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Die PROFI D5 CNC-Steuerung ist eine fortschrittliche
Einheit zur Steuerung von CNC-Maschinen wie
Frasmaschinen, Drehmaschinen, Plasma,
Drahterodiermaschinen und mehr. Das Produkt ist fur
professionelle Verarbeitungsanwendungen konzipiert.
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1. Lieferumfang - CNC Profi D5 Mill - Beschreibung

Im Lieferumfang gehort Steuerung-Platine zum Anschluss von Maschinenkomponenten, PC-LAN-
Verbindung mit LAN-Cross Datenkabel. Software Profi D5 Mill fir 4 Achsen - Frase zum Downloaden.

Ethemet

www.cncprofi.com
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PLATINE - CNC PROFI D5 FUR 4 ACHSEN

Der Controller steuert den Betrieb der Maschine auf Basis von G-Codes oder im manuellen Modus.
Unterstitzt die meisten Peripheriegerate, die in der Automatisierung verwendet werden. Das Kit enthalt
eine externe elektronische Platine, unter der wir die Antriebe und andere Komponenten der Maschine
physisch anschliel3en. Dieses Board kommuniziert Uber eine Standard-Ethernet-Netzwerkverbindung mit
jedem Computer, auf dem unser proprietares Programm installiert ist, das als grafische Oberflache des
Controllers dient. Die Platine ermdglicht die detaillierte Konfiguration von bis zu 4 Bewegungsachsen
gleichzeitig und einer Reihe zusatzlicher Eingédnge/Ausgange zur Steuerung ausgewahlter
Maschinenkomponenten (Notausschalter, Kuihimittel, Beleuchtung, Referenzschalter...).

CNC PROFI D5 Mill CONTROLLER
EINFACH, INTUITIV UND MODERN

CNC-Software ist fur schnelle und einfache Programmierung und Bearbeitung konzipiert.
Sowohl unerfahrene Benutzer als auch erfahrene Spezialisten kénnen davon profitieren, mit der
unser Unternehmen CNC PROFI 4 Jahre im Design und 20 Jahre Erfahrung verbracht hat.

Die Programmierung von CNC-Maschinen aus unserem CAD-CAM-Programm kann

direkt die G-Codes Ubertragen ohne speichern zu mussen.

* Einfach zu erlernen und einfach zu bedienen

* Controller ermdglicht es lhnen, die Automatisierungsfunktion zu erweitern (Makros)
* Import von ISO-G-Codes und M-Codes

* Bearbeiten und Ausfiihren von G-Code-Befehlen

» Bewegungsvektoranalyse und Vektoroptimierung

* Nullpunkttabelle G54...G59

» 3D-Vorschau des Werkzeugwegs

* Gewinde- und Bohrzyklen

» Gewindeschneiden mit synchronisierter Drehzahl der Z-Achse des Spindelmotors,
* Ausfuihren von komplexen Programmen basierend auf G-Kode-Befehlen
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» Tastenkombinationen fir schnelleren Betrieb
 Unterstutzt einen kabelgebundenen MPG-Handrad

» Automatische Steuerung der 3D-Messsonde

» Automatische Werkzeugmessung vom Werkzeugsensor
» Touchscreen Unterstitzung

2. Aligemeines

— Die Bedienungsanleitung ist ein Teil der Benutzerinformation. Beim Betrieb des Gerates ist

diese so aufzubewahren, dass sie jederzeit dem Betreiber und dem Bediener zugénglich ist.

— In allen Lebensphasen sind die Hinweise in den Betriebs- und / oder Bedienungsanleitungen

(auch der Zulieferer) zu beachten. Lesen Sie dazu die entsprechenden Kapitel in der Betriebs- und
Bedienungsanleitung sorgfaltig durch, bevor Sie mit der Arbeit beginnen.

- Alle Angaben und Hinweise in dieser Betriebsanleitung wurden unter Berlcksichtigung der geltenden
Vorschriften, dem Stand der Technik sowie unserer langjéhrigen Erkenntnisse und Erfahrungen
zusammengestellt. Druckfehler und Irrtiimer kénnen jedoch nicht ausgeschlossen werden. Sollte einem
aufmerksamen Leser ein Fehler auffallen, so waren wir sehr Dankbar, wenn er uns darlber mit einer kurzen
Mail informieren wiirde.

— Berlhren sie keine beweglichen Teile der Werkzeugmaschine und halten Sie eine sichere Entfernung zu
dieser ein, wenn den Motoren Spannung zugefuihrt wird. Alle beweglichen Teile sind potenziell gefahrlich. Das
Gerét sollte nicht an Orten verwendet werden, wo eine Gefahr der Verletzung, Todesfalle oder finanziellen
Verlusten besteht.

— Fir Schéaden und Betriebsstérungen tibernehmen wir keine Haftung.

— Es muss innerbetrieblich klar und unmissverstandlich festgelegt sein, wer fiir die Maschine

zustéandig ist (Betreiber) und wer an ihr arbeiten darf (Bediener).

— Fir das Personal, das fiur Transport, Aufstellung, Risten, Einrichten, Bedienung, Pflege, Wartung und
Instandhaltung eingesetzt wird, missen die entsprechenden Zustandigkeiten klar festgelegt werden.

— MaRgeblich fur die Richtigkeit des Inhaltes ist ausschlief3lich die Betriebs- und Bedienungsanleitung in
der Originalfassung (deutsch).

— Die textlichen und bildlichen Darstellungen entsprechen nicht unbedingt dem Lieferumfang. Die
Abbildungen und Grafiken entsprechen nicht dem Malstab 1:1. Der tatsachliche Lieferumfang kann bei
Sonderausfiihrungen, der Inanspruchnahme zusatzlicher Bestelloptionen oder auf Grund neuester technischer
Anderungen unter Umstinden von den hier beschriebenen Angaben und Hinweisen sowie den bildlichen
Darstellungen abweichen.

— Bei Fragen wenden Sie sich bitte an den Hersteller oder Lieferanten.

— Technische Anderungen am Produkt im Rahmen der Verbesserung der Gebrauchseigenschaften und der
Weiterentwicklung behalten wir uns vor.

— F0r Bestimmungen, die in den beschriebenen Bedingungen nicht enthalten sind, sind AGB Bestimmungen
des Firma CNC Profi KJ anzuwenden.

- Die AGB-Bestimmungen befinden sich auf unsere Homepage: http://www.cncprofi.eu/ AGB

— Der Ké&ufer hat davon Kenntnis Genomen und werden durch Auftragserteilung oder Annahme der
Lieferung anerkannt.

3. Urheberschutz

Die Betriebsanleitung ist vertraulich zu behandeln. Sie ist ausschliel3lich fiir die Personen bestimmt, welche

mit dem Controller und der zu steuernden Maschine, arbeiten.

Alle inhaltlichen Angaben, Texte, Zeichnungen, Bilder und sonstigen Darstellungen sind im Sinne des

Urheberrechtsgesetzes geschiitzt und unterliegen weiteren gewerblichen Schutzrechten. Jede missbréuchliche
Tel.: +49 (0)30 - 4942661 Fax: + 49 (0)30 - 51656089 E-Mail: info@cncprofi.eu http://www.cncprofi.eu
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Verwertung ist strafbar. Weitergabe an Dritte sowie Vervielfaltigungen in jeglicher Art und Form — auch
auszugsweise — sowie die Verwertung bzw. Mitteilung des Inhaltes, sind ohne schriftliche Zustimmung des
Herstellers nicht gestattet.

Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz. Weitere Anspriiche bleiben vorbehalten. Alle Rechte der
Ausiibung von gewerblichen Schutzrechten behalten wir uns vor.

4. Entsorgung

Soll die Steuerung nach Ablauf ihrer Lebensdauer verschrottet werden, so sind alle Bestandteile nach
Materialklassen zu trennen, um Wiederverwertung oder differenzierte Verschrottung zu ermdglichen.

Bei der Entsorgung sind die internationalen Vorschriften und die, im Bestimmungsland, herrschenden Normen
zu beachten und alle einschldagigen Umweltschutzbestimmungen.

Achtung: Elektroschrott, Elektronikkomponenten, unterliegen der Sondermdllbehandlung

5. Lieferung, Transportschaden, fehlende-Teile

Nach Erhalt des Gerétes, beachten Sie folgendes:

— Uberprifen ob wéahrend des Transports Schaden an der Lieferung eingetreten sind und die
Komponenten nicht beschéadigt wurden.

- bei ersichtlichen Verpackung Beschadigung mussen Sie sofort eine schriftliche Schadensmeldung vom
Zusteller verlangen und ein Schadensprotokoll erstellen. Verstdndigen Sie auch sofort Ihren Lieferanten!

6. Garantiebedingungen

1. Als Garantiegeber fungiert die Firma CNC Profi KJ

Anschrift: Deutschland, Biesdorfer Weg 21, 12683 Berlin.

2. Die Garantie betragt 12 Monate ab Kaufdatum (Garantie Verlangerung ist optional méglich).

3. Die Garantie umfasst ausschlief3lich Qualitatsmangel, die auf einem Verschulden des Herstellers

beruhen.

4. Der Einbau und Anschluss des Gerates muss auf jeden Fall nach der Beschreibung erfolgen und von

fachkundigen Personal ausgefiihrt werden. Ein Anschluss des Gerates entgegen den Richtlinien, welche

in diesem Handbuch beschrieben sind, kann zur Beschadigung des Gerates und zum Garantieverlust

fuhren.

5. Von der Garantie sind ausgenommen:

- Schaden, die auf unsachgemafier Benutzung, Wartung, Transport und Lagerung beruhen,

- Mechanische Beschadigungen,

- Alltaglicher, nutzungsbedingter Verschleil,

- Reparaturen, welche auf mangelhafte Einstellung von Maschine und Controller beruhen,

- Arbeiten, welche in dieser Anleitung vorgesehen sind, und zu deren Ausflhrung sich der Betreiber mit

eigenen Mitteln sowie eigene Kosten verpflichtet hat.

6. Von der Garantie sind ebenfalls Schaden ausgenommen, die durch unsachgemafe Handhabung und

Montage, sowie durch eigenwillige Abanderung oder Reparatur verursacht sind.

7. Die Reparatur wird innerhalb von 14 Tagen, ab Schadensanzeige durchgeftihrt. Voraussetzung, dass

Gerét wird rechtzeitig an uns zurlickgeliefert, sodass eine Reaktionszeit innerhalb dieser Zeit moglich

ist.

8. Die Reparaturfrist kann geéndert bzw. um die Zeit verlangert werden, die fur die Lieferung von

Ersatzteilen bendtigt wird, falls sie vom Garantiegeber beim Hersteller bestellt werden.

9. Der Garantiegeber tragt keine Verantwortung an Folgeschaden, welche insbesondere fir verlorenen
Tel.: +49 (0)30 - 4942661 Fax: + 49 (0)30 - 51656089 E-Mail: info@cncprofi.eu http://www.cncprofi.eu
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Nutzen des Betreibers sowie fiir Beschadigungen, die direkt oder indirekt durch den Betrieb des

Controllers entstanden sind.

10. Firma CNC Profi KJ haftet fur keinerlei Schaden und / oder finanzielle Verluste, welche durch fehlerhafte
Funktion des Gerats, bzw. durch fehlerhafte Anweisungen, zurtickzufiihren wéren.

11. Folgen, verursacht durch unsachgemafien Betrieb, mangelhafte Wartung oder Lagerung, sind von der
Garantie ausgenommen.

12. Fur Bestimmungen, die in den oben genannten Bedingungen nicht enthalten sind, sind AGB Bestimmungen
des Firma CNC Profi KJ anzuwenden.

13. Die AGB-Bestimmungen befinden sich auf unsere Homepage: http://www.cncprofi.eu/ AGB

14. Der Kaufer hat davon Kenntnisgenomen und erkennt dieses durch Auftragserteilung oder Annahme der
Lieferung an.

Ubergabe der Steuerung durch den Verkaufer an den Betreiber:

Stempel

ANZEIgedatum ........cccociviiieieeeceee e
Reparaturdatum...........cccocoiiiiiiiiiieeeeee s
Reparaturumfang ...

Stempel und
(O L] (=] 1ol ] 1 PR

ANZEeIgedatum .........ccoooiiiiieeeceee e
Reparaturdatum...........ccoocoiiiiiiiiniceee e
Reparaturumfang ...

Stempel und
(O L] (=] 1ol ] i PR

ANZEIgedatum ........cccocoviiieiecccece e
Reparaturdatum..........cccoocoiiiiiiiinicee e
Reparaturumfang ...

Stempel und
UNEErSCRNITL. ...

CNC PROFI KJ

Biesdorfer Weg 21
12683 Berlin Germany
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Tel.: +49 30 4942661
Fax: +49 30 51656089

www.cncprofi.eu
E-Mail: info@cncprofi.eu

KONFORMITATSERKLARUNG (CE)

betr. Anbringung der CE-Kennzeichnung auf dem Produkt
Hiermit erklaren wir, dass der Controller:

Bezeichnung:

Typ: CNC PROFI D5
Baujahr: 2021
Serien-Nr.: D5v6

Name und Anschrift des Verkaufers:

CNC PROFI

ul. GLOWNA 10

55— 010 SW. Katarzyna Polen

auf die sich die folgende Erklarung bezieht, die Anforderungen der

EG-Richtlinie (CE)
Niederspannungsrichtlinie (Low voltageequipment) 2006/95/WE
EMV-Richtlinie (Electromagnetic compatybility ) 2004/108/WE b

sowie folgende Grundvoraussetzungen in Polen erfulit.

Gesetzblatt 2003 Nr. 49 Pos. 414 vom 12.03. 2003 der Verordnung des Ministers fur Wirtschaft, Arbeit und Sozialpolitik Uber die
Grundanforderungen fur Elektrogerate. Gesetzblatt 2003 Nr. 90 Pos. 848 vom 02.04.2003 der Verordnung des Ministers fir Infrastruktur
Uber die Prufung der Konformitét mit den Anforderungsregeln fir EMV und die Art ihrer Kennzeichnung.

Angewandte harmonisierte Normen:
PN-EN418 Not-Aus-Ausstattung.

Die vorliegende EG-Konformitétserklarung (CE) verliert ihre Gultigkeit, wenn das Gerét, umgebaut oder der Betriebsanleitung nicht

gemal gebraucht wird.

Ort/Datum: Wroclaw Polen 30.01.2021
PROFI PROFRAMM K&J
Krzysztof Maciejewski
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7. Elektrische-Anschluss-Einbau und Sicherheit

ACHTUNG! Anschluss der Stromversorgung darf nur durch Fachpersonal - Elektriker durchgefuhrt
werden, Verletzungs- und Stromschlags - Gefahr!

