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Einfiihrung

Wir begliickwiinschen Sie zum Kauf von CIMCO Edit v6. CIMCO Edit v6
ist die neueste Version in einer langen Reihe bewidhrter CNC-Editoren von
CIMCO Integration.

1.1 Neu in CIMCO Edit v6

CIMCO Edit v6 enthilt eine Reihe von Verbesserungen gegeniiber fritheren
Versionen.

e Neue Bedienoberfliche
Die Bedienoberfliche von CIMCO Edit v6 folgt den neuesten Entwick-
lungen des Windowsdesigns.

e Umfassende Online-Hilfe
Alles Wissenswerte zu Bedienung und Funktion ist jetzt per Online-
Hilfe abfragbar. Wenn Sie einmal nicht mehr weiter wissen, bringen
F1-Taste Sie direkt zu den relevanten Abschnitten.

e Optimierter Editor
Der neue, optimierte Editor 6ffnet selbst grofle Dateien mit hochster
Geschwindigkeit.

e Vielseitigkeit

Farben, NC-Befehle u.v.m. kénnen flexibel eingestellt werden.

e Modernes Standard-Protokoll

Das moderne Standard-Protokoll erlaubt gleichzeitige Dateniibertragung
zu mehreren CNC-Maschinen.
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1.2 Uberblick

o Zweck

CIMCO Edit v6 dient dem Erzeugen, Uberarbeiten und Kontrollieren von
Programmen fiir CNC-Maschinen. Bei Verwendung der seriellen Ubertragung
zwischen Rechner und CNC-Steuerung kénnen Programme gesendet und
empfangen werden, wihrend ein anderes Programm mit der Maschine be-
arbeitet wird.

CIMCO Edit v6 ist auf das Editieren von CNC-Programmen zugeschnitten
und kann zwischen Formaten wie ISO, APT und Heidenhain unterscheiden,
um nur wenige zu nennen.

¢ Bedienoberfliche

CIMCO Edit v6 verfiigt iiber eine Windowsoberfliche mit einem oder mehre-
ren Fenstern fiir jede getffnete Datei. Die Funktionen werden in CIMCO Edit
v6 tiber die Multifunktionsleiste aufgerufen. Die Multifunktionsleiste soll ih-
nen dabei helfen, schnell die fiir eine Aufgabe notwendigen Befehle zu finden.
Die Befehle sind in logischen Gruppen strukturiert, die unter Registerkarten
zusammengefasst sind.

i) bl 9 4 )5 CIMCOEitv6.0 - [CACIMCO\CIMCOEditS\ Samples\Fanuc MilnG43.4.NC] =] 1 ]
Editor HC-Funktionen Backplot Dateivergeich Ubertragen Fenster ™ Hife™ - & X
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Abbildung 1.1: CIMCO Edit v6 mit Multifunktionsleiste (NC-Funktionen),
NC-Assistent und Frisprogramm
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e Funktionen

Fast sédmtliche Verdnderungen einer getffneten Datei konnen aufgehoben
(oder wieder bestétigt) werden. Es gibt Suchfunktionen fiir Werkzeugwech-
sel, Spindeldrehzahl oder Vorschubrate. Der Bereich der X /Y /Z-Achsen kann
angezeigt werden.

Der Dateivergleich von CIMCO Edit v6 erméglicht das genaue Auffinden der
Unterschiede zwischen zwei CNC-Programmen. Beim Dateivergleich laden
Sie zwei Dateien in ein geteiltes Fenster. Unterschiede werden durch Farb-
markierungen der betreffenden Zeilen angezeigt. Sie konnen die Datei von
Unterschied zu Unterschied durchsehen.

Die Darstellung des Dateiinhalts kann leicht gedndert werden. Nach Einfiigen
eines anderen Programms kénnen die NC-Satznummern einfach umnumme-
riert werden. Uberfliissige Leerzeilen kénnen dabei entfernt werden, um die
Datei zu verkleinern.

Mit dem DNC-Teil von CIMCO Edit v6 kénnen Sie Programme an die CNC-
Maschinen schicken bzw. von diesen empfangen. Dazu kénnen Sie ein Termi-
nalfenster 6ffnen oder direkt mit der Festplatte arbeiten. Die Dateiiibertragung
verlduft im Hintergrund, wihrend Sie ein anderes CNC-Programm editieren.

e Einstellmoéglichkeiten
CIMCO Edit v6 bietet Thnen umfangreiche Anpassungsmoglichkeiten. Unter
der Multifunktionleiste stehen Ihnen, erreichbar iiber das Ikon jPICT;= die
entsprechenden FEinstellungen zur Auswahl.
Unter der Multifunktionleiste Editor stehen Ihnen, erreichbar iiber das Ikon
iPICT;= u.a die allgemeinen Einstellungen ’Allgemein’, ’Editor’ und Drucken
zur Auswahl.
Unter Editor kénnen Sie z. B. Rollbalken ein-/abschalten und die Schnellig-
keit der Tastatur einstellen.

Unter Drucken stellen Sie u.a. die Kopf- und/oder Fufizeilen bei Ausdrucken
ein. Wenn Sie einen Farbdrucker haben, kénnen Sie hier unter Druckoptionen
z.B 'Farben verwenden’ anhaken.

CIMCO Edit v6 verfiigt iiber 5 Vorlagen (”Dateitypen”) fiir unterschiedli-
che CNC-Maschinen. Sie kénnen dabei NC-Funktionen und die Darstellung
des NC-Codes im Editor-Fenster einstellen. Fiir die Suchfunktion im Menii
Bearbeiten miissen Sie hier Werte fiir Werkzeugwechsel, Vorschubdnderung
usw. angeben.

o Weitere Informationen

Im Kapitel 'Bedienung’/ Datei sind alle Funktionen von CIMCO Edit v6
beschrieben. Viele Funktionen sind auch iiber eine der Werkzeugleisten er-
reichbar.

Das Einstellen von Maschinentypen wird unter Editor-Einstellungen (Spez.
Dateitypen) beschrieben.

Hilfe zum Aufbau und einer seriellen Verbindung finden Sie unter DNC-
Einstellungen und Serielle Kommunikation.
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1.3 Lizenzhinweise

Die in diesem Dokument enthaltene Information kann ohne Ankiindigung veralten.
Sie ist fiir CIMCO Integration nicht bindend. Die in diesem Dokument beschriebe-
ne Software darf nur in Ubereinstimmung mit den Lizenzbedingungen verwendet
werden. Der Kéufer darf eine Sicherungskopie der Software anfertigen. Jedoch darf
kein Teil dieser Anleitung ohne vorherige schriftliche Genehmigung durch CIMCO
Integration reproduziert, auf Abruf gespeichert oder in irgendeiner elektronischen
oder mechanischen Form iibertragen werden (auch nicht mit Hilfe von Fotokopie-
rern oder Aufnahmegeréten), es sei denn zum persénlichen Gebrauch des Kéufers.

BEDINGUNGEN FUR DEN GEBRAUCH DER SOFTWARE - CIMCO Edit v6
Software: CIMCO Edit v6 6.x

Version: 6.x.x.x

Datum: Januar 2011

Copyright 2000-2011 CIMCO Integration

Hinweis:

CIMCO Integration behilt sich das Recht vor, jederzeit und ohne Ankiindigung
Verbesserungen an der Software von CIMCO Edit v6 vorzunehmen.

Software-Lizenz

Sie haben das Recht, sdmtliche von CIMCO Integration erworbenen Lizenzen zu
verwenden. Sie diirfen nicht Kopien des Programms oder der dazugehérigen Doku-
mentation an Personen oder Gesellschaften vertreiben. Sie diirfen das Programm
und die dazugehorige Dokumentation ohne vorherige schriftliche Zustimmung durch
CIMCO Integration weder dndern noch iibersetzen .

Haftungsausschluss

CIMCO Integration tibernimmt weder unmittelbar noch mittelbar Garantie fiir die
Software, ihre Qualitét, ihre Leistung, ihre Vermarktbarkeit oder Verwendbarkeit
fiir irgendeinen Zweck. Das volle Risiko in Bezug auf Qualitdt und Leistung liegt
beim Kaufer. Sollte sich die CIMCO-Software nach dem Kauf als fehlerhaft er-
weisen, hat der Kdufer (und nicht CIMCO Integration oder beauftragte Hindler
oder Verkdufer) die gesamten Kosten fiir die erforderlichen Wartung, Reparatur
und Fehlerbeseitigung sowie fiir alle Schdden und Folgeschiden zu tragen. CIMCO
Integration ist unter keinen Umstédnden haftbar fiir direkte oder indirekte Schéden
oder Folgeschédden, die aus Software-Fehlern resultieren, selbst wenn CIMCO In-
tegration iiber die Moglichkeit des Auftretens solcher Schidden informiert wurde.
Die Rechtsprechung mancher Lander ldsst den Auschluss oder die Begrenzung im-
plizierter Garantien oder Haftbarkeit fiir unmittelbare Schiden und Folgeschéden
nicht zu. Insofern kann es sein, dass die oben angefiihrten Beschriankungen bzw.
Ausschliisse auf Sie nicht zutreffen.



1.3. LIZENZHINWEISE

HINWEIS: Die beiliegende Software unterliegt der Vertraulichkeit und dem Ei-
gentumsvorbehalt von CIMCO Integration. Anwendung und Veréffentlichung sind
ausschliefSlich mit einer expliziten und schriftlichen Zustimmung durch CIMCO In-
tegration gestattet.

Copyright (c) 2000-2011 CIMCO Integration. Alle Rechte vorbehalten.

DIESE SOFTWARE ENTHALT VERTRAULICHE INFORMATIONEN UND
GESCHAFTSGEHEIMNISSE VON CIMCO INTEGRATION. ANWENDUNG,
VEROFFENTLICHUNG ODER REPRODUKTION SIND OHNE VORHERIGE
SCHRIFTLICHE ZUSTIMMUNG DURCH CIMCO INTEGRATION NICHT
ZULASSIG.

'DNC-Max’, ’"CIMCO Edit’ und das "CIMCO’ Logo sind Warenzeichen von CIMCO
Integration.

Microsoft, Windows, Win32, Windows NT sind Warenzeichen der Microsoft Cor-
poration.

Andere Waren- und Produktnamen sind Warenzeichen oder eingetragene Waren-
zeichen der jeweiligen Eigentiimer.
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Installation

Folgen Sie bei der Installation von CIMCO Edit v6 den nachstehenden Hinweisen.

1. Installationsdateien ausfindig machen.
Wenn Sie CIMCO Edit v6 auf einer CD-ROM erhalten haben, 6ffnen Sie auf
der CD das Verzeichnis CIMCO Edit v6. Wenn Sie CIMCO Edit v6 per E-Mail
empfangen haben, speichern Sie die Datei in einem tempordren Verzeichnis.
2. Installationsprogramm starten

Starten Sie das Installationsprogramm durch Doppelklick auf CIMCO Edit
v6-Setup:

Abbildung 2.1: CIMCO Edit v6-Installationsprogramm.

3. Schliissel kopieren

Wenn Sie keine Schliisseldatei besitzen und lediglich eine Demoversion instal-
lieren mo6chten, konnen Sie diesen Punkt iiberspringen.

Wenn Sie eine Schliisseldatei von CIMCO erhalten haben, installieren Sie die-
se, indem Sie auf das mitgelieferte Icon * *(Name) license.key’ doppelklicken.
Damit 6ffnet sich der 'CIMCO License Key Manager’ mit der Schaltfliche
"Install Keyfile’. Klicken Sie auf diese Schaltfliche, um die Schliisseldatei zu
installieren.

4. Den Editor das erste Mal starten

Nach Abschluf} der Installationen von CIMCO Edit v6 und der Schliisseldatei
konnen Sie den Editor das erste Mal durch einen Doppelklick auf das Icon
"CIMCO Edit v6’ starten, das Sie auf dem Desktop finden.

$

Abbildung 2.2: CIMCO Edit v6

Nach dem Start des Editors iiberpriifen Sie bitte, ob Ihr Firmenname und der
Lizenztyp im Menii Hilfe unter Uber angezeigt wird *). Falls nicht, wurde
die Schliisseldatei noch nicht korrekt installiert. Wiederholen Sie bitte den 3.
Punkt. *) Hinweis: Wenn Sie eine Demoversion installiert haben, wird hier
"Demoversion’ angezeigt.
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Registerkarte Editor

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Multifunktionsleiste Editor in der
Reihe nach besprochen

CIMCO Edit v6 wird mit Hilfe der entsprechenden Symbole in der Multifunkti-
onsleiste bedient. Die Befehle sind in logischen Gruppen strukturiert, die unter
Registerkarten zusammengefasst sind

3.1 Datei

In diesem Kapitel werden die Funktionen Datei in der Reihe nach besprochen.
Fiir die Dateibearbeitung steht die Registerkarte Editor mit den nachfolgend be-
schriebenen Funktionen zur Verfiigung. Die entsprechende Konfiguration hierzu ist
iiber das Ikon jPICT = erreichbar. Wenn die Funktion auch tiber die Werkzeugleiste
oder ein Tastaturkiirzel erreichbar ist, wird das Symbol und die Tastenkombination
neben dem Befehl angezeigt.

Néheres zu den Einstellungen finden Sie durch Anklickens des entsprechenden Ikons
od. im Abschnitt Editor-Einstellungen (Allgemein).

Hinweis: Die nachstehend beschriebenen Funktionen Datei sind unabhéngig von

der gerade aktiven Multifunktonsleiste auch erreichbar iiber das globale Icon

] Neu e Speichern
L_F;fonen E E‘] Speichern unter
X schlieBen ~ ¢ Drucken ~

Datei fa

Abbildung 3.1: Editor.

o Neu /| / STRG+N
Offnet ein neues Fenster zur Eingabe von Daten.
Hinweis: Konfigurieren Sie anschlieflend fiir das NC-Programm den spezifi-
schen Dateityp, indem Sie auf das ICON B Klicken
e Offnen / == / STRG+O
Offnet ein vorhandenes Programm.
e Aktuelle Dateien / &
Zeigt eine Liste der zuletzt benutzten Dateien, wenn Sie rechts neben diesem

Symbol auf den kleinen Pfeil klicken. Dieselbe Liste erhalten Sie, wenn Sie
mit dem Mauszeiger im Menii 'Datei’ auf Aktuelle Dateien zeigen.
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SchlieBen / STRG+F4

Schlief3t das aktuelle Fenster.

Alles Schlielen / STRG+F4

Schliefit alle Fenster.

Speichern / bl / STRG+S

Speichert den Inhalt des aktuellen Fensters.

Alle speichern / (=]
Sichert alle gedffneten CNC-Programme unter ihren bisherigen Namen.

Speichern unter
Ermoglicht es, den Inhalt des aktuellen Fensters unter neuem Namen zu
speichern.

Drucken / & Dialog zur Auswahl von Drucker, Druckbereich und Anzahl
der Exemplare.

Drucker einrichten / &P Hier konnen Sie Druckoptionen wie Farben, Kopf-
oder Fufizeilen, etc.bestimmen.

Datei - Globale Einstellungen / = Hier kénnen Sie den CIMCO Editor
einstellen. Siehe Kapitel Editor-Einstellungen (Allgemein)
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3.2 Dateitypen

Hier konfigurieren Sie den Dateityp. Die entsprechende (globale) Konfiguration
hierzu ist iiber das Ikon jPICT;m erreichbar. Wenn die Funktion auch tiber ein
Tastaturkiirzel erreichbar ist, wird die Tastenkombination im POPOP-Menii unter
dem entsprechenden Ikon/Reiter angezeigt.

Von der Wahl des Dateityps héngt es ab, wie umnummeriert wird, welche Werkzeug-
wechsel gesucht werden kénnen, wie der Backplot simuliert, wie der Dateivergleich
arbeitet, wo Dateien gespeichert werden usw.

Niheres zu den Einstellungen finden Sie durch Anklickens des entsprechenden Ikons
od. im Abschnitt Spezifische Dateitypen.

150 Frasen <
(| E |77 || °|
Dateitypen Ia

Abbildung 3.2: Dateitypen.

e Farben / %l
Farbmarkierungen einstellen.
e Satznummer / (El
Satznummer einstellen.
e Laden / Speichern / L)
Konfiguriere Verzeichnis und Dateityp.
e Maschinenvorlagen / L]
Spezifische Werte fiir Maschinenvorlagen einstellen.
o Weitere / | i
Weitere Einstellungen hinterlegen.

e Dateitypen - Einstellungen / =

Hier kénnen Sie Dateitypen einstellen. Der Dateityp bestimmt die Farben,
Syntax etc. Siehe Kapitel Spezifische Dateitypen.
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3.3 Editieren

In diesem Kapitel werden die grundlegenden Textbearbeitungsfunktionen beschrie-
ben. Wenn die Funktion auch iiber ein Tastaturkiirzel erreichbar ist, wird die Ta-
stenkombination im POPOP-Menii unter dem entsprechenden Ikon/Reiter ange-
zeigt.

53 Kopieren 1, Alles markieren X Ldschen -

# Ausschneiden ) Rickgdngig machen 4 Datei anhdngen

[ Einfagen (™ Doch ausfihren ¥ Datei einfigen
Edit

Abbildung 3.3: Editieren.

Hinweis: Sie konnen einen Textbereich markieren, indem Sie mit dem Cursor bei
gedriickter linker Maustaste iiber ihn hinwegstreichen. Dabei wechselt die Hin-
tergrundfarbe des markierten Textes auf die eingestellte Textmarkierungsfarbe (s.
Einstellungen Registerkarte Editor, Dateitypen - Farben).

e Kopieren / I / Strg+C

Kopiert den markierten Bereich und speichert ihn in der Zwischenablage.

e Ausschneiden / A / Strg+X

FEin markierter Bereich wird durch Anklicken dieses Symbols ausgeschnitten
und im Zwischenspeicher abgelegt.

Wollen Sie den ausgeschnittenen Bereich an einer anderen Stelle der Datei
einfiigen, dann setzen Sie den Cursor dorthin, driicken die rechte Maustaste
und wéihlen den Befehl ’Einfiigen’.

e Einfiigen / 2 / Strg+V
Fiigt den Inhalt der Zwischenablage - nach dem Ausschneiden oder Kopieren
- an der Cursor-Position ein.

e Alles markieren /@ / Strg+m
Markiert das gesamte CNC-Programm.

e Riickgingig machen / ¥) / Strg+Z
Macht die letzte Aktion riickgingig.

e Doch ausfithren / (& / Strg+Y

Hebt die zuletzt riickgéingig gemachte Aktion wieder auf. Mit jedem Anklicken
dieses Symbols werden alle vorangegangen Aktionen seit Offnen der Datei wi-
derrufen.

e Loschen / X

Loscht den markierten Bereich (oder ein nicht markiertes Zeichen rechts ne-
ben dem Cursor).
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e Markiere/Abschnitt
Nach Anklicken von 'Markiere/Lésche Bereich’ im Drop-Down-Menii 'Bear-

beiten’ wird folgender Dialog gedfinet:

Markiere/Lasche Bereich @Iﬂ:—hj

Laokaliziere Bereich

won Zeile: biz Zeile:
(3 o3
von S atznummer: biz 5 atznummer:
@ 120 @ 30d
worn worhergehenden: zum hachsten:
) | Werkzeugwechsel @) | Werkzeugwechsel

[ Markiere ][ Lozche ][thualisieren]

Abbildung 3.4: Dialog 'Markiere/Losche Bereich’.

Hierin kénnen Sie einen Zeilen- oder NC-Satznummernbereich angeben, der
markiert oder geloscht werden soll. Zusétzlich kann ein NC-spezifischer Be-
reich von einem Werkzeugwechsel, Vorschubwert oder Spindeldrehzahlwert
bis zum néchsten markiert oder geloscht werden

e Datei anhiingen / + /
Héngt eine ausgewahlte Datei an das Ende eines ge6ffneten CNC-Programms.

e Datei einfiigen / '+
Fiigt eine ausgewihlte Datei an der Position des Cursors ein.

4% Datei einfligen @

Lookin: || Fanuc Mil -0 F = mr

Date modified

| # Drill subprogram.nc 20-12-201015:07
|®| G43.4.NC 20-12-201015:07
| G68.2 cube.NC 20-12-201015:07

|®| G112.NC 20-12-2010 15:07
|®| Helix arcs using repeat.NC 20-12-2010 15:07 -

‘[ m - b

File name: Drill subprogram.nc

[ Cancel ]

MName

m

Fies of ype:  [1S0 Dreining Dateitypen {-NC:"NCL:I50; =]

[] Open as read-only

Abbildung 3.5: Dialog "Datei einfiigen’.
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3.4 Suchen

In diesem Kapitel wird das Suchen in Dateien beschrieben. Wenn die Funktion auch
iiber ein Tastaturkiirzel erreichbar ist, wird die Tastenkombination im POPOP-
Menii unter dem entsprechenden Ikon/Reiter angezeigt.

@ Rackwiirts suchen |:£;] § Machster Werkzeugwechsel

@\Jweitersuchen = 1" Vorangegangener Werkzeugwechsel
Suchen Gehe zu
wxy Ersetzen Zeile/Satz

Suchen

Abbildung 3.6: Suchen.

e Suchen / Q / Strg+F

Sucht nach bestimmten Text.
e Riickwirts suchen / V}\" / SHIFT+F3

Sucht vorangegangene Stelle im Text.
e Weitersuchen / @ / F3

Sucht nachste Stelle im Text.
e Ersetzen / % / Strg+H

FErsetzt den gefundenen Text durch einen andren.
e Gehe zu Zeile/Satz / ‘9/ Strg+J

Finde Zeilen oder Blocknummer im aktuellen Fenster.
e Nichster Werkzeugwechsel / |

Fiihrt zum néchsten Werkzeugwechsel.

e Vorangegangener Werkzeugwechsel / 1

Fiihrt zuriick zum vorangegangenen Werkzeugwechsel.
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3.5 Fenster

In diesem Kapitel werden drei unterschiedliche Darstellungsarten gezeigt, in denen
Sie Thre CNC-Programme im Editor darstellen kénnen.

Klicken Sie auf ’Fenster’ rechts oben iiber den Multifunktionsleisten. Es 6ffnet sich
ein Drop-Down-Menii, in dessen oberem Teil die vier Darstellungsarten angeboten
werden:

S

[Fenster~| Hilfe~ - & x|

zeugwechs Uberlappend
‘ner Werkzd Symbole anordnen
Haorizontal anordnen

Vertikal anordnen

v | 1 Ohne Titel *

Abbildung 3.7: ’Fenster-Auswahl’

e Uberlappend

Die gedffneten Dateien werden von oben links nach unten rechts iiberlappend
gestaffelt im Editor-Fenster dargestellt.

e Symbole anordnen

e Horizontal anordnen

Die getffneten Dateien werden im Editor-Fenster von oben nach unten hori-
zontal angeordnet dargestellt.

e Vertikal anordnen

Die gedffneten Dateien werden im Editor-Fenster von links nach rechts ver-
tikal angeordnet dargestellt.

Im unteren Teil des Drop-Down-Meniis sind die Namen der gedffneten Dateien
aufgefithrt. Wenn Sie dort durch Anklicken eine Datei auswihlen, wird diese am
Zeilenanfang mit einem Hikchen markiert, die Kopfzeile des Dialogfeldes wird her-
vorgehoben und der entsprechende Reiter oberhalb des Editorfensters dunkel ein-
gefarbt. Hieraus erkennen Sie bei allen drei Staffelarten sofort, welches Fenster Sie
aktiviert haben.
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3.6 Hilfe

Wenn Sie Hilfe zu CIMCO Edit v6 benétigen, klicken Sie in der Meniileiste auf die
Schaltfliche "Hilfe’ und Sie erhalten folgende Auswahl:

e

Fenster'[HiIfe '] -8 X |

chsel Online-Hilfe
rkzeugwechs Gehe zur (IMCO-Homepage

Download aktuelle Version

@ Uber

q4 kX ||

Abbildung 3.8: ’Hilfe-Auswahl’

e Online-Hilfe
Offnet die Online-Hilfe-Datei und bietet deren Inhaltsverzeichnis zur weite-
ren Auswahl an. Falls Sie einen oder mehrere Abschnitte dieser PDF-Datei
drucken méchten, mufl dazu das Programm ’Adobe Acrobat Reader’ auf Th-
rem Rechner installiert sein.

e Gehe zur CIMCO-Homepage
Wenn Thr Rechner eine Internet-Verbindung hat, werden Sie direkt mit der
CIMCO-Homepage verbunden.

o Uber

Informiert Sie iiber die auf Ihrem Rechner aktive Version von CIMCO Edit
v6 und tiber die Lizenzbedingungen.
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Registerkarte
NC-Funktionen

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Multifunktionsleiste NC-Funktionen
in der Reihe nach besprochen. Die entsprechende Konfiguration hierzu ist iiber das
Ikon {PICT;5 erreichbar. Uber die NC-Funtionen kénnen CNC-Programme auf-
gebaut oder schnell verdndert werden kénnen. Wenn die Funktion auch iiber ein
Tastaturkiirzel erreichbar ist, wird die Tastenkombination im POPOP-Menii unter
dem entsprechenden Ikon/Reiter angezeigt.

CIMCO Edit v6 wird mit Hilfe der entsprechenden Symbole in der Multifunk-
tionsleist bedient. Die Befehle sind in logischen Gruppen strukturiert, die unter
Registerkarten zusammengefasst sind

4.1 Satznummern

In diesem Kapitel werden die spezifische Funktion Satznummern gezeigt, mit
denen CNC-Programme aufgebaut oder schnell verandert werden kénnen. Die ent-
sprechende Konfiguration hierzu ist iiber das Ikon jPICT= erreichbar. Wenn die
Funktion auch iiber ein Tastaturkiirzel erreichbar ist, wird die Tastenkombination
im POPOP-Menii unter dem entsprechenden Ikon/Reiter angezeigt.

[T n
Noag i
NO$O N

Einfdgen Entfernen

Satznummern &

Abbildung 4.1: Blocknummern.

1

ik
i

/ STRG+T

Nummeriert die NC-Sétze eines CNC-Programmes entsprechend den beim
Setup gewéhlten Vorgaben (siche Einstellungen / Satznummern). Alte NC-
Satznummern werden umnummeriert.

e Satznummern einfiigen /

e Satznummern entfernen / g"
Entfernt sdmtliche NC-Satznummern aus dem aktuellen CNC-Programm.
e Satznummern - Einstellungen / =

Hier kénnen Sie Satznummern einstellen. Siehe Kapitel Satznummern.
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4.2 Einfiigen / Entfernen

In diesem Kapitel werden die spezifische Funktion Einfiigen / Entfernen ge-
zeigt, mit denen CNC-Programme aufgebaut oder schnell veréandert werden kénnen.
Wenn die Funktion auch iiber ein Tastaturkiirzel erreichbar ist, wird die Tasten-
kombination im POPOP-Menii unter dem entsprechenden Ikon/Reiter angezeigt.

# Ausblendsitze - _X

%¥ Leerzeichen ~ x¥

Mark/Delete _
Range = Zeichenfolgen -~ =

Einfdgen / Entfernen

Abbildung 4.2: Einfiigen / Entfernen.

e Markiere / Losche Abschnitt / Strg+M

Nach Anklicken von ’Markiere/Losche Bereich’ im Reiter NC-Funktionen
wird folgender Dialog getffnet:

Markiere/Losche Bereich @I&J

Lokalisiere B ersich

von Zeile: bis Zeile:

@ 4 @ 14
won S atznummer: biz S atznummer:
wom worhergehenden: zum hachsten:

@) | Werkzeugwechsel @) | Werkzeugwechsel

[ Markiere ][ Liosche ][aktualisieren]

Abbildung 4.3: Einfiigen / Entfernen.

Hierin kénnen Sie einen Zeilen- oder NC-Satznummernbereich angeben, der
markiert oder geloscht werden soll. Zusétzlich kann ein NC-spezifischer Be-
reich von einem Werkzeugwechsel, Vorschubwert oder Spindeldrehzahlwert
bis zum n#chsten markiert oder geléscht werden

e Ausblendsatz einfiigen / g

Fiigt ein Ausblendsatz-Zeichen in einen NC-Satz ein. Hierzu den gewiinschten
NC-Satz ganz oder an einer beliebigen Stelle markieren und dann auf das

Symbol / g / klicken.
Hinweis: Das Ausblendsatz-Zeichen koénnen Sie hier unter Satzausblenden
definieren: CNC-Maschine.

e Ausblendsatz-Zeichen entfernen / x
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Durch Anklicken des Symbols / x / werden sidmtliche Ausblendsatz-Zeichen
aus dem aktuellen CNC-Programm entfernt.

Hinweis: Soll nur das Ausblendsatz-Zeichen eines bestimmten NC-Satzes
eliminiert werden, dann markieren Sie diesen NC-Satz (ganz oder an ei-
ner beliebigen Stelle) und klicken anschlieBend auf das Symbol / * / fiir
’Ausblendsatz-Zeichen entfernen’.

Leerzeichen einfiigen / xer

Fiigt zwischen den einzelnen Befehlen der NC-Sitze (nicht in den eingeklam-
merten Kommentaren) zur besseren Lesbarkeit je ein Leerzeichen ein, wenn
diese noch nicht durch Leerzeichen voneinander getrennt sind.
Leerzeichen entfernen / PIS

Entfernt alle Leerzeichen und Tabulatorzeichen aus einem CNC-Programm.

Entferne leere Zeilen / #

Durch Anklicken dieses Symbols werden alle Leerzeilen des aktuellen CNC-
Programms entfernt.

Entferne Kommentare / %

Samtliche Kommentare - in runden Klammern geschrieben - werden aus dem
CNC-Programm durch Anklicken dieses Befehls im Drop-Down-Menii NC-
Funktionen’ entfernt.

Zeichenfolge einfiigen / E
Fiigt eine frei definierte Zeichenfolge in das CNC-Programm am Anfang /
Ende aller Zeilen oder nach den NC-Satznummern ein, entsprechend der Vor-
gabe im Dialog "Zeichenfolge einfiigen’.

Zeichenfolge einfigen @

Zeichenfolge einfligen:

o
[Am Anfang der Zeile einfligen V]
Ubereinstimmung auf Linien: Inteligenter Cade [

[ Abbrechen | [ ok |

Abbildung 4.4: Dialog ’Zeichenfolge einfiigen’.

Zeichenfolge entfernen / X

Entfernt die definierte Zeichenfolge am Anfang/Ende der Zeilen oder nach
den NC-Satznummern, entsprechend der Vorgabe im Dialog ’Zeichenfolge
entfernen’.

Makro-Uberwachung einfiigen / ™"

Die technologischen Befehle fiir Vorschub (F), Spindeldrehzahl (S) und Werk-
zeugwechsel (T) werden mit ihren Werten im gesamten CNC-Programm nach
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Anklicken von *Makro-Uberwachung einfiigen’ gefunden und in einer Folge-
Zeile mit dem Anfang DPRNT ... eingefiigt. Beispiel:

[{AUBENKONTUR FLANSCH 123.50.12)
(AUSFUHRUNG 2)

%
01010
(ERSTELLUNGSDATUM: 02.08. 2005 16:15:34)
{PROGRAMMIERER: DK}

HO100 00 G40 G453 GBO G0

HO110 T10 M6

HO120 54000 MO3

HO130 GO0 X0.0 YO0.0

HO140 GO0 Z100.0 G43 H1Z

MO150 GO X=-67.500 Y&O0.000

HO160 GOO Z2.0
HO0170 Gl X-67.500 Y

) MOB
MO180 Gl G41 X-67.50 ¥55. 300
HO130 &3 X-62.500 Y50.000 I-62.500 J55.000

Abbildung 4.5: CNC-Programm ohne Makro-Uberwachung

[(AUBENRONTUR FLANSCH 123.50.12)
(AUSFUHRUNG 2)

L

01010

FOFEN

DPRNT [MACO1010]
‘ZRSTELLUNESDR'UM:QZ.OE.2005 16: 15:34)
(PROGEAMMI ERER: DK)

HO100 GOO G40 G49 GBO G90

HO110 T10 ME

DERNT [MACT1O]

HO120 S£4000 MO3

DERNT [MACS4000.0]

HO130 GO0 ¥0.0 Y0.0

MO140 GO0 Z100.0 @43 H12

HO150 GO X=67.500 Y&0.000

HO160
HO1T0 Gl E-67.
CPRNT [MACF150
MO180 Gl G41 E-67. 50
DERNT [MACF300.0]
HO190 G3 X-62.500 ¥50.000 I-62.500 J55.000

0 F150 MOB

Abbildung 4.6: CNC-Programm mit Makro-Uberwachung

Hinweis: Die beobachteten technologischen Makros kénnen iiber die serielle
Schnittstelle ausgelesen und weiterverarbeitet werden.

e Makro-Uberwachung entfernen / b

Samtliche DPRNT-Zeilen, die mit der Makro-Beobachtung in ein CNC-Programm
eingefiigt wurden, werden mit dem Anklicken von 'Makro-Uberwachung ent-
fernen’ gelscht, so dass wieder das Originalprogramm erscheint.

e Automatisch Leerzeichen einfiigen / _X

Durch Aktivierung dieses Symbols / X / wird automatisch vor jedes NC-
Wort ein Leerzeichen eingefiigt, wenn bei der Programmerstellung ”hinter-
einander weg” (ohne Leerzeichen) geschrieben wird.

e GROSSBUCHSTABEN / X / Strg+U

Sémtliche Buchstaben eines CNC-Programmes - auch die in den (Kommen-
taren) - werden durch das Anklicken dieses Befehls als ’7GROSSBUCH-
STABEN?’ geschrieben.

e kleinbuchstaben / ™ / Strg+Shift+U
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Séamtliche Buchstaben eines CNC-Programmes - auch die in den (Kommen-
taren) - werden durch das Anklicken dieses Befehls als ’kleinbuchstaben’

geschrieben.
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4.3 Transformieren

In diesem Kapitel werden die spezifische Funktion Transformierenj/B gezeigt,
mit denen CNC-Programme aufgebaut oder schnell veridndert werden
konnen. Wenn die Funktion auch iiber ein Tastaturkiirzel erreichbar ist,
wird die Tastenkombination im POPOP-Menii unter dem entsprechen-
den Ikon/Reiter angezeigt.

