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1.0 Einfluhrung

Dieser Leitfaden enthalt wichtige Sicherheitsinformationen und eine kurze Beschreibung der
Funktionsweise des CNC-Steuerung ProtoTRAK RMX. Die Vollstandige Sicherheits- und
Betriebsinformationen finden Sie in der ProtoTRAK RMX-CNC Sicherheit, Programmier-,
Bedienungs- und Pflegeanleitung. Bitte nehmen Sie sich Zeit, um diese Handbucher zu lesen
und zu verstehen, bevor die Maschinen eingeschaltet und bedient werden.

2.0 Sicherheitshinweise

Diese Maschine ist fur die Bearbeitung von kaltem Metall, innerhalb der angegebenen Kapazitat
der Maschine ausgelegt.

Die Bewegung der Achsen erfolgt durch manuelle Bedienung von mechanischen und
elektronischen Handradern oder per Programmierung durch die ProtoTRAK-CNC-Steuerung.
Diese Maschine darf nicht zur Bearbeitung von brennbarem, leicht entziindlichen, heilten und
gluhenden Materialien verwendet werden.

Die Durchfuhrung einer Risikobewertung erfolgt unter Einbeziehung aller ermittelten zusatzlichen
SicherheitsmalRnahmen.

Der Einsatz ist nur fur die Nutzung in Werkstatt- und Produktionsraumen vorgesehen.

Es liegt in der Verantwortung des Betreibers und Maschinenbedieners dies sicherzustellen.

Die Maschine wird gemal den Bestimmungen und der Verwendung von Arbeiten eingesetzt,
betrieben und gewartet geman den gesetzlichen Ausristungsvorschriften oder gleichwertiger
ortlicher Vorschriften.

2.1 Folgende Uberpriifungen vor Benutzung sind durchzufiihren

a. Fuhren Sie eine Risikobewertung flr die Verwendung der Maschine und der Sicherheits-
einrichtungen durch. Uberpriifen Sie, ob alle Parameter des Prototrak-Steuerungssystems
richtig eingestellt sind.

b. Uberpriifen Sie, ob alle eingesetzten Werkzeuge und Vorrichtungen den vorgegebenen
Arbeitsschutz- und Sicherheitsbestimmungen entsprechen.

c. Durchflihrung von zusatzlicher Schulungen, Schutzmalnahmen und Arbeitsschutz-
unterweisungen, die durch die Risikobewertung ermittelt wurden.

Diese Maschine darf nur von geschulten und erfahrenen Bedienern bedient werden.

2.2 Sicherheitspriufungen vor Arbeitsbeginn

e NOT-AUS
a. Driicken Sie die Not-Aus-Taste und stellen Sie sicher, dass die Steuerung die
Fehler 261 (Not-Aus aktiv) und 0055 (Maschine deaktiviert) anzeigt und dass die
Achsen und die Werkzeugspindel nicht gestartet werden kdnnen.

b. Die verschiebbaren Schutzvorrichtungen kénnen Gberprifen werden, indem Sie
auf jeden der Sicherheitsschalter driicken und so die Funktion Uberprufen.
Die Maschinen missen automatisch in den Not-Aus-Zustand gehen.

e Schutzverriegelungen
Die Tischschutzverriegelung (RMX Frasmaschinen) wird Uberpruft, in dem Sie die
Werkzeugspindel mit maximaler Drehzahl starten und dann die Turen 6ffnen.
Die Werkzeugspindel muss schnell abbremsen und stehen bleiben (ca. 1 Sekunde)
und darf sich nicht wieder starten lassen.
Der maximale Achsvorschub muss automatisch auf 2 m/min begrenzt werden.

Auf dem Monitor muss immer ein Warnhinweis angezeigt werden.



2.3 Uberpriifung der Geschwindigkeitsabschaltung

SchlieRen Sie die Tisch- und Spindelschutzvorrichtungen der Maschinen und 6ffnen Sie
die Schutzvorrichtungen, wahrend Sie mit maximaler Vorschubgeschwindigkeit verfahren.
Auf dem ProtoTRAK-Monitor sollten die Fehler 247, 248 oder 249 angezeigt werden,
abhangig davon, welche Achsen verfahren werden.

2.4  Uberpriifung der Schutzvorrichtungen

Uberpriifen Sie die Schutzvorrichtungen auf Beschadigungen und ersetzen Sie die defekten
Teile kurzfristig moglich. Ersetzen Sie Verschleildteile gemall den angegebenen Zeitplan,
unabhangig von ihrem offensichtlichen Zustand.

3.0 Allgemeine Sicherheitsvorkehrungen

= Betreiben Sie diese Maschine nicht, ohne die Funktionen der einzelnen Steuertasten und
Bedienelemente zu kennen.

= Tragen Sie immer die entsprechende personliche Schutzbekleidung, einschlieBlich Schutzbrille

und Sicherheitsschuhe.

= Tragen Sie wahrend des Betreibens der Maschine keine locker sitzenden Handschuhe, da diese
Sich leicht in beweglichen Teilen verfangen kénnen.

= Tragen Sie keine Ringe, Uhren, lange Armel, Krawatten, Schmuck oder andere lose
Gegenstande, wenn Sie die Maschine bedienen.

= Halten Sie Ihre Haare von beweglichen Teilen fern. Tragen Sie eine Sicherheitskopfbedeckung.

= Betreiben Sie niemals eine Werkzeugmaschine, nachdem Sie alkoholische Getranke konsumiert,
starke Medikamente eingenommen oder nicht verschreibungspflichtige Medikamente verwendet
haben.

» FUhren Sie eine Gesundheits-Risikobewertung durch und verwenden Sie die richtige
Schutzausristung, z. B. Schutzcreme / Latexhandschuhe, um Schaden durch Lésungsmittel,
wie Schneidflissigkeit, Schmierdl und andere an der Maschine verwendete Substanzen, zu
vermeiden.

» Verwenden Sie keine Druckluft, um Spane zu entfernen oder die Maschine zu reinigen.
Dies kann die Dichtungen beschadigen und Kahimittelnebel erzeugen, der schadlich sein kann.

= Stellen Sie sicher, dass fur den Maschinenbetrieb die entsprechende Schutzvorrichtung
Vorhanden sind. Greifen Sie niemals um eine Schutzeinrichtung herum, um Zugang zu Teilen,
Werkzeug oder der Vorrichtung zu erhalten.

» Heben Sie das Schneidwerkzeug nicht ohne zusatzliche Schutzvorrichtungen, wie einen
Schneidschutz, tUber den Tischschutz.

= Beachten Sie die Warn- und Sicherheitsinformationen, die an der Maschine angebracht sind.

= Versuchen Sie nicht, die an der Maschine angebrachte Schutz- / Sicherheitsvorrichtungen zu
manipulieren oder zu Uberbricken.

= Halten Sie den Arbeitsbereich frei losen Gegenstanden und entfernen Sie alle nicht bendtigten
Werkzeuge von der Maschine, bevor Sie die Maschine in Betrieb nehmen.

Lose Gegenstande kénnen zu gefahrlichen Fluggeschossen werden.
= Stoppen Sie die Maschinenspindel, 6ffnen Sie die Tischschutz und schalten Sie die
CNC-Steuerung aus dem aktiven Modus ab: (z. B. DRO, RUN, TOOL SETUP):
- vor dem Werkzeugwechsel.
- vor dem Austausch von Teilen.
- vor dem Entfernen von Spane, Ol oder Kiihimittel
- vor dem Einrichten von Werksttcken, Spannvorrichtungen oder Messungen vornehmen.

» Leuchten Sie den Arbeitsbereich gut aus

= Achten Sie darauf, dass sich die Maschine unerwartet bewegen kann.

= Halten Sie den Arbeitsbereich um die Maschine herum trocken und sauber, um ein Ausrutschen
und Verletzungen zu vermeiden. Stellen Sie sicher, dass sich keine Hindernisse in der Nahe der
Maschine befinden.

= Um Verletzungen, wahrend der Bewegung der angetriebenen Achsen, zu vermeiden, lassen Sie
den Griff der manuellen Handrad eingeklappt.



» Das Werkstlick sicher im Schraubstock oder Spannvorrichtung spannen und richtig ausrichten.
Verwenden Sie eine geeignete Werkzeughalterung.

= Verwenden Sie keine beschadigten oder abgenutzten Werkzeuge. Stellen Sie sicher, dass die
richtigen Schnittparameter verwendet werden, um einen Werkzeugbruch zu vermeiden.

= Starten Sie die Maschine niemals, wenn das Werkzeug Kontakt mit dem Werkstlick hat.

= Wahlen Sie immer die richtigen Werkzeugabmessungen aus.

= Brennbare Materialien und Flussigkeiten von der Maschine fern halten.

* Drehen Sie die Spindel nicht von Hand, es sei denn, der Tischschutz ist gedffnet.

= Halten Sie die Maschine an und trennen Sie diese vom der Stromversorgung, bevor Sie eine
Reinigung oder Wartung der Maschine durchfihren.

4.0 Befreiung eingeklemmter Personen

Im Falle von Personen, die in der Maschine eingeklemmt sind:

» Dricken Sie die EIN-Taste, um die Spindel und die Achsen vollstandig mit Strom zu versorgen.

= Offnen Sie die Tischschutz

= Wenn Sie von der Frasspindel oder einem Werkzeug erfasst wurden, drehen Sie die Frasspindel
von Hand, um das eingeklemmte Kdrperteil zu befreien.

= Wenn Sie von einem Achsvorschub erfasst wurden, bewegen Sie die Achse mit dem manuellen
oder elektronischen Handrad von dem eingeklemmten Korperteil weg.

= Wenn keine manuellen Handrader eingebaut sind, entfernen Sie die entsprechende
Antriebsabdeckung der Achsen und bewegen Sie die Kugelumlaufspindel von Hand, um die
eingeklemmte Personen zu befreien.
Alternativ kdnnen Sie den NOT-AUS zurlicksetzen (aber den Tischschutz offen lassen) und
Die Steuerung in den DRO-Modus (manuell) versetzen. Wahlen Sie auf der Steuerung
»Feinvorschub® und bewegen Sie die Achsen mit den elektronischen Handradern langsam von
der eingeklemmten Person weg.

5.0 Hinweise, Gefahren-, Warn- und Hinweisschilder

GEFAHR: Sofortige Gefahren, die zu schweren oder toédlichen Verletzungen flihren kénnen.
Gefahrenschilder an der Maschine sind rot.

WARNUNG: Gefahren die zu schweren Verletzungen und / oder Schaden an der Maschine
fuhren kdnnen. Warnschilder an der Maschine sind gelb gefarbt.

VORSICHT: Gefahren die zu leichten Verletzungen oder Schaden an Maschinen / Produkten
fuhren kénnen. Warnschilder an der Maschine haben eine gelbe Farbe.

HINWEIS: Machen auf bestimmte Probleme aufmerksam, die besondere Aufmerksamkeit
oder Verstandnis erfordern.

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



6.0 Bedienelemente der ProtoTRAK RMX
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Abbildung 3.2.1 Vorderseite des Bedienpaneel

Schlagknopf NOT- AUS

LCD - Bildschirm mit Touchscreen-Funktion

FEED /GO /STOP = VORSCHUB / START / STOPP

SPINDLE / REV / OFF / FWD = SPINDEL / RECHTS / AUS / LINKS

EHW / F / C = Elektronische Handrader / Vorschub FEIN / Vorschub GROB

ACCESORY /ON/AUTO = Zusatzgerat / AN (manuell) / Gesteuert (KihImittelanlage)

POWER /RESET = Leistung / Ricksetzen
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Funktionsleiste Maschine
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Funktionsleiste Offline-Programm



C / FEED / Vorschubtasten:

GO: Startet die Bewegungen im Programm. Die griine LED an der GO-Taste leuchtet,
wenn die Servomotoren eingeschaltet sind. Bewegen der Maschine oder wenn
der Programmlauf mit der GO-Taste gestartet wurde.

STOP: Halt die Bewegung wahrend des Laufs an. Die rote LED an der STOP-Taste
leuchtet bei den Servomotoren bewegen die Maschine nicht.

