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1 Einleitung

Diese Beschreibung dient dem schnellen Einstieg in die Bedienung des CNC-
Controllers CSP406 / CSP404 mit iCNC-Software. Die Beschreibung soll den
Anwender mit grundsétzlichen Bedienungseigenschaften bekannt machen. Zur
tiefergehenden Beschreibung verweisen wir auf das iCNC Software User Manual,
welches Sie mit der Software auf dem USB-Stick erhalten haben.

2 Endstufen aktivieren

Nach dem Start der Software erscheint das Hauptment der Bedieneroberflache.
Als erster Schritt missen die Endstufen des Controllers aktiviert werden. Das
geschieht mit dem RESET-Button oder der Funktionstaste F1. Beachten Sie auch die
Hinweise im Infofenster.

Bl CNC V4.02.42 / CPUSB--6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc

Automati | Koordinaten | CAM || Werkzeuge | Variablen || IN/OUT || Service || Vorschubberechnung || Einstellungen | Hitfe

Maschine | werkstiick
Tl G43

-
M
y

M7

&
D]
&2
&2

EXT Fehler
NOTAUS
NOTAUS

10 Uberw.

Wkz.Sens.
Ref-X
Ref-Y
Ref-Z
Ref-A
Ref-B

vorschub Drehzahl | aktuelle G/M Code | zeit
F 0 100 100%
S 0 0 100%
| 617 G40 G21 Goo G4 G54 543 G99 GE4P0.1 GI7 G50 GO TH

Willkzumen, RESET (F1) akiiviert Endstufen
£34:26 Info  Kinversion = TRIVIAL BULLD-IN 1.0
14:34:26 Info  CPUState = OPERATIONAL ETH 0000002(;* This is file macro.cnc version

14:34:26 Info Willkommen, RESET (F1) aktiviert Endstufen 0000003|;* It is automatically loaded
0000004 ;* Customize this file yourself ii

poooopoE e e .

Home- ¢

0000005|;* It contains:
< J—#er ] > | >

Ed <<

imh - engineering

excellence in mechatronics

Wenn die Endstufen aktiviert sind wechselt die Farbe des Status ICONs auf gelb, im
Infofenster erscheint die Meldung ,Betriebsbereit".
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Ml CNC V4.02.42 / CPUSB—6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc

Automatik | koordinaten | CAM || werkzeuge | Variablen || IN/OUT || Service || Vorschubberechnung || Einstellungen | Hife

Maschine | werkstiick
TL 43 =

Vorschub Drehzahl | Aktuelle G/M Code | Zeit

0 100 100%

Doooon m e e e

F
S 0 0 100%

|s17w1mwm3wm1?xﬁaﬁan

G BBmmam

Betriebsherzit

| E—

14:35:28 0 Betriebsbereit JOU0000T ;" -
;= This is file macro.cnc version
0000003|;* Tt is automatically loaded
0000004(; = Customize this file yourself ii
0000005|;* It contains:
% =< | < @] > | =

<
| — A
RESET]| Lo 4
| v
F2 F3 F10

F1

>)
AUTO
F4

‘
F5

Fé

M
—
MACHINE|

F7

]

A
oG |
h 4
=]

BHB‘ imh - engineering
™ - excellence in mechaironics

Nun ist der Controller einsatzbereit. Sie kdnnen nun Aktionen mit dem Controller
durchfuhren, z.B. Achsen verfahren, G-Code Programme laden und ausftihren.

Als erste Aktion sollte immer eine Referenzierung (HOME-Position) der
Maschinenachsen erfolgen, damit ein definierter Ausgangszustand auf der Maschine
hergestellt ist.

Hinweis !
Uberpriifen sie die Fahrtrichtung aller Achsen bei der Erst-Inbetriebnahme
der Maschine.

Die Referenzschalter sind per Definition am Maschinen-Achsen-Nullpunkt
installiert.

Achsen X, Y
Fahren in + Richtung erfolgt immer weg vom Referenzschalter, Fahren in —
Richtung immer auf die Referenzschalter zu.

Achse Z
Fahren in + Richtung erfolgt immer auf den Referenzschalter zu, Fahren in —
Richtung immer weg vom Referenzschalter.

Falls die Fahrtrichtung nicht stimmt missen die Parameter im Menupunkt
,Einstellungen” gedandert werden. Die Fahrtrichtung wird Giber das Vorzeichen
im Parameter ,Schritte” eingestellt. Andern des Vorzeichens dndert die
Fahrtrichtung.
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3 Maschine referenzieren, HOME — Position anfahren

Die Referenzfahrt (HOMING) erfolgt Giber das Homing Men(, welches Sie Uber die
Funktionstaste F2 aufrufen. Sie kbnnen dort auswahlen ob Sie einzelne Achsen oder
alle Achsen auf Home-Position fahren wollen.

Ml CNC V4.02.42 / CPU5B--6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc.

Automatk | Koordinaten || CAM || werkzeuge | Variablen | INjOUT || Service | Vorschubberechnung | Enstellungen | Hilfe

=

Maschine | werkstiick
Tl 43

]

Vorschub Drehzahl | Aktuelle G/M Code | Zeit

F 0 100 100%
S 0 0 100%
| G17 G40 G21 G30 G4 G54 543 G99 GE4P0.1 GI7 G50 GO T1

Willkommen, RESET (F1) aktiviert Endstufen
12:36:09 Info Kin version = TRIVIAL BUILD-IN 1.0 [OU0000L];

12:36:09 Info  CPUState = OPERATIONAL ETH 0000002|;* This is file macro.cnc version
12:36:09 Info Willkommen, RESET {F1) aktiviert Endstufen 0000003|; = It is automatically Tloaded .
0000004| ;* Customize this file yourself ii
0000005|;* Tt contains:

< [ %91 ] > | =

EXT.Fehler
NOTAUS
NOTAUS

10 Uberw.

a

Wkz.5ens.
Ref-%
Ref-Y
Ref-Z
Ref-A
Ref-B
Home- ¢

EODODODD e ..

