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WICHTIGE ANMERKUNG
Einige der Leistungsmerkmale, die in dieser
Bedienungsanleitung beschrieben sind, stehen vielleicht bei
dieser Version nicht zur Verfügung.

Bei der nächstgelegenen Zweigstelle von Fagor Automation
nachfragen.



Bilds
1  Beschreibung der digitalen Anzeige

1.1 Vorderes Bedienteil:

1.2 Ein- und Ausschalten der Anzeige
Wird beim Spannungsanschluss oder Drücken beim Ein-/Ausschalter eingeschaltet

Beim Einschalten erscheint ein Startbildschirm, der nach wenigen Sekunden verschwindet und dann
erscheint der Arbeitsbildschirm.

Schaltet die DRO-Displays ein oder aus.

Tasten für die Zahleneingabe

Ausschalter-Taste

Cursortasten

Tasten für Achsen

Validieren
Abbrechen

LED-Leistung-Anzeige
Tasten zum Öffnen von Drop-down-Listen in

der FUNKTIONSLEISTE

chirm TFT
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1.3 Beschreibung des Hauptbildschirms:

1.4 Funktionsleiste
Über die Funktionsleiste kann man auf die verschiedenen Funktionen der Anzeige greifen

1.4.1 Zugang zu den Funktionen:

Aktive Referenznummer

Aktive Werkzeugnummer

Anzeige Geräte mm/Zoll Anzeigebetriebsweisen: 
INC/ABS

Set/Clear Chronometer 

ANZEIGEBEREICH

STATUS-LEISTE

FUNKTION-LEISTE

Aktive Messtaster

Referenz-Suche

Konfiguration

KONFIG. ÄNDERN

Referenz

Werkstückzentr

Werkstückmitte

Werkzeug

Werkzeug definieren

Werkzeugtabelle

ANZEIGE

INC/ABS

mm/Zoll

FUNKTION

Ringbohrungs-
berechnung

Bohrungen in Linie

Raster-Bohrung

Gehe zu Zeile...

Rechner

Set/Clear

Deg/DMS

Rad/Diam
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2  Arbeitsgang der digitalen Anzeige.

2.1 Positionsanzeigebetriebsweisen 
       Segmente     

                                               

2.1.1 mm/Zoll

Ändern der Maßeinheiten von mm und Zoll.

Es ist möglich, eine Änderung vorzunehmen, sobald bei den Parametern des Installers diese als
veränderlich konfiguriert wurden.  

2.1.2 inc/abs

Ändern von inkrementaler zu absoluter Zählung.

In der Statusleiste erscheint der aktive Zählmodus.

2.1.2.1 Absoluter Modus:
Die Maße beziehen sich auf den Werkstücknullpunkt.

Das Beispiel auf der rechten Seite wird wie folgt gemacht:

Verfahren der Achse soweit, bis im Display die Anzeige
[14.000] (Position B), erscheint, und Ausführen des
Arbeitsschritts Bohren.

Verfahren der Achse soweit, bis im Display die Anzeige
[37.000] (Position C), erscheint, und Ausführen des
Arbeitsschritts Bohren.

Verfahren der Achse soweit, bis im Display die Anzeige
[62.000] (Position D), erscheint, und Ausführen des
Arbeitsschritts Bohren.

2.1.2.2 Inkrementaler Modus:
Das Maß bezieht sich auf den vorherigen Punkt, wo man die Zählung auf Null gesetzt hat.

Das Beispiel auf der rechten Seite wird wie folgt gemacht: Ab
dem Punkt "A":

Verfahren der Achse soweit, bis im Display die Anzeige
[14.000] (Position B), erscheint, und Ausführen des
Arbeitsschritts Bohren.

X-Achse auf Null setzen. 

Verfahren der Achse soweit, bis im Display die Anzeige
[23.000] (Position C), erscheint, und Ausführen des
Arbeitsschritts Bohren.

X-Achse auf Null setzen. 

