programmablauf auf der ProtoTRAK oder
TRAK CNC (berpriifen, wenn die %
anders als 100 % sind.

Werkzeugweg
programmieren

Nur das Programmieren
von Werkstlickgeometrie
ist auf der ProtoTRAK
oder TRAK CNC
unterstitzt.

Sie kdnnen nur
Werkstlickgeometrieprogramme auf die
ProtoTRAK oder TRAK CNC Ubertragen.

Modus pendelndes

Dieses Programm

Dieses Programm wird in ein Einstech-

Eintauchen existiert nicht auf der Programm konvertiert. Wir empfehlen,
ProtoTRAK oder TRAK den Z Vorschub zu priifen, um
CNC sicherzugehen dass dieser korrekt fiir
einen Einstich ist.
Satzbemerkungen Satzbemerkungen sind Satzbemerkungen werden ignoriert.

nicht von der ProtoTRAK
oder TRAK CNC
unterstuitzt.
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Funktion/Merkmal Bemerkung Ergebnis

Gewindefrasen Dieses Programm Gewindefrassatze werden ignoriert. Wir
existiert auf der empfehlen, diese Sétze zu ersetzen mit
ProtoTRAK oder TRAK einer Schraubenlinien- und
CNC nicht. Geradenfunktion, um schrag in die
Schraubenlinie hinein und heraus zu
verfahren.
Werkzeugtabelle Die Teileprogramme fiir Werkzeugtabellen Information muB in die
Information die ProtoTRAK oder TRAK | ProtoTRAK oder TRAK CNC gesetzt

CNC enthalten nicht die werden wie gewohnt.
Werkzeugtabellen
Information. Diese
Information wird getrennt

bewahrt.
Profil Rahmen Die ProtoTRAK oder TRAK | Die Profil Rahmenfunktion wird in
CNC beinhaltet keine Geraden- und Bogenfunktionen

Profil Rahmen-Funktion konvertiert und die Programmierung fiir
den Schlichtschnitt und Stufen geht
verloren. Wir empfehlen, dass Sie nach
der Konvertierung Wiederholfunktionen
fiir die Stufen und den Schlichtschnitt
hinzufiigen, indem Sie bei der
FrasergroBe, die Sie verwenden um einen
Rahmen zu frasen, (ibertreiben.

13.11

13.11.1

G Befehl Dateien

Die ProtoTRAK SM erlaubt Ihnen, G-Befehl Dateien direkt zu bearbeiten, ohne sie vorher in ein
ProtoTRAK SM Programmformat konvertiert zu haben. Sie kdnnen dies tun, wenn Sie eine sehr grof3e
CAM Datei aus kleinen XYZ Verfahrbewegungen haben, oder wenn die Konturoberfldche kompliziert
ist. In diesen Féllen, kann die ProtoTRAK SM die Dateien wirksamer behandeln wenn sie den G-Befehl
direkt ablauft. Wenn die G-Befehl Datei direkt ablduft, kann man den Vorteil des einfachen
Programmierformats der ProtoTRAK SM nicht niitzen, Sie kdnnen diesen Vorteil auch nicht mit einer
sehr groBen oder komplexen Datei niitzen.

Um die G-Befehl Datei direkt zu bearbeiten, 6ffnen Sie die Datei mit OFFNEN ALS: G Befehl.GCD. Das
gesamte Programm wird in den Arbeitsspeicher gebracht. Sie kénnen den Werkzeugweg sehen, wenn
Sie das Programm in der Betriebsart Bearbeiten starten, aber Sie kdnnen das Programm nicht
editieren oder im Programmiermodus sehen. Um das Programm zu editieren, missen Sie dieselbe
Anwendung verwenden (gewdhnlich CAM) wie Sie urspriinglich zum Programmschreiben
verwendeten.

G Befehle, welche die ProtoTRAK SM CNC erkennt
G0o Geradeninterpolation im Eilgang
GO1 Geradeninterpolation mit Vorschubgeschwindigkeit
G02 Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn
G03 Kreisinterpolation gegen den Uhrzeigersinn
G06 Schraubenlinieninterpolation im Uhrzeigersinn
G07 Schraubenlinieninterpolation gegen den Uhrzeigersinn
G16 Anwahl Vertikalebene (ber einen Peilwinkel von der X Achse (Wert in “D"Wort)
G17 Anwahl der XY Ebene fiir die Kreisinterpolation.
G18 Anwahl der XZ Ebene fiir die Kreisinterpolation.
G19 Anwahl der YZ Ebene fiir die Kreisinterpolation.
G20 Eingabe in Zoll
G21 Eingabe in mm
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G40 Werkzeugkompensation aus (fiir SWI bedeutet dies Mittelpunkt)

G41 Werkzeugkompensation links

G42 Werkzeugkompensation rechts

G61 Genauhalt Priifmodus

G64 Schneidemodus (keine Verzégerung zwischen Satzen. NOHES=wahr)

G80 Lochfraszyklus

G81 Bohrzyklus

G82 Anbohrzyklus

G83 Tiefbohrzyklus

G84 Gewindebohrzyklus

G85 Bohrzyklus
13.11.2 M Befehle unterstiitzt von der ProtoTRAK SM CNC

MO0 Programmierter Halt mit Eingabe

MO01 Wahlweiser Halt

M02 Programmende (kein Riickspulen)

M03 Spindel ein im Uhrzeigersinn

M04 Spindel ein gegen Uhrzeigersinn

MO5 Spindel aus

MO06 Werkzeugwechsel

MO07 Luftbefeuchter ein

M08 Kihlmittel ein

M09 Kihlmittel aus

M30 Programmende (Riickspulstop)

M79 Sendet SWI ‘O’ (ascii 79) Befehle, Wert in “P” Word

M98 Unterprogrammaufruf zu sperren (PWORT), wiederholen (L WORT)
13.11.3 Giiltige Zeichen fiir Wort/Adressfolgen

G Bereitet Ausfiihrung eines G Befehles vor ParseGcode

M Bereitet Ausfiihrung eines M Befehles vor ParseMcode

N Flhrt Satznummer ein ParseEventNum

T Gibt Werkzeugnummer an ParseToolNum

F Vorschub ParseFcode

S Spindel U/min ParseScode

D Durchmesser des aktuellen Werkzeugs ParseDval,

E Wahlweiser Parameter ParseEval,

X MaBe X ParseXval,

Y MaBe Y ParseYval,

Z MaBe Z ParseZval,

I KettenmaB X Parselval

] KettenmaB Y Parselval

K KettenmaB Z ParseKval

L Wahlweiser Parameter ParseLval

P Wahlweiser Parameter ParsePval

( Bemerkung ParseComment

13.12 Netzwerk
Dieser Teil des ProtoTRAK SM CNC Handbuches gibt Ihnen eine kurzen Uberblick des Netzwerks und
hebt die Vorteile hervor, die man erhalt wenn man die ProtoTRAK SM CNC Steuerung in einer
Netzwerkumgebung einrichtet. Es gibt viele verfligbare Quellen diesbeziiglich bei den meisten
Buchgeschaften.

13.12.1 Was ist ein Netzwerk?
Ein NMetzwerk ist nichts anderes als zwei oder mehr Computer verbunden mit einem Kabel, damit sie
Informationen austauschen kénnen.
Netzwerke werden oft als LANs bezeichnet (lokales Netzwerk)
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13.12.2

13.12.3

13.12.4

Warum wiirden Sie die Netzwerkfahigkeit der ProtoTRAK SM
CNC Steuerung verwenden wollen?

1. Um auf einfachem Weg ein Back-Up von Programmen auf andere Computer oder einem
geeigneten Speicherplatz(e) verbunden mit dem Netzwerk durchzufiihren.

2. Um Dateien zu Ubertragen zwischen der ProtoTRAK SM CNC Steuerung und anderen SM,
ProtoTRAK oder Fanuc Steuerungen

3. Um CAD/CAM Programme, geschrieben auf anderen Computern verbunden mit dem Netzwerk, zu
importieren

Um Drucker an das Netzwerk anzuschlieBen
Um E-Mail tber das Netzwerk anzuschlieBen

Um ein Internet Modem anzuschlieBen, welches mit dem Netzwerk verbunden ist

N o 0 os

Um Programme zu bearbeiten, welche gréBer sind als die Speicherkapazitat der ProtoTRAK SM
CNC Steuerung von Netzwerk Speicherplatzeinrichtungen angeschlossen an das Netzwerk

8. Fir einen leichten Zugriff zum Kundenserviceprogramm (z.B. Software Up-dates und Zugang zu
Fehlerlogs via Internet)

Die zwei haufigsten Netzwerkarten sind Peer-to-Peer Netzwerke und Netzwerke mit Server und
Clients. Beide Netzwerkarten kénnen in einer Vielzahl von Konfigurationen verwendet werden, die
prinzipiellste Form werden in dieser Anleitung besprochen.

Ein kurzer Rat bevor Sie Ihr Netzwerk aufbauen

Ein Netzwerk aufzubauen kann sehr kniffelig sein. Um all die notwendigen Komponenten zu
bekommen, um richtig zu installieren und mit Ihrer Software richtig zu kommunizieren kann Stunden
von Arbeit bedeuten, sogar filir Experten. Wissen Sie bereits einiges Giber Netzwerkarbeiten und/oder
haben Sie bereits ein Netzwerk aufgebaut, sollten Sie die folgenden Anweisungen befolgen. Wenn Sie
nur geringe oder keine Erfahrung mit Computern oder Netzwerken haben, ersuchen wir Sie dringend
einen Computerspezialisten zu kontaktieren, welcher Ihnen beim Netzwerkaufbau mit Ihrer neuen
ProtoTRAK SM CNC Steuerung hilft. Sie finden solche Spezialisten unter den Gelben Seiten.

Peer-to-Peer Netzwerke

Die grundlegendste Art von Netzwerken sind die sogenannten Peer-to-Peer Netzwerke. Dies ist
einfach die Verbindung von zwei oder mehr Computern mit einem Kabel, welches an die Netzwerk
Interface Karte, die in jedem Computer installiert ist, gekoppelt wird.

Netzwerk Interface Karte (auch bekannt als Ethernet Karte): eine elektronische
Kreisadapterkarte innerhalb des Computers, welche eine Ankoppelung an ein spezielles Netzwerkkabel
erlaubt.

Netzwerkkabel: Das Netzwerkkabel wird physisch in eine Netzwerkkarte gesteckt, damit die
Computer miteinander kommunizieren kénnen.

Es gibt viele Arten von Netzwerkkabel. Die Netzwerk Interfacekarte in der ProtoTRAK SM CNC
Steuerung bendétigt ein Twisted-Pair Kategorie 5 Netzwerkkabel, welches wie ein Telefonkabel aussieht
und bei den meisten Computerzuliefergeschaften erhaltlich ist.

In einem Peer-to-Peer Netzwerk werden alle miteinander verbundenen Computer als Paare, oder
Gleiche angesehen. Die ProtoTRAK SM CNC Steuerung kann als Paar zu anderen CNC’s oder Desktop
Computern angesehen werden.

Peer-to-Peer Netzwerk Merkmale werden gleich in die Windows Software 95/98/ME/XP eingebaut.
Wenn Sie irgendeine dieser Microsoft Bearbeitungssystem verwenden, miissen Sie keine zusatzliche
Software kaufen, um diese Art von Netzwerk aufzubauen. Die ProtoTRAK SM CNC Steuerung
verwendet das Windows 95 OSR2 Bearbeitungssystem.
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BILD 13.12.4 Peer-to-Peer (Desktop PC zu ProtoTRAK)

13.12.5 Einrichten eines Basis Netzwerks
Dieser Abschnitt gibt IThnen Anweisungen fiir den herkdmmlichsten Aufbau einer ProtoTRAK mit einem
Desktop Computer. Der Desktop Computer muB3 ein Ethernet-Kabel installiert haben. Verwenden Sie
ein Frequenz CAT5 Kabel, um die Maschinen zu verbinden. Bevor Sie starten, verbinden Sie die
Tastatur und Maus mit Ihrer ProtoTRAK und schalten Sie die ProtoTRAK damit angeschlossen ein, so
dass sie diese erkennt. Wenn Ihr Aufbau komplizierter ist als wie der in Bild 13.12.4, sollten Sie diesen
Abschnitt auslassen und zu Abschnitt 13.12.6 gehen.

1. Fir die ProtoTRAK VL und VM CNCs drlicken Sie die Windows Taste und dann Windows 98. Fir
die ProtoTRAK SM und SL, driicken Sie die SYS Taste, dann driicken Sie KONFIG NETZWERK. Das
bringt Sie zum Windows Desktop.

2. Von hier, driicken Sie START, dann gehen Sie zu EINSTELLUNGEN, STEUERUNGSTASTATUR.

3. Doppelklicken Sie den Icon "NETZWERK"” und gehen Sie zur Registerkarte Konfiguration. Sie
sollten ein Fenster erhalten, was so wie unten aussieht.

