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Einfuhrung

MachineControl™ ist ein spezielles
Softwareprogramm fiir Pro Tools, durch das die
serielle Kommunikation mit Remote-Audio-
und Video-Gerdten ermoglicht wird. Mit
MachineControl kénnen Sie Pro Tools-TDM-
Systeme als Slave zu externen 9-Pin- oder
V-LAN-Geréten betreiben.

MachineControl-Komponenten

Das MachineControl-Paket enthalt:
¢ MachineControl-Installationsdiskette
+ ein Remote-Kabel (weiblich, 9-Pin)

+ ein serielles Steuerkabel (seriell-auf-9-
Pin, ménnlich) fir Macintosh-Systeme.

Funktionen

Die MachineControl-Software kann entweder
fiir die Remote- oder fiir die Standard- (serielle)
Geratekommunikation installiert werden.

Remote-Modus

Konfiguriert Pro Tools fiir den Betrieb im
Gerate-Emulationsmodus. Pro Tools kann
darauthin iiber das tibliche Sony 9-Pin-Protokoll
von externen Gerdten und Edit-Controllern
zum Zweck der Wiedergabe, des Cueing und
zum Scharfschalten von Tracks fiir die

Aufnahme gesteuert werden. Fiir den Remote-
Modus wird ein Digidesign Universal Slave
Driver (USD) sowie ein spezielles Remote-Kabel
benotigt.

Serieller Steuerungsmodus

Im seriellen Steuerungsmodus kann Pro Tools
das Scharfschalten von Tracks, die
Synchronisations- und die Transport-
Funktionen von Bandmaschinen, Harddisk-
Rekordern und anderen Systemen {iiber das
Standard-Sony 9-Pin-Protokoll steuern.

Mit einem USD

Track Arming: Mit Hilfe dieser Option kdnnen in
Pro Tools Tracks auf externen Gerdten fiir die
Riickfiihrungs- (Layback-) und
Ubertragungskonfiguration scharfgeschaltet
werden. Zu den Funktionen gehoren die
individuelle Scharfschaltung von bis zu 48
externen Tracks, jeweils mit auswdhlbarem
Aufnahmeprotokoll und -modus. Gerdteprofile
stellen Voreinstellungen zur Scharfschaltung
der meisten Gerdtetypen zur Verfiigung.

Serial Time Code: Diese Option versetzt

Pro Tools in die Lage, eingehenden seriellen
Timecode festzustellen, zu verfolgen und sich
darauf zu synchronisieren.
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Alle Systeme

Die MachineControl-Software ermoglicht auf
allen mit ihr ausgestatteten Systemen, ob mit
oder ohne USD, die folgenden Pro Tools-
Funktionen:

Pro Tools Transport Master: Im Transport-
Fenster von Pro Tools kénnen Sie Pro Tools oder
ein externes Gerdt als Transport-Master
auswahlen. Als Transport-Master wird das Gerit
bezeichnet, welches von den Pro Tools-
Transport-Befehlen gesteuert wird. Im Online-
Betrieb konnen Sie auswihlen, ob Pro Tools als
Transport-Master fungiert und das externe Gerét
folgt, oder ob das externe Gerét als Transport-
Master Pro Tools steuert.

Cueing, Scrubbing und Pre-Roll: Sie konnen den
Betrieb mit MachineControl iiber zahlreiche
Einstellungen optimieren. Zu den verfiigbaren
Voreinstellungen zdhlen u.a. die einstellbare
Vorlaufzeit fiir das externe Gerat (Pre-Roll) und
das automatische Anfahren eines Edit-Punkts
bzw. einer Memory Location (auswéhlbar).

Systemanforderungen

Macintosh

e Pro Tools 24 MIX bzw. MIXplus oder ein
Pro Tools 24-System

e ein freier serieller Port fiir das
MachineControl-Kabel (im Lieferumfang
enthalten). Fir Computer, die nur mit einer
USB-Schnittstelle ausgestattet sind (wie der
G4 und der Blue & White G3), wird ggf. ein
unterstiitzter USB-auf-Seriell-Adapter oder ein
Modem-Adapter benotigt.
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Power Macintosh G3 und G4: Wenn Sie mit
einem G4 oder einem Blue & White G3 arbeiten
und keinen Universal Slave Driver (USD)
verwenden, kann das tiber MachineControl
gesteuerte Gerdt an den DigiSerial Port
angeschlossen werden. Weitere Informationen
dazu finden Sie unter ,Wann sollten Sie den
DigiSerial Port verwenden” auf Seite 6.

Windows NT

¢ Pro Tools 24 MIX bzw. MIXplus oder ein
Pro Tools 24-System

¢ ein freier serieller Port (COM-Port) fiir das
MachineControl-Kabel (im Lieferumfang
enthalten). Wenn Sie keinen USD mit
Pro Tools verwenden, kann das tiber
MachineControl gesteuerte externe Gerdt an
den DigiSerial Port angeschlossen werden.

Aktuelle Kompatibilitdtsinformationen sowie
eine Liste der empfohlenen Computer und
Festplatten erhalten Sie bei Ihrem Digidesign-
Vertragshindler oder auf der Digidesign-
Website (www.digidesign.com/compato).

Softwareanforderungen

Zur Verwendung des 9-Pin Remote-Modus wird
Pro Tools Version 5.1 oder hoher benétigt.
Weitere Informationen dazu finden Sie unter
,MachineControl und Pro Tools” auf Seite 2.

MachineControl und Pro Tools

In diesem Handbuch werden die in Pro Tools
Version 5.1. verfiigbaren Funktionen
dokumentiert. Auch wenn die MachineControl-
Software mit einigen fritheren Versionen von
Pro Tools verwendet werden kann, stehen nicht
in allen Versionen samtliche Funktionen zur
Verfiigung. (Version 1.0.1 ist die zum Zeitpunkt
der Drucklegung aktuellste Version der
MachineControl-Schliisseldiskette.)



MachineControl-Funktionen in Pro Tools

Pro Tools Eingefiihrte Funktion

4.1.1 und héher Erstausgabe

4.3 und héher Ferngesteuerte Scharf-

schaltung von Remote-Decks

5.0 und héher Unterstitzung von seriellem

Timecode als Positionsreferenz

5.1 und héher
(nur Macintosh)

9-Pin Remote-Modus

Hardwareanforderungen

Kabel

e Remote-9-Pin-Kabel (im Lieferumfang
enthalten), fiir Gerdteemulation erforderlich.
Dieses Kabel besitzt eine 9-Pin-Buchse und
eignet sich speziell fiir den Remote-Modus.

e Serielles-auf-9-Pin-Standardkabel (im
Lieferumfang enthalten), fiir seriellen
Timecode und alle anderen MachineControl-
Funktionen (fiir manche Funktionen ist ein
USD erforderlich). Dieses Kabel erkennen Sie
an seinem 9-Pin-Stecker.

Siehe auch Anhang D, , Pinbelegung der 9-
Pin-Kabel”.

Gerateanforderungen

e Video- oder Audiogerite, die mit Sony 9-Pin
oder Videomedia® V-LAN™ ausgestattet sind.
Fiir einige V-LAN-Geriéte ist keine Timecode-
Lesekarte erforderlich. Weitere Informationen
dazu finden Sie in der Dokumentation des
Gerédteherstellers. Fiir den 9-Pin-Remote-
Modus ist ein Controller, der das Sony P2-
Protokoll (9-Pin) unterstiitzt, erforderlich.

Synchronisationsanforderungen

e Zur Unterstiitzung von seriellem Timecode
und Funktionen des 9-Pin-Remote-Modus in
Pro Tools wird ein Digidesign Universal Slave
Driver™ (USD) benotigt. Der USD wird auch
zur Synchronisation samtlicher
Anwendungen empfohlen

- oder -

ein Digidesign Video Slave Driver™ (VSD)
sowie ein Standard-MIDI-Interface, das
linearen Timecode (LTC) in MIDI-Timecode
(MTC) konvertieren kann. In dieser
Konfiguration wird der Remote-Modus nicht
unterstitzt

- oder -

¢ ein kompatibles Synchronisationsgerat eines
Drittherstellers, das 256x SuperClock-Signale
ausgeben und LTC in MTC konvertieren
kann. (Auflerdem wird ein freier serieller Port
fiir dieses Gerdt benotigt, da der DigiSerial
Port ausschlielich fiir den Anschluss des USD
vorgesehen ist.) In dieser Konfiguration
werden Remote-Modus und serieller
Timecode nicht unterstiitzt.
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Informationen zu diesem
Handbuch

In diesem Handbuch wird davon ausgegangen:

e dass Sie Pro Tools bereits installiert und den
ordnungsgemaifien Betrieb tiberpriift haben

e dass Sie mit Ihrem Videorekorder, Thren
externen 9-Pin-Decks und Threm Mischpult
umfassend vertraut sind

e dass Sie sich mit Ihren
Synchronisationsgerdten auskennen.

In diesem Handbuch werden fiir Mentioptionen
und Tastaturbefehle die folgenden
Konventionen verwendet:

Konvention Aktion

File > Save Session Wabhlen Sie im File-Menu
die Save Session-Option.

Control + N Betatigen Sie die N-Taste
und halten Sie dabei die
Control-Taste gedrlckt.

Rechtsklicken Sie Klicken Sie mit der
(Windows) rechten Maustaste.

Durch folgende Symbole werden besonders
wichtige Informationen hervorgehoben:

Q Benutzertipps sind niitzliche Hinweise fiir
" eine optimale Nutzung Ihres Systems.

A\ Wichtige Hinweise enthalten
Informationen, die sich auf die Daten einer
Pro Tools-Session oder auf die Leistung
Ihres Pro Tools-Systems beziehen.

Querverweise verweisen auf
themenverwandte Abschnitte in den
Pro Tools-Handbiichern.
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Installation

Die Installation der MachineControl-Software
auf Threm System umfasst folgende Schritte:

e Anschlieflen des externen Gerits (serielle-auf-
9-Pin-Verbindung)

¢ Uberpriifen der Synchronisation
¢ Installieren der MachineControl-Software

e Aktivieren und Konfigurieren von
MachineControl in Pro Tools.

Vorbereitungen:

Vor der Installation von MachineControl muss
Pro Tools installiert sein und ordnungsgemaf}
arbeiten.

Vergewissern Sie sich, dass Pro Tools und der
USD bzw. die anderen Synchronisationsgerate
installiert sind und ordnungsgemaf
funktionieren. Ausfiihrliche Informationen
zum USD finden Sie im Universal Slave Driver
Handbuch.

9-Pin-Kabel

Fiir die Maschinensteuerung mit
MachineControl ist eine separate Verbindung
zwischen Pro Tools (bzw. dem Host-Computer)
und dem externen Gerdt erforderlich. Es gibt
zwei Moglichkeiten der Verkabelung fiir die
Maschinensteuerung, wobei fiir jede ein
bestimmtes Kabel zum Einsatz kommt. Die
Verkabelung hingt davon ab, ob Sie Pro Tools
im Remote-Modus oder im seriellen
Steuerungsmodus einsetzen mochten.

Kabel fiir den Remote-Modus: Seriell-auf-9-Pin
(weiblich)

Dieses Kabel ermdglicht eine Art von
Gerdteemulation (Simulation eines Gerdts) in
Pro Tools. Ist es angeschlossen, reagiert

Pro Tools auf externe Steuerbefehle fiir die
Scharfschaltung von Tracks, den Transport und
auf andere 9-Pin-Standardbefehle. Anleitungen
dazu finden Sie unter ,,Anschliefien des
externen Gerdts fiir den Remote-Modus” auf
Seite 7.
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Serielles Steuerungskabel: Seriell-auf-9-Pin
(ménnlich)

Dieses Kabel ermoglicht die bidirektionale,
serielle 9-Pin-Kommunikation zwischen

Pro Tools und dem externen Gerét. Zu den
moglichen Funktionen zdhlen das Einlocken
auf seriellen Timecode, die ferngesteuerte
Scharfschaltung von Tracks, die Transport-
Master-Steuerung sowie viele Einstellungen und
Optionen fiir die Maschinensteuerung.
Anleitungen dazu finden Sie unter
»Anschliefien des externen Gerits fiir den
seriellen Steuerungsmodus” auf Seite 8.

