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Ein neues Fenster geht auf, schauen Sie oben links bei diesem Fenster 

 
 
Die wichtige Einstellung ist das A Axis is Angular aktiviert wurde. Denn dann berechnet die 
Mach3 Software alle Angaben in Grad und nicht in mm. 
Zusätzlich können Sie die Eigenschaften der A Achse weiter beeinflussen 
 

 

Bei der Einstellung „Rotation“ Können Sie folgende Einstellung vornehmen: 

Rot 360 Rollover: Wenn Sie Werte größer als 360° eingeben möchten aktivieren Sie diese                          
-                            Funktion 
Ang Short ROT on G0: Wenn Sie beim G0 (Eilgang) die kürzeste Strecke fahren möchten                    
                                      hier aktivieren 
Rotations Soft Limits: Aktivieren, wenn die Arbeitsraumüberwachung aktive sein soll. 
 
Um einen Körper mit der 4. Achse bearbeiten zu können, müssen Sie diese Achse 
entsprechend ausrichten. 
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Hier einmal den Rundtisch mit Ausrichtung zur X-Achse plus Bewegung. 
Die Mittelachse muss exakt ausgerichtet sein. 

 

Eine Rundachse hat normalerweise keine Endlagenschalter, wenn doch tragen Sie diese bei 
Inputsignale ein. Ebenso den Referenzschalter. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Seite 136  Mach3 
   

 

 

Der DIN Code nach DIN 66025 
1Der DIN Code nach DIN 66025 ist der Code der zum Steuern einer Maschine benötigt wird. 
Hier gehen wir auf diesen Code ein, der auch G-Code genannt wird, weil er aus vielen G 
Befehlen sich zusammensetzt. 
 
 
Als erstes die gesamte Liste aller unterstützen Code: 
 
G00 Bewegung im Eilgang (maximale Geschwindigkeit der Achse) 
G01 Linearbewegung mit eingestelltem Vorschub 
G02 Kreisbewegung im Uhrzeigersinn 
G03 Kreisbewegung im Gegenuhrzeigersinn 
G04 Wartezeit in S (ms je nach Einstellung innerhalb der Config)  
G10 Koordinaten-Ursprung setzen 
G12 Kreistasche im Uhrzeigersinn 
G13 Kreistasche im Gegenuhrzeigersinn 
G15/G16 Bewegung in Polarkoordinaten 
G17 Arbeitsebene XY festlegen 
G18 Arbeitsebene XZ festlegen 
G19 Arbeitsebene YZ festlegen 
G20 Inch / Millimeter als Maßeinheit der DIN Datei 
G28 Zurück zum Ursprung 
G28.1 Einzelachsen-Referenz 
G30 Zurück zum Ursprung 
G31 Abtastvorgang bei der IP Steuerung auch durch M31 aufrufbar 
G40 Radius Kompensation aus 
G41 Radius Kompensation links ein 
G42 Radius Kompensation rechts ein 
G43 Werkzeuglängen-Offset (positiv) ein 
G44 Werkzeuglängen-Offset (negativ) aus 
G49 Werkzeuglängen-Offset aus 
G50 Skalierung aller Achsen zurück auf 1.0 setzen 
G51 Achsenskalierung einschalten 
G52 Koordinaten-Verschiebung/Offset 
G53 Maschinenkoordinaten 
G54 Nullpunkt wählen 
G55 Nullpunkt wählen 
G56 Nullpunkt wählen 
G57 Nullpunkt wählen 
G58 Nullpunkt wählen 
G59 Nullpunkt wählen 
G61 Exakter Stopp 
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G64 konstante Geschwindigkeit 
G68 Koordinatensystem drehen 
G69 Koordinatensystem-Drehung aufheben 
G70/71 Inch/Millimeter als Maßeinheit 
G73 Tiefbohrzyklus mit Spanbrechen 
G80 Alle Bewegungen aufheben 
G81 Bohrzyklus 
G82 Bohrzyklus mit Spanbrechen 
G83 Tiefbohrzyklus mit Spanbrechen und -Entleerung 
G84 Gewindebohrzyklus 
G85 Zyklus zum Reiben 
G86 Bohrzyklus mit Spindel-Stopp 
G90 Absoluter Bewegungsmodus 
G91 Relativer Bewegungsmodus 
G92 Nullpunkt-Verschiebung/Offset 
G92.x Verschiebung aufheben 
G93 Zeitinvertierter Vorschub 
G94 Vorschub / Minute 
G95 Vorschub / Umdrehung 
G96 konstante Geschwindigkeit 
G97 Geschwindigkeit 1/mm 
G98 initialer Rückkehrpunkt nach Zyklen 
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- M Code Liste 
 

 
Zu den G Befehlen werden auch noch M-Befehle benötigt: 
 

M00 Programm Halt, Kühlmittel und Vorschub aus, Erneuter Programmstart 
über die Taste „Start“ 
M01 wahlweiser Halt, wirkt wie M00 
M02 Programm Ende 
M03 Spindel Ein im Uhrzeigersinn 
M04 Spindel Ein im Gegenuhrzeigersinn 
M05 Spindel Stopp 
M06 Werkzeugwechsel ausführen 
M07 Kühlmittelpumpe Innenkühlung ein 
M08 Kühlmittelpumpe Aussenkühlung ein 
M09 beide Kühlmittelpumpen aus 
M13 Spindel ein, Uhrzeigersinn und Kühlmittel ein 
M14 Spindel ein, Linkslauf und Kühlmittel ein 
M19 Spindel Stopp 
M30 wie M00, zusätzliche Funktionen 
M31 Antastvorgang nur bei der IP Steuerung 
M47 Programmwiederholung von Anfang an (Endlosschleife) 
M48 Programmvorschub übersteuern möglich 
M49 Programmvorschub übersteuern unmöglich 
M99 ruft ein Unterprogramm auf 
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- Arbeiten mit dem DIN Code 
 

 
Der DIN Code: 
Wichtiges zuerst: 
- Ein Code wird über ein Programm aufgerufen oder durch die direkte Eingabe in der MDI 
Zeile aufgerufen. 
- Es gibt selbsthaltende Befehle die einmal aufgerufen wurden solange aktive sind bis diese 
wieder abgewählt werden. 
 
Hinweis: 
Auch, wenn normalerweise in einem DIN Code das Startzeichen % und fortlaufende 
Satznummern (N) benötigt werden, ist dieses bei der Mach3 Software nicht notwendig. 
 
Tipp: 
Gewöhnen Sie sich von Anfang an eine „saubere“ Schriftweise an. Ein ordentlicher 
Satzaufbau macht das lesen einfacher. Gerade als Anfänger wird Ihnen dieses schnell 
helfen sich zurecht zu finden. 
 
Auch wenn ein G-Code in der Regel immer aus 3 Stellen aufgebaut ist können Sie ggf. s 
auch auf einen Code mit 2 Stellen treffen. 
Beispiel: 
Sauber geschrieben: 
G01 X100 F 375 
Unsauber geschrieben: 
g1 x100 f375 
 
Beide Sätze sind zugelassen machen aber das Lesen sehr schwierig und unübersichtlich. 
Es werden nur negative Vorzeichen benötigt. Positive Zeichen werden nicht geschrieben: 
 
G01 X-20 F375 
 
Ein Vorschubwert (F375) ist selbsthaltend und wird nicht in jeder Zeile benötigt. Wir raten 
aber diese Geschwindigkeit in jeder Zeile einzutragen. 
 
G01 X -20 F375 
G01 X 35  
 
Achsen sind in einem Satz gleichberechtigt und werden, wenn mehrere Achsen 
angesprochen werden gleichzeitig bewegt. Die Maximale Geschwindigkeit die gefahren wird 
richtet sich nach der langsamsten Achse. 
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G01 X 100 Y100 Z-50 F500 
Wenn die Z Achse zum Beispiel nur maximal 450 mm/min bewegt werden kann, wird der 
gesamte Code nur mit einer Geschwindigkeit von 450mm/min ausgeführt. 
Dieses wird dazu benötigt das alle Achsen zu gleichen Zeit am Endpunkt ankommen. 
 