D / SPINDLE / Spindeltasten:
REV: Spindelstart in Drehrichtung rickwarts bzw. nach rechts.
OFF: Spindelstopp, die Spindel schaltet sich aus.
FWD: Spindelstart in Drehrichtung vorwarts bzw. nach links.

E / EHW Tasten: Wahlt die Auflésung fur die elektronischen Handrader aus (falls vorhanden).
C: Vorschub grob
F: Vorschub fein

F / ASSESSORY: Schalter fur Zusatzgerate z. B. Kihimittelpumpe
ON:  manuelle Bedienung EIN / AUS
AUTO: Automatikschalter flr Programmsteuerung EIN / AUS

G/ POWER / RESET:
Die LED zeigt an, dass das Servosystem (Achsen und Spindel) bereit ist.
Diese Schaltflache muss beim ersten Einschalten gedriickt werden und jedes Mal,
wenn die Steuerung in einen kritischen Fehlerzustand gerat.
Zum Beispiel, wenn der Benutzer die Not-Aus-Taste drickt.

BACK: schrittweise Bedienschritte zurticksetzen
RESTORE: alles auf 0 zurlicksetzen
INC SET: Bemalung erfolgt in Inkremental-Schritten INC

ABS SET: Bemalung erfolgt in Absolut-Schritten ABS

Tastatur / Funktionsschalter
Die Funktionsschalter werden aktiv geschaltet, sowie die Steuerung RMX hochgefahren ist und
Uber den Touchscreen bedient werden kann.

Fly Out Windows / Menii- bzw. Kontext-Fenster

Durch Beruhren eines der INFO-Taster wird ein dazugehoriges Menu-Fenster gedffnet.

Ist das entsprechende Meni-Fenster aktiv, leuchtet die gelbe LED im Info-Taster.

Dricken Sie den INFO-Taster erneut, wird das Menul-Fenster geschlossen und Sie kénnen in ein
anderes Menu-Fenster wechseln.

WARNUNG

Im MenU-Fenster werden auch Warnhinweise zu falschen Funktionseinstellungen und
Programmfehlern angezeigt. Um die Warnanzeige zu schlieen, missen Sie den Funktionstaster
Léschen dricken.



Service 800-367-3185

Abbildung 3.2.2 Riickseite des Bedienpaneel

1x Ethernet Port = 1x Netzwerkschnittstelle LAN 1

3x USB-Port = 3x USB-Schnittstelle

RSG = Lautsprecher

LED STAUS LIGHTS = LED Statusanzeige

1x Ethernet Port = 1x Netzwerkschnittstelle LAN 2 (fir Service)

Mmoo |m|>

2x USB-Port = 2x USB-Schnittstelle (fur Service)

Installieren und Verwenden des Flash-Speichers und des USB-Sticks

Wenn Sie das USB-Stick zum ersten Mal installieren, empfehlen wir, es nach dem Start des
ProtoTRAK RMX zu installieren. Nach der Installation ist der Speicher auf Laufwerk D verfugbar.
Fir zusatzliche USB-Sticks wird die Marke SanDisk®, 2 GB oder hdher empfohlen.

Andere Marken erfordern méglicherweise die Installation separater Treiber.

RMX-Optionsschliissel (USB-Schliissel)

Jedes ProtoTRAK-Gerat wird mit einer USB-Option geliefert. Diese wird Gber den USB-Anschluss
oder Uber den unteren Ethernet-Anschluss angeschlossen. Dieser Software-Schlissel muss
eingesteckt sein, damit bestimmte Standardsoftwarefunktionen funktionieren und optionale
Softwarefunktionen aktiviert werden kénnen.

Fly Out Windows / Menii-Fenster

Durch Bertihren einer der INFO-Tasten wird ein Menl-Fenster gedffnet. Ist das Menl-Fenster
aktiviert, wird die zugehorige INFO-Taste gelb unterlegt. Um zwischen den einzelnen
Menufenstern zu wechseln, muss die jeweilige Funktionstaste gedriickt werden oder durch
die Wischfunktion auf dem Monitor.

Hinweis: In den einzelnen MenUfenstern werden auch zusatzlich Hinweis- und Warnfenster
angezeigt.



7.0 ProtoTRAK RMX / System einschalten

Drehen Sie zum Einschalten der Maschine den Netzschalter am Schaltschrank in die Position ON.
Das Steuerelement durchlauft seine Startsequenz. Wenn diese fertig ist, wird der folgende
Bildschirm angezeigt erscheinen.

Status

Werkzeug- |
liste

EPA

s TRAK S RMX

Version - 2.0.0 RC15 [060220.1404]

o SOUTHWESTERN INDUSTRIES, INC.

DEFAULTS

KEY
BOARD

CALC

Copyright © 2020 Southwestern industries, inc.

Priife

Abbildung: Startbildschirm ProtoTRAK RMX

Tippen Sie auf die Funktionstaste ,Prife System® um die Steuerung zu aktivieren.

[

— iEm sTOR sEMOLE :-l" OFF  FWD

Abbildung: Startbildschirm ProtoTRAK RMX / Funktionstasten — Maschine

Die Maschine schaltet sich immer in einem Estop-Zustand ein.
Dricken Sie die Taste POWER / RESET und halten Sie diese einige Sekunden gedrickt, bis die
weilte LED aufleuchtet. Damit ist die Maschinen dann bereit, um bewegt zu werden.

ProtoTRAK RX herunterfahren und ausschalten:

Wichtig: Das System muss ordnungsgemal heruntergefahren und ausgeschaltet sein.
Geschieht dies nicht, kdnnen gespeicherte Dateien, Programmen und
Maschinenkonfigurationen verloren gehen.

SchlieBen Sie zuerst alle geoffneten Programme und Menu-Fenster.
Dricken Sie wiederholt die Taste ZURUCK, bis der Start-Bildschirm angezeigt wird.

Die ProtoTRAK-Steuerung sollte mindestens alle paar Tage ausgeschaltet werden.

Ein fehlgeschlagener Neustart kann dazu flhren die Steuerung langsam lauft.

Verwenden Sie die Funktion TEMP SPEICHERN vor dem Herunterfahren, um die aktuellen
Wert, Positionen, Werkzeuginformationen und Programm zu speichern.

Wenn der Bildschirm nach dem SchlielRen der RX-Software nicht leer wird, verwenden Sie die
Bildschirmtastatur oder eine externe Tastatur zum normalen Herunterfahren von Windows.
Wenn der Bildschirm leer ist, drehen Sie den Netzschalter am Schaltschrank in die Position OFF.
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8.0 ProtoTRAK RMX /INFO - Menii / MODES - Menii

INFO-Menii beinhaltet alle MenUs die fur die Voreinstellungen, Aktivierung von Funktionen die
fur die Bedienung und Programmierung notwendig sind.

MODES-Menii beinhaltet das Menti flr die manuelle Bedienung der Maschine.
Des weiteren beinhaltet der MODES-Bereich die Menus fir die CNC-Programmierung,
Programmverwaltung, Speicherung, Bearbeitung etc.

[_wFo |

Status

Werkzeug-
liste

EPA

v TRAKIGGS" RMX

0.0 RC15 [060220.1404]

e SOUTHWESTERN INDUSTRIES, INC.

DEFAULTS

KEY
BOARD

CALC

Copyright ® 2020 Southwestern Industries, Inc.

Abbildung: Bildschirm mit aktivierter ProtoTRAK RMX

5 STATUS

UNITS AT START UP INCH/MM
AXES MODE 2 AXIS

B ANE
PROGRAM NAMe=. = o

SOFTWARE VERSION i

Saoftware Version: 1.0.2 [041¢
D 2 (041818 1438]

Firmware Version: 1.0.2 [04138

OPTIONS ACTIVATED (CAL

s
ADVANCED Femu;/'

TRAKING/ELECTF
DXF CONVER®

PARASOLID C

Copyiont & TITTH

Abbildung: ProtoTRAK RX / Aktivierung von Funktionen und Eingabefeldern

Die Aktivierung von Menus, Funktionen und Eingabefeldern erfolgt durch das Antippen von Hand.
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8.1  ProtoTRAK RMX /INFO - STATUS / Grundeinstellungen

Im Status-Menu werden Parameter angezeigt und eingestellt, sowie Zusatzeinrichtungen aktiviert.

Status STATUS

UNITS AT START UP INCH/MM ol ¥
Werkzeug-
liste AXES MODE 3Achs. ¥
EPA PROGRAM NAME:
USER PROFILE: DEFAULT USER
MATH R M x

HELP SOFTWARE VERSION

1.0 RC15 [060220.1404]

Software Version: 2.0.0 RC15 [060220.1404]
Firmware Version: 2.0.0 RC15 [060220.1405]

DEFAULTS
OPTIONS ACTIVATED (CALL 800-367-3165 TO PURCHASE)
KEY . Noi
BOARD ADVANCED FEATURES WITH VERIFY: Nein

SELECTABLE FEATURES

sos ADVANCED FEATURES WITH VERIFY O Ein
Server/Speicher g En
TRAKING / E HANDWHEELS () Ein
M Funktionen aus

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Status-Men(i

Einstellungen:

= UITS AT START UP INCH/MM: Auswahl der Bemalung in Zoll oder mm

» AXES MODE: Auswahl der programmierbaren Fahrachsen XY (2 Achs.) oder X,Y.Z (3 Achs.)
SELECTABLE FEATURES / Zusatzfunktionen:

= ADVANCED FEATURES WITH VERIFT

Erweiterte Funktionen aktivieren/deaktivieren: EIN/AUS
= Server / Speicher (Netzwerk, externer Speicher): EIN/AUS
» TRAKING / E HANDWHEELS

TRAKING / Elektronische Handrader: EIN / AUS
= M Funktionen (z.B. Kihimittelanlage, etc.): EIN/AUS

Alle anderen Zustandsanzeigen kdnnen im Menu STATUS nicht gedndert werden.
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8.2 ProtoTRAK RMX /INFO - Werkzeugliste — Werkzeugbibliothek

In diesem Menl werden alle notwendigen Angaben zu den eingesetzten Werkzeugen eingetragen
und kénnen archiviert und geandert werden.

L . < Linaor | MEEEENE
Status TOOL TABLE aBs | Manuell
Basis Nullp. _ ABS
Wer!aeug- LB#  Wkz # Werkzeug Typ MATERIAL i OF FLUTES Durchmesser Z Versalz  DIAMOD  Z Korrektur | oo PCM
liste 4 PROGRAM TOOLS ABS
6 Schlichtiraser ¥| INSERT ¥ 3 5000  [NGI0OORN  0.000 0.000 | ans
EPA | 4 TOOL LIBRARY Apg| [ Editieren
102 Bohrer ¥ CARBIDE™ 2 5.000 0.000 0.000 0.000 ABS
ﬂézs 103 Bohrer ¥ CARBIDE™ 2 8.000 0.000 0.000 0.000 Einrichten
104 Bohrer ~| CARBIDE~™ 2 10.000 0.000 0.000 0.000 -
0PT|0N§ 105 Gewinde ¥ INSERT ¥ 1 10.000 0.000 0.000 0.000 [ Bearbeiten
107 Schlichtfrdser ~| INSERT ¥ 3 5.000 0.000 0.000 0.000
Lo 109 Schlichtfraser ~| INSERT ¥ 3 10.000 0.000 0.000 0.000 Einlesen
106 Schruppfrdser ~| INSERT ¥ 3 5.000 0.000 0.000 0.000 Speichern
KEY 108 Schruppirdser ~| INSERT ~ 3 10.000 0.000 0.000 0.000
BOARD 101 Zentrierbohrer ¥| CARBIDE™ 2 2.000 0.000 0.000 0.000
CALC ERASE CLEAR DELETE DELETE ADDTO Eilgang
LIBRARY LIB# TOOL  OFFSET LIBRARY
aﬁ::egn = Lo = =~ SI;:I;:?R einsfuelgzen Iﬁial?m 2 Pt

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Menti Werkzeugliste

TOOL TABLE Werkzeugliste
Basis Nullp. Referenz bzw. Nullpunkt fir das referenzwerkzeug
LIB # Werkzeugnummer in der Werkzeugbibliothek
Wkz: # Werkzeugnummer im aktuellen CNC-Programm
Werkzeug Typ Auswahl an Bearbeitungswerkzeugen
MATERIAL Material aus dem die Werkzeugschneide besteht
# FLUTES Anzahl der Werkzeugschneiden
Durchmesser Werkzeugdurchmesser an der Werkzeugschneide
7V Z-Werkzeugversatz aller Werkzeuge gegentber
ersatz .

dem Referenzwerkzeug (Basis Nullp.)

