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Handbetrieb

Der Handbetrieb

Verbinden Sie die NEO in dem Sie auf Verbinden klicken:

VERBINDEN

HANDBETRIEB
HANDBETRIEB

Y A

AUTOMATIK
WERKZEUGE
PROGRAMM MGT
DIAGNOSE

ZYKLEN

VERBINDEN

Oben sehen wir die Achsanzeigen, fur X -Y- Z und A

Y 92.000 Z 10950 | A
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Direkt darunter die Achstasten mit den Richtungstasten und in der Mitte die Achse an dieser
Position zu Nullen
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Um auf Schrittweise umzuschalten, klicken Sie auf die Schaltflache Kontinuierlich, die Anzeige
wechselt auf Schritt

Wasser Ein/Aus schalten. Klicken Sie auf den Wasserhahn um die Kihlung einzuschalten. Es
leuchtet dann auch die grune LED

Um die Spindel Ein/Aus zuschalten klicken Sie ganz rechts auf das Spindelsymbol. Dann wird das
Relais geschaltet.
Wer mit einen Frequenzumrichter arbeitet muss einmal auf Automatik

AUTOMATIK

Suchen Sie oben in der Mitte die MDI Eingabezeile und tragen Sie die Drehzahl angeflhrt von
einem S ein mit der Sie Spindel drehen lassen wollen und bestatigen Sie die Eingabe mit Enter.
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Gehen Sie nun auf den Handbetrieb zurltick und klicken Sie auf das Spindelsymbol. Die Griine LED
zeigt auch an mit wieviel die Spindel dreht. Wir haben in den Einstellungen 18000 Umdrehungen
maximal eingetragen, so das 12000 dann ca. 2/3 der LED anzeigt.

Ganz unten sehen Sie eine Schaltflache Referenz fahren

Ist die Maschine nicht referenz gefahren zeigen die LED unter den Achsen eine rote LED

wenn Sie die Maschine referenziert haben werden die LED nach und nach grin
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NEO BASIC Automatik
Betrieb

Der Automatikbetrieb:

AUTOMATIKBETRIEE

PROGRAMMSTEUERUNG WERKZEUG HANDBETRIEB

.
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VoRscHug X 1 77 -000 PROGRAMM MGT
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1 VERBINDEN

Es offnet sich das Auswahlfenster
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Datei &ffnen

Irganisieren

_ OneDrive - Persi

& Desktop »
J Downloads #
= Dokumente #
P9 Bilder »
@) Musik »
n Videos »
~ DIM Code

_ scripts

scripts

_ NEOQ_Basic

@ OneDrive
- Dieser PC
¢ %= Windows11 (C

W Netzwerk

Meuer Ordner

poligon

__ » DieserPC > Windows11(C:) » DIN Code

30 Datei Test_ 2

CMNC-Testprogra
mm

Dateiname: |

Waihlen Sie einen Datei und klicken Sie auf Offnen

DIM Code durchsuchen

O -

CNC-Testprogra
mm

r

]

no_name

v| G-Code (*.nc ".ngc *.tap)

w

Abbrechen

Die geladene Datei erzeugt eine Bahnvorschau oben rechts, unter dieser Vorschau wird auch der
DIN Code angezeigt
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AUTOMATIKBETRIEB

PROGRAMMSTEUERUNG WERKZEUG HANDBETRIEB

B . .

. |

- | 35.200

E’i EDITOR

AUTOMATIK

WERKZEUGE

WERKSTUCKKOORDINATEN

X 177.000 PROGRAMM MGT

N 109.500
z -4.900 DIAGNOSE
A 0.000

ZYKLEN

SRO: 100 %

VERBINDEN

Auf Wunsch kann der Code auch manuell geandert werden, in dem Sie auf diesen Button klicken

E’i EDITOR

Hier kdnnen Sie den geladenen Code direkt anpassen
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r
E Ohaltap - GCode-Editor

Datei Bearbeiten Konfiguration

e Al AT A CCT el R T T
#F9 - SCHAFTFRASER D 12MM )

GI0G94G 17549640630
GOG23G9 170
G90

{TASCHENBEARBETTLING - SCHRLUIPPEN)
'
/]

(TD9 Mg}

698

5397M3

M8

G43H9

GOX2. 193Y-1.118

z5.

20.5

GI1X2.041Y-0, 26620.439F 513
X1.956Y0. 286204
¥1.903Y0.53720.383

G3X0.256Y 1,9620,2221-1,9021-0.537
GIXD.001Y 1,977Z0,204
G3¥-1,959Y0.25820,0051-0.1-1.977
G1X-1.976Y-0.2-0.013

¥-0,017Z-0.015
¥-1,975Y-0.068Z-0.018
G3X-0.923Y-1.7482-0. 1631 1.97910.069
G1X-0.434Y-2.0127-0.202
X-0.411Y-2,0252-0. 204
G2X1,758Y-3,306Z-0,381-20, 2651-36. 788
G1(2.336Y-3.6842-0.428
G3X2.6871-3.4362-0.46710.12710.193
GIX2.67Y-3,3852-0.47
G2A2.041Y-0.2662-0.693140.82919.847
G1X1.956Y0. 286Z-0.732

Um das Programm zu starten klicken Sie auf die griine Schaltflache

PROGRAMMSTEUERUNG

Sl -

Der Code wird nun die Achsen entsprechen bewegen.
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AUTOMATIKBETRIEB

PROGRAMMSTEUERUNG WERKZEUG HANDBETRIEB
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1 VERBINDEN

Wer ein Programm pausieren mochte klickt auf die gelbe Schaltflache, es blinktdie gelbe LED
Um das Programm weiterarbeiten zu lassen dricken Sie erneut die gelbe Pausen taste. Oder zum
abbrechen die rot Stop Taste. Allerdings muss dann zusatzlich die Pausentaste gedrlckt werden

PROGRAMMSTEUERUNG

> -

Wer das Programm wieder auf Anfang stellen mdchte oder einfach nur die Ansicht aktualisieren
maodchte drick auf die blaue Schaltfache.