<<

HOME

B B EE

Die Auswahl der Achsen erfolgt tGiber die Funktionstasten

= F2 fir X-Achse
= F3flr Y-Achse
= F4 flr Z-Achse
= F5 fir A-Achse
= F6 flr B-Achse
= F7 fUr C-Achse
= F8 fir alle Achsen

Wenn Sie z.B. F2 betatigen oder das ICON fur X-Homing, so fahrt die X-Achse in
Richtung Referenzschalter. Wenn die Achse den Referenzpunkt erreicht, stoppt die
Fahrt, und die Achse fahrt ein kleines Stick in umgekehrter Richtung, bis der
Schaltpunkt erreicht ist.Nun ist die Achse referenziert.

Mit der Taste F8 werden alle Achsen nacheinander referenziert, und zwar in der
Reihenfolge Z, Y, X, A, B, C

Zusatzlich kénnen Sie noch zwei Parkpositionen mit F10 und F11 einrichten. Diese
Positionen konnen z.B. fur Werkzeugwechsel und Werkstiickwechsel verwenden.

Uber F12 gelangen Sie wieder zuriick zum Hauptmendi.
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4 Achsen Fahren mit JOG Pad
Im Hauptmeni gelangen Sie tber F10 zum Jog Pad.

Uber die oberen Funktionstasten konnen Sie die einzelnen Achsen fahren —in
Schritten oder Dauerfahrt. Uber den Schieberegler konnen Sie die
Fahrgeschwindigkeit einstellen. Mit den unteren Funktionstasten kénnen Sie die
Fahrmodi einstellen. Folgende Modi sind moglich

Cont - Dauerfahrt, solange eine Achsentaste gedruckt wird
0.001 - Einzelschritt mit Schrittweite 1

0.010 - Einzelschritt mit Schrittweite 10u

0.100 - Einzelschritt mit Schrittweite 100

1 - Einzelschritt mit Schrittweite 1mm

Variable Schrittweite, Uber Eingabe einstellbar ; hier 5,0mm

=
¥

]_

(¥

3

[+

iCDrlt |

A Y Y 2 A [5.0
dcont b . 0010 |Mi«40. 01|l 0. 10|l 1 »|E

- « 0 - N - N~ W >

Schliel3en des Jog Pad mit dem X-ICON.

10
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5 Achsen fahren mit Handrad

Zum Fahren mit dem Handrad schlie3en Sie bitte ein solches auf dem frontseitigen
.Handwheel-Port* an.

Im Hauptmeni gelangen Sie tber F9 zum Jog Fenster. Es &ndern sich die unteren
Funktionstasten, die fur den Handradbetrieb vorgesehen sind.

Uber die Funktionstasten kénnen Sie die einzelnen Achsen fahren — in Schritten oder
Dauerfahrt.

Uber das Eingabefenster JogFeed konnen Sie die Fahrgeschwindigkeit einstellen.
Mit den Funktionstasten kénnen Sie die Fahrmodi einstellen. Folgende Modi sind
maoglich

= Cont - Dauerfahrt, solange eine Achsentaste gedrickt wird
= 0.001 - Einzelschritt mit Schrittweite 1

= 0.010 - Einzelschritt mit Schrittweite 10

= 0.100 - Einzelschritt mit Schrittweite 100u

= 1 - Einzelschritt mit Schrittweite 1mm

= Variable Schrittweite, tGber Eingabe einstellbar ; hier 5,0mm

Uber F9, F10, F11 kénnen Sie die Empfindlichkeit des Drehrades einstellen ; 1, 10
oder 100 Schritte pro Drehradschritt.

Ml CNC V4.02.42 / CPU5B--6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc.

Automatik | koordinaten | CAM || werkzeuge | Variablen || IN/OUT || Service || Vorschubberechnung || Einstellungen | Hife

Maschine | werkstiick
TL 43 =

<

NOTAUS
NOTAUS
10 Uberw.

Wkz.5ens.
Ref-%
Ref-¥
Ref-Z
Ref-A
Ref-B

Warschub Drehzahl | aktuelle G/M Code | zeit

0 100 100%

G Banmam

DoooooD e w e

F
S 0 0 100%

|s17w1mm¢ﬁsﬂcﬂzmww.1?a§aﬁon

Betriebsbereit
——
19:35:28 Info  Betriebsbereit IGT0000TL:

o
g
ol
i

-]

-]

-]

-]

2

=]

N

;* This is file macro.cnc version
0000003(;* It is automatically loaded
0000004 ;* Customize this file yourself ii
0000005 |;* Tt contains:

<< | = [ 491 | > | ==

ry
4.001»
h 4

A
40. 010
¥

Y
[40. 1)
A4

[«

0.001

= E

Fi F4 F5 F6 F7 Fa& 3 Fi0

~— ———

Uber F12 gelangen Sie wieder zuriick zum Hauptmendi.

11
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6 Manuelle Dateneingabe G-Code in MDI-Fenster

Im Hauptmenl gelangen Sie Uber F6 zum MDI-Fenster.

MDI X

MDI |

Mit dem MDI-Fenster konnen Sie G-Codes eingeben und direkt aufiihren.

MDI X

MDI=F2000
MDI=GO1 X100
MDI:=

SchlieRen des MDI-Fensters mit dem X-ICON.

12
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7 Werkstiuck Nullpunkt (WPZ) setzen

Im Hauptmeni gelangen Sie Uber F3 zum Nullpunkt-Fenster. Es andern sich die
unteren Funktionstasten.

