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1 Einleitung

Wir freuen uns, IThnen die ProtoTRAK RLX Steuerung anbieten zu kdnnen, die als die
fortschrittlichste Steuerung fiir Einzelteil- und Kleinseriendrehmaschinen entwickelt
wurde. Die ProtoTRAK RLX Steuerung reprasentiert unsere langjahrige Erfahrung in der
Welt der Kleinserienproduktion. Sie vereint erstklassige Technologie und
Benutzerfreundlichkeit zu einem ultimativen Werkzeug fiir Ihre Werkstatt.

Der Touch Screen Bildschirm eroffnet eine neue Welt an Kontrolle und der intuitiven
Interaktion mit ihren Programmen und Einrichtungsvorgangen.

Voreinstellungen ermdglichen es Ihnen, die ProtoTRAK RLX an Ihre Art der
Teileherstellung anzupassen; sie sind einfach zu definieren und andern.

Der grosse LCD-Bildschirm und die Fly-Out-Fenster bieten Ihnen alle nétigen
Funktionen auf einen Blick.

Die Erweiterte ProtoTRAK-Unterstiitzung (EPA) steht Thnen immer zur Verfligung,
um schnell Informationen abzurufen, die Sie fiir Ihre aktuelle Tatigkeit benétigen.

Eine Manuelle Bedienung ist jederzeit mdglich und wird durch Funktionen wie
Vorschub, Eilgang, Werkzeugversatz und der Einfachheit einer Digitalanzeige erleichtert.

Die Programmierung und Ausfiihrung von Kleinserien erfolgten mit beispielloser
Flexibilitdt. Programme kdnnen direkt an der Steuerung eingegeben oder aus CAD/CAM-
Dateien importiert werden. Hilfreiche Grafische Darstellungen erleichtern die
Programmierung. Sollte die Maschine eher fiir Kleinserien eingesetzt werden ist die
Ansteuerung eines automatischen Werkzeugwechslers mdglich.

Mit etwas Ubung werden Sie feststellen, dass die ProtoTRAK RLX Steuerung die
einfachste und leistungsstarkste ProtoTRAK Steuerung Uberhaupt ist — und das will was
heissen!

1.1 Aufbau Bedienungsanleitung

Dieses Handbuch enthélt ausreichend Informationen fiir die meisten Benutzer und in den
meisten Situationen. Wenn Sie jemals weitere Informationen oder Hilfe bendtigen, helfen
wir Ihnen gerne weiter.

e Retro AG, info@retro.ch

Teil 2 Sicherheit: Stellt wichtige Sicherheitsinformationen zur Verfligung. Alle Bediener
dieser Maschine miissen diesen Abschnitt lesen.

Teil 3 Beschreibung: Allgemeine Beschreibung der RetroTurn Drehmaschinen mit der
ProtoTRAK RLX CNC Steuerung inkl. derer Optionen.

Teil 4 Grundlegende Funktionen: Beschreibt die Bedienung der Drehmaschinen sowie
einige grundlegende Funktionen der ProtoTRAK RLX CNC.

Teil 5 Definitionen, Begriffe und Konzepte: Definiert einige Begriffe und Konzepte,
die beim Erlernen der Programmierung und Bedienung der ProtoTRAK RLX CNC niitzlich
sind.

Teil 6 Informationstasten: Beschreibt die innovativen Informationstasten,
einschliesslich Voreinstellungen, Optionen und Hilfe-Funktion.
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Teil 7 Betriebsart Manuell: Beschreibt die leistungsstarken Fahigkeiten im manuellen
Modus, die Ihre Arbeit produktiver machen werden als je zuvor.

Teil 8 Programmierung, Teil 1: Einstieg und allgemeine Informationen: Enthalt
allgemeine Programmierinformationen und Anweisungen zum Erstellen neuer
Programme.

Teil 9 Programmierung, Teil 2: Programmierung der vordefinierten Zyklen, die zur
Erstellung eines ProtoTRAK RLX-Programms verwendet werden.

Teil 10 Betriebsart Editieren: Anderungen an aktuellen Programmen,
einschliesslich der Bearbeitung des Programms in einer Tabelle.

Teil 11 Betriebsart Einrichten: Definieren von Werkzeugwechsel-Position,
Kontrolle des Programms mit grafischer Darstellung der Werkzeugbahn oder 3D-
Simulation.

Teil 12 Betriebsart Bearbeiten: Anzeige der Start-Mdglichkeiten zum Ausfiihren
des Programms.

Teil 13 Betriebsart Einlesen/Speichern: Enthalt Funktionen zum Speichern,
Einlesen und Verwalten von Programmen sowie zur praktischen neuen Funktion
“Tempordre Datei speichern”.
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2 Sicherheit

2.1

2.2

Einleitung

Manuelle Drehmaschinen wurden traditionell von erfahrenen Facharbeitern verwendet.
Die ProtoTRAK wurde entwickelt, um diese manuellen Maschinen zu ersetzen und
gleichzeitig die Produktivitat durch Hinzufligen von einer CNC-Steuerung zu steigern.

Im Gegensatz zu Bearbeitungs- und Drehzentren, die auch von ungelerntem Personal
bedient werden kdnnen (in bestimmten Modi), wurde die ProtoTRAK entwickelt, um
von geschulten oder erfahrenen Facharbeitern genutzt zu werden.

Die sichere Bedienung der RetroTurn RLX Drehmaschine und der ProtoTRAK RLX CNC
Steuerung hangt von ihrer ordnungsgemdssen Verwendung und den
Vorsichtsmassnahmen ab, die von den Nutzern getroffen werden.

Informationen zum sicheren Betrieb

Diese Maschine ist fir das Drehen von kaltem Metall innerhalb der angegebenen
Kapazitat der Drehmaschine konzipiert, wobei die Bewegung der Achsen manuell mit
Handradern oder CNC-Steuerung erfolgt.

Diese Maschine darf nicht flr die Bearbeitung von brennbaren Materialien (z. B.
Magnesium) verwendet werden, ohne eine Risikobewertung durchzufiihren und
zusatzliche Sicherheitsmassnahmen zu ergreifen.

Sie ist ausschliesslich fiir die Verwendung in einer standardmassigen
Werkstattumgebung konzipiert.

Es liegt in der Verantwortung des Arbeitgebers oder des Maschinenbesitzers/-
betreibers, sicherzustellen, dass diese Maschine gemass den Bestimmungen und der
Verwendung von Arbeitsmitteln, betrieben und gewartet wird.

Insbesondere muss die verantwortliche Person:

¢ Eine Risikobewertung fir die Verwendung dieser Maschine durchfiihren, wobei
sie besonders auf die einzigartigen Merkmale des ProtoTRAK-
Steuerungssystems achten muss (zum Beispiel Auswahl des Betriebsmodus
und Zugang zur Arbeitszone).

e Sicherheitsbetriebsverfahren fiir die Verwendung der ProtoTRAK-Maschine
erstellen und anwenden.

e Alle zusatzlichen Schulungen oder Sicherheitsvorkehrungen bereitstellen, die
durch die Risikobewertung identifiziert wurden.

Alle Nutzer miissen dieses ProtoTRAK RLX CNC Sicherheits-, Programmierungs-,
Bedienungs- und Pflegehandbuch lesen und studieren. Die Maschine darf erst dann
betrieben werden, wenn der Nutzer den Betrieb und die Sicherheitsanforderungen
dieser Maschine verstanden haben.

Diese Maschine darf nur von geschulten und erfahrenen Nutzern betrieben werden.
Alle anderen Nutzer sollten zuerst einer Risikoaufklarung durch eine verantwortliche
und geschulte Person unterzogen werden.
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Die folgenden Sicherheitsfunktionen miissen regelmassig tberpriift werden (zum Beispiel zu
Beginn jeder Schicht):

1. Not-Stop:
a. Dricken Sie die Not-Stop-Taste und stellen Sie sicher, dass die Steuerung die

Fehlermeldungen 261 (Not-Stop aktiv) und 0055 (Maschine deaktiviert)
anzeigt und dass die Achsen und die Spindel nicht gestartet werden kénnen.
Uberpriifen Sie, ob die Spindel durch die Not-Stop-Bremse angehalten wird.

b. Wiederholen Sie dies nacheinander fiir jede Not-Stop -Taste (Bedienfeld und
Bettabdeckung).

c. Fur Drehmaschinen mit verschiebbaren Frontschutzabdeckungen: Driicken
Sie auf jede der Sicherheitskantenstreifen und stellen Sie sicher, dass die
Maschine jedes Mal in den Not-Stop-Zustand libergeht.

2. Schutzabdeckungen:

a. Spannfutterabdeckung: Starten Sie die Spindel mit maximaler Geschwindigkeit
und o6ffnen Sie dann die Spannfutterabdeckung. Stellen Sie sicher, dass die
Spindel schnell stoppt (ungeféhr 3 bis 8 Sekunden, je nach Modell) und nicht
erneut gestartet werden kann.

b. Abdeckung fir den Riemenantrieb: Wiederholen Sie den obigen Schritt fiir die
Abdeckung des Riemenantriebs. WARNUNG: Offnen Sie die Tiir nur so weit, um
den Verriegelungsmechanismus auszuldsen - halten Sie sich von den
Riemenantrieben der Spindel fern!

c. Sicherheits-Tiire: Offnen Sie die Sicherheits-Tiire im Manuell-Modus. Stellen Sie
sicher, dass die Meldung "Tir gedffnet" auf dem Bildschirm angezeigt wird und
dass die maximale Vorschubgeschwindigkeit auf 2 m/min begrenzt ist.

3. Vorschubs-Geschwindigkeits-Uberwachung:
Schliessen Sie die Sicherheits-Tiire, verfahren Sie die Z-Achse im Eilgang und &ffnen
sie dann die Sicherheits-Tire. Nun sollte Fehler 247 oder 249, abhangig davon,
welche Achse im Betrieb war (maximal zulassige Vorschubgeschwindigkeit
Uberschritten) angezeigt werden.

4. Schutzabdeckungen:
Inspizieren Sie die Schutzabdeckungen auf Beschadigungen (insbesondere die
Sicherheits-Scheiben). Ersetzen Sie alle beschadigten Teile des Schutzes. Ersetzen Sie
die Sicherheits-Scheiben gemass dem angegebenen Zeitplan, unabhangig von ihrem
optischen Zustand (siehe die FAQ auf unserer Website, um zu erfahren, warum dies
wichtig ist).

Hinweise zu den kritischen Sicherheitsfunktionen des Not-Stop und der Schutzabdeckungen:

Not-Stop:
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Der Not-Stop wird durch ein zertifiziertes, verkabeltes Not-Stop-System
gesteuert, das durch die Not-Stop-Taste am Bedienfeld oder der Abdeckung
aktiviert wird. Wenn die Maschine im Not-Stop-Modus ist, werden die Achsen
deaktiviert und die Spindel in den Safe Torque Off-Modus versetzt.

Das Deaktivieren der Not-Stop-Taste und das Driicken der Reset-Taste
deaktiviert immer den Hardware-Not-Stop-Zustand (sofern keine Fehler in
den Sicherheitsschaltkreisen vorliegen). Die Maschine kann jedoch aufgrund
des aktuellen Betriebsmodus oder aufgrund der Ergebnisse der
automatischen Software-Sicherheitspriifung (Fehler 0055), immer noch
deaktiviert bleiben. Dies ist ein "NC Not ready"-Zustand und sollte nicht mit
dem Hardware-Not-Stop-Zustand verwechselt werden.

Wenn Sie die Maschine im Hardware-Not-Stop-Zustand lassen mochten,
beispielsweise wenn Sie die Maschine unbeaufsichtigt lassen, driicken Sie
immer eine der Not-Stop-Tasten und lassen Sie diese gedriickt. Beenden Sie
den Not-Stop-Status nicht, bis Sie die Maschine wieder einsatzbereit machen
mochten.

Spannfutter- und Riemenantriebsabdeckungen:

Wenn diese Abdeckungen gedffnet werden, bringt das Spindelsteuersystem
die Spindel sehr schnell zum Stillstand, wobei der Antriebsmotor noch unter
Strom bleibt. Nach einer kurzen Verzégerung wird die Spindel in den Safe
Torque Off-Modus versetzt, bei dem die Spindel vollstandig gesichert ist.
Berlihren Sie daher die Spindel NICHT, bevor sie sich im Safe Torque Off-
Modus befindet. Warten Sie mindestens 5 Sekunden nachdem die Spindel
gestoppt hat.

Beachten Sie, dass wenn Sie die Abdeckung im gleichen Moment schliessen,
wie dass sich der Safe Torque Off-Modus einschaltet, die Mdglichkeit besteht,
dass es durch abweichende Signalverzégerungen in den dualen
Sicherheitsschaltkreisen, die Spindel nicht gestartet werden kann. In diesem
Fall 6ffnen Sie einfach die Abdeckungen erneut und warten Sie etwa 15
Sekunden, bevor Sie diese wieder schliessen.

Beim Betrieb dieser Maschine sollten immer folgende Sicherheitsvorkehrungen

beachtet werden:

Betreiben Sie diese Maschine nicht, ohne die Funktion jeder Steuertaste,
jedes Knopfes, Reglers oder Griffes zu kennen.

Tragen Sie immer die entsprechende Schutzausriistung, einschliesslich
Sicherheitsbrille und Sicherheitsschuhe.

Tragen Sie keine lockeren Handschuhe wahrend des Betriebs dieser
Maschine, da diese leicht in beweglichen Teilen hdangen bleiben kdnnten.
Tragen Sie niemals Ringe, Uhren, lange Armel, Krawatten, Schmuck oder
andere lose Gegenstande wahrend des Betriebs der Maschine.

Halten Sie Ihre Haare von beweglichen Teilen fern. Tragen Sie geeignete
Sicherheitskopfbedeckung.

Bedienen Sie niemals eine Werkzeugmaschine, unter Einfluss von Alkohol,
starken Medikamenten oder verschreibungspflichtigen
Medikamenten.

Fihren Sie eine Risikobewertung durch und verwenden Sie die richtige
Schutzausriistung, z. B. Handschutzcreme/Latexhandschuhe, um
Verletzungen durch Stoffe wie Schneidfliissigkeit, Schmierdl und andere auf
der Maschine verwendete Substanzen zu verhindern.
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Verwenden Sie keine Druckluft, um Spane zu entfernen oder die Maschine zu
reinigen. Dies kann die Fiihrungsbahn-Abstreifer beschadigen und einen
Schneidflissigkeit-Nebel erzeugen, der schadlich sein kann. Retro AG
empfiehlt die Verwendung von Bio-Concept-Schneidfliissigkeiten, die keine
Gefahr fiir die Atemwege darstellen.

Stellen Sie immer sicher, dass der entsprechende Schutz fiir die
durchgefiihrte Maschinenarbeit vorhanden ist. Greifen Sie niemals um eine
Schutzabdeckung herum, um auf das Werkzeug, das Werkstlick oder eine
Vorrichtung zuzugreifen.

Schliessen Sie immer die Schutzabdeckungen beim Drehen, auch im
manuellen Modus.

Beachten und verstehen Sie die Warn- und Sicherheitshinweise, die an dieser
Maschine angebracht sind.

Versuchen Sie nicht, Schutzvorrichtungen/Sicherheitseinrichtungen an der
Maschine zu manipulieren oder zu umgehen.

Uberschreiten Sie nicht die maximalen Drehzahl-Angaben des Herstellers der
Werkstlickhaltevorrichtungen (Spannfutter, Planscheibe usw.).

Achten Sie besonders darauf, eine sichere, maximale Drehzahl fiir die Arbeit
mit unrund laufenden oder (berlangen Werkstiicken einzugeben. Besondere
Beachtung ist der maximalen Drehzahl vor allem bei der Verwendung von
Backenfuttern mit einzeln verstellbaren Backen zu schenken.

Die maximale Drehzahl der Maschine muss immer in die ProtoTRAK-
Steuerung eingegeben werden, bevor die Spindel gestartet wird.

Stoppen Sie die Maschinenspindel und stellen Sie sicher, dass die CNC-Steuerung im

STOP-Modus ist:

Vor dem Werkzeugwechsel.

Vor dem Teilewechsel.

Bevor Sie Spane, Ol oder Kiihimittel entfernen. Verwenden Sie immer einen
Spanekratzer oder eine Birste.

Bevor Sie eine Einstellung am Werkstlick, Spannfutter, Kiihimitteldiise oder
Messungen vornehmen.

Bevor Sie Schutzabdeckungen &ffnen.

Drehen Sie die Spindel nicht von Hand, es sei denn, die
Spannfutterabdeckung ist gedffnet.

Halten Sie den Arbeitsbereich frei und entfernen Sie alle Werkzeuge
(Schliissel, Spannschliissel usw.) von der Maschine, bevor Sie die Maschine
starten. Lose Gegenstande kdnnen gefahrliche Flugobjekte werden.

Halten Sie den Arbeitsbereich gut beleuchtet. Fordern Sie bei Bedarf
zusatzliches Licht an.

Seien Sie sich bewusst, dass die Maschine unerwartete Bewegungen
ausfiihren kann. Lehnen Sie sich nicht an die Maschine, wahrenddem sie
lauft.

Um ein Ausrutschen und Verletzungen zu verhindern, halten Sie den
Arbeitsbereich um die Maschine herum trocken und sauber. Stellen Sie
sicher, dass keine Spane, Ol, Kiihimittel und Hindernisse jeglicher Art um die
Maschine herum liegen.

Vermeiden Sie, an Stellen eingeklemmt zu werden, an denen die Spindel, der
Schlitten, der Querschlitten oder die Schutzabdeckungen "Einklemmpunkte"
wahrend des Betriebs der Maschine erzeugen.
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e Spannen Sie das Werksttick sicher und richtig in einem Spannfutter oder in
einer Vorrichtung. Verwenden Sie geeignete Werkzeugaufnahmen.

e Lange Werkstiicke dirfen nicht ohne geeignete Abstiitzung durch den
Reitstock und/oder Setzstocke bearbeitet werden. Die maximale, ungestiitzte
Werkstiicklédnge sollte 300 mm NICHT UBERSCHREITEN (stark abhdngig vom
Durchmesser und der Spannung).

e Material, das aus der Riickseite des Spindelstocks herausragt, kann eine
Schlaggefahr darstellen. Stellen Sie sicher, dass das Werkstilick vor dem
Starten der Spindel mit der richtigen Ausriistung gestiitzt wird (z.B
Spannfutter auf der Riickseite der Spindel).

e Verwenden Sie das richtige Werkzeug fiir den ausgefiihrten Prozess.
Verwenden Sie niemals beschadigte oder abgenutzte Werkzeuge und stellen
Sie sicher, dass die richtigen Schneideparameter (Geschwindigkeit, Vorschub
und Schnitttiefe) verwendet werden, um einen Werkzeugbruch zu
verhindern.

e Verhindern Sie Schdden am Werkstiick oder am Schneidwerkzeug. Starten
Sie die Maschine (einschliesslich der Rotation der Spindel) niemals, wenn das
Werkzeug in Kontakt mit dem Teil steht.

e Vermeiden Sie unnétig grosse Uberhinge bei Schneidwerkzeugen.

e Um Brande zu verhindern, halten Sie brennbare Materialien und Flissigkeiten
von der Maschine, heissen Spanen und Werkstiicken fern.

e Schalten Sie niemals die Gange des Getriebes, wenn die Spindel rotiert.

e Stoppen und trennen Sie die Stromversorgung der Maschine, bevor Sie
Reinigungs- oder Wartungsarbeiten an der Maschine durchfiihren.

2.3 Befreiung von eingeklemmten Personen.
Im Falle, dass Personen in der Maschine eingeklemmt sind:

1. Betdtigen Sie die Not-Stop-Taste, um die Stromversorgung der Spindel und der
Achsen zu unterbrechen.

2. Offnen Sie die Spannfutterabdeckung, um sicherzustellen, dass die Spindel im
sicheren Modus ist.

3. Setzen Sie den Not-Stop zurtick.

4. Wenn die Person durch das Spannfutter/Werkstlick eingeklemmt ist, drehen Sie
das Spannfutter von Hand, um die eingeklemmte Person zu befreien.

5. Wenn die Person durch die Achsen eingeklemmt ist, entfernen Sie die
entsprechende Abdeckung der Achsantriebe und drehen Sie die Kugelumlaufspindel
von Hand, um die eingeklemmten Personen zu befreien. Alternativ versetzen Sie die
Steuerung in den Manuell-Modus, wahlen Sie eine FINE-Vorschubgeschwindigkeit und
verwenden Sie die elektronischen Handrader, um die Achsen langsam von der
eingeklemmten Person zu bewegen.
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2.4 Gefahr-, Warnung-, Achtung- und Hinweis- Schilder
gemass diesem Handbuch

GEFAHR - Unmittelbare Gefahren, die zu schweren persdnlichen Verletzungen oder
Tod fiihren werden. Gefahrenetiketten an der Maschine sind rot.

WARNUNG - Gefahren oder unsichere Praktiken, die zu schweren personlichen
Verletzungen und/oder Schaden an der Ausriistung fiihren kénnten. Warnetiketten
an der Maschine sind orange.

ACHTUNG - Gefahren oder unsichere Praktiken, die zu geringfiigigen personlichen
Verletzungen oder Schaden an Ausriistung/Produkten fiihren kénnten.
Vorsichtsetiketten an der Maschine sind gelb.

HINWEIS - Beachten Sie besondere Themen, die besondere Aufmerksamkeit oder
Verstandnis erfordern

Sicherheits- und Informationsaufkleber, die auf RetroTurn
RLX Drehmaschinen verwendet werden

Es ist gesetzlich verboten, diese Etiketten zu beschadigen, zu zerstéren oder zu
entfernen!

WARNUNG | ___ WARNUNG
<

x 1. Stromzufuhr abschalten,

bevor Abdeckungen
entfernt werden.

Mit den Handen nicht in die Ndhe
der Spitzen fassen 2. Nicht in laufende

\ Riemen greifen.

5-52030 3. Schwere Verletzungen

kénnen entstehen.
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X
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Rotierende Teile nicht

N $-52091

Das Futter téglich fetten, damit es

seine Greifkraft halt (MoS2 Fett)

\ Beriihren )
r - r -
Bewegliche
Stromzufuhr _—
Einrichtungen von
entfernen, bevor dec Stz
Wartungsarbeiten T
YOrgEnomme Wartungsarbeiten
werden
vorgenommen
werden
\ S-§2150 \ S-82151

Stangen diirfen nicht weiter als dieser

Punkt herausragen, ohne dass

zusiatzliche Schutzvorkehrungen und

Halterungen verwendet werden |
X

Sichergehen, dass die Tiir zu ist,
bevor die Spindel sich dreht

Tiire geschlossen halten, solange
die Maschine in Bewegung ist

Sicherheits- und Informationsaufkleber, die auf RetroTurn
RLX Drehmaschinen verwendet werden

Es ist gesetzlich verboten, diese Etiketten zu beschadigen, zu zerstoren oder zu
entfernen!
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——————— - y A
A\ Achtung
Achtung Achtung
Wenn sie ein 4-Backen Futter oder ein Der Luftdruck muss zwischen 6-
grosseres als das mitgelieferte 3-Backen 7bar (85psi-100psi) liegen.
Futter verwenden, passen sie die Filter und Oler miissen einmal ‘ -
maximale Drehzahl der Maschine der wichentlich gewartet werden.
maximalen Drehzahl des Spannfutters an. Empfohlene Luftdruckleitung-
12mm (1/2 Zoll)

1

L $-52190 P— Quetschgefahr!

$-52230

@ A AC400V

Al hutz-
ISO VG 68

S-52081 NUR Gle|tbahn0|

S-51123

MONTH YEAR

XY Z Mackine Tools

Sicherheits- und Informationsaufkleber, die auf RetroTurn
RLX Drehmaschinen verwendet werden

Es ist gesetzlich verboten, diese Etiketten zu beschadigen, zu zerstéren oder zu
entfernen!
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Wartungsplan

Sicherheits- und Informationsaufkleber, die auf RetroTurn
RLX Drehmaschinen verwendet werden

Es ist gesetzlich verboten, diese Etiketten zu beschadigen, zu zerstoren oder zu
entfernen!
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GEFAHR

MASCHINE NICHT VERANDERN
VOR REPARTUR MASCHINE AUSSCHALTEN
HAUPTSCHALTER SICHERN

LANGE HAARE UND LOSE KLEIDUNG SICHERN
NICHT BEI GEOFFNETER TUR ARBEITEN

| ACHIU INIEMALS MIT DER HAND DIE

SPINDEL ANFASSEN WENN DERATC BETATIGT

WIRD DER WERKZEUGWECHSLER

DER WERKZEUGWECHSLER BEWEGT SICH AUTOMATISCH
BEI AUSLOSUNG DER ATC-FUNKTIONEN

BE REN

WERKZEUGE BEI LAUFENDER SPINDEL
KEINE KORPERTEILE IM ARBEITSRAUM
BEI LAUFEDER SPINDEL

HALTEN SIE KEINE FURE ODER HANDE IN DEN
SPANEFORDERER
ERNSTHAFTE VERLETZUNGEN SIND DIE FOLGE

E

BEI ANWENDUNG DER PRESSLUFTPISTOLE
FLIEGENDE SPANE ODER ANDERE OBJEKTE
KONNEN IHRE AUGEN VERLETZEN

BEACHTEN SIE DIESE PUNKTE

TRAGEN SIE HANDSCHUHE ACHTEN SIE

AUF IHRE HANDE RUTSCHENDE WERKSTUCKE
KONNEN SIE VERLETZEN

i Y
A
-
"y

Sicherheits- und Informationsaufkleber, die auf RetroTurn
RLX Drehmaschinen verwendet werden

Es ist gesetzlich verboten, diese Etiketten zu beschadigen, zu zerstoren oder zu
entfernen!
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/I\ SAFETY WARNING /T\

A&

. Vor der Inbetriebnahme der Maschine muss die
Betriebsanleitung gelesen und verstanden
worden sein.

. Die Maschine nie ohne ausreichende Erdung ans
Strom-Netz anschliessen,

Vor Arbeiten an elektrischen Installationen ist die
Maschine vom Stromnetz zu trennen.

Beim Beriihren der elektrischen Installationen im
Schaltschrank besteht LEBENSGEFAHR! Nur
qualifizierte Techniker diirfen Arbeiten im
Schaltschrank ausfiihren.

. Es konnen, nach dem Ausschalten der Maschine
noch gefahrliche Restspannungen vorhanden
sein. Warte 5 Minuten, bevor mit Arbeiten im
Elektroschrank begonnen wird.

. Beachte alle Warnhinweise und Gefahren-
Aufkleber.

. Beniitze die Maschine nie ohne
Schutzverkleidung, Verriegelung oder mit
defekten Sicherheitseinrichtungen

. Halte die Tiire des Elektro-Schranks stets
geschlossen.

. Nehme niemals Anderungen an der Maschine
oder Steuerung vor, ohne schriftliche Bestdtigung
des Herstellers.

. Die Maschine kann automatisch starten! Beriihre
nie sich bewegende Teile.
11. Entferne oder beschadige nie Sicherheits- oder
Warnhinweise auf der Maschine.

Die Nichtbeachtung der oben genannten Vorschriften
kann zu schweren Verletzungen oder Schaden an der
Maschine fiihren!

Sicherheits- und Informationsaufkleber, die auf

RetroTurn RLX Drehmaschinen verwendet werden

Es ist gesetzlich verboten, diese Etiketten zu beschadigen, zu zerstéren oder
zu entfernen!

RetroTurn RLX Drehmaschine - Programmier-,Sicherheits-Betriebsanleitung



3 Beschreibung

3.1 ProtoTRAK RLX Steuerungsspezifikationen

Die ProtoTRAK RLX CNC bietet Ihnen eine herausragende Kombination von Leistung
und Benutzerfreundlichkeit. Programmierung und Betrieb werden einfach gehalten und
Sie kénnen jederzeit auf Hilfeseiten zugreifen oder Anderungen an den
Programmiervoreinstellungen mithilfe den Info-Tasten vornehmen.

3.1.1 System Spezifikationen
CNC-Steuerung

Zweiachsige CNC Zyklus-Steuerung, zweiachsige Digitalanzeige
Elektronische Handrader fir manuellen Betrieb

15.6" Touchscreen LCD

Intel® 2.0 GHz Prozessor

4 GB Arbeitsspeicher

Mindestens eine 32 GB mSATA SSD

5 USB-Anschliisse

2 Ethernet Anschlisse (1 fiir den Benutzer 1 flir Bewegungssteuerung)
Touchscreen-Poti fiir Programm-Vorschubgeschwindigkeit
Touchscreen-Poti fiir Spindeldrehzahl

LED Status-Licht im Bedienfeld integriert

Not-Stop

Spindelsteuerung (FWD, REV, OFF)

Vorschub STOP und GO

Feine vs. grobe EHW-Auflésung

Taste zur Steuerung von Kihlmittel und AUTO-Modus in Betriebsart Bearbeiten
Resettaste

Kopfhdreranschluss fiir Videosound (Kopfhoérer im Lieferumfang enthalten)

Computermodul fiir Achssteuerung

2 -Achsen Motor Steuerung — X-, Z-Achsen
14 Eingange

9 Ausgange
CNC-Werkzeugwechsler-Schnittstelle

Software-Eigenschaften — allgemeine Bedienung

Ubersichtliche, klare Steuerungseinheit

Fly-Out-Fenster fiir sofortigen Zugriff auf Funktionen und Informationen
Hilfe-Taste fiir Programmierhilfe (EPA Enhanced ProtoTRAK Assistance)
Programmiervoreinstellungen zur Vereinfachung der Werstiickprogrammierung
Satzoptionen zur Modifizierung des Steuerungsverhaltens
QWERTY-Touchscreen-Tastatur

Rechner mit direkter Ubernahme der Resultate ins Programm
Aufforderung zur Dateneingabe

Deutsche Sprache — ohne ISO-Programmierung

Digitale Bedienfelder/Tasten - Andern im jeweiligen Kontext

Windows® Betriebssystem

RetroTurn RLX Drehmaschine - Programmier-,Sicherheits-Betriebsanleitung



e Farbige Grafiken mit einstellbaren Ansichten
e Gesten zum Verschieben, Zoomen und Drehen
e Zoll/mm auswahlbar
e Nitzliche Betriebsmodi
o Netzwerkkonnektivitat
Infotasten

Der Status zeigt den aktuellen Zustand der ProtoTRAK RLX Steuerung an.
Werkzeug Tabelle fiir sofortigen Zugriff auf Werkzeug-Einstellungen

e Hilfe (Enhanced ProtoTRAK Assistance) Hilfeinformationen zur Bedienung der
ProtoTRAK RLX

e Math Hilfe, vereinfacht die Berechnung fehlender Daten

e Optionen werden dann angezeigt, wenn sie wahrend des
Programmierungsprozesses verfiigbar sind
Voreinstellungen helfen bei der Anpassung des Programmierstils
Tastatur, 6ffnet eine Tastatur zur Eingabe von alphanumerischen Zeichen und
Sonderzeichen
Rechner, unterstiitzt bei einfachen Berechnungen
Warnungen erscheinen, wenn ein Problem behoben werden muss

Status Funktionen

IN/MM Auswahl

Werkzeugsystem — Einzel-, Linear-Werkzeug, 4-fach- oder 8-fach-CNC-
Werkzeugwechsler

Aktuellen Programmnamen {iberpriifen

Software- und Firmware-Versionen Uberpriifen

Status der gekauften Optionen

Auswahl Funktionen/Optionen: Erweiterte Funktion, Netzwerk; XY Elektronische
Handrader, MTCONNECT

Werkzeug Tabelle Funktionen

e Werkzeugarchiv zum Verwenden von Werkzeugen in mehreren Programmen und
im Manuell-Modus

e Programmspezifische Bibliothek zur Verwaltung von Werkzeugen im aktuellen

Programm

Werkzeug-Einrichten unterstitzt durch Grafiken zur einfachen Werkzeugdefinition

Werkzeug Typ

Werkstoff

Werkzeugspitzenradius

e X-, Z-Versatz

e X-, Z-Korrektur

RetroTurn RLX Drehmaschine - Programmier-,Sicherheits-Betriebsanleitung



Hilfe Funktionen (EPA Enhanced ProtoTRAK Assistance)

e Kontextsensitive Themen fiir die Steuerungsvorgange der ProtoTRAK RLX
Steuerung

Schlusselwortsuche

Kurze Erkldrungen zu spezifischen Vorgangen

Bildschirmfotos fiir mehr Klarheit

Videos fur weiterflihrende Erklarungen

Aktualisiert mit Software-Versionen

Math Hilfe Funktionen

21 separate intuitive Routinen

Berechnen fehlender Koordinaten mithilfe der bereitgestellten Daten
Bildschirmgrafiken zur Anleitung der Dateneingabe

Vorschub - Umrechnungen von mm/min — mm/U

Geschwindigkeit - Umrechnungen von U/min — m/min

Kartesische / Polare Umrechnungen

Berechnungen fiir rechtwinklige Dreiecke

Anfang einfligen - 1&dt die Ldésung als X und Z Anfang

Ende Einfligen - ladt die Lésung als X und Z Ende

Zentrum einfiigen - 1adt die Lésung als X und Z Center

Voreinstellungen

Sofortiger Zugriff auf alle Voreinstellungen tber Fly-out-Fenster
Vorschubrate pro Minute oder pro Umdrehung

Spindeldrehzahl U/MIN oder Oberflachengeschwindigkeit

Spindelrichtung Vorwarts, Rickwarts

Entspannungsart fiir Bohrzyklen

X-, Z- Soft Endschalter

X-, Z-Rickzugposition

Einheiten: Zoll oder mm

Maximaler Eilgang / Vorschub

Abspanzyklus — Anzahl der Durchgange/Tiefe pro Schnitt

Abspanzyklus — Schlichtspan (Tiefe)

Abspanzyklus — Z-Schlichtspan Ein/Aus

Abspanzyklus — Z- Schlichtspan (Tiefe)

Abspanzyklus — Riickzugmass (bei jedem Schruppdurchgang)
Gewindezyklus — Anzahl der Schnitte / Spantiefe

Gewindezyklus — Riickzugmass Aussen Gewinde

Gewindezyklus — Riickzugmass Innen Gewinde

Einstechzyklus — Schlichtspan (Tiefe)

Einstechzyklus — Schlichtmethode

Einstechzyklus — Zustellfaktor in %

Einstechzyklus — Entspanungsart

Einstechzyklus — Verschieden Abrunden, Fasen oben (am Einstich) Ein / Aus
Einstechzyklus — Verschieden Abrunden, Fasen unten (am Einstich) Ein / Aus
Ausdrehzyklus — Schlichtspan (Tiefe)

Ausdrehzyklus — Riickzugmass

Abstechzyklus — Entspanungsart

Nur unterstiitzte Dateitypen anzeigen (nur Prototrak-Dateien werden angezeigt)
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Tastatur Funktionen

QWERTY style

Touchscreen Bedienung

Zahlen

Spezielle Zeichen: $ @ #? % () < =* + -

Betriebsart Manuell

Inkrementelle und Absolute Koordinaten

Touchscreen Potis zur Feineinstellung des Vorschubs und der Spindel-U/MIN
Eilgang

X- oder Z- Achsen Auto Vorschub

Programmierbares Mass anfahren

Eilgang zur Riickzug Position (Werkzeugwechselposition)

Einmal-Zyklus — Konus (mit einem elektrischen Handrad konisch verfahren)
Einmal-Zyklus — Radius (mit einem elektrischen Handrad einen konvexen
Viertelkreis abfahren)

Einmal-Zyklus — Eckradius (mit einem elektrischen Handrad einen konkaven
Viertelkreis abfahren)

Gewindereparatur

Max U/min

Werkzeug-Aufruf aus der Werkzeug Tabelle

Bedienart Programm

Bogen Interpolation

Lineare Interpolation

Automatische Werkzeugspitzenradius Kompensation

Inkrementelle und absolute Koordinaten (kénnen auch gemischt werden)
Graphische Programmdarstellung wird jederzeit angezeigt

Bearbeitung von Programm-Daten

Aktualisierung der Teilgrafik wahrend der Programmierung

Wahlbare Anzeige zwischen Grosse der Zeichnung und Anzahl der Satze

Liste Schritt — Liste und grafische Anzeige der programmierten Zyklen
Bearbeitung der programmierten Daten

Wischen zur Navigation durch programmierte Satze

Wahlbare Optionen innerhalb von Abspanzyklen

Vorgefertigte Abspanzyklen

Alphanumerische Programmnamen

Math Hilfen mit automatischem Einfiigen von Resultaten
Verschachtelung von Unterprogrammen

Programmierbare Spindeldrehzahlen

Konstante Oberflachengeschwindigkeit

M-Funktionen - Kihlmittel und programmierbarer Aux - Ausgang

RetroTurn RLX Drehmaschine - Programmier-,Sicherheits-Betriebsanleitung



Satz Optionen

Spindeldrehzahl U/MIN / Oberflachengeschwindigkeit
Spindelrichtung Vorwarts/Riickwarts
Satzkommentare ein/aus

Entspanungsart

Vorschubrate pro Minute oder pro Umdrehung
Verweilzeit

Riickzugmass

Anzahl Schnitte / Spantiefe

Z Schlichtspan

Schlicht Methode

Zustellfaktor in %

Linksgewinde

Benutzerdefiniertes Gewinde

Hinweis: Bitte verwechseln Sie Zyklus-Optionen nicht mit optionalen Funktionen.

Vorhandene Zyklen:

Position

Bohren

Ausdrehen

Linear

Bogen

Abspanen

Gew-dreh. (Gewinde mit Gewinde-Dreh-Stahl schneiden)
Gewindereparatur (Betriebsart Manuell)
Repetieren

Einstechen

Gewinde (mit Gewindebohrer)
Abstechen

M-Funkt. (Kiihimittel und Aux-Ausgang)

Editieren Funktionen

Satze l6schen

Suche Editieren

Programm L&schen

GCD Edit (G-Code Programm editieren)

GCD Update (G-Code Programm nach Anderungen wieder einlesen, ohne
Werkzeugliste zu verandern)

e Zwischenspeicher

Einrichten Funktionen

Werkzeugbahn grafisch darstellen mit wahlbaren Ansichten
Geschatzte Laufzeit

Schritt vorwarts und riickwarts durch Werkzeugbahngrafiken
X-, Z-Werkzeugpositionen im Schrittdurchlaufmodus anzeigen
Simulation der programmierten Werkzeugbahn
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e Werkstk. Zeigen (Uberpriifung des Werkstiicks ohne Anzeige der
Werkzeugbewegung)
Mit Werkzeugrevolver Referenz fahren.
Werkzeug System, Auswahl zwischen Einzelwerkzeug, Linearwerkzeug, 4- und 8-
Stationen-CNC-Revolver

e Riickzugdefinition - Tabelle zur Einstellung von Riickzugsposition und
Softwareendschalter

e Service-Codes fiir Einstellung der Maschinenparameter

Betriebsart Bearbeiten

Start (am Anfang des Programms)

Start Satz # (Start bei Satz Nummer ?)

G code Datei Ausfiihren

Start in jeder G-Code-Zeile

Ubersteuerung des programmierten Achsvorschubs und der Spindeldrehzahl von
0% bis 150%

Virtuelle Handrader zur Steuerung der Ubersteuerung

Tipplibersteuerung von Achsenvorschub und Spindel U/MIN
Echtzeitumwandlung von programmiertem U/MIN in SFM

Echtzeitumwandlung von programmiertem IPM in IPT

e Statusanzeige:
o Satz #
Position Revolver #
Steuerungssystem bereit
Aktuelle Werkzeugnummer #
Wiederholungsnummer #
Countdown-Uhr bis zur nachsten Pause oder Werkzeugwechsel
Satzkommentare
Start bei Schrupp- oder Schlichtvorgéngen
Anzeige absoluter Koordinaten wéhrend der Ausfiihrung
Anzeige inkrementaler Koordinaten
Anzeige Werkzeugbahn - Echtzeitgrafiken mit Werkzeugsymbol
Anzeige des Programms
TRAKing® - Sie steuern manuell programmierte X- und Z-Vorschiibe mit
elektronischen Handrédern

O O O O O O

Betriebsart Einlesen Speichern

e Programmspeicherung auf USB-Speichermedium, das in die Steuerung

eingesteckt wird

Programmspeicherung im Netzwerk Uiber den RJ45-Anschluss

Durchsuchen von Dateispeicherorten

Neue Ordner erstellen

CAM-Programmkonverter

Konvertieren von ProtoTRAK-Programmen der vorherigen Generation in aktuelle

Formate (.PT10)

e Temporar speichern - speichert das aktuelle Programm, Werkzeuge und andere
Einstellungen
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Temporar einlesen - 6ffnet die beim letzten "Temporar speichern" gespeicherten
Daten

Programme umbenennen

Ausschneiden, Kopieren, Léschen, Einfligen von Programm(en)

Graphische Voransicht der Programme, ohne diese zu &ffnen

Erweiterte Funktionen

Rohteildefinition und 3D Simulation — 3D Modell zur Simulation der
Werkzeugbahnen

Satzkommentare

Suchen Editieren

GCD Edit (Editor fiir G-Code Programme)

Gewinde Reparatur

Zwischenablage

Linear Werkzeug

Gewinde-Bohren

M-Funktionen (optional)

ermdglichen die Programmierung und Steuerung von:

KihImittel
Programmierbarer AUX-Ausgang

DXF Konverter (optional)

Importieren und konvertieren von CAD-Daten in ProtoTRAK-Programme
DXF- oder DWG-Dateien

Verketten von Elementen

Automatisches Schliessen von Liicken

Layer-An- oder Abwahl

Werkstlickausrichtung an Z-Achse

Merkmalanalyse (Kreis-/Bogenradius und Position)

Einfache CAD-Konstruktions-/Bearbeitungswerkzeuge
DXF-Ausgabeoption

Einfacher, schrittweiser Prozess, den Sie direkt an der Maschine durchfiihren
kdnnen

Mdglichkeit zum Wechseln zwischen DXF- und Programmmodi

Handbetrieb TRAKing®

Handbetrieb TRAKing®: Programme mit dem elektrischen Handrad von Hand
abarbeiten.