A Versuchen Sie nicht, den 9-Pin- bzw.
seriellen Adapter an einem der
MachineControl-Kabel auszutauschen.
Jedes dieser Kabel ist besonders verdrahtet
und unterstiitzt jeweils nur entweder den
Remote-Modus oder den seriellen
Steuerungsmodus.

Ports und MachineControl

Wie viele serielle Ports Sie benotigen hdngt
davon ab, ob Sie einen USD, einen

DigiSerial Port oder zusitzliche
Synchronisationsgerdte verwenden. Vor der
Installation der MachineControl-Software
sollten Sie daher festlegen, welche Ports Sie fiir
die Verkabelung des Systems verwenden werden.

9-Pin-auf-Seriell

Fiir die Maschinensteuerung mit
MachineControl wird eine serielle Verbindung
zwischen dem externen Gerét (9-Pin oder V-
LAN) und Pro Tools bzw. dem Rechner benétigt.
Die Anforderungen bzgl. serieller Ports variieren
je nach Art des Computers und des Pro Tools-
Systems. Informationen zu seriellen Ports
finden Sie unter ,,Auswihlen eines Ports“ auf
Seite 6.
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Fiir die Maschinensteuerung kdnnen entweder
das Remote-Kabel, das serielle Steuerungskabel
oder beide Kabel verwendet werden. Der
Remote- und der serielle Steuerungsmodus
konnen zwar nicht gleichzeitig verwendet
werden, doch konnen Sie, wenn Sie tiber
geniigend serielle Ports verfiigen, die
Verkabelung fiir beide Optionen vornehmen.
(Weitere Informationen hierzu finden Sie unter
,9-Pin-Kabel“ auf Seite 5.)

Synchronisation

Zur Synchronisation werden weitere serielle und
andere Verbindungen zwischen den Gerédten
benotigt. Siehe ,Sync-Verbindungen” auf Seite 8.

Auswahlen eines Ports

Wann soliten Sie den DigiSerial Port
verwenden

Die Pro Tools MIX Core- und d24-Karten
verfiigen {iber einen DigiSerial Port, einen
seriellen Anschluss fiir besondere Zwecke.
Obwohl dieser Port im Erscheinungsbild den
seriellen Ports eines Rechners gleicht, sollte er
nur den folgenden Regeln entsprechend
verwendet werden:

Bei Verwendung eines USD

+ Wenn Sie einen USD verwenden, sollte dieser
immer an den DigiSerial Port angeschlossen
werden.

Ohne USD

+ Wenn Sie die MachineControl-Software ohne
einen USD verwenden, kann der DigiSerial Port zur
Steuerung des externen Gerits eingesetzt werden.

A\ An den DigiSerial Port sollten keine MIDI-
Interfaces oder seriellen Gerdte
angeschlossen werden.



G3- und G4-Computer

Power Macintosh G3- und G4-Computer
verfligen nicht tiber einen herkdmmlichen
seriellen Port. Fiir diese Rechner wird ein
unterstiitzter serieller Port-Adapter benotigt.

Zu den aktuell unterstiitzten Gerdten gehoren:

e Keyspan USA-28X Dual-Port High-Speed USB-
auf-Seriell-Adapter

o Stealth Serial Port von GeeThree.com fiir G4
mit AGP-Grafik

e G4Port serielle Port-Erweiterung von Gritfin
Technology fiir G4 mit AGP-Grafik

Eine aktuelle Liste der von Digidesign
empfohlenen Peripheriegeriite,
einschlieflich serieller Port-Adapter, finden
Sie auf der Website von Digidesign
(www.digidesign.com/compato).

Macintosh 9500- und 9600-Computer

Der Macintosh 9500, 9600 und dhnliche
Modelle verfiigen iiber serielle Ports (Modem-
oder Drucker-Ports), die fiir die
Maschinensteuerung eingesetzt werden
konnen. Wenn kein USD vorhanden ist, kann
der DigiSerial Port fiir die Steuerverbindung zum
externen Gerdt genutzt werden.

Beispiel fir ein Setup

Im Folgenden wird ein Beispiel fiir ein
MachineControl-Setup mit einem Macintosh
G4-Computer gegeben:

¢ Das serielle Steuerungskabel fiir die
Maschinensteuerung wird an Port 1 des
Keyspan 28X-Portadapters angeschlossen.

e Das Remote-Kabel fiir die
Maschinensteuerung wird an Port 2 des
Keyspan 28X-Portadapters angeschlossen.

¢ Das serielle Steuerungskabel und das Remote-
Kabel werden an die entsprechenden
Anschliisse am externen Gerdt angeschlossen.

e Das MIDI-Interface wird an einen seriellen
Stealth-Port angeschlossen.

AnschliefSen des externen
Gerats

Die serielle Verbindung fiir die
Maschinensteuerung kann iiber eines der oder
iiber beide Seriell-auf-9-Pin-Kabel hergestellt
werden. Bevor Sie fortfahren, legen Sie fest,
welches Kabel Sie verwenden werden (eine
Erkldarung zu den beiden Kabeln und Modi
finden Sie unter ,9-Pin-Kabel“ auf Seite 5).

Auflerdem sollten Sie den fiir die
Maschinensteuerung am besten geeigneten
seriellen Port wihlen. Weitere Informationen zu
seriellen Ports und Verbindungen finden Sie
unter ,,Ports und MachineControl” auf Seite 6.

A Versuchen Sie nicht, das Kabel fiir die
Maschinensteuerung durch einen Adapter
(weibliche/mdnnliche 9-Pin-Adapter) zu
ersetzen. Jedes dieser Kabel ist besonders
verdrahtet und unterstiitzt jeweils nur
entweder den Remote-Modus oder den
seriellen Steuerungsmodus.

Anschlieflen des externen Gerats
fiir den Remote-Modus

So schliefRen Sie ein externes Gerat fiir die
Verwendung mit dem Pro Tools Remote-Modus an:

m Schliefien Sie das Remote- (9-Pin) Kabel (9-
Pin-Buchse) an den 9-Pin-Ausgang des externen
Gerdts an.
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Anschlieflen des externen Gerats
fiir den seriellen Steuerungs-
modus

So schliefen Sie ein externes Gerat fiir die
Verwendung im seriellen Steuerungsmodus
(Standard) an:

= Bei allen anderen Macintosh-Systemen
(serieller Standard-Steuerungsmodus) schlieflen
Sie das serielle Steuerungskabel (9-Pin-Stecker)
an den 9-Pin-Eingang des externen Geréts an.

Serielle Verbindung fiir alle Modi

So schlief3en Sie einen Macintosh G3 oder G4 an:

m Schliefien Sie das serielle Ende des Kabels fiir
die Maschinensteuerung an den Rechner bzw.
Pro Tools an:

e Wenn der DigiSerial Port fiir den USD
gebraucht wird, schlief3en Sie das Kabel fiir die
Maschinensteuerung an einen freien Port oder
einen unterstiitzten seriellen Port-Adapter an.
(Weitere Informationen hierzu finden Sie
unter ,,G3- und G4-Computer” auf Seite 7.)

e Wenn kein USD angeschlossen ist, schlieflen
Sie das andere Ende des Kabels an den DigiSerial
Port auf der Pro Tools MIX- bzw. d24-Karte an.

So schlief3en Sie einen Macintosh 9500 oder
9600 an:

m Schliefien Sie das serielle Ende des Kabels fiir
die Maschinensteuerung an den Rechner bzw.
Pro Tools an:

e Wenn ein USD angeschlossen ist, verwenden
Sie den Modem- oder Drucker-Port des
Rechners (je nach Verfiigbarkeit). (Weitere
Informationen hierzu finden Sie unter
,2Auswidhlen eines Ports” auf Seite 6.)

e Wenn kein USD angeschlossen ist, verbinden
Sie das andere Ende des Kabels mit dem
DigiSerial Port.
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So schlief3en Sie einen Windows-Computer an:

m Schliefien Sie das serielle Ende des Kabels fiir
die Maschinensteuerung an den Rechner bzw.
Pro Tools an:

e Wenn kein USD angeschlossen ist, schlieflen
Sie das andere Ende des Kabels an den
DigiSerial Port auf der Pro Tools MIX Core-
bzw. d24-Karte an.

e Wenn ein USD angeschlossen ist, verwenden
Sie fiir die Maschinensteuerungsverbindung
einen freien COM-Port. (Weitere
Informationen finden Sie im Universal Slave
Driver Benutzerhandbuch.)

Sync-Verbindungen

Zusétzlich zur 9-Pin-Verbindung benétigt

Pro Tools zur Synchronisation mit externen
Gerdten Verbindungen fiir die Positionsreferenz
sowie fiir die Clock-Referenz: Sowohl die
Positionsreferenz als auch die Clock-Referenz
werden tiber den USD oder einen anderen
Synchronizer von und nach Pro Tools
ibertragen.

Vergewissern Sie sich, dass alle Synchronizer
angeschlossen sind und die Ubertragung der
Positions- und Clock-Referenz ordnungsgemaf3
funktioniert. Weitere Informationen dazu
finden Sie in Ihrem Pro Tools Referenzhandbuch.

Wenn Sie mit einem USD arbeiten, richten Sie
sich nach den Anweisungen im Universal Slave
Driver Handbuch.

Wenn Sie den Synchronizer eines
Drittherstellers verwenden, finden Sie
Informationen zum Anschlieflen des Gerdts und
zu den Software-Einstellungen in der
dazugehorigen Dokumentation. Uberpriifen Sie
den ordnungsgemafien Betrieb und die
Synchronisation in Pro Tools.



Starten des Systems

Die Komponenten Ihres Systems sollten in einer
bestimmten Reihenfolge eingeschaltet werden.

Halten Sie beim Starten der Gerate die folgende
Reihenfolge ein:

1 externe Festplatten. Warten Sie ca. 10
Sekunden, bis sie ihre Geschwindigkeit erreicht
haben

2 externes Gerat (Videorekorder, Bandmaschine
oder Synchronizer sowie Monitore)

3 Pro Tools-Audio-Interfaces
4 MIDI-Interfaces und -Gerdte
5 Computer

6 Lautsprecher oder Abhorsystem

Software-Installation

Uberpriifen Sie die MachineControl-
Installationsdiskette und achten Sie darauf, dass
sie nicht gesperrt ist. Wenn sie gesperrt ist,
koénnen Sie Thre Kopie der MachineControl-
Software nicht autorisieren bzw. die
Autorisierung nicht riickgdngig machen.

Macintosh

1 Legen Sie die MachineControl-
Installationsdiskette in das Laufwerk ein.

2 Doppelklicken Sie auf das Install
MachineControl-Symbol.

3 Befolgen Sie die Anweisungen auf dem
Bildschirm, um die Software auf der
gewiinschten Festplatte zu installieren. Dies
muss dieselbe Festplatte sein, auf der auch
Pro Tools installiert ist.

4 Klicken Sie nach Abschluss der Installation auf
Finish, um den Computer neu zu starten.

5 Starten Sie Pro Tools und befolgen Sie die
Anweisungen auf dem Bildschirm, um
MachineControl zu autorisieren.

Windows NT

1 Legen Sie die MachineControl-
Installationsdiskette 1 in das Laufwerk ein.

2 Suchen Sie die Anwendung ,Install
MachineControl.exe” und doppelklicken Sie auf
die Datei.

3 Befolgen Sie die Anweisungen auf dem
Bildschirm, um die Software auf der
gewiinschten Festplatte zu installieren.
(Meistens ist dies die Festplatte, auf der auch der
Windows-Systemordner installiert ist.)

