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Dieses Handbuch wurde mit Sorgfalt erstellt, die darin enthalteneninformationen,
technischenDatenund MalRRangabenentsprechen demaktuellen technischen Stand
zumZeitpunktder Veréffentlichung. Wir kénnen dennoch etwa vorhandene
Druckfehler undirrtimer nichtausschlief3en.
FurVerbesserungsvorschlageundHinweiseaufFehler sindwirdankbar.

Wir weisen darauf hin, dass die in unseren Handbuch verwendeten Soft- und
Hardwarebezeichnungen der jeweiligen Firmen im allgemeinenwarenzeichen-,
marken- oder patentrechtlichem Schutzunterliegen.

Alle Rechte vorbehalten. Kein Teil unserer Handbuicher darf in irgendeiner Form
(Druck, Fotokopie oder einem anderen Verfahren) ohne schriftliche Genehmigung
von imh-engineering reproduziert oder unter Verwendung elektronischer
Systeme verarbeitet, vervielfaltigt oder verbreitet werden.

entsprechend gekennzeichnet. Fur alle sonstigen Maschinenteile
und- komponenten, auf die CE-Sicherheitsrichtlinien anzuwenden
sind, ist die Inbetriebnahme solange untersagt, bis alle
entsprechenden Anforderungen erfillt sind.

" . ' imh-engineering Controller und Maschinen sind CE-konform und

imh-engineering Ubernimmt keine Gewéhr, sobald Sie
irgendwelche Veranderungen an dem Controller vornehmen.

Die Nutzung der iCNC-Software unterliegt den Lizenz- und
Nutzungsbedingungen von imh-engineering - General Terms and Conditions

' o ' for End-Users.

Hersteller: imh-engineering
Am Tegeler Hafen 28 F
D-13507 Berlin
Tel.:0159 03132281

Email: info@imh-engineering.de

WEB: www.imh-engineering.de

Versions-Nr.: 1.4

Technische Anderungen vorbehalten.
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1. Einleitung

Diese Beschreibung dient dem schnellen Einstieg in die Bedienung des CNC-
Controllers CSP406 / CSP404 mit der 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.

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

Automatik | koordinaten | CAM || werkzeuge | Variablen | IN/OUT || Service || Vorschubberechnung | Enstellungen | Hilfe

Maschine | werkstick
TL 43 =

Vorschub Drehzahl | aktuele GM Code | Zeit

0 100 100%

SR TOTDIOTDID]

El
DoooooD e e e

F
S 0 0 100%

|E1754GGZ1B90694554643W5564PG.175506@T1
Willkzuwen, RESET (F1) akiiviert Endstufen )
———
%3426 Info  Kin version = TRIVIAL BULD-IN 1.0 [O00000T:
143425 Info  CPUState = OPERATIONAL ETH 0000002(;* This is file macro.cnc version
14:34:26 Info Willkemmen, RESET (F1) aktiviert Endstufen 0000003 ;* It is automatically loaded

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

<< | = [ 491 ] > | =

BHB‘ imh - engineering
excellence in mechatronics
F11 F12

— Y A
RESET| ‘3. .d%. > } ’ M %E REGT 2 | L pl 2
AUTO MDI MACHINE| v v
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 Fo Fi0

Wenn die Endstufen aktiviert sind wechselt die Farbe des Status ICONs auf gelb, im
Infofenster erscheint die Meldung ,Betriebsbereit®.
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3. Betriebsbereitschaft

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

Automatik |Koordinaten | CAM || Werkzeuge || Variablen | 14/0UT | Service | Vorschubberechnung || Einstellungen | Hife

Maschine | werkstick

EXT.Fehler
NOTAUS M|
NOTAUS M|
10Ubern. M
Wkz.Sens. ]
Ref-X ]
Ref-Y L] Verschub Drehzzhl | Aktuelle G/M Code | Zeit
Ref-Z [
Ref-A LI F 0 100 100%
ReFE L S 0 0 100%
gE— ‘517540521590&45545435995‘4?0|75505071
—— ]
f4:35:25 Int [OUCCUOT L
0000002|;* This is file macro.cnc version
0000003 |;* It is automatically loaded

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

> <

< AT > | >

imh - engineering

excellence in mechatronics

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

Als erste Aktion sollte immer eine Referenzierung (Machine 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 mussen die Parameter im Menulpunkt
,Einstellungen” gedandert werden. Die Fahrtrichtung wird Giber das Vorzeichen
im Parameter ,Schritte” eingestellt. Andern des Vorzeichens dndert die
Fahrtrichtung.

iICNC-Software Schnelleinstieg Version 1.4.docx
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4. MENU HOME - Maschine referenzieren, HOME — Position anfahren

Die Referenzfahrt (Machine HOMING) erfolgt iber das Home Meni, welches Sie
Uber die Funktionstaste F2 aufrufen. Sie konnen dort auswéahlen 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

Automati | Koordinaten | CAM || Werkzeuge | Variablen | INJOUT || Service || Vorschubberechnung || Enstellungen | Hitfe

Maschine | Wwerkstiick
Tl 643

G BEommmn

EXT Fehler M
NOTAUS
NOTAUS
10Uberw.
Whz.Sens. L]
Ref-X L]
Ref-y [ Vorschub Drehzahl | aktuele GM Code | Zeit
Ref-Z ]
Ref-A [ F 0 100 100%
Ref-B L[] S 0 0 100%
Home-c W
| G17 G40 G21 G30 G54 G54 G43 G99 GE4P0.1 GI7 G50 GO T1
willkommen, RESET (F1) aktiviert Endstufen . )
12:36:08 Info  Kin version = TRIVIAL BULD-IN 1.0 =
12:36:09 Info CPU State = OPERATIONAL ETH 0000002| ;= This is file macro.cnc version

12:36:08 Info Wilkommen, RESET (F1) aktiviert Endstufen 0000003 |;* It is automatically Tloaded

0000004(;* Customize this file yourself if
(S| S]S
F3 F4 F5 F6 F7 8 F3 F10

A
A

0000005 ;* It contains:

< [# ] s | >
Die Auswahl der Achsen erfolgt Gber die Funktionstasten

= F2 flr X-Achse
= F3flr Y-Achse
= F4 flr Z-Achse
= F5 fir A-Achse
= F6 flr B-Achse
= F7 fir 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 Stuick 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

Uber F12 gelangen Sie wieder zuriick zum Hauptmend.

iICNC-Software Schnelleinstieg Version 1.4.docx
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4.1 MENU HOME - Parkpositionen einrichten, Park — Position anfahren

Zusatzlich kdnnen Sie noch zwei Parkpositionen P1 und P2 mit F10 und F11
einrichten. Diese Positionen kdnnen z.B. fur Werkzeugwechsel und
Werkstlickwechsel verwenden.

Hierzu mussen die Positionen fir P1 und P2 auf der Seite VARIABLEN in G28 (P1)
und G30 (P2) eingerichtet werden.

Bei Aufruf der Funktion P1 wird die Position G28 angefahren, bei P2 wird die Position
G30 angefahren.