Mass anfahren im manuellen Modus (programmierbarer Halt fir manuelle
Arbeiten mit elektrischem Handrad)

Option fiir die Offline-Programmierung

ProtoTRAK RLX-Benutzeroberflache fiir Windows-PC
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3.2

3.2.1

3.2.2

e Programmierung von Werkstlicken und Simulation des CNC-Betriebs
e Bearbeiten von Dateien von aktuellen und friiheren ProtoTRAK-Modellen

ProtoTRAK RLX Optionen

Sie kénnen verschiedene Softwareoptionen entweder gleichzeitig mit dem Kauf der
Steuerung oder spater erwerben. Wenn Sie diese mit Ihrer urspriinglichen Bestellung
erworben haben, sollten sie ab Werk vorinstalliert sein. Sie kdnnen leicht Gberpriifen,
ob eine Option auf Ihrer Steuerung aktiviert ist, indem Sie die Info-Taste Status
driicken. Dariiber hinaus kdnnen Sie alle verfligbaren Optionen anzeigen, indem Sie
den Service-Code 318 (siehe unten) verwenden.

Um Softwareoptionen zu erwerben und zu installieren, nehmen Sie Kontakt mit Firma
Retro AG,

Tel. +41 56 493 40 03 auf. Bevor Sie die Option installieren, empfehlen wir Ihnen,
zuerst sicherzustellen, dass Sie die neueste Version der ProtoTRAK RLX-Software
verwenden.

Sobald Sie eine Option gekauft haben, erhalten sie einen Code zum Aktivieren der
Option:

Gehen Sie in die Betriebsart Einrichten

Wahlen Sie Service Codes.

Geben Sie 318 ein und driicken Sie INC SET oder ABS SET.
Wahlen Sie eine Option aus der Liste aus, die Sie aktivieren
mdchten.

5. Geben Sie den Aktivierungscode ein, wenn Sie dazu aufgefordert
werden.

PN

Erweiterte Funktionen

Um die Nutzung von ProtoTRAK RMX fiir den Benutzer einfacher zu gestalten, haben
wir den Funktionsumfang in Standart- und erweiterte Funktionen unterteilt. Nachdem
die erweiterten Funktionen installiert wurden, kdnnen sie im Status-Flyout-Fenster
aus- oder eingeschaltet werden.

TRAKing®

Zum manuellen Arbeiten, um ein CNC-Programm von Hand abzufahren (TRAKing),
zum Nullpunkte anfahren oder um Werkzeuge zu vermessen werden elektronische
Handrader benétigt. Mit den Tasten Fine und Course (fein und grob) lasst sich die
Verfahrgeschwindigkeit und Auflésung (Fahrweg der Maschine pro Umdrehung)
anpassen.

Die elektronischen Handrader sind nur in den Betriebsarten Manuell um die
Maschine von Hand zu bewegen, im Einrichten um Werkzeuge einzurichten und im
Bearbeiten fiir die Funktion Handbetrieb (TRAKing) und Spdne entfernen aktiv.
Andernfalls reagiert die Maschine nicht auf die Bewegung der Handrader.

Die TRAKing®-Option ermdglicht es Thnen, den Programmablauf zu steuern, indem
Sie die elektronischen Handrader drehen. Verwenden Sie das X-Achsen-Handrad fiir
langsamere Geschwindigkeiten und das Z-Achsen-Handrad, fiir einen schnelleren
Vorschub. Dies bietet die Méglichkeit, ihr Programm zu Gberprifen.
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3.2.3

3.2.4

3.2.5

DXF File Converter Option

Die Option DXF-Dateikonverter bietet eine leistungsstarke Funktion zur schnellen und
einfachen Konvertierung von DXF- und DWG-Dateien in ProtoTRAK RMX-Programme.
Wenn mit CAD-Zeichnungen gearbeitet wird, ist der DXF-Dateikonverter zu
empfehlen. Sie kdnnen auch die DXF-Ausgabefunktion verwenden, um Prototrak
Programme in DXF-Dateien umzuwandeln und filr ein Reverse Engineering
auszugeben.

Die Option DXF-Dateikonverter verfiigt Gber eine eigene Anleitung, die mit der
Software geliefert wird. Eine Kopie dieser Anleitung ist auch auf unserer Website
unter www.retro.ch/downloads/ verfligbar.

RLX/RMX Offline Programmierungs Option

Es besteht die Mdglichkeit eine offline Version auf IThrem Windows®-PC zu
installieren. Diese Version ist eine exakte Kopie der Steuerung und deren Software.
Mit der Offline-Programmierung kdnnen Sie Ihre Programme auf Ihrem PC schreiben,
bearbeiten und verwalten.

Die Option fiir die Offline-Programmierung verfiigt tiber ein eigenes Handbuch, das
zusammen mit der Software versandt wird und zum Download auf unserer Website
zur Verfligung steht. www.retro.ch/downloads/

3D Simulation Option

Die Funktion Simulation (Teilepriifung) zeigt eine Volumenmodellwiedergabe des
programmierten Teils wie auch des programmierten Werkzeugwegs. Diese Funktion
ist sehr nitzlich, um ein Programm zu testen und Fehler zu vermeiden.
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3.3 Bediengerat und Display
3.3.1 Vorderseite

Touchscreen
Bildschirm

Soft-Keys-
Tasten

ProtoTRAK

Achsen
Wahltasten

Bestdtigen
Absolut/inkremental

Zahlenfeld

Bildschirmfoto

Zurtick /
wiederherstellen

Zyklus Spindel el.Handrider Kiihlwasser Reset fiir
Start & Stop riickw/aus/vorw fein & grob ein/autom. Not-Stop

Abbildung 3.3.1 Die Vorderseite der ProtoTRAK RLX Steuerung

Folien-Tastatur

X, Y, Z: Anwahl der Achse flir Dateneingabe

INC SET: Bestatigen von inkrementalen Masseingaben und allgemeinen Daten
ABS SET: Bestatigen von absoluten Masseingaben und allgemeinen Daten

0-9, +/-, . : Eingabe numerischer Daten im Gleitkommaformat. Die Daten sind
automatisch positiv(+), bis die Taste + /- fiir eine negative Dateneingabe betatigt
wird. Alle Eingabedaten werden automatisch auf die Aufldsung des Systems
gerundet.

RESTORE (Wiederherstellen): Ldschen eines Eintrags, Abbrechen einer Eingabe.
BACK (Zuriick): Blattert auf dem Bildschirm eine Seite (Fenster) zurtick.

* KEY — Erstellt ein Bildschirmfoto.

** KEY — Derzeit nicht verwendet

Zyklus Start- / Stop-Tasten:

GO: Startet die Bearbeitung. Die griine LED auf der GO-Taste leuchtet, wenn die
Servomotoren die Maschine bewegen oder wenn die Ausfiihrung des Programms mit
der GO-Taste veranlasst wurde.

STOP: Stoppt die Bearbeitung. Die rote LED auf der STOP-Taste leuchtet, wenn die
Servomotoren die Maschine nicht bewegen.
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Spindel-Tasten:

REV (riickwarts): Schaltet die Spindel mit programmierter Spindeldrehzahl im
Gegenuhrzeigersinn ein.

OFF (Aus): Schaltet die Spindel aus und stoppt den Programmablauf in Betriebsart
Bearbeiten.

FWD (vorwarts): Schaltet die Spindel mit programmierter Spindeldrehzahl im
Uhrzeigersinn ein.

Elektronische Handrader (EHW FINE/COURSE):
Wahlt die Auflésung fir die elektronischen Handrader.
C: Bewegt die X-Achse um 2,5 mm pro Umdrehung
Bewegt die Z-Achse um 10 mm pro Umdrehung
F: Bewegt die X-Achse um 0,5 mm pro Umdrehung

Bewegt die Z-Achse um 2,5 mm pro Umdrehung

Kiihimittel (Accessory):

Bei kurzer Betdtigung der ON-Taste wird die Kiihimittelpumpe eingeschaltet und
bleibt wahrend der Bearbeitung aktiviert. Beim Werkzeugwechsel wird sie nicht
ausgeschaltet.

Bei langerer Betdtigung der ON-Taste wird die Kiihimittelpumpe auf Auto geschaltet
und kann Uber das Drehprogramm ein und ausgeschaltet werden.

Reset-Taste fiir Not-Stop (Power Reset):

Nach dem Start von ProtoTRAK diese Taste so lange gedriickt halten, bis die weisse
LED an der Taste leuchtet. Bei eingeschalteter LED werden die Servomotoren mit
Strom versorgt und die Steuerung freigegeben. Diese Taste muss jedes Mal gedriickt
werden, wenn sich die Steuerung in einem kritischen Fehlerzustand befindet oder der
Not-Stop-Taster gedriickt wurde.

Touchscreen-Softkey-Tasten

Sobald die ProtoTRAK RLX Steuerung hochgefahren wurde, sind die Softkeys aktiviert
und kénnen Uber den Touchscreen bedient werden.

Flyout-Fenster

Durch Bertiihren eines der INFO-Softkeys wird ein anderes Fenster (Flyout-Fenster)
geoffnet. Wenn eines dieser Fenster aktiv ist, leuchtet der entsprechende INFO-
Softkey gelb. Zum Schliessen des Fensters entweder zu einem anderen Flyout-
Fenster umschalten oder den INFO-Softkey erneut betdtigen. Auch Warnhinweise
werden in einem Flyout-Fenster angezeigt.

Fehlermeldungen mit Léschen quittieren.
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3.3.2 Riickseite des Displays

Anschluss externer_
Go/Stop-Taster

LED
Statusleuchten

USB-Anschliisse Ethernet-Anschluss
fiir Speichermedien fur Firmennetzwerk

TRAK H52"
TOOLS

Service 800-387-3185

Ethernet-Anschluss
Maschinen-intern

USB-Anschliisse
USB 5 fiir Option-Dongle

Abbildung 3.3.2 Rickseite der Steuerung

Installieren und Verwenden von Flash Memory USB-Sticks

Die Erstinstallation eines USB-Sticks sollte nach dem Hochfahren der ProtoTRAK RMX
Steuerung erfolgen. Nach der Installation steht der Speicher als Laufwerk D zur
Verfiigung. Fir USB-Sticks empfehlen wir die Marke SanDisk® mit Speicherkapazitat
2 GB oder hoher. Fiir andere Marken missten evtl. separate Treiber installiert

werden.

RMX Option Key

Jedes ProtoTRAK-Gerat wird mit einem USB-Option-Key geliefert, der in den USB-Port
Uber dem Ethernet-Anschluss eingesteckt wird. Dieser Key muss eingesteckt sein,

damit bestimmte Standard-Softwarefunktionen und auch optionale
Softwarefunktionen arbeiten kdnnen.
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3.4 Maschinenspezifikationen

Model RetroTurn RLX 1630 355 425 x 1.25m 425 x 2m
Spitzenweite 760mm 1000mm 1250mm 2000mm
Drehdurchmesser liber Bett 400mm 360mm 480mm
Drehdurchmesser tber 218mm 225mm 257mm
Kreuzschlitten
Drehdurchmesser in Kropfung | N/A N/A 700mm
Planschlitten Fahrweg 215mm 195mm 205mm
Werkzeug Abmessung Max. 20mm x 20mm | 20mm x 20mm | 25mm x 25mm
KihImitteltank Fillmenge 30 Liter 30 Liter. 48 Liter 55 Liter
Max. Eilgang! 10160 mm/m fiir Z Achse
5080 mm/m fiir X Achse
Bettbreite 320mm 305mm 370mm
Spindelstock
Spindelkopf Camlock D1-6 D1-6 D1-8
Spindel-Bohrung @54mm @52mm @80mm
Spindelkonus MK6 MK4 Red.hiilse | MK5 Red.hiilse
Drehzahlbereich (U/MIN) 150-2500 Low: 50 — 1410 | Low: 25 - 300
High: 100 - Med: 50 - 850
4000 High: 140 - 2500
Spindel Motor 5.5 kW 5.5 kW 7.5 kW
Reitstock
Fahrweg Pinole 127mm 150mm 196mm
Durchmesser Pinole @60mm @60mm @75mm
Pinolen Konus MK4 MK4 MK5
Elektrische Anschlussleistung 27 Amp 27 Amp 32 Amp
Transport Abmessungen 2080mm x 2300mm x 2600mm x 3450mm x
1000mm x 1250mm x 1500mm x 1500mm x
1800mm 1750mm 1750mm 1750mm
Gewicht kg 1500 2000 2700 3700

Abbildung 3.4.1 Technische Daten RLX 1630/355/425
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Model 555 x Im 555 x 1.75m 780 x 1.5m 780 x 3m
Spitzenweite 1000mm 1750mm 1500mm 3000mm
Drehdurchmesser tber Bett 560mm 560mm 840mm
Drehdurchmesser uber 350mm 350mm 540mm
Kreuzschlitten
Drehdurchmesser in Kropfung | 800mm 800mm 1090mm
Planschlitten Fahrweg 280mm 280mm 430mm
Werkzeug Abmessung Max. 25mm x 25mm 25mm x 25mm | 32mm x 32mm
KihImitteltank Fiillmenge 90 Liter 90 Liter 90 Liter 220 Liter
Max. Eilgang 10160 mm/min in Z
5080 mm/min in X
Bettbreite 370mm 370mm 370mm 500mm
Spindelstock
Spindelkopf Camlock D1-11 D1-11 D1-11 A2-11
Spindel-Bohrung @104mm @104mm @104mm @160mm
Spindelkonus MK7 Red.hiilse MK7 Red.hiilse | MK7 Red.hiilse MK7 Red.hiilse
Spindel @ am vorderen Lager | @140mm @140mm @140mm
Anzahl Getriebestufen 2 2 2 2
Drehzahlbereich (U/MIN) 30 - 375 30-375 30-375 20— 415
140 - 1800 140 - 1800 140 - 1800 40 - 1300
Spindel Motor 11 kW 11 kw 11 kw 32 kW
Reitstock
Fahrweg Pinole 160mm 160mm 160mm 200mm
Durchmesser Pinole @75mm @75mm @75mm @105mm
Pinolen Konus MK5 MK5 MK5 MK6
Elektrische Anschlussleistung 42 Amp 42 Amp 54 Amp
Transport Abmessungen 2300mm x 2600mm x 3450mm x 5400mm x
1250mm x 1500mm x 1500mm x 2300mm x
1750mm 1750mm 1750mm 2100mm
Gewicht 3200 4100 8600

1. Die RLX1630 wird mit einer maximalen Vorschubgeschwindigkeit von 3810 mm/min
ausgeliefert, aber der Benutzer kann diese auf 10160/5080 (Z/X) mm/min in den
Voreinstellungen erhéhen.

Abbildung 3.4.2 Technische Daten RLX 555/780
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3.5 Beschreibung der Hauptkomponenten

3.5.1

3.5.2

3.5.3

3.5.4

3.5.5

Spindelmotor
Der Spindelmotor ist ein Umrichter-Motor, der die Spindel tiber Riemen antreibt.

Die RetroTurn RLX1630 verfiigt iber einen einzigen Geschwindigkeitsbereich. Die
anderen RetroTurn RLX-Modelle haben ein zwei- oder dreistufiges Getriebe.

Servomotoren
Der Achsantriebsmotor fiir die X-Achse ist ein biirstenloser 2-kW-Servo-Motor
(RLX780 1kw), fir die Z-Achse ein blrstenloser 2-kW-Servo-Motor (RLX780 3kW).

Die lineare Auflésung des Motorencoder hangt von der Steigung der
Kugelumlaufspindel und dem Ubersetzungsverhéltnis zwischen Motor und
Kugelumlaufspindel ab, betragt jedoch immer mindestens 0,1 Mikrometer. Aus
diesem Grund empfehlen wir nicht, lineare Massstdabe mit einer typischen Auflésung
von 5 Mikrometern einzubauen. Wir empfehlen deshalb regelmassige
Wartungsarbeiten und Uberholungen, um die Genauigkeit iiber die ganze
Lebensdauer aufrechtzuerhalten.

Schmiersystem

Fiir eine einwandfreie Funktion und lange Lebensdauer ihrer RetroTurn RLX
Drehmaschine ist es wichtig mit regelmassigen Wartungsintervallen die Schmierung
und Ol-Qualitit zu kontrollieren.

Spindelstock

Uberpriifen Sie regelméssig das Sichtglas und das Oldruckmanometer, um
sicherzustellen, dass Ol zum Spindelstock gepumpt wird. Bei der RetroTurn RLX1630
ist der Olfluss nur sichtbar, wenn die Spindel lauft. Sie kénnen den Olstand
Uberpriifen, indem Sie die Spindelabdeckung entfernen.

Wenn der Olstand niedrig ist, fiillen Sie bis zur Sichtmarke mit ISO 32 Hydraulikél
oder einem gleichwertigen Ol auf.

Je nach Betriebsbedingungen, normalerweise etwa einmal im Jahr, sollte der
Spindelstock entleert und gereinigt werden, bevor neues Ol aufgefiillt wird. Ein
Ablassventil befindet sich unter der Spindelabdeckung. Fiillen Sie anschliessend den
Spindelstock bis zur Sichtmarke wieder mit Ol auf.

Automatische Zentralschmierung

Die Maschinenfiihrungen und die Kugelgewindespindeln werden automatisch
geschmiert. Die Olpumpe wird abhangig von der Achsenaktivitit durch die CNC-
Steuerung eingeschaltet. Die Pumpe schaltet sich jedes Mal ein, sobald die Maschine
neu aufgestartet wird und kann auch manuell mit dem Servicecode 300 aktiviert
werden.

Werkseinstellungen
Intervallzeit — 20 Min.
Zykluszeit — 15 Sek.
Forderdruck — Ca. 3bar
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VORSICHT!

Eine unzureichende Schmierung der Drehmaschine flihrt zu vorzeitigem Verschleiss der Lager
und Gleitflichen. Der Olstand im transparenten Behélter der Zentralschmierung ist
regelméssig zu kontrollieren! Wird das Olstands-Minimum erreicht ertont fiir die Dauer des
eingestellten Schmierimpulses ein greller Pfeifton!

3.5.6

3.5.7

Die Einstellungen fiir die Schmierstoffpumpe kénnen in den Servicecodes eingesehen
und angepasst werden.

Zentralschmierung Konfiguration:

e Betriebsart Einrichten
¢ Service Codes
e E

Einstellungen:

300 zum manuellen Aktivieren der Pumpe
301 zur Einstellung der Intervallzeit (Zeitspanne zwischen automatischen
Schmierungen)

e 302 zur Einstellung der Zykluszeitzeit fiir die automatische Schmierung

Elektrischer Anschluss

Eine dreiphasige und geerdete 400 Volt AC Stromversorgung, mit einer in Abbildung
3.4.1 und 3.4.2 angegebenen Absicherung ist fiir den elektrischen Anschluss
erforderlich.

Hinweis. Die Maschine kann nicht tiber einen handelsiiblichen FI
(Fehlerstromschutzschalter) mit 30mA angeschlossen werden!

Es empfiehlt sich, vorab den Anschluss der Maschine mit Ihrem Elektroinstallateur
abzuklaren.

Elektronische Handrader

Die Handrader fiir die X- und Z-Achse sind elektronisch. Sie sind nicht mechanisch mit
der Maschine verbunden, sondern erzeugen elektronische Signale, welche die
Servomotoren ansteuern und so die Kugelumlaufspindeln antreiben, die wiederum
den Schlitten und den Querschlitten bewegen.

Die elektronischen Handrader der RetroTurn-Drehmaschine sind aktiv, wenn die
ProtoTRAK RLX CNC in einer Betriebsart ist, in der der Maschinist die Bewegung des
Schlittens und des Querschlittens steuert. Dies umfasst die Betriebsart Manuell, die
Werkzeug Tabelle und den Handbetrieb (TRAKing) in der Betriebsart
Bearbeiten (ausser wahrend den Gewindezyklen).

Abgesehen vom "TRAKing" bewegt eine Drehung des Z-Handrads im Uhrzeigersinn
den Schlitten nach rechts (plus), gegen den Uhrzeigersinn nach links.
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Die zuriickgelegte Strecke hangt davon ab, in welcher Einstellung sich die EHW
Tasten COARSE (grob) oder FINE (fein) befinden.

X-Achse Jog
Handrad Stick

Zyklus Start/Stop Ao
Taste

EMERGENCY
STOP

Not-Stop
Taste Z-Achse
Handrad

Im metrischen System betragt die zurlickgelegte Strecke in Z:

e COARSE: 10 mm pro Umdrehung in Schritten auf der Digitalanzeige von
0,05 mm.

e FINE: 4 mm pro Umdrehung in Schritten auf der Digitalanzeige von 0,05
mm.

Eine Drehung des X-Handrads im Uhrzeigersinn bewegt den Quersupport von Ihnen
weg (minus), eine Drehung gegen den Uhrzeigersinn bewegt den Planschlitten zu
Thnen hin. Die zurilickgelegte Strecke hangt davon ab, in welcher Einstellung sich die
EHW Tasten COARSE (grob) oder FINE (fein) befinden. (siehe Abschnitt 3.3, um
zwischen FINE und COARSE umzuschalten).

Im metrischen System betragt die zurlickgelegte Strecke in X:

e COARSE: 4 mm pro Umdrehung in Schritten auf der Digitalanzeige von 0,02
mm.

e FINE: 1 mm pro Umdrehung in Schritten auf der Digitalanzeige von 0,005
mm.

Abbildung 3.5.7 Elektrische Handrader RetroTurn RLX

3.5.8 Jog-Stick
Der Jog-Stick befindet sich zwischen den X- und Z-Handradern. Er bewirkt eine
schnelle Bewegung im Eilgang, der in den Voreinstellungen definiert werden kann.
Bei offener Schutztiire ist der maximale Eilgang auf 2000mm/min begrenzt. Bei
geschlossener Schutztiire in Z-Achse 10000mm/min und in X-Achse 5080mm/min.
Der Eilgang lasst sich mittels dem Touch-Screen-Poti fiir den Vorschub einstellen.
Nach dem Zuriickziehen der Sicherung kann der Jog-Stick in Richtung der Z- oder X-
Achse bewegt werden. Der Jog-Stick funktioniert nur im Manuell-Modus oder wenn
das Werkzeug Tabelle-Fenster aktiv ist.
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3.5.9 Start-/Stop Taste am Bettschlitten
Alle Modelle ausser dem Modell 1630 verfiigen tber eine am Schlitten montierte
Zyklus-Start/Stop-Taste. Diese Taste erflillt genau die gleiche Funktion wie die
STOP/GO-Taste auf dem ProtoTRAK RLX-Bediengerat.

3.5.10 Sicherheitstiire an der Vorderseite
RetroTurn RLX Drehmaschinen verfligen lber eine Sicherheitstiir (oder Tiren), die
sich in geschlossener Position befinden muss, damit die Maschine in der Betriebsart
Bearbeiten funktioniert. Die Tiir muss auch in der Betriebsart Manuell geschlossen
sein, wenn mit der Funktion Auto Vorschub gearbeitet wird.

3.5.11 Reitstock mit Luftkissen
Mit Ausnahme des RetroTurn RLX 1630 verfiigt jedes Drehmaschinenmodell tiber
einen Reitstock mit Luftkissen zwischen Maschinenbett und Reitstockfuss. Durch
Betdtigen des Pneumatik Ventils hinten am Reitstock wird Druckluft zwischen die
Flhrungen gepresst, um ihn von der Fiihrungsbahn abzuheben und eine einfache
Positionierung zu ermdglichen.

3.5.12 Spannfutter
Zu allen RetroTurn RLX Drehmaschinen werden standardmassig selbstzentrierenden
Dreibackenfuttern fiir Camlock-Spindelnase empfohlen, die folgende Abmessungen

haben.
RetroTurn RLX Grosse Durchgangsbohrung Spindel
1630 200mm 54mm 54mm
355 200mm 54mm 52mm
425 250mm 80mm 80mm
555 315mm 105mm 104mm
780 500mm 160mm 160mm

Weitere Spannfuttergréssen und Planscheiben sind ebenfalls erhaltlich. Bitte
kontaktieren Sie Ihren Verkaufsberater.

WARNUNG!

Wenn die Nenndrehzahl des Spannfutters geringer ist als die maximale Drehzahl der
Drehmaschine oder wenn die Arbeitsstlicke nicht ausbalanciert sind, geben Sie die
maximale Futterdrehzahl (oder eine sichere Arbeitsstiickdrehzahl) in die Steuerung
ein, indem Sie die den Softkey Max-U/min in der Betriebsart Manuell verwenden
(oder beim Start).
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3.5.13 Spannfutterabdeckung
Die Spannfutterabdeckung muss geschlossen sein, wenn die Spindel eingeschaltet
wird. Eine blinkende Nachricht wird auf dem ProtoTRAK RLX-Display angezeigt, wenn
die Spannfutterabdeckung geéffnet ist.

3.5.14 Kiihimittelpumpe
Die Kihlmittelpumpe ist beim RLX 1630 Modell im Inneren des Maschinensockels
montiert und bei den Modellen RLX 355, RLX 425, RLX 555 und RLX 780 auf der
herausziehbaren Kiihimittelwanne montiert. Sie ist mit dem elektrischen
Schaltschrank verbunden und wird mit der Taste ACCESORY auf dem des
ProtoTRAK RLX Bediengerat aktiviert.

3.5.15 Werkzeugaufnahme
Standardmassig ist auf den RetroTurn RLX Drehmaschinen ein Schnellwechsel
Stahlhalter von Bison montiert. Die manuelle Werkzeugaufnahme wird mit drei
glatten Standard-Haltern, einem Prisma-Halter und einem MK-Halter ausgeliefert.
Optional ist auch ein manuell bedienbarer Prazisions-4fach Revolverkopf von Parat
oder ein CNC gesteuerter 4- oder 8fach Werkzeugwechsler erhaltlich.

3.6 Optionen

3.6.1 Manuelle Spannzangenfutter-Option
Retro AG kann Spannzangenfutter mit Schliissel- oder Hebelbetatigung fiir
verschiedene Spannzangentypen liefern. Das Futter wird auf einem Camlock-Flansch
aufgebaut.

3.6.2 Linear Werkzeug (Gang Tooling)

Die Linear Werkzeug Option ist eine Softwarefunktion, die es Ihnen ermdglicht,
mehrere Werkzeuge auf Ihrem Querschlitten zu montieren. Der Werkzeugpfad
unterscheidet sich von unseren anderen Betriebsmodi, da das Werkzeug im Z-
Achsenrichtung gerade zuriickbewegt wird, wenn ein Werkzeug seinen Schnitt
beendet hat. Dies stellt sicher, dass andere Werkzeuge das Werksttick nicht streifen,
wenn das Werkzeug zur Ausgangsposition zuriickbewegt wird. Sobald das Werkzeug
die Z-Riickzugposition erreicht hat, wird das nachste einsatzbereite Werkzeug zur X-
und Z-Riickzugposition bewegt und fahrt dann in gerader Linie zum Werkstiick.

Um automatische Werkzeugwechsel mit einem Linear Werkzeug zu programmieren,
muss die Option "Erweiterte Funktionen" aktiviert sein und in der Betriebsart
Einrichten unter Softkey

Werkzeug System die Funktion Linear Werkzeug gewahlt werden.
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Abbildung 3.6.2 Linear Werkzeug (Gang Tool)

3.6.3 Option automatischer Werkzeugwechselrevolver
3.6.3.1 TRAK CNC Revolver— 8 Werkzeuge

Der TRAK CNC 8-Positionen Revolver ist in 20mm Werkzeugausfiihrung fiir die
RLX1630 und RLX355 erhaltlich, und in 25mm Werkzeugausfiihrung fir die RLX425
und RLX555. Kihlmittel kann bei jedem Werkzeug verwendet werden.

3.6.3.2 TRAK CNC Revolver — 4 Werkzeuge

3.6.4

Der CNC 4-Positionen Revolver ist in 20mm Werkzeugausfiihrung fiir die RLX1630
und RLX355 erhdltlich, und in 25mm Werkzeugausfiihrung fiir die RLX425 und
RLX555. Diese Revolver-Werkzeughalter kdnnen ab Werk oder nachtraglich beim
Kunden vor Ort installiert werden. Bitte erkundigen Sie sich nach den Preisen.

Feste Liinette

Eine feste (auf das Maschinenbett gespannte) Liinette ist erhaltlich fiir jede RLX-

Drehmaschine.

RetroTurn RLX Durchmesserbereich
1630 10-160mm

355 20-150mm

425 15-190mm/15-280mm
555 35-160mm/160-245mm
780 30-550mm
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3.6.5 Mitlauf Liinette

Eine Mitlauf-Liinette (auf den Bettschlitten geschraubte) ist erhaltlich fiir jede RLX-

Drehmaschine.

RetroTurn RLX Durchmesserbereich
1630 10-80mm
355 15-70mm
425 15-85mm
555 18-85mm
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4 Bedienungsgrundlagen

Die RetroTurn RLX Drehmaschinen wurden so konzipiert, dass sie Ihnen eine einfach
zu handhabende CNC-Bedienung mit fortschrittlichen Funktionen bietet. In diesem
Abschnitt werden wir Sie durch einige Grundlagen der Verwendung der ProtoTRAK
RLX CNC Steuerung flihren.

4.1 Das System Starten

Um die Stromversorgung der Maschine und des Steuersystems einzuschalten, drehen
Sie den Netzschalter am Elektro-Schaltschrank auf die Position "Ein".

Die Steuerung wird ihre Start-Sequenz durchlaufen. Sobald diese abgeschlossen ist,
wird der folgende Startbildschirm angezeigt.

Info Betriebsart

Status

Werkzeug
Tabelle

Hilfe

o RLX

o0

Version - 2.7.0 [121322.0958]

Voreinstell.

Tastatur

Rechner

Priife Was gibt's Beispiel Windows
System neues  Video's beenden

Abbildung 4.1 ProtoTRAK RLX zeigt diesen Startbildschirm.

Vor der Verwendung von ProtoTRAK RMX CNC zuerst wie folgt verfahren:

¢ Die Softkey-Taste Priife System (Systemselbsttest) antippen.

¢ Die POWER-Reset-Taste betdtigen und einige Sekunden gedriickt halten, bis sich
die weisse LED einschaltet.

e Als Sicherheitsfunktion erscheint zuerst eine Aufforderung zur Eingabe der maximalen
Spindeldrehzahl. Geben Sie einen Wert ein, fiir den das Spannfutter zugelassen oder

der Art des Werkstlicks angepasst ist.

WARUNG!

Uberschreiten Sie niemals die maximal empfohlene Geschwindigkeit des Spannfutters,
welches Sie verwenden. Verwenden Sie besondere Vorsicht, wenn Sie mit einer Planscheibe
oder anderen speziellen Vorrichtungen bearbeiten. Holen Sie sich Hilfe, wenn Sie unsicher
sind.
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4.2 Herunterfahren des ProtoTRAK RLX CNC

Wichtig: Das System muss ordnungsgemass ausgeschaltet werden, da ansonsten
ungespeicherte Daten, wie Programme oder bestimmte Maschinenkonfigurationen, verloren
gehen kénnen. Der Softkey Windows beenden leitet den Prozess des sicheren
Herunterfahrens ein. Sobald der Bildschirm schwarz ist, den Netzschalter auf der Seite des
Schaltschranks in die Aus-Position drehen.

Um den Softkey Windows beenden betdtigen zu kbnnen missen zuerst alle
geoffneten Flyout-Fenster geschlossen werden. Ausserdem empfiehlt es sich, erst
allen Eingabeaufforderungen nachzukommen, wie z. B. fertig programmieren
angefangener Zyklen. Die Taste BACK (Zuriick) wiederholt driicken, bis der in Abb.
4.1 angezeigte Bildschirm zu sehen ist.

Die ProtoTRAK-Steuerung sollte immer nach einigen Tagen Betriebszeit
heruntergefahren werden. Wenn kein Neustart erfolgt, kann dies die Steuerung
verlangsamen. Z. B. kdnnten die INFO-Bildschirme langsamer ein- und ausgeblendet
werden. Dies ist ein Zeichen, dass die Steuerung neu gestartet werden sollte. Es ist
hilfreich die Vorteile der Funktion Temp. Speichern vor dem Herunterfahren zu
nutzen

® Hinweis: Die aktuellen Positionen, Werkzeuginformationen und Programme
kénnen mit der

Temp. Speichern-Funktion im Betriebsmodus Einlesen Speichern gespeichert
werden.

4.3 Tasten fiir die Maschinenbedienung

4.3.1

4.3.2

Zyklus Start/Stop

Die Feed GO und Stop-Tasten starten oder stoppen die Ausfiihrung des Dreh-
Programmes. Wenn das Programm im in der Betriebsart Bearbeiten gestartet wird,
erhalt der Bediener zum richtigen Zeitpunkt die Aufforderung, die GO-Taste zu
driicken, um die Maschinenbewegung zu starten.

WARNHINWEIS!

Durch Betatigen der GO-Taste wird die automatische Maschinenbewegung
eingeleitet!

Spindelsteuerung

Die Steuerung der Spindel (Start Gegenuhrzeigersinn/Stop/Start Uhrzeigersinn)
erfolgt iber die Tasten SPINDLE REV/OFF/FWD direkt unter dem Bildschirm. Die
Drehzahl der Spindel wird in der Betriebsart Manuell (iber das Eingabefeld des
Drehzahl-Potis eingegeben oder im Drehprogramm programmiert.

Hinweis: Bei Maschinen mit Getriebe muss, die der Drehzahl angepasste
Getriebestufe gewéhit werden, sonst erscheint die Meldung [ lESCHIEIR
DREREERIBEIEEH [ cicsem Falle dreht die Maschine nur bis zur minimalen oder
maximalen Drehzahl der Getriebestufe.

Die Spindel wird erst aktiviert, wenn die ProtoTRAK RLX Steuerung sich in Betriebsart
Manuell-, Werkzeug Tabelle oder Bearbeiten befindet (und der Spindelschutz
bzw. die Sicherheitstiire geschlossen ist).
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4.3.3 Tasten fiir die Auflosung der elektronischen Handrader
EHW Fine/Coarse F/C Diese Tasten werden verwendet, um die Auflésung des
elektronischen Handrades flir manuelles Drehen einzustellen. Weitere Informationen
finden Sie im Abschnitt 3.5.7

4.3.4 Taste Kiihimittel ein/aus
Bei kurzer Betatigung der Accessory-Taste wird die Kiihimittelpumpe eingeschaltet
und bleibt wahrend der Bearbeitung aktiviert. Beim Werkzeugwechsel wird sie nicht
ausgeschaltet.
Bei langerer Betatigung der Accessory-Taste wird die Kiihimittelpumpe auf Auto
geschaltet und kann Uber das Drehprogramm mit der M-Funktion ein und
ausgeschaltet werden. Ist die KihImittelfunktion auf Auto eingestellt wird das
Kdhlmittel immer zusammen mit der Spindel ein- und ausgeschaltet, wenn keine M-
Funktion programmiert wurde.
Diese zwei Betriebsarten werden durch die jeweilige LED angezeigt.

4.3.5 Riickstellung Not-Stop Kreis
Die Taste Power/Reset fiir einige Sekunden betétigen (bis die weisse LED
leuchtet), um die Stromzufuhr zu X-, Y- und Z-Servomotoren, Frasspindel und
sonstigen elektrischen Einrichtungen zu aktivieren. Dies ist nach dem Einschalten,
einem Not-Stop oder einem kritischen Fehler erforderlich.

4.3.6 Not-Stop
Die Not-Stop-Taste betatigen, um einen sofortigen Stillstand der Maschine zu
bewirken und die elektrische Versorgung des Spindelmotors, der Achsmotoren und
allen Pumpen abzuschalten. Zur Freigabe den Schalter drehen. Es ist auch sinnvoll,
den Not-Stop-Taster am Ende des Arbeitstages oder bei Betriebsunterbriichen zu
betatigen, um die Steuerung eingeschaltet zu lassen, aber den Rest der Maschine
stromlos zu schalten.

Die Not-Stop-Funktion muss jedes Mal durch Betatigen der Power/Reset-Taste
zuriickgesetzt werden.

Hinweis: Die RLX Drehmaschinen haben eine Not-Stop-Taste an der Steuerung und
eine am Schlitten.

4.4 Manuelle Bedienung des Quer- und des

Langsschlittens
Mit den elektronischen Handradern kann die ProtoTRAK RLX in der Betriebsart
Manuell von Hand bedient werden. Die manuelle Positionierung liber die beiden
Handrdder und das Verfahren im Eilgang mit dem Jog-stick sind auch in anderen
Betriebsarten verfiigbar, z.B. beim Werkzeug einstellen.

4.5 Zahlenfeld

Die Tasten (Folientastatur) im Zahlenfeld werden verwendet, um numerische Daten als
absolute oder inkrementelle Werte einzugeben.
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4.6 Betriebsart

Die Betriebsart-Tasten sind immer aktiv. Es ist immer mdglich, frei zwischen den
verschiedenen Betriebsarten zu wechseln, sobald Sie ein Fly Out-Fenster geschlossen
haben.

Wenn Sie in eine Betriebsart schliessen und wieder 6ffnen, bleiben die Einstellungen
fast immer bestehen.

Jeder Modus wird in spateren Abschnitten des Handbuchs ausfiihrlich beschrieben.

4.7 Gesten

Der Touchscreen wird mit den folgenden Gesten bedient:

Tippen — Durch Tippen wird ein Element, z. B. eine Info-Taste angewahlt. Zum
Tippen den Bildschirm leicht mit einem Finger berihren.

Doppeltippen — Bei der Betriebsart Einlesen Speichern wird durch zweifaches
Tippen eine Datei oder ein Ordner getffnet.

Wischen — Die Wischbewegung wird verwendet, um von einem Bildschirm zum
anderen zu wechseln, z.B. um im Programmiermodus zwischen Zyklen vor- und
zuriickzuspringen. Zum Wischen den Bildschirm mit einem Finger beriihren und
diesen rasch in die gewiinschte Richtung bewegen.

Schieben- Das Schieben wird verwendet, um Inhalte, wie z. B. eine Teilezeichnung,
auf dem Bildschirm zu verschieben. Zum Schieben den Bildschirm mit einem Finger
beriihren und diesen langsam in eine beliebige Richtung bewegen.

Auseinander- und zusammenfiihren — Diese Gesten werden verwendet, um eine
Zeichnung zu vergrossern oder zu verkleinern. Den Daumen und Zeigefinger
benutzen.

Beriihren und Halten — Die Funktion Beriihren und Halten funktioniert dhnlich dem
rechten Mausklick, um ein verfiigbares Popup-Auswahlmenii zu 6ffnen. Das
Bildschirmelement beriihren und 2 Sekunden gedriickt halten.

Ziehen - Ziehen wird verwendet, um einige der Infofenster an eine bessere Stelle
auf dem Bildschirm zu verschieben. Die Kopfzeile oder den Titelbereich des Fensters
beriihren und an die gewlinschte Stelle ziehen.

Drehen — Drehen wird verwendet, um eine Zeichnung oder ein Volumenmodell zu
drehen. Den Bildschirm mit 2 Fingern beriihren und verdrehen, um das Teil entlang
einer Achse zu drehen. Zum Drehen um eine vertikale Linie auf dem Bildschirm die 2
Finger nach rechts oder links bewegen. Zum Drehen um eine horizontale Linie auf
dem Bildschirm die 2 Finger nach oben oder unten bewegen. Fiir die Drehung um
einen Punkt 2 Finger im oder gegen den Uhrzeigersinn bewegen.

Hinweis: Wenn die Gesten auf dem ProtoTRAK RLX langsam werden, ist es Zeit, die
Steuerung neu zu starten. Driicken Sie mehrmals die Back-Taste, bis Sie auf den
Startbildschirm (Abbildung 4.1 oben) stossen, und tippen Sie auf "Windows
Beenden".
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5 Definitionen, Begriffe & Konzepte

5.1 ProtoTRAK RLX CNC Achskonventionen

Z-Achse: Positive Z-Achsenbewegung wird definiert als die Bewegung des Schlittens
nach rechts, wenn Sie zur Drehmaschine schauen. Die Messung weg vom
Spannfutter hin zum Reitstock ist positiv.

X-Achse: Positive X-Achsenbewegung wird definiert als die Bewegung des
Planschlittens in Ihre Richtung. Die Messung weg von der Teilemittelline und zu
Ihnen hin ist positiv. Alle X-Dimensionen beziehen sich auf den Durchmesser (nicht
den Radius).