Zum Einrichten des Werkstuick-Nullpunkts sollte die Spindel mit dem Werkzeug
bestlckt sein.

Sie kénnen nun die Werksttcknullpunkte setzen — einzeln fir jede Achse oder fur
alle Achsen gleichzeitig,

= F2-WPZflr X
= F3-WPZflrY
= F4-WPZflrZ
= F5-WPZ fir A
= F6-WPZflrB
= F7-WPZflirC
= 8 - WPZ flr alle Achsen

Es wird die aktuelle Maschinenposition ibernommen.

Bl CNC V4.02.42 / CPUSB--6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc

Automati | Koordinaten | CAM || Werkzeuge | Variablen | IN/OUT || Service || Vorschubberechnung || Einstellungen | Hitfe

-
v

Maschine | werkstiick
Tl G43

M7

EXT Fehler
NOTAUS
NOTAUS

10 Uberw.

Whz.Sens.
Ref-X
Ref-¥
Ref-Z
Ref-A
Ref-B

vorschub Drehzahl | Aktuelle G/M Code | Zeit

0 100 100%

F
S 0 0 100%

G E8nmmem

DooooboD e e e

Home-c

|E|TG40521590E‘HE§45435!9554P011(E05071

Betriebsbereit :
16:07:13 Info  Kin version = TRIVIAL BULLD-IN 1.0 ”
16:07:13 Info  CPUState = OPERATIONAL ETH 0000002(; = This is file macro.cnc version

16:07:13 Info Wwillkommen, RESET (F1) aktiviert Endstufen ggggggi i gt ;s éutnz-zﬁic:11y 'Inadedw y
:07: i ;* Customize is file yourse 1
16:07:13 Info  Betrishsbereit ot L i i

< [#r ] > | s

< >

A

Uber F12 gelangen Sie wieder zuriick zum Hauptmenii.

13
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8 G-Code Progamm laden und ausfuhren

Im Hauptmeni gelangen Sie Uber F4 > F2 zur LADEN-Funktion fir G-Code
Programme.

Bl CNC V4.02.42 / CPUSB--6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc

Automati | Koordinaten | CAM || Werkzeuge | Variablen | IN/OUT || Service || Vorschubberechnung || Einstellungen | Hitfe

il) &

-

Maschine | werkstiick
Tl G43

G E8nmmem

EXT.Fehler M
NOTAUS
NOTAUS
IOUberw. M
Wkz.Sens. L]
RefX ||
Ref-Y [ warschub Drehzahl | Aktuelle G/M Code | Zeit
Ref-Z [
Ref-A [ F 0 100 100%
Ref-B L[] S 0 0 100%
Home-c L]
| G17 G40 G21 G30 G54 G54 G43 G393 GE4P0.1 GI7 G50 GO T1
Willkommen, RESET (F1) aktiviert Endstufen ( 3
14:47:33 Info  Kin version = TRIVIAL BUILD-IN 1.0 =
1447:33 Info  CPUState = OPERATIONAL ETH 0000002(; = This is file macro.cnc version
14:47:33 Info Wilkommen, RESET (F1) aktiviert Endstufen 0000003|;= It is automatically loaded

0000004(;* Customize this file yourself if
0000005 ;* It contains:

< [#r ] > | s

>

<<

5 mistop [] []Enzelsatz
@. 3 Ny AUTO MCA W) []Block ausblenden
z <Q> EJ F F+ BE Nx t Tca M []simulation
eoraw JIf START EDIT GOTO B el 5 ArcF %
F3 F4 F5 F6 F7 F3 F10 F11

(e} [#]schneller RT Gra
F12 100 |3 Ce3o [ schnelles Renden

Es o6ffnet sich das Datei-Explorer-Fenster. Wahlen Sie das Laufwerk und das
Verzeichnis zum Laden der gewiinschten Datei. Wir wahlen hier die NC-Datei
DRAAK und bestatigen mit ,Offnen®.

Offnen @@

Suchenin: | [ cncjobs »| Q 5/l e
B |Z)Mastercampostprocessor I‘_"‘\l test_small_g1
Lﬁ [Imecsaftpostprocessor H testg76
Zulet I'_";l ana-probe-scanning-wizzard || TestG31
verwendete D... H CirdeProbing HTestGBS
= | Collet_holder I‘_"‘\l testgpio
L% H demo_engrave HTDQICDmpCircIEExampIE
Deskiop I'_":ldemajncket I‘_“:| waitOnInputExample

= DRAAK]
|'_“=\| holes_on_cirde

___,f‘ |]logo_packet_176x75,2x2
L'“\| mickey

H milling_example

@ probe-scanning-wizzard

Eigene Dateien

8
Gerd auf

IMH-MO01 Diateiname: DRAAK o
‘1} Dateityp: CHNC Files (".nc *.cnc *ngc *.gc “iso “tap “goc %

Netzwesiamgeb [ Schreibgeschiitzt affnen

Das NC-Programm DRAAK wird geladen.

