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

GE20.G21 Control
[ Lock DRO's to setup units

- Tool Change
" Ignore Toaol Change
* Stop Spindle. % ait for Cpcle Start,
" AutoT ool Changer
—&ngular Properties
Unchecked for Linear
W Atz iz Angular

[T B-fwdiz iz Angular
[T C-fwis iz Angular

—Pagm End or 30 or Rewind

— -

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.
Zuséatzlich kénnen Sie die Eigenschaften der A Achse weiter beeinflussen

[ Include TLO in 2 from G31 v
[+ Lock Fapid FRO to Feed FRO B
Raotational | |
-
r

[~ Raot 360 rallover
[ Ang Shart Fot on GO

|+ FRatational Saft Limits Az |
Screen Cortrol ! [
I Hi-Res Screens L
I Boxed DRO's and Graphics [

Bei der Einstellung ,Rotation“ Kdnnen Sie folgende Einstellung vornehmen:

Rot 360 Rollover: Wenn Sie Werte grof3er als 360° eingeben mdchten aktivieren Sie diese

- Funktion

Ang Short ROT on GO: Wenn Sie beim GO (Eilgang) die klrzeste Strecke fahren méchten
hier aktivieren

Rotations Soft Limits: Aktivieren, wenn die Arbeitsraumiiberwachung aktive sein soll.

Um einen Korper mit der 4. Achse bearbeiten zu kdnnen, miissen 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.
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Der DIN Code nach DIN 66025

1Der DIN Code nach DIN 66025 ist der Code der zum Steuern einer Maschine bendtigt 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 unterstiitzen Code:

GO00 Bewegung im Eilgang (maximale Geschwindigkeit der Achse)
GO01 Linearbewegung mit eingestelltem Vorschub
GO02 Kreisbewegung im Uhrzeigersinn

GO03 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 MaReinheit der DIN Datei
G28 Zuriick zum Ursprung

G28.1 Einzelachsen-Referenz

G30 Zuriick 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 Werkzeuglangen-Offset (positiv) ein

G44 Werkzeuglangen-Offset (negativ) aus

G49 Werkzeuglangen-Offset aus

G50 Skalierung aller Achsen zurick auf 1.0 setzen
G51 Achsenskalierung einschalten

G52 Koordinaten-Verschiebung/Offset

G53 Maschinenkoordinaten

G54 Nullpunkt wahlen

G55 Nullpunkt wahlen

G56 Nullpunkt wahlen

G57 Nullpunkt wahlen

G58 Nullpunkt wahlen

G59 Nullpunkt wahlen

G61 Exakter Stopp
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G64 konstante Geschwindigkeit

G68 Koordinatensystem drehen

G69 Koordinatensystem-Drehung aufheben
G70/71 Inch/Millimeter als Mal3einheit
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 Riickkehrpunkt nach Zyklen
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- M Code Liste

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

MO0 Programm Halt, Kihimittel und Vorschub aus, Erneuter Programmstart
Uber die Taste ,Start”

MO1 wahlweiser Halt, wirkt wie MOO

MO02 Programm Ende

MO3 Spindel Ein im Uhrzeigersinn

MO04 Spindel Ein im Gegenuhrzeigersinn

MO5 Spindel Stopp

MO06 Werkzeugwechsel ausfihren

MOQ7 Kahlmittelpumpe Innenkihlung ein

MO8 Kuhlmittelpumpe Aussenkihlung ein

MO09 beide Kihlmittelpumpen aus

M13 Spindel ein, Uhrzeigersinn und KihImittel ein

M14 Spindel ein, Linkslauf und Kihimittel ein

M19 Spindel Stopp

M30 wie M0O, zusatzliche Funktionen

M31 Antastvorgang nur bei der IP Steuerung

M47 Programmwiederholung von Anfang an (Endlosschleife)
M48 Programmvorschub Ubersteuern maoglich

M49 Programmvorschub Ubersteuern unmaglich

M99 ruft ein Unterprogramm auf
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- Arbeiten mit dem DIN Code

Der DIN Code:

Wichtiges zuerst:

- Ein Code wird Uber 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 abgewahlt werden.

Hinweis:
Auch, wenn normalerweise in einem DIN Code das Startzeichen % und fortlaufende
Satznummern (N) benétigt werden, ist dieses bei der Mach3 Software nicht notwendig.

Tipp:

Gewohnen Sie sich von Anfang an eine ,saubere® Schriftweise an. Ein ordentlicher
Satzaufbau macht das lesen einfacher. Gerade als Anfanger wird Ihnen dieses schnell
helfen sich zurecht zu finden.

Auch wenn ein G-Code in der Regel immer aus 3 Stellen aufgebaut ist konnen Sie ggdf. s
auch auf einen Code mit 2 Stellen treffen.

Beispiel:

Sauber geschrieben:

G01 X100 F 375

Unsauber geschrieben:

g1 x100 f375

Beide Satze sind zugelassen machen aber das Lesen sehr schwierig und unibersichtlich.
Es werden nur negative Vorzeichen bendtigt. Positive Zeichen werden nicht geschrieben:

GO01 X-20 F375

Ein Vorschubwert (F375) ist selbsthaltend und wird nicht in jeder Zeile bendtigt. 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 ausgefihrt.

Dieses wird dazu bendtigt 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

GO01 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 Ausfihren
bendtigt 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 GO0

G17 = setzt die Bearbeitungsebene XY
G21 = setzt die Maleinheit auf mm

G40 = schaltet die Radiuskompensation ab
G54 = Werkstiickkoordinate

G64 = setzt Konstante Geschwindigkeit
G90 = Absolut Bemafiung

Gehen wir das der Reihe nach durch

Ebene
Es gibt drei Ebenen G17, G18, G19
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Z+

G19 Vi

Hier sind die 3 Ebenen abgebildet normalerweise wird auf G17 gearbeitet.

G21

Hiermit setzen wir die MaReinheit auf mm. Somit ist alles was angegeben wird in mm.
G01 X100 hier eine Strecke auf X von 100mm

Bei G20 wiirde 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 Ubernehmen.

Auch hier kann lhnen die Mach3 diese Arbeit abnehmen

General Config
Fam End or #30 or Rewind

[ Turn off all outputs
[ E-Stop the system
[v Perform G921

| Remave Toaol Offset
Iv Fadiuz Comp Off

v Turn Off Spindle

Sie kdnnen, 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 mochten aktivieren Sie die Option und Sie brauchen nicht immer
G40 schreiben.

G54
Die Werkstiickkoordinate die Sie als Nullpunkt gesetzt haben.
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Go64

Konstante Bewegung mit einer eingestellten Geschwindigkeit. Weitere Einstellungen unter

der DIAG Oberflache

G90
Absolute BemafRung.

Die Mach3 kennt 2 Arten der BemaRung.

G90 als Absolute BemalRung G91 als Kettenmal}

vy y WP

G90

¥ WNP

GI1

Bei G90 wird immer vom Werkstlicknullpunkt ausgemessen, bei G91 wird immer von letzten

Punkt aus gemessen.

Die Art der Wegbeschreibung ist innerhalb eines Programmes sehr wichtig. Absolut
Bemalungen werden in der Regel fir die Werkzeugbewegungen am Arbeitsbeginn
genommen, wobei die Inkrementelle Bemalungen fir 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 zuriick 0,50)
N80 G01 X0 YO (#zuriick zum Ursprung)
N90 G01 Z0 (#Fraser hoch)
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N100 M30

N10 % (#Programmanfang)

N20 GO0 X0.0 Y0.0

N30 F500 (Vorschub auf 500)

N40 GO1 Z-1 (#1mm tief eintauchen)

N50 GO1 X100.0 Y0.0 (#Linie nach 100,0)
N60 GO1 X100.0 Y50.0 (#Linie nach 100,50)
N70 GO1 X0.0 Y50.0 (#Linie zuruck 0,50 )

Dieses kleine Programm wird eine Rechtecktasche Frasen. Gut zu erkennen auch im
Vorschaufenster.

Ein Programm ist wie gezeigt in Zeilen Aufgebaut. Jede Zeile wird der Reihe nach
abgearbeitet.

Zu einer Abarbeitung bendtigen 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 gehort eine Geschwindigkeitsangabe in F. Der Buchstabe F steht fiir
Feed und einer Zahl:

Beispiel: F500
Wir raten dazu gerade am Anfang in jeder Zeile den F Wert zu schreiben!

Die Bahn der GO1 Bewegung kann durch den Zusatz G41 /G42 verandert werden dazu aber
spater mehr.

G02 und GO3 Kreisbogen:

Neben der Linearbewegungen kann die CNC Software auch Kreise / Bdgen ausfiihren.
Dazu unterscheiden wir einen rechten und linken Bogen.

G02: Kreisbogen im Uhrzeigersinn
GO03: 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 bendétigen wir
Parameter.
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Kreisbogen mit definiertem Vorschub — G02 / G0O3

Ein Kreisbogen oder eine Spirale wird durch den Befehl G02 (Bogen im Uhrzeigersinn
oder den Befehl GO3 (Bogen gegen den Uhrzeigersinn) definiert.

Dabei muss die Achse des Kreises parallel zu einer der Achsen der Maschine
verlaufen.

Die Befehle G17 / G18 /G19 wahlen die Z/ Y / X — Achse als Drehachse,

indem Sie die Arbeitsebene festlegen. Fir eine Beschreibung eines Kreises gibt es 2
Mdglichkeiten.

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 Moglichkeit 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 bendtigt: | und J Adresse.

Der | 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 1J Modul

- absoluter IP Modus

Beim inkremntaler Modus werden die | und J Werte relative zum aktuellen Punkt betrachtet.

Oder die | und J Werte werden in absoluten Modus ausgegeben. Welche Art nun genommen
wird ist dem Anwender Uberlassen. Allerdings muss dieses in der General Config eingestellt

sein.

