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1 Umfang

Dieses Handbuch beschreibt die Verwendung der EdingCNC-Anwendung. Die Anwendung selbst ist
mehrsprachig, aber in diesem Handbuch wird davon ausgegangen, dass Englisch als Sprache
verwendet wird. Dieses Dokument konzentriert sich auf die Verwendung der Anwendung fiir den
taglichen Betrieb, bestimmte erweiterte Funktionen und die Einrichtung der Anwendung werden in

separaten Handblichern erlautert.



2 Erste Schritte

2.1 Erstmalige Verwendung.

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

Wenn Sie einverstanden sind, klicken Sie einfach unten auf 'AGREE".

Operate Coordinates Program Tools Variables 10 Service Utl  Setup Help
T

g L TP g Prey 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 ing 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
< >
i version = TRIVIAL BUILD-I 1.0 A

CPU State = SIMULATION
ction  New configuration file create

Welcome, you can move the axes by arrow keys N

22:31:46

< >

Zu lhrer Information: Dieser Bildschirm kann auch erscheinen, nachdem Sie die Anwendung
aktualisiert haben. Als nachstes sehen Sie den Startbildschirm:

Automati Koordinaten CAM  Werkzeuge Varisblen INJOUT Service Vorschubberechnung Einstelungen  Hife

&> START

‘
Edinger

CNC

driving creation

21:56:44 Info  Kin version = TRIVIAL BUILD-IN 1.2 ~
21: CPU State = SIMULATION
21: Willkommen, mit den Pfedtasten kbnnen die Achsen verfahren werden

21:56:46 Info  Sub <user_3> overridden by 2nd def.

< >

Dricken Sie auf um mit der Anzeige des Hauptbetriebsbildschirms fortzufahren.



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

Maschine Werkstiick

X  0.000
Y  0.000
Z  0.000

T0 G49 #** Simulation Mode ***

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 ] 000000! It contains:
Ref-Z 000000 - 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

Abbildung 1 Hauptbedienungsbildschirm

Oben in der Anwendung werden Informationen tber die Anwendung angezeigt:

Application Graphics display
version/mode
™~

Operate Coordnstes Program Tools Verisbies 10 Servics UM Setwp Holp

El o

Abbildung 2 Software- und Hardware-Informationen.

Diese Informationen enthalten Informationen lber die Anwendungsversion, die angeschlossene
Hardware, den Verbindungsstatus und die geladene Job-Datei.

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

Der erste Teil "CNC V4.03.26" ist die aktuelle Version der Anwendung, der zweite Teil "Simulation"
zeigt an, dass keine Hardware angeschlossen ist und die Anwendung simuliert die angeschlossene
Hardware. Bitte beachten Sie, dass dies auch bedeutet, dass eine korrekte Auswertung von

Eingaben, z.B. der E-STOP-Eingabe, nicht moglich ist, da es sich um tatsachliche Hardware-Eingaben
der Steuerung handelt.

Wenn ein Controller angeschlossen ist, wird dies durch Angabe seines Namens angezeigt, z.B. wenn
eine CPU5A angeschlossen ist:

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

Anstelle des Textes 'SIMULATION' wird er nun durch den Controller-Typ und seine Firmware-Version
(1.11) ersetzt.



Schliellich werden Sie dariiber informiert, welche Datei geladen ist und wo sie sich befindet. In
diesem Fall wird die Datei 'macro.cnc' geladen. Diese Datei ist eine spezielle Datei, die Teil der
Anwendung ist und Funktionen Uber das Verhalten der Maschine enthalt, z.B. die Referenzfahrt.

Im Moment ist es nur wichtig zu verstehen, dass diese Datei immer (neu) geladen wird, wenn ein Job
geladen wird. Wenn ein aktueller Job geladen wird, wird dieser Dateiname angezeigt; macro.cnc
wird dann jedoch auch (erneut) geladen.

In anderen Dokumenten werden weitere Informationen Uiber die 'macro.cnc'-Datei und wie diese
verwendet werden kann, gegeben. Im (in den) nachsten Kapitel(n) werden wir den
Hauptbedienungsbildschirm ausfiihrlicher besprechen.



3 Ubersicht der Registerkarten/Tabs

Oben im Hauptarbeitsfenster sind mehrere Registerkarten sichtbar. Diese Registerkarten bieten
Zugang zu verschiedenen Registern der Anwendung.

Automatik

Koordinaten CAM  Werkzeuge Variablen INJOUT Service WVorschubberechnung Einstellungen Hilfe

Einige Bildschirme werden nur kurz besprochen, da das Ziel darin besteht, Sie tiber die Benutzung
der Software zu informieren. Die Bildschirme, die in diesem Handbuch nicht besprochen werden,
werden in separaten Handblichern ausfihrlicher erklart.

Navigation zwischen den Registerkarten

Die verschiedenen Register kdnnen durch Anklicken der einzelnen Registerkarten erreicht werden,

aber es kann auch lber die Tastatur navigiert werden.

Tastenkobination 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 Automatik-Bildschirm
Der Automatik-Bildschirm ist der Hauptbildschirm der Anwendung. In diesem Bild kann G-Code
geladen und ausgefiihrt werden. Auch die Steuerung der Maschine wird hier durchgefihrt.

Automatk  Koordinaten CAM  Werkzeuge Variablen INJOUT Service Vorschubberechnung Einstellungen  Hife

NOTAUS

10 Uberw,

Wkz.Sens,
Ref-X
Ref-¥
Ref-Z
Ref-A

Ref-B
Home-c

Maschine  Werkstick

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%

L]

C

C BEEEEE

popoooEoe m
n

22:28:33 Info NI file gespeichert
22:28:38 Info  Kinversion = TRIVIAL BULD-IN 1.2 i i .
22:28:38 Info  CPU State = SIMULATION : 1s 1S Tl macro.cme version

0000003|;* It t tically loaded
22:23:33 Info Wiillkommen, mit den Pfeiltasten konnen die Achsen verfahren werden 0000004 ; * Cuslzn::eu::i;c?flz )ﬂg\lr:e'lf T

< > < |
==\ A ry
>) ) 1M s s
AUTO Ml MlluAcrine v v
F2 F3 F4 Fs F& F7 Fa Fe F10

665 ] > | >

< T
Fi1 F12

Abbildung 3 Der Automatik-Bildschirm, der Hauptbildschirm der Anwendung.
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3.2 Koordinaten-Bildschirm
Dieser Bildschirm enthalt Schaltflachen zur Steuerung der Koordinatensysteme, zur Z-
Hohenkompensation, zum Teach-in und vieles mehr. Bitte beachten Sie, dass die Informationen, die
durch das blaue Rechteck angezeigt werden, nur dann vorhanden sind, wenn die A-Achse im Modus
4te Achse ausgewahlt ist.

Automatk Koordinaten

CAM  Werkzeuge Variablen IN/OUT Service Vorschubberechnung Einstelungen  Hife

Aktuele Positon als Nulpunkt speichern

G55 656 G57 658 G59 G59.1 G59.2 G59.3

Gespeicherten Nullpunkt akfivieran

G55 G56 G57 G538 G59 G59.1 659.2 G53.3

z starten

Datei auf A Achse abwickeln 2 Hohenausgleichs Kompensation
Messwerte speichern
1. Akt. Position speichern Kalibrierung Reset Messung

Messwerte laden

2, Radius eingeben ¥-> zum Rotationspunkt Messwerte Uberpriifen
Fahre zur

Startposition []Z Hohenkomp. AN

2. Radius ermitteln [ Anz. im DRO

[J¥-> A Ein-/Ausschaltc

Teach-n [Antastpunkte erfassen]

Punkte

Datei 6ffnen hinzufiigen

Editieren

22:30:07
22:30:12
22:30:12
22:30:12

Info
Info
Info
Info

INI file gespeichert

Kin version = EDINGCNC 44X A CILINDER V1.01

CPU State = SIMULATION

Willkommen, mit den Pfeitasten kénnen die Achsen verfahren werden

Die Verwendung des Koordinatenbildschirms wird in einem separaten Dokument erlautert.

[m] X

0.000
0.000

Maschine ~ Werkstiick

FeedSpeed GMCode Time

F 0 100 100%

L EREEEBE

S ) 0 100%

G17 G40 G21 G0 G34 G54 G43 33 GEAPO.1 G37 G69 G50 T0

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 -

0000007|;* - subroutine home x .. home_z,
0000008|;* - subroutine home_all, called v
00000093|;* - subroutine user_l .. user_11,
0000010 ; * user_1 contains an example of |
0000011 ;* user_2 contains an example of

<<

< [ 869 ] > | =»

Abbildung 4 Der Koordinatenbildschirm.
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3.3 CAM-Bildschirm
Dieser Bildschirm kann verwendet werden, um eine DXF- oder PLT-Datei zu laden und G-Code

basierend auf der Operation die Sie durchfiihren moéchten zu generieren. Hierbei handelt es sich um

eine sehr grundlegende Form von CAM-Software welche fiir 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

2- Inkrement | 1.000

Setze Nullpunkt Zeige
[Hpfeie

Geschwindigkeit | 00.000

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

Grenze
Spindelcrehzahi | 10000.000 =]
M8 Kihiung [ ot Lo [HAoffset
[ Tasche
- [Joffene Konture
_aserbetrieb ] i || e e Dwie
Gas[] Verbindungstoleranz | 0.00100000
as
Berechnungsgenauigkeit | 0.00000100
Schiiesse Pfade []
werkzeugnummer | 1 Hoch
Methode | —
Links Rechts
runter
Wierkzeugofad
Z Wilkommen, mit den Pfeitasten knnen die Achsen verfahren werden ~
UserMacro [] Auch laden G54
223112 Info G10L20 P1XOYOZ0ADBOCO
— Zoom- | Passend | Zoom+
G-Code speichern 22:31:27 Info Enter -
< >

Abbildung 5 Der Programmbildschirm.

Die Verwendung dieses Programmbildschirms wird in einem separaten Dokument erldutert.
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3.4 Werkzeuge-Bildschirm
Diese Seite zeigt eine Liste der Werkzeuge der Maschine und den Offset flir jedes Werkzeug.

BT CNCV4.03.44 / SIMULATION CACNC4.03 48\macro.cnc - [m] X

Automatik Koordinaten CAM  Werkzeuge varisblen INJOUT Service Vorschubberechrung Einstellungen Hilfe

Werkstick
7Offset  Delta  Durchm.®  Beschreibung Fe=ie

0.0000 | 0.0000 |[0.0000 | NOTOOL 0 000
0.0000 | 0.0000 10000 || Tool number 1 X Ll
L

0
1
2 [0.0000 |[0.0000 |[2.0000 || Tool number 2
3
4

0.0000 [0.0000 |[3.0000 | Tool number 3

0.0000 || 0.0000 |[40000 || Tool number 4

0.0000 | 0.0000 50000 || Tool number 5
0.0000 [ 0.0000 |[6.0000 | Tool number &

0.0000 | 00000 |[7.0000 || Tool number 7

0.0000 [ 0.0000 |[9.0000 | Tool number 3
0.0000 | 0.0000 10.0000 || Tool number 10

5
3
7
§ |0.0000 |/0.0000 ||8.0000 |fTool number 8
9
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

16 | 0.0000 0.0000 16.0000 || Tool number 16 FeedSpeed G Code Time

17 [0.0000 ||0.0000 || 17.0000 | Toel number 17 F 0 0 100%
15 [0.0000 | 0.0000 | 18.0000 || Tool number 18 S 0 0 100%

1g |0.0000 || 0.0000 19.0000 || Tool number 19

&

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

<= - Anderung speichern

0000002|;* This is file macro.cnc version

0000003 ;* Tt 1s automatically loaded

;= Customize this file yourself if

;= It contains:

* — subroutine change_tool this -
- subroutine home_x .. home_z,

- subroutine home_all, called i

- subroutine user_1 .. user_11|
user_1 contains an example of
user_2 contains an example of

«< | < eI s | 5>

Info  Wilkommen, mit den Pfeiltasten konnen die Achsen verfahren werden ~| |ooooooz
Info G54
Info  Gi0L20P1X0YDZOAOBOCO 0000009 ;
22:31:27 Info  Enter 0000010

< >

Abbildung 6 Der Werkzeuge-Bildschirm.

Die Verwendung dieses Bildschirms wird in einem separaten Dokument erldutert.



