Lizenzvereinbarung

1. Einfahrung
Diese Vereinbarung zwischen der Firma PRIMUS DATA mit Sitz in CH-8840 Einsiedeln, im folgenden PRIMUS
DATA genannt, und dem Kunden hat den Zweck, Benutzungsbestimmungen fir die von PRIMUS DATA
gelieferten Softwarepakete, im folgenden SOFTWARE genannt, festzulegen. Die Lizenzvereinbarung tritt in
Kraft wenn die SOFTWARE eingesetzt wird oder das Siegel fur die Disketten/Dongle gedffnet wird.

2. Nutzungsrecht
PRIMUS DATA raumt dem Kunden das nicht Ubertragbare Recht ein, genau soviele Exemplare der beigefligten

SOFTWARE zu verwenden, wie Lizenzen erworben wurden. Das Nutzungsrecht darf nicht an Dritte Ubertragen
werden. Auch Teile des Softwarepaketes (wie z.B. Postprozessoren) diirfen nicht an Dritte weitergegeben werden.

3. Urheberrecht
Die SOFTWARE ist Eigentum von PRIMUS DATA und ist durch Urheberrechtsgesetze sowie vilkerrechtliche
Vertrége und die jewellige national e Gesetzgebung geschiitzt. Aus diesem Grund ist die SOFTWARE wie ale
anderen urheberrechtlich geschiitzten Waren zu behandeln. Kopien der SOFTWARE diirfen ausschliesslich zu
Sicherungs- und Archivierungszwecken angefertigt werden. Die mit der SOFTWARE mitgelieferten
Druckmaterialien dirfen nur mit ausdriicklicher Genehmigung von PRIMUS DATA vervidfaltigt werden. Der
Kunde erwirbt mit dem Kauf der SOFTWARE nicht das Eigentum an der SOFTWARE, sondern lediglich ein
Nutzungsrecht.

4. Anderungen
Esist dem Kunden untersagt, Anderungen oder Erganzungen an der SOFTWARE oder an Teilen davon
vorzunehmen oder vornehmen zu lassen (Insbesondere Anderungen, die eine Nutzung der SOFTWARE ohne den
mitgelierferten Hardware-Schutz erméglichen). Ebenso dirfen weder die SOFTWARE noch Teile darausin
anderen Programmen zur Verwendung gelangen. Ausgenommen von dieser Bestimmung sind Anderungen an
Postprozessoren, Bibliotheken, Zei chensdtzen, Parametermakros und der Systemkonfiguration, die der Kunde fir
den eigenen Gebrauch vornehmen muss.

5. Haftungsbeschréankungen
Der Hergteller hat sich bemiiht, ein nach bestem Wissen und Gewissen hergestelltes Produkt (SOFTWARE
und/oder Unterlagen) in den Handel zu bringen. PRIMUS DATA und auch deren Handler kénnen keinesfalls und
gegenuiber niemandem flr direkte oder indirekte Schaden, Folgeschéden oder Verluste, die sich aus dem Besitz
oder der Benutzung der Produkte von PRIMUS DATA ergeben, haftbar gemacht werden.
Der Kunde ist also zum Beispiel selbst dafuir verantwortlich, dass er mit der SOFTWARE generierte Programme
vor deren Einsatz testet.
Allféllige Erklarungen, die mindlich zum Produkt abgegeben wurden, sind nicht als Zusicherung Uber bestimmte
Eigenschaften aufzufassen.

6. Bezahlung

Gerét der Kunde mit der Zahlung des Kaufpreisesin Verzug, so behédlt sich PRIMUS DATA ausdriicklich vor,
nach ihrem Ermessen die SOFTWARE vom Kunden zuriickzufordern.

7. Garantie
Fehler in der SOFTWARE konnen trotz grosster Sorgfalt in ihrer Entwicklung und Herstellung nie ganz
ausgeschlossen werden. Ihre Behebung oder Umgehung erfolgt im Rahmen der technischen und personellen
Mdglichkeiten der Entwickler der SOFTWARE.
Der Kaufpreis schliesst 12 Monate Garantie auf den Hardlock, Handbuch und Disketten ein. Auf Fehler in der
SOFTWARE kann weder ein Garantieanspruch noch eine Kostenminderung geltend gemacht werden. Fehler
werden bel der ndchsten Version nach Mdglichkeit korrigiert.

8. Gerichtsstand
Es gilt das Schweizer Recht. Der Gerichtsstand fur sémtliche Klagen ist Sitz von PRIMUS DATA.
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Wichtige Informationen zu PrimCNC Allgemeines

Wichtige Informationen zu PrimCNC

Allgemeines

?? Windows NT/2000/XP: Bel der Ingtallation missen Sie als Administrator eingeloggt sein, damit der
Paralld-Port-Treiber ingalliert werden kann. Wenn dies nicht der Fall ist, kdnnen Sie nachtréglich
im PrimCAM-Verzeichnis das Programm PHDI ol nstall.exe aufrufen.

?? Wenn Sie eine Steuerung mit seridler Schnittstelle verwenden, darf der Dongle nicht auf derselben
seridlen Schnittstelle stecken und der Dongle-Suchpfad (sehe Manua PrimCAM) darf nicht den
Port fir die Steuerung absuchen.

Prin CNC © 2004 PRIMUS DATA CH-8840 Einsiedeln 1



Vorwort Allgemeines

Vorwort

PrimCNC ist ein Interfaceprogramm zu diversen CNC-Steuerungen und dient dazu, mithilfe einer
einfachen Steuerung ein komfortables Bearbeitungzentrum zu haben. Sie haben hier &nliche Optionen
wie be ener inteligenten CNC-Steuerung. Da viele CNC-Steuerungen nicht alle Befehle (z.B. Z-
Hohenkorrektur, Abtasten, Werkzeug-Ablangen, Bohrzyklen etc.) unterstiitzen, die von PrimCAM
bendtigt werden, werden sieim DNC-Betrieb interaktiv aus PrimCAM angesteuert. Dies erlaubt,
gewisse Befehle fur die Steuerung nachzubilden. Es hat ausserdem den Vorteil, dass Sie ein NC-
Programm direkt aus PrimCAM heraus aufrufen und abarbeiten kdnnen.
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1. Systemuibersicht PrimCNC Allgemeines

1. Systemubersicht PrimCNC

PrimCNC ist ein Zusatzprogramm zum CAD/CAM/NC-Programmiersystem PrimCAM und erlaubt die
integrierte Ansteuerung diverser CNC-Controller. Es erweitert die Fahigkeiten der Steuerungen um
Befehle wie e ektronische Z-Hohenkorrektur, Abtasten, Werkzeugablangen und Bohrzyklen. Ebenso
konnen Sie Werkzeugwechd er, Spindel steuerungen, und Ein-/Ausgange vollautomatisch ansteuern
und damit z.B. wahrend dem Frasen Spindeldrehzahl und Vorschub verandern.

Einfache CNC-Controller werden somit zu méachtigen CNC-Steuerungen erweitert. PrimCNC liest den
DIN/1SO-Code ein, der von PrimCAM generiert wurde und kommuniziert direkt mit der Steuerung.
Im Prinzip kénnen Sie damit eine einfache Maschine mit Steuerung zu einem kompletten ,, Mini-CNC-
Bearbeitungszentrum® aufristen. Insbesondere fur Schulen wird damit die Kombination
Tischfrasmaschine + PrimCAM interessant, da damit ein sehr giinstiges CNC-Bearbeitungszentrum zur
Verfligung steht, bei dem sich durch Fehlmanipulation kaum etwas beschadigen |&sst.

Folgende stichwortartige Ubersicht gibt Ihnen einen Uberblick iiber die Moglichkeiten von PrimCNC:

Allgemeines
Folgendes Bild zeigt das graphische Interface fir die Steuerung.

-m 7 () - -
NC aiser REF S \! ; PAR Z2= IS

Programm-Name:
Werkzeug:
Nullpunkt:
ABS/REL :
Z2yklus:
Kilhlmittel:

NOBB1 (LERN10)
NOBB2 G54
NOOO3 (Gravieren o 20.2)

D Icons zur Anwahl der CNC-Funktionen
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1. Systemubersicht PrimCNC

(2)  Absolute Maschinenkoordinaten

(3) Reative Maschinenkoordinaten

(4)  Vorschub-Anzeige und -Korrektur

(5)  Drehzahl-Anzeige und -Korrektur

(6) NC-Code-Fenster mit Anzeige des aktuell abgearbeiteten DIN/I SO-Codes
(7)  Anzeige des Maschinenstatus

(8  Auswahl von Funktionen

Nullpunkteinstellung

* Bis zu 6 Werkstticknullpunkte einstelIbar (G54-G59)
« Veafahren der Maschinein Schritten von 1, 1/10, 1/100 mm bzw. kontinuierlich zur
Einstellung von Nullpunkten

Automatische LA&ngenmessung von Werkzeugen

Das Langenmessgerét besteht aus einem prazisen Endschalter, der anspricht, sobald das Werkzeug in
Z-Richtung darauf auftritt. Damit kann die exakte Werkzeuglange ausgemessen werden. Das
Werkzeuglangenmessgerédt wird im Verfahrbereich der Maschine auf die Grundpl atte geschraubt und
elektrisch mit eilnem Eingang der Steuerung verbunden.

Ansteuerung von Spindel, Kilhlwasser und Staubsauger

* integrierte Ansteuerung und automatische Drehzahleinstellung mit diversen
Spindelmotoren

» Maglichkelt, nicht drehzahlgeregelte Frasmotoren via Relais ein-/auszuschalten

* automatische Wartezeit, bis Motor hochgdaufen und Drehzahl erreicht ist

* VVollautomatische Ein-/Ausschaltung von Kihlwasser, Staubsauger etc.

Automatischer Werkzeugwechsel
* Unterstiitzung diverser Werkzeugwechder fir Schritt- und Servomotorsteuerungen
* Bis zu 24 automatische und 1 manuelle Werkzeugwechsd - Position definierbar
Maschinenzyklen
* Unterstiitzung von Bohr-, Spanbrech-, Abtast-, Tieflochzyklen
* Parameter fur Zyklen analog grossen CNC-Steuerungen
Oberflachenabtastung

* Gravuren auf leicht krumme oder gewdl bte Oberfléachen méglich
* Abtastpunkte manud| in der Zeichung bestimmbar
* Abtasten mit mechanischem Abtaster

Bedienpanel

Optional ist ein Bedienpane erhdltlich, das an die parallee Schnittstelle des Rechners oder Eingange
der Steuerung angeschlossen werden kann und Funktionen wie Start, Stop, Verfahren schrittweise und
Notstop bieten. Dieses Bedienpanel erleichtert das Arbeiten an der Maschine.
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2. Installation PrimCNC 2.1 Hard- und Software-Anforderungen an den Rechner

2. Installation PrimCNC

Wenn PrimCNC zusammen mit PrimCAM erworben wurde, ist mit der Insallation von PrimCAM
automatisch auch PrimCNC ingalliert. Die Software ist diesdbe, nur wird mit dem Hardware-
Schutzstecker je nach erworbener Lizenz entweder nur PrimCAM, nur PrimCNC oder beides
freigeschaltet.

2.1 Hard- und Software-Anforderungen an den Rechner

Damit PrimCAM auf Ihrem Rechner lauft, miissen die folgenden Hard- und Softwareanforderungen
erfullt sain:

* IBM-kompatibler PC mit Prozessor 486 oder hoher

» 16 MB RAM Arbeitsspeicher

» 20 MB freier Harddisk-Platz

* Betriebssystem Windows 95/ 98 / NT / 2000 / XP

« freie RS232-Schnittstelle (nur zur seriellen Ubertragung von Programmen zur Masching)

* Graphikkarte mit Auflésung 1024x768 Punkte bei 256 Farben (mindestens 1IMB Speicher)

2.2 Installation Hardware

Hardware-Schutzstecker (Dongle)

Der schwarze Hardware-Schutzstecker (Key) kann an jeder parallelen Schnittstelle des Rechners
angeschlossen werden. Er ist vollig trangparent. Diese Transparenz erlaubt es, mehrere
unterschiedliche Module (z.B. zum Schutz von Programmen verschiedener Hersteller) aneinander zu
rethen. Das Druckerkabel beispiel sweise kann dann ans andere Ende des Schutzsteckers eingesteckt
werden.

Der Stecker wird von PrimCAM automatisch an jeder paralleen Standard-Schnittstelle des Rechners
gefunden, wobel die parallelen Portsin der Rethenfolge Hex 378, 278, 3BC abgesucht werden. Diese
automati sche Suchreihenfolge kann, wie weiter unten beschrieben wird, manuell gesndert werden.

Der turkis-graue Hardware-Schutzstecker kann optional bestellt werden und lasst sich sowohl an die
parallee als auch an die seridlle Schnittstelle des Rechners anschliessen. Die Enden des Steckers sind
mit PARALLEL bzw. SERIAL markiert. Je nach Anschluss an die serielle oder parallde Schnittstelle des
Rechners drehen Sie den Stecker entsprechend um (Befestigungsschrauben am Stecker rausziehen und
auf anderer Seite reinstecken).

Fur einen Betrieb an der seridlen Schnittstelle muss die entsprechende Adresse, an der der Dongle
gesucht werden soll, vorgegeben werden. Dies geschieht mit dem Setzen einer Umgebungsvariablen in
der Datel AUTOEXEC.BAT wiefolgt:

SET HL_SEARCH=[Port], ...
In Windows NT kann man die Umgebungsvariable mit Einstellungen/Systemsteuerung/

System/Umgebung setzen: Variable: HL_SEARCH
Wert: [Port]
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2. Installation PrimCNC 2.2 Installation Hardware

[Port] setzt sich zusammen aus der I/0O-Adressein hexadezimal und einer Portkennung

I/O-Adresse |Bedeutung

378 Paralleler Port
278 Paralleler Port
3BC Paralleler Port
3f8 Serieller Port COM1
2f8 Serieller Port COM2
3e8 Serieller Port COM3
2e8 Serieller Port COM4

Portkennung | Bedeutung

p=parallel normaler paralleler Port
s=seriell normaler serieller Port
e=ECP paralleler Port im ECP-Modus
Beispide

SET HL_SEARCH=3f8s
Das Hardlock wird nur an der seridllen Schnittstelle COM 1 gesucht.

SET HL_SEARCH=378p
Das Hardlock wird nur an den parallen Schnittstelle mit Adresse 0x378 gesucht.

Wenn das Hardlock nicht gefunden wird, stellen Sie folgendes sicher:
- Parallde Schnittstelle auf SPP oder NORMAL stellen (nicht EPP, ECP)
- Testweise externe Gerédte hinter dem Hardlock (Drucker) ausstecken
- Wurde, bei Verwendung unter NT oder 2000, als Administrator eingeloggt installiert?

Maschine und Steuerung

Fuhren Sie die Installation der Maschine entsprechend der Anleitung zur CNC-Steuerung und der
steuerungsspezifischen Hinweiseim Anhang durch.

Achten Sie darauf, dass fir die Arbeit mit PrimCAM das K oordinatensystem dem CNC-Standard
entspricht: Z+ nach oben, X+ nach rechtsund Y+ nach hinten (Rechtsdrehendes K oorinatensystem)

Z+ (nach oben)
Y+ (nach hinten)

X+ (nach rechts)
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2. Installation PrimCNC 2.3 Software-Installation

Wenn Siein PrimCAM ene Zeichnung und ein CNC-Programm erstellen, so wird, wenn Sie vor der
Maschine stehen, genau so gefrast, wie Sie die Zeichnung auf dem Bildschirm vor sich sehen.

2.3 Software-Installation

Bel Verwendung der PrimCAM-CD startet die Installation automatisch. Wenn nicht, konnen Sie die
Datel setup.exe aufrufen.

Bel einem Download des Programms vom Internet rufen Sie die Datel install.exe auf. Diese Datel
entpackt sich zuerst in die Dateien setup.exe, setup.w02, setup.wO03... und startet anschliessend
automatisch die Datel setup.exe.

Nach Auswahl der Sprache, in der das Installationsprogramm ablaufen soll, werden Sie zur Eingabe
des Zid-Verzeichnisses aufgefordert. Achten Sie darauf, dass Sie bel der Installation keine Leerzeichen
im Pfad haben (z.B. c:\program files\primcam). Das fuhrt dazu, dass der Dongle-Treiber nicht
installiert werden kann und Sie erhalten beim Aufstarten die Fehlermeldung ,,Hardlock nicht
gefunden®. Ausserdem muissen Sie bel der Installation unter NT / 2000 und XP als Administrator
eingeloggt sein, damit der Dongle-Treiber ingtalliert werden kann.

Wenn im angegebenen Verzeichnis schon eine PimCAM-Version installiert ist, so werden Sie gefragt,
ob Sie eine Neuingtallation oder ein Update vornehmen mochten.

» Update: Das Programm wird neu installiert, aber ale alten
Konfigurationsdateien werden beibehalten.

* Neuinstallation: Das Programm wird vollstdndig neu ingtalliert. Dabel
werden alte Konfigurationsdateien Uberschrieben. Sie miissen die Steuerung
schon bel der Ingtallation wahlen, damit sinnvolle Default-Werte installiert
werden konnen.

Nun wird PrimCAM auf den Rechner kopiert und entpackt. Am Ende des Vorganges konnen
Sienoch die Dateit README.TXT lesen, die aktuellste Informationen enthalt.

Fihren Sie unbedingt vor dem ersten Gebrauch des Programmes die nachfolgend beschriebenen
Par ameter einstellungen aus und beachten Sie die Hinweise zur_Installation der_entsprechenden
Steuerung im Anhang. Nur soist ein enwandfreies Funktionieren der Software gewahrleistet.
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3. Einfihrung PrimCNC 3.1 Benutzerschnittstelle

3. Einfuhrung PrimCNC

3.1 Benutzerschnittstelle

S Sie starten das Programm fir die Ansteuerung der Maschine im Meni Dateifunktionen beim
Bl Menipunkt

u M aschinenbedienpr ogr amm auf. Folgendes Bild zur Ansteuerung der Maschine erscheint:

-m 7 () - -
NC aiser REF S \! ; PAR Z2= IS

Programm-Name:
Werkzeug:
Nullpunkt:
ABS/REL :
Z2yklus:
Kilhlmittel:

NOBB1 (LERN10)
NOBB2 G54
NOOO3 (Gravieren o 20.2)

(1) Icons zur Anwahl der CNC-Funktionen
Am oberen Bildschirmrand sehen Sie lcons zur Anwahl verschiedener CNC-Funktionen: Es sind dies;

Der Automatik-Betrieb der Maschineist jener Modus, in dem NC-Programme, die von
@ PrimCAM generiert oder manuell mit einem Editor erstellt wurden, abgearbeitet werden

konnen. Hier sind Fenster fir Vorschub- und Drehzahlanzeige sichtbar, ebenso wie ein
Fenster mit dem Ausschnitt aus dem NC-Code, der gerade ausgefuihrt wird. Im Funktionsfenster rechts
unten erscheinen Funktionen zur Abarbeitung des Programms.
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3. Einfuhrung PrimCNC 3.1 Benutzerschnittstelle

Im Gegensatz zum Automatik-Betrieb steht der M anuelle Betrieb. In diessm Moduswird die
w Maschine mithilfe der Pfeiltasten oder der entsprechenden Icons von Hand verfahren,
bei spi el sweise um Nullpunkte oder Werkzeugwechse punkte anzufahren und einzustel len.

