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ProtoTRAK LX3

EinfUhrung

1.0 Einfuhrung

Herzlichen Glickwunsch! lhre ProtoTRAK LX3 ist
eine einzigartige Steuerung dieser Art. Sie kombiniert
die Einfachheit einer manuellen Maschine mit der
Konturenbearbeitungs Mdéglichkeit einer CNC-Dreh-
maschine.

ProtoTRAK LX3 wurde entwickelt um das Zusam-
menspiel zwischen manueller und automatischer Be-
arbeitung zu optimieren.

e Sie arbeitet wie eine fortgeschrittene Digitalan-
zeige in manuellen Funktionen.

o Sie arbeitet als CNC bei komplexen Kontur-
Dreharbeiten.

o Sie arbeitet mit bester Qualitdt beim manuellen
bearbeiten von programmierten Konturen.

Abschnitt 2: beschreibt die notwendigen Sicherheits
Massnahmen, welche gelernt und bei jeder
Anwendung beachtet werden missen.

Abschnitt 3: enthalt eine kurze Beschreibung der
ProtoTRAK LX3

Abschnitt 4: beschreibt die Anwendung des Drehbanks

Abschnitt 5: beschreibt einige Bezeichnungen und
Konzepte fiir einfaches programmieren und anwenden
der ProtoTRAK LX3.

ProtoTRAK LX3 wurde wie folgt organisiert und in
7 Betriebsarten eingeteilt:

Abschnitt 6: Betriebsart Digitalanzeige
beschreibt Digitalanzeige, Eilgang und Einmal
Programme

Abschnitt 7: Betriebsart Programmieren
beschreibt alle Eingaben in einfacher Anwendersprache

Abschnitt 8: Betriebsart Programm éndern
beschreibt Programm Uberblick und Anderungen

Abschnitt 9: Betriebsart Einrichten
beschreibt Werkzeug-Informationen und grafische
Darstellungen

Abschnitt 10: Betriebsart Bearbeiten
Bearbeiten des Werkstlickes

Abschnitt 11: Betriebsart Math. Hilfe
Automatische Berechnung von Schnittpunkten,
Tangenten, etc.

Abschnitt 12: Betriebsart Programm Von/Zu:
beschreibt sichern und laden von Programmen,
CAM Interface

Retro AG
Bernardastr. 20
CH-5442 Fislibach



ProtoTRAK LX3

Sicherheitsspezifikationen

2.0 Sicherheitsspezifika-
tionen und Schmierung

Sicheres arbeiten ist abhdngig von der sauberen An-
wendung der ProtoTRAK LX3 und der Beachtung der
Vorsichtsmassnahmen bei jeder Bearbeitung.

o Lesen und studieren Sie dieses Manual vor der
Anwendung. Versichern Sie sich, dass jeder Mit-
arbeiter die Handhabung und Sicherheits-Anfor-
derungen verstanden hat.

e Stoppen Sie immer die Spindel und lberprifen
Sie, ob sich die CNC Maschine in der Stop
Position befindet, bevor Sie das Werkzeug oder
Werkstlick wechseln oder anpassen.

Retro AG
Bernardastr. 20
CH-5442 Fislibach



ProtoTRAK LX3

Sicherheitsspezifikationen

2.3 Sicherheitsmassnahmen

WARNUNG !

Verwenden Sie nur chucks, welche spezifiziert sind
mit max U/min der Drehbank.

10.

Arbeiten Sie nicht mit ProtoTRAK LX3 bevor Sie
das Manuel studiert und verstanden haben.

Bearbeiten Sie nicht ohne jede Funktion zu
kennen von Kontrolltaste, Knopf oder Kurbel.
Fragen Sie lhren Instruktor um Hilfe, wenn nétig.

Schitzen Sie Ihre Augen. Tragen Sie immer
geprlifte Schutzbrillen (mit Seitenschutz).

Bleiben Sie nicht hdngen an bewegenden Teilen.
Vor dem Anfangen entfernen Sie allen Schmuck,
Uhren, Ringe , Krawatten und alle weiten Klei-
dungsstticke.

Halten Sie Ihre Haare fern von bewegenden
Teilen. Tragen Sie einen Kopfschutz.

Schutzen Sie Ihre Fisse. Tragen Sie Sicherheits-
schuhe mit Stahlkappe, Ol-Resistent,

Ziehen Sie die Handschuhe aus bevor Sie die
Maschine starten. Handschuhe kénnen sich
schnell in bewegenden Teilen verfangen.

Entfernen Sie alle Werkzeuge von der Maschine
bevor Sie starten. Lose Teile kénnen zu gefahr-
lichen fliegenden Gegenstdnde werden,

Arbeiten Sie nie mit der Maschine nach konsu-
mieren von Alkohol, starken Medikamenten oder
sonst welche Drogen.

Schitzen Sie Ihre Hande. Stoppen Sie die
Maschinenspindel und versichern Sie sich, dass
die CNC Kontrolle in der Stop Position ist:

e bevor Sie Werkzeuge wechseln

¢ bevor Sie Werkstlcke wechseln

« bevor Sie Spéne oder Ol entfernen. Ver-
wenden Sie immer einen Schrupper oder
Blrste

¢ bevor Sie Werkstlicke, Futter, etc. anpassen
oder messen

¢ bevor Sie Abdeckungen &ffnen. Greifen Sie nie
nach einem Werkstlick, Werkzeug oder Be-
festigung in einem Sicherheitsbereich.

Retro AG
Bernardastr. 20
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_ProtoTRAK LX3

Sicherheitsspezifikationen

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24.

Schitzen Sie Ihre Augen und auch die Maschine.
Verwenden Sie nicht den Luftdruckschlauch um
die Spéne zu entfernen oder die Maschine zu
reinigen.

Schalten Sie Spindelschaltern auf STOP bevor
Sie Werkstlck und Werkzeug wechseln.

Halten Sie den Arbeitsplatz gut beleuchtet.

Lehnen Sie nicht an die Maschine wahrend sie
am Bearbeiten ist.

Vermeiden Sie Ausrutsch-Gefahr. Halten Sie den
Arbeitsplatz trocken und sauber. Entfernen Sie
Spane, O, und Hindernisse um die Maschine
herum.

Vermeiden Sie in die Enge gedriickt zu werden
von Spindel, Bett- und Kreuzschlitten wenn sie in
Bewegung sind.

Verwenden Sie vorgegebene Schnittdaten fur
eingespanntes Werkzeug.

Verwenden Sie sauberes Schneidewerkzeug.

Vermeiden Sie Beschadigungen am Waerkstlick
oder Schneidewerkzeug. Starten Sie die
Maschine nie, wenn das Werkzeug das Werk-
stlick berUhrt.

Verwenden Sie keine stumpfen oder beschéadig-
ten Schneidewerkeuge. Diese brechen schnell
und werden zu gefahrlichen herum fliegenden
Gegenstanden. Kontrollieren Sie die Schérfe der
Ecken und die Unversehrtheit der Schneidewerk-
zeuge und dessen Halter.

Vermeiden Sie Feuer. Wenn Sie gewisses Mate-
rial bearbeiten ( Magnesium), sind Chips und
Staub hoch entflammbar. Beachten Sie hierfir
die speziellen Instruktionen fir dieses Material.

Vermeiden Sie Feuer. Halten Sie entflammbare
Materialien und Fliissigkeiten fern von der
Maschine und Hitze.

Wechseln Sie nie die Getriebestufe, wenn die
Spindel sich noch bewegt.

Bewegen Sie die Spindel nicht von Hand, wenn
der Notstopschalter nicht gedriickt ist.

Retro AG
Bernardastr. 20
CH-5442 Fislibach



ProtoTRAK LX3

~ Sicherheitsspezifikationen

2.5 Schmierpumpe
(Sehen Sie auch Handbuch von TRL1840 CSS)

2.5.1 Spindelstock

Kontrollieren Sie die Seitenglaser des Spindelstocks
regelméssig jeden Tag um zu vergewissern, das Ol
zum Spindelstock gepumpt wird. Der Olbestand kann
im Olreservoir kontrolliert werden, welches sich unter
der Spindelabdeckung befindet. Verwenden Sie
Mobil DTE 24 Ol oder &hnliches.

Abhé&ngig von den Bearbeitungsumsténden, gewdhn-
lich einmal im Jahr, sollte der Spindelstock abgelas-
sen und ausgewischt werden bevor wieder neues Ol
hinzugefugt wird. Das Abflussventil befindet sich
unter der Spindelabdeckung.

Note: Die Spindelstock Olpumpe arbeitet erst, wenn
der Strom eingeschaltet ist. Der Notstopschalter
stoppt die Pumpe. Wir empfehlen, den Notstopschal-
ter am Ende jedes Arbeitstages zu driicken.

2.5.2 Bettschlitten, Kreuzschlitten und
Kugelumlaufspindel

Das automatische Schmiersystem erm&glicht zent-
ralisierte automatische Schmierung von Kreuz-
schlitten, Bettschlitten und Kugelumlaufspindel.

Das Schmierpumpen Reservoir fasst 2 Liter
(Gleitbahndl S.A.E. 68). Werkseitig wurde die Pumpe
einge-stellt, jede 15 Sekunden von 60 Minuten
Spindelzeit zu pumpen. Die Pumpe enthélt einen
internen Speicher, damit diese Angaben nicht
geédndert werden beim Ein- und Ausschalten.

Gleitbahndl:

BP Maccural 68
Shell Tonus 68

Mobil Vachra 2

Retro AG
Bernardastr. 20
CH-5442 Fislibach



_ProtoTRAK LX3 Sicherheitsspezifikationen

RST Dieser Knopf gibt Schmierimpulse flr die
programmierte Zeit.

2.5.3 Reitstock
Olen Sie den Reitstock manuell mit Gleitbahndl.
BP Maccural 68

Shell Tonus 68
Mobil Vachra 2

Retro AG
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Beschreibung
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3.0 Beschreibung
3.1 Tastatur LX3

Startbefehl

Unterbrechen der Achsenbewegung

Vergrdssert den Bearbeitungsvorschub

Verkleinert den Bearbeitungsvorschub

Betriebsart umschalten

Beide oder eine Achse umschalten von
Absolut- auf Inkrementalanzeige und
umgekehrt

Umschalten von Zoll (Inch) auf Metrisch
und umgekehrt

Schnellanzeige der Grafik bei der
Betriebsart Programmieren

Vergréssert Geschwindigkeit von U/min

Verkleinert Geschwindigkeit von U/min

Eingabe von Inkrementalmassen und
Andere Eingaben

Eingabe von Absolutmassen und
Andere Eingaben

Achse anwéhlen
schaltet von fein auf grob oder zurlick im
manuellen Betrieb in Betriebsart Digital-

anzeige und Handbetrieb

L&scht Eingaben und bricht
Prozesse ab

. Eingabe von Zahlen. Die Daten sind auto-

matisch +, ausser Taste +/- wird gedr{ckt.
Die Daten werden automatisch gerundet
anhand der Systemauflésung.

Retro AG
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Beschreibung
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D 1
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3.2 Softkeys LX3

Unterhalb des Bildschirmes sind 8 unbeschriebene
Tasten. Diese Tasten werden Softkeys genannt.

Die Funktion oder der Gebrauch jedes Softkeys

wird am Fusse des Bildschirms, direkt oberhalb jedes
Softkeys beschrieben. Ist keine Beschreibung
vorhanden, hat der Softkey auch keine Funktion.

3.3 Bildschirm LX3

Der Bildschirm ist sozusagen in 4 Felder aufgeteilt.

(1) Die oberste Zeile, die Statuslinie zeigt den
aktuellen Status an:

- Befriebsart

- Masssystem Zoll oder mm

- Teilnummer

- Servo Status Ein/Aus

- Handkurbel Auflésung fein oder grob

- U/min der Spindel

(2) Das Feld darunter ist das Informationsfeld zur
Anzeige der Positionsdaten, Programmdaten,
Grafiken usw.

(3) Unter dem Informationsfeld befindet sich die
Dialogzeile. Alle Anweisungen, Mitteilungen, die
fir die Kommunikation mit der Steuerung
notwendig sind, werden hier angezeigt.

(4) Am Fusse des Bildschirms werden die
Funktionen flr die Softkeys (5) angezeigt.

Retro AG
Bernardastr. 20
CH-5442 Fislibach



ProtoTRAK LX3 Beschreibung

3.4 Riickseite der Bedienung

= Auf der Riickseite der Bedienung sind Sicherungen,
P Schalter und Steckverbinder angebracht.
0 :
DA 1) Ein/Aus-Schalter
2) Sicherung 8 A trag
O
) | — @ S 0 3) Sicherung 3/4 A tréag
@ O
3 | — @ B 8) 4) Ausgang zu Computer 115 VAC
O 5) Eingang zu Computer 115 VAC
4) e 6) Erdanschiuss
Q @
/2N 7) Anschluss flr externen GO-Schalter
5) ' 9) 8) RS232 Schnittstelle
o)
9) Anschluss Logikkabel zum Computer
_G~ © @
6)
o)
3.5 TRL Schalter
Die Schalter befinden sich an der Tur und beinhaltet
den E-Stop Knopf, Spindelschaltern ON/OFF und der
Kuhlungsschalter ON/OFF/AUTO.
— —— _ —
TRAK. |
O REVOHH:F-WD ON OFFAUTO
O
ESTOP SPINDLE Pgl\,DER oo@m
N !'7\ Wlms,lm,

Retro AG
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Beschreibung

1)

JE!.
@@ (i) (i

Elektroschrank

Spindelstock

Futter

Tar

Anzeige

Spéneschutz / Sichtfenster

w{i.lﬂ‘L,L._... |_'7{_b ’ /‘E

3.6 Elektroschrank LX3

Im Elektroschrank befindet sich die Computereinheit
der ProtoTRAK LX3.

