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1. Lizenzhinweise

Die in diesem Dokument enthaltene Information kann ohne Ankiindigung veralten oder ge&ndert
werden. Sie ist flir CIMCO A/S nicht bindend. Die in diesem Dokument beschriebene Software darf
nur in Ubereinstimmung mit den Lizenzbedingungen verwendet werden. Der Kaufer darf eine
Sicherungskopie der Software anfertigen. Jedoch darf kein Teil dieser Anleitung ohne vorherige
schriftliche Genehmigung durch CIMCO A/S reproduziert, auf Abruf gespeichert oder in
irgendeiner elektronischen oder mechanischen Form ubertragen werden (auch nicht mit Hilfe von
Fotokopierern oder Aufnahmegeraten), es sei denn zum persoénlichen Gebrauch des Ké&ufers.

BENUTZUNGSBEDINGUNGEN DER:

Software: CIMCO Edit V8

Version: 8.X.X

Datum: Mérz 2017

Copyright © 1991-2017 CIMCO A/S

Hinweis:

CIMCO A/S behdlt sich das Recht vor, jederzeit und ohne Ankiindigung Verbesserungen an der
Software von CIMCO Edit V8 vorzunehmen.

Software-Lizenz

Sie haben das Recht, die Anzahl an Lizenzen zu verwenden, die Sie von CIMCO A/S erworbenen
haben. Sie dirfen keine Kopien des Programms oder der dazugehtrigen Dokumentation an
Personen oder Gesellschaften vertreiben. Sie dirfen das Programm und die dazugehérige
Dokumentation ohne vorherige schriftliche Zustimmung durch CIMCO A/S weder andern noch
ubersetzen.

Haftungsausschluss

CIMCO A/S Ubernimmt weder unmittelbar noch mittelbar Garantie fur die Software, ihre Qualitét,
ihre Leistung, ihre Vermarktbarkeit oder Verwendbarkeit flr irgendeinen Zweck. Das volle Risiko
in Bezug auf Qualitat und Leistung liegt beim Kéaufer. Sollte sich die Software CIMCO Edit V8
nach dem Kauf als fehlerhaft erweisen, hat der Kaufer (und nicht CIMCO A/S oder beauftragte
Héndler oder Verkéufer) die gesamten Kosten flr die erforderlichen Wartung, Reparatur und
Fehlerbeseitigung sowie fir alle Schaden und Folgeschaden zu tragen. CIMCO A/S ist unter keinen
Umsténden haftbar fir direkte oder indirekte Schaden oder Folgeschaden, die aus Software-Fehlern
resultieren, selbst wenn CIMCO A/S (ber die Mdglichkeit des Auftretens solcher Schaden
informiert wurde. Die Gesetze mancher Lander lassen den Ausschluss oder die Begrenzung
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implizierter Garantien oder Haftbarkeit fiir unmittelbare Schaden und Folgeschaden nicht zu.
Insofern kann es sein, dass die oben angefiihrten Beschrankungen bzw. Ausschliisse auf Sie nicht
zutreffen.

Hinweis:

Die beiliegende Software unterliegt der Vertraulichkeit und dem Eigentumsvorbehalt von CIMCO
AJS. Anwendung und Veroffentlichung sind ausschlie3lich mit einer expliziten und schriftlichen
Zustimmung durch CIMCO A/S gestattet.

Copyright

Copyright © 1991-2017 CIMCO A/S. Alle Rechte vorbehalten.
Diese Software enthalt vertrauliche Informationen und Geschaftsgeheimnisse von
CIMCO A/S. Anwendung, Veréffentlichung oder Reproduktion sind ohne
ausdrickliche vorherige schriftliche Zustimmung durch CIMCO A/S nicht zul&ssig.

CIMCO Edit, DNC-Max und das CIMCO Logo sind Warenzeichen von CIMCO A/S.

Microsoft, Windows, Win32, Windows NT sind Warenzeichen oder eingetragene Warenzeichen
der Microsoft Corporation.

Andere Waren- und Produktnamen sind Warenzeichen oder eingetragene Warenzeichen der
jeweiligen Eigenttimer.

Kontakt

CIMCO A/S
Vermundsgade 38A, 3
2100 Kopenhagen @
Dénemark

Telefon: +45 4585 6050
Fax: +45 4585 6053

E-mail: info@cimco.com
Web: www.cimco.com


mailto:info@cimco.com
http://www.cimco.com/
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2. Einfihrung

CIMCO Edit V8 ist die neuste Version des bekanntesten CNC-Editors auf dem NC-Sektor. Mit
Uber 100.000 in den letzten Jahren erteilten Lizenzen ist CIMCO Edit V8 der Editor der ersten
Wahl fir professionelle CNC-Programmierer, die ein voll ausgebautes, zuverlassiges und
preiswertes Werkzeug fir professionelles Editieren und Kommunizieren verlangen.

In jeder Hinsicht ist CIMCO Edit V8 neu, vom Layout mit mehreren Dialogfenstern im
Registerformat bis zu den dynamischen Werkzeugleisten und Ments. CIMCO Edit V8 besitzt viele
neue und leistungsstarke Werkzeuge, wie einen erweiterten 'Dateivergleich’, der neukonstruierte
grafische 'Back-Plotter' und die neue Programmierhilfe 'NC-Assistent’,

Voll ausgestatteter CNC-Editor

CIMCO Edit V8 stellt einen umfangreichen Satz von wichtigen Editier-Werkzeugen zur Verfiigung,
um allen Anforderungen an einen modernen Editor fir CNC-Programme gerecht zu werden.

CIMCO Edit V8 kennt keine Begrenzung der Programmgrof3e und schlie3t spezifische Optionen fir
CNC-Programmcode ein, wie die NC-Satz-Nummerierung/-Neunummerierung, das Zeichen-
Handling und die Ermittlung der Achsengrenzwerte in X,Y,Z. Mit ihm kénnen auch mathematische
Funktionen ausgefiihrt werden, einschliellich geometrischer Grundfunktionen wie Rotieren,
Spiegeln, Werkzeugradiuskorrekturen und translatorische Verschiebungen. CIMCO Edit V8 bietet
s&mtliche Funktionen, die von einem Editor erwartet werden, inklusive Text-Editieren mittels
,Drag&Drop'. Das Beste ist, dass CIMCO Edit V8 vollstandig konfigurierbar und leicht an jede
vorhandene Editier-Umgebung fiir CNC-Programme anzupassen ist.

Schnelleres Editieren mit dem NC-Assistent

Der 'NC-Assistent’ macht das Editieren von NC-Programmen schneller und leichter als je zuvor.
Zeigen Sie mit der Maus auf irgendeinen M- oder G-Code und der NC-Assistent identifiziert den
Code und ermdglicht es Thnen, den jeweiligen Wert zu modifizieren, und zwar mit einem
interaktiven Interface, das mit dem CNC-Code verlinkt ist. Geben Sie in beliebige Register die
gewinschten Werte ein und der NC-Assistent bringt das CNC-Programm automatisch auf den
neuesten Stand.

Das Werkzeug ,Zyklen/Makros' ermdglicht Ihnen, schnell komplexe Zyklen und Abléufe
einzugeben und zu editieren. CIMCO Edit V8 beinhaltet Makros und Zyklen fiir haufig gebrauchte
Operationen, wie Programmanfang, Programm-Halt und Werkzeugwechsel. Sie kénnen auch eigene
Makros und Zyklen fiir Ihre oft wiederkehrenden Grundprogramme schreiben oder sich haufig
wiederholende NC-Bldcke als Zyklen abspeichern.
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Grafische Simulation

Das grafische Simulationsprogramm 'Backplot' visualisiert Ihre 3-Achsen-Frasund 2-Achsen-
Drehprogramme entweder vorwaérts oder riickwaérts, schrittweise oder kontinuierlich. Editieren Sie
das CNC-Programm und das Update wird im Plot automatisch wiedergegeben. Analysieren Sie den
Plot mit dynamischer VergroRerung/Verkleinerung (ZOOM), Verschiebung (PAN), Drehung
(ROTATION) oder Messfunktionen. CIMCO Edit V8 unterstutzt die Visualisierung von NC-
codierten Volumenmodellen einschlieBlich Werkzeughalter-Kollisionspriifung und der (roten)
Markierung von Oberfldchen-Untermalien. Mit der Funktion "Raumliche Animation™ kénnen Sie an
einem dreidimensionalen Modell verfolgen, wie das Material entfernt wird.

Intelligenter Dateivergleich

CIMCO Edit V8 besitzt einen schnellen und voll konfigurierbaren, zeilengenauen Dateivergleich,
der es dem Anwender ermdglicht, schnell CNC-Programmaénderungen zu identifizieren. Der
Dateivergleich identifiziert gednderte und geldschte/eingefiigte Zeilen, aber ignoriert
Formatanderungen wie NC-Satz-Neunummerierung oder das Einfiigen von Zwischenrdumen. Die
Unterschiede kdnnen zeilenweise einzeln oder alle zugleich gezeigt werden; auch ist der
seitenweise Ausdruck fir eine Offline-Uberpriifung maglich.

CNC-Kommunikation und DNC

CIMCO Edit V8 beinhaltet DNC-Funktionen, die dem Anwender die Mdglichkeit geben, eine
verlassliche RS232-Kommunikation mit unterschiedlichen CNC-Steuerungen einzurichten. Mit der
DNC-Option kénnen Sie aus CIMCO Edit V8 heraus CNC-Programme an mehrere Maschinen
gleichzeitig senden oder empfangen.

Unterstitzung von Mazatrol-Dateien

Mit CIMCO Edit V8 ist es nicht mehr nétig, Mazatrolprogramme in der Mazaksteuerung in der
Werkstatt einzusehen, da sie direkt im Editor gedffnet werden kdnnen. Mit dem Mazatrol-
Dateivergleich kdnnen Sie aulRerdem schnell Programménderungen abgleichen und Gberprifen.

CNC-Calc 8 - 2D CAD-Erweiterung fur CIMCO Edit V8

CNC-Calc ist eine voll ausgestattete 2D-CAD-L6sung, die innerhalb von CIMCO Edit V8 arbeitet.
Dieses Zusatzprogramm ist eine schnelle und effektive Losung fir schwierige Aufgabenstellungen
mit komplizierter 2D-Geometrie. Der Anwender kann eine 2D-Geometrie zeichnen oder als DXF-
File importieren, Schnitttiefen, das An-/Abfahren und andere Werkzeugbahn-Variablen
spezifizieren und schnell den CNC-Code fiir Konturen und Bohrungen in 1SO oder einem anderen
Konversationsformat generieren.
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3. Neu in CIMCO Edit V8

CIMCO Edit V8 enthalt eine Reihe von Verbesserungen gegentber friiheren Versionen.

o Neue Bedienoberflache
Die Bedienoberflache von CIMCO Edit V8 folgt den neuesten Entwicklungen des
Windowsdesigns.

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

e Optimierter Editor
Der neue, optimierte Editor 6ffnet selbst groRe Dateien mit hochster Geschwindigkeit und
minimalem Speicherverbrauch.

e Vielseitige Konfiguration
Farben, NC-Befehle u.v.m. kdnnen flexibel eingestellt werden.

e Modernes Standard-Protokoll
Das moderne Standard-Protokoll erlaubt Ihnen die gleichzeitige Dateniibertragung und
Kommunikation mit vielen CNC-Maschinen.

e Raumliche Simulation mit Werkzeuganimation
Der Backplotter ist nun erweitert um die Dynamische Raumliche Simulation. Die Raumliche
Simulation visualisiert den Fertigungsprozess dreidimensional an einem VVolumenmodell,
und lasst Sie untersuchen, wie das Material durch das Werkzeug entfernt wird. Sie kénnen
auswahlen, ob die r&umliche Simulation in 3D fiir Frdsen und Drehen oder in 2D flr Drehen
ausgefihrt werden soll.

e Automatische Werkzeugdurchsuchung
Mit der fortschrittlichen Werkzeugdurchsuchung kdnnen Sie Ihr Programm automatisch
nach Werkzeugabmessungen durchsuchen. Anderungen im NC-Programm werden
unmittelbar in den Werkzeugeinstellungen wiedergegeben

e Automatische Materialdurchsuchung
CIMCO Edit kann jetzt Programmdateien automatisch nach Materialabmessungen
durchsuchen. Anderungen im NC-Programm werden unmittelbar in den
Werkzeugeinstellungen wiedergegeben
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o Werkzeugbibliotheken Laden/Speichern
Mit dieser neuen Funktion kénnen Sie Werkzeuge in der Bibliothek speichern und aus ihr

laden.

o Unterstutzung von Fagor
Zusétzlich zu den vielen anderen Steuerungstypen unterstiitzt CIMCO Edit jetzt auch die

Fagor-Simulation fiir Frasoperationen.

e Verbesserte Suchoptionen
Die Funktion Suchen/Ersetzen ermdglicht es Ihnen jetzt, viele verschiedene Programmzeilen
gleichzeitig zu suchen und zu ersetzen.
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4. Uberblick

Zweck

Mit CIMCO Edit V8 kénnen Sie Programme ftir CNC-Maschinen erzeugen, tiberarbeiten und
tiberpriifen. Bei Verwendung der seriellen Ubertragung zwischen Rechner und CNC-Steuerung
kénnen Programme gesendet und empfangen werden, und das sogar, wenn Sie auch mit anderen
CNC-Programmen arbeiten.

CIMCO Edit V8 ist auf das Editieren von CNC-Programmen zugeschnitten und kann zwischen
Formaten wie 1SO, APT und Heidenhain unterscheiden, um nur wenige zu nennen.

Bedienoberflache

CIMCO Edit V8 verfligt uber eine Windowsoberflache mit einem oder mehreren Fenstern fur jede
gedffnete Datei. Die Funktionen werden in CIMCO Edit V8 uber die Multifunktionsleiste
aufgerufen. Die Multifunktionsleiste soll ihnen dabei helfen, schnell die fir eine Aufgabe
notwendigen Befehle zu finden. Die Befehle sind in logischen Gruppen strukturiert, die unter
Registerkarten zusammengefasst sind.

|ﬂ Ha4s CIMCO Bt 80038 - [634 GSSNC] - - 0 %
Lditer BC-Funitionsn Daciplot Dutescergleich betragen Eerater= Hilfe ax
= Distei simailieren = s 1 |, 4n Fenster anpassen = & e » T Y T - ¥ o
.. ] "]
= L1 \ E \{ A . x| )
3 Backplot schibelen W it arickeetzen ® - O ! R Zoume / Regeneriere dag Volumenmodell o
Backplot-Fanster Riumbche VergrBom Werklmmem Mods  Werkzeug Werksnugemstellungen . - - Suchen @

N Volumenmeded-Fingtellungen

snirnation [ Backplot-Tinstellungen

GO Z6.7
31 X53.987

& G3 .488 2-.035 R1.
T Gl ¥ 316 Z1.379

6 ¥ 417 21.614
7 G0 £6.7
78 X38.39
79 |G1 24.7
o |

51 ']

20 518 Z1.614 » E3.0008 1 | etk T | orat: | ;
o g ) 2ty T0101] e |

:: ‘xgly:‘): Tz AR K | Vosrchids 0.200] Totet|_ t
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Funktionen

Fast samtliche Veranderungen, die seit dem Offnen einer Datei durchgefiihrt wurden, kénnen
rickgangig gemacht und wieder hergestellt werden. Es gibt Suchfunktionen fur Werkzeugwechsel,
Spindeldrehzahl oder VVorschubrate. Der Bereich der X/Y/Z-Achsen kann angezeigt werden.

Der Dateivergleich von CIMCO Edit V8 ermdglicht das genaue Auffinden von Unterschieden

zwischen zwei CNC-Programmen. Beim Dateivergleich laden Sie zwei Dateien in ein geteiltes
Fenster. Unterschiede werden durch Farbmarkierungen der betreffenden Zeilen angezeigt. Sie

konnen die Datei von Unterschied zu Unterschied durchsehen.

Die farbliche Darstellung des Dateiinhalts kann leicht an Ihre Beduirfnisse angepasst werden. Nach
Einfugen eines anderen Programms kdnnen die NC-Satznummern einfach umnummeriert werden.
Uberfliissige Leerzeilen konnen dabei entfernt werden, um die Datei zu verkleinern und die
Ubertragungszeiten zu reduzieren. Zur Verbesserung der Lesbarkeit konnen auch Leerzeilen
eingefugt werden.

Mit dem DNC-Teil von CIMCO Edit V8 kdnnen Sie Programme an die CNC-Maschinen schicken
bzw. von diesen empfangen. Dazu kdnnen Sie ein Terminalfenster in CIMCO Edit V8 6ffnen oder
direkt mit der Festplatte arbeiten. Die Dateitibertragung verlauft im Hintergrund, wahrend Sie ein
anderes CNC-Programm editieren.

Einstellméglichkeiten

CIMCO Edit V8 bietet Ihnen umfangreiche Anpassungsmaoglichkeiten. Unter der
Multifunktionleiste stehen Ihnen, erreichbar iber das Icon =, die entsprechenden Einstellungen fur
die jeweilige Funktion zur Auswahl.

Unter der Multifunktionleiste Editor stehen Ihnen, erreichbar iber das Icon ™= u.a die allgemeinen
Einstellungen 'Allgemein’, 'Editor’ und 'Drucken’ zur Verfugung.

Im Dialog Allg. Einstellungen kann das generelle Erscheinungsbild eingestellt werden. Sie kénnen
festlegen, ob eine Datei in mehr als einem Fenster angezeigt werden soll, und ob auf
Veranderungen an einer Datei in CIMCO Edit V8 durch eine anderes Programm hingewiesen
werden soll. AuBerdem kdnnen Sie festlegen, ob Einstellungen von unterschiedlichen Benutzern
geteilt werden sollen, und Dateien mit Schreibschutz schiitzen. Sie kénnen die Tab-Breite
definieren und die Lange der Liste von zuletzt ge6ffneten Dateien festlegen. Darliberhinaus kann
hier auch die Programmsprache sowie ein Farbschema ausgewéhlt werden.

Unter Editor kénnen Sie z. B. Rollbalken ein-/abschalten und die Schnelligkeit der Tastatur
einstellen.

Unter Drucken stellen Sie u.a. die Kopf- und/oder Ful3zeilen bei Ausdrucken ein. Wenn Sie einen
Farbdrucker haben, kdnnen Sie hier unter Druckoptionen z.B 'Farben verwenden' aktivieren.
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CIMCO Edit V8 verfiigt tber 5 Vorlagen ("Dateitypen™) fur unterschiedliche CNC-Maschinen. Sie
kdnnen das Verhalten der NC-Funktionen und die Darstellung des NC-Codes im Editor-Fenster fiir
die Dateitypen einstellen. Fir die Suchfunktion im Meni Bearbeiten missen Sie hier Werte flr
Werkzeugwechsel, Vorschubanderung usw. angeben.

Weitere Informationen

Im Kapitel Registerkarten sind alle Funktionen von CIMCO Edit V8 beschrieben. Viele Funktionen
sind auch ber ein Icon in einer der Werkzeugleisten erreichbar.

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

Hilfe zum Aufsetzen einer seriellen Verbindung finden Sie unter DNC-Einstellungen und im DNC-
Max Benutzerhandbuch.

Die Hilfe erreichen Sie durch das ?-Symbol, die F1-Taste oder den Hilfe-Knopf. Unter Editor-Hilfe
erhalten Sie eine Einfliihrung in die Programmihilfe.
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5. Installation
Folgen Sie bei der Installation von CIMCO Edit V8 den nachstehenden Hinweisen.

1. Installationsdateien ausfindig machen

Wenn Sie CIMCO Edit V8 auf einer CD-ROM erhalten haben, 6ffnen Sie auf der CD das
Verzeichnis CIMCO Edit V8. Wenn Sie CIMCO Edit V8 per E-Mail empfangen haben, speichern
Sie die Datei in einem temporaren Verzeichnis.

2. Installationsprogramm starten

Starten Sie das Installationsprogramm durch Doppelklick auf CIMCO Edit VV8-Setup:

f
gt

CIMCO Edit V8-Installationsprogramm.

3. Schlussel kopieren

Wenn Sie keine Schlusseldatei besitzen und lediglich eine Demoversion installieren méchten,
kdnnen Sie diesen Punkt Gberspringen.

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

4. Den Editor das erste Mal starten

Nach Abschluss der Installation von CIMCO Edit V8 und der Schliisseldatei kdnnen Sie den Editor
das erste Mal durch einen Doppelklick auf das Icon 'CIMCO Edit V8’ starten, das Sie auf dem

Desktop finden.

CIMCO Edit V8.

Nach dem Start des Editors uUberprifen Sie bitte, ob Ihr Firmenname und der richtige Lizenztyp im
Menii Hilfe unter Uber angezeigt wird. Falls nicht, wurde die Schliisseldatei noch nicht korrekt
installiert. Wiederholen Sie bitte den 3. Punkt.
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Wenn Sie eine Demoversion installiert haben, wird hier 'Demoversion' angezeigt.
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6. Registerkarten

CIMCO Edit V8 wird mit Hilfe der Funktionssymbole in der Multifunktionsleiste bedient. Die
Befehle sind in logischen Gruppen strukturiert, die unter Registerkarten zusammengefasst sind.

Wenn die Funktion Gber die Werkzeugleiste oder ein Tastaturkirzel erreichbar ist, wird das Symbol

oder die Tastenkombination neben dem Befehl angezeigt.

Hinweis: Durch Klicken auf den kleinen Pfeil nach unten neben einem Icon
erreichen Sie weitere Optionen und Funktionen.
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7. Editor

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

7.1 Datei

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Menuleiste Datei der Reihe nach beschrieben. Die
Mendileiste Datei enthalt die unten beschriebenen Funktionen zur Dateibearbeitung. Die
entsprechende Konfiguration hierzu ist Giber das Icon =erreichbar.

Um Details zu den Datei-Einstellungen zu erfahren, klicken Sie auf das entsprechende Icon oder
schauen Sie im Abschnitt Editor-Einstellungen nach.

Die nachstehend beschriebenen Datei-Funktionen sind unabhangig von dem
gerade aktiven Programmreiter auch erreichbar tiber das globale Icon #

i .V 4 = o =)
X EEH S B
Heu Offnier SchlieBen Speichern speichern Drucken Globale

- - - unter - Einstellungen

Datei Ta

Datei.

Neu / Strg+N
Offnet ein neues, zur Eingabe bereites Fenster.

\_) Konfigurieren Sie anschlieBend den spezifischen Dateityp fiir das NC-
Programm, indem Sie auf das Icon Fklicken.

~ Offnen / Strg+O
Mit Offnen kénnen Sie ein vorhandenes Programm 6ffnen.

Zuletzt gedffnete Dateien
Zeigt eine Liste der zuletzt benutzten Dateien. Klicken Sie dazu rechts neben dem Offnen-
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Symbol auf den kleinen Pfeil.

SchlieRen / Strg+F4

SchlieRt das aktuelle Fenster. Sie werden aufgefordert, Anderungen abzuspeichern, falls die
Datei modifiziert wurde.

Alle SchlielRen

SchlieRt alle offenen Fenster. Sie werden aufgefordert, Anderungen an allen modifizierten
Dateien abzuspeichern. Um diese Funktion zu erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil
nach unten neben dem SchlieBen-Symbol.

Speichern / Strg+S
Speichert das gerade gedffnete CNC-Programm.

Alle speichern

Speichert alle offenen CNC-Programme unter Ihren aktuellen Namen. Um diese Funktion zu
erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten neben dem Speichern-Symbol.

Speichern unter

Ermaoglicht es, das CNC-Programm im aktiven Fenster unter einem neuen Namen zu
speichern.

Drucken / Strg+P

Offnet den Drucken-Dialog zur Auswahl von Drucker, Druckbereich und Anzahl der
Exemplare. Markieren Sie einen bestimmten Abschnitt eines NC-Programms, um nur diesen
auszudrucken.

Drucker einrichten

Offnet das Dialogfenster, in dem Sie den Drucker einrichten kdnnen. Um diese Funktion zu
erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten neben dem Drucken-Symbol.

Globale Einstellungen

Hier kdnnen Sie die allgemeinen Einstellungen von CIMCO Edit konfigurieren. Die
Globalen Einstellungen sind auch durch das Icon =erreichbar. Siehe Kapitel Editor-
Einstellungen.
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7.2 Dateitypen

Hier konfigurieren Sie den Dateityp. Die entsprechende (globale) Konfiguration hierzu ist tiber das
Icon =erreichbar.

Von der Wahl des Dateityps hangt es ab, wie umnummeriert wird, welche Werkzeugwechsel
gesucht werden konnen, wie der Backplot simuliert, wie der Dateivergleich arbeitet, wo Dateien
gespeichert werden usw.

Né&heres zu den Einstellungen finden Sie durch Anklicken des entsprechenden Icons oder im
Abschnitt Spezifische Dateitypen.

|50 Frésen -
wE
Dateitypen a

Dateitypen (Dropdown-Liste).

Dateitypen

Wahlen Sie aus der Dropdown-Liste Datei-Typen einen Dateitypen aus. Der Dateityp legt
die Syntax, Farbwahl usw. fest.

|  Farben
Offnet das Dialogfenster zu den Einstellungen von Farbmarkierungen.

= | Satznummer
Offnet das Dialogfenster zu den Einstellungen der Satznummerierung.

|| Laden / Speichern

Offnet das Dialogfenster zu den Einstellungen von Verzeichnissen fiir Speichern/Laden und
den Dateierweiterungen.

|tM| Maschinenvorlagen

Offnet das Dialogfenster zu den Einstellungen von spezifischen Werten fiir
Maschinenvorlagen.

| ¥l Weitere
Offnet das Dialogfenster zu weiteren Maschinenformateinstellungen.
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- Dateitypen - Einstellungen

Hier kdnnen Sie die Einstellungen zu Dateitypen anpassen. Der Dateityp bestimmt die
Farben, Syntax etc.

7.3 Bearbeiten

In diesem Kapitel werden die grundlegenden Textbearbeitungsfunktionen beschrieben.

I—j d% r‘/:'_—L 1y &lles markieren A Laschen -

- ) ) ¥} Riickgingig machen |4 Datei anhingen
Eopieren Ausschreiden Einfigen
M iederherstellen +| Datei einfiigen

Eearbeiten

Bearbeiten.

\_) Sie kdonnen einen Textbereich markieren, indem Sie mit dem Cursor bei gedriickter
' linker Maustaste Uber ihn hinwegstreichen. Dabei wechselt die Hintergrundfarbe
des markierten Textes auf die eingestellte Textmarkierungsfarbe (s. Einstellungen
Registerkarte Editor, Spez. Dateitypen - Farben).

Kopieren / Strg+C
Kopiert den markierten Bereich und speichert ihn in der Zwischenablage.

d‘(, Ausschneiden / Strg+X

Ein markierter Bereich wird durch Anklicken dieses Symbols ausgeschnitten und in der
Zwischenablage abgelegt.

Wollen Sie den ausgeschnittenen Bereich an einer anderen Stelle der Datei einfuigen, dann
setzen Sie den Cursor dorthin, driicken die rechte Maustaste und wéhlen den Befehl
'Einfligen’, bzw. klicken Sie auf das Symbol Einfligen.

| Einfugen / Strg+V
Fugt den Inhalt der Zwischenablage - nach dem Ausschneiden oder Kopieren - an der Cursor-

Position ein.

. Alles markieren / Strg+A
Markiert das gesamte CNC-Programm.

D) Ruckgangig machen / Strg+Z
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Macht die letzte Aktion riickgéngig.

¥ wiederherstellen / Strg+Y

Stellt die zuletzt riickgédngig gemachte Aktion wieder her. Es kénnen alle Aktionen
wiederhergestellt werden, die ab dem letzten Offnen der Datei riickgangig gemacht wurden.

x Loschen

Loscht den markierten Bereich (oder falls keine Markierung besteht, das Zeichen rechts
neben dem Cursor).

Markiere/Losche Bereich / Strg+M

Nach Anklicken von Markiere/L6sche Bereich im Drop-Down-Menii neben 'Ldschen’ wird
folgender Dialog gedffnet:

harkiere/Lasche Bereich 7 -
Lokalziere Bereich
von Zeile: biz Zeile:
@[l | | @
won S atznummer; biz S atzrummer:
O O
wom vorhergehenden: zum nachsten:
() wherkzeugwechzel () wherkzeugwechzel

Markieren Lozchen Aktualizieren Abbrechen

Dialog 'Markiere/Ldsche Bereich'.

Hier kdnnen Sie einen Zeilen- oder NC-Satznummernbereich angeben, der markiert oder
geldscht werden soll. Zusétzlich kann ein NC-spezifischer Bereich von einem
Werkzeugwechsel, VVorschubwert oder Spindeldrehzahlwert bis zum néachsten markiert oder
geldscht werden.

Q Diese Funktion kann auch tGber das Menu Einfiigen/Entfernen im Reiter NC-
Funktionen erreicht werden.

T

4+  Datei anhangen
Héngt eine Datei an das Ende des ge6ffneten CNC-Programms an.

+  Datei einfugen



Editor

Fugt eine Datei an der Position des Cursors im aktuellen Programm ein.

4 Datel einfugen

Suchenin: || 150 MILL -2 @

Mame : Anderungsdatum

%] 2DEX1.NC 17-01-2014 14:09
] 2DEX2.NC 17-01-2014 14:09
] BOTTLENC 17-01-2014 14:09
%] COLORTESTNC.NC 17-01-2014 14:09
% DRILL-G83-1.NC 17-01-2014 14:09

&1 HIGHSPEED SMOOTHSTEP.NC 17-01-2014 14:09
1| (11} k

Dateiname: 2DEXZNC -
Diatetyp: IS0 Frasen Dateitypen (".MC;” NCL;™150;". N '] Abbrechen |
[7] Schreibgeschitzt dffnen

Dialog 'Datei einfligen'.

7.4 Suchen
In diesem Kapitel wird das Suchen in Dateien beschrieben.

ﬁ.‘: Rickwdrts suchen

E_; I Michster Werkzeugueechsel
=%

%ﬂeitersuchen T Morangegangener Werkzeuguvechsel
Suchen X Gehe zu
wxy Ersetzen ZeilefSatz
Suchen
Suchen.

@, Suchen/ Strg+F

Es Offnet sich ein Dialogfenster, in dem Sie ein Stichwort oder eine Zeichenfolge eingeben
kdnnen, nach der das CNC-Programm durchsucht werden soll. Anstatt eine Zeichenfolge
einzugeben, kdnnen Sie auch eine der vorgegebenen Werkzeugoperationen wéhlen.
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Suchen ? >
Suchen nach:
673 v [ weiter |
(] Als wart Riickwarts
Grol-/Kleinzchreibung ignarieren
[ Usze reqular expression Abbrechen

@{"

@

T

Alle Yorkommnizze

MC-Befehl suchen:

Werkzeugwechsel e

Dialog 'Suchen'.

Ruckwarts suchen / Shift+F3
Sucht die vorangegangene Stelle im Text, an der der Suchbegriff vorkommt.

Weitersuchen / F3
Sucht die néchste Stelle im Text, an der der Suchbegriff vorkommt.

Ersetzen / Strg+H
Ersetzt den gefundenen Text durch einen anderen.

Ersetzen 7 oo

Suchen nach:

b3 W eiter

T1 MG

Erzetzen

Allez erzetzen

Erzetzen durch:

PG
M3
T1 MG

Abbrechen

[ ]l wiort

[ ] GroR-/Kleinzchreibung ignorieren

[ ] Mur in markierten HC-Satzen ersetzen
Mehrere Zeilen

[ ] Replace &l from file

EI Drelimiter in replace file

Dialogfenster Ersetzen, wenn die Option Mehrere Zeilen aktiviviert ist.
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“  Gehe zu Zeile/Satz / Strg+J
Bewegt den Cursor in die angegebene Zeile bzw. zum angegebenen Satz.

1 Nachster Werkzeugwechsel
Bewegt den Cursor zum néchsten Werkzeugwechsel.

1 Vorangegangener Werkzeugwechsel
Bewegt den Cursor zum vorherigen Werkzeugwechsel.

7.5 Fenster

In diesem Kapitel werden die unterschiedlichen Darstellungsarten gezeigt, in denen Sie lhre CNC-
Programme im Editor darstellen kdénnen.

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

Fenster= Hilfer — & X
(betlappend
Syrmbole anordnen
Harizantal anardnen

Yertikal anardnen

T 1 CACIMCOACIMCOEd it Samplesh S0 MILLVZDEXT NG

|
~

'Fenster-Auswahl'.

Uberlappend

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

Symbole anordnen

Versammelt die Icons der minimierten NC-Programme in der unteren linken Ecke des
Fensters.

Horizontal anordnen

Die geoffneten Dateien werden im Editor-Fenster Gbereinander, Gber die volle horizontale
Breite angeordnet dargestellt.

Vertikal anordnen
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Die geoffneten Dateien werden im Editor-Fenster nebeneinander, Gber die volle vertikale
Hohe angeordnet dargestellt.

Im unteren Teil des Drop-Down-Menis sind die Namen der getffneten Dateien aufgefuhrt. Wenn
Sie dort durch Anklicken eine Datei auswéhlen, wird diese am Zeilenanfang mit einem Hakchen
markiert ¥, die Kopfzeile des Dialogfeldes wird hervorgehoben und der entsprechende Reiter
oberhalb des Editorfensters dunkel eingeférbt. Hieraus erkennen Sie bei allen drei Staffelarten
sofort, welches Fenster Sie aktiviert haben.

7.6 Hilfe

Wenn Sie Hilfe zu CIMCO Edit V8 bendtigen, klicken Sie in der Menileiste auf die Schaltflache
'Hilfe' und Sie erhalten folgende Auswabhl:

Fenster = Hilfer = & X
Hilfe zurm Editar
Hilfe zu CMNC-Cale

Gehe zur CIMCO-Homepage

Aktuelle Wersion herunterladen

@ Uber

o]
'Hilfe-Auswahl'.

Die Programm-Hilfe von CIMCO Edit V8 wird in Kapitel Editor-Hilfe erlautert.

Hilfe zum Editor
Offnet die Hilfe-Datei und bietet deren Inhaltsverzeichnis zur weiteren Auswahl an.

\_) Wenn die Hilfe in Ihrer Sprache nicht verflgbar ist, wird standardméaRig die
englische Hilfe getffnet.

Gehe zur CIMCO-Homepage

Offnet ein Browser-Fenster direkt auf der CIMCO-Homepage, falls Ihr Rechner eine
Internet-Verbindung hat

Aktuelle Version herunterladen
Klicken Sie auf diese Option, um die aktuelle Software-Version von CIMCO Edit
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herunterzuladen.

Diese Option wird ausgeblendet, wenn Sie die Option "Aktuelle Version
herunterladen” nicht anzeigen in den allgemeinen Editor-Einstellungen
aktiviert ist.

9  Uber

Informiert Sie Uber die auf lhrem Rechner aktive Version von CIMCO Edit V8 und Uber die
Lizenzbedingungen.
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8. NC-Funktionen

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Multifunktionsleiste NC-Funktionen der Reihe
nach besprochen. Die entsprechende Konfiguration hierzu ist tiber das lcon =erreichbar. Uber die
NC-Funtionen kénnen CNC-Programme erstellt oder schnell verdndert werden kénnen.

8.1 Satznummern
In diesem Kapitel werden die Funktionen zur Satznummerierung beschrieben. Mit der

Satznummerierung kénnen Sie das Erscheinungsbild und die Lesbarkeit Ihres CNC-Programms an
Ihre Bedurfnisse anpassen. Die entsprechende Konfiguration hierzu ist tiber das Icon = erreichbar.