L] Normalerweise wird der NC-Code von PrimCAM automatisch erstellt und anschliessend
[Wfed] abgearbeitet. Sie konnen aber auch NC-Code zeilenwe se manuell eingeben und abarbeiten
lassen. Diesist beispiel sweise niitzlich, wenn Sie beim automati schen Werkzeugwechsd ein
anderes Werkzeug einwechsan wollen. Konsultieren Sie das Kapitel For mat des NC-Codes fir
genauere Angaben.

el \Wenn Sie zur CNC-Benutzeroberflache wechsaln, wird automatisch derjenige NC-Code

geladen, den Sie eben gerade erstellt haben oder der mit dem aktuellen Dateinamen
Ubereinstimmt. Mit dieser Funktion kdnnen Sie en anderes NC-Programm laden. Es 6ffnet
sich ein Fenster mit den zur Verfligung stehenden NC-Programmen, die ausgefiihrt werden konnen.
Davon kann ein Programm ausgewahlt und anschliessend abgearbeitet werden.

‘@] Programm-Reset setzt eine ganz oder teilweise abgearbeitete NC-Datel an den Anfang
ey Zurlck, damit sie ein weiteres Mal abgearbeitet werden kann. Angewahlte Zyklen werden

geldscht. Diese Funktion wird automatisch ausgeftihrt, nachdem ein Notstop ausgel dst wurde.
Wenn ein Programm fertig abgearbeitet wurde, wird mittels des NC-Codes M 30 ebenfalls diese
Funktion aufgerufen.

Die Funktion Referenzfahrt initialisert die CNC-Steuerung und fiihrt anschliessend eine

Referenzfahrt der Achsen durch. Die Funktion muss nach jedem Aufstarten der Anlage

ausgefuhrt werden, well sonst die Lage der Achsen nicht mit dem Soll Ubereinstimmt. Wird
die Referenzfahrt vergessen, erscheint eine Fehlermeldung, sobald auf die CNC-Steuerung zugegriffen
wird. Wurde die Referenzfahrt einmal ausgefiihrt, kann beliebig zwischen Maschineninterface und
PrimCAM gewechselt werden, ohne dass e ne neue Referenzfahrt nétig wird.

Hier werden die Wer kstiick-Nullpunkte angewahlt. Insgesamt kénnen unter PAR bis zu
sechs verschiedene Nullpunkte definiert werden, auf dieim NC-Programm mit G54 ... G59
zugegriffen wird.

Hier werden die Wer kzeugplatze konfiguriert. Fir jedes Werkzeug kann die Lénge bestimmt

werden, wenn kein automatisches Ablanggerét vorhanden ist. Ebenso wird hier festgelegt, ob

das Werkzeug automatisch eingewechselt werden soll oder nicht.

Hier werden die Parameter fur die Maschine und das Zubehdr gesetzt. Diese Einstellungen

muissen nur am Anfang einmal vorgenommen werden und bleiben dann fix. Nur wenn neue

Optionen dazukommen oder sich eingestellte Werte verandern, missen Sie auf diese Funktion
zuriickgreifen.

In der Trickkiste finden Sie sdtener gebrauchte Spezialfunktionen. Mit einigen von ihnen
=28l konnen auch Parameter automatisch ausgemessen und eingestelIt werden. Weiter kann hier

beim automati schen Werkzeugwechder das Werkzeug ein- und ausgespannt sowie die
Schutzhaube gedffnet und geschlossen werden. Die Trickkiste beinhaltet auch Funktionen zum Testen
der Ein- und Ausgange der Steuerung. Nachfolgend finden Sie eine Auflistung:

Werkzeuglénge neu ausmessen
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3. Einfihrung PrimCNC 3.1 Benutzerschnittstelle

Aktuelle Werkzeugnummer setzen
Test Laser-Oberfl&chenabtaster
Eichung Laser-Oberflachenabtaster
Werkzeug manuell eingpannen
Werkzeugabdeckung schliessen
Eingange testen

Eichung Werkzeugablénggeréat

Z-Hohe des Nullpunktes messen mit Laser/Abtaster
Abtastpunkte anzeigen

Eichung mech. Oberfl&chenabtaster

Werkzeug manud | ausspannen
Werkzeugabdeckung 6ffnen

Ausgange testen

E Aktiviert die Hilfefunktion mit einer allgemeinen Ubersicht tiber die CNC-Funktionen.

-_@ Verlasst die CNC-Ansteuerung.

(2) Absolute M aschinenkoor dinaten

Das Fenster zeigt die absoluten Maschinenkoordinaten. Dabel ist der absolute Nullpunkt links-vorne-
unten. Von dort aus geht die positive X-Richtung nach rechts, die positive Y -Richtung nach hinten und
die positive Z-Richtung nach oben. Nach einer Referenzfahrt steht die Maschine meist links-hinten-
oben und hat dann zum Beispiel die absoluten Maschinenkoordinaten:

X=  0mm
Y= 340 mm
Z= 155 mm

(3) Relative M aschinenkoor dinaten

zeigt die Maschinenkoordinaten, gemessen vom aktuell eingestellten Nullpunkt aus. Der Nullpunkt
wird im Programm mit G54 ... G59 angewahlt. Wenn G53 (Maschinennullpunkt) als aktueller
Nullpunkt eingestelIt ist, stimmen relative und absolute Koordinaten tberein.

(4) Vorschub-Anzeige und -Korrektur

Dieses Fenster zeigt den aktudll eingestellten Vorschub in mm/min. an. Mit den Pfeil-1cons bzw. F5
und F6 kann der Sollvorschub in 5%-Schritten im Bereich 0..200% angepasst werden. Die
Vorschubanpassung tritt bei den meisten Steuerungen erst beim Abfahren des n&chsten Linien- oder
Kreissegmentsin Kraft.

(5) Drehzahl-Anzeige und -Korrektur

Dieses Fenster zeigt die aktudl eingestellte Drehzahl in U/min. an. Mit den Pfeil-Icons bzw. F7 und F8
kann die Solldrehzahl in 5%-Schritten im Bereich 0..200% angepasst werden. Auch die
Drehzahlanpassung tritt steuerungsabhangig erst beim Abfahren des ndchsten Linien- oder
Kreissegmentsin Kraft.
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3. Einfihrung PrimCNC 3.2 Parameter-Einstellungen Maschine

(6) NC-Codefenster
Hier wird, wenn ein NC-Programm geladen ist, die aktuell abgearbeitete NC-Codezeile (violett)
dargestdt. VVorausgehende und folgende Zeilen werden in weiss dargestelIt.

(7) Statusfenster
Das Statusfenster zeigt Informationen tber den aktuellen Status des Programmes an.
Programm-Name:  aktuell abgearbeitetes NC-Programm

Werkzeug: Nr. des eingesetzten Werkzeugs sowie Lange in mm
Nullpunkt: eingestellter Werkstticknullpunkt (G53,G54-G59)
ABS/REL: Anzeige, ob Absolut- oder Relativmodus eingestdllt ist
Zyklus: Bearbeitungzyklus, z.B. G79 fur Abtasten

Kahlmitte: aus oder ein

(8) Aktionsfenster

Hier sind jene Icons zu finden, die jewells nur in bestimmten Programmodi aktiv sind. Im
automatischen Modus sind es bel spiel sweise |cons zum Starten und Stoppen von Programmen, im
manuellen Modus hingegen Icons zum Verfahren der Maschine.

3.2 Parameter-Einstellungen Maschine

Klicken Sie nun auf das Icon Parameter einstellen, das der Konfiguration der Maschinen-
und Schnittstellenparameter dient. Wenn Sie die Funktion anwahlen, erscheint ein Fenster mit
diversen Einstellmoglichkeiten.

il Starten Sie mit der Auswahl der CNC-Steuer ung. Beachten Se, dass Sie nach einer

= Anderung der Steuerung das Programm verlassen und dann wieder starten miissen, damit die
Anderungen aktiv werden. Beachten Sie ebenfalls die Hinweiseim Anhang zu den jeweiligen

Steuerungen.

Fahren Sie dann fort mit der Einstellung der allgemeinen M aschinenpar ameter . Dieses
Fenster seht je nach ausgewahlter Maschinensteuerung anders aus.

mit der Einstdllung der allgemeinen Maschinen Parameter fragen Sie dann fort. Lire fahren Sie dann
fort mit der Eingtellung der algemeinen Maschinen Parameter
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3. Einfihrung PrimCNC

3.2 Parameter-Einstellungen Maschine

Haschinenparameter einstellen

Verfahruege [mm] X: | 290 v: | 340 - 2:| 180
Spindelsteigung [mm] X: [ 5 ¥: |5 2|5
Motorschritte/u X: | 400 v: | 400  2: | 400
Getriebefaktor e | 1 RaK 21
Pos. nach Referenzfahrt: X=0 [@ X=xmax [

V=@. l.H=gma><.

z=0 [l 2=znax [B
Eilgang [mm/s] X: | 50 v: | 50 2:| 50
Teach-1In [mm/s] X: | 20 v: | 20 - 2:| 20
Referenzfahrt [mm/s] : | 10 v: | 10 - 2: | 10
Ref. Reihenfolge c2-x-v @ v [l
Eilgang . 30 (@l 20 [
Kiihlung Ausgang: | Nicht definiert Bit Nr. ’1_ Aktiv | 1 (high)
Notstop Eingang: | Nicht definiert Bit Nr. ’1— Aktiv | 1 (high)
Panel Eingang: | Nicht definiert _ .

Achse aktiv:

Achszuordnung:

Ist die entsprechende Achse mit einem Haken versehen, so wird diese bei der
spéteren Abarbeitung von NC-Dateien und in der Handsteuerung unterstiitzt.

Mit der Achszuordnung kann der logischen x-,y-,z-...Achse die physikalische
AchseNr. 1, 2, 3... zugeordnet werden. Damit ist es moglich, Achsen beliebig
zu tauschen.

Achstyp(Linear/Dreh): Wahlen Sie zwischen Linear- und Drehachse

Verfahrwege:

Spindel ,\Weg:

M otor schritte/U:

Getriebefaktor:

Achsrichtung:

Die Verfahrwege werden in mm angegeben. Werden die maximalen
Verfahrwege in enem Programm Uberschritten, erscheint eine Fehlermel dung,
die anzeigt, in welche Richtung eine Uberschreitung des Verfahrweges
stattgefunden hat, und das NC-Programm wird abgebrochen und
zurlickgesetzt. Je nach Steuerung konnen die Wege von 0...MAX oder auch
von MIN...O gesetzt werden

Geben Sie hier fir jede Achse die Spindd steigung in mm/Umdrehung bzw. fur
Drehachsen in °/Umdrehung an. Gangiges Beispid wéare 5mm/U oder 360°/U.

Geben Sie die Schrittauflésung der Motoren fur jede Achse an. Oft gilt:
Halbschrittbetrieb  0.9°/Schritt 400 Schritte/Umdrehung
Vollschrittbetrieb 1.8°/Schritt 200 Schritte/Umdrehung

Der Getriebefaktor ist 1, wenn kein spezielles Getriebe verwendet wird.

Mit der Achsrichtung kann (je nach Steuerung) die Drehrichtung der Motoren
gekehrt werden. Dies entspricht einem Tauschen der Schrittmotorphasen

Prin CNC
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3. Einfihrung PrimCNC

3.2 Parameter-Einstellungen Maschine

Referenzrichtung:

Pos. nach Referenz;

Eilgang:

Teach-In:

Referenz ein:

Referenz aus:

Referenz Abstand:

Startrampe:

Zur Ausfihrung ener Referenzfahrt wird ein Referenzschalter angefahren.
Befindet sich der Referenzschalter am negativen Ende der Positionierachse, so
ist hier der Parameter ,,neg” anzugeben. Entsprechend ist ,,pos* anzugeben,
wenn der Referenzschalter am positiven Ende angebracht ist.

Die Position nach der Referenzfahrt ist O (z.B. X links, Y vorne, Z unten) oder
max (X rechts, Y hinten, Z oben). Geben Siefir jede Achse den
entsprechenden Wert ein.

Die Eilgangsgeschwindigkeit wird in mm/s angegeben. Bel zu hoher
Eilganggeschwindigkeit fallen Schrittmotoren aus dem Schritt und
Servomotoren melden einen Schleppfehler.

Hier geben Sie, ebenfalls wieder in mmy/s, die Geschwindigkeit beim Fahren im
manuellen Modus an, der zum Anfahren von Nullpunkten etc. verwendet wird.
Diese Geschwindigkeit wird im allgemeinen auf etwa 20mm/s gesetzt.

Geschwindigkeit in mm/s, mit der bei der Referenzfahrt auf den
Referenzschalter zugefahren wird. Sie lasst sich fir jede Achse separat
definieren. Ist die Geschwindigkeit zu hoch gewahlt, besteht die Gefahr einer
Beschadigung der Mechanik, wenn die Achse aufgrund des langen
Bremsweges an den Anschlag fahrt. It die Eingtdlung zu klein, dauert die
Referenzfahrt sehr lange. Als guter Wert hat sich 10mm/s bewahrt.

Es gibt Steuerungen, bel denen auch die Freifahrgeschwindigkeit aus dem
Endschalter angegeben werden kann. Diese Geschwindigkeit wird auch
verwendet zur Einstellung der Start-Stop-Frequenz bei Schrittmotoren. Sie
sollte auch nie héher sein als die maximal zuldssige Start-Stop-Frequenz der
Schrittmotorachsen.

Nach der Referenzfahrt kann die Achse zusétzlich um diesen Betrag
freigefahren werden. Erst nach dem Freifahren werden die Achsen genullt.

Mit dem Referenzabstand wird eine Strecke vorgegeben, um die die Achse
nach der Referenzfahrt von dem Referenzschalter entfernt positioniert wird.
Dabei wird der Nullpunkt an diese Stelle verschoben.

Dieser Abstand ist z.B. notwendig, wenn die Referenzschalter auch als
Endschalter verwendet werden, und diese als z.B. induktive Naherungsschalter
ausgefuihrt sind. Induktive Naherungsschalter besitzen kein Schalthysterese.
Dadurch neigen sie dazu, an der Schaltschwelle zu flackern. Wurde nun eine
Referenzfahrt ausgefiiht, so bleibt die Achse zun&chst an der Position der
Schaltschwelle stehen. Wird der Referenzschalter anschlief3end al's Endschalter
eingelesen, so kommt es durch das Flackern an der Schaltschwelle zu einer
unbegrindeten Fehlermeldung ,, Endschalter erreicht®. Ein vorheriges
Freifahren des Referenzschalter kann diese Fehlermel dung verhindern und wird
durch Angabe eines Referenzabstands eingerichtet.

Start- und Stoprampe geben die max. Beschleunigung/Verzégerung der

Prin CNC
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3. Einfihrung PrimCNC 3.2 Parameter-Einstellungen Maschine

Stopr ampe: Achsen in mmv/s” an.

Ref. Reihenfolge: Legt fest, in welcher Rethenfolge die Achsen in die Referenzposition gefahren
werden. Damit konnen Sie die Gefahr von Kollisionen beim Ausfiihren der
Referenzfahrt minimieren. Wenn hinten zum Belspid ein Werkzeugwechder
montiert ist, wird zuerst in X-, dann in Y-Richtung Referenz gefahren.
Zudlererst sollteimmer die Z-Achse nach oben gefahren werden.

Eilgang: Normal erweise werden Verfahrbewegungen mit alen 3 Achsen zusammen
ausgefuhrt (3D). Fur gewisse Steuerungen wird aber empfohlen, fur
Eilgangbewegungen kurzzeitig auf 2D umzuschalten und bei angehobener Z-
Achse zu positionieren, um die Gefahr von Schrittverlusten zu vermeiden.
Wenn Sie hier auf 2D schalten, werden (nur Eilgangbewegungen) bel
angehobener Z-Achsein XY ausgefihrt.

= Stdlen Sie nun die CNC-Schnittstelle ein. Diese Eingtdlungen sind zum Tl
i é steuerungsspezifisch und im Anhang beschrieben.

Kreis-/Helixinter polation: Bel der Helixinterpolation kann die AuflGsung fir den Interpol ations-
algorithmusin ° oder als max. Ausbuchtungsfehler im mm angegeben werden.
Da bestimmte Steuerungen nicht fahig ist, Helixinterpol ationen durchzu-
fuhren, approximiert PrimCAM den Helix mit Geraden und gibt die Geraden
an die Steuerung aus. Ein hoherer Wert bel der Grad-Aufldsung fihrt dazu,
dass Helix schnéller an die Steuerung tibergeben werden, dafir ist die
Oberflache weniger schon. Ein kleiner Wert bewirkt, dass die Ubertragung der
Daten fur den Helix relativ lange dauert und somit vor jedem Kreis oder Bogen
eine Wartezeit eintritt. Der Ausbuchtungsfehler gibt die max. Abweichung des
gefrasten Bogens vom optimalen Bogen an.

Bahnfahren: Hier kann bestimmt werden, ob einzelne Elemente bzw. alle Vorschub-
bewegungen zuerst an die Steuerung Ubermittelt und dann ausgeftihrt werden.
Dasfuhrt evtl. zu einer Wartezeit vor diesen Bewegungen, sie werden aber
nachher ohne Wartezeit ausgefthrt bzw., wenn die Steueurng dies ermoglicht,
als Bahn durchgefahren ohne zwischen einzelnen Elementen zu bremsen.

Wenn Sie die Parameter richtig eingestellt und die Verbindungen (geméss Anhang bzw.
Steuerungsbeschreibung) richtig angeschlossen haben, fihren Sie eéine Refer enzfahrt aus.
Dabe wird die CNC-Steuerung initialisert und anschliessend eine Referenzfahrt der Achsen
durchgefiihrt. Die Funktion muss bel jedem Aufstarten des Systems ausgefiihrt werden, weil sonst die
Lage der Achsen nicht mit dem Soll tUbereinstimmt. Wenn die Referenzfahrt nicht ausgefiihrt wurde,
bevor irgendeine Kommunikation mit der CNC-Steuerung stattfindet, erscheint eine Fehlermel dung.
Unmittelbar nach dem Anfahren der Referenzschalter der Achsen wird das Makro CNC_REFO.SUB
im Verzeichnis\PRIMCNC aufgerufen. Dieses Makro kann vom Benutzer abgedndert werden. Es
konnte bei spiel swei se die Maschine an die absolute Position Y=190mm, also aus dem Sperrbereich des
Werkzeugwechders heraus, der hinten an der Anlage sitzt.
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3. Einfihrung PrimCNC 3.3 Werkzeugwechsel konfigurieren

Gb3 Absolute Maschinenkoordinaten einschalten
@00 Y190 Maschine auf Y 190 verfahren

3.3 Werkzeugwechsel konfigurieren

’.l ".l Fur den Wer kzeugwechsel haben Sie die Moglichkeit, diesen von Hand oder mit
X entsprechender Wechsdeinheit vollautomatisch ausfiihren zu lassen. Sie knnen 24
automatische und 1 manuelle Werkzeugwechsd position verwalten.

manuell: Beim manudlen Werkzeugwechsd fahrt die Maschine an die unter WW-Punkt
M eingegebene Position und 6ffnet eine Dial ogbox, die zum Einsetzen eines
neuen Werkzeuges auffordert. Empfehlenswert fur die manuelle
Wechsdlposition ist eine leicht zugangliche, beispiel sweise bel X=0, Y =0,
Z=max. Verfahrweg.

automatisch: Fur den automatischen Werkzeugwechsel muss e ne entsprechende Wechsd -
einhet angeschlossen sein. Das Werkzeug wird damit vollautomatisch an den
alten Platz zurtickgelegt und das neue Werkzeug eingespannt. Je nach
Konfiguration der automatischen Werkzeugablangung wird anschliessend das
Werkzeug ausgemessen.

