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1. Kapitoly 2 az 5 pfecti celé, nez poprveé pfistoupi$ ke stroji.
2. Kapitoly 6 az 8 jsou spole¢né pro soustruh i frézku.
3. Pracuje$-li na soustruhu, jdi na kapitoly 9 a 16. Na frézce na kapitoly 10 a 17.
4. Kapitoly 11 az 15 a 18 pouzivej u stroje jako pfirucku.
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Presné funkce zavisi na verzi softwaru a volbach skolniho stroje. Pofadi témat a konkrétni zadani urcuje
uov.
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ZAKLADY

Co je ProtoTRAK

Konverzacni fizeni TRAK, dvé verze systému a rozdil oproti fizeni s G-kodem.

ProtoTRAK je fidici systém CNC firmy TRAK Machine Tools (Southwestern Industries). Vyrobce ho
stavi pro nastrojarny a malé série, tedy pro praci, kde se ¢asto méni dil. V tomto manualu jsou dvé
verze: RLX pro soustruhy TRAK TRL RX a RMX pro frézky TRAK DPM RX. Skolni vykres uvadi
ProtoTRAK RLX, proto je soustruZeni na prvnim misté. Frézovani na RMX je v oddélenych
kapitolach. Obé verze maji stejnou logiku obrazovky, takZze co se naucis$ na jedné, z velké casti
pouzijes i na druhé.

Obr. 1.1 Soustruh TRAK TRL 1845RX s fizenim ProtoTRAK RLX a frézka TRAK DPM RX5 s fizenim ProtoTRAK RMX.
Skolni stroj miZze vypadat jinak.
Vlastnik obrazku: © TRAK Machine Tools, Southwestern Industries, Inc., trakmt.com

Dvé verze v jedné tabulce

RLX, soustruh RMX, frézka

Modely v pfiru¢ce 1630RX, 1630HS-RX, 1845RX, DPM RX2, RX3, RX5, RX7
2470RX, 3060RX, 30120RX

CNC osy 2o0sy:XaZ 2 nebo 3 osy: X, Y a Z, volis v Status

Odecitani (DRO) 2 osy 3 osy

# Odborny vycvik - Manual ProtoTRAK RLX a RMX 3
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RLX, soustruh RMX, frézka

Kolecka elektronicka, standard mechanicka, elektronicka jako volba
(standard na RX5 a RX7)

Typické eventy TURN, ARC, CYCLE, THREAD, MILL, ARC, PROFILE, POCKET, BOLT
GROOVE, CUTOFF HOLE, FACE MILL

Rucéni pomocnici Do One: Taper, Radius, Fillet, Thread Center, Jog, Teach

v DRO Repair

Cim se liSi od fizeni s G-kédem
U bézného CNC piSe$ drahu nastroje v kddech. ProtoTRAK je konverzacni: vyberes tvar (event),

vypIni$ pole podle vykresu a systém si drahu nastroje spocitd sam. Pfirucka to shrnuje jako ,English
language, no codes” a fika, ze nemusi$ délat téZkou praci s ur€ovanim drahy.

Otazka Bézné CNC podle prirucky ProtoTRAK
Co zadavas drahu nastroje hotovy tvar dilce podle vykresu
Jak to zadavas kody softkey eventu a pole (prompts) jedno po

druhém, kresba se doplfiuje prabézné

Udaje o nastroji fizeni chce podrobny popis nastroje, staci par udaju, ale jestli se nastroj vejde,
aby mohlo hlasit chybu hlidas sam

Kde se G-kéd prece jen objevi

G-kéd neni normalni zplsob programovani na ProtoTRAKu. Pfiru¢ky ho popisuji jen pro soubory
z CAD/CAM:

= Soubor .CAM systém pfevede na eventy. Kédy, které neumi pfevést, ignoruje.

= Soubor .GCD bézi tak, jak je. Upravit ho jde jen v G-Code Editoru (u RLX Advanced Features)
a podle pfiru¢ky RLX se v tomto reZimu nekontroluji chyby.

= Tool Path programovani u RMX: zadavas stfed nastroje a plati pravidla standardu RS274.
Programy z CAD/CAM bézi vzdy takto.

PAMATUJ

Presné funkce zavisi na verzi softwaru a na volbach skolniho stroje. O tom, co na stroji
pouzivas a v jakém poradi, rozhoduje uéitel odborného vycviku (UOV). Co je na stroji aktivni,
zjisti$ klavesou Status. Seznam v8ech voleb ukéze Service Code 318.

Za priplatek byvaji hlavné Advanced Features (na RLX Verify Make Part, Event Comments, Search
Edit, G-Code Editor, Thread Repair, Clipboard, Gang Tool, TAP, Custom a Pipe Thread, na RMX

F N
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mimo jiné Adaptive Pocket, Copy, Engrave, Thread Mill, Tool Library, Chip Clear, Multiple Fixtures),
dale TRAKing, DXF File Converter, na RMX Parasolid Converter, Auxiliary Functions a Offline
Programming.

TIP

Prirucka RLX fika, ze feed per revolution (IPR) a konstantni fezna rychlost (CSS) patfi do Advanced
Features. Proto pfiklady v tomto manualu pouzivaji RPM a posuv za minutu. Pobé&Zi i bez této volby.

ZAKLADY

Bezpecnost

Stitky na stroji, pravidla pfed praci i pfi ni a co plati zvlast na soustruhu a na frézce.

Podle pfiruCky zavisi bezpecny provoz na spravném pouziti stroje a na opatrnosti kazdého, kdo u ngj
stoji. Tady je to, co pfiru¢ky vyslovné vyzaduiji. Pfiru¢ka je americka a odkazuje na tamni pfedpisy
(ANSI, OSHA). Ve Skole navic plati fad dilny a pokyny UOV.

Barvy stitka na stroji (Stitky se nesmi nicit ani odstranovat)

Stitek Barva Vyznam

DANGER Cervena bezprostiedni nebezpedi, vede k t€Zkému zranéni nebo smrti
WARNING oranzova muze vést k téZkému zranéni nebo poskozeni stroje
CAUTION Zluta mUize vést k lehkému zranéni nebo poskozeni stroje &i vyrobku

Spoleéna pravidla pro soustruh i frézku
Kdy Co priru¢ka vyzaduje

Nez za¢nes Nastuduj pfirucku. Musi$ znat funkci kazdé klavesy, tlacitka, knofliku a paky, jinak se
zeptej instruktora. Nikdy nepracuj po alkoholu, po silnych lécich ani pod vlivem drog.
Pfred spusténim odstran ze stroje kliCe a jiné naradi, volné véci se méni v projektily.

Co mas na sobé Schvalené ochranné bryle s bo¢nimi kryty, pofad. Bezpec€nostni obuv
s protiskluzovou podrazkou odolnou proti oleji a s ocelovou Spi¢kou. Pokryvka hlavy
na vlasy. Zadné rukavice, prsteny, hodinky, dlouhé rukavy, kravaty, perky ani volné
obleceni.

o

# Odborny vycvik - Manual ProtoTRAK RLX a RMX




'I'RAI( MACHINE
TOOLS

2 Bezpecnost

Kdy Co priruc¢ka vyzaduje
Vieteno stoji, Pfed vymeénou nastroje a obrobku, pfed odstranovanim tfisek, oleje a chladici
fizeni ve STOP kapaliny (Skrabkou nebo Stétcem), pfed sefizovanim obrobku, upinace a trysky

chlazeni, pfed méfenim a pfed otevienim krytd. Nikdy nesahej k obrobku, nastroji ani

pfipravku okolo krytu.

Pri praci TFisky a stroj necisti stlacenym vzduchem. Pfed vyménou femenu a kol stroj zastav
a odpoj od napajeni. Dbej na osvétleni, suché a Cisté okoli, neopirej se o bézici stroj.
Hlidej mista skfipnuti: u soustruhu vieteno, suport, pfi¢ny suport, posuvné dvefe,

u frézky stal, sedlo a hlava.

Upnuti a nastroje Obrobek upni pevné a spravné. Pouzivej spravné fezné podminky a nastroje. Tupé
a poskozené nastroje mohou prasknout a odletét. Velké vyloZeni bez potfeby vede
k nehodam. Nikdy nespoustéj stroj ani vieteno, kdyz se nastroj dotyka dilce.

Pozar Trisky nékterych materiald, napfiklad hof¢iku, jsou velmi hoflavé. Pozadej predem
o zvlastni pouceni. Hoflaviny drz dal od stroje a horkych tfisek.

POZOR

rychloposuvem.

Stisk klavesy GO spousti automaticky pohyb stroje. Nez ji zmacknes, méj jasno, kam nastroj pojede.
Service Codes pouzivej jen s UOV: nékteré meéni dllezita nastaveni a jiné spoustéji servomotory

Navic na soustruhu RLX Navic na frézce RMX

Jen skli¢idla ur€ena pro nejvyssi otacky soustruhu.
Po zapnuti zadej maximalni otacky bezpeéné pro
upnuti. U licni desky davej zvlast pozor a kdyz si
nejsi jisty, pozadej o pomoc. Nepfesouvej prevody,
kdyz se vieteno toci. Vietenem neotacej rukou,
pokud neni stisknuty ¢erveny nouzovy stop. Ty¢
presahujici za vietenik je nebezpeci: vyhni se tomu,
nebo pouzij kryt, napfiklad trubku na tyc¢.

Pouzivej dorazy, aby nic neodletélo, a upinky dej
mimo drahu nastroje. Hlidej smér otaceni: levy
nastroj na otaceni proti sméru hodin, pravy po sméru
hodin. PFi Jog a Power Feed zkontroluj smér pohybu
stolu (+ nebo -). PFi ruéni praci musi byt fizeni

v rezimu DRO nebo vypnuté. Uzamceny kryt stolu je
volba, pokud ho provoz vyzaduije.
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ZAKLADY

Stroj a ovladaci panel

Dotykova obrazovka, pevné klavesy a k cemu slouzi jednotliva tlacitka.

Panel (display pendant) ma dotykovou obrazovku 15,6" a pod ni a vedle ni pevné klavesy. Na
obrazku je zjednoduSené schéma. Klavesa Y existuje jen na RMX.

ProtoTRAK|RLX ProtoTRAK|R

Obr. 3.1 Skute¢né panely ProtoTRAK RLX a RMX.
Vlastnik obrazku: © TRAK Machine Tools, Southwestern Industries, Inc., trakmt.com

nouzovy
stop [ \

) pevné
klavesy
pro data

INFO MODES
STATUS DRO X Z
TOOL
TABLE PROG INC SET || ABS SET
EPA T
o 78| 9
MATH
HELP SET-UP 4 5 5
INFO
OPTIONS RUN
keys 1 2 3
PROG
DEFAULTS
IN/OUT - 0
KEY
BOARD . e
CALC
BACK RESTORE
FEED o |lstop| sPINDLE | Rev || oFf || FwD EHW F c ACCESSORY POWER RESET
| | | ON/AUTO RESET
posuv: GO, STOP vieteno kolecka F/C chlazeni a napajeni servomotort

Obr. 3.2 Schéma panelu podle popisu v pfiru¢kach. Skute¢ny vzhled se mlze lisit.
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Pevné klavesy (hard keys)

Klavesa Co déla

X, Z (uRMXiY) vybere osu pro dalSi pfikaz

INC SET ulozZi pfirGstkovy rozmér nebo obecna data

ABS SET uloZi absolutni rozmér nebo obecna data

0 az 9, +/-, tecka zadani Cisla. Bez +/- je Cislo kladné. Systém ho zaokrouhli na svoje rozliseni

RESTORE smaze zadani nebo prerusi postup

BACK krok zpét na obrazovce nebo ve vstupnim fadku (DIL)

*ar* RLX: nepouzivaji se. RMX: * ulozi snimek obrazovky pro hledani zavady, ** se
nepouziva

GO, STOP GO spusti pohyb v Run, zelena LED sviti, kdyz servomotory pohybuiji strojem.

STOP ho zastavi, Cervena LED sviti, kdyz stoji

FWD, REV, OFF vieteno vpred nebo vzad na naprogramované otacky vcetné override. OFF ho
vypne a servomotor ho brzdi

EHWFaC jemné (Fine) nebo hrubé (Coarse) rozlieni elektronickych kolecek

ACCESSORY On: chlazeni bézi a pfi vyméné nastroje se nevypina (u RLX s revolverem vypina).
Auto: chlazeni podle programu (podrz klavesu). Bez kontrolky chlazeni nebé&zi

POWER RESET podrz nékolik sekund, dokud se nerozsviti bila LED. Dava napéti servomotorim.
Potfeba po zapnuti, po nouzovém stopu a po kazdé kritické zavadé

Elektronicka kolec¢ka: pohyb na jednu otacku kolecka

Stroj a osa Fine (F) Coarse (C)

RLX, X, pfiény suport 0.020" (0,508 mm) 0.100" (2,54 mm)
RLX, Z, podélny suport 0.100" (2,54 mm) 0.400" (10,16 mm)
RMX, X a 'Y, stul a sedlo 0.200" (5,08 mm) 0.800" (20,32 mm)

Kolecka jsou aktivni jen v DRO, v Set-Up pfi sefizovani a v Run pfi TRAKing a Chip Clear. Jinde se
stroj nepohne. Ve Status je mGze$ UpIné vypnout, aby se stroj nepohnul omylem. U RLX jde
v nékterych situacich jesté o jogstick a u RMX o Jog pres klavesy os.
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Softkeys a vysouvaci okna

Dotykové klavesy (soft keys) se méni podle toho, co pravé delas. Vlevo jsou INFO klavesy, vpravo
MODES, dole klavesy pro aktualni praci. Klepnuti na INFO klavesu otevie vysouvaci okno (fly out
window) a klavesa zeZloutne. Stejna klavesa okno zavie. Varovani se ukaze taky jako vysouvaci
okno a zavfes$ ho klavesou Clear.

Gesta: Tap vybere polozku, Double Tap v Program In/Out otevie soubor. Swipe rychle posouva mezi
eventy, Pan pomalu posouva kresbu, Spread a Pinch ji zvétSuji a zmensuji. Touch and Hold po 2
sekundach otevie nabidku jako pravé tlacitko mysi, Drag presune okno, Rotate otaci kresbu dvéma
prsty.

Zadni strana panelu

Jsou tam porty USB a Ethernet. Flash disk se poprvé pfipojuje az po nastartovani systému a pak je
dostupny jako disk D. V jednom USB portu je Option Key. Musi zUstat zapojeny, jinak nebudou
fungovat nékteré standardni a volitelné funkce.

USB ETHERNET
PORTS PORT

MMACHIHE
TOOLS

). r:" Service 800-367-3165

LED STAUS
LIGHTS

ETHERNET USB
PORT PORTS

Obr. 3.3 Zadni strana panelu RMX s porty USB a Ethernet.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., prirucka TRAK Bed Mills ProtoTRAK RMX, dokument 29603, s. 17

Nazvy Easti stroje

Stroj Nazvy z prirucky

RLX cross slide = pfi¢ny suport (X), carriage nebo saddle = podélny suport (Z), headstock = vietenik,
tailstock = konik (u 1630RX volba), chuck = skli¢idlo, collet = klestina

RMX table = stul (X), saddle = sedlo, pficné sané (Y), ram a head = hlava (Z, s pohonem), quill =
pinola (ru¢ni pohyb, sklenéné pravitko). Displej ukazuje Z jako jednu hodnotu
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SPINDLE BRAKE —._

— LUBE PUMP
Y-AXIS —

5 (LOCATED ON
)} SIDE OF COLUMN)
HANDWHEEL

(SADDLE) S—X-AXIS
HANDWHEEL
(TABLE)

Obr. 3.4 Hlavni ¢asti frézky TRAK DPM RX2 z pohledu zepfedu.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., prirucka TRAK Bed Mills ProtoTRAK RMX, dokument 29603, s. 18

ZAKLADY

Zapnuti, vypnuti a rezimy

Jak stroj zapnout a vypnout a jaké rezimy systém nabizi.

Zapnuti
1. Otoc€ hlavni vypina¢ na elektrické skfini do polohy On. Systém nastartuje a ukaze uvodni

obrazovku.