1) Deckel von Floppy Laufwerk
2) Logikkabel zum Bildschirm
3) Kabel zum Handrad und Jog
4) X Messsystem

5) Z Messsystem

6) Spindel Messsystem

7) Erdanschluss

8) X Motor Anschluss

9) Z Motor Anschluss

10) 115 V von Bildschirm

11) Stromzufuhr zum Notstopschalter

12) Logikkabel zu Notstopschalter

3.7 Proturn 410/350 Drehmaschine
7) Reitstock

8) Bettschlitten

9) Stahlhalter

10) Kreuzschlitten
11) Z-Achsen Motor
12) Olpumpe

13) Spanewanne

14) Nieviellierfisse
15) Stander

16) Bett

17) Klhlmittelpumpe

18) X-Achsen Motor

11

Retro AG
Bernardastr. 20
CH-5442 Fislibach



ProtoTRAK LX3

Definitionen

Absolute Masse

‘

b -‘

OO0

Inkrementelle Masse

0 1 2 450 CONTACT LME

/A

L1l

BN,

Z GONTACT LINE

5.0 Definitionen,
Bezeichnungen & Konzepte

5.1 ProtoTRAK Achsrichtungen

Z-Achse: positive Bewegungen sind, wenn sich der
Bettschlitten nach rechts bewegt in Richtung
Reitstock.

X-Achse: positive Bewegungen sind, wenn sich der
Querschlitten zu lhnen hin bewegt.

Alle Bewegungen in X werden als Diameter Ab-
messungen angegeben (nicht als Radius).

5.2 Absolut- & Inkremental-Masse

Die Masseingabe am ProtoTRAK LX8 kann absolut,
inkremental oder gemischt erfolgen. Absolut-Masse
von wo alle absolute Abmessungen bemessen
werden, kann beliebig in einem Zyklus oder am
Werkstlck gesetzt werden.

Den Unterschied zwischen Absolut- und Inkremental-
Massen verdeutlicht das nebenstehende Beispiel:

5.3 Mass- und andere Eingaben

X und Z Positionen sind Masseingaben. Bei diesen
Eingaben missen Sie wissen, ob es sich um
Absolut- oder Inkrementalmasse handelt und diese
entsprechen mit ABS-SET oder INC-SET bestétigen.
Alle anderen Eingaben, wie Werkzeugversatz,
Vorschub etc. kénnen entweder mit ABS-SET oder
INC-SET bestatigt werden.

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

5.4 Schneidenradius Kompensation

Bearbeiten Sie entlang der Seiten eines Teils, spielt
der Schneidenradius keine Rolle. Aber sobald Sie
einen Kegel oder eine Kontur bearbeiten, macht sich
die Grosse des Radius auf die Genauigkeit bemerk-
bar.

Nebenstehende Skizze soll die entstehenden Abwei-
chungen beim Bearbeiten von Konturen verdeut-
lichen.

12
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ProtoTRAK LX3

Definitionen

5.5 Werkzeugversatz

Soll der Schneidenradius bei der Bearbeitung be-
riicksichtigt werden, missen Sie definieren auf
welcher Seite der Kontur sich das Werzeug bewegt,
entweder links oder rechts der Kontur.

Beispiel flir Werkzeugversatz links

Beispiel flir Werkzeugversatz rechts

Wollen Sie keinen Werkzeugversatz berlicksichtigen,
dann wahlen Sie Zentrum.

5.6 Verbundene Zyklen

Verbundene Zyklen kénnen zwischen zwei Dreh-
zyklen (entweder Drehen oder Kreisbogen) vor-
kommen. Die X und Z Endpunkte des ersten Zyklus
mussen sogleich die X und Z Anfangspunkte des
nachsten Zyklus sein. Ebenso muss der Werkzeug-
versatz und die Werkzeugnummer von beiden Zyklen
gleich sein.

Retro AG
Bernardastr. 20
CH-5442 Fislibach



_ProtoTRAK LX3

_ Definitionen

T
CONRAD izt

CONRAD = R

5.7 Ubergangsradius

Ubergangsradius ist eine einzigartige Funktion der
ProtoTRAK LX3, womit Sie tagentiale Ubergénge
und Eckenradien zwischen Verbundenen Zyklen
programmieren kénnen.

Fir nebenstehendes Beispiel programmieren Sie
einfach einen Drehen Zyklus von X1, Z1 zu X2, Z2
mit Werkzeugversatz links, und einen anderen
Drehen Zyklus von X2, Z2 zu X3, Z3 ebenso mit
Werkzeugversatz links. Wahrend des programmieren
des ersten Zyklus, fragt das System nach dem Uber-
gangsradius, wo Sie dann den tagentialen Ubergang-
radius (r=k) eingeben. Das System kalkuliert dann
die Tangentpunkte T1 und T2 und beauftragt den
Werkzeugschneider von X1, Z1 durch T1, r=k, T2 zu
X8, Z3 zu fahren.

FUr nebenstehendes Beispiel programmieren Sie
einen Kreisbogen Zyklus von X1, Z1 zu X2, Z2 mit
Werkzeugversatz links, und einen anderen Kreis-
bogen Zyklus von X2, Z2 zu X3,Z3 ebenso mit
Werkzeugversatz links. Wahrend des progrmmieren
des ersten Zyklus, fragt das System nach dem Uber-
gangsradius, wo Sie dann den tagentialen Ubergang-
radius (r=k3) eingeben. Das System kalkuliert dann
die Tangentpunkte T1 und T2 und beauftragt den
Werkzeugschneider von X1, Z1 durch T1, r=k3, T2
Zu X3, Z3 zu fahren.

Merke: Bei Innenecken muss der Uebergangsradius
gleich oder grésser sein wie der Werkzeugradius.
Ansonsten wird der Ubergangsradius ignoriert.

Merke: Programmieren Sie einen Kreisbogen mit An-
wendung von Ubergangsradius und nicht Zyklus
Kreisbogen, dann nehmen Sie nie einen Ubergangs-
radius, der gleich Lang oder Lénger wie die Verbin-
dungslinie plus des Schneidenradius ist.

In nebenstehendem Beispiel muss R plus Schneide-
nasenradius kleiner sein wie die programmierten
Linien ab oder bc. Ansonsten programmieren Sie den
Kreisbogen mit Zyklus Kreisbogen.
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5.8 Facette

ProtoTRAK LX3 erméglicht einfache Eingabe von
Facetten. Eine Facette kann zwischen zwei Drehen
Zyklen, zwei Kreisbogen, oder einem Drehen und
einem Kreisbogen Zyklus programmiert werden.

In beiden nebenstehenden Fallen wird eine program-
mierte Facette mit Wert b entlang Linie ¢ schneiden.

5.9 Absolute-, Werkzeug- und
Programm Masse

Wenn Sie mit der Drehmaschine arbeiten, ist es
wichtig zu wissen, wie sich das Werkzeug zum
Werkstlick verhalt.

Es kdnnen zwei Probleme entstehen.

Das erste Problem entsteht beim Anwenden von
mehreren Werkzeugen. Wechseln Sie das
Werkzeug, dann ist meistens die Werkzeugspitze
nicht mehr an der gleichen Position, wie beim vorher-
gehenden. Somit miissen Sie LX3 sagen, was die
Differenzen (oder Versétze) sind von Werkzeug zu
Werkzeug und zu welcher Zeit Sie welches
Werkzeug verwenden. Dies kénnen Sie in der
Betriebsart Einrichten angeben.

Das zweite Problem hat zu tun mit Maschine
einrichten und Stlickangaben festlegen.

Schalten Sie Proturn und ProtoTRAK LX3 ein,
wissen diese nicht, wo der Bettschlitten, Kreuzschlit-
ten oder Werkzeugspitze sind (alle Angaben gehen
verloren, wenn sie ausgeschaltet werden).

Also mussen Sie zuerst ein Werkzeug wéhlen, dem
System immer die Werkzeug-Nr. angeben, dann wo
das Werkzeug ist in Bezug auf das Werkst(ck.

Normalerweise haben die meisten Programme und
Stlicke die Mittellinie als Absolut Null in der X Achse.
FUr die Z Achse vordere Werkstlckkante.
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Bernardastr. 20
CH-5442 Fislibach



ProtoTRAK LX3

Definitionen

4.10 Vorschub Umwandlung

In den meisten Féllen werden Bettschlitten Vorschub
(Z Bewegung) und Kreuzschlitten Vorschub (X Bewe-
gung) direkt eingegeben als mm/min oder mm/U.

Die Definition lautet wie folgt:

mm/min = mm/U x U/min
oder mm/U = mm/min / U/min

Mathe Hilfe 30 wird das flir Sie kalkulieren.

Alle Vorschlibe mlssen zwischen 2.5 — 2500
mm/min oder 0.025 und 2.5 mm/U programmiert
werden.

4.11 Spindelgeschwindigkeit
Umwandlung

Far programmierte Werkstlicke kann die Spindelge-
schwindigkeit direkt als U/min oder m/min
angegeben werden.

Die Definition lautet wie folgt:

m/min = U/min x Durchmesser X &t
12

oder
m/min = 0.26 x U/min x Durchmesser (in inch)

Mathe Hilfe 31 wird U/min oder m/min flr Sie
kalkulieren.

Die Oberflachen Geschwindigkeit bezieht sich auf die
Geschwindigkeit zwischen Werkstlick und dem
Werkzeug wahrend eines Schnittes. D.h. es ist die
Geschwindigkeit, die das Werkstiick hat beim
passieren des Werkzeugs.
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ProtoTRAK LX3
/Manuel Werkzeug # 1 o _Z_OD
X 0.0000 inc

Z 0.0000 inc

Auswéhlen

oo | Goml | et |mttasel Zute | | ok
Z

o _J

6.0 Betriebsart
Digitalanzeige

ProtoTRAK LX3 arbeitet in dieser Betriebsart als
raffinierte 2-Achsen Digitalanzeige mit Eilgang,

Einmal Zyklen, Werkzeugwechsel, Vorschub und
manueller ,Auf Mass Dreh“ Funktion.

6.1 Anwahl der Betriebsart
Digitalanzeige

Drlicken Sie die Taste Mode und wéhlen Sie Softkey
Digitalanzeige.

Am Bildschirm werden die Achspositionen angezeigt.

6.2 Eingabe I6schen

Driicken Sie die Taste RSTR und geben Sie neu ein.

6.3 Umschalten von Zoll (Inch) auf
Metrisch und umgekehrt

Driicken Sie die Taste IN/MM und schauen Sie am
Bildschirm, was in der Statuslinie angezeigt wird.

6.4 Inkremental Nullpunkt setzen

Drlicken Sie die Taste X oder Z und bestétigen Sie
mit der Taste INC-SET.

Die Inkrementalposition der gewahlten Achse wird
auf Null gesetzt.

6.5 Inkrementale Massvorwahl

Druicken Sie die Tasten X oder Z, geben Sie das
Mass ein und bestéatigen Sie mit Taste INC-SET.
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6.6 Absolut Nullpunkt setzen

Driicken Sie die Tasten X oder Z und bestatigen Sie
mit Taste ABS-SET. Die ausgewahlte Achse in der
momentanen Position wird auf absolut Null gesetzt.
Sehen Sie unter 6.8 und 6.9 wie die Daten am
Bildschirm angezeigt werden.

Note: Auch wenn noch die absolute Masse am Bild-
schirm angezeigt werden, so wurden trotzdem die
Inkrementale Masse zurtickgesetzt.

6.7 Absolute Massvorwahl

Driicken Sie die Tasten X oder Z, geben Sie die
Masse ein und bestatigen Sie mit Taste ABS-SET.
Der gewlinschte Nullpunkt wird in Bezug auf die
momentane Position gesetzt.

Sehen Sie unter 6.8 und 6.9 wie die Daten am
Bildschirm angezeigt werden.

Note: Auch wenn noch die absolute Masse am Bild-
schirm angezeigt werden, so wurden trotzdem die
Inkrementale Masse gesetzt.

6.8 Anzeige absolute Position aller
Achsen

Dricken Sie die Taste INC/ABS.

Am Bildschirm erscheint ,INC“ oder ,,ABS“, durch

diese Bezeichnungen wissen sie immer, ob die
angezeigte Position Inkremental oder Absolut ist.

6.9 Anzeige absolute Position einer
Achse
Driicken Sie die Tasten X oder Z und bestéatigen Sie

mit Taste INC/ABS.
Beachten Sie das INC oder ABS Label jeder Achse.

6.10 Fein/Grob Auflésung der
Handradvorschiibe

Driicken Sie die Taste F/C um von Fein auf Grob zu
schalten und umgekehrt.
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6.11 Werkzeugnummer

Wie in Abschnitt 5.8 bereits beschrieben, ist es
immer notig die Werkzeugnummer anzugeben.
Damit wird die Position der Werkzeugspitze ange-
zeigt, welche von Werkzeug zu Werkzeug andert.

Somit ist es unumgangliche, jedes mal wenn Sie das
Werkzeug wechseln, in Betriebsart Digitalanzeige
Softkey Werkzeug # zu driicken und die korrekte
Nummer in der Dialogzeile einzugeben, und mit SET
zu bestétigen.

Naturlich muss ProtoTRAK LX3 die Langenunter-
schiede der einzelnen Werkzeuge kennen, welches
in Abschnitt 9.2 beschrieben ist.

6.12 Vorschub

Der Servo Motor kann verwendet werden als Vor-
schub fur Bettschlitten und Querschlitten.

1. Drlcken Sie den Softkey Vorschub.

2. In der Dialogzeile erscheint ,Vorschub: 10.0
mm/min®, damit wird die Geschwindigkeitsrate
angegeben.

3. Driicken Sie die Taste FEED® oder FEED ¥ um
die Geschwindigkeit anzupassen von 1.0
mm/min bis 100.0 mm/min.

4. Dricken Sie die Tasten X, oder Z, den ge-
wlnschten Weg und bestétigen Sie mit Taste
INC-SET.

5. Drlcken Sie die Taste GO um den Vorschub zu
starten.

6. Drlicken Sie die Taste STOP um den Vorschub
jeder Zeit anzuhalten.

7. Nach Beendigung der Bewegung retourniert das
System in das Hauptbild der Betriebsart Digital-
anzeige.
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Manuel Werkzeug # 1 Zoll

X 0.0000 inc
Z 0.0000 inc

Auswahlen

Innen
Radius

Aussen

O Radius

zurlick

Digitalanzeige

J

Positiver Winkel Negativer Winkel

6.13 Auf Mass Drehen

Diese Funktion erlaubt Ihnen eine absolut X und/oder
Z Position einzugeben, an welcher dann die elekt-
ronischen Handréder und der Eilgang abschalten.
D.h. ProtoTRAK LX3 kreiert eine Barriere, an der die
Werkzeugspitze nicht weitergehen kann.