DIA MOD Korrekturmaleingabe fur den Werkzeugdurchmesser

Z Korrektur KorrekturmafReingabe fur die Werkzeuglange

ERASE LIBRARY gesamte Werkzeugbibliothek 16schen

CLEARLIB # einzelnes Werkzeug aus Bibliothek 16schen

DELETE TOOL Werkzeug aus der aktuellen Werkzeugliste I0schen
DELETE OFFSET Werkzeugversatz- oder Werkzeugkorrekturdaten I6schen
ADD TO LIBRARY Werkzeugdaten in die Werkzeugbibliothek kopieren

JOG / Eilgang Eilgangzustelle in Z-Achse auf den Programmstartpunkt

Option / Zusatzfunktionen

Diese Funktionstaste bezieht sich auf die Werkzeugbibliothek und wird im Ment PGM aktiviert.
Die erweiterte Funktion muss aktiviert sein, damit die Werkzeugbibliothek verfligbar ist.

Wenn die Taste grau unterlegt ist, sind die Zusatz-Funktionen nicht aktiviert.
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8.3 ProtoTRAK RMX /INFO - EPA / Nachschlags-Verzeichnisse

Dieses Menui ist ein Nachschlag- und Hilfeverzeichnis zu Fragen der Bedienung, Handhabung
und Programmierung der ProtoTRAK RX.
Das Hauptverzeichnis besteht aus Hauptgruppen mit jeweils diversen Unterverzeichnissen.

Gruppe A Allgemeine Informationen zu den notwendigen Grundeinstellungen
Gruppe B Funktionsinformationen zu den einzelnen INFO-Hauptmenls
Gruppe C Informationen und Hilfen fir die manuelle Bedienung der Maschine
Gruppe D Informationen fiir die Programmierung der einzelnen Bearbeitungszyklen
Gruppe E Informationen zu den einzelnen moglichen Softwareerweiterung
Gruppe F Informationen fiir die Bearbeitung bestehender CNC-Programme
Gruppe G Informationen fiir die Einrichtung der CNC-Programme
Gruppe H Informationen zur Handhabung der CNC-Programme
Gruppe | Informationen zur Speicherung, Im- und Export von CNC-Programmen
Status EPA Index (All Topics) ~| Search Text
Group A - General X
Werkzeug- E — | J
B | A1 ProtoTRAK RMX Organization Featured Topics  ~All Topics
= | i2 Besliges : ) CHECK SYSTEM ~
A-3 Mgdes of Operation 5 SHUT DOWN
MATH A-4 Spindle Speed and Feedrate 0 STATUS
HELP A-5 Absolute and Incremental | EPA
A-6 Toolroom and Production Ops 0 TOOL TABLE
Group B - Information Functions
| | o KEY BOARD
DEFAULTS | o IR, -
_EJ-EE P e e = |_MODES |
KEY B Staws ) : ‘ Manuell
I 3 =
~| Werkzeug- I | | PGM
CALC B liste e :::?:.... Name 39;;1 REV2 '~:~':’ _D—1 General Program Mode |
B Multiple Fixtures NO Step 1 - Evert 0 or Header Event
EPA TABLE Dimension Definition PART GEOMETRY - PROG | | Editiarn
= When you enter Program Mode you need ™
MATH - B | fen o partoiom o Preor
HELP e a:;w !g::;r;l';o usz letters or special . Einrichten
= You may input a scale factor if you want
DEFAULTS m the part to be bigger or smaller than your Bearbeiten
input dimensions
I;‘nlﬂ . Ag{l;v;le lML;'I:mIe antlures if lappllcab\e to Einl
a is to the event prompts iniesen
DEFAULTS s * Select Part Geometry if you are Speichem
programming events or Tool Path for
KEY 6070 GOTO GOTO ﬁ?;‘gli’;ncnﬂ"a‘?gz;“; (see the manual for
BOARD . | et s .,
i
CALC ) ] <« ‘ »
Program  Program
Anfang  Ende uS®#

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Menii EPA—Verzeichnis

In den Verzeichnissen kann auf zwei verschiedenen Arten navigiert werden.

» Eine Moglichkeit besteht darin, man gibt einen Suchbegriff (Search Text) ein und lasst
in allen Hauptgruppen und Unterverzeichnissen danach suchen.

= Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, dass die Hauptgruppe und das entsprechende
Unterverzeichnis ausgewahlt wird.

Damit alle Hauptgruppen mit den dazugehdrigen Unterverzeichnissen angezeigt werden,
muss im Feld ,All Tropics“ ein Hacken gesetzt werden.
Das EPA-Menu kann auch wahrend der Programmerstellung aufgerufen werden.
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8.4

ProtoTRAK RMX /INFO — MATH HELP / Mathematische Hilfen

Die Mathematikhilfen sind Routine-Programme, mit denen fehlende Daten von X-, Y-Anfange
und Enden, sowie Mittelpunkte berechnet werden kénnen. Im Hauptmenl werden verschiedene
geometrische Hauptgruppen angezeigt. In jeder Hautgruppe werden verschiedene Losungswege

dargestellt.
[__INFO__| [_MODES |
Stats A Schnittpunkt Linie-Linie Manuol
Werizeug- B Schnittpunkt Linie-bogen -
liste | C Schnittpunkt Bogen-Bogen
D Tangente Linie-Bogen -
EPA i i Editieren
E Zentren, Punkte, Radien, Winkel
MATH F Polar-Kartesisch Umrechnen Einrichten
HELP
Bearbeiten
| INFO_| | MODES |
DEFAUL'J
Status | Type 16: Finde Schnittpunkt einer Geraden tangent zu 2 Bégen, wenn Manuell
KEY die Zentren und Radien beider bekannt sind.
BOARD)| Werkzeug- nicht die Zentren kreuzen.
liste rEn
CALC Type 17: Finde Schnittpunkt einer Geraden tangent zu einem Bogen, wenn
EPA ein Punkt auf der Gerade, das Bogenzentrum und Editieren
der Radius bekannt sind
MATH : 3 : - T
HELP | Type18: Finde Schnittpunkt einer Geraden tangent zu 2 Bdgen, wenn Einrichten
J die Zentren und Radien beider bekannt sind. Gerade kreuzt
die Zentren.
Bearbeiten
e - NPT |_mooes |
DEFAULT| Typelr: b .
s X1 100.0000 (ABS | Manuel
KEY Y1 100.0000 ABS
BOARD | Werkzeug- x2 250.0000 ABS| pgoM
liste Y2 250.0000 ABs |
CALC R1 50.0000 =
EPA Editieren
I LosunglVon2
MATH X 207.3075
HELP Y 276.0259 Einrichten
o
OPTIONS Bearbeiten
DEFAULTS SE'“.'ese"
peichern
KEY
BOARD
CALC Anfangp. ‘ Endp‘. i m.e\lp. Néchste poeoon Zuriick
einlesen einlesen  einlesen  Losung
|
Zeichng Liste Satz Satz
anpassen 5 I e - Schritt einfiigen  I6schen RIS

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Menti MATH HELP
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8.5

ProtoTRAK RMX / INFO — DEFAULTS / Voreinstellungen

Im Menu ,Voreinstellungen® kénnen technische Parameter und Programmdaten im Vorfeld
fur die manuelle Bedienung und CNC-Programmierung festgelegt werden.

Diese Einstellungen kdnnen wahrend der Bedienung und Programmierung geadndert werden,
indem man das Meniu ,DEFAULTS / Voreinstellungen® zusatzlich aktiviert.

| NFo_| | MoDEs |
Status ~ DEFAULTS USER PROFILE: Manuell
we‘],.kzwg_ 1. FEED MOVES Vorschub mm/min ¥ -
i 2. SPINDLE SPEED VALUES Drehzahl Uimin ~
EPA 3. PECK TYPE ON DRILL AND BOLT HOLE EVENTS Variabel ¥ Editieren
MATH 4. PROFILE, POCKET AND ISLAND EVENTS it
HELP
NUMBER OF PASSES
Bearbeiten
DEPTH PER PASS
Einlesen
EFAULTS NUMBER OF PASSES/DEPTH PER PASS | DEPTH PER PASS ™ o
= NUMBER OF REST PASSES 2
BOARD
DEPTH PER REST PASS 0.1250
CALC NUMBER OF REST PASSES/DEPTH PER REST PASS | DEPTH REST PASS ™
Copyright © 2020 Southwestern industries, Inc

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Menii DEFAULT

Voreinstelimoglichkeiten fiir Fertigungsparameter und Fertigungsablaufe

O NGO A, OWON--

N G Y G G T )
0O ~NOOOGhA,OWDN- OO

. Vorschubeinstellungen

. Spindeldrehzahl

. Bohrerzustellung

. Zyklus: Profil-, Taschen-, Inselfrasen
. Schritte zum Taschen- und Inselfrasen
. Zyklus: Planfrasen

. Zyklus: Taschen- / Inselfrasen
. Zyklus: Kreistasche - Frasen

. Unterprogramm: Gravieren

. Unterprogramm: Kopieren

. Unterprogramm: Spiegeln

. Vorrichtungsnummern

. Begrenzungen

. Umschalter inch / mm

. Betriebsart 2-, oder 3-Achsen-CNC
. Eilvorschub in mm/min

. Funktionsschalter fiir Zusatzgerite
. Werkzeugkompensation

. Parasolid-Satz / Z-Verschiebung

. Z Eilgang

Vorschubgeschwindigkeit in mm/min oder mm/U
Drehzahl in U/min oder in m/min Schnittgeschwindigkeit
Zustellungsart variabel, fest oder als Spanbruch
Parametereingabe der Fertigungsdaten
Parametereingabe der Werkzeugdaten
Parametereingabe zum Plan- bzw. Uberfrasen
Parametereingabe flr das Taschen- und Inselfrasen
Parametereingabe fir das Frasen von Kreistaschen
Beschriftungen frasen in der XY-Ebene
Unterprogramm: Kopieren von Datensatzen

Spiegeln von Datensatzen in 2 Richtung

Parameter fur den Einsatz von Zusatzvorrichtungen

frei wahlbare Begrenzungspunkte in X-, Y-, Z-Achse
Auswahl der Mal3einheit Zoll oder metrisch

Wahl fur 2-Achs- (XY) oder 3-Achs-Programmierung (XYZ)
Festlegung der max. Eilgangsgeschwindigkeit

z. B. Kuhimittelablage, Sprihnebelanlage

Parameter fur Werkzeugversatz von der Schnittlinie
Parametereingabe fir 3D- und CAD-Programme
Zustellweg vom Referenzpunkt zum Programmstartpunkt
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8.6 ProtoTRAK RMX /INFO — KEY BOARD / Bildschirmtastatur

Die Bildschirmtastatur wird aktiviert tGber die Funktionstaste ,KEY BOARD*

Status

Werkzeug-
liste

EPA

MACHINE
il TRAK Yo6is

° SOUTHWESTERN INDUSTRIES, INC.

DEFAULTS

KEY
BOARD

CALC

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Menii — KEY BOARD
Die Tastatur ist kein Men(-Fenster, sondern ein separates Fenster. Zur Vereinfac_hung kann
die Tastatur auf dem Bildschirm verschoben werden kann. Tippen Sie nach dem Offnen der
Tastatur auf das Eingabefeld, in das Sie Text oder Zahlen eingeben mdéchten.
Die Eingabebestatigung erfolgt Uber ABS- oder INC-SET.
8.7 ProtoTRAK RMX /INFO — CALC / Bildschirmtaschenrechner

Mit der Funktionstaste ,CALC" kann das Taschenrechner-Fenster gedffnet werden.

e Calculator
Werzsug 1234567890

EPA

HELP

DEFAULTS

KEY
BOARD

CALC

‘Copyfight @ 2020 Seuthwestern Industres, e,

INC SET  ABS SET

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Menii — CALC

Der Taschenrechner ist ein separates Fenster, das auf dem Bildschirm verschoben werden kann.
Wenn wahrend der Programmierung eine numerische Eingabe erforderlich ist, kann mit
ABS- oder INC-SET der berechnete Wert in das entsprechende Eingabefeld eingefligt werden.
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9.0 MODUS - DRO / Manuelle Bedienung

Die ProtoTRAK RMX CNC arbeitet im Manuell-Modus als 3-Achsen-Digitalanzeige, mit einigen
zusatzlichen Funktionen fir die manuelle Bedienung der Maschine.