 
An jeder Stelle kann ein Kommentar in Klammen eingetragen werden. Dieses kann dem 
Anwender wichtige Informationen zum Programm geben 
 
G01 X100 F375 (bewegt die X-Achse um 100mm) 
 
In Klammern gesetzte Hinweise werden nur angezeigt nicht ausgewertet. 
Am Anfang eines DIN Programmes werden die Grundparameter gesetzt die zum Ausführen 
benötigt werden. Wenn Sie keine besonderen Befehle setzen werden die 
Standardeinstellungen der Mach3 Software genommen: 
 
Beispiel: 
 
(TOOL 1 BALL D6.000, S40.000, A60.000) 
(BLOCKMIN X0.0000 Y0.0002 Z-15.0001) 
(BLOCKMAX X50.0000 Y50.0002 Z-0.0001) 
G17 G21 G40 G54 G64 G90 
 
G17 = setzt die Bearbeitungsebene X Y 
G21 = setzt die Maßeinheit auf mm 
G40 = schaltet die Radiuskompensation ab 
G54 = Werkstückkoordinate 
G64 = setzt Konstante Geschwindigkeit 
G90 = Absolut Bemaßung 
 
Gehen wir das der Reihe nach durch 
 
G17 Ebene 
Es gibt drei Ebenen G17, G18, G19 
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Hier sind die 3 Ebenen abgebildet normalerweise wird auf G17 gearbeitet.  
 
 
G21 
Hiermit setzen wir die Maßeinheit auf mm. Somit ist alles was angegeben wird in mm. 
G01 X100 hier eine Strecke auf X von 100mm  
Bei G20 würde die X 100 eine Strecke von 100 Zoll sein. 
 
G40 
Eine Radiuskompensation (G41/G42) ist so lange aktive wie diese abgeschaltet wurde. 
Auch wenn ein anderes Programm geladen wird! 
Deshalb schreibt man immer ein G40 um eventuelle Einstellungen aus Vorprogrammen 
nicht zu übernehmen. 
Auch hier kann Ihnen die Mach3 diese Arbeit abnehmen 
 
General Config 

 
Sie können, wenn Sie am Ende ein M30 Schreiben bei der Mach3 Software die Parameter  
Einstellen wie die Software den M30 interpretieren soll. Hier gibt es die Option Radius Comp 
Off. Wenn Sie sichergehen möchten aktivieren Sie die Option und Sie brauchen nicht immer 
G40 schreiben. 
 
G54 
Die Werkstückkoordinate die Sie als Nullpunkt gesetzt haben.  
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G64 
Konstante Bewegung mit einer eingestellten Geschwindigkeit. Weitere Einstellungen unter 
der DIAG Oberfläche 
 
G90 
Absolute Bemaßung. 
Die Mach3 kennt 2 Arten der Bemaßung.  
G90 als Absolute Bemaßung G91 als Kettenmaß 
 

 
 
Bei G90 wird immer vom Werkstücknullpunkt ausgemessen, bei G91 wird immer von letzten 
Punkt aus gemessen. 
Die Art der Wegbeschreibung ist innerhalb eines Programmes sehr wichtig. Absolut 
Bemaßungen werden in der Regel für die Werkzeugbewegungen am Arbeitsbeginn 
genommen, wobei die Inkrementelle Bemaßungen für Unterprogramm genommen wird. 
 
 

Beispiel eines kleinen Programmes: 
N10 % (#Programmanfang)  
N20 G00 X0.0 Y0.0 (Eilgang auf X und Y 0 bewegen) 
N30 F500 (Vorschub auf 500)  
N40 G01 Z-1 (#1mm tief eintauchen)  
N50 G01 X100.0 Y0.0 (#Linie nach 100,0)  
N60 G01 X100.0 Y50.0 (#Linie nach 100,50)  
N70 G01 X0.0 Y50.0 (#Linie zurück 0,50) 
N80 G01 X0 Y0 (#zurück zum Ursprung) 
N90 G01 Z0 (#Fräser hoch) 
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       N100 M30    

 

 
Dieses kleine Programm wird eine Rechtecktasche Fräsen. Gut zu erkennen auch im 
Vorschaufenster. 
Ein Programm ist wie gezeigt in Zeilen Aufgebaut. Jede Zeile wird der Reihe nach 
abgearbeitet. 
Zu einer Abarbeitung benötigen wir Einheiten in den die Bewegungen der Achsen 
angegeben werden. 
Die Einheiten sind in mm oder inch. pro Minute anzugeben, wenn es sich um Linearachsen 
handelt. Bei Rotationsachsen werden die Bewegungen in Grad/mm angegeben. 
 
Zu jeder Bewegung gehört eine Geschwindigkeitsangabe in F. Der Buchstabe F steht für 
Feed und einer Zahl: 
 
Beispiel: F500 
 
Wir raten dazu gerade am Anfang in jeder Zeile den F Wert zu schreiben! 
 
Die Bahn der G01 Bewegung kann durch den Zusatz G41 /G42 verändert werden dazu aber 
später mehr. 
 

G02 und G03 Kreisbögen: 
 
Neben der Linearbewegungen kann die CNC Software auch Kreise / Bögen ausführen. 
Dazu unterscheiden wir einen rechten und linken Bogen. 
 
G02: Kreisbogen im Uhrzeigersinn 
G03: Kreisbogen gegen Uhrzeigersinn 
 
Jeder Kreisbogen hat ein Anfang und ein Ende. Auch ein Vollkreis. Wenn Sie mit einem 
Bleistift einen Kreiszeichnen, denken Sie sich auch eine gedachte Mitte aus um den Sie 
dann von Startpunkt bis zum Ende einen Radius ziehen.  
 
Um diese Werte die wir im Kopf erledigen einen Computer beizubringen benötigen wir 
Parameter. 
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Kreisbogen mit definiertem Vorschub – G02 / G03  
 
Ein Kreisbogen oder eine Spirale wird durch den Befehl G02 (Bogen im Uhrzeigersinn 
oder den Befehl G03 (Bogen gegen den Uhrzeigersinn) definiert.  
Dabei muss die Achse des Kreises parallel zu einer der Achsen der Maschine  
verlaufen. 
 
   
Die Befehle G17 / G18 /G19 wählen die Z / Y / X – Achse als Drehachse,  
indem Sie die Arbeitsebene festlegen. Für eine Beschreibung eines Kreises gibt es 2 
Möglichkeiten.  
Zum einen das Mittelpunkts-Format und das Radius Format.  
 
Kreisbogen im Radius-Format  
In diesem Fall wird ein Kreis durch die Angabe des Radius Wertes eingegeben. Der Radius 
wird dann mit dem Parameter R angegeben. 
Beispiel: 
G02 X100 Y50 Z0 R20   
 
In diesem Fall wird ein Kreis um den Mittelpunkt X100 Y 50 mit einem Radius von 20mm 
gefahren. 
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Eine weitere Möglichkeit ist der Kreisbogen im Mittelpunkts-Format. Bei einem Kreis (oder 
Bogen), der im Mittelpunkts-Format definiert ist, werden die Koordinaten des Endpunktes, 
sowie die Verschiebung der Koordinaten des Mittelpunktes von der aktuellen Position 
definiert.   
Hierzu werden zwei Parameter benötigt: I und J Adresse. 
 
Der I Parameter bezieht sich auf die X-Achse und der J Paramter auf die Y-Achse. 
Bei dieser Art der Beschreibung ergeben sich zwei Arten der Beschreibung: 
- inkrementaler IJ Modul  
- absoluter IP Modus 
 
Beim inkremntaler Modus werden die I und J Werte relative zum aktuellen Punkt betrachtet. 
Oder die I und J Werte werden in absoluten Modus ausgegeben. Welche Art nun genommen 
wird ist dem Anwender überlassen. Allerdings muss dieses in der General Config eingestellt 
sein. 
 

 
 
Hier werden die Parameter zum I und J Wert gesetzt. Steht dieser Modus falsch so kann die 
Mach3 Bögen oder Kreise falsch interpretieren was zu großen runden Kreisen führen kann, 
da ja die Werte I und J von einer falschen Position beschrieben werden. 
 
In dieser Anleitung könnten wir nun Seitenweise über Kreise und Bögen schreiben allerdings 
gibt es hier zu einschlägige Literatur die Sie im Zweifel sich im Internet downloaden können. 
Suchen Sie hierzu nach G02 DIN 66025 
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G04: 
Mit G04 wird einer Verweilzeit in Sekunden angegeben, an der die Maschine keine 
Bewegung ausführen soll.  
Die Zeit wird in Sekunden angegeben in Verbindung mit dem Parameter P 
 
G04 P1.5 
 
sofern Sie in den General Parameter nicht Millisekunden eingetragen haben 
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G10 
Koordinatenursprung in Tabellen – G10  
 

Über Werkstück- und Maschinenkoordinaten wurde bereits geschrieben. Es gibt eine 
weitere Möglichkeit einen neuen Nullpunkt für ein Werkzeug zu beschreiben. 
Der G10 Befehl: 
 
G10 L1 Px Xxx Zxx Axx 
Wobei der Paramter P für die Werkzeugnummer steht. Diese Art der Nullpunktverschiebung 
wird nur den Profis vorbehalten sein. In der Regel werden Veränderungen nicht 
vorgenommen. 
 

