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1 Umfang

Dieses Handbuch beschreibt die VerwendungEtingCN@&nwendung Die Anwendungelbstist
mehrsprachigaber in diesenHandbuchwird davon ausgegangedassEnglisctals Sprache
verwendet wird Dieses Dokumerkonzentriert sich auf die Verwendung der Amwiengfir den
taglichen Betriebbestimmteerweiterte Funktionerund die Einrichtung der Anwendumgerden in
separaten Handbuchern erlautert.



2 Erste Schritte

2.1 Erstmalige/erwendung.

Wenn die Anwendung zum ersten Mal gestartet wird, zeigt der BildschirBetiemgungerilr die
Verwendung von EdingCNC an.

Wenn Sie einverstanden sind, klicken Sie eintatbn auf AGREE

Operate Coordinates Program Tools Vanables 10 Service Utl  Setup Help
g L TP PreT v

CNC'’s rights to take subsequent action. ~

17.2 An Agreement shall not be assigned by End-user whether ori ily or by operation of law, in whole or in part, to any third party
without the prior written consent of Eding CNC. No such assignment by End-user howsoever occurring shall relieve End-user of its obligations
hereunder.

17.3 This General Terms and any ings, promises or agreements made or existing between the parties
hereto prior to or simultaneously with this General Terms and Ag and i the entire ling between the parties hereto.

Except as otherwise provided herein, no addition, amendment to or modification of this General Terms and Agreement shall be effective unless it is
in writing and signed by and on behalf of both parties.

17.4 The headings of the paragraphs of this General terms and the Ag are inserted for i of only and are not intended to be
part of or to affect the meaning or interpretation of this General Terms and/or any Agreement.
17.5 In the event that any (part of the) provisions contained in this General Terms and shall be i by any authority to be

invalid, unlawful or unenforceable to any extent such term, condition or provision shall to that extent be severed from the remaining terms,
conditions and provisions which shall continue to be valid and enforceable to the fullest extent permitted by law.

17.6 The General Terms and the Agreement are solely governed by Dutch law.

17.7 Any dispute or claim of any kind in relation to any matter arising under, out of or in connection with the Agreement shall be settled through friendly
consultation between parties. In case no settlement can be reached within a pericd of 30 days from the date of commencement of such
consultation, the dispute may be referred by either party to the competent court of the Netherlands such having the exclusive jurisdiction.

© Eding CNC 2013,
DISAGREE AGREE

v

< >
223146 o K version = TRVAL BULDN 1.0 >

46 Info

Egsyoutl e o ; S

< >

Zu lhrer Information: DiesaBildschirm kann auch erscheinen, nachdemd&ieAnwendung
aktualisiert habenAls néchstes sehen Sie den Startbildschirm:

Automati Koordinaten CAM  Werkzeuge Varisblen INJOUT Service Vorschubberechnung Einstelungen  Hife

‘
Eding 1O

driving creation

Kin version = TRIVIAL BUILD-IN 1.2 ~
CPU State = SIMULATION

Willkommen, mit den Pfedtasten konnen die Achsen verfahren werden

Sub <user_3> overridden by 2nd def.

21:56:46 Info

< >

Drucken Sie auf um mit der Anzeige des Hauptbetriebsbildschirms fortzufahren.




Automatik  Koordinaten CAM  Werkzeuge Variablen IN/OUT Service Vorschubberechnung Einstelungen Hilfe