Netzwerk EHE

K.onfiguration | Identifikationl Zugriffssteuerungl

Die folgenden MWetzwerkkomponenten sind installiert:

Client fiir Microgaft-M etzwerke
DFU-&dapter
FE&74E-3Com 10100 LaM PCCard-Fast Ethernet
TCPAP -» DFU-Adapter
TCPAP -» FES74B-3Com 10100 L&N PCCard-Fast Ethernet

Enttermet | Eigensehaften |

Frimare Metzwerkanmeldung:

Client fuir Microsoft-Hetzwerke j

Datei- und Diuckerfreigabe... |

Bezchreibung

]9 Abbrechen

Bild 13.12.5.1 Netzwerk
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Diese 4 Komponenten werden benétigt:

o Client fiir Microsoft Netzwerk

« Realtek PCI Fast Ethernet Adapter
« TCP/IP

« Datei und Drucker Teilung

4. Doppelklicken Sie auf den Realtek PCI Fast Ethernet, es sollte der mit dem griinen Icon daneben
sein.

5. Unter der Registerkarte Bindings vergewissern Sie sich, daB Sie die Option geprift haben, welche
heiBen sollte TCP/IP wie in Bild 13.12.5.2.

Eigenschalten fiir TCP/IP EHE

Gateway I W1 S - onfiguration I |P-&dresse I
Enweitert I MHetBI0S I DS Konfiguration

Flicken Sie auf Metzwerkkomponenten, die Uber dieses Protokol
Daten auztauzchen. Elicken Sie mit Blick auf die Arbeitsleiztung
dez Computers nur auf die Komponenten, die auf dieses Protokoll
ahgewiezen sind.

Client fur Microzoft-Netzwerke

Figure 13.12.,5.2

6. Verlassen Sie das Fenster und gehen zum ersten Netzwerk Fenster zurlick.
7. Markieren Sie die Zeile “TCP/IP—Realtek PCI Fast Ethernet”

8. Klicken Sie auf “Eigenheiten”, unter dem Feld “IP Adresse", wahlen Sie ,Bestimmen Sie eine IP
Adresse". Nun tippen Sie eine IP Adresse ein, und gehen sicher, dass Sie den ersten
Nummernsatz mit der IP Adresse des Computers, welchen Sie verbinden, abstimmen. (Sie
erhalten Ihre aktuelle Computer IP Nummer wenn Sie zu START -> BEARBEITEN -> WINIPCFG
gehen. Sonst kdnnen Sie manuell eine eingeben).

Eigenschaften fiir TCP/IP EHE
Bindungen | Erweitert | MetBl0s | DMS-Eonfiguration |
Gateway I WINS-Konfiguration i IF-Adiesse

Diezem Computer kann automatizch eine IP-Adiesse
zugewiezen werden, Wenn im Metzwerk, IP-4dressen nicht
autormatizch vergeben werden, holen Sie beim

Metzwerk adminiztrator eine Adresze ein, und geben Sie dieze
unten ein,

" |P-Adresse automatizch bezishen

& |P-&diesse festlegen:

IPAdesse:  [193. 46 . 8 . 53 |

SubretMask: | 255.265.255. 0 |

Bild 13.12.5.3

9. Klicken Sie auf die Registerkarte “"DNS Konfiguration” und gehen Sie sicher, dass ausgeschaltet ist.
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10. Klicken Sie auf “"WINS Konfiguration™ und gehen Sie sicher, dass auch ausgeschaltet ist.

11. Klicken Sie auf die Registerkarte “Bindings” und vergewissern Sie sich, dass Sie “Client flr
Microsoft Netzwerk” und “Datei und Drucker Teilung” tberprift haben. Sie benétigen dies, um
korrekt einzulogen sowie um Dateien von einem Computer zum anderen zu Ubertragen.

TCPZIP Properties 2| X

DNS Configuration I Gateway | WINS Configuration I IP Address
Bindings |  Advanced |  NetBIOS

Click the network components that will communicate using this
protocol. To improve your computer's speed, click only the
components that need to use this protocol.

Client for Microsoft Networks
V| File and printer sharing for Microsoft Networks
V! Microsoft Family Logon

Bild 13.12.5.4 TCP Verbindungen

12. SchlieBen Sie das Fenster und gehen Sie zum urspriinglichen Netzwerkfenster zuriick. Klicken Sie
die Registerkarte ,Identifikation®

13. Vergleichen Sie die Einstellungen zu denen Ihres Computers, und vergewissern Sie sich, dass die
Arbeitsgruppe fiir beide die selbe ist, und dass sie beide einen Computernamen haben (siehe Bild
13.12.5.5)

Network 2| x|

Configuration Identification IAccess Cantrol |

@ Windows uses the following information to identify vour

computer on the network. Please type a name for this
computer, the workgroup it will appear in, and a short
description of the computer.

o |

Computer name: IPT4

Workaroup: Iswi

Computer IPT 4
Description:

Bild 13.12.5.5 Identifikation

14. SchlieBlich schlieBen Sie das Fenster. Starten Sie ProtoTRAK neu.
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15.

16.

Gehen Sie sicher (verwenden Sie dieselben Schritte), dass Sie auf Ihrem Computer TCP/IP
installiert haben, Arbeitsgruppen gebildet, einzelne Computernamen, einzelne IP Adressen welche
zusammenarbeiten (192.162.0.1 & 192.162.0.2 z.B.), Client fir Microsoft Windows, und Datei und
Drucker Teilung, installiert haben.

Starten Sie sowohl den Computer als auch die ProtoTRAK neu. Um zu Uberpriifen, dass beide
Computer erfolgreich vernetzt wurden, doppelklicken Sie auf Ihrem Desktop auf
Netzwerkumgebung. Sie sollten hier jeweils den anderen Computernamen sehen. Wenn nicht,
nehmen Sie Kontakt zum SWI Kundendienst auf oder zu Threm Systemadministrator fiir
technische Hilfe.

Nun missen Sie zumindest ein Laufwerk teilen und erfassen, um Dateien vor und zuriick zwischen
zwei vernetzten Computern zu Ubertragen. Ein Laufwerk zu teilen bestimmt, welche Ordner auf IThrem
Computer Sie mit dem Rest des Netzwerks teilen wollen. Die Funktion richtet ein Laufwerk auf Ihrem
Computer ein als eine Abkiirzung zu einem geteilten Ordner durch das Netzwerk. Je nach Ihren
Bediirfnissen, werden Sie einen Ordner auf Ihrem PC teilen, und diesen auf Ihrer ProtoTRAK erfassen.

17.

Um ein Laufwerk / einen Ordner auf Threm Computer zu teilen, miissen Sie diese zuerst mittels
Windows Explorer suchen. Doppelklicken Sie auf MEIN COMPUTER, dann auf C LAUFWERK.
Finden Sie den Ordner, welchen Sie teilen wollen, dann verwenden Sie die rechte Maustaste,
klicken Sie an und wahlen TEILEN. Sie kdnnen auch das gesamte Laufwerk C teilen, wenn Sie
wollen (verwendet alles auf Ihrer Festplatte zum Teilen). Sie sollten ein Fenster wie unten
erhalten.

(C:) Properties 21x]

General I Tools  Sharing

" Not Shared
% Shared As:

Share Name: ]C

Comment: |

Access Type:
" Read-Only

.........

" Depends on Password

Passwords:

Head-Only Fassword I

Full Access Password: l

Bild 13.12.5.6 Teilen

18.

19.

Vergewissern Sie sich, daB Sie die Option “"GETEILT ALS” wahlen, und wahrscheinlich wahlen Sie
die Zugangsart VOLL, so daB3 Sie Dateien durch das Netzwerk &ffnen UND speichern kénnen.
Klicken Sie OK wenn Sie beendet haben.

Um ein Laufwerk auf Ihrer ProtoTRAK zu erfassen, gehen Sie ins Windows 98, dann doppelklicken
Sie auf NETZWERKUMGEBUNG auf Ihrem Desktop. Sie sollten den Namen Ihres/r Computer, mit
welchem Sie gerade netzverbunden sind, sehen. Doppelklicken Sie auf den, welchen Sie erfassen
wollen, und wenn gedffnet, sollten Sie eine Liste aller Ordner sehen, welche wir teilen konnten.
Klicken Sie gerade auf einen dieser Ordner und wahlen Sie ,Erfasse Netzwerk Laufwerk", sie
sollten nachstehendes Fenster erhalten.
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Map Network Drive 1 21|
bt =: N

Path: "WCsglhd Cancel |

V' Reconnect at logon

Bild 13.12.5.7 Erfassen

20. Wahlen Sie einen verfligbaren Laufwerkbuchstaben Ihrer Wahl, gehen Sie sicher, dass die Option
“Wiederverbinden beim log on" tiberpriift ist, und klicken Sie OK. Von jetzt an, wird der
ausgewahlte Laufwerkbuchstabe als eine Abkiirzung dem geteilten Ordner zugeteilt (welcher
wirklich ein Ordner gespeichert auf einem netzverbundenen Computer ist). Auf Ihrer ProtoTRAK
konnen Sie dieses Laufwerk sehen, wenn Sie ins PROG VON/ZU gehen, und versuchen, Ihre
Dateien zu OFFNEN oder SPEICHERN. Wenn man den TAB Knopf verwendet um ins SPEICHERN

IN Fenster zu kommen, sollten Sie nun in der Lage sein, zu und von Ihrem neu erfaBten Netzwerk
Laufwerk zu speichern / wiederzufinden.

— 1
‘EI’-(<(¢<<<<((_(< .EI((((((:<(<("<
DESKTOP PC DESKTOP PC
[
li O |CCJQ:'301’30
: \ Hub
QROTOTRAHVM 415 ()
L
i
'_]—l_l
f ]
DESKTOP PC

Bild 13.12.6 Peer-to-Peer (3 Desktop PC's und 1 SM CNC Steuerung verbunden zu einem Hub)
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13.12.6 Ubersicht Netzwerk Server und Client
Ein komplexeres Netzwerk, welches man oft auch in Betrieben findet, besteht aus Server und
verschiedenen Clients. Wenn mehr als zwei Computer verbunden werden, bendétigt man die Zugabe
eines Hub.

Server: Ein Computer, welcher in erster Linie die Aufgaben hat, andere Anwender auf einem
Netzwerk mit geteilten Ressourcen wie Festplatte und Drucker auszuriisten.

Client: Ein Computer welcher Zugang zu einem Netzwerkserver hat und dessen Ressourcen teilt.
Hub: Eine Einrichtung zur Kommunikation mehrerer Computer miteinander
Wir empfehlen die Verwendung eines DHCP Schalters anstelle eines einfachen Hub. Der Schalter teilt

automatisch IP Adressen, Netzmasken und Gateway Adresse zu, zusatzlich zu den Verteilerfunktionen
eines Hub.
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Das erleichtert den Aufbau verschiedener CNC's oder Computer. Verwenden Sie einfach die
Standardeinstellungen wie in Bild 12.12.6 und stellen Sie eine Steckverbindung zwischen den
Einrichtungen und Schalter her.

% ]
] I [=] (=] [=3a]
& | =Rl 3
'—- i 8
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E|lCQ 1 : e
i | _ 1 Lis | w
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| 1z
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Bild 13.12.7 Typisches Diagramm Server und Client

In vielen Betrieben wird eine Hauptdatenspeicher vom Server bedient und von Clients zugegriffen. Der
Client kann als ein einzelner Desktop Computer in einem Biiro gesehen werden. Wenn die Person, die
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13.12.7

13.13

einen Client verwendet, eine Anderung zu einem Hauptdatenspeicher machen muB, greift sie auf den
Server durch das Netzwerk zu.

Der Server verwendet eine Software, speziell fiir diese Art des Netzwerkaufbaus. Die haufigst
verwendete Software ist die Microsoft Windows NT/2000. Diese Software fiihrt die
Koordinationsarbeiten fiir den Zugriff auf geteilte Netzwerkressourcen unter den Netzwerk Client
Computers aus. Die meisten Clients verwenden eine Desktopversion von Microsoft Windows
95/98/ME/XP.

Netzwerkbeschreibung der ProtoTRAK
Die folgende Tabelle faBt die wichtigen Einstellung der ProtoTRAK V Serie und ProtoTRAK S Serie CNC
zusammen. Dies sollte von einem professionellen Netzwerk Administrator verwendet werden.

Hinweis: Die ProtoTRAK ist einem Desktop Computer dhnlich, aber doch unterschiedlich, da die
Verwendung der Computerressourcen optimiert ist fiir das Bearbeiten von Teileprogrammen und einer
Maschine. Zur Vermeidung einer Verlangsamung oder sogar von Instabilitat im Betriebssystem der
Steuerung, beachten Sie das Folgende wéhrend Sie ein Netzwerk aufbauen.