Der Controller ist ein Modul, vorgesehen zum Einbau in kompletten Systemen. Bei Betrieb kann er
Elektronische Stérungen verursachen. Die Intensitat der Stérungen héangt von mehreren Faktoren wie:
Kabellange, Stromstarke, Motorendrehzahl, Kabelqualitat usw. ab. Deshalb muss, um den Vorschriften
nach EN89/336 (EMV Gesetz) zu entsprechen, die Anlage unter normalen Arbeitsbedienungen geprift
werden. Der Einbau muss auf jeden Fall nach Beschreibung erfolgen und von fachkundigem Personal
auszufuhren. Siehe Verbindungszeichnung am Ende diese Bedingungsanleitung. Je nach Ausfihrung
kann der Controller mit Verschiedenen Geraten zusammenarbeiten. Pinbelegung sind auch auf der
Platine gekennzeichnet. Es diurfen nur passende Steckverbindungen mit Erdung verwendet werden.
Eine Schutzverkleidung (Gehause) gegen unbefugte Eingriffe sowie Schmutz- und Wasserabweisung,
muss installiert werden. Kabel missen gegen mechanische Beschadigung geschuitzt sein.
Nichteinhaltung der angegebenen Sicherheitshinweise und Anweisungen in dieser Betriebsanleitung
sowie der fur den Einsatzbereich geltenden Unfallverhitungsvorschriften und allgemeinen
Sicherheitsbestimmungen ist jegliche Haftungs- und Schadenersatz- Anspruch, gegen den Hersteller
oder seinen Beauftragten ausgeschlossen.

ACHTUNG! Warnung! Gefahr durch elektrischen Strom: Die elektrischen Energien kénnen schwerste
Verletzungen verursachen. Bei Beschadigungen der Isolation oder einzelner Bauteile besteht
Lebensgefahr durch, elektrischen Strom oder Mechanischer Einflisse.

8. Personliche Schutzausriistung

Bei Arbeiten an und mit der Maschine sind grundsatzlich folgende Vorschriften zu beachten:
Arbeitsschutzkleidung:

Enganliegende Arbeitskleidung (geringe ReiRfestigkeit, keine weiten Armel, keine Ringe und sonstiger
Schmuck usw.). Bedienung mit langen Haaren ohne Haarnetz verboten!

Sicherheitsschuhe flir den Schutz vor schweren herabfallenden Teilen. Sicherstellung eines rutschfesten
Stands. Gehorschutz fir den Schutz vor Gehodrschéaden.

9. Inhalt der Betriebsanleitung

Jede Person, die damit beauftragt ist, Arbeiten an oder mit dem Controller auszufiihren, muss die
Betriebsanleitung vor Beginn der Arbeiten gelesen und verstanden haben. Dies gilt auch, wenn die
betreffende Person mit einem solchen, oder &hnlichen, Controller bereits gearbeitet hat oder durch den
Hersteller geschult wurde. Die Kenntnis des Inhalts der Betriebsanleitung ist eine der Voraussetzungen,
um Personal vor Gefahren zu schitzen sowie Fehler der Bedienung der Anlage zu vermeiden. Somit
kann die Maschine sicher und stérungsfrei betrieben werden. Dem Betreiber wird empfohlen, sich vom
Personal die Kenntnisnahme des Inhalts und des Verstandnisses der Betriebsanleitung nachweislich
bestatigen zu lassen.
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10. Verfahren im Falle eines Unfalls oder einer Panne

Die Maschine muss mit mindestens einem oder mehreren Notausschaltern ausgestattet sein.

Im Falle eines Notfalls, sollte sofort einer der Notausschalter betétigt werden, oder die Taste [ESC] auf
der Tastatur auch mit dem Maus ,RESET" gedriickt werden. Auf diese Weise stoppt der Controller alle
angeschlossenen Baugruppen. Bei Bedarf, sollte die Service- Abteilung Uber diese Situation informieren
werden.

Vor Beginn der Arbeiten mit der Anlage, muss sich der Bediener tber den Ordnungsgemalen Zustand
Uberzeugt haben.

11. Technische Daten

CNC-Steuerung CNC Profi D5 Mill fiir 4 Achsen mit PC-Software

e Installation auf PC mit WINDOWS 10 bis 7

Minimum -System Anforderungen Empfohlen:
Betriebssystem: Windows 7 SP1 oder héher Windows 7 64 Bit oder hoher
Prozessor: Intel oder AMD Intel 64bit oder AMD 64bit - 2GHz
(der Prozessortakt hat einen erheblichen Einfluss auf die Analysedauer bei Gro3eren Dateien)
RAM-Speicher: 4GB 8GB
Grafikkarte: OpenGL 1.5 oder hoher
Festplattenspeicher: 1GB 5GB

Bibliotheken: NET Framework 4.6

e Controller-Platine Massen—-L 18cm B 11 cmH 2 cm

e PC-Anschluss uber LAN-Verbindung -Ethernet mit LAN-Cross Datenkabel

e Die Steuerung unterstutzt das Metrische und das Inch-System mit automatischer

Konvertierungsfunktion.

Mit einer Parametersperre gegen unbefugten Zugriff.

Syntaxpriufung, G-Code-Analyse, G-Code-Pfadvorschau und Echtzeit-Tracking

Vorschau des Werkzeugwegs — Visualisierung

Die Bearbeitungsparameter wie Vorschubgeschwindigkeit oder Spindeldrehzahl mit Poti oder mit

Maus nach Bedarf einfach und schnell korrigiert werden kénnen.

Anzeige in den Sprachen - Deutsch, Polnisch, Englisch, auswahlbar im Parameter Einstellung.

e Die Steuerung arbeitet mit Stepp Dir 5V-Signal, damit Servo oder Schrittmotoren gesteuert
werden kdnnen.

e Die Achsen kénnen im MANUEL-Modus per Druckschalter oder im MPG-Modus mit einem
externen Handrad bewegt werden.

e Die Arbeit in MDI-Modus wird auf der Grundlage von Standard-1ISO-G-Codes gesteuert, die wir

Ihnen manuell eingeben oder in AUTO-Modus ein Programm aus G-Codes vorbereiten kénnen,

beispielsweise mit dem Cad Cam-Programm.

8 Ausgange zur Unterstitzung von vier Achsen XY Z A

Logik TTL - kompatibel (5Volt) STEP / DIR

Steuerung Signal Frequenz bis zu 500 kHz

Kreisinterpolation — Linear Interpolation Verfahr Geschwindigkeit bis zu 20 m / min

Genauigkeit der Vorschub Positionierung: 0,001 mm

Umkehrspiel Kompensierung

Versorgungsspannung: 24V DC +/- 10%

Volle optische Isolation
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Steckblock-Schraubverbindungen zum einfachen Anschliel3en von Kabeln
Mit Unterstutzung fur Werkzeugmagazine und Makros fur Werkzeugmagazine.
Werkzeugmagazintypen konnen bearbeitet und angepasst werden.
Die Steuerung unterstitzt Makro Programme, die die Ausfiihrung verschiedener Prozesse,
abhangig von den angeschlossenen Eingangen, in der Automatisierung ermaglichen.
20 programmierbare Eingange
15 zugewiesene Eingénge
10 2A Transistorausgange
Anschluss fur Signalgeber von Motorantrieben
Anschluss zum Anschlief3en von einem MPG Handrad
Analoge Eingénge 0-10V zur Drehzahlregelung
Analoge Eingange 0-10V zur Spindelsteuerung
Anschluss zum Verbinden einer Spindel mit Encoder-Geber zum Gewindeschneiden
Automatische Spindelsteuerung
Automatische Spindelgetriebe Steuerung
Zu weiteren definierbaren Funktionen gehéren auch:
o Beleuchtung ein / ausschalten
Vakuumtischpumpe ein / ausschalten
Spéane Auswerfer ein / ausschalten
Staubabsaugung ein / ausschalten
Aktivierung der Kuhlmittelpumpe
Aktivierung der Zentralschmierung
Aktivierung eines frei definierten Auslosers
Unterstitzung fur Achsenendschalter
Unterstitzung fur Achs-Referenzschalter
Unterstitzung fur 3D-H6hensensor und Materialkanten
Unterstitzung fur einen automatischen Werkzeuglangenkorrektursensor
Arbeitszeit Messung
Teilezahler

O 0O O OO0 OO0 OO O0oOOoOOoOOo

12. Arbeiten an der Maschine mit Controller CNC Profi D5

Damit Sie an der Maschine Arbeiten kdnnen fihren Sie folgende Téatigkeiten durch:

1. Schalten Sie die Maschine ein.

2. Starten Sie die Maschinensoftware- auf dem PC (Profi D5-Controller).

3. Anfahren des Referenzpunktes (Referenzfahrt) fir alle Achen.

4. Bestiicken Sie die Maschine mit den Schneidwerkzeugen.

5. Flhren Sie die Werkzeugvermessung durch.

6. Spannen das zu bearbeitende Material.

7. Setzen Sie den Materialnullpunkt an.

8. Stellen Sie die Betriebsart auf den AUTOMAT IK-Modi.

9. Importieren Sie das CNC-Programm mit G-Code nach 1SO-Norm in den D5-Controller.
10. Driicken Sie die START-Taste.

1. Einstellung des Werkstiick-Material-Nullpunkts

Stellen Sie den Werkstticknullpunkt ein, damit jedes Werkzeug die Position des Werkstticks kennt.
Um die Achsen auf null zu setzen, driicken Sie Taste (Xo), (Yo), (Zo) und (Ao). Sie kdnnen auch einen
Wert eingeben, indem Sie flr jede Achse eine Zahl eintippen.
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13. Display Beschreibung und Programm Bedienung

Nachdem das Programm installiert wurde und Sie das Programm starten, erscheint die Program-

Oberflache mit allen Funktionstasten und Informationsfeldern.

e Fir die Programm Bedingung bendtigen Sie nur die Standard PC - Computer Ausristung:
Tastatur und Maus bzw. Touchpad. Sie kdnnen auch Touchscreens verwenden.

Schritt | [EERELE N

|EDrTiEREN| SchiieBen d [PROFI CAD|

00:00:00 | ® Zeit

e Wenn die Controllerplatine nicht am PC angeschlossen ist, wenn an sie keine Bauteile verbunden
oder diese nicht Konfiguriert sind, hat das Programm keine Funktionen.

e Sie kbnnen nur im MDI-Modi mit dem EDITIER-Fenster ein CNC-Programm mit ISO-G-Code
erstellen und speichern. Im Visualisierungsfenster werden alle Werkzeugwege angezeigt.

e Man kann auch ein vorbereitetes CNC-Programm mit ISO-G-Code z.B. fir eine Fanuc-Steuerung
offnen. Die NC-Satze erscheinen im NC-Vorschaufenster und im Visualisierungsfenster werden
alle Werkzeugwege angezeigt.

e Wenn Sie im Programm NC-Vorschaufenster die NC-Satze anklicken, werden sie im
Visualisierungsfenster als die abgearbeiteten Wege in Weil3 und die aktuelle Position des
Werkzeugs angezeigt.

14. Controllerplatine - Verbindungs-Status mit
PC-Programm

Der Verbindungsstatus der Controllerplatine wird in der oberen rechten Ecke Angezeigt.

e Wenn sie nicht am PC angeschlossen ist oder die LAN-Verbindung nicht richtig Konfiguriert
ist, erscheint ein (oranger) Text: ,Warte auf Verbindung.“ (Bild oben).

e Wenn Sie die Controllerplatine mit einem LAN-Kabel an einen PC anschlie3en und das LAN
richtig konfiguriert ist, erscheint ein (griner) Text: ,Verbunden.” (Bild auf der nachsten Seite).
Dahinter steht die Programm Version — ,CNCPROFI D5 MILL® und Controllerplatinen-
Software Version — ,v1.0.2.5%
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Datei Offsets Nullpunkttabelle Einstellungen Hilfe Verbunden CNCPROFI D5 MILL v1.0.2.2:5

O MAC ® ABS

v

| =

[ ] [ Finden ] ‘

ARBEITS-MODI FUNKTIONEN ’ FRASSPINDEL VORSCHUB PROCESS

Geschwindigkeit (S - U/min) Geschwindigkeit (F - mm/min)

REFERENZ
| o - G
‘ ‘ 100%
MANUAL ZENTRIEREN = + ‘ 100% E +
% 10/ 0, 0,
MPG MAGAZIN 60% 100% 200% | 0% 100% 200%

Schritt | NrL: 0
[EDITIEREN] [schlieBen G [PROFI cAD
00:00:00 | @) Zeit () Stiick 0 G 7 G21 G40 G49 G50 G54 G64 G69 G8O GO G

Alarm: 0 TO HO

15. Menu leiste

In der Mentleiste befinden sich wichtige Einstellungs-, Bedienungs- und Informationsfelder, die wir
unten erlautern werden.

1. Datei

Unter dem Menu ,Datei finden Sie:
e CNC-Dateien mit NC-Programmen-Offnen, -Bearbeiten, -SchlieRen.

e Programm - Controller Einstellungen exportieren/speichern und gespeicherte
Einstellungen Importieren/wieder zuriicksetzen.

e Das Programm CNC Profi D5 MILL schliel3en.

e Sie kbnnen auch das Programm schlief3en in dem Sie X anklicken oder Minimiren,
Verkleinern-Vergrof3ern - in die oberen rechten Ecke.
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2. Offsets

In der Ansicht " Offsets " kann der Bediener die Werkzeugoffsets &ndern. Er kann den
Werkzeugversatz manuell oder mit einem automatischen Werkzeuglangensensor eingeben und
korrigieren.

Geben Sie den Werkzeugdurchmesser (D), den Werkzeuglangenversatz-Offset (H) und die
Korrektur des Werkzeuglangenversatzes (H) ein.

Wichtige Parameter fur die Programmierung und Materialbearbeitung.

Datei Offsets Nullpunkttabelle Einstellungen Hilfe Verbunden CNCPROFI DS MILL v1.02.2:5

Xo =

L)
@- WERKZEUG OFFSET

Typ  Durchmesser Korrektur(D]  Offset (H]  Korrektur(H] Auto Messung  End-Messung
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[ ] 2 Kopierfraserd] | ) 4 0 119801 0 v ]
A 0000
Bohrer6] i 6 0 50801 0 “ O B: 0000
¢ 0000
4 Fraskopf80 Y 0 120801 0 v R e
raskopf0] & ™ . ~ Einfihrung
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5 [Schaftfraser] a 6 0 5547 0 “ O ® Sollposition
Wert
6 [Schaftfrasers] | 8 0 99,801 0s v O et et
PROCESS
7 [NOWY OFSET] a 0 0 0 0 v O

k3]

8 [NOWY OFSET] 0 0 0 0

]
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In der Werkzeug-Offset Tabelle kbnnen Sie wéhlen, wie der D5 Controller verfahren soll, wenn
das Werkzeug Aufgerufen wird:

e Beijedem Aufruf wird die Werkzeuglange neu vermessen und das Mal3 korrigiert, wenn
ein Hakchen in Auto Vermessung steht.

e Beijedem Aufruf wird die Werkzeuglange neu vermessen bei Werkzeuglangen Differenz
wird eine Meldung/Alarm ausgelost, wenn ein Hakchen in End Vermessung steht.

e Bei jedem Aufruf wird die Werkzeuglange nicht automatisch vermessen, wenn kein
Hakchen in beiden Tabellenfeldern steht.

Sie kbnnen das Werkzeug wechseln indem Sie den Befehl M6 verwenden.

Der Offset (H) ist die Werkzeuglange, sie kann vom Bediener eingegeben werden oder der
automatisch durch den Werkzeuglangemesssensor gemessene Wert wird ibernommen.
Der Korrekturwert (H), den Sie in die Werkzeug-Offset Tabelle eintragen korrigiert die
Werkzeug-Lange um den eigegebenen Wert.
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Damit der Offset- (H) und Korrekturwert (H) im Programm aktiv unter der eingetragenen
Werkzeug Nr.(T) verwendet werden kdnnen muss er so wie in dem Beispiel aufgerufen werden.