B | CNC V4.03.54T1

| Automatik | koordinaten [ cam | wierkzeuge | Variablen |mujouT | service [ vorschubberechnung | Einstelungen [ Hife | ——
Taster Signal Position Verkzeug Koordinatensystem Offset 692 Versatz G28 Pasition G30 Position
ke.sens. 0 #5067 1-G54 (G10L2P1) -
kz.5ens. #5068  x 0.000 #5001 = 0O #5008 At X 0.000 #5221 %  0.000 100,000 #5161 ¥ 0.000 #5181
X |8:000 #5081\ goo0 #5002 R 0.000 #5009 | 1 #spap ¥ 0.000 25223 v 0.000 50000 #5162 ¥ 0000 #5182
0.000 #
! 082z oo ssos L 0000 #sow 7 00 ssps oz 0.0m DO #5637 5000 #siss
z 0.000 #5063
A 0000  scopq A 0000 #5324 A 0.000 0.000 #5064 A 0000 #5134
A D000 084 68 Rotation
B 0.000 #5005 0.00000 5 0000  #s25 B 0.000 0.000 #5165 B 0.000 #5185
5 0000 #5065
¢ 0.000 #5006 c 0.000 #5226 € 0.000 0.000 #5166 C 0.000 #5186
c (2202 ] #ass uelle Posit Ktuelle Fost el Posit
- aktuele Position aktuelle Position aktuelle Position
I Zuricksetzen speichern [ i speichern speichem
|= Zeige Maschinenstatus ‘
Start I ’ Anderung speichern [ Lade Datei ohne die Rendering Priifung
Variablen Uberprifung
0 1 2 3 4 5 5 7 8 3
prife 1 0 -L000  0.000 0.0 0000 0000 0.000  0.000 0.000 0.000 0.000
Prife2 10 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
prife3 4000  0.000 0.000  0.000 0000 0.000 0.000  0.000 0.000 0.000 0.000
Prafeq 5390 0000 0.000  0.000 0.000 24000.000  24000.000 24000.00 1.000 0.000 0.000
15:56:08 Info  UIO: Module not found o
15:56:05 Info  CPU State = SIMULATION il
15:56:05 Info  Wilkommen, mit den Pfeitasten konnen die Achsen verfahren werden El
15:56:09 Info  Size = X2000000.000 Y2000000.000 Z2000000.000, Z|=1000000.000, Zh=-1000000.000 L=0.0 mm L
o I v

iICNC-Software Schnelleinstieg Version 1.4.docx
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5. MENU JOG PAD - Achsen Fahren mit JOG Pad
Im Hauptmeni gelangen Sie Uber F10 zum Jog Pad.

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

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

0.010 - Einzelschritt mit Schrittweite 10

0.100 - Einzelschritt mit Schrittweite 100

1 - Einzelschritt mit Schrittweite 1mm

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

v

v

¥

¥

-
M|
Cort
Fy Y Fy Fy Y RO
A cont b . 001|001« 0. 10|04 1 p
v e e M O

Schliel3en des Jog Pad mit dem X-ICON.

iICNC-Software Schnelleinstieg Version 1.4.docx
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6. MENU JOG - Achsen fahren mit Handrad

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

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

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

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

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

= 0.010 - Einzelschritt mit Schrittweite 10

= 0.100 - Einzelschritt mit Schrittweite 100

= 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 / CPUSB—-6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc
Automatk | Koordinaten || CAM || werkzeuge | Variablen | INjOUT || Service | Vorschubberechnung | Enstellungen | Hilfe

Maschine | werkstiick
Tl 643

]

Vorschub Drehzahl | Aktuelle G/M Code | Zeit
F 0 100 100%
S 0 0 100%

El
DoooooD e e e

|E1Tm521590534554a3m564m.16915506011

Betriebsbereit )
[ —

14:35:28 Info Betriebsbereit [O00000L];
0000002|;* This is file macro.cnc version
0000003|;* It is automatically loaded
0000004|:* Customize this file yourself ii
0000005 |;* It contains:

L & << | = [ 491 ] > | ==

Continuot Manueler
RN G (2] [E)E)
v v 0,001 1 10 3600.0 JogFeed
Fi \ F4 F5 F6 F7 Fa =] Fi0

~— ————

Uber F12 gelangen Sie wieder zuriick zum Hauptmend.

iICNC-Software Schnelleinstieg Version 1.4.docx
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7. Achsen fahren mit Cursor Tasten

Dies sind die Pfeiltasten auf Ihrer Tastatur:

Mit den Tasten bewegt man die Achsen, wir nennen das Joggen.

—

Wenn Sie die Tasten in Kombination mit der STRG-Taste verwenden, erhalten
Sie eine Geschwindigkeit von 50 %.

(Wenn Sie auch eine A-, B- oder C-Achse haben, kdnnen diese mit den
verschoben werden, indem Sie HOME/END-Tasten INSERT/DELETE
und +/- Taste verwenden).

iICNC-Software Schnelleinstieg Version 1.4.docx
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8. Manuelle Dateneingabe G-Code in MDI-Fenster
Manuelle Dateneingabe G-Code in MDI-Fenster

Im Hauptmeni gelangen Sie Uber F6 zum MDI-Fenster.

MDI 9

MDI |

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

iICNC-Software Schnelleinstieg Version 1.4.docx
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MDI X

MDI=F2000
MDI=GO1 X100
MDI:=

Schliellen des MDI-Fensters mit dem X-ICON.

6. MENU ZERO - Werkstluck Nullpunkt (WPZ) setzen

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

Zum Einrichten des Werkstiuck-Nullpunkts sollte die Spindel mit dem Werkzeug
besttickt sein.

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

F2 —WPZ fir X
F3 -WPZ fiur Y
F4 —-WPZ fir Z
. F5 —-WPZ fir A
10.F6 — WPZ fur B
11.F7 —WPZ fur C
12.F8 — WPZ flr alle Achsen

© 0N

Es wird die aktuelle Maschinenposition ibernommen.

iICNC-Software Schnelleinstieg Version 1.4.docx
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Ml CNC V4.02.42 [ CPU5B—-6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc

Automatik | koordinaten | CAM || werkzeuge | Variablen | IN/OUT || Service || Vorschubberechnung | Enstellungen | Hilfe

Maschine | werkstick
TL 43 =

v

AUX

EXT.Fehler
NOTAUS
NOTAUS

10 Uberw.

Wkz.5ens.
Ref-X
Ref-¥
Ref-Z
Ref-A

Ref-B
Home- ¢

Vorschub Drehzahl | Aktuelle GM Code | Zeit

100 100%

poopoooD e w e

0 0 100%

|s1754(:ﬁz1m4554343554m1755030n

Betriebsbereit )
——
:07:13 Info  Kin version = TRIVIAL BULD-IN 1.0 [OU0000TIL: i
Info  CPUState = OPERATIONAL ETH 0000002(;* This 1is file macro.cnc version

Info  Wilkemmen, RESET (F1) aktiviert Endstufen ggggggi E :t :5 aus m:':t_ic??}y 1ﬂﬂded1f N
3* Customize is file yourse i
Info Betriebsbereit 0000005 | ;= It contains:

< | = [#L ] > | ==

ZERO

Uber F12 gelangen Sie wieder zuriick zum Hauptmen{.

iICNC-Software Schnelleinstieg Version 1.4.docx
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9. MENU AUTO - G-Code Progamm laden und ausfiihren

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

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

Automati | Koordinaten | CAM || Werkzeuge | Variablen | INJOUT || Service || Vorschubberechnung || Enstellungen | Hitfe

|

-

M8

Maschine | werkstick
T1 G43

SR DIIDIDIDID]

EXT.Fehler M
NOTAUS
NOTAUS
IoUberw. M
Wkz.Sens. L]
RefX [
Ref-Y [] Vorschub Drehzahl | aktuele GM Code | Zeit
Ref-Z L[]
Ref-A L] F 0 100 100%
Ref-B L[] S 0 0 100%
Home-c L]
| G17 G40 G21 GS0 GS4 G54 GA3 G99 GE4P0.1 GI7 G50 GO T1
willkommen, RESET (F1) aktiviert Endstufen [ )
1447:33 Info  Kin version = TRIVIAL BUILD-IN 1.0 =
14:47:33 Info CPU State = OPERATIONAL ETH 0000002|; = This is file macro.cnc version
14:47:33 Info Willkommen, RESET (F 1) aktiviert Endstufen 0000003|;* It is automatically loaded