G12 und G13 
 
Kreisförmige Tasche im / gegen den Uhrzeigersinn – G12 / G13   
 
Diese Befehle dienen zum Ausfräsen von Löchern und eignen sich sehr gut für 
Unterprogramme um runde Löcher zu fräsen, die größer als das eigentliche Werkzeug sind.  
 
Der Code G12 steht hierbei für Bewegung im Uhrzeigersinn 
Der Code G13 steht hierbei für Bewegungen gegen den Uhrzeigersinn 
 
G12 I xx wobei der I Wert noch eine mm Angabe benötigt. 
 
Beispiel: 
G12 I30 
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Oder G13 I30 
 

 

 

Der angegebene Durchmesser wird an der Position ausgeführt wo sich das Werkzeug 
befindet.  
Das Werkzeug wird in X eine positive Bewegung ausführen, je nach Befehl in Uhrzeigersinn 
oder gegen Uhrzeigersinn den Kreis ausfräsen um dann wieder in X negativer Bewegung 
zum Mittelpunkt zurück zu fahren. 

 

G15 / G16 

 

Modus für Polarkoordinaten G16 / G15  
Der G00 Befehl und der G01 Befehl kann durch die Befehle von G15 und G16 von Linear 
auf Polar umgeschaltet werden.  

Die Werte für X und Y sind dann nicht im kartetischen Koordinaten, sondern in 
Polarkoordinaten angegeben. 
G16 wählt an, G15 schaltet aus! 
 

G17, G18, G19 
Ebenen  
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G20 / G21 
Diese Angaben sind extrem wichtig in einem Programm. 
Die Strecken werden durch 

 

G20 wählt Inch / Zoll als Maßeinheit (=25,4mm)  
G21 wählt mm als Maßeinheit 
 
Setzen Sie diese Bedingung sofort im ersten Satz des Programmes. 
Vermeiden Sie unbedingt das Mischen innerhalb eines DIN Programmes. 
 
 

 
G28 Anfahren der Homeposition  
 
Die Home-Position wird durch die Referenzfahrt definiert. 
Werte beziehen sich immer auf das absolute Koordinatensystem. Um die Home-Position 
anzufahren, verwenden Sie folgenden Befehl:   

G28 X. Y. Z. A.   

Wenn Sie nur G28 ohne weiteren Achsparameter verwenden, werden alle definierten 
Achsen angefahren.    

 

G28.1 Anfahren der Homeposition einzelner Achse 

 
Das anfahren Einzelner Achsen erfolgt mit dem G28.1  
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G31 Abtastung einer Achse 

 
Mach3 Software besitzt die Praktische Fähigkeit, mit einer Tastsonde eine Form abzutasten 
und die abgetasteten Werte direkt in ein File abzuspeichern. 
Die Genauigkeit, mit der die Daten erfasst werden, ist natürlich von der Maschine und der 
Abtastspitze abhängig. 
Wenn Sie nun denken Sie könnten mit der eigenen Maschine eine Vermessung vornehmen, 
denken Sie daran wie genau Ihre Maschine eigentlich ist 
Die Abtastung beschränkt sich auf 3 Linearachsen. 
 

Um manuell einen Punkt aufzunehmen geben Sie zum Beispiel den Befehl: 
 
G31 Z-10 F100 ein. 

 
Dieser Befehl wird die Z Achsen maximal 10mm tiefer mit einer Geschwindigkeit von 
100mm/min fahren lassen, aber bei Kontakt der Tastspitze mit dem Material sofort die 
Achse stoppen. 

 

Genau dieser Befehl nutzen wir auch um Werkzeuge in Ihrer Länge automatisch zu 
bestimmen. 
 

 

 

Die Werkzeuglängenvermessung: 
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Um die Parameter Ihrer Maschine im Script einzustellen klicken Sie bitte auf 
Edit Button Script: 
 

 

 
Danach werden Sie einige Schaltflächen in der Oberfläche sehen die nun blinken. 
 
Klicken Sie dann auf: 
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Es öffnet sich der Script der hinter dieser Schaltfläche verborgen ist: 
 

 

 

Hier tragen Sie bitte die notwendigen Parameter ein: 
SENS_Z = 0 ' Sensorhöhe 

Z_SAFE = -20 ' Sicherheitsabstand bis zum Sensor der mit G0 angefahren wird 

SENS_X = 30  ' Sensor X-Achsen Position 
SENS_Y = 30     ' Sensor Y-Achsen Position 
MAX_DTRAVEL = 420  ' Max Strecke Z Minus 
SPD_FAST = 900    
SPD_FINE = 100 ' Schnell und Tastgeschwindigkeit 
Z_LIFT = 2  ' Z Höhe für Präzisionstastung 
Z_PARK = -20 ' Park Position nach der Werkzeuglängenvermessung (absolute Z Position) 
 
Alle wichtigen Einstellungen haben wir hier in Rot Eingetragen. 
Anschließend speichern Sie die Einstellungen 
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und beenden dann das Programm.  
 

 

Hinweis: 
 
Beachten Sie bitte, dass diese Einstellungen in der Oberfläche abgespeichert werden. Also 
in der Set Datei. Wenn Sie eine neue Oberfläche laden müssen Sie diese Daten wieder neu 
eingeben. 
Diese Art verhindert zuverlässig, dass Einstellungen die in der Maske eingegeben werden 
durch einen Absturz verändert werden. 
 

 

M31 als Alternative zum G31 in unseren IP Steuerungen: 

Die IP Steuerung ab Firmware V2.200 hat eine eigene Tastfunktion. 
Diese kann auch zum Antasten von Seiten benutzt werden, mit dem M31 Befehl können Sie 
zusätzlich auch eine maximale Geschwindigkeit und Länge des Suchweges wählen. 
 

M31 P... Q... R... F... 

P – Länge des Suchweges (incremental), der X-Achse 

Q – Länge des Suchweges (incremental), der Y-Achse  

R – Länge des Suchweges (incremental), der Z Achse  

F – Tastgeschwindigkeit 

Beispielcode für eine Antastung auf der Z Achse die mit einer Distanz von 50 
mm und einer Geschwindigkeit die Oberfläche suchen soll. 

M31 P0 Q0 R-50 F100. 
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Beachten Sie! 
Die Parameter P und Q sind hier auf 0 gesetzt. Der Parameter ist für die Z Achse auf -50 
gesetzt um eine negative Bewegung auszuführen. 
 

Sie müssen das M31 Makro in das Verzeichnis Makro / Ihre Maschine 

kopieren um diese Funktion zu erhalten. Das M31 Makro erhalten unsere 
Kunden im Servicebereich. 

 

 

 

G40 /G41 / G42 

Radiuskorrektur des Fräsers 
 
 
G40 
Mit dem G40 Befehl wird eine evtl. eingeschaltete Radiuskorrektur ausgeschaltet. Daher 
wird dieser Befehl immer am Anfang eines Programmes geschrieben. Ein G41 und G42 
Befehl ist so lange aktive bis dieser abgewählt wird. Auch wenn er in einem anderem 
Programm aufgerufen wurde. 
Sollte keine Radiuskorrektur aufgerufen worden sein, ist es aber kein Problem diese 
trotzdem abzuwählen. 
 
Die Radiuskorrektur kann nun rechts oder links der Kontur aufgerufen werden. 
Um eine Radiuskorrektur aufzurufen muss immer ein D Wert zusätzlich eingegeben werden. 
D steht hier für Durchmesser des Werkzeuges. 
 
Beispiel: 
G41 D6 
 
Die Radiuskorrektur erfolgt nun von links der Kontur, d.h. der Fräser bewegt sich auf einer 



Seite 155  Mach3 
   

 

 

Spur, die links von der programmierten Kontur. 
 
G42 D6 
 
Die Radiuskorrektur erfolgt von rechts der Kontur, d.h. der Fräser bewegt sich auf einer 
Spur, die rechts von der programmierten Kontur liegt. 
 

 

 

 
Wird kein D-Wert angegeben gilt der Durchmesser des Werkzeuges das aktuell verwendet 
wird. 
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Wobei sich die Parameter dann aus der Werkzeugtabelle ergeben. 
 

 

  
 

Dazu muss in der Werkzeugtabelle ein Durchmesser für das Werkzeug definiert sein.   
 
Folgende Eingaben führen zu einer Fehlermeldung: 
 
- die Zahl des D-Wertes ist negativ eingegeben worden 
- die XY-Ebene ist nicht aktiviert (G17) 

 

 

G43 Werkzeuglänge positive Richtung 
 

Der Befehl zur Bestimmung der Werkzeuglänge und seines Nullpunktes lautet  
 
G43 Hx 
Der Parameter Hx bezeichnet die Länge (H) und die Werkzeugnummer (x) 
 
Wenn Sie die Länge des Werkzeuges 1 aufrufen möchten so lautet der vollständige Befehl: 
G43H1 
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Hier wird von Werkzeug 1 in der Werkzeugtabelle die eingetragene Länge (H1) aufgerufen. 
 