Beispiel:
M6 TO

G43 HO
oder

M6 TO

G43 H6 (auf diese Weise kann ein unterschiedlicher Héhenversatz-Offset (H) und dessen
Korrektur (H) fur das gleiche Werkzeug (T0) angesetzt werden)

Einfihrungs-Methode:

Der Hohenversatz-Offset (H) des Werkzeugs kann auf verschiedene Weise eingegeben
werden:

e Sollposition — Der Offset (H) wird aus dem angegebenen Wert berechnet. Diese Methode
ist natzlich, wenn der Bediener den Werkzeugversatz (H) manuell mit der Messuhr einstellt.
Dann gibt der Bediener den Z-Positionswert des Sensors ein (normalerweise ist es 0,000).

e Wert — Der eingegebene Wert wird zum Wert des Hohenversatzes (H) des Werkzeugs.

e Verschiebung — Der aktuelle Wert des Offsets (H) des Werkzeugs wird um den
angegebenen Wert erhoht.

Datei  Offsets  Nullpunkttabelle  Einstellungen  Hilfe Verbunden CNCPROFI DS MILL v1.006:5
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3. Nullpunkttabelle

In der Ansicht " Nullpunkttabelle" kann der Bediener den gewahlten Nullpunkt der
Nullpunkttabelle fur die Achsen X, Y, Z und A eingeben. Durch diese Funktion ist der CNC
PROFI D5 Controller in der Lage den gespeicherten Programmnullpunkt jederzeit zur
Verfligung zu stellen.

UNTER DER ANNAHME, DASS | (7 AGE DER MASCHINE
DIESE MATERIALFLACHE DIE
IM CHARAKTERISTI-
XY-EBENE BESTIMME, ISTBEI | | ooHEN PUNKT FUR DIE
OFFSET-EINSTELLUNG EINE e
BESTIMMUNG DER Z-
Z } | KOORDINATE GLEICH NULL K OGRETNATE PR BAd
; | EINZUGEBEN MATERIAI BASIS-SYS-
5 zi
: E Z
: ! ‘ Zi
O - -
%@.C. = . THeynmeEm ).(- - : E
B /1’ x : :
3 | ST T >
Y ' X
AV e s s s oo neococo N o o & o ’
~ X

Die Festlegung des Koordinatensystems der Nullpunkttabelle (G54-G59, G59.1-G59.9) beruht
auf den Berechnungen des Offsets fur die ausgewahlten Achsen.

Das Offset muss relativ zum MAC System berechnet werden, deshalb wird dieses automatisch
vom Controller berechnet. Vor dem Beginn irgendeiner Festlegung der Nullpunkttabelle, ist die
Maschine auf die Referenzpunkte zu fahren. Zusatzlich muss, falls das Werkzeug zur
Malffindung in Z verwendet wird, die Werkzeuglange ermittelt werden.

Das Maschinen-Koordinatensystem MAC, ist das Basissystem, von welchem aus, die
Koordinaten aller anderen Koordinatensysteme berechnet werden. Der Nullpunkt der Maschine
ist dauerhaft vom Maschinenhersteller bestimmt und dieser ist meistens die Stelle der Montage
der Sensoren zum referenzieren jeder Achse.

Nehmen wir an, wir stellen einen Schraubstock auf irgendeine Position des Maschinentischs,
die uns geeignet scheint. In diesen Schraubstock spannen wir ein Werksttick ein, welches wir
Bearbeiten wollen.

Nun stellen wir uns die Frage, wo genau liegt denn nun meine Startkoordinate des Programms
und wie teile ich diese Position der Steuerung mit.
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Hierfir nehmen wir ein Tabellen- Koordinatensystem (G54 bis G59), welches die Position
bezlglich des MAC- Koordinatensystems speichert. Diese Position muss ich am besten mit
einer Messuhr, oder eines 3- D Tasters mit der Maschine ausmessen. Ich verfahre die
Maschine genau an die Position, welche ich als X0 YO Z0 definieren mdchte.

Nun gehen wir in unsere Nullpunkte-Tabelle
Wir wahlen G54 und definieren innerhalb von G54 die verschiedenen Achsen an.

Nun koénnen Sie den Wert eingeben, welchen diese Position erhalten soll, z.B. 0. Die X- Achse
ist nun in G54 mit O definiert. Das gleiche fiihre ich mit der Y, Z und ggf. der A- Position durch.
Das Koordinatensystem sollte nun voll definiert sein.

Sie kénnen durch driicken eines Achse Buchstaben in der gleichen Linie die aktuellen
Koordinaten der Werkzeug Position der Achse Ubernehmen. Wenn Sie auf ALLES driicken,
werden Koordinaten alle Achsen der Werkzeug Position Ubernehmen.

Wenn Sie die Taste Anwenden oder OK driicken, so wird der bisherige Wert tiberschrieben.

Wenn Sie die Taste Ausgang driuicken, verlassen Sie das Fenster Nullpunktetabelle ohne die
Anderungen zu Ubernehmen.

Von nun an kann die Maschine diesen Punkt jederzeit durch Eingabe der Zeilen mit
entsprechender Koordinate (X, y, z und a):

GO0 G90 G54 Xx Yy Zz Aa wiederfinden.
Der Nullpunkt ist definiert.

Sollte die Maschine nun aus irgendeinem Grund abgeschaltet werden, so bendtigen wir zum
Wiederfinden der Position nur das Maschinenkoordinatensystem, das beim Abschalten verloren
geht. Durch das Referenzieren der Maschine ist das MAC wieder gefunden. Der Nullpunkt G54
geht nicht verloren, sondern wird intern gespeichert.

Das Referenzieren der Achsen, welches nach dem Einschalten der Stromversorgung
ausgefihrt wird, je nachdem ob die Maschine tUber Referenzschalter verflgt oder nicht,
bestimmt den Referenzpunkt des MAC Koordinatensystems. Dieser Vorgang ist bereits im
Kapitel 25 — Arbeits-Modi Funktionen -Referenzfahrt- beschrieben.

Einfihrung Methode:

Die Nullpunktverschiebungen (G54-G59) fir die Achsen X, Y, Z und A kénnen auf verschiedene
Weise eingegeben werden:

e Sollposition — Die Sollposition einer Achse wird auf Grund der eingegebenen Position
berechnet, die die Achse einnehmen soll.

Wenn Sie zum Beispiel wollen, dass die ausgewahlte Achse eine ABS-Position von 55.000
mm hat. Wenn Sie diese Eingabemethode gewéahlt haben, geben Sie in das Tabellenfeld
den Wert 55.000 ein und das Programm berechnet auf dessen Basis den Offset fur die
gewahlte Achse.

e Wert — Der eingegebene Wert wird zum Offset-Wert der ausgewahlten Achse fir

die gewahlte Nullpunkt.
e Verschiebung — Der aktuelle Offset-Wert der ausgewahlten Achse fir die ausgewahlte

Nullpunkt wird um den angegebenen Wert erhoht.
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1. Programmierbares Koordinatensystem G50 G92

Der Controller erlaubt die Einstellung eines programmierbaren Koordinaten- Systems durch
Eingabe der vorgegebenen Position auf die ausgewahlten Achsen. Die Definition des
Programmierbaren Koordinatensystem erfolgt ausschlief3lich im Programm, und kann nicht Uber
Tabelle vergeben werden. Sozusagen eine Nullpunkt- Korrektur.

Beispiel:
G50 X10 Y9.56 Z9.1 A45 das aktuelle Koordinatensystem wird nun Uberlagert

Dieses System wird nach Programmende automatisch geléscht, bzw. kann im Programm durch
den gleichen Befehl nur mit anderen Einstellungen veréandert werden.

Beispiel: G50 X0 Y0 Z0 A0 das programmierbare Koordinatensystem wird geléscht.
Ganzes Programm Beispiel:

GO0 G90 G54 X0 YO0 Z0 Dieser Satz verfahrt die Maschine auf die Koordinaten des G54
Ursprungs.

G50 X10 Y10 Z10 Der aktuelle Nullpunkt wird durch ein programmierbares Koordinatensystem
in jeder Achse um +10 mm Uberlagert.

GO X0 YO Z0 Nun steht die Maschine auf G54 in X10, Y10 und Z10. Aber das aktuell gtiltige
Koordinatensystem, welches programmiert auf X0, YO und ZO0.

G50 X10 Y10 Z10 das programmierbare Koordinatensystem wird geléscht, Maschine steht nun
auf X10, Y10 und Z10

GO0 X0 YO Z0 Maschine fahrt zurtick auf G54 X0, YO und Z0

Ak
»
Y
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2. Referenzpunkte G28 G30

Referenzpunkte sind Punkte im MAC Maschinenkoordinatensystem, die fir die Messung von
(Werksttick-) die bei Abfahrt der Achsen vom Material oder der fur alle anderen mdglichen
Positionierungszwecke definiert wurden.

— -5 X
Datei Offsets Nullpunkttabelle Einstellungen Hilfe Verbunden CNCPROFIDS MILL v1.02.2:5
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In der Ansicht " Referenzpunkte " kann der Bediener den gewéhlten Referenzpunkt fur die
Achsen X, Y, Z und A eingeben oder Automatisch Ubernehmen.

Sie kénnen durch driicken eines Achse Buchstaben in der gleichen Spalte die aktuellen
Koordinaten der Werkzeug Position der Achse Ubernehmen. Wenn Sie auf Punkt driicken,
werden Koordinaten alle Achsen der Werkzeug Position Ubernehmen.

Wenn Sie die Taste Anwenden oder OK driicken, so wird der bisherige Wert tGiberschrieben.

Wenn Sie die Taste Ausgang druicken, verlassen Sie das Fenster REFERENZPUNKTE ohne
die Anderungen zu Ubernehmen.

Die Steuerung erlaubt die Einstellung von 4 Referenzpunkten (G28/G30 P1, G30 P2, G30 P3,
G30 P4).

Ab Werk die Koordinaten Punkte werden auf die Nullposition der Maschine gesetzt.

Die Positionierung auf Referenzpunkte kann Bediener mit G28 und G30 Befehle ausfuhren.
Der Befehl G28 weist dem Controller an, zum den ersten G28-Referenzpunkt zu fahren.

Mit dem G30 kdnnen Sie zusatzlich die Nummer des Referenzpunktes auswahlen. Riuckfahrt
zum Referenzpunkt wird immer in der eingestellten Reihenfolge der Achsen durchgefthrt.
Zuerst wird die Bewegung alle angegebenen Achsen zum Zwischenpunkt erfolgen (sofern ein
solcher Punkt angegeben wurde), und dann bewegt sich die Z-Achse auf die Z-Position des
Referenzpunktes. Schlielilich die anderen Achsen zusammen an die Position des
Referenzpunktes bewegt werden.
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Hinweis:

Die Koordinaten des angegebenen Zwischenpunktes werden in Bezug auf die gewéahlte
Einfihrungs-Methode in der Nullpunkttabelle ausgefihrt.

Durch diese Funktion ist der CNC PROFI D5 Controller in der Lage den gespeicherten
Referenzpunkt jederzeit zur Verfigung zu stellen.

BEFEHL BESCHREIBUNG
G28 Befiehlt dem Controller, auf den Referenzpunkt 1 (G28) zu fahren
G28 X100 Y90 Befiehlt dem Controller, nur mit der X- und Y-Achse eine Rickfahrt

zum Referenzpunkt 1 (G28) durchzufuhren. Die Ruckfahrt zum
Referenzpunkt erfolgt nach der Anfahrt zu dem auf den Positionen
bezeichneten Zwischenpunkt

X =100 und Y = 90.
Hinweis:

Die Koordinaten des angegebenen Zwischenpunktes
werden in Bezug auf das gewahlte Einflhrungsmethode in der
Nullpunkttabelle ausgefihrt.

G30 Befiehlt dem Controller die Ruckfahrt nach Referenzpunkt 1 (G28)

G30 P3 Befiehlt dem Controller, zu fahren zum Referenzpunkt 3 (G30 P3).

G30 X10 Y90 220 Befiehlt dem Controller die Rickfahrt zum Referenzpunkt 1 (G28) nur
mit den XYZ-Achsen. Die Ruckfahrt zum Referenzpunkt erfolgt nach
der Anfahrt zu dem auf den Positionen bezeichneten Zwischenpunkt

X =10,Y =90, Z = 20.
Hinweis:

Die Koordinaten des angegebenen Zwischenpunktes
werden in Bezug auf das gewahlte Einflhrungsmethode in der
Nullpunkttabelle ausgefihrt.

G30 P4 X10 Y90 Z20 |Befiehlt dem Controller die Riuckfahrt zum Referenzpunkt 4 (G30 P4)
nur mit den XYZ-Achsen. Die Ruckfahrt zum Referenzpunkt erfolgt
nach der Anfahrt zu dem auf den Positionen bezeichneten
Zwischenpunkt

X=10,Y =90, Z = 20.
Hinweis:

Die Koordinaten des angegebenen Zwischenpunktes
werden in Bezug auf das gewahlte Einfuhrungsmethode in der
Nullpunkttabelle ausgefihrt.
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Die folgende Abbildung zeigt die Rickfahrt zum Referenzpunkt fir den Befehl G30 P4 X10 Y90 Z20.

24

Rickfahrt- ;
Weg :
G30 P4 !
Zwischen- :
Punkt : Referenz-
(10, 90, 20 | Punkt
; G30 P4
____________________________ _h.
Y

Start-
Punkt
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4. Einstellungen

Die Programm-Einstellungen erlauben dem Bediener die Konfiguration aller Peripherien des
Programms und Controllers einschlief3lich der Auswahl der Sprache und der entsprechenden
Steuer-Algorithmen der Baugruppen, welche am Controller angeschlossen sind.

