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Lizenzhinweise

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

BENUTZUNGSBEDINGUNGEN DER:

Software: CIMCO Edit v7

Version: 7.x.X

Datum: April 2014

Copyright © 1991-2014 CIMCO A/S

Hinweis:

CIMCO A/S behiilt sich das Recht vor, jederzeit und ohne Ankiindigung Verbesserungen an
der Software von CIMCO Edit v7 vorzunehmen.

Software-Lizenz

Sie haben das Recht, diec Anzahl an Lizenzen zu verwenden, die Sie von CIMCO A/S
erworbenen haben. Sie diirfen keine Kopien des Programms oder der dazugehdrigen
Dokumentation an Personen oder Gesellschaften vertreiben. Sie diirfen das Programm und die
dazugehorige Dokumentation ohne vorherige schriftliche Zustimmung durch CIMCO A/S
weder dndern noch iibersetzen.

Haftungsausschluss

CIMCO A/S tibernimmt weder unmittelbar noch mittelbar Garantie fiir die Software, ihre
Qualitit, ihre Leistung, ihre Vermarktbarkeit oder Verwendbarkeit fiir irgendeinen Zweck.
Das volle Risiko in Bezug auf Qualitdt und Leistung liegt beim Kaufer. Sollte sich die
Software CIMCO Edit v7 nach dem Kauf als fehlerhaft erweisen, hat der Kéufer (und nicht
CIMCO A/S oder beauftragte Hindler oder Verkdufer) die gesamten Kosten fiir die
erforderlichen Wartung, Reparatur und Fehlerbeseitigung sowie fiir alle Schiden und
Folgeschidden zu tragen.
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CIMCO A/S ist unter keinen Umstinden haftbar fiir direkte oder indirekte Schiaden oder
Folgeschidden, die aus Software-Fehlern resultieren, selbst wenn CIMCO A/S iiber die
Moglichkeit des Auftretens solcher Schiaden informiert wurde.

Die Gesetze mancher Lénder lassen den Ausschluss oder die Begrenzung implizierter
Garantien oder Haftbarkeit fiir unmittelbare Schidden und Folgeschidden nicht zu. Insofern
kann es sein, dass die oben angefiihrten Beschrinkungen bzw. Ausschliisse auf Sie nicht
zutreffen.

Hinweis:

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

Copyright © 1991-2014 CIMCO A/S. Alle Rechte vorbehalten.

Diese Software enthélt vertrauliche Informationen und Geschiftsgeheimnisse von
CIMCO A/S. Anwendung, Verdffentlichung oder Reproduktion sind ohne
ausdriickliche vorherige schriftliche Zustimmung durch CIMCO A/S nicht zulassig.

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

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

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

CIMCO Edit v7 ist die neuste Version des bekanntesten CNC-Editors auf dem NC-Sektor.
Mit tiber 100.000 in den letzten Jahren erteilten Lizenzen ist CIMCO Edit v7 der Editor der
ersten Wahl fiir professionelle CNC-Programmierer, die ein voll ausgebautes, zuverldssiges
und preiswertes Werkzeug fiir professionelles Editieren und Kommunizieren verlangen.

In jeder Hinsicht ist CIMCO Edit v7 neu, vom Layout mit mehreren Dialogfenstern im
Registerformat bis zu den dynamischen Werkzeugleisten und Meniis. CIMCO Edit v7 besitzt
viele neue und leistungsstarke Werkzeuge, wie einen erweiterten 'Dateivergleich’, der
neukonstruierte grafische 'Back-Plotter' und die neue Programmierhilfe 'NC-Assistent'.

¢ Voll ausgestatteter CNC-Editor

CIMCO Edit v7 stellt einen umfangreichen Satz von wichtigen Editier-Werkzeugen zur
Verfligung, um allen Anforderungen an einen modernen Editor fiir CNC-Programme gerecht
zu werden.

CIMCO Edit v7 kennt keine Begrenzung der Programmgrofe und schlieBt spezifische
Optionen fiir CNC-Programmcode ein, wie die NC-Satz-Nummerierung/-Neunummerierung,
das Zeichen-Handling und die Ermittlung der Achsengrenzwerte in X,Y,Z. Mit ihm kénnen
auch mathematische Funktionen ausgefiihrt werden, einschlieBlich geometrischer
Grundfunktionen wie Rotieren, Spiegeln, Werkzeugradiuskorrekturen und translatorische
Verschiebungen. CIMCO Edit v7 bietet simtliche Funktionen, die von einem Editor erwartet
werden, inklusive Text-Editieren mittels ,Drag&Drop'. Das Beste ist, dass CIMCO Edit v7
vollstindig konfigurierbar und leicht an jede vorhandene Editier-Umgebung fiir CNC-
Programme anzupassen ist.

e Schnelleres Editieren mit dem NC-Assistent

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

Das Werkzeug ,Zyklen/Makros' ermdglicht Thnen, schnell komplexe Zyklen und Abléaufe
einzugeben und zu editieren. CIMCO Edit v7 beinhaltet Makros und Zyklen fiir hiufig
gebrauchte Operationen, wie Programmanfang, Programm-Halt und Werkzeugwechsel. Sie
konnen auch eigene Makros und Zyklen fiir Thre oft wiederkehrenden Grundprogramme
schreiben oder sich hiufig wiederholende NC-Blocke als Zyklen abspeichern.
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e Grafische Simulation

Das grafische Simulationsprogramm 'Backplot' visualisiert Ihre 3-Achsen-Frasund 2-Achsen-
Drehprogramme entweder vorwirts oder riickwérts, schrittweise oder kontinuierlich.
Editieren Sie das CNC-Programm und das Update wird im Plot automatisch wiedergegeben.
Analysieren Sie den Plot mit dynamischer VergroBerung/Verkleinerung (ZOOM),
Verschiebung (PAN), Drehung (ROTATION) oder Messfunktionen. CIMCO Edit v7
unterstiitzt die Visualisierung von NC-codierten Volumenmodellen einschlieBlich
Werkzeughalter-Kollisionspriifung und der (roten) Markierung von Oberflichen-Untermal3en.
Mit der Funktion "Réumliche Animation" konnen Sie an einem dreidimensionalen Modell
verfolgen, wie das Material entfernt wird.

¢ Intelligenter Dateivergleich

CIMCO Edit v7 besitzt einen schnellen und voll konfigurierbaren, zeilengenauen
Dateivergleich, der es dem Anwender ermdglicht, schnell CNC-Programménderungen zu
identifizieren. Der Dateivergleich identifiziert gednderte und geldschte/eingefligte Zeilen,
aber ignoriert Formatinderungen wie NC-Satz-Neunummerierung oder das Einfligen von
Zwischenrdumen. Die Unterschiede konnen zeilenweise einzeln oder alle zugleich gezeigt
werden; auch ist der seitenweise Ausdruck fiir eine Offline-Uberpriifung méglich.

e CNC-Kommunikation und DNC

CIMCO Edit v7 beinhaltet DNC-Funktionen, die dem Anwender die Mdglichkeit geben, eine
verldssliche RS232-Kommunikation mit unterschiedlichen CNC-Steuerungen einzurichten.
Mit der DNC-Option kénnen Sie aus CIMCO Edit v7 heraus CNC-Programme an mehrere
Maschinen gleichzeitig senden oder empfangen.

e Unterstitzung von Mazatrol-Dateien

Mit CIMCO Edit v7 ist es nicht mehr ndtig, Mazatrolprogramme in der Mazaksteuerung in
der Werkstatt einzusehen, da sie direkt im Editor gedffnet werden konnen. Mit dem Mazatrol-
Dateivergleich konnen Sie auflerdem schnell Programménderungen abgleichen und
iiberpriifen.

e CNC-Calc 7 - 2D CAD-Erweiterung fur CIMCO Edit v7

CNC-Calc ist eine voll ausgestattete 2D-CAD-Ldsung, die innerhalb von CIMCO Edit v7
arbeitet. Dieses Zusatzprogramm ist eine schnelle und effektive Losung fiir schwierige
Aufgabenstellungen mit komplizierter 2D-Geometrie. Der Anwender kann eine 2D-
Geometrie zeichnen oder als DXF-File importieren, Schnitttiefen, das An-/Abfahren und
andere Werkzeugbahn-Variablen spezifizieren und schnell den CNC-Code fiir Konturen und
Bohrungen in ISO oder einem anderen Konversationsformat generieren.
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Neu in CIMCO Edit v7

CIMCO Edit v7 enthélt eine Reihe von Verbesserungen gegeniiber fritheren Versionen.

¢ Neue Bedienoberfliche

Die Bedienoberfliche von CIMCO Edit v7 folgt den neuesten Entwicklungen des

Windowsdesigns.

o Umfassende Hilfe

Alles Wissenswerte zu Bedienung und Funktion ist jetzt jederzeit und intuitiv per
Hilfe abfragbar. Wenn Sie einmal nicht mehr weiter wissen, bringen Sie die F1-Taste

oder der Hilfe Button direkt zu den relevanten Abschnitten.

e Optimierter Editor

Der neue, optimierte Editor 6ffnet selbst groe Dateien mit hochster Geschwindigkeit

und minimalem Speicherverbrauch.

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

e Modernes Standard-Protokoll

Das moderne Standard-Protokoll erlaubt Ihnen die gleichzeitige Dateniibertragung und

Kommunikation mit vielen CNC-Maschinen.

e Riumliche Simulation mit Werkzeuganimation

Der Backplotter ist nun erweitert um die Dynamische Rdumliche Simulation. Die
Réaumliche Simulation visualisiert den Fertigungsprozess dreidimensional an einem
Volumenmodell, und ldsst Sie untersuchen, wie das Material durch das Werkzeug
entfernt wird. Sie konnen auswéhlen, ob die rdumliche Simulation in 3D fiir Frasen

und Drehen oder in 2D fiir Drehen ausgefiihrt werden soll.

e Automatische Werkzeugdurchsuchung

Mit der fortschrittlichen Werkzeugdurchsuchung konnen Sie Thr Programm
automatisch nach Werkzeugabmessungen durchsuchen. Anderungen im NC-

Programm werden unmittelbar in den Werkzeugeinstellungen wiedergegeben

o Automatische Materialdurchsuchung

CIMCO Edit kann jetzt Programmdateien automatisch nach Materialabmessungen
durchsuchen. Anderungen im NC-Programm werden unmittelbar in den

Werkzeugeinstellungen wiedergegeben
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Werkzeugbibliotheken Laden/Speichern
Mit dieser neuen Funktion konnen Sie Werkzeuge in der Bibliothek speichern und aus
ihr laden.

Unterstiitzung von Fagor
Zusitzlich zu den vielen anderen Steuerungstypen unterstiitzt CIMCO Edit jetzt auch
die Fagor-Simulation fiir Frasoperationen.

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

e Zweck

Mit CIMCO Edit v7 konnen Sie Programme fiir CNC-Maschinen erzeugen, iiberarbeiten und
iiberpriifen. Bei Verwendung der seriellen Ubertragung zwischen Rechner und CNC-
Steuerung konnen Programme gesendet und empfangen werden, und das sogar, wenn Sie
auch mit anderen CNC-Programmen arbeiten.

CIMCO Edit v7 ist auf das Editieren von CNC-Programmen zugeschnitten und kann
zwischen Formaten wie ISO, APT und Heidenhain unterscheiden, um nur wenige zu nennen.

e Bedienoberflache

CIMCO Edit v7 verfiigt iber eine Windowsoberfliche mit einem oder mehreren Fenstern fiir
jede gedffnete Datei. Die Funktionen werden in CIMCO Edit v7 iiber die Multifunktionsleiste
aufgerufen. Die Multifunktionsleiste soll ihnen dabei helfen, schnell die fiir eine Aufgabe
notwendigen Befehle zu finden. Die Befehle sind in logischen Gruppen strukturiert, die unter
Registerkarten zusammengefasst sind.

E ‘q = - CIMCO Edit w70 [CACIMC O\CIMC O dit/\Samples\Fanuc Turn', G54, G55.MC]

Editaor HNC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen Eenster ™ Hilfe ™ = g X

I =
:)f . H [Weitere||Suchen

Backplot-Fenster Riumliche VergroBern Verkleinern (Werkzeug|Werkzeugeinstellungen
qpx

Volumenmaodell

[ & Zoome / Regeneriere das Volumenmodell

[y volumenmodell-Einstellungen
Solid

Animation
Datei =

Nerkzeugweg Modus

Ansicht Werkzeugweg ‘Werkzeug

ThpGi54 G55.NC
35 |2-50.6 -
36 | X69.983
37 |X72.811 z-49.186
38 GO Z6.7
39 ¥61.785
40 |Gl 24.7 ‘

41 |2-50.6 &
42 |X66.084

43 |X68.912 Z-49.186 —
44 GO Z6.7

45 | X57.886

46 |G1 Z4.7

47 |Z-50.6

48 |X62.185

49 |X65.013 Z-49.186

50 GO Z6.7

51 | ¥53.987

52 |G1 Z4.7

53 |Z-50.6

54 |X5j8.286

55 |X61.114 Z-49.186

56 GO Z6.7

57 | ¥X50.088

58 |G1 Z4.7

59 |Z.096

60 G3 X51.2 Z-.8 RI1.

61 |Gl Z-50.6

62 |(X54.387

63 | X57.215 Z-49.186

64 GO Z6.7
¥46.189

o
= 59.8%6] I: | | Werkasug: | 10101 D
T =z -43.800] K | Worschub: | 0.200]
; o
bl w oW W

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ln 54/285, Col 3, 2818 bytes EINFUGEN 10:11:47

CIMCO Edit v7 Bedienoberfliche mit 'Raumliche Animation'.
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e Funktionen

Fast simtliche Verinderungen, die seit dem Offnen einer Datei durchgefiihrt wurden, kénnen
rickgingig gemacht und wieder hergestellt werden. Es gibt Suchfunktionen fiir
Werkzeugwechsel, Spindeldrehzahl oder Vorschubrate. Der Bereich der X/Y/Z-Achsen kann
angezeigt werden.

Der Dateivergleich von CIMCO Edit v7 ermdglicht das genaue Auffinden von Unterschieden
zwischen zwei CNC-Programmen. Beim Dateivergleich laden Sie zwei Dateien in ein
geteiltes Fenster. Unterschiede werden durch Farbmarkierungen der betreffenden Zeilen
angezeigt. Sie konnen die Datei von Unterschied zu Unterschied durchsehen.

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

Mit dem DNC-Teil von CIMCO Edit v7 konnen Sie Programme an die CNC-Maschinen
schicken bzw. von diesen empfangen. Dazu konnen Sie ein Terminalfenster in CIMCO Edit
v7 Offnen oder direkt mit der Festplatte arbeiten. Die Dateilibertragung verlduft im
Hintergrund, wihrend Sie ein anderes CNC-Programm editieren.

e Einstellmoéglichkeiten

CIMCO Edit v7 bietet lhnen umfangreiche Anpassungsmoglichkeiten. Unter der
Multifunktionleiste stehen Ihnen, erreichbar iiber das Icon =, die entsprechenden
Einstellungen fiir die jeweilige Funktion zur Auswahl.

Unter der Multifunktionleiste Editor stehen Ihnen, erreichbar iiber das Icon = u.a die
allgemeinen Einstellungen 'Allgemein', 'Editor' und 'Drucken' zur Verfiigung.

Im Dialog Allg. Einstellungen kann das generelle Erscheinungsbild eingestellt werden. Sie
konnen festlegen, ob eine Datei in mehr als einem Fenster angezeigt werden soll, und ob auf
Verianderungen an einer Datei in CIMCO Edit v7 durch eine anderes Programm hingewiesen
werden soll. AuBlerdem konnen Sie festlegen, ob Einstellungen von unterschiedlichen
Benutzern geteilt werden sollen, und Dateien mit Schreibschutz schiitzen. Sie konnen die
Tab-Breite definieren und die Linge der Liste von zuletzt gedffneten Dateien festlegen.
Dariiberhinaus kann hier auch die Programmsprache sowie ein Farbschema ausgewihlt
werden.

Unter Editor konnen Sie z. B. Rollbalken ein-/abschalten und die Schnelligkeit der Tastatur
einstellen.
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Unter Drucken stellen Sie u.a. die Kopf- und/oder FuBzeilen bei Ausdrucken ein. Wenn Sie
einen Farbdrucker haben, konnen Sie hier unter Druckoptionen z.B 'Farben verwenden'
aktivieren.

CIMCO Edit v7 verfiigt iiber 5 Vorlagen (”Dateitypen”) fiir unterschiedliche CNC-
Maschinen. Sie konnen das Verhalten der NC-Funktionen und die Darstellung des NC-Codes
im Editor-Fenster fiir die Dateitypen einstellen. Fiir die Suchfunktion im Menii Bearbeiten
miissen Sie hier Werte fliir Werkzeugwechsel, Vorschubdnderung usw. angeben.

e \Weitere Informationen

Im Kapitel Registerkarten sind alle Funktionen von CIMCO Edit v7 beschrieben. Viele
Funktionen sind auch iiber ein Icon in einer der Werkzeugleisten erreichbar.

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

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

Die Hilfe erreichen Sie durch das ?-Symbol, die F1-Taste oder den Hilfe-Knopf. Unter
Editor-Hilfe erhalten Sie eine Einflihrung in die Programmbhilfe.
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Installation

Folgen Sie bei der Installation von CIMCO Edit v7 den nachstehenden Hinweisen.

1. Installationsdateien ausfindig machen

Wenn Sie CIMCO Edit v7 auf einer CD-ROM erhalten haben, 6ffnen Sie auf der CD das
Verzeichnis CIMCO Edit v7. Wenn Sie CIMCO Edit v7 per E-Mail empfangen haben,
speichern Sie die Datei in einem tempordren Verzeichnis.

2. Installationsprogramm starten

Starten Sie das Installationsprogramm durch Doppelklick auf CIMCO Edit v7-Setup:

CIMCO Edit v7-Installationsprogramm.

3. Schlussel kopieren

Wenn Sie keine Schliisseldatei besitzen und lediglich eine Demoversion installieren mdchten,
konnen Sie diesen Punkt liberspringen.