) I %
— A ol -
Vorschubwert Spindeldrehzahl
justieren justieren

Transform

Abbildung 4.7: Transformieren.

e Vorschubwert justieren / —
Mit diesem Dialog kénnen die Vorschubwerte des gedffneten CNC-Programms
mit dem Schieberegler prozentual erhoht oder verringert werden. Falls Sie
doch keine Vorschubéinderung vornehmen wollen, klicken Sie auf ’Abbrechen’
und der schon eingestellte neue Vorschubwert wird nicht iibernommen.

VWorschubwert justieren &Iéj

0% 100% 200% 300% 400% 500%
Mewer Vorschubwert Minimaler “wert: wenn gleich/grasser als:
100 % a
Dezimalstellen: M avirmaler Wert: wienn gleich/kleiner als:
0 = 5000
Nur Auswahl [ ok | [ abbrechen |

Abbildung 4.8: Dialog "Vorschubwert justieren’.

— Neuer Vorschubwert
In dieses Feld geben Sie ein, mit wieviel Prozent der bisherige Vorschub
gedndert werden soll.

— Dezimalstellen
Hier stellen Sie die gewiinschte Anzahl der Dezimalstellen (Nachkom-
mastellen) fiir die Ergebniswerte ein.

— Minimaler Wert

Hier geben Sie den kleinsten absoluten Vorschubwert (in mm/min) ein,
der nicht unterschritten werden darf.
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— Maximaler Wert
Hier geben Sie den grofiten absoluten Vorschubwert (in mm/min) ein,
der nicht tiberschritten werden darf.

— Wenn gleich/grosser als
Nur Werte gleich oder grosser als dem hier angegebenen Wert werden
gedndert.

— Wenn gleich/kleiner als
Nur Werte gleich oder kleiner als dem hier angegebenen Wert werden
gedndert.

— Nur Auswahl

Wenn Sie die Drehzahlinderung nur in einem bestimmten Programm-
bereich haben wollen, markieren Sie zunéchst diesen Bereich und haken
Sie dann 'Nur Auswahl’ an.

e Spindeldrehzahl justieren / «
Mit diesem Dialog konnen die Spindeldrehzahlwerte des gedffneten CNC-
Programms mit dem Schieberegler prozentual erh6ht oder verringert werden.
Falls Sie doch keine Drehzahldnderung vornehmen wollen, klicken Sie auf
’Abbrechen’ und der schon eingestellte neue Spindeldrehzahlwert wird nicht
iibernommen.

Spindeldrehzahl justieren &Iéj

0% 100 200% 3003 400% 500%
Meue Spindeldrehzahl Minimaler “wert: wenn gleich/grasser als:
100 % 1}
Dezimalstellen: I aximaler Wert: wienn gleichkleiner als:
a = 5000
Nur Auswahl [ ok | [ abbechen |

Abbildung 4.9: Dialog ’Spindeldrehzahl justieren’.

— Neue Spindeldrehzahl
In dieses Feld geben Sie ein, mit wieviel Prozent die bisherigen Dreh-
zahlwerte gedndert werden sollen.

— Minimaler Wert
Hier geben Sie den kleinsten absoluten Drehzahlwert (in U/min) ein,
der nicht unterschritten werden darf.

— Maximaler Wert
Hier geben Sie den groéfiten absoluten Drehzahlwert (in U/min) ein, der
nicht iiberschritten werden darf.
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— Dezimalstellen
Geben Sie in dieses Feld die Anzahl der Dezimalstellen (Nachkomma-
stellen) ein.

— Nur Auswahl

Wenn Sie die Drehzahlidnderung nur in einem bestimmten Programm-
bereich haben wollen, markieren Sie zunéchst diesen Bereich und haken
Sie dann 'Nur Auswahl’ an.

e Einfache mathematische Funktionen /

Hiermit kénnen Sie die Parameter eines CNC-Programms mit einfachen ma-
thematischen Funktionen verédndern.

Einfache mathematische Funktionen @Iﬁj
Parameter “Werte
£ y z wiert:
A B Ek 100.000
Os [e Oe M aximaler Wert:
Eo FE BF B 995959000
Oe [ O Minimaler Wert:
CM N o -939599.000
Crp Ha Or
Dezimalztellen:
SV : :
v [Ow [ andere

[T Dez st beibehalten
[T Entf. anhangende D'l
[T Entf. vorgesetzte O'en

Ignoriere GROSS ke - M Al

ok | [ abbrechen |

Abbildung 4.10: Dialog 'Einfache mathematische Funktionen’.

— Parameter

Setzen Sie ein Hiakchen vor die Parameter, die Sie &ndern wollen.

— Andere Parameter
Wenn Sie das Késtchen "Andere’ abhake_n,_ijffnet sich darunter ein Ein-
gabefeld, in das Sie einen besonderen ('A,O7U,ﬁ) oder einen mehrstelli-
gen (ABC) Parameter-Namen eintragen kénnen.

— GroB-/Kleinschreibung

Mit diesem Auswahlmenii wird die Grof- oder Kleinschreibung der zu
dndernden Parameter bestimmt.

— Addition / ﬂ/
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Addiert den oben rechts angegebenen Wert zu allen abgehakten Para-
metern.

Subtraktion / j /

Subtrahiert den oben rechts angegebenen Wert von allen abgehakten
Parametern.

Multiplikation / ﬁ/
Multipliziert den oben rechts angegebenen Wert mit allen abgehakten
Parametern.

Division / A /
Alle abgehakten Parameter werden durch den oben rechts angegebenen
Wert dividiert.

Wert

Hier wird der Wert eingesetzt, mit dem alle abgehakten Parameter ent-
sprechend der zuvor eingestellten mathematischen Funktion (+,-,x, /)
behandelt werden sollen.

Maximaler Wert

In dieses Feld setzen Sie den maximalen Ergebniswert ein, der nach
Durchfithrung der eingestellten mathematischen Funktion mit dem oben
vorgegebenen Wert nicht iiberschritten werden darf.

Uberschreitet das errechnete Ergebnis dennoch diesen maximalen Er-
gebniswert, so wird anstelle des richtigen - (aber zu hohen) Resultats
- der vorgeschriebene maximale Ergebniswert als "hochstes Ergebnis”
eingesetzt.

Minimaler Wert

In dieses Feld setzen Sie den minimalen Ergebniswert ein, der nach
Durchfithrung der eingestellten mathematischen Funktion mit dem oben
vorgegebenen Wert nicht unterschritten werden darf.

Unterschreitet das errechnete Ergebnis dennoch diesen minimalen Er-
gebniswert, so wird anstelle des richtigen - (aber zu niedrigen) Resultats
- der vorgeschriebene minimale Ergebniswert als ”niedrigstes Ergebnis”
eingesetzt.

Dezimalstellen

Hier stellen Sie die gewiinschte Anzahl der Dezimalstellen (Nachkom-
mastellen) fiir die Ergebniswerte ein.

Dezimalstellen beibehalten

Haken Sie dieses Kontrollkastchen ab, wenn Sie fiir die Ergebniswerte
dieselbe Anzahl von Dezimalstellen wiinschen, die die Originalwerte der
Parameter hatten.

Entferne anhingende 0’en

Haken Sie dieses Kontrollkistchen ab, um alle Nullen am Ende der
Ergebniswerte zu eliminieren.
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— Entferne vorgesetzte 0’en
Haken Sie dieses Kontrollkédstchen ab, um alle vorgesetzte Nullen vor
den Ergebniswerten zu eliminieren, ausgenommen die Vorkomma-Null
bei Dezimalbriichen.

— Nur Auswahl
Haken Sie dieses Kontrollkéstchen ab, wenn Sie die Parameter-Umrechnung
nur in einem ausgewé#hlten, markierten Bereich des CNC-Progammes
durchfithren wollen.

e Rotation / ©
Mit diesem Dialog kénnen Sie die Werkstiickkontur um einen gegebenen
Punkt (Pivot-Punkt) mit einem einstellbaren Winkel drehen.Wollen Sie den
Rotationsvorgang doch nicht ausfithren, klicken Sie auf ’Abbrechen’: Das
gedffnete CNC-Programm bleibt damit unverédndert.

Ratation l ? ﬁ&]

R otation

Purkt [,7): 0.000 0.000
“winkel: 0.000
Einztellungen

BEogentyp: Dezimalztellen:

[Automatisch erkennen v] 3 T

[T Ertf. anh&ngende O'en [ Dezimaltrennung mit Komma

0 []®4v4Z richt modal

Nur Auswahl [ abbechen | [ oK ]

Abbildung 4.11: Dialog 'Rotation’

— Punkt (X,Y)
Mit den Rotationsmittelpunktskoordinaten X (mm), Y (mm) wird das
Rotationszentrum festgelegt.

— Winkel

Hier kénnen Sie den Rotationswinkel spezifizieren, angegeben in Grad-
zahlen.

— Bogentyp
Hier kénnen Sie einen aus vier verschiedenen Kreisbogentypen auswéhlen:
Automatisch erkennen (voreingestellt),
Relativ zum Start (auf die Anfangskoordinaten der Kontur bezogen),
Relativ zum Ende (auf die Endkoordinaten der Kontur bezogen) oder
bezogen auf die
Absolute Bogenmitte.
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— Dezimalstellen
In diesem Feld geben Sie die Anzahl der Dezimalen (Nachkommastellen)
an, die die Parameter des CNC-Programms nach der Rotation haben
sollen.

— Entferne anhingende Nullen
Haken Sie dieses Késtchen ab, um iiberfliissige Nullen am Ende der
Parameterwerte zu entfernen.

— Dezimaltrennung mit Komma
Haken Sie dieses Késtchen ab, wenn Sie als Dezimaltrennzeichen das
Komma verwenden.

— G91-Einstellung
Haken Sie dieses Késtchen ab, wenn die CNC-Steuerung auf "Inkremen-
tale Koordinaten’ (G91) voreingestellt ist.

— X/Y/Z nicht modal
Haken Sie dieses Késtchen ab, wenn die X/Y/Z-Achsen nicht modal
(selbsthaltend) sind.

e Spiegeln /
Mit diesem Dialog kénnen Sie die Werkstiickkontur um eine definierte Gerade
(’Spiegelachse’) spiegeln.
Wollen Sie die Spiegelung doch nicht ausfiihren, klicken Sie auf ’Abbrechen’:
Das geoffnete CNC-Programm bleibt dann unverédndert.

Spiegeln l @J—J&
S piegeln
Punkt [<,7): 0.000 0.000
Winkel: 0.000
Einztellungen
Eogentyp: Dezimalstellen:
[Automatisch erkennen v] 3 5
[T Ertf. anhingende O'en [T Dezimaltrennung mit K.omma
0 [ %4/ richt madal
Mur Auswabl [ Abbrechen | [ ok |

Abbildung 4.12: Dialog ’Spiegeln’.

— Punkt (X,Y)
Zunichst wird ein Punkt mit den Koordinaten X (mm) und Y (mm)
festgelegt, durch den die Spiegelachse und ein Vektor in Richtung der
positiven X-Achse verlaufen.
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— Winkel

Dann wird der Winkel in Grad eingegeben, der zwischen diesem Vektor
und der Spiegelachse liegt, mathematisch positiv (CCW) gerechnet.

— Bogentyp

Hier kénnen Sie einen aus vier verschiedenen Kreisbogentypen auswéhlen:
Automatisch erkennen (voreingestellt),

Relativ zum Start (auf die Anfangskoordinaten der Kontur bezogen),
Relativ zum Ende (auf die Endkoordinaten der Kontur bezogen) oder
bezogen auf die

Absolute Bogenmitte.

— Dezimalstellen
In diesem Feld geben Sie die Anzahl der Dezimalstellen (Nachkomma-
stellen) an, die die Parameter des CNC-Programms nach der Spiegelung
haben sollen.

— Entferne anhingende 0’en
Haken Sie dieses Késtchen ab, um iiberfliissige Nullen am Ende der
Parameterwerte zu entfernen.

— Dezimaltrennung mit Komma
Haken Sie dieses Késtchen ab, wenn Sie als Dezimaltrennzeichen das
Komma verwenden.

— GI91-Einstellung
Haken Sie dieses Késtchen ab, wenn die CNC-Steuerung auf ’Inkre-
mentale Koordinaten’ (G91) voreingestellt ist.

— X /Y /Z nicht modal

Haken Sie dieses Késtchen ab, wenn die X/Y/Z-Achsen nicht modal
(selbsthaltend) sind.

e Offset / Werkzeugbahnkorrektur / *

Mit diesem Dialog kénnen Sie eine Werkzeugbahnkorrektur vornehmen. Die
Werkzeugmittelpunktsbahn wird um den OFFSET (Versatz) gegeniiber der
programmierten Werkstiickkontur nach links (G41) oder nach rechts (G42) -
jeweils bezogen auf die Vorschubrichtung - versetzt, um damit unterschiedli-
che Werkzeugabmessungen zu kompensieren.
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Offset / Werkzeugkompensation

Offset / Werkzeugkompenszation
Offget:
@ Offset links (G41):

(71 Offset rechts (G42):

Einztellungen
Eogentyp:

[Automatisch erkeninen v]

[T Entf. anhangends I'en

O

ur Auzwahl

0.000

Dezimalstellen:
3 =

[ Dezimalirennuing mit Komma

[T #A¢4Z picht modal

[ Abbrechen | [ K

]

Abbildung 4.13: Dialog "Werkzeugbahnkorrektur’

Offset
In dieses Feld geben Sie den Offset-Wert (mm) ein.

Offset links (G41)
Aktiviert die Werkzeugbahnkorrektur mit dem Offset links (G41).

Offset rechts (G42)
Aktiviert die Werkzeugbahnkorrektur mit dem Offset rechts (G42).

Bogentyp

Hier kénnen Sie einen aus vier verschiedenen Kreisbogentypen auswéhlen:

Automatisch erkennen (voreingestellt),

Relativ zum Start (auf die Anfangskoordinaten der Kontur bezogen),
Relativ zum Ende (auf die Endkoordinaten der Kontur bezogen) oder
bezogen auf die

Absolute Bogenmitte.

Dezimalstellen

In diesem Feld geben Sie die Anzahl der Dezimalstellen (Nachkomma-
stellen) an, die die Parameter des CNC-Programms nach der Werkzeug-
bahnkorrektur haben sollen.

Entferne anhingende Nullen

Haken Sie dieses Kiéstchen ab, um iiberfliissige Nullen am Ende der
Parameterwerte zu entfernen.

Dezimaltrennung mit Komma

Haken Sie dieses Kistchen ab, wenn Sie als Dezimaltrennzeichen das
Komma verwenden.

G91-Einstellung

Haken Sie dieses Késtchen ab, wenn die CNC-Steuerung auf ’Inkremen-
tale Koordinaten’ (G91) voreingestellt ist.
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— X /Y /Z nicht modal

Haken Sie dieses Kistchen ab, wenn die X/Y/Z-Achsen nicht modal
(selbsthaltend) sind.

e Verschieben / ¥
Mit Hilfe dieses Dialogs kénnen Sie eine Kontur im Raum verschieben. Dabei
ist es moglich, den Versatz in den drei Achsrichtungen X, Y, und Z unter-
schiedlich grof3 vorzugeben.

Verschieben l T

Yergchisben

Wersatz [X. Y. Z) 0.00cj) n.ooo 0.000
Einztellungen

Bogentyp: Dezimalstellen:

[Automatisch erkeninen v] 3 =

[ Erf. anh&ngende O'en [ Dezimaltrennung mit K.omma

[T G91-Einstellung []%A4Z richt madal

Mur Auswahl [ abbrechen | [ oK ]

Abbildung 4.14: Dialog * Verschieben’.

— Bogentyp
Hier kénnen Sie einen aus vier verschiedenen Kreisbogentypen auswéhlen:
Automatisch erkennen (voreingestellt),
Relativ zum Start (auf die Anfangskoordinaten der Kontur bezogen),
Relativ zum Ende (auf die Endkoordinaten der Kontur bezogen) oder
bezogen auf die
Absolute Bogenmitte.

— Dezimalstellen
In diesem Feld geben Sie die Anzahl der Dezimalstellen (Nachkomma-
stellen) an, die die Parameter des CNC-Programms nach dem Verschie-
ben der Kontur haben sollen.

— Entferne anhingende Nullen
Haken Sie dieses Késtchen ab, um iiberfliissige Nullen am Ende der
Parameterwerte zu entfernen.

— Dezimaltrennung mit Komma
Haken Sie dieses Késtchen ab, wenn Sie als Dezimaltrennzeichen das
Komma verwenden.

— G91-Einstellung

Haken Sie dieses Késtchen ab, wenn die CNC-Steuerung auf ’Inkremen-
tale Koordinaten’ (G91) voreingestellt ist.
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— X /Y /Z nicht modal
Haken Sie dieses Késtchen ab, wenn die X/Y/Z-Achsen nicht modal
(selbsthaltend) sind.

e Konvertiere Heidenhain zu ISO / 2

Durch Anklicken dieses Befehls im Drop-Down-Menii 'NC-Funktionen’ kon-
vertieren Sie ein getffnetes HEIDENHAIN-CNC-Programm in ein ISO-CNC-
Programm.

e Windows Taschenrecher /

offnet den Windows Taschenrechner.
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4.4 Info

In diesem Kapitel werden die spezifische Funktion Info beschrieben, zum
Berechnen der Werkzeugwegstatistik und dem Erstellen von Werkzeuglisten. Die
entsprechende Konfiguration hierzu ist iiber das Ikon jPICT = erreichbar. Wenn die
Funktion auch iiber ein Tastaturkiirzel erreichbar ist, wird die Tastenkombination
im POPOP-Menii unter dem entsprechenden Ikon/Reiter angezeigt.

&

Y
Werkzeugweg Werkzeugliste
Statistik erstellen

Info fa

Abbildung 4.15: Info.

e Werkzeugweg Statistik / @
Finde Bereich von XY ,Z, Bearbeitungszeit etc.

e Werkzeugliste erstellen / |
Erstellt Werkzeugliste fiir das aktuelle Fenster.

e Info - Einstellungen / =
Hier koénnen Sie Werkzeuglisten fiir den entsprechenden Dateityp einstellen.
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4.5 Makros

In diesem Kapitel werden die spezifische Funktion Makros gezeigt. Die entspre-
chende Konfiguration hierzu ist iiber das Ikon jPICT;= erreichbar. CIMCO Edit v6
beinhaltet Makros und Zyklen fiir hdufig gebrauchte Operationen, wie Programm-
anfang, Programm-Halt und Werkzeugwechsel. Sie kénnen auch eigene Makros und
Zyklen fiir Thre oft wiederkehrenden Grundprogramme schreiben oder sich hiufig
wiederholende NC-Satzblocke als Zyklen abspeichern.

Wenn die Funktion auch iiber ein Tastaturkiirzel erreichbar ist, wird die Tasten-
kombination im POPOP-Menii unter dem entsprechenden Ikon/Reiter angezeigt.

Programm Start und Ende -
[ B [|® ||% || | 150 Frésen .
Macros 7]

Abbildung 4.16: Info.

e Makro Name

Zeigt aktuellen Makro des gewéhlten Dateityps. Klicken Sie auf dem Pfeil
und wéihlen Sie ein Makro aus der Dropdownliste.

e Makro einfiigen / B

Vor dem Einfiigen eines Makros miissen zunéchst dessen Parameter bestimmt
werden, wobei es zwei Parameterarten gibt: A) Pflichtparameter und B) Op-
tionale Parameter (mit * gekennzeichnet).

Klicken Sie auf das Icon / #. Sie erhalten sofort das Parametereingabefeld,
in das Sie Ihre Parameterwerte eingeben und mit OK bestétigen miissen.
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-

Einfligen: Programm 5tart und Ende @

471
NCPROGRAMM

SCHAFTFRAER 24

10

2

4000

54

10,

« = Parameter optional

Parameter fiir 'Programm Start und Ende’

Frogramm Murmer [ 1000 - 939 ]
Frogramm Bezchreibung

T ool description

W2 Mummer

Tool length offzet number

S pindelgeschwindigk it

wiork offzet [ 54 -59]

¥ 1apid position

Y rapid position

£ 1apid position

[Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ ok ]

Abbildung 4.17: Parametereingabefeld fiir Makro 'Programmanfang und En-

de’.

e Makro dndern / &

Das gewéhlte Makro éndern.

Wollen Sie einen NC-Code in einem eingefiigten Makro dndern - z.B. den Z-
Wert im Beispiel-Makro "Programmanfang und Ende’ von 100 auf 80 mm -,

dann markieren Sie ihn, klicken auf das Icon / a /,geben in den Anderungsdialog
den neuen Z-Wert ein und bestétigen ihn mit OK.

i Anfenkontur FLANSCH 12350.12MC ™

NC-Astiztand
Beschiesbung.
G00 Eilgang
Kekoordinate des Zielpunkles [mm}
¥'Kooudinate des Zielpunkies (o]
ZHoordnste des Zielpunkies ]

N100
N102
N104
N1086
Nlo8

01010

GO0 G40 G49% GBO G320
T10 MO6

S4000 MO3

GO0 ¥0.0 Y0.0

GO0 Z2100.0 G43 Hl12

Abbildung 4.18: '"NC-Code-Markierung in einem eingefiigten Makro’.
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Andern: GOO Eilgang

Parameter fiir 'G00 Ellgang'

#-Koordinate des Zielpunktes [mm]
*-K.oordinate des Zielpunktes [mm]
80.0| Z-Koordinate des Zielpunktes [mm]

» = Paramster optional [Driginalwerte] [ abbrechen ] [ 1] 4 ]

Abbildung 4.19: Dialog 'Makro dndern’ (Beispiel)

e Makro suchen / 2
Nach Makro suchen.

Wenn Sie in einem CNC-Programm ein Makro - evtl. an mehreren Stellen -
suchen, das bei der Programmierung aus dem Feld 'Makro Name’ eingefiigt
wurde, dann kénnen Sie es auf drei verschiedene Weisen finden:

1. Im Feld "Zyklen/Makros’ das gesuchte Makro markieren und durch Anklicken
des Buttons 'Makro Suchen’ werden Sie das Makro im CNC-Programm farb-
lich unterlegt finden.

2. Das gesuchte Makro in das Makro-Drop-Down-Fenster holen und anschlie-
Bend auf das Icon / b / klicken.

Hinweis: Wenn die Meldung kommt: "Kann Makro nicht finden: ....... ’, dann
wurde das gesuchte Makro frither nicht als Makro eingegeben; der NC-Text
wurde manuell erstellt oder kopiert.

e Makro aufzeichnen / %

Erstellen eines neuen Makro, basierend auf den gwéhlten Text.

Um einen speziellen oder héufig wiederkehrenden NC-Satzblock jederzeit
abrufbar aufzuzeichnen, markieren Sie ihn im CNC-Programm und klicken
danach auf ’Makro aufzeichnen’. Es erscheint der Kurz-Dialog 'Makro hin-
zufiigen’, in den Sie einen Namen fiir Thren NC-Satzblock (Makro) eingeben
und mit OK bestédtigen miissen. Thr NC-Satzblock ist damit abgespeichert
und sein Name steht im Feld "Makro-Name’ des Dialogs "Makro-Einstellungen’.
Hinweis: Sollen bestimmte NC-Codes des aufgezeichneten NC-Satzblocks
variabel sein, miissen Sie im Feld 'Makro-Definition’ des Dialogs 'Makro-
Einstellungen’ durch benutzerdefinierte Parameter ausgetauscht werden.

e Dateityp
Zeigt aktuellen Dateityp. Klicken Sie auf dem Pfeil und wéhlen Sie ein
anderen Dateityp.

e Makro - Einstellungen / =

Hier kénnen Sie Makros fiir den entsprechenden Dateityp hinzufiigen, &ndern
und einstellen.
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4.6 Makro-Einstellungen

CIMCO Edit v6 beinhaltet Makros und Zyklen fiir hdufig gebrauchte Operationen,
wie Programmanfang, Programm-Halt und Werkzeugwechsel. Sie kénnen auch ei-
gene Makros und Zyklen fiir Thre oft wiederkehrenden Grundprogramme schreiben
oder sich hiufig wiederholende NC-Satzblocke als Zyklen abspeichern.

e NC-Assistent ein-/ausblenden /| |/ F8
Blendet den NC-Assistenten ein/aus.

e NC-Assistent Infotext ein-/ausblenden / ™ / F8
Blendet den NC-Assistenten ein/aus.

e Makro-Einstellungen / 1

Der Dialog 'Makro-Einstellungen’ teilt sich in drei Funktionsbereiche auf (s.
Feld 1, Feld 2, Feld 3), deren Funktionen nachfolgend im einzelnen anhand
des Makros "Werkzeugwechsel’ beschrieben werden.

Makro-Einstellungen Pl X
Spezifischer Dateityp: Makro-D efinition
[150 Fidsen -] = i
1 F
(-- 52 —)
i GO0 G17 G21 G40 G49 G0 i E
Programm Start und Ende G91 G285 Z0. eld 2
WZWechsel = (= 83 ——) h
Program comment SH M08
arar GO0 G17 G90 $7 $8 £9 $6 MO3
00 Eilgang B G43 $5 $10 HMO§
G01 Linearbewegung {—— START HOTION —) i
G02 Kreisinterpolation y
G03 Kreisinterpolation L
G04 Verweilzeit Info Y ariabeln:
G07 Emﬁﬁfremﬂhﬁm [$DATE -Date v] [ Irfa ] [ Farmeln ] [Benutzereingabe]
G093 eck¥or one bloc
G10 Data setting mode {Standard Beschieibung: Pichure:
511 Data setting mode cancel .
G15 Polar coordinate mode cance Prograrm Beschreibung D
G168 Polar coordinate mads Préifis: Standardwert;
G17 XY Ebene 0
G18 XZ Ebene
G19YZ Ebene Suffis:
G20 English units | Beliebig
G21 Metric units i
N — ¢ Farameter ist erforderlich Buchstaben sind erlaubt
[ e ] [Umbenennen] D Einfligen mit ¥ orzeichen Fe | d 3 [ Letzten Wert libemehmen
Megative Werte zuldssig Grogsbuchstaben
[ Kopieren ] [ Ligschen ] Keine Leerzeillen einfligen [ Farmeln-Fesultate nicht zeigen (im gesamter
Ok

Abbildung 4.20: Dialog "Makro-Einstellungen’.
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e Feld 1 |Liste vorhandener Makros|

Spezifischer Dateityp

Durch das Offnen dieses Drop- Down-Meniis erhalten Sie eine Ubersicht iiber
die vorhandenen spezifischen Dateitypen (z.B. ISO Drehen, Heidenhain, etc.),
von denen Sie einen auswéhlen - im Beispiel "FRASEN Standard’.

Makro-Name

Hier sehen Sie alle vorhandenen Makros fiir den ausgewéhlten spezifischen
Dateityp.

Mit der Schaltfliche Hinzufiigen rufen Sie den Dialog ’Makro-Name’ auf,
in den Sie den Namen des neuen Makros eingeben und mit OK bestétigen.
Diesen Namen finden Sie dann im Feld '"Makro-Name’ an letzter Stelle unter
den vorhandenen Makros wieder.

Hinzufiigen

Mit der Schaltfliche Hinzufiigen rufen Sie den Dialog 'Makro-Name’ auf,
in den Sie den Namen des neuen Makros eingeben und mit OK bestétigen.

Umbenennen

Mit der Schaltfliche Umbenennen konnen Sie ein markiertes Makro umbe-
nennen.

Kopieren

Mit der Schaltfliche Kopieren kénnen Sie ein markiertes Makro kopieren,
um mit wenigen Anderungen im Makro-Namen und im -Inhalt ein weiteres,
dhnliches Makro zu erzeugen und abspeichern zu kénnen.

Loschen

Mit der Schaltfliche Léschen rufen Sie eine Warnmeldung auf, in der Sie ge-
fragt werden, ob Sie das markierte Makro wirklich 16schen wollen. Antworten
Sie mit ’Ja’, dann werden der Name des Makros und sein Inhalt gelscht.

Feld 2 |Makro-Aufbaul
Makro-Definition

Im Feld 'Makro-Definition’ wird die Makro-Satzfolge so dargestellt, wie sie
spéater in das CNC-Programm iibernommen werden soll: die NC-Codes, die
variabel sein sollen, werden durch Parameter in aufsteigender Reihenfolge
substituiert, die ausschlieBlich (!) mit dem Button "Hinzufiigen’ rechts unter
dem Feld "Makro-Definition’ erzeugt werden miissen (eine Eingabe iiber die
Tastatur ist unzuléissig und wird nicht akzeptiert!!).

Das Beispiel-Makro "Werkzeugwechsel’ besteht aus 7 NC-Séitzen mit 6 Para-
metern ($1 .. $6). Die Satznummern sind durch #-Zeichen ersetzt, durch die
das NC-Satznummern-Format (z.B. N0100) und das Satznummern-Intervall
(z.B. 10) eingestellt und geéindert werden konnen (s. Kapitel 9.1.3).
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Makro-Einstellungen
Spezifischer Dateityp: M akro-D efinition
| FRASEN Standard w| |# MO5 M09 -~
o # GO0 G28 G91 Z0 I
Makro-Name Fad g ggunggu
Programmantang B/F i és DH g g -
\\',%' zigyecten # GO0 S5 G43 $6
orschub v
GO0 Eilgang
GI01 Geradeninterpolation
G2 Kreisinterpolation T/ .F'?‘!'?".!‘.’.'?‘.'?'E. SRS
G03 Kreisinterpolation CCw | Benutzer-Eingabe w | Hinzufiigen

Abbildung 4.21: "Makro-Definition’ mit 6 Parametern (Beispiel).

e Parameter ’Benutzer-Eingabe’

Uber dieses Drop-Down-Menii kénnen zusiitzliche Informationen in das Ma-
kro eingefiihrt werden (z.B. Datum und Uhrzeit, die aus der ’Computer-Uhr’
iibernommen werden), falls dies fiir eine Spezifizierung gewiinscht wird.

e Beschreibung

Geben Sie hier einen kennzeichnenden Namen fiir den Parameter ein.

Einfiigen: Werkzeugwechsel

Parameter fiir "wWerkzeugwechsel

1| Werkzeugnurnmer

3000} Spindeidrehzahl [U#min] [50 - 6000 ]

0| x-Koordinate Startposition [mm]

0| ¥-Koordinate Startposition [mm]

100 Z-Koordinate Startpogition [mm]

4| Werkzeuglangenregister Mr.

# = Parameter optional [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [

0E.

Abbildung 4.22: 'Makro-Eingabemaske’ mit Parameterfeldern (Beispiel).

Hinweis: Beim Einfiigen des Makros in das CNC-Programm durch Anklicken

des Icons / % / wird eine Makro-Eingabemaske mit leeren Feldern fiir alle
Parameter des Makros présentiert; die ’Beschreibung’ des Parameters steht
darin direkt neben dem jeweiligen Parameterfeld und darf daher nicht zu

lang sein.

e Prifix

Geben Sie hier den Anfangsbuchstaben des Parameters (Priifix) ein, z.B. ’S’

fiir Spindeldrehzahl.
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e Suffix
Hier kénnen Sie die Nachsilbe (Suffix) des Parameters eingeben, falls erfor-
derlich.
e Min
In dieses Feld schreiben Sie - falls zwingend vorzugeben - den Mindestwert des
Parameters, der nicht unterschritten werden darf. Diese Vorgabe wird vom
System iiberwacht, so dass Sie bei einer Werteingabe, die "Min’ unterschrei-
tet, sofort (vor der niichsten Parametereingabe) eine Warnmeldung zwecks
Korrektur erhalten: im Beispiel fithrt die Unterschreitung der Mindestdreh-
zahl (50 U/min) durch den Eingabewert 40’ zu dieser Warnung.
Pararmeter fiir "wWerk zeugwechsel
12| Werkzeugnummer
40| Spindeldrehzahl [Umin] [ 50 -6000]
Fehler @
@ Der minimale \Wert fir 'Spindeldrehzahl [U/min]' ist 50
= = Paramster optional [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ 0k ]
Abbildung 4.23: ’Min-Unterschreitung mit Fehlermeldung’.
e Max
In dieses Feld geben Sie den Maximalwert des Parameters ein, falls dieser
iiberwacht werden soll (siehe auch Erkldrungen unter Min).
e Standardwert
Wenn der Parameter einen Standardwert besitzt, tragen Sie ihn hier ein.
Dieser wird automatisch in die Parameter-Eingabemaske iibernommen, kann
dort aber vor der Parameterwerteingabe iiberschrieben werden.
e Dezimalstellen
Hier stellen Sie die Anzahl der Dezimalstellen (Nachkommastellen) ein, die
der NC-Code dieses Parameters im Ergebnis besitzen soll.
e Vorkommastellen

Hier stellen Sie die Anzahl der Stellen vor der Dezimaltrennung (Vorkomma-
stellen) ein, die der NC-Code dieses Parameters im Ergebnis besitzen soll.

Feld 3 |Parameter-Uberwachung)|
Zusatzbestimmungen
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Mit den Zusatzbestimmungen werden die Parameter weitergehend iiberwacht. Der
Anwender mufl dazu entscheiden, welche dieser 6 Késtchen er abhaken oder offen
lassen will.

Diese Zusatzbestimmungen sind sorgfiltigst auszuwihlen, da sie fiir das
korrekte Ergebnis besonders wichtig sind.

e Parameter ist erforderlich

Haken Sie dieses Feld ab, wenn der aktuelle Parameter ein "Pflichtparameter’
ist, d.h. dass sein NC-Code im CNC-Programm erforderlich ist und daher sein
Wert unbedingt in die Parameter-Eingabemaske eingetragen werden muf.