Um eine solche Position einzugeben, dricken Sie
Softkey Auf Mass Drehen. In der Dialogzeile
erscheint die aktuelle X, Z Barriere Position.

Dricken Sie Taste X oder Z, geben Sie die neue
Position ein und bestatigen Sie mit SET. Bewegen
Sie die Achse mit dem Handrad oder Eilgang, das
System wird automatisch an dieser Position stoppen.

6.14 Zuriick zu Start

In Betriebsart Digitalanzeige kénnen Sie jederzeit die
Werkzeugspitze zum Startpunkt zurlckfahren.
Driicken Sie Softkey Zuriick z.Start und Taste GO.
Bettschlitten und Kreuzschlitten fahren im Eilgang auf
den festgelegten Punkt. Startpunkt kénnen Sie in
Betriebsart Einrichten angeben.

6.15 Einmal Zyklen

Diese Funktion erlaubt Ihnen in Betriebsart Digital-
anzeige einfache Facetten, Konus, Aussen und
Innen Radien zu machen ohne ein Programm
schreiben zu mussen.

Driicken Sie Softkey Einmal Zyklen und neben-
stehendes Bild erscheint:

Driicken Sie Softkey Konus, erscheint in der Dialog-
zeile ,Konuswinkel 45.0“. Ist der Winkel von 45 Grad
korrekt bestétigen Sie mit SET. Andernfalls geben
Sie den gewlinschten Winkel ein und bestéatigen Sie
mit SET.

Drehen Sie das Z Handrad Gegenuhrzeigersinn oder
X Uhrzeigersinn, wird das Werkzeug von Punkt A
Richtung Punkt B oder darliber hinaus bewegt.
Sehen Sie nebenstehende Skizze.
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Positiver Radius

Negativer Radius

o 0
AN

|

Positiver Radius

Negativer Radius

6.15.2 Aussen Radius

Dricken Sie Softkey Aussen Radius, erscheint in
der Dialogzeile ,Aussenradius R“

Geben Sie den Radius ein und bestatigen Sie mit
SET. Der Radius kann negativ oder positiv sein.

Drehen Sie das Z Handrad Gegenuhrzeigersinn oder
X Uhrzeigersinn, wird das Werkzeug von Punkt A
Richtung Punkt B. Das Werkzeug wird automatisch
stoppen, wenn es Punkt B erreicht.

Sehen Sie nebenstehende Skizze.

6.15.3 Innen Radius

Drlicken Sie Softkey Innen Radius, erscheint in der
Dialogzeile ,Innenradius R*

Geben Sie den Radius ein und bestatigen Sie mit
SET. Der Radius kann negativ oder positiv sein.

Drehen Sie das Z Handrad Gegenuhrzeigersinn oder
X Uhrzeigersinn, wird das Werkzeug von Punkt A
Richtung Punkt B. Das Werkzeug wird automatisch
stoppen, wenn es Punkt B erreicht.

Sehen Sie nebenstehende Skizze.

6.16 Werkzeug-Schneidenradius-
Kompensation

Wie bereits in Abschnitt 5.4 erwadhnt ist der
Werkzeug Schneidenradius nicht wichtig, wenn Sie
entlang der Seiten eines Stlicks drehen
(Bewegungen nur in Z) oder entlang der Flache
(Bewegungen nur in X).

Das sind die einzigen Bewegungen, welche Sie in
der ,Auf Mass Drehen” Funktion in Betriebsart
Digitalanzeige machen kénnen. Es ist nicht mdéglich
X und Z zusammen zu bewegen.

Auch wenn das Werkzeug ein Radius hat, erschei-
nen auf dem Bildschirm die Punkte X0, Z0 wie in
Abschnitt 5.4 gezeigt. D.h. der Bildschirm zeigt den
Schnittpunkt der X und Z Linien, wo das Werkzeug
schneiden wird, wenn Sie einer der Handréder be-
wegen.
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6.17 Spindelgeschwindigkeit
andern

Die programmiert Spindelgeschwindigkeit U/min und
Schnittmeter (m/min) werden in der Statuslinie
angezeigt.

Drlcken Sie Softkey Spindel U/min um die
Geschwindigkeit zu andern. In der Dialogzeile
erscheint dann die aktuelle Geschwindigkeit.
Versichern Sie sich, dass Sie die richtige
Getriebestufe gewahlt haben. Bestétigen Sie dann
die eingegebene Geschwindigkeit mit INC SET far
U/min oder ABS SET fir m/min.

Merke: Die Spindel muss abgeschaltet sein um die
Getriebestufe zu schalten.

Geben Sie eine unkorrekte Geschwindigkeit ein, ent-
steht ein Fehler und die U/min Angabe am Bildschirm
blinkt.
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Pg-mieren P/N O Zoll
Satz 1

Auswahl Zyklus

Positio- Aus- Kreis | Schrupp | Gewinde | Wieder-

nieren Eehien drehen Bishen bogen | Zyklus | Zyklus | holen

7.0 Betriebsart
Programmieren

7.1 Anwahl der Betriebsart
Programmieren und Eingabe der
Teilnummer

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

Wird ein neues Programm geschrieben, darf nicht
schon ein Programm im aktiven oder laufenden
Programm-Memory sein.

Existiert noch gar kein Programm, wenn Sie die
Betriebsart Programmieren anwahlen, dann erscheint
in der Dialogzeile ,Programm Teilnummer®. Geben
Sie die Teilnummer ein (bis zu 8 Ziffern) und be-
statigen Sie mit den Tasten INC-SET oder ABS-SET.

Note: Es ist nicht nétig eine Teilnummer einzugeben.
Wenn Sie die Tasten INC-SET oder ABS-SET
driicken, wird das System automatisch eine
Teilnummer vergeben.

Befindet sich bereits ein Programm in der Betriebsart
Programmieren, erscheint der letzte Zyklus auf dem
Bildschirm. Zusétzliche Zyklen m&chten vielleicht
zum letzten Zyklus dazu gefigt werden.

Wollen Sie ein neues Programm kreieren, miissen
Sie den letzten Zyklus zuerst I6schen. Die Beschreib-
ung dazu finden Sie in Abschnitt 6.5.

Die Beschreibung wie Sie ein Programm abspeichern
fur den weiteren Gebrauch bevor Sie es 16schen,
finden Sie in Abschnitt 10.0.

Nach Eingabe einer Teilnummer fir ein neues
Programm erhalten Sie nebenstehendes Bild:
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7.2 Position Inkrementale
Massvorwahl

Wenn X und Z Daten fir die Anfangs Position eines
Zyklus Inkremental Daten sind, mussen diese Ein-
gaben von einem bestimmten Punkt im vorhergehen-
den Zyklus bemessen werden.

Nachfolgend finden Sie von jedem Zyklus Typen die
Positionen, von wo die Inkremental Verschiebungen
im anschliessenden Zyklus gemacht werden:

Positionieren: Xund Z

Bohren: X =0 ABS, Z Ende und Z Eilgang

Ausdrehen: X, Z Ende und Z Eilgang

Drehen: X Ende und Z Ende

Kreisbogen: X Ende und Z Ende

Schrupp Zyklus: X und Z, die zu letzt eingegeben
wurden

Gewinde Zyklus: X Ende und Z Ende

7.3 Programmier Strategie und
Ausfihrung

ProtoTRAK LX3 macht das Programmieren sehr
einfach, da man die Werkstuckgeometrie nach
Zeichnung programmieren kann. Die Zyklen
Auswahl, welche durch die Softkeys erfolgt,

(Sehen Sie Abschnitt 7.1.) enthélt alle Geometrien,
die mit dieser Steuerung ausgefiihrt werden kdnnen.

Die grundlegende Strategie ist, ein Zyklus Typ
(Geometrie) aus der Zyklus Auswahl zu wahlen und
dann den Hinweisen in der Dialogzeile zu folgen.
Wenn ein Typ ausgewahlt ist, werden alle notwen-
digen Eingabefelder auf der rechten Seite des
Informationsfeld dargestellt. Das erste Eingabefeld ist
mit einem hellen Balken unterlegt und wird
gleichzeitig auch in der Dialogzeile angezeigt.
Geben Sie die erforderlichen Werte oder Daten ein
und bestatigen Sie mit INC-SET oder ABS-SET. Fr
X oder Z ist es sehr wichtig INC-SET oder ABS-SET
genau zu wéhlen.

Fur alle anderen Eingaben reicht SET.

Alle eingegebenen Daten erscheinen in der Dialog-
zeile und werden nach dem Drlcken von SET
in das Informationsfeld tbernommen. Und die
néchsten Daten erscheinen in der Dialogzeile.
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Solange ein Satz nicht komplett ausgefiillt und tber-
nommen ist, kdnnen Sie mit den Softkeys Zeile
vorw. und Zeile zuriick Anderungen in den
Eingabezeilen vornehmen oder mit Softkey Zyklus
I6schen die Eingabe komplett beenden.

Wenn alle Eingaben komplett sind, wandert der
ganze Satz auf die linke Seite des Informations-
feldes und der nachste Satz kann mit Hilfe der
Softkeys ausgewahlt werden.

7.3.1 Ubernahme von identischen
Offsets, Vorschiiben und WZG-Nr.

ProtoTRAK LX3 Ubernimmt automatisch durch
driicken von SET die folgenden Werte:

Werkzeugversatz: bei Drehen oder Kreisbogen
Zyklus, das Selbe wie im
letzten Zyklus, wenn es ein
Drehen oder Kreisbogen
Zyklus war.

Vorschub mm/min: das Selbe wie im letzten

Vorschub mm/U: Zyklus, wenn es ein Dreh,
Kreisbogen oder Schrupp
Zyklus war.

U/min/Schnittmeter: das Selbe wie im letzten
Zyklus

Werkzeug: das Selbe wie im letzten
Zyklus

Brauchen Sie andere Werte, geben Sie einfach die
gewlinschten Werte ein, wenn Sie den Zyklus am
Programmieren sind.
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Pg-mieren P/N 0

Zoll

Satz ___ Positionieren
X

Y4

U/min/Schnittmeter
Weiter

Werkzeug #

Zeile
VOIW.,

"

Zeile
zurick

Zurlick

J

Programmieren

7.3.2 Spindelgeschwindigkeit und
Vorschub programmieren

Die genaue Beschreibung kénnen Sie noch einmal in
Abschnitt 5.10 und 5.11 nachlesen.
Wir empfehlen wie folgt vorzugehen:

1. Programmieren Sie mit CSS, muss X absolut
Null an der Spindel Mittellinie sein.

2. Programmieren Sie die Vorschiibe in mm/min
oder mm/U.

3. Sehen Sie im Handbuch nach fur die empfoh-
lenen U/min oder CSS Geschwindigkeiten.

4. Mit CSS und mm/min oder mm/U wir die beste
Oberflachenqualitat erreicht.

7.4 Positionieren Zyklus

Dieser Zyklus positioniert das Werkzeug auf eine
gewlnschte Position.

Die Positionierung erfolgt immer im Eilgang auf dem
kirzesten Weg.

Nach dem Drlicken der Taste Positionieren
erscheint nebenstehendes Bild:

X gewlnschtes X-Mass

z gewlnschtes Z-Mass

U/min/Schnittmeter: ist die Spindelgeschwindigkeit.
Driicken Sie INC SET f. U/min
oder ABS SET fir m/min.

Weiter zum néchsten Zyklus fort-
setzen = 1 eingeben und SET
driicken oder eine Pause =0
eingeben und SET driicken

Werkzeug # gewlnschte Werkzeugnummer

26

Retro AG

Bernardastr. 20
CH-5442 Fislibach



ProtoTRAK LX3

Programmieren

Pg—miein P/N O

Zoll

Satz _ Bohren

Z Eilgang

Z Ende
U/min/Schnittmeter
Vorschub mm/min
Vorschub mm/U

# Rlckzlge
Werkzeug #

Z Eilgang

Zeile
VOrw,

N

Zeile
zuriick

Zuriick

_Pg-mieren P/N O

Zoll

Satz _ Ausdrehen
X

Z Eilgang

Z Ende
U/min/Schnittmeter
Vorschub mm/min
Vorschub mm/U
Werkzeug #

Zeile
VOrw.

Zeile
zurlick

Zurlck

7

7.5 Bohren Zyklus

Dieser Zyklus ermdglicht Ihnen ein Loch auf einer
Stiickmittellinie (X = 0 ABS) zu bohren mit Bett-
schlitten oder Kreuzschlitten. In manchen Fallen
kann es einfacher sein, ein Positionieren Zyklus zu
programmieren mit Weiter = 0 und dann bohren mit
dem Reitstock.

Das Werkzeug fahrt im Eilgang auf X = 0 und die Z
Anfangsposition. Mit der vorgegebenen Vorschub-
geschwindigkeit fahrt der Schlitten auf die Z
Endposition und nach erreichen dieser Position im
Eilgang wieder auf die Anfangsposition.

Driicken Sie Softkey Bohren und nebenstehendes
Bild wird erscheinen:

Z Eilgang Z Abstand beim Ubergang von
Eilgang zu Vorschub
Z Ende Endtiefe des Loches

U/min/Schnittmeter: ist die Spindelgeschwindigkeit.
Dricken Sie INC SET fir U/min
oder ABS SET flir m/min.

Vorschub mm/min: ist der Z Bohr Vorschub

Vorschub mm/U: Dricke INC SET fir mm/min

oder ABS SET fiir mm/U

Anzahl Riickzilige

gewlinschte Werkzeugnummer

Riickziige
Werkzeug #

7.6 Ausdrehen Zyklus

Dieser Zyklus ermdglicht Ihnen ein Stlck auszu-
bohren mit einer Standard Bohrstange.

Das Werkzeug fahrt im Eilgang zur programmierten
X Abmessung und Z Eilgang Position, im Vorschub
zum Z Ende. Fahrt 0.25 mm Richtung Mittellinie in X
und im Eilgang wieder zurtick Auf Z Eilgang Position.

Driicken Sie Softkey Ausdrehen und nebenstehen-
des Bild erscheint:

X auszudrehende Durchmesser

Z Eilgang Z Abmessung beim Ubergang
von Eilgang zu Vorschub

Z Ende Z Tiefe der Bohrung

U/min/Schnittmeter: ist die Spindelgeschwindigkeit.
Dricken Sie INC SET fir U/min
oder ABS SET flir m/min.

