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Was gehort zur
Werkzeuglange

Wie beschreibe ich die Werkzeuglange richtig

Was zahlt alles zur Werkzeuglange?

Das Bild zeigt was genau zur Werkzeuglange gehort.

Ermitteln Sie zuerst die Z Strecke auf lhren Werkzeuglangentaster von Spindelhals (ohne
Werkzeug)

werkzeuglange

G43 - Werkzeuglangenkorrektur
aktivieren

Die CNC-Funktion G43 aktiviert die positive Werkzeuglangenkorrektur. Sie sorgt dafur, dass die
Steuerung die tatsachliche Lange des eingesetzten Werkzeugs bei der Positionierung der Z-Achse
berlcksichtigt.

Da Fraser, Bohrer und andere Werkzeuge unterschiedlich lang sind, wurde die Werkzeugspitze
nach einem Werkzeugwechsel ohne Korrektur nicht mehr dieselbe Werkstlickhdéhe erreichen. Die
gemessene Werkzeuglange wird deshalb in der Werkzeugtabelle gespeichert und mit einem
Korrekturspeicher, beispielsweise HO1, aufgerufen.

Beispiel:

T1 M6
G43 HO1 Z50

e T1 M6 wechselt auf Werkzeug 1.

e G43 aktiviert die Werkzeuglangenkorrektur.

e HOl ruft den Werkzeuglangenwert aus Speicherplatz 1 auf.

e 750 fahrt die Werkzeugspitze auf die programmierte Z-Position.



G43 wird hauptsachlich beim Frasen und Bohren eingesetzt. Dadurch kénnen Werkzeuge mit
unterschiedlichen Langen verwendet werden, ohne dass das CNC-Programm flr jedes Werkzeug
angepasst werden muss. Die Bearbeitungstiefe bleibt korrekt und das Risiko von Kollisionen oder
fehlerhaften WerkstlickmaRen wird reduziert.

Die Werkzeuglangenkorrektur wird mit G49 wieder aufgehoben.

G43_H50

Passende Produkte

Nulleinstellgerat / Werkzeuglangensensor incl. Makro

Nulleinstellgerat /

Werkzeuglangensensor

incl. Makro

Artikelnummer: 014501541

Zum Produkt —»

Artikelnummer: 014501541.1

Artikelnummer: 014501541.2

Artikelnummer: 014501541.3


https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a69aad3a97e70b784b309c8993f58
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https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a69aad3a97e70b784b309c8993f58
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Blackline Edition Oberflache
laden

Wie lade ich die Oberflache

Nach dem Kauf erhalten Sie einen Link zum Cloudserver, o6ffnen Sie den Link und es wird eine Seite
angezeigt.

oberffache_Blackline

Cloudserver

Offnen Sie nun den Ordner "Oberfache"
Sie sehen hier jetzt 2 Dateien, je nach dem wir wir die Software verandern werden Sie eventuell
mehrere Dateien sehen. Nehmen Sie hier im Beispiel die V7.4

BlacklineV74

Laden Sie sich die die Black Edition V7.4.zip Datei herunter. Diese wird in der Regel unter
Download gespeichert.

Klicken Sie dazu auf die 3 Punkte rechts neben der Datei
Herunterladen

Herunterladen

Normalerweise wird die Datei im Ordner "Download" auf dem Windows Rechner gespeichert.
Suchen Sie die Zip Datei und Enpacken Sie die Datei vollstandig

extrahieren

Entpacken der Datei

Nun kopieren Sie den entpackten Ordner in den Ordner der SIM Software im Ordner Screens
Screens

Ordner Screen der SIM Software



Sie mussen dann einen Ordner - keine Zip Datei im Ordner Screen’s sehen.

Starten Sie nun lhre SIM Software.

Wenn Sie schon ein fertiges Profil haben, missen Sie keine weiteren Einstellungen vornehmen, nur
die Oberflache laden. Auch eine bereits vorhandene Lizenz muss nicht ersetzt werden.

Gehen Sie dazu wie folgt vor:

Konfiguration - Bildschirm einstellen
Bildschrim einstellen

Bildschirm einstellen
blackeditionladen

Oberflache laden

Nach einem kurzen Ladevorgang wird lhnen eventuell die Oberflache in Weiss dargestelit.

weisse Oberflache

Weisse Darstellung

Um den schwarzen Screen anzuzeigen gehen Sie in die Einstellungen der SIM Software.
Klicken Sie dazu auf den Messchieber. Suchen Sie den Reiter Ansicht und wechseln Sie auf Dark
Modus

Umstellenaufschwarz

Umstellen auf schwarz

FUhren Sie zwingend einen Neustart durch.

44 Wichtiger Hinweis zum richtigen Anzeigen.
Schauen Sie sich den Ordner Black Edition einmal genau an. Es durfen nur
folgende Ordner und Dateien vorhanden sein.
Wir haben am 30.05.2026 um 11:30 eine neue Datei hochgeladen. Da in der
letzten Datei mehrere Ordner vorhanden waren !

Dateien



Update der SIM Software
3.600 Beta 1

ue Update
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SIM Software und Nullpunkte

Alles uber Nullpunkte und deren Aufruf

Nullpunkte:

Die SIM Software hat insgesamt 256 Werkstlick Nullpunkte und einen Maschinennullpunkt (G53)
Werkstuck Nullpunkte von G54 bis G59.250

Die Nullpunkte kénnen im Offset eingetragen werden

Nullpunktel

Offset

Entweder tragen Sie die Werte manuell ein oder Sie wahlen in der MDI Leiste den gewlinschten
Nullpunkt und bestatigen Sie den Eingabe durch Enter oder klicken Sie auf den Pfeil.

G591

MDI

Bewegen Sie die Maschine an der Sie den Nullpunkt setzen méchten und klicken Sie dann auf
Achse Nullen

Null (1)
Nullen

Die Positionen werden dann vom Programm automatisch in die Offset Tabelle in Bezug auf die
Maschinenkoordinate eingetragen.

Nullel

Nullpunkt

Im Programm wird eine Nullpunktverschiebung mit dem Befehl G55 bis G59 aufgerufen. Der G54
muss nicht aufgerufen werden, es sei denn Sie haben einen anderen Nullpunkt bereits aufgerufen.
So stehen lhnen insgesamt 6 Werkstucknullpunkte zu Verfiugung. Wer noch mehr benétigt ruft
dann G59.1 bis G59.250 auf.



So kann ein Programm untereinander kopiert werden, mit entsprechend vielen Nullpunkten.
Im Programm sieht das in etwa so aus.

PS: Selbstverstandlich ohne die gelben Zahlen
Nullpunkte (1)

5 Nullpunkte
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Schaltflache
Werkzeugdurchmesser in
der Industrial Oberflache

Der spezielle Button fiir die Berechnung des Werkzeugdurchmesser finden Sie hier

Der spezielle Button flr die Berechnung des Werkzeugdurchmesser finden Sie unter dem Reiter
Werkzeugverwaltung.

Werkzeugverwaltung (3)

Werkzeugverwaltung

Anleitung / Ablauf:

Nutzen Sie am besten einen HSS Rohling, spannen Sie diese in die Maschine und nutzen Sie das
Tool: Kreis vermessen um die Mitte des Tasters zu ermitteln.

- Schalten Sie auf Maschinenkoordinate um und notieren Sie sich die X und Y Positionen der Mitte
vom Taster.

Kreis (3)
Tool Kreis Mitte
Maschine_Mitte

Taster Position

Bedenken Sie das das Anschlusskabel eine lange von 5 Meter hat.
Der Durchmesser der Tastflache betragt 12mm.

Da beim seitlichen Antasten vorher die Lange ermittelt wird werden auch die Werte bei Lange
eingetragen.
Die Kompensation wird mit G43H... aufgerufen

Lng

Ldngenparameter



Nach der Langenvermessung wird der Durchmesser ermittelt.
Der Durchmesserwert wird in die Tabelle eingetragen.

Durchmesser

Durchmesser

Der Durchmesserwert wird durch G41/G42 D.... aufgerufen

Downloads

e Hier finden Sie den mechanischen Ablaufplan zum ausdrucken

mechanischer Ablaufplan

Mechanischer Ablaufplan

Passende Produkte

Nulleinstellgerat "Industrial®

Nulleinstellgerat

"Industrial”

Artikelnummer: SW10663

Zum Produkt —»

1. Zweck der Software:
Die Software ,WZ Tasten” dient dazu, sowohl die Lange, als auch den Durchmesser eines
Werkzeugszu ermitteln.

2. Spezifikationen

e Automatischer Betrieb zum Tasten eines Werkzeugs

* Nach Beendigung des Tastvorgangs werden die Lange und der Durchmesser eines Werkzeugs in
eine Werkzeugtabelle eingetragen.

Diese Eintrage werden zum spateren Zeitpunkt von der CNC-Software bendtigt, um den


https://www.cnc-steuerung.com/media/67/96/04/1753364245/Mechanischer%20Ablaufplan.pdf
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Frasvorgang korrekt zu steuern.

* Ein Testmodus 133t sich ein- und ausschalten und dient der Sicherheit.

Betrieb im Testmodus:

WICHTIG - bitte nachfolgende Informationen lesen und am Anfang IMMER den Testmodus
aktivieren!

Der Testmodus 6ffnet vor jeder Aktion ein Meldungsfenster, das Ihnen die nun anstehende
Bewegung des Werkzeuges anzeigt. Die Methode hat den Vorteil, dal8 Sie prufen kdnnen, welche
Bewegung lhre Maschine als nachstes durchfihren wird.

Sie kdnnen diese Bewegung bestatigen, oder den Vorgang abbrechen.

Damit werden Fehlbewegungen des Werkzeugs minimiert. Beispiel flr eine solche Meldung:

Meldung 1

Meldung

Anhand des G-Codes, der in der Meldung angezeigt wird, kann der Anwender entscheiden, ob die
Bewegung korrekt ist, oder nicht.

Dies kénnen Sie mit ,Ja“ oder ,,Nein“ bestatigen.

Wenn Sie den Button ,Ja“ anklicken, fihrt die Maschine die angegebenen Achsbewegungen aus.
Wenn Sie ,Nein” anklicken, wird der komplette Skript abgebrochen (Unterbrechung des
Tastvorgangs).

3. Verwendete Hardware Diesbezuglich wird ein Taster des Typs SW10663 verwendet:

Passende Produkte

Nulleinstellgerat "Industrial"

Nulleinstellgerat

"Industrial”

Artikelnummer: SW10663

Zum Produkt —»

Sobald der Anwender alle nétigen Parameter in die Software eingetragen hat, kann er Gber eine
Schaltflache den Tastvorgang starten.

Hinweis:
Der Tastkopf sollte auBBerhalb des Arbeitsraumes positioniert sein. Zu beginn setzt das Programm


https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191c123e7a77920a5b26fff13602e3f
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191c123e7a77920a5b26fff13602e3f
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die Softlimits aus, um sie nach Beendigung des Tastvorgangs wieder zu aktivieren.
Werkzeugdurchmesser Button_1000x1000

Schaltflache

Innerhalb der SImCNC mul der Taster definiert werden.
Dies Geschieht im MenU , Konfiguration / Einstellungen”. Je nach freiem Digitaleingang, mul3 dieser
in die Maske ,,Module” + ,E/A-Signale” unter Sonde 0 eingetragen werden.

Sonde0

Eingang zuweisen
5. Einstellungen im Python-Skript

Weitere Einstellungen MUSS der Anwender innerhalb des Skriptes vornehmen.
Klinken Sie bitte dazu auf ,Makro / Skript-Editor anzeigen” und es 6ffnet sich ein Editorfenster.
Via ,Datei / Offnen“ laden Sie den Skript ,,WZ Tasten* ins Editorfenster.

Diesen Skript kdnnen Sie nun modifizieren. Alle Variablen, die eingestellt werden mussen, sind mit
einem Kommentar versehen, der mit einer Raute beginnt.

Diese Angaben sind weitgehend selbsterklarend. Im oberen Bereich des Skriptes finden Sie einen
Bereich, der mit den Zeilen ########## Kundeneingaben ########### beginnt.

Direkt danach finden Sie die Definition verschiedener Parameter, die an Ihre Maschine angepasst
werden mussen.

Testmodus = Ein Stellen Sie den Eintrag auf ,Ein“ bzw. auf ,,Aus“ um den Testmodus zu
aktivieren oder zu deaktivieren.

Im Testmodus wird eine Meldung vor jeder Aktion angezeigt und die Maschine fuhrt den
angezeigten Befehl erst aus, wenn der Anwender mit ,Ja“ zugestimmt hat. Testmodus = Aus
bedeutet, dal keine Meldungsfenster erscheinen. Der Tastvorgang wird komplett durchfahren.
Hinweis: Fangen Sie bitte immer im Testmodus an. Dann kénnen Sie jede Bewegung im Vorfeld
kontrollieren und beurteilen. Im Zweifelsfall kbnnen Sie den weiteren Vorgang der Maschine Uber
des Meldungsfensters beenden.

Taster Durchmesser = 12

Messen Sie den Durchmesser lhres Tastkopfes aus und tragen den Wert an dieser Stelle ein.
Taster_Hauptrichtung = "X" Kann in x- oder y-Richtung getastet werden.

Ersetzen Sie das X durch das Y, falls Sie eine andere Hauptrichtung verwenden mdchten.

Hinweis:
Beachten Sie bitte die Syntax bei dieser Variable. Hier muf3 ein GroBbuchstabe zwischen
AnfUhrungszeichen stehen. Ansonsten haben die restlichen Variablen Zahlenwerte.



Taster Durchmesser = 12
Durchmesser des Tastkopfes (Muls gemessen werden)

refToolProbePos = -200
Fahren Sie die Spindel (Ohne Werkzeug und ohne Spindeldrehung / M5 vorher ausfuhren) per Hand
ganz leicht auf den Tastkopf, bis der Tastkopf gerade die Antastung registriert hat.

Dieser Wert der Z-Achse muls hier eingetragen werden. Dies ist die Referenz der Z-Achse ohne
Werkzeug in der Spindel.

Z Sicherheit = -1 Die oberste Position der Z-Achse.

X_Tastermitte = 222 und Y_Tastermitte = 111

Koordinaten X und Y des Mittelpunktes des Tasters. An dies X/Y-Koordinaten fahrt spater das
Werkzeug zur Langenvermessung. Die Koordinaten werden spater bei der Ermittlung des

Durchmessers des Werkzeuges benétigt.

Z Ueber Taster =11

Entfernung der Werkzeugspitze Uber dem Taster. Dies ist die Ruckfahrstrecke auf der Z-Achse.

Z Unter Taster = 13

Z-Werkzeugposition bei der Abtastung des Durchmessers. Seitliche Z-Koordinate bei der Antastung
zur Ermittlung des Durchmessers.

X_Neben_Taster =5

Entfernung (auf der X-Achse) zwischen dem Tastkopf und dem Rand des Werkzeugs. (falls die
Tastachse die X-Achse ist) / Seitliche Stellung des Werkzeugs

Y_Neben_Taster = 6 Entfernung (auf der Y-Achse) zwischen dem Tastkopf und dem Rand des
Werkzeugs. (falls die Tastachse die Y-Achse ist) / Seitliche Stellung des Werkzeugs

Geschw_Schnell Tasten = 2000 und Geschw_Langsam_Tasten = 100
Tastgeschwindigkeiten schnell & langsam, fangen Sie mit moderaten Geschwindigkeiten an
Suchstrecke X = 30

Suchstrecke Y = 40
Suchstrecke Z = 120



Suchstrecken fur alle 3 Achsen

X_Park_Nach_Tasten = 1200
Y_Park_Nach_Tasten = 500

Gibt an, zu welcher X/Y-Position die Spindel nach dem Tasten fahren soll. Die Z-Koordinate zum
~Parken” ist weiter oben angegeben worden (Z_Sicherheit = -1)

Warten_nach_M4 = 2

Wartezeit in Sekunden, bis die Spindel ihre Drehzahl erreicht hat. Wird bendétigt, bevor das
Werkzeug (bei rotierender Spindel / CCW) zum seitlichen Tasten (zur Bestimmung des
Durchmessers) startet.

Warten_nach M5 = 3

Nach dem Tastvorgang zur Bestimmung des Durchmessers wird die Spindel gestoppt (M5). Die
Wartezeit ist in Sekunden zu verstehen. Am Ende des Einstellungsfeldes finden Sie die Zeilen:

HHUHBHBHBHBHHUBHBHBHBHBHBHHBHBHBHBHBHHHHBHY #### ENDE
Kundeneingaben ###### # ##H##
HUHBHHBHABH A H B HHBHHBHABHAHHBHHBHHBH AR AHH

Hinweis: Unterhalb dieser Stelle bitte KEINE VERADERUNGEN des Skriptes vornehmen!

¢4 Wichtig
Hinweis: Unterhalb dieser Stelle bitte KEINE VERADERUNGEN des Skriptes
vornehmen!

Sobald man die Software startet erscheint ein Eingabefenster:
WZNr

Werkzeugnummer

Tragen Sie die gewunschte Werkzeugnummer ein.

Es genlgt, den Werkzeugdurchmesser als Naherungswert ein zu tragen. Dieser Wert mul8 nicht
exakt sein. Er dient lediglich der Berechnung der X/Y-Koordinaten des Werkzeuges beim
Positionieren zwecks Antastung zur Bestimmung des Durchmessers.

Beim Tasten wird spater der exakte Durchmesser ermittelt. Diese beiden Werte werden von der
Software in die Parametertabelle an die Speicherpositionen 1000 & 1001 eingetragen. Sie werden
Spater im Programm benoétigt.

1000 1001

Speicherposition



AnschlieBend erfolgt die Tastung durch das Werkzeug.
Zuerst wird die Lange (Abtastung entlang der Z-Achse) ermittelt.

Danach erfolgt die Abtastung in X-Richtung (oder Y-Richtung, je nach Einstellung der Variable
~Taster_Hauptrichtung” (s. Oben).

SchlieBlich fahrt die Spindel an eine gesicherte Position und die Drehung wird gestoppt (M5).

“u Sie verwenden nicht unsere Oberflache

Sie kdbnnen auch das Makro in Ihre Oberflache einbauen. Gerne helfen wir lhnen
dabei
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Rechte Handregel

Grundlagen der MaschinengeometrieHier geht es um Grundsatzliches lhrer CNC
Maschine

Wie stellt man eine Maschine eigentlich richtig ein.

Was ist X+ und was Z-?7?

Hier werden die meisten Maschinen véllig falsch eingestellt, wir sehen immer wieder das Hersteller
einfach nicht Ihr Handwerk verstehen.

Es gibt ein Mythos der besagt die langste Achse ist immer X!

Das ist volliger Blédsinn. Sie kdnnen es so machen aber es ist einfach falsch!

Wir richten uns an die rechte Handregel.

Mittelfinger ist die Z Achse Zeigefinger ist Y und der Daumen dann X.

In der Richtung wie die Finger stehen ist eine positive Richtung.

Nun stellt man sich vor seine Maschine und steckt den Finger Gedanklich in die Fraseraufnahme.

Nun sind die Achsen klar und wir fangen an die Achsbewegungen richtig einzustellen.
Bitte betrachten Sie bei der Bewegung nur das Werkzeug nicht die Bewegung des Tisches.

rechteHand

Rechte Handregel

So wie hier abgebildet schauen wir auf unsere Hand, damit wir nun die Ausrichtung klar und
deutlich verstehen, stellen Sie sich vor die Maschine, und stecken Sie den Mittelfinger in die
Werkzeugspindel.

Nun haben wir die Grundkoordinate festgelegt. Jetzt kbnnen Sie sich mit dem Mittelfinger und den
abgespreizten Mittelfinger und Daumen unsere Position andern.

Sie sehen dann wie die Achsen sich verdrehen.
In der Regel werden wir eine Maschine mit horizontaler Werkzeugspindelanordnung haben.
So ergeben sich, wenn wir uns vor die Maschine stellen, die Achsen wie unten um Bild gezeigt.

Vertikal

Wenn wir uns die Software anschauen (egal ob Mach oder SIM Software) zeigt der schwarze
Vorschaumonitor die Achskoordinaten an.



Rechte_hand

Monitor

Referenz fahren

- Referenzpositionen: Diese werden bendétigt damit wir uns immer wieder auf eine Position auf der
Maschine besinnen kdnnen.

Also wer seine Maschine referenziert weis immer wo man gerade ist.

Wer seine Maschine referenziert hat - hat seine Maschinenkoordinaten festgelegt.

Die Koordinaten fangen immer bei Null an. Die X und Y Achse fahren dann in positive Richtung vom
Referenzpunkt weg, mit Ausnahme der Z Achse fahrt man in Negative.

Das Bedeutet: Wer seinen Referenzpunkt aus welchen Grund auch immer nicht bei X - und Y-
liegen hat muss einen Offest Wert in seiner Software setzen.

Das heilst: Wir stehen dann nicht bei X 0.000 sondern zum Beispiel bei X 600.000.

Was dann bedeutet das wir Maschinenkoordinatenseitig bereits auf 600 stehen.

Bei der Z Achse wird dieses nicht gemacht da wir immer die Maschine freifahren um dann eine
Bewegung auf X und Y ausfihren zu kdnnen.

TIP: Da wir den Referenzschalter bei einer Referenzfahrt immer "Blind" suchen ist es nicht gut
wenn wir den Schalter in die Mitte legen, denn wenn wir auf der falschen Seite von
Referenzschalter stehen suchen wir den Schalter und werden diesen nicht finden.
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Welches Betriebssystem?

Welches Betriebssystem soll ich einsetzen?

Welches Betriebssystem fir meine CNC Maschine?
Hier geht es nur um Windows, bei den anderen Betriebssystemen fehlt uns der Hintergrund.

Wenn wir uns die verschiedenen Systeme, angefangen von Windows 7 bis 11 (12), einmal genauer
anschauen stellen wir fest das sich die Systeme intern immer schlimmer aufbahen.
Das ist in Hinsicht auf den CNC Betrieb nicht wirklich vorteilhaft.

Nun neigen die IT Spezialisten in den Unternehmen immer auf die aktuellsten Systemen
zurtckzugreifen.

Wir stellen immer mehr fest das PC von Windows 7 nun direkt auf Windows 11 umgestellt werden
sollen.

Nun ist es aber so das wir mit der Maschine nicht in das Internet missen, was dazu fuhrt das auch
wenn ein Betriebssystem nicht mehr dem Support unterliegt trotzdem bestens als CNC laufen kann
und wird.

Grundsatzlich werden in Updates, man muss es so deutlich sagen, nur Programme hinzugefugt die
uns und Ihnen nicht an der Maschine weiterhelfen.

Entweder man entfernt alle Programme die im Hintergrund laufen und nur wertvolle Ressourcen
die wir zum sicheren Betrieb brauchen.



SIM Software

Unsere Oberflache im Detall

Hier gehen wir auf die Spezialoberflache fiir eine Wissner / Witec Maschine ein.

Die GUI (Benutzeroberflache) besteht im Wesentlichen aus 4 Seiten die einzeln aufgerufen werden
konnen.

Start - Werkzeugverwaltung - Diagnose und Optionen
Mit der Startseite kdnnen alle Funktionen der Software aufgerufen werden.

Die Werkzeugverwaltung steht dem Anwender zu Verfigung wenn er die Werkzeugparameter
manuell andern moéchte, was aber in der Regel nicht benétigt wird.

Unsere Diagnose zeigt dem Anwender die einzelnen Ein und Ausgange direkt an, das hilft auch im
Falle eines Supports unserem Supportmitarbeitern.

Optionen diesen immer dann, wenn auf etwas unvorhergesehenes reagiert werden soll.

Die Startseite:

Wenn Sie die Software Uber das Icon auf der Oberflache gestartet haben, mussen Sie als erstes die
Software verbinden. Dricken Sie dazu auf den Gelb/Grinen Button (1) rechts oben in der
Oberflache. Méchten Sie hingegen die Software beenden, klicken Sie auf den roten Button (2) um
die Software zu schlie3en.

Ist die Software verbunden leuchtet eine lange grine LED unterhalb der beiden Schaltflachen.

Verbinden

Verbinden / Trennen

Um die Maschine nun in Ihre Ausgangsposition zu bringen drlicken Sie einmal auf die Schaltflache

Referenz fahren unten links auf der Startseite.

Die Z Achse wird nun den Referenzschalter suchen und anschlieBen die X und Y Achse anschlieRen
referenzieren.

Sie werden auBerdem bemerken das die Orangen LED Balken unterhalb der Digitalanzeige der X-Y
und Z Achse nun nach erreichen der Referenzposition Grun leuchten.

Referenz



Referenz

¢4 LED Beachten !
LED unter der Digitalanzeige einer Achse = Orange = nicht Referenz gefahren
Grun = Referenziert
Ohne eine Referenzfahrt kann kein Werkzeugwechsel stattfinden.

Nun mussen Sie ein Programm laden:

Klicken Sie auf den Ordner (1) um den Ordnerbereich von Windows zu 6ffnen

Um ein Programm wieder auf Anfang zu spulen klicken Sie auf die (2).

Sie kdnnen ein Programm auch Editieren klicken Sie auf die (3) um den Board eigenen CNC Editor
zu offnen.

Programm

Programm

Mussen Sie noch einen Nullpunkt setzen, kdnnen Sie das Uber die 3 Schaltflachen jeweils der
Achsen.

Quittieren Sie die Meldung mit Ok wenn Sie den Nullpunkt auf Null setzen méchten oder auf Nein
wenn Sie abbrechen mdchten.

Ebenso ist auch moéglich den Nullpunkt manuell zu Gberschreiben. Klicken Sie auf das Achsenfeld
und geben Sie den Betrag ein. Achten Sie das hier ein Punkt und kein Komma erwartet wird !

Nullpunkt (1)

Nullpunkte setzen

Haben Sie ein Programm geladen, wird dieses im (hier noch schwarzen Fenster) angezeigt.

Um ein Programm zu starten, klicken Sie auf (1) , um ein Programm zu pausieren klicken Sie auf
die (2), die Bewegung wird gestoppt und die Spindel dreht weiter. Wenn Sie ein Programm Stoppen
klicken Sie auf die (3). Es wird erst eine Pause eingeleitet und dann die Spindel gestoppt.

DINCODE

DIN Code

Um zwischen den Seiten zu wechseln finden Sie unter den Digitalanzeigen.

Klicken Sie auf (2) um auf die Werkzeugverwaltung zu kommen. Mit einem Klick auf (3) gelangen
Sie auf die Diagnoseseite. Um in die Diagnose zu kommen, klicken Sie auf (4). Mit einem Klick auf
(1) gelangen Sie zurlck auf die Startseite.

Seitenwechsel



Seitenwechsel

Im Feld Spindel (1) finden Sie einen Schieberegler (2) mittel diesem Schieberegler kdnnen Sie die
Drehzahl im Programmlauf beeinflussen.

Unter (3) wird lhnen die Gewahlte und die Ubersteuerte Drehzahl angezeigt. Haben Sie eine
Spindel mit Encoder kénnen Sie die echte Drehzahl Gber das ENC Modul sich anzeigen lassen.

Spindel_(5)
Spindel Ubersteuern

Direkt unter dem Feld Spindel finden Sie das Feld Vorschub.

Hier finden Sie auch einen Schieberegler mit dem Sie die Vorschubgeschwindigkeit im Programm
Ubersteuern kénnen. Die geladenen Werte und die Ubersteuerten Werte sehen Sie in den rechts
Spalten.

Vorschub (1)

Vorschub

Werkzeugansicht:

Schauen Sie sich die Parameter Ihrer Werkzeuge auf der Startseite an.

Im Feld (1) mit der groBen Zahl wird mit einem Blick gro8 das aktuelle Werkzeug in der Spindel
angezeigt.

O bedeutet kein Werkzeug in der Spindel.

Dieses Feld und das Werkzeugfeld unten(2) kann nicht geandert werden. Warum erklaren wir Ihnen
noch gesondert unter Werkzeugwechsler.

Tool
Toolanzeige

Unten links finden Sie, wenn Sie ein Programm eingeladen haben, wird Ihnen hier die
Bahnvorschau angezeigt.

Bahnvorschau

Am unteren Ende der Seite sehen wir weitere Schaltflachen die Ihnen die Anwendung leichter
macht.

(1) - Referenz fahren auf alle 3 Achsen -Reihenfolge Z- X und Y zusammen
(2) - Parken - die Position wird im Makro hinterlegt



(3) - Absaugung An/Aus

(4) - Vakuum An/Aus - bleibt auch an, wenn die Maschine nicht verbunden ist.

(5) - Spindel An - hier wird direkt eine Drehzahl von 10.000 U/min ausgegeben

(6) - Werkstlck Null anfahren ( erst die X und Y Achse dann senkt sich die Z Achse ab)
(7) - Minimalschmiermenge An/Aus

Untereleiste

Untere Leiste

Zum Schluss finden Sie unten rechts noch die MDI Zeile.
Geben Sie bei (1) einen Code oder M-Befehl ein und bestatigen Sie mit (2) die Eingabe

MDI_(1)

MDI

Nun einen Reiter weiter zur Werkzeugverwaltung:

Hier sehen Sie rechts die Parameter des gewahlten Werkzeuges und die Schaltflache
Werkzeugtabelle.
Besonders ist hier der Wert Toleranz. Dazu aber spater unter Werkzeugwechsler mehr.