2. Klepni na softkey Check System. U RLX té systém z bezpec€nostnich divod{ vyzve k zadani
maximalnich otacek vietena. Zadej hodnotu bezpecnou pro skli¢idlo nebo jiné upnuti.

3. Podrz POWER RESET nékolik sekund, dokud se nerozsviti bila LED.

4. P¥i prvnim pouziti pfirucka doporucuje softkey Watch Me s videi. Maji zvuk, proto si zapoj
sluchatka dodana se strojem.
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Vypnuti

1. Zavifi vysouvaci okna a dokonci rozpracovany krok, napfiklad event.
2. Tiskni BACK, dokud se neobjevi Uvodni obrazovka.

3. Klepni na SHUT DOWN. AZ obrazovka zhasne, oto¢€ vypina¢ do polohy Off.

POZOR

Bez spravného vypnuti muzes pfijit o neuloZzena data, napfiklad programy a nastaveni. Pfirucka
doporucuje systém vypnout aspon jednou za par dni. Kdyz se okna INFO vysouvaji pomalu nebo
gesta reaguiji ling, je ¢as ho restartovat. Pfed vypnutim maze$ pouzit Save Temp.

Nouzovy stop

Stisk vypne napajeni motoru vietena a motord os. Uvolni$ ho otoenim. Potom musi$ podrzet
POWER RESET. Na konci dne ho muazes stisknout, kdyZ chce$ nechat stroj zapnuty, ale nechces,
aby Slo spustit Cerpadlo chlazeni nebo elektronicka kolecka.

Sest rezimt (Modes)

Rezimy jsou softkeys vpravo a jsou aktivni pofad. Kdyz zavie$ vysouvaci okno, mizes volné
prepinat. Prace v rezimu na tebe vétSinou pocka tak, jak jsi ji nechal.

Rezim K éemu slouzi Co v ném najdes
DRO ruCni prace a nastaveni ABS a INC odecitani, otacky, posuv, Power Feed, Go To,
nuly u RLX Return Home, Do One, Max RPM, u RMX Return Abs

0, Center, Jog, Teach, Tool #

PROG psani a Uprava programu  hlavi¢ka (Event 0), eventy, kresba, List Step, Insert a Delete
Event

EDIT vetsi zmény Delete Events, Search Edit, Erase Prog, G-Code Editor,
Clipboard

SET-UP pfiprava na béh Tool Path, Ref Posn, Verify Part, Pictures, Notes, Serv

Codes, u RLX Tool Group a Home Turret, u RMX Fixture
Offsets a Run Strategy

RUN béh programu Start, Start Event #, Show Abs, Show Inc, Show Path, Show
Prog, TRAKing, CNC Run

PROG IN/OUT  soubory Save File, Open, Look On, Save Temp, Open Temp, slozky,
kopirovani
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Vieteno pobézi jen v rezimech DRO a RUN. Ne kazdy program musi projit vS8emi kroky ve stejném
poradi, ale pro za¢atek se drz tohoto postupu:

DRO PROG TOOL TABLE SET-UP RUN PROG IN/OUT
nastav absolutni napis$ hlavicku popi§ a sefid Tool Path, TRAKing nebo uloZ program,
nulu, ruéni prace a eventy nastroje Ref Posn, Verify CNC Run, GO Save Temp

EDIT

vétsf zmény: Delete Events, Search Edit

Obr. 4.1 Doporucené poradi prace pro zacate¢nika. Pofadi je pomucka tohoto manualu, systém ho nevynucuje.

ZAKLADY

Osy a souradnice

Kam mifi osy na RLX a RMX a jak se liSi absolutni a pfirdstkovy rozmeér.

Soustruh RLX

= Osa Z: kladny pohyb je podélny suport doprava, kdyz stojiS Celem ke stroji. Od skli¢idla méfis
kladné.

= Osa X: kladny pohyb je pFicny suport k tobé. VSe v ose X se zobrazuje jako priamér, ne jako
polomeér.

= Absolutni nulu mizes dat kamkoli. Prirucka fika, ze X0 byva osa dilce a Z0 konec dilce (obvykle
po zarovnani) nebo néktera plocha sklicidla.
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absolutni nula
(typicky osa a celo)

osa dilce, X0

>

+Z

Q
e I ———>|
x
L 4

podélny suport doprava = +Z
od skli¢idla méri§ kladné

nuz

priény suport k tobé = +X
XV na displeji vZdy pramér

operator stoji tady, pred strojem

Obr. 5.1 Osy soustruhu RLX. Na obrazovce je Z doprava a X dold.

Frézka RMX

= Osa X: kladny pohyb je stal doleva, kdyz stoji§ ¢elem ke stroji. Na obrobku méfi$ kladné doprava.
= Osa Y: kladny pohyb je stul k tobé. Na obrobku méfi§ kladné smérem ke stroji, tedy od tebe.

= Osa Z: kladny pohyb je hlava nahoru. Na obrobku méri§ kladné nahoru.

souradnice na obrobku co se pritom pohne na stroji
hlava
+Z hlava nahoru = +Z
+Y I
/
stul
+X —
stll doleva = +X

!

doprava, od tebe, nahoru operator stil k tob& = +¥

Obr. 5.2 Osy frézky RMX. Nezalezi na tom, co se fyzicky hybe: na obrobku plati doprava, od tebe, nahoru.

Absolutné a prirtstkové

Kazdy bod jde popsat dvéma zpUsoby. Absolutni rozmér (ABS) se méfi od zvolené nuly.

Prirtistkovy (INC) se méfi od pfedchoziho znamého bodu. Oba zplsoby muze$ michat, i u jednoho
bodu.
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-15
-35 < abs

A

-50 <
< < < inc
15 -20 -15

Obr. 5.3 Stejné osazeni zapsané absolutné i prirlstkové (Z v mm).

Referenced a non-referenced data
Data ukladas vzdy klavesou INC SET nebo ABS SET. U polohy (X, Y, Z) je volba dulezita, protoze

urcuje, od ¢eho se rozmér méfi. U v8eho ostatniho (posuv, otacky, €islo nastroje) na volbé nezalezi
a pfirucka pise jen SET.

POZOR
Zameéna INC SET a ABS SET u souradnice je nejsnazsi zplsob, jak dostat nastroj jinam, nez chces.
Podivej se na znacku abs nebo inc vedle hodnoty a na kresbu na obrazovce.

Od ceho se priristky méri v programu

Pfirucka RMX to fika pfesné. Po Position a Drill od naprogramovaného X, Y, Z. Po Bolt Hole a kruhu
od stfedu. Po Mill, Arc a Helix od X END, Y END. Po obdélniku a nepravidelném tvaru od rohu X1,

Y 1. Uvnitf eventu je prirdstkové X END od X BEGIN a pfirastkovy stfed oblouku od X END. Pfiklad
z pfiruc¢ky: ARC po MILL s pfirdstkovym X BEGIN 2.0 zacina v ose X o 2 palce od konce MILL.

RUCNi PRACE A PROGRAM

Info klavesy

Stav stroje, nastroje, vypocty a nastaveni po jednom stisknuti klavesy.

INFO klavesy jsou k dispozici pofad, i uprostied programovani. Pfi praci je budes pouzivat stale
dokola.
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Klavesa K ¢emu je

STATUS jednotky In/mm (zména plati po zavieni okna), verze softwaru a firmwaru, aktivni volby,
zapnuti a vypnuti Advanced Features, sité a koleCek. U RLX Optional Stop, Tool
Group, Program Name, User Profile. U RMX Axis Mode 2 nebo 3 osy a Auxiliary

Functions

TOOL TABLE tabulka nastroju, kapitola 11

EPA Enhanced ProtoTRAK Assistance: kratké navody s obrazky a videi. Ukaze témata
k tomu, co pravé délas. Jde hledat slovem. Podle pfiru¢ky nenahrazuje manual ani
Skoleni

MATH HELP vypocet chybéjicich bodl z toho, co znas. RLX ma 21 postupl, RMX 22. Otevies-li ji pfi

zadavani bodu, vysledek nahrajes klavesami Load Beg, Load End, Load Center. Typ
30 pocita posuv, typ 31 Feznou rychlost

OPTIONS aktivni jen v rezimu programovani. PfepiSe vychozi nastaveni pro jeden event: tfeba
RPM misto Surface Speed, typ zavrtani, Dwell, Event Comments

DEFAULTS vychozi styl programovani
KEY BOARD klavesnice na obrazovce. Text potvrdi$ Enter, to se bere jako ABS SET
CALC kalkulacka. INC SET nebo ABS SET vlozi vysledek do pravé zadavaného pole

WFo EVENT 1 POSITION WoDES eo . - o o
sTaTUs | STATUS XEND s DRO STATUS
UNITS AT START UP INCHMM INGH ¥ ZEND 0.0000  abs
TooL conThuE M | pros To0L
TABLE TOOL GROUP : SINGLE SURFACE SPFED 20000 TABLE
EPA PROGRAM NAME: CHESS PIECE 1 Tool # 1 EDIT EPA
SOFTWARE VERSION T
MATH - SET-UP
HELP Software Version: 1.0.0 B81 FF [113018.1344] HELP
o o
OPTIONS Fimware Version: 1.0.0 B81 FF [113018.1353] RUN OPTIONS
OPTIONS ACTIVATED (CALL 800-367-3165 TO PURCHASE] PROG
DEFAULTS DEFAULTS
ADVANCED FEATURES WITH VERIFY: YES INoUT
HEY AUXILIARY OUTPUT: YES

KEY
BOARD BOARD

TRAKING: YES

cALC caLc

DXF CONVERTER: YES

LIsT INSERT | DELETE  GOTO LisT INSERT DELETE =~ GOTO
STEP EVENT EVENT  EVENT STEP EVENT  EVENT = EVENT

Obr. 6.1 Vlevo okno Status na RLX se zapnutymi volbami. Vpravo napovéda EPA.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., pfirucka TRAK Lathes ProtoTRAK RLX, P/N 29540, s. 40 a 46
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T - > 1< v [ A I N -.o.c . oorpole | EVENTZ ML [ ooc: |
STATUS | TYPE 16: Find the intersection of a line tangent to 2 arcs when DRO sTaTUs ~ MILLEVENT OPTIONS DRILL ¥ XBEGN 00000  abs| DRO
the centers and radii of each are known. Line does abs 5 YoEGN 10000 abs
ZSAFETY PLANE OFF
To0L not cross the centers. abs To0L 00000 abs| ZRAPD 00000 i
Joo PROG e PROG
TYPE 17:Find the intersection of a line tangent to an arc when SRINRLESEEED Y = :::m:s — :: :‘:Z: abs| Z BEGIN "’ :::: no
EPA one point is known on the line and the arc’s center and EDIT = abs| XEND abs|
radius are known EPA FEED RATE FEEU PER MIN -1.2500 abs YEND 1.8000 abs EDIT
T GRS @ 2.5000 2o 00000 i
'::IE TYPE 18:Find the intersection of a line tangent to 2 arcs when SET-UP L 30,0000 CONRAD 0.2500 SET-UP
the centers and radii of each are known. Line does i 3 100L OMTSLT RGHT
cross the centers. 5
RUN OPTIONS 1125.00 RPM RUN
TYPE 19;Find the center and intersection points of an arc tangent 120 ZILLDPERMN
to2 arcs when 2 centers and 3 radii are known. PROG 1 XYZILLD PERMN PROG
DEFAULTS i DEFAULTS Toorr G
KEY KEY
BOARD BOARD
CALC 4 7 18 19 RETURN X
1 _
FIT LisT INSERT DELETE GOTO FIT LisT INSERT DELETE  GOTO
orRaw XY z x ® STEP EVENT ~EVENT EVENT oraw | XY k2 = o STeP EVENT EVENT EVENT

Obr. 6.2 Vievo Math Help na RMX. Vpravo okno Options pro event MILL.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., prirucka TRAK Bed Mills ProtoTRAK RMX, dokument 29603, s. 49 a
40

Defaults: co vSechno si prednastavis

Defaults pfizplsobi systém tvému stylu prace a materialu. PFi programovani hodnotu pfijmes
klavesou SET nebo zadas jinou. Kdyz jedno nastaveni v Options prepisuje$ porad, pfirucka radi
zmeénit pfimo Defaults. Vlastni sadu si kazdy ulozi pfes User Profiles (Service Code 600).

Skupina RLX RMX

Posuyv, Feed per Min nebo Rev, RPM nebo Feed per Min nebo Tooth, RPM nebo
otacky SFM/SMM SFM/SMM

Tvary Cycle, Thread, Groove, Bore: passes, Profile, Pocket, Island, Face Mill: Passes,
depth per cut, Finish cut, retract, step over Finish cut, Step over, Z Entry, Cutting
Method, Order of Passes

Poloha a stroj  Limits, Home, Units, Maximum Rapid Limits, Home, Z Rapid, Z Safety Plane,
(nejvys 400 in/min), zavrtani Units, 2 nebo 3 osy, Maximum Rapid (400,
Z 250 in/min), Accessory, zavrtani

PAMATUJ

Kdy zaéne zména v Defaults platit: pfirucka RLX fika, Ze od dalSiho nového eventu. V pfiru¢ce RMX
je to na dvou mistech rdizné: jednou od eventu, ve kterém zménu délas, podruhé od dalSiho
vybraného. Ovér si to na stroji a po zméné se podivej na hodnoty v eventu.
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RUCNIi PRACE A PROGRAM

Rezim DRO: rucni prace

Ruéni prace s odecitanim polohy a pomocné funkce rezimu DRO.

V DRO funguje ProtoTRAK jako digitalni odecitani s pohonem os. Vlevo jsou dva grafické Ciselniky
pro otacky a posuv, vpravo velké hodnoty os. Tady si taky nastavuje$ absolutni nulu, ze které pak
vychazi program.

INFO spindle RPM 490, 100% TooL# | 17 MODESSS

STATUS 75% M 125% Y
& 2

TOOL

TABLE . ‘ . FROG
50% 300 RPM ¥ 150%
25% “ N ] ABS
MATH S T
9

HELP y 0% A SET-UP

Feed Rate 100% 100% Z 0 . 0 1 50 ABS RUN

75% M 125%
&

PROG
INJOUT

DEFAULTS

KEY 150%

BOARD

CALC

A
POWER GO RETURN DO MAX TOOL
FEED TO HOME ONE RPM #

Obr. 7.1 Obrazovka DRO na RLX: otacky a posuv s override vlevo, poloha os vpravo.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., pfirucka TRAK Lathes ProtoTRAK RLX, P/N 29540, s. 55

Spoleéné funkce

Co chces Jak na to

Piepnout ABS a INC klepni na stitek ABS/INC u osy. Pro kazdou osu zvlast

Vynulovat osa, INC SET (ABS se neméni). Nebo osa, ABS SET, coz vynuluje i INC této
osy

Pfednastavit osa, hodnota, INC SET (ABS se neméni). Nebo osa, hodnota, ABS SET, coz

vynuluje INC této osy
Piepnout palce a mm Status, Units, zavfit okno

Nastavit otacky klepni na pole otacek, hodnota, SET. Maximum je dané modelem stroje
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Co chces Jak na to

Override otacek 0 az 150 %: Sipky Fine Override, klepnuti na hodnotu na €iselniku nebo tazeni
a posuvu prstem po Ciselniku. Na 100 % se Ciselnik zamérné zastavi, aby ses mohl
divat jinam. Pro dalSi pohyb zvedni prst a poloz ho znovu

Pouzit korekci softkey TOOL #, Cislo 101 az 199. Na neexistujici Cislo se korekce nepouZije.
z knihovny U RMX jen s Advanced Features
Power Feed

1. Stiskni POWER FEED. Pohyb se vzdy zadava pfirastkové od aktualni polohy.

2. Zadej osu, vzdalenost, pfipadné +/- a INC SET. Pfiklad z pfiru¢ky: X (u soustruhu Z), 2, +/-, INC
SET. Stejné pro dalSi osu, pokud maji jet souasné.

3. Vychozi posuv je 10 in/min. Zmén ho v poli posuvu, za jizdy pouzij override.

4. Na RMX pohyb spustis klavesou GO. STOP zastavi, GO pokracuje, RETURN vrati do DRO.
U RLX pfiru¢ka v tomto bodé zmifuje Service Code 311 (béh se stojicim vietenem).