« Verwenden Sie kein ressource-intensives Netzwerkprogramm wie SMS.
o Vermeiden Sie Programme zu laden, die Hintergrundaufgaben durchfiihren, wie z.B.
Antivirenprogramm.

ProtoTRAK System SL oder SM VL oder VM
Windows 95 OSR 2 98 Zweite Ausgabe
Prozessor Pentium 2 - 233 Pentium 2 - 233
Memory- RAM 32 32
Diskette Compact flash, wahlweise Festplatte, 2 gig oder gréBer
zweiter Compact Flash
Floppy Drive Ja Ja
Netzwerk 10/100 Basis T Ethernet 10/100 Basis T Ethernet
Ports verfligbar COM1, LPT 1 COM1, LPT 1
System Software Dem Anwender nicht Volle Windows Verteilung auf
verfligbar. Verwenden Sie Festplatte in C:\WIN98.
statt dessen eine zweites
Flash Laufwerk, Netzwerk
oder LPT CDROM

System und Netzwerk Aufbau

Standard PaBwort PT4
Standard Anwendername PT4
Standard Computername PT4SN0001
Standard Arbeitsgruppe SWI

Netzwerkeinstellungen Client fur MS Netzwerke

Datei und Drucker Teilung

Protokolle Netz beui

TCP/IP

Netzwerk log in Windows log in*

Eingeschaltete Teilung Zugriff Steuerung

TCP/IP Aufbau Erhalt IP Adresse automatisch
Dns Ausgeschaltet
Gateway Nicht verwendet

Wins Konfiguration Verwenden Sie DHCP fiir wins Auflésung

*andern sich nicht

RS232 Interface
Wahrend Netzwerke und Diskette modernere, verlaBlichere und gebrauchlichere Methoden sind, kann
auch das RS232 Protokoll verwendet werden, um Dateien zwischen der ProtoTRAK SM CNC und
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13.13.1

13.13.2

anderen Steuerungen und Computern auszutauschen. Die ProtoTRAK SM CNC unterstiitzt den RS232
Datenaustausch fiir das Offnen und Speichern im Modus Einlesen Speichern. Die anderen
Bearbeitungen (wie Back-up) kdnnen mit der RS232 nicht durchgefiihrt werden.

Verbindungen

Um eine Datei zwischen einer ProtoTRAK SM CNC und einem Ferncomputer oder Steuerung zu
Ubertragen, missen die zwei Systeme mit einem RS232 Kabel miteinander verbunden sein. Auf der
ProtoTRAK SM CNC stecken Sie das Kabel in den Verbinder auf der linken Seite des Bedienteils (siehe
Bild 3.2). Auf dem Ferncomputer oder der Steuerung, kann das Kabel zu einer beliebigen seriellen
Stelle laufen. Die Baud Rate fiir die ProtoTRAK SM CNC ist bei 4800; verwenden Sie Service Code 37

um die Baudrate neu zu setzen.

Der Ausstecker fiir den 9 fach Stecker ist der Standard RS232 PC - PC Laplink/Interlink Kabel (PC 9

weiblich - PC 9 weiblich).

9D Weiblich 9D Weiblich
RS232 signal Stecker Stecker | RS232 Signal
GND Fall Fall Gnd
TxD 3 2 RxD
RxD 2 3 TxD
RTS 7 6 DSR
CTS 8 4 DTR
DSR 6 7 RTS
SG 5 5 SG
DTR 4 8 CTS

Erhalten einer Datei

Eine Datei tiber eine RS232 zu erhalten erfolgt {iber den Befehl Offne Datei. Siehe Bild 13.13.1.

|ProgEIS | [ [ [3Achs. | MM
OFEN Lookin: [2RC\PH
A [
[ . CASWITEST PRI
=15
0011 ged — test.CAM
102 ged = TOOLTABLE [
103 ged =0
124 CaM =F
2333.CAM R COMZ-RS232 ver
8 mm Bracket Mx3
8 mm Bracket FT4
< >
File MName |
Cpen As EXY FT4 ~|
F1 F2 F3 F4 Fa F6 F7 Fg
Zeile Zeile Ordner Program -
TAB h .. rog Zurtick
vor zuriick sffnen einlesen

Bild 13.13.1 Die RS232 Schnittstelle ist im Feld Speichern In angewdhit.

Wenn die RS232 Schnittstelle angewahlt ist, gelangt man durch Drilicken der Tab Taste mit dem
Cursor in die nun leere Inhaltsliste. Es erscheint ein Nachrichtenfenster, wo Sie den Dateinamen der
zu empfangenden Datei eingeben. Driicken Sie nochmals Tab, um den Cursor zum Feld Dateinamen
zu bewegen. Sie kdnnen der Datei denselben Namen geben, wie die Datei auf dem Ferncomputer
oder Steuerung hat, oder Sie geben einen anderen Namen ein. Nach der Eingabe des Namens,
bewegen Sie den Cursor zum Feld Offnen Als und wéhlen das Format der Datei, welche Sie
empfangen wollen, wie sie im Ferncomputer oder der Steuerung besteht. Z.B. Wenn Sie eine Haas
Datei von der Haas CNC Ubertragen, wiirden Sie als Dateityp wahlen: HS1.
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13.13.3

Wenn Sie die ProtoTRAK SM CNC eingerichtet haben, um die Datei zu erhalten, drlicken Sie den
Softkey Offnen. Ein Nachrichtenfenster teilt Ihnen mit, dass die ProtoTRAK bereit ist, eine Datei zu
erhalten.

Wenn der Ferncomputer oder die Steuerung eine TRAK oder ProtoTRAK CNC ist (oder ein Computer
welcher mit einer ProtoTRAk oder TRAK A.G.E. offline Software lauft), kdnnen Sie die Datei einfach
mit dem Softkey Speichern (lUber die RS232) im Modus Einlesen Speichern senden. Wenn der
Ferncomputer oder Steuerung keine TRAK oder ProtoTRAK CNC ist, sehen Sie in Ihrer
Betriebsanleitung beziiglich Senden von Dateien (iber eine Kommunikationsstelle nach.

Moderne Windows Betriebssysteme haben Programme wie Windows Hyper-Terminal und CAD/CAM
Systeme haben die Kommunikationsmdglichkeit tiber eine RS232 Schnittstelle.

Die Befehle fiir ein MS-DOS System sind:

'mode COM1: 4800,e,7,1' — um eine Schnittstelle einzurichten, wo COM1 die serielle Schnittstelle auf
dem Ferncomputer ist und 'kopiere “Dateiname” COM1: ' um eine Kopie der Datei auf die COM1
Schnittstelle zu kopieren

Wenn das Programm empfangen ist, wird es in ein ProtoTRAK Format konvertiert und in den
Arbeitsspeicher gestellt. Wenn die Ubertragung komplett ist, erscheint die Anzeige Wahle Betriebsart.

Senden einer Datei )
Das Senden einer Datei Uiber die RS232 erfolgt mit dem Befehl Datei Speichern. Die Ubertragung
erfolgt nur mit einem Programm, welches im Arbeitsspeicher der ProtoTRAK SM CNC ist.

So wie mit dem Empfangen einer Datei, muss die RS232 Schnittstelle im Feld Speichern In gewahlt
werden.

Da der Dateiname nicht mit dem Programm Uber die RS232 bertragt, kénnen Sie das Feld Dateiname
ignorieren.

Setzen Sie den Cursor in das Feld Speichern Als und wahlen ein Dateiformat aus. Die ProtoTRAK SM
CNC konvertiert die Datei in das gewahlte Format, wenn sie zum Ferncomputer oder Steuerung
gesandt wird.

Ist die Ubertragung eingerichtet, driicken Sie den Softkey Speichern. Die ProtoTRAK SM CNC ist in
einem Bereitstatus, um die Datei zum Ferncomputer oder der Steuerung zu Ubertragen. Dricken Sie
ein zweites mal Speichern, um vom Bereitstatus zum wirklichen Senden zu gelangen.

Der Ferncomputer oder die Steuerung miissen dafiir eingerichtet sein, eine Datei zu empfangen.
Wenn der Ferncomputer oder die Steuerung eine TRAK oder ProtoTRAK CNC ist (oder ein Computer
welcher mit ProtoTRAK oder TRAK A.G.E. offline Software lauft), kdnnen Sie die Datei einfach mit dem
Softkey Offnen (via RS232) im Modus Einlesen Speichern empfangen. Wenn der Ferncomputer oder
die Steuerung keine TRAK oder ProtoTRAK CNC ist, sehen Sie in Ihrer Betriebsanleitung nach, wie
man Dateien Uber einer Kommunikationsstelle sendet.

Moderne Windows Betriebssysteme haben Programme wie Windows Hyper-Terminal und CAD/CAM
Systeme haben die Kommunikationsmdglichkeit (iber eine RS232 Schnittstelle.

Die Befehle fiir ein MS-DOS System sind:

'mode COM1: 4800,¢,7,1'
und dann: 'kopiere "Dateiname" COM1:'

101

Retro AG, Maschinen und Steuerungen



13.14

13.14.1

Der empfangende Computer oder die Steuerung hangen einen Dateinamen zum Programm, welches
er/sie Uber eine RS232 erhalt, an.

Wenn der empfangende Computer oder die Steuerung bereit sind, driicken Sie die Taste Speichern ein
zweites Mal, um die Datei zu senden.

Ist die Datei gesandt, bleibt das Bild Speichern im Modus Einlesen Speichern und das Laufwerk
Speichern In @ndert sich in das vor der RS232 Bearbeitung verwendete.

CAD/CAM und Post Prozessoren

Zusatzlich zu den G-Befehl Dateien, akzeptiert die ProtoTRAK auch CAM Dateien und konvertiert diese
in die ProtoTRAK Satze. Dieser groBe Vorteil erlaubt es Ihrem CAD/CAM Programmierer Dateien zur
Maschine zu senden, damit der Maschinist dann mit der gewohnten ProtoTRAK Schnittstelle arbeiten
kann. Der Maschinist kann das Programm wie gewiinscht andern, ohne zum CAD/CAM Programmierer
zurlickzugehen.

Um das Programm von einem CAM System in ein ProtoTRAK Programm konvertieren zu kdnnen, muss
das CAM Programm zwei oder 2 2> Achsen sein. Ein 2 2 Achsen Programm wird als ein Programm
definiert, wo die Z Achse stationar ist, wahrend die X und Y Achsen verfahren. Wenn Sie ein volles
Drei-Achsen-Programm bearbeiten wollen, sollten Sie ein G Befehl , oder .GCD Programm starten
(siehe Punkt 13.11).

Die obige 2 > Achsen Einschrankung bedeutet nicht, daB die ProtoTRAK nicht fahig ist, ein
Dreiachsen Simultanprogramm, geschrieben in ProtoTRAK Sdtzen, zu bearbeiten (wie einige
schlechtinformierte Mitbewerber glauben miiBten). Da die ProtoTRAK Ihnen erlaubt in
Werkstlickgeometrie zu programmieren und daher die Werkzeugbahn fiir Sie darstellt, ist der
Konvertierungsvorgang eines Dreiachsenprogramms fiir die ProtoTRAK ein Problem mit der
Werkzeugposition, welches sie nicht I6sen kann, ohne mehr Daten von IThnen zu bekommen.

Der andere Grund ist, dass das Output eines CAM Systems fiir 3-Achsen Konturen eine Form von
Abertausenden geraden Linien GO1 darstellt, welche in eine gleiche Anzahl von ProtoTRAK
Linearfunktionen konvertieren wiirde. Dies ist ein kaum durchfiihrbares Programm.

Bevor Sie dies tun, geben wir Ihnen eine elegantere Losung zur Bearbeitung von GCD Dateien. Fir
unsere Mitbewerber mdchten wir héflich hervorheben, dass der Gewinde- und Spiralfrdszyklus der
ProtoTRAK offensichtliche Beispiele sind fiir eine Dreiachsen Simulation Interpolation.

Um ein CAM Programm zu bearbeiten, muB das Programm durch einen Post-Prozessor geschickt
werden, der einige Einstellungen zum Output der CAM Software macht, um von der ProtoTRAK
verstanden zu werden. Die ProtoTRAK verwendet einen Post-Prozessor welcher der Fanuc 6M sehr
ahnlich ist.

Wenn Sie mit dem Schreiben eines Post-Prozessors nicht so vertraut sind, empfehlen wir Ihnen, den
CAD/CAM Lieferanten zu kontaktieren. Gerne arbeiten wir mit ihm zusammen, damit Sie den
gewuinschten Post-Prozessor erhalten.