Wissner_Werkzeugverwaltung (1)

Werkzeugverwaltung
Die Diagnose:

Hier finden unserer Supporter alle Informationen (1) die wichtig sein kédnnten.
Far Sie als Anwender bendtigen Sie nur den QR Code (2) um direkt zu dieser Seite zu gelangen.

Diagnose
Diagnose
Optionsseite:

Hier sind Schaltflachen die besondere Funktionen ermoéglichen.
(1) - Zyklon im Hoover (An/Aus)



(2) - Anschlagbolzen (Auf/Ab)

(3) - Hold and Press (Rauf/Runter)

(4) - Defektes Werkzeug ablegen - spater mehr unter Werkzeugwechsler
(5) - Softlimits ausschalten

Optionen

Optionen

Wer ohne Referenzfahrt die Maschine bedienen muss, kann dieses Uber das deaktivieren der
Softlimits machen. Aber Achtung jetzt sind Sie nicht mehr durch die Software
ArbeitsraumUberwachung geschutzt.

Die mechanischen Endlagen bleiben aber erhalten.
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Werkzeugwechsler Skript
Wissner

Erfahren Sie alles iber den Werkzeugwechsler der Wissner Maschine.

Was macht den Werkzeugwechsler der Wissner /Witec mit Hold and Press so besonders?

Schauen Sie sich hier das Video erst einmal an.

Video auf YouTube ansehen

Besonders ist an diesem Werkzeugwechsler, das wir vor dem Frasen und nach dem Frasen die
Werkzeuge vermessen. Beim Ablegen der Werkzeuge wird eine Uberpriifung durchgefihrt ob das
Werkzeug abgebrochen oder ob wir einen Schneidenaufbau haben. Beides wirde bei einem
erneuten Einsatz die Bearbeitung nicht Ordnungsgemag durchgeflhrt.

Die Schwelle ab wann Sie das Werkzeug sich genau anschauen mdéchten, stellen Sie auf der
Startseite ein.

Toleranz

Toleranz

Wird ein Fraser aus " Ausschuss" erkannt, so fahrt die Maschine auf eine Position vor dem
Werkzeugwechsler.

Wahlen Sie die Seite Optionen und drlicken Sie auf den Button " defektes Werkzeug ablegen"
und das Werkzeug wird zurtick auf den Werkzeugplatz gebracht. Nun kann das Werkzeug
getauscht werden.

Eine manuelle Werkzeuglangenvermessung ist nicht nétig da wir Werkzeuge nach dem Werkzeug

anfordern eingewechselt werden- automatisch vermessen.
So werden Fehler vermieden.

Defekts

Defektes Werkzeug ablegen


https://www.youtube.com/watch?v=yBOJva93CnM

¢4 Wichtiger Hinweis
Das ablegen eines defekten Werkzeuges wird ohne Vermessung durchgefihrt.
Da dieser Vorgang durch den Anwender erfolgt, ist es sehr wichtig das Werkzeug
von hinten aus dem Wechsler zu nehmen und mit einem neuem Werkzeug zu
bestucken.

Werkzeuge im Werkzeugwechsler sind alle in Ordnung und weisen
keine Beschadigung auf.

Wird ein defektes Werkzeug wieder durch den Anwender abgelegt
muss dieses unverzuglich ersetzt werden.
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Bewegung Stoppen und
wieder anfahren?

Bewegung Stoppen und wieder anfahren? Wie geht das ?

Wahrend einer Bewegung stoppen
und wieder anfahren. Was muss
iIch beachten ?

Wer in einer Bewegung anhalten mdchte um etwas zu kontrollieren, drlickt bitte zuerst die Pausen
Taste, so bleibt der Fraser an und die Bewegung stoppt nicht so abrupt. Dann kann die Stopp
Taste gedrickt werden.

Der Fraser wird gestoppt und die Maschine kann zum Beispiel auf Z bewegt werden.

Bewegungl
Wer nun wieder starten mochte kann auf die Programmestartflache dricken.

Es erscheint ein Fenster, hier kann die Bedingung gewahlt werden, wie der Neustart ausgefiuhrt
werden soll.

Wichtig ist der Trajektorie Modus. Es gibt zwei Mdglichkeiten:
1. Zugangssegment erstellen
2. G-Code genau befolgen

Wer den G-Code genau befolgen wahlt startet am dem Punkt wo die Maschine steht, es wird nur in
die Zeile geschaut und das abgearbeitet was dort steht.

Wer "Zusatzsegment erstellen" wahlt braucht sich um die Z Achse, die eventuell angehoben wurde



nicht kimmern. Da automatisch am Anfang des Satzes und auf die letzte Z Position gefahren wird.
Achtung: die Bewegung wird auf X und Y Achsen angewendet. Das bedeutet die Z Achse wird am
Schluss wieder abgesenkt wenn Sie diese angehoben haben.

Im Bild zu erkennen -roter Kreis gestoppte Position - Anfangsposition bei
Programmestart

Zugangs

Grafische Ansicht einstellen:

Segmentl

Wer bereits gefraste Bahnen ausblenden mdchte deaktiviert das Hakchen.

Segment2

¢4 Dieses Fenster anzeigen !
Deaktivieren Sie die Funktion nur wenn Sie sicher sind das Sie dieses Fenster
nicht wieder angezeigt bekommen wollen.
Die Einstellungen sind nicht mehr anderbar !

Fenster
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Werkzeugwechsler fur eine
Wissner mit Hold and Press

Beschreibung unseres Werkzeugwechslers fur die Wissner /Witec mit Hold an Press
System

Voraussetzungen:

1. Unsere Wissner Industrial Oberflache
2. 1x CSMIO IP-S oder CSMIO IP-A
3.1 x 10 Modul

Alle Eingange wie:

- Hoover oben - unten

- Anschlagbolzen fur Hoover rein -raus

- Spindelklemmungen

werden auf dem IO Modul verdrahtet. Der Tastereingang fur die Werkzeuglangenvermessung liegt
auf dem Hauptmodul. Diese Zuweisung Hauptmodul und 10 Modul durfen nicht geandert werden.
Alle Ausgange sind im Skript auf dem Hauptmodul zugewiesen.

Schauen Sie sich das Video zum Werkzeugwechsel an, um den Ablauf zu erkennen.

Video auf YouTube ansehen

Der Ablauf mit dem Hold and Press System sind nicht so einfach wie bei normalen
Absaugsystemen. Hier muss je nach Ablauf der Hoover hoch oder runter gefahren werden.

Wir verwenden keine Wartezeiten im Skript sondern warten solange bis der Sensor uns meldet das
die Position des Hoovers zum Beispiel unten ist.

Der Wechsler selber vermisst die Werkzeuge vor der Arbeit und nach der Arbeit. Eine in der
Oberflache einstellbare Differenzlange entscheidet dartber ob das Werkzeug abgelegt wird oder ob
der Frasvorgang abgebrochen wird.

Aus diesem Grunde bendtigen Sie eine Spezial Oberflache (Wissner)


https://www.youtube.com/watch?v=yBOJva93CnM

Passende Produkte

Werkzeugwechslermakro flr eine Wissner Portalfrasmaschine

Werkzeugwechslermakro

flur eine Wissner

Portalfrasmaschine

Artikelnummer: WZW_Wissner

Zum Produkt —»


https://www.cnc-steuerung.com/detail/0197b20c89ab74fba05a270b3194a7b0
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0197b20c89ab74fba05a270b3194a7b0
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0197b20c89ab74fba05a270b3194a7b0
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0197b20c89ab74fba05a270b3194a7b0
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0197b20c89ab74fba05a270b3194a7b0
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Warum Updates?

Sie finden bei uns auf der Internetseite auch Updates, was hat es damit auf sich?

Sie finden auf unserer Internetseite kostenpflichtige Updates. Warum? Was hat es damit auf sich?

Eines vorweg:

Sie brauchen diese Update nicht !

Wenn Sie eine Version bei uns gekauft haben, erhalten Sie einen Zugang zum Cloudserver fur ein
ganzes Jahr.

Wenn Sie sich eine Datensicherung anlegen, haben Sie alle Daten die Sie bendtigen.

Warum dann Updates?
Weiterentwicklung kostet Zeit und somit Geld.
Um weiter entwickeln zu kdnnen mussen wir die Kosten umlegen, darum die Updates !
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Die rechte Maustaste im
Screen der SIM Software

Was kann die rechte Maustaste im Screen der SIM Software

Die rechte Maustaste in der SIM Software

Was kann man mit der rechten Maustaste beeinflussen?

1. Meldungen:

Wer die Meldungen in der SIM Software |6schen mdchte, kann im Blog Meldungen einen rechtsklick
ausfUhren. Dann erscheint ein Fenster hier kdbnnen Sie dann entweder die Meldungen kopieren
oder aber auch alles I6schen.

Meldungen
2. Vorschau:

Um die Eigenschaften der Vorschauanzeige zu manipulieren, klicken Sie mit der rechten Maustaste
auf den Vorschaumonitor um Farben und Ansichten zu beeinflussen.
Der Betamodus Drehen kann hier auch angezeigt werden.

Screen
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Ausgange ausprobieren?
Aber wie

Wer kennt das nicht?Einen Ausgang angeschlossen und nun mal eben ausprobieren?
Aber wie?

Nichts einfache als das !

Gehen Sie in die Diagnose und schauen Sie sich unten die Statussignale an.

Klicken Sie auf einen Ausgang den Sie schalten mochten, diese LED geht an und schaltet den
Ausgang.

Dieses kann helfen wenn Sie einen Skript schreiben.

Ausgnge (1)
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PyAktion Pfad

Wie stelle ich den PyAktion Pfad ein

Die Hauptfrage ist, was haben Sie getan, das dieses Problem verursacht hat?

Dieser Fehler tritt auf, wenn:

1. Sie moéchten simCNC von einer Kopie des simCNC-Ordners ausfuhren. Durch das Erstellen einer
Kopie des gesamten simCNC-Ordners verliert simCNC die Zugriffsrechte auf die Dateien. Um dies
zu beheben, mussen Sie manuell Zugriffsrechte vergeben (siehe Video).

2. Sie haben ein simCNC-Profil von einem anderen Computer importiert. Um dies zu beheben,
missen Sie den Pfad zu Python manuell korrekt festlegen. Dies kann in simCNC mit der Funktion
~Python-Pfad festlegen” erfolgen.

Mein Pfad zu Python ist beispielsweise
"C:\Users\Surface\AppData\Roaming\Microsoft\Windows\Start Menu\Programs\Python 3.11\Python
3.11 (64-bit).Ink"

3. Python ist nicht installiert oder funktioniert nicht richtig. Um dies zu beheben, kénnen Sie
simCNC neu installieren oder Python neu installieren.

4. Die Datei test.py wurde geléscht. Um dies zu beheben, kénnen Sie simCNC neu installieren.

5. Nach dem Start von simCNC wurden Anderungen an den unten gezeigten Dateien
vorgenommen:

2-error-python

Um den Fehler zu beheben, suchen Sie im Fenster Suchen bei Windows nach Python - Es wird lhnen
eine App angezeigt.

Klicken Sie auf Datei Speicherort 6ffnen und klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die
Anwendungsdatei und dann auf als Pfad kopieren

Pyaktion_1
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Bohren mit der SIM Software

Hier finden Sie alle Angaben zum Bohren mit der SIM Software

G81

Die SIM Software unterstitzt verschiedene Zyklen zum Bohren:

Der Bohrzyklus G81 wird fur einfache Bohr-/Anbohrvorgange verwendet:
Syntax: G81 X... Y... Z... R...K... F...

X, Y - Position of hole in XY plane. - Lochposition in der X und Y-Achse.

Z - End point of hole - Tiefe -- das Werkzeug bewegt sich mit Vorschub ausgehend von der R-Ebene
bis zur Z-Tiefe.

R - Retract plane - Position der R-Ebene.

K -- Anzahl der Zykluswiederholungen (falls erforderlich) .

F - Feedrate - Vorschub

Sobald der Bohrzyklus G81 definiert ist, wird der feste Bearbeitungszyklus in aufeinanderfolgenden
Satzen an jeder XY-Position wiederholt. Daher muss der Bohrzyklus G81 mit G80 abgebrochen
werden.

Beispiel Code:

N30 G81 X10 Y30 Z-17 R2 F75
N40 Y10
N50 X30
N6O Y30
N70 X90
N80 Y10
N90 G380



Im obigen Beispiel beginnt das Bohren mit dem Bohrzyklus G81 bei X10 Y30, also erfolgt die erste
Bohrung bei X10 Y30, dann die zweite bei Y10, die dritte bei X30, die vierte bei Y30, die flnfte bei
X90 und die letzte bei Y10, da der nachste Block den Code G80 hat, wird der Bohrzyklus nicht mehr
wiederholt.

Arbeiten
Hier wird kurz beschrieben, wie der G81-Bohrzyklus funktioniert.

1. Eilgang zur angegebenen x-, Y-Achsenposition (Bohrposition).

2. Eilgang zur R-Ebenenposition.

3. Bohren mit angegebenem Vorschub von der R-Ebenenposition zur Z-Tiefenposition.
4. Eilgang zur Anfangsebene oder R-Ebene hangt von den Modi G98 und G99 ab.

G98 G99 Modi

Nach Erreichen der Bohrtiefe erfolgt der Rickzug im Eilgang, die RUckzugshéhe kann tGber G98
oder G99 gesteuert werden.

G98 Bohren kehrt zur Anfangsebene zurick.
G99 Bohren kehrt zur R-Ebene zurlck.

G98, G99 kdonnen wahrend des G81-Bohrzyklus mehrmals verwendet werden.

Beispiel:

N30 G81 X10 Y30 Z-17 R2 F75
N40 Y10

N50 G98 X30

N60 G99 Y30

N70 X90

N80 Y10

N90 G80

Wiederholungsbohrungen

Mit dem Bohrzyklus G81 kann der Bohrvorgang mehrfach wiederholt werden. Der Bohrvorgang
wird K-mal wiederholt, wenn dieser Parameter im Bohrzyklus G81 angegeben wird.



Wiederholungsbohren wird normalerweise mit dem Inkrementalmodus G91 verwendet und ein
gutes Beispiel fir Wiederholungsbohren ist das Rasterplattenbohren. Das Beispiel flr
Wiederholungsbohren ist unten angegeben.

Der G82-Bohrzyklus wird auch G82-Senkbohrzyklus genannt.

G82 ist ein normaler Bohrzyklus. Der einzige Unterschied besteht darin, dass er fur eine bestimmte
Zeit am Boden des Lochs verweilt und normalerweise fur prazises Tiefenbohren verwendet wird.

Syntax: G82 X... Y... Z... R... P... F... K..

X, Y - Position of hole in XY plane. - Lochposition in der X und Y-Achse.

Z - End point of hole - Tiefe -- das Werkzeug bewegt sich mit Vorschub ausgehend von der R-Ebene
bis zur Z-Tiefe.

R - Retract plane - Position der R-Ebene.

P - Dwell - Verweilzeit in der Bohrung

L - Number of repetitions - Anzahl der Zykluswiederholungen (falls erforderlich) .

F - Feedrate - Vorschub

Beispiel Code:

N30 G82 X10 Y30 Z-17 R2 P1000 F75
N40 Y10
N50 X30
N60O Y30
N70 G80

So funktioniert der G82-Bohrzyklus:

1. Eilgang zur X-, Y-Position.
2. Eilgang zur R-Ebenenposition.



3. Bohren mit Vorschub von der R-Ebene zur Z-Tiefenposition.
4. FUr eine bestimmte Zeit am Lochboden verweilen.
5. Eilgang zur R-Ebene oder Anfangsebene hangt vom G99-, G98-Modus ab.

G98 G99 Modi

Wie sich der G82-Bohrzyklus im G98- oder G99-Modus verhalt,
G98 Bohren kehrt zur Anfangsebene zurick.

G99 Bohren kehrt zur R-Ebene zurlck.

Ein funktionierendes Beispiel finden Sie im Bohrzyklus G81.

Beispiel:

N30 G82 X10 Y30 Z-17 R2 P2000 F75
N40 Y10

N50 G98 X30

N60 G99 Y30

N70 X90

N80 Y10

N90 G80

Wiederholungsbohrungen:

Wenn der Parameterwert K mit dem Bohrzyklus G82 angegeben wird, wird das Bohren so oft
wiederholt wie mit K angegeben.

Wiederholungsbohrungen kdnnen effektiv beim Bohren mehrerer Lécher mit gleichem Abstand
eingesetzt werden.

Der G82-Zyklus wird dabei im inkrementellen G91-Modus verwendet.

Ein Beispiel fur Wiederholungsbohrungen finden Sie im Bohrzyklus G81.

G383 Bohrzyklus:



Der G83-Tiefbohrzyklus fuhrt den Bohrvorgang in mehreren Schritten aus. Diese Technik macht das
Tieflochbohren einfach und wirtschaftlich.

Der Schnittvorschub erfolgt intermittierend bis zum Bohrlochgrund, wahrend die Spane abgefuhrt
werden.

Da das Bohren bis zum Boden des Lochs mit Vorschub in mehreren kleinen Schritten durchgefihrt
wird, wird jedes Mal, wenn eine bestimmte Tiefe erreicht ist, der Bohrer zurlickgezogen und der
Bohrer macht den nachsten Bohrschritt. Dieser Vorgang wird immer wieder wiederholt, bis die
Bohrtiefe erreicht ist.

Syntax:

G83 X... Y... Z...R...Q... F...K...

X, Y - Position of hole in XY plane. - Lochposition in der X und Y-Achse.

Z - End point of hole - Tiefe -- das Werkzeug bewegt sich mit Vorschub ausgehend von der R-Ebene
bis zur Z-Tiefe.

R - Retract plane - Position der R-Ebene.

Q -- Schnitttiefe flr jeden Schnittvorschub (Peck).

F - Feedrate - Vorschub

K -- Anzahl der Zykluswiederholungen (falls erforderlich)

Sobald G83 im Programm angegeben ist, wird der Tiefbohrzyklus bei jeder Achsenbewegung
wiederholt, bis G80 im Programm angegeben wird, um den Tiefbohrzyklus zu beenden.

Beispiel Code:

N150 MO6 TO02
N160 G90 GOO X60 Y28 Z12 S750 MO3'
N170 G99 G83

Arbeitsweise:
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Exakter Stopp oder
konstante Geschwindigkeit

Welche Bewegungsart ist die richtige?

Exakter Stopp oder konstante Geschwindigkeit

Welche Bewegungsart fur welche Anwendung?

Exakter Stopp wird immer dann genommen wenn es um Prazise Bauteile geht. Hier wird jeder
Endpunkt einer Strecke genau angefahren und gestoppt, wahrend mit der konstanten
Geschwindigkeit eigentlich Bauteile gefertigt werden die mehr optischer Natur sind.

1. Eingabedaten, Segmente aus einer G-Code-Datei:
G64
Im Beispiel sehen wir 6 Segmente linearen Bewegung (G1)

In der Optimierungsphase wurden die 6 Eingangssegmente durch zwei Bdégen ersetzt.

Die ,Verrundung“ der Bewegung wurde unter Berucksichtigung der maximal zulassigen
Abweichung von den Eingabedaten verbessert.

G642

In den Allgemeinen Einstellungen kdnnen Sie die Parameter fir den G64 einstellen. Im Fenster
selber rechts kdnnen Sie sich in einer Simulation die Parameter anzeigen lassen.

G64-3
Einstellungen

Wir nutzen diese Funktion auch gerne fur unser Teachprogramm, so kdnnen je nach Anzahl der
markierten Punkte die Strecken verrundet werden.

Passende Produkte



Artikelnummer: SW10669.4

Schauen Sie sich das Video an:

Video auf YouTube ansehen



https://www.youtube.com/watch?v=-qtrqxqP3v8
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Drehzahlvorgabe bel
Programmstart

Wieso lauft meine Spindel nicht wenn ich nach dem Starten auf den M3 Button klicke?

Wieso startet die Spindel nicht wenn ich auf den Spindel Button klicke?

Nun wenn die SIM Software neu gestartet wird, werden keine Solldrehzahlen Gbergeben. Es wird
lediglich das Relais geschaltet. Aber der FU erhalt keinen analogen Sollwert fur die Drehzahl.

Aus diesem Grunde haben wir ein kleinen Skript geschrieben.
1.Kopieren Sie den Skript in den Skript Ordner Ihrer Maschine.

2. Offnen Sie Einstellungen dann PyActionen
3. Wahlen Sie hinzufigen und geben Sie dem Skript einen ordentlichen Namen.
Wichtig: Starten Sie die SIM Software neu.

Wenn Sie nun auf den Spindel Button dricken wird die Spindel starten, wenn alle anderen
Parameter richtig eingegeben sind.

Peyaktion_1 (1)

Klicken Sie auf Bearbeiten - Wahlen Sie bei Event - "CSMIO Verbunben"
Unten bei Skript wahlen Sie das Makro -"Drehzahlvorgabe"

Peyaktion_2

Wer die Drehzahl andern moéchte klickt neben der Skript Auswahl auf das Pad Symbol, dann wird
sich der Editor 6ffnen.
Tragen Sie den gewlnschten Wert zwischen den " xxx " ein.

Peyaktion_3

Passende Produkte

Drehzahlvorgabe SIM Software


https://www.cnc-steuerung.com/detail/01963e9992a8724f8c4988d90bd786a2

Drehzahlvorgabe SIM

Software

Artikelnummer: Drehzahl

Zum Produkt —»


https://www.cnc-steuerung.com/detail/01963e9992a8724f8c4988d90bd786a2
https://www.cnc-steuerung.com/detail/01963e9992a8724f8c4988d90bd786a2
https://www.cnc-steuerung.com/detail/01963e9992a8724f8c4988d90bd786a2

SIM Software

Bohren mit der SIM Software

Die SIM Software unterstitzt Bohrzyklen

Die SIM Software unterstutzt zu Zeit (Stand 09.04.2025) 3 Bohrzyklen

G81 - Bohren in einem Durchgang / Drill Cycle
G82 - Bohren in einem Durchgang mit Anschlag unten / Drill Cycle with Dwell
G83 - Spaneauswurfbohren / Peck Drill Cycle

G80 - Deaktivierung von Zyklen / Cancel Canned Cycles

Beispiel fir den G83:

GO G49 G40 G17 G80 G50 G9O
M6 TO

G21 (mm)

MO03 S1000

M08

G90

GO0 G43 HO Z5

GO01 G83 X7 Y4 Z-10 Q2 R5 F100
X3

Y-2

X-7

YO

X3

G80

GO1 F1000

X-7 Y-4

M30



SIM Software

Einstellungsfenster wieder
aktivieren

Wie bekomme ich mein Konfigfenster wieder angezeigt
Wenn das Fenster stort kann man diese deaktivieren
Fenster_deaktivieren

Meldung/ Einstellung deaktivieren

Was aber wenn ich es doch einmal wieder benétige?
Klicken Sie auf Einstellungen und setzen Sie das Hakchen bei Konfigurationsfenster der
Starttrajektorie anzeigen um sich das Fenster wieder anzeigen zu lassen.

Konfig_ativieren



SIM Software

FRO SRO und RRO

Ubersteuern von Geschwindigkeiten in der SIM Software

Wer seine Geschwindigkeiten mittel Potentiometer Ubersteuern méchte muss folgende
Einstellungen vornehmen.

FRO: Geschwindigkeit des Vorschubes Ubersteuern
RRO: Geschwindigkeiten des Eilganges Ubersteuern
SRO: Spindeldrehzahl Gbersteuern

Grundsatzlich kann unter Allgemeine Einstellungen festgelegt werden was die Standardwerte flr
FRO-RRO und SRO sind. Es macht naturlich Sinn den FRO und den RRO zu koppeln. Denn wer den
den Normalen Vorschub Ubersteuert méchte auch den Eingang Ubersteuern. Wer diese Option
nicht winscht lasst das Hakchen weg.

Parameter (3)

Einstellungen

Dann muss in der SIM Software noch der Eingang selber zugewiesen werden.

Wahlen Sie den Potentiometer aus der fur die gewlnschte Funktion aktiviert werden soll. Wenn Sie
den Potentiometer mittels Taster freigeben mdchten aktivieren Sie hier den Eingang den Sie
verwenden.

FRORRO
FRO/SRO/RRO

Achsenbewegen_1



SIM Software

Achsen mit externen Tasten
bewegen

Wie binde ich externe Tasten ein

Wie binde ich externe Tasten ein, um meine Achsen zu bewegen?

Gehen Sie unter Einstellungen auf den Reiter Jog Unten sehen Sie die Mdglichkeiten Ihre externen
Tasten einzutragen. SchlieBen Sie dazu die Tasten Uber 24 Volt an die CSMIO an. Wahlen Sie nun
welcher Eingang fur welche Richtung ist.

Mdchten Sie eine Sicherheit einbinden, so aktivieren Sie JOG IO und tragen Sie den belegten
Eingang fiir den Taster ein, der als Ubergeordnete Einheit zum Aktivieren dienen soll.

Vergessen Sie nicht diese Funktion zu aktivieren.

Achsenbewegen_1

Jog

Passende Produkte

SIM CNC Software "Plasma"
SIM CNC Software "Plasma"

Artikelnummer: SW10458

Zum Produkt —»

SIM Software Basic


https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a5a23a652735886f846f155a94c46
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a5a23a652735886f846f155a94c46
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a5a23a652735886f846f155a94c46
https://www.cnc-steuerung.com/detail/01939606f36f711896e3ea365a64164b

SIM Software Basic

Artikelnummer: SW10681

Zum Produkt -

SIM CNC Software PRO
SIM CNC Software PRO

Artikelnummer: SW10452

Zum Produkt —»

SIM Software Industrial

SIM Software Industrial

Artikelnummer: SW10666

Zum Produkt —»

Zusatzlich steht dem Anwender noch folgende Einstellungen zu Verfigung:

1 - Potentiometer:
hier wird der analoge Eingang eingetragen an dem der Poti angeschlossen wurde

2 - Potentiometer aktivieren
Tragen Sie hier den digitalen Eingang ein, der flr das aktivieren des Potis zustandig sein soll

3-JOG FRO
Wenn Sie eine Taste haben die den Eilgang aktivieren soll, tragen Sie hier den digitalen Eingang
ein, der verdrahtet wurde.

Jog_Modus

Passende Produkte


https://www.cnc-steuerung.com/detail/01939606f36f711896e3ea365a64164b
https://www.cnc-steuerung.com/detail/01939606f36f711896e3ea365a64164b
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a5a1a51357864b00006bbf5370b96
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a5a1a51357864b00006bbf5370b96
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a5a1a51357864b00006bbf5370b96
https://www.cnc-steuerung.com/detail/019266c1dd0f73ffb3ef4f211ecbd3cb
https://www.cnc-steuerung.com/detail/019266c1dd0f73ffb3ef4f211ecbd3cb
https://www.cnc-steuerung.com/detail/019266c1dd0f73ffb3ef4f211ecbd3cb

Bedienfeld Maho/Deckel
Bedienfeld Maho/Deckel

Artikelnummer:
HW_Bedienfeld_New

Zum Produkt —»

Bedienfeld speziell flr die STAGE ONE "schwarz"
Bedienfeld speziell fir die
STAGE ONE "schwarz"

Artikelnummer: HW10598.1


https://www.cnc-steuerung.com/detail/01901699d92c73f4b9e928c58b643223
https://www.cnc-steuerung.com/detail/01901699d92c73f4b9e928c58b643223
https://www.cnc-steuerung.com/detail/01901699d92c73f4b9e928c58b643223

SIM Software

Vorrausetzungen fur die SIM
Software

Was benotigen Sie fur die SIM Software

SIM Software

Damit die SIM CNC Software mit einer Hardware zusammenarbeiten kann, benétigt die Software
ein Firmware.

Die Firmware arbeitet dann mit dem FPGA-Chip zusammen.

Was ist eine Firmware:

Als Firmware wird die Software bezeichnet die im Hardware Chip eingespielt wurde. Ahnlich wie die
Bios Version vom Computer.

Die SIM-Software bendtigt wurde das Plugin mit der neue V3.0 neu aufgebaut.

Was ist ein FPGA:

Einfach gesagt handelt es sich bei FPGAs um wiederverwendbare programmierbare Siliziumchips.
Mithilfe vorgefertigter Logikblécke und programmierbarer Routing-Ressourcen kénnen diese Chips
so konfiguriert werden, dass sie bestimmte Hardwarefunktionen implementieren, ohne dass
Schaltplatinen oder Létkolben notwendig waren.

Achtung:

CSMIO / IP-Controller ohne FP4-Zeichen (das auf einer Frontplatte eines Controllers aufgedruckte
Zeichen) kénnen nicht mit Version 3.0 und neuer verwendet werden.

Alle Controller haben einen Bootloader an Bord, sodass das ein Gerat nach einem Firmware-Update
nicht beschadigt werden kann. Die Aktualisierung erfolgt mithilfe des intuitiven Firmware-
Aktualisierungsdienstprogrammes. Es sind keine Kenntnisse uUber die Hardware erforderlich.

Ein Upgrade alter Hardware auf die FGPA Version4 ist nicht maoglich.