3.5 Variablen-Bildschirm

Dieser Bildschirm zeigt die Variablen, welche vom G-Code-Interpreter verwendet werden kdnnen. Er
enthilt auch 4 Reihen bestehend aus Uberpriifungsfeldern um spezifische Variablen anzuzeigen, die
beim Debuggen lhrer eigenen geschriebenen Makros sehr hilfreich sein kénnen, wenn Sie die
erweiterten Programmierfunktionen verwenden wollen. AuRerdem enthilt 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. | 0 #5067 1-G54 (GI0LZPI) o
kz.Sens. #5068y | 0.000 #5001 =| 0 2008 act X |0.000 |:5221 X ‘0.000 ‘:5211 X‘U-UUU ‘:5151 X ‘0‘000 ‘:51&1
0.000 =
* Ly (00w | ssoe R[0.000 |ssoos 1 |eszeo v [0000 | ss222 v [0 esap v [0000  esis2 v [0000  [ssie:
v [0.000 #5062
z [0000 | #5003 L [0000 | #s0m0 z [0000  [#5223 7 [0000 [#s213 z[0.000 [esie3 z [0000 #5183
z | 0.000 #5063
A | 0.000 25004 A |El-EIEIEI |¢5224 A ‘D-DDD ‘#5214 A‘D-DDD ‘#5154 A‘D‘DDD ‘#5134
a [c0m 5054 668 Rotation
B qsuus 0.00000 B |0.000 |:5zzs B ‘0.000 ‘:5215 5‘0.000 ‘.«,5155 B ‘0‘000 ‘:51&5
B
c [0000 | #5006 |:| c [o000 [ss2s c[0000  [ssae c [0.000  [ssiss 0000 | ssiss
aktuele Position aktuelle Position aktuele Position
forsmn et Zurlicksetzen i et
Zeige Maschinenstatus
Start Anderung speichern [[JLade Datei ohne die Rendering Priifung
Variablen Uberpriifung
[} 1 2 3 4 5 5 7 8 3
Priffe 1 |U ‘lU‘UUU "U‘UUU ||U‘UUU "U‘UUU "U.UUU ”U‘UUU ”U.UUU ”U.UUU ”U.UUU ”U.UUU ‘

pure2 [0 [oooo  Jloceo  Jooeo  [locoe  Jooor oo [oooe J[ooeo  Josoo o0

priife 3 | 4000 ‘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 | 5390 ‘l 0.000 || 0.000 || 0.000 || 0.000 || 24000000 H 24000.00( ” 24000.00¢ H 0.000 H 0.000 H 0.000 |
22:30:12 Info  Wilkemmen, mit den Pfeltasten konnen die Achsen verfahren werden ~

22:31:08 Info G54
22:31:12 Info G10 120 P1X0Y0Z0ADBOCO
22:31:27 Info Enter v

<

Abbildung 7 Der Variablenbildschirm.

Die Verwendung dieses Bildschirms wird in einem separaten Dokument erldutert.
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3.6 IN/OUT-Bildschirm
Der I/O-Bildschirm bietet einen Uberblick tiber die verschiedenen verfiigbaren 1/0s des Controllers.

Die Eingangszustande werden angezeigt, aber Sie konnen die Ausgange des Controllers auch manuell
steuern.

B CNCV4.03.44 / SIMULATION CACNC4.03.44\macre.cnc - [m] X

Automatk Koordinaten CAM  Werkzeuge Variablen IN/OUT Service Vorschubberechnung Einstellungen | Hife

e 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 i ®
103
[spindelomour @ rasteriy ] AUX40UT @ axam
Ckahungtour @ smc [Jauxs out @ auxs 1o+ @0+
Okohungzour @ RUNIN [ auxs out @ auxe i 105 @ 105
@rause [auxz our @anrm 106 @105
[ auxs out AUXS IN
® o7 @ w7
Jauxs out @ auxsm
108
@wum  Lawoour @uxm o @z
@HRBM =
= ‘ﬂﬂ ‘PWMIDUT 111 ANALIN
0 2100 |pr 2007 [ 222 ANAZIN
>[o0 PWM 30UT | 333 ANA3IN
@reF 1 @ Raam =
+)| 0.0 PWM 40UT | 444 ANAGIN
@reF2m @RBEMN -
@rer3m @ oruvEERR +1| 0.0 PWM 5 0UT | 555 ANASIN
@reram =) 0.0 PWM 6 QLT | 666 ANAGIN
= "
@reFsm v|eo PWM 7 0UT | 777 ANATIN Rule Trigger l:| @ wARNING GPIO
® = @estor G0
<[00 W 38
REF6IN PWM 8 OUT ANABIN — @ 5107 co10

22:30:12 Info  Wilkommen, mit den Pfeitasten konnen die Achsen verfahren werden
22:3108 Info G54

22:31:12 Info  G10L20P1XOYDZOAOBOCO

22:3:27 Info  Enter

< >

Abbildung 8 I/0-Bildschirm.

Durch Anklicken der Checkboxen kénnen Sie eine Ausgabe aktivieren. Eingaben werden durch
gelbe/graue Indikatoren angezeigt. Im Simulationsmodus werden diese nicht angezeigt. PWM-
Ausgdnge kénnen von 0 bis 100% verandert werden und der Wert der analogen Eingange angezeigt.

Auf der rechten Seite des Registers werden E/A-Erweiterungen angezeigt, ihre Funktionalitat basiert
auf dem angeschlossenen E/A-Modul.
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3.7 Service-Bildschirm
Der Service-Bildschirm zeigt Informationen lber die Betriebsdauer der Maschine an. Er kann bei der
Entscheidung helfen, ob die Maschine gewartet werden muss. Es ist auch moglich, Einstellungen fir
die automatische Steuerung einer Pumpe fiir bestimmte Anwendungen zu konfigurieren. Mehr dazu
finden Sie in "Kapitel8Die Registerkarte 'Service' im 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 E

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 Tme [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 Pfeiltasten kinnen die Achsen verfahren werden

G54
G101.20 P1 X0YOZDAOBOCO
Enter

Abbildung 9 Der Service-Bildschirm.
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3.8 Vorschubberechnung-Bildschirm
Der Vorschubberechnungs-Bildschirm enthalt hilfreiche Werkzeuge zur schnellen Berechnung des
Vorschubs fiir 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
6mm 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  Wilkommen, mit den Pfeiltasten konnen die Achsen verfahren werden i~

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

<

Abbildung 10 Der Vorschubberechnung-Bildschirm.

Ermoglicht die Berechnung des richtigen Vorschubs / der richtigen Drehzahl fur das Frasen. Der
Typische Richtwert ist die Materialmenge, die von einem Zahn des Fraswerkzeugs abgetragen wird
(Vorschub pro Zahn).

Dies ist der wichtigste Parameter zur Berechnung des Vorschubs bei gegebener Drehzahl.



3.9 Einstellungen-Bildschirm

Dieser Bildschirm besteht aus mehreren Seiten, die fiir die Einrichtung des Programmes und die
Konfiguration des Systemverhaltens verwendet werden.

B CNCV4.03.44/ SIMULATION CACNCA03 4d\macre.cnc - [m) X

Automatk Koordinaten CAM  Werkzeuge Variablen INfOUT Service Vorschubberechnung Einstelungen  ife

Oberflache und Verbindungen

(2=
Verbindmg mCPUATO | Max Schittequens [ 10000~ pumort [ | zal[]
etz ] Sorche [ ] W] | Anderng spechern

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.nuun ‘
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 [ ] |32n‘nnnn | | 300.000 | ‘—mn.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.nuun ‘
Einstellingen Bahrbetrieb Werkzeugwechselbereich Referenz / NOTAUS Spindel

LAF winkel | 3.0000 Achsen  Fositive Grenze W= Refeingang X fiir alle Schalter [

Interpolations Zeit | 0.00500 i ,n_nT‘ 0.000 Rtz =T StartStopZeit Stop bei Pause 7]

: 1:6ffner 2:Inaktiv
0.2000 2UpOnP:
R Y 0.000 0.000 e D
0 Geschw, Fakt, | 100 Ref Schalter (Anschluss) E autoStarthachPause

. Fakt, | 100 NOTAUS 1 (anschiuss) [2 |
G0 Besch, Fakt, | 100 | 2] w00 50000
Verschubregelung speichern speichern NOTAUS 2 (Anschluss) 2

Drehz.Sensor [] Nebel=Spindelrichtung [_]

UL+HANDWHEEL Externer Fehler (Anschluss)
Varschubstop Werlzeuglange Z min | 0000 | Aktiviere Koll prisfung  [] SEHERED 1sSchritt-Motor [
e o]

= - Tangentisimesser
Eir Kir itk [

ntache Knema t.mes.Z-up wmk&\ Flughthe 2 Sicherheit Engang Drehzahistop Drehzahiregelung
EEIEEEED tmes.blend.wink.| 10 | tmes.blend.abst, |50.000|  Sicherh.F. ur -

Info Willkemmen, mit den Pfeiltasten kénnen die Achsen verfahren werden
Info G54

Info  G10L20 P1XOVOZOADBOCD

Info  Enter

Abbildung 11 Der Einstellungs-Bildschirm (Seite 1 von 2).

Andern Sie Einstellungen nur wenn Sie wissen was Sie tun. Falsche Einstellungen kdnnen zu Schiden
an der Maschine fihren. Dieser Bildschirm wird in einem separaten Dokument besprochen.
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3.10 Hilfebildschirm
Der Hilfebildschirm enthalt eine Zusammenfassung der Navigationsschaltflichen am unteren
Bildschirmrand und Informationen (iber die unterstiitzenden G- und M-Codes.

Automatk Koordinaten CAM  Werkzeuge Variablen INJOUT Service Vorschubberechnung Einstelungen Hilfe

F-Tasten

F3 F4 )
Haupt-Menii
RESET| ) VI
— AUTO WACHINE

Reset Referenz Menii Nullpunkt Menii  Automatik Menii Ein Ausginge

Intermenii F2 - Referenzpunkte

Referenz A Referenz B Referenz C

Jntermenii F4 - Antomatik

M= E B B OHEE
- LOAD REDRAW START EDIT GOTO

4

Referenz ¢

vl

Reset T.ade G-Code Nen Zeichnen Start/Panse Turiick mmm  G-Clode Dated Starte von i

|

|

22:30:12 Info Wilkommen, mit den Pfeiltasten kannen die Achsen verfahren werden FS |

22:31:08 Info G54

22:31:12 Info G10L20 P1 X0YOZ0ADBOCO |

22:31:27 Info Enter v
<

Abbildung 12 Der Hilfebildschirm.
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4  Der Automatik-Bildschirm im Detail

Der Automatik-Bildschirm ist der Bildschirm der die meiste Zeit verwendet wird. In diesem Kapitel
erklaren wir lhnen, wie Sie navigieren und die vorgestellten Optionen nutzen kénnen. In der
folgenden Abbildung sehen Sie eine Ubersicht (iber den Automatik-Bildschirm.

. LEEEHEE
. raﬁkanzage o
Version / Modus ~ N

Automatk Koordnaten CAM  Werkzeuge Variablen YN/OUT Service Vorschubberechnung Ensighung

Anwendungs- /
bildschirme

Nullstellen
Tasten
/

Maschine  Werkstick

X -2.1119
@ DRO (Position)
Indikatoren

T1 G43 *** Simulations Modus **#*

. Vorschub Drehzshl - Aktuele GM Code  Zeit Anzeige
Statische AUX 100 100%
o Sf o ]
17 G4b G20 G% G54 G54 G43 G3 GEAPD.1 GAT GRS G30 11 "
I ; Anzeige

]
G0 ™ \
WizSens, 0000002|;* This is file macro.cnc version
Ref-X m 0000003 ;* It is automatically loaded
= 0000004 ; = Customize this file yourself it Fortschrittsbalken
Ref-Y m 0000005 ;* It contains:
Ref-Z m 0000006 ;* - subroutine change_tool this -

0000007 |;* - subroutine home_x .. home_z,
8/;* - subroutine home_all, called s

Maschinen-
statusanzeige

Nachrichtenbildschirm

22:17:01 Info  CPUState = SIMULATION 0000015
22:17:01 Info  willommen, mit den Pfeitasten komen de Achsen verfahven werden

6
0000017 ;* #4995 = ... ;(vVariable tool s«
< | < e > | > ]

9[;+ - subroutine user_1 .. user_11,
0000010/;*  user_1 contains an example of
Wil lkommen, mit den Pfeiltasten konnen die Achsen veri mi; i7 user.2 contains an “'""]""",/
22:17:03 Info  UIO: Module not found 0000013;* You may also add frequently usc ansicht
22:17:01 Info  Kinversion = TRIVIAL BULD-IN 1.2 0000014/ ;
>

dmgr‘

CNC ™

Abbildung 13 Automatik-Bildschirm.

HINWEIS. Dies ist der Standardbildschirm, der je nach Konfiguration variieren kann. Zur

Erlduterung der Verwendung und der Navigation wird diese Standardeinstellung gezeigt.