Man el

W @ 1

PGM

X 127.00 s ==
h 0.00 sss
Z 0.00 s

Wil

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Manuell — Modus

XlYIZ

Die einzelnen Fahrachsen werden durch Antippen oder lber die
Tastatur (X,Y, Z) aktiviert.

Eingabefeld (Y : )

Im Eingabefeld werden die MalRe oder Parameter eingegeben

Mit dem jeweiligen Handrad kann der Maschinentisch und Fraskopf

Handrader manuell verfahren werden. Der zurtickgelegte Weg wird je Achse
angezeigt.
Eingabe der Basisdrehzahl tber die Tastatur im U/min.

Spindel U/min Manuell regelbar durch Antippen der Drehscheibe oder tuber die

Pfeiltasten AUF / AB. Der Regelbereich ist von 0% bis 150%.

Vorschub mm/min

Eingabe der Basisvorschubgeschwindigkeit fur die einzelnen
Fahrachsen (X,Y,Z) Gber die Tastatur im mm/min.

Manuell regelbar durch Antippen der Drehscheibe oder uber die
Pfeiltasten AUF / AB. Der Regelbereich ist von 0% bis 150%.

INFO - Status

Hier missen die Parameter eingestellt und Funktionen aktiviert
werden.

INFO — Werkzeugliste

Hier muss der ,BASIS Nullp.“ und die aktuellen Werkzeugdaten
eingegeben werden. Es kann auch ein Werkzeug aus der
Bibliothek aktiviert werden.

INFO - EPA

Aktivierung des Nachschlag- und Hilfeverzeichnis.

INFO- MATH HELP

Aktivierung der Berechnungshilfe

INFO — DEFAULT

Aktivierung des Voreinstellungsmenus

INFO — KEY BOARD

Aktivierung der Bildschirmtastatur

INFO - CALC

Aktivierung der Bildschirm-Taschenrechners

17




I spindel Uimin 4005 100% Wiz # 1 O

Status 75% A 125% ‘ Manuell

Werkzeug-
. PGM
liste 50%
X 0.00 .5 =
_— . ABS
MATH -
HELP v 0% A Einrichten
Vorschub 100% 100% Y 0 0 0 .
% > ABS Bearbeiten
5% A 125%
3 % Einlesen
DEFAULTS y Z Speichern
KEY  50% & 254 150% . ABS
BOARD
CALC 25%

v

Zuriick

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Manuell — Modus / Vorschub

Eingabe des Fahrweges in X, Y oder Z-Achse per Tastatur

Vorschub und bestatigen mit INC-SET. Der Start erfolgt Giber GO.

Aktivierung der X- oder Y-Fahrachse.

Eingabe des Fahrweges in ABS.

Mit GO starten oder per Handrad verfahren.

Der Maschinentisch fahrt nur bis zum Eingabemal.

auf Mass Bearb.

Mit dieser Funktion kann der Maschinentisch automatisch auf die

Zuriick Abs 0 absolute Nullposition in X- und Y-Achse gefahren werden.

Mit dieser Funktion der Mittelpunkt einer Strecke oder eines

Zentrum Bogens in der XY-Ebene angefahren werden.
EILGANG Durch Antippen der entsprechenden Fahrachse kann diese im
Eilgang verfahren werden. Warnhinweis beachten!
Mit dieser Funktion kénnen manuell verfahrene Strecken in der
TEACH X-und Y-Achse abg(?speichert werden.
Die Speicherdaten kdnnen dann im PGM-Modus zu einem
Bearbeitungsprogramm verarbeitet werden.
W Mit dieser Funktion kann das bendtigte Werkzeug aus der
erkzeug #

Werkzeugliste aktiviert werden.

Der Start fir das automatische Verfahren des Maschinentisches in X- oder Y-Achse erfolgt mit GO.
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10.0 MODUS - PGM / Programmerstellung
Im PGM-Modus kénnen CNC-Bearbeitungsprogramme erstellt werden. Diese kénnen aus

einzelnen oder einer Folge von Bearbeitungszyklen bestehen. Jeder Bearbeitungszyklus hat
einen festen Grundaufbau in dem Parameter eingetragen und Funktionen aktiviert werden.

10.1 Programmstart

Programm Name ‘@ .
Stas  MaRstab 1.000 Manuell
Mehrere Nullpunkte Nein
Werkzeug- a3 = " PGM
liste = Vermassungsart Werkstiickgeometrie .
EPA Editieren
u:{g Einrichten
Bearbeiten
Einlesen
DEFAULTS Speletiatiy

KEY
BOARD

CALC

Program Program
Anfang Ende

2u Satz #

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / PGM — Modus / Startbildschirm + Tastatur

Im Startmodus werden alle Einstellungen und Funktionen fir die Programmierung festgelegt.

Programm Name Bezeichnung des Programms (Zahlen oder Text)

MaRstab Ubersetzungsverhaltnis ProgrammmaR zu Fertigungsmaf
Mehrere Nullpunkte Funktionsschalter bei einem Einsatz mehrerer Spannvorrichtungen
Vermassungsart ob Werkstickgeometrie oder Werkzeugbahn

Program Anfang der erste Bearbeitungssatz wird aufgerufen

Program Ende der letzte Bearbeitungssatz wird aufgerufen

zu Satz # bei einem bestehenden Programm wird der eingegebene

Satz mit der entsprechenden Satznummer aktiviert.

Hier mussen die Parameter eingestellt und Funktionen aktiviert

INFO - Status
werden.
Hier muss der ,BASIS Nullp.“ und die aktuellen Werkzeugdaten
INFO — Werkzeugliste eingegeben werden. Es kann auch ein Werkzeug aus der
Bibliothek aktiviert werden.
INFO - EPA Aktivierung des Nachschlag- und Hilfeverzeichnis.
INFO - MATH HELP Aktivierung der Berechnungshilfe
Uber diese Funktion kénnen Voreinstellungen zu den einzelnen
INFO — OOTIONS® Bearbeitungszyklen vorgenommen werden. Diese Funktion kann
nur Uber die Satz-Programmierung aktiviert werden.
INFO — DEFAULT Aktivierung des Voreinstellungsmenis
INFO — KEY BOARD Aktivierung der Bildschirmtastatur
INFO - CALC Aktivierung der Bildschirm-Taschenrechners
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10.2 Bearbeitungszyklus programmieren

Am Programmanfang wird festgelegt, mit welchem Bearbeitungszyklus begonnen wird.

| INFO__| Satz 1 | _MODES |
Status Manuell
Werkzeug-
liste A
EPA Editieren
MATH e
HELP Einrichten
Bearbeiten
DEFAULTS S'El;g'slf‘:“m
KEY
BOARD
CALC

s DRILL Loch- < Unterpro- < :
Eilg. wdf TAP T Linear Bogen  Rahmen Planen Taschen gramme Kopieren  weitere

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / PGM — Modus / Programmanfang Teil 1

| INFO__| Satz 1 | _MODES |
Status Manuell
Werkzeug-
liste el
EPA Editieren
MATH o
HELP Einrichten
Bearbeiten
DEFAULTS S'i*'e‘l'::‘:"m
KEY
BOARD
CALC Wahle Zyklus -
Zuriick

Spiral  Gravieren G:W'"de AUX Pause
dsen

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / PGM — Modus / Programmanfang Teil 2

Alle weiter erforderlichen Bearbeitungszyklen werden gemaf dem festgelegten Programmablauf
aufgerufen. Die Programmierung kann im 2-Achs oder 3-Achs-Modus erfolgen.
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Eilg. Wdf. Positionierung von Tisch und Fraskopf im Eilgang Y-
-
Zyklus Bohren: eine Bohrung in XY-Position bohren
DRILL TAP Zyklusarten: Bohren, Gewinde, Ausdrehen, Spirale "
Option: Wiederholungen flir Lochbilder L
X
Lochkreis Locher bohren um einen Mittelpunkt und festgelegtem
Radius ¥
Li Frasen einer geraden Strecke mit Anfangs- und
inear
Endpunkt. Y
La
Boden Frasen eines Kreisbogens um einen festgelegten
9 Mittelpunkt. Y
e
Frasen einer festgelegten Kontur.
Rahmen Die Ausfiihrung kann erfolgen als:

Kreis-, Rechteck- oder Profilrahmen

Flache Planen

Uberfrasen einer Werkstiickoberflache

Taschen

Frasen einer Aussparung ohne Durchbruch
Die Ausfuhrung kann erfolgen als:

= Kreis-, Rechteck- und Profiltasche

= alle Taschen mit innen liegenden Inseln

= in den Inseln zusatzliche Taschen

: !7' TD

T

Unterprogramme

Die ProtoTRAK RX hat Funktions-Unterprogramme.
Wiederholen: ein Satz kann mehrfach versetzt
wiederholt werden, z.B. Bohrlochbild
Spiegeln: ein Satz kann um Vertikal- oder Horizontal-
achse gespiegelt werden
Rotieren: ein Satz kann versetzt um einen Mittelpunkt
mehrfach wiederholt werden.

Kopieren

Kopieren von Zyklen und versetzt Wiederholen

Spirale

Grolde Bohrungen spiralformig ausfrasen

Gravieren

Werkstlckbeschriftung per Stichelfraser

Gewinde frasen

Gewindeschneiden mit einem Gewindefraser

AUX

Aktivierungsschalter fur Zusatzgerate

Pause

Verweilzeit am Ende eines Satzes, bis das Werkzeug
in die Ausgangsposition zuriick fahrt.
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.,
= Satz 1 R-eck Tasche ===
Status x1 0.000 ABs ~Manuell
Y1 0.000 ABS
Werf(zeug- X3 300.000 ABS| pgM
liste Y3 150.000 ABS
Z Eilgang 2.000 ABS o
i Z Ende -15.000 ABS S
Abrunden 3.000
m:s §l Richtung 1-CW ~ | Einrichten
o # Schnitte 5
OPTIONS N Schi-mass 0.000 Bearbeiten
Drehzahl Uimin 300.00
Z FEED PER MIN 1 Einlesen
BEERIRE XYZ FEED PER MIN 2 Speichern
KEY Wiz # 1
BOARD
CALC
Zeichng Liste Satz Satz
anpassen = L o - Schritt einfiigen  loschen G
Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / PGM — Modus / Programmsatz
Wahrend auf der rechten Seite des Bildschirms, im Programmsatz ,R-eck Tasche® die
Bearbeitungsdaten eingetragen werden, wird auf der linken Seite des Bildschirms der
Programmsatz grafisch dargestellt.
Zeichng Liste Satz Satz
anpassen 5x xe X o Schritt einfligen  loschen AN ¥

Zeichnung anpassen

die Zeichnung wird der Bildschirmgrolie angepasst

XYIYZ|XZ die Zeichnung wird in XY-, YZ-, XZ-Ebene dargestellt
3D im 3-Achs-Modus wird er Zeichnung in 3D-Format dargestellt
e Satz1 R-eck Tasche Satz 2 Lochkreis W
Status 0.000 ABS DRILL, BORE, TAP, HELIX Manuell
0.000 ABS # Locher
Wer?(zeug- 300.000  ABS X Zentrum PGM
liste 150.000  ABS Y Zentrum
Z Eilgang 2.000 ABS Z Eilgang e
EPA 7 Ende 15.000  ABS Z Ende N
Abrunden 3.000 Radius
MATH e
HELP dl Richtung 1-Ccw ¥ Winkel Einrichten
o # Schnitte 5 # Ruckz variable
OPTIONS N Schl-mass 0.000 Drehzahl U/min Bearbeiten
Drehzahl U/min 300.00 Z FEED PER MIN
DEFAULTS Z FEED PER MIN 1 Wkz # Einlesen
XYZ FEED PER MIN 2 Speichern
KEY Wkz # 1
BOARD
CALC
Zeichng Liste Satz Satz
anpassen s e ut 2u Schritt einfligen  loschen PTG

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / PGM — Modus / 3-teiliger Bildschirm

Die Bildschirmaufteilung kann tber die Pfeiltasten, auf der Trennlinie zwischen Grafikteil und
Satzteil, variiert werden.
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10.3 Grafische Programmdarstellung

Um die grafischen Darstellungen in den verschiedenen Ansichten betrachten zu kénnen,
muss man diese mit dem Finger berihren. AnschlieRend den Finger tber den Monitor in
die Richtung bewegen, aus der man die Grafik betrachten will.