5.2 Koordinaten - Absolut & Inkrementell

Die ProtoTRAK RLX kann problemlos mit absoluten und inkrementalen Masseingaben
programmiert und betrieben werden. Der absolute Nullpunkt, von dem aus allen
absoluten Positionen gemessen werden, kann an jedem beliebigen Punkt am oder
sogar ausserhalb des Werkstlicks liegen.

e absolutes Mass: Mass zwischen Nullpunkt und Bearbeitungs-Position
e inkrementales Mass: Mass zwischen zwei Bearbeitungs-Positionen
(Kettenvermassung)

Um den Unterschied zwischen absoluten und inkrementellen Koordinaten besser zu
verstehen, betrachten Sie das folgende Beispiel:

Inkrementale Masse

S
I S -

Absoluter
Nullpunkt

Absolute Masse

5.3 Eingabe-Tasten Inc Set und Abs Set

Daten werden immer mit der Taste INC SET oder ABS SET in die ProtoTRAK RLX
eingegeben. X- und Z-Positionen sind im Koordinatensystem definierte Daten. Bei
Eingabe von X- oder Z-Positionsdaten ist zu beachten, ob es sich um eine
inkrementale oder absolute Position handelt, sodass diese entsprechend eingeben
wird. Alle weiteren Informationen, wie Werkzeugdurchmesser, Vorschub usw. sind
keine Koordinaten und kénnen daher entweder mit der Taste INC SET oder ABS SET
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bestatigt werden. Diese Anleitung verwendet den Begriff SET, wenn wahlweise INC
SET oder ABS SET verwendet werden kénnen.

5.4 Kompensation des Spitzenradius

Beim Drehen entlang der Seite eines Teils (zylindrisch Langsdrehen) oder entlang der
Stirnseite (Plandrehen) ist der Werkzeugspitzenradius nicht besonders wichtig. Sobald
Sie jedoch beginnen, eine Schrage oder Kontur zu bearbeiten, hat der
Werkzeugspitzenradius einen erheblichen Einfluss.

Sehen Sie sich die Zeichnungen unten an. Nehmen Sie an, dass Sie ein unendlich
scharfes Werkzeug haben (kein Spitzenradius), und seine Spitze bei X0, Z0 ist. Ein
anderes Werkzeug mit einem Spitzenradius von R1 und ein weiteres mit R2 werden
ebenfalls abgebildet. Sie sehen, dass alle drei, wenn sie wie gezeigt positioniert sind,
den gleichen X-Kontaktpunkt (X0, X1, X2) haben und, wenn sie seitwarts bewegt
werden, den gleichen Durchmesser schneiden wiirden. Ahnlich haben Sie alle den
gleichen Z-Kontaktpunkt und, wenn sie einwarts bewegt werden, wiirden sie die
gleiche Seitenlange schneiden. Wenn sie jedoch an einem 45-Grad-Konus (oder
jedem anderen Winkel) bewegt werden, so dass der Schnittpunkt in der Mitte des
Radius lage, wiirden sich die drei Werkzeuge an sehr unterschiedliche Linien
schneiden oder beriihren.

o 1 2 450 CONTACT LINE

X020 M X CONTACT LINE

R1

N\

Z CONTACT LINE

Die ProtoTRAK-Steuerung kompensiert automatisch den Werkzeugspitzendradius
unter Beriicksichtigung des angegebenen Werkzeugradius und Werkzeugversatzes.
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5.5 Werkzeugversatz

Wenn Sie die Form des zu drehenden Teils definieren, miissen Sie auch angeben, wo
sich das Werkzeug relativ zum Teil befinden soll. Dies wird erreicht, indem Sie

entlang der Richtung der Werkzeugbewegung definieren, ob sich das Werkzeug
rechts oder links vom Werkstiick befindet.

S C

Beispiel Werkzeugradiuskorrektur links:

Beispiel Werkzeugradiuskorrektur rechts:

Die Werkzeugmitte kann flir besondere Umstdnde programmiert werden, bei denen
Sie die Auswirkungen der Werkzeuggeometrie und des Radius ignorieren méchten.

5.6 Verbundene Elemente

Linear- und Bogen-Zyklen kénnen miteinander verbunden werden, indem die
jeweiligen Anfangspunkte des folgenden Satzes mit null Inkremental eingegeben

werden. Zusatzlich miissen die Werkzeugradiuskorrektur und die Werkzeugnummer
aller verbundenen Zyklen gleich sein.
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5.7 Abrunden

Das Abrunden ermdglicht es Ihnen, einen tangentialen Verbindungsradius zwischen
zwei zu verbindenden Satzen zu programmieren. Im Beispiel unten programmieren
Sie ein Linear-Satz von X1, Z1 nach X2, Z2 mit einem linksversetzten Werkzeug und
ein weiterer Satz von X2, Z2 nach X3, Z3 ebenfalls mit linksversetztem Werkzeug.
Wahrend der Programmierung des ersten Satzes wird das System nach dem
Abrunden fragen, zu diesem Zeitpunkt geben Sie den humerischen Wert des
tangentialen Ubergangsradius (r=k) ein. Das System wird die Tangentenpunkte T1
und T2 berechnen und das Werkzeug kontinuierlich von X1, Z1 Gber T1, r=k, T2 nach
X3, Z3 zu bewegen.

X1,Z1

Fir die nachstehende Abbildung programmieren Sie ein Bogen von X1, Z1 bis X2, Z2
mit linker Werkzeugradiuskorrektur und ein weiterer Bogen von X2, Z2 bis X3, Z3
ebenfalls mit linker Werkzeugradiuskorrektur. Wahrend der Programmierung des
ersten Bogens fragt das System nach dem Abrunden, worauf Sie den Wert des
tangential verbindenden Ubergangsradius eingeben (r=k3). Das System berechnet
die Tangentenpunkte T1 und T2 und weist das Werkzeug an, sich kontinuierlich von
X1, Z1 durch T1, r=k3, T2 bis X3, Z3 zu bewegen.

\

X1,21

ru=K1

C
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Hinweis: Fiir Innenradien muss der Ubergangsradius immer gleich gross oder grésser als der
Werkzeugradius sein. Ist der Wert kleiner als der Werkzeugradius ignoriert die ProtoTRAK
RLX das Abrunden.

Hinweis: Wenn Sie einen Bogen mit Abrunden programmieren, statt einen Bogen Zyklus zu
verwenden, verwenden Sie niemals ein Werkzeug, dessen Radius so gross wie oder grosser
als die Lange einer der Linien ist, die durch das Abrunden verbunden werden. In der
nachstehenden Abbildung muss R plus Spitzenradius kleiner als die programmierten Linien
sein. Programmieren Sie andernfalls einen Bogen Zyklus.

CONRAD = R

5.8 Fase

Die ProtoTRAK RLX ermdglicht auch eine einfache Programmierung fiir Fasen. Eine
Fase kann zwischen zwei Linear-Satzen, zwei Bogen oder einem Linear- und einem
Bogen-Satz programmiert werden. Der Standardwinkel betragt 45°.
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5.9 Zusammenspiel von Absolutem (Werkstiick) Nullpunkt
und Werkzeugversaitzen

Da die Prototrak RLX iiber keine Referenzmarken verfligt, ist es wichtig nach dem
Einschalten zuerst mit einem Archiv-Werkzeug den Werkstiicknullpunkt (Absoluter
Nullpunkt) zu setzen. Dazu wird in der Betriebsart Manuell ein Archivwerkzeug
mittels dem Softkey Werkzeug # angewahlt. Anschliessend muss das Werkstiick am
Durchmesser mit dem Drehstahl angekratzt und der gemessene Wert bei der X-Achse
eingegeben werden. Mit der Z-Achse wird genau gleich verfahren und im Normalfall
die vordere Flache des Werkstlicks angekratzt. Jetzt weiss die Steuerung, wo sich der
Nullpunkt am Werkstiick befindet. Wichtig ist das sich der Nullpunkt des Werkstiicks
und der Nullpunkt des Programms an derselben Stelle befinden. Normalerweise
befindet sich der Nullpunkt der Z-Achse an der vorderen Flache des Werkstiicks und
es werden alle Z-Masse mit negativem Vorzeichen eingegeben. In einigen Fallen ist
es aber sinnvoll den Nullpunkt auf einer Flache des Futters oder Hohlspindelanschlags
zu setzten. In diesem Fall werden die Z-Werte positiv programmiert.

Damit die Steuerung nach einem Werkzeugwechsel das neue Werkzeug wieder auf
die gleichen Koordinaten wie das vorherige Werkzeug verfahren kann, missen bei
der Werkzeug Tabelle die Versatz-Werte zwischen den verschiedenen Werkzeugen
eingetragen werden. Das Vorgehen, um Werkzeuge einzurichten wird im Abschnitt
6.3.2 ausfiihrlich beschrieben.

Der Nullpunkt der X-Achse (Durchmesser) bleibt bei einem Wechsel des Werkstiicks
oder Programms bestehen, da er sich in der Mitte der Drehspindel befindet.

Der Nullpunkt der Z-Achse muss bei einem Werkstlickwechsel neu angekratzt
werden, wenn die Werkstiicke unterschiedlich lang oder nicht gleich eingespannt
wurden.

Die folgende Skizze veranschaulicht den Versatz der beiden Werkzeuge in X- und Z-
Achse in Bezug zum Werkstiicknullpunkt.

Hinweis: Es ist darauf zu achten, dass der Werkstiicknullpunkt mit dem
Archivwerkzeug gesetzt wird, das im Eingabefeld Werkzeug# eingegeben wurde.

— |==Z Absolut

{

X Absolut I e y
/,X X-Versatz
0)

Z-Versatz =—=——=—
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5.10 Vorschubgeschwindigkeits-Umrechnungen

Die Vorschubgeschwindigkeiten des Langs- (Z-Bewegung) und Quer-schlittens (X-
Bewegung) kénnen wahlweise als Millimeter pro Minute (mm/min) oder als Millimeter
pro (Spindel-) Umdrehung (mm/U) eingegeben werden. Die Beziehung zwischen
diesen Einheiten ist folgende:

mm/min = mm/U x U/min
oder
mm/U = mm/min : U/min
Mit der Funktion Math Help 30 kdnnen diese Werte berechnet werden.

5.11 Spindeldrehzahl-Umrechnung

Fir programmierte Teile kann die Spindeldrehzahl entweder als Umdrehungen pro
Minute (U/MIN) oder als Oberfldchen- oder Schnitt-Geschwindigkeit (Vc) in Meter pro
Minute (m/min) eingestellt werden.

Die Schnittgeschwindigkeit (Vc) ist die Geschwindigkeit, mit der die Schneide eines
Schneidwerkzeuges liber das zu bearbeitende Werkstlick geflihrt wird. Sie wird in
Meter pro Minute (m/min) angegeben und ist gleich der in einer Minute abgetragenen
Spanlange.

Die Beziehung zwischen U/MIN und Vc ist:
Vc = (U/MIN x Durchmesser x n) :1000

Als Beispiel, wenn bei einem Durchmesser von 70 mm und einer Drehzahl von 600
U/MIN gedreht wird, betragt die Vc 130 m/min. Math Hilfe 31 berechnet U/MIN :
SMM.

Wenn jetzt die Oberflachengeschwindigkeit tiber das ganze Drehteil konstant
gehalten werden sollte, muss sich die Drehzahl bei jedem Werkstiick-Durchmesser
andern.

Wenn also ein grosses Drehteil, von aussen her, mit konstanter
Oberflachengeschwindigkeit plangedreht wird, erhéht sich die Drehzahl bis zum
eingestellten Maximum je ndher das Werkzeug zum Zentrum des Werkstiicks kommt.

Beachten Sie, dass wenn Sie mit konstanter Oberflachengeschwindigkeit Richtung
Zentrum drehen, sich nicht nur die Spindeldrehzahl erhéht, sondern sich auch der
Querschlitten schneller bewegt.

N

Schnittgeschwindigkeit v

Orehzahl
e ? Werkstick

Drenhmeifiel
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6 Informationstasten

Die Info-Tasten auf der linken Seite des Bildschirms ermdglichen Ihnen:

Ihre ProtoTRAK RLX nach Ihren Praferenzen zu konfigurieren
Anderungen an den System-Voreinstellungen vorzunehmen
Informationen nachzuschlagen

Erweiterte Funktionen zu nutzen

Info-Tasten sind immer und jederzeit verfiigbar.
Fly-Out-Fenster

Wenn Sie eine Info-Taste antippen, wird die Taste gelb und das zugehdrige Fly-Out-
Fenster erscheint Giber dem Hauptfenster, das Sie zuvor verwendet haben. Wenn Sie
fertig sind, tippen Sie die Taste erneut an, um es zu schliessen.

6.1 Optionen (wahrend der Programmierung)

il Satz 1 Gew-dreh. Eetiobear
Status Satz Optionen X Anfang 20.000 abs | Manuell
Spindeldrehrichtung Vorwarts ¥ Z Anfang 5.000 abs
Werkzeug X Ende 0.000 e | program
Tabelle Anzahl Schnitte / Spantiefe ~ m # Schnitte 7 Ende -50.000  abs
) Spantiefe Steigung 2.000 »
Hilfe Kommentar Aus # Schnite @ Editieren
Math Gewinde Typ Standat  * #Schiichtschnitie 1 -
i Zusteliwinkel 29.5000 Einrichten
Hilfe
o) Seite Aussen .
Optionen # Gewindegange Bearbeiten
u/min
Wkz # i
Voreinstell. SE’;::;:?:"
Tastatur
Rechner
Liste Satz Satz Zu
Schritt einfiigen léschen  Satz#

Abbildung 6.1 Die Optionstaste 6ffnet ein Fly-Out-Fenster (iber der Programmierung und
ermdglicht Ihnen sofortigen Zugriff auf relevante Auswahlmdglichkeiten.
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6.2 Status

Die Status Taste bietet Ihnen einen guten Uberblick {iber den aktuellen Status Ihrer
ProtoTRAK RLX.

info Spindel u/min 400, 100% Wkz # 1 Betriebsart
Status Status Manuell
Start Einheit zoll/mm mm v
Werkzeug Program
Tabelle Werkzeugsystem : Einzel
Hilfe Programmname: 0 : ; 0 0 0 5 Editieren
= DEFAULT USER - ABS
" . Einrichten
Hilfe Software Version

Software Version: 2.7.0 [121322.0958] 0 0 - 0 0 0 ABS Bearbeiten

Firmware Version: 2.7.0 [121322.1008]

; Einlesen
Voreinstell. s
Optionen aktivieren Kauf/Bestellen ( +41 56 493 4003 ) Speichern
Tastatur Erweiterte Funktion / Werstlicksimulation: Ja
Maschinen Funktionen Ausgénge: Ja
Rechner
Handbetr.: Ja
» o A
Auto Mass  Riickzug Einmal- Max Werkzeug
Vorschub anfahren Position  Zyklus Umin #

Abbildung 6.2 das Status Fly Out Fenster.

6.2.1 Betriebsstatus
Einheiten — wahlen Sie zwischen Zoll und Millimeter (mm). Alle
dimensionsbezogenen Informationen werden in den von Ihnen gewdhlten Einheiten
angezeigt. Wenn Sie die Einheiten dndern, wird die Anderung wirksam, sobald Sie die
Status-Taste erneut antippen, um das Fenster zu schliessen.

Werkzeugsystem — Zeigt welches Werkzeugsystem unter Betriebsart
Einrichten/Werkzeugsystem angewahlt ist. Einzelwerkzeug, Linearwerkzeug, 4-
Platz Revolver oder 8-Platz Revolver.

Programmname — Zeigt den aktuellen Programmnamen an.

6.2.2 Software-Version
Hier wird sowohl die aktuelle Software- als auch die Firmware-Version aufgelistet.

6.2.3 Optionen aktivieren Kauf/Bestellen
Liste aller verfiigbaren Steuerungsoptionen mit Aktivierungsstatus. Um eine Option zu
erwerben, rufen Sie unseren Kundenservice unter +41 56 493 40 03 an oder
kontaktieren Sie Ihren Verkaufsberater.

Weitere Informationen zu den verfligbaren Optionen finden Sie in Abschnitt 3.

6.2.4 Auswahl Funktionen/Optionen
Erweiterte Funktionen/Werkstiicksimulation — Optionale erweiterte Funktionen
kénnen deaktiviert werden, wenn Sie den Betrieb des ProtoTRAK RLX vereinfachen
mochten.

Netzwerk — Der Zugriff auf Netzwerklaufwerke kann deaktiviert werden, um die
Kommunikation zwischen dem ProtoTRAK RLX und dem Netzwerk zu stoppen.

Elektronische Handrader — Die elektronischen Handrader kdnnen deaktiviert
werden, um eine versehentliche Bewegung der Maschine zu verhindern.

RetroTurn RLX Drehmaschine - Programmier-,Sicherheits-Betriebsanleitung



6.3 Werkzeug Tabelle

Die Werkzeug Tabelle wird immer angezeigt, wenn Sie auf die Info Taste Werkzeug
Tabelle tippen. Tippen Sie erneut darauf, um die Tabelle zu schliessen. Alle
Informationen in der Werkzeug Tabelle kénnen wahrend oder auch nach der

Programmierung eingegeben werden.
Die Tabelle ist in drei Abschnitte unterteilt:

e Zeile fur den Status des Werkstlick Nullpunktes, der die Werkzeug-Referenz

festlegt.
e Programmwerkzeuge, die in Ihrem aktuellen Programm identifiziert wurden.

e Das Werkzeugarchiv, welches Werkzeuginformationen enthalt, die Sie zuvor
definiert und gespeichert haben.

6.3.1 Aufbau der Werkzeug Tabelle

Info | Spindel wmin  4nno; 100% |wikz# 101 Helrichmr
Werkzeug Tabelle B |
Status | Manuell
Werkstk. Nullpunkt [JG8SetztN NGESBEN Von Wkz Archiv ‘
Werkzeug Archiv Wkz Revolver Spitzen @ od. X 4 X Z
Tabelle # # Pagg oeewlyp 4 Werkstoff Radius  Breife  Versalz  Versatz Korrektur Korekiur Program
A Program Werkzeuge (1 bis 99)
Hife 101 1 Rechter Stahl v Hartmetall> [[NOWS00NN ~A  [NGeselatlNGesetall| 0.000  0.000 Editieren
4 Werkzeug Archiv (101 bis 199)
ﬂ::: 103 Gewinde aussen™~  Hartmetall > N/A N/A 0.000 Einrichten
104 Gewinde innen ¥ Hartmetall ™ N/A N/A 0.000
102 Rechter Stahl ¥  Hartmetall™ 0.400 N/A 0.000 Bearbeiten
101 Rechter Stahl | Hartmetall™  0.800 N/A 0.000
Voreinstell. Eln!aen
Speichern
Tastatur
Rechner | Werkzeug Archiv  Archivé# Werkzeug X,ZWert In Archiv Sichert
einrichten I6schen loschen Idschen @ Idschen kopieren Feld Ein
v s a -
Auto Mass Riickzug  Einmal- Max Werkzeug
#

Vorschub anfahren Position  Zyklus Uimin

Abbildung 6.3.1 Die Werkzeug Tabelle ist in drei Teile unterteilt.

Der obere Teil des Bildschirms zeigt an, ob der Werkstlick-Nullpunkt mit einem
Archiv-Werkzeug festgelegt wurde. Wenn die ProtoTRAK RLX zum ersten Mal
eingeschaltet wird, zeigt sie bei Werkstiick- Nullpunkt fir X- als auch Z-Versatz die

orange Meldung Isetzen! an.

Jetzt muss in der Betriebsart Manuell unter Werkzeug# ein Archivwerkzeug
ausgewahlt und mit ihm sowohl den Durchmesser als auch die Stirnseite des
Werkstiicks angekratzt und die so ermittelten Werte bei der Digitalanzeige als X- und
Z-Wert eingegeben werden. Sobald dies geschehen ist, werden die Felder griin
hinterlegt und zeigen die Meldung Gesetzt an.

Wird der Nullpunkt mit einem Archivwerkzeug festgelegt, erscheint die Meldung Von
Wkz Archiv rechts neben der Meldung Gesetzt.
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Wird der Nullpunkt mit einem Programmwerkzeug festgelegt, das nicht im Archiv
vorhanden ist, erscheint die Meldung Von Wkz Archiv nicht und das Feld mit der
Meldung Gesetzt ist blau hinterlegt. Es kann mit diesem Werkzeug gearbeitet
werden, es besteht aber kein Bezug zu den Archivwerkzeugen.

Wenn ein Werkzeug nicht eingerichtet wurde, werden die Felder fiir den X- und Z-
Versatz orange hinterlegt und es wird Isetzen! angezeigt. Das Werkzeug muss Uber
den Softkey Werkzeug einrichten vermessen werden.

Die ProtoTRAK RLX wird es Ihnen verunmgglichen, ein Programm auszufiihren, wenn
ein nicht korrekt eingerichtetes Werkzeug angewahlt wurde. Das heisst, das
Programm wird nicht ausgefiihrt wenn eines der von Ihnen verwendeten Werkzeuge,
bei einem Versatz-Feld, orange hinterlegt ist.

Programmwerkzeuge

Der Abschnitt Programmwerkzeuge auf dem Bildschirm zeigt alle Werkzeugnummern
an, die im aktuell gedffneten Programm eingegeben wurden. Um ein Werkzeug aus
den Programmwerkzeugen zu entfernen, missen Sie es aus allen Programmsatzen
entfernen, in denen es verwendet wird. Alle Informationen in der Werkzeug Tabelle
konnen wahrend oder nach dem Programmieren direkt eingegeben werden. Wahrend
des Programmierens kdnnen Sie die Werkzeug Tabelle 6ffnen und das Werkzeug
direkt einrichten.

Werkzeugversatze und Madifikationen in den Programmwerkzeugen werden nicht
gespeichert, wenn ein aktuelles Programm geschlossen, geldscht oder die Steuerung
ausgeschaltet wird. Um Ihr Programm und alle Werkzeuginformationen zu speichern,
gehen Sie in die Betriebsart Einlesen/Speichern und wahlen die Funktion Temp.
speichern.

Programmwerkzeuge werden von Ihnen nummeriert, indem Sie die Nummer im Feld
Wkz # wahrend des Programmierens eingeben. Es kdnnen Nummern von 1 bis 99
vergeben werden.

Werkzeugarchiv

Die Werkzeug Tabelle der ProtoTRAK RLX ermdglicht es Ihnen, bis zu 99 Archiv
Werkzeuge einzurichten und zu speichern. Werkzeugversatze und Modifikationen in
den Archiv Werkzeugen werden immer gespeichert.

Sie kénnen Werkzeuge zum Werkzeugarchiv hinzufiigen, indem Sie zuerst eine neue
Archiv-Werkzeugnummer zwischen 101 und 199 eingeben. Nachher einen
Werkzeugtyp und den Schneiden-Werkstoff auswahlen, den Spitzenradius und evtl.
die Breite oder den Durchmesser des Werkzeugs eingeben. Danach kann nach dem
Antippen von Softkey Werkzeug einrichten das Werkzeug am Werkstlick
angekratzt, den Durchmesser des Werkstiicks beim Feld X Versatz eingegeben und
mit ABS SET bestdtigt werden. Mit dem Z Versatz wird genau gleich verfahren.

Wir empfehlen, den Archiv Werkzeugen immer eine Werkzeugnummer zu vergeben.
Um diese von den Programmwerkzeugen zu unterscheiden, kénnen Archiv
Werkzeuge nur Nummern von 101 bis 199 haben.
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Spalteniiberschriften
Archiv # Werkzeugnummer im Werkzeug-Archiv.
Wkz # ist die Werkzeugnummer, die im aktuellen Programm vergeben wurde.

Revolver Platz # ist der Werkzeugstandort auf einem optionalen 4- oder 8-
Positionen-Werkzeugrevolver.

Werkzeug Typ ist die Art des Werkzeugs und kann von der Pull-down-Liste
ausgewahlt werden.

Werkstoff Auswahl des Schneidenmaterials aus einer Pull-down-Liste (rein
informative Funktion)

Spitzen Radius Angabe des Radius an der Schneide, wird zur Berechnung der
Werkzeugbahn bengtigt.

@ od. Breite ist der Durchmesser eines Bohrers oder die Breite eines
Stechwerkzeugs

X/Z Versatz hier wird der Versatz zwischen den Werkzeugspitzen gespeichert (die
Werte sind nur unter Werkzeug einrichten als Differenzmass zum gesetzten
Werkstlicknullpunkt, in der Tabelle unten links im Fenster sichtbar).

X/Z Korrektur ermdglicht kleine Masskorrekturen am Werkzeug.

Alle erforderlichen Informationen zum Ausfiihren des Programms sind griin oder blau
hinterlegt, wenn sie vollstandig sind. Informationen, die orange hinterlegt sind,
missen vorhanden sein, bevor das Programm ausgefiihrt werden kann.
Informationen, die blau hinterlegt sind, zeigen an, dass moéglicherweise
unterschiedliche Referenzen verwendet wurden, um das Programmwerkzeug und die
Archiv Werkzeuge einzurichten (dies kénnte zu einem Crash flihren).

Die Softkeys der Werkzeugtabelle

Werkzeug einrichten — Nach Vergabe einer Archiv Nummer und Auswahl des
Werkzeugtyps tippen Sie auf Werkzeug einrichten, um das Werkzeug zu
vermessen. Dazu wird das Werkstlick am Durchmesser ein Stlick angedreht und
gemessen. Dieses Mass wird im Eingabefeld X Versatz eingegeben. Dieses Vorgehen
flr den Z Versatz wiederholen.

info | Spindel w/min  4nne. 100% Wkz# 111 Boliatant
1 T
Status Einrichlen Drehstahl Manuell
Archiv Wkz # 11
Werkzeug Werkzeug Typ Rechter Stahl -
Werkstoff T Hartmetall - Program
Tabelle L
X Versatz Gesetzt
o 7 Versatz Editieren
Radius 5.000
Math X Korrektur 0.000 Einricht
. inrichten
Hilfe Z Korreklur 0.000
Bearbeiten

Einlesen

Voreinstell. Speichern

ABS
Werkstiick Z andrehen L 10.000
Tastatur Wert eingeben SET bestatigen z -2.200 ABS

Rechner Zuriick

v o a
Auto Mass  Riickzug Einmal- Max Werkzeug
Vorschub anfahren Position  Zyklus Ulmin #

Abbildung 6.3.2 Werkzeuge mit Hilfe der Grafik und den Anweisungen vermessen.
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Archiv I6schen — Loscht das ganze Werkzeug-Archiv mit allen Eintréagen!

Archiv I6schen # - Loscht nur die angewahlte Archiv-Nummer. Die
Werkzeugangaben in dieser Zeile bleiben erhalten.

Werkzeug léschen — Loscht ein angewahltes Archiv-Werkzeug dauerhaft aus dem
Archiv. Um ein Werkzeug aus den Programmwerkzeugen zu I6schen, muss zuerst die
betreffende Werkzeugnummer aus allen Satzen des gerade gedffneten Programms
entfernt werden.

X, Z Wert léschen - Tippen Sie auf einen beliebigen X/Z-Versatz und dann auf X, Z
Wert loschen, um ihn zu l6schen.

In Archiv Kopieren - Tippen Sie auf ein beliebiges Programmwerkzeug und dann
auf In Archiv Kopieren, um es in Ihr Archiv aufzunehmen. Stellen Sie sicher, dass
ihre Versatze ordnungsgemass auf alle Archiv-Werkzeuge bezogen sind (Schritt 7).

6.3.2 Werkzeuge einrichten
Um ein neues Archiv-Werkzeug einzurichten, muss vorher ein Werkstiick-Nullpunkt
gesetzt werden. Sind schon Werkzeuge im Archiv vorhanden, wird eines von diesen
in der Betriebsart Manuell mit dem Softkey Werkzeug # aufgerufen und durch
Ankratzen des Werkstiickes der Werkstiicknullpunkt gesetzt. Siehe Abschnitt 5.9.

Hinweis: Ist noch kein Werkzeug im Archiv vorhanden, kann z.B. die
Werkzeugnummer 101 aufgerufen werden. Es erscheint ein Warnhinweis, dass kein
Werkzeug unter dieser Nummer vorhanden ist. Diese Warnung mit OK bestétigen und
ein fiktiver Nullpunkt setzten. Jetzt sind die beiden Werkstiick-Nullpunkt-Felder in der
obersten Zeile griin hinterlegt und stehen auf gesetzt. Es kann mit dem Einrichten
der Werkzeuge begonnen werden.

Generell wird empfohlen ein Werkzeug-Archiv anzulegen, um Einrichtzeiten und
Fehlerquellen zu minimieren. Um ein Werkzeug dem Archiv hinzuzufligen, muss
zuerst eine noch freie Archiv-Werkzeug-Nummer eingegeben werden. Anschliessend
ist der richtige Werkzeugtyp aus der Liste auszuwahlen. (diese Angabe ist relevant
fir die Ausfiihrung des Programms. Es kann z.B. ein Gewinde nur mit einem
Gewindewerkzeug geschnitten werden!). Bei der nachsten Zelle kann der
Werkzeugschneiden-Werkstoff ausgewahlt werden. Diese Auswahl hat keinen Einfluss
auf das Programm und ist rein informativ. Bei der Spalte Spitzen Radius muss der
korrekte Radius der Schneide eingegeben werden. Dieser Wert braucht die Steuerung
fir die Werkzeugradius-Kompensation, um massgenaue Radien und Schragen
abzufahren.

Um das Werkzeug jetzt zu vermessen, muss der Softkey Werkzeug einrichten
angetippt werden. Es geht ein neues Fenster auf, darauf ist eine Skizze des
Werkzeugs und ein Hinweis-Feld mit Angaben zum Einrichten zu sehen. Als erstes
muss der Durchmesser eines Werkstiicks angedreht werden. Das angedrehte Stiick
moglichst genau ausmessen und das Mass (als Durchmesser) in das Eingabefeld
neben X Versatz eingeben und mit SET ABS bestatigen. Fir den Z Versatz das
Werksttlick auf der vorderen Seite (sollte sauber und plan sein) ankratzen, in das
Eingabefeld null eingeben und bestatigen.

Bis auf die Bohrwerkzeuge (siehe unten) kdnnen so alle Drehwerkzeuge eingerichtet
werden.
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Archiv-Werkzeugnummern kénnen "wild" vergeben werden und missen nicht
fortlaufend sein. Uber die Spalten-iiberschriften Archiv#, Werkzeug Typ und
Spitzenradius konnen die Werkzeuge sortiert werden, so dass all
zusammengehdrigen untereinander aufgelistet werden. Zu diesem Zweck mit der
Fingerspitze auf die entsprechende Uberschrift tippen. Es erscheint dann ein kleiner
roter Pfeil ( 4 ¥ ) der die Richtung der Sortierung anzeigt; aufsteigend oder
absteigend.

Zum Einrichten eines Bohrwerkzeugs, sollte ein zylindrisches Werkstlick eingespannt
werden. Um den X Versatz zu ermitteln, muss der Bohrer mit einer Schneide,
moglichst auf Spitzenhdhe (Zentrum des Werkstlicks), den Aussendurchmesser des
Werkstiicks beriihren. Jetzt den Durchmesser des Werkstiicks in das Eingabefeld
neben X Versatz eingeben und bestatigen. Anhand des Werkstiick- und
Werkzeugdurchmessers errechnet die Prototrak Steuerung den Wert des X Versatzes,
damit der Bohrer sich immer im Zentrum des Werkstlicks befindet.

Hinweis: Wird der Bohrer, im Zentrum der Spindel, mit einer Messuhr eingerichtet,
muss beim Eingabefeld X Versatz der Durchmesser des Bohrers als negativer Wert
eingegeben werden.

Einrichten Drehstahl
Archiv Wkz # 102
Werkzeug Typ Bohren >
Werkstoff Typ HSS ¥
X Versatz
Z Versalz Gesetzt
Durchmesser 20.000
X Korrektur 0.000
Z Korreklur 0.000

= X 0.00 ABS
Werkstiick X andrehen
Wert eingeben SET bestatigen Z 1.00 ABS

Zuriick
Abbildung 6.3.3 Bohr-Werkzeuge einrichten

Um ein Programm mit sowohl Archiv-Werkzeugen als auch Programmwerkzeugen
(nicht im Werkzeug Archiv) auszufiihren, laden Sie zunachst ein Archiv-Werkzeug und
setzen Sie den Werkstlick-Nullpunkt in der Betriebsart Manuell. Jetzt konnen ihre
Programmwerkzeuge eingerichtet werden und es ist sichergestellt das sie die gleiche
Referenz wie die Archiv-Werkzeuge verwenden.

Sie kdnnen Ihr Werkzeug Archiv mit Programmwerkzeugen aufbauen. Richten Sie
zunachst das Programmwerkzeug mit "Werkzeug einrichten" ein. Tippen Sie auf eine
beliebige Zeile des Programmwerkzeugs und tippen Sie dann auf In Archiv
kopieren. Die Werkzeuginformationen werden im Werkzeug Archiv angezeigt. (nur
anzuwenden, wenn der Werkstiicknullpunkt vorher mit einem Archiv-Werkzeug
gesetzt wurde!)

Um ein Archiv-Werkzeug einem Programmwerkzeug zuzuordnen, tippen Sie auf das
Feld "Wkz #" des Archiv Werkzeuges, das Sie verwenden mdchten und geben Sie die
Nummer des Programmwerkzeugs ein. Anschliessend mit SET ABS bestatigen.
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6.4 Hilfe (Enhanced ProtoTRAK Assistance)

Info

Status

Werkzeug
Tabelle

Hilfe

Math
Hilfe

Voreinstell.

Tastatur

Rechner

6.4.1

Die Hilfe (Enhanced ProtoTRAK Assistance) -Taste ermdglicht Ihnen den schnellen
Zugriff auf eine Sammlung von kurzen Anleitungen, die Hilfe bei der Verwendung der
ProtoTRAK RLX CNC bieten. Obwohl diese Tutorials hilfreich sind, um Fragen zu
beantworten oder das Gedachtnis aufzufrischen, ersetzen sie nicht das
Benutzerhandbuch oder die Produktschulung. Es wird empfohlen, das
Benutzerhandbuch zu Rate zu ziehen und eine entsprechende Schulung zu erhalten,
um das volle Potenzial der ProtoTRAK RLX CNC zu nutzen. Die Hilfe Funktion ist im
Moment nur in englischer Sprache vorhanden.

Abbildung 6.4 Der Hilfe Bildschirm

EPA Index
Der EPA-Index zeigt die verfiigbaren Tutorials an, abhéngig entweder von der
aktuellen Betriebsart oder Ihrer Auswahl im Suchtextfeld.

Wenn Sie sich zum Beispiel im Programmiermodus befinden und die Hilfe-Taste
driicken, wird der EPA-Index die Themen anzeigen, die hdchstwahrscheinlich fir die
Vorgange im Programmiermodus von Interesse sind. Angenommen, Sie
programmieren ein Abspan-Zyklus und mdchten die Bedeutung dieses Zyklus
kennenlernen. Wenn Sie die Hilfe-Taste driicken, wird der EPA-Index angezeigt.
Anstatt alle Themen aufzulisten, wird eine verkirzte Liste nur jener Themen
angezeigt, die fiir diese Operation von Interesse sind. So kénnen Sie schnell ein
Tutorial mit den benétigten Informationen auswahlen.

Der EPA-Index ist in folgende Themen aufgeteilt:

A. General — allgemeine Funktionen der Prototrak Steuerung
B. Information Functions — Funktion der Info Softkeys

C. DRO - Die Betriebsart Manuell

D. Program Events — Die verschiedenen Programm-Zyklen

E. Other Program Features — zusatzliche Funktionen

Spindel u/min  4nno, 100% Wkz# 102 ol
EPA Index (Featured Topics) “| search Text Manuell
Group A - General | 1)
A-2 Gestures Featured Topics CAll Topics Program
A-3 Modes of Operation - DRO =
A-4 Spindle Speed and Feedrate 1 365 Editieren
A-5 Absolute and Incremental = Center »
Group B - Information Functions . Einrichten
B0 Kevboard O Power Feed Bearbeiten
Group C -DRO 5 @ Th
2; gzOT(FDunctlons O Tool Number SE;::::z:n
Group E - Other Program Features - Overrides
E-1 Incremental References i
Group H -Run ELABS
H-2 Run Displav oOas
v T a
Auto Mass  Riickzug Einmal- Max Werkzeug
Vorschub anfahren Position  Zyklus Uimin #
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F. Edit — Die Betriebsart Editieren

G. Setup — Die Betriebsart Einrichten

H. Run — Die Betriebsart Bearbeiten

I. Program I/O — Die Betriebsart Bearbeiten

J. Other — Service Codes

6.4.2 Durchsuchen des EPA Indexes
Es bestehen zwei Mdglichkeiten diesen zu durchsuchen:

1. Geben Sie ein Stichwort in das Suchtextfeld ein. (Siehe Abschnitt 6.7 Tastatur).
Nur die relevanten Tutorials werden im EPA-Indexfeld angezeigt. Wenn Sie mit
den Ergebnissen nicht zufrieden sind, versuchen Sie es mit einem anderen Wort.
Um zuvor eingegebenen Text zu I6schen, tippen Sie auf das X rechts neben dem
Suchtextfeld.

2. Wabhlen Sie ein hervorgehobenes Thema aus der Liste aus, indem Sie das Thema
antippen. Ein Hadkchen wird angezeigt, um anzuzeigen, dass die Auswahl
erfolgreich war. Das Auswahlen von "Alle Themen" zeigt die vollstéandige Liste der
Themen nach Gruppen sortiert an. Um die Auswahl aufzuheben, klicken Sie
erneut auf das Kastchen.

6.4.3 Ein Thema durchsuchen

info” | I < PR Betriebsart
Status DRILL OR TAP EVENT| i -.— Manuell
i i 4.
Werkzeu il —alll
. D-2 Position, Drill, Bore, Tap Events B Program
Tabelle ] . 18P =
Step 2 - Input Dimensions B
Hilfe Editieren
* X & Z can be input in absolute or
incremental (see EPA A-5)
Math « For Bore, X is the i.d. of the bore measured Einrichten
Hilfe as a diameler, not radius
- Z rapid is the distance away from the part to -‘
z o transition from rapid to feedrate (Z away <
Ophonen from the part is positive) Bearbeiten
= Z end is the depth of the hole, bore or tap in
absolute or incremental .
. Einlesen
Voreinstell. .
Speichern
Tastatur
Rechner , ’ ﬂ E

Liste Satz Satz Zu
Schritt einfiigen Iéschen  Satz#

Abbildung 6.3.3 Ein Hilfe Themenfenster

Anzeigebereich - Die Hilfe Funktion zeigt je nach Bedarf hilfreiche Grafiken,
Bildschirmfotos oder Videos an, um das Thema zu erkldren. Wenn der Text keine
Veranschaulichung benétigt, bleibt dieser Bereich leer. Manchmal gibt es mehr als
eine Anzeigeoption fir ein Thema. Tippen Sie auf dasjenige, welches am
zutreffendsten ist.

RetroTurn RLX Drehmaschine - Programmier-,Sicherheits-Betriebsanleitung



Verwenden Sie die Pfeiltasten, um durch die Anweisungen zu navigieren oder zum
Index zuriickzukehren.

6.5 Math Hilfe

Die Math-Hilfe-Funktion ist ein leistungsstarkes Programm, mit dem zur Verfiigung
stehende Daten verwendet werden kdnnen, um fehlende X- und Y-Anfangs-, End-
und Mittelpunktwerte zu berechnen. Die Auto Geometry Engine™ Funktion berechnet
in den meisten Fallen automatisch fehlende Geometriedaten, wahrend Math-Hilfe
diese Funktion zusatzlich unterstitzt.

Die Math-Hilfe-Funktion kann jederzeit aufgerufen werden, indem die
entsprechende Info-Taste betatigt wird.

Die berechneten Daten kdénnen automatisch in den Zyklus ibernommen werden,
wenn die Math-Help-Funktion bei der Programmierung eines Anfangs-, End- oder
Mittelpunkts aufgerufen wird.

info | I < T Betrisbsart

Status | A Schnittpunkt Linie-Linie Manel

Werkzeug B Schnittpunkt Linie-bogen orouran
Tabelle € Schnittpunkt Bogen-Bogen =1 R
e D Tangente Linie-Bogen -Edit'

: E Zentren, Punkte, Radien, Winkel i
math | F Polar-Kartesisch Umrechnen .
Hilfe | Einrichten

= |
Optionen Bearbeiten
© Einlesen
Voreinstell. Speichern
Tastatur
i B c D E F Typ#
|
Liste Satz Satz Zu
Schritt einfligen léschen  Satz#

Abbildung 6.5 Die Math Hilfe
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6.5.1 Beispiel — Verwendung der Math-Hilfe-Funktion 11

In der Ansicht der folgenden Zeichnung ist zu sehen, dass der Endpunkt in Z bei der
30° Schrage fehlt. Mit Math-Hilfe-Funktion 11 kann dieser errechnet und direkt ins
Programm libernommen werden.

N

.

‘\\.
e _P_

Abbildung 6.5.1 Unvollsténdige Zeichnung. Z Endpunkt der 30° Schrage fehlt.

Zuerst wird eine Gerade auf dem Durchmesser 100mm gezogen. Von X1 100/Z1 0
nach X2 100/Z2 -100 und eine Gerade unter 30° mit Startpunkt an Durchmesser

Info Qatz 4 F— . Hetriebsart
Tyn 11 L
Status X1 100.0000 Manuell
e Z1 0.0000
erkzeug X2 100.0000 Progri
Tabelle 2 -100.0000 -
X3 40.0000
Hilfe & 0.0000 Editieren
I Winkel 30.0000
m}: Lésung .1von 2 Einrichten
X 100.0000
@] 4 -51.9615
Optionen Bearbeiten
Voreinstell. Eln_lesen
Speichern
Tastatur
Rechner Ends LGl Nachste | o ieren | Zuriick
en  einfligen einfligen  lésung
Liste Satz Satz Zu
Schritt einfligen léschen  Satz#

40mm (X3) und Omm in Z (Z3).