14
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Ml CNC V4.02.42 / CPU5B--6D 1.12HE

C:\Programme\iCNC4.02\cnc-jobs\DRAAK.cnc

Automati | Koordinaten | CAM || Werkzeuge | Variablen | IN/OUT || Service || Vorschubberechnung || Einstellungen | Hitfe

Maschine | Werkstiick

EXT Fehler
NOTAUS
NOTAUS

10 Uberw.

Whz.Sens.
Ref-X

Ref-¥
Ref-Z
Ref-A
Ref-B
Home-c

DoooooD e e e

Vorschub Drehzahl | Aktuelle G/M Code || Zeit

S

0 100%
0 100%

0

|s17 540 G21
Betriebsbereit

G50 G34 G54 G43 G99 GB4P0.1 GS7 G50 GO T1

(

)

@

14:50:28 Info Betriebsbereit
0000002
0000003
0000004
0000005
< > = |

(Filename: DRAAK.cnc)

(Post processor: USBCNC.scpost)
(Date: 2-10-2010)

G21 (Units: Metric)

< [C3%8% ] >

>

mistop [] []Enzelsatz
MCA m []Block ausblenden
TcA M| []simulation
AcF % [Mazs []Schneller RT Gra
100 |13 e [schnelles Renden

AUTO

| 2 (<)
REDRAW ) \ START
N
F3 F4 F5

1Ny
BEED
F9 F10 F11

Fiz2

Sie kbnnen das Programm nun starten mit F4 (START).
Die Farbe und Schrift von F4 wechselt auf ROT und (STOP).

15
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Mit F4 (STOP) kénnen sie das Programm anhalten.
Die Farbe und Schrift von F4 wechselt auf GRUN und (START).

Erneutes Driicken von F4 startet das Programm wieder.
Der aktuelle Programmschritt wird rechts unten im G-Code-Fenster angezeigt.

Mit dem Programmstart wird der Spindelmotor eingeschaltet und der Betriebsstatus
wechselt auf GRUN.

Bl CNC V4.02.42 / CPUSB--6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\cnc-jobs\DRAAK.cnc

Automati | Koordinaten | CAM || Werkzeuge | Variablen || IN/OUT || Service || Vorschubberechnung || Einstellungen | Hitfe

Maschine | werkstiick

EXT Fehler
NOTAUS
NOTAUS

10 Uberw.

X 289.725
Y 170.975
z -77.500
el
B 0.000
c  0.000

Wkz.Sens.
Ref-X

Ref-Y
Ref-Z
Ref-A

vorschub Drehzahl | aktuelle G/M Code | zeit

F 0 2000 100%

oopopoog e ww

S 10000 10000 100%

|E1Tm521590534554&3539664m.1165@5011

Job gestartet

14:50:28 Info Betriebsbereit
14:51:32 Info Job gestartet

O X35.9435 Y20.6628
0000063| X36.0780 Y20.2469
0000064 X36.5602 Y19.0874

0000065 GOO Z4.0000
X36.9906 Y19.6358

mistop [] []Einzelsatz

y N
= R e
oto - P | Ly
paref% - ezs [l schneller RT Grz
F7 Fo Fio F11

F12 100 |5 [Jexn []5chnelles Renden

<
RESET "'> e ' @ <Q>
——l on0 Mlrcoran || sToR EDIT
F1 F2 F3 i Fs F5

Das war eine kurze Einfuhrung in den Betrieb des CNC-Controllers. Fur den tiefen
Einstieg empfehlen wir die Lektire des iCNC User Manual.

Happy Milling!

16
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9 NOTAUS uber Schlagschalter aktiviert

Wenn eine NOTAUS-Situation eintritt so wird diese von der iCNC-Software erkannt
und angezeigt.

Das hat zur Folge dal3 das aktuelle Programm sofort gestoppt wird, die
Treiberendstufen deaktiviert werden und die Stromversorgung fur die
Antriebsmotoren tber den Sicherheitskreis unterbrochen wird. Damit stoppt die Fahrt
der Achsen unmittelbar nach Eintritt einer NOTAUS-Situazion.

Im Bedienerfenster erscheint ein roter Balken mit der Meldung ,NOTAUS
AKTIVIERT".

Die Betriebsstatusanzeige wechselt auf ROT.

Bl CNC V4.02.42 / CPU5B—6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc

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

Fa
fos
v

s.-aleJh

EXT.Fehler
NOTAUS
NOTAUS

10 Uberw.

Wkz.Sens.
Ref-X

Ref-¥
Ref-Z
Ref-A
Ref-B

Vorschub Drehzahl [ aktuele 6M Code | zeit

0 100 100%

nooood e e e

F
S 0 0 100%

‘G11mm1m«mmamwm1m7mmn
NOTAUS AKTIVIERT

ol Info  Betriehsbersit

e CTALS AKTIVIERT 0000002[;* This is file macro.cnc version
0000003|;* It is automatically loaded
0000004|;* Customize this file yourself if
0000005 ;= It contains:

=< | < [3s1 | S | =

<
—a A A
2l HEEE BERN imh - engineeri
S|P D imh - engineering
Fi F2 F3 F4 F5 6 F7 F8 F3 Fi2

F10 Fi1

Die NOTAUS-Situation wird beendet indem der NOTAUS-Schlagschalter
herausgezogen wird, die Antriebsendstufen Gber den DriveON-Taster aktiviert und
mit F1 (RESET ) die Betriebsbereitschaft wiederhergestellt wird.

17
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10 Uberprifung der 1/0-Zustande

Der Zustand der digitalen Eingange und Ausgange kann leicht im |/O-Fenster
Uberprift werden. Der ZUstnad der Eingange wird durch die runden Anzeigen
dargestellt. Eine gelbe Anzeige steht fiir ein HI-Signal am entsprechenden
Eingang. Die Ausgange werden Uber die rechteckigen Checkboxen dargestellt.
Mit einem Hakchen in der Checkbox kann der Ausgang aktiviert werden.