Digtance Mode [ Mode
¢ Abzolute O lnc | Abzolute O Inc

Hier werden die Parameter zum | und J Wert gesetzt. Steht dieser Modus falsch so kann die
Mach3 Bogen oder Kreise falsch interpretieren was zu grof3en runden Kreisen fiihren kann,
da ja die Werte | und J von einer falschen Position beschrieben werden.

In dieser Anleitung kdnnten wir nun Seitenweise Uber Kreise und Bogen schreiben allerdings
gibt es hier zu einschlagige Literatur die Sie im Zweifel sich im Internet downloaden kénnen.
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 ausfihren 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

eneral Configuration

[~ Ziz 250 on Output #6 Disable Gouasdloncavity Checks
I+ Home Sw. Safety | G04 Dwell in ms

HEI-RTY FIL O

Lookshead |20 Lires 3
[ larnore b calls while loading [ Debug This Run
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G10

Koordinatenursprung in Tabellen — G10

Uber Werkstlick- und Maschinenkoordinaten wurde bereits geschrieben. Es gibt eine
weitere Moglichkeit einen neuen Nullpunkt fur ein Werkzeug zu beschreiben.
Der G10 Befehl:

G10 L1 Px Xxx Zxx Axx
Wobei der Paramter P fur die Werkzeugnummer steht. Diese Art der Nullpunktverschiebung

wird nur den Profis vorbehalten sein. In der Regel werden Veranderungen nicht

vorgenommen.

G12 und G13

Kreisférmige Tasche im / gegen den Uhrzeigersinn — G12 / G13

Diese Befehle dienen zum Ausfrasen von Léchern und eignen sich sehr gut fir
Unterprogramme um runde LAcher zu frasen, die grofer als das eigentliche Werkzeug sind.

Der Code G12 steht hierbei fur Bewegung im Uhrzeigersinn
Der Code G13 steht hierbei fir Bewegungen gegen den Uhrzeigersinn

G12 | xx wobei der | Wert noch eine mm Angabe bendtigt.

Beispiel:
G12 130

G12 130
M30




Seite 148

Mach3

Oder G13 130

G13 130
M30

Der angegebene Durchmesser wird an der Position ausgefuhrt wo sich das Werkzeug
befindet.

Das Werkzeug wird in X eine positive Bewegung ausfuhren, je nach Befehl in Uhrzeigersinn
oder gegen Uhrzeigersinn den Kreis ausfrdsen um dann wieder in X negativer Bewegung
zum Mittelpunkt zurlick zu fahren.

G15/G16

Modus fur Polarkoordinaten G16 / G15
Der GO0 Befehl und der GO1 Befehl kann durch die Befehle von G15 und G16 von Linear
auf Polar umgeschaltet werden.

Die Werte fur X und Y sind dann nicht im kartetischen Koordinaten, sondern in
Polarkoordinaten angegeben.
G16 wahlt 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 wahlt Inch / Zoll als MaReinheit (=25,4mm)
G21 wahlt mm als Mafeinheit

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 Fahigkeit, mit einer Tastsonde eine Form abzutasten
und die abgetasteten Werte direkt in ein File abzuspeichern.

Die Genauigkeit, mit der die Daten erfasst werden, ist natiirlich von der Maschine und der
Abtastspitze abhangig.

Wenn Sie nun denken Sie konnten mit der eigenen Maschine eine Vermessung vornehmen,
denken Sie daran wie genau lhre Maschine eigentlich ist

Die Abtastung beschrankt 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 Lange automatisch zu
bestimmen.

A\ |

Die Werkzeuglangenvermessung:
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Um die Parameter lhrer Maschine im Script einzustellen klicken Sie bitte auf
Edit Button Script:

File Cenfig Function Cfg's View Wizards Operator  Plugln Control  Help

Lock
Unlock
Ref X | Auto-Calculator :
Ref ¥ | Contrel OffLine !
e RefZ | Maintenance Hours !
RefA | VE Script Editor !
| RefB | Edit Button Script !
Ref C | Set Mormal Conditicn |

alle Nullen | aktuelle | Restore Settings...

N11 G1 Z0.0000 F500.00 Brain Control..
N12 Z-3.0000 F300.00

N13 Y130 1248 Brain Editor....

N14 G3 X220.2034 Y131.1, :

N1S G1 X212.1357 Fhest Loy~
N16 G3 X211.1357 Y130.1: GCode Var Monitor

W17 G1 Y95.6730

Danach werden Sie einige Schaltflachen in der Oberflache sehen die nun blinken.

Klicken Sie dann auf:

A\ |
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Es 6ffnet sich der Script der hinter dieser Schaltflache verborgen ist:

oo
File Edit Run Debug BreakPoints

=5 b M m @ X £+ E-

' Werkzeuglangensensor — CHC Steuerung.
il 23

Dim ZOFFSET, ZTOF, ZBOTTOM, ZGODOWN, ZABS, ZUPFINE, Z_SAFE
Dim Toollen

Dim Tool

Dim SENS 7. SENS X, SENS_ ¥, Z LIFT, Z_PARK. MiX DTRAVEL
Dim SPD_FAST. SFD_FINE

' Configuration parameters

SENS Z = 0 ' Sensorhche

Z_SAFE = 20 ' Sicherheitsabstand bis zum Sensor der mnit GO angefahren wird

SENS X = 30 ' Sen=or X Achzen Po=ition

SENS ¥ = 30 ' Sensor Y Achsen Fosition

MAX DTRAVEL = 420 ' Max Strecke Z Minus

SPD_FAST = 900

SPD_FINE = 100 ' Schnell und Tastgeschwindigkeit

T LTET =32 ' Z Hohe fir Prazisionstastung

Z_PARE = -20 ' Park Position nach der Werkzeuglangenvermessung (absolute Z position)

Hessage( "Verkzeuglangenvermessung ist aktiviert." )

Hier tragen Sie bitte die notwendigen Parameter ein:
SENS Z=0 'Sensorhdhe

Z_SAFE =-20 ' Sicherheitsabstand bis zum Sensor der mit GO 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 Hohe flr Prazisionstastung

Z PARK =-20 'Park Position nach der Werkzeuglangenvermessung (absolute Z Position)

Alle wichtigen Einstellungen haben wir hier in Rot Eingetragen.
Anschlief3end speichern Sie die Einstellungen

IE0Y Edit Run Debug

Cpen File.,

. Save

| Save As..
Close File
Options...

I e e R ¥ (g A |
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und beenden dann das Programm.

A

Hinweis:

Beachten Sie bitte, dass diese Einstellungen in der Oberflache abgespeichert werden. Also
in der Set Datei. Wenn Sie eine neue Oberflache laden missen Sie diese Daten wieder neu
eingeben.

Diese Art verhindert zuverlassig, dass Einstellungen die in der Maske eingegeben werden
durch einen Absturz verandert 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 konnen Sie
zusatzlich auch eine maximale Geschwindigkeit und Lange des Suchweges wahlen.

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

P - Lange des Suchweges (incremental), der X-Achse
Q - Lange des Suchweges (incremental), der Y-Achse
R - Lange des Suchweges (incremental), der Z Achse
F — Tastgeschwindigkeit

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

M31 PO QO R-50 F100.
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Beachten Siel!
Die Parameter P und Q sind hier auf 0 gesetzt. Der Parameter ist fiir die Z Achse auf -50
gesetzt um eine negative Bewegung auszufihren.

Sie mussen das M31 Makro in das Verzeichnis Makro / Ihre Maschine
kopieren um diese Funktion zu erhalten. Das M31 Makro erhalten unsere
Kunden im Servicebereich.

G40 /G411 G42

Radiuskorrektur des Frasers

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 abgewahlt wird. Auch wenn er in einem anderem
Programm aufgerufen wurde.

Sollte keine Radiuskorrektur aufgerufen worden sein, ist es aber kein Problem diese
trotzdem abzuwahlen.

Die Radiuskorrektur kann nun rechts oder links der Kontur aufgerufen werden.
Um eine Radiuskorrektur aufzurufen muss immer ein D Wert zusatzlich eingegeben werden.

D steht hier fir Durchmesser des Werkzeuges.

Beispiel:
G41 D6

Die Radiuskorrektur erfolgt nun von links der Kontur, d.h. der Fraser bewegt sich auf einer
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Spur, die links von der programmierten Kontur.

G42 D6

Die Radiuskorrektur erfolgt von rechts der Kontur, d.h. der Fraser bewegt sich auf einer
Spur, die rechts von der programmierten Kontur liegt.

= G2

Wird kein D-Wert angegeben gilt der Durchmesser des Werkzeuges das aktuell verwendet

wird.
Tool 1
DIA +6.00

H +120.00
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Wobei sich die Parameter dann aus der Werkzeugtabelle ergeben.

Tool Description Diameter(D) Height (H) Diarn, Wear HeightWear L
0 Ref. Tool 0.000000 0.000000 0.000000 0.000000
*@ 1 2mm 2 Schneider 6.000000 120.000000 0.000000 0.000000
A_@J 2 Empty 0.000000 0.000000 0.000000 0.000000
x@; 3 Empty 0.000000 0.000000 0.000000 0.000000
*@J 4 Empty 0.000000 0.000000 0.000000 0.000000
&@J 3 Empty 0.000000 0.000000 0.000000 0.000000
i i v
All Toal Entries are in pour default setup measurement units imegardless of G20/G1 modes. Apply Ok

Dazu muss in der Werkzeugtabelle ein Durchmesser fiir das Werkzeug definiert sein.
Folgende Eingaben flihren zu einer Fehlermeldung:

- die Zahl des D-Wertes ist negativ eingegeben worden
- die XY-Ebene ist nicht aktiviert (G17)

G43 Werkzeuglange positive Richtung

Der Befehl zur Bestimmung der Werkzeuglange und seines Nullpunktes lautet

G43 Hx
Der Parameter Hx bezeichnet die Lange (H) und die Werkzeugnummer (x)

Wenn Sie die Lange des Werkzeuges 1 aufrufen mdchten so lautet der vollstandige Befehl:
G43H1
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Hier wird von Werkzeug 1 in der Werkzeugtabelle die eingetragene Lange (H1) aufgerufen.

