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1.0 Einfiihrung

Wir freuen uns, Ihnen die ProtoTRAK RMX vorzustellen; die fortschrittlichste Steuerung, die jemals
fir den Werkzeugbau und das Frasen von Kleinserien entwickelt wurde. ProtoTRAK RMX steht fiir
jahrzehntelange intensive Tatigkeit bei der Herstellung von Teilen in Kleinserien. Sie lbertragt
technologische Spitzenleistungen in das ultimative Werkzeug fiir Fertigungspersonal in
Produktionsstatten.

Mit der Touchscreen-Schnittstelle kénnen Sie mit Ihren Programmen und Einstellungen
interagieren und dabei grosstmogliche Sicherheit und Kontrolle nutzen. Siehe Abschnitt 6.5.

Anhand von einfach festzusetzenden und zu é@ndernden Voreinstellungen kénnen Sie ProtoTRAK
RMX individuell an JAre Bedirfnisse anpassen. Siehe Abschnitt 6.5.

Der grosse LCD-Bildschirm und die ausklappbaren Fenster ermdglichen Ihnen, gleichzeitig mit
allem Notwendigen zu arbeiten, ohne zwischen den Bildschirmen wechseln zu miissen.

Die Hilfe-Taste steht Ihnen jederzeit zur Verfligung, um schnell die jeweils bendtigten
Informationen zu finden. Siehe Abschnitt 6.3.

Mit ein wenig Ubung werden Sie feststellen, dass ProtoTRAK RMX das benutzerfreundlichste und
leistungsstarkste ProtoTRAK aller Zeiten ist — und das sagt eine Menge aus!

Eine manuelle Bedienung ist mit der Taste Manuell jederzeit méglich und wird mit Funktionen wie
automatischer Vorschub, Schnellpositionierung, Werkzeugkorrekturen sowie mit einer optimal
konzipierten und einfach zu bedienenden digitalen Positionsanzeige erleichtert.

Dreiachsbearbeitung wird mit beispielloser Flexibilitét programmiert und ausgefiihrt. Programme
kdnnen auf der Steuerung direkt programmiert oder aus CAD/CAM-Dateien importiert werden.
Fortschrittliche farbige Grafiken zeigen die Programmfunktionen an.

1.1 Verwendung der Anleitung

Diese Anleitung bietet ausreichende Informationen fiir die meisten Benutzer in den gangigen
Situationen. Sollten Sie weitere Informationen oder Erklarungen benétigen, helfen wir gerne.
e Rufen Sie uns an unter +41 56 493 40 03 fiir weitergehende Fragen.

e Besuchen Sie unsere Website: www.retro.ch.

Abschnitt 2 dieser Anleitung enthalt wichtige Sicherheitshinweise. Das gesamte Bedienpersonal fiir
dieses Produkt muss die Sicherheitshinweise kennen.

Abschnitt 3 enthadlt eine Beschreibung der ProtoTRAK TMC. In diesem Abschnitt werden die
Optionen zur Maschinensteuerung beschrieben.

Abschnitt 4 beschreibt die Betriebsweise der Frésmaschine sowie einige grundlegende Funktionen
der ProtoTRAK RMX CNC.

Abschnitt 5 definiert einige Begriffe und Konzepte, die zum Erlernen der Programmierung und
Bedienung der ProtoTRAK RMX CNC hilfreich sind.

Abschnitt 6 beschreibt die innovativen Info-Tasten einschliesslich Voreinstellungen, Optionen
und Hilfe.

Abschnitt 7 beschreibt die leistungsstarken Funktionen in der Betriebsart Manuell, mit dem die
manuelle Bedienung der Maschine produktiver denn je wird.

Abschnitt 8 Programmierung Teil 1: Enthalt einige allgemeine Programmierhinweise und
Anleitungen zum Starten neuer Programme.

Abschnitt 9 Programmierung Teil 2: Programmierung der verschiedenen Programm-Zyklen, die zur
Programmierung der ProtoTRAK RMX CNC verwendet werden.

Abschnitt 10 Programmierung Teil 3: Freiform Rahmen und Freiform Tasche mit Hilfe des (Auto
Geometry Engine) — so leistungsstark, dass ihnen ein eigener Abschnitt gewidmet ist.
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2.0 Sicherheit

2.1

2.2

Einfiihrung

Manuelle Frasen wurden urspriinglich von erfahrenen Mechanikern bedient. Prototrak wurde
entwickelt, um diese manuellen Maschinen zu ersetzen und gleichzeitig die Produktivitdt durch eine
zusatzliche CNC-Steuerung zu steigern.

Im Gegensatz zu Bearbeitungs- und Drehzentren, die (in einigen Betriebsarten) auch von
ungeschultem Personal bedient werden diirfen, wurde ProtoTRAK ausschliesslich fiir die
Verwendung durch geschulte oder erfahrene Mechaniker konzipiert.

Der sichere Betrieb der RetroMill RMX mit der ProtoTRAK RMX CNC-Steuerung héngt von der
korrekten Verwendung und den Vorsichtsmassnahmen der Bediener ab.

Hinweise fiir einen sicheren Betrieb

Diese Maschine wurde zum Frasen von kalten Materialien innerhalb der angegebenen Frasleistung
mit Achsbewegung (iber die manuelle Bedienung von Handrédern oder CNC-Steuerung konzipiert.

Diese Maschine darf ohne eine Risikobewertung und zusatzliche Sicherheitsmassnahmen nicht fiir
die Bearbeitung brennbarer Materialien (z. B. Magnesium) eingesetzt werden.

Sie ist nur fiir den Betrieb in einer normalen Werkstattumgebung vorgesehen.

Es liegt in der Verantwortung des Arbeitgebers, Maschinenbesitzers oder des Maschinen-Bedieners
sicherzustellen, dass diese Maschine in Ubereinstimmung mit der aktuellen
Arbeitsmittelbenutzungsrichtlinie oder gleichwertigen betriebsspezifischen Vorschriften installiert,
betrieben und gewartet wird.

Im Einzelnen hat die verantwortliche Person folgende Pflichten:

e Durchfiihrung einer Risikobewertung zur Verwendung der Maschine unter besonderer
Beriicksichtigung der spezifischen Merkmale der ProtoTrak-Steuerung (z. B. Wahl der Betriebsart
und Zugang zum Arbeitsbereich).

e Erstellung und Anwendung von Verfahren fiir einen sicheren Betrieb beim Gebrauch der
ProtoTrak-Maschine.

e Bereitstellung von zusatzlichen Schulungen, Schutzmassnahmen entsprechend der
Risikobewertung.

Das gesamte Bedienpersonal muss diese Sicherheits-, Programmier- und Bedienanleitung fiir
ProtoTRAK RMX CNC aufmerksam gelesen haben. Die Maschine darf erst in Betrieb genommen
werden, wenn das Bedienpersonal die Betriebs- und Sicherheitsanforderungen der Maschine
verstanden hat.

Die Maschine darf ausschliesslich von geschultem und erfahrenem Personal betrieben werden. Alle
anderen Benutzer missen zuerst einer Risikobewertung durch eine verantwortliche, geschulte
Person unterzogen werden.

Die folgenden Sicherheitsfunktionen miissen regelmdssig gepriift werden (z. B. bei jedem
Schichtbeginn):

1. Not-Stop: — Not-Stop-Taster driicken und sicherstellen, dass die Steuerung die Fehler 261
(Not-Stop Kreis aktiv) und 0055 (Maschine ist deaktiviert) meldet und die Achsen und Spindel
nicht gestartet werden kénnen.

2. Sicherheitsschalter Schutztiiren: — Spindel bei maximaler Drehzahl starten und dann Tiiren
offnen. Priifen, ob die Spindel schnell stillgesetzt wird (ca. 1 Sekunde) und nicht neu gestartet
werden kann sowie ob der maximale Vorschub auf 2 m/min beschrankt ist.

3. Tischverkleidungen: Tischverkleidungen auf Anzeichen von Beschadigung priifen
(insbesondere die transparenten Scheiben). Beschadigte Teile der Schutzeinrichtung ggf.
austauschen.
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Anmerkungen zu den kritischen Sicherheitsfunktionen von Not-Stop und Schutzeinrichtungen:

Not-Stop:

e Dies wird durch ein sicherheitsgepriiftes, fest verdrahtetes Not-Stop-System gewahrleistet, das
durch eine Not-Stop-Taste am Bediengerat gesteuert wird. Bei einem Not-Stop werden die
Achsen stillgesetzt und die Spindel sicher angehalten (STO).

e Beim Entriegeln der Not-Stop-Taste und Betatigen der Reset-Taste wird die Hardware-Not-Stop-
Bedingung der Maschine aufgehoben (sofern kein Fehler an den Sicherheitskreisen vorliegt).
Die Maschine kann jedoch aufgrund ihrer aktuellen Betriebsweise oder der Ergebnisse von
Software-Sicherheitspriifungen durch die Steuerung (Fehler 0055) stillgesetzt bleiben. Dies ist
ein ,NC Not ready"-Zustand (NC nicht bereit) und darf nicht mit dem Hardware-Not-Stop
verwechselt werden.

e Wenn die Maschine in einem Hardware-Not-Stop verbleiben soll, z. B. weil sie unbeaufsichtigt
bleibt, immer eine der Not-Stop-Tasten betdtigen und eingerastet lassen. Die Not-Stop-Taste
erst drehen, um sie zu Iésen, wenn die Maschine wieder unter Spannung gesetzt werden darf.

Sicherheitsschalter / Verriegelung der Schutztiire:

e Die Schutztire kann erst gedffnet werden, wenn sich die Spindel im ,Safe Torque Off" (Sicherer
Halt) befindet und vollstdndig gesichert ist. Bei Programmende wird fiir ca. 3 Sekunden die Tire
entriegelt. Wenn sie in dieser Zeit nicht gedffnet wird, verriegelt sie sich wieder automatisch und
muss jetzt mittels der Taste Door gedffnet werden.

Wahrend des Betriebs der Maschine immer die folgenden Sicherheitsvorkehrungen beachten:

e Die Maschine nur bedienen, wenn die Funktion jeder Steuertaste, Schaltflache, aller Knépfe oder
Griffe bekannt ist.

e Immer die geeignete persdnliche Schutzausriistung, einschliesslich Schutzbrille und
Sicherheitsschuhe, anziehen.

e Beim Bedienen dieser Maschine keine locker sitzenden Handschuhe verwenden, da sie leicht in
bewegliche Teile geraten kdnnten.

e Beim Bedienen der Maschine keine Ringe, Uhren, langen Armel, Krawatten, Schmuck oder
sonstige locker sitzende Gegenstande tragen.

e Das Haar vor Kontakt mit bewegten Teilen schiitzen. Einen geeigneten Kopfschutz beniitzen.

¢ Niemals eine Werkzeugmaschine nach dem Konsum alkoholischer Getranke oder starker
Medikamente bzw. unter Drogeneinfluss bedienen.

e Eine Risikobewertung unter Beriicksichtigung der Vorschriften fiir die Kontrolle von
gesundheitsschadlichen Stoffen durchfuhren und die richtige Schutzausriistung verwenden, z. B.
Schutzcreme/Latexhandschuhe, um Schaden durch Schneidfliissigkeit, Schmierdl oder sonstige
an der Maschine verwendete Stoffe zu verhindern.

e Zum Entfernen der Spane oder Reinigen der Maschine keine Druckluft verwenden. Hierdurch
kdnnten die Gleitbahnabstreifer beschadigt werden oder ein moglicherweise schadlicher
KihImittelnebel entstehen. Retro AG empfiehlt die Verwendung von biologisch und
gesundheitlich unbedenklichen Schneidfliissigkeiten, die fiir die Atemwege kein Risiko darstellen.

e Immer sicherstellen, dass fiir jede auszufiihrende Maschinentatigkeit die entsprechenden
Schutzvorrichtungen vorhanden sind. Niemals eine Schutzvorrichtung umgehen, um Zugang
zum Teil, Werkzeug oder zur Spannvorrichtung zu erhalten.

e Das Fraswerkzeug nicht ohne zusatzliche Schutzmassnahmen, wie z. B. einen Schneidschutz,
Uber die Tischverkleidungen hinaus anheben.

¢ Die an dieser Maschine angebrachten Warn- und Sicherheitshinweise missen eingehalten und
verstanden werden.

e Nicht versuchen, eine an der Maschine angebrachte Schutz-/Sicherheitsvorrichtung zu
manipulieren oder ausser Kraft zu setzen.
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2.4

e Den Arbeitsbereich sauber halten und vor dem Anlauf der Maschine alle Werkzeuge
(Schraubenschlissel usw.) entfernen. Unbefestigte Gegenstdnde kdnnen zu gefadhrlichen
Fluggeschossen werden.

¢ Infolgenden Fallen die Spindel der Maschine anhalten, die Tischverkleidungen &ffnen und die
aktiven Betriebsarten der CNC-Steuerung Manuell, Bearbeiten und Werkzeugtabelle
abschalten:
o Vor dem Werkzeugwechsel.
o Vor dem Austausch von Teilen.
o Vor dem Beseitigen von Spanen, Ol oder Kiihimittel. Immer einen Spaneschaber oder eine

Biirste verwenden.

o Vor einer Korrektur am Teil, Schaubstock oder der Kiihimitteldlise oder bei Messungen.

e Fir gute Beleuchtung im Arbeitsbereich sorgen. Ggf. Zusatzbeleuchtung anfordern.

o Bitte beachten, dass die Maschine sich unerwartet bewegen kann; wahrend des Betriebes nicht
anlehnen.

e Um ein Ausrutschen und Personenschaden zu verhindern, den Arbeitsbereich um die Maschine
trocken und sauber halten. Sicherstellen, dass sich keine Spéane, Ol, Kiihimittel oder Hindernisse
jeder Art im Bereich um die Maschine befinden.

¢ Keine engen Stellen betreten, an denen die Spindel, der Tisch bzw. Tischspdaneschutz
»~Quetschbereiche" wahrend der Maschinenbewegung erzeugen kdnnten.

e Das Werkstiick sicher im Schaubstock oder in einer Spannvorrichtung spannen und korrekt
positionieren. Geeignete Werkzeughalter verwenden.

e Das richtige Werkzeug fir die jeweilige Bearbeitung einsetzen. Niemals beschadigte oder
abgenutzte Werkzeuge verwenden und zur Verhinderung von Werkzeugbriichen sicherstellen,
dass die richtigen Schnittparameter (Drehzahl, Vorschub und Schnitttiefe) benutzt werden.

e Beschadigungen am Werkstlick oder am Schneidwerkzeug verhindern. Die Maschine
(einschliesslich der Spindeldrehung) niemals starten, wenn das Werkzeug mit dem Teil in
Kontakt ist.

e Schneidwerkzeuge immer so kurz wie mdglich spannen.

e Um Brande zu vermeiden, brennbare Materialien und Flissigkeiten von der Maschine, heissen
Spanen und Werkstlicken fernhalten.

e Vor Reinigungen oder Wartungen die Maschine abschalten und die Stromversorgung
unterbrechen.

Verwendete Gefahren-, Warn- Vorsichts- und Hinweissymbole

Gefahr - Unmittelbare Gefahren, die zu schweren Verletzungen oder zum Tod fiihren.
Gefahrensymbole an der Maschine sind rot gekennzeichnet.

WARNUNG - Gefahren oder unvorsichtige Vorgehensweisen, die zu schweren Verletzungen
und/oder Schaden an der Ausriistung flihren kénnen. Warnsymbole an der Maschine sind orange
gekennzeichnet.

VORSICHT - Gefahren oder unvorsichtige Vorgehensweisen, die zu leichteren Verletzungen oder
Schaden an der Ausriistung/dem Produkt flihren kdnnen. Warnsymbole an der Maschine sind gelb
gekennzeichnet.
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HINWEIS - Kennzeichnet spezifische Punkte, die besondere Aufmerksamkeit oder Verstandnis

erfordern.

_) ’ d Bewegliche Teile kbnnen

Quetschungen und Schnitte
verursachen.
Vor dem Entfernen der
Abdeckungen die

gpum— Stromversorgung unterbrechen.

'

A\ WARNHINWEIS

Nicht mit entfernten
Abdeckungen arbeiten.

B

A\ WARNHINWEIS

Wihrend des Betriebs Abstand zu diesem
Bereich halten.

Die Maschine kann automatisch starten.
$-81010 |

A\ WARNHINWEIS

automatisch starten.

\

Wihrend des Betriebs Abstand zu diesem
Bereich halten. Die Maschine kann

/7

S$-51020

An RMX TMC Fraszentren verwendete Sicherheits- und

Hinweissymbole

Die Verunstaltung, Zerstoérung oder Entfernung dieser Symbole ist gesetzlich verboten.
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Ol

AAWARNHINWEIS

Bewegliche Teile konnen
Quetschungen und Schnitte
verursachen. Vor dem
Entfernen der Abdeckungen
die Stromversorgung
unterbrechen.Nicht mit
entfernten Abdeckungen

arbeiten. S-51040

A\ WARNHINWEIS |

Die Schutzeinrichtung nicht wahrend
des Maschinenbetriebs offhen.

A\ VORSICHT

1. Der Luftdruck muss
zwischen 5-5.5 kgs/cm?
(70 psi-80 psi) liegen.

2. Filter und Oler miissen
einmal wochentlich
gewartet werden.

3. Empfohlene Luftleitung
- 10 mm (3/8 Zoll).

S-51091

An RMX TMC Fraszentren verwendete Sicherheits- und

Hinweissymbole

Die Verunstaltung, Zerstorung oder Entfernung dieser Symbole ist gesetzlich verboten.
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A AC400V

S-51104

ISO VG 32
Ol fir
FUhrungsbahnen

S-51123

An RMX Bohr-Frasmaschinen verwendete Sicherheits- und
Hinweissymbole

Die Verunstaltung, Zerstorung oder Entfernung dieser Symbole ist gesetzlich verboten.
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Augenschutz-
Tragepflicht

$-52081

MASCHINE NICHT VERANDERN
VOR REPARTUR MASCHINE AUSSCHALTEN

HAUPTSCHALTER SICHERN

LANGE HAARE UND LOSE KLEIDUNG SICHERN
NICHT BEI GEOFFNETER TUR ARBEITEN

__INIEMALS MIT DER HAND DIE
SEN WENN DERATC BETATIGT
WIRD DER WERKZEUGWECHSLER
DER WERKZEUGWECHSLER BEWEGT SICH AUTOMATISCH
BEI AUSLOSUNG DER ATC-FUNKTIONEN

| ACHTUNG |
BERUHREN SIE KEINE SCHARFEN
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

TRAGEN SIE IMMER EINE SCHUTZBERILLE

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

BEACHTEN SIE DIESE PUNKTE

TRAGEN SIE HANDSCHUHE ACHTEN SIE

AUF |HRE HANDE RUTSCHENDE WERKSTUCKE

KONNEN SIE VERLETZEN
T

2> P> B>

An RMX Bohr-Frasmaschinen verwendete Sicherheits- und
Hinweissymbole

Die Verunstaltung, Zerstorung oder Entfernung dieser Symbole ist gesetzlich verboten.
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. 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 kinnen, 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, ochne schriftliche Bestédtigung
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 Schiden an der
Maschine fiihren!

An RMX TMC Fraszentren verwendete Sicherheits- und
Hinweissymbole

Die Verunstaltung, Zerstorung oder Entfernung dieser Symbole ist gesetzlich verboten.
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3.0 Beschreibung
3.1 Technische Daten der ProtoTRAK RMX Steuerung

Die ProtoTRAK RMX CNC bietet eine aussergewdhnliche Kombination von Leistung und
Benutzerfreundlichkeit. Programmiervorgang und Bedienung sind einfach gehalten, und mit den
Info-Tasten kdnnen jederzeit ein Hilfe-Bildschirm angewéhlt oder Anderungen an den
Programmvorgaben ausgefiihrt werden.

3.1.1 Liste der technischen Systemdaten

Hardware LCD- und Bedienpanel:

2- oder 3-Achsen CNC, 3-Achsen Digitalanzeige

Elektrische Handrader flr die manuelle Bedienung

15,6 Zoll LCD-Touchscreen

Intel® 2.0 GHz Prozessor

4 GB Ram

Mind. 32 GB mSATA SSD

4 USB-Anschlisse

1 Ethernet-Anschluss

Touchscreen Poti fiir Vorschub-Regelung (0-150%)

Touchscreen Poti fiir Spindeldrehzahl-Regelung (0-150%)

LED-Statusleuchten im Bedienfeld

Schlisselschalter fir Produktions- und Einrichtbetrieb

Not-Stop Taste an Steuerung

Spindle FWD (Vor), REV (Zuriick), OFF (Aus) Tasten um die Frasspindel zu bedienen.
STOP und GO-Taste zum Bearbeitung stoppen oder starten

EHW Tasten zum Wechseln zwischen feiner(F) und grober(C) Auflésung der elektrischen
Handrader (nur bei TMC)

CNC-Handrad mit Spiralkabel, umschaltbar fiir alle 4 Achsen, sowie 4 Auflésungs-Stufen

Separate Tasten zum manuellen Einschalten von Kiihimittel, Luft, Spanespiihlung, Innenkiihlung

Tasten flir den Spaneférderer vorwarts/riickwarts

Taste zur Turdffnung

Power Reset-Taste zum Einschalten aller Stromkreise nach einem Not-Stop
Kopfhoreranschluss fiir Video-Ton

Hardware Steuerungs-Computermodul:

4-Achsen-Motorsteuerung — X-, Y-, Z und 4.-Achse
I0-Anschlisse Maschine

Schnittstelle Indexer (Teilapparat) fiir Frasmaschine (optional)
10-Benutzerschnittstelle (optional)

Softwarefunktionen — Allgemeine Bedienung:

Ubersichtlicher, geordneter Bildschirm

Ausklappbare Fenster (Fly out) fiir einen sofortigen Zugriff auf Funktionen und Informationen
Hilfe Taste fiir Programmier-Hilfe

Programmvorgaben fiir einfachere Teileprogrammierung
Zyklus-Optionen zur Anderung des Steuerungsverhaltens
QWERTY Touchscreen-Tastatur

Direkte Datenlibernahme vom Rechner in das Programm
Aufforderung zur Dateneingabe

Deutsche Sprache — Kein G-Code

Softkeys — Anderung innerhalb des Kontextes
Windows® Betriebssystem

Wahlweise zwei- oder dreiachsige CNC-Steuerung
Farbgrafiken mit einstellbaren Ansichten
Gestensteuerung zum Schwenken, Zoomen und Drehen
Wahlmdglichkeit Zoll/mm

Zweckmassige Betriebsarten

Vernetzung
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Info-Softkeys:

Status zeigt den Ist-Zustand der ProtoTRAK RMX Steuerung

Werkzeug Tabelle fiir sofortigen Zugriff auf Werkzeugeinstellungen

Hilfe flr Programmier-Hilfe

Math Hilfe Funktion zur einfachen Berechnung fehlender Geometrie- oder Schnittdaten
Optionen alle bei dem aktuellen Zyklus zur Verfiigung stehenden Optionen werden angezeigt.
Voreinstell. Steuerungs-Einstellungen und Vorgabewerte kdnnen benutzerspezifisch eingestellt
werden

Tastatur zur Eingabe von numerischen, alphanumerischen und Sondersymbolen

Rechner fiir einfache Berechnungen und direkte Ubernahme des Resultates

Warnung erscheint nur wenn Fehlermeldungen zum Beheben vorliegen

Status-Funktionen:

Wahlmdglichkeit IN/MM

3-Achsen-CNC

Anzeige des aktuellen Programmnamens

Anzeige von Software- und Firmwareversionen

Status der erworbenen Optionen

Ein- und Ausschalten der Steuerungsoptionen: Erweiterte Funktionen/Werkstticksimulation,
Netzwerk, elektronische Handrader, Maschinenfunktionen und 4.-Achse

Werkzeugtabelle-Funktionen:

Basis: setzen der Basis-Flache (Referenz) zur Bestimmung der Werkzeuglange
Programm-Werkzeug-Tabelle: zur Verwaltung von Werkzeugen im aktuellen Programm
Tabelle fiir Werkzeuge im Wechsler: Verwaltung der Werkzeuge im Wechsler
Werkzeug-Archiv-Tabelle: zur Verwendung von Werkzeugen in mehreren Programmen und
Digitalanzeige

Archiv #: Nummer fir Archiv-Werkzeug (101-199)

Wkz #: Nummer fiir Programmwerkzeug (1-99) Wird beim Programmieren vergeben.
Werkzeug Typ: Auswahl Form oder Art des Werkzeuges (rein informativ, nicht relevant fiir
Bearbeitung)

Werkstoff: Grundmaterial des Werkzeuges (rein informativ, nicht relevant fiir Bearbeitung)
# Zahne: Anzahl Schneiden

@: Eingabe Werkzeugdurchmesser

Z Versatz: Anzeige-/Eingabe-Feld fiir relative Werkzeuglénge zur Basis-Flache

@ Korrektur: Eingabe der Mass-Abweichung beim Werkzeugdurchmesser

Z Korrektur: Eingabe der Mass-Abweichung bei der Werkzeugldnge

Werkzeug holen: ladet das entsprechende Werkzeug in die Spindel

Werkzeug zuriick: versorgt das Werkzeug im Entsprechenden Wechsler-Platz

Wkz Platz#: vergibt eine neue Platznummer fiir aktuelles Werkzeug

Archiv I6schen: [6scht das gesamte Werkzeug-Archiv

Archiv # léoschen: l16scht die Nummer des angewahlten Archiv-Werkzeuges

Werkzeug loschen: 16scht das angewahlte Archiv-Werkzeug

X, Z Wert loschen: l6scht die angewahlte Lange des Werkzeuges

Alle anzeigen/Leere verbergen: blendet die leeren Werkzeugwechselpldtze aus oder ein.
In Archiv kopieren: kopiert das angewahlte Programm-Werkzeug in das Werkzeug-Archiv

Hilfe-Funktionen (Enhanced ProtoTRAK Assistance):

Nur in englischer Sprache verfligbar

Kontextsensitive Themen fiir ProtoTRAK RMX Programm-Zyklen
Stichwortsuche

Kurze Erklarungen zu spezifischen Vorgangen

Verdeutlichende Screenshots

Videos flir erweiterte Erklarungen

Wird aktualisiert mit Software-Release-Versionen
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Math-Hilfe-Funktionen:

e 22 separate intuitive Programme

e Berechnung von fehlenden geometrischen Daten (Winkel, Schnitt-, Anfangs-, End- und
Mittelpunkte)

Bildschirmgrafiken zur Verdeutlichung der Dateneingabe

Vorschub — Umrechnung mm/Zahn in mm/min

Geschwindigkeit — Umrechnung u/min und Werkzeugdurchmesser in m/min
Umrechnungen Kartesisch/Polar

Berechnungen des rechtwinkligen Dreiecks

Anfang einfligen — Gbernimmt die Losung als X- und Y-Anfang in Programmzyklus
Ende einfligen — tibernimmt die Lésung als X- und Y-Ende in Programmzyklus

Zentrum einfligen — tibernimmt die Losung als X- und Y-Mittelpunkt in Programmzyklus

Voreinstellungen:

Sofortiger Zugriff auf alle Standardvorgaben durch aufklappbares Fenster
Vorschub mm/min oder mm/Zahn

Spindeldrehzahl u/min oder Schnittgeschwindigkeit Vc.

Entspanungsart flir Bohr-Zyklen

Anzahl Schnitte fir Profil-, Taschen- und Insel Zyklen

Schlichtspan fir Profil-, Taschen- und Inselereignisse
Werkzeug-Uberlappung in Prozent

Frasstrategie Planfrasen

Z-Eintauchmetode: Gerade, Helix- oder Zickzackfrasen (Rampe)
Wahlmdglichkeiten Trochoidalfrasen (Adaptiver Werkzeugweg) (Optionen)
Zahlreiche Standardparameter fiir Taschen- und Insel Zyklen
Geschwindigkeits- und Vorschubvorgaben fiir Unterprogramme und Kopiervorgange
Vor- oder rlickwarts Spiegelrichtung

Software Endschalter X-, Y- und Z-Achse

X- und Y-Ruckzugspositionen

Inch oder MM

Maximale Eilgang-Geschwindigkeit

Programmierbarer Vorgabewert fiir Werksttickwechselposition

Z-Eilgang Vorgabewerte

Werkzeugkorrektur/Werkzeugversatz

Tastatur-Funktionen:

e QWERTY

¢ Touchscreen-Bedienung

e Zahlen

e Sonderzeichen: $ @ #? % ()< =*+-

Betriebsart Manuell: fiir manuelle Bearbeitung mit Digitalanzeige

e Inkrementale und absolute Positionsanzeige und Eingabe

¢ Touch-screen-Potis zur Anpassung von Achsvorschub und Spindeldrehzahl

¢ Wahlweise Anzeige / Eingabe von u/min oder Schnittmeter Vc und von mm/min oder
Vorschub/Zahn fz

e Auto Vorschub: Eingabe inkrementales Mass fiir Achsbewegungen mit vorgewdhltem Vorschub

Mass Anfahren: mittels elektronischer Handrader vordefinierte Stop-Positionen anfahren

(optional)

Zuriick ABS 0: Eilgang zuriick auf Z-Riickzug (WZ-Wechselpunkt) und absolut Null in X und Y

Zentrum: automatische Berechnung und Anfahren des Mittelpunktes von Linien oder Kreisen

Eilgang Taste: aktiviert den Eilgang in X-,Y- oder Z-Achse

Teach: Ubernahme von Werten, durch manuelles Abfahren von Werkstiicken, in ein CNC-

Programm

¢ Werkzeug #: Werkzeugaufruf von Archiv-Werkzeugen (WZ-Nr. 101-199)
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Betriebsart Programm:

Kreisinterpolation

Linearinterpolation

Trochoidalfrésen (Adaptiver Werkzeugweg) (optional)

Programmierung der Geometrie

Programmierung des Werkzeugwegs

Auto Geometry Engine — berechnet fehlende Geometriepunkte automatisch bei Freiform-
Rahmen und Taschen

Alphanumerische Programmnamen

Automatische Skalierung der grafischen Ansicht

Verschachtelung von Unterprogrammen

Mehrere Spannvorrichtungen (optional)

Inkrementale und absolute Positionseingaben kdnnen im selben Zyklus eingegeben werden.
Automatische Frasdurchmesser-Korrektur

Grafische- und numerische Ansicht des Programmes

Liste Schritt — Liste und grafische Anzeige der programmierten Zyklen

Bearbeiten der Programmdaten

Laufende Aktualisierung der grafischen Darstellung bei Programmierung

Grosse des grafischen und numerischen Teils des Bildschirms einstellbar

Bearbeiten der programmierten Daten

Wischen zur Bewegung durch die programmierten Zyklen

Zusatzfunktionen: Kiihimittel, Impuls-Indexer, Frei programmierbares Ausgangssignal (optional)

Wahlbare Optionen innerhalb der anwendbaren Zyklen:

Z-Sicherheitsebene

Spindeldrehzahl u/min oder Vc

Vorschub mm/min oder mm/Zahn

Zusatzliche Kommentare ein/aus (optional)

Z Schlichtspan (Boden schlichten)

Auswahl der Werkzeugbahn Strategie versetzt, parallel oder trochoidal
Uberlappung %

Bearbeitungswinkel in XY (0 — 90 Grad)

Individueller Startpunkt einschalten

Entspanungsart beim Bohren: Variabel, Fix, Spanbruch
Verweilzeit in Sekunden (zB. Beim Senken)

Bohrbild

Z Eintauchmethode: Gerade, Helix oder Pendeln
Werkzeugbahn Strategie: Versetzt, Parallel oder Trochoidal
Zustell/Eintauch Strategie: Tiefe oder Ebene
Zwischenablage-Daten eingeben

Schnitttoleranzen
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Festzyklen:

e Position: Werkzeug im Eilgang positionieren, Freifahren etc.

e Bohren Gewinde: Auswahl von 4 Bohrarten; Bohren, Ausdrehen/Reiben, Gewindebohren,

Helix

Loch-Kreis: die 4 vorher erwahnten Bohrarten um einen Punkt kreisférmig angeordnet

Linear: gerade Frasbewegung zwischen zwei Punkten in allen drei Achsen

Bogen: kreisformige Frasbewegung zwischen 2 Punkten in allen drei Achsen

Rahmen: Auswahl von Kreis Rahmen, Rechteck Rahmen, Freiform Rahmen mit

automatischer Schnittpunktberechnung ,, Auto Geometry Engine"

¢ Flache planen: Rechteckige Flache planfrasen, automatische Berechnung abhangig von
Werkzeug @

¢ Taschen: Auswahl von Kreis Tasche, Rechteck Tasche, Freiform Tasche und Insel mit
automatischer Schnittpunktberechnung ,,Auto Geometry Engine®

¢ Unterprogramm: Repetieren, Spiegeln, Rotieren um Z Achse einzelner oder mehrerer
Zyklen
Werkstk Repetieren Werkstiick wird gemass den Werten in der Mehrfach Spannvorrichtungs
Tabelle wiederholt.

o Kopieren: Repetieren, Spiegeln, Rotieren um Z Achse, Zw. Speich einfiigen (fiigt
Windows Zwischenablage in bestehendes Programm ein), Bohrung z Gewinde bestehende
Bohrungen kénnen mit Gewinden versehen werden

e Helix: spiralférmiges Frasen in Richtung Z-Achse, aussen oder innen von der Kontur

e Gravieren: einfache Gravuren von Buchstaben, Zahlen und Sonderzeichen

¢ Gewindefrasen: Frasen von Aussen- und Innengewinden mit Ein- oder Mehrzahn-
Gewindefrasern

e M-Funktion: Kihimittel, Luftkiihlung, Indexer Impuls, Aux Ausgang ein/aus

e Pause: fiigt einen Programm Halt ein

e Zapfenfrasen: Beim Werkstiick in Z-Richtung vorstehende Partien (Zapfen, Inseln) werden von
aussen her abgearbeitet

Bearbeitungsart Editieren:

e Sdatze I6schen: Einzel- oder Gruppenléschung von Zyklen

¢ Suchen Editieren: tabellarische Auflistung aller Zyklen im Programm, einzel- oder
gruppenweise Anderung der Daten, schnelle Suche nach Programmnummern

e Programm léschen: I6scht das aktuelle Programm in der Steuerung. Nicht auf dem USB-
Speicher!

e GCD Edit: editieren von G-Code Programmen mit Endung .GCD

e GCD Update: aktualisiert das Programm in der Steuerung nach Anderungen an Datei auf dem
Server/USB-Speicher

o Zwischen speicher: zum Kopieren von Zyklen und Einfligung an anderer Stelle (zB. Zyklus in
Programm von hinten nach vorne kopieren)

Bearbeitungsart Einrichten:

¢ Werkzeug Bahn: grafische Darstellung der Werkzeugbahn in verschiedenen Ansichten und
Anzeige der geschatzten Bearbeitungszeit. Schrittweise Durchsicht des Programmes und
Werkzeugposition

e Simulation: Rohteil Definition Eingabe der Abmessungen des Rohteils, Simulation virtuelle
Bearbeitung des Werkstiicks zur Erkennung von Programmierfehlern, Priifung des
Volumenmodells mittels Gestensteuerung auf dem Touchscreen (schieben, drehen, zoomen...)

¢ Nullpunkt Versatz: Tabelle mit 20 Aufspannungen und deren Abweichungen zur
Basisaufspannung

o Bilder: Bilder der Aufspannung, Werkstlickanordnung etc. kénnen von USB-Speicher eingelesen
werden und mit bestehendem Programm abgespeichert werden

¢ Notizen: Es kénnen hilfreiche Notizen betreffend Bearbeitung oder Aufspannung mit
bestehendem Programm abgespeichert werden

e Service Codes: Verschiedene Maschineneinstellungen wie Kalibrierung, Umkehrspiel etc. Mur
fir erfahrenes Service-Personal !
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Betriebsart Bearbeiten:

Bearbeiten mit 2- und 3-Achsen Prototrak Programmen

Bearbeiten mit G-Code (ISO) Programmen

Touchscreen- Poti zur Optimierung des programmierten Achsvorschubes und der
Spindeldrehzahl von 0 — 150 %

Echtzeit-Konvertierung der programmierten Drehzahl in u/min zu Schnittgeschwindigkeit Vc
Echtzeit-Konvertierung des programmierten Vorschubes von mm/min zu mm/Zahn fz
Anzeige Betriebsart

Anzeige Satz #

Spannvorrichtung#

Aktuelle Werkzeug #

Repetition #

Werkstiick Repetition #

Countdown-Uhr zu nachster Pause oder Werkzeugwechsel

Info Balken zur Aufforderung von Werkzeugwechsel oder zur Bedienung der Steuerung

Start: startet das Programm bei Satz-Nummer 1

Start Satz #: startet das Programm bei beliebiger Satz-Nummer

Start Werkzeug #: startet das Programm bei gewlinschter Werkzeugnummer, nur fir GCD-
Programme !

Start beim Schrupp- oder Schlichtdurchlauf

Start bei jedem Schlichtschnitt fiir Taschen und Inseln — XY, Z, XY & Z

Handbetr.: TRAKing® - Programmierte X-,Y- und Z-Vorschiibe werden von Hand mit einem
elektronischen Handrad gesteuert. Vorwarts/riickwarts, langsamer oder schneller... Ideal zum
Einfahren des Programms

CNC Bearbeiten: Programm wird nach driicken der GO-Taste automatisch abgearbeitet
Zeige Abs: Werkzeugposition wird in absoluten Werten angezeigt

Zeige Inc: Werkzeugposition wird in incrementalen Werten angezeigt (Restwertanzeige)
Zeige Wkz.Bahn: zeigt Werkzeugweg in Echtzeit-Grafiken mit Werkzeugsymbol an

Zeige Programm: zeigt den aktuellen- und den Vorangehenden Programm-Satz an

Spane entfernen: Zum manuellen Wegfahren vom Werkstiick, um Spane zu entfernen etc.

Betriebsart Einlesen Speichern:

Programmspeicherung auf USB-Speichermedium

Programmspeicherung im Netzwerk tber RJ45-Port

Dateispeicherorte durchsuchen

Einlesen: einlesen von Prototrakdateien (aktuelle- und Vorgagerversionen), Autocad- (.dxf,
.dwg) und  G-Code-Dateien (.gcd, .cam)

Temp. Einlesen: 6ffnet die letzte mit Temp. Speichern gespeicherte Datei

Speichern: speichert das aktuelle Frasprogramm im ausgewahlten Dateiordner

Temp. Speichern: speichert das aktuelle Frasprogramm und alle Maschineneinstellungen wie
Werkzeug- und Mehrfachspannvorichtungs-Tabelle

Ordner erstellen: erstellt neuen Ordner im aktuellen Pfad

Umbenennen: umbenennen von Dateien und Ordner

Wahle alles: wahlt alle Dateien und Orner im aktuellen Verzeichnis an

Grafik ein/aus: schaltet grafische Voransicht der Frasprogramme ein/aus ohne diese zu 6ffnen
Ausschneiden, Kopieren, Loschen, Einfligen von Dateien durch langeres Beriihren der
gewlinschten Datei auf dem Touchscreen

3.2 Software Optionen fiir ProtoTRAK RMX

Softwareoptionen kénnen zusammen mit der Maschine oder auch spater erworben werden. Sollten
sie mit der ersten Bestellung gekauft worden sein, werden sie werkseitig vorinstalliert geliefert.
Durch Betatigen der Status-Taste ist leicht zu erkennen, ob eine Option in der Steuerung aktiviert
ist. Ausserdem sind alle verfiigbaren Optionen unter dem Servicecode 318 (siehe unten) einsehbar.

Bei Interesse an weiteren Softwareoptionen steht Firma Retro AG, Tel. +41 56 493 40 03 gerne filr
mehr Informationen zur Verfiigung. Vor der Installation der Option sollte zuerst sichergestellt
werden, dass die neueste Software-Version der ProtoTrak RMX installiert ist.
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Nach dem Erwerb der Option erhalten Sie einen Aktivierungscode.
1. Die Betriebsart Einrichten aufrufen.

2. Service Codes auswahlen.

3. 318 eingeben und mit Inc Set oder Abs Set bestatigen

4. In der Liste die Option, die aktiviert werden soll, auswahlen.

5. Bei entsprechender Aufforderung den Aktivierungscode eingeben.

Erweiterte Funktionen (kostenpflichtige Option)

Trochoidalfrasen (Adaptives Schruppen)

Simulation - virtuelles Erstellen eines 3D-Volumenmodells
Mehrfachspannvorichtungen (20 verschiedene Werkstiicknullpunkte)
Komentare in Zyklen einfliigen

G-Code-Editor

Gewindefras-Zyklus

Gravier-Zyklus

Kopieren repetieren

Kopieren spiegeln

Kopieren rotieren

Kopieren von Bohrungen zu Gewinde

Werkzeugarchiv — in der Steuerung gespeicherte Werkzeugdaten zur schnellen Ubernahme in
Programm

Spane entfernen

Restmaterial abarbeiten

M-Funktion (kostenpflichtige Option)
Aktiviert die Programmierung und Steuerung von:

KihImittel

Luft

Impuls-Indexer

Programmierbares Ausgangssignal
Werkstlickwechselposition
Innenkiihlung

DXF-Dateikonverter (kostenpflichtige Option)

Import und Konvertierung von CAD-Daten in ProtoTRAK-Programme (DXF- oder DWG-Dateien)
Schnelle einfache Erstellung von Programmen direkt an der Maschine

Setzen des Werkstilicknullpunktes auf Anfangs-, Mittel-, Kreuz-Punkt von Zeichnungselementen
Automatische Verkettung von Linien und Bogen

Automatisches Schliessen von Liicken

Ein- und ausblenden von Zeichnungs-Layer

Ausrichten des Teiles an Achsen

Einfache CAD-Konstruktions-/Bearbeitungstools

DXF-Ausgabefahigkeit

Parasolid-Dateikonverter (kostenpflichtige Option)

Import und Konvertierung von 3D-CAD-Daten in ProtoTRAK-Programme (.X_T Dateien)
Schnelle einfache Erstellung von Programmen direkt an der Maschine

Positionen von X, Y und Z werden in Programmereignisse lbertragen

2D- und 3D-Ansichten des Teils

Hinzufligen oder Entfernen von Geometrien

Verkettung

Teileausrichtung

Einfache CAD-Konstruktions-/Bearbeitungstools

Zapfenfrasen (kostenpflichtige Option)

Werkstlicke mit Zapfen und Inseln von aussen nach innen abspanen
Einfach an der Maschine programmierbar
Kombinierbar mit DXF- oder Parasolid-Konverter
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Offline-Programmierung (kostenpflichtige Option)

e ProtoTRAK RMX Benutzeroberflache fiir Windows PC

e Zeitgleiches Programmieren von Werkstiicken wenn die Maschine arbeitet

e 3D-Simulation des Werkstiickes

e Anderung von Programmen aus aktuellen und friiheren ProtoTrak-Steuerungen

TRAKing® (kostenpflichtige Option)
e Software Option die nur zusammen mit elektronischen Handrader installierbar ist.