WW-Punkt: Hier werden die Koordinaten fur die Werkzeugwechsel plétze verwaltet.
Klicken Sie hier auf den Punkt, dessen Koordinaten Sie angezeigt haben
maochten. 1 - 24 sind fur die automatischen Wechsd positionen bestimmt, M fur
die manuelle Wechsdl position. Um die Koordinaten einzustellen, empfiehlt es
sch, die Stelleim Handmodus anzufahren und dann die aktuelen
Maschinenkoordinaten als Werkzeugwechsa punkt zu Gibernehmen. Dazu
klicken Sie auf das Feld hinter der Koordinatenanzeige. Bel gesetztem griinem
Haken wird die aktuelle Position als Koordinate fir den Wechsd punkt Gber-
nommen. Sie kbnnen aber die Koordinate auch direkt mit Zahlen eingeben. Im
folgenden wird erklért, wie Sie von Hand eine Wechselposition anfahren.

Ausgang Spannen +: Dieser Ausgang wird aktiviert, wenn das Werkzeug im Wechder gespannt
werden soll. Schalten Sie Aktiv auf 1(high).

Ausgang Spannen -:  Dieser Ausgang wird aktiviert, wenn das Werkzeug im Wechlser ausgeworfen
werden soll. Schalten Sie Aktiv auf O(low).

Ausgang Deckel: Offnet die Abdeckhaube fiir den Werkzeugwechs er

Eingang Deckel ok:  Eingang fur den Endschalter der Abdeckhaube

Eingang Druck ok:  Eingang fur den Drucksensor

Um die Maschine von Hand zu verfahren, verlassen Sie das Fenster fur die Werkzeug-
wechsal-Konfiguration und wechseln in den manuellen Betrieb. Es erscheint en graues

Rechteck, das den Verfahrbereich der Maschine in XY -Richtung darstdllt. Ein gelbes Kreuz
symbolisiert den Ort, an dem das Werkzeug momentan steht. Durch einen Klick mit der Mausim
grauen Rechteck verfahrt die Maschine an den entsprechenden Ort. Die Verfahrgeschwindigkeit wird
von der Eingtellung der Maschinenparameter (Teach-In [mm/s]) dbernommen. Mit dieser Funktion
wird meist eine Position zuerst grob angefahren, um sie nachher mit Schritten anzunghern.
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3. Einfihrung PrimCNC 3.3 Werkzeugwechsel konfigurieren

Bei den Programmfunktionen links unten erscheinen Icons zum Bewegen der Maschine. Siekann in
Schritten von 0.01mm, 0.1mm, 1Imm oder kontinuierlich verfahren werden. Die Bereiche werden
umgestellt durch Klick mit der Maus auf das entsprechende Icon. Die Maschine verfahrt um den
eingestellten Betrag, sobald mit der Maus auf ein Icon (X+, X-, ...) geklickt wird. Im kontinuierlichen
Modus féhrt die Maschine, solange die Maustaste gedrtickt wird. Statt mit der Maus kann
selbstverstandlich auch mit der Tastatur verfahren werden. Dabel kommen folgende Tasten zum Zug:

X- Pfel links

X+ Pfell rechts

Y- Pfeil nach unten
Y+ Pfeil nach oben
Z+ Page Up

Z- Page Down

Fahren Sie nun nacheinander jede Position ihres Werkzeugwechders an, und zwar so, dass das
Werkzeug, wenn esin der Halterung sitzt, von der Spindd aufgenommen werden kann. Speichern Sie
die Position jewellsin der Konfiguration Wer kzeugwechsel ab.

Der automatische Wer kzeugwechsel |auft folgendermassen ab:

1. Spindel wird ausgeschaltet
2. Abdeckung Werkzeughalter wird getffnet
3. Z-Achse wird angehoben auf maximalen Z-Wert
4. Makro CNC_WWPI.SUB wird aufgerufen (Reinfahren in Wechder). Dieses Makro kann vom
Benutzer abgeéndert werden, wenn der Werkzeughalter nicht hinten steht und in Y+ Richtung
hineingefahren werden soll. Normalerweise sieht das Makro so aus.

GO0 X0 Y-20 Maschineverféhrtin XY 20 mm vor den Werkzeugwechse punkt hin

@00 Z0 Maschine verfahrt in Z auf Hohe des Werkzeugwechse punktes

G01 YO F400 Maschinefahrtin Y+ Richtung mit 400mm/min Vorschubgeschwin-

digkeit in den Werkzeughalter hinein

. Spannzange wird gedffnet und Werkzeug abgel egt
. Makro CNC_WWPO.SUB wird aufgerufen (Herausfahren aus Wechder)
. Makro CNC_WWGI.SUB wird aufgerufen (Position des einzusetzenden

Werkzeugs anfahren)
. Werkzeug wird e ngespannt
. Makro CNC_WWGO.SUB wird aufgerufen. Es fahrt das Werkzeug aus dem Halter heraus

und sieht folgendermassen aus:

&1 Y-20 F1000 Maschine fahrt mit 27000 mm/min in neg. Y-Richtung 20 mm

~N o O

© 0o

G563 Absol utes M aschinenkoordinatensystem wird eingeschal tet

G00 Z155 Maschine fahrt auf Maximalposition in Z; dieser Wert muss evtl.
angepasst werden, je nach Durchlass Ihrer Maschine

&00 Y190 Maschine fahrt aus dem Sperrbereich des Werkzeugwechders
nach Y=190mm

10. Werkzeugabdeckung wird geschlossen

11. Achse verfahrt auf maximale Z-Hoéhe

12. Je nach Eingtellung der automatischen Abléngfunktion wird die Werkzeuglange neu
ausgemessen.

13. Das Programm fahrt weiter
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3. Einfihrung PrimCNC 3.4 Automatische Messung der Werkzeuglange

Wenn bei Thnen der Werkzeugwechder nicht hinten an der Maschine befestigt ist und die Werkzeuge
nach vorne freigibt, missen Sie die Makros entsprechend andern.

A 1] Nun sollen die einzelnen Positionen getestet werden. Durch Eingabe von T1 M6 im NC-Code
["Ied| ausfihren konnen Siedas erste Werkzeug einwechseln. Fahren Sie weiter mit T2 M6 etc.
Am Schluss legen Sie das eingesetzte Werkzeug mit TO M6 ab, ohne ein neues zu holen.

3.4 Automatische Messung der Werkzeuglange

Die automatische Werkzeuglangenmessung ist eines der herausragenden Features der PrimCNC
Interfacesoftware. Sie funktioniert folgendermassen: Nach einem Werkzeugwechsdl, s& er nun manuell
oder automatisch, fahrt die Maschine mit eingesetztem Werkzeug auf eine Box mit eingebautem
Endschalter. Sobald der Schalter betétigt wird, wird die aktuelle Maschinenposition abgefragt und
daraus die Werkzeuglénge berechnet.

Im folgenden wird nun die Position des Messgerétes eingegeben sowie eine Eichung des Gerédtes
vorgenommen.

] Fur eine einfandfreie Funktion muss die Wer kzeuglangenmessung aber zuerst konfiguriert
lEd werden. Hier teilen Sie PrimCNC mit, wann es die Lange eines Werkzeuges neu ausmessen
soll. It die automatische Abléangeinheit installiert, geschieht dies automatisch, sonst muss die
neue Lange jeweils von Hand ausgemessen und in einem Fenster eingegeben werden.

Option aus: Werkzeugléange wird nie neu gemessen, sondern nur die in der Werkzeugliste
eingegebenen Werte tUbernommen.

Bei ungultiger Werkzeuglange: In der Werkzeugliste kann bel jedem Werkzeug angegeben werden,
ob die angezeigte Lange gultig ist oder ob sie neu ausgemessen werden soll.
Nach dem Ausmessen wird die Lange auf gultig gesetzt.

Beim 1. Einsatz im Programm: Immer wenn ein neues Programm geladen wird, werden die
Werkzeuglangen auf unguiltig gesetzt und somit beim ersten Gebrauch neu
ausgemessen. Wird das Programm mehrere Male ausgefuhrt, wird aber nicht
mehr neu gemessen.

Immer nach Wer kzeugwechsel: Das Werkzeug wird nach jedem Werkzeugwechsdl neu
ausgemessen.

Wer kzeugmesspunkt: Geben Sie hier die Koordinaten des automati schen Werkzeugmesspunktes ein.

Beim Ablangen eines Werkzeugs wird zuerst im Eilgang auf Z=zmax verfahren, dann im Eilgang auf
die X- und Y-Koordinate des Messpunktes, schliessich ebenfallsim Eilgang auf die Z-Koordinate des
Messpunktes. Von dort aus wird ganz langsam heruntergefahren, bis das Werkzeug das Ablang-gerét
berthrt. Aus Geschwindigkeitsgriinden ist es angebracht, die Z-Koordinate je nach Werkzeug-lange
moglichst tief zu setzen, damit das langsame Runterfahren nicht zu lange dauert. Achten Sie aber
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3. Einfihrung PrimCNC 3.5 Spindelansteuerung konfigurieren

darauf, dass, wenn Z zu tief gesetzt wird, ein langes Werkzeug im Eilgang auf das Ablanggerét
auffahren und dieses beschédigen konnte.

Die Einstellung wird am besten vorgenommen, indem man im manuelen Verfahrmodus an die Stlle
Uber dem Messgerét verfahrt, sodass die Spitze des Werkzeugesin XY -Richtung auf die Mitte des
Ablanggerétes zu liegen kommt. Dann fahren Siein Z-Richtung nach unten, und zwar soweit, dass
auch das langste Werkzeug, dass Sie je einsetzen werden, das Ablanggerét noch nicht bertihren wiirde.
Ubernehmen Sie dann die aktuellen Maschinenkoordinaten.

Ablangger at Z-Ho6he: Damit das Ablanggerét richtig ausmessen kann, muss es zuerst geeicht werden.
Der hier angezeigte Wert ist dieser Eichwert. Andern Sie diesen nicht von
Hand, sondern fihren Sie dieim folgenden Abschnitt beschriebene Eichung
durch.

Eingang: Hier bestimmen Sie den Eingang, der beim Betétigen des Ablénggerates
aktiviert wird. Dievon PRIMUS DATA gelieferten Ablanggeréate besitzen
einen Offner (Eingang auf Aktiv 0 schalten). Damit ist gewéhrleistet, dass
auch bei Kabelbruch nicht auf das Ablénggerét aufgefahren wird. Mit Aktiv O
oder 1 kénnen Sie Offner oder Schliesser wihlen.

Eichung des Werkzeuglangen-Messgerats

Setzen Sie ein Werkzeug ein, dessen Lange Sie von Hand ungefahr ausmessen. Dabel ist es
nicht entscheidend, dass der Wert genau stimmt. Offnen Sie dann das Fenster zur
Konfiguration der Werkzeugplatze. Geben Sie die Werkzeuglénge bei Nr. 1 ein und setzen
SiedieLange auf glltig.

] Gehen Sie zuriick zu Parameter setzen / Wer kzeuglangenmessung konfigurieren.
BTIH.I'TS? Setzen SeWer kzeugl &nge nmessen auf Bei ungudl ti ger Werkzeugl &nge.

Py |n der Trickbox finden Se Spezialfunktionen, die relativ wenig gebraucht werden. Aktivieren
a8l Sie dort die Funktion

='.. Wer kzeugnummer setzen. Setzen Sie die aktuelle Werkzeugnummer auf 1.

T?

Benutzen Sie die Funktion Ablangger &t eichen. Das Werkzeug wird auf das Ablanggerét

gefahren. Da die Werkzeuglange bekannt ist, wird so die Hohe des Abléanggerates
ausgemessen und das Gerét dadurch geeicht.

3.5 Spindelansteuerung konfigurieren

Bel der Spindd-Ansteuerung legen Sie fest, auf welche Art die von PrimCAM
vorgeschlagende Spindeldrehzahl eingestellt wird. Details zu bestimmten Spindel steuerungen
sowie deren Anschaltung an PrimCNC entnehmen Sie bitte dem Anhang.

manuell: Offnet bei jeder Drehzahlanderung ein Fenster, das die neue Solldrehzahl
anzeigt und nach deren Einstellung/Bestdtigung das Programm weiterfihrt.
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3. Einfihrung PrimCNC 3.6 Nullpunkteinstellung

1 Bit ein/aus: Mit dieser Option wird die Spindd nur ein-/ausgeschaltet, ohne eine bestimmte
Drehzahl einzustellen. Dazu wird das unter Schnittstelle/ Ausgang eingestellte
Bit verwendet. Mit diesem Ausgang wird dann beispielsweise ein Rdais
angesteuert, das die Spindd ein- und ausschaltet. Ebenfalls |asst sich eine
Wartezeit in [S] definieren, bis die Spindel hochge aufen/abgebremst ist.

8 Bit digital: Spindel steuerung mit paralleler Ausgabe. Die Bits fur Start, Stop (Bremsen)
und Richtung kénnen beliebig angelegt werden. Wenn Sie am gleichen
Ausgang wie die Drehzahlausgabe sind, wird einfach entsprechend die
Drehzahlausgabe auf die verbleibenden Bits verteilt. Entsprechend reduziert
sch dann die Auflésung in Bits. Optional kdnnen Eingange fur Drehzahl ok.
und Storung verarbeitet werden. Werden diese nicht bendtigt, setzen Sesie
auf 'Nicht definiert'. Das Drehzahlbyte wird linear aufgeteilt auf den Bereich
zwischen Minimal- und Maximal drehzahl.

Schnittstelle:

Drehzahl min/max:  Drehzahlbereich, auf den das Ausgabebyte linear vertelt wird (nur bel 8 Bit-
Steuerung).

Ausgang: Hier bestimmen Sie, welcher Ausgang fur die Spinde steuerung verwendet
wird. Bitte beachten Sie folgendes: Der Dongle, der beim Programmstart
abgefragt wird, kann die Spinddl zum Laufen bringen, wenn Sie an einer
parallelen Schnittstelle des Rechners angehdngt ist. Er wird in der Rethenfolge
HEX 378, 278, 3BC abgefragt. Achten Sie deshalb darauf, dass der Dongle
auf einer voher abgefragten Adresse liegt al's die Spindel steuerung und diese
somit vom Abfragevorgang nicht beeinflusst wird.

Ausgang Start,Stop(Bremsung),Richtung: Spezialausgange fir Kavo und 8 Bit.
Eingang Drehzahl ok, Storung: Spezialeingange fur Kavo und 8 Bit.

COM/Baud/Adresse: Serielle Schnittstelle, Baudrate sowie Moduladresse (FC1200, default 32) des
Frequenzkontrollers.

Wartezeit: Das Hochdrehen der Spindd beansprucht eine gewisse Zeit. Hier stellen Sie
ein, wievide Sekunden insgesamt (Ein/Aus-Steuerung) bzw. wieviele
Sekunden jewells pro 1000 U/min. Drehzahlanderung gewartet werden soll.

Uber setzung: Beispid: Motor dreht mit 1000 Rpm, Spindel mit 1500 (Uiber Riemen oder
Getriebe), entspricht Ubersetzung Faktor 1.5.

3.6 Nullpunkteinstellung

Verfahren Sie dazu die Maschine so, dass die Spitze des Werkzeuges auf jenen Punkt Ihres
Werkstiickes zeigt, an dem Sie den Nullpunkt haben mochten. Achten Sie darauf, dass die
Lange des eingesetzten Werkzeuges stimmt, das heisst, dass dieses ausgemessen wurde.

E Nun miissen Sie unter PAR noch zumindest den ersten Wer kstiicknullpunkt enstellen.
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3. Einfihrung PrimCNC 3.7 Oberflachenabtastung

In der oberen Halfte wird gewahlt, welcher Nullpunkt eingestellt werden soll. Er kann auch mit eéinem
Namen versehen werden. Die aktuellen Koordinaten des Nullpunktes erscheinen im Fenster, wo sie
editiert werden kénnen. Neben diesem Fenster erscheinen auch die momentanen
Maschinenkoordinaten. Diese Koordinaten konnen als Nullpunkt tGbernommen werden, indem das
entsprechende Feld hinter den Koordinaten angeklickt wird. Durch einen griinen Haken wird
angezeigt, dass ein Wert von der aktuellen Maschinenposition als Nullpunkt Gbernommen wurde.
Ubernehmen Sie nun die aktudle Maschinenposition fiir den Nullpunkt. Bei der Einstellung von Z wird
die momentane Werkzeuglange automatisch verrechnet.

3.7 Oberflachenabtastung

Oberflachenabtastung mit mechanischem Abtaststift

Hier nehmen Sie die Konfiguration fur die Ober flachenabtastung vor. Als Werkzeug dazu
dient ein Abtaststift mit mechanischem Schalter.
Option Abtasten: ein guner Haken besagt, dass die Option Abtasten aktiv ist.
Waéhlen Sie entsprechend der Ausriistung Ihrer Maschine
Abt ast stift oder Laser . Achten Siedarauf, dass, wenn Sie diese
Option umschalten, PrimCAM neu aufstarten missen, damit die
Initialisierungen richtig ablaufen und der Laser richtig angesteuert wird.

M aximalzahl Tastpunkte: gibt die maximale Anzahl Punkte an, dién einem Programm
abgetastet werden konnen. Wird diese Zahl hoch gewahlt, wird mehr
Speicher gebraucht. Bel sehr vielen Abtastpunkten wird auch die
Rechenzeit etwas langer.

Z-Berechnung: Waéhlen Sie die Methode fiir die Berechnung der ZH6he anhand der
Abtastpunkte:
3 nachste Punkte - Ebene: PrimCNC sucht die 3 nachsten Punkte zum anzufahrenden Punkt,

legt eine Ebene durch diese 3 Punkte und urd nimmt fur Z die Hohe der
Ebene am anzufahrenden Punkt
3 nachste Punkte - Mittelwert: Mittewert der 3 nachsten Punkte wird fir ZWert verwendet
2 nachste Punkte - Mittelwert: Mittdwert der 2 nachsten Punkte wird fir ZWertverwendet
nachster Punkt =Z-Wert: nachster Punkt wird fur ZZWert verwendet

Abtaststift:
X-Offsat: Entfernung des Abtaststiftes von der Spindelachse in XRichtung
Beispiel: Abtaststift liegt links neben der Spindelachsess X-Offset = -75mm
Y -Offset: Entfernung des Abtadstiftes von der Spindelachse in Y-Richtung
Eichpunkt:
X: X-Koordinate des Eichpunkts
Y: Y -Koordinate des Eichpunkts
Z-Start: Hohe, ab welcher der Abtaststift zum Eichen im Vorschub gefahren wird.
Diese Hohe wird aus Zeitgrinden moglichst tief Gberdem Eichpunkt
gewahlt.
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3. Einfuhrung PrimCNC 3.7 Oberflachenabtastung

Z-Hohe: weiter unten wird beschrieben, wie das Abtastgerédt das erste Mal geeicht
wird.