GoTo

Nastavi$ absolutni rozmér, pres ktery t& systém pfi toceni koleCkem nepusti: GO TO, osa, hodnota,
ABS SET. Pohyb se zastavi, i kdyz toci$ dal. U RLX jde o X a Z a funguje i jogstick. URMX o XaY
a je to soucast volby TRAKing/Electronic Handwheels.

Jen na soustruhu RLX

Softkey Co déla

RETURN HOME po stisku GO odjede suporty do polohy Home v(i&i aktivnimu nastroji. Nastroj musi
byt volny a dvefe zaviené

DO ONE: TAPER jedna kuzelova plocha bez programu. Zadas thel vici ose dilce (vychozi +45°)
a SET. Tocenim kolecka Z proti sméru hodin nebo X po sméru hodin jede nastroj po
pfimce, dokud tocis

DO ONE: RADIUS zada$ polomér (kladny nebo zaporny), SET. Néastroj sam zastavi na konci oblouku
DO ONE: FILLET stejné jako RADIUS, pro vnitfni zaobleni

THREAD REPAIR oprava zavitu, jen s Advanced Features. NGz uz musi byt sefizeny. Vfeteno kratce
roztocis$, dotkne$ se zavitu, ABS SET, odjede$, NEXT, spusti$ vieteno a GO. Po
pfipravé vietenem nehybej. Nejvic zalezi na poloze v Z

MAX RPM omezi otacky bez ohledu na program a override. Nesmi prekrocit dovolené otacky
skli¢idla
TOOL # korekce nastroje z tabulky. Kdo ji nepotfebuje, funkci ignoruje

# Odborny vycvik - Manuél ProtoTRAK RLX a RMX 18
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V DRO se ruéné pohybujes jen v jedné ose, proto zde na poloméru SpiCky nezalezi: displej ukazuje
misto, kde nGz na valcové a Celni plose feze. Vétsinu funkci DRO jde délat i s otevienymi posuvnymi
dvefmi. Vyjimka je Power Feed a Return Home.

EVENT1  THREADREP MODES
GI 1.0000 abs DRO
Gl 0.0000 abs

10000 abs | pRoG
25000 abs
0.0500

£0F PassES o

} pLunce aaiE 29.0000 SET-UP
OUTSIDE  ~
HOF STARTS 1 RUN
| 350.00
PROG
INOUT

NEXT

Obr. 7.2 Thread Repair: n(z se dotkne zavitu, ktery je v pofadku (vlevo). Vpravo obrazovka opravy zavitu.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., prirucka TRAK Lathes ProtoTRAK RLX, P/N 29540, s. 62 a 61

Jen na frézce RMX

Softkey Co déla

RETURN ABS 0 po GO zvedne hlavu na Z Retract a rychloposuvem najede na X0, Y0. Ve 20sém
rezimu se hybe jen XaY

CENTER Line Center nebo Circle Center: spocita stfed ¢ary nebo kruznice. Kdyz chces,
najede na néj posuvem 100 in/min

JOG objevi se blikajici upozornéni. Drzi$ klavesu X, Y nebo Z, pusténi zastavi. +/- obraci
smér. Vychozi posuv je maximum 400 in/min (Z 250) nebo hodnota z Defaults, snizi$
ho override

TEACH vytvofis program ru¢nim pohybem: Posn, Drill, Mill Begin, Mill End, Mill Cont, End

Teach. Jen eventy POSN, DRILL a MILL. V PROG je pak dokon¢i$, dokud maji
Stitek NOT OK, spustit nejdou

POZOR
Jog na RMX znamena skute¢ny pohyb, jakmile drzi$ klavesu osy. Pfiruc¢ka tady vyslovné pise
»Motion will occur!” a bezpe&nostni pravidla cht&ji pfedem zkontrolovat smér.
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RUCNIi PRACE A PROGRAM

Jak vznika program

Hlavicka programu, eventy, korekce a cesta od vykresu k programu.

Program na ProtoTRAKu je seznam eventt. Event je UpIné popsany kousek geometrie: co ma
vzniknout, ne jak ma nastroj jet. V paméti je vzdy jen jeden program. Na novy musi$ ten stary
smazat (Edit, Erase Prog), a pokud ho budes potfebovat, nejdfiv ho uloz.

Postup krok za krokem

1.
2,

Klepni na PROG. Otevre se hlavi¢ka programu, ta se v programu pocita jako Event 0.

Zadej nazev klavesnici nebo Ciselnymi klavesami a potvrd SET. Nazev mze byt libovolné

dlouhy, ale zobrazi se do 40 znaku, ve Status do 35.

eventl.

postupné vyplinis.

eventy.

Klepni na Go To Begin nebo prejed prstem. Objevi se Event 1 a dole fada softkeys s typy

Vyber event. Vpravo se ukazou vSechna pole (prompts) a prvni je zvyraznéné.

Zadej hodnotu a stiskni INC SET nebo ABS SET. U X, Y, Z na volbé zélezi, jinde ne. Pole

KdyZ je event hotovy, pfesune se doleva a zprava té vyzve k vybéru dalSiho.

Priibézné sleduj kresbu dilce. Piejetim po okraji kresby si voli§, kolik mista ma kresba a kolik

Hlavi¢ka: co je v ni navic na RMX

Pole Vyznam

PROGRAM NAME

SCALE

MULTIPLE FIXTURES

DIMENSION DEFINITION

INPUT Z END FOR
VERIFY

nazev programu. To je na RLX v hlavi¢ce vSechno

méfitko 0,1 az 10. Hodnota 5 znamena dil pétkrat vétSi nez naprogramovany.
Bez zadani plati 1.0000

vic upinacich mist, Advanced Features. Az Sest, prvni je zakladni

PART GEOMETRY (geometrie dilce, drahu pocita systém) nebo TOOL PATH

(zadavas drahu stfedu nastroje). V jednom programu nejde kombinovat

jen 2osy program s volbou Verify: pfida Z End kvali modelu
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INFO MODES

EVENT 1

STATUS DRO

TOOL

TABLE HROC

EPA EDIT

MATH

HELP SET-UP

RUN

PROG
IN/OUT

KEY
BOARD

CALC Select an event.

POSN DRILL BORE TURN ARC CYCLE THREAD REPEAT GROOVE TAP MORE

Obr. 8.1 Zacatek programu: systém ¢eka na vybér eventu softkeys dole na obrazovce.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., prirucka TRAK Lathes ProtoTRAK RLX, P/N 29540, s. 66

Softkeys uvnitr eventu
= LIST STEP: seznam eventl. STEP FWD a STEP BACK prochazeji kresbu a aktualni geometrii
obarvi fialové. START AT EVENT skoci na Cislo, RETURN se vrati.

= INSERT EVENT: vlozi novy event misto toho, ktery je vpravo na obrazovce. Ten stary i vSechny
dal$i se o jedni¢ku posunou.

= DELETE EVENT: smaze event vpravo. GO TO EVENT: skoCi na zadané Cislo.
= U RMX navic FIT DRAW, XY, YZ, XZ, 3D pro zobrazeni kresby.

Uprava hotového pole: pretahni event na pravou stranu, klepni na hodnotu, zadej novou a stiskni INC
SET nebo ABS SET. Systém pfepocita program a prekresli dilec.

Pojmy, které budes potiebovat v kazdém eventu

Korekce nastroje: Tool Offset

Podivas se ve sméru pohybu nastroje a feknes, jestli je nastroj vlevo nebo vpravo od dilce. U RLX je
pole TOOL OFFSET: 0 zadna, 1 vpravo, 2 vlevo. U RMX RIGHT, LEFT, CENTER. U soustruhu
systém diky tomu pocita s polomérem Spicky, ktery je dllezity na kuzelech a tvarech. Na valci a ¢ele
se projevi méneé. U frézky programujes hranu z vykresu a systém odsadi stfed nastroje o polomér.
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soustruh, pohled shora frézka, pohled shora

—
osa

D I [ """"""""" ] O

Celo k ose: nastroj vpravo
TOOL OFFSET 1

Q O dilec O

k vieteniku: nastroj vlevo

TOOL OFFSET 2
Divas se ve sméru pohybu nastroje. Na ktere E—
strané dilce nastroj je, takova je korekce. Vné&jsi obvod proti sméru hodin: nastroj RIGHT.
0 = bez korekce, stfed nastroje Stejny obvod po sméru hodin: nastroj LEFT.

CENTER: osa nastroje jede pfesné po draze

Obr. 8.2 Tool Offset: divas se vzdy ve sméru pohybu nastroje.

Connective events: navazujici eventy

Dva eventy na sebe navazuji, kdyz konec prvniho lezi pfesné na zaCatku druhého a oba maji stejny
nastroj i stejnou korekci. Na soustruhu to plati pro TURN a ARC, na frézce pro MILL a ARC. Tam
musi navic oba lezet v roviné XY nebo ve stejné svislé roviné. Navazujici eventy se obrobi plynule
a jen mezi nimi jdou pouzit CONRAD a CHAMFER.

Conrad a Chamfer

= CONRAD je te€ny oblouk mezi navazujicimi eventy. Zadas jen polomér a systém si dopocita
dotykové body. Na RLX ho zadas do pole CHAMFER a potvrdi$ INC SET. V rozich kapes na RMX
slouzi taky jako polomér rohu.

= CHAMFER je srazeni, jen na RLX, vychozi Uhel 45°. Zadas hodnotu a potvrdi§ ABS SET. Mlze
byt mezi dvéma TURN, dvéma ARC nebo TURN a ARC.

= Conrad musi byt na vnitfnich rozich stejny nebo vétSi nez polomér nastroje. Jinak ho systém
ignoruje.

= Na RLX: Conrad plus polomér Spicky musi byt menSi nez délka obou spojovanych &ar. Jinak
naprogramuj event ARC.

Finish Cut: dokoncovaci rez

U vhodnych eventt je pole FIN CUT. Kdyz zadas hodnotu, systém nejdfiv ohrubuje a necha tento
pridavek a pak ho odebere s dokonCovacim posuvem, otackami a nastrojem (FIN FEED, FIN RPM,
FIN TOOL #). Kdyz zadas 0, tato pole zmizi a dokon€ovaci fez nebude.
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Rychlosti a limity

Velic¢ina RLX RMX

Posuv za minutu 0.100 az 100 in/min (2,5 az 0.1 az 400 in/min (5 az 10160 mm/min),
2500 mm/min) Z do 250 in/min (6350 mm/min)

Posuv na otacku, 0.001 az 0.099 in/ot (0,025 az Feed per Tooth, nutny poc¢et zubt v Tool

zub 2,5 mm/ot), Advanced Features Table

Otacky RPM. SFM a SMM (stéala fezna rychlost) RPM nebo Surface Speed

s Advanced Features, zavit jen RPM

Rychloposuv Z 400 in/min, X 200 in/min X aY 400 in/min, Z 250 in/min

Vztah z pfiru€ky: posuv za minutu = posuv na otacku x otacky. U stalé fezné rychlosti systém sam
méni otacky, takze pfi Celovani k ose otacky rostou, a pokud mas jesté posuv na otacku, zrychluje
i pficny suport.

EVENTY

Soustruh RLX: eventy

Soustruznické eventy od TURN a CYCLE po THREAD, GROOVE a CUTOFF.

Softkeys na vybér eventu jsou POSN, DRILL, BORE, TURN, ARC, CYCLE, THREAD, REPEAT,
GROOVE, TAP a pod MORE dalsi. PfiruCka fika: zadas geometrii, kterou chce$ mit, a systém
spocita drahu.

Prehled poli

PAMATUJ
Vychozi pole byvaji SURFACE SPEED a FEED PER REV. Pies Options je pfepnes na RPM a posuv
za minutu. TOOL # je Cislo 1 az 99. Pole pfijimaji palce nebo mm podle Status, Units.

Event Co déla Pole (prompts)
POSN prejede rychloposuvem po nejkratSi draze. X END, Z END, CONTINUE (No: zastavi,
Hlavné pro odjeti od dilce, aby nastroj pfi Yes: pokracuje), SURFACE SPEED, TOOL #

rychloposuvu nenarazil
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Event

DRILL

BORE

TURN

ARC

CYCLE

THREAD

REPEAT

GROOV

TAP

AUX

CUTOFF

FACE

Co déla

vrta v ose dilce (X0). Rychloposuv na
Z RAPID, posuv po zavrtanich na Z END,
navrat na Z RAPID

vyvrtavani ty€i. Rychloposuv na X a Z RAPID,
posuv na Z END, odjeti 0.01" k ose,
rychloposuv ven

pfimka z jednoho bodu XZ do druhého, tedy

Cast kruznice, rychloposuv na zacatek a posuv
po oblouku

skupina tvard s automatickym hrubovanim, viz
dale

zavit vnitfni i vnéjsi, pfimy i kuzelovy, jedno
i vicechody, viz dale

opakuje event nebo skupinu az 99x,
s posunutim v X, Z. Vlozi i Clipboard

zapich OD, ID nebo ¢&elni, viz dale

Advanced Features. Zavitovani s plovouci
hlavou, posuv = RPM x stoupani

chlazeni nebo pomocny vystup v pfesné
daném misté programu. Draha se neméni

upichnuti

zarovnani konce ty¢e. Jako cyklus s prlichody
jen v ose X a dokon&enim jen na Cele

9 Soustruh RLX: eventy

Pole (prompts)

Z RAPID, Z END, SURFACE SPEED, FEED
PER REV, # OF VARIABLE PECKS, TOOL
#. Dwell pfidas v Options

X, ZRAPID, Z END, FIN CUT, SURFACE
SPEED, FIN SURFACE SPEED, Z FEED
PER REV, FIN FEED PER REV, TOOL #,
FIN TOOL #

X BEGIN, ZBEGIN, X END, Z END,
CHAMFER, TOOL OFFSET, SURFACE
SPEED, FEED PER REV, TOOL #

X BEGIN, Z BEGIN, X END, Z END,
RADIUS, CHAMFER, DIRECTION (1 CW, 2
CCW), TOOL OFFSET, SURFACE SPEED,
FEED PER REV, TOOL #

viz dale

viz dale

FIRST EVENT #, LAST EVENT #, X

OFFSET, Z OFFSET, # REPEATS, TOOL #

viz dale

Z RAPID, Z END, PITCH, SURFACE

SPEED, TOOL #

COOLANT, AUX OUTPUT

X BEGIN, X END, Z, CHAMFER, # CHIP
BREAK PECKS, SURFACE SPEED, FEED
PER REV, TOOL #

X BEGIN, Z BEGIN, X END, Z END, DEPTH
PER CUT, SURFACE SPEED, FEED PER
REV, TOOL #, Z FINISH CUT
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TURN s CHAMFER a CONRAD ARC, smér uréuje DIRECTION X 7 BEGIN

RADIUS

CHAMFER
(ABS SET)

X, ZEND =X, Z BEGIN

dal$iho eventu 1=CW
CONRAD (ING SET) 2=CCcw
nebao ostry roh
X, ZEND
kuzelova plocha je TURN s riznym X a Z, X je primér: bod na konci oblouku ma
¢elo je TURN se stejnym Z X =2 x vzdalenost od osy

Obr. 9.1 TURN a ARC: zacatky a konce, srazeni a teCny oblouk. Osa je nahofe, jako na obrazovce.

PAMATUJ

Celo programuj jako TURN, pfiruc¢ka to tak vyslovné doporuduje. U ARC se v pfiruéce RLX nefika,
odkud se na oblouk divas. V tomto manualu bereme pohled na obrazovce (Z doprava, X dold). Vzdy
si smér oblouku zkontroluj v kresbé& a v Tool Path.

CYCLE: slozity tvar s hrubovanim

Cycle neni jeden event, ale skupina. PopiSes hotovy dilec a tvar polotovaru a systém si sam vypocita
hrubovaci prichody. Poradi je pevné:

1. Hlavicka Cycle: X BEGIN, Z BEGIN (zac¢atek hotového tvaru), DEPTH PER CUT nebo pocet
prichodli, APPROACH (hrubovani podél X nebo Z), SURFACE SPEED, FEED PER REV, TOOL
#, FIN CUT, volitelné Z FIN CUT, FIN SURFACE SPEED, FIN FEED PER REV, TOOL # pro
dokonc&eni, PAUSE BEFORE FIN CUT (jen pokud je v Cycle jeden nastroj).