3.2.1 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.

3.2.2 Elektronische Handrader / TRAKing® (kostenpflichtige Option)

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

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

Die elektronischen Handrader lassen sich im Status-Flyout-Fenster ein- und ausschalten. Wenn die
Pinole benutzt werden soll, muss das Z-Achsen Handrad hier ausgeschaltet werden!

3.2.3 DXF-Dateikonverter (kostenpflichtige 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.

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

3.2.4 Parasolid-Dateikonverter (kostenpflichtige Option)

Die Option Parasolid-Dateikonverter bietet eine leistungsstarke Funktion zur schnellen und einfachen
Konvertierung von Parasolid-Dateien (X_T) in ProtoTRAK RMX-Programme. Wenn mit 3D-
Volumenmodellen gearbeitet wird, ist der Parasolid-Dateikonverter zu empfehlen.

Die Parasolid-Option verfligt (iber eine eigene Anleitung, die mit der Software geliefert wird. Eine
Kopie dieser Anleitung ist auch auf unserer Website unter www.retro.ch/downloads/ verfiigbar.

3.2.5 Simulation

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
2 ..4} Ll ‘.a,‘
Achsen
2 Wahltasten
Status.
Touchscreen Ereoy .
Bildschirm e se7) (ass's Bestatigen
— e — - Absolut/inkremental
Hilfe
Voroinstol. Zahlenfeld
Soft-Keys- 2 Bildschirmfoto
Tasten :
Referenzp. Warm  Betriebs Was gibt's Beispiel Windows
anfahren lauf Auswahl neues Video's beenden Zurijck /
wiederherstellen
Abb. 3.3.1 Vorderseite der ProtoTRAK RMX Steuerung
1
1
I :
! 1
! 1
1
1
! Spindel Kihlwasser, Luft, Innenkiihlung Schliisselschalter
I Not-Aus rlickw/aus/vorw ein oder automatisch Produktion / Einrichten
1
1
1
1
1

>, SPINDLE o auto o on aro | PRODUCTION SETUP
Reset flr m REV | OoFF  FWD o e ’Q
Not-Stop S CONVEVOR QE

cxowe T | Cwe) (e PG

Spanesplihlung

Zyklus Spaneforderer Ture el.Handrader
Start & Stop vorw. / rickw. auf fein & grob

Abb. 3.3.2 Bedienpanel fiir Maschinenfunktionen

Folien-Tastatur

X, Y, Z: Anwahl der Achse fiir Dateneingabe

INC SET: Bestdtigen von inkrementalen Masseingaben und allgemeinen Daten

ABS SET: Bestdtigen von absoluten Masseingaben und allgemeinen Daten

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

RESTORE (Wiederherstellen): Léschen eines Eintrags, Abbrechen einer Eingabe.

BACK (Zuriick): Blattert auf dem Bildschirm eine Seite (Fenster) zurick.

* KEY - Erstellt ein Bildschirmfoto.

** KEY — Derzeit nicht verwendet.
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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 Ausflihrung 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.

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.

Kiihimittel (Coolant):
Bei kurzer Betdtigung der ON-Taste wird die Kihimittelpumpe eingeschaltet und bleibt wahrend der
Bearbeitung aktiviert. Beim Werkzeugwechsel wird sie ausgeschaltet.
Bei langerer Betatigung der ON-Taste wird die Kiihimittelpumpe auf Auto geschaltet und kann Gber
das Frasprogramm mittels M-Funktionen ein und ausgeschaltet werden.

Luftkiihlung (Air):
Bei kurzer Betatigung der ON-Taste wird die Luft eingeschaltet und bleibt wahrend der Bearbeitung
aktiviert. Beim Werkzeugwechsel wird sie ausgeschaltet.
Bei ldngerer Betatigung der ON-Taste wird die Luft auf Auto geschaltet und kann iiber das
Frasprogramm mittels M-Funktionen ein und ausgeschaltet werden.

Spanespiihlung (Wash):
Bei kurzer Betdtigung der ON-Taste wird die Spanespiihlung eingeschaltet und bleibt aktiviert, bis
die Taste wieder gedriickt wird. (ist nicht programmierbar).

Innenkiihlung (CTS):
Bei kurzer Betatigung der ON-Taste wird die Innenkiihlung eingeschaltet und bleibt wahrend der
Bearbeitung aktiviert. Beim Werkzeugwechsel wird sie ausgeschaltet.
Bei ldngerer Betatigung der ON-Taste wird die Innenkiihlung auf Auto geschaltet und kann (iber
das Frasprogramm mittels M-Funktionen ein und ausgeschaltet werden.

Spaneforderer (Conveyor):
FWD (vorwarts): Der Spaneforderer wird in vorwarts Richtung eingeschaltet.
REV (riickwarts): Der Spaneforderer wird in riickwarts Richtung eingeschaltet.

Door (Tiire):
Durch Driicken der Taste DOOR wird die Tire fiir 3 Sekunden entriegelt. Wird die Tire in dieser
Zeit nicht gedffnet, verriegelt sie sich automatisch wieder. Die Taste ist nur aktiv, wenn die
Bearbeitung gestoppt wurde und die Spindel ausgeschaltet ist.

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.

Schliisselschalter PRODUCTION / SETUP:
Umschalten zwischen Produktions- und Einricht-Betrieb. Beim Einrichtbetrieb kénnen die Achsen mit
den el. Handradern bei gedffneter Tire verfahren werden. Die Fras-Spindel kann nur bei
geschlossener Tire eingeschaltet werden. Der automatische Werkzeugwechsler lauft nur im
Produktions-Modus.
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Not-Stop-Schalter:
Durch Driicken des Not-Stop-Schalters werden alle elektrischen Einrichtungen, wie Spindelmotor,
Servomotoren, Werkzeugwechsler und Pumpen sofort stillgesetzt. Die Steuerung bleibt eingeschaltet
und alle Einstellungen, Nullpunkte und Programm bleiben erhalten. Zum Wiedereinschalten Knopf im
Uhrzeigersinn drehen und Maschine mit der POWER RESET Taste wieder aktivieren.

Touchscreen-Softkey-Tasten
Sobald die ProtoTRAK RMX Steuerung hochgefahren wurde, sind die Softkeys aktiviert und kdnnen
Uber den Touchscreen bedient werden.

Flyout-Fenster
Durch Beriihren eines der INFO-Softkeys wird ein anderes Fenster (Flyout-Fenster) gedffnet. 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 Loschen quittieren.

3.3.2 Anschliisse und CNC Handrad

[FACTORY ETHERNET
=

]

Ethernet-Anschluss
fir Firmennetzwerk

Not-Stop-
Schalter

/

Freigabetaste fiir
alle el. Handrader

Wahlschalter fir
Achsen

Wahlschalter fiir
Handrad-Auflésung

4 USB-Anschliisse
fir Speichermedien

Elektr. Handrad
100 Rasten/Umdr.

Audio/Kopfhorer-
Anschluss

Anschluss externer
Go/Stop-Taster

Abb. 3.3.3 Seitenansicht der Steuerung und CNC Handrad
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 Verfligung. Flr USB-Sticks
empfehlen wir die Marke SanDisk® mit Speicherkapazitat 2 GB oder hoher. Fir andere Marken
mussten evtl. separate Treiber installiert werden.
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RMX Option Key

Jedes ProtoTRAK-Gerat wird mit einem USB-Option-Key geliefert, welcher intern in einem USB-Port
eingesteckt wird. Dieser Key muss eingesteckt sein, damit bestimmte Standard-Softwarefunktionen
und auch optionale Softwarefunktionen arbeiten kénnen.

3.3.3 Elektronische Handrader

Mit den verschiebbaren elektronischen Handradern ist das Frascenter fast wie eine konventionelle
Frasmaschine zu beniitzen. Beim normalen Betrieb der Maschine stehen die Handrader rechts
ausserhalb des Tirbereichs und kénnen zum konventionellen Frasen oder Einrichten der Maschine
einfach von Hand in die Tur6ffnung gezogen werden. Die Handrader weisen die gleichen
Drehrichtungen auf wie eine konventionelle Frasmaschine.

Elektronische Handrader (EHW FINE/COURSE):
Wabhlt die Aufldsung fiir die elektronischen Handrader.
C: Bewegt den Tisch um 20 mm pro Umdrehung in der X-Achse
Bewegt den Tisch um 20 mm pro Umdrehung in der Y-Achse
Bewegt den Tisch um 10 mm pro Umdrehung in der Z-Achse

F: Bewegt den Tisch um 5 mm pro Umdrehung in der X-Achse
Bewegt den Tisch um 5 mm pro Umdrehung in der Y-Achse
Bewegt den Tisch um 2,5 mm pro Umdrehung in der Z-Achse
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3.6 Zusatzausriistung
3.6.2 M-Funktionen

M-Funktionen werden (iber die ProtoTRAK RMX Steuerung entweder im Programm oder mit den
entsprechenden Tasten auf dem Bedienpanel gesteuert. Folgende M-Funktionen stehen zur
Verfiigung:

e KihImittel (COOLANT)

Luft (AIR)

Innenkiihlung (CTS)

Werkstiickwechselposition

Impuls-Indexer

Programmierbares Benutzer-Ausgangssignal

3.6.5 Externer Stop-Go-Schalter

Um die Bedienung wahrend der Ausfiihrung des Programms zu erleichtern, ist ein externer Stop/Go-
Schalter erhaltlich. Dieser Schalter hat ein 3 m langes Kabel und funktioniert wie die Stop-und-Go-
Tasten an der Steuerung.

3.6.6 Schmiersystem

Die Maschinenfiihrungen und die Kugelgewindespindeln werden automatisch geschmiert. Die
Olpumpe wird abhiangig 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 — 30 Min.
Zykluszeit — 5 Sek.
Forderdruck — Ca. 3bar

VORSICHT!
Eine unzureichende Schmierung der Frasmaschine flihrt zu vorzeitigem Verschleiss der Lager
und Gleitflachen.

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

Zentralschmierung Konfiguration:
e Betriebsart Einrichten

e Service Codes

e E

Einstellungen:

e 300 zum manuellen Aktivieren der Pumpe

e 301 zur Einstellung der Intervallzeit (Zeitspanne zwischen den Schmierungen)
e 302 zur Einstellung der Zykluszeitzeit flr die automatische Schmierung.
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4.0 Grundlegende Funktionsweise

ProtoTRAK RMX TMC Frascenter wurden zur Herstellung von Einzelteilen und fir klein- bis
mittelgrosse Serien bei hdchster Benutzerfreundlichkeit konzipiert. Die Programmierung direkt an der
Steuerung durch den Anwender ist eine grosse Erleichterung im Arbeitsprozess. Dieser Abschnitt
fuhrt durch einige Grundlagen bei der Bedienung der ProtoTRAK RMX CNC Steuerung.

4.1 Einschalten des Systems

Um die gesamte Maschine und die Steuerung einzuschalten, den Netzschalter am Schaltschrank in
die Ein-Position drehen.

Die Steuerung durchlauft die Boot-Sequenz. Daraufhin erscheint der folgende Bildschirm.

Status

Werkzeug
Tabelle

Hilfe

Ma RMX

@

Version - 2.9 27 [082223 1531]

Voreinstell.

Tastatur

Rechner

Referenzp. Warm  Betriebs Was gibt's Beispiel Windows
anfahren lauf Auswahl neues Video's beenden

Abb. 4.1.1 ProtoTRAK RMX TMC zeigt diesen Bildschirm nach dem Hochfahren.
Vor der Verwendung von ProtoTRAK RMX TMC zuerst wie folgt verfahren:

e Sichergehen, dass der Not-Stop-Schalter auf dem Bedienpanel sowie am CNC-Handrad gel6st
sind.

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

e Den Softkey Referenzp. Anfahren antippen und mit Taste GO bestatigen. Die Maschine
Uberfahrt automatisch ihre Referenzpunkte und kehrt anschliessend wieder zu diesem Bildschirm
zurtick.

Hinweis: Sicherstellen dass keine Spannmittel oder Werkstiicke die Tischfldche dberragen. Der
Tisch bewegt sich (iber seinen ganzen Fahrweg, bis auf die Endschalter. Kollisionsgefahr!

e Bei langerer Standzeit oder bei kilhler Umgebungstemperatur sollte die Maschine mit dem
Softkey Warmlauf einer Aufwarm-Phase unterzogen werden. Auch wenn sofort mit einem
Programm gestartet wird, in dem mit hohen Drehzahlen gearbeitet wird, ist diese Funktion auf
jeden Fall anzuwenden, damit die Spindellager auf Betriebstemperatur kommen. Es steht ein
10-Minuten oder 20-Minuten Warmlauf-Zyklus zur Auswahl.

e Den Softkey Betriebsauswahl antippen, um in eine, spater auf der rechten Bildschirmseite
angezeigte, Betriebsart zu wechseln.
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4.2 Herunterfahren von ProtoTRAK RMX 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 betétigen zu kdnnen missen zuerst alle gedffneten 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. 4.1.1 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 Zyklus Start/Stop

Die CYCLE GO und Stop-Tasten Starten oder stoppen die Ausfiihrung des Fras-Programmes. Wenn
das Programm 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!

4.3.2 Spindelsteuerung

Die Steuerung der Spindel (Start Gegenuhrzeigersinn/Stop/Start Uhrzeigersinn) erfolgt tber die
Tasten SPINDLE REV/OFF/FWD auf dem Bedienpanel. Die Drehzahl der Spindel wird in der
Betriebsart Manuell im Eingabefeld des Drehzahl-Potis eingegeben oder im Frasprogramm
programmiert.

Die Spindel wird erst aktiviert, wenn die ProtoTRAK RMX Steuerung sich in Betriebsart Manuell-
oder Bearbeiten befindet (und die Tiire geschlossen ist).

4.3.3 Tasten fiir Auflosung elektronische Handrader

EHW Fine/Coarse F/C Mit diesen Tasten wird die Auflésung der Handrader von fein auf grober
umgestellt.

F fiir Fein:

- in Betriebsart Manuell, 5 mm pro Handradumdrehung bei X und Y Achse
- in Betriebsart Manuell, 2,5 mm pro Handradumdrehung bei Z Achse

- in Betriebsart Bearbeiten mit der Handbetrieb-Funktion (TRAKing®)

C fiir Grob:

- in Betriebsart Manuell, 20 mm pro Handradumdrehung bei X und Y Achse
- in Betriebsart Manuell, 10 mm pro Handradumdrehung bei Z Achse

- in Betriebsart Bearbeiten mit der Handbetrieb-Funktion (TRAKing®)
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4.3.4 Tasten Kiihimittel, Luft und Innenkiihlung ein/aus

Bei kurzer Betdtigung dieser Tasten wird die entsprechende Kiihlung-Funktion eingeschaltet und
bleibt wahrend der Bearbeitung aktiviert.

Bei ldngerer Betatigung der Tasten wird die jeweilige Funktion auf Auto geschaltet und kann ber
das Frasprogramm ein und ausgeschaltet werden. Es kénnen auch mehrere Kiihl-Arten zeitgleich
genutzt werden. Beim Offnen der Tiire werden die Kiihlungen ausgeschaltet.

Diese zwei Betriebsarten werden durch je eine LED angezeigt.

4.3.5 Riickstellung Not-Stop Kreis

Die Taste Power/Reset fiir einige Sekunden betdatigen (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 betdtigen, um einen sofortigen Stillstand der Maschine zu bewirken und die
elektrische Versorgung des Spindelmotors, der Achsmotoren und aller Pumpen abzuschalten. Zur
Freigabe den Schalter drehen. Es ist auch sinnvoll, den Not-Stop-Taster am Ende des Arbeitstages
oder bei Betriebsunterbriichen zu betdtigen, um die Steuerung eingeschaltet zu lassen, aber den
Rest der Maschine stromlos zu schalten.

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

4.4 Manuelle Bedienung der Frasmaschine

Bei aktivierten elektronischen Handradern kann die Frésmaschine in der Betriebsart Manuell von
Hand beniitzt werden. Das manuelle Verfahren und der Eilgang sind ggf. auch in der Betriebsart
Einrichten und Werkzeug Tabelle aktiviert, z. B. beim Einstellen von Werkzeugen etc.

Die elektronischen Handréder erzeugen keine Maschinenbewegung, wenn eine andere als die
erlaubten Betriebsarten aktiviert sind.

4.9 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 beriihren (mit Fingerkuppe antippen).

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

Wischen — Die Wischbewegung wird verwendet, um von einem Bildschirm zum anderen zu
wechseln, z.B. um im Programmiermodus zwischen Zyklen vor- und zurlickzuspringen. Zum Wischen
den Bildschirm mit einem Finger beriihren und diesen rasch nach links oder rechts 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
vergrgssern oder zu verkleinern. Den Daumen und Zeigefinger benutzen (spreizen).

Beriihren und Halten — Die Funktion Beriihren und Halten funktioniert ahnlich 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. Fir die Drehung um einen Punkt 2 Finger im oder gegen den Uhrzeigersinn bewegen.
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5.0 Definitionen, Begriffe und Konzepte
5.1 ProtoTRAK RMX CNC Achsen-Bezeichnung

Die Richtung der Achsenbewegung wird immer aus der Sicht des Werkzeugs beschrieben:

X-Achse: Eine positive X-Achsenbewegung entspricht einer Tischbewegung nach links mit Blick auf
die Frase. Folglich ist das Mass (nach rechts) am Werkstiick positiv.

Y-Achse: Eine positive Y-Achsenbewegung entspricht einer Tischbewegung zum Bediener. Das
Mass (vom Bediener weg) ist am Werkstiick positiv.

Z-Achse: Eine positive Z-Achsenbewegung entspricht einer Aufwartsbewegung des Kopfes. Das
Mass nach oben ist auch am Werkstiick positiv

® +X

=¥ -z 001

ABB. 5.1 ProtoTRAK RMX CNC Achsen-Bezeichnung

5.2 Teilegeometrie und Programmierung des Werkzeugwegs

ProtoTRAK RMX CNC bietet hdchste Flexibilitat bei der Programmierung. Programme, die Uber das
ProtoTRAK-System programmiert werden, kénnen nach Werkstiickgeometrie oder Werkzeugbahn ausgefiihrt
werden.

Die Programmierung der Werkstiickgeometrie ist der hdufigste Programmierstil bei der ProtoTRAK-
Produktefamilie. Sie erfolgt durch die Definition der Endgeometrie des Werkstiickes, wobei die
ProtoTRAK RMX CNC den Werkzeugweg aus den Abmessungen des Teils und den Abmessungen des
Werkzeugs berechnet. Dies ist ein grosser Vorteil gegenliber einer herkdmmlichen CNC, da der
Programmierer nicht die schwierige Aufgabe des Berechnens der Radiuskorrektur tibernehmen
muss. Bei der Werkstiickgeometrie-Programmierung ist folgendes unzuldssig:

e Verbindung einer geneigten Ebene mit einem anderen Zyklus,
e Verbindung von zwei Zyklen auf unterschiedlichen Ebenen.

Bei einer Geometrie-Programmierung kann ProtoTRAK RMX CNC in diesen Fallen einen Werkzeugweg nicht
problemlos berechnen; beim Bearbeiten der gewilinschten Geometrie im ersten Fall endet das Werkzeug
flr den nachsten Zyklus ausserhalb der korrekten Position. Durch Behebung der Differenzen in der
Werkzeugposition dort, an welcher der erste Zyklus endet, und der nachste Zyklus beginnt, berechnet die
CNC eine unprogrammierte Bewegung und fiihrt sie aus, oder das Werkzeug wird aus dem Werkstlick aus-
und wiedereingefahren.

In diesen eher seltenen Fallen kann die Option zur Programmierung der Werkzeugbahn gewahlt werden. Bei
der Programmierung der Werkzeugbahn werden die Zyklen auf dieselbe Weise definiert, jedoch werden alle
Eingaben in Bezug auf den Werkzeugmittelpunkt gemacht. Die Werkzeugbahn muss vom Bediener
berechnet und programmiert werden.

Von CAD/CAM-Systemen generierte Programme werden immer als Werkzeugbahn-Programme erzeugt und
als solche ausgefiihrt, selbst wenn die Option Erweiterte Funktionen bei der ProtoTRAK RMX CNC nicht
aktiviert ist.
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5.3 Ebenen und vertikale Ebenen

Eine Ebene ist eine beliebige plane Oberflache. Wenn diese Flache flach auf dem Tisch liegt, ist es
eine XY-Ebene. Wenn also der Finger entlang dieser Oberflache oder Ebene bewegt wird, erfolgt die
Bewegung in X- und/oder Y-Richtung. Wenn diese Flache gerade aufgestellt wird (wie bei einem
Stiick Papier), sodass sie der Vorderseite der Maschine zugewandt ist, ware sie in einer XZ-Ebene.
Aufgestellt, also nach links oder rechts gewandt, wiirde es sich um eine YZ-Ebene handeln.

Bei einer vertikalen Ebene handelt es sich um jede Ebene (oder Flache), die an ihrer Kante auf dem
Tisch aufgestellt wird (siehe unten).

Im Gegensatz zu den meisten CNC-Steuerungen kann ProtoTRAK RMX CNC Bdgen in jeder vertikalen
Ebene und nicht nur in XZ oder YZ bearbeiten.

z

d N

00172

ABB. 5.3 Vertikale Ebenen

5.4 Absolute und inkrementale Masseingabe

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

e absolutes Mass: Mass zwischen Nullpunkt und Bearbeitungs-Position

e inkrementales Mass: Mass zwischen zwei Bearbeitungs-Positionen (Kettenvermassung)

Um den Unterschied zwischen absoluter und inkrementaler Position zu verstehen, siehe das folgende
Beispiel:

ABSOLUTE POSITIONEN

ABSOLUTE
REFERENZ

ONORO,

INKREMENTALE POSITIONEN

ABB. 5.4 Jeder Punkt hat sowohl eine absolute als auch eine inkrementale Position in der X-Achse.
ProtoTRAK RMX CNC ermdglicht die Programmierung mit beiden.

i00169
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5.5 Eingabe-Tasten Inc Set und Abs Set

Daten werden immer mit der Taste INC SET oder ABS SET in die ProtoTRAK RMX CNC
eingegeben. X-, Y-, Z-Positionen sind im Koordinatensystem definierte Daten. Bei Eingabe von X-,Y-
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 bestatigt werden. Diese Anleitung verwendet den Begriff SET, wenn
wahlweise INC SET oder ABS SET verwendet werden kdnnen.

5.6 Inkrementale Daten bei der Programmierung

Wenn X-, Y- und Z-Daten fiir die Anfangsposition eines beliebigen Zyklus als inkrementale Daten
eingegeben werden, muss dieses Inkrement von einem bekannten Punkt des vorherigen Zyklus aus
gemessen werden. Nachfolgend werden die Positionen fiir jeden Zyklustyp angegeben, von dem
aus die inkrementalen Bewegungen im nachfolgenden Zyklus ausgefiihrt werden:

Position: X, Y und Z

Bohren Gewinde: X, Y, Z Eilgang und Z Ende

Lochkreis: X Zentrum, Y Zentrum, Z Eilgang und Z Ende

Linear: X Ende, Y Ende, Z Eilgang und Z Ende

Bogen: X Ende, Y Ende, Z Eilgang und Z Ende

Kreis (Tasche oder Rahmen): X Zentrum, Y Zentrum, Z Eilgang und Z Ende
Rechteck oder Freiform (Tasche oder Rahmen): X1 und Y1 Ecke, Z Eilgang und Z Ende
Flache planen: X1 und Y1 Ecke, Z Eilgang und Z Ende

Unterprogramm: X Versatz, Y Versatz, Z Eilgang Versatz, Z Versatz
Kopieren: X Versatz, Y Versatz, Z Eilgang Versatz, Z Versatz

Helix: X Ende, Y Ende, Z Eilgang und Z Ende

Gravieren: X, Y, Z Eilgang, Z Ende

Gewinde Frasen: X Ende, Y Ende, Z Eilgang und Z Ende
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5.7 Werkzeugversatz

Mit Hilfe der automatischen Korrektur des Werkzeugradius kénnen die zu bearbeitenden Konturen direkt
mit den Zeichnungs-Massen programmiert werden und es muss nicht der Versatz des Werkzeugs errechnet
werden.

Anhand des gewahlten Werkzeugs korrigiert die ProtoTRAK RMX CNC daraufhin automatisch die
programmierte Geometrie, sodass die gewiinschten Masse auch mit unterschiedlichen
Werkzeugdurchmessern erzielt werden.

Die Fraserradiuskorrektur befindet sich immer rechts bzw. links vom Werkstiick, bezogen auf die
Werkzeugbewegungsrichtung.

Fir den Werkzeugversatz Zentrum gibt es keinerlei Korrektur rechts oder links. In diesem Fall wird
der Mittelpunkt des Werkzeugs auf den programmierten Konturen verfahren.

—0
O—.— 00176

ABB. 5.7.1 Beispiele fiir Werkzeug rechts

O———

—0

i00175

ABB. 5.7.2 Beispiele fiir Werkzeug links

5.8 Werkzeugradiuskompensation beim 3-D Frasen

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

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

Das Werkzeug ist immer am Beginn einer Frasbearbeitung so positioniert, dass der richtige Punkt auf
dem Kugel Ende des Werkzeuges mit dem Anfangspunkt tangiert, und im Versatz normal zur
bearbeiteten Kontur durch den Werkzeugradius ist. Betrachten Sie das Beispiel unten beim Frasen
einer Steigung in der XZ Ebene von Punkt B zu Punkt C.
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SZVERTIEALE EBENE

'WERKZELG

B +X 100177

ABB. 5.8.1 Position des Kugelkopfirdsers in Bezug auf die Programmpunkte. Beim Start des Werkzeugs ist
der Kugelfrdser tangential zu BC. R von der Werkzeugmittel ist senkrecht zu BC.

Hinweis: Das Werkzeug startet effektiv tiefer als Punkt B (in Z Richtung), so dass es wirklich
diesen Punkt bertihren kann. Ware dies nicht so, wiirde eine Spitze links von Punkt B
zurdickbleiben.

Nachfolgend ein ahnliches Beispiel flir das Frasen von A nach B nach C in der XZ-Ebene.

WERKZELG

1R
|
A

+Z

XZVERTIKALE EBENE
"—‘ +X

00178

ABB. 5.8.2 Damit die durch die programmierten Punkte definierten Linien eingehalten werden, bertifrt
der Kugelkopfifréaser niemals den Punkt B. Das Werkzeug beginnt mittig tiber der oberen Korrektur A beim
Werkzeugradius R. Es bewegt sich nach rechts, bis es sowohl zu AB als auch zu BC tangential verlauft.
Dann bewegt es sich zum Punkt C des ersten Beispiels.

Hinweis: Das Werkzeug fallt bei B nicht unter die AB Gerade und berihrt aaher nie den Punkt B. Als
Ergebnis wird ein Ubergang bei Punkt B gleich dem Werkzeugradius geformt,

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

5.9 Verbundene Elemente

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

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

Fir unteres Bild programmieren Sie einen Bogen von X1, Y1 nach X2, Y2 mit Werkzeugversatz links,
und noch einen Bogen von X2, Y2 nach X3, Y3 auch mit Werkzeugversatz links. Wahrend des
Programmierens des ersten Bogens, geben Sie auf die Systemabfrage ,, Abrunden™ den numerischen
Wert des tangentialen Ubergangsradius R3 ein. Das System berechnet die Beriihrpunkte T1 und T2
und weist das Werkzeug an, kontinuierlich von X1, Y1 bis T1, Gber R3, bis T2 und weiter nach X3,
Y3 zu verfahren.

Abrunden 5 19
R3
T2
7
!
- g /
™ Y R2

R1 X2, Y2

X1 \

ABB. 5.10.1 Zwischen den beiden Bdgen wurde ein Ubergangsradius hinzugefiigt.

Hinweis: Der Wert fiir das Abrunden muss immer gleich oder grosser wie der Werkzeugradius fiir Innenecken
sein. Wenn der Wert kleiner als der Werkzeugradius ist, und ein Inneneck wird bearbeitet, generiert die
ProtoTRAK RMX CNC eine Fehlermeldung. Beim Wert Null wird das Abrunden ignoriert und es ergibt sich der
Werkzeugradius.

Fiir unteres Bild programmieren Sie eine Bogenfunktion von X1, Z1 nach X2, Z2 und eine Geradenfunktion nach
X3, Z3. Wahrend des Programmierens der Bogenfunktion, geben Sie auf die Systemabfrage ,Abrunden® den
numerischen Wert des tangentialen Uberganges r=k ein. Das System berechnet die Beriihrpunkte T1 und T2 und
weist das Werkzeug an, kontinuierlich von X1, Z1 bis T1, iber R3, bis T2 und weiter zu X3, Z3 zu verfahren.

X2,72 T2 X3,Z3
nee,
I

T1 R3=Abrunden

+Z

XZ VERTIKALE EBENE
4‘— +X
AL 21 i00181

ABB. 5.10.2 Zwischen einem Bogen und einer Linie wurde ein Ubergangsradius hinzugefiigt.
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5.11 Arbeitsspeicher und Speicher

Computer kdnnen Informationen auf zwei Arten speichern. Informationen kénnen sich im
Arbeitsspeicher (RAM), Hauptspeicher (interne Harddisk) oder auf externen Speichermedien
befinden. Auf der internen Harddisk befindet sich das Betriebssystem und die Prototrak RMX
Software. Dieser Speicher kann nicht beschrieben werden! In den Arbeitsspeicher wird jedes CNC-
Programm das neu erstellt oder editiert wird, oder bereit zum Abarbeiten ist, geladen.

Die Speicherung von CNC Programmen ist nur auf externen Speichermedien wie auf einem USB-
Stick oder einem Netzlaufwerk mdglich. Ein Benutzer kann also CNC Programme auf einem Server
speichern, der mit der RMX CNC vernetzt ist. Um ein neues Netzlaufwerk hinzuzufligen, muss der
Benutzer das Betriebssystem entsprechend einrichten. Siehe Abschnitt 14. Es wird dringend
geraten, Programme regelmassig zu sichern.

6.0 Info-Tasten

Info-Tasten auf der linken Bildschirmseite ermdglichen:

Die Konfiguration des ProtoTRAK RMX nach den eigenen Praferenzen.
Anderungen an den Standardeinstellungen des Systems.

Ansicht von Informationen.

Zugriff auf erweiterte Funktionen.

Info-Tasten sind immer verfiigbar; bei einem beliebigen Vorgang am ProtoTRAK RMX kann die Info-
Taste betatigt werden.

Flyout-Fenster

Wenn eine Info-Taste berlihrt wird, wird diese gelb, und das verkniipfte Flyout-Fenster wird Gber
dem verwendeten Fenster eingeblendet. Nachdem die entsprechenden Aktionen ausgefiihrt wurden,
die Taste erneut driicken, um das Fenster zu schliessen.

| oo [ NI Fiicheplanen

Status Satz Optionen X1 0.000 abs  Manuell
ko Z Sicherheitsebene Aus n 0:000 abg
‘I? b;IUQ X3 200.000  abs Program
Ll Spindeldrehzahl u/min M Y3 200.000  abs |
. : Z Eilgang 2.000 abs .
Hilfe Vorschub Vorschub mm/min ¥ 7 Ende _5.000 alic Editieren
Math Anzahl Schnitte / Spantiefe ' m # schnitte Jpoinee | D
Hilfe Spantiefe wmin Einrichten
= Kommentar Aus Z Vorschub mm/min
3 XYZ Vorschub mm/min z
Optionen Z Schlichtspan Aus Bearbeiten
Wkz #
Voreinstell. Fras Strategie Pendeln v Ein!esen
Speichern
Zustellfaktor in Prozent (1 - 95) 95
Tastatur
Bearbeitungswinkel in XY (0-90°) 0.0000
Rechner

Zoom Liste Satz Satz Zu
alles XY e = 2 Schritt einfligen léschen  Satz#

Abb. 6a Die Taste Optionen offnet ein Flyout-Fenster im Vordergrund der Zyklusprogrammierung fir einen
sofortigen Zugriff auf die entsprechenden Optionen.

Nach dem Offnen eines Flyout-Fensters muss dieses durch Beriihren der jeweiligen Info-Taste geschlossen
werden.
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m Whkz-Platz 7 Wkz # 199
Status Werkzeug Tabelle 'Enuell
Basis I setzen ! —
Werkzeug | archiv s Wkz#  Platz # Werkzeug Typ A  Werksloff  # Zahne @ Wiz Lange @ Korektur Z Korretur  togram
e 4 Program Werkzeuge (1 bis 99)
Hilfe 102 1 2 Schiichtfraser ¥ || Hartmetall™ 4 10.000 - 0.000 0000 g o
103 2 3 Schlichtiraser || Hartmetall™ 4 12000 MOS8  0.000 0000 |°
Math 111 3 1 Zentrierbohrer ¥||  HSS ~ 2 8000 [BEHE2ZN  0.000 0.000 :
Hilfe 123 4 15 Bohrer v/ HSS ¥ 2 4200 |[UA618650] 0.000 00op  [Mchten
134 5 17 Gewindebohrer ¥|| HSS ~ 7 5000 [4E026 0.000 0.000 N
A Werkzeuge im Werkzeugwechsler rbeiten
101 1 Schlichtfraser ¥ || Hartmetall™ 3 6.000 73.390 0.000 0.000
Voreinstell.| 102 2 Schlichtiraser ¥|| Hartmetall™ 4 10.000 97.258 0.000 0opp  [nlesen
103 3 Schlichtiraser || Hartmetall~ 4 12.000  103.817 0.000 0.000 :chern
Testatur | 1™ 4 Schiichtfraser ¥|| HSS ~ 4 16.000  110.280 0.000 0.000
105 5 Schlichtiraser || Hartmetall™ 4 12.000  111.009 0.000 0000 |
106 8 Schiichtfraser || Hartmetall™ 4 8.000 79.441 0.000 0.000
Rechnesl ., 7 Planfraser || Hartmetall™ 4 50000 80579 0.000 0.000
Werkzeug Werkfeug Wkz .t}lrchiv# Wfrkzeug X,Z Wert Al!e In A!'chiv i\rchiv Eilgang |
holen zuriick Platz # loschen  léschen  loschen  anzeigen kopieren ldschen

alles T S S e I Schritt | Ieinfiigen | Iéschen | Satz# |

Abb. 6b Mit dem Flyout-Fenster der Werkzeugtabelle kbnnen die Werkzeuge wahrend der Programmierung
schnell und einfach festgelegt werden.
6.1 Status
Die Status-Taste bietet einen bequemen Uberblick iiber den aktuellen Status der ProtoTRAK RMX
Steuerung.
6.1.1 (Betriebs-)Status

Start Einheiten — Wahimdglichkeit zwischen Zoll und mm. Alle Massangaben werden in der
gewihlten Einheit angezeigt. Beim Andern der Einheiten wird diese Anderung wirksam, sobald die
Status-Taste beriihrt wurde, um das Fenster auszublenden.
Programmname — Nur informativ. Der Programmname kann nur in der Betriebsart Einlesen
Speichern oder im Programm bei Satz 0 umbenannt werden.
Benutzer Profil — hier wird das jeweilige Benutzerprofil angezeigt.

6.1.2 Software Version

Hier werden sowohl die aktuellen Software- als auch Firmwareversionen angegeben.

6.1.3 Optionen aktivieren

Eine Liste aller verfiigbaren Steuerungsoptionen und deren Aktivierungsstatus. Zum Kauf einer
Option bitte Firma Retro AG, Tel. +41 56 493 40 03 kontaktieren.

Siehe Abschnitt 3.2. fiir eine Beschreibung der verfligbaren Optionen.

6.1.4 Auswahl Funktionen/Optionen

Erweiterte Funktion / Werkstiicksimulation — Optionale und Erweiterte Funktionen kénnen
deaktiviert werden, um den Betrieb von ProtoTRAK RMX zu vereinfachen.

Netzwerk — Der Zugriff auf die Netzlaufwerke kann deaktiviert werden, damit die Kommunikation
zwischen der ProtoTRAK RMX und dem Netzwerk unterbrochen wird.

X Y Elektronische Handrader — Elektronische Handrader kdnnen deaktiviert werden, damit die
Maschine nicht unbeabsichtigt bewegt wird.

Hinweis: Im eingeschalteten Zustand bewegen die elektronischen Handradder Tisch und Frdskopf nur
bei Betriebsart Manuell und im Handbetrieb (TRAKing®) beim Bearbeiten.
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Maschinen-Funktionen — M-Funktionen kénnen deaktiviert werden, wenn der Betrieb von
ProtoTRAK RMX vereinfacht werden soll.

4-Achse - schaltet die Programmierfunktion fiir eine vierte Achse ein oder aus. (Option)

MTconnect- im Moment in CH nicht angeboten

6.2 Werkzeugtabelle

Die Werkzeugtabelle ist in drei Abschnitte unterteilt:
e  Programmwerkzeuge

e Werkzeuge im Werkzeugwechsler

¢ Werkzeuge im Archiv

BT wkzPlatz 2 Wkz # 1 Platz 2 @ 10.000 Schlichtfraser
Status Werkzeug Tabelle 3 Lnuell
— Basis | setzen | —
Werkzeug | pchiy 4 Wkz#  Platz # Werkzeug Typ Werkstoff  # Zahne @  Wilange @ Komektur ZKometur iogram

Lb V] Program Werkzeuge (1 bis 99)
Hilfe 102 1 2 Schiichtfraser ¥ | Hartmetall™ 4 10.000 [INS72588  0.000 0000 | e o
103 2 3 Schiichtiraser ¥ | Harlmetall™ 4 12000 [RHOSBIEN 0.000 0000 [
Math 111 3 11 Zentrierbohrer || HSS ¥ 2 8.000 6162 0.000 0.000 :
Hilfe 123 4 15 Bohrer  v|| HSS ~ 2 4200 |[J4513650 0000 0oop  [fichten
V] Werkzeuge im Werkzeugwechsler —
102 ] 2 Schlichtfraser ¥ | Hartmetall™ 4 10.000 97 258 0.000 0.000 rbeiten
103 3 Schiichtraser ¥ | Harlmetallv 4 12.000  103.817 0.000 0.000
Voreinstell.| 111 1 Zentrierbohrer || HSS ¥ 2 8.000 151.162 0.000 0000  [Mlesen
123 15 Bohrer Y| HSS ¥ 2 4.200 151.365 0.000 0.000 :hem
Tastatur | 1 17 Gewindebohrer ¥ | HSS ~ 2 5.000 145026 0.000 0.000
V] Werkzeug im Archiv (101 bis 199) 0
101 Schiichtiraser ¥ | Harimetall~ 3 6.000 73.390 0.000 0.000
Rechnery —, Schiichtfraser ¥ | Harlmetall™ 4 10000  97.258 0.000 0.000
Werkzeug Werkfeug Wkz ﬁrchiv # W!grkzeug XJZ Wert AI_Ie In A{chiv .:\rchiv Eilgang |
holen zuriick Platz # léschen  léschen  léschen anzeigen kopieren léschen

Gewinde kreis I Y [ " Planen = '®evreT |p|-°gram (REEEIEIEN LL_UBHE

Abb. 6.2.1 (a) Die Werkzeugtabelle mit den drei Abschnitten.

Basis
Status der Basis (Werkzeugreferenz) — Gesetzt (Eingerichtet) bzw. nicht Gesetzt.
Weiter unten im Abschnitt folgt eine Beschreibung zum Setzen der Basis.

Programm Werkzeuge
Hierbei handelt es sich um die Werkzeuge, die bei den Zyklen des aktuellen Programms eingegeben
wurden. Es kdnnen bis zu 100 Werkzeuge mit den Werkzeugnummern 1 - 99 eingegeben werden.

Solange sich die Werkzeugnummer in einem der Zyklen befindet, erscheint sie automatisch in
diesem Teil des Bildschirms. Nachfolgend wird gezeigt, wie das Werkzeug eingerichtet wird. Das
Werkzeug kann jederzeit wahrend der Vorbereitung des Programms eingerichtet werden, durch
Offnen des Werkzeugtabelle-Fensters wahrend der Programmierung. Sollte vor der Ausfiihrung
vergessen worden sein, den Durchmesser oder sonstige wichtige Informationen anzugeben, gibt
ProtoTRAK RMX eine Fehlermeldung aus. Als Hilfe werden die zur Ausfiihrung benétigten
Informationen orange hervorgehoben, wenn sie nicht eingegeben wurden; sie werden hingegen
griin angezeigt, wenn sie eingegeben sind.

Werkzeugkorrekturen und Z Versatz der programmierten Werkzeuge werden nicht gespeichert,
wenn ein aktuelles Programm geschlossen oder geldscht bzw. die Steuerung ausgeschaltet wird.
Zum Speichern dieser Werte siehe unter Temp. Speichern und Temp. einlesen in Betriebsart
Einlesen Speichern fiir die temporare Speicherung aller Maschinen- und Programmdaten.
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Werkzeuge im Werkzeugwechsler

Dient zur Verwaltung von Werkzeugen im Werkzeugwechsler. Um ein Werkzeug vom
Werkzeugwechsler in die Spindel zu laden, wird das entsprechende Werkzeug markiert, der Softkey
Werkzeug holen angetippt und anschliessend mit Taste GO bestatigt.

Um ein Werkzeug von der Spindel zurlick in den Wechsler zu versorgen, wird der

Softkey Werzeug zuriick angetippt.

Neue Werkzeuge missen immer Uber die Spindel dem Werkzeugwechsler zugefiihrt werden. Ebenso
mussen Werkzeuge, die nicht mehr im Wechsler bleiben sollen iiber die Spindel wieder entfernt
werden.