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

4. Den Editor das erste Mal starten

Nach Abschluss der Installation von CIMCO Edit v7 und der Schliisseldatei konnen Sie den
Editor das erste Mal durch einen Doppelklick auf das Icon 'CIMCO Edit v7' starten, das Sie

auf dem Desktop finden.

CIMCO Edit v7.
Nach dem Start des Editors tiberpriifen Sie bitte, ob Ihr Firmenname und der richtige

Lizenztyp im Menii Hilfe unter Uber angezeigt wird. Falls nicht, wurde die Schliisseldatei
noch nicht korrekt installiert. Wiederholen Sie bitte den 3. Punkt.

\:) Wenn Sie eine Demoversion installiert haben, wird hier 'Demoversion' angezeigt.
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Registerkarten

CIMCO Edit v7 wird mit Hilfe der Funktionssymbole in der Multifunktionsleiste bedient. Die
Befehle sind in logischen Gruppen strukturiert, die unter Registerkarten zusammengefasst
sind.

Wenn die Funktion iiber die Werkzeugleiste oder ein Tastaturkiirzel erreichbar ist, wird das

Symbol oder die Tastenkombination neben dem Befehl angezeigt.

Hinweis: Durch Klicken auf den kleinen Pfeil nach unten neben einem Icon erreichen

Sie weitere Optionen und Funktionen.
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1. Editor

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

1.1. Datei

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Meniileiste Datei der Reihe nach
beschrieben. Die Meniileiste Datei enthdlt die unten beschriebenen Funktionen zur
Dateibearbeitung. Die entsprechende Konfiguration hierzu ist tiber das Icon ™ erreichbar.

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

[ Die nachstehend beschriebenen Datei-Funktionen sind unabhidngig von dem gerade
aktiven Programmreiter auch erreichbar iiber das globale Icon #

. =
— X p— =
Meu Offnen Schlleﬂen Speichern Speichern Drucken Globale
~ unter K Einstellungen
Datei F]

Datei.

Neu / Strg+N

Offnet ein neues, zur Eingabe bereites Fenster.

\_i) Konfigurieren Sie anschlieBend den spezifischen Dateityp fiir das NC-Programm,
. . O
indem Sie auf das Icon =Tklicken.

= Offnen / Strg+O

Mit Offnen konnen Sie ein vorhandenes Programm 6ffnen.

Zuletzt gedffnete Dateien

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

I

Is

Schliel3en / Strg+F4

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

Alle SchlielRen

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

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

Alle speichern

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

Speichern unter

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

Drucken / Strg+P

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

Drucker einrichten

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

Globale Einstellungen

Hier konnen Sie die allgemeinen FEinstellungen von CIMCO Edit konfigurieren. Die
Globalen Einstellungen sind auch durch das Icon ™ erreichbar. Siehe Kapitel Editor-
Einstellungen.
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1.2. Dateitypen

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

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

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

ISO Frasen -
||| = ||| | E|| ~|
Dateitypen l=

Dateitypen (Dropdown-Liste).
Dateitypen

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

|™.|  Farben

Offnet das Dialogfenster zu den Einstellungen von Farbmarkierungen.

[£| Satznummer

Offnet das Dialogfenster zu den Einstellungen der Satznummerierung.

|=“|  Laden / Speichern
Offnet das Dialogfenster zu den FEinstellungen von Verzeichnissen fiir
Speichern/Laden und den Dateierweiterungen.

kM| Maschinenvorlagen

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

| “|  Weitere

Offnet das Dialogfenster zu weiteren Maschinenformateinstellungen.

F Dateitypen - Einstellungen

Hier konnen Sie die Einstellungen zu Dateitypen anpassen. Der Dateityp bestimmt die
Farben, Syntax etc.
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1.3. Bearbeiten

In diesem Kapitel werden die grundlegenden Textbearbeitungsfunktionen beschrieben.

=3 Kopieren [ Alles markieren X Ldschen -

g6 Ausschneiden ¥) Rickgdngig machen + Datei anhangen

[ Einfugen ¥ Wiederherstellen ¥| Datei einfigen
EBearbeiten
Bearbeiten.
Q Sie konnen einen Textbereich markieren, indem Sie mit dem Cursor bei gedriickter

linker Maustaste tiber ihn hinwegstreichen. Dabei wechselt die Hintergrundfarbe des
markierten Textes auf die eingestellte Textmarkierungsfarbe (s. Einstellungen
Registerkarte Editor, Spez. Dateitypen - Farben).

Kopieren / Strg+C

Kopiert den markierten Bereich und speichert ihn in der Zwischenablage.

;(, Ausschneiden / Strg+X

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

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

Einfugen / Strg+V

Fiigt den Inhalt der Zwischenablage - nach dem Ausschneiden oder Kopieren - an der
Cursor-Position ein.

. Alles markieren / Strg+A

Markiert das gesamte CNC-Programm.

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

(¥ wiederherstellen / Strg+Y

Stellt die zuletzt riickgdngig gemachte Aktion wieder her. Es konnen alle Aktionen
wiederhergestellt werden, die ab dem letzten Offnen der Datei riickgingig gemacht
wurden.
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x Ldschen

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

Markiere/Losche Bereich / Strg+M

Nach Anklicken von Markiere/Loésche Bereich im Drop-Down-Menii neben 'Loschen’
wird folgender Dialog gedftnet:

Lok aliziere Bergich
voh Zeile: biz Zeile;
@ 8 i@ 279

woh S akznummer: biz Satznummer:

vom yorhergehenden: 2um nachsztern:
i | "Werkzeugwechsel i | Werkzeugwechsel

Markieren ] [ Lizchen ] [gktualisieren]

Dialog '"Markiere/Losche Bereich'.

Hier konnen Sie einen Zeilen- oder NC-Satznummernbereich angeben, der markiert
oder geldscht werden soll. Zusitzlich kann ein NC-spezifischer Bereich von einem
Werkzeugwechsel, Vorschubwert oder Spindeldrehzahlwert bis zum nichsten markiert
oder geloscht werden.

F* ) Diese Funktion kann auch tiber das Menti Einfiigen/Entfernen im Reiter NC-Funktionen

erreicht werden.

=1

4+ Datei anhédngen

Héngt eine Datei an das Ende des gedffneten CNC-Programms an.



Editor

20

+

Datei einfligen

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

3 oreieifooen

Suchenin: || |50 MILL - Q@

Mame : Anderungsdatum

@EDE}G..NC 17-01-2014 1409
| %1 2DEX2.NC 17-01-2014 14.09
#] BOTTLEMNC 17-01-2014 1409
%] COLORTESTNC.NC 17-01-2014 14:08

%] DRILL-G&3-1.NC 17-01-2014 1409

gﬂ HIGHSPEED SMOOTHSTEP.MC 17-01-2014 14:09
1 | (1] k

Dateiname: 2DEX2.NC -
Dateityp: |50 Fragen Dateitypen (".MC;” NCL;™150;".N v] Abbrechen
[7] Schreibgeschitz dffnen

Oren

Dialog 'Datei einfiigen'.

1.4. Suchen

In diesem Kapitel wird das Suchen in Dateien beschrieben.

a‘; Rickwiérts suchen }- Machster Werkzeugwechsel

%’ Weitersuchen 1° Vorangegangener Werkzeugwechsel
auchen o Gehe zu
\xy Ersetzen Zeile/Satz
Suchen
Suchen.

Suchen / Strg+F

Es offnet sich ein Dialogfenster, in dem Sie ein Stichwort oder eine Zeichenfolge
eingeben konnen, nach der das CNC-Programm durchsucht werden soll. Anstatt eine
Zeichenfolge  einzugeben, konnen Sie auch eine der  vorgegebenen
Werkzeugoperationen wéhlen.
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Suchen nach:

116 Wieiter

[ ks ot Biiickwarts

Grol-AKleinzchreibung ignarigren

Alle Vorkommnisse Abbrechen

MC-Befehl suchen:

YWerkzeugwechszel

Dialog 'Suchen'.

@ Ruckwarts suchen / Shift+F3

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

@{’ Weitersuchen / F3

Sucht die ndchste Stelle im Text, an der der Suchbegriff vorkommt.

fm Ersetzen / Strg+H

Ersetzt den gefundenen Text durch einen anderen.

Suchen nach:

Ersetzen durch:

(1
ha
T1 ME

[T s it

[] GroP-/Kleinzchreibung ignoreren

[ Mur in markierten MC-Satzen ersetzen
Mehrere Zeilen

Dialogfenster Ersetzen, wenn die Option Mehrere Zeilen aktiviviert ist.

o Gehe zu Zeile/Satz / Strg+J

Bewegt den Cursor in die angegebene Zeile bzw. zum angegebenen Satz.
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! Nachster Werkzeugwechsel
Bewegt den Cursor zum nichsten Werkzeugwechsel.
1 Vorangegangener Werkzeugwechsel

1

Bewegt den Cursor zum vorherigen Werkzeugwechsel.

5. Fenster

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

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

Fenster 7| Hilfe = = & X

Uberlappend

Symbole anordnen
Harizontal anordnen

Vertikal anordnen

+ || 1 Ohne Titel

'Fenster-Auswabhl'.

Uberlappend

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

Symbole anordnen

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

Horizontal anordnen

Die gedffneten Dateien werden im Editor-Fenster iibereinander, iiber die volle
horizontale Breite angeordnet dargestellt.

Vertikal anordnen

Die geoffneten Dateien werden im Editor-Fenster nebeneinander, iiber die volle
vertikale Hohe angeordnet dargestellt.
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Im unteren Teil des Drop-Down-Meniis sind die Namen der gedffneten Dateien aufgefiihrt.
Wenn Sie dort durch Anklicken eine Datei auswéhlen, wird diese am Zeilenanfang mit einem
Hékchen .| markiert, die Kopfzeile des Dialogfeldes wird hervorgehoben und der
entsprechende Reiter oberhalb des Editorfensters dunkel eingefarbt. Hieraus erkennen Sie bei
allen drei Staffelarten sofort, welches Fenster Sie aktiviert haben.

1.6. Hilfe

Wenn Sie Hilfe zu CIMCO Edit v7 bendtigen, klicken Sie in der Meniileiste auf die
Schaltfldche 'Hilfe' und Sie erhalten folgende Auswahl:

Fenster ™ |Hilfe 7| = & x

Hilfe zum Editor

Gehe zur IMCO-Homepage

Aktuelle Version herunterladen
) | Uber

'Hilfe-Auswahl'.

Die Programm-Hilfe von CIMCO Edit v7 wird in Kapitel Editor-Hilfe erlautert.

€

Hilfe zum Editor

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

1 Wenn die Hilfe in Ihrer Sprache nicht verfiigbar ist, wird standardmiBig die
englische Hilfe geoftnet.

Gehe zur CIMCO-Homepage

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

Aktuelle Version herunterladen

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

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

Uber

Informiert Sie uiber die auf Ihrem Rechner aktive Version von CIMCO Edit v7 und uber
die Lizenzbedingungen.
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2. NC-Funktionen

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

2.1. Satzhummern

In diesem Kapitel werden die Funktionen zur Satznummerierung beschrieben. Mit der
Satznummerierung konnen Sie das Erscheinungsbild und die Lesbarkeit Thres CNC-
Programms an Thre Bediirfnisse anpassen. Die entsprechende Konfiguration hierzu ist iiber
das Icon ™ erreichbar.

HO30 Nx
MO0 L]
Einfdgen Entfernen

Satznummern

Satznummern.

1%

Einfugen / Strg+T

EE
LT}

Nummeriert die NC-Sdtze eines CNC-Programmes entsprechend den in den
Einstellungen gewdhlten Vorgaben (siehe Einstellungen / Satznummern). Alte NC-
Satznummern werden umnummeriert.

et Entfernen

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

" Satznummern - Einstellungen

Offnet die Einstellungen zu Satznummern. Siehe Kapitel Satznummern.
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2.2. Einfugen / Entfernen

In diesem Kapitel wird die Meniileiste Einfiigen / Entfernen beschrieben. Mit den
Funktionen dieses Meniis konnen CNC-Programme schnell erstellt und bearbeitet werden.

e % Ausblendsatze -~ X

i

Markiere/Losche
Abschnitt = Zeichenfolgen = =¥

¥ Learzeichen - x¥

Einfigen / Entfernen

Einfiigen / Entfernen.

Markiere/Losche Bereich / Strg+M

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

Lakaliziere Bereich
wioh Zeile: biz Zeile:
@ B @ 27

von Satznummer; biz S atznummer:

vom vorhergehenden: zum nachsten:
0 | Werkzeugwechsel (7 | Werkzeugwechszel

Markieren ] [ Lozchen ] [gktualisieren]

Dialog "Markiere/Losche Bereich'.

Hier konnen Sie einen Zeilen- oder NC-Satznummernbereich angeben, der markiert
oder geldscht werden soll. Zusitzlich kann ein NC-spezifischer Bereich von einem
Werkzeugwechsel, Vorschubwert oder Spindeldrehzahlwert bis zum néchsten markiert
oder geloscht werden.

HiH

Ausblendsatz einfiigen

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

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

i34

i

Ausblendsatz-Zeichen entfernen

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

Q Soll nur das Ausblendsatz-Zeichen eines bestimmten NC-Satzes eliminiert
werden, dann markieren Sie diesen NC-Satz (ganz oder an einer beliebigen
Stelle) und klicken anschliefend auf das Symbol * fiir 'Ausblendsatz-Zeichen
entfernen’ im Dropdown-Menii neben dem Ausblendsitze-Menii.

Leerzeichen einfligen

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

Leerzeichen entfernen

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

Entferne leere Zeilen

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

Entferne Kommentare

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

Zeichenfolge einfligen

Fligt eine frei definierte Zeichenfolge in das CNC-Programm am Anfang / Ende der
markierten bzw. aller Zeilen oder nach den NC-Satznummern ein, entsprechend der
Vorgabe im Dialog 'Zeichenfolge einfligen'.
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Zeichenfaolge einflige

Zeichenfolge einfligen:

Wi

Arm Anfang der Leile einfligen

*)

In Zeilen mit der Zeichenfalge:

Inteligenter Code [

ibbiechen | | OK

Dialog 'Zeichenfolge einfligen'.

»  Zeichenfolge entfernen

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

Zeichenfolgen-Symbol.

wa  Makro-Uberwachung einfiigen

Fiigt Makros zur Uberwachung in das NC-Programm ein.

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

Symbol. Beispiel:

[{AUBENECHNTUR FLANSCH 123,50,12]
({AUSFUHRUNG 2}

k]

01010
(ERSTELLUNGSDATUM: 02, 068. 2005 16:15:34)
{PROGRAMMIERER: DK}

HO100 GO0 G40 G437 G800 GH0
HO110 T10 M6

HO120 54000 MO3

HO130 00 HO.O YO.D

HO140 00 Z100.0 G43 H1Z

HO150 &0 X=-67.500 Y&0.00DO0
HO160 GO0 Z2.0

HO170 Gl X=67.500 ¥&0.000 E=5.000 F1l50 MOE
HO180 Gl G41 X-67.500 ¥55.000 F300
HO190 &3 X-62.500 ¥50.000 I-62.500 J55.000

CNC-Programm ohne Makro-Uberwachung.

[{AUBENRONTUR FLANSCH 123,50.12)

(AUSFUHRUNG 2)

L]

01010

FOFEN

DFRHT [MACO1010]
{ERSTELLUNGSDATUM: 02. 08, 2005 16:15:34)
{PROGEAMMIERER: DK)

MO100 GOD G40 G49 GBOD 590
MOL10 T1D ME

DERNT [MACTLO]

MO120 £4000 MO3

DERNT [MACS4000.0]

HO130 GOO ¥O0.0 Y0.0

MO140 GOO Z100.0 G43 H12
MO150 GO X-67.500 Y&0.000
HO160 GOO Z2.0

HO170 Gl E-&7.500 ¥e0.000 Z-5.000 F150 MOB
DERENT [MACF150.0]
HO180 Gl G41 E-67.300 Y55.000 F300Q

DFRENT [MACF300.0]
HO190 G3 XK-62,500 ¥50.000 I-62.300 J55,000

CNC-Programm mit Makro-Uberwachung.
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\_) Die beobachteten Werte der Makros konnen tber die serielle Schnittstelle

ausgelesen und weiterverarbeitet werden.

2 Makro-Uberwachung entfernen

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

X Automatisch Leerzeichen einfigen

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

X¥  GROSSBUCHSTABEN / Strg+U

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

¥  kleinbuchstaben / Strg+Shift+U

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

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

[ ] ] *=
ui as s
— L (eI
Vorschubwert Spindeldrehzahl
justieren justieren i
Transform
Transformieren.

— Vorschubwert justieren

Mit diesem Dialog konnen die Vorschubwerte des gedffneten CNC-Programms mit
dem Schieberegler prozentual erhoht oder verringert werden. Alternativ konnen Sie den
neuen Vorschubwert auch in dem Feld Neuer Vorschubwert festlegen. Zum
Bestitigen, klicken Sie auf OK. Falls Sie doch keine Vorschubidnderung vornehmen
wollen, klicken Sie auf 'Abbrechen' und der schon eingestellte neue Vorschubwert wird
nicht iibernommen.

14 100% 200% 300 400% R0
Mever WYarzchubwert Minirmaler ‘wert: Wwienn gleich/grozser als:
100 %

Dezimalztellen: kA aximaler ‘wiert: Wwienn gleich/kleiner als:
1] A000

Resultat in neuem Fenster
Mur Auiswahl k. ] [ Abbrechen

Dialog "Vorschubwert justieren'.

e Neuer Vorschubwert

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

# Minimaler Wert

Hier geben Sie den kleinsten absoluten Vorschubwert (in mm/min) ein, der
nicht unterschritten werden darf.
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12 =

Maximaler Wert

Hier geben Sie den grofBten absoluten Vorschubwert (in mm/min) ein, der nicht
iberschritten werden darf.

Dezimalstellen

Hier stellen Sie die gewlinschte Anzahl an Dezimalstellen fiir die
Ergebniswerte ein.

Wenn gleich/gréRer als

Nur Werte gleich oder grofer als der hier angegebene Wert werden gedndert.

Wenn gleich/kleiner als

Nur Werte gleich oder kleiner als der hier angegebene Wert werden gedndert.