Schreiben eines Post-Prozessors
Nachstehend sind die Anderungen zu einem Fanuc 6 Post Prozessor, welche zum Schreiben eines
ProtoTRAK Post-Prozessors nétig sind.

Start Dateiformat: Die ProtoTRAK hat keine besonderen Erfordernisse, sie benétigt keine
besonderen Zeichen.

Ende Dateiformat: Die ProtoTRAK benétigt die % um das Ende der Datei zu zeigen. Zeichen nach
den % werden ignoriert.

Bearbeitungsstart: die ProtoTRAK verlangt, daB die Werkzeugnummer, Vorschub und
Werkzeugversatz vor oder auf derselben Zeile, wie ein Verfahrbefehl erscheint. Zusatzlich bendétigt die
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13.14.2

ProtoTRAK VM (aber nicht die SM) das Setzen der Spindelgeschwindigkeit. Der absolute Nullpunkt der
ProtoTRAK wird auf andere Art gesetzt, und muss nicht am Beginn jeder Bearbeitung gesetzt werden.
Der Vorschub ist modal, wenn er einmal gesetzt ist, bleibt er gleich bis er gedndert wird.

Geraden: Der Geradenvorschub (oder Schlittenriicklauf/Geradenvorschub) signalisiert das Ende der
Gerade (Befehl ASCII hex 0A oder 0D 0A). Ein Strichpunkt ist wahlweise.

Koordinaten: Kdénnen in Zoll oder Millimeter formatiert werden. Die verwendeten Adressen fiir die
Koordinaten lauten X, Y, Z, I, ], K. Die giiltigen Bereiche sind:

e Zoll: min -99.9999 bis max. +99.9999
¢ Mm: min -999.99 bis max +99.999

Eilgange: Eilgange werden von der ProtoTRAK automatisch als Teil einer Zyklus-Definition erzeugt.
Deshalb scheiden GO Bewegungen aus, wenn sie nicht einen Platz bestimmen, der anders ist als der
Beginn des nachfolgenden Satzes.

Linearbewegung: GO01 ist gleich formatiert wie Eilgange.

Kreisbogen: Bogenmittelpunkte werden mit den Adressen I, J und K fiir die Achsen X, Y und Z
bestimmt. Die Zahlen nach I, J und K werden inkrementell auf den Startpunkt des Bogens bezogen.
Radiuswerte sind nicht erlaubt.

Werkzeugnummer und Werkzeugwechsel: Das Format der Werkzeugnummer geht von T1 bis
T99. Wahrend des Programmablaufs, verfahrt die ProtoTRAK im Eilgang fiir einen Werkzeugwechsel
zur Referenzposition und bleibt stehen, damit das Werkzeug manuell geladen wird und der Bediener
GO druickt.

Vorschiibe: Die ProtoTRAK ist in Zoll (oder Millimeter) pro Minute mit der Adresse ,,F* programmiert.

Spindelgeschwindigkeit: Die ProtoTRAK SM hat keine Spindelgeschwindigkeits-Kontrolle, daher
werden die S Werte ignoriert. Die VM verwendet S Werte.

Dateiname: Verwenden Sie die .CAM Erweiterung, erkennt die ProtoTRAK die Datei als CAM Datei
und konvertiert sie beim Offnen in einen ProtoTRAK Zyklus. Dateinamen kdénnen bis zu 20
alphanumerische Zeichen beinhalten.

Konvertible G-Befehle

Die folgenden G-Befehle kdnnen in einer CAM Datei, welche Sie in ein ProtoTRAK Programm
konvertiert haben wollen, verwendet werden. G Befehle, welche nicht in untenstehender Liste
aufgeflihrt sind, haben keine entsprechende Bearbeitung in den ProtoTRAK Zyklen und werden
ignoriert, wenn das Programm konvertiert wird.

Wenn ein G-Befehl wesentlich fiir Ihr Programm ist und sie kdnnen es hier nicht sehen, kénnen Sie
eines von zwei Dingen tun.

« Konvertieren Sie die Datei von CAM zu ProtoTRAK und fligen Sie einen Satz zum sich ergebenden
ProtoTRAK Programm hinzu.

« Starten Sie das Programm als GCD Datei (Siehe Abschnitt 13.11).

G-Befehl Beschreibung
G00 Eilgang
G01 Linearinterpolation
G02 Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn
G03 Kreisinterpolation gegen den
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Uhrzeigersinn
G20 Eingabe in Zoll
G21 Eingabe in Millimeter
G40 Schneideradiuskompensation aus
G41 Schneideradiuskompensation links
G42 Schneideradiuskompensation rechts
G54 Anwahl Arbeitskoordinatensystem 1
G55 Anwahl Arbeitskoordinatensystem 2
G56 Anwahl Arbeitskoordinatensystem 3
G57 Anwahl Arbeitskoordinatensystem 4
G58 Anwahl Arbeitskoordinatensystem 5
G59 Anwahl Arbeitskoordinatensystem 6
G73 Tiefbohrzyklus
G80 Bohrzyklus aus
G81 Bohrzyklus, Anbohren
G82 Bohrzyklus, plansenken
G83 Ausdrehzyklus
G84 Gewindeschneidzyklus (nur VM)
G85 Ausdrehzyklus
G89 Bohrzyklus, Verweil am Ende
G90 Absolutprogrammierung
GI1 Inkrementalprogrammierung
G98 Zurlck zum Anfangspunkt im Taschenzykl.
G99 Zuriick zum Punkt R im Taschenzykl.

13.14.3 Unterstiitzte Adressen
CAM Information wird mit den Paaren ADRESSE — WORT mitgeteilt. In der Zeile ,NO1G0X1.Y2." sind
z.B. die Adressen N, G, X und Y. Die andere Information (01, 1, und 2) sind Datenwdrter. Die Zeile
startet mit der Adresse = N und dem Datenwort = 01. Die Adresse N wird als Bedeutung ,,ZEILEN
NUMMER" definiert, daher bedeutet NO1 die Zeile # 1, und so weiter.

XY, Z Abmessungen entlang der spez.
Achse

I, ], K Entfernung z. Bogenmittelpunkt I
=X,J=Y,K=2Z

D Werkzeugdurchmesser

M Verschiedene Funktionen
G

H

Vorbereitungsfunktion
Werkzeuglangenversatzselektor
(still ignoriert).

N Zeilennummer (still ignoriert)

T Werkzeugnummer
F

P

Vorschub

Verweilzeit fiir
Zentrier/Bohrzyklen

L Wiederholungszahl fir
Zentrier/Bohrzyklen

Q Schnitttiefe fiir
Zentrier/Bohrzyklen

R Referenzpunkt flr
Zentrier/Bohrzyklen

S Spindelgeschwindigkeit
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13.14.4 Format Begriffe und Definitionen
Nummern Formate
Vorbereitende Funktionsnummer, gekennzeichnet <prep-func>
Format: dd
Bewirkt 0 Druck
Bereich: 0 bis 99
Folge oder Zeilennummer, gekennzeichnet <Seq-number>
Format (unabhdngig von den Einheiten): dddd
Bewirkt 0 Druck
Bereich: 1 bis 9999
Unbezeichnete Koordinatenwérter, gekennzeichnet <coord>
Format:
Metrisch: ddddd.ddd
Zoll: dddd.dddd
Das Zeichen "+" ist inbegriffen und kann daher weggelassen werden
Bewirkt 0 Druck
4. Wenn kein Dezimalpunkt angegeben ist, wird die Nummer als ganz interpretiert (z.B. eine ganze
Nummer).
5. Teilportionen sind wahlweise
6. Bereich:
Metrisch: 0 bis 99999.999
Zoll: 0 bis 9999.9999
D. Bezeichnete Koordinatenwdrter, gekennzeichnet <scoord>
1. Format:
Negative Nummer: -<coord>
Positive Nummer: +<coord> or <coord>
2. Bereich:
Metrisch: -99999.999 to 99999.999
Zoll: -9999.9999 to 9999.9999
Werkzeugfunktion, gekennzeichnet <tool>
Format : dd (nur 2 stellig verwenden)
Bewirkt 0 Druck
Bereich: 1 bis 99.
Misch- oder M-Befehl Funktionsnummer, gekennzeichnet <prep-func>
Format: dd
Bewirkt 0 Druck
Bereich: 1 bis 99
Vorschubwerte, gekennzeichnet <frate>
. Format:
Metrisch: ddddd
Zoll: ddd.dd
Bewirkt 0 Druck
Dezimalpunkt wird nicht verlangt
Teilportion ist wahlweise
Bereich:
Metrisch: 1 bis 6350
Zoll: 0.1 bis 250
U/min - Befehl (VM)
Format: dddd
$1000 = 1000 U/min
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13.4.5 G-Befehle welche Fehler erzeugen

Funktion
G Befehl
G27 Referenzpunkt zuriick Check
G28 Zurlick zum Referenzpunkt
G29 Zuriick vom Referenzpunkt
G30 Zuriick zum 2. Referenzpunkt
G31 Sprungfunktion
G33 Gewindeschneiden
G37 Werkzeuglange automatische Vermessung
G38 Schneideradiuskompensation Pfeilrichtung
G39 Schneideradiuskompensation Eckrunden
G45 Zunahme Werkzeugversatz
G46 Abnahme Werkzeugversatz
G47 Werkzeugverschiebung doppelte Zunahme
G48 Werkzeugverschiebung doppelte Abnahme
G62 Automatische Ecke Override Modus
G63 Gewindebohrmodus
G65 Anwendermakro einfacher Aufruf
G66 Anwendermakro Modalruf
G67 Anwendermakro Modalruf |6schen
G74 Senkschneidezyklus
G76 Feinbohrzyklus
G86 Bohrzyklus
G87 Hinterbohrzyklus
G88 Bohrzyklus
G92 Programmierung des absoluten Nullpunktes
G95 Vorschub pro Umdrehung
13.14.6 Akzeptierte M-Befehle
M Befehl Funktion
MO0 Eine Pause entsteht. Die Achsen bewegen sich nicht, aber die Motoren laufen. Der
Spindelmotor schaltet sich nicht aus.
M02 Wird automatisch am Ende aller Programme ausgefiihrt. Schaltet die Servomotoren und
alle Hilfsfunktionen aus. Das Hilfsfunktionsfeld muss vorhanden sein, damit diese
Funktion arbeitet .
MO05 Stoppt die Spindel am Ende des laufenden Satzes. Das Hilfsfunktionsfeld muss da sein,
damit diese Funktion arbeitet.
MO06 Werkzeugwechsel. M06 wird ignoriert, da der Werkzeugwechsel auf der ProtoTRAK
durch Wechsel der Werkzeugnummer erfolgt.
MO07 Kihlifliissigkeit an. Dies schaltet das Hilfsfeld A/C AuslaB vor dem Satz an
M08 Luftkiihlung an. Dies schaltet die Luftzufuhr vom Hilfsfeld vor dem Satz an.
M09 Kahlfltssigkeit aus. Schaltet das Hilfsfeld A/C Auslass und die Luftzufuhr nach dem Satz
aus.
M12 & M20 | Sendet eine Pause zum Teilapparat und wartet auf eine ,,In Position" Antwort
Alle anderen M-Befehle werden ignoriert.
Hinweise:
1 Setzen Sie M-Befehle auf dieselbe Zeile wie Bewegung G-Befehl.
2. Ein M-Befehl pro Satz.
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1. Programmieren eines Bohrbildes — 2 Achsen CNC

4

NN

NN

120

120 ,80,80

-

40.0

120 80 80 80 80 80
Bezugspunkt: X=0,Y=0

1. Wahle Betriebsart

2. Bestimme Programm Name

3. Programm Anfang
4. Wahle 1. Zyklus

Dialog der Steuerung:

Uber: Unterprogramm

zu Zyklus: Wiederh.

Uber: Unterprogramm
zu Zyklus: Wiederh.