Abbildung 6.5.2 Die Prototrak Steuerung hat zwei mégliche Lésungen errechnet.

Nach der Eingabe aller Werte errechnet die Steuerung zwei mdgliche Losungen,
wobei Losung 1 die von uns erwiinschte ist. Mit dem Softkey Ende einfiigen
Ubernimmt die Steuerung das Resultat direkt ins Programm. Das Math-Hilfe Fenster
wird durch Antippen des Softkeys Math Hilfe wieder geschlossen.
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i Satz 3 Abspanen Linear Satz 4 Abspanen Linear Hemehwalt
Status X Anfang 0.000 inc X Ende 100.000 abs ~ Manuell
Z Anfang 0.000 inc | Z Ende abs
Werkzeug X Ende 40.000 abs Fasen 0.000 Program
Tabelle 7 Ende 0.000 inc
. Fasen 0.000 .
Hilfe Editieren
Math -
Hilfe Einrichten
e}
Optionen Bearbeiten
Voreinstell. SE;:i'::i:n
Tastatur
Rechner
Liste Satz Satz Zu
Schritt einfligen l6schen  Satz#

6.6 Voreinstellungen

Voreinstellungen erleichtern die Programmierung, indem sie den ProtoTRAK RLX an
Ihren Bearbeitungsstil und die Art der von Ihnen ausgefiihrten Arbeiten anpassen.
Alle Werte, die hier eingeben werden, erscheinen so in den Programm-Zyklen als
Vorgabewerte. Wenn Sie beispielsweise hormalerweise mit Aluminium arbeiten,
kénnen Sie Ihre Standard-Schnitttiefe auf einen grosseren Wert setzen, damit

Abspansatze weniger Zeit bendtigen.

o  cot- 2 Akcanandinees Satz4_ AbspanenLinear ||
Status Voreinstell. DEFAULT USER b 100.000 abs | Manuell
1. Vorschub Auswahl Vorschub mmiU ¥ mABLP  abs
Werkzeug 0.000 Pro
Tabelle ‘ e gram
2. Spindeldrehzahl Auswahl Schnitigesch. Ve~
Hilfe 3. Spindeldrezahl Auswahl fir Bohr & Gewinde Zyklen uimin e Editieren
4. Spindeldrehrichtun Vorwart ¥
:ﬁ:: B 2 = Einrichten
o 5. Wahle Entspanungsart flr Bohr Zyklen Fix ¥
Optionen Bearbeiten
P 6. Software Endschalter setzen
. Einlesen
Soft Endschalter X- 0.000
Voreinstell. Speichern
Soft Endschalter X+ 0.000
Tastatur
Soft Endschalter Z- 0.000
Rechner Soft Endschalter Z+ 0.000
|
Liste Satz Satz Zu
Schritt einfligen I8schen  Satz#

Abbildung 6.6 Die Voreinstellungen
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6.6.1 Voreinstellungseintriage und ihre Bedeutung.
Die folgende Liste verschafft ihnen eine Ubersicht der Voreinstellungen, die Sie
eingeben kénnen. Die Nummer entspricht der Nummer auf dem Fenster der
Voreinstellungen.

User

Es kdnnen verschiedene User-Profile angelegt werden. Z.B. es kénnte ein Profil fir
Lehrlinge erstellt werden, bei dem der maximale Eilgang auf 2m/min beschrankt wird.
(Siehe unter Service Code 600, Abschnitt 11.6)

1. Vorschub Auswahl
e Vorschub mm/min - Die Vorschubgeschwindigkeit in mm pro Minute.
e Vorschub mm/U - Die Vorschubgeschwindigkeit in mm pro Umdrehung der
Spindel.

2. Spindeldrehzahl Auswahl
e U/min - Spindeldrehzahl in Umdrehungen pro Minute.
e Schnittgeschw. Vc - Oberflachengeschwindigkeit in Meter pro Minute, das ist
die Geschwindigkeit des Werkstiicks an der Position, an der sich die
Werkzeugspitze befindet.

3. Spindeldrehzahl Auswalhl fiir Bohr & Gewinde Zyklen
e U/min - Spindeldrehzahl in Umdrehungen pro Minute.
e Schnittgeschw. Vc - Oberflachengeschwindigkeit in Meter pro Minute. (am
Umfang des Werkzeugs)

4. Spindeldrehrichtung
e Vorwarts - regulare Rotation.
e Riickwarts — Z.B. wenn der Werkzeugtrager hinter der Spindel aufgebaut ist.

5. Wahle Entspanungsart fiir Bohr Zyklen

e Variabel — Spantiefe abnehmend (degressiv) bei jeder Zustellung mit
vollstandigem Riickzug aus der Bohrung.

e Fix — Gleichmassige Spantiefe bei jeder Zustellung mit vollstdndigem Riickzug
aus der Bohrung.

e Spanbruch — Riickzug um 0,5 mm zwischen den Zustellungen. Die
Zustellungen sind identisch mit Fix.

6. Software-Endschalter setzen

e Software-Endschalter - ermdglichen es Ihnen, einen Bereich einzugrenzen,
der das Werkzeug nicht Gberfahren kann. So kann z.B. ein Spannmittel
geschiitzt werden. Die Massangaben beziehen sich auf den
Werkstiicknullpunkt.

e Riickzug Positionen — In der Betriebsart Bearbeiten wird die ProtoTRAK RLX
zu diesen Positionen zurlickkehren, um das Werkzeug zu wechseln oder
wenn das Programm beendet ist. Diese Werte beziehen sich auf den
Werkstticknullpunkt.
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7. Start Einheit zoll/mm

Das Umstellen der Starteinheit bewirkt, dass die ProtoTRAK RLX jedes Mal in
dieser Einheit betrieben wird, wenn sie eingeschaltet wird.

Hinweis: Sie kdnnen Ihre aktuellen Operationen von einer Einheit in die
andere andern, indem Sie die Status Info-Taste verwenden.

8. Maximum Eilgang / Vorschub

Hier kann die maximale Vorschub-Geschwindigkeit eingestellt werden. Die
Maschine wird diese Geschwindigkeit weder im Eilgang noch im
programmierten Vorschub (iberschreiten. Hinweis: Die einzige Ausnahme
sind Gewindezyklen, bei denen der Vorschub (ber die Gewindesteigung und
Drehzahl errechnet wird.

9. Abspan-Zyklus

10.

11.

Anzahl Schnitte/Spantiefe — Auswahl zwischen der Eingabe von Anzahl
Schruppdurchgange oder der Zustelltiefe in mm pro Schruppdurchgang
Schlichtspan — Vorgabewert der Zustelltiefe in mm flir den Schlichtspan.

Z Schlichtspan Ein/Aus — schaltet ein separates Eingabefeld fiir einen, von
der Durchmesser-bearbeitung abweichenden, Schlichtspan fiir die
Planflachen ein.

Z-Schlichtspan — Vorgabewert der Zustelltiefe in mm fiir den Schlichtspan bei
Planflachen.

Riickzugmass — das Mass in mm, welches sich das Werkzeug vom Werkstiick
abhebt, um nach jedem Schnitt zuriick zum Startpunkt des folgenden
Schnittes zu fahren.

Gewinde Zyklus

Anzahl Schnitte/Spantiefe — Auswahl zwischen der Eingabe von Anzahl
Schruppdurchgange oder der Zustelltiefe in mm pro Schruppdurchgang
Riickzugmass— unterschiedlich fir Innen- und Aussengewinde. Das Mass in
mm, welches sich das Werkzeug vom Gewinde abhebt, um nach jedem
Schnitt zurlick zum Startpunkt des folgenden Schnittes zu fahren.

Einstech-Zyklus

Schlichtspan — Vorgabewert der Zustelltiefe in mm flir den Schlichtspan.
Schlicht Methode — Auswahl zwischen durchgehend entlang der Kontur oder
auf beiden Seiten einstechen und den Boden bis je zur Mitte hin schlichten.
Zustellfaktor in Prozent — um wieviel Prozent sich das Werkzeug, bei jedem
Span seitlich verschiebt.

Verschieden Abrunden, Fasen Einstich oben — die vordere und hintere Kante
unterschiedlich abrunden oder Fasen.

Verschieden Abrunden, Fasen Einstich unten — die vordere und hintere Ecke
am Boden des Einstichs unterschiedlich abrunden oder Fasen.

Entspanungsart — Auswahl zwischen:

RetroTurn RLX Drehmaschine - Programmier-,Sicherheits-Betriebsanleitung



e Variabel — Spantiefe abnehmend (degressiv) bei jeder Zustellung mit
vollstandigem Riickzug aus dem Einstich.

e Fix — Gleichmadssige Spantiefe bei jeder Zustellung mit vollsténdigem Riickzug
aus dem Einstich.

e Spanbruch — Riickzug um 0,5 mm zwischen den Zustellungen. Die
Zustellungen sind identisch mit Fix.

12. Ausdreh Zyklus

e Schlichtspan — Vorgabewert der Zustelltiefe in mm fiir den Schlichtspan.

e Riickzugmass — das Mass in mm, welches sich das Werkzeug vom Werkstlick
abhebt, um nach jedem Schnitt zuriick zum Startpunkt des folgenden
Schnittes zu fahren.

13. Abstech Zyklus

Entspanungsart — Auswahl zwischen:

e Variabel — Spantiefe abnehmend (degressiv) bei jeder Zustellung mit
vollstandigem Riickzug aus dem Einstich.

e Fix — Gleichmassige Spantiefe bei jeder Zustellung mit vollsténdigem Riickzug
aus dem Einstich.

e Spanbruch — Riickzug um 0,5 mm zwischen den Zustellungen. Die
Zustellungen sind identisch mit Fix.

6.6.2 Mit Voreinstellungen arbeiten
Wahrend dem Programmieren, INC SET oder ABS SET driicken, um den
Vorgabewert im Eingabefeld zu akzeptieren, oder einfach mit einem anderen Wert
Uberschreiben und mit SET bestatigen.

Was auch immer als Vorgabewert gewahlt wurde, kann leicht in den Voreinstellungen
geandert oder Satz flir Satz mit dem Fly-Out-Fenster Optionen angepasst werden.

Wenn der Vorgabewert bei den Voreinstellungen wahrend der Programmierung
eines Satzes gedndert wird, wirkt er sich auf den Satz, bei dem Sie die Anderung
vorgenommen wurde, nicht aus. Stattdessen wird der neue Vorgabewert ab dem
nachsten neu programmierten Zyklus wirksam.

6.7 Optionen

Die Info Taste Optionen ist aktiv in der Betriebsart Manuell und wenn
Auswahlmdgglichkeiten fiir die Programmierung eines bestimmten Zyklus bestehen.
Welche Programmier-Optionen angezeigt werden ist vom aktuellen Zyklus abhangig.
Wenn die Funktion nicht aktiv ist, bleibt der Softkey grau. Die Optionen bieten
zusatzliche Mdglichkeiten fiir die Programmierung von Satzen wie z.B. einen
Kommentar einfligen.
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Info

Satz 1
Status Satz Optionen Wabhle Einstech Art
Entspanungsart Spanbruch ¥ X Anfang
Werkzeug 71
Tabelle Spindeldrehzahl Schnittgesch. Ve 72
. X Ende
Hilfe Spindeldrehrichtung Vorwirts > 73
Math Vorschub Vorschub mm/U ¥ 4
Hilfe Fasen oben
= Schlicht Methode Einstechen (nur Seiten) ¥ Fasen unten
Optionen # Spanbriiche
Kommentar Aus Schnitigesch. Ve
Voreinstsil Zustellfaktor in Prozent(5-95) 70 Varschils mon
) Schlichtspan
Verschieden Abrunden,Fasen Aus Schlicht Ve
Tastatur Einstich Oben Schlicht mm/U
Whkz #
Verschieden Abrunden,Fasen Aus
Rechner
Einstich unten
Liste Satz
Schritt einfiigen

= Betriebsart
Einstechen

100.000 abs
-10.000 abs
0.000 inc
80.000
-10.000 inc
0.000 inc
0.000

0.000

1 Bearbeiten
22200
0.3000
0.100
200.00
0.1000
1

Manuell
Program
abs

Editieren

Einrichten

Einlesen
Speichern

Satz Zu
loschen  Satz#

Abbildung 6.7 Mit Optionen kénnen Vorgabewerte im aktuellen Satz gedndert werden.

Der jeweilige auf den Benutzer abgestimmte Programmierstil mit seinen
Vorgabewerten, werden bei den Voreinstellungen festgelegt, kénnen aber bei
Bedarf mittels der Funktion Optionen fiir den aktuellen Zyklus geandert werden.
Sollte diese Anderung mehrere Zyklen oder das ganze Programm betreffen ist es

sinnvoll sie in den Voreinstellungen vorzunehmen.

6.7.1 Voreinstellungen die in den Optionen gedndert werden kénnen

e Spindeldrehrichtung

e Spindeldrehzahl

e Entspanungsart

e Vorschub

e Zustellfaktor in Prozent

e Riickzugmass

e Anzahl Schnitte/ Spantiefe

e Z-Schlichtspan

e Schlichtmethode

e Verschieden abrunden, Fasen oben
e Verschieden abrunden, Fasen unten
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6.7.2 Einstellungen die nur in den Optionen moglich sind

Info

Status

Werkzeug
Tabelle

Hilfe
Math
Hilfe
— ol
Optionen

Voreinstell.

Tastatur

Rechner

e Kommentar — Mdglichkeit, um einen kurzen Kommentar einzugeben der
wahrend des Programmablaufs angezeigt werden sollen.

e Verweilzeit — Zeit in Sekunden die das Werkzeug, bei Bohrzyklen, am Grund

der Bohrung verweilen soll. (verringert Markenbildung bei Senkern etc.)

e Links Gewinde — Verhindert den Spindel-Rechtslauf bei Gewindebohr-Zyklen,
wenn Linksgewinde-Bohrer zum Einsatz kommen. Spindel muss mit Taste

REV eingeschaltet werden.

e Gewinde Typ — Auswahl zwischen vier unterschiedlichen Gewindearten:

o Standard — Normgewinde geschnitten mit Vollprofil-
Wendeschneidplatten (Gewindetiefe nach Norm)

o Spezial — Spezialgewinde oder Normgewinde geschnitten mit

Teilprofil- oder Spezial-Gewindeschneidplatten (Kernmass muss
programmiert werden)

o NPT Gewinde — amerikanisches, konisches Rohrgewinde. Die Grosse
kann aus der Liste Konus Typ ausgewahlt werden. Durchmesser,
Gewindelange und Steigung wird direkt in den Zyklus libernommen.
Die Pull-down-Liste ist unterteilt in kleine (1/16" - 3") und grosse (3

12" - 24") Gewinde.

o BSPT Gewinde — konisches Whitworth Rohrgewinde. Die Grésse kann
aus der Liste Konus Typ ausgewahlt werden. Durchmesser,
Gewindelange und Steigung wird direkt in den Zyklus (ibernommen.
Die Pull-down-Liste ist unterteilt in kleine (1/16" - 3") und grosse (4"

- 6") Gewinde.
Satz Optionen
Spindeldrehrichtung Vorwirts -

Anzahl Schnitte / Spantiefe
Kommentar Aus

Gewinde Typ ™ 1/16"-27 TPI
1/8" - 27 TPI

Rohrgrosse 1/4" - 18 TPI
3/8" - 18 TP

Konus Typ 142 - 14 TPI
34" - 14 TPl
1"-11.5TPI
11/4"-11.5 TPl
112" -11.5 TPl
2"- 1.5 TPl
21/2"-8 TP
3-8 TPl

# Schnitte

-

Satz1

X Anfang

Z Eilgang

Z Anfang

X Kernmass

X Ende

Z Lange (L4)
Steigung

# Schnitte

# Schlichtschnitte:
Zusteliwinkel
Seite

# Gewindegange
w/min

Wkz #

Satz
einfiigen

NPT 1/16-27

7.642

[ ]

6.137
8.260
-9.896
0.941

29.5000
Aussen
1

Satz Zu
loschen  Satz

Abbildung 6.7.2 Das konische NPT Rohrgewinde

abs

abs
abs

Inc

-

#

Betriebsart

Manuell

Program

Editieren

Einrichten

Bearbeiten

Einlesen
Speichern

RetroTurn RLX Drehmaschine - Programmier-,Sicherheits-Betriebsanleitung



6.8 Tastatur

Durch Beriihren der Info-Taste Tastatur wird eine alphanumerische Tastatur
aufgerufen. Bei der Tastatur handelt es sich nicht um ein Flyout-Fenster, sondern um
ein separates Fenster, das praktischerweise tber den Bildschirm gezogen werden
kann. Nach dem Offnen der Tastatur, das Feld beriihren, in das ein Text oder Zahlen
eingegeben werden sollen. Die Eintrdge kdnnen mit der Enter-Taste gespeichert
werden (gleich wie ABS SET). Alternativ dazu kdnnen sowohl die Tasten Abs Set und
Inc Set auf der Bildschirm-Tastatur als auch die entsprechenden Tasten der
Steuerung verwendet werden.

Die Tastatur bewegen, indem die durchscheinende obere Leiste gedriickt und
daraufhin in die gewlinschte Position gezogen wird. Die Tastatur schliessen, indem
das X in der oberen rechten Ecke oder wieder die Info-Taste Tastatur gedriickt
wird.

Die Tastatur kann erweitert werden, indem Sie die Taste "123" antippen, um Zahlen
und andere Symbole anzuzeigen.

6.9 Rechner

Mit der Info-Taste Rechner wird ein neues Fenster mit einem Rechner gedffnet.
Beim Rechner handelt es sich nicht um ein Flyout-Fenster, sondern um ein separates
Fenster, das praktischerweise Uiber den Bildschirm bewegt werden kann. Wenn
wahrend der Programmierung eine numerische Eingabe erforderlich ist, setzen die
Softkeys Inc Set und Abs Set den berechneten Wert in das entsprechende Feld ein.

Der Rechner wird gleich bewegt und geschlossen wie die Tastatur.

Der Taschenrechner kann erweitert werden, indem zweimal auf die obere weisse
Leiste getippt wird. Dadurch werden zusatzliche Funktionen verfligbar.
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7 Betriebsart Manuell

ProtoTRAK RLX CNC arbeitet in der Betriebsart Manuell als 2-Achsen-Digitalanzeige
mit elektrischen Handradern oder Eilgang-Funktionen (iber Tastatur oder Jog-Stick.
Neben den grossen, lesefreundlichen Anzeigen hat der Benutzer Zugriff auf

leistungsstarke Funktionen, mit denen die manuelle Arbeit ausgesprochen produktiv

gestaltet wird. Die meisten Manuell-Operationen kdnnen mit Ausnahme von Auto
Vorschub, Riickzug Position und Gewindereparatur mit gedffneter Schutztiir
durchgefiihrt werden.

7.1 Digitalanzeige

Beim Betdtigen der Manuell-Taste wird der folgende Bildschirm eingeblendet:

Info Spindel u/min 400, 100% Wkz # 1
Status 75% M, 125%
AN v
Werkzeug : Ve
Tabelle

150%

Hilfe

5% 4 -
Math %

X 150.000 ses

S w w7 149.990 ass

% : 125%
75% \M 25%

Voreinstell.
50% 150%
Tastatur . | | -
Rechner 259%, . w\

Auto Mass  Rickzug Einmal- Max
Vorschub anfahren Position  Zyklus Ulmin

Abbildung 7.1 Betriebsart Manuell

Zoll zu mm

Werkzeug

Um einen Zoll- in einen mm-Wert zu konvertieren (und umgekehrt), die Status-Info-

Taste driicken und unter Starteinheit Zoll oder mm auswahlen. Bei erneutem
Betatigen der Status-Taste befinden sich die Werte auf der Digitalanzeige in der
gewadhlten Einheit.

Positionen auf Digitalanzeige anzeigen

X-, Y- und Z-Positionen kénnen inkremental oder absolut angezeigt werden. Es ist
moglich, eine Achse inkremental und eine andere absolut anzuzeigen.

Fir die Wahl zwischen absoluten oder inkrementalen Positionsanzeigen, auf dem

Touch-Screen das  Schrift-Feld ABS oder INC rechts neben der jeweiligen Anzeige

antippen. Die Anzeige wechselt zwischen absolut und inkremental.
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Nullsetzen der Achsen

Um Inkrementale Positionen auf null zu setzen, die X- oder Z-Taste und daraufhin
INC SET auf der Steuerung betatigen. Die Inkrementale Position fiir die Achse wird
auf 0 (Null) gesetzt. Hinweis: Wird ein inkrementaler Wert
gedndert, wird an der absoluten Position nichts gedndert oder zuriickgesetzt.

Um Absolute Positionen auf null zu setzen, die X- oder Z-Taste und daraufhin ABS
SET auf der Steuerung betatigen. Die absolute Position flir die Achse wird auf 0
(Null) gesetzt. Hinweis: Durch das Zurticksetzen der ABS-Position wird ebenfalls die
inkrementale Position fiir die Achse zurtickgesetzt.

Voreinstellen der Positionen

Es ist ausserdem mdoglich, Positionen inkremental oder absolut direkt in die Anzeige
einzugeben.

Fir die Eingabe einer inkrementalen Position die Taste X oder Z auf der Steuerung
betdtigen, um die Achse auszuwahlen. Den Positionswert eingeben und mit INC SET
bestdtigen. Die inkrementale Eingabe hat keinerlei Einfluss auf die absolute Position.

Fiir die Eingabe einer absoluten Position die Taste X, oder Z auf der Steuerung
betdtigen, um die Achse auszuwahlen. Den Positionswert eingeben und mit ABS
SET bestatigen. Durch die Eingabe einer absoluten Position wird ebenfalls die
inkrementale Position flr diese Achse zurlickgesetzt (Nullstellung).

7.2 Verwendung von Werkzeugen aus dem
Werkzeugarchiv (Manuell)

Mit ProtoTRAK RLX kénnen die gespeicherten Werkzeuge aus dem Werkzeugarchiv
fur manuelle Arbeiten angewendet werden. So miissen bereits eingestellte
Werkzeuge nicht noch einmal vermessen werden.

Hinweis: Das Werkzeugarchiv kann jederzeit aufgerufen werden, indem die Info-
Taste der Werkzeugtabelle gedrtickt wird.

a. Den Softkey Werkzeug # antippen.

b. Die gewiinschte Archivwerkzeugnummer eingeben. Die Nummer muss zwischen
101 und 199 liegen.

c. Mit SET bestatigen

d. Die Digitalanzeige zeigt die neue absolute Position des angegebenen Werkzeugs
an. Das Feld Wkz# oben am Bildschirm zeigt die aktive Werkzeugnummer an.

e. Wenn eine Werkzeug Nr. eingegeben wurde, die nicht im Werkzeugarchiv
vorhanden ist, erfolgt keine Korrektur des Werkzeugversatzes.
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7.3 Spindel U/min

7.3.1

7.3.2

Spindel u/min g9, 100%
75% M 1259,
.‘\\\ - I///
Ve
50% 15 150%

v 0% A
Abb. 7.3 Poti zur Steuerung der Spindeldrehzahl.

Einstellen der Spindeldrehzahl

Zum Einstellen der Spindeldrehzahl, das Feld unter u/min im Poti antippen, den
gewtlinschten Wert eingeben und dann SET driicken. Die maximale Drehzahl ist
werksseitig auf das jeweilige Maschinenmodell abgestimmt. Sobald ein Werkzeug
aus dem Archiv aktiviert wurde, wird beim Poti auch die Schnittgeschwindigkeit unter
dem Feld Vc bei entsprechender Drehzahl angezeigt. Es ist auch mdéglich hier die
gewlinschte Schnittgeschwindigkeit direkt einzugeben. Diese wird automatisch in
u/min umgerechnet.

Regulierung der Spindeldrehzahl
Die eingestellte Spindeldrehzahl kann zwischen 0 % und 150 % der Eingabe
folgendermassen geregelt werden:

a. Zur Feineinstellung von +/- 1% die Auf- oder Ab-Pfeile am unteren Rand
antippen.

b. Einen der fixen %-Werte um das grafische Ziffernblatt antippen; z. B. 75 %.

c. Den roten Zeiger mit dem Finger in einer kreisférmigen Bewegung auf dem
Durchmesser des grafischen Ziffernblatts bewegen. Wenn der Finger sich auf
einem grosseren Radius bewegt, kann eine feinere Anpassung erfolgen.

Hinweis: Beim Korrigieren der Drehzahl von 0% Richtung 100% bleibt der Zeiger bei
100% hangen, um nicht versehentlich auf eine zu hohe Drehzahl zu gelangen. Um
die Drehbewegung wieder aufzunehmen, den Finger kurz anheben und erneut am
Zeiger drehen.

7.4 Vorschub

Bei den Funktionen Auto Vorschub und Eilgang wird hier der Vorschubwert
eingegeben oder geregelt.

Vorschub 100% 80%

»  125%

150%

v 0% A
Abbildung 7.4 Poti zur Steuerung des Vorschubs
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7.4.1

7.4.2

Eingabe des Vorschubs
Zum Einstellen des Vorschubs das entsprechende Feld antippen, den Wert eingeben
und SET driicken.

Regulierung von Vorschubwerten
Der eingestellte Vorschub kann zwischen 0 % und 150 % der Eingabe
folgendermassen geregelt werden:

a. Zur Feineinstellung von +/- 1% die Auf- oder Ab-Pfeile am unteren Rand
antippen.

b. Einen der fixen %-Werte um das grafische Ziffernblatt antippen; z. B. 75 %.

c. Den griinen Zeiger mit dem Finger in einer kreisférmigen Bewegung auf dem
Durchmesser des grafischen Ziffernblatts bewegen. Wenn der Finger sich auf
einem grosseren Radius bewegt, kann eine feinere Anpassung erfolgen.

Hinweis: Beim Korrigieren des Vorschubes von 0% Richtung 100% bleibt der Zeiger

bei 100% hangen, um nicht versehentlich auf einen zu hohen Vorschub zu gelangen.

Um die Drehbewegung wieder aufzunehmen, den Finger kurz anheben und erneut

am Zeiger drehen.

7.5 Auto Vorschub

Die Servomotoren kdnnen als automatischer Vorschub fiir X-, Y- und Z-Achse bzw.
fur alle drei gleichzeitig verwendet werden.

a. Den Softkey Auto Vorschub betdtigen.

b. Beim Vorschub Eingabefeld im Poti den gewiinschten Vorschub eingeben. Die
Vorgabe ist 254mm/min.

¢. Ein Nachrichtenfeld wird eingeblendet, das die Verfahrwege des automatischen
Vorschubs anzeigt. Alle automatischen Vorschubbewegungen werden als
inkrementale Bewegungen von der Ist Position zur ndchsten Position eingegeben.

d. Durch Driicken der jeweiligen Achsen-Taste den inkrementalen Weg angeben.

Den Eintrag mit INC SET speichern. Wenn z. B. eine automatische

Vorschubbewegung des Langsschlittens um 50 mm in die negative Richtung

erfolgen soll, ist Folgendes einzugeben: Z, 50, +/-, INC SET.

Fir jede Achse, die gleichzeitig verfahren werden soll, ebenso vorgehen.

Automatische Vorschubbewegung mit Taste GO an der Steuerung starten.

Der Standard-Vorschub betragt 254 mm/min. Wahrend der Bewegung der

Maschine zur Vorschubkorrektur das Poti verwenden.

Den automatischen Vorschub mit Taste STOP unterbrechen und mit GO

fortfahren.

Den zuriick-Softkey betatigen, um zur Betriebsart Manuell zuriickzukehren.

> amo

7.6 Mass anfahren

Mit der Mass anfahren-Funktion in der Betriebsart Manuell kann eine absolute
Position in X oder Z eingegeben werden, bei der die Maschine beim manuellen
Verfahren stehenbleiben soll. Wenn zB. die Bearbeitung manuell bis auf Z Abs. 50
mm stattfinden soll, ist einzugeben: Mass anfahren, Z Ende = -50, ABS SET.
Wahrend das Mass-Anfahren-Fenster eingeblendet wird, verhindert ProtoTRAK RMX
ein Uberschreiten der eingestellten Position von 50 mm. (elektronischer Anschlag)

a. Den Softkey Mass anfahren antippen.
b. Die Taste Z driicken.
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Die absolute End-Position eingeben.

Mit Taste ABS SET bestatigen.

e. Es kdnnen so alle 2 Achsen benlitzt werden. (Schritt b-d fiir jede Achse
wiederholen)

f. Das jeweilige Handrad drehen, bis die Bewegung durch die eingestellte Position

angehalten wird. Die Position wird nicht Giberfahren, auch wenn mehrmals von

der Position weg und wieder darauf gefahren wird.

oo

g. Der Jogstick funktioniert ebenfalls fiir diese Funktion.

7.7 Riickzug Position

Wahrend des manuellen Manuell-Betriebs kdnnen Sie jederzeit den Langs- und Quer-
Schlitten automatisch in die von Ihnen in der Betriebsart Einrichten definierte
Riickzugposition bewegen. Wenn Sie die Taste "Riickzug Position" antippen, wird das
Nachrichtenfenster die Meldung "Bereit zum Starten?: Driicke Go" anzeigen.

Stellen Sie sicher, dass Ihr Werkzeug frei ist, und driicken Sie die GO-Taste. Die Tir
muss geschlossen sein. Die Servos werden eingeschaltet, der Langs- und
Querschlitten wird in die Rickzugposition (relativ zum aktiven Werkzeug) bewegt und
dann ausgeschaltet.

7.8 Einmalzyklus

Der Zweck der Einmal-Zyklen besteht darin, Ihnen zu ermdglichen, schnell einfache
Fasen-, Konus- und Radius-bewegungen einzeln im manuellen Modus durchzufiihren,
ohne die Notwendigkeit, ein komplettes Programm zu erstellen.

7.8.1 Konus
Wenn Sie die Taste Konus auswahlen, fordert Sie die Dateneingabezeile auf, einen
Winkel einzugeben.

Das System verwendet standardmassig einen positiven Winkel von 45 Grad um
schnell eine Fase zu drehen. Wenn dies der gewiinschte Winkel ist, bestatigen Sie
dies, indem Sie SET driicken. Sie kénnen auch jeden anderen Winkel angeben, indem
Sie den Wert eingeben und mit SET bestatigen. Der Winkel bezieht sich auf die Teile-
Mittelachse.

Wenn Sie das Z-Handrad gegen den Uhrzeigersinn drehen oder das X-Handrad im
Uhrzeigersinn drehen, bewegt sich das Werkzeug von Punkt A (wo Sie sich befinden)
aus in Richtung oder tber Punkt B hinaus, solange Sie das Handrad drehen (siehe

Y

P ——
A \
N
NA
B
POSITIVE ANGLE NEGATIVE ANGLE

unten).

Driicken Sie "ZURUCK", um zum normalen Manuellen-Betrieb zuriickzukehren.
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7.8.2 Radius
Wenn Sie die Taste Radius antippen, fordert Sie die Dateneingabezeile auf, einen
Radiuswert einzugeben.

Geben Sie den gewiinschten Radiuswert iiber die Tastatur ein und bestdtigen Sie ihn
mit SET. Der Radius kann positiv oder negativ sein.

Wenn Sie das Z-Handrad gegen den Uhrzeigersinn drehen oder das X-Handrad im
Uhrzeigersinn drehen, bewegt sich das Werkzeug von Punkt A (wo Sie sich befinden)
in Richtung Punkt B (siehe unten). Das Werkzeug stoppt automatisch, wenn Sie
Punkt B erreichen.

¢ ¢

|
I S
~
R +A V
>/ \a
B
POSITIVE RADIUS NEGATIVE RADIUS

i002
Driicken Sie "ZURUCK", um zum normalen Manuellen-Betrieb zuriickzukehren.

7.8.3 Eckradius
Wenn Sie die Taste "Eckradius" auswahlen, fordert Sie die Dateneingabezeile auf,
einen Radiuswert einzugeben.

Geben Sie den gewlinschten Radiuswert fiir den Eckradius Uber die Tastatur ein und
bestatigen Sie ihn mit SET. Der Radius kann positiv oder negativ sein.

Wenn Sie das Z-Handrad gegen den Uhrzeigersinn drehen oder das X-Handrad im
Uhrzeigersinn drehen, bewegt sich das Werkzeug von Punkt A (wo Sie sich befinden)
in Richtung Punkt B (siehe unten). Das Werkzeug stoppt automatisch, wenn Sie
Punkt B erreichen.

S ——

POSITIVE RADIUS NEGATIVE RADIUS

Driicken Sie ZURUCK, um zum normalen Manuellen-Betrieb zuriickzukehren.
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7.8.4 Gewinde Reparatur
Die Gewindereparatur ermdglicht es ein beschadigtes oder unprazise gefertigtes
Gewinde zu reparieren. Es ist jedoch zu bedenken dass je kleiner ein Gewinde und je
feiner die Gewindesteigung ist, die Reparatur, umso komplizierter wird.

Zuallererst sollte ein passendes Gewindewerkzeug eingerichtet und in der Betriebsart
Manuell angewahlt sein. Anschliessend muss der Werkstiicknullpunkt gesetzt
werden.

Um jetzt das beschadigte Gewinde zu reparieren, in der Betriebsart Manuell den
Softkey Einmal Zyklus und dann Gewinde Rep. antippen.

Beim folgenden Bildschirm werden Angaben wie Gewindedurchmesser, Lange,
Steigung etc. eingegeben.

info " Betriebsart
Satz 1 Gewindereparatur
Status X Anfang | abs | Manuell
Z Anfang 5.000 abs
WTer:lelug X Ende 0.000 inc Program
— 7 Ende -45000  abs
- Steigung 3.500 -
Hilfe # Schitie 4 Editieren
# Schichtschnitie 1
M?‘h ll Seite Aussen ~ Einrichten
Hilfe
B — [ i G windcqange 1
Optionen j Wenin Bearbeiten
Voreinstell. Em!mn
Speichern

Tastatur

Vor Eingabe des Gewindereparaturzyklus,
Rechner Gewinde Stahl einrichten
und Werkstucknullpunkt setzen

Abbildung 7.8.4(1) Die erste Seite des Gewinde-Reparatur-Zyklus
Hinweis: Die Taste Option ist jetzt aktiv, um Bearbeitungsparameter zu dndern.

Beim ndchsten Schritt muss die Spindel einige Sekunden in der gewiinschten
Drehrichtung eingeschaltet werden. Sollte sie nach dem Stoppen wieder etwas zurtick
drehen muss sie von Hand eine Umdrehung in die richtige Richtung bewegt werden,
um die Position der Spindel zu referenzieren. Sollte die Spindel von Hand bewegt
werden ist vorgangig der Futterschutz zu 6ffnen!

Die Spindel darf jetzt nicht mehr bewegt werden!

Info Spindel u/min 490, 100% Bettisheart

Status 75% \\M;,{ 125% Manuell
& 7

,,/’_-

WTM:.T:Q £ wmin Ve 3 Program
a 50% m 16 150%
b E 3 X 50 ' 0 0 0 ABS e

Hilfe v 0% A Einrichten

Vorschub 100% 100% Z 0 - 0 0 0 ABS Bearbeiten

5% i, 125%

i S Einlesen
oS 2 s
Voreinstell. Q a Speichern
50% ‘ 2000 Spindel einige Sekunden in Vorwartsrichtung drehen lassen.
Tastatur

&
4

Dreht die Spindel nach dem Stoppen etwas zuriick,
Spindel von Hand eine Umdrehung vorwarts drehen
Driicke weiter.

A
Rechner 25% /’/lf“ - a v

Weiter

Abbildung 7.8.4(2) Die Drehspindel muss referenziert werden

RetroTurn RLX Drehmaschine - Programmier-,Sicherheits-Betriebsanleitung



Jetzt muss das Gewindewerkzeug méglichst prazise, an einer unbeschadigten Stelle
des Gewindes, in einen Gewindegang mittels der elektrischen Handrader eingefahren
werden. Fir eine bessere Sicht ist oft ein Blatt Papier als kontrastreicher Hintergrund
hilfreich. Ist die Werkzeugschneide gleichmassig im Gewinde positioniert, muss die
Position mit der Taste ABS SET bestatigt werden. Fir ein gutes Gelingen der
Reparatur ist die Positionierung der Z-Achse am entscheidendsten.

Abbildung 7.8.4(3) Die Positionierung der Werkzeugschneide ist entscheidend!

Beim folgenden Bildschirm wird der ermittelte Wert angezeigt und kann mit Softkey
Weiter bestatigt werden.

Info Spindel u/min

Status 75% M 125% Manuell
\'\\‘ ’,,’-
Werkzeug
Program
R 5o 150%
Hilfe Editieren
X 47.830 nss
Math "
Hilfe v i Einrichten
Vorschub 100% 5
i ) Z -2 1 - 9 0 0 ABS Bearbeiten
75% M 125%
Voreinstell 3 g :m_lmnh
v peichern
509 1509
e % & 2000 %

Positioniere den Gewindestahl im guten Teil des Gewindes und ABS SET bestatigen.
Weiter? mit ermitteitem Wert -21.9008.

~,

C.
Rechner 25% w
0%

v

Weiter

Abbildung 7.8.4(4) Die ermittelte Position in Z-Achse!
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Jetzt wird der Bediener dazu aufgefordert das Werkzeug zuerst in X-Achse aus dem
Gewinde zu bewegen und danach in Z-Achse zum Gewinde Anfang zu fahren. Mit
Softkey Weiter bestatigen.

Info Spindel wmin  4gg 100% Betriebsart
Status 5% U, 125% Manuell
Y ’//’
s iy : 1 Program
Tabelle °g
Hilfe Editieren
X 4 ; F 8 3 0 ABS
Math .
Hilfe Einrichten
Z '2 1 1 9 0 0 ABS Bearbeiten
Voreinstell. Einlesan
y Speichern
Tastatur 50% 2000 150%
] y Werkzeug X und Z vom Werkstiick weg fahren.
<. B An Vorderseite vom Werkstiick positionieren..
Rechner 25% w
v 0% A

Weiter

Abbildung 7.8.4(5) Das Werkzeug mittels der elektrischen Handrader zum
Gewindeanfang bewegen.

Zum Bearbeiten des Gewindes Spindel starten und Taste GO driicken. Das Gewinde
wird jetzt nachgeschnitten.

Der Zyklus kann jetzt mehrmals hintereinander angewendet werden. Die ermittelten
Werte bleiben erhalten, sie miissen nur mit Softkey Weiter bestatigt werden.

7.9 Max U/min — Spindeldrehzahl begrenzen

Die ProtoTRAK ermdglicht es Ihnen, die maximale Spindeldrehzahl zu begrenzen.
Diese Méglichkeit erscheint beim Start der ProtoTRAK RLX und in der Betriebsart
Manuell.

Wenn eine maximale Spindeldrehzahl festgelegt ist, wird sie auf diesen Wert
begrenzt, unabhangig davon, welche Drehzahl oder konstante Schnittgeschwindigkeit
programmiert oder erforderlich ist. Programmierte Geschwindigkeiten und
Anpassungen mit dem Poti werden ignoriert.

WARNUNG!

Legen Sie eine maximale Drehzahl fest, die den Angaben des Herstellers ihres
Spannfutters entspricht und diese nicht Giberschreitet.
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7.10 Werkzeug #

Die ProtoTRAK RLX CNC ermdglicht es, die Werkzeuge des Werkzeugarchivs in der
Betriebsart Manuell zu verwenden. Um Werkzeuge zu wechseln, den Softkey Wkz.
# driicken und die gewiinschte Nummer des Archiv-Werkzeugs eingeben.

Wenn die Werkzeuge des Werkzeug-Archivs nicht verwendet werden sollen, die
Funktion Wkz. # ignorieren.

Werkzeugradius-Korrektur in Betriebsart Manuell

Wie im Abschnitt 5.4 erwahnt, ist der Werkzeugradius unwichtig, wenn entlang der
Seite eines Teils (nur Z-Bewegung) oder entlang der Plan-Flache (nur X-Bewegung)
bearbeitet wird. Im manuellen Betrieb sind dies die einzigen Bewegungen, die
ausgefihrt werden kénnen. Es ist nicht mdglich, X und Z gleichzeitig mit beiden
Handen entlang eines prazisen, koordinierten Pfads zu bewegen. Daher zeigt die
Digitalanzeige auch dann Punkt X0, Z0 in der Abbildung im Abschnitt 5.4 an, wenn
das Werkzeug einen Radius hat. Mit anderen Worten, es werden die X- und Z-
Kontaktstellenpositionen angezeigt, an denen das Werkzeug schneiden wird, wenn
eines der Handrader bewegt wird. Einzige Ausnahmen in der Betriebsart Manuell
sind die Einmalzyklen.

8 Betriebsart Programm Teil 1: Erste Schritte und
Aligemeine Informationen

8.1 Programmierungsiibersicht

Die ProtoTRAK RLX CNC Steuerung erleichtert die Programmierung, indem sie es
Ihnen ermdglicht, die tatsachliche Teilgeometrie gemass der Zeichnung zu
programmieren.

Die grundlegende Strategie besteht darin, im ersten Fenster zuerst den
Programmnamen (nicht zwingend) einzugeben und dann die Kontur des Drehteils zu
programmieren. Hierzu stehen zahlreiche Zyklen zur Verfiigung bei denen
nacheinander die nétigen Daten eingegeben und so zu einem Programm
aneinandergereiht werden.