G44 Werkzeuglange negativer Versatz

G44Hx flhrt zu einer negativen Verrechnung der Lange

G49 Werkzeuglangenkorrektur aufheben

mit G49 heben Sie alle aktiven Verrechnungen wieder auf.

G50 / G51 Skalierung

G51 Xx Yx Zx
koénnen Sie die Achsen in Ihrer Bewegung skalieren. Wenn Sie eine bereits erstellte Datei
um den Faktor 2 vergréfiern mochten, ware der obengenannte Befehl wie folgt*

G51 X2Y2

Alternative dazu konnen Sie auch in der Work Oberflache die Parameter eingeben

=336 3308 il -236.420 =7

Aktiver Nullpunkt

, +£0 000K i e £0.000 8=

Mit dem Befehl G50 werden alle Parameter wieder auf den Faktor 1 gesetzt.
Alternative dazu kénnen Sie auch die Schaltflache G50 dricken.

G53 Maschinenkoordinate
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Um auf die Maschinenkoordinate zu verweisen missen Sie diesen Befehl in jeder Zeile
schreiben. Der Befehl wird mit jedem neuen Satz inaktive.

Immer wenn Sie von dem Maschinenparameter aus eine Bewegung ausfiihren mdchten
geben Sie G53 ein.

| as3

Wenn Sie in der Oberflache die weilRe G53 Koordinate anklicken wechselt diese auf ROT
nun werden lhnen in den DRO die Maschinenkoordinaten angezeigt.

Dieses ist sehr nitzlich um die Werte der Maschinenparameter der verschiedensten Scripter
zu andern.

G54 — 59 Werkstuckkoordinaten

Werkstickkoordinaten helfen Ihnen die Bewegungen am Werkstiick genauer und schneller
einzugeben.
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Uber die Schaltflachen:

Koénnen Sie direkt die G54 bis G56 anklicken, Call G5x zeigt Ihnen die Nullpunkttabelle an.
Der Aufruf iber G5x in der MDI Zeile ist selbstverstandlich auch méglich

Befehl: G54

Die Mach3 Software kann bis zu 253 Nullpunkte verwalten.

G54 (entspricht des 1. Werkstlcknullpuktes)
G55 (entspricht des 2. Werkstlcknullpuktes)

G56
G57
G58
G59

entspricht des 3. Werksticknullpuktes)
entspricht des 4. Werksticknullpuktes)
entspricht des 5. Werksticknullpuktes)

~ o~ o~ o~

entspricht des 6. Werksticknullpuktes)

Eine weitere Mdglichkeit besteht in dem Befehl:
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G59 P~ (P 1.254)
Hierbei entspricht G59 P5 dem Befehl G58, und so weiter.
So koénnen Sie bis zu 253 Nullpunkte aufrufen

G61 / G64 Bewegungsoptionen

Wie die Bahnsteuerung auf Befehle reagiert kdnnen 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 samtlicher 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

Erklarung:

X und Y Borposition

Z Bohrtiefe

R Ruckzugsebene

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 Ruckzugsebene

Q Zustellinkrement - Bohrtiefe, positiver Wert
F Bearbeitungsvorschub

G90 / G

Absolute und inkrementale Bemassung

M-Befehle Multifunktionsbefehle
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Nun mochten wir Ihnen der Reihe nach die M Befehle erlautern.

MO, M1, M2 und M30

Programmunterbrechung

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

{1}

o

Um ein laufendes Programm zu beenden, geben Sie die Befehle M2 oder M30 ein. Der
Befehl M2 ermdglicht den Neustart von der nachsten Programmzeile, wahrend M30 die
Programmdatei an den Anfang zurlickspult.

Weitere Einstellungen zum M30 unter General Config

—Pgm End or k30 or Rewind

[ Turn off all outputs
[ E-Stop the system
[v Perform G921

| Remave Toaol Offset
Iv Fadiuz Comp Off

v Turn Off Spindle

M3, M4, und M5

Spindelstart rechts / links herum und Spindel aus.
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| mo3

Startet die Spindel rechtsherum. Um eine Drehzahl auszugeben wird der S Befehl bendtigt.

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 kénnen, zeigt die
Schaltflache auch beim M4 durch blinken an das die Spindel lauft.

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 bestatigen durch
Programmstart den Wechsel)

Tool Change

" lgnore Tool Change

{* Stop Spindle. W ait for Cycle Start.
" AutaT ool Changer

Im General Config legen Sie fest welche Art des Wechsels Sie einstellen mdchten. 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:

Tool Change

" lgnore Tool Change

(" Stop Spindle. W ait for Cycle Start.
i AutaT ool Changer

Zu jedem Maschinenprofil
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Current Profies

BFIDACServo

Mach3Mill
Mach3Turn
Plasma

Gehort auch ein Ordner Makro

Create Profile
Delete Profile |

Cancel

o |
QK |

b DieserPC » os[cT_j b Mach3 » macros » BFI0ACSeno ]

Typ

Groke

Mame Anderungsdaturm
| | Curvel.dat 23.12.2014 19:22 DAT-Datei 1 KB
| | Curvel.dat 23.12.2014 19:22 DAT-Datei 1KB
|| Curved.dat 23.12.2014 19:22 DAT-Datei 1KB
| | Curved.dat 23.12.2014 1%:22 DAT-Datei 1 KB
|| Curved.dat 23.12.2014 19:22 DAT-Datei 1KB
|_| Curve5.dat 23.12.2014 19:22 DAT-Datei 1KB
|_| FeedRate.mls 02.11.2002 01:40 M15-Datei 1KB
|| fixtures.dat 23.12.2014 19:22 DAT-Datei 14 KB
|| HiddenScript.m1s 23.12.2014 13:57 M15-Datei 4KB
| | Linearity.dat 23.12.2014 19:22 DAT-Datei 1KB
teuer | | m3imils 27.03.2007 18:22 W15-Datei 1KB
[ | mdmils 27.03.2007 18:22 Wi15-Datei 1 KB
[ | m5.mis 27.03.2007 18:22 b15-Datei 1 KB
|| MBEnd.m1s 05.03.2008 16:42 M15-Datei T{n
Qou | MEStart.mls 17,02.2007 D646 M15-Datei g
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In diesem Ordner befinden sich die beiden Makros:
M6 End.m1s
M6Start.m1s

Diese beiden Makros werden zum Werkzeugwechsel bendtigt.

Der Inhalt des M6 Start Standard

C\Mach3\macros\BF30ACServo\Mb5Startm1s - Notepad++

ei Bearbeiten Suchen Ansicht Kodierung Sprachen Einstellungen MWakre Ausfihren Erweiterungen Fenster 7
; -1V hia|a x| BE ERAlEnnEE EHe
‘nange Joa 3| [ MeStart m1s £3| [ MeStartm s £3] [ MsStart m1s 3 EE M0t 3| M1 1 1s 3| B 40ms 3 T MeStart m1s 63

1 tool = GetSelectedTool ()
2 SetCurrentTool { tool )

-
o &

Der Inhalt des M6 End Standard

CA\Mach3\macros\BF30ACServo\MbEnd.m1s - Notepad ++

Bearbeiten Suchen Ansicht Kodierung Sprachen Einstellungen Makro Ausfihren Erweiterungen  Fenster 7
GEHERGE iy 2 x|E DEANEDEE Ee
inge log £4] 5 MEStart mis €3] B WSt mis 3 | B MEStat mis 13| B M10m s £3] B 11 s | B a0 s 3| [ MEStart mis €3] =] MEEnd ms t‘:i]
REM The default script here moves the tool back to méstart if any movement has ggoured during the tool change..

sk ae

= GetToolChangeStart |
= GetToolChangeStart |
GetToolChangeStart (
= GetToolChangeStart (
= GetToolChangeStart (
¢ = GetToolChangeStart (
if (IsSafeZ{) = 1) Then
SafeZ = GetSafeZ()

if SafeZi > z then StraightIraverse x, ¥,5afeZ, a, b, c©

ScraightFeed %, v, 2z , a, b, c

Bomomok R
I
e WM O

)
]
)
)
)
]

else
Code"G00 X" & x & "Y" & ¥
end if
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Sie dirfen nur Programme wie Notepad++ zum Andern 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 flihren kann.

Die Sprache ist Visual Basic. Wir geben Ihnen keinerlei Informationen zum Programmieren
da es hier zu schwerwiegenden Stérungen 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 geoffnet
- Klemmung geschlossen
- Werkzeug in Spindel

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

Dieses M6 Makro werden wir gemafd lhren Angaben einstellen und Ihnen gerne per E-Mail
zusenden.
Kopieren Sie des Makros dann in lhrem Makro Ordner.
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' Digital outputs CONFIG

Const OUI_COPENCOLLET = 2 ' open gollet CSMIC output

Const OUT_CLEANCONE = 14 ' cone cleaning C5MIO output

Const OUT_CURTAIN = 13 ' raise curtain CSMIC output

T T O T T e e e T e P P
' Digital inputs CONFIG

B o I o e
Const IN COLLETCLOSED = 1 ' gellet locked sensor CSMIC input

Consr IN COLLETOPENED = ] ' geller open sensor CSMIO input

Comzt IN TOOLINSIDE = 3 ' tool locked sensor CSMIO input

Dim Z TOOLGET, Z LIFT, Z SAFE, X FORSLIDE, X LOCK, Y BASE, Y TCOLOFFSET, TOOLCOUNT
Dim ToolMNew, ToolQld
Dim SoftLimitsS5tate As Boolean

Das Makro kann auch einen Deckel ansteuern. Aufderdem verfligt das Makro Uber eine
Bewegung die zusammen mit der Reinigungsluft den Kegel des Werkzeuges reinigt.
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Sollten Sie einen Aufwendigen Wechsler bendtigen sprechen Sie unseren Support an, er

wird lhnen die Preise nach Absprache lhrer 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 Kuhimittelsteuerung:

Das Steuern von Kiihimittelpumpen gehort zum CNC Programm. Dazu stehen lhnen 2

Standard Befehle zu Verfiigung:

M7 = Innenkihlung
M8 = Auflenkiihlung
M9 = Schaltet beide Ausgange ab

Die M8 Funktion kann entweder Uber die MDI Zeile oder die Schaltflache an und

Ausgeschaltet werden.

| mos

M47 Programmwiederholung:

Am Ende ein M47 Befehl und die Steuerung wird das Programm unendlich von Satz 1 aus
wiederholen.
Sie kdnnen 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 dafir ist der Zyklus Mehrfachnutzen erstellen.