BT wizrPlatz 2 Wkz # 102 Platz 2  10.000 Schlichtfraser triebsart
Status Werkzeug Tabelle 'Lnuell
— Basis | setzen ! —
Werkzeug | prcny s Wiz#  Platz # Werkzeug Typ Werkstoff ~ # Zahne [ Wkz Lange @ Komreklur  Z Kometur  logram

e 4 Program Werkzeuge (1 bis 99)
Hilfe 102 1 2 Schiichtfraser ¥ || Hartmetall™ 4 10.000 - 0.000 0000 e o
2 Schlichtiraser ¥|| Hartmetall™ 4 12.000 = 0.000 0.000 B
Math 3 Zenlrietbohrer || HSS ¥ 2 8.000 = 0.000 0.000
Hilfe 4 Boher  v|| HSS ¥ 2 4200 _ 0.000 ooop  [richten
V' Werkzeuge im Werkzeugwechsler M
102 2 Schlichtiraser ¥ || Hartmetall™ 4 10.000 97.258 0.000 0.000 [rbeiten
103 ] 3 Schlichtfraser ¥ || Hartmetall™ 4 12.000 103.817 0.000 0.000
Voreinstell, 111 1" Zentrierbohrer ¥/ HSS ¥ 2 8.000 151.162 0.000 0000  [Mlesen
123 15 Bohrer || Hss ~ 2 4.200 151.365 0.000 0.000 [iichem
Tastatur 134 17 Gewindebohrer ¥|| HSS ~ 2 5.000 145.026 0.000 0.000
4 Werkzeug im Archiv (101 bis 199) |
101 Schiichtfraser || Hartmetall™ 3 6.000 73.390 0.000 0.000
kschnseyl Schlichtfraser || Hartmetall™ 4 10000  97.258 0.000 0.000
Werkzeug Werkfeug Wkz 6rchiv# W.Prkzeug XI:Z Wert Al!e In A:'chiv i\rchiv Eilgang |
holen zuriick Platz # loschen  léschen  léschen anzeigen kopieren léschen

Ty ‘Gmﬂd@ I kreis -”_n".“_“_w'_“_“."m'—“—‘ﬂa“eﬂ lm'—”—‘mmm (it it

Abb. 6.2.1 (b) Jedem Programmwerkzeug muss ein Werkzeug aus dem Wechsler oder Archiv
zugeordnet werden.

Mit dem Softkey Alle Anzeigen werden auch die leeren Werkzeugplatze aufgelistet. Mit Softkey
Leere verbergen kdnnen sie wieder unsichtbar geschaltet werden.

Nur bei TMC Maschinen:

Um das Karussell zu drehen, Wkz Platz # wahlen. Am unteren Rand des Fensters wird eine griine
Meldung mit dem Text Aktuelle Werkzeug Platz Nummer: angezeigt. Im Eingabefeld darunter
kann die gewlinschte Werkzeug Platz Nummer eingegeben und mit Taste GO bestdtigt werden. Das
Karussell dreht sich bis der Werkzeugplatz der Spindel zugewandt ist.

Nur bei RMX 20P Maschinen:
Mit dem Softkey Wzw auf / Wzw zu wird der Schubladen-Werkzeugwechsler nach vorne
beziehungsweise wieder nach hinten gefahren.

Werkzeug Archiv

Das Werkzeugarchiv ist eine bequeme Mdoglichkeit Werkzeuginformationen zu speichern und sie zu
nutzen, um die Zeit bei der Programmierung und beim Einrichten zu verkirzen. Alle Informationen,
einschliesslich Korrekturen und Werkzeug Lange, werden im Werkzeugarchiv gespeichert. Die
Werkzeuge kdnnen im Werkzeugarchiv getrennt von einem Programm eingerichtet werden, indem
die Informationen zum Werkzeug direkt in das Werkzeugarchiv eingegeben werden oder ggf. aus
den programmierten Werkzeugen Ubertragen werden. Es ist wichtig, die Methoden fiir die Erstellung
des Werkzeugarchivs vollstéandig verstanden zu haben, damit keine Werkzeuge mit falschen oder
ungeeigneten Daten verwendet werden.
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e Daten in den Spalten Werkzeugtyp und Werkstoff sind rein informativ und haben keine
Auswirkung im Programm.

e Um Daten (von zB. einem Werkzeugeinstellgerét) direkt ins Werkzeugarchiv einzugeben, einfach
die leeren Zellen beriihren und die Daten eintragen.

o Zum Ubertragen von Werkzeuginformationen, die bereits in der Liste der Programm Werkzeuge
vorhanden sind, Wkz # beriihren/markieren und dann In Archiv kopieren antippen.

o  Werkzeuge des Werkzeugarchivs sind mit Nummern von 101 - 199 gekennzeichnet. Auf diese Weise

kénnen sie von den programmierten Werkzeugen mit den Nummern von 1 — 99 unterschieden werden.

[ _info | Whkz-Platz 1 Kein Wkz
Status Werkzeugq Tabelle ’Lnuell
Basis  |GeReEt] F
Werkzeug | nohiy v Wiz #t  Platz# ™ — Werkstoff  # Zahne @  Walange @ Komekir ZKometr togram
Tabelle Bohrer i
4 <zeuge im Werkzeugwechsler
. 102 2 Zentrierbohrer Hartmetall¥ 4 10.000 97 258 0.000 0.000 .
Hilfe . Hitieren
103 3 Schruppfréser Hartmetall™ 4 12.000 103.817 0.000 0.000 N
Math 11 11 Schiichtfraser HSS ~ 2 8.000 151.162 0.000 0.000 :
Hilfe 123 15 Planfraser HSS ¥ 2 4200 151365  0.000 oovp  [hchten
134 17 Zapfensenker HSS ~ 2 5.000 145.026 0.000 0.000 [
4 Senker ‘kzeug im Archiv (101 bis 199) iten
199 Gewindebohrer — v — — 193.390 0.000 0.000
Voreinstell. 188 Ausdrehkopf - - - 0000 0000 n-le:en
chern
139 Kugslfraser Hartmetall™ 3 16.800 96.767 0.000 0.000
134 Reibahle HSS ~ 2 5.000 145.026 0.000 0.000
Tastatur
132 Gewindefréser HSS ¥ 2 4.000 120.413 0.000 0.000
131 Formfraser HSS ~ 2 3.000 133.768 0.000 0.000
Rechner
129 Andere HSS ~ 2 8.000 143.017 0.000 0.000

Werkzeug Werkzeug ~ Wkz Archiv# Werkzeug X,Z Wert Alle In Archiv  Archiv
holen zuriick Platz # léschen  Iéschen  l8schen anzeigen kopieren Iéschen

'Gewinde ~ kreis | M HweE "Planen "™ Tprogram R omeme

Abb. 6.2.1 (c) Erstellen eines neuen Werkzeugs im Archiv.

Eilgang —

Uberschriften der Spalten aus der Werkzeugtabelle

Archiv# - Wird ausschliesslich im Abschnitt des Werkzeugarchivs verwendet. Den Werkzeugen des
Werkzeugarchivs werden durch Beriihren dieses Feldes Nummern zugewiesen. Um das
Werkzeugarchiv von den wahrend der Programmierung zugewiesenen Nummern der Werkzeuge zu
unterscheiden, tragen die Werkzeuge des Werkzeugarchivs eine Nummer von 101 - 199. Es ist nicht
zwingend erforderlich, eine Nr. fiir ein Archivwerkzeug zuzuweisen, jedoch ist es als Querverweis
hilfreich, wenn das Werkzeug aus der Bibliothek mit einem programmierten Werkzeug verkniipft
wird. Sollte das Werkzeug aus der Bibliothek in der Betriebsart Manuell verwendet werden, ist eine
Archiv-Werkzeugnummer unbedingt erforderlich.

Wkz # - Die im aktuellen Programm zugewiesene Werkzeugnummer von 1 — 99. Bei diesen
Werkzeugen handelt es sich um die programmierten Werkzeuge.

Werkzeug Typ - Werkzeugtyp, der aus der Dropdownliste gewahlt wird.
Werkstoff - Werkzeugmaterial, das aus der Dropdownliste gewahlt wird.

# Zahne — Gibt die Anzahl der Zahne (Schneiden) des Werkzeuges an. Dieser Wert ist optional,
ausser man arbeitet mit der Einstellung Vorschub pro Zahn (fz).

@ - Werkzeugdurchmesser. Dieser Wert ist unbedingt erforderlich, damit ProtoTRAK RMX den
Werkzeugweg mit Korrekturen berechnen kann.

Wkz Lange — Mass zwischen der Spitze (Schneide) des Werkzeuges und der Basis. Dieses Mass
muss ermittelt werden, um ein 3-Achsen Programm auszufiihren. Das Feld bleibt so lange orange
und hat eine Linie statt einer Zahl, bis das Werkzeug eingerichtet ist.

@ Korrektur - Fir kleine Anpassungen, z. B. fiir nachgeschliffene Werkzeuge.

Z Korrektur - Fiir kleine Anpassungen bei Z Massen, zB. Bei Absdtzen beim Bodenschlichten mit
verschiedenen Werkzeugen.
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6.2.1 Basis setzen

Die einfachste und sicherste Art ist mit der unteren Flache (nicht Mitnehmernocken) der Spindel auf
einen Nulleinsteller zu fahren. Sobald die Spindel, den auf dem Nulleinsteller gewlinschten Wert
erreicht hat, die ABS SET -Taste driicken. Das Feld rechts neben Basis wird nun griin und es steht
auf Gesetzt. Von dieser Basis-Flache aus werden jetzt alle Werkzeuge vermessen.

Beim Ausmessen der Werkzeuge mit einem Werkzeugvoreinstellgerat (Toolseter) wird ahnlich
vorgegangen. Die Basisflache befindet sich dann ZB. auf der Oberflache des Werkzeugaufnahme-
Halters. In diesem Falle hat die Basis-Funktion auf der Maschine keine Bedeutung.

Hinweis: Jedes Mal, wenn die ProtoTRAK RMX ausgeschaltet worden ist und ein neues Werkzeug
hinzugefiigt werden sol|, muss die Basis neu angefahren werden!

Abb. 6.2.1 (c) Basis setzen mit dem Nulleinsteller und Spindel

6.2.2 Werkzeug vermessen (Wkz Lange)

Fir die Ermittlung der Werkzeugldnge (Masslicher Unterschied in der Lange der einzelnen
Werkzeuge, bezogen auf die Basisflache) muss zuerst die Basis wie in 6.2.1 beschrieben gesetzt
werden. Auf dieser Position missen dann alle Werkzeuge vermessen werden. Ein nicht
eingerichtetes Werkzeug ist anhand des orangen Feld und einer Linie statt einem Wert
gekennzeichnet.

Mit folgendem Verfahren kdnnen nun direkt an der Maschine Archiv- oder Programmwerkzeuge
vermessen werden:

1. Das Werkzeug in die Spindel einsetzen.

2. Mit der Werkzeugspitze (Schneide) auf dem Nulleinsteller bis zum Nullpunkt (Basispunkt) fahren.
3. SET driicken. Die Lénge wird beim entsprechenden Feld eingetragen.

5. Den Vorgang fiir alle Werkzeuge wiederholen, die eingestellt werden sollen.

Werden die Werkzeuge mit einem Werkzeugvoreinstellgerdt vermessen, kénnen die Werte direkt in
die entsprechenden Felder der Spalte Wkz Lange eingegeben werden.

Hinweis: Auch wenn das Wkz Lénge-Feld griin und ein Wert anstelle einer Linie vorhanden ist, so
Ist dies KEINE Garantie dafiir, dass dieser Wert korrekt ist. Solfte der Vorgang zur Sicherheit noch
einmal ausgefiihrt werden, das entsprechende Feld markieren und dann die Taste Versatz lIéschen
bertihren. Anschliessend die Vermessung mit dem o. g. Verfahren wiederholen.
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6.2.3 Verwendung von Werkzeugen aus dem Archiv

Die Flyout-Windows von ProtoTRAK RMX gestalten die Programmierung der Werkzeuge ganz
besonders einfach. Zu einem beliebigen Zeitpunkt die Taste fiir die Werkzeugtabelle driicken; das
Fenster 6ffnet sich vor dem Fenster des aktuellen Zyklus, an dem gearbeitet wird. Nun kénnen die
gewiinschten Archiv-Werkzeuge den zuvor im Programm vergebenen Werkzeugnummern
zugeordnet werden. Hinweis: werden Archiv-Werkzeuge, welche sich nicht im Werkzeugwechsler
befinden, den Programm Werkzeugen zugeordnet, sind das Werkzeuge die von Hand in die Spindel
eingewechselt werden.

Zur Verwendung der Werkzeuge aus dem Archiv wie folgt verfahren:

1. Beim Programmieren eine Zahl fiir das programmierte Werkzeug von 1 - 99 vergeben.

Hierdurch entsteht ein Eintrag im Bereich Programm Werkzeuge der Werkzeugtabelle fiir jede
Werkzeugnummer. Der Eintrag erscheint, sobald alle Eingabeaufforderungen fiir den Zyklus
abgeschlossen sind.

2. Die Info-Taste Werkzeug Tabelle beriihren. Die Werkzeugtabelle wird getffnet.

3. Im Abschnitt Werkzeugarchiv der Werkzeugtabelle das Feld Wkz # (Werkzeug Nr.) in der Zeile
des Archiv-Werkzeugs beriihren, das verwendet werden soll.

4. Die gewiinschte Programm-Werkzeugnummer eingeben und mit ABS SET bestatigen. Die Daten
des Archiv-Werkzeugs werden fiir das programmierte Werkzeug tibernommen. Sollte das Werkzeug
aus der Bibliothek eine Archiv # haben, erscheint diese Nummer links neben der vorhandenen
Wkz #.

Der Vorgang ist abgeschlossen!

Hinweis: Es ist nicht mdglich, wahrend der Programmierung eines Zyklus die Archiv-Werkzeug-Nr. in
die Werkzeug-Eingabeaufforderung einzugeben. Hierbei handelt es sich um eine
Vorsichtsmassnahme. Z-Korrekturen des Werkzeugarchivs werden in der Steuerung gespeichert, was
nicht bedeutet, dass sie richtig sind. Programme, die zu unterschiedlichen Zeiten und auf
verschiedenen ProtoTRAKS oder in der Offline-Software geschrieben wurden, kénnten gespeicherte
Korrekturen haben, die fiir die Maschine und das Werkzeug, auf denen sie ausgefiihrt werden sollen,
nicht korrekt sind.

Um Fehler zu vermeiden, muss das Archiv-Werkzeug mit dem programmierten Werkzeug verkniipft
werden. Auf diese Weise kann kontrolliert werden, ob die Werte als zuverlassig gelten und es muss
wahrend der Programmierung noch nicht definitiv Uber verfiigbare Werkzeuge entschieden werden.
Zwar ist dies ein zusatzlicher Arbeitsschritt, der jedoch im Verhaltnis zum Risiko einer kostspieligen

Kollision relativ klein ist.

6.2.4 Verwendung von Werkzeugen aus dem Werkzeugwechsler

Wenn immer mdglich werden Werkzeuge aus dem Werkzeugwechsler verwendet. Doch oft missen

zuallererst Werkzeuge aus dem Archiv in den Wechsler geladen werden:

e Im Tabellen-Abschnitt Werkzeuge im Archiv das gewiinschte Werkzeug anwahlen.

e In das Feld bei Spalte Platz# eine noch nicht beniitzte Werkzeug Platz Nummer eingeben und
mit ABS SET bestdtigen. Im griinen Infofeld erscheint die Meldung, dass das gewtinschte
Werkzeug in die Spindel eingesetzt und mit Softkey JA bestatigt werden soll. Gemass der
nachsten Meldung muss mit Taste GO der Vorgang zum Laden des Werkzeugs in den
Werkzeugwechsler gestartet werden.

e Jetzt kann beim neuen Werkzeug im Wechsler die entsprechende Programm Werkzeug Nummer
in das Feld Wkz # eingegeben werden, womit das Werkzeug im Wechsler dem Programm
Werkzeug zugewiesen wird.
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B wiz-Plaz 1 Kein Wiz

Status Werkzeugq Tabelle
—— Basis -
Werkzeug | o iy v Wikz#  Platz # Werkzeug Typ Werkstoff  # Zahne @  Wkzlange @ Komeklur Z Koretur
L 4 Werkzeuge im Werkzeugwechsler
Hilfe 102 2 Schlichtfraser ¥ Hartmetall~ 4 10.000 97 258 0.000 0.000
103 3 Schiichtfraser ¥ Hartmetall™ 4 12.000 103.817 0.000 0.000
Math 111 1 Zentrierbohrer ¥ HSS ~ 2 8.000 151.162 0.000 0.000
Hilfe 123 15 Bohrer v HSS ~ 2 4.200 151.365 0.000 0.000
134 17 Gewindebohrer ~ HSS ~ 2 5.000 145.026 0.000 0.000
4 Werkzeug im Archiv (101 bis 199)
199 Andere h - - — 193.390 0.000 0.000
Voreinstell.. 188 - — - = = 0.000 0.000
139 Gewindefraser ¥ Hartmetall™™ 3 16.800 96.767 0.000 0.000
Tastatur 134 Gewindebohrer ~ HSS ~ 2 5.000 145.026 0.000 0.000
Rechner & 20 in die Spinde'l e.insetzen, 53:/58 L000 000
129 Ja bestatigen, Nein abbrechen. 143.017 0.000 0.000
Ja Nein -
Vorschub | anfahren  ABSO0 — [T I | #

Abb. 6.2.4 Archivwerkzeug 131 dem Werkzeugwechslerplatz 20 hinzufiigen.

6.2.5 Softkeys in der Werkzeugtabelle

¢ Werkzeug holen: [adt das markierte Werkzeug aus dem Werkzeugwechsler in die Spindel
oder gibt die Anweisung, das angewahlte Archiv-Werkzeug manuell in die Spindel
einzusetzen.

o Werkzeug zuriick: versorgt das aktuelle Werkzeug in der Spindel wieder im
Werkzeugwechsler oder gibt die Anweisung das manuell geladene Werkzeug wieder zu
entfernen.

o Wkz Platz #: dreht den Werkzeugwechsler, bis die angewahlte Werkzeug-Platz-Nummer in
Richtung Spindel zeigt.

e Archiv # loschen: |6scht die Archiv-Nummer des angewéhlten Archiv-, Wechsler- oder
Programm-Werkzeuges.

e Werkzeug loschen: loscht das angewahlte Archiv-Werkzeug aus dem Werkzeug-Archiv
oder entfernt ein Werkzeug aus dem Werkzeugwechsler. Sollte das zu entfernende
Werkzeug noch keine Archivhnummer besitzen, kommt die Frage, ob es in das
Werkzeugarchiv aufgenommen werden sollte.

e X,Z Wert loschen: |6scht beim angewahlten Werkzeug die Werkzeug-Lange des
Programm-, Wechsler und Archiv-Werkzeuges!

¢ Alle anzeigen / Leere verbergen: wechselnder Softkey. Verbirgt oder zeigt die leeren
Werkzeug-Wechsler-Platze in der Tabelle.

e In Archiv kopieren: kopiert das angewahlte Programm-Werkzeug in das Werkzeug-Archiv

e Archiv léschen: [6scht das gesamte Werkzeug-Archiv in einem Vorgang. Dieser Vorgang ist
unwiderrufiich!

o Eilgang: aktiviert den Eilgang um Fraskopf auf eine Position zu verfahren, die eine
Vermessung des Werkzeugs erlaubt.

Hinweis — Der Eilgang féhrt beim Einschalten immer in positiver Richtung! Fiir das Verfahren in

negativer Richtung muss die Taste +/- betatigt werden. Auf der Vorschubanzeige wird ein

negativer Wert sichtbar.
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| _info__ [Ty — Kein Wkz riebsart

Status Werkzeug Tabelle “lanuell
_ Basis | setzen | =
Werkzeug | achiv#  Wkz#  Platz # Werkzeug Typ ¥ Werkstoff # Zahne a Wkz Lange @ Korrektur 7 Korretur ram
Tabelle .
A Program Werkzeuge (1 bis 99)
Hilfe A Werkzeuge im Werkzeugwechsler Bicron
102 2 Schlichtfraser ~ Hartmetall™ 4 10.000 97 258 0.000 0.000 n
Math 103 3 Schlichtfraser ¥ | Hartmetall™ 4 12.000 103.817 0.000 0.000 |
Hilfe 11 11 Zentrierbohrer ¥|  HSS ¥ 2 8000 151162 0.000 pooo  [Mehten
123 15 Bohrer h HSS ~ 2 4.200 151.365 0.000 0.000 —
134 17 Gewindebohrer ¥ HSS ~ 2 5.000 145.026 0.000 0.000 iten
4 Werkzeug im Archiv (101 bis 199)
Voreinstell. 111 Zentrierbohrer ¥ HSS ~ 2 8.000 151.162 0.000 0.000 n_le:en
ern
112 Schruppfraser ~ Hartmetall™ 4 20.000 72994 0.000 0.000 -
Tastatur 109 Schruppfraser ¥ Hartmetall™ 3 19.900 100.115 0.000 0.000
104 Schlichtfraser ~ HSS ~ 4 16.000 110 280 0.000 0.000 L
105 Schlichtfraser ¥ | Hartmetall™ 4 12.000 111.009 0.000 0.000
R 100 Schiichtfraser ¥ | Hartmetall™ 4 12000 103817  0.000 0000
Werkzeug Werkzeug Wkz Archiv# Werkzeug X,ZWert Alle In Archiv.  Archiv Eilgan L
holen zuriick Platz # léschen  léschen léschen anzeigen kopieren I&schen gang

| I | | | | \ | \ |
Abb. 6.2.5 Die Softkeys der Werkzeugtabelle

6.3 Hilfe

Die Taste Hilfe (Enhanced ProtoTRAK Assistance) ermdglicht einen Schnellzugriff auf eine
Sammlung kurzer Tutorials, die bei der Verwendung von ProtoTRAK RMX CNC hilfreich sind. Zwar
sind diese Tutorials niitzlich, um rasch eine Frage zu beantworten und um schon gelerntes wieder
aufzufrischen, jedoch sind sie nicht als Ersatz fiir die Betriebsanleitung oder Schulungen an der
Maschine zu verstehen.

Hinweis - Diese Tutorials sind momentan nur in englischer Sprache verfiigbar!

T spindel uimin — 4nne. 100% Wkz# 1
Status EPA Index (Featured Topics) “| search Text Manuell
w Group A - General o x| |

erkzeug ——
Tabelle A-1 ProtoTRAK RMX Organization Featured Topics  CJAll Topics el
A-2 Gestures
Hilfe A-3 Modes of Operation Editieren
A-4 Spindle Speed and Feedrate
Math .
Hilfe A-5 Absolute and Incremental Einrichten
A-6 Toolroom and Production Ops
Group B - Information Functions Saasaten
. B-1 Status Einlesen
Voreinstell. ; 3
B-2 EPA (Enhanced ProtoTRAK Assistance) Speichern
B-3 Options
Tastatur
B-4 Math Help
B-5 Tool Table - VMC
Rechner
B-6 Tool Table =
v e a

Zuriick

Abb. 6.3 Hilfe-Bildschirm
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6.3.1 EPA-Index

Der EPA-Index zeigt die verfligbaren Tutorials entweder abhdngig vom aktuellen Zyklus oder
entsprechend der Auswahl im Such-Textfeld.

Wenn der Bediener sich beispielsweise im Programmmodus befindet, zeigt der EPA-Index beim Betdtigen der
EPA-Taste die Themen an, die fiir die Vorgange im Programmiermodus vermutlich von besonderem Interesse
sind. Beispiel: Ein CNC-Programm wird mit dem Freiform Zyklus (Auto Geometry Engine™) erstellt und die
Bedeutung der Eingabeaufforderung fiir den Linienwinkel ist nicht klar. Durch Betdtigen der Hilfe-Taste wird
der EPA-Index eingeblendet. Statt alle Themen aufzulisten, erscheint eine verkiirzte Liste mit nur den
Themen, die vermutlich flr den Vorgang von Interesse sein kénnten, sodass ein Tutorial mit den benétigten
Informationen rasch ausgewahlt werden kann.

Hilfe-Themen sind gruppenweise angeordnet:

A. Allgemein — Gesamtiiberblick ProtoTRAK RMX Betriebsweise
B. Info-Tasten

C. Betriebsart Manuell (DRO)

D. Betriebsart Program (Programm Events)

E. Weitere Programmierfunktionen (Other Program Features)
F. Editiern (Edit)

G. Betriebsart Einrichten (Setup)

H. Betriebsart Bearbeiten (Run)

I. Betriebsart Einlesen Speichern (Program In/Out)

J. Diverses (Other)

6.3.2 Suche im EPA-Index

Es gibt zwei Arten der Themensuche:

1. Eingabe eines Schliisselworts in das Such-Textfeld. (Siehe Abschnitt 6.8 Tastatur). Im Feld des
EPA-Index werden nur die entsprechenden Tutorials angezeigt. Sollten die Ergebnisse nicht
passen, einen anderen Begriff eingeben. Zum Ldschen eines zuvor eingegebenen Textes das
X" rechts im Text-Suchfeld beriihren.

2. Einen Themenschwerpunkt aus der Liste durch Beriihren des entsprechenden Begriffs auswahlen. Ein
Hakchen weist auf die erfolgreiche Auswahl hin. Bei Auswahl aller Themen wird die vollstandige Liste
der nach Gruppen geordneten Themen angezeigt. Zum Abwahlen das Feld erneut beriihren.

[__info__| Qats 4 | Anhlraie EéticEsart
Status - : B4 Manuell
Werkzeug i - abs
Tabelle EVENT1  RECTPROFILE WOEs | D.5 Profile Events Program
STATUS x s I abs
00000 as Step 3 - Rectangular Profiles
s 40000 @s prog abs o
Hilfe 30000 abs b Editieren
01000 we o « Input X1, Y1 as the dimension of the corner L
- TABLE $.2500 ok where you want to start
Math - e
OPTIONS cw - SETUP * Input X3, Y3 for the opposite or diagonal Einrichten
Hilfe LeFT corner
RUN
o 0.0100 * Be careful to correctly input Direction and
oot 2000.00 PROG Tool Offset Bearbeit
2500.00 INOUT
ptionen 100 » If the material is deep, select the appropriate DSt
200 number of passes
150 2
5 « For a better wall finish, input a Finish (Fin) Einlesen
Voreinstell. | **™ 2 Cut dimension .
Speichern
UNDO « Input appropriate RPM and feedrate
INSERT DELETE GOTO
Tastatur VY| | WY
A E
Rechner »

Zoom
alles

Liste

Schritt

Satz Satz
einfiigen  I&schen

Abb. 6.3.3 Bildschirm Hilfe-Themen

Zu
Satz #
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6.3.3 Navigation durch ein Thema

Displaybereich — EPA zeigt bei Bedarf hilfreiche Grafiken, Screenshots oder Videos an, um das
Thema zu erklaren. Es bleibt leer, wenn der Text keine Illustration benétigt.

Verfiigbare Elemente — Manchmal ist mehr als eine Anzeige fiir das Thema verfiigbar. Die
gewtinschte Anzeige berthren.

Zum Navigieren durch die Anweisungen oder fiir die Riickkehr zum Index die Pfeiltasten verwenden.

6.4 Math-Hilfe

Die Math-Hilfe-Funktion ist ein leistungsstarkes Programm, mit dem zur Verfligung stehende Daten
verwendet werden kénnen, 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
betdtigt wird.

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

6.4.1 Beispiel — Verwendung der Math-Hilfe-Funktion 17

In der Ansicht der folgenden Zeichnung ist zu sehen, dass dort die Angabe des Tangentenpunkts
zwischen Linie und Bogen fehlt.

,_\._
AU
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Der erste Bildschirm nach dem Betdtigen der Math-Hilfe-Taste zeigt die Gruppen der Math-Help-
Funktionen.

g o[ I nehlraie

Status A Schnittpunkt Linie-Linie I Manuel
Werkeug B Schn?ttpunkt Linie-bogen 05 | program
Tabelle C Schnittpunkt Bogen-Bogen abs
) D Tangente Linie-Bogen abs | _
Hilfe . . Editieren
E Zentren, Punkte, Radien, Winkel abs
math | F Polar-Kartesisch Umrechnen o
Hilfe Einrichten
o
Optionen Bearbeiten
Voreinstell. Ein_lasen
Speichern
Tastatur
Rechner 5 B c D E F Typ#
|
Zoom Liste Satz Satz Zu
alles L) Iz 2 g Schritt einfligen l6schen  Satz#

Wenn bereits klar ist, welche Math-Hilfe-Funktion benétigt wird, die Taste Typ # berlihren und die

Nummer eingeben.

Im obigen Beispiel wird der Tangential-Punkt benétigt, bei dem die Linie den Bogen auf der
Zeichnung tangiert. Dazu wird Gruppe D Tangente Linie-Bogen durch Driicken der D-Taste
ausgewahlt. Daraufhin ergibt es die folgenden Auswahlmdéglichkeiten:

oo [ PO

Status  Typ 16: Finde Schnittpunkt einer Geraden tangent zu 2 Bogen, wenn IRd WManuell
die Zentren und Radien beider bekannt sind.
Werkzeug nicht die Zentren kreuzen. abs
Tabelle . trogtam
Typ 17: Finde Schnittpunkt einer Geraden tangent zu einem Bogen, wenn abs
Hilfe ein Punkt auf der Gerade, das Bogenzentrum und ol e
der Radius bekannt sind. abs
m:: Typ 18: Finde Schnittpunkt einer Geraden tangent zu 2 Bdgen, wenn Einrichten
die Zentren und Radien beider bekannt sind. Gerade kreuzt
) die Zentren.
Optionen Bearbeiten
Typ 19: Finde Zentrum und Schnittpunkt eines Bogens tangent
. zu 2 Bogen, wenn 2 Zentren und 3 Radien bekannt sind. Einlesen
Voreinstell. @
Speichern
Tastatur
Rechnny B (e 17 18 19 Zuriick
Zoom Liste Satz Satz Zu
alles L4 = = i Schritt einfiigen loschen  Satz#

Wahlen Sie den fiir Ihren Fall zutreffenden Berechnungs-Typ, durch driicken der entsprechenden
Taste, aus der angezeigten Auflistung aus.
Fiir das obenstehende Beispiel ware das die Taste 17.

Die bekannten Geometrie-daten aus der Skizze in der Dateneingabezeile am unteren Bildschirmrand
eintragen. Die Daten kdnnen hier nicht direkt in die Datenliste eingegeben werden, wie das an
anderen Stellen bei ProtoTRAK RMX mdglich ist. Die Tasten Zeile auf und Zeile ab zum
Durchsuchen der Datenliste verwenden.
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Typ 1T:
Status X1
Y1
Werkzeug X2
Tabelle Y2
R1
Hilfe
Losung .2ven 2
Math >
Hilfe
o
Optionen
Voreinstell.
Tastatur
Rechner .:ﬂmf:ang .Er.'.de o N.".thte Editieren =~ Zuriick
einfiigen | einfiigen cinfiige lésung
Zoom Liste Satz
alles 4| L s = Schritt einfligen

Abb. 6.4.1 Math Type 17 bietet zwei Lésungsmadglichkeiten.

lLinaar

50.0000
10.0000
0.0000
0.0000
25.0000

7.7461
23.7697

Satz
léschen

Zu
Satz #

abs

abs

abs

Manuell

Program

Editieren

Einrichten

Bearbeiten

Einlesen
Speichern

Es gibt zwei theoretische Lésungen fir diese Aufgabe. ProtoTRAK RMX zeigt sie nacheinander an.

Taste Nachste Lésung driicken, um die Alternativen anzusehen. Beim Betrachten der Ansicht wird

klar, dass Losung 2 die gesuchte ist.

Sollte die Zeichnung ergeben, dass ein Fehler bei der Dateneingabe gemacht wurde, konnen die
Angaben an durch driicken von Editieren bearbeitet werden. Nach der Korrektur oder Anderung

der Eingabe Neu Rechnen driicken.

Diese Werte kénnen direkt in das Programm bernommen werden. Durch Driicken der
entsprechenden Taste Anfang einfiigen, Ende einfiigen oder Zentrum einfiigen werden die

Daten direkt beim jeweiligen Feld im aktuellen Zyklus eingefiigt.




6.5 Voreinstellungen

Mit auf die Beniitzung der Maschine angepassten Voreinstellungen, kann die Programmierung der
ProtoTRAK RMX deutlich vereinfacht werden. Wird beispielsweise in der Regel mit Aluminium
gearbeitet, kann die Uberlappung des Werkzeuges prozentual auf einen grésseren Wert eingestellt
werden als bei Arbeiten mit Werkzeugstahl. Dadurch kann beim Taschen- und Planfrasen viel Zeit
eingespart werden. Samtliche Einstellungen und Vorgabewerte, die hier gemacht werden sind
nachher beim Programmieren aktiv.

Die Voreinstellungen kdnnen benutzerspezifisch gespeichert werden. Siehe unter Service Code 600.

I T <
Status Voreinstell. Benutzer: DEFAULT USER v Manuell
Use Service Code 600 to create/modify profiles
1. Vorschub Auswahl Vorschub mm/min ¥
Werkzeug
Tabelle A Program
2. Spindeldrehzahl Auswahl u/min A
Hilfe 3. Entspanungsart Auswahl fiir Bohr & Lochkreis Zyklen Variabel hd Editieren
4. Freiform, Taschen, Insel, Zapfen Zyklen L.
H?;: P Y Einrichten
Anzahl Schnitte 1
. Bearbeiten
Spantiefe 5.000
Vel Anzahl Schnitte / Spantiefe #Schnite v Einlesen
Speichern
Restmaterial Anzahl Schnitte 2
Tastatur
Restmaterial Spantiefe 2.500
Rechner Restmaterial Anzahl Schnitte / Spantiefe Rest Spantiefe ¥

Position Boh-ren Loc_h- Linear Bogen  Rahmen Foke Taschen Ehahan Kopieren ~ Mehr
Gewinde kreis Planen program

Abb. 6.5 Flyout-Fenster der Voreinstellungen

6.5.1 Voreinstellungen und deren Bedeutung

Nachfolgend sind die Voreinstellungen aufgefiihrt, die eingegeben werden kénnen. Die Nummer
entspricht der Nummer im Flyout-Fenster.

1. Vorschub Auswahl:

e Vorschub mm/min — Vorschub in Inch oder mm pro Minute.

e Vorschub fz — Vorschub in Inch oder mm pro Zahn. Die Anzahl Schneiden des Werkzeugs muss
in der Werkzeugtabelle eingetragen werden.

Hinweis: Math-Hilfe-Funktion Type 30 berechnet den Vorschub mmy/min aus u/min, mmy/Zahn und
der Anzahl Schneiden.

2. Spindeldrehzahl Auswahl

e u/min — Spindeldrehzahl in Umdrehungen pro Minute

¢ Schnittgesch. Vc- Schnittgeschwindigkeit Metern pro Minute, wobei es sich um die
Geschwindigkeit des Aussendurchmessers des Werkzeugs handelt.

Hinweis: Math-Hilfe-Funktion Type 31 konvertiert u/min und Werkzeugdurchmesser in Schnittmeter
oder umgekehrt.

3. Entspanungsart Auswahl fiir Bohr- & Lochkreis Zyklen

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

¢ Fix — Gleichmassige Spantiefe bei jeder Zustellung mit vollsténdigem Riickzug aus der Bohrung.

e Spanbruch — Riickzug um 0,5 mm zwischen den Zustellungen. Die Zustellungen sind identisch
mit Fix.
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4. Freiform, Taschen, Insel, Zapfen Zyklen

¢ Anzahl Schnitte — Totale Frastiefe Z, gleichmassig geteilt durch diesen Wert.

e Spantiefe — Zustellung in Z, mm/Durchgang

¢ Anzahl Schnitte / Spantiefe — Voreinstellung wechseln zwischen # Schnitte und Spantiefe

¢ Restmaterial Anzahl Schnitte - Totale Frastiefe Z, gleichmassig geteilt durch diesen Wert
zum Entfernen von Restmaterial beim Schruppen

¢ Restmaterial Spantiefe — Zustellung in Z, mm/Durchgang zum Entfernen von Restmaterial
beim Schruppen

¢ Restmaterial Anzahl Schnitte / Spantiefe - Voreinstellung wechseln zwischen # Schnitte
und Spantiefe zum Entfernen von Restmaterial beim Schruppen.

e Schlichtspan — Aufmass zum Schlichten in X und Y.

5. Zustellfaktor in Prozent fiir Taschen, Insel, Zapfen Zyklen.

Beim Zustellfaktor in Prozent handelt es sich um die prozentuale Uberlappung des

Werkzeugdurchmessers bei den einzelnen Werkzeugbahnen.

e Versetzt & Parallel Werkzeugbahn- Die radiale Zustellung in Prozent sollte dem Werkzeug
und dessen Schnittdaten angepasst werden um so den einwandfreien Betrieb des Werkzeugs zu
gewahrleisten. Zu beachten ist, dass der Fraser beim ersten Schnitt, bei dem er die volle
Schnittbreite zu bewaltigen hat, sowie in Ecken mehr belastet wird.

¢ Trochoidal Werkzeugbahn — Radiale Zustellung in Prozent vom Fraser Durchmesser. Beim
Trochoidalen (Adaptiven) Werkzeugweg handelt es sich um eine komplexe Softwarefunktion, um
alle Schnitte bei konstantem Vorschub und gleichmassiger radialer Zustellung auszuftihren. Auf
diese Weise kann das Fraswerkzeug mit maximaler Zustellung in der Tiefe bei hohem Vorschub
verwendet werden. Exakte Schnittdaten entnehmen Sie am besten den Dokumentationen des
Werzeugherstellers.

e Z Schlicht Versatz & Parallel Werkzeugbahn - Radiale Zustellung in Prozent vom Fraser
Durchmesser beim versetztem oder parallelen Schlichten des Z-Aufmasses (Boden).

e Z Schlicht Trchoidal Werkzeugbahn - Radiale Zustellung in Prozent vom Fraser
Durchmesser beim trochoidalen Schlichten des Z-Aufmasses (Boden).

6. Flachenplanen Zyklus
Zustellfaktor in Prozent — Radiale Zustellung in Prozent vom Fraser Durchmesser.
e Fras Strategie:
e Einweg - Alle Bearbeitungen erfolgen in eine Richtung mit Positionierungen im Eilgang
dazwischen. So kann die gesamte Bearbeitung im Gleich- oder Gegenlauf-frasen erfolgen.
¢ Pendeln - Die Bearbeitung erfolgt in einem Vor- und Riicklaufmuster ohne eine
Positionierung im Eilgang zwischen den Richtungsanderungen. So wird abwechselnd im
Gleich- oder Gegenlauf gearbeitet.
e Z Schlichtspan — Schlichtaufmass in Z-Achse. Dieser Wert ist beim Programmieren des Zyklus
nur sichtbar, wenn unter Optionen der Z Schlichtspan eingeschaltet ist.
Anzahl Schnitte / Spantiefe - Voreinstellung wechseln zwischen # Schnitte und Spantiefe
Spantiefe - Zustellung in Z, mm/Durchgang

N

. Taschen, Insel, Zapfen Zyklen

Frasrichtung:

e 1 - Uhrzeigersinn

e 2 — Gegenuhrzeigersinn

Werkzeugbahn Strategie:

e Versetzt - Startet an einer, abhdngig von der Teilegeometrie, logischen Stelle und fihrt
gleichméssige Durchlaufe in Form der Geometrie basierend auf der Uberlappung in Prozent
aus.

e Parallel - Startet an einer logischen Stelle und bewegt sich innerhalb der Teilegeometrie in
parallelen Linien.

e Trochoidal — Beim Trochoidalen (Adaptiven) Werkzeugweg handelt es sich um eine
komplexe Softwarefunktion, um alle Schnitte bei konstantem Vorschub und gleichmassiger
radialer Zustellung auszufiihren. Auf diese Weise kann das Fréaswerkzeug mit maximaler
Zustellung in der Tiefe bei hohem Vorschub verwendet werden. Exakte Schnittdaten
entnehmen Sie am besten den Dokumentationen des Werzeugherstellers.
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e Z Eintauch Methode:
e Gerade — Das Werkzeug sticht in Z-Richtung, mit programmiertem Vorschub gerade ins
Werksttick ein.
¢ Helix — Das Werkzeug fahrt mit einer gleichmassigen Spiralbewegung auf die
programmierte Tiefe.
¢ Pendeln — Das Werkzeug fiihrt eine Vor- und Riickwartsbewegung mit gleichzeitiger
Zustellung in der Z-Achse aus.

Mit der trochoidalen Werkzeugbahn kann die Bearbeitung sehr viel schneller als mit anderen
Werkzeugbahn Strategien erfolgen. Beim trochoidalen Frasen bewegt sich das Werkzeug elliptisch
kreisend, wobei sich die Kreisbahnen (iberlagern. Die Bearbeitung erfolgt an der gesamten
Zustelltiefe. Das bedeutet der Fraser taucht deshalb komplett ins Werkstiick ein. Die geringe radiale
Zustellung bewirkt ein sanftes Ein- und Austreten des Werkzeugs beim Werkstlick. Schlagartige
Beanspruchungen und Vibrationen des Frasers werden vermieden und die Prozesssicherheit erhoht.
In untenstehender Grafik sind die drei Arten der Radialen Zustellung des Frasers gut zu sehen.

| info | Geschtzte Bearbeitungszeit: 10:35

Status Manuell
Werkzeug
Tabelle Frogram
Hilfe Editieren
Math L
e Einrichten
Bearbeiten
Voreinstell. SE:e‘iI::::n
Tastatur

Rechner

Zoom Schritt Schritt
alles vorwarts  zuriick

XY YZ ) ¥4 3D Zuriick

Abb. 6.5.1 (7) Die drei Werkzeugbahn Strategien: Versetzt (links), Parallel (rechts), Trochoidal (Mitte).

Fras Strategie:

o Einweg - Alle Bearbeitungen erfolgen in gleicher Richtung mit Positionierung im Eilgang
dazwischen. So kann die gesamte Bearbeitung mit Gleichlauf- oder Gegenlauffrésen erfolgen.

¢ Pendeln - Die Bearbeitung erfolgt in einem kontinuierlichem Vorlauf- und Gegenlaufmuster
ohne eine Positionierung im Eilgang zwischen den Richtungsénderungen. So wechselt das
Werkzeug in derselben Bearbeitung immer vom Gleichlauf- zum Gegenlauffrdsen hin und her.

Z Schlicht Werkzeugbahn Strategie — Gleich wie bei der Werkzeugahn Strategie fiirs Schruppen
kann auch fiir den Schlichtspan in Z zwischen folgenden drei Arten gewahlt werden: Versetzt,
Parallel und Trochoidal.

Z Schlicht Eintauch Methode — Gleich wie bei der Eintauch Methode flirs Schruppen kann auch
fiir den Schlichtspan in Z zwischen folgenden drei Arten gewahlt werden: Gerade, Helix und
Pendeln.

Z Schlichtspan — Vorgabewert fiir das Schlicht-Aufmass in Z. Dieser Wert erscheint automatisch im
Eingabefeld beim Programmieren des Zyklus, sofern unter Optionen der Z Schlichtspan eingeschaltet
wurde.

Z Schlichtspan mit — Auswahl zwischen Schrupp- und Schlichtwerkzeug, um die Bodenflache zu
schlichten.
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Helix Steigung (0.025-12.7mm) - Die Steigung in mm/Umdrehung mit der der Fraser
spiralformig eintaucht. Dieser Wert ist stark abhangig von der Schneidengeometrie des Werkzeugs.
Siehe Schnittdaten des Herstellers.

Pendel Eintauch Winkel (1-11 Grad) — Der Winkel fiir die Vor- und Riickwarts pendelnde
Abwartsbewegung des Werkzeugs beim Eintauchen in eine Tasche.