N0 NP H
N2 MY Nx
N0 MY M
H=H) NTTY H

Einfigen Advanced Entfernen
rernurmbering
Satznummern M

Satznummern.

13

Einfigen / Strg+T

Nummeriert die NC-Séatze eines CNC-Programmes entsprechend den in den
Einstellungen gewéhlten VVorgaben (siehe Einstellungen / Satznummern). Alte NC-
Satznummern werden umnummeriert.

et Entfernen

Entfernt samtliche NC-Satznummern aus dem aktuellen CNC-Programm, bzw. erntfernt die
Satznummern im markierten Bereich.

- Satznummern - Einstellungen
Offnet die Einstellungen zu Satznummern. Siehe Kapitel Satznummern.
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8.2 Einfligen / Entfernen

In diesem Kapitel wird die Meniileiste Einfligen / Entfernen beschrieben. Mit den Funktionen
dieses Menis kdnnen CNC-Programme schnell erstellt und bearbeitet werden.

BE o =
hs, e X<>Y = x XY Xy
IR 1 ——y —_
Markiere;.‘Lt'usche Aushlendsitze Leerzeichen Zeichenfalgen Agtnmati.s-:h GROSSCHRIFT kleinbuchstaben
Bereich - - - Leerzeichen einfligen

Einflgen / Entfernen

Einfligen / Entfernen.

Markiere/Losche Bereich / Strg+M

Nach Anklicken von 'Markiere/Lésche Bereich' im Reiter NC-Funktionen wird
folgender Dialog gedffnet:

kdarkierefLésche Bereich 7 pod
Lokaliziere Bereich
von Zeile; biz Zeile;
@[l RRCIE
won Satznummer: biz Satznummer:
Q O
vom yorhergehenden: zZum niachsten:
) werkzeugwechszel () Werkzeugwechzel

Markieren Loschen Aktualizieren Abbrechen

Dialog 'Markiere/Ldsche Bereich'.

Hier kdnnen Sie einen Zeilen- oder NC-Satznummernbereich angeben, der markiert oder
geldscht werden soll. Zusétzlich kann ein NC-spezifischer Bereich von einem

Werkzeugwechsel, Vorschubwert oder Spindeldrehzahlwert bis zum nachsten markiert oder
geldscht werden.

3

Ausblendsatz einfiigen

Fugt 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 = klicken.

\_) Das Ausblendsatz-Zeichen konnen Sie im Konfigurationsfenster CNC-
Maschine definieren:.
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XY

j £24

11

Ausblendsatz-Zeichen entfernen

Loscht die Ausblendsatz-Zeichen aus den markierten NC-Satzen bzw. falls kein NC-Satz markiert ist
aus dem gesamten CNC-Programm. Um diese Funktion zu erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil
nach unten neben dem Ausblendséatze-Symbol.

\_) Soll nur das Ausblendsatz-Zeichen eines bestimmten NC-Satzes eliminiert
werden, dann markieren Sie diesen NC-Satz (ganz oder an einer beliebigen
Stelle) und klicken anschlieRend auf das Symbol *fir 'Ausblendsatz-Zeichen
entfernen' im Dropdown-Meni neben dem Ausblendsétze-Mendl.

Leerzeichen einfligen

Fugt zwischen den einzelnen Befehlen der NC-Sétze (nicht in den eingeklammerten
Kommentaren) zur besseren Lesbarkeit je ein Leerzeichen ein, wenn diese noch nicht durch
Leerzeichen voneinander getrennt sind.

Leerzeichen entfernen

Entfernt alle Leerzeichen und Tabulatorzeichen im aktuell markierten NC-Code, bzw. falls
kein Auswahl getroffen ist, aus dem gesamten CNC-Programm. Um diese Funktion zu
erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten neben dem Leerzeichen-Symbol.

Entferne leere Zeilen

Entfernt alle Leerzeilen im aktuell markierten NC-Code, bzw. falls kein Auswahl getroffen ist,
aus dem gesamten CNC-Programm. Um diese Funktion zu erreichen, klicken Sie auf den
kleinen Pfeil nach unten neben dem Leerzeichen-Symbol.

Entferne Kommentare

Entfernt alle Kommentare im aktuell markierten NC-Code, bzw. falls kein Auswahl getroffen
ist, aus dem gesamten CNC-Programm. Kommentare sind in runde Klammern gefasst oder
durch die Zeichen eingefasst, welche in Kommentaranfang/-ende definiert wurden. Um die
Funktion Entferne Kommentare zu erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten
neben dem Leerzeichen-Symbol.

Zeichenfolge einfligen

Fugt eine frei definierte Zeichenfolge in das CNC-Programm am Anfang / Ende der markierten
bzw. aller Zeilen oder nach den NC-Satznummern ein, entsprechend der VVorgabe im Dialog
'Zeichenfolge einfiigen'.
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Zeichenfolge einfligen >

Zeichenfolge einfugen:

Wio
Am Anfang der Zeile einfligen e
In Zeilen mit der Leichenfalge: Inteligenter Code [

Abbrechen

Dialog 'Zeichenfolge einfligen'.

X Zeichenfolge entfernen
Entfernt die definierte Zeichenfolge am Anfang/Ende der Zeilen oder nach den NC-Satznummern,
entsprechend der VVorgabe im Dialog 'Zeichenfolge entfernen’. Um diese Funktion zu erreichen,
klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten neben dem Zeichenfolgen-Symbol.

°*  Makro-Uberwachung einfiigen
Fuigt Makros zur Uberwachung in das NC-Programm ein.

Diese Funktion fugt nach jedem Befehl fur Vorschub (F), Spindeldrehzahl (S) und
Werkzeugwechsel (T) eine neue Zeile ein, die die Werte des jeweiligen Befehls wiedergibt.
Die neuen Zeilen fangen immer mit DPRNT... an. Um diese Funktion zu erreichen, klicken
Sie auf den kleinen Pfeil nach unten neben dem Zeichenfolgen-Symbol. Beispiel:

1% 1%
2 00000| 2 00000|
3 (PROGRAM NAME - 2DEX1) 3 POPEN
2 (DATE=DD-MM-YY - 16-10-03 TIME—HH:MM - 10:43) 4 DPRNT [MACOO]
5 N100G21 5 {PROGRAM NAME - 2DEX1)
6 N10260617640G49680690 6 (DATE=DD-MM-YY - 16-10-03 TTIME=HH:MM - 10:43)
7 { 3. FLAT ENDMILL TOOL - 212 DIAR. OFF. - 0 LEN. - 0 DIA. 7 H100621
§ N104T212M6 § H102G0G17640G49G80G90
2 H106G0G90G54X-47.6Y30.7TA0. 510000M3 2 ( 3. FLAT ENDMILL TOOL - 212 DIA. OFF. - 0 LEN. - 0 DIA.
20 N108G43H0Z50.M8 10 H104T212M6
21 N110Z10. 11 DPRNT [MACT212510000.0]
22 N112612-2.7TT8F400. 12 |H106G0G20G54X-47 . 6¥30.7A0.510000M3
13 [N114X-45. 8F1000. 13 DPRNT [MACS10000.0]
22 N11663X-44.Y32.5R1.8 14 H108GA3H0Z50 . M8
25 |N11861Y37.5 15 H110Z10.
26 N12062X-40.Y41.5R4. 16 [H11261Z-2. 778F400.
17 |N12261X-30.355 17 DPRNT [MACF400.0]
25 N12462X-25.759Y39.596R6.5 15 [N114X-45.8F1000.
19 |H12661X-13.081¥26.919 19 DPRNT [MACF1000.0]
20 H128G3X13.081R18.5 20 N116G3X-44.Y32.5R1.8
21 |H13061X25.759Y39.596 21 |N11861Y37.5
22 H120G2X-40.Y41.5R4.

22 N13262X30.355Y41.5R6.5

CNC-Programm ohne Makro-Uberwachung. CNC-Programm mit Makro-Uberwachung.

\_) Die beobachteten Werte der Makros konnen tber die serielle Schnittstelle
ausgelesen und weiterverarbeitet werden.

2  Makro-Uberwachung entfernen
Samtliche DPRNT-Zeilen, die mit Hilfe der Funktion Makro-Uberwachung einfiigen in ein
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CNC-Programm eingefligt wurden, werden mit dem Anklicken von Makro-Uberwachung
entfernen geldscht, sodass wieder das Originalprogramm erscheint. Um diese Funktion zu
erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten neben dem Zeichenfolgen-Symbol.

Automatisch Leerzeichen einfligen

Durch Aktivierung des Symbols _Xwird automatisch vor jedes NC-Wort ein Leerzeichen
eingeflgt, wenn bei der Programmerstellung "hintereinander weg" (ohne Leerzeichen)
geschrieben wird.

GROSSBUCHSTABEN / Strg+U

Samtliche Buchstaben eines CNC-Programmes - auch solche in Kommentaren - werden durch
Anklicken dieses Befehls in'GROSSBUCHSTABEN' umgewandelt.

kleinbuchstaben / Strg+Shift+U

Samtliche Buchstaben eines CNC-Programmes - auch solche in Kommentaren - werden durch
das Anklicken dieses Befehls in 'kleinbuchstaben’ umgewandelt.

8.3 Transformieren

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Mendlleiste Transformieren erklart, die lhnen
helfen, CNC-Programme schnell zu erstellen und zu bearbeiten.

+= Gl i¢

— — x/ g
Yorschubwert Spindeldrehzahl Einfache mathernatische ]

justieren justieren Funktionen i -

Transformieren

Transformieren.

— Vorschubwert justieren

Mit diesem Dialog kénnen die VVorschubwerte des gedffneten CNC-Programms mit dem
Schieberegler prozentual erhéht oder verringert werden. Alternativ kdnnen Sie den neuen
Vorschubwert auch in dem Feld Neuer VVorschubwert festlegen. Zum Bestatigen, klicken
Sie auf OK. Falls Sie doch keine VVorschubanderung vornehmen wollen, klicken Sie auf
'‘Abbrechen’ und der schon eingestellte neue VVorschubwert wird nicht tbernommen.
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Yaorschubwert justieren ? *

03 1003 200% A00% 400% a00%
Meuer Yorschubwert Mirimaler ‘wert: YWenn gleich/grozzer als:
| 0 | g | |
Dezimalztellen: b aimaler Wwert: Ywenn gleichdkleiner als:
0 H | 5000 | |

[ Resultat in neuem Fenster

Mur &uzwahl Abbrechen

Dialog "VVorschubwert justieren'.

13 =

]

Neuer Vorschubwert

In dieses Feld geben Sie ein, um wieviel Prozent der bisherige Vorschub geéndert
werden soll.

Minimaler Wert

Hier geben Sie den kleinsten absoluten VVorschubwert (in mm/min) ein, der nicht
unterschritten werden darf.

Maximaler Wert

Hier geben Sie den groBten absoluten VVorschubwert (in mm/min) ein, der nicht
uberschritten werden darf.

Dezimalstellen
Hier stellen Sie die gewiinschte Anzahl an Dezimalstellen fur die Ergebniswerte ein.

Wenn gleich/groRRer als
Nur Werte gleich oder groRer als der hier angegebene Wert werden geéndert.

Wenn gleich/kleiner als
Nur Werte gleich oder kleiner als der hier angegebene Wert werden geédndert.

Resultat in neuem Fenster

Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, wenn die Anderungen an der Vorschubrate
in einem neuen Fenster angezeigt werden sollen. Falls die Option Nur Auswabhl
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ausgewadhlt ist, wird nur die Auswahl in einem neuen Fenster angezeigt.

B

Nur Auswahl

Setzen Sie bei bei diesem Feld einen Haken, wenn die VVorschubrate nur in den
markierten Programmteilen gedndert werden soll.

« Spindeldrehzahl justieren

Mit diesem Dialog konnen Sie die Spindeldrehzahlwerte des gedffneten CNC-Programms
erhdhen und erniedrigen. Dies kénnen Sie entweder prozentual mit dem Schieberegler
erreichen, oder alternativ eine neue Spindeldrehzahl im Feld Neue Spindeldrehzahl
eingeben. Zum Bestétigen, klicken Sie auf OK. Falls Sie doch keine Drehzahladnderung
vornehmen wollen, klicken Sie auf 'Abbrechen’ und der schon eingestellte neue
Spindeldrehzahlwert wird nicht tibernommen.

Spindeldrehzahl justieren ? ot

I4 100% 200% a00% 400% A00%
Meue Spindeldrehzahl kinimaler ‘W ert: Wenn gleich/arosser als:
| 100| % 0| | |
Dezimalztellen: b aximaler Ywert: Wenn gleichdkleiner als:
0 H | 5000 | |

[ ] Resultat in neuem Fenster

Mur &vizwahl Abbrechen

Dialog 'Spindeldrehzahl justieren'.

e Neue Spindeldrehzahl

In dieses Feld geben Sie ein, um wieviel Prozent die bisherigen Drehzahlwerte
geéndert werden sollen.

i Minimaler Wert

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

e Maximaler Wert

Hier geben Sie den groBten absoluten Drehzahlwert (in U/min) ein, der nicht
uberschritten werden darf.



NC-Funktionen

33

12 =

Dezimalstellen
Geben Sie in dieses Feld die Anzahl der Dezimalstellen ein.

Wenn gleich/grofer als
Nur Werte gleich oder groRer als der hier angegebene Wert werden geéndert.

Wenn gleich/kleiner als
Nur Werte gleich oder kleiner als der hier angegebene Wert werden geéandert.

Resultat in neuem Fenster

Setzen Sie hier einen Haken, wenn das Resultat der Spindeldrehzahlanderung in
einem neuen Fenster angezeigt werden soll. Falls die Option Nur Auswahl
ausgewadhlt ist, wird nur die Auswahl in einem neuen Fenster angezeigt.

Nur Auswahl

Setzen Sie bei bei diesem Feld einen Haken, wenn die Spindeldrehzahl nur in den
markierten Programmteilen gedndert werden soll.

x] Einfache mathematische Funktionen

Hiermit kénnen Sie die Parameter eines CNC-Programms mit einfachen mathematischen
Funktionen verandern.
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Einfache mathematische Funktionen ? >
Parameter YWierte
K W z Wierk:
100.000
I e Ok + | |
Cla [Oe [c b amimaler Wwert:
Co e [IF |939999.000 |
(16 OH Ot b inimaler “wert;
COM [OON o |-339335,000 |
Or Oa [Or X

D ezimalstellen:

Os O Ou 7
(v [w []andee /

r
*

[]Dez st beibehalen
[] Ertf. anhangende O'el
[] Entf. vorgesetzte 0'en

lgnorierse GROSS-kle R ur Auzwahl

[] Resultat in neusm Ferster Abbrechen

Dialog 'Einfache mathematische Funktionen'.

¥l Parameter

Setzen Sie ein Hakchen vor die Parameter, die Sie andern mdchten.

e Andere

Wenn Sie bei dem Késtchen 'Andere’ einen Haken setzen, 6ffnet sich darunter ein
Eingabefeld, in dem auch Sonderzeichen (A,0,U,R) und mehrstellige (ABC)
Parameter-Namen eingetragen werden kénnen.

#=  Grol3-/Kleinschreibung

Mit diesem Auswahlmeni kdnnen Sie festlegen, ob fir die zu &ndernden Parameter
nur GROSS- oder klein-Schreibung verwendet werden soll.

¥l Resultat in neuem Fenster

Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, wenn das Resultat der Berechnungen in
einem neuen Fenster angezeigt werden soll. Falls die Option Nur Auswahl
ausgewadhlt ist, wird nur die Auswahl in einem neuen Fenster angezeigt.

+| Addition
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Addiert den oben rechts angegebenen Wert zu allen ausgewéhlten Parametern.

Subtraktion
Subtrahiert den oben rechts angegebenen Wert von allen ausgewéhlten Parametern.

Multiplikation
Multipliziert den oben rechts angegebenen Wert mit allen ausgewahlten Parametern.

Division
Alle ausgewdhlten Parameter werden durch den oben rechts angegebenen Wert
dividiert.

Wert

In diesem Feld geben Sie den Wert ein, der von der gewéhlten mathematischen
Funktion verwendet werden soll (+-x/).

Maximaler Wert

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

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

Minimaler Wert

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

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

Dezimalstellen
Hier stellen Sie die gewuinschte Anzahl der Dezimalstellen fir die Ergebniswerte ein.

Dezimalstellen beibehalten

Setzen Sie bei diesem Kastchen einen Haken, wenn Sie fir die Ergebniswerte
dieselbe Anzahl von Dezimalstellen wiinschen, die die Originalwerte der Parameter

35
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hatten.

Entferne anhangende O'en

Setzen Sie bei diesem Kastchen einen Haken, um alle Nullen am Ende der
Ergebniswerte zu eliminieren.

Entferne vorgesetzte O'en

Setzen Sie bei diesem Kastchen einen Haken, um alle vorgesetzten Nullen vor den
Ergebniswerten zu eliminieren, ausgenommen die Vorkomma-Null bei
Dezimalbruchen.

Nur Auswahl

Setzen Sie hier einen Haken, wenn Sie die Parameter-Umrechnung nur fur den
markierten Bereich des CNC-Progammes durchfiihren wollen.

' Rotation

Mit diesem Dialog kénnen Sie die Werkstlickkontur um einen gegebenen Punkt (Pivot-Punkt)
mit einem einstellbaren Winkel drehen. Um die Rotation durchzufiihren, bestétigen Sie mit
OK. Wollen Sie den Rotationsvorgang doch nicht ausfiihren, klicken Sie auf 'Abbrechen’ und
das gedffnete CNC-Programm bleibt damit unverandert.

Rotation ? *
R otation
Punkt (<) | [N | | 0.000
winkel | 0.000]
Einztellungen
Bogentyp: Dezimalstellen:
Automatizch erkennen e |3 =
(] G91-Einztellung Bogenzchiitt-T oleranz:
[C]Entf. anhangende D'en |D'D-I hd
] Umgekehrte Werkzeughabn ] Dezimaltrennung mit Komma
Meue Methode venwenden
[] Resultat in neuem Fenster
Mur Auzwahl Abbrechen

Dialog 'Rotation'.

b

Punkt (X,Y)
In diesen Feldern geben Sie die Koordination X und Y des Rotationsmittelpunkts in
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mm an.

Winkel
Hier kénnen Sie den Rotationswinkel in Grad festlegen.

Bogentyp
Hier kdnnen Sie einen von vier verschiedenen Kreisbogentypen auswahlen:
« Automatisch erkennen: Standartwert
e Relativ zum Start: Relativ zu den Anfangskoordinaten der Kontur.
e Relativ zum Ende: Relativ zu den Endkoordinaten der Kontur.
o Absolute Bogenmitte: Relativ zum absoluten Mittelpunkt des Kreisbogens.

Dezimalstellen

In diesem Feld geben Sie die Anzahl der Dezimalstellen an, die die Parameter des
CNC-Programms nach der Rotation haben sollen.

Bogenschritt-Toleranz

Verwenden Sie dieses Feld, um die Toleranz der Bogenschritte flr die
Linearisierung der Werkzeugbahn festzulegen. Eine niedrige Toleranz fuhrt zu
vielen Linienabschnitten, und eine hohe Toleranz zu vielen Linienabschnitten.

Dezimaltrennung mit Komma

Setzen Sie bei diesem Kastchen einen Haken, wenn Sie als Dezimaltrennzeichen das
Komma verwenden.

Entferne anhangende O'en

Setzen Sie bei diesem Kastchen einen Haken, um alle Nullen am Ende der
Ergebniswerte zu eliminieren.

Umgekehrte Werkzeugbahn
Setzen Sie hier einen Haken um die Richtung der Werkzeugbahn umzukehren.

G91-Einstellung

Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, wenn die CNC-Steuerung auf
Inkrementale Koordinaten (G91) voreingestellt ist.

Resultat in neuem Fenster
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Setzen Sie hier einen Haken, wenn das Resultat dieser Einstellung in einem neuen
Fenster angezeigt werden soll. Falls die Option Nur Auswahl ausgewéhlt ist, wird
nur die Auswahl in einem neuen Fenster angezeigt.

Yl Nur Auswahl

Setzen Sie bei diesem Kastchen einen Haken, wenn Sie die Rotation nur fir den
markierten Bereich des CNC-Progammes durchfiihren wollen.

Spiegeln

Mit diesem Dialog kdnnen Sie die Werkstlickkontur an einer Spiegelachse spiegeln. Um das
Spiegeln durchzufuhren, bestétigen Sie mit OK. Wollen Sie die Spiegelung doch nicht
ausfihren, klicken Sie auf Abbrechen und das ge6ffnete CNC-Programm bleibt unveréndert.
Um diese Funktion zu erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten neben dem
Symbol Rotation.

Spiegeln 7 X
Spiegeln
Punkt ) | [ | 0.000)
Winkel | 0.000|

Einstellungen

Bogentyp: Dezimalztellen:
Autamatizch erkennen W |3 =
[]G91-Einstellung B ogenzchritt-Taleranz:

¥

[ ] Entf. anhangende O'en |I:I'I:I1

4

[ ] Umgekehrte Werkzeugbahn [ Dezimaltrennung mit Komma
MHeue Methode venvenden

[ Resultat in neuem Fenster

Mur &uzwahl &bbrechen

Dialog 'Spiegeln'.

= punkt (X,Y)

Geben Sie in diesem Feld die Koordinaten X (mm) und Y (mm) eines Punktes ein,
durch den die Spiegelachse verlauft

e Winkel
Geben Sie in diesem Feld den Winkel ein, den die Spiegelachse mit der X-Achse
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einschlieBen soll. Der Winkel wird mathematisch positiv, das heif3t gegen den
Uhrzeigersinn gemessen.

Bogentyp
Hier kénnen Sie einen von vier verschiedenen Kreisbogentypen auswahlen:
« Automatisch erkennen: Standartwert
e Relativ zum Start: Relativ zu den Anfangskoordinaten der Kontur.
e Relativ zum Ende: Relativ zu den Endkoordinaten der Kontur.
e Absolute Bogenmitte: Relativ zum absoluten Mittelpunkt des Kreisbogens.

Dezimalstellen

In diesem Feld geben Sie die Anzahl der Dezimalstellen an, die die Parameter des
CNC-Programms nach der Rotation haben sollen.

Bogenschritt-Toleranz

Verwenden Sie dieses Feld, um die Toleranz der Bogenschritte flr die
Linearisierung der Werkzeugbahn festzulegen. Eine niedrige Toleranz fuhrt zu
vielen Linienabschnitten, und eine hohe Toleranz zu vielen Linienabschnitten.

Dezimaltrennung mit Komma

Setzen Sie bei diesem Kastchen einen Haken, wenn Sie als Dezimaltrennzeichen das
Komma verwenden.

Entferne anhé@ngende O'en

Setzen Sie bei diesem Kastchen einen Haken, um alle Nullen am Ende der
Ergebniswerte zu eliminieren.

Umgekehrte Werkzeugbahn
Setzen Sie hier einen Haken um die Richtung der Werkzeugbahn umzukehren.

G91-Einstellung

Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, wenn die CNC-Steuerung auf
Inkrementale Koordinaten (G91) voreingestellt ist.

Resultat in neuem Fenster

Setzen Sie hier einen Haken, wenn das Ergebnis der Spiegelungseinstellungen in
einem neuen Fenster angezeigt werden sollen. Falls die Option Nur Auswabhl
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ausgewadhlt ist, wird nur die Auswahl in einem neuen Fenster angezeigt.

=]

Nur Auswahl

Setzen Sie bei diesem Kastchen einen Haken, wenn Sie Spiegeln nur fur den
markierten Bereich des CNC-Progammes durchfiihren wollen.

Offset / Werkzeugbahnkorrektur

Mit diesem Dialog kdnnen Sie eine Werkzeugbahnkorrektur vornehmen. Die
Werkzeugmittelpunktsbahn wird um den OFFSET (Versatz) gegentiber der programmierten
Werkstuckkontur nach links (G41) oder nach rechts (G42) - jeweils bezogen auf die
Vorschubrichtung - versetzt, um damit unterschiedliche Werkzeugabmessungen zu
kompensieren. Um diese Funktion zu erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten

neben dem Symbol Rotation.

Offset £ Werkzeugkampensation

Offzet / Werkzeugkompenzation

Offzet: |

(®) Offzet links [G41):
() Offzet rechts [G42):

Einstellungen
Bogentyp:

Autamatizch erkennen W

[]Entf. anhangende O'en
[ ]G591-Einstellung

[ ] Resultat in newem Fenster
Mur Auzwahl

Dezimalztelen:
13

.
*

[ ] Dezimaltrennung mit K.omma

[ 1%/ /Z richt modal

Abbrechen

Pt

Dialog 'Werkzeugbahnkorrektur'.

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

Aktiviert die Werkzeugbahnkorrektur mit dem Offset links (G41).

e Offset
@  Offset links (G41)
)

Offset rechts (G42)

Aktiviert die Werkzeugbahnkorrektur mit dem Offset rechts (G42).
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Bogentyp
Hier kdnnen Sie einen von vier verschiedenen Kreisbogentypen auswahlen:
« Automatisch erkennen: Standartwert
e Relativ zum Start: Relativ zu den Anfangskoordinaten der Kontur.
e Relativ zum Ende: Relativ zu den Endkoordinaten der Kontur.
o Absolute Bogenmitte: Relativ zum absoluten Mittelpunkt des Kreisbogens.

Dezimalstellen

In diesem Feld geben Sie die Anzahl der Dezimalstellen an, die die Parameter des
CNC-Programms nach der Rotation haben sollen.

Entferne anhéngende O'en

Setzen Sie bei diesem Kastchen einen Haken, um alle Nullen am Ende der
Ergebniswerte zu eliminieren.

G91-Einstellung

Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, wenn die CNC-Steuerung auf
Inkrementale Koordinaten (G91) voreingestellt ist.

Dezimaltrennung mit Komma

Setzen Sie bei diesem Kastchen einen Haken, wenn Sie als Dezimaltrennzeichen das
Komma verwenden.

X/YIZ nicht modal

Setzen Sie bei diesem Kastchen einen Haken, wenn die X/Y/Z-Achsen nicht modal
(selbsthaltend) sind.

Resultat in neuem Fenster

Setzen Sie hier einen Haken, wenn das Ergebnis der Werkzeugkompensation in
einem neuen Fenster angezeigt werden soll. Falls die Option Nur Auswahl
ausgewadhlt ist, wird nur die Auswahl in einem neuen Fenster angezeigt.

Nur Auswahl

Haken Sie dieses Kontrollkastchen ab, wenn Sie die Werkzeugbahnkorrektur nur fir
den markierten Bereich des CNC-Progammes durchfiihren wollen.

¢ Verschieben

41
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Mit Hilfe dieses Dialogs kénnen Sie eine Kontur im Raum verschieben. Dabei ist es moglich,
den Versatz in den drei Achsenrichtungen X, Y und Z unterschiedlich grol3 vorzugeben. Um
diese Funktion zu erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten neben dem Symbol
Rotation.

Yerschiehen 7 o

Werzchieben

Versatz [X, ', Z) | ooody 0.000] | 0.000

Einztellungen

Bogentyp: Dezimalztellen:

Autamatizch erkennen W |3 =
[]Entf. anhangende O'en [ Dezimaltrennung mit K.omma
[ ]G591-Einstellung [ 1%/ /Z richt modal

[ Resultat in neuem Fenster

Mur Auzwahl Abbrechen

Dialog 'Verschieben'.

e Versatz (X,Y,2)
In diesen Feldern kénnen Sie die X-, Y- und Z-Werte der Verschiebung festlegen.

“=  Bogentyp
Hier kdénnen Sie einen von vier verschiedenen Kreisbogentypen auswahlen:
e Automatisch erkennen: Standartwert
o Relativ zum Start: Relativ zu den Anfangskoordinaten der Kontur.
e Relativ zum Ende: Relativ zu den Endkoordinaten der Kontur.
e Absolute Bogenmitte: Relativ zum absoluten Mittelpunkt des Kreisbogens.

==  Dezimalstellen

In diesem Feld geben Sie die Anzahl der Dezimalstellen an, die die Parameter des
CNC-Programms nach der Rotation haben sollen.

¥l Entferne anhangende 0'en
Setzen Sie bei diesem Kastchen einen Haken, um alle Nullen am Ende der
Ergebniswerte zu eliminieren.

[

G91-Einstellung
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Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, wenn die CNC-Steuerung auf
Inkrementale Koordinaten (G91) voreingestellt ist.

¥l Dezimaltrennung mit Komma

Setzen Sie bei diesem Kastchen einen Haken, wenn Sie als Dezimaltrennzeichen das
Komma verwenden.

¥ X/Y/Z nicht modal

Setzen Sie bei diesem Kastchen einen Haken, wenn die X/Y/Z-Achsen nicht modal
(selbsthaltend) sind.

¥l Resultat in neuem Fenster

Setzen Sie hier einen Haken, wenn das Ergebnis der Verschiebungseinstellungen in
einem neuen Fenster angezeigt werden soll. Falls die Option Nur Auswahl
ausgewahlt ist, wird nur die Auswahl in einem neuen Fenster angezeigt.

¥ Nur Auswahl

Setzen Sie hier einen Haken, wenn Sie Verschieben nur flir den markierten Bereich
des CNC-Progammes durchfiihren wollen.

& Konvertiere Heidenhain zu 1SO

Diese Funktion wandelt ein HEIDENHAIN-CNC-Programm in ein ISO-CNC-Programm um.
Um diese Funktion zu erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten neben dem
Symbol Rotation.

Windows Taschenrecher

Klicken Sie auf diese Schaltflache, um den Windows-Taschenrechner zu 6ffnen.
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8.4 Info

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Menuleiste Info beschrieben. Das Info-Menli
beinhaltet Funktionen zum Berechnen der Werkzeugwegstatistik und dem Erstellen von
Werkzeuglisten. Die entsprechende Konfiguration hierzu ist Gber das Icon ™=erreichbar.

Q |

Werkzeuguveq Werkzeugliste
Statistik erstellen
nfo la

Info.

@ Werkzeugweg Statistik

Finde den X-,Y- und Z-Bereich, die Bearbeitungszeit, Werkzeugwechselzeit,
Werkzeugbahnlénge, usw.

Werkzeugliste erstellen
Erstellt die Werkzeugliste flr das aktuelle Fenster.

- Info - Einstellungen

Hier konnen Sie die Einstellungen fir das Erstellen von Werkzeuglisten konfigurieren.

8.5 Makros

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Menuleiste Makros erklart. Die entsprechende
Konfiguration hierzu ist Gber das Icon =erreichbar. CIMCO Edit V8 beinhaltet Makros und Zyklen
fur haufig gebrauchte Operationen, wie Programmanfang, Programm-Halt und Werkzeugwechsel.
Sie kdnnen auch eigene Makros und Zyklen fir Ihre oft wiederkehrenden Grundprogramme
schreiben oder sich haufig wiederholende NC-Satzblocke als Zyklen abspeichern.

&, Prograrnm-Snfang und -Ende -

Default * | |50 Frisen A ';};_
Makros Ma
Makros.

Makro-Name

Zeigt das aktuelle Makro des gewéhlten Dateityps an. Klicken Sie auf den Pfeil und wahlen
Sie ein Makro aus der Dropdownliste.
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Makro andern

Andert das gewahlte Makro.

Wollen Sie einen NC-Code in einem eingefugten Makro &ndern - z.B. den Z-Wert im

= Makro einfligen
Fugt das gewdahlte Makro ein.
Vor dem Einfligen eines Makros mussen zunachst dessen Parameter bestimmt werden,
wobei es zwei Parameterarten gibt: A) Pflichtparameter und B) Optionale Parameter (mit *
gekennzeichnet).
Klicken Sie auf das Icon Makro einfiigen™:. Es 6ffnet sich das Parametereingabefenster, in
das Sie Ihre Parameterwerte eingeben und mit OK bestatigen mussen.
Einflagen: Pragramim-Snfang und -Ende pod
Parameter fur ‘Programm-anfang und -Ende’
| 4711| Programm-Nummer [ 1000 - 6339 |
| HC F'HEIGH.&-.MM| Pragramrm-B ezchreibung
| END MILL FLAT| “Werkzeugbeschreibung
| 1EI| Werkzeug-MNurmmer
| 2| Werkzeuglangenkorrektur-Murmer
| A000| Spindeldrehzah
| 54| Nullpurktverschisbung [ 54 -59]
| EI| Eilganagposzition #-fert
| EI| Eilganagposzition -\ ert
| 'IEIEI| Eilganagposition £-\ert
* = Dptionaler Parameter Qriginalwerte Abbrechen
Parametereingabefenster fir Makro 'Programmanfang und Ende'.
®

Beispiel-Makro 'Programmanfang und Ende' von 100 auf 80 mm -, dann markieren Sie ihn,
klicken auf das Icon ® ,geben in den Anderungsdialog den neuen Z-Wert ein und bestatigen

ihn mit OK.
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B zpEx2ZNC
MC-Azzistent 1%

TS 2 N100 G21
|GE§§E’;T';:1”Q' B H102 G0G17¢40G49GB0GO

9 4 N104 ( 6. FLAT ENDMIL
w-Eoordinate; | 5|:|| 5 H106 T2?15M6
'K oordinate: | 50) || 6 N108 G0G90G54X50| Y50
2 Koordinete: | ||| 7 N110 ©43H0Z100.M8

s N112 z10.

NC-Code-Markierung in einem eingefligten Makro.

Andern: GOOEilgang >

Parameter fur ‘GO0 Eilgang’

E

5EI| #-F.oordinate

5EI| Y'-F.oordinate

E

|| Z-F.oordinate

« = [Optionaler Parametear .
P Onginalwerte Abbrechen

Dialog 'Makro &ndern' (Beispiel).

Makro suchen
Klicken Sie auf dieses Symbol, um nach einem Makro zu suchen.
Sie kénnen ein NC-Programm auf zwei verschiedene Arten nach Makros durchsuchen:

e Wihlen Sie im Feld Zyklen/Makros das gew(inschte Makro aus, nach dem Ihr NC-
Programm durchsucht werden soll, und klicken Sie auf Makros Suchen.

e Wihlen Sie im Drop-Down-Men( das Makro aus, nach dem Sie ihr NC-Progrann
durchsuchen méchten, und klicken Sie auf das Icon Makro Suchen .

\‘) Wenn die Meldung ‘Kann Makro nicht finden: ... ' erscheint, dann wurde
das gesuchte Makro im Programm nicht als Makro eingegeben; der NC-
Text wurde manuell erstellt oder kopiert.

Makro aufzeichnen
Erstellt aus dem markierten NC-Text ein neues Makro.

Um einen speziellen oder haufig wiederkehrenden NC-Satzblock jederzeit abrufbar
aufzuzeichnen, markieren Sie ihn im CNC-Programm und klicken danach auf Makro
aufzeichnen. Es erscheint der Dialog 'Makro hinzufugen', in den Sie einen Namen fiir lhr
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neues Makro eingeben und mit OK bestatigen mussen. Ihr NC-Satzblock ist damit
abgespeichert und sein Name befindet sich nun in der Liste Makro-Name des Dialogs
'‘Makro-Einstellungen'.

J Sollen bestimmte NC-Codes des aufgezeichneten NC-Satzblocks variabel
sein, mussen Sie im Feld Makro-Definition des Dialogs ‘Makro-
Einstellungen' durch benutzerdefinierte Parameter ausgetauscht werden.

Dateityp

Zeigt den aktuellen Dateityp. Um ein anderes Datei-Format auszuwahlen, klicken Sie auf
den Pfeil nach unten, um die Drop-Down-Liste zu 6ffnen.