B CNC V4.02.42 / CPU5B--6D 1.1ZHE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc

Automatik | Koardinaten | CAM | Werkzeuge | Variablen | IN/OUT | Service | vorschubberechnung | Einstellungen | Hife

cPU

T i @esTorL [Jaux1 out O amxim
[#]DR1 £ OUT (O Estor2 [auxz out O auxam
[J1ooL out Oemerrm [Jaumsour Oamam
[] cooLanT1 ouT (Crerosem [JAuxsoUT O auxan
[JcooLanTz out Orsmcm [ auxs out O axsm
[ ToOL DIR OUT CORUNTN [ auxs out O auxs N

— PWiM 1OUT  (JPAUSE [auxz our
e VWM 2 OUT [ auxs out
— PWiM 3 OUT [ auxs out

(OHOMELIN OHwW1AN ANALIN
CrHoMEZ N OrwiEm ANAZ TN
Orovesm l:l E ANAZITN
OHovesIN
(CIHoMES N

(HoMEs N
zuriicksetzen

15:22:13 Info Kin version = TRIVIAL BUILD-IN 1.0
15:22:13 Info CPU State = OPERATIONAL ETH
15:22:14 Info Willkommen, RESET (F 1) aktiviert Endstufen

< >

18



ICNC - Software Schnelleinstieg und Bedienung imh-engineering

11 Einstellungen der Konfiguration

Im Fenster Einstellungen 1/ 2 werden die Maschinen-spezifischen Parameter
eingestellt. Die Einstellungen sollten nur von einem erfahrenen Systemspezialisten
vorgenommen werden.

Bl CNC V4.02.42 / CPU5B--6D 1.12HE \iCNC4.02\macro.cne.

| Automatik | koordinaten | CAM | Werkzeuge | Variablen | IN/OUT | Service || vorschubberechnung | Einstellungen | ilfe |

Oberfiache und Verbindungen ]

>
Verbindung zu CPU Max. Schrittfrequenz | 100000.000 Passwort l:l zol ] L > ]
Netzwerk [7] Sprache MMz [ Anderung speicher ]

Achseinstellungen

Sichtbar ~ Port Madus Schritte/[mm] - Positive Grenze - Negative Grenze - Vorsch.[mm/s] | - Beschl.fmm/s~2] RefVorschub - Referenzpunkt — Umkehrspiel
X [200000 | [70000 | [so0oo0 | e | [7e | [we | [oso | [oooo |
¥ ‘-zum‘unnu | | 500,000 ‘ | -300.000 | ‘ 0.0 | ‘ 75.0 ‘ ‘-m.u ‘ | 0.000 ‘ |EI‘IJEIEIIJ ‘
z ‘ 200,0000 | | 300.000 ‘ | -300.000 | ‘ 0.0 | ‘ 75.0 ‘ ‘ 10.0 ‘ | 0.000 ‘ |n‘nnnn ‘
A |anm V| ‘-zum‘unnu | | 700,000 ‘ | -300.000 | ‘ 0.0 | ‘ 75.0 ‘ ‘-m.u ‘ | 0.000 ‘ |EI‘IJEIEIIJ ‘
B |an-m v| ‘-znn‘nnnn | | 500,000 ‘ | -300.000 | ‘ 0.0 | ‘ 75.0 ‘ ‘-m.n ‘ | 0.000 ‘ |n‘nnnn ‘
c [Rotetion v ‘-zum‘unnu | | 300.000 ‘ | -300.000 | ‘ 50.0 | ‘ 75.0 ‘ ‘-m.u ‘ | 0.000 ‘ |EI‘IJEIEIIJ ‘
Einstellungen Bahnbetrieb ) .\AJ'EFkZEUD"\'Ed'YSE‘bEFE\dW Referenz / NOTAUS o Spindel VoS

LAF Winkel | 3.0000 Achsen (- Positive Grenze Mt Refeingang X firr alle Schalter [] (100 ] (220000 |

Interpolations Zeit | 0.0050 o 0.000 0.000 REF‘Sde“E':NOTAUS O Hochlaufzeit Stop bei Pause
0 0:Schliesser LiOfner 2:Inaktiv |

G0 Geschw. Fakt, | 1.00 v Ref Schalter (Anschiuss) El sutoStartAfterPause
z zUpDistance approachFeed
0 Besch, Fakt, NOTAUS 1 (anschivss) [ 1|

| 0.000 ‘ | 1.000 ‘

e o NOTAUS 2 (Anschiuss) El

U + Handrad 5 Externer Fehler (Anschiuss) ]
Vorschubstop CmEmreeTon Aktiviere Kol.prifung [] Schritte pro ~vo/schritt-Motor []
Vorschub Eingang AUS v Schalterpolaritst prufen |:| Sanftanizuf (]
|

Tangentiaimesser
Einfache Kinemati

wehzahl Sensor [ ] Ausg. =Spindelrichtung []

t.mes.Z-up winkel Flughshe Z Sicherheit Eingang Drehzahistop Drehzahiregelung

Sicherh.F. [ DrehzahiEr (v [ Benutzerobe v |

t.mes. blend. winl t.mes.blend.abst.

15:35:19 Info EBetriebsbereit

|~
(13

Einstellungen Seite 1

Ml CNC V4.02.42 / CPU5B--6D 1.12HE nacro.cne

| Automatik | Koordinaten | cAM || wierkzeuge | Variablen || T4/0UT | Service | Vorschubberechnung | Enstelungen | Hife |

Benutzerober flache Interpreter Invert, If0 Handrad
Tnvert, Jog Tasten X [] 13-Modus Absolut [] Werkzeug [
HHl| Drehmachine (] Flutiihiung [] g EN Anderung speichern
Invert. Jog Tastenz [] Drehmachine X Hinten (] Nebelkihiung (] Antasten / Digitalisieren
ZeigeGrafiButtons Durchmesserprogrammierung [_] Endstufen Akt Speichere Tastpurkte [
. Modus Plasma Maschine [_] Spindelrichtung [
Zeige Startbildschirm [ Step Fulse [ ] warnton []
Referenzieren verplichted [ | i
IslaserMachine [ False %1 Vel Mode [] Benutze Refeingang 4[]
V] s )
Einfaches Nullse:&n L :m;% 10 vel Mode [ Uberwache unerw. Taster Signale [ ]
e e s pe[dgtieare |
P Super Long FileMadus Kriterium AUXOUHE
AuxOut2
CPU 5 Optionen
2eige M8 KByte | 25000 remield p
Zeige AUX1 Laufzeitberechnung Auxcutd[] CPU-OPT
. Korrekturfaktor Auxouts []
e AuxOuts []
Bevorzugter Editor Laufzeit berechnen [] auxoutz ] Laden / Starten Automatisch USB Kamera