Resultat in neuem Fenster

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

Nur Auswahl

Setzen Sie bei bei diesem Feld einen Haken, wenn die Vorschubrate nur in den
markierten Programmteilen geéndert werden soll.
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« Spindeldrehzahl justieren

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

=

Spindeldrehzahl justiere

U

0% 100% 200% 300 400% B00%
Meue Spindeldrebzahl Fdinimaler 'wiert: Wwienn gleich/grozser als:
100 %

Dezimalztelen: b axirnaler wert: Wwienn gleichkleiner als:

0 5000

Resultat in neuem Fenster
Mur Auzwahl Q. ] [ Abbrechen

Dialog 'Spindeldrehzahl justieren'.

Neue Spindeldrehzahl

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

Minimaler Wert

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

Maximaler Wert

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

Dezimalstellen

Geben Sie in dieses Feld die Anzahl der Dezimalstellen ein.

Wenn gleich/grof3er als

Nur Werte gleich oder groBer als der hier angegebene Wert werden gedndert.
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e Wenn gleich/kleiner als

Nur Werte gleich oder kleiner als der hier angegebene Wert werden gedndert.

Resultat in neuem Fenster

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

Nur Auswahl

Setzen Sie bei bei diesem Feld einen Haken, wenn die Spindeldrehzahl nur in

den markierten Programmteilen geéndert werden soll.

Einfache mathematische Funktionen

Hiermit konnen Sie die Parameter eines CNC-Programms
mathematischen Funktionen veriandern.

Einfache mathematische Funktic

Parameter YWerte

¥ i Wt
B EK 100.000
e [EIc b aximaler Ywert:
FlE [FIF 993599, 000
[CH [EL kinimaler ‘wert;
R 999359000
Ca [Rr
Dezimalztellen:
O [Eu 3 .
[Cw [T] Andere

[] Dez.st. beibehalen
[] Ertf. anhangende O'e:
[ Ertf. vorgesetzte O'en

| lgnoriere GROSS Kk ~ Nur Auswahl

[] Resulkat in newemn Fenster )8 ] [ abbrechen

Dialog 'Einfache mathematische Funktionen'.

Parameter

mit

Setzen Sie ein Hikchen vor die Parameter, die Sie d&ndern mdchten.

einfachen
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# Andere

Wenn Sie bei dem Kistchen 'Andere' einen Haken setzen, 6ffnet sich darunter
ein Eingabefeld, in dem auch Sonderzeichen (A,0,U,8) und mehrstellige
(ABC) Parameter-Namen eingetragen werden konnen.

#+ Grol3-/Kleinschreibung

Mit diesem Auswahlmenii konnen Sie festlegen, ob fiir die zu dndernden
Parameter nur GROSS- oder klein-Schreibung verwendet werden soll.

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

+/ Addition

Addiert den oben rechts angegebenen Wert zu allen ausgewihlten Parametern.

— Subtraktion

Subtrahiert den oben rechts angegebenen Wert von allen ausgewéhlten
Parametern.

%/ Multiplikation

Multipliziert den oben rechts angegebenen Wert mit allen ausgewéhlten
Parametern.

# | Division
Alle ausgewdihlten Parameter werden durch den oben rechts angegebenen Wert
dividiert.

e Wert

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

# Maximaler Wert

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

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

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

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

Dezimalstellen

Hier stellen Sie die gewiinschte Anzahl der Dezimalstellen fiir die
Ergebniswerte ein.

Dezimalstellen beibehalten

Setzen Sie bei diesem Késtchen einen Haken, wenn Sie fiir die Ergebniswerte
dieselbe Anzahl von Dezimalstellen wiinschen, die die Originalwerte der
Parameter hatten.

Entferne anhdngende 0'en

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

Entferne vorgesetzte O'en

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

Nur Auswahl

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

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

Ratation

Punkk 2.7

whinkel:

Einztellungen
EBogentyp: D ezimalstellen:

[.-'l'-.utomatisc:h erkennen - 3

[ G931 -Einstellung
. ) 0.0l
[ Entf. anhangende 0'en
Umgekehrte Werkzeugbahn [] Dezimaltrennung mit K.omma
[ Usze new method
Rezultat in neuem Fenster
Mur Auswah] | dbbrechen | [ OK

Dialog 'Rotation'.

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

# Winkel

Hier konnen Sie den Rotationswinkel in Grad festlegen.

== Bogentyp
Hier konnen Sie einen von vier verschiedenen Kreisbogentypen auswéahlen:
e Automatisch erkennen: Standartwert
e Relativ zum Start: Relativ zu den Anfangskoordinaten der Kontur.
e Relativ zum Ende: Relativ zu den Endkoordinaten der Kontur.

o Absolute Bogenmitte: Relativ zum absoluten Mittelpunkt des
Kreisbogens.

== Dezimalstellen

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

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

Dezimaltrennung mit Komma

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

G91-Einstellung

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

Entferne anhdngende O'en

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

Umgekehrte Werkzeugbahn

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

Resultat in neuem Fenster

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

Nur Auswahl

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

Mit diesem Dialog konnen Sie die Werkstiickkontur an einer Spiegelachse spiegeln.
Um das Spiegeln durchzufiihren, bestitigen Sie mit OK. Wollen Sie die Spiegelung
doch nicht ausfiihren, klicken Sie auf Abbrechen und das gedffnete CNC-Programm
bleibt unverdndert. Um diese Funktion zu erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil
nach unten neben dem Symbol Rotation.

Spiegeln
Punkt [.7]:

Winkel:

Einzstellungen
Bogentyp: Dezimalstellen:

[.-'l'«utcumatia-:h erkennen - ] 3

[T Ga1-Einztelung
[ Entf. anhangends O'en 0.0
LIrngekehrte Werkzeugbahn [ Dezimaltrennung mit Komma

[T Usze new method

Feszultat in neuem Fenster
Mur &Lsswahl [ Abbrechen ] [ (n] 4

Dialog 'Spiegeln'.

“  punkt (X,Y)

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

# Winkel

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

== Bogentyp
Hier konnen Sie einen von vier verschiedenen Kreisbogentypen auswéahlen:
e Automatisch erkennen: Standartwert
e Relativ zum Start: Relativ zu den Anfangskoordinaten der Kontur.
e Relativ zum Ende: Relativ zu den Endkoordinaten der Kontur.

o Absolute Bogenmitte: Relativ zum absoluten Mittelpunkt des
Kreisbogens.
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Dezimalstellen

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

Bogenschritt-Toleranz

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

Dezimaltrennung mit Komma

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

G91-Einstellung

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

Entferne anhdngende O'en

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

Umgekehrte Werkzeugbahn

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

Resultat in neuem Fenster

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

Nur Auswahl

Setzen Sie bei diesem Kistchen einen Haken, wenn Sie Spiegeln nur fiir den
markierten Bereich des CNC-Progammes durchfiihren wollen.
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Offset / Werkzeugbahnkorrektur

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

.D‘Pfset / Werkzeugkompensatio
Offzet & werkzeugkompenzation
Offzet:
@ Offset links [G41):

() Offget rechts (G42):

Einstellungen
Bogentyp: Dezimalstellen:

[.-'-‘-.utu:umatisch erkennen - ] 3 =

[T Entf. anhdngende O'en [7] Dezimaltrennung mit Kamma

[ G91-Einstellung [] 54742 micht modal

[T Resultat in newem Fenster
Mur Avzwahl [ Abbrechen ] [ ak.

Dialog 'Werkzeugbahnkorrektur'.

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

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

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

== Bogentyp
Hier konnen Sie einen von vier verschiedenen Kreisbogentypen auswéhlen:
e Automatisch erkennen: Standartwert
e Relativ zum Start: Relativ zu den Anfangskoordinaten der Kontur.
e Relativ zum Ende: Relativ zu den Endkoordinaten der Kontur.

e Absolute Bogenmitte: Relativ zum absoluten Mittelpunkt des
Kreisbogens.
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Dezimalstellen

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

Entferne anhdngende O'en

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

G91-Einstellung

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

Dezimaltrennung mit Komma

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

X/Y!Z nicht modal

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

Resultat in neuem Fenster

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

Nur Auswahl

Haken Sie dieses Kontrollkdstchen ab, wenn Sie die Werkzeugbahnkorrektur
nur fiir den markierten Bereich des CNC-Progammes durchfiihren wollen.
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<" Verschieben

Mit Hilfe dieses Dialogs konnen Sie eine Kontur im Raum verschieben. Dabei ist es
moglich, den Versatz in den drei Achsenrichtungen X, Y und Z unterschiedlich grof3
vorzugeben. Um diese Funktion zu erreichen, klicken Sie auf den kleinen Pfeil nach
unten neben dem Symbol Rotation.

Verschieben
“erschieben

Werzatz [+, 7, Z): 0.000 ) 0.000 i

Einstellungen
Bogentyp: Dezimalstellen:

[.ﬁ.utumatisch erkennen - ] 3 =

[ Entf. anhangends O'en [7] Dezimaltrennung mit K.omma

[ G51-Einstellung [T %47 nicht modal

Resultat in neuem Fenster
Mur Avzwahl [ Abbrechen ] [ ()4

Dialog '"Verschieben'.

e Versatz (X,Y,2)

In diesen Feldern kénnen Sie die X-, Y- und Z-Werte der Verschiebung
festlegen.

== Bogentyp
Hier konnen Sie einen von vier verschiedenen Kreisbogentypen auswéhlen:
e Automatisch erkennen: Standartwert
e Relativ zum Start: Relativ zu den Anfangskoordinaten der Kontur.
o Relativ zum Ende: Relativ zu den Endkoordinaten der Kontur.

e Absolute Bogenmitte: Relativ zum absoluten Mittelpunkt des
Kreisbogens.

=% Dezimalstellen

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

Entferne anhadngende O'en

Setzen Sie bei diesem Kéistchen einen Haken, um alle Nullen am Ende der
Ergebniswerte zu eliminieren.
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/I G91-Einstellung

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

i Dezimaltrennung mit Komma

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

v X/Y/Z nicht modal

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

v Resultat in neuem Fenster

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

v Nur Auswahl

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

Konvertiere Heidenhain zu I1SO

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

Windows Taschenrecher

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

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Meniileiste Info beschrieben. Das Info-Menii
beinhaltet Funktionen zum Berechnen der Werkzeugwegstatistik und dem Erstellen von
Werkzeuglisten. Die entsprechende Konfiguration hierzu ist {iber das Icon = erreichbar.

Q

Werkzeugweg Werkzeugliste
Statistik erstellen

Info [
Info.

@ Werkzeugweg Statistik

Finde die grofiten und kleinsten Werte in X-, Y- und Z-Richtung, die Bearbeitungszeit,
Werkzeugwechselzeit, Werkzeugbahnldnge, usw.

Werkzeugliste erstellen

Erstellt die Werkzeugliste fiir das aktuelle Fenster.

E Info - Einstellungen

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

2.5. Makros

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Meniileiste Makros erklirt. Die
entsprechende Konfiguration hierzu ist iiber das Icon = erreichbar. CIMCO Edit v7 beinhaltet
Makros und Zyklen fiir hiufig gebrauchte Operationen, wie Programmanfang, Programm-
Halt und Werkzeugwechsel. Sie konnen auch eigene Makros und Zyklen fiir Thre oft
wiederkehrenden Grundprogramme schreiben oder sich hiufig wiederholende NC-Satzblocke
als Zyklen abspeichern.

Programm 5tart und Ende -

| &, || ||ﬁ|| | 150 Frasen -
Macros =
Makros.

Makro-Name

Zeigt das aktuelle Makro des gewédhlten Dateityps an. Klicken Sie auf den Pfeil und wahlen
Sie ein Makro aus der Dropdownliste.
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R Makro einfligen
Fiigt das gewéhlte Makro ein.

Vor dem Einfligen eines Makros miissen zundchst dessen Parameter bestimmt werden,
wobei es zwei Parameterarten gibt: A) Pflichtparameter und B) Optionale Parameter (mit *
gekennzeichnet).

Klicken Sie auf das Icon Makro einfiigenﬁh . Es 6ffnet sich das Parametereingabefenster, in
das Sie Ihre Parameterwerte eingeben und mit OK bestdtigen miissen.

Parameter fur 'Programm-anfang und -Ende’

4711 Programm-Mummer [ 1000 - £339 |
HC PROGRAMM  Programm-Bezchreibung
SCHAFTFRASER ¢ Werkzeugbeschreibung
10 wWerkzeug-Mummer
Werkzeuglangenkorrektur-Murmmer
Spindeldrehzahl
Mullpunktverschiebung [ 54 - 59 ]
Eilgangposzition -\ ert

Eilgangposzition - ert

Eilgangposzition Z-\ ert

= = [ptianaler

Qriginalwerte] [&I:ul:ureu:hen ] [ ok

Parametereingabefenster fiir Makro 'Programmanfang und Ende'.

\ Makro andern

Andert das gewihlte Makro.

Wollen Sie einen NC-Code in einem eingefligten Makro dndern - z.B. den Z-Wert im
Beispiel-Makro 'Programmanfang und Ende' von 100 auf 80 mm -, dann markieren Sie ihn,
klicken auf das Icon ® , geben in den Anderungsdialog den neuen Z-Wert ein und bestitigen
thn mit OK.
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% | DRILL-G&3-1.NC *

NC-Assistent 1%

Bezchreibung: 2 |N100 G21

500 Eilgang R N102 cO0Gl7G40CG49G80G90
4 N104 T2M6

#Koardinate: %0 || 5 N106 ©0G90G54X50 Y50 Z100 XAO.S1145M3

“'-K.oordinate: 50 & N108 G43H2Z0.MBZE0

- K oondiate: 0 || 7 N110 (START DRILLING)
§ N112 ©99 <83 z-55. R-15. F137.4 X100 ¥100
9 N114 X200 Y100 c98
10 N116 X200 Y200

11 N117 X100 Y200 G98

1z [N118 ©l1 X50 Y200

NC-Code-Markierung in einem eingefiigten Makro.

Andern: GO0 Eilgang
Parameter fur 'GO0 Eilgang'

A0 HE-Koordinate

A0 Y-Koordinate

30 Z-Koaordinate

= [Optiohaler

Qriginalwerte] [ghhrechen ] [

Dialog 'Makro dndern' (Beispiel).

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

o Waihlen Sie im Feld Zyklen/Makros das gewlinschte Makro aus, nach dem Thr NC-
Programm durchsucht werden soll, und klicken Sie auf Makros Suchen.

e Wihlen Sie im Drop-Down-Menii das Makro aus, nach dem Sie ithr NC-Programm
durchsuchen mochten, und klicken Sie auf das Icon Makro Suchen R,

(7

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

Erstellt aus dem markierten NC-Text ein neues Makro.

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

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

Dateityp

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

Makro-Einstellungen

Hier konnen Sie Makros fiir den entsprechenden Dateityp hinzufiigen, &ndern und einstellen.

2.6. Makro-Einstellungen

CIMCO Edit v7 beinhaltet Makros und Zyklen fiir hiufig gebrauchte Operationen, wie
Programmanfang, Programm-Halt und Werkzeugwechsel. Sie konnen auch eigene Makros
und Zyklen fiir Thre oft wiederkehrenden Grundprogramme schreiben oder sich haufig
wiederholende NC-Satzblocke als Zyklen abspeichern.

MC-Assistent ein-/ausblenden
wr N C-Assistent-INFOTEXT ein-fausblenden

# Makro-Einstellungen

Makro-Einstellungen

Makro-Einstellungen.

NC-Assistent ein-/ausblenden / Strg+Shift+A

Blendet den NC-Assistenten ein/aus.

" NC-Assistent Infotext ein-/ausblenden

Blendet die Infotext-Sprechblasen des NC-Assistenten ein/aus.
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Makro-Einstellungen
Der Dialog 'Makro-Einstellungen' teilt sich in drei Funktionsbereiche auf (s. Feld 1, Feld
2, Feld 3), deren Funktionen nachfolgend im einzelnen anhand des Makros
'"'Werkzeugwechsel' beschrieben werden.

Speaifischer Dateityp: Makro-Definition

[|50 i v] InfoMariable °§1

[4DATE - Datum - s

Makro-Name j* GO0 G17 G21 G40 G493 GEO GIO

[ Info Hinzufiigen I [ Farmel Hinzufligen ] G91 G28 Z0 Feld 2

Wz-W — 83 —-) el

Ple IeChjZIj i [ Bi I [enlu\ge derBenutzelew] £4 M6

0 G e Feld 1 GOD G17 G90 57 $8 $9 $6 HMO3

dene E Beschizibung: G43 $5 §10 Mg
{— START MOTIOH —)

G01 Linearinterpolation

02 Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn Programm-Beschreibung

(303 Kreisinterpolation im Gegenuhrzeigersinn Prific }S[Eg END MOTION —-)
GD4 Verweilzeit

GO7 Hypothetische Achsen-Interpolation b G91 G28 Z0

(03 Praziser Stopp Suffis: G28 0. YO

G10 Dateneinrichtungsmodus (Nullpunktverst 538

G11 Abwahl des Dateneinfichtungsmodus {G Standardwert 5

(G15 Abwahl Polarkoordinatenbefehl (G16)
G16 Polarkoordinatenbefehl

G17 XY-Ebene anwahlen

G18 Z¥-Ebene anwahlen Beliehig
(319 YZ-Ebene anwahlen :
G20 Wahl Zolsystem [Inch] e

G21 Wahl metrisches System [mm)] D
G22 Arbettsfeldbegrenzung EIN

(323 Aretsfeldbegrenzung AUS

(25 detekce kolisani otégek veetens VYPN
26 detekce kolisén{ otéésk vestene ZAPN Einfiigen mit Yorzeichen

G27 Dbeprifung des Referenzpunictes Negative Were zulissio  Feld 3
(328 Rickkehr zum Maschinennullpunkt - 1.1
(529 Riickdeehr vom Referenzpunkt

(330 Rickkehr zum 2., 3. und 4. Referenzpur Buchstaben sind erlaubt
G31 Restweq loschen |7 Letzten ‘wert iibemehmen
53:?3 Gewmdeslcr:wnelden (mit glelchhle\hsnd:&r 2 Grosshuchstaben

0

Parameter ist erforderlich

Keine Leerzeilen einfligen

[ FormekResultate ausblenden [im ges. Makro)

[ Hinzufiigen I l Umbenennen ] [:] il
[ Kopieren ] [ Lazchen ] il i

Dialog '"Makro-Einstellungen'.