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

< [ #r > |

>

<<

- mistop [] []Einzelsatz
@, 5 Ny AUTO mMcA  m| [JBlock ausblenden
z <0> EJ F- F+ BN t TcA M [simulation
Eoraw ||| START EDIT GOTO [ el ArcF %
F3 F4 F5 F& F7 F9 F10 F11

ez [#] schneller RT Gra
F12 00T e [Ischnelles Renden

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

Offnen @@

Suchenin: | (L3 cncjobs v g T m-
B |[C)Mastercampostprocessar H test_small_g1
Lﬁ [Cimecsaftpostprocessor @ testg7a
Fulet Iﬂ ana-probe-scanning-wizzard || TestG31
verwendete D... | ||| CirdeProbing | TestGE5
= | Collet_holder I‘_"‘\l testgpio
L% H demo_engrave HTDD|CDmDCiFC|EEIam|:I|E
Deskiop I'_“:ldemojncket I‘_"‘\l waitOnInputExample

= DRAAK]
=<| holes_on_cirde

___J |]logo_packet_176x75,2x2
I'_":| mickey

H milling_example

|'_“=\| probe-scanning-wizzard

Eigene Dateien

8
Gerd auf

IMH-MO0!  Dateiname: DRAAK v
‘:} Dateityp: CMC Fileg (*nc “.cnc *nge *.gc “iso “tap “goc #

Metzwestamgeb [ schreibgeschiitzt &ffnen

Das NC-Programm DRAAK wird geladen.

iICNC-Software Schnelleinstieg Version 1.4.docx
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Ml CNC V4.02.42 / CPUSB--6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\cnc-jobs\DRAAK.cnc

Automati | Koordinaten | CAM || Werkzeuge | Variablen || INJOUT || Service || Vorschubberechnung || Enstellungen | Hitfe

Maschine | werkstick

EXT Fehler
NOTAUS
NOTAUS

10 Uberw.

Whz.Sens.
Ref-X
Ref-¥
Ref-Z
Ref-A

Ref-B
Home-c

Vorschub Drehzahl | Aktuelle GM Code | Zeit

0 100 100%

| =
S 0 0 100%

|E17540521[-EH!§434!564P017!§030T1
Betriebsbereit [
1450:28 Info  Betriebsbereit jooooooLy |

G BBl

DoooooD e e ..

0000002| (Filename: DRAAK.cnc)

0000003| (Post processor: USBCNC.scpost)
0000004| (Date: 2-10-2010)

0000005| G21 (Units: Metric)

< [38B ] > |

< >

<<

mistop [] []Einzelsatz

1Ny AUTO MCA | []Block ausblenden
F‘ F+ (a]m] b ) [ simulati
= > o0 Nx| TCA imulation
AcFE%  [Teos [¥]5chneller RT Grz
F9 F10 F11 F12 1007 B [es0 [Ischnelles Renden

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

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 | Enstellungen | Hitfe

Maschine | Werkstiick

NOTAUS
10 Uberw.

Whz.Sens.
Ref-X
Ref-¥
Ref-Z
Ref-A

vorschub Drehzahl | aktuele GM Code | zeit

F 0 2000 100%

SR TOIDIDIDID]

DooooD e e w

S 10000 10000 100%

|51154aaz1m45545435m5&4m1155050n

Job gestartet

14:50:28 Info Betriebsbereit 00062| X35.9435 Y20.6628

14:51:32 Info Job gestartet 0000063 X36.0780 Y20.2469
X36.5602 Y19.0874
0000065 GOO Z4.0000
0000066 X36.9906 Y19.6358
>

i< | < (3185 ] > | _aee”
———

3
= mistop [ [JEinzelsatz
9 Ny AUTO MCA m| []Block ausblenden
PEﬁﬂw ‘l -Q @ S
| " | ! 0 AcF 4 Tees [#]schneller RT Gre
F1 F2 F3 s F5 F& F7 F9 F10 F11 F12 . [ [cE]

0o []5chnelies Renden

NS

Sie kdnnen wahlweise eine der zwei Parkpositionen G28 (P1) oder G30 (P2)
automatisch nach Programmende anfahren, wenn Sie ein Hakchen bei G28 oder
G30 setzen. Diese Positionen kénnen z.B. fur Werkzeugwechsel und
Werkstiickwechsel verwenden werden.

Hierzu missen die Positionen fur G28 und G30 auf der Seite VARIABLEN in G28
(P1) und G30 (P2) eingerichtet werden.

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

Happy Milling!

iICNC-Software Schnelleinstieg Version 1.4.docx
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10. Ruckfahren auf der Kontur

In bestimmten Situationen kann es erforderlich sein, den
Schneidevorgang ab einer bestimmten Position erneut zu wiederholen.
Hierzu wird Steuerfunktion GOTO ( F7 ) verwendet. Die Erlauterung
erfolgt anhand des CNC-Programms ,Kreissage®. Wir laden das
Programm und erhalten folgendes Bild:

- C=oran X

# CNCV403.20/SIMULATION  F:\Almatechlcnc\kreissage.CNC - -—

Automatk | Service | Enstellungen | Hife
chine | Werkstick

[G]x  0.000]
\@\

rschub Drehzahl | Aktuelle G/M Code | Zeit

100 100%
0 100%

| G17 G40 G21 G0 G34 G54 G43 639 GE4P0.1 GI7 G639 G50 T'

Tl G43 *** simulatiens Modus ***

000!
0000010|M131 AG.944 Beschleunigung
nnnnnnnnnnnn Bar

0000012|G4 P1.5
nnnnnnn
0000014/ ; Haupt
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
0000016 Mun

nnnnnnn X64.
0000018 e
0000019

0000020
0000021

0000022
0000023

0000024|M131 A75
0000025 | F400

X64. ¥65._473
0000027|G02 X64.762 Y65.473 I0 0.5

0000028|GO2 X64.762 Y65.473 10 0.5
0000029|G02 X64.762 Y65.473 I0 0.5

« = [ = 358 > | >
_ N top (7] [zl | AUTO
M— Ny A 11 [ Block ausblende
RESET] "9 2 & @ EJ F+ A M| [¥] Smulatior
— |l om0 Jllreora «Jfl sTART eorr fll coto
e e )] 'ﬁ‘ 628[[] [¥]SchnellRT Gr.
Fi F2 F3 F4 F5 F6 F7 R G Schnelles Render:

Der Werkstlck-Nullpunkt (WPZ) befindet sich auf 0.000 / 0.000 und
stimmt in diesem Fall mit dem Maschinen-Nullpunkt ( Referenzpunkt )
Uberein. Das weil3e Fadenkreuz markiert den Startpunkt fiir den

Schneidevorgang.

Wir starten das Programm mit der START-TASTE (F4).

iICNC-Software Schnelleinstieg Version 1.4.docx
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§ CNCV403.27 /SIMULATION  CAICNC_R2 iCUTwater_smarticnc-jobshkreisség;

N

Automatk | Service | Einstellungen | Hilfe

Maschine | Werkstiick

] 65.026
@ e

Vorschub Drehzahl | Aktuelle G/M Code | Zeit

F 367 400 100%

TO G49 *** gimulations Modus #*#*%

s 1400 1400 100%

‘sﬂmsﬂwwmss@aw17mwm

NOTAUS

a
-
-
HOPET W
u
L]

10 Uberw,

GO1 X64.76Z Y65.
0000027 GO2 X64.762 Y65.
0000028/ GO2 X64.762 Y65.
0000029 GO2 X64.762 Y65.
0000030/ GO2 X64.762 Y65.
GO2 X64.762 Y65.
0000032/ GO2 X64.762 Y65.
0000033

0034

0000036 eunigung
0000037
0000038 F57 GOL X66.21 Y65.646
0000039/ GO3 X66.537 Y67.095 I-0.561 JO. 88|
0000040 F66 GO3 X64.604 Y67.85 I-1.479 I
0000041 F175 GO1 X61.177 Y66.932
0000042 F89 GO2 X58.137 Y67.564 I-0.893 I
0000043|F175 GO1 X52.305 Y72.203
0000044/ GO1 X52.329 Y72.666
10:5008 Info G4P 0 | |000004s|Go1 x56.332 Y75.216
10:5009 Info G4Done 0000046/ GO1 X56.373 Y75.404
2 0000047|GO1 X55.71 ¥76.445

BSLLL o besiang s 6 944k st O0000a|F6B 503 X54.607 179699 1-0.365 1

n eschleunigung auf 75 mmfs? eingest ~| |ooo0049|F175 Go1 X51.095 ¥79.236

=< | < [mpo] > | s>

M1Stop Enzzl  AUTO

= ¥ >.Wdh.
@ MCA ][] Block ausblenden
e H ! TCA M [V]Simulatior
S Fause ACE% o [] [7]schnel RTGr.
F2 10 B gy Schneles Renden

Der Schneidevorgang beginnt mit dem Anfahren des Startpunktes in
ZEILE 26.