Um ein Mehrfachnutzen ausfihren zu kénnen missen Sie den M30 Befehl gegen einen
M99 austauschen.

Wenn Sie das M99 eingefligt haben wird der erneute Ladevorgang nicht zu Ende gefihrt.
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Path Generation

Please wait...Generating Path...

Cancel

Klicken Sie hier auf Cancel um den Vorgang abzubrechen.

Nun wechseln Sie auf APP

Es erscheint die Auswahlmaske

(P] . A== APP's
G5x 7

G56

G55

G54

G50

G53

Verbunden

Y=y _Datei . 1 Datei
’i‘ Offnen @ Anfang

BT VM/min

Datei Datei Letzes
Neuladen | SchlieBen | Programm
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Wahlen Sie nun den Mehrfachnutzen erstellen:

Es 6ffnet sich ein neues Fenster:

In der rechten griinen DIN Code Anzeige sehen Sie nun den bereits geanderten 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 fir X und Y an.

Dann geben Sie den Abstand in mm an die unter den Programmen berechnet werden soll,
damit es zu keiner Uberschneidung 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

N[

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 22

G0 X5Y0

G92 X0
M98(-C:\Mach3\GCode\G81.txt)
G0 22

GO0 X0 YO

G92 X5

GO0 X0 Y5

G92 Y0
M98(-C:\Mach3\GCode\G81.txt)
G0 22

G0 X5Y0

G92 X0
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M98(-C:\Mach3\GCode\G81.txt)
G0 22

GO0 X0 YO

G92 X5

G92Y5

GO0 X0 YO

M30

Die M98 Aufrufe verweisen nun auf das Ursprungsprogramm mit Verzeichnis. Sie diirfen
nicht mehr die Pfade @dndern 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 bendétigt werden um an dieser Stelle das
Unterprogramm auszufiihren.

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 kdnnen das Programm mit der Pause oder Stopp Taste unterbrechen.
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Hardware

Hardware Informationen:

Es gibt unzahlige Hardware auf die wir nicht alle eingehen kénnen.
Wir werden hier Uber unsere Hardware eingehen.

IP-M — IP-S und IP-A Steuerung:
Besonderheiten:

Die Mach3 Software ist fir die direkte Ausgabe der Signale iber die LPT Schnittstelle
ausgelegt. Diese Schnittstelle wird nicht mehr Supported

wgpn, il

AT,

Wie Sie erkennen kénnen 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 wirde bei einer Maschine das Starten der Spindel bedeuten.
AuRerdem 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 unterstitzt.

Nun ist die LPT Schnittstelle in den letzten Jahren auch immer mehr aus den PC Bereich
verdrangt worden. Der Nachfolger die USB Schnittstelle ist mit Ihrer 3,8Volt Spannung auch
nicht gerade die zuverlassigste Schnittstelle und fiir den Betrieb von CNC Maschinen nur im
Hobbybereich zu finden.

Aber auch nur, weil der Lieferant keine Gewabhrleistung tbernimmt.

Die Alternative — die Ethernet Schnittstelle:

Vorteile:

- diese Schnittstelle hat jeder moderne PC
- einfache Anbindung

- stabile und schnelle Ubertragung

- fast unbegrenzte Kabellange

- Windows 7 und Windows 8 Unterstitzung
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Da Windows XP von Mikrosoft abgekiindigt ist die neuen Betriebssysteme kein direktes

Ansprechen von Hardware unterdricken mussen wir uns eine Hardware aussuchen die

unter diesen Betriebssystemen von der Mach3 unterstitzt wird.

Die IP Steuerung bietet IThnen 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 dIl Datei im Ordner Plugins kopiert

b Dieser PC » O5(C:) » Mach3 » Pluglns

Name Anderungsdatum Typ Grofie

\#) CSMIO_IP_M_plugin.dll 24102014 11:44 Anwendungserwe... 995 KEE

|%| Flash.dll 5.07.2008 22:01 Anwendungserwe... 1.070 KB

1% JoyStick.dll 04.09.2007 23:33 Anwendungsenwe,., 180 KB
it |#| PrinterScope.dll 26.10.2008 15:58 Anwendungserwe... 256 KB

%] TurnDiags.dll 26.10.2008 16:31 Anwendungserwe... 256 KB

% Video.dll 20,09.2007 06:57 Anwendungsenwve,., 304 KB

Neben der Installation der dil wird auch die Firmware der Steuerung aktualisiert.

Es kann immer nur die passende Firmware der Steuerung mit der richtigen DIl Datei benutzt

werden. Wenn diese beiden Versionen nicht passen, so wird lhnen eine Fehlermeldung

angezeigt.

Wenn Sie die Steuerung unter Windows XP einsetzen mdchten, 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

pey

E) Einstellungen 3 [55 Systemsteuerung
l &/ Netzwerkverbindungen ||
;?Q D 4 LE Drud Zeigt vorhandene Netzwerk;.
[Z], Task Verbindungen.
@ Hille it S pport ﬁ Programme und Funkticnen
E. Ausfiihren... 0 Classic Start Menu

u‘] "Technik CMC-5teuerung” abmelden...

@ Herunterfahren... r

Dazu auf Einstellungen / Netzwerkverbindungen

I-' Ethernet I-'
™ ern |
= [Metzwerkkabel wurde entfernt —

” WiFi
P P _ FRITZ!Box 6360 Cable
_x @ Realtek PCle GBE Family Controller dﬂﬂ 802.11n Wireless LAN Card

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

= Ethernet | ol WiF
Lh 4_4_—‘.!__~__
Mg

Metzwerkl = . Bo
*x GFT Realtek PC r& Deaktivieren \

a )l Status

Diagnose
'5' Verbindungen dberbriicken

Verknipfung erstellen
Laschen
'S' Umbenennen

Klicken Sie dann auf Eigenschaften
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Es offnet sich ein weiteres Fenster

Netzwerk | Freigabe

Verbindung herstellen Gber:
‘-'-." Realtek PCle GBE Famity Controller

Diese Verbindung verwendet folgende Elemente:
QODS-F‘aketplaner ~
[ & Microsoft-Multiplexorprotolcoll fiir Netzwerkadapter
& Microsoft-LLDP-Treiber
i E/A-Treiber flr Verbindungsschicht-Topologieercennur
i Antwort fur Verbindungsschicht- Topelogieerdkennung
& Intemetprotokoll Version & (TCP/IPvE)

) iniemetprotokall Version 4 (TCP/IPv4) | v
£

>

Installisren...

Eigenschaften
Beschreibung

TCF/IP, das Standardprotokoll fir WAN-Netzwerke, das den
Datenaustausch ber verschiedene, miteinander verbundene
Netzwerke ermdglicht.

oK Abbrechen

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

Eigenschaften von Internetprotokoll Version 4 {TCP/IP...

Allgemein

IP-Einstellungen kinnen automatisch zugewiesen werden, wenn das
Netzwerk diese Funktion unterstiitzt. Wenden Sie sich andernfalls an den
MNetzwerkadministrator, um die geeigneten IPEinstellungen zu beziehen.

(_) IP-Adresse automatisch beziehen

) Folgende IP-Adresse verwenden:

IP-Adresse: Wi B .. E 250
Subnetzmaske: 255 .255.255. 0
Standardgateway:

DNS-Serveradresse automatisch beziehen

(@) Folgende DNS-Serveradressen verwenden:
Bevorzugter DNS-Server:

Alternativer DNS-Server:

["JEinstellungen beim Beenden dberpriifen

Erweitert...

e

Mach3

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 kdnnen wir der Software beim Starten mitteilen tiber welche installierte
Schnittstelle arbeiten soll.

Motion Control Hardware Plugln sensed!!
Your system is showing more than one control device
Please pick the one you would like this profile to use.

" Normal Printer port Operation.
CSMIO_IP/M_CS-Lab sc.

Mo Device

i

Mo Device

@ el e

Mo Device

(|
i | T Dontask me this again OK

Wenn Sie die Software starten erkennt die Software, dass mehrere Mdglichkeiten der
Hardware bestehen. Wahlen Sie hier lhre Hardware aus. Wenn Sie diese Meldung nicht
mehr angezeigt bekommen mdchten, klicken Sie unten links an.

Anschlief3end 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 mussen wir in das Plugin
Klicken Sie dazu auf Config

und dann auf Config Plugins

Config-! Function Cfg's  View

! Select Mative Units
Ports and Pins
- Motor Tuning

General Config...
Systern Hotkeys

Homing/Lirnits
ToolPath

Slave Axis
Backlash
Fixtures....

- ToolTable.....

. Config Plugins

Es 6ffnet sich ein Auswahlfenster mit alles installierten Plugin’s
Wahlen Sie durch Anklicken der gelben Schaltflache Config ds CSMIO Plugin aus.