Ob lhre Hardware fur die neue Version geeignet ist sehen Sie am Aufdruck unterhalb vom gelben
Logo auf der IP Steuerung !



Mach4:
Zusatzlich zur Firmware benoétigt die Mach4 immer ein Plugin.
Nutzen Sie nur die von uns bereitgestellte Mach4 Version.



SIM Software

Meldungen loschen

Wie lI6sche ich die Meldungen

Meldungen in der Meldungsbox kdnnen nerven - gerade wenn man eine Maschine - Skript
einrichtet.

Wenn Sie die Meldungen l6schen méchten gehen Sie mit der Maus auf das Fenster und flhren Sie
einen Rechtsklick auf dem Fenster aus - Wahlen Sie Alles Loéschen und schon ist die Box leer.

Loschen



SIM Software

Speicheruberlauf

Deaktivieren Sie das Debuggen

Bei einigen PC kommt es vor das der interne Speicher sich schnell fullt.
Deaktivieren Sie alle unten gezeigten Einstellungen.

-Einstellungen - Allgemeine dann schauen Sie unten links, hier sollten keine Einstellungen
vorgenommen sein.

Debug



SIM Software

Position nach der
Referenzfahrt

Wenn Null nicht Null ist

Wenn der Referenzschalter nicht an der Position ist wo man eigentlich hinfahren mdchte, gehen Sie
wie folgt vor:

Tragen Sie wie folgt vor, wir gehen davon aus das wir nach der Referenzfahrt noch 164 mm hdéher
fahren moéchten.

Bei Referenz Offset tragen wir dann die 164 mm ein.
-- Der Schalter wird angefahren - die Achse anschliefend um 164 mm hoher gefahren.

Dann tragen Sie bei Position nach Referenzfahrt auch die 164 mm ein. Die G53 Koordinate wird
dann mit 164 mm angezeigt.

Position_Referenz

¢4 Bedenken Sie das Sie immer fur eine Referenzfahrt unter 0 mit der Z Achsen
sein mussen!
Gdf. fur eine Reverenzfahrt die Arbeitsraumuiberwachung deaktivieren mussen.

Um mit ArbeitsraumUiberwachung arbeiten zu kdnnen mussen wir bei:

Weiche Limits Plus : 164

Weiche Limits Minus : -300

eingetragen sein.

Die Angaben sind nur Beispiele und mussen lhrer Maschine entsprechend angepasst werden.



SIM Software

Makro fur die Signalleuchte

Steuern Sie mit unserem Makro die Maschinenleuchte

Wir haben zwei Makros geschrieben:

- Verdrahtung auf die CSMIO

- Verdrahtung auf ein 10 Modul

kopieren Sie das entsprechende Makro in das Skript Verzeichnis lhrer Maschine

Nehmen Sie die Einstellungen vor wie im Bild gezeigt. Aktivieren Sie "Mit Stopp Taste gestoppt"
nicht !

Das Makro wird durch den Ausgang 1 gestartet, der bei unserem CNC Connect System V1 und V2
immer geschaltet wird wenn wir die SIM Software aktivieren.

BEDIENFELD_Ampelsteuerung_PyActions_Einstellungen

Offnen Sie das Skript wie gewohnt und weisen Sie die richtigen Ausgange zu die Sie fiir die Ampel
verwenden madchten.

Einstellungen_(4)

Video auf YouTube ansehen

Passende Produkte

Signalsaule Komplettgerat

Signalsaule Komplettgerat

Artikelnummer: 101245

Zum Produkt »

Ansteuerung fur eine Maschinenleuchte


https://www.youtube.com/watch?v=XjgWBeg6GF0
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018ad75fe6de7ed9a925e0b8f1d33e00
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018ad75fe6de7ed9a925e0b8f1d33e00
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018ad75fe6de7ed9a925e0b8f1d33e00
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0194556d5fff72ba9c6a5bb7d622a0e6

Ansteuerung fir eine

Maschinenleuchte

Artikelnummer: SW10691

Zum Produkt —»


https://www.cnc-steuerung.com/detail/0194556d5fff72ba9c6a5bb7d622a0e6
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0194556d5fff72ba9c6a5bb7d622a0e6
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0194556d5fff72ba9c6a5bb7d622a0e6

SIM Software

Motortuning mit der IP-A

Stellen Sie die Motoren mit dem Autotuning ein: Gehen Sie als nachstes zur
Registerkarte Motoren und stellen Sie die Parameter ,,Motor0” ein.

Motortuning CSMIO - IP-A Stellen Sie die Motoren mit dem Autotuning ein: Gehen Sie als nachstes
zur Registerkarte Motoren und stellen Sie die Parameter ,,Motor0” ein. Wenn mit einer Maschine
zuvor unter Mach3 gearbeitet haben, sind die im Bild markierten Parameter gut bekannt und wir
mussen sie nur auf Mach4 kopieren.

Wir empfehlen, bei niedrigen Werten (ca. 100 - 200) zu beginnen und den Wert schrittweise zu
erhdéhen. Nach jeder Anderung der Parameter ,,Schrite pro Einhait ” und ,Geschwindigkeit
/Einheiten / (Sec ™ 2)” sollten Sie den Wert eingeben Stimmen Sie eine Achse erneut ab.

Auf die Ein und Ausgange der Endstufe gehen wir hier nicht ein.

Erstkonfiguration des PID-Regelkreises:

Die anfangliche Konfiguration des PID-Regelkreises hilft Innen bei der Beurteilung, ob die
Geberrichtung korrekt ist. Um zum Fenster fur die manuelle Konfiguration des PID-Regelkreises zu
gelangen, drucken Sie im verwendeten Fenster auf ,,PID Tuning” vorher.

Im Fenster werden nur zwei Parameter eingestellt: « ,Error Alarm Threshold” - Ein Parameter mit
maximalem Schleppfehler, der von einer Achse ausgefihrt werden darf wahrend der Arbeit.

Der Parameter sollte (anfangs) von Y4 bis Y2 der Anzahl der Geberimpulse reichen einschlief3lich
aller vier Kanten.

Es wird nicht empfohlen, hohere Werte zu verwenden, da Kollisionsgefahr besteht Bei falscher
Geberzahlrichtung.

e Der Parameter ,KP"” ist die PID-Regelkreis-Proportionalregelung.

Wir setzen den Parameter auf einen niedrigen Wert von Vermeiden Sie starkes Ruckeln der Achse
bei falscher Geberrichtung.

Wir haben einen Wert von 0,005 verwendet.

Flr sehr Bei schweren Achsen kann man einen etwas hdheren Wert verwenden.

Der erste Servoantrieb WARNUNG!

Bevor Sie weitere in diesem Punkt beschriebene Schritte ausfihren, sollten Sie zuerst lhre
Servoverstarker einstellen.

PID-Strom- und Geschwindigkeitsregelkreis in Servoantrieben missen abgestimmt werden.

Jetzt das Autotuning:



Hinweis: Wenn wir nach einem Bruchteil einer Sekunde héren, dass die Achse
schlagt, und Sie auf dem Mach4-Bildschirm ,,PID Fault” (PID-Fehler) sehen, dann
ist sicher das die Geberrichtung ist falsch eingestellt ist.

Nachdem Sie auf , Axis PID Regulator Autotuning” geklickt haben, sehen Sie Ihr Zielfenster, in dem
Sie Auto ausfihren Tuning-Funktion.

Bevor Sie die Funktion , Autotuning” starten, sollten Sie Mach4 durch Dricken von Enable on
aktivieren der Hauptbildschirm. Danach leuchtet die Schaltflache , Autotuning starten”.

Nachdem Sie auf , Axis PID Regulator Autotuning” geklickt haben, sehen Sie Ihr Zielfenster, in dem
Sie Auto ausfuhren Tuning-Funktion.

Bevor Sie die Funktion ,Autotuning” starten, sollten Sie Mach4 durch Drlicken von Enable on
aktivieren der Hauptbildschirm. Danach leuchtet die Schaltflache , Autotuning starten”.

Nachdem Sie auf "Autotuning starten" geklickt haben, wird ein Fenster angezeigt, in dem alle
erforderlichen Werte ermittelt werden fir genaues Arbeiten mit dem PID-Regelkreis.



SIM Software

Datensicherung meiner
Maschinensteuerung

Wir kénnen es einfach nicht begreifen wie leichtfertig Gewerbetreibende und auch
Privatanwender mit lhrer Maschine umgehen. Eines der zentralen Bauteile eine CNC
Maschine ist und bleibt die Maschinen Software.

Datensicherung meiner Maschinensteuerung:

Wir kdnnen es einfach nicht begreifen wie leichtfertig Gewerbetreibende und auch Privatanwender
mit Ihrer Maschine umgehen. Eines der zentralen Bauteile eine CNC Maschine ist und bleibt die
Maschinen Software.

Das Thema Datensicherung wird in 80% aller uns bekannten Kunden nicht wichtig genug
eingestuft, dabei kann es so einfach sein.

Was ist eine Datensicherung?

Alle Maschinenparameter - Werkzeuge - DIN Code und so weiter sind gerade in einer Firma ein
wichtiger - wesentlicher Bestandteil des Betriebsablaufes.

Eine Datensicherung ist die Sicherung aller notwendigen Dateien - Ordner die ich mir Uber die Zeit
zusammen getragen habe.

Wenn der PC mal ein Problem hat:

Der Anwender sieht in der Regel ein blaues Fenster mit dem Hinweis das der PC ein Problem hat
beim hochfahren.

Grundsatzlich ist es unwichtig warum der PC ein Problem hat, wichtig ist wie bekomme ich den PC
schnell wieder an laufen und sind meine Daten noch vorhanden!

Wenn ein PC ein Problem hat, sollte man diesen immer sofort tauschen, denn es wird nicht besser.
Der Anwender ist in der Regel froh das wenn er wieder hochfahrt und alles funktioniert.

Geht aber nicht weiter darauf ein. Spatestens an dieser Stelle sollte der Anwender eine
Datensicherung durchfihren und sich nach einen neuen PC umsehen.

Die Maschinenparameter sichert man sich am schnellsten in dem Sie auf Konfiguration - Backup
klicken. Erstellen Sie sich eine aktuelle Sicherung.



Das Zurlckspielen ist sehr einfach.
Im Profilauswahlfenster auf Import gehen und seine Datensicherung aufrufen.

Daten

Wir empfehlen Ihnen auch den gesamten Ordner der SIM Software zu kopieren um alle Daten wie -
Oberflache -Werkzeugtabelle ect. zu haben.

Aber merken Sie sich bitte:

- Eine Datensicherung immer wieder zu erneuern!

- Eine Datensicherung wird niemals auf den eigenen Rechner abgespeichert

Wer keine eigenen Server hat, oder sich das ganze selber nicht zutraut kann hier ein passendes
Paket buchen

Passende Produkte

Telefonischer Support mit Fernwartung

Telefonischer Support mit

Fernwartung

Artikelnummer: SW10330

Zum Produkt —»

Priority Support
Priority Support

Artikelnummer: SW10480

Zum Produkt —»

Quicksupport (private Kunden)
Quicksupport (private
Kunden)


https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a64f3b03e7c35959d2d5930d3d4b4
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a64f3b03e7c35959d2d5930d3d4b4
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a64f3b03e7c35959d2d5930d3d4b4
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a64f3b03e7c35959d2d5930d3d4b4
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a64fce87471718335aba972b6ee4a
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a64fce87471718335aba972b6ee4a
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a64fce87471718335aba972b6ee4a

Artikelnummer: SW10527

Was passiert wenn Sie keine Datensicherung haben?
Wir kédnnen lhnen im besten Fall per Fernwartung helfen, sollte dieses aber nicht - aus welchen
Grund auch immer - nicht klappen, wird ein Vorort Termin notwendig.

Die Kosten hierflur laufen sehr schnell in einen mittleren 4 stelligen Bereich. Das alles kann und
muss verhindert werden.

Also denken Sie an die Datensicherung, sprechen Sie mit unserem Support Uber eine Lésung fur
Ihre Datensicherung.



SIM Software Frasen

Besonderheiten beim Frasen



SIM Software Lizenz

Alles Uber Lizenzen in der SIM Software



SIM Software Lizenz

Fusion 360 Postprozessor fur
die SIM Software

Laden Sie sich hier denn Postprozessor fiir die Fusion 360 herunter
Hier kdnnen Sie sich den Postprozessor fur Fusio 360 downloaden:

Fusion 360 Postprozessor

Fusion 360


https://nc-2568507537125052887.nextcloud-ionos.com/index.php/s/9k9ETaELYJFkFno

SIM Software Lizenz

SIM Software Lizenz

Jeder Kunde erhalt fir 1 Jahr eine unbegrenzte Lizenz zur SIM Software. In dieser Zeit
kénnen Sie sich unsere Oberflachen und die Software kostenlos updaten

SIM Software Lizenz:

Wieso erhalte ich diese Meldung?

Jeder Kunde erhalt fir 1 Jahr eine unbegrenzte Lizenz zur SIM Software.

In dieser Zeit kdnnen Sie sich unsere Oberflachen und die Software kostenlos updaten.
Wer weiterhin Updates mochte kann diese hier bestellen:

Passende Produkte

Update SIM Plasma Software um ein weiteres Jahr Kopie
Update SIM Plasma
Software um ein weiteres
Jahr Kopie

Artikelnummer: SW10642

Update SIM Frasen Software um ein weiteres Jahr

Update SIM Frasen

Software um ein weiteres

Jahr

Artikelnummer: SW10487.3

Zum Produkt —»


https://www.cnc-steuerung.com/detail/018f87c341a3719bb1d4a3ad8bac995f
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018f87c341a3719bb1d4a3ad8bac995f
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018f87c341a3719bb1d4a3ad8bac995f
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018f87c341a3719bb1d4a3ad8bac995f
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018f87c341a3719bb1d4a3ad8bac995f

SIM Software Lizenz

Wie erhalte ich meine SIM
Software Lizenz

Wir die Firma CNC Steuerung stellen die Lizenz auf lhren CSMIO Controller aus. Der
Austausch eines PC-System ist somit kein komplizierter Vorgang mehr. Sie konnen die
Lizenz auf so viele PCs kopieren, wie Sie wiinschen.

Wir die Firma CNC Steuerung stellen die Lizenz auf lhren CSMIO Controller aus.

Der Austausch eines PC-System ist somit kein komplizierter Vorgang mehr.

Sie kdnnen die Lizenz auf so viele PCs kopieren, wie Sie winschen. Was aber bedeutet das Sie fur
jeden Controller eine Software-Lizenz benétigen.

Die SIM CNC-Software ist im DOWNLOAD-Bereich der Software bei uns im Shop verfugbar.

Hier finden Sie die Grundversion der SIM-Software: https://nc-2568507537125052887.nextcloud-

ionos.com/index.php/f/5744

Falls Sie von uns keinen Erweiterten Link zu den Dateien erhalten haben.

Fir den Download und Installation ist eine Internetverbindung erforderlich. Aktivieren Sie das
Kontrollkastchen "Als Administrator ausfuhren" in Inrem Betriebssystem, wenn es nicht zuvor
ausgewahlt wurde.

Wie erhalte ich meine Lizenzdatei? - nach der Shop Bestellung erhalten Sie wenn Sie die Pro
Version oder Industrial Version gekauft haben, einen Link zum Cloudserver, laden Sie sich dort alle
notwendigen Dateien herunter

- senden Sie uns die Mac Adresse und Serialnummer Ihrer Hardware per Ticketsystem zu.

Schauen Sie sich unten das Video an!

Video auf YouTube ansehen

Wichtig:

Achten Sie darauf das Sie die Simulation deaktiviert haben, das Hakchen muss raus sein.
Starten Sie die Software unbedingt neu und wahlen Sie dann die Hardware aus flr die Sie eine
Lizenz erhalten wollen.

Far alle die kein Video anschauen mdchten, hier noch mal mit Bildern.


https://nc-2568507537125052887.nextcloud-ionos.com/index.php/f/5744
https://nc-2568507537125052887.nextcloud-ionos.com/index.php/f/5744
https://www.youtube.com/watch?v=525fr6zN2pk

1. Starten Sie die SIM Software
2. Wahlen Sie das Profil aus
3. Warten Sie bis dieses Bild erscheint

Fir alle die kein Video anschauen mochten, hier noch mal mit Bildern.

1. Starten Sie die SIM Software
2. Wahlen Sie das Profil aus
3. Warten Sie bis dieses Bild erscheint

Auswahl
¢4 Achtung
In diesem Bild sehen Sie die Simulation Hardware, zu erkennen am Zusatz:
virt CSMIO/IP-S, SN: 1, MAC: F8:1A:EC:03:4B:F0
Haben Sie diesen Zusatz dann wurde |lhre Hardware nicht erkannt, oder Sie
haben zwei Eintrage.
Eine Virt Hardware hat auch keinen Seriennummer !
Markieren Sie bitte lhre Hardware (nicht die virtuelle Hardware) und klicken Sie
dann auf:
Copy Device SN.....
Copy

Offnen Sie dann Notepad oder eine andere geeignete Textsoftware um den Zwischenspeicher zu
speichern.

Ab 09.2026 konnen Sie direkt in lhrem Benutzerkonto ein ein Ticket 6ffnen.
Senden Sie Ihre Angaben direkt an das Ticketsystem.



Uber 2.000 Projekte erfolgreich umgesetzt Schneller Versand CNC-Kompetenz seit 2003

(] $13361¢€

Einzel Baugruppen ~ Evolution Pro ONE Serie ~ Retrofit fiir Maschinen~ CNC Software v+ FAQ zum Retrefii~ Service/Support

Hallo, Klaus Mustermann

Ubersicht

Hier haben Sie direkten Zugriff g € Profilinformationen, hinterlegte Adressen und die Standard-Zahlungsart

Persénliches Profil

Adressen

Bestellungen Herr Klaus Mustermann

Support

=
D technik@cnc-steuerung.com

Newsletter-Abonnement

Ja, ich méchte regelmaig den kostenlosen Newsletter von CNC-Steuerung.com erhalten! (Abmeldung jederzeit maglich.)

Standard-Rechnungsadresse Standard-Lieferadresse

Klaus Mustermann Entspricht der Rechnungsadresse

¢4 Ganz Wichtig
Wir erwarten keine Bilder sondern die Angaben in Textform so das wir die Daten
weiterverwenden kdnnen


https://wissen.cnc-steuerung.com/uploads/images/gallery/2026-09/ticket.jpg

SIM Software Makros



SIM Software Makros

Makro M500 mit
deaktivieren/aktivieren des
Arbeitsraumes

Hier finden Sie alles zum Makro M500 wie man es auf seiner Maschine selber anpasst

Stellen Sie das M500 Makro auf Ihre Maschine ein.
Kopieren Sie das M500 Makro in den Skript Ordner Ihres Profils
Starten Sie die SIM Software - Offnen Sie den Skript Editor

Dazu 6ffnen Sie Makro - Skript Editor anzeigen
Es 6ffnet sich der Editor - suchen Sie das Makro und 6ffnen Sie es.

Editor

Offnen Sie den Editor

Suchen Sie nun die hier rot markierten Stellen (bei lhnen sind diese nicht Rot) Wir haben hier in
Grin die Zeilen beschrieben. Dieses ist in lhrem Skript auch nicht vorhanden. Offnen Sie diesen
Skript nur mit dem SIM Soft Editor und verandern Sie nur die hier in rot Dargestellten Zahlen

# Welcher Taster wird verwendet

probelndex = 0 -Stellt den Eingang ein auf dem das Makro reagieren soll - auf 0 lassen

# Position auf [X, Y, Z]

probeStartAbsPos = [3104, -13.5, -1] - hier wird die Absult Positionen eingetragen wo angetastet
wird

# Maximale Suchstrecke

zEndPosition = -300 - geben Sie die maximal mdgliche Suchlange ein

#Tasterreferenz Position



refToolProbePos = -164.21 - geben Sie die Taster Position in Z an
# Abfahrgeschwindigkeit (units/min)

vel = 10000 - wie schnell Sie die Positionen anfahren méchten

# Antastgeschwindigkeit Schnell und langsam (units/min)
fastProbeVel = 2000 - Suchgeschwindigkeit 1. Antastung
slowProbeVel = 250 - Suchgeschwindigkeit 2. Antastung

# Ruckzugsstrecke

goUpDist =5 - Strecke wieder hoch nach der 1. Antastung

Ganz unten finden Sie noch:
GCode = "G53 GO X2800 Y100" #RR - die Position in absult wo nach der Tastung hingefahren
werden soll

Passende Produkte

Software Makro zur Werkzeuglangenvermessung mit Arbeitsraumtberwachung

Software Makro zur

Werkzeuglangenvermessun
g mit

Arbeitsraumiuberwachung

Artikelnummer:
M500mitSoftlim

Zum Produkt —»



https://www.cnc-steuerung.com/detail/0197f9eaac237c6ab827696fbd409a28
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SIM Software Makros

Makros - wesentliche
Merkmale

Alles uber Makros

Unterschiede zwischen der SIM Software und Mach4
Wie werden Makros programmiert und was sind die Unterschiede?

Eines vorweg: Sim Software und Mach4 kénnen nicht vermischt werden !

SIM Software bendtigt die Programmiersprache Python, wahrend die Mach4 die
Programmiersprache LUA bendtigt. Zwei Sprachen - nicht kompatibel.

Was sind Makros?

Makros sind besondere Befehle die immer als M Code bezeichnet werden, wenn diese im DIN Code
aufgerufen werden sollen.

Hier werden Ablaufe beschrieben die bei der Maschine eine gewisse Funktion aufrufen. Zum
Beispiel einen Ausgang setzen, oder einen Eingang auswerten. Diese Befehle kdnnen mit unter
sehr komplex werden. Was den Programmieraufwand je nach Umfang sehr in die Héhe treiben
kann.

Man Unterscheidet zwischen einem Makro was im DIN Code in Zeile xxx steht und einem Makro
was im Hintergrund zum Beispiel eine Taste / Eingang Uberwachen soll. Hier kann man den
Fallstand der Zentralschmierung als Beispiel anfihren.

Wahrend der M-Code im Programm einmal aufgerufen, dann wieder beendet wird. Wird ein Makro
was dauerhaft lauft nicht im DIN Code auftauchen.

Wie werden die Dauerhaften M Befehle (Beispiel Zentralschmieriberwachung) aktiviert?

In der Mach4 muss dieses in der Oberflache eingetragen werden. Das bedeutet das Anderung
- Wechsel der Oberflache nur mit sehr groBen Aufwand durchgefihrt werden kénnen.

Bei der SIM Software werden Befehle Uber die PyAction aufgerufen und sind losgel6ést von der
Oberflache oder dem DIN Code. Auch das Aktivieren oder Deaktivieren kann jeder selber per
Mausklick machen. In der Mach4 muss hier in der Oberflache eingegriffen werden. Der kleinste
Fehler hier fuhrt zu einer nicht mehr ausfihrbaren Maschine.



" Andern Sie nur Makros wenn Sie die Sprache beherrschen! Oder nur nach
unseren Anweisungen.
Alles andere wird nicht klappen.

Downloads

e Anleitungen zur Python und Lua Programmierung&nbsp;

e Anleitungen zur Python und Lua Programmierung&nbsp;



https://www.cnc-steuerung.com/media/90/b7/5c/1728999296/simcnc-leitfaden-zu-den-python-scripts_ger.pdf
https://www.cnc-steuerung.com/media/dd/d7/88/1728999388/Mach4%20Scripting%20Manual.pdf

SIM Software Makros

Getriebeeinstellungen in der
SIM Software

Das zusammenwirken der Sollwertausgabe mit den Getriebestufen mochten wir hier
einmal etwas naher erklaren.

Das zusammenwirken der Sollwertausgabe mit den Getriebestufen méchten wir hier einmal etwas
naher erklaren.

Die SIM Software kann bis zu 255 Getriebestufen verwalten. Damit nun der richtige Sollwert an den
Frequenzumrichter ausgegeben wird, muss in der SIM Software unter Ubersetzungsverhaltnis ein
Wert eingetragen werden.

018d41161eb773a197971af4514b0714
Offnen Sie die Konfiguration-gehen Sie auf Spindel und dann auf den Reiter Getriebe.

Nun muss man wissen:

Wir kdnnen einen Sollwert von 0-10 Volt ausgeben. Der dann vom Frequenzumrichter ausgewertet
wird.

Wenn wir 10 Volt am FU anliegen habe, wird dieser mit maximaler Hz den Motor ansteuern.

Beispiel:

Sie haben einen Motor der bei 50 Hz - 2400 Umdrehungen dreht.

Wenn das Getriebe keine Untersetzung in Stufe 1 hat wlrde das Werkzeug auch max. mit 2400
Umdrehungen drehen wenn wir in Stufe 1 hier unter max. 2500 Eingetragen und im DIN Code auch
S2500 anwahlen.

Die Steuerung wulrde bei dieser Anfrage 10 Volt Uber die Spannungsausgabe an den FU senden.
Der FU wird bei 10 Volt - 50 Hz ausgeben was dann 2400 Umdrehungen entsprechen wird.

So weit so gut.

Wahlen wir ohne das Getriebe zu schalten nun die Drehzahl 1200 in Stufe 1 wird die Software nun
5 Volt ausgeben was dann zur Folge hatte das der Fu nur 25 Hz ausgibt was dann 1200
Umdrehungen bedeuten wirde. Wahlen wir 600 Umdrehungen waren es nur noch 12,5 Hz und so
weiter und so weiter.

Aber bei einem “open Loop” Motor wurden wir etwas Kraft verloren gehen je weiter wir die normen
50 Hz unterschreiten.



Dazu hat eine Maschine mit Getriebe die maximale Kraft wieder durch eine Untersetzung
anzuheben, in dem der Motor im Idealfall ja mit 50 Hz arbeitet wenn wir die richtige Drehzahl
anwahlen.

018d411069477d54b910a4d00cfbc5c6

Nun mdchten wir weniger Drehzahl fahren und bendtigen mehr Kraft. Also schalten wir in

Stufe 2. Auch hier ware wieder von 1 bis max. 1250 Umdrehungen madglich. Aber die 1250
Umdrehungen waren auch bei 50 Hz vom Motor. Um diese Drehzahl entsprechend zu erreichen
bendtigt der Motor wieder 50 Hz die wir bei 10 Volt von der Steuerung an den Fu erhalten.

Aber woher weis die Software/Steuerung wann Sie die 10 Volt ausgeben soll?
Ganz einfach durch das Ubersetzungsverhaltnis.

Wiirden wir in Stufe 2 eine Drehzahl von 625 Umdrehungen anfordern, wird die Steuerung ja in
Stufe 5 Volt ausgeben. Aber in Stufe 1 mlsste die Steuerung nur 2,5 Volt ausgeben.

Deshalb muss Uber den Parameter “Ubersetzungsverhaltnis” ein Wert eingetragen werden, mit
dem Sie Software rechnen kann.

Tipp:

Bei unserem Beispiel erkennen wir das der Motor rein rechnerisch Pro 1Hz 5 Umdrehungen macht.
So kénnen Sie an Hand des FU Display erkennen wieviel Hz gerade ausgeben werden und an Hand
dieser Werte kénnen Sie errechnen ob alle passt. Ober noch besser Sie nehmen einen
Drehzahlmesser um die Spindeldrehzahl auszulesen.

Achtung:

Wir rechnen hier immer mit geraden Zahlen, in der Praxis werden die Drehzahlen abweichen, da
wir nie genau 5 Volt sondern auch mal 5,03 Volt ausgeben, oder der Motor in Wirklichkeit keine
2500 sondern nur 2480 U/min. macht.

Getriebe Manuell schalten?
Ja das geht auch mit der SIM Software.

Viele Kunden haben sich eine Mechanik an die Maschine gebaut um die Getriebestufen manuell
einzulegen.

Oftmals wird nur das Vorgelege umgeschaltet um zum Beispiel mittels Messerkopf in einem
Frequenzubereich zu arbeiten in dem der FU zu stark einbricht.

Getriebeschaltung3 Kopie

Auch beim Arbeiten mit einer manuellen Getriebestufe und einem Frequenzumrichter muss die
Tabelle mit den Drehzahlen eingepflegt werden.



Die aktuell angewahlte Stufe sehen Sie unter: "Current gear" die angezeigte Zahl zeigt die
angewahlte Stufe. Um die Stufe zu wechseln klicken Sie auf die Zahl in der Tabelle. Achten Sie

dann wieder auf "Current gear"
Tabell Getriebe 1



SIM Software Einstellungen

Wie stelle ich was wo ein?



SIM Software Einstellungen

Potentiometer anpassen

Wie kann ich meinen Potentiometer anpassen

Was kann ich machen wenn mein Poti nicht Linear verlauft, oder ich einen Linearen Poti anders
einstellen mochte?

Gehen Sie auf Konfiguration - Einstellungen und klicken Sie auf FRO-SRO-RRO
Poti_anpassen

Poti Einstellungen

Es 6ffnet sich das Fenster flr die Potieinstellungen. Unter jedem der 3 mdéglichen Potis finden Sie
jeweils die Shaperfunktion. Um einen Poti anzupassen klicken Sie auf die Schaltflache far Shaper.

Shaper

Poti Shaper

Es offnet sich das Einstellfenster.

Hier kdnnen Sie genau einstellen bei welcher Spannung , welcher Vorschub - Drehzahl ect genutzt
werden soll.