Hochdruckpumpe und Sandzufuhr sind zuvor eingeschaltet ( ZEILE 23)
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Ruckfahren auf der Kontur.

5 CNCVA03.27 /SIMULATION  CAICNC_R2 iCUTwater_smarticr

=

Automatk | Service | Einstellungen | Hilfe

Maschine | Werkstick

(O] 111.281
(o] 267.686

Vorschub Drehzshl | akuelle 6M Code | 2t

0 57 100%
0 1400 100%

G17 G40 G21 G30 G34 G54 G49 GI9 GE4P0.1 GI7 GE9 G50 T0

0000153(F175 GO1 X92.751 Y257.296

s 0 0000154 F89 GO2 X94.149 Y260.069 I3.45 JO
0000155| F175 GO1 X100.139 Y264.501
OUberw. 0000156/ GO1 X100.58 Y264.358
&m0 0000157 G
X102.178 ¥259.743

GIEr [ GO1 X103.356 Y260.115

Ref-X F66 GO3 X106.782 ¥260.325 I1.6'

RefY W F175 GO1 X107.246 Y263.35

0000162 F89 GO2 X108.998 Y266.42 I3.42 1

0000164/ GO1 X115.93 Y269.83
0000165 GO1 X116.754 ¥265.157
00166|GO1 X116.912 Y265.046
7/GO1 X118.128 ¥265.261

< 0000: G03 X121.553 Y26 736
. 0000169 F1. 457
0000170 F89 GO2 X124.54 Y270.774 13.332 J-

0000171 F175 GO1 X131.473 Y273.505
0000172/ GO1 X131.862 ¥273.252
0000173 GO1 X132.069 ¥268.511
0000174|GO1 X132.211 Y268.381
0000175 GO1 X133.445 ¥268.435
AUSE_/ TUR offen 0000176 F66 GO3 X136.812 v267.758 11.75 I

JOI

10:51:11 Info beschleunigung auf 6.944 mm/s* eingestellt - 0000177 F175 GO1 X138.169 Y271.036
10:51:12 Info  beschleunigung auf 75mmjs? eingestellt 0000178 F&9 GOZ X140.522 Y273.064 I3.187
10:5116 Info  beschleunigung auf 6,944 mm/s? eingestelt R oLTolEars Se1 Xua7.752 Y2ra.B66
10:54:58 Warning JOB-PAUSE / TUR offen p 0000181 GO1 X147.691 Y269.838
“ 1 b «< | < [mmo] > | >
».weh, ] M50 Enzel AUTO
¢ McA ][] Block ausblenden
: Tca M [V] Simulatior
AcF%  G8[T] []schnel RTGr.
F12 o 5 em Schnelles Renden

Aufgrund eines Schneidefehlers haben wir das Programm mit der STOP-
Taste in ZEILE 141 angehalten.

Die aktuelle Achsenposition ist X-74.205 und Y-245.555 ( Stopp-Punkt )
Das entspricht der Zeilenposition 141.
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Wir wollen nun auf der KONTUR um 3 “Zahne* zurlickgehen und den
Schneidevorgang von dort erneut starten.

Dazu verwenden wir die GOTO-Funktion (F7). Der Bildschirm zeigt nun
folgendes Bild:

5 CNC V40330 / SIMULATION  Fs <3ge.CNC - T i

Automatk | Service | Estellungen | Hife

Erim Masching | Werkstiick

o] 74.205
(S 245.255

Vorschub Drehzahl | Aktuelle G/M Code | Zeit

F 57 100%
S

0 1400 100%
517540 G21 630 o4 G54 542 G99 GB4Po. 1 GI7 G69 GB0 T4

Tl G43 *** Simulations Modus ***

Zellerr,
141

Werkzeugnummer
0

‘ Suche Zeie ‘

AL 1010100 S T o A TGS T
) 0000002| ; Generiert mit CNC-Generator 5.5
Suche Werkzeug 0000003 | —

0000004
0000005| ; Bearbeitungsvorgaben (Nullpunki
0000006/ ;
0000007| ;

elstahl 3 mm gut (300 x 300 1
0000008 ; Abrasivmittel: Garnet 120 Mesh
0000009| F175 ; 175 mm/min
0000010|M131 A6.944 ; Beschleunigung
0000011|51400 ; 1400 Bar
0000012|G4 P1.5
0000013
0000014( ; Hauptprogramm (1 Kontur)
0000015| ; ———-—————————————————————
0000016|M130
0000017| GO0 X64.762 Y65.973

151

Speichere Zeile

‘ Hole Zeile ‘

0000018|M;
0000019
0000020 ; —-—— (1 Kontur)————
0000021
0000022 ; X64.762 Y65.973
. o 0000023 |M3M8
BEUGRELSbERELT 0000024|M131 A7S ; Beschleunigung
17:29:07 Info beschleunigung auf 75 mm/s? eingestelt ~| |ooo0025|Fa00
17:24:12 Info beschleunigung auf 6.944 mm/s? eingestelt g:ggg;ﬁ ggi :g:-;g ::z:;-; 10 10.5
17:27:14 Warning JOBPAUSE - - -
73008 Info  Betichsberait 0000028|G02 X64.762 Y65.473 I0 0.5

-| |0000029|G0z Xx64.762 Y65.473 I0 10.5

= | = [goss ] s | 5w

o e (| e . ] MLStOP Emzel AUTO
> 2 * A wea ][] Block ausblenden
TCA Bl [7] smulator
Loap i reoraw [ff sTART P
CF% G [] [¥]schnel RTGr.
F1 F2 F3 F4 Fs 100

G0 schnelles Renden
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Wir betatigen die Taste ,Suche Zeile* und erhalten folgendes Bild:

Wir stehen nun im Programm auf ZEILE 141.

5 CNCV403.20/SIMULATION  F sage.CNC

Automatk | Service | Enstellungen | Hife

T1|G43 *** simulations Modus ***

Zellerrr,
141

Vierkzeugnu

Suche Zeie

Suche Werkzeug

‘ Speichere Zeile

‘ Hole Zeile ‘

[SEARCH DONE

17:27:14 Warning JOB-PAUSE
17:3108 Info Betriebsbereit

17:98:47 Info SEARCHING
17:45:47 Info  SEARCH DONE
r -~ 1 W~ e — = e 0 R
] & Ny
— AT oo b
o o i L = JiLooo L= L= JL__JL___Jpads
Fi F2 F3 F4 s 6 F7 F3 Fi0 Fii Fi2 00

M1Stop el AUTO
MCA (1 [] Block ausblenden
TCA Bl [¥] Simuistior
628[[] [¥]SchnellRT Gr.
630 Schnelles Renden

Maschine | Werkstick

B 74.205

B 245255

Vorschub Drehzahl | Aktuelle G/M Code | Zeit

0 57 100%
0 1400 100%

X60.579 ¥236.741
X63.629 ¥233.106
X63.821 ¥233.089

0000140|G01 X72.666 Y247.671
" v

s 3
0000142|GO1 X75.404 Y243.627
0000143|GO1

000144(F66

45|F175

0000:
0000147|FL.