Um ein neues Programm zu erstellen oder ein bestehendes zu dndern den Softkey
Programm antippen. Sollte die Betriebsart Programm verlassen werden um in eine
andere Betriebsart zu wechseln, wird beim Zurtickkehren in den Programmiermodus
wieder der gleiche Bildschirm angezeigt, der vor dem Verlassen sichtbar war.

Die ProtoTRAK RLX CNC ermdglicht nur ein Programm im aktuellen Speicher. Um ein
neues Programm zu schreiben, miissen Sie zuerst das aktuelle Programm I8schen
(mdglicherweise mdchten Sie das Programm zuerst fiir zukiinftige Verwendung
speichern). Wenn sich bereits ein Programm im aktuellen Speicher befindet, kénnen
Sie im Programmodus Anderungen vornehmen oder dem Programm weitere Satze
hinzufiigen.

Um ein zuvor gespeichertes Programm zu 6ffnen, siehe Betriebsart
Einlesen/Speichern. (Abschnitt 13)
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8.2 Info Tasten

Die hilfreichen Info Tasten kénnen in allen Situationen aufgerufen werden, bei denen
es sinnvoll ist:

Status - schnelle Uberpriifung des Programmnamens und sonstiger Informationen.

Werkzeug Tabelle — Ubersichtliche tabellarische Auflistung aller Werkzeug-
Informationen und Mdglichkeit zum Einrichten von Werkzeugen wahrend des
Programmierens.

Hilfe - Schnelle Information und Hilfestellung bei Programmierproblemen.

Math Hilfe - Praktische mathematische und geometrische Formelsammlung, um
fehlende Daten zu berechnen. Resultate kénnen direkt in den Programmzyklus
Ubernommen werden.

Voreinstell. — In den Voreinstellungen kdnnen Vorgabewerte eingegeben werden,
welche dann bei den Eingabefelder der Zyklen erscheinen oder Anderungen des
Programmierstils und verschiedener Maschinenparameter bewirken. Anderungen an
den Voreinstellungen werden fiir den ndchsten von IThnen ausgewahlten Zyklus
Uibernommen.

Optionen — Zum einmaligen auf den aktuellen Zyklus bezogenen Andern der
Voreinstellungen oder um zusatzliche Funktionen zu aktivieren. Sollte ein Wert flr
mehrere Zyklen geandert werden, ist es einfacher ihn bei den Voreinstellungen
anzupassen.

Tastatur — Auf dem Bildschirm verschiebbare Touch-Screen-Tastatur mit
Zahlenblock und Sonderzeichen.

Rechner - einfacher Taschenrechner fiir schnelle Berechnungen. Resultate kénnen
direkt in den Programm-Zyklus eingelesen werden.

8.3 Programm Anfang (Satz 0)

Der erste Bildschirm, den Sie sehen, wenn Sie in die Betriebsart Programm wechseln,
ist das Fenster, um den Programmnamen einzugeben. Diese Eingabe wird als Satz
null gespeichert.

" orogram Name WELLE 50MM el
Status Manuell
Werkzeug
Tabelle £xogn
Hilfe Editieren
Math
Hilfe Einrichten
Bearbeiten
£ Einlesen
Voreinstell. Speichern
Tastatur
Rechner

Program  Program Zu
Anfang Ende Satz #

Abbildung 8.3 Das erste Fenster (Satz 0) mit der gedffneten Tastatur zur Eingabe
des Programmnamens.
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Eingeben des Programmnamens:

Buchstaben, Zahlen und Sonderzeichen werden mithilfe der Touch-Screen-Tastatur
oder der Tasten an der Steuerung eingegeben. Die Eingabe mit Taste SET
bestatigen. Programmnamen dirfen beliebige Langen aufweisen, aber max. 40
Zeichen konnen im Feld des Programmnamens angezeigt werden und max. 35
Zeichen werden im Programmnamen-Feld auf dem Statusbildschirm angezeigt.

Softkeys :

Program Anfang: Bringt Sie zum ersten Satz des Programms. Sie kénnen auch
einfach auf dem Touch-Screen nach links wischen.

Program Ende: Bringt Sie zum letzten Satz des Programms.

Zu Satz #: Fordert Sie auf, eine Satznummer einzugeben, und bringt Sie dann zu
diesem Satz, wenn Sie SET driicken.

8.4 Programmierung beginnen

Um mit der Programmierung zu beginnen, wahlen Sie Program Anfang oder
wischen Sie einfach vom rechten zum linken Bildschirmrand, um mit Satz 1 zu
starten. Sie kdnnen jederzeit zwischen den einzelnen Satzen hin- und herwechseln,
indem Sie mit dem Finger nach links oder rechts wischen.

Info Betriebsart

Satz 1
Status Manuell
Werkzeug
Tabelle kil
Hilfe Editieren
Math iy
e Einrichten
Bearbeiten
Voreinstell. SE;::iI::::n

Tastatur

Rechner

Position Bohren Ausdrehen Linear Bogen Abspanen Gew-dreh. Repetieren Einstechen Gewinde  Mehr

Wenn ein Satz ausgewahlt wird, werden alle erforderlichen Eingaben auf der rechten
Seite des Bildschirms angezeigt. Die erste Eingabeaufforderung wird hervorgehoben.
Geben Sie die geforderten Koordinaten oder Daten ein und driicken Sie INC SET
oder ABS SET. Fir X- und Z-Koordinaten ist es sehr wichtig, INC SET oder ABS
SET korrekt auszuwahlen. Fiir alle anderen Daten ist es nicht relevant welche der
beiden Tasten beniitzt werden.

Wenn alle notwendigen Daten fiir den Satz eingegeben wurden, wird der gesamte
Satz auf die linke Seite des Bildschirms verschoben und im Nachrichtenfenster
erscheint die Aufforderung, den nachsten Satz auszuwahlen.
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8.5 Grafische Werkstiick-Darstellung wahrend der
Programmierung

Wahrendem Sie programmieren, werden Ihre Eingaben verwendet, um eine
Zeichnung des Teils zu erstellen und Ihnen zu zeigen, was Sie bisher programmiert
haben. Sie kbénnen keinen, ein oder zwei Satze nebeneinander anzeigen, indem Sie
mit dem Finger den rechten Rand des Rahmens der Grafik ziehen und ihn verkleinern
oder vergrdssern.

e ; : Betriebsart
Satz7 Rohteildefinition Satz 8 Gew-dreh. oty
Status X Ende 0.000 abs | X Anfang BN |abs | Manuell
7 Ende 2.000 abs 7 Anfang 5.000 abs
Werkzs
;’b;l“g XEnde 0.000 e | program
ane'e 7 Ende -20.000  abs
- Steigung 2.000 »
i 1 Schnite 5 Editieren
Math # Schlichischnitte [}
Hilfe Zustelwinkel 29,5000 Einrichten
o Seite Aussen -
Optionen # Gewindegange 1 Darbesen
wmin 800.00
Wiz 2 i
Voreinstell. sEpl:l:;rn
Tastatur
Rechner
Liste Satz Satz Zu
Schritt einfligen ldschen  Satz#
. Satz 8 Gew-dreh. Betriebsart
Status X Anfang EEGE  abs | Manuell
£ Anfang 5.000 abs
U\!rer:ze;ug XEnde 0.000 e || Progiam
o 7 Ende 20000 abs
o Steigung 2.000 "
i 1 Schnitie 5 Editieren
Math # Schlichtschitte 0
Hilfe fl Zusteliwnkel 29.5000 Einrichten
= H seite Aussen -
Optionen j # Gewindeganae 1 Bearbetten
wmin 800.00
Wiz 2 =
Voreinstell. SE;:::iE:;:r"n
Tastatur
Rechner

Liste Satz Satz Zu
Schritt einflgen Ildschen  Satz#

Status Manuell
“.'r!;:;:g Program
Hilfe Editieren
Math civionen
o] 2
Optionen N Bearbeiten
Voreinstel, e
Tastatur
Rechner
Liste Satz Satz 2u
Schritt einflgen Idschen  Satz#
Abbildung 8.5 (1-3) Durch Ziehen des rechten Grafik-Randes kann die Grosse verandert

werden.
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8.6 Software-Tasten bei den Programm-Satzen

Programm-Satze werden im nachsten Abschnitt beschrieben.

Sobald ein Zyklus ausgewahlt ist, werden die folgenden Tasten angezeigt.

Liste Satz Satz Zu
Schritt einfiigen I6schen  Saz#
. _______________________________________________________________________________________|

Abbildung 8.6 Die Softkeys in einem Zyklus.

Liste Schritt: die einzelnen Satze werden aufgelistet und in der Liste sowie der
Grafik pink markiert.

Satz einfiigen: Verwenden Sie diese Funktion, um einen Satz in das Programm
einzufiigen. Der neue Satz wird vor dem aktuellen Satz eingefiigt. Der aktuelle Satz
und alle nachfolgenden Séatze erhdhen ihre Satznummer um den Wert eins.

Satz loschen: Loscht den aktuellen Satz auf der rechten Seite des Bildschirms.

Zu Satz #: Springt zum gewiinschten Satz.

Wenn die Funktion Liste Schritt ausgewahlt ist, erscheint auf der rechten Seite des
Bildschirms eine Liste der Satznummern und -typen. Folgende Tasten erscheinen
unten:

Schritt vorwarts: Jeder Tastendruck bewegt den Cursor vorwarts. Wahrend dies
geschieht, wird das jeweilige Element der Geometrie im Satz hervorgehoben, indem
es sich pink farbt. Die jeweilige Satznummer wird oben links auf dem
Zeichnungsbildschirm angezeigt.

Schritt zuriick: Bewegt den Cursor riickwarts.
Zu Satz #: Springt zum gewtlinschten Satz.

Zuriick: Zurlick zur Programmansicht.

8.7 Daten Bearbeiten wahrend es Programmierens

Neben der Listenansicht ermdglicht die ProtoTRAK RLX CNC das einfache
Durchblattern Ihres Programms, indem Sie die Satze hin und her wischen. Bereits
programmierte Befehle und Satze kdnnen problemlos bearbeitet werden. Wenn sich
Ihr Satz auf der rechten Seite des Bildschirms befindet, tippen Sie auf die Daten, die
Sie andern oder ersetzen mochten. Geben Sie einfach die gewlinschten Daten ein
und driicken Sie INC SET oder ABS SET. Die ProtoTRAK RLX passt das Programm
an und aktualisiert die Zeichnung.

Hinweis: Nicht mittels den Tasten ABS SET oder INC SET den Cursor (iber die
Eingabefelder vorwartsbewegen. Sie dndern so evtl. absolute Daten in inkrementale
Daten oder umgekehrt!
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8.8 Schlichtspan

Wenn ein Schlichtschnitt im aktuellen Zyklus mdglich ist, wird eine Aufforderung fiir
die Eingabe eines Schlichtspans angezeigt. Wird ein Wert eingegeben, bleiben die
Eingabeaufforderungen fiir Schlichtvorschub, Schlicht U/min und Schlicht-WKZ #
bestehen. Wenn eine 0 eingegeben wird, um anzuzeigen, dass kein Schlichtspan
erfolgt, verschwinden diese Aufforderungen.

Wenn ein Schlichtspan programmiert ist, wird die ProtoTRAK RLX zuerst das Material
grob bearbeiten und das beim Eingabefeld Schlichtspan angegebene Schlichtaufmass
stehen lassen. Dieses Material wird mit den programmierten Schlicht-Vorgaben

bearbeitet.
L Satz 1 Abspanen Seiehent
Status X Anfang 0.000 abs  Manuell
Z Anfang 0.000 abs
W:V:IIGIUQ Spantiefe 0.000 Program
fboro Spanrichtung z | |
= Schnittgesch. Ve 0.00 -
i Vorschub mm/U 0.0000 Editieren
Wkz # 1
Math e e
Hilfe il Schiichtspan 0.100] Einrichten
o i Schiicht Ve
Optionen | Schlicht mm/U Bearbeiten
Schhi. Wiz #
Voreinstell. Einlesen
Speichern
Tastatur
Rechner
Liste Satz Satz Zu
Schritt einfligen Idschen = Satz#

Abbildung 8.8 Die Eingabefelder des Schlichtspans

9 Programm Modus Teil 2: Programm Satze

Satze sind vollstéandig definierte Geometriestlicke. Durch die Programmierung von
Satzen geben Sie der ProtoTRAK RLX an, welche Geometrie das Drehteil am Ende
haben sollte und sie erstellt fiir Sie den Werkzeugpfad automatisch.

9.1 Position

Dieser Satztyp positioniert das Werkzeug an einer angegebenen Position. Die
Positionierung erfolgt immer mit maximaler Eilganggeschwindigkeit (oder prozentual
reduziert mittels Vorschub-Poti) und auf dem kiirzesten Weg von der vorherigen
Position. Der Zyklus Position wird am haufigsten verwendet, um das Werkzeug vom
Werkstiick wegzubewegen, damit es beim Eilgang zum nachsten Zyklus oder zur
Ausgangsposition nicht mit dem Werkstlick kollidiert.

Eingabeaufforderungen fiir den Positionssatz:
X Ende - Der X-Endpositionswert
Z Ende - Der Z-Endpositionswert
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Weiter Nein - Bewegt sich auf die X-, Z-Position und stoppt. / Ja - Bewegt sich auf
die X-, Z-Werte und fahrt dann mit dem nachsten Satz fort.

U/min - Kann Uber das Fly-Out-Fenster Optionen in Schnittgeschwindigkeit Vc
geandert werden.

Werkzeug # - Eingabe Werkzeugnummer zwischen 1 bis 99.

9.2 Bohren

Dieser Zyklus ermdglicht es Thnen eine Bohrung in der Mitte des Teils (X = 0 ABS)
mit einem Bohrer, der im Wechselhalter oder Bohrstangenhalter montiert ist, zu
bohren.

Die Bewegung des Werkzeugs wahrend der Bearbeitung erfolgt im Eilgang auf einer
geraden Linie bis X 0 ABS und zur programmierten Z-Eilgang-Position, danach wird
mit dem programmierten Vorschub und der Anzahl Spanbriichen bis Z ENDE
gebohrt. Anschliessend fahrt die Maschine im Eilgang bis auf das programmierte Mass
Z Eilgang zuriick. Der Bohrer wird je nach gewahlter Entspanungsart ebenfalls bis
zur Z-Eilgang-Position zuriickgezogen.

Eingabeaufforderungen fiir den Bohr-Zyklus:
Z Eilgang - Mass fir die Z-Eilgang- oder Riickzugsposition bei Spanbriichen.
Z Ende - Mass der Bohrungstiefe.

U/min - Kann Uber das Fly-Out-Fenster Optionen in Schnittgeschwindigkeit Vc
geandert werden.

Vorschub mm/min - Kann lber das Fly-Out-Fenster Optionen in mm/U geandert
werden.

# Riickziige Fix - Kann im Fly-Out-Fenster Optionen unter Entspanungsart
geandert werden.

Wkz # - Geben Sie eine Werkzeugnummer zwischen 1 bis 99 ein.

9.3 Ausdrehen

Dieser Satz ermdglicht es Ihnen, eine Bohrung schnell mit einem Ausdrehwerkzeug
sauber, mit einem Span, auszudrehen.

Die Bewegung des Werkzeugs wahrend dieses Satzes erfolgt im Eilgang auf einer
geraden Linie bis zum programmierten Durchmesser und zur Z-Eilgang-Position,
anschliessend mit dem gewiinschten Vorschub bis auf Z-Ende. Jetzt fahrt das
Werkzeug um den in den Voreinstellungen bzw. Optionen eingestellten Wert vom
Bohrungsdurchmesser frei und begibt sich im Eilgang zur Z-Eilgang Position zurick.

Hinweis: Das Riickzugmass (freifahren) kann in den Optionen je nach Bohrungs- und
Werkzeugdurchmesser angepasst werden!

Eingabeaufforderungen fiir den Ausdreh-Satz:

X - Ausdrehdurchmesser

Z Eilgang - Mass auf das der Ausdrehstahl im Eilgang fahrt
Z Ende - Die Z-Endposition (Tiefe)
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Schlichtspan - Schlichtaufmass in mm

u/min - Schrupp-Drehzahl. Kann unter Optionen in Schnittgeschwindigkeit Vc
geandert werden.

Schlicht U/min - Schlicht-Drehzahl. Kann unter Optionen in Schnittgeschwindigkeit
Vc geandert werden.

Z Vorschub mm/min - Schrupp-Vorschub. Kann unter Optionen in mm/U
geandert werden.

Schlicht mm/min - Schlicht-Vorschub. Kann unter Optionen in mm/U geandert
werden.

Werkzeug # - Nummer fiir Schrupp-Werkzeug von 1 bis 99
Schli. Wkz # - Nummer flir Schlicht-Werkzeug von 1 bis 99

9.4 Linear

Dieser Zyklus ermdglicht es Ihnen, in einer geraden Linie von einer Position zur
néchsten zu drehen, einschliesslich einer Innen- oder Aussenfase/Ubergangs-Radius.
Dieser Satz kann zBsp. fir das Plandrehen verwendet werden. Der Satz kann nur mit
einer Fase/Ubergangs-Radius programmiert werden, wenn er mit dem néchsten Satz
verbunden ist.

Die Bewegung des Werkzeugs wahrend des Satzes erfolgt im Eilgang zur X- und Z-
Anfang-Position, dann im Vorschub bis zur X- und Z-Ende-Position, wobei eine Fase
nur berticksichtigt wird, wenn ein Linear- oder Bogen-Zyklus folgt dessen
Anfangskoordinaten den Endkoordinaten dieses Satzes entsprechen.

Eingabeaufforderungen fir den Linear Zyklus:

X Anfang - Die X-Startposition

Z Anfang - Die Z-Startposition

X Ende - Die X-Endposition

Z Ende - Die Z-Endposition

Fasen - Kann mit Taste INC SET in Radius geandert werden

Wkz. Versatz - 0 = Kein Versatz, 1 = Schneidenradiuskorrektur rechts,
2 = Schneidenradiuskorrektur links

U/min - Drehzahl. Kann unter Optionen in Schnittgeschwindigkeit Vc geandert
werden.

Vorschub mm/min - Kann unter Optionen in mm/U gedndert werden.

Wkz # - Werkzeug Nummer von 1 bis 99

9.5 Bogen
Dieser Satz ermdglicht es Ihnen einen Bogen (Teil eines Kreises) zu drehen.

Die Bewegung des Werkzeugs wahrend des Satzes erfolgt im Eilgang zur X- und Z-
Anfang-Position, dann wird bis zur X- und Z-Ende-Position entlang eines
kreisférmigen Pfades bearbeitet. Wobei die Steuerung automatisch den
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kleinstmdglichen Radius verwendet, sollte die Radius-Angabe geometrisch nicht
machbar sein.

Eingabeaufforderungen fiir den Bogen Zyklus:
X Anfang - Die X-Startposition

Z Anfang - Die Z-Startposition

X Ende - Die X-Endposition

Z Ende - Die Z-Endposition

Radius - Radialwert des Bogens

Fasen — 45° Kantenbruch. Kann mit Taste INC SET in Ubergangs-Radius gedndert
werden.

Richtung - Richtung des Bogens, 1 = im Uhrzeigersinn, 2 = gegen den
Uhrzeigersinn

Wkz Versatz - 0 = Kein Versatz, 1 = Schneidenradiuskorrektur rechts,
2 = Schneidenradiuskorrektur links

U/min - Drehzahl. Kann unter Optionen in Schnittgeschwindigkeit Vc geandert
werden.
Vorschub mm/min - Kann unter Optionen in mm/U gedndert werden.

Wkz # - Werkzeug Nummer von 1 bis 99

9.6 Abspanen

Der Abspan Zyklus ist kein einzelner Satz, sondern vielmehr eine Gruppe von Linear-
und Bogensatzen. Es ermdglicht komplexe Formen zu programmieren (einschliesslich
der Form des Rohmaterials), die mehrere Schruppvorgédnge erfordern, ohne jeden
Werkzeugbewegungsschritt einzeln programmieren zu miissen.

In dem obigen Beispiel wird ein grob gegossenes Werkstiick bearbeitet. Die Linien 1-
6 reprasentieren das fertige Werksttick, und die Linien 7-9 definieren grob das
Gussstiick.

Um dieses Werksttlick zu programmieren, definieren Sie zuerst das fertige Werkstiick
mit Linien und Bdgen (1-6). Danach das Gussstiick, Linien 7 bis 9, mit dem Softkey
Rohteildefinition.
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Der Abspan-zyklus muss geschlossen sein. In dieser Zeichnung bedeutet dies, dass
die Linie 9 an der Stelle enden muss, an der Linie 1 beginnt.

Am Anfang des Abspan-zyklus programmieren Sie, wie Sie die gesamte Kontur
bearbeiten mdchten. Eine der Entscheidungen, die Sie treffen missen, ist, ob Sie in
Richtung der X- oder Z-Achse bearbeiten mdchten. Aus diesem Grund miissen alle
Elemente der Kontur vollstdandig aus der X- oder der Z-Ansicht sichtbar sein. Das
folgende Beispiel veranschaulicht dies. Zur Illustration ist es nicht notwendig sich das
passende Werkzeug vorzustellen.

T Ansicht X

In der obigen Zeichnung sind nicht alle Elemente der Kontur in der X- oder Z-Achse
sichtbar. Wenn Sie sich das Teil von der X-Ansicht her ansehen, sind die
Linienabschnitte 1 bis 3 nicht sichtbar. Wenn Sie sich das Teil aus der Z-Ansicht
ansehen, sind die Linienabschnitte 6, 7 und ein Teil von 8 nicht sichtbar. Da das Teil
in einer der beiden Ansichten vollstandig sichtbar sein muss, kann dieses Teil nicht
mit nur einem Abspan-Zyklus bearbeitet werden. Die X-Ansicht kann auch aus der
Perspektive der Mittellinie fir die Innenbearbeitung erfolgen.

Die L6ésung fir dieses Teil ist einfach. Teilen Sie das Teil in zwei Abspan-Zyklen auf,
einen Zyklus, um die Abschnitte 1 bis 4 zu bearbeiten und einen neuen Zyklus, um
die Abschnitte 5 bis 8 zu bearbeiten.

Hinweis: Der Startpunkt der Kontur (X- und Z-Anfang) ist nicht identisch mit dem
Startpunkt bei der Bearbeitung (erster Schruppdurchgang). Grundséatzlich kann
gesagt werden, dass bei einer Aussenkontur der Startpunkt in Richtung Zentrum (X0)
liegt und somit von innen nach aussen die Kontur programmiert wird. Bei einer
Innenkontur verhdlt es sich umgekehrt. Der Startpunkt sollte auf oder ausserhalb des
ersten Drehdurchmessers liegen und es wird von aussen nach innen (Richtung X
minus) programmiert.

Die programmierte Kontur kann in Z- oder X-Richtung bearbeitet werden. Wenn eine
Welle hauptsachlich am Umfang Uberdreht werden muss, wird normalerweise
Spanrichtung Z gewahlt. Soll jedoch das Drehteil stirnseitig bearbeitet werden
(plandrehen) ist die Spanrichtung X sinnvoll. Bei einem Programm, das in Z-
Richtung zerspanen soll, wird das Werkzeug im Eilgang, abhangig von der
Rohteildefinition und der Spantiefe, zur Anfangs-Position fahren. Anschliessend wird
das Werkstlick mit gleichbleibender Zustellung der X-Achse, bis kurz vor das
gewiinschte Schlichtaufmass heran, geschruppt. Nach jedem Schruppdurchgang hebt
das Werkzeug (gem. Wert bei Voreinstellung) vom Werkstlick ab und fahrt im Eilgang
zum Startpunkt des nachsten Schruppdurchgangs. Das wird so lange wiederholt, bis
die ganze Kontur geschruppt ist. Zum Schluss wird mit dem Schruppwerkzeug die
vollstandige Kontur zuziiglich Schlichtaufmass noch einmal abgefahren, um Gber das
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komplette Werkstiick einen gleichmassigen Schlichtspan zu gewahrleisten. Wurde fiir
die Schlichtbearbeitung ein separates Werkzeug gewahlt, fahrt die Maschine im
Eilgang zur Riickzugsposition und die Meldung zum Werkzeugwechsel erscheint. Das
Schlichtwerkzeug wird im Eilgang zur X-, Z-Anfang-Position fahren und mit den
programmierten Schlicht-Parametern die Kontur fertigbearbeiten.

Sollte es einmal zu einem Werkzeugbruch kommen oder eine Masskorrektur des
Werkzeugs erforderlich sein, ist es mdglich nur den Schlichtdurchgang noch einmal zu
starten. Nach dem Antippen des Softkeys Start Satz# und der Eingabe der
gewiinschten Nummer (auch bei Satz 1 anwendbar) erscheinen zwei Softkeys zur
Auswahl zum Start bei der Schrupp- oder nur der Schlicht-bearbeitung.

Ist hingegen mitten bei der Schruppbearbeitung ein Wechsel der Schneideplatte
nétig, kann mit der Funktion Spane entfernen mittels der Handréder vom
Werkstlick weggefahren werden. Nach erfolgtem Wechsel der Schneidplatte fahrt die
Maschine wieder zum urspriinglichen Punkt zuriick und setzt die Bearbeitung fort.
Liegt jedoch ein Werkzeugbruch vor, der die Einrichtung eines neuen Werkzeugs
erfordert, kann es bei grossen Werkstiicken eine zeitraubende Angelegenheit sein die
schon erfolgten Schruppdurchgénge noch einmal "in der Luft" durchlaufen zu lassen.
Hier empfiehlt sich die Funktion Handbetrieb (Traking), bei der mit hoher
Geschwindigkeit mit dem elektrischen Z-Achsen-Handrad durch die schon erledigten
Schruppdurchgédnge gefahren werden kann.

Eingabeaufforderungen Abspan Zyklus:

X Anfang - Die X-Startposition der Kontur

Z Anfang - Die Z-Startposition der Kontur

Spantiefe - Die Tiefe jedes Schruppdurchgangs

Spanrichtung - Die Richtung der Schruppschnitte (parallel zu X oder parallel zu Z).

u/min. - Drehzahl. Kann unter Optionen in Schnittgeschwindigkeit Vc geandert
werden.

Vorschub mm/min. - Kann unter Optionen in mm/U geandert werden.

Wkz # - Nummer des Schruppwerkzeugs

Schlichtspan — radiales Schlichtaufmass in mm

Z Schlichtspan — abweichendes Schlichtaufmass fiir Planflachen (Options-Taste).

Schlicht. U/min — Schlicht-Drehzahl. Kann unter Optionen in
Schnittgeschwindigkeit Vc geandert werden.

Schlicht mm/min - Kann unter Optionen in mm/U gedndert werden.
Schli. Wkz # - Nummer des Schlicht-Werkzeugs

Pause vor Schlichten - Die Maschine wird nach dem Schruppen anhalten und es
Ihnen ermdglichen, die Abmessungen zu kontrollieren oder Spane zu entfernen,
bevor der Schlichtspan durchgefiihrt wird. Diese Aufforderung ist nur verfligbar,
wenn Sie in Threm Abspan Zyklus zum Schruppen und Schlichten dasselbe Werkzeug
verwenden.
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Wenn der erste Satz abgeschlossen ist, fordert Sie die ProtoTRAK RLX CNC auf, eine
Reihe von Linear-, Bogen- und Positions-Satze einzugeben, um das Werkstiick und
das Ausgangsmaterial zu definieren.

Sobald Sie die endgiiltige Kontur des Werkstiicks programmiert haben, ist noch ein
Linearsatz mit X-Ende auf den Durchmesser des Rohteils einzugeben. Anschliessend
definieren Sie die Form des Rohmaterials mit der Taste Rohteil Definition. Die
Kontur des Rohteils kann aus mehreren Satzen bestehen und so relativ exakt
definiert werden. Wenn der letzte Satz der Rohteildefinition programmiert ist, muss
die Kontur geschlossen werden. Tippen Sie auf die Schaltflache Abspanen
beenden, um den Zyklus zu beenden. Die Steuerung zieht automatisch noch eine
letzte Linie, um die Rohteildefinition mit dem Startpunkt der Kontur im Anfangssatz
zu verbinden.

In der Grafik werden Linien der Kontur ausgezogen und Linien der Rohteildefinition
gestrichelt dargestellt.

Besondere Sorgfalt ist bei der Werkzeugauswahl und den Abspansatzen geboten,
insbesondere bei Hinterschnitten und Freistichen. Im Gegensatz zu anderen CNCs,
die vom Bediener verlangen, das verwendete Werkzeug sehr detailliert zu definieren,
sind bei der ProtoTRAK nur wenige einfache Eingaben zur Werkzeugvorbereitung
erforderlich. Andere CNCs verlangen viele Informationen, um zu entscheiden, ob das
Werkzeug fiir die programmierten Konturen geeignet ist oder nicht. Bei der
ProtoTRAK haben wir diese Komplexitat vermieden und Ihnen die Freiheit gegeben,
Hinterschnitte durchzufiihren, bei denen Sie selbst entscheiden, ob das Werkzeug
passt oder nicht. Die korrekte Werkzeugvorbereitung ist in beiden Ansatzen gleich,
jedoch ersparen wir Ihnen die Notwendigkeit, der Steuerung eine Fiille zusatzlicher
Daten einzugeben.

Eingabeaufforderungen Linear Satze:
X Ende - Die X-Ende Position der Linearbewegung.
Z Ende - Die Z-Ende Position der Linearbewegung.

Fase - 45° Kantenbruch. Kann mit Taste INC SET in Ubergangs-Radius gedndert
werden.

Eingabeaufforderungen Bogen Satze:

Richtung — Drehrichtung des Bogens, 1 = Uhrzeigersinn, 2 = Gegenuhrzeigersinn
X Ende - Die X-Ende Position der bogenférmigen Bewegung.

Z Ende - Die Z-Ende Position der bogenférmigen Bewegung.

Radius - Radius des Bogens.

Fase - 45° Kantenbruch. Kann mit Taste INC SET in Ubergangs-Radius gedndert
werden.

Eingabeaufforderungen Rohteil Definition Satze:
X Ende - Die X-Ende Position einer Linie, um das Rohmaterial zu definieren.

Z Ende - Die Z-Ende Position einer Linie, um das Rohmaterial zu definieren.
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Wenn der letzte Rohteil-Definition-Satz nicht am Anfangspunkt der Kontur endet, wird

das System Sie darauf hinweisen, dass der Abspanzyklus nicht "geschlossen" ist. Mit
JA bestatigen Sie dass die Steuerung automatisch noch einen Satz einfligen soll, mit
Nein kann ein eigener Satz erstellt werden.

9.6.1 Muster-Programm fiir Abspanen-Zyklus
Dieses Musterprogramm soll den Ablauf der Programmierung eines Abspanzyklus
veranschaulichen.

e Satz 1 Abspanen e
Status X Anfang 0.000 abs |~ Manuell
£ Anfang 2.000 abs
Werkzeug Spantiefe 2.000 Pt
Tabelle Spanrichtung Z F
; Schitigesch. Ve 180.00 »
it Vorschub mml 0.3000 Ediinay
Wiz # 1
:;::‘ ll Schiichtspan 0.200 Einrichten
ol LS ' 1 \: 200.00
Optionen l Schiicht mmAl 0.1000 Bentbeten
Schii. Wiz #
. Einlesen
[Cormaat Speichern
Tastatur
Rechner
Liste Satz Satz Zu
Schritt einfiigen I8schen  Satz#
Abbildung 9.6.1 Eingabe von Startpunkt der Kontur und Werkzeug- bzw. Schnitt-
Daten
L Satz 2 Abspanen Linear Etbe
Status X Ende nc | Manusll
ZEnde 0.000 abs
Werkzeug Fasen 0.000
Tabelle Lt
Hilfe Editieren
Math L
Hilfe Einrichten
o
Optionen Bearbeiten
: Einlesen
Voreinstell, Speichem
Tastatur
Rechner

Liste Satz Satz Zu
Schritt einfligen l6schen  Satz#

Abbildung 9.6.2 Lineare Bewegung zur Planflache Z0
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i) Satz 3 Abspanen Linear S
Status X Fnde abs | Manuell
Z Ende 0.000 ne
Werkzeug Fasen 2.000
Tabelle Erois
Hilfe Editieren
Math B
Hilfe Einrichten
o
Optionen Bearbeiten
. Einlesen
Voreinstell. Speichern
Tastatur
Rechner
Liste Satz Satz Zu
Schritt einfiigen |6schen  Satz#
Abbildung 9.6.3 Lineare Bewegung auf Durchmesser X20
) Satz 4 Abspanen Linear e
Status X Ende inc  Manuell
Z Ende -25.000 abs
Werkzeug Abrunden 5.000
Tabelle A
Hilfe Editieren
Math Serch
Hilfe Einrichten
o
Optionen Bearbeiten
. Einlesen
Voreinstell. Speichern
Tastatur
Rechner
Liste Satz Satz Zu
Schritt einfiigen I6schen  Satz#
Abbildung 9.6.4 Lineare Bewegung auf Z-25
L] Satz 5 Abspanen Linear iR
Status X Ende abs | Manuell
Z Ende 0.000 nc
Werkzeug Fasen 1.000
Tabelle AL
Hilfe Editieren
Math o
Hilfe Einrichten
o
Optionen Bearbeiten
. Einlesen
Voreinstell, Speichern
Tastatur
Rechner
Liste Satz Satz Zu
Schritt einfligen |6schen  Satz#

Abbildung 9.6.5 Lineare Bewegung auf Durchmesser X45
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Xt Satz 6 Abspanen Linear ik
Status X Ende inc Manuell
£ Ende -30.000 abs
Werkzeug Fasen 0.000
Tabelle AL
Hilfe Editieren
Math s
Hilfe Einrichten
o
Optionen Bearbeiten
: Einlesen
Voreinstell. Speichern
Tastatur
Rechner

Liste Satz Satz 2u
Schritt einfligen I6schen  Satz#

Abbildung 9.6.6 Lineare Bewegung auf die Gesamtlange des Teils

Ll Satz7  Abspanen Linear RN
Status X Ende abs  Manuell
ZEnde 0.000 nc
Werkzeug Fasen 0.000
Tabelle Frogram
Hilfe Editieren
Math -
Hilfe Einrichten
o
Optionen Bearbeiten
Voreinstell. SE;:::it:::ln
Tastatur
Rechner

Liste Satz Satz Zu
Schritt einfiigen l6schen  Satz#

Abbildung 9.6.7 Lineare Bewegung auf Rohteildurchmesser

AT Satz 8 Rohteildefinition L
Status X Ende inc Manuell
£ Ende 2.000 abs
Werkzeug
Tabelle AL
Hilfe Editieren
Math s
Hilfe Einrichten
Bearbeiten
: Einlesen
Voreinstell. Speichern
Tastatur
Rechner
Liste Satz Satz 2u
Schritt einfligen I6schen  Satz#

Abbildung 9.6.8 Mit Taste Rohteildefinition die Form des Rohteils beschreiben




Betriebsart

L Satz 9
Status Manuell
Werkzeug
Tabelle E1ogesi]
z
Hilfe Editieren
Math s
Hilfe Einrichten
Bearbeiten
Voreinstell. s?;:'::t:'"
Tastatur
tur nicht geschlossen.
Rechner Driicke J: eine Rohteil definition hinzugefiigt,

um die Kontur zu schlieBen, und beenden.

Abbildung 9.6.9 Nach dem Driicken der Taste Abspanen beenden, kann mit JA
automatisch die Kontur geschlossen werden

L] Satz 9 Rohteildefinition Beunbaut
Status X Ende abs  Manuell
Z Ende 2.000 abs
Werkzeug
Tabelle AL
Hilfe Editieren
Math sy
Hilfe Einrichten
Bearbeiten
Voreinstell. S?:::t:::ln
Tastatur
Rechner

Liste Satz Satz Zu
Schritt einfligen I6schen  Satz#

Abbildung 9.6.10 Kontur wurde geschlossen. Material zwischen Werkstlick-Kontur

(durchgehend) und Rohteil-Kontur (gepunktet) wird zerspant

L] Spindel w/min _ anne; 100% Whkz # 1 Betriebsart
Werkzeug Tabelle 3
Status Wanuell
Werksth. Nullpunkt [BSSSEEN MBSl Von Wiz Archiv
Werkzeug | Achiv Wiz Revalver " Spitzen | @ od X 7 X 7
Tabelle # * Py etew Ty Werkslo  agus  Brate  Versalz  Versalz Komektur Korreklur Program
V] Program Werkzeuge (1 bis 99)
Hilfe 101 1 Rechter Stahl ~ wiss - OGN o |ESSERINGSSEN oo 0000 Editieren
2 - v N N/A | lsefzen! lsetzen! 0000  0.000
m"" 4 Werkzeuge im Archiv (101 bis 199) Einrichten
2 11 Einslechen aus. ™ v o0  3oo0 |NEESSERNNGESSEN 0000 0.000
103 Gewinde aussen™ v NA wA  [NEESEEEN NGEEEEN 0000 0.000 = ]
102 7 Rechler Stahl ¥| Harlmelal™ 0400  N/A NGeseiEl 0000 0.000
. 10 Rechler Stahl ¥ HSS v 0800 A [JGESeNS NGESSENY 0000  0.000 B
Voreinstell. = = Speichern
Tastatur
Rechner | Werkzeug Archiv  Archiv# Werkzeug X.ZWert In Archiv Sicherh.
einrichten I6schen I&schen I8schen Idschen kopieren Feld Ein
v = a ‘
Auto Mass Riickzug  Einmal- Max Werkzeug
Vorschub anfahren Position  Zyklus Uimin #

Abbildung 9.6.11 Den zwei Programmwerkzeugen miissen Archivwerkzeuge
zugeordnet werden!
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Info Geschitzte Bearbeitungszeit: 1.09

Betriebsart
Status Manuell
Werkzeug
Tabelle _ _ _ - - HE
Hilfe Editieren
Math Sy
e % Einrichten

Bearbeiten

Voreinstell. Exjesa

Speichern
Tastatur

Rechner

Zoom  Schrit  Schritt Zurlick
alles vorwirts  zuriick Hrie

Abbildung 9.6.12 Unter Einrichten / Werkzeugbahn Ansicht der Spanaufteilung

Simulation:Ein

Geschwindigkeit Stufe : -2 Status:Start Wkz #:2

Teilansicht ~ Seiten  Vorder 3D Obers  Bearbeit. Werkstk. Stol
Ein Ansicht  Ansicht ~ Ansicht ~ Ansicht Simulieren Zeigen P

Abbildung 9.6.13 Unter Einrichten / Simulation ist eine Darstellung der
Bearbeitung moglich.

Geschw. Geschw. Simulation
Plus Minus Beenden
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9.7 Gewinde drehen (Gew-dreh.)

9.7.1

Der Gewinde-Dreh-Zyklus ermdglicht es Ihnen, Standard- oder kundenspezifische
Innen- oder Aussen-Gewinde zu bearbeiten. Diese kdnnen zylindrisch oder konisch
sein und ein- bis zehn Gewindegange aufweisen.

Die Bewegung des Werkzeugs wahrend des Zyklus erfolgt im Eilgang zur X- und Z-
Startposition. Danach stellt die Maschine die programmierte Spantiefe zu und
schneidet das Gewinde, Span fiir Span, bis die Gewindetiefe erreicht ist. Wird bei der
Programmierung #Schnitte gewahlt, errechnet die Steuerung eine degressive
Spantiefe automatisch. Wird hingegen Spantiefe ausgewahlt wird die Gewindetiefe
in eine gewisse Anzahl gleicher Spane aufgeteilt.

Das Mass, um welches die Maschine das Werkzeug nach jedem Span vom Teil
abhebt, um im Eilgang zuriick zum Startpunkt zu fahren, wird in den Voreinstellungen
unter Riickzugmass eingestellt. Es kann fiir Innen- und Aussengewinde ein
unterschiedlicher Wert gewahlt werden.

Die Spindeldrehzahl fiir ein Gewinde kann nur in U/min programmiert werden, die
Eingabe in Schnittmeter Vc ist nicht mdglich.

Wenn ein Gewinde programmiert wird, geht das System von einem Standardgewinde
und einem Werkzeug mit Vollprofil-Schneideplatte aus und berechnet automatisch
den Kern-Durchmesser basierend auf der Steigung. Wenn Sie ein Spezial-Gewinde
wie Trapez- oder Rundgewinde bearbeiten miissen, tippen Sie auf die Info-Taste
Optionen. Andern Sie den Gewindetyp fiir diesen Satz von Standard auf Spezial.
Dadurch koénnen Sie das Kernmass des Gewindes programmieren. Die Einstellung
Spezial-Gewinde ist auch nétig, falls Teilprofil-Gewinde-Schneideplatten verwendet
werden.

Fir konische Rohrverschraubungen sind unter Optionen bei Gewinde Typ eine
Sammlung von NPT- und BSPT-Gewinde vorhanden. Diese Gewinde kdnnen aus der
Liste ausgewahlt werden und die beiden Durchmesser, die Steigung und Gewinde-
Lange werden in den Zyklus Gibernommen.

Gewinde (Standard) Satz
Die ProtoTRAK RLX CNC berechnet automatisch die Tiefe eines Standardgewindes.