Der Abtaststift wird wie ein normales Werkzeug vor Gebrauch in seiner La&nge ausgemessen. Er muss
aber bel dieser Messung eine fixe Oberfliche vorfinden und kann deshalb nicht auf den Metalltift des
Ablanggerates gefahren werden kann. Normalerweise wird er neben dem Metallstift auf das
Ablanggeréat gefahren.

Eingang: Schaltverfahren des mechanischen Schalters und verwendeter Eingang

Ausgang M esstaster aktivieren: Wenn Sie einen ausklappbaren Messtaster installiert haben, konnen
Sie hier den Ausgang definieren. Wenn dieser Ausgang gultig ist, dann
lauft die Eichung so ab, dass nur noch auf das Werkstlick gefahren wird,
ohne vorher abgelangt zu werden. Der Abtaster wird dann auch nie mehr
vor dem Ablangen ausgemessen.
Achten Sie, dass Sieim NGProgramm den Abtaster trotzdem mit einer
separaten Werkzeugnummer definieren, da er sonst die Lange anderer
Werkzeuge Uberschreibt. Diese Werkzeugrummer muss auch im
cnc_reft.sub eingetragen werden

Werkzeuge konnen bei ausklappbarem Taster auch in der Spindel bel assen werden.

M echanisches Abtastwer kzeug eichen

Damit es brauchbare Werteliefert, muss das mechaniscle Abtastgerat zuerst geeicht werden. Dabel
wird eigentlich nur der effektive Abstand vom Eichpunkt zu einer definierten, bekannten Hohe auf der
Anlage gemessen und diese Hohe alsZ- Hohe abgespeichert. Der Vorgang geht folgendermassen vor
sich:

1. Spannen Sie ein Werkstiick beim Werksticknullpunkt 1 ein. Setzen Sie den Abtaster auf Werkzeug
Magazinplatz Nr. 1 und ein anderes Werkzeug, mit dem Sie spéter die Oberflache antasten
(touchieren), auf Platz Nr. 2.
2. Wechsaln Sie Werkzeug Nr. 2 ein, z.B. durch Eingbe des Befehls T2 M6. Das Werkzeug muss
abgeléngt werden, wenn dies noch nicht geschehen ist.
3. Setzen Sie nun die ZKomponente des Werkstticknull punkts genau auf die Oberfléche des Materials.
Dazu fahren Sie im manuellen Modus die Oberflache des Werkstiks an und fahren in Z soweit
herunter, bis das Werkzeug die Oberflache touchiert (zuerst kontinuierlich, dann in Imm, 1/10mm,
1/100mm Schritten). Wenn das Werkzeug touchiert, gehen Sie auf Nullpunkteinstellung und
Ubernehmen die aktuelle Maschinenpositiorals Nullpunkt. Dabel wird die Werkzeuglénge automatisch
verrechnet.
4. Rufen Sie die Trickbox auf und wahlen Sie dort die Funktion

e

Abtastwerkzeug eichen. Diese Funktion ruft das Makro CNC_REFT.SUB auf:

o4 Nullpunkt 1 einstellen

MB5 Esfolgt Abtasten

T1 M9 Abtastwerkzeug wird angewahlt
M6 und eingewechselt

G79 X20 Y10 Z20 F200 Abtasten des Punktes X20,Y 10 mit Ausgangsebene 20
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&0 Abtastzylus aufheben

RO Messpunkt ist auf Tiefe Z=0, dawir ja den Nullpunkt dort
eingestellt haben. Wir konnten auch z.B. R1 eingeben, um
eine Stelleauf der Hohe -1 abzutasten

Damit wére das Abtastwerkzeug geeicht. Um ganz genaue Ergebnisse zu erhalten, konnen Sie
nattrlich beim auszumessenden Punkt auch eine kleine Nut einfrésen (z.B. einige 1/10mm) und dann
dort Abtasten (im Makro RO andern auf z.B. R-0.4).

M echanisches Abtastwer kzeug eichen mit ausfahrbarem Taster

Wenn die Maschine mit einem ausfahrbaren Taster bestiickt ist, dann lauft die Eichung so ab, dass nur
noch auf das Werkstiick gefahren wird, ohne vorher abgeléngt zu werden. Der Abtaster wrd dann
auch nie mehr vor dem Abléngen ausgemessen. Achten Sie, dass Sie im N&Programm den Abtaster
trotzdem mit einer separaten Werkzeugnummer definieren, da er sonst die Lange anderer Werkzeuge
Uberschreibt. Diese Werkzeugnummer muss auch im CNC_REFT.8B eingetragen werden.

1. Stellen Sie die entsprechenden Parameter wie oben beschrieben ein.

- Offset des Messtasters z.B. negativ (-75) wenn der Messtaster links neben dem Fréaser montiert ist.
- Eingang fir den Abtaster konfigurieren

- Ausgang fur den Zylinder das Tasters konfigurieren und aktivieren

- » Werkzeug in Spindel belassen® aktivieren, wenn das Werkzeug fur das Abtasten nicht versorgt
werden soll

2. Fraser einsetzen z.B. mit , T2 M6“. Werkzeug ablangen.

3. Setzten Sie nun mit manuellem Verfahre die Fréserspitze genau auf die Oberflache des zu
frésenden Materials und tbernehmen Sie diese Position als Werkstiicknullpunkt Z(G54)
Wenn das Werkzeug genau die Oberflache touchiert, dann den Z Wert speichern. Dazu
gehen Sie auf Nullpunkteinstellung ud tbernehmen diese Position fur Z.

4. Rufen Sie die Trickbox auf und wéhlen Sie dort die Funktion ,, Abtastwerkzeug eichen*.

Die Maschine fahrt an diein CNC_REFT.SUB definierte Position, misst und eicht so den Abtaster.
Jetzt muss evtl. noch ,, Messung Z-Start“ gesetzt werden, um zu definieren, auf welcher ZHohe die
Messung beginnen soll.

Oberflachenabtastung mit Laser

Hier nehmen Sie die Konfiguration furdie Ober flachenabtastung mittels L aser vor. Dazu
wird der Laser-Distanzsensor mit serieller Schnittstelle von Isdl bendétigt.

Option Abtasten: ein griner Haken besagt, dass die Option Abtasten aktiv ist.
Waéhlen Sie ertsprechend der Ausriistung Ihrer Maschine
Abt ast stift oder Laser . Achten Sie darauf, dass, wenn Sie diese
Option umschalten, PrimCAM neu aufstarten missen, damit die
Initialiserungen richtig ablaufen und der Laser richtig angesteuert wird.

M aximalzahl Tastpunkte: gibt die maximale Anzahl Punkte an, diein einem Programm
abgetastet werden konnen. Wird diese Zahl hoch gewahlt, wird mehr
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Speicher gebraucht. Bel sehr vielen Abtastpunkten wird auch die
Rechenzeit etwas langer.

Z-Berechnung: Waéhlen Sie die Methode fiir die Berechnung der ZH6he anhand der
Abtastpunkte:

3 nachste Punkte - Ebene: PrimCNC sucht die 3 néchsten Punkte zum anzufahrenden Punkt, legt
eine Ebene durch diese 3 Punkte und und nimmt fir Z dieH6he der Ebene en
anzufahrenden Punkt

3 nachste Punkte - Mittelwert: Mittewert der 3 nachsten Punkte wird fir ZWert verwendet

2 nachste Punkte - Mittelwert: Mittewert der 2 nachsten Punkte wird fir ZWert verwendet

nachster Punkt = Z-Wert: nachster Punktwird fur Z-Wert verwendet

Laser:
X-Offsat: Entfernung des Laser-Messpunktes von der Spindelachse in X-Richtung
Y -Offset: Entfernung des Laser-Messpunktes von der Spindelachse in Y-Richtung
Z-Offset: Eichwert der Z-Hohe des Lasers

Um X- und Y-Offset auszumessen, schalten Sie am besten den Werkstiicknullpunkt 1 ein. Verfahren
Sie dann von Hand die Maschinein XY so, dass der rote LaserMesspunkt auf dem effektiven
Werkstucknullpunkt sichtbar ist. In der Anzeige der relativen Maschinenkoordinaten konnen &idann
die Absténde ablesen. Sie miissen nur noch die Vorzeichen kehren (Bsp: Anzeige: X=38.5 X
Offset=-38.5).

Port: Seridle Schnittstelle fir den Laser; da COM1 und 2 oft schon besetzt sind
(durch Maus und CNG-Schnittstelle), wird hier meist COM3oder 4
verwendet.

Ver sorgung: Um den Laser auszuschalten, wenn er nicht gebraucht wird, bestimmen Sie

hier den entsprechenden Schaltausgang.

L aserger at eichen
Da das Lasergerét auf verschiedenen Hohen an der Spindel montiert werdenkann, muss es vor der
ersten Inbetriebnahme geei cht werden. Dies geschieht folgendermassen:

1. Nehmen Sie ein Werkstiick, von dem Sie wissen, dass es gut reflektiert und genaue Messwerte
liefert, und spannen Sie es beim Werkstiicknullpunkt 1 ein. Eloxierted\luminium eignet sich wegen
der Oberflachenstruktur nicht. Wir haben gute Ergebnisse mit Kunststoffen erzielt.

2. Nehmen Sie nun ein Werkzeug, mit dem Sie manuell die Oberfl&che des Werkstiicks touchieren
koénnen, zum Beispid einen Fraser. Wechseln Sie dadWerkzeug z.B. durch Eingabe des BefehlsT1

M6. Das Werkzeug muss abgel &ngt werden, wenn dies noch nicht geschehen ist.

3. Setzen Sie nun die ZKomponente des Werkstticknullpunkts genau auf die Oberfléache des Materials.
Dazu fahren Sieim manuellen Modus de Oberflache des Werkstiicks an und fahren in Z soweit
herunter, bis das Werkzeug die Oberflache touchiert (zuerst kontinuierlich, dann in Imm, 1/10mm,
1/100mm Schritten). Wenn das Werkzeug touchiert, gehen Sie auf Nullpunkteinstellung und
Ubernehmen die akkuelle Maschinenposition als Nullpunkt. Dabel wird die Werkzeuglange automatisch
verrechnet.

4. Rufen SiedieTrickbox auf und wahlen Sie dort die Funktion
=
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Laser eichen. Diese Funktion ruft das MakroCNC_REFL.SUB auf:

b4 Nullpunkt 1 einstellen

MB5 Esfolgt Abtasten

TO M9 Laser wird ,,eingewechselt*

MD6

G79 X20 Y10 Z20 F200Ausmessen des Punktes X20,Y 10 mit Ausgangsebene 20
&80 Abtastzylus aufheben

RO Messpunkt ist auf Tiefe Z=0, dawir ja den Nullpunkt dort

eingestel It haben. Wir konnten auch z.B. R1 eingeben, um
eine Stelle auf der Hohe -1 abzutasten

Damit wére der Laser geeicht. Um ganz genaue Ergebnisse zu erhalten, kdnnen Sie natirlich beim
auszumessenden Punkt auch eine kleine Nut einfrésen (z.B. enige 1/10mm) und dann dort messen (im
Makro RO andern auf z.B. R-0.4).

Vorgehensweise bei Oberflachenabtastung

Mit der Oberfl&chenabtastungkann gewahrleistet werden, dass auch z.B. leicht krumme Platten oder
leicht gewolbte Oberflachen problemlos graviert werden konnen, ohne dass unterschiedliche
Eintauchtiden des Stichels eine ungleichmassige Gravur ergeben wiirden.

Fur die Oberflachenabtastung werden in PrimCAM Punkte oder Kreise definiert, deren Hohe
anschliessend in PrimCNC abgetastet wird. Dabei kann die Abtastung mechanisch oder mittels
DistanzmessLaser geschehen. Die Hohe an diesen verschiedenen Punkten wird in einer Datel mit dem
Namen filename.PNT gespeichert.

Wird nachher das abgetastete Werkstiick bearbeitet, wird fir jeden anzufahrenden Punkt berechnet,
auf welcher Hohe er sich befindet. Fur dieseBerechnung werden die nachsten umliegenden Punkte
herangezogen. Die Berechnung lauft dabei folgendermassen ab:

kein Abtastpunkt: Nullpunkt, der voreingestellt ist, wird genommen

1 Abtastpunkt: Der Abtastpunkt wird als Z-Wert fir den Nullpunkt genommen
2 Abtastpunkte: Mittelwert der 2 Abtastpunkte wird als Z-Wert fur den Nullpunkt
genommen

3 und mehr Abtastpunkte:

Hier wird nach dem gewéhlten Algorithmus verfahren, z.B. :

Vor dem Anfahren eines Punktes werden die 3 nachsten Abtastpunkte gesucht. Dann wd durch die 3
Abtastpunkte eine Ebene gelegt und nachgeschaut, auf welcher Hohe der anzufahrende Punkt auf
dieser Ebene liegt. Diese Hohe ergibt den ZWert, der angefahren wird. Optimal e Ergebnisse werden
erreicht, wenn die Abtastpunkte in einem Quadratgtter liegen, wobei auch der Mittelpunkt des
Quadrates abgetastet wird.

Einstellungen ausdrucken

L4 Jetzt haben Sie alle nétigen Einstellungen und Eichungen vorgenommen. Um die Daten dies
Lfl Einstellungen immer wieder zur Verfligung zu haben, empfielt essich, diese jetzt as
Textdatei auf die Harddisk abzuspeichern. Die Datel hat den Namen PRIMCNC.TXT.
Drucken Sie anschliessend diese Datei auf dem Drucker aus und bewahren Sie das Papier auf
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3.8 Konfiguration der Ein-/ Ausgange

Wenn Sie zusétzlich zu den von Threr Steuerung unterstiitzten Ausgange noch irgendwel che

Parallele Schnittstellenkarten sind bereits vorkonfiguriert. Geben Sie fir neue Karten einfach
eine beliebige Bezeichnung und die Adresse der Kartein HEX an. Sobald die Karte auf aktiv
geschaltet wird, ist siein PrimCNCverflgbar. Insgesamt kénnen bis zu 10 Eingangskarten konfiguriert
werden, sodass total 10x8 Eingange zur Verfligung stehen.

Gehen Sie zur Konfiguration von zusétzlicherEingangskar ten genau gleich vor.

n Hier wird bestimmt, welcheEin-/Ausgange fir M -Codes gelesen bzw. aktiviert werden. Im
s=lll NC-Programm, das von PrimCAM generiert wird, weden normalerweise M-Codes

verwendet, um Kihlwasser oder Spindel ein bzw. auszuschalten etc.

Nun gibt es M-Funktionen, die verwendet werden kénnen, um beliebige Ausgange zu setzen oder

Eingange zu lesen. Reserviert sind momentan M100M 195 fur Ausgange und M200-M295 fur

Eingange.

M100 setzt beispiel sweise Ausgang 1 auf ,, 1%, M101 setzt Ausgang 1 auf ,0".

M200 wartet, bis Eingang 1 auf ,,1* steht, M201 wartet bis Eingang 1 auf ,0* steht.

Mit diesen Funktionen l&sst sich ein NGProgramm von PrimCAM mit dusserenEreignissen,

bei spiel sweise von Robotern oder Pal ettiermaschinen, synchronosieren.

3.9 Inbetriebnahme des InterfaceProgrammes

i Flr die Arbeit mit der Maschine missen Sie zuerst ein NEProgramm erstellen, das Sie
Il abarbeiten wollen. Dies geschieht entweder mit einem Editor oder in PrimCAM mit dem Icon

b 1.1 NC-Programm generieren dassich im MentiDateifunktionen befindet.
NC
m Ebenfallsim Mentii Dateifunktionen rufen Sie dasvl aschinenbedienpr ogramm auf.

Im Normalfall befinden Sie sich bereitsinAutomatik-M odus, wo Programme abgearbeitet
werden kénnen. Wenn Sie aber vorher m manuellen Modus die Maschine verfahren haben,

muissen Sie zuerst umstel len.

Nun ist ales bereit, um das erste Programm abzuarbeiten. Wenn Siein PrimCAM bereitsein
Programm erstellt haben, escheint dies automatisch nebenPr ogr anm Nane. Andernfalls
koénnen Sie mitNC-Programm laden ein bestehendes NC-Programm in den Speicher laden.

NC-Datei ausfuihren startet die sich im Speicherbefindliche NGDatel. Die gerade
ausgefuhrte Zeile wird im NGCodefenster in weiss dargestellt. Nach jeder Bewegung werden
die Koordinaten sowie die aktuelle Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
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nachgefiihrt. Der Ablauf des Programms |&sst sich durb Klicken auf diverse Icons oder Betétigung
von Funktionstasten beeinflussen, mit F2 stoppen bzw. mit F3 in den Schrittbetrieb versetzen.

Der Schrittbetrieb fuhrt eine weitere Zeile des NC-Programmes aus. Wird der Schrittbetrieb
aktiviert, wenn gerade eine Zeile abgearbeitet wird, so wird die Zeile fertig abgearbeitet und
anschliessend gestoppt.

Stoppt eine Verfahrbewegung augenblicklich. Es erscheint ein Dial ogfenster, in dem gefragt
wird, ob die Bewegung abgebrochen, fertig gemacht oder mit dem Programm weitergefahren
werden soll. Mit gewissen Steuerungen ist es nétig, nach einem Abbruch eine Referenzfahrt
auszufuhren.

Die Funktionen fir dask tihlwasser dienen dazu, die vom NGProgramm herkommende

STOP

Einstellung zu Uberschreiben. Durch nochmaliges Klicken der entsprechenden Funktion kann
die Uberschreibung aufgehoben werden.

Funktionstasten

PAUSE: NOTSTOP Stoppt die Maschine augenblicklich.
Kuhlwasser und Spindel werden ausgeschaltet. Da je nach Steuerung bei
diesem Vorgang keine korrekte Position zurlickgeben kann, muss evtl.
anschliessend eine Referenzfahrt aggefihrt werden.
Wenn fir den Notstop auf der Steuerung der rote Notknopf gedrtickt wurde,
kann die Pause Taste dazu beniitzt werden, das Programm zuriickzusetzen
(Der Notknopf blockiert oft die Kommunikation mit dem PC und das
Programm wartet in einer Endloschlaufe). Anschliessend muss ebenfalls eine

Referenzfahrt ausgeftihrt werden.
F1. HILFE Ruft das Hilfesystem auf
F2: STOP Stoppt die Programmausfiihrung augenblicklich. Die Verfahrbewegung der

Maschine wird gestoppt. Diese Funktion kann bel spiel sweisadazu verwendet
werden, das Tell zu entspanen. Die Bearbeitung kann anschliessend durch
driicken von F3 (STEP) oder F4(RUN) wieder fortgesetzt werden. Ebenso
kann mit PAUSE (nach Notstop auf der Steuerung) bzw. durch Klick auf das
Icon STOP das Programm definitiv abgebrochen werden. Nach dem definitiven
Abbruch muss je nach Steuerung eine Referenzfahrt ausgefihrt werden.
Wurde F3 (STEP) gedriickt, konnen Sie nachher beispiel sweise von Hand das
Werkzeug wegfahren. Wird das Programm mit F3 oder F4 wetergefiihrt, fahrt
das Werkzeug automatisch zu dem Punkt zuriick, an dem es mit F2 gestoppt
wurde.