0000148|GO1 X86.076 Y256.929
0000149|G01 X88.082 Y252.628
0000150|GO1 X88.263 Y252.562
0000151|GO1 X89.382 ¥253.084
0000152|F66 GO3 X92.751 Y253.748 I1.619 1(
0000153(F175 GO1 X92.751 ¥257.296
0000154|F89 GO2 X94.149 Y260.069 I3.45 JO
0000155 |F175 GO1 X100.139 Y264.501
0000156/GO1 X100.58 Y264.358

0000157|GO1 X102.007 Y259.832
0000158GO1 X102.178 ¥259.743
0000159601 X103.356 YZ60.115

= | =

[CTo58 > [ >

Wir gehen intuitiv 20 Zeilen zuriick. Dazu tragen wir die Zeilennummer
121 in das Eingabefeld ,Zeilennr.” und betatigen die Taste ,Suche Zeile".
Das Fadenkreuz zeigt nun die Position in ZEILE 121, also 3 ,Zahne

zuruck®.

5 CNCV4.03.20 / SIMULATION age.CIN

Automatk | Service | Enstellungen | Hife
Suche

Zellerrr,
121

{Verkzeugnummer.

Suche Werkzeug

Speichere Zeile

‘ Hole Zeile ‘

[SEARCH DONE
175810 Info SEARCHING

17:58:10 Warring READY, SEARCH FAILED
1758118 Info
17:56:18 Info

SEARCHING
SEARCH DONE

1 =1 W ~ W =11 [ | (v | e -V
* Ny !
z m @ ‘
o2 JeeoJio Lo il oo ) L=~ L= JL L Jay
F1 F2 3 Fa s 6 F7 9 F10 F11 F12 w00 2

M1stop Enzl  AUTO
MCA | [ lock ausbienden
TCA I [¥] Smulatior
628 [ [¥]schnellRT Gr.
63 Schnelles Renden

iICNC-Software Schnelleinstieg Version 1.4.docx

Maschine | Werkstick

[6]x 72666

(DY 247.671

Verschub Drehzahl | aktuelle 6/ Code | zeit

0 4500 100%

0 1400 100%

G17 G40 G21 G30 GS4 G54 542 GI9 GE4FD.1 GS7 GES G50 T1

0000111|GO1 X39.155 v194.88
0000112|F66 GO3 X41.424 Y197.458 10.881 19
0000113(F175 GO1 X39.264 Y200.273
0000114|F89 GO2 X38.682 Y203.315 I2.737 i
0000115 |F175 GO1 X40.739 Y210.487
0000116/GO1 X41.176 Y210.641
0000117|GO1 X45_ 9.

GO1 X45.961 Y208.965
0000120|F66 GO3 X48.547 Y211.224 I1.071

0000122|F89 GOZ X46.597 YZ17.397 I2.988 11
0000123|F175 GO1 X49.569 Y224.231

4|Go1 X50.022 ¥224.327
00001
0000126(GO1 X53.713 ¥221.13

0000127|GO1 X54.548 Y222.04

0000128|F66 GO3 X57.407 Y223.942 I1.242 J
0000129|F175 GO1 X56.049 Y227.22
0000130|F89 GO2 X56.279 Y¥230.317 I3.187 I
0000131|F175 GO1 X60.117 Y236.705
0000132G01 X60.579 Y236.741

0000133(GO1 X63.629 Y233.106

0000134|G01 X63.821 Y233.089

0000135 |GO1 X64.767 Y233.883

0000136|F66 GO3 X67.85 Y235.396 11.392 J1,
0000137|F175 GOl X66.932 Y238.823
0000138|F89 GO2 X67.559 Y241.856 I3.332 1(
0000139|F175 GOL X72.203 Y247.695

= | = 358 > |
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Wir wollen nun das Programm von ZEILE 121 aus erneut starten. Wir
betatigen die START-Taste und erhalten folgendes Bild:

# CNC V4.03.20 / SIMULATION F:\Almatech\cnc\kreissage.CNC E——— (o= e S

Automatk | Service | Enstellungen | Hife

Maschine | Werkstick
Tl |G43 *** Simulations Modus ***
x

&)X 72.666 |
O] 2a7.671

Vorschub Drehzahl | Aktuelle G/M Code | Zeit
F 0 4500 100%
S 0 1400 100%

| 817 6%0 621 630 624 G54 643 G99 Ge4P0.1 Gar G6a G50 T1

0000111|GO1 X39.155 Y194.88
000f

000 GO1 Xa5. 3
2 0000120 F66 GO3 547 Y¥211.224 11.071 11
Ny A A e T A ) e —
DDDDDDD 0000122 |F89 GO2 X46.597 Y217.397 I2.988 11

0000123|F175 GO1 X49.569 Y224.231
0000124|G01 X50.022 Y224.327

0000125 |GO1 X53.521 ¥221.121
0000126/G01 X53.713 Y221.13
0000127|GO1 X54. 04

0000128|F66 GO3 Y223.942 I1.242
0000129|F175 GO1 X56.049 Y227.22
F89 GOZ X56.279 Y230.317 I3.187

F175 GO1 X60.117 Y236.705
GO1 X60.579 ¥236.741

GO1 X63.629 ¥233.106
Go1

17:56:18 Info SEA
g :: n‘f i”: :E‘m Grsetmdcon [ |oooo138Fs9 coz x67 559 Y241. .
#00:01 1 ynehronisieren o Start nach Gof ~| |0000133|F175 GO1 X72.203 Y247.635
g =< | = 3058 ] > [ >
Sy —— —_— e M1stop 7] [eneel | AUTO
9 i Ny o 1 [ Block ausbienc
- +
RESET| e F Ba N 9 ! TCA B [¥] Smuistor
—fl Loro Jil reoraw =
L (el S | | AP % G28[[] [¥]SchnellRT Gr.
Fi F2 F3 F10 Fi1 F12 ™ E e Schnelles Renden

Die neue ReStart-Position ist in roter Schrift in dargestellt, was darauf
hinweist, dal3 der Schneidekopf nicht an der richtigen Stelle steht und die
Achsen zunéachst an die ReStart-Position gefahren werden mussen. Wir
tun das, indem wir zunachst das X-Betatigungsfeld betatigen. Der
Schneidekopf bewegt sich nun auf die X-Position von ZEILE 120.

Nun bringen wir die Y-Achse auf die ReStart-Position, indem wir das Y-
Betatigungsfeld betatigen. Der Schneidekopf bewegt sich nun auf die Y-
Position von ZEILE 120.

Der Schneidekopf befindet sich nun in der richtigen ReStart-Position, die
Positionskoordinaten sind in griiner Schrift dargestellt.

Die Betatigungsfelder

e M8
e S

sind in roter Schrift dargestellt. Das bedeutet daf3 die Hochdruckpumpe
und die Sandzufuhr nicht eingeschaltet sind.
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0 S

5 CNCV403.20/SIMULATION  F:

s3ge.CNC

Automatk | Service | Einstellungen | Hilfe

Maschine | Werkstiick

211224

Vorscub Drehzahl | akiuelle GM Code | Zeit
0 4500 100%
0 1400 100%

G17 G40 G21 G90 GI4 G54 G43 G99 GE4P0.1

[x 8547

=

0000111G01 X39.155 v194.88
0000112|F66 GO3 X41.424 Y197.458 10.881 11
0000113(F175 GO1 X39.264 Y200.273
0000114|F89 GO2 X38.682 Y203.315 I2.737 1
0000115 |F175 GO1 X40.739 Y210.487
0000116/GO1 X41.176 ¥210.641

0000117|GO1 X45.063 Y207.92

0000118|GO1 X45.253 ¥207.953

0000119|GO1 X45.961 Y208.965

0000120|F66 GO3 X48.547 Y211.224 I1.071 ¥

1.000000 0000122|F89 GO2 X46.597 Y217.397 I2.988 J
0000123|F175 GO1 X49.569 Y224.231
0000124|G01 X50.022 Y224.327

0000125|GO1 X53.521 Y271.121

0000126|G01 X53.713 Y221.13

0000127|GO1 X54.548 ¥222.04

0000128|F66 GO3 X57.407 Y223.942 I1.242 I
0000129|F175 GO1 X56.049 Y227.22
0000130|F89 GO2 X56.279 Y230.317 I3.187 I
0000131 |F175 GO1 X60.117 Y236.705
0000132|GO1 X60.579 Y236.741