FIUGHT Onwon dna ACLivaLon [
Enabled Plugln Mame Config
ef CSMIO_IP/M_C5-Lab_s.c. COMFIG
ef Flash-FlashSecreen-SWFE-Plugin-A.Fenerty--B.-Barker-... COMNFIG

Es 6ffnet sich das eigentliche Plugin der CS-MIO Steuerungen



Seite 184

Mach3

—y

E CSMIO/IP® Motion Controller Configuration ©C5-Lab s.c. 2010
}% Axes Conﬁguratlon lﬁ Spec|a| Functions :'_.‘l.:: LAB 5.0 CSARGD =
X lm l z l & ] cLaboratory
Configure Axis X
“Servo Alarm Input —Index Homing Slave fons Conhgurabon
[ Enabled [ -
i & e Slave: anne v] f
[T Low Active -
_ o i Mode: |No Comection =
Pin: |in 0 -
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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 benétigt. Hier kdnnen Sie zuweisen auf welchen Channel die

Achsen ausgegeben werden.

Wenn Sie eine Gantrymaschine haben kdnnen Sie hier auch einer Achse die A Achse als

Hilfsachse zuweisen.
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2. Special Functions

}b Axes Configuration ﬁ Special Functions ]

Spindle ]Ouen‘ide Src ] Plasma ] Misc 10 ] Cther l

| Spindle DAC 1 - Spindle Aas 1
@' [~ Enabled " Enable Spindle Axis [ty .
i Select analeg output: IR SSELIIE [ Enable +
[AnalbgOUTD | —Channel Selection -
| 4| Encoder Input Channel: H.. Stop Spindle at angle:
—Mach3 PID Ramp . | 0.0 deq.
] 0 RPM /s O B Rivars
—Spindle Encoder (CSMIO_ENC)- - STEPR/DIR Output Channel
FiRev 1 I= =ctic L | ~Speedifceel Config -
— Spindle Alarm Input - i iRt | | PiRev 1
[” Enabled [~ Low Active ﬁ e : ] fecel. [0 s
Pin: |In 0 - == ||| [~ Open Loc ||
© Co- | meyaswe @

Hier konnen Sie alles notwendigen Funktionen einstellen die zur Spindel gehoéren.

Spindel DAC

Hier tragen Sie den Ausgang ein, an dem das analoge Signal zur Drehzahl ausgegeben
werden soll.

AuRerdem gibt es hier einen Eingang speziell fir die Stérmeldung des Frequenzumrichters,
den es bei der Mach3 Software selber nicht gibt.

Je nach verwendeter Hardware unterscheiden sich die Men(s. Lesen Sie dazu auch die
weitergehende Dokumentation zur Steuerung.
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Override Src:

Die IP Steuerung bietet Ihnen die Méglichkeit die Art der Ubersteuerung zu wahlen. Die
Software selber hat wie bereits geschrieben zwei Schieberegler die mit der Maus zu
bedienen.

Mit der IP Steuerung haben wir zwei Analog Eingadnge die dazu verwendet werden kénnen.

= CSMICYIP® Motion Controller Configuration ©C5-Lab s.c. 2010
L Axes Configuration % Special Functions \

Spindle  Owemide Src I Plasma ] Misc 10 ] Cither ]

>

~Feed rate ovemide -Spindle speed ovemide
Select source: Mach > Select source: lMach—E
Mach ~
s CSMIO-P AIN D
CSMIC-IP AIM 1
Forced Mach¢— Forced Mach ovemide:
[” Enabled |MPGAIND [" Enabled [ Low Active
MPG AIN 1
i ]
In: IH‘EG 'Pmiﬁ In: nD -

@  Close Apply & Save @‘
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Wahlen Sie den Eingang an dem Sie einen Poti anschliellen mochten:

Ein Poti hat immer drei Anschlisse.

- 10 Volt
- Masse
- Signal
PIN number Description 5‘5 4 ? 2 *‘
Analog output 0 g P ¥
5 1 s
7

Analog input 1

10V (max. 50mA)
Analog output 1
Analog input 0
GND

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 kdnnen Sie sehr schon mittels eines echten Potis die
Eigenschalten Uibersteuern. Dieses geht auch nur bei jeder IP Steuerung. Wahlen Sie dazu
die Eingange im Plugin aus.
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Plasma Mode

Die Steuerung bietet Ihnen ebenfalls eine analoge Auswertung des THC Signals fir eine
Hoéhenreglung.

& CSMIO/IP® Motion Controller Configuration ©CS-Labsc. 2010 - O
}v Axes Configuration ﬁ' Special Functions ]

Spindle | Overide Src Plasma | Misc 10 | Other |

%f ~THC Analog Mode-

|+ Enabled [ Swap Up/Down

Potentiometer input: | GRES -

ﬂ alog IN O
Flasma input: I i
Deadband: ]|},2 W

€@  Close Apply & Save @] |

Wahlen Sie die Eingange fiir den Poti und Plasmaeingang
Sowie die Spannung an der die Regelung deaktiviert werden soll.

Was ist eine THC Regelung?

Die Hohe des Brennerabstandes wird aus guten Energiequellen direkt ausgelesen. Je héher
der Abstand der Brennerquelle ist &ndert sich der Ausgang des analogen Signales der
Spannungsquelle. Genau diese Eigenschaft konnen wir nutzen um eine berihrungslose
Messung durch zu fihren. 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 Eingange.

B CSMIO/IP® Motion Controller Configuration ©CS-Labsc, 2010 = O
X Axes Configuration 7 Special Functions |

Spindle ! Ovemide Src I Plasma Misc 10 lOther I

)
" —Servodrive RESET output———————

[~ Enabled Output nr:

[T Low Active iOLﬂD ';

~HVEnableoutput ————
[ Enabled Output nr:

™ Low Active !O”t 0 :i'
“Inputsignals filter ————

i‘l x 4ms

Filter period = 4ms

€@  Close | Aoply &Save ()|

Warum Sie diese Eingange / Ausgange wahlen sollten:

Der Ausgang Servodrive Reset

ist ein besonderer Ausgang der einen Schaltimpuls von 1 Sekunde ausgibt um einen
einfachen Fehler einer Servoendstufe zu 16schen. 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.

Eingangsstorungen kdnnen Uber den Filter herausgefiltert werden.
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Other Einstellungen:

Hier werden alle weiteren Einstellungen getroffen um das Plugin weiter der Mach3
anzupassen:

i otion Controller Configuration ©CS-Lab s.c. =
& CSMIO/IP® Motion Controller Configuration ©CS-Lab s.c. 2010 =
}p Lxeos Conﬁguraﬂon ﬁ Special Functions I

Spindle I Cwveride Src ! Plasma i Misc 10 Other I

|B'I'HER
STUFF

—MPG Resolulions

‘:j ¥ furto Z-Inh Enable
¥ Smart Limits

™ Probe Protection
[~ Legacy HomeDffzet

|1}.DD1 £0.01 /0.1 [mmyinch]

—Anes DeRef& Zero (IP-M &IPS

¥ Set Axes to "0” on RESET
¥ Send Anonymous Diagnostic Data to CS-Labs.c.

—E-STOPrequests——— " CSMID Connecfion Properties

Default MAC:  00:00:00:00:00:00  Clear default
Connected MAC: 00:00:00:00:00:00 Set as default

W CANOpen Timeout A
Mame: I Change name |

[ Digital outputs overload

©  Close I Apply & Save @I

Wenn Sie unser MPG Modul angeschlossen haben, stellen Sie hier die Aufldsung 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 betatigen oder den Reset Button driicken wird die
Position gespeichert an der Sie die Aktion ausgeldst 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 kdnnen Sie wie gewohnt weiterarbeiten da danach wieder die
aktuelle Position angezeigt wird.
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Stellen Sie ein ab wann die IP eine Stérung anzeigen soll?
Wir empfehlen beide Optionen zu aktivieren:

 E-STOP requests-

¥ Digital outputs overload
¥ CANOpen Timeout

Extras:

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

Motor Home/SoftLimits
Enftries are in setup units.
Pxis Reversed | Soft Max | Soft Min | Slow Zone | Home Off. Home M. |Auto Zero | Speed % |
X of 50000 | 0.00 2000 1200 of |« 30
v w 15000 |0.00 5.00 of of 20
7 4 0.00 27000 |5.00 0.0000 o of 20
A 4 100.00 10000 |1.00 0.0000 4 of 20
B 4 100.00 10000 | 1.00 0.0000 o of 20
o o 100.00 10000 | 1.00 0.0000 o of 20
l —~G28 home location coordinates -
x o A |0
] v o B |0
z [o c o
|

Damit nun die Mach3 mit der IP Steuerung diesen Wert akzeptiert miissen Sie unter Extras
Lagacy Home Offset aktivieren.

— Extras

™ Auto Z-Inh Enable
[T Smart Limits

" Probe Protection
¥ Legacy HomeOifset

[T Send Anonymous Diagnostic Data to C5-Labs.c.
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Das Config Menu:

mit anderen Worten, wo stelle ich was ein?
: | Config Function Cfg's  View V¥

Select Mative Units
Ports and Pins

|
—ET

Mator Tuning

General Config...
System Hotkeys
Homing/Limits ]
= ToolPath ]
Slave Axis 1
Backlash .

Fixtures....

ToolTable.....

Config Plugins
Spindle Pulleys..
Safe 7 Setup.. ]

Save Settings..
e 1 T

Sie werden immer wieder bei einrichten einer Maschine dieses MenU aufrufen. Deshalb
erklaren wir IThnen hier genau Sie was an welcher Stelle finden.

1. Select Native Units:

Set Default Units for 5.

Inits for Motor Setup Dialog

o pdbd's ™ Inches

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

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection | Motor Outputs I Input Signals I Output Signals I Encoder/MPG's I Spindle Setup I Mill Options I

— Port #1 -Port #2
¥ Port Enabled [~ Port Enabled
Iﬂﬁ'!:f'ﬁ"E Port Address IMB Port Address
Entry in Hex 0-9 A-F only Entry in Hex 0-9 A-F only
[ Pins 2-9 as inputs

— Kemel Spesd
" 25000Hz ¢ 35000Hz ¢ 45000Hz ¢ GOODDhz
" 65000hz " 75000hz ¢ 100khz

Note: Software must be restarted and motors retuned i
kemel speed is changed.