Wichtig auch das Deadband kein Eingestellt werden. Ist Ihr Poti sehr nervds, kénnen Sie hier eine
Spannung eintragen die nicht zur Anderung fiihrt. Probieren Sie es einfach mal aus.

FROSRORRO_Anpassung

Passende Produkte

Drehpoti zur Vorschub oder Drehzahlsteuerung

Drehpoti zur Vorschub oder

Drehzahlsteuerung

Artikelnummer: 1254129


https://www.cnc-steuerung.com/detail/018ad796a7317ae999f258564f95ef59
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018ad796a7317ae999f258564f95ef59
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018ad796a7317ae999f258564f95ef59

Zum Produkt —»


https://www.cnc-steuerung.com/detail/018ad796a7317ae999f258564f95ef59

Oberflache anpassen

Wenn der Monitor zu klein gewahlt wurde

Was machen, wenn nicht alles angezeigt wird?
Immer wenn der PC / Monitor zu klein gewahlt wurde kann die Darstellungen eventuell nicht richtig
angezeigt werden.

Oberflache_Anpassen

Anpassen

Um die Oberflache entsprechend zu andern, gehen Sie wie folgt vor:

Offnen Sie den GUI Editor in dem Sie auf Konfiguration - GUI Editor klicken.

GUI Offnen

Es 6ffnet sich ein Funktionsfenster. Klicken Sie hier zu erst auf Windows Allways on Top, damit das
Fenster immer im Vordergrund bleibt, was das Arbeiten sehr erleichtert.
Wahlen Sie das gewlinschte Textfenster ect.

Auswahl (1)

Auswahl

Vergessen Sie nicht die Oberflache zu speichern.
Wir empfehlen Ihnen eine neue Oberflache anzulegen!

Speichern_(1)

Speichern

Downloads

e Hier eine Anleitung wie Sie die Oberflache andern kénnen im Detail



https://www.cnc-steuerung.com/media/0d/c8/6c/1783324935/simcnc-screen-editor-guide_de.pdf

M1 Befehl in der SIM
Software

Erfahren Sie alles iiber den M1 Befehl

Wer in einem Programm einfach mal anhalten mdchte um eventuell was zu Uberprifen oder zu
reinigen kénnen Sie einfach einen M1 Befehl einfigen.

M1

M1 Befehl im Programm

Wenn der Befehl kommt wird vor dem nachsten Satz angehalten.
Die nachste auszufihrende Zeile/Satz wird nun leicht grau dargestellt

Satzl

Néachster Satz

Um nun weiter zuarbeiten, klicken Sie auf Programmstart. Es wird je nach Einstellung diese Fenster
kommen.

Start (5)

Programm Start



Beta Versionen der SIM
Software

Hier erfahren Sie wie Sie die Betaversionen der SIM Software erhalten

Wer neuste Funktionen bereits erhalten mochte, kann sich fur die BetaVersionen anmelden.

Far Windows tragen Sie bitte diesen Link ein.
http://soft.cs-lab.eu/win/simcnc/beta

FOr Mac tragen Sie bitte diesen Link ein:
http://soft.cs-lab.eu/mac/simcnc/beta

Um diese Eintrage vornehmen zu kdénnen tragen Sie im Maintenance die Links ein.
Starten Sie das Programm Maintenance und klicken Sie auf Einstellungen

Einstellungen_(8)
Maintenance
Klicken Sie auf Quellen und dann Hinzuftgen.

Tragen Sie dann den Link wie im Bild gezeigt hinzu. Sie kdnnen auf Testen dricken um zu prifen
ob Sie den Link richtige eingetragen haben.

Quellen

Quellen
Klicken Sie nun auf Aktualisieren
aktualisieren

Aktualisieren

Wenn es eine neue Version gibt, wird Sie nun angezeigt.
Wahlen Sie dann wenn Sie diese Version installieren mochten aus

Version

Neue Version






Unsere Matrix zum
Flachentasten

Alle Uiber das flachen Tasten eine Oberflache

Unsere Matrix zum Flachenabtasten:

Grundsatzliches: Das Abtasten der Oberflache kann dazu genutzt werden die Hohenunterschiede
zum Beispiel im Tisch zu verrechnen.

Sie dient nicht zur Flachenrickgewinnung um einen Koérper zu erstellen, sondern nur zur
Anpassung des Tisches zum Werkstlck.

Aber der Reihe nach.

Abtasten eines Maschinentisches:

Sie kdnnen die Matrix dazu verwenden lhren Maschinentisch in Z abzutasten. Bei aktiver Auto Level
Funktion wird die Matrix Datei gelesen um die echte Z Hohe automatisch nach zufiuhren.

Wir fuhren 10 Tastungen (incl. der 1. Tastung) insgesamt durch.

Das bedeutet bei 40mm Strecke alle 4 mm eine Antastung.

Makro Beschreibung:

M150 = der Héhenverrechnung ausschalten
M191 = Abtastvorgang starten

M192 = Hohenverrechnung anschalten

Tischmatrix

Matrix

Schauen wir uns einmal einen Tisch von der Seite an.

Das hellblaue, ist der Tisch von der Seite gesehen. Das dunkelblaue ist das Werkstick.



Dieses ware aber die ideale Ausgangslage.

TischSeite

Tisch mit Werkstlick von der Seite

In der Praxis sieht es aber so aus das der Tisch bei den meisten Portalfasen nicht plan ist. Entweder
durch die Befestigung des Arbeitsplatte oder durch das setzen der Unterkonstruktion der Maschine
die sich im laufe der Jahre setzt.

Das Bild unten zeigt Grau das Werkstick - Hellbau den Tisch und dunkelblau die Unebenheiten:

Tisch-real

Tischform real

Wird nun mit Vakuum das Werkstuck (Holz - dlinnes Blech ect.) angezogen wird das Werkstlck die
Form des Tisches annehmen.

Wenn Sie nun auf Z ins Material fahren, werden Sie nie Uber die ganze Strecke die gleiche Tiefe im
Werkstlick erhalten. Noch schlimmer, je nach dem ob Sie am hoéchsten oder tiefsten Punkt, null
gesetzt haben, werden Sie unter Umstanden in lhren Maschinentisch frasen.

Schnitt (1)
Schnitt

Wurde die Oberflache aber zuvor abgetastet, folgen wir der Bahn und passen die Z Héhe
automatisch an den Tisch an. So folgen wir der echten Kontur ohne manuell eingreifen zu mussen.

Abtasten

Wir folgen zu Zeit einer Matrix von 10x10.
Wenn Sie einen Millimeter abtasten méchten, wirden wir auf X 10 und Y 10 Abtastungen machen

Das bedeutet wir haben bei einer Tischgréf8e von 1000mm x 1000mm = 100 Abtastungen.
Je grolBer die Flache um so grolser der Abstand.

Mehr in kiirze mehr dazu

4 Wichtig



Die AutoLevel-Funktion begrenzt die Achsgeschwindigkeit bzw. -beschleunigung
nicht. Sie ist grundsatzlich dafur gedacht, kleine Korrekturen fur
OberflachenunregelmaBigkeiten vorzunehmen. Das Einrichten eines
Punktgitters, in dem groRe Hohenunterschiede zwischen den Punkten auftreten,
kann zu einer Uberschreitung der Geschwindigkeits- bzw.
Beschleunigungsgrenzen der Z-Achse fuhren und im Extremfall auch einen PID-
Reglerfehler der Z-Achse verursachen. Eine entsprechende Prufung der Daten, z.
B. nach dem Scannen, sollte durch ein Python-Skript erfolgen, bevor
d.setAutolLevelingGridData aufgerufen wird.

Makro Beschreibung:

M150 = der Héhenverrechnung ausschalten
M191 = Abtastvorgang starten
M192 = Hohenverrechnung anschalten



Spindel einrichten

Was genau muss ich einstellen fiir meine HF Spindel

Was muss man Einstellen flr eine HF Spindel in der SIM Software?
Wir gehen hier von folgenden Parametern aus:

- Frequenzumrichter
- HF Spindel
- max. Drehzahl 18000

Einstellungen_(7)

Einstellung

- Gehen Sie zuerst (1) in den Einstellungen und suchen Sie den Reiter Spindel (2)

- Wahlen Sie das Relais ( Ausgang der CSMIO) aus mit dem Sie den Frequenzumrichter die Richtung
vorgeben. (3) In unserem Fall ist das der Digitale Ausgang 0

- Wahlen Sie den analogen Ausgang (4) den Sie verdrahtet haben um den Sollwert 0-10 Volt
verdrahtet haben.

- Geben Sie die Parameter (5) fur Ihre Spindel ein

Nach dem Sie die Einstellungen vorgenommen haben, klicken Sie oben auf Gear

Gears

Gears

Auch wenn Sie keine Getriebestufe haben, mussen Sie diese einstellen.

Klicken Sie auf Gears (2)

Es 6ffnet sich die Getriebetabelle

Tragen Sie in der Drehzahltabelle (3) die Drehzahl unter maximal (3) ein was lhre Spindel maximal
drehen kann.

In unserem Beispiel also 18000.

Wenn Sie in der Software die Spindel mit M3 S18000 ansteuern wird das Relais (AusgangO)
geschaltet und am analogen Ausgang 0 steht nun 10 Volt an. Ihr Frequenzumrichter sollte nun die
maximale Frequenz ausgegeben werden.

Unter ACC RPM/s tragen Sie die Drehzahl pro Sekunde ein, mit der lhre Spindel auf die gewahlte
Drehzahl hochlaufen soll. In unserem Beispiel 9000 bedeutet das die Spindel 2 Sekunden
Hochlaufzeit hat.



Unter Decel RPM/s tragen Sie die Drehzahl pro Sekunde ein, mit der Spindel bremsen soll. Hier
haben wir 6000 eingetragen was dann eine Bremszeit von 3 Sekunden zu folge hat.



Grundsatze zum CNC CODE

Hier erfahren Sie grundsatzliches tiber den CNC Code

Aufbau eines CNC-Programmblocks
Ein CNC-Programmblock wird normalerweise wie folgt geschrieben:
N50 GO1 X100 Y-50.02 F100 M08

Wie Sie im obigen CNC-Programmblock sehen kénnen, handelt es sich um sechs durch Leerzeichen
getrennte Woarter.

Jedes Wort besteht aus einer Gruppe alphanumerischer Zeichen.

Jedes Wort wird von einem Buchstaben wie oben N, G, X, Y, F, M eingeleitet.

Der verbleibende Teil besteht aus einem vorzeichenbehafteten/vorzeichenlosen numerischen Wert
wie oben: 50, 01, 100, -50.02, 100, 08

CNC-Programmierbefehle

Jedes dieser Worter hat einen sehr wichtigen Wert in der CNC-Programmierung.

Sie kdnnen diese Worter als Befehle oder Anweisungen betrachten. Es gibt viele Befehle,
einige sind Standardbefehle, die Ublicherweise in einem CNC-Programm fur jede CNC-
Maschinensteuerung zu finden sind.

Einige sind von der CNC-Maschine und der CNC-Steuerung abhangig und variieren von CNC-
Steuerung zu Steuerung.

Das Wesentliche ist jedoch, dass ein CNC-Maschinist zumindest einige der weit verbreiteten CNC-
Programmbefehle kennen/verstehen muss.
N50 GO1 X100 Y-50.02 F100 M08



(dies ist derselbe CNC-Programmcode wie oben angegeben)

Sequenznummern N in CNC-Programmblocken

N50 - ist die Sequenznummer. In der realen Welt sehen Sie viele Listen, die mit Seriennummern
geschrieben sind. Warum werden Seriennummern vergeben? Sie erleichtern das Sortieren und
Suchen nach Aufgaben. Auf

die gleiche Weise wird jedem CNC-Programmblock eine Seriennummer zugewiesen, um das Suchen
und Anordnen von CNC-Programmblécken zu erleichtern.

Sie (CNC-Maschinenbediener) missen diese nicht verwenden. Sie kdnnen CNC-Programme auch
ohne Sequenznummern (N) schreiben.

Sequenznummern fir CNC-Programmblécke (N) erleichtern Ihnen jedoch das Leben, denn beim
Erlernen der CNC-Festzyklus-Programmierung werden Sie feststellen, dass wir Gberhaupt nicht
ohne Sequenznummern programmieren kdnnen (oder zumindest mussen wir mindestens einen
oder zwei CNC-Programmbldcke G71, G72 nummerieren).

G-Code-Programmierung

Dann kommt das nachste Wort GO1.

Jedes CNC-Programmwort, das mit einem fUhrenden G beginnt, wird alsG-Code bezeichnet.
Eigentlich nennt man diesen Code auf DIN Code.

G-Codes werden haufig verwendet/verstanden. CNC-Maschinisten kdnnen nicht einmal davon
traumen, ohne G-Codes zu programmieren (die neuesten CNC-Steuerungen geben uns andere
Moglichkeiten zum Programmieren, aber sie bieten immer noch eine Mdéglichkeit, im
herkdmmlichen G-Code-Stil zu programmieren).

Jeder G-Code verflgt Uber eine so umfangreiche Funktionalitdt und Abfolge von Operationen, dass
flr jeden G-Code ein ausfuhrliches Tutorial erforderlich sein kdnnte, um seine Funktionsweise zu
erklaren.

Viele G-Codes werden hier bereits kurz erlautert, sogar mit Programmbeispielen, die ihre
Verwendung in CNC-Programmen veranschaulichen.



GO1 ist der G-Code fUr lineare Interpolation. Dies bedeutet, dass Sie mochten, dass die CNC-
Werkzeugmaschine mit einem kontrollierten Vorschub (siehe unten ,Werkzeugvorschub”) zu einer
bestimmten Position fahrt,

da Sie die bestimmte Position und die Vorschubgeschwindigkeit angeben muissen.

Positionierung

N50 GO1 X100 Y-50.02 F100 M08
(dies ist der gleiche CNC-Programmcode wie oben angegeben)

Nach GO1 sehen Sie X100.
X bezeichnet eine Achse der CNC-Maschine.
CNC-Drehmaschinen haben normalerweise zwei Achsen X und Z

X100 bedeutet beispielsweise, dass das Werkzeug sich 100 (mm oder Zoll kdnnen per G-Code
eingestellt werden) in Richtung der X-Achse bewegen soll.

Dann kommt Y-50.02,

das der CNC-Maschine mitteilt, dass das Werkzeug in Richtung der Y-Achse auf -50,02 (mm oder
Zoll) bewegt werden soll.

Werkzeugvorschub

F100, hier steht F fUr Vorschub. Jeder Bewegungsbefehl erfordert die Angabe eines Vorschubs,
damit das Werkzeug mit dieser Vorschubmenge an eine bestimmte Position bewegt werden kann.

Der Vorschub wird entweder als Vorschub pro Minute oder Vorschub pro Umdrehung angegeben .
M-Code in der CNC-Programmierung

MO8 steht hier flir M-Code (Miscellaneous Code).

Man kénnte meinen, M-Codes seien Maschinencodes, da sie hauptsachlich das Verhalten von CNC-
Maschinen steuern.

Es gibt viele M-Codes, einige davon sind in jeder CNC-Maschinensteuerung enthalten, wie
Beispielsweise M08. Dies ist der Code, mit dem die CNC-Maschine angewiesen wird, das KihImittel
zu offnen (Coolant ON).

Zum Drehen der Spindel verwenden wir M02 oder M03, zum Stoppen der Spindel verwenden wir
MO5.



Es kdnnen auch freie M Befehle programmiert werden. Dazu benétigen Sie aber
Programmierkenntnisse in Python.



Verwellzeiten GO4 P

Wie wird die Pausenzeit eingegeben?

Der G04-Verweil-G-Code halt den aktuellen Vorgang flr die angegebene Zeit (Sekunden oder
Millisekunden) an/verzdgert ihn.

Wahrend des gesamten Vorgangs werden jedoch nur die Achsenbewegungen der CNC-Maschine
gestoppt und die Spindel dreht sich weiter.

Die Wartezeiten werden mit G04 Pxxx eingeleitet.

Hier werden Millisekunden erwartet. Also GO4 P1000 wlrde 1 Sekunde bedeuten



Meldungen der SIM Software

Meldungen der SIM-Software Nicht immer ist von einer Warnmeldung die Rede, oftmals
ist es ein Hinweis auf eine falsche Bedienung oder falsche Einstellung. Lesen Sie die
Meldung - sorgfaltig durch - oftmals kommt man schon selbst zu einem Ergebnis

Hier finden Sie Meldungen und der Fehlerbeschreibung.

Sie werden unterschiedliche Meldungsfenster sehen- einmal aus Windows und einmal aus einem
MAC System.

Grundsatzlich kann man keine 100% Anleitung schreiben. Sie mussen sich schon einen Moment
Zeit nehmen und sich mit der Software auseinander setzen.

FEEDRATEjpg
Feedrate / Keine Geschwindigkeit eingetragen

Hier wurde kein Material ausgewahlt,

Waehle Material

Material Auswahl

Probing

Probe Eingang nicht eingetragen

Sie mussen bei dieser Meldung den Eingang fur den Taster eintragen.
EASignal

Spindel An nicht zugewiesen

Wenn Sie die Meldung Uber ein M3 Befehl erhalten mussen Sie einen Ausgang bei M3 Spindel
eintragen.
M4 wird nicht unterstitzt.

M3
M3 Meldung
M3_Einstell

M3 Einstellungen



Nicht Verbunden, diese Meldung kommt wenn Sie einen Code starten und die Steuerung nicht
verbunden ist.

Nicht Verbunden

Nicht Verbunden

Einstechhéhe = 0
Pierce high muss grofSer als 0 sein.
Laden Sie die Parameter zum schneiden um die Meldung

Piercehiogh

Pierce high

Suchstrecke nicht eingetragen, dann kommt diese Meldung

Probing Abstand

Probing Abstand / Suchstrecke zu klein

Es kann auch oft hilfreich sein wenn Sie in das Meldungsfenster schauen

Meldungenfenster

Meldung Fenster

NOT Aus Signal nicht zugewiesen.
Wer diese Meldung sieht muss noch das Not Aus Signal noch zuweisen

Not Aus (2)

Not Aus Signal fehlt noch

Diese Meldung bedeutet, dass eine zu groRe Geschwindigkeitsdifferenz zwischen der
Sollgeschwindigkeit (Uber das +/-10-V-Signal) und der Istgeschwindigkeit besteht, die am Encoder-
Eingang abgelesen wird. Dieser Fehler tritt in zwei Fallen auf:

e Wenn der Encoder beschadigt wurde.
e Wenn der Servoantrieb nicht schnell genug auf das +-/10-V-Signal reagiert. (Motortuning)

Der CSMIO/IP-A-Controller war ursprunglich mit einem Schutz ausgestattet, der nicht zulasst, dass
die Differenz zwischen der Sollposition und der vom Encodereingang abgelesenen Istposition
groRer als der zulassige Positionsfehler, dessen Wert vom Kunden festgelegt wird, ist. Dieser
Schutz dient zum Anhalten der Maschine, wenn die Achse der Sollposition aus folgenden Grinden
nicht folgt:



zu weiche Einstellung des PID-Reglers flr Geschwindigkeit oder Strom im Servoantrieb.
zu weiche Einstellung des PID-Reglers flr die Position in CSMIO/IP-A

Uberlastung des Servoantriebs

Kollision.

Leider hat sich nach einiger Zeit herausgestellt, dass dieser Schutz bestimmte Situationen nicht
berlcksichtigt, vor allem eine Situation, in der der Encoder beschadigt wird. Eine Beschadigung des
Encoders ist eine sehr gefahrliche Situation, weil sich die Istposition, wie sie vom CSMIO/IP-A-
Controller gesehen wird, nicht andert. Dieses tritt bei sehr glinstigen Servosystemen auf, bei
unseren Delta Systeme wird durch die Endstufe ein Alarm ausgeldst der sofort die Anlage stoppen
wird.

Wenn die vorgegebene Bewegung lang und schnell ist, wird der zulassige Positionsfehler sehr
schnell Uberschritten und die Maschine kommt zum Stillstand. Aber was passiert, wenn die
vorgegebene Bewegung kurz und langsam ist? In dieser Situation wird der zulassige Positionsfehler
nicht Gberschritten und der PID-Regler fur die Position in CSMIO/IP-A stellt die maximale Spannung
am +/-10-V-Analogausgang ein.

Eine solche Situation fihrt dazu, dass die Achse auf die maximale Geschwindigkeit beschleunigt
und wahrscheinlich den Endschalter und sogar das Ende der Achse erreicht.

Um solche Situationen zu verhindern, wurde ein Schutz hinzugefligt, der verhindert, dass die
Differenz zwischen der Sollgeschwindigkeit und der Istgeschwindigkeit nicht zu grof8 wird (die
zulassige Geschwindigkeitsdifferenz wird dynamisch berechnet). In diesem Fall ist die
Sollgeschwindigkeit die Spannung des +/-10-V-Analogsignals und die Istgeschwindigkeit ist die am
Encodereingang gelesene Geschwindigkeit.

Wenn am +/-10-V-Analogausgang eine erhebliche Spannung anliegt (d. h. eine erhebliche
Achsengeschwindigkeit wurde eingestellt) und die Geschwindigkeit am Encodereingang 0 betragt
(weil der Encoder beschadigt wurde) oder zu niedrig ist (weil der Servoantrieb zu weich
abgestimmt wurde), wird die Maschine sofort gestoppt.

Warung_Geschwindi
Geschwindigkeitsfehler
Endlage

Endlage Fehler

EMG = Achtung Not Aus ausgeldst

Hier stimmt was nicht mit dem Hardware Limitschalter ? Entweder wurde der Schalter angefahren
oder das Signal wurde falsch zugewiesen - in der Meldung unten weist die Meldung auf

den Channel 2 hin was normalerweise die Z Achse ist.

HW-Limit, function: Limit-- = bedeutet das der Minus Endlagenschalter anzeigt das dieser
angefahren wurde/ein Signal aussendet



mod: CMSIO/IPO = bedeutet das Signal kommt aus der IP Steuerung - 0 zeigt an das es sich um das
Hauptmodul handelt
mk index: 2 axis Z = bedeutet es kommt von der Z Achse

Uberpriifen Sie lhre Einstellungen / Maschine.

Power

Die Software Uberpruft in "innern der Hardware" ob irgendwelche Stromsparmodis eingestellt sind
was zu Stérungen flhren kdnnte.

Uberpriifen Sie die Hardware Ihres Computers auf Energiesparfunktionen, bitte senden Sie uns
keine Fragen wie stelle ich das aus oder was kann ich tun?

Fragen Sie Ihren Computerlieferanten wenn Sie keinen PC von uns erhalten haben. Das ist der
richtige Ansprechpartner, denn Teilweise sind die Einstellungen auch im BIOS vorzunehmen.

Netzwerk

Netzwerkeinstellungen



USB Kamera

Was steck hinter dem Symbol mit der Kamera

Wer mit unserer Kamera arbeitet kann den Offset einfach mit einem Klick auf das Kameramodul
aktivieren

Industrial Kopie 2

Unsere optischen Systeme kdnnen mittels der Windows Kamera Software einfach in eine
bestehende CNC Maschine eingebunden werden.

Die Windows Software kann Ihnen ein Kreuz in das Bild einblenden , was Ihnen dann als
Orientierung dient.

Bewegen Sie die Maschine an die Stelle die Sie als Null setzen mdchten.

Bild_(5)

Klicken Sie dann auf den Kamerabutton.
Es wird der Offset in X und Y eingetragen.

Punkt

Es geht bei der Kamera um den Schnittpunkt des Kreuzes, somit ist es auch egal ob Sie die Kamera
rechtwinklig ausgerichtet haben (was natlrlich nicht schaden kann)

Aber es geht in erster Linie nur um den Abstand vom Schnittpunkt bis zur Werkzeugmitte um den
Nullpunkt zu ermitteln.

¢4 Bitte Uberprifen Sie die Ausrichtung des Kameramoduls im Gehause.



Ausgang aktivieren

Beim aktivieren automatisch einen Ausgang setzen

Wer einen Ausgang bendtigt wenn die SIM Software aktiviert, kann Uber eine Sonderfunktion einen
Ausgang setzen.

Gehen Sie in die Einstellungen - auf Module - gehen Sie auf eine Achse die aktive ist.

Unten rechts sehen Sie "Ausgangsignale" Wenn Sie bei "Antrieb Aktivieren" den gewunschten
Ausgang zuweisen, wird beim Aktivieren der SIM Software der zugewiesenen Ausgang aktiviert.

Aktivieren_Ausgangl

¢4 Wichtig ist das Sie diese Funktion nur bei aktiven Achsen nutzen konnen.



Spindel Orientierung

Wer einen C2000 von uns hat kann mittels des Makros die Orientierung per Einschalten
starten

Wer von uns einen C2000 hat, kann mittels unserem Makro "Spindel Orientierung" die Suche
automatisch starten wenn die SIM Software verbindet.

Voraussetzungen:

Die Spindel bendtigt ein Encoder damit die Position auch gefunden wird. Wenn der C2000 bereits
eingestellt wurde, brauchen Sie nur noch dieses Makro "Spindel Orientierung" in das
Maschinenverzeichnis - Skripte kopieren.

Offnen Sie die SIM Software und gehen in die Einstellungen - PyAktion
Tragen Sie die Angaben wie folgt ein:

Name: Spindel Orientierung

Event: EA Anderung

E/A: CSMIO Digi Out Ausgang 1

E/A Anderung: Up

Wahlen Sie bei Scriptname :suchen Sie den zuvor in das Makroverzeichnis kopierte " Spindel
Orientierung.py"

Einstellungen-neu

Makro Spindel Orientierung

Erstellen Sie eine neue Action, wie bereits mehrmals beschrieben und geben Sie wie oben
beschrieben im Bild die Einstellungen ein.

¢4 Wichtig
Das Makro reagiert auf den Ausgang 1
Dieser Ausgang wird bei unseren CNC Connect System fur das Enable Signal der
Servo Drives automatisch ausgegeben.
Als Ausgang fur den C2000 haben wir den Ausgang 7 im Programm zugewiesen.

Da wir keinen Ausgang setzen konnen der bereist in der SIM Software
zugewiesen wurde, muss ein zweites Relais fur M3 verwendet werden.




Damit der C2000 eine Aufforderung bekommt muss das FWD Signal kommen.

Aber das Relais fur Vorwarts am C2000 ist bereits durch die Funktion M3 in der SIM Software
belegt.
Sie muUssen ein freies Relais parallel zum M3 Relais verdrahten.

Dieses Relais ist im Makro auf Ausgang 5 gelegt.
Das bedeutet wir starten wenn der Ausgang 1 von der SIM Software gesetzt wird, in dem wir den
Ausgang 5 schalten dann den Ausgang 7 um dann beide wieder zu deaktivieren.

Die Orientierung startet dann automatisch.

Die Ausgange (mit Ausnahme Ausgangl) kénnen in Zeit und Zuweisung geandert werden, falls
notig.
Variablen

Variablen



Industrie Version - PyAction
deaktivieren

Warum muss ich alle PyActions deaktivieren?

Uberpriifen Sie bei der ersten Inbetriebnahme ob alle Pyaktions deaktiviert sind.
Gehen Sie in die Einstellungen - Pyaktion - und nehmen Sie ggfs. das Hackchen aus der Pyaktionen

heraus.
Wenn alles lauft kénnen Sie nachher schauen was Sie flr Ihre Maschine eventuell bendtigen

kdnnen.
Andern Sie dann aber auch die Ein und Ausgange die ggfs. eingestellt sein kénnen.

Aktive



Fusion 360 Postprozessor
SIM Software

Wir haben einen PP fiir die Fusion 360 Software

Wir haben einen PP fur die Fusion 360 Software

Sie kbénnen Sie sich hier den PP downloaden: https://nc-2568507537125052887.nextcloud-

ionos.com/index.php/s/PO9mjxwmwDifTQGg

Wir Ubernehmen keine Verantwortung fur diesen Postprozessor.

Kopieren Sie die Dateien in den Ordner "Electronics cam" der Fusion wie auf dem Bild gezeigt.

Fusion_pp


https://nc-2568507537125052887.nextcloud-ionos.com/index.php/s/P9mjxwmwDifTQGg
https://nc-2568507537125052887.nextcloud-ionos.com/index.php/s/P9mjxwmwDifTQGg

Wie oft kann die Lizenz SIM
Software verwendet
werden?

Immer wieder kommen die gleichen Fragen

Da die Lizenz zur SIM Software auf den Controller ausgestellt ist, kann die Lizenz auf so viele PC
verwendet werden wie Sie mdchten.

Im Gegensatz zur Mach4 Software wo ja die Lizenz auf den PC ausgestellt wird, geht die SIM
Software auch hier andere Wege.

Probieren Sie einfach aus, welcher Rechner der beste ist. Sichern Sie sich nur die Lizenz an einem
sicheren Ort ab.



Meldung bel fallender Flanke

Was muss ich einstellen?

Grundsatzlich kann man einen Schalter der etwas Uberprift Gber eine Status LED anzeigen lassen.
Schoner und einfacher ist es wenn man dieses Uber eine Meldung am Monitor sieht.
Gehen Sie dazu wie folgt vor:

Legen Sie eine PyAktion an.