Hagr Seeitane | macacn aiutd Lace Daainane Kamera ausnatin
Auxouts []
Teon Verzeichris UserMacroFieName | user_macro.cnc i

Auxin2
Dateiname Logo | logoslimh-engine Alzrmampel AuxIn3

i
ﬂ

Priife Dateisnderung [ Kamera Aktiv
AuxIn4
OpenGL Grafik s A::l:s Lade Automatisch [] Kamera um 180Grad drehen []
OpenGL max inien m Geb | NONE v AuxIng Starte Automatisch [ Kamera Spieein []
OpenGL Stiftgrosse
pe iftgr m Grin | NONE 3 Rotation [degrees]

ﬂ

15:35:19 Info Betriebsbereit

<

(153

Einstellungen Seite2

19



ICNC - Software Schnelleinstieg und Bedienung imh-engineering

12 Variablen

Im Fenster Variablen werden G-Code spezifische Parameter dargestellt.
Die Einstellungen sollten nur von einem erfahrenen Systemspezialisten
vorgenommen werden.

Bl CNC V4.02.42 / CPU5B--6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc

Taster Signal Position Vierkzeug Koordinatensystem Offset 692 Versatz G28 Position 30 Position
#3068 |y #5001 « 5008 pct x (0000 [ss21 x [331227 |ssan x [0.000  [asisr x [0.000 [ ssisy
Ry #5002 R#Euug #5220 ¥ ‘U‘DDU |#5222 Y |157‘635 |#5212 Y |EI-EIEIEI ‘#5152 ¥ ‘D‘DDD |«51&2
#2062 1y #5003 L #sum z ‘DDDU |#5223 z |27‘J 8855 |#5213 z |D-DDD ‘#5153 z ‘DDDU |#5183
#5083
ees A #5004 ———— A ‘D‘DDD |#5224 A |D-Dﬂﬂ |#5214 AlD-DﬂD ‘#5154 A ‘D‘DDD |#5184
s © [132.307 | 25005 8 [0000 | #5225 B [132.307 |#s2s5 B [0.000  |ssies 5 [0000 | #5185
c [47.161 | 25005 c [0000 | #5226 c[67161 |esae c 0000 [ssies c o000 | ssims
o I =S
‘ Zeige Maschinenstatus |
[ Start | Anderung speichern [[]Lade Datei ohne die Rendering Priifung
Variablen Uberprifing
0 1 2 3 4 5 5 7 8 s
prfe1 0 o000 oo [oooe  [oooo  [oooo  [oose  Jooee o000 [ooor  [loooe |

pure2 |10 0000 oo [oooe  [foooo  [oooo  Jeose  Jooee  [ooo0  [eoor  [laooe |

pufe3 | 4000 (0000 [[oooe  [oooe  [oooo  [oooo  [[eose  Jooeo o000 [oeor  [laooe |

meﬂ‘saen Hn‘nnn Hn‘nnn Hnmu ”n‘nnn ||zmnn.nnt"z4ann.0m||zmnn‘nntHn‘nnn ”n‘nnn un.nnn |

15:35:19 Info EBetriebsbereit

B2

[
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ICNC - Software Schnelleinstieg und Bedienung imh-engineering

13 Werkzeuge

Im Fenster Werkzeuge ist eine Tabelle mit Werkzeug-Parametern dargestellt.
Die Einstellungen sollten nur von einem erfahrenen Systemspezialisten
vorgenommen werden.

Bl CNC V4.02.42 / CPU5B--6D 1.12HE

Automatik | Koordinaten | CAM | Werkzeuge | variablen | IN/OUT | Service || vorschubberechnung || Einstellungen | Hife

Maschine | Werkstiick
I0ffset  elta  Durchm® Beschreibung [ | wer
0
1|0.0000 |[0.0000 | 10000 || Tool number 1
2 |0.0000 [ 0.0000 | 20000 | Toolnumber 2
3 |0.0000 [ 0.0000 | 3.0000 | Toolnumber3
4 |0.0000 [ 0.0000 [ 40000 | Toolnumber4
5 |0.0000 |[0.0000 | 5.0000 | Tool number 5
6 |0.0000 [ 0.0000 | 6.0000 | Toolnumber&
7 |0.0000 [ 0.0000 |[7.0000 | Toolnumber 7
g |0.0000 [ 0.0000 |8.0000 | Toolnumber &
o |0.0000 [ 0.0000 |[9.0000 | Toolnumber
10 |0.0000 [[0.0000 | 10.0000 | Tool number 10
11 /00000 [ 0.0000 | 110000 || Teol rumber 11
12 |0.0000 [ 0.0000 | 12.0000 || Tool number 12
13 |0.0000 [ 0.0000 | 13.0000 || Tool number 13
14 |0.0000 [ 0.0000 | 140000 || Tool number 14
15 |0.0000 [ 0.0000 | 15.0000 || Tool number 15
16 |0.0000 [ 0.0000 | 15.0000 || Tool number 16
17 |0.0000 [ 0.0000 | 17.0000 || Tool rumber 17 0 100%
13 | 0.0000 0.0000 18.0000 | Tool number 18 0 100%
19 |0.0000 [ 0.0000 | 19.0000 || Tool number 19 —_——————————————
\ < ‘ | -z | Anderung speichern
3= This is file macro.cnc version
;* Tt is automatically loaded
;* Customize this file yourself ii
0000005|;* It conmtains:
0000006|;* - subroutine change_tool this
- 0000007 ;* - subroutine home_x .. home_z,
15:35:19 Info  Betriebshereit 0000008 ;* - subroutine home_all, called i
15:38:36 Info Enter 0000009 ;= - subroutine user_1 .. user_11,
0000010(;* user_1 contains an example of
0000011|;* user_2 contains an example of
0000012 ;=
< I b = | = [ > | >
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14 Service

Im Fenster Service werden die Maschinenlaufzeiten dargestellit.