Vorschub mm/min: ist der Z Ausdrehen Vorschub

Vorschub mm/U: Drilicke INC SET flr mm/min
oder ABS SET fir mm/U

Werkzeug # gewlnschte Werkzeugnummer
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Pg-mieren P/N 0

Satz __ Drehen

X Anfang

Z Anfang

X Ende

Z Ende

Facette
Werkzeugversatz
U/min/Schnittmeter
Vorschub mm/min
Vorschub mm/U
Werkzeug #

X Anfang

Zeile
VOIW.

\L

Zeile
zurlick

Zurick

—

—

/ Pg-mieren P/N 0

Zoll

Satz _ Drehen
X Anfang

Z Anfang

X Ende

Z Ende

Radius

Facette

Richtung
Werkzeugversatz
U/min/Schnittmeter
Vorschub mm/m
Vorschub mm/U
Werkzeug #

X Anfang

vorw,

S

Zeile

Zeile
zuriick

Zurick

v

7.7 Drehen Zyklus

Dieser Zyklus ermdglicht Ihnen eine gerade Linie zu
drehen von einem XZ Punkt zu einem anderen, inbe-
griffen eines Innenseiten- oder Aussenseiten Konus.
Dieser Zyklus kann auch zum Planen verwendet
werden, wenn es sich um eine gerade Linie handelt.
Ist der Zyklus mit einem nachsten verbunden,
kénnen Sie auch Facette oder Ubergangsradius
programmieren.

Das Werkzeug féhrt im Eilgang auf die X-, Z Anfang-
positionen, im Vorschub zu X Ende, Z Ende in Bezug
auf Facette und Ubergangsradius.

Driicken Sie Softkey Drehen und nebenstehendes
Bild erscheint:

X Anfang Anfangspunkt der Gerade in X

Z Anfang Anfangspunkt der Gerade in Z

X Ende Endpunkt der Gerade in X

Z Ende Endpunkt der Gerade in Z

Facette tangentiale Ubergangsradius
oder Facette zum néchsten
Zyklus

Werkzeugversatz 1 = rechts von der Kontur

2 = links von der Kontur

0 = Mittelpunktsbahn
U/min/Schnittmeter: ist die Spindelgeschwindigkeit.

Drticken Sie INC SET fUr U/min

oder ABS SET fir m/min.
Vorschub mm/min: ist der Dreh Vorschub
Vorschub mm/U: Drlcke INC SET fur mm/min

oder ABS SET fir mm/U

Werkzeug # gewtnschte Werkzeugnummer

7.8 Kreisbogen Zyklus

Dieser Zyklus ermdglicht Ihnen, kreisférmige
Konturen jeglicher Kreise zu drehen.

Das Werkzeug féhrt im Eilgang auf die X-, Z Anfang-
positionen, im Vorschub zu X Ende, Z Ende.

Driicken Sie Softkey Kreisbogen und nebenstehen-
des Bild erscheint:

X Anfang Anfangspunkt Kreisbogen in X

Z Anfang Anfangspunkt Kreisbogen in Z

X Ende Endpunkt Kreisbogen in X

Z Ende Endpunkt Kreisbogen in Z

Radius Radius des Kreises

Facette tangentiale Ubergangsradius
oder Facette zum nachsten
Zyklus

Richtung Uhrzeiger=1, Gegenuhrzeiger=2
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— CASTING

Werkzeugversatz 1 = rechts von der Kontur
2 = links von der Kontur
0 = Mittelpunktsbahn
U/min/Schnittmeter: ist die Spindelgeschwindigkeit.
Driicken Sie INC SET fir U/min
oder ABS SET flr m/min.
Vorschub mm/min: ist der Dreh Vorschub
Vorschub mm/U: Dricke INC SET fir mm/min
oder ABS SET fir mm/U
Werkzeug # gewlinschte Werkzeugnummer

7.9 Schrupp Zyklus

Der Schrupp Zyklus ist nicht ein einzelner Zyklus
sondern eine Gruppe von Zyklen. Er ermdglicht
Ihnen komplexe Figuren zu programmieren ohne
jede Werkzeugbewegung anzugeben.

Das Werkstlck im nebenstehenden Bild wird aus
einem Gussteil gefertigt. Die Linien 1-6 beschreiben
die Endkontur des Werkstlicks und die Linien 1-9 die
Kontur des Rohlings.

Folgende Regeln sind beim Aussenseiten Zyklus zu
beachten:

1. Die Segmente 1-6 dirfen nur mit Dreh oder
Kreisbogen Zyklen programmiert werden.

2. Die Segmente des Rohlings missen mit Positio-
nieren Zyklen programmiert werden. Dies sind
die Linien 7-9, und werden programmiert durch
Eingabe der Endpunkte von jeder Linie.

3. Das erste Segment muss dem Werkstlick ent-
sprechen und nicht dem Rohteil.

4, Xund Z Ende vom letzen Segment missen
gleich sein wie X und Z Anfang vom ersten
Segment. Im Beispiel, Linie 9 muss dort enden,
wo Linie 1 anfangt.

5. Ein Zyklus kann nicht aus mehr wie 20 Linien
bestehen.

6. Die Werkzeuge fir die Aussenseiten Zyklen
mUissen rechts drehende Werkzeuge sein.

7. Die Linien des Werkstiicks (1-6) durfen sich nie
Richtung Mittellinie bewegen oder sich vom Reit-
stock entfernen. Bewegungen ohne Anderung in
X oder Z sind okay.
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=

/Pg-mieren P/NO

Zoll

Satz __ Schruppzyklus
Seite

# Durchgange
Anfahren
U/min/Schnittmeter
Vorschub mm/min
Vorschub mm/U
Werkzeug #
Schlichtspan
Vorschub mm/min
Vorschub mm/U
Schlicht Werkzeug #

O=Innenseite, 1=Aussenseite

Zeile
zurick

Zeile
VOIW.

\L

Zurlck

Py

8. Die Linien des Rohteils (7-9) durfen sich nie von
der Mittellinie entfernen oder sich Richtung Reit-
stock bewegen. Bewegungen ohne Anderung in
X oder Z sind okay.

Folgende Regeln sind beim Innenseiten Zyklus zu
beachten:

1.— 5. sind genau gleich wie beim Aussenseiten
Zyklus.

6. Die Werkzeuge fir den Innenseiten Zyklus
mussen Ausdreh-Werkzeuge sein.

7. Die Linien des Werkstiicks dlirfen sich nicht von
der Mittellinie oder Reitstock entfernen.
Bewegungen ohne Anderung in X oder Z sind
okay.

8. Die Linien des Rohteils dirfen sich nie in
Richtung Mittellinie oder Reitstock bewegen.
Bewegungen ohne Anderung in X oder Z sind
okay.

Drlicken Sie Softkey Schrupp Zyklus und neben-
stehendes Bild erscheint:

Seite 0 = Innenseiten Zyklus
1 = Aussenseiten Zyklus

# Durchgange Anzahl Durchgdnge zum
Abspanen

Anfahren 0 = Abspanen entlang X Achse

1 = Abspanen entlang Z Achse
U/min/Schnittmeter: ist die Spindelgeschwindigkeit.
Drilcken Sie INC SET fir U/min
oder ABS SET flr m/min.
Vorschub mm/min: ist der grob Vorschub
Vorschub mm/U: Drlcke INC SET fur mm/min
oder ABS SET fir mm/U
Werkzeug # gewiinschte Werkzeugnummer
Schlichtspan dicke des Schlichtschnittes
Vorschub mm/min: ist der Schlicht Vorschub
Vorschub mm/U: Dricke INC SET fiir mm/min
oder ABS SET fir mm/U
Schlicht Werkzeug Nummer des Schlichtwerkzeugs
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Auswéhlen
Kreis "
‘ Drehen bogen ‘ Zurlick
Auswéhlen
Positio- Kreis.- | Kreis.- Ende
nieren Bliehen Ubhrz. | G-Uhrz. Kontur

Sind alle Angaben eingegeben, fragt PotoTRAK LX3
nach weiteren Drehen, Kreisbogen und Positionieren
Zyklen um das Stlick zu beschreiben.

Das erste Bild zeigt folgende Softkeys:

Wurde die Linie des ersten Segments beschrieben,
erscheinen folgende Softkeys:

Ist der letzte Positionieren Zyklus eingegeben (muss
dort enden, wo der erste Zyklus anfing), driicken Sie
Taste Ende Kontur.

7.10 Gewinde Zyklus

Dieser Zyklus erméglicht Ihnen Standard oder
Spezielle Innenseiten oder Aussenseiten Gewinde zu
bearbeiten. Diese kénnen gerade oder konisch sein.

Das Werkzeug fahrt im Eilgang auf die X-, Z Anfang
Positionen, im Vorschub zur Totalen Gewindetiefe
um die Anzahl von Durchgéngen anzupassen, fahrt
dann zu X Ende, Z Ende, entfernt sich im Eilgang
vom Gewinde, kehrt zuriick zu X Anfang, Z Anfang
und wiederholt die Anzahl von Durchgangen.

Die Spindelgeschwindigkeit kann in entweder U/min
oder CSS programmiert werden. Wird in CSS prog-
rammiert, wird sich die Spindelgeschwindigkeit nicht
erhéhen bei jedem Durchgang.

Note: Um den Speziellen Gewinde Zyklus zu akti-
vieren, geben Sie Service Code 144 ein. Code 144
ermdglicht zwischen Standard und Speziellen
Gewinde Zyklus um zu schalten.
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ZoH\

ﬁ%ieren P/N O

Satz __ Gewinde
X Anfang

Z Anfang

X Ende

Z Ende

Steigung

# Durchgénge

# Leerdurchgéange
Flanken Winkel
Seite

# Anfange
U/min/Schnittmeter
Werkzeug #
X Anfang
Zeile Zeile “
\-._ vorw. | zurick Zurutil-(//

7.10.1 Standard Gewinde Zyklus

ProtoTRAK LX3 kalkuliert automatisch die Tiefe
eines Standard Gewindes.

Driicken Sie Softkey Gewinde Zyklus und neben-
stehendes Bild erscheint:

X Anfang

Z Anfang
X Ende

Z Ende
Steigung

# Durchgéange

# Leerdurchgéange

Flanken Winkel

Seite

Anfangspunkt oder Durch-
messer des Gewindes
Anfangspunkt des Gewindes
Endpunkt oder Durchmesser
des Gewindes

Endpunkt des Gewindes
Abstand von einem Gewinde
zum nachsten in mm

Anzahl Durchgdnge zum
Abspanen

Anzahl Durchgdnge bei End-
tiefe

Eintauchwinkel des Werkzeugs,
29.5 Grad wird empfohlen.

0 = Innenseite

1 = Aussenseite

U/min/Schnittmeter: ist die Spindelgeschwindigkeit.

# Anfdnge

Werkzeug #

Driicken Sie INC SET fr U/min
oder ABS SET fur m/min.

1 = Einzel gangig

2 = Doppel géngig

3 = Drei géngig (bis 10 géngig)
gewlnschte Werkzeugnummer
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ﬂ’g-mieren P/N (T B

2o1)

Satz __ Spez.Gewinde Zyk.
X Anfang

Z Anfang

X Kernmass

X Ende

Z Ende

Steigung

# Durchgénge

# Leerdurchgange

Flanken Winkel

N

Seite
# Anfénge
U/min/Schnittmeter
Werkzeug #
O=lnnenseite, 1=Aussenseite
o I I B R

7.10.2 Speziellen Gewinde Zyklus

Dieser Zyklus erlaubt Ihnen Nicht-Standard oder
Spezielle Gewinde zu bearbeiten.

Driicken Sie Softkey Gewinde Zyklus und neben-
stehendes Bild erscheint:

X Anfang

Z Anfang
X Kernmass

X Ende

Z Ende
Steigung

# Durchgénge

# Leerdurchgédnge

Flanken Winkel

Seite

Anfangspunkt oder Durch-
messer des Gewindes
Anfangspunkt des Gewindes
ist der Durchmesser des
Gewindes

Endpunkt oder Durchmesser
des Gewindes

Endpunkt des Gewindes
Abstand von einem Gewinde
zum nachsten in mm

Anzah! Durchgénge zum
Abspanen

Anzahl Durchgénge bei End-
tiefe

Eintauchwinkel des Werkzeugs,
29.5 Grad wird empfohlen.
0 = Innenseite

1 = Aussenseite

U/min/Schnittmeter: ist die Spindelgeschwindigkeit.

# Anfange

Werkzeug #

Driicken Sie INC SET flr U/min
oder ABS SET fur m/min.

1 = Einzel gangig

2 = Doppel géngig

3 = Drei gangig (bis 10 gangig)
gewlinschte Werkzeugnummer
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7.11 Wiederholen Zyklus

Dieser Zyklus ermdglicht hnen, einen Zyklus oder
eine Gruppe von Zyklen bis zu 99 mal zu wieder-
holen mit Versatz in X und/oder Z.

Sie kénnen bis zu 5 mal geschachtelt werden. D.h.
Sie k6nnen einen Wiederholen Zyklus, von einem
Wiederholen Zyklus, von einem Wiederholen Zyklus
von einem Programmierten Zyklus wiederholen.
Eine Werkzeugnummer muss fir jeden Wiederholen
Zyklus angegeben werden.

( - Driicken Sie Softkey Wiederholen und neben-
Bg:mieren B/N G : Zol stehendes Bild erscheint:
Satz __ Wiederholen
Erster Satz #
I)_(e\t/z;za?za tz # Erster Satz # Nummer des ersten Satzes,
Z Versatz der wiederholt werden soll
# Wiederholungen Letzter Satz # Nummer des letzten Satzes,
Werkzeug # der wiederholt werden soll
X Versatz inkrementelle Verschiebung in X
Z Versatz inkrementelle Verschiebung in Z
T # Wiederholungen Anzahl der Wiederholungen
Werkzeug # gewlinschte Werkzeugnummer
Zeile Ze.i'le Zurtick
\ | vorw. | zuriick ‘ ‘ /

7.12 Abbruch eines teilweise
programmierten Zyklus

Wollen Sie einen Satz nicht zu Ende programmieren,
dricken Sie Softkey Zuriick.

7.13 Anderungen wihrend des
Programmierens

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

Haben Sie eine falsche Zahl eingegeben und noch
nicht mit INC-SET oder ABS-SET bestatigt, so
kénnen Sie Ihre falsche Eingabe mit zuriick I6schen
und neu eingeben.