TO0 G49 *** Simulation Mode **% Maschine | Werkstiick

X  0.000
Y  0.000
Z  0.000

Feed Speed G/MCode Time

F 0 100 100%

2 BEE

S 0 0 100%
NOTAUS 3
“ G17 G40 G21 G0 G34 G54 G49 GI9 GE4P0.1 GI7 G63 G30 T0
10Uberw. W
0000001 | ;
[re— 0000002|;* This is file macro.cnc version
T O 0000003|;* It is automatically loaded
0000004 |;* Customize this file yourself ii
Ref-v ] 0000005 |;* It contains:
Ref-Z 0000006|;* - subroutine change tool this 1
0000007 |;* - subroutine home x .. home z,
0000008|; * - subroutine home_all, called y
0000009|; * - subroutine user_1 .. user 11,
0000010|;= user_1 contains an example of
Wi llkommen, mit den Pfeiltasten konnen die Achsen ver] gggggﬁ i7  user_? contains an example of
22:26:53 Info NI fie gespeichert 0000013(;* You may also add frequently us
22:26:57 Info  Kinversion = TRIVIAL BULD-IN 1.2 0000014/ ;
22:26:57 Info  CPU State = SIMULATION gggggi:
22:26:57 Info Wilkommen, mit den Pfeiltasten kbinnen die Achsen verfahren werden 0000017 ;+ #4995 — ... ;(variable tool s{
< kd << | < [®e0 ] > | >»
==\ A ry
I D D M %E RGeS D o
—] AUTO mDl Wllusciine v v
F1 F2 F3 F4 F5 Fé F7 F8 F9 F10 F11 F12

Abbildungl Hauptbedienungsbildschirm

Oben in der Anwendung werden Informationgher die Anwendun@ngezeigt:

Application Graphics display
version/mode
™~

Application /
tabs

Abbildung2 Software und Hardwarelnformationen.

Operate Cooranstes

Diese Informationen enthalten Informationen tber die Anwendungsversion, die angeschlossene
Hardware den Verbindungsstatus und die geladene-Datbei.

B | CNC V4.03.26 / SIMULATION CACNC4.03.26\macro.cnc

Der erste Teil "CNC V4.03:26t die aktuelle Version der Anwdang, der zweite Teil "Simulation"
zeigt an, dass keine Hardwaargeschlossen isind die Anwendung simuliert dengeschlossene
Hardware Bitte beachten Sie, dass dies auch bedeutet, dasskeimekte Auswertung von

Eingabenz.Bder ESTOFEiIngabe nicht moglich istda es sich um tatsachlickardwareEingaben
der Steuerundnandelt

Wenn ein Controller angeschlossen vsird dies durch Angabseines Namenangezeigt, z.Bvenn
eine CPUS5Angeschlosseist:

B | CNC V4.03.26 / CPUSA--4D 1.11-U CACNC4.03.26\macro.cnc

AnstelledesTextes SIMULATIONvird er nun durch den Controllefypund seine Firmware/ersion
(1.11)ersetzt



SchlieB3liclwerden Sie dartiber informiert, welche Datei geladen ist und waiskebefindetIn
diesem Fall wird die Datei 'macro.¢geladen. Diese Datei ist eispezielleDatei, die Teil der
Anwendung ist undFunktionenliber das Verhalten der Maschine enth@tB. diReferenzfahrt

Im Moment istes nur wichtig zu verstehen, dass diese Datei imfmeu)geladernwird, wenn ein Job
geladen wird Wenn ein aktueller Job geladen wird, wird dieser Dateiname angezeigt; macro.cnc
wird dannjedochauch (erneut) geladen

In anderen Dokumenten werden weitere Informationen Ubér'macro.cn&Datei und wie diese
verwendet werden kanrgegeben Im(in den)nachsten Kapitéh) werdenwir den
Hauptbedienungsbildschirm ausfihrlichegsprechen.



3 Ubersichtder RegisterkarteiTabs

Oben imHauptarbeitsfenstesindmehrereRegisterkartersichtbar Diese Registerkarten bieten
Zugang zu verschieden&egisterrder Anwendung.

Automatk Koordinaten CAM  Werkzeuge Variablen IM/OUT Serwvice Vorschubberechnung Einstellungen  Hilfe

EinigeBildschirmewerden nurkurzbesprochen, da dadiel darin besteht, Sie tber die Benutzung
der Software zu informieremieBildschirme die in diesem Handbuch nicht besprochen werden,
werden in separaten Handbuchern ausfihrlicher erklart.