Programm priifen:
Programm loschen:

Satz 1 Bohren
X Ende

Y Ende
Werkzeug #

Satz 2 Wiederh.
Von Satz #

Bis Satz #

X Versatz

Y Versatz

# Wiederh.

% Vorschub
Werkzeug #

Satz 3 Wiederh.
Von Satz #

Bis Satz #

X Versatz

Y Versatz

# Wiederh.

% Vorschub
Werkzeug #

LOOK, BACK

MODE, Editieren, Programm léschen, Ja

Programm.
zB. 1 SET

(falls bereits Satz vorhanden — Satz I6schen)

Position Bohren

12 ABS
12 ABS
1

1

1

8 INC
8 INC
2

(100)

(1)

1

2

8 INC
(0) INC
3

(100)

(1)
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2. Programmieren eines Lochkreis - 2 Achsen CNC

60.0

|

W-’

& ®
|

10.0

S X

: i LT D
T : > {
S
S
m
+X
=
' 300
Bezugspunkt: X=0,Y=0
1. Wahle Betriebsart : Programm.
2. Bestimme Programm Name : z.B. 1 SET
3. Programm Anfang : (falls bereits Satz vorhanden — Satz I6schen)
4. Wahle Zyklus : Lochkreis
Dialog der Steuerung: Satz 1 Lochkreis
# Locher : 12 SET
X Zentrum : 30 ABS SET
Y Zentrum : 30 ABS SET
Radius : 24 SET
Winkel : 15 SET
Werkzeug # : 1 SET
Programm priifen: LOOK, BACK
Programm l6schen: MODE, Editieren, Programm léschen, Ja
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3. Programmieren einer Kontur mit Linear-Frasen — 2 Achsen CNC

) 88.0
}J ‘ B 13 S
I | =
b,
==
I o7
&
t o
t;' o +X
T
| 80.0
Bezugspunkt: X=0,Y=0
1. Wahle Betriebsart : Programm.
2. Bestimme Programm Name : z.B. 1 SET
3. Programm Anfang : (falls bereits Satz vorhanden — Satz I6schen)
4. Wahle Zyklus : Linear
Dialog der Steuerung: Satz 1 Linear
X Anfang : 4 ABS  SET
Y Anfang : 4 ABS  SET
X Ende : 80 INC  SET
Y Ende : 8 ABS  SET
Abrunden : (0) SET
Wkz-Rad. Korrektur : 1 (Rechts) SET
Vorschub : 50 SET
Werkzeug # : 1 SET
Weiter : 1 (Ja) SET
Zyklus: Linear weiter Satz 2 Weiter Linea
X Ende : INC  SET
Y Ende : 28 1INC SET
Abrunden : 16 SET
Weiter : 1 (Ja) SET
Zyklus: Linear weiter Satz 3 Weiter Linea
X Ende : -80 INC  SET
Y Ende : INC  SET
Abrunden : (0) SET
Weiter : 1(Ja) SET
Zyklus: Linear weiter Satz 4 Weiter Linea
X Ende : INC SET
Y Ende : -32 INC  SET
Abrunden : (0) SET
Weiter : 2 (Nein) SET
Programm priifen: LOOK, BACK
Programm loschen: MODE, Editieren, Programm léschen, Ja
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4. Programmieren eines Bogen - 2 Achsen CNC

600

Bezugspunk: X=0,Y=0

1. Wahle Betriebsart

2. Bestimme Programm Name

3. Programm Anfang
4. Wahle Zyklus

Dialog der Steuerung:

Programm priifen:
Programm loschen:

Programm.
zB. 1
(falls bereits Satz vorhanden — Satz I6schen)

Bogen
Satz 1 Bogen
X Anfang (0) ABS
Y Anfang (0) ABS
X Ende 60 INC
Y Ende (0) ABS
X Zentrum -30 INC
Y Zentrum (0) ABS
Abrunden (0)
Richtung : 1 (Uhrzeiger)
Wkz-Rad. Korrektur : 1 (Rechts)
Vorschub : 50
Werkzeug # 1
Weiter 2 (Nein)
LOOK, BACK

MODE, Editieren, Programm léschen, Ja
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5. Programmieren von Kreis — Tasche/Rahmen - 2 Achsen CNC

|
‘ [=]

3 |2
o
I
1
S *Y
' 3
il
R
: X
]
300
Bezugspunkt: X=0,Y=0 e
1. Wahle Betriebsart : Programm.
2. Bestimme Programm Name 1 zB. 1 SET
3. Programm Anfang : (falls bereits Satz vorhanden — Satz l6schen)
4. Wahle Zyklus : Taschen
5. Wahle Geometrie. : Kreis Taschen
Dialog der Steuerung: Satz 1 Kreistasche
X Zentrum : 30 ABS SET
Y Zentrum : 30 ABS SET
Radius 122 SET
Richtung : 1 (Uhrzeiger) SET
Schlichtmass 1.2 SET
Vorschub : 50 SET
Schlichtvorschub : 100 SET
Werkzeug # i1 SET
Zyklus: Rahmen
Wahle Geometrie: Kreis Rahmen Satz 2 Kreisrahmen
X Zentrum : (0) INC SET
Y Zentrum : (0) INC SET
Radius 1 26 SET
Richtung : 1 (Uhrzeiger) SET
Wkz-Rad. Korrektur : 2 (Links) SET
Schlichtmass 1 (0) SET
Vorschub : 50 SET
Werkzeug # (1) SET
Programm priifen: LOOK, BACK
Programm loschen: MODE, Editieren, Programm léschen, Ja
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6. Programmieren von Rechteck — Tasche/Rahmen - 2 Achsen CNC

z

__14.C 521.0
[
{[ R 85 l R 75 \ v
LA Al Rl LU
—f N | Y, / T
S < AN ‘ -
‘. i s
f 8.0 440
60.0

Bezugspunkt: X=0,Y=0

1. Wahle Betriebsart : Programm.

2. Bestimme Programm Name :zB. 1 SET

3. Programmanfang : (falls bereits Satz vorhanden — Satz |6schen)

4. Wahle Zyklus : Taschen

5. Wéhle Geometrie. : Rechteck Taschen

Dialog der Steuerung: Satz 1 Rechtecktasche
X1 : 8 ABS SET
Y1 : 8 ABS SET
X3 : 44 INC SET
Y3 : 24 INC SET
Abrunden 1 7.5 SET
Richtung : 1 (Uhrzeiger) SET
Schlichtmass ) SET
Vorschub : 50 SET
Schlichtvorschub : 100 SET
Werkzeug # 11 SET

Zyklus: Rahmen
Wahle Geometrie: Rechteck Rahmen  Satz 2 R/E Rahmen

X1 14 ABS SET
Y1 4 ABS SET
X3 : 52 INC SET
Y3 : 32 INC SET
Abrunden : 85 SET
Richtung : 1 (Uhrzeiger) SET
Wkz-Rad. Korrektur : 2 (Links) SET
Schlichtmass : (0) SET
Vorschub : 50 SET
Werkzeug # (D SET

Programm priifen: LOOK, BACK

Programm léschen: MODE, Editieren, Programm léschen, Ja
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7. Programmieren einer Dreiecktasche — 2 Achsen CNC

1. Wahle Betriebsart

60.0

|

.

7 7
///////////////////// %

120

320

80

50.0

Bezugspunkt: X=0,Y=0

2. Bestimme Programm Name

3. Programm Anfang

4. Wahle Zyklus
5. Wéahle Geometrie.

Dialog der Steuerung:

Profil Linear

Profil Linear

Profil Linear

Programm priifen:

Programm loschen:

Satz Profil Tasche
X Anfang :
Y Anfang :
Schlichtmass
Vorschub
Schlichtvorschub
Werkzeug

Satz 2 Pro.Linear
Anschluss tangent :
X Ende :
Y Ende

Abrunden

Winkel Ende

Satz 3 Pro.Linear
Anschluss tangent :
X Ende :
Y Ende

Abrunden

Winkel Ende

Satz 4 Pro.Linear
Anschluss tangent :
X Ende :
Y Ende

Abrunden

Winkel Ende

LOOK, BACK (Achtung: Die Ecke am Startpunkt wird erst mit der Simulation der Wz-bahn

abgerundet)

80 220 220

Programm.
z.B. 1

(falls bereits Satz vorhanden — Satz I6schen)

Taschen
Profil Taschen

8 ABS
8 ABS
2
500
400
(1)
22 INC
32 INC
3.5
Seite vor
22 INC
-20 INC
3.5
Seite vor
8 ABS
8 ABS
3.5
Seite vor

SET

SET
SET
SET
SET
SET
SET

SET
SET
SET

SET
SET
SET
SET

SET
SET
SET
SET

MODE, Editieren, Programm l6schen, Ja
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8. Programmieren mit Zyklus Spiegeln - 2 Achsen CNC

B 600 »
|
I
o ?‘ ‘ s I3 ¥
—T | Qf& T N
| 3 .
Bezugspunkt: X-O.Y-O/ '_ZW'J
Splgelpunkt: X=0 abs,Y~0 abs =05
1. Wahle Betriebsart :  Program.
2. Bestimme Programm Name : zB.1 SET
3. Programm Anfang . (falls bereits Satz vorhanden — Satz I6schen)
4. Wahle Zyklus : Linear
Dialog der Steuerung: Satz 1 Linear
X Anfang : 20 ABS SET
Y Anfang : -30 ABS SET
X Ende : 30 ABS SET
Y Ende : -20 ABS SET
Abrunden : (0) SET
Wkz-Rad. Korrektur : 1  (Rechts) SET
Vorschub : 50 SET
Werkzeug # 1 SET
Weiter 1 (Ja) SET
Zyklus: Bogen weiter Satz 2 WeiterBogen
X Ende : 30 ABS SET
Y Ende : 40 INC SET
X Zentrum : 30 ABS SET
Y Zentrum : (0) ABS SET
Abrunden : (0) SET
Richtung : 1 (Uhrzeiger) SET
weiter 1 (Ja) SET
Zyklus: Linear weiter Satz 3 WeiterLinea
X Ende : 20 ABS SET
Y Ende : 30 ABS SET
Abrunden : (0) SET
Weiter : 2 (Nein) SET
Uber: Unterprogramm
zu Zyklus: Spiegeln Satz 4 Spiegeln
Erster Satz # 01 SET
Letzter Satz # 3 SET
Frasregel : (1) (Vor) SET
Spiegelachse Y SET
X Versatz : (0) ABS SET

Programm priifen: LOOK, BACK
Programm léschen:  MODE, Editieren, Programm Iéschen, Ja
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9. Programmieren mit Zyklus — Rotieren — 2 Achsen CNC

20 5

Vivm

12

Bezugspunkt X=0, Y=0
/' Rotatlonspunkt X=0 ABS. Y=0 ABS

1T r
[
A A
1. Wahle Betriebsart :  Program.
2. Bestimme Programm Name i z.B.1SET
3. Programmanfang 1 (falls bereits Satz vorhanden — Satz |6schen)
4. Wahle Zyklus : Taschen
5. Wahle Geometrie :  Rechteck Taschen
Dialog der Steuerung: Satz 1 R/E Tasche
X1 . 5 ABS  SET
Y1 : 3.75 ABS  SET
X3 : 25 ABS  SET
Y3 . -3.75ABS  SET
Abrunden ;. 3.75 SET
Richtung : 1 (Uhrzeiger) SET
Wkz-Rad. Korrektur : 1 (Zentrum) SET
Schlichtmass : (kein) SET
Vorschub : 50 SET
Werkzeug # (D) SET
Uber Unterprogramm zu
Zyklus: Rotieren Z-Achse Satz 2 Rotieren
von Satz # 1 SET
bis Satz # 1 SET
X Zentrum 0 ABS SET
Y Zentrum 0 ABS  SET
Winkel 72 SET
# Wiederholungen 4 SET
Programm priifen: LOOK, BACK (Achtung: Die Ecken werden erst mit der Simulation der Wz-bahn
abgerundet)
Programm loschen: MODE, Editieren, Programm léschen, Ja
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10. Programmieren mit Profil Rahmen - Demo Programm 7

Satz1

X Anfang

Y Anfang

Wkz-Rad. Korrektur
Schl. Mass
Vorschub
Werkzeug #

Satz 2
Anschluss tangent?
X Ende
Y Ende
Abrunden
Seite vor

Satz 3
Anschluss tangent?
X Ende
Y Ende
Abrunden
Seite vor

Satz 4
Anschluss tangent?
Richtung
X Ende
Y Ende
X Zentrum
Y Zentrum
Abrunden
Radius
Seite vor

Bezugspunkt=0,0

' &
L x
36
’ %
120
Profil
: Rahmen Satz 5 : Profil Zirkular
(0.000) ABS SET Anschluss tangent? (Nein)
(0.000) ABS SET Richtung Uhrzeiger
links SET ¢ X Ende 120.000 ABS
(0.000) SET Y Ende G 30.000 ABS
200.000 SET X Zentrum 96.000 ABS
(1) SET Y Zentrum 20.000 ABS
Abrunden (0.000)
: Profil Linear Radius 30.000
Seite vor
(0.000) INC SET
5.000 ABS SET Satz 6 : Profil Linear
(0.000) SET Anschluss tangent? (Nein)
X Ende (0.000) INC
Y Ende (0.000) ABS
: Profil Linear Abrunden (0.000)
(Nein) SET Seite vor
(0.000) ABS SET
G 50.000 ABS SET (schazey Satz 7 : Profil Linear
(0.000) SET Anschluss tangent? (Nein)
X Ende (0.000) ABS
Y Ende (0.000) ABS
: Profil Zirkular Abrunden (0.000)
(Nein) SET Seite vor
Uhrzeiger SET @)
G 90.000 ABS SET (schitze) Profil Ende
G 50.000 ABS SET (schitze)
36.000 ABS SET
28.000 ABS SET
12.000 SET
40.000 SET

SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET

SET
SET
SET
SET

SET
SET
SET
SET

@
®

(schatze)
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Muster Programm Nr. 2

2-Achsen Kontur mit
eingeschrankten
Zeichnungsdaten

Das Programm

Dieses Programm gibt Ihnen ein praktisches Beispiel mit dem
Prototrak SM A.G.E. Programmiersystem. Eine Standardfaustregel

fir das A.G.E. Programmieren ist:

e  Wenn Sie unbekannte Anschluss tangenten Elemente haben,
kénnen Sie Daten Uberspringen.

e  Wenn Sie unbekannte nicht Anschluss tangent Elemente
haben, verwenden Sie das Merkmal Schatzen.