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

Vorangehende Datensétze kdnnen in der Betriebsart
Programm &andern korrigiert werden.

(Siehe Abschnitt 8)
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7.14 Schlichtspan

Der Schrupp Zyklus enthélt eine Schlichtspan
Routine. Sie kénnen also, wie auch immer, einen
Grobschnitt und einen Schlichtschnitt programmieren
bei einem Stlck, das mit Bohren, Drehen und Kreis-
bogen Zyklen erstellt wurde.

Schlichtspan oder Schrupp Zyklus

Das Schwere daran ist, die X und Z Werte beim
Grobschnitt anzupassen und dann die genauen
Werte flr den Schlichtspan zu programmieren.

Der einfache Weg ist deshalb folgende Technik:

1. Programmieren Sie die aktuelle Stlckfigur z.B.
Werkzeug 1 und ignorieren Sie, Material tbrig zu
lassen flr den Schlichtschnitt.

2. Verwenden Sie einen Wiederholen Zyklus und
wiederholen Sie alle Zyklen, aber geben sie eine
andere Werkzeugnummer ein z.B. Werkzeug 2.

3. In Betriebsart Einrichten geben Sie X Korrektur
und Z Korrektur ein flr das Werkzeug 1.
Sehen Sie Abschnitt 9.0 wie Sie die Daten
eingeben missen.

4. Im Wiederhol Zyklus werden fiir Werkzeug 2
keine X Korrektur und Z Korrektur vorgenommen.
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7.15 Programmbeispiel

o T $| 1. Schritt — Entscheiden Sie wie das Stiick
Eg«q e o bearbeitet wird
e ® 12x45° 25%45"
§ / Bereiten Sie ein Stiick Rohmaterial & 70 x 103 vor.
Drehen Sie eine Seite plan.
1.| ______
/ [T,
— = L — 4l Il oyl F{;‘EZ X Den Programm-Nullpunkt legen wir in der Mittellinie
%l & und an den Futterbacken.
Al o
Y Die Programm Strategie wird wie folgt sein:
_ A3
Ef‘,fé-j 1. Plandrehen auf Lange
8 8 R 2. Abspanen der Kontur mit Schlichtaufmass

3. Schlichten der Kontur mit Schlichtwerkzeug
4. Vorbohren mit einem Bohrer 20 mm
5. Ausdrehen der Gewinde-Kernbohrung

6. Gewindeschneiden M24 x 1.5 mit Gewindestahl

2. Schritt — I6schen des Programmspeichers

1. Vergewissern Sie sich, dass Sie das aktuelle
Programm gespeichert haben (falls gewtiinscht)

2. Drlcken Sie MODE, wéhlen Sie Progr. dndern,
driicken Sie Programm léschen und bestéatigen
Sie mit Ja
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Dialog
4 Schritt

Programm #
Satz 1 Wéhle
Seite

# Durchgange
Anfahren
Spindel m/min
Vorschub mm/U
Werkzeug #
Schlichtspan
Schlicht m/min

Schlichtvorschub mm/U

Werkzeug #

Satz 2 Wéhle

X Anfang

Z Anfang

X Ende

Z Ende
Facette/Radius
Werkzeugversatz

Satz 3 Wahle
X Ende

Z Ende
Facette/Radius

Satz 4 Wéhle
X Ende

Z Ende
Facette/Radius

Satz 5 Wéhle
X Ende

Z Ende

Radius
Facette/Radius

Satz 6 Wéhle
X Ende

Z Ende
Facette/Radius

Satz 7 Wéhle
X Ende

Z Ende
Facette/Radius

Daten/Tasten Setzen

Programmieren
1 set
Schrupp Zyklus
1 set
12 set
1 set

200 abs-set
0.2 abs-set

1 set
0.2 set

150 abs-set
0.15 abs-set

2 set

Drehen

set
set

MOOOOO

Drehen

abs-set
abs-set
inc-set

abs-set

38.0 abs-set
0 inc-set
2.5 abs-set

Drehen

0 inc-set
-38.0 abs-set
1.2 abs-set

Kreis.- Uhrz.

50.0 abs-set
-6.0 inc-set

6.0 set
0 set

Drehen

0 inc-set
-60.0 abs-set

0 set

Drehen

70.0 abs-set
-80.0 abs-set

0 set

Satz 8 Wahle
X
z

Satz 9 Wahle
X
z

Waéhle

Satz 10 Wahle
Z Eilgang

Z Ende

Spindel m/min
Vorschub mm/U
# Rickzlge
Werkzeug #

Satz 11 Wahle
X

Z Eilgang

Z Ende

Spindel m/min
Vorschub mm/U
Werkzeug #

Satz 12 Wéhle
X Anfang

Z Anfang

X Ende

Z Ende
Steigung

# Durchgénge
# Leerdurchgédnge
Flanken Winkel
Seite

# Anfange
Spindel m/min
Werkzeug #

Programm prUfen
Wahle

__ Programmieren

Positionieren

0 inc-set
1.0 abs-set

Positionieren

0 abs-set
0 inc-set

Ende Kontur

Bohren

2.0 abs-set
-50.0 abs-set
80 abs-set
0.05 abs-set
15 set
3 set

Ausdrehen

23.50 abs-set

2.0 abs-set

-40.0 abs-set

150 abs-set

0.15 abs-set
4 set

Gewinde Zyklus

Look

23.50 abs-set
2.0 abs-set
0 inc-set
-40.0 abs-set
1.5 set
5 set
1 set
30 set
0 set
1 set
800 inc-set
5 set

Die Programmierung ist damit abgeschiossen.
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9. Schritt — Anwahl der Betriebsart Einrichten (sehen
Sie Abschnitt 9.0) und wahlen Sie Setze Start.

Drlcken Sie X, geben Sie 100 ein und bestatigen Sie
mit ABS-SET. Driicken Sie Z, geben Sie 150 ein und
bestétigen Sie mit ABS-SET um den Startpunkt zu
definieren.

Driicken Sie Zuriick, MODE, Digitalanzeige.

10. Schritt — das Stlck in das Futter einspannen.

Dricken Sie MODE, Einrichten, Wzg. Einrichten.

11. Schritt — konfigurieren Sie Werkzeug 1.

1. Befestigen Sie das Werkzeug in seinem Halter
und Werkzeughalter.

2. Dricken Sie 1 und bestatigen Sie mit SET.
3. Drlcken Sie Neu Setzen.

4. Dricken Sie 1 und bestétigen Sie mit SET, well
Werkzeug 1 ein rechtes Werkzeug ist.

5. Gebrauchen Sie die Handréader, bewegen Sie
das Werkzeug so, dass es die Seite des Stlickes
beriihrt, wie am Bildschirm angezeigt ist.

6. Geben Sie den Stlck Durchmesser ein und
bestdtigen Sie mit ABS-SET.

7. Bewegen Sie das Werkzeug so, dass es die
Front des Stlckes berlhrt.

8. Geben Sie die Lange des Stlickes ein und
bestatigen Sie mit ABS-SET, oder Sie kénnen
auch 0, ABS-SET eingeben.

9. Geben Sie den Schneidenradius ein und
bestatigen Sie mit SET.

10. Ignorieren Sie X Korrektur und Z Korrektur fur
dieses Mal.

11. Dricken Sie Zuriick.

12 . Schritt — konfigurieren Sie Werkzeug 2

1. Befestigen Sie das Werkzeug, wie in 11. Schritt.
2. Driicken Sie 2 und bestatigen Sie mit SET.

3. Drlcken Sie Neu Setzen.

4. Driicken Sie 1 und bestéatigen Sie mit SET, weil
das Werkzeug 1 ein rechtes Werkzeug ist.

5.-11. Folgen Sie der Beschreibung wie in 11. Schritt

13. Schritt — konfigurieren Sie Werkzeug 3 (Bohrer)

1. Folgen Sie dem selben Muster wie oben, geben
Sie Werkzeug 3 ein und wahlen Sie Bohrer (5).

2. Um X zu setzen, berlihren Sie die Seite des
Bohrers an der Seite des Stlickes, welche am
néchsten von Ihnen ist und geben Sie den Stlick-
durchmesser 3.004 an. Um Z zu setzen, be-
rlhren Sie mit der Spitze das Stlickende und
setzen Sie die gleichen Nummern wie bei 11.
oder 12. Schritt .

3. Geben Sie den Bohrdurchmesser ein, wenn es
aufleuchtet und bestétigen Sie mit SET.

4. Dricken Sie Zuriick.

14. Schritt — konfigurieren Sie Werkzeug 4 (Ausdreh
Werkzeug)

1. Folgen Sie dem selben Muster wie oben, geben
Sie Werkzeug 4 ein.

2. Um X zu setzen, beriihren Sie das Werkzeug wie
gezeigt an der Seite des Stlicks von Ihnen weg
und geben Sie —3.004 ein und bestétigen Sie mit
ABS-SET. Setzen Sie Z und Radius wie oben.

3. Dricken Sie Zuriick.

15. Schritt — konfigurieren Sie Werkzeug 5 (Gewinde
Werkzeug)

1. Folgen Sie dem selben Muster wie oben, geben
Sie Werkzeug 5 ein und wéhlen Sie Innen-
gewinde

2. Um X zu setzen, beriihren Sie das Werkzeug wie
gezeigt an der Seite des Stlicks von lhnen weg
und geben Sie —3.004 ein und bestétigen Sie mit
ABS-SET. Setzen Sie Z wie oben.
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3. Dricken Sie Zuriick.

4. Drlcken Sie Zuriick noch einmal.

16. Schritt — Uberprifen Sie das Programm indem
Sie Zeichne Teil wahlen und Start drlicken. Es sollte
wie untenstehendes Bild aussehen.

fp——t— f Q

17. Schritt — Bearbeiten des Stlickes

1. Dricken Sie MODE und wéhlen Sie Betriebsart
Digitalanzeige.

2. lLaden Sie Werkzeug 1 und drlicken Sie
Werkzeug #, geben 1 ein und bestétigen Sie mit
SET.

3. In Z Richtung, berlihren Sie mit Werkzeug 1 die
Front des Werkstlckes und setzen Sie Z=0
ABS-SET.

4, Laden Sie ein Stlick und bemessen Sie dessen
Durchmesser.

5. Berlhren Sie mit Werkzeug 1 die Seite des
Stiickes und setzen Sie X = 3.004 und bestéatigen
Sie mit ABS-SET. (oder den Durchmesser, den
Sie oben bemessen haben)

6. Drlicken Sie MODE und wahlen Sie Bearbeiten.

7. Drlicken Sie Start. Der Bettschlitten bringt
Werkzeug 1 im Eilgang an den Startpunkt (X=4.,
Z=6.).

8. Starten Sie die Spindel mit einer entsprechenden
U/min. Beachten Sie alle Vorschiibe im
Programm setzen ein Aluminiumstlck voraus.
Passen Sie es an wenn nétig

9. Dricken Sie Handbetrieb.

10. Drehen Sie das Handrad im Gegenuhrzeiger-
sinn und bearbeiten Sie das erste Stlick.

11. Wiinschen Sie in rein CNC zu bearbeiten anstatt

in Handbetrieb, dricken Sie STOP, CNC,
Bearbeiten und GO.

18. Schritt — korrigieren des Programms um ein
genaueres Stlick zu erhalten

Bearbeiten Sie und dann bemessen Sie das
erste Stlck.

Waéhlen Sie Betriebsart Einrichten an und wéhlen
Sie Wzg. Einrichten.

Geben Sie die Werkzeugnummer ein und wéhlen
Sie Wzg. andern.

Driicken Sie Zeile vorw. um zu X Korrektur oder
Z Korrektur zu gelangen. Geben Sie die Ab-
weichungen ein. Erinnern Sie sich ein Plus X
Korrektur macht den Durchmesser grésser und
ein Plus Z Korrektur macht das Stlick langer.

Bearbeiten Sie das Stlck noch einmal.

Kdnnen Sie riskieren, das erste Stiick zu
ruinieren, dann geben Sie ein Plus (fir O.D.)
oder ein Minus (far 1.D.) .02 X Korrektur und Z
Korrektur ein fUr jedes Werkzeug. Bearbeiten Sie
dann das Stlick, bemessen Sie die Fehler,
passen Sie X Korrektur und Z Korrektur an und
bearbeiten Sie noch einmal.
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e

Pg-andern P/N 0 Zoll
Auswahlen

Satz Satz Satz |Program

Aufruf |eintiigen | Léschen|Ldschen /
Pg-dndern P/N 0 Zoll
Satz 3 ....... Satz 4 ...

Seite Seite Zeile Zeile Satz iick
vorw. | zurGck | vorw. | zurick # 20ic

8.0 Betriebsart
Programm andern

In dieser Betriebsart kénnen Sie Datensétze
korrigieren, Satze einfligen, Sétze I6schen,
und Programme léschen.

8.1 Aktivieren der Betriebsart

Driicken Sie Taste MODE und Softkey Program
dndern und nebenstehendes Bild erscheint:

8.2 Satz Aufruf und Korrektur

Um Daten in einem Satz zu &ndern, drlicken Sie
Softkey Satz Aufruf. In der Dialogzeile erscheint
.Satz #, geben Sie dann die entsprechende Satz-
nummer ein und bestétigen Sie mit SET.

Keine Eingabe ruft Satz # 1 auf. Wollen Sie die Teil-
nummer dndern, geben Sie Satz # 0 ein.

Beispiel: Sie haben Satz 4 gewéhlt, nebenstehendes
Bild erscheint.

e Der aufgerufene Satz erscheint auf der rechten
Seite des Informationsfeldes.

e Der vorhergehende Satz erscheint auf der linken
Seite.

e Die Dialogzeile zeigt das erste Eingabefeld des
Satzes.

e Mit dem Softkey Seite vorw. schalten Sie einen
Satz vorwarts.

e Mit dem Softkey Seite zuriick schalten Sie einen
Satz zurlick.

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

e Mit dem Softkey Zeile zuriick schalten Sie eine
Zeile zurlck.

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

e Der Softkey Zuriick bringt Sie wieder in das
Grundbild der Betriebsart Programme &ndern.
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Um Daten zu korrigieren, verwenden Sie die
Softkeys

Satz #, Seite und Zeile. Damit bringen Sie das zu
andernde Datenfeld in die Dialogzeile, &ndern Sie die
Daten und bestatigen Sie mit SET.