OR

- MaxMC Mode
[~ Max CL Mode enabled

[T Max NC-10 Wave Drive

Program restart necessany

— Restart f changed
™ Shedine 1/2 Pulse mode.
[~ ModBus InputQutput Support

[~ ModBus Plugin Supported.
[~ TCP Modbus support
™ Event Driven Sesial Control

Ein Menupunkt mit 7 weiteren Reitern.

0K | Abbrechenl Dbernehmen

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 konnen.

Bei moderner Hardware wie unserer IP Steuerung ist hier keinerlei Einstellung notwendig.
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Motor Outputs:
Engine Configuration... Ports & Pins
Port Setup and s Selection  Metor Outputs | |nput Signals I Qutput Signals ! Encoder/MPG's ! Spindle Setup I Mill Options !
Signal Enabled Step Pin® Dir Pin# Dir LowActi... | Step Low A... | Step Port Dir Port
X Ais . 2 6 L ® 1 1
¥ Axis f 3 7 L L 1 1
7 Asis o 4 P a K4 : ;
A Axis ¥ 5 9 L ¥ 2 1
B Axis L § 1] 0 L o 0 1]
C Axis ¥ 0 0 L ¥ 0 0
Spindle 4 lU 0 L 4 l'D 0

oK | Abbrecheni Dbernehmen

Hier werden die Signale der Endstufe eingetragen, also wo auf welchen Port die Steps und
Dir Signale ausgegeben werden.

Fir unsere IP Steuerung’s Kunden ist nur wichtig welcher Motor innerhalb der Mach3
verwendet wird und ob diese Step Dir Signale aktive Low bendtigen oder nicht.

Alle weiteren Einstellungen sind hier nicht wichtig fir IP-Steuerung’s Kunden.

LPT User entnehmen bitte Ihrer Dokumentation auf welchen Signalen lhre Hardware
reagiert.
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Input Signale:

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and Axis Selection ] Motor Outputs  Input Signals ]Output Signals ] Encoder/MPG's ] Spindle Setup ] Mill Options ]

Signal

Enabled | Port £

| Pin Mumber |Actil.re Low | Emulated

| HotKey

| -

X++

1

e

1

X Home

1

Y ++

¥ --

¥ Home

Z++

o

ZHome

BN KN K KN KN

Ping 10-12 and 15 are inputs. Only these 5 pin numbers may be used on this screen

0

[T — T — O — T — T O — I I — ]

B N X N X K N X N

B N X N K NN KN

0

Qo o o g o gl

Automated Setup of Inputs ‘

==

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
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Output Signale:

Engine Configuration... Ports & Pins
Port Setup and fds Selection i Mator Qutputs ! Input Signals Qutput Signals I Encoder/MPG's I Spindle Setup | Mill Options ]
Signal Enabled | Port # | Pin Mumber Active Low X
Digit Trig 4 1 0 4
Enablel of 1 4
Enable2 & 1 0 t 4
Enable3 & 1 o t ¢
Enabled 4 1 [o K
Enables t 4 1 0 t 4
Enable6 w 1 [o |
Qutput #1 t 1 0 t ¢
Output £2 w 1 lo w
P wr n wr M
Pins 2-%,1, 14, 16, and 17 are output pins. Mo other pin numbers should be used.

| oK | [ Abbrechen | Obemehmen

Output Signale sind alle Signale die von der Steuerung zur Maschine gehen.
Hier konnen Sie einen Ausgang (Relais) schalten, der zum Beispiel eine Kiihimittelpumpe
anspricht. Wichtig sind hier auch wieder die Funktion aktivieren und Port und Pin eintragen.

Es gibt diverse Signale entweder zur freien Verfligung oder eine festen Funktion bereits zu
gewiesen.

Enable 1 bis 6 schaltet zum Beispiel bei Aktivierung der Mach3 diese Ausgange an. Hier
werden in der Regel die Endstufen angeschlossen um diese beim Aktivieren der Mach3
freizuschalten.

Output #1 bis Output #6 sind fir Kihimittel und Spindel (siehe Reiter Spindelsetup)
vorbehalten.

Output #7 bis Output #20 sind frei zu verwenden.
Chargepump und Chargepump2 sind fir Sicherheitssignale die nur von entsprechend

Hardware ausgewertet werden kann.
Unsere |P Steuerung’s Kunden benétigen dieses Signal nicht.

Current High/Low ist fur die Stromabsenkungen bei alten Schrittmotorendstufen.
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Encoder / MPS’s

Engine Configuration... Ports & Pins
Port Setup and fxis Selection | Motor Outputs ] Input Signals 1 Output Signals  Encoder/MPG's | Spindle Setup ] Mill Options 1

Signal Enabled A-Port#  |A-Pin # B -Port # B -Pin # Counts/U... | Velocity

Encoderl L4 0 0 0 0 1.000000 100.000000
Encoder2 L 0 0 0 0 1.000000 100.000000
Encoder3 L 0 0 0 0 1.000000 100.000000
Encoderd L 0 0 0 0 1.000000 100.000000
MPG #1 L 0 0 0 0 1.000000 100.000000
MPG #2 L 0 0 0 0 1.000000 100.000000
MPG #3 L 0 0 0 0 1.000000 100.000000

0K ] Abbrechen | Ubemehmen

Wenn Sie externe Encoder oder Handrader verwenden mussen Sie hier die
Eingangssignale die Counts (Auflésung) und die Geschwindigkeit eintragen.
Achtung hier kdnnen keine Glasmalstdbe angeschlossen werden.
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Spindel Setup

Engine Configuration... Ports & Pins

Port Setup and &ds Selection | Motor Outputs l Input Signals i Cutput Signals ! Encoder/MPGe Spindle Setup | Mil Options I

— Relay Control -~ Metor Contral - 1 Special Functions -
[~ Disable Spindle Relays I Use Spindle Motor Output | [ Use Spindle Feedback in Sync Modes
Clockwise (M3) Cutput # !1 E ?.U'-i.:..a:jrc.i [ Closed Loop Spindle Cortrol
StepdDir Motaor
CCW M4 Oupw# [o ke PPz 1 [ a3
Output Signal #s 16 [™ Spindle Speed Averaging
~Flood Mist Cortral — | PVWMBas= Freq. [6 '
Mini PWM LLE
I Disable Flood/Mit relays Defay | L o =
Mist M7 Output # i‘i iﬂ —General Parameters — Special Options, Usually Off -
Food M8 Output # i.?._ ]i}_~ e 11 Seconds ™ HotWire Heat for Jog
Output Signal #s 16 Eeiiday e 1 Seconds | [T |aser Mode. freq|
—ModBus Spindle - Use Step/Dir as well — |C¥V Delay Spind DOWN - 14 Seconds [~ Torch Volts Cortrol
[ Erabled Reg [64  64-127 |COW Delay Spin DOWN | Seconds || [ Torch Auto Off
Mazx ADC Court ]41}95 [~ Immediate Relay off before delay

OK || Abbrechen | Obemehmen

Oben links:

Relay Control
Hier werden die Outputs eingetragen die Sie fiir M3 und M4 eingestellt haben.

Ebenso fir die M7 (Innenkihlung) oder M8 (Kihimittel) nutzen / eingestellt haben.

[~ General Farameters
CW Delay Spin UP

CCW Delay Spin UP
CW Delay Spind DOWHN
CCW Delay Spin DOWN Seconds

[ Immediate Relay off before delay

Seconds
Seconds

Seconds

In der Mitte unten kénnen wir noch unter General Parameter eine Wartezeit in Sekunden
eintragen, wie lange die Mach3 Software mit dem nachsten Satz im Dincode wartet.

Diese Zeit kann sowohl fiir Hochlauf (Spin Up) und Runterlaufzeit (Spin Down) fir M3 (CW)
und M4 (CCW) getrennt eingestellt werden.
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Beispiel:
M3 S24000
G0 Z-5

Hier wiirde im ersten Satz die Spindel gestartet, im Bild zu erkennen wiirde dann 1 Sekunde
gewartet um dann den nachsten Satz mit GO Z-5 zu fahren.

Wenn Sie das Relais vor der Wartezeit schalten mochten setzt das Hackchen

.Immediate Relay off before delay”

Unten Links ModBus:

— MadBus Spindle - Lse St-;f_Dir as well —-i
[ Enabled Reg |4  64- 12?‘

Max ADC Count 141]95

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

— Motor Control —i

¥ Use Spindle Motor Cutput
¥ PWM Control
™ Step/Dir Motor

FYWMBase Freg. !5

Minimum PV [1}_ %

Kunden die das PWM Signal bendtigen klicken bitte aus ,,Use Spindel Motor Output” und
aktivieren das PWM Signal.

Schauen Sie bitte in Ihren Unterlagen was |hr Handler Ihnen als Informationen anbietet fiir
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.

—Mator Contral -

[ Use Spindle Motor Cutput
™ Pt Contral
¥ Step/Dir Motor

PWMBase Fraq. IE
Minimum PWIM [El]_ *

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:

£ - Inhibit

[~ Z-Inhibit On

Max Depth 0 Units

[ Persistant

 Digitizing

[™ 4 Puis Point Clouds
™ Add Axs Letters to Coordinates

~ THC Options

[ Mllow THC UP/DOWN Control
even i not in THC Mode.

™ G281 No Initial Move.

[~ Set OUTPUTS when in THC

Engine Configuration... Ports & Pins

— Compensation G41,G42 —

[+ Advanced Compensation Analysis

— Loop Control -
[~ Alow Servo Hold on Input#1
Max CL Closed Loop Emulation

—General Options

™ Homed tnue when no home swithes

G73 Pulback IEJ

Mach3

Port Setup and Axs Selection ] Motor Outputs ] Input Signals 1 Qutput Signials ] Encoder/MPG's ] Spindle Setup  Mill Options l

Hier werden alle weitergehenden Einstellungen vorgenommen
Fur alle Fraser unter uns, aktivieren Sie bitte die Advanced Compensation Analyse,
wenn Sie mit der Radius Korrektur arbeiten mochten.