Verfahren der Achse soweit, bis im Display die Anzeige [25.000] (Position D), erscheint, und Ausführen
des Arbeitsschritts Bohren.

Display

Segmente mm/Zoll

Segmente inc/abs

B

C
D

A
(B) [14.000]

(C) [37.000]

(D) [62.000]

B

C
D

A
(B) [14.000]

(C) [23.000]

(D) [25.000]
40i P - Installation/Bedienung - Bedienung der digitalen Positionsanzeige - (5/30)



2.1.2.3 Grad / Grad-Minuten-Sekunden

Wechselt die Ansichtseinheiten der Winkelachsen zwischen Grad und Grad, Minuten, Sekunden.

2.1.3 Rad/Diam

Ändert die Ansicht der X-Achse zwischen Radius und Durchmesser

2.2 Set/Clear

Es gibt zwei Modi, um eine Vorauswahl (Set) eines Wertes auf dem Display auszuwählen oder auf Null
(Clear) zu setzen.

2.2.1 Im Modus “Set” (angegeben durch ein “S” auf dem oberen Balken):

Zur Vorauswahl eines Wertes auf einer Achse. 

Um die Achse auf Null zu setzen, kann der Wert 0 vorgewählt
werden, indem die vorherige Tastenreihenfolge benutzt wird
oder diese andere Reihenfolge (clear + Achse).

2.2.2 Im Modus “Clear” (angegeben durch ein “C” auf dem oberen Balken):
Damit die Anzeige auf Null gesetzt wird.

Zur Auswahl eines Wertes:

Und zur Bewertung der Daten, indem diese Taste gedrückt wird.

Oder um diese zu ignorieren, indem diese Taste gedrückt wird.

Segmente Deg/DMS

Segmente Rad/Diam

Segmente Set/Clear

Wert

Wert
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2.3 Maschinenreferenzsuche:

Achsen wählen. Es erscheint ein roter Balken auf der Anzeige
dieser Achse, indem angegeben wird, dass diese wartet, um
den Referenzimpuls zu erhalten.

Verfahren der Achse, bis die Referenzmarkierung gefunden
wird.

Bei der Feststellung des Referenzimpulses, erscheint ein
Checksymbol neben der Anzeige der Achse, indem
angegeben wird, dass die Suche bereits richtig durchgeführt
wurde und die Anzeige der Achse wird die vorgewählte
Koordinate, im “Benutzer-Offset” anzeigen (Sehen Sie “Referenz“).

2.4 Werkzeuge und Referenzen:

2.4.1 Werkzeuge:

Ändern oder Festlegen des Werkzeugs (Durchmesser und
Länge).

Verfügt über eine Tabelle mit 15 Werkzeugen.

2.4.1.1 Werkzeugwechsel:
Zum aktuellen Werkzeug werden.

2.4.1.2 Festlegen eines neuen Werkzeugs in der Tabelle:

Auswählen der Nummer des Werkzeugs, das festlegt werden soll.

Eingeben des Werkzeugdurchmessers. Enter drücken.

Eingeben der Werkzeuglänge. Enter drücken.

Konfig Referenzsuche

Ändern Werkzeug

Wkzg.Nr.  
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2.4.1.3 Werkzeugkompensation.
Diese Anzeige verfügt über eine Funktion zur Kompensation des Werkzeugradiuses in Abhängigkeit von
der Bearbeitungsrichtung.

Aktivieren / Deaktivieren des Werkzeugausgleichs:

Aktivieren / Deaktivieren des Werkzeugausgleichs:

Aktivieren / Deaktivieren des Werkzeugausgleichs:

Aktivieren / Deaktivieren des Werkzeugausgleichs:

Für die Bearbeitung von Aussparungen wird der Ausgleich auf zwei Achsen gleichzeitig aktiviert.