Feld 1: Liste vorhandener Makros

i Spezifischer Dateityp
Dieses Dropdown-Menii enthédlt eine Liste mit den vorhandenen spezifischen
Dateitypen (z.B. ISO Drehen, Heidenhain, usw.), von denen Sie einen auswéhlen
- im Beispiel 'FRASEN Standard'.

Makro-Name

Hier sehen Sie alle vorhandenen Makros flir den ausgewdhlten spezifischen
Dateityp.

Mit der Schaltfliche Hinzufiigen rufen Sie den Dialog Makro Hinzufiigen auf, in
den Sie den Namen des neuen Makros eingeben und mit OK bestdtigen. Diesen
Namen finden Sie dann in der Liste Makro-Name an letzter Stelle unter den
vorhandenen Makros wieder.
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Button

Button

Hinzufigen

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

Umbenennen

Mit der Schaltfliche Umbenennen konnen Sie das markierte Makro umbenennen.

Kopieren

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

Loschen

Wenn Sie auf die Schaltfliche Loschen klicken, erscheint eine Warnmeldung, in
der Sie gefragt werden, ob Sie das markierte Makro wirklich 16schen wollen.
Antworten Sie mit Ja, dann werden der Name des Makros und sein Inhalt
geloscht.

Kopieren nach

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

Aufwarts / Abwartspfeile

Benutzen Sie diese Pfeil-Schaltflichen, um das ausgewidhlte Macro nach oben
oder unten zu bewegen
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Feld 2: Makro-Aufbau

s

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

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

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

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

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

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

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

Makro-Einstellunge

S pezifischer Dateityp: b akro-Definition
- Info-v ariable " Mog9

[150 Frasen ] L
[$DATE - Datum -] Goo G91 Gze zo.
Makro-Mame | - MO1
Programm-Anfang und -Ende [ infoHinzufiigen | [ FomelHinzufigen |  {(— 1 —)
i 0
e — [ Benuteoreingsbe | [eniclge der Benuicerom] 500 G17 G90 $5 $6 $7 s4 MO3
GOO Eilgang ) 3 Beschreibung: {—— START MOTION ——)
G001 Linearinterpolation -
GO2 Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn Spindeldrehzahl {—— ENWND MOTION ——}
G3 Kreisintempolation im Gegenuhrzsigersinn Prfis: Wi
G4 Verweilzeit 5
GO7 Hypothetische Achsen-Interpolation
G09 Praziser Stopp Suffix: (SRR
G10 Dateneinrichtungsmodus (Nullpunktvers:
G11 Abwahl des Dateneinnchtungsmodus (G Sramdardwet: Dezimalstellen:
G15 Abwahl Polarkoordinatenbefehl {G16)
G116 Pelarkoordinatenbefehl
G17 X¥-Ebene amwahlen WleremmReEiciice
G168 2x-Eoene anwarien
G155 YZ-Ebene anwahlen

'Makro-Definition' mit 8 Parametern (Beispiel).
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# = Info-Variablen

Uber dieses Drop-Down-Menii konnen zusitzliche Informationen in das Makro
eingefiigt werden (z.B. Datum und Uhrzeit, die aus der Computeruhr iibernommen
werden), falls dies fiir eine Spezifizierung gewlinscht wird.

ssn| Info Hinzufugen

Klicken Sie auf diesen Button, um eine neue Info-Variable einzufiigen

se=/  Formel Hinzufligen

Klicken Sie auf diesen Button, um eine Formel einzufiigen

==/ Benutzereingabe

Klicken Sie auf diesen Button, um eine neue Variable einzufiigen

s« Reihenfolge der Benutzereingabe

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

Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, erscheint das folgende Fenster:

Konfigurieren Sie die Reih

H | Description

&1 Programm-Mummer

g2 Programm-Beschreibung

g3 Werczeugbeschreibung

&R Werczeuglangenkomektur-Mummer
&6 Spindeldrehzahl

&7 Mullpunitverschiebung

23 Bilgangposition X-Wert

25 Bilgangposition Y-Wert

g10 Bilgangposition £-Wert

Originalhwerte Abbrechen
I

Das Dialogfenster zur Benutzer-Eingabereihenfolge.

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

Geben Sie hier eine Beschreibung fiir den markierten Parameter ein.

\;) Beim Einfiigen des Makros in das CNC-Programm durch Anklicken des Icons .
erscheint eine Makro-Eingabemaske mit leeren Feldern fiir alle Parameter des
Makros. Die 'Beschreibung' des Parameters steht darin direkt neben dem
jeweiligen Parameterfeld und darf daher nicht zu lang sein.

Einfigen: Wz-Wechse
Parameter fur Sz w'echzel

W Werkzeugbeschreibung
11 “Werkzeug-Mummer
14 “Werkzeuglangenkormekbur-Murmer
Spindeldrehzahl
Einztellbare Mullpunktverschiebung [ 54 - 59 ]
Eilgangposgition #-\fert

Eilgangposgition '\ erk

Eilgangposgition £\ ert

x = [ptionaler

Driginalwerte] [.ﬁ.l:ul:urechen ] [

'Makro-Eingabemaske' mit Parameterfeldern (Beispiel).

e Prafix
Geben Sie hier den Anfangsbuchstaben des Parameters (Prifix) ein, z.B. 'S' fiir
Spindeldrehzahl.

e Suffix

Hier konnen Sie das Suffix des Parameters eingeben, falls erforderlich.
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ebo Min
In diesem Feld konnen Sie falls notig fiir den Parameter einen Mindestwert festlegen,
der nicht unterschritten werden darf. Diese Vorgabe wird vom System iiberwacht,
sodass Sie bei einer Werteingabe, die 'Min' unterschreitet, sofort (vor der nédchsten
Parametereingabe) eine Warnmeldung zwecks Korrektur erhalten: im Beispiel fiihrt
die Unterschreitung der Mindestdrehzahl (50 U/min) durch den Eingabewert '40' zu
dieser Warnung.

Einfigen: Wz-Wechsel
Parameter fur "z wechsel

Wl Werkzeugbezchreibung
11 Werkzeug-Murmer
14 Werkzeuglangenkormrekur-Murmmer

S pindeldrehzahl

Einztellbare Nullpunktverschiebung [54 - 59 ]

Min-Unterschreitung mit Fehlermeldung.

e Max

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

e Standardwert

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

#= = Dezimalstellen

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

Vorkommastellen

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

Feld 3: Parameter-Uberwachung / Zusatzbestimmungen

Mit den Zusatzbestimmungen werden die Parameter weitergehend tiberwacht. Der Anwender
muss dazu entscheiden, welche der Optionen er aktivieren oder deaktiviert lassen mochte.

Diese Zusatzbestimmungen sind sorgfiltigst auszuwéhlen, da sie das Endergebnis
verdndern konnen.

Parameter ist erforderlich

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

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

Optionale Parameter finden Sie z.B. bei den 3 Achsen (X, Y, Z) einer modalen
Geradeninterpolation (GO1).

Einfigen mit Vorzeichen

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

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

Negative Werte zulassig

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

Setzen Sie bei diesem Feld keinen Haken, so lassen Sie damit ausdriicklich nur
positive Werte zu!
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9 Geben Sie trotz dieser Parameter-Zusatzbestimmung (versehentlich) in die
Makro-Eingabemaske einen negativen Wert ein, wird das (-)Zeichen ignoriert
und der Betrag des im Parameterfeld eingegebenen Wertes ausgegeben. In das
CNC-Programm wird also der NC-Code mit positivem (falschen) Wert

eingefiigt, was zu einer bosen Uberraschung fithren kann.

Keine Leerzeilen einfligen

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

Buchstaben sind erlaubt

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

Laut ISO-Vereinbarung miissen Texte im CNC-Programm in runden Klammern
geschrieben werden, damit sie die CNC {iberliest. Um zu vermeiden, dass die
Klammern vergessen werden, werden sie von CIMCO Edit v7 automatisch
generiert, wenn die Option 'Buchstaben sind erlaubt' aktiviert wurde. Auferdem
werden dann die Eingabefelder Min, Max, Dezimalstellen und Vorkommastellen
sowie die Zusatzbestimmungen FEinfiigen mit Vorzeichen und Negative Werte
zuldssig ausgegraut.

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

Spezifischer Dateityp: Makro-Defirition

[\SDFraan .] InfoVariable ;41
[SDATETIME - Daum i Ui ~| (— EESTELLUNGSDATUK: $DATETIME

Wakro-Name - {—— PROGRAMMIERER: $2 —)
[ oHieufigen | [ FomelHineufigen | GDO G17 G21 G40 G43 GBO G3D

Wz-Wechss! 591 528 70
Programm Kommentar l Benutzersingabe l Ien!ulgedelEenulzelem-] é;‘ngg -
GO0 Eilgang 2 GO0 G17 G90 §7 58 §9 sh HO3
GO1 Lireammterpolation | s G43 §5 510 DB
(302 Kreisirterpolation im Unrzsigersinn Pragramrieret (—— START MOTION —-)
(G03 Kreisirterpolation im Gegenuhrzeigersinn Priifis: (— END HOTION —)
G04 Verweilzeit o9
GOT Hypathetische Achsen-intepolation ity
03 Fraziser Stopp Suf: G91 G28 Z0.

. 0 G28 X0, ¥0.
(10 Dateneinrichtungsmodus (Mullpunktversc ~a
G11 Abwahl des Dateneinichtungsmodus (G Standardwert: K30
G15 Abwahl Polarkoordinatenbefehl {G18) e

G16 Polarkoordinatenbefehl ¢

G17 XY-Ebene anwahlen
(18 Z¥¢-Ebene anwahlen Beliebig

(G13 YZ-Ebene anwahlen .

G20 Wahl Zallsystem [inch] Ehs

G21 Wahl metrisches System [mm] D
G22 Abetsfeldbegrenzung EIN
(G23 Arbettsfeldbegrenzung AUS

25 dtekee kolséni otdbek vastzns VYPN Rl lED

(G26 detekce kolisani otagek veetene ZAPN
(327 Uberprifung des Referenzpunkies
(G28 Riickkehr zum Maschinennullpunke - 1. 1

Einfuigen mit Vorzeichen
Megative Werte zuldssig

Keine Leerzeilen einfligen

(G29 Rickkehr vom Referenzpunkt X
G30 Riickkehr zum 2., 3. und 4. Referenzpur Buchstaben sind erlaubt
G371 Restweg loschen [7] Letzten \wett Ubemehmen
(333 Gewindeschneiden (mit glsichbleibender

o o = - Grosshuchstaben

o] [k | [1]
: |

[7] FomelResultate aushlenden (im ges. Makra)

Zusatzbestimmung 'Buchstaben sind erlaubt'.

Letzten Wert Ubernehmen

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

Anwendungsbeispiel: Aus technologischen Griinden miissen Sie an einer
vorher definierten Stelle (X,Y) eine Sacklochbohrung mit den drei Bohrtiefen
710, Z16, Z20 in einen Spezialstahl einbringen. Dazu mochten Sie das Makro
'G81 Bohren' verwenden. In der Makro-Einstellung fiir 'G81 Bohren' ist die
Option 'Letzten Wert iibernehmen' fiir die Parameter $1, $3 und $4 aktiviert
und auch ihre Werte von einer vorangegangenen Einstellung entsprechen Threr
Vorstellung fiir die Sackloch-Bearbeitung. Der Parameter $2 entspricht der
modalen Z-Koordinate der Operation, das hei3t der Bohrtiefe, die sie in den
drei Schritten variieren mochten. Das FEingabefeld ist daher mit einem *
gekennzeichnet und zunéchst leer. Wir nehmen an, die Bohrposition wurde im
Programm zuvor schon angefahren.

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

&,
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Einfugen: G31 Fester
Farameter fur 'G81 Fester Bearbeitungszykluz Bohren'

93 Riickzug im Eilgang [98=Anfangs-Ebene, 93=F-Eberne] [ 93 - 93]
20 Z-Koordinate [abzolut]

4 Riickzugs-Ebene [abzolut]

160 Worschub

= = [ptionaler

Qriginalwerte] [gl:ul:urechen ] [ k.

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

GroRbuchstaben

Wenn die Zusatzbestimmung 'Buchstaben sind erlaubt' ausgewdhlt ist, wird als
Erginzung die Konvertierung aller klein geschriebenen Buchstaben in
GroBbuchstaben angeboten. Wenn Sie nur mit Grof8buchstaben zu schreiben
wiinschen - was héufig der Fall ist -, dann setzen Sie bei dem
Kontrollkéstchen 'GroBBbuchstaben' einen Haken.

\9 Wollen Sie aber mit kleinen und groflen Buchstaben normalen Text
schreiben, dann lassen Sie das Késtchen offen.

Formel-Resultate ausblenden (im ges. Makro)

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

In diesem Kapitel werden die Funktionen der Meniileiste Multi-Kanal erklirt. Die

entsprechende Konfiguration hierzu ist iiber das Icon ™= erreichbar.

Multi-Kanal =

Multi-Kanal.

Fenster

Mit dieser Option konnen Sie die aktuelle Datei im Multi-Kanal-Modus anzeigen

lassen.

Dateien

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

betrachten.

*  Schliessen
SchlieBt die Anzeige von Datei(en) im Multi-Kanal-Modus.

I ' Nachster / Strg+Abwartspfeil

Gehe zum nédchsten Synchronisationspunkt.

.1 Zurick / Strg+Aufwartspfeil

Gehe zum vorherigen Synchronisationspunkt.

Scrollen synchronisieren

Aktiviert das gleichzeitige scrollen aller Kanile.

2 Einstellungen Multi-Kanal

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

Multi-Kanal.
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3. Backplot

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

Der optionale 3D/2D-Backplotter in CIMCO Edit v7 simuliert Thre CNC-Programme. In
diesem Kapitel werden die Funktionen des Editors CIMCO Edit v7 gezeigt, mit denen CNC-
Programme Simuliert werden konnen. Die entsprechende Konfiguration hierzu ist iiber das
Icon = erreichbar.

Der graphische Backplotter simuliert die Werkzeugbahnen fiir Fris- und Drehprogramme.
NC-Friasprogramme konnen entweder durch ein dynamisches Drahtgittermodell mit
statischem Volumenmodell oder durch die dynamische rdumliche Animation simuliert
werden. Fiir Drehprogramme steht Thnen die dynamische Drahtgitter-Animation und die
rdumliche Animation zur Verfligung.

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

Innerhalb des Multifunktionsmeniis Backplot konnen Sie entweder Backplot-Fenster oder
Réiumliche Animation auswihlen. Im Backplot-Fenster wird die Werkzeugbahn als
Drahtgitter-Modell visualisiert, und zusitzlich kann ein Volumenmodell des Werkstiicks
generiert werden. In der Raumlichen Animation werden die Fertigungsschritte an einem
simulierten dreidimensionalen Materialblock durchgefiihrt. Es ist nicht moglich, wihrend der
dynamischen Simulation zwischen dem Backplot-Fenster und der raumlichen Animation hin
und her zu wechseln.

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

Fir den NC-Programmierer ist interessant, dass wéahrend der dynamischen Simulation im
CNC-Programm durch einen grauen Balken gezeigt wird, welcher NC-Satz zur Zeit
abgearbeitet wird. Aulerdem ist es moglich, die Simulation im Vollbild-Modus zu betrachten,
sodass nur die Simulation und nicht das Programm sichtbar sind. Zur intuitiven und
effizienten Analyse der Werkzeugbahnen sind 3 'Sprungfunktionen' eingebaut: 'Springe zum
nachsten Werkzeug', 'Springe zum néchsten Schnittbereich' und 'Springe zur néchsten
Bewegung'.
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Die Simulation kann mit Hilfe von dynamischen Zoom-, Schwenk-, Dreh- und
Messfunktionen analysiert werden.

\) Um die Funktion Backplot verwenden zu konnen, bendtigen Sie einen Lizenzschliissel,
der diese Funktion beinhaltet.

3.1. Datei

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

- F— = o ) 3
:: ey I Dratei simulieren
Backplot-Fenster Raumliche 3 - o
Animation || Backplot-Einstellungen

Datei F
Datei.
3= Backplot-Fenster / Strg+Shift+P
Backplot des aktuellen Fensters.

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

Das Symbol Backplot-Fenster = st nur aktiv, wenn bereits ein NC-Programm
gedffnet wurde. Durch Klicken auf das Backplot-Fenster-Symbol wird das Symbol
Riumliche Animation deaktiviert.

L-| Raumliche Animation

Mit dieser Funktion konnen Sie eine rdumliche Animation des aktuellen NC-
Programms durchfiihren.

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

Das Symbol Riumliche Animation L ist nur aktiv, wenn bereits ein NC-Programm
gedffnet wurde. Durch Klicken auf das Symbol Riumliche Animation wird das
Symbol Backplot-Fenster deaktiviert.
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Datei simulieren

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

Mit einem Klick auf das Symbol o6ffnet sich ein Fenster, in dem Sie die Datei
auswihlen konnen, die simuliert werden soll. Wenn Sie auf den Pfeil rechts neben dem
Symbol klicken, wird eine Liste mit zuletzt simulierten Programmen angezeigt. In
beiden Fillen erhalten Sie den vollstindigen Plot des ausgewihlten Programms, ohne
dass das CNC-Programm angezeigt wurde.

Backplot schlieRen / Strg+Shift+Q

Klicken Sie auf dieses Icon, um den Backplot zu schlieen.

Backplot-Einstellungen
Hier konnen Sie den Backplot konfigurieren.

Vor Beginn der graphischen Simulation miissen Sie zundchst den richtigen Dateityp fiir
das zu simulierende CNC-Programm einstellen, das Sie bereits gedffnet haben: Klicken
Sie hierfiir in der Meniileiste auf 'Einstellungen' - 'Spez. Dateitypen' und wihlen Sie
dort den Dateityp aus (z.B. 'ISO Drehen' zur Simulation Thres ISO-Drehprogramms).
AnschlieBend klicken Sie links auf Backplot, wodurch Sie dessen Konfigurationsdialog
erhalten. Sind Sie mit der voreingestellten oder der von Thnen gednderten Konfiguration
einverstanden, schliefen Sie den Dialog mit OK (siehe Backplot-Einstellungen).
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3.2. Ansicht

In diesem Kapitel werden die Funktionen im Backplot-Menii Ansicht erkldrt. Hier knnen
Sie die Darstellungsweise der aktuellen Datei in der Simulierung verdndern und mit Hilfe von
unterschiedlichen Betrachtungsmdoglichkeiten die Werkzeugbahn analysieren.