Alle Programme starten als erstes durch die Wahl “"Programm” von
den Softkeys auf dem Bedienpult. Sie kdnnen eine alpha-
numerische Programmbeschreibung eingeben, oder driicken Sie
einfach ,,Geh zu Start", um zu starten.

Starten Sie Ihr Programm mit der Auswahl der Kontur.

Muster Zeichnung 2

100851
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Muster Zeichnung 2

SATZ 1 PROFIL KONTUR HINWEISE
X Anfang -1. ABS Fihrt ins Teil — kein Messzeichen
Y Anfang 6.66 ABS Flhrt ins Teil — kein MeBzeichen
Wkz-Rad. Korrektur | 2 Werkzeugversatz LINKS
Schlichtmass Inc Set Bedeutet kein Schlichtschnitt
Vorschub 100 ABS Setzt Vorschub auf 100 ipm.
Schlichtvorschub Inc Set Bedeutet kein Schlichtvorschub
Wkz # ABS/SET Setzt Werkzeug auf Standard # 1
SATZ 2 AGE Linear HINWEISE
Anschluss tangent 1 Wahlt Tangens Linear
X Ende 0 Wert aus Zeichnung
Y Ende 6.66 ABS Wert aus Zeichnung
Abrunden Driicken Sie jetzt Seite vor, da keine
Winkel Ende weitere Daten verlangt werden
Lange
Winkel
SATZ 3 AGE Bogen HINWEISE
Anschluss tangent 1 Wahlt Tangens Bogen
Richtung 1 ABS Wahlt Bogen im Uhrzeigersinn
X Ende 1.02 ABS Endpunkt bekannt
Y Ende Schatze (6.6) ABS Endpunkt unbekannt, schatzen
X Zentrum ABS/SET Gibt 0 vor — Wert aus Zeichnung
Y Zentrum ABS/SET Gibt 0 vor — Wert aus Zeichnung
Abrunden .15 Setzt Abrunden auf 0.15”
Radius Driicken Sie jetzt Seite vor, da keine
Radius Léange weiteren Daten verlangt werden
Radius Winkel
SATZ 4 AGE Linear HINWEISE
Anschluss tangent 1 Wahlt Tangens Linear
X Ende Inc SET StandardmaBig bleibt X gleich
Y Ende 5.505 ABS Wert aus Zeichnung
Ubergangswinkel Driicken Sie jetzt Seite vor, da keine
Winkel Ende weiteren Daten verlangt werden
Lange
Winkel
SATZ 5 AGE Bogen HINWEISE
Anschluss tangent 1 Wahlt Tangens Bogen
Richtung 2 Bogen im Gegenuhrzeigersinn
X Ende Zeile vor Endpunkt unbekannt
Y Ende Zeile vor Endpunkt unbekannt
X Zentrum 1.17 ABS Zentrum bekannt
Y Zentrum 5.505 ABS Zentrum bekannt
Abrunden Zeile vor
Radius 0.15 ABS Wert aus Zeichnung
Radius Lange Driicken Sie jetzt Seite vor
Radius Winkel
SATZ 6 AGE BOGEN HINWEISE
Anschluss tangent 1 Wahlt Tangens Bogen
Richtung 1 Bogen im Uhrzeigersinn
X Ende Zeile vor Daten unbekannt
Y Ende Zeile vor Daten unbekannt
X Zentrum Zeile vor Daten unbekannt
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Y Zentrum Zeile vor Daten unbekannt
Abrunden Zeile vor
Radius 9 ABS Wert aus Zeichnung
Radius Lange Driicken Sie jetzt Seite vor, da keine
Radius Winkel Daten mehr verlangt werden

SATZ7 AGE BOGEN HINWEISE
Anschluss tangent 1 Wahlt Tangens Bogen
Richtung 1 Uhrzeigersinn
X Ende Zeile vor Wert unbekannt — nicht verlangt
Y Ende Zeile vor Wert unbekannt — nicht verlangt
X Zentrum 2.43 ABS Wert aus Zeichnung
Y Zentrum 4,55 ABS Wert aus Zeichnung
Abrunden Zeile vor
Radius .175 ABS Wert aus Zeichnung
Radius Lange Driicken Sie jetzt Seite vor, da keine
Radius Winkel Daten mehr verlangt werden

SATZ 8 AGE LINEAR HINWEISE
Anschluss tangent 1 Wahlt Tangens Linear
X Ende Driicken Sie jetzt Seite vor, da keine
Y Ende Daten mehr verlangt werden
Abrunden
Winkel Ende
Lange
Winkel

Satz 9 AGE BOGEN HINWEISE
Anschluss tangent 1 Wahlt Tangens Bogen
Richtung 2 Gegen Uhrzeigersinn
X Ende Zeile vor Wert unbekannt — nicht verlangt
Y Ende Zeile vor Wert unbekannt — nicht verlangt
X Zentrum 0 ABS Wert aus Zeichnung
Y Zentrum 0 ABS Wert aus Zeichnung
Abrunden Zeile vor
Radius 4.85 ABS Wert aus Zeichnung
Radius Lénge Driicken Sie jetzt Seite vor, da keine
Radius Winkel Daten mehr verlangt werden

SATZ 10 AGE LINEAR HINWEISE
Anschluss tangent 1 Wahlt Tangens Linear
X Ende Driicken Sie jetzt Seite vor, da keine
Y Ende Daten mehr verlangt werden
Abrunden
Winkel Ende
Lénge
Winkel

SATZ 11 AGE BOGEN HINWEISE
Anschluss tangent 1 Wahlt Tangens Bogen
Richtung 1 Im Uhrzeigersinn
X Ende Zeile vor Wert unbekannt — nicht verlangt
Y Ende Zeile vor Wert unbekannt — nicht verlangt
X Zentrum -2.43 ABS Wert aus Zeichnung
Y Zentrum 4.55 ABS Wert aus Zeichnung
Abrunden Zeile vor
Radius 0.175 ABS Wert aus Zeichnung
Radius Lénge Driicken Sie jetzt Seite vor, da keine
Radius Winkel Daten mehr verlangt werden

SATZ 12 AGE BOGEN HINWEISE
Anschluss tangent 1 Wahlt Tangens Bogen
Richtung 1 Bogen im Uhrzeigersinn
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X Ende Zeile vor Daten unbekannt
Y Ende Zeile vor Daten unbekannt
X Zentrum Zeile vor Daten unbekannt
Y Zentrum Zeile vor Daten unbekannt
Abrunden Zeile vor
Radius 9 ABS Bogenradius
Radius Lénge Driicken Sie jetzt Seite vor, da keine
Radius Winkel Daten mehr verlangt werden
SATZ 13 AGE BOGEN HINWEISE
Anschluss tangent 1 Wahlt Tangens Bogen
Richtung 2 Im Gegenuhrzeigersinn
X Ende -1.02 ABS Wert aus Zeichnung
Y Ende 5.505 ABS Wert aus Zeichnung
X Zentrum -1.17 ABS Wert aus Zeichnung
Y Zentrum 5.505 ABS Wert aus Zeichnung
Abrunden Driicken Sie jetzt Seite vor, da keine
Radius Daten mehr verlangt werden
Bogen Ldnge
Bogen Winkel
SATZ 14 AGE LINEAR HINWEISE
Anschluss tangent 1 Wahlt Tangens Linear
X Ende 0 INC X Wert bleibt unverandert
Y Ende Schatze 6.6 ABS Wert unbekannt - schatze
Abrunden 0.15 Wert aus Zeichnung
Winkel Ende Driicken Sie jetzt Seite vor, da keine
Lénge Daten mehr verlangt werden
Winkel
SATZ 15 AGE BOGEN HINWEISE
Anschluss tangent 1 Wahlt Tangens Bogen
Richtung 1 Im Uhrzeigersinn
X Ende 0 ABS Wert aus Zeichnung
Y Ende 6.66 ABS Wert aus Zeichnung
X Zentrum 0 ABS Wert aus Zeichnung
Y Zentrum 0 ABS Wert aus Zeichnung
Abrunden Driicken Sie jetzt Seite vor, da keine
Radius Daten mehr verlangt werden
Radius Lénge
Radius Winkel
SATZ 16 AGE LINEAR HINWEISE
Anschluss tangent 1 Wahlt Tangens Linear (weg vom Teil)
X Ende 1 ABS Wert aus Zeichnung
Y Ende 0 INC Wert unbekannt
Abrunden Driicken Sie Seite vor, da keine Daten mehr
Winkel Ende verlangt werden
Lénge
Winkel

Driicken Sie jetzt die Taste Look! Wenn alles OK ist, driicken Sie die Taste LOOK
nochmals um zum Programm zuriickzukehren, und beenden Sie AGE.
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Notizen
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Programmierbeispiele fiir die ProtoTRAK — SM

1. Programmieren eines Bohrbildes - 3 Achsen CNC

)

NN

NN

120

17
1%
|

120 ,80,80

1. Wahle Betriebsart

-

400

120 80 80 80 80 80
Bezugspunkt: X=0,Y=0

2. Bestimme Programm Name

3. Programm Anfang
4. Wahle 1. Zyklus

Dialog der Steuerung:

Satz 1 Bohren

X
Y

Z Eilgang

Z Ende

# Riickzlige
Z Vorschub
Wkz #

Uber: Unterprogramm zu Zyklus: Wiederh.

Von Satz #

Bis Satz #

X Versatz

Y Versatz

Z Eilgang Versatz
Versatz in Z

# Wiederh.

% Vorschub
Werkzeug #

Uber: Unterprogramm zu Zyklus: Wiederh.

Programm priifen:
Programm ldschen:

Von Satz #

Bis Satz #

X Versatz

Y Versatz

Z Eilgang Versatz
Versatz in Z

# Wiederh.

% Vorschub
Werkzeug #

LOOK, BACK

Bohren oder Ausdrehen :

Sat

1

12 ABS

12 ABS

3 ABS

-14 ABS

1

50

1

z 2 Wiederh.

1

1

8 INC
INC
INC
INC

3

(100)

1)

Satz 3 Wiederh.
: 1

2

8 INC

8 INC
INC
INC

2

(100)

1)

Programm

z.B.