Bl CNC V4.02.42 / CPU5B--6D 1.12HE \Programme\iCNC4.02\macro.cnc

| Automatik | koordinaten | CAM | Werkzeuge | Variablen | INjOUT | Service [ vorschubberechnung | Einstellungen | Hilfe |

Service-Status Maschine Arbeitsstatus total

Job Zeit Service [Std.] | 0.03 Job Zeitinsgesamt [Stunden]
Job Abstand Service [Meter] Job Entfernung total [Meter]
T el S Dinchgelmifrne Johs kot

Zurlicksetzen

Service-Parameter

Service-Zeit-Intervall [Stunden] | 0.000
Service Entfemung Intervall [Meter]

Anderung speichern

15:35:13 Info Betriebsbereit
15:38:36 Info Enter
15:33:09 Info Enter

<

e
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15 Vorschubberechnungen

Im Fenster Vorschubberechnungen ist ein TOOL-Calculator zu finden, der die
Berechnung von Schnittdaten in Abhangigkeit vom Werkstickmaterial berechnet.

Bl CNC V4.02.42 / CPU5B--6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc

Automatik || Koordinaten | CAM | Werkzeuge | variablen || mijouT 5ervw:e|\‘nrsdvuhberedmung \Emstellungen Hilfe

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit beim Frasen

Anzahl Z3hne IE | I —> I | ‘Vorschub[mm]min]

Drehzahl [Ujmin] 10000

Typische Richtwerte

Werkzeug @ Hartholz Weichholz MDF Weichplastk Harplastik Aluminium
3Imm 0.08-0.13 0.10-0.15 0.10-0.18 0.10-0.15 0.15-0.20 0.05-0.10
6 mm 023-028 028-033 033-041 020-0.30 025-0.30 0.08-0.15
10 mm 038-046 043-051 051-058 020-0.30 025-0.30 0.10-0.20
12+ mm 048-053 0.53-058 0.64-069 025-0.36 030-041 020-025

15:35:19 Info Betriebsbereit
15:38:36 Info Enter
15:33:09 Info Enter

e

<
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16 CAM

Im Fenster CAM wird das CAM-Modul dargestellt. Hier kbnnen Sie einfache G-Code
Programme aus DXF-Dateien erstellen und ausfihren.

M CNC V4.02.42 / CPU5B--6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc

Automatik | Koordinaten | CAM | werkzeuge | Variablen | IN/OUT | Service | vorschubberechnung | Einstellungen | Hilfe

4 'd k=
LOAD ORILL ENGRAVE

Gravr DXF Ebene anwshien

[#]Layer-1

Sicherheitshahe-2 | 3.000 Dllayar2

Start-z | 0.000 [tayer-3

Ende Z | -1.000 [ayer+

[iayer-5
2-Tnrement | 1.000
Geschwindigkeit | 400,000
Eintauch | 100.000

Setze Nullpunkt Zeige

Spindeldrehzahl | 10000000

@ Pfeile
Spindelrichtung ECW Qecew -
Exdudez
Offset
Laserbetrieb [] il
M8 Kiihlung [ ] [[] offene Konture
o [JPunkte

Werkzeugnummer | 1
’ Verbindungstoleranz | 0.00100000

Berechnungsgenauigkeit | 0.00000100
Methode | —

Berecne
Werkzevgpfad

Auch laden

15:35:19 Info Betriebsbereit
G-Code speichern 15:38:36 Info  Enter
15:35:09 Info  Enter Passend || Zoom+

<

Schliesse Pfade [ ]

Hoch

=.

runter
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17 Koordinaten

Im Fenster Koordinaten werden G-Code spezifische Daten abgelegt.
Die Einstellungen sollten nur von einem erfahrenen Systemspezialisten
vorgenommen werden.

Bl CNC V4.02.42 / CPU5B--6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc

Automatik | Koordinaten |caM | Werkzeuge | Variablen || IN/OUT | Service | vorschubberechnung || Einstellungen | Hilfe

Aktuele Position als Nulpunkt speichern
G54 G55 ‘ ‘ G56 ‘ G57 G583 G539 G521 G59.2 659.3
Gespeicherten Nullpunkt aktiviersn
G54 G55 ‘ ‘ G356 ‘ G57 G55 G359 G59.1 659.2 G59.3
2Z Hihenausgleichs Kompensation
Messwerte speichern
Messung
=it Messwerte laden
| |Messwerte uberprufien
Fahre zur .
Startposition []z Hahenkamp. AN
[Janz. im DR
Teach-in [Antastpunkte erfassen] ‘Vnrsl:hubDrEhzah\ Aktuelle G/M Code | Zeit
F 0 100 100%
Datei gffnen || | Purkie Editieren
hinzufiigen S 0 0 100%
;* This is file macro.cnc version
;* It is automatically loaded
;* Customize this file yourself ii
0000005|;* It conmtains:
0000006|;* - subroutine change_tool this
- 0000007 ;* - subroutine home_x .. home_z,
15:35:19 Info  Betriebshereit 0000008 ;* - subroutine home_all, called i
15:38:36 Info Enter 0000009 ;= - subroutine user_1 .. user_11,
15:39:09 Info  Enter 0000010(;* user_1 contains an example of
0000011|;* user_2 contains an example of
0000012 ;=
4 | 2 < | < [#91 ] > | >
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imh-engineering