0000133|G01 X63.629 ¥233.106

0000134|G01 X63.821 Y233.089

Synchronisieren fur Start nach Goto

16:43:48 Info  Betichsbereit +| |0000135(G01 X64.767 ¥233.883
1614353 Info  SEARCHING 0000136|F66 GO3 X67.85 Y235.396 I1.392 J1.
16:43:53 Info  SEARCHDONE 0000137|F175 GO1 X66.932 Y238.823

0000138|F89 GOZ X67.559 Y241.856 I3.332 1(

1s; - | |0000139|F175 GO1 X72.203 Y247.695

17 Info  Synchronisieren fur Start nach Goto

. ’ < [ = [IsE > | s
- N v, [ M1 5t00 Enzel AUTO
] MCA 11 []Block ausblenden
w={| =l 2 <> 2 = F- F"' o Tou M ) St
Lor0 flreoraw [l sTART eom_fil coro [ “D
L___Jd__JL__JL I ___J L___J L_J AfEF % G2s[] [¥]schnelRTGr.
F1 F2 F3 F4 F5 i F7 Fg &30 Schnelles Renden

Wir kbnnen nun den ReStart mit der START-Taste durchfiihren, miissen
aber sofort danach die Hochdruckpumpe und die Sandzufuhr manuell
einschalten.

Nun beginnt der Schneidevorgang ab ZEILE 121 und das Programm
wird bis zum Ende durchgefihrt.

5 CNCV4.03.37 / SIMULATION  CAJCNC_R2_iCUTwater_smarticne-jobsikreissage. CNC

Automati | Service | Estellungen | Hife

Masching | Werkstiick.

B 5. 187

Vorschub Drehzahl | Aktuelle 6/M Code | Zeit
103 57 100%
S 1400 1400 100%

G17 G40 G21 G30 G34 G54 G49 GI9 GE4P0_1 GI7 GBI G50 T

0000157|GO1 X102.007 ¥259.832
0000158/ GO1 X102.178 ¥259.743
0000159/ GO1 X103.356 ¥260.115
0000160 F66 GO3 X106.782 Y260.325 I1.692 |
0000161 F175 GO1 X107.246 Y263.85
0000162 F89 GO2 X108.998 Y266.42 I3.42 1
0000163 F175 GO1 X115.511 Y270.03
0000164 GO1 X115.93 Y269.83
0000165 GO X116.754 ¥265.157
0000166/ GO1 X116.912 Y265.046
0000167 GO1 X118.128 Y¥265.261
0000168 F66 GO3 X121.553 Y265.025 I1.736 |
0000169/ F175 GO1 X122.472 Y268.457
0000170 F89 GO2 X124.54 Y270.774 13.332 J-
0000171 F175 GO1 X131.473 ¥273.505
0000172 GO1 X131.862 Y273.252
0000173|GO1 X132.069 Y268.511
0000174|GO1 X132.211 Y268.381
0000175 GO1 X133.445 Y268.435
0000176/ F66 GO3 X136.812 Y267.758 I1.75 J-
0000177|F175 GO1 X138.169 Y271.036
0000178 F89 GOZ X140.522 Y273.064 I3.187

0000179/ F175 GO1 X147.752 Y274.866
erfolgreich ausgefuhrt 0000180/ GO1 X148.105 Y274.565
10:56:27 Info Al axes Synchronized .| |000D181|GO1 X147.691 Y269.838
10:56:27 Info Startspndie 0000182 GO1 X147.815 ¥269.69

0000183 GO1 X149.045 Y269.583

ezs Iofo - Spide srted 0000184/ F66 GO3 X152.3 ¥268.481 T1.734 I
10:56:28 Info  erfolgreich ausgefiirt -| |0000185|F175 GO1 X154.069 Y271.545

NOTAUS

-
a
u
HOPET W
L)
-

10 Uberw,
[£35)

, i ’

= [ < [mpo] > [ >
S — —_ e e . [ MLSTP Enzel  AUTO
_,9 2 @ F- F+ mca 11 [ lock ausblenden
uDNx S E A B (7] simulatr
LoAD il reoraw Jfi sTOP L3 ACF %
e e /| == ) | — ) Arc = G28 V] 5chnell RT Gr.
Fi F2 3 F4 F5 F§ F7 3 F12 oo 5 ex Schnelles Renden

iICNC-Software Schnelleinstieg Version 1.4.docx

25



ICNC — Software Schnelleinstieg und Bedienung imh-engineering

11. NOTAUS uber Schlagschalter aktiviert

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

Das hat zur Folge dass 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-Situation.

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

Automatk | Koordinaten | CAM || Werkzeuge | variablen | INjOUT || Service || vorschubberechnung | Enstellungen || Hilfe

Maschine | werkstrick

r\
.
v

s ¥

EXT.Fehler
NOTAUS
NOTAUS

10 Uberw,

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

Varschub Drehzahl | aktuelle G Code | Zeit

0 100 100%
0 0 100%

‘51154052159059465454359‘3664%.163765060“

C BERaEn

ooooog e e

E
S

|

0000002(; * This is file macro.cnc version
0000003(;* It is automatically loaded
0000004|;= Customize this file yourself ii
0000005|;* It contains:

< J—#/T ] > | >

BHB‘ imh - engineering

~
A
A

7y
4225
4

F10

excellence in mechatronics

<
=" A
RESET| D D M %E 410G b
—] AUTO w0l flluAcene| v
F1 F2 F3 F4 F5 F& F7 F8 Fg

Die NOTAUS-Situation wird beendet indem der NOTAUS-Schlagschalter
herausgezogen wird, die Antriebsendstufen tber den DriveON-Taster aktiviert und
mit F1 (RESET ) die Betriebsbereitschaft wiederhergestellt wird.
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12. Uberprifung der I/O-Zustande

Der Zustand der digitalen Eingdnge und Ausgange kann leicht im |/O-Fenster
Uberprift werden. Der Satus 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.

M CNC V4.02.42 / CPUSB-—6D 1.12HE  C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc [EES

Automatik | Koordinaten | CAM | Werkzeuge | Variablen | IN/OUT | service | vorschubberechnung | Einstellungen | Hife

cPU

Clacon ouT] @cstorr Clauxaout ) amim
[#] DRIVE ENABLE OUT (Oestor2 [Jauxz our O auxam
1oL out Oexmerriv - [Jamsour Oauxs
[ cooLanT ouT Orrosem [Jaux4oUT O auxam
[J cooLanT2 ouT Crsmc v [Jauxs out ) auxs N
[ TooL DIR OUT (ORuN TN [ auxs ouT O auxe

- PwM 10UT  (CJPAUSE Caux7 our
— PW/M 2 OUT [auxs out
— PW/M 3 OUT [ auxs out

(OHOMELIN Onwiam ANALIN

CIHOME2 IN CrHwiB IN ANA2IN

(OHovE3 ™ D EI ANA3IN

(OHOME4IN

(OHOMES N

yHoMES IN

Zurucksetz

15:22:13 Info  Kin version = TRIVIAL BULD-IN 1.0
15:22:13 Info  CPU State = OPERATIONAL ETH
15:22:14 Info  Wilkommen, RESET (F1) aktiviert Endstufen
b3 | 2
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13. 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

| Automatk | koorcinaten | CaM | Werkzeuge | variablen | 1v/0UT | Service || vorschubberechnung | Eimstellungen | Hilfe |

Oberfiache und Verbindungen T
C > ]