Um die Darstellung vergrofiern oder verkleinern zu kénnen, muss diese mit zwei Finger
gleichzeitig beruhrt werden, Durch spreizen und zusammenschieben der Finger kann die
Grafik vergrofRert oder verkleinert werden.

[ Satz1 Linear =
Status X Anfang [ ass| Manuell
Y Anfang 0.000 ABS
we?‘z;uq' 7 FEilgang 3.000 ABS| poM
5 Z Anfang 0.000 ABS
EPA X Ende 150.000 ABS Editi
Y Ende 0.000 ABS eren
MATH ) Z Ende -5.000 ABS e
HELP Abrunden 4.000
o H Wkz-Rad. Korr 1-RIGHT ~
OPTIONS Drehzahl U/min 1000.00 Bearbeiten
Z FEED PER MIN 50
XYZ FEED PER MIN 50 Einlesen
DEFAULTS Wkz # 6 Speichern
KEY
BOARD
CALC
Zeichng Liste Satz Satz
anpassen b M L ey Schritt einfligen  léschen 2o me

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / PGM — Modus / 2D-Grafik

| _INFO__| |_MODES |
Status Manuell
Werkzeug- PCM
liste
EPA Editieren
MATH 8
HELP | Einrichten
OPTIONS l Bearbeiten
JEFAULTS S?:::::"m
KEY
BOARD
CALC

Zeichng Liste Satz Satz
anpassen nSil e ne L Schritt einfiigen  loschen

Zu Saz #

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / PGM — Modus / 3D-Grafik
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10.4 Grafische Programmsimulation

Um ein CNC-Programm auf Programmierfehler zu tberprifen, kann der Bearbeitungsablauf
grafisch simuliert werden. Im Simulationslauf kdnnen kritische Bereiche sichtbar gemacht werden.

| __INFO__| | MODES |
Status Manuell
Werkzeug- PCM
liste
EPA Editieren
MATH s
HELP | Einrichten
o -
OPTIONS N Bearbeiten
DEFAULTS 5?2::;‘2:1

KEY
BOARD

CALC

Zeichng XY Yz Xz D Liste Satz Satz

anpassen Schritt einfligen  loschen AL

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / PGM — Modus / Simulation

10.5 Grafischer Programmablauf

Ist das Bearbeitungsprogramm gestartet, kann die schrittweise Abarbeitung Uber die Anzeigen
des aktuellen Bearbeitungssatzes und der grafischen Darstellung tGiberwacht werden.

MEFO Estimated Run Time: 2:34 X1.1060 Y -3.0025 Z 0.0200 [ MODES
Status ' Manuell
Werkzeug- PGM
liste
EPA Editieren
ng[ﬂ Einrichten
OPTIONg 3earbeiten
DEFAULTS 5?2:2:::‘"
KEY
BOARD
CALC
Zeich Li s s
anp:szgn i = e » Scllfl‘tr(iett einffilgzen Iﬁs:;zen 20 RO
Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / PGM — Modus / Programmablauf
Blaue Linien: Schnittlinien des Werkzeuges
Rote Linien: Positionierwege des Werkzeuges im Eilgang
Gelbe Kreuze: Werkzeugstartpunkt je Bearbeitungssatz
Links oben: Anzeige der Fertigungszeit und des aktuellen Bearbeitungssatzes
Rechts oben: Aktuelle Werkzeugposition in der X-, Y- und Z-Achse
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11.0 MODUS - Editieren /| Programmdaten im Speicher @andern

Im Programm-Modus EDITIEREN konnen Sie die Daten in gespeicherten Programmen abrufen,

korrigieren, erneuern und abspeichern.

Status

Werkzeug-
liste

EPA

MATH
HELP

DEFAULTS

KEY
BOARD

CALC

Auflisten
Editieren

Sitze
loschen

Program
loschen

G Code

Edito

Alle

anaern

Zwischen
speicher

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / EDIT — Modus / Startbildschirm

|_moDEs |
Manuell

PGM

Editieren

Einrichten

Bearbeiten

Einlesen
Speichern

Mit der Funktion ,Auflisten — Editieren® kdnnen die Programmdaten aktiver und gespeicherte
CNC-Programme aufgerufen werden. Die angezeigte Liste enthalt den Programmnamen,

alle Bearbeitungssatze mit den dazugehdrigen Bearbeitungsdaten.
Uber die Navigationstasten kann man sich in der Liste bewegen, Daten dndern und I6schen.
Nach der Bearbeitung mit SET beendet und gespeichert.

Schlicht- z Vorschub
EVE 4 Typ Wiz # Drehzahl drehzahl Vorschub XYZ
Status 1 Eilgang Wdf m 10.00 R
Webomgd, 2 Linear 1(5000)  10.00R 762 762
liste 3 Bogen 1(5000)  10.00R 762 762
4 Bogen 1(5.000)  10.00R 762 762
EPA 5 Linear 1(5.000)  10.00R 762 762
6 Pause
ik 7 Linea 1(5000)  10.00R 762 762
HELP Doa, ) i
8 Bogen 1(5000)  10.00R 762 762
OPTIONS 9 Bogen 1(5.000)  10.00R 762 762
10 Linear 1(5000)  10.00R 762 762
DEFAULTS
KEY
BOARD
CALC
Wkz #:
Seite Seite Daten zu Satz 2uSatz # Alle
vor zuriick oben Ende andern

Schlicht-
vorschub

Z Eilgang
0.000 ABS
0.000 ABS
0.000 ABS
0.000 ABS
0.000 ABS

0.000 ABS
0.000 ABS
0.000 ABS
0.000 ABS

Z Ende

0.000 ABS
0.000 ABS
0.000 ABS
0.000 ABS

0.000 ABS
0.000 ABS
0.000 ABS
0.000 ABS

Zuriick

PGM

Editieren

Einrichten

Bearbeiten

Einlesen
Speichern

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / EDIT — Modus / Auflisten Editieren
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Um die in der Tabelle ausgewahlten Daten zu andern, tippen Sie auf die Info-Taste ,,Optionens®.
Sie kdnnen wahlen, welche Daten, die Reihenfolge der Spalten und wie diese angezeigt werden
sollen, indem Sie den Schieberegler 6ffnen oder schlielen. Tippen Sie auf Zurticksetzen, um alle
Markierungen zu léschen. Tippen Sie zum Schlieen auf ,Options®, und die neu gewahlten
Eingabeaufforderungen werden in der Tabelle angezeigt.

L_INFo__| — e o Eschin Z  Voschub | Schicht- o | o, ©EEEEN
Status SEARCH EDIT OPTIONS = RESET Manuell
Wiz # Q@ Y Zentrum X3 der Insel s
Wei!;zug- Drehzahl () 2 Z Zentrum Y3 der Insel ABS PGM

: Sl QO s # Rickziige Abrunden (1) Es
EPA  ZVorschub @ ¢ X1 Whkz-Rad. Kor. aBs | Editieren
xyzvorschub @) 5 Y1 # Lécher i
:2{2 Schlichtvorschub @) 6 X3 Richtung s | |[EnE
Z Eilgang QO - Y3 Nullpunkt # ABS
OPTIONS | Abrunden # Schnitte Schlicht Wkz # ABS  Bearbeiten
X Anfang # REST PASSES Radius ABS
DEFAULTS Y Anfang Schi-mass X START sEi:il;‘sen
Z Anfang % Y START peichem
KEY X Ende Y Z SAFETY
Sl Y Ende Steiqung Z Schlichtmass
CAle | Z Ende @ s X1 der Insel
X Zentrum Y1 der Insel
Wkz #:
Wor | ok | obes | e |25 sien zurick

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / EDIT — Modus / OPTIONS

Werden Anderungen durchgefiihrt werden, die nicht korrekt sind oder zu Komplikationen fuhren,
wird eine Warnmeldung angezeigt. Sind die Fehler korrigiert, kann die Anzeige mit der Funktion
LZeile l16schen“ deaktiviert werden.

[ _INFo | |_MODES |
Status TOTAL ALERTS: 1 - Correct the condition first and then press CLEAR. Manuell
 FAULTS: 1
WE:iﬂ;:lg- 3005~KEIN PROGRM~Kein Programm im Speicher.~Nochmals suchen oder Programm schreiben. PGM
| ERRORS: 0
EPA | WARNINGS: 0 Editieren
MATH .
HELP Einrichten
Einlesen
DEFAULTS Speichem
KEY
BOARD
CALC Zeile
léschen
Copyright ® 2020 Southwestern industries, nc

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / EDIT — Modus / Warnung
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12.0 MODUS - Einrichten / Programmablauf einrichten

Um ein Programm automatisch ablaufen zu lassen, missen zu jedem Programm notwendige
Einstellungen vorgenommen werden.

[ iNFo__|
Status Manuell
W‘*E‘:é“g' PGM
EPA Editieren
Hé{g Einrichten
Bearbeiten
DEFAULTS SEpTII(?hsznm
KEY
BOARD
CALC
Welowss Wk Nt peTURES  NoTes b, e
Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Einricht—Modus / Startbildschirm
Werkzeugbahn Grafische Darstellung aller Arbeitsschritte des Werkzeuges
Werkstiick Simulation Simulation des CNC-Programms auf dem Monitor
Nullpunkt Versatz Einrichtung der Referenzpunkte fiir mehrere Spannvorrichtungen
PICTURES Bilder betrachten (Option)
NOTES Hinweise und Anmerkungen
Ruckzugdefinition Einrichtung der Referenzposition fur die Werkzeuge
Service Codes Die Funktionen dienen zur Uberwachung und Konfiguration

Werkzeugbahn: Mit dieser Funktion kdnnen alle Bearbeitungsschritte grafisch dargestellt werden.

|__INFO__| Eqtimated Run Time: 0:27

Status

Manuell

We:_kzeug- PGM
iste

EPA Editieren

Einrichten

Bearbeiten

Einlesen
Speichern

Ansicht  Zeichng  STEP STEP -
einstellen anpassen  FWD BACK XY Y2 Xz 3D Zuriick

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Einricht—Modus / Werkzeugbahn
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Warnung: Werden bei der automatischen Uberpriifung Fehler festgestellt, werden diese in
einer Liste angezeigt. Nach der Korrektur kann die Warnung mit ,Zeile 16schen®
deaktiviert werden.

Estimated Run Time: 0:27
Status TOTAL ALERTS: 4 - Correct the condition first and then press CLEAR.