(o A -B8X
Datei  Offsets  Nullpunittabelle  Einstellungen  Hilfe Verbunden CNCPROFI D5 MILL v1.006:5

Aligemeine  Automatik | Ache | Vorschub | Fraesspindel | Werkzeuge | Eingiinge / Ausgange | Verbindung | Proze:

Yo - oo
1 Sprachauswahl  Deutsche v /! Passwortschutz

Adminstrator-Pass """

ssanalyse | Makros

Ao -
2
/ exporti = 2
; - Entwicklerkonto aktivieren E
1
ellipse txt llmp«l\ Export Entwickder-Pa
Fiihren Sie das Programm im zuletzt gespeicherten Modus aus Debugging-Optionen
N1G00 630 G8O G40 G17 G94 G54 Debuggen von G-Codes
N20
N3 ()
N4 (PLIK - KULAZ3)
NS (OBROBKA CAM ZW3D - KULA_CAM)
N6 ()
N7 (NARZEDZIE 0 TO 4 MM FREZ KULISTY.)
NG (D:4.00000 R:2.00000 H:22.00000)
Ng
N10 522000 M03
N11G4 PS5
Schritt | [0 ~ o Ok || Ubemehmen J Atorechen ‘
[ k G [PROFI CAD ]
e [~ -| = |

Einstellungen - Genaue Beschreibung finden Sie im Controller-Installation Handbuch

5. Hilfe

Unter dem Menu ,Hilfe* befinden sich:

e Shortcuts — Tastaturkirzel Beschreibung

e Controller-Platinen Update

e Programm Update

e Anweisung
— Installation-Platine-Verbindung Handbuch,
— Parameter,
— G-Cods,
— M-Cods,
— Bedienungsanleitung

¢ Informationen — CNC Profi D5 installierte Version Nr. und Lizenzbestimmungen

3. Tastenkombinationen

Tastenkirzel befinden sich in der Meni-Leiste unter -Hilfe — Shortcuts, damit man sie
schnell finden und auf sie zugreifen kann.
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Datei Offsets Nullpunkttabelle Einstellungen Hilfe

) 0000
Z _ PageUp und PageDown - Bewegung der Z-Achse (manueller)
0 Pfeile - Bewegung der X- und Y-Achse (manueller)
Raum - PAUSE
Esc - RESET
Ao _ - und + - prozentuale Anderung der Vorschubgeschwindigkeit
) Strg + A - Automatikmodus

Strg + E - Programm bearbeiten

Strg + M - MDI-Modus

Strg + O - Neues Programm 6ffnen

Strg + R - Manueller Modus

Strg + S - START

Strg + Q - SchlieBt das Fenster und speichert die Einstellungen
Tab - MPG
F1 - Kahimittel
F2 - Licht

F5 - Spindel aktivieren / deaktivieren VORSCHUB
F9 - Prozentuale Spindeldrehzahl reduzieren

F10 - Erhchen Sie die prozentuale Spindeldrehzahl
0 - 9 - Ausgange (0 - zehnter Ausgang)

W, A, S, D - Visualisierungsnavigation 10
= I = “\/i 5] 0
Mal Maus-Doppelklick - Center-Visualisierung - E] +J 100%
o

2 MAC ® ABS

v

| =

I H Finden ]

eschwindigkeit (F - mm/min)

Tab - In den MDI-Modus wechseln

100% 200%

[ Schritt NrL: 0

S

AUSLOSER

PROCESS

[EDITIEREN| [schlieBen G [PROFI CAD 1
| 00:00:00] (@) Zeit () stiick I S

|Alarm:0| TO l HO

16. Digitale Anzeige - Absolut-System (ABS) oder
Maschine-System (MAC) - von Koordinaten

Die Koordinaten zeigen die aktuelle Position des Werkzeugs, sind fir seine Positionierung

verantwortlich und geben Auskunft Gber seine Position im gewéhlten Koordinatensystem an.

Der Bediener kann durch Anklicken mit der Maus (ABS) oder (MAC) das Koordinatensystem wahlen.

(ABS)-Absolut-Koordinatensystem aktiv ist, wenn der

schwarze punkt vor (ABS) steht, werden die Ziffern in
(grun) angezeigt. XO

(MAC)-Maschine-Koordinatensystem aktiv ist, wenn der —
schwarze punkt vor (MAC) steht, werden die Ziefern YO

werden in (orange) angezeigt.

Il

Typischerweise ist das (ABS)-Koordinatensystem der
aktuellen Nullpunktverschiebungen (G54) plus eventueller Zo
Verschiebungen im G92- Befehl.

Die angezeigten (ABS)-Werte bieten die Moglichkeit, eine
manuelle Verschiebung oder Nullung einzugeben. AO
Durch Klicken der Taste (Xo), (Yo), (Zo) und (Ao) kdnnen

die (ABS)-Anzeige-Werte der jeweiligen Achse auf null Omac | @ ass

gestellt werden.
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17. NC-Programm Offnen - G-CODE - Laden

1. Offne-Taste

Sie kénnen alle Text-Dateien mit ANSI Codierung [povecap | | offene |
bestehend aus G-coden, M-Coden — NC-Sétzen 6ffnen. |l | [ Finden |
Um das CNC-Programm im AUTOMATIK-Modi zu laden, |{s0zs00¢s00 |
dricken Sie Offne-Taste, suchen Sie das vorbereitete M03 514000

CNC-Programm mit NC-Sétzen z.B. auf Lokal Drive G0X0.000Y0.000

(C:). Offne den Ordner D5 und dann den Ordner mit GOX-49.973Y-50.025Z5.000

Namen SampleGCodes, dort befinden sich einige G1Z-0.826F200.0

G1X-49.921F3000.0
X-49.766

Vorbereitete Beispiel CNC-Programme.

Wabhlen Sie die Datei aus und 6ffne sie dann. Das CNC-
Programm mit NC-Satzen wird von dem Controller
geladen. Der Controller fuhrt die Prozess-Analyse durch.
Es wird nach Syntax- und Verkehr-Fehlern gesucht.
Sollten Fehler gefunden werden, werden sie in einer U
Fehlerliste angezeigt. Y35.0237.1142
Durch dricken der EDITIREN-Taste 6ffnet sich ein (Schritt | o 1

X-49.714Z-0.848
X-49.301Z-1.977
X-49.2497-1.999
X-38.385

o

ffsets Nullpunkttabelle Einstellungen Hilfe Verbunden CNCPROFI DS MILL v1.02.25

Xo

Yo

Fehlerliste

Zo

Fehler:

Ao

Dateinamen Kurzbeschreibung Linie

ellipse.txt Unverstandlich rekord 10
MAC * ABS

ellipse.txt

P

N1G00 G0 GB0 G40 G17 G94 G54
N2 (PROGRAMISTA - IREK)
N3O
N4 (PLIK - KULAZ3)
NS (OBR@BKA CAM ZW3D - KULA CAM)
Beschreibung:
N6 ()
N7 (NARZ@DZIE 0 TO 4 MM FREZ KULISTY)
N8 (D:4.00000 R:2.00000 H:22.00000)
N9 xyz db

N10 522000 M03 w EEE—
N11 G4 PS Fortsetzen Abbrechen | - -
N12 520000 MO3 [ —1

St TN ¢ 1

e e | R - 2 | o

Editorfenster, mit dem man die Datei bearbeiten kann. Beheben Sie die Fehler und speichern
Sie die Datel.
Laden Sie die Datei erneut.
Nach dem erfolgreichen Analyse-Vorgang auf dem Display wird das gedffnete CNC-Programm
im NC-Vorschaufenster mit NC Satzen und einer Visualisierung mit allen Werkzeugwegen
angezeigt.

e Die aktuell gelesene NC Satz-Linie wird mit [oranger] Farbe markiert.

e Beim Programm Ablauf wird in der Visualisierung die Werkzeug Position angezeigt.

e Unter dem CNC-Programm wird die aktuell gelesene Linien Nr. angezeigt.
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Datei Offsets Nullpunkttabelle Einstellungen Hilfe Verbunden CNCPROFI DS MILL v1.02.2:5

g 416707

Ao ’ _ PROZESSANALISIERU

Datenanalyse: rooster.tap

rooster.tap Offene "
L Laden einer Datei

Richtigkeit der Syntax

Verkehrsanalyse

N20 G91 G28 X0 YO Z0

N30 G40 G17 G80 G49 Datei Ubertragung:

N40 T1 M6

Tempo: 2,25/4,43 MB 2,25 MB/s

N50 G90 G54 Zeit: 01s

N70 GO X0.000 Y0.000 S12000 M3

N80 GO X21.320 Y8.233 Z1.000 Abbrechen

ARBEITS-MODI FUNKTIONEN PROCESS

N90 G1Z-0.500 F20000.0

N100 G1 X3.381 F600.0 Geschwindigkeit (F - mm/min)

NT10 X3.506 Y8.290 0 0
- =+ || 100% | | = [+ |oo%|
1000 | 1000 ||

N120 X3.679 Y8.398

N130 X3.836 Y8.528

200%
N140 X3.972 Y8.677 y

| Schritt m NrL:

EDITIEREN bchlieﬁenG PROFI CAD

2. Finden-Taste

In dem Feld ,Finden® kann man im CNC-Programm Suchen.

3. Schritt-Taste

e Dass die Schritt-Taste im AUTOMATIC-Modi aktiviert ist, kann man anhand der Tasten
Farbe [orange] auf dem Display erkennen. Damit ist der Schritt- Satzweise-Modi aktiviert.

e Wenn man den Satzweise Modus aktiviert, dann fuhrt jedes dricken der START-Taste zur
Ausfuhrung des nachsten NC Satzes.

e durch Umstellung der Schritt-Taste konnen die gleichen CNC-Programme in Satzweise-
oder Satzfolge-Modi abgearbeitet werden.

e Unabhéngig ob Satz- oder Schrittweise kann in CNC-Programme eingestiegen werden.

¢ Wenn man im ausgewahlten NC-Satz wieder eingestiegen moéchte, sollte man diesen mit
der Maus anklicken, er wird [Umrahmung] markiert. Mit der START-Taste kann man weiter
fortsetzen.

4. Blattern-Taste

Nach der CNC-Programm Abarbeitung oder dem Programmabbruch durch driicken der
Blattern-Taste kann man einfach zum CNC-Programm-Anfang zurtickkehren.

5. EDTIREN-Taste

Durch driicken der EDITIREN-Taste 6ffnet sich ein Editorfenster, indem man gedffnete CNC-
Programme bearbeiten kann. Neues Programm kann man in MDI-Modi erstellen und Speichen.
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Programm Editieren

In diesem Kapitel liegt der Focus auf der korrekten Eingabe der abgebildeten Programme. Es
soll also trainiert werden, wie man mit diesem Modus korrekt umgeht.

Nun kénnen wir ein NC- Programm schreiben, welches im AUTO- Modus oder in MDI-Modi
abgefahren werden kann.

Folgendes ist zu beachten:

Der Status eines blinkenden Cursors zeigt an, dass der aktuelle Satz bereits bearbeitet wird.
Sollte das zu 6ffnende Programm bereits existieren, so wird sich der Cursor, vor den ersten
Satz positionieren.

Der Cursor markiert horizontal die Position, welche beschrieben wird.

Die Zeile wird von Ihnen erstellt oder ergéanzt, und wenn alle Informationen enthalten sind mit
[ENTER] oder Pfeilen gehen wir zur Nachtezeile.

Die NC-Satze erscheinen im NC-Vorschaufenster und im Visualisierungsfenster werden alle
Werkzeugwege angezeigt.

Ist das Programm fertig erstellt, Programmzeile wurde mit abgeschlossen, so kann man das
Programm Speichen und mit START-Taste Abfahren.

Programm Beispiel- Befehlsaufbau

Betrachten wir uns erst einmal das gesamte Programm, und analysieren wir den Textuellen
Aufbau.

Ich verweise auf die G- Code Beschreibungen, welche an dieser Stelle wichtig geworden sind.
Diese Informationen finden Sie in den G-code und M-code Liste

Betrachten wir, in unten aufgefiihrten Programm 1, den Satz 1 (N1)

Sehen wir uns nun diesen Satz von dem Befehlsaufbau einer einzelnen Funktion an. Es handelt
sich immer um eine Adresse und einem Wert,

N1 GO G54 G90 G17 S600 M3 710

G = Adresse, 0 = Wert.
G = Adresse, 54 = Wert.
G = Adresse, 90 = Wert.
G = Adresse, 17 = Wert.
S = Adresse, 600 = Wert
M = Adresse, 3 = Wert
Z = Adresse, 10 = Wert

Die anderen Mehrfach- belegten Adressen funktionieren genauso.

Den Wert kdnnen Sie, wie gewohnt, auch mit mehreren Stellen nacheinander eingeben.
Jeder Wert ohne Vorzeichen wird als positiver Wert interpretiert.

Folgendes Programm 1 soll, nach Oben beschriebener Methode, erstellt werden

Programm 1

N1 GO G54 G90 G17 S600 M3 Z10
N2 X10 Y10 G98 M8

N3 G81 R2 Z-15 F100

N4 M98 P3

N5 M5 M9

N6 GO G28 Z0

N7 M30
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6. SchlieBen-G-Taste

Durch driicken der Schlie3en-Taste, schlie3en Sie das CNC-Programm.

18. Programmstart - START-Taste

Im AUTOMATISCH- und MDI-Modus - durch Driicken der START-Taste wird

das Programm gestartet. -

Hinweis:
Bitte beachten Sie, dass die START-Taste generell die Spindel- und Achsenbewegung startet.

19. Programm-Anhalten - PAUSE-Taste

Das laufende Programm im AUTOMATISCH- und MDI-Modus - kann durch
driicken der PAUSE-Taste angehalten werden. Mit der PAUSE-Taste wird ‘ PAUSE

die Ausfuihrung des Steuerprogramms so schnell wie moglich gestoppt, Die

Visualisierung -Fenster-Ramen blinken auf Gelb und mit der START-Taste

wieder vorgesetzt werden kann. Die Spindel und die Kuhlung bleiben eingeschaltet, kbnnen aber bei
Bedarf manuell gestoppt werden. Wenn PAUSE aktiv ist, kbnnen Sie eine Achse nicht verfahren, ein
defektes Werkzeug nicht austauschen usw. Wenn Sie die Spindel oder die Kiihlung angehalten
haben, kdnnen Sie sie wieder einschalten, bevor Sie fortfahren. Der D5 Controller merkt sich die
Positionen der Achsen, wenn Sie die START-Taste erneut driicken, um das Programm fortzusetzen.

20. Programm-Stopp - RESET-Taste

Bei Laufende Programme im AUTOMATISCH- und MDI-Modus (Stoppt das
Programm, schaltet die Spindel und Kiihlung ab)

RESET-Taste bei Betatigung, stoppt die Achsbewegung, schaltet die Spindel
und Kuhlung ab und andere Funktionen werden in der Steuerung aktiv sind.
Die Visualisierung -Fenster-Ramen leuchten auf rot

Kann als NOT-AUS-Schalter verwendet werden.

21. NOT-AUS Sicherheitsschalter

Die Steuerung ist mit einem E-STOP-Eingang ausgestattet, der mit einem NOT-
AUS-Schalter verbunden ist. In Falle eine Pane oder Unfall der Schalter schnell
gedrtckt wird. Dadurch werden die Achsenbewegung und der Betrieb alle
kontrollierten Komponenten gestoppt. Es deaktiviert die Spindel, das Kuhlmittel
und andere Funktionen, die in der Steuerung aktiv sind.

Der Controller meldet ein Alarm in Alarmliste, dass der Sicherheitsschalter betétigt
wurde.

Damit Sie wider lhre Arbeit vorsetzen kdnnen setzen Sie den Schalter wieder
zuruick, wenn er noch gedruckt ist und I6schen Sie den Alarm aus der Alarmliste.
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Vorschub-Fenster

Bildschirm-Fenster fiir Informationen und Vorschubkontrolle

Das Bildschirm-Fenster zeigt Informationen tber die eingestellte
Geschwindigkeit - F- mm/min und die ausgefihrte Geschwindigkeit an.

Verwenden Sie die Plus- (+) und Minustasten (=), um die
Vorschubgeschwindigkeit einzustellen oder mit dem Maus bewegen Sie
die (graue) Balke nach Links/Rechts von 0% bis zu 200% um die
voreingestellte Geschwindigkeit schnell einzupassen.

VORSCHUB

Geschwindigkeit (F - mm/min)

Sy

0% 200%

Die Vorschub-Einstellungen befinden sich im Menu-Leiste (Einstellungen/Vorschub). Dort kennen
Sie auch das Prozentuale-Vorschub Bereich definieren.

23.

Frasspindel-Geschwindigkeit-Fenster

Informations- und Kontrollbildschirm-Fenster fur Frasspindel

Geschwindigkeit.

Das Bildschirm-fenster zeigt Informationen tber die eingestellte
Spindeldrehzahl S- U/min und die ausgefihrte Geschwindigkeit an.