Navigationzwischen derRegisterkarten
Die verschiedeneRegistekkdnnen durch Anklicken der einzelnen Registerkarten erreicht werden,
aberes kanmuchlber dieTastatur navigiert werden.

Tastenkobi  nation Funktion

STRG + TAB Registerkarte auf der
linken Seite auswahlen

STRG + UMSCHALT + Registerkarte auf der

TABULATOR rechten Seite
auswahlen

ALT + O Automatik -
Registerkarte
auswahlen

3.1 AutomatikBildschirm
DerAutomatikBildschirmist der Hauptbildschirmder Anwendungln diesemBildkann GCode
geladen und ausgefihrt werdeAuch die Steuerung der Maschine wird hier durchgefiihrt.

‘ ‘
Automatk  Koordinaten CAM  Werkzeuge Variablen INJOUT Service Vorschubberechnung Einstellungen  Hife
Maschine  Werkstiick

T0 G49 *** Simulation Mode ***

0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000

FeedSpeed GMCode Time

0 100 100%
0 0 100%

G17 G40 G21 G30 GE4 G54 G49 GI9 GEAPD.1 G87 GE3 G50 T0

0000002 |;* This is file macro.cnc version
0000003 ;= It is automatically loaded

NOTAUS

L]

10 Uberw,

Wkz.Sens,
Ref-X
Ref-¥
Ref-Z
Ref-A
Ref-B
Home-c

C BEEEEE

popoooEoe m
n

willkommen, mit den Pfeiltasten konnen die Achsen veri
22:23:34 Info
22:23:33 Info Kin version = TRIVIAL BUILD-IN 1.2
22:23:33 Info CPU State = SIMULATION

INI file gespeichert

22:23:33 Info Willkommen, mit den Pfeiltasten konnen die Achsen verfahren werden 0000004 ;* Customize this file yourself i
d 2 << | < [ 869 ]| > | >
T A A
RESET| 9 D M %E RECE 2| DR 4
| —] — Al
AUTO Ml MlluAcrine v v
F1 F2 F3 F4 FS Fé& F7 F8 F8 F10 F11 Fi2

Abbildung3 DerAutomatikBildschirm derHauptbildschirnder Anwendung.
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3.2 KoordinaterBildschirm
DieserBildschirmenthélt Schaltflachen zur Steuerung der KoordinatensystemeZ-zur
Hoéhenkompensation, zufMeachin und vieles mehrBitte beachten Sie, dass die Informationen, die
durch das blaue Rechteck angezeigt werden, nur dann vorhanden sind dieef¥\chse inModus

4te Achseausgewahlt ist

WY CNC V403,44 / SIMULATION CANCNC4.03.44\macro.cne - [m] x ‘

Automatik Koordinaten CAM  Werkzeuge Variablen IN/OUT Service Vorschubberechmung Enstelungen  Hife

0
Aktuglle Position als Nullpunkt speichern Maschine  Werkstiick

Datei auf A Achse abwickeln

2 Hohenausgleichs Kompensation

[JAnz. im DRO

G54 G55 Gs6 Gs7 G58 G59.1 G59.2 G59.3 0 - 000
h
Gespeicherten Nulpurkt aktivieren O O 0 0 |
.
\ |
G54 G55 G56 G57 G58 G59.1 G59.2 G59.3

0.000

0.000

Y Messwerte speichern
1. Akt. Position speichern Kalibrierung Reset ':‘EES’S;I:‘Q
M te lack
Z B 0.000
2, Radius eingeben ¥-> zum Rotationspunkt Messwerte Uberpriifen
: Fatve 2
Startposition []Z Hohenkomp. AN C O O 0 0
2. Radius ermitteln Cv-> A En-fAusschalt .