Manuell
FAULTS: 0
Werkzeug- .
[ ERRORS: 4 PGM
Event 3 - 5025~SCHLECHTER BOGEN~Bogen kann nicht ausgefuhrt werden. ~Betrachten Sie Bogendefinilion und andern das Programm
EPA Event 4 - 5025~-SCHLECHTER BOGEN~Bogen kann nicht ausgefuhrt werden ~Betrachten Sie Bogendefinilion und andern das Programm Editieren
MATH Event 8 - 5025-SCHLECHTER BOGEN-Bogen kann nicht ausgefiihrt werden ~Betrachten Sie Bogendefinition und andern das Programm
HELP  Event9 - 5025~-SCHLECHTER BOGEN~Bogen kann nicht ausgefiihrt werden ~Betrachten Sie Bogendefinition und andern das Programm Einrichten
WARNINGS: 0 [
Bearbeiten
Einlesen
DEFAULTS Speichern
KEY
BOARD "
< >
CALC Zeile
léschen
Ansicht  Zeichng  STEP STEP XY vz Xz D Zuriick

einstellen anpassen  FWD BACK

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Einricht—=Modus / Warnung

Nullpunkt Versatz: Einrichtung des Nullpunktversatzes fiir jede eingesetzte Spannvorrichtung
zur Basisvorrichtung.

|__INFO__| Fixture Offset Table ml
Status Fixture # X Offset Y Offset Z Offset X 0.00 ABS | manuell
1 Basis Nullp. Basis Nullp. Basis Nullp. Y 0.00 ABS
Werkzeug- 2 0.000 0.000 0.000 2 0.00 Acs| [
liste 3 0.000 0.000 0.000
4 0.000 0.000 0.000
EPA 5 0.000 0.000 0.000 Editieren
6 0.000 0.000 0.000
:2:2 Einrichten
Bearbeiten
Einlesen
DEFAULTS Speichern
KEY
BOARD
CALC
Tabelle 5 ..
Iosckian Eilgang Zuriick

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Einricht—-Modus / Nullpunkt Versatz
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Riickzug Definition: Einrichtung des Referenzpunktes fir das Basiswerkzeug. Alle weiteren
Werkzeuge werden an dem Basiswerkzeug ausgerichtet und vermessen.

|__INFO__| REFERENCE POSITION TABLE | _MODES _|
Status  REF POSITION Eilgang Wdf Status Manuell
- X Rickzug 0.00 abs
B N PGM
liste Y Rickzug 151.50 abs
Z unt.El.Endschalt. aus
EPA X LOWER LIMIT aus Editieren
X UPPER LIMIT aus e
:QEE Y LOWER LIMIT aus Einrichten
Y UPPER LIMIT aus
Bearbeiten
Einlesen
DEFAULTS Speichern
KEY
BOARD
CALC Fraskopf zum gewiinschten Ruckzugpunkt verfahren,

und mit SET Bestatigen.

Eilgang Zuriick

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Einricht—=Modus / Riickzug Definition

Service Codes: Uber dieses Menii kdnnen Maschinenfunktionen, Messfunktionen,
Kalibrierungen und Softwarefunktionen tberprift, eingestellt und
Updates installiert werden.

| _MODES _|
SERVICE CODES

Status Manuell
A. Software Service Codes

Well';tszt:ug- B. Machine Setup Service Codes PGM
C. Diagnostic Service Codes
EPA Editieren
D. Operator Defaults / Options Service Codes
i Einrichten
HELP E. Lube Pump Setup
Bearbeiten
Einlesen
DEFAULTS Speichern
KEY
BOARD
Service Code Nr. eingeben
CALC INC oder ABS SET Bestatigen
Service Code #: [ ]
A B c D E Zuriick

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Einricht-Modus / SERVICE CODES
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13.0 MODUS - Bearbeitung / Werkstlick bearbeiten

Im Bearbeitungsmodus kann die Bearbeitung eines Werkstiickes im manuellen oder CNC-Betrieb
durchgefiihrt werden.

I spindel Uimin — 400s, 100%  satz 1 Wiz # 1 RS EN
Status 75% M 125% Nullpunkt 1 Wiederh. 0 Bearbeiter --:-- Manuell
Werkzeug- . ahl = SMM PGM
liste 50% 300 ‘ 5 150%
= X 0 0 0 ABS S
o, /,,I N | |
MATH 25% -
st - " & Einrichten
Vorschub 100° Y
orsehu 100% » 0 - 0 0 ABS Bearbeiten
75% i, 125%
& 3 Einlesen
DEFAULTS Speichern
KEY 50% 0 150% - ABS
BOARD 1
CALC 2%
v 0% A
o

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Bearbeitung—Modus / Startbildschirm

Satz Satzanzeige von dem das Programm gestartet wird
Wkz # Welches Werkzeug sich in der Spindel befindet
Nullpunkt Wieviel versetzte Nullpunkte eingerichtet sind
Wiederh. # Wieviel Programmsatze wiederholt werden sollen
Bearbeiter Name des Bedieners

Spindel U/min eingestellte Spindeldrehzahl

Vorschub mm/min Vorschub der Fahrachsen X, Y, Z

Start Manueller oder CNC-Start

Start im Satz # Satzeingabe ab dem das CNC-Programm starten soll

Bevor die Teilebearbeitung ausflihrt wird, muss die Position zwischen dem Werkstlick und der

Spindel festgelegt werden. Das heil3t, Sie mussen feststellen, wo sich das Werksttick auf dem

Tisch in Bezug auf die Werkzeug- oder Spindelmittellinie befindet.

Dies geschieht mit Hilfe eines Kantentaster oder einer Messuhr, um den Tisch so zu verfahren,
dass der absolute Nullpunkt des Werksttickprogramms unter der Spindelmittellinie befindet.
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13.1 Programmstart auf zwei Arten

START:

Beginnt das Programm bei Satz 1 u muss der absolute Nullpunkt im Manuell-Modus eingestellt
sein, der dann dem Werkstlckprogramm-Nullpunkt entspricht.

Das heif3t, der Werkstlckprogramm-Nullpunkt befindet sich direkt unter der Pinolen-Mittellinie.

START im Satz #:
Diese Funktion ermdglicht in der Mitte eines Programms zu beginnen. Gegebenenfalls erfolgt die

Aufforderung, die Wiederholungsnummer, mit der begonnen werden soll, einzugeben oder
zwischen dem Beginn mit dem Schrupp-, Ruhe- oder Schlichtwerkzeug zu wahlen. Darlber
hinaus kann bei bestimmten Durchgang # oder beim XY-, Z- oder XY- und Z-Schlichtschnitt

begonnen werden.

BTN spindel Uimin 100% satz 0 Wkz # |1 ENOPER
Status 75% M 125% Nullpunkt 1 Wiederh. 0 Bearbeiter --:-- Manuell
Werkzeug- = ahl SMM PGM
fise 5oy (300 || 5 & 150%
25% A . ABS
E‘E‘Is v " Einrichten
; Z
Vorschub 100% Y 0 E 0 0 ABS [Bearbeiten
5% M 125% ;
& & Einlesen
DEFAULTS ) ;
Z 0 0 0 S
KEY 50% 150% - ABS

BOARD

v

Handbetr.

CALC 2% >

* Bearbeiten

Werkzeug und Schlittenposition prifen
wenn Fahrwege frei... GO driicken
A

Zeige Zeige Zeige Zeige
Abs Inc  Wkz.Bahn Program

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Bearbeitung—Modus / Startanzeige

Aktivierung der manuellen Werkstuckbearbeitung mit den

Handbetr. elektronischen Handradern (TRAKING)

CNC Bearbeiten Aktivierung der Werkstuckbearbeitung per CNC-Programm
Zeige Abs Die Anzeige der Fahrwege erfolgt in ABS-Bemallung (mm)
Zeige Inc Die Anzeige der Fahrwege erfolgt in INC-Bemaliung (Zoll)

Zeige Wkz. Bahn

Uber diese Funktion wird die Bearbeitung grafisch dargestellt

Zeige Program

Uber diese Funktion wird die Bearbeitung digital angezeigt

HINWEIS

Hinweise zur Bedienung werden in griinen Feldern angezeigt
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13.2 Bildschirmanzeige im Hand- und CNC-Betrieb

LTSN spindel Uimin

— 100% satz [0 Wiz # 1 [Sreuce
Status 75% 125% Nullpunkt| 1 Wiederh. 0 Handbetr. --:-- Manuell
Weul'z:ug- PGM
50% 150%
=]\ X 0.00 s =
o . ABS
MATH
HELP \ 4 0%

Einrichten
A

Vi hub o 100% :
.. I 000 ABS  [pembeien
5% ,  125%

Einlesen
DEFAULTS Speichem
KEY 50% 150% - ABS
BOARD
CALC % 4

v 0% A

Zeige Zeige Zeige Zeige
Abs Inc  Wkz.Bahn Program

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Bearbeitung—Modus / Handbetrieb

TN spindel Uimin — 4qq9, 100% |[satz |0 Wkz # 1 R

Status 75% 125% Nullpunkt 1 Wiederh. 0 Bearbeiter --:-- Manuell
We::::t:ug- PGM
150%
. ABS
MATH —
caslf = - Z Einrichten
0/
Vorschub 100% bt Y 1 5 1 " 5 0 ABS Bearbeiten
75% _ 125%
=N % Einlesen
DEFAULTS Speichern
KEY 50% 150% - ABS
BOARD
Ealc 255 Yy Werkzeug und Schiittenposition priifen
(]

wenn Fahrwege frei... GO driicken

\4 0% A

SPINDLE » REV OFF FWD | m

X
| RESTORE INCSET| ABS SET POWER W

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Bearbeitung—Modus / CNC-Betrieb
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13.3 Bildschirmanzeige ,,Zeige Wkz. Bahn“

Nach dem Start wird die Werkzeugbahn jeden Arbeitsschrittes grafisch angezeigt.

Uber die Funktion ,Ansicht einstellen“ kann die grafische Darstellung eingestellt werden.

ICTEN spindel Uimin  40g9, 100%
Status 75% \\\;-\‘m,,/// 125%
Werkzeug- = ahl smm =
liste | 50, ERG 3 150%
EPA % 4
25% iy W
MATH RTINS
HELP v 0% A
Vorschub 100% 100%
75% \\\(\M B, 125%
DEFAULTS s 2
KEY 50% 6350 150%
BOARD - =
. v Werkz d Schlitt iti fi
"/ \\\ erkzeug uni chlittenposition pru en
CALC 25% wenn Fahrwege frei... GO driicken
v 0% A

Zeige Zeige Zeige Zeige Ansicht
Abs Inc  Wkz.Bahn Program einstellen

___MODES |
Manuell

PGM
Editieren
Einrichten

Bearbeiten

Einlesen
Speichern

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Bearbeitung—Modus / Zeige Wkz. Bahn

13.4 Bildschirmanzeige ,,Zeige Program*

Nach dem Start wird die Werkzeugbahn jeden Arbeitsschrittes digital angezeigt.

LN spindel Uimin 4000, 100% Satz 0 Satz 1
Status 75% \\;M,,/ 125%  Programm Name BALLBAR X Ende
N //
y 2 Masstab 1.000 Y Ende
Weol'_kzeug- =~ ahl SMM ” Veschied Nullpunkte Nein Z Eilgang
— 50% | 5 150% | Vermassungsart Werkstickgeometri& | Drehzahl Ulmin
EPA ’ 4 —
o % S
MATH %
HELP v 0% A
Vorschub 100% 100%
75% \\\\ﬂ' | ,'J/,,/ 125%
DEFAULTS & 2
KEY 50% 6350 150%
BOARD = =
% y Werkz d Schiittenposition prf
. a erkzeug und Schiittenposition priifen
CALC 25% "W" ‘ wenn Fahrwege frei... GO driicken
v 0% A

Zeige Zeige Zeige Zeige
Abs Inc  Wkz.Bahn Program

Eilgang Wdf
0.000
151.500
0.000
10.00
1

ABs  Manuell

ABS

ABS pGM
Editieren

Einrichten

Bearbeiten

Einlesen
Speichern

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Bearbeitung—Modus / Zeige Program
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13.5 Bildschirmanzeige GO-Start / Bearbeitungs-Start

Nach dem alle Programmbedingungen eingestellt wurden und das Werkstuck ausgerichtet
wurde, kann die Werkstlckbearbeitung mit GO gestartet werden.