Der Automatik-Bildschirm kann mit einer Maus, nur mit der Tastatur oder mit einem Touchscreen
bedient werden.
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4.1.1 Statische Schaltfldchen/Anzeigen

Dieser Teil der Anwendung zeigt Indikatoren und Schaltflaichen, um dem Benutzer eine direkte
Steuerung und Information zu ermdglichen. Diese Indikatoren und Schaltflachen kénnen entweder
Uber Anpassungen oder abhéngig davon, wie die Anwendung konfiguriert ist, gedndert werden, z.B.
Frasen, 3D-Druck oder Plasmaschneidbetrieb.

Spindel einschalten

E/ Kahlung einschalten (M8)

ﬂ/ Nebelkiihlung einschalten
r AUX-Ausgang umschalten

EStop

]

I10Guard
GPIO
Probe
Home- x

W]

ooE

Home- y
Home- z

} Status der Eingdnge

Abbildung 14 Statische Schaltflidchen/Indikatoren.

4.1.2 Bedienungs-(Soft)Buttons

Am unteren Rand des Bildschirms sind 'Softbuttons' sichtbar. Sie geben dem Benutzer Funktionen an
die Hand, die direkt ausgefiihrt werden konnen oder eine weitere Auswahl an Optionen anzeigen.
Diese Schaltflachen kénnen mit der Maus bedient werden, kbnnen aber auch direkt durch Driicken
der Funktionstasten, die unter jedem Icon sichtbar sind, verwendet werden.
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4.1.2.1 Hauptment
Das Hauptmend ist das Meni der obersten Ebene.

—_ A A
RESET, >) D M %E LIS | Bl 2
1 AUTO MDI MACHINE . v v
F1 F2 F3 F4 Fs F6 F7 F8 F9 F10 F11 F12

HINWEIS. Die RESET-Taste ist immer an dieser Position vorhanden. RESET kann auch direkt
durch Driicken von F1 ausgefiihrt werden.

HINWEIS. Die Endstufen werden durch driicken der RESET-Taste eingeschaltet, Sie konnen die
Motorwelle nicht drehen, wenn der Motortreiber aktiviert ist. Wenn Sie die Motorwelle immer
noch von Hand drehen kdnnen, deutet dies darauf hin, dass Sie das Motortreiber-
Freigabesignal in den Einstellungen wahrscheinlich invertieren missen.

Abbildung 15 Hauptmendi.

Die RESET-Taste wird nach dem Start der Software verwendet, um das System zu aktivieren und die
Endstufen freizugeben.

Die RESET-Taste wird auch in anderen Situationen verwendet, z.B. bei der Behebung eines Fehlers
oder beim Anhalten eines laufenden Programms.

4.1.2.2 Referenz-Menii
Das Referenzfahrtmeni bietet die Moglichkeit, eine Referenzfahrt fiir eine oder mehrere Achsen
durchzufihren.

SUSPSUS
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 F9 F10 F11 F12
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HINWEIS. In der obigen Abbildung sind 6 Achsen dargestellt, wenn lhre Maschine mit

weniger Achsen konfiguriert wurde, werden nur diese Achsen angezeigt.

Abbildung 16 Referenzfahrt-Mendi.

Schaltflache Funktion

RESET Einen Reset-Befehl ausfihren.

E Automatischer Start der Referenzfahrt fir alle Achsen.

Starten Sie die Referenzfahrt fiir die angegebene Achse.

Zur Position X=0 Y=0 bewegen, dies sind die Werkstiick-Koordinaten.

Gehen Sie auf Parkposition1 (G28).

P

Gehen Sie auf Parkposition2 (G30).

Zuriick zum vorherigen Meni.

Bl E
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HINWEIS. Die Art und Weise, wie die Referenzfahrt durchgefiihrt wird und in welcher
Reihenfolge kann konfiguriert werden. Die Referenzfahrtprozedur ist in der Datei macro.cnc
definiert. Mehr dazu finden Sie im Handbuch zur Makroprogrammierung.

WICHTIG. Das Ausfiihren eines Programms und schnelles Verfahren der Achsen ist nur

moglich, nachdem die Maschine korrekt referenziert wurde, daher muss dies zuerst
eingerichtet werden. Der Grund dafiir ist, dass die Kollisionsverhinderung (MCA) nicht aktiv
ist, wenn die Maschine nicht referenziert ist, so dass die Maschine beschadigt werden kann,
wenn die Referenzfahrt nicht durchgefiihrt wird. Zu lhrer Information: In der Einstellungs-
Maske kann die Maschine dahingehend konfiguriert werden, ob die Referenzfahrt vom

4.1.2.3  Nullsetzen-Menti
Das Mendi fiir das Nullsetzen ist dazu gedacht, die aktuelle Position der Achse als Nullpunkt zu
setzen.

F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 Fo
Abbildung 17 Nullsetzen-Menii.

HINWEIS. In der obigen Abbildung sind 6 Achsen dargestellt, wenn Ihre Maschine mit weniger
Achsen konfiguriert wurde, werden nur diese Achsen angezeigt.

Schaltflache Funktion

Einen Reset-Befehl ausfiihren.

EE -$ Ea Setzen Sie die Werkstuck-

Koordinaten fir die angegebene

Ea Achse auf Null.

24



Setzen Sie die Werkstick-
Koordinaten fur alle Achsen auf
Null.

Rotation messen (G68).

Zuriick zum vorherigen Men.

HINWEIS. Falls aktiviert, kdnnen die Schaltflichen zum Nullsetzen anstelle des globalen G92
auch ein 'G10 L20' zum Nullsetzen des derzeit aktiven Koordinatensystems (G54-G59.3)
verwenden. Mehr dazu wird in einem separaten Dokument erlautert.

Die Koordinate, die auf Null gesetzt wird, bezieht sich auf die Werkstiick-Position, niemals auf die
Maschinenposition. Siehe auch das Kapitel zur Erlduterung der DRO. Die Schaltflachen fir das
Nullsetzen der Achsen befinden sich auch neben der Anzeigetafel.

Machine Work

C 0.000

@ﬁ@@@@{

Abbildung 18 Null-Schaltfléchen neben der DRO.

Rotation messen

Rotation messen ist eine Funktion die sehr hilfreich ist wenn Material verwendet wird, das nicht
parallel zu den Achsen ausgerichtet ist. Sie korrigiert das Werkstlick automatisch fiir die Rotation.
Das bedeutet, dass Sie keine Zeit mehr dafiir aufwenden miissen Ihr Werkstiick genau einzustellen,
die Software korrigiert dies automatisch fiir Sie.

Durch Auswahl von zwei Punkten auf Ihrem Material fligt das System einen Rotationswinkel fiir den
geladenen G-Code hinzu. Mehr lber diese Funktion wird in einem separaten Dokument erklart.
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4.1.2.4  Automatik-Menii

Das Automatikmen dient dazu, lhr Programm zu laden und seine Ausfiihrung zu steuern. Neben
mehreren Schaltflichen enthalt es verschiedene Einstellungen, die sich auf die Art und Weise der
Ausfiihrung lhres Programms anwenden lassen.

M1Stop [] [JEinzel AUTO

>.wdh. []
5 Ny MCA | [JBlock ausblenden
=l [ 2 [ AE 1 G e
RESET 'l b 9 F- I F+ e O B
LOAD REDRAW il START EDIT GOTO [ ] F %
AcE%  628[] [schnel RTGr.
F1 F2 F3 F4 FS F6 F7 F9 F10 Fi1 F12 v G30[] [Jschnelles Renden

Abbildung 19 Automatik-Men(i.

Schaltflache Funktion
Einen Reset-Befehl ausfiihren.
_"/> Laden Sie Ihr Programm.
LOALD
- . . .
- Die Ausgabe im Grafikfenster neu aufbauen.
REDRAW
® Das Programm starten/ausfihren
START STOP
m Zum Start des Programms zurlickkehren/zuriickspulen
@ Einen Editor zur direkten Bearbeitung des Programms 6ffnen.
EDIT
E‘J Zeigt Optionen zum Springen zu einer Position im Programm an. Fur
GOTO weitere Informationen siehe Kapitel 6.

Vorschub um 5% verringern.

Wenn diese Schaltflache bei gedriickter STRG-Taste angeklickt wird
wird die Drehzahl anstelle von dem Vorschub erhoht.
Vorschub um 5% erhohen.

et Wenn diese Schaltflache bei gedriickter STRG-Taste angeklickt wird
wird die Drehzahl anstelle von dem Vorschub erhoht.

Zeigt die Nestingsoptionen an. Flr weitere Informationen siehe
"Nestingsmeni verwendenMenii 'Nesting' verwenden

oo =
00 =
z
Iz
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Zurick zum vorherigen Menu.

Schaltfldche Start / Pause
Wenn die Schaltflache 'Start' gedriickt wird, dndert sie ihre Farbe und Bezeichnung in 'Stop'.

B = [

STOP

Job starten Job pausieren

Obwohl der Text auf der Schaltflache ‘Stop‘ lautet, wird die Ausfiihrung des Programms nur
angehalten. Durch erneutes Driicken von 'Start' wird die Ausfiihrung dort fortgesetzt, wo sie
angehalten wurde. Dies kann nitzlich sein, wenn Sie die Ausfiihrung einfach pausieren und die
Achsen wegbewegen mochten, um etwas zu tun, und dann fortfahren méchten. Wenn die Position
wahrend der Pause gedandert wurde, kehrt die Maschine zunachst in die Pausenposition zurlick,
bevor es fortfahren kann.

Wenn Sie wahrend der Ausfiihrung oder der Pause 'Reset' driicken, wird die Ausfiihrung des

Programms vollstandig abgebrochen und es wird an den Anfang lhres Programms zuriickgespult.

HINWEIS. Wenn Sie wahrend der Ausfiihrung lhres Programms die ESC-Taste driicken, wird
es ebenfalls angehalten. Wenn Sie sie zweimal driicken, wird die Ausfihrung Ihres

Programms angehalten und zuriickgespult. Die ESC-Taste ist kein Ersatz fiir einen externen
NOT-HALT-(,,E-STOP“)-Schalter.

Zusétzliche Einstellungen '"AUTO'-Menii

Auf der rechten Seite des Meniis 'AUTO' finden Sie weitere Optionen und Indikatoren. Diese
Optionen kdnnen fir zahlreiche Situationen verwendet werden und geben zusatzliche
Informationen (iber den aktuellen Modus.

> weh, [] M15tP ] [lenzel AUTO
MCA ] [ ]Block ausblenden
TCA M []Simulatior
ArcF % G28 [ []5chnel RT Gr.
- G30 [] []5chnelles Renden

Schaltfliche Funktion \
Dadurch wird dasselbe Programm so oft wiederholt, wie Sie es
P.Wdh. angeben. Wahrend der Ausfiihrung wird diese Zahl automatisch

verringert, um den Fortschritt anzuzeigen.

Reduzieren Sie den Vorschub bei groRen Bogen. Dies ist ein Parameter,
der den Look Ahead Feed (LAF)(Bahnvorschau) beeinflusst. Andern Sie
ihn nur, wenn Sie seine Verwendung verstehen. Ein Beispiel fur
Situationen, in denen ein Benutzer dies dandern kénnte, kann die

ArcF%
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M1stop

MCA

TCA
G28
G30

Einzel

Block
ausblenden
Simulation

Schnell RT Gr.

Schnelles
Rendern

Verwendung eines bestimmten Werkzeugs oder eines bestimmten
Materials sein.

Geben Sie an, die Programmausfiihrung zu stoppen, wenn ein M1-
Code im ausgefiihrten Programm angetroffen wird

Zeigt an, ob der Machine Collision Guard aktiv ist (=Referenzfahrt ist
erfolgt)

Zeigt an, ob der Tool Collision Guard aktiv ist

Zur Position G28 gehen, nachdem das Programm beendet ist

Zur Position G30 gehen, nachdem das Programm beendet ist
Aktivieren Sie den Einzelschrittmodus. Filhren Sie nur eine Zeile aus,
wenn 'Start' oder F4 gedrickt wird.

Wenn aktiv, werden alle Zeilen mit '/' am Anfang nicht ausgefuhrt.

Zeigt an, dass die Anwendung im Simulationsmodus ausgefiihrt wird.
Wenn Sie diese Option aktivieren, wird im Grafikfenster nur eine
begrenzte Anzahl von Stiicken der Bewegungslinie angezeigt, die mit
einer gelben Linie gekennzeichnet sind (siehe auch Geladenes
Programm

Die Anzahl der Linienstilicke wird durch den Wert von OpenGLMaxLines
bestimmt. Diese Einstellung ist in der Registerkarte Setup zu finden.
Wenn diese Option nicht ausgewahlt ist, werden alle Bewegungslinien-
Stiicke angezeigt, was dazu fihren kann, dass mehr Speicher
verbraucht wird oder sogar dazu flihren kann, dass dem Programm der
Speicher ausgeht.