Z Schlicht Helix Steigung (0.025-12.7mm) - Die Steigung in mm/Umdrehung mit der der
Fréser spiralférmig eintaucht um die Bodenflache zu schlichten.

Z Schlicht Pendel Eintauchwinkel (1-11 Grad) - Der Winkel fiir die Vor- und Rickwarts
pendelnde Abwartsbewegung des Werkzeugs beim Eintauchen in eine Tasche um die Bodenflache
zu schlichten.

Bearbeitungswinkel in XY (0-90 Grad) — Dieser Wert ist nur erforderlich, wenn die
Werkzeugbahn Strategie (siehe oben) auf Parallel gesetzt ist. Diese Funktion ist niitzlich, wenn das
Teil oder die Tasche nicht auf die X-Achse ausgerichtet ist. Dank des Bearbeitungswinkels kann eine
Werkzeugbahn erstellt werden, die besser zum Teil passt.

Bearbeitungswinkel in XY Z-Schlichtspan (0-90 Grad) — Einstellen des Bearbeitungswinkels
um die Bodenfldche zu schlichten.

Zustell/Eintauch Strategie — Kommt hauptséachlich zum Tragen Taschen mit Inseln und
Zapfenzyklen. Diese Strategie wird verwendet, wenn in der Tasche nicht in einem einzigen Durchlauf
alle Regionen mit der gleichen Tiefe fertiggestellt werden kénnen, ohne dass das Werkzeug aus dem
Werkstlick zuriickgezogen werden muss.

Es bestehen folgende Auswahimdglichkeiten:

¢ Tiefe — Die Bearbeitung erfolgt schichtweise fir alle Bereiche, bevor zur nachsten Tiefe
gewechselt wird. Es werden bei jeder Zustellung in der Tiefe zuerst alle Bereiche auf der
gleichen Ebene bearbeitet, bevor zur nachsten Tiefe (ibergegangen wird.

¢ Region — Die Bearbeitung erfolgt regional. Das Werkstlick wird in jedem Bereich auf die
endgiiltige Tiefe bearbeitet, bevor mit dem nachsten Bereich begonnen wird.

Tiefe Region

Schruppen Zerspanungsabstand im Eilgang — Nur bei Werkzeugbahn Strategie Trochoidal
wirksam. Bei der Optimierung der Werkzeugbelastung ist die Werkzeugbahn nicht immer
zusammenhdngend. Manchmal muss das Werkzeug von seiner aktuellen Position zu einem anderen
Abschnitt bewegt werden. Diese Bewegungen zwischen den Abschnitten werden als Zerspanungs-
abstand bezeichnet. StandardméBig erfolgt dies durch:

e Bei einem kleiner eingestellten Zerspanungsabstand wird das Werkzeug auf Z-Eilgang (oder die
Z-Sicherheitsebene) angehoben, bewegt sich dann im Eilgang zum néchsten Bereich und fahrt
im Eilgang bis auf 0.5mm (ber die End Tiefe abwarts. AnschlieBend wird im Vorschub auf die
endgiiltigen Tiefe gefahren.

e Bei einem grosser eingestelltem Zerspanungsabstand bleibt das Werkzeug auf der End Tiefe und
bewegt sich mit dem programmierten Frasvorschub zum ndchsten Bereich.
(Zerspanungsabstand ist grosser als Mass zwischen den einzelnen Schruppbereichen)

Bei grossen Distanzen zwischen den verschiedenen Schruppbereichen ist sinnvoll einen kleineren

Wert zu wahlen, damit diese Strecken im Eilgang ausserhalb der Werkstiickoberflédche verfahren

werden kdnnen. Anderseits sollte der Wert aber gross genug sein, damit die Maschine nicht unnétig

oft den Fraser im Eilgang zuriickziehen muss und so eine unruhige Arbeitsweise entsteht.

Hinweis: In der vorherigen Abb. 6.5.1 (7) ist der Zerspanungsabstand auf einen kleinen Wert
elngestellt, wodurch viele Eilgang-Bewegungen entstehen.
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Z Schlichtspan Zerspanungsabstand im Eilgang — Nur bei Werkzeugbahn Strategie Trochoidal
wirksam, wenn in den Optionen der Z Schlichtspan auf Ein gestellt ist. Wenn die Frasspuren auf
der Bodenflache ein schén gleichmassiges Bild ergeben sollen, muss dieser Wert auf die maximale
Lange der Tasche eingestellt werden, um ein Abheben und wieder Zustellen der Z-Achse zu
vermeiden.

Kleinster Bearbeitungsradius — Nur bei Werkzeugbahn Strategie Trochoidal wirksam. Um die
Werkzeugbelastung konstant zu halten, bewegt sich der trochoidale Werkzeugweg haufig entlang
einer Reihe von Bdgen. Der trochoidale Werkzeugweg versucht, jeden Abschnitt einzubeziehen, in
den das Werkzeug sich begeben kann. Dies kénnte dazu fiihren, dass beim Werkzeugweg ein enger
Bereich Ubergangen wird, der besser mit einem Schlichtwerkzeug mit kleinerem Durchmesser
bearbeitet werden sollte. Der minimale Bearbeitungsradius ermdglicht, einen Mindestradius der
Bdgen festzulegen, um einen grdsseren Restbereich fiir ein kleineres Werkzeug zu erhalten.

Hinweis: Der Restbereich ist das Material, welches beim Schruppen (ibrigbleibt.

Z Schlicht kleinster Bearbeitungsradius - Nur bei Werkzeugbahn Strategie Trochoidal wirksam.
Definiert den kleinsten Bearbeitungsradius beim Schlichten des Bodens.

Schnitttoleranzen sind die Toleranzen, die bei der Berechnung eines Werkzeugweges verwendet
werden. Je nach Komplexitdt der Geometrie kann der berechnete Werkzeugweg, dem die Maschine
folgt, um diese Werte abweichen. Es handelt sich hierbei nicht um Maschinentoleranzen.

Diese Toleranzwerte beziehen sich auf Parallele und Adaptive Werkzeugwege. Fir Offset-
Werkzeugwege sollte die typische Genauigkeit der Berechnungen bei ~0.000025mm liegen. Fir die
meisten Teile, wie Kreise, Rechtecke und nicht komplexe Geometrien, sollte es nur eine kleine bis
gar keine Abweichung geben. Alle Vorschlicht- und Schlichtbearbeitungen sollten dieselbe
Genauigkeit von ~0.000025mm aufweisen, wenn die Werkzeugwege berechnet werden.

Schrupp Toleranz — mit Schlichtspan — Hierbei handelt es sich um den Wert der Abweichung,
der fiir die berechnete Schrupp-Werkzeugbahn zuldssig ist. Die Schrupp-Werkzeugbahn entspricht
jener fiir das programmierte Teil, abzliglich des Schlichtaufmasses und der Schrupptoleranz. Bei
einer grésseren Toleranz kann die ProtoTRAK RMX Steuerung den Werkzeugweg schneller
berechnen, allerdings mit grosseren Unebenheiten, die automatisch beim Vorschlichten bereinigt
werden. Durch die Verringerung dieses Wertes erhoht sich die Zeit zur Berechnung des
Werkzeugwegs. Dies kann dazu fiihren, dass ein Werkzeug auch in engere Bereiche fahrt, sodass
das Werkzeug mehr Material entfernen kann, bevor das Schlicht-Werkzeug das verbliebene Material
entfernt. Je nach Form und Komplexitat des Teils kann das Schruppmass des programmierten
Masses abziiglich des programmierten Vor-Schlichtaufmasses minus Schlichtaufmass minus 2-facher
Schnitttoleranz variieren. Es ist gewahrleistet, dass das Schrupp-Werkzeug niemals bis in das
Schlicht-Material vordringt.

Schrupp Toleranz — ohne Schlichtspan — Das Konzept entspricht dem oben beschriebenen,
jedoch sollte eine kleinere Toleranz eingegeben werden, da dieser Wert nur angewendet wird, wenn
eine Tasche oder eine Insel ohne Schlichtspan bearbeitet wird. Dadurch wird gewahrleistet, dass die
Tasche oder Insel innerhalb dieser Toleranz genau bearbeitet wird.

Restmaterial Toleranz — Die Bearbeitung von Restmaterial entspricht jener fir die Schrupp-
Toleranz — mit Schiichtspan. Da zur Entfernung des Restmaterials das gleiche Werkzeug wie fiir den
Schlichtspan verwendet wird, kann mit dieser Einstellung schneller gearbeitet werden, bis der
Werkzeugweg zum Schlichtspan wechselt.

8. Kreistaschen Zyklus

Werkzeugbahn Strategie:

o Versetzt - Startet in der Mitte und fiihrt gleichmassige Durchldufe in Form der Geometrie
basierend auf der Uberlappung in Prozent aus.

e Spirale — Startet in der Mitte und bewegt sich spiralférmig nach aussen.
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9. Gravier Zyklus

XY Referenz:

e XY Unten links — Positionsangabe fiir Schriftfeld bezieht sich auf den unteren linken Ecken.
e Zentrum - Positionsangabe fiir Schriftfeld bezieht sich auf den Mittelpunkt des Feldes.

10. Unterprogramm & Kopieren

Diese Voreinstellungen sind praktisch, wenn Unterprogramme oft fiir ahnliche Anwendungen

verwendet werden. Beispielsweise kdnnen Unterprogramme beniitzt werden, um programmierte

Zyklen flr Schlichtarbeiten zu wiederholen. Standardwerte kdnnen bei den Eingabeaufforderungen

des Unterprogramms Uiberschrieben werden.

Prozent Drehzahl (1-150%) — Prozentuale Anderung der Drehzahl.

Prozent Vorschub (1-150%) — Prozentuale Anderung de Vorschubwertes.

Spiegeln Richtung:

¢ Vorwarts — Die Werkzeugbahn wird gespiegelt und ist somit das Gegenteil der Werkzeugbahn
der Original-Zyklen. Hinweis: Gleichiauf und Gegenlauf wird umgekehrt!

¢ Riickwarts — Die Werkzeugbahn wird nicht gespiegelt und behdlt dieselbe Frasrichtung bei wie
das Original.

11. Mehrfach Spannvorrichtung
Mehrfach Spannvorrichtung Standard Nummer — Anzahl Spannvorrichtungen (2-20)

12. Start Einheit Zoll/mm

Zoll - Die Steuerung startet automatisch in der Masseinheit Zoll.

mm - Die Steuerung startet automatisch in der metrischen Masseinheit mm.

Hinweis: Mit der Status-Info-Taste kann, nach dem Start, von einer in die andere Einheit
umgeschaltet werden.

13. Auswahl Betriebsart?

2Achsen - Die Steuerung startet automatisch im zweiachsigen Betrieb.
3Achsen - Die Steuerung startet automatisch im dreiachsigen Betrieb.
Hinweis: In Euro Maschinen nicht aktiv.

14. Maximum Eilgang

Hier kann ein Maximalwert fir die Geschwindigkeit des Eilganges eingestellt werden. So kann zum
Bsp. flr Ausbildungszwecke oder bei heiklen Aufspannungen der Eilgang dauerhaft reduziert
werden.

15. Werkzeug Versatz

o 0 - Zentrum — Keine Werkzeugkorrektur. Die Werkzeugmitte bewegt sich entlang des
programmierten Werkzeugwegs.

e 1 - Rechts — Das Werkzeug bewegt sich rechts des programmierten Werkzeugwegs, versetzt
um den Radius des in der Werkzeugtabelle eingestellten Werkzeugdurchmessers.

e 2 - Links — Das Werkzeug bewegt sich links des programmierten Werkzeugwegs, versetzt um
den Radius des in der Werkzeugtabelle eingestellten Werkzeugdurchmessers.

Hinweis: Siehe Abschnitt 5.7 fiir eine erkidrende Darstellung der Werkzeugradiuskorrektur.

16. Parasolid Z Versatz

Z Eilgang setzen — Wert erscheint automatisch in der Eingabemaske. Hinweis: nur aktiv wenn
Option Parasolid freigegeben

Durchgangs Zugabe frasen — bei Konturen, die das Werkstiick durchdringen muss eine Tiefen-
Zugabe definiert werden, damit das Werkzeug auf der Unterseite des Werkstlicks heraussteht.
Durchgangs Zugabe bohren — bei Bohrungen, die das Werkstiick durchdringen muss eine
Tiefen-Zugabe definiert werden, damit das Werkzeug auf der Unterseite des Werkstticks
heraussteht.

17. Z Eilgang
Z Eilgang — Mass auf das die Maschine im Eilgang tiber das Werkstiick fahrt.
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18. Z Sicherheitsebene
Z Sicherheitsebene — Mass auf das die Maschine nach jeder Operation zuriickfahrt.
(wenn Z Sicherheitsebene im entsprechenden Zyklus unter Optionen angewahlt wurde)

19. Maschinen Funktion

X Werkstiickwechsel Position — Position in X Achse, in die der Frastisch fahrt um das Werkstiick
nach der Bearbeitung zu wechseln. In Y Achse fahrt der Tisch immer auf die maximale Position

zur Tiréffnung hin.

Z Riickzug Hohe (relativ zu ABS 0) — Riickzugshdhe von Werkstiicknullpunkt um Werkzeuge zu
wechseln. (Nur bei RMX 20P)

20. Nur unterstiitzte Dateitypen anzeigen
Ein/Aus — Wenn eingeschaltet werden nur Dateien mit von Prototrak unterstiitzten Endungen
angezeigt. (.PT10, .PT4, .PTG, .DXF, .DWG, .MX2, .MX3, .CAM, .GCD)

6.5.2 Arbeiten mit Voreinstellungen

Beim Programmieren kdnnen Werte, die in den Voreinstellungen definiert wurden und bei den
Zyklus-Eingabefeldern erscheinen, mit den Tasten INC SET oder ABS SET bestatigt oder
Uberschrieben werden.

Unabhdngig davon, was in den Voreinstellungen gewahlt wurde, kénnen alle diese Werte und
Einstellungen direkt beim Programmieren des Zyklus oder im Flyout-Fenster Optionen des jeweiligen
Zyklus gedndert werden.

Wenn ein Wert / Einstellung in den Voreinstellungen wéhrend der Erstellung eines Programms
gedndert wird, ist der neue Wert / Einstellung ab dem nachsten Zyklus giiltig. Beispiel: Beim
Programmieren von Zyklus 1 bis 5, ist in den Voreinstellungen unter Nummer 17. der Werkzeug
Versatz auf rechts eingestellt. Wird nun der Werkzeug Versatz auf links geéndert, ist die Anderung
fur alle Zyklen ab Satz 6 wirksam. Werte in den Voreinstellungen zu andern, macht erst Sinn, wenn
mehrere nachfolgende Zyklen mit den gleichen Werten programmiert werden mussen.

Nachfolgend einige praktische Beispiele zur Verwendung von Standardwerten

1. Zustellfaktor in Prozent fiir Taschen, Inseln, Zapfen-Zyklen
Trochoidal Werkzeugbahn ist eingestellt auf 30 % des Fréserdurchmessers

Der Abstand zwischen den
Pfeilen entspricht den % des

Fraserdurchmessers beim
Schruppen

Die Darstellung zeigt die Trochoidale Schrupp-Strategie flr ein Werkzeug mit 12 mm Durchmesser
bei Zustellfaktor 10%. Die radiale Zustelltiefe (Uberlappung) fiir einen Frasdurchlauf betragt nur 1.2
mm, daflir kann bei max. axialer Zustelltiefe, hoher Drehzahl und hohem Vorschub gearbeitet
werden.
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2. Frasrichtung:

AUSSENUZS INNEN GUZS
GLEICHLAUFFRASEN GLEICHLAUFFRASEN
KOMP LINKS KOMP LINKS

Taschen:

Auswahl Nr. 1 — Im Uhrzeigersinn Gegenlauffrdsen
Auswahl Nr. 2 — Im Gegenuhrzeigersinn Gleichlauffrasen

Rahmen:
Auswahl Nr. 1 —Im Uhrzeigersinn Gleichlauffrasen
Auswahl Nr. 2 — Im Gegenuhrzeigersinn Gegenlauffrasen

3. Z-Eintauchmethode - Helix

Die Helix Eintauchstrategie ist dann zu bevorzugen, wenn eine runde oder rechteckige Tasche mit
genug grossen Kantenlangen hergestellt werden soll. In diesen Féllen ist eine runde Tauchstrategie
sinnvoller als eine lineare. Zudem ist das helikale Eintauchen ein sehr sicheres und mildes Verfahren,
bei dem auch lange Spane verhindert werden. Weil der Fraser dabei aber einen langeren Weg

zurlicklegen muss, kann die Bearbeitungszeit deutlich Idnger als bei anderen Eintauchstrategien sein.

Um die Eintauchzeit zu reduzieren ist hier die Verwendung von speziellen Frasern, deren
Schneidengeometrie einen grossen Eintauchwinkel zulassen, enorm wichtig.

4. Helix Steigung

Die Helix-Steigung (mm/Umdrehung) hat einen starken Einfluss darauf, wie schnell das Werkzeug
bis zur gewilinschten Z-Tiefe fahren kann und ist stark abhéngig vom Fraswerkzeug.
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5. Werkzeugbahn Strategie - Trochoidal

Das trochoidale Schruppen zielt darauf ab, die Effizienz und Qualitdt beim Schruppen von
Werkstlicken zu erhéhen, indem es die herkémmlichen geraden Schnittbewegungen durch eine
kombinierte lineare und kreisférmige Bewegung ersetzt, die die Vorteile einer gleichmaBigen
Materialabtragung und geringerer Werkzeugbelastung bietet.

6. Fras-Strategie Pendeln bei trochoidaler Werkzeugbahn

* Pendel-Frasbewegung
beim Trochoidalfrasen

6

Diese Darstellung veranschaulicht die trochoidale Werkzeugbahn mit Frasstrategie Pendeln. Sie
wird meist fiir weiche Werkstoffe wie Aluminium verwendet. Dank dieser gegenlaufigen
Bearbeitungsrichtung kann die Fraszeit um bis zu 30% verkiirzt werden, wahrend die Vorteile dieser
Bearbeitung bestehen bleiben: beste Oberflachenqualitdt des Taschenbodens und der Wande,
sowie reduzierte Vibrationen beim Werkzeug.
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7. Zustell/Eintauch Strategie

Nach Tiefe:

Alle Schrupp- und Rest-Schnitte erfolgen in derselben Z-Tiefe vor dem Wechsel zur nachsten Z-
Tiefe, siehe Darstellung. Bearbeitungsreihenfolge: Flache 1 dann 2. — Fldche 3 zum Schluss Flache 4

Nach Region:

Alle Schrupp- und Rest-Schnitte, bis auf die volle Bearbeitungstiefe, erfolgen in derselben Region vor
dem Wechsel zur nachsten Region; siehe Darstellung. Es ergibt sich nur ein minimaler Zeitverlust
durch den Verfahrweg, das vor allem bei grossen Werkstiicken zum Tragen kommt.
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8. Kleinster Bearbeitungssradius

In der obigen Darstellung wird die Werkzeugbahn mit minimalen Bearbeitungsradius von 2,5 mm
unter Verwendung eines 12 mm Frasers dargestellt. Eingekreiste Bereiche: Der Fraser konnte nicht
in den Bereich zwischen Tasche und Insel gelangen. Auf diese Weise bleibt eine grosse Menge
Material zuriick, das, das Schlicht-Werkzeug bei vollstandiger Schnitttiefe und -breite durchfrasen
muss. Bei hohen Vorschubwerten kann so der Fraser beschadigt werden.

In der folgenden Abbildung wurde der minimale Kriimmungsradius von 2,5 mm auf 0,25 mm
gesenkt. Der Fraser kann jetzt zwischen Tasche und Insel bearbeiten. Diese leichte Anpassung
ermoglicht die Verwendung des grosstmdglichen Frasers. Die Bearbeitungszeit wird leicht langer, die
Prozesssicherheit dafiir aber erheblich zunimmt.

=
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6.6 Optionen

Die Info-Taste Optionen ist aktiv, sobald die Betriebsbart Programm gewahlt wurde und Optionen
vorhanden sind, wie ein bestimmter Zyklus programmiert werden soll. Sind keine Optionen
vorhanden, bleibt das Feld leer. Die Taste Optionen bietet zusatzliche Auswahlmdglichkeiten fiir
die Programmierung von Zyklen und erméglicht auch das Andern des voreingestellten
Programmierstils. Wenn z. B. bei den Voreinstellungen die Entspanungsart auf Variabel
eingestellt ist und bei diesem Zyklus auf Fix geandert werden soll, muss das in diesem Fenster
gemacht werden.

Hinweis: Es sind nicht bei allen Werkzeugbahn Strategien alle Optionen verfiigbar. zB. Startpunkt ist
nur bei Trochoidal aktiv oder bei Parallel kann nicht mit der Helixfuntion eingetaucht werden!

[ info | Satz 10 Bohren
Status Satz Optionen Wahle Bohr Art Bohren ~ || Manuell
Z Sicherheitsebene Aus X -25.000  abs
Werkzeug Y -25.000  abs|| program
Tabelle : : 9
Entspanungsart W Variabel 7 Eilgang 2.000 abs
: . Fix Z Ende -20.000 abs "
. Shiisiizoll Spanbruch # Ruckzuge Variable 10 Editieran
: /min 1200.00
Math Vorschub Vorschub mm/min ¥ w .
Hilfe Vorschub mm/min 120 Einrichten
5 Verweilzeit Aus Wkz #
Optionen TR Aus Bearbeiten
: Bohrbild Aus Einlesen
Voreinstell. Speichen
Tastatur
Rechner
Zoom Liste Satz Satz Zu
alles L L= = = Schritt einfligen loschen  Satz#

Abb. 6.6 Optionen ermdglicht das spontane Andern der Voreinstellungen

Der gesamte Programmierstil wird mit der Info-Taste Voreinstellungen definiert (Abschnitt 6.5),
jedoch kann er spontan in den Optionen gedndert werden. Sollte ein Vorgabewert haufig geandert
werden, empfiehlt es sich daher, den Wert bei der Info-Taste Voreinstellungen zu andern.

Hinweis: Durch Andern eines Wertes der Voreinstellungen wird nicht das aktuelle Programm
gedndert. Damit ein gednderter Wert im Programm erscheint, muss das Programm nach der
Anderung gedffnet oder gestartet werden. zB. Maximum Eilgang vom 6000mmy/min auf
3000mmy/min.

Z Sicherheitsebene

Bei der Z-Sicherheitsebene handelt es sich um eine Einstellung, die verhindert, dass Werkzeuge
versehentlich mit Spannvorrichtungen in Berlihrung kommen, die Gber das Teil herausragen. Es ist
der Abstand vom absoluten Werkstiicknullpunkt in Z-Achse bis zur Spitze des Werkzeugs in der
Spindel. Wenn die Z-Sicherheitsebene auf EIN gesetzt ist, erscheint im Zyklus ein Eingabefeld fiir
den Wert.

Wahrend der Bearbeitung des Programms bewegt sich das Werkzeug von Z Riickzug
(Werkzeugwechselpunkt) nach Z Eilgang fiir den ersten Zyklus. Zwischen den Zyklen wird es vor
einer neuen X-, Y-Positionierung zur Z-Sicherheitsebene (statt nur zu Z Eilgang) verfahren.
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Entspanungsart

Andert die voreingestellte Entspanungsart fiir Bohrzyklen:

e Variabel — gleichmassig abnehmend mit jeder Zustellung (Werkzeug féhrt immer bis Z Eilgang)
e Fix — Dieselbe Tiefe bei jeder Zustellung (Werkzeug féhrt immer bis Z Eilgang)

e Spanbruch — Riickzug um 0,5 mm zwischen den Zustellungen, ansonsten gleich wie Fix

Spindeldrehzahl
e U/min - Spindeldrehzahl fiir den Zyklus in Umdrehungen pro Minute.
¢ Schnittgeschwindigkeit Vc — Umfangsgeschwindigkeit des Werkzeugs in m/min.

Vorschub

Wechselt zwischen den zwei Vorschubarten mm/min und fz.
¢ Vorschub mm/min — Vorschub pro Minute in mm.

e Vorschub fz — Vorschub pro Zahn/Schneide in mm.

Verweilzeit

Flgt zu den Bohr-Zyklen ein Eingabefeld fiir die Verweilzeit in Sekunden hinzu. Die Verweilzeit
verbessert die Endbearbeitung am Boden der Bohrung. Hilfreich bei Senkwerkzeugen, um keine
Markierungen der Schneiden zu erhalten.

Kommentar
Diese Option einschalten, um ein Eingabefeld fiir Kommentare zu erhalten, die wahrend der
Programmausfiihrung erscheinen sollen.

Bohrbild

Zur Programmierung von Bohrbildern mit identischen Bohrungen. Die erste Bohrung fertig
programmieren, mit der Taste Back zum eben fertiggestellten Zyklus zurtickkehren und bei
Optionen das Bohrbild einschalten. In der Tabelle die absoluten Masse aller Bohrungen eintragen
und mit COMPLETE bestatigen. Die Bohrungen werden dann automatisch als einzelne Bohr-Zyklen
ins Programm geschrieben.

Anzahl Schnitte / Spantiefe

Wechselt zwischen den zwei Varianten fir die Zustellung in Z-Achse bei Taschen- und Rahmen-

Zyklen.

e 3 Schnitte — Anzahl der Schnitte. Das Mass von Z-Eilgang bis Z-Ende wird gleichmassig durch
diesen Wert aufgeteilt.

e Spantiefe — Schnitttiefe in mm pro Span/Durchlauf. Das Mass von Z-Eilgang bis Z-Ende wird
gleichmassig durch diesen Wert aufgeteilt. Der verbleibende Rest wird als letzter Span
abgearbeitet.

Z Schlichtspan

Diese Option einschalten, um ein Eingabefeld fiir den Z-Schlichtspan im Zyklus Flache Plan-,
Taschen-, Insel- und Zapfenfrdsen hinzuzufiigen. Wenn in den Standardeinstellungen ein Z-
Fertigschnitt-Standardwert eingegeben wurde, erscheint dieser im Eingabefeld.

Frasstrategie
Andern der Frasstrategie aus den Voreinstellungen. Einweg / Pendeln. Die Frasstrategie wird in
Abschnitt 6.5 erklart.

Zustellfaktor in Prozent
Anpassung des Wertes aus den Voreinstellungen. Der Zustellfaktor in Prozent wird in Abschnitt 6.5
erklart.
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Bearbeitungswinkel in XY

Zur Festlegung des Winkels, in dem der Fraser Material aus einer Tasche, Insel, Zapfen frasen oder
beim Flache planen abtragt. 0° steht fiir eine Bearbeitung entlang der X-Achse, 90° fiir eine
Bearbeitung entlang der Y-Achse. Es kénnen beliebiger Winkel zwischen 0 und 90° gewahlt werden.
Hinweis: Bei Werkzeugbahn Strategie muss auf Parallel eingestellt sein!

Werkzeugbahn Strategie
Wechselt zwischen den drei Varianten der Werkzeugbahn: Versetzt, Parallel und Trochoidal.

Z Eintauchmethode

Wechselt zwischen den drei Varianten fiir die Z-Eintrittsmethode. Es kénnen nicht alle
Eintauchmethoden fiir alle Werkzeugbahn Strategien angewendet werden. Helix funktioniert nur bei
Werkzeugbahn Versetzt und Trochoidal.

Zustell / Eintauch Strategie
Wechselt zwischen Tiefe und Region. Siehe Abschnitt 6.5

Startpunkt

Bei der Verwendung des Adaptiven Werkzeugwegs kdnnen die Eingabefelder fiir die Startposition
der Bearbeitung aktiviert werden. Der Benutzer kann programmieren, an welcher Position das
Werkzeug in das Werkstiick eintaucht. Bei Aktivierung dieser Option werden die X Start und Y Start
Eingabefelder innerhalb des Zyklus hinzugefiigt.

6.7 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 {iber den Bildschirm gezogen werden kann. Nach dem Offnen der Tastatur das Feld
beriihren, in das ein Text oder Zahlen eingegeben werden sollen. Die Eintrdge kénnen mit der Enter-
Taste gespeichert werden (gleich wie ABS SET). Alternativ dazu kénnen 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
gewtinschte Position gezogen wird. Die Tastatur schliessen, indem das X in der oberen rechten Ecke
oder wieder Info-Taste Tastatur gedriickt wird.

6.8 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
Uber 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.
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7.0 Betriebsart Manuell

ProtoTRAK RMX CNC arbeitet in Betriebsart Manuell als 3-Achsen-Digitalanzeige. Neben den
grossen, lesefreundlichen Anzeigen hat der Benutzer Zugriff auf leistungsstarke Funktionen, mit
denen die manuelle Arbeit ausgesprochen produktiv gestaltet wird.

7.1 Digitalanzeige

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

ICTI spindel umin— 49g0, 100% Wkz-Platz|[3 Wkz# 103 |Platz3 ©12.000 |Schlichtfr.
Status 75% \\N‘ ,,//// 125% Manuell
y D
Werkzeug u/min Ve

Program

Tabelle 50% 300 1 150%
Hilfe 2 a Editieren
= N
250 N X 0 n 0 0 1 ABS
Math RIS, "
Hilfe v 0% A Einrichten
0,
Yorsehub 100% L Y 0 ] 0 0 0 ABS Bearbeiten
75% I,

N Vz .
F ) Einlesen

Voreinstell. & ~ 3 Speichern
50% = 10160 150% Z -2 1 0 [ ] 243 ABS

125%

Tastatur

7

=,
7
o
N

Rechner 25% ///ZU
v 0% A

Auto Mass Zuriick Teach  Zentrum Eilaan Werkzeug
Vorschub anfahren =~ ABS 0 gang #

Statusfelder am oberen Bildschirmrand:

Feld 1: Im Moment nicht benutzt.

Feld 2: Wkz-Platz (Beschriftung fiir Feld 3)

Feld 3: Nummer des Werkzeugplatzes direkt links von der Spindel.

Feld 4/5: Werkzeugnummer / Platznummer — Information betreffend des Werkzeugs in der Spindel.
Diese Information wechselt, je nhachdem was fiir ein Werkzeug sich in der Spindel befindet. Ist es
ein Archivwerkzeug wird nur die Werkzeugnummer angezeigt. Ist es ein Werkzeug aus dem
Wechsler wird die Werkzeugnummer und in Feld 5 die dazugehérige Werkzeugwechsler-
Platznummer angezeigt. Befindet sich kein Werkzeug in der Spindel kommt die Meldung Kein Wkz.
Wird von Hand ein unbekanntes Werkzeug in die Spindel eingesetzt wird die Meldung Wkz#?2?
Angezeigt.

Feld 6: Werkzeugdurchmesser.

Feld 7: In der Liste definierter Werkzeugtyp.

Zoll zu mm

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 Betdtigen der Status-Taste befinden
sich die Werte auf der Digitalanzeige in der gewahlten Einheit.

Positionen auf Digitalanzeige anzeigen
X-, Y- und Z-Positionen kénnen als Inkremental- oder Absolutwert angezeigt werden. Es ist mdglich,
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-, Y- 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
zurlickgesetzt.

Um Absolute Positionen auf null zu setzen, die X-, Y- oder Z-Taste und daraufhin ABS SET auf der
Steuerung betdtigen. Die Absolute Position fiir die Achse wird auf 0 (Null) gesetzt. Hinweis: Durch
das Zurlicksetzen der ABS-Position wird ebenfalls die Inkrementale Position fiir die Achse
zurlickgesetzt.

Voreinstellen der Positionen
Es ist ausserdem mdglich, Positionen inkremental oder absolut direkt in die Anzeige einzugeben.

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

Fir die Eingabe einer absoluten Position die Taste X, Y 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 zuriickgesetzt
(Nullstellung).

7.2 Verwendung von Werkzeugen aus dem Werkzeugarchiv (Manuell)

Mit ProtoTRAK RMX kénnen die gespeicherten Werkzeuge aus dem Werkzeugarchiv fiir manuelle
Arbeiten angewendet werden. So missen bereits eingestellte Werkzeuge nicht noch einmal
vermessen werden.

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

Werkzeug laden:

a. Den Softkey Werkzeug # antippen.

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

c. Mit SET bestdtigen

d. Die Z-Position 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 der Z-Position.

Hinweis: Mit dem Softkey Werkzeug # kénnen keine Werkzeuge aus dem Werkzeugwechsler
geladen werden. Wird trotzdem eine Werkzeugnummer aufgerufen, die im Wechsler vorhanden
Ist, erscheint eine Fehlermeldung.

Werkzeuge aus dem Werkzeugwechsler miissen tiber das Flyout-fenster Werkzeugtabelle in die
Spindel geladen werden. Dieses Fenster kann jederzeit in der Betriebsart Manuell gedfinet
werden.
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7.3 Spindel U/min

Spindel u/min 409, 100%

5%

150%

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

7.3.1 Einstellung der Spindeldrehzahl

Zum Einstellen der Spindeldrehzahl, das Feld unter u/min im Poti antippen, den gewiinschten 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 V¢ bei entsprechender Drehzahl angezeigt. Es ist
auch mdglich hier die gewiinschte Schnittgeschwindigkeit direkt einzugeben. Diese wird automatisch
in u/min umgerechnet.

7.3.2 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 grésseren Radius bewegt,
kann eine feinere Anpassung erfolgen.

Hinweis: Beim Korrigieren der Drehzahl von 0% Richtung 100% bleibt der Zejger bei 100% héngen
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 Regulierung des Vorschubs

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

150%

v 0% A

Abb. 7.4 Poti zur Steuerung des Vorschubs

7.4.1 Eingabe des Vorschubs

Zur Eingabe des Vorschubs das entsprechende Feld antippen, den Wert eingeben und SET driicken.
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7.4.2 Regeln von Vorschubwerten

7.5

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 grésseren Radius bewegt,
kann eine feinere Anpassung erfolgen.

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

héngen, um nicht versehentiich auf einen zu hohen Vorschub zu gelangen. Um die Drehbewegung

wieder aufzunehmen, den Finger kurz anheben und erneut am Zeiger drehen.

Automatischer Vorschub

Die Servomotoren kdnnen als automatischer Vorschub fiir X-, Y- und Z-Achse bzw. fiir 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 nachsten 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 Tisches um 50 mm
in die negative Richtung erfolgen soll, ist Folgendes einzugeben: X, 50, +/-, INC SET.

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

f. Automatische Vorschubbewegung mit Taste GO an der Steuerung starten.

g. Der Standard-Vorschub betrdgt 254 mm/min. Wahrend der Bewegung der Maschine zur
Vorschubkorrektur das Poti verwenden.

h. Den automatischen Vorschub mit Taste STOP unterbrechen und mit GO fortfahren.

Den zuriick-Softkey betdtigen, um zur Betriebsart Manuell zurlickzukehren.

7.6 Mass anfahren (nur mit elektronischen Handradern ,TRAKing")

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

Den Softkey Mass anfahren antippen.

Die Taste X driicken.

Die absolute End-Position eingeben.

Mit Taste ABS SET bestétigen.

Es kdnnen so alle 3 Achsen beniitzt werden. (Schritt b-d fiir jede Achse wiederholen)

Das jeweilige Handrad drehen, bis die Bewegung durch die eingestellte Position angehalten
wird. Die Position wird nicht tiberfahren, auch wenn mehrmals von der Position weg und wieder
darauf gefahren wird.

mPoO0 Do

7.7 Zuriick ABS 0 (zuriick zum absoluten Nullpunkt)

Der Tisch kann jederzeit wahrend des manuellen Betriebs automatisch zum absoluten Nullpunkt in X
und Y bewegt werden, indem der Softkey Zuriick ABS 0 angetippt wird. In diesem Fall wird im
Nachrichtenfenster ,Bereit zum Starten? driicke GO™ angezeigt.

Wenn jetzt die GO-Taste betatigt wird, schalten sich die Servomotoren ein, bewegen den Fras -
Kopf auf die Werkzeugwechselposition und daraufhin den Tisch im Eilgang zur absoluten Nullposition
inXundY.
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7.8 Zentrum (Mittelpunkt suchen)
ProtoTRAK RMX berechnet Mittelpunkte von Linien und Kreisen.

a. Softkey Zentrum antippen.

b. Linie Zentrum (Mittelpunkt Linie) oder Kreis Zentrum (Mittelpunkt Kreis) auswahlen.

c. Den Aufforderungen im Nachrichtenfeld am Bildschirm folgen: fir Linie das Werkstiick mit
Kantentaster auf beiden Seiten (in X oder Y) antasten und mit SET bestatigen. Den Taster in Z-
Achse vom Werkstiick freifahren und mit SET bestatigen. Im Nachrichtenfeld erscheint ,Driicke
GO Mittelpunkt anfahren X= 123.4, Y=123.4". Nach betétigen der GO Taste fahrt die Maschine
mit reduziertem Eilgang (2540 mm/min) auf den berechneten Nullpunkt.

d. Die Achsen in der Digitalanzeige auf null setzen.

7.9 Eilgang

Mit dem Softkey Eilgang konnen alle drei Achsen (einzeln) mit der hélfte vom maximalen Vorschub
positioniert werden.

Den Softkey Eilgang antippen. Es erscheint eine blinkende Meldung: ,Vorsicht: Eilgang Tasten
sind aktiv".

Um die Achsen zu verfahren, die Tasten an der Steuerung X, Y oder Z verwenden.
Warnhinweis! Es findet eine schnelle Maschinenbewegung statt!

Zum Anhalten des Eilgangs die jeweilige Achs-Anwahl Taste loslassen.

Der maximale Vorschub betrdagt 10150 mm/min fiir die alle Achsen.

Zur Richtungsanderung die Taste + /- betdtigen. Wenn der Wert im Vorschub-Feld negativ ist,
handelt es sich um die Minus-Richtung.

g. Das Vorschub-Poti verwenden, um die Geschwindigkeit im Bereich 0-150% zu verdndern oder
gewlinschter Wert direkt ins Vorschub-Feld eingeben.

o

mpangT

7.10 Teach

Mit der Teach-Funktion (Lernen) kann ein Programm erstellt werden, indem manuell die
Bewegungen nachgeahmt werden, welche die CNC ausfiihren soll. Dies ist eine praktische Art um
ein paar Positionen manuell anzufahren und in ein CNC-Programm zu ibernehmen. z. B. zum
Entfernen von Uberschiissigem Material oder wenn die Kontur nur auf dem Werkstiick angezeichnet
und nicht vermasst ist.

Das Teach-verfahren besteht aus zwei Teilen. Der erste Teil erfolgt in der Betriebsart Manuell. Hier
wird die Teach-Funktion gestartet und die Zyklen festgelegt bei denen die X- und Y-Position
angefahren werden. Der zweite Teil befindet sich in der Betriebsart Programm. Hier werden die
Zyklen aus der Teach-Funktion, welche im Manuell begonnen wurden, durch Eingabe der (ibrigen
Daten fertiggestellt. Nachdem die Daten eingegeben wurden, sind Teach-Zyklen mit den anderen
Zyklen, aus denen sich das Programm zusammensetzt, identisch.

Eingabe von Teach-Daten

In Betriebsart Manuell den Softkey Teach antippen. Oben am Bildschirm wird die Anzahl der
Programm-Séatze angezeigt.

Es ist nur moglich, Teach-Funktionen in Positions-, Bohr- und linearen Fras-Zyklen zu verwenden.

Auf dem ersten Teach-Bildschirm befinden sich die folgenden Softkeys:

Position - Werkzeug positionieren. Bei der Zwei-Achsen-Programmierung sind Position und Bohren
kombiniert.

Bohren - Position fiir einen Bohrzyklus Gbernehmen.

Anfang Linear - Beginn eines Linear-Zyklus.

Beim Antippen der Tasten Position oder Bohren wird der Satz-Zahler um den Wert 1 gesteigert,
wobei der Bildschirm jedoch gleichbleibt. Beim Antippen der Taste Anfang Linear andert sich die
Zahl am Satz-Zahler nicht. Dies liegt daran, dass der Anfangspunkt der Linie angegeben wurde,
jedoch noch nicht das Ende. Die Softkeys schalten um auf:
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Weiter Linear — Zum Endpunkt der aktuellen Linie, der zugleich der Startpunkt der nachsten Linie
ist.

Ende Linear — Letzter Punkt der verbundenen Linien. Diese Taste driicken, um das Fras-Zyklus zu
beenden und einen neuen Zyklus auszuwahlen.

Teach beenden - Ende der Teach-Funktion und Rickkehr zum Manuell-Bildschirm.

Bearbeiten der Teach-Daten im Programm.

Wenn die Teach-Funktion gewahlt wird, wird zugleich im Hintergrund ein Programm geéffnet, in das
die Daten aus der Teach-Funktion geladen werden. Sollte sich bereits ein Programm im
Arbeitsspeicher befinden, werden durch das Einlernen am Ende des Programms die entsprechenden
Zyklen hinzugefugt.

Bis jetzt wurden die nur X- und Y-Positionen angegeben, jedoch benétigt ProtoTRAK RMX ein paar
weitere Informationen, die flir die Herstellung von Teilen ndtig sind. Hierzu wird die Betriebsart
Programm gedffnet und die einzelnen Zyklen missen mit verschiedenen Werten wie Z-Positionen,
Drehzahl, Vorschub und Werkzeugnummer erganzt werden. Die X- und Y-Positionen kénnen hier
noch editiert und zB. mit Ubergangsradien versehen werden.
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8.0 Betriebsart Programm Teil 1: Erste Schritte

8.1 Programmierung — Ubersicht

Mit ProtoTRAK RMX CNC wird das Programmieren vereinfacht, indem die tatsachliche
Teilegeometrie, wie sie auf der Zeichnung zu sehen ist, programmiert werden kann.

Die Grundidee besteht darin, auf dem ersten Bildschirm zuerst allgemeine Programminformationen,
wie Programmname, Massstab etc. auszufiillen und danach die Geometrie des Teils durch Auswahl
der Softkey-Zyklus-typen zu programmieren. Jeder Programm-Zyklus besteht aus einem oder
mehreren Programm-Satzen. Prototrak RMX CNC fiihrt Sie durch einfaches Ausfiillen der folgenden
Eingabefelder durch die Programmierung.

Den Programmiermodus durch Antippen der Taste Program aufrufen. Der beim Verlassen des
Programmiermodus angezeigten Bildschirm ist bei erneutem Aufrufen wieder zu sehen.

ProtoTRAK RMX CNC lasst nur ein Programm im Arbeitsspeicher zu. Zum Schreiben eines neuen
Programms muss zuerst jenes im Arbeitsspeicher geldscht werden (evtl. sollte es zuerst fiir eine
zukiinftige Verwendung gespeichert werden). Wenn sich bereits ein Programm im Arbeitsspeicher
befindet, kann durch Aufrufen des Programmiermodus dieses Programm bearbeitet bzw. etwas
hinzugefiigt werden.