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

8.6 Makro-Einstellungen

CIMCO Edit V8 beinhaltet Makros und Zyklen fir haufig gebrauchte Operationen, wie
Programmanfang, Programm-Halt und Werkzeugwechsel. Sie kénnen auch eigene Makros und
Zyklen fir Ihre oft wiederkehrenden Grundprogramme schreiben oder sich haufig wiederholende
NC-Satzbltcke als Zyklen abspeichern.

INFO @}
MC-Azsistent  MC-Rssistent-INFOTEXT Makro-Einstellungen
ein-faushblenden ein-faushblenden

Makro-Einstellungen

Makro-Einstellungen.

NC-Assistent ein-/ausblenden / Strg+Shift+A
Blendet den NC-Assistenten ein/aus.

"% NC-Assistent Infotext ein-/ausblenden
Blendet die Infotext-Sprechblasen des NC-Assistenten ein/aus.

Makro-Einstellungen

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



NC-Funktionen

48

1 1 H
Werkzeugwechsel' beschrieben werden.
Makro-Einstellungen ? X
Spezifischer Dateityp: Makro-Definition

150 Frasen - Info¥ariable  n El Area?

Macro group: $DATE - Datum ~ — $2 —)

—_— o= GO0 G17 G21 G40 G49 G30 GI0

Infa Hinzufiigen Formel Hinzufiigen ?91 g%s Z? .

Makro-Mame -

g gun Benulzereingahe e 3087 Gan o7 8 53 86 w03
Wiz echsel Beschreibung: ?EE é%ég'}'uMg%?OH -
Programm-Kammentar Areal |
GO0 Eilgang {—— END MOTION —)

G07 Linearinterpolation HO9
G02 Kreisinterpalation im Uhrzeigersinn HOS
G03 Kreisinterpalation im Gegenuhrzeigersinn ggé gg 8 %g
G04 Yenweilzeit =90
GO7 Hypathetizche Achsendnterpolation H30
509 Praziser Stopp %
G10 Dateneiniichtungsmodus [Nullpunktvers: “wiie spezifiziert
G171 Abwahl des Dateneinichiungsmodus [G
515 Abwahl Polarkoardinatenbefehl [G16)
1B Palarkoordinatenbefehl GELE
G17 Xv-Ebene anwahlen Macroillustation:
G18 Z¢-Ebene anwihlen
G19%ZEbene anwdhlen ><
G20 W ahl Zollsystem [Inch] Macro attachment:
G217 Wahl metrisches Spstem [mm] >(
522 Arbeitsteldbegrenzung EIN
23 Arheitsfeldbegrenzung AUS - -
525 Spindle speed fluctuation detection OFF Parameter ist erforderlich
526 Spindle speed fluctuation detection ON Einfiigen mit Vaorzeichen Area 3
527 Uberpriifung des Referenzpunktes Megative Werte zulssig
528 Rickkehr zum Maschinennullpunkt - 1. 1 Keine L asrzsilen sinfligen
529 Riickkehr vorn Referenzpunkt v =
2"“ L ] Metenns Y Buchstaben sind erlaubt
Letzten Wert ubemehmen
Hirzufiigen Umbenennen Grossbuchstaben

[ — Lschen s [] Faimel-Resultate ausblenden [im ges. Makra)

K.opieren nach Move Ta *

Dialog 'Makro-Einstellungen'.

Feld 1: Liste vorhandener Makros

e

Button

Spezifischer Dateityp

Dieses Dropdown-Meni enthélt eine Liste mit den vorhandenen spezifischen
Dateitypen (z.B. ISO Drehen, Heidenhain, usw.), von denen Sie einen
auswahlen - im Beispiel 'FRASEN Standard'.

Makro-Name

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

Mit der Schaltflache Hinzufligen rufen Sie den Dialog Makro Hinzufligen auf, in den
Sie den Namen des neuen Makros eingeben und mit OK bestétigen. Diesen Namen

finden Sie dann in der Liste Makro-Name an letzter Stelle unter den vorhandenen
Makros wieder.

Hinzufigen

Mit der Schaltflache Hinzuftigen rufen Sie den Dialog Makro Hinzufuigen auf, in den
Sie den Namen des neuen Makros eingeben und mit OK bestétigen.

Umbenennen

Mit der Schaltfliche Umbenennen kdnnen Sie das markierte Makro umbenennen.
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Kopieren

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

Loschen

Wenn Sie auf die Schaltflache Ldschen klicken, erscheint eine Warnmeldung, in der
Sie gefragt werden, ob Sie das markierte Makro wirklich l16schen wollen. Antworten
Sie mit Ja, dann werden der Name des Makros und sein Inhalt geléscht.

Kopieren nach

Klicken Sie auf diesen Button, um das gewahlte Makro zu kopieren und einem
anderen Dateityp zuzuweisen.

Aufwarts / Abwartspfeile

Benutzen Sie diese Pfeil-Schaltflachen, um das ausgewéhlte Macro nach oben oder
unten zu bewegen

Feld 2: Makro-Aufbau

[

Makro-Definition
Verwenden Sie das Feld auf der rechten Seite, um den Inhalt des Macros festzulegen.

Ein Macro kann sowohl Benutzer- als auch System-Variablen beinhalten. Benutzer-
Variablen werden mit einem '$'-Zeichen gefolgt von einer Zahl festgelegt, und
System-Variablen werden mit '$'-Zeichen gefolgt vom Namen der Variablen
festgelegt.

Im Feld Makro-Definition wird die Makro-Satzfolge so dargestellt, wie sie spater in
das CNC-Programm Ubernommen werden soll: die NC-Codes, die variabel sein sollen,
werden durch Parameter in aufsteigender Reihenfolge ersetzt. Diese Parameter kénnen
ausschlieBlich (1) mit dem Button Hinzuftigen rechts unter dem Feld 'Makro-
Definition' erzeugt werden (eine Eingabe Uber die Tastatur ist unzuléssig und wird
nicht akzeptiert!). Sie kénnen dieselbe Variable mehrmals in einem Macro verwenden.

Um eine Blocknummer zu einer Zeile hinzuzuftigen, geben Sie am Anfang der Zeile
ein '#'-Zeichen ein. Wenn Sie ein Zeichen direkt nach einer Variable einfligen
mdchten, missen Sie ein ''-Zeichen (einen senkrechten Strich) einftigen.

Beispiel: Um die Benutzer-Variable 2 gefolgt von 100 einzugeben, geben Sie '$2|100'
ein.

Falls dieses Macro in einer neuen Zeile beginnen soll, fugen Sie als erste Zeile des
Macros eine Leerzeile ein.



NC-Funktionen 50

Das Beispiel-Makro "Werkzeugwechsel' besteht aus 9 NC-Satzen mit 8 Parametern ($1
... $8). Das NC-Satznummernformat (z.B. N0100) und das Satznummern-Intervall
(z.B. 10) kdnnen im Dialogfenster Satznummern - Einstellungen konfiguriert und

bearbeitet werden.
instellungen
her Dateityp: I akro-Definition
i Infoariable  n M09
igen ~ Moe
roup: 3DATE - Datum ~| |G00 91 528 Z0.

] HMO1

e Info Hinzufiigen Formel HinzufLigen é—— Eé -]

{akro-Mame | () Reihenfolge der GO0 G17 90 £6 &6 &7 44 Moz

- N Benutzereingabe 7 G43 53 8 M0OB
mm-fnfang und -Ende Eenut b
e ANEEnE (—— START MOTIOH ——)

Bezchreibung:

mm-F.ammentar

. |5pindsldrehzahl | [{—— END MOTION —}
ilgang - ;
nearinterpolation Prafi: Min:
reisinterpolation im Uhrzeigerzinn |S | | |
reisin.terpolation im Gegenuhrzeigerzinn S uffis M
enwiilzeit | | |
wpathetizche Acheen-lnterpolation
raziser Stopp Standardwert: Dezimalstellen:
ateneinichtungsmodus [Mullpunktvers 0 -
bwahl des Dateneinichtungsmadus (G Workammastellern:
bwahl Polarkoordinatenbefehl [G18] —

Eeliebig ~

olarkoordinatenbefehl

o-Definition’ mit 8 Parametern (Beispiel).

#= = Info-Variablen

Uber dieses Drop-Down-Menii kénnen zusatzliche Informationen in das Makro eingefiigt
werden (z.B. Datum und Uhrzeit, die aus der Computeruhr ibernommen werden), falls dies
fiir eine Spezifizierung gewinscht wird.

s« Info Hinzuftigen
Klicken Sie auf diesen Button, um eine neue Info-Variable einzuftigen

s Formel Hinzufligen
Klicken Sie auf diesen Button, um eine Formel einzufiigen

=s=!  Benutzereingabe
Klicken Sie auf diesen Button, um eine neue Variable einzufligen

==/ Reihenfolge der Benutzereingabe

Klicken Sie auf diese Schaltflache, um die Reihenfolge der Benutzereingabe-Variablen
beim Einfligen des Macros anzupassen. Dadurch wird die Reihenfolge der Variablen beim
Einflgen des Macros in das NC-Programm nicht veréndert.

Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, erscheint das folgende Fenster:
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konfigurieren Sie die Reihenfolge der Benutzereingabe ? >
Drescription
$2 Werkzeug-Mummer
$3 YWierkzeuglangenk.orektur-MN ummer
$4 Spindeldrehzahl
35 Einztelbare Nullpunktverzchiebung
36 Eilgangposition = ert f‘
37 Eilgangposzition - ert
33 Eilgangposition Z-wert ir
Originalwerte Abbrechen

Das Dialogfenster zur Benutzer-Eingabereihenfolge.

Verwenden Sie die Pfeile nach oben undunten, um die Reihenfolge der Parameter zu
andern.

e Beschreibung
Geben Sie hier eine Beschreibung fur den markierten Parameter ein.

Beim Einfugen des Makros in das CNC-Programm durch Anklicken
des Icons ®erscheint eine Makro-Eingabemaske mit leeren
Feldern fur alle Parameter des Makros. Die 'Beschreibung' des
Parameters steht darin direkt neben dem jeweiligen Parameterfeld
und darf daher nicht zu lang sein.
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Einflgen: We-\Wechsel *

Parameter flir "Wz wechsel

| FLAT MILLl Wwherkzeugbezchreibung

| 11 | Wwherkzeug-Mummer

| 14| wherkzeuglangenkorrekiur-Hummer

| 3000| Spindeldriehzah

| 54| Einstellbare Nullpunktverschisbung [ 54 -59

| Ell Eilgangposition #-wfert

| Ell Eilgangposition *-fert

| 1 I:Il:l Eilgangposition Z-fert

= = [phonaler Parameter -
& Qriginahwerte Abbrechen

'Makro-Eingabemaske' mit Parameterfeldern (Beispiel).

che Prafix
Geben Sie hier den Anfangsbuchstaben des Parameters (Préfix) ein, z.B. 'S' flr
Spindeldrehzahl.

e Suffix
Hier kdnnen Sie das Suffix des Parameters eingeben, falls erforderlich.

e Min
In diesem Feld kdnnen Sie falls notig fur den Parameter einen Mindestwert festlegen, der
nicht unterschritten werden darf. Diese Vorgabe wird vom System iberwacht, sodass Sie
bei einer Werteingabe, die 'Min' unterschreitet, sofort (vor der ndchsten Parametereingabe)
eine Warnmeldung zwecks Korrektur erhalten: im Beispiel fiihrt die Unterschreitung der
Mindestdrehzahl (50 U/min) durch den Eingabewert '40' zu dieser Warnung.
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Einfligen: Wz-\iechsel ot

Parameter fur "z wechsel

| FLAT MILL| Yerkzeugbeschreibung

| 11 | YWherkzeug-Hummer

| 1 4| YWerkzeuglangenkomektur-H ummer

| 3000| Spindeldrehzahi

| 54| Einstelbare Nulpunktverschisbuna [ 54 - 53 ]
Fehler ot

9 Cer rinimale Wert fir 'Einstellbare Mullpunkteerschiebung' ist 54

Ok

Min-Unterschreitung mit Fehlermeldung.

ke Max

In dieses Feld geben Sie den Maximalwert des Parameters ein, falls dieser Uberwacht
werden soll (siehe auch Erklarungen unter Min).

tho Standardwert
Wenn der Parameter einen Standardwert besitzen soll, tragen Sie diesen hier ein.

#= = Dezimalstellen

Hier stellen Sie die Anzahl der Dezimalstellen ein, die der NC-Code dieses Parameters im
Ergebnis besitzen soll.

#= = VVorkommastellen

Hier stellen Sie die Anzahl der Stellen vor dem Dezimaltrennzeichen ein, die der NC-Code
dieses Parameters im Ergebnis besitzen soll. Beispiel: Falls eine O-Zahl 4 Stellen haben
soll, wird das Ergebnis 7 als '‘O0007' im Code ausgegeben.

Feld 3: Parameter-Uberwachung / Zusatzbestimmungen
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Mit den Zusatzbestimmungen werden die Parameter weitergehend tberwacht. Der Anwender muss
dazu entscheiden, welche der Optionen er aktivieren oder deaktiviert lassen mdchte.

@ Diese Zusatzbestimmungen sind sorgfaltigst auszuwahlen, da sie das
Endergebnis verandern kénnen.

<]

Parameter ist erforderlich

Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, wenn der aktuelle Parameter ein
‘Pflichtparameter’ sein soll, d.h. dass sein NC-Code im CNC-Programm
erforderlich ist und daher sein Wert unbedingt in die Parameter-Eingabemaske
eingetragen werden muss.

Setzen Sie bei diesem Feld keinen Haken, so 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, verandern
Sie damit den (modalen) Wert fiir diesen NC-Code.

Optionale Parameter finden Sie z.B. bei den 3 Achsen (X, Y, Z) einer modalen
Geradeninterpolation (G01).

<]

Einfigen mit Vorzeichen

Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, wenn Sie wiinschen, dass bei der
Ubergabe des Makros in das CNC-Programm der NC-Code mit einem
Vorzeichen eingeftigt wird.

Beispielsweise wird mit aktiviertem Einfiigen mit Vorzeichen bei der X-Achse
im Makro GO1 der X-Wert 123.5 jetzt als X+123.5 in das CNC-Programm
ubergeben.

<]

Negative Werte zuléssig

Wenn Sie bei diesem Feld einen Haken setzen, erlauben Sie, dass der Wert des
aktuellen Parameters negativ sein kann.

Setzen Sie bei diesem Feld keinen Haken, so lassen Sie damit ausdriicklich nur
positive Werte zu!

@ Geben Sie trotz dieser Parameter-Zusatzbestimmung
(versehentlich) in die Makro-Eingabemaske einen
negativen Wert ein, wird das (-)Zeichen ignoriert und
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der Betrag des im Parameterfeld eingegebenen Wertes
ausgegeben. In das CNC-Programm wird also der NC-
Code mit positivem (falschen) Wert eingefugt, was zu
einer bosen Uberraschung fiihren kann.

[ Keine Leerzeilen einfiigen
Aktivieren Sie dieses Feld, wenn keine leere Zeile eingefligt werden soll, wenn dieser
optionale Parameter nicht angegeben ist.

:_"Iil'i

] Buchstaben sind erlaubt

Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, wenn die Eingabe von Text und
Buchstabenfolgen erlaubt sein soll.

Laut ISO-Vereinbarung mussen Texte im CNC-Programm in runden Klammern
geschrieben werden, damit sie die CNC uberliest. Um zu vermeiden, dass die Klammern
vergessen werden, werden sie von CIMCO Edit V8 automatisch generiert, wenn die
Option 'Buchstaben sind erlaubt' aktiviert wurde. AuBerdem werden dann die
Eingabefelder Min, Max, Dezimalstellen und Vorkommastellen sowie die
Zusatzbestimmungen Einfligen mit Vorzeichen und Negative Werte zuldssig ausgegraut.

Der Parameter $2 im Makro 'Programm-Anfang und -Ende' kann in dieser Einstellung
nicht nur die Initialen des Programmierers enthalten, sondern auch langere Mitteilungen
in Klartext mit Ziffern und Sonderzeichen, alles in runden Klammern.

Makro-Einstellungen ? x
Speaifischer D ateitpp: Makro-Defirition

150 Fréisen o IrfoVaiable n 5

Macro group: $DATE - Datum R I ]

= GO0 G17 GZ1 G40 G49 GB0 G90

Defauit b Info Hinzufligen Formel Hinzufiigen ?91 g%ﬁ Z?

Makro-Hame ~ §4 wns

0 Reihenfolge der
Pragramm-&nfang und -Ende Benutzereingabe Eenulzere\gngabe GO0 G17 G90 $7 $8B $9 S6 MO3
[eCom— p G43 55 510 HOg
Beschieibung: (—— START MOTION ——)
Programm-Kommentar
. |Plogramm-Beschlelbung |

GO0 Eilgang = {—— END MOTION —-)

GO Linearinterpalation Préfis: M09

(02 Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn |:| gg? -

G03 Kieisinterpolation im Gegenuhizeigersinn

- G28 H0. YO
B04 Verwelzzit iz e
GO7 Hypothetische Achsen-interpolation H30
G09 Préziser Stopp Standardwert: %

G10 Dateneinrichtungsmodus (Nullpunktvers: 1}

G11 Abwahl des Dateneinrichtungsmodus (G

G15 Abwahl Polarkoordinatenbefehl (G16) .
G1E Polsrkosrdinsterbefehl Gl
G17 %¥-Ebene anwahlen
G128 Z<-Ebene anwahlen
G19 YZ-Ebene anwahlen ><
G20 wahl Zallsyster [Inch] Macro attachment

G21 Wahl metisches 5 pstem [mm] ><
G22 Arbeitsfeldbegrenzung EIN :
G23 Asbeitsfeldbegrenzung ALUS
525 Spindle speed fluctuation detection DFF Paramete ist srforderlich
G26 Spindle speed fluctuation detection ON Einfiigen mit Vorzeichen
G27 Uberpriifung des Referenzpunktes

G228 Riickkehr zum Maschinennulpunkt - 1. |

Parameter illustration:

Megative Werte zuldssig

Keine Leerzeilen einfiigen

G29 Riickkehr waom Refersnzpunkt
e e d A P

o T . Buchstaben sind erlaubt
[ Letzten ‘wert Ubemehmen
Hinzufiigen Umbenennen Grossbuchstaben
Kopieren Bt {} [] Formel-Resultate ausblenden [im ges. Makra)

Kopisren nach Move To *
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Zusatzbestimmung 'Buchstaben sind erlaubt'.

Letzten Wert Ubernehmen

Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, um festzulegen, dass der zuletzt eingetragene
Wert fir diesen Parameter auch beim nachsten Aufruf des Makros Gibernommen werden
soll.

Anwendungsbeispiel: Aus technologischen Griinden mussen Sie an einer vorher
definierten Stelle (X,Y) eine Sacklochbohrung mit den drei Bohrtiefen Z10, Z16, Z20 in
einen Spezialstahl einbringen. Dazu mdchten Sie das Makro 'G81 Bohren' verwenden. In
der Makro-Einstellung fir 'G81 Bohren' ist die Option 'Letzten Wert tbernehmen' fiir die
Parameter $1, $3 und $4 aktiviert und auch ihre Werte von einer vorangegangenen
Einstellung entsprechen Ihrer VVorstellung fur die Sackloch-Bearbeitung. Der Parameter
$2 entspricht der modalen Z-Koordinate der Operation, das heif3t der Bohrtiefe, die sie in
den drei Schritten variieren mdchten. Das Eingabefeld ist daher mit einem *
gekennzeichnet und zun&chst leer. Wir nehmen an, die Bohrposition wurde im
Programm zuvor schon angefahren.

Sie rufen nun das Makro 'G81 Bohren' durch Anklicken des Icons * auf, setzen bei 'Z
Bohrtiefe (absolut)' den ersten Z-Wert '10' ein und bestatigen ihn mit OK. Anschliel3end
wiederholen Sie die Makro-Eingabe mit den Z-Werten '16' und '20' - und fertig ist lhre
Sacklochbohrung.

Einfiger: G81 Fester Bearbeitungszyklus Bohren >

Farameter fur ‘G871 Fester Bearbeitungzzpkluz Bohren'

| EIE| Rickzug im Eilgang [98=Anfangz-Ebene, 39=R-Ebene] [ 93 - 93]

2 | 2El| £-foordinate [abzolut]

| 4| Riickzugz-Ebene [abzalut]

| 1 5[:| Yarzchub

= = [ptionaler Parameter -
: Originalwerte Ahbbrechen

'Letzten Wert Gibernehmen' im Makro 'G81 Bohren'.

GrofRbuchstaben

Wenn die Zusatzbestimmung '‘Buchstaben sind erlaubt' ausgewahlt ist, wird als
Ergénzung die Konvertierung aller klein geschriebenen Buchstaben in Grof3buchstaben
angeboten. Wenn Sie nur mit Gro3buchstaben zu schreiben wiinschen - was haufig der
Fall ist -, dann setzen Sie bei dem Kontrollk&stchen 'GroRbuchstaben' einen Haken.
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' Wollen Sie aber mit kleinen und grof3en Buchstaben normalen Text
schreiben, dann lassen Sie das Kastchen offen.

El Formel-Resultate ausblenden (im ges. Makro)

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

In diesem Kapitel werden die Funktionen der Menuleiste Multi-Kanal erklart. Die entsprechende
Konfiguration hierzu ist Gber das Icon =erreichbar.

e m ke Schliefen 'Y Spnchonisiertes Scrollen
] - Zurdick z“"EinstEIIungen FAulti-Kanal
Fenster Dateien
t Wor
Multi-Kanal M
Multi-Kanal.

Fenster
Mit dieser Option kdnnen Sie die aktuelle Datei im Multi-Kanal-Modus anzeigen lassen.

Dateien
Klicken Sie auf dieses Symbol, um mehrere Dateien im Multi-Kanal-Modus zu betrachten.

X Schliessen
Schlief3t die Anzeige von Datei(en) im Multi-Kanal-Modus.

1 Nachster / Strg+Abwartspfeil
Gehe zum nédchsten Synchronisationspunk.

.1 Zuruck / Strg+Aufwartspfeil
Gehe zum vorherigen Synchronisationspunkt.

Scrollen synchronisieren
Aktiviert das gleichzeitige scrollen aller Kandle.

Einstellungen Multi-Kanal

Hier kénnen Sie die Multi-Kanal-Ansicht einstellen. Siehe Kapitel Editor-Einstellungen
Multi-Kanal.



Backplot 59

9. Backplot

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

Der optionale 3D/2D-Backplotter in CIMCO Edit V8 simuliert Ihre CNC-Programme. In diesem
Kapitel werden die Funktionen des Editors CIMCO Edit V8 gezeigt, mit denen CNC-Programme
Simuliert werden kénnen. Die entsprechende Konfiguration hierzu ist tiber das Icon =erreichbar.

Der graphische Backplotter simuliert die Werkzeugbahnen fir Fras- und Drehprogramme. NC-
Frasprogramme kénnen entweder durch ein dynamisches Drahtgittermodell mit statischem
Volumenmodell oder durch die dynamische raumliche Animation simuliert werden. Fir
Drehprogramme steht Ihnen die dynamische Drahtgitter-Animation und die raumliche Animation
zur Verfugung.

Die rdumliche Animation visualisiert den Herstellungsprozess des Werkstlicks anhand eines
dynamischen dreidimensionalen Modells. Die Simulation erlaubt Ihnen, zu untersuchen, wie das
Material durch das Werkzeug entfernt wird. So erhalten Sie eine vollstandige und intuitive
Visualisierung des Fertigungsprozesses.

Innerhalb des Multifunktionsmeniis Backplot kdnnen Sie entweder Backplot-Fenster oder
Raumliche Animation auswéhlen. Im Backplot-Fenster wird die Werkzeugbahn als Drahtgitter-
Modell visualisiert, und zusatzlich kann ein Volumenmodell des Werkstiicks generiert werden. In
der Raumlichen Animation werden die Fertigungsschritte an einem simulierten dreidimensionalen
Materialblock durchgefihrt. Es ist nicht moglich, wéhrend der dynamischen Simulation zwischen
dem Backplot-Fenster und der rdumlichen Animation hin und her zu wechseln.

Im Backplot-Modus wird das Programm im linken Teil des Programmfensters angezeigt, wahrend
die graphische Simulation im rechten Teil dargestellt wird. Die Simulation kann unterbrochen und
wieder aufgenommen werden, Sie kénnen die Geschwindigkeit und die Richtung der
Werkzeugbewegung wahlen, usw.

Fur den NC-Programmierer ist interessant, dass wahrend der dynamischen Simulation im CNC-
Programm durch einen grauen Balken gezeigt wird, welcher NC-Satz zur Zeit abgearbeitet wird.
AuBerdem ist es moglich, die Simulation im Vollbild-Modus zu betrachten, sodass nur die
Simulation und nicht das Programm sichtbar sind. Zur intuitiven und effizienten Analyse der
Werkzeugbahnen sind 3 'Sprungfunktionen' eingebaut: 'Springe zum ndchsten Werkzeug', 'Springe
zum ndchsten Schnittbereich' und 'Springe zur nachsten Bewegung'.

Die Simulation kann mit Hilfe von dynamischen Zoom-, Schwenk-, Dreh- und Messfunktionen
analysiert werden.
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Um die Funktion Backplot verwenden zu kénnen, bendtigen Sie einen
Lizenzschlussel, der diese Funktion beinhaltet.

9.1 Dateil

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Backplot-Menuleiste Datei erklart. Hier geht es um
das Starten der Simulierung, Offnen einer Datei zum Simulieren und den Zugang zu den generellen
Einstellungen.

y/

E“’h . I . = Datei simulieren =

o

Backplot-Fenster Raumliche

Anirnation | Backplot-Einstellungen
Datei Ta
Datei.

Backplot-Fenster / Strg+Shift+P
Backplot des aktuellen Fensters.

Das Fenster teilt sich in zwei Teile: im linken Teil werden die NC-Sétze des Frasprogramms
gezeigt, deren Werkzeugbahn-Simulation im rechten Teil 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 Symbol Backplot-Fenster st nur aktiv, wenn bereits ein NC-Programm ge6ffnet
wurde. Durch Klicken auf das Backplot-Fenster-Symbol wird das Symbol Raumliche
Animation deaktiviert.

R&umliche Animation

Mit dieser Funktion kdnnen Sie eine raumliche Animation des aktuellen NC-Programms
durchfihren.

Das Fenster teilt sich in zwei Teile: im linken Teil werden die NC-Sétze des Frasprogramms
gezeigt, deren rdumliche Simulation im rechten Teil zu sehen ist. Dabei wird der NC-Satz mit
der aktuellen Fahranweisung grau unterlegt, so dass der NC-Programmierer die
dreidimensionale Simulation genau verfolgen und mit seinen Steuerungsbefehlen vergleichen
kann.

Das Symbol Raumliche Animation LSist nur aktiv, wenn bereits ein NC-Programm getffnet
wurde. Durch Klicken auf das Symbol Raumliche Animation wird das Symbol Backplot-
Fenster deaktiviert.



Backplot

61

Ra’

Datei simulieren

Mit Datei simulieren kdnnen Sie eine Datei direkt von Ihrer Festplatte aus simulieren, ohne
sie vorher zu 6ffnen.

Mit einem Klick auf das Symbol 6ffnet sich ein Fenster, in dem Sie die Datei auswahlen
konnen, die simuliert werden soll. Wenn Sie auf den Pfeil rechts neben dem Symbol Kklicken,
wird eine Liste mit zuletzt simulierten Programmen angezeigt. In beiden Féllen erhalten Sie
den vollstandigen Plot des ausgewéhlten Programms, ohne dass das CNC-Programm
angezeigt wurde.

Backplot schlieRen / Strg+Shift+Q
Klicken Sie auf dieses Icon, um den Backplot zu schlieen.

Backplot-Einstellungen
Hier konnen Sie den Backplot konfigurieren.

Vor Beginn der graphischen Simulation missen Sie zundchst den richtigen Dateityp fur das
zu simulierende CNC-Programm einstellen, das Sie bereits ge6ffnet haben: Klicken Sie
hierfur in der Mentleiste auf 'Einstellungen’ - 'Spez. Dateitypen' und wahlen Sie dort den
Dateityp aus (z.B. 'ISO Drehen' zur Simulation lhres ISO-Drehprogramms). Anschliel3end
klicken Sie links auf Backplot, wodurch Sie dessen Konfigurationsdialog erhalten. Sind Sie
mit der voreingestellten oder der von Ihnen gednderten Konfiguration einverstanden,
schlielen Sie den Dialog mit OK (siehe Backplot-Einstellungen).
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9.2 Ansicht

In diesem Kapitel werden die Funktionen im Backplot-Men( Ansicht erklart. Hier kdnnen Sie die
Darstellungsweise der aktuellen Datei in der Simulierung verandern und mit Hilfe von
unterschiedlichen Betrachtungsmaoglichkeiten die Werkzeugbahn analysieren.

O Nach Auswahl einer Ansicht kbnnen Sie die graphische Simulation der
Werkzeugbewegungen erneut starten.

Auch wahrend der animierten Simulation ist ein Umschalten in eine andere Ansicht
mdglich. Interessiert Sie z.B. eine Ubergangssituation zweier Elemente der
Werkzeugbahn, die etwas spater erreicht wird, kdnnen Sie die Simulation stoppen,
die kritische Situation ausschneiden, vergrof3ert darstellen und die Simulation
fortsetzen: an der kritischen Stelle kdnnen Sie dann die Bewegung des Werkzeugs
- evtl. mit verringerter Geschwindigkeit - im Einzelnen verfolgen.

Q’ _ ‘E"\.-'i'm Fenster anpassen ~ Wy Vorne - ' Distanz messen
] W fnsichtzuriicksetzen  ® I Links - O fnsicht drehen -
Wergrifern Werkleinern i
Oben - lAnsicht won Werkzeug ‘Zeige quaderfarmige Umgrenzungsbox «
Ansicht
Ansicht.

®\ VergrofRern
VergroRert die Ansicht durch 'Heranzoomen' des gesamten Plots zur besseren Detaildarstellung.

@\ Verkleinern
Verkleinert die Ansicht durch 'Wegzoomen' des gesamten Plots zur besseren Ubersicht.

‘:‘3\ An Fenster anpassen
Mit Anklicken dieses Icons passen Sie die Plot-Ansicht der GroRe des Fensters an.

@, Auswahl zoomen

Mit Auswahl zoomen kdnnen Sie einen Bereich markieren, der vergroRert wird. Um diese Funktion
zu erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten neben dem Symbol An Fenster
anpassen.

¥4, Markiertes Element zoomen

Mit dieser Funktion zoomen Sie an das markierte Element heran. Um diese Funktion zu erreichen,
klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten neben dem Symbol An Fenster anpassen.
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. Ansicht zuriicksetzen

Mit Anklicken dieses Icons setzen Sie die Plot-Ansicht auf den Anfangszustand (hach GroRe und
Lage) zurtick.

Ansicht von oben (XY/G17)
Klicken Sie auf dieses Icon, um die Simulation von oben zu betrachten (XY / G17).

<» Ansicht von unten (XY)
Klicken Sie auf dieses Icon, um die Simulation von unten zu betrachten (XY).

& ' Ansicht von vorne (XZ/G18)
Klicken Sie auf dieses Icon, um die Simulation von vorne zu betrachten (XZ / G18).

™ Ansicht von hinten (X2)
Klicken Sie auf dieses Icon, um die Simulation von hinten zu betrachten (X2Z).

¥ Ansicht von links (YZ/G19)
Klicken Sie auf dieses Icon, um die Simulation von links zu betrachten (YZ / G19).

# Ansicht von rechts (YZ)

Klicken Sie auf dieses Icon, um die Simulation von rechts zu betrachten (YZ). Um diese Funktion
zu erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten neben dem Symbol Ansicht von links.

Ansicht Werkzeug
Klicken Sie auf dieses Icon, um die Simulation aus Sicht des Werkzeugs zu betrachten.

#  Distanz messen
Mit dieser Funktion kdnnen Sie die Distanz zwischen zwei Punkten messen.

Wollen Sie eine Distanz zwischen zwei Punkten der geplotteten Werkzeugbahn messen, klicken
Sie zunéchst auf dieses Icon, sodass Sie am Mauspfeilende jetzt ein Messlineal sehen. Fahren Sie
mit der Mauspfeilspitze auf Punkt 1 und driicken Sie nun die linke Maustaste: Punkt 1 wird
schwarz. Ziehen Sie die Mauspfeilspitze - mit weiterhin gedriickter linker Maustaste - auf Punkt 2
(oder auf Punkt 3, 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.
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Distanz 49.096] Vor
&7 Distanz iy 143779 Vo
Distanz 2 22222 Vo

T0670] Zus: 25753 O
1.500] Zu: 28536
25000 ZuZ 2778 bW oot

= =
555
Mo %

Distanzmessung.

0 Ansicht Drehen

Mit dieser Funktion kdnnen Sie die Ansicht drehen. Aktivieren Sie die Funktion durch einen Klick
auf das Icon. Danach kdnnen Sie die Ansicht beliebig rotieren, indem Sie mit der linken Maustaste
in die Simulation klicken, und den Mauszeiger bei gedruickter Maustaste in die gewtiinschte
Richtung ziehen.

4 Ansicht Zoomen

Mit dieser Funktion kdnnen Sie in die Ansicht hinein- und herauszoomen. Aktivieren Sie die
Funktion durch einen Klick auf das Icon. Danach kénnen Sie die Ansicht beliebig vergréRern und
verkleinern, indem Sie mit der linken Maustaste in die Simulation klicken, und den Mauszeiger bei
gedriickter Maustaste in die gewiinschte Richtung ziehen. Um diese Funktion zu erreichen, klicken
Sie auf den kleinen Pfeil nach unten neben dem Symbol Ansicht Drehen.

4‘ Ansicht verschieben

Mit dieser Funktion kdnnen Sie die Ansicht verschieben. Aktivieren Sie die Funktion durch einen
Klick auf das Icon. Danach kénnen Sie die Ansicht beliebig verschieben, indem Sie mit der linken
Maustaste in die Simulation klicken, und den Mauszeiger bei gedriickter Maustaste in die
gewiinschte Richtung ziehen. Um diese Funktion zu erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil
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nach unten neben dem Symbol Ansicht Drehen.

@ Zeige quaderférmige Umgrenzungsbox
Diese Funktion blendet eine Box ein, die die simulierte Werkzeugbahn umschlieft.

]4 Gehe zum Ursprungsort

Mit dieser Funktion gehen Sie zum Ursprungsort. Um diese Funktion zu erreichen, klicken Sie auf
den kleinen Pfeil nach unten neben dem Symbol Zeige quaderférmige Umgrenzungsbox.

Zeige / Verberge Backplot-Infoleiste

Hier kdnnen Sie die Backplot-Infoleiste zeigen und verbergen. Um diese Funktion zu erreichen,
klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten neben dem Symbol Zeige quaderférmige
Umgrenzungsbox.

9.3 Werkzeugweg

In diesem Kapitel werden Funktionen in der Backplot-Menuleiste Werkzeugweg erklart. Hier geht
es um die Darstellungsweise der aktuellen Datei bezgl. des Werkzeugweges in der Simulierung.

Q Nach Auswahl einer Ansicht kénnen Sie die graphische Simulation der
Werkzeugbewegungen fortsetzen.