Teach-n [Antastpunkte erfassen]

FeedSpeed GMCode Time

L EREEEBE

e | E 0 100 100%
Datei 6ffnen hinzufiigen Editieren S 0 0 100%

‘ GA7 G40 G21 G30 GB4 G354 G43 G5I GE4P0 1 GIT GEI G50 TO

0000001 |

0000002 ;= This is file macro.cnc version

0000003|;* It is automatically loaded

0000004|; * Customize this File yourself i

0000005 ;* It contains:

0000006 ; * - subroutine change tool this -
22:30:07 Info INI file gespeichert 0000007 ; * - subroutine home x .. home_z,
22:30:12 Info Kin version = EDINGCNC 4AX A CILINDER V1.01 0000008 ;* - subroutine home_all, called i
22:30:12 Info  CPU State = SIMULATION 0000009(;* - subroutine user_1 .. user_11,
22:30:12 Info  Wilkommen, mit den Pfeitasten kinnen die Achsen verfahren werden 0000010/; =  user_l contains an example of |

0000011 ;* user_2 contains an example of
g 4 << | < [ ®69 ] > | >>

Abbildung4 DerKoordinatenbildschirm

Die VerwendunglesKoordinatanbildschirmswird in einem separaten Dokumemtrlautert.

11



3.3 CAMBiIldschirm

Dieser Bildschirrkann verwendet werden, um eine DXteler PLIDatei zu laden und-Gode
basierend autler Operationdie Sie durchfihreméchten zugenerieren. Hierbei handelt es sich um
eine sehr grundlegende Form von CAldftwarewelche fur einfache Programme verwendet
werden kann.

Automatk Koordnaten CAM  Werkzeuge Variablen INfOUT Service Vorschubberedwung Emstellungen Hilfe

<4
LOAD

Gravur

Exdudez []
Sicherheitshéhe-Z | 3.000
Start-Z| 0.000

Start-2-Clearance | 0.500

Ende Z| -1.000

Z- Inkrement | 1.000

Setze Nullpunkt Zeige
[Hpfeie

Geschwindigkeit | 00.000

Entauch | 100,000 AUL- | UM- | -UR-

Grenze
Spindelcrehzahi | 10000.000 =]
™8 Mh\ungr " o llon DFSEt
- [ Tasche
7 [Joffene Konture
_aserbetrieb ] T e .
Gas[] Verbindungstoleranz | 0.00100000
as e |
( Berechnungsgenauigkeit | 0.00000100
Schiiesse Pfade []
werkzeugnummer | 1 Hoch
Methode
Links Rechts
Berechne runter
Wwerkzeugpfad
Wilkommen, mit den Pfeitasten knnen die Achsen verfahren werden ~
UserMacro [] Auch laden 22 G54
610120 P1 XOY020ADBOCO
— Zoom- | Passend | Zoom+
G-Code speichern 22:31:27 Info Enter -
& >

Abbildung5 DerProgrammbildschirm

Die Verwendung diesd&ogrammbildschirmgird in einem separaten Dokumestlautert.

12



3.4 WerkzeugeBildschirm

Diese Seite zeigt eirlaste der Werkzeuge der Maschined denOffsetfir jedes Werkzeug.

BT CNCV4.03.44 / SIMULATION CACNC4.03 48\macro.cnc

Automatik Koordinaten CAM  Werkzeuge varisblen INJOUT Service Vorschubberechrung Einstellungen Hilfe