Wenn Sie diese Option aktivieren, wird die Menge des verwendeten
Speichers begrenzt. Verwenden Sie sie daher besonders dann, wenn
Sie lange Programme ausfiihren (die mehrere Stunden oder langer
dauern). Diese Funktion wird auch automatisch aktiviert, wenn die
DateigroRe des Jobs groRRer als das im Setup definierte
LongFileModeCriterion ist.

Dies ist auch eine sehr niitzliche Option fiir sehr lange Programme. Bei
Auswahl dieser Option werden nur die Umrisse (Rechteck) des Teils
gezeichnet, um Speicherplatz zu sparen. Diese Option wird auch
automatisch aktiviert, wenn die DateigrofRe langer als das in der
Einstellungs-Registerkarte definierte SuperLongFileModeCriterion ist.
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4.1.2.5 Tastatur
Dadurch wird eine Tastatur auf dem Bildschirm angezeigt. Dies kann nutzlich sein, wenn zur
Bedienung der Maschine ein Touchscreen verwendet wird.

PgUp

End PgDn

Insert  Pause

PrtScn  Scrlk

Options He\p

Abbildung 20 Bildschirmtastatur.

4.1.2.6  MDI (Manuelle Dateneingabe)

Das Fenster fiir die manuelle Dateneingabe gibt dem Bediener die Mdglichkeit Befehle direkt
einzugeben. Dies konnen G-Code-Befehle wie 'G1 X30 Y40', eingebaute Befehle wie 'TCAGUARD OFF'
oder der Aufruf von Funktionen sein, die in 'macro.cnc' mit dem Befehl 'gosub <macro name>'
definiert sind. Letztere Option kann beim Debuggen lhres eigenen Makrobefehls helfen. Mehr zur
Makroprogrammierung finden Sie in einem separaten Dokument.

MDI>

Abbildung 21 Das Dialogfenster Manuelle Dateneingabe (MDI).

In diesem Dialogfeld wird eine Historie der zuvor verwendeten Befehle gespeichert, bis die
Anwendung geschlossen wird. Mit der Aufwarts- oder Abwartstaste des Cursors kann der zuvor
verwendete Befehl abgerufen werden.

HINWEIS. Der MDI-Dialog kann jederzeit durch Driicken von STRG + F6 aufgerufen werden.
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4.1.2.7 Machine I/0
Das Machine-1/O-Men( bietet Optionen zur Steuerung der Ausgdnge der Maschine und der
Spindeldrehzahl. Zeigt aber auch den Zustand einiger Eingdnge an.

N N W .
RESET F rl) = < S- S+ s
DRIVERS - R M8 M7 AUX [ el
F1 F2 F3 F4 FS F6 F7 F9 F10 F12

Abbildung 22 Machine-I/0-Mendi.

Schaltflache Funktion

RESET Fuhren Sie einen Reset-Befehl aus.
Vi Zustand der Endstufen.
DRIVERS DRIVERS

B - Aktivieren oder deaktivieren des Spindelausgangs (=Spindel starten

im Uhrzeigersinn) (G-Code M3/M5).

Umschalten der Spindelrichtung Uhrzeigersinn oder
Gegenuhrzeigersinn (G-Code M3/M4).

n Aktivieren oder deaktivieren der Kiihlung (G-Code M8/M9).
ME
LAY
' . - o . sl 07
. . Aktivieren oder deaktivieren der Nebelkiihinug (G-Code M7/M9).
M7 M7
E H Aktivieren oder deaktivieren des AUX1-Ausgangs.

Verringern der Drehzahl der Spindel um 1%.

Erhohen der Drehzahl der Spindel um 1%.

Zurick zum vorherigen Men.
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Zustand der Endstufe
Diese Schaltflache zeigt an, ob die Endstufen ein- oder ausgeschaltet sind.

DRIVERS DRIVERS

Wenn die Software gestartet wird, werden die Treiber automatisch aktiviert. Wenn Sie auf dieses
Symbol oder den 'Machine Status'-Indikator driicken, kdnnen Sie die Endstufen deaktivieren, sie
werden dann erst nach Driicken der 'Reset'-Taste eingeschaltet.

Spindel-Taste
Diese Schaltflache zeigt an, ob die Spindel aktiviert ist oder nicht. Diese Ausgabe wird auch als
'TOOL'-Ausgabe bezeichnet.

D~o

Taste fiir die Spindelrichtung
Dieser Knopf zeigt an, ob sich die Spindel von oben gesehen im Uhrzeigersinn (R) oder gegen den
Uhrzeigersinn (L) dreht. Nicht alle Spindeln verfiigen Gber diese Funktion.

Kihlung
Diese Schaltflache aktiviert oder deaktiviert die Flutausgabe.

B~ =

Nebelkiilung
Diese Schaltflache aktiviert oder deaktiviert die Nebelausgabe. Es ist moglich, dass dieser Ausgang
nicht auf allen Maschinen verfiigbar ist. Nicht alle Controller verfligen tber diese Funktion.

v = -
M7 M7

Aux-Taste
Dadurch wird der Aux-Ausgang aktiviert oder deaktiviert.

Rl
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4.1.2.8 Graph-Mentii
Das Graph-Menii bietet Steuerelemente zur Anzeige lhres Programms in der Grafikanzeige.

F1 F2

CLEAR

g D 63 A3 K B

REDRAW

&

PAN: Pfeile+Bild-auf+8id-ab

2D/ p E 2 b GRAPH  prehen: CTRL
/3D + cLeAr Il reoraw [ schnell RT Gr.
Fs F6 F7 Fs F9 F10 Fi1 F12

[ schnell Rendern

Abbildung 23. Das Graph-Men(i.

Schaltfliche Funktion

RESET]

Fihren Sie einen Reset-Befehl aus.

Kameraansicht anzeigen (die Verwendung der Kamera wird in einem
separaten Dokument erklart).

Schalten Sie die Grafikansicht zwischen 2D und 3D um.

Auf Maximum des geladenen Programms zoomen.

Verkleinern.

Vergroflern.

Bis zum Maximum der Maschinenabmessungen zoomen.

Die Grafikansicht l6schen.

Die Ausgabe der Grafikansicht neu aufbauen.

Zurick zum vorherigen Mend.
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Im rechten Teil gibt es einige zusatzliche Parameter

PAMN: Pfeile +Bild-auf+Bild-ab
Drehen: CTRL

schnell RT Gr.
[ ]schnell Rendern

Weitere Informationen lber diese Optionen 'Fast RT' Graph und 'Fast Render' finden Sie hier :
"Error! Reference source not found." und hier: "Error! Reference source not found..

2D/3D
Dadurch wird die Ansicht im Grafikbereich zwischen 2D und 3D umgeschaltet.

TO G49 *** Simulation Mode *** TO G49 *** Simulation Mode. Wi

Abbildung 25 2D-Ansicht. Abbildung 24 3D-Ansicht

Zoom Grenzen Programm
Dadurch wird gezoomt, bis die Ausgabe Ihres Programms in lhrer Grafikansicht vollstandig sichtbar
ist.

T0 649 *** gSimulation Mode ***

Abbildung 26 Zoom Grenzen Programm
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Zoom Grenzen Arbeitsbereich

Dadurch wird der gesamte Arbeitsbereich angezeigt.

T0 49 *** gimulation Mode ***

Abbildung 27 Zoom Grenzen Arbeitsbereich

Redraw

Die Schaltflache "Redraw" kann z.B. verwendet werden, wenn Sie die Nullpunkte lhrer Maschine
verandert haben. Wenn Sie den Redraw-Knopf driicken, wird das Programm in der Grafikansicht an
der neuen Position neu aufgebaut und angezeigt. Es wird auch immer ein ‘Zoom Grenzen Programm’
durchgefihrt.

Pfeiltastentasten

Wenn dieses Menii aktiv ist, kdnnen die Pfeiltasten zum Bewegen verwendet werden.

Pfeiltaste links Ansicht nach links
verschieben

Pfeiltaste rechts Ansicht nach rechts
verschieben

Pfeiltaste nach oben Ansicht nach oben
verschieben

Pfeiltaste nach unten Ansicht nach unten
verschieben

STRG + Pfeiltaste nach oben/unten Drehen der X-Achse
rechts/links

STRG + Pfeiltaste nach links/rechts Drehen der Y-Achse
rechts/links

STRG + Bild auf/Bild ab Drehen der Z-Achse

rechts/links
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4.1.2.9 Jogging-Meni

Das manuelle Bewegen der Achsen wird als Joggen bezeichnet. Wenn eine Tastatur verwendet wird,
kénnen mehrere Tasten zur Steuerung der Achsen verwendet werden. Diese Tasten sind nur in den
'Operate'- und 'l/0'-Bildschirmen aktiv.

Es ist auch moglich, ein Handrad zu verwenden, wenn es direkt an die Steuerung angeschlossen ist.
Das Jogging-Meni gibt lhnen die Mdoglichkeit, die Geschwindigkeit zu steuern, mit der die Achse
bewegt wird.

Je nachdem, ob die Anwendung im mm oder Zoll-Modus arbeitet, erscheinen zwei Men(s.

e 08
Kontinuierlich Manueller
RESET Jfi €conth 4001» <. 01> <o 1 < 1 @ @ @ b
S m d Rl BT s
F2 F9 F10 F11 F12

F4

Abbildung 28 Jogging-Menii im mm-Modus.

ol ol Solleo ol T 7o
—_— Kontinuierlich Manuell
RESET il 4cont» €000 il «-001> [l <0 01> il 0. 10l 1 » > @ @ @ b = N
Ll o B R [0 mors
F5 F6 F7 F8 F9 F10 F11 F12

F1 F2 F3 F4

Abbildung 29 Jogging-Mentii im Zoll-Modus.

Schaltfliche Funktion \
LnF

RESET Fuhren Sie einen Reset-Befehl aus.

Kontinuierliches Joggen, die Bewegung der ausgewdhlten Achse stoppt, wenn
die Taste losgelassen wird.

Bei jedem Tastendruck wird die ausgewahlte Achse um 0,0001 Zoll verfahren.
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Bei jedem Tastendruck wird die gewahlte Achse um 0,001 Zoll oder mm
verfahren.

Bei jedem Tastendruck wird die gewahlte Achse um 0,01 Zoll oder mm
verfahren.

Bei jedem Tastendruck wird die ausgewahlte Achse um 0,1 Zoll oder mm
verfahren.

Bei jedem Tastendruck wird die ausgewahlte Achse um 1 Zoll oder mm
verfahren.

Benutzerdefinierte Schrittweite.

Das Handrad aktivieren. Handrad-Modus 1 Zoll oder mm pro Umdrehung.

Das Handrad aktivieren. Handrad-Modus 10 Zoll oder mm pro Umdrehung.

Das Handrad aktivieren. Handrad-Modus 100 Zoll oder mm pro Umdrehung.

Zurick zum vorherigen Men.

Mehrere Tasten werden fiir das Joggen verwendet.

Abbildung 30 Achsen-Joggen per Tasten.
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Die folgenden Tasten sind zum Bewegen der Achse zugeordnet:

Funktion
X-
X+
Y+
Y-
7+
Z-
Posl A+
| Ende IS
Einfiigen B+
Entfernen B-

DGR

C-

Die Geschwindigkeit der Bewegung hangt auch davon ab, ob die Maschine bereits referenziert
wurde. Wenn die Maschine noch nicht referenziert wurde, betragt die Geschwindigkeit nur einen
definierten Prozentsatz von "SafeFeed", dieser Wert wird als Teil der Einstellungen konfiguriert.

Beim normalen Joggen ist die Geschwindigkeit, mit der die Maschine bewegt wird, begrenzt. Durch
Dricken zusatzlicher Tasten wird die verwendete Jogginggeschwindigkeit automatisch ausgewahlt.

Taste Jogging-Feed

Keine zusatzliche 10%
Taste

STRG + Taste 50%
+SHIFT 100%

Kontinuierlich Manueller

10212.0 JogFeed

-

Abbildung 31 Jogfeed, der wéihrend des kontinuierlichen Joggens verwendet wird.

Der aktuell gewahlte Jogging-Modus wird durch 'JogMode' rechts neben dem Jogging-Menii
angezeigt.

Kontinuierlich Manueller
10212.0 JogFeed
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Zu lhrer Information. Da das Joggen die Anwendung veranlasst um Bewegungsdaten zu senden,
wirde eine Verzogerung bis zum Stoppen auftreten, da die Warteschlange noch
Bewegungsdaten enthalt auch wenn die gedrilickte Taste bereits losgelassen wurde. Um dies zu

verhindern, wird die Warteschlange wahrend des Joggens verkiirzt um die Reaktionsfahigkeit
zu verbessern.

Abbildung 32 Derzeit ausgewdhlter Jogging-Modus.
Handrad

Durch den direkten Anschluss eines Handrads an die Regler ist es moglich, die Position sehr einfach
zu steuern. Das Handrad wird durch Klicken auf eines der drei Symbole aktiviert:

@

Abbildung 33 Handrad-Aktivierungssymbole.