4 Klicken Sie nach Abschluss der Installation auf
Finish, um den Computer neu zu starten.

5 Nach dem Neustart erscheint eine
Warnmeldung. Klicken Sie auf Cancel, um das
Dialogteld zu schlie8en.

6 Starten Sie Pro Tools und befolgen Sie die
Anweisungen auf dem Bildschirm, um
MachineControl zu autorisieren. Da Pro Tools
in der Regel auf der Festplatte mit dem
Windows-System installiert wird, wird diese
Festplatte fiir die Autorisierung ausgewahlt.
Wenn Sie die Autorisierung auf einer anderen
Festplatte vornehmen mochten, suchen Sie
diese und wihlen Sie sie aus.

7 Klicken Sie auf OK.
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Autorisieren von MachineControl

Die MachineControl-Software kann nur auf
jeweils einer Festplatte autorisiert werden.
Wenn Sie die Software auf einer Festplatte
autorisiert haben, kénnen Sie sie nicht auf
weiteren Laufwerken autorisieren. Dazu miissen
Sie die Autorisierung der ersten Festplatte
zundchst riickgdngig machen.

Autorisieren auf dem Macintosh

MachineControl fiir den Macintosh wird auf
einer einzelnen Diskette ausgeliefert, die
simtliche Software fiir das Installieren,
Autorisieren, Riickgdngigmachen der
Autorisierung bzw. Deinstallieren von
MachineControl enthélt. Sie konnen
MachineControl voriibergehend fiir den
Macintosh autorisieren, indem Sie die
Schliisseldiskette in das Diskettenlaufwerk des
Computers einlegen.

Autorisieren unter Windows

Die MachineControl-Software fiir Windows NT
befindet sich auf zwei Disketten. Eine
Anwendung zum Riickgdngigmachen der
Autorisierung mit dem Namen
,MachineControl DeAuthorizer.exe” wird
automatisch im Pro Tools-Ordner installiert.
Mit Hilfe dieser Anwendung konnen Sie eine
Autorisierung riickgdngig machen und zuriick
auf die MachineControl-Installationsdiskette 1
schreiben. Die voriibergehende Autorisierung
von MachineControl fiir Windows durch
Einlegen der Schliisseldiskette ist nicht moglich.
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Wenn Sie das Laufwerk defragmentieren
oder optimieren mdochten, brauchen Sie die
MachineControl-Software vorher nicht zu
entfernen oder die Autorisierung riickgdngig
zu machen. Wenn Sie die Festplatte jedoch
Reinitialisieren bzw. neu formatieren
mdchten, miissen Sie zuvor die
MachineControl-Autorisierung (sowie alle
anderen Autorisierungen) riickgingig
machen, da diese sonst geloscht werden.

Entfernen der MachineControl-
Software

Wenn Sie MachineControl von der Festplatte
entfernen mochten, machen Sie die
Autorisierung fiir diese Festplatte riickgdngig,
bevor Sie die MachineControl-Software
deinstallieren.

Macintosh

So entfernen Sie die Autorisierung der Festplatte:

1 Legen Sie die MachineControl-
Installationsdiskette in das Laufwerk ein.

2 Doppelklicken Sie auf das MachineControl
DeAuthorizer-Symbol.

3 Klicken Sie auf Setup.

4 Im Authorization-Popup-Menii wihlen Sie
Remove, und wihlen Sie dann aus der Liste der
angeschlossenen Festplatten die entsprechende
Festplatte aus.

5 Klicken Sie auf Remove.

6 Klicken Sie auf Done, um den Vorgang zu
beenden.



So deinstallieren Sie die MachineControl-
Software:

1 Suchen Sie (im DAE Extensions-Ordner
innerhalb des DAE-Ordners) nach der
MachineControl-Erweiterung und ziehen Sie sie
auf den Papierkorb.

2 Leeren Sie den Papierkorb.

Windows NT

So entfernen Sie die Autorisierung von einer
Festplatte:

1 Doppelklicken Sie auf der Festplatte (unter
Programme/Digidesign/DeAuthorizers) auf die
Datei MachineControl DeAuthorizer.exe.

2 Legen Sie die MachineControl-
Installationsdiskette 1 oder die Sicherheitskopie
der Autorisierungsdiskette in das Laufwerk ein.

3 Wihlen Sie die Festplatte aus, von der Sie die
Autorisierung entfernen mochten (wird durch
ein kleines Schliissel-Symbol angezeigt).

4 Klicken Sie auf Remove.

So deinstallieren Sie die MachineControl-
Software:

1 Wihlen Sie im Start-Ment Einstellungen
(Settings) > Systemsteuerung (Control Panel),
und doppelklicken Sie auf Software
(Add/Remove Programs).

2 Wihlen Sie aus der Liste der installierten
Anwendungen ,Pro Tools MachineControl“ aus
und klicken Sie auf Hinzufiigen/Entfernen
(Add/Remove).

3 Sie werden nun aufgefordert, das Entfernen
der Datei Tpkd.sys zu bestétigen. Klicken Sie auf
Ja (Yes).

4 Wenn die Datei entfernt wurde, klicken Sie auf
OK und schliefen Sie das Software-Dialogfeld
(Add/Remove Programs).

Konfigurieren der
Maschinensteuerung

So richten Sie ein Gerat fur die
Maschinensteuerung ein:

1 Uberpriifen Sie, ob alle Gerite eingeschaltet
sind, und starten Sie Pro Tools.

2 Wihlen Sie Setups > Peripherals, und klicken
Sie auf Machine Control.

3 Klicken Sie in der 9-Pin Serial-Sektion auf
Enable.

4 Wihlen Sie mit Hilfe des Popup-Meniis
eine(n) 9-Pin- bzw. V-LAN-Port/Verbindung fiir
die Maschinensteuerung aus. Die zur Auswahl
stehenden Gerite sind von der verwendeten
Plattform und Konfiguration abhéngig.

—Ferlpheralsga
Synchronization\/Machine Control\ /HIDI Controllers\ /Ethernet Controllersy

MIDI Machine Contral

Cenable

Ilgnore Track Arming

o ]

Auswahlen eines Ports fiir die serielle 9-Pin-Verbindung

Wenn MachineControl das erste Mal aktiviert
wird, oder wenn Pro Tools feststellt, dass eine
serielle Verbindung hergestellt bzw.
unterbrochen wurde, fragt Pro Tools den
entsprechenden Port automatisch ab, um
festzustellen, welche Art von Gerat
angeschlossen wurde. Dieser Vorgang wird als
automatische Erkennung bezeichnet. In Pro Tools
ist es jedoch auch maoglich, ein Gerdteprofil aus
dem Machine-Popup-Menii zu wihlen. Wenn
also Ihr Gerat nicht automatisch erkannt wird,

Kapitel 2: Installation
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oder wenn Sie eines der allgemeinen (Generic)
Gerdteprofile verwenden mochten, kdnnen Sie
es in diesem Popup-Ment auswéhlen. Pro Tools

aktualisiert diese Einstellung nicht automatisch.

Automatische Gerateerkennung

Wird das Gerat erkannt, 1adt Pro Tools die
entsprechenden Machine Type- und Node-
Daten sowie die entsprechende Track-
Anordnung und fiigt den Namen des Gerits
automatisch in das Machine Track Arming-
Fenster von Pro Tools ein.

=—————Preripherals=—————=4o0
Synchronization\ /Machine Control\/HIDI Controllers\ /Ethernet Controllers\,

MIDI Machine Control

Send To [}
O enable Unavailable
Prerall frames

9-Pin Serial

Port Machine Type Nods

Henable [ PrasAzeno Sony 3-Fin m

prot: [raa_Jrames
[Juse Serial Time Code For Fositional Reference
(Requires USD Using Yides Clock Reference)
9-Fin Remote
Part Machine
Cenable lgnove Track Arming

(Caneet] (_ox__]

Aktivierte Maschinensteuerung bei einem G4

Wenn das Gerat nicht erkannt wurde, wird eine
genericl Personality-Datei geladen.

A\ Verwenden Sie den fiir die
Maschinensteuerung ausgewdhlten Port
nicht fiir andere Zwecke (wie z.B. Timecode
oder MIDI-Metronom). Stellen Sie sicher,
dass dieser Port ausschliefSlich fiir die 9-
Pin- bzw. V-LAN-Kommunikation genutzt
wird.

Wihlen Sie ggf. den entsprechenden Gerétetyp
(Sony 9-Pin oder V-LAN) aus dem Machine
Type-Popup-Menii aus.

12 MachineControl Handbuch

Gerate-Vorlaufzeit (Pre-Roll)

Sie konnen fiir das Gerit eine variable
Vorlaufzeit (Pre-Roll) einstellen, um die
Zeitspanne auszugleichen, die das Gerdt zum
Synchronisieren (Servo-Lock) braucht. Bei
nicht-linearen Gerdten (wie z.B. dem DoReMi
V1) sollten Sie einen niedrigen Wert eingeben,
wdéhrend bei dlteren Bandmaschinen langere
Pre-Roll-Zeiten von Vorteil sein konnen.

Der Gerdte-Pre-Roll-Wert wird zu einem
eventuell im Pro Tools-Transport-Fenster
angegebenen Pre-Roll-Wert addiert.

So stellen Sie die Pre-Roll-Zeit fiir die
Maschinensteuerung ein:

1 Wihlen Sie Setups > Peripherals in Pro Tools
und o6ffnen Sie die Machine Control-Registerkarte.

2 Tragen Sie in der 9-Pin-Sektion die
gewiinschte Anzahl an Frames fiir Pre-Roll ein.

3 Klicken Sie zum Schliefien des Dialogfelds auf
OK.

Pro Tools behilt diese Konfiguration des
Peripherals-Dialogfelds bei, bis Sie sie dndern
oder das Gerdt nicht mehr angeschlossen ist.

Einstellen des Remote- bzw. External-
Modus

Vergewissern Sie sich, dass das tiber
Maschinensteuerung gesteuerte Gerdt auf den
Modus ,remote” bzw. ,ext” eingestellt ist und 9-
Pin- bzw. V-LAN-Daten empfangen kann. Dieser
Modus miisste iiber die Hauptbedienoberfldche
des Gerdts bzw. iiber die Hauptmentis des
Interface einzustellen sein. Wenn ansonsten die
Kommunikation zwischen Pro Tools und dem
Gerit funktioniert, das Gerét sich jedoch nicht
im Remote-Modus befindet, zeigt Pro Tools an,
dass sich das Gerdt im lokalen Modus (local)
befindet. In der Statusanzeige erscheint die
Meldung ,Cannot Establish Sync”.



Remote-Modus

In diesem Kapitel wird erkldrt, wie Sie mit
Pro Tools arbeiten, wenn MachineControl fiir
den Betrieb im Remote-Modus eingerichtet
wurde.

Uber den 9-Pin-Remote-Modus arbeitet

Pro Tools als virtuelle Bandmaschine, und kann
als Slave iiber die meisten Standard-Sony P2 9-
Pin-Befehle gesteuert werden. Eine Auflistung
der unterstiitzten Befehle finden Sie unter ,9-
Pin-Befehle” auf Seite 14.

Per Voreinstellung emuliert (simuliert)

Pro Tools ein Sony BVW 75-Videodeck. Sie
konnen Pro Tools jedoch auch fiir die
Emulation anderer Geradte konfigurieren.
Weitere Informationen dazu finden Sie unter
»Alternative Geratetypen” auf Seite 14.