Zum Offnen eines zuvor gespeicherten Programms siehe Betriebsart Einlesen Speichen.

8.3 Bildschirm Programm-Anfang (Satz 0)

Der erste Bildschirm, der beim Aufrufen des Programmiermodus angezeigt wird, ist jener mit dem
Programm-Namen.

Der Programmname und weitere Angaben fiir die Programmierung, sind im Programm als Satz 0

zusammengefasst.
= Program Name GETRIEBEDECKEL 1-256-1
Status | MaRstab 1.0000 Manuell
Mehrfach Spannungvorrichtung@ Ja
“!I'abollog Dimension Definition Werkstiick Geometrie v Program
Hilfe Editieren
Math Keyboard 2 X
Hilfe Einrichten
Bearbeiten
Voreinstell. Eln'leun
Speichern
Tastatur
Rechner

Mehrfach Spannvorrichtung Standart # (1-20) : 1

| Program  Program Zu
Anfang Ende Satz #

Abb. 8.3 Der Bildschirm Programm-Name mit gedffneter Tastatur zur Eingabe des Teilenamens.

Programm Name Die Eingabe erfolgt (iber die Bildschirm-Tastatur oder die Zahlentastatur der
Steuerung. Nach der Eingabe jeweils SET driicken. Programmnamen kdnnen beliebig lang sein,
wobei jedoch nur 40 Zeichen im Feld fur den Programmnamen und bis zu 35 Zeichen im Feld fir
den Programmnamen im Status-Bildschirm angezeigt werden kdnnen.
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MaBstab: Fiir einen Skalierungsfaktor von .1 bis 10. Bei Eingabe von 5 wird das Teil 5-mal so
gross wie die programmierten Abmessungen sein. Wenn keine Eingabe erfolgt, wird ein Wert von 1
angenommen. Schon programmierte Werkstlicke kdnnen so auf einfache Weise vergréssert oder
verkleinert werden.

Mehrfach Spannvorrichtungen: Mit JA kann die Option Mehrfachspannvorrichtungen
eingeschaltet werden. Dann erscheint bei jedem Zyklus ein Eingabefeld, bei dem die entsprechende
Spannvorrichtungs — Nummer eingegeben werden kann. Beim Eingabefeld
Mehrfachspannvorrichtung Standart # ist die Nummer der Spannvorrichtung (im Normalfall Nr.
1) einzugeben, auf der das zu programmierende Teil aufgespannt ist. Diese Nummer erscheint dann
als Vorgabewert bei allen Zyklen. Im Abschnitt 8.11 sind weitere Erlduterungen zur Verwendung von
Multi-Spannvorrichtungen angegeben.

Dimension Definition: ProtoTRAK RMX CNC bietet die Méglichkeit, entweder die Werkzeugbahn
oder die Werkstiick-Geometrie zu programmieren. Mit Hilfe der Einstellung Werkstiick Geometrie
kann mit den Zeichnungsmassen programmiert werden; daraufhin Gbernimmt die ProtoTRAK RMX
CNC die komplexe Aufgabe, den Werkzeugweg automatisch zu berechnen. Dies ist in den meisten
Fallen und fiir die meisten Teile ein grosser Vorteil.

Eine Einschrankung bei der Programmierung der Teilegeometrie besteht darin, dass Ereignisse sich,
um zusammenhangend sein zu kénnen, auf derselben Ebene befinden miissen (siehe Abschnitt 5.3
zur Definition von Ebenen). Aus diesem Grund bietet ProtoTRAK RMX CNC die Méglichkeit, einen
eigenen Werkzeugweg einzugeben. Wenn das Teil programmiert werden soll, indem der
Werkzeugweg selbst festgelegt wird, kann die Funktion Werkzeug Bahn gewahlt werden. Die
Funktion Werkzeugbahn arbeitet nach den Regeln des RS274-Standards.

Hinweis: Ein Programm muss vollsténdig in der Einstellung Werkstiickgeometrie- oder

Werkzeugbahn-Programmierung geschrieben sein, beiden Methoden kénnen nicht in einem
Programm kombiniert werden!

Programm Anfang: Wechsel vom aktuellen Bildschirm zum ersten Zyklus des Programms. Dies
kann auch durch Wischen nach links geschehen.
Programm Ende: Wechsel vom aktuellen Bildschirm zum letzten Zyklus des Programmes.

Zu Satz #: Direkt zu beliebiger Satznummer springen. Nummer im Eingabefeld eingeben und mit
SET bestatigen.
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8.4 Starten der Programmierung

Zum Starten der Programmierung Programm Anfang wahlen oder ber den Bildschirm nach links

wischen, um mit Zyklus 1 zu starten. Es ist mdglich, jederzeit durch Wischen zwischen den einzelnen
Bildschirmen oder Zyklen zu wechseln.

| _info__| Satz 1 EEn
Status Manuell
Werkzeug
Tabelle Program
Hilfe Editieren
Math -
Hilfe Einrichten
Bearbeiten
. Einlesen
Voreinstell. Speichern
Tastatur »
Rechner Wahle Zyklus : |
- Bohren Loch- . Flache Unter .
Position e e Linear Bogen  Rahmen Planen Taschen program Kopieren Mehr

Wenn ein Zyklus ausgewahlt wurde, werden alle bendtigten Eingabeaufforderungen auf der rechten
Bildschirmseite angezeigt. Die erste Eingabeaufforderung wird markiert. Die Position oder die
geforderten Daten eingeben und mit INC SET oder ABS SET bestatigen. Fiir die Positionsdaten der
X-, Y- oder Z-Achse ist es sehr wichtig, dass INC SET oder ABS SET korrekt ausgewahlt werden. Fiir
alle anderen Daten ist es nicht relevant, ob INC SET oder ABS SET verwendet wird.

Nachdem alle Daten fiir ein Zyklus eingegeben wurden, wird der gesamte Zyklus auf die linke Seite

des Bildschirms (falls angezeigt) verschoben, und das Nachrichtenfeld fordert zur Auswahl des
nachsten Zyklus auf.

8.5 Grafische Darstellung des Werkstiicks wahrend der Programmierung

Wahrend des Programmiervorgangs werden die Eingaben verwendet, um eine Zeichnung des Teils
zu erstellen, das bisher programmiert wurde. Es kdnnen wahlweise ein oder zwei Zyklen oder
Programm-Satze angezeigt werden, indem der rechte Rand des Hintergrunds der Zeichnung mit
dem Finger nach links oder rechts gezogen wird; die Zeichnung wird automatisch auf die Grosse des
verbleibenden Bildschirms angepasst.

. Betrisbsart
Satz 0 Satz1 Freiform Tasche =
Status Programm Name Zahnrad X Anlfang 19.000} abs | Manuell
MaBstab 1.000 Y Anfang 15.011 abs.
Werkzeug Mehrfach Spannungvorrichtt Nein  Z Filgang 2500 abs | p
Tabelle nRL
Vermassungsart Werkstuck Geomet® 7 Ende -12.000 abs.
. Whst # # Schnitie 1 »
[0 Schlichispan 0.200 Elkeny
u/min 4500.00
Math g
Hilfe Schlicht U/min 4500.00 Einrichten
° Z Vorschub mm/min 1500
Optionen XYZ Vorschub mm/min 1500 Bearbeiten
Schlichl. mm/min 500
Voreinstell vz ! Erm
1 Schli. Wiz # 1 Speichern
Tastatur
Rechner
Zoom Liste Satz Satz Zu
alles A = iz & Schritt einfiigen | l&schen  Satz#
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Betriebsart

Status

Satz1 Freiform Tasche

X Anfang 19.000} abs | Manuell
¥ Anfang 15011 abs

Vfrar:mﬁug Z Eilgang 2.500 as | program
abelle \ 7 Ende 412,000 abs
+ . e
o # Schnitte 1 ”
Hite Schlichtspan 0.200 Editieren
Math u/min 4500.00 .
Hilfe ll Schiicht U/min 4500.00 Einrichten
o i Z Vorschub mm/min 1500
Optionen ’ XYZ Vorschub mm/min 1500 Bearbeiten
Schlichl. mm/min 500
Voreinstell Wi & 1 Einlesen
1 Schli. Wiz # 1 Speichern
Tastatur
Rechner
Zoom Liste Satz Satz Zu
alles A = iz & Schritt einfiigen | l&schen  Satz#
| o] Betriobsart
Sttt Manuell
Werkzeug
Tabelle Program
Hilfe Editieren
Math o
Hilfe fl Einrichten
Optionen N Bearbeiten

Einlesen

Voreinstell. Speichern

Tastatur

Rechner

Zoom Liste Satz Satz Zu
alles 28 e it L Schritt einfiigen = I8schen  Satz#

Abb. 8.5 Durch Ziehen mit dem Finger die Grdsse des grafischen Bildschirmes dndern.

8.6 Softkeys innerhalb des Zyklus

Im nachsten Abschnitt werden programmierte Zyklen beschrieben.

Nachdem ein Zyklus ausgewahlt wurde, werden die folgenden Softkeys eingeblendet.

Zoom Liste Satz Satz Zu

alles 0 e e = Schritt einfligen  Iéschen Satz #

Abb. 8.6 Softkeys innerhalb eines Zyklus.

Zoom alles: Passt die Grosse der Zeichnung an den Bildschirm an, nachdem sie vergréssert oder
verkleinert wurde.

XY: Ansicht der XY-Ebene des Teils

YZ: Ansicht der YZ-Ebene des Teils

XZ: Ansicht der XZ-Ebene des Teils

3D: 3D-Ansicht des Teils

Liste Schritt: Startet eine Liste mit den einzelnen Programmschritten zur Anzeige der
Werkstiickgeometrie. Mit den Tasten Schritt vorwarts, Schritt zuriick und Zu Satz # wird
sowohl in der Liste wie auch bei der Grafik der jeweilige Programmschritt, zur besseren Sichtbarkeit
pink eingefarbt.
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Satz einfiigen: Zur Eingabe eines neuen Zyklus in das Programm. Der neue Zyklus (bzw. der neue
Satz) wird immer vor dem aktuellen Satz eingefiigt. Bei diesem und allen folgenden Satzen wird
deren Satznummer um den Wert 1 gesteigert. Wenn z. B. mit einem Programm mit vier Satzen
gestartet und die Taste Satz einfiigen betatigt wurde, wahrend sich Satz 3 auf der rechten
Bildschirmseite befand, wird automatisch das ehemalige Satz 3 zum Satz 4 und das ehemalige Satz
4 wird zu Satz 5. Sollte ein Unterprogramm-Zyklus eingegeben worden sein, erhdhen sich die
Satznummern auch hier entsprechend.

Satz loschen: Zum Loschen des aktuellen Satzes (rechte Bildschirmseite).

Zu Satz #: Springen zum gewlinschten Satz.

8.7 Z Sicherheitsebene

Bei vielen Ereignissen besteht die Mdglichkeit, eine Z-Sicherheitsebene einzuschalten und zu
programmieren. Die Z-Sicherheitsebene ist eine Position, die vom Bediener in Z Absolut festgelegt
wird. Sie wird benétigt, um einen Z-Eilgang zu programmieren, der zum Uberfahren eines
Hindernisses verwendet wird. (zum Beispiel Spannpratze).

Am Ende eines Zyklus bewegt sich die Maschine immer zuerst in Z+ Richtung auf die Position Z
Eilgang, bevor sie auf dieser Hohe im Eilgang zur Bearbeitung des nachsten Zyklus fahrt. Sollte sich
nun zwischen den zwei Zyklen ein Hindernis befinden ist es sinnvoll unter Optionen die Z
Sicherheitsebene einzuschalten. Die Maschine fahrt jetzt in Z Richtung zuerst auf die héher
gelegene Z Sicherheitsebene und Uberfahrt so das Hindernis, bevor sie wieder auf Z Eilgang vom
nachsten Zyklus geht.

8.8 Bearbeitung von Daten wahrend der Programmierung

Erganzend zur Funktion Liste Schritt und der Taste BACK der Steuerung, ermdglicht ProtoTRAK
RMX CNC eine problemlose Bewegung durch das Programm, indem die Zyklen durch Wischen auf
dem Touchscreen hin- und her geschoben werden. Zuvor programmierte Zyklen und Programm-
Satze konnen so einfach bearbeitet werden. Bei dem Satz auf der rechten Seite des Bildschirms die
Daten antippen, die gedndert oder ersetzt werden sollen. Die gewilinschten Daten eingeben und
INC SET oder ABS SET driicken. ProtoTRAK RMX passt das Programm an und aktualisiert die
Zeichnung.

8.9 Schlichtspan

Sofern fiir die Art des Zyklus anwendbar, wird ein Eingabefeld flr einen Schlichtspan eingeblendet.
Wenn ein Wert eingegeben wird, bleiben die Eingabefelder fiir Schlicht U/min, Schlicht mm/min
und Schlicht Wkz# sichtbar. Wenn 0 als Hinweis darauf eingegeben wird, dass kein Schlichtspan
erfolgt, werden diese Eingabefelder ausgeblendet. Hinweis: eingeblendete Eingabefelder miissen
ausgefiillt werden!

Wenn ein Schlichtspan programmiert ist, wird ProtoTRAK RMX zundchst das Material schruppen,
wobei das im Eingabefeld fiir den Fertigschnitt festgelegte Schlichtaufmass erhalten bleibt. Dieses
Material wird mit den programmierten Schnittdaten und Schlichtwerkzeug bearbeitet.

Einen Vorgabe Wert fiir Schlichtspéne bei Taschen, Rahmen und Inseln kann mit der Info-Taste
Voreinstell. vorgenommen werden.
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8.11 Verwendung von Mehrfach Spannvorrichtung

Wenn mehrere Spannvorrichtungen verwendet werden sollen, die Einstellungen fiir Mehrfach
Spannvorrichtung bei Satz 0 auf Ja setzen.

Das Programm kann mit bis zu 20 Spannvorrichtungen ausgefiihrt werden, wobei die erste die
Basisvorrichtung ist. Eine Spannvorrichtung kann eine beliebige Position an der Maschine mit einem
festgelegten Versatz vom absoluten 0-Punkt sein. Wurde ein Zyklus fiir mehrere Spannvorrichtungen
programmiert, wird der Versatz zwischen den Spannvorrichtungen so behandelt, als handele es sich
um eine Verschiebung des absoluten Nullpunkts.

Beispiel: Es befinden sich zwei Schraubstécke auf dem Tisch. Beim ersten Schaubstock wird
festgelegt, dass der absolute Nullpunkt sich auf der linken Kante der festen Spannbacke befindet.
Gleichzeitig wird der Abstand zwischen dem gerade bestimmten absoluten Nullpunkt und der festen
Spannbacke des anderen Schaubstocks gemessen. Dieser Messwert wurde als Versatz zum Basis-
Schraubstock (der erste) und dem anderen Schaubstock angegeben, bei dem es sich um
Spannvorrichtung #2 handelt. Alle Zyklen, die unter Verwendung von Spannvorrichtung #2
programmiert wurden, wiirden sich auf die linke Kante der festen Spannbacke des zweiten
Schaubstocks beziehen.

Der Einsatz von mehreren Spannvorrichtungen eignet sich zur Kombination verschiedener
Programme oder um Werkzeugwechsel bei grosseren Stiickzahlen einzusparen.

Die Versatzwerte flir Spannvorrichtungen werden in Betriebsart Einrichten eingegeben. Es gibt
eine Basis-Spannvorrichtung, die als Spannvorrichtung Nr. 1 bezeichnet wird. Hinweis: Zyklus #1 im
Programm sollte Spannvorrichtung Nr. 1 verwenden. Obwohl es nicht zwingend erforderlich ist,
kdnnen so Missversténdnisse vermieden werden.

8.11.1 Spannvorrichtungen und Programmausfiihrung

Vor dem Ausfiihren des Programms zuerst in Betriebsart Manuell bei der Basis-Spannvorrichtung,
Spannvorrichtung #1, den absoluten 0-Punkt setzen.

In Betriebsart Bearbeiten zeigt Zeige Abs die absolute Position in Bezug auf die Spannvorrichtung
in dem auszufiihrenden Zyklus. Fir die Einstellung der Versatzwerte der Spannvorrichtungen siehe
Abschnitt 12.3.
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9.0 Betriebsart Programm Teil 2: Die Zyklen

Zyklen sind vorprogrammierte geometrische Programmteile, die vom Benutzer mit Geometrie- und
Schnittdaten erganzt werden miissen. Beim Programmieren von Zyklen wird ProtoTRAK RMX CNC
mit Informationen dazu versorgt, welche Geometrie entstehen soll; sie berechnet den Werkzeugweg
aus den Werten der Eingabefelder sowie den Werkzeuginformationen aus der Werkzeug Tabelle.

Dank ProtoTRAK RMX gestaltet sich die Festlegung der Zyklen durch die Interaktion der zur
Definition des Programmierstils angegebenen Voreinstellungen und der Optionen, mit Hilfe deren die
Werte geandert oder zusatzliche Funktionen genutzt werden kdnnen, noch einfacher.

Fiir Informationen zu den Voreinstellungen siehe Abschnitt 6.5 sowie Abschnitt 6.6 fiir
Informationen zu den Optionen.

9.1 Eingabefelder in Zyklen
Es folgt eine Beschreibung der verschiedenen Eingabefelder, die nach der Auswahl eines Zyklus
angezeigt werden. Nur die fiir den ausgewahlten Zyklus nétigen Eingabefelder werden eingeblendet.
X Anfang: X-Position zum Anfang des Frasvorgangs.
Y Anfang: Y-Position zum Anfang des Frasvorgangs.
Z Anfang: Z-Position zum Anfang des Frasvorgangs.
X Ende: End-Position absolut oder inkremental vom X-Anfangspunkt des Frasvorgangs.
Y Ende: End-Position absolut oder inkremental vom Y-Anfangspunkt des Frasvorgangs.
Z Ende: End-Position (Tiefe) absolut oder inkremental vom Z-Anfangspunkt des Frasvorgangs.
X: X-Position der Bohrung
X1: X-Position des ersten diagonalen Eck-Punkt eines Rechtecks.
X3: X-Position des gegenuberliegenden diagonalen Eck-Punkt eines Rechtecks.
Y: Y-Position der Bohrung
Y1: Y-Position des ersten diagonalen Eck-Punkt eines Rechtecks.
Y3: Y-Position des gegeniiberliegenden diagonalen Eck-Punkt eines Rechtecks.

Z Eilgang: Position zu der im Eilgang gefahren wird, bevor der programmierte Z-Vorschub beginnt.
Gleichzeitig auch Rickzugspunkt bei Bohrungen oder Zyklus Ende.

X Zentrum: X-Position absolut des Mittelpunkts des Bogens oder Lochkreises oder inkremental
vom letzten Punkt.

Y Zentrum: Y-Position absolut des Mittelpunkts des Bogens oder Lochkreises oder inkremental
vom letzten Punkt.

Z Zentrum: Z-Position absolut des Mittelpunkts des Bogens oder inkremental vom letzten Punkt.
Z Vorschub mm/min: Bohr- oder Vertikalfras-Vorschub (zum Eintauchen) mm pro Minute.

Z Vorschub fz: Bohr- oder Vertikalfras-Vorschub (zum Eintauchen) in mm pro Zahn.

# Bohrungen: Anzahl der Bohrungen im Lochkreis.

# Schnitte: Anzahl der Bearbeitungsdurchlaufe bis zur End-tiefe mit gleichmdssigem Abstand von
Z Eilgang bis Z Ende (Hinweis: Z Eilgang-Wert niedrig halten).

# Riickziige: Der Standardwert wird entweder als Variable, Fix oder Spanbruch angezeigt. Der
Vorgabewert kann mit der Info-Taste Optionen (iberschrieben werden.

# Repetitionen: Anzahl der Wiederholungen der programmierten Ereignisse im Unterprogramm.
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# Restschnitte: Anzahl der Bearbeitungsdurchldufe bis zur End-tiefe im verbliebenen Material mit
dem Schlichtwerkzeug.

%o Vorschub: Prozentsatz der Vorschiibe der zu ibernehmenden Zyklen in Unterprogramm- oder
Kopier-Zyklen

%o Drehzahl: Prozentsatz der Drehzahlen der zu (ibernehmenden Zyklen in Unterprogramm- oder
Kopier-Zyklen

Winkel: Der Winkel gemessen von 3 Uhr. Der positive Winkel wird gegen den Uhrzeigersinn von
0,000 bis 359,999 Grad und der negative Winkel im Uhrzeigersinn gemessen.

Abrunden: Wert eines tangentialen Radius zwischen zwei Linien (auf derselben Ebene). Dabei kann
es sich auch um Eckradien einer rechteckigen Tasche oder Rahmens handeln.

Richtung: Richtung des Bogens im oder gegen den Uhrzeigersinn, von oben fiir einen Bogen auf
der XY-Ebene, von vorne fiir eine vertikale Ebene oder von rechts fiir eine vertikale YZ-Ebene.

XYZ Vorschub pro Minute: — Vorschub in mm pro Minute fiir alle Frasbewegungen innerhalb der
Kontur.

XYZ Vorschub fz: — Vorschub in mm pro Zahn fiir alle Frasbewegungen innerhalb der Kontur.

Schlichtspan: Aufmass zum Schlichten. Bei Eingabe von 0 ist kein Schlichtspan erwiinscht. Dieses
und weitere Schlicht-Eingabefelder werden nicht angezeigt, wenn Werkzeug Versatz Zentrum
gewahlt wurde.

Schlicht. mm/min: Der Vorschub zum Schlichten in mm/min, von 5 bis 10160 (6350 fir Z).
Schlichtvorschub fz: Der Vorschub zum Schlichten in mm pro Zahn.
Schlicht U/min: Spindeldrehzahl zum Schlichten.

Schlicht Vc: Schnittgeschwindigkeit zum Schlichten in m pro Minute, wobei es sich um die
Umfangsgeschwindigkeit des Aussendurchmessers des Werkzeugs handelt.

Schlichtwerkzeug #: Werkzeugnummer, fiir das Fertigschnitt Schlichtwerkzeug.

Von Satz #: Satznummer fiir den ersten zu wahlenden Zyklus im Unterprogramm- oder Kopier-
Zyklus.

Bis Satz #: Satznummer fiir den letzten zu wahlenden Zyklus im Unterprogramm- oder Kopier-
Zyklus.

Spiegelachse: Auswahl der zu spiegelnden Achse bzw. Achsen (Eingabe X oder Y oder XY, SET)
bei Spiegeln-, Unterprogramm und Kopier-Zyklen.

Steigung: Gewindesteigung in mm
Radius: Radius eines Kreisbogens oder Lochkreises.

U/min: Anzeige entweder U/min oder Vc. Der Standardwert kann mit der Info-Taste Optionen
geandert werden.

Schnittgesch. Vc: Anzeige entweder U/min oder Vc. Der Standardwert kann mit der Info-Taste
Optionen gedndert werden.

Wkz #: Werkzeugnummer des Schruppwerkzeuges. Beim Driicken von SET ohne Eingabe einer
Nummer wird automatisch die Werkzeugnummer des vorherigen Zyklus verwendet.

Wkz Versatz: Die Auswahl der Werkzeugkorrektur nach rechts, links oder zum
Werkzeugmittelpunkt (keine Korrektur) in Bezug auf die programmierte Kante und
Bewegungsrichtung des Fraswerkzeugs, wie in der XY-Ebene projiziert.
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9.2 Zyklus Arten
9.2.1 Position:

Bei diesem Zyklus wird der Tisch und der Fraskopf im Eilgang zu einer bestimmten Position
gefahren. Die Positionierung erfolgt immer vom vorherigen Standort aus und immer zuerst in der Z-
Achse, erst danach in X- und Y-Achse.

9.2.2 Bohren Gewinde

Unter diesem Zyklus sind vier verschiedene Bohrungsarten verfiigbar:

e Bohren:
Positionierung des Tisches auf die angegebene X- und Y Position, Bewegung des Fraskopfes im
Eilgang auf Z Eilgang-, Vorschub zu Z Ende- und Riickzug wieder im Eilgang auf Z Eilgang-Position.

e Ausdrehen:
Positionierung des Tisches auf die angegebene X- und Y Position, Bewegung des Fraskopfes im
Eilgang auf Z Eilgang-, Vorschub zu Z Ende- und Riicklauf im Vorschub auf Z Eilgang-Position.

e Gewinde (bohren):
Positionierung des Tisches auf die angegebene X- und Y Position, Bewegung des Fraskopfes im
Eilgang auf Z Eilgang-, Vorschub abhdngig von Drehzahl und Steigung zu Z Ende, Umkehr der
Spindeldrehrichtung und Riicklauf zu Z Eilgang-Position.

e Helix:
Positionierung des Tisches auf die angegebene X- und Y Position, Bewegung des Fraskopfes im
Eilgang auf Z Eilgang-, spiralférmige Abwartsbewegung des Werkzeugs mit programmiertem
Vorschub zu Z Ende, kreisformige Bewegung, um den Boden sauber zu frasen, dann Eilgang zu
Zentrum der Bohrung und anschliessend mit maximalem Vorschub auf Z Eilgang-Position.

Unter Optionen auswahlbare Funktionen

e Verweilzeit: Ein Eingabefeld zur Eingabe der Zeit in Sekunden, in der das Bohrwerkzeug auf der
Position Z Ende verweilt, um keine Marken der Schneiden zu hinterlassen. ( zB. Zapfensenker)

e Bohrbild: Nachdem der erste Bohrzyklus eins Bohrbildes programmiert wurde, wieder auf diesen
zurlick gehen und den Softkey Optionen driicken. Die Funktion Bohrbild aktivieren und die
weiteren Bohrpositionen in die Tabelle eintragen. Abschliessend die Taste Complete driicken. Die
Bohrungen werden automatisch auf den entsprechenden Positionen, mit allen Parametern der ersten
Bohrung, dem Programm hinzugefiigt.

9.2.3 Lochkreis
Zum Bohren, Ausdrehen und Gewindebohren oder Helixfrasen einer Anzahl von Bohrungen, die mit
gleichmdssigem Abstand um einen festgelegten Mittelpunkt angeordnet sind.

Die Bohr-Funktionen entsprechen den unter Absatz 9.2.2 beschriebenen Zyklen.

Die Positionen der Bohrungen werden hier (iber den Mittelpunkt des Lochkreises in Eingabefeld X
Zentrum, Y Zentrum, Radius und Winkel festgelegt. Wobei der Winkel die Position der ersten
Bohrung gemessen von 0° (3Uhr) aus, in Gegenuhrzeigersinn ist.

9.2.4 Linear

Bei diesem Zyklus ist das Frasen in einer geraden Linie von einem beliebigen XYZ-Punkt zum
anderen méglich, einschliesslich in einer Diagonalen im Raum. Dem Zyklus kann beim Ubergang zum
nachsten Element, mit Abrunden ein Radius zugefiigt werden. Dieses Element muss sich auf
derselben Ebene wie das letzte befinden.
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Wenn mehrere Linear- und Bogen-Zyklen eine zusammenhangende Kontur bilden sollen, sind jeweils
am Anfang des neuen Zyklus die vier Eingabefelder mit den Anfangskoordinaten auf null inkremental
zu setzen.

9.2.5 Bogen

Bei diesem Zyklus ist das Frasen mit kreisférmiger Kontur eines beliebigen Bogens (Bruchteil eines
Kreises) moglich, der auf der XY-Ebene oder der vertikalen Ebene liegt.

Vertikal liegende Bégen sind auf solche beschrankt, die kleiner als 180° sind. Sollte der Bogen 180°
betragen muss er mit zwei zusammhangenden 90° Bogen ausgefiihrt werden.

Bei BOGEN-Zyklen, bei denen X Mittelpunkt, Y Mittelpunkt und Z Mittelpunkt inkremental
programmiert werden, ist ihre Referenz jeweils X Ende, Y Ende und Z Ende. Ein BOGEN-Zyklus kann
auch mit dem folgenden Element verrundet werden, wenn es mit dem nachsten Element
zusammenhangt (dieses nachste Element muss sich auf derselben Ebene wie dar Bogen-Zyklus
befinden).

9.2.6 Rahmen

Bei diesen Zyklen ist das Frasen um die Aussen- oder Innenseite eines runden, rechteckigen oder
unregelmassigen Rahmens maoglich. Die unregelmassige Kontur des Freiform Rahmen kann
geschlossen oder offen sein. Alle Konturen sind auf die XY-Ebene beschrankt.

Wenn der Zyklus fiir den Freiform Rahmen beginnt, startet ProtoTRAK RMX CNC automatisch den
leistungsstarken Auto Geometry Engine. Fiir weitere Informationen zur Programmierung mit A.G.E.
siehe Abschnitt 10.0.

Den Wert fiir Schlichtspan und die Anzahl der Schnitte werden fiir Rahmen Zyklen automatisch so
programmiert, wie diese Werte bei der Info-Taste Voreinstellung definiert sind. Der Schlichtspan
kann nur programmiert werden, wenn bei Wkz Versatz Rechts (Werkzeug rechts der Kontur) oder
Links (Werkzeug links der Kontur) ausgewahlt sind.

e Kreis Rahmen
Den Softkey Kreis Rahmen antippen, wenn ein runder Rahmen gefrast werden soll. Durch die
Fras-Richtung und Werkzeugversatz wird bestimmt, ob es sich um eine Frasung innerhalb oder
ausserhalb des Kreises handelt.
Ausgehend von einer Frasung im Gleichlauf ware fiir eine Bearbeitung innen die Richtung
Gegenuhrzeiger und Werkzeug Versatz links. Fiir die Bearbeitung aussen ware die Richtung
Uhrzeiger und Werkzeugversatz links. Diese Regel ist bei allen Rahmen anwendbar.

¢ Rechteckrahmen
Den Softkey Rechteck Rahmen antippen, wenn ein rechteckiger Rahmen mit oder ohne Eckradien
gefrast werden soll (alle Ecken haben einen 90°-Winkel). Das Rechteck wird (iber zwei diagonal
zueinander liegenden Ecken aufgezogen.

e Freiform Rahmen
Den Softkey Freiform Rahmen antippen, wenn ein anderes als ein rechteckiges oder kreisférmiges
Profil gefrast werden soll. Der Freiform Rahmen Zyklus veranlasst den leistungsstarken Auto
Geometry Engine, eine Form zu definieren, die aus Geraden (Linear) und Bégen besteht. Fiir weitere
Informationen zur Programmierung mit der leistungsstarken A.G.E. Funktion siehe Abschnitt 10.

Der Freiform Rahmen besteht aus einer Reihe von Elementen, die fiir die kontinuierliche
Bearbeitung programmiert sind. Das erste Bildschirm des Zyklus mit der Uberschrift Freiform
Rahmen definiert den Anfangspunkt des Profils und weitere Bearbeitungsinformationen, die fiir das
gesamte Profil gelten.

Wenn der anfangliche Bildschirm fiir das Freiformrahmen fertiggestellt ist, wird der Rest des Profils
mit den Softkeys Freiform Linear und Freiform Bogen weiter programmiert. Die Kontur dieses
Rahmens muss nicht geschlossen sein. Wenn alle Elemente korrekt sind (griines Infofeld oben
rechts OK), kann mit dem Softkey Freiform beenden der Zyklus geschlossen werden. Mit dem
Softkey Freiform Abbrechen wird nach einer Warnung der gesamte Zyklus geldscht.
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Die Programmierung mit dem Auto Geometry Engine wird in Abschnitt 10.0 erklart.

9.2.7 Flache Planen

Beim Zyklus Flache Planen wird ein rechteckiger Bereich, der durch die gegeniiberliegenden Ecken
definiert wird, plangefrast. Der Werkzeugweg fiir den Zyklus Flache Planen beginnt immer
ausserhalb des festgelegten Bereichs und bearbeitet die Oberseite des Teils unter Verwendung der
Einstellungen Zustellfaktor in Prozent, Frasstrategie und Bearbeitungswinkel, die in den
Voreinstellungen festgelegt wurden. Siehe Abschnitt 6.5.

Unter Optionen kann ein Z Schlichtspan eingeschaltet werden, um eine bessere Oberflachengiite
Zu erzielen.

9.2.8 Taschen

Bei diesen Ereignissen kann zwischen Kreis Tasche, Rechteck Tasche, Freiform Tasche und Insel
innerhalb der XY-Ebene gewahlt werden.

Zu den Taschen gehdrte die Bearbeitung des Umfangs sowie des gesamten Materials innerhalb des
Umfangs der programmierten Form. Sollte ein Schlichtspan programmiert sein, wird dieser nach
Abschluss des letzten Durchlaufs ausgefiihrt. Der Fraser wird beim Schlichtspan bogenférmig zum
Fertigmass hin und wieder wegbewegt und positioniert sich in einem Abstand vom Teil, welcher dem
Schlichtaufmass entspricht, bevor das Werkzeug aus dem Teil hinausbewegt wird.

Fir die bei den Taschen-Ereignissen einstellbaren Vorgabewertewerte siehe Abschnitt 6.5.4.

Kreis Tasche
Die Kreis Tasche bearbeitet den festgelegten Umfang und das gesamte Material auf der Innenseite
von der Mitte ausgehend.

Rechteck Tasche

Die Rechteck Tasche frast eine rechteckige Form mit allen Ecken im Winkel von 90° und den
Seiten parallel zu den X- und Y-Achsen sowie des gesamten Materials auf der Innenseite. Wenn die
Werkzeugbahn Strategie auf trochoidal eingestellt wurde, kann ein Startpunkt unter
Optionen eingeschaltet werden. Ansonsten fangt die Maschine in der Mitte der Tasche an, das
Material auszufrasen.

Freiform Tasche
Der Zyklus Freiform Tasche veranlasst den leistungsstarken Auto Geometry Engine, eine Form zu
definieren, die aus Geraden (Linear) und Bégen besteht.

Der erste Bildschirm im Zyklus Freiform Tasche legt den Startpunkt der Kontur und die Werkzeug-
und Fras-parameter fest. Das letzte Element der Freiform Tasche muss an derselben Stelle enden,
an der das erste Element begonnen hat. Die Kontur muss geschlossen sein. Zum letzten Element
einer Freiform Tasche kann ein Ubergangsradius hinzugefiigt werden, der das letzte Element mit
dem ersten verrundet. Hinweis: Bei Innen-konturen darf der Ubergangsradius nicht kleiner als der
Fraserradius plus Schlichtaufmass sein. Bei Abrunden 0 ist der Eckradius = Fréserradius.
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9.2.9 Inseln

Eine Insel ist eine oder mehrere, in einer Tasche vorstehende geometrische Formen, um welche das
Material vollstdndig entfernt wurde. ProtoTRAK RMX bietet die Mdglichkeit, so gut wie jede Form als
Inseln innerhalb einer beliebigen Tasche zu bearbeiten. Zwischen Taschenrand und den Inseln muss
gentigend Abstand flir das Fraswerkzeug bestehen.

Geschétzte Bearbeitungszeit: 5:16

Abb. 9.2.9 Mehrere Inseln beliebiger Form kénnen innerhalb einer beliebigen Tasche programmiert werden.

Diese leistungsstarke Funktion stellt eine einfache Mdglichkeit dar, komplizierte Formen zu erstellen.
ProtoTRAK RMX fiihrt den Bediener in leicht verstandlichen Schritten durch die Programmierung.

Zuerst den Softkey fiir Taschen danach Insel antippen.

Jetzt kann eine der drei Arten, Kreis-, Rechteck- oder Freiform-Tasche gewahlt werden.
Daraufhin wird die Geometrie der Tasche und die Werkzeug- und Frasparameter programmiert.
Nachdem die Tasche festgelegt ist, besteht die Wahl zwischen verschiedenen Inselformen:

Kreis Insel — Erstellt durch Mittelpunkt und Radius.

Rechteck Insel - Eine rechteckige Form mit allen Ecken im Winkel von 90° und den Seiten parallel
zu den X- und Y-Achsen.

Freiform Insel — Unterstiitzt durch den leistungsstarken Auto Geometry Engine, eine beliebige
Form zu definieren, die aus Geraden und Bdgen besteht.

Insel Beenden — Schliesst den Zyklus ab, wenn alle Inseln in der Tasche platziert sind.

9.2.10 Unterprogramm

Unterprogramm-Zyklen werden dazu verwendet, um zuvor programmierte Zyklen zu spiegeln,
rotieren oder beliebig oft mit einem inkrementalen Versatz in X-, Y- oder Z-Achse zu wiederholen.
Unterprogramme haben den Vorteil, dass das Programm nicht allzu lang zu wird, wenn viele
Programmschritte wiederholt werden miissen.

Der Zyklus Unterprogramm ist in vier Untervarianten unterteilt Repetieren, Spiegeln, Rotieren
Z-Achse und Werkstiick Repetieren.

Repetieren - ermdglicht die Wiederholung eines bzw. mehrerer Zyklen bis zu 99-mal mit einem
inkrementalen Versatz in X und/oder Y und/oder Z. Dies kann niitzlich sein, um eine Reihe von
Bohrungen, die einen regelmassigen Abstand aufweisen herzustellen, um aufwandige Konturen zu
duplizieren, oder sogar ein vollstéandiges Programm mit einem Versatz auf einer zweiten
Spannvorrichtung zu wiederholen.

Repetieren-Zyklen kénnen verschachtelt sein. Das bedeutet, es kann ein Repetieren-Zyklus
wieder mit einem Repetieren-Zyklus wiederholt werden.
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Spiegeln - wird fiir Teile mit symmetrischen oder Spiegelbildmuster verwendet. Zusatzlich zur
Eingabe der zu spiegelnden Zyklen muss auch die Spiegel-Achse bzw. Achsen (X oder Y oder XY sind
zuladssig) angegeben werden. Zudem muss der Versatz vom absoluten Nullpunkt bis zur
Spiegelachse festgelegt werden. Es ist nicht moglich, ein Spiegeln-Zyklus oder ein Rotieren-Zyklus
Zu spiegeln.

|
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ABB. 9.2.10a Kreistaschen 1-4 werden tber die Y-Achse zu 5-8 liber einen X-Versatz der Linie gespiegelt

Mithilfe der Frasrichtung wird der Ablauf der Bearbeitung der gespiegelten Elemente definiert. Mit
der Einstellung Vorwarts bleibt die Bearbeitungs-Reihenfolge der einzelnen Zyklen erhalten, dafiir
wird die Bearbeitungs-Richtung auch gespiegelt. Das heisst, aus Gleichlauf- wird Gegenlauf-Frasen.
Bei Einstellung Riickwarts andert sich die Bearbeitungs-Reihenfolge, dafiir werden die gespiegelten
Konturen in der gleichen Richtung bearbeitet wie beim Original. Das heisst, bei obigem Beispiel
wiirde bei der Spiegelung zuerst Tasche Nr.8 bearbeitet, daflir mit Gleichlauf-Frasen (wie beim
Original).

Rotieren Z Achse - wird fiir die polare Drehung von Teilen verwendet, die eine
Rotationssymmetrie um einen Punkt in der XY-Ebene aufweisen. Neben der Eingabe der zu
wiederholenden Ereignissen muss ebenfalls die absolute X- und Y-Position des Drehpunkts, der
Drehwinkel (gegen den Uhrzeigersinn als positiv und im Uhrzeigersinn als negativ gemessen) sowie
die Anzahl der Rotations-Schritte angegeben werden. Es ist nicht mdglich, einen anderen Rotieren-
Zyklus noch einmal zu rotieren; jedoch kann ein Spiegel-Zyklus rotiert werden.

N\
Y

H
H
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[
i

Y-MITTELPUNKT

0,0
ABS |
X-MITTELPUNKT

00840
ABB. 9.2.10b Form A wird in drei 45°-Schritten um einen Punkt XY absolut) rotiert
Werkstiick repetieren — mit der Funktion Werkstiick Repetieren wird das ganze (bis zu diesem

Programmsatz) bestehende Programm auf der unter #Werkstiick Repetitionen angegebenen
Anzahl Spannvorrichtungen wiederholt. Dieser Anzahl entsprechend, werden bei der unter
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Einrichten / Mehrfach Spannvor. zu findenden Tabelle Spannvorrichtungs-Nummern rot
markiert. Zu beachten ist, dass das Original-programm auf Spannvorrichtung Nr.1 lduft und die
entsprechende Anzahl Wiederholungen dazugerechnet werden. (siehe Abschnitt 12.3)

Unter Einrichten / Bearbeit. Strategie konnen folgende zwei Einstellungen gewahlt werden:

Mit Bearbeitungsstrategie Wkz zu Wkz (Werkzeug zu Werkzeug) werden alle Bearbeitungen mit
dem gleichen Werkzeug auf allen Spannvorrichtungen nacheinander ausgefihrt.

Mit Bearbeitungsstrategie Werkstk zu Werkstk (Werkstlick zu Werkstlick) werden die Werkstiicke
nacheinander auf allen Spannvorrichtungen komplett fertig bearbeitet.

9.2.11 Kopieren

Der Zyklus Kopieren wird genau wie ein Unterprogramm programmiert. Der einzige Unterschied
besteht darin, dass beim Kopieren die Satze neu geschrieben werden. Das Programm wird also viel
langer als beim Repetieren in Unterprogrammen, dafiir kdnnen die einzelnen Satze jetzt nachtraglich
verandert werden.

Der Kopieren-Zyklus ist in fiinf Unter-Varianten aufgeteilt: Repetieren, Spiegeln, Rotieren Z Achse,
Zw.Ablage einfiigen und Bohrung zu Gewinde.

Die Kopieren-Funktion ist ausgesprochen niitzlich. Mit Kopieren ist folgendes mdglich:
e Bearbeiten der Zyklen, die repetiert, gespiegelt, rotiert, vom Zwischenspeicher eingefiigt oder
von Bohrungen zu Gewinden umgewandelt werden, ohne die urspriinglichen Zyklen zu andern.

e Programmieren eines Zyklus parallel zu X oder Y (wobei die Geometrie am einfachsten zu
programmieren ist), diesen dann in die gewiinschte Position rotieren und danach das Original
|6schen.

e Mit Bohrung z Gewinde eine Reihe von Bohrungen in Gewindeschneide-Zyklen konvertieren.
Es kdnnen nur effektive Bohrungen (keine Bohrungen in Unterprogrammen) so konvertiert
werden.

e Eine Kontur oder ein Teil eines bestehenden Programms in ein neues Programm kopieren oder
einen Teil des aktuellen Programms von "hinten nach vorne " kopieren unter Verwendung des
Zyklus Zw.Ablage einfiigen. In den Eingabefeldern wird nun der Versatz vom absoluten
Nullpunkt im vorherigen Programm in das Feld flir den absoluten Nullpunkt fiir das aktuelle
Programm eingegeben (siehe folgende Abbildung). Fiir Informationen zum Einfiigen von
Ereignissen in die Zwischenablage siehe Abschnitt 11.5.