Note: Wird der Vorschub in einem Satz gedndert, so
dndert sich automatisch jeder direkt nachfolgende
Satz mit gleicher Werkzeugnummer und gleichem
Vorschub.

Z.B. Satz 5-10 und Satz 13-16 sind alle mit Werk-
zeugnummer 2 und einem Vorschub von 100mm/Min
programmiert.

Andern Sie den Vorschub in Satz 7 auf 150 mm/Min
so wird der Vorschub automatisch auch in Satz 8,9
und 10 gedndert. Die Sdtze 5, 6, 13, 14, 15und 16
bleiben unveréndert.

Wenn Sie Satz 0 eingeben, dann erscheint in der
Dialogzeile ,Programm #“. Wenn Sie wollen, kénnen
Sie die Nummer jetzt &ndern, geben Sie eine neue
Nummer ein und bestatigen Sie mit SET.

8.3 Satz einfligen

Sétze k6nnen am Anfang, in der Mitte, am Ende des
bestehenden Programms eingefligt werden.

Drlcken Sie Softkey Satz einfligen und in der
Dialogzeile erscheint ,Einfligen nach Satz #*.
Geben Sie die Satznummer ein, nach der Sie einen
neuen Satz einfligen wollen und dricken Sie SET.
In der Dialogzeile erscheint ,Wahle Zyklus*, wahlen
Sie aus und programmieren Sie ganz normal weiter,

Wenn ein Satz eingefligt wurde, werden alle nach-
folgenden Sé&tze neu numeriert.

8.4 Satz l6schen

Sétze kénnen einzeln oder in Gruppen geldscht
werden.

Driicken Sie Softkey Satz l6schen und in der
Dialogzeile erscheint ,L6schen von Satz #*.

Geben Sie die erste Satznummer der zu idschenden
Gruppe ein und dricken Sie SET. Es erscheint
.LOsche bis Satz #. Geben Sie jetzt die letzte
Satznummer der Gruppe ein und driicken Sie SET.
Wollen Sie nur einen Satz Iéschen, geben Sie beide
male die gleiche Nummer ein.

Nach dem Léschen wird das Programm neu durch-
numeriert.
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8.5 Loschen eines Programms

Soll das aktuelle Programm aus dem Programm-
speicher geléscht werden, so drlicken Sie den
Softkey Program Iéschen. Nach der Sicher-
heitsabfrage ,Soll dieses Programm wirklich geléscht
werden?”, drliicken Sie Ja, wenn Sie |6schen wollen
oder Nein, wenn Sie nicht I6schen wollen,

Soll das Programm eventuell spater noch einmal
genutzt werden, so speichern Sie es auf die interne
Floppy wie in Abschnitt 12.0 beschrieben.
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/Einrichten P/N O

Auswéhlen
Wzg.Ein-| Setze |Zeichne | Zeichne
richten | Start Teil |Wz-Bahn

Einrichten P/N 0

Werkzeug #

]

N

9.0 Betriebsart
Einrichten

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

9.1 Aktivieren der Betriebsart

Drlicken Sie Taste MODE und wéhlen Sie dann
Softkey Einrichten und nebenstehendes Bild
erscheint;

9.2 Werkzeug Einrichten

Bitte sehen Sie hierzu auch die Kapitel 5.4 Schnei-
denradius, 5.8 Absolut, Werkzeug, Programm
Referenz und 6.11 Werkzeugnummer.

Ziel dieses Einrichten Vorgangs ist die Definition der
Werkzeugtypen, Langenunterschiede, Schneiden-
radius und Verschleisswerte.

Mit den Verschleisskorrekturwerten lassen sich
kleinere Korrekturen bei Einrichtfehler und Werk-
zeugverschleiss vornehmen. Ausserdem kénnen
auch Schlichtschnitte gemacht werden (sehen Sie
Abschnitt 7.14).

Dricken Sie Softkey Wzg.Einrichten und neben-
stehendes Bild erscheint:

Geben Sie die Werkzeugnummer ein und bestatigen
Sie mit SET.

Beim nachfolgenden Bild drlicken Sie dann Softkey:

Neues Wzg. wenn Sie ein komplett neues
Werkzeug beschreiben wollen
Wzg. dndern wenn Sie eine existierende Be-

schreibung &ndern wollen
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- ™ Dricken Sie Softkey Neues Wzg. erscheint neben-
Einrichten P/N O Zoll stehendes Bild:
Werkzeug # ___
1. Rechtes Werkzeug
2. Linkes Werkzeug
3. Ausdreh Werkzeug
4, Ausdreh Werkzeug RUcks.
5. Bohrer
6. Abstech Werkzeug
7. Gewinde Werkzeug aussen
8. Gewinde Werkzeug innen
. Geben Sie nun den Werkzeugtypen ein von 1-8 und
Auswéhlen bestatigen Sie mit SET.
’ ' ‘ ‘ ’ Zurlick
\_ J
Beispiel: Sie wahlen Nr. 1. Rechtes Werkzeug, dann
erscheint nebenstehendes Bild:
Einrichten P/N O Zoll
Werkzeug # __
T X In der Dialogzeile ersc_heint X-Achse
X andrehen und Mass eingeben®, d.h.
7z berihrt das Werkzeug einen bekann-
R ten Punkt auf der Linie Set X (im Bild
X Korrektur auf der linken Seite des Bildschirms),
Z Korrektur dann geben Sie diesen Wert ein und
bestatigen Sie mit SET.
X+ 0.0000 ABS Z + 0.0000 ABS z In der Dialogzeile erscheint ,Z-Achse
X-Achse andrehen und Mass eingeben: andrehen und Mass eingeben®, d.h.
Zeile | zeile ‘ I Surton bertihrt das Werkzeug einen bekann-
vorw. | zurlick ten Punkt auf der Linie Set Z (im Bild
L B auf der linken Seite des Bildschirms),
dann geben Sie diesen Wert ein und
bestatigen Sie mit SET.
R Um den Werkzeugnasenradius zu
definieren
X Korrektur um den Verschleisswert in X zu korri-
gieren. Eine positive X Korrektur
macht den Aussen- oder Innenradius
des Stickes um diesen Betrag grésser
Z Korrektur um den Verschleisswert in Z zu korti-
gieren. Eine positive Z Korrektur wird
das Stlick vom Futter entfernen.
Merke: Der U/min Wert wird in der Statuslinie ange-
zeigt. Den Wert knnen Sie in Betriebsart Digitalan-
zeige dndern.
VORSICHT

Beim Werkzeug Einrichten werden nur die Langendifferenzen zwischen den einzelnen ver-
wendeten Werkzeugen festgelegt oder ausgemessen.

Wechseln Sie deshalb wéhrend dieses Vorganges nicht in die Betriebsart Digitalanzeige
und a&ndern Sie nicht den aktuellen Absoluten Wert. Sollte dies jedoch einmal passieren,
sehen Sie in Abschnitt 9.4.
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9.3 Praktische Hinweise zum
Einrichten der Werkzeuge

Das Problem beim Einrichten ist, dass ein Werkzeug
nicht mit héchster Genauigkeit ausgemessen werden
kann. D.h. beim wirklichen Schneiden kann es Ab-
weichungen geben, das was man bewegt und das
was geschnitten wird ist nicht wirklich das Gleiche.

Um das Werkstlck genau zu bearbeiten, gehen Sie
wie folgt vor:

1. Richten Sie das Werkzeug ein, wie in Abschnitt
9.2 beschrieben.

2. Drehen Sie ein Teststlick, das so gleich wie
méglich ist wie das wirkliche Stiick, gleiches
Material, gleiche Figur.

3. Vermessen Sie das Teststlick genau und beach-
ten Sie Werkzeugschnitte und Dimensionen.

4. Geben Sie die X und Z Verschleisskorrekturen
ein um die Abweichungen zu minimieren.

9.4 Hinzufligen eines neuen
Werkzeuges

Fur das Einrichten eines Werkzeuges ist es absolut
notwendig, dass immer die gleiche Absolut-Position
fir jedes Werkzeug verwendet wird. Deshalb
versichern Sie sich immer, ob die Absolut-Position flr
das aktuelle Werkzeug korrekt ist.

Gehen Sie wie folgt vor:

1. Laden Sie ein existierendes Werkzeug.

2. Wechseln Sie in Betriebsart Digitalanzeige und
rufen Sie die Werkzeugnummer auf.

3. Berlhren Sie einen bekannten Durchmesser und
setzen Sie Absolut-Position neu in X.

4. Berlhren Sie ein bekannte Planflache und
setzen Sie Absolut-Position neu in Z.

5. Laden Sie das neue Werkzeug.

6. Richten Sie das Werkzeug ein, wie in Abschnitt
9.2 beschrieben.
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'Einrichten P/N O

Zoll

-

Start

Einzel

schritt

NFE

Zoom

Plus

zuriick

A,

9.5 Startpunkt setzen

Startpunkt ist der Punkt, auf den das Werkzeug bei
Programmstart, bei Werkzeugwechse! und bei
Programmende fahrt. Er bezieht sich auf den
Programm-Nullpunki.

Beachten Sie, dass sich der Startpunkt auf die Werk-
zeugspitze und auf die Position der Schlitten bezieht.
Versichern Sie sich deshalb, dass die Distanz
zwischen Werkstlick und Startpunkt so gross ist,
dass das nachste Werkzeug eingespannt werden
kann.

Driicken Sie Softkey Setze Start und in der Dialog-
zeile erscheinen die aktuellen X und Z Startpunkte.
Um die Werte zu andern, drlicken Sie X oder Z,
geben Sie den Wert ein und bestétigen Sie dann mit
SET.

Merke: Ein Startpunkt muss zuerst gesetzt werden
bevor ein Programm geslartet werden kann.

9.6 Grafische Darstellung des
Werkstlickes

ProtoTRAK LX3 ermdglicht Innen das Werkstiick
grafisch darzustellen im laufenden Programm.

Dricken Sie den Softkey Zeichne Teil und neben-
stehendes Bild erscheint:

Start: zeichnet das komplette Teil am Bildschirm.
Es kann ein paar Sekunden dauern bis der Computer
das Bild aufgebaut hat.

Einzelschritt: zeichnet das Teil Schritt flr Schritt auf
den Bildschirm mit Angabe der Satz #.

4 § :verschiebt die Zeichnung bei jedem
Drtcken 10 % nach oben bzw. nach unten.

€ % . \erschiebt die Zeichnung bei jedem
Dricken 10% nach rechts bzw. links.

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

Driicken Sie den Softkey Start fiir 3 Sek., dann wird
das komplette Bild neu aufgebaut.

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

47

Retro AG
Bernardastr. 20
CH-5442 Fislibach



ProtoTRAK LX3

Einrichten

48

9.7 Grafische Darstellung der
Werkzeugbahn

ProtoTRAK LX3 erméglicht Innen die Werkzeugbahn
grafisch darzustellen im laufenden Programm.

Alle Vorschubbewegungen werden als durchgehende
Linie dargestellt. Alle Eilgangbewegungen werden als
gestrichelte Linien gezeigt.

Driicken Sie den Softkey Zeichne Wz-Bahn und das
gleiche Bild wie in Abschnitt 9.6 erscheint.
Auch die Softkey-Beschreibung ist genau gleich.

Die Werkzeugbahn Darstellung Uberprift sogleich
noch die Richtigkeit des Programms. Somit zeichnen
Sie immer zuerst das Teil bevor Sie ein heues
Programm bearbeiten.

9.8 Spindeldrehzahl U/min limitieren

ProtoTRAK LX3 erméglicht thnen die maximale Spin-
deldrehzahl zu limitieren. Ist die U/min der Spindel
gesetzt, wird die programmiert Drehzahl nicht
bericksichtigt. Ist die programmierte Drehzahl héher
und kleiner, blinkt die Drehzahlanzeige in der
Statuslinie. Ein Fehler wird angezeigt, wenn die
maximale Spindeldrehzahl kleiner ist als die gewéhlte
Drehzahl.
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9.9 Werkzeugdaten sichern

Werkzeugtypen, Versitze, Radien und Verschleiss-
korrekturen werden mit dem Programm nicht
gesichert (sehen Sie daflir in- Abschnitt 12.0).

Um die Daten zu sichern, driicken Sie Softkey
Wzg sichern.

WARNUNG!

Wenn Sie ProtoTRAK LX3 abschalten (oder Energie verlieren) und
Sie haben die Werkzeuge nicht gesichert, werden alle Ihre Daten
verloren sein! Es ist eine gute Gewohnheit nach jeder Werkzeug-
anderung, schnell den Softkey Wzg sichern zu driicken.

WARNUNG!

Fur jede einzelne Werkzeugnummer, kann nur ein Werkzeugdatensatz
existieren. Ist eine Werkzeugnummer bereits vorhanden, wird sie

Uberschrieben.

9.10 Service Codes

Dies sind spezielle Codes, die man eingeben kann
zur Prifung des Systems.

9.10.1 Metrisches System

Wollen Sie, dass ProtoTRAK LX3 nach dem Ein-
schalten in Millimeter arbeiten, so gehen Sie wie folgt
vor:

1. Drlicken Sie Softkey Service Codes vom Bild-
schirm in Abschnitt 9.1.

2. In der Dialogzeile erscheint ,CODE", geben Sie
,66“ ein und drlicken Sie dann SET.

9.10.2 Zoll System

Wollen Sie, dass ProtoTRAK LX3 nach dem Ein-
schalten in INCH arbeiten, so gehen Sie wie folgt vor:

1. Drlicken Sie Softkey Service Codes vom Bild-
schirm in Abschnitt 9.1.

2. In der Dialogzeile erscheint ,CODE", geben Sie
.67 ein und drliicken Sie dann SET.
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9.10.3 Zurlicksetzten der Service Codes

Wollen Sie alle werkseitig eingestellten Service
Codes aktivieren, so gehen Sie wie folgt vor:

1. Drlcken Sie Softkey Service Codes vom Bild-
schirm in Abschnitt 9.1.

2. In der Dialogzeile erscheint ,CODE", geben Sie
,126“ ein und drlicken Sie dann SET.

9.10.4 Software Identifikation

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

1. Driicken Sie Softkey Service Codes vom Bild-
schirm in Abschnitt 9.1.

2. In der Dialogzeile erscheint ,CODE", geben Sie
»33“ ein und drlicken Sie dann SET.
Im Informationsfeld erscheinen dann die
Software Angaben.