Durch Aktivieren des Handrads wird der Text HW-1, HW-10 oder HW-100 als JogMode angezeigt.
Die ausgewahlte Schaltflache wird griin. Zum Beispiel, wenn die Schaltflache "10" ausgewahlt ist.

@

Abbildung 34 HW-10 ausgewdhlt.

Es gibt eine zusatzliche Einstellung, durch Driicken von STRG + ALT + N oder STRG + ALT + F9 ist es
moglich, einen 0.1x Modus zu wahlen. Dies wird durch Einschalten aller drei Icons und dem Text

HW-0.1 angezeigt.
1 10 100

Abbildung 35 HW-0.1 ausgewdhlt.

Wenn das Handrad ausgewahlt ist, wird dies auch durch Farbanderung der aktuell aktivierten Achse
in der DRO angezeigt. In der Abbildung unten ist die X-Achse ausgewahlt, die durch das Handrad
gesteuert werden kann.
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s

Machine Work

X  5.850

sy  1.072

=
u
u

Abbildung 36 Ausgewdhlte X-Achse fiir Handradbetrieb.

Beachten Sie auch das 'T', das oben rechts an der Achsenposition angezeigt wird. Dieses 'T'
bedeutet, dass diese Achse einem Eingabewert folgt, in diesem Fall dem Handrad. Verschiedene
Achsen kdnnen durch Driicken der Pfeiltasten AUF oder AB ausgewahlt werden. Fiir weitere
Informationen siehe auch 'DRO-(Positions-)Indikatoren

4.1.2.10 Jog Pad
Das Jog Pad kann zum Joggen per Maus oder Touchscreen verwendet werden. Jeder Pfeil zeigt an,
welche Achse es steuert und fiir welche Richtung.

' Koordinaten verschisben []
T+

« [0 ]

v [0 ]
d B2 2 (001 ]

| (o001 |

: A A ry A A 5.0

B BEEE= O
v v b v v m

Abbildung 37 Jogging Pad im mm-Modus.
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A 0010 (B0 . 01| 0.1 [l 1 »
e N e ORC

Koordinaten verschieben [

x [ 0.0000

v | 0.0000

Abbildung 38 Jogging Pad im Zoll-Modus.

In der obigen Abbildung sind alle sechs Achsen dargestellt, da alle sechs Achsen aktiv sind. Wenn

jedoch weniger Achsen

Schaltfliche Funktion

aktiv sind, werden nur diese angezeigt.

die Taste

A
»All« 2 »

=

b

r

0.01»

-
= >« © >R«
=

Y
v

losgelassen wird.

verfahren.

0.015

Benutzerdefinierte Schrittweite.

Kontinuierliches Joggen, die Bewegung der ausgewahlten Achse stoppt, wenn

Bei jedem Tastendruck wird die gewahlte Achse um 0,001 Zoll verfahren.

Bei jedem Tastendruck wird die gewahlte Achse um 0,001 Zoll oder mm
verfahren.

Bei jedem Tastendruck wird die gewahlte Achse um 0,01 Zoll oder mm
verfahren.

Bei jedem Tastendruck wird die ausgewahlte Achse um 0,1 Zoll oder mm
verfahren.

Bei jedem Tastendruck wird die ausgewahlte Achse um 1 Zoll oder mm
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m SchlielRen Sie das Jog-Pad

Der aktuell gewahlte Modus und die Schrittweite werden durch das Textfeld iber der Schaltflache

'CONT' angezeigt.
1.0 ‘

Abbildung 39 Aktuell ausgewdhlter Jog Pad-Modus und Schrittweite.

Es ist auch moglich, einen benutzerdefinierten Schritt festzulegen. Der Wert kann (ber der
Schaltflache "user selected" (,,vom nutzer gewihlt“) eingegeben werden, und klicken Sie dann auf
die Schaltflache unten, um den Wert zu aktivieren.

>

Abbildung 40 Vom User gewdhlte Schrittweite.

Koordinatensystem verschieben

Wenn ein Nicht-kontinuierlicher Modus aktiv ist, gibt es auch eine zusatzliche Option namens
'Koordinaten verschieben'.

Koordinaten verschieben [ ,

v (o000 |
2 (000 ]

Abbildung 41 Felder zum Verschieben des Koordinatensystems.

Wenn 'Koordinaten verschieben' aktiviert ist, werden die Achsen durch Jog-Schritt-Funktionen
schrittweise bewegt. Die Arbeitsposition auf dem Bildschirm bleibt jedoch gleich. Dies wird durch
Modifizierung des aktiven G92-Offsets erreicht.
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Der Betrag der Verschiebung wird auf der rechten Seite fir jede Achse angezeigt. Um den Wert auf 0
zurlickzusetzen, was keinen Einfluss auf den aktiven Offset oder die Maschinenposition hat,
deaktivieren Sie die Markierung und aktivieren Sie dann "Koordinaten verschieben".

Diese Funktion ist niitzlich, wenn Sie z.B. wahrend der Gravur das G-Code-Programm erneut
ablaufen lassen wollen, aber etwas tiefer in Z. Wenn Sie z.B. das Programm 0,1 mm tiefer ablaufen
lassen wollen, wahlen Sie Jogschritt 0,1 und aktivieren Sie 'Koordinaten verschieben'. Driicken Sie
nun die Bild-nach-unten-Taste, um Z um 0,1 mm nach unten zu verschieben. Beachten Sie, dass sich
die Achse nach unten bewegt, die Position jedoch gleichbleibt. Wenn Sie Ihr Gravierprogramm
erneut ausfiihren, wird die Gravur 0,1 mm tiefer in das Material eindringen.

Diese Option ist auch beim Drehen sehr praktisch. Wenn Ihr Programm abgelaufen ist und Sie das
Werkstiick messen und feststellen, dass sein Durchmesser immer noch etwas zu grof ist. Benutzen
Sie jetzt also die X-Taste, um den Durchmesser auszugleichen. Fiihren Sie das Programm erneut aus
und Ihr Werkstickdurchmesser wird korrekt sein.
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4.1.2.11 Userl- & User2-Mend

Es ist auch moglich, der Anwendung neue benutzerdefinierte Funktionen hinzuzufiigen. Diese
Funktionalitdaten kdnnen mit einem so genannten 'User Button' verbunden werden. Es stehen lhnen
20 Schaltflachen fir Ihre eigene Verwendung zur Verfligung. Schaltflachen 1-10 und Schaltflachen
11-20.

VL L

——H ¥
i E 5 7 10§ ©
F1 F2 F3 F F5 F6 F7 F8 F9 F10 F11 F12

Abbildung 42 Menii User Buttons 1-10.

Ll

F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 F9 F10 Fi1 F12

Abbildung 43 Menii User Buttons 11-20.

Jede Schaltflache kann mit einem eigenen Symbol versehen werden, um ihre Funktionalitat
anzuzeigen. Einzelheiten Uber die Verwendung eigener Icons werden in einem separaten Dokument
erlautert.

User Button 1-3: Funktionen

Die Standard-User Buttons 1-3 haben eine gewisse Funktionalitat. Die angebotene Funktionalitat ist
so, wie sie ist, und muss wahrscheinlich an Ihre Maschine angepasst werden. Einzelheiten dazu
werden in einem separaten Dokument erldutert.

Schaltfliche Funktion

Nullsetzen der Z-Koordinate mit Hilfe eines Werkzeuglangenmessers, der auf
dem Material positioniert ist

Messen Sie die Werkzeuglange und legen Sie die Ladnge mit Hilfe eines festen
Werkzeuglangenmessers auf dem Werkzeugtisch

User Button 3. Beispiel fiir einen benutzerdefinierten Dialogbildschirm.
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4.1.2.12 Maschine-ON-Schaltfliche
Diese Schaltflache ist ebenfalls ein Indikator. Ihre Farbe zeigt den Status der Maschine als eine Art
Ampel an.

EStop M

DCuard 8
G =
Probe M

Home-x L1

Home- y

Home-z 1

E—

21:21:46 Info cPU
21:21:46 Info wek

-~

21:25:30 Info Ente
21:25:41 Info Ente

<
i E @ E
F2 F3 F4

F1

Abbildung 44 Die Maschinen-AN-Schaltfldiche.

Dies kann auf mehrere Dinge hinweisen:

Maschine ist ausgeschaltet, Endstufen sind ausgeschaltet

Die Treiber sind eingeschaltet, aber die Maschine ist noch nicht
referenziert.

Die Maschine ist eingeschaltet und wartet auf eine Aktion des Bedieners.

Maschine lduft

Fehler oder E-Stop-Bedingung.

@ Fehler, Not-Aus ist immer noch aktiv

Wenn das System fiir die Verwendung eines Sicherheitsrelais konfiguriert ist, kann diese Schaltflache
auch zur Aktivierung des Sicherheitsrelais verwendet werden.

Wenn Sie die Anwendung starten, missen Sie Reset F1 driicken. Dadurch werden die Endstufen
freigegeben, die linke ,Machine ON"-Taste blinkt gelb, dies bedeutet, dass die Maschine bereit ist,
aber zuerst angewahlt werden muss (falls dies im Einrichtungsbildschirm als obligatorisch angegeben
wurde). Im Simulationsmodus wird sie sofort gelb, da es nicht moglich ist, den Wert der Hardware-
Eingdnge auszuwerten, da kein Controller angeschlossen ist.
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4.1.3 Nachrichten-Bildschirm
Auf dem Nachrichtenbildschirm wird der Status des Gerats angezeigt. Es werden aber auch
Warnungen und Fehler oder andere Informationen angezeigt.

Ready for operation

17:48:24 Info Ready for operation

4.1.4 Referenzfahrt/Nullsetzen-Tasten

Die Schaltflachen neben den Positionen der Achsen dienen zum Nullsetzen der Arbeitsposition, im
Hintergrund wird dazu ein G92-Befehl ausgefiihrt. Die Knopfe fiir das Nullsetzen finden sich auch im
Untermend fir das Nullsetzen, insbesondere fiir Personen, die nicht gerne mit der Maus an der
Maschine arbeiten.

[ e
[ T

B auf Null setzen
C auf Null setzen

E Referenzfahrtalle Achsen

Abbildung 45 Nullsetzen-/Referenzfahrt-Schaltfldche neben der DRO.

HINWEIS. In der obigen Abbildung sind 6 Achsen dargestellt, wenn lhre Maschine mit

weniger Achsen konfiguriert wurde, werden nur diese Achsen angezeigt.
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4.1.5 DRO-(Positions-)Indikatoren
Die Digitalanzeige zeigt die aktuelle Position jeder Achse an. Je nachdem, ob sie in mm oder Zoll
arbeitet, zeigt die DRO die Ziffern in der DRO an.

Machine Work

0.000 |
0.000
0.000 |

Abbildung 47 Digital Read Out (DRO) im Zoll-Modus.

Die Achsen A-C sind Rotationsachsen, dies dndert nichts daran, ob das System in Millimetern oder
Zoll arbeitet. In beiden Fallen wird die Position in Grad angegeben.

Es ist wichtig zu verstehen, dass es zwei Arten von Positionen gibt. Maschinenkoordinaten und
Werkstiickkoordinaten. Die Maschinenkoordinaten sind absolut, dies ist die tatsdchliche Position der
Maschine. Die andere Art von Position wird als Werkstlickkoordinaten bezeichnet. Die
Werkstlickkoordinaten kénnen sich Gberall auf der Maschine befinden und ihre Nullposition kann
vom Bediener der Maschine manuell definiert werden. Diese Position kann mit Hilfe der
"Nullsetzen"-Tasten eingestellt werden, wie im vorigen Kapitel erldutert.
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Abhéangig von der Art der Position, die Sie betrachten, dndert sich die Hintergrundfarbe der DRO, um
dies anzuzeigen.

A. Maschinenkoordinaten, referenziert. (griiner Hintergrund):

Machine \Work

S EEE
Y  0.0000

Zz  0.0000

Abbildung 48 Maschinenkoordinaten DRO (A).

B. Werkstlickkoordinaten, referenziert. (blauer Hintergrund):

Machine Work

X —Q.3370
Y 0.0000
Z 0.0000

Abbildung 49 Werksttickkoordinaten DRO (B)

Wenn das Gerat nicht referenziert ist, ist der weiRe Text schwarz, um dies anzuzeigen. Dies tritt im
Simulationsmodus nicht auf, da die Referenzfahrt eine Hardware-Eingabe erfordert. Daher wird
davon ausgegangen, dass die Maschine referenziert ist.

Machine work Machine Work

Abbildung 50 DRO der Maschinen- und Werkstiickkoordinaten mit nicht fixierter Position.

Das Maschinenkoordinatensystem wird sich nie &ndern. Um einen definierten Startpunkt flr unsere
Arbeit festlegen zu konnen, verwenden wir die Arbeitskoordinaten.