Anweisungen zum Anschlieflen und
Konfigurieren von Pro Tools fiir den Remote-
Modus finden Sie in Kapitel 2, ,Installation”.

Konfigurieren des Remote-
Modus

So konfigurieren Sie Pro Tools fiir den 9-Pin-
Remote-Modus:

1 Waihlen Sie Setups > Peripherals und klicken
Sie auf die Machine Control-Registerkarte.

2 Vergewissern Sie sich, dass der USD aktiviert
ist, sich im Generate-Modus befindet und auf
Video Ref eingestellt ist.

3 Aktivieren Sie in der 9-Pin Remote-Sektion das
Enable-Kontrollkastchen.

4 Wihlen Sie im Popup-Menii den Port aus, an
den das 9-Pin-auf-Seriell-Kabel angeschlossen
ist.

Peripherals="c—"——r————08H
Synchranization\/Machine Control\/HIDI Contrallers) /Eithernet Controllers

MIBI Machine Control
Send To 1]

Unavailable
Preroll: frames

9-Pin Serial

[Enable

Fort Machine Type Hode

[ Enable None Sany 9-Pin
Prerall frames

Use Serial Time Code For Fositional Reference

(Requires USD Using ¥ideo Glook Reference)
9-Pin Remote

Fort Machine I

[ Enabie &4
P 1L X071 (Used by Machine Control)

P#2USAZBXQ1
DigiSerial Port (Used by USD)

Comee) =

re Track Arming

Auswahlen eines Ports fiir den 9-Pin-Remote-Modus

Kapitel 3: Remote-Modus
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5 Belassen Sie die Einstellung unter Machine ID
bei ,,0x2025“ oder geben Sie eine andere Gerite-
ID aus der Liste ein (weitere Informationen
hierzu finden Sie unter , Alternative
Gerdtetypen” auf Seite 14).

6 Wenn Pro Tools nicht auf Remote-Befehle zur
Scharfschaltung von Tracks reagieren soll,
aktivieren Sie Ignore Track Arming.

7 Wenn Sie fertig sind, klicken Sie auf OK.

8 Wihlen Sie im Transport-Fenster von
Pro Tools Remote als Transport-Master aus.

9 Schalten Sie Pro Tools online.

Online-Statusanzeige

Wenn Pro Tools sich im Remote-Modus befindet
und online geschaltet wird, blinkt die Online-
Schaltflache so lange, bis die Kommunikation
zwischen Pro Tools und dem externen Gerit
hergestellt ist. Wenn Maschinensteuerung und
Remote-Modus aktiviert sind und die
Kommunikation hergestellt ist, leuchtet die
Online-Schaltfliche weiter.

Alternative Geratetypen

Bei Verwendung von MachineControl emuliert
Pro Tools per Voreinstellung ein Sony BVW 75-
Videodeck, wobei als ID 0x2025 angegeben ist.
Wenn Sie mit einem Gerit arbeiten, das einem
anderen Satz von 9-Pin-Befehlen folgt, konnen
Sie Pro Tools im Peripherals-Dialogteld
entsprechend konfigurieren.

So andern Sie den simulierten Geratetyp:

1 Wihlen Sie Setups > Peripherals und klicken
Sie auf die Machine Control-Registerkarte.

2 Geben Sie im Machine Type-Feld den
entsprechenden Hex-Wert fiir Ihr Gerit ein.
Eine Auflistung der unterstiitzten Gerate und
deren IDs finden Sie in Anhang C, ,Gerdte-IDs".
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9-Pin-Befehle

Im Remote-Modus spricht Pro Tools mit
MachineControl auf die folgenden 9-Pin-
Befehle an:

e Play

e Stop

e Pause

e Rewind

e Forward

e CueTo

¢ Poll Time Code

e Record Arm Track

e Set In/Out Point (fiir Auto Edit)
e Set Pre/Post Roll (fiir Auto Edit)
e Perform Auto Edit Record

¢ Perform Punch-In/Punch-Out Record
(QuickPunch-Modus und freie Voices
erforderlich)

e Return Status Online, State, Tracks Armed
e Servo Lock

e Clear ,In“ Point

Wiedergabe im 9-Pin-Remote-Modus

Pro Tools startet die Wiedergabe von
Audiomaterial nur, wenn der empfangene
Befehl die Vorwartswiedergabe bei normaler
(1x) Geschwindigkeit vorsieht. Die
Riickwirtswiedergabe sowie die variable
Wiedergabegeschwindigkeit werden in

Pro Tools nicht unterstiitzt.



Aufnahme im 9-Pin-Remote-Modus

Durch MachineControl werden Auto Edit-
Befehle (selektionsbasiert) und Punch-In-/
Punch-Out-Befehle (QuickPunch-Modus) in
Pro Tools unterstiitzt.

Die QuickPunch-Funktion in Pro Tools muss
aktiviert sein, wenn im Remote-Modus mit
einem Edit-Controller aufgenommen werden
soll.

A\ Preview Edit- und Record Rehearse-Modi
werden von Pro Tools nicht unterstiitzt.

Auto Edit-Aufnahme

Wenn Pro Tools sich im 9-Pin-Remote-Modus
befindet und von einem externen Gerdt Auto
Edit-Befehle empfingt, werden die Edit In- und
-Out-Punkte in eine Pro Tools Timeline-
Selektion konvertiert. Diese Selektion (mit
Offset-Optionen) wird dann als Ausgangspunkt
fir die Aufnahme auf alle scharfgeschalteten
Tracks verwendet, wenn Pro Tools den Perform
Auto Edit Record-Befehl erhalt.

Punch In/Out-Aufnahme

Wenn Pro Tools sich im QuickPunch-Modus
befindet, werden bei der Punch-In-/Punch-Out-
Aufnahme Punch-Vorgédnge , on-the-fly”
unterstiitzt. In diesem Modus werden Tracks vor
dem Aufnahmedurchgang scharfgeschaltet. Die
Aufnahme beginnt bzw. endet jeweils, wenn der
entsprechende Punch-In- bzw. Punch-Out-
Befehl vom Transport-Master empfangen wird.

Voraussetzung fiir den erfolgreichen Einsatz der
Punch-In-/Punch-Out-Aufnahmebefehle ist,
dass die QuickPunch-Funktion in Pro Tools
aktiviert ist und gentigend Voices zur Verfiigung
stehen. Der QuickPunch-Modus wird manuell
in Pro Tools aktiviert.

Ferngesteuerte Scharfschaltung im
9-Pin-Remote-Modus

Im 9-Pin-Remote-Modus reagiert Pro Tools auf
Scharfschaltungsbefehle (Track Arming) fiir die
ersten acht Audio-Tracks in Pro Tools, die in
einer Session eingeblendet sind (Video- und
MIDI-Tracks werden nicht erkannt und daher,
falls unter den ersten acht Tracks, ignoriert).
Zuséatzliche Tracks konnen manuell in Pro Tools
fiir die Aufnahme scharfgeschaltet werden.

Ignore Track Arming-Option

Sie konnen Pro Tools so einstellen, dass
eintreffende Befehle zur Scharfschaltung von
Tracks (Track Arming) ignoriert werden. So
konnen Sie Pro Tools beispielsweise in den
Record Safe-Modus versetzen, wenn Sie einen 9-
Pin-Transport-Master verwenden, um Tracks auf
mehreren verschiedenen Geriten fiir die
Aufnahme scharfzuschalten, Pro Tool aber nicht
dazugehoren soll. Sie konnen Audio-Tracks in
Pro Tools dann immer noch mit Hilfe der
entsprechenden Record Enable-Schaltflichen
manuell scharfschalten.

So stellen Sie Pro Tools so ein, dass eingehende
Scharfschaltungsbefehle ignoriert werden:

1 Wihlen Sie Setups > Peripherals und klicken
Sie auf die Machine Control-Registerkarte.

2 Aktivieren Sie das Ignore Track Arming-
Kontrollkdstchen.

Kapitel 3: Remote-Modus
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Kapitel 4

Serieller Steuerungsmodus und

Transportsteuerung

In diesem Kapitel wird erkldrt, wie Sie
MachineControl im seriellen Steuerungsmodus
verwenden. Der serielle Steuerungsmodus wird
aktiviert, sobald das serielle Steuerungskabel fiir
die Maschinensteuerung angeschlossen wird. In
diesem Modus ist es tiber Maschinensteuerung
moglich, eine bidirektionale Kommunikation
zwischen Pro Tools und einem externen Gerét
zum Zweck der Transportsteuerung, der
Scharfschaltung von Tracks und fiir weitere
Maschinensteuerungsfunktionen herzustellen.

Weitere Informationen zur Verkabelung und
Konfiguration von Pro Tools fiir den seriellen
Steuerungsmodus finden Sie in Kapitel 2,
,Installation”. Bevor Sie weiterlesen, sollten Sie
die MachineControl-Software ordnungsgemaf3
installiert haben.

Ist MachineControl fiir den seriellen
Steuerungsmodus angeschlossen, sind in
Pro Tools samtliche in IThrem System
verfligbaren Funktionen zum Scharfschalten
von Tracks, der Synchronisation und der
Transportsteuerung aktiviert. Fiir manche
Funktionen ist ein USD erforderlich. Darauf
wird in diesem Kapitel jeweils hingewiesen.

Die Scharfschaltung von Tracks wird in
Kapitel 5, ,Ferngesteuerte Scharfschaltung
fiir die Aufnahme* erklirt.

Pro Tools-Session-
Einstellungen

Jedes Mal, wenn Sie Ihr System synchronisieren,
sollten Sie die folgenden Session-Einstellungen
in Pro Tools tiberpriifen.

So konfigurieren Sie das Session Setup-Fenster fiir
MachineControl:

» Wihlen Sie Windows > Show Session Setup
Window. Sie haben dann folgende
Moglichkeiten:

e Nehmen Sie die Ihrer Session entsprechenden
Einstellungen fiir Sample Rate, Time Code,
Frame Rate und Format vor.

e Nehmen Sie die erforderlichen Einstellungen
unter Ch 1-2 Input und Sync Mode vor.
(Wenn der USD als Clock-Master fungiert,
muss der Sync-Modus auf analog eingestellt
sein.)

¢ Geben Sie die Startzeit der Session ein.

Uberpriifen des Timecode-Signals

Wenn Sie Ihre Einstellungen tiberpriifen
mochten, starten Sie die Wiedergabe auf dem
externen Gerdt manuell. Empfangt Pro Tools
Timecode, erscheint die aktuelle Position in der
Current Time-Anzeige.
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20 FPS

Current Time-Anzeige

Current Time-Anzeige im Session Setup-Fenster

Online- und Offline-Betrieb

Um die Wiedergabe oder Aufnahme in
Pro Tools iiber ein externes Gerat auszuldsen,
muss Pro Tools online geschaltet sein.

Sie haben vier Moglichkeiten, Pro Tools online
zu schalten:

¢ Klicken Sie auf die Online-Schaltflache im
Transport-Fenster

e Wihlen Sie Operations > Online
e Driicken Sie Apfel-Taste + J bzw. Strg-Taste + ]

e Driicken Sie Option-Taste + Leertaste
(Macintosh) bzw. Alt-Taste + Leertaste
(Windows).

MachineControl-Voreinstellungen

Es stehen verschiedene Voreinstellungen zur
Verfligung, tiber die folgende Funktionen von
MachineControl genauer eingestellt werden
kénnen:

Punch In and Out Frame Offset-Option

Die Punch In and Out Frame Offset-Option unter
Operation Preferences steht nur im Remote-
Modus zur Verfiigung. Mit Hilfe dieser Einstellung
koénnen Sie Pro Tools so konfigurieren, dass
Timing-Probleme, die durch das zu friihe oder zu
spate Eintreffen von Aufnahmebefehlen, die von
einem Edit-Controller ausgegeben werden,
ausgeglichen werden.
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Aufnahme- und Chase-Einstellungen

Die folgenden Aufnahme- und Chase-Optionen
stehen in den Operation Preferences fiir die
Arbeit mit externem Timecode zur Verfiigung:

¢ Die Record Online at Time Code (or ADAT)
Lock-Option und die Record Online at
Insertion/Selection-Option

¢ Die Machine Chases Memory Locations-
Option sowie die Machine Follows Edit
Insertion/Scrub-Option.