 Aktivieren / Deaktivieren der Werkzeugkompensation für die Kanten der Aussparung:

 Aktivieren / Deaktivieren der Werkzeugkompensation für die Kanten der Aussparung:

 Aktivieren / Deaktivieren der Werkzeugkompensation für die Kanten der Aussparung:

 Aktivieren / Deaktivieren der Werkzeugkompensation für die Kanten der Aussparung:

2.4.2 Referenz:

Ändern der Werkstückreferenz, Festlegen einer neuen
Referenz oder Suche des Mittelpunkts eines Werkstücks.
Man verfügt über 100 Referenzen oder Nullpunkte, die beim
Arbeiten in Absolutkoordinaten (0-99) an das Bauteil
vorzunehmen sind. 

Assistent für die Suche des Mittelpunkts an einem Werkstück,
sobald das Ankratzen an zwei Flächen erfolgt. 

Assistent für die Festlegung einer Referenz
(Werkstücknullpunkt).

Ändern Referenz

1/2

Ursprung
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2.4.2.1 Wechsel von einer Referenz:

Ändern von einer Referenz zu einer anderen.
Ändert die ausgewählte Referenz.

2.4.2.2 Festlegen der Referenz (Werkstücknullpunkt), indem die Anweisungen des Assistents 
befolgt werden:

Festlegen eines Nullpunkt an der unteren Kante links vom Werkstück (dritter Quadrant).
Ändern oder Festlegen des Werkzeugs.

Bewegen des Werkzeugs zur ersten Fläche und es so zu verfahren, dass es ankratzt.

Enter drücken. 

Bewegen des Werkzeugs zur zweiten Fläche und es so zu verfahren, dass es ankratzt.

Enter drücken. 

2.4.2.3 Festlegen der Referenz (Werkstücknullpunkt), ohne der Anweisungen des Assistents:

Festlegen der Referenz oder des Nullpunkts an einer Kante, die sich nicht im dritten Quadrant
befindet.
Kompensieren des Werkzeugradiuses auf der X-Achse.

Mit dem Werkzeug die Fläche ankratzen, die auf der Abbildung dargestellt wird.

X-Achse auf Null setzen. 

Kompensieren des Werkzeugradiuses auf der Y-Achse.

Mit dem Werkzeug die Fläche ankratzen, die auf der Abbildung dargestellt wird.

Y-Achse auf Null setzen. 

2.4.2.4 Suchen des Mittelpunkts eines Werkstücks:

Ändern oder Festlegen des Werkzeugs.

Bewegen des Werkzeugs zum ersten Punkt.

ENTER drücken.

Bewegen des Werkzeugs zum zweiten Punkt. 
Betätigen der entsprechenden Taste der Achse, wo der Mittelpunkt gerade gesucht wird.
Auf der Achse, deren  Mittelpunkt wir suchen, erscheint ein Maß, das gerade die Hälfte
des Maßes beträgt, um die wir die  Achse bewegt haben. Verfahren der Achse bis
Nullpunkt. Das Werkzeug befindet sich schon in der Mitte.
Anmerkung: Auf diesen Modus kann auch direkt zugegriffen werden, indem diese Taste gedrückt wird. 

Ändern Referenz

Wkzg.Nr.  

Ändern Referenz Ursprung

Ändern Referenz

Ändern Referenz 1/2
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2.5 Sonderfunktionen.

Man öffnet verschiene, spezifische Funktionen für das Fräsen.

2.5.1 Ringbohrung.

Gestattet die Durchführung von bis zu 99 Ringbohrungen auf
drei verschiedenen Ebene (XY, XZ,YZ) ohne die Maßangaben
(X, Y) für jede Bohrung berechnet werden müssen.
Stattdessen gibt man dafür einfach ein paar Grund-Daten ein.

Auswählen  Ebene.

X, Y: Koordinaten des Mittelpunkts, wo die Bohrungen in
Bezug auf den Nullpunkt der aktiven Referenz gemacht
werden.

 Radius  des Kreises, wo die Bohrungen gemacht werden.

Anzahl der Bohrungen.
Alpha: Der Gesamtwinkel zwischen der ersten und letzten Bohrung.