Nehmen wir beispielsweise an, Ihre G-Code-Datei enthalt ein Werkstlick, das mit einem Ursprung
von X=0, Y=0, Z=0 erstellt wurde. Das liegt daran, dass Sie lhr Teil in einem CAD-Programm
ausgehend von diesen Koordinaten gezeichnet und dann in G-Code umgewandelt haben. Jetzt haben
Sie Ihr Rohmaterial irgendwo auf die Maschine gelegt, wahrscheinlich nicht an den Koordinaten X=0,
Y=0, Z=0. Sie kdnnen jetzt zu der gewlinschten Position joggen und der Maschine mitteilen, dass dies
die neue Position ist, indem Sie die Nullsetzen-Tasten neben der Anzeigetafel oder im 'Nullmeni'
driicken, und die neue Arbeitsposition wird die Position X=0, Y=0, Z=0 sein, so dass Sie jetzt die
Werkstilickkoordinaten gedndert haben. Denken Sie daran, dass die Maschinenkoordinaten identisch
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bleiben. Ubrigens kann es eine gute Idee sein, die Oberseite des Materials als Z=0 zu definieren, so
dass ein negativer Z-Wert in das Material geht.

Wenn die Arbeitsposition gedndert wurde, nachdem die G-Code-Datei geladen wurde, spiegeln die
Grafikfenster noch nicht die tatsachliche neue Position wider. Um dies zu aktualisieren, driicken Sie
entweder im "Graphics-Meni" oder Uber die Schaltflache in den "Graphics-Fenstern" die Taste
"Redraw". Sie sehen nun genau, wo das Teil auf lhrem Maschinenbett gefrast wird. Diese
Grundposition wird auch durch ein cyanfarbenes Kreuz in der x-y-Ebene angezeigt. Siehe auch
'Grafische Darstellung im Detail'. Dies wird auch zu Beginn der Ausfiihrung einer geladenen Datei
durchgefiihrt.

Position einstellen

Die DRO kann auf verschiedene Weise zur Kontrolle der aktuellen Position der Achse verwendet
werden. Einige Methoden, um dies zu tun, sind:

1. Auf eine Achse klicken

Dies stellt ein Fenster dar, das dem Benutzer die Moglichkeit bietet, die tatsachliche
Werkstiickkoordinate durch einen "Position setzen"-G92-Code (oder G10L20-Code, je nach |hrer
Einstellung) vorzugeben.

392 Maschinen position setzen *

QK Cancel

Abbildung 51 Maschinenposition festlegen-Dialog (G92).

Set machine position (G10L20) oo

G10L20 P1 xD

QK Cancel

Abbildung 52 Maschinenposition einstellen-Dialog(G10 L20)

Geben Sie einfach den Wert ein, den die aktuelle Position als Arbeitskoordinate haben soll. Bitte
beachten Sie, dass sich die Maschinenkoordinaten nicht gedandert haben werden. Dies wird keine
Bewegung der Maschine verursachen.
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2. STRG gedriickt halten + auf die Achse klicken (im Werkstiick Koordinatenfenster)

Dies stellt wieder ein Fenster dar, aber dieses Mal bietet es eine 'lineare Bewegung' GO dieser

Achse.

Versicht, Verfahrbewegung >

QK Cancel

Abbildung 53 Dialogfeld ,zu Werkstiickkoordinaten verschieben“-Positionsdialog.
Wenn Sie einen Wert eingeben, bewegt sich die Achse zu dieser Werkstlickkoordinate.
3. STRG gedriickt halten + auf die Achse klicken (im Maschinenkoordinatenfenster)

Dies stellt ein Fenster dar, aber dieses Mal bietet es eine "lineare Bewegung" G53 GO dieser
Achse.

Versicht, Verfahrbewegung >

GEEGﬂKD

QK Cancel

Abbildung 54 Dialogfeld ,,zu Maschinenkoordinaten verschieben“-Positionsdialog.

Durch Eingabe eines Wertes fahrt die Achse zu dieser Maschinenkoordinate.

Grenzen der Maschine

Die DRO wird auch die Grenzen jeder Achse anzeigen. Dies wird durch eine kleine Markierung
unterhalb der Ist-Positionsanzeige angezeigt. Siehe den roten Pfeil in der Abbildung unten.
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X -126.428
Y 94.678

z  0.000
X

Abbildung 55 DRO zeigt die Grenzen jeder Achse.

4.1.6 Allgemeine Statusanzeige
Die allgemeine Statusanzeige zeigt Informationen lber das Gerat an. Diese Anzeige besteht aus drei
Registerkarten:

A. Vorschubgeschwindigkeit
B. G/M-Code
C. Zeit

Jede Registerkarte kann durch Anklicken ausgewahlt, aber auch durch Driicken von 'CTRL + V'
gewechselt werden.

Vorschub Drehzahl

Die Registerkarte 'Vorschub Drehzahl' zeigt fiir den Vorschub und die Spindeldrehzahl die Ist-Werte,
Soll-Werte und den Prozentsatz an. Wenn Sie in diesem Beispiel ein G1 ausfiihren, betragt der
Vorschub 100.

Vorschub Drehzahl  Aktuelle G/M Code  Zeit

F 0 100 100%
S 0 100%

Abbildung 56 Vorschub- und Spindeldrehzahlanzeige.
G/M-Code

Die Registerkarte 'G/M-Code' zeigt den aktuellen G-Code und M-Code-Status sowie die aktuelle
Werkzeugnummer und den Maschinenstatus, READY, RUNNING, P-JOB, HW-P usw. an.

Vorschub Drehzahl  Aktuelle GM Code  zeit

G80 G17 G40 G20 GI90 G94 G54
G49 G99 Ge4P0.1 G97 G69 G50
M5 M9 M27 M90 TO READY

Abbildung 57 G/M-Code-Anzeige.
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Zeit

Die Registerkarte 'Zeit' zeigt die tatsachliche Laufzeit eines Jobs und die geschatzte Gesamtzeit.

Vorschub Drehzahl — Aktuelle G/M Code  Zeit

00:00:00

Abbildung 58 Zeitanzeige.

4.1.7 G-Code-Statusanzeige
Diese Anzeige zeigt standig eine Ubersicht der aktiven G-Codes.

GAT G40 G20 G0 G34 G G493 GIY GEAPD.1 GIT GEY G0 T

Abbildung 59 G-Code-Statusanzeige.
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4.1.8

Job-Ansicht

Die geladene G-Code-Datei ist hier aufgelistet. Da es moglich ist, Dateien mit mehreren Millionen
von Zeilen zu laden, gibt es keine Standard-Scrollbar, sondern stattdessen Schaltflichen. Das Bild
unten zeigt, wie diese Schaltflachen funktionieren.

Zeilen-
nummer

0000182
0000183
0000184
0000185

This is file macro.cnc versi
It is automatically loaded
Customize this file yourself
It contains:

0000187
0000188
0000189
0000190 ;

0000186/ :

L R R R R )

- subroutine
- subroutine

change_tool thi
home_x .. home_

- subroutine home_all, calle
- subroutine user_1 user_
user_1 contains an example

<< |

< |

Zum
Programmstart

gehen. Zur

vorherigen
Zeile gehen

Gesamtzahl
der Zeilen/
Gehe zur
Linie

néachsten

Zeile gehen

Programm
ende
gehen

Wenn Sie auf den Einzelpfeil klicken, wird normalerweise eine Zeile weitergeschaltet, dies kann

jedoch erhoht werden.

Gedriickte Taste Anzahl Gibersprungener
Linien

+STRG 25 Zeilen

+UMSCHALTTASE 100 Zeilen

+STRG+UMSCHALTTASE 100 Zeilen

Wenn Sie auf 'Gesamtzahl der Zeilen' klicken, erscheint ein Dialogfenster:

Line number X
Perform Search[_|
0K Cancel

Abbildung 60 ,,zur Zeilennummer springen“-Dialogbox.
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In diesem Dialogfenster kdnnen Sie die Zeilennummer eingeben, zu der Sie springen mochten.
Geben Sie einfach die Zeilennummer ein und driicken Sie OK. Es wird nun die gewlinschte Zeile
angezeigt.

TO G49 *#* Simulation Mode **%

Feed 5

G/M Cade Time

F 0 100 100%

S 0 0 100%
ousi06 b 7.2 wibbyte ~ [0000098 N107 GO2 X1.2850 ¥2.1619 1-0.05
00:46:05 be  RENDERING ‘ 0000099 N108 602 X1.2924 v2.1269 1-0.13
004605 o Size = XSBALI Y7778 2105079 La817.8 mm LALLM P P
00:46:06 Info 1a=1.00, laRS=0.000, D=0.100, lalOn=Y, N 0000101{N110 GO2 X1.2816 Y¥2.0365 1-0.22

v 0000102 N111 GO2 X1.2662 Y2.0042 1-0.13
= 1 < B3 7 s | s |

< >

Abbildung 61 Gehe zur Zeile ohne angekreuztes Feld "perform search".

Optional kann 'Perform Search' angekreuzt werden. In diesem Fall zeigt die Grafikanzeige den
Fortschritt bis zu dieser Zeile an. Somit laufen alle Zeilen bis zur gesuchten Zeile durch den
Interpreter.

Gfx  -2.819]
o]z  0.001)
@]~ o.000f
s 0.000]
@fc__0.000]

Feed Speed /M Code Time

F 0 100 100%
E s 0 o 100% [

TO G49 *** Simulation Mode ***

SEARCH DONE.

R5=0.000, D=0.100, lafGn=Y, RSOn=N ~ | 0000098 N107 GOZ X1.2850 ¥2.1619 I-0.05

00:48:06 Info  SEARCHIK 0000099 N10& GO2 X1.2924 ¥2.1269 1-0.13 |
00:48:06 Info  la=3.00, le

D0:48:06 Info  SEARCH DOME

=0.100, afOn=, RSOn=! LU D P A U213 VA DY,
0000, D030, afin = RSOn=t 0000101 N110 GOZ X1.2816 Y2.0365 1-0.22
~ 0000102 N111 GOZ X1.2662 Y2.0042 1-0.13

=< [ = T 83T 5 [ 5 ]

< >

Abbildung 62 Gehe zur Zeile mit angekreuzter "Perform Search".



4.2 Grafische Darstellung im Detail
Wenn die Anwendung gestartet wurde, zeigt die Grafikanzeige unten die Standardansicht. Auf dem
Bildschirm werden mehrere Dinge angezeigt:

HINWEIS. Die Schaltflachen auf der rechten Seite sind nur sichtbar, wenn OpenGL vom
Treiber lhrer Grafikkarte unterstltzt wird. Die Navigation auf dem Grafikbildschirm wird
etwas eingeschrankt sein. Eine Aktualisierung des Treibers lhrer Grafikkarte kdnnte dieses
Problem l6sen.

System in
Werkzeugstatus Simulation mode

TO 649 *** Simulation Mode ***
Momentane

Werkzeug
Home
position

Wechseln zwischen
2D / 3D-Ansicht

Ansicht Wechseln

Abbildung 63 Ubersicht Grafikfenster.

Oben wird das eigentliche Werkzeug angezeigt, in diesem Fall ist es Werkzeug 0 (T0). Es wird auch
angezeigt, dass G49 aktiv ist, was bedeutet, dass ‘tool length offset is canceled’ (die
"Werkzeuglangenverschiebung” aufgehoben ist).

T0 G4% *** Simulation Mode ***

Wenn ein Controller angeschlossen ist, ist der Text '*** Simulation Mode ***'nicht sichtbar,
stattdessen wird z.B. der Name des aktiven Werkzeugs angezeigt:

T2 349 Tool number 2
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Als ndchstes sehen Sie in der Grafikansicht die tatsachliche GroRRe Ihrer Maschine, aber auch die
tatsachliche aktuelle Home-Position auf lhrer Maschine. Das angezeigte Raster ist 50 mm im mm-
Modus oder 2 Zoll im Zoll-Modus, projiziert auf das Maschinenbett (X-Y-Oberflache). Dieses Gitter
wird ausgehend von der Nullposition von X und Y gezeichnet. Das heiRt, wenn die Nullposition
bewegt wird, bewegt sich auch dieses Gitter. Bitte beachten Sie, dass sich die tatsachliche GrofRe der
Maschine nicht andert.

Abbildung 64 Ansicht der Maschine mit Ist-Position und Werkstiick-Koordinatensystems-Ursprung.

Dartiber hinaus wird der Ursprung des aktuellen Werkstiickkoordinatensystems als cyanfarbenes
Kreuz in der x-y-Ebene angezeigt; hier durch ein "A" gekennzeichnet. Die aktuelle Position lhrer
Maschine wird durch den magentafarbenen Punkt angezeigt; hier durch ein 'B' gekennzeichnet.