Q Nach Auswahl einer Ansicht konnen Sie die graphische Simulation der

Werkzeugbewegungen erneut starten.

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

@ @ v
" _ . - G -
Vergrossern Verkleinern - . T . -
Ansicht
Ansicht.

VergrofRern

VergroBert die Ansicht durch 'Heranzoomen' des gesamten Plots zur besseren
Detaildarstellung.

Verkleinern

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

An Fenster anpassen

Mit Anklicken dieses Icons passen Sie die Plot-Ansicht der Grof3e des Fensters an.

Auswahl zoomen

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

Markiertes Element zoomen

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

Mit Anklicken dieses Icons setzen Sie die Plot-Ansicht auf den Anfangszustand (nach
GroBe und Lage) zuriick.

Ansicht von oben (XY/G17)

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

Ansicht von unten (XY)

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

Ansicht von vorne (XZ/G18)

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

Ansicht von hinten (X2)

Klicken Sie auf dieses Icon, um die Simulation von hinten zu betrachten (XZ).

Ansicht von links (YZ/G19)

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

Ansicht von rechts (YZ2)

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

Ansicht Werkzeug

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

Distanz messen
Mit dieser Funktion konnen Sie die Distanz zwischen zwei Punkten messen.

Wollen Sie eine Distanz zwischen zwei Punkten der geplotteten Werkzeugbahn messen,
klicken Sie zunéchst auf dieses Icon, sodass Sie am Mauspfeilende jetzt ein Messlineal
sehen. Fahren Sie mit der Mauspfeilspitze auf Punkt 1 und driicken Sie nun die linke
Maustaste: Punkt 1 wird schwarz. Ziehen Sie die Mauspfeilspitze - mit weiterhin
gedriickter linker Maustaste - auf Punkt 2 (oder auf Punkt 3, 4, 5 ...), und Sie erhalten
jeweils die rdumliche (absolute) Distanz und die Distanzen in der XY-Ebene (G17) und
in der ZX-Ebene (G18) zwischen den beiden Punkten.
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O Ansicht Drehen

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

o  Ansicht Zoomen

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

& Ansicht verschieben

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

Diese Funktion blendet eine Box ein, die die simulierte Werkzeugbahn umschlief3t.

[L, Gehe zum Ursprungsort

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

Zeige / Verberge Backplot-Infoleiste

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

3.3. Werkzeugweg

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

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

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

Werkzeugweg Modus

L3

Werkzeugweq

Werkzeugweg.
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N Werkzeugweg
Zeige / verberge Werkzeugbahn

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

Zeige Werkzeugweg
Zeige Punkte

e s

Zeige Eilgangbewegungen
Zeige Schnittbahnen

V. Markiere Kreishdgen

™ | Markiere aktives Element
* | Dicke Punkte

Zeige / Verberge Werkzeugbahn.

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

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

Animiere / Zeige vom Anfang

Animiere / Zeige die verbleibende Werkzeugbahn abgeblendet
Animiere / Zeige zum Ende

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

Animiere / Zeige Endkontur

Animiere / Zeige vom letzten Eilgang an
Animiere / Zeige vom letzten Werkzeugwechsel
Animiere / Zeige nur das Werkzeug

Folge dem Werkzeug
Wiederholungssimulation

Automatische Qualitatsauswahl

Geringe Qualitdt / Schnelles Zeichnen

/D WAL el AN A

Hohe Cualitdt / Langsames Zeichnen

Simulationsvarianten fiir die Werkzeugbahn.
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3.4. Werkzeug

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Backplot-Meniileiste Werkzeug erklért. Die
Funktionen dieses Meniis legen die Darstellungsweise der Werkzeuge in der Simulierung fest.

7 Cam
'Y =
Werkzeug Werkzeugeinstellungen
Werkzeug
Werkzeug.
Zeige / Verberge Werkzeug

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

Zeige den Werkzeughalter.

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

Zeige das Werkzeug transparent

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

Zeige Werkzeugfarben

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

Werkzeugvektor zeigen

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

Werkzeugeinstellungen

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

Wenn Sie auf dieses Icon klicken, 6ffnet sich die Werkzeugbibliothek. Hier kdnnen Sie ein
Werkzeug mit einem Klick auswédhlen und dann mit einem Doppelklick die
Werkzeugabmessungen abfragen. Sie konnen auch eine oder mehrere Abmessungen éndern -
entsprechend dem Thnen vorliegenden Werkzeug -, diesem Sonderwerkzeug einen (Kurz-
)Namen geben und es dem gedffneten CNC-Friasprogramm zuordnen. Mit OK wird es in die
Werkzeugbibliothek aufgenommen.
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In diesem Dialogfenster konnen Sie auBerdem die Werkzeugbibliotheken laden und speichern.
Werkzeugbibliotheken sind insbesondere fiir Maschinen mit festen Werkzeugpositionen
besonders niitzlich.

Fraswerkzeuge

Bei Frasprogrammen Offnet sich durch Klicken auf das Symbol Werkzeugeinstellungen

folgendes Dialogfenster:

“ W 1212 - (Originalwerte] Tup: Durchmesser Eckradiug

Radiusfrser 4MM R1 4 1

Bezchreibung Tvp

Schaftfraser 2bdhd Schaftfraser
Kugelfraser 2t Kugelfrazer
R adiusfraser 2MM ROS R adiusfrazer
Schaftfraser 3 Schaftfrdser
Kugelfrazer 3t Kugelfrazer
R adiuzfrazer 3xt ROS R adiuzfrazer
Schaftfraser bk fram

= WICEN VRN PURY U T O R

Ldzchen l [ Sndemn l [ Hinzufiigen ] l Zuweigen zu 'T212'

[V] Speichere Werkzeuginformation [zeugbiblinthek Laden.f'Spei] [ Abbrechen ] [ Ok

Werkzeugbibliothek fiir Frasprogramme

Der Backplotter kann automatisch die Werkzeuge erkennen, die im NC-Programm
spezifiziert sind. Sie konnen die verwendeten Werkzeuge auch manuell konfigurieren.
Die obere Hilfte des Dialogfensters zeigt die Werkzeuge, die gerade in der Simulation
des NC-Programms verwendet werden. Fiir jedes Werkzeug konnen Sie auf das
Symbol L] klicken, welches sich im Fenster Werkzeug-Einstellungen jeweils fiir das
gerade markierte Werkzeug am rechten Ende der Zeile befindet. Dies offnet das
Einstellungsfenster fiir das ausgewéhlte Werkzeug. In diesem Dialogfenster konnen
Sie die Abmessungen des Werkzeugs sowie die Farbe der simulierten Werkzeugbahn
festlegen.
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ek zeug-Bibliothek
Type
[ Fadiusfraser

Einheit: Schheidenlange:

[ Milimeter -

Durchmeszer Schaftlange:
1]

Eckradiusz: Baody [ength:
i

F.egel Winkel: Schaftdurchmeszer:
ok

Beschreibung:

i
1

Wiahle Farbe

Abbrechen ] l

Werkzeugeinstellungen und Farbe der Werkzeugbahn.

Legen Sie hier die Parameter des Werkzeugs fest, geben Sie eine Beschreibung ein und
wiéhlen Sie eine Farbe fiir die Simulation der Werkzeugbahn aus. Klicken Sie zum
Bestitigen auf OK.

@ Die Farbe der Werkzeugbahn kann fiir die rdumliche Animation nicht festgelegt
werden.
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e Drehwerkzeuge

Fir Drehprogramme Offnet sich das folgende Fenster, wenn Sie auf das Symbol
Werkzeugeinstellungen klicken:

Werkzeug-Einstellungen % |

p | . .
' I T0101 - [Originalwerte] Ty Length / Dia:  Eckradius:

Rautenfdmia 5° 12MM &0° 12 08

. |
' I T0202 - [Driginalwerte]
Rautenformig 5° 12 807

Beschreibung Tup CR

Rautenformig 17.5% 12MM...  Rautenformig 04 12

Rautenformig 17.57 12MM...  Rautenfarmig ne 12
Rautenformig 17.57 12MM._.. Rautenfarmig 1.2 12
Rautenformig 5° 12k 80°  Rautenfarmig nge 12
Fautenformig 5° 12MM 80°  Rautenfarmig 12 12

Rund 12kik Rund na 12
Dreieck 15° 12MH 607 Dreieck na 12

Lozchen ] ’ Sndern ][Hinzuf'u'gen] [ Zuweisen zu TO101"

[¥] Speichers Werkzeuginformation [zeugbiblinlhek Ladena’Spei] l Abbrechen ] | ok

Drehwerkzeug-Bibliothek

Fiir jedes Werkzeug konnen Sie auf das Symbol L] klicken, welches sich im Fenster
Werkzeug-Einstellungen jeweils fiir das gerade markierte Werkzeug am rechten
Ende der Zeile befindet. Dies oOffnet das Einstellungsfenster fiir das ausgewdhlte
Werkzeug.
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Werkzeug-Einstellungen: TO10

‘werk zeughibliothek
Wwierkzeughvp:

Side clearance Angle [Hautenfﬁlmig

Einheit; Breite:
 Milimeter

Lange / Durchmeszer: Eckenradius:
122 na-=
finkel: Seitlicher Sicherheitsabstand:
IS 5=

Comer radius Hullpunkt- und Orientierungseinstellung

Bezchreibung:

[ Abbrechen l [

Dialogfenster Werkzeug-Einstellungen fiir ein Drehwerkzeug.

Legen Sie hier die Werkzeugparameter fest, geben Beschreibungen ein und wihlen Sie
den Nullpunkt und die Orientierung des Werkzeugs aus. Klicken Sie zum Bestitigen auf
OK.

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

lel:uenennen] [ Entfernen ] [ k.

Werkzeugbibliothek Laden/Speichern

Speichern Sie die aktuelle Werkzeugbibliothek, indem Sie auf Umbenennen klicken und eine
neue Bezeichnung eingeben. Sie konnen eine Werkzeugbibliothek o6ffnen, indem Sie die
gewiinschte Werkzeugbibliothek auswédhlen und auf OK klicken. Wenn Sie eine
Werkzeugbibliothek 16schen mochten, wahlen Sie die gewiinschte Werkzeugbibliothek aus und
klicken Sie auf Entfernen.
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3.5. Volumenmodel

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

Q Ein Volumenmodell ist nur fiir Frasprogramme verfiigbar und nur, wenn man die
Funktion Backplot-Fenster verwendet.

" volumenmodell
& Zoome / Regeneriere das Volumenmodell
-|-|‘u‘nlumenmndeII-EinstEIIungen
Solid
Volumenmodell.
& Volumenmodell

Mit dieser Schaltflache konnen Sie das Volumenmodell ein- und ausblenden.

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

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

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

Wenn diese Option aktiviert ist, wird das Programm wihrend der dynamischen
Simulation auf Kollisionen tiberpriift. Die Optionen zur Kollisionsiiberpriifung kdnnen
in dem Dialogfenster Volumenmodell-Einstellungen aktiviert werden.

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

Klicken Sie auf diese Schaltflache, um die Einstellungen fiir das Volumenmodell und
die Volumensimulation anzupassen. Die hier eingetragenen Rohteildimensionen
stammen aus den minimalen und maximalen X-, Y- und Z-Werten Ihres Programmes.
Wenn Sie das Rohteil etwas vergroBern oder verkleinern mochten, um eine deutlich
glattere Werkzeugbahn zu erhalten, dann klicken Sie einmal - oder mehrmals - auf die
entsprechenden +5%- oder -5%- Buttons. Verwenden Sie die Schaltfliche Runden, um
die Volumenmodell-Abmessungen abzurunden. Zusdtzlich konnen Sie fiir die
Simulation die unten aufgefiihrten Optionen einschalten und iiber den sich ganz unten
links befindlichen Button direkt zur Werkzeug-Bibliothek kommen

Volumenmodell-Einstellungen

Rohtel-abmessungen
b, = i, ' tin. Z: "
47E 150 253512 =B

b a4 LA Max. £

442 415 10

Dimenzionen: 16 43 35,35

[T Zylindrisches Rahteil [] Materialdimenzionen spemren
Autornatizche Matenaldurchzuchung

Optionen

[ Benutze verschisdene Farben flr jedes 'Werkzeug

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

[ Glatte Oberflache

[ Stop bei werkzeug-K.allizion [mit Eilgang durch Fohtei]
[] Stop beim Frasen mit Werkzeughalter

[ Stop beim Frasen mit Werkzeugschaft

[ Stop bei WerkzeughalterK.ollision

Miedrige Qualitat [Schnell] Mittlere Cualitat Haohe Qualitat [Langsam)

L
Abbiechen | | OK

Volumenmodell-Einstellungen fiir Frasprogramme.

Falls die Funktion Automatische Materialdurchsuchung aktiviert ist, werden die
Abmessungen des Rohteils automatisch aus dem NC-Programm herausgelesen. Um die
Abmessungen des Rohteils in einem NC-Programm festzulegen, fiigen Sie einen
Kommentar der folgenden Form ein:
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Fiir Heidenhain-Maschinen sollte die Zeile, in der die Abmessungen des Rohteils
definiert werden, das folgende Format haben:

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

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

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

Q Dezimalzahlen werden unterstiitzt. Das Vorzeichen + oder - muss zwingend fiir

jeden Wert angegeben werden.

Die Eingabefelder fiir Materialabmessungen sind deaktiviert, falls die
automatische Materialdurchsuchung aktiviert ist und Materialabmessungen

gefunden wurden.

Mit der Option Materialdimensionen sperren konnen Sie die Materialdimensionen
auf einer Maschine arretieren. Die  Materialwerte werden in den
Maschineneinstellungen gespeichert, um Sie fiir die Verwendung in anderen NC-
Programmen verfiigbar zu machen. Dies kann besonders niitzlich sein, wenn Sie
verschiedene NC-Programme auf der Maschine testen
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1'l Volumenmodell-Einstellungen fir Drehprogramme

Klicken Sie auf diese Schaltfliche, um das Volumenmodell der raumlichen Animation
zu konfigurieren. Die hier festgelegten Materialabmessungen sind die Hochstwerte in
IThrem NC-Programm und die Position in Z wird anhand dieser Werte berechnet.
Verwenden Sie die Schaltfliche Runden, um die Materialabmessungen abzurunden.
Klicken Sie auf Zuriicksetzen, um die urspriinglichen Werte wiederherzustellen.

Volumenmodell-Einstellunge

Rohteil-bbmezzungen
Durchmeszer: | nherer

Positionan? 857081

Inner diameter

L i
S

Pasition in
265

7-

[ Materialdimensionen sp
Diameter

Optionen

Miedrige Qualitat [Schnel] kittlere Cualicat Haohe Qualitat (Langszam]

| tibbechen | | OK

Volumenmodell-Einstellungen fiir Drehprogramme

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

1 Die Materialabmessungen werden nur temporér fixiert und sind nicht mehr
vorhanden, wenn CIMCO Edit v7 neu gestartet wird.
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3.6. Weitere

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

)= || ||
ISO Frdsen -
Weitere [
Weitere.

¥ Vollbild-Darstellung
Darstellung der Simulierung im Vollbildmodus.

i Bestimme die Aufmalf3e von Werkstlck / Werkzeug
Hier konnen Sie die Aufmale des Werkstiicks und des Werkzeugs festlegen.

Wenn Sie auf dieses Icon klicken, erscheint der folgende Dialog fiir die Verschiebung
der Maschinenkoordinaten und die Werkstiickaufmaf3e in X, Y und Z, sowie die
Werkzeuglangenkorrektur:

0 0

WS 1 -6 (G54-G59)
Offset x: Offzety: Offzet 2

G54 a

Offzet Offsetv: Offset Z:
G55

Offset x: Offzety: Offzet 2
G5E

Offset x: Offzety: Offzet 2
G57

Offzet Offset : Offset Z:
G58

Offset x: Offzety: Offzet 2
G539 a

Schzen Werkstiick Yersatz

Wersatz 2 Wersatz v Versatz Z:
0 0

B-Achsen Werkzeuglangekorrektur
(@ 'WZ-Lange aus Bibliathek
Zu'wZ-Lange hinzufligen

Uberschreibe Werkzeuglinges

[ abbrechen | [ ok |

Werkstiick- und Werkzeugversatz
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:_' |: Einstellung der 5-Achsen-Maschine

Hier konnen Sie 5-Achsen-Maschinen konfigurieren.

M azchinen Konfiguration

|DMU-70

Ty
| Tisch / Tisch 45 Grad -]

1. Achze: hdir: ;
.|:||B+ -] | | 180

2. Achse: Fir: LTS
.|:|||:+ -] [ -93999] | 33333

L1:

155

Dialogfenster Einstellung der 5-Achsen-Maschine.

sn  Lade STL-Datei
Diese Funktion 14adt eine STL-Datei.

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

e Steuerungstyp

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

”' Backplot - Einstellungen

Hier konnen Sie die Simulierung konfigurieren. Siehe Kapitel Editor-Einstellungen -
Spez. Dateitypen.
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3.7. Suchen

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

Q *?:'{* Rickwarts suchen |

N

@ Weitersuchen 1

Suchen

o Gehe zu Zeile/5atz @
Suchen

Suchen.

@, Suchen/ Strg+F

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

@ Rickwarts suchen / Shift+F3

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

@' Weitersuchen / F3

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

O Gehe zu Zeile/Satz / Strg+J

Findet eine Zeilen- oder Blocknummer im aktuellen Fenster.

! Nachster Werkzeugwechsel

Findet den nidchsten Werkzeugwechsel im aktuellen Fenster.

1 Vorangegangener Werkzeugwechsel

Findet den vorangegangenen Werkzeugwechsel im aktuellen Fenster.