F3: STEP Fuhrt bel jedem Dricken die nachste Programmzeile des NCProgrammes aus.
Damit kann ein Programm schrittwei se abgearbeitet werden, bei spiel sviese,
um dieses zu Uberprifen. Die aktuell abgearbeitete Zeile wird dabei jeweils am
Bildschirm angezeigt.

F4: RUN Startet die Abarbeitung des NC-Programmes. Gestoppt wird automatisch,
wenn alle Zeilen des NG Programmes abgearbeitet sind.
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3.9 Inbetriebnahme des Interface-Programmes

F5: FEED-
F6: FEED+

F7: SPEED-
F8: SPEED+

Schaltet den Faktor fur die Vorschubgeschwindigkeit in 5% Schritten herunter
Schaltet den Faktor fir die Vorschubgeschwindigkeit in 5%Schritten herauf,
bis max. 200%

Schaltet den Faktor fur die Drehzahl in 5%Schritten herunter
Schaltet den Faktor fur die Drehzahl in 5%Schritten herauf, bis max. 200%

Pfeiltasten,PgUp,PgDn: Verfahren in Schritten oder kontinuierlich im manuellen Modus

Primn CNC
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4. Referenz PrimCNC

4.1 Format des NC-Codes

L] NC-Code offnet ein Fenster, in das Sie NGCode manuell eingeben kénnen. Der Code wird
[WIed| genauso ausgefiihrt, wie wenn er in einem NCFile stehen wiirde, das mitDatei laden und
NC-Datei ausfuihren abgearbeitet wirde. Sie kbnnen so bei spiel swei se Werkzeugwechsd
erzwingen, die Maschine von Hand verfahren oder manuell bohren. Der N&Code, den das PrimCNGC
I nterfaceprogramm versteht, orientiert sich dabel sehr stark am 1SGCode. Folgende Eingaben wéren
bei spi el swei se denkbar:

GO0 X0 YO Z100 Verfahrenim Eilgang auf X=0, Y=0, Z=100 mm, gemessen vom aktuel|
eingestel lten Referenzpunkt (Werkstlicknull punkt) aus

G55 Referenzpunkt (Werkstiicknullpunkt) 2 wahlen

G01 X5Y5 Z0 Verfahren mit Vorschulgeschwindigkeit auf X=5, Y=5, Z=0
F1000 Vorschub fir Vorschubgeschwindigkeit auf 21000 mm/min setzen
S3500 Spindeldrehzahl 3500 U/min

GO02 ... Bogen im Uhrzeigersinn

T10 M09 MO6 Werkzeugwechsal mit neuem Werkzeug Nr. 10

G-Funktionen (Ubersicht)

GO0 Eilgangbewegung

GO1 Vorschubbewegung

G02 Bogen Uhrzeigersinn

G03 Bogen Gegenuhrzeigersinn

G04 Wartezelt

G17 Spindelachse Z, Kreisebene XY, Mittel punkt 1,J
G18 SpinddachseY, Kreisebene ZX, Mittel punkt K|
G19 Spindeachse X, Kreisebene YZ, Mittelpunkt J K

G22 Programmsprung
G28 Referenzfahrt

G53  Maschinennullpunkt anwéhlen

G54  Werkstucknullpunkt 1 anwahlen
G55 Werkstucknullpunkt 2 anwahlen
G56 Werkstucknullpunkt 3 anwahlen
G57  Werkstucknullpunkt 4 anwahlen
G58 Werksticknullpunkt 5 anwéhlen
G59  Werkstucknullpunkt 6 anwahlen

G73 Bohrzyklus Spanbrech

G76 Zyklus Ausdrehen

G79 Abtastzyklus

G80 Zyklusende

G81 Bohrzyklus Vorschub-Eilgang
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G82 Bohrzyklus Vorschub-Eilgang mit Verweilzeit

G83 Bohrzyklus Tiefloch

G84  Gewindebohrzyklus

G85 Bohrzyklus Vorschub-Vorschub

G90 Umschaltung auf absolute Massangaben

G91 Umschaltung auf relative Massangaben

G92  Bezugspunktverschiebung (manuelle Offsets zu Werkstiickul I punkt)
G93  Bezugspunktverschiebung aufheben

G99  Programmsprung zurick

G280 Maschinennullpunkt setzen (nur 1332Steuerung)

M-Funktionen (Ubersicht)

MOO Programm-Stop

MO02 Programmende: Riicksprung zu Programmsatz 1
MO3 Spindd en (CW)

M04 Spinde en (CCW)

MO5 Spinde aus

MO6 Werkzeugwechsel

M08 Kuhimitel ein

M09 KuhImittel aus

M13 Spindd (CW) und Kuhlmittel ein

M14 Spinde (CCW) und Kihimittel ein

M28 Referenzfahrt

M30 Programmende: Kuhlwasser, Spindle aus, Fahren auf WWPunkt, Riicksprung Satz 1
M35 Alsnéchstes Werkzeug wird Abtastkopf eingesetzt

M100-M195 Ausgange setzen

M100 Ausgangl.1=1 M101 Ausgang 1.1 =0 (Ausgang 1 hit 1)
M102 Ausgang1.2=1 M103 Ausgang 1.2=0

M104 Ausgang1.3=1 M105 Ausgang 1.3=0

M106 Ausgangl14=1 M107 Ausgang 1.4=0

M108 Ausgang1.5=1 M109 Ausgang 1.5=0

M110 Ausgang1.6=1 M111 Ausgang 1.6=0

M112 Ausgang1.7=1 M113 Ausgang 1.7=0

M114 Ausgangl1.8=1 M115 Ausgang1.8=0

M116 Ausgang2.1=1 M117 Ausgang2.1=0

M118 Ausgang2.2=1 M119 Ausgang2.2=0...

M200-M295 Auf Eingange warten

M200 Eingang1.1=1 M201 Eingang 1.1 = 0 (warten bis Eingang 1.1=")
M202 Eingangl.2=1 M203 Eingang1.2=0

M204 Eingang1.3=1 M205 Eingang 1.3=0

M206 Eingangl.4=1 M207 Eingang1.4=0

M208 Eingang1.5=1 M209 Eingang1.5=0

M210 Eingang 16=1 M211 Eingang1.6=0

M212 Eingang1.7=1 M213 Eingang 1.7=0
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M214 Eingang1.8=1 M215 Eingang1.8=0
M216 Eingang2.1=1 M217 Eingang2.1=0
M218 Eingang2.2=1 M219 Eingang2.2=0...

Beschreibung G-Funktionen

GO0 Eilgangbewegung
Verfahrt die Maschine im Eilgang an die durch die Koordinaten angegebene Position. Die Koordinaten
werden vom eingestel lten Nullpunkt (G54 G59) aus gemessen. Die Verfahrgeschwindigkeit wird nach
den in den Parametern (Eifjang) angegebenen Werten eingestellt.
GO0 X20 Y35 Z5 Verfahrt die Maschine im Eilgang auf X=20mm, Y=35mm,

Z=5mm

GO01 Vorschubbewegung
Verfahrt die Maschine in Vorschubgeschwindigkeit an die durch die Koordinaten angegebene Position.
Die Koorinaten werden vom eingestel lten Nullpunkt (G54G59) aus gemessen. Die
Verfahrgeschwindigkeit entspricht der mit F angegebenen Geschwindigkeit, evtl. korrigiert durch den
im Vorschub-Korrekturfenster eingegebenen Wert.
GO01 X10 Y1 F300 Verfahrt die Maschine mit 300mm/min von der aktuellen Position

nach X=10mm, Y=1mm

G02 Bogen Uhrzeigersinn
Verfahrt mit der Maschine einen Bogen im Uhrzeigersinn
Je nach Ebenenwahl G17,G18,G19 wird der Kreisin der XY,ZX,Y ZEbene gefahren

Spindel Endpunkt,Kreisebene Mittelpunkt
G17 Z XY l,J
G18 Y ZX K.l
G19 X YZ JK

X-Koordinate des Mittel punktes, gemessen vom Startpunkt des Bogens aus

Y -Koorinate des Mittel punktes, gemessen vom Startpunkt des Bogens aus
K-Koorinate des Mittel punktes, gemessen vom Sartpunkt des Bogens aus
X-Koordinate des Endpunkts des Bogens

Y -Koordinate des Endpunkts des Bogens

Z-Koordinate des Endpunkts des Bogens G18, G19

[mm/min]Vorschub fir den Bogen

GO0 X50 Y100 Punkt X50 Y 100 anfahren

G02 10 J-50 X100 Y50 Bogen von X50,Y 100 nach X100,Y 50 mit Mittel punkt X=5G0,
Y=100-50

TTN<XX& —

G03 Bogen Gegenuhrzeigersinn
Verfahrt mit der Maschine einen Bogen im Gegenuhrzeigersinn. Die Parameter entsprechen jenen bel
G02

GO0 X100 Y50 Punkt X100 Y50 anfahren
G02 1-50 JO X50 Y100 Bogen von X100,Y 50 nach X50,Y 100 mit Mittel punkt X=10050,
Y=50-0
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G04 Wartezeit

Fuhrt eine Pause von P Millisekunden aus. Mit dieser Funktion lasst sich beispiel sweise erreichen, dass
gewartet wird, bis bestimmte Ventile geschaltet und Zylinder ihre Positon erreicht haben.

P Wartezeit in ms

G04 P300 Programm fur 300 ms pausieren

G17 KreisBearbeitungsebene XY, Spindelachse Z
G18 KreisBearbeitungsebene ZX, Spindelachse Y
G18 KreisBearbeitungsebeneYZ, Spindelachse X
Legt die Ebene fur Kreisbearbeitung bzw. fir Radiuskorrektur fest.

+Y

G17

o
\J/

G18 @ G19

<)

B3

G22 Programmsprung
Erlaubt bedingte (von Eingang abhéngig) oder unbedingte Programmspriinge. Die Spriinge sind nicht
verschachtel bar
J Zid-Zeilennummer
(xx.nc) Unterprogramm, das aufgerufen wird
Das Unterprogramm darf weder G22 noch G99 enthalten
M optional: Eingang fur Sprung. Entspricht PortKonfiguration fir M-Codes

G22 M200 J55 Wenn Eingang 1.1=1 wird gesprungen an Zeile N55

G22 M201 J55 Wenn Eingang 1.1=0 wird gesprungen an Zeile N55

G22 M201 (progl.nc)Wenn Eingang 1.1=0 wird Unterprogramm progl.nc im PrimCAMVerzeichnis
aufgerufen. Bitte beachten, dassin einer solchen Zeile kein Kommentar mit (..)
stehen darf

G22 M201 (primenc\\progl.nc)

G22 M201 (c:\\primcam\\progl.nc)

G99 Ricksprung von Unterprogramm zuriick an die der Aufrufzeile folgende Zeile
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G28 Referenzfahrt
Fuhrt eine Referenzfahrt der Achsen aus. Die Achsen werden entsprechend der bei den Parametern
eingestellten Reithenfolge verfahren.

G53 M aschinennullpunkt anwahlen

Diese Funktion setzt die Anwahl von Werkstticknullpunkten zurlick und schaltet auf das absolute

M aschinenkoordinatensystem um. Der Maschinennullpunkt wird bei jeder Referenzfahrt justiert. Nach
der Referenzfahrt steht die Maschine bel X=0, Y=ymax, Z=zmax. Der MaschinennullpurtKiegt bei
X=0, Y=0, Z=0, also vorne-linksunten.

G54-G59 Wer kstuicknullpunkt anwahlen

PrimCNC stellt bis zu sechs verschiedene Werkstiicknullpunkte zur Verfigung. Esist damit

bei spi el swei se moglich, mehrere Teile zu spannen und mit dem gleichen Programmu berarbeiten. Die
entsprechenden Offsets werden dabel aus der Einstellung der WerkstiickNull punkte Gibernommen.
G54 Stellt den Werkstick-Nullpunkt 1 ein

G73 Bohrzyklus Spanbrech
Bei Spanbrech-Bohrzyklus wird wahrend dem Bohrvorgang das Werkzeug immer weder um ein
kleines Stiick angehoben, sodass der Span gebrochen wird.

R Sicherheitsabstand: von hier aus beginnt der Bohrer im Vorschub zu verfahren

Q Zustelung: nach jeder Zustellung fahrt der Bohrer etwas zuriick, um den Span zu
brechen

F Vorschub beim Bohren in mm/min

GO0 X10 Y10 Z20 Vorpositionieren auf Ausgangsebene bel X10,Y 10

S3000 M13 Spinddl und Kuhlwasser einschalten, 3000 Rpm

G73 X10 Y10 Z-15 R1 Q2 F240 Zyklus definieren und Aufrufen bel X10,Y 10

X20 Y20 Bohren bei X20 Y20

X30 Y30 Bohren bei X30 Y30

G80 Bohrzyklus ausschalten

G76 Zyklus Ausdrehen
Dieser Zyklus wird noch nicht unterstiitzt

G79 Abtastzyklus
Zur genaueren Beschreibung des Abtastvorganges und zu den Berechnungsgrundlagen beim Abtasten
konsultieren Sie das entsprecherde Kapitel Gber Oberflachenabtastung.

R Sicherheitsabstand: Vom Sicherheitsabstand beginnt der Abtaster, sich in langsamem
Vorschub zu bewegen. Der Sicherheitsabstand wird gemessen von der Abtastung beim
ersten Punkt. Es muss also sichergestellt werden, dass das Werkstiick nirgens hoher ist
als 1. Abtastung + Sicherheitsabstand.

M35 Abfrage, wenn schon Abtastdaten vorhanden sind

T1 M09 Kuhlwasser aus und

MO06 Werkzeug 1 einwechseln (Abtaster)

D M3 wird nicht beachtet beim Abtaster

G79 X10 Y10 Z20 R1 Zyklus definieren und Aufrufen bei X10,Y 10 mit
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Ausgangsebene 20
X20 Y20 Abtasten bei X20 Y20
X30 Y30 Abtasten bei X30 Y30
G80 Abtastzyklus ausschalten

G80 Zyklusende
Schaltet den aktiven Zyklus aus

G81 BohrzyklusVorschub-Eilgang

GO0 X10 Y10 Z20 Vorpositionieren auf Ausgangsebene bel X10,Y 10
S3000 M13 Spinddl und Kuhlwasser einschalten, 3000 Rpm
G81 X10 Y10 Z-15 R1 F240 Zyklus definieren und Aufrufen bel X10,Y 10

X20 Y20 Bohren bei X20 Y20

X30 Y30 Bohren bei X30 Y30

G80 Bohrzyklus ausschalten

G82 Bohrzyklus Vorschub-Eilgang mit Verweilzeit

P Verwellzeit in ms

GO0 X10 Y10 Z20 Vorpositionieren auf Ausgangsebene bel X10,Y 10
S3000 M13 Spinddl und Kuhlwasser einschalten, 3000 Rpm
G82 X10 Y10 Z-15 R1 P500 F240  Zyklus definieren und Aufrufen bei X10,Y 10

X20 Y20 Bohren bei X20 Y20

X30 Y30 Bohren bei X30 Y30

G80 Bohrzyklus ausschalten

G83 Bohrzyklus Tiefloch

Beim Tiefloch-Bohrzyklus wird der Bohrer in mehreren Stufen jeweils um den Wert Q zugestel|t.
Dazwischen wird jeweils ganz aus dem Bohrloch herausgefahren, um die Spane abzutransportieren,
dann wieder hinein (bisauf 0.5mm vor das | etzte Bohrende).

R Sicherheitsebene
Q Zustellung

GO0 X10 Y10 Z20 Vorpositionieren auf Ausgangsebene bel X10,Y 10
S3000 M13 Spinddl und Kuhlwasser einschalten, 3000 Rpm
G83 X10 Y10 Z-15 R1 Q2 F240 Zyklus definieren und Aufrufen bei X10,Y 10

X20 Y20 Bohren bei X20 Y20

X30 Y30 Bohren bei X30 Y30

G80 Bohrzyklus ausschalten

G84 Gewindebohr zyklus
Der Gewindebohrzyklus wird noch nicht unterstiizt.

G85 Bohrzyklus Vorschub-Vorschub
Entspricht dem Bohrzyklus Vorschub Eilgang, ausser dass hier auch in Vorschubgeschwindigkeit aus
dem Bohrloch herausgefahren wird.

G90 Umschaltung auf absolute M assangaben
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Koordinaten werden von jetzt an al's absolute Massangaben interpretiert (I und J zur Bezeichnung des
Bogenmittel punkts werden immer relativ zum Bogenanfangspunkt interpretiert)

G91 Umschaltung auf relative M assangaben
Koordinaten werden von jetzt an als relative Massangabernzur aktuellen Position interpretiert.

G92 Bezugspunktver schiebung (manuelle Offsets zu Wer kstiickullpunkt)
Mit G92 kann der Bezugspunkt fir jede Achse einzeln gesetzt weden. Im weiteren Ablauf des
Programms werden alle Achskoordinaten bezogen auf die mitG92 gesetzten Koordinaten verfahren.
Eigentlich wird damit ein zusétzlicher manueller Offset zum Nullpunkt gesetzt, der mit G93 wieder
geléscht (auf O gesetzt) werden kann.
GO0 X100 Y20Z0  Verfahren an Position 100,20,0
G92 X0 Y100 Z0 Die X-Achse steht auf 100 und wird auf O gesetzt

Die Y-Achse steht auf 20 und wird auf 100 gesetzt

Die Z-Achse steht auf O und wird auf 0 gesetzt

G93 Bezugspunktver schiebung aufheben
Die mit G92 eingestel lten Offsets werden wieder gelGscht (auf O gesetzt).

G99 Programm-Rucksprung
Springt am Ende enes Unterprogramms zurlick an die der Aufrufzeile folgende Zeile,

G280 Maschinennullpunkt setzen (nur 1332-Steuer ung)
Stellt die absoluten Maschinennullpunkte auf der Steuerung auf neue Werte
G280 X100 Y20 Z0  Stellt den Maschinennuil punkt so ein, dass der aktuelle Punkt=X100,Y 20 wird

Beschreibung M-Funktionen

MOO Programm-Stop

Auf dem Bildschirm erscheint eine Dialogbox, die fragt, ob das Programm weitergefiihrt oder
abgebrochen werden soll. Die Funktion kann in einem Programm bei spiel sweise dazu verwendet
werden, um zwischen zwel Arbeitsvorgangen das Teil zu entspanen oder zu reinigen.

MO02 Programmende
Im Gegensatz zu M30 wird hier nur das NGProgramm zuriickgestel It (Rucksprung auf Programmsatz
1).

MO3 Spindel ein (CW)
Startet die Spindel im Uhrzeigersinn mit der in S... angegebenen Umdrehungszahl

MO04 Spindel ein (CCW)
Startet die Spindel im Gegenuhrzeigersinn mit der in S... angegebenen Umdrehungszahl

MO5 Spindel aus
Schaltet die Spindel aus.

M06 Werkzeugwechsel
Fuhrt je nach Ausriistung der Maschine einen manuellen oder automatischen Werkzeugwechsel aus.
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Beim manuellen Werkzeugwechsel fahrt die Maschine auf den voreingestellten Wechse punkt und
fordert in Form einer Dialogbox auf, ein neues Wekzeug e nzusetzen.