G44 Werkzeuglänge negativer Versatz 

G44Hx führt zu einer negativen Verrechnung der Länge 
 

G49 Werkzeuglängenkorrektur aufheben 

mit G49 heben Sie alle aktiven Verrechnungen wieder auf. 
 
 

G50 / G51 Skalierung 

G51 Xx Yx Zx 
können Sie die Achsen in Ihrer Bewegung skalieren. Wenn Sie eine bereits erstellte Datei 
um den Faktor 2 vergrößern möchten, wäre der obengenannte Befehl wie folgt‘‘ 

 

G51 X2 Y2 

 

Alternative dazu können Sie auch in der Work Oberfläche die Parameter eingeben 

 
  

Mit dem Befehl G50 werden alle Parameter wieder auf den Faktor 1 gesetzt. 
Alternative dazu können Sie auch die Schaltfläche G50 drücken. 

 

 

G53 Maschinenkoordinate 
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Um auf die Maschinenkoordinate zu verweisen müssen Sie diesen Befehl in jeder Zeile 
schreiben. Der Befehl wird mit jedem neuen Satz inaktive. 
Immer wenn Sie von dem Maschinenparameter aus eine Bewegung ausführen möchten  
geben Sie G53 ein. 

 

 

 

Wenn Sie in der Oberfläche die weiße G53 Koordinate anklicken wechselt diese auf ROT 
nun werden Ihnen in den DRO die Maschinenkoordinaten angezeigt. 
Dieses ist sehr nützlich um die Werte der Maschinenparameter der verschiedensten Scripter  
zu ändern. 

 

 

 

 

G54 – 59 Werkstückkoordinaten 

 

Werkstückkoordinaten helfen Ihnen die Bewegungen am Werkstück genauer und schneller 
einzugeben. 
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Über die Schaltflächen: 
 

 

 

 

Können Sie direkt die G54 bis G56 anklicken, Call G5x zeigt Ihnen die Nullpunkttabelle an. 
Der Aufruf über G5x in der MDI Zeile ist selbstverständlich auch möglich 
 
Befehl:  G54 
 

Die Mach3 Software kann bis zu 253 Nullpunkte verwalten.  
 
G54 (entspricht des 1. Werkstücknullpuktes) 
G55 (entspricht des 2. Werkstücknullpuktes)  

G56 (entspricht des 3. Werkstücknullpuktes)  
G57 (entspricht des 4. Werkstücknullpuktes)  
G58 (entspricht des 5. Werkstücknullpuktes)  
G59 (entspricht des 6. Werkstücknullpuktes)   
 
Eine weitere Möglichkeit besteht in dem Befehl:   
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G59 P~ (P 1.254) 
Hierbei entspricht G59 P5 dem Befehl G58, und so weiter. 
So können Sie bis zu 253 Nullpunkte aufrufen 

 

 

G61 / G64 Bewegungsoptionen 

Wie die Bahnsteuerung auf Befehle reagiert können Sie mit der G61 und dem G64 
beeinflussen. 
 
G61  
ist der exakte Stopp der Bewegung am an Ende einer Strecke 
 
G64  
ist die konstante Bewegung innerhalb eines DIN Codes 
 
 

G80 Aufheben sämtlicher Bewegungen 

Geben Sie in der ersten Zeile immer ein G80 ein um eventuelle Bewegungen zu stoppen. 
 
 

G81 einfaches Bohren 
 
Code:  
G81 X20 Y20 Z-10 R2 F100 
 
Erklärung: 
X und Y Borposition 
Z Bohrtiefe 
R Rückzugsebene 
F Bearbeitungsvorschub 
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G83 Bohren mit Spanbruch 
 
Code: 
G83 X20 Y20 Z-30 R2 Q2 F100 
 
X/Y erste Bohrposition 
Z Bohrtiefe 
R Rückzugsebene  
Q Zustellinkrement - Bohrtiefe, positiver Wert 
F Bearbeitungsvorschub 
 

 

G90 / G91 
Absolute und inkrementale Bemassung  
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

M-Befehle Multifunktionsbefehle 
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Nun möchten wir Ihnen der Reihe nach die M Befehle erläutern. 

 
M0, M1, M2 und M30 

Programmunterbrechung 
 
Um ein laufendes Programm vorübergehend anzuhalten, verwenden Sie den Befehl M0.  
Um ein laufendes Programm vorübergehend anzuhalten, verwenden Sie den Befehl M1.  
Wenn der Programmlauf durch die Befehle M0 oder M1 unterbrochen wurde, kann er durch 
Aktivierung des Programm Starts wieder fortgesetzt werden.    

 

 

Um ein laufendes Programm zu beenden, geben Sie die Befehle M2 oder M30 ein. Der 
Befehl M2 ermöglicht den Neustart von der nächsten Programmzeile, während M30 die 
Programmdatei an den Anfang zurückspult.  

Weitere Einstellungen zum M30 unter General Config 
 

 

 

 

M3, M4, und M5 

Spindelstart rechts / links herum und Spindel aus. 



Seite 163  Mach3 
   

 

 

 

 

Startet die Spindel rechtsherum. Um eine Drehzahl auszugeben wird der S Befehl benötigt. 
Eingabe im Programm oder MDI Zeile 
 
Code: S500 M3 oder M3 S500 die Reihenfolge spielt eigentlich keine Rolle oder 
S500 M4 oder M4 S500. 
 
 
Auch, wenn Sie durch an klicken nur die M3 Funktion aufrufen können, zeigt die 
Schaltfläche auch beim M4 durch blinken an das die Spindel läuft. 

Der Befehl M5 schaltet die Spindel M3 oder M4 aus. 
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Der Werkzeugwechsel 
 
Die Mach3 Software ist in der Lage mit 3 Arten von Werkzeugwechsel umzugehen: 
 
- Kein Werkzeugwechsel (der Aufruf wird ignoriert) 
- manueller Werkzeugwechsel (Sie legen das Werkzeug mit der Hand ein bestätigen durch   
  Programmstart den Wechsel) 
 

 

Im General Config legen Sie fest welche Art des Wechsels Sie einstellen möchten. Bei  
Ignore Tool Change und Stop Spindel. Wait for Cycel Start 
 
Sin keine weiteren Einstellungen notwendig. Sollten Sie aber Auto Tool Change aktivieren 
Sie beachten Sie folgende wichtige Hinweise: 
 

 

 

Zu jedem Maschinenprofil  
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Gehört auch ein Ordner Makro 
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In diesem Ordner befinden sich die beiden Makros: 
M6 End.m1s 
M6Start.m1s 
 
Diese beiden Makros werden zum Werkzeugwechsel benötigt. 
 

Der Inhalt des M6 Start Standard  
 

 
 
 

 

 

 

 

 

Der Inhalt des M6 End Standard 
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Sie dürfen nur Programme wie Notepad++ zum Ändern der Makros nehmen. Auch wenn 
Ihnen der Inhalt mit dem Editor angezeigt wird, so verlieren Sie die Formatierung des 
Scriptes was im schlimmsten Fall zu einer Fehlfunktion führen kann. 
 
Die Sprache ist Visual Basic. Wir geben Ihnen keinerlei Informationen zum Programmieren 
da es hier zu schwerwiegenden Störungen kommen kann. 
 
Unseren Kunden mit einer IP-S Steuerung geben wir kostenlos ein M6 Makro mit zur Mach3 
Software, wenn die Maschine einige Grundparameter bereitstellt. 
 
 
1. Die Hauptspindel muss 3 Sensoren haben: 
 - Klemmung geöffnet 
 - Klemmung geschlossen 
 - Werkzeug in Spindel 

 
2. Die Werkzeuge müssen entlang der Y-Achse ausgerichtet sein. Der Abstand unter den 
Werkzeugen muss gleich sein. 
3. Werkzeuganzahl größer als 1 Menge fast unbegrenzt 
 

  

Dieses M6 Makro werden wir gemäß Ihren Angaben einstellen und Ihnen gerne per E-Mail 
zusenden. 
Kopieren Sie des Makros dann in Ihrem Makro Ordner. 
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Das Makro kann auch einen Deckel ansteuern. Außerdem verfügt das Makro über eine 
Bewegung die zusammen mit der Reinigungsluft den Kegel des Werkzeuges reinigt. 
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Sollten Sie einen Aufwendigen Wechsler benötigen sprechen Sie unseren Support an, er 
wird Ihnen die Preise nach Absprache Ihrer Anforderung mitteilen. 
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So wurden in der Vergangenheit diverse Werkzeugwechsler an Industriemaschinen realisiert  
die in der Wechselzeit der Originalen Maschinen in nichts nachsteht 
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M7, M8 und M9 Kühlmittelsteuerung: 

 

Das Steuern von Kühlmittelpumpen gehört zum CNC Programm. Dazu stehen Ihnen 2 
Standard Befehle zu Verfügung: 
 
M7 = Innenkühlung 
M8 = Außenkühlung 
 
M9 = Schaltet beide Ausgänge ab 

Die M8 Funktion kann entweder über die MDI Zeile oder die Schaltfläche an und 
Ausgeschaltet werden. 
 