1

SET

Y

(falls bereits Satz vorhanden — Satz I6schen)
Position Bohren

MODE, Editieren, Programm l6schen, Ja
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SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET

SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET

SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET

3-Achsen
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2. Programmieren eines Lochkreis — 3 Achsen CNC
60.0

&9
|

NN 1
100

—_—

- ¢ X

/ \
- ! 15.0° & +Y
I (=]
2 D
S
R
J #
Bezugspunkt: X=0,Y=0
1. Wahle Betriebsart . Programm.
2. Bestimme Programm Name : zB.1 SET
3. Programm Anfang . (falls bereits Satz vorhanden — Satz l6schen)
4. Wahle Zyklus . Lochkreis
Dialog der Steuerung: Satz 1 Lochkreis
Bohren oder Ausdrehen : 1 SET
# Locher 12 SET
X Zentrum : 30 ABS SET
Y Zentrum : 30 ABS SET
Z Eilgang : 3 ABS SET
Z Ende : -12 ABS SET
Radius 24 SET
Winkel : 15 SET
# Rickziige A | SET
Z Vorschub : 50 SET
Werkzeug # | SET
Programm priifen: LOOK, BACK
Programm léschen: MODE, Editieren, Programm léschen, Ja
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4. Programmieren eines Bogen - 3 Achsen CNC

600
|
4
X
Bezugspunkl X=0,Y=0
1. Wahle Betriebsart : Programm
2. Bestimme Programm Name : z.B. 1 SET
3. Programm Anfang : (falls bereits Satz vorhanden — Satz I6schen)
4. Wahle Zyklus : Bogen

Dialog der Steuerung: Satz 1 Bogen

X Anfang : (0) ABS SET
Y Anfang : (0) ABS SET
Z Eilgang : 3 ABS SET
Z Anfang : -6 ABS SET
X Ende : 60 ABS SET
Y Ende : (0) ABS SET
Z Ende : INC SET
X Zentrum : -30 ABS SET
Y Zentrum : (0) ABS SET
Z Zentrum : INC SET
Abrunden : (0) SET
Richtung : 1 (Uhrzeiger) SET
Wkz-Rad. Korrektur : 1 (Rechts)  SET
Z Vorschub : 50 SET
XYZ Vorschub : 50 SET
Werkzeug # : 1 SET

Programm priifen: LOOK, BACK

Programm loschen: MODE, Editieren, Programm léschen, Ja
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5. Programmieren von Kreis — Tasche/ Rahmen - 3 Achsen CNC

13 |o
AN, /// o -
(=} +Y
= ,]._ S
S
S
+X
Bezugspunkt: X=0,Y=0 S0

1. Wahle Betriebsart : Programm.

2. Bestimme Programm Name : zB. 1 SET

3. Programm Anfang : (falls bereits Satz vorhanden — Satz |6schen)

4. Wahle Zyklus : Taschen

5. Wéhle Geometrie. : Kreis Taschen

Dialog der Steuerung: Satz 1 Kreistasche
X Zentrum : 30 ABS SET
Y Zentrum : 30 ABS SET
Z Eilgang : 3 ABS SET
Z Ende : -6 ABS SET
Radius 122 SET
Richtung : 1 (Ubrzeiger) SET
# Schnitte 01 SET
Einstech Art : 1 (pendelnd) SET
Schlichtmass 1.2 SET
Z Vorschub : 50 SET
XYZ Vorschub : 50 SET
Schlichtvorschub : 100 SET
Werkzeug # 11 SET

Zyklus: Rahmen, Kreis Rahmen Satz 2 Kreisrahmen
X Zentrum : 30 ABS SET
Y Zentrum : 30 ABS SET
Z Eilgang : 3 ABS SET
Z Ende : -6 ABS SET
Radius 1 26 SET
Richtung : 1 (Ubrzeiger) SET
Wkz-Rad. Korrektur : 2 (Links) SET
# Schnitte 01 SET
Schlichtmass 1.2 SET
Z Vorschub : 50 SET
XYZ Vorschub : 50 SET
Schlichtvorschub : 50 SET
Werkzeug # (1) SET

Programm priifen:  LOOK, BACK
Programm léschen: MODE, Editieren, Programm léschen, Ja
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6. Programmieren von Rechteck — Tasche/Rahmen - 3 Achsen CNC

) S—
4Q 520

—-1

|

I

e

240
320

T N\

P o

T

o \¥

Iy

A

i

400

I

1T
| f 80

440

Bezugspunkt: X=0,Y=0

1. Wahle Betriebsart

2. Bestimme Programm Name
3. Programmanfang

4. Wahle Zyklus

5. Wahle Geometrie.

Dialog der Steuerung:

Zyklus: Rahmen, Rechteck Rahmen

Programm priifen:
Programm léschen:

LOOK, BACK
MODE, Editieren, Programm I6schen, Ja

60.0

Programm.
zB. 1 SET

" 120

(falls bereits Satz vorhanden — Satz I6schen)

Taschen
Rechteck Taschen

Satz 1 Rechtecktasch
: 8

X1

Y1

X3

Y3

Z Eilgang

Z Ende
Abrunden
Richtung

# Schnitte
Einstech Art
Schlichtmass
Z Vorschub
XYZ Vorschub
Schlichtvorschub
Werkzeug #

Satz 2 R/E Rahmen
X1

Y1

X3

Y3

Z Eilgang

Z Ende

Abrunden

Richtung

Wkz-Rad. Korrektur
# Schnitte
Schlichtmass

Z Vorschub

XYZ Vorschub
Schlichtvorschub
Werkzeug #
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1 8
1 44
1 24
1 3
1 -6
1 7.5

: 1 (Uhrzeiger)
i1

1 (pendelnd)
)

1 52
132
1 3
)
: 85

: 1 (Uhrzeiger)

ABS
ABS
INC
INC
ABS
ABS

ABS
ABS
INC
INC
ABS
ABS

: 2 (Links)
01
1 (0)
: 50
: 50
: 50
(1)

SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET

SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
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7. Programmieren einer Dreiecktasche - 3 Achsen CNC

1. Wahle Betriebsart

320

1

80

-

Bezugspunkt: X=0,Y=0

l 600 ¥
[ | i
7 ! 770 19 S
. 7/ ™
!
g
E
=A
f B0 220 220
Programm
zB. 1 SET

2. Bestimme Programm Name

3. Programm Anfang
4. Wahle Zyklus
5. Wéhle Geometrie.

Dialog der Steuerung:

Profil Linear

Profil Linear

Profil Linear

Programm priifen:

Programm ldschen:

Satz Profil Tasche

X Anfang

Y Anfang

Z Eilgang

Z Ende

# Schnitte
Einstech Art
Schlichtmass
Z Vorschub
XYZ Vorschub
Schlichtvorschub
Werkzeug

Satz 2 Pro.Linear
Anschluss tangent
X Ende

Y Ende

Abrunden

Winkel Ende

Satz 3 Pro.Linear
Anschluss tangent
X Ende

Y Ende

Abrunden

Winkel Ende

Satz 4 Pro.Linear
Anschluss tangent
X Ende

Y Ende

Abrunden

Winkel Ende

(falls bereits Satz vorhanden — Satz I6schen)

Taschen
Profil Taschen

8 ABS  SET
8 ABS  SET
3 ABS  SET
-6 ABS  SET
1 SET
1 (pendelnd) SET
2 SET
50 SET
50 SET
50 SET
1) SET

22 INC  SET
32 INC  SET

3.5 SET
Seite vor
1 (ja) SET

22 INC  SET
-20 INC  SET

3.5 SET
Seite vor
1 (ja) SET

-44 INC SET
-12 INC SET

3.5 SET
Seite vor
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+Y

+X

LOOK, BACK (Achtung: Die Ecke am Startpunkt wird erst mit der Simulation der Wz-bahn abgerundet)
MODE, Editieren, Programm I6schen, Ja
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Programmbeispiel: Spiegeln 3-Achsen
600 .
b
| /Z 1 I
| S
|
. o lo Y
LA AL
| ]
| R
. =] ’
/ +
Bezugspunkt: X=0,Y=0 W’l
Spiegelpunkt: X=0 abs,Y=0 abs 300
1. Wahle Betriebsart Programm
2. Bestimme Programm Name z.B. 1 SET
3. Programm Anfang (falls bereits Satz vorhanden — Satz I6schen)
4. Wahle Zyklus Linear
Dialog der Steuerung: Satz 1 Linear Wkz-Rad. Korrektur : 2 (links) SET
X Anfang 20 ABS SET Z Vorschub 50 SET
Y Anfang 30 ABS SET XYZ Vorschub 50 SET
Z Eilgang 3 ABS SET Werkzeug 1 SET
Z Anfang -6 ABS SET
X Ende 30 ABS SET Satz 3 Linear
Y Ende 20 ABS SET X Anfang INC SET
Z Ende INC SET Y Anfang INC SET
Abrunden : SET Z Eilgang INC SET
Wkz-Rad. Korrektur : 2 (links) SET Z Anfang INC SET
Z Vorschub : 50 SET X Ende 20 ABS SET
XYZ Vorschub 50 SET Y Ende -30 ABS SET
Werkzeug 1 SET Z Ende INC SET
Abrunden : SET
Satz 2 Bogen Wkz-Rad. Korrektur : 2 (links) SET
X Anfang INC SET Z Vorschub : 50 SET
Y Anfang INC SET XYZ Vorschub 50 SET
Z Eilgang INC SET Werkzeug 1 SET
Z Anfang INC SET Satz 4 Spiegeln
X Ende INC SET von Satz # 1 SET
Y Ende -40 INC SET bis Satz # 3 SET
Z Ende INC SET Frasregeln 2 (rlickwérts) SET
X Zentrum INC SET Spiegelachse Y
Y Zentrum ABS SET Versatz in X ABS SET
Z Zentrum INC SET
Abrunden SET
Richtung 2 (G-Uhrz.) SET
Programm priifen:  LOOK, BACK

Programm ldschen:

MODE, Editieren, Programm I6schen, Ja
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Programmbeispiele: Tasche mit Kreis-Insel 3-Achsen

10
o
! =
777 -
: 7
I
100
!
Rs i
' E 2
I
!
WY SR [, (NE—  E— S 'W—— S W =)
i ©
i
i
Y 5 Y,
;
240
Aufgabe: Eine Tasche mit einer Kreis-Insel aus einer Grundplatte ausfrasen gemaB Skizze mit Schaftfraser
@ 8 mm.
1. Wahle Betriebsart : Programm
2. Bestimme Programm Name : z.B. 1 SET
3. Programm Anfang : (falls bereits Satz vorhanden — Satz Iéschen)
4. Wahle Zyklus : Taschen
5. Wéhle Geometrie : Kreisinsel
Dialog der Steuerung: Satz 1 Kreisinsel
X Zentrum : ABS  SET
Y Zentrum : ABS SET
Z Eilgang : 3 ABS SET
Z Ende : -10 ABS  SET
Radius : 20 ABS  SET
Richtung . 2 (Gegenuhrz.) SET
Schnitte # : 2 INC SET
Einstech Art : 1 (pendeind) SET
Schlichtmass : 2 SET
X 1 der Tasche : -40 ABS SET
Y 2 der Tasche : -30 ABS SET
X 3 der Tasche : 40 ABS SET
Y 3 der Tasche : 30 ABS SET
Abrunden (T) : 5 SET
Schlichtmass (T) : 2 SET
Z Vorschub : 50 SET
XYZ Vorschub : 50 SET
Schlichtvorschub : 50 SET
Wkz # : 1 SET

Programm priifen:  LOOK, BACK
Programm léschen: MODE, Editieren, Programm léschen, Ja
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Programmbeispiele: Tasche mit Rechteck-Insel 3-Achsen

50 15 10
F L
) "
100
&
7 N
= =
o . A
o™
25
Aufgabe: Eine Tasche mit einer Rechteck-Insel ausfrasen gemaB Skizze mit Schaftfraser @ 8 mm.
1. Wahle Betriebsart : Programm
2. Bestimme Programm Name : z.B. 1 SET
3. Programm Anfang : (falls bereits Satz vorhanden — Satz léschen)
4. Wahle Zyklus : Taschen
5. Wahle Geometrie : Rechteckinsel
Dialog der Steuerung: Satz 1 Rechteckinsel
X 1 der Insel : -25 ABS SET
Y 1 der Insel : -10 ABS SET
X 3 der Insel : 25 ABS SET
Y 3 der Insel : 10 ABS SET
Z Eilgang : 3 ABS SET
Z Ende : -10 ABS  SET
Abrunden (I) : SET
Richtung : 2 (G-Uhrz.) SET
Schnitte # : 2 SET
Einstech Art : 1 (pendeind) SET
Schlichtmass : 2 SET
X 1 der Tasche : -40 ABS SET
Y 2 der Tasche : -25 ABS SET
X 3 der Tasche : 40 ABS SET
Y 3 der Tasche : 25 ABS SET
Abrunden (T) : 5 SET
Schlichtmass (T) : 2 SET
Z Vorschub : 50 SET
XYZ Vorschub : 50 SET
Schlichtvorschub : 50 SET
Wkz # : 1 SET

Programm priifen:  LOOK, BACK
Programm léschen: MODE, Editieren, Programm léschen, Ja
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Programmbeispiele: Tasche mit Profil-Insel

3-Achsen

10

20

157777

40

35

25

60

80

25

125

Aufgabe:

1. Wahle Betriebsart

2. Bestimme Programm Name

3. Programm Anfang
4. Wahle Zyklus
5. Wahle Geometrie

Dialog der Steuerung:

Programm priifen:
Programm léschen:

Satz 1 Rechteckinsel

X Anfang

Y Anfang

Z Eilgang

Z Ende

Schnitte #
Einstech Art
Schlichtmass

X 1 der Tasche
Y 2 der Tasche
X 3 der Tasche
Y 3 der Tasche
Abrunden (T)
Schlichtmass (T)
Z Vorschub

XYZ Vorschub
Schlichtvorschub
Wkz #

Satz 2 A.G.E. Linear
Anschluss tangent?

X Ende

Y Ende
Abrunden
Winkel Ende

Satz 3 A.G.E Linear
Anschluss tangent?

X Ende

Y Ende
Abrunden
Winkel Ende

Satz 4 A.G.E. Linear
Anschluss tangent?