@ Werkzeugweg Statistik

Finde den Ausdehnungsbereich der X-,Y- und Z-Koordinaten, die Bearbeitungszeit,
Werkzeugwechselzeit, Werkzeugbahnlénge, usw.
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3.8. Informationsleiste

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

Die Backplot-Informationsleiste (Frasen)

Unterhalb des Simulationsbereichs befindet sich die Informationsleiste mit folgenden Elementen:

L L T T I N I
& 13.081] I: 0.000] Werkzeug | 7212 Dist: 314,504 0
T 26.919] J; 40.001] Yarschub: 1000.000] Total 2473.652
G . . LI R S
z 11111 K 11.111 R: 16,500 bW W wE W 4

Backplot-Informationsleiste (Fréisen).

Dynamische Verlaufsanzeige (0 - 100%) der Simulation

8

Einstellbarer Schieberegler

Vom Mittelpunkt aus nach rechts = vorwirts, langsam . . . schnell.
Vom Mittelpunkt aus nach links = riickwirts, langsam . . . schnell.

[ T T T Y N T Y T O T T Y O Y T Y Y ]
L
Momentane Werkzeugkoordinaten

Zeigt die aktuellen Werkzeugkoordinaten innerhalb der programmierten Wegbedingung (GO0
- GO3) an.

| 13.081] I | 0.000| ‘Werkzeug;| 7212| Dist.: | 914.509|
v 26.919] J: | 40.001] Vorschub: | 1000.000| Tatal| 2473.652|
z| A1.111] K 11.111| R | 18,500/

B | Start/Stop der Simulation
l | Pauseein/aus

A

Springe zur ndchsten Bewegung

T Springe zum nachsten Schnittbereich

W®| Springe zur nachsten Z-Ebene
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¥ Springe zum nachsten Werkzeug

[ Zeige / Verberge Informationsleiste

Die Backplot-Informationsleiste (Drehen)

Unterhalb des Simulationsbereichs befindet sich die Informationsleiste mit folgenden
Elementen:

L L] 1
| 21.200] I: | 21.200] Werkzeug| T01] Dist: | 2928.459] o IUI o
T =] -30.000] K| -29.400] Vorschub: | 0.014] Tatak| 3916.168]
R 0.600 b I |w w o

Backplot-Informationsleiste (Drehen).

Dynamische Verlaufsanzeige (0 - 100%) der Simulation

8

Einstellbarer Schieberegler

Vom Mittelpunkt aus nach rechts = vorwirts, langsam . . . schnell.
Vom Mittelpunkt aus nach links = riickwiérts, langsam . . . schnell.

L T T T T T O Y Y O T

U

Momentane Werkzeugkoordinaten

Zeigt die aktuellen Werkzeugkoordinaten innerhalb der programmierten Wegbedingung (GO0
- GO3) an.

| 21.200] I | 21.200) ‘Werkzeug | 701 Dist.: | ?938.469|

z| -30.000] K| -29.400| Warschub: | 0.014] Total| 3916.158|
R 0.600/

B | Start/Stop der Simulation

| Pauseein/aus

s

Springe zur ndchsten Bewegung

B Springe zum n&chsten Schnittbereich

¥ Springe zum n&chsten Werkzeug

(4 Zeige / Verberge Informationsleiste
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4. Dateivergleich

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

4.1. Dateivergleich

Der Dateivergleich besitzt eine Vielzahl von Funktionen, mit denen zwei Dateien (z.B. zwei
CNC-Programme) miteinander verglichen werden konnen. Zunichst werden die beiden
Dateien ausgewihlt und nebeneinander in ein geteiltes Fenster geladen. Die Unterschiede
zwischen den beiden Dateien sind farbig markiert und konnen vom linken zum rechten
Fenster - oder vom rechten zum linken Fenster - zeilen- oder blockweise libernommen
werden. Das Editieren einer Datei wihrend des Dateivergleichs ist absichtlich nicht moglich.
Um den Dateivergleich zu verlassen, klicken Sie auf das Symbol Dateivergleich beenden .

— - r— r—
[~ w X X
Vergleiche Vergleiche Vergleiche Dateivergleich Linkes Fenster Rechtes Fenster
mit Fenster mit Datei Datei mit Datei beenden schliessen schliessen
Dateivergeich [=
Dateivergleich.

Vergleiche mit Fenster

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

Vergleiche mit Datei

Vergleicht die Datei im aktuellen Fenster mit einer zweiten Datei, die Sie mit dem
Dialogfenster Datei offnen auswéhlen kdnnen.

Vergleiche Datei mit Datei

Vergleicht zwei Dateien, die beide noch nicht in einem Editorfenster geéffnet sind. Es
werden nacheinander zwei Dialogfenster Datei offnen erscheinen, in denen Sie die
beiden Dateien auswihlen konnen.

% Dateivergleich beenden

Beendet den Dateivergleich, ldsst aber beide Dateien gedftnet.

x Linkes Fenster schlieRen

SchlieBt das linke Dateivergleichsfenster.
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» Rechtes Fenster schliel3en

Schlie3t das rechte Dateivergleichsfenster.

E Dateivergleich - Einstellungen

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

4.2. Gehe zu

Dieses Kapitel beschreibt die Funktionen in der Dateivergleich-Meniileiste Gehe zu. In dieser
Meniileiste befinden sich iiber verschiedene Sprungbefehle, die Sie bei einem Dateivergleich
1Y LY

verwenden kdnnen.
B & T I P\\
AR |

Machster Vorheriger Gehe zu erstem Gehe zum |etzten
Unterschied Unterschied Unterschied Unterschied

Gehe zu
Gehe zu.

'1 ' Nachster Unterschied / Strg+Pfeil nach unten

Der Cursor springt zum nachsten Unterschied zwischen den beiden Programmen.

+  Vorheriger Unterschied / Strg+Pfeil nach oben

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

I - Gehe zum ersten Unterschied

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

l. ' Gehe zum letzten Unterschied

Der Cursor springt nach unten in die Zeile, in der sich der letzte Unterschied zwischen
den beiden Programmen befindet.
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4.3. 3Sync

Dieser Abschnitt beschreibt die Funktionen in der Dateivergleich-Mentileiste Sync. Mit den
Funktionen dieses Meniis konnen Sie Dateien synchronisieren.

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

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

PANNPY

Ubernahme Ubernahme
nach Links nach Rechts

Sync
Sync.

.r).. Ubernahme nach links / Strg+Pfeil nach links

Ubernahme des markierten Texts vom rechten Fenster in das linke Fenster.

0.. Ubernahme nach rechts / Strg+Pfeil nach rechts

Ubernahme des markierten Texts vom linken Fenster in das rechte Fenster.

4.4. \Weitere

Dieser Abschnitt beschreibt die Funktionen in der Dateivergleich-Meniileiste Weitere.

B B E

Speichere  Schrittweise durch Einstellungen
Dateivergleich Unterschiede

Weitere
Weitere.

q.. Dateivergleich speichern

Speichert das Resultat des Dateivergleichs in einer Datei ab.

= Schrittweise durch Unterschiede

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

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

Einstellungen Dateivergleich

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

Wird wihrend eines Vergleichs die Konfiguration in den 'Einstellungen Dateivergleich'
gedndert, miissen Sie anschlieBend zuerst den alten Vergleich mit dem Icon = = beenden
und den neuen Vergleich mit dem Icon  starten.

-

| Nachfolgend sehen Sie, wie im Dialog 'Einstellungen Dateivergleich'
verschiedene Arten des Vergleichs aktiviert werden konnen.

Einstellungen: Dateivergleich -

Allg. Einstellungen Dateivergleich - 130 Frisen
(= Spez. Dateitypen
- Fatben

Dateivergleich-Einstellungen

Lo Satznummern Zeilenwsise Anderungsausmabl Fenstenwechsel mit T4B-T aste
Alle Unterschieds mit Kontext zeigen Alle Unterschiede detailiert zeigen
Mach [bemahme z. nachst. Untersch Inteligentes b arkieren

Backplat

i Wl erkzeugdurchsuchung lgnatieren

i Multi-Kanal

\werkzsugliste lgnaniere Satznummern lgnoniere GROSS-/klein-Buchstaben

L eiters Ignoriere L eerzeichen lgnariere Zahlenformat

- (Globale Farben
- Enterne Befehle
- Mazatrol-Betrachter
- Pluging Druck-Dptionen

Drucke nur Unterschiede

|gnoriere Kommentare

[ Hilfe: ] [Dngina\werte] [ Abbrechen ] [ ak

Dialog 'Einstellungen Dateivergleich'.
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Beispiel fir einen Dateivergleich

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

Alle Unterschiede mit Kontext zeigen

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

Wird der Cursor mit dem Icon | auf eine Zeile mit einem Unterschied gebracht, wird die
ganze Zeile rot markiert. Ist in der ndchsten Zeile ebenfalls ein Unterschied, werden beide
Zeilen zusammen rot hinterlegt und befindet sich in der iiberndchsten Zeile noch ein
Unterschied, werden alle drei Zeilen - als Block - rot markiert, etc. Mit dem Icon « kdnnen
eine oder mehrere rot markierte Zeile(n) von links nach rechts oder mit dem Icon < von
rechts nach links kopiert werden.

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

Alle Unterschiede detailliert zeigen

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

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

Nachfolgend sehen Sie die Ergebnisse dieser beiden Einstellungen anhand eines CNC-
Frisprogamm-Vergleichs. Weitere Informationen zum Dialog 'Einstellung Dateivergleich'
finden Sie unter Dateivergleich Konfiguration.
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T S FLARSCH 12158 12HE LLS
(ADBENHONTUR FLANSCH 123.50.12) = [[AOBEHEONTUR FLAMSCH 123.50.15) £
(ERSTELLUNGSDATUM: 26.05. 2006 12:10:34) {ERSTELLUHGSDATUM: 06.06. 2006 14:10: 52}
[PROGRAMMIERER: DE] (PROGEAMMIERER: DK}
c101fj o101l
H100 GOO G40 G49 GEO G20 HM100 GOD G40 G49 GEO G20
H102 T10 HOE M102 T1D MOE
H104 54000 MO3 H104 S4000 MO3
W106 GO0 X0.0 YO0.0 106 GOO X0.0 TO.0
w108 @00 F100.0 043 H1Z H108 GO0 T100.0 g43 H12
W110 GO X-67.500 Y50.000 M110 GO X-67.500 ¥60.000
H1l2 GOO Z2.0 Hll2 &OD 22.0
H1l4 Gl X=-67.500 Y&0.000 Z-5.000 F150 MO8 H1ld Gl XE=67.500 ¥Y&0.000 Z=5.000 F150 MOE
Hilé Gl G4l X=67.500 ¥55.000 FI00 M116 Gl G41 X=67.500 ¥55,.000 F300
H11B GI X-82.500 ¥50.000 I-62.500 [EE.0o00 M1l8 G3 X-62.500 ¥50.000 I-62.%00 [HHE.o000
H120 &1 X&62.500 ¥50.000 2-5.000 HM120 &1 XE2.500 ¥50.000 E-5.000
H12Z2 G2 XT5.000 ¥37.500 I6Z.500 J37.500 W12z &2 X75.000 ¥37.500 162.500 J3T.500
H124 G1 XT75.000 ¥Y=37.500 H124 G1 X75.000 ¥=37.500
W126 G2 X62.500 Y-50.000 I&2, 500 J-37.500 W126 G2 XE2.500 ¥-50.000 I62. 500 J-37.500
M128 Gl X-62.500 ¥-50.000 H128 Gl X-62.500 ¥-50.000
H130 G2 X-75.000 ¥Y-37.500 I-62.500 J-37.500 H130 &2 X-75.000 ¥Y-37.500 I-&2.500 J-37.500
H132 Gl X=75.000 ¥Y37.500 H132 G1 X-75.000 ¥37.500
W134 G2 X-62.500 ¥50.000 I-62,500 J37.500 134 G2 X-62.500 T50.000 I-62.500 J37.500
W136 GX X-57.500 ¥55.000 I1-62.500 HEE.000 N136 G3 X-57.500 ¥55.000 I-62.500 [@EE.o000
H13gd &1 &40 ¥-57.500 ¥E0.000 M138 &1 340 ¥-57.500 ¥E0.000
H148 MOS M09 H148 HMOS5 MOD
widll c00 G2B G%1 T18.0 W14 GO0 G28 91 Z18.0
widll 000 030 widfl coo as0
W148 G53 H148 G53
H1 M30 Ml MI0

Dateivergleich mit der Einstellung 'Alle Unterschiede mit Kontext zeigen'.

El1zzm0nene £ 12as0 2R L1
(AUBENKONTUR FLANSCH 123[SENNE) ~ [(AUBEMEONTUR FLANSCH 123[S0NE) -
T B
(ERSTELLUNGSDATUMN: Jll. 08. 2005 18:10:34) {ERSTELLUNGSDATUM: [fll. 08. 2005 18:10:34)
(FROGRAMMIERER: DK] {FROGERAMMIERER: DK}

H100 G000 G40 G49 B0 G900 N100 00 G40 49 E80 &80
H102 T1D HO6 H102 T10D MOG
W104 S4000 MO3 H104 54000 MO3
H106 GO0 0.0 ¥0.0 H106 Q00 X0.0 T0.0
W108 GOO £100.0 G43 H1Z M108 GOD 2100.0 G43 H12
H11Q &GO X-87.500 ¥&0.000 M1l &0 ¥-67.500 ¥E0.000
H1lZ2 GQOQ Z2.0 HMll2 00D Z2.0
H11l4 Gl X=67.5%00 ¥60.000 T=5, 000 F1E50 MO8 H1ld G1 X=67.500 ¥&0.000 =5 000 F150 MOE
Hilé ol 41 X-67.500 ¥55.000 FI00 Hil6 ol 041 x-67.500 ¥55.000 F300
W1l8 G3 X-62.500 ¥50.000 I-62.500 J§5.000 M1l8 G3 X-62.500 ¥50.000 I-62.500 JE5.000
H120 G1 X62.500 ¥50.000 £-5.000 H120 G1 XE62.500 ¥50.000 Z-<5.000
w122 G2 ZT5.000 ¥37.500 I62.500 J37.500 W122 G2 K715.000 ¥37.500 I62.500 J37.500
H124 Gl XT5.000 ¥-37.500 H124 Gl X75.000 ¥-37.500
H126 G2 X62.500 ¥-50.000 162, 500 J-37,500 M126 G2 XEZ.500 ¥-50.000 I62,.500 J-37,500
H128 &1 X-&82.500 ¥Y-50.000 N128 &1 X-62. 500 ¥-50.000
H130 G2 X=-75.000 ¥=-37.500 I=-62.500 J=-37.500 H130 &2 X=-75.000 Y=-37.500 I=-62.500 J=37.500
H132 Gl X-75.000 ¥37.500 W132 Gl E-75.000 ¥37.500
W134 02 X-62.500 ¥50.000 I-62.500 J37.500 H134 G2 K-62.500 ¥50.000 I-62.5%00 J37.500
W136 G3 X-57.500 ¥55.000 I-62.500 J§5.000 M136 G3 X-57.500 ¥55.000 I-62.500 JE5.000
H13g SG1 &40 ¥-57.500 ¥&0.C00 HM138 &1 &40 ¥-57.500 YE0.000
H14dZ MOS MO9S H14Z2 MOS5S MOS
Widd GO0 G28 G91 Z18.0 Mldd GOO G288 G911 Z18.0

Go00 @50 GO0 990

G53 G53

M30 M3I0
= =

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

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

Mit Hilfe der Funktionen der Werkzeugleiste Ubertragen von CIMCO Edit v7 kénnen CNC-
Programme von einem Rechner zu einer CNC-Maschine gesendet bzw. von der CNC-
Maschine empfangen werden. Die entsprechende Konfiguration hierzu ist iiber das Icon ™
erreichbar.

Q Es muss eine Lizenz fiir die 'DNC-Option' vorhanden sein, damit die DNC-Funktionen

verwendet werden konnen.

5.1. Ubertragen

Im Folgenden werden die Funktionen in der Meniileiste Ubertragen erklrt.

Mit der DNC-Option ist der Anwender von CIMCO Edit v7 in der Lage, CNC-Programme
von einem Rechner zu einer CNC-Maschine zu senden oder von dieser zu empfangen. Es ist
auch moglich, die Ubertragung von CNC-Programmen zu/von verschiedenen CNC-
Maschinen durchzufiithren, wenn zuvor die entsprechenden maschinenspezifischen DNC-
Einstellungen in CIMCO Edit v7 vorgenommen wurden.

ARER & &

Datei Senden Datei Empfangen In gedffnetem

senden empfangen ~ Fenster empfangen
Ubertragen
Ubertragen.

@

. Datei senden
Ubertriigt eine Datei an eine Maschine.

Klicken Sie auf das Icon und es offnet sich der Such-Dialog fiir die Datei, welche
gesendet werden soll. Nach dem Offnen der ausgewihlten Datei erscheint die Anzeige
'Sendezustand'. Ist die empfangende CNC noch nicht bereit, stehen darin sdmtliche
Fortschrittsmeldungen auf '0'. Erst mit dem Beginn der Dateniibertragung laufen die
Zihler los.

Klicken Sie auf den Pfeil unter dem Icon und Sie erhalten in einem Dropdown-Meni
die zuletzt {ibertragenen Dateien zur Auswahl.
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=

£

r"-'

Senden

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

Sende markierte Zeilen

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

Datei empfangen

Empféingt und speichert eine Datei von der ausgewéhlten CNC-Maschine, ohne sie zu
Offnen.

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

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

Empfangen

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

In gedffnetem Fenster empfangen

Empfingt ein CNC-Programm von einer ausgewdhlten Maschine und offnet es im
aktuell offenen Fenster.
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5.2. CNC-Maschine

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

Machine 1 -

| =
CHC-Maschine [

CNC-Maschine.

Maschinentyp

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

Q Der Maschinetyp bestimmt den COM-Port und die DNC-Einstellungen.

Zustand

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

Wenn die fiinf Icons in der Werkzeugleiste Ubertragen ausgegraut sind und damit
angezeigt wird, dass eine CNC-Programm-iibertragung stattfinden kann oder
stattfindet, dann kénnen Sie durch Anklicken des Icons |*| den Ubertragungszustand
von Senden bzw. Empfangen abfragen:
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Ubertragungszustand
B R M azchine:
T
CIRTS
EECTS Butes:
CICTR
[ e
BEm | CPE

[ ateiname:

Leilen:

M achine 1
C:ACIMCOMCIMCOE dit ¥ S amplesh S0 MILLAZDERT.NC
2777 Verbleibende Zeit: 00:04
144 Fehler: 0
B34 Status Senden

[ Terminal aus] [ Micht zeigen ] | Stop

M3645G 230, 355741 BRE.S
MN3IEEGT=40.