Unten rechts sind drei Pfeile dargestellt. Diese Pfeile zeigen die positive Richtung von X, Y und Z an.
Sie helfen zu verstehen, in welche Richtung sich die Maschine bewegt.

Abbildung 65 Der farbige Pfeil zeigt die positive Richtung der Achse an.

Red X+
Green Y+
Blue 7+
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Auf der rechten Seite sehen Sie mehrere Schaltflachen, die lhnen bekannt vorkommen kénnten. Es
handelt sich um die gleichen, die auch in dem zuvor besprochenen Graphics-Meni zu sehen sind. Fir
eine detaillierte Beschreibung werfen Sie bitte einen Blick auf dieses Kapitel.

Woechseln zwischen
2D / 3D-Ansicht

Ansicht Wechseln

Abbildung 66 Ubersicht Graphics-Bildschirmtasten.

S

2D/'F Umschalten der Grafikansicht zwischen 2D und
3D

chaltflache Funktion

Auf Grenzen des geladenen Programms zoomen

Verkleinern

Vergroflern

Auf Grenzen der Maschinenabmessungen
zoomen

Den Bildschirm neu zeichnen

Umschalten der Ansicht zwischen isometrisch
und orthogonal
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Mit der Schaltflache 2D/3D kann die Ansicht zwischen 2-dimensional und 3-dimensional
umgeschaltet werden. Die Bilder unten zeigen den Unterschied.

T0 G49 *** gimulation Mode ***

st

[i% 08 .

Abbildung 67 2D-Ansicht (Standard).

T0 G49 *** gimulation Mode ***

Abbildung 68 3D-Ansicht.
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Bitte beachten Sie, dass in einer 3D-Ansicht der in 2D sichtbare magentafarbene Punkt jetzt als
magentafarbener Zeiger sichtbar ist, dessen Spitze am unteren Rand die tatsachliche Position
anzeigt.

SchlieRBlich kdnnen Sie mit der unteren Schaltflaiche umschalten, ob die 3D-Ansicht entweder
isometrisch oder orthogonal dargestellt wird.

Navigation
In der Grafikansicht kdnnen Sie mit der Maus navigieren, wenn OpenGL aktiv ist. In diesem Fall

kdnnen Sie die Maus wie folgt verwenden:

Linke Maustaste + Maus Den Bildschirm
schwenken

Rechte Maustaste + Maus VergréBern/Verkleinern

Mausrad VergroBern/Verkleinern

STRG + linke Taste + Maus Rotieren

Geladenes Programm

Wenn ein Programm geladen wird, wird es vollstandig durch den G-Code-Interpreter geparst und
der Werkzeugweg wird im Fenster angezeigt. Fiir eine reprasentative Ansicht ist es wichtig, dass die
Achsengrenzen korrekt ausgefiillt sind und dass die Maschine manuell oder automatisch
referenzgefahren wurde. Der aktuelle Ursprung des Werkstilickkoordinatensystems wird als
cyanfarbenes Kreuz in der x-y-Ebene angezeigt. Wenn Sie die Aktualisierungs-Schaltflache fir die
Vorschau driicken, wird eine Vorschau des geladenen G-Code-Programms angezeigt. Die Vorschau
wird erzeugt, indem die gesamte g-Code-Datei durch den Interpreter laufen gelassen wird. Wenn
also der Interpreter auf einen Fehler stoRt, wird dieser im Protokollfenster angezeigt, und in der
Betriebsansicht zeigt das Programme-Listenfeld die Zeile in roter Farbe an. Beachten Sie, dass es zu
Ungenauigkeiten in der Anzeige kommen kann, und zwar aus Griinden der Leistung und
Speicherbeschrankung.

Wenn der Job geladen ist, zeigt ein weiRes Kreuz die letzte Position des Jobs an.

Abbildung 69 Weifes Kreuz zeigt die letzte Position des geladenen Jobs an.
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Durch eine Reihe von Linienfarben kann der Benutzer beobachten, was die Maschine tatsachlich tut.

Blau Werkzeugweg aus geladenem Programm

Rot GO0-Bewegung aus geladenem Programm
Ausgefiihrte Bewegung

Griin Ausgefiihrte GO-Bewegung

Abbildung 70 Ubersicht Linienfarben im Grafikbildschirm.

Die gelbe Linie ist nicht standig sichtbar, sondern verschwindet nach einer gewissen Distanz, wenn
dies konfiguriert wurde, um Speicherplatz zu sparen. Diese Lange wird bei der Einrichtung der
Maschine definiert.
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5 Tastatur-Shortcuts

Zahlreiche Funktionen kdnnen tber Tastaturkirzel aufgerufen werden.

Taste / Tastenkiirzel

Funktion

Escape

Steuerung Q

Programm beenden

Steuerung TAB, Steuerung Umschalt
TAB

Betriebsmoduswahl
Operate/Koordinaten/Programm ..usw.

Alt+0

"Operate-Tab" aktivieren

Steuerung V, Steuerung Umschalt V

ndchste, vorherige Status-Registerkarte

STRG + W

Umschalten zwischen Arbeits-
/Maschinenkoordinaten

Ausflihrung von Benutzermakros
Alt1,2,3..0, Strg+Alt1,2,3..0

Startseite

STRG + F6 Umschalten von MDI, wird immer funktionieren.
Alt F1 Hauptmenu

Alt F2 Startseiten-Meni
Alt F3 Null-Men

Alt F4 Auto-Menu

Alt F7 Maschinen-10-Menl
Alt F8 Grafik-Menii

Alt F9 Jog-Menu

Alt F10 Jog-Pad

Alt F11 User 1-Menl

Alt F12 User 2-Meni

Benutzermakro 1 - Benutzermakro 20 ausfihren

Steuerung R Zuricksetzen

Kontrolle H, Alles referenzieren ("*Home")
Steuerung 1 Null x

Steuerung 2 Null y

Steuerung 3 Null z

Steuerung 4 Null a

Steuerung 5 Null b

Steuerung + Verschiebung + X

Steuerung 6 Null ¢
HANDRAD-/JOG-STEUERUNG

Handrad auf X

Steuerung + Verschiebung + Y

Handrad auf Y

STRG + UMSCHALT + Z

Handrad auf Z

STRG + UMSCHALT + A

Handrad auf A

STRG + UMSCHALT + B

Handrad auf B

STRG + UMSCHALT + C

Handrad auf C

STRG + ALT + N/ STRG + ALT + F9

Handrad X0.1

STRG + N

Handrad X1

STRG + O Handrad X10

STRG + P Handrad X100

STRG + UMSCHALT + N Weiter joggen (Handradmodus aus)
STRG + ] Jogmodus hoch

STRG + UMSCHALT +J

Jogmodus runter

Alt + Umschalt + A

JOG A auswahlen

Alt + Umschalt + B

JOG B auswahlen

Alt + Umschalt + C

JOG C auswahlen

Alt + Umschalt + X

JOG X auswahlen

Alt + Umschalt + Y

JOG Y auswdhlen

Alt + Umschalt + Z

JOG Z auswahlen

Steuerung+Alt+Umschalt+0

Niedrige JOG-Geschwindigkeit auswdhlen
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Steuerung+Alt+Umschalt+P

Mittlere JOG-Geschwindigkeit auswahlen

Steuerung+Alt+Umschalt+Q

Hohe JOG-Geschwindigkeit auswahlen

Steuerung+Alt+Umschalt+R

JOG-Schritt 0.01 auswadhlen

Steuerung+Alt+Umschalt+S

JOG-Schritt 0.1 auswahlen

Steuerung+Alt+Umschalt+T

JOG-Schritt 1 auswahlen

Alt+Umschalt+P

Jog starten+ ausgewdhlte Achse

Alt+Umschalt+N

Jog starten - ausgewdhlte Achse

Alt+Shift+S
Programmausfihrung
Steuerung I

Jogging anhalten

g-Code-Datei laden

Steuerung G, + Umschalt

Ausfiihren, Pause

Steuerung T

Einzelne Zeile umschalten

Steuerung + B

BlockDelete umschalten

Steuerung F, + Umschalt

+Vorschub, - Vorschub

Steuerung S, Steuerung + Umschalt +
S

+Geschwindigkeit, -Geschwindigkeit

Steuerung+Alt+S

Geschwindigkeits-Ubersteuerung 100%

Alt+Umschalt+0

Steuerung+Alt+F Vorschub-Ubersteuerung 100
Unterrichten / Teaching

Teachin 6ffnen

Steuerung+Alt+Umschalt+A

Punkt hinzufligen

Steuerung+Alt+Umschalt+E
E/A-Steuerung
Steuerung D, Steuerung + Umschalt D

bearbeiten

Spindel rechts, Spindel aus

Steuerung E, Steuerung + Umschalt D

Spindel links, Spindel aus

Steuerung K

Flood (“Flut”) umschalten

Steuerung L

Nebel umschalten

Steuerung M

Aux1 umschalten

Steuerung+Alt+Umschalt+1

Aux1 ausschalten

Steuerung+Alt+Umschalt+2

Aux2 ausschalten

Steuerung+Alt+Umschalt+3

Aux3 ausschalten

Steuerung+Alt+Umschalt+4

Aux4 ausschalten

Steuerung+Alt+Umschalt+5

Aux5 ausschalten

Steuerung+Alt+Umschalt+6

Aux6 ausschalten

Steuerung+Alt+Umschalt+7

Aux7 ausschalten

Steuerung+Alt+Umschalt+8

Aux8 ausschalten

Steuerung+Alt+Umschalt+9

Aux9 ausschalten

Steuerung+Alt+Umschalt+0

Aux10 ausschalten
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6 Verwendung des 'goto'-Mends

Manchmal mochten Sie vielleicht an einer bestimmten Stelle in lhrem Programm beginnen, anstatt
von vorne anzufangen. In diesem Fall kann die Verwendung der go-to-Funktionalitdt sehr nitzlich
sein. Sie ermdglicht es Ihnen, zu einer beliebigen Zeile zu springen oder zu einem Werkzeugwechsel
innerhalb lhres Programms zu springen. Verwenden Sie diese Funktionalitidt, um bei einer
bestimmten Zeilennummer oder einem Werkzeugwechsel zu beginnen, anstatt von Anfang an zu
beginnen.

Wenn das 'Automatik-MenU' aktiv ist, driicken Sie die Schaltflache 'goto’ oder driicken Sie die Taste
F7. Es wird ein neuer Dialog auf der linken Seite des Bildschirms angezeigt.

Automatk Koordinaten CAM  Werkz
Suche

Zeilennr.

Werkzeugnummer

C

Suche Zeile

Suche Werkzeug

Speichere Zeile

Hole Zeile

[Betricbsber

23:42:01 Info Bie

Abbildung 71 GOTO-Dialog.
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Suche

Zeilennr,

Werkzeugnummer

o]

Suche Zeile

Suche Werkzeug

Speichere Zeile

Huole Zeile

Wenn Sie keine Zeilennummer eingegeben haben, die Ausfiihrung aber angehalten
haben, zeigt die Zeilennummer die aktuelle Zeile des Auftrags an. Dies geschieht
auch, wenn Sie beim Pausieren Reset driicken. Im Pause-Modus sind nur Jog-
Bewegungen zulassig.

Beachten Sie, dass Sie wahrend einer Pause einen Reset durchfiihren missen, wenn
Sie z.B. einen Werkzeugwechsel durchfiihren missen.

Driicken Sie 'Suche Zeile', um den Interpreter im Suchmodus bis zur angegebenen
Zeilennummer laufen zu lassen.

Driicken Sie 'Suche Werkzeug', um einen Werkzeugwechsel fiir die angegebene
Werkzeugnummer zu finden.

Sie kdnnen eine Zeilennummer speichern und die gespeicherte Zeilennummer mit
den Schaltflachen Speichern/Gespeichertes holen abrufen. Die gespeicherte Zeile
wird auch gespeichert, wenn Sie die Anwendung schlieSen, und steht zur
Verfligung, wenn die Anwendung erneut geladen wird, so dass Sie dort fortfahren
kénnen, wo Sie angehalten haben.

Wenn 0 als 'Werkzeugnummer' verwendet wird, stoppt der Interpreter bei jedem
Werkzeugwechsel, wenn 'Suche Werkzeug' gedrickt wird.
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Wenn Sie nach einer Suche oder Pause die START-Taste (F4) driicken, versucht die

Anwendung, den gewiinschten Zustand mit dem aktuellen Zustand (z.B. der Position)
 z == | zusynchronisieren. Dies kann zu folgendem Popup-Dialog fiihren. Wenn sich eine
Achse nicht an der richtigen Position befindet oder die Spindel oder die KiihImittel
nicht korrekt sind, konnen Sie die tatsachliche Situation manuell mit der
erforderlichen Situation synchronisieren. Eine griine Farbe bedeutet, dass die
Anzeigeaktion synchronisiert ist, und eine rote Farbe zeigt an, dass lhre Maschine
derzeit noch nicht mit der entsprechenden Position oder den Einstellungen an der
ausgewahlten Zeile synchronisiert ist.