Beim automatischen Werkzeugwechsel wird das alte Werkzeug an seinen Platz zurlickgel egt und das
neue automatisch eingewechselt.

M08 Kihlmittel ein
Schaltet das Kihlmittd en.

M09 Kuhlmittel aus
Schaltet das Kihlmitte aus.

M13 Spindel ein (CW) und Kuhlmittel ein
Schaltet Spindel (Uhrzeigersinn) und Kthlmittel ein.

M14 Spindel ein (CCW) und K ihimittel ein
Schaltet Spindel (Gegenuhrzeigersinn) und Kihlimittel ein.

M 28 Referenzfahrt

Fuhrt eine Referenzfahrt aus. Dabel werden Spindel ud Kihlwasser ausgeschaltet. Die Funktion dient
dazu, die Achsen wieder zu nullen, wenn der Verdacht besteht, dass en Schrittmotor Schritte verloren
haben konnte.

M 30 Programmende
Spindel und KihImittel werden ausgeschaltet, die Maschine verféhrt auf delVerkzeugmesspunkt. Das
NC-Programm wird auf riickgesetzt auf Programmsatz 1

M35 Alsnéchstes Wer kzeug wird Abtastkopf eingesetzt

M35 wird vor jedem Abtasten ausgegeben. PrimCAM fragt, ob das Werkstlick erneut abgetastet
werden soll, wenn dafiir schon Abtastciten vorhanden sind. Abtastdaten haben den gleichen
Dateinamen wie das NG Programm, aber die Extension .PNT. Wenn die vorhandenen Abtastdaten von
der Disk geladen werden, wird der Abtastkopf nicht eingesetzt und der Programmcode fur das
Abtasten Ubersprungen.

M 100-M 195 Ausgange schalten

Mit diesen Funktionen schalten Sie Ausgange ein/aus. Diese Funktionen konnen bei spiel sweise dazu
verwendet werden, einen Staubsauger einzuschalten, sobald von der Ausgangsebene (ZA) auf das
Werkstiick gefahren wird, und ihnwieder auszuschalten, sobald auf ZA hochgefahren wird.

M 200-M 295 Warten auf Eingangszustande

Diese Codes dienen dazu, das NG-Programm mit der Aussenwelt zu synchronisieren. Wenn zum
Beispiel M200 in lhrem NGProgramm steht, wird das Programm gestoppt undwartet darauf, dass EA
Input 1 auf high geht. Mit SCHRITT kann die Wartezeit Gibersprungen werden.

Dateien PrimCNC

PRI MCNC . CFG  Konfigurationsdatei fir CNC
CNC_BLCK. CFG  Definition der Sperrblocke
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CNC_END. SUB
CNC_TOCO. CFG
CNC_WPCO. CFG
CNC_ | NI T. SUB
CNC_REFL. SUB
CNC_REFT. SUB
CNC_REFO. SUB
CNC_START. SUB
CNC_WAPI . SUB
CNC_WAPO. SUB
CNC_WAG . SUB
CNC_WAGO. SUB

PRI MCNC . TXT

Makro aufgerufen am Programmende

Definition der Werkzeugwechsel-Positionen

Definition der Werksttick-Nullpunkte

Makro fur Initialisierung, vor Referenzfahrt aufgerufen

Makro zum Eichen des Laser-Oberfl&chenabtastgerétes

Makro zum Eichen des mech. Abtaststiftes

Fahren aus dem Sperrbereich nach Referenzfahrt

Makro aufgerufen vor Programmstart

Makro zum Einfahren in den Werkzeugwechsler (ablegen)

Makro zum Ausfahren aus dem Werkzeugwechd e (ablegen)

Makro zum Einfahren in den Werkzeugwechsler (neues Werkzeug holen)
Makro zum Ausfahren aus dem Werkzeugwechsler (neues Werkzeug
holen)

Textdatel mit allen Konfigurationseinstellungen, kann nach der
Einstellung der Parameter automatisch erstellt werden

Primn CNC
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5. Anhang

5.1 Steuerungen

5.1.1 SYSTEC MCM Step/Servo Inbetriebnahmeanleitung
Folgende Schritte sind zur Inbetriebnahme durchzufiihren

a) MCM-Steuerung an die Maschine anschliefzen
b) Testen der Ein- und Ausgange

¢) Maschinenparameter mit MCMOPS ermitteln

d) PrimCAM und PrimCNC installieren

€) Beispid: Bearbeitung Brennschneiden einrichten

a) MCM-Steuerung an die Maschine anschliel3en

Das MCM-Modul muss an die Maschine angeschlossen werden. Abhangig vom Modultyp sind die
Motorverstarker bzw. Motoren entsprechend der Inbetriebnahmeanleitung fur die MCM
anzuschlief3en.

Die MCM-Module verfiigen Uber digitale Ein und Ausgange. Diese kdnnen zur Steuerung
verschiedenster Funktionen genutzt und frei vergeben werden. Im folgenden ist eine Tabelle
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aufgefuhrt, in der die Funktionen in Verbindung mit entsprechenden Etrund Ausgangen
vorgeschlagen werden:

Funktion Eingdnge |Bemerkung
Referenzschalter X-Achse INO [] Offner [] SchlieRer
Referenzschalter Y-Achse IN1 [] Offner [] SchlieRer
Referenzschalter Z-Achse IN2 [] Offner [] SchlieRer
Notaustaste IN3 [] Offner [] SchlieRer
Stoptaste IN4 [] Offner [] SchlieRer
Starttaste IN5 [] Offner [] SchlieRer
Referenzfahrt starten ING

Schrittbetrieb IN7

Programmreset IN8

Funktion Ausgénge

Flamme zinden OouTo

Prozessgas zuschalten OouUT1

Servoverstarker einschalten (nur bei ouT2

MCM-Servo)

Entsprechend der gewdahlten digitalen Ein und Ausgénge missen de Aktoren und Sensoren an dem
MCM-Modul angeschlossen werden. Die Anschlussbel egung entnehmen Sie bitte der Dokumentation
MCM. Es konnen aber auch andere dig. Ein und Ausgange verwendet werden. In dem Fall miissen
Zuordnungen in PrimCNC entsprechend pararstriert werden.

b) Testen der Ein- und Ausgange

Im folgenden wird das MCM-Modul das erste Mal mit der Maschine zusammen in Betrieb genommen.
Dabei werden die unter a) abgeschlossenen Aktoren und Sensoren getestet und anschlief3end die
Maschinenparameter emittelt.

Zur Inbetriebnahme wird das Programm MCMOPS bendtigt. Es befindet sich auf der systec Diskette
MCM-Toolkit. Diese kopieren Sie auf den PC, welcher an der MCM angeschlossen wird. MCMOPS
ist ein Programm fur das MSDOS-Betriebssystem. Eine Anleiturg zur Bedienung von MCMOPS
finden Siein der Dokumentation MCM.
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Sind die Eingdnge des MCM-Moduls entsprechend der Tabelle in a) angeschl ossen worden, so muss
nun geprift werden, ob diese bel Betdtigung der Sensoren reagieren.

Esist insbesondere darauf zu achten, ob es sich bel den Sensoren um aktiv high (Schlief3er) oder aktiv
low (Offner) Signalgeber handelt. In obiger Abbildung wird z.B. in der Zeile , Input* ein aktiver
Eingang 1 und 7 dargestdl|t.

c) Maschinenparameter ermitteln
Filterparameter ernitteln mit MCMFES (nur be MCM Servo notwendiq)

Das MCM-Servomodul benutzt einen PID-Regler fir die Lagerreglung. Erst wenn die Filterparameter
fur diesen Regler eingestellt wurden, kann die entsprechende Achse positioniert werden. Die
Filterparameter sird stark von der Art der Maschine abhangig. Sie missen zunéchst mit dem systec
Programm MCMFES ermittelt werden. Die Vorgehenswei se entnehmen Sie bitte der Dokumentation
zu MCMFES.

Sind die Filterparameter ermittelt worden, so missen diese mit dem Kommanddilter-x am MCM-
Modul eingestellt werden. Sobald jetzt ein Positionierkommando ausgefuhrt wird, z.Brel-x oder abs-
X, schaltet sich der Lageregler fir die entsprechende Achse ein. Voraussetzung dafir ist, dassdie
Servoverstarker zuvor mit dem Kommando stport 2 1 Uber den Ausgang OUT 2 eingeschaltet
wurden.

Notieren:
Bitte notieren Sie sich die ermittelten Filter parameter. Diese wer den spéter in der
Parametrierung von PrimCAM bendtigt.

Motordrehrichtung prifen
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Abhangig davon wie die Motoren bzw.die Verstarker an dem MCM-Modul angeschlossen sind, bzw.
wel che Getriebe und Lineareinheiten verwendet werden, dreht sich der Motor bei Angaben eines
Positionierkommandos in unterschiedlichen Richtungen.

Be falscher Richtung muss die Drehrichtung entsprehend der Anleitung MCM geéndert werden.

Die Drehrichtung ist entscheidend fur die positive und negative Richtung einer Achse.

Notieren:

Bitte notieren Sie sich die Drehrichtung der M otor en bzw. die damit zusammenhangenden
Positionierrichtungen der Achsen. Diese wer den spater in der Parametrierung von PrimCAM
bendtigt.

Kalibrierung ermitteln

Alle MCM-Module bieten die Mdglichkeit, eine Kalibrierung zwischen Maschineneinheiten und
Benutzereinheiten vorzunehmen. Die Maschineneinheiten werden in Inkreméen gemessen, was beim
Schrittmotor einem Schritt und beim Servomotoren ein Inkrement des Encoders entspricht. Die
gewinschte Kalibrierung kann entweder errechnet oder experimentell ermittelt werden. Ersteres fuhrt
zu einem sehr genauen Ergebnisin der spteren Positioniergenauigkeit.

Im folgenden ist eine Berechnung fr eine Maschine mit Spindel achsen durchgefuihrt:

Gegeben:

Spindelsteigung :5mm

Anzahl der Inkremente pro Motorumdrehung : 1024 Inkremente
Gesucht:

Eine Kalibrierung auf /10 mm Benutereinheiten ist wie folgt einzustellen

Benutzereinheiten(BE) = 50 1/20 mm
Maschineneinheit (ME) = 1024 Inkremente

calib-x 50 1024

Achtung:
Beim MCM -Step wer den trotz Kalibrierung alle Geschwindigkeits- und Beschleunigungswerte
in M aschineneinheiten angegeben.

Notieren:
Bitte notieren Sie sich die ermittelten Kalibrier ungswerte. Diese wer den spéter in der
Parametrierung von PrimCAM bendtigt.

Maschinengrenzen ermitteln

MCM kann Uberprifen, ob gewiinschte Positionierungen tber die mdglichen Maschinengmezen hinaus
gehen, und fiihrt diese nicht aus. Damit die Uberwachung arbeitet, muss MCM die nutzbaren
Verfahrwege kennen. Diese werden mit dem Kommanddimiteingestellt. Dabel wird je Achse die
zul&ssige negativste und positivste Position angegeben.
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Notieren:
Bitte notieren Sie sich die ermittelten Grenzen. Diese wer den spater in der Parametrierung von
PrimCAM bendtigt.

M aximal e Beschleunigung und Geschwindigkeit ermitteln

Abhangig von den verwendeten Antrieben und Lineareinheiten sind mit MCM versolilene
Geschwindigkeiten und Beschleunigungen an einer Maschine erreichbar. Diese maximalen Grenzwerte
mussen ermittelt und in der MCM Steuerung eingestel It werden.

Die maximale Geschwindigkeit und Beschleunigung beim M CMBervo wurde zuvor schon mit
MCMFES ermittelt. Daher entfallt fir MCMServo eine weitere Uberpriifung.

Beim MCM-Step werden die maximalen Grenzwerte mit MCMOPS ermittelt. Dazu werden die Werte
fur jede Achse einzeln festgestellt. Dabei wird z.B. fur die XAchse wie folgt vorgegangen:

Einstdlen der Maximalgeschwindigkeit mit den Kommandomax-x

Abfahren einer moglichst langen Strecke mit abs< oder rel-x

Waéhrenddessen beobachten, ob die maximale Geschwindigkeit erreicht wird.

Wurde die Geschwindigkeit erreicht (Schrittmotor ist nicht stehegeblieben), kann der
Durchgang bel 1. mit einem hohern vmaxx Wert wiederholt werden. Ist der Schrittmotor
stehengeblieben, muss der letztevmax-x Wert notiert und die Ermittlung hier abgebrochen
werden

El N

Ahnlich wird bei der Ermittlung der maximalen Beschlinigung amax-x vorgegangen. Die Werte der
einzelnen Achsen kénnen durchaus abweichen, dass sie u.U. unterschiedliche Lasten zu bewegen
haben.

Notieren:
Bitte notieren Sie sich die ermittelten Werte der maximalen Geschwindigkeit und
Beschleunigung je Achse. Diese wer den spéter in der Parametrierung von PrimCAM bendtigt.

d) PrimCAM/PrimCNC am PC installieren

Die Ingtallation von PrimCAM/PrimCNC kann nun wiein Kapitel 2 beschrieben erfolgen.

Wurde PrimCAM erfolgreich installiert, so miissen nun einige Esbtellungen innerhalb von PrimCAM
und PrimCNC zur Einrichtung der MCMSteuerung vorgenommen werden. Diese sind ab Kap. 3.2
Par ameter-Einstellungen M aschine beschrieben und mit dennachfolgenden Hinweisen erganzt.

- wahlen Sie Steuerung MCM Step/Servo aus

- diemit MCMOPS ermittelten Maschinenparameter missen nun in PrimCNC Ubernommen
werden. Dies geschieht in der Einstellung der allgemeinen Maschinenparameter. Diesesind in
Kap. 3.2 beschrieben.
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Haschinenparameter einstellen
Achse aktiu BT 2: 3
Achszuordnung () | & [z
Achstyp(Linear/Dreh): | L[mm] \ L[mm] | L[mm]
Verfahruege min.[mm]: | 0 _ \ 0 | 0
Verfahruege max.[mm]: | 506 | 510 [ 250
Steigung,Weg[mm.°/U]: [ 25 [ 25 |25
Motorschritta/u | se0 [ 400 [ 400
Getriebefaktor [ 1 | B [ 1
Referenzrichtung | neg. | neg. | neg.
Pos. nach Referenz : [ max | min | max
Eilgang [mm.°/s]: [ 35 | 35 [ 35
Teach-In  [mm.°/s]: [ 35 [ 35 [ 35
Referenz ein[mm,°/s]: | 15 | 15 [ 15
Referenz aus[mm.°/s]: [ 1.5 | 1.5 | 1.5
Referenz Abstand[mm]: | 0 _ \ 0 | 0
Startrampe [mm.°/s2]: | 400 | 400 | 400
Stoprampe [mm.°/s2]: | 480 | 400 | 400
Referenz Reihenfolge: | 3 \ 2 _ | 1
Eilgang : 30 20 [l
MCH-Seruo Parameter : Info Steuerung:

- Waéhlen Sie nun die Einstellungen fir di€NC-Schnittstelle aus.

CNC-Schnittstelle konfigurieren

Schnittstelle CON  : 18 2 [l 3 4 [l

Baudrate : ocoofJll 1200l 2400 [ 400
9600 [@] 19200 [l 2ssco [l Svseo
Stopbits : 1l el - |
Paritat : keine ‘ odd . even .
Handshake : aus[B@ RrsscTs [l
Helix-/Kreisinterpol.:  5° [
il - |
1° Il
E
Wmm . max. Ausbuchtungsfehler
Vector-Optimizer: aus B

ein fir Einzelbewegungen (Kreis, Helix) .
ein flr alle folgenden Vorschubbewegungen .

Max. Geradenabweichung [mm]: | 0.05

2eitkonstante V-Optimierung[0.017s]: | 0.017
Hax. Vektordurchsatz [0.02s]: | 0.02
Fifo-Grosse [1-80008 Bytes]: | 8000
Bearbeitungsstart nach #Elementen : | 10

Update Koordinaten [1/s]: | 4 _

Primn CNC
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Die Werte Schnittstelle, Baudrate, Stopbits, Paritét undHandshake sind wiein der obigen Dial ogbox
dargestellt einzustellen. Sollte statt der COM1 Schnittstelle die COM2 Schnittstelle des PC's
verwenden werden, so ist dieses abweichend anzugeben.

Kreise werden in PrimCNC zu Polygonziigen aufgel 6st. Die dabel geviinschte Aufldsung kann unter
der Einstellung ,, Kreig/HdixInterpolation* gewahlt werden. Dabei 18sst sich entweder die Grosse der
Segmentein Grad oder der Maximale Ausbuchtungsfehler am Kreisrand einstellen.

Der Vector-Optimizer ist auf ,fir alle folgerden Vorschubbewegungen® einzustellen. Nur dann
kénnen alle Konturen mit konstanter Bahngeschwindigkeit durchfahren werden.

Mit dem Parameter M ax. Ger adenabweichung kann festgelegt werden, dass Stiitzpunkte aus den
Polygonziigen entfernt werden, bei denen dieAbweichung zur tatsachlichen Strecke kleiner dem hier
angegebenen Wert ist.

Zeitkonstante V-Optimierung legt fest, wie stark die Bahngeschwindigkeit in engen Kurve reduziert
wird. Damit wird sichergestellt, dass die Maschine sehr enge Kurven mit der zéksigen max.
Beschleunigung durchfahren kann. Wird dieser Wert sehr grol3 eingestellt, so wird in den Kurven nicht
gebremst. Wird der Wert dagegen klein angegeben, so wird die Bahngeschwindigkeit in engen Kurven
stark zuriickgenommen. Der optimal e Parameterwert ist experimentell zu ermitteln, da er von vielen
Maschinenkonstanten abhangig ist.

Mit der FIFO-Gr 03e wird festgel egt, wie viedle Kommandos vom MCM empfangen und
zwischengespeichert werden kénnen. Ein grof3er FIFO ist dann sinnvoll, wenn Konturen mitiaer
hohen Auflésung und schwankender Dichte verarbeitet werden.

Mit der Bear beitungsstart nach # Elementen wird festgelegt, wie viele Kommandos vom MCM
empfangen werden miissen, bevor deren Abarbeitung beginnt. Mit einem hohen Wert kann hier
erreicht werden, dass sicher genug Elemente im FIFO sind, bevor losgefahren wird, und somit der
FIFO nicht leerlauft (> Abfahren erfolgt ohne Stottern). Das fuhrt aber zu kleinen Wartezeiten am
Anfang von Bearbeitungen, da gewartet werden muss, bis diese Anzahl Elemete im FIFO sind, bevor
losgefahren wird.

Die Frequenz, mit der die Positionsanzeige aktualiesiert wird, kann im Parametédpdate
K oor dinaten eingestel It werden.

e) Beispiel: Bearbeitung Brennschneiden einrichten

Mit PrimCAM kann unter anderem eine Mashine zum Brennschneiden angesteuert werden. Dazu
muss das Technologiemodul Brennschneiden wie folgt eingerichtet werden:

Hinweis
Bitte prifen Sie zuvor, die Dateien PLASMACU.DLL und PLASM ACU.PP in dem Ver zeichnis
.\Primcam\PP vor handen sind. Diese sind fur das Plasmaschneiden nétig.
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PrimCAM starten

Men Einstellungen wahlen

Button Hilfswerkzeuge betétigen

Button Maschine betétigen

Daraufhin erscheint folgendes Dialogfeld

Haschine Nr.Q@ &ndern

Maschinenname: | PrimCNC
Postprozessor: \ Plasmacut.dll
NC-Datei speichern in: gleichem Pfad wie Zeichnung.

gemeinsamer Pfad: |
Datei-Erweiterung: rﬁﬁfgi
Radius-Kompensation: Maschine [ Primcad [
auch ohne anfahren: .