 
 

 

 

M47 Programmwiederholung: 

 

Am Ende ein M47 Befehl und die Steuerung wird das Programm unendlich von Satz 1 aus 
wiederholen. 
Sie können das Programm mit der Pause oder Stopp Taste unterbrechen. 
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M98 / M99 Unterprogramme 
 

Die Mach3 Software ist in der Lage ein Unterprogramm aufzurufen. 
Ein einfaches Beispiel dafür ist der Zyklus Mehrfachnutzen erstellen. 
 
 

 

Um ein Mehrfachnutzen ausführen zu können müssen Sie den M30 Befehl gegen einen 
M99 austauschen. 
 

  
 
Wenn Sie das M99 eingefügt haben wird der erneute Ladevorgang nicht zu Ende geführt. 
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Klicken Sie hier auf Cancel um den Vorgang abzubrechen. 
 
Nun wechseln Sie auf APP 
 

 

Es erscheint die Auswahlmaske 
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Wählen Sie nun den Mehrfachnutzen erstellen: 
 

 

 

 

Es öffnet sich ein neues Fenster: 
 

 

In der rechten grünen DIN Code Anzeige sehen Sie nun den bereits geänderten DIN Code 
mit M99 
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Auf der linken Seite geben Sie nun an wie oft Ihr Programm Kopiert werden soll. 
Geben Sie hier die Anzahl jeweils für X und Y an. 
Dann geben Sie den Abstand in mm an die unter den Programmen berechnet werden soll, 
damit es zu keiner Überschneidung kommt. 
Klicken Sie dann auf Erzeuge G-Code 
 
Der Zyklus wird uns darauf hin einen neuen Code erzeugen den wir uns einmal genauer 
ansehen werden. 
 
Wechseln Sie dazu wieder auf Work 
 

 

Im DINCODE Fenster sehen Sie nun den erzeugten Code 
Klicken Sie auf Editor 
 

 

In unserem Beispiel wurde folgenden Code erzeugt: 

M98(-C:\Mach3\GCode\G81.txt) 
G0 Z2 
G0 X5 Y0 
G92 X0 
M98(-C:\Mach3\GCode\G81.txt) 
G0 Z2 
G0 X0 Y0 
G92 X5 
G0 X0 Y5 
G92 Y0 
M98(-C:\Mach3\GCode\G81.txt) 
G0 Z2 
G0 X5 Y0 
G92 X0 
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M98(-C:\Mach3\GCode\G81.txt) 
G0 Z2 
G0 X0 Y0 
G92 X5 
G92 Y5 
G0 X0 Y0 
M30 
 

Die M98 Aufrufe verweisen nun auf das Ursprungsprogramm mit Verzeichnis. Sie dürfen 
nicht mehr die Pfade ändern da ja dann das Programm das Unterprogramm nicht mehr 
findet.  
Aus unserem Hauptprogramm wurde ein Unterprogramm verschoben, das eigentliche 
Hauptprogramm hat nur noch die Koordinaten die benötigt werden um an dieser Stelle das  
Unterprogramm auszuführen. 
Mit G92 wird der Nullpunkt verschoben um immer wieder das Unterprogramm zu starten. 
 
 

 
 
 

Am Ende ein M47 Befehl und die Steuerung wird das Programm unendlich von Satz 1 aus 
wiederholen. 
Sie können das Programm mit der Pause oder Stopp Taste unterbrechen. 
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Hardware 
 

Hardware Informationen: 
 

Es gibt unzählige Hardware auf die wir nicht alle eingehen können. 
Wir werden hier über unsere Hardware eingehen.  
 
IP-M – IP-S und IP-A Steuerung: 
 

Besonderheiten: 
Die Mach3 Software ist für die direkte Ausgabe der Signale über die LPT Schnittstelle 
ausgelegt. Diese Schnittstelle wird nicht mehr Supported 
 

 

Wie Sie erkennen können sind nur die Signale 1-17 zu Verwenden. 18- 25 sind Masse 
Signale. Die Pfeile zeigen Ihnen ob die Signale von der Maschine kommen oder zur 
Maschine gehen. 
Da die LPT Schnittstelle niemals zum Steuern einer CNC Maschine ausgelegt wurde darf 
man sie ruhig als unsicher einstufen. 
Jeder kennt das noch von alten Druckern, wenn der Drucker vor dem PC eingeschaltet war 
und der PC eingeschaltet wurde so fing der Drucker sich an zu bewegen. 

Genau dieses würde bei einer Maschine das Starten der Spindel bedeuten. 
Außerdem gibt es keine echten 5Volt mehr, im Zuge der immer schneller werdenden PC´s  
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wurde die Spannung immer mehr reduziert, was der danach geschalteten Hardware immer 
mehr Probleme bereitet. 
Auch der Betrieb von Laptops wurde auf Grund der internen Bauweise von der Mach3 
Software nie unterstützt.  
Nun ist die LPT Schnittstelle in den letzten Jahren auch immer mehr aus den PC Bereich 
verdrängt worden. Der Nachfolger die USB Schnittstelle ist mit Ihrer 3,8Volt Spannung auch 
nicht gerade die zuverlässigste Schnittstelle und für den Betrieb von CNC Maschinen nur im 
Hobbybereich zu finden. 
Aber auch nur, weil der Lieferant keine Gewährleistung übernimmt. 
 

Die Alternative – die Ethernet Schnittstelle: 

 

Vorteile: 

- diese Schnittstelle hat jeder moderne PC 
- einfache Anbindung 
- stabile und schnelle Übertragung 
- fast unbegrenzte Kabellänge 
- Windows 7 und Windows 8 Unterstützung 
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-  

Da Windows XP von Mikrosoft abgekündigt ist die neuen Betriebssysteme kein direktes 
Ansprechen von Hardware unterdrücken müssen wir uns eine Hardware aussuchen die 
unter diesen Betriebssystemen von der Mach3 unterstützt wird. 
 
Die IP Steuerung bietet Ihnen ein Plugin zur Mach3 Software.  
Zu jeder Steuerung liefern wir ein Plugin mit was beim der ersten Inbetriebnahme installiert 
werden muss. 
Bei der Installation wird eine dll Datei im Ordner Plugins kopiert 
 

 

 

Neben der Installation der dll wird auch die Firmware der Steuerung aktualisiert.  
Es kann immer nur die passende Firmware der Steuerung mit der richtigen Dll Datei benutzt 
werden. Wenn diese beiden Versionen nicht passen, so wird Ihnen eine Fehlermeldung 
angezeigt. 
 
Wenn Sie die Steuerung unter Windows XP einsetzen möchten, kann eine Installation von 
Net Frame ab Version 3,5 notwendig werden. Je nach Servicepack kann dieses schon 
installiert worden sein, 
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Netzwerkschnittstelle 
 
Die Netzwerkschnittstelle muss noch entsprechend eingestellt werden. Klicken Sie  

 

Dazu auf Einstellungen / Netzwerkverbindungen 
 

 

Hier werden Ihnen alle Verbindungen angezeigt, die Ihnen Ihr PC zu Verfügung stellt. 
Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die Ethernet Schnittstelle die Sie mit der 
Hardware verbunden haben.  

 

 

Klicken Sie dann auf Eigenschaften 
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Es öffnet sich ein weiteres Fenster 
 

 

Nun wählen Sie TCP/IP/IPv4 aus und klicken auf Eigenschaften 

 

Tragen Sie dann als IP Adresse die 10.1.1.1 und als Subnetzmaske:255.255.255.0 ein 
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Mit diesem Plugin können wir der Software beim Starten mitteilen über welche installierte 
Schnittstelle arbeiten soll. 
 

 

 

Wenn Sie die Software starten erkennt die Software, dass mehrere Möglichkeiten der 
Hardware bestehen. Wählen Sie hier Ihre Hardware aus. Wenn Sie diese Meldung nicht 
mehr angezeigt bekommen möchten, klicken Sie unten links an. 
Anschließend auf OK. 
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Was ist anderes bei unser Steuerung? 
 