Haken Sie dieses Feld nicht ab, erscheint in der Parameter-Eingabemaske vor
dem Eingabefeld dieses Parameters ein * | der anzeigt, dass es sich um einen
‘optionalen Parameter’ handelt. In diesem Fall brauchen Sie keinen Wert in
dieses Eingabefeld einzutragen. Tun Sie es dennoch, verdndern Sie damit den
(modalen) Wert fiir diesen NC-Code.

"Optionale Parameter’ finden Sie z.B. bei den 3 Achsen (X, Y, Z) der modalen
Geradeninterpolation (GO01).

Einfiigen mit 4 Vorzeichen

Haken Sie dieses Feld ab, wenn Sie wiinschen, dass bei der Ubergabe des
Makros in das CNC-Programm der NC-Code mit einem +Vorzeichen ausge-
geben wird (beispielsweise wird mit abgehaktem "Einfiigen mit +Vorzeichen’
bei der X-Achse im Makro GO1 der X-Wert 123.5 jetzt als X4123.5 in das
CNC-Programm iibergeben).

Negative Werte zuléssig

Wenn Sie dieses Kéastchen abhaken, erlauben Sie, dass der Wert des aktuellen
Parameters negativ sein kann.

Haken Sie das Késtchen nicht ab, lassen Sie damit ausdriicklich nur positive
Werte zu!

Achtung: Geben Sie trotz dieser Parameter-Zusatzbestimmung (versehent-
lich) in die Makro-Eingabemaske einen negativen Wert ein, wird das (-)Zeichen
ignoriert und der eingegebene Wert im Parameterfeld als Absolutwert fiir den
Parameter iibernommen, der dann im CNC-Programm den NC-Code mit
positivem (falschen) Wert ausgibt, was zu einer bosen Uberraschung fithren
kann.

Buchstaben sind erlaubt

Dieses Késtchen wird dann abgehakt, wenn es auf die Eingabe von Texten
oder einzelnen Buchstaben ankommt. Laut ISO-Vereinbarung miissen Texte
im CNC-Programm in runden Klammern geschrieben werden, damit sie die
CNC iiberliest. Um zu vermeiden, dass die Klammern vergessen wurden,
werden sie vom CIMCO Edit v6 automatisch generiert, wenn 'Buchstaben
sind erlaubt’ angehakt wurde. Auflerdem werden dann die Eingabefelder Min,
Max, Dezimalstellen und Vorkommastellen sowie die Zusatzbestimmungen
"Einfiigen mit +Vorzeichen’ und ’Negative Werte zuldssig’ abgeblendet.
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Der Parameter $2 im Makro Programmanfang B/F kann in dieser Einstel-
lung nicht nur die Initial-Buchstaben des Programmierers enthalten, sondern
auch ldngere Mitteilungen in Klartext mit Ziffern und Sonderzeichen, alles
in runden Klammern.

Makro-Einstellungen E
Spezifischer D ateityp: [ MakoDefinition
FRASEM Standard w 79: A~
(ERSTELLUNGSDATUM : $DATETIME )
Makio-Name 1~ (PROGRAMMIERER: $2)
Pragrammanfang B/F i ggﬂnggﬂ G49 Ga0 G90
Werkzeugwechsel
\u"n:ursc:hul:ug # 64 03
h # GO0 $5 &6 v
G00 Eilgang
G071 Geradeninterpolation
G02 Kreizsinterpolation Cw Parameter: o
G032 Kreizsinterpolation CCW Benutzer-Eingabe Kal
G04 Venweilzeit -
G17 Ebenenauswahl =Y Beschreibung:
518 Ebenenauswahl 2 Programmigrer
G13 Ebenenauswahl vz Prafis: Standardwert:
G528 MA-Ref Koordinaten oK
RANWZ-Rabnkar 8118
< b4 Suffis;
(1]
S — Parameter ist erforderlich Buchstaban sind erlaubt
| Hinzufligen | |Umbununnun|
[] Letzten wWert Libemehmen
[ K.opieren ] [ Laschen ] Grossbuchstaben
GO

Abbildung 4.24: Zusatzbestimmung ’'Buchstaben sind erlaubt’.

e Letzten Wert iibernehmen

Haken Sie dieses Késtchen ab, dann wird der letzte Wert dieses Parameters
in die Makro-Eingabemaske iibernommen.

Anwendungsbeispiel: Aus technologischen Griinden miissen Sie an einer vor-
her definierten Stelle (X,Y) eine Sacklochbohrung mit den drei Bohrtiefen
710, 716, 720 in einen Spezialstahl einbringen. In der Makro-Einstellung
fiir ’‘G81 Bohren’ ist das Késtchen ’Letzten Wert ibernehmen’ fiir die Para-
meter $4, $5, $6 abgehakt und auch ihre Werte von einer vorangegangenen
Einstellung entsprechen IThrer Vorstellung fiir die Sackloch-Bearbeitung. Die
Parameter $1, $2, $3 betreffen die modalen Achsen X, Y, Z, deren Parame-
tereingabefelder sind daher mit einem * gekennzeichnet und sind zunéchst
leer. Die Bohrposition wurde im Programm zuvor schon angefahren.

Sie rufen nun das Makro ’G81 Bohren’ durch Anklicken des Icons / P / auf,
setzen bei ’Z Bohrtiefe (absolut)’ den ersten Z-Wert ’10’ ein und bestétigen
ihn mit OK. Anschlieflend wiederholen Sie die Makro-Eingabe mit den Z-
Werten ’16’ und 20’ - und fertig ist Thre Sacklochbohrung:
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Einfiigen: G81 Bohren

Paramneter fuir 'G81 Bohren'

" #-K.oordinate [mm] Bohrungzmittelpunkt
*r-K.oordinate [mm] Bohrungzmittelpunkt
20 Z Bohrtiefe [absalut] [mm]
_4.0 R Referenzhohe [absolut] [mnm]
il 1.5 PWenseilzei [gec)

150 F Yorschubgeschwindigkeit [mm/min]

= = Paramster optional [Driginalwerte] [ abbrechen ] [ 0K, ]

Abbildung 4.25: "Letzten Wert iibernehmen’ im Makro ’G81 Bohren’.

e Grof3buchstaben

Wenn die Zusatzbestimmung ’Buchstaben sind erlaubt’ abgehakt ist, wird
als Ergédnzung die Konvertierung aller klein geschriebenen Buchstaben in
Grofibuchstaben angeboten. Wenn Sie nur mit Grofibuchstaben zu schreiben
wiinschen - was héufig der Fall ist -, dann haken Sie das Kontrollkdstchen
"Gro3buchstaben’ ab.

Wollen Sie aber mit kleinen und groflen Buchstaben normalen Text schreiben,
dann lassen Sie das Késtchen offen.
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4.7 Multi Channels

In diesem Kapitel werden die spezifische Funktion Multichannels gezeigt. Die
entsprechende Konfiguration hierzu ist iiber das Ikon jPICT = erreichbar. Wenn die
Funktion auch iiber ein Tastaturkiirzel erreichbar ist, wird die Tastenkombination
im POPOP-Menii unter dem entsprechenden Ikon/Reiter angezeigt.

Multi Channel ™

Abbildung 4.26: Info.

e Fenster /
Zeigt die aktuelle Datei in Multi Channel Mode.

e Dateien /

Anzeige von mehreren Dateien in Multi Channel Mode.
e Schliessen / "%

Schliesst die Anzeige von Datei/Dateien in Multi channel Mode
e Vorheriger / P / Strg+Pfeil nach oben

Gehe zum vorherigen Synchronisationspunkt.

e Nichster / s / Strg+Pfeil nach oben

Gehe zum nichsten Synchronisationspunkt.

e Scrollen synchronisieren / !! / Strg+Pfeil nach oben
Aktiviert das gleichzeitige scrollen aller Kanile.

e Multi channel - Einstellungen / =

Hier kénnen Sie Makros fiir den entsprechenden Dateityp hinzufiigen, &ndern
und einstellen.
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Registerkarte Backplot

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Multifunktionsleiste Backplot in
der Reihe nach besprochen

In diesem Kapitel werden die spezifischen Funktionen des Editors CIMCO Edit v6
gezeigt, mit denen CNC-Programme Simuliert werden kénnen. Die entsprechende
Konfiguration hierzu ist iiber das Ikon jPICT = erreichbar. Wenn die Funktion auch
iiber ein Tastaturkiirzel erreichbar ist, wird die Tastenkombination im POPOP-
Menii unter dem entsprechenden Ikon/Reiter angezeigt.

CIMCO Edit v6 wird mit Hilfe der entsprechenden Symbole in der Multifunk-
tionsleist bedient. Die Befehle sind in logischen Gruppen strukturiert, die unter
Registerkarten zusammengefasst sind

In diesem Kapitel wird die grafische Simulationssoftware CIMCO ’Backplot’ be-
schrieben, mit der die Werkzeugbewegungen bei der Drehteilbearbeitung im Eil-
gang und Vorschub in der ZX-Ebene (G18) realitdtsnah gezeigt werden. Das CNC-
Drehprogramm steht in der linken Bildschirmhaélfte, widhrend der Plot in der rechten
Bildschirmhélfte zu sehen ist. Bei der Bearbeitungssimulation kann die Geschwin-
digkeit der Werkzeugbewegungen von langsam bis schnell, vor- oder riickwirts,
auch wéhrend der laufenden Simulation durch Neueinstellung der Schieberstellung
verdndert werden. Auch Unterbrechungen sind mit einer Pausenschaltung méglich.

Fiir den NC-Programmierer ist interessant, dass wihrend der dynamischen Simula-
tion im CNC-Programm durch einen grauen Balken gezeigt wird, welcher NC-Satz
zur Zeit abgearbeitet wird. Soll der ganze Bildschirm fiir die grafische Simulation
genutzt werden - ohne Anzeige des CNC-Programms -, so ist das durch Aufruf der
"Backplot-Datei’ ebenfalls moglich. Fiir besondere Betrachtungen sind 3 ’Sprung-
funktionen’ eingebaut: ’Springe zum n#chsten Werkzeug’, 'Springe zum néchsten
Schnittbereich’ und ’Springe zur néchsten Bewegung’.

Die gewiinschte Ansicht kann insgesamt verkleinert (weggezoomt) oder vergrofert
(herangezoomt) oder aus einem frei gewihlten Bildausschnitt vergrofiert werden.
Will der Anwender die Ubergéinge der Elemente einer Werkzeugbahn besonders
deutlich sehen, kann er diese durch kleine oder grofle Punkte hervorheben.

Die Backplot-Funktionen kénnen Sie alternativ tiber die Schaltfliche 'Backplot’ in
der Meniizeile oder aus der Backplot-Werkzeugleiste aufrufen.

5.1 Datei

In diesem Kapitel werden die spezifischen Funktionen Backplot Datei gezeigt. Hier
geht es um das Starten der Simulierung, 6ffnen einer Datei zum Simulieren und den
generellen Einstellungen.
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a8 i
: 3, — Backplot-Datei
Backplot-Fenster o -
Backplot-Einstellungen

Datei IF

Abbildung 5.1: Datei.

e Backplot-Fenster / = / Strg+Shift+P

Teilt das Fenster in zwei Felder: im linken Fenster werden die NC-Sétze des
Frasprogramms gezeigt, deren Werkzeugbahn-Simulation im rechten Fenster
zu sehen ist. Dabei wird der NC-Satz mit der aktuellen Fahranweisung grau
unterlegt, so dass der NC-Programmierer die dynamische Simulation genau
verfolgen und mit seinen Steuerungsbefehlen vergleichen kann.

>
== . .. . .

Das Icon == wird nur dann aktiviert, wenn ein CNC-Programm zuvor gedffnet

wurde.

Backplot-Datei / =
Backplot Datei von Festplatte.

Wenn Sie auf den rechten Teil des Icons klicken, 6ffnen Sie den Ordner
mit (fritheren) Plotprogrammen zur Auswahl. Klicken Sie auf den linken
Teil des Icons, 6ffnet sich der Ordner, den Sie nach dem ersten Plot fiir
CNC-Frisprogramme angelegt hatten. In beiden Féllen erhalten Sie den
vollstdndigen Plot des ausgewihlten Programms o h n e Darstellung des
CNC-Programms.

Backplot schlieBen / % / Strg+Shift+Q

Klicken Sie auf dieses Icon, wird der Backplot geschlossen.

Backplot-Einstellungen / =i

Hier kénnen Sie den Backplot einstellen.

Datei - Einstellungen / =
Hier kénnen Sie den Backplot einstellen.

Vor Beginn der grafischen Simulation miissen Sie zunéchst den richtigen Da-
teityp fiir das zu plottende CNC-Drehprogramm - das Sie bereits geoffnet ha-
ben (!) - einstellen: Klicken Sie hierfiir in der Meniileiste auf 'Einstellungen’
- ’Spez. Dateitypen’ und dort - zu diesem Beispiel - auf den Dateityp 'DRE-
HEN Standard’ zur Simulation Ihres Drehprogramms. Anschlieend klicken
Sie links auf "Backplot’, wodurch Sie dessen Konfigurationsdialog erhalten.
Sind Sie mit der voreingestellten oder der von Ihnen geénderten Konfigura-
tion einverstanden, schlieen Sie den Dialog mit OK.
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Einstellungen: Backplot - ISO Frasen m

- &llg. Einstellungen Backplot - ISO Frasen
Editor Brackplot Einstellungen
Drucken Steuerungs Typ:
=- S_pez. Dateitypen = 2E L =
Farbon IS0 Fiéisen ~| [ wzBibiothek
Satzrummern
Laden/Speichemn . -
. R D urchmesserprogrammisnung Aktivieren 4/5-Achsen Backplot
Dateivergleich
CMC-Mazching Kreisbg.-Mittelpkt. als Durchm. warg. [T]s100 = =000
A Zeichne 'null' Bagen Deaktivieren Radius Kompensation
Multi Channel
werkzeugliste Zeige Zyklen [T] Berutzs kiirzeste Winkelbewegung
weitere |gnoriere ME Benutze LAY/ relativ Bewegungen
- [alobale Farben .
- Exteme Befehle |gnoriere W erkzeug Murnmer 0
- Pluging Bogentyp:
[Automatisch erkennen V] % Oben /Z Rechts [Rev. hinten)
Maschinen Setup [4/5-Achsen): Keyboard / Mouse Funktion:

IED v [CiMCD Standard -

Achsen festlegen [Bsp. 'W=\wWEB, BSwaA, =), J=l:

[ Hilfe: ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [

Abbildung 5.2: Konfigurationsdialog zu 'Backplot - ISO Frisen Standard’
(Beispiel).
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5.2 Amnsicht

In diesem Kapitel werden die spezifischen Funktionen Backplot Ansicht gezeigt.
Hier geht es um die Darstellungsweise der aktuellen Datei in der Simulierung.

Hinweis:

Nach Auswahl einer Ansicht kénnen Sie die grafische Simulation der Werkzeugbewe-
gungen erneut starten. Auch 'wéhrend der Fahrt’ ist ein Umschalten in eine andere
Ansicht méglich. Interessiert Sie z.B. eine Ubergangssituation zweier Elemente der
Werkzeugbahn, die etwas spéter erreicht wird, kénnen Sie die Simulation stoppen,
die kritische Situation ausschneiden, vergroflert darstellen und die Simulation fort-
setzen: an der kritischen Stelle konnen Sie dann die Bewegung des Werkzeugs -
evtl. mit verringerter Geschwindigkeit - im Einzelnen verfolgen.

@ @ v
W 0 Verklei . -0 -
ergrossern Verkleinern "

-, -

Ansicht

Abbildung 5.3: Ansicht.

e Vergrossern / LN
Vergroflert die Ansicht durch "Heran-zoomen’ des gesamten Plots zur besseren
Detaildarstellung.

e Verkleinern / Q
Yerkleinert die Ansicht durch "Weg-zoomen’ des gesamten Plots zur besseren
Ubersicht.

e An Fenster anpassen / Q
Mit Anklicken dieses Icons passen Sie die Plot-Ansicht der Grosse des Fen-
sters an.

e Auswahl zoomen / &
Mit Anklicken dieses Icons Zoomen Sie die Auswahl.

e Markiertes Element zoomen / A
Mit Anklicken dieses Icons Zoomen Sie das markierte Element.

e Riicksetzen der Ansicht / @
Mit Anklicken dieses Icons setzen Sie die Plot-Ansicht in den Anfangszustand
(nach GréBe und Lage) zurtick.

e Ansicht von oben (XY / G17) / @
Ansicht von oben (XY / G17).

e Ansicht von unten (XY) / =+
Ansicht von unten (XY).
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Ansicht von vorne (XZ / G18) / W'

Ansicht von vorne (XZ / G18).

Ansicht von hinten (XZ) / .
Ansicht von hinten (XZ).

Ansicht von links (YZ / G19) / L

Ansicht von links (YZ / G19).

Ansicht von rechts (YZ) /'@
Ansicht von rechts (YZ).

Ansicht Werkzeug) / L7
Ansicht Werkzeug.

Distanz messen / /

Distanz zwischen zwei Punkten messen.

Wollen Sie eine Distanz zwischen 2 Punkten der geplotteten Werkzeugbahn
messen, klicken Sie zunédchst auf dieses Icon, so dass Sie am Mauspfeilende
jetzt ein MeBlineal sehen. Fahren Sie mit der Mauspfeilspitze auf Punktl
und driicken Sie nun die linke Maustaste: Punktl wird schwarz. Ziehen Sie
die Mauspfeilspitze - mit weiterhin gedriickter linker Maustaste - auf Punkt2
(oder auf Punkt3, 4, 5 ...), und Sie erhalten jeweils die rdumliche (absolute)
Distanz und die Distanzen in der XY-Ebene (G17) und in der ZX-Ebene

(G18) zwischen den beiden Punkten.

Distanz: | 86.950] Wan | -75.000] Zui
& Distanz 4| 82.853| Van ¥:| -37.500| Zu':|
Diistanz £ 23.000f VonZ: 50000 Zus:

Abbildung 5.4: Distanzmessung.
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Ansicht Drehen / ©
Ansicht Drehen.

Ansicht Zoomen / v
Ansicht Zoomen.

Ansicht verschieben / o

Ansicht verschieben.

Zeige quaderférmige Umgrenzungsbox / @
Zeigt die Werkzeugbahn der Umgrenzungsbox.

Gehe zum Ursprungsort / .

Gehe zum Ursprungsort.

Zeige / Verberge Backplot-Infoleiste /
Zeige verbergen der Backplot-Infoleiste.
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5.3 Werkzeugweg

In diesem Kapitel werden die spezifischen Funktionen Backplot Werkzeugweg
gezeigt. Hier geht es um die Darstellungsweise der aktuellen Datei bezgl. des Werk-
zeugweges in der Simulierung.

Hinweis:

Nach Auswahl einer Ansicht kénnen Sie die grafische Simulation der Werkzeugbewe-
gungen erneut starten. Auch 'wihrend der Fahrt’ ist ein Umschalten in eine andere
Ansicht méglich. Interessiert Sie z.B. eine Ubergangssituation zweier Elemente der
Werkzeugbahn, die etwas spéter erreicht wird, kénnen Sie die Simulation stoppen,
die kritische Situation ausschneiden, vergroflert darstellen und die Simulation fort-
setzen: an der kritischen Stelle kénnen Sie dann die Bewegung des Werkzeugs -
evtl. mit verringerter Geschwindigkeit - im Einzelnen verfolgen.

Werkzeugweg Modus

Werkzeugweg

Abbildung 5.5: Werkzeugweg.

¢ Werkzeugweg
Zeige verberge Werkzeugbahn.

Wenn Sie andere Werkzeugwege zeigen wollen, kénnen Sie durch Klick auf
den Pfeil unten die hier aufgefiithrten Unterfunktionen ein- oder ausschalten:

N, Zeige Werkzeugweg

[~ Zeige Punkte

™, | Zeige Eilgangbewegungen
Zeige Schnittbahnen

\_ | Markiere Kreisbagen

. Markiere aktives Element

*,  Dicke Punkte

Abbildung 5.6: Zeige / Verberge Werkzeugbahn.

e Modus / =
Zeige die Werkzeugbahn vom Anfang bis zur aktuellen Position.

Durch Klick auf den Pfeil im unteren Teil 6ffnen Sie ein Drop-Down-Mentii,
aus dem Sie Simulationsvarianten fiir die Werkzeugbahn und Zusatzfunktio-
nen auswahlen kénnen.
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Ha=y R Yy AV

Animiere / Zeige vom Anfang

Animiere / Zeige die verbleibende Werkzeugbahn abgeblendet

Animiere / Zeige zum Ende

Animiere / Zeige die gesamte Z-Ebene
Animiere / Zeige die aktuelle Z-Ebene
Animiere / Zeige Endkontur

Animiere / Zeige vom letzten Eilgang an
Animiere / Zeige vom letzten Werkzeugwechsel
Animiere / Zeige nur das Werkzeug
Folge dem Werkzeug
‘Wiederholungssimulation
Automatische Qualitdtsauswahl
Geringe Qualitdt / Schnelles Zeichnen

Hohe Qualitdt / Langsames Zeichnen

Abbildung 5.7: Simulationsvarianten fiir die Werkzeugbahn.
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5.4 Werkzeug

In diesem Kapitel werden die spezifischen Funktionen Backplot Werkzeug gezeigt.
Hier geht es um die Darstellungsweise der Werkzeuge in der Simulierung.

< 7
] - J’l
Werkzeug Werkzeugeinstellungen

Werkzeug

Abbildung 5.8: Werkzeug.

e Zeige / Verberge das Werkzeug /

Zeigt /verbirgt das Werkzeug.

o Zeige den Werkzeughalter / f

Zeigt den Werkzeughalter.

e Zeige das Werkzeug transparent / N

Zeigt den Werkzeughalter.

e Zeige Werkzeugfarben / -ﬂ'

Zeigt Werkzeugfarben.

e Werkzeugvektor zeigen / T

Zeigt den Werkzeugvektor.

o Werkzeugwegeinstellungen /
Stellt das Werkzeug ein.

Wenn Sie auf dieses Icon klicken, 6ffnet sich die Werkzeugbibliothek. Hier
konnen Sie ein Werkzeug mit einem Klick auswihlen und dann mit einem
Doppelklick die Werkzeugabmessungen abfragen. Sie kénnen auch eine oder
mehrere Abmessungen dndern - entsprechend dem Thnen vorliegenden Werk-
zeug -, diesem Sonderwerkzeug einen (Kurz-)Namen geben und es dem gesfineten
CNC-Friasprogramm zuordnen. Mit OK wird es in die Werkzeugbibliothek
aufgenommen.
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Werkzeug-Einstellungen M

“ W12 - [Originalwerte) Tvp: Durchmesser  Eckradiug:

Radusiriser 4MM R1 s 1

Beschreibung Typ n} (W &
Schaftfraser 4 Schaftfraser 4 B0 D
Kugelfrazer 4k Kugelfrazer 4 B0
R adiuzfrazer 4t 1.0 Radiusfraser 4 L:11]
ulll 5 ]
Kugelfraser Bk Kugelfraser 5 B0
R adiuzfrazer St R1.3 Radiushraser 5 B0
Schaftfrazer Bk Schaftfrazer B B0
Laschen ] [ Andern ] [ Hinzufiigen ] [ Zuweisen zu T2 ]
[¥] 5peichere Werkzeug Information [ Abbrechen ] | 0K |

Abbildung 5.9: Werkzeug-Bibliothek (Friswerkzeuge).

Klicken Sie oben rechts auf das Icon , dann erhalten Sie den Dialog fiir die
Einstellungen des ausgewidhlten Werkzeugs und kénnen hier auch die Farbe
der Schnittbahn dieses Werkzeuges bestimmen.
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.
‘Werkzeug-Einstellungen: T2 @u
‘wierkzeug Bibliothek.
Typ
[ Radiusfraser - ]
Einheit: Schneidenlange:
Milirmeter v 30k
Durchmesser Schaftldnge:
S| 0=
Eckradius: Gezamtlange:
=] s0f]
Kegel Winkel: Schaftdurchmesser:
E 8
Eeschreibung:
Rt (b
Biifi 0 Licht 0
Blau: 0 [ wihle Farbe ]
[ Abbrechen | [ OK |

Abbildung 5.10: Werkzeugeinstellungen und Schnittbahnfarbe.
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5.5 Volumenmodel

In diesem Kapitel werden die spezifischen Funktionen Backplot Volumenmodel
gezeigt. Hier geht es um die Darstellungsweise der Simulierung als Volumenmodel.

Hinweis: Die Darstellungsweise Volumenmodel ist nur aktiv fiir Frésen.

-";Volumenmodell
{ Zoome / Regeneriere das Volumenmodell

1)\-’olumenmodell-EinsteIIungen
Solid

Abbildung 5.11: Volumenmodel.

e Volumenmodel / 5
Zeige / verberge Volumenmodel.

Durch Anklicken dieses Icons schalten Sie zwischen der Ansicht der Werk-
zeugbahn und der Darstellung des Volumenmodells mit Werkzeugbahn(en) -
das Iconumfeld wird orange - um.

e Zoome regeneriere das Volumenmodel / &
Erzeugt Volumenmodel fiir aktuelle Ansicht.

Mit Klick auf dieses Icon erhalten Sie das Volumenmodell des Werkstiicks
mit Werkzeugbahn(en).

e Volumenmodell-Einstellungen / Y

Wenn Sie dieses Icon anklicken, erhalten Sie den Dialog fiir die Einstellun-
gen des Volumenmodells. Die hier eingetragenen Rohteildimensionen stam-
men aus den minimalen und maximalen X-, Y- und Z-Werten Ihres Pro-
grammes. Wollen Sie das Rohteil zur Verdeutlichung der Schnittbahnen et-
was vergréBern (oder verkleinern), dann klicken Sie einmal - oder mehr-
mals - auf die entsprechenden +5%- (oder -5%-) Buttons und runden Sie
die Volumenmodell-Abmessungen zum Schlufl mit der Schaltfliche "Runden’
ab. Zusétzlich kénnen Sie fiir die Simulation die unten aufgefiithrten Optio-
nen einschalten und iiber den ganz unten links eingefiigten Button direkt zur
Werkzeug-Bibliothek kommen.
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Volumenmodell-Einstellungen &I—Z_hj

Fiohteil-Abmessungen
Min. 3 i, " Min. Z:

1 3 -39.206 2 23,8267 % m
\@ Max. ¥ b ax. v Max.
— 4015 40k

48
Cimenzionen: a0 73.286 28,6257

[ Zylindrisches Fiokteil

Optionen
[] Benutze verschisdene Farben fiir jedes Werkzeug

[7] Zeige Werkzeug-Einstellungen nicht, wenn alle Werkzeuge definiert sind

[ Glatte Obesfléche

[ Stap bei werkzeug-Kalision (mit Eilgang durch Fohtei]
[ Stap beim Frésen mit Werkzeughalter

[ Stap beim Frasen mit Werkzeugschaft

[ Stap bei werkzeughalter-Kalision

Miedrige Qualitat (Schnell) Mittlere Qualitat

)

Hohe Qualitst [Langzam)

[ abbrechen | [ oK |

Abbildung 5.12: Volumenmodell-Einstellungen.
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5.6 Weitere

In diesem Kapitel werden die spezifischen Funktionen Backplot Weitere gezeigt.
Hier geht es u.a. um die Darstellungsweise der Simulierung als Vollbildschirm-
darstellung, Einstellungen bezgl. Aufmasse, 5-Achsen-Maschine, laden von STL-
Dateien, exportieren von DXF-Dateien sowie das generelle Hantieren der Simulati-
on.

Hinweis: Die Darstellungsweise Volumenmodel ist nur aktiv fiir Frésen.

P = ]
IS0 Frasen =

Weitere El

Abbildung 5.13: Weitere.

e Vollschirmdarstellung / v

Darstellung der Simulierung in Vollschirm.

e Bestimme die Aufmafle von Werkstiick- und Werkzeug / #
Bestimme die Aufmafle von Werkstiick- und Werkzeug.

Klicken Sie auf das Tkon und es erscheint folgenden Dialog fiir die Verschie-
bung der Maschinenkoordinaten in X, Y, Z, fiir die Werkstiickaufmafle in X,
Y, Z und die Werkzeugldngenkorrektur:
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Werkstiick / WZ-Versatz

M azchinenk oordinaten Yerschiebung

WS 1 -6 (G54-G59)

S-échzen Werkzeualangekomekiur
(@ W=-Lange aus Bibliathek
ZuWwZ-Lange hinzufiigen

Uberschreibe Werkzeuglsnge

Oiffzet ¥ Offset Offzet 2
G54 0 0
Offset 7 Offset Offset Z:
G55 a 0
Offset 5 Offset y: Offset Z:
G56 1] 0
Oiffzet ¥ Offset Offzet 2
G&7 0 0
Offget % Offget Offget Z:
G58 a 0
Offset 5 Offset Offset Z:
G539 1] 0
B-dichzen Werkstiick Versatz
Wersatz 5 Versatz v Verzatz 2
a a

[ Abbrechen ] [

K|

N

Abbildung 5.14: Werkstiick- und Werkzeug-Versatz.

e Einstellung der 5-Achsen-Maschine /

Einstellung der 5-Achsen-Maschine.
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Machine Configuration For 5-Axis Operati =

Machine Configuration

[DMU-?D v] | Fename || Delete |[ Add ]
Type:
[ Table / Table 45 Deq. -
sk, Bzt Iin: [4ERS
. [B+ -] 0| | 180}
2nd. Axig Miri: UErs
. = - [ 93 | 33933
L1:

= — e

Abbildung 5.15: Einstellung der 5-Achsen-Maschine.

Lade STL-Datei / s
Lade STL-Datei.

Exportiere als DXF-Datei / .-
Exportiert Werkzeugpfad als DXF-Datei.

Steuerungstyp / 1°°Fasen .

Klicken Sie auf die Dropdownliste und wéhlen Sie den entsprechenden Steue-
rungstyp aus.
Backplot - Einstellungen / =

Hier konnen die Simulierung einstellen. Siehe Kapitel Editor-Einstellungen
(Spezifische Dateitypen) Editor-Einstellungen (Spez. Dateitypen).
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5.7 Informationsleiste

In diesem Kapitel werden die spezifischen Funktionen Backplot Informationsleite
gezeigt. Hier geht es u.a. um das Hantieren der Simulierung sowie deren Anzeige
von Code-Informationen.

¢ Die Backplot-Informationsleiste (fréisen)

Unterhalb des Zeichnungsfeldes befindet sich die Informationsleiste mit fol-
genden Elementen:

><| DDDD' | | | VD[SChub :l 4 e Iljl L B
lﬁ. Y:| D.DDD| J:| | Werkzeug:
z[ tao0] K | bW W wE o

Abbildung 5.16: Backplot-Informationsleiste (Frisen).

e Dynamische Verlaufsanzeige (0 - 100%) der Simulation
d

e Einstellbarer Schieberegler:

von Mittenstellung nach rechts = vorwéirts, langsam ... schnell,
von Mittenstellung nach links = riickwérts, langsam ... schnell.

L O L R R O I}

d

¢ Momentane Werkzeugkoordinaten innerhalb der programmierten
Wegbedingung (G00 - G03).

; 0.000] I: Varschube [ |
A 0.o00f J: Wwierkzeug:
Z 18.000] ki

o [P Start / Stop der Simulation.

¢ [l Pause ein / aus.

e Il Springe zur nichsten Bewegung.

e ¥ Springe zum niichsten Schnittbereich.
e ¥ Springe zur nichsten Z-Ebene.

e ¥ Springe zum niichsten Werkzeug.

e ld Zeige / Verberge Informationsleiste.

e Die Backplot-Informationsleiste (Drehen)

Unterhalb des Zeichnungsfeldes befindet sich die Informationsleiste mit fol-
genden Elementen:
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J
%] ooon] |- | | Vorschubs [ | A
T z[  eso000] K | wekzeug| 101 h
. bW W Wy

Abbildung 5.17: Backplot-Informationsleiste (Drehen).

Dynamische Verlaufsanzeige (0 - 100%) der Simulation

1
Einstellbarer Schieberegler:
von Mittenstellung nach rechts = vorwéirts, langsam ... schnell,
von Mittenstellung nach links = riickwérts, langsam ... schnell.

L O O R BRI IR AR I R O A O )

3

Momentane Werkzeugkoordinaten innerhalb der programmierten
Wegbedingung (G00 - G03).

| ouoon| I: | | varsohub: [ ]
z| EA0L000] K| | wwerkzeug| Tl

P Start / Stop der Simulation.

Il Pause ein / aus.

B Springe zur nichsten Bewegung.

B Springe zum nichsten Schnittbereich.
BT Springe zum nichsten Werkzeug.

4 Zeige / Verberge Informationsleiste.
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Dateivergleich

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Multifunktionsleiste Dateiver-
gleich in der Reihe nach besprochen. Die entsprechende Konfiguration hierzu ist
iiber das Ikon jPICT = erreichbar.

6.1 Dateivergleich (alle Funktionen)

Der Dateivergleich besitzt eine Vielzahl von Funktionen, mit denen zwei Datei-
en (z.B. zwei CNC-Programme) miteinander verglichen werden kénnen. Zunéchst
werden die beiden Dateien ausgewédhlt und nebeneinander in ein doppeltes Fenster
geladen. Die Unterschiede zwischen den beiden Dateien sind farbig markiert und
kénnen vom linken zum rechten Fenster - oder vom rechten zum linken Fenster -
zeilen- oder blockweise {ibernommen werden. Das Editieren einer Datei wahrend
des Dateivergleichs ist absichtlich nicht moglich.

Durch Anklicken eines dieser Symbole aktivieren Sie dessen nachfolgend beschrie-
bene Funktion:

Dateivergleich

—. b Wh Bh
e % % X
Vergleiche Vergleiche Vergleiche Dateivergleich Linkes Fenster Rechtes Fenster
mit Fenster mit Datei Datei mit Datei beenden schliessen schliessen
Dateivergeich {F

e Vergleiche mit Fenster / .
Vergleicht die Datei im aktuellen Fenster mit einer Datei in einem anderen
geoffneten Fenster.

e Vergleiche mit Datei /
Vergleicht die Datei im aktuellen Fenster mit einer 2. Datei, die {iber den
Datei-Dialog gedffnet wird.

e Vergleiche Datei mit Datei /
Vergleicht zwei Dateien, die noch iiber den Datei-Dialog getffnet werden
miissen.

e Dateivergleich beenden /  x

Beendet den Dateivergleich, ldsst aber beide Dateien getdfinet.
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Linkes Fenster schliessen / %

Schliefit das linke Dateivergleichsfenster.
Rechtes Fenster schliessen /|7
Schliesst das rechte Dateivergleichsfenster.