Mit der Schaltflache 'Z >>>' wird die Z-Achse vollstandig nach oben bewegt.

—-— Die Schaltfliche 'M6 T1' zeigt in diesem Fall das Werkzeug entsprechend dem
— | Interpreter an, diese Schaltfldche ist beim Start nach der Pausierung nicht sichtbar,

—————— nur beim Start nach der Suche.
5
\—/ Wenn die Farbe griin ist, stimmt das aktuelle Werkzeug mit dem Werkzeug aus dem

Suchstatus Uberein.
Wenn die Farbe rot ist, stimmt das Werkzeug nicht tiberein, und Sie kbnnen einen
Werkzeugwechsel starten, indem Sie die Taste drlicken.

100

Die Achsentasten zeigen die Position entsprechend dem Interpreter auf der gesuchten Zeile an. Griin
ist eine Ubereinstimmung, Rot ist keine Ubereinstimmung. Durch Driicken des Knopfes wird die
Achse in die richtige Position gebracht.

Wenn eine Achse nicht synchronisiert ist, wird dies automatisch durchgefiihrt, wenn
die Schaltflache 'Start' gedriickt wird.

Die Tasten "M8" oder "M7" ermoglichen das Einschalten der KiihImittel.
Die 'S'-Taste schaltet die Spindel mit dem korrekten S-Wert aus dem Suchstatus auf AN.

Der Wert unter dem "F" ist die Eintauchgeschwindigkeit, die Vorschubgeschwindigkeit fiir die
Bewegung zum Werkstick hin. Die Vorschubgeschwindigkeit ist nur in diesem Fall aktiv. Nachdem
die Anwendung gestartet wurde, wird sie den vom Programm angegebenen Vorschub verwenden.

Dricken Sie abschlieRend die Schaltflache 'START'. Dadurch wird eine G1-Bewegung mit der
festgelegten Eintauchgeschwindigkeit zu den Suchpositionen gestartet, dann wird der Vorschub auf
den Suchvorschub zuriickgestellt und die Bearbeitung von dort aus gestartet.
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7 Menu 'Nesting' verwenden

Manchmal ist es erforderlich, wenn ein Job mehrmals ausgefiihrt wird. Es gibt zwei Moglichkeiten,
dies zu tun. Entweder Sie positionieren Ihre Maschine jedes Mal manuell neu, stellen die neue
Startposition ein und starten die Arbeit erneut. Oder Sie konnen 'Nesting' verwenden. Dies ist eine
Funktion, mit der ein Produkt automatisch mehrfach produziert werden kann. Diese Nestingoption
wird Uber das 'Automatik-Menii' bereitgestellt.

>wdh. (] M1Stop[] [JEnzel AUTO

Ny MCA _] []Block ausblenden
1 e - O
RESET| :> e @l <¢> a" F F+ DDN, b 2 TCA M [ Simulatior
— | Loro Mlreoraw il START eor Ml coro - o oo p
ArcF % 628 [] [Mschnell RT Gr.
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F9 F10 F11 F12 100 |3 630 [] [[]schnelles Renden

Bitte beachten Sie, dass das Nesting nur durchgefiihrt werden kann, wenn sich die Maschine im
Zustand Bereit befindet.

Wenn Sie auf die Schaltflache 'Nesting' driicken, wird eine neue Anzahl von Optionen in einem
Dialog auf der linken Seite des Bildschirms angezeigt.

B CNCV4.03.32 / gIMULAR 4.03. 40\ cne-jobs\mickey.cnc - O X

Automatik  Koord Verkzeuge Variablen IN/OUT Service Vorschubberechnung Einstellungen Hilfe
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0000001|N1 F1250 (feed mm/min)

0000002|N5 (Coordinate offset for coording
0000003 N2 G20 (Inch mode)

0000004 N3 (Absolute programming)

0000005 | N4 G90

0000006 N11 (Blending on)

Willkommen, mit den Pfeiltasten konnen die Achsen velEiiiirilibac ti el

0000008 N18 GO X1.1212 Y0.7454
0000009|N18 GO1 ZO (start milling)
0000010 N19 GO3 X0.9696 Y0.9818 I-0.4585 |
0000011 N20 GO2 X0.8911 Y1.0880 IO0.2197 1
0000012 N21 GO2 XO0.8375 YL.2438 I0.6011 J(
0000013|N22 GOZ X0.8346 Y1.2688 I0.1353 I

| < [B68 | > | ==
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00:41:16 Info IMI file gespeichert
00:41:20 Info Kin version = TRIVIAL BUILD-IN 1.2
00:41:20 Info CPU State = SIMULATION

00:41:20 Info Willkommen, mit den Pfeitasten kénnen die Achsen verfahren werden

=
c
=
o,
w
il
3

=
z
g
7
2y
a
i

<

Abbildung 72 Dialogfeld Nesting.

Die Software zeichnet automatisch ein violettes Quadrat um das geladene Objekt. Uber den Dialog
kénnen Sie das Nesting des geladenen Objekts einrichten.
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Daraus ergeben sich mehrere Optionen:

Grole des Die MaterialgroRe in X und Y.

Materials

Randoffset Andern Sie die Startposition fiir das genestete Ergebnis.

Abstand Andern Sie den Abstand zwischen den genesteten Objekten.

Anzahl Andern Sie die Anzahl der genesteten Objekte in X- und Y-Richtung.

Max Wenn dies angeklickt wird, ermittelt die Software automatisch die maximalen
Nestingmoglichkeiten.

T# Zeigen Sie an, wie oft das Objekt genestet wurde.

Anwenden Wenden Sie die aktuellen Einstellungen auf das Programm an.

Abbrechen Nesting abbrechen, zuriick zu nur einem Produkt.

Die Schaltflache 'Nesting' (F11), kann gedriickt werden, um den Nestingdialog ein- oder
auszublenden.

Um das Nesting zu verwenden, miissen mehrere Bedingungen erfillt sein:

e Das Nesting verwendet intern den Koordinatensystem-Offset G59.3, die Koordinatensystem-
Offsets sollten im Programm nicht verwendet werden, da sonst das Nesting nicht
funktioniert, so dass kein G54 ... G59.3 im Programm erlaubt ist.

o Der G54-Offset sollte O sein.

e (92 ist erlaubt, aber wenn es wahrend des Programms geandert wird, muss es am Ende des
Programms wieder auf den urspriinglichen Wert zurlickgesetzt werden.

Tipp: Verwenden Sie M60 anstelle von M30, wenn die Spindel zwischen den Werkstlicken

nicht anhalten soll.

e Das Programm muss mit M30 enden, sonst funktioniert das Nesting nicht.
Die Werte, die im Dialogfenster eingestellt werden, kénnen auch im G-Code eingestellt werden:
%mx=200 MaterialgroRe X
%my=200 MaterialgroRe Y
%dx=200 der Abstand X
%dy=200 der Abstand Y
%0x=200 Offset X
%0y=200 OffsetY

Der 'Offset' ist der Abstand vom Rand des Materials. Der Abstand ist der Abstand zwischen den
einzelnen Teilen.
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Nachdem Sie die Schaltfliche Anwenden gedriickt haben, wird das Nesting auf das Programm
angewendet und das Ergebnis angezeigt.

B CNC V403,32 / SIMULATION CACMNCA.03.48\ enc-jobs\mickey.cnc - [}

x
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T 00:43:54 Info lz=3.00, |aR5=0.000, D=0,100, lafOn=Y, R50n=N 0000183 |;* It is automatically loaded
D0:43:54 Info  Size = X378.411Y677.978 25.080, Z1=25.075, Zh=30. 155 L=27989.9 mm 0000184;= Customize this file yourself if
Abbrech 00:43:54 Info la=3.00, 1aR5=0.000, D=0.100, lafOn=Y, RSOn=N 0000185|;* Tt contains: 3
JELIET ;e 0000186|;* - subroutine change tool this -
< ? << | < [~ 88 | > | >»
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Es wird empfohlen, die G-Code-Datei fiir das Produkt so zu erstellen, dass X0 YO unten links steht.

Wenn Sie nicht am Anfang beginnen mdchten, verwenden Sie die Funktion "Goto" und wenden Sie
die Werte "Nest X" und "Nest Y" an, wie in der Abbildung unten gezeigt.

Suche

Zeilennr.
134

Werkzeugnummer

)

MNest X

MNest Y

Suche Zeile ‘

Suche Werkzeug

Abbildung 73 Nestingoptionen wéhrend der Suche.
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8 Die Registerkarte 'Service' im Detail

Diese Seite zeigt an, wie viel lhre Maschine genutzt wurde und ob sie gewartet werden muss. Sie
kann auch verwendet werden, um einen "Pump"-Output einzustellen, der zu bestimmten
konfigurierbaren Zeiten aktiviert wird. Die Servicestatusfelder kénnen zurlickgesetzt werden, z.B.
nach erfolgter Wartung. Der Betriebsstatus der Maschine kann nicht zurtickgesetzt werden.

Service-Status

Job Zeit Service [Std.]
Job Abstand Service [Meter]

Durchgelaufene Jobs Service

Zuricksetzen

e Service-Parameter

Service-Zeit-Intervall [Stunden]

Service Entfernung Intervall [Meter]

Anderung speichern

Maschine Arbeitsstatus total

Job Zeit insgesamt [Stunden] | 147.12

Job Entfernung total Meter] | 2423.709

Durchgelaufene Jobs total | 513

o Pump parameters

Pump Interval Time [sec] | 0.000

Pump Pulse Time [sec] | 0.000

Pump Time to Next [sec]

Pump Qutput NONE

Anderung speichern

Sie kdnnen Folgendes sehen:

1. Status des Service

Job-Zeit-Service Anzahl der Stunden seit dem letzten Service.

Job-Entfernung Die Entfernung, die die Maschine seit dem letzten Einsatz in Metern gefrast
hat.

Anzahl der Gesamtzahl der seit dem letzten Dienst abgeschlossenen Jobs.

ausgefiihrten

Jobs-Service

Zuriicksetzen Diese Werte zuriicksetzen

2. Arbeitsstatus der Maschine

Beachten Sie, dass diese Werte wahrend der Lebensdauer der Maschine akkumuliert werden und
nicht zurlickgesetzt werden kénnen.

Gesamtjobzeit

Gesamtjobzeit wahrend der Lebensdauer der Maschine

Job-Distanz Der Abstand, den die Maschine gefrast hat, in Metern.
Anzahl der Gesamtzahl der seit dem letzten Service durchgefiihrten Jobs
ausgefiihrten

Jobs-Service
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3. Serviceparameter

Hier werden die Bedingungen festgelegt, wann das nachste Serviceintervall erforderlich ist. Wenn
eine dieser Bedingungen erfillt ist, wird dies dem Benutzer angezeigt. Wenn eine Wartung
erforderlich ist, wird eine Meldung angezeigt. Diese Meldung lautet: "Maschinen-Service-
Zeitintervall abgelaufen, bitte Service anwenden".

Service-Zeitintervall

Wenn das Zeitintervall fiir den nachsten Service erforderlich ist, wird
die Software eine Meldung anzeigen, wenn diese am Ende eines Jobs
Ubergeben wird.

Service-
Entfernungsintervall

Die zurlickgelegte Entfernung bis zum nachsten Serviceintervall. Die
Software zeigt eine Meldung an, um anzuzeigen, dass die Maschine
gewartet werden muss.

4, Parameter der Pumpe

Wenn |hr System z.B. mit einem automatischen Maschinendlsystem ausgestattet ist, werden die
gezeigten Parameter verwendet, um die Intervalle fiir dieses System zu definieren.

Pump Interval Time

Zeit in Sekunden zwischen den Pumpvorgangen.

Pump Pulse Time

Dauer einer Pumpaktion

PumpTimeToNext

Zeit bis zur ndchsten Pumpaktion (schreibgeschiitzt).

Pump Output

Ausgewahlter Ausgang, der fir die PUMP verwendet wird, auf NONE
gesetzt, wenn keine Pumpenaktion erfolgt

Anderungen speichern

Stellen Sie die 'Pump Time To Next' einmal fir Tests auf 5 Sekunden
ein. Danach ’Every Pump Interval Time’.

Diese Pumpensteuerung wird gestartet, sobald Sie 'Anderungen speichern' driicken. Einmal
gestartet, zeigt das Feld 'PumpTimeToNext' an, wann die ndchste Pumpenaktion ausgefiihrt wird.
Wenn Sie zum ersten Mal auf "Anderungen speichern" driicken, wird die "PumpTimeToNext" auf 5
Sekunden eingestellt, damit Sie das System testen konnen.
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