Beta: Position der ersten Bohrung

2.5.2 Liniebohrung.

Gestattet die Durchführung von bis zu 99 Bohrungen in einer
Linie auf  verschiedenen Ebene (XY, XZ,YZ) ohne die
Maßangaben (X, Y) für jede Bohrung berechnet werden
müssen. Stattdessen gibt man dafür einfach ein paar Grund-
Daten ein.

Auswählen  Ebene.

X, Y:Koordinaten der ersten Bohrung.

Abstand zwischen Bohrungen.

Anzahl der Bohrungen.
Alpha: Neigung auf der Linie der Bohrungen. 

Funktion

Funktion Ringbohrung

Funktion Liniebohrung.
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2.5.3 Raster-Bohrung.

Gestattet die Durchführung von bis zu 99 Bohrungen im
Gitter und in Kontur auf drei verschiedenen Ebene (XY,
XZ,YZ) ohne die Maßangaben (X,Y) für jede Bohrung
berechnet zu müssen. Stattdessen gibt man dafür einfach ein
paar Grund-Daten ein.

Auswählen  Ebene.

Typ:  Gitternetz  (eine Bohrlochmatrix) oder
Konturenbearbeitung (Lochkreisfunktion innerhalb eines
Bereiches).

X, Y:Koordinaten der ersten Bohrung (Loch).

Inc 1:Abstand zwischen den Bohrungen auf der Matrix auf der
X-Achse.

Inc 2:Abstand zwischen den Bohrungen auf der Matrix auf der Y-Achse.

Alpha: Neigung der Bohrmatrix.

N 1:Anzahl der Bohrungen auf der X-Achse.

N 2:Anzahl der Bohrungen auf der Y-Achse.

2.5.4  Gehe Zu :

Diese Funktion ist die Alternative zur Positionierungsmethode,
die am meisten verwendet wird und die darin besteht, den
inkrementalen Nullpunkt an einem Punkt zuvor auszuwählen
und dann die Achse soweit zu verfahren, bis der Anzeigewert
der gewünschte ist. Die Funktion Gehe zu gestattet es, das
Gleiche im Gegenuhrzeigersinn zu machen, die Koordinaten
des Punkts, zu dem man gehen will, werden eingegeben, und
die Anzeige gibt diese Werte mit negativem Zeichen auf dem
Bildschirm an. Der Bediener muss die Achsen zum Nullpunkt
verfahren. Der Vorteil dieses Moduses ist derjenige, dass sich
sich der Bediener die endgültigen Maße nicht einprägen muss,
er stellt sie nur auf Null.

Sobald ein Wert auf einer Achse vorausgewählt wird, muss man ENTER betätigen, um zur nächsten
Achse zu gelangen und die eingegebenen Werte zu validieren.

Funktion Raster-Bohrung.

Funktion Gehe zu 
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2.5.5 Rechnerfunktion.

Gestattet die Ausführung von mathematischen und
trigonometrischen Operationen, sowie das Vorauswählen des
Ergebnisses der Operation auf der gewünschten Achse, oder
das Importieren der Maße aus der Bildschirmmaske der
Anzeige in den Rechner, um Berechnungen auszuführen.

Über die Funktionsleiste kann man zwischen verschiedenen
Arten der Berechnung umschalten. Arithmetisch,
trigonometrisch und Rechner, um die Berechnungen für die
Quadratberechnungen zu machen.

Arithmetischer Rechner. Funktionen: +   -   x   /
Trigonometrischer Rechner. Funktionen: Sin, Cos, Tan.

Rechner mit Funktionen: 

Gestattet das Beenden der Berechnungen, Ermitteln des Ergebnisses auf einer Achse oder das
Einfügen eines Wertes in den Rechner.

  Beenden des Rechners.

 Angeben des Ergebnisses auf eine der Achsen. Dafür ist es notwendig, dies in den

Rechner über die Taste "Calc" in der Funktionsleiste der Bildschirmmaske Vorauswahl einzugeben.