Mit der START-Taste schalten Sie die Spindel ein und aus.

Verwenden Sie die Plus- (+) und Minustasten (=), um die
Spindeldrehzahl einzustellen oder mit dem Maus bewegen Sie die
(graue) Balke nach Links/Rechts von 60% bis zu 200% um die
voreingestellte Spindeldrehzahl schnell einzupassen.

FRASSPINDEL

Geschwindigkeit (S - U/min)

=

60% 130% 200%

Die Frasspindel-Einstellungen befinden sich im Meni-Leiste (Einstellungen/Frasspindel). Dort
kennen Sie auch das Prozentuale-Vorschub Bereich definieren.

24.

3D Visualisierung Fenster

Im Visualisierung Fenster werden die X-Achse-Rotelinie und Y-Achse-Grunlinie als Hauptachsen

angezeigt.

Das Werkzeug ist als roter Kegel dargestellt. Die Spitze ist der Werkzeugmittelpunkt.
Man kann das dargestellte Bild am besten mit einer Maus bewegen oder vergréRern/verkleinern.

e Nach links/rechts oder oben/unten ziehen — Fahren Sie mit dem Cursor ins Bild Fenster,
driicken und halten Sie die Rechte-Maustaste und bewegen Sie die Maus in die Richtung, in
die Sie schauen wollen.

e Im Kreis drehen (Dreh-Mittelpunkt ist der Fenster-Mittepunkt) - Fahren Sie mit dem
Cursor ins Bild Fenster, dricken und halten Sie die Linke-Maustaste und bewegen Sie mit
dem Maus in die Richtung, in die Sie schauen wollen.

e VergrolRern-Verkleinern - Fahren Sie mit dem Cursor ins Bild Fenster, drehen Sie die
Mausrolle nachvorne — Vergr63ern, drehen Sie die Mausrolle nachhinten — Verkleinern.
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e \Vonvorne, von rechts, von oben — Bild Ansicht — in der linken Fenster Ecke unten befindet
sich ein Mini-Achsenbild, Fahren Sie mit dem Cursor ins Bild und driicken Sie die Linke-
Maustaste die Ansicht wird umgeschaltet.

e Ansicht folgt den Werkzeugposition- in der linken Fenster Ecke unten befindet sich ein
Mini-Achsenbild, Fahren Sie mit dem Cursor ins Bild und driicken Sie die Rechte-Maustaste
erscheint ein Auswalfenster wo kdnnen Sie wéhlen:

Top — die Ansicht von oben

Right — die Ansicht von rechts

Front — die Ansicht von vorne

Lock view to Tool Position — die Ansicht wird bei Abarbeitung den Werkzeugposition folgen
Fahren Sie mit dem Cursor auf die Zeile und driicken Sie die Rechte-Maustaste. Damit
kbnnen Sie die gewlnschte Ansicht wahlen.

e Bild auf die Achsen 0-Punkt Zentrieren — Doppel-klicken Sie die Rechte-Maustaste.

e orthogonale Ansicht - perspektivische Ansicht- in der rechte Fenster Ecke oben befindet
sich ein Mini-Ansicht-Bild, Fahren Sie mit dem Cursor ins Bild und driicken Sie die Rechte-
Maustaste dadurch kennen Sie die Ansicht wechseln.

Wenn Sie ein CNC-Programm Offnen oder ein Erstellen in NC-Vorschaufenster die NC-Satze
anklicken-Markieren [Umrahmung], nach der Markierung werden sie im Visualisierungsfenster als
die abgearbeiteten Wege in Weil3, die vor der Markierung in Grun, kreisinterpolierte in Rot und die
aktuelle Position des Werkzeugs angezeigt.

Verbunden CNCPROFI D5 MILL v1.022:5
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25. Wechsel zwischen den Arbeits-Modi - Funktionen

Bitte lesen Sie sich dieses Kapitel genau durch, bevor Sie weiter verfahren.

Nachdem die Software der Controller auf dem PC installiert ist, alle Bauteile nach Anweisung
verdrahtet und konfiguriert sind. Werden in diesem und in folgendem Kapitel die grundsatzliche
Funktion der Modi und die wichtigen Teile des Controllers sind erlautert.

Was sind die ARBEITS-MODI und FUNKTIONEN, wofir kébnnen diese verwendet werden.

Ein Modi ist eine sogenannte Betriebsart. In jeder ARBEITS-MODI FUNKTIONEN
dieser Betriebsarten stellt der Controller, eine

begrenzte Anzahl von zusammengehorigen [

Funktionen zur Verfligung, um spezielle Arbeiten ‘! REFERENZ
durchftihren zu kénnen. Andere Funktionen, welche

an dieser Stelle nicht ben6tigt werden sind gesperrt.

Jeder ARBEITS-MODI, in dem die Steuerung MANUAL ZENTRIEREN
geradesteht, ist anhand der Information in der

Tasten Farbe [orange] auf dem Display, zu MPG MAGAZIN
identifizieren.

Bei den FUNKTIONEN werden die aktiven Tasten in MDI
Farbe [braun] angezeigt.

1. ARBEITS-MODI

Der Profi D5 Controller beinhaltet ARBEITS-Modi funktionen so konzipier damit man einfach
und schnel zugreifen kann.

Verbunden CNCPROFI DS MILL v1.006:5

GO3 X85.551949 Y27.885522 Z-1.000000 13.503563
GO3 X86.162353 Y27.521729 Z-1.000000 13.521114 J5.214029

0801498 -1535919

503563 J4.021219

ARBEITS-MODI FUNKTIONEN FRASSPINDEL VORSCHUB
1.000000 1-0.220256 J-0.193301

GO3 X86 1.000000 10.125998 J-0.026285

-1.000000 10594832 4997144

Tel.: +49 (0)30 - 4942661 Fax: + 49 (0)30 - 51656089 E-Mail: info@cncprofi.eu http://www.cncprofi.eu



mailto:info@cncprofi.eu
http://www.cncprofi.eu/

Bedienungsanleitung 2021 Seite 31 CNC Profi D5 MILL

1. AUTOMATIC - Auto- Satzfolge Modus bzw. Satzweise

Wenn man den AUTOMATIC- Satzfolge Modus aktiviert, dann fihrt das Driicken der START-
Taste zur Automatischen Ausfuhrung eines vorbereiteten und getffneten CNC-Programmes.

Auf dem Display wird das gedffnete CNC-Programm in einem NC-Vorschaufenster mit NC
Satzen und eine Visualisierung mit allen Werkzeugwegen angezeigt.

Beim Programm Ablauf wird in der Visualisierung die Werkzeug Position angezeigt.

Die aktuell gelesene NC Satz-Linie wird mit [orangener] Farbe markiert.

Unter dem CNC-Programm wird die aktuell gelesene Linien Nr. angezeigt.

Dass die Schritt-Taste im AUTOMATIC-Modi aktiviert ist, kann man anhand der Tasten
Farbe [orange] auf dem Display erkennen. Damit ist der Schritt- Satzweise-Modi aktiviert.
Wenn man den Satzweise Modus aktiviert, dann fuhrt jedes driicken der START-Taste zur
Ausfihrung des nachsten NC Satzes.

Wenn man den Schritt-Modus wieder ausschaltet, kann das CNC- Programm durch
driicken der START-Taste wieder im Satzfolge-Modus abgearbeitet werden.

Durch Umstellung kdnnen die gleichen CNC-Programme in Satzweise- oder Satzfolge-
Modi abgearbeitet werden.

Unabhangig ob in Satzfolge- oder Schritt-Modi, kann in diesem Modus in CNC-Programme
eingestiegen werden.

Wenn man im ausgewahlten NC-Satz wieder eingestiegen méchte, sollte man diesen mit
der Maus anklicken, er wird mit einer [Umrahmung] markiert. Mit der START-Taste kann
man dann weiter fortsetzen.

Sie kbnnen das Programm anhalten, indem Sie die PAUSE-Taste driicken, Die
Visualisierung -Fenster-Ramen blinken auf Gelb und mit der START-Taste wieder
fortsetzen.

Sie kbnnen das Programm beenden, indem Sie die RESET-Taste driicken, dann
deaktivieren sich das Kuhlmittel, die Spindel und alle anderen Funktionen, die vom
Controller ausgefihrt werden. Die Visualisierung -Fenster-Ramen leuchten auf rot

Nach der CNC-Programm Abarbeitung kann man durch driicken der Blattern-Taste einfach
zum CNC-Programm-Anfang zurtickkehren.

Tel.: +49 (0)30 - 4942661 Fax: + 49 (0)30 - 51656089 E-Mail: info@cncprofi.eu http://www.cncprofi.eu



mailto:info@cncprofi.eu
http://www.cncprofi.eu/

Bedienungsanleitung 2021 Seite 32 CNC Profi D5 MILL

2. MANUAL-Modi

Im MANUAL Modus kénnen die verschiedenen Achsen der Maschine mittels Richtungstasten
verfahren. Nachdem Sie den Modus einschalten, werden die Tasten in der rechten Ecke
Angezeigt.

Datei Offsets Nullpunkttabelle Einstellungen Hilfe Verbunden CNCPROFIDS MILL v1.0.2.2:5
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* MANUAL (JOG) — Achsen kénnen manuell -kontinuierlich von den Tasten Bewegt
werden. Bediener kann Vorschubgeschwindigkeit in Vorschubfenster
einstellen.

* MANUAL (Schritt) — manuelle Achsen Bewegung mit Tasten um eigestellten Schritt
—1mm; 0.I1mm; 0.01mm; 0.001lmm

* MANUAL (Abstand) — manuelle Achsen Bewegung von den Tasten um
den eingestellten Abstand. Bediener kann
Vorschubgeschwindigkeit in Vorschubfenster einstellen.

Aus diesem Modus heraus kann man ebenfalls in den MPG und MDI Modus wechseln.

Auch aus diesem Modus kann man in FUNKTIONEN - Modus wechseln - REFERENZ;
ZENTRIREN; MAGAZIN-Werkzeugwechsel
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3. MPG-Modi

In dieser Betriebsart kann die Position fur jede Achse, Schrittweise abgegeben werden. Je
nachdem, welches Gerét hierfur initialisiert wurde.

Sie kbnnen Achse wahlen und Schritt Gro3e auf dem Bildschirm-Fenster bedienen oder mit
Externem MPG-Handrad die Einstellungen vorndhmen.

— manuelle Achsen Bewegung Bildschirm-Fenster mit Tasten um eigestellten Schritt
—1Imm; 0.1mm; 0.01lmm; 0.001lmm

Datei Offsets Nullpunkttabelle Einstellungen Hilfe
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Kabelgebundene Handrad MPG-Impulsgeber

Nach der Auswahl der X-Achse und der Einstellung
des Schrittes 0,1 auf der MPG-Handrad-Einheit
schaltet das Bedienfeld automatisch auf MPG um und
Sie kdnnen die ausgewahlte Achse mit dem Handrad-
MPG-Impulsgeber Verfahren.
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4. MDI-Modi

In diesem Modus kann man schnell CNC-Anweisungen editieren, speichern und ausfiihren.

Erstellen Sie die NC-Satze in Editor-Fenster, im NC-Vorschaufenster werden sie ilbernommen
und im Visualisierungsfenster werden alle Werkzeugwege angezeigt.

Bitte beachten Sie die Farbe des Rahmens des Editor-Fensters - wenn es grin ist, bedeutet dies,
dass das Programm korrekt analysiert wurde und gestartet werden kann, andernfalls ist der
Rahmen rot und beim Startversuch wird ein Fehlerfenster angezeigt. Die Fehler missen korrigiert
werden. Die Visualisierung zeigt am Anfang das vorherige korrekte Programm an.

Wenn Sie im Programm NC-Vorschaufenster die NC-Satze anklicken, werden sie im
Visualisierungsfenster als die abgearbeiteten Wege in Weil3 und die aktuelle Position des
Werkzeugs angezeigt.

Datei  Offsets  Nullpunkitabelle  Einstellungen  Hilfe Verbunden CNCPROFI DS MILL v1.022:5
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Dricken der START-Taste zur Automatischen Ausfiihrung eines erstellten und geéffneten CNC-
Programms.
e Beim Programm Ablauf wird in der Visualisierung die Werkzeug Position angezeigt.
e Die aktuell gelesene NC Satz-Linie wird mit [orangener] Farbe markiert.
e Unter dem CNC-Programm wird die aktuell gelesene Linien Nr. angezeigt.
e Dass die Schritt-Taste aktiviert ist, kann man anhand der Tasten Farbe [orange] auf dem
Display erkennen. Damit ist der Schritt- Satzweise-Modi aktiviert.
e Wenn man den Satzweise Modus aktiviert, dann fuhrt jedes dricken der START-Taste zur
Ausfiihrung des nachsten NC Satzes.
e Wenn man den Schritt-Modus wieder ausschaltet, kann das CNC- Programm durch
driicken der START-Taste wieder im Satzfolge-Modus abgearbeitet werden.
e Durch Umstellung kénnen die gleichen CNC-Programme in Satzweise- oder Satzfolge-
Modi abgearbeitet werden.
e Unabhéngig ob in Satzfolge- oder Schritt-Modi, kann in diesem Modus in CNC-Programme
eingestiegen werden.
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e Wenn man im ausgewdahlten NC-Satz wieder eingestiegen moéchte, sollte man diesen mit
der Maus anklicken, er wird mit einer [Umrahmung] markiert. Mit der START-Taste kann
man dann weiter fortsetzen.

e Sie kdnnen das Programm anhalten, indem Sie die PAUSE-Taste druicken, die
Visualisierung -Fenster-Ramen blinken auf Gelb und mit der START-Taste wieder
fortsetzen.

e Sie kdnnen das Programm beenden, indem Sie die RESET-Taste dricken, dann
deaktivieren sich das KuhImittel, die Spindel und alle anderen Funktionen, die vom
Controller ausgefuhrt werden. Die Visualisierung -Fenster-Ramen leuchten auf rot

e Nach der CNC-Programm Abarbeitung kann man durch drticken der Blattern-Taste einfach
zum CNC-Programm-Anfang zurtickkehren.

An diesem Punkt mussten wir eine Entscheidung treffen. Um MDI zu beschreiben ist das
Verstandnis fur G-Codes eingeschrankt erforderlich. Fur G-Codes ist auch ein bisschen Wissen
Uber automatische Ablaufe erforderlich. Dies kann abhangig von Maschineausstattung verirren.

Wir haben uns fir folgende Variante entschieden, zuerst MDI-Modi um ein MDI-Edit-Fenster zu
G-Code Eingabe offnen.

Wir beschranken uns hier auf die Befehle: GO, G1, S, F, M3, M5, M8, X, Y, Z

GO

-Ist ein verfahr - Befehl, welcher zur Positionierung eines Werkzeugs, ohne Spanabnahme
genutzt wird Also verfahren aufRerhalb des Materials. GO ist bei der NC- Maschine in der Regel,
die schnellste Geschwindigkeit, welche dieses Fahren kann. Die Geschwindigkeit ist in den
Maschinendaten gespeichert. Es kénnen alle Achsen gleichzeitig gefahren werden.

M3

-Ist der Befehl, welcher die Arbeitsspindel mit der vorher unter S festgelegten Geschwindigkeit im
Uhrzeigersinn rotieren lasst.

M4

-Ist der gleiche Befehl wie M3, allerdings ist die Richtung gegen den Uhrzeigersinn.