M3EEG 24437 .5R 4.
MITOGTY27.5

MIT2G 240 v 235R 4.
MITAGTH32.321
M3TEG3+29. 28321, 75R3.5

4

Fiolitext

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

CRALF zeigen ||

Anzeige 'Sendezustand'.

nach CNC-Programm einzeln oder in Kombination(en).

Wenn Sie wihrend einer laufenden Ubertragung auf die Schaltfliche Stop klicken,

erscheint das folgende Dialogfenster zur Riickfrage:

Dialogfenster 'Ubertragung anhalten'.
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Hier konnen Sie sich entscheiden, ob Sie die Ubertragung tatsichlich abbrechen (mit
Ja) oder doch fortsetzen mochten (mit Nein).

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

Ubertragungszustand

R b azchine: | Machine 1

; E;:S D ateiname: | CACIMCOMCIMCOE dit 78S amplesh S0 MILLY2DET.NC
EECTS Bytes: 0 “estichene Leit; 00:00

Dg;g Zeiler: 0  Fehler 0
=

I 0 Status Empfangen

[ Terminal aus ] [ M izht zeigenJ [ Stop

4

Fiallkext

Anzeige 'Empfangszustand'.

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

s ! 'CACIMCOVCIMCOEditT' Samples\ISO MILL\2DEXL.NC' Ubertragung
' erfolgreich beendet,

Meldung 'Ubertragung beendet'.

Klicken Sie auf OK, um den Erhalt dieser Meldung zu bestitigen.
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5.3. Einstellungen

Dieser Abschnitt beschreibt, wie Sie die DNC-Einstellungen fiir die bereits installierten CNC-
Maschinen vornehmen. Auflerdem konnen Sie auch neue CNC-Maschinen hinzufiigen
und/oder konfigurieren.

Stellen Sie zunichst fest, welche CNC-Maschinen zur Ubertragung installiert sind und
iiberpriifen Sie deren Ubertragungsparameter. Offnen Sie dazu in CIMCO Edit v7 den Reiter
Ubertragen und klicken Sie dort auf DNC-Einstellungen ‘3, um das Konfigurationsfenster
zu 6ffnen.

In diesem Dialog sehen Sie eine Liste mit allen installierten Maschinen. Sie konnen eine
Maschine auswihlen, um sie umzubenennen, zu konfigurieren oder zu 16schen, oder eine neue
Maschine hinzufiigen.

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

Wenn Sie im Einstellungsfenster einer CNC-Maschine auf Verzeichnisse klicken, konnen Sie
Ihre Standard-Verzeichnisse (Sende- und Empfangsordner) festlegen, aus denen Sie CNC-
Programme zur ausgewihlten Maschine normalerweise senden und empfangen wollen.
Rechts neben den Eingabefeldern finden Sie ein Ordner-Symbol. Klicken Sie dieses an, 6ffnet
sich Thre Ordnerstruktur. Sie konnen durch Thre Ordnerstruktur navigieren und das
Ubertragungsverzeichnis auswihlen oder einen neuen Ubertragungsordner anlegen.

Ij’_?

DMC-Einstellungen

Einstellungen

Einstellungen.
=  DNC-Einstellungen
Wollen Sie die Ubertragungsparameter einer Maschine iiberpriifen oder verindern,
klicken Sie auf das Icon 'DNC-Einstellungen'. Weiteres zu den Einstellparameter finden

Sie unter DNC-Einstellungen.
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6. Editor-Einstellungen

Dieser Abschnitt beschreibt, wie Sie CIMCO Edit einstellen konnen.

6.1. Allg. Einstellungen

Zur Festlegung der allgemeinen Einstellungen von CIMCO Edit v7 klicken Sie in der
Meniizeile auf 'Einstellungen' und in der Baumstruktur auf der linken Seite auf Allg.
Einstellungen. Sie erhalten dann den folgenden Dialog:

Einstellungen: Allg. Einstellungen

Allg. Einstellungen
lobale Farben Allgemeine E ditor-Einstellungen
steme Befehle Einheitliche Benutzer-Einstellungen [] Datei mehrfach dffnen

azatiolBetrachier [ Starten in woller Grale Im Titel vollstandigen Pfad anzeigen
Fensterposition merken [ Beim Empfang Mamen spezifizieren

Fenster in voller Graole ffnen [ Imrer alle D ateien zeigen [<%)

Warntone [] Dateien emeut difnen

D ateien mit Schreibschutz sichem Curserposition merken

[ Speichen mit Backup [BAK) [7] Programm schiieben bestatigen

Esterne Anderungen prifen [ '&ktuelle Version herunterdaden’ nicht anzeigen
[] MC-tssistent Formelnresultate richt anzeigen Open files with wrapped lines read only

Sprache: T abulatorbreite: Dateigrofe anzeigen:

[Deutsch v] g — [Grﬁﬂe anzeigen in Bytes

Farbzchema: Anzahl zuletzt gedffneter D ateien: Anzahl Zeilervorschubzeichen [LF):
[silber -] [18 -]
Standartgrofe des Simulationsfensters:
49 =

Dateiendungen zuordnen

[ Hilfe ] [Driginalwerle] [ Abbrechen ] [ QK

Dialog 'Allgemeine Einstellungen'.

Allg. Einstellungen

Einheitliche Benutzer-Einstellungen
Wenn Sie bei diesem Feld einen Haken setzen, verwenden alle Benutzer dieselben (in
CIMCO Edit v7 gespeicherten) Editor-Einstellungen. Alle Benutzer miissen Lese- und
Schreibzugriff zum Programmverzeichnis haben.
Bleibt das Kaéstchen offen, kann jeder Benutzer seine benutzerspezifischen
Einstellungen festlegen, z.B.
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o Benutzer E. benutzt die Sprache 'US-English', Tabulatorbreite: 10, etc.;

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

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

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

Y1 Starten in voller GréRe

Wenn Sie bei diesem Feld einen Haken setzen, startet CIMCO Edit v7 immer in voller
Grofle: der Bildschirm wird ganz ausgefiillt.

Yl Fensterposition merken

Wenn hier ein Haken gesetzt wird, startet der Editor mit Fenstern in gleicher Grof3e und
Position, wie sie bei Abschluss der letzten Sitzung verlassen wurden.

v Fenster in voller GroRRe 6ffnen

Wenn hier ein Haken gesetzt wird, werden Editorfenster in maximaler Grof3e gedffnet.

Y1 Warntone

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

v Dateien mit Schreibschutz sichern

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

/I Speichern mit Backup (.BAK)

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

Externe Anderungen priifen

Wenn hier ein Haken gesetzt wird, priift der Editor, ob eine Datei aullerhalb des Editors
verdndert wurde.

Wenn die Datei aullerhalb des Editors modifiziert wurde, werden Sie benachrichtigt und
gefragt, ob Sie die Datei neu laden mochten. Wenn Sie sich dazu entscheiden, gehen
samtliche Anderungen verloren, die seit der letzten Speicherung gemacht wurden.
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v NC-Assistent Formelresultate nicht anzeigen

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

v Datei mehrmals 6ffnen

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

Yl Im Titel vollstandigen Pfad anzeigen

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

v Beim Empfang Namen spezifizieren

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

i Immer alle Dateien zeigen (*.*)

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

v Dateien erneut 6ffnen

Wenn Sie hier einen Haken setzen, 6ffnet CIMCO Edit v7 beim Programmstart erneut
alle Dateien, die in der letzten Sitzung gedffnet waren.

v Curserposition merken

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

i Programm schliel3en bestétigen

Benutzen Sie diese Option, damit beim Schlielen von CIMCO Edit v7 eine Bestéitigung
notwendig ist, dass das Programm wirklich beendet werden soll.

v 'Aktuelle Version herunterladen' nicht anzeigen

Benutzen Sie diese Option, um den Link Aktuelle Version herunterladen im Hilfe-
Menii auszublenden.

J Sie miissen den Editor neu starten, wenn Sie diese Einstellung &dndern.
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2 =

132 =

Sprache

Wihlen Sie aus diesem Dropdown-Menii die Sprache aus, in der die Dialoge und
Meniis von CIMCO Edit angezeigt werden soll.

Gegenwirtig werden die folgenden Sprachen unterstiitzt: Chinesisch, Danisch, Deutsch,
Englisch, Estnisch, Finnisch, Franzosisch, Italienisch, Japanisch, Koreanisch,
Niederldndisch, Polnisch, Portugiesisch, Rumainisch, Schwedisch, Spanisch,
Taiwanesisch, Thailéndisch, Tschechisch, Ungarisch

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

Tabulatorbreite

Benutzen Sie diese Option, um die Tabulatorbreite festzulegen.

Dateigrofie anzeigen

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

\:) Die Dateigrofle kann in Bytes, Metern oder Ful3 angezeigt werden.

Farbschema
Wihlen Sie aus, in welchem Farbschema CIMCO Edit v7 dargestellt werden soll.

\:) Die Anderung des Farbschemas wird erst wirksam, wenn das Programm neu
gestartet wurde.

Anzahl zuletzt getffneter Dateien

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

Anzahl Zeilenvorschubzeichen (LF)

Benutzen Sie dieses Option, um zu spezifiziern, wie viele Zeilenvorschub-Zeichen
benutzt werden sollen, wenn die DateigroBe in der Statuszeile berechnet wird.

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

StandartgrofRe des Simulationsfensters

Verwenden Sie dieses Feld, um die StandartgroBe des Simulationsfensters in Prozent
der Bildschirmgrofe festzulegen. Der Standartwert ist 66%. Verringern Sie diesen
Wert, um NC-Programme mit langen Programmzeilen anzuzeigen, oder erhdhen Sie
den Wert, um das Simulationsfenster zu vergrof3ern.

Q Die GroBe des Simulationsfensters darf zwischen 10-90% liegen.

Dateiendungen zuordnen
Klicken Sie auf diese Schaltfliche, um CIMCO Edit Dateiendungen zuzuordnen (*.NC,

* H, usw.)

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

Um die allgemeinen Editor-Einstellungen zu iiberpriifen oder abzuéndern, klicken Sie auf
Einstellungen und danach auf Editor in der Liste im linken Teil des Fensters. Es 6ffnet sich

folgender Dialog:

Einstellungen: Edito

= Allg. Einstellungen
tucken
Spez. Dateitypen
Globale Farben
Externe Befehle
i Mazatrol-Betrachter
Plugins

Editoreinstellungen

Editor

Editoreinzstellungen
Tastaturbeschleuniger
‘Warnung vor nicht umkehrbarer Aktion
Senkrechter Scrollbalken
[7]'waagerechter Scrollbalken
[T Backspace-Blockade am Zeilenanfang
[ Suchen/Ersetzen ab Dateianfang
[ T abulatar fiigt Leerzeichen sin

Zeilennummern anzeigen

Block-tMaodus
Text editieren mit ‘drag and drop'

[ Kopieren ohne Markieren

Schriftart

Anzahl Ersetzungen zeigen

[7] Cursar im virtuellen Bersich bewegen
Wirtuellen Block mit TAB-Zeichen fllen

[T] Entferne A5CH O'en

Suche bei Datei-Ende umbrechen

[ Mur GROSSBUCHSTABEN

Mathematische ‘Werte merken

[ Nach Einfligen Cursor nicht bewegen
[ Markiere Block bis zum Zelenends

NO100 X100 Y100 I.200 J.200

[ Hilfe ] [Driginalwerle] [ Abbrechen ] [ QK

Einstellungsdialog fiir den Editor.

Tastaturbeschleuniger

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

Warnung vor nicht umkehrbarer Aktion

Wenn Sie diese Option aktivieren, werden Sie vor einer Aktion gewarnt, die nicht
rickgingig gemacht werden kann (z.B. die Neunummerierung einer groflen Datei).
Wenn Sie das Késtchen offen lassen, erhalten Sie eine solche Warnung nicht.

Senkrechter Rollbalken

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

Waagerechter Rollbalken

Wenn Sie hier einen Haken setzen, wird ein waagerechter Rollbalken eingeschaltet.
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v Backspace-Blockade am Zeilenanfang

Verhindert, dass mit der Backspace-Taste zwei Zeilen miteinander verbunden werden
konnen.

i Suchen/Ersetzen ab Dateianfang

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

Yl Tabulator fiigt Leerzeichen ein

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

v Zeilennummern anzeigen

Benutzen Sie diese Option, um Zeilennummern anzuzeigen.

i Anzahl Ersetzungen zeigen

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

v Cursor im virtuellen Bereich bewegen

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

v Virtuellen Block mit TAB-Zeichen fullen

Wenn Sie hier einen Haken setzen, konnen Sie mit TAB-Zeichen grof3e leere Bereiche
in einen virtuellen Block eingeben (s. auch Cursor im virtuellen Bereich bewegen).

v Entferne ASCII 0'en

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

d Wenn Sie Dateien mit 7 Databits tibertragen, wird ASCII 128 zu ASCII 0.

Y1 Suche bei Datei-Ende umbrechen

Benutzen Sie diese Option, wenn eine Suche vom Anfang des Dokuments fortgesetzt
werden soll, falls kein Treffer vor dem Ende der Datei gefunden wurde.
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v Nur GROSSBUCHSTABEN
Benutzen Sie diese Option, falls Text ausschlieBlich in GROSSBUCHSTABEN sein
soll.

v Mathematische Werte merken
Wenn Sie hier einen Haken setzen, merkt sich CIMCO Edit v7 die letzten Werte, die in
den Einfachen mathematischen Funktionen verwendet wurden

Block-Modus

v Text editieren mit 'drag and drop’
Wenn diese Option aktiviert ist, konnen Sie einen beliebigen markierten Text durch
Ziehen mit der Maus verschieben.

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

i Nach Einfigen Cursor nicht bewegen
Benutzen Sie diese Option, wenn der Cursor nicht zum Ende des eingefiligten Textes
bewegt werden soll.

v

Markiere Block bis zum Zeilenende

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

Fonteinstellungen

e

In diesem Feld wird ein Muster des gewédhlten Fonts angezeigt. Wenn Sie im Dialog
unten rechts die Schaltfliche [#] Schrift Wihlen anklicken, konnen Sie die Schriftart
(Font) einstellen, die im Editor-Fenster verwendet werden soll.
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6.1.2. Drucken

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

Einstellungen: Drucke

=~ Allg. Einstellungen Drucken

cken Drruckoptionen

Spez. Dateitypen Syntax hervorheben [T Rohdruck
Globale Farben
Externe Befehle
- Mazatrol Betrachter Kopfzeilen drucken Auf Endlos-Papier' diucken
i Pluging

Farben verwenden Seitenvorschub

Fubzeilen drucken Seitenvorschub nach letzter Seite
Drucke Kopf auf erster Seite

Linker Rand Fechter Rand Papierbreite:
200 200 78 | |64

Zeichenzatz fiir Mormaldruck: Zeichenzatz fur Mehrzpaltendruck:

G0 X100.0 G1 Y100.0

Kopfzeile/Fubzeile
Kapfzeile links Kopfzeile Mitte Kopfzeile rechts
#F pAREAl

Fuzeile links FuBzeile Mitte FuBzeile rechts
o Ep/lEP

[ Hilfe ] [Driginalwerle] [ Abbrechen ] [ n].

Dialog 'Einstellungen Drucken'.

Druckoptionen

Syntax hervorheben

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

Farben verwenden

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

Kopfzeilen drucken

Wenn Sie hier einen Haken setzen, wird auf jeder Seite die Kopfzeile mitgedruckt.

FuRzeilen drucken

Wenn Sie hier einen Haken setzen, wird auf jeder Seite die FuBBzeile mitgedruckt.



Editor-Einstellungen 101

v Drucke Kopf auf erster Seite

Waihlen Sie diese Option, wenn die Kopfzeile auf der ersten Seite gedruckt werden soll.

v Rohdruck

Wenn bei diesem Feld ein Haken gesetzt ist, wird ein einfacher (ungefilterter)
Textausdruck ('Rohdruck') an den Drucker ausgegeben. Wenn Rohdruck aktiviert ist,
werden die Funktionen Syntax hervorheben, Farben verwenden und Drucke Kopf auf
erster Seite sowie die Zeichensatz-Auswahlfelder deaktiviert, wiahrend das
Einstellfenster Papierhohe jetzt zuginglich ist und die Auswahlfelder Seitenvorschub,
Auf Endlos-Papier drucken und Seitenvorschub nach letzter Seite angeboten werden.
Wenn zusitzlich zum 'Rohdruck’ auch Auf Endlos-Papier drucken ausgewdhlt wird,
werden alle Definitionsfelder fiir Kopf~- und Fufzeilen sowie das Fenster
Seitenvorschub und das Einstellfenster Papierhohe deaktiviert.

v Seitenvorschub

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

v Auf 'Endlos-Papier' drucken

Wihlen Sie diese Option aus, um auf Endlos-Papier zu drucken. Wenn diese Option
aktiviert ist, werden die Auswahlmoglichkeiten Kopfzeilen drucken, Fufszeilen drucken,
Seitenvorschub und Papierhohe deaktiviert.

v Seitenvorschub nach letzter Seite

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

# Linker/rechter Rand

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

Beispiel: Fiir einen 1-Zoll-breiten linken Rand schreiben Sie in das Feld 'Linker Rand":
”lin”.
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12 <

Papierbreite/-hdhe

Geben Sie hier die Papierbreite und Papierh6he ein. Die Papierabmessungen werden
angegeben durch die Anzahl an Zeichen, die horizontal und vertikal auf das Papier
passen sollen.

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

Zeichensatz fir Normaldruck

Benutzen Sie den Button [#] um die Schriftart und -GroBe fiir einen Normaldruck
einzustellen.