9.10.5 Anpassen von Bogenfehler

Wenn ProtoTRAK LX3 mit hoher Geschwindigkeit
arbeitet, gibt es um scharfe Ecken kleine Abwei-
chungen, genannt Bogenfehler. Werkseitig ist die
ProtoTRAKE LX3 mit einem Bogenfehler von 0.0025
—0.254 mm eingestellt. Der Vorschub um die
scharfen Ecken herum wird automatisch angepasst.
D.h. je kleiner der Wert des Bogenfehlers ist um so
langsamer ist der Vorschub um die Ecken herum.

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

1. Drlicken Sie Softkey Service Codes vom Bild-
schirm in Abschnitt 9.1.

2. In der Dialogzeile erscheint ,CODE", geben Sie
»,129“ ein und drlicken Sie dann SET.

3. Folgen Sie den Instruktionen auf dem Bildschirm
und geben Sie den Bogenfehler Wert (zwischen
0.0025 und 0.254 mm) ein, driicken Sie dann
INC SET.
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9.10.6 Ganzer Werkzeugtisch
initialisieren

Wollen Sie den ganzen Werkzeugtisch 16schen mit
den Versétzen, Radien und Verschleisskorrekturen,
so gehen Sie wie folgt vor:

1. Driicken Sie Softkey Service Codes vom Bild-
schirm in Abschnitt 9.1.

2. In der Dialogzeile erscheint ,CODE", geben Sie
,139“ ein und drlicken Sie dann SET.
Der Werkzeugtisch wird automatisch geléscht.

9.10.7 Speziellen Gewinde Zyklus

Wollen Sie einen Speziellen Gewinde Zyklus
aktivieren, so gehen Sie wie folgt vor:

1. Drlcken Sie Softkey Service Codes vom Bild-
schirm in Abschnitt 9.1.

2. In der Dialogzeile erscheint ,CODE", geben Sie
,144“ ein und drlicken Sie dann SET.
Der Standard Gewinde Zyklus wird nun durch
den Speziellen Gewinde Zyklus ersetzt.

3. Geben Sie Code 144 nochmals ein, wenn Sie
zum Standard Gewinde Zyklus zurlickkehren
wollen.
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Eaa_rbeiten P/N O

Zoll

Auswéhlen
Start
col Satz #

\

10.0 Betriebsart Bearbeiten

In Betriebsart Bearbeiten steuert ProtoTRAK LX3 die
Schlitten automatisch und gibt lhnen alle notwen-
digen Instruktionen.

10.1 Aktivieren der Betriebsart

Drlicken Sie Taste MODE und wahlen Sie Softkey
Bearbeiten und nebenstehendes Bild erscheint:

10.2 Starten

Bevor Sie ein Teil bearbeiten, muss zuerst der Werk-
stlicknullpunkt gesetzt werden. D.h. Sie mlssen
sicher sein, dass sich jedes verwendete Werkzeug
auf dem Werkstlcknullpunkt befindet, wenn die
Digitalanzeige X = 0 ABS und Z = 0 ABS anzeigt.
Gehen Sie wie folgt vor:

1. Wechseln Sie in die Betriebsart Digitalanzeige.

2. Laden Sie ein Werkzeug und geben Sie die ent-
sprechende Nummer ein.

3. Spannen Sie ein Werkstiick ein.

4. Bewegen Sie lhr Werkzeug auf einen bekannten
Punkt.

5. Geben Sie diesen Punkt mit ABS-SET ein.

6. Wechseln Sie in Betriebsart Bearbeiten und
dricken Sie Softkey Start.

Wollen Sie in der Mitte eines Programms starten, so
driicken Sie Softkey Start Satz #, geben Sie die
Nummer des ersten Satzes ein und bestatigen Sie
mit SET.
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/‘

Zoll

Bearbeiten P/N 0

U/min

Satz 1

X
Z

Vorschub 0.0

Starten ...

0.0000 ses
0.0000 ses

Override 100%

Werkzeug #
Hand- Zeige | Zeige | Zeige | Zeige
\ betrieb ABS | INC |Wz-bahn|Program

10.3 Programmliauf

Nach dem Starten fahren die Schlitten auf den Start-
punkt und nebenstehendes Bild erscheint:

Die Teilenummer erscheint in der Statuszeile.

Die programmierte U/min erscheint in der
Statuszeile. Die Geschwindigkeit kann ange-
passt werden mit den Tasten SPEED* und
SPEEDV .

Zuoberst im Informationsfeld erscheint die Satz-
nummer und Funktion.

Im Informationsfeld erscheinen die aktuellen
X, Z absolut Positionen.

Am Fusse des Informationsfelds wird der aktuelle
Vorschub angezeigt.

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

In der Dialogzeile erhalten Sie alle Mitteilungen.

Mit dem Softkey Handbetrieb kénnen Sie diese
Funktion aktivieren.

Mit dem Softkey Zeige ABS kdénnen Sie sich
wahrend der Bearbeitung Absolutmasse
anzeigen lassen. Der Bildschirm zeigt immer den
Schnittpunkt der SET X und SET Z Linien, also
Punkt X0, Z0 (sehen Sie Bildschirmfigur in
Betriebsart Einrichten).

Mit dem Softkey Zeige INC kdénnen Sie sich den
Restweg anzeigen lassen (inkrementelle
Bewegung). Der Bildschirm zeigt immer den
Schnittpunkt der SET X und SET Z Linien, also
Punkt X0, Z0 (sehen Sie Bildschirmfigur in
Betriebsart Einrichten).

Mit dem Softkey Zeige Wz-bahn wird die
Werkzeugbahn grafisch dargestellt (wie in
Abschnitt 9.7 beschrieben).

Mit dem Softkey Zeige Program werden die
Programmdaten im Informationsfeld angezeigt.

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

53

Retro AG
Bernardastr. 20
CH-5442 Fislibach



ProtoTRAK LX3

Bearbeiten

10.4 Mitteilung wahrend des
Programmlaufs

Wahrend des Programmablaufes erscheinen alle
Mitteilungen, die Ihnen helfen werden in der
Dialogzeile.

Mitteilungen, die Sie normalerweise sehen werden
sind:

Lade Werkzeug ___ ___: heisst, das ben6étigte
Werkzeug zu laden und Taste GO zu driicken um
fortzufahren,

Bearbeitung fertig: heisst, das Programm ist
beendet. Wollen Sie ein zweites Teil bearbeiten mit
der genau gleichen Position wie das erste Teil? Dann
drlicken Sie Softkey ndchster Satz und bestatigen
Sie mit Taste GO um fortzufahren.

10.5 Handbetrieb

Diese Funktion erlaubt Innen beim Durchlaufen des
Programmes entweder das X oder Z Handrad zu
verwenden um beide Achsenbewegungen zu kont-
rollieren.

Der Softkey Handbetrieb leuchtet, wenn Sie auf
STOP gedrlickt haben. Driicken Sie dann Softkey
Handbetrieb und fahren Sie wie folgt weiter:

1. Drehen Sie das Z Handrad im Gegenuhrzeiger-
sinn um Bettschlitten und Querschlitten durchs
Programm zu fahren.

2. Oder, drehen Sie das X Handrad im Uhrzeiger-
sinn um beide Schlitten durchs Programm zu
fahren.

3. Die F/C Taste (Fein/Grob) ist aktiviert.

4, Je schneller Sie das Handrad drehen um so
schneller wird sich das Werkzeug bewegen.

5. Stoppen Sie das Handrad zu drehen, wird das
Werkzeug auch stoppen.

6. Drehen Sie das Handrad rickwarts, bewegen Sie
das Programm auch zuriick bis zu 3 Linien-
segmenten.
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7. Mit dem Eilgang Stick kénnen Sie von der prog-
rammierten Position wegfahren. Durch drehen
am Handrad kommen Sie wieder auf diese
Position zurlick, welche Sie in einer geraden
Linie verlassen haben.

8. Um in den CNC-Betrieb zurlick zu kehren,
drlicken Sie STOP. Die Softkeys Handbetrieb
und CNC Betrieb leuchten auf. Dricken Sie
CNC Betrieb und Taste GO um den CNC-
Betrieb zu aktivieren oder drlicken Sie
Handbetrieb um Handbetrieb zu aktivieren.

10.6. Stop

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

10.7 Vorschub und Spindelge-
schwindigkeit Override

Durch driicken der Tasten FEED® oder FEED¥

kann die programmierte Vorschubgrésse zu jeder
Zeit in 10% Schritten vergrossert oder verkleinert
werden.

Durch driicken der Tasten SPEED4® oder SPEED ¥
kann die programmierte Spindelgeschwindigkeit zu
jeder Zeit in 5% Schritten vergréssert oder verkleinert
werden.

10.8 Ausnahmen fir Gewinde
Zyklus

Enthalt das Programm einen Gewinde Zyklus und
Sie sind in der Handbetrieb Funktion, so schaltet die
Steuerung automatisch auf CNC-Betrieb um und
schneidet das Gewinde. Anschliessend kehrt Sie
wieder in den Handbetrieb zurlick.

Schneiden Sie ein Gewinde und danach wollen Sie
noch den Verschleisswert X Korrektur anpassen, so
mussen Sie U/min nicht &ndern.
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Bearbeiten

/i

Erklarung

Lésung
Priife und &ndere X/Z Daten

Kreis oder Kreisbogenzyklus ist ein Punkt.

Daten Fehler 5013 um S_atz .

O T

|

zurlick

A

10.9 Datenfehler

In der Betriebsart Programmieren in Abschnitt 7.0
werden verschiedene Regein beschrieben, die beim
programmieren befolgt werden missen. Zudem
muss ein Programm geometrisch Sinn machen.

Programmierfehler werden fast immer entdeckt bei
der Programmprufung durch Grafik, Probelauf im
Eilgang oder Programmablauf.

Wird ein Programmierfehler entdeckt erscheint
nebenstehendes Bild:

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

In der Dialogzeile erscheint eine Fehlernummer und
die Satznummer, in dem der Fehler sein kénnte.

Drlicken Sie Softkey zuriick um zurlickzugehen in
die Grundauswabhl, korrigieren Sie den Fehler und
fahren Sie fort.

10.10 Systemfehler

ProtoTRAK LX3 flihrt automatisch Selbsttests durch.
Werden Systemfehler entdeckt, erschemt in der
Dialogzeile ,Fehler __ _

Im Informationsfeld erscheint eine Beschrelbung und
einen Lésungsvorschlag.

Driicken Sie Softkey zuriick um zurtickzugehen in
die Grundauswahl.
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ProtoTRAK LX3

FMathe-hilfe ZOD

Schnittpunkt Linie — Linie

Schnittpunkt Linie — Kreis

Schnittpunkt Kreis — Kreis

Tangente an Kreis

Mittelpunkte, Punkte, Radien, Winkel von Kreisen
Polar in Kartesisch und Andere

Rechner und Trigo

@MMUOwW>

Auswéhlen

-

Mathe-hilfe Schnittpunkt Linie — Kreis Zoll

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

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

Wiéhle Typ

zurlick

13 14

. 7
(/_Mathe-hilfe Schnittpykt Linie — Kreis ZO?\
Typ 13

X1

Y1

X2

Y2

X CENTER
Y CENTER
Radius

Zei .
gl zurick

Zeile ‘ '

vorw. | zurlick

_/

11.0 Betriebsart Math. Hilfe

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

Um diesem Problem Abhilfe zu schaffen, verflgt
ProtoTRAK LX3 Uber die Math. Hilfefunktion.
Welche automatisch fehlende Schnittpunkte
kalkuliert.

11.1 Handhabung

Driicken Sie Taste MODE und wahlen Sie Softkey
Math Hilfe und nebenstehendes Bild erscheint:

Wenn Sie bereits wissen, welcher Math. Hilfe Type
Sie brauchen, drlicken Sie Softkey Typ # und geben
Sie die Nummer ein und driicken Sie SET.

Wenn Sie den Math. Hilfe Type nicht wissen, wahlen
mit den Softkeys zwischen A bis G aus.

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

Wenn die Ihnen bekannten Werte Typ 13 ent-
sprechen, driicken Sie Softkey 13 und neben-
stehendes Bild erscheint:

Geben Sie nun die bekannten Werte ein. Auf der
linken Seite des Informationsfelds erscheinen die
moglichen Lésungen.
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Math. Hilfe

Rechner und Trigo

Zoll

(Mathe-hilfe

Auswahlen

\,

v ‘

‘ Wurzel

Trigono-
metrie

zurick

J

Mathe-hilfe Rechner und Trigo Zoll
Auswéhlen
. Co- Tan- Kreis- | Kreis- | Kreis- | Pytha- "
\Smus sinus gens sinus | cosine | tang. | goras lzuruck/

10.2 Rechner und Trigonometrie

Merke: Fiir die Kalkulation in Abschnitt 11.2 muss X
sein physikalische Grdsse haben und nicht auto-
matisch verdoppelt um den Durchmesser zu zeigen.

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

Verwenden Sie die Softkeys wie einen einfachen
Taschenrechner, aber driicken Sie nach jeder
Operation das Zeichen =. Driicken Sie RSTR um
die Eingabe zu I6schen.

Beispiel: (3+9-2) 27
4.5

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

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

Flr das Ausflhren der trigonometrischen Funktion
drlicken Sie Softkey Trigonometrie und neben-
stehendes Bild erscheint:

Um den sin, cos oder tan eines Winkels zu be-
rechnen, geben Sie den Winkel ein und driicken Sie
Softkey Sinus, Cosinus oder Tangens.

Um den Kreissinus, Kreiscosinus oder Kreistangens
einer Nummer zu berechnen, geben Sie die Nummer
ein und dricken Sie Softkey Kreissinus,
Kreiscosine oder Kreistang. um den Winkel zu
erhalten.

Driicken Sie Pythagoras um unbekannte Winkel und
Seitenléngen eines rechtwinkligen Dreiecks zu
berechnen.

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

Geben Sie die Werte ein, die Sie wissen, und
ProtoTRAK LX3 berechnet automatisch den Rest,
wenn die Angaben ausreichend sind.
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11.3 Math. Hilfe Typen

Merke: Bei X sollte inmer der Durchmesser angege-
ben werden, nicht der Radjus.