So andern Sie die Aufnahme- bzw. Chase-
Voreinstellungen:

1 Wahlen Sie Setups > Preferences, und klicken
Sie auf Operations.

2 Wihlen Sie einen der folgenden Modi aus:

Record Online at Time Code (or ADAT) Lock: Die
Online-Aufnahme beginnt, sobald Pro Tools
Timecode empfingt und sich darauf eingelockt
hat.

Record Online at Edit Insertion/Selection: Die
Online-Aufnahme beginnt an der aktuellen
Start- bzw. Wiedergabeposition der Edit-
Selektion.

Machine Follows Edit Insertion/Scrub: Pro Tools
sendet Suchbefehle an das externe Gerit, sobald
die Timeline-Selektion gedndert wird.

Machine Chases Memory Location: Das Gerat
fahrt die Pro Tools Memory Location-
Selektionen automatisch an. Das externe Gerédt
parkt fiir die Auto Spotting-Funktion direkt auf
dem entsprechenden Frame, ohne dass eine Pre-
Roll-Zeit angewendet wird.



Serieller Timecode

Wenn Sie mit einem Digidesign USD arbeiten,
der an den DigiSerial Port angeschlossen ist,
konnen Sie die Vorteile von seriellem Timecode
nutzen, durch den die zum Einlocken bendtigte
Zeit erheblich verkirzt werden kann.

Die meisten professionellen Gerite (wie Tascam
DAS88, D2-, DigiBeta- und viele 3/4”-Decks)
konnen mit Hilfe des Sony 9-Pin-Protokolls
ferngesteuert werden. Der serielle Timecode ist
Teil des 9-Pin-Datenstroms und liefert prizise
Steuerinformationen, die tiber den DigiSerial
Port von und auf Pro Tools iibertragen werden.

So aktivieren Sie seriellen Timecode:

1 Wihlen Sie in Pro Tools die Option Setups >
Peripherals und klicken Sie auf
Synchronization.

2 Vergewissern Sie sich, das USD als Gerdt und
DigiSerial Port als Port ausgewdhlt sind.

Synchronization\/Machine Control' /MIDI Controllers' /Ethernet Controllers',

Devrice Port Send 53D Configs To

inverssisive orver | [_omomrarrert ] [

Minimurn Syne Belay Frames
[T Enable Contral Of Pra Taals Yia MMC I

Einstellungen fiir seriellen Timecode auf der
Synchronization-Registerkarte

3 Uberpriifen Sie, ob die Clock-Referenz des
USD auf Video Reference eingestellt ist.

4 Klicken Sie im Peripherals-Dialogfeld auf die
Machine Control-Registerkarte.

5 Aktivieren Sie Use Serial Time Code for
Positional Reference. Diese Option kann nur
ausgewdhlt werden, wenn der USD als
Synchronizer eingerichtet ist.
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Synchronizationy/Machine Control\/MIDI Contrellers\ /Ethernet Controllers\

__MIBI Machine Control

Send T ]

.
Freroll: [5G ]frames

__9-Pin Serial

Port Machine Type Node

[Mensble  [_PF1usazanor Sony 9Fin AG-DSSSS
Frevoll: [150_| frames

Lﬂu;a Seris| Time Code For Positionsl Reference
(Requires USD Using Yideo Cloek Reference)

__9-Pin Remote

Fort Mahine I

Heve

[ignore Track Arming

Aktivieren des seriellen Timecodes im Peripherals-
Dialogfeld

Einstellungen fiir seriellen Timecode
und USD

Wenn serieller Timecode aktiviert ist, wird die
Clock Reference-Einstellung in der USD Setup-
Sektion des Session Setup-Fensters automatisch
auf Video Reference/Video In/Word Clock 1x
gedndert.

Auflerdem erscheint das Positional Reference-
Popup-Ment grau und zeigt Serial Time Code
an.

01:00:00:00
2937 FFS

44100

analog

Generate Time Code: Time Code Freewheel: Sample Rate Pull Up/Down

[Jusing uso (O Nane @) Nene
CIMTE To Port: @ frames 7 Pull up

(O Jam Syne (2 Pull Dewn
[___ 1
me

Universal Slave Driver Setup

Clock Reference:| VYideo Reference Positional Reference: | Serial Time Code

none

Session Setup-Fenster bei aktiviertem seriellem
Timecode



Generate-Modus und serieller Timecode

Pro Tools versetzt den USD automatisch in den
Generate-Modus und verhindert, dass
Anderungen an den Positionsreferenz-
Einstellungen des USD vorgenommen werden.
Wihrend der Arbeit mit seriellem Timecode
dient dieser Generate-Modus zur Berechnung
der Framegrenzengenauigkeit in Pro Tools.

Transport-Bedienelemente

Mit MachineControl wird das Transport-Fenster in

Pro Tools zu einem multifunktionalem Controller.

So schalten Sie den Modus der Pro Tools-
Transport-Bedienelementen zwischen Pro Tools,
Machine und 9-Pin-Remote um:

1 Klicken Sie auf die Transport-Schaltflache
(direkt unter der Online-Schaltfliche im
Transport-Fenster), um das Transport-Popup-
Ment anzuzeigen.

Online-Schaltflache

< ProTools
Machine
MrC
Remote

Transport-Schaltflache

Auswahlen des Transport-Modus fiir die
Maschinensteuerung

2 Wihlen Sie Transport = Machine,
Transport = Pro Tools oder Transport = Remote.

Sie konnen zum Umschalten zwischen den
Transport-Modi Pro Tools, Machine und
Remote auch die Control-Taste +
umgekehrter Schrégstrich (\) (oder die
EXT TRANS-Taste auf einer Digidesign-
Bedienoberfliche) driicken.
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Transport = Pro Tools

In diesem Modus steuern die Bedienelemente
im Transport-Fenster die Pro Tools-
Transportfunktionen wie Wiedergabe,
Aufnahme usw. Wenn Pro Tools sich im
Online-Betrieb befindet, und die Wiedergabe
gestartet wird, fungiert das externe Gerét als
Slave von Pro Tools und fahrt einen Pre-Roll-
Punkt vor dem aktuellen Einfiigepunkt an. Die
Session lockt auf den Timecode des Geréts ein.

Im Online-Betrieb folgt das Geradt aulerdem den
aktuellen Machine Chase- und Online Record-
Voreinstellungen (siehe ,Aufnahme- und
Chase-Einstellungen” auf Seite 18).

Transport = Machine

In diesem Modus steuern die Bedienelemente
im Transport-Fenster die Transportfunktionen
des externen Gerits. Im Online-Betrieb fungiert
Pro Tools als Slave zum externen Gerdt. Im
Offline-Betrieb wird nur das externe Gerit {iber
das Transport-Fenster gesteuert.

Wenn Pro Tools als Slave fungiert, kann das
Pro Tools-Transport-Fenster als Fernbedienung
fiir das externe Gerat oder als Master-Steuerung
fiir das gesamte System eingesetzt werden. Im
Online-Betrieb werden die Transportfunktionen
des externen Gerédts zwar weiterhin vom
Transport-Fenster aus gesteuert, doch fahrt

Pro Tools die vom Gerét vorgegebene Position
an und lockt sich auf den Timecode ein.

Auto Spot-Funktion:

+ Regions werden bei aktivierter Auto Spot-
Funktion der aktuellen Timecode-Position des
Geridts zugewiesen

+ Bei aktivierter Auto Spot-Funktion trimmt das
Trimmer-Tool Material bis zur aktuellen
Timecode-Position des Gerits.



Weitere Informationen zum automatischen
Spotting finden Sie in Threm Pro Tools
Referenzhandbuch.

Zahler-Anzeige

Im Zihler des Pro Tools-Edit-Fensters wird, je
nach dem, welches Gerit als Transport-Master
fungiert, die aktuelle Geridte- (9-Pin) bzw.
Session-Timecode-Position angezeigt.

Transport = Remote

Wenn Pro Tools im 9-Pin-Remote-Modus online
ist, sind viele der Pro Tools-Befehle,
einschliefilich der Steuerung tiber das Transport-
Fenster, deaktiviert. In diesem Modus reagiert
Pro Tools auf die vom 9-Pin-Transport-Master
gesendeten Befehle. Dazu gehoren Befehle zur
Wiedergabe, Scharfschaltung von Tracks, zu
Transport-Funktionen und zur Aufnahme. Siehe
dazu Kapitel 3, ,Remote-Modus”.

Wenn Pro Tools sich im Offline-Betrieb
befindet, arbeitet Pro Tools im lokalen Modus.
Im lokalen Modus reagiert Pro Tools
ausschliefflich auf Befehle des Transport-
Fensters (also nicht auf Befehle des 9-Pin-
Masters). Auf Anfrage des 9-Pin-Masters zu
Gerdtetyp und -status antwortet Pro Tools, dass
es sich im lokalen Modus befindet.

Zahler-Anzeige

Im Zihler des Pro Tools-Edit-Fensters wird, je
nach dem, welches Gerit als Transport-Master
fungiert, die aktuelle Geridte- (9-Pin) bzw.
Session-Timecode-Position angezeigt.

Wechseln der Transportsteuerung im Online-
Betrieb

Im Online-Betrieb wird durch das Umschalten
der Transportsteuerung zwischen Pro Tools und
dem externen Gerat auch die Master- bzw.
Slave-Stellung gewechselt.

Arbeiten mit der
Transportsteuerung

So spielen oder spulen Sie ein Geriat unabhangig
von Pro Tools:

1 Wihlen Sie Transport > Machine im
Transport-Fenster von Pro Tools.

2 Vergewissern Sie sich, dass Pro Tools nicht
online ist (die Online-Schaltfliche im Transport-
Fenster leuchtet nicht).

3 Klicken Sie auf eine Schaltfliche im Pro Tools-
Transport-Fenster, um das externe Gerét
entsprechend zu steuern.

In der Current Time-Anzeige in Pro Tools wird
wiahrend des Spulens immer der eingehende
LTC- bzw. 9-Pin-Timecode und wahrend der
Wiedergabe die aktuelle Positionsreferenz
angezeigt.

So synchronisieren Sie tiber das Pro Tools-
Transport-Fenster die Wiedergabe von Pro Tools
und dem externen Gerat:

1 Wihlen Sie im Pro Tools-Transport-Fenster
Transport > Pro Tools.

2 Schalten Sie Pro Tools online.

3 Klicken Sie im Transport-Fenster auf Play.

Kapitel 4: Serieller Steuerungsmodus und Transportsteuerung
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Wenn das Band im externen Gerdt mit
Timecode bespielt ist, der dem Ihrer Session
entspricht, fihrt das Gerét die Position des Edit-
Cursors/Edit-Einfligepunkts oder der Memory
Location (plus Pre-Roll-Zeit) auf dem Pro Tools-
Bildschirm an, und startet die Wiedergabe
synchron zu Pro Tools.

Remote-Einstellung des externen
Gerats

Wenn die Machine-Einstellung im Transport-
Popup-Menii nicht beibehalten wird oder die
Einstellung sich plotzlich von Machine auf

Pro Tools dndert, tiberpriifen Sie die
Local/Remote-Einstellung des externen Gerits.
Pro Tools fragt das angeschlossene Gerit von
Zeit zu Zeit ab, um den Status der Local/Remote-
Einstellung des Gerdts zu tiberpriifen. Tritt ein
Problem auf, so wird auf dem Bildschirm eine
entsprechende Meldung angezeigt.