QUELLPROGRAMM ZIELPROGRAMM
l—uouu=0 (o]
’ (o] (o} o
0
4.00 !
* 3.00 ° °
{
ABS 0,0 ABS 0.0 L
| 300 |- {150

00965
Abb. 9.2.11 Im obigen Beispiel ist der Versatz, welcher die Gruppe der Bohrungen an der
gewtinschten Stelle platziert, X=-1.50 und Y=-1.00.
9.2.12 Helix

Mit dem Helix-Zyklus kann ein spiralférmiger Werkzeugweg genau definiert werden. Der Zyklus
kann ausserhalb oder innerhalb der Kontur angewandt werden.
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Hinweise: Es gibt einen separaten Gewinde frasen-Zykius.
Zum schnellen Eintauchen bei Taschen- und Zapfenfrds-Zykien kann unter Optionen bei 2
Eintauch Methode im Auswahlfeld Helix angewdahlt werden.

9.2.13 Gravieren
Mit dem Zyklus Gravieren kénnen Zahlen, Buchstaben und Sonderzeichen graviert werden.

Beim Programmieren mit der Gravur-Funktion erstellt ProtoTRAK RMX ein Feld, in das der zu
verfassende Text eingegeben wird. Der Text ist normalerweise parallel zur X-Achse ausgerichtet. Ein
Text muss aber nicht zwingend in Richtung der X-Achse verlaufen, es gibt unter Optionen die
Mdglichkeiten vertikal, radial (bogenférmig), unter einem bestimmten Winkel oder in
Spiegelschrift zu programmieren. Zahlen und Buchstaben kénnen nur in einer Standardschrift, in
Grossbuchstaben und rechtwinklig zur jeweiligen Orientierung programmiert werden. Geneigte oder
invertierte Buchstaben sind nicht méglich.

X und Y: Legt die untere linke Eckposition des ersten Zeichens der Gravur fest.
Z Ende: Tiefe der Gravur, ausgehend von der Annahme, dass die Oberseite des Teils absolut null ist.
Texthohe: Hohe jedes Buchstabens oder jeder Zahl in der Gravur.

L1 Satz1 Gravieren
Status Satz Optionen X Ili Manuell
Z Sicherheltsebene Aus i
L T I 7 Filgang Proaram
Tabelle g
Spindeldrehzahl wirnin - I Ende
. Texthohe .
Hilfe Worschub Worschub mm/min =~ Text Editiaran
Kemmentar Aus uimin
ﬂ:‘ltf: £ Vorschuly mmémin Einrichten
XY Referenz XY Unten Links ~ XY7 Vorschub mmimin
Wz #
Qe Orientierung Horzomtal = * Bearbeiten
; Winkel Aus Einlesen
Vorsinstall. Speichern
Spiegeln Aus
Tastatur
Rechner
Zoom Liste Saltz Satz Zu
alles L34 iz L S0 Sehritt einfiigen léschen  Sakz#
Text: Die Info-Taste Tastatur antippen und den Text, der eingraviert werden soll, eingeben. Mit Enter
bestdtigen.

Verschiedene Ausrichtungen der Gravur:
XY Referenz: definiert die Position der Gravur, entweder ausgehend vom linken unteren Ecken oder der
Mitte.

Referenz Position links unten Referenz Position Mitte

ABC 123
Xy ABC:123

XY
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Orientierung: Die Orientierung des Textes kann von Horizontal auf Vertikal oder Radial gedndert

werden.

A A AB 6() 1
B B 1 ¢, " 2‘5)
C C . .
1" XY 1 \\) ar
2 2 / w
3 3 Y

Vertikale Referenz Positionen Radiale Referenz Positionen und Start Winkel

Winkel: Die Schrift kann unter einem beliebigen Winkel, ausgehend von der horizontalen oder vertikalen
Orientierung, ausgerichtet sein.

A

A2 @
pB : c
A

2
3

Spiegeln: Mit dieser Funktion kann die Schrift Gber X- und/oder Y-Achse gespiegelt werden.

9.2.14 Gewinde Frasen

Mit dem Gewinde Frasen Zyklus kdnnen auf einfache Art und Weise Innen- oder
Aussengewinde, mittels einem speziellen Gewindefrdser hergestellt werden.

Draufsicht
Innengewindefraser

Gewinde beginnt hier

Winkel

X-Achse

Richtung K

Grosster Durchmesser |

[—

Kleinster Durchmesser | Z Eilgang
— Z Anfang
Steigung
Z Ende

Abschnitt

Abb. 9.2.14 Gewindefrdsen

XYZ RMX TMC Frascentren mit ProtoTRAK® Steuerung  Sicherheits- und Betriebsanleitung



Spezielle Eingabefelder beim Gewindefras-Zyklus:

Z Anfang: Z-Position, bei der das Gewinde beginnt.

Z Ende: Tiefe des Gewindes

Steigung: Abstand zwischen den Gewindegangen in mm.

Grosster @: Grosster Durchmesser des Gewindes (Gewinde Aussendurchmesser).
Kleinster @: Kleinster Durchmesser des Gewindes (Kerndurchmesser).

Seite: Innen fiir Innengewinde, aussen flr Aussengewinde.

Winkel: Winkel zur Startposition bei der das Gewinde beginnt.

Richtung: Uhrzeigersinn und gegen den Uhrzeigersinn (Rechts- bzw. Linksgewinde)

# Schnitte: Anzahl der Durchlaufe bis auf den Fertigdurchmesser.

9.2.15 M-Funktionen

Mit M-Funktionen sind folgende Ansteuerungen mdglich:

e Kiihlmittel ein/aus

o Luft

e Impuls zur Ansteuerung eines programmierbaren Indexers

e Aux-Ausgang, der fiir die Ansteuerung eines Zusatzgerates verwendet werden kann. (zB.
Handling)

Werkstlickwechselposition

Innenkihlung (CTS)

Beispiel: Wenn das Kiihimittel beim Start eines Fras-Zyklus aktiviert und beim Ende deaktiviert
werden soll, muss vor dem entsprechenden Satz eine M-Funktion Kiihlmittel Ja und nachher
Kithimittel Nein programmiert werden.

Die COOLANT-Taste auf der Steuerung muss fiir den Kihlmittelbetrieb auf AUTO stehen, sollte die
M-Funktion beniitzt werden.

Hinweis: Das Kiihimittel wird bei jedem Werkzeugwechsel automatisch deaktiviert und schaltet sich
dann beim Wiederanlauf des Programms automatisch ein.

9.2.16 Pause

Mit dem Pause-Zyklus kann eine Stoppbedingung innerhalb des Programms programmiert werden.
Diese Funktion veranlasst den Stopp der Programmausfiihrung und das Ausschalten der Spindel
(wahlweise kann sie eingeschaltet bleiben) wobei die X-, Y- und Z Eilgang-Position mit dem Ende
des vorherigen Ereignisses Uibereinstimmen. Meist wird eine Positionierung des Werkzeugs,
ausserhalb des Werkstiicks, mit dem Zyklus Position vorangestellt.

Pause-Zyklen sind niitzlich, wenn das Programm gestoppt werden soll, um eine Messung
vorzunehmen, Spane zu entfernen usw.

Hinweis: Im Allgemeinen sollte vermieden werden, einen Pause-Zyklus zwischen zwei
zusammenhdéngenden Sdtzen zu programmieren. Der Pause-Zykius bewirkt, dass die Satze NICHT
zusammenhdéngend sein werden.

Zum Programmieren eines Pause-Zyklus den Softkey Pause betdtigen. Normalerweise ist keine
Eingabe erforderlich und es kann mit SET bestatigt werden. In speziellen Fallen kann die Einstellung
Spindel bleibt eingeschaltet gewahlt werden, standardmassig bleibt sie aber ausgeschaltet.

Wurde die Spindel ausgeschaltet muss die Spindel erneut gestartet werden und mit der GO-Taste
die Bearbeitung fortgesetzt werden.
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9.2.17 Zapfen Frasen

Zapfenfrasen ist eine leistungsstarke optionale Funktion. Fiir Auskiinfte und Preisanfragen
kontaktieren Sie Retro AG, Tel. +41 56 493 40 03

Der Zapfen-Frasen-Zyklus entfernt von aussen nach innen Material um hervorstehende geschlossene
(Inseln) oder offene Konturen. Das Fraswerkzeug startet immer ausserhalb des Rohmaterials.
Zuerst werden die hervorstehenden Konturen mittels den Zyklen Kreis Rahmen, Rechteck
Rahmen oder Freiform Rahmen definiert. Danach wird mit dem Softkey Weiter Rohteil die
Form des Rohmaterials definiert. Dazu stehen auch wieder drei Funktionen zur Auswahl: Rohteil
Rund, Rohteil Rechteck oder Rohteil Freiform.

“\4

Diese leistungsstarke Funktion bietet Ihnen eine einfache Mdglichkeit, komplizierte Formen zu
erstellen. Um sie ordnungsgemaB zu programmieren, fiihrt Sie die ProtoTRAK RMX Steuerung Schritt
fuir Schritt durch die ganze Programmerstellung.

9.3 Beenden von Teach-Zyklen

Teach-Zyklen (Einlern-Zyklen) sind entweder Position-, Bohr- oder Frés-Zyklen, die in der
Betriebsart Manuell generiert wurden (siehe Abschnitt 7.10).

Teach-Zyklen, die im Manuell gestartet werden, missen vor der Ausfiihrung im Programmiermodus
beendet werden. Es gibt die folgenden Arten von Teach-Zyklen:

Position - Fiir Zwei-Achs-Betrieb werden die Ereignistypen Position und Bohren kombiniert.
Bohren - Dieser Vorgang ist auch fiir einen Ausdreh-, Gewinde- oder Helix-Zyklus zu gebrauchen.
Linear - Eine Gerade frasen, definiert durch Anfangs- und Endpunkt. Mit weiter Linear die Kontur
bis zum Schluss abfahren und mit Ende Linear abschliessen.

Wenn ein Teach-Zyklus unvollendet ist, erscheint oben rechts das orange Feld Nicht OK. Sobald die
Eingabefelder fertig ausgefiillt sind, werden die Meldungen Nicht OK und Teach ausgeblendet. Der
Zyklus wird zum normalen Fras-, Bohr- oder Position-Zyklus.
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10.0 Betriebsart Programm Teil 3: Freiform-, Rahmen,
Taschen und Inseln

Der leistungsstarke Auto Geometry Engine® (A.G.E.) berechnet unbekannte Geometriepunkte
automatisch/!

Beim Programmieren einer Freiform-Tasche oder eines Freiform-Rahmens wird der Auto Geometry
Engine® (A.G.E.) automatisch gestartet und lauft im Hintergrund der benutzerfreundlichen
Geometrie-programmierung der ProtoTRAK RMX CNC. Sie wird in einem eigenen Abschnitt
behandelt, da sie anders als die Gbrigen Zyklen funktioniert und folgende Funktionen beinhaltet:

e Eingabe der bekannten und Uberspringen von unbekannten Daten.

e Verwenden verschiedener Datentypen (z. B. Winkel), die in der Anzeige
verfugbar sein kbnnen.

e Eingabe von Schatzungen fur X-, Y-Anfangs-, End- und Mittelpunkte, die nicht
eindeutig oder gar nicht definiert sind.

Mit A.G.E. kénnen Probleme mit fehlenden oder falschen Geometrie-Punkten, einfach iberwunden
werden, ohne Zeit mit aufwendigen Berechnungen verbringen zu missen.

10.1 Starten von A.G.E.

A.G.E. wird automatisch gestartet, sobald einer der Freiform- Zyklen, Tasche, Rahmen, Insel oder
Zapfen angewahlt wird.

Der erste Satz beinhaltet immer die Startpunkte und die Tiefe in der Z-Achse. Ebenso werden hier
allgemeine Bearbeitungs- und Werkzeugdaten eingegeben.

Mit den folgenden Satzen wird nun die Kontur beschrieben. Sie besteht entweder aus
zusammenhangenden geraden Linien oder Kreisbdgen, die Uiber ihre jeweiligen Endpunkte bzw.
Mittelpunkte definiert werden.

5 Betriebsart
o] Satz1  Freiform Rahmen Satz 2 =
Status X Anfang 0.000 abs Manuell
Y Anfang 0.000 abs
V\.Irer:z:lug Z Eilgang 2.000 abs Program
fheve 7 Ende -20.000  abs
5 Wkz Versatz 1-Rechts ~ .
Hilfe # Schnitie 1 Editieren
Schlichtspan 0.300
L i ’ 4500.00 Einrichten
Hilfe wmin X
{l Schiicht U/min 4500.00
: Z Vorschub mm/min 500 Bearbeiten
XYZ Vorschub mm/min 800
Voreinstell Schlicht. mm/min 500 Einlesen
oreinstell. Wi # 1 Speichern
Schii. Wkz # 1
Tastatur
Rechner
Wabhle Zyklus :
Freiform  Freiform Freiform  Freiform
Linear Bogen beenden abbrechen

Abb. 9.1 Sobald Satz 1 abgeschiossen ist, besteht die Wahl zwischen Freiform Linear oder Freiform Bogen

Fir Konturen, die mit den Freiform-Zyklen erstellt werden gilt, dass alle Elemente
zusammenhangend sein miissen (Endpunkt des aktuellen Elements ist Anfangspunkt des folgenden
Elements), dass Taschen und Inseln geschlossene Konturen aufweisen missen (Endpunkt des
letzten Elements muss gleich dem Anfangspunkt in Satz 1 sein). Freiform-Rahmen kdnnen aus
offenen Konturen bestehen (zBsp. U-férmig).

Nach jedem abgeschlossenen Satz stehen folgende Auswahlimdglichkeiten zur Verfligung:

Freiform Linear: Eine Gerade von einem bestehenden XY-Punkt zum nachsten.
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Freiform Bogen: Teil eines Kreises, definiert Giber Endpunkt, Mittelpunkt, Radius und
Sehnenwinkel.

Freiform beenden: Beendet die A.G.E.-Programmierung des Freiform-Zyklus und gibt die
restlichen Zyklen wieder frei.

Freiform abbrechen: Bricht den Zyklus ab. Alle Daten des Zyklus gehen verloren.

Beim Ausfillen der Eingabefelder ist zu beachten, dass nicht zu viele (unwichtige) Daten eingegeben
werden. Die A.G.E Software errechnet selbstdndig die Daten der leeren Eingabefelder und
kennzeichnet sie rot. Es sollten auch nicht die Tasten ABS SET oder INC SET dazu beniitzt werden,
um durch die restlichen leeren Eingabefelder zu springen. So wird namlich in jedem Eingabefeld der
Wert null geschrieben, was die A.G.E Software daran hindert einen korrekten Wert zu berechnen.
Sobald gentigend Daten zum Erstellen der Kontur eingegeben oder errechnet sind werden die
gepunkteten Linien in der Grafik ausgezogen gezeichnet und das kleine orange Statusfeld wird griin
und wechselt von Nicht OK auf OK. (Abschnitt 10.4 / 10.5)

EE Satz 3 Freiform Linear ﬂ Satz 4 Freiform Bogen
Status Tangent Nein  Tangent [ @) Ja Manuell
X Anfang 0.000 abs | Richtung 1 - Uhrz. i
V!:r:zflug Y Anfang 50.000  abs XEnde 0.000 ¢ program
szl X Ende 25.000 abs | Y Ende 20.000 abs
. Y Ende 0.000 inc X Zentrum 25.000 bs ”
Rl Abrunden 0.000 Y Zentrum [ ] G
Lange 25.000 Abrunden
Math . 2 o
Hilfe N Winkel Linie 0.0000 Radius Einrichten
Sehnenwinkel
Bearbeiten
Voreinstell. E'",Im"
Speichern
Tastatur
Rechner
Zoom Liste Satz Satz Zu
alles Xy iz Rz ol Sz Schritt einfligen léschen  Satz#

Abb. 9.2 Von der A.G.E Software berechnete Werte sind rot dargestellt.

10.2 Eingabefelder bei Freiform-Linear-Programmierung:
Tangent: Besteht eine tangentiale Beziehung zum vorherigen Element? (Abschnitt 10.10).
X Ende: Endposition fiir X-Achse, Absolut oder inkremental vom X-Anfangspunkt.
Y Ende: Endposition fiir Y-Achse, Absolut oder inkremental vom Y-Anfangspunkt.
Abrunden: Ubergangsradius zum néchsten Element.
Lange: Lange der geraden Linie vom Anfang bis zum Ende.

Winkel Linie: Winkel der Linie (Bewegung von Anfang zum Ende), gegen den Uhrzeigersinn der
positiven X-Achse (d. h. 3 Uhr) gemessen (Abschnitt 10.10).

Schatzen: Dieser Softkey erscheint, wenn der Cursor sich auf den Eingabefeldern mit X- oder Y-
Positionen befindet. Die Taste Schétzen betdtigen, bevor fiir die Eingabe der geschatzten Daten
mit INC SET oder ABS SET bestdtigt wird. Geschatzte Daten werden mit einem G gekennzeichnet.
(Abschnitt 10.8).

10.3 Eingabefelder bei Freiform-Bogen-Programmierung:
Tangent: Besteht eine tangentiale Beziehung zum vorherigen Element? (Abschnitt 10.10).
Richtung: Richtung des Kreisbogens im oder gegen den Uhrzeigersinn.

X Ende: Endposition fiir X-Achse, Absolut oder inkremental vom X-Anfangspunkt.

Y Ende: Endposition fiir Y-Achse, Absolut oder inkremental vom Y-Anfangspunkt.
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X Zentrum: X-Position des Mittelpunkts des Bogens, Absolut oder inkremental vom X-Endpunkt.
Y Zentrum: Y-Position des Mittelpunkts des Bogens, Absolut oder inkremental vom Y-Endpunkt.
Abrunden: Ubergangsradius zum nachsten Element.

Radius: Radius des Kreisbogens.

Sehnenwinkel: Der Sehnenwinkel ist der Winkel zwischen zwei Geraden vom Anfangs- und
Endpunkt zur Mitte des Kreisbogens. (Abschnitt 10.11).

Schétzen: Dieser Softkey erscheint, wenn der Cursor sich auf den Eingabefeldern mit X- oder Y-
Positionen befindet. Die Taste Schatzen betatigen, bevor fiir die Eingabe der geschatzten Daten
mit INC SET oder ABS SET bestatigt wird. Geschdtzte Daten werden mit einem G gekennzeichnet.
(Abschnitt 10.8).

10.4 Uberspringen von Eingabefeldern

Im Auto Geometry Engine® miissen Satze nicht abgeschlossen sein, bevor der nachste aufgerufen
werden kann. Die Eingabe unbekannter Daten kann durch Beriihren des nachsten Eingabefeldes
Ubersprungen werden. Der Satz kann auch einfach nach links gewischt und mit dem nachsten
begonnen werden.

Es sollte immer ausgewahlt werden, ob das nachste Ereignis tangential zum vorherigen Ereignis verlauft
(Abschnitt 10.10).

10.5 OK/Nicht OK

Jedes A.G.E.- Satz hat ein Statusfeld, mit dem angezeigt wird, ob es vollstandig definiert ist.
Manchmal werden Daten von spateren Satzen bendtigt, um die vorherigen Satze fertig zu definieren.
Oben rechts bei jedem Satz sind die Statusfelder in griin mit OK oder in orange mit Nicht OK
eingeblendet, abhangig davon, ob der Satz vollstandig definiert ist oder nicht.

Sobald das OK-Statusfeld erscheint, miissen keine weiteren Daten mehr eingegeben werden und es
kann zum ndchsten Satz gewechselt werden. Bei der grafischen Darstellung wechseln gepunktete
Linien zu Volllinien.

Wenn die A.G.E. Software (iber ausreichend Daten verfligt, berechnet sie die Daten, welche zur

vollstéandigen Definition der vorherigen Ereignisse benétigt werden. Alle von A.G.E. berechneten
Daten werden in Rot dargestellt.

10.6 Beenden von Freiform-Zyklen.

Jedes Mal, wenn alle Satze des Freiform-Zyklus OK sind, kann A.G.E. beendet werden.

Sollte eine Freiform-Tasche oder Insel programmiert werden, gibt es eine zusatzliche
Anforderung, die vor Abschluss von A.G.E. erfiillt werden muss: Der Endpunkt von X und Y des
letzten Satzes muss identisch sein mit dem Anfangspunkt von X und Y des ersten Satzes, sodass die

Tasche geschlossen ist. Anderenfalls kann ProtoTRAK RMX CNC den Werkzeugweg zum Raumen der
Tasche nicht programmieren.

Fir den Freiform-Rahmen gibt es keine solche Einschrankung, da dessen
Konturen offen oder geschlossen sein kénnen.

Mit Freiform beenden wird der Freiform-Zyklus abgeschlossen, und daraufhin besteht wieder die
Wahl zwischen allen Festzyklen.

10.7 Erneutes Offnen von Freiform-Zyklen.

Um einen Freiform-Zyklus wieder zu 6ffnen, die Taste BACK betdtigen oder liber einen der
Freiform-Zyklen auf der rechten Seite des Bildschirms wischen. Es konnen weitere Freiform Linear-
und Freiform-Bogen-Satze eingegeben werden.
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10.8 Schatzen von Enden und Mittelpunkten

Wenn keine oder fehlerhafte Masse fiir X- oder Y-Ende oder Mittelpunkte vorhanden sind, kann das
in der Regel mit Schatzen geldst werden. Dies hilft der A.G.E. Software bei der Berechnung der X-
und Y-Positionen, da teilweise mehr als eine Lésung mdglich ist. Durch die Schatzung wird A.G.E.
darin unterstiitzt, den naher an den geschatzten Werten liegenden Punkt zu ermitteln.

Eine Bearbeitung von A nach B nach C nach D ist geplant.
Die Lange der Linie BC ist bekannt, jedoch nicht die Y-Position von Punkt C.

D

//\c 1.50

1.25

A ¢

le— 200——==B

————————— 3 ) ————————

Wird diese Information an A .G E. ohne Schatzung iibermittelt, kénnen zwel
Lasungen berechnet werden.

D D
S C und
A B A B
G

Die Schatzung der Y-Position von C ermdéglicht A .G E_, die korrekte
Position zu berechnen.

Zum Schatzen den Softkey Schéatzen betdtigen und dann den geschatzten Wert ins Eingabefeld
eingeben oder in der grafischen Darstellung, mit dem Finger ungefahr dort antippen, wo sich der
End- oder Mittelpunkt befindet und mit ABS SET bestdtigen. Schatzungen mussen nicht sehr genau
sein, ausser es handelt sich um ein kleines und kompliziertes Teil, bei dem mehrere Losungen nahe
beieinanderliegen.

Hinweis: Oft errechnet die A.G.E Software Werte (rot) die richtig erscheinen, kann aber die Kontur
nicht definitiv berechnen und freigeben, weil es noch Varianten oder kleine Unstimmigkeiten gibt.
Jetzt kann es hilfreich sein einen der errechneten Werte als absoluter Wert einzugeben. (Abschnitt
10.9)

10.9 Berechnete Daten

Eingabefelder, die Gbersprungen oder bei denen Schatzungen eingegeben wurden, kénnen durch
von ProtoTRAK RMX CNC berechnete Daten ersetzt werden. Berechnete Daten werden rot
dargestellt, um sie von den vom Bediener eingegebenen Daten zu unterscheiden. Berechnete Daten
kdénnen nicht direkt bearbeitet werden, jedoch kann die urspriingliche Eingabe editiert werden,
indem der Satz mit den berechneten Daten auf die rechte Bildschirmseite gezogen und die Daten
erneut eingegeben werden.
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10.10 Tangent

Gerade und kreisférmige- oder zwei kreisformige Linien kénnen sich tangieren oder schneiden. Tangieren
bedeutet, dass sie sich nur an einem Punkt beriihren und nicht schneiden. Verlauft das Element tangential
zum vorherigen Element ist der Schalter beim Eingabefeld Tangent auf Ja zu stellen. Die Information,
dass Ereignisse tangential sind, unterstiitzt die A.G.E Software bei der Berechnung weiterer Positionen.

ﬂgen
B

A Nicht tangential

Nicht tangential ' \%genz

Linie

Bogen 1
Bogen

c \ /
Tangential I/

D
Tangential

Bogen 2

Abb. 10.10 Elemente sind tangential, wenn sie nur einen Beriihrungspunkt haben und sich bei einer
Verlangerung nicht kreuzen wiirden.

e Eine Linie und ein Bogen oder 2 Bdgen sind nicht tangential, wenn man die Linien tber die
Stelle, an der sie sich treffen, vorbeifiihrt und sie sich kreuzen. A und B sind nicht tangential.

e Eine Linie und ein Bogen oder 2 Bdgen sind tangential, wenn man die Linien ber die Stelle, an
der sie sich treffen, vorbeifiihrt und sie sich nicht kreuzen. C und D sind tangential.

10.11 Winkel Linie
Das Eingabefeld kann fiir Freiform-Konturen bei unvollstdndigen Zeichnungsdaten sehr hilfreich sein.

c

a0°

45°
D 180°

>

Imaginare 3-Uhr-Linie

270° 315,

E

Abb. 10.11a Linienwinkel werden von einer imagindren Linie auf 3 Uhr referenziert (Polarwinkel).

XYZ RMX TMC Frascentren mit ProtoTRAK® Steuerung  Sicherheits- und Betriebsanleitung



Zum Messen des Winkels einer abgewinkelten Linie sollte man sich eine andere Linie vorstellen, die am
Anfang der abgewinkelten Linie beginnt und sich in die positive X-Richtung oder auf 3 Uhr erstreckt. Der
Linienwinkel ist der Winkel zwischen der imaginaren und der abgewinkelten Linie, die immer positiv gegen
den Uhrzeigersinn gemessen wird.

Abb. 10.11b Die imagindre Linie wird in X zum Anfang der zu bearbeitenden abgewinkelten Linie gezogen.

Die imagindre positive X- oder 3 Uhr-Linie muss immer zum Anfang der zu bearbeitenden
abgewinkelten Linie gezeichnet werden. Unter Bezugnahme auf obige Abb. 10.10b betragt beim
Bearbeiten von A nach B der Winkel der Linie 45° ab der imaginaren Linie bei A. Beim Bearbeiten
von B nach A betragt der Winkel derselben Linie hingegen 225° (180° + 45°), weil B der
Ausgangspunkt ist, zu dem die imaginare Linie von gezeichnet werden muss.

10.12 Sehnenwinkel

Bogen

Sehinenwinkel

XY XY
Mittelpunkt Anfang

Abb. 10.12 Der Sehnenwinkel wird gegen den Uhrzeigersinn gemessen.

Der Sehnenwinkel ist jener Winkel, der gegen den Uhrzeigersinn als positiv vom Anfangs- bis zum
Endpunkt eines Kreisbogens gemessen wird.
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10.13 Beispiel fiir eine A.G.E.-Programmierung

187.5

— 50 ———- 150 — 375 —-

Diese Daten sind unbekannt:
Tangentialpunkt Linie 2 zu Kreisbogen 3
Tangentialpunkt Kreisbogen 3 zu Kreisbogen 4, Mittelpunkt Kreisbogen 4
Tangentialpunkt Kreisbogen 4 zu Kreisbogen 5
Tangentialpunkt Kreisbogen 5 zu Linie 6
Endpunkt Linie 6
Endpunkt Linie 8

Satz 1

Im ersten Satz werden Startpunkt des ersten Elementes der Kontur, die Tiefe in Z, der
Werkzeugversatz links oder rechts (aussen oder innen von der Kontur) sowie die Schnitt- und
Werkzeugdaten eingegeben. Mit dem Softkey Optionen kdnnen verschiedene Parameter und
Einstellungen angepasst werden.

. Betriebsart
L e | Satz 0 Satz 1 Freiform Rahmen
Status Programm Name FREIFORM X Anfang 0.000 abs  Manuell
MaRstab 1.000 Y Anfang 0.000 abs
Werkzeug Mehrfach Spannungvorrichlu Nein Z Eilgang 2.000 abs Program
Tabelle N ; 9
V q Geomet™® | 7 Ende -10.000 abs
5 Whkst # Wkz Versatz 2 - Links h .
Hilfe # Schnitte 1 Editieren
Schlichtspan 0.300
Math w/mi ’ 4500.00 Einrichten
Hilfe mn :
o Schlicht U/min 4500.00
Optionen Z Vorschub mm/min 500 Bearbeiten
XYZ Vorschub mm/min 1000
Voreinstell Schlicht. mm/min 800 Einlesen
orelnstel, Wkz # 1 Speichern
Schii. Wiz # 1]
Tastatur
Rechner
Zoom Liste Satz Satz Zu
alles A k= 2 = Schritt einfiigen l6schen  Satz#
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Nach dem Bestatigen der letzten Eingabe wechselt der Bildschirm zum nachsten Fenster. Das
nachste Element Freiform Linear kann angewahlt werden.

[kfo | Satz 1 Freiform Rahmen
Status X Anfang 0.000
Y Anfang 0.000
Werkzeug 7 Eilgang 2.000
HEECIE ZEnde -20.000
) Wkz Versatz 1 - Rechts
tiille # Schnitte 1
Schlichtspan 0.300
Math uli ’ 4500.00
Hilfe Ll *
B Schlicht U/min 4500.00
ll Z Vorschub mm/min 500
XYZ Vorschub mm/min 800
Voreinstell Schlicht. mm/min 500
oreinstell. g p
Schli. Wkz # 1
Tastatur
recmner | Wahle Zykius : |
Freiform  Freiform
Linear Bogen
Satz 2

Freiform Linear

Satz 2 Setrlebsart

abs Manuell
abs
e Program
abs

v

Editieren

Einrichten

Bearbeiten

Einlesen
Speichern

Freiform  Freiform
beenden abbrechen

X und Y Ende ist unbekannt. Es wird ein geschatzter Wert, anhand des Mittelpunktes und Radius des
Kreisbogens, eingegeben. Die geschatzten Werte sind mit einem G gekennzeichnet.

Zum néchsten Element ist kein Ubergangsradius vorhanden, also Eingabe null.

Die Lange und der Winkel der Linie ist nicht bekannt. Die benétigten Werte sind eingegeben.
Hinweis: Nicht mit der ABS SET Taste weiterspringen und somit falschlicherweise den Wert null

eingeben!

Das orange Statusfeld Nicht OK erscheint, da noch keine Losung gefunden wurde.

Mit dem Finger nach links (iber den Bildschirm wischen, um zum nachsten Satz zu springen.

Satz 1
Status X Anfang
Y Anfang
Werkzeug 7 Eilgang
Tabelle 7 Ende
. Wkz Versatz
Hilfa # Schnitte
Schlichtspan
Math g
Hilfe ulmin
i Schlicht U/min
l 7 Vorschub mmimin
XYZ Vorschub mm/min
Voreinstell Schiicht. mm/min
'oreinstell. Wiz #
Schii. Wkz #
Tastatur
Rechner

Zoom
alles

YZ 3D

Freiform Rahmen

0.000
0.000
2.000

-10.
2-
1

000
Links

0.300

450
450
500
100
800
1

1

0.00
0.00

0

Liste
Schritt

. . Betriebsart

Satz 2 Freiform Linear

abs Tangent Nein Manuell

abs X Ende G -50.000 abs

abs Y Ende G 125.000 abs Program

abs Abrunden 0.000

¥ | Lange . .

Winkel Linie Editieren
Einrichten
Bearbeiten
Einlesen
Speichern
Satz Satz Zu
einfligen ldschen  Satz#
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Satz 3
Freiform Bogen

Der Kreisbogen 3 verlauft tangential zu Linie 2, deshalb wird das Eingabefeld Tangent auf Ja

geschaltet.

Die Richtung des Kreisbogens ist im Uhrzeigersinn. Der Endpunkt ist unbekannt und muss
geschatzt werden. Das Zentrum und der Radius kénnen von der Zeichnung Gbernommen werden.
Beim Abrunden geben wir null ein und der Sehnenwinkel wird leer gelassen. Zum nachsten Satz

weiter wischen.

. . . Betrieb
EEN Satz 2 Freiform Linear Satz 3 Freiform Bogen
Status Tangent Nein  Tangent O Ja Manuell
X Anfang 0.000 abs Richtung 1 - Uhrz. hd
Werkzeug Y Anfang 0.000 abs X Ende G50.000 abs p
Tabelle rogram
X Ende G -50.000 abs Y Ende G 130.000 abs
. Y Ende G 125.000 abs X Zentrum 0.000 abs .
Al Abrunden 0.000 Y Zentrum 125000 abs | ECltieren
Math Lange 7 Abrlt!nden 0.000 .
Hilfe 8l Winkel Linie Radius 50.000 Einrichten
Sehnenwinkel | |
Bearbeiten
Voreinstell. Eln_lesen
Speichern
Tastatur
Rechner
Zoom Liste Satz Satz Zu
alles ua = bes e Schritt einfligen ldschen  Satz#
Satz 4

Freiform Bogen

Der Kreisbogen 4 verlduft gegen den Uhrzeigersinn, tangential zwischen Element 3 und 4. End- und
Mittelpunkt ist unbekannt und wird als geschatzter Wert eingegeben. Einzig der Radius 70 wird als

fixer Wert programmiert.

e Satz 3 Freiform Bogen
Status Tangent
Richtung 1 - Uhrz.
Werkzeug X Anfang -45.826
Tabelle Y Anfang 105.000
. X Ende G 50.000
Sl Y Ende G 130.000
Math Abrunden g:gzo
Hilfe ll Radius L
i Sehnenwinkel
Voreinstell.
Tastatur
Rechner
Zoom Liste
alles L e Lel 4 Schritt

Ja

. | Betriebsart |
Satz 4 Freiform Bogen =
Tangent [ ® Ja Manuell
¥ Richtung 2-G-Uhrz. ~
abs | X Ende G 140.000 abs Program
abs Y Ende G 130.000 abs
abs X Zentrum G 100.000 abs »
abs Y Zentrum G 200000 abs Edlitieren
Abrunden 0.000
Radius 70.000 Einrichten
Sehnenwinkel l
Bearbeiten
Einlesen
Speichern
Satz Satz Zu
einfiigen  léschen Satz #
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Satz 5

Freiform Bogen

Beim Kreisbogen 5 ist der Endpunkt, Mittelpunkt und Radius bekannt. Er verlduft auch tangential
zum vorherigen Element im Uhrzeigersinn. Alle diese Werte kdnnen fix eingegeben werden. Sobald
der letzte Wert mit ABS SET bestatigt wurde, wechselt die Statusmeldung auf griin und zeigt OK
an. Das heisst die A.G.E Software konnte alle fehlenden Punkte berechnen und die Kontur wird auf
der grafischen Darstellung durch eine ausgezogene Linie dargestellt.

. . Betriebsart
[T Satz 4 Freiform Bogen m Satz 5 Freiform Bogen ﬁ
Status Tangent Ja Tangent > Ja Manuell
Richtung 2 -G-Uhrz. ¥ Richtung 1 - Uhrz. v
Werkzeu 2 abs
Tabe“gg X Anfang 39.063 abs X Ende 237.500 abs Program
Y Anfang 156.211 abs Y Ende 125.000 abs
. X Ende 148.438 abs | X Zentrum 187.500  abs .
il Y Ende 156.211 abs| Y Zentrum 125.000 abs Editieren
Math Abrunden 0.000 Abrunden 0.000
Hilfe | Radius 70.000 Radius 50.000 Einrichten
i Sehnenwinkel 102.7503 Sehnenwinkel l
Bearbeiten
Voreinstell. Eln_lesen
Speichern
Tastatur
Rechner
Xz 3D LISt.E . S'ﬁiz “Salz Zu
Schritt einfiigen  léschen Satz #
Satz 6

Freiform Linear

Bei der Linie 6 ist das Y-Ende unbekannt und muss geschatzt werden. Das Statusfeld leuchtet

wieder orange und zeigt nicht OK.

Satz 5
Status Tangent
Richtung
Werkzeug X Anfang
Tabelle Y Anfang
. X Ende
AL Y Ende
Math Abrunden
Hilfe ll Radius
i Sehnenwinkel
Voreinstell.
Tastatur
Rechner
Zaon XY Yz Xz 3D
alles

Freiform Bogen H

1 - Uhrz.
148.438
156.211
237.500
125.000
0.000
50.000
141.3752

Liste

Ja

Schritt

. . Betriebsart
Satz 6 Freiform Linear
Tangent O Ja Manuell

¥ XEnde 0.000 inc

abs Y Ende G 50.000 abs Program

abs | Abrunden 0.000

abs Lange .

abs Winkel Linie B Editieren
Einrichten
Bearbeiten
Einlesen
Speichern

Satz Satz Zu
einfligen léschen  Satz#
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Satz 7
Freiform Linear

Bei der Linie 7 ist die Gesamtlange und der Endpunkt bekannt. Mit diesen Angaben konnte auch bei
diesen beiden Linien der End- bzw. Anfangspunkt gerechnet werden und das Statusfeld zeigt OK.

. . . . Betriebsart
= Satz 6 Freiform Linear H Satz 7 Freiform Linear a ==
Status Tangent Ja Tangent Nein Manuell

X Anfang 237.500 abs X Ende 200.000 abs
Werkzeu
e 9 Y Anfang 125.000 abs | Y Ende 0.000 abs Program
et X Ende 0.000 inc | Abrunden 0.000
) Y Ende 64.952 abs | Lange 75.000 »
[l Abrunden 0.000 Winkel Linie | | Editieren
L 60.048
Wath o ini 270.0000 Einrichten
Hilfe i Winkel Linie .
Bearbeiten
. Einlesen
rei . .
Voreinstell Speichern
Tastatur
Rechner
Zoom Liste Satz Satz Zu
alles 2 k= 2 € Schritt einfiigen  Idschen Satz #

Satz 8

Freiform Linear

Die Linie 8 verlduft unter einem Winkel von 150° und schneidet sich mit Linie 9 an einer
unbekannten Stelle. Die Werte fiir X- und Y-Ende werden geschatzt eingegeben und der 30° Winkel
von der Zeichnung muss in einen Winkel des Polarkoordinatensystems umgerechnet werden. Das
heisst der Winke,l von der positiven X-Achse (3Uhr) aus gemessen, betragt 150°.

. . . . Betrieb:
= Satz 7 Freiform Linear m Satz 8 Freiform Linear
Status Tangent Nein  Tangent Nein Manuell

X Anfang 237.500 abs X Ende G 90.000 abs
Werkz ’ abs
_: b ;'-'9 Y Anfang 64 952 abs| Y Ende G 60.000 abs Program
Ll X Ende 200.000  abs Abrunden 0.000
. Y Ende 0.000 abs Lange »
Eil Abrunden 0.000 Winkel Linie 150.0000 Edittieren
e ‘ La_"ge ini _2’2602200 Einrichten
Hilfe ll Winkel Linie l
Bearbeiten
Voreinstell. Eln_lesen
Speichern
Tastatur
Rechner
Zoom Liste Satz Satz Zu
alles oA Ve & e Schritt einfiigen léschen  Satz#
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Satz 9

Freiform Linear

Bei der Linie 9 ist der Endpunkt auch wieder klar definiert du kann so eingegeben werden. Der
Winkel von der Zeichnung muss auch hier wieder umgerechnet werden. Es ergibt sich so ein
Polarwinkel von 240°.

Satz 8 Freiform Linear H Satz 9 Freiform Linear m

Status Tangent Nein Tangent Nein Manuell
X Anfang 200.000 abs | X Ende 50.000 abs
V\.frerll:zrlug Y Anfang 0.000 abs | Y Ende 0.000 abs Program
el X Ende 87.500 abs | Abrunden 0.000

Y Ende 64.952 abs | Lange

Hilfe Abrunden 0.000 Winkel Linie Editieren
3 129.904
Math Lange Einricht
Hilfe ] Winkel Linie 150.0000 inrichten
Bearbeiten
. Einlesen
Voreinstell. Speichern
Tastatur
Rechner
Zoom Liste Satz Satz Zu
alles & e 2 i Schritt sinfilgen || [5achen | Satz#
Satz 10

Freiform Linear

Zum Schluss schliessen wir die Kontur mit einer weiteren Linie zuriick zum Startpunkt und tippen
den Softkey Freiform beenden an, um den Zyklus zu beenden und alle weiteren Zyklen wieder zur

Verfligung zu haben.

. z Betriebsart
== Satz 10 Freiform Linear ﬁ Satz 11
Status Tangent Nein Manuell
X Anfang 50.000 abs
(] ahe
VYr rI;zTIug Y Anfang 0.000 abs Program
il X Ende 0.000 abs
. Y Ende 0.000 abs .
Hilfe Absctinde Editieren
Lange 50.000
Mdn - 180.0000 Einrichten
Hilfe l Winkel Linie i
Bearbeiten
¢ Einlesen
Voreinstell. 2
Speichern

Tastatur

Rechner

Freiform = Freiform Freiform  Freiform
Linear Bogen beenden abbrechen
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11.0 Editieren

Im Programmiermodus kénnen Programme Satz fiir Satz aufgerufen und geandert werden. Im
Gegensatz dazu enthdlt 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.

11.1 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 I6schenden Satzes eingeben und mit ABS
SET bestatigen. 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 hummeriert.

11.2 Suchen Editieren

Suchen Editieren ist eine vielfdltig nutzbare Funktion von ProtoTRAK RMX.

Hier werden die Programmdaten (bersichtlich 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 miissen. 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 Iadt der Bildschirm eine Tabelle, die Daten fir das

gesamte Programm, sortiert nach Ereignisnummer, enthélt. Die erste Ansicht zeigt die Satze 1 — 17.

Die Softkeys fiir Seiten und Daten verwenden, Uber den Bildschirm wischen oder die Bildlaufleiste
verwenden, um weitere Programmsatze zu sehen.

| _info | Schiicht z xvz Schiicht :
A
BV Typ g MR U/min,Vc  Vorschub  Vorschub  Vorschub £ Eilgang ek
Status 31 Rohteil Freiform | 2(8.000) | 5000.00R = 5000.00 R 1160 1160 500 2500abs -12.000abs | Manuell
32 Ronhteil Linear
Werkzeug P
Tabelle 33 Rohteil Linear rogram
34 Rohteil Linear
Hilfe 35 Rohteil Linear Editieren
36 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R 100 2500 abs | -4.000 abs
ﬂ?;: 37 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R 100 2500abs -4.000abs  Einrichten
38 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R 100 2500 abs | -4.000 abs
Optionen 39 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R 100 2500abs  -4.000abs Bearbeiten
40 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R 100 2500 abs | -4.000 abs
Voreinstell 41 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R 100 2,500 abs  -4.000 abs Einlesen
42 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R 100 2500abs  -4000aps | SPeichern
43 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R 100 2500 abs | -4.000 abs
Tastatur
44 Bohren 4(6.800) | 1200.00R 100 2500abs -25.000 abs
45 Bohren 4(6.800) | 1200.00R 100 2500 abs -25.000 abs
Rechner
46 Bohren 4(6.800) | 1200.00R 100 2500abs -25.000 abs
47 Bohren 4(6.800) | 1200.00R 100 2500abs -25.000 abs _
wkz#:
Seite Seite Daten Daten Zu Alles Zuriick
vor zuriick  Anfang Ende Satz # dndern

Abb. 11.2 Mit Suchen Editieren wird eine Tabelle mit allen Programmsétzen angezeigt
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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 déndern: 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.