Geben Sie einen Namen und wahlen Sie EA Anderung

Wahlen Sie die Hardware aus wo das Signal angelegt wurde.

Bei EA Anderung wéhlen Sie : Down

Unten bei Scriptname wahlen Sie das Makro : Meldung bei fallender Flanke aus
Vergessen Sie nicht die PyAktion auch zu aktivieren.

Wer mehrere Meldungen haben moéchte kann das Makro auch kopieren und umbenennen.

Zum Beispiel:

- KihImittelstand
- Olstand Zentralschmierung

Meldung_bei_fallender_Flanke

Meldung anlegen

Passende Produkte

Meldung bei fallender Flanke - Zentralschmierung Uberwachung

Meldung bei fallender

Flanke - Zentralschmierung

Uberwachung

Artikelnummer: SW10658

Zum Produkt —»

Der Script kann individuell angepasst werden.
Offnen Sie den Script Editor und andern Sie die die beiden Zeilen entsprechend.


https://www.cnc-steuerung.com/detail/019173c7479a7ab0a271d9c0ecf5c014
https://www.cnc-steuerung.com/detail/019173c7479a7ab0a271d9c0ecf5c014
https://www.cnc-steuerung.com/detail/019173c7479a7ab0a271d9c0ecf5c014
https://www.cnc-steuerung.com/detail/019173c7479a7ab0a271d9c0ecf5c014
https://www.cnc-steuerung.com/detail/019173c7479a7ab0a271d9c0ecf5c014

Meldung (1)



Poti AnschlielSen und
Einbinden

Wie schlieBBe ich einen Potentiometer an

Potis sind Drehregler die einen analogen Sollwert ausgeben. Dieser Wert liegt zwischen 0 und 10
Volt DC.
Was Sie mit diesem Wert machen hangt von der Zuweisung des Signals ab.

Schauen Sie sich das Beispiel an wie man einen Poti fur Drehzahl und Vorschub einbindet.

Video auf YouTube ansehen

Mdéchten Sie den Poti fir die Drehzahl und Vorschub nutzen mussen Sie den ausgewahlten Analog
Eingang

in der Sim Software unter FRO/SRO/RRO zuweisen.

FRO (1)

FRO-SRO
Nutzen Sie den Poti fur das THC weisen Sie diesen Eingang unter dem THC Reiter zu
THC (3)

THC

44 Ein Poti hat immer 3 Anschlisse:

die beiden AuReren sind die Spannungsversorgung -10 Volt und das Masse
Signal.

Der Mittelabgriff stellt dann den veranderten Sollwert zu Verfugung. Dieser
kommt dann an den Analogen Eingang



https://www.youtube.com/watch?v=wXPStSWjZgk

Teachen

Was muss ich vorbereiten?

Teachen mit der SIM Software

wir kdnnen mit unserem Handrad in Verbindung mit der SIM Software und dem Makro Teachen, ein
Programm einfach und schnell erstellen.

Kopieren Sie das Makro in das Verzeichnis lhrer Maschine und in den Ordner Makros !

Erstellen Sie einen Ordner auf der Festplatte C mit dem Namen Teach (C:/Teach)

Um das Programm nutzen zu kénnen mussen Sie das Makro auf Ihre Bedlrfnisse einstellen.
Stellen Sie den Eingang ein den Sie zur Positionstibernahme verwenden mdéchten.
Erstellen Sie unter Aufruf zum Makro in den Einstellungen.

Teachen 2

Weisen Sie dem Makro einen Eingang zu und wahlen Sie das Makro aus.
Vergessen Sie nicht den Aufruf zum Makro auch zu aktivieren.

Sie kénnen der Datei auch einen Namen geben, Standard ist der Name TEACH_FILE_DATE.txt
Wenn Sie den Namen andern méchten, kénnen Sie zwischen den beiden " " den gewinschten
Namen eingeben.

#Save all axis coordinates into a file on the harddisk

#(c) Okt. 2024 / www.cnc-steuerung.com

#Version 1.005

#Dateiname: KUNDENEINGABE filename = "TEACH_File_Data.txt"

#ENDE der Kundeneingabe #Definition of functions

Schauen Sie sich das Video an, hier wird alles genau erklart.

Video auf YouTube ansehen

Wir haben verschiedene Makros.

Bitte nur das Makro einsetzen was Sie an der Maschine auch verwenden
- X-Y-Z

- X-Y-Z-A

- X-Y-Z-A-B


https://www.youtube.com/watch?v=l5SYC-MQ_C8

- X-Y-Z-A-B-C

Passende Produkte

Artikelnummer: SW10669.1
Artikelnummer: SW10669.2
Artikelnummer: SW10669.3

Artikelnummer: SW10669.4



Rotations Achsen

Wie stelle ich eine Drehachse bei der SIM Software ein?

Wer eine drehende Achse hat muss diese auch auf Winkelfunktion einstellen.
Wahlen Sie dazu unter Achsen in der jeweiligen Achse bei Typ der Achse Drehend aus.

Typderachse

44 Wurde die Achse auf Rotationsachse eingestellt sind im Motortuning auch alle
Parameter auf Grad eingestellt.

Nun gehen Sie unter Module auf das zugewiesene Motion Kit und 6ffnen Sie das Motortuning.
FUhren Sie das Motortuning entsprechend durch.
Hinweis: Alle Angaben sind nun in Grad anzugeben.

Motortuning

Selbstverstandlich kdnnen hier auch die Software Limit aktiviert werden.
Softlimits

Richten Sie dann den Schwenkbereich ein.

Range (1)



Datenuberlauf der SIM
Software

Wenn lhre SIM Software einen Dateniiberlauf hat.

Wenn es bei Ihnen zum DatenUberlauf kommen sollte gehen Sie wie folgt vor:

- Prifen Sie, ob die neuste Version verwendet wird

- Loschen Sie alle Daten aus dem Ordner: C:\Programme\SIMCNC\Profilname\dbg
- Léschen Sie alle Sicherungen aus dem Ordner: C:\Programme\SIMCNC\Backup

Deaktivieren Sie die Diagnosefunktionen in Menu
2

Datenuberlauf (2)



Taster Makros fur die SIM
Software

Taster einbinden in die SIM Software

Wie binde ich einen Taster in die Sim Software ein?
Wir haben bereits einen Blog Beitrag Uber das Einbinden eines Makros in der SIM Software
veroffentlicht.

Lesen Sie dazu hier mehr: https://www.cnc-steuerung.com/blog/Startseite/Was-ist-eine-Pyaction

Aktivieren (1)

Damit der Taster Uberhaupt eine Funktion erhalt muss dieser mittels Makro in der Pyaction
vorhanden sein. Programmieren Sie sich diese Funktion selber oder kaufen Sie unsere
Tastermakros

Passende Produkte

Taster Makros fur die SIM Software PRO
Taster Makros fur die SIM

Software PRO

Artikelnummer: SW10524

Zum Produkt —»

Wieso kann ich nur Taster einbinden?
Mittels Taster wird eine Funktion aufgerufen die nach loslassen des Tasters erfolgt. Ein Schalter
wilrde nun bei dauerhafter Betatigung eine Dauerschleife aufrufen.


https://www.cnc-steuerung.com/blog/Startseite/Was-ist-eine-Pyaction
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a54b0cb4f7d36803114f0a8a20458
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a54b0cb4f7d36803114f0a8a20458
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a54b0cb4f7d36803114f0a8a20458
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a54b0cb4f7d36803114f0a8a20458

¢4 Bitte verwenden Sie bei Sicherheitsrelevanten Funktionen wie Stopp und so
weiter nur NC Kontakte. Hier wird dann bei einem Kabelbruch sofort der Stopp
ausgeldst. Wahrend beim Programmstart ein NO verwendet wird. Da wir ja bei
einem Kabelbruch keinen Programmestart auslésen mdéchten.

Wie schlieBBe ich einen Taster an?

Wenn Sie die Orignal Anschlussblécke verwenden liegt es an lhre Verdrahtung, Es kénnen NPN und
PNP Signale verwendet werden. Wenn Sie unsere Anschlussblocke verwenden kdnnen Sie nur PNP
Signale auswerten. Das bedeutet das Sie auf den Schalter 24 Volt + anlegen und das Signalkabel
dann auf einen Eingang legen. Welchen Eingang Sie verwenden ist egal da dieser ja in der Pyaction
zugewiesen wird.

Video auf YouTube ansehen

Grundsatzlich muss man wissen wie der Tastvorgang ablauft. Hierbei spielt es keine Rolle ob die
Bewegung von aussen nach innen oder von oben nach unten stattfindet.

Wir bewegen den Taster immer mit einer schnellen Bewegung beim ersten Tasten an die Kante die
wir suchen (1). Nach dem Kontakt stoppen wir und fahren im Eilgang zurtick (2). Dann bewegen wir
erneut Richtung Kante (3) allerdings mit einer reduzierten Geschwindigkeit um die Genauigkeit zu
erhéhen.

Auch wenn wir die Richtungspfeile nebeneinander gezeichnet haben, tasten wir naturlich in den
Bewegungen 1 und 3 die gleiche Stelle an.

Antastung_Vorgang

Ablauf


https://www.youtube.com/watch?v=pzm7dqlQyK8

SIM Software
Spindeleinstellungen

Lesen Sie hier was Sie einstellen konnen /missen bei lhrer Spindel

Was kann / muss man fur die Ansteuerung eines FU beachten?
Lesen Sie hier was genau eingestellt werden muss.

Offnen Sie die Einstellungen und gehen Sie auf den Reiter Spindel.
Das MenU unterteil sich, schauen wir uns zuerst einmal die EA Signale an.

EA Signale

Das MenU EA Signale zeigt Ihnen folgende Einstellungen:

- Spindel CW

wahlen Sie hier die CSMIO aus die Sie verwenden und wahlen Sie den Ausgang den Sie zu
aktivieren der Drehrichtung im Uhrzeigersinn verdrahtet haben.

- Spindel CCW

wahlen Sie hier die CSMIO aus die Sie verwenden und wahlen Sie den Ausgang den Sie zu
aktivieren der Drehrichtung gegen den Uhrzeigersinn verdrahtet haben.

- Spindel Analog

wahlen Sie auch hier die CSMIO aus die Sie verwenden und wahlen Sie den analogen Ausgang der
fur den Sollwert der Drehzahl genommen werden soll.

- Spindelgeschwindigkeit

Wahlen Sie hier das CSMIO ENC Modul aus. Es ist zu beachten das nur der Encodereingang 0 fir die
Drehzahl genommen werden kann.

Trajektory Auslosung:

Wird nur zum Lasergravieren genommen

Spindelantriebsfehler:

wahlen Sie hier den Eingang der verwendet werden soll, der einen Fehler des FU auswertet.

¢4 Beachten Sie: Sie missen auch eine Spindel verwenden die einen 5 V TTL
Encoder hat. Es darf keine Untersetzung zwischen Spindel und Encoder verbaut
sein. Also Encoder und Spindel immer 1:1 verbinden.
Denn der Encoder verflugt Gber eine Nullspur, diese wird als Startimpulse
verwendet.




EASignale

Um den Sollwert richtig ausgeben zu kénnen braucht die Software wenige Eingaben die unter
Parameter eingetragen werden mussen.

Parameter

Wenn lhre Spindel bei 400 Hz die 18000 Umdrehungen macht, mussen wir fir 400 Hz 10 Volt
Sollwert ausgeben. Das bedeutet das wir bei 9000 Umdrehungen zum Beispiel 5 Volt ausgeben.
Um den korrekten Sollwert auszugeben brauchen wir hier unter Max. Drehzahl die Umdrehungen
der Spindel.

Maxdrehzahl: die maximale Drehzahl lhrer Spindel

Spindel bereit-Level: Tragen Sie hier 100 ein

Alarmstufe: wenn hier der eingetragene Wert unterschritten wird, erhalten Sie eine Alarmmeldung

¢4 Alarmstufe und Spindel bereit-Level:
Wird nur verwendet wenn Sie ein ENC Modul mit Encoder Feedback verwenden



Was ist eine Pyaction?

Was muss ich einstellen fir ein Makro?
Was ist eine PyAction und was muss ich einrichten damit ich mit einem Makros arbeiten kann?

Wichtig: Wenn ein Ausgang im Makro geschaltet wird, darf dieser Ausgang fur keine andere
Funktion zugewiesen sein.

1. Was ist eine PyAction?

Eine PyAction ist der Aufruf eines Makros oder Funktion die wahrend der Ausfuhrung der SIM
Software im Hintergrund dauerhaft Iauft ohne extra aufgerufen zu werden. Im Gegensatz zu einem
M Befehl kénnen mittels der PyAction Ein und Ausgange Uberwacht werden um eine Reaktion zu
erzwingen.

Selbstverstandlich kénnen auch M Befehle in einer Pyaktion ausgefuhrt werden.

Eine Pyaktion kann im Ordner Screen / Scripte liegen oder auch im Maschinen Ordner / Skripte.

Wer einen M Befehl Gber den DIN Code aufrufen moéchte, muss dieser im Ordner Maschinenprofil -
Skripte kopiert werden.

Beispiel:
Sie moéchten den FlUssigkeitstand der Zentralschmierung Gberwachen.

Gehen Sie dazu wie folgt vor:

- Gehen Sie in die Einstellungen und dann auf den Reiter PyAction

- Klicken Sie auf Hinzufigen - es wird in der linken Spalte eine Aktion angelegt.

- Markieren Sie diese neue Aktion - aktivieren Sie die Funktion mit dem Hakchen und klicken Sie
auf Bearbeiten

Pyaction
Pyactionl

Es 6ffnet sich ein Fenster mit den Einstellmdéglichkeiten.
Geben Sie der Aktion einen Namen, so das Sie spater auch noch wissen wofur diese Aktion Uber ist.

Pyaction2

Nun kdnnen Sie das Event auswahlen, was die Aktion Uberhaupt auslésen soll.
In unserem Beispiel wahlen wir die EA Anderung.



Es gibt auch noch viele andere aber das wird Ihnen in jedem Makro genau von uns erklart was Sie
einzustellen haben.

Wenn wir EA Anderung ausgewahlt haben, bedeutet dieses, wenn sich der zugewiesene Ein oder
Ausgang andert soll reagiert werden.

Pyaction3

Nun wahlen Sie den Ein oder Ausgang der Uberwacht werden soll.
Wir wahlen in diesem Beispiel die CSMIO-IP aus und mdchten den Eingang 3 Uberwachen.

Pyaction4

Nun mussen wir auch noch eintragen wie sich der Eingang andern muss um eine Aktion
auszulésen.

Folgende Auswahl steht zu verfiigung

- Change -- wenn das Signal sich wechselt

- UP -- wenn das Signal wieder anliegt

- Down -- wenn das Signal abfallt

Welche Einstellung Sie bei dem jeweiligen Makro benoétigen entnehmen Sie der Anleitung zum
Makro

Pyaction5

Zum Schluss wahlen Sie das von uns bereitgestellt Makro aus.
Das Makro muss zwingend im Ordner Makros im Maschinenverzeichnis liegen.

Pyaction6

Passende Produkte

Teachen fur die SIM Software

Teachen fir die SIM

Software

Artikelnummer: SW10669
Zum Produkt —»

Wichtig:
Es darf der Ausgang im Skript keinerlei Funktion innerhalb der SIM Software zugewiesen sein.

Beispiel: Sie verwenden im Script den Ausgang 5, dann darf dieser zum Beispiel nicht der
Kihlmittelpumpe zugewiesen sein. Gehen Sie alle Reiter Schritt fur Schritt durch um das zu prufen.

Schrittfuerschritt


https://www.cnc-steuerung.com/detail/0192b392c09d7e2496f97e912ce47fe2
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0192b392c09d7e2496f97e912ce47fe2
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0192b392c09d7e2496f97e912ce47fe2
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0192b392c09d7e2496f97e912ce47fe2




Industrial Version der SIM
Software Ubersicht

Unsere neuste Version der SIM Software fluir alle die eine Hochkant Version mochten

Unsere neuste Version der SIM Software in Hochkant jetzt fur alle die was modernes winschen.
Vor vielen Jahren hatten wir mit unserer Evolution Pro ONE Version bereits eine Hochkant Version
der Mach4. Nun rlsten wir seid mehr als 4 Jahren eigentlich alle Industriemaschinen mit der SIM
Software aus.

Der Wunsch nach einer modernen Steuerung und das nicht nur in technischer Hinsicht sondern
auch das was der Anwender jeden Tag sieht hat uns zur Hochkantversion der SIM Software
gebracht.

Start
Start Bildschirm

Bei der neuen Version wurde neben der optischen Aufwertung wesentlich auf Funktion geachtet.
Alle Seiten sind klar auf Ihrer Funktion hin ausgelegt und haben Schaltflachen die auch mit einem
Touchscreen sehr gut arbeiten. Wir empfehlen einen Touchscreenmonitor oder PC ab 21 Zoll
Display.

Werkstuck einmessen

Werkstlick einmessen Andere

Die Tastfunktionen werden auf Wunsch angeboten. Hierzu stehen dem Anwender viele
verschiedene Auswahlfunktionen zu Verfigung.

Kreis

Werksttickeinmessen Kreis
Oberflache Tasten
Oberflache Antasten

Oberflache antasten hat einen ganzen Reiter fur sich alleine, da diese Funktion sehr gerne von
Anwendern benutzt wird

Werkzeugverwaltung

Werkzeugverwaltung



Die Werkzeugverwaltung:
Hier wird Ihnen alles wichtige zu den Werkzeugen - Vermessungen und Tabellen auf einer Seite

angezeigt.

Einstellungen

Einstellungen

Einstellungen - sehen Sie hier auf einen Blick den Zustand Ihrer Maschine. Ganz wichtig:
Wir erstellen IThnen eine eigene Seite mit Ihren Zuweisungen und Informationen. Nicht universal
sondern fur Ihre Maschine.

Passende Produkte

SIM Software Industrial Plasma
SIM Software Industrial
Plasma

Artikelnummer: SW10665

Bewegung

Halten Sie selbst bei komplexen Programmen immer die Ubersicht. Als Anwender stehen lhnen die
klassische 3D Ansicht oder auch per Mausklick die 4 Seitenansicht zu Verfigung. In jeder Ansicht
kdnnen Sie sich die Anzeige so drehen wie Sie es bendtigen.

4Seiten



Reiter der Industrial
Oberflache

Schnell erkennen wo man ist

Ohne sich aufzudrangen zeigen Ihnen die roten Rander bei der aktiven Seite auf, wo Sie sich

befinden.
Reiter Umrandung

¢4 Ohne zu storen, geben die dezenten kleinen roten Rander, jederzeit
Informationen wo Sie sich befinden.
Diese kleinen Rander sind wichtige Marker fir den Anwender.
Schauen Sie sich das untere Bild einmal an, wissen Sie welche Seite wir aktiviert
haben?
Wir denken schon ;-)

Werkstuckeinmessen (2)



Maschine verbinden

wie verbinde ich meine Maschine mit der Steuerung?

Damit die Software auch die Kontrolle Gber die Hardware Steuerung Ubernehmen kann muss der
Anwender

auf den griinen Button oben rechts klicken oder mit dem Finder auftippen. (Touchscreen
vorausgesetzt)

nicht verbunden

¢4 Grundsatzliches:
Wir I6sen mit dem Verbinden einen Ablauf innerhalb der Steuerung aus. Es
werden Fehlermeldungen aus den unterschiedlichen Bereichen abgefragt. Servo-
Drive Frequenzumrichter und weitere Einheiten (je nach Maschinentyp) mussen
ihre Bereitschaft melden.
Wenn diese kommt, schaltet je nach Maschine die Software die Ausgange frei
die benotigt werden um die Maschine fahren / bedienen zu kénnen.

Wurde alle Bedingungen erfullt schaltet die Software alle benétigten Ausgange (je nach Maschine)
und schaltet dann im oberen Bildschirmbereich eine grine Leiste an. Das ist das optische Zeichen
daflr das alles fUr eine Referenzfahrt bereit ist.

Verbunden (1)

¢4 )€ nNach Maschinentyp werden auch Bremsen geschaltet. Die Schaltfunktion wird
in der Regel von den Servo- Drives ibernommen. Sie als Anwender brauchen
nur zu wissen:
Nach dem Erscheinen der grinen Leiste - warten Sie ca. 1 Sekunde bis Sie die
Maschine bewegen.




SIM Software und das M3-M5
Makro bei Plasma

Bei der Plasmaversion werden zwei Makros in besonderer Weise benutzt. Das M3

Bei der Plasmaversion werden zwei Makros in besonderer Weise benutzt. Das M3 zum Starten der
Schneidquelle und das M5 zu ausmachen der Schneidquelle.

1. das M3 Makro:

hier ist zu sagen das dieses Makro wie ein Spindel An Signal verarbeitet wird, aber mit dem Zusatz,
das hier eine Hohenantastung mit eingebaut ist. Wer keine Hohenantastung bendétigt, muss das
Standart M3 vom Frasen nehmen.

Diese Makro erhalten Sie

in seiner Gesamtheit hier in Link: Makros Plasma Sim Software

2. das M5 Makro

in den ersten Zeilen wird noch eine Ausblaszeit aktiviert. Diese Makro erhalten Sie

in seiner Gesamtheit hier in Link: Makros Plasma Sim Software

# 29.06.2021 00:44 import time Time_Short_blow = 100 # Typical parameter for Hypertherm. It is
the time of short burner activation in order to stop blowing (ms). # Parameter numbers
—————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————— THC state is on_pn = 4080 #
FUNCEIONS —-mmmm oo oo def
emergency(string): d.setSpindleState(SpindleState.OFF) d.setThcState( ThcState.Off )
d.simpleStopTrajectory( ) print(" > " + string +" !") msqg.err(string + " !") print("
————————————————————————————————————— 'M5' Stop") sys.exit(0) # Macro START - - - - - - - - - - - - mm oo o m e m oo


https://nc-2568507537125052887.nextcloud-ionos.com/index.php/s/XtzrLSEHxTPgj4j
https://nc-2568507537125052887.nextcloud-ionos.com/index.php/s/XtzrLSEHxTPgj4j




Referenz -
Arbeitsraumuberwachung

Wenn Sie die Maschine aktivieren muss bei aktiver Arbeitsraumiuberwachung auch
zwingend eine

Software Limits schitzen den Anfanger vor Maschinenschaden oder wenn lhre Maschine nur einen
Schalter hat.

Aktivieren Sie die "Weiche Limits aktivieren" dann werden die erst grau hinterlegten Felder von
Weiche Limit Plus und Minus aktive.

Tragen Sie die maximale Strecke ein, die Sie bewegen méchten.

Fahren Sie einmal die Maschine Referenz und bewegen Sie dann die Achse nach einandere
vorsichtig auf die maximale Position. Notieren Sie die max. Strecke
und tragen Sie dann wie folgt die Daten ein.

Beispiel Ihre Achse hat einen maximalen Weg von 500 mm dann tragen Sie bei X und Y:

Weiche Limits Plus : 500 ein

Weiche Limits Minus : 0.000

Normalerweise wird bei der X in Negativer Richtung referenziert, das bedeutet nach der
Referenzfahrt steht die Achse auf 0.000. Wer zur positiven Seite referenziert, muss dann bei
"Position" nach der Referenzfahrt die maximale Strecke eintragen, in unserem Beispiel die 500.000

Wer nach der Referenzfahrt eine Strecke verfahren moéchte um zum Beispiel weiter weg vom
Schalter zu stehen kann diese Strecke hier eintragen, nach dem Finden des Referenzschalter wird
die Bewegung ausgefihrt und dann auf Null gesetzt.

Die Z Achse arbeitet aber genau anderes rum. Hier wird bei:

Weiche Limits Plus: 0.000 eingetragen und bei

Weiche Limits Minus zum Beispiel -400.000 (die maximale Strecke nach unten/oben, je nach
Maschinentyp)

2727

Wie schnell die Referenzgeschwindigkeit sein soll tragen Sie hier ein: "Geschwindigkeit der
Referenzfahrt"

Fahren Sie immer so schnell das die Achse einen Freiweg hat nach dem Kontakt mit dem
Referenzschalter. Dieser muss nach dem die Achse steht auch noch Kontakt mit dem Nocken
haben, ansonsten fallt das Signal ab und die Software erkennt den Referenzpunkt nicht mehr.



Gesch

Wichtiger Hinweis:

Wer mit der Arbeitsraumtberwachung arbeitet muss immer erst eine Referenzfahrt ausfihren um
die Achsen verfahren zu kénnen.

Ob Sie die Arbeitsraumuberwachung eingeschaltet haben sehen Sie oben am weilen Kastchen.

ignor

Um die ArbeitsraumUberwachung auszuschalten klicken Sie auf das "noch" weisse Kastchen, dieses
wird nun rot. Sie kdnnen nun auch ohne Referenzfahrt

die Achsen bewegen.

Hinweis: eine rote LED zeigt Ihnen an das die Softlimits deaktiviert wurden. Auch bei Problemen mit
der Arbeitsraumiberwachung (gerade beim Einrichten)

kann es hilfreich sein mit diesen Einstellungen zu arbeiten.

ignorrot

Richtung der Achse andern.

Wichtig ist das die Achsen beim Bewegen in die richtige Richtung fahren. Also das eine positive
Bewegung auch positive gefahren wird.

Wenn nicht, andern Sie zuerst die Grundsatzliche Richtung der Achse.

Klicken Sie auf Module - dann die Achse unten bei Richtung - klicken Sie auf Normal oder
Umgekehrt damit die Achse Grundsatzlich richtig bewegt.

Erst dann die Richtung der Referenzfahrt andern. Achsen - Richtung der Referenzfahrt - Negativ -
Positive.

Bei normalen Maschine werden die X und Y Achse (siehe oben) in Negative Referenziert die Z
Achse hingegen in positiver Richtung.

psoit

Wer nach einer Referenzfahrt auf eine bestimmte Position fahren mdchten kann diesen Wert in
Offsets eintragen.

Hier im Beispiel wurden 5.000 mm eingetragen. Das bedeutet:

Maschine sucht den Referenzschalter - fahrt dann wieder 5mm in positiver Richtung - stoppt und
setzt die Maschinenkoordinaten auf Null.

Offset

Reihenfolge der Referenz festlegen:

Schieben Sie bequem die Achsen in die richtigen Spalten.

Wer zum Beispiel die Z Achse zuerst referenzieren mochte setz diese Achse in Spalte 1
Dann kénnen Sie (missen aber nicht) die anderen Achsen in Spalte 2 mit der Maus ziehen. Diese



werden dann zusammen referenzieren.

¢4 Wir empfehlen Ihnen diese Einstellungen erst am Ende der Einrichtung
vorzunehmen.

Wer einen externen Taster zum aktivieren nutzen mochte kann hier das Signal zuweisen

Weitere Einstellungen und Parameter schauen Sie sich bitte in der Linken Navigation

Offset nach der Referenzfahrt:

Nach einer Referenzfahrt zeigt Ihnen die Achse dieses durch eine griine LED an.

offsetref

Aber wo ist Referenz und welche Koordinate sehe ich dann?
Klicken Sie oben links auf G53 Koordinate, dann wird IThnen die Maschinenposition angezeigt.

G53

Wer einen Referenzschalter auf der Positiven Seite montiert hat , muss einen Offset setzen, nach
der Referenzfahrt.

Bei unserer Datron Maschine haben wir den Referenzschalter auf der Positiven Seite der Y Achse
verschraubt. Das Bedeutet das nach einer Referenzfahrt bei Maschinenkoordinaten nicht eine Null
stehen darf sondern die Position wo die Achse steht. In unseren Fall 670mm

Tragen Sie dazu bei "Position nach Referenzfahrt" die 670.00 ein. Wer nach einer
Referenzfahrt nicht am Schalter stehen bleiben mdchte, sondern an einer anderen Position die
Maschine bewegen mdchte tragt die Strecke die gefahren werden soll unter "Referenz Offset"
ein.

Wer mit einer Arbeitsraumuberwachung arbeiten mdchte, aktiviert zu erst die weichen Limits um
dann in den Feldern " Weiche Limits Plus und Weiche Limits Minus " die entsprechenden Werte ein.

G53_111



Updates mit der SIM
Software

Welche Version habe ich? Wie komme ich an eine neue Version mit neuen Funktionen?
Klicken Sie auf Hilfe - Uber Es 6ffnet sich ein Popup Fenster mit

Welche Version habe ich?
Wie komme ich an eine neue Version mit neuen Funktionen? Klicken Sie auf Hilfe - Uber
Es offnet sich ein Popup Fenster mit allen Angaben.

Updates:

Uber das abgebildete Icon kdnnen Sie die Firmware Ihrer CSMIO Steuerung aktualisieren.

Wer die SIM-Software installiert hat, erhalt automatisch die SIM CNC Maintenace Software mit
folgendem Icon.
Starten Sie mit einem doppelten Klick auf das Icon, es 6ffnet sich das Fenster.

Normalanwender klicken auf " Komponenten aktualisieren" um eine freigegebene Version zu
suchen.

Anwender die auch eine BETA-Software einsetzen mdchten klicken vorher auf Einstellungen.

Hilfel

Es 6ffnet sich ein Fenster:

Klicken Sie oben auf Quellen

- dann aktivieren Sie "Benutzerdefinierte Quellen
- tragen Sie bei Quelle dann:

http://soft.cs-lab.eu/win/simcnc/beta

ein.