Anzeige von Informationen im
Online-Betrieb

Verschiedene Anzeigen im Edit- und Transport-
Fenster versorgen Sie mit Informationen tiber
den aktuellen Status der Gerite.

¢ Wenn sich Pro Tools im Online-Betrieb
befindet, blinkt die Online-Schaltfliche im
Transport-Fenster. Im Status-Feld in der unteren
linken Ecke des Edit-Fensters erscheint die
Meldung , Waiting for Sync”.

+ Die Online-Schaltflache blinkt so lange, bis
Sie auf Play klicken und die Gerite auf den
Timecode eingelockt sind (alle Gerite reagieren
synchron). Wenn das externe Gerdt Transport-
Master ist, wird in der Time Code-Anzeige im
Edit-Fenster die Timecode-Position des Gerdts
angezeigt.
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« Sobald die Geridte auf den Timecode
eingelockt sind, wird in der Anzeige die aktuelle
zeitliche Position der Session angezeigt. Wenn
sich Thr System nicht schnell genug einlockt,
sollten Sie die Pre-Roll-Zeit des externen Gerits
andern. Weitere Informationen dazu finden Sie
unter , Gerdte-Vorlaufzeit (Pre-Roll)” auf

Seite 12.

Cueing

MachineControl bietet zwei Cueing-Modi fiir
den ferngesteuerten Gerétebetrieb: Suche und
High-Speed.

¢ Im Suchmodus bleibt das Band wihrend des
Bandvor- oder -riicklaufs in Kontakt mit dem
Lesekopf.

« Im High-Speed-Modus wird der Kontakt
zwischen Kopf und Band unterbrochen, bevor
mit dem Spulen begonnen wird. Im Pro Tools-
Transport-Fenster wird der Status des Bands wie
im Folgenden beschrieben angezeigt.

Such-Modus

Im Such-Modus liegt der Lesekopf beim Suchen
und auch wenn das Gerit auf Pause geschaltet
wird am Band an. Die Stop-Schaltflache leuchtet
kontinuierlich (blinkt also nicht) und die Play-
Schaltflache blinkt. Beim Spulen in diesem
Modus leuchtet die Fast Forward- bzw. Rewind-
Schaltfliche beim Suchlauf in die
entsprechende Richtung ebenfalls.

A Manche Geriite, darunter einige beliebte
VHS-Rekorder, unterstiitzen den Shuttle-
Modus mit anliegendem Lesekopf nicht. Bei
diesen Geriten werden Kopf und Band vor
dem Spulen getrennt. Weitere
Informationen hierzu finden Sie in der
Dokumentation zu Ihrer Bandmaschine.



High-Speed-Modus

Im High-Speed-Modus liegt der Lesekopf nicht
am Band an. Alle Schaltflachen im Transport-
Fenster sind erloschen (keine leuchtet oder
blinkt). Beim Spulen in diesem Modus leuchtet
nur die entsprechende Fast Forward- oder
Rewind-Schaltfliche auf.

So spulen Sie im Such-Modus vor oder zuriick:

1 Wihlen Sie Transport > Machine im
Transport-Fenster von Pro Tools.

2 Klicken Sie im Transport-Fenster auf Play oder
driicken Sie die Leertaste, um die Wiedergabe
auf dem externen Gerét zu starten. Driicken Sie
die Leertaste erneut, um das Geradt auf Pause zu
schalten (dadurch wird sichergestellt, dass der
Lesekopf am Band anliegt).

3 Klicken Sie im Transport-Fenster auf Fast
Forward bzw. auf Rewind, um den Suchlauf zu
starten.

So spulen Sie im High-Speed-Modus vor oder
zuriick:

1 Wihlen Sie Transport > Machine im
Transport-Fenster von Pro Tools.

2 Driicken Sie Apfel-Taste + Punkt (.) oder
klicken Sie im Transport-Fenster auf Stop, um
den Lesekopf vom Band zu entfernen.

3 Klicken Sie im Transport-Fenster auf Fast
Forward bzw. auf Rewind. Der Cursor auf dem
Pro Tools-Bildschirm zeigt die aktuelle
Timecode-Position des externen Geréts an.

4 Driicken Sie die Leertaste, um das Gerat auf
Pause zu schalten.

A Einige Geriite unterstiitzen diesen Shuttle-
Modus nicht und reagieren daher auch
nicht auf die 0.g. Befehle. In solchen Fillen
blinkt die Fast Forward- und die Rewind-
Schaltfldche im Pro Tools-Transport-
Fenster. Durch Klicken auf diese
Schaltflichen wird das Geriit in den
jeweiligen Vorlauf-/Riicklauf-Modus
versetzt.

Spotting von Regions

Um Regions der aktuellen Timecode-Position
des externen Gerdts zuzuweisen (Spotting),
verwenden Sie den Pro Tools Spot-Modus
und/oder die Auto-Spot Regions-Option (beim
Arbeiten mit VITC). Informationen dazu, wie
Sie mit Hilfe des Spot-Modus und der Auto Spot-
Funktion Regions einer SMPTE-Position
zuweisen, finden Sie im Pro Tools
Referenzhandbuch.

A\ Die Auto Spot-Funktion bezieht
Positionsinformationen iiber eingehenden
VITC. Daher wird eine Region im Auto
Spot-Modus immer der aktuell eingehenden
Timecode-Position des externen Geriits
zugewiesen, und nicht der Position des
aktuellen Einfiigepunkts. Um Elemente
direkt der aktuellen Cursor-Position
zuzuweisen, ziehen Sie sie bei gedriickter
Control-Taste (Macintosh) bzw.
rechtsklicken Sie auf sie und ziehen Sie sie
dann auf die entsprechende Position
(Windows).

Kapitel 4: Serieller Steuerungsmodus und Transportsteuerung
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Ferngesteuerte Scharfschaltung fur die

Aufnahme

Mit MachineControl bietet Pro Tools die
Moglichkeit, Audio- und Video-Tracks auf
externen Decks scharfzuschalten.

Auf mit MachineControl ausgestatteten
Systemen steht im Pro Tools-Windows-Menti
der Show Machine Track Arming Window-
Befehl zur Verfiigung.

So zeigen Sie das Machine Track Arming-
Fenster an:

» Wihlen Sie Windows > Show Machine Track
Arming Window.

] — Zoom

— Record Arm-
Schaltflachen

— Record Tracks-
P Popup-Menti

Protokoll

Modus

Machine Track Arming-Fenster

Zoom-Feld

In der oberen rechten Ecke des Machine Track
Arming-Fensters befindet sich ein Zoom-Feld. In
der reduzierten Ansicht sind nur die Record
Arm-Schaltflichen sichtbar. In der
vollstandigen Ansicht werden auch alle anderen
Bedienelemente des Fensters angezeigt. Wenn
Sie diese Bedienelemente einmal fiir Ihr Setup

konfiguriert haben, reicht es in der Regel aus,
das Track Arming-Fenster in der reduzierten
Ansicht darzustellen, in der Sie nur Zugriff auf
die Record Arm-Schaltflaichen haben.

Konfigurieren der Track-
Scharfschaltung

Pro Tools bietet automatische, direkte
Unterstitzung fiir die Track-Konfiguration der
meisten gebrdauchlichen Video-Decks. Wenn Thr
Deck unterstiitzt wird, ist MachineControl in
der Lage, die spezifische Track-Anordnung Ihres
Gerits zu erkennen und anzuzeigen.

Auch wenn Ihr Deck nicht direkt unterstiitzt
wird, kénnen Sie tiber das Track Arming-Fenster
die Anzahl der Tracks fiir die Aufnahme
festlegen, diese Tracks scharfschalten, das
Aufnahmeprotokoll einstellen und den
Aufnahmemodus fiir dieses Gerdt konfigurieren.

*C¥ Nicht alle Geriite unterstiitzen die
Scharfschaltung von einzelnen Audio-
Tracks, ob im lokalen oder im Remote-
Modus. AufSerdem muss bei einigen Geriiten
eine gesonderte Utility-Menii-Auswahl
getroffen werden. In diesen Fillen kann die
ferngesteuerte Scharfschaltung iiber
Pro Tools nicht vorgenommen werden.

Kapitel 5: Ferngesteuerte Scharfschaltung fiir die Aufnahme
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Erkennen des externen Gerats

Wenn Pro Tools Ihr Gerat nicht erkennt,
konnen Sie die Genericl Personality-Datei
verwenden. Sie sollten jedoch immer erst ein
paar Test-Riickspielungen (Laybacks) versuchen,
fiir die Sie Sicherheitskopien oder anderes
entbehrliches Material verwenden, um die
besten Einstellungen fiir IThr System
herauszufinden.

A\ Wenn Sie die Genericl Personality-Datei
verwenden, sollten Sie die einzelnen
Scharfschaltungsmodi von MachineControl
unter Verwendung entbehrlicher Binder
mehrmals ausprobieren, bevor Sie diese
endgiiltig einsetzen.

Anfordern zusatzlicher Gerateprofile fiir die
Scharfschaltung

Wenn Sie mochten, dass Digidesign die Auto-
Erkennung fiir ein bestimmtes Gerét in der
néchsten Version berticksichtigt, schicken Sie
eine Hinweis mit Angaben zum Hersteller und
Gerdatemodell an postprod@digidesign.com.

Konfigurieren der Track-Anzahl

Verwenden Sie das Record Tracks-Popup-Ment,
um die Anzahl der Aufnahme-Tracks fiir das
Zielgerat festzulegen. Es werden maximal acht
Aufnahme-Tracks unterstiitzt. Wenn Sie mehr
Aufnahme-Tracks angeben, als das Gerit besitzt,
werden sie ignoriert.

Wenn Sie eine ,Generic Personality”-Datei fiir
Ihr Gerat verwenden, sollten Sie als Anzahl acht
Aufnahme-Tracks einstellen. Uberpriifen Sie das
Funktionieren der Scharfschaltung genau, da
Gerdte Scharfschaltungsbefehle unterschiedlich
auswerten und zuweisen.
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Nachdem Sie die Anzahl der Aufnahme-Tracks
im Record Tracks-Popup-Menti angegeben
haben, sind die Record Arm-Schaltflaichen
aktiviert. Die Record Arm-Schaltflichen werden
nach den Track-Namen des entsprechenden
Gerédts benannt. Die Beschriftung der
Schaltflichen erscheint rot, wenn die
entsprechenden Tracks scharfgeschaltet sind.

Wahlen eines Aufnahmeprotokolls

Zur Konfiguration des vom Zielgerat
verwendeten Aufnahmeprotokolls stehen die
folgenden beiden Optionen zur Verfiigung:

Auto Edit

Mit diesem Modus stellen Sie sicher, dass das
Zielgeréat ausschliellich innerhalb der Grenzen
einer Bildschirm-Selektion aufnimmt. (Falls Ihr
Deck die Auto Edit-Funktion nicht unterstiitzt,
verwenden Sie die weiter unten erklarte Punch-
In/Punch-Out-Funktion.)

In diesem Modus werden die Start- und End-
Zeiten (zusammen mit evtl. Pre- oder Post-Roll-
Zeiten) fiir die Aufnahme auf das Zielgerat
heruntergeladen. Das Deck ist dann
verantwortlich dafiir, dass der Punch-In/Punch-
Out zu den festgelegten Zeiten durchgefiihrt
wird (ausfiihrliche Informationen dazu finden
Sie unter , Regeln zu Bildschirm-Selektionen”
auf Seite 27).