11.2.1 Auswahl der in der Suchen Editieren-Tabelle angezeigten Daten

Um die in der Tabelle ausgewahlten Daten zu dndern, die Info-Taste Optionen antippen. Es kann
bestimmt werden, welche Daten angezeigt und wie die Spalten angeordnet sind. Dazu wird jeweils
der Schalter des gewlinschten Wertes ein oder ausgeschaltet. Die Reihenfolge der Anwahl bestimmt
die Position in der Tabelle. Mit RESET werden alle Einstellungen geléscht. Zum Schliessen den
Softkey Option antippen und die ausgewdhlten Werte werden in der Tabelle angezeigt.

o [N = e N S sewe R I P
Status  Suchen Eidtieren Optionen | RESET Manuell
Wkz # @ Y Zentrum X1 Insel
“_’r’;z:l:g U/min , Ve c 2 Z Zentrum Y1 Insel Program
Schiicht Uminve @) 3 # Ruckzige X3 Insel
Hilfe Z Vorschub X1 Y3 Insel Editieren
XYzvorschuo @) 4 Y1 Abrunden Insel
m’e\ Schlicht Vorschub @) 5 X3 Wkz Versatz Einrichten
Z Eilaang Y3 # Bohrungen C 8
Optionen Abrunden # Schnitte Richtung Bearbeiten
X Anfang () 6 # Restschnitte Spannvor. #
Voreinstell. Y Anfana Q Spantiefe Schii. Wkz # SEI::::::n
Z Anfang Schichtspan Radius P
Tastatur X Ende Schlichtspan X Start
Y Ende X Y Start
Z Ende Y Z Sicherh.Ebene
Rechner
X Zentrum Steigung Z Schlichtspan
Wkz # :
Seite Seite Daten Daten Zu Alles Zuriick

vor zuriick  Anfang Ende Satz # andern
Abb. 11.2.1 Mit der Info-Taste Optionen kénnen die anzuzeigenden Felder ausgewahit werden.

11.2.2 Sortieren von Daten
Daten kdnnen nach jedem in der Spalteniiberschrift 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 #).

11.2.3 Anderungen an Daten

Um einen einzelnen Eintrag zu bearbeiten, diesen antippen, die Anderung eingeben und INC SET oder ABS
SET drticken.

Um eine Gruppe identische Eintrége zu bearbeiten:
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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.

5. Den neuen Wert eingeben und ABS SET oder INC SET driicken. Alle markierten Eintrdge werden
auf den neuen Wert geandert.

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

| _info| ) Schiicht XYz Schlicht | Betriebsart
A
EV# Typ Wkz # U/min , Ve Ul [ Vorsciub b || Vorschib # Bohrungen  Z Ende
Status 36 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -4.000 abs Manuell
37 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -4.000 abs
Werkzeug ¢ )
Tabelle 38 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -4.000 abs Program
39 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -4.000 abs
Hilfe 40 Bohren 3(10.000) = 1500.00 R -4.000 abs Editieren
41 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -4.000 abs
m:: 42 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -4.000 abs Einrichten
43 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -4.000 abs
Optionen 44 Bohren 4 (6.800) 1200.00 R -25.000 abs Bearbeiten
45 Bohren 4(6.800) | 1200.00 R -25.000 abs
¢ : Einlesen
Voreinstell. 46 Bohren 4(6.800) | 1200.00 R 25.000 abs it
47 Bohren 4(6.800) | 1200.00 R -25.000 abs Pt
48 Bohr 4(6.800) = 1200.00 R -25.000 ab:
Tastatur en (6.800) abs
49 Bohren 4(6.800) | 1200.00 R -25.000 abs
50 Bohren 4(6.800) | 1200.00 R -25.000 abs
Rechner
51 Bohren 4(6.800) | 1200.00 R -25.000 abs
52 Gewinde 5(8.000) = 400.00 R -15.000 abs |
Z Ende : EXVVEED
Seite Seite Daten Daten Zu Alles Zuriick
vor zuriick  Anfang Ende Satz # andern

Abb. 11.2.3 (a) Zuerst werden die Daten nach Zyklus Typ sortiert, um alle Bohr-Zyklen untereinander zu
ordnen, daraufhin wird das erste Feld der zu dndernden Bohrung angewahit.

[ info| ) Schiicht xvz Schlicht -
A
EV# Typ Wkz # U/min , Vc UminVe | Voeschub | Vorschub # Bohrungen 7 Ende
Status 36 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -4.000 abs Manuell
37 Bohren 3(10.000 1500.00 R -4.000 abs
Werkzeug £ s P
Tabelle 38 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -4.000 abs rogram
39 Bohren 3(10.000) | 1500.00R -4.000 abs
Hilfe 40 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -4.000 abs Editieren
41 Bohren 3(10.000) 1500.00 R -4.000 abs
Mf’"" 42 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -4,000 abs Einrichten
Hilfe
43 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R
44 Bohren 4(6.800) | 1200.00R -25.000 abs Bearbeiten
45 Bohren 4(6.800) | 1200.00R -25.000 abs
Voreinstell. 45 Bohren 4(5.800) | 1200.00 R 95000 abs Einlesen
a7 Bohren 4(5.800) | 1200.00 R ~25.000 abs Speichern
48 Bohren 4(6.800) | 1200.00R -25.000 abs
Tastatur { )
49 Bohren 4(6.800) | 1200.00R -25.000 abs
50 Bohren 4(6.800) | 1200.00R -25.000 abs
Rechner
51 Bohren 4(6.800) | 1200.00R -25.000 abs
52 Gewinde 5(8.000) | 400.00R -15.000 abs

Z Ende : mXUVEETS

Zuriick

Abb. 11.2.3 (b) Bei Antippen des Softkeys Alles @ndern werden alle untereinanderstehenden, gleichen
Werte abwérts markiert.
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| _info_| Schlicht  XYZ Schlicht 2

EV# Typ A Wkz# U/min , Ve Uimi Vel Vs ol orchin # Bohrungen  Z Ende
Status 36 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R Manuell
g a7 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -10.000 abs
Tabelle 38 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -10.000 abs Program
39 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -10.000 abs
Hilfe 40 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -10.000 abs Editieren
41 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -10.000 abs
m;: a2 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -10.000 abs Einrichten
43 Bohren 3(10.000) | 1500.00 R -10.000 abs
Optionen 44 Bohren 4 (6.800) 1200.00 R -25.000 abs Bearbeiten
45 Bohren 4(6.800) | 1200.00 R -25.000 abs
Voreinstell. 46 Bohren 4(6.800) | 1200.00R 25.000 abs Ein]esen
47 Bohren 4(6.800) | 1200.00 R -25.000 abs b
Tastatur 48 Bohren 4(6.800) | 1200.00R -25.000 abs
49 Bohren 4(6.800) | 1200.00 R -25.000 abs
50 Bohren 4(6.800) | 1200.00 R -25.000 abs
Rechner
51 Bohren 4(6.800) | 1200.00 R -25.000 abs
52 Gewinde 5(8.000) | 400.00R -15.000 abs

Z Ende : VKVVEETS

Seite Seite Daten Daten Zu Alles

vor zurick  Anfang Ende Satz# andern Zitick

Abb. 11.2.3 (c) Den neuen Wert im Eingabefeld eingeben und mit ABS SET bestétigen. Schliesslich werden

alle markierten Werte ersetzt.

11.3 Programm léschen

Den Softkey Programm léschen verwenden, um das ganze Programm aus dem Arbeitsspeicher zu
I6schen. Das Loschen 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 14.4.

11.4 G-Code-Editor

Mit dem G-Code-Editor kdnnen die G-Code-Programme bearbeitet werden, die als .GCD-Dateien
geoffnet sind. Nach der Bearbeitung kann das Programm erneut als .GCD-Datei gespeichert werden.
ProtoTRAK-Programme im Geometrie-Stil dlrfen 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 Zuriick-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 gewtinschten 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. Eintrdge kdnnen einzeln ersetzt
werden, indem zuerst das Feld Find Next und dann das Feld Replace With angeklickt wird, um
beliebig viele Anderungen vorzunehmen. Alle gleichen Eintrége im Programm kénnen 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.
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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 Uber 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 (iber 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.

11.5 Zwischenablage

Die Zwischenablage-Funktion ist eine Mdglichkeit, Programmsatze von einem schon bestehenden
Programm zu kopieren, um sie in ein neues Programm zu Ubertragen. Zum anderen kdénnen 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 gewiinschten Satze
aus dem Quellprogramm in die Zwischenablage kopiert und daraufhin werden die Satze im
Programmiermodus in das Zielprogramm eingefligt.

Bei Betatigen des Softkeys Zwischenablage im Editieren startet der Kopierprozess fiir die Séatze,
welche in ein anderes Programm Ubertragen werden sollen.

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

Die Ereignisse Uberpriifen, 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 kdnnen inkrementale Positionsdaten verwendet werden, wobei jedoch zu beachten ist,
woher die inkrementale Position stammt.

Den Softkey Zwischenablage antippen. Es erscheint die Meldung In Zwischenablage 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 drlicken.

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 Zwischenablage werden in der Betriebsart Programm/Kopieren/Zw.Ablage
einfiigen in ein Programm eingefiigt. (Siehe Abschnitt 9.2.11)

XYZ RMX TMC Frascentren mit ProtoTRAK® Steuerung  Sicherheits- und Betriebsanleitung 105



12.0 Einrichten

12.1 Werkzeugbahn

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 fiir die Ausfiihrung des
Programms handelt. Da der Werkzeugwechsel manuell erfolgt, wird keine Zeit fiir den
Werkzeugwechsel eingerechnet.

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

. Positions- und Bohr-Ereignisse sind gelb dargestellt.
. Eilgange sind rot.
. Programmierte Vorschiibe sind blau.

m (Geschatzte Bearbeitungszeit: 5:06

Status Manuell
Werkzeug
Tabelle Frogram
Hilfe Editieren
Math .
Hife Einrichten
Bearbeiten
Voreinstell. SE;::iI:ls\:rr‘n

Tastatur

Rechner

Zoom Schritt  Schritt XY Yz Xz 3D Tisch
alles vorwdrts  zuriick anzeigen

Zuriick

Abb. 12.0 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 Grésse der Zeichnung verandert wurde).
Schritt vorwarts: Bei jedem Betatigen von Schritt vorwarts wird die nachste
Werkzeugbewegung angezeigt. Es kann so schrittweise das Programm durchgegangen werden. Fir
die automatische Vervollstandigung der Graphik Zoom alles driicken. Der aktuelle Schritt wird
violett dargestellt.

Oben rechts am Bildschirm werden die X-,Y- und Z-Koordinaten (Endpunkte) angezeigt.

Schritt zuriick: Bei jedem Betatigen von Schritt zuriick wird ein Schritt im Programm riickwarts
ausgefiihrt.

XY, YZ, XZ, 3D: Zeigt die Graphik auf dem Bildschirm in der gewahlten Ansicht.

Tisch anzeigen: Der komplette Frastisch (Strich / punkt-Linie) mit der Position des Werkstiicks
wird angezeigt.

Zuriick: Rickkehr zur vorherigen Seite unter Beibehaltung der Graphik-Einstellungen.
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12.2 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
Werkstlick bearbeitet wird. Auf jeden Fall muss der Durchmesser des Werkzeugs zusammen mit
dem Werkzeugtyp (Schlichtfraser, Kugelkopffraser, Bohrer usw.) in der Werkzeugtabelle
festgelegt werden. Auf diese Weise kann die richtige Form der Fraswerkzeuge generiert werden.

Bei Betatigen von 3D-Simulation werden die folgenden Softkeys angezeigt:

Rohteil Definition: Die Abmessungen des rechteckigen Rohteils in Bezug auf den programmierten
absoluten Nullpunkt missen eingegeben werden.

Das Rohteil muss nicht unbedingt definiert werden, da die Funktion 3D-Simulation automatisch
das Rohteil auf der Grundlage des fiir die Ausfiihrung des Programms generierten G-Codes
berechnet und bestimmt. Die von ProtoTrak RMX berechneten oberen und unteren Z-Werte basieren
auf dem hdchsten positiven und negativen Z-Wert im Programm. Sollte also ein Bohrer
programmiert werden, der das Teil zu durchbohrt, wird dieser Wert zum unteren Z-Wert. Die Masse
missen dann angepasst werden, um eine mdglichst genaue Simulation zu ermdglichen.

Hinweis: Die Rohteilgrdsse wird im Programm gespeichert.

Auto: Veranlasst die Steuerung das Rohteil erneut zu berechnen.
Rohteil grosser: vergrossert alle Masse ausser Z Oben um 2.54mm (0.1 Zoll)

Start Simulation: mit diesem Softkey wird in das eigentliche Simulations-Programm gewechselt
und das Display zeigt das Rohteil an.

In der Statuszeile, am oberen Bildschirmrand, wird angezeigt, ob die Simulation ein- oder
ausgeschaltet ist, die Geschwindigkeit der simulierten Bearbeitung, der 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 betatigen, um die Geschwindigkeit anzupassen.
Bei der Einzelsatz-Ausfiihrung wird beim Betatigen von Start immer wieder ein Bearbeitungsschritt
ausgefiihrt.

XY Ansicht, XZ Ansicht, YZ Ansicht, 3D 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 lduft schneller ab (Stufe 1 bis 20).

Geschw. Minus: Die Simulation lauft langsamer ab (Stufe 1 bis -2 oder Einzelsatz)

Simulation Beenden: Verlassen des Simulation Programms.
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12.3 Mehrfachspannvorrichtung

Die Versatzwerte fiir Spannvorrichtungen werden in der Betriebsart Einrichten eingegeben.

Das Einrichten von Spannvorrichtungen ist einfach. Zunachst wird die Basis (Spannvorrichtung Nr.1)
durch Angabe der absoluten Nullpunkte fiir X, Y und Z festgelegt. Dies geschieht in der Betriebsart
Manuell.

Nachdem der absolute Nullpunkt fiir die Basis festgelegt wurde, wird der Abstand von der Basis bis
zu 19 weiteren Spannvorrichtungen eingegeben. Dies ist auf zwei Arten mdglich. Durch Eingabe der
Werte (ber die Tastatur oder lber das Anfahren der restlichen Spannvorrichtungen mit einem 3D-
Taster, Antippen des entsprechenden Versatzwertes und anschliessendes Betdtigen mit ABS SET.
Der angefahrene Messwert wird oben rechts im Bildschirm angezeigt und so direkt in die Tabelle
Ubernommen.

(Fir Programmierung siehe Abschnitt 9.2.10 und 12.6)

Der Softkey Tabelle 16schen wird verwendet, um alle Versatzwerte fiir die Spannvorrichtungen aus
der Tabelle zu I6schen.
Mit Softkey Eilgang kann schnell ein weiter entfernter Punkt angefahren werden.

12.4 Bilder

Mit dieser Funktion kdnnen 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,
kdnnen sie mit den Softkeys Zuriick und Weiter der Reihe nach angezeigt werden.

[ info | Betriebsart
Status Manuell
Werkzeug

Tabelle Frogan
Hilfe Editieren
:?:.l Einrichten
Bearbeiten

Voreinstell Em_luon

e

IMG_8472.JPG

zuriick H Weiter  Auswahl ‘ Zuriick

Abb. 12.4.1 Beispielbild fir eine Aufspannung.
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12.5 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
geoffnet. In diese Zellen kénnen Ubersichtlich Notizen (ber die Aufspannung, Bearbeitung,
Werkzeuge etc. geschrieben werden. Es stehen 4 Seiten zur Verfligung, wobei die Seiten 2-4 nur
aus einer grossen Zelle bestehen.

[ info | Werkstlick in Langsrichtung mit 150mm 12mm Vollhartmetallfrdser P8300501 Mit Kiihiwasser
Bison-Schraubstock spannen Kurz gespannt
Status M3 Gewinde mit Schneidal Manuell
Werkzeug
Tabelle Program
Hilfe Editieren
Math fc
Hilfe | Einrichten
Bearbeiten
Voreinstell. Einlesen
Speichern
Tastatur
Rechner

NOTES: Page 10of4

2uriick Weiter Zuriick

Abb. 12.5.1 Beispiel fiir Notizen.

12.6 Bearbeitungs-Strategie

Mit Mehrfachaufspannungen kdnnen die Bearbeitungszeiten bei grisseren Stiickzahlen, durch
weniger Werkzeugwechsel massiv gesenkt werden. Dazu kann die Bearbeitungsstrategie Wkz
zu Wkz (Werkzeug zu Werkzeug) angewandt werden. Dabei werden der Reihe nach, die
Bearbeitungen mit dem gleichen Werkzeug, auf allen Spannpositionen ausgefiihrt. Natirlich ist es
hilfreich, wenn mdglich, alle Bearbeitungsschritte mit dem gleichen Werkzeug nacheinander zu
programmieren.

Mit der Bearbeitungsstrategie Werkstk zu Werkstk (Werkstiick zu Werkstiick) wird immer ein
Werkstiick nach dem anderen fertig bearbeitet, was fiir gewisse Situationen auch von Vorteil sein
kann. (siehe Abschnitt 9.2.10 Unterprogramm Werkstiick repetieren)

Status

Satz 32 Werkstiick Repet

von Salz # ‘ 1] Manuell

bis Satz # 31

Werkzeug # Werkstuck Repefiionen 2
Tabelle Program

Hilfe Editieren

Math
Hilfe

o
Optionen

Einrichten

Bearbeiten

Einlesen

Voreinstell. Speichern

Tastatur

Rechner

Zoom Liste Satz Satz Zu
alles 17 e i & Schritt einfigen léschen  Satz#

Abb. 12.6.1 Werkstiick Repetition mit drei Spannvorrichtungen.
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12.7 Riickzug-Definition

12.7.1 Z Riickzug (Nur fiir RMX 20P)

Bei Z Riickzug handelt es sich um die Position, zu der sich der Kopf fiir einen Werkzeugwechsel
oder am Ende der Ausfiihrung eines Programms bewegt. Programme kdnnen erst dann in der Drei-
Achsen-CNC ausgefiihrt werden, wenn Z Riickzug eingestellt wurde.

In der Regel Z Riickzug immer so einstellen, dass das léangste Werkzeug noch genug Abstand zum
Werksttick hat.

Wenn der Bildschirm fiir die Riickzugdefinition zum ersten Mal aufgerufen wird, zeigt das Status-Feld
fir Z Rickzug !Setzen! an, und das Mitteilungsfenster weist den Bediener an, den Kopf in die
gewitinschte Riickzugsposition zu bewegen und dann mit ABS SET bestatigen. Das Statusfeld zeigt
dann Gesetzt an. Der Kopf kann mit der Schaltflache Eilgang oder mit dem elektrischen Handrad
bewegt werden.

12.8 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 geandert
werden konnen. Einige der Service Codes bewirken, dass die Servomotoren anlaufen und sich bei
hoher Drehzahl bewegen.

Die Servicecodes sind in logische Kategorien unterteilt. Die folgende Tabelle fasst die wichtigsten
davon zusammen. Fir weitere Informationen zur Nutzung der Servicecodes siehe im
Wartungshandbuch.

12.8.1 A (Software)

Code | Beschreibung Kommentar

33 Software- und Firmware-Versionen | Zeigt die aktuellen Softwareversionen und
Systemeinstellungen an.

141 Ladt Konfigurationsdatei vom USB- | Zum Laden von Konfigurationsdateien von einem USB-

Datentrager Stick auf die RX-Steuerung.
142 Speichert Konfigurationsdatei auf Zum Speichern der Konfigurationsdateien fiir ein spateres
USB-Datentrager erneutes Laden. Sollte der Austausch eines Computers
erforderlich sein, empfiehlt es sich, die Einstellungen zum
spateren erneuten Laden auf einem USB- Datentrager zu
speichern.

316 Softwareaktualisierung Fihrt ein Programm aus, welches neue Software von
einem USB- Datentrager auf das ProtoTRAK-System
kopiert.

318 Konverter- und Software-Optionen | Anzeige, welche Softwareoptionen eingeschaltet sind.
Fett gedruckte Optionen bedeuten, dass die Option aktiv
ist.

12.8.2 B (Maschinen Konfiguration)

Code | Beschreibung Kommentar

123 Achsen Kalibrierung Zur Kalibrierung der RMX-Steuerung mit einem Endmass.
Hinweis — Bei Vorhanden sein der Option Glasmassstab,
wird sowohl der Motor als auch der Glasmassstab
gleichzeitig kalibriert.

128 Umkehrspiel eingeben Eingabe der Spielkompensation fiir jede Achse.

XYZ RMX TMC Frascentren mit ProtoTRAK® Steuerung  Sicherheits- und Betriebsanleitung

110



134 Reduzierung der Umkehr-spitzen Parameter zur Reduzierung der Umkehrspitzen bei
Kugelfiihrungen.

308 Handrad Richtung éndern Richtungsanderung des elektronischen Handrads auf der
X-, Y-, oder Z-Achse.

311 Maschine lauft auch wenn Spindel Ermdglicht dem Benutzer, ein Programm an der Maschine

aus ist. bei ausgeschalteter Spindel auszufiihren. Diese Funktion

wird moéglicherweise vom Wartungstechniker haufiger
bendtigt als vom Bediener.

400 Sprache umstellen / andern Zum Aktualisieren der System-Sprache. Informationen zu
verfligbaren Sprachen bei: Retro AG +41 56 493 40 03

501 Z Position Werkzeug-Wechsler Eingabe der korrekten Position des Werkzeugwechslers in
Z-Achse.

505 Software Endschalter Gberfahren Deaktiviert die Softwareendschalter fiir Servicearbeiten.

510 Spindel Einrichten und Kalibrieren Zum Kalibrieren der Drehzahlen bei der Fras- Spindel.

513 Reset Werkzeugwechsler Riicksetzen des Werkzeugwechsler nach Stromausfall etc.

514 Netzfrequenz fiir Werkzeugwechsler | Einstellen der aktuellen Netzfrequenz

530 Serie Nummern Servicecode zur Erfassung von Seriennummern an
Bediengerat, Computermodul und der Maschine. Es
erscheint eine Warnung fiir den Bediener, bis die
Anforderung erfiillt ist.

540 System Schreibschutz deaktivieren Dieser Service muss verwendet werden, wenn
Anderungen am Betriebssystem notwendig sind. Beim
Vernetzen der Steuerung oder Laden von Treibern muss
dieser Servicecode ausgefiihrt werden.

541 Option Innenkiihlung (CTS) einfaus | Einschalten wenn die optionale Innenkiihlung vorhanden

ist.

12.8.3 C (Diagnose Service Codes)

Code

Beschreibung

Kommentar

1

Programm-, Logdatei speichern

Der folgende Servicecode erfasst alle wichtigen Daten
von der RMX Steuerung. Dazu gehdren das
Benutzerprogramm, Konfigurationsdateien,
Meldungsprotokoll, Fehlerprotokoll usw. Sie kdnnen
niitzlich sein, um Probleme zu I6sen, die im
Zusammenhang mit der Software stehen kénnten. 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

54

Durchgehender Bearbeitungsmodus

Programm lduft in Endlosschlaufe ab. Fiir Demos etc.

81

Tastatur Test

Gibt eine akustische Riickmeldung bei Tastendruck und
markiert die Taste.

131

Manuell Anzeige

Ausschaltung von Servomotoren zur Uberpriifung der
Encoder. Zeigt Motor-Encoder- und Glasmassstab-Pulse
sowie die Zahlrichtung an.

132

Elektronische Handrader testen

Test der Handrad-Signale.

314

Schaltet Test LED Statuszeile
Ein/Aus

Einschalten von Diagnoseleuchten, um die Suche
bestimmter Probleme zu unterstiitzen.

319

Meldungsprotokoll

Erstellt Protokolle wahrend des Maschinenbetriebs. Es
erfasst alle Tastenbetatigungen, 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.
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327

Priife Speicher und Datentrager

Anzeige der Speicherverfligbarkeit verschiedener Gerdte.

521

Hardware-Tester starten

Anwendung zur Uberpriifung aller Ein- und Ausgénge der
Maschine.

12.8.4 D (Benutzerstandard / Optionen Service Codes)

Code | Beschreibung Kommentar
79 Piepser ein / aus Ein-/Ausschalten des Signaltons
328 Hilfe ein / aus Schaltet die Hilfe-Funktion ein oder aus.
600 Benutzerprofile verwalten Benutzer erstellen, umbenennen, l6schen etc.
12.8.5 E (Zentralschmierung Konfiguration)
Code | Beschreibung Kommentar
300 Zentralschmierung Zyklus auslésen | Manuell einen Schmiervorgang auslosen
301 Zentralschmierung Zyklus Intervall Einstellung der Zeit zwischen den Schmiervorgangen in
setzen Minuten.
302 Zentralschmierung Zyklus Zeit Lange der Schmier-Zeit in Sekunden.

setzen
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13.0 Betriebsart Bearbeiten

13.1 Bildschirm Betriebsart Bearbeiten

mSpindel u/min 100% 100% | Satz 0 Wkz # 1
Status 75% M 125% Spannvor. 1 Repet. 0  Wkst. Repet|0  Bearbeiter --:-- Manuell

Werkzeug

Tabelle o m ,71 1 150%

- X 0.00 s =

>
259 7, \
Math LI AT S

Hilfe v 0% A Einrichten

v hub 100
orschul 100% % Y 0 - 0 0 ABS Bearbeiten

5% O 125%
il ’/,/

Voreinstell. N

Program

Einlesen

Z 1 Speichern
150% - ABS

% N Bereit zum Starten ?
Rechner B% T\ Driicke GO

v 0% A

50% inv
Tastatur 0 mm/min

CNC Zeige Zeige Zeige Zeige
Bearbeiten  Abs Inc Wkz.Bahn Program

Abb. 13.1.1 Bildschirm direkt nach dem driicken von Softkey Bearbeiten

Handbetr.

Felder in der Infozeile oben v. links nach rechts.

Satz Zahler: Zeigt aktuelle Satznummer und Zyklustyp an.

Wkz #: Aktuelle Werkzeugnummer.

Spannvor.: Nummer der Spannvorrichtung, bei welcher die Bearbeitung beginnt.

Repet.: Wenn ein Unterprogramm mit Repetitionen ablauft, zeigt dieser Zahler die Nummer der
aktuellen Wiederholung an.

Whkst Repet.: Wenn ein Unterprogramm mit Werkstiick-Repetitionen auf verschiedenen
Spannvorrichtungen ablauft, zeigt dieser Zahler die Nummer der aktuellen Werkstlick-Wiederholung
an.

Bearbeiten/Handbetrieb: Zeigt die aktuelle Bearbeitungsmethode an. Bearbeiten wenn das
Programm im CNC-Modus ablduft oder Handbetrieb, wenn es sich im TRAKing-Modus befindet.
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.

13.2 Starten der Bearbeitung

Vor der Bearbeitung eines Teils muss das Werkstiicknullpunkt (absoluter Nullpunkt) gesetzt werden.
Es ist also festzustellen, wo sich das Teil auf dem Tisch in Bezug auf die Werkzeugunterkante und
Spindel-Mittellinie befindet.

Der Werkstlicknullpunkt wird in der Betriebsart Manuell gesetzt. Dies geschieht, indem das
Werkstiick mit einem Kantentaster so angetastet wird, dass der absolute Nullpunkt, der
entsprechenden Achse, unterhalb der Spindel-Mittellinie liegt. Die jeweilige Achse anwahlen und mit
der Taste ABS SET bestatigen. Dieses Vorgehen ist fiir die X- und Y-Achse identisch. Um den
Werkstiicknullpunkt fiir die Z-Achse zu setzen ist ein Programm- oder Archivwerkzeug aufzurufen
und in die Spindel einzusetzen. (Zu diesem Zweck kann auch der 3D-Taster als Archivwerkzeug
vermessen und gespeichert werden). Danach mit dem Werkzeug (oder 3D-Taster) mittels der Pinole
oder dem Z-Handrad auf der Werkstlickoberflache touchieren, Z-Achse anwahlen und mit ABS SET
bestatigen. Sollte die Oberflache noch bearbeitet werden (Aufmass), muss vor dem bestatigen mit
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13.3

ABS SET, das gewiinschte Aufmass als positiver Wert in die Digitalanzeige der Z-Achse eingegeben
werden.

Das Programm kann auf zwei Arten gestartet werden:

Start: Startet das Programm bei Satz 1. Der gesetzte Werkstticknullpunkt muss mit dem Nullpunkt
des CNC-Programms (ibereinstimmen.

Start Satz #: Ermdglicht den Start im Programm. Ggf. erfolgt eine Aufforderung zur Eingabe fiir
die Nummer der Wiederholung, an der begonnen werden soll, oder eine Auswahl zwischen dem
Beginn beim Schruppen oder Schlichten. Darliber hinaus kann mit einem bestimmten Durchgang
oder mit dem Schlichtspan zuerst in XY-, in Z-Achse oder XY- und Z- Achse begonnen werden.

Das Bearbeiten
Das Ausfiihrungsverfahren ist sehr einfach. Dabei sind die Anweisungen im griinen Nachrichtenfeld
zu befolgen und zum Fortfahren die Taste GO betatigen.
Zu Beginn eines Programms oder nach dem Betdtigen der Taste STOP stehen zusatzliche Softkeys zur
Verfligung:
Handbetr.: Diesen Softkey antippen, um den programmierten Werkzeugweg von X-, Y- und Z-Achse mit
Hilfe des elektronischen Handrades der X- oder Y-Achse abzufahren. Dabei ist zu beachten, dass das X-
Handrad die Bewegung schneller ausfiihrt als das Y-Handrad. Fiir diese Funktion muss die Option
TRAKing/Elektronische Handrader aktiviert sein.
CNC-Bearbeiten — Zum Starten der automatischen Ausfiihrung des CNC-Programms. Zwischen den
Beiden Ausflihrungsarten kann wahrend der Bearbeitung mit den Tasten STOP und GO hin und her
gewechselt werden. Das heisst, es kann ein Teil der Bearbeitung automatisch im CNC Modus
ausgefiihrt werden, diese mit STOP angehalten, im Handbetrieb weitergefiihrt und danach wieder in
den CNC Modus geschaltet werden.
TN spindel wimin 4009, 100% | Satz (14  Wikz-Platz|3 |Wkz# 103 Platz3 ©12.000 [Schlichtfr.
Status 75% 8 ” 125% Spannvor. 1 Repet. 0  Wkst. Repet 0  Bearbeiter 2:12 Manuell
S ,"/Z HIER STEHT IHR SATZKOMMENTAR Rohteil Freiform
Werkzeug Voo oo Program
Tabelle 296 150%
7 X -82.876us =
N - ABS
ﬂ:’"ﬂ; v 0% A Einrichten
Vorschub 100% 100% Y _70 599 ABS Bearbeiten
75% M 125% . .
Voreinstell. ‘\\\\\ ’/Z, sEm_Ieserl
peichern
50% & 1799 mmminv o 150% Z '1 5 . 00 1 ABS
Tastatur

<
Rechner 25% 7“
v 0% A

‘0
4,

N

Zeige Zeige Zeige Zeige
Abs Inc Wkz.Bahn Program

Abb. 13.3.1 Bildschirm direkt nach dem driicken von Taste GO
Zeige Abs: Absolute X-, Y-, Z-Positionen wahrend der Bearbeitung des Teils.

Zeige Inc: Inkrementale X-, Y-, Z-Positionen (innerhalb des Satzes zurlickzulegender Werkzeugweg
oder Restwertanzeige) bei der Bearbeitung des Teils.

Zeige Wkz.bahn: Graphische Darstellung der Werkzeugbahn wahrend der Bearbeitung des Teils.

Zeige Program: Zeigt die programmierten Daten flir den auszufiihrenden Satz sowie den nachsten
Satz wahrend der Bearbeitung des Teils.

XYZ RMX TMC Frascentren mit ProtoTRAK® Steuerung  Sicherheits- und Betriebsanleitung

114



13.4 Handbetrieb TRAKing

TRAKing ist eine ProtoTrak-spezifische Art der CNC-Ausfiihrung. Beim Antippen des Softkeys
Handbetrieb werden die programmierten Werkzeugbahnen durch Drehen des elektronischen
Handrads gesteuert. Das Drehen des X- oder Y-Handrads im Uhrzeigersinn entspricht einer
Vorwartsbewegung durch das Programm, das Drehen gegen den Uhrzeigersinn entspricht einer
Riickwartsbewegung durch das Programm. Sobald der Fraskopf die programmierte
Werkzeugwechsel-Position erreicht hat, muss die Spindel eingeschaltet sein, damit der Handbetrieb
genutzt werden kann. Flr ein langsameres Verfahren das Y-Handrad und fiir ein schnelleres
Verfahren das X-Handrad verwenden.

TRAKing ist immer dann nitzlich, wenn leichte Zweifel am Programm oder der Einrichtung bestehen. So kann
der Bediener ganz beruhigt das Werkzeug von Hand in die Nahe des Werkstlicks fahren, die Werte auf der
Anzeige kontrollieren und wenn alles zu stimmen scheint, Taste Stop driicken, mit Softkey CNC Bearbeiten
auf automatischen Programmablauf umschalten und mit Taste GO wieder starten. Der Handbetrieb kann,
wahrend dem Programmablauf beliebig oft eingeschaltet, um heikle Situationen sicher zu bewaltigen.

13.5 Meldungen in der Betriebsart Bearbeiten

Wahrend der Betriebsart Bearbeiten werden genaue und klare Anweisungen und
Eingabeaufforderungen von der ProtoTrak RMX Steuerung zur Ausfiilhrung des Programms
ausgegeben. Diese Meldungen befinden sich in einem griinen Feld in der Mitte des Bildschirms.

Sollte ein Werkzeugwechsel erforderlich sein, werden die in der Werkzeugtabelle angegebenen
Werkzeuginformation im griinen Feld eingeblendet.

Alle Satz-Kommentare, die wahrend der Programmierung eingegeben wurden, erscheinen im Feld
direkt Giber den XYZ-Positionsanzeigen. Es sind Kommentare mit ca. 50 Buchstaben oder Ziffern
moglich.

Nach dem Start des Programms erscheint am oberen Bildschirmrand eine Laufzeituhr. Diese Uhrzeit
zeigt die verbleibende Zeit bis zum Ende des Programms oder zum nachsten Werkzeugwechsel und
zahlt wahrend der Programmausfiihrung abwarts. Hinweis: Das Programm muss zundchst in der
Betriebsart Einrichten mit der Funktion Werkzeugbahn betrachtet werden, um die Laufzeituhr zu
initialisieren. Anderenfalls wird -.— angezeigt.

I spindel uimin  4gq0, 100% |[satz 14  |Wkz-Platz|3 |Wkz# 103 | Platz3 |2 12.000 | Schiichtfr.
Status 75% '{\m’? 125% Spannvor,|1 Repet. 0 |\Wkst. Repet 0  Bearbeiter 5:05 Manuell
\\\\\ ’f,/} HIER STEHT IHR SATZKOMMENTAR Rohteil Freiform

Werkzeug S Ve o
Tabelle T
50% 226 150%
Hilfe 3

)’ X 139102 =

7 3

25% U )

Math M G "
Einrichten

Hilfe v 0% A
Vi hub 9, 100% .
rsetub - to0% Y -1 0 354 ABS  seseien
5% M 125%
Voreinstell. & % :'".Im"
Z 1 9 9 9 WCher"
50% imin™ 150%
TaStaT 20000  mm/min ] ABS
o /) N Drucke GO CNC Bearbeitung
v 0% A
Handbetr GN(? Zeige Zeige Zeige Zeige Spéne
" Bearbeiten  Abs Inc Wkz.Bahn Program entfernen

Abb. 13.5.1 Statusfelder, Anweisungen, Meldungen, Laufzeituhr und Kommentarfeld

13.6 Stopp
Das Programm kann jederzeit durch Betdtigen der Taste STOP stillgesetzt werden. Dadurch wird
der Programmablauf an dieser Stelle angehalten. Um die Ausfiihrung des Programms fortzusetzen,
den Softkey CNC Bearbeiten oder die GO-Taste driicken. Bei Bedarf kann das Programm mithilfe
der Elektronischen Handrader im Modus Handbetrieb ausgefiihrt werden.
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13.7 Spane entfernen

Unabhéangig davon, ob CNC-Bearbeiten oder Handbetrieb "TRAKing" verwendet wird, steht nach
Beginn der Ausfiihrung die Funktion Spane entfernen zur Verfiigung sie ist eine praktische
Mdéglichkeit, den Schnitt zu unterbrechen und das Werkzeug nach oben und aus dem Teil
herauszubewegen, um entweder Spane vom Werkzeug oder auch vom Werkstiick zu entfernen.
Ausserdem kann die X- und Y-Achse mit dem Eilgang oder durch Drehen der Handrader in die
gewlnschte Position verfahren werden. Auf jeden Fall muss die Spindel ausgeschaltet werden. Zu
Wiederaufnahme der Bearbeitung Weiter antippen; das Werkzeug féhrt zuriick zur Stelle, an der es
mit Spane entfernen unterbrochen wurde. X und Y bewegen sich zuerst zum vorherigen Standort,
daraufhin fahrt die Z-Achse auf die Position, an der die Unterbrechung stattfand. Beim Betdtigen des
Softkeys Weiter kann fiir das erneute Abtauchen in das Teil auch der Handbetrieb verwendet
werden.

13.8 Anpassen von Vorschub und Geschwindigkeit

In der Betriebsart Bearbeiten kdnnen die Vorschub- und Eilgang-Werte fiir die X-, Y- und Z-Achse
von 0-150% mit dem Touch-Screen-Poti angepasst werden. Ebenso kann die programmierte
Spindeldrehzahl eingestellt werden.

Siehe Abschnitt 7.3 und 7.4 fir die Verwendung der Spindel- und der Vorschubkorrektur.

14.0 Betriebsart Einlesen / Speichern

In der Betriebsart Einlesen Speichern werden die Programme auf einen USB Datentrager oder
Netzwerkserver gesichert oder wieder eingelesen.

| info_|
Prog E/S Look In: ‘ E:\RMX TEILE
Status - - Manuell
halter kurz 750PT10 = | MOTOR BRACKET P
Werkzeu 3 g
9 halter750 m5.PT10 ] MOTOR fixture plate 1... Program
Tabelle \ N
halterlinks750.PT10 0 motor plate Tkw.PT10
Hilfe * halterrechts 750.PT10 7 | motplattetkw nacharb...  Editieren
" KABELHALTERauss.. ©  Turfuhrung.PT10
Math N N .
Hilfe KABELHALTERmGP.. [ | VERTELERBLOCK1.. Einrichten
" KABELHALTERPTI0 = | VERTEILERBLOCK2
VLKTZ1RMXPTI0  ©  VERTELERBLOCK3. Dearoeiten
: * LKT Z 1RMX5000.PT10 " XYMOTORENPLAT... | Einlesen
Voreinstell. N N Speich
LKTZ2RMXPT10 @ | XYMOTORFLANSC..  SPelchemn
Tastatur LKTZ3RMXPTI0 T  XYMOTORFLANSC...
Rechner  Name: X Y MOTORENPLATTE.PT10
Types: |SWI PTH0 -
. Temp. . Temp. Ordner = Umbe Wihle Grafik
Einlesen . Speichern .
einlesen speichern erstellen | nennen Alles aus

Abb. 14.0.1 Betriebsart Einlesen Speichern zeigt links graphisch die Kontur des Programms an.
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14.1 Zugriff auf Dateien und Verzeichnisse.

Prog E/S Look In: E\RMX TEILE
* [ C: " MOTORBI
= oPTIO = E ® MOTOR fix
® ABDECKBLECH _] " motor plate
" BEARING BRAK " motplatie 1k
CIRN O-<hflansch.PTA0 ¥l | KABELHALTER aussenkonturP.. 1 | Turuhrung
" ENDSCHALTERRTRAGER750 T... ) KABELHALTER m6.PT10 © ] VERTELE
g ENRNQrHAl TERRTRACERTEN T 3 KAREI LAl TER PTIN Ll 3 VVERTEI E

Abb. 14.1 Das Feld ,,Look In" antippen, um die verfiigbaren Laufwerke und der Dateipfad fiir das markierte
Programm anzuzelgen.

Beim Antippen des Felds ,Look In" (Ansicht) bietet ProtoTRAK RMX eine Ubersicht {iber die
verfligbaren Laufwerke. Beim Antippen des gewiinschten Laufwerks wird dessen Dateistruktur im
Hauptteil des Bildschirms angezeigt. Zum Offnen eines Laufwerks dieses antippen. Auf den
Ordnernamen doppelt tippen oder den Softkey Einlesen verwenden, um Ordner zu 6ffnen.

Das Name-Feld zeigt den Namen des Programms im Arbeitsspeicher, bis ein anderer Ordner oder
ein anderes Programm markiert wird.

Das Types-Feld zeigt, welche Dateitypen angezeigt werden. Wenn optionale Konverter erworben
wurden, wird bei Antippen des Feldes Types auch die entsprechende Dateierweiterung angezeigt.
Wenn beispielsweise ein DXF-Konverter bei der ProtoTRAK RMX Steuerung installiert ist, sind die
Erweiterungen .DXF und .DWG zu sehen.

USB-Sticks und Netzwerk-Speicherorte werden den Laufwerken D, E, F usw. zugeordnet, sobald sie
hinzugefiigt werden.

Hinweis: Auch wenn der Inhalt einsehbar ist, erlaubt ProtoTRAK RMX nicht das Speichern von
Programmen auf dem Laufwerk C:. Zum Speichern und Abrufen von Programmen muss entweder
ein USB-Stick oder ein Netzwerk verwendet werden.

14.2 Speichern eines Programms

Um ein Programm zu speichern, das geschrieben oder bearbeitet wurde, sollten die folgenden
Schritte in dieser Reihenfolge durchgefiihrt werden:

- Betriebsart Einlesen Speichern anwahlen und Laufwerk oder Ordner &6ffnen, in dem das
Programm gespeichert werden soll.

- Der beim Schreiben des Programms definierte Programmname ist automatisch in der Namensleiste
zu sehen. Beim Betatigen von Softkey Speichern wird diese Datei gesichert und ist im aktuellen
Ordner zu sehen.

- Anderenfalls kann das Textfeld Name: angeklickt und die Tastatur verwendet werden, um den
Programmnamen einzugeben oder zu dndern.

Soll eine Kopie des Programms unter einem anderen Namen gespeichert werden, das Textfeld
antippen, wodurch die Tastatur automatisch gestartet wird. Den alten Namen I6schen und den
neuen Namen eingeben. Die Tastatur schliessen und Speichern antippen.