Verbindung zu CPU Max. Schrittfrequenz | 100000.000 Passwart l:l zol []
- s i

Achseinstellungen

Sichtbar  Port Modus Schvitte/[mm] - Positive Grenze - Negative Grenze - Vorsch.[mm/s] . - Beschl.[mm/s~2] Refvorschub | -~ Referenzpunkt — Umkehrspiel
‘ ~200.0000 | | 700.000 ‘ | -300.000 | ‘ 50.0 | ‘ 75.0 ‘ ‘ -10.0 ‘ | 0.000 ‘ ‘ 0.0000 ‘
‘-zum‘unnu | | 500.000 ‘ | -300.000 | ‘ 50.0 | ‘ 75.0 ‘ ‘-m.u ‘ | 0.000 ‘ ‘EI‘IJEIEIIJ ‘
‘ 200.0000 | | 300.000 ‘ | -300.000 | ‘ 50.0 | ‘ 75.0 ‘ ‘ 10.0 ‘ | 0.000 ‘ ‘ 0.0000 ‘
|an-m V| ‘-zum‘unnu | | 700,000 ‘ | -300.000 | ‘ 60.0 | ‘ 75.0 ‘ ‘-m.u ‘ | 0.000 ‘ ‘EI‘IJEIEIIJ ‘
|R°t5ﬁor\ v| ‘-znn‘nnnn | | 500,000 ‘ | -300.000 | ‘ 0.0 | ‘ 75.0 ‘ ‘-m.n ‘ | 0,000 ‘ ‘n‘nnm ‘
|an-m v| ‘-znn‘nnnn | | 300.000 ‘ | -300.000 | ‘ 0.0 | ‘ 75.0 ‘ ‘-m.n ‘ | 0,000 ‘ ‘n‘nnm ‘

Einstellungen Bahrbetieb Werkzeugwechselbereich Referenz / NOTAUS - Spindel
LAF ksl | 3.0000 Achsen - Positive Grenze Megative Grenze Refeingang X fr alle Schalter [ [ UM'” e ‘ ‘ muu’“‘;" e ]
Interpolations Zeit | 0.0050 @ Ref.schalter=NoTAUS [] Hn‘d’\\au&e\t Stop be‘\ Pause
ffoTime | 0.2500 0:5chliesser 1:0ffner 2:Inaktv 2ponPause []
N v Ref Schalter (Rnschioss) [ 1| autoStartAfterPause
GO Beschl. Fakt. ‘ NOTAUS 1 (Anschluss) El ‘ Zsﬁlzmﬁ ‘ | ETD";:FEEd ‘

o NOTAUS 2 (Anschiuss) El

U + Handrad hd Externer Fehler (Anschluss) ]
Vorschubstop Werkzeuglange Z min Altiviere Kol.prifung [ — Schitte pro “vafSchritt-Motor []

Tangentiaimesser
Einfache Kinematik

wehzahl Sensor [ ] Ausg. =Spindelrichtung []

t.mes. Z-up winkel Flughshe 2 Sicherheit Eingang Drehzahistop Drehzahiegelung

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

t.mes. blend. wink. t.mes.blend.abst.

15:35:19 Info EBetriebsbereit

|~
[

Einstellungen Seite 1

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

| Automatik | Koordinaten | caM || Werkzeuge | Variablen || N/OUT | Service || Vorschubberechnung | Enstelungen | Hife |

Benutzeroberflache Interpreter Invert, IfQ Handrad
Invert, Jog Tasten X [] 13-¥odus Absolut [] (i
e i
B e | it Impulse/Umdreh Anderung speichern
Invert. Jog Tasten z [] Drehmachine X Hinten [] Nebelkihlung (] Anzahl | 0 Antasten / Digitalisieren
ZeigeGrafiButtons Durchmesserprogrammierung [ Endstufen Akt v |50 Speichere Tastpurktz []
P Modus Plasma Maschine [ Spindelrichtung []
eige Startbildschim e Step Pulse [ Al%] | 70 warnton []
Referenzieren verplchted [] Isl aserMachine [ Rz X1 Vel Mode [] Benutze Refeingang 4[]
V] e )
Einfaches Nullset;en A mmg ¥10vVelMode ] (berwache unerw, Taster Signale []
P et Dme[dotzecre |
Zeige M7 Super Long FileModus Kriterium AuxOut1[] Axsellnput | NOI
KByte | 25000 AunOut2[] CPU 5 Optionen
Zeige M8 Auxouts [] Mulselfnput
Zeige ALX1 Laufzeitberechnung Auxouta [] —r
. Korrekturfaktor | 1,600 AuxOuts [ ]
B AuxOuts []
Bevorzugter Editor Laufzeit berechnen [] Aucoutz [] Laden / Starten Automatisch USB kamera
e — Useracraeniane L ]
Dateiname Logo | logos\imh-endine Alarmampel Priife Dateignderuna [ Kamera Aktiv
OpenGL Grafic i NONE 5 Lade Automatisch [ Kamera um 180Grad drehen [ ]
OpenGL max inien Geb | NONE v Audng Starte Automatisch [ Kamera Spiegein []
OpenGL Stiftgrésse
per g m rin Rotation [degrees]

ﬂ

15:35:19 Info Betriebsbereit

]

2

Einstellungen Seite2
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14. Variablen

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

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

Taster Signal Position Werkzeug Koordinatensystem Offset G92 Versatz G28 Position 30 Position

PEED #5001 # #5008 act x (0000 | ss221 x [334227 |ssonr x [0.000  [ssist x [0.000 [ ssis
X | 0.000 SR #5002 Ratsung #5220 v [0000 |52 v [157.635 |ssarz v [0000  |ssier v [0.000 |52
L

#snm z ‘D‘DDD |#5223 z |27‘1555 |#5213 z |EI-IJEIEI ‘#5153 z ‘D-DDD |#51&3

¥ | 0.000 #5062

z |0.000 #5063
oo A #5004 53 Ratmbon A ‘ﬂmﬂ |#su4 A |D-DDD |#5214 AlD-DﬂD ‘#51.54 A ‘D-DDD |#51&4
s © [132.307 | 25005 8 [0.000 | #5225 5 132307 |#s215 B [0.000 #5165 5 [0.000 | #5185
e | C 7L | 2so0s c 0.0 .|#szzs c (672061 |ssaie c [0000  [ss1ss c|0.000 |.#5136
Zridescer el Bl N =l
‘ Zeige Maschinenstatus |
[ Start | Enderung speichern [ Lade Datei ohne die Rendering Priifung
Variablen Uberprifing
0 1 2 3 4 5 & 7 8 El
Prufe1‘tl Hunmu Hunnu Hu.muu ”umuu ||n.uun "n.nun ||EIIJEIEI Hm.unn Hunmu Hunnu ‘

pufe2 10 0000 oo o000 [ocoo  [oooo  [oose Jooeo o000 [ooor  [loooo |

pures 4000 0000 oo [ooo0  [foooo  [oooo  Jeose  Jooee  [owon  [ooor  [loome |

prifes 520 0000 [[ooo0  [oo00  [fo.0o0 | 24000.000 ] 24000.00t | 24000.00t [[o.000  [ecoe [o.000 |

15:35:19 Info Betriebsbereit

2

[~
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15. 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 | werkstick
Z0ffset  elta  Durchm® Beschreibung [ [ wer
0
1 |0.0000 |[0.0000 | 1.0000 || Tool number 1
2 (00000 [[o.0000 {20000 || Tool umber 2
3 [o.0o00 [[o.0000 | 3.0000 | Tool rumber 3
4 [o.0o00 [[0.0000 | 40000 || Tool umber 4
5 (0.0000 |0.0000 |5.0000 || Tool number 5
5 (00000 |[0.0000 | 6.0000 | Tool rumbers
7 | 0.0000 0.0000 7.0000 Tool number 7
g [o.0oo0 |[o.0000 | [s.0000 | Tool rumbers
9 |0.0000 0.0000 9.0000 Tool number 9
10 | 0.0000 0.0000 10.0000 Tool number 10
11 00000 [[0.0000 | 110000 | Teol number 11
12 | 0.0000 0.0000 12.0000 Tool number 12
13 [0.0000  [[0.0000 | 13.0000 | Tool number 13
14 (00000 [[0.0000 | 140000 || Tool number 14
15 | 0.0000 0.0000 15.0000 Tool number 15
15 |0.0000 || 0.0000 16.0000 || Tool rumber 16 Vorschub Drehzahl | Aktuelle G/M Code | Zeit
17 |0.0000 [ 0.0000 | 17.0000 || Tool number 17 F 0 0 100%
13 [0.0000 | 0.0000 | 18.0000 | Tool rumber 18 S 0 0 100%
19 [0.0000 |[0.0000 | 19.0000 | Tool number 13 _
GA7 GA0 G21 GS0 G54 G54 GA43 G39 G64P0.1 GI7 G50 GO T4
\ <= ‘ | -x | Anderung speichern
0000002(;* This is file macro.cnc version
0000003|;* It is automatically loaded
0000004| ;= Customize this file yourself ii
0000005|;* It contains:
0000006|;* - subroutine change tool this -
. 0000007|3* - subroutine home_x .. home_z,
15:35:19 Info  Betriebsbereit 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 ;=
4 & = | < A > | >
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16. Service

Im Fenster Service werden die Maschinenlaufzeiten dargestellt.