Eingabeaufforderungen fiir den Gewinde Zyklus:
X Anfang - Die X-Startposition des Gewindes

Z Anfang - Die Z-Startposition des Gewindes

X ENDE - Die X-Endposition des Gewindes

Z ENDE - Die Z-Endposition des Gewindes

Steigung - Die Steigung des Gewindes (Zoll-Steigungen miissen in mm umgerechnet
werden «25,4 : Anzahl Gewinde-Umgange»)

# Schnitte / Spantiefe — Bei Anzahl Schnitte wird die Spantiefe geringer bei
zunehmender Tiefe

# Schlichtschnitte - Anzahl der Schnitte, um das Gewinde zu schlichten

Zustellwinkel - Standartmassig wird von einem Gewinde mit 60° Flankenwinkel
ausgegangen und das Werkzeug unter halbem Flankenwinkel minus 0,5° Freiwinkel
zugestellt. Flr 55° Gewinde ist 27° einzugeben.

Seite — Es ist zwischen Innen- und Aussen-Gewinde zu wahlen
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9.7.2

# Gewindegange - Eingabe fiir Mehrgangige Gewinde — Standard ist 1 (max. 10
moglich)

U/MIN - Drehzahl zum Schneiden des Gewindes (keine konstante
Schnittgeschwindigkeit Vc)

Wkz # - Nummer des Gewinde-Werkzeugs (es sind nur Werkzeuge wahlbar die als
Gewindewerkzeug definiert wurden)

Spezialgewinde

Der Gewinde-Zyklus kann unter Optionen / Gewindetyp zur Fertigung von
Spezialgewinden umgestellt werden. Hierzu wird ein zusatzliches Eingabefeld X
Kernmass sichtbar. Die Eingabe des Kerndurchmessers ist bei allen Spezialgewinden
und bei Verwendung von Teilprofil-Schneideplatten notwendig.

Fiir Linksgewinde kann vom Futter her Richtung Reitstock geschnitten werden.
Eingabeaufforderungen fiir den Gewinde Zyklus:

X Anfang - Die X-Startposition des Gewindes

Z Anfang - Die Z-Startposition des Gewindes

X Kernmass — Der Kerndurchmesser des Gewindes

X ENDE - Die X-Endposition des Gewindes

Z ENDE - Die Z-Endposition des Gewindes

Steigung - Die Steigung des Gewindes (Zoll-Steigungen miissen in mm umgerechnet
werden «25,4 : Anzahl Gewinde-Umgange»)

# Schnitte / Spantiefe — Bei Anzahl Schnitte wird die Spantiefe geringer bei
zunehmender Tiefe

# Schlichtschnitte - Anzahl der Schnitte, um das Gewinde zu schlichten

Zustellwinkel - Standartmassig wird von einem Gewinde mit 60° Flankenwinkel
ausgegangen und das Werkzeug unter halbem Flankenwinkel minus 0,5° Freiwinkel
zugestellt. Flr 55° Gewinde ist 27° einzugeben.

Seite — Es ist zwischen Innen- und Aussen-Gewinde zu wahlen

# Gewindegange - Eingabe fiir Mehrgangige Gewinde — Standard ist 1 (max. 10
maoglich)

U/MIN - Drehzahl zum Schneiden des Gewindes (keine konstante
Schnittgeschwindigkeit Vc)

Wkz # - Nummer des Gewinde-Werkzeugs (es sind nur Werkzeuge wahlbar die als
Gewindewerkzeug definiert wurden)
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Satz 10 NPT 3/4-14 Seieheatt.

Status -5tz Optionen X Anfang 26028  abs| Manuell
Spindeldrehrichtung Vorwarts - Z Elpang !.
Werkzeug Z Anfang 5.000 a3 | program
Tabelle Anzahl Schnitte / Spantiefe # Schnitte - X Kernmass 23.127 abs ||
X Ende 27.289 inc
Hilfe Kommentar Aus ZLENGTH (L) 20155 = Editieren
Math Gewinde Typ 1/16" - 27 TPI = Steigung 1814 »
Hilfe 1/8"- 27 TPI # Schnitle: 5 Einrichten
= Rohrgrésse 114"~ 18 TPI it Schiichtschniie 0
9 8- 18 TPI Zustelwinkel 29.5000 i
il tonis Typ 1/2°-14 TP Seite e~
. m34"-14 TP #l Gewindegange 1 Einlesen
Yorminstall =115 TP uhsin 200.00 Speichern
114" -11.5TPI Wiz # 3
Tastatur 112" -11.5TPI

2'-1157TPI
21/2°-8TPI
3-8 TPl

Rechner

Liste Satz Satz Zu
Schritt einfiigen loschen  Saz#

Abbildung 9.7.2 Unter Optionen / Gewinde Typ sind die gangigsten NPT- und BSPT
Gewinde wahlbar.

9.8 Repetieren

Der Zyklus Repetieren ermdglicht es IThnen, einen Satz oder eine Gruppe von Satzen
beliebig oft und mit inkrementalem Versatz in X- oder Z-Achse zu wiederholen. Es
kdnnen auch Satze aus der Zwischenablage mit oder ohne Versatz in X oder Z
eingefligt werden. Dies kann niitzlich sein fiir einfache Schruppzyklen (wenn ein
vollsténdiges Abspan-Programm zu aufwandig wére) bei mehreren Spanen (zBsp.
beim Plan-Schruppen). Es ist auch sehr niitzlich bei der Programmierung von
zusatzlichen Schrupp- und Schlichtspanen, ohne dass am eigentlichen Drehprogramm
grosse Anpassungen gemacht werden missen. Die Werte bei X- und Z-Versatz sind
immer inkremental einzugeben!

Eingabeaufforderungen flir den Wiederholungssatz:
Von Satz # - Erster Satz der wiederholt werden soll
Bis Satz # - Letzter Satz der wiederholt werden soll
X Versatz — inkrementaler Versatz in X-Achse

Z Versatz — inkrementaler Versatz in Z-Achse

# Repetitionen — Anzahl der Wiederholungen

Wkz # - Werkzeugnummer (die Wiederholung kann auch mit einem anderen
Werkzeug ausgefihrt werden.

Zw.speich einfiigen: Fiigt zuvor in der Zwischenablage gespeicherte Satze aus
einem anderen oder dem aktuellen Programm ein. Nachdem Sie die
Zwischenspeicher-Taste gedriickt haben, geben Sie den Versatz vom absoluten
Nullpunkt des vorherigen Programms zum absoluten Nullpunkt des aktuellen
Programms ein (siehe Abbildung unten). Fiir Informationen zum Kopieren von Satzen
in die Zwischenablage siehe Abschnitt 10.5.

Hinweis: Repetitionen sind nur von "vorne" nach "hinten" innerhalb eines Programms
moaoglich. Mit Hilfe des Zwischenspeichers ist es aber moglich, am Ende des
Programms erstellte Zyklen zum Anfang hinzuverschieben.
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Abbildung 9.8 In dem obigen Beispiel ist der Versatz, der die gedrehte Form an die

gewlnschte Position setzt, X = 0,50 und Z = -1,00.

9.9 Einstechen

9.9.1

Der Einstechen-Zyklus ermdglicht es Ihnen, einen Innen- oder Ausseneinstich am
Umfang oder stirnseitig zu programmieren. Hierfiir wird ein entsprechendes
Einstechwerkzeug mit definierter Breite benétigt.

Der Werkzeugpfad des Aussen/Innen-Einstech-Zyklus beginnt in der Mitte der
programmierten Nut und arbeitet sich zu beiden Seiten hin vor, gefolgt vom
Schlichtspan (falls programmiert). Der Schruppvorgang erfolgt entlang der X-Achse,
ausser in den Bereichen mit schragen Seiten (wie in Abbildung 9.9.1). Fiir die
schragen Abschnitte der Nut wird das Werkzeug entlang der X-Achse eintauchen und
folgt dann der Kontur der schragen Seite entlang.

Beim Planeinstich verhalt es sich ebenso, nur dass hier entlang der Z-Achse
geschruppt wird. Der Werkzeugpfad des Einstechen-Satzes beginnt auch hier in der
Mitte der programmierten Nut und arbeitet sich zu jeder Seite vor, gefolgt vom
Schlichtspan (falls programmiert). Das Schruppen erfolgt entlang der Z-Achse, ausser
in den Bereichen mit schrdgen Seiten (wie in Abbildung 9.9.2). Fir die schragen
Abschnitte der Nut wird das Werkzeug entlang der Z-Achse eintauchen und folgt
dann der Kontur der schragen Seite entlang.

Aussen / Innen Einstechen
Eingabeaufforderungen fiir den Aussen / Innen Einstech-Zyklus:

Wahle Einstech Art - Auswahl zwischen Innen/Aussen- und Planeinstich.
X Anfang — Anfangs-Durchmesser des Einstichs

Z1 — Z-Mass des ersten Eckens auf dem Anfangsdurchmesser, vom Reitstock her
gesehen

Z2 - 7Z-Mass des zweiten Eckens unten auf dem Grund-Durchmesser.

X Ende-Grund-Durchmesser des Einstichs
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Z3 - Z-Mass des dritten Eckens unten auf dem Grund-durchmesser. (Einstich-Breite
unten)

Z4 - Z-Mass des vierten Eckens auf dem Anfangsdurchmesser. (Einstich-Breite oben)

Fasen Oben - Fase/Radius oben am Einstich — kann unter Optionen geandert
werden um an beiden Ecken unterschiedliche Werte einzugeben.

Fasen Unten - Fase/Radius unten im Einstich — kann unter Optionen geandert
werden um an beiden Ecken unterschiedliche Werte einzugeben.

# Spanbriiche - Anzahl der Spanbriiche — kann unter Optionen geandert werden
in: Fix, Variabel oder Spanbruch.

u/min - Drehzahl zum Schruppen — kann unter Optionen gedndert werden in
Schnittgeschwindigkeit Vc.

Vorschub mm/min — Vorschub zum Schruppen — kann unter Optionen gedndert
werden in mm/U

Schlichtspan - Schlichtaufmass in mm.

Schlicht U/min - Drehzahl zum Schlichten — kann unter Optionen geandert
werden in Schnittgeschwindigkeit Vc.

Schlicht mm/min — Vorschub zum Schlichten — kann unter Optionen geandert
werden in mm/U

Wkz # - Nummer fir Schlichtwerkzeug

Z
— — — — —
XYy
X Ende
z3 z2
+ l '
Fase/Radius/
Fase/Radius unten ]
oben Fase/Radius
l 1 oben
/1 X Anfang T AN
-100" l 100" !
......... S . AL EOL R« SN
l100 ™ za z17"| 100" i01069

Abbildung 9.9.1 Einstech-Zyklus aussen
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9.9.2 Plan Einstechen
Eingabeaufforderungen fiir den Plan Einstech-Zyklus:

Wahle Einstech Art — Wahle Plan, um einen Plan-Einstich (Axial-Einstich) zu
programmieren.

Z Anfang — Z-Mass bis zur Anfangsflache des Einstichs.

X1 — erster (innerer) Durchmesser vorne am Einstich, gemessen von X0.

X2 — erster (innerer) Durchmesser unten im Einstich, gemessen von X0.

Z Ende — Tiefe des Einstichs, gemessen von absolut Z0 oder inkremental Tiefe.
X3 — zweiter (dusserer) Durchmesser unten im Einstich, gemessen von X0.

X4 - zweiter (ausserer) Durchmesser vorne am Einstich, gemessen von XO.

Fasen Oben — Fase/Radius vorne am Einstich — kann unter Optionen gedndert
werden um an beiden Ecken unterschiedliche Werte einzugeben.

Fasen Unten - Fase/Radius unten im Einstich — kann unter Optionen geadndert
werden um an beiden Ecken unterschiedliche Werte einzugeben.

# Spanbriiche - Anzahl der Spanbriiche — kann unter Optionen geandert werden
in: Fix, Variabel oder Spanbruch.

u/min - Drehzahl zum Schruppen — kann unter Optionen geandert werden in
Schnittgeschwindigkeit Vc.

Vorschub mm/min - Vorschub zum Schruppen — kann unter Optionen geandert
werden in mm/U

Schlichtspan - Schlichtaufmass in mm.

Schlicht U/min - Drehzahl zum Schlichten — kann unter Optionen geandert
werden in Schnittgeschwindigkeit Vc.

Schicht mm/min - Vorschub zum Schlichten — kann unter Optionen geandert
werden in mm/U

Wkz # - Nummer fir Schlichtwerkzeug

' Fase/Radius
oben

Z Anfang —>

01194
Abbildung 9.9.2 PIan-Einstech-Zyklus'(AxiaI-Einstich)
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9.10 Gewinde (Gewindebohren)

Gewinde-Bohr-Zyklen ermdglichen es Ihnen, Gewinde, mit Hilfe eines
Langenausgleich-Futters im Schnellwechselhalter, zu schneiden. Die Vorschubrate
wird aus der eingegebenen Steigung und Drehzahl berechnet (Vorschubrate = U/MIN
x Steigung).

Eingabeaufforderungen im Gewinde-bohr-Satz:
Z Eilgang - Fahrt im Eilgang auf direktem Weg zu diesem Punkt.
Z Ende - Tiefe der Bohrung

Steigung — Gewinde-Steigung in mm (fiir Zollgewinde umrechnen 25,4mm :
Umgange pro Zoll)

u/min - Drehzahl zum Gewindebohren — kann unter Optionen gedndert werden in
Schnittgeschwindigkeit Vc.

Wkz # Werkzeugnummer flr den Gewindebohrer

9.11 M-Funkt.

M-Funktionen kdnnen an einer beliebigen Stelle eingefiigt werden, an der Sie die
Maschinenfunktion starten mochten. Der Werkzeugweg wird durch den Beginn der
Funktion nicht verandert.

Die Accessory-Taste auf dem Bedien-Panel muss langer gedriickt werden, um die
Funktion auf AUTO zu schalten. Mit dieser Einstellung wird das Kihlmittel iber die
programmierten M-Funktionen ein- und ausgeschaltet.

Kiihimittel — Kiihimittel automatisch Ein/Aus

Hinweis: Das Kiihimittel wird standardmadssig automatisch bei allen
Werkzeugwechseln ausgeschaltet und beim Fortsetzen des Programms automatisch
wieder eingeschaltet.

Aux-Ausgang — Kann ein externes Gerat ansteuern (24VvDC max. 1Amp.)

Der Aux-Ausgang ist eine Option. Sie bietet einen normalerweise gedffneten (NO)
Kontakt und ist fiir 24 Volt Gleich- oder Wechselstrom bis zu 1 Ampere ausgelegt.

Die Funktion bietet auch eine 24 Volt Quelle. Diese Hilfsenergie kann dazu verwendet
werden, ein 24V-Relais/Solenoid oder ein anderes Gerdt mit Energie zu versorgen.
Sie ist flir 1 Ampere ausgelegt.

Fir weitere Informationen zu dieser Option und den Verdrahtungsanforderungen
kdénnen Sie gerne Retro AG kontaktieren. E-Mail: info@retro.ch
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9.12 Abstechen

10

Der Abstech-Zyklus ist ahnlich wie der Aussen-Einstech-Zyklus. Das Abstech-
Werkzeug fahrt im Eilgang auf X- und Z-Anfang. Wurde eine Fase programmiert
sticht das Werkzeug zuerst auf den End-Durchmesser der Fase ein, féhrt aus dem
Einstich heraus und dreht die programmierte Fase an das abzustechende Teil, bevor
es ganz abgestochen wird.

Hinweis: Einstech- und Abstech-Werkzeuge sind nicht zu verwechseln. Bei
Abstechwerkzeugen befindet sich der Z-Nullpunkt auf der rechten Werkzeugseite!

Eingabeaufforderungen im Abstech-Zyklus:
X Anfang - Startdurchmesser

X Ende - Enddurchmesser

Z - Lange des abzustechenden Werkstiicks

Fasen — nur auf der rechten Seite (wird verwendet, um die scharfe Kante zu
brechen)

# Spanbriiche - Anzahl der Spanbriiche — kann unter Optionen geandert werden
in: Fix, Variabel oder Spanbruch.

u/min - Drehzahl zum Schruppen — kann unter Optionen gedndert werden in
Schnittgeschwindigkeit Vc.

mm/min - Vorschub zum Abstechen — kann unter Optionen geandert werden in
mm/U

Wkz # - Nummer fir Abstechwerkzeug

Editieren

Im Programmiermodus kénnen Programme Satz fiir Satz aufgerufen und geandert
werden. Im Gegensatz dazu enthalt die Betriebsart Editieren hilfreiche Funktionen
fir umfangreichere Programmanderungen.

Die im Editieren vorgenommenen Anderungen betreffen ausschliesslich das
Programm im Arbeitsspeicher. Zur Sicherung der Anderungen muss das Programm
erneut unter demselben Namen in der Betriebsart Einlesen Speichern gesichert
werden.

10.1 Loschen von Programm-Satzen

Statt jeweils ein Satz nach dem anderen in der Betriebsart Programm zu I6schen,
kann eine Gruppe von Satzen im Editieren geldscht werden.

In der Betriebsart Editieren Satze 16schen anwahlen.

Im Eingabefeld von Satz#: die Nummer des ersten zu lIdschenden Satzes eingeben
und mit ABS SET bestdtigen. Danach im Eingabefeld bis Satz#: die Nummer des
letzten Satzes eingeben, der geldscht werden soll. In diesem Feld ist automatisch die
letzte Satznummer des Programms ersichtlich. Die verbliebenen Ereignisse werden
neu nummeriert.
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10.2 Suchen Editieren

Suchen Editieren ist eine vielfaltig nutzbare Funktion von ProtoTRAK RMX.

Hier werden die Programmdaten Ubersichtlich in einer Tabelle angezeigt und kénnen
so schnell und einfach sortiert und geandert werden. Dies ist besonders niitzlich,
wenn an einem grossen Programm umfangreiche Anderungen vorgenommen werden
missen. Es ist oft auch der schnellste Weg, um eine Satznummer ausfindig zu
machen, um an einer bestimmten Stelle wieder ins Programm einzusteigen.

Bei Betdtigen des Softkeys Suchen Editieren ladt der Bildschirm eine Tabelle, die
Daten fiir das gesamte Programm, sortiert nach Ereignisnummer, enthalt. Die erste
Ansicht zeigt die Sdtze 1 — 17. Die Softkeys flir Seiten und Daten verwenden, Uber
den Bildschirm wischen oder die Bildlaufleiste verwenden, um weitere Programmsatze
zu sehen.

Abbildung 10.2 Mit Suchen Editieren wird eine Tabelle mit allen Programmsatzen angezeigt

Jede Zeile in der Tabelle stellt die Daten fiir einen Programmsatz dar, dessen
Nummer in der ersten Spalte links angezeigt wird. Die Satznummer und Zyklustyp
werden immer in den ersten beiden Spalten angezeigt, in den restlichen Spalten kann
die Art der anzuzeigenden Daten beliebig gewahlt werden.

Softkeys im Suchen Editieren:

Seite vor: Vorwartsblattern durch die Tabelle.

Seite zuriick: Zurlickblattern durch die Tabelle.

Daten Anfang: Markiert die Daten in der ersten Zeile der Tabelle.

Daten Ende: Markiert die Daten in der letzten Zeile der Tabelle.

Zu Satz#: Markiert die Daten in einer bestimmten Zeile.

Alles @ndern: Markiert alle untereinanderstehenden Daten des gleichen Wertes zum
Andern.

Hinweis: EV# (Satznummer) und Typ (Zyklusart) diirfen in der Tabelle nicht
bearbeitet werden, deshalb kénnen sie auch nicht markiert werden.

Info : Schlicht z Schlicht - * Betriebsart
EV#a Typ Wiz # U/min , Ve Ufmin Vo | Vomchub Vorschub v iib Z Eilgang Z Ende
Status 1 Abspanen 150005 0.00S 0.2000 0.0000 Manuell
2 Abspanen Linear 0.000 inc
Werkzeug 2
Tabelle 3 Abspanen Linear -25.000 abs Program
4 Abspanen Linear 0.000 inc
Hilfe 5 Rohtelidefinition 0.000 abs Editieren
3 Rohtelidefinition 0.000 abs
l::':; 7 Bohren 2(10.000) | 1000.00 R 100 2.000abs -35.000abs  Einrichten
8 Abstechen 3 80.00S 50
Optionen Bearbeiten
s Einlesen
Voreinstell. Spalcharn
Tastatur
Rechner
Wkz#: [l
Seite Seite Daten Daten Zu Alles

vor zurick  Anfang Ende Satz# éndern SRS
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10.2.1 Auswahl der in der Suchen Editieren-Tabelle angezeigten Daten
Um die in der Tabelle ausgewahlten Daten zu andern, die Info-Taste Optionen
antippen. Es kann bestimmt werden, welche Daten angezeigt und wie die Spalten
angeordnet sind. Dazu wird jeweils der Schalter des gewtinschten Wertes ein oder
ausgeschaltet. Die Reihenfolge der Anwahl bestimmt die Position in der Tabelle. Mit
RESET werden alle Einstellungen geldscht. Zum Schliessen den Softkey Option
antippen und die ausgewahlten Werte werden in der Tabelle angezeigt.

Ll eikala =30 ee e | Schichi z oo | Soblont | . | | Beiebeat
Status  Suchen Eidtieren Optionen = RESET Manuall
Wkz # Q@ Z Ende &€ s X Ende k.
“;?::;I:g Uimin , Ve €@ Radius v yabs | Program
Schlicht Uiminve @) 3 Spanrichtung X2 k.
Hilfe Z Vorschub QO - Schli. Wkz # X3 abs | | Editieren
Vorschub €@ s # Schlichtschnitte X4 8-
ﬂ?lft: schiicht Vorschub @) 6 Zustellwinkel z fabs | [Enrenian
Z Eiloang €« # Gewindegange Z1
Optionen Abrunden # Schnitte z2 Boarberten
Fasen Schlichtspan Z3
Voreinstell. # Rickzige Steigung Z4 sEin_lta:en
X Anfang Wkz Versatz geichen
Tastatur Z Anfang X Anfang
X Ende X Kernmass
Rechner
Wkz#: [l
Seite Seite Daten Daten Zu Alles Zurtick
vor zuriick  Anfang Ende Satz # &ndern
Abbildung 10.2.1 Mit der Info-Taste Optionen kénnen die anzuzeigenden Felder ausgewahlt
werden.

10.2.2 Sortieren von Daten
Daten kdnnen nach jedem in der Spalteniliberschrift angezeigten Datentyp sortiert
werden. Rote Buchstaben zeigen an, welche Spalte zum Sortieren der Daten
verwendet wird.

Die Uberschrift der Spalte antippen, um deren Daten in aufsteigender Reihenfolge
(vom niedrigsten Wert) zu sortieren; zum Sortieren in absteigender Reihenfolge
erneut antippen. Die primare Sortierung ist immer das Feld ,EV #" (Satz #).

10.2.3 Anderungen an den Daten vornehmen
Um einen einzelnen Eintrag zu bearbeiten, diesen antippen, die Anderung eingeben und INC
SET oder ABS SET dricken.

Um eine Gruppe identische Eintrége zu bearbeiten:

1. Werte in der betreffenden Spalte sortieren, indem die Uberschrift der Spalte
angetippt wird. Es kann nach jedem Wert sortiert werden, der die zu andernden
Daten zusammenfasst.

2. Das erste zu andernde Datenfeld antippen (das oberste der Liste).
3. Alles andern antippen.

4. Alle nachfolgenden Datenfelder, die den gleichen Wert aufweisen, werden
markiert.
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5. Den neuen Wert eingeben und ABS SET oder INC SET driicken. Alle markierten
Eintrage werden auf den neuen Wert gedndert.

Die folgende Sequenz veranschaulicht das Andern der Z Eilgang Werte der
Bohrzyklen im Programm.

Info _ Schiicht z Schlich * | Betriebsart
A
EV# Typ Wkz # U/min , Vo Wik Vo | Vusetub Vorschub Veeochids Z Eilgang Z Ende
s 1 Abspanen 1(1600)  150.00S = 0.00S 0.2000 0.0000 LB
2 Abspanen Linear 0.000 inc
Werkzeug i
Tabelle 3 Abspanen Linear -25.000 abs Program
4 Abspanen Linear 0.000 inc
Hilfe 5 Rohteildefinition 0.000 abs Editieren
8 Rohtsilcefinition 0.000 abs
ﬂ:z T Bohren 4(12.000) 1500.00 R 80 [EIGELI -4 000 abs Einrichten
8 Bohren 2(10.000) = 1000.00 R 100 0.500 abs EeENivELE]
9 Abstechen 3 80.008 50 Bearbeiten
; Einlesen
Voreinstell. Speichern
Tastatur
Rechner
ZEilgang : 2
Zuriick

Abbildung 10.2.3a Zuerst werden die Z-Eilgang Werte mit Softkey Alles @ndern
zusammengefasst, im Eingabefeld der neue Wert eingegeben und mit ABS SET bestatigt.

Info _ Schiicht 7 Schlicht " | Betriebsart
A
Ev# Typ Wiz # U/min , Vo W Ve || Vorscai Vorschub R Z Eilgang Z Ende
B 1 Bohren 4(12.000) | 1500.00 R 80 [ Eg <oo0aps | Manuel
" 8 Bohren 2(10.000) | 1000.00 R 100 -35.000 abs
Tabelle 2 Abspanen 1(1.600) | 150008 = 000S 0.2000 0.0000 Program
6 Rohteildefinition 0.000 abs
Hilfe 7 Rohteildefinition 0.000 abs Editieren
3 Abspanen Linear 0.000 inc
Math - o
Hilfe 4 Abspanen Linear -25.000abs Einrichten
5 Abspanen Linear 0.000 inc
9 Abstechen 3 80.00S 50 Bearbeiten
: Einlesen
Voreinstell. Speichern
Tastatur
Rechner
Z Eilgang : 2
Zuriick

Abbildung 10.2.3b Sind die zwei Bohrungen nicht an aufeinanderfolgenden Positionen im
Programm, kdnnen sie mit der Sortierfunktion bei der Spalte Typ untereinander gelistet
werden.

10.3 Programm Loschen

Den Softkey Programm léschen verwenden, um das ganze Programm aus dem
Arbeitsspeicher zu léschen. Das Léschen des Programms aus dem Arbeitsspeicher hat
keinen Einfluss auf die gespeicherten Programme.

Wenn Anderungen am Programm vorgenommen wurden und es gesichert werden
soll, muss es wieder unter Betriebsart Einlesen Speichern gespeichert werden.
Siehe Abschnitt 13.2
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10.4 G-Code Editor

Mit dem G-Code-Editor kdnnen die G-Code-Programme bearbeitet werden, die als
.GCD-Dateien gedffnet sind. Nach der Bearbeitung kann das Programm erneut als
.GCD-Datei gespeichert werden. ProtoTRAK-Programme im Geometrie-Stil diirfen
nicht als .GCD-Dateien gespeichert werden.

GCD Edit: Beim Antippen des Softkeys GCD Edit wird das G-Code-Programm ab der
ersten Blocknummer angezeigt. Zum Vor- und Zurlick-Scrollen im Programm die
Bildlaufleiste verwenden.

Suchen: Mit dem Softkey Suchen kann eine einfache Suchen- und Ersetzen-
Funktion gestartet werden, die bei der Bearbeitung grosser G-Code-Dateien hilfreich
ist. Im Eingabefeld Find what (Finde was?) den gewiinschten Suchbegriff eingeben.
Das Feld Find Next (Nachstes suchen) anklicken; der G-Code-Editor sucht die
nachste Position des Eintrags im Programm.

Match Words only (nur Ganzes Wort) verwenden, um die Suche auf ganze Worter
zu beschranken. Beispiel: Wenn G2, aber nicht G20 oder G22 gefunden werden soll.

Match case verwenden, um in die Suche Gross- und Kleinbuchstaben einzubeziehen.

Um Daten zu ersetzen im Eingabefeld Find What den zu ersetzenden Wert eingeben
und in das Feld Replace With (Ersetzen durch) den neuen Wert eingeben. Eintrage
konnen einzeln ersetzt werden, indem zuerst das Feld Find Next und dann das Feld
Replace With angeklickt wird, um beliebig viele Anderungen vorzunehmen. Alle
gleichen Eintrdge im Programm kdnnen mit einem einzigen Klick auf das Feld
Replace All (Alle ersetzen) durch einen neuen Wert ersetzt werden.

Zu Zeilen#: Den Softkey Zu Zeilen# verwenden um direkt zu einer bestimmten
Zeilennummer zu springen.

Mit Zuriick wird der G-Code-Editor geschlossen und der Bildschirm fiir die
Betriebsart Editieren wieder aufgerufen.

GCD Update: Mit dem Softkey GCD Update kann das aktuelle Programm im
Speicher durch eine neue Version ersetzt werden. Z.B. nach einer Anderung am
Programm mit einem CAM-System.

Im Gegensatz zu einem neuen Einlesen lber die Betriebsart Speichern Einlesen
bleiben die Werkzeug-daten so erhalten.

Hinweis: Wird der USB-Stick verwendet, um eine grosse G-Code-Programmdatei
(.gcd) zu speichern, muss der USB-Stick tiber die gesamte Zeit, in welcher sich das
Programm im Arbeitsspeicher befindet, im USB-Anschluss bleiben. Wenn der USB-
Stick abgezogen wird, wéhrend sich das Programm noch im Arbeitsspeicher befindet,
zeigt ProtoTRAK eine Fehlermeldung an.
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10.5 Zwischenspeicher

Die Zwischenspeicher-Funktion ist eine Moglichkeit, Programmséatze von einem
schon bestehenden Programm zu kopieren, um sie in ein neues Programm zu
Ubertragen. Zum anderen kénnen so Programmsatze von hinten nach vorne im
selben Programm verschoben werden, was mit dem Zyklus Kopieren nicht mdglich
ist. Hierbei handelt es sich um einen zweiteiligen Prozess, der auf zwei verschiedene
Arten ablauft: Zuerst werden in der Betriebsart Editieren die gewlinschten Satze aus
dem Quellprogramm in die Zwischenablage kopiert und daraufhin werden die Satze
im Programmiermodus in das Zielprogramm eingefligt.

Bei Betatigen des Softkeys Zwischenspeicher im Editieren startet der
Kopierprozess fir die Satze, welche in ein anderes Programm (ibertragen werden
sollen.

Bevor dies geschieht, sollte ein Programm geschrieben bzw. die Programmdatei
geoffnet werden, in der sich die Programmsatze befinden, die kopiert werden sollen.
Hierbei handelt es sich um das Quellprogramm.

Die Ereignisse Uiberpriifen, die kopiert werden sollen. Sicherstellen, dass absolute
Positionsdaten im ersten der zu kopierenden Zyklen sowie in allen anderen Zyklen
verwendet werden, bei denen dies wichtig ist. Es kénnen inkrementale Positionsdaten
verwendet werden, wobei jedoch zu beachten ist, woher die inkrementale Position
stammt.

Den Softkey Zwischenspeicher antippen. Es erscheint die Meldung In
Zwischenspeicher kopieren, beim Eingabefeld von Satz# die Nummer des ersten
Satzes, der kopiert werden soll, eingeben und ABS SET driicken.

Beim nachsten Eingabefeld bis Satz# die Nummer des letzten Satzes, der kopiert
werden soll, eingeben und ABS SET driicken.

Die Gruppe der gewahlten Satze befindet sich nun in der Zwischenablage und bleibt
dort, bis sie mit der gleichen Vorgehensweise durch andere Inhalte ersetzt wird.
Wenn die CNC ausgeschaltet wird, gehen ebenfalls die Informationen in der
Zwischenablage verloren.

Die Satze in der Zwischenspeicher werden in der Betriebsart
Programm/Repetieren/Zw.Speicher einfiigen in ein Programm eingefiigt.
(Siehe Abschnitt 9.8)
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11 Einrichten

11.1 Werkzeug Bahn

Beim Antippen des Softkeys Werkzeugbahn wird das Programm virtuell

abgearbeitet und graphisch der Werkzeugweg angezeigt. Bei grossen Programmen

dauert die Darstellung langer.

Nach dem Berechnen der Werkzeugbahn wird eine Zeit in der oberen linken

Bildschirmecke eingeblendet, bei der es sich um die geschatzte reine Bearbeitungszeit
flr die Ausfiihrung des Programms handelt. Die Zeit fiir manuelle Werkzeugwechsel

sind nicht eingerechnet.

Die meisten Programmierfehler, aufgrund derer das Programm nicht ausgefiihrt
werden kann, kénnen anhand der Grafiken fir den Werkzeugweg erkannt werden.
Die angezeigte Grafik wird automatisch dem Bildschirm angepasst, und ein Symbol,
welches die Richtung von X und Z darstellt, befindet sich an der Referenzmarke des
absoluten 0-Punkts. Der am Bildschirm gezeigte Weg stellt den reinen Werkzeugweg

dar.

. Positions- und Bohr-Ereignisse sind gelb dargestellt.

) Eilgange sind rot.

) Programmierte Vorschiibe sind blau.
i X 100.00 Z 50.00 Betriebsart
Status [ - Manuell
Hilfe Editieren
ﬂ:‘:; Einrichten

Bearbeiten

Einlesen

Voreinstell. Speichern

Tastatur

Rechner

Zoom Schritt Schritt
alles vorwirts  zuriick

Zuriick

Abbildung 11.1 ProtoTRAK RMX berechnet den Werkzeugweg und zeigt ihn graphisch an.

Mit Hilfe des Touch-Screens kann die Graphik durch Gesten vergrossert, verkleinert,

verschoben oder gedreht werden.

Softkeys bei Werkzeugbahn

Zoom alles: Zum Neuzeichnen, wobei die Grosse automatisch dem Bildschirm
angepasst wird (nur notwendig, wenn bei einer Anpassung die urspriingliche Grisse

der Zeichnung verandert wurde).

Schritt vorwarts: Bei jedem Betdtigen von Schritt vorwarts wird die nachste

Werkzeugbewegung angezeigt. Es kann so schrittweise das Programm

durchgegangen werden. Fiir die automatische Vervollsténdigung der Graphik Zoom

alles drtiicken. Der aktuelle Schritt wird violett dargestellt.

Oben rechts am Bildschirm werden die X- und Z-Koordinaten (Endpunkte) angezeigt.

RetroTurn RLX Drehmaschine - Programmier-,Sicherheits-Betriebsanleitung

110



11.2 Riickzugdefinition (Werkzeugwechselposition)

Info

Status

Schritt zuriick: Bei jedem Betatigen von Schritt zuriick wird ein Schritt im
Programm riickwarts ausgefihrt.

Zuriick: Rickkehr zur vorherigen Seite unter Beibehaltung der Graphik-

Einstellungen.

Rickzug & Soft Endschalter Definition

Werkstick Ausdehmni
X Rickzug

Werkzeug Z Rickzug

Tabelle

Hilfe

Math

Hilfe

Voreinstel

Tastatur

Rechner

Soft Endschalter X-
Soft Endschalter X+
Soft Endschalter Z-
Soft Endschalter Z+

Abbildung 11.2 Anzeige flir Riickzugsposition und Softwareendschalter

Position
100.00
50.00

Riickzugpositionen

abs

abs

Status

Aus
Aus
Aus
Aus

Betriebsart

Manuell

Program

Editieren

Einrichten

Bearbeiten

Einlesen
Speichern

Zurlick

Die X- und Z-Rickzug-Positionen sind die Positionen, zu denen das Werkzeug fir
einen Werkzeugwechsel oder am Programmende fahrt. Diese Werte sind immer das
Mass zwischen Werkstiicknullpunkt und Werkzeugspitze. Diese Werte kénnen auch in

den Voreinstellungen festgelegt werden.

Software-Endschalter-Positionen

Die X- und Z-Endschalter (eine fiir die Plusrichtung und eine fiir die Minusrichtung)

begrenzen einen bestimmten Bereich und verhindern das Uberfahren dieser

Positionen. Beachten Sie, dass durch Driicken der Taste ON/OFF die entsprechende
Begrenzung deaktiviert oder wieder auf ihren Eingabewert zurlickgesetzt wird. Wenn

die Begrenzungen eingeschaltet sind, missen Ihr Programm und die Home-

Positionen innerhalb der von Ihnen festgelegten Grenzen liegen. Wenn Sie die
Begrenzungen einschalten und sie auf dem Standardwert von 0 Absolut lassen, kann

sich die Maschine nicht bewegen weil der Bereich einen Punkt darstellt.
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11.3 3D Simulation

Die 3D-Simulation wird verwendet, um die Herstellung des Teils, als
Volumenmodell unter Verwendung der gewahlten Werkzeugart zu betrachten. Bei der
graphischen Darstellung von Volumenmodell und Werkzeug handelt es sich um die
einfachste Mdglichkeit, zu sehen, wie das Werkstiick bearbeitet wird. Auf jeden Fall
muss die Art des Werkzeugs in der Werkzeugtabelle festgelegt werden. Auf diese
Weise kann die richtige Form der Drehwerkzeuge generiert werden.

Bei Betdtigen von 3D-Simulation werden die folgenden Softkeys angezeigt:

Rohteil Definition: Die Abmessungen des zylindrischen Rohteils in Bezug auf den
programmierten absoluten Nullpunkt miissen festgelegt werden.

Die Steuerung berechnet anhand der maximalen programmierten Werte automatisch
den Rohteil. Die zBsp. von ProtoTrak RLX berechneten oberen und unteren Z-Werte
basieren auf dem hochsten positiven und negativen Z-Wert im Programm. Sollte also
ein Bohrer programmiert werden, der das Teil durchbohrt, wird dieser Wert zum
unteren Z-Wert. Die Masse miissen dann angepasst werden, um eine mdglichst
genaue Simulation zu ermadglichen.

Hinweis: Die Rohteilgrdsse wird im Programm gespeichert.
Auto: Veranlasst die Steuerung das Rohteil erneut zu berechnen.
Rohteil grosser: vergrossert alle Masse ausser Bohrungsdurchmesser um 2.54mm

Start Simulation: mit diesem Softkey wird in das eigentliche Simulations-Programm
gewechselt und das Display zeigt den Rohteil an.

In der Statuszeile, am oberen Bildschirmrand, wird angezeigt, ob die Simulation ein-
oder ausgeschaltet ist, die Geschwindigkeit der simulierten Bearbeitung, den Status
von Stop oder Start und die Werkzeugnummer fiir das aktuelle Werkzeug. Die
Geschwindigkeit kann von Einzelsatz bis zu einem Wert von Stufe 20 eingestellt
werden. Die Geschwindigkeit ist auf Stufe 1 voreingestellt. Die Softkeys Geschw.
Plus und Geschw. Minus betdtigen, um die Geschwindigkeit anzupassen. Bei der
Einzelsatz-Ausflihrung wird beim Betdtigen von Start immer wieder ein
Bearbeitungsschritt ausgefihrt.

Teilansicht Ein, Seiten Ansicht, Vorder Ansicht, 3D Ansicht, Obere Ansicht:
Diese Softkeys dienen zur Anpassung der Teileansicht und kénnen vor der Simulation
oder wahrend der simulierten Bearbeitung angetippt werden.

Bearbeitung Simulieren: startet die virtuelle Bearbeitung des Volumenmodells.
Wahrend der Simulation wird ein gelber Fortschrittsbalken eingeblendet. Nachdem
die Simulation abgeschlossen ist, wird das Werkstiick so dargestellt, wie es nach der
effektiven Bearbeitung aussehen sollte.

Werkst. Zeigen: Das fertige Volumenmodell wird ohne die virtuelle Bearbeitung
angezeigt.

Start/Stop: startet oder beendet die Simulation.
Geschw. Plus: Die Simulation lauft schneller ab (Stufe 1 bis 20).
Geschw. Minus: Die Simulation lauft langsamer ab (Stufe 0 bis -2 oder Einzelsatz)

Simulation Beenden: Verlassen des Simulation Programms.
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11.4 Werkzeug System

Bei der ProtoTRAK RLX kdnnen verschiedene Werkzeugsysteme verwendet werden:

) Einzel-Werkzeuge in Schnellwechselhalter fiir manuellen
Werkzeugwechsel

o Linear Werkzeuge (Gang-Tools)

. 4-Positionen-Index-Revolver

. 8-Positionen-Index-Revolver

Ist ein Werkzeugsystem ausgewahlt, wird dieses zur Standardeinstellung (beim
Einschalten der ProtoTRAK) und wird im Status Fenster angezeigt, bis es geandert
wird.

WARNUNG: Immer die Einstellung anpassen wenn das Werkzeugsystem geédndert
wird. Unterschiedliche Werkzeuggruppen verhalten sich anders beim Verfahren zum
Werkzeugwechsel.

Werkzeugbahn fiir Linearwerkzeuge (Gang Tools)
Linear-Werkzeuge werden am Querschlitten in einer Linie montiert.

Jedes Werkzeug kehrt nach seiner Verwendung in einer geraden Linie von seiner
letzten Position zur Z-Anfang-Position zurtick. Wenn erforderlich, kénnen Sie
Positionsbewegungen programmieren, um unerwiinschten Kontakt zwischen
Werkzeug und Werkstiick zu verhindern.

Nachdem das Werkzeug verwendet wurde, bleibt die Spindel eingeschaltet, und es ist
kein erneutes Driicken von "Go" erforderlich, um mit dem nachsten Werkzeug
weiterzuarbeiten. Dann bewegt sich das nachste aufgerufene Werkzeug in einer
geraden Linie zum nachsten Ereignisbeginn. Programmieren Sie erneut
Positionsbewegungen, um eine Kollision mit dem Werkstlick zu verhindern.