Da Schwankungen in der CPU-Taktung durch
dieses Protokoll keinen Einfluss mehr auf den
Remote-Aufnahmeprozess haben, sind Punch-
In/Out-Vorgidnge im Auto Edit-Modus
framegenau. Mit diesem Modus stellen Sie
sicher, dass das externe Gerdt den Punch-Out
exakt durchfiihrt und verhindern so, selbst im
Falle eines CPU-Fehlers, dass Audiomaterial
versehentlich geloscht wird.



Punch In/Out

In diesem Modus wird der Punch-In/Punch-
Out-Vorgang von Pro Tools gesteuert. Die
Punch-Punkte werden nicht, wie im Auto Edit-
Modus, heruntergeladen, sondern ProTools
fihrt die entsprechenden Punch-In/Punch-Out-
Vorgiange wahrend des Aufnahmedurchgangs
aus. Da Verzogerungen bei der seriellen
Kommunikation die Regel sind, kann mit dem
Punch In-/Punch Out-Modus kein
framegenaues Timing garantiert werden (die
Genauigkeit liegt fast immer bei 2 bis 3 Frames).

Wahlen eines Aufnahmemodus

Im Track Arming-Fenster kann zwischen zwei
Aufnahmemodi ausgewahlt werden:

Insert

Mit diesem Modus konnen Sie Punch-In-
Vorgénge auf einzelnen Tracks durchfiihren,
wodurch ein oder mehrere Audio-Tracks durch
neues Material ersetzt werden, wihrend das
Video-Material erhalten bleibt.

Q Aus Sicherheitsgriinden unterstiitzt Pro Tools in
diesem Modus die Scharfschaltung von Video-
Tracks fiir Punch-In-/Out-Vorginge nicht.

Assemble

Verwenden Sie den Assemble-Modus, wenn Sie:

+ mit der Aufnahme auf ein vollig neues
(unformatiertes) Band beginnen

- oder -

& Material auf den Rest eines Bands aufnehmen
mochten, welches bereits Material enthalt, das
Sie behalten mochten.

Der Assemble-Modus eignet sich also
beispielsweise nicht fiir die Riickspielung von
Audio auf das Video-Mastertape (Layback).

Bei der Verwendung des Assemble-Modus
sollten Sie vorsichtig sein, da in diesem Modus
alle Tracks auf dem entsprechenden Deck fiir die
Aufnahme scharfgeschaltet werden,
einschliefllich des Video-Tracks, des Timecode-
Tracks und des Control-Tracks. Beim
Durchfiihren einer Assemble-Editierung wird
samtliches Material, das sich nach dem Edit In-
Punkt befindet, auf allen Tracks ersetzt. Da am
Edit Out-Punkt eine Unterbrechung im Control-
Track auftritt, kann das verbleibende
Programmmaterial nach einer Assemble-
Editierung unbrauchbar werden.

Um die versehentliche Aufnahme auf bereits
vorhandenes Programmmaterial zu vermeiden,
verwenden Sie, wihrend Sie sich mit dem
Assemble- und Insert-Modus sowie den
Editierfunktionen Ihres Decks vertraut machen,
zundchst nicht mehr benotigte Bander.

A\ Im Assemble-Modus wird simtliches auf
dem Band vorhandene Material
tiberschrieben: Audio, Video und Timecode.
Verwenden Sie diesen Modus daher mit
Vorsicht.

Regeln zu Bildschirm-Selektionen

Mit Hilfe der Record Protocol-Schaltflachen
konnen Sie zwischen den beiden beschriebenen
Aufnahmemodi (Auto Edit und Punch In/Out)
wihlen. Unabhidngig davon, mit welchem
Modus Sie arbeiten, richtet sich Pro Tools bei der
Selektion fiir die Aufnahme nach den folgenden
Regeln:

+ Wenn eine Bildschirm-Selektion vorhanden
ist, findet die Aufnahme auf diesem Bereich
statt. Sie wird durch Punch-Out am Ende der
Selektion beendet.

+ Bei aktiviertem Pre-/Post-Roll wird nur auf
den Bereich der Selektion aufgenommen, nicht
aber wiahrend der Pre-/Post-Roll-Zeit.

Kapitel 5: Ferngesteuerte Scharfschaltung fiir die Aufnahme
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+ Ist keine Selektion vorhanden (sondern nur
eine Startposition), wird die Aufnahme so lange
fortgesetzt, bis sie manuell beendet wird.

+ Wenn Sie in Pro Tools eine Selektion
vornehmen, die die sog. ,Mitternachtsgrenze”
iberschreitet (00:00:00:00), stellen Sie sicher,
dass Ihr Deck mit dieser Situation umgehen
kann. Experimentieren Sie zundchst mit einem
Band, das Sie nicht mehr bendtigen, um sich
mit den Funktionen Ihres Decks vertraut zu
machen.

Verwenden der
ferngesteuerten
Scharfschaltung von Tracks

Um Tracks ferngesteuert scharfzuschalten,
miissen Sie zundchst die entsprechenden
Parameter im Track Arming-Fenster
konfigurieren.

So konfigurieren Sie die ferngesteuerte
Scharfschaltung von Tracks:

1 Vergewissern Sie sich, dass das externe Gerit,
wie in diesem und anderen Pro Tools-
Handbiichern beschrieben, ordnungsgemaf;
angeschlossen und fiir den Slave-Betrieb mit
Pro Tools konfiguriert ist.

2 Vergewissern Sie sich, dass Transport =
Machine eingestellt ist.

3 Offnen Sie das Track Arming-Fenster. Wenn
nicht das gesamte Fenster angezeigt wird,
klicken Sie auf das Zoom-Feld.

4 Legen Sie mit Hilfe des Record Tracks-Popup-
Meniis die Anzahl der Tracks fiir die Aufnahme
fest. Wenn Sie eine , Generic Personality“-Datei
fiir Ihr Gerat verwenden, stellen Sie fiir die Zahl
der Aufnahme-Tracks ,8“ ein.
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5 Wihlen Sie unter Record Protocol ein
Aufnahmeprotokoll aus (Auto Edit oder Punch
In/Out).

6 Waihlen Sie unter Record Mode einen
Aufnahmemodus aus (Insert oder Assemble).

Q Wenn die Parameter zur Scharfschaltung
" von Tracks konfiguriert sind, kinnen Sie das
Darstellungsformat des Track Arming-
Fensters (wieder) verkleinern. Die Record
Arm-Schaltflichen bleiben weiterhin
sichtbar.

So liberspielen Sie Material aus Pro Tools
(Layback):

1 Selektieren Sie in Pro Tools das zu
uberspielende Material oder positionieren Sie
den Playback-Cursor am entsprechenden Start-
Punkt.

2 Schalten Sie die entsprechenden Tracks im
Track Arming-Fenster scharf.

3 Wihlen Sie Transport > Machine im
Transport-Fenster von Pro Tools.

4 Klicken Sie im Transport-Fenster auf Record,
um Tracks fiir die Aufnahme scharfzuschalten.

5 Klicken Sie im Transport-Fenster auf Play.

Das externe Gerdt fahrt den Startpunkt der
Selektion (minus der relevanten Pre-Roll-Zeiten)
an; die Wiedergabe wird gestartet. Pro Tools
synchronisiert sich mit dem Deck und das
Zielgerdt nimmt entsprechend den
Einstellungen unter Record Protocol und Record
Mode auf. Wenn Sie keine Bildschirm-Selektion
vorgenommen haben, nimmt das Deck so lange
auf, bis Sie die Aufnahme manuell beenden.



Tastaturbefehle

Befehl

Macintosh

Windows

Rewind

Shift-Taste + <

Fast Forward

Shift-Taste + >

Rickwarts spulen

Option-Taste + Komma (,)

Alt-Taste+ Komma (,)

Vorwarts spulen

Option-Taste + Punkt (.)

Alt-Taste + Punkt (.)

Transport-Master wechseln

Apfel-Taste + umgekehrter
Schragstrich (\)

Strg-Taste + umgekehrter
Schragstrich (\)

Alle Transport-Schaltflachen Aus/Band I6sen

Apfel-Taste + Punkt (.)

Strg-Taste + Punkt (.)

Such-Modus wechseln (Play-Pause/Stop)

Leertaste/Apfel-Taste + Punkt (.)

Bei Transport = Machine:

Auf Startpunkt der Selektion einlocken

Apfel-Taste + Pfeiltaste nach
links

Strg-Taste + Pfeiltaste nach
links

Auf Endpunkt der Selektion einlocken

Apfel-Taste + Pfeiltaste nach
rechts

Strg-Taste + Pfeiltaste nach
rechts

Auf Startpunkt der Selektion minus Pre-Roll-Zeit
einlocken

Option-Taste + Pfeiltaste
nach links

Alt-Taste + Pfeiltaste nach
links

Auf Endpunkt der Selektion minus Pre-Roll-Zeit
einlocken

Option-Taste + Pfeiltaste
nach rechts

Alt-Taste + Pfeiltaste nach
rechts

Nudge-Funktion:

Frameweise ruckwarts

Apfel-Taste + Option-Taste +
Komma (,)

Strg-Taste + Alt-Taste +
Komma (,)

Frameweise vorwarts

Apfel-Taste + Option-Taste +
Punkt (.)

Strg-Taste + Alt-Taste + Punkt
()
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Fehlerbehebung

Maschinensteuerung ist nicht
aktiviert

Problem

Die Session wurde mit MachineControl-
Einstellungen gespeichert. Beim Offnen dieser
Session wird MachineControl im Transport-
Fenster jedoch nicht aktiviert. Beim Offnen
einer mit MachineControl-Einstellungen
gespeicherten Session erscheint die
Warnmeldung ,Problems initializing
MachineControl”. Beim Spotting einer Region
erscheint die Capture Machine Time-
Schaltfliche grau.

Losungsmaoglichkeiten

+ Offnen Sie das Peripherals-Dialogfeld (Setups-
Menti) und tberpriifen Sie, ob der richtige Port
fir die Maschinensteuerung ausgewahlt ist.
Uberpriifen Sie ebenfalls, ob der richtige serielle
Port im Serial Port-Dialogfeld (Setups-Menii)
ausgewahlt ist. Vergewissern Sie sich, dass das
serielle 9-Pin-Kabel an beiden Enden
angeschlossen ist.

+ Wenn Sie den Through-Port eines MIDI-
Interface verwenden, tiberpriifen Sie, ob dieser
Port aktiviert und das Gerit eingeschaltet ist.
Um ein Problem mit der Verbindung
auszuschlieffen, entfernen Sie das MIDI-

Interface und schlieen Sie das externe Gerat
direkt an den Computer an (es sei denn, Sie
verwenden das MIDI-Interface fiir die LTC-
nach-MTC-Konvertierung).

+ Uberpriifen Sie, ob das Gerit sowie evtl.
angeschlossene V-LAN-Interfaces eingeschaltet
sind. Offnen Sie das Serial Ports-Dialogfeld,
stellen Sie den Port fiir das Gerat erneut ein und
schliefen Sie das Dialogfeld wieder. (Dadurch
wird Pro Tools veranlasst, den seriellen Port
nach einem V-LAN- oder 9-Pin-Gerit zu
scannen.)

+ Uberpriifen Sie, ob ein von Digidesign
empfohlenes Kabel fiir die Sony 9-Pin-
Verbindungen verwendet wird. Verwenden Sie
kein Standard-Modemkabel.

Pro Tools-Transport steuert das
externe Gerat nicht

Problem

Obwohl das MachineControl-Dialogfeld
anzeigt, das Pro Tools das externe Gerét
erkennt, passiert nichts, wenn die Transport-
Befehle in Pro Tools verwendet werden (Gerat
reagiert nicht auf Befehle). Beim Spotting einer
Region mit Hilfe der Capture Machine Time-
Schaltfliche wird eine falsche Zeit eingegeben.