 (Bitte lesen Sie auch unsere weitergehende Dokumentation zur IP Steuerung) 
Um in die Einstellungen der IP Steuerung zu kommen müssen wir in das Plugin 
Klicken Sie dazu auf Config 
und dann auf Config Plugins 
 

  

 

Es öffnet sich ein Auswahlfenster mit alles installierten Plugin´s 
Wählen Sie durch Anklicken der gelben Schaltfläche Config ds CSMIO Plugin aus. 

 

 

 

 
Es öffnet sich das eigentliche Plugin der CS-MIO Steuerungen 
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Einmal haben wir oben zwei Reiter 
 
1. Axes Configuration: 

Hier werden alle Einstellungen der Achsen vorgenommen, Die Step / Dir Signale in der 
Mach3 werden nicht mehr benötigt. Hier können Sie zuweisen auf welchen Channel die 
Achsen ausgegeben werden.  
Wenn Sie eine Gantrymaschine haben können Sie hier auch einer Achse die A Achse als 
Hilfsachse zuweisen. 
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2. Special Functions 
 

 
 
Hier können Sie alles notwendigen Funktionen einstellen die zur Spindel gehören. 
Spindel DAC  
Hier tragen Sie den Ausgang ein, an dem das analoge Signal zur Drehzahl ausgegeben 
werden soll. 
Außerdem gibt es hier einen Eingang speziell für die Störmeldung des Frequenzumrichters, 
den es bei der Mach3 Software selber nicht gibt. 
Je nach verwendeter Hardware unterscheiden sich die Menüs. Lesen Sie dazu auch die 
weitergehende Dokumentation zur Steuerung. 
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Override Src: 
 
Die IP Steuerung bietet Ihnen die Möglichkeit die Art der Übersteuerung zu wählen. Die 
Software selber hat wie bereits geschrieben zwei Schieberegler die mit der Maus zu 
bedienen.  
Mit der IP Steuerung haben wir zwei Analog Eingänge die dazu verwendet werden können. 
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Wählen Sie den Eingang an dem Sie einen Poti anschließen möchten: 
 

 

 
Ein Poti hat immer drei Anschlüsse.  
- 10 Volt  
- Masse 
- Signal 

 

 
 
Das 10 Volt Signal greifen Sie an der Schraubklemme 5 ab, Das Masse Signal legen Sie an 
die Klemme 2 oder 8 an. Das Signal an 3 oder 7. Wenn Sie die Drehzahl an Klemme 3 und 
den Vorschub auf 7 auflegen können Sie sehr schön mittels eines echten Potis die 
Eigenschalten übersteuern. Dieses geht auch nur bei jeder IP Steuerung. Wählen Sie dazu 
die Eingänge im Plugin aus. 
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Plasma Mode 

 

Die Steuerung bietet Ihnen ebenfalls eine analoge Auswertung des THC Signals für eine 
Höhenreglung. 

 

 

Wählen Sie die Eingänge für den Poti und Plasmaeingang 
Sowie die Spannung an der die Regelung deaktiviert werden soll. 
 

Was ist eine THC Regelung? 

 
Die Höhe des Brennerabstandes wird aus guten Energiequellen direkt ausgelesen. Je höher 
der Abstand der Brennerquelle ist ändert sich der Ausgang des analogen Signales der 
Spannungsquelle. Genau diese Eigenschaft können wir nutzen um eine berührungslose 
Messung durch zu führen. Lesen Sie dazu die erweiterte Anleitung zu THC 
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Weitergehende Einstellungen 
 
Bei der Aktivierung der Endstufen und der Auswertung eines Fehlers bietet Ihnen die IP 
Steuerung eigene Aus und Eingänge. 
 
 

 
 

Warum Sie diese Eingänge / Ausgänge wählen sollten: 
Der Ausgang Servodrive Reset  
ist ein besonderer Ausgang der einen Schaltimpuls von 1 Sekunde ausgibt um einen 
einfachen Fehler einer Servoendstufe zu löschen. Diese Funktion gibt es bei der Mach3 
Software nicht. 
HV Enable Output: 
Hiermit werden die Servoendstufen, wenn kein Not Aus oder sonstiger Fehler vorliegt 
aktiviert. Dieser Ausgang wird unter der General Config – M30 nicht abgeschaltet. 
Das bedeutet die Servos bleiben aktive solange die Software mit der Hardware verbunden 
ist „Reset“ dauerhaft an. 
Erst wenn der Reset blinkt wird dieses Signal deaktiviert. 
Eingangsstörungen können über den Filter herausgefiltert werden. 
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Other Einstellungen: 
 
Hier werden alle weiteren Einstellungen getroffen um das Plugin weiter der Mach3 
anzupassen: 
 

 
 
Wenn Sie unser MPG Modul angeschlossen haben, stellen Sie hier die Auflösung des 
Handrades ein. 
 
Axes DeRef&Zero (IP-M und IP-S) 
 
Eine der wichtigsten Einstellungen die am Anfang etwas Verwirrung stiftet ist diese 
Einstellung. Immer wenn Sie den Not Aus betätigen oder den Reset Button drücken wird die 
Position gespeichert an der Sie die Aktion ausgelöst haben. 
  
Wenn Sie dann die Software wieder kontaktieren, wird eine umgedrehte G53 Koordinate in 
den DRO´s angezeigt. Fahren Sie dann umgehend erste Referenz! 
Nach der Referenzfahrt können Sie wie gewohnt weiterarbeiten da danach wieder die 
aktuelle Position angezeigt wird. 
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Stellen Sie ein ab wann die IP eine Störung anzeigen soll? 
Wir empfehlen beide Optionen zu aktivieren: 
 

 
 
 
Extras: 
Eine wichtige Einstellung ist die Legacy Home Offset Einstellung. Wenn Sie nicht auf Null 
Referenz fahren können, müssen Sie die Entfernung zum eigentlichen Nullpunkt in der 
Mach3 eintragen. 

 
 
Damit nun die Mach3 mit der IP Steuerung diesen Wert akzeptiert müssen Sie unter Extras  
Lagacy Home Offset aktivieren. 
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Das Config Menü: 
mit anderen Worten, wo stelle ich was ein? 

 
 
Sie werden immer wieder bei einrichten einer Maschine dieses Menü aufrufen. Deshalb 
erklären wir Ihnen hier genau Sie was an welcher Stelle finden. 
 
1. Select Native Units: 
 

 
 
Hier stellen Sie die Grundparameter Ihrer Maschine ein. Bitte am Anfang ausführen, danach 
nicht mehr. Dient dem Motortuning, nicht zum Ändern eines DIN Programmes. 
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Port und Pins. 
 

 
 
Ein Menüpunkt mit 7 weiteren Reitern. 
Der erste Reiter Port Setup an Axis Selection betrifft nur die LPT Anwender unter uns. 
Hier werden die Adressen der LPT Ports eingestellt und die Taktausgabe die wir mit dem PC 
erreichen können. 
Bei moderner Hardware wie unserer IP Steuerung ist hier keinerlei Einstellung notwendig. 
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Motor Outputs: 
 

 
 
 
Hier werden die Signale der Endstufe eingetragen, also wo auf welchen Port die Steps und 
Dir Signale ausgegeben werden.  
Für unsere IP Steuerung´s Kunden ist nur wichtig welcher Motor innerhalb der Mach3 
verwendet wird und ob diese Step Dir Signale aktive Low benötigen oder nicht. 
Alle weiteren Einstellungen sind hier nicht wichtig für IP-Steuerung´s Kunden. 
 
 
LPT User entnehmen bitte Ihrer Dokumentation auf welchen Signalen Ihre Hardware 
reagiert. 
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Input Signale: 
 
 

 
 
Wie das Wort schon sagt Input also Eingangssignale. Alle Signale von der Maschine zur 
Steuerung werden hier eingetragen. Hier wird auch der Port eingetragen worauf die 
Steuerung achten soll. 
 
Hinweis: Die IP-Grundsteuerung ist immer die Portadresse 10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Seite 196  Mach3 
   

 

 

 

Output Signale: 
 

 
 
Output Signale sind alle Signale die von der Steuerung zur Maschine gehen. 
Hier können Sie einen Ausgang (Relais) schalten, der zum Beispiel eine Kühlmittelpumpe 
anspricht. Wichtig sind hier auch wieder die Funktion aktivieren und Port und Pin eintragen. 
 
Es gibt diverse Signale entweder zur freien Verfügung oder eine festen Funktion bereits zu 
gewiesen. 
 
Enable 1 bis 6 schaltet zum Beispiel bei Aktivierung der Mach3 diese Ausgänge an. Hier 
werden in der Regel die Endstufen angeschlossen um diese beim Aktivieren der Mach3 
freizuschalten. 
 