A. Schnittpunkt Linie - Linie

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

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

Typ 12: Suche den Schnittpunkt von 2 Linien, wenn
auf einer Linie 2 Punkte, auf der zweiten
Linie 1 Punkt, ein Kreis beide Linien tan-
giert und einer der Punkte der ersten Linie
auf dem Kreis liegt.

B. Schnittpunkt Linie — Kreis

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

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

C. Schnittpunkt Kreis — Kreis

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

D. Tangente an Kreis

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

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

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

Typ 19: Finde Mittelpunkt und Berlhrpunkt eines
Kreises an 2 Kreisen, wenn 2 Mittelpunkte
und 3 Radien bekannt sind.
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E. Mittelpunkte, Punkte, Radien, Winkel v.

Kreisen

Typ 20:

Typ 21:

Typ 22:

Typ 23:

Typ 24:

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

Suche einen Punkt auf einem Kreis, wenn
2 Punkte auf dem Kreis und der Winkel
zwischen den Punkten bekannt sind.

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

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

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

F. Polar in Kartesisch und Andere

Typ 25:

Typ 26:

Typ 30:

Typ 31:

Berechne den Kartesischen Punkt (X & Z),
wenn die Polarkoordinaten (Radius &
Winkel) bekannt sind.

Berechne den Dezimalwert eines Winkels
aus gegebenen Grad, Minuten, Sekunden.

Berechne mm/min oder mm/U
wenn einer und U/min bekannt sind.

Berechne U/min oder Oberflachenge-
schwindigkeit wenn einer und der
Durchmesser bekannt sind.
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12.0 Betriebsart
Program Von/Zu

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

1. ProtoTRAK LX3 hat zwei eingebaute Floppy-
Laufwerke. Ein Floppy enthélt die Betriebs-
software und ist nicht zugénglich. Auf das andere
kann man zugreifen durch die Tlre am Elektro-
schrank und kann 192 mittelmassig grosse
Programme abspeichern.

2. Sie kdnnen auch Programme Uber eine RS232
Schnittstelle speichern und laden. Der RS232
Port befindet sich auf der Rickseite der
Bedienung. Diese Schnittstelle wird auch ver-
wendet um Programme zu laden, die via
CAD/CAM Systeme geschrieben wurden.

Alle Programme werden in den Arbeitsspeicher des
ProtoTRAK LX3 geladen. Programme kénnen nicht
direkt von einem Floppy zum andern geschickt
werden.

Merke: Programme werden unter der LX2 Erweite-
rung gespeichert. Sehen Sie untenstehende
Beschreibung

12.1 Warnung beim Speichern und
Laden von Programmen

Vorsicht muss geboten werden um gewlinschte
Programme nicht zu verlieren. Das kann auf zwei
Arten passieren:

1. Wird ein Programm gestartet, wird es in den
Arbeitsspeicher geladen und das bereits
existierende Programm wird geléscht. Darum ist
es wichtig, dass Sie das laufende Programm ab-
gespeichert haben bevor Sie ein neues
Programm laden.
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Programm Von/Zu

2.  Um ein Programm speichern zu kénnen braucht
es eine Nummer, damit ProtoTRAK LX3 es
wieder findet, wenn man es laden will. Zwei
Programme kénnen also nicht die gleiche
Nummer haben. Wird ein zweites Programm auf
die gleiche Nummer abgespeichert, so wird das
bereits vorhandene Programm automatisch
geldscht.

Merke: Alle alten LX2 Software sind kompatibel mit
der neuen Geschwindigkeitskontrollierten Software.
Die Linien, der programmierten Geschwindigkeit sind
auf der alten LX2 Software nicht vorhanden. Die
Linien werden somit mit einem willkiirlichen Wert
versehen, wenn das Programm geladen wird.

Das Programm muss (berarbeitet werden und mit
den gewtinschten Geschwindigkeiten ergénzt
werden. Die Software ist auch Rlckwdrts Kompa-
tibel (mit der neuen Software auf die alte LX2), die
Vorschiibe mtissen nochmals programmiert werden.

12.2 Programm Formatierung und
Beschriftung

ProtoTRAK LX3 besitzt ein eigenes Programmier-
system, das System organisiert die Programme in
Zyklen und dann weiter in Codes und Bl6cke.

Die Programme der meisten CAD/CAM Systeme
werden im RS274 Format abgespeichert, dhnlich wie
das G-Code Format.

ProtoTRAK LX3 wandelt ein RS274 CAD/CAM
Format Programm um in das eigene LX3 Zyklus-
Typen-Programm.

Das kann erfolgen direkt Uber die RS232 Schnitt-
stelle von einem Computer (siehe Abschnitt 12.6)
oder direkt Gber das Floppy Laufwerk mit einer
Diskette.
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Pg-von/zu P/N O

Zoll

LX2

Floppy
a

Wahle Progra

mmspeicher

RS232

Programm Von/Zu

Pg-von/zu P/N O

~ Zoll

Spei-
chern

Einlesn
LX2

Einlesn
CAM

Progr.
Ldschen

Seite
vOorw,

Seite
zurlick

zuriick

J

12.3 Aktivieren der Betriebsart

Driicken Sie Taste MODE und wéhlen Sie Softkey
Program von/zu und nebenstehendes Bild
erscheint:

LX2 Floppy: anwahlen des Floppy Laufwerks von
ProtoTRAK LX3

RS232: anwahlen des Computer Uber den
RS232 Port

12.4 Speichern und Laden eines
Programms uber Floppy Laufwerk

Dricken Sie Softkey LX2 Floppy und nebenstehen-
des Bild erscheint:

e Im Informationsfeld werden alle Nummern aufge-
listet mit den Endungen LX2 oder CAM.
Programme werden unter LX2 gespeichert damit
man sie in die LX3 laden kann. Programme mit
Endung CAM wurden durch ein CAD/CAM
System geschrieben.

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

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

e Mit Softkey Seite zuriick kann man die Liste der
Nummern zurlick schalten.

e Mit Softkey zuriick kommt man zurlick auf Bild
von Abschnitt 12.3.

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

1. Kontrollieren Sie die gezeigte Nummer in der
Dialogzeile.

2. Drlicken Sie Softkey Speichern. Die gespei-
cherte Nummer wird der Liste hinzugefligt
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Wollen Sie ein Programm einlesen, gehen Sie wie
folgt vor:

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

2. Drilcken Sie Softkey Einlesn LX2, wenn das
Programm diese Endung (LX2) oder LX3 hat.
Das Programm wird jetzt geladen.

3. Driicken Sie Softkey Einlesn CAD, wenn das
Programm diese Endung hat. Das Programm
wird jetzt geladen.

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

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

2. Dricken Sie Softkey Progr. Léschen. Das
Programm wird jetzt von der Diskette geldscht.

12.5 Sichern der LX3 Programme

Wir empfehlen Ihnen wichtige Programme nicht nur
auf der Floppy Diskette abzuspeichern. Es gibt zwei
Mdoglichkeiten um Programm zu sichern:

1. Machen Sie ein Kopie von der Diskette oder
speichern Sie es auf der Festplatte eines
Computers.

2. Transferieren Sie das Programm (ber die
Schnittstelle RS232 in lhren Computer um
es dort zu sichern.

Wird Ihre Floppy Diskette beschédigt oder geht
verloren, kénnen Sie auf die gesicherten Daten
zurlckgreifen und wieder laden.
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Pg-von/zu P/NO

Zoll

Einlesn
LX2

Spei-
chern

Einlesn

CAM

zuriick

b

12.6 Speichern und Laden eines
Programms (liber RS232 Port

Die Daten kénnen direkt Uber den RS232 Port vom
Computer zu ProtoTRAK LX3 gespeichert oder ge-
laden werden oder umgekehrt.

Vor Gebrauch versichern Sie sich, dass alles korrekt
installiert ist.

Driicken Sie Softkey RS232 vom Bild in Abschnitt
12.3 und nebenstehendes Bild erscheint:

e In der Dialogzeile erscheint die Nummer des
laufenden Programms.

e Mit Softkey zuriick kommt man zurick auf Bild in
Abschnitt 12.3

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

1. Versichern Sie sich, dass das zu speichernde
Programm im Arbeitsspeicher von ProtoTRAK
LX3 ist.

2. Versichern Sie sich, dass der Serial Port des
Computers korrekt konfiguriert ist. Fiir IBM PC
kompatible Computer, geben Sie ein: MODE
COM1: 4800,e,7,1

3. Im Computer geben Sie ein COPY COM1, die
Programm Nummer und drlicken Sie ENTER.
Zum Beispiel: COPY COM1 12345 und ENTER.

4, Bei ProtoTRAK LX3 driicken Sie Softkey
Speichern. Das Programm wird auf die Floppy
Diskette geschrieben und in der Dialogzeile
erscheint ,,SPEICHERN".

65

Retro AG
Bérnardastr. 20
CH-5442 Fislibach



ProtoTRAK LX3

Programm Von/Zu

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

1. Geben Sie die Nummer des gewlinschten
Programms ein.

2. Driicken Sie Softkey Einlesn LX2, wenn das
gewlnschte Programm im LX3 Format ist.
Driicken Sie Softkey Einlesn CAM, wenn das
gewlinschte Programm im CAD/CAM, RS274,
G-Code Format ist.

3. Versichern Sie sich, dass der Serial Port des
Computers korrekt konfiguriert ist. Fir IBM PC
kompatible Computer, geben Sie ein: MODE
COM1: 4800,e,7,1

Merke: Schreiben Sie ein Programm auf einem
CAD/CAM System, welches Sie spéter liber den
RS232 Port in ProtoTRAK LX3 laden wollen, muss
dieses Programm immer mit Endung CAM abge-
speichert werden, ansonsten erkennt ProtoTRAK
LX3 das Programm nicht.

Beispiel: 123.CAM oder 8765421.CAM

4. Im Computer geben Sie ein: COPY, die Nummer
des Programms, COM1 und drlicken ENTER.
Zum Beispiel: COPY 12345.LX2 COM1 und
ENTER.

5. Wurde das ganze Programm in ProtoTRAK LX3
geladen, erscheint das Bild von Abschnitt 12.3.

Merke: Schreiben Sie keine Programme mit LX3
Format auf Ihrem CAD/CAM System.
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Drehen
Satz Nr.

X Anfang

Z Anfang

X Ende

Z Ende

Facette / Radius

Werkzeugversatz
Spindel m/min

Vorschub mm/min :

Wzg #

Schruppzykius

Satz Nr.

Seite

# Durchgénge
Anfahren
Spindel m/min

Vorschub mm/min

Wzg.#
Schlichtspan
Schlicht m/min

Schlicht Vorschub

Wzg #

Musterprogramm Nr.: 1

1

92.00 abs-set
0.00 abs-set
0.00 abs-set
0.00 abs-set
0.00 set

1 set
200 abs-set
200 inc-set

1 set

2

1 set
15 set
1 set
180 abs-set
200 inc-set
1 set
0.2 set
200 abs-set
150 inc-set
2 set

Drehen-SchruppzykIus

Satz Nr.

X Anfang

Z Anfang

X Ende

Z Ende

Facette / Radius
Werkzeugversatz

3

0.00 abs-set

0.00 abs-set

24.00 abs-set

0.00 abs-set

3.00 abs-set
2 set

Drehen-SchruppzykIus

Satz Nr.

X Ende

Z Ende
Facette / Radius

4

24.00 abs-set

-25.00 abs-set

0.00 set

Drehen-SchruppzykIus

Satz Nr.

X Ende
Z Ende
Facette / Radius

5

32.00 abs-set
0.00 inc-set
0.00 set

Drehen-Schruppzyklus

Satz Nr.

X Ende
Z Ende
Facette / Radius

6

48.00 abs-set
-30.00 abs-set

0.00 set

Drehen-SchruppzykIus

Satz Nr.

X Ende
Z Ende

Facette / Radius

7

0.00 inc-set

-50.00 abs-set

0.00 set

Drehen-Schruppzyklus

Satz Nr.

X Ende
Z Ende
Facette / Radius

Drehen-SchruppzykIus

Satz Nr.

X Ende
Z Ende
Facette / Radius

8

68.00 abs-set
-65.00 abs-set

0.00 set

9

0.00 inc-set

-100.00 abs-set

5.00 inc-set

Drehen-Schruppzyklus

Satz Nr.

X Ende

Z Ende

Facette / Radius
Positionieren
Satz Nr.

X Ende
Z Ende

Positionieren

Satz Nr.

X Ende
Z Ende

Ende Kontur

10

90.00 abs-set
0.00 inc-set
0.00 set

11

0.00 inc-set

0.00 abs-set

12

0.00 abs-set
0.00 abs-set
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Drehzyklen - ProtoTRAK LX3

Positionieren

X

z

weiter

Spindel  (m/min od. U/min)
Werkzeug #

Bohren

Z Eilgang

Z Ende

Spindel  (m/min od. U/min)
Vorschub (mm/U od. mm/min)
# Ruckzuge

Werkzeug #

Ausdrehen

X o

Z Eilgang

Z Ende

Spindel  (m/min od. U/min)
Vorschub (mm/U od. mm/min)
Werkzeug #

Drehen (Linear)

X Anfang

Z Anfang

X Ende

Z Ende

Facette / Radius
Werkzeugversatz

Spindel  (m/min od. U/min)
Vorschub (mm/U od. mm/min)
Werkzeug #

Wiederholen
Erster Satz #
Letzte Satz #

X - Versatz

Z - Versatz

# Wiederholungen
Werkzeug #

Kreisbogen (Kontur)
X Anfang

Z Anfang

X Ende

Z Ende

Radius

Facette / Radius
Richtung
Werkzeugversatz
Spindel
Vorschub
Werkzeug #

Schruppzyklus
Seite

# Durchgange
Anfahren
Spindel
Vorschub
Werkzeug #
Schlichtspan
Schlichtdrehzanhl
Schlichtvorschub
Schlicht Werkzeug #

Gewinde

X Anfang

Z Anfang

Z Ende
Steigung

# Durchgénge
# Leerdurchgénge
Flankenwinkel
Seite

# Anfange
Spindel
Werkzeug #

(m/min od. U/min)
(mm/U od. mm/min)

(innen / aussen)
(X od. Z Richtung)

(m/min od. U/min)
(mm/U od. mm/min)

(m/min od. U/min)
(mm/U od. mm/min)

(innen / aussen)

(m/min od. U/min)

drehzykl07/12/98