M5

-Spindel aus. Das heif3t Spindel auf O U/MIN, stopp Rotation.

M8

-Kuhlmittel an

M9

-Ist der gegenteilige Befehl zu M8: KihImittel aus.

S

-Ist die Rotationsgeschwindigkeit der Werkzeugspindel. Ist nur sinnvoll in Verbindung eines M3
oder M4

Gl

-Ist ein Befehl welcher nur mit einem F- Wert verwendet werden kann. Dieser Befehl wird in der
Regel zur Spanabnahme verwendet.

F

-Ist der Parameter, unter welchen ich den Vorschub als Konstante, in mm/Min festlege. Es kann
auch eine andere Einheit sein, z.B. mm/Umdrehung, wir bleiben allerdings bei mm/Min. z. B:
Vorschub 100mm / min wird als: F100 geschrieben.

X, Y, Z

-Dies sind Achsadressen, unter welchen die jeweiligen Koordinaten angegeben werden, welche
verfahren werden sollen. X100 heif3t, die Maschine soll von der aktuellen Position in X auf X100
fahren.
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Wir stellen uns folgende Situation vor:

mit unserem Werkzeug stehen wir auf Position: X100 Y50 und Z30

Unser Material beginnt in X0, YO, Z0 und endet in X200 Y200 Z-30. Die Spindel der Maschine
steht still.

N1: Wir mochten nun per Eilgang(GO0) X0 und YO fahren.

N2: Anschliel3end setzen wir die Spindel in Betrieb mit einer Umdrehungszahl von 1000 U/min
und Rechtslauf

N3: wir fahren mit der Z-Achse auf Z2, also 2mm tber Materialbeginn, gleichzeitig schalten wir
das KuhImittel an

N4: nun mdchten wir mit einem Vorschub von 50mm/min auf Z-2 fahren.

N5 anschlieBend fahren wir mit einem Vorschub von 200 mm/Min auf X100, Y100, Z-3

NG6: der vorletzte Schritt, mit dem aktuellem Vorschub (200mm/min) auf Z2 fahren.

N7: Spindel aus Kuhlmittel aus, mit Eilgang auf Z30 fahren.

Wir betatigen nun der MDI- Modus. In der MDI-Edit-Fenster 1 Zeile links blinkt ein Cursor. Dies
ist meine Befehlszeile, in welcher wir unsere grob umrissene Bearbeitungsfolge, nun Satz fir
Satz eingeben und abfahren wollen (wenn in dem Edit-Fenster noch das alte Programm ist, dann
missen wir alle unnétige NC Satze loschen). Nach jedem neuen Satz mussen wir einmal
[ENTER] betatigen, damit wir den nachsten Satz editieren kdnnen. Wurde dieser Satz
geschrieben, so muss die nachste Zeile mit [ENTER] ge6ffnet werden um anschlie3end die
Folgezeile einzugeben. Usw. bis letzte Anweisung ausgefuhrt wurde. Die erstellte NC-Satze
werden im NC-Vorschaufenster ibernommen und im Visualisierungsfenster werden alle
Werkzeugwege angezeigt. Sollte uns ein Schreibfehler unterlaufen, so wird die Zeile nicht in NC-
Vorschaufenster ibernommen. Die Zeile die der Controller nicht interpretieren kann bleibt im NC-
Vorschaufenster leer. Die MDI-Edit-Fenster-Rahmen rot wird und beim Startversuch wird ein
Fehlerfenster angezeigt. Dann missen wir diese Zeile Korrigieren so dass sie angezeigt wird.

Im Visualisierungsfenster konnen wir die Werkzeugwege sehen und tberprifen ob unsere CNC-
Programm Korrekt geschrieben wurde.

Nun geben wir folgende Zeilen ein, und fuhren jede nach dem Erstellen mit [ENTER] aus.
Wir bewegen uns im Programm mit den Pfeilen oder Maus.

N1: GO X0 YO

N2:S1000 M3

N3: Z2 M8 (GO ist noch wirksam)
N4: G1 F50 Z-2

N5: F200 X100 Y100 Z-3

N6: Z2

N7: GO M5 M9 Z30
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Dricken der START-Taste zur Automatischen Ausflihrung eines erstellten und geéffneten CNC-
Programms.
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xo _
_— 251 1
3 8
Yo N4 G1F50 Z-2
N5 F200 X100 Y100 Z-3

N6 Z2
N7 GO M5 M9 Z30

llungen  Hilfe Verbunden CNCPROFI D5 MILL v1.0.2.2:5

‘ mdit.tap

N1 GO X0 YO
N2 $1000 M3
N3 Z2 M8

N4 G1F50Z-2

N5 F200 X100 Y100 Z-3
N6 22

N7 GO M5 M9 Z30

ARBEITS-MODI FUNKTIONEN FRASSPINDEL VORSCHUB

Geschwindigkeit (S - U/min)

[~ [ ] | = | e o

Geschwindigkeit (F - mm/min)

REFERENZ

AUTOMATISCH

MANUAL ZENTRIEREN

60% 130% 200% | 0% 100% 200%
MAGAZIN
ST civeern Y 4| ; .
T AUSLOSER ‘
[eDimiEREN| [SchlieBen G [PROFI CAD] )
00:00:18 | ‘®/ Zeit Stiick

2. FUNKTIONEN - Maschine-Tatigkeiten Messung-Schaltung

Unter FUNKTIONEN -befinden sich die wichtigsten Tatigkeiten und Schaltung damit man
schnell zugreifen kann fir Maschine und Ausristung je nach Ausstattung sowie:

Referenzfahrt, Material und Werkzeugvermessung, Werkzeugwechsel, Schaltung von Licht,
KuhImittel, 6ffnen/schlissen Spannzangen oder Drehfutter bis zu Maschine-Schmierung,
Spéahen-Auswerfen.

Damit die FUNKTIONEN uber Controller D5 méglich sind missen alle Geréte korrekt
angeschlossen und implementiert sein.

1. REFERENZ - Referenzpunkte anfahren und Initialisierung des
Achsen

Wenn die Maschine einmal ausgeschaltet wurde, so verliert diese die Koordinaten des
Referenzpunktes. Um diesen Referenzpunkt, nach erneuten einschalten, wiederzufinden, gibt
es zwei Methoden: mussen die Referenzpunkte, falls vorhanden, einer jeden Achse erneut
angefahren werden.

Dies ist mit 2 Methoden maglich, je nach Ausstattung der Maschine:

« mit Referenzfahrt missen die Referenzpunkte einer jeden Achse erneut angefahren
werden.
o Hierzu muss die Maschine mit Referenzschaltern ausgestattet sein
o ohne Referenzfahrt, Initialisierung
o keine Referenzschalter notwendig
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Referenzpunkte anfahren mit Referenzschaltern

Die Referenzfahrt der einzelnen Achse, fihrt eine Bewegung in Richtung des Referenzschalters
aus.

Die Richtung fur die Referenzfahrt kann mithilfe des Parameters in den Einstellungen der
ausgewahlten Achse geandert werden.

Die Richtung definiert sich, aus dem gultigen Arbeitsraum der jeweiligen Achse, in Richtung
Referenzschalter. Maschinenparametern im Menu (Einstellungen/Achse)

Sie kenne auch im Menu (Einstellungen/Achse) wahlen nach welcher Reihenfolge die Achsen
verfahren sollen.

Nach dem Erreichen des Referenzschalters, halt der Controller die jeweilige Achse an.

Die Maschinenkoordinate wird initialisiert, und anschlie3end wird die Achse um den Betrag,
welcher in den Maschinenparametern im Menu (Einstellungen/Achse) eingestellt ist
zuruckgefahren. Dies wird mit einem Vorschub ausgefuhrt, welcher ebenfalls in den
Maschinenparametern Menu (Vorschub- Einstellungen) definiert wurde.

Anschliel3end wird der Wert der Basisverschiebung, welcher in dem entsprechenden
Achsparameter definiert wurde zu den entsprechenden Achsenwert addiert.

Um die Referenzfahrt vorzunehmen, driicken Sie die REFERENZ-Taste wird-(braun) und dann
im REFERENZFAHRT-Fenster driicken sie die ACHSEN-REFERENZFAHRT-TASTE -(blau) -
werden alle Achsen referenziert.

Sie kénnen die Verfahr-Tasten jede der Achsen Z ; Y ; X dricken um jede Achse zum
Referenzpunkt zu bewegen.

S Nullpunkttabelle Einstellungen Verbunden CNCPROFI D5 MILL v1.0225
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Wenn die Achsen referenziert sind, werden die Tasten der Z ; Y ; X -Achse grin angezeigt.
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Referenzieren ohne Referenzschaltern

Sollte die Maschine keine Endschalter besitzen, welcher angefahren werden kénnen, werden
deren Achsen beim Einschalten sofort auf der aktuellen Position, die jeweiligen Koordinaten der
Basisverschiebung definiert.

Empfehlung: Eine Maschine ohne Referenzschalter sollte am Betriebsende auf eine
Parkposition, das heil3t auf eine Feste Maschinen- Position gefahren werden, bevor diese
ausgeschaltet wird.

Diese Funktion ist noch nicht implementiert, kann aber manuell durchgefiihrt werden. Bei der
nachsten Einschaltung kann das (MAC) darauf Bezug nehmen. Das hat den Vorteil, dass die
Position beim wieder Einschalten der Maschine, wiedergefunden wird. Somit hatten alle
Koordinatensysteme wieder ihre gultige Position.

2. ZENTRIEREN-Funktion, Messsensor - 3D-Messtaster

Der Controller CNC Profi 5D unterstutzt die Funktionen fir Automatischen Messung mit 3D-
Messtaster. Damit man sehr genau und Schnell das Werkstick-Position Massen ermitteln kann.

Datei Offsets Nullpunkttabelle Einstellungen Hilfe Verbunden CNCPROFI D5 MILL v1.0.2.2:5
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3D Messtaster

CNC Profi D5 MILL

Der 3D-Messtaster wird zur Messung von Werkstiick Geometrien wie Kanten, Bohrungen,
Nuten, Stiften, Ecken eingesetzt. Im Programm wurden auf3en und innen Messgeneratoren
fur hohe Prazision entwickelt. Mit einer hohen Wiederholgenauigkeit wird eine schnelle und

stabile Messung gewahrleistet.

Die Sonde muss jedes Mal kalibriert werden, wenn sie
in die Halterung eingesetzt wird oder die Sonden Spitze
gewechselt wird.

Die Sonde muss ebenfalls kalibriert werden, wenn von
Zoll auf metrisch oder metrisch auf Zoll umgestellt wird.
Ausgéange in Controller: PNP-NC; (normally closed);
PNP-NO (normally open) Betriebsspannung: 24V DC

Kalibrierung des 3D-Tasters

Setzen Sie den 3D-Taster in die Spindel ein und
schlieRen Sie das Strom- und Kommunikationskabel an
den Controller D5 an.

Prifen Sie, ob das Diagnosesignal den Controller
erreicht, indem Sie leicht driicken die Spitze der
Werkzeugsonde mit der Hand.

Ausrichtungsschrauben in den Offnungen der Sonde,
hinein- oder herausdrehen indem der Rundlauf der
Messspitze mit einem Mikrometer-Sensor eingestellt
wird.

Kalibrierung des Versatzes des 3D-Tasters

]

Montieren Sie den Prézisionsring zur Kalibrierung auf dem Tisch der Frasmaschine.

Im MPG-Modus fahren Sie in die Mitte des Rings und bewegen nach innen.

driicken Sie die START-Taste. Wiederholen Sie den Vorgang mehrmals, bis die richtige

Durchmesser des Rings angezeigt wird.

Bei der Kalibrierring Messung des Durchmessers gibt es normalerweise Abweichung zwischen

dem gemessenen Wert und dem tatsachlichen Wert.

Um diese Abweichung auszugleichen, muss eine Kalibrierung des Durchmesser Versatzes

durchgeftihrt werden.

e Stellen Sie den Nenndurchmesser des Kalibrierungsrings am Controller ein.

e Fihren Sie mehrere Messungen des Kalibrierungsringes durch, so dass sie mit dem
Ringdurchmesser und auf der Digitalanzeige Werten Ubereinstimmen.

e Zur Erh6hung der Messgenauigkeit, kdnnen Sie die Hohen und Tiefen der Sonde auf

dem Ring verandern.

e Tauschen Sie den 3D-Taster aus, wenn sich die Abmessungen nicht innerhalb weniger

Mikrometer wiederholen.
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Parametereinstellungen fur den CNC-3D-Messtaster und Werkzeugwechsel

Damit man den 3D-Messtaster benutzen kann missen Sie erst in Einstellungen/Werkzeuge -
Sonde Materialmessung die notwendigen Einstellungen vornehmen:

Es muss Aktiviert werden - Hakchen unter — Sensor aktiv und alle Daten zu lhrer Sonde
mussen korrekt und vollstandig eingetragen werden.

Programmeinstellungen i = P8

Automatik | Ache | Vorschub | Fraesspindel Werkzeuge Eingdnge / Ausgange | Verbindung | Prozessanalyse | Makros

Werkzeuglingenmessung Sonde - Materialmessung

Sensor aktiv

Messrichtung o SENSOR KALIBRIEREN RN B o
eschwindigkert s 20| mm/mi
a "

Sensor MAC) X Position PPN 1636/ mm

Sensor (MAQ) Y Position PPN 3287 mm

Sensor (MAC) Z Position PPN -1027| mm

[mc,c‘,o e Fahrgeschwindigkeit nach PPN 5000, mmy/min

l Z Anfahrgeschw. zum Sensor 1000/ mm/min

Z Abfahrgeschw. vom Sensor 10/ mm/min
G1X-25456 Y-17.686
Z Position des Sensors -159.801| mm Azl e i irasser S P

Fehlerschwelle 0.1 mm Messmethode ® Abweichung vom Matedérfall auf Materiz

Rampen-Beschle. zur Messung 1000 mm/s*2

G1X-27.927 Y-13.449

G1 X-28.598 Y-11.956
G1X-29.189 ¥-10.43 Werkzeugmagazineinstellung
G1X-29.699 Y-8.875 Manuelles Magazin ®) Automatisiertes Magazin

G1X-30.126 Y-7.296
G1X-30.469 Y-5.696 Max. Anzahl der Werkzeuge 200 Stick
G1X-30.727 Y-4.08
G1X-309Y-2452

G1X-30.986 Y-0.818 RES ET

G1X-30.986 Y0.818

ok | Ubemehmen | Abbrechen

: _==maa—
e T - - |

3. MAGAZIN-Funktion Werkzeugwechsel Werkzeuglangemessgaret

Die Steuerung PROFI D5 unterstiitz Werkzeugwechsler-Magazin. Das Magazin wird mit ein
Makro-Programm implementiert. Wenn Sie Werkzeugwehster Konfigurieren mochten bitte
nehmen Sie Kontakt mit unsere Technischen Support auf.

Die Erstellung eines Makros ist je nach Aufwand kostenpflichtig. Die Makros die sind im
Programm enthalten muss man selbst fur jede Werkzeugwechsler anpassen.

Hinweis!

Makro-M-Code - Genaue Beschreibung finden Sie im Controller-M-Code Handbuch

In Einstellungen/Werkzeuge — Werkzeugmagazineinstellung - muss man Auswabhl treffen:

e Wenn die Werkzeuge per Hand eingesetzt werden auf: Manuellen Magazin setzen.

e Wenn Sie ein Automatisches Werkzeugwechsler verwenden auf: Automatisiertes
Magazin setzen (nur mit eigepasstem Makro).