Um die Eingabe zu Uberprifen, klicken Sie auf "Testen”. - wenn das Fenster mit einer Erfolgreichen
Meldung erscheint kénnen Sie auch nach einer Beta Version suchen.

Passende Produkte



Update SIM Frasen Software um ein weiteres Jahr

Update SIM Frasen

Software um ein weiteres

Jahr

Artikelnummer: SW10487.3

Zum Produkt »

SIM Software - Frasen - Update

SIM Software - Frasen -

Update

Artikelnummer: SW10487

Zum Produkt »

Gehen Sie zurltck und klicken Sie erneut auf Aktualisierung suchen.

Nun wird falls vorhanden Ihnen die moégliche Version angezeigt. Klicken Sie nun auf "Weiter" um
die Dateien herunter zu laden.

Ein kurzer Hinweis auf die DateigroRe, klicken Sie auf "Aktualisieren"

Es beginnt der Download der Dateien, je nach Internetgeschwindigkeit kann dieses einen Moment
dauern.

018e03cc011le7f23ada45e58496beba8

Nach dem alle Dateien heruntergeladen wurde erscheint dieses Fenster, klicken Sie auf "Neu
Starten”
Zum Schluf$ klicken Sie auf Beenden

Ende

Wenn Sie nun lhr Profil Ihrer Maschine starten, erkennt die Software automatisch die Versions
Unterschiede zwischen Soft und Hardware und wird lhnen dieses anzeigen und die Hardware
automatisch Updaten.

Welche Version ist, denn bei bereits installiert und wie sehe ich dieses?
Klicken Sie auf Diagnostik - CSMIO/IP-Monitor

018e03c8c1d37¢c96b43140d262d4d464
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Nun sehen Sie das Menl, klicken Sie auf Module, um sich anzeigen zu lassen welches Plugin gerade
verwendet wird.

Relevant ist die CSMIO



Screen der SIM Software
laden

Wir stellen eigene Oberflachen zu Verfigung, die unsere Kunden bei uns downloaden
kénnen. Jeder Kunde erhalt bei uns 12 Monate kostenlosen Zugriff

Wir stellen eigene Oberflachen zu Verfugung, die unsere Kunden bei uns downloaden kénnen. Jeder
Kunde erhalt bei uns 12 Monate kostenlosen Zugriff auf die Updates der Softwareoberflachen.

Nach den 12 Monaten wird ein kostenpflichtiges Update notwendig. Die Grundversion wird
weiterhin kostenfrei zu Verfigung gestellt.

Der Anwender erhalt ein Link zu unserem Cloudserver (dieser Link darf keinen dritten zuganglich
gemacht werden). In diesem Link stellen wir lhnen unsere Dateien zu Verfigung.

Um auf eine neue Oberflache umstellen zu kdnnen mussen Sie den Ordner, die wir Ihnen
bereitstellen:

- entpacken

- in das Verzeichnis kopieren:

Festplatte C - Programme - SIMCNC-Screens

Hier kopieren Sie den Ordner "Beispiel" Plasma_Deutsch_0031" Wobei der Name nicht relevant ist.
Die Nummer sind fortlaufend und steigen mit den Updates.

Dieses ist nur ein Beispiel. Die Datei kann auch Plasma_0032 heil3en.

Die Plasmaversionen werden auch anders benannt als die Frasen Versionen. Ordner, die nicht mehr
gebraucht werden kdnnen, auch wieder geléscht werden.

Achtung: Ab Marz 2023 haben wir auf die Oberflache mit dem Namen "Fraesen" umgestellt. Die
Version finden Sie nun in der Oberflache selbst.

Die Installation ist gleichgeblieben, nur unter dem Namen Fraesen!
Alle Skripte missen unter dem Ordner: Programme - SIM CNC- Screens-Fraesen-Scripts kopiert
werden.

018da24284d07e149e7f860d21cdf8e2

Um nun auf diese Oberflache zu wechseln
Klicken Sie auf Configuration - Set Screen

018da2418b917814b86dc3bf07bb411d

Wahlen Sie im Fenster nun die gewlnschte Oberflache aus. Klicken Sie auf Load



018da2437579708d9e0ddal0c339b8ea

Sie sehen unten rechts nun welche Version geladen wurde

018da243de697ec0a73cb0f33c8ef4b9



Winkelmessen mit der SIM
Software

Ab der Version Plasma_Deutsch_50, haben wir das Antasten des Bleches sowie das
ermitteln des Winkel mit aufgenommen.

Ab der Version Plasma_Deutsch_50, haben wir das Antasten des Bleches sowie das ermitteln des
Winkel mit aufgenommen. Ziel ist es ein schrag aufgelegtes Blech oder Stahlplatte zu erkennen
und den Code entsprechend des errechneten Winkel anzupassen. Damit wir die Stahlplatte
erkennen und nicht eine Tragerplatte des Opfertisches missen wir die Platte antasten und dann
von der Platte zur AulSenkante hin das Ende der Platte zu finden.

018d41d3566e70f69d6cd4aded84aa7ed

Passende Produkte

SIM Software Plasma Winkeltasten

SIM Software Plasma

Winkeltasten

Artikelnummer: SW10546

Zum Produkt -

In der Regel sollte die Platte so gerade wie mdglich liegen, was bei groBen und schweren Platten
nicht immer so einfach ist. Wir Tasten je nach Parameter (Maschinenursprung aus) die Platte unten
links an. Diese wird dann in lhrer Lager erkannt und der Code entsprechend gedreht.

018d41d3b7d07clfad444a6ellac6d713
Das TastermenlU mit seinen Parametern erreichen Sie Uber den Reiter "Tastermen("

018d41d478e5793283759e347b446192
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Zu unserer Oberflache bendtigen Sie Sie von uns den Skript M900

Sie sehen dann das eigentliche Mend.

Hier werden Maschinenparameter bendtigt die wir so nicht vorgeben kénnen. Deshalb haben wir
Felder angelegt die bei Eingabe des Wertes mit der Enter Taste bestatigt werden mussen.

Das Menu zeigt auBerdem auf der rechten Seite die Berechnungen (Ausgaben/Ergebnisse /
Anzeigen) diese sind fur den Anwender nur zu Info und benétigen keinerlei Eingaben.

Winkelmessen_Einstellungen_1

Grundsatzlich wird der Tastvorgang mit dem Befehl M900 ausgefiuhrt. Geben Sie hierzu den Befehl
oben in der MDI Zeile ein und klicken Sie auf das schwarze Dreieck

018d41d4dade7e7293elbe0f2a3ba9e9

Die benoétigten Eingaben sollten eigentlich klar sein.

Winkelmessen_Einstellungen

Zum Verstandnis: Wir Tasten einmal schnell (Tast Geschwindigkeit schnell) mit einer maximalen
Strecke ( Suchstrecke Z Achse) und finden die Oberflache, nun fahren wir die Z Achse um
(Vertiefung nach unten ) 2mm noch mal tiefer damit wir das Blech nicht verlieren. Wir fahren mit
einer Y Bewegung zum Ende/Anfang des Bleches, finden die Kante - Stoppen und suchen mit der
Tast Geschwindigkeit langsam wieder zu Kante des Bleches Nun fahren wir zum zweiten Messpunkt
entlang der X Achse.

Die Position des zweiten dritten Messpunktes wird vom ersten Messpunkt hier eingetragen:

Der Tastvorgang wird dann am dritten Punkt entlang der Y Achse wiederholt. Schauen Sie sich am
besten oben das Demo Video an. Der M 900 wird Ihnen den gemessen Winkel direkt eintragen und
das Programm richtig drehen, wenn Sie bereits ein Programm geladen haben. Achtung der
Winkelbefehl ist selbsthaltend, was bedeutet Sie mussen idealerweise nach jedem Blechschneiden
einen G69 am Ende des Programmes aufrufen um den Winkel nicht mit in andere Programme
reinzuholen. Wir planen mit einem Pneumatikzylinder der den Sensor rauf und runter bewegt.
Dazu ist der Ausgang des Pneumatikventil zuzuweisen. Der Digitaleingang wird hier von der
Sonder eingetragen.

999

Video auf YouTube ansehen



https://www.youtube.com/watch?v=LFwBbMBsFIg

Was wird benétigt:

Grundsatzliches - Was wird bendtigt?

1 . Die Oberflache ab Plasma_Deutsch 50

2 . Den Skript M900

3 . Einen induktiven Sensor (oder vergleichbares)

Der Tastvorgang erledigt zwei unterschiedliche Tastungen mit 2 Eingange

- Sonde 0 und Sonde 1 mit einem Signal !

Dazu gehen Sie auf Module und dann auf EA Signale

Weisen Sie der Sonder 0 und Sonde 1 die Signale so zu, dal8 bei nicht betatigten Eingang das
Signal nicht dbernommen wird.

Da wir beim tasten zwei verschiedene Zustande bei einem Signal muss der gleiche Eingang zwei
mal eingetragen werden. Wir suchen die Oberflache mit Sonde [0[ und die Seitenkanten mit Sonde
[1] Kopieren Sie das M900 in den Profil Ordner Ihrer Maschine. Kopieren Sie die Oberflache in den
Ordner Screen der Software und rufen Sie diese dann auf.

44 G638 ist ein selbsthaltender Befehl der sich durch alle weiteren Programme zieht.
Aus diesem Gunde empfehlen wir den G69 entweder am Ende im Programm
aufzurufen:

Beispiel:
N4860 M5
N4865 M9
N4866 G69
N4870 M30

Oder einfach im Programmkopf den G69 hinzufligen.
Das beste ist es oben einzufiigen. Denn brechen Sie einmal ein Programm in
der Mitte ab, wirde ja der G69 nicht ausgefihrt im Programmende.

Die Kopfzeile kénnte dann so aussehen:

N5 % N10(CREATED 03/04/2024 11:04:27)
N15 G90 G54 G17 G69

Hinweis: Der G69 ist Bestandteil der Software und wird nicht extra mitgeliefert




Der Tastvorgang erledigt zwei unterschiedliche Tastungen mit 2 Eingange - Sonde 0 und Sonde 1
mit einem Signal | Dazu gehen Sie auf Module und dann auf EA Signale

Weisen Sie der Sonder 0 und Sonde 1 die Signale so zu das bei unbetatigen Eingang das Signal
nicht tbernommen wird.

Grundsatzliches - Was wird bendtigt?

1 . Die Oberflache ab Plasma_Deutsch_50

2 . Den Script M900

3 . Einen induktiven Sensor (oder vergleichbares)

Der Tastvorgang erledigt zwei unterschiedliche Tastungen mit 2 Eingange - Sonde 0 und Sonde 1
mit einem Signal | Dazu gehen Sie auf Module und dann auf EA Signale

Weisen Sie der Sonder 0 und Sonde 1 die Signale so zu das bei unbetatigen Eingang das Signal
nicht tbernommen wird.

Sonde7523Lf3xIB3Zg

Da wir beim tasten zwei verschiedene Zustande bei einem Signal muss der gleiche Eingang zwei
mal eingetragen werden. Wir suchen die Oberflache mit Sonde [0[ und die Seitenkanten mit Sonde

(1]

Kopieren Sie das M900 in den Profil Ordner Ihrer Maschine:

profil

Kopieren Sie die Oberflache in den Ordner Screen der Software und rufen Sie diese dann auf.
Achtung:

Wer mit einen zusatzlichen Probe die Oberflache im M3 abtastet - also mit THC muss einen
weiteren Eingang zuweisen:

Stellen Sie dann den Probe [2] zum Abtasten im M3 Makro ein. Andern Sie im Script Sonde Index
auf 2

Sonder2



Signale der SIM Software
Plasma

Auswahl der Plasma Ok Meldung (dieses Signal ist zwingend notwendig) Klicken Sie auf
Einstellungen und dann auf THC.

Auswahl der Plasma Ok Meldung (dieses Signal ist zwingend notwendig)
Klicken Sie auf Einstellungen und dann auf THC.

Wahlen Sie bei THC Mode wie Sie arbeiten moéchten: - Analog - Digital - Manuell

Wir wahlen hier: Analog

Sie kénnen die analoge Spannung nutzen um zu erkennen ob der Plasmabrenner arbeitet.

Wer einen Relaisausgang an seiner Plasmaquelle hat kann hier auch Digital wahlen und dann den
Eingang zuweisen.

ana

Fir Torch on mode wahlen Sie aus ob Sie ein digitalen Eingang vom Plasma erhalten oder ob Uber
die Spannung das Signal ausgewertet wird.
Also wenn die Stromquelle entscheidet ob der Plasmastrahl stabil ist oder nicht.

Nachster Schritt:

Nun muss bei THC Torch Voltage der analoge Eingang ausgewahlt werden an dem das THC Modul
angeschlossen wurde. Standard ist hier eigentlich der Analog Input 0

Es sei denn Sie haben auf einen anderen Eingang verdrahtet. Wir nehmen beim IP-M-Plasma Block
den Input 0.

Bei der Light Version nehmen Sie bitte den analogen Eingang 0 oder wahlen Sie den verdrahteten
Eingang.

Wenn Sie den THC Torch On auf Digitalgestellt haben, muss der Eingang ausgewahlt werden, an
dem die Plasmaquelle mit dem Plasma OK Signal angeschlossen wurde.
Hier erwarten wir ein 24 Volt Signal, wenn digital ausgewahlt wurde.

TorchOn



Torch on mode "Analoge" ist viel einfacher, denn wir kennen die Spannung die kommt und kénnen
festlegen ab wann wir eine stabile Stromquelle festlegen.

Wer bei Torch on mode "analog" ausgewahlt hat kann bei THC Torch On Digital nichts auswahlen
da die Einstellung inaktive ist.

018d41c2bd0b73af8e608e3bb6beb591 111

Wird bei Torch on mode "Analog ausgewahlt" ist das Torch ON Signal dann high wenn: die aktuelle
Ist Spannung gleich oder hdoher wie Soll Spannung THC ist.

Dann wird rechts auch Plasma Ok angezeigt. Ansonsten wird die LED rechts nur Grin wenn der
digitale Eingang gekommen ist.

Tastereingang:

Um die Oberflache antasten zu kénnen bendtigen Sie einen Taster und einen zugewiesenen
Eingang. Wer im M3 Makro den Eingang zugewiesen hat (in unserem Beispiel Probe 0)

Klicken Sie auf Einstellungen - dann auf den Reiter Modules und dann auf den Unterordner 10
Signals. Weisen Sie hier dem Probe (0) den entsprechenden Eingang zu.

Stellen Sie bei Modules - |0 Signal - auch unter Probe[0] den Eingang ein an dem der Sensor
angeschlossen wurde.

Also der Eingang im Skript fragen nach dem Probe der eingestellt wurde und unter IO Signals fragt
der Probe nach dem Eingang der verdrahtet wurde.

222222

44 Wer keinen Eingang zugewiesen hat erhalt diese Meldung

Mehr Signale benétigt die Plasma nicht.

Wir bieten IThnen unter Downloads eine Schnellstartanleitung zum download an.

Was machen wenn man keinen Taster hat?

Sie kénnen sich das M3 Makro fur Frasmaschinen downloaden und dieses anstelle des M3 vom
Plasma einfligen.

Das "alte" M3 Makro finden Sie im Ordner scripte lhres Profiles.

Achtung hier wird nur ein Ausgang geschaltet , ohne Antasten oder ahnliches. Sichern Sie zuvor




das "alte" M3 Makro vielleicht brauchen Sie es ja noch mal !

Die Taster LED wird ab Screen PlasmaDeutsch 0034 unten rechts angezeigt.

Analoge Werte:
Wichtige Einstellungen ist auch der Faktor. Damit die Anzeige in der SIM Software auch mit dem
THC Ubereinstimmt muss hier der Faktor eingegeben werden.

Beispiel: Wenn der Plasmaschneider mit 180 Volt arbeitet - unser THC Modul auf 180 Volt dann
10 Volt macht muss der Faktor 18.

Damit die Software wieder 180 Volt anzeigt.

Wer am Brenner mit 210 Volt arbeitet muss den Faktor 21 eingetragen.

Antidive:

Wird beim Schneiden ein Bogen gefahren, so reduziert sich die Verfahrgeschwindigkeit, da ja die
Achsen abbremsen mussen.

Sie kénnen bei Anti.dive velocity eine Prozentzahl eintragen. Wird die geplante Geschwindigkeit um
diesen Prozentwert unterschritten wird die THC Regelung deaktiviert. Zusatzlich kdnnen Sie noch
eine Zusatzliche Wartezeit bei Anti-dive delay in Millisekunden eintragen, die zusatzlich noch
gewartet wird.

Unterschiede zur Frasversion:

Das Grundmenu der Plasmaoberflache baut auf die SIM Software auf, hier sind keine Unterschiede
ZU erwarten.

Anders sieht es hier im Detail der Oberflache aus.

Wesentlichster Unterschied ist der eigene Reiter : Plasma / THC:
Hier sind alle wichtigen Informationen zum eigentlichen : ZiUnden - Schneiden sowie die
Werkstuckauswahl enthalten.

Passende Produkte

SIM CNC Software "Plasma"


https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a5a23a652735886f846f155a94c46

SIM CNC Software "Plasma"

Artikelnummer: SW10458

Zum Produkt -

Dann die Schaltflachen:

zum steuern eines Programmes. Hier ist ein anderes Symbol fur das Schneiden gewahlt worden.
Je nach Einstellungen leuchtet auch der "Plasmabrenner" und die LED "Plasma OK" wenn der
Plasmastrahl gerade aktive ist.

44 Achtung: Nicht einfach eine Frasmaschine anlegen und dann die Oberflache
Plasma laden.

Ihnen fehlen dann wichtige Skripte.

Wenn Sie nicht weiterkommen, kédnnen Sie hier ein Supportpaket buchen

Passende Produkte


https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a5a23a652735886f846f155a94c46
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a5a23a652735886f846f155a94c46

Anforderungen fur die SIM
Software

Da wir fur verschiedene Betriebssysteme auch verschiedene Ausfiihrungen haben,
kénnen Sie sich die Voraussetzungen durchlesen:

Da wir far verschiedene Betriebssysteme auch verschiedene Ausfiihrungen haben, kdnnen Sie sich
die Voraussetzungen durchlesen:

SIMCNC control software
(WindowsOS)*

PC-System : Windows 10, 64bit, i3 Processor, 4GB RAM Dual Channel (die Angaben sind die
Mindestvoraussetzungen)
CSMIO/IP Controller - FP4 Version, CSMIO Firmware v3 (inbegriffen).

Die Verbindung zum Controller finden Uber LAN statt, die Internetverbindung fur die Fernwartung
kann mittels WLAN hergestellt werden, wenn die Geschwindigkeit
ausreichend ist.

SimCNC control software (MacOS)* ...

nicht von uns unterstitzt da wir uns nicht mit MaxOS auskennen)

PC/OS: Apple Macintosh Intel 64bit, MacOS (updated) CSMIO/IP controller: FP4 version CSMIO
Firmware v3 (inbegriffen).

SimCNC control software (LinuxOS)* (

wird nicht von uns unterstitzt da wir uns nicht mit Linus auskennen)

MINDESTANFORDERUNGEN: PC/OS: Ubuntu Linux 20.04 LTS 64bit (andere Versionen nicht getestet
oder unterstltzt). Internetverbindung erforderlich, der Installer wurde mit einem klaren Standard-



LinuxOS getestet, wir garantieren nicht den korrekten Betrieb mit nicht standardmafigen oder
modifizierten Linux-Distributionen. CSMIO/IP-Controller: FP4-Version CSMIO-Firmware v3

(inbegriffen).

Wir empfehlen flr den Betrieb in gewerblichen Einrichtungen die IOT Variante von Windows.



Backup der SIM Software

Datensicherung ist wichtig und geht schnell! Erstellen Sie schnell und einfach ein
Backup lhrer Maschine.

Datensicherung ist wichtig und geht schnell!
Erstellen Sie schnell und einfach ein Backup lhrer Maschine.
Nach dem Sie Ihre Maschine eingestellt haben, klicken Sie auf Konfiguration - Backup

Es offnet sich ein MenUfenster -klicken Sie hier auf Backup erstellen

Backup

Nach einer kurzen Zeit erscheint die Meldung das die Datensicherung erfolgreich war und Sie
kdnnen diese in lhrer Liste sehen.

Die erstellte Datei finden Sie im Ordner: Programme - SIM CNC- Backup - Ihr Profil Kopieren Sie
diese Datei auf einen externen Datentrager, um sicher zu gehen. Sie kénnen die Datensicherung
aber auch zusatzlich hier im Ordner liegen lassen. Um eine Datensicherung wieder herzustellen,
starten Sie die SIM-Software und wahlen Sie im Profilauswahlfenster das MenU: Import Suchen Sie
die Datei, die Sie gesichert haben und importieren Sie diese, ist das Profil bereits vorhanden wird
eine Abfrage, ob Sie diese Uberschreiben mdchten, gestartet. Wer das Auswahlment durch nicht
mehr hat, weil er sein Profil als Default gesetzt hat, muss oben auf- Konfiguration - Profil Andern
klicken, um sich das Menl anzeigen zu lassen.

ndern

Wenn Sie die SIM Software gestartet haben und dann ein Backup einfahren méchten klicken
Sie&nbsp;

Backup

und wahlen Sie im MenU Backup ein passendes Backup aus und wahlen Sie unten
“Backup laden”.

Erstellen



Alles uber Moduls Iin der SIM
Software

Alles was zu einer Achse gehort wird hier eingestellt. Stellen Sie erst alle Parameter zu
den Achsen ein, und gehen Sie dann zum Reiter Achsen. Wichtig sind hier die
Zuweisung

Modules

Alles was zu einer Achse gehort wird hier eingestellt.

Stellen Sie erst alle Parameter zu den Achsen ein, und gehen Sie dann zum Reiter Achsen. Wichtig
sind hier die Zuweisung der Signale fur End und Referenzschalter.

Aber auch das Motortuning ist hier sehr wichtig.

Wichtig: Der Reiter Motion Kit ist wichtig da alle Einstellungen fur jede Achse "MotionKit "
vorgenommen werden mussen.
Wahlen Sie die entsprechende Achse und nehmen Sie alle Einstellungen vor.

End und Referenzschalter

Das sind wichtige Signale die wir immer zu erst einstellen damit wir beim beim Einrichten die
Maschine beschadigen.

Tragen Sie die EIngange entsprechend lhrer Verdrahtung ein.

TIP: SchlieBen Sie immer die Schalter als Offner an, so haben Sie ohne Mehrkosten auch die
Kabelbruchiberwachung incl.

Limit ++ steht fur Endlage auf der positiven Seite

Limit -- steht fUr Endlage auf der negativen Seite

Referenzfahrt steht flr Referenzschalter

Index - steht flr Eingang des Encodernullsignals

Antrieb-Fehler steht fir Meldungen aus dem Alarmkontakt der Endstufe wenn Sie diese Funktion an
Ihren Endstufen haben.

Umkehrspiel:

Um einen toten Gang auszugleichen kann man unter Module das jeweilige Motion Kit aufrufen:
Motion Kit 0 ist = X Achse 1 =Y Achse 2 = Z Achse 3 = Achse 4 = B Achse und 5= C Achse



In jedem Motion Kit muss die Einstellung zur Achse vorgenommen werden, es sei denn es gibt eine
Funktion die fir alle Achsen gleich sind.

Achtung: Gilt nicht far die IP-M

Spielausgleich:

haben Sie in der Zahnstange - Kugelgewindespindel oder Getriebe zu viel Spiel kann dieses
kompensiert werden. Messen Sie das Spiel aus und tragen Sie den Wert in MM in

das Feld Spielausgleich ein. Ein Neustart der Software kann ggf. Helfen damit die Parameter
ubernommen werden.

Bitte beachten Sie den Stick-Slip-Effect , Haftgleiteffekt”

Der Stick-Slip-Effekt (von engl. stick ,,haften” und slip ,,gleiten”) bzw. Haftgleiteffekt bezeichnet das
Ruckgleiten von gegeneinander bewegten Festkdrpern. Dieses Phanomen tritt auf, wenn ein Kérper
bewegt wird, dessen Haftreibung deutlich gréBer ist, als die Gleitreibung.

Also nicht alles was Sie auf lhrer Uhr sehen ist "Umkehrspiel" beachten Sie dieses wenn
Sie die Werte ermitteln

Verzogerungszeit - Reset Dauer

Bei unseren Systemen schalten die Servos selbstandig die Bremse frei so das wir die
Verzdgerungszeiten nicht bendtigen. Die Resetdauer kann angepasst werden, wenn die
Fehlerléschung nicht ausreichend ist.

Klicken Sie " Alle Motionkits an" Wenn diese Einstellungen fur alle Achsen aktiviert werden sollen.

Richtung:
Lauft eine Achse Grundsatzlich falsch kann hier die Richtung geandert werden

Wahlen Sie "Richtung" und dann Umgekehrt aus, nun musste nach einem Neustart der SIM
Software auch die Achse gedreht ansteuern.
Nicht zu verwechseln mit Encoder- Richtung oder Schritt- Polarisation

33333

Wer eine IP-A einsetzt kann hier die Richtung der Encoder Signale wechseln oder Umkehren.
Bei Schritt Polarisation mussen Sie Einstellen ob lhre Drive auf eine fallende oder steigende
Flanke reagieren soll.

Ausgangsignale:
Weisen Sie hier einen Ausgang fur:

Antrieb Aktivieren - Servo On Signal
Antrieb Reset - Fehler l6schen

Wer das CNC Connect System hat:
Antrieb Aktivieren - Ausgang 1
Antrieb Reset - Ausgang 0

44444






Motortuning in der SIM
Software

jede Achse muss eingestellt werden. Hier sind besonders die Schritte pro Einheit zu
nennen - das sind die Impulse pro mm die ausgegeben werden miissen

Motortuning:

jede Achse muss eingestellt werden. Hier sind besonders die Schritte pro Einheit zu nennen - das
sind die Impulse pro mm die ausgegeben werden muissen um einen mm zu Bewegen.

Bei der IP-A sind das die Signale die ankommen bei einem Millimeter Bewegung / Feedback

Die Geschwindigkeit wird in der Software in mm/Sekunde erwartet. Wer die Angaben in mm/Minute
machten moéchte gibt hier dem eingegeben Wert ein M ein : Beispiel :2000m und drlck dann die
Entertaste. Die Software wird nun die Eingabe in mm/Sekunde umrechnen.

Die Felder im Detail:
A: Schritte pro Einheit
sind die Anzahl der Impulse die ausgeben werden mussen um einen MM - Zoll - Grad zu bewegen.

018cfdbb839a781c8acdbab98e47e4f7

B: Geschwindigkeit (Velocity)

Weg, der von der Achse in Zeit zurlckgelegt wird. Mit diesem Parameter wird festgelegt, maximal
wie viele Einheiten (z.B. mm) die Achse innerhalb einer Sekunde zurtcklegt. Es wird in Einheiten
pro Sekunde (mm/s, Zoll/s und Grad/s) angegeben. Also die maximale Geschwindigkeit die an
dieser Achse gefahren werden soll.

C:Beschleunigung (Acceleration)

Geschwindigkeit (Tempo) der Anderungen der Achsgeschwindigkeit. Mit diesem Parameter wird
festgelegt, um wie viele Einheiten pro Sekunde (z.B. mm/s) die Achse ihre Geschwindigkeit
innerhalb einer Sekunde erhéht bzw. senkt. Es wird in Einheiten pro Sekunde2 (mm/s2 , Zoll/s2 ,
Grad/s2 ) angegeben.

Zur Berechnung der Beschleunigung wird folgende Formel verwendet:

Um zu veranschaulichen, worum es bei der Beschleunigung geht, nutzen wir die
Geschwindigkeitskurve der Achse, die bis zu einer Geschwindigkeit von 100 mm/s beschleunigt und
danach gebremst wurde. Bei der Geschwindigkeitssteigerung und Bremsung betrug die
Beschleunigung genau 100 mm/s2 (Absolutwert).



1111 (1)

Erster Teil der Kurve - die Achse steigert ihre Geschwindigkeit innerhalb einer Sekunde von 0 mm/s
bis 100 mm/s. Dies bedeutet, dass die Achse eine Beschleunigung von 100 mm/s2 erreicht hat.

2222

Zweiter Teil der Kurve - die Achse senkt ihre Geschwindigkeit innerhalb einer Sekunde von 100
mm/s bis 0 mm/s. Dies bedeutet, dass die Achse eine Beschleunigung von -100 mm/s2 erreicht hat.

3333_(1)

Wie bereits jetzt ersichtlich ist, erreicht die Achse an den rot markierten Stellen der Kurve eine
Beschleunigung von 100 mm/s2 und an jenen, die blau markiert sind, eine von -100 mm/s2 .

Wie kann dieser Parameter ermittelt werden? Der endgultige Wert muss aufgrund folgender
Kriterien ausgewahlt werden:

e Momentaner Antriebsfehler

* Momentane Antriebsbelastung

e Antriebsleistung

* Steifigkeit der Maschine

* Festigkeit des Kraftiibertragungssystems (Getriebe und Antriebsschrauben bzw. Zahnstangen)

Ruck / JERK - Geschwindigkeit

der Anderungen der Achsenbeschleunigung.