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

| Automatik | koorcinaten | CAM | Werkzeuge | Variablen | IvjouT | Service | vorschubberechnung | Einstellungen | Hilfe |

Service Status Maschine Arbeitsstatus total

Job Zeit Service [Std.] | 0.03 Job Zeitinsgesamt [Stunden]
Job Entfernung total [Meter]
Durchgelaufens Jobs Service Durchgelaufens Jobs total

Zurlicksetzen

Job Abstand Service Meter]

Service-Parameter

Service Zeit Interval [Stunden]
Service Entfemung Interval [Meter] | 0.000

Anderung speichern

15:35:19 Info Betriebsbereit
15:38:35 Info Enter
15:39:09 Info Enter

<

I
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17. 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 / CPU5SB--6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cne

Automatik || Koordinaten | CAM | Werkzeuge | Variablen || INjOUT 5em:e|vnrsmuhberedwn; \Emstellungen Hilfe

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit beim Frasen

Anzahl Zahne IE | I —> I | ‘Vcrschub[mmfmm]

Drehzahi [Ujmir]

Typische Richtwerte

Werkzeug @ Hartholz Weichholz MDF Weichplastk Harplastik Aluminium
3mm 008-0.13 0.10-0.15 0.10-018 010-0.15 015-020 0.05-0.10
6 mm 023-028 0.28-0.33 033-041 0.20-0.30 025-0.30 0.08-0.15
10 mm 038-046 043-0.51 051-058 0.20-0.30 025-0.30 0.10-020
12+ mm 048-053 0.53-0.58 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

I

<
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18. CAM

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

M CNC V4.02.42 / CPU5SB—6D 1.12HE C:\Programme\iCNC4.02\macro.cnc

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

ORILL ENGRAVE|

LOAD

Gravur DXF Ebene anwahlen

[¥]Layer-1

Sicherheitshohe-Z | 3.000 D2

Start-z | 0.000 [tayer-3

EndeZ [-1.000 [CLayer+

[iayer-5
2-Tnkrement | 1,000
Geschwindigket | 400,000
Entauch | 100.000

Setze Nullpunkt zeige

Spindeldrehzahl | 10000000

pfeile
® )
Spindelrichtung D cw QOecow Grenze
Exdudez
Offset
Laserbetrieb [] Tasche
el [] offene Konture
lun
a [JPunkte

Werkzeugnummer | 1
’ Verbindungstoleranz | 0.00100000

Berechnungsgenauigkeit | 0.00000100

Methode | - v schliesse Pfade []
Berechne Hoch
Werkzeugpfad
Links Rechts
runter
Auch laden

15:35:19 Info Betriebsbereit
G-Cods speichern 15:38:36 Info  Enter
15:30:09 Info Enter Passend || Zoom+
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19. 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’ 4.02\macro.cnc

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

= -
Aktuelle Position als Nulpunkt speichern [ Maschine | werkstiick
G54 G55 ‘ ‘ G56 ‘ G57 58 = G581 ‘ G59.2 583
Gespeicherten Nullpunkt aktvieren
G54 G55 ‘ ‘ G56 ‘ G57 58 G59 G59.1 ‘ G59.2 659.3
7 Hishenausgleichs Kompensation
Messwerte speichern
Messung
SETET Messwerte laden
| |Messwerte iberprafen
Fahre zur _
Startpositon | 12 Hohenkamp. AN
[Janz. im bRO
Teach-in [Antastpunkte erfassen] ‘VnrschubDrEhzah\ Aktuelle G/M Code || Zeit
F 0 100 100%
Datet offnen || | Fokte Editieren
hinzufigen S 0 0 100%
GA7 GA0 G21 GS0 G54 G54 GA43 G39 G64P0.1 GI7 G50 GO T4
0000002(;* This is file macro.cnc version
0000003|;* It is automatically loaded
0000004| ;= Customize this file yourself ii
0000005|;* It contains:
0000006|;* - subroutine change tool this -
. 0000007|3;* - subroutine home_x .. home_z,
15:35:19 Info  Betriebsbereit 0000008|;* - subroutine home_all, called i
15:38:36 Info  Enter 0000009|;* - subroutine user_1 .. user_11,
15:32:09 Info Enter 0000010| ;= user_1 contains an example of
0000011(;* user 2 contains an example of
0000012 ;=
Lt | * = | =< [ #1 ] = | >
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imh-engineering

20.

G-Code Tabelle der iCNC-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 anwahlen

G19 YZ-Ebene anwahlen

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

G30 Parkposition 2 anfahren

G33 Gewindeschneidzyklus fir 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 Werkzeuglangenkorrektur
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 Rickzug, 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 16schen
G92.3 Anlegen von Parametern flr
eine Nullpunktverschiebung

G93 F-Wort definiert die
Vorschubgeschwindigkeit oder
Bearbeitungszeit

G94 F-Wort definiert die
Vorschubgeschwindigkeit in mm/min
G98 Rickzug bis zur Ausgangsebene
( Z Position vor Zyklusaufruf )

G99 Ruckzug bis zur definierten
Referenzebene (R) in Zyklen

M-Codes:

MO Programmstopp

M1 Optionaler Programmstopp

M2 Programmende

M3 Spindel im Uhrzeigersinn drehen
M4 Spindel gegen den Uhrzeigersinn
drehen

M5 Spindel Stopp

M6 Werkzeugwechsel

M7 Nebelkihlung ein

M8 Flussigkthlung ein

M9 Nebel und Flussigkihlung aus
M30 Programmende, zuriick spulen,
und Reset

M48 Aktiviere Vorschub und
Geschwindigkeit aufheben

M49 Deaktiviere Vorschub und
Geschwindigkeit aufheben
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Arbeitskoordinatensystem 7

e (59.2 Voreingestelltes
Arbeitskoordinatensystem 8

e (59.3 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:
Kontinuierlich, mit spezifizierte
Genauigkeit Px.x

e« G68R.. X..Y..Rotation

e G76 Gewindeschneidzyklus fir das
Drehen

e G80 Abwahl von den Zyklen G81
bis G89

e (81 Zyklus: Einfaches Bohren

e (82 Zyklus: Bohren mit
Verweilzeit

e G83 Zyklus: Tiefloch-Bohrzyklus
mit entspaenen

e (84 Zyklus: Gewindeschneiden
rechts

e G85 Zyklus: Reib-Bohrzyklus

e M®60 Programm zurtick setzen und
Stopp

M-Codes zur Unterstitzung spezieller
Funktionen der iCNC- CPU:

e MB8O0 Antriebe / Endstufen Freigabe
ein

e M81 Antriebe / Endstufen Freigabe

aus

M54 P1 AUX1 ein

M55 P1 AUX1 aus

M54Px Ausgang Pxein

M54 Ex Qy PWM Setze Outx to Qy

promilleWert

M55 Px Ausgang Px aus

e M56 Px Eingang Px lesen

e Fxxxxx setze Vorschubrate mm/min
e S nnnnn setze Spindel RPM
e T nn selektiere Werkzeug 1-99

Spracherweiterungen und macro-Befehle

if - else - endif
while —endwhile
sub - endsub

gosub

unary Operations : abs, sine, cosine, sqgrt, round, ...........

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