Geh.e zu .
DD

Michster Vorheriger Gehe zu grstem Gehe zum |etzten
Unterschied Unterschied Unterschied Unterschied

Gehe zu

Néchster Unterschied / s / Strg +Pfeil nach unten
Der Cursor springt zum néchsten Unterschied.

Vorheriger Unterschied / . / Strg +Pfeil nach oben
Der Cursor springt zuriick zum vorangegangenen Unterschied.

Gehe zum ersten Unterschied / 1T

Der Cursor springt nach oben in die Zeile, in der sich der erste Unterschied
befindet.

Gehe zum letzten Unterschied / 1

Der Cursor springt nach unten in die Zeile, in der sich der letzte Unterschied
befindet.

Sync
) o

Ubernahme Ubernahme
nach Rechts nach Links

Sync
Ubername nach rechts / 5 / Strg +Pfeil nach rechts
Ubername des markierten Texts vom linken Fenster in das rechte Fenster.

Ubername nach links / o / Strg +Pfeil nach links
Ubername des markierten Texts vom rechten Fenster in das linke Fenster.
Weitere
1 =M —=
w & &

Speichere  Schrittweise durch Einstellungen
Dateivergleich Unterschiede

Weitere
Dateivergleich speichern / o
Speichert Resultat des Dateivergleichs in eine Datei.

Schrittweise durch Unterschiede / =

Durch Aktivierung dieser Funktion wird die Anderungsméglichkeit auf die
Zeile mit rot markiertem Unterschied beschrankt, in der sich der Cursor
befindet.

Beispiel: Wurde die Funktion = aktiviert und der Cursor auf die mittlere Zeile
eines dreizeiligen, rot markierten Blocks positioniert, dann kann der Text
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dieser Zeile von links nach rechts oder von rechts nach links iibernommen
werden; die erste und die dritte Zeile des Blocks werden von der Aktion nicht
tangiert und zeigen weiterhin die rot markierten Unterschiede.

Die "Zeilenweise Anderungsauswahl’ wird durch Anklicken des Icons = oder
durch Abhaken der obersten Dateivergleich-Einstellung (s. Abbildung 3.38)
aktiviert und die Aktivierung durch Farbénderung des Symbolhintergrundes
von grau auf orange angezeigt.

e Einstellungen Dateivergleich / ‘D
Im Dialog ’'Einstellung Dateivergleich’ kénnen verschiedene Ausfithrungen
des Dateivergleichs bestimmt werden. Das Verhalten der Dateivergleichsfunk-
tionen wird durch die Einstellungen des spezifischen Dateityps (im Beispiel
'FRASEN Standard’) beeinflufit.
Wird wéhrend eines Vergleichs die Konfiguration in der "Einstellung Datei-
vergleich’ gedndert, sollte anschlieend zuerst der (alte) Vergleich mit Icon

% beendet und mit Icon ' die neue Vergleichsart gestartet werden.

Hinweis: Nachfolgend sehen Sie im Dialog "Einstellung Dateivergleich’, dass
verschiedene Arten des Vergleichs durch Anhaken ausgewéhlt werden kénnen,
insbesondere ’Alle Unterschiede mit Kontext zeigen’ und ’Alle Unterschiede
detailliert zeigen’.

Die unterschiedlichen Ergebnisse der beiden Einstellungen werden an einem
Beispiel gezeigt.

2 [ |

Einstellungen: Dateivergleich - SO Frasen

Laden/Speichemn
= e 'h

D ateiv i

CHC-Mazchine

- Globale Farben
- Exteme Befehle
- Pluging

Dateivergleich - IS0 Frasen

|gnariere Kommentare

Druck Optionen
Drucke nur Unterschieds

- Editar Dateivergleich-Einstellungen
- Drucken N
- Spez. Dateitypen [[] Zeilerweise Anderungsauswahl Fensterwechzel mit TAB-T aste
- Farben Alle Unterschiede mit Kontaxt zeigen Alle Unterschiede detailliert zeigen
Satzrurnmern B
MNach Ubemahme z. nachst. Untersch. Inteligentes Markieren

|gnorieren
Backplot |gnoriere 5 atznummern Ignoriere GROSS/klein Buchstaben
Multi Channel = =
; wierkzeugliste |gnoriere Leerzeichen Ignoriere £ahlenformat
- Weitere

| Hilfe I |Driginalwerte] | Abbrechen I [ Ok

Abbildung 6.1: Dialog "Einstellung Dateivergleich’.
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e Alle Unterschiede mit Kontext zeigen

Mit dieser Aktivierung sind in beiden Fenstern alle Zeilen, in welchen min-
destens ein Unterschied besteht, grau unterlegt und der Unterschied ist mit
seinem K o n t e x t rot markiert.

Wird der Cursor mit Icon "1 auf eine Zeile mit einem Unterschied gebracht,
wird die ganze Zeile rot markiert.Ist in der néchsten Zeile ebenfalls ein Un-
terschied, werden beide Zeilen zusammen rot hinterlegt und befindet sich
in der iiberndchsten Zeile noch einl Unterschied, werden alle drei Zeilen - als
Block - rot markiert, etc.Mit Icon # konnen eine oder mehrere rot markierte
Zeile(n) von links nach rechts oder mit Icon ‘& von rechts nach links kopiert
werden.

Mit der Ubernahme des Textes von einem Fenster in das andere erléschen
die graue und rote Markierung dieses Bereichs, die Texte sind jetzt hier in
beiden Fenstern identisch.

Alle Unterschiede detailliert zeigen

Mit dieser Aktivierung sind in beiden Fenstern alle Zeilen, in welchen min-
destens ein Unterschied besteht, grau unterlegt und der Unterschied ist d e
tailliertrot markiert.

Befinden sich Unterschiede in mehreren aufeinander folgenden Zeilen und
wird der Cursor in die erste Zeile mit Icon | gebracht, werden alle Zeilen
grau und ihre Texte rot markiert, so dass sie komplett mit Icon @ von links
nach rechts oder mit Icon & von rechts nach links iibergeben werden kénnen.
Nachfolgend sehen Sie die Ergebnisse dieser beiden Einstellungen anhand ei-
nes CNC-Frisprogamm-Vergleichs. Weitere Informationen zum Dialog "Ein-
stellung Dateivergleich’ finden Sie unter Dateivergleich (Konfiguration).

] Aot crtun MLARSCH 1215812 HE
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Abbildung 6.2: Dateivergleich mit Einstellung ’Alle Unterschiede mit Kontext

zeigen’.
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Abbildung 6.3: Dateivergleich mit Einstellung ’Alle Unterschiede detailliert
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In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Multifunktionsleiste Ubertragen
in der Reihe nach besprochen

In diesem Kapitel werden die spezifischen Funktionen Ubertragen des Editors
CIMCO Edit v6 gezeigt, mit denen CNC-Programme von einem Rechner (z.B.
Laptop) zu einer CNC-Maschine gesendet bzw. iibertragen werden kénnen. Die
entsprechende Konfiguration hierzu ist iiber das Ikon jPICT = erreichbar. Wenn die
Funktion auch iiber ein Tastaturkiirzel erreichbar ist, wird die Tastenkombination
im POPOP-Menii unter dem entsprechenden Ikon/Reiter angezeigt.

CIMCO Edit v6 wird mit Hilfe der entsprechenden Symbole in der Multifunk-
tionsleist bedient. Die Befehle sind in logischen Gruppen strukturiert, die unter
Registerkarten zusammengefasst sind

7.1 Ubertragen

Mit der 'DNC-Option’ wird der Anwender von CIMCO Edit v6 in die Lage versetzt,
CNC-Programme von einem Rechner (z.B. Laptop) zu einer CNC-Maschine zu sen-
den oder von dieser zu empfangen. Es ist auch maglich, die Ubertragung von CNC-
Programmen zu/von verschiedenen CNC-Maschinen durchzufiithren, wenn zuvor die
maschinenspezifischen DNC-Einstellungen im Edit v6 vorgenommen wurden.

Hinweis: Die 'DNC-Option’ ist lizenzpflichtig; sie kann auch mit einer Zusatz-
option fiir die gleichzeitige CNC-Programmiibertragung zu 2 CNC-Maschinen
("Zusétzlicher 1-Port-DNC-Link’) erworben werden.

Die einzelnen Ubertragungsfunktionen kénnen aus dem Drop-Down-Menii
"Ubertragung’ oder iiber die Werkzeugleiste 'DNC-Steuerung’ abgerufen werden.

Stellen Sie zunichst fest, welche CNC-Maschinen zur Ubertragung installiert sind
und iiberpriifen Sie deren Ubertragungsparameter. Offnen Sie dazu im CIMCO Edit
v6 das Drop-Down-Menii *Ubertragung’ und klicken Sie dort auf DNC-Einstellungen
(Ubertragung - DNC-Einstellungen).

In diesem Dialog kénnen Sie zur Dateniibertragung eine Maschine auswéahlen oder
umbenennen, eine neue hinzufiigen oder eine 16schen.

Wollen Sie die Ubertragungsparameter der ausgewihlten Maschine éndern, kénnen
Sie im Dialog 'DNC-Einstellungen’ unten rechts 'Einstellungen’ anklicken oder in
der Werkzeugleiste 'DNC-Steuerung’ ganz rechts das Icon :‘a. Es erscheint der Dia-
log Schnittstelle (Ubertragung - DNC-Einstellungen - Einstellungen - Schnittstelle),
in dem Sie die Schnittstellenparameter iiberpriifen und &ndern kénnen. Von dort
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aus konnen Sie oben links den Dialog Senden (Ubertragung - DNC-Einstellungen
- Einstellungen - Senden) zur Uberpriifung / Anderung der Sendeparameter und
den Dialog Empfangen (Ubertragung - DNC-Einstellungen - Einstellungen - Emp-
fangen) zur Uberpriifung / Anderung der Empfangsparameter aufrufen.

Legen Sie unter Verzeichnisse (Ubertragung - DNC-Einstellungen - Einstellungen
- Verzeichnisse) Thre Standard-Verzeichnisse (Sende- und Empfangsordner) fest,
aus denen Sie CNC-Programme zur ausgewéhlten Maschine normalerweise senden
und empfangen wollen. Rechts neben den Eingabefeldern finden Sie ein Ordner-
Symbol. Klicken Sie dieses an, werden Ihnen die bereits vorhandenen Verzeichnisse
zur Ubernahme angeboten. Sie kiénnen jedoch auch einen neuen Pfad mit einem
neuen Verzeichnis im jeweiligen Eingabefeld generieren.

Uber die Multifuntionsleiste *Ubertragen’ kénnen Sie im einzelnen folgende Funk-
tionen ansteuern:

Ubertragen
(A (oL [ [a O
Datei Senden Datei Empfangen  In gedffnetem
senden ~ empfangen ~ Fenster empfangen

Ubertragen

e Datei senden / [
Datei senden
Klicken Sie auf das Icon und es 6ffnet sich der Such-Dialog fiir die zu sendende
Datei. Nach dem Offnen der ausgewihlten Datei erscheint die Anzeige *Sende-
zustand’. Ist die empfangende CNC noch nicht bereit, stehen darin sémtliche
Fortschrittsmeldungen auf ’0’. Erst mit dem Beginn der Dateniibertragung
laufen die Z&hler los.
Klicken Sie auf den Pfeil unter dem Icon, erhalten Sie in einem Drop-Down-
Menii die zuletzt iibertragenen Dateien zur Auswahl.

e Senden /¥
Senden des CNC-Programms aus dem aktiven Fenster an die ausgewihlte
Maschine.

e Datei empfangen / S
Empfiangt und speichert die Datei ohne sie zu 6ffnen.
Klicken Sie auf das Icon und es 6ffnet sich der Dialog 'Empfange Datei’ fiir
die zu empfangende Datei. Nach der Eingabe eines Namens fiir das erwartete
CNC-Programm und dem Befehl ’Speichern’ erscheint die Anzeige 'Emp-
fangszustand’. Ist die sendende CNC noch nicht zur Datenausgabe bereit,
stehen darin sdmtliche Fortschrittsmeldungen der Anzeige auf ’0’. Erst mit
dem Beginn der Dateniibertragung laufen die Zahler los.
Klicken Sie auf den Pfeil unter dem Icon, erhalten Sie in einem Drop-Down-
Menii die zuletzt {ibertragenen Dateien zur Auswahl.

e Empfangen / &
Empfangt Datei in ein neues Fenster.
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In gedffnetem Fenster empfangen / &
Empfangen eines CNC-Programms in ein gedffnetes Fenster.
CINC-Maschine

Machine 1

CNC-Maschine i

Maschinenauswahl / [Maschie 1 [-]

Uber dieses Drop-Down-Menii wihlen Sie die CNC-Maschine an, zu der Sie

eine Dateniibertragung aufbauen wollen: Durch Anklicken des Auslosers [+]
wird das Drop-Down-Menii aufgeklappt und alle Maschinen mit installierter
Dateniibertragung werden zur Auswahl angeboten.

Einstellungen

2

DMC-Einstellungen

Einstellungen

Die Konfiguration zu der oben gewahlten Maschine ist {iber das Ikon jPICT ;5
erreichbar. Weiteres zu den Einstellparameter finden Sie hier unter DNC-
Einstellungen.

DNC-Einstellungen / i

Wollen Sie die Ubertragungsparameter einer Maschine iiberpriifen oder versindern,
klicken Sie auf das Icon ’DNC-Einstellungen’ und Sie erhalten von der im Feld
"Maschinenauswahl’ stehenden Maschine direkt den Dialog zu deren Schnitt-
stelle (Ubertragung - DNC-Einstellungen - Einstellungen - Schnittstelle).

Ubertragungszustand / Informationen zum Status der CNC-Programm-
iibertragung

Wenn die 6 Icons in der linken Hailfte der Werkzeug-Leiste 'DNC-Steuerung’
abgeblendet (blass) sind und damit angezeigt wird, dass eine CNC-Programm-
iibertragung stattfinden kann oder stattfindet, dann kénnen Sie durch Anklicken
des Icons (| 2 ) den Ubertragungszustand - Sende- oder Empfangszustand -
feststellen:
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BB Sendezustand I. X

Ubertragungszustand

B R Maschine: Machine 1
S ;>'|<'S Drateiname: C:ACIMCOMCIMCOE ditBAS ampleshI SO MILLABOTTLE.MC
TS Butes: 1.827  Verblebends Zeit: 02:52
LIDTR | Zgje: 74 Fehler 0
[ ket
BEq | CFS G039 Status: Senden

| || Teminal aus ] [ Micht zeigen ] | Stap |
MESG T 495-0 62510, 0090.043 -

NES-1.0971.1911-0.01 31-0.023
W71 B2Y00.0220-0.011

M71GTH-4.621

M7 Z4-4. 60597-0.372

M7 -4 5E5Y-0.605

M74x-4. 535v-0.902 1

4 12
Rolltext CRALF zeigen [

Abbildung 7.1: Anzeige ’Sendezustand’.

Sie sehen oben links die Dateniibertragungssignale der seriellen Daten-
iibertragung nach ETA RS-232-C, die bei Aktivierung aufleuchten, oben rechts
den Status der CNC-Programmiibertragung und unten im Terminalfeld den
NC-Text in Klarschrift. Wenn Sie 'Rolltext’ abhaken, 1lduft der Text mit der
Ubertragung mit, wenn Sie ’CR/LF zeigen’ aktivieren, sehen Sie die (sonst
unsichtbaren) Zeilenende-Codierungen: CR = Wagenriicklauf, LF = Zeilen-
vorschub - je nach CNC-Programm einzeln oder in Kombination(en).
Wichtige Eingriffe kénnen Sie iiber die 3 Schaltfelder in der Mitte durch
Anklicken vornehmen: links: Terminal ausblenden/zeigen, Mitte: Nicht zeigen
der Anzeige, rechts: Stop = Ubertragung anhalten. Mit dem letztgenann-
ten Befehl kommt die Riickfrage:

Ubertragung anhalten I J

Abbildung 7.2: Riickfrage "Ubertragung anhalten’.

Hiermit haben Sie die Méglichkeit, die Ubertragung abzubrechen (mit
Ja) oder fortzusetzen (mit Nein).

Die Uberpriifung des Empfangszustandes entspricht der des Sendezustandes
mit folgender Anzeige:
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BB Sendezustand I. B | S
Ubertragungszustand

B R Maschine: Machine 1

S ;>'I<'S Drateiname: C:ACIMCOMCIMCOE ditBAS ampleshI SO MILLABOTTLE.MC
TS Butes: 1.443  Verblebends Zeit: 02:25
LIDTR | Zejien: B2 Fehler 0

[ ket

MEq | CFS 7295 Statuz Senden

1 || Teminal aus ] [ Micht zeigen ] | Stap |

MEE10. 4272087 -

NE4GE34T0.538 0. 781-0.00.003

M EE-T0.5380. 78I0.)-0.

MEEGTH-10.6257D0.

NET-16.623

MEE-16.588-1.188 B
MES-16. 48472, 206 ™

4

Rolltext CRALF zeigen [

Abbildung 7.3: Anzeige 'Empfangszustand’.

Wenn das CNC-Programm (mit M30) komplett empfangen wurde, wird nach
ca. 15 Sekunden folgende Meldung gezeigt:

Beendet [i‘]

'CACIMCO\CIMC OEdit6\Samples\ISO MILL\BOTTLENC' Ubertragung
erfolgreich beendet.

Abbildung 7.4: Meldung "Ubertragung beendet’.

Klicken Sie auf ’OK’, um den Erhalt dieser Meldung zu bestétigen.



74

7. Registerkarte Ubertragen




75

Editor-Einstellungen
(Allgemein)

Dieser Abschnitt beschreibt, wie Sie den CIMCO Editor einstellen.

8.1 Allg. Einstellungen

Zur Festlegung der allgemeinen Einstellungen des CIMCO Edit v6 klicken Sie in der
Meniizeile auf 'Einstellungen’ und im Drop-Down-Menii auf ’Allg. Einstellungen’.

Sie erhalten dann den folgenden Dialog:

Einstellungen: Allg. Einstellungen

2. |

Laden/Speichemn
Dateivergleich
CHC-Mazchine
Backplat

ulti Channel

- Globale Farben
- Exteme Befehle
- b azatrol Viewer
- Pluging

Allg. Einstellungen
Allgemeine Editar-Einstellungan
| Einheitiche Benutzer-Einstellungen
| Starten in voller Groke
| Fenzterpozition merken
| Eenszter in woller Grole dffnen
| W arntdine
V| Dateien mit Schreibschutz sichern
Speichern mit Backup [BAK)
V| E wtemne Anderungen priifen
MNC-dssistent Formelnresultate nicht anz

T abulatorbreite:

Datei mehrfach Sffren

| Im Titel wollstandigen Plad anzeigen
EBieim Empfang Mamen spezifizieren
Immer alle Dateien zeigen [*.7]
Dateien emeut dffnen

| Curserposition merken
Programm schliessen bestatigen

‘Download Latest Wersion' nicht anzeige

Dateigrosse anzeigen:

g = | Grosse anzeigen in Bytes - |
Anzahl zuletzt geffneter D ateien: Anzahl Zeilenvorschubzeichen [LF):
[18 - .
Sprache:
|Deutsc:h v|

| Hilfe: | | Originahwerte | | Abbrechen | [ 0k

Abbildung 8.1: Dialog

"Allgemeine Einstellungen’.
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Einheitliche Benutzer-Einstellungen

Wenn dieses Feld abgehakt ist, wenden alle Benutzer dieselben (in CIMCO
Edit v6 gespeicherten) Editor-Einstellungen an.

Bleibt das Késtchen offen, dann werden die spezifischen Benutzer-Einstellungen,
z.B. fiir

- Benutzer E. die Sprache 'US-English’, Tabulatorbreite: 10, etc.;

- Benutzer D. die Sprache 'Deutsch’, Tabulatorbreite: 8, etc.

in Windows (unter USER NAME) gespeichert. So erhélt jeder User nach dem
Einloggen ’seinen’ Editor.

Starten in voller Groéfle

Ist dieses Feld angehakt, dann startet CIMCO Edit v6 immer in voller Grofe:
der Bildschirm wird ganz ausgefiillt.

Fensterposition merken

Ist dieses Feld angehakt, dann startet der Editor mit Fenstern in gleicher
Grofle und Position, wie sie bei Abschluf der letzten Sitzung verlassen wur-
den.

Fenster in voller Gréfle 6ffnen

Wenn dieses Feld angehakt ist, werden Editorfenster in maximaler Grofie
geoftnet.

Warnténe

Wenn dieses Feld angehakt ist, werden Warntone abgegeben. Fiir stilles Ar-
beiten lassen Sie dieses Késtchen offen.

Dateien mit Schreibschutz sichern

Haken Sie dieses Feld an, um 'Nur-Lesen’-Dateien vor (ungewolltem) Modi-
fizieren oder Editieren zu schiitzen.

Speichern mit Backup (.BAK)

Wenn dieses Feld angehakt ist, wird vor dem Uberschreiben einer Datei eine
Sicherungskopie des Originals angelegt.

Externe Anderungen priifen

Wenn dieses Feld angehakt ist, priift der Editor, ob eine Datei auerhalb des
Editors verdndert wurde.

Wenn die Datei auerhalb des Editors modifiziert wurde, werden Sie be-
nachrichtigt und gefragt, ob Sie die Originaldatei erneut laden wollen. Wenn
Sie sich dazu entscheiden, gehen sémtliche Anderungen verloren, die seit der
letzten Speicherung gemacht wurden.

NC-Assistent Formelnresultate nicht anzeigen

Aktivieren Sie diese Option, wenn das Ergebnis von Makro-Formeln des NC-
Assistenten versteckt werden sollen.

Datei mehrmals 6ffnen

Haken Sie dieses Feld an, wenn Sie bei Bedarf eine bestimmte Datei in mehr
als einem Fenster des Editors 6ffnen wollen.
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Im Titel vollstindigen Pfad anzeigen

Benutzen Sie diese Option, um den vollstdndigen Dateipfad im Fenstertitel
anzuzeigen.

Beim Empfang Namen spezifizieren

Benutzen Sie diese Option, um beim ’Datei empfangen und im Editor 6ffnen’
einen Dateinamen zu vergeben.

Immer alle Dateien zeigen (*.*)

Benutzen Sie diese Option, wenn der Dialog 'Datei’ immer alle Dateien an-
zeigen soll.

Dateien erneut 6ffnen

Veranlassen Sie hier das Programm dazu beim Start Dateien wieder zu 6ffnen.

Curserposition merken

Benutzen Sie diese Option, um den Curser nach dem Neustart des Programms
an die Stelle der Datei zu positionieren, wo er sich zulezt befunden hat.
Programm schlieflen bestéitigen

Benutzen Sie diese Option, damit das Programm nur mit Bestétigung ge-
schlossen werden kann.

’Download Latest Version’ nicht anzeigen

Benutzen Sie diese Option, um den Link 'Neueste Version Herunterladen’ im
Menii zu auszublenden.

Hinweis: Sie miissen den Editor nach einer Anderung dieser Einstellung neu
starten.

Tabulatorbreite

Benutzen Sie diese Option, um die Tabulatorbreite zu bestimmen.

Anzahl zuletzt ge6ffneter Dateien

Geben Sie hier die Anzahl von Dateien an, die in der Liste ’aktuelle Dateien’
gezeigt werden.

Sprache

Wiéhlen Sie aus diesem Drop-Down-Menii die Sprache aus, die in den Dialo-
gen und Meniis verwendet werden soll.

Hinweis: Ein Wechsel der Sprache wird erst wirksam, wenn das Programm
erneut gestartet wurde.

Grofle anzeigen in Bytes

Benutzen Sie dieses Option, um die Anzeige der Dateigrosse in der Status-
leiste einzustellen.

Anzahl Zeilenvorschubzeichen (LF)

Benutzen Sie dieses Option, um zu Spezifiziern, wie viele Zeilenvorschub-
Zeichen benutzt werden sollen zur Berechnung der Dateigrosse in der Status-
zeile.

Beispiel: Wenn sie einen Wert von 2 festgelegt haben, und die Datei enthélt
12 Zeilen, werden 24 Bytes dazugerechnet zur Dateigrosse in der Statuszeile.
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8.1.1 Editor

Um die allgemeinen Editor-Einstellungen zu tiberpriifen oder abzuéndern, klicken
Sie auf 'Einstellungen’ und danach auf ’Editor’. Es 6ffnet sich folgender Dialog:

Einstellungen: Editor @Iﬁ:—hj

=) &llg. Einztellungen Editor
01 E ditoreinstellungen
Drucken
- Spez. Dateitypen Mausbeschleuniger Anzahl Erzetzungen zeigen

Farben

Warhung vor vicht urnkehrbarer Aktion ] Cursor im virtuellen Bereich beweagen

Satzrurnmern
Laden/Speichem Senkrechter Rollbalken Wirtuellen Black mit TAB-Zeichen flillen
D ateivergleich |
CMC-Maschine [ 'waagerechter Rollbalken [ Ertferne ASCH O'en
Backplat [ Riickwarts-Blockade am Zeillenanfang Suche bei Datei-Ende umbrechen
ulti Channel .
Werkzeugiste [T Suchen/Ersetzen ab D ateianfang [ Immer GROSSCHRIFT
W eibere [ 7 abulator fligh Leerzeichen ein Erinnere mathematische \Werte

- Globale Farben
- Exteme Befehle
- Mazatrol Viewer

Show line numbers

- Plugins Block-todus
Test editieren mit 'drag and drop' [ Mach Einfiigen Cursar nicht bewegen
[ Kopieren ohne Markieren [ Markiere Block Liber Zeilenende: hinaus

Fonteinstellungen

N0O100 X100 Y100 I.200 J.200 @

| Hilfe I |Driginalwerte] | Abbrechen I [ u] ]

Abbildung 8.2: Einstellungsdialog fiir den Editor

e Mausbeschleuniger
Wenn Sie dieses Késtchen abhaken, werden Thre Cursorbewegungen beschleu-
nigt.
e Warnung vor nicht umkehrbarer Aktion
Wenn Sie dieses Kistchen abhaken, werden Sie vor einer Aktion gewarnt, die
nicht umkehrbar ist (z.B. die Neunummerierung einer grofien Datei). Wenn
Sie das Kistchen offen lassen, erhalten Sie die Warnung nicht.
Senkrechter Rollbalken
Mit Abhaken wird ein senkrechter Rollbalken eingeschaltet.

e Waagerechter Rollbalken
Mit Abhaken wird ein waagerechter Rollbalken eingeschaltet..

e Riickwirts-Blockade am Zeilenanfang

Verhindert, dass mit der Riickwértsloschtaste 2 Zeilen miteinander verbunden
werden konnen.
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Suchen/Ersetzen ab Dateianfang

Wenn Sie dieses Feld abhaken, beginnen die Editierfunktionen Suchen / Er-
setzen immer am Dateianfang.

Tabulator fiigt Leerzeichen ein

Wenn Sie dieses Feld abhaken, werden bei Verwendung der TAB-Taste anstel-
le der TAB-Zeichen soviele Leerzeichen eingefiigt, wie sie fiir die“Ausfiillung
der jeweiligenTabulatorspaltenbreite erforderlich sind. Und beim Offnen einer
Datei mit TAB-Zeichen werden diese ebenfalls durch Leerzeichen ersetzt.
Zeilennummern anzeigen

Benutzen Sie diese Option, um alle Zeilennummern anzuzeigen.

Anzahl Ersetzungen zeigen

Wenn Sie dieses Feld abhaken, wird die Anzahl der ersetzten Zeichenketten
angezeigt, die durch die Anwendung der Funktion ’Alle ersetzen’ ausgetauscht
wurden.

Cursor im virtuellen Bereich bewegen

Wenn Sie dieses Feld abhaken, konnen Sie den Cursor auch in einem Bereich
bewegen, der keinen Text beinhaltet.

Virtuellen Block mit TAB-Zeichen fiillen

Wenn Sie dieses Feld abhaken, kénnen Sie mit TAB-Zeichen grofie leere Berei-
che in einen virtuellen Block eingeben (s. auch ’Cursor im virtuellen Bereich
bewegen’).

Entferne ASCII 0’en

Benutzen Sie diese Option, um ASCII 0’en aus der Datei zu entfernen. Wenn
Sie diese Option nicht angewéhlt haben, wird ASCII 0 ersetzt mit ASCII
128.

Hinweis: Wenn Sie Dateien mit 7 Databits iibertragen, wird ASCII 128 zu
ASCII 0.

Suche bei Datei-Ende umbrechen

Benutzen Sie diese Option, wenn eine Suche vom Anfang des Dokuments
fortgesetzt werden soll, falls kein Treffer vor dem Ende der Datei gefunden
wurde.

Nur GROSSBUCHSTABEN

Benutzen Sie diese Option, falls Text ausschliefilich in GROSSBUCHSTA-
BEN sein soll.

Erinnere mathematische Werte

Benutzen Sie diese Option, um die letzten Werte, die in den ’Einfachen ma-
thematischen Funktionen’ verwendet wurden, zu merken.

Text editieren mit ’drag and drop’

Hier wihlen Sie, dass jeder markierte Text verschoben werden kann.
Kopieren ohne Markieren

Wenn Sie dieses Feld abhaken, kénnen Sie die Zeile, in der der Cursor steht,
kopieren, ohne sie zuvor markiert zu haben.
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e Nach Einfiigen Cursor nicht bewegen
Benutzen Sie diese Option, wenn der Cursor nicht zum Ende des eingefiigten
Textes bewegt werden soll.

e Markiere Block iiber Zeilenende hinaus
Ist dieses Feld abgehakt und wird eine ganze Zeile ausgewihlt, dann gilt diese
Markierung auch im virtuellen Bereich bis zum Fensterrand.

e Fonteinstellungen
In diesem Feld wird ein Muster des gewéhlten Fonts angezeigt.

Wenn Sie im Dialog unten rechts die Schaltfliche anklicken, kénnen Sie
die Schriftart (Font) einstellen, die im Editor-Fenster verwendet werden soll.

8.1.2 Druckformate

Um die eingestellten Druckformate zu iiberpriifen oder abzuéindern, klicken Sie in
der Meniizeile auf ’Einstellungen’ und danach auf ’Druckformate’. Es offnet sich
folgender Dialog:

Einstellungen: Drucken @I&J

[ Allg. Einstellungen Drucken
Editor Druckoptionen
ATUC
£ Spez. Dateitypen Syntax hervorheben [ Bohdruck
Fatben Farben venvenden Seiterrvarschub
Satzrummern
Laden/Speichern Kopfzeilen ducken Auf 'Endlos-Papier' diucken
D ateivergleich R . B
CMC-Maschine Fubzeilen drucken Seiterrvarschub nach letzter Seite
Backplot Drucke Kopf auf erster Seite
Multi Channel i i o
Werkzeugliste Linker Rand Rechter Rand Papierbreite: _
Weitere 2.00 200 78 = |64
- [alobale Farben
- Externe Befehle Zeichenzatz fiir Normaldmick: Zeichenzatz fur Mebrspaltendruck:
- M azatrol Viewer
G0 X100.0 . G1 Y100.0 .
By ) £y

K.opfzeile/Fubzeile

Kopfzeile links K.opfzeile Mitte F.opfzeile rechts
#F 4 2%d
FuBzeile linkz Fubzeile Mitte Fulzeile rechts
%c EZplEP
[ Hilfe: ] [ Originalwerte ] [ Abbrechen ] [ ak.

Abbildung 8.3: Dialog ’Einstellungen Druckformate’.

e Syntax hervorheben

Wenn dieses Feld abgehakt ist, werden NC-Befehle und Kommentare durch
Fett- und Kursiv-Schrift hervorgehoben.
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Farben verwenden

Wenn dieses Feld abgehakt ist, konnen Sie farbige Ausdrucke machen; vor-
ausgesetzt ist, dass Sie einen Farbdrucker installiert haben.

Kopfzeilen drucken

Wenn dieses Feld abgehakt ist, werden immer Kopfzeilen mitgedruckt.
FuBzeilen drucken

Wenn dieses Feld abgehakt ist, werden immer Fuflzeilen mitgedruckt.

Rohdruck

Wenn dieses Feld abgehakt ist, wird ein einfacher (ungefilterter) Textaus-
druck ("Rohdruck’) auf den Drucker ausgegeben. Zugleich mit dem Anhaken
von 'Rohdruck’ werden die Funktionen ’Syntax hervorheben’ und 'Farben
verwenden’ sowie die Zeichensatz-Auswahlfelder deaktiviert, wihrend das
Einstellfenster 'Papierhohe’ jetzt zugénglich ist und die Auswahlfelder ’Sei-
tenvorschub’, ’Auf "Endlos-Papier’ drucken’ und ’Seitenvorschub nach letzter
Seite’ angeboten werden. Wenn zum ’'Rohdruck’ noch ’Auf Endlos-Papier
drucken’ abgehakt wird, werden alle Definitionsfelder fiir "Kopf- und Fufizei-
len’ sowie das Fenster ’Seitenvorschub’ und das Einstellfenster 'Papierhohe’
deaktiviert.

Seitenvorschub

Falls abgehakt, wird nach Erreichen der "Papierhéhe’ - gezihlt in Zeilen (z.B.
64) - an den Drucker ein Seitenvorschubzeichen (FF) gesendet, woraufhin die
nichste Zeile als erste auf die Folgeseite gedruckt wird. Da mit Abschluf} der
letzten Seite keine weitere Seite folgt, ist auch kein weiteres Seitenvorschub-
zeichen erforderlich; deswegen gibt es bei Anwahl von ’Seitenvorschub’ keine
Anwahlmoglichkeit "Seitenvorschub nach letzter Seite’ , die daher abgeblen-
det ist.