2. CYCLE TURN a CYCLE ARC: hotovy tvar. Pole X END, Z END, CHAMFER, u oblouku navic
DIRECTION a RADIUS.

3. CYCLE POSITION: tvar polotovaru nebo néco o trochu vétsiho. Pole X END, Z END.

4. END CYCLE: ukonceni. Posledni bod musi lezet na zaCatku. Pokud nelezi, systém se zepta.
YES: sam pfida uzaviraci CYCLE POSITION. NO: pfidas si ho sam.
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X, ZBEGIN
B f.s .......
1
1az 4: CYCLE TURN a CYCLE ARC :
tvar hotového dilce 1 :
2 | i
1
i/( 5
)
> 4 e j
e ) :
- 1
8 ]
6
hrubovaci fezy (APPROACH Z) 5 az 8: CYCLE POSN, tvar polotovaru,

posledni bod = X, Z BEGIN

Obr. 9.2 Cycle: modfe hotovy tvar, oranZové polotovar, zelené hrubovaci fezy.

= Pravidlo viditelnosti: vSechny Casti tvaru musi byt vidét celé bud ze sméru osy X, nebo ze sméru
osy Z. Co nejde, rozdél na dva Cycle.

= APPROACH Z: nastroj odebira v konstantnim X. Pak jede podél tvaru s odstupem FIN CUT,
odjede do Home a zavola dokonCovaci nastroj.

= V Run mu(ze$ zacit az dokoncovacim priichodem, tfeba po zméné X MOD.

= Zapichy zezadu (back cuts): systém nehlida, jestli se ti tam nastroj vejde. Pfirucka to nechava
vyslovné na tobé.

THREAD: zavit

Otacky se u zavitu zadavaji jen v RPM. Vychozi je standardni zavit 60°. Druh zméni$ v Options,
Thread Type: Standard, Custom, NPT nebo BSPT.

X = prameér

PITCH le—»
PLUNGE ANGLE
29,5° = prisuv
po boku zavitu

X,ZEND X, ZBEGIN

Zadas jmenovity prumér, dno zavitu si systém spocita pro uhel 60°.

Obr. 9.3 THREAD: rozméry zavitu. Dno si systém dopocita.
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Pole Vyznam

X BEGIN, Z BEGIN, X END, zacCatek a konec zavitu. Stejné X znamena pfimy zavit, rizné kuzelovy
Z END
PITCH stoupani. Metricka hodnota pfimo, v palcich 1 / pocCet zavitl

# OF PASSES nebo DEPTH PER  pfi poctu prachodu hloubka postupné klesa, pfi hloubce na fez je stala
CuT

# OF SPRING PASSES prichody na dné zavitu, odeberou to, o co se nastroj a dilec odpruzily
PLUNGE ANGLE Uhel pfisuvu. ABS SET da vychozich 29,5°, mlzes$ zadat jiny

SIDE, # OF STARTS OUTSIDE nebo INSIDE. Pocet chodl, vychozi 1, nejvys 10

RPM, TOOL # otacky a ¢islo noze

Custom Thread pfidava X MAJOR BEGIN, X MINOR BEGIN a X MAJOR END, takze si dno urc¢i$
sam. Pipe Thread (Advanced Features) vybira ze standard(, ¢ervené hodnoty pocitda sam a ma pole
Z RAPID a Z LENGTH. Zména jiné ¢ervené hodnoty z néj udéla Custom Thread.

POZOR
Hloubku zavitu systém pocita pro plny profil desticky, kde Sifka Spi¢ky odpovida dnu zavitu.
Desticka s ¢asteénym profilem je ostrejsi, zavit vyjde lehce vétsi a pomuize X modifier v Tool Table.

INFO MODES

STATUS DRO
ToOoL

TABLE EROG

EPA EDIT
MATH
HELP il SET-UP

o
OPTIONS RUN

PROG

DEFAULTS INIOUT

KEY
BOARD

CALC

LIST INSERT DELETE GOTO
STEP EVENT  EVENT  EVENT

Obr. 9.4 Prubézna kresba programu na obrazovce RLX se zavitem.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., prirucka TRAK Lathes ProtoTRAK RLX, P/N 29540, s. 67
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GROOVE: zapich

Vyzaduje nuz s definovanou §ifkou. Zac¢ina uprostfed zapichu, postupuje k bokiim a nakonec jede
dokonc€ovaci fez. Hrubovani jde podél X, u €elniho zapichu podél Z. Na Sikmé sténé nastroj zapichne
a pak jede po sténé.

Z
Z4 X BEGIN (povrch dilce)  Z1 X

Z1 a Z2: strana ke koniku
Z3 a Z4: strana k vieteniku
Z1 =122, Z3 = Z4 je rovna sténa
Sitka noze je v Tool Table,

X END pole DIA OR WIDTH

Obr. 9.5 OD/ID GROOVE: vyznam Z1 az Z4 podle obrazku v pfiru¢ce. Zapich zde ma Sikmé stény.

Druh Pole

OoD/ID GROOVE TYPE, X BEGIN (velky primér), Z1, Z2, X END (maly primér), Z3, Z4, CHAMFER
TOP, CHAMFER BOTTOM, # OF CHIP BREAK PECKS, SURFACE SPEED, FEED PER
REV, FIN CUT, FIN SURFACE SPEED, FIN FEED PER REV, TOOL #

Face GROOVE TYPE, Z BEGIN, X1, X2, Z END, X3, X4 (méfeno od X0), CHAMFER TOP,
CHAMFER BOTTOM, # OF CHIP BREAK PECKS a stejné fezné udaje

Z3 a Z4 m(zeS zadat pfirdstkové od Z1 a Z2 (INC). Hodnotu CHAMFER potvrzuje$ stejné jako jinde:
ABS SET srazeni, INC SET Conrad.

y ' é
Typy zavrtani (pecks)
Variable Fixed Chip break
kazdé zavrtani mensi, stejna hloubka, stejna hloubka,
vzdy cely navrat vzdy cely navrat navrat jen 0.020" (0,5 mm)

l

Obr. 9.6 Typy zavrtani pro DRILL na RLX i RMX. RLX je ma i pro zapichy a upichovani.
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Jak se resSi vyména nastroje

10 Frézka RMX: eventy

Rezim urcuje Tool Group (Set-Up nebo Status): Single, Gang, 4 nebo 8 poloh revolveru, 8 poloh

hydraulického revolveru (jen 3060RX a 30120RX). RUzné skupiny méni drahy rychloposuvu, proto ji
pfi kazdé zméné upinani musis prenastavit. U jednoho nastroje jede stroj na Home, zastavi, zprava
v zeleném okneé ti Fekne, co upnout, a ty stisknes GO.

EVENTY

Frezka RMX: eventy

Frézovaci eventy od DRILL a MILL po POCKET a PROFILE.

Softkeys na vybér eventu jsou POSN DRILL, BOLT HOLE, MILL, ARC, PROFILE, FACE MILL,
POCKET, SUB, COPY, ENGRAVE a pod MORE dalsi. Ve 2osém rezimu pole pro Z zmizi a hlavu
ovladas ru¢né. Program je cely bud 2osy, nebo 3osy.

Prehled eventl

PAMATUJ

Event

POSN

DRILL
(TAP)

BOLT
HOLE

Co déla Hlavni pole

najede stolem a hlavou rychloposuvem po X, Y, Z
nejkratsi draze

Pfesné poradi poli pro POCKET, PROFILE, FACE MILL a HELIX pfirucka RMX nikde nevypisuje.
Nazvy poli jsou v kapitole 9.1 pfiru¢ky a v seznamu pro Search Edit. Pole se ti vZdy zobrazi na
obrazovce, fid se jimi.

pole DRILL, BORE, OR TAP vybiré: Drill, Bore, DRILL, BORE, OR TAP, X, Y, Z RAPID,

Tap, Helix. Drill: rychloposuv na Z RAPID, Z END, # OF VARIABLE PECKS, RPM,
posuv na Z END, rychloposuv zpét. Bore: zpét FEED PER MIN, TOOL #. U Tap PITCH,
posuvem. Tap: synchronizace s vietenem, u Helix PITCH a DIAMETER

plovouci hlava

fada otvor(i rovhomérné po kruznici

druh, # HOLES, X CENTER, Y CENTER,

Z RAPID, Z END, RADIUS, ANGLE, #
PECKS, RPM, FEED, TOOL #

# Odborny vycvik - Manual ProtoTRAK RLX a RMX
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Event

MILL

ARC

PROFILE

FACE
MILL

POCKET

ISLAND

SuB

COPY

HELIX

ENGRAV
E

THREAD
MILL

AUX

Co déla

pfimka z bodu do bodu, i Sikmo v prostoru.
S CONRAD, kdyz navazuje dalsi event ve
stejné roviné

oblouk v roviné XY nebo svislé roving, ve svislé

roviné jen cely vypukly nebo cely vyduty

obvod dilce: kruh, obdélnik, nepravidelny tvar
pres A.G.E. Jen v roviné XY. Dokonceni jen
s RIGHT nebo LEFT

ofrézovani horni plochy v obdélniku daném

protilehlymi rohy. Za¢ina mimo plochu, jede v X,

podle Step Over a Cutting Method

kapsa: kruh, obdélnik, nepravidelna pres A.G.E.

Obrobi obvod i v§e uvnitf

ostrov uvniti kapsy. POCKET, ISLAND, kapsa,

tvar ostrova (kruh, obdélnik, nepravidelny)
a END ISLAND

Repeat (az 99x, Ize vnorovat), Mirror

(Advanced Features), Rotate. Jen v roviné XY

volba. Jako SUB, ale opakované eventy se
opravdu zapiSi jako nové eventy, takze je
muze$ upravit. Umi i pfevést Drill na Tap

presné definovana Sroubovice

volba. Gravirovani textu

volba. Frézovani zavitu ID nebo OD

chlazeni, vzduch, pulz pro indexer, vystup

# Odborny vycvik - Manual ProtoTRAK RLX a RMX
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Hlavni pole

X BEGIN, Y BEGIN, Z RAPID, Z BEGIN, X
END, Y END, Z END, CONRAD, TOOL
OFFSET, RPM, Z FEED PER MIN, XYZ
FEED PER MIN, TOOL #

jako MILL a X CENTER, Y CENTER,
Z CENTER, RADIUS, DIRECTION

CIRCLE: X, Y CENTER, RADIUS.
RECTANGLE: X1, Y1, X3, Y3, CONRAD.
IRREG PROFILE: X, Y BEGIN. Dale
TOOL OFFSET, Z RAPID, Z END, #
PASSES, FIN CUT, fezné udaje

rohy, Z udaje, # PASSES nebo DEPTH
PER PASS, Z FINISH CUT (kdyz je
v Options Bottom Finish Cut)

RECTANGLE: X1, Y1, X3, Y3, CONRAD.
CIRCLE: X, Y CENTER, RADIUS. Déle
Z RAPID, Z END, # PASSES, FIN CUT,
fezné udaje, FIN TOOL #

jako kapsa, navic pole ostrova

FIRST EVENT #, LAST EVENT #,
posunuti v X, Y, Z, # REPEATS, % FEED,
% RPM, u Rotate stfed a uhel, u Mirror
MIRROR AXIS

jako SUB

pole helixu podle obrazovky

X, Y BEGIN, Z END, vyska, text, posuvy.
V Options reference, orientace, uhel,
zrcadleni

Z BEGIN, Z END, PITCH, MAJOR DIA,
MINOR DIA, SIDE, ANGLE, DIRECTION,
# PASSES

COOLANT, AIR a dal&i
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Event Co déla Hlavni pole

PAUSE planované zastaveni na méfeni nebo zménu staci SET, pfipadné volba nechat vieteno
upnuti. Vypne vieteno a zvedne hlavu na bézet
Z Rapid

CLEAR volba. Odebere material okolo otevienych profily a END PROFILES, pak CIRCLE,

OFF i uzavienych profil( uvnitf hranice polotovaru RECTANGULAR nebo IRREGULAR

STOCK
Vysky v ose Z

= Z RAPID: vy$ka, kde konci rychloposuv a zacina programovany posuv v Z. Pokra€uje do Z END.

= Z RETRACT: sem jede hlava pfi vyméné nastroje a na konci programu. Bez nastaveni 3osy
program nepobézi. Nastav ji tak, aby nejdelSi nastroj zlstal nad upnutim.

= Z SAFETY PLANE: zapnes v Options. Normalné jede nastroj mezi eventy ve vétSi z obou vy3ek
Z Rapid. Kdyz v cesté stoji upinka, nastavi$ bezpecnou rovinu a pfejezd X, Y probéhne v ni.

XY pfejezd

rychloposuv €ervené, pracovni posuv modie

Obr. 10.1 VySky v ose Z béhem programu. Z Safety Plane je volitelna.
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Z Retract
vymeéna nastroje, konec

Z Safety Plane
pfejezd nad upinkou

Z Rapid
konec rychloposuvu

Z End
kone&na hloubka
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DRILL MILL ARC
X, Y, ZEND XY
END
Y
:‘ R
X, Y, ZBEGIN
X > X,Y CENTER
§ XY
Z Rapid, ZEnd | BEGIN
i CONRAD
jeden otvor v bodé X, Y pfimka, i Sikmo v prostoru oblouk v XY nebo svislé roviné

Obr. 10.2 DRILL, MILL a ARC: které body zadavas.

POCKET: obdélnik POCKET: kruh a ostrov BOLT HOLE

X3,Y3 O

RADIUS
iﬂNGLE i

X, Y CENTER
CONRAD = rohy

X1, Y1 ' '
RADIUS, # HOLES

material okolo ostrova zmizi

Obr. 10.3 Kapsy, ostrov a otvory na kruznici.

ANGLE je uhel od kladné osy X (3 hodiny), kladny proti sméru hodin.
DIRECTION u oblouku: divas se shora pro XY, zepfedu pro svislou rovinu, zprava pro rovinu YZ.

Oblouk 180°: systém ho bere v roviné XY, kdyz je Z stejné. Ve svislé roviné naprogramuj dva
oblouky po 90°.

PAUSE nedavej mezi dva navazujici eventy, pfestanou navazovat. Po zastaveni znovu spust
vieteno a stiskni GO.

Mirror: zrcadleny event nejde znovu zrcadlit ani zrcadlit Rotate. Rotate nejde otacet, ale
zrcadleny event ano.

Zavitovani: co radi pfrirucka

Rozsah pro Tap: nizky pfevod 40 az 200 RPM, vysoky pfevod 300 az 1000 RPM. Tabulky
v pfiru¢ce jsou pro palcove zavity.

Nejcastéjsi pfiina potizi je tupy zavitnik a drzak, ktery neplave a zasekne se. Ten ma jit nahoru
a dolt malou silou.

Z RAPID nastav vy$, nez je tahovy zdvih drzaku. Zavitnik musi béZet rovné.
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= Pro tvrdSi material niz8i otacky, velky vliv ma fezny olej.

Kapsy a profily: nastaveni v Defaults a Options

Nastaveni Moznosti

Cutting Direction Kapsa: 1 CW = nesousledné&, 2 CCW = sousledné. Profil: 1 CW = sousledng, 2
CCW = nesousledné

Z Entry Plunge (pfimo dolt), Helical (Sroubovice, pitch: za¢ni na 0.040" v mékkém
materialu, v tvrdSim polovi¢ni), Zig Zag

Tool Path Pattern Offset, Parallel (s Machining Angle 0 az 90°), Adaptive (Advanced Features, stalé
zatizeni). U kruhové kapsy Offset nebo Spiral, se Spiral nejde Helical vstup

Cutting Method One Way (jeden smér a rychloposuv zpét), Zig Zag (tam a zpét, stfida sousledné
a nesousledné)

Step Over prekryti v procentech priiméru nastroje. Priklad z pFiru¢ky: na hlinik vétsi hodnota,
na nastrojovou ocel vyrazné mensi

Order of Passes Depth (cela hloubka po vSech oblastech) nebo Region (oblast po oblasti)

Rest material zbytek po hrubovani. Dokoné&i ho FIN TOOL, pocet fez(i # REST PASSES

CIRCLE PROFILE-

IRREGULAR PROFILE

OPEN PROFILE

RECTANGLE PROFILE

Obr. 10.4 Obrobek s hranici a profily z oddilu Clear Off Events v pfiru¢ce RMX.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., prirucka TRAK Bed Mills ProtoTRAK RMX, dokument 29603, s. 95
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Auto Geometry Engine (A.G.E.)