  Eingeben des Achswertes, der Nummer PI oder 2PI in den Rechner.

Funktion Rechner

Arithm

Trigonom

Quadrat

Funktion

Enden

Ermitteln

Einfügen
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2.5.6 Simulation / Satzausführungen der Sonderfunktionen:
Nachdem die Daten komplettiert worden sind, die einen Zyklus des Bohrens definieren, kann man zur
Ausführung des Zykluses schreiten oder kann man eine Simulation des Zykluses vornehmen, um zu
überprüfen, ob die eingegebenen Daten richtig sind.

2.5.6.1 Simulation eines Zyklus:

Die Simulation kann man im Modus  Bewegung des
Werkzeugs, Ansichten und Schnitte oder 3D sehen.

Bestehend aus einer Draufsicht und zwei Schnitten mit sich
ändernder Teilungsebene, indem die Pfeiltasten betätigt
werden.

Mit Hilfe der Pfeiltasten kann man die 3D-Grafik drehen.

Öffnet das Fenster, um die Abmessungen des tatsächlichen
Werkstücks einzugeben. Damit man die Simulation im realen
Modus sieht,  ist es notwendig, dass die realen Abmessungen
X, Y und Z des Werkstücks eingegeben werden.

Werkzeug-Bewegung

Funktion Ringbohrung

Liniebohrung.

Bohrung im Raster

Funktion Grafik zeigen

Sehen Werkzeugbewegung

2D-Ansichten

Sehen Zeichnungsansichten

Sehen 3D

Festkörper 3D

Größe
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2.5.6.2 Ausführung des Zyklus:
Indem man die Taste Run drückt, erscheint in der Anzeige der
Entfernungswert, um den sich die Achsen bewegen muss, um
sich für die erste Bohrung zu positionieren. Achsen auf Null
setzen. .

In der Statusleiste erscheint die Nummer der Bohrung, bei der
wir gerade sind, und die Gesamtzahl der Bohrungen, die
einprogrammiert wurden.

Nachdem die Positionierung am Punkt der Bohrung
vorgenommen wurde, wird das Werkzeug so verfahren, dass
die Oberfläche angekratzt wird. Betätigen der Taste für die Z-
Achse. Die Zählung der Z-Achse wird auf Null gesetzt.

Enter drücken. Es öffnet sich ein Fenster, wo man die Tiefe der
Bohrung eingeben kann. Betätigen der Taste ENTER für das
Validieren. Die eingegebene Tiefe erscheint auf der Anzeige
der Z-Achse. 

Die Zählung auf der Z-Achse auf Null setzen. Auf diese Art und
Weise werden die Bohrungen  mit der festgelegten Tiefe
gemacht.

Betätigen dieser Taste, um die Koordinaten der nachfolgenden Position der Bohrung anzuzeigen. 

Einhalten dieses Vorgehens, bis alle Bohrungen dieses Zykluses gemacht wurden.

2.5.7 Messtaster:
Der Meßtaster hinterläßt Information der Messtasterpunkte in einem USB-Speicher. Die Daten der
Messtastung können anhand eines PC’s gelesen und bearbeitet werden.

Die Datei mit den Messtasterpunkten ist folgende: FAGOR/DRO/PROBE/probe.csv

Die Art der erstellten Datei ist “csv-Werte”, die durch Kommas getrennt sind und kann leicht in eine Excel-
Tabelle importiert werden.

Die Werte entsprechen nach Spalten von links nach rechts den folgenden Achsen 1, 2 , 3 und 4:

Beispiel:

100.000 , 132.035 , 0.435, -124.500

133.005 , 132.035 , 0.435, -140.005

870.020 , 132.435 , 0.435, -145.755

133.870 , 132.035 , 0.435, -140.500

191.890 , 205.545 , 10.540,  40.500

Run

Nummer der Bohrung, die gerade ausgeführt wird.
Gesamtzahl der Bohrungen, die programm
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