Auf ’Endlos-Papier’ drucken

Soll ein Rohdruck auf Endlos-Papier ausgedruckt werden - einige Drucker
lassen sich darauf umschalten (z.B. OKI Microline 390 FB) - werden die
Auswahlmoglichkeiten "Kopfzeilen drucken’, 'Fuflzeilen drucken’, ’Seitenvor-
schub’ und ’Papierhdhe’ deaktiviert.

Seitenvorschub nach letzter Seite

Wenn Sie dieses Feld abhaken, erhalten Sie nach Druckende eines Rohdrucks
auf Endlos-Papier einen sauber definierten Abschluf}: die letzte Druckseite
wird - mit dem FF-Befehl zur leeren Folgeseite - ausgeworfen und kann jetzt
entlang der Seitenperforation gut abgetrennt werden.

Linker /rechter Rand

Hier werden die Abmessungen der Réinder in Zentimetern angegeben; sollen
sie in Zoll (Inch) bestimmt werden, miissen Sie hinter die Zahlenangabe ’in’
setzen.

Beispiel:Fiir einen 1-Zoll-breiten linken Rand schreiben Sie in das Feld ’Lin-
ker Rand’: 71 in”.
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e Papierbreite/-héhe

Die Abmessungen von 'Papierbreite’ und "Papierhche’ werden aus der Breite
und Hohe der Druckzeichen und der Anzahl der Zeichen/Zeile errechnet.
Wenn im Mehrspaltendruck z.B. der Schriftgrad auf 11 Punkte eingestellt
ist und fiir die "Papierbreite’ 35 (Zeichen/Zeile) eingegeben wurde, wird ein
Drehprogramm mit 140 NC-Sétzen gut lesbar in 2 Spalten auf eine DIN-A4-
Seite ausgedruckt.

Zeichensitze

Uber die beiden Schaltflichen - im Dialog ’Einstellungen Druckformate’.
Mitte und rechts - kénnen Sie fiir 'Normaldruck’ und 'Mehrspaltendruck’
unterschiedliche Schriften einstellen.

Kopfzeilen / Fuflzeilen

Die Beschriftungen der Kopfzeile (links, Mitte, rechts) und der Fufizeile (links,
Mitte, rechts) kénnen Sie mit folgenden Parametern erzeugen:

— %p
Seitennummer

- %P
Gesamtseitenzahl

- %f

Dateiname

- %F
Dateiname mit Pfadangabe

- %d

Datum

- %ot
Zeitangabe

— %c

Firmenname
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Editor-Einstellungen
(Spez. Dateitypen)

Dieser Abschnitt beschreibt, wie Sie Dateitypen einstellen kénnen.

Von der Einstellung der Dateitypen héngt es ab, wie umnummeriert wird, wel-
che Werkzeugwechsel gesucht werden kénnen, wie der Backplot simuliert, wie der
Dateivergleich arbeitet, wo Dateien gespeichert werden usw.

Hinweis: Jeder Dateityp wird beziiglich Umnummerierung, Satznummerierung,
Backplot, Dateivergleich etc einzeln konfiguriert.
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9.1 Spezifische Dateitypen

Der ’'Spezifische Dateityp’ ist eine Makro-Datei, in der die spezifischen Eigenschaf-
ten fiir eine Bearbeitungsart (z.B. Drehen, Frisen, etc.), die Art der Bewegungs-
anweisungen (z.B. ISO G-Code, Heidenhain-Klartext-Dialog) und eine Vielzahl
programmtechnischer Abfragen (z.B. Umnummerierung, Werkzeugwechsel, Farben,

etc.) zusammengefaf3t sind. Die spezifischen Dateitypen besitzen fiir die jeweilige
Anwendung ’Leitfunktion’.

Spez. Dateitypen wie 'ISO Drehen’, 'ISO Frisen’, 'Heidenhain TNC’, 'Textdatei’
sind Bestandteil des CIMCO Edit v6. Man kann aber auch neue Dateitypen fiir
eine Bearbeitungstechnologie - z.B. Drehen - hinzufiigen, die dabei iibernommenen
Makros verdndern oder mit eigenen Makros ergidnzen. Die Vorgehensweise hierzu
wird im Kapitel Makro-Einstellungen detailliert beschrieben.

Einstellungen: Spez. Dateitypen l ? ﬁj
(= &llg. Einstellungen Spez. Dateitypen
Drucken Spez. Dateitypen
=- S_pez. D ateitypen Warme: Typ ﬁ
- Faen 150 Fré 150 G-Cod
atznummern fazen “Lode 3
aden/Speichem 150 Direhen 150 G-Lode
ateivergleich Heidenhain Heidenhain
MC- azchine Text Datei Text Datei
ackplot
ulti Chatinel
; ‘werkzeugliste
e eitere
- [alobale Farben
- Exteme Befehle
- M azatrol Viewer
- Pluging
[ Lischen ] [Umbenennen] [ Hinzufiigen ]
[ Hilfe: ] [ Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ Ok ]

Abbildung 9.1: Ubersicht 'Dateitypen’
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9.1.1 Dateityp-Einstellungen

Um einen Dateityp zu dndern, klicken Sie in der Meniizeile auf ’Einstellungen’ und
"Spez. Dateitypen’. Sie erhalten dann die Ubersicht und kénnen anschlieBend im
Entscheidungsbaum links auf den gewiinschten Einstellungsbereich (z.B. Farben)
klicken. Nach Abschluf} Threr Farbeinstellungen klicken Sie zu weiteren Einstellun-
gen zuniichst n i ¢ h t auf OK, sondern beispielsweise zur Anderung des Satznum-
mernformats im Auswahlfeld links auf ’Satznummern’ etc., und beenden Sie dann
schliefllich Thre Dateityp-Einstellungen mit OK.

Wollen Sie spezifische Dateitypen 16schen, umbenennen oder neue hinzufiigen, klicken
Sie auf den entsprechenden Button am unteren Rand des Ubersichtsfeldes:

e Lo6schen

Loscht den markierten Dateityp.

¢ Umbenennen

Hiermit kénnen Sie den markierten Dateityp umbenennen.

e Hinzufiigen

Bevor Sie einen neuen Dateityp zu den vorhandenen Dateitypen hinzufiigen,
sollten Sie sich dariiber im Klaren sein, welche "Vorlage’ Threm neuen Datei-
typ am dhnlichsten ist. Handelt es sich z.B. um eine spezielle Fréisbearbeitung
von Linealen auf einem Bearbeitungszentrum HERMLE C1200V mit einer
Heidenhain iTNC 530, dann wihlen Sie nach Offnen des Drop-Down-Meniis
aus den vorhandenen Dateitypen 'Heidenhain TNC’ als Vorlage aus und tra-
gen den Namen des neuen Dateityps in die obere Zeile ein, z.B. HERMLE
C1200V (Heidenhain iTNC530). Mit OK wird der neue Typ in die Ubersicht
eingefiigt.

MNeuen Datei Typ hinzufligen @Iﬂ—hj

Beschreibung:
Hermle C1200% [Heidenhain iTHCE30]

Worlage:

Heidenhain Warlage - ]

[ abbrechen | [ ok ]

Abbildung 9.2: 'Neuen Dateityp hinzufiigen’.

In gleicher Weise kann ein neuer Dateityp fir DREHEN oder FRASEN mit
'ISO G-Code’, fiir eine spezielle Datei im Format 'Textdatei’ oder fiir ei-
ne ganz andere Bearbeitungstechnologie (z.B. BLECHBEARBEITUNG mit
einer 'Nibbelstanze’) generiert werden.
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9.1.2 Farben

Zur Einstellung der Farben innerhalb eines Dateityps klicken Sie in der Menii-Zeile
auf ’'Einstellungen’ - ’Spez. Dateitypen’, markieren in der Ubersicht ’Dateitypen’
den einzustellenden Dateityp und klicken danach im Menii (links) auf "Farben’. Sie
erhalten damit den Dialog 'Farbeinstellungen’.

Einstellungen: Farben - ISO Drehen @I&J
- Allg. Einstellungen Farben - 150 Drehen
Editar Farbeinstellungen
Drucken
= Spez. Dateitypen Farben verwenden todale Farben verwenden
e Farben in markierten MC-5 atzen
Satzrurnmern
Test o
. Testfarbe
e
D Hintergrundfarbe L
[ Markisrungfarbe 5 D
. Komrentarfarbe
- Gilobale Farben . Testfarbe in markiertem Block |
- Ewteme Befehle M Eilgang D
- Mazatrol Viewer W Geradeninterpalation
- Pluging M Kisisinterpolation im Uhrzeigersinn i D
Farbe fiir nachfolgende Ziffer Farbe fir die ganze Zeile vorsehen
Farbe fir nachfolgende Buchstaben
[ Hilfe: ] [ Originahwerte ] [ Abbrechen ] [ Ok ]

Abbildung 9.3: Dialog "Farbeinstellungen, Farbliste Teil 1°.

Wie aus der Kopfzeile ersichtlich, gelten die nachfolgend definierten Farbeinstellun-
gen fiir den Dateityp 'FRASEN Standard’. Im einzelnen gilt:

9.1.2.1 Farbeinstellungen

Wenn Sie alle 3 Késtchen oben unter ’Farbeinstellungen’ offen lassen, gilt die einge-
stellte "Textfarbe’ fiir den gesamten NC-Text einschlieBlich der Kommentare (hier:
braun). Sie kénnen diese und die "Hintergrundfarbe’ (hier: weif}), die "Markierungs-
farbe’ (hier: gelb) und die 'Textfarbe in markiertem Block’ (hier: rot) beliebig
dndern, indem Sie auf das jeweilige farbige Késtchen doppelklicken oder den Button

anklicken.
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e Farben verwenden
Haken Sie dieses Feld ab, um farbige Einstellungen zu ermdoglichen.
Sie kénnen jetzt auch die Kommentarfarbe (hier: grau) - fiir Texte in runden
Klammern - und fiir NC-Sétze mit vorangestelltem Satzunterdriickungszeichen
(/) beliebig bestimmen.

e 'Modale Farben’ verwenden
Wenn Sie dieses Feld zusétzlich abhaken, werden in den NC-Sétzen mit Eil-
gang (G00), Geradeninterpolation (G01) und Kreisinterpolation (G02, G03)
den Zahlenwerten eigene 'modale’ Farben zugewiesen, die Sie einzeln einstel-
len konnen (im Fenster unten).

e Farben in markierten NC-S&tzen verwenden

Haken Sie dieses Feld zusétzlich zum Feld ’Farben verwenden’ ab, erhalten
Sie in markierten NC-Sdtzen die zuvor eingestellten Textfarben.

Lassen Sie dieses Kistchen offen, dann erhalten Sie in den markierten NC-
Sétzen die Textfarbe, die Sie in der Voreinstellung "Text in markiertem Block’
gewahlt haben.

9.1.2.2 Benutzerdefinierbare Farbeinstellungen

Durch Anklicken des Buttons oder durch einen Doppelklick auf eines der kleinen
Farbquadrate kénnen Sie die Farbe fiir die nachfolgend beschriebenen Textkenn-
zeichnungen einstellen.

o Textfarbe
Mit dieser Farbe wird der Text geschrieben, wenn ’Farben verwenden’ nicht
abgehakt ist.

e Hintergrundfarbe
Die hier eingestellte Farbe gilt fiir den Hintergrund aller Editor-Fenster.

e Markierungsfarbe
Mit dieser Farbe markieren Sie einen NC-Satz oder einen Block mit mehreren
NC-Sétzen.

¢ Kommentarfarbe
Die hier eingestellte Farbe erhalten alle Kommentare, die durch das Kom-
mentaranfangszeichen z.B. ’(’ und das Kommentarendzeichen z.B. ’)’ gekenn-
zeichnet sind sowie fiir NC-Sétze mit vorangestelltem Satzunterdriickungszeichen
z.B.’/.

o Textfarbe in markiertem Block
Diese Farbe erhilt der Text in einem markierten Block - einem oder mehreren
NC-Sétzen -, wenn ’Farben in markierten NC-Sdtzen’ nicht abgehakt ist.

e Farbe auswihlen /

Klicken Sie auf diesen Button und wéahlen Sie aus der getffneten Farbpa-
lette durch Anklicken eine Farbe aus. Schlieflen Sie Farbpalette und Dialog
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"Farbeinstellungen’ mit OK. Alternativ konnen Sie auch auf die gewiinschte
Farbe in der Farbliste doppelklicken.

Neue Farbdefinition hinzufiigen /

Mit einem Klick auf diesen Button erhalten Sie unter 'Z’ ein schwarzes Farb-
quadrat mit dem Zusatz "Text’. Nach einem Doppelklick auf das Farbquadrat
kénnen Sie dessen Farbe dndern und anstelle des Wortes "Text’ eine neue
Farbdefinition (z.B. 'G00’ ) eintragen, der Sie eine zusétzliche Bestimmung
geben, z.B.Farbe fiir ganze Zeile vorsehen bei NC-Satzen mit *G00’.

Léschen einer ausgewéhlten Farbe /
Klicken Sie auf diesen Button zum Léschen der zuvor ausgewéhlten Farbe.

Aufwirts- / Abwirtspfeile / "

Benutzen Sie diese Pfeil-Schaltflichen, um eine ausgewéhlte Farbe aufwarts
oder abwirts zu bewegen. Die Eintragungen am oberen Ende der Farbliste
(oberhalb von 'A’) haben Prioritdt und kénnen mit den Pfeil-Buttons nicht
bewegt werden.

Einstellungen: Farben - FRASEN Standard
= Allg. Einstellungen Farben - FRASEN Standard
Editor Farbeinstellungen
Druckformate
- Spez. Dateitypen Farben venwenden todale Farben verwenden
g:[t:::mmem Farben in markierten MC-5 &tzen
Laden/Speichern
D ateivergleich Ted M|
CHC-Mazching : ST - B p }
Backplat [] Dateivergleich: Hintergund fiir unterschiediiche Zeilen -
C;CC-EEIC [ Dateivergleich: Hintergund fiir unterschiedichen Text ﬂ
\Weiters [T Dateiveraleich: Farbe fiir fehlende Zeilen k& | D
Spezifizche Farben . NO140
Externe Befehle M 500
5w -Erweiterungen D A D
e
HC |
Hn hdl D
t{g‘&g [ Hilfe ] [ Originalwerte ] [ Abbrechen ] [ Ok ]

Abbildung 9.4: Dialog ’Farbeinstellungen, Farbliste Teil 2’.

o Text

Wenn Sie in dieses Textfeld einen ’String’ (hier: GO0) eingeben, wird er mit
einem schwarzen Farbquadrat unterhalb der Einzelbuchstaben-Farbliste (un-
ter ’Z’) eingetragen, von wo Sie ihn mit dem Aufwirtspfeil-Button nach oben
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bringen koénnen. Nach Doppelklicken auf das Farbquadrat bestimmen Sie die
Farbe (hier: pink), mit der der String hervorgehoben werden soll.

Farbe fiir die ganze Zeile vorsehen

Wenn Sie dieses Késtchen abhaken, wird die Farbe, die Sie dem Text-String
(hier: GOO/pink) gegeben hatten, auf jede Zeile (NC-Satz) angewendet, in
der der String (’G00’) vorkommt: die ganze Zeile wird von Anfang bis Ende
mit der gewihlten Farbe dargestellt.

Farbe fiir nachfolgende Ziffern

Wenn dieses Feld abgehakt ist, wird die gewéhlte Farbe auf alle Ziffern ange-
wandt, die dem aus der Farbliste gewéhlten Buchstaben unmittelbar folgen.
Ausgenommen sind die Buchstaben und ihre Folge-Ziffern, die von einem
hsherwertigen, zuvor definierten ’String’ belegt sind (Beispiel: *G00).
Farbe fiir nachfolgende Buchstaben

Wenn dieses Feld abgehakt ist, wird die gewdhlte Farbe auf alle Buchstaben
angewandt, die dem aus der Farbliste gewéhlten Buchstaben unmittelbar fol-
gen. Ausgenommen sind Buchstaben und ihre Folge-Buchstaben, die von ei-
nem hoherwertigen, zuvor definierten ’String’ belegt sind (Beispiel: 'N0140).
Schaltfiche ’Buchstabe’

Sollten Sie einmal versehentlich einen Buchstaben aus dem Alphabet der
Farbliste geloscht haben (z.B. das "I” ), dann markieren Sie den vorherge-
henden (’S’ ) und klicken auf die Schaltfliche 'Buchstabe’, wodurch ein neuer
Buchstabe ( 'T’ ) mit einem schwarzem Farbquadrat unterhalb von ’Z’ ge-
neriert wird. Positionieren Sie den neuen Buchstaben anschliefend mit dem
Aufwirts-Pfeil-Button unter seinen im Alphabet vorangehenden Buchstaben
(’S’ ) und stellen Sie die Farbe des Farbquadrats wunschgemé8 ein.

Hilfe

Offnet die Online-Hilfe.

Originalwerte

Klicken Sie auf diesen Button, um die Originalwerte wiederherzustellen.
Abbrechen

Klicken Sie auf den Bottom Abbrechen, um den Vorgang abzubrechen.
OK

Klicken Sie auf diesen Button, um die neuen Einstellungen zu iibernehmen.

9.1.3 Satznummern

Die Satznummern sind in einem CNC-Steuerprogramm eine wichtige Orientierungs-
hilfe und stehen immer am Anfang eines NC-Satzes. Der grofite Teil eines CNC-
Programmes besteht aus aufeinander folgenden NC-Sétzen, mit denen die Bearbei-
tung eines Werkstiicks beschrieben wird. Weil oft Anderungen durchgefiihrt werden
miissen, durch die z.B. neue NC-Sétze zwischen zwei alten einzufiigen sind, ist die
Festlegung des 'Intervalls’ zwischen 2 NC-Satzen entsprechend der zu erwartenden
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Anzahl einzuschiebender NC-Sétze eine wichtige Entscheidung, die die Grofle der
Satznummern und damit deren Lesbarkeit fiir den Bediener beeinflufit. Ist die Satz-
nummernfolge durch viele Anderungen stark gestort, ist eine ’Neunummerierung’
erforderlich.

CIMCO Edit v6 besitzt eine ’Auto-Satznummerierung’ und vielféltige Einstell-
moglichkeiten, die mit dem Dialog ’Satznummern-Konfiguration’ vorgenommen
werden konnen. Klicken Sie dazu in der Meniizeile auf ’Einstellungen’ und im
gedffneten Drop-Down-Menii auf ’Satznummern’, und Sie erhalten den folgenden
Dialog:

Einstellungen: Satznummern - 50 Frasen @Iéj

=2 A_Ilg. Einzstellungen
i Editor
Drucken

Laden/Speichern
D ateivergleich

Satznummern - IS0 Frasen

Einstellungen fir die Meunummerierung
Auto-5 atznummerierung
[] liberspringe Zeilen ohne 5 atznummern

[] Leerzeilen durchnummerieren

N Satzformat
CHC-Mazchine Format: Antangen mit: Ermevt anfangen
Backplot [ 1 - ] 100
Multi Channel .
Werkzeugliste Intervall Starte wor Linie: Auslassen:
i eitere [2 '] 1 cal Ll :

[T Zeige Satz-Nr.-5 chnelleinstellung
[T'wiamung unterdriicken
Zeilen einriicken

- Globale Farben ‘or Satznummer einfligen: Alternative Satznummer-Zeichen:
- Exteme Befehle N

- Mazatrol Viewer

- Pluging Anzahl Leerzeichen nach 3 atznummer: Ab Zeile: Biz Zeile:

1 =
Zeilen auglazzen, die anfangen mit: Meustarten bei Linien, beginnend mit:
%0

Zeilen auslaszen, die enthalten: Stark Mummerierung von Zeile mit:

Ab nachstem 5atz

[ Hilfe ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ u] 4

Abbildung 9.5: Dialog ’Satznummern-Konfiguration’.

9.1.3.1 Einstellungen fiir die Neunummerierung

e Auto-Satznummerierung
Fiigt automatisch Zeilennummern entsprechend dem vorgegebenen Format
ein. Wenn Sie eine neue Zeile zwischen vorhandenen Zeilen einfiigen, wird die
neue Zeilennummer (bei der Neunummerierung) bestimmt durch die vorange-
hende Zeilennummer und der Intervall-Einstellung. Die neue Zeilennummer
erhilt einen Mittelwert zwischen dem Wert der vorangegangenen und der
folgenden Zeile.

e Uberspringe Zeilen ohne Satznummer
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Wenn Sie dieses Feld abhaken, werden alle Zeilen ohne Satznummer bei der
Neunummerierung nicht beriicksichtigt. Die Satznummernfolge wird in der
néichsten Zeile mit Satznummer fortgesetzt.

Leerzeilen durchnummerieren

Nicht nur eine einzelne Leerzeile, sondern auch mehrere Leerzeilen hinterein-
ander werden durchnummeriert, wenn Sie dieses Késtchen abgehakt haben.
Zeige Satznummern-Schnelleinstellung

Wenn dieses Feld abgehakt ist, wird nach Anklicken der Schaltfiche 18 in der
Werkzeugleiste 'NC-Zubehor’ der Dialog "Satz-Nr.-Schnelleinstellung’ einge-
blendet, dessen Voreinstellungen mit den Werten im Dialog ’Satznummern-
Konfiguration’ iibereinstimmen.

Satznummern @

Satzformnat
Anfangen mit: Intervall: Format:
2 =Nt =

[ abbrechen | [ ok |

Abbildung 9.6: Dialog ’Satz-Nr.-Schnelleinstellung’

Fiir die Neunummerierung des aktuellen CNC-Programms kénnen Sie diese
dndern und mit OK ausfiihren.

Warnung unterdriicken

Ist dieses Feld offen, werden Sie gewarnt, wenn Sie versuchen, die Neunum-
merierung eines groflen NC-Programms durchzufiihren, die nicht riickgéngig
gemacht werden kann.

‘Wenn das Feld abgehakt ist, wird diese Warnung unterdriickt.

Zeilen einriicken

Haben Sie das Késtchen abgehakt, dann werden neue Zeilen eingeriickt. Der
Einzug erfolgt in gleicher Hohe wie der der dariiberliegenden Zeile.

9.1.3.2 Einstellungen fiir das NC-Satzformat

e Format

Nach Offnen dieses Drop-Down-Meniis kénnen Sie mit einem Klick das von
Thnen gewiinschte Satznummernformat (Anzahl der Stellen hinter der Satz-
nummernadresse) auswéhlen: fiir 4 Stellen - und damit max. 9999 NC-Sétze
- ist das das Format '0001°.

Hinweis:Die Anzahl der Ziffern in der Satznummer wird damit nicht be-
grenzt. Wollen Sie die Stellenzahl begrenzen, miissen Sie den Hochstwert in
das Feld ’Erneut anfangen nach Satznummer’ eintragen.
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Intervall

Nach Offnen dieses Drop-Down-Meniis kénnen Sie mit einem Klick das von
Thnen gewiinschte Intervall zwischen zwei Satznummern wihlen: vorgegeben
sind die Intervalle 1, 2, 5, 10, 20, 100 und 1000. Sehr oft wird die Satznum-
merierung mit dem 10er-Intervall verwendet.

Eine andere Moglichkeit bildet die Auswahl einer ’Auto-Option’ mit vorgege-
bener Obergrenze fiir die (wahrscheinlich) héchste Satznummer des aktuellen
CNC-Programms. Das Intervall wird dann so bestimmt, dass die Aufteilung
des Gesamtbereichs unterhalb der grofiten Satznummer so gleichméifig wie
moglich ist.

Beispiel: Fiir ein CNC-Programm mit 482 NC-Sdtzen wurde die Auto-

Option ’Auto 1000’ aus dem Intervall-Drop-Down-Menii gewédhlt. Nach Anklicken

des Buttons ’Satznummern einfiigen’ (Strg+T) in der Werkzeugleiste NC-
Zubehor wurde die héchste Satznummer N0964 (unter 1000) errechnet und
daraus als beste Schrittweite das Intervall 2 ermittelt. Dagegen ergeben sich
fiir dasselbe Programm mit ’Auto 10000’ die hchste Satznummer N4820 und
das ’optimale Intervall’ 10.

Vor Satznummer einfiigen

Hier kénnen Sie eine Zeichenfolge eingeben, die vor der Satznummer eingefiigt
wird. Bei ISO-Maschinen ist das in der Regel "N’.

Anzahl Leerzeichen nach Satznummer

In diesem Feld kénnen Sie die Anzahl der Leerzeichen angeben, die nach der
Satznummer eingefiigt werden sollen.

Sollen die Satznummern in einer besonders breiten Spalte stehen, dann de-
finieren Sie in diesem Feld die Soll-Spaltenbreite durch die Stellenzahl mit
vorgesetztem Minuszeichen.

Zeilen auslassen, die anfangen mit

Zeilen, die mit den hier eingegebenen Zeichen beginnen, werden bei der Neu-
nummerierung ausgelassen. Es kénnen mehrere Einzelzeichen - z.B. '%’, 'O’,
'(’ - oder Zeichenkombinationen - z.B. "ABC, XYZ’ - bestimmt werden, die
voneinander durch ein Komma getrennt sein miissen.

Zeilen auslassen, die enthalten

Hier konnen Sie spezifizieren, dass Zeilen, die bestimmte Zeichen oder Zei-
chenfolgen enthalten, von der Neunummerierung ausgeschlossen werden. Es
konnen auch mehrere Zeichenketten - durch Kommata getrennt - eingetragen
werden.

Anfangen mit

In diesem Feld kénnen Sie den Anfangswert der Satznummern vorgeben, z.B.
’100°.

Nach Satznummer erneut anfangen

Hier kénnen Sie angeben, nach welcher Satznummer eine Nummerierung er-
neut anfangen soll. Diese Satznummer ist zugleich die héchste Satznummer.



9.1. SPEZIFISCHE DATEITYPEN

e Ab Zeile
Spezifiziert die erste Zeile des CNC-Programms, der eine Satznummer gege-
ben werden soll.

e Bis Zeile

Wenn Sie hier eine positive Zahl eintragen, spezifizieren Sie damit die Zeile,
bis zu der neunummeriert wird - gerechnet von der ersten Programmzeile
(nicht vom 1. NC-Satz!) an.

Beispiel 1: Beginnt IThr CNC-Programm mit 4 Kommentarzeilen in run-
den Klammern und der Programmanfangszeile (mit Programmanfangszei-
chen und -nummer, aber ohne 'N’), dann werden mit dem Eintrag ’15’ nur
die ersten 10 NC-Sétze neunummeriert.

Wenn Sie hier eine negative Zahl -L eintragen, dann werden die letzten L
Zeilen, gerechnet vom Programmende, nicht neunummeriert.

Beispiel 2: Haben Sie hier den Wert -2 eingetragen und folgt auf den letzten
NC-Satz Ihres CNC-Programms (mit dem Programmende-Wort "M30’) noch
eine Zeile mit einem Sonderzeichen (z.B. ’%’), dann wird nur der letzte NC-
Satz nicht neunummeriert.

e Neunummerierung ab Satz, der enthilt

Soll die Neunummerierung von einem NC-Satz (oder Zeile) an erfolgen, der
(die) eine bestimmte Zeichenfolge enthilt (z.B. "T12’ ), dann tragen Sie diese
Zeichenfolge hier ein.

Soll die Neunummerierung aber erst von dem Folgesatz (ein Satz nach dem
Satz mit "T12’) an beginnen, dann tragen Sie die Zeichenfolge ("T12’) in das
groflere Feld ein und haken darunter das Késtchen ’ab néchstem Satz’ ab.

e Hilfe

Offnet die Online-Hilfe.
e Originalwerte

Klicken Sie auf diesen Button, um die Originalwerte wiederherzustellen.
e Abbrechen

Klicken Sie auf den Bottom Abbrechen, um den Vorgang abzubrechen.

e OK

Klicken Sie auf diesen Button, um die neuen Einstellungen zu iibernehmen.

9.1.4 Laden/Speichern

Zur Konfiguration der Parameter 'Laden/Speichern’ klicken Sie in der Meniizeile
auf ’Einstellungen’ und wéhlen Sie anschliefend aus dem gedffneten Drop-Down-
Menii "Laden/Speichern’. Sie erhalten dann diesen Konfigurationsdialog:
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-

2 |

Einstellungen: Laden/Speichern - ISO Frasen

. Einztellungen

Editar

Drucken

=~ Spez. Dateitypen

i Farben

Satzrummern
ad ich

Dateivergleich

CHC-Maschine

Backplot

Multi Channel

wherkzeugliste

Wweitere

- [alobale Farben

- Externe Befehle

- M azatrol Viewer

- Pluging

= All

Laden/Speichern - 150 Frisen
Laden/S peichern
Standarddateienweiterung:
NC
Fieqistriere Standarddateierweiterung

Zuzatzliche D ateienweiterungen:
MCLIS0MCF

Standardpfad 'Laden’.

[T Gesonderte Verzeichnisse fiir Laden und Speichern verwenden

Backup / Speichern

Intervall fuir daz automatizche Speichern: Speicherm mit Zeilenvorschub-Typ:

Reqistriere zus. Dateiterweiterungen

)
O

[Autom. Speichemn AUS V] [Auto

UNICODE-Dateien
Machricht beim Laden von UNICODE
[ &bfragen vor Speichem in UNICODE

[ Dateien immmer in UMICODE speichern

[ Imrner als nomalen Test speichern

[ Hilfe: ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [

Ok

Abbildung 9.7: Konfigurationsdialog "Laden/Speichern’.
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9.1.4.1 Dateierweiterungen und Standardpfade

e Standarddateierweiterung

Spezifizieren Sie die Dateierweiterung fiir Thre standardméBige Anwendung.
Diese Erweiterung wird an jede neue Datei beim Abspeichern angehangen,
aufler wenn Sie eine andere Dateierweiterung im Fenster ’Speichern unter’
vorgeben.

e Registriere Standarddateierweiterung

Haken Sie dieses Feld ab, um die 'Standarddateierweiterung’ (.INC) zu regi-
strieren. Wenn die Erweiterung in Windows registriert ist und Sie klicken im
Windows Explorer auf eine Datei, die diese Erweiterung hat, dann wird die
Datei automatisch von CIMCO Edit v6 geoffnet.

e Zusitzliche Dateierweiterungen

Setzen Sie hier zusétzliche Dateierweiterungen ein, die zu Ihrem Dateityp pas-
sen. Die Dateierweiterungen bestimmen den Typ der Datei, den Sie 6ffnen
wollen (nur Dateien mit hier definierten Erweiterungen werden in einem Fen-
ster mit ’gedfineter Datei’ gezeigt). Sie kénnen mehrere Erweiterungen, ge-
trennt durch ein Komma als Separator, definieren.

e Registriere zusitzliche Dateierweiterungen

Haken Sie dieses Feld ab, um definierte ’Zusétzliche Dateierweiterungen’
(.NCL, .ISO) zu registrieren. Wenn diese Erweiterungen in Windows re-
gistriert sind und Sie klicken im Windows Explorer auf eine Datei, die eine
dieser Erweiterungen besitzt, dann wird diese Datei automatisch von CIMCO
Edit v6 gedfinet.

e Standardpfad ’Laden’

In dieses Feld konnen Sie den Standardpfad 'Laden’ eintragen, der direkt
zum Dialog 'Datei 6ffnen’ fithrt. Wenn hier kein Pfad definiert ist, wird das
letzte Verzeichnis verwendet, von dem Sie eine Datei geladen haben.

Klicken Sie auf die Ordner-Schaltfliche (rechts), um einen entsprechenden
Pfad zum Laden zu finden.

e Standardpfad ’Speichern’

In dieses Feld kénnen Sie den Standardpfad ’Speichern’ eintragen, der di-
rekt zum Dialog 'Datei speichern’ fiihrt, wenn Sie eine Datei des gewé#hlten
Typs speichern mochten oder wenn Sie das Menii 'Datei speichern unter’
nehmen wollen. Wenn hier kein Pfad definiert ist, wird das letzte Verzeichnis
verwendet, in das Sie eine Datei gespeichert haben.

Klicken Sie auf die Ordner-Schaltfliche (rechts), um einen entsprechenden
Pfad zum Speichern zu finden.
e Gesonderte Verzeichnisse fiir Laden und Speichern verwenden

Wenn dieses Feld abgehakt ist, wird sich der Editor eigenstidndig an die letzte
"Laden’- Position und an die letzte ’Speichern’-Position erinnern.
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9.1.4.2 Backup / Speichern

e Intervall fiir das automatische Speichern

Aus der Liste dieses Drop-Down-Meniis konnen Sie die Intervall-Lénge zwi-
schen zwei automatischen Speicherungen wihlen. Bei der automatischen Spei-
cherung wird die Originaldatei iiberschrieben.

e Speichern mit Zeilenvorschub-Typ

Uber dieses Drop-Down-Menii wird der Zeilenvorschub-Typ fiir die zu spei-
chernde Datei bestimmt. Bei ’Auto’ wird der vorhandene Zeilenvorschub-Typ

nicht verdndert. Wenn neue Dateien gespeichert werden, wird der DOS/Windows-

Zeilenvorschub-Typ CR LF (ASCII 13 10) angewendet.

o Hilfe

Offnet die Online-Hilfe.

e Originalwerte

Klicken Sie auf diesen Button, um die Originalwerte wiederherzustellen.

e Abbrechen

Klicken Sie auf den Bottom Abbrechen, um den Vorgang abzubrechen.

¢ OK

Klicken Sie auf diesen Button, um die neuen Einstellungen zu iibernehmen.