A.G.E. se spusti sama u Irregular Pocket a Irregular Profile. Na rozdil od ostatnich eventl zadas,
co zna$, a co nezna$, preskocis. Umi pracovat s uhly i s odhady. Hodi se, kdyz ve vykresu chybi
koty.

1. Hlavi¢ka (IRR PROFILE, IRR POCKET): X BEGIN, Y BEGIN, Z RAPID, Z END, TOOL OFFSET,
# PASSES, FIN CUT, RPM, FIN RPM, Z FEED PER MIN, XYZ FEED PER MIN, FIN FEED PER
MIN, TOOL #, FIN TOOL #.

2. Prvni ¢ara nebo oblouk musi byt Uplné znamy. Kdyz neni, pfidej najezdovou &aru.

3. A.G.E. MILL: TANGENT, X END, Y END, CONRAD, LENGTH, LINE ANGLE. A.G.E. ARC:
TANGENT, DIRECTION, X END, Y END, X CENTER, Y CENTER, CONRAD, RADIUS, CHORD
ANGLE.

4. Neznamé X nebo Y zadej jako odhad: softkey GUESS a klepni pfiblizné na spravné misto
v kresbé. Pom(ze to vybrat spravné feseni.

5. Vedle eventu vidiS OK nebo NOT OK. Kdyz je OK, nepfidavej nic a jdi dal. Spocitané hodnoty
jsou Cervené a nejde je prepsat pfimo.

6. END AGE muze$ dat, kdyz je vSechno OK. Kapsa musi byt navic uzaviena. Profil mize byt
otevieny. ABORT AGE vsechno zahodi.

= Tangent: event se dotyka pfedchoziho jen v jednom bodé a pfi prodlouZeni by se nekfizily. Dvé
primky nikdy nejsou tecnée.

= Line Angle: od pomysiné Cary ze zaCatku usecky ve sméru +X, proti sméru hodin. Pfiklad
Z prirucky: z A do B 45°, ale z B do A 225°.

= Chord Angle: uhel oblouku od za¢atku po konec, kladny proti sméru hodin.

NFo EVENT 0 EVENT1  IRRPROFILE HODES
STATUS PROGRAM NAME AGE PROFI | XBEGIN abs| DRO
SCALE 1.000 Y BEGIN 0.0000 abs
EPA SKEW ANGLE 0.000 7 RAPID 01000  abs|| prog
MULTIPLE FIXTURES NO ZEND -0.5000 abs
TOoOL DIMENSION DEFINITION | PART GEOMETRY || TOOL OFFSET RIGHT ~
TABLE # PASSES 2 Rl
o FIN CUT 0.0100
OPTIONS RPM 2000.00 SET-UP
FINRPM 2500.00
MATH Z FEED PER MIN 10.0 RUN
LI XYZ FEED PER MIN 20.0
FIN FEED PER MIN 15.0 PROG
TOOL # 1 INIOUT
FIN TOOL # 2
CALC
DEFAULTS|
UNDO
FIT LIST INSERT DELETE GO TO
DRAW 5 & iz &2 STEP EVENT  EVENT = EVENT

Obr. 10.5 Obrazovka programovani nepravidelného profilu IRR PROFILE.
Vlastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., pfirucka TRAK Bed Mills ProtoTRAK RMX, dokument 29603, s. 104
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PRIPRAVA A BEH

Tabulka nastroju a sefrizeni

Co vSechno tabulka nastroju obsahuje a jak se nastroje sefizuiji.

Tool Table otevies INFO klavesou kdykoli, i b&hem psani eventu. Cisla, ktera napie$ do pole TOOL
#, se do tabulky doplni sama. Systém sleduje, kam se pohnuly suporty nebo stul, ale nevi, kde je
SpiCka nastroje. To mu musis Fict ty.

soustruh RLX frézka RMX

Base Tool nastroj 1 néstroj 2

Z OFFSET 2

!

|
—— o—»
T

I Z OFFSET 1

1. osoustruz kousek, zmé&f primér: X, hodnota, ABS SET
Pro v8echny nastroje stejné misto dotyku (Eervené).

Z OFFSET je rozdil délky proti Base Tool.

2. dotkni se ¢ela nebo ho srovnej: Z, ABS SET (Celo = Z0)

Obr. 11.1 Sefizeni: na soustruhu prvni nastroj k obrobku, na frézce vSechny nastroje vici Base Tool. Délky nastrojl jsou
ukazkové, hlava je kreslena ve stejné vysce.

Soustruh RLX

Tabulka ma tfi ¢asti: Part Zero (stav zakladny), Program Tools (Cisla 1 az 99 z aktualniho programu)
a Tool Library (ulozené nastroje, az 99, doporucena Cisla 101 az 199).

Sloupec Vyznam

LIBRARY TOOL # Cislo nastroje v knihovné

TOOL # Cislo nastroje v aktualnim programu

TURRET LOC poloha v revolveru se 4 nebo 8 polohami

TOOL TYPE druh nastroje ze seznamu

MATERIAL material nastroje, jen pro prehled, neni povinny

TIP RADIUS polomér Spicky, systém z né&j pocita drahu pfi interpolaci
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Sloupec Vyznam

DIA OR WIDTH prumér vrtaku nebo Sitka noze na zapichy a upichovani
X/Z OFFSET korekce: vyrovnava rozdil délek mezi nastroji
X/Z MOD mala uprava korekce, napfiklad po zmérfeni dilce
INFO MODES
TOOL TABLE
STATUS 0L IASLE DRO
pARTZERO  [INSETIN|ISETIN USING LiB TOOL
TOOL |LIBRARY TOOL TURRET TIP DIA OR X z X z
TABLE | Tool# # loc  'OOLTYPE  MATERIAL  paDUS WIDTH OFFSET OFFSET MOD  MOD S
4 PROGRAM TOOLS (1 to 99)
EPA 1 @ | RHTURNFAGEY| nss ~ [joiodool ~na [SETRINSETIN o0.0000 0.0000 EDIT
warn | 4 TOOL LIBRARY (101 to 199)
FEele - ~ SET-UP
RUN
N PROG
DEFAULTS i
KEY
BOARD
CALC | TooL ERASE CLEAR DELETE DELETE ADD TO
SETUP LIBRARY LIB#  TOOL OFFSET LIBRARY

Obr. 11.2 Tabulka nastroju na RLX.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., pfirucka TRAK Lathes ProtoTRAK RLX, P/N 29540, s. 41

Postup podle priru¢ky

1. Upni nastroj, v Tool Table stiskni Tool Setup a fid se vyzvami. Tady vyplni§ TOOL TYPE,
MATERIAL TYPE a RADIUS.

2. Osa X: upni material, sjed tenkou tfisku a zmér primér. V DRO stiskni X, zadej primér, ABS
SET. Systém tim vi, Ze je od osy polovinu této hodnoty, a osa je ABS 0.

3. Osa Z: dotkni se &ela nebo ho srovnej. Stiskni Z, ABS SET. Celo je ABS 0. Vechny nastroje
sefid ke stejné referenci Z.

4. Dalsi nastroje: v Tool Setup se fid zelenym oknem: dotkni se nebo osoustruz na dilci nebo
nékde na skli€idle, zadej rozmeéry dotyku a SET. Opakuj pro kazdy nastroj.
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SETUP LATHE TOOL

TOOL # 1

TOOL TYPE RH TURN/FACE v
MATERIAL TYPE CARBIDE v
X OFFSET SET|

Z OFFSET SET

RADIUS 0.0300

X MODIFIER 0.0000

Z MODIFIER 0.0000

ABS
Move to known X value, X 1.3750
input and set X. z 2.6080 ABS

Obr. 11.3 Sefizeni soustruznického nastroje: obrazovka vede operatora krok za krokem.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., prirucka TRAK Lathes ProtoTRAK RLX, P/N 29540, s. 43

Co znamenaji barvy
Barva Vyznam Co udélat

oranzova udaj chybi, Part Zero NOT SET doplfi udaj nebo sefid nastroj. Program bez
toho nepobézi

zelena reference jsou podle systému v poradku nic. Barva ale negarantuje spravny rozmeér
modra programové a knihovni nastroje mohou mit v DRO nastav Part Zero knihovnim
jinou referenci, hrozi kolize nastrojem a modré nastroje sefid ke stejné

referenci. Do té doby program nepobézi

Softkeys: Tool Setup, Erase Library, Clear Lib #, Delete Tool, Delete Offset, Add to Library. Knihovni
nastroj pfiradi$ programovemu tak, ze v fadku knihovny klepnes$ na pole Tool # a zadas Cislo
programového nastroje.

POZOR

Korekce a Mod u Program Tools se ztrati pfi zavieni nebo smazani programu i pfi vypnuti. UloZ je
pomoci Save Temp. Knihovna data drzi, dokud je sam nesmazeS. Pfirucka doporucuje po kazdém
zapnuti nastavit Part Zero knihovnim nastrojem.
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Frézka RMX

Tabulka ma Casti Base Tool, Program Tools (1 az 99) a volitelnou Tool Library (101 az 199,
Advanced Features).

Sloupec Vyznam Povinné

LIB # Cislo v knihovné. Pro pouziti v DRO je nutné ne

TOOL # Cislo v aktualnim programu ano

TOOL TYPE, ze seznamu ne

MATERIAL

# FLUTES pocet zubu jen pfi Feed per
Tooth

DIAMETER primér, bez néj nejde spocitat draha s korekci ano

Z OFFSET rozdil vii¢i Base Tool. Nez ho nastavis$, je pole oranzové ano

aje vném Carka

DIA MOD, Z MOD malé upravy, napriklad po pfebrouseni ne
[ INFO__| [ MODES |
STATUS U0l LS DRO
TOOL LB# TOOL# TOOL TYPE MATERIAL  #FLUTES DIAMETER ~ZOFFSET DIAMOD  ZMOD
TABLE | « PROGRAM TOOLS (1 to 99) PROG
1 Rough End Mill ¥ | CARBIDE™ 3 0.5100 0.0000 0.0000
EPA 2 Rough End Mill_~ || CARBIDE~ 3 0.5000 0.0000 0.0000 EDIT
3 Finish End Mill ~|| CARBIDE~ 3 0.3750 0.0000 0.0000
:12::: 4 Finish End Mill ¥~ | CARBIDE™ 2 0.1090 0.0000 0.0000 SET-UP
5 Finish End Mill ¥ || CARBIDE~ 2 0.1560 0.0000 0.0000
6 Countersink || CARBIDE~ 2 0.1250 0.0000 RUN
4 TOOL LIBRARY (101 to 199)
101 CenterDrill v/| HSS ¥ 3 0.5000 0.0000 0.0000 0.0000 PROG
DEFAULTS — -
Finish End Mill ~|| CARBIDE~ 2 0.2500 0.7500 0.0000 0.0000 INJoUT
KEY Tap <& HSS ~ 2 0.2500 0.0000 0.0000 0.0000
BOARD h M
CALC ERASE CLEAR DELETE DELETE ADDTO o
LIBRARY  LIB#  TOOL  OFFSET LIBRARY
Copyah ©2020 Southwesier dusies, e

Obr. 11.4 Tabulka nastroju na RMX s programovymi nastroji a knihovnou.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., prirucka TRAK Bed Mills ProtoTRAK RMX, dokument 29603, s. 41

Metoda 1: Base Tool a dotyk

1. Upni Base Tool. Hodi se dodana stopka 3/8" se zaoblenym koncem, nechana napofad v jednom
drzaku.

2. Klepni na pole Z Offset v ¢asti Base Tool, dotkni se zvoleného mista a stiskni Enter. Jog zapne
softkey JOG.
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3. Upni dalSi nastroj, klepni na jeho Z Offset, dotkni se stejného mista a stiskni SET. Opakuj.

POZOR

Kdyz smichas rizna mista dotyku, pfiru¢ka piSe pfimo: nastroj zni¢i$. Zelené pole s ¢islem neni
zaruka spravné korekce. Chces-li zacit znovu, vyber hodnotu, stiskni DELETE OFFSET a sefid ji
znovu. Reference Base Tool se ztrati po kazdém vypnuti.

Metoda 2: Méfrici zarizeni (od softwaru 2.0.0)

Volitelny Tooling Measurement Cart (ne pro RX2). Base nechej NOT SET, nastav Base Tool na
méfidle na 0, zmé&r dal3i nastroje a hodnotu zapi$ do Z OFFSET piesné tak, jak ji méfidlo ukazalo.

Knihovna pfi programovani

V poli Tool # eventu zadavas vzdy Cislo 1 az 99. Knihovni Cislo tam nejde napsat zamérné: korekce
v knihovné nemusi platit pro tento stroj, proto pfifazeni délas védomeé. V Tool Table klepni v Fadku
knihovniho nastroje na Tool # a stiskni Enter.

PRIPRAVA A BEH

Rezim Set-Up: priprava

Co v8echno pfipravit a zkontrolovat, nez se pusti prvni kus.

Tool Path: kontrola drahy

TOOL PATH vykresli drahu stfedu nastroje. PFirucka uvadi, Ze se tady odhali vétSina chyb, kv(li
kterym by program nebézel. Nahofe vlevo se ukaze odhad €asu, ale €as ru¢ni vymeény nastroje

v ném neni. Eventy POSN a DRILL jsou zluté, rychloposuvy ¢ervené, naprogramované posuvy
modfe.

= STEP FWD a STEP BACK: po jednom pohybu, u kazdého vidi$ soufadnice. U RMX je aktualni
pohyb fialové.
= FIT DRAW priekresli na velikost obrazovky a dokon¢i kresbu. U RMX navic XY, YZ, XZ, 3D.

= Tool Path zaroven spousti odpocet €asu v Run. Bez néj hodiny ukazuji 0.00.
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|__INFO__| Ectimated Run Time: 2:34

X 1.1060 Y -3.0025 Z 0.0200 |_MODES |
Event: 16

STATUS

TOOL
TABLE

EPA

MATH
HELP

PROG
INJOUT

KEY
BOARD

CALC

FIT STEP STEP
DRAW FWD BACK Yz Xz 3D RETURN

Obr. 12.1 Tool Path na RMX: kresleni drahy s odhadem ¢asu béhu.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., prirucka TRAK Bed Mills ProtoTRAK RMX, dokument 29603, s. 114

Ref Posn: polohy a limity

Polozka RLX RMX

Home X aZ. Sem jedou suporty pfivyméné ana X aY. Sem jede stll a sedlo. Vzdy od
konci. Vzdy od absolutni nuly absolutni nuly. Z home je Z Retract

Z Retract prirucka RLX ji nepopisuje nutna pro 3osy béh, ve 20sém ne. Jog

v tomto okné softkey JOG

Limity X, Z plus a minus. Zastavi program pfi X, Y plus a minus. Zastavi program pfi
prekroceni prekroceni

POZOR

Kdyz limity zapnes (LIMIT ON/OFF) a nechas je na vychozi 0 Absolute, program nepobézi. Program
i Home musi do limit vejit.

Verify Part: model dilce

Volitelné Advanced Features. Ukaze plny model obrabéni, nastroje musi byt definované. DEFINE
STOCK zada polotovar, AUTO ho spocita sam, ENLARGE STOCK pfida 0.1". MAKE PART spusti
simulaci, SHOW PART rovnou ukaze hotovy tvar. Rychlost se méni do hodnoty 20, ve stupni single
step posouva GO po krocich. U 2osého programu na RMX zadej Z ru¢né, jinak se vezme dil silny 1".
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INFO

STATUS

TABLE
EPA

MATH
HELP

DEFAULTS

KEY
BOARD

Obr. 12.2 Obrazovka Set-Up s obrazkem upnuti.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., prirucka TRAK Bed Mills ProtoTRAK RMX, dokument 29603, s. 118

DalSi softkeys

Softkey Co déla Stroj
TOOL GROUP, HOME vybér Single, Gang, revolver, vychozi po zapnuti. Nastaveni RLX
TURRET domovské polohy revolveru se zavifenymi dvefmi

FIXTURE OFFSETS, RUN vzdalenosti az péti dalSich upnuti od zakladniho (ERASE TABLE RMX

STRATEGY je smaze). P¥i vice upnutich Part by Part (vychozi) nebo Tool by
Tool
PICTURES, NOTES az 10 obrazkl upnuti k programu. Poznamky: 4 strany, na prvni 9 oba

kratkych poli a jedno velké

SERV CODES 33 verze, 300 az 302 mazani, 318 volby, 319 a 320 logy, 600 oba
profily, 311 béh bez vietena (spis$ pro technika)
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PRIPRAVA A BEH

Rezim Run: béh programu

Jak program bézi a jak ho ovladat klavesami GO, STOP a override.