7Offset
0.0000

elta  Durchm.® Beschreibung
00000 [0.0000 || NoTOOL

0.0000

0.0000 10000 || Tool number 1

0.0000 || 2.0000 || Tool number 2

0.0000

0.0000 | 3.0000 || Tocl number 3

0
1
2 | 0.0000
3
4

0.0000

0.0000 || 4.0000 || Tool number 4

0.0000

0.0000 50000 || Tool number 5

0.0000

0.0000 || 6.0000 || Tool number &

0.0000

0.0000 || 7.0000 || Tool number 7

0.0000 |/8.0000 || Tool number 8

0.0000

0.0000 | 9.0000 || Tool number 8

5
&
7
& |0.0000
E]
10 | 0.0000

0.0000 10.0000 || Tool number 10

11 |0.0000

0.0000 11.0000 || Tool number 11

12 | 0.0000

0.0000 12.0000 || Tool number 12

13 | 0.0000

0.0000 13.0000 || Tool number 13

14 | 0.0000

0.0000 14.0000 || Tool number 14

15 | 0.0000

0.0000 15.0000 || Tool number 15

15 | 0.0000

0.0000 16.0000 || Tool number 16

17 |0.0000

0.0000 17.0000 || Tool number 17

18 | 0.0000

0.0000 18.0000 || Tool number 18

19 | 0.0000

&

0.0000 19.0000 || Tool number 19

<= - Anderung speichern

Maschine  Werkstlick

FeedSpeed G/MCode Time

F 0 0 100%
S 0 0 100%

G17 GdD G21 GBD 534 G34 G43 G33 GB4RD.1 GI7 GE3 G30 T0

0000002 ;* This is file macro.cnc version
0000003|;* It is automatically loaded

Info
Info
Info
22:31:27 Info

<

Willkommen,, mit den Pfeiltasten konnen die Achsen verfahren werden
G54

610120 P1 X0YOZDAOBOCO

Enter

0000004 ;= Customize this file yourself i
0000005 |; = It contains:

;* - subroutine change_tool this |
0000007 |;* - subroutine home_x .. home_z,

;= - subroutine home_all, called
0000009|;* - subroutine user_1 .. user_11|
0000010|;* user_1 contains an example of
0000011|;= user_2 contains an example of

<« | < eI > | >

Abbildungé Der Werkzeug®ildschirm

Die Verwendung diesdgildschirmawvird ineinem separaten Dokumemrlautert.
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3.5 VariablerBildschirm

DieserBildschirmzeigtdie Variablenwelchevom GCodelnterpreter verwendet werderkdnnen &
enthalt auch Reihenbestehend aus Uberpriifungsfeldenm spezifisché/ariablen anzuzeigenlie
beim Debuggerhrer eigenergeschriebenen Makrosehr hilfreich sein kdnnenmwenn Sie die
erweiterten Programmierfunktionen verwenden wollehuRerdementhélt sie zahlreiche
Einstellungen, die vom System / Interpreter verwendet werden

BT CNCV40344/SIMULATION  CACNCA.03.4\macro.cne - o x
Automatk Keordinaten CAM  Werkzeuge “ariablen INJOUT Service Worschubberechnung Einstellungen  Hilfe
Taster Signal Position Werkzeug Koordinatensystem Offset 692 Versatz G283 Position 30 Position
kz Sens. #3068y W‘ #5001 [0 2008 act % |0.000 |:5221 X ‘0.000 ‘:5211 X ‘0.000 ‘:5151 X ‘0‘000 ‘:51&1
 [[Be 061 #5002 R #5009 E#szzu v [0000  [#s222 v [0000 [#s212 v [0.000 Jaesis2 v [0000 [ss182
Uy = g [oo00 ] #so0z 1 [0:000 |ss010 z [0000  [#5223 7 [0000 [#s213 z[0.000 [esie3 z [0000 #5183
2 sk #3083 A 25004 568 Rotation A |El-EIEIEI |¢5224 A ‘D-DDD ‘#5214 A ‘D-DDD ‘#5154 A ‘D‘DDD ‘#5134