Auch wahrend der animierten Simulation ist ein Umschalten in eine andere Ansicht
mdglich. Interessiert Sie z.B. eine Ubergangssituation zweier Elemente der
Werkzeugbahn, die etwas spater erreicht wird, kénnen Sie die Simulation stoppen,
die kritische Situation ausschneiden, vergro3ert darstellen und die Simulation
fortsetzen: an der kritischen Stelle konnen Sie dann die Bewegung des Werkzeugs -
evtl. mit verringerter Geschwindigkeit - im Einzelnen verfolgen.
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l

N

Werkzeuguweg bodus

- -

Werkzeugweg.

Werkzeugweg
Zeige / verberge Werkzeugbahn

Klicken Sie auf den Pfeil nach unten unterhalb des Werkzeugweg-Symbols, um verschiedene
Werzeugweg-Optionen zu aktivieren oder zu deaktivieren.

N, Zeige Werkzeugueeg

[ Zeige Punkte

%, Zeige Eilgangbewegungen
Zeige Schnittbahnen

L Markiere Kreishégen

M Markiere aktives Elernent

*,  Dicke Punkte

Zeige / Verberge Werkzeugbahn.

Modus
Zeige die Werkzeugbahn vom Anfang bis zur aktuellen Position.

Durch Klick auf den Pfeil nach unten unterhalb des Modus-Symbols 6ffnen Sie ein
Dropdown-Meni, aus dem Sie Simulationsvarianten fir die Werkzeugbahn und
Zusatzfunktionen auswéhlen kénnen.

Snirmiere £ Zeige worn fnfang

Anirmiere £ Zeige die verbleibende Werkzeugbahn abgeblendet
Anirniere £ Zeige zurm Ende

Snirmiere f Zeige die gesamte Z-Ebene

Snirmiere S Zeige die aktuelle Z-Ebene

Anirniere £ Zeige Endkontur

Anirniere f Zeige worn letzten Eilgang an

Snirmiere £ Zeige worn letzten Werkzeuguvechsel

Snirmiere £ Zeige nur das Werkzeug
Folge derm Werkzeug
Wiederholungssimulation

Autarmatische Qualitdtsauswahl

Geringe Qualitdt f Schnelles Zeichnen

-i"'f i"'f ' ']' LH? bir .".'II? i? ."."? :'..'IF |..IIII'TI| ,El'l?l .".-"F_ -.?

Hohe Qualitdt £ Langsames Zeichnen
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Simulationsvarianten fur die Werkzeugbahn.

9.4 Werkzeug

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Backplot-Menuleiste Werkzeug erklart. Die
Funktionen dieses Menls legen die Darstellungsweise der Werkzeuge in der Simulierung fest.

Werkzeug Mi¥erkzeugeinstellungen

Werkzeug
Werkzeug.
. Zeige/Verberge Werkzeug

Durch Klick auf den Button Werkzeug konnen Sie das Werkzeug der Simulation ein- und
ausblenden.

Zeige den Werkzeughalter.

Mit dieser Funktion kénnen Sie den Werkzeughalter ein- und ausblenden. Um diese Funktion
zu erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten unter dem Symbol Werkzeug.

., Zeige das Werkzeug transparent

Mit dieser Funktion kénnen Sie die Darstellung des Werkzeugs transparent machen. Um diese
Funktion zu erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten unter dem Symbol
Werkzeug.

4T Zeige Werkzeugfarben

Mit dieser Funktion kdnnen Sie die Farbe des Werkzeugs anzeigen lassen. Um diese Funktion
zu erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten unter dem Symbol Werkzeug.

Werkzeugvektor zeigen

Mit dieser Funktion kdnnen Sie den Werkzeugvektor anzeigen lassen. Um diese Funktion zu
erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach unten unter dem Symbol Werkzeug.

Werkzeugeinstellungen

Klicken Sie auf dieses Symbol, um die Werkzeugtypen und -Farben zu konfigurieren, sowie
die Werkzeugbibliothek zu bearbeiten.

Wenn Sie auf dieses Icon klicken, 6ffnet sich die Werkzeugbibliothek. Hier kénnen Sie ein
Werkzeug mit einem Klick auswahlen und dann mit einem Doppelklick die
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Werkzeugabmessungen abfragen. Sie kdnnen auch eine oder mehrere Abmessungen andern -
entsprechend dem Ihnen vorliegenden Werkzeug -, diesem Sonderwerkzeug einen (Kurz-
)Namen geben und es dem getffneten CNC-Fréasprogramm zuordnen. Mit OK wird es in die
Werkzeugbibliothek aufgenommen.

In diesem Dialogfenster kdnnen Sie aulerdem die Werkzeugbibliotheken laden und speichern.
Werkzeugbibliotheken sind insbesondere fuir Maschinen mit festen Werkzeugpositionen
besonders nutzlich.

Fraswerkzeuge

Bei Frasprogrammen 6ffnet sich durch Klicken auf das Symbol
Werkzeugeinstellungen folgendes Dialogfenster:

Wiferkzeug-Einstellungen 7 X
B T212 - [Driginalwerte) Tup: Durchmeszer  Eckradius:
Radiusfraser 44M R R adiuzfrazer ~ 4 1 Trﬁl

Beszchreibung Typ ] L |f=~
Schaftfrazer 2kbd Schaftfrazer 2 B0
Fugelfrazer 2k F.ugelfraser & G0
Radiusfrazer 2Mb RO5 Radiusfrazer 2 B0
Schaftfrazer Ik Schaftfrazer 3 &0
Fugelfrazer 3k Fugelfrazer 2 B0
Fadiuzfrazer 3k RO.2 Fadiuzfrazer 3 B0
Schaftfraser 4kt Schaftfrazer 4 B0 .,
Loschen Bndern Hinzufiigen Zuweizen zu T212"
Speichere Werkzeuginformation Werkzeugbibliothek Laden/Speichern Abbrechen

Werkzeugbibliothek fur Frésprogramme

Der Backplotter kann automatisch die Werkzeuge erkennen, die im NC-Programm
spezifiziert sind. Sie kénnen die verwendeten Werkzeuge auch manuell konfigurieren.
Die obere Halfte des Dialogfensters zeigt die Werkzeuge, die gerade in der Simulation
des NC-Programms verwendet werden. Fir jedes Werkzeug kénnen Sie auf das
Symbol [T lklicken, welches sich im Fenster Werkzeug-Einstellungen jeweils fir das
gerade markierte Werkzeug am rechten Ende der Zeile befindet. Dies 6ffnet das
Einstellungsfenster fur das ausgewéhlte Werkzeug. In diesem Dialogfenster kbnnen
Sie die Abmessungen des Werkzeugs sowie die Farbe der simulierten Werkzeugbahn
festlegen.
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Werkzeug-Einstellungen: T212 ? -
Werkzeug-Bibliothek
Typ:
| R adiuzfrazer ' |
Einheit: Schneidenlange:
Milimeter v | 3015
Durchmesszer Schaftlange:
| 4] | 402
E ckradius: Body length:
| 1H | 5013
F.egel Winkel: Schaftdurchmeszzer:
02 | ‘P
Beschreibung:
|
Rat: .
Griin: ] Licht: [
Blau: A | Wihle Farbe |
| Abbrechen  f 0K

Werkzeugeinstellungen und Farbe der Werkzeugbahn.

Legen Sie hier die Parameter des Werkzeugs fest, geben Sie eine Beschreibung ein und
wahlen Sie eine Farbe fur die Simulation der Werkzeugbahn aus. Klicken Sie zum

Bestatigen auf OK.

@ Die Farbe der Werkzeugbahn kann fiir die raumliche Animation nicht

festgelegt werden.

Drehwerkzeuge

Fur Drehprogramme 0ffnet sich das folgende Fenster, wenn Sie auf das Symbol

Werkzeugeinstellungen klicken:
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Werkzeug-Einstellungen ? x
| B 1212 - [Originalwerte] T Length # Dia:  Eckradius:
Rautenfarmig 5° 12k 80° R autenfarmig w~ 12 n.s T'g"
Beschreibung Tup CR L N
R autenformig 17.5% 12MM... R autenformig 04 12 55
R autenformig 17.5* 12MM... R autenformig ne 12 55
Fautenformig 17.5% 12MM...  Rautenformig 1.2 12 55
R autenformig 5° 120 80°  Rautenformig ne 12 a0
R autenformig 5° 12MM 80°  Rautenformig 1.2 12 a0
Rund 12k Rund 0.a 12 a0
Dreieck 15% 120 B0 Direieck. 0a 12 B0
Lozchen &ndern Hinzufiigen Zuweizen zu 'T212"
Speichere Werkzeuginformation ‘"Werkzeugbibliothek Laden/S peichern Abbrechen

Drehwerkzeug-Bibliothek

Fir jedes Werkzeug kénnen Sie auf das Symbol [®klicken, welches sich im Fenster
Werkzeug-Einstellungen jeweils fir das gerade markierte Werkzeug am rechten Ende
der Zeile befindet. Dies 6ffnet das Einstellungsfenster fur das ausgewéhlte Werkzeug.
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Werkzeug-Einstellunger: T212

? *
WWerkzeugbibliothek,
YWerk zeuatyp:
Side clearance Angle R autenfaimnig bt
Einheit: Breite:
-~ Millirneter - 122
Lange / Durchmeszer: E ckenradius:
| 121 | 0a=
Wink.el: Seitlicher Sicherheitsabstand:
& | a0l | 5Le
Comer radius MHullpunkt- und Orientierungzeinstelung
) — ——
O O O
+ +
b + O + 0O + 10
+ + +
Bezchreibung: : '
Abbrechen

Dialogfenster Werkzeug-Einstellungen fiir ein Drehwerkzeug.

Legen Sie hier die Werkzeugparameter fest, geben Beschreibungen ein und wahlen Sie
den Nullpunkt und die Orientierung des Werkzeugs aus. Klicken Sie zum Bestatigen

auf OK.

Wenn Sie sowohl fur Frasen wie fiir Drehen auf Werkzeugbibliothek Laden/Speichern im
Werkzeugeinstellungsfenster klicken, erscheint das folgende Dialogfenster:

Werkzeughibliothek Laden/Speiche..,

X

IImbenennen E ntfermen

Werkzeugbibliothek Laden/Speichern

Speichern Sie die aktuelle Werkzeugbibliothek, indem Sie auf Umbenennen klicken und eine
neue Bezeichnung eingeben. Sie kdnnen eine Werkzeugbibliothek 6ffnen, indem Sie die
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gewlinschte Werkzeugbibliothek auswéhlen und auf OK klicken. Wenn Sie eine
Werkzeugbibliothek 16schen méchten, wahlen Sie die gewlinschte Werkzeugbibliothek aus
und Klicken Sie auf Entfernen.

9.5 Volumenmodel

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Backplot-Menuleiste Volumenmodell erklart. Hier
geht es um die Darstellungsweise der Simulierung als Volumenmodel.

\_) Ein Volumenmodell ist nur fur Frasprogramme verfiigbar und nur, wenn man die
Funktion Backplot-Fenster verwendet.

Y volumenmadell
& Zoorme f Regeneriere das Volumenmodell

L Yolurmenmodell-Einstellungen

Solid

Volumenmodell.

ﬁ'1 Volumenmodell
Mit dieser Schaltflache kénnen Sie das Volumenmodell ein- und ausblenden.

Durch Anklicken dieses Icons schalten Sie um zwischen der Visualisierung der
Werkzeugbahn und der Visualisierung der Werkzeugbahn zusammen mit dem
Volumenmodell. Wenn die Darstellung des Volumenmodells aktiv ist, ist das Icon orange
eingeféarbt.

@ Zoome/regeneriere das Volumenmodel
Erzeugt ein Volumenmodell aus der aktuellen Ansicht.

Klicken Sie auf dieses Icon, um ein neues Volumenmodell des Werkstiickes zu generieren,
welches die aktuelle Ansicht und maéglicherweise veranderte Einstellungen wiedergibt. Das
Volumenmodell wird anhand der Einstellungen aus dem Fenster Volumenmodell-
Einstellungen erzeugt. Wenn das Volumenmodell angezeigt wird, kénnen Sie einstellen, ob
die Werkzeugbahn angezeigt oder ausgeblendet werden soll.

Wenn diese Option aktiviert ist, wird das Programm wahrend der dynamischen Simulation auf
Kollisionen Uberprift. Die Optionen zur Kollisionstiberprifung kénnen in dem Dialogfenster
Volumenmodell-Einstellungen aktiviert werden.

Wenn eine Kollision erkannt wird, wird die Simulation einen NC-Satz vor der Kollision
angehalten. Sowohl die graphische Simulation als auch das NC-Programm im linken Teil des
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Fensters befindet sich nun an dieser Stelle, und die Kollision kann untersucht und korrigiert
werden.

Volumenmodell-Einstellungen flr Frasprogramme

Klicken Sie auf diese Schaltflache, um die Einstellungen fur das Volumenmodell und die
Volumensimulation anzupassen. Die hier eingetragenen Rohteildimensionen stammen aus den
minimalen und maximalen X-, Y- und Z-Werten lhres Programmes. Wenn Sie das Rohteil
etwas vergroRern oder verkleinern mdchten, um eine deutlich glattere Werkzeugbahn zu
erhalten, dann klicken Sie einmal - oder mehrmals - auf die entsprechenden +5%- oder -5%-
Buttons. Verwenden Sie die Schaltflache Runden, um die Volumenmodell-Abmessungen
abzurunden. Zusatzlich kénnen Sie fur die Simulation die unten aufgefiihrten Optionen

einschalten und tber den sich ganz unten links befindlichen Button direkt zur Werkzeug-
Bibliothek kommen.

Yalurmenmodell-Einstellungen ? *

Rohteil-dbmessungen

kin. kir. " kin. -
I | H | 153 [ mm: 8%
AN b &, b am. " b awx. Runden
— | | 44/ | 153 | 1002
5% A% A% B%| 5% H%| | Zuricksetzen
Dimenzionen: b aw R b aw

ylindrizches Rohteil [ ] Materialdimensionen spemen

Automatizche Erkennung der b atenaldemenszion in NC Datel
| o - .
M aterialdimenzionen u aktualizieran

Optianen
Benutze verzchiedene Farben fur jedes Werkzeug

[ Zeige "wWerkzeug-Einstellungen nicht, wenn alle ‘Werkzeuge definiert sind

[] Gilatte Oberflache

[ 1 5top bei wWerkzeug-F.olizion [mit Ellgang durch Fohteil]
[ ] 5top beim Frazen mit Werkzeughalter
[] Stop beim Frazen mit wWerkzeugzchalt

[] 5top bei wWerkzeughaler-Kallizion

Miednge Qualitat [Schnell] bittlere Qualitat Hohe Qualitat [Langszam)
WZ-Bibliothek Abbrechen

Volumenmodell-Einstellungen fur Frasprogramme.

Falls die Funktion Automatische Materialdurchsuchung aktiviert ist, werden die
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Abmessungen des Rohteils automatisch aus dem NC-Programm herausgelesen. Um die
Abmessungen des Rohteils in einem NC-Programm festzulegen, fligen Sie einen Kommentar
der folgenden Form ein:

« Fir Heidenhain-Maschinen sollte die Zeile, in der die Abmessungen des Rohteils
definiert werden, das folgende Format haben:

BLK FORM 0.1 Z X-116.383 Y-50. Z-80.
BLK FORM 0.2 X+33.617 Y+50. Z+0

e Fir ISO-Maschinen sollten Sie die Rohteilabmessungen als Kommentar innerhalb der
ersten 100 Zeilen des Programms in folgendem Format definieren:

(STOCK Z X-25 Y-2 Z-35)
(STOCK X+25 Y+45 Z+0)

\_) Dezimalzahlen werden unterstiitzt. Das Vorzeichen + oder - muss zwingend fur
jeden Wert angegeben werden.

Die Eingabefelder flr Materialabmessungen sind deaktiviert, falls die
automatische Materialdurchsuchung aktiviert ist und Materialabmessungen
gefunden wurden.

Mit der Option Materialdimensionen sperren kénnen Sie die Materialdimensionen auf einer
Maschine arretieren. Die Materialwerte werden in den Maschineneinstellungen gespeichert,
um Sie fiir die Verwendung in anderen NC-Programmen verfugbar zu machen. Dies kann
besonders nutzlich sein, wenn Sie verschiedene NC-Programme auf der Maschine testen.

b Volumenmodell-Einstellungen fur Drehprogramme

Klicken Sie auf diese Schaltflache, um das Volumenmaodell der r&umlichen Animation zu
konfigurieren. Die hier festgelegten Materialabmessungen sind die Hochstwerte in Threm NC-
Programm und die Position in Z wird anhand dieser Werte berechnet. Verwenden Sie die
Schaltflache Runden, um die Materialabmessungen abzurunden. Klicken Sie auf
Zurucksetzen, um die urspringlichen Werte wiederherzustellen.
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Yalurmenmodell-Einstellungen ? *

Rohteil-dbmessungen
F ositi - Durchmezzer: |Hherer
asItion an = = -
et | 251 Elaalil 03 Runden

Inner diameter

Lange:
Iian = J7Els Lurlickzetzen
- | — I+ =

Position in
— 28085

He [ ] Materialdimensionen speren
Diameter . R .
Autamnatizche Erkennung der Materialdimenzionen
[ Materialdemension in NC Datei aktualisieren
Optionen
Miedrige Qualitat [Schhel] Mittlere Gualitat Haohe Qualitat (Langsam]
WZ-Bibliothek Abbrechen

Volumenmodell-Einstellungen fiir Drehprogramme

Mit der Option Materialdimensionen sperren konnen Sie die Materialdimensionen fur eine
Maschine festlegen. Wenn Sie bei diesem Feld einen Haken setzen, werden die
Materialabmessungen in die Maschineneinstellungen tbernommen, sodass sie fur die
Verwendung mit anderen NC-Programmen zur Verfligung stehen.

Q Die Materialabmessungen werden nur temporar fixiert und sind nicht mehr
vorhanden, wenn CIMCO Edit V8 neu gestartet wird.

9.6 Weitere

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Backplot-Mendleiste Weitere erklart. Hier geht es
u.a. um die Darstellungsweise der Simulierung als Vollbild-Darstellung, Einstellungen bezlglich
der AufmaRe, 5-Achsen-Maschinen, Laden von STL-Dateien, Exportieren von DXF-Dateien sowie
die Auswahl des Werkzeugsteuerungstyps, der simuliert wird.

e

|50 Frisen

Veitare

il

Weitere.
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v Vollbild-Darstellung
Darstellung der Simulierung im Vollbildmodus.

= Bestimme die Aufmalie von Werkstlck / Werkzeug
Hier kdnnen Sie die Aufmalie des Werkstiicks und des Werkzeugs festlegen.

Wenn Sie auf dieses Icon klicken, erscheint der folgende Dialog fuir die Verschiebung der
Maschinenkoordinaten und die Werkstiickaufmal3e in X, Y und Z, sowie die
Werkzeugléangenkorrektur:

Wiferk stiick £ W -ersats ot

M azchinenkoordinaten Yerschiebung

e dem Werkstuck automatizch zuweisen

WS 1 -6 (G54-G5T)

Offset x; Offzet Offset Z;

654 | o | 0l | 0|
Offget Offset ™" Offget £

G55 | o | 0l | 0|
Offget Offset ™" Offget £

G5 | o | 0] | 0|
Offzet Offset ™" Offget £

657 | o | 0] | 0|
Offzet Offet " Offzet £

G5B | o | 0] | 0|
Offzet Offet " Offzet £

653 | o | 0] | 0|

B-Acheen Werkstlick Yerzatz

Werzatz ¥ Werzatz " Werzatz £
| | 0
B-Achzen Werkzeuglanaekarrektur
W-Lange aus Bibliothek,
u'wE-Lange hinzufligen 0

Uberschreibe “Werkzeuglangs

Ahbbrechen

Werkstlick- und Werkzeugversatz
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]

Einstellung der 5-Achsen-Maschine
Hier kdnnen Sie 5-Achsen-Maschinen konfigurieren.

Maschinen Konfiquration fir 5-Achsen Operationen =4

M azchinen K.onfiguration

DikU-70 e Imbenenner, | Lozchen

Tvp:
Tizch # Tizch 45 Grad

1. Achse: kin:

B+ ot 1]
2. Bchae: kin:
C+ st -95939
L1:
156

| fbbrechen | | DK

Dialogfenster Einstellung der 5-Achsen-Maschine.

Lade STL-Datei
Diese Funktion ladt eine STL-Datei.

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

Steuerungstyp

Klicken Sie auf die Dropdownliste und wahlen Sie den entsprechenden Steuerungstyp aus.

Backplot - Einstellungen

Hier kdnnen Sie die Simulierung konfigurieren. Siehe Kapitel Editor-Einstellungen - Spez.

Dateitypen.
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9.7 Suchen

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Menuleiste Suchen beschrieben.

Q Nﬂ}\'ﬁﬂgckwﬁrtssuchen I Machster Werkzeuguechsel
k1\Jﬂ£eitersuchen T Morangegangener Werkzeugurechsel

o Gehe zu Zeilefsatz Q}Werkzeugweg Statistik

Suchen

Suchen

Suchen.

@, Suchen/ Strg+F

Durchsucht das CNC-Programm nach dem gewtinschten Text oder einer der vordefinierten
Werkzeugoperationen.

@ Rickwarts suchen / Shift+F3

Sucht die vorangegangene Stelle im Text, an der der Suchtext vorkommt.

Weitersuchen / F3
Sucht die nachste Stelle im Text, an der der Suchtext vorkommt.

0 Gehe zu Zeile/Satz / Strg+J
Findet eine Zeilen- oder Blocknummer im aktuellen Fenster.

I Nachster Werkzeugwechsel
Findet den nachsten Werkzeugwechsel im aktuellen Fenster.

T Vorangegangener Werkzeugwechsel
Findet den vorangegangenen Werkzeugwechsel im aktuellen Fenster.

@ Werkzeugweg Statistik

Finde den X-,Y- und Z-Bereich, die Bearbeitungszeit, Werkzeugwechselzeit,
Werkzeugbahnlénge, usw.

9.8 Informationsleiste
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In diesem Kapitel wird die Informationsleiste des Backplots beschrieben. Mit Hilfe der
Informationsleiste kdnnen Sie die Simulation steuern und Informationen iber den NC-Code
erhalten.

9.9 Die Backplot-Informationsleiste (Frasen)

Unterhalb des Simulationsbereichs befindet sich die Informationsleiste mit folgenden Elementen:

L R B R
= 13.081] I | 0.000] ‘Werkzeug:| 1212 Dist.: | 314.509] 0
T 26.919] J: 40.001] arschub: 1000.000] Taotal 2473.652
- ) . . 2w mZ T
z 11111 K 1.1 R: 18.500 P | L2 2N 2N U

Backplot-Informationsleiste (Frasen).

Dynamische Verlaufsanzeige (0 - 100%) der Simulation

i

Einstellbarer Schieberegler
Vom Mittelpunkt aus nach rechts = vorwarts, langsam . . . schnell.
VVom Mittelpunkt aus nach links = riickwarts, langsam . . . schnell.

L T T T T T T T T T T T Y O T O T

U

Momentane Werkzeugkoordinaten
Zeigt die aktuellen Werkzeugkoordinaten innerhalb der programmierten Wegbedingung (G0O -
G03) an.

| 13.829] I | | werkzeug:| T215| Dist.: | 0,000|
T v 2953 J: | | “orschub: | Eilgang| Total| E478.734]
Z| 250.000] K:| | R |

| Start/Stop der Simulation

l Pause ein / aus

Ch

¥ | Springe zur n&chsten Bewegung

B Springe zum nachsten Schnittbereich

% Springe zur ndchsten Z-Ebene
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B¥| Springe zum nachsten Werkzeug

(4 Zeige / Verberge Informationsleiste

Die Backplot-Informationsleiste (Drehen)

Unterhalb des Simulationsbereichs befindet sich die Informationsleiste mit folgenden Elementen:

] A58z I | | wizbezg] T215) Dist: | 0.000) B . e
Tz 250.000] K| | Vorschub: | Elgang] Total| 506,057
-~ o
R[] oIl w W W

Backplot-Informationsleiste (Drehen).

Dynamische Verlaufsanzeige (0 - 100%) der Simulation

J

Einstellbarer Schieberegler
VVom Mittelpunkt aus nach rechts = vorwarts, langsam . . . schnell.
Vom Mittelpunkt aus nach links = rlickwarts, langsam . . . schnell.

L T T T T T T O T T Y I T

U

Momentane Werkzeugkoordinaten
Zeigt die aktuellen Werkzeugkoordinaten innerhalb der programmierten Wegbedingung (GO0O -
G03) an.

| 13.829] I: | | ‘werkzeun:| T215| Dist.: | 0.000|
'ﬁ' z| 250,000 K| | “orschub: | Eigang| Total:| 95065.057 |
) R |

Start / Stop der Simulation

Pause ein / aus

Springe zur nachsten Bewegung
Springe zum né&chsten Schnittbereich

Springe zum né&chsten Werkzeug

NEEEE

Zeige / Verberge Informationsleiste
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10. Dateivergleich

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Multifunktionsleiste Dateivergleich der Reihe nach
erklart. Die entsprechende Konfiguration hierzu ist Gber das Icon = erreichbar.

10.1 Dateivergleich

Der Dateivergleich besitzt eine Vielzahl von Funktionen, mit denen zwei Dateien (z.B. zwei CNC-
Programme) miteinander verglichen werden kdnnen. Zunédchst werden die beiden Dateien
ausgewahlt und nebeneinander in ein geteiltes 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 tibernommen werden. Das Editieren einer Dateli
wéhrend des Dateivergleichs ist absichtlich nicht mdglich. Um den Dateivergleich zu verlassen,
klicken Sie auf das Symbol Dateivergleich beenden = x.

5 Mh B, s T

Wergleiche “ergleiche  “ergleiche  Dateivergleich Linkes Fenster Rechtes Fenster
mit Fenster it Datei Datei mit Datei beenden schliefen schliefen
Dateivergleich P

Dateivergleich.

Vergleiche mit Fenster

Vergleicht die Datei im aktuellen Fenster mit einer Datei in einem anderen gedffneten
Fenster.

Vergleiche mit Datei

Vergleicht die Datei im aktuellen Fenster mit einer zweiten Dateli, die Sie mit dem
Dialogfenster Datei 6ffnen auswahlen kdnnen.

Vergleiche Datei mit Datei

Vergleicht zwei Dateien, die beide noch nicht in einem Editorfenster getffnet sind. Es
werden nacheinander zwei Dialogfenster Datei 6ffnen erscheinen, in denen Sie die beiden
Dateien auswéhlen kdnnen.

% Dateivergleich beenden
Beendet den Dateivergleich, 1&sst aber beide Dateien getffnet.

X Linkes Fenster schlieRen
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Schliel3t das linke Dateivergleichsfenster.

* Rechtes Fenster schliel3en
Schliel3t das rechte Dateivergleichsfenster.

- Dateivergleich - Einstellungen

Hier konnen Sie den Dateivergleich einstellen. Siehe Kapitel Editor-Einstellungen -
Dateivergleich.

10.2 Gehe zu

Dieses Kapitel beschreibt die Funktionen in der Dateivergleich-Mendileiste Gehe zu. In dieser
Menileiste befinden sich tber verschiedene Sprungbefehle, die Sie bei einem Dateivergleich
verwenden kdnnen.

| | X b | 1% B I "_\ T \.
Machster  Vorheriger Gehe zu grstern Gehe zum letzten

Unterschied Unterschied  Unterschied Unterschied

Gehe zu

Gehe zu.

| Nachster Unterschied / Strg+Pfeil nach unten
Der Cursor springt zum néchsten Unterschied zwischen den beiden Programmen.

'1 Vorheriger Unterschied / Strg+Pfeil nach oben

Der Cursor springt zurtick zum vorangegangenen Unterschied zwischen den beiden
Programmen.

1 - Gehe zum ersten Unterschied

Der Cursor springt nach oben in die Zeile, in der sich der erste Unterschied zwischen den
beiden Programmen befindet.

1 ' Gehe zum letzten Unterschied

Der Cursor springt nach unten in die Zeile, in der sich der letzte Unterschied zwischen den
beiden Programmen befindet.

10.3 Sync
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Dieser Abschnitt beschreibt die Funktionen in der Dateivergleich-Menileiste Sync. Mit den
Funktionen dieses Men(s kdnnen Sie Dateien synchronisieren.

Beim Synchronisieren von zwei Dateien konnen Sie bei hervorgehobenen Unterschieden den Code
des einen Fensters in das jeweilige andere kopieren. Mit den folgenden Icons kénnen Sie die
Richtung der Synchronisation auswahlen (d.h. von links nach rechts oder von rechts nach links).

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

| b b | b b

2] G

Ubernahme Obernahme
nach Links nach Bechts
Sync

Sync.

»  Ubernahme nach links / Strg+Pfeil nach links
Ubernahme des markierten Texts vom rechten Fenster in das linke Fenster.

o Ubernahme nach rechts / Strg+Pfeil nach rechts
Ubernahme des markierten Texts vom linken Fenster in das rechte Fenster.

10.4 Weitere
Dieser Abschnitt beschreibt die Funktionen in der Dateivergleich-Menlleiste Weitere.

B = 2
Speichere  Schritbweise durch Einstellungen
Dateivergleich  Unterschiede

Veitere

Weitere.

~ Dateivergleich speichern
Speichert das Resultat des Dateivergleichs in einer Datei ab.

m Schrittweise durch Unterschiede

Durch Aktivierung dieser Funktion kénnen Anderungen nur noch in derjenigen Zeile
durchgefuhrt werden, in der sich der Cursor befindet. Dadurch kann man schrittweise einen
Unterschied nach dem anderen synchronisieren.
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Beispiel: Wurde die Funktion == aktiviert und der Cursor auf die mittlere Zeile eines
dreizeiligen, rot markierten Blocks positioniert, dann kann der Text dieser Zeile von links
nach rechts oder von rechts nach links tbernommen werden; die erste und die dritte Zeile
des Blocks werden von der Aktion nicht tangiert und zeigen weiterhin die rot markierten
Unterschiede.

Die Option 'Schrittweise durch Unterschiede' wird durch Anklicken des Icons = in der
Menileiste oder durch einen Haken bei der obersten Dateivergleich-Einstellung aktiviert.
Die Aktivierung wird durch Farb&dnderung des Symbolhintergrundes von grau auf orange
angezeigt.

Einstellungen Dateivergleich

Im Dialog 'Einstellungen Dateivergleich' kdnnen verschiedene Eigenschaften des
Dateivergleichs konfiguriert werden. Das Verhalten der Dateivergleichsfunktionen wird
durch die Einstellungen des spezifischen Dateityps (im Beispiel 'ISO Frésen') beeinflusst.

Wird wéhrend eines Vergleichs die Konfiguration in den 'Einstellungen Dateivergleich’
geéndert, mussen Sie anschlieRend zuerst den alten Vergleich mit dem Icon =beenden und
den neuen Vergleich mit dem Icon = starten.

\‘_) Nachfolgend sehen Sie, wie im Dialog 'Einstellungen Dateivergleich’
verschiedene Arten des Vergleichs aktiviert werden kénnen.
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Einstellungen: Dateivergleich - ISO Frisen ? x
=~ Allg. Eirstellungen Dateivergleich - ISO Frisen
----- Editar . . .
i Drucken D ateivergleich-E instellungen
=I- Spez. Dateitypen [ Zeilerweise Anderungsauswahl Fensterwechsel mit TAB-T aste
- Farben . . . . " .
- Batzrummenn Alle Unterschiede mit Fontext zeigen Alle Urterschiede detailiert zeigen
Mach Ubernahme z. nachst. Untersch, Inteligentes b arkieren
lgnonieren
- Backplat ) . )
.. Werkzeugdurchsuchung |gnariere S atznurmern lgroriere GROSS-/klein-Buchstaben
- CHNE-Cale lgnoriere Leerzeichen lgnoriere Zahlenformat
- b ulti-K.anal .
- Werkzeugliste |gnorere Kommentare
- eiters )
- Globale Farben Druck-Optianen
- Esteme Befehle Drucke hur Unterschisds
- Mazatrol-Betrachter
- Pluging

Hilfe Originalwerts Abbrechen

Dialog 'Einstellungen Dateivergleich'.

10.4.1 Beispiel fir einen Dateivergleich

Als Beispiele werden die Funktionen Alle Unterschiede mit Kontext zeigen und Alle Unterschiede
detailliert zeigen detailliert erklart.

10.4.2 Alle Unterschiede mit Kontext zeigen

Mit der Aktivierung dieser Option sind in beiden Fenstern alle Zeilen, in welchen mindestens ein
Unterschied besteht, grau unterlegt und der Unterschied ist mit seinem Kontext rot markiert.

Wird der Cursor mit dem Icon 1 auf eine Zeile mit einem Unterschied gebracht, wird die ganze
Zeile rot markiert. Ist in der ndchsten Zeile ebenfalls ein Unterschied, werden beide Zeilen
zusammen rot hinterlegt und befindet sich in der tbernéchsten Zeile noch ein Unterschied, werden
alle drei Zeilen - als Block - rot markiert, etc. Mit dem Icon « kdnnen eine oder mehrere rot
markierte Zeile(n) von links nach rechts oder mit dem 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 in beiden Fenstern identisch.
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10.4.3 Alle Unterschiede detailliert zeigen

Wenn diese Option aktiviert ist, sind in beiden Fenstern alle Zeilen, in welchen mindestens ein
Unterschied besteht, grau unterlegt und nur der Unterschied ist detailliert rot markiert.

Befinden sich Unterschiede in mehreren aufeinander folgenden Zeilen und wird der Cursor mit dem
Icon 1 in die erste Zeile gebracht, werden alle Zeilen grau und ihre Texte rot markiert, so dass sie
komplett mit dem Icon < von links nach rechts oder mit dem Icon « von rechts nach links
ubergeben werden kdnnen.

Nachfolgend sehen Sie die Ergebnisse dieser beiden Einstellungen anhand eines CNC-
Frasprogamm-Vergleichs. Weitere Informationen zum Dialog 'Einstellung Dateivergleich' finden
Sie unter Dateivergleich Konfiguration.