Maximale Drehzahl (1/min): | 60000

Maximaler Vorschub (mm/min): | 7500 _

Kiihlung:

gemeinsamen Pfad fiir alle NC-Dateien i

Simulation
Eilgang (m/min): | 7.5
Spanbrech-Parameter: | 1 |
Werkzeugwechselzeit (s): | S

Werkzeuguechselpunkt: X: | 0 v: [ o z: |

In dem Eingabefeld Postprozessor muss nun die Datel ,, PLASMACUT.DLL" ausgewahit

werden. Anschlief3end dieses Dialogfeld mit OK verlassen.
Nun den Button Einstellungen betatigen
Daraufhin den Button Parameter betétigen

In dem darauf folgenden Dial ogfenster den Button Technol ogiemodul auswahlen
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Parameter einstellen

echnologie-
Hodul

— :
O Help.

- In dem darauf folgenden Dial ogfenster Technologie Plasmaschneiden auswéahlen und das
Fenster mit OK verlassen

Technologie Hodul setzen

Plasmaschneiden
QK ’" Esc « Help

In PrimCNC sind noch weitere Einstellungen fir das Brennschneiden notwendig:

- In PrimCNC wechsdn

- PAR aufrufen

- Zusatzmodule wahlen

- Interne Module / Plasmaschne den wahlen
- Folgendes Fenster erscheint:

Plasmaschneiden konfigurieren

Modul Plasmaschneiden aktiu:

Ausgang Prozessgas: | HCH OUTO-0UT? Bit Nr. | 1 Aktiv | 1 (high)

Ausgang Flamme : | HCH OUTO-0UT? Bit Nr. | 2 Aktiv | 1 (high)

- DasKontrollkastchen ,, Modul Plasmaschneiden aktiv* muss gesetzt sain.
- Im Eingabefdld ,, Ausgang Prozessgas‘ kann der MCM-Ausgang eingestel It werden, mit dem
das Prozessgas zugeschaltet wird.
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- Mit dem Kastchen ,, Aktiv* wird angegeben, ob der Ausgang mit 1 oder O aktiv ist. Das
Kastchen hinter der Eingabezeile ,, Aktiv* muss angekreuzt werden, wenn dieser Ausang
automatisch bel Programmabarbeitung gesetzt werden soll.

Hinweis: Die Ausgdnge am M CM werden von OUTO bis OUT7 durchnummeriert. Die
Nummerierung der Ausgangsnummer in PrimCNC erfolgt von Bit 1 bisBit 8. Also OUTO
entspricht Bitl usw.
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5.1.2 Isel 4.05.0/IMC4 Interfacekarte

Wichtige Hinweise

Diese Steuerungen bendtigen keine Treiber von Is4l.

IMC4: Abléngen/Abtasten mit EAInput ist ab PrimCAM 2.71 moglich, [auft aber erst ab
Steuerungs-Eprom V.2.2.01/19.03.98

IMC4: wenn bel der Referenzfahrt die Fehermeldung ,,zu speich. Befehl inkorrekt” auftritt,
prufen Sie, ob der Power-Knopf an der Steuerung gedrtickt wurde und leuchtet

Bei 4.0/5.0 Steuerungen kann EA-Input fir Ablangen/Abtasten verwendet werden.

Die Eingange fUr Notstop, Start, Stop, Schritt dirfen nicht auf EA-Input gelegt werden, dadie
Steuerung wahrend Verfahrbewegungen deren Abfrage nicht erlaubt.

Damit Kreise richtig gefahren werden kénnen, muss die Schrittweite (berechnet aus
Schritte/Umdrehung, Spindelsteigung und Getriebefaktor) der beiterKreisachsen (X,Y)
identisch sein.

Anschluss der seriellen Schnittstelle (4.0/5.0 Interfacekarte)

Interfacekarte 1 PC
4.0/5.0 JZ_\ 2 RS-232
D-Sub 9 Bu 3 \ 3 D-Sub 25 Bu
4 4
5 5
6 6
7 7
8 20
9 25
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Interfacekarte 1 PC
4.0/5.0 RS-232
D-Sub 9 Bu D-Sub 9 Bu
4 4
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9

Mogliche Ein- / Ausgangsbeschaltung (EA-Einheit zu Isel 4.0/5.0)

All
Al.2
Al13
Al4
Al5
Al.6
Al.7
Al18
A2

El
E2
E3
E4
E5
E6
E7
E8

Kihimittel 1
Staubsauger
Spindd (Ein/Aus)

Laser ein

Werkzeugwechsal Abdeckung
Werkzeugwechsal Spannen
Werkzeugwechsal Spannen (invertiert)
Spindel steuerung drehzahlgeregelt

WerkzeuglangenMessger &t
mech. Abtastgerét
Spindd Stillstand

Druck ok
Werkzeugabdeckung offen

Anschluss des Werkzeuglangenmessgeréates an isel EAErweiterungseinhe8it

+Vs
E8
E7
E6
E5
E4

6— 0 +24V

O O O0OO0Oo

Prin CNC © 2004 PRIMUS DATA CH-8840 Einsiedeln

48



5. Anhang 5.1 Steuerungen

E3 o
E2 0
E1l

o0 GND

Spindelansteuerung von ISA300 mit EA-Erweiterungseinheit

Wenn die E/A-Erweiterungseinheit zur Ansteuerung der Spindel verwendet wird, muss evtl. das dort
integrierte Transistorarray ULN2803A gegen das mitgelieferte Widerstandsnetzwerk 8* 180R
ausgetauscht werden.

Relais-Schaltung fir Werkzeugwechlser

Bel der Ansteuerung des Werkzeugwechders Uber die Ausgange (Outputl) der Ise-Steuerung gibt es
folgendes Problem: Beim Betétigen des Notknopfs bzw. beim Einschalten der Steuerung werden
kurzzeitig samtiche Ausgénge geschaltet. Dies bewirkt, dass das eingesetzte Werkzeug ausgeworfen
wird. Zur Verhinderung dieses Verhaltens kann folgende Schaltung el ngesetzt werden:

Output 1
+Vs @ HIIfSFE‘iQIS e +7LY
-~ / -------------
ABe— | ]
Ventl Wechsler
7
ATe |
Auszgang Spannen + @ A7
Afte Ausgang Spannen — @ AZ
GNDe e GND

Die Schaltung kewirkt, dass das Ventil des Wechders nur dann aktiviert wird, wenn die Ausgange A7
und A8 unterschiedlichen Zustand haben, was beim Einschalten und beim Betétigen des Notknopfs
nicht der Fall ist.
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5.1.3 Isel MPK3 Microstepkarte

Merkmale

* Diese Steuerung bendtigt keinen Treiber von Isdl. MKP3DRV darf nicht installiert werden.
o Lauft mit eingebautem Treiber (Win95, Win98)
oder mit zusétzlicher Mtasc Treiberlizenz PP (Win98, WinNT, Win2000)
* Anlage kann Bahnfahren (ohne Stop zwischen einzelnen Elementg
» Achten Sie darauf, dass Sie bei der Installation das Verzeichnis des Pfades maximal 8 Buchstaben
enthalt und keine 6,0 oder Leerzeichen vorhanden sind. Der Treiber MTDRV.VXD, der in
SYSTEM.INI eingetragen wird, kann sonst nicht richtig installiert wrden
* Nach der Installation muss der Rechner neu gestartet werden.

Ein- / Ausgangsbeschaltung

MS Output Relais  Bit 2 K uhlwasser

MS Input Bit 4 WerkzeuglangenM essger &t
5 Mech. Abtastgeréat
6 frei

Anschluss des Werkzeuglangenmessgerates
DB9

Pin1l
Pn2 o
Pin3 ;/_,\

Pin4 o
Pin5
Pin 6
Pin7 o
Pin8 o
Pin9 o

Loschen des Treibers aus dem System (Win95/98)
 windowsverzei chnidsystem.ini: Zeile mit device=..\mtdrv.vxd l6schen

Loschen des Treibers aus dem System (Win98,NT,2000 mitzusatzlilhem Mtasc-
Treiber PP)

Win98

* windowsverze chnidsystem32\driveramtdrv.sys |Gschen

* windowsverzeichnidsystem\mtdrvx.vxd |6schen

* Registrierung [HKEY _LOCAL_MACHINE\System\CurrentControl Set\ServicessMtdrv] |Gschen

* Registrierung [HKEY _LOCAL_MACHINE\System\CurrentControl Set\ServicesVXD\MTDRV]
|6schen

WInNNT
* windowsverze chnidsystem32\driveramtdrv.sys |Gschen
* Registrierung [HKEY _LOCAL_MACHINE\System\CurrentControl Set\Services\Mtdrv] |Gschen
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5.1.4 Movtec PCSM-300

Merkmale

o Lauft mit eingebautem Treiber (Win95, Win98)

oder mit zusétzlicher Mtasc Treiberlizenz MM (Win98, WinNT, Win2000)
* Anlage kann Bahnfahren (ohne Stop zwischen einzelnen Elementen)
* Nach der Installation muss der Rechner neu gestartet werden.
*» Achten Sie darauf, dass Sie beider Installation das Verzeichnis des Pfades maximal 8 Buchstaben
enthalt und keine 4,6,0 oder Leerzeichen vorhanden sind. Der Treiber MTDRV.V XD, der in
SYSTEM.INI eingetragen wird, kann sonst nicht richtig installiert werden

Loschen des Treibers aus dem System (Win95/98)
 windowsverzei chnidsystem.ini: Zeile mit device=..\mtdrv.vxd l6schen

Loschen des Treibers aus dem System (Win98,NT,2000 mitzusatzlichem Mtasc
Treiber PP)

Win98

* windowsverze chnidsystem32\driveramtdrv.sys |Gschen

* windowsverzeichnidsystem\mtdrvx.vxd l6schen

* Registrierung [HKEY _LOCAL_MACHINE\System\CurrentControl Set\Services\Mtdrv] |Gschen

* Registrierung [HKEY _LOCAL_MACHINE\System\CurrentControl Set\ServicesVXD\MTDRV]
|6schen

WInNNT
» windowsverze chnidsystem32\driveramtdrv.sys | 6schen
* Registrierung [HKEY _LOCAL_MACHINE\System\CurrentControl Set\Services\Mtdrv] |Gschen

5.1.5 Puls-Richtungsausgabe

Merkmale

* Diese Steuerung bendtigt keinen Treiber von | sel
o Lauft mit eingebautem Treiber (Win95, Win98)
oder mit zusétzlicher Mtasc-Treiberlizenz CC (Win98, WinNT, Win2000)
* Anlage kann Bahnfahren (ohne Stop zwischen einzelnen Elementen)
* Puls und Richtung werden gleichzeitig ausgegeben, was von der Endstufe untersiitzt werden muss
(die Isdl Adapterkarte z.B. verlangt das Richtungssignal 4us vor dem Pulssignal!)
* Fir die PulsRichtungsausgabe kann eine beliebige Parallele Schnittstelle benutzt werden.
» Achten Sie darauf, dass Sie bel der Installation das Verzeichnis des Pfades maximal 8 Buchstaben
enthalt und keine 4,6,0 oder Leerzeichen vorhanden sind. Der Treiber MTDRV.VXD, der in
SYSTEM.INI eingetragen wird, kann sonst nicht richtig installiert werden
* Nach der Installation muss der Rechner neu gestartet werden.

Ein- / Ausgangsbeschaltung (Beispiel Basisadresse 0x278, paraléle Schnittstelle)

DB25 Adresse/Bit ~ PC PrimCNC Beschreibung
1 Ox27A/1 A ~Strobe  (z.B. Kihlung)
2 0x278/1 A Datal Xstep Schritt X
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3 0x278/2 A Data 2 Xdir Richtung X

4 0x278/3 A Data 3 Y step Schritt Y

5 0x278/4 A Data 4 Ydir Richtung Y

6 0x278/5 A Data5 Zstep Schritt Z

7 0x278/6 A Data 6 Zdir Richtung Z

8 Ox278/7 A Data7 Astep Schritt A

9 0x278/8 A Data 8 Adir Richtung A
10 Ox279/7 E Ack Zend Endschalter Z
11 0x279/8 E ~Busy (z.B. SW-Notstop)

12 0x279/6 E Pe Yend Endschalter Y
13 0x279/5 E Sdlect Xend Endschalter X
14 Ox27A/2 A ~Autofeed

15 0x279/4 E Error Aend/WZ-Abl. Endschalter A

16 Ox27A/3 A Init
17 Ox27A/4 A ~Sdect (z.B. Spinddl)
18-25 GND M asseanschluss

Schritt- und Richtungssignale werden immer auf dieunter ,, Basisadresse” eingetragene Adresse
ausgegeben. Endschalter, Referenzschalter etc. sind separat in den Parametereinstellungen zu
definieren.

Beispiel Ausgabe Uber parallele Schnittstelle auf Isel Adapterkarte mit C142

PC parallel |isel Adapterkarte

19

18

N[OOI WIN
=
\‘

10

13

3
12|5
4
1

25

Loschen des Treibers aus dem System (Win95/98)
» windowsverzei chnidsystem.ini: Zeile mit device=..\mtdrv.vxd l6schen

Loschen des Treibers aus dem System (Win98,NT,2000 mitzusatzlichem Mtasc
Treiber CC)

Win98

» windowsverze chnidsystem32\driversmtdrv.sys |Gschen

* windowsverzeichnidsystem\mtdrvx.vxd l6schen

* Registrierung [HKEY _LOCAL_MACHINE\System\CurrentControl Set\ServicessMtdrv] |Gschen

* Registrierung [HKEY _LOCAL_MACHINE\System\CurrentControl Set\ServicesVXD\MTDRV]
|6schen

WInNNT

» windowsverze chnidsystem32\driveramtdrv.sys |dschen

* Registrierung [HKEY _LOCAL_MACHINE\System\CurrentControl Set\Services\Mtdrv] |Gschen
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5.1.6 Isel UPMV4/12 Servo-Steuerung mit Isel-Treiber WinUPM

Merkmale

* Bendtigt eine Lizenz fir den Tretber WinUPMV4/12 von |Isd

* Anlage kann nicht Bahnfahren (Stop zwischen einzelnen Elementen)

o Lauft mit Win95,98 (nicht NT,2000)

* Der Software-Notstop klappt nicht wahrend der Referenzfahrt (steuerungsbedingt). VerwendenSie
den Notstop-Knopf an der Steuerung.

» Achszuordnung: X muss 1.Achse, Y muss 2.Achse sein (sonst laufen Kreise nicht)

Installation

* |sdl-Treiber WinUPMV4/12 installieren

* Servo-Karte mithilfe der Programme Parkon/Parein nach 1seBeschreibung in Betrieb nehmen

* PID-Parameter mithilfe dieser Programme bestimmenes servo.ini

* PrimCAM installieren, Steuerung ,isel Servo (Win95,98:bendtigt ised WinUPMV4/12 Lizenz)*
wahlen

* servo.ini ins PrimCAMUnterverzei chnis\primenc kopieren; damit werden die Eingsllungen der
PID-Parameter (lbernommen

* aktuelles servo32.dil vom Isg-Verzeichnisins PrimCAMYV erzeichnis kopieren

Loschen des Treibers aus dem System

* Im WindowsVerzeichnis c\windows\winstart.bat Zeile c\windows\system\iseldrv.exe
heraud 6schen oder mit Kommentar REM ciwindows\system\isel drv.exe ausklammern

5.1.7 Isel UPMV4/12 Servo-Steuerung mit Trimeta-Treiber

Merkmale

* Diese Steuerung bendtigt keinen Treiber von |sel

* Bendtigt eine Lizenz fir den Treiber Mtasc UPM von Trimeta

*» Anlage kam Bahnfahren (ohne Stop zwischen einzelnen Elementen)
o Lauft mit Win98,NT,2000 (nicht 95)

* Nach der Installation muss der Rechner neu gestartet werden.

Installation

* PrimCAM ingtallieren, Steuerung ,,isel Servo (Win98,NT,2000:bendtigt MTasc Lizenz UPM)*
wahlen
* PAR/ Schnittstelle: MTASC Treiber Code= eingeben (FreischaltCode vom Hersteller)
* PAR/ speichern as,,primenc.txt* aufrufenes drv_upm.ini wird neu geschrieben
* PAR / MaschinenParameter / Referenschalter definieren:
- Achsel: UPMV4/12 End. (BA+0E) BitNr. 1 Aktiv O(low)
- Achse2: UPMV4/12 End. (BA+0E) BitNr. 2 Aktiv O(low)
- Achse3: UPMV4/12 End. (BA+0E) BitNr. 7 Aktiv O(low)
- Achsed: UPMV4/12 End. (BA+0E) BitNr. 4 Aktiv O(low)
* Je nach Anlage sndUPMV4/12 Ref. (BA+0C) bzw. andere Bits zu wéhlen
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* Definieren, wenn zusétzlich Endschalter vorhanden sind und ob diese bel der Referenzfahrt
Uberbrickt werden sollen. Diese werden von der Steuerung dann selbst verwaltet.

» Wenn gewunscht, kdnnen in primentupminit.ts die Parameter kp,kikd,li geéndert werden. Diese

werden mit den Ise-Programmen parkon/parein experimentell ermittelt und kénnen hier fir jede Achse

separat eingestellt werden. Normalerweli se | 8sst sich die Anlage aber auch mit den defaultWerten

fahren.

Die Werte PAR / Maschinenparameter / Isel Servo PID Parameter durfen hier nicht geéndert werden.

Diese sollten auf P=1'000'000, 1=0, D=11'000"000 belassen werden.