Nez spustis

1. Nastav absolutni nulu v DRO. Start pfedpoklada, Ze posledni nastavena nula je nula programu.
Na RMX najed hranovym snimacem nebo Ciselnikovym uchylkomérem, aby nula programu byla
pod osou vietena, a dej ABS SET. Upni nastroj pro Event 1 a najed na Z0, pfipadné na znamou
vysku nad ni a dej ABS SET.

2. Zkontroluj Tool Table: nic oranzového ani modrého.
3. Spust TOOL PATH v Set-Up. Nastav Home a na RMX Z Retract.

4. Prtepni na RUN a zvol, jak za¢nes.

Softkeys v Run

Softkey Vyznam

START od Eventu 1

START EVENT # od zadaného eventu. Pfipadné se zepta na Cislo opakovani a na hrubovaci,
Rest nebo dokonc€ovaci nastroj. Na RMX i na prichod a na dokonc&eni XY,
Znebo XY aZ

CNC RUN normalni béh programu. Pokracuje taky po STOP, stejné jako klavesa GO

TRAKing pohyb podle programu Fidi$ koleCkem. Volba

SHOW ABS, SHOW INC absolutni poloha, nebo kolik zbyva v eventu

SHOW PATH, SHOW draha nastroje, nebo data aktualniho a dalSiho eventu
PROG

Co vidiS na obrazovce

Zelené okno ti fika, co mas udélat, v€etné udajli o nastroji z Tool Table. Stavovy fadek ukazuije Cislo
a typ eventu, nastroj, opakovani a ¢as béhu (u RLX polohu v revolveru, u RMX ¢islo upnuti). Odpocet
ukazuje €as do konce nebo do dalsi vymény. Odhad je zpocatku jen pfiblizny, po prvnim béhu RLX
zobrazuje skute¢né Casy (Total Act, Next Act).
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INFO| spindle RPM 1099, 100% | | Event 1 TooL# | 5 MODES
STATUS 5%

1259 Repeat 0 RUN e DRO

TOOL

TABLE gROC

=N X 0.0000 s =
HELP |y 0% A S
Feed Rate 100% 100% Z 0 . 0 0 0 0 ABS RUN

5% 125%
S ,

PROG
INJOUT

DEFAULTS

KEY 50%
BOARD

150%

%
CALC 25%

v 0% A

START
START | evenT#

Obr. 13.1 Obrazovka Run na RLX.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., prirucka TRAK Lathes ProtoTRAK RLX, P/N 29540, s. 96

TRAKIing: bezpeény prvni kus
Misto GO s rukou na STOP vede$ program koleckem a sleduje$ DRO. Kdyz jsi v klidu, stiskni STOP

a pfepni na CNC Run. Vieteno musi béZet, jakmile nastroj dojede na Z Rapid.

Na RLX jede Z proti sméru hodin nebo X po sméru hodin vpfed programem, opacné zpét, pomalu
koleCkem X, rychle koleCkem Z. Na RMX jede X nebo Y po sméru hodin vpfed, proti sméru hodin
zpét, pomalu koleCkem Y, rychle koleCkem X.

Ve 2o0sém programu na RMX pohybuje$ hlavou ru¢né, kdyz se objevi zprava Set Z nebo Check Z.

STOP, override a Chip Clear

= STOP kdykoli zmrazi program. Pokracujes CNC RUN, GO nebo TRAKIing.

= Override v Run méni posuv os, rychloposuv i otacky v rozsahu 0 az 150 %. Ovladani je stejné
jako v DRO.

= CHIP CLEAR (RMX, Advanced Features): prerusi fez a zvedne nastroj. Mizes odjetv X a 'Y,
pfipadné zastavit vieteno. RESUME vrati X a Y a pak Z. Pokrac¢uje§ CNC RUN nebo TRAKIng.

= Max RPM na RLX omezi otacky i pfi b€hu, programovanou hodnotu i override ignoruje.

TIP

Prvni kus nového programu: pomaly override, ruka u STOP, divej se na nastroj i na zbyvaijici drahu
v SHOW INC. Kdyz mas TRAKing, pouzij ho. Pfiru¢ka ho doporuduje vzdy, kdyzZ si nejsi jisty
programem nebo sefizenim.
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PRIPRAVA A BEH

Rezim Edit a soubory

Upravy programu, ukladani a prace se soubory.

Jednotliva pole upravis pfimo v PROG. EDIT je pro vétSi zmény. Zmény plati jen pro program
v paméti. Aby se zachovaly, musi$ program znovu ulozit.

Softkeys v EDIT

Softkey Co déla

DELETE EVENTS smaze skupinu eventl. Zadas prvni a posledni, SET. Zbylé se precisluji

SEARCH EDIT data programu v tabulce. Na RLX Advanced Features. Sloupce volis v Options.
Klepnuti na zahlavi tfidi. PAGE FWD, PAGE BACK, DATA TOP, DATA BOTTOM,
GO TO EVENT

CHANGE ALL v Search Edit: zméni vSechny stejné hodnoty od vybrané doll

ERASE PROG smaze program z paméti. Ulozené soubory to neovlivni

G-CODE EDITOR Uprava soubort .GCD, Find What, Replace With. Volba. Eventové programy nejde
ulozit jako .GCD

CLIPBOARD kopie eventl do jiného programu: From Event, To Event, viozi§ v REPEAT nebo
COPY jako INSERT CLIPBOARD s posunutim. Po vypnuti se obsah ztrati

Hromadna zména: klepnutim na zahlavi sefad sloupec, klepni na prvni hodnotu, stiskni CHANGE
ALL (zvyrazni se vSechny stejné hodnoty od ni dold), zadej novou hodnotu a ABS SET nebo INC
SET.
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Lo N TYPE TOOL# = RPMISS FEZED FEXLZD FFE'SD ZRAPID  ZEND  #PECKS | L uoes |
SIS | MILL 1 2000.00R 50 200 01000 abs | 0.0000 inc DRO
e 2 MILL 1 2000.00 R 50 200 0.0000inc | 0.0000 inc oRos
TABLE 3 MILL 1 2000.00 R 50 200 0.0000inc | 0.0000inc
4 MILL 1 2000.00 R 50 200 0.0000inc | 0.0000 inc
EPA 5 DRILL 2 3000.00 R 75 0.1000 abs | -0.6000 abs EDIT
6 DRILL 2 3000.00 R 75 0.0000inc | 0.0000 inc 1
ﬂé[g 7 DRILL 2 3000.00 R 75 0.0000inc | 0.0000 inc 1 SET-UP
8 DRILL 2 3000.00 R 75 0.0000inc | 0.0000 inc 1
OPTIONS @ DRILL 2 3000.00 R 75 0.0000inc | 0.0000 inc 1 RUN
10 DRILL 2 3000.00 R 75 0.0000inc | 0.0000 inc 1
DEFAULTS 11 DRILL 2 3000.00 R 75 0.0000inc | 0.0000 inc 1 PROG
12 DRILL 2 3000.00 R 75 0.0000inc | 0.0000 inc 1 ety
KEY 13 CIRC PCKT 3 2500.00 R 50 200 00 | 0.1000abs -0.2000 abs
BOARD |, CIRC PCKT 3 2500.00 R 50 200 00 0.0000inc | 0.0000 inc
CALC
v
# OF VARIABLE PECKS :
PAGE PAGE DATA DATA GOTO CHANGE RETURN
FWD BACK TOP BOTTOM EVENT ALL

Obr. 14.1 Search Edit na RMX: data programu v tabulce.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., priru¢ka TRAK Bed Mills ProtoTRAK RMX, dokument 29603, s. 111

Program In/Out

Soubory se ukladaji na USB disk nebo sit, na disk C ulozit nejde. Programy maiji automaticky
priponu .PT10. Disky najdes v poli Look In, soubory otevie$ dvojim klepnutim nebo OPEN.

Co chces Jak

Ulozit otevfi slozku, nazev se doplni z PROG, SAVE FILE. Pro kopii zmén nazev
v poli Name

Otevrit dvoijité klepnuti nebo OPEN. PfepiSe program v paméti, takze predtim uloz

Save Temp, Open Temp ulozi programy, nastroje a polohy, prepise pfedchozi Save Temp. Po Open
Temp zkontroluj absolutni nulu, mohlo se néco pohnout

Smazat, kopirovat, podrz nazev, dokud se neobjevi krouzek, a pak Delete, Copy, Cut nebo Paste.

presunout Rename a Create Folder pracuji s polem Name

Zaloha, nahled Select All, Copy, Paste na nové misto. LOOK ON ukaze kresbu oznaceného
programu

Pfripony .PT10 normaini program, .PT4, .LX2, .LX3, .MX2, .MX3 starsi ProtoTRAK,

.GCD bézi jako G-kdd, .CAM se prevede na eventy, .DXF a .DWG otevre
prevodnik, .X_T jen RMX
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INFO

MODES

15 Péce a mazani

FLEVO  Looklin: D:\Lathe programs\BC Lathe
STATUS DRO
o *.
TOOL £ 0D Cycle with undercut PT10
TABLE . ERCS
B Chess Piece 1.PT10
EPA v [ Facing Cycle with Pause.PT10 EDIT
WATH £ ID Cycle with Pause PT10
HELP © | Lathe PartiD 3PT10 SET-UP
B ) LATHE Sample verify.PT10
N RUN
B Nims OD.PT10
7 | Plug OD Thread PT10
DEFAULTS N 9 IZ;ROC:J(?I'
o Pulley.PT10
KEY © | Trailer Hitch.PT10
BOARD

CALC Name: ‘Nims oD

Types: |SWI -PT10 M

OPEN SAVE SAVE CREATE SELECT  LOOK
CEEN TEMP FILE TEMP FOLDER RERSHE ALL ON

Obr. 14.2 Program In/Out na RLX se seznamem uloZenych program(.
Viastnik obrazku: © Southwestern Industries, Inc., prirucka TRAK Lathes ProtoTRAK RLX, P/N 29540, s. 104

PRIPRAVA A BEH

Péce a mazani

Zakladni péce o stroj a jeho mazani.

Obé pfiru¢ky maji péci v nazvu, ale popisuji hlavné mazaci systém a provozni navyky. Podrobnou
udrzbu odkazuji do servisni pfirucky, ktera tu neni. Plan udrzby a druhy oleju ti uréi UOV.

Mazani vodicich ploch a kulickovych Sroubli

Cerpadlo je zapojené tak, aby b&zelo, kdyz b&zi vieteno. Spusti se taky pfi kazdém zapnuti stroje,
aby promazalo osy jesté pred pohybem.

Parametr Tovarni hodnota Kde se nastavi
Interval 60 min Service Code 301
Doba vystrikovani 15s Service Code 302

Tlak asi 100 az 150 psi sefizovaci Sroub na Cerpadle,

kontramatice

Ruéni nebo automaticky rezim Service Code 300
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Tlak se sefizuje za chodu Cerpadla: povol kontramatici a oto€ Sroubem vpravo nahoie na Cerpadle.
Cerpadlo spusti$ tak, Ze zapnes$ vieteno a stiskne$ na ném Feed pro trvalé éerpani nebo RST pro
jedno naprogramované. Service Codes najdes takto: Set-Up, Serv Codes, E. Lube Pump Setup.

POZOR
PFirucky varuji (CAUTION): Spatné mazani vede k pfed€asnému selhani lozisek a kluznych ploch.

Na soustruhu: nadrz oleje Cerpadla vodicich ploch ma 2 litry. Vietenik ma podle modelu olejovou
lazen, model 1630HS-RX tuk. Objemy a dalSi udaje jsou v tabulce strojl v pfirucce.

Kazdodenni navyky z pfrirucky

= Trisky, olej a chladici kapalinu odstrariuj pfi zastaveném vietenu a ve STOP, Skrabkou nebo
Stétcem, ne stlatenym vzduchem.

= Okoli stroje drz suché a Cisté, bez tfisek a prekazek.

= Kontroluj ostfi nastroji a stav drzaku, tupé a posSkozené nepouzivej.

= Rizeni vypinej spravné pres SHUT DOWN a alespori jednou za par dni ho restartu;.

= Pravidelné zalohuj programy. Pfed vypnutim pouzij Save Temp.

= Option Key nech v USB portu. USB disk s otevienym .GCD programem neodpojuj, dokud je
program v paméti.

= Nouzovy stop na konci dne, pokud nechavas stroj zapnuty. Tak nejde spustit Cerpadlo chlazeni
ani kolecka.

VZOROVE PROGRAMY A PROBLEMY

Soustruh: vzorové programy

Dva feSené programy pro soustruh RLX, event po eventu.

PAMATUJ

Oba programy jsou v mm a maji v Options zapnuté RPM a posuv za minutu. Otacky a posuvy jsou
jen ukazkové, nejsou to doporuéeni pfiruéky. Rezné podminky podle materialu a nastroje ti uréi
UQV. Z0 je celo, X0 osa. X je prumér. Hodnoty davej pfes ABS SET, neni-li fe€eno jinak.
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Priklad 1: ¢ep s otvorem, TURN, REPEAT a DRILL

Polotovar je ty€ @30 s malym pfidavkem na Cele. Hotovy dil ma &ep @24 x 30, srazeni 1 x 45°, vnitini
zaobleni R1 a slepy otvor @6 x 15. Pfiklad zamérné pouziva jen zakladni eventy a na hrubovani
jednoduchy REPEAT.

srazeni 1 x 45°

R1

polotovar ty¢ @30, Celo zarovna event 2
Obr. 16.1 Priklad 1: hotovy tvar. Dil je kreslen jako na obrazovce, osa nahore.

Nastroje: 1 hrubovaci nliz, 2 dokon€ovaci nuz (u obou TIP RADIUS podle desti¢ky), 3 vrtak @6 (DIA
OR WIDTH 6).

Event 0: PROGRAM NAME: CEP-01.

Ev. Typ Pole a hodnoty Pro¢

1 POSN X END 34, Z END 2, CONTINUE YES, RPM 800, TOOL bezpecny bod mimo ty¢
#1

2 TURN  XBEGIN 32, ZBEGIN 0, X END 0, Z END 0, CHAMFER  zarovnani ¢ela smérem k ose,
0, TOOL OFFSET 1, RPM 800, FEED PER MIN 100, nastroj vpravo
TOOL #1

3 POSN X END 34, ZEND 2, CONTINUE YES, RPM 800, TOOL  odjezd od ¢ela
#1

4 TURN X BEGIN 28, Z BEGIN 1, X END 28, Z END -29.5, 1. hrubovani na @28, nechava
CHAMFER 0, TOOL OFFSET 2, RPM 800, FEED PER 0,5 mm na osazeni
MIN 120, TOOL # 1

5 POSN X END 32, Z END -29, CONTINUE YES, RPM 800, odjezd Sikmo od osazeni, ven
TOOL #1 z fezu

6 POSN X END 32, ZEND 1, CONTINUE YES, RPM 800, TOOL  zpét pred Celo

#1
7 REPE FIRST EVENT # 4, LAST EVENT # 6, X OFFSET -2, 2. hrubovani na @26, odjezdy
AT Z OFFSET 0, # REPEATS 1, TOOL #1 na X30
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Ev. Typ Pole a hodnoty Pro¢

8 TURN X BEGIN 20, ZBEGIN 0, X END 24, Z END 0, vymeéna nastroje. Celo od
CHAMFER 1 (ABS SET), TOOL OFFSET 2, RPM 1200, @20, srazeni 1 v rohu
FEED PER MIN 80, TOOL # 2

9 TURN X BEGIN 24, Z BEGIN 0, X END 24, Z END -30, valec @24, R1 v rohu
CHAMFER 1 (INC SET = Conrad), TOOL OFFSET 2,
RPM 1200, FEED PER MIN 80, TOOL # 2

10 TURN X BEGIN 24, Z BEGIN -30, X END 32, Z END -30, osazeni az za @30
CHAMFER 0, TOOL OFFSET 2, RPM 1200, FEED PER
MIN 80, TOOL # 2

1 POSN X END 34, Z END -28, CONTINUE YES, RPM 1200, odjezd od osazeni
TOOL # 2

12 POSN X END 34, ZEND 5, CONTINUE YES, RPM 1200, TOOL  pred ¢€elo, aby rychloposuv na
#2 Home nenarazil

13 DRILL ZRAPID 2, ZEND -15, RPM 1000, FEED PER MIN 60, otvor v ose, 3 zavrtani
# OF VARIABLE PECKS 3, TOOL # 3

&ervené: rychloposuv mezi eventy
modfe: naprogramovany posuv
Zluté; eventy POSN a DRILL

@26 z REPEAT 28 dokonceni @24 )

R BN

Obr. 16.2 Priklad 1: drahy v barvach podle Tool Path. Pro pfehlednost jsou kresleny bez poloméru $picky.