T sastericonmun FLARSCH 122 5812 HE 1k
[ADBENKONTOR FLANSCH 123.50.12) | (AUEEHKORTUR FLANSCH 123.50.15) L
(ERSTELLUNGSDATUM: 26.05.2006 12:10:34) {ERSTELLUNGSDATIRM: 06.06. 2006 14:10:52)
(PROGRAMMIERER: DEK] (PROGRAMMIERER: DE)

o101 o101l

HLDO GOO G40 G492 GBO GI0 H100 GO G40 G43 GEO GI0

N102 T10 MO& N10Z2 T10 MO&

N1D4 S4000 MO3 H104 S4000 MD3

H106 GO0 0.0 YO.0 H106 GO0 0.0 ¥0.0

H108 GO0 Z100.0 o43 H1Z H108 GO0 ZT100.0 G43 H1Z

W1l0 GO X-67.500 ¥&0.000 H1l0 GO X-67.500 ¥60,000

H1l2 GOOD 22.0 H1llZ @O0 22.0

N1l4 Gl X=67.500 Y&0.000 Z=5.000 F150 MO8 Nlld4 Gl X=&7.500 Y60.000 Z=5.000 F150 MOE
Hile Gl G4l E=67.500 ¥55.000 FI00 Hlle Gl G41 X=&7,2300 ¥a5. Fa00

WLlE G2 X-62.500 YS50.000 I-62.500 [HEE.000 Hll® G3 x-6Z.500 ¥50.000 1-62.500 HEN. 000

N120 Gl X62.500 YS0.000 Z-5.000 H120 G1 X&2.500 ¥50.000 Z-5.000

N122 G2 X75.000 ¥37.500 162.500 J37.500 H12Z G2 X75.000 ¥37.500 162.500 J37.500
WiZ4 Gl X75.000 Y-37,500 124 G1 X75.000 ¥=-37.500

H126 G2 X62.500 Y-50.000 I62.500 J-37.500 H126 G2 X€2.500 ¥-50.000 I62.500 J-37.300
W128 Gl X-62.500 ¥-50.000 W128 Gl X-62.500 Y-50.000

H130 G2 X-T75.000 ¥-37.500 I-G62.500 J-37.500 R130 G2 X-75.000 ¥-37.500 I-&2.500 J-37.500
H132 Gl X=-75.000 Y37.500 H132 Gl K=75.000 ¥37.500

H134 G2 X-62.500 ¥Y50.000 I-62,.500 J37.500 H134 G2 X-62.500 ¥50.000 I-62.500 J37.500
W136 GI X-57.500 ¥55.000 I-62.500 . 000 136 G3 X-57.500 r55.000 1-62.500 . o000
W138 &1 G40 ¥-57.500 Y&0.000 WM138 &1 640 ¥-57.500 YEO.00D

w14 MO5 MO9S Hi1afl #05 MO%

H14f GOO G28 GS1 Z18.0 H14@ GO0 G28 G31 Z18.0

H14R GO0 050 H148 GO0 050

HL48 G523 H148 GS3

H1 M30 H1 M3

Dateivergleich mit der Einstellung 'Alle Unterschiede mit Kontext zeigen'.
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122 M0 IGHE £ 1AM 2R
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H100 GOD G40 G409 GBO G90
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H120 &1 X62.500 ¥S50.000 Z-5.000
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W12d Gl XTS.000 Y-37.500
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-
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(PROGRAMMIERER: DR}

N100 0D G40 G49 Ga80 Go0

H102 T1D MOG6
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H130 G2 X=75.000 ¥=37.500 I=-62.500 J=37.500
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G53
30

%

Dateivergleich mit der Einstellung 'Alle Unterschiede detailliert zeigen'.
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11.  Ubertragen

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

Mit Hilfe der Funktionen der Werkzeugleiste Ubertragen von CIMCO Edit V8 konnen CNC-
Programme von einem Rechner zu einer CNC-Maschine gesendet bzw. von der CNC-Maschine
empfangen werden. Die entsprechende Konfiguration hierzu ist Gber das Icon = erreichbar.

Es muss eine Lizenz fur die 'DNC-Option' vorhanden sein, damit die DNC-
Funktionen verwendet werden kdnnen.

11.1 Ubertragen

Im Folgenden werden die Funktionen in der Meniileiste Ubertragen erklart.

Mit der DNC-Option ist der Anwender von CIMCO Edit V8 in der Lage, CNC-Programme von
einem Rechner zu einer CNC-Maschine zu senden oder von dieser zu empfangen. Es ist auch
maoglich, die Ubertragung von CNC-Programmen zu/von verschiedenen CNC-Maschinen
durchzufuhren, wenn zuvor die entsprechenden maschinenspezifischen DNC-Einstellungen in
CIMCO Edit V8 vorgenommen wurden.

AR R B B

Datel  sanden Datei Empfangen  In gedffnetern
sendenT o ernpfangen Fenster ernpfangen
Ubertragen
Ubertragen.

w

Datei senden
Ubertragt eine Datei an eine Maschine.

Klicken Sie auf das Icon und es 6ffnet sich der Such-Dialog fur die Datei, welche gesendet
werden soll. Nach dem Offnen der ausgewahlten Datei erscheint die Anzeige 'Sendezustand'.
Ist die empfangende CNC noch nicht bereit, stehen darin sdmtliche Fortschrittsmeldungen auf
‘0. Erst mit dem Beginn der Datenuibertragung laufen die Zahler los.

Klicken Sie auf den Pfeil unter dem Icon und Sie erhalten in einem Dropdown-Mend die
zuletzt Ubertragenen Dateien zur Auswahl.
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L)

Senden
Senden des CNC-Programms aus dem aktiven Fenster an die ausgewéhlte Maschine.

Sende markierte Zeilen

Senden der markierte Zeilen aus dem aktiven Fenster an die ausgewahlte Maschine.

Datei empfangen
Empfangt und speichert eine Datei von der ausgewéhlten CNC-Maschine, ohne sie zu 6ffnen.

Klicken Sie auf das Icon und es 6ffnet sich der Dialog Empfange Datei fir die Datei, die
empfangen werden soll. Nach der Eingabe eines Namens fiir das erwartete CNC-Programm
und dem Befehl Speichern erscheint die Anzeige Empfangszustand. Ist die sendende CNC
noch nicht zur Datenausgabe bereit, stehen darin sémtliche Fortschrittsmeldungen der
Anzeige auf '0'. Erst mit dem Beginn der Datenubertragung laufen die Zahler los.

Klicken Sie auf den Pfeil unter dem Icon, erhalten Sie in einem Drop-Down-Menii die zuletzt
empfangenen Dateien zur Auswabhl.

Empfangen

Empfangt ein CNC-Programm von einer ausgewéhlten Maschine und 6ffnet es in einem
neuen Fenster.

In gedffnetem Fenster empfangen

Empfangt ein CNC-Programm von einer ausgewéhlten Maschine und 6ffnet es im aktuell
offenen Fenster.
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11.2 CNC-Maschine

In diesem Kapitel werden die Funktionen zur Dateilibertragung flr bestehende Maschinentypen
beschrieben. Die Konfiguration zu der gewahlten Maschine ist Gber das Icon =erreichbar. Weiteres
zu den Einstellparametern fiir die DNC-Kommunikation finden Sie unter DNC-Einstellungen.

hdachine 1 -

CHC-Maschine P

CNC-Maschine.

Maschinentyp

Uber dieses Dropdown-Mentii wihlen Sie die CNC-Maschine an, zu der Sie eine
Datenubertragung aufbauen wollen: Wenn Sie auf das Feld klicken, wird das Dropdown-
Meni aufgeklappt und alle Maschinen mit installierter Datendibertragung werden zur
Auswahl angeboten.

\_) Der Maschinetyp bestimmt den COM-Port und die DNC-Einstellungen.

I Zustand

Klicken Sie auf dieses Symbol, um Informationen zum Status der aktuellen CNC-
Programmubertragungen zu erhalten.

Wenn die fiinf Icons in der Werkzeugleiste Ubertragen ausgegraut sind und damit angezeigt
wird, dass eine CNC-Programm-Ubertragung stattfinden kann oder stattfindet, dann kénnen
Sie durch Anklicken des Icons | * /den Ubertragungszustand von Senden bzw. Empfangen
abfragen:
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B Sendezustand ? >
Ubertragungszustand

B R M azchine: kM achine 1
g ;:?5 Drateiname: C:ACIMCOACIMCOE dit8%S amples'I S0 MILLAZDERZ MC
ECTS Bytes: 10583 Verbleibende Zeit: Q0:00
LIDTR | Zejler; 467 Fehler 0
B DSk
BE | CPS 0 Status: Senden

Terminal aus Micht zeigen | [ Stop

344

Rolltext CRALF zeigen[ ]

Anzeige 'Sendezustand'.

Sie sehen oben links im Fenster Sendezustand die Datentbertragungssignale der seriellen
Datentbertragung nach EIA RS-232-C, die bei Aktivierung aufleuchten. Daneben werden die
Informationen zur aktuellen Ubertragung angezeigt (Maschine, Dateiname, Bytes usw.) und
darunter findet sich ein Balken, der den Fortschritt der Ubertragung darstellt. AuRerdem
befinden sich neben dem Fortschrittbalken drei Schaltflachen: Links: Terminal
ausblenden/zeigen, Mitte: Nicht zeigen der Anzeige, Rechts: Stop, d.h. Ubertragung
anhalten. Im Terminalfeld wird der Gbertragene NC-Text in Klarschrift angezeigt. Wenn Sie
'Rolltext' aktivieren, lauft der Text mit der Ubertragung mit, und wenn Sie 'CR/LF zeigen'
aktivieren, sehen Sie die (sonst unsichtbaren) Zeilenende-Codierungen: CR = Wagenrticklauf,
LF = Zeilenvorschub - je nach CNC-Programm einzeln oder in Kombination(en).

Wenn Sie wahrend einer laufenden Ubertragung auf die Schaltflache Stop klicken, erscheint
das folgende Dialogfenster zur Riickfrage:

Ubertragung anhalten

e Machten Sie wirklich die aktuelle Ubertragung abbrechen?

Yes Mo

Dialogfenster 'Ubertragung anhalten'.

Hier konnen Sie sich entscheiden, ob Sie die Ubertragung tatsachlich abbrechen (mit Ja) oder
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doch fortsetzen mdchten (mit Nein).

Wenn ein Programm empfangen wird, sieht das Fenster mit dem Ubertragungszustand fast
genau gleich aus wie beim Senden einer Datei:

I Empfangszustand ? pd
Ubertragungszustand
[ R= M azchine: M achkine 1
B T
CARTS
CACTsS Bytes: 0 “emstichene Leit; 00:a0
LIDTH Zeilern: 0 Fehler 1]
O Dsk
BEqo | CPS 0 Status Empfangen
Terminal auz Micht zeigen | | Stop

Rolltext CR/LF zeigen[ ]

Anzeige 'Empfangszustand'.

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

Beendet o

'CHCIMCONCIMC OEdit8Samplesi SO MILLVZDEX2 NC' Obertragung
erfolgreich beendet,

Ok

Meldung 'Ubertragung beendet'.

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

11.3 Einstellungen

Dieser Abschnitt beschreibt, wie Sie die DNC-Einstellungen fir die bereits installierten CNC-
Maschinen vornehmen. AuRerdem kdnnen Sie auch neue CNC-Maschinen hinzufligen und/oder
konfigurieren.
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Stellen Sie zunachst fest, welche CNC-Maschinen zur Ubertragung installiert sind und tberpriifen
Sie deren Ubertragungsparameter. Offnen Sie dazu in CIMCO Edit V8 den Reiter Ubertragen und
klicken Sie dort auf DNC-Einstellungen =7, um das Konfigurationsfenster zu éffnen.

In diesem Dialog sehen Sie eine Liste mit allen installierten Maschinen. Sie kénnen eine Maschine
auswéhlen, um sie umzubenennen, zu konfigurieren oder zu Iéschen, oder eine neue Maschine
hinzufugen.

Wollen Sie die Ubertragungsparameter der ausgewéhlten Maschine dndern, kénnen Sie im Dialog
DNC-Einstellungen unten rechts auf Einstellungen klicken. Alternativ erreichen Sie die
Einstellungen einer CNC-Maschine auch tber das Icon =im Menii CNC-Maschine im Reiter
Ubertragen des Editors. Es erscheint der Dialog Schnittstelle, in dem Sie die
Schnittstellenparameter tberprifen und &ndern kdnnen. Von dort aus kdnnen Sie oben links den
Dialog Senden zur Uberpriifung / Anderung der Sendeparameter und den Dialog Empfangen zur
Uberpriifung / Anderung der Empfangsparameter aufrufen.

Wenn Sie im Einstellungsfenster einer CNC-Maschine auf Verzeichnisse klicken, kénnen Sie Ihre
Standard-Verzeichnisse (Sende- und Empfangsordner) festlegen, 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, 6ffnet sich Ihre
Ordnerstruktur. Sie kénnen durch lhre Ordnerstruktur navigieren und das Ubertragungsverzeichnis
auswahlen oder einen neuen Ubertragungsordner anlegen.

Ij}

DMC-Einstellungen

Einstellungen
Einstellungen.
= DNC-Einstellungen
Wollen Sie die Ubertragungsparameter einer Maschine tiberpriifen oder verandern, klicken
Sie auf das Icon 'DNC-Einstellungen’. Weiteres zu den Einstellparameter finden Sie unter
DNC-Einstellungen.
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12. Editor-Einstellungen

Dieser Abschnitt beschreibt, wie Sie CIMCO Edit einstellen konnen.

12.1 Allg. Einstellungen

Zur Festlegung der allgemeinen Einstellungen von CIMCO Edit V8 klicken Sie in der Menuzeile
auf 'Einstellungen’ und in der Baumstruktur auf der linken Seite auf Allg. Einstellungen. Sie

erhalten dann den folgenden Dialog:

Einstellungen: &llg. Einstellungen

Allg. Einstellungen

Allgemeine E ditar-Einztellungen
Starten in voller Grike
Fensterposition merken

Fenster in voller Groke offnen

W arntone

Dateien mit Schreibschutz gsichem
[ Speichern mit Backup [ BAE)

Exteme Anderungen priifen
[ MC-assistent Formelnresultate nicht anzeigen
[1 Den Editor verlagsen und die D ateien sichern, wenn sie inakti

1w armung var dem Zugriff won Konflikken.

Tabulstorbreite:

[ Datei mehrfach difnen

Im Titel vollstandigen Pfad anzeigen

[ Beim Empfang Namen spezifizieren

[ Immer alle D ateien zeigen [*.%)

[ Dateien emet Gifnen

Curserposition merkeh

[ Programm schliefen bestitigen

[ '&ktuelle Wersion herunterladen' nicht anzeigen

[ ateien mit umgebrochenen Zeilen im echreibgeschiitzten M

Standartgrofe des Simulationsfensters:

240 s [s | |68 H *
Sprache: Anzahl zuletzt gedfineter Dateien: Dateigrofe anzeigen:
Deutsch ~ | 16 ~ | Grofe anzeigen in Bytes ~

Dateiendungen zuordnen

Anzahl Zellenvarschubzeichen [LF):

[1 %

Hilfe Originalwerte Abbrechen

Dialog 'Allgemeine Einstellungen'.

Allg. Einstellungen

¥l Einheitliche Benutzer-Einstellungen

Wenn Sie bei diesem Feld einen Haken setzen, verwenden alle Benutzer dieselben (in
CIMCO Edit V8 gespeicherten) Editor-Einstellungen. Alle Benutzer missen Lese- und

Schreibzugriff zum Programmverzeichnis haben.
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Bleibt das Kastchen offen, kann jeder Benutzer seine benutzerspezifischen Einstellungen
festlegen, z.B.

e Benutzer E. benutzt die Sprache 'US-English’, Tabulatorbreite: 10, etc.;
o Benutzer D. benutzt die Sprache 'Deutsch’, Tabulatorbreite: 8, etc.

Diese Einstellungen werden in Windows (unter BENUTZERNAME) gespeichert. So erhalt
jeder User nach dem Einloggen 'seinen’ Editor.

\_) Wenn ein Benutzer nicht Lese- und Schreibzugriff zum Programmverzeichnis
hat, ist diese Option deaktiviert.

¥ starten in voller GroRe

Wenn Sie bei diesem Feld einen Haken setzen, startet CIMCO Edit V8 immer in voller
GroRe: der Bildschirm wird ganz ausgefulit.

¥l Fensterposition merken

Wenn hier ein Haken gesetzt wird, startet der Editor mit Fenstern in gleicher Gréi3e und
Position, wie sie bei Abschluss der letzten Sitzung verlassen wurden.

¥ Fenster in voller GréRe 6ffnen
Wenn hier ein Haken gesetzt wird, werden Editorfenster in maximaler GroRe ge6ffnet.

¥l Warnténe

Wenn hier ein Haken gesetzt wird, ist die Ausgabe von Warntonen aktiviert. Fur stilles
Arbeiten lassen Sie dieses Kéastchen offen.

¥l Dateien mit Schreibschutz sichern

Setzen Sie hier einen Haken, um schreibgeschiitzte Dateien vor (ungewolltem) Modifizieren
oder Editieren zu schitzen.

Wl speichern mit Backup (.BAK)

Wenn hier ein Haken gesetzt ist, wird vor dem Uberschreiben einer Datei eine
Sicherungskopie des Originals angelegt.

Wl Externe Anderungen priifen

Wenn hier ein Haken gesetzt wird, pruft der Editor, ob eine Datei auBerhalb des Editors
veréndert wurde.

Wenn die Datei auRerhalb des Editors modifiziert wurde, werden Sie benachrichtigt und
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gefragt, ob Sie die Datei neu laden mdchten. Wenn Sie sich dazu entscheiden, gehen
samtliche Anderungen verloren, die seit der letzten Speicherung gemacht wurden.

NC-Assistent Formelresultate nicht anzeigen

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

Datei mehrmals 6ffnen

Setzen Sie hier einen Haken, wenn es mdglich sein soll, bei Bedarf eine bestimmte Datei in
mehr als einem Fenster des Editors zu 6ffnen.

Im Titel vollstandigen Pfad anzeigen

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

Beim Empfang Namen spezifizieren

Benutzen Sie diese Option, wenn bei Verwendung der Funktion Datei empfangen und im
Editor 6ffnen im Reiter Ubertragen ein Dateiname festgelegt werden soll.

Immer alle Dateien zeigen (*.*)

Benutzen Sie diese Option, wenn der Dialog Datei immer alle Dateien in den jeweiligen
Ordnern anzeigen soll.

Dateien erneut 6ffnen

Wenn Sie hier einen Haken setzen, 6ffnet CIMCO Edit V8 beim Programmstart erneut alle
Dateien, die in der letzten Sitzung gedffnet waren.

Curserposition merken

Benutzen Sie diese Option, wenn der Curser nach dem Neustart des Programms an der Stelle
der Datei positioniert werden soll, wo er sich zulezt befunden hat.

Programm schliefl3en bestatigen

Benutzen Sie diese Option, damit beim Schlieen von CIMCO Edit V8 eine Bestatigung
notwendig ist, dass das Programm wirklich beendet werden soll.

'Aktuelle Version herunterladen' nicht anzeigen

Benutzen Sie diese Option, um den Link Aktuelle Version herunterladen im Hilfe-Menu
auszublenden.
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Q Sie missen den Editor neu starten, wenn Sie diese Einstellung andern.

Sprache

Wabhlen Sie aus diesem Dropdown-Menu die Sprache aus, in der die Dialoge und Menis von
CIMCO Edit angezeigt werden soll.

Gegenwértig werden die folgenden Sprachen unterstiitzt: Chinesisch, Danisch, Deutsch,
Englisch, Estnisch, Finnisch, Franzdsisch, Italienisch, Japanisch, Koreanisch, Niederlandisch,
Polnisch, Portugiesisch, Rumaénisch, Schwedisch, Spanisch, Taiwanesisch, Thailandisch,
Tschechisch, Ungarisch.

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

Tabulatorbreite
Benutzen Sie diese Option, um die Tabulatorbreite festzulegen.

Dateigrof3e anzeigen

Benutzen Sie dieses Option, um festzulegen, wie die DateigroRe in der Statusleiste dargestellt
werden soll.

Q Die Dateigrof3e kann in Bytes, Metern oder Ful3 angezeigt werden.

Farbschema
Wahlen Sie aus, in welchem Farbschema CIMCO Edit V8 dargestellt werden soll.

Q Die Anderung des Farbschemas wird erst wirksam, wenn das Programm neu
gestartet wurde.

Anzahl zuletzt getffneter Dateien

Geben Sie hier die Anzahl von Dateien an, die in der Liste zuletzt verwendete Dateien
angezeigt werden sollen.

Anzahl Zeilenvorschubzeichen (LF)
Benutzen Sie dieses Option, um zu spezifiziern, wie viele Zeilenvorschub-Zeichen benutzt
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werden sollen, wenn die Dateigrél3e in der Statuszeile berechnet wird.

Beispiel: Wenn Sie einen Wert von 2 festgelegt haben, und die Datei enthdlt 12 Zeilen,
werden 24 Bytes zur Dateigrésse in der Statuszeile dazugerechnet.

Standartgrof3e des Simulationsfensters

Verwenden Sie dieses Feld, um die Standartgrofie des Simulationsfensters in Prozent der
Bildschirmgrolie festzulegen. Der Standartwert ist 66%. Verringern Sie diesen Wert, um NC-
Programme mit langen Programmzeilen anzuzeigen, oder erhéhen Sie den Wert, um das
Simulationsfenster zu vergroRern.

\_) Die Grol3e des Simulationsfensters darf zwischen 10-90% liegen.

Dateiendungen zuordnen

Klicken Sie auf diese Schaltflache, um CIMCO Edit Dateiendungen zuzuordnen (*.NC, *.H,
usw.)

Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, ordnet None alle Dateiendungen neu zu, welche fir
jeden Dateityp unter Dateitypen - Laden/Speichern definiert sind.

12.1.1 Editor

Um die allgemeinen Editor-Einstellungen zu Gberpriifen oder abzuandern, klicken Sie auf
Einstellungen und danach auf Editor in der Liste im linken Teil des Fensters. Es 6ffnet sich
folgender Dialog:
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Einstellungen: Editor ? X
=~ Allg. Eirstellungen Editor
- -EH Editareinstel
- Drucken itareinstelungen
+ - Spez. Dateitypen T astaturbeschlzuniger Anzahl Ersetzungen zeigen
- Globale Farben ) ) o .
Esteme Befehla AW amung var nicht umketrbarer &ktion [ Cursor im wittuellen Bersich bewegen
- Mazatrol-Betrachter Senkrechter Scrollbalken ‘ituellen Block mit TAB-Zeichen fillen
- Pluging
[J'waagerechter Scrollbalken ] Ertferme ASCI 0'en
[ Backspace-Blockade am Zeilenanfang Suche bei D atei-Ende umbrechen
[ Suchen/Ersetzen ab D ateianfang [JMNuw GROSSEUCHSTABEM
[ Tabulator fiigt Leerzeichen ein I athematizche Werte merken
Zeilennummern anzeigen Highlight curent line
Block-todus
Text editieren mit "drag and drop' []Nach Einfiigen Cursor nicht bewegen
[ Kopieren ohne Markieren [ t arkiere Elack bis zum Zeienends
Schriftart
| HO100 X100 Y100 I.200 J.200 o
Hilfe Originalwerts Abbrechen

Einstellungsdialog fiir den Editor.

Editoreinstellungen

@

Tastaturbeschleuniger

Wenn Sie diese Option aktivieren, werden die Bewegungen des Cursors beschleunigt.

Yl Warnung vor nicht umkehrbarer Aktion

Wenn Sie diese Option aktivieren, werden Sie vor einer Aktion gewarnt, die nicht riickgéngig
gemacht werden kann (z.B. die Neunummerierung einer grof3en Datei). Wenn Sie das
Ké&stchen offen lassen, erhalten Sie eine solche Warnung nicht.

7l senkrechter Rollbalken

Wenn Sie hier einen Haken setzen, wird ein senkrechter Rollbalken eingeschaltet.

Waagerechter Rollbalken
Wenn Sie hier einen Haken setzen, wird ein waagerechter Rollbalken eingeschaltet.

Backspace-Blockade am Zeilenanfang
Verhindert, dass mit der Backspace-Taste zwei Zeilen miteinander verbunden werden
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kdnnen.

¥l suchen/Ersetzen ab Dateianfang

Wenn Sie hier einen Haken setzen, beginnen die Editierfunktionen Suchen / Ersetzen immer
am Dateianfang.

' Tabulator fugt Leerzeichen ein

Wenn Sie diese Funktion aktivieren, werden bei Verwendung der TAB-Taste anstelle der
TAB-Zeichen soviele Leerzeichen eingefligt, wie fiir die Ausfillung der jeweiligen
Tabulatorspaltenbreite erforderlich sind. Beim Offnen einer Datei, welche TAB-Zeichen
enthalt, werden diese ebenfalls durch Leerzeichen ersetzt.

Wl Zeilennummern anzeigen
Benutzen Sie diese Option, um Zeilennummern anzuzeigen.

¥ Anzahl Ersetzungen zeigen

Wenn Sie diese Funktion aktivieren, wird die Anzahl der ersetzten Zeichenketten angezeigt,
die durch die Anwendung der Funktion Alle ersetzen ausgetauscht wurden.

Wl Cursor im virtuellen Bereich bewegen

Wenn Sie hier einen Haken setzen, kdnnen Sie den Cursor auch in einen Bereich
hineinbewegen, der keinen Text beinhaltet.

¥ Virtuellen Block mit TAB-Zeichen fiillen

Wenn Sie hier einen Haken setzen, kdnnen Sie mit TAB-Zeichen grol3e leere Bereiche in
einen virtuellen Block eingeben (s. auch Cursor im virtuellen Bereich bewegen).

¥l Entferne ASCII O'en

Benutzen Sie diese Option, um ASCII Q'en aus der Datei zu entfernen. Wenn Sie diese Option
nicht angewahlt haben, werden ASCII 0'en durch ASCII 128 ersetzt.

\_) Wenn Sie Dateien mit 7 Databits Ubertragen, wird ASCII 128 zu ASCII 0.

¥l 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
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Benutzen Sie diese Option, falls Text ausschliel3lich in GROSSBUCHSTABEN sein soll.

¥l Mathematische Werte merken
Wenn Sie hier einen Haken setzen, merkt sich CIMCO Edit V8 die letzten Werte, die in den
Einfachen mathematischen Funktionen verwendet wurden

Block-Modus

Wl Text editieren mit 'drag and drop'

Wenn diese Option aktiviert ist, kénnen Sie einen beliebigen markierten Text durch Ziehen
mit der Maus verschieben.

¥l Kopieren ohne Markieren
Wenn Sie bei diesem Feld einen Haken setzen, kdnnen Sie die Zeile, in der der Cursor steht,
kopieren, ohne sie zuvor markiert zu haben.

]

Nach Einfugen Cursor nicht bewegen

Benutzen Sie diese Option, wenn der Cursor nicht zum Ende des eingefligten Textes bewegt
werden soll.

¥ Markiere Block bis zum Zeilenende

Ist diese Option aktiviert und wird eine ganze Zeile ausgewahlt, dann gilt diese Markierung
auch im virtuellen Bereich bis zum Fensterrand.

Fonteinstellungen

In diesem Feld wird ein Muster des gewahlten Fonts angezeigt. Wenn Sie im Dialog unten
rechts die Schaltflache [#Schrift Wahlen anklicken, kénnen Sie die Schriftart (Font)
einstellen, die im Editor-Fenster verwendet werden soll.
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12.2 Drucken

Um die Einstellungen fiir das Drucken von Dateien zu (berprifen oder abzudndern, klicken Sie im
Einstellungsfenster im linken Fensterteil auf Drucken (im Bereich Allg. Einstellungen). Das
Fenster fiir die Druckeinstellungen sieht so aus:

Einstellungen: Drucken ? X

Drucken

Druckoptionen

Syntax hervorheben [ Bohdruck

Farben venwenden Seitenvorzchub

] Eopfzeilen drucken Auf Endlos-Papier’ drucken
Fulzeilen drucken Seiterworschub nach letzter Seite

Drucke FK.opf auf erster Seite

Linker Rand Rechter Rand Papierbreite:
[200 | [2.00 | [ 3 [54 5
Zeichensatz fir Mormaldruck; Zeichenszatz fur Mehrspaltendruck:

=0 x100.0 | Py | Gl Y100.0 | oy

Kopfzeile/Fulzeile

Kapfzeile links Kopfzeils Mitte Kopfzeile rechts
ZF | | | %/ %d |
Fultzsile links Fulzeile kitte Fubzeile rechts
(%0 | | | %p / 2P |

Hilfe Onginalwerte Abbrechen

Dialog 'Einstellungen Drucken'.

Druckoptionen

¥l syntax hervorheben

Wenn dieses Option aktiviert ist, werden NC-Befehle und Kommentare durch Fett- und
Kursiv-Schrift hervorgehoben.

¥l Farben verwenden

Wenn diese Option aktiviert ist, werden Programme farbig gedruckt. VVoraussetzung fur
farbige Ausdrucke ist, dass Sie einen Farbdrucker installiert haben.

Wl Kopfzeilen drucken
Wenn Sie hier einen Haken setzen, wird auf jeder Seite die Kopfzeile mitgedruckt.
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¥ FuRzeilen drucken
Wenn Sie hier einen Haken setzen, wird auf jeder Seite die FuRzeile mitgedruckt.

¥ Drucke Kopf auf erster Seite
Wabhlen Sie diese Option, wenn die Kopfzeile auf der ersten Seite gedruckt werden soll.

¥ Rohdruck

Wenn bei diesem Feld ein Haken gesetzt ist, wird ein einfacher (ungefilterter) Textausdruck
(‘Rohdruck’) an den Drucker ausgegeben. Wenn Rohdruck aktiviert ist, werden die
Funktionen Syntax hervorheben, Farben verwenden und Drucke Kopf auf erster Seite sowie
die Zeichensatz-Auswahlfelder deaktiviert, wahrend das Einstellfenster Papierhohe jetzt
zuganglich ist und die Auswahlfelder Seitenvorschub, Auf Endlos-Papier drucken und
Seitenvorschub nach letzter Seite angeboten werden. Wenn zusatzlich zum 'Rohdruck’ auch
Auf Endlos-Papier drucken ausgewéhlt wird, werden alle Definitionsfelder fir Kopf- und
FuRzeilen sowie das Fenster Seitenvorschub und das Einstellfenster Papierh6he deaktiviert.

¥ seitenvorschub

Falls bei diesem Feld ein Haken gesetzt ist, wird nach Erreichen der Papierhohe - gezéhlt in
Zeilen (z.B. 64) - an den Drucker ein Seitenvorschubzeichen (FF) gesendet, woraufhin die
néchste Zeile als erste auf die Folgeseite gedruckt wird. Da mit Abschluss der letzten Seite
keine weitere Seite folgt, ist auch kein weiteres Seitenvorschubzeichen erforderlich. Daher
gibt es bei aktiviertem Seitenvorschub nicht mehr die Mdéglichkeit, Seitenvorschub nach
letzter Seitezu aktivieren.

M Auf 'Endlos-Papier' drucken
Wahlen Sie diese Option aus, um auf Endlos-Papier zu drucken. Wenn diese Option aktiviert

ist, werden die Auswahlmaoglichkeiten Kopfzeilen drucken, FuRzeilen drucken,
Seitenvorschub und Papierhohe deaktiviert.

¥ seitenvorschub nach letzter Seite

Wenn Sie hier einen Haken setzen, wird am Ende eines Rohdrucks auf Endlos-Papier ein
Seitenvorschub-Zeichen gesendet, um anzuzeigen, dass es sich um die letzte Druckseite
handelt.

i Linker/rechter Rand

Hier werden die Abmessungen der Rander in Zentimetern angegeben. Falls die Rénder in
Zoll (Inch) definiert werden sollen, missen Sie hinter die eingegeben Zahl 'in' schreiben.

Beispiel: Fir einen 1-Zoll-breiten linken Rand schreiben Sie in das Feld 'Linker Rand": "1

n-.
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Papierbreite/-hdhe

Geben Sie hier die Papierbreite und Papierhohe ein. Die Papierabmessungen werden
angegeben durch die Anzahl an Zeichen, die horizontal und vertikal auf das Papier passen
sollen.

Beispiel: Wenn im Mehrspaltendruck der Schriftgrad auf 11 Pt. eingestellt ist und fiir die
Papierbreite 35 (Zeichen pro Zeile) eingegeben wurde, wird ein Drehprogramm mit 140 NC-
Séatzen gut lesbar in 2 Spalten auf eine DIN-A4-Seite ausgedruckt.

Zeichensatz fur Normaldruck
Benutzen Sie den Button [#lum die Schriftart und -GroRe fiir einen Normaldruck einzustellen.

Zeichensatz fur Mehrspaltendruck

Benutzen Sie den Button [#um die Schriftart und -GroRe fiir einen Ausdruck mit zwei oder
mehr Spalten einzustellen.

Kopfzeilen / Ful3zeilen

Verwenden Sie diese Felder, um den Inhalt der Kopf- und FuRzeile festzulegen. Dabei stehen
Ihnen die folgenden Optionen zur Auswahl:

e %p : Seitennummer

o %P : Gesamtseitenzahl

e %f : Dateiname

e %F : Dateiname mit Pfadangabe
e Ot : Zeitangabe

e %d : Datum

e %c : Firmenname

e %U : Windows-Benutzername
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12.3 Spez. Dateitypen
Dieser Abschnitt beschreibt, wie Sie die Einstellungen flr Dateitypen bearbeiten kénnen.

Von den Dateityp-Einstellungen hangt es ab, wie Umnummerierungen durchgefuhrt werden, welche
Werkzeugwechsel gesucht werden kénnen, wie der Backplot simuliert, wie der Dateivergleich
arbeitet, wo Dateien gespeichert werden usw.

Jeder Dateityp wird bezuglich Umnummerierung, Satznummerierung, Backplot,
Dateivergleich usw. einzeln konfiguriert.

Der 'Spezifische Dateityp' ist eine Makro-Datei, in der die spezifischen Eigenschaften fiir eine
Bearbeitungsart (z.B. Drehen, Frésen, etc.), die Art der Bewegungsanweisungen (z.B. ISO G-Code,
Heidenhain-Klartext-Dialog) und eine Vielzahl programmtechnischer Abfragen (z.B.
Umnummerierung, Werkzeugwechsel, Farben, etc.) zusammengefasst sind.

Spez. Dateitypen wie 1SO Drehen, ISO Frasen, Heidenhain TNC, Textdatei sind Bestandteil von
CIMCO Edit V8. Man kann aber auch neue Dateitypen fiir eine Bearbeitungstechnologie wie z.B.
Drehen hinzufligen, indem man ein bestehendes Makro modifiziert und erganzt oder ein neues
Makro erstellt. Die Vorgehensweise hierzu wird im Kapitel Makro-Einstellungen detailliert
beschrieben.

Um in die Dateityp-Einstellungen zu gelangen, klicken Sie in der Mendizeile auf = Einstellungen
und dann Spez. Dateitypen. Sie erhalten dann die Ubersicht, in der Sie den entsprechenden
Dateityp auswéhlen kdnnen. AnschlieBen kénnen Sie im Entscheidungsbaum links auf den
gewdinschten Einstellungsbereich (z.B. Farben) klicken. Das Dialogfenster fir die Einstellungen zu
den Spezifischen Dateitypen sieht so aus:
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Einstellungen: Spez, Dateitypen

=~ Allg. Eirstellungen

- Farben

- Satznummern

- Laden/S peichern

- Dateivergleich

- CMC-M azchine

- Backplot

- Wwferkzeugdurchzuchung
- CNE-Cale

- Multi-Kanal

- wferkzeugliste

- eiters

- Glo
- Exteme Befehle

- Mazatrol-Betrachter
- Pluging

bale Farben

? .

Spez. Dateitypen
Spez. Dateitypen

MHame Tvp

150 Frasen 150 G-Code

150 Drehen 150 G-Code ¥

Heidenhain Heidenhain

Text D atei Teuxt Datei

Haas Drehen 150 G-Code

Haas Frazen 150 G-Code

Lozchen Umbenennen Hinzufiigen
Hilfe Originalwerts Abbrechen

Ubersicht 'Dateitypen’.

Spez. Dateitypen

Das Feld Spez. Dateitypen zeigt Ihnen ein Liste mit den gespeicherten Dateitypen an. Sie kdnnen
die Pfeilschaltflichen %% rechts neben dem Feld verwenden, um den ausgewéhlten Dateityp
innerhalb der Liste nach oben und unten zu bewegen. Wollen Sie spezifische Dateitypen ldschen,
umbenennen oder neue hinzufugen, klicken Sie auf den entsprechenden Button am unteren Rand

des Ubersichtsfeldes:

Busieny

Builon

Loéschen

Um einen Dateitypen zu l6schen, markieren Sie ihn und klicken Sie auf die Schaltflache
Loschen. Es erscheint ein Bestatigungsfenster, in dem Sie bestatigen, ob Sie den Dateitypen
tatséchlich 16schen méchten.

Umbenennen

Um einen Dateitypen umzubenennen, markieren Sie ihn und klicken Sie auf die Schaltflache

Umbenennen.

