El angulo de la cuerda es el angulo que es medido como positivo en sentido contrario del movimiento de
las manecillas del reloj desde su punto inicial hasta su punto final.

10.13 Ejemplo de programa A.G.E.

Considere este perfil formado con 9 lineas y arcos.
Note que los siguientes valores son desconocidos:

Interseccion de las lineas 3 y 4
Interseccion de las lineas 5y 6
Interseccion de los arcos 7 y 8
Centro del arco 8

Interseccion de los arcos 8y 9
Interseccion del arco 9 y la linea 10
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Evento 1

El primer evento programado es conocido como la Cabecera (Header) o Principal. En este ejemplo, este sera
el Evento 1. Para iniciar el A.G.E. usted debe comenzar programando el evento de Cabecera (Header) o
Principal y comenzar con un evento de fresado o arco que sea completamente conocido, esto significa, que
tengamos todas las dimensiones necesarias para programarlo. El segmento de linea de 2 pulgadas (2)
empezando desde 0, 0 es conocido por completo, asi que desde aqui es de donde empezaremos.

o EVENTO EVENT1  [RRPROFILE Rofet
STATUS PROGHAM NAVE AGE PROF] X FECIN 0.0000) ws  DRO
SCALL 1.000 Y BEGN 0.0000 wa
EPA SKEW ANGLI 0.000 7 RAPL) 0.1000 s PROG
MLL TP F FIXTURES N0 ZEND 0.5000 e
TOOL DAMENSION DEF NITON PAT GEOMETRY™  1OOL OF K51 RIGHT v
TABLE ¥ PASSES 2 EDY
o FINCUT 0.0100
OPYIONS i 2000.00 SET.UP
PR 2500.00
MATH ZELLU PR NN 100 RUN
HELP X¥2 FEED PER MN 200
FINFEED PER N 180 PROG
OO0 0 1 INQUT
FNTOMN ¥ 2
CALC
DEFAULTS
UNDO
Fir LIST INSERT DELETE GOTO
oraw X * » STEP EVENT ~EVENT EVENT

Complete este evento de Cabecera o Principal como haria con cualquier evento de fresado, excepto
que no pide como datos requeridos X END (X FINAL), ni Y END (Y FINAL).

Evento 2

Seleccione A.G.E. MILL (FRESADO A.G.E.)

Introduzca los valores de X END (X FINAL) y Y END (Y FINAL) como se muestran en la pantalla.
No existe conexion radial o CONRAD (RADIO CONRAD) con el siguiente evento.

Note la etiqueta OK al lado del nombre del evento de la linea.

L EVENT1  IRRPROFILE EVENT2 AcEmiL [i§ o
STATUS X BEGIN 0.0000 ube TANGENT DRO
Y BEGN 0.0000  abs XEND 20000  aw
EPA ZRA'D 01000  shs YEND 00000 &= prag ‘
ZEND L.5000 ubs CONIAD 0.0000
TOOL TOCK CFFSET RIGHT v LENGTH [ |
TABLE 0 PASSES 2 LINE ANGLE BV
FIN N 0.0100
Y
ES:RD RPM 2000.00 SET-UP
FIN o'W 2500.00
MAT: 7 FEED PER MIN 10.0 RUN
HEL XYZ FEED PER MIN 200
FIN FEED PER MIN 160 PROG
TooL # 1 INOUT
FINTOOL ¥ 2
CALC
DEFAULTS
UNDO
T LIST INSERT DELETE GOTO
oraw XY L 3 o sTEP EVENT EVENT  EVENT
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Evento 3

Seleccione A.G.E. MILL (FRESADO A.G.E.)

La linea del evento 3 no es tangente con la linea del evento 2 (dos lineas rectas no pueden ser tangentes).
Los valores de X END (X FINAL) y Y END (Y FINAL) son desconocidos. Presione GUESS (ADIVINAR) y
presione un punto en la pantalla arriba y a la derecha de la Linea 1 para cada dimension.

El valor de LINE ANGLE (ANGULO DE LA LINEA) es 45°, medido desde una linea X imaginaria positiva desde
el comienzo de la Linea 2.

La longitud de la linea es desconocida, asi que la omitiremos.
Note la etiqueta NOT OK. Hemos introducido todos los datos conocidos, asi que vamos al siguiente evento.