18 G-Code TabelleiCNC Software

G-Code Funktionen der iCNC Software:

GO Positionieren im Eilgang

G1 Linear Interpolation

G2 Zirkular/Helix Interpolation (im
Uhrzeigersinn)

G3 Zirkular/Helix Interpolation
(gegen Uhrzeigersinn)

G4 Verweilzeit P.. in Sekunden (G4
P1 wartet 1 Sek. )

G10 Koordinatensystem auf Null
setzen

G17 XY-Ebene anwéhlen

G18 XZ-Ebene anwdahlen

G19 YZ-Ebene anwahlen

G20 Zoll / Inch System anwéhlen
G21 Millimeter System selektieren
G28 Parkposition 1 anfahren

G30 Parkposition 2 anfahren

G33 Gewindeschneidzyklus fur das
Drehen

G38.2 Automatisches lineares
tastendes Messen starten

G40 Werkzeug-
Radiuskompensation

G41,G41.1 Start Werkzeug-
Radiuskompensation links
G42,G42.1 Start Werkzeug-
Radiuskompensation rechts

G43 Werkzeug Korrekturwert von
Werkzeugtabelle ( Hinzurechnen )
G49 Werkzeugléangenkorrektur
I6schen ( Ausschalten von G43)
G53 Bewegen im Maschinen
Koordinatensystem ( Absolut )
G54 Voreingestelltes
Arbeitskoordinatensystem 1

G55 Voreingestelltes
Arbeitskoordinatensystem 2

G56 Voreingestelltes
Arbeitskoordinatensystem 3

G57 Voreingestelltes
Arbeitskoordinatensystem 4

G58 Voreingestelltes
Arbeitskoordinatensystem 5

G59 Voreingestelltes
Arbeitskoordinatensystem 6
G59.1 Voreingestelltes

G86 Zyklus: Bohren mit
Spindelstopp beim Riickzug,
Eilgang ausfahren

G87 Zyklus: Bohrzyklus fir
Ruckwarts-Senken

G88 Zyklus: Bohren, Spindel-
Stopp, Manuel ausfahren

G89 Zyklus: Bohren mit
Verweilzeit, Vorschub ausfahren
G90 Absolutes Wegmesssystem
G91 Inkrementelles
Wegmesssystem

G92 Nullpunktverschiebung mit
Parametern setzen

G92.1 Nullpunktverschiebung
aufheben und Parameter auf Null
setzen

G92.2 Nullpunktverschiebung
aufheben und Parameter nicht
I6schen

G92.3 Anlegen von Parametern fur
eine Nullpunktverschiebung
G93 F-Wort definiert die
Vorschubgeschwindigkeit oder
Bearbeitungszeit

G94 F-Wort definiert die
Vorschubgeschwindigkeit in
mm/min

G98 Riickzug bis zur
Ausgangsebene ( Z Position vor
Zyklusaufruf)

G99 Ruckzug bis zur definierten
Referenzebene (R ) in Zyklen

M-Codes:
e MO Programmstopp
e M1 Optionaler Programmstopp
e M2 Programmende
e M3 Spindel im Uhrzeigersinn

drehen

M4 Spindel gegen den
Uhrzeigersinn drehen

M5 Spindel Stopp

M6 Werkzeugwechsel

M7 Nebelkuhlung ein

M8 Flussigkihlung ein

M9 Nebel und Flissigkiihlung aus
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Arbeitskoordinatensystem 7

e (59.2 Voreingestelltes
Arbeitskoordinatensystem 8

e (G59.3 Voreingestelltes
Arbeitskoordinatensystem 9

e (61 Aktiviert Wegkontrolle:
Bewegung auf Exaktem Pfad

e (61.1 Deaktiviert Wegkontrolle:
Bewegung mit Exaktem Stopp

o G64Px.x Aktiviert Wegkontrolle:

M30 Programmende, zuriick
spulen, und Reset

M48 Aktiviere Vorschub und
Geschwindigkeit aufheben

M49 Deaktiviere Vorschub und
Geschwindigkeit aufheben

M60 Programm zuriick setzen und
Stopp

Kontinuierlich, mit spezifizierte M-Codes zur Unterstltzung spezieller
Funktionen der iCNC- CPU:

Genauigkeit Px.x

e G68R.. X.. Y.. Rotation

e G76 Gewindeschneidzyklus fir das
Drehen

e G80 Abwahl von den Zyklen G81
bis G89

e G81 Zyklus: Einfaches Bohren

e (82 Zyklus: Bohren mit
Verweilzeit

e (83 Zyklus: Tiefloch-Bohrzyklus
mit entspaenen

e (84 Zyklus: Gewindeschneiden
rechts

e G85 Zyklus: Reib-Bohrzyklus

Spracherweiterungen und macro-Befehle
if - else - endif

while —endwhile

sub - endsub

gosub

unary Operations : abs, sine, cosine, sqrt, round,

M80 Antriebe / Endstufen Freigabe
ein

M81 Antriebe / Endstufen Freigabe
aus

M54 P1 AUX1 ein

M55 P1 AUX1 aus

M54Px Ausgang Pxein

M54 Ex Qy PWM SetzeOutx to
QypromilleWert

M55 Px Ausgang Px aus

M56 Px Eingang Px lesen

F xxxxx setze Vorschubrate
mm/min

S nnnnnsetzeSpindel RPM

T nnselektiereWerkzeug 1-99

binary Operations : +, -, *, /, mod, and, or, xor, >, <, <>, ........
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19 Notizen
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