Mit diesem Parameter wird festgelegt, um wie viele Einheiten pro Sekunde2 (z.B. mm/s2 ) die
Achse ihre Geschwindigkeit innerhalb einer Sekunde erhéht bzw. senkt. Es wird in Einheiten pro
Sekunde3 (mm/s3, Zoll/s3 , Grad/s2 ) angegeben. Zur Berechnung des Spurtes wird folgende
Formel verwendet:

4444

Um zu veranschaulichen, worum es beim Spurt geht, nutzen wir die Geschwindigkeitskurve der
Achse, die bis zu einer Geschwindigkeit von 100 mm/s beschleunigt und danach gebremst wurde.
Bei der Geschwindigkeitssteigerung und Bremsung betrugen die Beschleunigung genau 100 mm/s2
(Absolutwert) und der Spurt 200 mm/s3 (Absolutwert).

555555

Erster Teil der Kurve - die Achse steigert ihre Geschwindigkeit innerhalb von 0,5 Sekunden von 0
mm/s bis 100 mm/s. Dies bedeutet, dass die Achse einen Spurt von 200 mm/s2 erreicht hat.

6666

Zweiter Teil der Kurve - die Achse senkt ihre Geschwindigkeit innerhalb von 0,5 Sekunden von 100
mm/s2 bis 0 mm/s2 . Dies bedeutet, dass die Achse einen Spurt von 200mmy/s3 erreicht hat.



6666_(1)

Dritter Teil der Kurve - die Achse senkt die Beschleunigung innerhalb von 0,5 Sekunden von 0
mm/s2 bis - 100mm/s2 . Dies bedeutet, dass die Achse einen Spurt von -200mm/s3 erreicht hat.

88888

Vierter Teil der Kurve - die Achse erhoht die Beschleunigung innerhalb von 0,5 Sekunden von -
100mm/s2 bis 0Ommy/s2 . Dies bedeutet, dass die Achse einen Spurt von 200mm/s3 erreicht hat.

99999

Wie bereits jetzt ersichtlich ist, erreicht die Achse an den rot markierten Stellen der Kurve einen
Spurt von 200 mm/s3 und an jenen, die blau markiert sind, einen von -200mm/s3

Wenn zu diesem Zeitpunkt noch nicht alles vollig verstandlich ist, erklaren wir unten noch einmal
einfacher, worum es beim Spurt geht und was er beeinflusst.

Links sieht jeder das es rucken muss, wahrend rechts alles weicher verlauft - Ein ganz klarer Vorteil
der SIM Software

Wie bereits bekannt, ist die SImCNC-Software mit einem S-Kurve-Geschwindigkeitsprofil versehen.
Dies bedeutet, dass die Achsgeschwindigkeitskurve nicht mehr einem Trapez, sondern dem
Buchstaben S dhnelt und auch so gerundet ist. Durch die Verwendung des S-Kurvenprofils kénnen
sehr hohe Beschleunigungen ohne hér- bzw. fihlbare St6Be im Kraftlbertragungssystem der Achse
(ohne Kugelrollspindelschnattern) erreicht werden. Dies wiederum Ubersetzt sich in:

— erh6hte Dynamik der Maschine

— weniger momentanen Antriebsfehler (erhohte Genauigkeit der Maschine)

— niedrigere Antriebsbelastung

— niedrigeren Verschleils an Antriebssystem-Komponenten

— klrzere Ausfihrungszeit des DIN Codes

— geringere Vibrationen der Maschine

Sehr hohe, schnatterlose Achsbeschleunigungen lassen sich durch stufenlose Steigerung bzw.
Senkung der Beschleunigung erzielen. Aufgrund der stufenlosen Beschleunigungsanderungen wird
die S-formige Geschwindigkeitskurve eigentimlich gerundet. Je gerundeter die Kurve ist, desto
weicher die Maschine arbeitet, aber auch etwas schwerfallig. Je weniger aber gerundet die Kurve
ist, desto ein bisschen harter die Maschine arbeitet, aber auch eindeutig rascher und schneller. Die
Kurvenrundungen sollten also weder zu gro8 noch zu klein sein.

Es ist auch zu beachten, dass jede Maschine andere Eigenschaften (wie Geschwindigkeit, Gewicht,
Antriebsleistung, Konstruktionssteifigkeit) besitzt, so kénnen die Rundungen der
Geschwindigkeitskurve nicht konstant sein. Ideal ware, wenn man Einfluss auf die GroBe der
Rundungen nehmen kénnte. So kédnnte das Potenzial der Maschine in einem bisher nicht
dagewesenen Ausmal ausgeschopft werden. Ausgerechnet solch eine Mdglichkeit, die Rundung
der Achsgeschwindigkeitskurve zu manipulieren, bietet die SImCNC-Software und der Parameter,
der daflr verantwortlich ist, ist nichts anderes als ,Jerk”. Damit Sie noch genauer verstehen
kdénnen, was fur Vorteile die Méglichkeit der Spurtregelung bringt, habe ich Geschwindigkeits- und
Beschleunigungskurven fur das S- und Trapezprofil vorbereitet. Ein Kommentar zu diesen Kurven
erdbrigt sich und beschrankt sich nur auf eine Beschreibung der Bereiche, in die sie unterteilt sind.



Die Schlussfolgerungen liegen auf der Hand.
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Die S-Profil-Geschwindigkeitskurve ist in 7 Bereiche eingeteilt:
. Stufenlose Erhéhung der Beschleunigung

. Stufenlose Beschleunigung

. Stufenlose Senkung der Beschleunigung

. Konstante Geschwindigkeit

. Stufenlose Senkung der Beschleunigung

. Gleichférmige Beschleunigung

. Stufenlose Erhdhung der Beschleunigung

N o oA W NP

Die Trapezprofil-Geschwindigkeitskurve ist in nur 3 Bereiche eingeteilt:
1. Gleichférmige Beschleunigung

2. Konstante Geschwindigkeit

3. Gleichférmige Beschleunigung

Um zu wissen wie viele Impulse (Schritte) je mm ausgegeben werden missen, schauen wir uns die
Einstellungen der Endstufen an.

Bei Servos wird die Auflésung in der Endstufe meist Uber 2 Parameter eingestellt. Bei
Schrittmotorendstufen wird dieses Uber die DIP Schalter eingestellt.

Nach den Einstellen der Signale in Software ist die Auflésung das wichtigste, stellen Sie zuerst die
Schritte / Impulse richtig ein. Dann kénnen Sie die Geschwindigkeiten / Rampen einstellen

a4 Was sind DIP Schalter? Kleine (meist) weilSen Hebel die mit einem kleinen
Schraubendreher von ON auf OFF oder umgekehrt eingestellt (umgelegt) werden
kdnnen. Schauen Sie auf Ihre Endstufe (oder in die Endstufe bei Servos) wie lhre
Aufldésung ist.

14141414

Wie berechnen wir die Impulse/Schritte?

Dazu mussen wir die Einstellungen unserer Endstufen kennen. Nach der Endstufe muss ein
Getriebe oder Riemenuntersetzung eingerechnet werden. Zum Schluss die Steigung einer Spindel.
Gehen wir von einer Auflésung der Motoren von 10.000 Schritte. Wenn wir 10.000 Impulse auf die
Endstufen geben, dreht der Motor 1 x .

Wenn wir ein Getriebe mit einer Untersetzung von |:2 haben, bendtigen wir schon 20.000 Impulse
um die Getriebewelle 1 x zu drehen. Nun mdéchte aber die Software wissen wie viele Impulse wir




ausgeben mussen

pro Einheit (in unserem Fall MM ) Dazu mussen wir die Steigung kennen. Wenn wir von einer
Steigung von 5mm ausgehen, teilen wir die 20.000 durch 5 = 4000 Impulse.

Es bedeutet das wir 4000 Impulse ausgeben damit die Achse 1mm weiter fahrt.

Wer eine Drehachse hat muss nicht in MM die Angaben ausrechnen, sondern in Grad. Wir teilen
dann nicht durch die Steigung sondern durch 360. ( 20.000 : 360 = 55.5555555 )

Besonderheiten der IP-A

Hier die Einstellungen unser B3 Endstufe. Es wurde pro Motorumdrehung 5000 Signale eingestellt

Also der Motor gibt 5000 Impulse an die IP-A Steuerung
Es gibt bei unserem Beispiel keine Untersetzung:

Das Feld Step s ist eigentlich falsch benannt. Bei der IP-A sollte das Feld nicht Step“s/sec. sondern
Signale per mm heiRen. Denn hier werden die Feedbacksignale eingetragen.

Das ist einer der wichtigsten Einstellungen die Sie vornehmen mussen. Aber wie kommt aus 5000
Impulse in der B3 nun 4000 Impulse /mm in der SIM Software.

Wenn der Motor 5000 Impulse pro Umdrehung an die SIM Software liefert ,ist das ein Wert den die
SIM Software so nicht braucht, die Software mdchte wissen wie viele Impulse pro MM.

Da wir eine Steigung von 5 mm haben.

mussen wir die 5000 durch die 5mm Steigung teilen was dann 1000 Impulse je MM macht.
Nun haben wir aber ein A- A/ und ein B - B/ Signal, also 4 Signale flr 1 Signal. Dieses bedeutet
wenn wir "eigentlich" 1000 Signale senden - erhalten wir aber 4000 Impulse!

Tragen Sie den Wert 4000 nun im Feld Step“s/mm bei der SIM Software ein.



Linear oder Rotationsachse

Sie mussen zum Einstellen der Achsen, festlegen ob es sich um eine Linearachse oder
Rotationsachse handelt.

Sie mussen zum Einstellen der Achsen, festlegen ob es sich um eine Linearachse oder
Rotationsachse handelt.
Klicken Sie auf Achsen - X-Y-Z-A-B-C -- Typ der Achse und wahlen Sie aus ob Linear oder Drehend

Typ

Sie kdnnen bei Rotationachsen die Drehungen begrenzen.
Es stehen zur Auswahl 3 Typen:

Range



Autotuning mit der IP-A

Einstellungen immer zuerst vornehmen wenn die Motoren noch nicht montiert sind!
Ansonsten kann es zu Beschadigungen kommen.

Bei der CSMIO IP-A mussen die Signale des Wegmelsystem auf den Motion Controller aufgelegt
werden. Damit verschieben Sie die PID Regelung aus der Servoendstufe in den Motion

Controller. Damit das auch flir Anwender erfolgreich durchzufihren ist haben wir in der SM
Software ein Autotuning.

Stellen Sie sich sicher das unter: Einstellungen - Moduls - Motortuning die Parameter richtig
eingestellt haben. Erst dann starten Sie das Autotuning !

Wichtig in diesem Zusammenhang ist auch die Fehlertolleranz hoch zu setzen.

Gehen Sie dann wie folgt vor:

Klicken Sie auf Autotuning - es 6ffnet sich das Fenster - schieben Sie dieses soweit wie moglich
Richtung Button Verbinden - klicken Sie dann unten auf Verbinden.

Und schnell auf "Start Autotuning"”

Die Strecke ist auf 10mm im Ursprung gestellt, Sie kdnnen die Strecke groBer wahlen und auch wie
Hard die Achse eingestellt werden soll.

Wir empfehlen Ihnen die Einstellungen so zu lassen. Eventuell je nach Maschine kann auch mit
einer weicheren Einstellung begonnen werden.

¢4 Einstellungen immer zuerst vornehmen wenn die Motoren noch nicht montiert
sind! Ansonsten kann es zu Beschadigungen kommen.

1111 (2)
FlUhren Sie zuerst das Tuning durch ohne den Motor an die Maschine angeschraubt zu haben.

Wenn lhr Motor bei starten vom Autotuning sofort hochdreht und dann eine Fehlermeldung kommt
liegt es an den Encodersignalen.

Gehen Sie aus dem Menu raus und wechseln Sie in den Einstellungen Module.

Suchen Sie unten links die Einstellungen "Encoder-Richtung" und wechseln Sie auf "Umgekehrt"

Richtng

Warum muss ich die Encodersignale "Umkehren" ?

Wenn der Motor ein analoges Signal + 10 Volt oder - 10 Volt bekommt dreht diese dann entweder
rechts oder links herum. Wenn die Encoder bei einem erwarteten Rechtslauf nun aber linksherum
kommen, versucht die Endstufe

sofort auf die angeforderte Position zu bewegen was Ihr bei falsch ankommenden Signalen nicht
geliegen wird. Deshalb kommt dann die Stérmeldung. Drehen Sie die Richtung der Encodersignale




und schon kann das Autotuning
starten. Kommt es zu einer Stérmeldung obwohl das Autotuning schon eine Weile lauft. Starten Sie
diese nochmal, es kann sein das Sie mehrmals starten mussen.

PS: Lassen Sie es durchlaufen bis die Meldung " Autotuning erfolgreich abgeschlossen kommt.
Achten Sie nicht auf die angezeigte Prozentangabe.
Wenn Sie trotz allem kein Tuning hinbekommen, kénnen Sie hier einen Support buchen.

Hinweis:

Da wir bei der IP-A mit analogen Werten arbeiten kann es durchaus dazu kommen das die Achse
die wir einstellen méchten schon nach dem aktivieren sofort loslauft.

Woher kommt das?

Wenn Sie das erstmal die Software ausfihrt, werden eventuell wenige Volt bereits ausgegeben. Wir
gehen wir dann damit um?

Gehen Sie in Moduls bei der jeweiligen Achse auf "Manuelle PID Konfiguration" und stellen Sie
alle Werte auf 0, stellen Sie die Fehlertolleranzen auf 10.000 ein.

Achtung: Je nach dem wie hoch Sie die Aufldungen in den Servos eingestellt haben, kann die
eingestellte Fehlertoleranz schnell Gberschritten werden.

Wenn alle Achsen fahren stellen Sie die Harte der Servos ein.

Gehen Sie erneut in das Motortuning und stellen den Schieberegel mehr in Richtung Schwer

Aber Achtung: Stellen Sie das so Schwer ein wie es geht aber Ubertreiben Sie die Einstellung nicht
bei kleinen Maschinen.

Video auf YouTube ansehen



https://www.youtube.com/watch?v=9s2IO3KRnvg

Spindeldrehzahl anpassen

Spindeldrehzahl anpassen: Wer mit einem Frequenzumrichter arbeitet muss in seiner
Getriebestufe die maximale Drehzahl ermitteln und dann die Ausgabe in der SIM
Software anpassen.

Spindeldrehzahl anpassen:

Wer mit einem Frequenzumrichter arbeitet muss in seiner Getriebestufe die maximale Drehzahl
ermitteln und dann die Ausgabe in der SIM Software anpassen.

Gehen Sie dazu wie folgt vor:
1. Gehen Sie in die Einstellungen

2. Gehen Sie im Fenster Konfiguration auf den Reiter “ Spindel” (1)

Tragen Sie zuerst die maximale Drehzahl ein Fenster “ Max Motordrehzahl” (2) ein.
Wechseln Sie nun in die Getriebeeinstellungen (3). In unserem Bespiel haben wir eine eine
maximale Drehzahl von 18000 U/min.

0190b5221742795e839ef883adde321c

3. Getriebestufen:
Klicken Sie nun auf “Getriebe” (3)

0190b5257715798da2459738335d36¢3

Es sind bis zu maximal 255 Getriebestufen mdglich. Wer nur eine Getriebestufe hat, tragt hier bei 1
unter Min. RPM eine 0 ein. Bei Max RPM seine maximal mdgliche Drehzahl ein. In unserem Beispiel
18000.

Da mit die Ausgabe des Signals zum Frequenzumrichter passt muss die Beschleunigung und
Bremszeit eingetragen werden.

Stoppen Sie die Zeit die Ihre Spindel bendtigt um auf maximale Drehzahl zu kommen ab.

In der Spalte Bech. RPM tragen Sie bitte den Wert ein.

Das Feld Besch. RPM/s mochte Drehzahl pro Sekunde haben.
Beispiel: Bei 18000 U/min. benotigt Ihre Spindel 2 Sekunden bis maximale Drehzahl. Dann tragen
Sie hier 9000 ein.

Das Feld Verz. RPM/s mdchte Drehzahl pro Sekunde haben.
Beispiel: Bei 18000 U/min. benotigt Ihre Spindel 2 Sekunden um abzubremsen. Dann tragen Sie



hier 9000 ein.
So wird der Sollwert (0-10V) synchron ausgeben und im Programm wird die Software immer

entsprechend warten.

So kénnen Sie alle Getriebestufen eintragen.
Wichtig: Bei einem Frequenzumrichter ist immer Min. Drehzahl eine 0 einzutragen.



Schnittdaten der SIM
Software

Die SIM Software arbeitet mit Tabellen, somit benotigt die Software keine Angaben im
DIN Code. Mittels dieser Tabellen, die leicht gepflegt werden kdnnen, ist es viel leichter
auf das benétigte Material zu reagieren.

Schnittdaten der SIM Software:

Die SIM Software arbeitet mit Tabellen, somit bendétigt die Software keine Angaben im DIN Code.
Mittels dieser Tabellen, die leicht gepflegt werden kdnnen, ist es viel leichter auf das bendtigte
Material zu reagieren.

Kopieren Sie die Tabellen und den Tabel Editor in den Script Ordner in Ihrem Profil.

Wir haben 3 Tabellen nach der Hyperthermvorgabe erstellt. Sie kdnnen beliebig viele Tabellen
anlegen und in das Verzeichnis kopieren

¢4 Sie konnen hier die Dateien, falls es ein Problem nach der Installation haben,
herunterladen: Materialparameter downloaden: https://nc-
2568507537125052887.nextcloud-ionos.com/index.php/s/RiLRZEKK2wcztLx

Grundsatzlich 6ffnen Sie die Tabellen Uber:

ffnen
01909155¢c99b7dbbb3fc05111262280c_100
Tabelle

Um einen Eintrag zu andern klicken Sie auf eine Zeile, diese wird Ihnen dann unten angezeigt.
Nun kdnnen Sie den Eintrag unten andern und dann klicken Sie auf “Overwirte selected row” um
den Eintrag zu andern.

Der Eintrag sieht dann so aus


https://nc-2568507537125052887.nextcloud-ionos.com/index.php/s/RiLRZEKK2wcztLx
https://nc-2568507537125052887.nextcloud-ionos.com/index.php/s/RiLRZEKK2wcztLx

Eintrag



Plasma Makros fur Externe
Hohenregelung

Wir empfehlen bei Plasmamaschinen mit externer Hohenregelung das M3 und M5 Makro
nicht zu verwenden.

Plasma Makros flr Externe Hohenregelung:

Wir empfehlen bei Plasmamaschinen mit externer Hohenregelung das M3 und M5 Makro nicht zu
verwenden.

Wir setzten fUr das M3 einen M100 und fur das M5 ein M101 Makro ein. Dieses muss in lhrem
Postprozessor entsprechend geandert werden.

Wer bei uns die ECAM verwendet kann unseren Postprozessor nutzen den wir lhnen bereitstellen
wenn Sie bei uns die ECAM gekauft haben.

Wie binden wir nun das Makro ein und was mussen wir einstellen?
Kopieren Sie alle 3 Makros in das Verzeichnis Ihres Maschinen Profiles

1. Offnen Sie das Makro Plasma Check im Betrieb

2. Weisen Sie hier die Ausgange zu die wir unten Rot Markiert haben.
Ausgang Start ist der Ausgang der |hre Plasma Quelle startet
Hilfsausgang ist der Ausgang der zum eigentlichen Starten des Makros dient.
Achtung beide Ausgange durfen noch nicht in der SIM Software flr eine andere
Anwendung zugewiesen sein. Verandern Sie nir den Ausgang - nicht den Namen oder
ahnliches

3. Tragen Sie den Eingang ein, der flr das eigentliche Plasma OK Signal zustandig ist.
Auch hier andern Sie nur die Nummer - nichts anderes

# (c) www.cnc-steuerung.com am 03.05.2024
# Checken Eingang 1 = Flamme und evtl. Fehlermeldung bei Flammabriss

from time import sleep
import sys
mod_IP = d.getModule(ModuleType.IP, 0)



# Definitionen Ausgange
Ausgang_start = 2
Hilfsausgang =3

# Definition Eingange
Eingang 1 =1

# Ende der Definitionen

Funktionsweise der Makros:

1. Das Makro Plasma Check im Betrieb wird beim starten der Software automatisch geladen.

2. Wenn im DIN Programm nun der M100 aufgerufen wird, setzen wir einen Ausgang (2) um den
Vorgang der Antastung zu starten.

3. Nach dem Zinden des Plasma durch die externe Quelle erhalten wir ein Signal auf “Eingang_1"
was dazu fUhrt das der Ausgang “Hilfsausgang gesetzt wird”
4. Das Programm wird nun abgefahren.

5. Zum Ausschalten des Plasmabrenner nutzen wir den M101. Hier werden der Ausgang “
Ausgang_Start und der Ausgang "Hilfsausgang" ausgeschaltet.

Was passiert wenn der Eingang_1 keine Ruckmeldung beim Starten bekommt?
Im Skript M100 steht folgendes:

# Einstellungen des Kunden

Ausgang_start = 2

Hilfsausgang =3

Eingang_Plasma =1

Wartezeit_in_Sekunden = 20 # Wartezeit fir die Uberwachung von Eingang 1 in Sekunden

Wir Uberprufen wie unter “ Wartezeit_in_Sekunden” wie in diesem Beispiel eingetragen 20
Sekunden lang, ob der Eingang_ Plasma das Signal bekommt.
Wenn nicht brechen wir den Vorgang ab und trennen die SIM Software.

Was passiert wenn der Eingang_1 wahrend des Schnittes deaktiviert wird?

Wenn der Plasmastrahl wahrend der Bewegung im Schnitt abreist, wird das Signal Eingang_1
erléschen und das Makro “ PlasmaCheck im Betrieb” trennt die SIM Software und die Maschine
beleibt stehen.



Warum noch einen zweiten Ausgang zuweisen?

Durch den Ausgang “Hilfsausgang” der ja nur im M100 gesetzt wird, wenn das Signal Plasma OK
kommt, l15uft die Uberwachung wahrend des Schneidens. Nur dann wenn der Hilfsausgang gesetzt
wurde 1auft die Uberwachung. Wenn der Hilfsausgang nicht gesetzt wird luft auch keine
Uberwachung wahrend des Schneidens.

PyAction einrichten:

Um die Ubersicht zu behalten, kénnen Sie der Aktion einen eigenen Namen geben.



Brennschneiden Makro fur
die SIM Software

Beim autogenen Brennschneiden muss der Anwender auf das richtige Erwarmen des
Materials warten, erst dann kann der Bewegungsablauf stattfinden.

Brennschneiden Makro flr die SIM Software:
Mit unserem Artikel: SW10625 kann der Anwender den Bewegungsablauf durch das Drlicken einer

Taste starten.

Beim autogenen Brennschneiden muss der Anwender auf das richtige Erwarmen des Materials
warten, erst dann kann der Bewegungsablauf stattfinden. Uber eine Wartezeit kann dieses erfolgen
oder manuell Uber unser Makro per Taster.

Passende Produkte

Makros flr eine Brennschneidemaschine

Makros flur eine

Brennschneidemaschine

Artikelnummer: SW10625

Zum Produkt -

Sie bendétigen 2 Makros:
- M100 Ersatz fur das M3 Makro
- M101 Ersatz fur das M5 Makro

Das M100 kann flexibel auf die Steuerung angepasst werden:


https://www.cnc-steuerung.com/detail/018ed14780b772339b44e77ec8e139fd
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018ed14780b772339b44e77ec8e139fd
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018ed14780b772339b44e77ec8e139fd
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018ed14780b772339b44e77ec8e139fd

# m100: Schalten eines Ausgangs und warten auf ein Ereignis (BRENNERSTEUERUNG)

# (c) www.cnc-steuerung.com am 12.04.2024

HBEHHRHBHHHBHH##H### Kundeneinstellungen
# Eingange

Eingang_Taster = 11

# Ausgange

Ausgang_Sauerstoff = 7

Ausgang_aktivieren = 1 # 1 = Ausgang_Sauerstoff wird angesteuert / 0 = Ausgang_Sauerstoff wird
nicht geschaltet

# Zeiteinstellungen
Wartezeit_in_Sekunden = 300 #300 Sekunden = 5 Minuten

H#H##H##H#H#H### ENDE Kundeneinstellungen

HH#EHHH#HHH#H# Systemeinstellungen
import time

import sys

mod_IP = d.getModule(ModuleType.IP, 0)
time_step = 0 # auxiliary variable

time_ms = Wartezeit_in_Sekunden * 1000

Stellen Sie dazu den Eingang des Zustimmtasters (Eingang_Taster = 11) auf lhre Steuerung ein.
Wenn Sie den Sauerstoff schalten méchten kann dieses Uber den Ausgang zuweisen.
(Ausgang_Sauerstoff = 7 ) tragen Sie auch hier den richtigen Ausgang ein.

Damit die Maschine nicht unendlich lange auf Ihren Taster Eingang warten muss haben wir eine



maximale Wartezeit (time_ms = Wartezeit_in_Sekunden * 1000) vorgesehen. Stellen Sie hier die
richtige Wartezeit ein. 1000 Sekunden waren zum Beispiel 5 Minuten.
Nach Ablauf der Zeit wird die Software aus Sicherheitsgrinden von der Steuerung getrennt.

Far unsere ECAM stellen wir bei diesem Produkt auch einen passenden Postprozessor bereit der
dann das M3 und M5 Makro ersetzt.

Diese Postprozessor arbeitet aber weiterhin mit einer Z Sicherheitshdhe.

Wenn Sie diese nicht wiinschen setzen Sie bitte auf einen kleinen Wert wie zum Beispiel 0.1mm
oder so. Dann wird zwar eine Bewegung ausgeflhrt die aber nicht ins Gewicht fallt.

Deaktivieren Sie auch die Funktion in den Einstellungen - Spindel M8 - M7 und M5 und M9
wie im Bild gezeigt.



Achse Einstellungen

Wichtig: Der Reiter Motion Kit ist wichtig da alle Einstellungen fiir jede Achse
"MotionKit " vorgenommen werden mussen. Wahlen Sie die entsprechende

Wichtig: Der Reiter Motion Kit ist wichtig da alle Einstellungen fur jede Achse "MotionKit "
vorgenommen werden mussen.
Wahlen Sie die entsprechende Achse und nehmen Sie alle Einstellungen vor.

End und Referenzschalter

Das sind wichtige Signale die wir immer zu erst einstellen damit wir beim beim Einrichten die
Maschine beschadigen.

Tragen Sie die Eingange entsprechend lhrer Verdrahtung ein.

TIP: SchlieBen Sie immer die Schalter als Offner an, so haben Sie ohne Mehrkosten auch die
Kabelbruchiberwachung incl.

Limit ++ steht fir Endlage auf der positiven Seite des ausgewahlten Motion Kit

Limit -- steht fUr Endlage auf der negativen Seite des ausgewahlten Motion Kit

Referenzfahrt steht fur Referenzschalter

Index - steht flr Eingang des Encodernullsignals

Antrieb-Fehler steht fur Meldungen aus dem Alarmkontakt der Endstufe wenn Sie diese Funktion an
Ihren Endstufen haben.

018e4bae3f507fb79b858539a411b8ad

Signale

Umkehrspiel:

Um einen toten Gang auszugleichen kann man unter Module das jeweilige Motion Kit aufrufen:
Motion Kit 0 ist = X Achse 1 =Y Achse 2 = Z Achse 3 = Achse 4 = B Achse und 5= C Achse

In jedem Motion Kit muss die Einstellung zur Achse vorgenommen werden, es sei denn es gibt eine
Funktion die flr alle Achsen gleich sind.

Spielausgleich:

haben Sie in der Zahnstange - Kugelgewindespindel oder Getriebe zu viel Spiel kann dieses
kompensiert werden. Messen Sie das Spiel aus und tragen Sie den Wert in MM in

das Feld Spielausgleich ein. Ein Neustart der Software kann ggf. Helfen damit die Parameter
ubernommen werden.

Bitte beachten Sie den Stick-Slip-Effect , Haftgleiteffekt”
Der Stick-Slip-Effekt (von engl. stick ,,haften” und slip ,,gleiten”) bzw. Haftgleiteffekt bezeichnet das
Ruckgleiten von gegeneinander bewegten Festkdrpern. Dieses Phanomen tritt auf, wenn ein Korper



bewegt wird, dessen Haftreibung deutlich gréRer ist, als die Gleitreibung.
Also nicht alles was Sie auf lhrer Uhr sehen ist "Umkehrspiel" beachten Sie dieses wenn
Sie die Werte ermitteln

Verzogerungszeit - Reset Dauer

Bei unseren Systemen schalten die Servos selbstandig die Bremse frei so das wir die
Verzégerungszeiten nicht benétigen. Die Resetdauer kann angepasst werden, wenn die
Fehlerléschung nicht ausreichend ist.

Klicken Sie " Alle Motionkits an" Wenn diese Einstellungen fir alle Achsen aktiviert werden sollen.

Verzgerung

Verzégerung

Richtung:
Lauft eine Achse Grundsatzlich falsch kann hier die Richtung geandert werden

Wahlen Sie "Richtung" und dann Umgekehrt aus, nun musste nach einem Neustart der SIM
Software auch die Achse gedreht ansteuern.
Nicht zu verwechseln mit Encoder- Richtung oder Schritt- Polarisation

Richtung

Richtung

Wer eine IP-A einsetzt kann hier die Richtung der Encoder Signale wechseln oder Umkehren.
Bei Schritt Polarisation mUssen Sie Einstellen ob lhre Drive auf eine fallende oder steigende
Flanke reagieren soll.