Co si vS§imnout

Eventy 8, 9 a 10 jsou navazujici: konec jednoho je zaCatek dalSiho, stejny nastroj, stejna korekce.
Proto v nich funguje srazeni i Conrad.

Conrad R1 je platny, pokud je vétSi nebo roven poloméru Spicky. Podminka délky: R1 plus
polomér $picky musi byt mensi nez usek 4 mm (osazeni z @24 na @32 je na poloméru 4 mm).

Event 7: X OFFSET -2 se odecita od priméru. Rez jede na @26 a odjezdy z eventd 5 a 6 na X30.
Presto zlstavaji mimo material, protoze prvni prichod uz material odebral na @28.

Rychloposuv jde po pfimce, proto je v programu dvojice POSN. Pfimy rychloposuv ze Z-29 na
zacatek fezu @26 v Z1 by zajel do materialu &28.

PFirucka nefika, jestli se Z END vrtani méfi po Spicku. Hloubku si ovéf s UOV.
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Priklad 2: ¢ep se zavitem, CYCLE, GROOVE, THREAD, CUTOFF

Polotovar je ty¢ @42. Hotovy dil ma zavit M20 x 2,5 se zapichem, kuzel, valec @32, vnitfni zaobleni
R4 a limec @40. Dil se upichuje na délku 65.

2 x45°

h

/ kuZel @26 na @32

R4

zépich @16,6 x 5

A

< 30
45

A

v Vv

< 65 (délka po upichnuti)
Obr. 16.3 Priklad 2: hotovy tvar a kéty v. mm.

Nastroje: 1 hrubovaci niz, 2 dokon€ovaci nuz, 3 nliz na zapichy Sitky 3, 4 zavitovy ndz s plnym
profilem pro stoupani 2,5, 5 upichovaci nuz sirky 3.

Event 0: PROGRAM NAME: CEP-M20.

Ev. Typ Pole a hodnoty Pro¢

1 CYCLE X BEGIN 0, Z BEGIN 0, DEPTH PER CUT 1.5, hlavi¢ka: hrubovani podél Z,
APPROACH Z, RPM 900, FEED PER MIN 150, TOOL#  Z FIN CUT zapne$
1, FIN CUT 0.4, Z FIN CUT 0.2, FIN RPM 1400, FIN v Options

FEED PER MIN 90, TOOL # 2

2 CYCLE X END 20, Z END 0, CHAMFER 2 (ABS SET) éelo a srazeni 2 x 45°
TURN

3 CYCLE X END 20, Z END -30, CHAMFER 0 valec pod zavit
TURN

4 CYCLE X END 26, Z END -30, CHAMFER 0 osazeni
TURN

5 CYCLE X END 32, Z END -45, CHAMFER 0 kuzel z @26 na @32 na
TURN délce 15
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Ev. Typ Pole a hodnoty Pro¢

6 CYCLE X END 32, Z END -55, CHAMFER 0 vélec @32
TURN

7 CYCLE DIRECTION 2, X END 40, Z END -59, RADIUS 4, vnitini R4, stfed na @40
ARC CHAMFER 0 a Z-55

8 CYCLE X END 40, Z END -68, CHAMFER 0 limec @40, pfesah za
TURN upichnuti

9 CYCLE X END 44, Z END -68 polotovar: zvétSeny o néco
POSN nad @42

10 CYCLE X END 44, ZEND 2 podél polotovaru pred Celo
POSN

1 CYCLE XENDO,ZEND 2 k ose pred Celem
POSN

12 CYCLE XENDO,ZENDO uzavieni na X, Z BEGIN.
POSN Pak END CYCLE

13 GROOV OD/ID, X BEGIN 20, Z1 -25, Z2 -25, X END 16.6, Z3 -30,  zapich 5 mm na konci
E Z4 -30, CHAMFER TOP 0, CHAMFER BOTTOM O, # OF  zavitu, rovné stény
CHIP BREAK PECKS 2, RPM 500, FEED PER MIN 40,
FIN CUT 0.1, FIN RPM 500, FIN FEED PER MIN 30,
TOOL #3

14  THREAD X BEGIN 20, Z BEGIN 3, X END 20, Z END -26, PITCH zacina pred Celem, konci
2.5, # OF PASSES 10, # OF SPRING PASSES 1, v zapichu
PLUNGE ANGLE 29.5, SIDE OUTSIDE, # OF STARTS
1, RPM 300, TOOL # 4

15 CUTOFF X BEGIN 44, XEND 0, Z -65, CHAMFER 0, # CHIP upichnuti
BREAK PECKS 2, RPM 400, FEED PER MIN 30, TOOL
#5

Vypocty a kontrola

Uzavieni: Event 12 kon¢i na (0, 0), kde Cycle zacal. Kdyby ne, systém se zepta a sdm muze
pridat uzaviraci CYCLE POSITION.

Viditelnost: X jen roste a Z jen klesa, takze vSechny €asti jsou vidét shora ve sméru X. Jeden
Cycle staci. Zapich by tuto podminku porusil, proto je samostatny event GROOVE.

Oblouk Event 7: stfed je na poloméru 20 mm a v Z-55. Vzdalenost od zacatku (polomér 16, Z-55)
je 4, od konce (polomér 20, Z-59) taky 4. Smér v pohledu na obrazovce: nejprve nad stfedem,
potom vlevo od stfedu, tedy proti sméru hodin, proto DIRECTION 2. Ovér v kresbé.

Zapich: Z1 a Z2 jsou na strané ke koniku. Z3 a Z4 u osazeni. Sitka zapichu 5 mm je vét§i nez n(iz
3 mm.
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= Zavit: dno si systém spocita sam pro 60°. X END zapichu 16,6 je mensi nez teoretické dno
716,93 (20 - 2 x 0,6134 x 2,5), takZe ndz vybéhne do zapichu. Posuv pfi RPM 300 a stoupani 2,5
vychazi 750 mm/min, coz je pod limitem 2500 mm/min.

= Upichnuti: pfirucka nefika, ke které hrané noze se Z vztahuje. Skute¢nou délku ovér v Tool Path
nebo Verify a podle toho pfipadné uprav Z. Vymény nastroju jsou v rezimu Single na Home.

TIP

Kdyz po dokonceni zméfis dil a @ vyjde vétsi, v Tool Table zmén X MOD. V Run pak pfes START
EVENT # zopakujes jen dokoncovaci prtichod Cycle, hrubovat znovu nemusis.

VZOROVE PROGRAMY A PROBLEMY

Fréezka: vzoroveé programy

Dva feSené programy pro frézku RMX, event po eventu.

PAMATUJ

Oba programy jsou v mm, 30sé, hlavicka DIMENSION DEFINITION: PART GEOMETRY, SCALE 1,
MULTIPLE FIXTURES NO. Na obrazcich v pfiru€ce je v hlavi¢ce jesté pole SKEW ANGLE, ale jeho
vyznam pfiru¢ka nepopisuje, nech vychozi hodnotu. Otacky a posuvy jsou jen ukazkové. Z0 je
horni plocha obrobku. Rozméry pfes ABS SET.

Priklad 3: deska s otvory a drazkou

Deska 120 x 70 x 20 mm, X0 a YO v levém dolnim rohu. Ctyfi pruchozi otvory &8,5 v rozich, Sest
otvor(l @5 hloubky 8 na kruznici R15 a drazka Sitky 6 a hloubky 3 s obloukem.
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4 x 28,5 O O
skrz
6 x @5 ]

O O

(60, 35)

| f i

drazka $ifka 6, hl. 3 CONRAD 8

X0, YO

Obr. 17.1 Priklad 3: pohled shora, koty v mm. Modra ¢ara je draha stfedu nastroje v drazce.

Nastroje: 1 vrtak &8,5, 2 vrtak &5, 3 stopkova fréza @6. V Tool Table DIAMETER, u frézy #
FLUTES, u vSech Z OFFSET.

Ev. Typ Pole a hodnoty Proc¢

1 DRILL DRILL, X 10,Y 10, ZRAPID 2, Z END -22, # OF 1. otvor, skrz desku
VARIABLE PECKS 4, RPM 1000, FEED PER MIN 100, 20 mm a 2 mm navic
TOOL #1

2 SUB: FIRST EVENT # 1, LAST EVENT # 1, posunuti X 100, Y 2. otvor na X110, Y10

REPEAT 0,Z0, # REPEATS 1

3 SUB: FIRST EVENT # 1, LAST EVENT # 2, posunuti X0, Y horni dva otvory: (10, 60)
REPEAT 50, Z 0, # REPEATS 1 a (110, 60)

4 BOLT DRILL, # HOLES 6, X CENTER 60, Y CENTER 35, Sest otvorl na kruznici
HOLE Z RAPID 2, Z END -8, RADIUS 15, ANGLE 0, # PECKS

2, RPM 1400, FEED 80, TOOL # 2

5 PAUSE SET zastaveni, zmé&r otvory

6 MILL X BEGIN 25, Y BEGIN 8, Z RAPID 2, Z BEGIN -3, X vodorovna €ast drazky
END 95, Y END 8, Z END -3, CONRAD 8, TOOL
OFFSET CENTER, RPM 1500, Z FEED PER MIN 60,
XYZ FEED PER MIN 150, TOOL # 3

7 MILL X BEGIN 95, Y BEGIN 8, Z RAPID 2, Z BEGIN -3, X svisla ¢ast. Navazuje na
END 95, Y END 30, Z END -3, CONRAD 0, TOOL Event 6, oblouk R8
OFFSET CENTER, RPM 1500, Z FEED PER MIN 60, dopocita systém

XYZ FEED PER MIN 150, TOOL # 3
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Kontrola vypoétem

- Otvory na kruznici (Ghel 0, krok 60°): (75; 35), (67,5; 47,99), (52,5; 47,99), (45; 35), (52,5; 22,01),
(67,5; 22,01).

konéi na X98, otvor v rohu zacina na X105,75. Nic se nekfizi.

= Navazovani: Event 7 zaCina, kde Event 6 konci, stejny nastroj, stejna korekce, oba v roviné XY.
Conrad 8 je vét3i nez polomér frézy 3.

= Korekce CENTER: fréza jede osou po programu, takze Sitka drazky je rovna prameéru frézy.
U CENTER systém nenabizi dokonéovaci fez.

= Vrtani skrz: desku podloz tak, aby vrtak nezajel do svéraku ani do stolu. Z RAPID 2 je nad
plochou, ale upinky musi byt mimo. Pokud by pfejezdu pfekazely, zapni v Options Z SAFETY
PLANE.

= Event 3 je vnofeny Repeat: pfirucka dovoluje opakovat i event, ktery sam opakuje.

Priklad 4: obvod pres A.G.E. a dvé kapsy

Polotovar 104 x 84 x 15 mm, hotovy obrys 100 x 80 s pfidavkem 2 mm po obvodu. Obrys ma Sikmy
roh, oblouk R20 a zaobleni R10. Uvnitf je kapsa 40 x 40 a kruhova kapsa @20, obé hluboké 6 mm.
X0, YO je levy dolni roh hotového obrysu.

CONRAD 10
T

} R20
/stred (80, 60)

\gk

kapsa 40 x 40 @20
hl. 6, R5 hl. 6

20

45° od (80, 0)
zadatek ® | na X =100
(-12,0)

100 >

konec (0, -12)

Obr. 17.2 Priklad 4: oranzoveé polotovar 104 x 84 (pfidavek 2 mm), modfe obvod, zelené najezd a vyjezd nastroje. Koty
v mm.

Nastroje: 1 hrubovaci fréza @16, 2 dokoncovaci fréza @16, 3 fréza @8 na kapsy. V Tool Table
DIAMETER, # FLUTES, Z OFFSET.
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Ev. Typ Pole a hodnoty Pro¢
1 IRR X BEGIN -12, Y BEGIN 0, Z RAPID 2, Z END -10, hlavicka. Zacatek je mimo
PROFILE TOOL OFFSET RIGHT, # PASSES 3, FIN CUT 0.3, polotovar, nastroj jde dold

RPM 1500, FIN RPM 2000, Z FEED PER MIN 60, XYZ volné. Dal je obvod proti
FEED PER MIN 200, FIN FEED PER MIN 120, TOOL # sméru hodin, nastroj

1, FIN TOOL # 2 vpravo
2 A.G.E.MILL TANGENT NO, X END 80, Y END 0, CONRAD 0 znamé body, OK
3 A.G.E.MILL TANGENT NO, X END 100, Y END: GUESS, LINE Y nezname. Odhadni,
ANGLE 45 A.G.E. spocitad Y = 20
4 A.G.E.MILL TANGENT NO, X END 100, Y END 60, CONRAD 0 prava strana

5 A.G.E. ARC  TANGENT YES, DIRECTION CCW, X END 80, Y END  oblouk R20, te€ny na obé&
80, X CENTER 80, Y CENTER 60, RADIUS 20 strany

6 A.G.E. MILL TANGENT YES, X END 0, Y END 80, CONRAD 10 horni strana, R10 do
dalSiho eventu

7 A.G.E. MILL TANGENT NO, X END 0, Y END -12, CONRAD 0 leva strana, vyjezd mimo
polotovar. Pak END AGE

8 POCKET: X120, Y1 20, X3 60, Y3 60, ZRAPID 2, Z END -6, kapsa 40 x 40
rectangle CONRAD 5, # PASSES 2, FIN CUT 0.2, RPM 2000,
FIN RPM 2500, Z FEED PER MIN 50, XYZ FEED PER
MIN 200, FIN FEED PER MIN 120, TOOL # 3, FIN
TOOL #3

9 POCKET: X CENTER 80, Y CENTER 40, RADIUS 10, ZRAPID 2,  kruhova kapsa @20
circle Z END -6, # PASSES 2, FIN CUT 0.2, RPM 2000, FIN
RPM 2500, Z FEED PER MIN 50, XYZ FEED PER MIN
200, FIN FEED PER MIN 120, TOOL # 3, FIN TOOL #
3

Kontrola vypoétem

= Event 3: ¢ara z (80; 0) pod uhlem 45° dojede na X100, kdyz Y = 0 + (100 - 80) x tan 45° = 20.
Stejnou hodnotu ukaze A.G.E. Cervené a event bude OK.

= Event 5: od stfedu (80; 60) je zaCatek (100; 60) i konec (80; 80) ve vzdalenosti 20. Proti sméru
hodin jede z polohy 3 hodiny na polohu 12 hodin. Te¢né navazuje na svislou ¢aru (Event 4) i na
vodorovnou ¢aru (Event 6).

= Tool Offset: pfi pohybu po spodni hrané doprava je dilec vlevo a nastroj vpravo, tedy RIGHT.
Podle prirucky je obvod proti sméru hodin nesousledny. Kdyz chces sousledné&, musi$ obvod
programovat po sméru hodin s LEFT.

= Najezd: stfed nastroje je na zacatku v bodé (-12; -8). Nastroj @16 saha do X = -4, polotovar
zacina na X = -2. Sjizdi tedy volné. Stejné je to na vyjezdu v (-8; -12).
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= Rohy kapsy: Conrad 5 je vétSi nez polomér frézy 4, takze ho systém nebude ignorovat.