OK

] Abbrechen | Ubemehmen
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General Config:

_.Cr:.rnﬁ.g_; Function Cfg's  View

Select Mative Units

Ports and Pins
- Motor Tuning

General Config...

Mach3

Um alle Grundlegenden Einstellungen zu andern klicken Sie bitte auf ,General Config*
Es 6ffnet sich folgendes Fenster:

G20.G21 Control
[7 Lock DRO's to setup units
Toal Change:
* Ignore Tool Change
" Stop Spindle. W ait for Cycle Start.
" AutaT ool Changer
Angular Properties
Unchecked for Linear
[ deiuis is Angular
¥ B-Awiz is Angular
[ Cowis is Amgular
Parm End or M30 or Rewind
Turn off all outputs
E-Stop the system
Perfarm G321
Femove Taol Offset
Radius Comp OFff
Turn OFf Spindle

3 I B

101 Contral
¥ Stopon M1 Command

Sernial Output
ComPart t ’1— BaudRate | 9600

@ 8Bit15top ¢ 7Bit 2Stop
Program S afety

™ Program Safety Lockout
Thiz dizables program tranglation while the
Extemnal Activation #1 input iz activated

General Logic Configuration

Editar Shuttle Wheel Setting
GCode Editar Browse Shuttle Accel.
[vafinN T\Motepad. exe 0.5 Seconds

General Configuration
[T Zis 250 on Dutput #6
¥ Homne Swe Safety

Startup Modals
™ Uselnit Sting on ALL “Resets"
Initislization String

GE0
| Lookahead ’T Lines
Motion Mode Ignore M calls while loading

M3- Execute after Block
UDP Pendent Cantral

 ConstantWelocity ¢ Exact Stop

Distance Mode 1 tode

o shsolute O e Absolute 5 Inc Run Macra Pump

ChargePump On in EStop
Persistent Jog Mode.

r
'
-
r
r
Active Plane of Movement W
W FeedOverRide Persist
-
r
-
r
v

oWy CYZ O HZ
Ma Systemn Menu in Mach3

Use Key Clicks

. Harme Slave with Master Axis
Position 1 1 Include TLD inZ from G31

1 Lock Rapid FRO to Feed FRO

’T FRotational

o [ Rt 360 rallover
Use 99910 — [ #ng Short Rot on GO
indicate a 0,000t ¥ Ratational Soft Limits

Continous Jog !

01
selection T I¥ HiRes Scieens
¥ Boxed DRO's and Graphics
0.001 I¥ Auto Screen Enlarge

Position 10 0.0001

Jog Increments in Cycle Mode

=l =

=
=}

Screen Contraol

I¥ Flash Erars and comments.

Inputs Signal Debouncing/M oise rejection

Debounce Intervati0
Index Debaunce |

# 4lus

™ Disable Gouge/Concavity Checks

™ GO4 Dwell in ms

[ Use watchDogs

™ Debug This Run

¥ Enhanced Pulsing

[ Allow Wave Files

I Allow Speech

™ Set Charge Pump to SKhe - Laser Stndby
[” Use OUTPUTZ0 as Dwell Trigger

[ NoFRO on Queue

10 Tumn kanual Spindle Incr.
10 Spindle OV increment

CV Contral
I PlasmaMode

[~ v Dist Tolerance |3 Units..
[~ G100 Adaptive MurbsCy
™ Stop OV on angles » |0 Degiess
Axiz DRO Properties

I™ Tool Selections Persistent.

¥ Optional Dffset Save

¥ Persistent Offsets

V¥ Persistent DROs

[ Copy G54 from G53.253 an startup

Ok
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Tool Change:

r Tool Change
&+ |gnore Tool Change
™ Stop Spindle. Wait far Cycle Start,
" fwtoT ool Changer

Hier legen Sie fest welchen Werkzeugwechsler Sie haben.
Sie haben die Wahl zwischen:
Keinen Werkzeugwechsler also alle M6 Befehle werden Gbergangen

Stop Spindel und warte auf Cycle Start—Hier wird die Spindel ausgeschaltet und Sie
kénnen den Werkzeugwechsel vollziehen. AnschlieRend mussen Sie Programm Start

dricken um weiter im Programm zu arbeiten.

Auto Tool Changer:
Hier wird das M6 Makro angesprochen, Fragen Sie Ihren Maschinenhandler

Angular Properties:

Angular Properties
Unchecked far Linear

W A-duis iz Angular

W B-fuis iz Angular
W C-fuis iz Angular

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

—Parm End ar B30 ar Rewind

[ Tum off all outputs
[ E-Stop the spstem
v Perform G321

[ Remove Tool Offzet
v Radiuz Comp O

[+ Tumm Off Spindle

Legen Sie fest wie ein M30 am Ende des DIN Codes ausgewertet werden soll.

Turn off all Outputs:
Alle geschalteten Ausgange werden deaktiviert

E-Stop the System:
Ob am Ende ein Not Aus ausgeldst werden soll

Perform G92.1

Remove Tool Offset:
Lésche 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

k01 Control
Iv Stop on k1 Command

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

Serial Output

Serial Output

ComPort # |-|_ BaudF ate |3600

f+ BBit15wp  7Bit2-Stop

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

Programm Safety:

Program Safety

I Program 5 afety Lockout
T hiz digables program translation while the
[ E:-cternql Activation #1 input iz au:tive_nted.

Aktivieren Sie diese Option, wenn Sie aktivieren Eingang 1 (Input1) den Programmstart
verhindern mochten.

Achtung diese Option ist keine Sicherheitseinrichtung die der Maschinenrichtlinie
entspricht.
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Editor:

E ditar

GCode E ditar Browse

WA T A otepad. exe

Tragen Sie hier ein welchen Editor die Mach3 starten soll, wenn Sie diese Schaltflache
drlcken.

Standard ist Notepad von Windows

Startup Modals

Startup Modals
[ Use Init Sting on ALL "Resets"
Initialization String

|Ga0

Tragen Sie hier alle Bedingungen ein die automatisch gestartet werden sollen. Wenn Sie
diese Option bei jedem Reset ausfuhren mdchten, aktivieren ,Use Init String.”



Seite 207

Mach3

Motion Mode

Motion Mode
{* Constant Yelocity € Exact Stop

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

-Distance Mode 1 W kode
o Abzolute © lnc | O Abzolute O Inc

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

Active Plane of Movement
o Xy O yZ O xZ

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

Y+
g
51'1 G17 |
%“"“‘“-j,____ W
'\-.___\_\_\_H_\_
744 G’]& 7+
vi o X2 G18
| Sy L Xt
-l':.).- 74+
X+ G19 Ve
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Jog Increments

Jog Increments in Cycle Mode

Position 1 |1

Ilze 993 to
indicate a

Continous Jog
zelection.
0.01

0.0
Position 10 {0000

ERRAEERKI

Hier tragen Sie die Incremente ein die Sie per Klick auf

Anwahlen kénnen.
Shuttel Wheel Settings:

Shuttle Wheel Setting
Shuttle Accel.
0.25 Seconds

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

General Configuration

[ Ziz 250 on Output 6
[v Home Sw. Safety

LookAhead IT Lires
lgrore M calls while loading
b3- Execute after Block
IIDF Pendent Control

Fun b acro Pump
ChargePump On in EStop
Perzizgtent Jog Mode.
FeedOwverRide Perzizt

Mo System Menu in Macha
Ilze Key Clicks

Home Slave with M aster Axiz
Include TLO in < from G31
Lock Rapid FRO to Feed FRO

G N M LS R I U R

Zis 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 lhre 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 mdchten setzen Sie hier das

Hackchen.

Persistent Jog Mode:
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Feed Overright:

— General Configuration -

[T Ziz 250 on Output #E
W Home Sw. Safety

Lookfhead |20 Linesz

[ Ignore M callz while loading
[ M3 Execute after Block

[ UDP Pendent Contral

[~ Fun Macro Pump

[™ ChargePump Onin EStop
¥ Persistent Jog Mode.

¥ FeedOverRide Persist

[ Mo System Menu in Mach3
[7 Usze Key Clicks

[ Home Slave with Master Asiz
[ Include TLO in Z from G
¥ Lock Rapid FRO to Feed FRO

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

File Config FunctionCfg's Wiew Wizards Operator Plugin Contrel Help

Achtung! Sie brauchen eine Schaltfliche um die Meniis wieder anzeigen zu lassen!

Use KeyClicks:
Aktivieren, wenn Sie einen Klick horen mdchten bei betatigen einer Schaltflache

HomeSlave with Master Axis:
Wird bendtigt, wenn Sie die Slave Achse mit der Master Achse zusammen bewegen
maochten.

Include TLO in Z from G31
Lock Rapid FRO to Feed FRO

Koppeln Sie den Eilgang an den Vorschuboverride.
Wenn Sie den Vorschub Ubersteuern wird auch der Eilgang entsprechend Ubersteuert.
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Rotational:

Rotational
[~ Fiot 360 rollover

[~ ang Shart Rot on GO
¥ Rotational Soft Limits

Hier stellen Sie die erweiterten Einstellungen der Rotationsachsen ein.
Rot 360 Rollover:
Wenn Sie mehr wie 360° drehen mdchten

Ang Short Rot onG0
Wenn die Achse im Eilgang den kirzesten Weg wahlen soll. Nur bei Maschinen ohne

Umkehrspiel verwenden.

Rotational Soft Limits:
Wenn Sie die Drehachse in der Arbeitsraumiberwachung mit einbezogen werden soll.

Screen Control:

L Sereen Control
¥ HiRes Screens
[” Boxed DRO's and Graphics
W Auto Screen Enlarge
™ Flash Emors and comments.

Hi Res Screens
Aktivieren Sie auf jedenfall diese Option damit die Oberflache sauber angezeigt wird. Nur
wenn |hr Rechner Geschwindigkeitsprobleme hat deaktivieren Sie diese Option.