A ZZZZ e #5005 5 [0000  [ss2s B [0000  |ssars g [0.000  [asiss B [0.000 |ssiss
5 #5065 o [oom | ssme = ] c [o000 [ss2s c[0000  [ssae c [0.000  [ssiss 0000 | ssiss
c #5088 akwelle Positin aktuelle Position kel Position

gede spechem Geiiea spechem spechem
Zeige Maschinenstatus
Start Anderung speichern [[JLade Datei ohne die Rendering Priifung
Variablen Uberpriifung
[} 1 2 3 4 5 5 7 8 9
Priffe 1 |U ‘l 0.000 || 0.000 || 0.000 || 0.000 || 0.000 H 0.000 ” 0.000 H 0.000 ” 0.000 H 0.000 ‘
pure2 [0 [oooo  Joceo  Joooo  [focoe  Jooor Jooeo  [oooe J[ooeo  Josoo oo ]
priife 3 |4ﬂDD ‘l 0.000 " 0.000 || 0.000 " 0.000 || 0.000 H 0.000 ” 0.000 H 0.000 ” 0.000 H 0.000
Prife 4 |539D ‘l 0.000 || 0.000 || 0.000 || 0.000 || 24000.00( H 24000.00( ” 24000.00( H 0.000 H 0.000 H 0.000 |
22:30:12 Info wilkemmen, mit den Pfaitasten kennen die Achsen verfahren werden ~
223108 Info G54
223112 Info G10L20 P1X0Y0ZOADBOCO
223127 Info  Enter =
< >

Abbildung7 DerVariablenbildschirm

Die Vewendung diese8ildschirmswird in einem separaten Dokumemtrlautert.
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3.6 INJOUT-Bildschirm

Derl/ O-Bildschirmbietet einen Uberblick (iber die verschiedenen verfligbdl@s des Controllers.
DieEingangszustande werdamgezeigt, abebie konnerdie Ausgangees Controllers auch manuell
steuern.

B CNCV403.42/ SIMULATION  C:ACNC4.03.44\macro.cnc - O x
Automatk Koordinaten CAM  Werkzeuge Variablen IN/OUT  Service Vorschubberechnung Enstelungen  Hife
cPu
EDINGCNC RLYS GPLO CARD 1 Present
[ MACHON ouT @notaus 1 [Jawxiour @ puxim 101 @101
Endstufen Akt Caweour @a2m e @02
[Cspindel ouT @crom [Jaxsour @ruzm
03 @103
[spindelomour @ rasteriy ] AUX40UT @ axam
Ckahungtour @ smc [Cauxs out @ auxs 1o+ @0+
[kiihlung2 ouT @run [ auxs out @auxsm [1os @ 105
@rause [auxz our @anrm 106 @105
[ auxs out AUXS IN
< O1o7 @ w7
Jauxs out @ auxsm
108
@wum  Lawoour @uxm o @z
@HRBM =
= ‘nn ‘pr]UL‘T 111 ANALIN
0 2100 |pr 2007 [ 222 ANAZIN
- 0.0 PWM 30UT | 333 ANA3IN
@reF 1 @ Raam =
- | oo PWM 40UT | 444 ANA4IN
@reF2m @RBEMN -
@rer3m @oroerr 720 PWM 5 QUT | 555 G
@reram =) 0.0 PWM 6 QLT | 666 ANAGIN
- WARNING GPIO
@reFsm “[o0 PWM 70UT | 777 ANATIN Rule Trigger l:| ®
® = @estor G0
+[o0 W 38
REF6IN PWM 8 OUT ANABIN — @ 5107 co10
< >
22:30:12 Info  Wilkommen, mit den Pfeitzsten konnen die Achsen verfahren werden ~
22:31:08 Info G54
22:31:12 Info  G10120P1X0YOZDAOBOCO
22:31:27 Info  Enter .
< >

Abbildung8 I/ O-Bildschirm

DurchAnklicken deCheckboxen kdnnen Sie eine Ausgabe aktivieren. Eingaben werden durch
gelbdgraue Indikatorenangezeigt Im Simulationsmaas werden diese nicht angezei§WW
Ausgéange kénnewon 0 bis 100%erandert werderund der Wert der analogen Eingdnge angezeigt.