X Ende

Y Ende
Abrunden
Winkel Ende

LOOK, BACK

Programm
zB. 1

(falls bereits Satz vorhanden — Satz lschen)

Taschen

Profilinsel

25
40
3
-10
2

1 (pendelnd)
2

-10
-10
140

2 (nein)
110ABS

60

Seite vor

2 (nein)
125ABS

25

Seite vor

2 (nein)

25
40

Seite vor

MODE, Editieren, Programm I8schen, Ja
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ABS
ABS
ABS
ABS

ABS
ABS
ABS
ABS

SET

ABS

SET
ABS

ABS
ABS

SET

SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET
SET

SET
SET
SET
SET
SET
SET

SET
SET
SET
SET

Eine Tasche mit einer Profil-Insel ausfrasen gemaB Skizze mit Schaftfraser @ 8 mm.
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Programmbeispiel: Spiralfrasen

40

Aufgabe: Eine Spirale in eine Bohrung @ 20 mm mit 5 Umgangen einfrasen.

Der Anschnittwinkel betragt 15°.

1. Wahle Betriebsart

2. Bestimme Programm Name

3. Programm Anfang
4. Wahle Zyklus

Dialog der Steuerung:

Programm priifen:
Programm léschen:

(falls bereits Satz vorhanden — Satz l6schen)

Programm

zB. 1 SET

Spiral
Satz 1 Gewinde
X Zentrum ABS  SET
Y Zentrum ABS SET
Z Eilgang 3 ABS SET
Z Anfang ABS SET
Z Ende -20 ABS  SET
Radius 10 SET
Winkel 15 SET
# Umgange 5 SET
Richtung : 1 (Uhrzeiger) SET
Wkz-Rad. Korrektur : 1 (rechts)  SET
Z Vorschub 50 SET
XYZ Vorschub 50 SET
Wkz # 1 SET

LOOK, BACK

MODE, Editieren, Programm I6schen, Ja
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Programmbeispiel: Gewindefrasen

40

Aufgabe:

1. Wahle Betriebsart

2. Bestimme Programm Name
3. Programm Anfang

4. Wahle Zyklus

Dialog der Steuerung:

Programm priifen:

Ein Gewinde M 30 x 2 in eine Bohrung mit Gewindestahl einschneiden.

Programm

zB. 1

(falls bereits Satz vorhanden — Satz I6schen)

SET

Gewindefrasen

Satz 1 Gewinde

X Zentrum

Y Zentrum

Z Eilgang

Z Anfang

Z Ende
Richtung
Steigung
Grosster @
Kleinster @
Innen/aussen
Winkel
Schnitte #
Schl-mass

Z Vorschub
XYZ Vorschub
Wkz #

LOOK, BACK

ABS SET

ABS  SET

3 ABS  SET
ABS SET

-20 ABS  SET
1 (Uhrzeiger) SET

2 SET
30 SET
24 SET
1 (innen) SET
15 SET
3 SET
0.2 SET
50 SET
50 SET
1 SET

Programm léschen: MODE, Editieren, Programm léschen, Ja
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Programmbeispiel: Musterteil 2

3-Achsen

Bezugspunkt=0,0

20

%6

120

+X

Aufgabe:

AuBenkontur bearbeiten gemaB Skizze mit Schaftfraser @ 10 mm im

Uhrzeigersinn — beginnend am Bezugspunkt.

1. Wahle Betriebsart

2. Bestimme Programm Name

3. Programm Anfang
4. Wahle Zyklus
5. Wahle Geometrie

Dialog der Steuerung:

Satz 1 Profilrahmen

X Anfang ABS SET
Y Anfang ABS SET
Z Eilgang 3 ABS SET
Z Ende : -12 ABS SET
Wkz-Rad. Korrektur : 2 (links) SET
# Schnitte : 1 SET
Schlichtmass 2 SET
Z Vorschub 50 SET
XYZ Vorschub 50 SET
Schlichtvorschub 50 SET
Wkz # : 1 SET
Satz 2 A.G.E. Linear
Anschluss tangent? : SET
X Ende : ABS SET
Y Ende G-40 ABS SET
Abrunden SET
Winkel Ende : Seite vor
Satz 3 A.G.E Zirkular
Anschluss tangent? : 2 (nein) SET
Richtung 1 (Uhrz.)  SET
X Ende G90 ABS SET
Y Ende G40 ABS SET
X Zentrum 36 ABS SET
Y Zentrum 28 ABS SET
Abrunden 12 SET
Radius 40 SET
Radius léange Zeile vor
Programm priifen:  LOOK, BACK

Programm léschen:

Programm
zB. 1 SET

(falls bereits Satz vorhanden — Satz l6schen)

Rahmen
Profilrahmenl

Satz 4 A.G.E. Zirkular

Anschluss tangent? :

Richtung

X Ende

Y Ende

X Zentrum

Y Zentrum

Abrunden

Radius

Radius lange
Satz 5 A.G.E. Linear

Anschluss tangent? :

X Ende

Y Ende

Abrunden

Winkel Ende
Satz 6 A.G.E. Linear

Anschluss tangent? :

X Ende

Y Ende
Abrunden
Winkel Ende

MODE, Editieren, Programm I6schen, Ja
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2 (nein) SET
1 (Uhrz.) SET
120 ABS SET
G40 ABS SET
SET
40 SET
Zeile vor
2 (nein) SET
25 ABS SET
40 ABS SET
SET
Seite vor
2 (nein) SET
25 ABS SET
40 ABS SET
SET
Seite vor
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Programmbeispiel: Musterteil 1

3-Achsen

| —
5o
hiid

'

Alle MaBangaben im Bild sind in Zoll !

Aufgabe:

- Frasen einer Kreistasche im Zentrum

- Bohren eines Lochkreises mit 4mm Bohrer im Radius von 70 mm und um — 45° versetzt
- Bohren eines Lochkreises mit 20 mm Bohrer im Radius von 65 mm

2. Bestimme Programm Name

3. Programm Anfang

- Bohren eines 2-reihigen Lochbildes mit 4 mm Bohrer
1. Wahle Betriebsart :

Programm
zB. 1

SET

(falls bereits Satz vorhanden — Satz l6schen)

Programm loschen:

MODE, Editieren, Programm l6schen, Ja

136

4. Wahle Zyklus Taschen

5. Wahle Geometrie Kreistaschen

Dialog der Steuerung: Versatz in X INC SET

Satz 1 Kreistasche Versatz in Y 20 INC SET
X Zentrum ABS SET Z Eilgang Versatz INC SET
Y Zentrum ABS SET Versatz in Z : INC SET
Z Eilgang 33 ABS SET # Wiederholungen : 6 SET
Z Ende -16 ABS SET % Vorschub 100 SET
Radius 32 SET Wkz # 1 SET
Richtung 1 (Uhrz.) SET Satz 6 Bohren
# Schnitte 4 SET Bohren/Ausdrehen 1 SET
Einstech Art 1(pend) SET X -110 ABS SET
Schlichtmass 2 SET Y -60 ABS SET
Z Vorschub 50 SET Z Eilgang 3 ABS SET
XYZ Vorschub 50 SET Z Ende -24  ABS SET
Schlichtvorschub 50 SET # Rickziige 6 SET
Wkz # : 2 SET Z Vorschub 50 SET

Satz 2 Pause Werkzeugwechsel Wkz # : 1 SET

Satz 3 Lochkreis Satz 7 Unterprogramme - Wiederholung
Bohren/Ausdrehen : 1 SET von Satz # : 6 SET
# Locher 5 SET bis Satz # 6 SET
X Zentrum G90 ABS SET Versatz in X INC SET
Y Zentrum G40 ABS SET Versatz in Y 20 INC SET
Z Eilgang 36 ABS SET Z Eilgang Versatz INC SET
Z Ende 28 ABS SET Versatz in Z : INC SET
Radius 40 SET # Wiederholungen : 6 SET
Winkel 45 SET % Vorschub 100 SET
# Riickziige 5 SET Wkz # : 1 SET
Z Vorschub 50 SET Satz 8 Pause Werkzeugwechsel
Wkz # 1 SET Satz 9 Lochkreis

Satz 4 Bohren Bohren/Ausdrehen 1 SET
Bohren/Ausdrehen : 1 SET # Locher 5 SET
X 110  ABS SET X Zentrum ABS SET
Y -60 ABS SET Y Zentrum ABS SET
Z Eilgang 3 ABS SET Z Eilgang 3 ABS SET
Z Ende -24  ABS SET Z Ende -30  ABS SET
# Riickziige 6 SET Radius 65 SET
Z Vorschub 50 SET Winkel SET
Wkz # : 1 SET # Riickziige 6 SET

Satz 5 Unterprogramme - Wiederholung Z Vorschub 50 SET
von Satz # : 4 SET Wkz # 3 SET
bis Satz # : 4 SET

Programm priifen: LOOK, BACK
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Hinweise fiir ProtoTRAK SM CNC Anhwender

Die folgenden Merkmale erscheinen entweder gar nicht oder nicht in ihrer Endform in der ersten

Softwareversion.

>
Q

Q.

Diese Betriebsanleitung kann sich von dem was Sie auf der ProtoTRAK SM CNC sehen, unterscheide m

Es ist unsere Absicht, die Merkmale wie unten gezeigt zu dndern. Die meisten, wenn nicht alle, diest :

gednderten

Merkmale werden dann in Form eines Software Upgrade verfiigbar sein.

Faxen Sie uns bitte das ausgefiillte Registrierformular auf der Riickseite dieses Blattes, an die SWI
Serviceabteilung unter der Nr. 310/886-8029, damit Sie das Software Upgrade von uns erhalten.

Software Merkmale, welche hinzugefiigt werden:

Tasche mit Insel

Teach

Zwischenspeicher
Gewindefrassatz
Mehrfachaufspannung

RS232 Programmiibertragung

Software Merkmale, welche gedndert werden:

Merkmal

Service Codes

Aktuell

Geplante Anderung
Wird anders organisiert mit
verschiedenen Code-
Nummern.

MaBfaktor Eingabe mdglich, aber andert | Stellt bearbeitete MaBe mit
nicht Programmablauf. Faktor ein.
Werkzeugbahn- Beim Ebenenwechsel kann Erlaubt Werkzeug rechts und

Programmierung von
verbundenen Elementen.

nicht Werkzeug links oder
rechts verwenden, sondern
muB Werkzeugmittelpunkt
verwenden; Kann auch nicht
Ubergangsradien verwenden

links und Abrunden.

Mathematische Hilfe

Manuelles Daten Laden

Manuelles und Auto laden

Auto Geometry Engine

Tastatur Schatzen Eingabe

Tastatur und graphisches

Schatzen Eingabe

137
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Trav-A-Dial & TRAK Garantie Polizze

Garantie

Dem Erstkaufer von Trav-A-Dial und TRAK Produkten wird Fehlerfreiheit in Werkstoff und Werksarbeit
fiir folgende Dauer garantiert:

Produkt Garantiedauer
Werkstoff Werksarbeit
Trav-A-Dial neu 1 Jahr 1 Jahr
TRAK neu 1 Jahr 1 Jahr
AUSTAUSCH Teile 90 Tage 90 Tage

Die Garantiefrist beginnt mit dem Rechnungsdatum an den Erstkdufer von Southwestern Industries,
Inc. (SWI) oder ihrer autorisierten Handler.

Bei Garantieanspruch wird das Gerat repariert oder gegen ein gleichwertiges oder besseres Gerat nach
unserer Wahl ausgetauscht. Solche Reparaturen oder Austausche werden FOB Werk/Los Angeles
oder des Ortes unserer Vertretung oder autorisierten Héandler, dem Werk am néchsten, durchgefiihrt.

Verzichtleistungen von Garantien

Mit dieser Garantie erlischt jede andere Garantie, ausdriicklich oder impliziert, auch jede Garantie
am Markt (iblich oder zweckgebunden und jede andere Verpflichtung oder Haftung seitens SWI
(oder jeder andere Stelle, wenn unterschiedlich).

Garantiereparaturen/Austausche decken nicht anfallende Kosten fir Installation, Arbeit,
Fracht, etc.

SWI ist nicht verantwortlich fiir Folgeschdaden aus Gebrauch oder MiBbrauch ihrer
Produkte.

Trav-A-Dial/TRAK Produkte sind prézisionsmechanische/elektromechanische Mes3-
Systeme, welche besondere Sorgfalt verlangen.

Der Kunde selbst ist verantwortlich fir den Ersatz von Spénebdirsten und -schaber. Folglich kommt
die Garantie nicht zur Anwendung, wenn Spédne in den Mechanismus gelangen ddirfen.

Zufélliger Schaden, auBerhalb der Kontrolle von SWI, ist von der Garantie ausgeschlossen. Die
Garantie gilt daher nicht, wenn ein Gerat milBbraucht, fallengelassen, gestolen, zerlegt oder
gedftnet wird.

UnsachgemdéBe Installation von oder im Auftrag des Kunden in dem MaB, dal3 das

Produkt in der Folge fehlerhaft ist, wird auBer der Kontrolle des Herstellers und somit
auBerhalb des Garantieumfanges betrachtet.
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