¢ Wenn Sie Automatisiertes Magazin verwenden, Geben Sie die Maximale Anzahl der
Werkzeuge die in Ihr Magazin passen an.
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Offsets. Nullpunkttabelle Einstellungen Hilfe Verbunden CNCPROFI D5 MILL v1.0.2.2:5
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In den Werkzeug-Offset Tabelle kdnnen Sie Wehlen wie soll der Controller D5 verfahren, wenn
das Werkzeug Aufgerufen wird:

Bei jedem Aufruf wird das Werkzeuglange neu vermessen und korrigiert, - wenn ein
Hakchen in Auto Vermessung steht.

Bei jedem Aufruf wird das Werkzeuglange neu vermessen bei Werkzeuglénge Differenz
wird ein Meldung-Alarm ausgeldst, - wenn ein Hakchen in End Vermessung steht.
Bei jedem Aufruf wird das Werkzeuglange nicht automatisch vermessen, - wenn kein -
Hakchen in beide Tabellen Felden steht.

Sie kbnnen das Werkzeug wechseln in dem Sie Befehl M6 verwenden.
Der Offset (H) ist die Werkzeuglange, sie kann vom Bediener eingegeben werden oder der

auto
Das

matisch durch den Werkzeuglangemesssensor gemessene Wert wird Gbernommen.
Korrekturwert (H) die Sie eintragen in Werkzeug-Offset Tabelle korrigiert das Werkzeug-

Lange um eigegebenen wert.

Damit der Offset (H) und das Korrekturwert (H) im Programm aktiv unter Eingetragene
Werkzeug Nr.(T) verwenden werden kann muss so wie in dem Beispiel aufgerufen werden.

Beis

piel:

M6 TO

G43

oder

HO

M6 TO

G43

H6 (auf diese Weise kann ein unterschiedlicher Hohenversatz-Offset (H) und dessen
Korrektur (H) fur das gleiche Werkzeug (T0) angesetzt werden)
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Einfuhrung Methode:

Der Hohenversatz-Offset (H) des Werkzeugs kann auf verschiedene Weise eingegeben
werden:

e Sollposition — Der Offset (H) wird aus dem angegebenen Wert berechnet. Diese Methode
ist natzlich, wenn der Bediener den Werkzeugversatz (H) manuell mit der Messuhr einstellt.
Dann gibt der Bediener den Z-Positionswert des Sensors ein (normalerweise ist es 0,000).

e Wert — Der eingegebene Wert wird zum Wert des Hohenversatzes (H) des Werkzeugs.

e Verschiebung — Der aktuelle Wert des Offsets (H) des Werkzeugs wird um den
angegebenen Wert erhoht.

Datei  Offsets

Nullpunkitabelle  Einsteliungen  Hilfe Verbunden CNCPROFI D5 MILL v1.0225
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Werkzeuglangenmesssensor Hohenmess-sensor

Der Bearbeitungsprozess erfordert den Einsatz verschiedener Werkzeugdurchmesser. Wenn
Sie das Werkzeug ausbauen und wieder in die Spindel einsetzen, missen Sie beriicksichtigen,
dass sich seine Lange verandert hat. Gerade beim Werkzeugwechsel wird das Messen und die
genaue Langenkorrektur zu einem unverzichtbaren Bestandteil des Bearbeitungsprozesses.

Der Hohenmess- Sensor kann auf einer beliebigen Stelle der Maschine Montiert werden.
Dennoch sollte dieser an einer Stelle montiert sein, an welcher am wenigsten Stérungen,
beziglich seiner Position, des Maschinenablaufs verursachen kann.

Damit die Maschine diesen Messpunkt wiederfinden kann, muss diese Position in einem
Speicher festgehalten werden.
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Um den Sensor mit dem Werkzeug-Offset-system zu verbinden, muss er an das Controller D5
angeschlossen und implementiert werden.

PUNKT DES
WERKZEUGHOHE
N-MESSSENSORS

/ WERK-
/ ZEUG-
HOHEN-
& MESS-

Implementieren das Werkzeuglangenmesssensor in D5 Controller

In Einstellungen/Eingange/Ausgéange Stellen Sie Eingang-Signal ein und Kabel verbinden:

e Eingang-Signal Pin IN24 auf Signal von Werkzeughdhemesssensor Einstellen.

e Verbinden Sie den Sensor an Pin IN24 (+) Kabel in Verbindungstecker ZL-1 Pin 5 an
der Hauptplatine.

e Verbinden Sie den Sensor an GND (-) Kabel an den Massestecker der Hauptplatine.

Stellen Sie sicher, dass der elektrische Anschluss korrekt ist. Die LED sollte auf den
Einstellungen/Eingange/Ausgange-Diagnosebildschirm grin leuchten, wenn der Sensor
gedruckt wird, und rot, wenn der Sensor losgelassen wird. (bei NO Einstellung bei NC
Eistellung wird umgekehrt)

Hinwelis

Vor dem Messung-Start muss der Werkzeuglangensensor Kalibriert werden.
Wir mussen die Koordinaten des Austauschpunktes und das Mess-Punkt des
Werkzeugsensors in der Steuerung definieren.
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Werkzeuglangenmesssensor Einstellen- SENSOR-KALIBRIREN

Nach dem Sie den Sensor Korrekt angeschlossen haben muss er Eigestellt werden.
1. Bevor Sie begingen mit dem Einstellung fuhren Sie eine Referenzfahrt aller Achsen durch.

2. Schalten Sie auf dem Bildschirm den Anzeigemodus auf Maschinenkoordinatenanzeige
(MAC)

3. Befestigen Sie das Werkzeug im Spindelhalter (fir die ersten Versuche schlage ich vor, dass
Sie einige alte Werkzeug verwenden)

4.Im manuellen Vorschubmodus fahren Sie tUber die Mitte des Sensors so dass Sie das langste
Werkzeug mit Sicherheitsabstand einsetzen kdnnen und notieren Sie die XY-Koordinaten.

5. In Einstellungen/Werkzeuge — Werkzeuglangenmessung dricken Sie auf blauen Taste-
SENSOR-KALIBRIREN der Controller D5 wird Automatisch Verfahren und die Werte
Ubernehmen. Sie kdnnen selbst im manuellen Vorschubmodus fahren tber das Messfeld und
notieren Sie dann die XYZ-Koordinaten damit man tGberprtfen kann ob die eigetragene Werte
in Einstellungen korrekt ibernommen wurden. Sollten die Werte nicht identisch sein dann
wiederholen Sie den Kalibrierung Vorgang nochmal.

Date lipunkt lungen il
Programmeinstellungen =] X
Automatik | Ache | Vorschub | Fraesspindel Werkzeuge | Eingange / Ausgange | Verbindung | Prozessanalyse | Makros
Sonde -
Sensor aktiv
Messrichtung o SENSOR KALIBRIEREN R fr, Vatee
Messkugeldurchmesser
Sensor (MAQ) X Position PPN 1636/ mm eschwind AT
Sensor (MAQ) ¥ Position PPN 3287| mm o
MAC i Sensor (MAQ) Z Position PPN 1027, mm ; ;

[ circtedo ot Fahrgeschwindigkeit nach PPN 5000| mim/min b i

Z Anfahrgeschw. zum Sensor 1000, mm/min M d
|

Z Abfahrgeschw. vom Sensor y g
G1X-25.456 Y-17.686 .

2 Position des Sensors -159.801| mm
G1X-26354 V16318 .

Fehlerschwelle 0.1 mm A ethoc ® Abweichung vom Matddibrfall auf Materi:
G1X-27.179 ¥-14904

Rampen-Beschle. zur Messung 1000, mm/sh2 e
G1X-27.927 ¥-13449
G1X-28.598 Y-11.956
G1X-20.189 Y-1043 Werlzeugmagazineinstellung
G1X-29.699 Y-8.875 Manuelles Magazin ® Automatisiertes Magazin
G1X-30.126 ¥-7.296
6130489 Y5508 Max. Anzahl der Werkzeuge 200| stack
G1X-30.727 Y-4.08
G1X-30.9 ¥-2.452
G1X-30.986 Y-0.818 RESET
G1 X-30.986 Y0.818

Blatt N ‘ Ok Ubernehmen Abbrechen
o [ 70 [ o

Messen mit Werkzeuglangenmesssensor

Nach dem Wechsel des Werkzeugs kann das Werkzeug gemessen werden.

Durch Drucken der MAGAZIN-Taste wird ein Fenster auf der rechten Seite erscheinen.
Tragen Sie das Werkzeug Nr. (T), Offset Nr. (H) und Werkzeugdurchmesser ein. Anschlieend
dricken Sie der blaue WERKZEUGVERMESSUNG-Taste das Werkzeug wird in der Lange
Gemessen. Der gemessene Wert wird in Werkzeug-Offset-Tabelle zugeordnet und
Ubernommen.
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Die Lange Differenz zwischen dem alten und neuen Werkzeug wuirde korrigiert. Die Korrektur
wird auf der Grundlage von zwei LA&ngenmessungen durchgefihrt des verwendeten Werkzeugs
vor dem Austausch und des Werkzeugs nach dem Austausch. Auf der Grundlage der beiden
Messungen wird die Langendifferenz berechnet, woraufhin die Langenkorrektur in der Z-Achse
durchgefuhrt wird.

Offsets  Nullpunkttabelle  Einstellungen  Hilfe Verbunden CNCPROFI DS MILL v1.0.2.2:5
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4. AUSLOSER

Um Ausloser zu starten, driicken Sie die AUSLOSER-Taste auf der rechten Seite erscheint ein
Fenster mit Geraten Abbildung wie Kihimittel, Beleuchtung, Etc. die geschalten werden
kénnen. Sie missen im Voraus definiert und angeschlossen sein. die Tasten kenne Sie
Schalten, in dem Sie fahren mit dem Cursor auf das Bild und driicken die Linke-Maustaste.

Die Gerate-Funktionen die angeschaltet sind haben einen griinen Hintergrund.
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26. Programmbeispiele

In diesem Kapitel wird die Weise der Programm-Erstellung dargestellt. Um mit der Erstellung des
Programms zu beginnen, mussen wir feststellen welche Geréte stehen uns an der Maschine zur
Verfigung und mit welchen Werkzeugen mdchten wir unsere Arbeit ausfihren.

1. Modulare Programmierweise

Wir haben eine sequenzielle Aufgabe geplant, die wir in Anlehnung an den CNC PROFI D5
Controller ausfuhren mdchten.

e Der Controller wurde entsprechend konfiguriert.
e An den Controller wurden die ausfihrenden Geréte entsprechend angeschlossen.

Nehmen wir an, dass wir zwei Muster- Gruppen von jeweils 4 Bohrungen erstellen méchten, bei
welchen ein Zentrums- Punkt die Mitte eines jeden Musters darstellt. Dieser Punkt dient
allerdings nur der Markierung des geometrischen Mittels, welcher nicht bearbeitet wird. Die
Bohrungen sind jeweils achsparallel um 50 mm voneinander entfernt. (siehe Skizze). Jede
Bohrung ist 20mm Tief.

Das Werkzeug — Bohrer fi. 6 mm wurde in Werkzeugaufnahme eingebaut, vermessen mit
Langenmal3sensor und in Werkzeugtabelle gespeichert (T3 H3).

Die Werkzeugspindel, welche mittels eines Wechselrichters betrieben wird, welcher wiederum
die Spindel mittels 0-10V Signals auf bis zu 4000 U/min steuert.

Ebenfalls ist die Maschine mit einer KiihImittelpumpe ausgestattet, welche das Werkzeug
mittels Kiihlwassers kiihlen soll.

Wir nehmen an, dass der Ausldser der rechtsdrehenden Spindel- Umdrehung des Relayl
(OUT?2) ist. Ausldser der KuhIimittelpumpe hingegen ist der Ausgang (OUT1).

Das Programm soll diese beiden Muster bearbeiten, welche in X um 200mm verschoben sind.

Die Bearbeitungsebene wird mit G17 eingestellt, wodurch sichergestellt wird, dass die
Werkzeugkorrektur in Z verrechnet wird. Die 0- Koordinate in Z liegt auf der Material-
Oberflache. Alle 3 Koordinaten (X, Y, Z) sind in G54 abgespeichert.

Nach Beendigung der Bearbeitung von 4 Bohrungen soll eine Sirene, welche an digitalem
Ausgang 3 angeschlossen ist fur eine Sekunde betétigt werden.

Der Controller soll, um mit der Verarbeitung eines jeden Bohrmusters zu beginnen, auf ein
digitales Eingangssignal warten. Dieses Signal wird tUber einen Taster, welcher am Eingang
IN19 angeschlossen ist und bei Betétigung das Signal erzeugt, geliefert.

Um dieses Programm zu erstellen, beginnen wir mit dem Programm 1 absteigend bis
Programm 3. Allerdings ist die Bearbeitungsreihenfolge genau Umgekehrt: Programm 3 ist
das Hauptprogramm, welches sich tber Programm 2 zu Programm 1 herunter- hangelt.
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PROGRAMM 1 BESCHREIBUNG

o1 Ein internes Programm muss durch eine Nummer gekennzeichnet
werden, der mit Buchstabe O vorangestellt ist.

G90 Bewegung in absoluten Koordinaten.

GO0 Z0.5 Schnelle Anfahrt auf 0.5 mm Uber der Plattenoberflache.

G1 Z-20 F100 Vertiefung der Bohrung mit einer Geschwindigkeit von
100mm/min.

GO0 z10 Abfahrt auf eine Hohe von 10mm Uber der Platte mit Eilgang

M99 Beendigung des Subprogramms.

Danach ist das Programm Nr. 2 zu erstellen, welches den Zyklus der Bohrung von 4 Offnungen
ausfuihren und ebenfalls ein Subprogramm sein wird. So sollte dieses Programm aussehen:

PROGRAMM 2 BESCHREIBUNG

02 Ein internes Programm muss durch eine Nummer
gekennzeichnet werden, der mit Buchstabe O vorangestellt ist.

GIo1 Bewegung in inkrementellen Koordinaten.

GO X-25 Y25 Schrag zur linken oberen Bohrung verschieben.

M98 P1 L1 Unter- Programm aufrufen, welches eine Bohrung nur einmal
durchfihrt.

GIo1 Bewegung in inkrementellen Koordinaten.

GO X50 Zur rechten oberen Bohrung verschieben

M98 P1 L1 Subprogramm aufrufen, welches die Bohrung nur einmal
durchfihrt.

G91 Bewegung in inkrementellen Koordinaten.

GO Y-50 Zur rechten unteren Bohrung verschieben

M98 P1 L1 Subprogramm aufrufen, welches die Bohrung nur einmal
durchfuhrt.
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GIo1 Bewegung in inkrementellen Koordinaten.

GO X-50 Zur linken unteren Bohrung verschieben

MO8 P1 L1 Subprogramm aufrufen, welches die Bohrung nur einmal
durchfuhrt.

M20 K2 Sirene starten.

M1 Bedingte Programmbhalt. Vorsetzen mit Start-Taste

M20 K-2 Sirene ausschalten.

M99 Subprogramm beenden.

Schlief3lich muss das Programm Nr. 3 geschaffen werden, dass das Hauptprogramm sein wird.
So sollte dieses Programm aussehen.