Auf derrechten Seite deRegistersverdenE/A-Erweiterungen angezeigthre Funktionalitat basiert
auf demangeschlossenel/A-Modul.
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3.7 ServiceBildschirm
DerServiceBildschirmzeigt Informationen tber die Betriebsdauer der Maschine&mkann bei der
Entscheidung helfen, ob die Maschine gewartet werden musst &schmdoglich, Einstellungen fir
die automatische Steuerung einer Pumpe iéstimmte Anwendungen zu konfiguriereMehr dazu
finden Sie inKapiteBDie Registerkartt&Serviceim Detail

®° CNC V4.03.44 / SIMULATION CACNCA4.03 4\macro.cnc

Automatik  Koordnaten CAM  Werkzeuge Variablen INJOUT Service Vorschubberechnung

Einstelungen  Hife

Service-Status
Job Zeit Service [Std,] | 0.00

Job Abstand Service [Meter] | 0.000

Durehgelaufene Jobs Service D

Zuriicksetzen

Service-Parameter

Service-Zeit-Intervall [Stunden] | 0.000

Service Entfernung Intervall [Meter] | 0.000

Anderung speichem

Maschine Arbeitsstatus total
Job Zeit insgesamt [Stunden] | 0.00

Job Entfernung total [Meter] | 0.000
Durchgelaufene Jobs total |0

Pump parameters

Pump Interval Time [sec] | 0.000

Pump Puise Time [sec] | 0.000

Pump Time to Next [sec] | 0.0

Pump Output | NONE v

Anderung speichem

22:30:12 Info
22:31:08 Info
22:31:12 Info
22:31:27 Info

<

‘Willkommen, mit den Pfeitasten kbnnen die Achsen verfahren werden

G54
G101.20 P1 X0YOZDAOBOCO
Enter

Abbildung9 Der ServiceBildschirm
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3.8 VorschubberechnunBildschirm
DerVorschubberechnungBildschirmenthalt hilfreiche Werkzeuge zur schnellen Berechnung des
Vorschubs fur eine Frasanwendung.

W CNC V4.03.44 / SIMULATION CACNC4.03 4d\macro.cnc - [m] X

Automatic Koordinaten CAM  Werkzeuge Variablen IN/OUT Service Vorschubberechnung Enstelungen  Hife

g der digkeit beim Frasen

Vorschub pro Zahn [mm] ,017 o

Anzahl Zahne |2 —> Vorschub [mm/min]
Drehzahl [Ufmin] |10000

Typische Richiwerte

Werkzeug @ Hartholz Weichholz MDF
3mm 008-0.13 0.10-0.15 010-0.18 010-0.15 0.15-020 0.05-0.10
6 mm 023-028 0.28-033 033-041 020-0.30 0.25-0.30 0.08-0.15
10 mm 038-046 043-051 051-058 020-0.30 0.25-0.30 0.10-020
12+ mm 048-053 0.53-058 064-069 025-0.36 0.30-041 020-025
22:30:12 Info Willkommen, mit den Pfeiltasten konnen die Achsen verfahren werden ~

22:31:08 Info G54
22:31:12 Info  G10120 P1XOYOZDAOBOCD
22:31:27 Info  Enter

< >

Abbildungl0 DerVorschubberechnunBildschirm

Ermdglicht die Berechnung des richtigen Vorschubs / der richgehzahFur das FraserDer
Typische Richtweist die Materialmenge, die von einem Zahn des Fraswerkzeugs abgetragen wird
(Vorschub pro Zahn)

Dies ist der wichtigste Parameter zur Bereahg des Vorschubs bei gegebener Drehzahl.
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3.9 EinstellungesBildschirm

DieserBildschirmbestehtausmehrerenSeiten, die fir di&€inrichtung de®rogrammesnd die
KonfigurationdesSystemverhaltenserwendetwerden