9.1.5 Dateivergleich (Konfiguration)

Zur Einstellung des Dateivergleichs klicken Sie zuerst auf 'Einstellungen’ in der
Meniizeile, danach auf ’Spez. Dateitypen’ und aktivieren Sie hier den gewiinschten
Dateityp (z.B. FRASEN Standard). Mit einem weiteren Klick auf 'Dateivergleich’
(links) 6ffnet sich der Dialog 'Dateivergleich’. :
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Einstellungen: Dateivergleich - IS0 Frizen @I—E—hj
= &llg. Einstellungen Dateivergleich - IS0 Frisen
Editor Dateivergleich-Einstellungen
Drucken B
=~ Spez. Dateitypen [T Zilermmeize Andenungsauswahl Fensterwechsel mit TAB-T aste
Farben Alle Unterschiede mit Kontext zeigen Alle Unterschiede detailliert zeigen

Satzrummern B
Laden/Speichemn MNach Ubemahme z. nachst. Untersch. Inteligentes Markieren

I
CMC-taschine Ignorieren

E‘Iiclztli(ElI:tannel Ignariere 5 atznummern Ignoriere GROSS//klein Buchstaben
wherkzeugliste |gnoriere Leerzeichen Ignoriere Zahlenformat

Wweitere
- [alobale Farben
- Externe Befehle

Ignoriere Kommentare

Diruck Optionen
Drucke nur Unterschiede

- Pluginsg

| Hilfe: I |Driginalwerte] | Abbrechen I [ ak

Abbildung 9.8: Dialog "Dateivergleich’.

9.1.5.1 Dateivergleich-Einstellungen

e Zeilenweise Anderungsauswahl

Durch Aktivierung dieser Funktion wird die Anderungsméglichkeit auf die
(gr) unterlegte Zeile mit (bl) markiertem Unterschied beschriinkt, in der sich
der Cursor befindet.

e Alle Unterschiede mit Kontex zeigen

Mit dieser Aktivierung sind in beiden Fenstern alle Zeilen, in welchen minde-
stens ein Unterschied besteht, (gr) unterlegt und alle Unterschiede sind mit
ihrem K o n t e x t (bl) markiert.

e Nach Ubernahme zum nichsten Unterschied

Wenn Sie dieses Kistchen abhaken, springt der Cursor, nach Ubernahme
einer Unterschiedszeile, vom rechten in das linke Fenster - oder umgekehrt -,
automatisch zum n#chsten Unterschied.

e Fensterwechsel des Cursors mit TAB
Wenn Sie dieses Késtchen abhaken, kénnen Sie mit der TAB-Taste den Cur-
sor zwischen den beiden Vergleichsfenstern hin- und herschalten.
Solange diese Option eingeschaltet ist, konnen Sie keine Tabulatoren in eine
der beiden Dateien einfiigen.
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Alle Unterschiede detailliert zeigen

Mit dieser Aktivierung sind in beiden Fenstern alle Zeilen, in welchen min-
destens ein Unterschied besteht, (gr) unterlegt und jeder Unterschied ist d e
tailliert (ohne Kontext) (bl) markiert.

Intelligentes Markieren

Wenn Sie dieses Feld abhaken, wird nicht nur der unterschiedliche Teil eines
Befehls markiert, sondern der vollstdndige Befehl, sofern er mindestens einen
Unterschied enthélt.

9.1.5.2 Ignorieren

Ignoriere Satznummern

Wenn Sie dieses Késtchen abhaken, werden die Satznummern einer Ver-
gleichsdatei ignoriert, wenn in der anderen keine Satznummern vorhanden
sind.

Ignoriere Leerzeichen

Ist dieses Kéistchen abgehakt, werden die Leerzeichen *Zwischenraum (space)’,
ASCII 32, und ’Tabulator (tab)’, ASCII 9, ignoriert.

Ignoriere Kommentare

Durch Abhaken dieses Felds werden alle Kommentare ignoriert, die korrekt
zwischen den Sonderzeichen fiir 'Kommentaranfang’, zumeist ’(°, und "Kom-
mentarende’, zumeist ’)’, eingefiigt sind. Diese Sonderzeichen miissen im Dia-
log 'CNC-Maschine’ hinterlegt sein.

Ignoriere GROSSE / kleine Buchstaben

Ist dieses Késtchen abgehakt, wird die Grof-/Kleinschreibung von Buchsta-
ben beim Programmvergleich ignoriert, d.h. sind Buchstaben beim Vergleich
in einer Datei grof}, in der anderen klein geschrieben, werden sie beidseitig
akzeptiert.

Ignoriere Zahlenformat

Wenn Sie dieses Késtchen abhaken, werden vor- und nachlaufende Nullen
sowie das optionale Vorzeichen 4’ ignoriert.

Beispiel: Die Wertangabe 'X+14.10" wird jetzt angepasst auf "X14.1’.

9.1.5.3 Druck-Ausfiihrungen

Drucke nur Unterschiede

Ist dieses Késtchen abgehakt, werden nur die ’Unterschiedszeilen’, d.h. die
Zeilen mit (gr) markierten Unterschieden, ausgedruckt (und am Rand zusétzlich
rot gekennzeichnet).

Hilfe
Offnet die Online-Hilfe.



9.1. SPEZIFISCHE DATEITYPEN

99

e Originalwerte
Klicken Sie auf diesen Button, um die Originalwerte wiederherzustellen.

e Abbrechen
Klicken Sie auf den Bottom Abbrechen, um den Vorgang abzubrechen.

¢ OK
Klicken Sie auf diesen Button, um die neuen Einstellungen zu iibernehmen.
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9.1.6 CNC-Maschine

Zur Konfiguration maschinenspezifischer Zeichen und Befehle klicken Sie in der
Meniizeile zuerst auf 'Einstellungen’, dann auf ’Spez. Dateitypen’ und schlieflich
auf ’CNC-Maschine’. Sie erhalten damit den Dialog ’CNC-Maschinen-Konfiguration’.

Einstellungen: CNC-Maschine - ISO Frasen l Tl .
(- &llg. Einstellungsn CNC-Maschine - 1SO Frisen
Editer Sonderzeichen
Drucken
- Spez. Dateitypen [ Kommentaranfang . Dezimaltrennzeichen
Farben
S atzHUMmmErn 1 Kommentarende £
Laden/Speich
ACEVSRAChEm 4 Satzausblenden i)
D ateivergleic
Backplot Ausblendzeichen hinter S atznummer [ Enable multi line comments
Multi Channel Dezimalpunkt auf num. T astatur
me.rtkzeugllste NEC-Codes
eiters ;
. Glabale Farben wierkzeugwechsel: Worzchub einstellen:
- Exteme Befehle T F
- Mazatrol Viewer Werkzeug sofort laden: Spindeldrehzahl einstellan:
- Plugins MG g
Zusatzliche D efinitionen
‘wherkzeugweg-Einheit: Worschub-Einheit:
[mm V] [mm 4 mir v]
Decimals: Eilganggeschwindigkeit (rm / min]:
3 = 1000 o
[ Hilfe ] [ Originalwerte ] [ Abbrechen ] [ u] ]

Abbildung 9.9: Dialog ’"CNC-Maschinen-Konfiguration’.

9.1.6.1 Sonderzeichen

¢ Kommentaranfang

Tragen Sie hier das Sonderzeichen fiir 'Kommentaranfang’ - z.B. '(’ - ein.
¢ Kommentarende

Tragen Sie hier das Sonderzeichen fiir 'Kommentarende’ - z.B. ’)’ - ein.
e Satzausblenden

Setzen Sie hier das Sonderzeichen fiir ’Ausblendbarer Satz’ ein. Wollen Sie
kein Zeichen fiir das Satzausblenden bestimmen, dann lassen Sie das Feld
einfach frei.

e Dezimaltrennzeichen

Bestimmen Sie hier das Dezimaltrennzeichen (Dezimalpunkt oder -komma).

e Satzausblendzeichen hinter Satznummer
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Haken Sie dieses Feld ab, wenn das Satzausblendzeichen (steuerungsspezi-
fisch) hinter der Satznummer steht.

Lassen Sie das Feld offen, wenn das Satzausblendzeichen vor der Satznummer
steht.

Hinweis:Wenn anstelle des iiblichen Satzausblendzeichens (’/’) ein anderes
erforderlich ist, konnen Sie es im Feld ’Satzausblenden’ des Dialogs *CNC-
Maschinen-Konfiguration’ einsetzen.

e Dezimalpunkt auf numerischer Tastatur

Haken Sie dieses Feld ab, wenn Sie mit der Dezimalkomma-Taste der nume-
rischen Tastatur einen Dezimalpunkt schreiben wollen.

9.1.6.2 NC-Codes

e Werkzeugwechsel
Tragen Sie in dieses Feld das Prifix fiir den Werkzeugwechsel ein.
Beispiel: Wenn die Werkzeugnummer mit T0101 spezifiziert ist, tragen Sie
T als Prafix ein.

e Werkzeug sofort laden
Geben Sie hier den Befehl zum sofortigen Laden des Werkzeugs ein (z.B.
MO06). Wenn dieser Befehl in demselben NC-Satz wie der Werkzeugwechsel-
Befehl steht, wird das Werkzeug sofort geladen.
Beispiel: N1230 T0202 M6.

e Vorschub einstellen
Geben Sie hier das Vorschub-Préfix ein.
Beispiel: Ist die Vorschubgeschwindigkeit mit F400 spezifiziert, dann setzen
Sie ’F’ in dieses Feld ein.

e Spindeldrehzahl einstellen
Geben Sie hier das Spindeldrehzahl-Prifix ein.

Beispiel: Ist die Spindeldrehzahl mit S3000 spezifiziert, dann setzen Sie ein
’S’ in dieses Feld.

9.1.6.3 Zusitzliche Definitionen
Hier kénnen Sie die Einheiten spezifizieren.

e Werkzeugweg-Einheit

Definieren Sie in diesem Feld die Werkzeugweg-Einheit (z.B. 'mm’).
e Bogentyp

Wihlen Sie aus dem Drop-Down-Menii den Bogentyp aus.
e Vorschub-Einheit

Definieren Sie in diesem Feld die Einheit fiir die Vorschubgeschwindigkeit
(z.B. 'mm/min’).
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e Eilganggeschwindigkeit (mm/min)
Geben Sie in diesem Feld die Eilganggeschwindigkeit vor.
e Hilfe
Offnet die Online-Hilfe.
e Originalwerte
Klicken Sie auf diesen Button, um die Originalwerte wiederherzustellen.
e Abbrechen
Klicken Sie auf den Bottom Abbrechen, um den Vorgang abzubrechen.

e OK

Klicken Sie auf diesen Button, um die neuen Einstellungen zu iibernehmen.

9.1.7 Backplot

Zur Konfiguration von Backplot klicken Sie in der Meniizeile zuerst auf "Einstellun-
gen’, dann auf 'Spez. Dateitypen’ und schliellich auf 'Backplot’. Sie erhalten damit
den Dialog 'Backplot-Einstellungen’.

Einstellungen: Backplot - hhus &Iﬂ—hj
(- &llg. Einstellungen Backplot - hhus
- Editor Backplot Einstellungen
Drucken Steuerungs Typ:
- Spez. Dateitypen = g. yp ibli
. Farben Heidenhain Frasen v] [ WZ-Bibliothek ]
- Satzrummern
Lade.n.-"Spe!c:hem Durchmesserprogrammisning Aklivieren 4/5-4chsen Backplot
- Dateivergleich
CHC-Mazching Freisbg.-Mittelpkt. als Durchm. worg. =100 =x=0.100
Zeichne 'null' Edgen Deaktivieran Fadius Kompensation
- CHC-Calc
e Muli-Kanal Zeige Zyklen D Benutze kiirzeste Winkelbewegung
- Werkzeugliste lgnoriere ME Benutze UMY A relativ Bewegungen
- Weitere | ere etk N 1
- Globale Farben anariere Werkzeug Mummer
- Exteme Befehle
Maz‘_atml Viewer Automatizch erkennen % 0ben /Z Rechts [Rev. hinten)
- Pluging
Maschinen Setup [4/5-Achgen): Keyboard / Mouze Funktion:
Cincinnati V53000 Imperial) | [CIMCO Standard -
Achzen festlegen [Bsp. a=WE, B=wa, 1=], J=":
[ Hilfe ] [ Originahwerte ] [ Abbrechen ] [ Ok

Abbildung 9.10: Dialog 'Backplot Einstellungen’.
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9.1.7.1 Backplot Einstellungen

Steuerungs Typ

‘Wihlen Sie hier den Steuerungstyp fiir welche die Einstellungen gelten sollen.

WZ-Bibliothek

Benutzen Sie diesen Bottom, um die Werkzeugbibliothek einzustellen.

Durchmesserprogrammierung

Haken Sie dieses Feld an, um Durchmesserprogrammierung zu wihlen.

Kreisbg.-Mittelpkt. als Durchm. vorg

Haken Sie dieses Feld an, um Durchmesserprogrammierung auch fiir Bégenzentren
zu wihlen (In Koordinaten).

Zeichne 'null’ Bégen

Haken Sie dieses Feld an, wenn ein ganzer Zirkel auf Bégen mit gleichen Start
und -Endpunkt gezeichnet werden soll

Zeige Zyklen

Haken Sie dieses Feld an, um Zyklen zu plotten.

Ignoriere M6

Haken Sie dieses Feld an, um Werkzeugladebefehle zu ignorieren (wie M6).
Hinweis: Sie konnen den Werkzeugladebefehl bei den ’Maschinen’ Einstel-
lungen spezifizieren

Ignoriere Werkzeug Nummer 0

Haken Sie dieses Feld an, um Werkzeug Nr. 0 zu ignorieren.

Hinweis: Dieses ist niitzlich, wenn T0/T00/T0000 verwendet wird, um den
Léngenversatz zu annullieren.

Aktivieren 4/5-Achsen-Backplot

Wihlen Sie diese Option aus, um die 4/5-Achsen-Backplotsimulation zu ak-
tivieren.

X100 = X0.100

Hacken Sie dieses Feld an, um anzunehmen, dafl Werte ohne einen dezimalen
Separator ein 1/1000 einer regelmiifigen Bewegung.

Deaktivieren Radius Kompensation

Haken Sie dieses Feld an, um die Radiuskompensation auszuschalten.

Benutze kiirzeste Winkelbewegung

Benutzen Sie diese Option, um den kiirzesten Winkel zu verwenden.nnBeispiel:
Wenn es sich von 359 Grad zu 1 Grad normalerweise verschiebt, schiebt die
Simulation 358 Grad zuriick. Wenn diese Option gewéhlt wird, wird nur eine
2 Grad Bewegung durchgefiihrt.

Benutze U/V /W relativ Bewegungen

Haken Sie dieses Feld an, wenn U/V /W als relative Bewegungen verwendet
wird.
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e Bogentyp

Wiéhlen Sie hier einen zum gewéhlten Steuerungstyp passenden Bogentyp
aus der Dropdownliste.

e Maschinen Setup (4/5-Achsen) //

Benutzen Sie diese Option um den Maschinentyp zu spezifizieren. Der Maschinen-
Typ und die entsprechende Geometrie ist fiir die 5-Achsen Simulation wichtig.

e Keyboard / Mouse Funktion

Benutzen Sie diese Option, um die Tastaturbelegung vorzuwéhlen.

e Achsen festlegen (Bsp. ’A=WB, B=WA, 1I=J, J=I’)

Benutzen Sie diese Option, um die Standard-Achsen an eine andere Zeichen-
kette umzuleiten.

Beispiel: Wenn eine CNC, XA fiir die A-Achse Rotation verwendet, geben
Sie hier "A=XA’ ein.

Beispiel: Wenn eine Maschine die X- und Y-Achsen vertauscht hat, geben
Sie hier 'X=Y, Y=X" ein.

e Hilfe

Offnet die Online-Hilfe.

e Originalwerte

Klicken Sie auf diesen Button, um die Originalwerte wiederherzustellen.

e Abbrechen

Klicken Sie auf den Bottom Abbrechen, um den Vorgang abzubrechen.

¢ OK

Klicken Sie auf diesen Button, um die neuen Einstellungen zu iibernehmen.

9.1.8 CNC-Calc

Zur Konfiguration von CNC-Calc klicken Sie in der Meniizeile zuerst auf 'Einstel-
lungen’, dann auf ’Spez. Dateitypen’ und schliellich auf "CNC-Calc’. Sie erhalten
damit den Dialog ’CNC-Calc ”Dateityp“.

Hinweis: Es sind nur Optionen aktiv die dem gewahlten Dateityp entsprechen,
andere Optionen werden ausgegraut angezeigt.
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Einstellungen: CNC-Calc - ISO Drehen

= All

="

. Einztellungen
Editar
Drucken

- Spez. Dateitypen

- Farben

- S atznummernn

- Laden/Speichem
- Dateivergleich

- CHC-Mazchine

- Backplot Modaler #/2 Wert
. . Machfolgende Nuller:
- Multi-Kanal A =R (123,000
- Werkzeugliste [C] Output GO M avimaler Bogenwinkel:
- Wieitere
. Globale Farben Output Frids als: F3333 [180 Grad
- Exteme Befehle
- Mazatrol Viewer C
- Pluging
n.oion
Gitter
Gitterteilung: Sekundargitter zeigen
10.00 Urzprung zeigen
[ Hilfe: ] [ Originalwerte ] [ Abbrechen ] [
Abbildung 9.11: Dialog CNC-Calc ”Dateityp”.
9.1.8.1 CNC-Calc Einstellungen
e Drehen

CNC-Calc - 150 Drehen
CHC-Calc Einstellungen

Drehen

Durchmesserprogrammisning

[ Kreisbg.-Mittelpke. als Durchm, wvorg,

[ Imrmer Yorzeichen hinzufiigen

M azchinen Typ:

[150 NCCode

Bogentyp:

[ Relative zu Start

Dezimalstellen

3

Ok

Benutzen Sie diese Option, um 2D Frésen zu simulieren.

Durchmesserprogrammierung

Benutzen Sie diese Option, um Durchmesserprogrammierung zu wahlen.

Kreisbg.-Mittelpkt. als Durchm. vorg

Benutzen Sie diese Option, um Durchmesserprogrammierung auch fiir Bégenzentren
zu wihlen (In Koordinaten).

Durchmesserprogrammierung

Benutzen Sie diese Option, um Durchmesserprogrammierung zu wihlen.

Kreisbg.-Mittelpkt. als Durchm. vorg

Benutzen Sie diese Option, um Durchmesserprogrammierung auch fiir Bogenzentren
zu wihlen (In Koordinaten).

Immer Vorzeichen hinzufiigen

Benutzen Sie diese Option zur Vorgabe, dass immer Vorzeichen zu den Ko-
ordinaten hinzugefiigt werden sollen etc.

Modaler X/Z Wert (”Drehen” gewihlt)

Benutzen Sie diese Option, um anzuzeigen wenn modale Koordinaten ver-

wendet werden sollen.
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Koordinatenwerte sind Modal

Benutzen Sie diese Option, um anzuzeigen wenn modale Koordinaten ver-
wendet werden sollen.

Gitter zeigen

Benutzen Sie diese Option, um dass Gitter anzuzeigen.

Output GOx

Benutzen Sie diese Option, um GO als G00, G1 als GOl (und so weiter)
auszugeben.

Hinweis: Sie konnen den Werkzeugladebefehl bei den ’Maschinen’ Einstel-
lungen spezifizieren
Output FMAX als F9999

Benutzen Sie diese Option, um Heidenhain-Rapidbewegungen als F9999 aus-
zugeben.

Hinweis: Diese Option wird bei dlteren Heidenhainsteuerungen benétigt.

Maschinen Typ

Benutzen Sie diese Option, um einen den Maschinentyp entsprechenden Code
Zu erzeugen.

Bogentyp

Wiéhlen Sie hier den entsprechenden Kreisbogentyp aus der Dropdownliste.
Dezimalstellen

”Benutzen Sie dieses Feld, zur Spezifikation der maximalen Dezimalstellen
fiir die Koordinaten etc.

Nachfolgende Nullen

”Benutzen Sie dieses Feld zur Spezifikation der Dezimalstellen die zu den
Kordinaten hinzugefiigt werden etc.

Maximaler Bogenwinkel

”Benutzen Sie dieses Feld, um den maximalen Bogenwinkel zu definieren, der
im NC Programm ausgegeben wird.

Rotationsachse

”Verwenden Sie dieses Feld, um den Namen der Rotationsachse festzulegen,
wenn Rotationsachsensubstitution zur Fertigung verwendet wird.
Rotationsachse Linearisierungs-Toleranz

”Verwenden Sie dieses Feld, um die Linearisierungstoleranz einzustellen, die
verwendet werden soll, wenn Rotationsachsenssubstitution verwendet wird.
Gitterteilung

Benutzen Sie dieses Feld, zur Angabe der Distanz zwischen der Punkten des
Gitters.

Sekundirgitter zeigen

Hacken Sie dieses Feld an, um anzunehmen, dafl Werte ohne einen dezimalen
Separator ein 1/1000 einer regelmiifligen Bewegung.
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Ursprung zeigen

Benutzen Sie dieses Feld, wenn die X- und Y-Achse angezeigt werden sollen.

Hilfe

Offnet die Online-Hilfe.

Originalwerte

Klicken Sie auf diesen Button, um die Originalwerte wiederherzustellen.

Abbrechen

Klicken Sie auf den Bottom Abbrechen, um den Vorgang abzubrechen.

OK

Klicken Sie auf diesen Button, um die neuen Einstellungen zu iibernehmen.

9.1.9 Multi-Kanal

Mit der Option Multi-Kanal kénnen NC-Programme fiir CNC-Maschinen mit 2 od.
3 Kanilen in Editor korrekt angezeigt werden. Der NC-Code der einzelnen Kanile
wird automatisch durch Angabe der entsprechenden Wartecodes im eigenen Fen-
sters angezeigt.

Zur Konfiguration von Multi-Kanal klicken Sie in der Meniizeile zuerst auf 'Einstel-
lungen’, dann auf ’Spez. Dateitypen’ und schlieflich auf '"Multi-Kanal’. Sie erhalten
damit den Dialog 'Multi-Kanal’.

Hinweis: In allen Fenstern kann gleichzeitig Editiert werden, iibereinstimmende
Wartecodes werden Gelb hinterlegt und fehlende Wartecodes werden in Magenta
hinterlegt.
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Einstellungen: Multi-Kanal - ISO Frésen l @ —Eh]
=I- &llg. Einstellungen Multi-Kanal - 150 Frisen
Editor Multianal Ansicht
Drucken
-~ Spez. Dateitypen Multi-F.anal Ansicht aktivieren
- Farben Multi-K.anal Modus:
- Satznummern I B enutzerdefiniert - I
- Laden/Speichem
EE?;??I:AT:E Synchronization benutzt K.anal-Nummern
Kanal Start: Synchronizations-K.ommando:
- Backplot - -
- CNC-Cals a a
- Multi-Kanal Kanal Ende: Synchronisationsnummer:
- wierkzeugliste E) E)
- Wieitere .
. Globale Farben Kanhal-Reihenfolge:
- Exteme Befehle
- Mazatrol Viewer
 Plugins Test Feld: Pra./K.anal: Sunc. Kaom.:
01000 100 q
I Hilfe: I I Originalwerte I I Abbrechen I [ ak.

Abbildung 9.12: Dialog Multi-Kanal.

9.1.9.1 Multi-Kanal-Ansicht

e Multi-Kanal Ansicht aktivieren

Benutzen Sie diese Option, um die Multi-Kanal-Ansicht zu aktivieren.

e Multi-Kanal Modus

Waéhlen Sie aus Dropdownliste einen Multi-Kanal Modus, um einzustellen,
wie die Multi-Kanal-Informationen gelesen werden sollen.

Hinweis: Sie konnen entweder einen der vordefinierten Typen auswéhlen,
oder den benutzerdefinierten Typ auswihlen, um die Multi-Kanal-Kommandos
manuell zu definieren.

e Synchronisation benutzt Kanal-Nummern

Benutzen Sie diese Option, um iiber Synchronisierungskommandos festzule-
gen, mit welchem Kanal synchronisiert werden soll.

Beispiel: 12 bedeutet Synchronisierung mit Kanal 2.

Ist die Option nicht aktiviert, wird die Synchronisierung mit Hilfe der Syn-
chronisierungsnummer ausgefiihrt.

Beispiel: 12 bedeutet Synchronisierung mit Kanal 2.
M303 bedeutet Synchronisierung mit allen Kanélen, die M303 beinhalten.

e Kanal Start
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Benutzen Sie dieses Feld, um den Anfang einer Kanalinformation festzulegen,
wenn mehrere Kanéle in derselben Datei gespeichert sind.

Beispiel: Geben Sie O ein, wenn jeder Kanal mit O beginnt. Sie kénnen
mehrere Zeichenfolgen durch Kommas getrennt festlegen. z.B.: Wenn der
erste Kanal mit G13 beginnt und der zweite Kanal mit G14, geben Sie in
diesem Feld G13,G14 ein. Sie kénnen aulerdem die Informationen zum Start
eines Kanals mit Hilfe eines Advanced Trigger einstellen.

Kanal Ende

Verwenden Sie dieses Feld, um die Informationen zum Ende eines Kanals
einzustellen, wenn mehrere Kanéle in derselben Datei gespeichert sind.

Beispiel: Geben Sie M30 ein, wenn jeder Kanal mit M30 endet. Sie knnen
die Informationen zum Kanalende auch durch einen Advanced Trigger ein-
stellen.

Synchronisations-Kommando

Benutzen Sie dieses Feld, um das Synchronisierungskommando einzustellen.

Beispiel: Wenn die Synchronisierungspunkte durch !1, 12, ..., markiert sind,
geben Sie hier ! ein. Wenn Sie das Kommando durch einen Advanced Trigger
einstellen, miissen Sie j; um die Synchronisierungsinformation eingeben.

Beispiel: Um auf M300-M399 zu synchronieren, geben Sie in diesem Feld
M3<[0-9] [0-9]> ein. Um auf allen Pxxx zu synchronisieren, geben Sie in
diesem Feld P<[0-9]+> ein.

Synchronisationsnummer

Benutzen Sie dieses Feld, um die Synchronisierungsnummer festzulegen.

Beispiel: Wenn Synchronisierungspunkte eine ID-Nummer wie z.B. WAIT (1001,
channel 1, channel 2) besitzen (wobei 1001 die ID-Nummer ist), muss diese
zusétzlich zum Synchronisierungskommando auch iibereinstimmen.

Kanalreihenfolge

Benutzen Sie dieses Feld, um die Kanalreihenfolge zu definieren. Beispiel:
1,3,2.

Testfeld

Benutzen Sie dieses Feld, um die Multi-Kanal-Einstellungen zu testen.
Hilfe

Offnet die Online-Hilfe.

Originalwerte

Klicken Sie auf diesen Button, um die Originalwerte wiederherzustellen.
Abbrechen

Klicken Sie auf den Bottom Abbrechen, um den Vorgang abzubrechen.
OK

Klicken Sie auf diesen Button, um die neuen Einstellungen zu iibernehmen.
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9.1.10 Werkzeugliste

In diesem Abschnitt werden die Optionen zum Einstellen des Auslosens der Werk-
zeugliste im einzelnen beschrieben.

Zur Konfiguration von Werkzeugliste klicken Sie in der Meniizeile zuerst auf ’Ein-
stellungen’, dann auf ’Spez. Dateitypen’ und schliefllich auf "Werkzeugliste’. Sie
erhalten damit den Dialog "Werkzeugliste’.

Einstellungen: Werkzeugliste - ISO Frasen @I-s;—hj
= Allg. Einstellungsn Werkzeugliste - IS0 Frisen
""" Editor ‘wierkzeugliste Einstellungen
""" DIUCke_n Werkzeug Trigger: Sortiere Werk zeugliste
—I- Spez. Dateitypen =
- Farben T S |gnoniere Dublikat Info (TO20202 = TOZ)
Satznumme.m $TOOLT Ausloser:  $TOOLZ Auslaser: Ignariere 0's (T02 = T2]
- Laden/Speichem
- Dateivergleich [ Zwei-Linien K.ommentare
- CHC-Maszchine
 Backplot [T Scan Kommentare unter Werkzeugname
- CMC-Cale

wierkzeuglisten-T emplate:
CACIMCOMCIMCOE dit6SpshT oollst bt @ @

- Multi-K.anal

- Wieitere

- Globale Farben
- Exteme Befehle
- Mazatrol Viewer
- Pluging

I Hilfe: I IDriginaIwerteI I Abbrechen I [ ak.

Abbildung 9.13: Dialog Werkzeugliste.

9.1.10.1 Werkzeugliste-Einstellungen

e Werkzeug Trigger
Spezifizieren Sie hier den Ausloser fiir den Werkzeugkommentar.
Beispiel: Wenn die Maschine T01 fiir Werkzeug 01 benutzt, geben Sie T ein.

e Tooll/Tool2 Auslsser

Benutzen Sie dieses Feld, um den erweiterten Ausloser zu spezifizieren, der
verwendet werden sollte, um die Variabel $TOOL1 zu erzeugen.

Beispiel: Zum Einfiigen des Wertes nach R specifiziere die folgende Linie:

(T1 5MM DRILL R33), Spezifizieren Sie den Ausléser R<[0-9]+>. Dieses
weist den Wert "R33’” zu $TOOL1.
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Sortiere Werkzeugliste

Benutzen Sie diese Option, um die Werkzeugliste zu sortieren.

Hinweis: Wenn Sie dieses Feld anhaken, wird jedes Werkzeug nur einmal
verzeichnet.

Ignoriere Dublikat Info (T020202 = T02)

Ignoriere Dublikat Info (T020202 = T02).

Ignoriere 0’s (T02 = T2)
Ignoriere 0’s (T02 = T2)).
Zwei-Linien Kommentare

Benutzen Sie diese Option, wenn der Werkzeugkommentar aus zwei Linien
besteht.

Scan Kommentare unter Werkzeugname

Benutzen Sie diese Option, wenn der Kommentar immer unter dem Werk-
zeugwechselblok plaziert ist.

Werkzeuglisten-Template

Verzeichnis des Werkzeuglisten-Templates. Klicken Sie auf das Ikon recht
neben dem Ordnersymbol um das Template zu 6ffnen

Hilfe
Offnet die Online-Hilfe.

Originalwerte

Klicken Sie auf diesen Button, um die Originalwerte wiederherzustellen.

Abbrechen

Klicken Sie auf den Bottom Abbrechen, um den Vorgang abzubrechen.

OK

Klicken Sie auf diesen Button, um die neuen Einstellungen zu iibernehmen.

9.1.11 Weitere

In diesem Kapitel werden weitere, dateityp-spezifische Einstellungen beschrieben,
d.h. die hier gemachten Einstellungen gelten nur fiir den ausgewéhlten spezifischen
Dateityp - im Beispiel also "ZFRASEN Standard’. Fiir diesen Dateityp gelten hier die
beiden gezeigten Druckeinstellungen Anzahl der 'Druckspalten’ und der 'Indikator
fiir maximale Zeilenlénge’.
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Einstellungen: Weitere - ISO Frasen @I.s;—hj

= &llg. Einztellungen Weitere - 150 Friasen
- Editar

- Drucken

=~ Spez. Dateitypen
i Farben
Satzrummern
Laden/Speichen [] Leerzeichen einfiigen beim Datei cffner
Dateivergleich
CHC-Maschine
Backplot

Multi Channel
wherkzeugliste

Druckeinstellungen
Druck Spalten: Indikator fur max. Zeilenlange:
[2 -] &0 3

e

- [alobale Farben
- Externe Befehle
- M azatrol Viewer
- Pluging

[ Hilfe: ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ ak. ]

Abbildung 9.14: Dialog "Weitere (dateityp-spezifische) Einstellungen’.

9.1.11.1 Druckeinstellungen

e Druckspalten
Wihlen Sie aus dem Drop-Down-Menii die Anzahl der Druckspalten, die bei
dem gewihlten Dateityp zum Ausdrucken von CNC-Programmen verwendet
werden sollen.

e Indikator fiir maximale Zeilenlinge

Setzen Sie in dieses Feld die max. Zeilenldnge ein, definiert durch die Anzahl
der Zeichen.

Anmerkung:Wenn Sie eine Proportionalschrift (mit unterschiedlichen Buch-
stabenbreiten) verwenden, sind die Zeilenléingen (mm) dementsprechend un-
terschiedlich grof3.

e Leerzeichen einfiigen beim Datei 6ffnen
Benutzen Sie diese Option, um beim Offnen von Dateien automatisch Leer-
zeichen einzufiigen.

e Hilfe
Offnet die Online-Hilfe.

e Originalwerte

Klicken Sie auf diesen Button, um die Originalwerte wiederherzustellen.
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e Abbrechen
Klicken Sie auf den Bottom Abbrechen, um den Vorgang abzubrechen.
e OK
Klicken Sie auf diesen Button, um die neuen Einstellungen zu iibernehmen.

9.2 Globale Farben

Im Dialog Globale Farben kénnen Sie Thre eigenen Farben gestalten fiir die Back-
plotbewegungen etc. sowie das CNC-Calc Fenster (Hintergrund, Achsen, Kontur
etc.). Um eine gegebene Farbe zu dndern, wihlen Sie unter Text zuerst eine Dar-
stellung aus der Liste und dndern Sie mit den Schiebereglern die entsprechende
Farbe nach Wunsch.

Einstellungen: Globale Farben @Iﬂ—hj
(- Allg. Einstellungen Glohale Farben
-~ Editor Globale Farben
Drucken
- Spez. Dateitypen Text |+
i Farben . Backplot Hintergrund
Satznumme.m |:| Backplat Eilgang E
Laden/Speichem I:‘ Backplot Linearbewegung

D ateivergleich
CHC-Maschine
Backplot

Multi Channel
‘werkzeugliste

Backplot Kreisbewegung
. Backplot Helisbewegung
l:‘ Backplot hervargehobenes Element
E Backplot Begrenzungsbox
. Backplat wWerk zeugzchneide
. Backplot wWerkzeugzchulter

E wteme Befehle . Backplot Werk zeugschaft

- Mazatral Viewer . Backplot ‘wWerk zeughalter
- Pluging [T B ackolat Wolumenmodel Material i
Rot: u [] Keine Steigung
Griir: u Licht: u
Blau: U [ ‘wihle Farbe ] [ Originalwerte ]
[ Hilfe: ] [ Originalwerte ] [ Abbrechen ] [ Ok ]

Abbildung 9.15: Dialog Globale Farben.
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e Hilfe

Offnet die Online-Hilfe.

e Originalwerte

Klicken Sie auf diesen Button, um die Originalwerte wiederherzustellen.

e Abbrechen

Klicken Sie auf den Bottom Abbrechen, um den Vorgang abzubrechen.