PROGRAMM 3 BESCHREIBUNG

G90 G54 Umschalten auf: Bewegung in absoluten Koordinaten, Definition
Nullpunkt G54

T3 H3 Ruft Werkzeug Offset aus Werkzeugtabelle, das in der
Werkzeugaufnahme eingebaut ist auf.

M3 S600 Spindel starten mit einer Geschwindigkeit von 600rpm.

M8 Kahlmittel starten.

GO0 Z10 G17 Anfahrt zu einer Hohe von 10mm auf der Platte, gleichzeitig

Definition der Bearbeitungsebene G17

GO X100 Y100

Zum Punkt verfahren, wo sich die Mitten- Position des ersten
Bohrmusters befindet

M20 12 Warten auf die Taste ,WEITER”

M98 P2 Subprogramm aufrufen, das die Bearbeitung von 4 Bohrungen
vornimmt.

G90 Umschalten auf: Bewegung in absoluten Koordinaten.

G0 X300 Y100 Zum Punkt verfahren, wo sich der zweite Zentrumspunkt der

Bohrungen befindet.
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M20 12 Warten auf die Taste ,WEITER”

M98 P2 Subprogramm aufrufen, das die Bohrung von 4 Offnungen
vornimmt.

M5 Spindel ausschalten.

M9 Kuhlmittel abschalten.

M30 Haupt Programm beenden.

Die nachstehende Zeichnung stellt den Bewegungsablauf des oben geschilderten Programms
wieder.

Anfangs-
Position

Im oberen Beispiel wird eine modulare Programmierung vorgestellt. Ein Unter- Programm wird
von einem Hauptprogramm aufgerufen.

In dem Unterprogramm sind alle Koordinaten definiert, so dass es zu keinen Redundanzen
kommen kann.

Das Programm verbraucht weniger Speicher.

Im Falle einer Positionsanderung, muss lediglich die Koordinate in dem Unterprogramm einmal
geéandert werden.

Es ist nun kein Ideales Programm. Es soll lediglich eine weitere modulare Programmierweise
darstellen, mit welcher man auch ohne Zyklen arbeiten kann.
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2. Bohrzyklen

Wir betrachten uns obere Skizze, in welcher 4 Bohrpositionen skizziert sind. Diese Bohrungen
sollen alle 15 mm tief, mit einem Vorschub-Geschwindigkeit von 100mm/Min gebohrt werden

Yi
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|
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1
1
l
1
1
1

1/ \
V{0, 0)

i (100, 0)
—» . ammc -

Wir verwenden in diesem Fall einen geeigneten Zyklus, den Zyklus G81
Diese Erklarung nimmt Bezug auf das nachfolgende NC- Programm.
Das Programm4 funktioniert folgendermalfien:

Satz 1:

Tel.: +49 (0)30 - 4942661 Fax: + 49 (0)30 - 51656089 E-Mail: info@cncprofi.eu http://www.cncprofi.eu



mailto:info@cncprofi.eu
http://www.cncprofi.eu/

Bedienungsanleitung 2021 Seite 53 CNC Profi D5 MILL

Die Anlage bekommt alle Parameter, welches diese benétigt und fahrt in Z die Koordinate 10 im
Koordinatensystem G54 an. GO Der Eilgang wird angewiesen. G90 Die Koordinaten werden im
absolut- Maf3 angefahren.

Gleichzeitig wird die Arbeitsebene mit G17 definiert, das heil3t Bearbeitungs- Ebene XY und
Nebenachse Z

in der Nebenachse werden alle folgenden Werkzeuglangenkorrekturen verrechnet.

Die Spindel- Drehzahl wird auf S600 U/min definiert und mit M3 Rechtslauf gestartet und das
Wasser M08 wird eingeschaltet

Satz 2:
und das Wasser M08 wird eingeschaltet
Satz 3:

Die Koordinaten X0 YO werden angefahren. G90 ist ein modal wirkender Befehl, und wirkt bis er
abgewahlt wird.

Satz 4:

Der Bohr- Zyklus wird definiert: G81 R2 Z-15 F100 G98. Von nun an ist dieser Zyklus aktiv und
wird nach jedem LF (Line Feed) ausgefuhrt. Ausnahmen werden nachfolgend beschrieben.

R2 bedeutet: Sicherheitsabstand Z2 im Eilgang anfahren. Die Ebene G17 definiert die
Nebenachse Z, in welcher auch dieser Wert angefahren wird.

Anschliel3end wird die Bohrtiefe mit dem Werkzeug im Modus G1 und F100 auf Z-15 in einem
Schnitt durchgefuhrt (G81)

Ist dies erledigt, wird die Nebenachse wieder auf Z10 bzw. auf Z2 im Eilgang zuriickgezogen.

Das Mal3, auf welches zuriickgezogen wird ist abh&angig von der G- Funktion G98 bzw. G99. Bei
G98 wird das Werkzeug auf den letzten angewiesenen Wert der Nebenachse zuriickgezogen,
bei G99, welche G98 abwahlt, auf den aktuell gultigen R- Wert. In unserem aktuellen Fall wird die
Z- Achse auf 10 mm zurtickgezogen, denn im Satz 3 wurde G98 definiert und im Satz 1 wurde Z
auf 10 mm gezogen. Diese Funktion ist sehr hilfreich, wenn Hindernisse in der Nebenachse
Uberwunden werden mussen. Hingegen wird man G99 zum Zeitsparenden Bearbeiten
verwenden.

Satz 5 bis Satz 7:

In diesen Satzen werden die Positionen angefahren. Nachdem G81 immer noch aktiv ist wird
nach Erreichen einer jeden Position des jeweiligen Satzes der Bohrzyklus erneut ausgefuhrt.

Satz 8:

In diesem Satz wird der Bohrzyklus geléscht (G80), und wird ab sofort nicht mehr ausgefihrt.
Satz 9:

Hier wird die Spindel MO5 ausgeschaltet.
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Satz 10:
Hier wird das Wasser M09 ausgeschaltet.
Satz 11:
Hier wird die Z- Achse auf das Maschinenkoordinatensystem Z0 im Eilgang zurickgezogen
Satz 12:

In diesem Satz wird das gesamte Programm beendet. M30 bedeutet Hauptprogramm Ende.

Programm 4

N1 GO G54 G90 G17 S600 M3 710
N2 M8

N3 X0 YO

N4 G81 R2 Z-15 F100 G98
N5 X100

N6 X80 Y100

N7 X20

N8 G80 Il ZyKlus - Ende
N9 M5

N10 M9

N11 GO G28 Z0

N12 M30

Weitere Zyklen:
G82 = Bohren (Wie G81) mit Verweilzeit am Bohrungs- Grund
G82 R2 Z-5 P1000:

Verfahrensweise wie G81 mit der Ausnahme das eine Verweilzeit mit P adressiert in 0.001
Sekunden angewiesen wird. In diesem speziellen Fall mit 1000 Millisekunden entspricht einer
Sekunde.

Parameter f. G83 G73

Anfahrtsinkrement bzw. Rickfahrtinkrement bei Zyklus G83 und G73 ist der Parameter in den
Allgemeinen Einstellungen unter Parameter 8 festgelegt. Hier wird der Wert 0.3mm festgelegt
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G83 Tieflochbohren
G83 R2 Z-50 Q25:

Verfahrensweise wie G81 mit der Ausnahme des Tiefen- Inkrements, welches unter Q adressiert,
in mm angewiesen wird.

Der Nebenachsen- Weg betragt bei diesem Zyklus von +2 bis -50 mm, also 2-(-50) = 52mm. Nun
wird dieser Wert durch 25 geteilt. Der resultierende Weg ist nicht immer ohne Rest Teilbar, das
spielt hier aber keine Rolle. Die Bohrtiefen werden in ganze Inkremente von Q unterteilt, und nach
Erreichen der aktuell gultigen Tiefe (-23, -48, -50) wird die Achse zum entspa&nen mit Eilgang auf
das Mal3 R zurtickgefahren. Anschliel3end wieder auf (die letzte Tiefe +(Parameter f. G83 G73)
im Eilgang zurtickgefahren um anschliel3end die nachste errechnete Tiefe mit Vorschub zu
erreichen. Dies wir so lange wiederholt bis die Bohrtiefe erreicht wurde. Dann ist der Zyklus
komplett, und die nachste Anweisung kann abgearbeitet werden.

Entspanen
Ruckzug auf R Wert
\ R-Wert =2
_____ AN 4
"""""""" Y, ? e \\ 7 N =
‘/' \,\'\ % /T\ ’i\ Z0
/ .
Rickfahrt
Q-Wert mitVorschub| i .
=25 ’:::::t-‘—‘{— N/ ] '/ Tlefe = 50
B i |
\\\\ -// /’J
N \/ 7-50

G73 Spanbruch Bohren
G73 R2 Z-50 Q12.5:
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Verfahrensweise wie G83 mit der Ausnahme das die Ruckfahrt des Zyklus innerhalb der Tiefen -
Zustellung nur (Parameter f. G83 G73) betragt (ist im Maschinendatum unter: Allgemeine
Einstellungen Parameter Nr.8). Bei Beendigung des Zyklus, Rickfahrt abhangig von G98 bzw.

G99.
Sicherheitsabstand R=2
Rickzug auf R \|Z
] _ /ﬁ Z=0
/ Lo brlich
Q-Wert mit] wpan ruc
vorschub ' '
T 7 Tiefe = 50

i \/

(1

Z-50

Im Moment fangt der Zyklus bereits ab der Definition an zu arbeiten.
Man kann, ab dem nachsten Update, die Zyklus- Abarbeitung Satzweise unterdriicken,
Beispiel:

Es sollen mehrere in einem Programm zusammengefasste Koordinaten per Zyklus abgearbeitet
werden.

Programm 0001 (Beispiel 1)
N1 GO G54 G90 G17 S600 M3 710

N2 X0 YO M8

N3 G81 R2 Z-15 F100 G98
N4 X100

N5 X80 Y100

N6 X20

N7 G80 // Zyklus — Ende
N8 M5

N9 M9
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N10 GO G28 Z0
N11 M30
Programm 0002 (Beispiel 2)
N1 GO G54 G90 G17 S600 M3 Z10
N2 G81 X0 YO R2 Z-15 F100 G98 LO
N3 M98 P3
N4 M5
N5 GO G28 Z0 M9
N6 M30

Programm 0003 (Unterprogramm P3)

03 /[Ein internes Programm muss durch eine Nummer gekennzeichnet werden, der mit
Buchstabe O vorangestellt ist
N2 X100

N3 X80 Y100
N4 X20
N5 G80
N6 M99

Die Programme O0001 und O0002 mit O0003 als Unterprogramm arbeiten identisch, sind aber
vom Konzept her anders aufgebaut.

Im Programm 1 stehen die Koordinaten der Bohrpositionen im Hauptprogramm. Das heil3t,
sollten diese Koordinaten erneut mit einem zweiten Werkzeug abgefahren werden, so missen
diese erneut in das Hauptprogramm geschrieben werden. Das bedeutet redundante Daten, wenn
man nicht zu einer Programmteil Wiederholung greift G97 Px. Diese Programmteil Wiederholung
kann man nach dem M30 Befehl schreiben, dann ist das Programm leichter zu lesen.
Abgeschlossen wird diese Wiederholung mit einem M99 (Riicksprung) Befehl. Die Funktion bleibt
allerdings die gleiche.

Im Programm 2 ist dies nicht der Fall.

Es ist auch mdglich eine neue Rickzugs- Ebene zu definieren. Dies ist dann sinnvoll wen man
mit G98 arbeitet. Dies wirde folgendermal3en aussehen:
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Programm 0004 (Beispiel3)
N1 GO G54 G90 G17 S600 M3 M8 Z10
N2 G81 R2 X0 YO Z-15 F100 G98

N4 X100

N5 Z1 /lin den Bohrzyklen darf die Position Z nicht groRer als die Rickzugsposition R sein.
/lIn andren Fall liegt ein Fehler vor.

N6 X80 Y100
N7 X20

N8 G80

N9 M5 M9

N10 GO G28 Z0
N11 M30

1. Bohren mit Polarkoordinanten-Modi G16, G15

Programm 0005 (Beispiel 4)

Bohren mit Polarkoordinanten-Modi G16, G15 - Dieser Befehl kann sich als sehr nitzlich
erweisen, wenn die Aufgabe besteht, einzelne Locher zu bohren, welche auf einer Kreisbahn
liegen. Mit Hilfe des nachfolgenden Codes lassen sich Locher im Abstand von 60° auf einer
Kreisbahn bohren 6 Locher, deren Radius 100mm betragt und dessen Zentrum die Koordinaten
X=0, Y=0 besitzt. Die Bohrtiefe betragt dabei 30.0mm

N1 G54

N2 T1 H1 //(Ruft Werkzeug Offset aus Werkzeugtabelle, das in der Werkzeugaufnahme
eingebaut ist auf.)

N3 G1 F1000 G90 G15 //(Arbeitsweisen)
N4 GO X0 Y0 Z100 //(Uberfahrt zur Mitte)
N5 G16 //(Polarkoordinaten-Modul mit Mittelpunkt bei 0,0)

/l[(wir machen 6 Locher auf einem Kreis mit dem Radius r = 100)

//(360/6 = 60")

//(60" ist der Winkel, um den wir uns bewegen)

N6 M3 S600 /I(Spindel einschalten mit rechts Spindelumdrehung)
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N7 G1 G90 G99 X100 YO G81 Z-30 R2 F240 /l[(Bohrzyklus R = 100 i Alfa = 0)
N8 X100 Y60 (R =100 Alfa = 60)

N9 X100 Y120 /(R =100 i Alfa = 120)

N10 X100 Y180 /I(R = 100 i Alfa = 180)

N11 X100 Y240 /(R = 100 i Alfa = 240)

N12 X100 Y300 G98 /(R = 100 i Alfa = 300)

N13 G80 I/l Zyklus Ende

N14 G15 /[(Ruckkehr zur kartesischen Koordinaten)

N15 GO X0 YO0 Z100 /[(schnelle Ruckkehr zum Mittelpunkt)

N16 M5 /[(Anhalten der Spindel)

N17 M30 /[(Programm Ende mit Sprung zur Programanfang )

Datei Offsets Nullpunkttabelle Einstellungen Hilfe Verbunden CNCPROFI DS MILL v1.0.3.1:5
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1 PolarkreisBohrung 6.txt
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G54

TH (Werkzeug Offset aus Werkzeugtabelle die in di
G1F1000 G90 G15 (Arbeitsweisen)

GO X0 Y0 Z100 (Uberfahrt zur Mitte)

G16 (Polarkoordinaten-Modul mit Mittelpt

(wir machen 6 Licher auf einem Kreis mit dem Radius r = 100) =
ARBEITS-MODI FUNKTIONEN FRASSPINDEL VORSCHUB PROCESS
(360/6 = 60°)

Geschwindigkeit (S - U/min)

(=)o

60%

Geschwindigkeit (F - mm/min)

I

100% 200% | 0% 100% 200%

(60" ist der Winkel, um den wir uns bewegen)

i REFERENZ
M3 $600 (Spindelumdrehungen) 7

G1.G90 G99 X100 YO G81Z-30 R2 F240 (R =100 i alfa = 0)

‘ ZENTRIEREN
X100 Y60 (R =100 i alfa = 60)
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