Boxed DRO and Graphics:

Auto Screen Enlarge:

Aktivieren Sie diese Option, wenn die Oberflache nicht vollstandig auf Ihren Monitor
dargestellt wird. Oder nur einen Teil des Monitors nutzt.

Achtung: Offnen Sie die Mach3 im Vollbild und nicht im Fenster — laden Sie dann die
Oberflache damit diese vollstandig 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 andern Sie diesen Ordner nicht.

. Addons 30.01.2015 08
. Bitmaps 20.01.2015 22
| Brains 28.01.201509
. Documentation 28.01.2015 09
| Flazh 17.01.2015 12
) GCode 11.02.2015 12
. Help 17.01.2015 12
| macros 28.01.2015 10
. Pluglns 1202201504
| Subroutines 17.01.2015 12
, TurnAddons 02.02.2011 11
| Uninstall 17.01.2015 12
| xmlbackups 9.02.201508

=

Im Ordner der Mach3 befinden sich weitere Ordner.
Wichtig ist hier der Ordner ,,Macros*“

Hier befinden sich weitere Ordner:

y 2010 28.0
, BF30_HF 30.0
. Hansi 170
. Mach3Mill 1.0
. Mach3Turn 19.0.
. MF70 26.0
| plasma 30,0
| Styropor 280

Fir jeden Profi wird beim ersten Starten ein eigener Ordner angelegt. Die Mach3 wird
Standard Makros vom Ordner Mach3Mill bei Frasmaschinen 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.

|| CurveD.dat 18.02.2015 12:35 DAT-
|| Curvel.dat 18.02.2015 12:35 DAT-
|| Curve.dat 18.02.2015 12:35 DAT-
|| Curved.dat 18.02.2015 12:35 DAT-
|| Curved.dat 18.02.2015 12:35 DAT-
|| Curve5.dat 18.02.2015 12:35 DAT-
|| FeedRate.m1s 02.11.2002 01:40 M5
| fixtures.dat 07.02.2015 11:31 DAT-
|| HiddenScript.m1s 17.01.2015 17:00 M15-
|| Linearity.dat 18.02.2015 12:35 DAT-
--._. m3.mils 27.03.2007 18:22 M1S-
] mdmis 27.03.2007 18:22 M15-
L | mimls 27.03.2007 18:22 M15-
| MEEnd.m1s 05.03,2008 16:42 M15-
|| MEStart.m1s 17.02.2007 06:46 M15-
L | M10.m1s 02.11.2002 22:38 M15-
L | M11mils 02.11.2002 22:38 M15-
| M40.m1s 18.11.2002 23:01 M15-
| Md1mis 19.11.2002 23:01 WS-
|| M30.m1s 02.11.2002 22:41 M15-
|| M31.mils 03.11.2002 19:24 M15-
| M55.mis 13.11.2002 00:55 M15-
| M&B.mis 07.11.2002 02:34 M15-
|| M358.m1s 13.07.2004 06:10 M15-
|| ME0D.m1s 20.02.2005 00:29 MI15-
| MEOT.m1s 20.02.2005 00:29 M15-
| ME02.m1s 20.02.2005 00:28 WS-
|| M&03.m1s 20.02.2005 00:28 M15-

KAENA e N AT NG ANTT T

Achtung, wenn Sie ein Besonderes Makro haben, zum Beispiel ein M6 Makro miissen
Sie dieses in diesen Ordner kopieren und ggfs. das bereits vorhandene
tiberschreiben.
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System Hotkeys

Sie kdnnen die Mach3 uber die Tastatur steuern. Die Achsbewegungen kénnen frei definiert
werden.

Klicken Sie auf:

i_C- u_nflg_ Functicn Cfgs View W
| Select Mative Units [ |
Ports and Pins
- Motor Tuning

General Config...

. ;’:n],rstem H Dt.kE}"S-

Es offnet sich ein neues Fenster:
System HotKeys Setup

External Buttons - OEM Codes

(oo Hoteeus Trigger # (OEM Code
ScanCode ScanCode
I | T _ %= f37 1 {1000 & |1
i ]]38—“ - 14'3'— 2 }-1 g I:‘I
3 |1 10 |-
Z++ |33 Z-- 34 4 ]'_-r— 1 ’17
PR AT | CCERY WU | =" I E 12 |1
E | 13 |1
B /Y B /Y -
++] 1999 933 - ﬁ— 14 ,17
C fwi++ 1939 C/Awi-11999 15 |1
— Swpatemn Haotkeys
ScanCode ScanCode

DROSelect | [339  Codelist |[393
MDI Select | [339 FesstOn_| [333

Load G-Code | 999 -
0K

In diesem Beispiel mochten wir die X++ Taste andern. Driicken Sie auf die Schaltflache X++
(rechts neben der Schaltflache, steht noch der Tastencode 39 eingetragen)
Es 6ffnet sich ein weiteres Fenster
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5+_+_Ji35 _}:i;_iia? 1 |1nnn

vee |[38 _¥-Ifa0 2 |1
SetHotKey -

A1 ++ 1999 WAl

LE.+.+.!§999 B/

f_\;.ﬁﬂlaaa LY

In dem Sie aufgefordert werden eine Taste Ihrer Wahl zu driicken.

Wenn Sie diese wie in unserem Beispiel machen wird ein neuer Tastencode eingetragen

el

s 1|75 i

Achtung: Doppelbelegungen sind nicht erlaubt
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OEM Trigger einrichten

Sie mochten die Mach3 Software Uber externe Tasten ansteuern?
Gehen Sie wie folgt vor:

1. Montieren Sie die Tasten entsprechend |hrer Hardware
2.Richten Sie die Tasten entsprechend |hre Hardware ein unter Port und Pins/Inputsignale

Engine Configuration... Ports & Pins x
Port Setup and fuxds Selection I Motor Outputs  Input Signals IOanut Signals i Encoder/MPG's i Spindle Setup ] Mill Options i

Signal Enabled  |Port# [Pin Number [Activelow  Emulated | HotKey ~
THC Up o 0 0 4 o 0

| THC Down | 3 0 0 w o 0

i OEMTrig#1 | ¥ 0 0 4 o 0

1 OEMTig#2 o 10 1 4 0
OEMTrig#3 | W 0 0 3 4 0

. OEM Trig#4 | 3 0 0 4 4 0

d OEMTrig#s |8 0 0 4 4 0

|| OEM Trig=26 |3 0 0 ® ¥ 0
OEMTrig#7 | 0 0 4 4 0 v

Fins 1013 and 15 are inputs. Only these 5 pin numbers may be used on this soreen
4 |

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

ile | Config  Function Cfg's  View

. Select Native Units |

- Ports and Pins
Moter Tuning
General Config...
System Hotkeys
Homing/Limits
ToolPath
Slave Axis
Backlash
Fidures....
ToolTable.....
Config Plugins
Spindle Pulleys..
Safe_Z Setup.
Save Settings..

Es offnet sich nun ein neues Fenster
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— External Buttons - DEM Codes

Trigger #  DEM Code

scanCode
| 1 [A 8 [
o 2 1000 g |1
3 | 10 |1
199 P e o
199 ] ]-1 12 1'1
= S E 13 [
2 EE TS C
199 it C
Sranade

| ——|

=
@

1 W

Da wir unter OEM Trigger#2 die Parameter eingetragen haben missen wir nun auf der

rechten Seite unter der ,2“ der OEM Code eingetragen werden.

Hier wird eine 1000 Eingetragen wenn Sie die Startfunktion Uber den Taster steuern

mochten. Eine vollstandige OEM Codeliste finden Sie im Servicebereich.
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- Datensicherung

A

Wir empfehlen die Gesamtsicherung des Mach3 Ordners dieser Ordner hat eine
GroBe 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 kdnnen Sie auf die Schraubklemmen schauen. Diese
sind normalerweise eindeutig bezeichnet

2+ dberov

! + |Powersupply

' |+10V20mA
+ —DAVI

+ 1 |Master Frequency

. i |Oto OV4ATK 2
--'--“-'--—"%3 ACI
4-20mAD-10V

it ey ACM
Analog Signal Common Lé?}s @

Die Klemmen in unserem Delta Frequenzumrichter tragen die Bezeichnungen:
+ 10V, ACl und ACM und E

Wenn Sie den Frequenzumrichter an die IP-Steuerung anschlieRen mdchten bendtigen Sie
nun die Klemmen AVI und E

Zur Drehzahlregelung bendtigen wir 2 Anschlisse:

AVl und E

Die AVI belegen wir mit einem Analog Ausgang der IP Steuerung und das Masse Signal der
IP vom Analogausgang an E

Eventuell mussen 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
Ausdriickliche Genehmigung der Firma CNC-Steuerung reproduziert oder unter
Verwendung elektronischer Systeme vervielfaltigt, verarbeitet oder verbreitet werden.

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

Dennoch Gibernimmt die Firma CNC Steuerung weder die Garantie, noch die juristische
Verantwortung oder irgendeine Haftung fur die Nutzung dieser Information, fiir deren
Wirtschaftlichkeit oder die fehlerfreie Funktion fur einen bestimmten Zweck. Auch fir
Schaden, die auf eine Fehlfunktion von Programmen oder Planen, o.a. zurlickzufihren
sind, kann die Firma CNC Steuerung nicht haftbar gemacht werden.

Anderungen und Irrtiimer bleiben jederzeit vorbehalten.

Weiterhin kann keinerlei Haftung Verantwortung, Garantie oder sonstige Haftung
Ubernommen werden fir Folgen, die auf fehlerhafte Angaben oder Spezifikationen
entstanden sind.

Wir sind jedoch dankbar fir Hinweise auf Fehler oder technische
Verbesserungsvorschlage.
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Firmenangaben

CNC-Steuerung[™® ./

We move N

Firmeninformationen

CNC-Steuerung.com

Ausstellung: Bussinghook 62
46395 Bocholt

Ausstellung und Versand:
Bussinghook 62
46395 Bocholt

E-Mail: Technik@cnc-steuerung.com