Loschen des Treibers aus dem System

Win98

* windowsverze chnidsystem32\driversmtdrv.sys |Gschen

* windowsverzeichnidsystem\mtdrvx.vxd l6schen

* Registrierung [HKEY _LOCAL_MACHINE\System\CurrentControl Set\Services\Mtdrv] |Gschen

* Registrierung [HKEY _LOCAL_MACHINE\System\CurrentControl Set\ServicesVXD\MTDRV]
|6schen

WIinNT
» windowsverze chnidsystem32\driversamtdrv.sys | 6schen
* Registrierung [HKEY _LOCAL_MACHINE\System\CurrentControl Set\Services\Mtdrv] |Gschen

5.1.8 Knickmeier 1332-Steuerungskarte

Merkmale

* Unterstiitzung von bis zu 8 Schrittmotor/Servoachsen
* Lauft sehr ruhig und gut

Installation

» Windows 95/98/ME: die Steuerung lauft auf Anhieb mit der mitgelieferten DLL
Bel der PClI-Version der 1332 konnen die Abfragen des HardwareManagers
bel der Installation jeweils mit ok bestétigt werden.
Fallsdie Meldung ,,1332.DLL nicht gefunden® bel der Refereafahrt erscheint, muss noch
DCOM95.EXE bzw. DCOM98.EXE (www.microsoft.com) installiert werden

* Windows NT (AdminAccount): die Steuerung lauft auf Anhieb mit dem mitgelieferten Treber
* Windows NT (Normale Account): der Treiber fur die Steuerung muss zuerst von einem Admin
Account installiert werden mithilfe des Programms Inst_332_NT.EXE im PrimCAM/ erzeichnis

» Windows 2000 mit PCI-Karte: wird automatisch erkannt vom Hardware Assistenten

- passenden Treiber fir Gerét suchen

- im PrimCAM-Verzeichnis GWIOPM.INF wahlen und fertigstellen
» Windows 2000 mit ISA-Karte: der Treiber fir die Steuerung muss zuerst installiert werden mithilfe
des Programms Inst_332_2K.EXE im PrimCAMVerzeichnis

» Windows XP mit PCI-Karte: wird automatisch erkannt vom HardwareAssistenten
- Treiber aus einer Liste auswahlen
- im PrimCAMVerzeichnis GWIOPM.INF wahlen
- Hinweis, dass der Treiber nicht MS signiert ist kann ignoriert werden.
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- fertigstellen

» Achten Siebel de Verwendung als Drehachse auf folgendes:
- Verfahrweg Min. 0, Max. 360
- Entsprechenden Endschalter ES+£ nur al's Refswitch fir entsprechende Achse setzen
- Damit ist keine Uberbriickung des Referenzschalters wahrend des normalen Fahrens nétig!

5.1.9 vhf CNC750

Merkmale

» www.vhf.de: weitere Infos und Manual
* Bitte beachten: Nullpunkt PrimCAM ist links(X)}- vorne(Y) — unten(2)

( Nullpunkt vhf ist links(X)— hinten(Y)— oben(2) )
* Die Referenzfahrt geht immer in de negative Achsrichtung— mit genderter Achsrichtung geht auch
die Referenzfahrt in die andere Richtung
* Bel der 1. Referenzfahrt werden die Rampenparameter auf der Steuerung neu berechnet, was ca. 7s
dauert. Bei nachfolgenden Referenzfahrten ist dies ntht mehr der Fall (ausser wenn Parametere
geandert wurden).

5.2 Spindelsteuerungen

Bel der Spindel-Ansteuerunglegen Sie fest, auf welche Art die von PrmCAM
vorgeschlagende Spindeldrehzahl eingestel It wird.

manuell: Offnet bel jeder Drehzahlanderung ein Fenster, das die neue Solldrehzahl
anzeigt und nach deren Einstellung/Bestétigung das Programm
weiterfahrt.

1 Bit ein/aus: Mit dieser Option wird de Spindel nur eir/ausgeschaltet, ohne eine bestimmte

Drehzahl einzustellen. Dazu wird das unter Schnittstelle / Ausgang eingestellte
Bit verwendet. Mit diesem Ausgang wird dann beispielsweise ein Relais
angesteuert, das die Spindel ein und ausschaltet. Ebenfalls |asst sich eine
Wartezeit in [s] definieren, bis die Spindel hochgel aufen/abgebremst ist.

isel ISM 300: Isel Spindelsteuerung 1SM 300, drehzahlgesteuert durch einen parallelen
Ausgang

isel FC 1.2: Isel Frequenzkontroller FC 1.2, gesteuert durch einen parallelen Ausgang

isel FC 1200: Isel Frequenzkontroller FC 1200/2200, angesteuert mittels einer seriellen 1/©
Karte PA730 (20mA Stromschlaufe TTY).

isel FC 1200is: Isel Frequenzkontroller FC12001s/2200-is seriell angesteuert tiber RS232
Schnittstelle

Knickmeier DC3:  Spindelsteuerung angesteuert (iber parallele Schnittstelle. Die Ubersetzung muss
fur diese Steuerung im allgemeinen auf 3 gesetzt werden, weil der Motor mit
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10000 U/min, die Spindd ber den Zahnriemen aber mit 30000 U/min betri@mn
wird.

Kavo EWL4444.  Kavo Spindelsteuerung, analog angesteuert tber 1sel Multil/O (AD-Wandler).
Start- und Stopbits werden tber Isel Multi-1/O Ausgabe realisiert. Das Einlesen
der Drehzahl ok. und Stérungshitsist nur méglich, wenn die Multi/O-Karte fur
12V Inputs ausgelegt ist. Sonst wird mit der Wartezeit der Hochlauf der Spindel
abgewartet.

8 Bit digital: Spindelsteuerung mit paralleler Ausgabe. Die Bits fur Start, Stop (Bremsen) und
Richtung konnen beliebig angelegt werden. Wenn Sie am gleiche\usgang wie
die Drehzahlausgabe sind, wird einfach entsprechend die Drehzahl ausgabe auf
die verbleibenden Bits verteilt. Entsprechend reduziert sich dann die Auflésung
in Bits. Optiona kénnen Eingange fur Drehzahl ok. und Storung verarbeitet
werden. Werden diese nicht bendtigt, setzen Sie sie auf 'Nicht definiert'.

Das Drehzahlbyte wird linear aufgeteilt auf den Bereich zwischen Minimalund
Maximaldrehzahl.

Einstellungen Schnittstelle

Drehzahl min/max: Drehzahlbereich, auf den das Ausgabebyte linear veteilt wird (nur bel 8 Bit
Steuerung).

Ausgang: Hier bestimmen Sie, welcher Ausgang fir die Spindel steuerung verwendet wird.
Bitte beachten Sie folgendes: Der Dongle, der beim Programmstart abgefragt
wird, kann die Spindel zum Laufen bringen, wenn Sie aminer parallelen
Schnittstelle des Rechners angehangt ist. Er wird in der Rethenfolge HEX 378,
278, 3BC abgefragt. Achten Sie deshalb darauf, dass der Dongle auf einer voher
abgefragten Adresse liegt al's die Spindelsteuerung und diese somit vom
Abfragevorgang nicht beeinflusst wird.

Ausgang Start,Stop(Bremsung),Richtung: Spezialausgange fur Kavo und 8 Bit.
Eingang Drehzahl ok, Storung: Spezialeingange fur Kavo und 8 Bit.

COM/Baud/Adresse: Serielle Schnittstelle, Baudrate sowie Moduladresse (FC1200, defailt 32) des
Frequenzkontrollers.

Wartezeit: Das Hochdrehen der Spindel beansprucht eine gewisse Zeit. Hier stellen Sieein,
wieviele Sekunden insgesamt (Ein/AusSteuerung) bzw. wieviele Sekunden
jewells pro 1000 U/min. Drehzahlanderung gewartet werden sbl.

Uber setzung: Beispiel: Motor dreht mit 1000 Rpm, Spindel mit 1500 (Uber Riemen oder
Getriebe), entspricht Ubersetzung Faktor 1.5.

Isel Hauptspindelantrieb ISA300 / ISM300
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Mit dem Isel Spindelantriebl SA-300 kann die Drehzahl automatisch auf den richtigen Wert eingestel It
werden. Dabel setzt der gewdahlte Ausgang die Bits entsprechend der Solldrehzahl.

AlsVerbindungskabel zwischen Erweiterungseinheit wird ein 9 PeKabel mit DSUB-Steckern
verwendet. Alle Leitungen sind dabei 1:1 durchverbunden.

DSUB 9w DSUB 9w

Isel EA-Erweiterungseinheit |SE 300 Signal Input

ouT 2 1A1 __ EO SpeedBitO
2 A3 —  E2  SpeedBit2
3A5 ____ E4 SpeadBit4
4 A7 — E6  (Ventilsteuerung: optional)
5 GND GND
6 A2 —— E1 SpedBitl
7A4 T E3 SpeedBit3
8 A6 — E5  SpeedBit5
9 A8 - E7 Drehrichtung

Wird die ISM300 von einer parallelen Schnittstelle (LPT) angesteuert, so wird folgendes Kabel
konfektioniert:

DSUB 25m DSUB 9w

Parallele Schnittstelle ISE 300 Signal Input
2 Bitl —— 1 EO SpeedBitO
4 Bit 2 2 E2 SpeedBit 2
6 Bit5 3 E4 Speed Bit 4
8 Bit7 4 E6 (Ventilsteuerung: optional)
24 GND 5 GND
3 Bit2 6 E1 Speed Bit 1
5 Bit 4 7 E3 Speed Bit 3
7 Bit6 8 E5 Speed Bit5
9 Bit8 9 E7 Drehrichtung

Isel Frequenzkontroller FC 1.2

Mit dem Isel Frequenzkontroller FC1.2 kann die Drehzahl automatisch auf den richtigen Wert
eingestel It werden. Dabei setzt der gewahlte Ausgang de Bits entsprechend der Solldrehzahl.

Fur die Ansteuerung mit dem Ausgangsmodul |1 der IselE/A Erweiterungseinheit muss kein
Widerstandsnetzwerk eingebaut werden.
Die Belegung des Verbindungskabel s Erweiterungseinheit und FC1.2 sieht folgendermassen aus

DSUB 9w DSUB 15m
Isel EA-Erweiterungseinheit Frequenzkontroller FC1.2 Digital Input
OuT 2 1 A1 — 1 Datenbit 1

2 A3 — 2 Datenbit 3

3 A5 3 Datenhit5

4 A7 4 Datenbit 7 (Dir)

5GND __ 13=8 Mass
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6 A2 9 Datenbit 2
7 A4 10 Datenbit 4
8 A6 11 Datenbit 6
9 A8 12 Datenbit 8 (Enable)

Wird die FC1.2 zusammen mit der MicrostepSteuerung eingesetzt, so muss zu Spindel ansteuerung
dielsd Multi-lO-Karte eingesetzt werden.

DSUB 37m DSUB 15m
Isel Multi-1/O-Karte Freguenzkontroller FC1.2 Digital Input
22 Bitl —— 1 Bitl
23 Bit3 —— 2 Bit3
24 Bitb ——— 3 Bit5
25 Bit7 ——— 4 Bit 7 (Dir: Richtung)
10 GND 13=8 GND
4 Bit2 9 Bit2
5 Bit4 — 10 Bit4
6 Bit6 — 11 Bit6
7 Bit8 T 12 Bit8(Enable)

Wenn Sie andere Ausgangskarten zur Ansteuerung der Spindel oder anderer Peripherie

Bezeichnung und HEX-Adresse ein und setzen Sie die Karte auf Aktiv. Fur die lsel MultlO-
Karte mit Basisadresse 340 HEX wurden Sie beispielsweise al's Adresse des Ausgangs 346 HEX
angeben.

Genauso kénnen Sie Eingangskarten konfigurieren. Fir die Isel Multi O-Karte mit
Basisadresse 340 HEX geben Sie zum Beispid fur Inputl 344 HEX ein, fir Input 2 346 HEX.

Isel Frequenzkontroller FC 1200

Der Frequenzkontroller FC1200 wird von PrimCAM aus Uber eine serielle 20mASchnittstelle
angesteuert. Normale PC-Schnittstellen funktionieren nicht. Sie kénnen eine kompatible 20mA
Schnittstelle (PA730) bei PRIMUS DATA beziehen. Bel Verwendung der Isel 5.0Steuerung
(ebenfallsseridl) wird folgende Konfiguration vorgeschlagen:
COM1: PA730 20mA-Schnittstelle fur FC1200

Jumper 12-13: IRQ4

Jumper 14 : offen! (COM1)

Jumper 4-5 : Current Loop

Jumper 7-9  : +5V Power Supply for Current Loop

Jumper 10 : Internal Groundto CL

Jumper 15 : Terminal Resistor to RS422 Receiver Line

COM2: Serielle Schnittstelle fur Maus, IRQ3

COM3: Seridle Schnittstelle zu Isel 5.0Steuerung, IRQ4
DSUB 25w DSUB 15w
PA730 20mA Schittstelle Isel FC1200 Fregquenzkontroller
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10 (TX+) 15 (RX+)
18 (RX+) 8 (TX-)
11(TX-) 2 (Freigabe)
25(RX-) :I E 10 Freigabe

4

e I

6

8

20

22 |

Isel Frequenzkontroller FC 1200is

Der Frequenzkontroller FC1200is wird von PrimCAM aus Uber eine serielle RS232Schnittstelle
angesteuert. Achten Sie darauf, dass FC1200is und Maus nicht auf demselben Interrupt liegen (COM 1
und COM 3 haben denselben Interrupt 4, COM2 und COM 4 liegen beide auf Interrupt 3).

Knickmeier DC3
Die DC3 wird gleich mit dem PC verbunden wie die ISA300.

Kavo EWL4444

Die Kavo wird folgendermassen mit der Isel Multi/O verbunden:

DSUB 37m DSUB 25m
Isel Multi-1/O-Karte Frequenzkontroller Kavo
0..10V 1 4 Drehzahlangabe von ext. Spannung 0..10V
GND analog 20 17 GND analog
Versorgung 9 2 +12V
| 15 Freigabe Fernbedienung Drehzahl
Al 22 1 Start
A2 4 14 Stop
GND 2 —|: 10 GND
9 Freigabe Stop-Taste extern
( El 13 6 Drehzahl ok )
( E2 31 7 Storung )

Konfigurieren Sie die Ausgange fol gendermassen:

Ausgang Multi-I/O AD:Multi-1/0 Outl

Drehzahl min/max:  Setzen Siedie Drehzahlen ein, die Sie erhalten, wenn Sie den Kontroller
manuell betreiben (ohne PrimCAM) Default: 5000- 51000

Ausgang Start: Multi-1/0 Outl Bitl 1(high)

Ausgang Stop: Multi-1/0 Outl Bit2 O(low)

Eingang Drenzahl ok: nicht definiert

Eingang Stérung: nicht definiert

5.3 I/O-Karten

Prim CNC © 2004 PRIMUS DATA CH-8840 Einsiedeln 59



5. Anhang 5.3 I/O-Karten

Pinbelegung der parallelen PGSchnittstelle (Beispiel: Parallel 0x278)

Pin  Name Addr/Bit Output/Input

1 Strobe 27A/1 @] (Invertiert)
2 Data0 278/1 10

3 Datal 278/2 10

4 Data2 278/3 10

5 Data3 278/4 10

6 Data4 278/5 10

7 Datab 278/6 10

8 Datab 27817 10

9 Data7 278/8 10

10 Acknowledge279/7 I

11 Busy 279/8 I (Invertiert; beim Einlesen softwaremassi g gekehrt)
12 Paper empty 279/6 I

13 Select 279/5 |

14 Autofeed 27A/2 @] (Invertiert)
15 Error 279/4 I

16 Init 27A/3 O

17 Select Input  27A/4 @] (Invertiert)
18-25 GND

Bitte beachten: bei Versionen vor 2.0B37 werden bei 0x279, 0x379, 0x3BD die Bits um 4 nach unten
geshiftet, was heisst, dass zum Beispiel Pin 11 bitd betétigt (War fur das Einlesen des Panels Uber
nicht bidirektionale Parallelports nétig). Bel spateren Versionen entsprechen diese Bits obiger
Beschreibung.

Bitte beachten Sie, dass der Dongle an der parallelen Schnittstelle nicht alle Signale durchvetinden
hat.

Beim Twin-Dongle (parallel und seriell einsetzbar, graugrin) sind dies Pin 11 (BUSY) und Pin 22

(GND).

Der normale Dongle (nur parallel einsetzbar, schwarz) hat Pin 11 (BUSY) und Pin 25 (GND) nicht
durchverbunden.

Wasco OPTORE-PCI16

Installieren Sie zuerst die Karte im PC. Fur die Installation der Treiber gehen Sie nach der zur Karte
beiliegenden Anleitung vor. PrimCNC erkennt dann beim Start die Karte automatisch und tragt die 10
Adressen bel den Inputs/Outputs ein.

Isel Multi-lO-Karte

Bitte beachten Sie die Steckerbelegung der Isel Multil O-Karte (in Ise-Dokumentation zum Tell
fehlerhaft):

Eingangsbyte 1. 344 HEX (bel Basisadresse 340 HEX)
Bitl Pin13
Bit2 Pin3l
Bit3 Pin12
Bit4 Pin30
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Bit5
Bit 6
Bit 7
Bit 8

Pin 15
Pin 33
Pin 14
Pin 32

Eingangsbyte 2: 346 HEX (bel Basisadresse 340 HEX)

Bit 1
Bit 2
Bit 3
Bit4
Bit5
Bit 6
Bit 7
Bit 8

Pin 34
Pin 16
Pin 35
Pin 17
Pin 36
Pin 18
Pin 37
Pin 19

Ausgangsbyte: 346 HEX (bei Basisadresse 340 HEX)

Bit 1
Bit 2
Bit 3
Bit4
Bit5
Bit 6
Bit 7
Bit 8

Anschluss des Panel

Pin 22
Pin4
Pin 23
Pin5
Pin 24
Pin 6
Pin 25
Pin7

Das Panel kann mit dem parallelen Port des Dongles oder jedem anderen parallelen Port verbunden

werden

Der Port sollte bidirektional sein, damit die Signal e engel esen werden konnen.

Wenn der Port nicht bidirektional ist, konnen durch Verwendung der Adressen 0x3BD, 0x379 oder
0x279 und die unten dargestellte Verdrahtung trotzdem Signale des Panels eingel esen werden. Dabel
werden 4K7 Pull-Up-Widersténde verwende. Wenn PrimCAM bei spiel sweise den Eingang 0x279
liest, setzt es zuerst Ausgang 0x278 auf high. Damit werden die Eingange 0x279 Uber die

Wiederstande auf 1 gezogen, es sei denn, Sie sind Uber die Taster mit GND verbunden.

Primn CNC
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Verbindung des Panels mit Port 0x3BC, 0x378, 0x278

DO 2
D1 3
D2 4
D3 5
GND 20

Start

Schritt

Stop

[

117

Notstop

Verbindung des Panels mit Port 0x3BD, 0x379, 0x279

DO 2
D1 3
D2 4
D3 5
Ack 10
Busy 11
PE 12
SEL 13
GND 20

4K7
e——{ | e —————® e —— Start
o——{ 1} ® ® | Schritt
o—— [ ® @ | Stop
o—{ ® @ —— Notstop
P
PO ——

Die Eingénge sind aktiv low. Sobald Pin 3 (Schritt) mit Pin 20 (GND) verbunden wird, wird ein
Schritt des NC-Programms ausgefuhrt.

Primn CNC
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6. Glossar (Worterbuch)

CNC-Betrieb Das Programm wird zuerst vollsténdig auf die Maschinensteuerung gesyait
und dann dort abgearbeitet.
DNC-Betrieb Das Programm wird Sttick fur Sttick auf die Maschinensteuerung gespielt und

dort abgearbeitet. PC und Maschinensteuerung stehen immer in Kontakt
zueinander. Sobald ein Stiick abgearbeitet ist, wird das néchste wm PC
angefordert.
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A
Abtasten 20

Abtastpunkte 20
Automatik-Betrieb 8
D
Dongle 5
DrehzahlEinstellung 10
E
Eichen
Laser 23
Oberfl&chenabtaster 21
Eichung
Werkzeugléngen-Messgerét 18
Eilgang 2D/2D 14
Eilgang Geschwindigkeit 13
Einflhrung 8
F
Freguenzkontroller FC1.2 57
Funktionen 8
Funktionstasten 16, 26
G
Getriebefaktor 12
G-Funktionen
Beschreitbung 30
Ubersicht 28
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