Hinzufligen
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Benutzen Sie diesen Button zum einen neuen Dateitypen hinzuzufugen.

Um einen neuen Dateityp hinzuzuftigen, klicken Sie auf die Schaltflache Hinzufligen. Bevor
Sie einen neuen Dateityp zu den vorhandenen Dateitypen hinzufigen, sollten Sie sich dartiber
im Klaren sein, welche "Vorlage' Ihrem neuen Dateityp am &hnlichsten ist. Handelt es sich
z.B. um eine spezielle Frésbearbeitung von Linealen auf einem Bearbeitungszentrum
HERMLE C1200V mit einer Heidenhain iTNC 530, dann wihlen Sie nach Offnen des Drop-
Down-Mens aus den vorhandenen Dateitypen 'Heidenhain TNC' als VVorlage aus und tragen
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. Das Fenster zum
Hinzufiigen eines neuen Dateityps sieht so aus:

Meuen Datei Typ hinzufiigen ? x
Bezchreibung:
[ |
Warlage:
IS0 Frasen &
Abbrechen

'‘Neuen Dateityp hinzufiigen'.

Geben Sie den gewtinschten Namen des neuen Dateityps ein, wéhlen Sie einen Dateityp als
Vorlage aus der Dropdown-Liste aus und klicken Sie auf OK. Wenn Sie das Hinzufiigen
abbrechen maochten, klicken Sie auf Abbrechen.

12.3.1 Farben
In diesem Dialog kénnen Sie die Farbeinstellungen des ausgewahlten Dateityps vornehmen.

Um die Erscheinungsfarben fur Dateien eines bestimmten Dateityps zu konfigurieren, markieren
Sie im Einstellungsfenster Spez. Dateitypen den gewinschten Dateityp und klicken Sie dann auf
die Kategorie Farben in der Baumstruktur im linken Teil des Fensters. Alternativ kénnen Sie auch
auf das Farben-lcon *lim Menii Dateitypen im Reiter Editor klicken, um die Farbeinstellungen
zu erreichen. Der Dialog Einstellungen: Farben sieht so aus:
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Einstellungen: Farben - 150 Frasen

=~ Allg. Eirstellungen

. Drucken

= Spez. Dateitypen

- Satznummern

- Laden/S peichern
- Dateivergleich

- CMC-M azchine

- Backplot

- Wwferkzeugdurchzuchung
- CNE-Cale

- Multi-Kanal

- wferkzeugliste

- eiters

- Globale Farben

- Exteme Befehle

- Mazatrol-Betrachter
- Pluging

Farben - 150 Frasen
Farbeinstellungen

Farben venwenden

Farber in markierten MC-54tzan

tadale Farben verwenden

Test

. Textfarlbe

|:| Hintergrundfarbe

[ Markierunafarbe

. K.ommentarfarbe

. Tewtfarbe in markiertem Block,

. Eilgang

. Geradeninterpolation

. Kreizsinterpolation im Ukrzeigersinn

Farbe fiir hachfolgende Ziffern

Farbe fiir nachfolgende Buchstaben

Farbe fir die gahze Zeile worsehen

Hilfe Originalwerts

Buchstabe

Abbrechen

Dialog 'Farbeinstellungen'.

Wie aus der Kopfzeile ersichtlich, gelten die nachfolgend definierten Farbeinstellungen fiir den

Dateityp '1ISO Fréasen'.

Farbeinstellungen

¥l Farben verwenden

Setzen Sie hier einen Haken, um farbige Hervorhebungen zu aktivieren.

[l Farben in markierten NC-Satzen

Wenn Sie hier zuséatzlich zum Feld 'Farben verwenden' einen Haken setzen, werden farbige
Hervorhebungen innnerhalb eines markierten NC-Satzes beibehalten. Wenn Sie diese Option
nicht auswahlen, wird die Standardfarbe flr Text in markiertem Block fiir den gesamten
markierten Bereich verwendet, und unterschiedliche Zeilenarten innerhalb der Markierung
nicht durch unterschiedliche Schriftfarben gekennzeichnet.

[l Modale Farben verwenden
Wenn Sie zusatzlich bei diesem Feld einen Haken setzen, werden in den NC-Satzen mit



Editor-Einstellungen 109

Eilgang (G00), Geradeninterpolation (G01) und Kreisinterpolation (G02, G0O3) den
Zahlenwerten eigene 'modale’ Farben zugewiesen, die Sie einzeln einstellen kénnen (im
Fenster unten).

Wenn Sie alle 3 Késtchen unter Farbeinstellungen offen lassen, gilt die
eingestellte Textfarbe flr den gesamten NC-Text einschlie3lich der Kommentare
(hier: blau). Sie kénnen diese und die Hintergrundfarbe (hier: weil3), die
Markierungsfarbe (hier: gelb) und die Textfarbe in markiertem Block (hier: rot)
beliebig andern, indem Sie auf das jeweilige farbige Kastchen doppelklicken oder
den Button [#lanklicken.

Benutzerdefinierbare Farben

Durch Anklicken des Buttons [#loder durch einen Doppelklick auf eines der kleinen
Farbquadrate kdnnen Sie die Farbe fir die nachfolgend beschriebenen Textkennzeichnungen
einstellen.

Textfarbe
Mit dieser Farbe wird der Text geschrieben, wenn Farben verwenden nicht aktiviert
ist.

Hintergrundfarbe
Die hier eingestellte Farbe ist die Hintergrundfarbe aller Editor-Fenster.

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

Kommentarfarbe

Die hier eingestellte Farbe ist die Schriftfarbe aller Kommentare, die durch das
Kommentaranfangszeichen z.B. ‘(' und das Kommentarendzeichen z.B. ')’
gekennzeichnet sind, sowie fir NC-Satze mit vorangestelltem
Satzunterdriickungszeichen z.B. '/".

Textfarbe in markiertem Block
Diese Farbe ist die Schriftfarbe in einem markierten Block - einem oder mehreren
NC-Sétzen -, wenn Farben in markierten NC-Séatzen nicht aktiviert ist.

Eilgang
Die Schriftfarbe fir Eilgang-Bewegungen

Geradeninterpolation
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+[4

Die Schriftfarbe fiir Geradeninterpolationen

o Kireisinterpolation im Uhrzeigersinn
Die Schriftfarbe fir Kreisinterpolationen im Uhrzeigersinn

« Kireisinterpolation im Gegenuhrzeigersinn
Die Schriftfarbe fir Kreisinterpolationen gegen den Uhrzeigersinn

o Dateivergleich: Hintergund fir unterschiedliche Zeilen
Dies ist die Hintergrundfarbe fiir unterschiedliche Zeilen im Dateivergleich.

o Dateivergleich: Hintergund fir unterschiedlichen Text
Dies ist die Hintergrundfarbe fiir unterschiedlichen Text im Dateivergleich.

o Dateivergleich: Farbe fur fehlende Zeilen
Dies ist die Hintergrundfarbe fir fehlende Zeilen im Dateivergleich.

Wahle Farbe

Klicken Sie auf diesen Button und wahlen Sie aus der getffneten Farbpalette durch
Anklicken eine Farbe aus. SchlieRen Sie die Farbpalette mit OK. Alternativ kdnnen Sie auch
auf die gewunschte Farbe in der Farbliste doppelklicken.

Neue Farbe hinzufligen

Klicken Sie auf dieses Symbol, um einen neue farbliche Hervorhebung hinzuzuftigen.
Geben Sie im Feld Text den Text ein, bei dessen Vorkommen im NC-Text die hier
definierte Farbe verwendet werden soll (z.B. 'G00"). AuRerdem kdénnen Sie in den Optionen
unter dem Feld Text auswahlen, auf was die neue Farbe angewendet werden soll.

Neue Farbe entfernen

Klicken Sie auf diesen Button, um eine Farbe zu lI6schen, die zusatzlich zu den
vordefinierten Optionen hinzugefugt wurde.

\_) Sie kénnen nur neu hinzugefligte Farben l6schen.

Aufwarts/ Abwartspfeile

Benutzen Sie diese Pfeil-Schaltflachen, um eine ausgewéhlte Farbe aufwarts oder abwaérts
zu bewegen. Je hoher ein Eintrag in der Liste steht, desto hoher ist seine Prioritét. Die
Eintragungen, die bereits vordefiniert vorhanden sind, haben Priorirdt und kénnen nich
verschoben werden.
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e Text

Geben Sie in dieses Feld die Zeichenfolge ein, die durch die ausgewahlte Farbe
hervorgehoben werden soll.

£l Farbe fur nachfolgende Ziffern

Wenn diese Option ausgewahlt ist, werden ebenfalls alle Ziffern in der gewiinschten Farbe
eingefarbt, die unmittelbar auf die in Text eingegebene Zeichenfolge folgen.

] Farbe fur nachfolgende Buchstaben

Wenn Sie diese Option auswéhlen, wird die gewéhlte Farbe auch auf alle Buchstaben
angewandt, die auf die in Text spezifizierte Zeichenfolge folgen.

@ Farbe fur die ganze Zeile vorsehen

Wenn Sie diese Option auswéhlen, wird eine gesamte Zeile in der eingestellten Farbe
eingefarbt, wenn sich in ihr die in Text festgelegte Zeichenfolge befindet.

fsler Buchstabe

Klicken Sie auf diese Schaltflache, um fir jeden Buchstaben des Alphabets eine eigene
Farbe festzulegen. Dadurch sieht die Farbgebung sehr &hnlich aus wie die
Standardfarbgebung in CIMCO Edit V4.

\_) Die Farb-Einstellungen gelten nur fir den gewahlten Dateityp.

12.3.2 Satznummern

Die Satznummern sind in einem CNC-Steuerprogramm eine wichtige Orientierungshilfe und stehen
immer am Anfang eines NC-Satzes. Der groRte Teil eines CNC-Programmes besteht aus
aufeinander folgenden NC-Sé&tzen, mit denen die Bearbeitung eines Werkstuicks definiert wird.

Oft miissen Anderungen durchgefiihrt werden, indem zum Beispiel neue NC-Satze zwischen zwei
alten eingeflgt werden. Daher ist es sehr wichtig, die richtige Intervall-L&dnge zwischen zwei NC-
Satzen, d.h. den Abstand zwischen zwei aufeinanderfolgenden Satznummern festzulegen, um Platz
zu lassen fiur mogliche nachtréglich eingefligte NC-Séatze, und weiterhin flr klare Struktur und gute
Lesbarkeit zu sorgen. Falls die Satznummerierung durch viele neu eingefuigt NC-Sétze stark gestort
wurde, kann eine Neunummerierung notwendig werden.

Um die Neunummerierung und/oder die automatische Satznummerierung zu konfigurieren, wéhlen
Sie im linken Teil des Konfigurationsfensters aus der Kategorie Spez. Dateitypen den Eintrag
Satznummern aus. Alternativ konnen Sie auch auf das Icon Satznummerierung konfigurieren |*
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im Meni Satznummern des Reiters NC-Funktionen klicken. Das Dialogfenster Einstellungen:
Satznummern sieht so aus:

—I- &llg. Einstellungen

i~ Editor
i Diucken

—I- Spez. Dateitypen

- Farben
Satznummern

- Laden/S peichern

- Dateivergleich

- CNE-M azchine

- Backplat

- wherkzeugdurchsuchung
- CNC-Cale

- Multi-Kanal

- ferkzeugliste

- Wieiters

- Globale Farben

- Enterne Befehle

- Mazatrol-B etrachber
- Plugike

Einstellungen: Satznumrmern - |30 Frasen

Satznummern - IS0 Frisen
Einstellungen fur die Neunummerierung
Auto-5 atznummerierung
[ Uberspringe Zeilen ohre S atznummern

[ Leerzeilen durchrummetisren

Satzfornat
Farmat:

1

Intervall
2

Wor Satznummer einfligen:

[ Zeige Satz-Hr.-Schnellsinstelung
[ amung unterdriicken
Zeilen einriicken

Anfangen mit: Erneut anfangen Zeilen auslaszen, die anfangen mit:

S h— | 20 |
Starte ab Zeile: Auslazsen: Zeilen auzlaszen, die enthalten:

v [1 H o H | |

Alternatives S atznummer-Zeichen:

Meustarten bei Zeilen beginnend mit:

[N

Apzahl Leerzeichen nach S atzhummer: Ab Zeile: Biz Zeile: Start Murnmeriering von Zeile mit:
L H | | | |
Ab nachstem S atz
Hilfe Onginalwerte Abbrechen

Dialog 'Satznummern-Konfiguration'.

Einstellungen fir die Neunummerierung

]

]

Auto-Satznummerierung

Fugt automatisch Zeilennummern entsprechend dem vorgegebenen Format ein. Wenn Sie
eine neue Zeile zwischen vorhandenen Zeilen einfligen, wird die neue Zeilennummer (bei der
Neunummerierung) bestimmt durch die vorangehende Zeilennummer und die Intervall-
Einstellung. Die neue Zeilennummer liegt in der Mitte zwischen dem Wert der
vorangegangenen und der folgenden Zeile.

Uberspringe Zeilen ohne Satznummer

Wenn Sie diese Option aktivieren, werden alle Zeilen ohne Satznummer bei der
Neunummerierung nicht bertcksichtigt. Die Satznummernfolge wird in der ndchsten Zeile
mit Satznummer fortgesetzt.
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b

¥ Leerzeilen durchnummerieren
Wenn Sie diese Option aktivieren, wird die Nummerierung auch bei Leerzeilen fortgesetzt -
sowohl flr einzelne als auch fur mehrfache Leerzeilen.
WVl Zeige Satznummern-Schnelleinstellung
Wenn Sie bei diesem Feld einen Haken setzen, wird nach Anklicken der Schaltfache Zim
Meni Satznummern des Reiters NC-Funktionen der Dialog 'Satz-Nr.-Schnelleinstellung'
eingeblendet, dessen Voreinstellungen mit den Werten im Dialog Satznummern-
Konfiguration Gbereinstimmen.
Satzhumimern 4
Satzformat
Anfanget mit; Irteryall; Eormat;
[iog 2 ~| [ ~
Abbrechen
Dialog 'Satz-Nr.-Schnelleinstellung'.
StandardmaéRig ist dieses Dialogfenster mit den Werten ausgefllt, die Sie unter Satzformat
in den Satznummern-Einstellungen festgelegt haben. Sie konnen diese Standardwerte im
Schnelleinstellungsfenster an die Beflrfnisse Ihrer Neunummerierung anpassen, und auf OK
klicken.
' warnung unterdriicken
Ist bei diesem Feld kein Haken gesetzt, werden Sie gewarnt, wenn Sie versuchen, die
Neunummerierung eines grofien NC-Programms durchzuftihren, die nicht riickgéngig
gemacht werden kann.
Wenn ein Haken bei diesem Feld gesetzt ist, wird diese Warnung nicht angezeigt.
Wl Zeilen einriicken
Wenn Sie hier einen Haken setzen, werden neue Zeilen eingeruickt. Der Einzug erfolgt in
gleicher Hohe wie die daruberliegenden Zeile.
Satzformat

Format

In dieser Dropdown-L.iste sind die verfligbaren Satznummernformate aufgelistet. Sie kdbnnen
das von Ihnen gewtiinschte Satznummernformat (Anzahl der Ziffern hinter der
Satznummernadresse) auswéhlen. Z.B. flr 4 Ziffern - und damit max. 9999 NC-Sétze - ist das
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132 =

1= =

Format '0001".

\_) Die Anzahl der Ziffern in der Satznummer wird damit nicht begrenzt. Wollen
Sie die Stellenzahl begrenzen, miussen Sie den Hochstwert flr eine
Satznummer in das Feld Erneut anfangen nach eintragen.

Anfangen mit
In diesem Feld kénnen Sie den Anfangswert der Satznummern vorgeben, z.B. '100".

Erneut anfangen nach

Hier kdnnen Sie angeben, nach welcher Satznummer die Nummerierung von vorne anfangen
soll. Diese Satznummer ist zugleich die hdchste mdgliche Satznummer.

Beispiel: Um Zeilennummern von 0-9999 zu verwenden, geben Sie 9999 an. Wird kein Wert
angegeben, wird bis 100000000 nummeriert, bevor von vorne gezahlt wird.

Intervall

In diesem Dropdown-Men( kénnen Sie das von Ihnen gewdinschte Intervall zwischen zwei
Satznummern auswahlen: vorgegeben sind die Intervalle 1, 2, 5, 10, 20, 100, 1000 und Auto.
Sehr oft wird die Satznummerierung mit 10er-Intervall verwendet.

Alternativ kdnnen Sie auch eine der Auto...-Optionen auswahlen, in der die angegebene
Nummer die Obergrenze fir die Satznummer ist. Das Intervall wird dann so ausgewahlt, dass
die Satznummern so gleichmaRig wie moglich auf die Zahlen zwischen 0 und der Obergrenze
aufgeteilt werden.

Beispiel: Fir ein CNC-Programm mit 482 NC-Sé&tzen wurde die Auto-Option 'Auto 1000' aus
dem Intervall-Dropdown-Meni gewahlt. Nach Anklicken des Buttons 'Satznummern
einfiigen' Zin der Werkzeugleiste NC-Zubehér wurde die hochste Satznummer N0964 (unter
1000) errechnet und daraus als beste Schrittweite das Intervall 2 ermittelt.

Dagegen ergeben sich flr dasselbe Programm mit 'Auto 10000 die hdchste Satznummer
N9640 und das 'optimale Intervall' 20.

\_) Der Einfachheit halber wird in dem Beispiel angenommen, dass in dem Feld
Anfangen mit der Wert 0 eingegeben wurde.

Starte ab Zeile

Verwenden Sie dieses Feld, um die Zeilennummer fir die erste Zeile, welche neu nummeriert
werden soll, anzugeben.

Auslassen
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Verwenden Sie dieses Feld, um einzustellen, ob bzw. wie viele Zeilen bei der
Satznummerierung ubersprungen werden sollen.

Beispiel: Falls Sie in diesem Feld 2 eingeben, wird nur jede dritte Zeile nummeriert.

e Vor Satznummer einfiigen

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

e Alternatives Satznummer-Zeichen
Verwenden Sie dieses Feld, um ein alternatives Satznummer-Zeichen zu spezifizieren.

Beispiel: Wenn die CNC-Steuerung 'N' und ":' fiir Satznummern verwendet, geben Sie in
diesem Feld "' ein.

==  Anzahl Leerzeichen nach Satznummer

In diesem Feld kdnnen Sie die Anzahl der Leerzeichen angeben, die nach der Satznummer
eingefligt werden sollen.

Sollen die Satznummern mit einer festen Spaltenbreite eingefiigt werden, dann geben Sie in
diesem Feld die gewunschte Spaltenbreite mit einem Minuszeichen ein.

e Ab Zeile
Legt die erste Zeile des CNC-Programms fest, der eine Satznummer gegeben werden soll.

e Bis Zeile
Legt die letzte Zeile des CNC-Programms fest, der eine Satznummer gegeben werden soll.

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 Thr CNC-Programm mit 4 Kommentarzeilen in runden Klammern und
der Programmanfangszeile (mit Programmanfangszeichen und -nummer, aber ohne 'N'), dann
werden mit dem Eintrag '15' nur die ersten 10 NC-Satze 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 Zeilen auslassen, die anfangen mit

Hier kdnnen Sie festlegen, dass Zeilen bei der Nummerierung ausgelassen werden, die mit
der hier eingegebenen Zeichenkombination (auch Sonderzeichen) beginnen. Es kénnen
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mehrere Einzelzeichen - z.B. '%’, 'O', ‘("' - oder Zeichenkombinationen - z.B. 'ABC, XYZ' -
festgelegt werden, die voneinander durch ein Komma getrennt sein missen. Um festzulegen,
dass Zeilen ausgelassen werden, die mit einem Komma ', beginnen, geben Sie ',," ein.

e Neustarten bei Zeilen beginnend mit

Bei Zeilen, die mit den hier eingegebenen Zeichen und Zeichenketten beginnen, beginnt die
Satznummerierung von vorne.

Beispiel: Zum Neunummerieren vom mehreren Programmen in der gleichen Datei,
spezifizieren Sie 'O' in diesem Feld. Dann wird die Satznummerierung zurlickgesetzt und neu
gestartet immer wenn eine O-Nummer auftritt.

i Zeilen auslassen, die enthalten

Hier kdnnen Sie spezifizieren, dass Zeilen, die bestimmte Zeichen oder Zeichenfolgen
enthalten, von der Neunummerierung ausgelassen werden. Es kdnnen auch mehrere
Zeichenketten - durch Kommata getrennt - eingetragen werden.

e Start Nummerierung von Zeile mit

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

Soll die Neunummerierung erst von dem Folgesatz (ein Satz nach dem Satz mit 'T12") an
beginnen, dann tragen Sie die Zeichenfolge ('T12") in das Feld ein und setzen Sie darunter im
Ké&stchen Ab néchstem Satz einen Haken.

¥l Ab nachstem Satz

Setzen Sie hier einen Haken, wenn die Neunummerierung bei dem néchsten NC-Satz nach
der im obigen Feld eingegebenen Zeichenfolge beginnen soll.

\_) Die Satznummer-Einstellungen gelten nur fiir den gewahlten Dateityp.

12.3.3 Laden / Speichern

Zur Konfiguration der Parameter Laden/Speichern ¢ffnen Sie die Einstellungen von CIMCO Edit
V8 und klicken Sie auf Laden/Speichern im linken Teil des Einstellungsfensters unter der
Kategorie Spez. Dateitypen. Alternativ konnen Sie auch auf das Laden/Speichern-lcon I lim
Meni Dateitypen des Reiters Editor klicken. Sie erhalten dann diesen Konfigurationsdialog:
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Einstellungen: Laden/Speichern - 150 Frasen ? x

=~ Allg. Eirstellungen Laden{Speichern - IS0 Friasen
i Edib
D ot Laden/Speichern
----- tucken - . - . . )

5. Spez. Dateitupen Standarddateierweiterung: Zuszatzliche Dateienweiterungen:
- Fahen [NC | [WCLIsOMCF
- Satznummern Registriere Standarddateiemweiterung Registriere zus, Dateitenyeiterungen
= |aden/Speichern
- Dateivergleich Standardpfad Laden"
- CMC-M azchine | | 3
- Backplot
- Wwferkzeugdurchzuchung
- CNE-Cale
- Multi-Kanal [] Gesonderte Yerzeichnisse fiir Laden und Speichemn venwenden
- wferkzeugliste
- Wieitere Backup / Speichem

- Globale Farben Intervall fiir das automatische Speichem: Speichern mit ZeilenvorschubeTyp:

- Exteme Befehle . -

- Mazatrol-Betrachter (i) S e AU - Aute
- Pluging
UMICODE-D ateien
Machricht beim Laden von UNICODE [ Dateien immer in UNICODE speichem
[] Abfragen vor Speicher in UNICODE [ Immer als normalen Text speichemn

Hilfe Originalwerts Abbrechen

Konfigurationsdialog 'Laden/Speichern'.

Laden/Speichern

e Standarddateierweiterung

Spezifizieren Sie die Dateierweiterung fiir den gewéhlten Dateitypen. Diese Erweiterung wird
an jede neue Datei beim Abspeichern angehédngt, auRer wenn Sie eine andere
Dateierweiterung im Fenster 'Speichern unter' vorgeben.

Wl Registriere Standarddateierweiterung

Setzen Sie hier einen Haken, um die 'Standarddateierweiterung' (.NC) zu registrieren. Wenn
die Erweiterung in Windows registriert ist und Sie doppelklicken im Windows Explorer auf
eine Datei, die diese Erweiterung hat, dann wird die Datei automatisch mit CIMCO Edit V8
geoffnet.

e Zusétzliche Dateierweiterungen

Setzen Sie hier zusatzliche Dateierweiterungen ein, die zu Ihrem Dateityp passen. Die
Dateierweiterungen bestimmen den Typ der Datei, den Sie 6ffnen wollen (nur Dateien mit
hier definierten Erweiterungen werden in einem Fenster mit ‘gedffneter Datei' gezeigt). Sie
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kdnnen mehrere Erweiterungen, getrennt durch ein Komma als Trennzeichen, definieren.
Beispiel: Um die Erweiterungen .ISO und .NC zuzuordnen, geben Sie 'ISO, NC' ein.

£l Registriere zuséatzliche Dateierweiterungen

Setzen Sie hier einen Haken, um die definierten 'Zusétzlichen Dateierweiterungen' (im
Beispiel .NC, .ISO) zu registrieren. Wenn diese Erweiterungen in Windows registriert sind
und Sie im Windows Explorer auf eine Datei doppelklicken, die eine dieser Erweiterungen
besitzt, dann wird diese Datei automatisch in CIMCO Edit V8 gedffnet.

e Standardpfad 'Laden’

In dieses Feld kdnnen Sie den Standardpfad 'Laden’ eintragen. Dies ist der Pfad, in dem das
Dialogfenster 'Datei 6ffnen' gedffnet wird. Wenn hier kein Pfad definiert ist, wird das letzte
Verzeichnis verwendet, von dem Sie eine Datei geladen haben.

Klicken Sie auf die Ordner-Schaltflache =), um einen entsprechenden Pfad zum Laden zu
finden.

e Standardpfad 'Speichern’

In dieses Feld kdnnen Sie den Standardpfad 'Speichern’ eintragen. Dies ist der Pfad, in dem
das Dialogfenster 'Datei speichern’ gedffnet wird, wenn Sie eine Datei des gewéhlten Typs
speichern mdchten oder wenn Sie auf 'Datei speichern unter’ klicken. Wenn hier kein Pfad
definiert ist, wird das letzte Verzeichnis verwendet, in das Sie eine Datei gespeichert haben.

Klicken Sie auf die Ordner-Schaltflache =2, um einen entsprechenden Pfad zum Speichern zu
finden.

¥l Gesonderte Verzeichnisse fir Laden und Speichern verwenden

Wenn Sie hier einen Haken setzen, kénnen die Dialogfenster 'Datei Laden' und 'Datei
Speichern' in unterschiedlichen Verzeichnissen beginnen. AulRerdem wird sich der Editor
sowohl an die letzte 'Laden’-Position als auch an die letzte 'Speichern’-Position erinnern.

Backup / Speichern

“ = |Intervall fir das automatische Speichern

Aus der Liste dieses Drop-Down-Menis kdénnen Sie das Zeitintervall zwischen zwei
automatischen Speicherungen wahlen. Bei der automatischen Speicherung wird die
Originaldatei Gberschrieben.

#.= Speichern mit Zeilenvorschub-Typ
Uber dieses Drop-Down-Menii wird der Zeilenvorschub-Typ fiir die zu speichernde Datei
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bestimmt.

« Auto: Andert nicht den Zeilenvorschub-Typ. Wenn neue Dateien gespeichert werden,
wird der DOS/Windows-Zeilenvorschub-Typ CR LF (ASCII 13 10) angewendet.

« DOS/Windows: CR LF (ASCII 13 10)
« Unix: LF (ASCII 10)
« Mac: CR (ASCII 13)

UNICODE-Dateien

¥ Nachricht beim Laden von UNICODE

Setzen Sie hier einen Haken, damit eine Nachricht erscheint, wenn eine UNICODE-Datei
geladen wird.

¥l Abfragen vor Speichern in UNICODE

Setzen Sie hier einen Haken, wenn eine Nachfrage erscheinen soll, wenn eine Datei in
UNICODE gespeichert wird.

¥ Dateien immmer in UNICODE speichern

Setzen Sie hier einen Haken, wenn die Dateien immer in UNICODE gespeichert werden
sollten.

¥ Immer als normalen Text speichern
Setzen Sie hier einen Haken, wenn die Dateien nie als UNICODE gespeichert werden sollten.

\_) Die Laden-/Speichern-Einstellungen gelten nur fir den gewahlten Dateityp.

12.3.4 Dateivergleich

Zur Einstellung des Dateivergleichs 6ffnen Sie die Einstellungen und klicken Sie auf Spez.
Dateitypen. Aktivieren Sie hier den gewlinschten Dateityp (z.B. ISO Frasen). Mit einem weiteren
Klick auf Dateivergleich (links) 6ffnet sich der Dialog Dateivergleich. Alternativ kénnen Sie auch
auf das Einstellungen-Symbol =im Menii Dateivergleich des Reiters Dateivergleich klicken.
Hier sehen Sie das Konfigurationsfenster fiir den Dateivergleich:
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=~ Allg. Eirstellungen

. Drucken

= Spez. Dateitypen

- Farben
- Satznummern
- Laden/S peichern

- CMC-M azchine

- Backplot

- Wwferkzeugdurchzuchung
- CNE-Cale

- Multi-Kanal

- wferkzeugliste

- Weibere

- Globale Farben

- Exteme Befehle

- Mazatrol-Betrachter
- Pluging

Einstellungen: Dateivergleich - 150 Frisen

Dateivergleich - IS0 Frisen
D ateivergleich-E instellungen
[ Zeilenweize Anderungsauswakl

Alle Unterschiede mit K.ontest zeigen

[#1 Mach Ubernahme z. néchst. Untersch,

lgnonieren
|ghitiere 5 atznummern
|gnariers Leerzeichen

Ignariere Kommentare

Diruck-Optionen

Drucke nur Unterschieds

Fenstenwechzel mit TAB-T aste
Alle Urterschiede detailiert zeigen
Inteligentes b arkieren

lgroriere GROSS-/klein-Buchstaben
lgnoriere Zahlenformat

Hilfe Originalwerts Abbrechen

Dialog 'Einstellungen: Dateivergleich'.

Dateivergleich-Einstellungen

Zeilenweise Anderungsauswabhl

Verwenden Sie diese Option, wenn Sie Schritt fir Schritt durch mehrere aufeinanderfolgende
Unterschiede navigieren mochten. Es werden jeweils nur die Unterschiede in der aktuellen
Zeile hervorgehoben.

Alle Unterschiede mit Kontex zeigen

Wenn diese Funktion aktiviert ist, werden in beiden Fenstern alle Zeilen, in welchen
mindestens ein Unterschied besteht, hervorgehoben und alle Unterschiede mit ihrem Kontext

markiert.

Nach Ubernahme zum nachsten Unterschied
Wenn Sie hier einen Haken setzen, springt der Cursor nach der Ubernahme eines

Unterschieds - vom rechten in das linke Fenster oder umgekehrt - automatisch zum néachsten

Unterschied.
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[l Fensterwechsel mit TAB-Taste

Wenn Sie diese Option aktivieren, kdnnen Sie mit der TAB-Taste den Cursor zwischen den
beiden Vergleichsfenstern hin- und herschalten. Solange diese Option eingeschaltet ist,
kdnnen Sie keine Tabulatoren in eine der beiden Dateien einfiigen.

¥l Alle Unterschiede detailliert zeigen

Durch Aktivierung dieser Option werden in beiden Fenstern alle Zeilen, in welchen
mindestens ein Unterschied besteht, hervorgehoben und jeder Unterschied ist detailliert, d.h.
ohne Kontext markiert.

£l Intelligentes Markieren

Wenn Sie diese Option aktivieren, wird nicht nur der Teil eines Befehls markiert, der sich
unterscheidet, sondern der vollstandige Befehl, sofern er mindestens einen Unterschied

enthélt.
Ignorieren
¥ Ignoriere Satznummern

Wenn Sie diese Option auswéhlen, werden die Unterschiede zwischen Satznummern beim
Vergleich ignoriert. AuRerdem wird ebenfalls ignoriert, ob eine Datei Satznummern besitzt
und die andere nicht.

Ml Ignoriere Leerzeichen

Wenn diese Option aktiviert ist, werden die Zwischenraum-Zeichen 'Leerzeichen (space)’,
ASCII 32, und Tabulator (tab)', ASCII 9, beim Dateivergleich ignoriert.

¥ Ignoriere Kommentare

Wenn diese Funktion aktiviert ist, werden alle Kommentare ignoriert, die korrekt zwischen
den Sonderzeichen fiir 'Kommentaranfang', zumeist '(', und 'Kommentarende', zumeist ),
eingeflgt sind. Diese Sonderzeichen missen im Dialog 'CNC-Maschine' eingestellt sein.

Ml Ignoriere GROSS- / klein-Buchstaben

Ist diese Option aktiviert, wird die GroB-/Kleinschreibung von Buchstaben beim
Programmvergleich ignoriert, d.h. sind Buchstaben beim Vergleich in einer Datei grol3, in der
anderen klein geschrieben, werden sie nicht als Unterschied markiert.

¥ Ignoriere Zahlenformat

Wenn Sie diese Option aktivieren, werden vor- und nachlaufende Nullen, sowie das optionale
Vorzeichen '+' ignoriert. Z.B. die Wertangabe "X+14.10" wird jetzt angepasst auf 'X14.1".
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Druck-Optionen

¥ Drucke nur Unterschiede

Ist diese Option aktiviert, werden nur die Zeilen mit markierten Unterschieden ausgedruckt
(und am Rand zusatzlich rot gekennzeichnet).

\_) Die Dateivergleich-Einstellungen gelten nur fir den gewahlten Dateityp.

12.3.5 CNC-Maschine

Zur Konfiguration maschinenspezifischer Zeichen und Befehle 6ffnen Sie die Einstellungen und
klicken Sie auf Spez. Dateitypen, um hier den Dateityp auszuwéhlen. Klicken Sie dann auf CNC-
Maschine in der Baumstruktur im linken Teil des Fensters. Alternativ kdnnen Sie auch auf das
Symbol Maschinenvorlagen '®im Meni Dateitypen des Reiters Editor klicken. Hier sehen Sie
den Dialog zur Maschinen-Konfiguration.

Einstellungen: CHC-Maschine - 150 Frisen ? X
=~ Allg. Einstellungen CNC-Maschine - IS0 Friisen
i Editar .
C- Diucken Sonderzeichen
—--Spei_. Dhateltypen K.ommertaranfang S atzaushlenden &
- Farben
- Satznummern III Kommentarende I:I Dezimaltrennzeichen =
- Laden/S peichern

- Dateivergleich Auzblendzeichen hinter S atznummer [] Mehrzeilige Kommentare aklivieren
2 CHC-M aschine
- Backplot Dezimalpunkt auf num, Tagtatur

- Wwferkzeugdurchzuchung
- CNE-Calc

. MuliKanal NETioitzs
- \WWerkzeugliste “Werk zeugwechsel: Yorzchub einstellen:
- nfeitere |T | |F |
-~ Globale Fartben Werk zeug sofort lades: Spindeldrehzahl einsteller:
- Externe Befehle |ME | |S |
- Mazatral-Betrachter
-~ Plugins Zusatzliche Defiritionen
Dezimalstellen: Werkzeugweg-Einh
| 3 - M etric [mm) ~
Eilganggezchwindigkeit (Unit # Min): Vorzchub-Einhel
[1000 o Unit / Min v

Hilfe Originalwerte Abbrechen

Dialog 'Einstellungen: CNC-Maschine'.
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Sonderzeichen

*‘ Kommentaranfang
Tragen Sie hier das Sonderzeichen fiir 'Kommentaranfang' - z.B. '(* - ein.

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

e Satzausblenden

Tragen Sie hier das Zeichen zum Ausblenden eines NC-Satzes ein. Wollen Sie kein Zeichen
flr das Satzausblenden bestimmen, dann lassen Sie das Feld einfach frei.

e Dezimaltrennzeichen
Legen Sie hier das Dezimaltrennzeichen (Dezimalpunkt oder -komma) fest.

e Start von mehrzeiligen Kommentaren

Verwenden Sie dieses Feld, um die Zeichenfolge zum Anfang eines Kommentars tiber
mehrere Zeilen festzulegen.

e Ende von mehrzeiligen Kommentaren

Verwenden Sie dieses Feld, um die Zeichenfolge am Ende eines Kommentars tiber mehrere
Zeilen festzulegen.