Die wahrend der Bearbeitung angezeigten grunen Hinweise sind unbedingt zu beachten,
um Schaden und Havarien an der Maschine und am Werkstlck zu vermeiden.

| INFO__| Spindel U/min g0, 100%  Satz 1 Eilgang Wdf Wkz # 1 [EMODES ]
Status 75% 125% Nullpunkt 1 Wiederh. 0 Bearbeiter 0:00 Manuell
Well‘:;:ug- PGM
50% 150%
- u ABS
MATH e
Einrichten
HELP v A
Vorschub 100% .
— I 151.50 res e
5% il 125%
S 2 Einlesen
DEFAULTS v Z Speichem
KEY  50% B 6350 150% = ABS
BOARD 7 Lade Werkzeug #
' 3 1, 5.00 @ Schlichtfraser
. y Spindel starten...Driicke GO fir CNC Betrieb
CALC 25% H oder driicke Handbetrieb

v 0% A

X

SPINDLE 3 REV POWER W

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Bearbeitung—Modus / Werkzeug einspannen

I Spindel Uimin 4009, 100% [satz |4 Bogen Wkz # |1 [EMOCES |

Status 75% 125% Nullpunkt| 1 Wiederh. 0 Bearbeiter --:-- Manuell
50% 150%
EPA x 0 7 9 Editieren
25% 8 ABS
s ' " Einrichten
0,
Vorschub 100% 100% Y 1 5 0 . 0 0 ABS Flanbiatan
75% 125%
; Einlesen
DEFAULTS Speichern
KEY @ 50% 150% - ABS
BOARD
START SPINDLE IN FORWARD
CALC 259, Driicke GO fur CNC Betrieb

oder driicke Handbetrieb
v 0% A

X

; - .
SPINDLE +/REV { RESTORE rower RN

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Bearbeitung—Modus / Hand- oder CNC-Betrieb
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13.6 Bildschirmanzeige CNC-Bearbeitung

Wahrend der Werkstlickbearbeitung kann zwischen der Grafik- und Digitalansicht des
Programmablaufes gewechselt werden.

BRCTEN spindel Uimin 4009, 100% satz 4 Bogen Wkz # 1 [_wooes ]
Status 75% \\\\m;/’/ 125% Nullpunkt 1 Wiederh. 0 Bearbeiter --:-- Manuell
%
Werlzeug- SMM PGM
liste | 500, 5 150%
EPA

" X 1 0423 ABS e

&
258 ity
MATH %

el . i " Einrichten
Vorschub 100% 100% Y 1 0 i " 8 ; ABS Bearbeiten
75% i, 125%
& 2 Einlesen
N B
DEFAULTS S 2 Z 0 0 0 Speichern
KEY  50% & 762 150% . ABS

BOARD

V
&\ N
:
7

CALC 2%

svoe “REv  off  rwo  [JBAGKN)| restore  [INGSET) assser =N RESET

Zeige Zeige Zeige Zeige
Abs Inc Wkz.Bahn Program

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Bearbeitung—Modus / Digitalansicht

|__INFO__| Spindel U/min  4q09;, LD Satz: 5 Bogen 65.67 abs [ _MODES |
Tool #: 1 134.86 abs
Status 75% \\\m’// 125% Run Time z 0.00 abs Manuell
We:!tsztzug- PGM
I 150%
EPA Editieren
ngl'l.';l = o " Einrichten
o
Vorschub 100% 100% Bearbeiten
5% \M;/- 125%
& ) Einlesen
N z %
DEFAULTS £ z Speichern
KEY 50% & 762 150%
BOARD E

CALC 25% ,//U"‘illlillﬂ*‘\‘x

Spindel U/min Vorschub

X
sewoe “REV. orf  rwp  [JBREKJ)] mestore  [iNGSET)| amsser [l RESET

Zeige Zeige Zeige Zeige  Ansicht
Abs Inc Wkz.Bahn Program einstellen

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Bearbeitung—Modus / Grafikansicht

Links Oben: Satz # / Werkzeug # / Bearbeitungszeit
Rechts Oben: Werkzeugposition in X-, Y- und Z-Achse
Links Unten: Spindeldrehzahl in U/min

Rechts Unten: Vorschubgeschwindigkeit in mm/mis
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13.7 Bildschirmanzeige Bearbeitungsende

Nach Bearbeitungsende wird der Ausgangbildschirm angezeigt und es kann ein neues

Bearbeitungsprogramm geladen werden.

IRLTENN spindel Umin 4099, 100% [ETN
00| #:
Status 75% \\M;/ 125% Run Time
Werkzeug- ahl SMM =
liste g0, a0 [ 5 [ 150%
EPA e, K,
Y, 3
25% )
MATH R T
HELP v 0% A
Vorschub 100% 100%
5% \\\\{;MM;/O 125%
DEFAULTS &

KEY 50% 6350 = 150%

BOARD

;
A

‘\‘
N

7

» N
CALC 25% 'w}-\' Programm Ende.
" Spindel U

sewoe | REV. off  rwp  [JJBAGKN ResToRe

Start im
Satz #

Start

0.00 abs | __MODES |

151.50 abs
0.00 abs Manuell

PGM
Editieren
Einrichten

|Bearbeiten

Einlesen
Speichern

Vorschub

S W RESET

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Bearbeitung—Modus / Programmende
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14.0 MODUS - Einlesen und Speichern

In diesem Modus kénnen Bearbeitungsprogramme gespeichert und eingelesen werden. Weiterhin
kénnen Programme aus vorherigen Programmversionen und im G-Code eingelesen werden.

|_MODES |
FLEIO  Lookln: I C\PT4SX\SWI TEST PROGRAMS
Status - Manuell
*. LATHE THREAD TEST PT4
WE?QEUD- " BALLBAR 2 AXIS.PT4 | LATHE TRAINING PART PT4 PGM
Iste " N
BALLBARPT4 MUSTERPROGR.PT4
EPA ' ballbarsl100RAD.PT4 7 TAP ALUMINUM.PT4 Editieren
o ballbarsI50RAD.PT4 | X LATHE REPEAT.PT4
HELP " ballbarvi pt4 X REPEAT 2 AXIS PT4 Einrichten
= | DPMV3EXERCISE.PT4 B XREPEATPT4
\ N Bearbeiten
DPMV5 EXERCISE.PT4 Y REPEAT 2 AXIS.PT4
" EUCLID 2 AXIS.PT4 " YREPEATPT4 Einlesen
DEFAULTS 5
Euclid.ptd | Z LATHE REPEAT.PT4 Speichen
KEY " LATHE CUTOFF TEST PT4 Z REPEAT PT4
BOARD
CALC Name: BALLBAR
Types: |SWI PT10 |
Einl OPEN Program  SAVE Ordner Umbe  SELECT LOOK
esen  TEmp speichern  TEMP erstellen  nennen ALL ON
[ INFO__| | MODES |
FILEVO  LookIn: CAPT4SX\SWI TEST PROGRAMS
Status = . Manuell
L LATHE THREAD TES...
We:!qeug- BALLBAR 2 AXIS PT4 " LATHE TRAININGPA..  pgM
iste 3 7
BALLBAR PT4 MUSTERPROGR.PT4
EPA | ballbarsi100RAD.PT4 TAP ALUMINUM.PT4 Editieren
ballbarsIS0RAD.PT4 " X LATHE REPEAT.PT4
MATH . 5 Einrich
HELP ballbarv pt4 X REPEAT 2 AXis PT4  EINmichten
" DPMV3 EXERCISE.P... ' X REPEAT.PT4
¥ h Bearbeiten
DPMV5 EXERCISE.P... Y REPEAT 2 AXIS.PT4
e 7 EUCLID 2 AXISPT4 " Y REPEATPT4 Einlesen
) Euclid.pt4 ® ZLATHE REPEATPT4  SPeichem
KEY | LATHE CUTOFF TES.. " ZREPEATPT4
BOARD
< >
CALC Name: [EUCLID 2 AXIS.PT4
Types: SWI PT4 T
Eihlesen OPEN Program  SAVE Ordner  Umbe SELECT LOOK
TEMP speichern  TEMP erstellen  nennen ALL OFF

Abbildung: Bildschirm ProtoTRAK RMX / Speichern Einlesen — Modus

Look In Anzeige vom Laufwerk und Verzeichnis der Programme

Bildschirmmitte Anzeige aller Programme im Verzeichnis

Name Programmname vom ausgewahlten Programm

Type abgespeichert Programmversion

Einlesen Funktion zum einlesen des ausgewahlten Programm

OPEN TEMP Anzeige von Zusatzinformationen zum geladenen Programm

Program speichern Im Arbeitsspeicher befindliche Programme abspeichern

SAVE TEMP Zusatzinformation aus dem Programm speichern

Ordner erstellen Anlegen eines neuen Programmordners

Umbenennen Ordnerbezeichnungen oder Programmnamen umbenennen

SELECT ALL alles auswahlen

LOOK ON Mit dieser Funktion kann das programmierte Werkstlick, vom
ausgewahlten Programm, grafisch angezeigt werden.
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15.0 Programmbeispiel

Beispiel fiir ein ProtoTRAK-RMX-Programm

Aufgabe: Profilfrasen
9 7
o
43?) &
8
gt
1875 ©
6
10
ot
5
3 4
. A0
&, 5
1 2
50 150 315

Das Profil setzt sich aus 9 Linien und 3 Bégen zusammen.

Folgende Linien, Schnittpunkte, Tangenten, Bégen und Mittelpunkte sind unbekannt:
= Schnittpunkt der Linien 3 und 4

= Schnittpunkt der Linien 5 und 6

Tangente der Bogen 7 und 8

Mittelpunkt des Bogens 8

Tangente der Bogen 8 und 9

= Tangente von Bogen 9 und Linie 10
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Satz 0 / Programmkopf

Um mit einem Programm zu beginnen, muss zunachst der Programmkopf ausgefillt werden.

Programm Name MUSTERTEIL PROFIL LHODES
Stalus  Magstab 1.000 Manuell
Mehrere Nullpunkt Nein
wmeug_ enrere Nulipunkie l:l
liste | Vermassungsart Werkstickgeometrie v PGM
EPA Editieren
MATH -
HELP Einrichten
Bearbeiten
Einlesen
DEFAULTS Speichem
KEY
BOARD
CALC
Program Program
Anfang Ende 2 Satz #
Satz 0 Programmkopf
Programm Name Musterteil Profil
MaRstab 1:1
Mehrere Nullpunkte nein
Vermessungsart Werkstlickgeometrie

Die Kopfzeile muss, wie jedes Frasprogramm vervollstandig ausgefullt sein, mit der Ausnahme,

dass es keine Eingabeaufforderung fir X-Ende oder Y-Ende vorhanden ist.
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Satz 1 / Rahmen

= Zum Programmstart muss eine Linie oder Bogen programmiert werden.
= Fir eine Linie sind alle erforderlichen Abmessungen vorhanden.

= Das 50 mm Liniensegment (2), das bei 0,0 beginnt, ist vollstandig bekannt.

L_INFO_| Satz 1 Profilrahmen BN
Status X Anfang 0.000  ABS Manuell
Y Anfang 0.000 ABS
Werkzeug- 7 Filgang 2000 MBS pgM
liste Z Ende -10.000 ABS
Wkz-Rad. Korr 1-RIGHT ~ .
= DEPTH PER PASS 2.000 Editieren
MATH Schl-mass 0.250 -
HELP ll Drehzahl U/min 2500.00 Einrichten
o Schlicht U/min 3000.00
OPTIONS N 7 FEED PER MIN 500 Bearbeiten
XYZ FEED PER MIN 750
—— ;::;:ED PER MIN '.:,oo S|=;J.2i|§;2nm
KEY Schlicht Wkz # 2]
BOARD
CALC
j‘e:;sh:gn A L ks = SI;:IE:?H einsfu?gzen I6§calt'|zen 2S5
Satz 1 Rahmen — Profilrahmen
X Anfang 0.000 ABS
Y Anfang 0.000 ABS
Z Eilgang 2.000 ABS
Z Ende - 10.000 ABS
Wkz-Rad. Korr. 1 - RICHT
DEPTH PER PASS 2.000
Schl-mass 0.250
Drehzahl U/min 2500.00
Schlicht U/min 3000.00
Z FEED PER MIN 500
XYZ FEED PER MIN 750
FIN FEED PER MIN 500
Wkz. # 1
Schlicht Wkz. # 2

40




Satz 2 / Profil Linear

» Geben Sie X-Ende (50) und Y-Ende (0), wie auf dem Bildschirm angezeigt, ein
= Es gibt kein CONRAD (Winkel) zum nachsten Satz.

= Beachten Sie die OK-Kennzeichnung neben der Satzzeile.