Wer einen DIN Code manuell eingeben méchte kann dieses in der MDI Zeile. Jede eingabe mit Enter
bestatigen oder den Pfeil dricken

Wer ein programm Online manipulieren méchte kann den Vorschub oder Drehzahl Uber diese
beiden Slider beeinflussen
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FRO: 100 %

SPINDEL

SRO: 100 %

Unterwerkzeuge werden lhnen die wichtigsten Parameter zum aktiven Werkzeug angezeigt
- Ldnge und Nummer:

WERKZEUG
Werkzeug Nr.

Unter Werkstuckkoordinaten sehen Sie die aktuelle Position lhrer Maschine
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WERKSTUCKKOORDINATEN

= 177.000

o 109.500
Z -4.900
= 0.000

Kidhlmittel und Spindel wie bereits auf der Handbetriebseite erklart
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Werkzeuge

WERKZEUGE

- HANDBETRIEB
AKTUALISIEREN WERKZEUGTABELLE OFFNEN

LANGE Z Z-VERSCHL. NAME LANGE Z Z-VERSCHL. LADEN

110.200 mm 20.000 mm 0.000 mm
0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm TOMATIK
2.000 mm 6.000 mm 0.000 mm
120.000 mm 200.000 mm 0.000 mm
0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm

4.000 mm 0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm

5.000 mm 0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm
PROGRAMM MGT

6.000 mm 0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm

EWED CEDmm CLD o 0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm

0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm DIAGNOSE
0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm

0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm
0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm
0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm

ZYKLEN
0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm

0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm

0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm
0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm

VERBINDEN
0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm 0.000 mm
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NEO BASIC Diagnose

DIAGNOSE
- CSMIO/IP Digitalausgénge 0-15 ——————————————————— HANDBETRIEB

~ CSMIO/IP Digitaleingéinge 0-15
> —
Ref X
AUTOMATIK

3
A ~ CSMIO/IP Digitaleingiinge 16-31

~ Tastersignale

il il WERKZEUGE

>
RefZ
~ CSMIO/1P Analogeingéinge

> Motionkit 0
RefA PROGRAMM MGT
Motionkit 1

~ CSMIO/IP-Analogausgénge
MotionKit 2

Motionkit 3

Bng3 DIAGNOSE

ANLEITUNG - NEO BASIC

ZYKLEN

VEREINDEN

In der DIAGNOSE kdnnen Sie oben links die Achsen wenn gewinscht einzeln referenz fahren.
Dricken Sie dazu auf die Schaltflachen Ref der einzelneen Achsen.
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Unter diesen LED verstecken sich die realen Ein und Ausgange, also so wie der aktuell zustand der
Ein/Ausgange ist.

~— CSMIOQ/IP Digitalausgange 0-15
— CSMIO/IP Digitaleinginge0-15 —————————————————————

f—

~— CSMIO/IP Digitaleingidnge 16-31

f—

~ Tastersignge ——————————————————

f—

Unter den digital Eingangen 0-15 finden Sie auch die Tastereingange. Hier sehen Sie das Eingang 5
aktive ist wenn der Taster nicht betatigt wurde. Wird der Taster betatigt fallt oben der Eingang 5 ab
und Sonde 0 zeigt an das der Taster betatigt wurde-
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CSMIO/IP Digitaleingdange 0-15

Tastersignale

Ein Klick auf Anleitung NEO Basic 6ffnet diese Seite, so stehen lhnen immer die aktuellen
Anleitungen auf einen Klick zu Verfigung. Allerdings wird dazu eine Internetverbindung benétigt.

ANLEITUNG - NEO BASIC

\GNCStevenngs,. CNIC-Steuerung Wissensdatenbank 2 Suchen B Regsle @ Bicher % Enstelungen () Admin ~

@ Bucher > (@ DieSIMSOFTWARENEO > (B NEO Basicund die Seiten
Details

Buchnavigation

NEO Basic und die Seiten

Die Seiten der NEO BASIC

Aktionen

Wichtige Voraussetzungen Handbetrieb
Der Handbetrieb Verbinden Sie die NEO in dem Sie auf Verbinden klicken: ~ Oben sehen wir die Ac...

NEO BASIC Automatik Betrieb

Der Automatikbetrieb: Klicken Sie auf diesen Button um ein Programm zu 6ffnen Es offnet sich das ...

Werkzeuge

rtomatik Betrieb NEQO BASIC Diagnose

In der DIAGNOSE kannen Sie oben links die Achsen wenn gewiinscht einzeln referenz fahren. Dricken ...

Zum Online Shop

Ganz unten links auf der Seite sehen Sie die aktuelle Versionsnummer lhrer Basic
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