¢ OK

Klicken Sie auf diesen Button, um die neuen Einstellungen zu iibernehmen.

9.3 Externe Befehle

Im diesem Abschnitt werden die Einstellungen zu Externe Befehleérleutert.

-

Einstellungen: Externe Befehle

P e |

=~ Spez. Dateitypen
- Farben

- Satzrummern
- Laden/Speichem
- [ ateivargleich
- CMC-Mazchine
- Backplot

- CMC-Cale

- Multi-K.anal

- Werkzeugliste
- Weiters

- Globale Farben

- M azatrol Viewer
- Pluging

Externe Befehle
Externer Befehl 1
Befehl Titel

"EPATHWSFILE" "$0OUTFILE"

$PATHAVFILENOEXT.OUT

Externer Befehl 2
Befehl Titel

"$PATHWSFILE" "$0UTFILE"

SPATHAEFILENOEXT.OUT

[ Hilfe: ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [

Ok

Abbildung 9.16: Dialog ’Externe Befehle’.
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9.3.1 Externer Befehl 1/2

e Befehl Titel
Benutzen Sie dieses Feld, um den Meniitext zu spezifizieren, der im Menii
der "NC-Funktionen’ gezeigt wird.

e Befehl Programm

Benutzen Sie dieses Feld, um die auszufiihrende Anwendung zu spezifizieren.

e Parameter
Benutzen Sie dieses Feld, um die Parameter zum Befehl zu spezifizieren.
Die folgenden Variabeln sind verfiigbar.:

$FILE: Dateinamen ohne Pfad.

$PATH: Datei Pfad.

$FILEPATH: Dateinamen mit Pfad.

$FILENOEXT: Dateinamen ohne Dateierweiterung.

Beispiel: Den Befehl mit den Parametern durchfiihren ’-g C:NCPRGMOULD.NC
C:NCPRGMOULD.NEW?’ spezifizieren Sie ’~g $FILE $0UTFILE’ , und dann
spezifizieren Sie in dem Eingabefeld ’Ausgabe Datei’.

e Ausgabe Datei
Benutzen Sie dieses Feld, um den Namen der Ausgabedatei zu spezifizieren.
Die folgenden Variabeln sind verfiigbar.:

$FILE: Dateinamen ohne Pfad.

$PATH: Datei Pfad.

$FILEPATH: Dateinamen mit Pfad.

$FILENOEXT: Dateinamen ohne Dateierweiterung.

Beispiel: Den Befehl mit den Parametern durchfiihren ’-g C:NCPRGMOULD.NC
C:NCPRGMOULD.NEW?’ spezifizieren Sie ’~g $FILE $0UTFILE’ , und dann
spezifizieren Sie in dem Eingabefeld ’Ausgabe Datei’.

Hinweis: Wenn kein Ausgabedateiname spezifiziert wird, wird angenommen,
das die Eingabedatei gedndert wird.

e Hilfe
Offnet die Online-Hilfe.

e Originalwerte

Klicken Sie auf diesen Button, um die Originalwerte wiederherzustellen.
e Abbrechen

Klicken Sie auf den Bottom Abbrechen, um den Vorgang abzubrechen.
¢ OK

Klicken Sie auf diesen Button, um die neuen Einstellungen zu iibernehmen.

9.4 Mazatrol Viewer

Im diesem Abschnitt werden die Einstellungen zu Mazatrol Viewerérleutert.
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Mit CIMCO Mazatrol Viewer kénnen Mazatrol-Dateien direkt vom PC aus gedftnet

und angesehen werden.

Hinweis: Mazatrolviewer ist optional und benétigt eine entsprechende Lizenzer-

weiterung. Mazatrol Viewer aktivieren Sie unter Plugins”.

Einstellungen: Mazatrol Viewer

2. [z |

(= &llg. Einstellungen
- Editar

Drucken

=~ Spez. Dateitypen

- Farben

- Satznummern

- Laden/Speichem

- Dateivergleich

- CMC-Maschine

- Backplot

- CHC-Cale

- Multi-K.anal

- Werkzeugliste
- Weitere

- [alobale Farben

- Externe Befehle

- Mazatrol Viewer

- Pluging

Mazatrol Viewer

I azatrol Viewser

Sprache: M azatrol Yiewer Dezimalstellen:
[ Deutsch - ] 3
Zeige TPC Daten

Fonteinstellungen

N0100 X100 Y100 TI.200 J.200

P

[ Hilfe ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [

0K

Abbildung 9.17: Dialog "Mazatrol Viewer’.
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e Sprache

Waihlen Sie aus der Dropdownliste die zur Darstellung der Mazatroldatei
aktive Sprache.

e Mazatrol Viewer Dezimalstellen

Verwenden Sie diese Option, um festzulegen, wie viele Dezimalstellen bei der
Anzeige von Werten im Mazatrol-Viewer verwendet werden sollen.

e Fonteinstellungen

Diese Feld zeigt ein Muster des gewéhlten Fonts. Klicken Sie auf den Bottom
recht um ein anderen Font zu spezifizieren.

e Hilfe

Offnet die Online-Hilfe.

e Originalwerte

Klicken Sie auf diesen Button, um die Originalwerte wiederherzustellen.

e Abbrechen

Klicken Sie auf den Bottom Abbrechen, um den Vorgang abzubrechen.

¢ OK

Klicken Sie auf diesen Button, um die neuen Einstellungen zu iibernehmen.

9.5 Plugins

Im diesem Abschnitt werden die Einstellungen zu Pluginsérleutert.

Hinweis: Pluginsfiind optional und benétigten eine entsprechende Lizenzerweite-
rung.
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Einstellungen: Plugins @I—E—hj

[=- &llg. Einstellungen Plugins
Editor Wihle Plugins
Drucken
£ Spez. Dateitypen [C] Backplat deaktivieren MC-Base Client deaktivieren
Farben [ Emweiterte Simulation deaktivieren DMNC-Max Client deaktivieren
Satzrummern
Laden/Speichem [T DNCASerial Kommurik.ation deaktivierer CHC-Calc deaktiviersn
Dateivergleich R . - . -
CMC-Maschine [] Dateivergleich deaktiviersn [ tazatrol Viewer deaklivieren
Backplot [ Enweiterte: NC-Furktionen deaktivieren
Muli Channel
wherkzeugliste K.onfigurations K.ennwark
weitere Konfigurations Kennwart;
- [lobale Farben
- Externe Befehle
- b azatrol Viewer i
T Tepen Dateipfad;

@

[ Hilfe: ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ ak.

Abbildung 9.18: Dialog "Plugins’.
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Backplot deaktivieren
Deaktiviert den Backplot.

Hinweis: Backplot benttigt Lizenz fiir Edit Professional.

Erweiterte Simulation deaktivieren

Deaktiviert das Modul fiir die erweiterete Simulation. Z.B. wird die Solid-
Darstellung deaktiviert.

DNC/Serial Kommunikation deaktivieren

Deaktiviert das DNC-Modul.

Hinweis: Benotigt erweiterte Lizenz fiir Edit DNC Port.

Dateivergleich deaktivieren

Deaktiviert den Dateivergleich.

Erweiterte NC-Funktionen deaktivieren

Deaktiviert erweiterte NC-Funktionen (Makros, spiegeln, rotieren...).
Hinweis: Erweiterte NC-Funktionen (Makro) benétigt Lizenz fiir Edit Pro-
fessional.

NC-Base Client deaktivieren

Deaktiviert erweiterte NC-Base Client (Zugriff auf NC-Base Programmver-
waltung).

Hinweis: Setzt installierten NC-Base server voraus samt erweiterte Lizenz
fiir Edit.

DNC-Max Client deaktivieren

Deaktiviert DNC-Max Client (Zugriff auf DNC-Max Server).

Hinweis: Setzt installierten NC-Base server, DNC-Max Server vorraus samt
erweiterte Lizenz fiir Edit.

CNC-Calc deaktivieren

Deaktiviert CNC-Calc.

Hinweis: CNC-Calc benétigt Lizenz fiir Edit Professional.

Mazatrol Viewer deaktivieren
Deaktiviert den Mazatrol Viewer.

Hinweis: Backplot benotigt erweiterte Lizenz fiir Edit.

Konfigurations Kennwort

Benutzen Sie dieses Feld, zum spezifizieren eines konfigurations Kennwort.
Hinweis: Wenn sie das Kennwort vergessen haben, kénnen Sie den Editor
mit Strg+Shift gedriickt starten.
Macros-/Maschinen-Konfigurationspfad

Benutzen Sie diese Feld, um das Default Verzeichnis der Dateitypen (*.mac)
(Ordner "Types’ in "CIMCOEdit+’ Ordner )zu éndern.

Hinweis: Sie kénnen SUSERNAME und $SCOMPUTERNAME als Verzeich-
nis Variablen nutzen.
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e Hilfe

Offnet die Online-Hilfe.
e Originalwerte

Klicken Sie auf diesen Button, um die Originalwerte wiederherzustellen.
e Abbrechen

Klicken Sie auf den Bottom Abbrechen, um den Vorgang abzubrechen.
¢ OK

Klicken Sie auf diesen Button, um die neuen Einstellungen zu iibernehmen.
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DNC-Einstellungen

Zur Uberpriifung oder Anderung der Kommunikations-Einstellungen zwischen dem
DNC-Rechner und einer ausgewihlten CNC-Maschine oder zum Einrichten einer
DNC-Verbindung zu einer neuen Maschine kénnen Sie auf zwei Wegen zu den
Einstellungen der Schnittstelle kommen:

e Klicken Sie in der Meniileiste auf *Ubertragung’ und im Drop-Down-Menii
auf 'DNC-Einstellungen’; in dem erschienenen Dialog markieren Sie jetzt
die gewiinschte Maschine und klicken anschlielend auf die Schaltfliche "Ein-
stellungen’, womit Sie den Dialog fiir die Schnittstellen-Grundeinstellungen
erhalten,
oder

e Wihlen Sie in der Werkzeugleiste 'DNC-Steuerung’ die gewiinschte Maschine
aus und klicken auf das Icon & "DNC-Einstellungen’ ganz rechts, wodurch
Sie direkt den Dialog fiir die Schnittstellen-Grundeinstellungen erhalten.

Wenn Sie DNC-Einstellungen’ aus dem Menii *Ubertragung’ anwithlen, dann er-
halten Sie diesen Dialog:

DNC-Einstellungen &Iﬁ

Maschinen

achine 1
Machine 2

K.onfiguration
Pratakoll

Sernielles Standardprotakoll -

Schnittstelle:
COM1, 3600, 7E2

Spezifizcher D ateityp:
150 Fréisen -

Einstellungen

[meenennen] [ﬂinzuf'u'gen ] [ Lischen ] [ 0K ]

Abbildung 10.1: Dialog 'DNC-Einstellungen’.
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Maschinen
Wenn mehrere Maschinen mit dem DNC-Rechner (PC) verbunden sind, wéhlen

Sie durch Anklicken die Maschine aus, deren Ubertragungsparameter Sie
iiberpriifen oder (neu) einstellen méchten.

10.1 Konfiguration

Protokoll

Normalerweise verwenden Sie das 'Serielle Standardprotokoll’ fiir sog. 'ISO-
Maschinen’, das standardméfBig im CIMCO Edit v6 enthalten ist.

Fiir bestimmte CNC-Steuerungen (z.B. Heidenhain, Mazak, etc.) sind Proto-
kolle optional gegen Aufpreis verfiigbar. Wenn Sie versuchen, ohne zusétzliche
Lizenz ein solches Protokoll zu fahren, dann wird der Computer automatisch
das zuletzt angewendete Protokoll reaktivieren.

Schnittstelle

Hier sehen Sie in Kurzform die z.Zt. eingestellten Parameter der PC-Schnittstelle,
iiber die die Dateniibertragung zur ausgewidhlten CNC-Maschine erfolgen
soll: COM1, 9600 (Baud), 7 (Datenbits), E (even), 2 Stop-Bits.

Spezifischer Dateityp

Der spezifische Dateityp kann hier nach Offnen des Drop-Down-Meniis aus-
gewéhlt werden (z.B. ISO Drehen, ISO Friisen, Heidenhain).
Einstellungen

Wenn Sie diese Schaltfliche anklicken, erhalten Sie den Dialog ’Schnittstelle’
mit den Parametern fiir die ausgewéhlte Maschine.

Umbenennen

Klicken Sie auf diesen Button, um einer vorhandenen Konfiguration einen
anderen Namen zu geben.

Hinzufiigen

Nach Betétigen dieser Schaltfliche erscheint ein Zusatzdialog mit 2 Zeilen. In
die obere Zeile tragen Sie einen (Kurz-)Namen fiir Thre neue Maschine ein,
fiir die untere Zeile wihlen Sie eine 'Musterkonfiguration’ iiber das Drop-
Down-Menii aus, die der neuen Maschine moglichst &hnlich ist (z.B. fiir eine
neue CNC-Drehmaschine mit ISO-Codierung den spezifischen Dateityp 'ISO
Drehen’). Bestiitigen Sie jetzt mit OK, dann erhalten Sie die Schnittstellen-
Konfiguration, die Sie in einzelnen Punkten noch dndern kénnen.

Loschen

Klicken Sie auf diesen Schalter, dann kommt die Riickfrage, ob Sie die Maschinen-
Konfiguration wirklich 16schen mdchten (Ja / Nein).
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10.2 Schnittstelle

Um die DNC-Einstellungen zu éndern, klicken Sie auf "Ubertragung’ in der Meniizeile,
anschlieend auf ’DNC-Einstellungen’; hier wihlen Sie die gewiinschte Maschine aus
und klicken danach auf den Button ’Einstellungen’. Sie erhalten jetzt den Dialog
’Schnittstelle’.

Einstellungen: Machine 1 @Iﬁ:—hj

Schnittstelle
Senden
Empfangen Einstellung serielle Schnittstels
i Werzeichnisse Schnittstelle: Stop-Bits: Paritat:
. Yersionsinformation [EDM'I v] [2 ,] [GEIade Y]
Baudrate: D atenbits:
800 -] [z -

Einstellung D atenfluzskontrolle
Datenflusskontrolle: DTHR aktiv

[Software ~] @RS akiv

Enmeiterte Schnittstelleneinstellung

[7] Paritatsk ontralle W17 %OnZeichen
#1435 w13 HOif-Zeichen
[ Hilfe: ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ Ok

Abbildung 10.2: Dialog "Schnittstelle’.

10.2.1 Einstellung serielle Schnittstelle

e Schnittstelle
Wenn Sie dieses Drop-Down-Menii éffnen, erhalten Sie eine Ubersicht iiber
die aktivierbaren seriellen COM-Schnittstellen Thres Rechners. Wihlen Sie
diejenige aus, iiber die der Rechner mit der vorgesehenen CNC-Maschine
kommunizieren soll.

e Baudrate
Uber das Drop-Down-Menii kénnen Sie die Héhe der Ubertragungsgeschwindigkeit
in (bit/s) auswihlen.

e Stop-Bits
Hier kénnen Sie die Anzahl der Stop-Bits (1 oder 2) wihlen, die zur Zei-
chenbegrenzung beim asynchronen Ubertragungsverfahren (Start-/Stop) am
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Ende jeden Zeichencodes erforderlich ist. Wieviele Stop-Bits benttigt werden,
ist steuerungsabhéngig und vom Hersteller (evtl. auch aus dem CNC-Manual)
zu erfragen.

e Datenbits

Mit diesem Drop-Down-Menii konnen Sie die Anzahl der Datenbits eines
Zeichens wahlen. Standardméfig wird fiir die NC-Dateniibertragung der 7-
bit-ASCII-Code verwendet.

e Paritét

Die Paritét (”Gleichheit”) bezieht sich auf die Quersumme der "Einsen’ (’1’)
in jedem Zeichen, die mit dem Paritybit (8. Bit) die 7-bit-ASCII-Codierung
‘gerade’ werden 148t (2, 4, 6, 8 Einsen). Der Sender (z.B. der PC) setzt dazu
vor der Ubertragung eines Zeichens das Paritybit = 1, wenn die Quersumme
der Datenbits ungerade war, und der Empfinger (z.B. die CNC) priift jedes
ankommende Zeichen auf eine 'gerade’ Quersumme. Ist diese 'ungerade’, liegt
ein (Einfach-) Fehler vor, die CNC zeigt 'Fehler’. Doppelfehler kénnen nicht
erkannt werden.

Die iiber das Drop-Down-Menii wihlbaren Modi sind:

Keine: Keine Paritétspriifung soll erfolgen.

Gerade: Gerade Anzahl von ’len’ in jedem Zeichen (s. oben)

Ungerade: Ungerade Anzahl von ’len’ in jedem Zeichen.

Nur fiir Sonderfille (Priifzwecke):

Mark parity: Das Paritybit ist immer ’1’ und der Signalpegel sténdig 'nied-
rig’ ("low’).

Space parity: Das Paritybit ist immer "0’ und der Signalpegel sténdig "hoch’
(high’).

10.2.2 Einstellung Datenflusskontrolle

o Datenflusskontrolle

Das ’"Handshake’-Verfahren erméglicht die Synchronisation der Datentibertragung
zwischen DNC-Rechner (PC) und CNC. Es gibt zwei Arten der Datenflus-
skontrolle:

Software-Handshake, bei dem die ASCII-Zeichen XON / XOFF verwendet
werden, und

Hardware-Handshake, bei dem iiber die RS-232-C-Schnittstelle die Potentiale
der RTS/CTS- Leitungen gesteuert werden.

Die iiber das Drop-Down-Menii wihlbaren Modi sind:
Keine: Keine Datenflusskontrolle soll erfolgen.
Software: Software-Handshake soll verwendet werden.
Hardware: Hardware-Handshake soll verwendet werden.

Hardware und Software: Hardware- und Software-Handshake sollen gleich-
zeitig verwendet werden.
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10.2.3 Erweiterte Schnittstelleneinstellung

e Paritédtskontrolle
Haken Sie dieses Feld ab, wenn Sie bei einem Paritdtsfehler eine Fehler-
meldung (z.B. # (35)) an der Fehlerstelle in das CNC-Programm eingetra-
gen haben mochten. Die Fehlermeldung konnen Sie frei definieren. Nicht-
standardisierte XON / XOFF-Zeichen sind hier spezifizierbar.
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10.3 Senden

Hinweis: Sie konnen Zeichen auf zweierlei Weise eingeben: Entweder direkt {iber
die Tastatur wie $* oder als ASCII-Werte \36 (* $ hat den ASCII-Wert 36).

Um die Einstellungen fiir die Ubertragungsfunktion ’Senden’ auszufiihren, klicken
Sie links auf den Menii-Punkt ’Senden’. Sie erhalten dann den hier gezeigten Dialog:

Einstellungen: arne l 2 &_J
- Schnittstelle Senden
en
mpfangen Einstellungen senden
i Yerzeichnizse CR/LF: Zeilen auslassen mit;
L Wersionsinformation v13410 -
Startcode: Zeichen entfernen:
Endcode: Pause nach(Sekunden]:
0 =
Alz Varspann sender: Zeitlimit Handshake [5ekunden]:
0 =
Als Nachspann senden: ‘whartezeit vor jeder Zeile [ms]:
0 =
Auf ¥0n warken [] Leerzsichen entfemen
[ Auf Start-Signal warten [] TABs durch Leerzeichen ersetzen
Entferne ASCI O [ Sende D at. mit nicht standard CRALF
[ Hilfe: ] [ Originalwerte ] [ Abbrechen ] [ Ok

Abbildung 10.3: Einstellungen ’Senden’.

¢ CR/LF.
Hier kénnen Sie die Zeichen fiir Zeilenvorschub (LF=10) und/oder Wagenriicklauf
(CR=13) eingeben oder aus dem Dropdown-Menii auswihlen. Fiir ASCII 13
und ASCII 10 gibt es keine Taste, sie miissen als \13 und \10 eingegeben
werden.

e Startcode
Die in dieses Feld eingegebenen Zeichen bewirken, dass CIMCO Edit v6 ab
hier sichern soll. Wenn hier kein Startzeichen angegeben wird, werden alle
empfangenen Daten von Anfang an gespeichert.

e Endcode
Die in dieses Feld eingegebenen Zeichen bewirken, dass CIMCO Edit v6 ab
hier aufhoren soll, die eintreffenden Daten zu sichern. Wenn hier kein End-
zeichen angegeben wird, werden alle empfangenen Daten bis zum Schluss der
Ubertragung gespeichert.
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Als Vorspann senden

Hier kénnen Sie Zeichen eingeben, die vor Beginn der Ubertragung gesendet
werden sollen.

Als Nachspann senden

Hier kdnnen Sie Zeichen eingeben, die nach Ende der Ubertragung gesendet
werden sollen.

Zeilen auslassen mit

Zeilen, die die in dieses Feld eingesetzten Zeichen enthalten, werden nicht
iibertragen.

Zeichen entfernen

Benutzen Sie dieses Feld, um Zeichen zu spezifizieren, die von den iibertragenen
Daten entfernt werden sollten.

Pause nach (Sekunden)

Hier geben Sie an, wieviele Zeichen DNC von der Maschine empfangen kann,
bevor die Ubertragung abgebrochen wird. Wenn das Feld leer bleibt, werden
sdmtliche empfangenen Zeichen ignoriert.

Zeitlimit Handshake [s]

Geben Sie hier die Zeitspanne in Sekunden ein, die CIMCO Edit v6 Edit
v6 nach Empfang eines Stop-Signals von der CNC warten soll, bevor die
Verbindung abgebrochen wird. Wenn hier kein Wert angegeben wurde, halt
CIMCO Edit v6 die Verbindung solange, bis ein Start-Signal empfangen wird.
Wartezeit vor jeder Zeile [ms]

Hier konnen Sie in Millisekunden angeben, wie lange CIMCO Edit v6 nach
jeder Zeile mit dem Senden der néchsten warten soll.

Auf XOn warten

Benutzen Sie diese Option, wenn CIMCO Edit v6 auf ein XOn-Zeichen warten
soll, bevor die Ubertragung beginnt. Diese Funktion ist nur verfiigbar, wenn
Software-Handshake bei der Schnittstelleneinstellung aktiviert wurde.

Auf Start-Signal warten

Benutzen Sie diese Option, wenn CIMCO Edit v6 auf ein XOn-Zeichen warten
soll, bevor die Ubertragung beginnt. Diese Funktion ist nur verfiigbar, wenn
Software-Handshake bei der Schnittstelleneinstellung aktiviert wurde.
Entferne ASCII 0

Benutzen Sie diese Option, um ASCII 0 zu entfernen.

Leerzeichen entfernen

Leerzeichen und Tabulatoren werden automatisch aus den iibertragenen Da-
ten entfernt, wenn Sie diese Funktion anhaken.

TABs durch Leerzeichen ersetzen

Ist diese Option aktiviert, werden alle Tabulatoren (ASCII 9) in Leerzeichen
(ASCII 32) umgewandelt, bevor sie zur Maschine gesendet werden.
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Sende Dateien mit nicht standard CR/LF

Benutzen Sie diese Option, um Dateien mit nicht-standard Zeilenvorschub-
/Zeilenumbruch-Zeichen wie \CR\LF\LF oder \CR\CR zu senden.

Hilfe

Offnet die Online-Hilfe.

Originalwerte

Klicken Sie auf diesen Button, um die werkseitigen Voreinstellungen wieder-
herzustellen.

Abbrechen

Klicken Sie auf diesen Button, um den Vorgang abzubrechen. Es werden keine
Anderungen der Datenbank-Einstellungen vorgenommen.

OK



10.4. EMPFANGEN 129

10.4 Empfangen

Um die Einstellungen fiir die Ubertragungsfunktion "Empfangen’ auszufiihren, klicken
Sie links auf den Menii-Punkt 'Empfangen’. Sie erhalten dann den hier gezeigten
Dialog:

Einstellungen: Machine 1 @I&J

- Schnittstelle Empfangen
Senden
Einstellungen empfangen
; Werzeichnizse CRALF: Startcode:
- Wergionzinformation Auta -
Zeilen auglassen mit: Endcode:
Zeichen entfemer: Zeitlimit Empfang (5 ekunden):
[lle unter 4501 32 x| s 5

[ Leerzeilen auslassen

Enweiterte Einstellungen Empfangen

%o 4 Bei Empfangsbeginn senden:
n senden

[ Hilfe ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ Ok

Abbildung 10.4: Einstellungen "Empfangen’.

e CR/LF
Hier konnen Sie die/das Zeichen fiir Zeilenvorschub (LF) und/oder Wa-
genriicklauf (CR) eingeben.

Wenn Sie ’Auto’ wihlen, versucht CIMCO Edit v6 automatisch die verwen-
dete CR/LF-Einstellung zu finden. Wenn es sich dabei nicht um eine iibliche
Kombination aus ASCII 13 und ASCII 10 handelt, miissen Sie die Zeichen
per Hand eingeben.

Ublich ist z. B. ASCII 13 gefolgt von ASCII 10. Fiir diese Zeichen gibt es
keine Taste, sie miissen als \13 und \10 eingegeben werden.

e Zeilen auslassen mit

Zeilen, die die hier eingegebenen Zeichen enthalten, werden unterdriickt, d.h.
beim Empfang verworfen.
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e Zeichen entfernen

Die gewéhlten Zeichen werden automatisch aus den eintreffenden Daten her-
ausgefiltert. Sie konnen aus der Dropdown-Liste je nach Bedarf Keine’, ,AS-
CII 0’ oder ,Alle unter ASCII 32’ wéhlen.

e Startcode

Die in dieses Feld eingegebenen Zeichen bewirken, dass CIMCO Edit v6 Da-
ten ab hier sichern soll. Wenn hier kein Startzeichen angegeben wird, werden
alle empfangenen Daten von Anfang an gespeichert.

¢ Endcode

Die in dieses Feld eingegebenen Zeichen bewirken, dass CIMCO Edit v6 ab
hier aufhéren soll, die eintreffenden Daten zu sichern. Wenn hier kein End-
zeichen angegeben wird, werden alle empfangenen Daten bis zum Schluss der
Ubertragung gespeichert.

o Zeitlimit Empfang [s]
Hier wird die Zeitspanne in Sekunden angezeigt, die das Programm bis zum
Abbrechen der Ubertragung wartet, nachdem kein Zeichen mehr empfangen
wurde. Wenn Sie keine Endzeichen verwenden, sollten Sie hier eine Zeit festle-
gen. Andernfalls miissen Sie die Ubertragung manuell iiber den Ubertragungsdialog
beenden.

e XOn senden
Wenn dieses Feld angehakt ist, sendet CIMCO Edit v6 ein XOn-Zeichen,
sobald Daten empfangen werden kénnen.

e Bei Empfangsbeginn senden

Geben Sie hier an, welche Zeichen vor Beginn des Empfangs an die CNC-
Maschine gesendet werden sollen.

Hinweis: Sie kénnen Zeichen auf zweierlei Weise eingeben: Entweder direkt iiber
die Tastatur wie $* oder als ASCII-Werte \36 (* $§ hat den ASCII-Wert 36).
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10.5 Verzeichnisse

Mit dem folgenden Dialog legen Sie das Sende- und Empfangsverzeichnis fest.
Klicken Sie fiir die Einstellung auf Verzeichnisse. Der folgende Dialog erscheint:

Einstellungen: Machine 1 @I—E—hj

-+ Schnittstelle
i~ Senden
mpfangen

Senden [Standard]
Sendeerzeichniz [Standard):

-Wersionsinformation @

Standarddateienweiterung: Zuzatzliche D ateienweiterungen:

Empfangen [Standard)
Empfangs-Yerzeichniz [Standard):

Standarddateienveitering; Zusatzliche D ateierweiterungen;

[ Hilfe: ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ ak. ]

)

Abbildung 10.5: 'Einstellung von Sende- und Empfangsverzeichnis’.

e Sende-Verzeichnis (Standard)

Verzeichnis fiir ausgehende Daten an dieser Schnittstelle.

e Standarddateierweiterung
Geben Sie hier die Standarddateierweiterung fiir ausgehende CNC-Programme
iiber diese Schnittstelle an.

e Zusitzliche Dateierweiterungen
Geben Sie hier weitere Dateierweiterungen fiir ausgehende CNC-Programme
iiber diese Schnittstelle an.

e Empfangs-Verzeichnis (Standard)
Verzeichnis fiir eingehende Daten an dieser Schnittstelle.

e Standarddateierweiterung

Geben Sie hier an, unter welcher Erweiterungen das empfangene Programm
gespeichert werden soll.
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e Zusitzliche Dateierweiterungen
Geben Sie hier weitere Dateierweiterungen an, die iiber diese Schnittstelle
eingehende CNC-Programme (oder Dateien) haben diirfen.

10.6 Versionsinformation

Wenn Sie feststellen wollen, mit welcher Version des CIMCO Edit v6 Sie gerade
arbeiten, dann klicken Sie hier links auf ’Versionsinformation’. Oder gehen Sie im
Hauptmenii auf das Menii ‘Hilfe’ und klicken auf *Uber’: Sie erhalten auch hier die
gewiinschte Information.

Einstellungen: Machine 1 @I&J

Versionsinformation

Serielles Standardprotokoll, Yersion 6.01.11

[ Hilfe: ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ Ok

Abbildung 10.6: ’Versionsinformation’.
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11.1 Drahtgebundene Verfahren und Hardware-

Auslegungen

Der Informationsaustausch zwischen einem PC und einer CNC-Werkzeugmaschine
kann im einfachsten Fall seriell iiber eine Datenleitung erfolgen, die an beiden En-
den mit einem Datensteckverbinder abgeschlossen ist, dessen Ausfithrung elektrisch
und mechanisch unterschiedlich sein kann. Fiir die Datenschnittstelle(n) am PC
(COM1, COM2) sind auf der Riickseite zwei 9polige Steckverbindungen (DB9-
male) vorgesehen, wihrend die ilteren CNC-Steuerungen regelmiBig eine 25polige
Buchse (DB25-female), neuere jedoch hiufig einen 9poligen Stecker (DB9-male) als
I/O-Schnittstelle besitzen.

Datensteckverbindungen nach DIN 41652

o (&) © omo

Sub-D 9pol. Sub-D 25pol.

Abbildung 11.1: "Datensteckverbindungen’.

Das Datenkabel sollte 8 paarig verseilte Einzeladern (minimaler Querschnitt Qmin
= 0,014 mm2)und ein gemeinsames Abschirmungsgeflecht fiir die einseitig aufzule-
gende Schutzerde (Protective Ground) besitzen. Das erste Leitungspaar ist fiir die
Datenleitungen (TxD, RxD), das zweite fiir die Steuerleitungen (DTR, RTS), das
dritte fiir die Meldeleitungen (DSR, CTS), das vierte fiir die Betriebserde (Signal
Ground) zu verwenden, die 8. Ader dient als Reserve-Ader.

Bei einem kupferverkabelten DNC-System ist die Verlegung und die Qualitéat der
Datenkabel von entscheidender Bedeutung fiir das sichere Funktionieren der seri-
ellen, asynchronen Dateniibertragung. Der Auflenmantel der Kabel mufl 6l- und
chemikalienbestdndig sowie flammwidrig sein, die Einzeladern miissen paarig ver-
seilt und zumindest durch ein gemeinsames Kupfergeflecht gegen elektromagneti-
sche Storstrahlung abgeschirmt sein. Die maximale Kabelldnge wird nach neuem
RS-232-C-Standard iiber die Kabelkapazitéit definiert, die auf 2500 pF beschrankt
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ist: demnach betrégt fiir ein kapazititsarmes Kabel (ca. 50 pF/m) die normgerechte
Maximalldnge 50 m.

Fiir lingere DNC-Datenkabel (bis 100 m) sollte auf jeden Fall ein RS-232-Repeater
mit externer Spannungsversorgung eingesetzt werden, durch dessen galvanische
Leitungstrennung ein Ausgleich von Potentialdifferenzen zwischen den beidseiti-
gen Schnittstellen — hervorgerufen durch Schaltvorgénge groler Verbraucher oder
durch entfernte Blitzeinschlige - zuverlissig verhindert und damit die Zerstérung
der hochempfindlichen Eingangsschaltkreise der Schnittstellenbausteine vermieden
wird.
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11.2 RS-232-C

Die wohl am meisten verbreitete serielle Schnittstelle ist in der amerikanischen
Norm EIA-RS-232-C und in der franzosischen Norm CCITT V.24 definiert. Die-
se Datenschnittstelle realisiert im Vollduplexbetrieb den Datenaustausch zwischen
zwei Datenverarbeitungsgeriten (Punkt-zu-Punkt-Verbindung).

Ein besonders wichtiges Unterscheidungsmerkmal bei der Schnittstellenkopplung ist
die Art der 'Belegung’:DTE (Data Terminal Equipment) oder DCE (Data Com-
munication Equipment).Ist der PC-Steckverbinder (DB9-m) DTE-belegt und die
1/0-Buchse (DB25-f) der CNC zum Beispiel DCE-belegt, dann kénnen die zu ver-
bindenden Pins ’geradlinig’ nach dem hier gezeigten Schema verbunden werden.
Handelt es sich aber um zwei gleichartig belegte Gerite (DTE-DTE oder DCE-
DCE), dann miissen die entsprechenden Adernpaare ’gekreuzt’ werden (mehr hierzu
im Kapitel 'Nullmodem”’).

DTE RS-232-C DCE
DB9 DB25| DB9

Pratective Ground
TxD
BxD

DB25
1
2
3
4 RTS
o
6
7
8
20
22

Y

a4

Y

CTS
DSR

A

A

NN
NOCDNO')CII-P-(A}M—‘

DCD

DIR
- RI

'y

y

Ohr=_201m00~INW'!
Ok -0 ~NNW!