EVENT 3 AGE ML pES
STATUS TANGENT NO DRO
XEND G 3404 s
EPA YN G15219 o« prog
CONRAD 0.0000
TWL LENGTH
TABLE LINE ANGLE 45 Eom
KEY
BOARD SET-UP
MATH
HELP Rim
PROG
ouT
CALC
DEFAULTS
UNDO
FIY st INSERT DELETE GOTO
praw XY 3E Xz » STEP EVENT EVENT EVENT

Evento 4

Seleccione A.G.E. MILL (FRESADO A.G.E.)

La linea del evento 4 no es tangente con la linea del evento 3.

X END (X FINAL) es conocido (8.0) y Y END (Y FINAL) es conocido (0).

El valor de LINE ANGLE (ANGULO DE LA LINEA) es 330°, medido desde una linea X imaginaria positiva
tomada desde el inicio de la Linea 3 en sentido contrario al movimiento de las manecillas del reloj.

Note que este evento, asi como el evento anterior, ahora estan etiquetados como OK.

INFO

EVENT4  AGE Ml m Hoose
STATUS TANGEN NO DRO
XEND $.0000 wa
EPA Y IND 00000 ®ms pRoG ‘
CONRAD 0.0000
T00L LENGTH
TABLE LINE ANGHE 320 0000 Eom
Sl seT.Up
MATH
HELP i
PROO
INOUT
cALC
DEFAULTS
UNDO
T LisT WNSERT DELETE GOTO
oraw X' XE e 0 STEP EVENT EVENT EVENT
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Evento 5

Seleccione A.G.E. MILL (FRESADO A.G.E.)

El valor de X END (X FINAL) para la linea 5 es conocido (9.0), pero Y END (Y FINAL) es desconocido.
Presione GUESS (ADIVINAR) y presione la pantalla aproximadamente donde el final de Y deberia estar.

El valor de LENGTH (LONGITUD) de la linea es conocido (2.5).

Note que el evento se encuentra etiquetado como OK.

o EVENTS  AGE M E MooEs
STATUS TANGEN MO DRO
XEND 9.0000 wa
EPA Y iIND G25415 ms  prog ‘
CONRAD 0.0000
TOOL LENGTH 2.5000
TABLE LINE ANGLE ] Eon
8oARD o
MATH
RELP i
PROO
INOUT
cALS
DEFAULTS
UNDO
FT LisT WSERT DELETE GOTO
oraw X' = o 0 STEP EVENT EVENT EVENT

Evento 6

Seleccione A.G.E. MILL (FRESADO A.G.E.)

La linea del evento 6 no es tangente con la linea del evento 5.

El valor de X END (X FINAL) es conocido (9.0) y el valor de Y END (Y FINAL) es conaocido (5.0).
Note que el evento se encuentra etiquetado como OK.

i EVENTE  AGE MLl H Nones
STATUS ANGEN NO DRO
X END 50000 als
£hA Y iz S 0000 abs PROG
CONRAD 0.0000
TooL LENGIN B
TABLE §INE ANGLE o
Sl SET.UP
MATH
HELP RUN
PROG
INOUT
CALC
DEFAULTS
UNDO
FIT usT INSERT DELETE GOTO
oraw 2 z » STEP EVENT EVENT  EVENT
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Evento 7

Seleccione A.G.E. ARC (ARCO A.G.E)

El arco es tangente a la linea en el evento 6. El maquinado del arco es CCW (Sentido Antihorario).

Los valores de X END (X FINAL) y Y END (Y FINAL) son desconocidos. Presione GUESS (ADIVINAR) y
presione la pantalla aproximadamente donde se juntaran los Arcos 7 y 8. El valor de X CENTER (CENTRO DE
X) es conocido (7.0) y el valor de Y CENTER (CENTRO DE X) es conocido (5.0). El valor de RADIUS (RADIO)
es conocido (2.0).