Output #1 bis Output #6 sind für Kühlmittel und Spindel (siehe Reiter Spindelsetup) 
vorbehalten. 
 
Output #7 bis Output #20 sind frei zu verwenden. 
 
Chargepump und Chargepump2 sind für Sicherheitssignale die nur von entsprechend 
Hardware ausgewertet werden kann. 
Unsere IP Steuerung´s Kunden benötigen dieses Signal nicht. 
 
Current High/Low ist für die Stromabsenkungen bei alten Schrittmotorendstufen. 
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Encoder / MPS´s 
 
 

 
 
 
Wenn Sie externe Encoder oder Handräder verwenden müssen Sie hier die 
Eingangssignale die Counts (Auflösung) und die Geschwindigkeit eintragen. 
Achtung hier können keine Glasmaßstäbe angeschlossen werden. 
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Spindel Setup 
 
 
 

 
 
Oben links: 
Relay Control 
Hier werden die Outputs eingetragen die Sie für M3 und M4 eingestellt haben. 
Ebenso für die M7 (Innenkühlung) oder M8 (Kühlmittel) nutzen / eingestellt haben. 
 

 
 
In der Mitte unten können wir noch unter General Parameter eine Wartezeit in Sekunden 
eintragen, wie lange die Mach3 Software mit dem nächsten Satz im Dincode wartet. 
Diese Zeit kann sowohl für Hochlauf (Spin Up) und Runterlaufzeit (Spin Down) für M3 (CW) 
und M4 (CCW) getrennt eingestellt werden. 
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Beispiel: 
M3 S24000 
G0 Z-5 
 
Hier würde im ersten Satz die Spindel gestartet, im Bild zu erkennen würde dann 1 Sekunde 
gewartet um dann den nächsten Satz mit G0 Z-5 zu fahren. 
Wenn Sie das Relais vor der Wartezeit schalten möchten setzt das Häckchen  
„Immediate Relay off before delay“ 
 

Unten Links ModBus: 
 

 
 
Unsere Kunden tragen bitte bei REG eine 64 und bei Max ADC Count eine 4095 ein, wenn 
Sie eine IP Steuerung verwenden. 
Alle anderen schauen bitte in Ihren Unterlagen nach was eingetragen werden muss um mit 
einen Modbus zu arbeiten. 
 

 
Motor Control  
 

 
 
Kunden die das PWM Signal benötigen klicken bitte aus „Use Spindel Motor Output“ und 
aktivieren das PWM Signal. 
Schauen Sie bitte in Ihren Unterlagen was Ihr Händler Ihnen als Informationen anbietet für 
weitere Einstellungen. 
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Das PWM Signal: 
 
PWM = (PulsWidthModulation)  
Hier schaltet der Rechner eine analoge Spannung an und aus. 
 
Basisfrequenz berechnen: 
 
Maximale Drehzahl (Siehe Getriebestufe) in U/min (zum Beispiel 10.000 U/min) 
in 10er Schritte zu unterteilen (1 Schritt = 1000 min) bei einer maximalen Taktfrequenz bei 
45000 Hz ist dieses 45. 
Also ist dieses die PWM Base Frequenz 
 
Mimium PWM ist der Wert stellen Sie bitte eine 1 ein. Da das PWM Signal nicht so linear 
wie ein echtes Analog Signal ist. 
Dieses Betrifft nicht unsere IP Steuerung´s Kunden. 

      
 
 
 
 
Achtung: 
bei Verwendung der IP Steuerung darf PWM nicht angeklickt sein auch wenn USE Spindel 
Motor ausgeschaltet ist. 
 

 
 
Wenn das der Fall sein sollte aktivieren Sie „Use Spindel Motor Output“ und klicken Sie 
dann auf „Step / Dir Motor“ und aktivieren Sie „Step/Dir Motor“ und deaktivieren Sie wieder  
„Use Spindel Motor Output“ 
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Mill Options: 
 
 
 
 

 
 
Hier werden alle weitergehenden Einstellungen vorgenommen 
Für alle Fräser unter uns, aktivieren Sie bitte die Advanced Compensation Analyse, 
wenn Sie mit der Radius Korrektur arbeiten möchten. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Seite 202  Mach3 
   

 

 

 

General Config: 
 

 
 
 
Um alle Grundlegenden Einstellungen zu ändern klicken Sie bitte auf „General Config“ 
Es öffnet sich folgendes Fenster: 
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Tool Change: 
 

 
 
Hier legen Sie fest welchen Werkzeugwechsler Sie haben. 
Sie haben die Wahl zwischen: 
Keinen Werkzeugwechsler also alle M6 Befehle werden übergangen 
 
Stop Spindel und warte auf Cycle Start—Hier wird die Spindel ausgeschaltet und Sie 
können den Werkzeugwechsel vollziehen. Anschließend müssen Sie Programm Start 
drücken um weiter im Programm zu arbeiten. 
 
Auto Tool Changer: 
Hier wird das M6 Makro angesprochen, Fragen Sie Ihren Maschinenhändler  
 
 

Angular Properties: 
 

 
 
Legen Sie fest welche Achse (falls vorhanden) als Drehachse betrieben werden soll.  
Dann werden die Eingaben als Grad interpretiert und nicht als MM. 
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PGM END or M30 or Rewind 
 

 
 
Legen Sie fest wie ein M30 am Ende des DIN Codes ausgewertet werden soll. 
 
Turn off all Outputs: 
Alle geschalteten Ausgänge werden deaktiviert 
 
E-Stop the System: 
Ob am Ende ein Not Aus ausgelöst werden soll 
 
Perform G92.1 
 
Remove Tool Offset: 
Lösche Werkzeug Offsets 
 
Radius Comp Off: 
Ob eine aktivierte Radius Korrektur abgeschaltet werden soll 
 
Turn Off Spindel: 
Ob die Hauptspindel ausgeschaltet werden soll 
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M1 Control 
 
 

 
 
 
Hier aktivieren Sie ob die Steuerung einen Halt ausführen soll, wenn ein M1 Befehl geben 
wird. Um das Programm wieder zu Starten drücken Sie die Programmstarttaste 
 

 
 

 
Serial Output 
 

 
 
Hier werden die Einstellungen der COM Schnittstelle (falls Verwendet) eingetragen 
 

Programm Safety: 
 
 

 
 
Aktivieren Sie diese Option, wenn Sie aktivieren Eingang 1 (Input1) den Programmstart 
verhindern möchten. 
Achtung diese Option ist keine Sicherheitseinrichtung die der Maschinenrichtlinie 
entspricht. 
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Editor: 
 

 
 
 
 
Tragen Sie hier ein welchen Editor die Mach3 starten soll, wenn Sie diese Schaltfläche 
drücken. 
 

 
 
Standard ist Notepad von Windows 

 
 
Startup Modals 
 

 
 
Tragen Sie hier alle Bedingungen ein die automatisch gestartet werden sollen. Wenn Sie 
diese Option bei jedem Reset ausführen möchten, aktivieren „Use Init String.“ 
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Motion Mode 
 

 
 
Hier stellen Sie ein ob Sie eine konstante Geschwindigkeit (Constant Velocity) oder einen 
exakten Stop (Exact Stop) als Bewegung ausführen möchten. 
 

 
 
Stellen Sie Absolute ein, wenn Sie den G90 oder auf Inc wenn Sie G91 fahren möchten 
 

 
 
Stellen Sie hier die Bearbeitungsebene ein. 
Hier ist die X –Y aktive was einen G17 bedeutet 
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Jog Increments 
 

 
 
 
 
 
Hier tragen Sie die Incremente ein die Sie per Klick auf 
 

 
 
Anwählen können. 
 

Shuttel Wheel Settings: 
 

 
 
Schauen Sie im Handbuch nach welche Einstellungen zu Ihrem Handrad benötigt werden. 
Unser Handrad Kit benötigt keinerlei Einstellungen hier. 
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General Config 
 
 
 
 

 
 
Z is 2, d on Output #6 
Wenn der Ausgang #6 aktive ist wird die Achse nur 2,5 gesteuert. Wozu auch immer? 
 
Home Sw. Safty: 
Aktivieren Sie diese Option, wenn Ihre Referenzschalter auch gleichzeitig 
Endschalterfunktionen haben. 
 
Ignore M calls while Loading: 
Diese Option ist wichtig, wenn viele M Funktionen mit langen Wartezeiten verwenden 
werden. Generell kann gesagt werden, dass diese Option aktiviert werden kann. 
 
UDP Pendant Control 
 
Run Macropump: 
Aktivieren Sie diese Option, wenn einen Makropump eingesetzt werden soll. 
 
ChargePump On E-Stop: 
Wenn Sie die Chargepump beim Not Aus aktive haben möchten setzen Sie hier das 
Häckchen. 
 