Abbildung 11.2: "Verbindungsschema RS-232-C’.

In der einfachsten Konfiguration werden fiir die RS-232-C-Verbindung drei Leitun-
gen, TxD (Sendedaten), RxD (Empfangsdaten) und GND (gemeinsame Signaler-
de), benotigt. Hierbei wird die Dateniibertragung durch das sogenannte XON /XOFF-
Protokoll (Softwarchandshake) gesteuert. Soll die Ubertragungskoordinierung per
Hardwarehandshake gesteuert werden, stehen dafiir weitere Steuer- und Meldelei-
tungen (DTR,RTS und DSR,CTS) zur Verfiigung.

Die Geriteschnittstellen koénnen als Dateniibertragungseinrichtung (Data Com-
munication Equipment = DCE) oder als Datenendeinrichtung (Data Terminal
Equipment = DTE) ausgelegt sein. Unterscheidungsmerkmal ist die unterschied-
liche Ubertragungsrichtung auf den Leitungen bei gleicher Bezeichnung und An-
schlussbelegung, wie aus obigem Verbindungsschema RS-232-C zu ersehen ist.
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Die Signalpegel der beiden Datenleitungen sind mit
-3 V bis -15 V fiir logisch 1’

und

+3 V bis +15 V fiir logisch '0’

definiert.

Auf den Steuer-/Meldeleitungen dagegen ist die logische Zuordnung der Potentiale
invertiert (logisch’l’” = Pluspotential).
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11.3 RS-422-A

Die RS-422-A-Schnittstelle ist in der Funktion der Signale identisch mit der RS-232-
C-Schnittstelle. Statt mit den RS-232-C-Pegeln erfolgt die Signaliibertragung je-

doch iiber verdrillte 2-Draht-Leitungen mittels Differential-Treiber und -Empfanger.Folgende
Signale (nicht Signalpegel) der RS-422-A-Schnittstelle und der RS-232-C- Schnitt-

stelle entsprechen einander:

RS-422-A | Signalfunktion RS-232-C

Datensignale

D1 Sendedaten TxD

D2 Empfangsdaten RxD
Steuersignale

S1.2 DEE (CNC) betriebsbereit DTR

S2 Sendeteil einschalten RTS

M1 Betriebsbereitschaft DSR

M2 Sendebereitschaft CTS

Tabelle 11.1: Signalvergleich RS-422-A / RS-232-C.

DTE RS-422-A DTE
T(A) R (A)

L? T(®) RE®) [ C‘>
R(A) T(A)

<L ﬂn(a) T(B) <\|
C (A) 1(A)

E} C (B) I{B)ﬂ J>
1 (A) C (A)

<L IjI(B) c (B) <\IP

CPU cPU

Abbildung 11.3: Schnittstellenschema RS-422-A.
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Der RS-422-A-Standard sieht die serielle Ubertragung der Daten im Vollduplexver-
fahren zwischen zwei Geriten, bei einer max.Ubertragungsrate von 10 Mbit/s und
Entfernungen bis zu 1.000 m, vor.

Die Schnittstelle wird minimal mit einem Datenkanal ,,Senden® (T) und einem
Datenkanal ,Empfangen“ (R) betrieben. Die Sende- und Empfangskoordination
wird hierbei iiber Softwarehandshake realisiert. Das Ubertragungsprotokoll nach
dem Hardwarehandshake-Verfahren steht mit dem Steuerkanal (I) und dem Melde-
kanal (C) alternativ zur Verfiigung. Die hohe Ubertragungssicherheit wird jeweils
durch die Auswertung der Differenzspannung zwischen den Adern eines verdrillten
Adernpaares erreicht. Stérspannungen gegeniiber Masse werden nicht ausgewertet.

Die elektrischen Pegel der Datenleitungen sind mit
-0,3 V bis -6 V fiir log. "1’

und

40,3 V bis +6 V fiir log. 0’

definiert.

Der Signalzustand wird durch die Spannungen zwischen den Messpunkten (A) und
(B) gekennzeichnet. Ist das Potential des Messpunktes (A) gegeniiber dem des
Messpunktes (B) negativ, so herrscht auf den Datenleitungen der Signalzustand
']’ und auf den Steuerleitungen der Zustand AUS’ (UA — UB < -0,3 V), ist (A)
gegeniiber (B) positiv, so herrscht auf den Datenleitungen der Signalzustand ’0’
und auf den Steuerleitungen der Zustand "EIN’ (UA - UB > +0,3V).

Abschlusswiderstéinde (100...200 Ohm), jeweils an den Empfingereingéingen, ver-
hindern nicht nur Reflektionen auf der Ubertragungsleitung, sondern tragen zusétzlich
durch einen resultierenden eingeprigten Strom zur Ubertragungssicherheit bei.
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11.4 RS-485-A (2-Draht-Bus)

Die bisher erlduterten seriellen Schnittstellen (RS-232-C, RS-422-A) erlauben nur
einen Sender pro Schnittstellensystem. In der Norm EIA-RS-485-A, einer Erweite-
rung der RS-422-A-Schnittstelle, sind die elektrischen Eigenschaften einer busfihigen,
bidirektionalen Schnittstelle festgelegt.

Der Vorteil der 2-Draht-Technik liegt im wesentlichen in der Multimaster-Fahigkeit,
wobei jeder Teilnehmer prinzipiell mit jedem anderen Teilnehmer Daten austau-
schen kann.

RS-485-A (2-Draht-Bus)

jI_JATA{A)
= _ ﬂ DATA (B) i{\lﬁ
| UE
RD | + | TD
— -

Control CPU [ CPU Control

i

Control

+—l:—|b—l:HD—D—I

Abbildung 11.4: Schnittstellenschema RS-485-A (2-Draht).

Dieser serielle Schnittstellentyp bietet neben der Leistungsfahigkeit der RS-422-A-
Schnittstelle die Moglichkeit von Mehrpunktverbindungen mit bis zu 32 Teilneh-
mern. Die elektrischen Pegel und deren logische Zuordnungen sind mit denen des
RS-422-Standards identisch.

Bedingt durch die 2-Draht-Technik kann die Dateniibertragung allerdings nur nach
dem Halbduplexverfahren stattfinden, d. h. Datensendung und Datenempfang er-
folgen im Wechsel und miissen von einer entsprechenden Software gesteuert werden.

Ebenfalls durch ein entsprechendes Softwareprotokoll miissen, im Gegensatz zur rei-
nen Punkt zu Punkt-Kommunikation, alle Teilnehmer einer Mehrpunktverbindung
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iiber eine Adresse identifiziert und angesprochen werden kénnen. Senden darf zur
gleichen Zeit immer nur ein Teilnehmer, alle anderen befinden sich wihrenddessen
im ,,Hoérbetrieb “.

Die 2-Draht-Busleitung kann bis zu 500 m lang sein und muss an beiden Enden
mit einem Abschlusswiderstand (100...200 Ohm) abgeschlossen sein. Die einzelnen
Teilnehmer konnen iiber Stichleitungen bis zu 5 m von der Busleitung abgesetzt
werden.

Die Ubertragungsrate betrigt max. 1 Mbit/s bei der Verwendung eines paarweise
verdrillten und abgeschirmten Datenkabels.
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11.5 RS-485 (4-Draht-Bus)

Mit diesem Standard, der auch vom DIN-Messbus (DIN 66 348) benutzt wird,
koénnen nur Master/Slave-Anwendungen realisiert werden. Wie aus dem Schnittstel-
lenschema RS-485 (4-Draht-Bus) ersichtlich, wird der Datenausgang des Masters
mit den Dateneingéngen aller Slaves verdrahtet. Die Datenausgéinge der Slaves
werden mit dem Dateneingang des Masters verbunden.

RS-485 (4-Draht-Bus)
Master | T (A) R (A) Slave
n @) R (B) :J>
i T(A)
lre T@®) ﬂ
| cPU

H(A)ﬁ Slave

a(a)[j J>

T(A) @

w5 ]
CPU

Abbildung 11.5: Schnittstellenschema RS-485 (4-Draht-Bus).

CPU

Neben den elektrischen Vorziigen des 2-Draht-RS-485-A-Standards erlaubt der DIN-
Messbus Busverbindungen mit max. 32 Teilnehmern nach dem Vollduplexverfah-
ren. Im Vergleich zur 2-Draht-Technologie ist hier der Sende- und Empfangszweig
getrennt ausgefiihrt und kann somit gleichzeitig betrieben werden. Master-/Slave-
Topologien finden vornehmlich in Messbussystemen Anwendung, bei denen der sen-
dende Master an max. 32 ’hoérende’ Teilnehmer sendet. Die Sendezweige der Slaves
verfiigen iiber einen dritten Schaltzustand (tri-state), der sie in einem hochimpe-
danten Zustand halt. Nur die zum Senden aufgeforderte Messstation schaltet ihren
Sender aktiv auf die Busleitung.

Die elektrischen Pegel und deren logische Zuordnungen entsprechen, wie bei allen
anderen RS-485-Schnittstellen auch, dem RS-422-A-Standard.
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Die maximale Ubertragungsrate betrégt 1 Mbit /s bei einer Distanz von 500 m. Die
Busleitung muss abgeschlossen werden, und das Kabel sollte paarweise verdrillt
und abgeschirmt sein.
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11.6 PIN-Belegung fiir 9pol. Steckverbindun-
gen

Die Belegung der 9poligen Sub-D-Steckverbindung fiir die Schnittstelle RS-232-C
wird hier mit den {iiblichen englischen Bezeichnungen in Lang- und Kurzform ge-
zeigt. Die Pin-Nummern sind auf den Steckern und spiegelbildlich auf den Buchsen
aufgebracht.

Pin | Function Signal
2 Received Data RX
3 Transmitted Data X
4 Data Terminal Ready | DTR
5 Signal Ground GND
6 Data Set Ready DSR
7 Request To Send RTS
8 Clear To Send CTS

Tabelle 11.2: Pin-Belegung fiir 9pol. Steckverbinder (RS-232-C).

11.7 PIN-Belegung fiir 25pol. Steckverbindun-
gen

Die Belegung der genormten 25poligen Sub-D-Steckverbindung fiir die Schnittstelle
RS-232-C wird hier mit den {iblichen englischen Bezeichnungen in Lang- und Kurz-
form gezeigt. Die Pin-Nummern sind auf den Steckern und spiegelbildlich auf den
Buchsen aufgebracht.

Pin | Function Signal
3 Received Data RX
2 Transmitted Data X
20 | Data Terminal Ready | DTR
7 Signal Ground GND
6 Data Set Ready DSR
4 Request To Send RTS
5 Clear To Send CTS

Tabelle 11.3: Pin-Belegung fiir 25pol. Steckverbinder (RS-232-C).
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11.8 Nullmodem-Kabel (RS-232-C)

Fiir die Verbindung von 2 Gerédten mit RS-232-C-Schnittstellen, die gleichartig
belegt sind (DTE-DTE, DCE-DCE), miissen die 3 Adernpaare fiir die Daten-,
Steuer- und Meldeleitungen gekreuzt werden. Ein derartiges Verbindungskabel wird
’Nullmodem-Kabel’ genannt.

Zur Herstellung eines Nullmodem-Kabels bendtigen Sie eine 8-adrige, paarig ver-
seilte und abgeschirmte Datenleitung sowie 2 Steckverbinder, die den Steckverbin-
dungen der zu koppelnden Gerite entsprechen.

Beispiel:
Zur Verbindung des 9pol. Steckers eines PCs (DTE-belegt) mit der 25pol. Buchse

einer DTE-belegten CNC bendtigen Sie fiir das Nullmodem-Kabel eine 9pol. Buchse
und einen 25pol. Stecker.

Die beiden Datenstecker des Nullmodem-Kabels haben folgende Belegung;:

Datenstecker A Datenstecker B
BxD RxD
TxD >< TxD
DTR DTR
DSE >< DSR
RTS RTS
CTS >< CTS
SIGHAL GHD SIGHAL GHD

Abbildung 11.6: Nullmodem-Kabel (RS-232-C).

Die Abschirmung (Drahtgeflecht) soll nur auf dem Gehéuse eines der beiden Steck-
verbinder aufgelotet werden, um eine "Masseschleife’ zu vermeiden. Die 8. Ader der
Datenleitung dient als Reserveleitung.
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11.9 Wie Sie ein Schleifentestgerit bauen

Wenn Sie eine serielle Schnittstelle auf ihre Funktionstiichtigkeit testen wollen,
bevor Sie diese mit einer Datenleitung verbinden, benétigen Sie dazu ein einfaches
’Schleifentestgerét’, das Sie schnell bauen kénnen.

Prinzipiell brauchen Sie im CNC-Umfeld 2 Typen, fiir 9pol. und 25pol. Datensteck-
verbindungen. Da es jeweils 2 Ausfithrungen der Schnittstellensteckverbindungen
gibt (male, female), stehen nachfolgend die Bauformen fiir die seltener benotigten
Schleifentestgerite in Klammern.

Sie brauchen somit einen 9pol. Female-Steckverbinder (und/oder 9pol. Male-Steckverbinder),
einen 25pol. Male-Steckverbinder (und/oder 25pol. Female-Steckverbinder) und

fiir jedes Schleifentestgerdt 3 etwa 5 cm lange, isolierte, verschiedenfarbige Draht-
briicken, mit denen Sie die unten genannten Kontakte (PINs) verbinden.

e Schleifentestgerit fiir 9pol. Steckverbinder

Verbindung Drahtbruecke
RxD/TxD | von PIN 2 nach PIN 3
DTR/DSR | von PIN 4 nach PIN 6
RTS/CTS | von PIN 7 nach PIN 8

Tabelle 11.4: Verdrahtung 9pol. Schleifentestgeriit.

e Schleifentestgerit fiir 25pol. Steckverbinder

Verbindung Drahtbruecke

RxD/TxD von PIN 3 nach PIN 2
DTR/DSR | von PIN 20 nach PIN 6
RTS/CTS von PIN 4 nach PIN 5

Tabelle 11.5: Verdrahtung 25pol. Schleifentestgeriit.

Hinweis:

Die Schleifentestgeréte dienen ausschlieBlich zum Testen serieller Schnittstellen (ge-
sendete Signale/Potentiale werden von derselben Schnittstelle empfangen) und sind
fiir andere Anwendungen nicht zu verwenden.
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Online-Hilfe

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie Sie die Online-Hilfe in CIMCO-Produkten

anwenden konnen.

Uber das Drop-Down-Menii 'Hilfe’ erreichen Sie zuniichst die Ubersicht iiber die
generelle Online-Hilfe und in dieser das Kapitel ’Online-Hilfe’.

Die ’Online-Hilfe’ benutzt eine Standard-Windows-Hilfedatei mit 7-Positionierung
oder Betétigung der F1-Taste.

12.1 Hilfe in Dialogen

Der Editor CIMCO Edit v6 besitzt eine Vielzahl von Dialogen, in denen Drop-
Down-Meniis, Abhak-Felder und Schaltflichen fiir bestimmte Einstellungen vorge-
sehen sind.

Wenn Sie den Cursor in das Feld gesetzt haben, konnen Sie den Hilfe-Text mit

der F1-Taste abrufen.Ist kein Hilfe-Text verfiigbar, wird zur Ubersicht der CIMCO
Online-Hilfe durchgeschaltet.

12.2 Hilfetext drucken

Wenn Sie nur einen Abschnitt aus der Online-Hilfe drucken méchten, klicken Sie in
der Werkzeugleiste der Online-Hilfe (Kopfzeile) auf den Button 'Drucken’:

’EQ DNC-Max v6 Help B
= D &

Hide Locate Back Forward Print

Abbildung 12.1: Werkzeugleiste der Online-Hilfe.

Es erscheint dann der Dialog 'Themen drucken’, in dem Sie den Umfang Ihres
Ausdrucks definieren kénnen:
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Themen drucken

Sie konnen daz auzgewahlte Thema ader alle Thermen
unter der ausgewahlten Uberschift ducken. Was soll
gedruckt werden’?

(®) Auzgewahltes Thema ducken

() Auzgewahltes Thema und alle Unterthemen diucken

[ ok | [ Abbrechen |

Abbildung 12.2: Dialog "Themen drucken’.

Falls Sie mehr als ein paar Abschnitte drucken wollen, sollten Sie die PDF-Version
der Online-Hilfe 6ffnen, die Sie im Ordner 'Help’ von ’CIMCO Edit v6’ finden. Der
PDF-Ausdruck ist angenehmer zu lesen.

Hinweis:
Sie brauchen das Programm ’ADOBE ACROBAT READER’, um die PDF-Datei
offnen zu kénnen.
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Index

"Download Latest Version’ nicht an-
zeigen, 77

"Modale Farben’ verwenden, 87

Offnen, 9

Uber, 16

Uberlappend, 15

Ubername nach links, 64

Ubername nach rechts, 64

Uberspringe Zeilen ohne Satznummer,
90

Ubertragungszustand / Informationen
zum Status der CNC-Programm-
iibertragung, 71

Ab Zeile, 93
Abbrechen, 89, 93, 96, 99, 102, 104,
107,109, 111, 113-115, 117

120, 128
Achsen festlegen (Bsp. ’A=WB, B=WA,
1=J, J=I"), 104

Addition, 24

Aktivieren 4/5-Achsen-Backplot, 103

Aktuelle Dateien, 9

Alle speichern, 10

Alle Unterschiede detailliert zeigen,
66, 98

Alle Unterschiede mit Kontex zeigen,
97

Alle Unterschiede mit Kontext zeigen,
66

Alles markieren, 12

Alles Schlielen, 10

Als Nachspann senden, 127

Als Vorspann senden, 127

An Fenster anpassen, 48

Andere Parameter, 24

Anfangen mit, 92

Ansicht Drehen, 50

Ansicht verschieben, 50

Ansicht von hinten (XZ), 49

Ansicht von links (YZ / G19), 49

Ansicht von oben (XY / G17), 48

Ansicht von rechts (YZ), 49

Ansicht von unten (XY), 48

Ansicht von vorne (XZ / G18), 49

Ansicht Werkzeug), 49

Ansicht Zoomen, 50

Anzahl Ersetzungen zeigen, 79

Anzahl Leerzeichen nach Satznummer,
92

Anzahl Zeilenvorschubzeichen (LF), 77

Anzahl zuletzt gedffneter Dateien, 77

Auf ’Endlos-Papier’ drucken, 81

Auf Start-Signal warten, 127

Auf XOn warten, 127

Aufwiirts- / Abwirtspfeile, 88

Ausblendsatz einfiigen, 18

Ausblendsatz-Zeichen entfernen, 18

Ausgabe Datei, 115

Ausschneiden, 12

Auswahl zoomen, 48

Auto-Satznummerierung, 90

Automatisch Leerzeichen einfiigen, 20

Backplot - Einstellungen, 60
Backplot deaktivieren, 119
Backplot schlieflen, 46
Backplot-Datei, 46
Backplot-Einstellungen, 46
Backplot-Fenster, 46

Baudrate, 123

Befehl Programm, 115

Befehl Titel, 115

Bei Empfangsbeginn senden, 130
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Beim Empfang Namen spezifizieren,
7

Benutze kiirzeste Winkelbewegung, 103

Benutze U/V /W relativ Bewegungen,
103

Beschreibung, 38

Bestimme die Aufmafle von Werkstiick-
und Werkzeug, 58

Bis Zeile, 93

Bogentyp, 26, 28-30, 101, 104, 106

Buchstaben sind erlaubt, 40

CNC-Calc deaktivieren, 119

CR/LF, 129

CR/LF., 126

Curserposition merken, 77

Cursor im virtuellen Bereich bewe-
gen, 79

Datei - Einstellungen, 46

Datei - Globale Einstellungen, 10

Datei anhéngen, 13

Datei einfiigen, 13

Datei empfangen, 70

Datei mehrmals 6ffnen, 76

Datei senden, 70

Dateien, 43

Dateien erneut 6ffnen, 77

Dateien mit Schreibschutz sichern, 76

Dateityp, 35

Dateitypen - Einstellungen, 11

Dateivergleich beenden, 63

Dateivergleich deaktivieren, 119

Dateivergleich speichern, 64

Datenbits, 124

Datenflusskontrolle, 124

Deaktivieren Radius Kompensation,
103

Dezimalpunkt auf numerischer Tasta-
tur, 101

Dezimalstellen, 22, 24, 25, 27-30, 39,
106

Dezimalstellen beibehalten, 25

Dezimaltrennung mit Komma, 27-30

Dezimaltrennzeichen, 100

Die Backplot-Informationsleiste (Dre-
hen), 61

Die Backplot-Informationsleiste (frisen),
61

Distanz messen, 49

Division, 25

DNC-Einstellungen, 71

DNC-Max Client deaktivieren, 119

DNC/Serial Kommunikation deakti-
vieren, 119

Doch ausfiihren, 12

Drehen, 105

Drucke nur Unterschiede, 98

Drucken, 10

Drucker einrichten, 10

Druckspalten, 112

Durchmesserprogrammierung, 103, 105

Dynamische Verlaufsanzeige (0 - 100%)
der Simulation, 61, 62

Eilganggeschwindigkeit (mm/min), 102

FEinfiigen, 12

Einfiigen mit +Vorzeichen, 40

Einfache mathematische Funktionen,
24

Einheitliche Benutzer-Einstellungen,
76

Einstellung der 5-Achsen-Maschine, 59

Einstellungen, 122

Einstellungen Dateivergleich, 65

Empfangen, 70

Empfangs-Verzeichnis (Standard), 131

Endcode, 126, 130

Entferne anhidngende 0’en, 25, 28

Entferne anhéngende Nullen, 27, 29,
30

Entferne ASCII 0, 127

Entferne ASCII 0’en, 79

Entferne Kommentare, 19

Entferne leere Zeilen, 19

Entferne vorgesetzte 0’en, 26

Erinnere mathematische Werte, 79

Ersetzen, 14

Erweiterte NC-Funktionen deaktivie-
ren, 119

Erweiterte Simulation deaktivieren, 119

Exportiere als DXF-Datei, 60

Externe Anderungen priifen, 76
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Farbe auswéhlen, 87

Farbe fiir die ganze Zeile vorsehen, 89

Farbe fiir nachfolgende Buchstaben,
89

Farbe fiir nachfolgende Ziffern, 89

Farben, 11

Farben in markierten NC-Sétzen ver-
wenden, 87

Farben verwenden, 81, 87

Fenster, 43

Fenster in voller Grofie offnen, 76

Fensterposition merken, 76

Fensterwechsel des Cursors mit TAB,
97

Fonteinstellungen, 80, 117

Format, 91

Fufizeilen drucken, 81

G91-Einstellung, 27-30

Gehe zu Zeile/Satz, 14

Gehe zum ersten Unterschied, 64

Gehe zum letzten Unterschied, 64

Gehe zum Ursprungsort, 50

Gehe zur CIMCO-Homepage, 16

Gesonderte Verzeichnisse fiir Laden
und Speichern verwenden,
95

Gitter zeigen, 106

Gitterteilung, 106

Grofle anzeigen in Bytes, 77

Grof-/Kleinschreibung, 24

Groflbuchstaben, 42

GROSSBUCHSTABEN, 20

Hilfe, 89, 93, 96, 98, 102, 104, 107,
109,111, 112,114,115, 117,
120, 128

Hintergrundfarbe, 87

Hinzufiigen, 37, 85, 122

Horizontal anordnen, 15

Ignoriere 0’s (T02 = T2), 111

Ignoriere Dublikat Info (T020202 =
T02), 111

Ignoriere GROSSE / kleine Buchsta-
ben, 98

Ignoriere Kommentare, 98

Ignoriere Leerzeichen, 98

Ignoriere M6, 103

Ignoriere Satznummern, 98

Ignoriere Werkzeug Nummer 0, 103

Ignoriere Zahlenformat, 98

Im Titel vollstdndigen Pfad anzeigen,
7

Immer alle Dateien zeigen (*.*), 77

Immer Vorzeichen hinzufiigen, 105

In geoffnetem Fenster empfangen, 71

Indikator fiir maximale Zeilenlidnge,
112

Info - Einstellungen, 32

Intelligentes Markieren, 98

Intervall, 92

Intervall fiir das automatische Spei-
chern, 96

Kanal Ende, 109

Kanal Start, 108

Kanalreihenfolge, 109

Keyboard / Mouse Funktion, 104

kleinbuchstaben, 20

Kommentaranfang, 100

Kommentarende, 100

Kommentarfarbe, 87

Konfigurations Kennwort, 119

Konvertiere Heidenhain zu ISO, 31

Koordinatenwerte sind Modal, 106

Kopfzeilen / FuBzeilen, 82

Kopfzeilen drucken, 81

Kopieren, 12, 37

Kopieren ohne Markieren, 79

Kreisbg.-Mittelpkt. als Durchm. vorg,
103, 105

Loschen, 12, 37, 85, 122

Loschen einer ausgewéhlten Farbe |,
88

Lade STL-Datei, 60

Laden / Speichern, 11

Leerzeichen einfiigen, 19

Leerzeichen einfiigen beim Datei 6ffnen,
112

Leerzeichen entfernen, 19, 127

Leerzeilen durchnummerieren, 91

Letzten Wert {ibernehmen, 41
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Linker/rechter Rand, 81
Linkes Fenster schliessen, 64

Macros-/Maschinen-Konfigurationspfad,

119

Makro - Einstellungen, 35

Makro dndern, 34

Makro aufzeichnen, 35

Makro einfiigen, 33

Makro Name, 33

Makro suchen, 35

Makro-Uberwachung einfiigen, 19

Makro-Uberwachung entfernen, 20

Makro-Definition, 37

Makro-Einstellungen, 36

Makro-Name, 37

Markiere / Losche Abschnitt, 18

Markiere Block tiber Zeilenende hin-
aus, 80

Markiere/Abschnitt, 13

Markiertes Element zoomen, 48

Markierungsfarbe, 87

Maschinen, 122

Maschinen Setup (4/5-Achsen), 104

Maschinen Typ, 106

Maschinenauswahl, 71

Maschinenvorlagen, 11

Mausbeschleuniger, 78

Max, 39

Maximaler Bogenwinkel, 106

Maximaler Wert, 23, 25

Magzatrol Viewer deaktivieren, 119

Mazatrol Viewer Dezimalstellen, 117

Min, 39

Minimaler Wert, 22, 23, 25

Modaler X/Z Wert (Drehen gewihlt),
105

Modus, 51

Momentane Werkzeugkoordinaten in-
nerhalb der programmierten
Wegbedingung (G00 - G03).,
61, 62

Multi channel - Einstellungen, 43

Multi-Kanal Ansicht aktivieren, 108

Multi-Kanal Modus, 108

Multiplikation, 25

Néchster, 43

Néchster Unterschied, 64

Néchster Werkzeugwechsel, 14

Nach Ubernahme zum néchsten Un-
terschied, 97

Nach Einfiigen Cursor nicht bewegen,
80

Nach Satznummer erneut anfangen,
92

Nachfolgende Nullen, 106

NC-Assistent ein-/ausblenden, 36

NC-Assistent Formelnresultate nicht
anzeigen, 76

NC-Assistent Infotext ein-/ausblenden,
36

NC-Base Client deaktivieren, 119

Negative Werte zuléssig, 40

Neu, 9

Neue Farbdefinition hinzufiigen, 88

Neue Spindeldrehzahl, 23

Neuer Vorschubwert, 22

Neunummerierung ab Satz, der enthélt,
93

Nur Auswahl, 23, 24, 26

Nur GROSSBUCHSTABEN, 79

Offset, 29

Offset / Werkzeugbahnkorrektur, 28

Offset links (G41), 29

Offset rechts (G42), 29

OK, 89, 93, 96, 99, 102, 104, 107, 109,
111, 113-115, 117, 120, 128

Online-Hilfe, 16

Originalwerte, 89, 93, 96, 99, 102, 104,
107,109, 111, 112, 114, 115,
117, 120, 128

Output FMAX als F9999, 106

Output GOx, 106

Papierbreite/-hohe, 82
Parameter, 24, 115

Parameter 'Benutzer-Eingabe’, 38
Parameter ist erforderlich, 40
Paritiit, 124

Paritéitskontrolle, 125

Pause ein / aus., 61, 62

Pause nach (Sekunden), 127
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PIS, 19

Préfix, 38

Programm schlieflen bestétigen, 77
Protokoll, 122

Punkt (X)Y), 26, 27

Riickgéingig machen, 12

Riicksetzen der Ansicht, 48

Riickwiérts suchen, 14

Riickwirts-Blockade am Zeilenanfang,
78

Rechtes Fenster schliessen, 64

Registriere Standarddateierweiterung,
95

Registriere zusétzliche Dateierweite-
rungen, 95

Rohdruck, 81

Rotation, 26

Rotationsachse, 106

Rotationsachse Linearisierungs-Toleranz,
106

Satzausblenden, 100

Satzausblendzeichen hinter Satznum-
mer, 100

Satznummer, 11

Satznummern - Einstellungen, 17

Satznummern einfiigen, 17

Satznummern entfernen, 17

Scan Kommentare unter Werkzeugna-
me, 111

Schaltfiche 'Buchstabe’, 89

Schliefien, 10

Schliessen, 43

Schnittstelle, 122, 123

Schrittweise durch Unterschiede, 64

Scrollen synchronisieren, 43

Seitenvorschub, 81

Seitenvorschub nach letzter Seite, 81

Sekundérgitter zeigen, 106

Sende Dateien mit nicht standard CR/LF,
128

Sende-Verzeichnis (Standard), 131

Senden, 70

Senkrechter Rollbalken, 78

Sortiere Werkzeugliste, 111

Speichern, 10

Speichern mit Backup (.BAK), 76
Speichern mit Zeilenvorschub-Typ, 96
Speichern unter, 10

Spezifischer Dateityp, 37, 122
Spiegeln, 27

Spindeldrehzahl einstellen, 101
Spindeldrehzahl justieren, 23
Sprache, 77, 117

Springe zum n#chsten Schnittbereich.,

61, 62

Springe zum néchsten Werkzeug., 61,
62

Springe zur néichsten Bewegung., 61,
62

Springe zur nichsten Z-Ebene., 61

Standarddateierweiterung, 95, 131

Standardpfad ’Laden’, 95

Standardpfad ’Speichern’; 95

Standardwert, 39

Start / Stop der Simulation., 61, 62

Startcode, 126, 130

Starten in voller Grofle, 76

Steuerungs Typ, 103

Steuerungstyp, 60

Stop-Bits, 123

Subtraktion, 25

Suche bei Datei-Ende umbrechen, 79

Suchen, 14

Suchen/Ersetzen ab Dateianfang, 79

Suffix, 39

Symbole anordnen, 15

Synchronisation benutzt Kanal-Nummern,
108

Synchronisations-Kommando, 109

Synchronisationsnummer, 109

Syntax hervorheben, 80

TABs durch Leerzeichen ersetzen, 127

Tabulator fiigt Leerzeichen ein, 79

Tabulatorbreite, 77

Testfeld, 109

Text, 88

Text editieren mit ’drag and drop’,
79

Textfarbe, 87

Textfarbe in markiertem Block, 87

Tooll/Tool2 Ausléser, 110
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Umbenennen, 37, 85, 122
Ursprung zeigen, 107

Vergleiche Datei mit Datei, 63

Vergleiche mit Datei , 63

Vergleiche mit Fenster, 63

Vergrossern, 48

Verkleinern, 48

Verschieben, 30

Vertikal anordnen, 15

Virtuellen Block mit TAB-Zeichen fiillen,
79

Vollschirmdarstellung, 58

Volumenmodel, 56

Volumenmodell-Einstellungen, 56

Vor Satznummer einfiigen, 92

Vorangegangener Werkzeugwechsel, 14

Vorheriger, 43

Vorheriger Unterschied, 64

Vorkommastellen, 39

Vorschub einstellen, 101

Vorschub-Einheit, 101

Vorschubwert justieren, 22

Waagerechter Rollbalken, 78
Warnténe, 76
Warnung unterdriicken, 91
Warnung vor nicht umkehrbarer Ak-
tion, 78
Wartezeit vor jeder Zeile [ms, 127
Weitere, 11
Weitersuchen, 14
Wenn gleich/grésser als, 23
Wenn gleich /kleiner als, 23
Werkzeug sofort laden, 101
Werkzeug Trigger, 110
Werkzeugliste erstellen, 32
Werkzeuglisten-Template, 111
Werkzeugvektor zeigen, 53
Werkzeugwechsel, 101
Werkzeugweg, 51
Werkzeugweg Statistik, 32
Werkzeugweg-Einheit, 101
Werkzeugwegeinstellungen, 53
Wert, 25
Windows Taschenrecher, 31
Winkel, 26, 28

WZ-Bibliothek, 103

X/Y/Z nicht modal, 27, 28, 30, 31
X100 = X0.100, 103
XOn senden, 130

2B.°(, 87
2B."), 87
2B.), 87

Zeichen entfernen, 127, 130

Zeichenfolge einfiigen, 19

Zeichenfolge entfernen, 19

Zeichensitze, 82

Zeichne 'null’ Bogen, 103

Zeige | Verberge Backplot-Infoleiste
, 50

Zeige | Verberge das Werkzeug, 53

Zeige / Verberge Informationsleiste.,
61, 62

Zeige das Werkzeug transparent, 53

Zeige den Werkzeughalter, 53

Zeige quaderférmige Umgrenzungsbox,
50

Zeige Satznummern-Schnelleinstellung,
91

Zeige Werkzeugfarben, 53

Zeige Zyklen, 103

Zeilen auslassen mit, 127, 129

Zeilen auslassen, die anfangen mit, 92

Zeilen auslassen, die enthalten, 92

Zeilen einriicken, 91

Zeilennummern anzeigen, 79

Zeilenweise Anderungsauswahl, 97

Zeitlimit Empfang [s, 130

Zeitlimit Handshake [s, 127

Zoome regeneriere das Volumenmo-
del, 56

Zusétzliche Dateierweiterungen, 95, 131,
132

Zwei-Linien Kommentare, 111