¥ Ausblendzeichen hinter Satznummer

Setzen Sie hier einen Haken, wenn das Satzausblendzeichen (steuerungsspezifisch) hinter der
Satznummer eingefiigt werden soll. Lassen Sie das Feld offen, wenn das Satzausblendzeichen
vor der Satznummer stehen soll.

\_) Wenn anstelle des Ublichen Satzausblendzeichens (/) ein anderes erforderlich
ist, kbnnen Sie es im Feld Satzausblenden des Dialogs 'CNC-Maschinen-
Konfiguration' einsetzen.

¥l Dezimalpunkt auf numerischer Tastatur

Setzen Sie hier einen Haken, wenn die Dezimalkomma-Taste des Nummernblocks auf der
Tastatur das oben definierte Dezimaltrennzeichen einfugen soll.

¥ Mehrzeilige Kommentare aktivieren
Wabhlen Sie diese Option aus, um die Einfarbung von mehrzeiligen Kommentaren zu
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aktivieren.

NC-Codes

Werkzeugwechsel
Tragen Sie in dieses Feld das Préafix fur einen Werkzeugwechsel ein.
Beispiel: Wenn die Werkzeugnummer mit T0O101 spezifiziert ist, tragen Sie "T" als Prafix ein.

Werkzeug sofort laden

Geben Sie hier den Befehl zum Laden des Werkzeugs ein (z.B. M06). Wenn dieser Befehl in
demselben NC-Satz wie der Werkzeugwechsel-Befehl steht, wird das Werkzeug sofort
geladen.

Beispiel: N1230 T020202 M6.

Vorschub einstellen
Geben Sie hier das VVorschub-Prafix ein.

Beispiel: Ist die Vorschubgeschwindigkeit spezifiziert mit F400, dann setzen Sie 'F' in dieses
Feld ein.

Spindeldrehzahl einstellen
Geben Sie hier das Spindeldrehzahl-Prafix ein.
Beispiel: Ist die Spindeldrehzahl mit S3000 spezifiziert, dann setzen Sie ein 'S" in dieses Feld.

Zusatzliche Definitionen

12 =

12 =

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

Vorschub-Einheit
Definieren Sie in diesem Feld die Einheit der Vorschubgeschwindigkeit (z.B. 'mm/min’).

Dezimalstellen

Definieren Sie in diesem Feld, wie viele Nachkommastellen im Backplot usw. angezeigt
werden sollen.

Eilganggeschwindigkeit (mm / min)
Geben Sie in diesem Feld die Vorschubgeschwindigkeit bei Eilgdngen ein.
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Die Einstellungen in der Kategorie CNC-Maschine gelten nur fir den gewahlten

Dateityp.

12.3.6 Backplot

In diesem Dialog kénnen Sie die allgemeinen Einstellungen des Backplotmoduls konfigurieren.

Zur Konfiguration des Backplots 6ffnen Sie die Einstellungen von CIMCO Edit V8 und wahlen Sie
dann in der Baumstruktur im linken Teil des Einstellungsfensters Backplot aus, welches unter der
Kategorie Spez. Dateitypen zu finden ist. Alternativ kdnnen Sie auch auf das Symbol Backplot-
Einstellungen #im Menu Datei des Programmreiters Backplot klicken, um das Fenster Backplot-

Einstellungen zu erhalten:

Einstellungen: Backplot - 150 Frésen

=I- Allg. Einstellungen Backplot - I1SO Frisen

s Editar
_____ Dirucken Backplat Einztellungen
= Spez. Dateitypen Steuerungstyp:
- Farben Fanuc Frasen
- Satznummern
- Laden/S peichern ;
- Dateivergleich Durchmesserprogrammisiung

- CMC-Mazchine

- Globale Farben

- Exterme Befehle

- Mazatral-Betrachter
- Pluging

Bogentyp:

Automatizch erkennen

M azchinen-Setup [4/5-Achsen):
DiU-70

Freizbg. -Mitkelpkt. alz Durchm, worg.

2 B ackplot . R
o
- Wwferkzeugdurchzuchung ZERTE T s
- CNE-Calc Zeige Zyklen
Multl-KanaI. | gnariere MG
- Wierkzeugliste
- Weitere |gnoriere Werkzeug Mummer 0

Achzen festliegen [Bsp. A=wE, B=wia, =], )=

WZ-Bibliothek [ ¥erwenden nur Dezimalzahlen in ‘\Werkzeugabmessungen

4/8-Achsen Backplot Aktiviersn

(1100 =x0.100

Radiusz-Kompensation Deaktivieren

[ Benutze kiizeste Winkelbeweaung
UASA als Relativbeweoungen vensenden
[ lgnoriere Ausblendsatz

Optionen zur B aumlichen Animation

e

# 0ben 4 Z Rechts (Rew. hintzn) 30: Frazen und Drehen

Tastatur-/Maus-Belegung:

B | CIMCO Standard

L3

Hilfe Abbrechen

Originalwerte

Dialog '‘Backplot Einstellungen'.

Es sind nur Optionen aktiv, die dem gewahlten Dateityp entsprechen. Alle anderen
Optionen werden ausgegraut angezeigt.
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Backplot Einstellungen

“=  Steuerungstyp
Wahlen Sie hier den Steuerungstyp aus, fir welchen die Einstellungen gelten sollen.

sal  \WZ-Bibliothek

Benutzen Sie diesen Button, um die Werkzeugbibliothek fiir den ausgewahlten
Steuerungstypen einzustellen. Informationen uber die Einstellungen von Werkzeugen finden
Sie unter Werkzeug.

¥l Durchmesserprogrammierung

Setzen Sie hier einen Haken, um Durchmesserprogrammierung auszuwéhlen.

Wl Kreisbg.-Mittelpkt. Als Durchm. Vorg

Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, um Durchmesserprogrammierung auch fiir
Bogenzentren auszuwahlen (I-Koordinate).

¥l Zeichne 'null’ Bogen

Setzen Sie hier einen Haken, wenn ein ganzer Kreis auf Bogen mit gleichem Start- und
Endpunkt gezeichnet werden soll.

Wl Zeige Zyklen
Setzen Sie hier einen Haken, um Zyklen zu plotten.

¥ Ignoriere M6
Setzen Sie hier einen Haken, um Werkzeugladebefehle zu ignorieren (wie M6).

\_) Sie kdnnen den Werkzeugladebefehl bei den Maschinen Einstellungen
festlegen.

¥ Ignoriere Werkzeug Nummer 0

Setzen Sie hier einen Haken, wenn die Werkzeugnummer 0 ignoriert 126arden soll. Dieses ist
nltzlich, wenn TO/T00/T0000 verwendet wird, um den Langenversatz zu annullieren.

W 4/5-Achsen-Backplot Aktivieren
Wahlen Sie diese Option aus, um die 4/5-Achsen-Backplotsimulation zu aktivieren.

¥ X100 = X0.100



Editor-Einstellungen 127

Wenn Sie diese Option auswéhlen, nimmt das Programm an, dass Werte ohne ein
Dezimalkomma 1/1000 einer reguldren Bewegung sind.

Yl Radius-Kompensation Deaktivieren
Setzen Sie hier einen Haken, um die Radiuskompensation auszuschalten.

&

Benutze kirzeste Winkelbewegung
Benutzen Sie diese Option, um die kiirzeste Winkelbewegung zu verwenden.

Beispiel: Bei einer Bewegung von 359 Grad nach 1 Grad wirde die Simulation
normalerweise eine Rickwartsbewegung von 358 Grad ausfiihren. Wenn diese Option
gewahlt wird, wird nur eine 2-Grad-Bewegung durchgefihrt.

&

U/V/W Relativbewegungen
Setzen Sie hier einen Haken, wenn U/V/W als relative Bewegungen verwendet werden soll.

“= Bogentyp

Wahlen Sie hier einen zum gewahlten Steuerungstyp passenden Bogentyp aus der
Dropdownliste.

#.=  Qrientierung

Verwenden Sie dieses Feld, um die Orientierung der grafischen Darstellung von
Drehprogrammen einzustellen.

ssn|  Optionen zur Raumlichen Animation

Verwenden Sie dieses Feld, um auszuwahlen, ob die Volumensimulation als normale, New
OpenGL 3D-Visualisierung (3D Fréasen und Drehen), oder 2D-Visualisierung (2D-Drehen)
durchgefuhrt werden soll.

Q New OpenGL ist nur aktiviert, wenn die unterstitzte OpenGL-Version 3.3 oder
hoher ist, und die Grafikkarte zu einer der folgenden Produktfamilien gehort:
Nvidia — GeForce, Quadro, NVS; ATl — Radeon, FirePro. Alle anderen
Grafikkarten verwenden standartmafig "Volumenmodell”, welches OpenGL
Version 1.1 oder héher unterstitzt.

Q Die zweidimensionale Simulation ist nur fur Drehprogramme verflgbar.

“.=  Maschinen-Setup (4/5-Achsen)
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Benutzen Sie dieses Feld, um den Maschinentyp zu spezifizieren. Der Maschinen-Typ und
die entsprechende Geometrie ist fur die 5-Achsen-Simulation wichtig. Klicken Sie auf das
Symbol &neben dem Dropdown-Men(, um die Maschinenkonfiguration zu bearbeiten.

#=  Tastatur-/Maus-Belegung
Wabhlen Sie aus der Liste die gewiinschte Tastaturbelegung aus.

e Achsen festlegen (Bsp. 'A=WB, B=WA, I=J, J=I')
Benutzen Sie diese Option, um die Standard-Achsen einer anderen Zeichenkette zuzuordnen.

Beispiel: Wenn eine CNC-Steuerung XA fir die A-Achsen-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.

12.3.7 Werkzeugdurchsuchung

In diesem kapitel wird die automatische Werkzeugdurchsuchung in CIMCO Edit V8 beschrieben.
Alle Befehle sind unabhangig von der Grol3- und Kleinschreibung, aber aus Kompatibilitatsgrinden
128arden alle Werte in nur Grofl3buchstaben geschrieben.

Mit der automatischen Werkzeugdurchsuchung kénnen Sie das NC-Programm automatisch nach
Werkzeugabmessungen durchsuchen. Die Durchsuchungsfunktion erkennt automatisch
Werkzeugnummer, Werkzeugtyp und die Abmessungen anhand des durchsuchten NC-Programms.

\_) Es 128arden nur Fraswerkzeuge unterstitzt

Wenn die Funktion Automatische Werkzeugdurchsuchung aktiviert ist, durchsucht CIMCO Edit
V8 das NC-Programm nach Zeilen, welche den Trigger flr eine Werkzeugzeile beinhalten. Der
vordefinierte Standardtrigger lautet TOOL, und falls nétig kann dieser durch den Benutzer geandert
und so an seine Bedirfnisse angepasst werden.

CIMCO Edit V8 erwartet, dass die Werkzeugzeile als Kommentar eingegeben wurde, und dass das
Zeichen fir Kommentar-Ende, wie es in den Maschineneinstellungen definiert wurde, verwendet
wird.

Beim Einlesen der Werkzeugabmessungen ist die Reihenfolge der Stichwdrter egal. Die Stichwdrter
konnen durch den Benutzer bei Bedarf geéndert werden.
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&) Manche Stichwdrter kénnen die Leistung von CIMCO Edit V8 signifikant
verlangsamen, wenn sie sehr haufig in einem NC-Programm vorkommen, und das
Programm nach diesen Stichwdrtern durchsucht werden soll. Seien Sie daher
vorsichtig bei der Auswahl der Stichworter.

Sehen Sie hier das Dialogfenster zur Konfiguration der automatischen Werkzeugdurchsuchung:

Einstellungen: Werkzeugdurchsuchung - 150 Frasen ? X
(- &llg. Einstellungen Werkzeugdurchsuchung - I1SO Frisen
L Edit
o ' DL Automatizche Werkzeugdurchsuchung i o .
----- TUCKER ) Trigger fiir eine Werkzeugzeils
=~ Spez. Dateitypen Automnatizche Werkzeugdurchsuchung
- Fahen |TDDL |
- Satznummen wherkzeugtyp Stichwort flir die Werkzeugabmessungen
- Laden/Speich
aden/Speichern Anbohrer v Britizche Einheiten e

- Dateivergleich
- CMC-t azchine SPOT DRILL | ||_|| |
- Backplot
R “werkzeugdurchsuchung Beispiel
- CNC-Calc (TOOL T2"SPOT DRILL" UM D10 FL=205 SL=30 BL40 AD=10 410 CR4 )
- Multi-Kanal
- Wierkzeugliste
- M eibere

- Globale Farben wetkzeugdefinition einfligen

- Exterme Befetle [ Fiigt Werk zeugdefinitionen mit dem oben definierten ‘w'erkzeugformat in das NC-Pragramm ein.

- Mazatrol-B etrachber

- Pluging

[ratzianfang

Hilfe Originalwerte Abbrechen

Einstellungsfenster der Werkzeugdurchsuchung

Automatische Werkzeugdurchsuchung

il Automatische Werkzeugdurchsuchung

Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, wenn NC-Programme automatisch nach
Werkzeugabmessungen durchsucht 129arden sollen.

e Trigger fur eine Werkzeugzeile

Geben Sie in diesem Feld das Stichwort ein, das eine Zeile mit Werkzeugdefinitionen
kennzeichnen soll. Es sind nur normale Buchstaben A-Z und a-z erlaubt. Der vordefinierte
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Standardtrigger ist TOOL.

#=  Werkzeugtyp

Verwenden Sie dieses Dropdown-Meni, um den Werkzeugtyp auszuwahlen, mit dem die
Werkzeugoperation durchgefiihrt werden soll. In dem Feld unterhalb des Dropdown-Menis
konnen Sie den Namen des Werkzeugs bearbeiten. Anderungen werden unmittelbar im Feld
Beispiel angezeigt. Es werden sdmtliche Zeichen unterstitzt.

#.= Stichwort fur die Werkzeugabmessungen

Verwenden Sie dieses Dropdown-Meni, um ein Stichwort auszuwéhlen, das einen Wert fir
eine Werkzeugabmessung kennzeichnen soll. Im Textfeld unterhalb des Dropdown-Menis
koénnen Sie das Stichwort der ausgewahlten Werkzeugabmessung bearbeiten. Dabei sind nur
normale Buchstaben A-Z und a-z erlaubt. Anderungen werden unmittelbar im Feld Beispiel
angezeigt.

e Beispiel
Dieses Feld zeigt eine Beispielzeile flr das ausgewahlte Werkzeug mit allen Parametern an.

\) Die Felder "Trigger fur eine Werkzeugzeile”, "Werkzeugtyp” und "Stichwort fir die
Werkzeugabmessungen” werden verwendet, um Synomyme fir die Standard-
Stichworter der Konfiguration einzuftihren. Es wird dringend empfohlen, die
Standard-Stichworter zu verwenden, da eine Anderung zu Problemen fiihren kann.

Werkzeugdefinition einfligen

[ Fugt Werkzeugdefinitionen mit dem oben definierten Werkzeugformat in das NC-
Programm ein.

Wabhlen Sie diese Option aus, um das Einfiigen von Werkzeugdefinitionen mit dem oben
definierten Werkzeugformat in das NC-Programm zu aktivieren. Das Einfligen wird nach den
Werkzeugeinstellungen durchgefihrt.

“=  Platzierung der Werkzeugdefinitionen

Verwenden Sie dieses Feld, um auszuwahlen, wo die Werkzeugdefinitionen in die Datei
eingefligt 130arden sollen. Sie kdnnen die Optionen Dateianfang, Bei Werkzeugwechsel, oder
Nenutzerdefiniert aus dem Drop-Down-Menu auswéhlen. Falls die ausgewéhlte Platzierung
fehlschlagt, wird die Werkzeugdefinition in Zeile 1 eingeftigt.

e Benutzerdefinierte Werkzeugplatzierung
Verwenden Sie dieses Feld, um ein Stichwort oder einen reguldaren Ausdruck (Perl)
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festzulegen, um nach der Zeilezu suchen, nach der die Werkzeugdefinition eingefligt werden
soll. Falls die Suche fehlschlégt, wird die Werkzeugdefinition in Zeile 1 eingefugt.

Die benutzerdefinierte Werkzeugplatzierung kann auf zwei Arten definiert 131arden:

Einfach: Im einfachen Modues verwenden ein Stichwort wie zum Beispiel M6, G2, um die
Werkzeugplatzierung zu definieren. Danach werden alle Werkzeuge nach dem ersten
Vorkommen von M6 oder G2 eingefugt.

Erweitert: Im erweiterten Modus kdnnen Sie einen reguldren Ausdruck (Perl) verwenden,
um die Werkzeugplatzierung zu definieren.

Beispiel:

MO0?6 welches mit M6 oder M06 (bereinstimmt

MO+6 welches mit M06 oder M006, aber nicht mit M6 Ubereinstimmt.

Sie kdnnen die folgenden Platzhalter und Wiederholungszeichen bei der erweiterten
Definition der Werkzeugplatzierung verwenden.

Platzhalter und Falle von Zeichenfolgenwiederholungen

A

Anfang der Zeile oder Zeichenfolge

$ Ende der Zeile oder Zeichenfolge

Jedes Zeichen aufer newline
* Mit vorherigem Zeichen 0 mal oder Ofter tibereinstimmen
+ Mit vorherigem Zeichen 1 mal oder 6fter bereinstimmen
? Mit vorherigem Zeichen 0 oder 1 mal Gibereinstimmen

| Alternative, entweder....oder

@) Gruppierung

[ Liste an Zeichen

{} Modifizierer fiir Wiederholungen

\ Zitat oder speziell

{n} Mit vorherigem Zeichen genau n mal tbereinstimmen

{n} Mit vorherigem Zeichen mindestens n mal Gbereinstimmen

{n,m}

Mit vorherigem Zeichen mindestens n mal und hochstens m mal
ubereinstimmen

Fur weitere Informationen, sehen Sie auch die Dokumentation zu Perl reguldren Ausdricken.

Dieses Feld ist nur aktiviert, wenn die Option Benutzerdefiniert im Feld Platzierung der
Werkzeugdefinitionen ausgewahlt ist.



Editor-Einstellungen 132

Definition von Werkzeugen in NC-Programmen

Q Alle Werkzeugzeilen kdnnen am Programmanfang gebindelt werden. In ISO-Code
wird erwartet, dass die Werkzeugzeilen als Kommentare geschrieben 132arden, also
in runde Klammern gefasst sind. Bei Heidenhain-Programmen beginnen
Werkzeugzeilen mit einem Semikolon.

Werkzeugzeilen beginnen mit dem Triggerwort TOOL, gefolgt von der Werkzeugnummer und
dem Werkzeugtyp in einfachen Anflihrungszeichen.

Die Standard-Werkzeugtypen haben die folgenden Namen:

Schaftfraser: "END MILL FLAT”
Kugelfraser: "END MILL SPHERE”
Radiusfraser:  ”END MILL BULL”
Kegelfréser: "TAPER MILL”

Bohrer: "DRILL”
Zentrierbohrer: "CENTER DRILL”
Anbobhrer: ”SPOT DRILL”
Reibahle: "REAMER”
Bohrstange: "BORING BAR”

Flachsenker: "COUNTER BORE”
Zapfensenker: ”"COUNTER SINK”
Fasenfraser: "CHAMFER MILL”
Stirnfréser: ”"FACE MILL”
Nutenfraser: "SLOT MILL”
Eckradiusfraser: ’RAD MILL”

Falls eine Werkzeugzeile einen unbekannten Werkzeugtypen enthalt, wird ein
Schaftfraser verwendet.

Auf den Werkzeugtyp folgen dann die Abmessungsstichworte mit den entsprechenden Werten. Die
Standard-Stichworte sind:

D = Durchmesser: ganze Zahl, Dezimalbruch oder Bruch.
CR = Eckenradius: ganze Zahl, Dezimalbruch oder Bruch.
A = Kegelwinkel: ganze Zahl, Dezimalbruch oder Bruch.
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FL = Schneidenlénge: ganze Zahl, Dezimalbruch oder Bruch.
SL = Schaftléange: ganze Zahl, Dezimalbruch oder Bruch.
BL = Werkzeuglange:  ganze Zahl, Dezimalbruch oder Bruch.
AD = Schaftdurchmesser: ganze Zahl, Dezimalbruch oder Bruch.

J Im NC-Programm kdnnen Werkzeuge mit und ohne ‘=’ zwischen
Abmessungsstichwort und Wert definiert 133arden.

Sie kdnnen zwischen metrischen und britischen Einheiten wechseln, indem Sie UM fiir metrische
Einheiten (mm) und Ul fir britische Einheiten (Zoll) anfugen.

Beispiele fur Werkzeugzeilen (mit und ohne '=’):
ISO-Kommentare
(TOOL1 “FACE MILL” UM D=42 CR=0.8 FL=6.25 SL=30 BL=50 AD=12.5)
(TOOL3 “DRILL” FL36.1234 SL=0 BL =36 AD6 A120 UM D6 CRO)
Heidenhain-Kommentar
; TOOL12 “TAPER MILL” A=12.345 D=8 AD=21.13 CR=0 FL=20 SL=30 BL=50 UM
Werzeug mit britischen Einheiten
(TOOL136 "END MILL FLAT” Ul D=1/8 CR=0 FL=1 SL=2 BL=3 AD=1/8)
\) Falls ein Abmessungsstichwort fehlt, wird der Wert dieses Stichworts vom

Standardwerkzeug dieses Typs tibernommen.

Vergessen Sie nicht, Leerzeichen zwischen den Parameterdefinitionen
einzufugen.

12.3.8 Multi-Kanal

Mit der Option Multi-Kanal kénnen NC-Programme fiir CNC-Maschinen mit 2 oder 3 Kanélen im
Editor korrekt angezeigt werden. Der NC-Code der einzelnen Kandle wird automatisch in einem
eigenem Fenster angezeigt, wenn der entsprechende Warte-Code angegeben wurde.
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Wenn Sie die Einstellungen von Multi-Kanal bearbeiten méchten, 6ffnen Sie ein beliebiges
Einstellungsfenster und wahlen Sie im linken Fensterteil unter dem Bereich Spez. Dateitypen die
Kategorie Multi-Kanal aus. Alternativ kdnnen Sie auch auf das Symbol Multi-Kanal-
Einstellungen “im Meni Multi-Kanal des Programmreiters NC-Funktionen klicken. Unten
sehen Sie das Dialogfenster zur Konfiguration der Multi-Kanal-Ansicht.

Die Fenster kdnnen mit den Wartecodes synchronisiert werden. In allen Fenstern
kann gleichzeitig Editiert werden, tUbereinstimmende Wartecodes werden Gelb
hinterlegt und fehlende Wartecodes werden in Magenta hinterlegt.

Einstellungen: Multi-Kanal - 150 Frisen ? X
(- &llg. Einstellungen Multi-Kanal - IS0 Frisen
L Edit
el Multi-anal Ansicht
----- Drucken
- Spez. Dateitypen Multi-K.anal &nsicht aktiviersn

- Faiben bedilti-K.anal Modus:
-3 atznumme.rn Berutzerdsfiniert v
- Laden/5 peichern
- Dlateivergleich o
. CHC-M aschine [ Synchronisation benutzt Kanal-Mummern
- Backplat Kanal Start: Senchronizations-Kommando:
- Wiertkzeugdurchsuchung | QJ | éﬂ
- CNC-Calc K.anal Ende: Sunchranizationsnurarer:
- wherkzeugliste | & | | 2 |
- Weitere K.anal-Reihenfolge:

- [Globale Farben

- Externe Befehle

- Mazatrol-B etrachter Testfeld: Prg. /K.anal: Sync. Kom.:

- Pluging (01000 P100 Ja

Hilfe Onginalwerte Abbrechen

Dialog 'Multi-Kanal-Einstellungen'.

Multi-Kanal-Ansicht

[l Multi-Kanal Ansicht aktivieren
Setzen Sie hier einen Haken, um die Multi-Kanal-Ansicht zu aktivieren.

#= = Multi-Kanal Modus
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Wahlen Sie aus dieser Dropdownliste einen Multi-Kanal Modus, um einzustellen, wie die
Multi-Kanal-Informationen gelesen werden sollen. Sie kdnnen entweder einen der
vordefinierten Typen auswahlen, oder den benutzerdefinierten Typ auswahlen, um die Multi-
Kanal-Kommandos manuell zu definieren.

[l Synchronisation benutzt Kanal-Nummern

Benutzen Sie diese Option, um tber Synchronisierungskommandos festzulegen, mit welchem
Kanal synchronisiert werden soll.

Beispiel: 12 bedeutet Synchronisierung mit Kanal 2.

Ist die Option nicht aktiviert, wird die Synchronisierung mit Hilfe der
Synchronisierungsnummer ausgefuhrt.

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

e Kanal Start

Benutzen Sie dieses Feld, um den Anfang einer Kanalinformation festzulegen, wenn mehrere
Kanadle in derselben Datei gespeichert sind.

Beispiel: Geben Sie O ein, wenn jeder Kanal mit einem O-Wert beginnt. Sie kénnen mehrere
Zeichenfolgen durch Kommas getrennt festlegen. Beispiel: Wenn der erste Kanal mit G13
beginnt und der zweite Kanal mit G14, geben Sie in diesem Feld G13,G14 ein. Sie kénnen
aufllerdem 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 kénnen die
Informationen zum Kanalende auch durch einen Advanced Trigger einstellen.

e Synchronisations-Kommando
Benutzen Sie dieses Feld, um das Synchronisierungskommando einzustellen.

Beispiel: Wenn die Synchronisierungspunkte durch 11, 12, ..., markiert sind, geben Sie hier !
ein. Wenn Sie das Kommando durch einen Advanced Trigger einstellen, missen Sie <> um
die Synchronisierungsinformation eingeben.

Beispiel: Um auf M300-M399 zu synchronieren, geben Sie in diesem Feld M3 ein. Um auf
allen Pxxx zu synchronisieren, geben Sie in diesem Feld P ein.

e Synchronisationsnummer
Benutzen Sie dieses Feld, um die Synchronisierungsnummer festzulegen.
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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 Gbereinstimmen.

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

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

12.3.9 Werkzeugliste

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie Sie die Ausléser fur Werkzeuglisten einstellen und
Werkzeuglisten generieren.

Wenn Sie die Einstellungen von Werkzeuglisten bearbeiten mdchten, 6ffnen Sie ein beliebiges
Einstellungsfenster und wahlen Sie im linken Fensterteil unter dem Bereich Spez. Dateitypen die
Kategorie Werkzeugliste aus. Alternativ kénnen Sie auch auf das Symbol Konfiguration von
Werkzeuglisten “im Menii Info des Programmreiters NC-Funktionen klicken. Unten sehen Sie
das Dialogfenster zur Konfiguration von Werkzeuglisten.
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Einstellungen: Werkzeugliste - 150 Frasen ? x

=~ Allg. Eirstellungen Werkzeugliste - 1ISO Frisen

i Edib

DrLIJEILen etk zeuglizte Einstellungen
—I- Spez. Dateitypen [¥emenden Sie den neusn Werkzeuglistengenerator, editieren Sie das Beizpiel, um Moglich-keiten zu nutzen wie: Testauszlige, ¥

- Farben

- R T—— ‘wierkzeug Trigger: $TOOLT Auslozer: $TO0L2 Ausloser:

- Laden/Speichern |T QJ | | |

- Dateivergleich K.arnmentare mit enseitertemn Trigger filken:

- CMC-M azchine

- Backplot | |

- Werkzeugdurchsuchung Sortisre Werk lish ] Zwsizsilige K 0

ENELale artiere Werkzeugliste weizeilige Kammentare

o Mt anal |gnoriere doppelte |nformationen [T0O20202 = TO2] [ Kommentare unter Werkzeugnamen durchsuchen

etk Ignariere Oen [TOZ2 =T2) [] Enweiterter \werk zeugtrigger: Zwei Zeilen gleichzeiti scanner

.. Globale Farben ek zeuglisten-T smplate:
- Euterne Befehle CACIMCOACIMCOE dit8\Swsh T oollist. bt o) B
- Mazatrol-Betrachter
- Pluging

Hilfe Originalwerts Abbrechen

Dialog 'Werkzeugliste".

Werkzeugliste Einstellungen

e Werkzeug-Trigger
Geben Sie hier den Ausléser flr ein Werkzeug ein.
Beispiel: Wenn die Maschine TO1 als Werkzeug 01 benutzt, geben Sie T ein.

e $TOOL1/ $TOOL2 Ausloser

Benutzen Sie diese Felder, um den erweiterten Ausléser festzulegen, der verwendet werden
soll, um die Variable $TOOL1/2 zu erzeugen.

Beispiel: Angenommen, Sie mochten den Wert einbeziehen, der nach dem R in der folgenden
Zeile angegeben wurde: (T1 5SMM DRILL R33). Legen Sie dazu den Ausloser R bei
$TOOL1 Ausloser fest. Dadurch wird der Wert 'R33' der Variablen $TOOL1 zugewiesen.

e Kommentare mit erweitertem Trigger filtern

Verwenden Sie dieses Feld, um den erweiterten Trigger (regulérer Ausdruck) festzulegen, der
zum Filtern von Kommentaren verwendet werden soll. Die Kommentarzeilen werden nur
verwendet, wenn Sie diesem Ausdruck entsprechen.
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Der Kommentarfilter ist nltzlich, wenn jedes Werkzeug wie unten gezeigt von mehreren
Kommentaren umgeben ist:

(**********************)

(* BALL MILL D6 *)

(**********************)

T3
Mit den Standarteinstellungen ware die Werkzeugliste:

T3 *hhkkkikhkkkikhkkkhkkhkkhkkikkikikikik

Um die korrekte Werkzeugbeschreibung zu erhalten, koénnen Sie den folgenden regularen
Ausdruck hinzufligen: [A-Z0-9 ]+

Dies stellt sicher, dass der Werkzeugkommentar Buchstaben, Zahlen und Leerzeichen enthélt.
Dann ist die Werkzeugliste:

T3* BALL MILL D6 *

¥ Sortiere Werkzeugliste

Benutzen Sie diese Option, um die Werkzeugliste zu sortieren.

@ Wenn bei diesem Feld ein Haken gesetzt ist, wird jedes Werkzeug nur einmal
in der Liste aufgefihrt.

I Ignoriere doppelte Informationen (T020202 = T02)

Wenn diese Funktion aktiviert ist, werden doppelte Informationen ignoriert, d.h. zum Beispiel
wird T020202 als T02 aufgelistet.

I Ignoriere Oen (T02 = T2)

Wenn diese Option aktiviert ist, werden vorangestellte Nullen in Werkzeugnummern
ignoriert, d.h. TO2 wird als T2 aufgelistet.

M Zweizeilige Kommentare
Benutzen Sie diese Option, wenn der Werkzeugkommentar aus zwei Zeilen besteht.
¥ Kommentare unter Werkzeugname durchsuchen
Benutzen Sie diese Option, wenn der Werkzeug-Kommentar immer unter dem
Werkzeugwechselblock platziert ist.
]

Erweiterter Werkzeug-Trigger: Zwei Zeilen gleichzeitig durchsuchen
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Aktivieren Sie diese Option, wenn der Erweiterte Werkzeug-Trigger zwei Zeilen gleichzeitig
durchsuchen soll.

e Werkzeuglisten-Template

Verwenden Sie dieses Feld, um das Werkzeuglistentemplate aus einem Verzeichnis
auszuwahlen. Klicken Sie auf das Ordnersymbol | =lum das Verzeichnissystem Ihres
Computers nach einer Vorlage zu durchsuchen.

\_) Klicken Sie auf das Icon [Erechts neben dem Ordnersymbol, um das Template
zu 6ffnen und editieren.

12.3.10 Weitere

In diesem Kapitel werden weitere, Dateityp-spezifische Einstellungen beschrieben, d.h. die hier
gemachten Einstellungen gelten nur fiir den ausgewahlten spezifischen Dateityp, z.B. ISO-Frésen.

Wenn Sie die Weiteren Einstellungen bearbeiten mochten, 6ffnen Sie ein beliebiges
Einstellungsfenster und wahlen Sie im linken Fensterteil unter dem Bereich Spez. Dateitypen die
Kategorie Weitere aus. Alternativ kdnnen Sie auch auf das Symbol Weitere “im Menii
Dateitypen des Programmreiters Editor klicken. Unten sehen Sie das Dialogfenster zur
Konfiguration der weitere Einstellungen.
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Einstellungen: Weitere - 150 Frisen ? .

- Alla. Einstelungsh Weitere - IS0 Frisen

Druckeinzstellungsn

- Spez. Dateitypen Druck Spalten: Indikator fuir max. Zeilenlange:

- Farben 2 v B0
- Satznummern

- Laden/S peichern

- Dateivergleich

- CMC-M azchine

- Backplot

- Wwferkzeugdurchzuchung
- CNE-Cale

- Multi-Kanal

- wferkzeugliste

4k

[ Leerzeichen einfligen beim Datei Offnen

- Globale Farben

- Exteme Befehle

- Mazatrol-Betrachter
- Pluging

Hilfe Originalwerts Abbrechen

Dialog 'Weitere (dateityp-spezifische) Einstellungen'.
Druckeinstellungen

“=  Druckspalten

Wahlen Sie aus dem Dropdown-Meni die Anzahl der Druckspalten, die bei dem gewéhlten
Dateityp zum Ausdrucken von CNC-Programmen verwendet werden sollen.

== Indikator fir maximale Zeilenlange
Setzen Sie in dieses Feld die max. Zeilenlénge ein, definiert durch die Anzahl der Zeichen.

\_) Wenn Sie eine Proportionalschrift (mit unterschiedlichen Buchstabenbreiten)
verwenden, sind die Zeilenlangen (mm) dementsprechend unterschiedlich
grof3.

¥l Leerzeichen einfiigen beim Datei Offnen

Benutzen Sie diese Option, um beim Offnen von Dateien automatisch Leerzeichen
einzuflgen.
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12.4

Globale Farben

In diesem Abschnitt werden die Einstellungen in Globale Farben erklért. Im Dialog Globale
Farben kdnnen Sie Ihre eigenen Farben fur die Backplotbewegungen etc. sowie fur das CNC-Calc
Fenster (Hintergrund, Achsen, Kontur etc.) gestalten.

Zur Konfiguration von Globale Farben klicken Sie im linken Teil des Einstellungsfensters auf die
Kategorie Globale Farben. Sie erhalten das folgende Dialogfenster:

Einstellungen: Globale Farben

= A_Ilg. Einstellungen

‘.. Diucken

—I- Spez. Dateitypen

- Farben

- Satznummern

- Laden/Speichern
- Dateivergleich

- CNE-M azching

- Backplot

- wherkzeugdurchsuchung
- ENE-Calc

- Multi-Kanal

- wherkzeugliste

- Weitere

= Globale Farben

- Externe Befehle

- Mazatral-B etrachter
- Pluging

Globale Farben
Globale Farben

Test

. Backplot Hintergrund

I:‘ Backplat Eilgang

I:‘ Backplat Linearbewegung

. Backplot Kreisbewegung

. B ackplot Helisbewegung

l:‘ Backplot hervorgehobenes Element
E Backplot Begrenzungsbox

. Backplat Werkzeugschneide
. Backplot ‘Werkzeugschulker

. B ackplot \Werkzeugschalt

. B ackplot 'werkzeughalter

1 B ackniot Volumenmadell Material

Rot: .
Griin: .

Blau: .