B CNCV4.03.44/ SIMULATION CACNCA03 4d\macre.cnc

Automatk Koordinaten CAM  Werkzeuge Variablen INfOUT Service Vorschubberechnung Einstelungen  ife

Oberflache und verbindungen
; Za1l] wa >
Verbindung zu CPU Max. Schrittfrequenz | 100000 ~ Passwort ol
Netzwerk [7] Sprache Y Anderung speichern

Achseinstelungen

Sichtbar  Port Modus Schvitte/m]  Positve Grenze  Negative Grenze  Vorsch.[nm/s]  Beschl.[mm/s~2] RefVorschub  Referenzpunkt  Umkehrspiel
X | 320.0000 | | 300.000 | ‘ -300.000 ‘ ‘ 250 | | 50.0 ‘ | 0.0 ‘ ‘ 0.000 | ‘u.nnuu ‘
Y | 320,0000 | | 300,000 | ‘ -300.000 ‘ ‘ 250 | | 50.0 ‘ | 0.0 ‘ ‘ 0,000 | ‘n.nnnn ‘
z | 320.0000 | | 300,000 | ‘ -300.000 ‘ ‘ 250 | | 50.0 ‘ | 00 ‘ ‘ 0,000 | ‘U.UUUU ‘
A [ ] |zzn‘nnnn | | 300.000 | ‘—znn.nnn ‘ ‘zs‘n | |sn.n ‘ | 0.0 ‘ ‘ 0.000 | ‘n.nnnn ‘
8 [roT -] | 320.0000 | | 300,000 | ‘ -300.000 ‘ ‘ 250 | | 50.0 ‘ | 00 ‘ ‘ 0,000 | ‘U.UUUU ‘
c [Rar -] | 320.0000 | | 300.000 | ‘ -300.000 ‘ ‘ 25.0 | | 50.0 ‘ | 0.0 ‘ ‘ 0.000 | ‘u.nnuu ‘
Einstellingen Bahrbetrieb Werkzeugwechselbereich Referenz / NOTAUS Spindel

LAF Winkel | 3.0000 Achsen  Positive Grenze egakEieue Refeingang X fiir ale Schalter [

Interpolations Zeit | 0.00500 i 0.000 ’W‘ REF'S‘*I“E':NDT‘“SD StartStopZeit Stop bei Pause [

1:0ffer 2naktiv

GO Geschw. Fakt. | 1.00 auteStartNachPause

L, NOTAUS 1 (Anschluss) 0,000 T00.000
Verschubregelung speichern speichern NOTAUS 2 (Anschluss) 2
Ul + HANDWHEEL Drehz.Sensor [] Nebel=Spindelrichtung [_]
hd Externer Fehler (Anschluss)
Vorschubstop Werkzeuglinge 7 min Aktiviere Koll.prifung [ ] Schritte pro IsSchritt-Motor []
seutercatat i it
s ] Tangentisimesser
Ei Kinematk 7]
infache Kinemal - wmm-m Flughihe 7 -W Sicherheit Engang Drehzahistop Drehzahiregelung

Kinematics Setup tmes.blendwk| 10 | tumes.bend.abst schernf, | 20 |[orF ] u .

0.2000 " 2y P:
ffeTne 7 || oo o |
Ref.Schalter (Anschluss) E

Willkemmen, mit den Pfeiltasten kénnen die Achsen verfahren werden
G54

G10 120 P1X0YDZOADBOCO

Enter

Abbildungl1 DerEinstellungsBildschirm(Seite 1 von 2).

Andern Sie Einstellungen mwenn Sie wissewas Sie tunFalsche Estellungen konnen zu Schaden
an der Maschindiihren. DieserBildschirm wirdn einem separaten Dokumebesprochen
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3.10 Hilfebildschirm
DerHilfebildschirmenthalt eine Zusammenfassung der Navigationsschaltflachen am unteren
Bildschirmrandind Informationen Uber die unterstitzenden @d M-Codes.

Abbildungl2 DerHilfebildschirm
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