Anhang B: Fehlerbehebung
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Losungsmaoglichkeiten

+ Die meisten Gerite, die liber
Maschinensteuerung gesteuert werden kénnen,
miissen in den , Remote-“ oder , Ext-“Modus
versetzt werden, damit Sie als Slave zu einem
anderen Geridt betrieben werden kénnen.
Uberpriifen Sie, ob sich das Geriit in einem
solchen Modus befindet. Weitere Informationen
zum Remote- bzw. Local-Modus finden Sie in
der zum Gerdt gehorigen Dokumentation.

+ Uberpriifen Sie im Transport-Fenster, ob
Transport = Pro Tools oder Transport = Machine
eingestellt ist.

+ Wenn das V-LAN-Protokoll fiir die
Maschinensteuerung verwendet wird und
mehrere Gerdte an das V-LAN-Netzwerk
angeschlossen sind, wédhlen Sie Setups >
Machine Setup und tiberpriifen Sie, ob das
richtige Gerdt im Popup-Ment aktiviert ist.

Timecode ist ungenau

Problem

Die im Selection Indicator- und Position
Indicator-Feld angezeigten Timecode-
Positionen stimmen nicht mit dem Timecode
des Gerits tiberein.

Losungsmoglichkeiten

Dieses Problem kann vielfdltige Ursachen
haben. Manchmal stimmen die vom Gerét
angezeigten Timecode-Zeiten nicht mit dem
tatsdchlich tiber den Timecode-Port gesendeten
Timecode tiberein. (Ein Beispiel dafiir wére,
wenn das Geridt aktuell VITC-Timecode liest und
anzeigt, wahrend Pro Tools auf LTC
synchronisiert ist.)
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+ Wenn die Diskrepanz zwischen den Werten
immer groler wird, liberpriifen Sie die Frame
Rate-Einstellung. Die Frame Rate-Einstellung in
Pro Tools muss der des Films/Geréts
entsprechen. Uberpriifen Sie auch das Frame-
Format (Drop oder Non-Drop).

+ Wenn die Werte sich wesentlich voneinander
unterscheiden (eine Stunde oder mehr), ist
vielleicht die Start Frame-Adresse nicht richtig
eingestellt. Wahlen Sie Setups > Machine Setup
und iiberpriifen Sie die Start Frame-Adresse von
Pro Tools.

Remote-Modus

Problem

Bei der Aufnahme im Remote-Modus ist
Pro Tools beim Punch-In/-Out durchgehend ein
Frame (oder mehr) zu frith bzw. zu spat.

Losung

Stellen Sie den Punch In/Out Frame Offset ein.
Wihlen Sie dazu Setups > Preferences >
Operations und konfigurieren Sie die Offset-
Einstellungen unter Remote Mode.

Pro Tools Preferences

000z ONORD

on

® ADAT) Look

[e]

- Punch In/Out

O Frame Offset-
Einstellungen

At Region Fad In/ut Length: [ 18 Jmsec.
Callbration Reference Level: <[ 13 ]

Operation Preferences fiir die Maschinensteuerung



Problem

Der Remote-Modus ist nicht verftigbar oder das
Aufnehmen in diesem Modus scheint nicht
moglich.

Maogliche Ursachen und Losungen

+ Der USD muss auf die korrekte Frame- und
Sample-Rate eingestellt sein. Auflerdem miissen
der Generate-Modus und Video Clock Reference
eingestellt sein.

+ Vergewissern Sie sich, dass Transport =
Remote eingestellt ist.

+ Die Online-Schaltfliche in Pro Tools muss
blau leuchten. Blinkt die Online-Schaltflache,
kommuniziert Pro Tools nicht ordnungsgemaf;
mit dem Controller.

« Pro Tools muss in den QuickPunch-Modus
versetzt sein.

+ Uberpriifen Sie, ob der gewiinschte Track fiir
die Aufnahme scharfgeschaltet ist. Die
Scharfschaltungs-Anzeige muss rot leuchten.

+ Uberpriifen Sie, ob der Controller fiir das
externe Gerdt konfiguriert ist. Im Remote-
Modus ist Pro Tools auf die ID 0x2025
voreingestellt, was einem BVW-75-Videodeck
entspricht. Auch der Controller muss korrekt fiir
ein BVW-75-Gerit konfiguriert sein.

Problem

Pro Tools scheint aufzunehmen, doch es wird
nichts auf die Festplatte aufgezeichnet.

Losung

Uberpriifen Sie, ob Pro Tools iiber den
Controller scharfgeschaltet wurde. Bei manchen
Controllern ist es notwendig, das Gerdt manuell
fiir die Aufnahme scharfzuschalten. Wenn das
Gerat nicht scharfgeschaltet wird, kdnnen Sie
die Wiedergabe zwar starten und der Controller
zeigt Aufnahme an, doch wird in Wirklichkeit
kein Insert Edit-Befehl gesendet.
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Gerate-IDs
In der folgenden Tabelle werden die von Geréte nach ID-Nummer geordnet
MachineControl unterstiitzten Gerateprofile ID-Nummer Gerat
nach ihrer Pro Tools-ID (Hex-Format) 0x2010 BVW-35
aufgelistet.
0x2020 BVW-60
Spezielle IDs fiir die Unterstiitzung der 0x2021 BVW-65
Scharfschaltung von 48 Tracks sind jedoch
nicht aufgefiihrt. 0x2022 BVW-95
0x2023 BVW-96
Gerate und ihre ID-Nummern im Hex-Format 0x2024 BVW-70
Ox steht fiir den Hex-Wert. Die darauf folgenden 0x2025 BVW-75
vier Zahlen stehen fiir die Gerdte-ID. In der X215 BVW.75P
zweiten Spalte wird der Name des X -
entsprechenden Gerits angegeben. 0x4000 DVR-10
Gerate nach ID-Nummer geordnet 0x4003 DVR-18
ID-Nummer Gerat 0x4002 DVRC-10
0x0000 Generic 0x4020 DVR-20
0x1000 BVU-800 0x4022 DVR-28
0x101C BVU-950 OxFO19 AJ-D350 (D3)
0x1019 BVU-920 0x3011 DVR-2100
0x1080 BVU-900 0x3000 DVR-1000
0x104C V0-9850 0x0010 BVH-2000
0x1048 V0-9800 0x0011 BVH-2000
0x102C SV0-9600 0x0110 BVH-2000 PS
0x2000 BVW-10 0x0111 BVH-2000 PS
0x2001 BVW-40 0x0018 BVH-2180
0x2002 BVW-11 0x0020 BVH-2500
0x2003 BVW-15 0x0120 BVH-2500 PS
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Geréte nach ID-Nummer geordnet

ID-Nummer Gerat
0x0030 BVH-2700
0x0040 BVH-2800
0x0048 BVH-2830
0x0050 BVH-3000 (NTSC)
0x0060 BVH-3100 (NTSC)
0x0150 BVH-3000 PS
0x0160 BVH-3100 PS
0x2041 PVW-2800
0x1211 ASC Virtual Recorder
0x1011 Fostex D-10
OxFO27 Otari R-DAT
0x7001 TASCAM DA-88
OxFO1D TASCAM DA-88
0x7003 PCM-800
0x7000 PCM-7000
0xA088 AG-DS555
0x2051 UVW-1800
0xBOOO DVW-500
0xB0O10 DVW-500
0xA050 Vi
0x2124 BCB-70
0x2101 BVW-40P
0x2141 PVW-2800P
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Pinbelegung der 9-Pin-Kabel

Remote-9-Pin-Kabel
Digidesign PN 918008813-00

Mini-8 mit Pin 9 und 1 der D-Sub-Buchse verbunden.

DIN Mini 8 9-Pin D-Sub-Buchse
Remote-9-Pin-Kabel
Mini - 8 DB-9
1 NC
2 NC
3 2
4 9,1
5 8
6 7
7 NC
8 3
Schirm NC
Schirm

Abbildung 1. Pinbelegung des MachineControl-9-Pin-Kabels fiir den Remote-Modus
Schirm

Die Abschirmung der D-Sub 9-Pin-Buchse sollte mit der Abschirmung des Mini DIN 8-Steckers
verbunden werden.
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Serielles 9-Pin-Steuerkabel

9-Pin D-Sub-Stecker

DIN Mini 8

Serielles Steuerkabel

Mini - 8 DB-9

=

NC

7

Schirm NC
Schirm

ONOULAWN =
N

V-LAN-Pin-Konfiguration

Mini - 8 DB-9

NC
3

Schirm NC
Schirm

ONOULAWN =
©

Abbildung 2. Pinbelegung des seriellen MachineControl-9-Pin-Steuerkabels
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Adapter fir seriellen Port 7 Externes Gerat
Anforderungen fir serielle Ports 6 IDs 35
Anzahl der Aufnahme-Tracks 26 Profile 35
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Assemble-Aufnahmemodus 27

Aufnahmemodus 27 F

Aufnahmeprotokoll 26 Ferngesteuerte Scharfschaltung (Track Arming)
Aufnahme-Tracks 26 ignorieren 15

Aufnehmen im Remote-Modus 15 Remote-Modus 15

Auto Edit 26 verwenden 28

Framegrenze

serieller Timecode 20
Frame-Offset fir Remote-Modus 18
Frame-Rate 17

Remote-Modus 15
Auto Spot-Funktion

externes Gerat als Master 20
Automatische Erkennung 11
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G3/G4, serielle Ports 7

Generate-Modus
Remote-Modus 13

Bildschirm-Selektionen 27
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Control Track 27 H
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Ignore Track Arming-Option 15

D Insert-Aufnahmemodus 27
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DoReMi 12
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Index 39
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Kabel
erforderlich 3
Pinbelegung, 9-Pin-Kabel fiir Remote-Modus 37
Pinbelegung, serielles Steuerkabel 38
Konfigurieren der Scharfschaltung 25

L

Lesekopf 22
Local/Remote-Einstellung 22
Local-Modus 12

M
Machine Chases Memory Location-Option 18
Machine Follows Edit Insertion/Scrub-Option 18
MachineControl 25

und DigiSerial Port 6
MachineControl DeAuthorizer.exe 10
Macintosh 9500/9600, serielle Ports 7
Macintosh-Systemanforderungen 2
Maschinensteuerung

Pre-Roll 12

Memory Locations und Chasing 18
Mitternachtsgrenze 28

(0]

Online-Betrieb
Schaltflache im Transport-Fenster 20
Status wechseln 18

P
P2 13
Ports
DigiSerial 6
Macintosh 9500/9600 7
serielle festlegen 6
USD 6
Pre-Roll
Gerat 12

in Pro Tools fur Gerat einstellen 12
kompensieren 12
Punch-In/-Out 27
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Record Arm-Schaltflachen 26
Record Online at Insertion/Selection-Option 18
Record Online at Time Code (or ADAT)
Lock-Option 18
Remote-9-Pin-Kabel
Pinbelegung 37
Remote-Modus 12
aufnehmen 15
Auto Edit 15
Befehle 14
Fehlerbehebung 33
ferngesteuerte Scharfschaltung 15
Transport-Master 21
Wiedergabe 14

S

Sample-Rate 17
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Adapter 7
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Serieller Timecode 19

Anforderungen 3

Generate-Modus 20
Serielles Steuerkabel
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Servo-Lock 12
Show Machine Track Arming Window-Befehl 25
Slave-Betrieb

Remote-Modus 13

serieller Steuerungsmodus 20
Startzeit 17
Such-Modus 22

spulen 23
Sync Mode 17
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Systemanforderungen 2
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Timecode
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Tracks 27
Track-Anordnung 12
Transport

Machine 20

Master auswahlen 20

Pro Tools 20

Remote 21
Transport = Machine 20
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U
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Reference-Option 19

'
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Video Slave Driver (VSD) 3

Video-Track 27

Vorsicht 27

w
Windows NT-Systemanforderungen 2
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