Esto es todo lo que conocemos. Note la etiqueta de NOT OK.

o EVENT 7 AGE ARG e
STATUS TANGENT K s DRO
DRECTION Cow v
EPA XEND C52217 e pROG
YEND GL9M8S wa
TOOL X CENTER 7.0000  ote
TABLE ¥ CENTER 5.0000 e BOIY
CONRAD 0.0000
BOKE;D Hams 2.0000 SET-UP
CHEAY) AN E
MATH
HELP Ruw
PROG
INOUT
CALC
DEFAULTS
UNDO
AT LisT INSERT DELETE GOTO
praw X' L1 * » STEP EVENT EVENT EVENT

Evento 8

Seleccione A.G.E. ARC (ARCO A.G.E)

El arco es tangente al Arco 7. El maquinado del arco es CW (Sentido Horario).

Los valores de X END (X FINAL) y Y END (Y FINAL) son desconocidos. Presione GUESS (ADIVINAR) y
presione la pantalla aproximadamente donde se juntaran los Arcos 8 y 9. Los valores de X CENTER (CENTRO
DE X) y Y CENTER (CENTRO DE Y) son desconocidos. Presione GUESS (ADIVINAR) y presione la pantalla
aproximadamente en el centro del Arco 8. El valor de RADIUS (RADIO) es conocido (2.5).

Esto es todo lo que conocemos. Note la etiqueta NOT OK en el Evento 8 y que la etiqueta del Evento 7 sigue
siendo NOT OK también.

No se preocupe, presione PAGE FWR (PAGINA SIG) para ir al siguiente evento.

EVENTS  AGE ARG R
ANGENT « s DRO
DRECTION cw -
X ENL G23637 s pros
YEND G 57978 e
XCENTER G 32104 e
YCENIER GTone ws EDIT
CONRAD 00000
RADHIS 2.5000 SET.UP
CHORS) ANGLE |
RUN
PROG
INFCUT
FiT LIST INSERT DELETE GOTC
oraw X' e ne » step EVENT EVENT  EVENT
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Evento 9

Seleccione A.G.E. ARC (ARCO A.G.E)

El arco es tangente al Arco 8. El maquinado del arco es CCW (Sentido Antihorario).

Los valores de X END (X FINAL) y Y END (Y FINAL) son desconocidos. Presione GUESS (ADIVINAR) y
presione la pantalla aproximadamente donde se juntaran los Arcos 9 y 10. El valor de X CENTER (CENTRO
DE X) es conocido (0) y el valor de Y CENTER (CENTRO DE X) es conocido (5.0). El valor de RADIUS
(RADIO) es conocido (2.0).

Note que la etiqueta del Evento 9 es NOT OK, pero los Eventos 7 y 8 ya pueden ser calculadores y la
etiqueta ya cambio a OK.

Presione PAGE FWD (PAGINA SIG) para ir al siguiente evento.

EVENTS  AGEARC [J EVENT®  AGEARC rTTe
IANGENT a YES  TANGEN & ns ORO
DEIECTION cw * DRECTON ccw et
X G £ 4444 e X END G-11540 we  paog
YEEGN B 25T s YEND Q47750 ubs
X END e X CENTES 0.0000 ate
YN 8257 st Y CENTER 50000 ot €I
CORRAD 0.0000 ONRAD 0.0000
 RALRUS 25000 HALIUS 20000 SET.UP
SR ANG 102 411 CHORD ANGEE £
RUN
PROG
INOUT
AT st INSERT DELETE GOTO
praw XY e oz 0 arep EVENT  EVENT  EVENT

Evento 10

Seleccione A.G.E. MILL (FRESADO A.G.E.)

La Linea 10 es tangente al Arco 9.

El valor de X END (X FINAL) es conocido (0.0) y el valor de Y END (Y FINAL) es conocido (0.0).
Note que el Evento 10 se encuentra etiquetado como OK, asi como también el Evento 9.

El perfil completo ha sido programado.

Presione PAGE FWD (PAGINA SIG) y presione END A.G.E. (FINALIZAR A.G.E.).

EVENT 10 AGE MILI E [Llscems )
TANCENT & S DRO
X END 0.0000 e
Y END 0.0000 ®s | pROG
CONRAD 8
LENGTIN
| INE ANGLE EDIY
SET-UP
RUN
PROG
INOUT
FIT usT WSERT DELETE GOTO
oraw X L 2z 0 STEP EVENT EVENT  EVENT
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