__INFO__ Satz 2 Profil Linear T
Status Anschluss tangent ? Manuell
X Ende 50.000 ABS
Werlzeug- Y Ende 0.000 ABS| poM
liste
Abrunden
EPA Lenge Edi
Winkel [ | ieren
MATH -
HELP Einrichten
Bearbeiten
DEFAULTS SEi“.'ese"
peichern
KEY
BOARD
CALC
Zeichng Liste Satz Satz
anpassen = L = = Schritt einfligen  léschen e
Satz 2 Profil Linear
Anschluss Tangente ? kein Eintrag
X Ende 50.000 ABS
Y Ende 0.000 ABS
Abrunden kein Wert eintragen
Lange kein Wert eintragen
Winkel kein Wert eintragen
weiter mit mit Richtungstaste zu Satz 3
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Satz 3 / Profil Linear

= Die Linie im Fall 3 ist nicht tangential zur Linie im Fall 2
(keine 2 Geraden kdnnen einander tangieren)

= X-Ende und Y-Ende sind nicht bekannt.

= Tippen Sie auf ,Anschluss tangent ?“ dass im Feld NO angezeigt wird.

= Der Linienwinkel ,Winkel“ betragt 60°, gemessen von einer imaginaren
positiven X-Linie vom Anfang der Linie 2.

= Die Zeilenlange ,Lange" ist nicht bekannt, Gberspringen.

» Hinweis: Etikett zeigt NOT OK — das ist richtig

= Satz 3 Profil Linear T
Status Anschluss tangent ? C] Nein Manuell
X Ende G 52.220 ABS
Werkzeug- Y Ende G18.504 ABS| pgm
liste
Abrunden
Lange ..
ic, Winkel 60.0000 Editieren
ngzs Einrichten
Bearbeiten
DEFAULTS Einlesen
Speichern
KEY
BOARD
CALC
Zeichng Liste Satz Satz
anpassen = L 2 = Schritt einfligen  loschen =Tl
Satz 3 Profil Linear
Anschluss Tangente ? NEIN
X Ende G 52.220 ABS  (schatzen)
Y Ende G 18.504 ABS (schatzen)
Abrunden kein Wert eintragen
Lange kein Wert eintragen
Winkel 60.000
weiter mit mit Richtungstaste zu Satz 4
Zeichng Yz Xz D schige LISt Saz - SAZ o g
anpassen Schritt einfligen  loschen
Hinweis: Um das Schatzmal® G .... zu ermitteln, muss die Funktionstaste , schatzen”

gedrickt werden, und dann den Hinweis zu folgen.

Es wurde alles eingegeben was bekannt ist.
Uber den Monitor streichen oder Pfeiltaste dricken um zum nachsten Satz (4) zu wechseln.
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Satz 4 / Profil Linear

= Die Linie im Satz 4 ist nicht tangential zur Linie im Satz 3.

= X-Ende ist bekannt (200) und Y-Ende ist bekannt (0)

= Der Linienwinkel betragt 330°, gemessen von einer imaginaren Position der X-Linie
vom Anfang der Linie 3 aus im Gegenuhrzeigersinn.

Satz 4 Profil Linear ﬂ LMoES

Anschluss langent ? ,:| Nein Manuell
X Ende 200.000 ABS

Y Ende 0.000 ABS| pGM
Abrunden

Lange

Winkel 330.0000

Status

Werkzeug-
liste
EPA Editieren

MATH

HELP Einrichten

Bearbeiten

Einlesen

DEFAULTS Speichern

KEY
BOARD

CALC

Zeichng
anpassen Schritt einfiigen ldschen

Liste Satz Satz

XY YZ XZ 3D Zu Satz #

Satz 4 Profil Linear

Anschluss Tangente ? NEIN

X Ende 200.000 ABS

Y Ende 0.000 ABS

Abrunden kein Eintrag

Lange kein Wert eintragen

Winkel 330.000

weiter mit mit Richtungstaste zu Satz 5

Hinweis: Die Anzeige OK muss in diesem Satz als auch im vorherigen Satz jetzt griin stehen.
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Satz 5 / Profil Linear

Das X-Ende fir Zeile 5 ist bekannt (237,5), aber das Y-Ende ist nicht bekannt.
= Tippen Sie auf ,schatzen“ und tippen Sie auf den Bildschirm ungefahr dort,

wo das Y-Ende
= Die Lange 75 ist bekannt

= Beachten Sie, dass die Anzeige auf ,OK" steht (grtin)

Lo Satz 5 Profil Linear m
Status Anschluss tangent ? Nein Manuell
X Ende 237.500  ABS
Werkzeug- Y Ende G51.567 ABS pgmM
liste
Abrunden
EPA Lange 75.000 Editi
Winkel ’li feren
ﬂg:g Einrichten
Bearbeiten
Einlesen
DEFAULTS Speichem
KEY
BOARD
CALC
Zeichng Liste Satz Satz
anpassen = e = = Schritt einfligen  loschen S
Satz 5 Profil Linear
Anschluss Tangente ? NEIN
X Ende 237.500 ABS
Y Ende G 51.567 ABS (schatzen)
Abrunden kein Eintrag
Léange 75.000
Winkel kein Eintrag
weiter mit mit Richtungstaste zu Satz 6

Hinweis: Die Anzeige OK muss in diesem Satz auf griin stehen.
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Satz 6 / Profil Linear

Die Linie im Satz 6 ist nicht tangential zur Linie im Satz 5.
» Das X-Ende (237,5) ist bekannt und das 125-Y-Ende ist bekannt
= Beachten Sie, dass die Veranstaltung OK ist

(I Satz 6 Profil Linear ionEs
Status Anschluss tangent ? Nein Manuell
X Ende 237.500  ABS
Werkzeug- Y Ende 125000 ABS| pgM
liste
Abrunden
Lange ..
EPA Watked h Editieren
MATH .
HELP Einrichten
Bearbeiten
DEFAULTS Einlesen
Speichern
KEY
BOARD
CALC
Zeichng Liste Satz Satz
anpassen 4 L = = Schritt einfiigen  loschen e
Satz 6 Profil Linear
Anschluss Tangente ? NEIN
X Ende 237.500 ABS
Y Ende 125.000 ABS
Abrunden kein Eintrag
Lange kein Eintrag
Winkel kein Eintrag
weiter mit mit Richtungstaste zu Satz 7

45



Satz 7 / Profil Bogen

= Der Bogen ist im Ereignis 6 tangential zur Linie.

» Der Bogen ist zeigt gegen den Uhrzeigersinn

= X-Ende und Y-Ende sind nicht bekannt.

= X-Zentrum bei 187,5 und Y-Zentrum bei 125 sind bekannt
» Der Radius bei 50 ist bekannt

» Anzeige zeigt ,NICHT OK*

. Satz7 Profil Bogen L UO0ES
Status Anschluss tangent ? [ Ja Manuell
Richtung 2-CCw hd
Wer_ltzeug- X Ende PGM
liste Y Ende
X Zentrum 187.500 ABS dit
EPA Y Zentrum 125.000 ABS Editieren
Abrunden 0.000
mzs ll Radius 50.000 Einrichten
Sehnenwinkel | |
Bearbeiten
Einlesen
DEFAULTS T
KEY
BOARD
CALC
Zeichng Liste Satz Satz
anpassen L = L = Schritt einfiigen  loschen L
Satz 7 Profil Bogen
Anschluss Tangente ? JA
Richtung 2 — CCW / Gegen den Urzeigersinn
X Ende kein Eintrag
Y Ende kein Eintrag
X Zentrum 187.500 ABS
Y Zentrum 125.000 ABS
Abrunden 0.000
Radius 50.000
Winkel kein Eintrag
weiter mit mit Richtungstaste zu Satz 8
Hinweis: Beachten Sie, dass der Bogen derzeit nicht auf dem Bildschirm gezeichnet wird,

aber durch die Auswahl des nachsten Satzes auf dem Bildschirm angezeigt wird.
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Satz 8 / Profil Bogen

= Der Bogen ist tangential zum Bogen 7

= Der Bogen wird im Uhrzeigersinn bearbeitet

= X-Ende und Y-Ende sind nicht bekannt.

= X-Zentrum und Y-Zentrum sind nicht bekannt.

» Der Radius betragt 70

» Anzeige zeigt ,NICHT OK*, auch weiterhin im Satz 7

= Satz 8 Profil Bogen |
Status Anschluss tangent ? O Ja Manuell
Richtung 1-CW v
Wer_kzeug- X Ende PGM
liste Y Ende
EPA X Zentum Editieren
Y Zentrum
MATH Abrunden -
HELP dl Radius 70.000 Einrichten
§ Sehnenwinkel ’.7
. Bearbeiten
DEFAULTS S?::zﬁz“m
KEY
BOARD
CALC
azr:::';::gn XY vz Xz o sléﬁl?u eins;uggen Iéscaltlzen S #
Satz 8 Profil Bogen
Anschluss Tangente ? JA
Richtung 1 — CW /im Urzeigersinn
X Ende kein Eintrag
Y Ende kein Eintrag
X Zentrum kein Eintrag
Y Zentrum kein Eintrag
Abrunden kein Eintrag
Radius 70.000
Winkel kein Eintrag
weiter mit mit Richtungstaste zu Satz 9
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Satz 9 / Profil Bogen

= Der Bogen ist tangential zum Bogen 8
= Der Bogen wird gegen den Uhrzeigersinn bearbeitet
= X-Ende und Y-Ende sind nicht bekannt.

= Das Bogenzentrum ist bekannt: X-Mittelpunkt 0 ABS und Y-Mittelpunkt 125 ABS

» Der Radius betragt 50
= Anzeige zeigt ,NICHT OK*

= Anzeige im Satz 7 und 8 ist jetzt ,OK" (griin)

N Satz 9 Profil Bogen L MODES
Status Anschluss tangent ? q Ja Manuell
Richtung 2-CCcw v
We:!tzeug- X Ende PGM
i Y Ende
EPA X Zentrum 0.000 S Editieren
Y Zentrum 125.000 ABS
Abrunden 0.000
EEI: | Radius 50.000 Einrichten
i Sehnenwinkel [ ]
' Bearbeiten
DEFAULTS S?Zi'::::n
KEY
BOARD
CALC
aﬁi;g::gn — = — - SLcII?:iett ei:ﬁzgen loschen %V S
Satz 9 Profil Bogen
Anschluss Tangente ? JA
Richtung 2 — CCW / gegen Urzeigersinn
X Ende kein Eintrag
Y Ende kein Eintrag
X Zentrum 0.000 ABS
Y Zentrum 125.000 ABS
Abrunden 0.000
Radius 50.000
Winkel kein Eintrag
weiter mit mit Richtungstaste zu Satz 10
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Satz 10 / Profil Linear

= Linie 10 ist Tangente an Bogen 9

= X Ende bei 0.0 und Y Ende bei 0.0 sind bekannt

= Satz 10 ist OK, ebenso Satz 9 OK

Status

Werkzeug-
liste

EPA

MATH
HELP

DEFAULTS

KEY
BOARD

CALC

Zeichng
anpassen

XY

YZ

XZ 3D

Satz 10

Anschluss tangent ?
X Ende

Y Ende

Abrunden

Lange

Winkel

Liste Satz
Schritt einfiigen

Profil Linear
O Ja
0.000 ABS
0.000 ABS

Satz

. zu Satz #
loschen

[_moes ||

Manuell

PGM

Editieren

Einrichten

Bearbeiten

Einlesen
Speichern

Satz 10

Profil Linear

Anschluss Tangente ?

JA

X Ende

0.000 ABS

Y Ende

0.000 ABS

Abrunden

kein Eintrag

Léange

kein Eintrag

Winkel

kein Eintrag

weiter mit

mit Richtungstaste zu Satz 11 — ,Profil Ende”
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Satz 11 / Programmende

“INFO | Satz 11
Status Manuell
Werkzeug-
liste PGM
EPA Editieren
MATH _
HELP Einrichten
Bearbeiten
DEFAULTS Sﬁ)‘g::;g:‘n
KEY
BOARD
X
Profil Profil Profil Profil
beenden abbrechen

Linear ~ Bogen

= Das gesamte Profil ist jetzt programmiert
= Seite vorwarts blattern und ,,Profil beenden* antippen
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