Persistent Jog Mode: 
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Feed Overright: 
 
 

 
 
 
No System Menu in Mach3 
Wenn Sie die obere Zeile der Grundlegenden Einstellungen ausblenden möchten dann 
aktivieren Sie diese Option. Nach einem Neustart wird die ganze Zeile ausgeblendet: 
 

 
 
Achtung! Sie brauchen eine Schaltfläche um die Menüs wieder anzeigen zu lassen! 
 
Use KeyClicks: 
Aktivieren, wenn Sie einen Klick hören möchten bei betätigen einer Schaltfläche 
 
HomeSlave with Master Axis: 
Wird benötigt, wenn Sie die Slave Achse mit der Master Achse zusammen bewegen 
möchten. 
 
Include TLO in Z from G31 
 
Lock Rapid FRO to Feed FRO 
Koppeln Sie den Eilgang an den Vorschuboverride. 
Wenn Sie den Vorschub übersteuern wird auch der Eilgang entsprechend übersteuert. 
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Rotational: 
 

 
 
 
Hier stellen Sie die erweiterten Einstellungen der Rotationsachsen ein. 
Rot 360 Rollover: 
Wenn Sie mehr wie 360° drehen möchten 
 
Ang Short Rot onG0 
Wenn die Achse im Eilgang den kürzesten Weg wählen soll. Nur bei Maschinen ohne 
Umkehrspiel verwenden. 
 
Rotational Soft Limits: 
Wenn Sie die Drehachse in der Arbeitsraumüberwachung mit einbezogen werden soll. 
 

Screen Control: 
 

 
 
Hi Res Screens 
Aktivieren Sie auf jedenfall diese Option damit die Oberfläche sauber angezeigt wird. Nur 
wenn Ihr Rechner Geschwindigkeitsprobleme hat deaktivieren Sie diese Option. 
 
Boxed DRO and Graphics: 
 
Auto Screen Enlarge: 
Aktivieren Sie diese Option, wenn die Oberfläche nicht vollständig auf Ihren Monitor 
dargestellt wird. Oder nur einen Teil des Monitors nutzt. 
Achtung: Öffnen Sie die Mach3 im Vollbild und nicht im Fenster – laden Sie dann die 
Oberfläche damit diese vollständig angezeigt wird. 
 
Flash Erros and Comments 
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Dateistruktur der Mach3 – wo liegt was? 
 
 
Die Mach3 Software wird normalerweise auf der Festplatte C im Ordner Mac3 
installiert. Bitte ändern Sie diesen Ordner nicht. 
 

 
 
Im Ordner der Mach3 befinden sich weitere Ordner. 
Wichtig ist hier der Ordner „Macros“ 
 
Hier befinden sich weitere Ordner: 

 
 
Für jeden Profi wird beim ersten Starten ein eigener Ordner angelegt. Die Mach3 wird 
Standard Makros vom Ordner Mach3Mill bei Fräsmaschinen oder bei neuen 
Drehmaschinenprofilen vom Ordner Mach3 Turn in den neuen Ordner kopeiren. 
 
Beispiel: Sie legen ein neues Profil mit dem Namen BF30_HF an. Beim ersten Start dieses 
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neuen Profils wird der Ordner erstellt und alle Standard Makros kopiert. 

  
 

 
Achtung, wenn Sie ein Besonderes Makro haben, zum Beispiel ein M6 Makro müssen 
Sie dieses in diesen Ordner kopieren und ggfs. das bereits vorhandene 
überschreiben. 
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System Hotkeys 
 
Sie können die Mach3 über die Tastatur steuern. Die Achsbewegungen können frei definiert 
werden. 
 
Klicken Sie auf: 

 
 
Es öffnet sich ein neues Fenster: 

 
In diesem Beispiel möchten wir die X++ Taste ändern. Drücken Sie auf die Schaltfläche X++ 
(rechts neben der Schaltfläche, steht noch der Tastencode 39 eingetragen)  
Es öffnet sich ein weiteres Fenster 
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In dem Sie aufgefordert werden eine Taste Ihrer Wahl zu drücken. 
Wenn Sie diese wie in unserem Beispiel machen wird ein neuer Tastencode eingetragen 
 

 
 
Achtung: Doppelbelegungen sind nicht erlaubt  
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OEM Trigger einrichten 
 
Sie möchten die Mach3 Software über externe Tasten ansteuern? 
Gehen Sie wie folgt vor: 
 
1. Montieren Sie die Tasten entsprechend Ihrer Hardware 
2.Richten Sie die Tasten entsprechend Ihre Hardware ein unter Port und Pins/Inputsignale 
 

 
 
 
In unserem Beispiel der OEM Trigger#2 auf Port 10 für die IP-S und Pin Nr.14. Da hier die 
24 Volt dauerhaft Anliegen, müssen wir Aktive Low grün markieren. 
3. Speichern Sie die Einstellungen und gehen Sie nun auf Config/ Systemhotkeys: 
 

 
 
Es öffnet sich nun ein neues Fenster 
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Da wir unter OEM Trigger#2 die Parameter eingetragen haben müssen wir nun auf der 
rechten Seite unter der „2“ der OEM Code eingetragen werden. 
Hier wird eine 1000 Eingetragen wenn Sie die Startfunktion über den Taster steuern 
möchten. Eine vollständige OEM Codeliste finden Sie im Servicebereich. 
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- Datensicherung 
 
 

 
 
Wir empfehlen die Gesamtsicherung des Mach3 Ordners dieser Ordner hat eine 
Größe von ca. 200 MB und passt immer auf einen USB Stick. 
So haben Sie alle Daten zusammen die im beim Einrichten der Maschine notwendig 
wurde. 
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Grundlagen 
 
 
Allgemeine Grundlagen: 
 

Frequenzumrichter: 
Nun kommen wir zum Frequenzumrichter: 
Wenn Sie nun den Deckel entnehmen können Sie auf die Schraubklemmen schauen. Diese 
sind normalerweise eindeutig bezeichnet 
 

 
 
 
Die Klemmen in unserem Delta Frequenzumrichter tragen die Bezeichnungen: 
+ 10 V, ACI und ACM und E 
 
Wenn Sie den Frequenzumrichter an die IP-Steuerung anschließen möchten benötigen Sie 
nun die Klemmen AVI und E 
 
Zur Drehzahlregelung benötigen wir 2 Anschlüsse: 
AVI und E 
Die AVI belegen wir mit einem Analog Ausgang der IP Steuerung und das Masse Signal der 
IP vom Analogausgang an E 
 
Eventuell müssen im Frequenzumrichter Parameter eingestellt werden die ein externes 
Signal erlauben- Bitte lesen Sie die entsprechende Anleitung des Frequenzumrichters. 
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Copyright 
 
 

Geistiges Eigentum / Copyrightrechte: 
 
Diese Dokumentation wird herausgegeben von der Firma CNC Steuerung.com in 
Bocholt. Diese Dokumentation unterliegt der Lizenzbedingung, die mit der 
entsprechenden Software-Version ausgeliefert wird, bzw. dieser zugrunde liegt.   
 
Alle Rechte vorbehalten. Dieses Handbuches darf in irgendeiner Form ohne vorherige 
Ausdrückliche Genehmigung der Firma CNC-Steuerung reproduziert oder unter 
Verwendung elektronischer Systeme vervielfältigt, verarbeitet oder verbreitet werden. 

 
Wichtiger Hinweis:   
Firma CNC Steuerung hat alle Sorgfalt walten lassen, um eine vollständige und korrekte 
Informationen in diesem Handbuch zu publizieren. 

 
Dennoch übernimmt die Firma CNC Steuerung weder die Garantie, noch die juristische 
Verantwortung oder irgendeine Haftung für die Nutzung dieser Information, für deren 
Wirtschaftlichkeit oder die fehlerfreie Funktion für einen bestimmten Zweck. Auch für 
Schäden, die auf eine Fehlfunktion von Programmen oder Plänen, o.ä. zurückzuführen 
sind, kann die Firma CNC Steuerung nicht haftbar gemacht werden. 
Änderungen und Irrtümer bleiben jederzeit vorbehalten.   
 
Weiterhin kann keinerlei Haftung Verantwortung, Garantie oder sonstige Haftung 
übernommen werden für Folgen, die auf fehlerhafte Angaben oder Spezifikationen 
entstanden sind. 
 
Wir sind jedoch dankbar für Hinweise auf Fehler oder technische 
Verbesserungsvorschläge.   
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Firmenangaben 
 
 

 
 

 

Firmeninformationen 
CNC-Steuerung.com 
Ausstellung: Büssinghook 62 
46395 Bocholt 
Ausstellung und Versand: 
Büssinghook 62 
46395 Bocholt 
 
 
E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com 
 
 
 