[ keine Steigung

Licht [ ]

‘wahle Farbe Originalwerte

Abbrechen

Hilfe Onginalwerte

Dialog 'Globale Farben'.

Globale Farben

Um eine spezielle Farbe schnell zu dndern, wahlen Sie unter Text zuerst eine Darstellung aus der
Liste und &ndern Sie mit den Schiebereglern die entsprechende Farbe nach Wunsch.

sanl  \Wahle Farbe

Verwenden Sie diesen Button, um fiir das ausgewahlte Element eine Farbe aus einer
vorgegebenen Liste auszuwahlen oder eine benutzerdefinierte Farbe zu wahlen.
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s=|  QOriginalwerte

Klicken Sie hier, um flr das ausgewahlte Element die vordefinierte Originalfarbe
wiederherzustellen.

12.5 Externe Befehle

Im diesem Abschnitt werden die Einstellungen und die Verwendung von externen Befehlen

erlautert.

Zur Konfiguration von Externen Befehlen klicken Sie im linken Teil des Einstellungsfensters auf
die Kategorie Externe Befehle. Sie erhalten den folgenden Dialog:

Einstellungen: Externe Befehle

= Spez. Dateitypen

- Farben

- Satznummern

- Laden/S peichern
- Dateivergleich

- CMC-M azchine

- Backplot

- Wwferkzeugdurchzuchung
- CNE-Cale

- Multi-Kanal

- wferkzeugliste

- eiters

- Globale Farben

- Exteme Befehle

- Mazatrol-Betrachter
- Pluging

Externe Befehle

Externer Befehl 1
Titel des Befehls:

[Lock file

Auszufubrendes Programm:

| CACIMCOSCIMCOEitghS amplesilS0 MILLSLockFile. bat

Parameter:

|+F| "FPATHAFILE" "$OUTFILE"

"W arten Sie auf die Programmausgabe.
Ausgabe-Datei ($OUTFILE]:

|$F'ATH\$FILENDE><T.EIUT

Extemer Befehl 2
Titel des Befehls:

[Unlock file

Auszufiibrendes Programm;

| CACIMCOMCIMCOE ditdhS ampleshlSO MILLSLockFile. bat

Parameter:

|-FI PERATHWSFILE" "$OUTFILE"

[ Warten Sie auf die Programmausgabe.
Auzgabe-Datei ($0UTFILE]:

|$F'ATH\$FILENDE><T.EIUT

Hilfe:

Originalwerte

Abbrechen

Dialog 'Externe Befehle'.

Externer Befehl 1/ 2

e Titel des Befehls
Benutzen Sie dieses Feld, um den Menutext zu spezifizieren, der im Menl NC-Funktionen
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gezeigt wird.

e Auszufihrendes Programm

Benutzen Sie dieses Feld, um die auszufuhrende Anwendung zu spezifizieren. Sie kénnen auf
das Ordnersymbol | klicken, um eine ausfiihrbare Datei aus Ihrem Dateiverzeichnis
auszuwahlen.

e Parameter

Benutzen Sie dieses Feld, um die Parameter des Befehls zu spezifizieren. Die folgenden
Variablen sind verfligbar.:

o $FILE: Dateinamen ohne Pfad.

e $PATH: Pfad der Datei.

o S$FILEPATH: Dateinamen mit Pfad.

o SFILENOEXT: Dateinamen ohne Dateierweiterung.

Beispiel: Um den Befehl mit den Parametern '-g C:\ANCPRG\MOULD.NC
C:\NCPRG\MOULD.NEW:' durchzufuhren, geben Sie -g $FILE $OUTFILE ein, und geben
Sie dann $PATH\S$FILENOEXT .NEW in das Feld Ausgabe-Datei ein.

e Ausgabe-Datei

Benutzen Sie dieses Feld, um den Namen der Ausgabedatei festzulegen. Die folgenden
Variablen sind verfuigbar:

e S$FILE: Dateinamen ohne Pfad.

e $PATH: Pfad der Datei.

e S$FILEPATH: Dateinamen mit Pfad.

o SFILENOEXT: Dateinamen ohne Dateierweiterung.

Beispiel: Um den Befehl mit den Parametern '-g C:\ANCPRG\MOULD.NC
C:\NCPRG\MOULD.NEW:' durchzufiihren, geben Sie $PATH\$FILENOEXT .NEW ein, und
geben Sie dann -g $FILE $OUTFILE in das Feld Parameter ein.

\_) Wenn kein Ausgabedateiname eingegeben wird, wird angenommen, dass die
Eingabedatei gedndert werden soll.

12.6 Mazatrol-Betrachter
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In diesem Abschnitt werden die Einstellungen zum Mazatrol-Betrachter erlautert. Mit CIMCO
Mazatrol-Betrachter konnen Mazatrol-Dateien direkt vom PC aus getdffnet und angesehen werden.

Der Mazatrol-Viewer kann bindre Dateien ohne Header anzeigen, da er den Dateityp anhand der
Dateiendung bestimmt.

;,) Der Mazatrol-Betrachter ist eine optionale Erweiterung und benétigt eine
entsprechende Lizenz. Sie kdnnen den Mazatrol-Betrachter unter Plugins in den
Einstellungen aktivieren.

Einstellungen: Mazatrol-Betrachter ? X

(- &llg. Einstellungen Mazatrol-Betrachter
i Editor

i Drucken

= Spez. Dateitypen
- Fathen English ~| |3 =
- Satznummern

- Laden/S peichern
- Dateivergleich

- CNE-Mazchine Schiftart
- Backplot

- Wwferkzeugdurchzuchung |
- CNE-Calc

- Multi-Kanal

- Wierkzeugliste
- eiters

- Globale Farben

- Extemne Befehle

= IMazatral-Betrachter

- Pluging

M azatrol-Eetrachter
Sprache: i azatrol-Betrachter Dezimalstellzn:

4

Zeige TPC Daten

HO100 X100 Y100 I.200 J.200 ay

Hilfe Originalwerte Abbrechen

Dialog 'Mazatrol-Betrachter'.

Mazatrol-Betrachter

“.=  Sprache

Wahlen Sie aus der Dropdownliste die Sprache aus, in der die Mazatrol-Datei dargestellt
wird.

w5 Mazatrol-Betrachter Dezimalstellen
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Verwenden Sie dieses Feld, um festzulegen, wie viele Dezimalstellen bei der Anzeige von
Werten im Mazatrol-Betrachter verwendet werden sollen.

Wl Zeige TPC Daten
Wabhlen Sie diese Option aus, um TPC-Daten anzuzeigen, wenn Mazatrol-Dateien betrachtet
werden.

Schriftart

Dieses Feld zeigt ein Muster der gewahlten Schriftart. Klicken Sie auf den Button [#lrechts
neben dem Textfelt um eine andere Schriftart auszuwéhlen.

12.7 Plugins

Im diesem Abschnitt werden die Einstellungen zu Plugins erlautert.
J Plugins sind optional und benétigen eine entsprechende Lizenzerweiterung.

Wenn Sie Plugins im Einstellungsfenster auswéhlen, erscheint der folgende Dialog:
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Einstellungen: Plugins

=~ Allg. Eirstellungen

. Drucken

= Spez. Dateitypen

- Farben

- Satznummern

- Laden/S peichern
- Dateivergleich

- CMC-M azchine

- Backplot

- Wwferkzeugdurchzuchung
- CNE-Cale

- Multi-Kanal

- wferkzeugliste

- eiters

- Globale Farben

- Exteme Befehle

- Mazatrol-Betrachter

Plugins
w'ahle Plugins
[ Backplot deaktivieren
] Erweiterte Simulation deaktiviersn
1 DNE/Serielle Kommunikation deaktiviersn
[ Dateivergleich deaktiviersn
[ Erweiterte NC-Furktionen deaktivieren

F.aonfigurations-K.errsmort
Konfigurations-k.ennwort:

NC-Base Client deaktivieran
DM C-Max Client deaktivieran
[] EMC-Calc deaktivieren

[ t azatrol-Betrachter deaktivieren

Editieren Sie die Konfigurationswege

Hilfe Originalwerts

Abbrechen

Dialog 'Plugins'.

Wahle Plugins

I Backplot deaktivieren

Setzen Sie hier einen Haken, um das Backplot-Modul zu deaktivieren.

[l Erweiterte Simulation deaktivieren

Backplot bendétigt eine Lizenz fur CIMCO Edit Professional.

Deaktiviert das Modul fiir die erweiterete Simulation, welches z.B. die Volumenmodell-
Darstellung enthalt.

[l DNC/Serielle Kommunikation deaktivieren

Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, um das Modul fiir DNC/Serielle Kommunikation zu

deaktivieren.
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\_) Um diese Erweiterung zu verwenden, benétigen Sie eine Lizenz fir CIMCO
Edit, die die DNC-Option beinhaltet.

¥l Dateivergleich deaktivieren
Setzen Sie hier einen Haken, um den Dateivergleich zu deaktivieren.

Wl Erweiterte NC-Funktionen deaktivieren

Setzen Sie hier einen Haken, um die erweiterten NC-Funktionen (Makros, spiegeln,
rotieren...) zu deaktivieren.

\_) Um die erweiterten NC-Funktionen zu verwenden, bendtigen Sie eine Lizenz
far CIMCO Edit Professional.

¥ NC-Base Client deaktivieren

Setzen Sie hier einen Haken, um den NC-Base Client (Zugriff auf NC-Base
Programmverwaltung) zu deaktivieren.

\_) Fir diese Erweiterung wird ein installierter NC-Base Server vorausgesetzt und
eine erweiterte Lizenz fir CIMCO Edit benétigt.

¥ DNC-Max Client deaktivieren

Setzen Sie hier einen Haken, um den DNC-Max Client (Zugriff auf DNC-Max Server) zu
deaktivieren.

\_) Fir diese Erweiterung wird ein installierter NC-Base Server und DNC-Max
Server vorausgesetzt und eine erweiterte Lizenz fur CIMCO Edit bendtigt.

¥l CNC-Calc deaktivieren
Setzen Sie hier einen Haken, um CNC-Calc zu deaktivieren.

\_) CNC-Calc bendtigt eine Lizenz far CIMCO Edit Professional.

¥l Mazatrol-Betrachter deaktivieren



Editor-Einstellungen 148

Setzen Sie hier einen Haken, um den Mazatrol-Betrachter zu deaktivieren.

\_) Der Mazatrol-Betrachter bendtigt eine erweiterte Lizenz fur CIMCO Edit.

Konfigurations-Kennwort

- Konfigurations-Kennwort
Benutzen Sie dieses Feld, um ein Konfigurationskennwort festzulegen.

0 Wenn sie das Kennwort vergessen haben, halten Sie Strg+Shift gedrickt,
wahrend Sie CIMCO Edit V8 starten.

e Makro-/Maschinen-Konfigurationspfad
Benutzen Sie diese Feld, um das Standardverzeichnis zum Speichern der Dateitypen (*.mac)
auszuwahlen. Klicken Sie auf das Ordnersymbol | rechts neben dem Feld, um einen Pfad
auszuwahlen.

\_) Sie kénnen $SUSERNAME und $COMPUTERNAME als Verzeichnisvariablen
verwenden.
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13. DNC-Einstellungen

In den Einstellungen von DNC-Max konnen Sie die Kommunikation zwischen dem DNC-Rechner
und einer ausgewahlten CNC-Maschine konfigurieren oder eine DNC-Verbindung zu einer neuen
Maschine erstellen. Die Konfigurationen zur DNC-Kommunikation kdnnen Sie auf zwei Arten
erreichen:

« Kiicken Sie in der Registerkarte Ubertragen im Menii Einstellungen auf “DNC-
Einstellungen. Es 6ffnet sich ein Dialogfenster, in dem Sie die gewunschte Maschine
auswéhlen und anschlielend auf die Schaltflache Einstellungen klicken, womit Sie den
Dialog fur die Schnittstellen-Grundeinstellungen erhalten.

« Alternativ wahlen Sie in der Registerkarte Ubertragen im Menii CNC-Maschine die
gewiinschte Maschine aus und klicken auf das Icon = DNC-Einstellungen ganz rechts,
wodurch Sie direkt in den Dialog fiir die Schnittstellen-Grundeinstellungen gelangen.

Wenn Sie DNC-Einstellungen aus der Registerkarte Ubertragen anwdhlen, erhalten Sie folgenden
Dialog:

DMC-Einstellungen ? X

F.onfiguration
Frotokoll:

Serielles Standardpratakoll W

Schnittstells;
COr1, 96800, FE2

Spezifizcher Dateityp:

IS0 Frazen e

Einztellungen

Umbenennen Hinzufiigen Lozchen

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 tiberpriifen oder (neu) einstellen
maochten.

Konfiguration

#= = Protokoll

Hier kénnen Sie das Kommunikationsprotokoll fur die gewéhlte Maschine auswahlen.
Normalerweise verwenden Sie das 'Serielle Standardprotokoll’ fiir sogenannte 'ISO-
Maschinen’, das standardmaiig im CIMCO Edit V8 enthalten ist. Fir bestimmte CNC-
Steuerungen (z.B. Heidenhain, Mazak, etc.) sind Protokolle optional gegen Aufpreis
verfugbar.

\_) Wenn Sie versuchen, ohne zusatzliche Lizenz ein solches Protokoll zu
verwenden, wird der Computer automatisch das zuletzt verwendete Protokoll
reaktivieren.

e Schnittstelle

Hier sehen Sie in Kurzform die zur Zeit eingestellten Parameter der PC-Schnittstelle, Gber die

die Datenubertragung zur ausgewahlten CNC-Maschine erfolgen soll:

Beispiel: COM1, 9600, 7E2 (Schnittstelle: COM1, Baud-Rate 9600, Datenbits: 7, Paritét: E
(gerade), Stop-Bits: 2).

#.=  Spezifischer Dateityp

Der spezifische Dateityp kann hier aus dem Dropdown-Menu ausgewahlt und als VVorlage
verwendet werden (z.B. ISO Drehen, ISO Frésen, Heidenhain).

s« Einstellungen

Wenn Sie diese Schaltflache anklicken, gelangen Sie zum Dialog 'Schnittstelle’ mit den
Parametern fur die ausgewéhlte Maschine.

tan!  Umbenennen

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

geben.

sl Hinzuflgen
Klicken Sie auf diese Schaltflache, um eine neue Konfiguration hinzuzufiigen. Nach
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Betétigen der Schaltflache erscheint der folgende Zusatzdialog:

Meue Maschine hinzufigen ? >

Kaonfiguration
b azschinenbeschreibung:

b uzterkonfiguration:

b achine 1 '

(] Abbrechen

Neue Maschine hinzufiigen.

Tragen Sie in die obere Zeile einen (Kurz-)Namen fiir Ihre neue Maschine ein, und wahlen
Sie fur die untere Zeile eine 'Musterkonfiguration' Giber das Dropdown-Mendi aus, die der
neuen Maschine mdglichst &hnlich ist (z.B. fur eine neue CNC-Drehmaschine mit ISO-
Codierung den spezifischen Dateityp 'ISO Drehen’). Bestétigen Sie jetzt mit OK, dann
erhalten Sie die Schnittstellen-Konfiguration, die Sie in einzelnen Punkten noch dndern
kdnnen. Mit Abbrechen kdnnen Sie das Erstellen abbrechen.

Loschen

Klicken Sie auf diese Schaltflache, um eine Konfiguration zu l6schen. Es erscheint eine
Riickfrage, ob Sie die Maschinenkonfiguration wirklich 16schen mdchten (Ja / Nein).

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

13.1 Schnittstelle

Um die DNC-Einstellungen zu andern, klicken Sie auf die Registerkarte Ubertragen und
anschlieend auf DNC-Einstellungen. Hier wahlen Sie die gewiinschte Maschine aus und klicken
danach auf den Button Einstellungen.

Sie erhalten jetzt den Dialog 'Schnittstelle’.

151
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Einstellungen: Machine 1 ? x
Schnittstelle
Empfangen Einztelungen Serielle Schhittztelle
Verzeichnizse Schnittstelle: Stop-Bits: Faritat:
‘- Wergionzinformation COk1 w 2 w Gerade v
Baudrate; Dratenbits:
9600 W 7 W

Einztellungen D atenflusskontrolle
D atenflusskaontralle; DTR aktivieren

Software - RTS aklivieren

Emaeiterte Schnittstelleneinstellung

[ Parititskontralle Yk Feichen
# [,35] Wi Zeichen

Hilfe: Originalwerte Abbrechen

Dialog 'Schnittstelle’.

Einstellungen Serielle Schnittstelle

#= = Schnittstelle

Wenn Sie dieses Dropdown-Menti 6ffnen, erhalten Sie eine Ubersicht (iber die aktivierbaren
seriellen COM-Schnittstellen Ihres Rechners. Wéhlen Sie diejenige aus, Gber die der Rechner
mit der vorgesehenen CNC-Maschine kommunizieren soll.

#= - Baudrate

Aus dem Dropdown-Menii kénnen Sie die Ubertragungsgeschwindigkeit in bit/s auswéhlen.

#.=  Stop-Bits

Hier kdnnen Sie die Anzahl der Stop-Bits (1 oder 2) wahlen, die zur Zeichenbegrenzung beim
asynchronen Ubertragungsverfahren (Start-/Stop) am Ende eines Zeichencodes erforderlich
ist.

Q Wieviele Stop-Bits bendtigt werden, ist steuerungsabhangig und vom
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Hersteller (evtl. auch aus dem CNC-Handbuch) zu erfragen.

#= = Datenbits

Mit diesem Dropdown-Meni konnen Sie die Anzahl der Datenbits eines Zeichens wéhlen.
StandardmaéRig wird fiir die NC-Datenubertragung der 7-bit-ASCI1-Code verwendet.

#= = Paritat

Die Paritat ("Gleichheit™) dient der Uberpriifung, ob eine Ubertragung fehlerfrei war. Sie
bezieht sich auf die Quersumme der 'Einsen’ (‘1) in jedem Zeichen, die mit dem Paritybit (8.
Bit) die 7-bit-ASCII-Codierung 'gerade’ werden lasst (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 Empféanger (z.B. die CNC) prift 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 Uber das Dropdown-Menu wéhlbaren Modi sind:
o Keine: Keine Paritatspriifung soll erfolgen.
e Gerade: Gerade Anzahl von 'len' in jedem Zeichen (s. oben).
e Ungerade: Ungerade Anzahl von 'len’ in jedem Zeichen.

Nur fur Sonderfélle (Testzwecke):
e Markieren: Das Paritybit ist immer '1" und der Signalpegel standig 'niedrig’ (low).
e Leerzeichen: Das Paritybit ist immer '0' und der Signalpegel standig 'hoch’ (high).

Einstellung Datenflusskontrolle

#= = Datenflusskontrolle

Das 'Handshake'-Verfahren ermdglicht die Synchronisation der Datentibertragung zwischen
DNC-Rechner (PC) und CNC. Es gibt zwei Arten der Datenflusskontrolle:

Software-Handshake, bei dem die ASCII-Zeichen XOn / XOff verwendet werden, und
Hardware-Handshake, bei dem Uber die RS-232-C-Schnittstelle die Potentiale der RTS-/CTS-
Leitungen gesteuert werden.

Die Uber das Dropdown-Menu wahlbaren Modi sind:
o Keine: Keine Datenflusskontrolle soll erfolgen.
« Software: Software-Handshake soll verwendet werden.
e Hardware: Hardware-Handshake soll verwendet werden.
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=

€]

e Hardware und Software: Hardware- und Software-Handshake sollen gleichzeitig
verwendet werden.

DTR aktivieren
Wenn dieses Feld angewahlt ist, ist DTR aktiv.

RTS aktivieren
Wenn dieses Feld angewéhlt ist, ist RTS aktiv.

Erweiterte Schnittstelleneinstellung

@

Paritatskontrolle

Setzen Sie hier einen Haken, wenn Sie mdchten, dass bei einem Paritatsfehler eine
Fehlermeldung (z.B. # (35)) an der Fehlerstelle in das CNC-Programm eingetragen wird. Die
Fehlermeldung konnen Sie frei definieren.

Nichtstandardisierte XOn / XOff-Zeichen sind hier spezifizierbar.

Bei Paritatsfehler einfiigen

Hier kdnnen Sie ein Zeichen angeben, dass in eine empfangene Datei eingefligt werden soll,
falls ein Paritétsfehler bei der Datenlibertragung von einer Maschine auftritt. Wenn das Feld
leer bleibt, wird kein Zeichen eingeflgt.

XOn-Zeichen

Hier wéhlen Sie das XOn-Zeichen. Wenn das Feld leer bleibt, wird das Standardzeichen
verwendet. Falls Ihre Maschine ein anderes Zeichen verlangt, kdnnen Sie dieses hier
eingeben.

XOff-Zeichen

Hier wahlen Sie das XOff-Zeichen. Wenn das Feld leer bleibt, wird das Standardzeichen
verwendet. Falls Ihre Maschine ein anderes Zeichen verlangt, konnen Sie dieses hier
eingeben.

J Sie kénnen das XOn, XOff, und Bei Paritatsfehler einfigen -Zeichen als ASCII-

Zeichen eingeben, d.h. geben Sie '$' (ohne ' ") ein um ASCII-Zeichen 36 zu
erhalten. Alternativ konnen Sie auch einen ASCII-Wert wie diesen \36' eingeben
(wieder ohne "").
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13.2 Senden

Um die Einstellungen fiir die Ubertragungsfunktion Senden zu bearbeiten, klicken Sie im linken
Teil des Einstellungsfenster auf den Men(-Punkt Senden. Sie erhalten dann den hier gezeigten

Dialog:

Einstellungen: Machine 1

i Empfangen
b Werzgichnizse
i Yersionzinformation

Senden

Einztellungen senden
CRALF:

Zellen auzlazzen mit;

413010 vl | |
Startcode: Zeichen entfernen;

| || |
Endoode: Fause nach[Sekunden):

0

4k

Alg Worzpann senden;

Zeitlimit Handzhake [Sekunden):

[

4k

Alg Machzpann senden;

Wartezeit vaor jeder Leile [mz);

[

[ ] & %0k warten

[ ] Leerzeichen entfermen

[ ]&uf Start-Signal warten [] T4Bs durch Leerzeichen erzetzen

Entierne A5C1 O []5ende Dat. mit nicht standard CRALF

Abbrechen

Hilfe Orniginalwerte

Einstellungen 'Senden'.

Senden

“* CRILF

Hier konnen Sie die Zeichen flr Zeilenvorschub (LF=10) und/oder Wagenricklauf (CR=13)
eingeben oder aus dem Dropdown-Men( auswahlen.

Fur ASCII 13 und ASCII 10 gibt es keine Taste. Sie mussen daher als \13 und
\10 eingegeben werden.

e Startcode
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12 =

12 =

12 =

Benutzen Sie dieses Feld, um den Start-Trigger festzulegen. Das DNC beginnt die
Datentibertragung ab der Zeile, die den hier festgelegten Start-Trigger enthalt. Falls kein
Start-Trigger festgelegt wurde, beginnt die Ubertragung am Anfang der Datei.

Endcode
Benutzen Sie dieses Feld, um den End-Trigger festzulegen.

\_) Die Zeile, die den End-Trigger enthalt, wird nicht Gbertragen.

Als Vorspann senden

Hier kénnen Sie ein Zeichen oder eine Zeichenfolge eingeben, die zu Beginn der Ubertragung
gesendet werden sollen.

Als Nachspann senden

Hier konnen Sie ein Zeichen oder eine Zeichenfolge eingeben, die am Ende der Ubertragung
gesendet werden sollen.

Zeilen auslassen mit

Zeilen, die eines der in diesem Feld eingegebenen Zeichen enthalten, werden nicht
ubertragen.

Zeichen entfernen

Benutzen Sie dieses Feld, um Zeichen einzugeben, die aus den ubertragenen Daten entfernt
werden sollten.

Pause nach

Hier geben Sie an, wie viele Zeichen die Maschine empfangen kann, bevor die Ubertragung
an die Steuerung abgebrochen wird. Nach der hier festgelegten Anzahl an Zeichen wird die

Ubertragung in jedem Fall abgebrochen, egal, ob das Programm noch nicht beendet wurde.

Wenn das Feld leer bleibt, werden samtliche empfangenen Zeichen ignoriert.

Zeitlimit Handshake [s]

Geben Sie hier die Zeitspanne in Sekunden ein, die CIMCO Edit V8 nach Empfang eines
Stop-Signals von der CNC warten soll, bevor die Verbindung abgebrochen wird. Wenn hier
kein Wert angegeben wurde, halt CIMCO Edit V8 die Verbindung solange, bis ein Start-
Signal empfangen wird.

Wartezeit vor jeder Zeile [ms]
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€]

=]

=

€]

=]

=

Hier kénnen Sie in Millisekunden angeben, wie lange CIMCO Edit VV8 nach jeder Zeile mit
dem Senden der nachsten warten soll.

Auf XOn warten

Benutzen Sie diese Option, wenn CIMCO Edit V8 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 V8 mit der Ubertragung warten soll, bis Sie
auf die Schaltflache Start im Dialogfenster Ubertragungszustand klicken.

Entferne ASCII 0
Benutzen Sie diese Option, um ASCII Oen aus den lbertragenen Daten zu entfernen.

Leerzeichen entfernen

Verwenden Sie diese Option, um Leerzeichen und Tabulatoren automatisch aus den
ubertragenen Daten zu entfernen.

TABs durch Leerzeichen ersetzen

Ist diese Option aktiviert, werden alle Tabulatoren (ASCII 9) in Leerzeichen (ASCII 32)
umgewandelt, bevor sie zur Maschine gesendet werden.

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.

J Sie konnen Zeichen auf zweierlei Weise in die Eingabefelder eingeben: Geben Sie

die gewlnschten Zeichen entweder direkt Uber die Tastatur ein, wie zum Beispiel
'$*' (ohne ' "), um ASCII-Zeichen 36 gefolgt von 42 zu erhalten, oder geben Sie
ASCII-Werte an, wie \36\42' (wieder ohne ' ).

13.3 Empfangen

Um die Einstellungen fiir die Ubertragungsfunktion 'Empfangen’ zu bearbeiten, klicken Sie im
linken Teil des Einstellungsfensters auf den Meni-Punkt Empfangen. Sie erhalten dann den hier
gezeigten Dialog:
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Einstellungen: bachine 1 ? >
o Schnittstelle Empfangen
i Senden
Einstellungen empfangen
Yerzeichnizze CRALF: Startcode:
i Yersionginformation |.-'1'-.ut|:| e | | |
Zeilen auzlazsen mit; Endcode:;
Zeichen entfernen: Zeitlimit Empfang [Sekunden);
Alle unter ASCI 32 v |5 2
[ ] Leerzeilen auslassen
Emaeiterte Einstellungen Empfangen
[]%0n senden Bei Empfangzbeginn zenden:
Hilfe: Originalwerte Abbrechen

Einstellungen 'Empfangen'.
Empfangen

whe w

CRI/LF

Hier konnen Sie das bzw. die Zeichen fiir Zeilenvorschub (LF) und/oder Wagenricklauf (CR)

eingeben.

Wenn Sie 'Auto’ wahlen, versucht CIMCO Edit die verwendete CR/LF-Einstellung
automatisch zu erkennen. Wenn es sich dabei nicht um eine bliche Kombination aus ASCII
13 und ASCII 10 handelt, missen Sie die Zeichen per Hand eingeben.

Taste, sie mussen daher als \13 und \10 eingegeben werden.

' Ublich ist z. B. ASCII 13 gefolgt von ASCII 10. Fiir diese Zeichen gibt es keine

e Zeilen auslassen mit

Zeilen, die die hier eingegebenen Zeichen enthalten, werden unterdriickt, d.h. beim Empfang
verworfen.
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#= = Zeichen entfernen

Die gewahlten Zeichen werden automatisch aus den eintreffenden Daten entfernt. Sie kbnnen
aus der Dropdown-Liste je nach Bedarf 'Keine', "ASCII 0" oder 'Alle unter ASCII 32" wéhlen.

¥ Leerzeilen auslassen

Setzen Sie hier einen Haken, um leere Zeilen nicht mit abzuspeichern.

i Startcode

Die in dieses Feld eingegebenen Zeichen legen fest, dass CIMCO Edit V8 eingehende Daten
ab deren Erscheinen sichern soll. Wenn hier kein Startzeichen angegeben wird, werden alle
empfangenen Daten von Anfang an gespeichert.

\_) Der Startcode ist die erste Sequenz aus der Datei, die empfangen wird.

b Endcode

Die in dieses Feld eingegebenen Zeichen legen fest, dass CIMCO Edit V8 ab deren
Erscheinen aufhéren soll, die eintreffenden Daten zu sichern. Wenn hier kein Endzeichen
angegeben wird, werden alle empfangenen Daten bis zum Schluss der Ubertragung
gespeichert.

\_) Der Endcode ist die letzte Sequenz, die empfangen wird.

wi Zeitlimit Empfang (Sekunden)

Hier wird die Zeitspanne in Sekunden festgelegt, 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 festlegen. Andernfalls miissen Sie die
Ubertragung manuell Gber den Ubertragungsdialog beenden.

Erweiterte Einstellungen Empfangen

] XxOn senden

Wenn bei diesem Feld ein Haken gesetzt ist, sendet CIMCO Edit V8 ein XOn-Zeichen,
sobald Daten empfangen werden kénnen.

e Bei Empfangsbeginn senden
Geben Sie hier an, welche Zeichen bei Beginn des Empfangs an die CNC-Maschine gesendet
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werden sollen.

@ Sie kdnnen Zeichen auf zweierlei Weise in die Eingabefelder eingeben: Geben Sie
die gewuinschten Zeichen entweder direkt Uber die Tastatur ein, wie zum Beispiel
'$*' (ohne ' "), um ASCII-Zeichen 36 gefolgt von 42 zu erhalten, oder geben Sie
ASCII-Werte an, wie '\36\42' (wieder ohne '").

13.4 Verzeichnisse

Klicken Sie im linken Teil des Fensters auf Verzeichnisse, um in das Fenster zur Einstellung des
Sende- und Empfangsverzeichnises zu gelangen. Der folgende Dialog erscheint:

Einstellungen: Machine 1 ? X
- Schrittstelle ¥Yerzeichnisse
b Senden
- Empfangen Senden [5tandard)

& Y erzeichnizss SendeYerzeichniz [Standard);
‘- Wergionzinformation | | L

Standarddateierweiternng: Fuzatzliche D ateierweiteningen:

Empfangen [Standard]
E mpfangs-*Yerzeichniz [Standard]:

| | [

Standarddateienweiterning: Zuzatzliche D ateienweiteningen:

Hilfe: Originalwerte Abbrechen

‘Einstellung von Sende- und Empfangsverzeichnis'.

Senden (Standard)

e Sende-Verzeichnis (Standard)
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Geben Sie hier den Standardpfad fir ausgehende Daten an dieser Schnittstelle ein, oder
klicken Sie auf das Ordnersymbol [lrechts neben dem Eingabefeld, um ein Verzeichnis
auszuwaéhlen.

e Standarddateierweiterung

Geben Sie hier an, welche Dateierweiterung ausgehende Programme standardmaRig haben
sollen.

e Zusétzliche Dateierweiterungen

Geben Sie hier weitere Dateierweiterungen fur ausgehende CNC-Programme Uber diese
Schnittstelle an.

Empfangen (Standard)

e Empfangs-Verzeichnis (Standard)

Geben Sie hier den Standardpfad fir eingehende Daten an dieser Schnittstelle ein, oder
klicken Sie auf das Ordnersymbol [!rechts neben dem Eingabefeld, um ein Verzeichnis
auszuwahlen

e Standarddateierweiterung

Geben Sie hier an, mit welcher Dateierweiterung das empfangene Programm standardmafig
gespeichert werden soll.

e Zusatzliche Dateierweiterungen

Geben Sie hier weitere Dateierweiterungen an, die tber diese Schnittstelle eingehende CNC-
Programme (oder Dateien) haben dirfen.

13.5 Versionsinformation

Wenn Sie feststellen wollen, mit welcher Version des CIMCO Edit V8 Sie gerade arbeiten, dann
klicken Sie links im Einstellungsfenster auf Versionsinformation. Alternativ konnen Sie auch im
Hauptmenti auf das Menii Hilfe und klicken auf Uber: Sie erhalten auch hier die gewiinschte
Information.
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Einstellungen: bachine 1

- Schnittstelle
Senden

- Empfangen
Yerzeichnizse

L ' erzionzinformation

Yersionsinformation

Serielles Standardprotokoll, Yersion 8.00.10

Hilfe: Originalwerte Abbrechen

‘Versionsinformation'.
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14. Editor-Hilfe

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie Sie die Hilfe in CIMCO-Produkten benutzen kénnen.

Ein Standard-Windows-Hilfe-Datei ist verfligbar durch das Dropdown-Menu Hilfe, indem Sie auf
Hilfe zum Editor klicken.

- 0O X

Ferster= Hilfe = = & X
Hilfe zurm Editar
Hilfe zu CMC-Calc

Gehe zur CIMCO-Homepage

Aktuelle Wersion herunterladen

@ ber

‘Hilfe-Auswahl’.

14.1 Hilfe in Dialog-Fenstern

Der Editor CIMCO Edit V8 besitzt eine Vielzahl von Dialogen, in denen Dropdown-Mendis,
Auswahlboxen und Schaltflachen fir bestimmte Einstellungen vorgesehen sind.

Um Hilfe fir ein bestimmtes Element in einem Dialog zu erhalten, klicken Sie auf das ?-Symbol im
Dialog oben rechts.

X

5

Klicken Sie auf das Fragezeichen.

Der Mauszeiger andert sein Aussehen in ein Fragezeichen und einen Pfeil und zeigt damit an, dass
Sie sich jetzt im Hilfe-Modus befinden.

? X

Lo
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Der Fragezeichen-Mauszeiger.

Klicken Sie jetzt auf das Element, zu dem Sie mehr Informationen bendtigen. Wenn es zu dem
Thema einen Hilfetext gibt, wird dieser in einem kleinen sich 6ffnenden Fenster angezeigt. Wenn
kein Text zur Verfugung steht, wird die allgemeine Hilfe gestartet.

Allg. Einstellungen

Allgemeine Editor-Einztellungen

Hier veranlassen Sie, dass Programme in voller Grifie geaffnet werden,  [ME0

en Plad anzeigen

e, LRLLL=i=i0] il UL L= ||

Fenster in waller GroPe offnen ] B eim Empfang Mamen spezifizieren

Popup-Information.

Sie kénnen die Pop-Up-Hilfe auch aufrufen, indem Sie in das gewunschte Feld klicken und F1
dricken.

14.2 Hilfetext Drucken

Wenn Sie nur einen Abschnitt aus der Hilfe drucken méchten, klicken Sie in der Werkzeugleiste der
Programm-Hilfe (Kopfzeile) auf den Button Drucken:

@ CIMCO Edit w7 Benutzeranleitung

B e =2 &

Hide Locate Back Fomward  Print

Werkzeugleiste der Editor-Hilfe.

Falls Sie mehr als ein paar Abschnitte drucken wollen, sollten Sie die PDF-Version der Programm-
Hilfe 6ffnen. Das PDF-Format liefert einen Ausdruck in deutlich hoherer Qualitéat.

Sie konnen die PDF-Version des Benutzerhandbuchs von der CIMCO-Website herunterladen.

Sie brauchen das Programm 'Adobe Reader' oder ein anderes Programm zum
Offnen von PDF-Dateien, um die PDF-Datei 6ffnen zu konnen.

Aktualisiert am 10.02.2017 um 10:56

Copyright © CIMCO A/S | CIMCO Americas, LLC. All rights reserved.
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