14.3 Einlesen eines gespeicherten Programms

Zum Offnen eines Programms ins jeweilige Verzeichnis navigieren und es dann zweimal antippen
oder den Softkey Einlesen beniitzen, um es zu 6ffnen.

ProtoTRAK RMX behalt jeweils nur ein Programm im Arbeitsspeicher, der Bediener wird mit einer
Meldung daran erinnert, dass beim Offnen eines neuen Programms jenes im Arbeitsspeicher
Uberschrieben wird.
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Tipp: Sollten Anderungen am Programm im Arbeitsspeicher vorgenommen worden sein, dieses vor
dem Offnen eines anderen Programms erneut speichern.

Wenn das neue Programm in den Arbeitsspeicher geladen wird, kehrt die ProtoTRAK-Anzeige zum
Startbildschirm zuriick.

Der Softkey Grafik ein zeigt eine Zeichnung der XY-Kontur des Programms, wenn es markiert wurde.
Sollte es sich um ein grosses Programm handeln, kann es etwas dauern, bis die ProtoTRAK RMX Steuerung
eine Grafik anzeigt.

14.4 Temp.-Dateien

Temp.-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 Korrekturen, Nullpunkte sowie andere Informationen zur
Ausfiihrung des Programms zu verlieren. Die Funktion Temp. Speichern kann regelmdssig
wahrend des Betriebs verwendet werden, um bei einem Stromausfall abgesichert zu sein. Von der
Programmierung bis zu Temp. Speichern und von dort zuriick zu dem Punkt, an dem das
Programm sich befand, sind es drei Schritte.

Alle Informationen zu Programmen, Werkzeugen, Z Rickzugposition und Nullpunkt werden
gespeichert, sobald Temp. Speichern angeklickt wird. Beim erneuten Antippen von Temp.
Speichern werden alle Daten des vorherigen Uberschrieben.

Temp. einlesen antippen, um alle Informationen in der ProtoTRAK RMX Steuerung
wiederherzustellen.

Hinweis: Nach Temp. einlesen sollten die absoluten Nullpunkte von X, Y und Z iberpriift werden,
da sie sich bewegt haben konnten!

14.5 Loschen eines Programms oder Ordners

Zum Loschen eines Programms oder Ordners den Dateinamen oder Ordner im Datenbereich
gedriickt halten (nicht antippen), bis ein Kreis zu sehen ist; beim Loslassen wird das Dropdown-Feld
angezeigt. ,DELETE" (Ldschen) driicken. Vor dem Loschen erscheint eine Warnung.

FILE I/O Lookln: | E:PT10 programs\S

n|*.

7 27405.%_t

N m Cut

Ballpz

Copy
RECT  paste PT10

SAMR Delete

s

Hinweis: Zum Ldschen des Programms aus dem Arbeitsspeicher die Betriebsart Editieren und dann
Program Loschen aufrufen.

14.6 Umbenennung eines Programms oder Ordners

Um ein Programm oder einen Ordner im Fenster Einlesen speichern umzubenennen, zundchst das
Element aufsuchen, das umbenannt werden soll. Das Textfeld Name antippen. Die Bildschirm-
tastatur wird automatisch eingeblendet. Den alten Namen I6schen und den neuen eingeben.
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Den Softkey Umbenennen driicken. Der Name des Programms oder des Ordners dndert sich. Der
alte Name wird Uberschrieben.

14.7 Erstellen eines neuen Ordners

Zum Erstellen eines neuen Ordners zuerst das Laufwerk oder den Ordner markieren, in dem der
neue Ordner untergebracht werden soll.

Die Tastatur starten, indem die Info-Taste Tastatur angetippt wird. Das Textfeld Name: antippen.
Sollte sich dort bereits ein Name befinden, die Riicktaste der Tastatur verwenden, um den Namen zu
I6schen. Dies hat keine Auswirkung auf das Element mit diesem Namen.

Mit der Tastatur einen Namen flr den neuen Ordner eingeben. Den Softkey Ordner erstellen
driicken, und ein neuer Ordner mit dem eingetippten Namen wird angezeigt.

14.8 Kopieren oder Ausschneiden einer Datei oder eines Ordners

Um eine Datei oder einen Ordner zu kopieren, zuerst das Laufwerk aufsuchen und den Ordner, in
dem sich das zu kopierende Programm befindet, zweimal antippen.

Den Dateinamen oder Ordner im Datenbereich gedrlickt halten (nicht antippen), bis ein Kreis zu
sehen ist; beim Loslassen wird das Dropdown-Feld angezeigt.
FILE /O LookIn: | E:PT10 programs\S

n|*.

B 27405.x t

m Cut

Ballpz Copy
" RECT  pacte PT10
= SAME Delete

Is
Abb. 14.8 Durch Driicken und Gedriickt-Halten des Dateinamens erscheint das oben dargestellte Feld.

Copy (Kopieren) antippen, um das Element zu kopieren.
Cut (Ausschneiden) antippen, um das Element am urspriinglichen Speicherort zu I6schen.

Um das kopierte Element an einem neuen Ort abzulegen, zunachst den Ort aufsuchen, an dem die
Kopie sich spater befinden soll.

Dieses Laufwerk, Ordnernamen oder den Bildschirm im Ordner gedriickt halten (siehe Darstellung)
und mit Paste einfiigen.

Sollte zuerst ,,Copy" (Kopieren) gewahlt worden sein, wird die Datei oder der Ordner am
urspriinglichen Speicherort nicht geléscht. Sollte ,Cut® (Ausschneiden) gewahlt worden sein, wird
sie zuerst am urspriinglichen Speicherort geléscht.

14.9 Sichern von Programmen

Eine Sicherung (Back-up) kann wie oben beschrieben vorgenommen werden. Wenn der Softkey
Wahle alles angetippt wird, werden alle im Bildschirm angezeigten Dateien und Ordner
ausgewahlt. Bei Betatigen von Copy (Kopieren) kdnnen diese Dateien gleichzeitig an einen neuen
Speicherort kopiert werden.

Hinweis: Wird eine grosse Anzahl Dateien ausgewahlt, kann es moglicherweise etwas dauern, bevor
ProtoTRAK RMX den Kopieren-und-Einfiigen-Task ausfihrt.
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14.10 Grafik ein

Den Softkey Grafik ein driicken, um ein Vorschaufenster auf der linken Bildschirmseite zu
aktivieren. Dadurch wird die Kontur des Programms angezeigt, das auf der rechten Bildschirmseite
markiert ist. Grafik aus antippen, um das Vorschaufenster auszublenden.

14.11 Dateierweiterungen

Auf ProtoTRAK RMX geschriebene Programme erhalten automatisch die Dateierweiterung .PT10.
Nachfolgend eine Liste anderer Programmtypen.

Erweiterung | Beschreibung Hinweise

.PT10 ProtoTRAK RX Serie ProtoTrak RMX Programme werden mit dieser Endung
gespeichert.

.PT4 ProtoTRAK SM, VM, SMX & TMX Einige Funktionen sind nicht kompatibel.

.MX2 ProtoTRAK MX2 & AGE2 Einige Funktionen sind nicht kompatibel.

.MX3 ProtoTRAK MX3 & AGE3 Einige Funktionen sind nicht kompatibel.

.GCD G-Code-Programm Wird ausgefiihrt als G-Code Datei.

PTG G-Code Programm .GCD Programm wird mit Werkzeug-, Bild- und Notiz-
Informationen gespeichert.

.CAM G-Code-Programm Wird automatisch in ProtoTRAK-Format konvertiert

.DXF DXF-Datei. Optionaler DXF-Konverter wird beim Offnen der Datei
gestartet.

.DWG AutoCad DWG Zeichnungsdatei. Optionaler DXF-Konverter wird beim Offnen der Datei
gestartet.

X T Parasolid-Modell Datei. Optionaler Parasolid-Konverter wird beim Offnen der
Datei gestartet.

14.11.

1 GCD- und PTG-Dateien

1. Eine GCD-Datei enthalt nur den G-Code und nichts weiter.

2. Eine PTG-Datei enthalt und unterstiitzt denselben G-Code, aber auch Werkzeuginformationen,
Nullpunktversdtze, 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 geéffnet wird, dandert sich der Softkey Mehrfach
Spannvor. zu Nullpunkt Versatz. Die Tabelle zeigt G54, G55 usw. anstelle der
Vorrichtungsnummern an. Die Daten fir 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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14.12 Unterstiitzte G-Codes fiir CAM-Konverter

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 natiirlich das ein solches Programm schnell
mehrere zehntausend Satze umfassen kann und so ziemlich schwierig zu durchschauen ist.

go de Beschreibung Zulassiges Format Hinweise
GO0 Positionieren im Eilgang G00 X0.0 Y0.0 0.0
GOl | Linearinterpolation GO1 X0.0 Y0.0 Z-10. F150 F = Vorschub in mm pro
Minute
. . . I, J und K definieren
G02 ELer'Zsé?tZ:zion'ﬁ;"’” (im G02 X1. Y20. Z0. 10. J20. KO. jeweils die X-, Y- und Z-
9 Mittelpunkte inkremental
Kraisint ot r vom Ausgangspunkt des
Go3 | reisinterpolation (gegen den | 543 420, y0. z0. 120. J0. KO Bogens.
Uhrzeigersinn)
G06 Helix (im Uhrzeigersinn) G06 X0. Y0. Z0. I10. JO. K0. D2.0 K definiert den
Mittelpunkt in Z der
Helix (gegen den ersten Umdrehung.
G07 Uhrzeigersinn) G07 X0. Y0. 20. 110. J0. KO. D2.0 D definiert die Anzahl
Umdrehungen.
G20 Eingabe in Inch (Zoll) G20
G21 Eingabe in mm (metrisch) G21
G40 Fraserkorrektur I6schen G40
G41 Fraserkorrektur links G41
G42 Fraserkorrektur rechts G42
G54 Spannvorrichtung Korrektur 1 G54 Hinweis: Es wird nur die
(Basiskorrektur) Spannvorrichtung #
G55 Spannvorrichtung Korrektur 2 G55 aufgerufen, die
G56 Spannvorrichtung Korrektur 3 G56 verwendet wird.
G57 Spannvorrichtung Korrektur 4 G57 Korrekturen von
G58 Spannvorrichtung Korrektur 5 G58 Spannvorrichtungen
(dhnlich wie bei
Werkzeugkorrekturen)
G59 Spannvorrichtung Korrektur 6 G59 werden nach Absprache
und unter unserer
Kontrolle festgelegt.
G73 Zustellung Bohrzyklus - G73 X0. Y0. Z-10. R1 Q3 F150 Q = Zustelltiefe
Spanbruch Zustellung
G80 Festzyklus abbrechen G80
Z = Z-Ende
G81 Bohrzyklus G81 X0. Y0. Z-10. R1 F150 R = Z-Eilgang
G82 Bohrzyklus, Verweilzeit am G82 X0. YO. Z-10. R1 P500 F150 P = Verweilzeit in
Boden Millisekunden
G83 Zustellung Bohren G83 X0. Y0. Z-10. R1 Q3 F150 Q = Zustelltiefe
Nur fiir Maschinen mit
. . programmierbarer
G84 Gewindebohrzyklus G84 X0. Y0. Z-20. R1 S300 F150. Spindel. S definiert RPM
(U/min), F/S = Steigung
G85 Aufbohrzyklus G85 X0. Y0. Z-10 R1 F150
G89 Aufbohrzyklus, Verweilzeit am G89 X0. YO. 7-10 R1 P800 F150 P = Verweilzeit in
Boden Millisekunden
G90 Programmierung Absolut G90
GI1 Programmierung Inkremental GI1
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Der Kommentar in
Klammern wird in einem

MO0 Pause/Programmstopp MO0 (Set 2) griinen Nachrichtenfeld
angezeigt.

M05 Spindel Aus M05

M06 Werkzeugwechsel T1 M06

M07 Zerstauber Ein M07

M08 KihImittel Ein MO8

M09 Kihlmittel Aus M09

M21 Impuls Indexer — Anfang des M21

Satzes

M38 Zerstauber Aus M38

M51 Aux-Ausgang Ein M51

M53 Aux-Ausgang Aus M53

M88 Innenkiihlung (CTS) EIN M88

M89 Innenkiihlung (CTS) AUS M89

14.13 Unterstiitzte G-Codes fiir GCD-Programme

Ein G-Code-Programm als GCD-Datei 6ffnen, um das Programm, so wie es ist, auszufiihren. Der

Vorteil ist, dass viele grossere Dateien ausgefiihrt werden kdnnen.

G . . L
Code Beschreibung Zulassiges Format Hinweise
Goo | Position bei max. GO0 X0.0 Y0.0 20.0
Vorschub
GO1 | Linearinterpolation G01 X0.0 Y0.0 Z-10 F150 F = Vorschub in mm pro
Minute
. L I, J und K definieren
G02 EL‘?ZS‘QtZ:‘S’I‘;'ig'O” (im G02 X1. Y20. 20. 10. J20. KO. jeweils die X-, Y- und Z-
9 Mittelpunkte inkremental
Kreisinterpolation (gegen vom Ausgangspunkt des
B .
GO03 den Uhrzeigersinn) GO03 X20. Y0. Z0. 120. J0. KO. 0gens
G06 Helix (im Uhrzeigersinn) G06 X0. YO0. Z0. I10. JO. KO. D2.0 K definiert den
Mittelpunkt in Z der
Helix (gegen den ersten Umdrehung.
G07 Uhrzeigersinn) G07 X0. Y0. 20. 110. J0. KO. D2.0 D definiert die Anzahl
Umdrehungen.
G17 XY-Ebene auswahlen G17 .
G18 | XZ-Ebene auswahlen G18 ggundGég?, gelten nur far
G19 | YZ-Ebene auswadhlen G19 '
G20 Eingabe in Inch (Zoll) G20
G21 Eingabe in Metrik G21
G40 Fraserkorrektur léschen G40
G41 Fraserkorrektur links G41
G42 Fraserkorrektur rechts G42
Spannvorrichtung
G4 Korrektur 1 (Basis) G4
G55 Spannvorrichtung G55
Korrektur 2 . .
Spannvorrichtung Der jeweilige Korrektur-
Gse | 2P G56 Wert wird in der RMX
Korrektur 3
- Steuerung festgelegt
G57 Spannvorrichtung G57
Korrektur 4
G58 Spannvorrichtung G58

Korrektur 5
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Spannvorrichtung

G59 Korrektur 6 G53
Vorschub in die genaue
Position bei
Genaue Schnittpunkten vor der
G61 Positionsannaherun G61 Fortfiihrung mit dem
g ndchsten Satz. Es kann
Zu kurzen
Verzdgerungen kommen.
G64 | G61 Aus G64
High-Speed-Bohr-Zyklus ) Q = Tiefe bis zum
G73 mit Spanbruch G73 X0.Y0. Z-1. R.1 Q.125 F15. nachsten Spanbruch
G80 Festzyklus abbrechen G80
G81 | Bohrzyklus G81 X0. YO. Z-10. R1 F150 Z = End Tiefe, R =
Schnellpositionierung
G82 Bohrzyklus, Verweilzeit am G82 X0. YO. 7-10. R1 P500 F150 P = Verweilzeit in
Boden Millisekunden
Ge3 | Zustellung Bohrzykius -1 a3 v v, 7-10. R1 Q3 F150 Q = Zustelltiefe
Feste Zustellung
I = Anfangszahl
Zustellungen
Gs3 Zus_tellung Bohrzyklus - G83 X0. YO. 7-10. R1 I3 71 K1 F150 J =_M|n. Zustellu_ngen
Variable Zustellung K = Betrag, um jede
Zustellung zu reduzieren
um
G84 | Gewindebohrzyklus G84 X0. Y0. Z-2. R.1 S300 Q.05 Q= Steigung
G85 | Aufbohrzyklus G85 X0. Y0. Z-10 R1 F150
G89 Aufbohrzyklus, Verweilzeit G89 X0. YO. Z-10 R1 P800 F150 P = Verweilzeit in
am Boden Millisekunden
G90 Programmierung Absolut G90
Go1 Programmierung Go1
Inkremental
G994 Vorschub mm/min G94
G95 Vorschub mm/U G95
Zurlick zum
G98 Ausgangspunkt im G98
Festzyklus
G99 Zurtick zum R-Punkt im G99
Festzyklus
Programmstopp
(Eingabeaufforderungen
Moo fur ,Press Go" (Go Moo
driicken))
M02 | Programmende M02
MO03 | Spindel Ein Uhrzeigersinn | M03
M04 Spindel Ein _ _ M04
Gegenuhrzeigersinn
MO5 | Spindel Aus MO05
M06 | Werkzeugwechsel T1 M06
MO07 | Zerstduber/Luft Ein M07
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MO8 KihImittel Ein M08

M09 | Kihlmittel Aus M09

M21 Impuls Indexer M21
Die X-Achse bewegt sich
auf die Position, welche
bei den Voreinstellungen

M22 Frastisch aL!f_WerkstUck- M22 dfefiniert ist_. In Y-Achse

wechselposition fahrt der Tisch ganz

nach vorne, in Z-Achse
zum Werkzeugwechsel-
punkt.

M30 | Programmende M30

M38 | Zerstduber/Luft Aus M38

M51 Aux-Ausgang Ein M51

M53 | Aux-Ausgang Aus M53

M88 | Innenkihlung (CTS) Ein M88

M89 | Innenkiihlung (CTS) Aus M89

14.14 Vernetzung

Vor dem Vernetzen der Steuerung muss der System Schreibschutz voriibergehend wie folgt

deaktiviert werden:

14.14.1.1 Betriebsart Einrichten, Service Codes anwahlen, 540 eingeben und mit ABS Set

bestatigen. Sobald der folgende Bildschirm erscheint, Ja wahlen.

I3 Code 540 - System Schreibschutz deaktivieren
Status Wenn der System Schreibschutz aktiviert ist, kehrt Windows immer in die Werkseinstellung zurick, Manuell
in dem es das Werk verlassen hat.
Werkzeug Er speichert nur wichtige Datei die far die or g aRe Funktion unserer Software erforderlich
Tabelle sind.System Schreibschutz hilft, das Windows-Betriebssystem und die Festplatte vor méglicher Program
Beschadigung,
Viren und Malware zu schitzen.
Hilfe | AuRerdem werden die Schreibvorgange auf der Festplatte minimiert, was wiederum deren Lebenszyklus Editieren
verlangert.
Math i . - i A
Hilfe Dieser Service-Code deaktiviert den System Schreibschutz und startet dann Ihr System neu. Einrichten
Programme im Speicher sichern, bevor Sie diesen Service-Code ausfahren.
Nach dem Neustart des Systems befindet sich die Steuerung in einem Zustand, in dem unsere Bearbeiten
Software nicht normal startet sondern es dem Benutzer erméglicht,
. Windows aufzurufen und die gewiinschten Anderungen vorzunehmen, die dann dauerhaft werden. Diese Einlesen
Voreinstell. Funktion solite verwendet werden, um Anderungen an den Netzwerkeinstellungen vorzunehmen, Speichern
neue Treiber zu installieren oder sich neue Gerate zu merken, die an die ProtoTRAK-Steuerung
angeschlossen werden.
Tastatur
Kicke cinfoch auf die Schal = e
Rechner | syst lle And. Wenn Sie diesen Vorgang wahlen,
ystem alle Anderungen S|P TRY TR eu gestartet werden. fortfahren??
Das System sollte normal < = pace S .

Ja Nein

TETIENTCTOTeY

14.14.1.2 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 (ber die Windows Schaltflache ein Neustart
veranlasst, ist dieser Bildschirm erneut zu sehen. Die RX-Software wird nicht automatisch gestartet.
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Write Filter Disabled )

Please make the desired changes to Windows that you wish to
become pemanent and then click "Finished’ when completed.

J Finished

14.14.1 Vernetzung — Windows 7
Netzwerkanforderungen:

Einrichten der RMX/RLX bei einer Arbeitsgruppe fiir 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

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 kénnen. Hierzu wie folgt verfahren:

a. An der Tastatur die Taste mit dem Windows-Logo driicken, um das Startmenii aufzurufen,
daraufhin ,Computer® und ,Properties" (Eigenschaften) suchen und anklicken.

=

%  Manage

Map network drive...
Disconnect network drive..,

v Show on Desktop
Rename

Properties

> ANProgams

b. Nach unten scrollen und die Einstellungen fiir Computername, Domane und Arbeitsgruppe
suchen. ,Change Settings" (Einstellungen andern) anklicken.
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Computer name, domain, and workgroup settings
Computer name: ProtoTRAKRX
Full computer name: ProtoTRAKRX
Computer description: ProtoTRAK RX CMC Control
Workgroup: WORKGROUP

Windows activation

Windows is activated

Product ID: 55041-001-5516182-75935  Change product key

i

Learn mare anline...

c. Auf der Registerkarte fiir den Computernamen ,Change" (Andern) antippen.

System Properties

i)

[ Computer Name | Hardware | Advanced | Remote|

b an the nebwork.

:*- Wilindiowe w3 the Eollowing information to identify wour computer

Compuber description: | [EEERIRECAGRAS [afamy ]

Compuler”.
Full compuler nams: Proba TRARX
Workogroup: 'WORKGROUF

Hebwark; 10

To rename this compater or change ts domain or
workgroup, cick Change

Fer example: “Hilchen Compuler” o “May's

Tooues a wizsed 10 join a domain o workgroup, ciick | Hetwors (0., |

L ok |

Namens der Arbeitsgruppe geschehen)

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
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r N
Computer Name/Domain Changes M

You can change the name and the membership of this
computer. Changes might affect access to network resources.
Mare information

Computer name: y
Prato TRAKRX

Full computer name:
Proto TRAKRX

Member of

(7) Domain:

@ Workaroup:
MACHIME SHOP|

ﬁ [ ok || Ccancel

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:

a. Am PC ,Start" und dann ,Control Panel" (Systemsteuerung) anklicken.

Control Panel
Devices and Printers
Default Programs

Help and Support

All Programs

b. Unter ,User Accounts" (Benutzerkonten) ,Add or remove user accounts" (Benutzerkonten
hinzufiigen/entfernen) anklicken.

Adjust your computer’s settings Viewby: Category v

* System and Security User Accounts
L B Review your computer's status i
34 Add o Wove user ac it
@ sksbichinns ¥ Add or remove user accounts ¢
Appearance and Personalization
Network and Internet \ PP o
ﬁ View network status and tasks
=]

Change the theme
e ¢ Change desktop background
Choose homegroup and sharing options

Adjust screen resolution |

c. ,Create a new account" (Neues Konto erstellen) anklicken.
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42, « User Accounts » User Accounts » Manage Accounts

Choose the account you would like to change

' Admin
‘ Administrator
' L Password protected
‘ | Guest
Guest account is off

What is a user account?

d. Den Namen des Benutzerkontos eingeben und den Typ des Benutzerkontos auswahlen
(Standard oder Administrator); , Create Account” (Konto erstellen) anklicken.

Name the account and choose an account type

This name will appear on the Welcome screen and on the Start menu.
l\lew 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

e. Sobald das Konto erstellt ist, dieses anklicken.

Ovlv@,« User Acco.. » Manage Accounts

Choose the account you would like to change

Admin

‘ Administrator

\ Password peotected

1> RMX User 1 @
Standard user
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f. ,Create a password" (Passwort erstellen) anklicken.

Search Control Pane!

@ CJ v’ H, « Manage .. » Change an Account

Make changes to RMX User 1's account
Change the account name

Create 2 password Q . RMX User 1
Change the picture Standard user

Change the account type

Delete the account

Manage ancther account

g. Ein starkes, leicht zu merkendes Passwort erstellen und als Erinnerung einen Hinweis darauf
eingeben, dann ,Create Password" (Passwort erstellen) anklicken.

» Creste Password v | 43 @ Search Control Pane!

@ C./' = ’fﬁ « Changesn...

Create a password for RMX User 1's account

| y RMX User 1
Standard user
i \

You are cresting & password for RMX User 1.

If you do this, RMX User 1 willl lose all EFS-encrypted files, personal certificates and stored passwords for
Web sites or network resources.

| To aveid losing data in the future, ask RMX User 1 to make a password reset floppy disk.

’Jr_\'. password
Confirm new password
I the password contains capital letters, they must be typed the same way every time.
How to create 3 strong password
Type a password hint
The password hant will be visible to everyone who uses this computer.
What is a password hint?

[ Crestepassword | | Cancel |

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.

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.

i

Touch-Userinterface
L‘ ScanKeys

»  AllPrograms

Adrmin
Documents

Pictures

and Printers
Default Programs

Help and Support

Die Windows-Taste an der Tastatur driicken und ,Control Panel" (Systemsteuerung) anklicken.

~Network and Internet" (Netzwerk und Internet) anklicken.

7

» Contiol Pmel »

2

£=3  Program:

Ne

adjust your compater's setings

»~Network and Sharing Centre" (Netzwerk- und Freigabecenter) und dann ,Change advanced

sharing settings" (Erweiterte Freigabeeinstellungen dndern) anklicken.

> Controt Paned > Network and Internet » v [ 43 [ Sewecn Contra Paret )
Coraral Panel Home .::’.: ; d Sharing Cen
Syztem and Secuiity » nd ok
p ta the nemwioe
*  Network and Internet
Hardware 2ad Sound HomeGroup
Chacze homegroup and skaring eptians
Programs N g
User Accounts ; Jotemet Options
| Changeyourhcmepage  Manage browser add-cs
Appearance and Delete browsing history snd cookes
Persanalization
Clack, Language, 216 Region
Ease of Access
i e Netwarkand ... » Netwoek and Shaning Center v | 43 [ Search Control flanat k3
Cortral Panel Home ) T 3 LJE
View your basic network information and set up connections =
Change sdspter setiings A '™ 0 See full mep
: =
hi RN ”
S atnocedshaiod PROTOTRAKRX  Muliple networks Intemet
— (This computer)
ﬁ View your active networks Cornect or disconnect
i | oroTHAKaet Access type: Irtemes 3

XYZ RMX TMC Frascentren mit ProtoTRAK® Steuerung

Sicherheits- und Betriebsanleitung

130



d.

e.

»~Guest or Public" erweitern, Datei- und Druckerfreigabe einschalten und dann ,All Networks"
(Alle Netzwerke) erweitern.

*4 Control Panel\All Contral Panel ltems\Network and Sharing Center\Advanced sharing settings -

]

™ *4 « Network and Sharing Center > Advanced sharing settings v U | 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)
Netwaork 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 @

() Turn off network discavery

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 g
() Turn off file and printer sharing

All Networks

GSave changes Cancel

X

P

Unter ,All Networks" (Alle Netzwerke) nach unten scrollen und die passwortgeschiitzte Freigabe
ausschalten (Einschalten, wenn man sich mit einem Benutzerkonto anmelden mdchte. Die
Anmeldung des Benutzerkontos muss vom PC aus erfolgen.)

*§ Control Panel\All Control Panel Items\Network and Sharing Center\Advanced sharing settings —

]

4 *4 « Network and Sharing Center > Advanced sharing settings v O Search Co..

access files in the Public folders.

() 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)

() 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
() Turn on password protected sharing
@ Turn off password protected sharing a

GSave changes Cancel

X

r
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f.

Einen freigegebenen Ordner am gewiinschten Speicherort auf dem PC erstellen.

= | Documents

Bl ¥
Home Share

View
« v 4~ [E > ThisPC > Documents
= Pictures # ™ Name
Arduino Box RMX Share
htdocs #h My Music
loT # My Pictures
MPowerPro ali My Videos
Share Folder
# OneDrive
A Default.rdp
& This PC - | desktop.ini
s 3D Objects 5 Error Log.txt
m Desktop 8] Screentjpg
|2 Documents
a1 My Music

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 Size

File folder
File folder
File folder
File folder
File folder
Remote Desktop C... 0KB
Configuration setti. 1KB
Text Document 2KB
JPG File 30KB

v O

m} X

Search Do.. P

g. Mit der rechten Maustaste klicken und mit der Maus ,Share with" (Freigabe fiir) anwahlen;
»Specific people" (Bestimmte Personen) anklicken.

|[#] | RMX Share

g MNobody

Open

Open in new window

Homegroup (Read)

Specific people..

Homegroup (Read/Write)

T

Share with 3 c
Include in library ]

Send to 3

Cut

Copy

Create shortcut
Delete

Rename

Properties

h. In der Dropdown-Liste ,Everyone" (Alle) anklicken.

2 Network access

Choose people to share with

Type a name and then click Add, or click the arrow to find someaone.

Joseph
tom

Create a new user..

[m] X

Level

I'm having trouble sharing

Share

Cancel
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i. ,Permission Level" (Berechtigungsstufe) auf ,Read/Write"™ (Lesen/Schreiben) @ndern und dann
»~Share" (Freigeben) anklicken.

- O X
\ﬂ Network access
Choose people to share with
Type a name and then click Add, or click the arrow to find someone.
Do..
| > ‘ Add
Name Permission Level |
A
2 Everyone 5 Read/Write Read
4
% tom Owner | Read/Write
Remove
I'm having trouble sharing

j. An der RMX die Windows-Taste drticken und ,My C

Touch-Userlnterface
\E] ScanKeys Admin

Documents

omputer" (Dieser PC) anklicken.

Pictures

Music

Computer

Control Panel
Devices and Printers
Default Programs

Help and Support

All Programs
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k. ,Map Network Drive" (Netzlaufwerk verbinden) anklicken.

% » Computer b

Organize v System properties  Uninstall or change a program

4 Hard Disk Drives (1)

W Favorites

w 78.7 MB free of 491 MB

8 Computer
s 29033-1_Alphal3 ()
e UDISK 2.0 (D:)

€ Network

" | PROTOTRAKRX Workgroup: WORKGROUP
i: | ProtoTRAK RX CNC Control  Processor: Intel(R) Celeron(R) CPU ...

L el seComuer 0]

Map network drive

=)

Open Control Panel .

0 @

Creates a shortcut to a shared folder
or computer on a netwark.

Bl Desktop 29033-1_Alphal3 (C:)
& Downloads =
. Recent Plaves S0 508 GB free of 14 GB
=
I 4 Devices with Removable Storage (1)
- Libraries UDISK 2.0 (D:)

Memory: 4.00 GB

I. Das Dropdown-Meni des Laufwerks anklicken und einen Laufwerk-Buchstaben auswahlen.

~Browse" (Durchsuchen) anklicken.

- = - -

_— a—

() ® Map Network Drive  —
</ P

===

Drrive: F:

Folder:

Example: \\server\share
Reconnect at logon

[7] Connect using different credentials

What network folder would you like to map?

Specify the drive letter for the connection and the folder that you want to connect to:

o=

Connect to a Web site that you can use to store your documents and pictures.

- Browse... @

Finish

Cancel
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m. 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, iberspringen). Sicherstellen, dass die Option ,Remember my credentials"

(Anmeldedaten speichern) markiert ist.

n
Windows Security

E=

Enter Network Password
Enter your password to connect to: PT-5ERVER-01

[ RMX User1 |

| D | SeSeBAEY |
| Domain: PROTOTRAKRX

Remember my credentials =

n.

0. ,Reconnect at logon™ (Verbindung bei Anmeldung) und dann ,Finish* (Beenden) anklicken.

&3 Logon failure: unknown user name or bad password.

Coc ) [omea ]

Select & shared network folder

» 4 htdocs -
» o MetworkPartPrograms
» 4 ProtoTRAKManuNetwork
4 RMX Share
> & TestComplete_Pregram_Files =
* 4 Msers A
[ Make Mew Folder ] [ OK. ] [ Cancel ]

Zum freigegebenen Ordner auf dem verknipften PC navigieren und OK anklicken.

Browse For Folder
n—i

B " ==
- -
L\, Q 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: E ']
Folder: \\PT-SERVER-01\RMX Share - Browse...
Example: Viserverishare
[¥| Reconnect at logon
7] Connect using different credentials
Connect to a Web site that you can use to store your documents and pictures.

14.14.2 Vernetzung — Windows 10
Netzwerkanforderungen:

Einrichten der RMX/RLX bei einer Arbeitsgruppe fiir Windows 10
Straight-Through-Kabel CAT 5/Ethernet Kabel

[ )
e Maus und Tastatur angeschlossen am RX-Controller
[ )

Lokale Admin-Rechte auf dem PC
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e DSL-Kabelrouter mit DHCP-Diensten
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 10 einzurichten, miissen Computer und Steuerung

denselben Arbeitsgruppennamen haben, sodass sie miteinander kommunizieren kénnen. Der
Arbeitsgruppenname am PC ist zu Uiberpriifen; auf Wunsch kann der Name auch geandert und daraufhin
am RX entsprechend angepasst werden, um die beiden vernetzen zu kénnen. Hierzu wie folgt verfahren:

a. Am PC die Cortana-Suchleiste anklicken und Workgroup (Arbeitsgruppe) eingeben, dann
»,Change Workgroup Name" (Namen der Arbeitsgruppe andern) wahlen.

Best mawch

panel

Settings

Search suggestions

g

£ Workgroup|

Q Change workgroup name
Contro

£3 Show which workgroup this computer is on

{0 See organization ar workgroup for this F¢

£ Workgroup - See web result

b. Im markierten Bereich kdnnen die Namen der Arbeitsgruppen angezeigt werden.

System Properties

the natwark

Compater descriplion

Full eomputer name:

workgroup., chck Change.

ComputerMame  Hardwars Advanced System Protection Remase

Ea Windows uses fa Fclllcm'ing infigarna®on ba idantify yoaur compater on

Warkgroup NORKGROUF, ¢

To use 3 wizard ba join a domain orworkgroup, click Matwork D
Mistwork 10
T'a rename lhes computer o change ks domain or Change

=

.F'r§1:-T RAK Sarvar 1

Faor example: *Kitchen Computer” or “Mary's
Compalber

PT-Semner-01

ity

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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Computer Name/Domain Changes @

*fou can change the name and the membership of this
computer. Changes might affect access to network resources.
Mare information

Computer name:
Prata TRAKRX

Full computer name:
Proto TRAKRX

Member of

Diomain:

@ Worgroup:
MACHINE SHOP|

ﬁ‘ o) (o)

d. Die Schritte 1-4 im vorherigen Abschnitt 1.2.1 an der RX-Steuerung ausfiihren, um den Namen
der Arbeitsgruppe zu éndern, 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
verkniipft sein muss. Zum Erstellen eines Benutzerkontos wie folgt verfahren:

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.

B O & Filters "
Best match

R Add, edit, or remova other people
* System settings
Search suggestions

A user acoounts - Ses wel resalts -

O

n”) user -ECCD’JI'IES:
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b. ,Add someone else to this PC" (Diesem PC eine andere Person hinzufiigen) anklicken.

Zettings

£ Home

Find a s&tting

Accounts

A= Your info
B Ernail & app acoounts
y sign-in options

Access work of school

11}

I . Family & other pecple

(]

SNC yaur settings

Family & other people

Your family
Sign in with & Microseft accaunt to see your farily here ar add
any netw memnbears tooyour famiby. Family members get their

cwm sign-in and desktop. You can help kids stay sale with
appropriate wehsites, time limits, apps, and games.

Sian in with a Microsoll account

Other people

Alkaw people who are rab part of your family Lo sign in with
their own accounts. This won't add them to yaur family,

Add someans else to this PC
L

R User 1

Lecal account

Set up assigned acoess

c. Dann den gewlinschten Benutzernamen und ein starkes, leicht zu merkendes Passwort sowie
einen Passworthinweis eingeben, der niitzlich ist, falls das Passwort vergessen wird; ,Next"

(Weiter) 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 remember

but hard for others to guess,

Whao's gaing to use this PC?

| L>5| name

Make it secure,

| Enter password

| Re-enter password

Password hint

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 oder
bei Fragen den Kundendienst unter 01823 674200 anrufen. Es gibt einige gemeinsame
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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)

a. Die Windows-Taste an der Tastatur driicken und ,Settings" (Einstellungen) anklicken.

Microsoft Ed

o o
™. e . Cloudy
B File Bxplo

o i
) Google Chrome 45 2
e Microsoft Edge Washington,.

LB WindowsloTCoreWatcher
-1 Command Prompt ﬁ
Microsoft Sto

Play and explo

~

X

-l © [rype here to search

b. ,Network and Internet® (Netzwerk und Internet) anklicken.

Semings [

Windows Settings

| L]

System Diwices Phane
. nctifications, Blusbaoth, printers - ¢ Android

@ -4 8=
| | o—

a—

w Metwork & Internet Personalization Apps
Wi-Ti, sy \ kground, Inck screen, tall, defaults

c. ,Sharing options" (Freigabeoptionen) anklicken.

« ez - o =

@ Home Status

| | I Shew available nelworks
mn

Change your network settings
Melwork & Inlemel

Change adapler colions
| @ saw & \izw network adapters and change connectian setings.
@& Wi-F Sharing options

T Ethermet

= ial-up

VPN

wubleshouler
) el foe actwark problome
g7 airplane mads

0 pobile hotspot

% Data usage Metwork and Sharing Cente
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d.

e.

»~Guest or Public" erweitern, Datei- und Druckerfreigabe einschalten und dann ,All Networks"
(Alle Netzwerke) erweitern.

*4 Control Panel\All Contral Panel ltems\Network and Sharing Center\Advanced sharing settings - ]

™ *4 « Network and Sharing Center > Advanced sharing settings v U | 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) é
Netwaork 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
() Turn off network discavery

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 c

() Turn off file and printer sharing

Al Networks g

GSave changes Cancel

X

P

Unter , All Networks" (Alle Netzwerke) nach unten scrollen und die passwortgeschiitzte Freigabe
ausschalten (Einschalten, wenn man sich mit einem Benutzerkonto anmelden mdchte. Die
Anmeldung des Benutzerkontos muss vom PC aus erfolgen.)

*§ Control Panel\All Control Panel Items\Network and Sharing Center\Advanced sharing settings — O

4 *4 « Network and Sharing Center > Advanced sharing settings v O Search Co..

access files in the Public folders.

() 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)

() 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

() Turn on password protected sharing
@ Turn off password protected sharing

GSave changes Cancel

X

r
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f.

g. Mit der rechten Maustaste klicken und mit der Maus ,Give access to" (Gewahren von Zugriff flr)

Einen freigegebenen Ordner am gewiinschten Speicherort auf dem PC erstellen.

Bl 9 = | Documents
Home Share View
- ~ 4 4 > ThisPC » Documents
& Pictures A" Name
Arduino Box RMX Share
htdocs il My Music
loT e+ My Pictures
MPowerPro #f My Videos
Share Folder
& OneDrive
& Defaultrdp
& This PC desktop.ini

» 3D Objects
m Desktop
|2 Documents

70 My Music

2 Downloads
B Music
= Pictures

& Videos
9 items

7+ My Pictures
#11 My Videos
RMX Share

\:] Error Log.txt
@ Screen1jpg

Share Folder

v

1 item 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 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

- [} X
L2)
~ Q|  SearchDo.. R
0KB
1KB
2KB
30KB

;

anwahlen; ,Specific people™ (Bestimmte Personen) anklicken.

1is PC » Documents

Name
RMX ==
7 My M
= MyP
aF My Vi
Share

Open
Open in new window

Pin to Quick access

Hﬂ Scan with Windows Defender...

Date modified Type

145010 2:41 P\ File folder
:39 AM  File folder
:39 AM  File folder
:39 AM  File folder
:24 PM File folder

A F
Defa $ Give access to

deskt
5l Error
@ Scree

Restore previous versions
Include in library
Pin to Start

Joseph

> & Remove access

2 Specific people...

Send to

Cut
Copy

Create shortcut
Delete

Rename

Properties

0KB
1KB
2 KB
30KB

v O

Search Do.. 2@
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h. In der Dropdown-Liste ,Everyone™ (Alle) anklicken.

2 Network access

Choose people to share with

Type a name and then click Add, or click the arrow to find someaone.

Joseph
tom Level

Create a new user...

|'m having trouble sharing

Share Cancel

~Permission Level" (Berechtigungsstufe) auf ,Read/Write" (Lesen/Schreiben) andern und dann
»~Share" (Freigeben) anklicken.

- O X
2 Network access
Choose people to share with
Type a name and then click Add, or click the arrow to find someone.
Do..
~ | Add
Name N Permission Level |
‘82 Everyone 5D Read/write v Read
,ﬂ tom Owner ¢ "  Read/Write
Remove
I'm having trouble sharing
Share Cancel
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j.

k.

An der RMX d|e Wlndows Taste drucken und ,My Compute (Dieser PC) anklicken.

Documents
Pictures

Music

Computer

Control Panel
Devices and Printers
Default Programs

Help and Support

All Programs

(5@0 8, Computer »

=

8 Computer
s 29033-1_Alphal3 (C:)
- UDISK 2.0 (D)

f- Network
' I PROTOTRAKRX Workgroup: WORKGROUP Memory: 4.00 GB
L ProtoTRAK RX CNC Control  Processor: Intel(R) Celeron(R) CPU ...

Organize + System properties Uninstall or change a program Map network drive Open Contrel Panel B il @
< Favorites 4 Hard Disk Drives (1) Creates a shortcut to a shared folder
or computer on a network.
B Desktop 20033-1_Alphal3 (C3) E .
18 Downloads -
Bl Recent Places 7 508 6B free of 147 GB
I 4 Devices with Removable Storage (1)
i Libraries UDISK 2.0 (D)
_—
S 75.7 1 free of 491 MB
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I. Das Dropdown-Menii des Laufwerks anklicken und einen Laufwerk-Buchstaben auswahlen.
,Browse" (Durchsuchen) anklicken.

===

() @ Map Network 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 V] c

Example: \\serverishare

Reconnect at logon
[] Connect using different credentials

Connect to a Web site that you can use to store your documents and pictures,

Finish

m. 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, iberspringen). Sicherstellen, dass die Option ,Remember my credentials"
(Anmeldedaten speichern) markiert ist.

Windows Security Iﬂ

Enter Network Password
Enter your password to connect to: PT-SERVER-01

| RMX User1 |

| D | L LIl L) |
l Domain: PROTOTRAKRX
Remember my credentials g

¥ -
9 Logon failure: unknown user name or bad password.

o] [t ]

n. Zum freigegebenen Ordner auf dem verknlipften PC navigieren und OK anklicken.

Browse For Folder

T |

Select a shared network folder

htdeocs &
MNetworkPartPrograms
ProtoTRAKManuMetwork

RMX Share I
TestComplete_Program_Files

B el e e K

m

Users

1

Make Mew Folder ] [ [o]4 ] [ Cancel ]
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0. ,Reconnect at logon™ (Verbindung bei Anmeldung) und dann ,Finish® (Beenden) anklicken.

g m v . —

u % 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: ’ = - ]

Folder: “WPT-SERVER-01\RMX Share -

Example: \\server\share
[¥] Reconnect at legon
[7] Connect using different credentials

Connect to a Web site that you can use to store your documents and pictures.

J
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