Werkzeugpfad flir Revolver

Vor dem Schneiden dreht sich der Revolver auf die Position des ersten
programmierten Werkzeugs. Bei jedem Werkzeugwechsel bleibt die Spindel
eingeschaltet und der Revolver indexiert zum nachsten Werkzeug an der eingestellten
Riickzugs-Position. Das Programm wird fortgesetzt, ohne dass Sie erneut "Go"
driicken mdissen.

11.5 Revolver Ref. Punkt

Veranlasst den 4- oder 8-Stationen-CNC-Revolver in die Rickzugposition
zurlickzufahren und sich neu zu referenzieren. Die Tir muss fur diesen Vorgang
geschlossen sein.
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11.6 Bilder

Mit dieser Funktion kénnen Bilder von z.B. Aufspannungen etc. als Gedachtnishilfe
gespeichert werden. Um Bilder mit dem aktuellen CNC-Programm zu speichern,
gehen Sie in die Betriebsart Einrichten und tippen die Schaltflache Bilder an. Mit
dem Softkey Auswahl kdnnen Bilder von einem USB Speicher ausgewahlt und mit
Einfiigen an das Programm angehangt werden. Sie kdnnen bis zu 10 Bilder fiir jedes
Programm hinzufiigen. Nachdem die Bilder hinzugefiigt wurden, kénnen sie mit den
Softkeys Zuriick und Weiter der Reihe nach angezeigt werden.

11.7 Notizen

Ahnlich wie mit den Bildern kénnen auch Notizen an das Programm angehéngt
werden.

Mit der Schaltflache Notizen wird eine Tabelle mit neun kleineren Zellen und einer
grossen Zelle gedffnet. In diese Zellen kénnen bersichtlich Notizen Gber die
Aufspannung, Bearbeitung, Werkzeuge etc. geschrieben werden. Es stehen 4 Seiten
zur Verfiigung, wobei die Seiten 2-4 nur aus einer grossen Zelle bestehen.
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11.8 Service Codes

Hierbei handelt es sich um spezielle Codes fiir die Installation, Einstellung von
Maschinenparameter, Diagnose und Wartung sind. Sie sollten nur von erfahrenen

Personen, wie Servicetechniker etc. benitzt werden.

WARNHINWEIS!

Vor der Verwendung von Servicecodes beachten, dass hier wichtige
Systemeinstellungen gedndert werden kénnen. Einige der Service Codes bewirken,
dass die Servomotoren anlaufen und sich bei hoher Drehzahl bewegen.

Die Servicecodes sind in logische Kategorien unterteilt. Die folgenden Tabellen fassen
die wichtigsten davon zusammen. Fiir weitere Informationen zur Nutzung der

Servicecodes siehe im Wartungshandbuch.

A (Software)
Code Beschreibung Kommentar
33 Software undFirmware Versionen Zeigt die aktuellen Software-Versionen und
Systemeinstellungen an.
141 Konfigurationsdatei von Um Konfigurationsdateien von einem USB-Stick auf
Datentrager einlesen die RX-Steuerung zu laden.
142 Konfigurationsdatei auf Die Konfigurationsdateien flir spater speichern.
Datentrager speichern Wenn ein Austausch des Computers erforderlich
ist, ist das Speichern der Einstellungen auf einem
USB-Stick zur spateren Wiederherstellung dusserst
wertvoll.
316 Systemsoftware aktualisieren Flihrt ein Programm aus, welches neue Software
von einem USB- Datentrager auf das ProtoTRAK-
System kopiert.
318 Converter und Software Optionen | Zeigt an, welche Softwareoptionen aktiviert sind.

Optionen in Fettschrift bedeuten, dass die Option
aktiv ist.

B (Maschinen Konfiguration)

Code

Beschreibung

Kommentar

122

Achsen Kalibrierung mit Versatz

Dies ist ein Skalierungsfaktor (einer pro Achse), der
als das Verhaltnis der programmierten Lédnge des
Teils zur gemessenen physischen Abmessung des
tatsachlichen Teils definiert ist. Er ist kleiner als 1
fur ein Teil, das zu gross- und grosser als 1 fir ein
Teil, das zu klein geraten ist.

123

Achsen Kalibrierung

Zur Kalibrierung der RMX-Steuerung mit einem
Endmass.
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128 Umkehrspiel eingeben Verwenden Sie dies, um das Umkehr-Spiel fiir jede
Achse zu kompensieren.

308 Handrad Richtungen andern Andern Sie die Richtung des elektronischen
Handrades auf der X-Achse oder der Z-Achse.

311 Maschine lauft auch wenn Spindel | Ermdglicht es dem Benutzer, ein Programm auf der

aus ist. Maschine ohne eingeschaltete Spindel auszufihren.

Dies ist normalerweise etwas, das ein
Servicetechniker eher als ein Benutzer tun wiirde.

312 Schaltet Endschalter Ein/Aus Schaltet die Endschalter ein oder aus.

338 Endschaltersystem einstellen 1 Gibt der Software Bescheid, welcher Typ von

oder 2 Schalter Endschalter vorhanden ist.

400 Sprache Umstellen / andern Wird verwendet, um die Systemsprache der
Software zu aktualisieren. Bitte kontaktieren Sie
Retro AG fir verfligbare Sprachen und weitere
Informationen.

510 Spindel Setup und Kalibrieren Kalibrieren Sie die Spindel und Uberpriifen Sie den
Encoder.

530 Serie Nummern Service-Code zur Aufzeichnung der Seriennummern
des Bedienpanels, des Computermoduls und der
Maschine. Ein Warnhinweis wird dem Benutzer
angezeigt, bis diese Anforderung erfillt ist.

540 Deaktivieren System Schreibschutz | Dieser Service-Code muss verwendet werden,

wenn Anderungen am Betriebssystem
vorgenommen werden miissen. Wenn das
Steuerungssystem vernetzt oder Treiber geladen
werden missen, muss dieser Service-Code
ausgefiihrt werden.

C (Diagnose Service Codes)

Code

Beschreibung

Kommentar

1

Program, File, Log Back-up

Der folgende Servicecode erfasst alle wichtigen
Daten von der RLX Steuerung. Dazu gehéren das
Benutzerprogramm, Konfigurationsdateien,
Meldungsprotokoll, Fehlerprotokoll usw. Sie kénnen
nitzlich sein, um Probleme zu I6sen, die im
Zusammenhang mit der Software stehen kdnnten.
Diese Datei wird als ZIP-Datei auf dem USB-
Datentrager gespeichert und kann daraufhin per E-
Mail an unseren Kundendienst geschickt werden.
info@retro.ch
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54 Durchgehender Bearbeitungsmodus | Programm lauft in Endlosschlaufe ab. Fiir Demos
etc.

81 Tastatur Test Gibt einen akustischen Riickmeldungston bei Druck
auf eine Taste und hebt die Taste hervor.

131 Manuell Anzeige Ausschaltung von Servomotoren zur Uberpriifung
der Encoder. Zeigt Motor-Encoder-Pulse sowie die
Zahlrichtung an.

132 Elektronische Handrader testen Test der Handrad-Signale.

314 Schaltet Test LED Statuszeile Einschalten von Diagnoseleuchten, um die Suche

Ein/Aus bestimmter Probleme zu unterstiitzen.

Code Beschreibung Kommentar

319 Meldungsprotokoll Erstellt Protokolle wahrend des Maschinenbetriebs.
Es erfasst alle Tastenbetdtigungen,
Fehlermeldungen und Daten wahrend des
Maschinenbetriebs. Es wird automatisch mit
Servicecode 1 gespeichert.

320 Fehlerprotokoll Ein Protokoll, das alle Fehler und Fehlermeldungen
erfasst.

326 Fehlermeldungen anzeigen Ermdglicht dem Bediener, blinkende
Sicherheitshinweise, Diverse Nachrichten sowie
Servo-Fehlermeldungen auf dem Bildschirm
anzuzeigen.

327 Priife Speicher und Datentrager Zeigt den Speicherplatz auf verschiedenen Geraten
an.

521 Hardware-Tester starten Anwendung zur Uberpriifung aller Maschinen-Ein-

und Ausgange.

D (Benutzer Standard Service Codes)

Code Beschreibung Kommentar

79 Piepser ein/aus Den Signalton aktivieren oder deaktivieren.

143 Spindel ein wahrend Ermdglicht es der Spindel, beim Werkzeugwechsel
Werkzeugwechsel eingeschaltet zu bleiben.

328 Hilfe ein/aus Aktiviert oder deaktiviert die Hilfe Funktion

600 Benutzerprofile verwalten Benutzer erstellen, umbenennen, I6schen etc.

E (Zentralschmierung Konfiguration)
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Code Beschreibung Kommentar

300 Zentralschmierung Zyklus auslésen | Ermoglicht es dem Benutzer, den Schmierimpuls
manuell auszulésen.
301 Zentralschmierung Zyklus Intervall Stellt die Zeit in Minuten zwischen den Pumpzyklen
setzen ein.
302 Zentralschmierung Zyklus Zeit Stellt die Zeit in Sekunden fiir die Dauer jedes
setzen Pumpzyklus ein.

12 Bearbeiten

12.1 Bildschirm Betriebsart Bearbeiten

Info Spindel wmin 4099, 100% | 'satz |1 Wkz# |4 Cetnebsart
Repet. 0 | Wkst. Repet 0  Bearbeiter 0:00
Status 5% . 125% Manuell
Yy I ",
Werkzeug
Tabelle — Etogean
Hilfe Editieren
X 1 3 5 a 0 0 ABS
Math =
Hilfe Einrichten

10:% Z 8 6 = 0 0 ABS Bearbeiten

Einlesen

Voreinstell. Speichern
50% v = 150%
TR he 6000 | mm/minv i
,’/ . \\\s
Rechner 25,
v 0% A
Start
St catr#

Abbildung 12.1. Bildschirm direkt nach dem driicken von Softkey Bearbeiten

Felder in der Infozeile oben v. links nach rechts.
Satzzahler: Dies zeigt die aktuelle Satznummer und den Satztyp an.

Repet.: Wenn ein Repetieren-Satz aktiv ist, zeigt dies die aktuelle
Wiederholungsnummer an. Zum Beispiel, wenn Sie ein Bohrzyklus mit 5
Wiederholungen programmieren, zeigt dies an, welche Wiederholung des Satzes
gerade bearbeitet wird.

Wkz #: Die aktuelle Werkzeugnummer, die geladen werden soll, wenn dazu
aufgefordert wird.

Revolverposition: Die aktuelle Revolverposition. Dies ist nur verfligbar, wenn Sie
den 4- oder 8-fach Revolver verwenden.

Bearbeiten/Handbetrieb: Zeigt die aktuelle Bearbeitungsmethode an.
Bearbeiten wenn das Programm im CNC-Modus ablduft oder Handbetrieb, wenn
es sich im TRAKing-Modus befindet.
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Countdown-Uhr: Das rechte Feld zeigt die Laufzeituhr. Dabei wird die Zeit fiir einen
manuellen Werkzeugwechsel nicht berechnet. Zuerst muss aber die Werkzeugbahn in
der Betriebsart Einrichten ausgefiihrt werden.

Satzkommentare: Das untere Feld zeigt Satzkommentare an, wenn Sie sie in Ihren
Satzen aktiviert haben.

12.2 Bearbeitung starten
Das Programm kann auf zwei Arten gestartet werden:

START: Startet das Programm mit dem Satz 1 und geht davon aus, dass der zuletzt
im Manuell-Modus festgelegte absolute Nullpunkt, dem des Werkstiickprogramms
entspricht.

START SATZ #: Ermdglicht es Ihnen, an beliebiger Stelle eines Programms zu
starten. Wenn der Satz ein Repetitions-Zyklus ist, werden Sie aufgefordert die
Nummer der Repetition anzugeben, mit der Sie beginnen mdchten oder zwischen
dem Start mit Schrupp- oder Schlicht-Werkzeug zu wahlen.

12.3 Programm Bearbeiten

Zeige ABS: - zeigt die absoluten X- und Z-Positionen, wahrend das Werkstlick
bearbeitet wird.

Zeige INC: - zeigt die inkrementalen (Restwertanzeige) X- und Z-Positionen,
wahrend das Werkstiick bearbeitet wird.

Zeige Wkz. Bahn: - zeigt die Werkzeugbahngrafiken, wahrend das Werksttick
bearbeitet wird.

Zeige Program: - zeigt die programmierten Daten fiir den gerade ausgefiihrten Satz
und den nachsten Satz, wahrend das Werkstlick bearbeitet wird.

Am Anfang eines Programms oder sobald die STOP-Taste gedriickt wurde, stehen
zusatzliche Softkeys zur Verfiigung:

Handbetrieb: Tippen Sie auf diese Taste, um die programmierte Werkzeug-
Bewegung mit einem Handrad zu steuern. Die TRAKing-/Elektronische Handrader-
Option muss aktiviert sein, um diese Funktion zu nutzen.

CNC Bearbeiten: Tippen Sie auf diese Taste, um den automatischen CNC-Ablauf zu
starten.
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Spane entfernen: Fahren Sie mit den Handradern vom Werkstlick weg und stoppen
die Spindel um die Spane zu entfernen. Durch Antippen des Softkeys Weiter und
Taste GO fahrt das Werkzeug wieder zu seinem Ausgangspunkt zurlick und fihrt die
Bearbeitung fort.

L] Spindel u/min  4gq¢, 100% | satz |1 Bohren Whkz # 4 Petiiebmmt
Status 75% M 125% Repet. 0  Wkst. Repet 0  Bearbeiter --:-- Manuell
sl 3 Program
Tabelle | 50, 150%
- . ABS
e Einrichten
Hilfe v % A
Vi hub 100%
o 1onw Z 50.000 a5 -
75% M 125% i
; & K Einlesen
Voreinstell. Speichern
S S0 6000  mm/minv & 150%
Lade Werkzeug # 4, 10.00 @, Bohren
- < Spindel starten
. A Driicke GO CNC Bearbeitung
e 25% w oder wahle Handbetrieb.

v 0% A

CNC  Zeige  Zeige  Zeige  Zeige
Handbetr. Bearbeiten  Abs Inc Wkz.Bahn Program

Abbildung 12.3. Nach dem Start fahrt die Maschine auf die Werkzeugwechselposition

12.4 Der Handbetrieb (TRAKIing®)

TRAKing ist eine spezielle Art des CNC-Betriebs. Wenn Sie die Schaltflache
Handbetrieb antippen, wird die programmierte Bewegung des Werkzeugs durch
Drehen eines elektronischen Handrades gesteuert. Beim Drehen des Z-Handrades
gegen den Uhrzeigersinn bewegt sich das Werkzeug vorwarts, beim Bewegen im
Uhrzeigersinn bewegt es sich riickwarts durch das Programm. Das X-Handrad verhalt
sich genau umgekehrt, im Uhrzeigersinn bewegt sich das Werkzeug vorwarts- und
gegen den Uhrzeigersinn bewegt es sich rickwarts durch das Programm. Der
Unterschied bei den beiden Handradern ist die Geschwindigkeit, mit der sich die
Maschine bewegt. So kann mit dem Z-Handrad das Werkzeug schnell von einer
Position zur anderen bewegt und mit dem X-Handrad gefiihlvoll eine Kontur
abgefahren werden, ohne etwas umzuschalten. Bei dem X-Handrad betragt der Weg
pro Umdrehung 5mm, mit dem Z-Handrad 25mm.

Um das TRAKing durchzufiihren, muss die Spindel eingeschaltet sein, sobald das
Werkzeug die programmierte Z-Eilgangposition erreicht hat.

Der Handbetrieb (TRAKing) ist der ideale Einstieg fiir Lernende, um ihre ersten
Schritte in der CNC-Fertigung zu wagen. Es ist aber auch immer dann nitzlich, wenn
Sie unsicher sind, was Ihr Programm oder Ihre Einrichtung betrifft. Zum Beispiel, bei
der ersten Ausflihrung eines Programms, um sicher zu gehen dass kein Werkzeug mit
dem Futter oder Werkstiick kollidiert. Sobald Sie sicher sind, dass alles in Ordnung
ist, driicken Sie STOP und wechseln mit dem Softkey CNC Bearbeiten in den CNC-
Betrieb. Der Wechsel zwischen Handbetrieb und CNC Bearbeiten kann wahrend
des Programmablaufs so oft als nétig wiederholt werden.
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12.5 Meldungen bei Betriebsart Bearbeiten

In der Betriebsart Bearbeiten des RLX CNC-Systems erhalten Sie klare Anweisungen
und Hinweise, die Ihnen genau sagen, was zu tun ist, um das Programm
auszufiihren. Diese Nachrichten erscheinen in einem griinen Kasten in der Mitte des
Bildschirms.

Wenn ein Werkzeugwechsel erforderlich ist, werden die Werkzeuginformationen, die
in der Werkzeug Tabelle eingegeben wurden, im griinen Kasten angezeigt.

Eventuelle von Ihnen wahrend der Programmierung eingegebene Satzkommentare
werden in dem Feld direkt Giber der Digital-Anzeige angezeigt. Die Satz-Kommentar-
Funktion ist Teil der erweiterten Funktionen des Systems.

Sobald das Programm gestartet ist, erscheint eine Laufzeituhr oben auf der rechten
Seite des Bildschirms. Diese Uhr zeigt die verbleibende Zeit bis zum Ende des
Programms oder bis zum nachsten Werkzeugwechsel an und zahlt die Zeit riickwarts,
wahrend das Programm lauft. Beachten Sie: Das Programm muss zuerst in der
Betriebsart Einrichten als Werkzeugbahn angezeigt werden, um die Laufzeituhr zu
initialisieren. Andernfalls wird --.-- angezeigt.

12.6 Stop

Das Programm kann jederzeit angehalten werden, indem die STOP-Taste gedriickt
wird. Sie haben die Mdglichkeit, das Programm fortzusetzen, indem Sie die GO-Taste
driicken. Alternativ dazu kénnen Sie das Programm mit der Funktion Handbetrieb
mittels der elektronischen Handrader abarbeiten. Um wieder in den CNC-Betrieb zu
wechseln, Taste Stop driicken, Softkey CNC Bearbeiten antippen und mit Taste
GO weiterfahren.

12.7 Vorschub und Drehzahl anpassen

Im Betriebsart Bearbeiten kdnnen die programmierten Vorschiibe fiir die X-/Z-Achsen
sowie die Eilganggeschwindigkeiten angepasst werden. Ebenso kann die
programmierte Spindeldrehzahl angepasst werden.

Die Drehzahl wie auch der Vorschub kann mit den beiden Touch-Screen Potis
zwischen 0-150% angepasst werden.

Spindel umin  4q00; 100% Mesiehmb 100% b

75% "’&M 75% N, 125%
& 3 9 0

642 80 0%

2% % _— a’ﬁ"\\\\\ 25% Qw o
v 0% A v i A
Abbildung 12.7 Die Touch-Screen-Potis zur manuellen Eingabe und Anpassung von
Drehzahl und Vorschub
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Um eine Anpassung durchzufiihren, kénnen Sie folgendes tun:

e Fir feine Anpassungen tippen Sie auf die Pfeiltasten fiir 1%-Schritte nach
oben oder unten.

e Tippen Sie auf einen der vorgegebenen % Werte, um den grafischen Regler
in 25%-Schritten zu bewegen.

e Ziehen Sie Ihren Finger entlang der Aussenkante des grafischen Reglers in
einer kreisformigen Bewegung, als ob Sie ihn physisch drehen wiirden. Wenn
Sie den Zeiger halten und Ihren Finger zu einem grésseren Radius bewegen,
werden Sie feststellen, dass dies immer noch eine Anpassung der
Spindeldrehzahl ermdglicht. Dies gibt dem Benutzer eine feinere Kontrolle
Uber die Spindeldrehzahl.

Hinweis: Wenn Sie den Regler mit Ihrem Finger Richtung Maximum drehen, wird er bei 100
% "einrasten”. Um die Drehung fortzusetzen, heben Sie kurz Ihren Finger an und drehen
erneut am Zeiger.
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13 Einlesen Speichern

In der Betriebsart Einlesen/Speichern kénnen Programme gespeichert,
umbenennt, geldscht oder wieder eingelesen werden. Im Normalfall wird ein USB-
Speichermedium benutzt. Auf die interne SSD-Harddisk C: dirfen keine Programme
gespeichert werden. Sie wiirden beim Ausschalten der Steuerung automatisch

geldscht werden. Optional kdnnte eine zweite SSD eingebaut werden.

Info - =]
Prog E/S Look In: ‘i. “D:

Status o Manuell
B 0.DXF
Workzeus |« Drehteile Retro
Tabelle N Program
B Konuszapfen.dxf
Hilfe i " Spezialschraube.dxf Editieren
o I EEE
Math . o
Hilfe F Zapfen .PT10 Einrichten
Bearbeiten
Voreinstell bosmrans
peichern
Tastatur
Rechner Name: |Spezialschraube.PT10
Types: [swi PT10 -
" . Temp. : Temp. Ordner Umbe Wiahle Grafik
Sifeech einlesen Sl speichern erstellen  nennen Alles ein

Abbildung 13 Das Einlesen/Speichern-Fenster, in dem die CNC Programme
verwaltet werden.

13.1 Dateien und Ordner finden

Prog E/S Look In: lg:’.’.‘ D:

) 0.DXF —_—
Drehteile Retro - E

N
Konuszapfen.dx

il spezialschraube PT10

&
sl
L]
B | ] Spezialschraube
£ | Zapfen PT10

Abbildung 13.1 Tippen Sie in das Feld 'Look In', um die verfligbaren Laufwerke anzuzeigen.
Hier wird auch der Dateipfad fiir das markierte Programm angezeigt.

Wenn Sie in das Feld "Look In" tippen, zeigt Thnen der ProtoTRAK RLX die
verfligbaren Laufwerke an. Wenn Sie auf das gewlinschte Laufwerk tippen, wird
dessen Dateistruktur im Hauptteil des Bildschirms angezeigt. Um ein Laufwerk zu
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offnen, tippen Sie einfach auf das gewiinschte Laufwerk. Doppelklicken Sie auf den
Ordnernamen oder tippen Sie auf die Schaltfliche "Offnen", um Ordner zu 6ffnen.

Im Feld Name: wird der Name des aktuellen Programms im Speicher angezeigt, bis
ein anderes Programm markiert wird.

Im Feld Types: wird die entsprechende Endung (Dateityp) angezeigt. So kénnen
auch Programme von alten Prototrak Maschinen eingelesen und in ein neues Format
konvertiert werden. Wenn Sie optionale Konverter erworben haben, sehen Sie die
entsprechende Dateierweiterung, wenn Sie in das Feld "Types" tippen. Zum Beispiel,
wenn ein DXF-Konverter auf dem ProtoTRAK RLX installiert ist, sehen Sie die
Erweiterungen .DXF und .DWG.

USB-Sticks und Netzwerkspeicher werden als Laufwerke D, E, F usw. zugewiesen,
wenn Sie sie hinzufligen.

Hinweis: Obwohl Sie den Inhalt anzeigen kénnen, erlaubt der ProtoTRAK RLX nicht,
Programme auf dem Laufwerk C: zu speichern. Sie miissen entweder einen USB-Stick
oder einen Netzwerkspeicher verwenden, um gespeicherte Programme abzurufen und
zu speichern.

13.2 Programm speichern

Um ein von Ihnen geschriebenes oder bearbeitetes Programm zu speichern,
empfehlen wir, die folgenden Schritte in dieser Reihenfolge durchzufiihren:

- In der Betriebsart Einlesen/Speichern - 6ffnen Sie den Ordner, in dem Sie das
Programm speichern méchten.

- Der im Program-Satz 0 definierte Programmname wird automatisch im Eingabefeld
Name angezeigt. Wenn Sie auf Speichern klicken, wird diese Datei gespeichert und
sollte im gedffneten Ordner angezeigt werden.

- Sie kénnen auch auf das Eingabefeld Name: klicken und die Tastatur verwenden,
um einen Programmnamen einzugeben oder den bestehenden zu &ndern. Wenn Sie
dann die Datei speichern méchten, tippen Sie einfach auf Speichern.

13.3 Ein gespeichertes Programm einlesen

Um ein Programm einzulesen, navigieren Sie zu dem gewiinschten Programm und
tippen Sie dann darauf, um es zu markieren. Doppelklicken Sie dann entweder auf
den Dateinamen oder tippen Sie auf die Schaltflache Einlesen.

Der ProtoTRAK RLX behalt immer nur ein Programm im aktuellen Speicher, daher
werden Sie daran erinnert, dass das Offnen eines neuen Programms dasjenige im
aktuellen Speicher liberschreibt.

Hinweis: Wenn Sie Anderungen am Programm im aktuellen Speicher vorgenommen
haben, speichern Sie es erneut, bevor Sie ein anderes offnen.

Wenn das neue Programm in den aktuellen Speicher geladen ist, wird der ProtoTRAK-
Bildschirm auf den Startbildschirm zuriickgesetzt.

Die Schaltflache Grafik ein zeigt Ihnen eine grafische Darstellung des Programms,
wahrend es markiert ist. Wenn das Programm gross ist, kann es einen Moment
dauern, bis die ProtoTRAK RLX eine Zeichnung anzeigt.
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13.4 Temp Dateien

Tempordre-Dateien ermdglichen neben den Daten des Programms auch die
Einrichtinformationen fiir das Teil, an dem gearbeitet wird zu speichern. Dies erweist
sich als praktisch, wenn die Steuerung heruntergefahren werden soll, ohne die
Werkzeuge, Korrekturen, Nullpunkte sowie andere Informationen zur Ausfiihrung des
Programms zu verlieren. Die Funktion Temp. Speichern kann regelmassig wahrend
des Betriebs verwendet werden, um bei einem Stromausfall abgesichert zu sein. Von
der Programmierung bis zu Temp. Speichern und von dort zurlick zu dem Punkt, an
dem das Programm sich befand, sind es drei Schritte.

Alle Informationen zu Programmen, Werkzeugen, Riickzugposition und Nullpunkt
werden gespeichert, sobald Temp. Speichern angeklickt wird. Beim erneuten
Antippen von Temp. Speichern werden alle Daten des vorherigen tberschrieben.

Temp. einlesen antippen, um alle Informationen in der ProtoTRAK RMX Steuerung
wiederherzustellen.

Hinweis: Nach Temp. einlesen sollten die absoluten Nullpunkte von X und Z
lberpriift werden, da sie sich bewegt haben kénnten!

13.5 Ein Programm oder Ordner lIoschen

Um ein Programm oder einen Ordner zu ldschen, driicken (nicht antippen) und halten
Sie den Dateinamen oder den Ordner bis Sie den hervorgehobenen Kreis sehen.
Wenn Sie Ihren Finger anheben, sehen Sie das manuelle Dropdown-Feld. Driicken Sie
DELETE. Sie werden vor dem Loschen gewarnt.

" 0.DXF
Drehteile Retro
1 Konuszapfen.dxf

i Spezialschraube.dxf

o MA Cut
Copy
Paste

Delete

Abbildung 13.5 Mit dem Finger auf die Datei driicken und halten bis ein Kreis erscheint!

Hinweis: Um das Programm aus dem aktuellen Speicher zu lIb6schen, gehen Sie in die
Betriebsart Editieren und wéhlen Sie Programm l6schen.

13.6 Ein Programm oder Ordner umbenennen.

Um ein Programm oder einen Ordner in der Betriebsart Einlesen/Speichern
umzubenennen, navigieren Sie zunachst zu dem Element, das Sie umbenennen
mochten. Tippen und markieren Sie das Namensfeld. Die Bildschirm Tastatur wird
eingeblendet. Sie miissen zunachst den aktuellen Namen léschen und den neuen
eintippen. Driicken Sie Umbenennen. Der Name der Datei oder des Ordners wird
geandert. Der alte Name wird verschwinden (Sie erstellen keine Kopie!).
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13.7

13.8

13.9

Einen neuen Ordner erstellen

Um einen neuen Ordner zu erstellen, markieren Sie zuerst das Laufwerk oder den
Ordner, in dem Sie den neuen Ordner haben méchten. Offnen Sie die Tastatur und
tippen Sie dann einen Namen in das Namensfeld. Wenn bereits ein Name vorhanden
ist, verwenden Sie die Riicktaste der Tastatur, um den Namen zu léschen. Das
Element mit diesem Namen wird nicht beeinflusst. Driicken Sie Ordner erstellen
und ein neuer Ordner mit dem Namen wird angezeigt.

Eine Datei kopieren oder ausschneiden

Um eine Datei oder einen Ordner zu kopieren, navigieren Sie zuerst zum Laufwerk
und doppelklicken Sie auf den Ordner, in dem sich das Programm befindet, das Sie
kopieren méchten.

Driicken Sie (nicht tippen) und halten Sie den Dateinamen oder den Ordner, bis ein
Kreis erscheint. Wenn Sie den Finger abheben, wird eine Dropdown-Liste angezeigt.

Tippen Sie auf Copy, um das Element zu kopieren. Tippen Sie auf Cut, um das
Element aus dem urspriinglichen Speicherort auszuschneiden (I6schen).

Um das kopierte Element an einen neuen Speicherort zu verschieben, navigieren Sie
zunachst zum Speicherort, an dem Sie die Kopie platzieren mochten. Driicken und
halten Sie mit Ihrem Finger den Bildschirm, bis ein Kreis erscheint und wahlen Sie
Paste.

Hinweis: Wenn Sie urspriinglich Copy ausgewdhlt haben, wird die Datei oder der
Ordner nicht aus dem ersten Speicherort geléscht. Wenn Sie Cut ausgewdshlt haben,
wird er vom ersten Speicherort geléscht.

Programm Back-Up

Sie kénnen ein Backup gemass dem oben beschriebenen Verfahren durchfiihren.
Wenn Sie die Option "Wahle Alles" auswahlen, werden alle auf dem Bildschirm
sichtbaren Dateien und Ordner ausgewahlt. Durch Driicken von Copy kdnnen Sie
diese Dateien alle gleichzeitig an einen neuen Speicherort verschieben.

Hinweis: Wenn Sie eine grosse Anzahl von Dateien auswéhlen, bendtigt der
ProtoTRAK RLX madglicherweise einen Moment, um das Kopieren und Einfiigen
durchzufiihren.

13.10 Grafik ein

Dricken Sie die Schaltflache Grafik ein, um ein Vorschaufenster auf der linken Seite
des Bildschirms zu aktivieren. Dies zeigt Ihnen eine grafische Ansicht des auf der
rechten Seite des Bildschirms hervorgehobenen Programms. Driicken Sie die
Schaltflache Grafik aus, um das Vorschaufenster zu deaktivieren.
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13.11 Datei Typen

Die Programme, die Sie auf dem ProtoTRAK RLX schreiben, erhalten automatisch die
Dateierweiterung .PT10. Im Folgenden finden Sie eine Liste anderer Programmarten
und was passiert, wenn Sie sie 6ffnen.

Endung Beschreibung Erklarung

.PT10 ProtoTRAK RX Erstellte RLX-Dateien oder konvertierte und dann
gespeicherte Dateien.

.PT4 ProtoTRAK SL, VL,SLX Kann eine gewisse Inkompatibilitdt bei einigen
Funktionen aufweisen.

LX2 ProtoTRAK LX2 Kann eine gewisse Inkompatibilitdt bei einigen
Funktionen aufweisen.

.LX3 ProtoTRAK LX3 Kann eine gewisse Inkompatibilitdt bei einigen
Funktionen aufweisen.

.GCD G-code Programm Wird als G-Code-Datei ausgefihrt.

.CAM G-code Programm G-Code wird in das ProtoTRAK-Format konvertiert.

PTG G-code Programm GCD Programm wird mit Werkzeug-, Bild- und
Notiz-Informationen gespeichert.

.DXF AutoCad DXF Datei Der optionale DXF-Konverter wird automatisch
gestartet, wenn die Datei gedffnet wird.

.DWG AutoCad DWG Datei Der optionale DWG-Konverter wird automatisch
gestartet, wenn die Datei gedffnet wird.

13.11.1 GCD- und PTG-Dateien

1. Eine GCD-Datei enthalt nur den G-Code und nichts weiter.

2. Eine PTG-Datei enthalt und untersttitzt denselben G-Code, aber auch
Werkzeuginformationen, Nullpunktversatze, Bilder, Notizen usw.

3. Wenn ein GCD-Programm auf der Prototrak RMX Steuerung als PTG-Programm
abgespeichert wird, z. B. "Dateiname.PTG", geschieht Folgendes:

Eine Datei mit dem Namen Dateiname.PTG wird ins aktuelle Verzeichnis gespeichert.
Zwei Ordner mit dem Namen GCD und PICTURES werden erstellt. In diesen wird je
ein Unterordner mit dem Namen \"Dateiname.PTG" erstellt und in diese werden dann
das GCD-Programm und die JPG-Bilder kopiert.

5. Wenn ein GCD- oder PTG-Programm getffnet wird, andert sich der Softkey
Mehrfach Spannvor. zu Nullpunkt Versatz. Die Tabelle zeigt G54, G55 usw.
anstelle der Vorrichtungsnummern an. Die Daten fiir den X-, Y- und Z-Versatz bleiben
erhalten.

6. G-Codes mit Nullpunktverschiebung (G54 etc.) werden im GCD-Programm
gefunden und in der Tabelle rot hervorgehoben.

7. Temp. speichern und Temp. 6ffnen speichern und laden auch GCD- und PTG-
Dateien.

8. Wenn sich ein GCD- oder PTG-Programm im Speicher befindet, hat der Benutzer
die Mdglichkeit nur seinen G-Code mit neuen Daten zu aktualisieren, indem er unter
Editieren die Funktion GCD Update verwendet. Dadurch kann er den G-Code
aktualisieren, ohne seine Werkzeug-Informationen, Bilder, Notizen usw. zu verlieren.
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13.12 CAD/CAM und Postprozessoren

Eine G-Code-Datei mit der Endung. gcd kann als .cam-Datei eingelesen und in ein
Prototrak-Zyklen-Programm konvertiert werden. Dies hat den Vorteil, dass das
Programm leichter direkt an der Steuerung bearbeitet werden kann. Der Nachteil ist
natdrlich dass ein solches Programm schnell mehrere zehntausend Sétze umfassen
kann und so ziemlich schwierig zu durchschauen ist.

Um ein CAM-Programm auszufiihren, muss das Programm durch einen Postprozessor
gepostet werden, der einige Anpassungen an der Ausgabe der CAM-Software
vornimmt, damit sie von der ProtoTRAK verstanden wird. Die ProtoTRAK verwendet
einen Postprozessor, der dem Fanuc 6T sehr ahnlich ist.

Wenn Sie sich nicht mit dem Schreiben eines Postprozessors auskennen, empfehlen
wir IThnen, sich an Ihren CAD/CAM-Anbieter zu wenden.

13.12.1 Einen Postprozessor schreiben

Die folgenden Anderungen an einem Fanuc 6 Postprozessor sind notwendig, um den
ProtoTRAK Postprozessor zu schreiben:

Anfangsdateiformat: Der ProtoTRAK hat keine besonderen Anforderungen und
bendétigt keine speziellen Zeichen. Dies unterscheidet ihn vom Fanuc, welcher das %-
Zeichen verwendet, um das Zuriickspulen des Bandes zu initiieren

Dateiendeformat: Der ProtoTRAK benétigt das %-Zeichen, um das Dateiende
anzuzeigen. Zeichen nach dem % werden ignoriert.

Beginn einer Instruktion: Der ProtoTRAK erfordert, dass die Werkzeugnummer,
die Vorschubgeschwindigkeit, die Spindeldrehzahl und der Werkzeugversatz vor oder
auf derselben Zeile wie ein Bewegungsbefehl erscheinen. Der absolute Nullpunkt des
ProtoTRAK wird in einem anderen Modus eingestellt und muss nicht am Anfang jeder
Instruktion festgelegt werden.

Zeilen: Der Zeilenumbruch (oder Schlittenriickzug/Zeilenwechsel) signalisiert das
Ende der Zeile (ASCII-Code hex OA oder ODOA). Ein Semikolon ist optional.

Koordinaten: Kdnnen in Zoll oder metrisch formatiert sein. Die Koordinaten-
Buchstaben sind X, Z, I, L und K. Die giiltigen Bereiche sind:

- Zoll: min -99,9999 bis max +99,9999
- Millimeter: min -999,99 bis max +99,999

Eilgange: kdnnen modal oder nicht-modal sein. Modal bedeutet, dass Daten nur
generiert werden, wenn sie sich von der letzten Position unterscheiden.

Geraden (Linear Moves): GO01 ist genauso formatiert wie Eilgdnge.

Bogen (Arcs): Die Bogenzentren werden durch die Adressen I und K fiir die X- und
Z-Achsen angegeben. Die Zahl nach I und K wird inkrementell vom Startpunkt des
Bogens referenziert. Radiuswerte sind nicht erlaubt.

Werkzeugnummern und Werkzeugwechsel: Das Format der Werkzeugnummer
reicht von T1 bis T99. Kombinierte Werkzeugnummer und Versatznummern kdénnen
nicht verwendet werden. Wahrend des Programmablaufs wird die ProtoTRAK zum
Werkzeugwechsel im Eilgang zum Riickzugpunkt fahren und anhalten, damit das
Werkzeug manuell geladen werden kann und der Bediener die GO-Taste driicken
kann. Automatische Werkzeugwechsel mit einem Werkzeugrevolver kdnnen mit der
ProtoTRAK RLX programmiert werden.

Vorschubgeschwindigkeiten: Die ProtoTRAK RLX kann in Zoll pro Minute (oder
Millimeter) programmiert werden. Giltige Bereiche fiir G98 sind 0,1" bis 99,9" oder
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2,5 mm bis 2500 mm. Giiltige Bereiche fiir G99 sind 0,001" bis 0,099" pro
Umdrehung oder 0,025 mm bis 2,5 mm pro Umdrehung.

Spindeldrehzahl: Die ProtoTRAK RLX erkennt G96 oder G97.
Durchmesser: Die X-Achse wird im Durchmesser programmiert.

Dateiname: Benennen Sie Ihre Datei mit der Erweiterung .CAM, damit der
ProtoTRAK die Datei als CAM-Datei erkennt und sie in ein ProtoTRAK-Program
umwandelt, wenn sie gedffnet wird. Andernfalls verwenden Sie die Erweiterung
.GCD, damit der ProtoTRAK den nativen G-Code ohne Konvertierungsprozess
ausfiihren kann. Beachten Sie, dass die Bearbeitung des Programms durch unseren
G-Code-Editor erfolgen muss und beim Ausfiihren in diesem Modus keine
Fehlerpriifung durchgefiihrt wird.

13.12.2 Unterstiitzte G Codes fiir den CAM Konverter

Die folgenden G-Codes koénnen in einer CAM-Datei verwendet werden, die in
ProtoTRAK-Programmsatze konvertiert werden soll. G-Codes, die nicht in der
untenstehenden Liste aufgefiihrt sind, haben keine entsprechende Operation in den
ProtoTRAK-Satzen und werden beim Konvertieren des Programms ignoriert.

Wenn ein bestimmter G-Code flir Ihr Programm wichtig ist und Sie ihn hier nicht
sehen, kdnnen Sie einfach ein Satz zum resultierenden ProtoTRAK-Programm
hinzufiigen, das am besten den benétigten G-Code reprasentiert. Dies ist der
einfachste Weg, um komplexe Geometrien wie ein benutzerdefiniertes Gewinde in
das Programm einzufiigen.

G Code Beschreibung Zulassiges Format Hinweise
GO0 Eﬁ;:':g” bei maximaler | =00 x0.0 20.0
G01 Lineare Interpolation G01 X0.0 z-1. F15. F = Vorschubrate in mm pro Minute
G02 Bogeninterpolation (im | > v, -5 19 k2. | I &K definieren die X- und Z-
Uhrzeigersinn) Mittelpunkte, inkrementell vom
i ion (i Ausgangspunkt des Bogens aus
G03 gzgzﬁt'ﬁf;zg::;?:n()'m G03 X2. 20. I2. KO. gen?essgenr_) ?
G20 Eingabe in Zoll G20 Standardeinstellung
G21 Eingabe Metrisch G21
G40 :?jas:j::]u::orrektur G40 Standardeinstellung
G41 Radiuskorrektur links G41
G42 Radiuskorrektur rechts | G42
G80 Festzyklus abbrechen | G80
Z = Endtiefe
G83 Zustellung Bohren Sf: 2. Q2R R = Schnellposition Q = Tiefe jedes
Pecks
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G84 X0. Y0. Z-2. R.1

G84 Gewindebohrzyklus 300 F15. Steigung =F /S
G85 Aufbohrzyklus G85 X2. Z-2. R.01 F15.
X-Werte definieren jeden Durchgang des
Gewindes. Der letzte X-Wert definiert
den X-Minimaldurchmesser. Die Anzahl
der Durchgange wird durch die Anzahl
der X-Werte bestimmt. Es wird
empfohlen, vor G92 einen G00-Befehl
einzufiigen, um die Start-X- und Z-Werte
fur das Gewinde festzulegen.
Z = Tiefe des Gewindes.
G76 Gewindezyklus G76 R = Konizitdt (inkremental vom Start-X-
Durchmesser).
F = Steigung.
Der Winkel, die Anzahl der Schlichtgédnge
und die Anzahl der Anfénge kdnnen
nicht durch den CAM-Konverter
festgelegt werden und verwenden
standardmassig Werte von 29,5° und 1.
Sie kdnnen jedoch (iber unsere
Benutzeroberflache nach der
Konvertierung bearbeitet werden.
Konstante
G96 Oberflachengeschwind | G96
igkeit aktiviert
Konstante
Oberflachengeschwind .
G97 igkeit deaktiviert G97 Standardeinstellung
(U/MIN)
G98 Vorschub pro Minute G98 Standardeinstellung
Vorschub pro
G99 Umdrehung G99
Alte SWI G-Befehle
Standard-
G137 Gewindeschneidzyklus

G137 XB+1.0000A ZB+0.0000A XE+1.0000A ZE-2.0000A PI0.1 NP10 SP 01 A29.5 SI1 STO1

51200 TO1;

XB = X Begin

XE = X End

PI = Steigung, oder 1 geteilt durch die
Anzahl der Gewindegange pro Zoll / mm
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NP = # der Durchgange

SP = Federnde Durchgange

A = Eintauchwinkel

SI = Seite (0=innen, 1=aussen)

ST = Anzahl der Gewindeanfange

Benutzerdefinierter

G138 XB+1.0000A ZB+0.0000A XM+0.9250A XE+1.0000A ZE-

G138 Gewindeschneidzyklus | 2.0000A PI0.1 NP10 SP 01 A29.5 SI1 ST01 S1200 TO01;
XM = X Kerndurchmesser
Programm anhalten
Moo | e vonaor | M0
wird angezeigt)
M02 Ende des Programms | M02
MO05 Spindel aus MO05
MO06 Werkzeugwechsel T1 M06
M07 Kuhlmittel ein M07
M09 Kuhlmittel aus M09
M30 Programmende M30
M51 Aux-Ausgang Ein M51 Die Aux-Option muss verfiigbar sein
M53 Aux-Ausgang Aus M53

Zusatzliche Anmerkungen

1

N O

Dezimalformat fiir X- und Z-Positionen:

i. Zoll =999.9999

ii. Metrisch = 9999.999
iii. Dezimalstellen miissen enthalten sein, es ist in Ordnung 02.0000

auf 2 abzurunden.