= Stény: kruhova kapsa kon¢i na X90, do hrany X100 zbyva 10 mm. Mezi kapsami zbyva od X60 do
X70 taky 10 mm. Od kapsy ke zkoseni je pfes 18 mm.

= Upnuti: profil jde do hloubky 10 mm z 15 mm, spodnich 5 mm muzes upnout, ale upinky musi byt
mimo drahu frézy.

TIP
Chces si prirlistky vyzkouset? V Event 4 zadej Y END 40 s INC SET misto 60 s ABS SET. Bod bude
stejny, protoze zacatek je Y = 20. Kresba se nezméni.

VZOROVE PROGRAMY A PROBLEMY

Typickeé problémy a co s nimi

Casté situace u stroje, jejich mozné pficiny a co s nimi.

Priru¢ky nemaji samostatnou kapitolu o zavadach. Tady jsou pfiznaky a feSeni, ktera v nich jsou
popsana na ruznych mistech. RLX a RMX znaci, kde to plati, jinak obé verze.

Priznak Pricina nebo reSeni podle prirucky

Okna INFO a gesta jsou pomala fizeni dlouho bé&zi bez restartu. BACK na Uvodni obrazovku,
SHUT DOWN, pfipadné pred tim Save Temp

Osy nejdou po nouzovém stopu podrz POWER RESET, dokud se nerozsviti bila LED

Kole¢ko nehybe strojem jsi mimo DRO, Set-Up (sefizovani) nebo Run (TRAKing). Nebo
jsou kolecka vypnuta ve Status

Vieteno se netoci je nutny rezim DRO nebo RUN. RLX 3060RX a 30120RX:
otevieny kryt zobrazi Chuck guard open

Program se nespusti: néco je v Tool Table chybi povinny udaj nebo korekce

oranzoveé

Program se nespusti: modry box rzné reference u knihovnich a programovych nastroju. V DRO

(RLX) nastav Part Zero knihovnim nastrojem a sefid modré nastroje
stejné

Program se nespusti, limity zapnuté limity jsou na 0 Absolute, nebo se program a Home do nich
nevejdou

3osy program se nespusti (RMX) neni nastavena Z Retract. Set-Up, Ref Posn
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18 Typické problémy a co s nimi

Pric¢ina nebo reseni podle prirucky

Hodiny v Run ukazuji 0.00

Po zapnuti chybi korekce a nula

Conrad se neudélal

Dva eventy nenavazuji

Cycle hlasi neuzavieny tvar (RLX)

Cycle tvar nejde obrobit (RLX)
Zavit vychazi vétsi (RLX)
Zavitovani konci chybou (RLX)

Zavitnik se lame (RMX)

Chlazeni v programu nebézi

Event v A.G.E. je NOT OK (RMX)

A.G.E. nejde ukon¢it (RMX)

Nejde ulozit program

Néco chybi nebo je Sedé

Door interlock not fully engaged
(3060RX, 30120RX)

nejdriv spust Tool Path v Set-Up

reference se pfi vypnuti ztraci. PFisté Save Temp, nebo pouzij
knihovnu. Po Open Temp zkontroluj nulu

je mensi nez polomér nastroje ve vnitfnim rohu, systém ho
ignoruje

nesedi konec a zacatek, jiny nastroj nebo korekce, u RMX jina
rovina, nebo mezi nimi je PAUSE

posledni CYCLE POSITION nekon¢i na zacatku. YES pfida
uzavreni automaticky, NO a doplni§ sam

¢ast neni vidét ze sméru X ani Z. Rozdél tvar na dva Cycle
desticka s ¢asteCnym profilem. Pouzij X modifier
Left Hand Tap vyzaduje vieteno vzad

tupy zavitnik, drzak neplave nebo se zasekava, Z RAPID nizsi nez
tahovy zdvih drzaku

ACCESSORY neni v AUTO. Pro programové chlazeni je potfeba
Aux event

chybi data. Jdi dal, dalSi eventy ho ¢asto dopocitaji. Zadej odhady
GUESS a TANGENT

néktery event neni OK, nebo kapsa neni uzaviena
disk C je zakazany. Pouzij USB nebo sit

zkontroluj Status: volba neni aktivni, nebo je vypnuta. Na RMX
jsou klavesy knihovny bez Advanced Features Sedé

neni uplné zatazeny kolik dvefi. Program nepobé&zi a osy se
nepohnou. Neposouvej dvefe, mohl by se poskodit spinac

PAMATUJ

Kdyz si nevis$ rady, zastav, ukaz to UOV. Service Code 1 ulozi program, nastaveni a logy pro servis.
Pomaha taky EPA pfimo na obrazovce.
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PROCVICENi A PREHLEDY

Cviceni

Ulohy na procviéeni u stroje i bez né;.

19 Cviceni

Res$ na papife, potom si to mtze$ zkusit v PROG a Tool Path, ale bez spusténi stroje. ReSeni si

zakryj.

€. Uloha

1 Soustruh, osazeni koné&i na Z-12, Z-30 a Z-55,
primeéry @18, @26, @40. Zapis Z i X pfirlistkové.

2 Ktery TOOL OFFSET? a) vnéjsi valec k vieteniku,
b) ¢elo od priméru k ose, c) ¢elo od osy k priméru.

3 TURN z (20, 0) na (20, -15), nastroj 2, korekce 2.
Potom TURN z (20, -15) na (30, -25), nastroj 2,
korekce 1. Navazuji?

4 Napi$ X a Z eventu: z osy ¢elo na @16 se srazenim
1, valec do Z-20, ¢elo na @30, kuzel na @36 do
Z-32. Nastroj 1, korekce 2.

5 Cycle: hotovy tvar zacina v (0, 0) a kon¢i v (40, -50).
Polotovar kresli @44 a 2 mm pFed ¢elem. Jaké
CYCLE POSITION doplnis?

6 Posuv: a) TAP se stoupanim 1,25 pfi 200 RPM, b)
0,2 mm/ot pfi 1000 RPM.

7 BOLT HOLE: stfed X0, YO, RADIUS 30, # HOLES 4,
ANGLE 45. Kde budou otvory?

8 Line Angle ¢ary: a) z (0; 0) na (0; -20), b) z (0; 0) na
(-10; 0), c) z (10; 10) na (0; 0).

9 Frézka: obvod obdélniku zvenc&i po sméru hodin.
Ktera korekce? Je to sousledné?

10 Fréza @10, kapsa s CONRAD 3. Co se stane a co
navrhnes?

11 Priklad 1: jak zménis posuv vSech hrubovacich
TURN z 120 na 1007 Jak vlozi§ POSN mezi eventy
11a12?

Reseni

Z-12,-18, -25. X je primér: z 318 na @26 je
+8, z @26 na 40 je +14.

a) 2, b) 1, c) 2. Divas se ve sméru pohybu.

Ne. Body sedi, ale korekce se li§i. Conrad ani
srazeni mezi nimi nepujde.

TURN (0, 0)-(16, 0) CHAMFER 1 ABS SET,
TURN (16, 0)-(16, -20), TURN (16, -20)-(30,
-20), TURN (30, -20)-(36, -32).

(44, -50), (44, 2), (0, 2), (0, 0). Posledni bod se
rovna zacatku.

a) 250 mm/min, b) 200 mm/min.

(21,21; 21,21), (-21,21; 21,21), (-21,21;
-21,21), (21,21; -21,21).

a) 270°, b) 180°, c) 225°.

LEFT. Podle pfirucky je u profilu CW
sousledné (climb).

3 je mensi nez polomér 5, systém Conrad
ignoruje. Mensi fréza nebo vétsi Conrad.

Edit, Search Edit, sefazeni, CHANGE ALL (na
RLX Advanced Features), jinak pfepi$es pole
v PROG. Event 12 na pravou stranu

a INSERT EVENT.
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PROCVICENi A PREHLEDY

Kontrolni otazky

Otazky k ovéreni znalosti, véetné odpovédi.

C. Otazka Odpovéd

1 Cim se ProtoTRAK pFi programovani lisi od Zadavas geometrii dilce po eventech a polich,
fizeni s G-kodem? drahu si systém spocita. Bez koda.

2 Co je event? Uplné popsany kousek geometrie, naptiklad

pfimka, oblouk nebo kapsa.

3 Které véci nesmis$ mit u stroje na sobé? Rukavice, prsteny, hodinky, dlouhé rukavy, kravatu,
Sperky, volné obleceni.

4 Kdy musi stat vieteno a Fizeni byt ve STOP? Pfed vymeénou nastroje a obrobku, odstrarfiovanim
tfisek, sefizovanim a mérenim, otevienim kryt(.

5 Co musi$ udélat po stisku nouzového stopu? Uvolnit oto¢enim a podrzet POWER RESET, dokud
se nerozsviti bila LED.

6 Jak spravné vypnout fizeni? BACK na uvodni obrazovku, SHUT DOWN, po
zhasnuti obrazovky vypinac¢ Off.

7 Ve kterych rezimech bézi vieteno? Jen v DRO a RUN.

8 Jak je na RLX definovana kladna osa X a co se  P¥i¢ny suport k tobé. VSe v X je primér.
na displeji zobrazuje?

9 Jaky je rozdil mezi INC SET a ABS SET? INC je prirustek, ABS je od nuly. U dat, ktera nejsou
poloha, je to jedno.

10 Které tfi hodnoty ma TOOL OFFSET na RLX? 0 zadna, 1 vpravo, 2 vlevo.

11 Co jsou navazujici eventy? Konec prvniho je za¢atek druhého, stejny nastroj
a korekce, na RMX i stejna rovina.

12 Jak na RLX zadas, ze hodnota v poli Hodnota a ABS SET je srazeni, hodnota a INC SET
CHAMFER je srazeni, a jak, ze je to Conrad? je Conrad.

13 Co se stane, kdyz je Conrad mensi nez Systém ho ignoruje.
polomér nastroje ve vnitfnim rohu?

14  Z Ceho se sklada Cycle a jaké ma podminky? Z hlavicky, CYCLE TURN a ARC (hotovy tvar),
CYCLE POSITION (polotovar). Musi byt uzavieny
a v8e vidét z X nebo Z.
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C. Otazka Odpovéd

15 Co je # OF SPRING PASSES a jaky je vychozi  Prachody na dné zavitu kvili odpruzeni, 29,5°.
PLUNGE ANGLE?

16  Jaky predpoklad ma vypocet hloubky zavitu? PIny profil zavitove desticky.

17 Co znamena v Tool Table na RLX modra Reference programovych a knihovnich nastroju
barva? mohou byt rdzné, hrozi kolize a program nepobézi.
18 Co se stane s korekcemi Program Tools po Ztrati se. Pouzij Save Temp.

vypnuti a jak tomu predejit?

19 K ¢emu slouzi na RMX Base Tool? Je to reference, vici které se méri Z Offset vSech
nastrojl.
20 Coje ZRAPID, Z RETRACT a Z SAFETY Z RAPID: konec rychloposuvu v Z. Z RETRACT:
PLANE? vyska pro vyménu nastroje a konec. Z SAFETY

PLANE: vyska prejezdu nad prekazkou.

21 Jaky je rozdil mezi SUB a COPY? COPY zapise opakované eventy jako nové eventy,
takze je mUze$ upravit.

22 CoumiA.G.E. a coznamena NOT OK? Dopocita chybgjici body vykresu. NOT OK
znamena, ze event zatim nema dost dat.

23  Jaké barvy maji drahy v Tool Path a ¢eho je ta POSN a DRILL Zluté, rychloposuv Cerveng, posuv

draha? modfe. Je to draha stfedu nastroje.
24 K cemu je TRAKIng? Vede$ naprogramovany pohyb kole¢kem, hodi se
na prvni kus.

25 Jaké jsou tovarni hodnoty mazani a co hrozi pfi  Interval 60 min, 15 s, asi 100 az 150 psi. Hrozi
Spatném mazani? predCasné selhani lozisek a kluznych ploch.

26 Coje Do One a na kterém fizeni ho najdes? Jednoduchy pohyb v DRO bez programu: kuzel,
radius, zaobleni. Jen na RLX.
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Slovnicek

Anglické pojmy z obrazovky a jejich vyznam.

Vyznam

Pojem

Vyznam

A.G.E. Auto Geometry Engine, Fly out window  vysouvaci okno INFO klaves
dopocitava data u nepravidelnych
tvard na RMX

ABS, INC rozmér od nuly, rozmér od Home poloha pro vyménu nastroje
predchoziho bodu a konec programu

Advanced balik volitelnych funkci, zapina se =~ Mod, modifier mala uprava korekce nastroje

Features ve Status

Base Tool referenéni nastroj na RMX, od néj  Offset korekce nastroje
se méfi Z Offset

Chamfer srazeni hrany Override ruéni zména posuvu nebo otacek,

0az 150 %

Chip Clear preruSeni fezu kvuli tfiskam na Part Zero zakladna referenci v Tool Table
RMX na RLX

Connective navazujici eventy bez odjeti Pecks zavrtani po Castech

events nastroje

Conrad teCny oblouk mezi eventy, Rapid rychloposuv
polomér rohu kapsy

Cycle skupina eventl s automatickym Rest material material, ktery zUstal po
hrubovanim na RLX hrubovani

DIL Data Input Line, vstupni fadek Save Temp zéloha programu, nastroju

a poloh

DRO Digital Readout, digitalni Soft key, hard dotykova klavesa, pevna klavesa
odecitani polohy key

EHW Electronic Handwheel, Step Over prekryti fezl v procentech
elektronické kolecko priméru nastroje

EPA Enhanced ProtoTRAK TRAKiIng ruéni vedeni programu koleckem

Assistance, napovéda na
obrazovce
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Pojem Vyznam Pojem Vyznam
Event, krok programu, pole v kroku Z Retract vyska hlavy na RMX pro vyménu
prompt nastroje a konec

PROCVICENi A PREHLEDY

Zdroje

Z ¢eho manual vychazi a kde co najdes v oficialnich pfiruckach.

= TRAK Machine Tools, Southwestern Industries, Inc.: TRAK Lathes, ProtoTRAK RLX CNC Safety,
Programming, Operating and Care Manual. Document P/N 29540, Version 072125. Pokryva
modely 1630RX, 1630HS-RX, 1845RX, 2470RX, 3060RX, 30120RX.

= TRAK Machine Tools, Southwestern Industries, Inc.: TRAK Bed Mills, ProtoTRAK RMX CNC
Safety, Programming, Operating and Care Manual. Document 29603, Version 122221. Pokryva
modely DPMRX2, DPMRX3, DPMRX5, DPMRX?7.

= Logo, znacky, fotografie stroju a paneld: © TRAK Machine Tools, Southwestern Industries, Inc.,
trakmt.com. Snimky obrazovek a obrazky ze stroju: © Southwestern Industries, Inc., uvedené
prirucky. Vlastnik je uveden pod kazdym obrazkem. Pouzito pro vyuku. Schémata bez uvedeného
vlastnika jsou vlastni zpracovani.

= Tento manual je vyukové shrnuti, nenahrazuje oficialni pfiru¢ky ani proskoleni. Vzorové programy,
jejich koty a fezné hodnoty sestavil autor, v pfiruckach nejsou.

Kde co najdes v oficialnich pFiruckach

Téma RLX, oddil RMX, oddil
Bezpecnost 20az23 2.0az2.3

Panel, klavesy, gesta 3.3,4.3,4.8 3.3,4.3,49

Osy, ABS a INC, data 51az5.3 51,54az5.6
Korekce, navazovani, Conrad 54az5.8 5.7az5.10

Info klavesy, Defaults, Options 6.0,6.1,6.3az6.8 6.0,6.1,6.3az26.8
Tool Table 6.2 6.2

DRO 7.0 7.0

Program a eventy 8.0,9.0 8.0,9.0,10.0 (A.G.E.)
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Téma RLX, oddil RMX, oddil

Edit 10.0 11.0

Set-Up, Service Codes 11.0 12.0

Run 12.0 13.0

Program In/Out, G-kéd 13.0 14.0

Mazani 3.6 3.6
PAMATUJ

Pfed praci na stroji si s UOV ovér verzi softwaru, zapnuté volby a konkrétni postup. Rozhodujici je
vzdy oficialni pFirucka k danému stroji a pokyn UOV.
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