Ausgangsignale:

Weisen Sie hier einen Ausgang fur:
Antrieb Aktivieren - Servo On Signal
Antrieb Reset - Fehler l6schen

Wer das CNC Connectsystem hat:
Antrieb Aktivieren - Ausgang 1
Antrieb Reset - Ausgang 0

018e4bb1187b709ba297c24e795c2ecO

Ausgange

Achse Auflésung
Hier stellen Sie die Achsauflésung ein. Also wie viele Impulse gebe ich aus (bei IP-M und IP-S) oder
wie viele Signale erhalte ich pro mm.



Die Angaben sind immer pro Einheit ( in der Regel mm ) anzugeben.

Wenn wie im dem Bild 1000 "Signale" im Motortuning eingestellt haben. Sie mit der Maschine 100
mm fahren wollten und die Maschine wirklich nur 50 mm gefahren ist missen Sie die Anzahl auf
2000 erhéhen.

Sie kédnnen auch den 3 Satz anwenden.

1000 / durch gefahrene Strecke x gewunschte Strecke also 1000/50x100 ergibt in unserem
Beispiel: 2000

Wird bei der Berechnung eine Dezimalzahl ausgegeben, kdnnen Sie die Nachkommastellen auch in
den Einstellungen eintragen. Beachten Sie aber das Sie einen Punkt und kein Komma eintragen:

1428,571428571429 = Falsch
1428.571428571429 = Richtig

Auflésung
Auflésung
Dezimalzahl

Dezimalzahl



Vorschub und Drehzahl
ubersteuern bei bel offener
Kabinentur

Wir konnen mittels eines Makros die Drehzahl und Vorschub (einstellbar) bei offener
Kabinentiir iibersteuern. Weisen Sie bei FRO E/A Config einen

Vorschub und Drehzahl Ubersteuern bei bei offener Kabinentur.

Wir kdnnen mittels eines Makros den Vorschub aus dem Programm und die manuelle
Bewegungsgeschwindigkeit (einstellbar) bei offener Kabinentlr / Trittschutzmatte Ubersteuern.

¢4 Wichtiger Hinweis
Achtung:
Diese Funktion ist nicht nach der Maschinensicherheit konform, hierftr
bendétigen Sie noch zusatzliches externe Baugruppen.

Weisen Sie bei FRO E/A Config einen Eingang der CSMIO zu wo der Kabinenschalter aufgelegt ist.
Das Signal muss abfallen wenn die Kabinentlr gedffnet wurde.

FRO ist die Geschwindigkeit aus dem Programm, die JRO ist die Geschwindigkeit der manuellen
Bewegung.

Weisen Sie bei JRO E/A Config einen Eingang der CSMIO zu wo der Kabinenschalter aufgelegt ist.
Das Signal muss abfallen wenn die Kabinentlr gedffnet wurde.

Nun 6ffnen Sie die Einstellungen&nbsp;

und weisen dem Skript eine Funktion zu.

Offnen Sie den Skript:

andern Sie die Angaben im Skript nach Ihren Winschen.

Button_Dig_In = ist der Eingang an dem die Kabinentlr angeschlossen ist
New_FRO = ist die Angabe in % wie schnell die Maschine nur noch fahren soll



New JRO = Ist die Angabe in % wie schnell die Spindel nur noch drehen soll

Funktionsweise:

Sobald Kontakt der Kabinentdr / Trittschutzmatte gedéffnet wird, fallt der Eingang ab und das Makro
reagiert auf diesen Zustand.

Das Makro wird die gewahlte Geschwindigkeit NEW_FRO und

Passende Produkte

Kabinentir Uberwachung

Kabinentiir Uberwachung

Artikelnummer: HW10578

Zum Produkt —»


https://www.cnc-steuerung.com/detail/018acb82d876743ab3f0bdc2371c10e4
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018acb82d876743ab3f0bdc2371c10e4
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018acb82d876743ab3f0bdc2371c10e4

Nulleinstellgerat

Unser Nulleinstellgerat - Einstellungen - Installation und mehr

Laden Sie sich hier die Anleitung zum Nulleinstellgerat herunter:

Downloads

e Nulleinstellgert Anleitung

Script einbinden:
Alle Scripte in unserer Oberflache missen unter:

C:\Programme\simCNC\Screens\Fraesen\script kopiert werden.

makro3
M500
Fir die Werkzeuglangenvermessungen haben wir in der Oberflache ein Tastenfeld eingebunden

Diese Schaltflache ruft den M500 auf. Um nun den M500 anzupassen klicken Sie bitte nach dem Sie
den M500 in das obengenannte Verzeichnis kopiert haben auf :
Makro - Script anzeigen.

Makro

Nun 6ffnet sich der Editor, klicken Sie auf Datei - Offnen

Makro2

Suchen Sie im Ordner Screens - Freasen - Scripts die Datei M500

makro3

¢4 Geschwindigkeit
Achtung: Fangen Sie langsam an um sich an das maximum heran zu Tasten

Nehmen Sie folgende Einstellungen vor:


https://www.cnc-steuerung.com/media/2a/61/6d/1727089767/Nulleinstellgert_Anleitung.pdf

In Zeile 24 geben Sie die Position an, wo der Startvorgang starten soll. Hier im Beispiel
auf X=0Y =0und Z -10

Zeile 23 # Position auf [X, Y, Z]

Zeile 24 probeStartAbsPos = [0, 0, -10]

Tragen Sie in Zeile 26 die Position wie weit die Z Achse bewegen soll um den Taster zu finden.
Hier im Beispiel -150 was 150 mm abwarts bedeutet. Der Vorgang wird aber vorher bereits
gestoppt wenn der Taster ein Signal sendet.

Zeile 25# Maximale Suchstrecke

Zeile 26 zEndPosition = -150

Tragen Sie in Zeile 30 ein wie schnell nach einem erfolgreichen Tasten hochgezogen werden soll. In
Beispiel 1000 (mm/min.)

Zeile 29 # Abfahrgeschwindigkeit (units/min)

Zeile 30 vel = 1000

Tragen Sie die Geschwindigkeit (in mm/min.) ein mit der schnell und langsam angetastet werden
soll. 1. Antastvorgang = schnell 2. Antastvorgang = langsam

# Antastgeschwindigkeit Schnell und langsam (units/min)
Zeile 32 fastProbeVel = 500

Teile 33 slowProbeVel = 250

In Zeile 35 tragen Sie die Ruckzugsstrecke ein, die nach dem 1. Antasten hochgezogen werden
soll.

goUpDist =5



In Zeile 27 haben wir eine Verweilzeit eingetragen, lassen Sie diese Zeit oder erhdhen Sie diese
Zeit wenn Sie einen langsamen Rechner verwenden.
fineProbingDelay = 0.2

Um eine Werkzeugvermessung starten zu kénnen mussen Sie eine Werkzeugnummer eintragen die
vermessen werden soll.

Makro_6
und es mussen alle Achsen referenziert worden sein.

Weisen Sie dem Taster einen Eingang zu.
Gehen Sie in die Konfig - wahlen Sie Module - E/A Signale und tragen Sie den Eingang unter Sonde
(0) ein. Leuchte die LED beim Eingang setzen Sie das Hakchen bei Umgekehrt.

Makro7

M809 Oberflache antasten.
M809

¢4 Nach dem Sie das Makro unter Screens eingebunden haben, nehmen Sie im
Script Editor folgende Einstellungen vor. Zeile20: Tast _quick = 8000 Tragen
Sie hier die Geschwindigkeit als Ersatz fur GOO ein. In der Oberflache sind dann
noch folgende Einstellungen notwendig. Tragen Sie die ermittelte Hohe des
Tasters ein. Wahlen Sie den Ausgang fur die Druckluft (auch wenn Sie diese
nicht verwenden) diese Eintragen ist Pflicht fur den Script.

Druckluft

Video auf YouTube ansehen

Passende Produkte

Nulleinstellgerat "Industrial”

Nulleinstellgerat

"Industrial”


https://www.youtube.com/watch?v=jIF9fianNxI
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191c123e7a77920a5b26fff13602e3f
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191c123e7a77920a5b26fff13602e3f
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191c123e7a77920a5b26fff13602e3f

Artikelnummer: SW10663

Zum Produkt —

Nulleinstellgerat / Werkzeuglangensensor incl. Makro

Nulleinstellgerat /

Werkzeuglangensensor

incl. Makro

Artikelnummer: 014501541

Zum Produkt —»


https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191c123e7a77920a5b26fff13602e3f
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a69aad3a97e70b784b309c8993f58
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a69aad3a97e70b784b309c8993f58
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a69aad3a97e70b784b309c8993f58
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a69aad3a97e70b784b309c8993f58
https://www.cnc-steuerung.com/detail/018a69aad3a97e70b784b309c8993f58

|JK - Absolut - Inkremental

IJK - Absolut - Inkremental Wer ein Programm erstellt sollte sich Gedanken machen wie
die Ausgabe erfolgt. Ein Programm kann Absolut oder Relative geschrieben werden.

IJK - Absolut - Inkremental (Relativ)

Wer ein Programm erstellt sollte sich Gedanken machen wie die Ausgabe erfolgt.
Ein Programm kann Absolut oder Relative geschrieben werden.

Ein Kreis zum Beispiel, hat immer einen Mittelpunkt - Start und Ende. Liegen Start und Ende
zusammen, sprechen wir von einem Kreis. Liegen Start und Ende auseinander sprechen wir von
einem Bogen.

Wie nun die Strecke die gefahren werden muss berechnet wird kann man in zwei Modi machen.
Absolut und Inkremental.
Der DIN Code lautet flir Absolut G90 und Inkremental (Relativ)G91

SIm_Ein

Hier ein Beispiel DIN Code fur Inkremental (Relativ)

N5 %

N10(CREATED 08/16/2024 09:37:17)

N15 G91

N20

N25(PROFILE - SCHNEIDEN)

N30()

N35 S15915 M3

N40 M8

N45 GO X-29.3570 Y0.0000

N50 Z2.0000

N55 G1 Z0.5000 F2000.

N60 Z-1.6667 F1289.

N65 G3 X29.3570 10.0000 J0.0000 F3820.
N70 X-29.3570 10.0000 J0.0000

N75 GO Z2.0000

N80 G1 Z-1.1667 F2000.

N85 Z-3.3333 F1289.

N90 G3 X29.3570 10.0000 J0.0000 F3820.
N95 X-29.3570 10.0000 J0.0000



N100 GO Z2.0000

N105 G1 Z-2.8333 F2000.

N110 Z-5.0000 F1289.

N115 G3 X29.3570 10.0000 J0.0000 F3820.
N120 X-29.3570 10.0000 J0.0000

N125 GO Z2.0000

N130 M5

N135 M9

N140 M30

Hier ein Beispiel DIN Code fur Absolut

N5 %

N10O(CREATED 08/16/2024 09:33:26)

N15 G90

N20

N25(PROFILE - SCHNEIDEN)

N30()

N35 S15915 M3

N40 M8

N45 GO X-29.3570 Y0.0000

N50 Z2.0000

N55 G1 Z0.5000 F2000.

N60 Z-1.6667 F1289.

N65 G3 X29.357010.0000 J0.0000 F3820.
N70 X-29.3570 10.0000 J0.0000

N75 GO Z2.0000

N80 G1 Z-1.1667 F2000.

N85 Z-3.3333 F1289.

N90 G3 X29.357010.0000 J0.0000 F3820.
N95 X-29.3570 10.0000 J0.0000

N100 GO Z2.0000

N105 G1 Z-2.8333 F2000.

N110 Z-5.0000 F1289.

N115 G3 X29.3570 10.0000 J0.0000 F3820.
N120 X-29.3570 10.0000 J0.0000

N125 GO Z2.0000

N130 M5

N135 M9

N140 M30



44 YK - Absolut - Inkremental

Wer ein Programm das erste mal mit einer CAM Software erstellt, erhalt
eventuell eine Fehlermeldung aus seiner SIM Software.

Meldung

Nun kénnen Sie auf zwei Arten reagieren:
1. Sie stellen Ihre CAM Software um
2. Sie stellen die SIM Software um

1. Die ECAM:
Gehen Sie in den Postprozessor und andern Sie den Programmkopf auf die notwendigen
Einstellungen die bendtigt werden fur Ihre Maschinensteuerung.

01915a31ffec768a91e394f0be627c97

2. SIM Software:
Gehen Sie unter Einstellungen auf den Reiter Allgemeine. Suchen Sie die Stelle an der man IJK
umstellen kann. Wenn Sie die obengenannte Meldung erhalten haben, stellen Sie diese um.

SIm_Ein

Wenn Sie im IJK Modus auf Absolut stehen, stellen Sie auf Relativ um oder von Relativ auf Absolut.



Meldung fur zum Beispiel
Zentralschmierungen

Kopieren Sie den Skript in den Skriptordner lhres SIM Software Profiles. Nun mussen
Sie unter PyAktion dem Skript einen Eingang zuweisen.

Meldung fur zum Beispiel Zentralschmierungen

Kopieren Sie den Skript in den Skriptordner lhres SIM Software Profiles.

Nun mussen Sie unter PyAktion dem Skript einen Eingang zuweisen.

Wer den Eingang 11 fur den Fullstand der Zentralschmierung aufgelegt hat, weist hier den Eingang
11 zu.

Gehen Sie wie folgt vor:
1.Makro kopieren Sie das Makro in den Ordner Scripte in Ihrem Profil

2. Erstellen Sie ein Pyaktion
Klicken Sie auf Einstellungen - PyAktion - Hinzufligen

pyaktion

3. Wahlen Sie den Skript aus und klicken Sie auf Bearbeiten&nbsp;

pyaktionl

3. Wahlen Sie den Skript aus und klicken Sie auf Bearbeiten

- Geben Sie dem Skript einen Namen, so das Sie auch spater noch erkennen was dieser Skript
Uberhaupt fur eine Funktion hat.

- Wahlen Sie E/A-Anderung

- Wahlen Sie das Modul und den Eingang den Sie belegt haben

- Wahlen Sie bei E/A Anderung Down aus

- Unten bei Skriptname wahlen Sie den Skript “Meldung bei fallender Flanke”

Tipp: Sie konnen den Skript auch umbenennen und mehrfach verwenden.

pyaktion2

4. Zum Schluss mussen Sie noch die Aktion aktivieren

pyaktion3



5. Andern Sie den Text der Meldung

Offnen Sie Makro - Skript-Editor anzeigen

pyaktion4
5. Offnen Sie - Datei -Offnen - den Skript

pyaktion5

6. Wahlen Sie den Skript aus

pyaktion6

7. Andern Sie die Meldung die Erscheinen soll.
Wichtig: Die Meldung steht zwischen “ vorne und hinten ” diese missen bleiben.

pyaktion7
8. Speichern Sie die Anderung ab

pyaktion8

Passende Produkte

Meldung bei fallender Flanke - Zentralschmierung Uberwachung

Meldung bei fallender

Flanke - Zentralschmierung

Uberwachung

Artikelnummer: SW10658

Zum Produkt —»


https://www.cnc-steuerung.com/detail/019173c7479a7ab0a271d9c0ecf5c014
https://www.cnc-steuerung.com/detail/019173c7479a7ab0a271d9c0ecf5c014
https://www.cnc-steuerung.com/detail/019173c7479a7ab0a271d9c0ecf5c014
https://www.cnc-steuerung.com/detail/019173c7479a7ab0a271d9c0ecf5c014
https://www.cnc-steuerung.com/detail/019173c7479a7ab0a271d9c0ecf5c014

Stormeldungen der SIM
Software

Wenn Sie eine Meldung erhalten haben, die hier nicht aufgefuhrt ist senden Sie diese
bitte an unseren Support.

Meldungen der SIM Software :

Wenn Sie eine Meldung erhalten haben, die hier nicht aufgeflUhrt ist senden Sie diese bitte an
unseren Support.

Wir erweitern diese Seite nach und nach, je nach eintreffenden Anfragen, die Meldungen sind nicht
sortiert.

Gerat nicht im Leerlauf:

Sie haben die SIM Software nicht verbunden.

Gert nicht im Leerlauf

Losung:
Klicken Sie auf den Button:

erst wenn die grine LED leuchtet ist die SIM Software mit der Steuerung verbunden

2. Meldung E-Stop nicht eingestellt
ESTOP_nicht

Losung:
Uberprifen Sie die Einstellungen des Not Aus Signales. Nehmen Sie die Einstellungen vor, so wie

Sie lhre Maschine / Steuerung verdrahtet haben.

- Wir nehmen immer bei unseren Steuerungen immer den Eingang 0 und das Hakchen bei
Umgekehrt setzen.

3. Kein Code geladen

GCODE

Losung:
Laden Sie einen Din Code



4. Kann nicht in dieser Zeile beginnen

Zeile

5.
Value “Max Find Distance!” must be > 0!
Diese Meldung tritt bei Plasma Anwendungen auf.

Zero

Lésung:
Tragen Sie unter Max.Taster Abstand - die maximale Suchstrecke ein, die Sie benétigen um die

Oberflache des zu schneidenen Materials zu finden.
0.
"Homing can’t be executed. Error E/A Signal nicht zugewiesen

Homing

Sie wollen eine Referenzfahrt durchfuhren und erhalten die obengenannte Meldung?

Lésung:
Weisen Sie jeder aktivierten Achse auch einen Referenzschalter zu. Achten Sie auf Achsen die Sie

nicht verwenden. Ist eine Achse aktiviert muss auch ein Referenzschalter aktiviert und zugewiesen
sein.

Homingl

7. Gerat nicht im E-Stop
Sie mochten in den Gerate Einstellungen der SIM Software und erhalten diese Meldung

ESTOP_1

Losung:
Deaktivieren Sie die SIM Software

Denn wenn Sie die Software aktiviert haben kénnen keine wesentlichen Einstellungen geandert
werden. Wir raten auch bei groBen Anderungen die SIM Software einmal neu zu starten.



Start ab Zeile - Wichtige
Einstellungen

Wer ein Programm gestoppt hat und nun wieder im Programm starten mochte, sollte
immer erst Pause wahlen - dann stoppen. Innerhalb eines Kreises erhalt der Anwender
dann aber eine Warnung angezeigt.

Start ab Zeile - Wichtige Einstellungen:

Wer ein Programm gestoppt hat und nun wieder im Programm starten moéchte, sollte immer erst
Pause wahlen - dann stoppen.
Innerhalb eines Kreises erhalt der Anwender dann aber eine Warnung angezeigt.

01916f94c6d0700381c77138c563e095

Um nun das Programm nicht von Anfang an abarbeiten zu lassen kénnen Sie in einer bestimmten
Zeile starten.

Klicken Sie dazu oben auf DIN Code um sich den DIN Code anzeigen zulassen.

Wahlen Sie eine gerade Zeile aus und drlicken Sie dann Start.

01916f968dc671919a4258ac8a864aeb

14 ABER ACHTUNG:

Die Maschine wird die ausgewahlte Position auf direkten Wege anfahren. Da der
Fraser ja im Eingriff steht, ist diese Bewegung nicht gewollt.
Gehen Sie dazu wie folgt vor:

Uberpriifen Sie ob Sie die Option “ Konfigurationsfenster der Starttrajektorie
anzeigen” unter Einstellungen - Allgemeine aktiviert haben.

1.(2)

Wenn Sie nun im DIN Code Fenster eine Zeile ausgesucht haben und Start dricken 6ffnet sich ein
Abfrage Fenster.
Wahlen Sie nun bei:



Trajektorie starten Modus: Zugangselemente erstellen

Wahlen Sie dann bei Zugriffmodus: sichere Z-Position aus

Unter sichere Z (abs) geben Sie die Z Koordinate (-1) ein, dann fahrt die Z Achse bis 1mm unter
dem Referenzschalter.

Dieses Fenster Anzeigen bitte aktivieren.

Bei Spindel Reaktion: Wahlen Sie M3 ausfuhren.

Klicken Sie dann auf Trajektorie starten.

2_(2)

Wer hingegen nur die Pause betatigt hat das Problem mit dem Bogen/Kreis nicht.
Allerdings wird aber die Spindel nicht gestoppt.

3.(2)



Darstellung der SIM Software

Wir erhalten immer 6fter die Nachricht das nicht alles in der SIM Software angezeigt
wird. Gerade wenn man alter wird ;-) wird die Anzeige sehr klein.

Darstellung der SIM Software

Wir erhalten immer o6fter die Nachricht das nicht alles in der SIM Software angezeigt wird.
Gerade wenn man alter wird ;-) wird die Anzeige sehr klein.

Oder wenn man einen kleinen Monitor verwendet verschwinden die Parameterfenster wie zum
Beispiel die Suchstrecke.

019197f125f37d00a5a03b04b69a4aab

Lésung:
Wenn lhre Auflésung zu hoch eingestellt ist gehen Sie wie folgt vor:

Machen Sie einen rechtsklick auf Ihren Desktop - und wahlen Sie Anzeigen Einstellungen
019197f388067bc3b5b3e05fc9a8f274 (1)

Windows Einstellungen

Unter dem MenUpunkt Skalierung kénnen Sie einstellen wie das Bild dargestellt wird. Hier im
Beispiel werden 200% vorgeschlagen, was aber dann die Anzeige stark vergroBert. Wahlen Sie eine
Einstellung zum Beispiel 150% und versuchen Sie es erneut mit der SIM Software.

Oder holen Sie sich einen grofseren Monitor.



Werkzeugwechsler
Advanced fur die SIM
Software

Unsere Advanced Werkzeugwechsler besteht aus einem M6 Makro. Dieses Makro kann
mit einem kostenlosen Tool wie Notepad++ geoffnet werden oder Sie

Anleitung zum Werkzeugwechsler
Advanced fur die SIM Software

Unsere Advanced Werkzeugwechsler besteht aus einem M6 Makro.
Dieses Makro kann mit einem kostenlosen Tool wie Notepad++ geodffnet werden oder Sie nutzen
das Skripting innerhalb der SIM Software.

Hier kdnnen Sie Notepad++ kostenlos herunterladen

(wir Gbernehmen keine Verantwortung flr externe Link’s)
Der Skript selber hat ca. 540 Zeilen und wurde von uns sehr gut beschrieben.

Alles was Grun geschrieben wurde fangt mit einer Raute an (#) und ist eine Beschreibung.
Wir empfehlen Ihnen den Skript in seiner Originalform zu sichern und dann mit der Anderung/
Anpassung an lhrer Maschine zu beginnen.

44 Achtung: Der Ausgang 1 der CSMIO muss als Enable zugewiesen

Bearbeiten Sie maximal nur bis Zeile 92
Wer ohne den Ausgang 1 arbeiten mochte kann die Abfrage in Zeile
184 bis incl. 189 mit # auskommentieren.



https://notepad-plus-plus.org/downloads/

Passende Produkte

Werkzeugwechsler Advanced fir die SIM Software
Werkzeugwechsler

Advanced fir die SIM

Software

Artikelnummer: SW10616_1

Zum Produkt »

Testmodus = Ein
# Im Testmodus wird zu jeder Aktion ein Meldungsfenster angezeigt. Sonst auf Aus stellen
# VORTEIL: Man hat genltgend Zeit, die Maschine zu stoppen, falls der Ablauf an der Stelle falsch

ist.

# Im Normalbetrieb mul die Variable Testmodus auf Aus gesetzt werden. Dann wird kein
Meldungsfenster angezeigt

¢4 Der Testmodus gibt Ihnen zu jeder Zeit die Sicherheit Uber den Ablauf - sehr zu
Empfehlen

4444
Wenn alles gut lauft andern Sie dann Ein auf Aus

55555

Nach den Einstellungen kommt in Zeile 92 der Hinweis das ab hier nun der Skript nicht mehr
verandert werden darf. Achtung halten Sie sich bitte daran.

66666


https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191503f24447e338c5beced83721570
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191503f24447e338c5beced83721570
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191503f24447e338c5beced83721570
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191503f24447e338c5beced83721570
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191503f24447e338c5beced83721570

¢4 L€SEN Sie sich die Hinweise genau durch ! Gehen Sie mit Sorgfalt und Vorsicht
an die Programmierung heran. Haben Sie den Not Aus immer Griffbereit.

Es dirfen nur die rot markierten Stellen geandert werden

Begrifflichkeiten:

##+# Parametereinstellungen des Kunden / Anpassung an die eigene Maschine

Hauptrichtung = "X" # Richtung der Hauptbewegung: Hauptrichtung ist diejenige Richtung, in
der die Werkzeuge aufgebaut sind.

Langsam_GO1 = 250 # Geschwindigkeit fur langsame Fahrt (G01)

Out_Klemmung = 7 # Digitalausgang fur die Klemmung // ACHTUNG: negative Logik: 0 =

Out_Druckluft = 5 # Digitalausgang fur Druckluft // positive Logik: O = Druckluft aus, 1 =
Druckluft an

Druckluft_Zyklen = 0 # Anzahl der Ab und Auf-Bewegung mit offener Klemmung, Uber dem
Werkzeug mit Druckluft an

Testmodus = An # Im Testmodus wird zu jeder Aktion ein Meldungsfenster angezeigt. Sonst auf
Aus stellen

# VORTEIL: Man hat genltgend Zeit, die Maschine zu stoppen, falls der Ablauf an der Stelle falsch
ist

# Im Normalbetrieb mul8 die Variable Testmodus auf Aus gesetzt werden. Dann wird kein
Meldungsfenster angezeigt



# Definition der Digitaleingange (DI) und weiterer notwendiger Parameter zu den Digitaleingangen

In_Klemmung = 13 # DI fur Klemmung ist auf (Logisch 1 = Klemmung auf / Logisch 0 =
Klemmung geschlossen)

In_Werkzeug = 5 # Digitaleingang fur Tool inside (Logisch 1 = Werkzeug in Spindel vorhanden)

In_SpindelSteht = 7 # Digitaleingang fur stehende Spindel (Logisch 1 = Spindel dreht / Logisch 0
= Spindel steht)

# Zeiteinstellungen fur die Digitaleingange
Zeit_Klemmung = 3 # Zeit [Sekunden] bis Klemmung auf ist
Zeit_Werkzeug = 2 # Zeit [Sekunden] bis Werkzeug in Spindel ist (Tool is inside)

Zeit_SpindelStop = 10 # Zeit [Sekunden] bis Spindel steht

# Uberwachung der Digitaleingange Ein / Aus
Check_Klemmung_Auf = Ein # Soll Digitaleingang 'Klemmung auf' iberwacht werden? Wenn
nicht, dann auf 'Aus' stellen

Check Werkzeug In_Spindel = Ein # Soll Digitaleingang 'Wer

kzeug ist in Spindel' Gberwacht werden? Wenn nicht, dann auf 'Aus' stellen

Check _Spindel_Steht = Ein # Soll Digitaleingang 'Spindel steht' Uberwacht werden? Wenn nicht,
dann auf 'Aus' stellen

# Uberwachung der Digitaleingange Ein / Aus
# Parameter zur Hauben- & Schlittensteuerung (Der Werkzeughalter ist aulserhalb der
Arbeitsflache

# und wird -mittels Magnetventil oder Pneumatik - beim WZW vor und zurtick gefahren)
# Ausgange

Out_Haube = 6 # Digitalausgang fur die Haubensteuerung



Out_Schlitten = 6 # Digitalausgang fur die Schlittenhalterung fur die Werkzeuge
# Eingange

In_Haube_Unten = 9 # Digitaleingang fur Haubenschalter unten
In_Haube_Oben = 13 # Digitaleingang fur Haubenschalter oben

In_Schlitten_Ausgefahren = 12 # Digitaleingang fur Werkzeugschlitten ist ausgefahren (bereit
zum WZW)

In_Schlitten_Eingefahren = 9 # Digitaleingang fur Werkzeugschlitten ist eingefahren (zurtck zur
Parkposition)

# Nachfolgende Varieblen: Hauben- & Schlittensteuerungen ein- oder ausschalten
Check_Haubensteuerung = Ein # Wenn Haubensteuerung vorhanden, dann 'Ein', sonst 'Aus’
Check_Schlittensteuerung = Ein # Wenn Schlittensteuerung vorhanden, dann 'Ein’, sonst 'Aus’
# Wartezeiten flir Hauben- & Schlittensteuerungen

Zeit_Haube = 5 #Wartezeit fur die Haubenbewegung, bis Haube hoch bzw. heruntergefahren ist

Zeit_Schlitten = 7 #Wartezeit fur die Schlittenbewegung, bis Schlitten ein- oder ausgefahren ist.

### ENDE Parametereinstellungen des Kunden / Anpassung an die eigene Maschine

Passende Produkte

Werkzeugwechsler Advanced fur die SIM Software

Werkzeugwechsler

Advanced fir die SIM

Software

Artikelnummer: SW10616_1

Zum Produkt —»


https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191503f24447e338c5beced83721570
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191503f24447e338c5beced83721570
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191503f24447e338c5beced83721570
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191503f24447e338c5beced83721570
https://www.cnc-steuerung.com/detail/0191503f24447e338c5beced83721570