Das Zeichen fiir das Ende der Datei ist das Prozentzeichen (%). Dies
muss am Ende jeder Datei platziert werden.

Das Zeichen fiir das Ende eines Blocks besteht aus einem
Schlittenriicklauf (ASCII 13) und einem Zeilenumbruch (ASCII 10).
Werkzeuge werden mit dem Befehl "T01 M06" definiert, wobei "01"
die Werkzeugnummer ist und "M06" alle Achsen in ihre
Ausgangsposition zurlickfihrt, die Spindel ausschaltet und den
Benutzer zur Werkzeugwechsel auffordert.
Werkzeugversatz, Modifikatoren und Home-Positionen werden
innerhalb der ProtoTRAK-Steuerung definiert und werden durch G-
Code ignoriert.
Alle Informationen sind modal

Das oben genannte Format ist dafiir vorgesehen, als CAM-Datei auf
ProtoTRAK-Steuerungen akzeptiert zu werden. Der Dateiname sollte
die Erweiterung .CAM enthalten. Dateien mit den Erweiterungen LX2,

PT4 oder PT10 verwenden ein anderes Codeformat, das spezifisch
flir ProtoTRAK-Maschinen ist.
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13.12.3
Offnen Sie ein G-Code-Programm als GCD-Datei, um das Programm so auszufiihren,
wie es ist. Der Vorteil hierbei besteht darin, dass Sie wesentlich gréssere Dateien
ausfiihren konnen.

Unterstiitzte G-Codes fiir GCD-Programme

G Code | Beschreibung Zulassiges Format | Hinweise
Position bei maximaler
Goo Vorschubgeschwindigkeit G00 X0.0 20.0
G01 Lineare Interpolation GO1 X0.0 Z-1. F15. | F = Vorschubrate in mm pro Minute
GO02 BOgen_inter_DOIation (im G02 X1. Z2. 10. K2. I & K definieren die X- und Z-
Uhrzeigersinn) Mittelpunkte, inkrementell vom
Bogeninterpolation (im Ausgangspunkt des Bogens aus
GO03 Gegenuhrzeigersinn) GO03 X2. Z0. 12. KO. gemessen.
G20 Eingabe in Zoll G20 Standardeinstellung
G21 Eingabe Metrisch G21
G40 Radiuskorrektur ldschen G40 Standardeinstellung
G41 Radiuskorrektur links G41
G42 Radiuskorrektur rechts G42
G80 Festzyklus abbrechen G80
Z = Endtiefe
G83 Z-2. Q.25
G83 Zustellung Bohren R.01 F15. R = Schnellposition Q = Tiefe jedes
Spanbruchs
. G84 XO0. YO0. Z-2. .
G84 Gewindebohrzyklus R.1 S300 F15. Steigung =F/S
G85 Aufbohrzyklus G85 X2. 2-2. R.01
F15.
X = X-Ende
Z = Z-Ende
I = Konus-Wert oder Delta zwischen X-
Anfang und X-Ende, der Wert ist im
Radius. 0 = gerade, ansonsten kann er
positiv oder negativ sein.
G76 XZIKDFA _ _ »
p K = Gesamttiefen des Gewindes, positiver
) Wert im Radius
G76 Gewindezyklus

G76 X.75 Z-1.0 10
K

D = Tiefe des ersten Durchgangs,
positiver Wert im Radius.

F = Gewindesteigung
A = Einfihrwinkel, Standardwert ist 0.
P = Einflhrrichtung, Standardwert ist 1
P1 = Variable Tiefe
P3 = Konstante Tiefe
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Konstante

G96 Oberflachengeschwindigk | G96
eit aktiviert
Konstante
G97 Oberflachengeschwindigk | G97 Standardeinstellung
eit deaktiviert (U/MIN)
G98 Vorschub pro Minute G98 Standardeinstellung
G99 Vorschub pro Umdrehung | G99
MO0 Ende des Programms MO0
M02 Spindel aus M02
MO05 Werkzeugwechsel MO05
M06 Kihimittel ein T1 M06
MO07 Kuhimittel aus M07
M09 Programmende M09
M30 Aux-Ausgang Ein M30
M51 Aux-Ausgang Aus M51 Die Aux-Option muss verfiigbar sein
M53 Ende des Programms M53
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13.13 Vernetzung

Vor dem Vernetzen der Steuerung muss der System Schreibschutz voriibergehend
wie folgt deaktiviert werden:

Betriebsart Einrichten, Service Codes anwahlen, 540 eingeben und mit ABS Set
bestatigen. Sobald der folgende Bildschirm erscheint, Ja wahlen.

Code 540 - System Schreibschutz deaktivieren
Status | Wenn der System Schreibschutz aktiviert ist, kehrt Windows immer in die Werkseinstellung zuriick, Manuell

in dem es das Werk verlassen hat.
Werkzeug Er speichert nur wit;htige Datgien, die ﬂ;lr die ordnungsgeméaie Funkt?on unserer Software grforderlich
Tabelle smd.Sys!:em Schreibschutz hilft, das Windows-Betriebssystem und die Festplatte vor moglicher Program
Beschadigung,
Viren und Malware zu schitzen.

Hilfe  AuRerdem werden die Schreibvorgéange auf der Festplatte minimiert, was wiederum deren Lebenszyklus Editieren
verlangert.

Math e

Hilfe Dieser Service-Code deaktiviert den System Schreibschutz und startet dann lhr System neu. Einrichten
Programme im Speicher sichern, bevor Sie diesen Service-Code ausfuhren.
Nach dem I t des Syst befindet sich die Steuerung in einem Zustand, in dem unsere Bearbeiten
Software nicht normal startet sondemn es de__m Benutzer ermdéglicht,
Windows aufzurufen und die gewlnschten Anderungen vorzunehmen, die dann dauerhaft werden. Diese Einlesen

Voreinstell. Funktion sollte verwendet werden, um Anderungen an den Netzwerkeinstellungen vorzunehmen,
neue Treiber zu installieren oder sich neue Gerate zu merken, die an die ProtoTRAK-Steuerung
angeschlossen werden.

Speichern

Tastatur
Wenn die gewinschten Ang NEUSTART NTWENDIG
S klicke einfach auf die Schal Woenn Sie diesen Vorgang wahlen,
System alle Ande“‘mgen M muss dle Masch|en neu gestartet werdsn fortfahren?‘?
Das System sollte normal e ——
Ja Nein

Das Gerat wird neu gestartet, und der Windows-Desktop wird angezeigt. Hier kénnen
die Anderungen nun vorgenommen werden, daraufhin muss das Schaltfeld Finished
(Beendet) angeklickt werden, um die Anderungen dauerhaft auf der Festplatte zu
speichern und den Computer neu zu starten.

Hinweis: Wird Finished nicht angeklickt und ein und (iber die Windows Schaltflache
ein Neustart veranlasst, ist dieser Bildschirm erneut zu sehen. Die RX-Software wird
nicht automatisch gestartet.

Write Filter Disabled

Please make the desired changes to Windows that you wish to
become permanent and then click “Finished” when completed.

| Finished

13.14.1 Vernetzung — Windows 7
Netzwerkanforderungen:

Einrichten der RMX/RLX bei einer Arbeitsgruppe flir Windows 7
Patch-Kabel CAT 5/Ethernet Kabel

Maus und Tastatur angeschlossen am RX-Controller

Lokale Admin-Rechte auf dem PC

DSL-Kabelrouter mit DHCP-Diensten
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e Alle Mausklicks erfolgen mit der linken Maustaste, sofern nicht ausdriicklich der
Rechtsklick verlangt wird.

Einfaches Peer-to-Peer-Netzwerk unter Nutzung der Arbeitsgruppe

1. Um ein Arbeitsgruppen-Netzwerk in Windows 7 einzurichten, miissen Computer und
Steuerung denselben Arbeitsgruppennamen haben, sodass sie miteinander kommunizieren
kénnen. Der Arbeitsgruppenname am PC ist zu Uberpriifen; auf Wunsch kann der Name
auch geandert und daraufhin am RX entsprechend angepasst werden, um die beiden
vernetzen zu kdnnen. Hierzu wie folgt verfahren:

Coatrol Pan.c] e Manage
Devices and P Kap nebwork drve...

Disconnect network drive..,
Default Progr

¥ Showan Desktap
Rename

1]

ANl Bragrams

Search grogracs and files

aufzurufen, daraufhin ,,Computer™ und ,Properties™ (Eigenschaften) suchen und
anklicken.

Cornputer name, domain, and workgroup settings

Computer name: ProtoTRAKRX :::}'5' nange settings

Full computer narme: Proto TRAKRX

Computer description: ProtoTRAK RX CNC Contrel =
Workgroug: WORKGROUP

Windows activation
Windows is activated
Product ID: 55041-001-5516182-75935  Change product key

Learn more online...

b. Nach unten scrollen und die Einstellungen fiir Computername, Domane und
Arbeitsgruppe suchen. ,,Change Settings" (Einstellungen dndern) anklicken.
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System Properties

[

[ Computer Hama | Hardw ml!duxned :Flnmm =]

.

on the network.

[ Windows usss the following infomation to idenefy your computer

N Cortenl

Compubsr description: [Freta TRAK A

Compuber

Ful computer name: Frobo TRAKRX

workgroup. ook Change

oK | [ Cancal

Fer example. “Kichan Computer” er "Mary's

Wedigroup: WORKGROUP
Too ues a wizard 10 join 2 domain or workgoup, click. |
Hetwark 10 | Hebwork 1D, I
Tio rename this compatier or change s domain er —_—
|1 Ghange

c. Auf der Registerkarte fiir deh_Co;11puternamen ,Change" (Andern) antippen.

-

Computer Name/Domain Changes

=)

You can change the name and the membership of this
computer. Changes might affect access to network resources.

More information

Computer name:
Proto TRAKRX

Full computer name:
Proto TRAKRX

Member of

() Domain:

@ Workgroup:

MACHINE SHOP|

QK

][ Cancel l

¢

d. Den Namen der ,Workgroup" (Arbeitsgruppe) schreiben. Ggf. kann der Name der
Arbeitsgruppe hier gedndert und daraufhin OK gedriickt werden. Den gednderten
Namen schreiben und dieselben Schritte ausfiihren, um den
Arbeitsgruppennamen an der RX-Steuerung zu andern, sodass er mit dem des
PCs Ubereinstimmt. (Hinweis: Wenn eine Vernetzung mit mehreren RX-
Steuerungen erfolgt, muss moglicherweise der Computername fiir jede einzelne
in einen eindeutigen Namen geédndert werden. Dies kann hier wie auch wéhrend
der Anderung des Namens der Arbeitsgruppe geschehen)
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2. (Optional) - Sichere Netzwerkeinrichtung. Fir eine sichere Netzwerkeinrichtung,
bei welcher eine Anmeldung mit Benutzername und Passwort erforderlich ist,
muss am PC ein Benutzerkonto eingerichtet werden, das an der RX-Steuerung
verwendet werden kann, um einen sicheren Zugriff auf freigegebene Ordner des
Computers zu ermdglichen. Ebenso kann ein bereits bestehendes Benutzerkonto
am PC verwendet werden, wobei es jedoch mit einem Passwort verknupft sein

muss. Zum Erstellen eines Benutzerkontos wie folgt verfahren:

Control Panel

Devices and Printers

Default Programs

Help and Support

All Programs

a. Am PC ,Start" und dann ,Control Panel" (Systemsteuerung) anklicken.

B8+ Conbrol Pansl »

Adjust your computer's settings View by: Category ™

Systern and Security

View network status and tasks
Chopse hornegroup and sharing options

User Accounts
. B Add o remove useraccounts el

. Appearance and Personalization

iew your computer's status

Metwork and Internet Change the theme

Change desktop background
Adjust sreen resclution I

b. Unter ,User Accounts" (Benutzerkonten) ,Add or remove user accounts"
(Benutzerkonten hinzufiigen/entfernen) anklicken.

C.

82, e User Accounts » User Accounts » Manage Accounts

Choose the account you would like to change

[ Admin

| Administratar
I i Password protected
| ”" I Guest

- Guest account is off
|

reate & new account

What is 2 user account?

,Create a new account" (Neues Konto erstellen) anklicken.
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-
z\ ’ % <« User Accounts » Manage Accounts » Create Mew Account - ;. Search Control Panel

Name the account and choose an account type

This name will appear on the Welcome screen and on the Start menu.

l"dew account name

@) Standard user
Standard account users can use most software and change system settings that do not affect other users or
the security of the computer.

() Administrator
Administrators have complete access to the computer and can make any desired changes. Based on
notification settings, administrators may be asked to provide their password or confirmation before
making changes that affect other users.

We recommend that you protect every account with a strong password.

Why is a standard account recommended?

[ Create Account ] [ Cancel ]

d. Den Namen des Benutzerkontos eingeben und den Typ des Benutzerkontos

€.

f.

auswahlen (Standard oder Administrator); ,Create Account” (Konto erstellen)

@ijrﬂ.ﬂ; o Llser Acco b Manage Accounts
| s rr—

Choase the account you would like to change

| Admin

| Adrmirnstraton
Password protected

iz RBAX User 1 ¢
Standard wser

Sobald das Konto erstellt ist, dieses anklicken.

T

Search Controd Pane! 2

Make changes to RMX User 1's acoount

Change the account name

RMX User 1
Standard user

Create a password

Change the picture
Change the account type

Delete the account

Manage another s¢count

,Create a password" (Passwort erstellen) anklicken.

RetroTurn RLX Drehmaschine - Programmier-,Sicherheits-Betriebsanleitung

138



T | ew—
e e e

@leﬂ o Changean.. b Creste Password - ;4:1 Search Comtrod Panet =)

Create a password for RMX User 1's account

| i RMX User 1
Standard user
N .

You are creating a passward for KMX User L.

If you do this, EMX User 1 will lose all EFS-encrypted files, personal certificates and stored passwords fior
Web sites or network resources.

| To aveid lesing data in the future, ask RMX User ] to rake a password reset floppy disk.

r-Jr;-u. aasyaong
Confirm new pasmwvard
I the passwerd containg capital letters, they must be typed the same way every time.
How to create a strong password
I'ype & password hint
The pessword hant will be visible ta everyone wha uses this camputer.
‘What is & passwaed hint

_Ereate password

g. Ein starkes, leicht zu merkendes Passwort erstellen und als Erinnerung einen
Hinweis darauf eingeben, dann ,Create Password" (Passwort erstellen) anklicken.

3. Vernetzung der RX-Steuerung mit dem PC — Nach Anderung des Namens der
Arbeitsgruppe und der sicheren Vernetzung der Steuerung ist das Benutzerkonto
erstellt; mit der folgenden Anleitung kann ein zugeordnetes Netzlaufwerk
eingerichtet und der Zugriff auf die Steuerung erteilt werden, um die RX-
Steuerung mit dem PC zu vernetzen. Sicherstellen, dass PC und RX-Steuerung
mit dem Router verbunden sind. Sollte der Router besondere Anforderungen
haben, die Anleitung zu dessen Einrichtung lesen oder den Hersteller im Vorfeld
kontaktieren. Wenn weitere spezielle Netzwerkanforderungen vorliegen, bitte den
IT-Administrator kontaktieren. Es gibt einige gemeinsame Anweisungen, deshalb
ist sicherzustellen, dass die auf dem Betriebssystem basierenden Anweisungen
entsprechend befolgt werden.
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Vom PC aus: (Wenn der sichere Zugriff verwendet werden soll, am PC ein
Benutzerkonto fur die Anmeldeberechtigung erstellen lassen. Sicherstellen, dass
der Name der Arbeitsgruppe am PC und bei RMX identisch ist)

Touch-Usernterfare
| Scankeys

b AllPrograms

b. ,Network and Internet" (Netzwerk und Internet) anklicken.

» Control Panel b Network and internet » v [ %2 )| Sewrch Controt Panet o

k and Sharing Center a

Cortrol Panel Home g e
Syvtem and Secuity
* Network and Internet

d Sound

45 « Networkand In... » Network and Shanng Center v | 49 [ Secror Contral Ponet P

Corerol Panel Home . o
View your basic network information and set up connections

Change adspter settings A N 0 See full mep
<

Change adianced sha

ey PROTOTRAKRX Mutiple networks Irtemet

- (Tha computer)

View your active networis Connect or disconnect

Access tpe
Tl protoTRAKnct

c. .Network and Sharing Centre" (Netzwerk- und Freigabecenter) und dann
»~Change advanced sharing settings" (Erweiterte Freigabeeinstellungen andern)
anklicken.
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d.

*¢§ Control Panel\All Control Panel Items\Network and Sharing Center\Advanced sharing settings = [m]

4 *§ <« Network and Sharing Center > Advanced sharing settings v O | Search Co.

Change sharing options for different network profiles

Windows creates a separate network profile for each network you use. You can choose specific options for
each profile.

Private
Guest or Public (current profile)
Network discovery

When network discovery is on, this computer can see other network computers and devices and is
visible to other network computers.

(@ Turn on network discovery @
(O Turn off network discovery

File and printer sharing

When file and printer sharing is on, files and printers that you have shared from this computer can
be accessed by people on the network.

(@ Turn on file and printer sharing
(O Tun off file and printer sharing

All Networks

GSave changes Cancel

0

»,Guest or Public" erweitern, Datei- und Druckerfreigabe einschalten und dann ,All
Networks" (Alle Netzwerke) erweitern.

*4 Control Panel\All Control Panel Items\Network and Sharing Center\Advanced sharing settings o m}
N *§ « Network and Sharing Center > Advanced sharing settings v O | Search Co
access files in the Public folders.

(O Turn on sharing so anyone with network access can read and write files in the Public folders
@ Turn off Public folder sharing (people logged on to this computer can still access these
folders)

Media streaming

When media streaming is on, people and devices on the network can access pictures, music, and
videos on this computer. This computer can also find media on the network.

Choose media streaming options...
File sharing connections

Windows uses 128-bit encryption to help protect file sharing connections. Some devices don't
support 128-bit encryption and must use 40- or 56-bit encryption.

(@ Use 128-bit encryption to help protect file sharing connections (recommended)

(O Enabile file sharing for devices that use 40- or 56-bit encryption

Password protected sharing

When password protected sharing is on, only people who have a user account and password on
this computer can access shared files, printers attached to this computer, and the Public folders. To
give other people access, you must turn off password protected sharing.

(O Turn on password protected sharing
@ Turn off password protected sharing

GSave changes Cancel

Unter ,All Networks" (Alle Netzwerke) nach unten scrollen und die
passwortgeschitzte Freigabe ausschalten (Einschalten, wenn man sich mit einem
Benutzerkonto anmelden mdchte. Die Anmeldung des Benutzerkontos muss vom
PC aus erfolgen.)
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M ~ | Documents

Home Share View

v /N [E > ThisPC > Documents

~

» 3D Objects
m Desktop

|%] Documents

a) My Music

= Pictures * Name

Arduino Box RMX Share

htdocs &) My Music
loT a- My Pictures
MPowerPro # My Videos

P Share Folder

A Defaultrdp
= This PC desktop.ini

|| Error Log.txt
|| Screen1,jpg

Date modified

1/5/2018 3:41 PM
3/24/2018 6:39 AM
3/24/2018 6:39 AM
3/24/2018 6:39 AM
12/7/2017 2:24 PM
1/11/2018 417 PM
3/27/2018 5:41 PM
10/30/2015 3:32 PM
6/1/2016 9:28 AM

Type

File folder

File folder

File folder

File folder

File folder

Remote Desktop C..
Configuration setti...
Text Document

JPG File

v O | Search Do.

Size

0KB
1KB
2KB
30KB

f. Einen freigegebenen Ordner am gewiinschten Speicherort auf dem PC erstellen.

|[@] | RMX Share

=

& MNobody

Homegroup (Read)
Homegroup (Read/Write)

Specific people...

T

Open
Open in new window

Share with
Include in library

Send to

Cut
Copy

Create shortcut
Delete

Rename

Properties

g. Mit der rechten Maustaste klicken und mit der Maus ,Share with" (Freigabe fiir)
anwahlen; ,Specific people" (Bestimmte Personen) anklicken.

2 Network access

Choose people to share with

J

Type a name and then click Add, or click the arrow to find someone.

Joseph
tom

Create a new user...

Level

I'm having trouble sharing

Share

Cancel

h. In der Dropdown-Liste ,Everyone" (Alle) anklicken.
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|7 Network access

Choose people to share with

Type a name and then click Add, or click the arrow to find someone.

‘ it | Add

Name Permission Level ‘

A
|2 Everyone ) Read/Wriite ¥ Read
....... y
$tcm Owner +  Read/Write ﬁ

Remove

I'm having trouble sharing

Share H Cancel |

i. ,Permission Level" (Berechtigungsstufe) auf ,Read/Write"™ (Lesen/Schreiben)
andern und dann ,Share" (Freigeben) anklicken.

g
Touch-Usernterface k.
@ Secankeys Admin

Documents
Pictures

Music

Computer

Control Panel
Devices and Printers
Default Programs

Help and Support

All Programs

|
| SREan

j. An der RMX die Windows-Taste driicken und ,,My Computer" (Dieser PC)
anklicken.
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{ 'UG;E,J » Computer »

O — —
>
PR S 757 1B free of 491 MB
s 29033-1_Alphal3 (C)

- UDISK 20 (D)

f' MNetwork
g | PROTOTRAKRX Workgroup: WORKGROUP Memory: 4.00 GB
i | ProtoTRAK RX CNC Control  Processor: Intel(R) Celeron(R) CPU ...

~ | ¥3 Wl Search Computer P
Organize v System properties Uninstall or change a program Map network drive Open Control Panel EE~ @ @ I
0 Favorites 4 Hard Disk Drives (1) | Creates a shortcut to a shared folder |
or computer on a network.
P Desktop 29033-1_Alphal3 (C:) E —
8 Downloads T —
= S 508 08 free of 14.7 GB
‘%l Recent Places
I 4 Devices with Removable Storage (1)
4 Libraries UDISK 2.0 (D)

k. ,Map Network Drive" (Netzlaufwerk verbinden) anklicken.

E R

- Q - a—
) @ Map Network Drive —
U g - .

What network folder would you like to map?

Drive: [ F: v ] @

Folder:

Example: \\server\share
Reconnect at logon

[7] Connect using different credentials

Specify the drive letter for the connection and the folder that you want to connect to:

T

Connect to a Web site that you can use to store your documents and pictures.

Finish

auswahlen. ,Browse" (Durchsuchen) anklicken.

Das Dropdown-Menii des Laufwerks anklicken und einen Laufwerk-Buchstaben
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.
Windows Security

Enter Network Password
Enter your password to connect to: PT-SERVER-01

| RMX User 1 |

|D | LI T L] ) |
! Domain: PROTOTRAKRX
{7} Remember my credentials =

3 Logon failure: unknown user name or bad password.

[ ok

| [ cancel

m. Zum Computer navigieren, auf dem sich der freigegebene Ordner befindet. Wenn
die passwortgeschitzte Freigabe aktiviert ist, missen der Benutzername und das
Passwort aus dem Benutzerkonto eingegeben werden, die auf dem PC erstellt
wurden (sollte der Passwortschutz ausgeschaltet sein, iberspringen).

Sicherstellen, dass die Option ,,Remember my credentials™ (Anmeldedaten
speichern) markiert ist.

Browse For Folder

Select a shared network folder

P htdocs -
MetwerkPartPrograms
ProtoTRAKManuMetwork

RMX Share | i
TestComplete_Program_Files

m

| || | e

Users

1|

Make Mew Folder ] [ 0K J I Cancel ]

n. Zum freigegebenen Ordner auf dem verkniipften PC navigieren und OK anklicken.

r

~
. T WEE K] —
15 QJ Map Metwork Drive
What network folder would you like to map?
Specify the drive letter for the connection and the folder that you want to connect to:
Drive: [F: -
Folder: WPT-SERVER-01\RMX Share -
Examnple: V\server\share
[¥] Reconnect at logon
[[] Connect using different credentials
Connect to a Web site that you can use to store your documents and pictures.

0. ,Reconnect at logon" (Verbindung bei Anmeldung) und dann ,Finish* (Beenden)

anklicken.
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13.14.2 Vernetzung — Windows 10
Netzwerkanforderungen:

Einrichten der RMX/RLX bei einer Arbeitsgruppe fir Windows 10
Straight-Through-Kabel CAT 5/Ethernet Kabel

Maus und Tastatur angeschlossen am RX-Controller

Lokale Admin-Rechte auf dem PC

DSL-Kabelrouter mit DHCP-Diensten

Alle Mausklicks erfolgen mit der linken Maustaste, sofern nicht ausdriicklich der
Rechtsklick verlangt wird.

Einfaches Peer-to-Peer-Netzwerk unter Nutzung der Arbeitsgruppe

1.

a.

Um ein Arbeitsgruppen-Netzwerk in Windows 10 einzurichten, miissen Computer und
Steuerung denselben Arbeitsgruppennamen haben, sodass sie miteinander
kommunizieren kénnen. Der Arbeitsgruppenname am PC ist zu Uberpriifen; auf Wunsch
kann der Name auch gedndert und daraufhin am RX entsprechend angepasst werden,
um die beiden vernetzen zu kénnen. Hierzu wie folgt verfahren:

Eest match

I‘-C Change workgroup name

Control panel
Settings
52 show which workgroup this computer is on
{1} See organization ar workgroup for this B¢
Search suggestions

£ workgroup - See web resals

9

£ Warkaroug!

Am PC die Cortana-Suchleiste anklicken und Workgroup (Arbeitsgruppe)
eingeben, dann ,Change Workgroup Name" (Namen der Arbeitsgruppe andern)
wabhlen.
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.

b. Im markierten Bereich konnen die Namen der Arbeitsgruppen angezeigt werden.

Meteeo 1D

Ta rename thes computer o change its domain or
workgroup., chck Change.

System Properties

ComputerMame  Hardware Advanced System Pratection Remase

Windaws uses fha following infcamaten ta identify your compater on
the network

Compater descriplion Proto TRAK Server 1 |
Faor example: *Kitchen Computer” or “Many's
Compauler

Full eamputes name: PT-Semer-0i

Workgroup <=

To use 3 wizard ba join a domain orworkgroup, click Natwork D

Change...

-

Computer Name/Domain Changes

IR, )

You can change the name and the membership of this
computer. Changes might affect access to network resources.
More information

Computer name:
Prota TRAKRX

Full computer name:
Proto TRAKRX

Member of

| Domain:

(@ Workgroup:

MACHINE SHOP|

ﬁ‘ oK [ ]

c. Wenn sie gedndert werden sollen, ,Change" (Andern) anklicken. Unter
~Workgroup" (Arbeitsgruppe) den Namen der Arbeitsgruppe im Textfeld andern

und OK anklicken.
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d. Die Schritte 1-4 im vorherigen Abschnitt 1.2.1 an der RX-Steuerung ausfiihren,
um den Namen der Arbeitsgruppe zu andern, damit er dem Namen der
Arbeitsgruppe unter Windows 10 angepasst wird.

2. (Optional) - Sichere Netzwerkeinrichtung. Fir eine sichere Netzwerkeinrichtung,
bei welcher eine Anmeldung mit Benutzername und Passwort erforderlich ist,
muss am PC ein Benutzerkonto eingerichtet werden, das an der RX-Steuerung
verwendet werden kann, um einen sicheren Zugriff auf freigegebene Ordner des
Computers zu ermdglichen. Ebenso kann ein bereits bestehendes Benutzerkonto
am PC verwendet werden, wobei es jedoch mit einem Passwort verknipft sein
muss. Zum Erstellen eines Benutzerkontos wie folgt verfahren:

B O & Filters
Best imatch

R Add, adit, or remewe other peopla
F System settings
Search suggestions

O user accounts - see web esults >

£ user accounts|

a. Die Cortana-Suchleiste anklicken und Folgendes eingeben: ,User Accounts"
(Benutzerkonten), dann ,,Add, Edit, or Remove other people" (Weitere Personen
hinzufiigen, bearbeiten oder entfernen) anklicken.

Sathings

= a s

& Home Family & ather people
| Find a ssthing 2 | Your fam”y

Sign in with a Microseit accaunt to see yaur family here or add
Accournts any mew mermbears to your family. Family members get their

con Sign-in and deskbap. You can help kids stay safe with
A= your info appropriate websites, time limits, apps, and games.

Sic i with a Microsell account
1 Emnail & app acoounts
&y sign-in options Other people
i Albaw people who are raob part of your family e sign in with
B hcess work of school their own accounts. This won't add them te yaur family.

I B ramily & other peopls
QL Add somegne else to this PO ¢

5 SYNCyour settings

RMX User 1
Lecal account

Set up assigned acoess
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b.

C.

»~Add someone else to this PC" (Diesem PC eine andere Person hinzufiigen)
anklicken.

Micrasaft accaunt *

Create an account for this PC

If you want to use a password, choose something that will be easy for you to rememiber
but hard for others to guess,

Who's going to use this PC?

N
| ser name |

Make it secure,

| Enter password |

Dann den gewitinschten Benutzernamen und ein starkes, leicht zu merkendes
Passwort sowie einen Passworthinweis eingeben, der niitzlich ist, falls das
Passwort vergessen wird; ,Next" (Weiter) anklicken.

Vernetzung der RX-Steuerung mit dem PC — Nach Anderung des Namens der
Arbeitsgruppe und der sicheren Vernetzung der Steuerung ist das Benutzerkonto
erstellt; mit der folgenden Anleitung kann ein zugeordnetes Netzlaufwerk
eingerichtet und der Zugriff auf die Steuerung erteilt werden, um die RX-
Steuerung mit dem PC zu vernetzen. Sicherstellen, dass PC und RX-Steuerung
mit dem Router verbunden sind. Sollte der Router besondere Anforderungen
haben, die Anleitung zu dessen Einrichtung lesen oder den Hersteller im Vorfeld
kontaktieren. Wenn weitere spezielle Netzwerkanforderungen vorliegen, bitte den
IT-Administrator kontaktieren oder bei Fragen den Kundendienst unter 01823
674200 anrufen. Es gibt einige gemeinsame Anweisungen, deshalb ist
sicherzustellen, dass die auf dem Betriebssystem basierenden Anweisungen
entsprechend befolgt werden.

Vom PC aus: (Wenn der sichere Zugriff verwendet werden soll, am PC ein
Benutzerkonto fiir die Anmeldeberechtigung erstellen lassen. Sicherstellen, dass der
Name der Arbeitsgruppe am PC und bei RMX identisch ist)
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a.

b.

Wl © frype here to search

e

Micresoft Edg

Cloudy
45°

‘Washington,.

Die Windows-Taste an der Tastatur driicken und ,Settings" (Einstellungen)

Windows Settings
[ ]
=i ]
system Device Phone
sifiea Bluetooth, §
a—
= © =7 =
Personalization

Network & Internet
siplane v

+Network and Internet" (Netzwerk und Internet) anklicken.
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& Home Status
Show available networks
I ]
Change your network settings
Network & Internet
Change adapler cplions
& suw 6 v m\g 54. ers and change connaction settings.
@ Wi-Fl Sharing options
=% TN
% Ethemet !
HomeGroup
S pial-up 0‘3 Sei s, music, files, and printers
® VPN
A Nelwork boubleshouler
2 Aiplane mode iagrass and fir artwore probleme
View your network properties
9 Mokile hatspot
ows Firewal
B Data usage rk and Sharing Center
. . n . . .
c. ,Sharing options" (Freigabeoptionen) anklicken.
*¢§ Control Panel\All Control Panel Items\Network and Sharing Center\Advanced sharing settings = a
4 *4 « Network and Sharing Center > Advanced sharing settings v O | SearchCo.. P

Change sharing options for different network profiles

Windows creates a separate network profile for each network you use. You can choose specific options for
each profile.

Private

Guest or Public (current profile) é

Network discovery

When network discovery is on, this computer can see other network computers and devices and is
visible to other network computers.

@ Turn on network discovery
(O Turn off network discovery

File and printer sharing

When file and printer sharing is on, files and printers that you have shared from this computer can
be accessed by people on the network.

@ Turn on file and printer sharing
(O Turn off file and printer sharing

All Networks =

@Save changes Cancel
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d. ,Guest or Public" erweitern, Datei- und Druckerfreigabe einschalten und dann ,All
Networks" (Alle Netzwerke) erweitern.

*§ Control Panel\All Control Panel Items\Network and Sharing Center\Advanced sharing settings — a
4 *§ <« Network and Sharing Center > Advanced sharing settings v O  SearchCo.. P
access files in the Public folders. N

(O Turn on sharing so anyone with network access can read and write files in the Public folders
@ Turn off Public folder sharing (people logged on to this computer can still access these
folders)

Media streaming

When media streaming is on, people and devices on the network can access pictures, music, and
videos on this computer. This computer can also find media on the network.

Choose media streaming options...
File sharing connections

Windows uses 128-bit encryption to help protect file sharing connections. Some devices don't
support 128-bit encryption and must use 40- or 56-bit encryption.

(@ Use 128-bit encryption to help protect file sharing connections (recommended)

(O Enable file sharing for devices that use 40- or 56-bit encryption

Password protected sharing

When password protected sharing is on, only people who have a user account and password on
this computer can access shared files, printers attached to this computer, and the Public folders. To
give other people access, you must turn off password protected sharing.

(O Turn on password protected sharing
@ Turn off password protected sharing g

GSave changes Cancel

e. Unter ,All Networks" (Alle Netzwerke) nach unten scrollen und die
passwortgeschiitzte Freigabe ausschalten (Einschalten, wenn man sich mit einem
Benutzerkonto anmelden méchte. Die Anmeldung des Benutzerkontos muss vom
PC aus erfolgen.)

s PC » Documents v O | Search Do.. R
Name Date modified Type Size
RMX fhaea 1EB010 249 P File folder
wh My M Open :39 AM  File folder
a My Pi Open in new window .39 AM  File folder
«F My Vi Pin to Quick access 30 AM  File folder
Share Eﬂ Scan with Windows Defender... 24 PM  File folder
i | ; [ B
? Give access to > | 8 Remove access K
defskt - - 1KB
= Restore previous versions Joseph
d o Include in library > e I K8
il ) pecific people.. a0 KR
=l Screq Pin to Start 2 H0KE
Send to )
Cut
Copy

Create shortcut
Delete

Rename

Properties

f. Mit der rechten Maustaste klicken und mit der Maus ,,Give access to" (Gewahren
von Zugriff fr) anwahlen; ,Specific people®™ (Bestimmte Personen) anklicken
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Bl M < | Documents

« v /4 [E > ThisPC > Documents
= Pictures A " Name
Arduino Box RMX Share
htdocs a) My Music
loT a- My Pictures
MPowerPro 2l My Videos
Share Folder
% OneDrive
& Default.rdp
= This PC desktop.ini

2 3D Objects
m Desktop
15 Documents

@) My Music

Share View

] Error Log.txt
Cl Screenl.jpg

#+ My Pictures
## My Videos
RMX Share

Share Folder

& Downloads
D Music
= Pictures

& Videos

v

9items 1item selected

Date modified

1/5/2018 3:41 PM
3/24/2018 6:39 AM
3/24/2018 6:39 AM
3/24/2018 6:39 AM
12/7/2017 2:24 PM
1/11/2018 4:17 PM
3/27/2018 5:41 PM
10/30/2015 3:32 PM
6/1/2016 9:28 AM

Type

File folder

File folder

File folder

File folder

File folder

Remote Desktop C...
Configuration setti...
Text Document

JPG File

v O

Size

0KB
1KB
2KB
30KB

X

Search Do.. P

;

g.

Einen freigegebenen Ordner am gewiinschten Speicherort auf dem PC erstellen.

2 Network access

Choose people to share with

Type a name and then click Add, or click the arrow to find someone.

Joseph
tom

Create a new user...

Level

I'm having trouble sharing

Share | [ Cancel

h. In der Dropdown-Liste ,Everyone® (Alle) anklicken.
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ia Network access

Choose people to share with

Type a name and then click Add, or click the arrow to find someone.

| -] =
Name Permission Level |

£ Everyone ﬁ Read/Write ¥ Read

¥

2 tom Owner |:>~.r Read/Write

Remove
I'm having trouble sharing
‘ Share i | Cancel i

~Permission Level" (Berechtigungsstufe) auf ,Read/Write" (Lesen/Schreiben)
andern und dann ,Share" (Freigeben) anklicken.

— g
Touch-Usernterface :
\ﬂ ScanKeys ke

Documents
Pictures

Music

Computer

Control Panel
Devices and Printers

Default Programs

Help and Support

All Programs

j. An der RMX die Windows-Taste driicken und ,,My Computer" (Dieser PC)
anklicken.
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o e |

N —
() > Compuer » | LT BT 5]

Organize ¥ System properties  Uninstall or change a program  Map network drive | Open Control Panel g~ 0O @
W Favorites 4 Hard Disk Drives (1) | Creates a shortcut to a shared folder I
or computer on a network
B Deskiop 29033-1_Alphal3 (C:) =
& Downloads o ~ |
S 508 6B free of 14.7 63

"=l Recent Places
4 Devices with Removable Storage (1)

7 Libraries UDISK 2.0 (1) |
= )
— T W7 757 M free of 491 ME
1% Computer
(s 29033-1_Alphal3 (C)
o= UDISK 20 (D7)

€ Network
P | PROTOTRAKRX Workgroup: WORKGROUP Memory: 400 GB
| ProtoTRAK RX CNC Control  Processor: Intel(R) Celeron(R) CPU ...

k. ,Map Network Drive" (Netzlaufwerk verbinden) anklicken.

f R — =)
- ep—
& Map Network Drive —
Y wunp S .

What network folder would you like to map?
Specify the drive letter for the connection and the folder that you want to connect to:
Drive: [F: V] c

Example: \\server\share

Reconnect at logon
[T] Connect using different credentials

Connect to a Web site that you can use to store your documents and pictures.

Il Finish

I. Das Dropdown-Menii des Laufwerks anklicken und einen Laufwerk-
Buchstaben auswahlen. ,Browse" (Durchsuchen) anklicken.
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r b
Windows Security &J

Enter Network Password
Enter your password to connect to: PT-S5ERVER-01

| RMX User1 |

| D | LA Ll Ll L] |
! Domain: PROTOTRAKRX
{J} Remember my credentialsg

3 Logon failure: unknown user name or bad password.

[ ok ][ cancel

I.  Zum Computer navigieren, auf dem sich der freigegebene Ordner befindet. Wenn
die passwortgeschiitzte Freigabe aktiviert ist, miissen der Benutzername und das
Passwort aus dem Benutzerkonto eingegeben werden, die auf dem PC erstellt
wurden (sollte der Passwortschutz ausgeschaltet sein, Gberspringen).
Sicherstellen, dass die Option ,Remember my credentials" (Anmeldedaten
speichern) markiert ist.

Browse For Folder -
P RO

Select a shared network folder

I+ 4 htdocs o
> MetworkPartPrograms

Proto TRAKManuMetwork
RMX Share
TestComplete_Pregram_Files

m

e e e K

Users

i e

Make New Folder ] [ OK J | Cancel ]

m. Zum freigegebenen Ordner auf dem verknlipften PC navigieren und OK anklicken.
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f B
. .o 9 [
- N
U % Map Netwark Drive -

What network folder would you like to map?

Specify the drive letter for the connection and the folder that you want to connect to:

Drive: ’ F - ]

Folder: YWPT-SERVER-01\RMX Share -

Example: \\server\share
[¥] Reconnect at legon
[T Connect using different credentials

Connect to a Web site that vou can use to store your documents and pictures.

J

n. ,Reconnect at logon" (Verbindung bei Anmeldung) und dann ,Finish" (Beenden)
anklicken
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