Zeichensatz fur Mehrspaltendruck

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

Kopfzeilen / Ful3zeilen

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

e %p : Seitennummer

e %P : Gesamtseitenzahl

e %f: Dateiname

e %TF : Dateiname mit Pfadangabe
e %t : Zeitangabe

e %d : Datum

e %c : Firmenname

e  %U : Windows-Benutzername
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6.2. Spez. Dateitypen

Dieser Abschnitt beschreibt, wie Sie die Einstellungen fiir Dateitypen bearbeiten konnen.

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

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

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

Spez. Dateitypen wie ISO Drehen, ISO Frisen, Heidenhain TNC, Textdatei sind Bestandteil
von CIMCO Edit v7. Man kann aber auch neue Dateitypen fiir eine Bearbeitungstechnologie
wie z.B. Drehen hinzufiigen, indem man ein bestehendes Makro modifiziert und ergénzt oder
ein neues Makro erstellt. Die Vorgehensweise hierzu wird im Kapitel Makro-Einstellungen
detailliert beschrieben.

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

ateitypen 5 Dateit
e abon pez. Dateitypen
- Satzhummern

- Laden/Speicherm
- Dateivergleich 150 Frazen 150 G-Code

. CNC-Mazchine 150 Drehen 150 G-Code
- Backplot Heidenhain Heidenhain
- WWerkzeugdurchsuchung Text Datei 150 G-Code
- bulti-K.anal

- \Werkzeugliste
- Weitere

- Globale Farben

- Eterne Befehle

- b azatrol-B etrachter
- Pluginzg

Mame Tup

Lazchen ] [Umbenennen] [ Hinzufiigen

[ Hilfe ] [Driginalwerle] [ Abbrechen ] [ Qg

Ubersicht 'Dateitypen'.
Spez. Dateitypen

Das Feld Spez. Dateitypen zeigt Ihnen ein Liste mit den gespeicherten Dateitypen an. Sie
kénnen die Pfeilschaltflichen [#1#! rechts neben dem Feld verwenden, um den ausgewdhlten
Dateityp innerhalb der Liste nach oben und unten zu bewegen. Wollen Sie spezifische
Dateitypen 16schen, umbenennen oder neue hinzufiigen, klicken Sie auf den entsprechenden
Button am unteren Rand des Ubersichtsfeldes:

gan| | §schen

Um einen Dateitypen zu ldschen, markieren Sie ihn und klicken Sie auf die
Schaltfliche Loschen. Es erscheint ein Bestitigungsfenster, in dem Sie bestétigen, ob
Sie den Dateitypen tatséchlich 16schen mochten.

gl Umbenennen

Um einen Dateitypen umzubenennen, markieren Sie ihn und klicken Sie auf die
Schaltfliche Umbenennen.
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Button

Hinzufigen
Benutzen Sie diesen Button zum einen neuen Dateitypen hinzuzufiigen.

Um einen neuen Dateityp hinzuzufiligen, klicken Sie auf die Schaltfliche Hinzufiigen.
Bevor Sie einen neuen Dateityp zu den vorhandenen Dateitypen hinzufiigen, sollten Sie
sich dariiber im Klaren sein, welche 'Vorlage' Threm neuen Dateityp am dhnlichsten ist.
Handelt es sich z.B. um eine spezielle Frasbearbeitung von Linealen auf einem
Bearbeitungszentrum HERMLE C1200V mit einer Heidenhain iTNC 530, dann wihlen
Sie nach Offnen des Drop-Down-Meniis aus den vorhandenen Dateitypen 'Heidenhain
TNC' als Vorlage aus und tragen den Namen des neuen Dateityps in die obere Zeile ein,
z.B. HERMLE C1200V (Heidenhain iTNC530). Mit OK wird der neue Typ in die
Ubersicht eingefiigt. Das Fenster zum Hinzufiigen eines neuen Dateityps sicht so aus:

Meuen Datei Typ hinzufii

Bezchreibung:

Hermle C1200 [Heidenhain iTHCE30)

Worlage:

Heidenhain Y orlage

Ahbbrechen ] [

'Neuen Dateityp hinzufiigen'.

Geben Sie den gewiinschten Namen des neuen Dateityps ein, wihlen Sie einen Dateityp
als Vorlage aus der Dropdown-Liste aus und klicken Sie auf OK. Wenn Sie das
Hinzufiigen abbrechen mdchten, klicken Sie auf Abbrechen.
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6.2.1. Farben

In diesem Dialog konnen Sie die Farbeinstellungen des ausgewahlten Dateityps vornehmen.

Um die Erscheinungsfarben fiir Dateien eines bestimmten Dateityps zu konfigurieren,
markieren Sie im Einstellungsfenster Spez. Dateitypen den gewiinschten Dateityp und klicken
Sie dann auf die Kategorie Farben in der Baumstruktur im linken Teil des Fensters. Alternativ
konnen Sie auch auf das Farben-Icon % im Menii Dateitypen im Reiter Editor klicken, um
die Farbeinstellungen zu erreichen. Der Dialog Einstellungen: Farben siecht so aus:

—
Einstellungen: Farben - Text Date

(- Allg. Einstellungen Farben - Text Datei
=N Spez. Dateitypen
- Satznummern Farben verwenden Modale Farben verwenden
- Laden/Speicherm

- Dateivergleich

- CHC-Maschine

- Backplot

- WWerkzeugdurchsuchung
. Multi-K.anal B Toutfate

- \Werkzeugliste D Hintergrundfarbe

- \Weitere D Markiemngfarbe

- Globale Farben W Kommentarfarbe

- Externe Befehle M Testfathe in markisrtem Black

- M azatrol-B etrachter M Eilgang

- Plugins B Geradeninterpalation

. Kreizinterpolation im Uhrzeigersinn

Farbeinzstellungen

Farben in markierten NC-5atzen

Teut

HEe MEBE

Farbe fir nachfolgende Ziffern Farbe fiir die ganze Zeile vorzehen

Farbe fiir nachfolgende Buchstaben

[ Hilfe ] [Driginalwerle] [ Abbrechen ] [ QK

Dialog "Farbeinstellungen'.

Wie aus der Kopfzeile ersichtlich, gelten die nachfolgend definierten Farbeinstellungen fiir
den Dateityp 'ISO Frésen'.

Farbeinstellungen

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

Farben in markierten NC-Satzen

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

v Modale Farben verwenden

Wenn Sie zusitzlich bei diesem Feld einen Haken setzen, werden in den NC-Séitzen mit
Eilgang (G00), Geradeninterpolation (GO1) und Kreisinterpolation (G02, G03) den
Zahlenwerten eigene 'modale' Farben zugewiesen, die Sie einzeln einstellen konnen (im
Fenster unten).

Q Wenn Sie alle 3 Késtchen unter Farbeinstellungen offen lassen, gilt die eingestellte
Textfarbe fiir den gesamten NC-Text einschlieBlich der Kommentare (hier: blau). Sie
konnen diese und die Hintergrundfarbe (hier: weil3), die Markierungsfarbe (hier: gelb)
und die Textfarbe in markiertem Block (hier: rot) beliebig dndern, indem Sie auf das
jeweilige farbige Késtchen doppelklicken oder den Button [#] anklicken.

# Benutzerdefinierbare Farben

Durch Anklicken des Buttons [#/ oder durch einen Doppelklick auf eines der kleinen
Farbquadrate konnen Sie die Farbe fiir die nachfolgend beschriebenen
Textkennzeichnungen einstellen.

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

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

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

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

o Textfarbe in markiertem Block
Diese Farbe ist die Schriftfarbe in einem markierten Block - einem oder
mehreren NC-Sétzen -, wenn Farben in markierten NC-Sdtzen nicht aktiviert ist.
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o Eilgang
Die Schriftfarbe fiir Eilgang-Bewegungen

e Geradeninterpolation
Die Schriftfarbe fiir Geradeninterpolationen

e Kireisinterpolation im Uhrzeigersinn
Die Schriftfarbe fiir Kreisinterpolationen im Uhrzeigersinn

e Kireisinterpolation im Gegenuhrzeigersinn
Die Schriftfarbe fiir Kreisinterpolationen gegen den Uhrzeigersinn

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

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

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

Wahle Farbe

Klicken Sie auf diesen Button und wahlen Sie aus der gedffneten Farbpalette durch
Anklicken eine Farbe aus. SchlieBen Sie die Farbpalette mit OK. Alternativ konnen
Sie auch auf die gewlinschte Farbe in der Farbliste doppelklicken.

Neue Farbe hinzufligen

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

Neue Farbe entfernen

Klicken Sie auf diesen Button, um eine Farbe zu l6schen, die zuséitzlich zu den
vordefinierten Optionen hinzugefiigt wurde.

J Sie kdnnen nur neu hinzugefiigte Farben 16schen.
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Aufwarts/ Abwartspfeile

Benutzen Sie diese Pfeil-Schaltflichen, um eine ausgewdihlte Farbe aufwirts oder
abwirts zu bewegen. Je hoher ein Eintrag in der Liste steht, desto hoher ist seine
Prioritdt. Die Eintragungen, die bereits vordefiniert vorhanden sind, haben Priorirét
und konnen nich verschoben werden.

Text

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

Farbe fur nachfolgende Ziffern

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

Farbe fir nachfolgende Buchstaben

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

Farbe fur die ganze Zeile vorsehen

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

Buchstabe

Klicken Sie auf diese Schaltfliche, um fiir jeden Buchstaben des Alphabets eine
eigene Farbe festzulegen. Dadurch sieht die Farbgebung sehr dhnlich aus wie die
Standardfarbgebung in CIMCO Edit V4.

Die Farb-Einstellungen gelten nur fiir den gewéhlten Dateityp.
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6.2.2. Satznummern

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

Oft miissen Anderungen durchgefiihrt werden, indem zum Beispiel neue NC-Sitze zwischen
zwel alten eingefiigt werden. Daher ist es sehr wichtig, die richtige Intervall-Lange zwischen
zwei NC-Sitzen, d.h. den Abstand zwischen zwei aufeinanderfolgenden Satznummern
festzulegen, um Platz zu lassen fiir mogliche nachtréglich eingefligte NC-Sitze, und weiterhin
fiir klare Struktur und gute Lesbarkeit zu sorgen. Falls die Satznummerierung durch viele neu
eingefiigt NC-Sitze stark gestort wurde, kann eine Neunummerierung notwendig werden.

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

=
Einstellungen: Satznummern - Text Date

(- Allg. Einstellungen Satznummern - Text Datei
(= Spez. Dateitypen
Farben
IUMIMETH Auto-5 atznummerierung [] Zeige Satz-Nr.-Schnelleinstellung
- Laden/S peichemn
- Dateivergleich

- CHC-Maschine [ Leerzeilen durchnummerisren Zeilen einriicken
- Backplot

Einzstellungen fiir die Meunummerierung
[] Uberspringe Zeilen ohine S atznummem [ W amung unterdriicken

\Werkzeuqdurchsuch Satzformat = = =
W eIkZeugdurehsuchung Format: Arfangen mit Emeut anfangen Zeilen auslaszen, die anfangen mit:
- bulti-K.anal [1 ] 100 %0

) - %
- \Werkzeugliste
- wieitere Intervall Starte ab Zeile: Auslassen: Zeilen auslaszen, die enthalten:

- Globale Farben 2 -] 1 e
- Externe Befehle

- b azatrol-B etrachter
- Pluginzg

Wor Satznummer einfligen: Alternatives S atznummer-Zeichen: Meustarten bei Zeilen beginnend mit:
M

Anzahl Leerzeichen nach Satznummer: Ab Zeile: Biz Zeile: Start Mummerierung von Zeile mit:
1 =

Ab nachstem Satz

] [Driginalwerle] [ Abbrechen ] [ QK

Dialog 'Satznummern-Konfiguration'.
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Einstellungen fur die Neunummerierung

Auto-Satznummerierung

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

Uberspringe Zeilen ohne Satznummer

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

Leerzeilen durchnummerieren

Wenn Sie diese Option aktivieren, wird die Nummerierung auch bei Leerzeilen
fortgesetzt - sowohl fiir einzelne als auch fiir mehrfache Leerzeilen.

Zeige Satznummern-Schnelleinstellung

Wenn Sie bei diesem Feld einen Haken setzen, wird nach Anklicken der Schaltfache £
im Menli Satznummern des Reiters NC-Funktionen der Dialog 'Satz-Nr.-
Schnelleinstellung' eingeblendet, dessen Voreinstellungen mit den Werten im Dialog
Satznummern-Konfiguration libereinstimmen.

S atzfarmat
Anfangen mit; Intervall; Eormat;

100 2 | [

[ Abbrechen ] [

Dialog 'Satz-Nr.-Schnelleinstellung'.

StandardmiBig ist dieses Dialogfenster mit den Werten ausgefiillt, die Sie unter
Satzformat in den Satznummern-Einstellungen festgelegt haben. Sie konnen diese
Standardwerte  im  Schnelleinstellungsfenster —an  die  Beflirfnisse  Threr
Neunummerierung anpassen, und auf OK klicken.

Warnung unterdricken

Ist bei diesem Feld kein Haken gesetzt, werden Sie gewarnt, wenn Sie versuchen, die
Neunummerierung eines grolen NC-Programms durchzufiihren, die nicht riickgdngig
gemacht werden kann.

Wenn ein Haken bei diesem Feld gesetzt ist, wird diese Warnung nicht angezeigt.
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J

Zeilen einrucken

Wenn Sie hier einen Haken setzen, werden neue Zeilen eingeriickt. Der Einzug erfolgt
in gleicher Hohe wie die dariiberliegenden Zeile.

Satzformat

e T

Format

In dieser Dropdown-Liste sind die verfiigbaren Satznummernformate aufgelistet. Sie
konnen das von Thnen gewiinschte Satznummernformat (Anzahl der Ziffern hinter der
Satznummernadresse) auswéhlen. Z.B. fiir 4 Ziffern - und damit max. 9999 NC-Sétze -
ist das Format '0001".

J Die Anzahl der Ziffern in der Satznummer wird damit nicht begrenzt. Wollen
Sie die Stellenzahl begrenzen, miissen Sie den Hochstwert fiir eine Satznummer
in das Feld Erneut anfangen nach eintragen.

Anfangen mit

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

Erneut anfangen nach

Hier konnen Sie angeben, nach welcher Satznummer die Nummerierung von vorne
anfangen soll. Diese Satznummer ist zugleich die hochste mogliche Satznummer.

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

Intervall

In diesem Dropdown-Menii kdnnen Sie das von Thnen gewiinschte Intervall zwischen
zwei Satznummern auswéhlen: vorgegeben sind die Intervalle 1, 2, 5, 10, 20, 100, 1000
und Auto. Sehr oft wird die Satznummerierung mit 10er-Intervall verwendet.

Alternativ konnen Sie auch eine der Auto...-Optionen auswéhlen, in der die angegebene
Nummer die Obergrenze fiir die Satznummer ist. Das Intervall wird dann so
ausgewdhlt, dass die Satznummern so gleichméBig wie moglich auf die Zahlen
zwischen 0 und der Obergrenze aufgeteilt werden.

Beispiel: Fiir ein CNC-Programm mit 482 NC-Sitzen wurde die Auto-Option 'Auto
1000' aus dem Intervall-Dropdown-Menii gewdéhlt. Nach Anklicken des Buttons
'Satznummern einfiigen' = in der Werkzeugleiste NC-Zubehor wurde die hochste
Satznummer N0964 (unter 1000) errechnet und daraus als beste Schrittweite das
Intervall 2 ermittelt.

Dagegen ergeben sich fiir dasselbe Programm mit 'Auto 10000' die hochste
Satznummer N9640 und das 'optimale Intervall' 20.
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12 =

12 =

132 =

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

Starte ab Zeile

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

Auslassen

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

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

Vor Satznummer einfliigen

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

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

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

Anzahl Leerzeichen nach Satznummer

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

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

Ab Zeile

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

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

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

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

Wenn Sie hier eine negative Zahl -L eintragen, dann werden die letzten L Zeilen,
gerechnet vom Programmende, nicht neunummeriert.
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Beispiel 2: Haben Sie hier den Wert -2 eingetragen und folgt auf den letzten NC-Satz
Ihres CNC-Programms (mit dem Programmende-Wort 'M30') noch eine Zeile mit
einem Sonderzeichen (z.B. '%'), dann wird nur der letzte NC-Satz nicht neunummeriert.

e Zeilen auslassen, die anfangen mit

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

e Neustarten bei Zeilen beginnend mit

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

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

e Zeilen auslassen, die enthalten

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

e Start Nummerierung von Zeile mit

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

Soll die Neunummerierung erst von dem Folgesatz (ein Satz nach dem Satz mit "T12")
an beginnen, dann tragen Sie die Zeichenfolge ('T12') in das Feld ein und setzen Sie
darunter im Késtchen 4b néchstem Satz einen Haken.

J Ab nachstem Satz

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

\) Die Satznummer-Einstellungen gelten nur fiir den gewéhlten Dateityp.
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6.2.3. Laden / Speichern

Zur Konfiguration der Parameter Laden/Speichern 6ffnen Sie die Einstellungen von CIMCO
Edit v7 und klicken Sie auf Laden/Speichern im linken Teil des Einstellungsfensters unter
der Kategorie Spez. Dateitypen. Alternativ konnen Sie auch auf das Laden/Speichern-Icon
“ im Menii Dateitypen des Reiters Editor klicken. Sie erhalten dann diesen
Konfigurationsdialog:

Einstellungen: Laden/Speichemn - IS0 Frasen

- Spez. Dateitypen

- Farben

- Satzhummern
L3 ichern
- Dateivergleich

- CHC-Maschine

- Backplot

- WWerkzeugdurchsuchung
- bulti-K.anal

- \Werkzeugliste

- Weitere

- Globale Farben

- Externe Befehle

- b azatrol-B etrachter
- Pluginzg

Laden/Speichern

Laden{Speichern - SO Frisen

Laden/Speichern
Standarddateienyeiterung: Zusatzliche D ateienweiterungen:

MC MCLISOMCF
Registriere Standarddateienueiterung Registiere zus. Dateiterweiterungen

Standardpfad 'Laden’:

[ Gesonderte Yerzeichnizse fiir Laden und 5peichern verwenden

Backup / Speichern
Intervall fur das automatische Speichern: Speichern mit Zeilerneorschub-Typ:

[Autom. Speichern AUS v] [Auto

UWICODE-D ateien
Machricht beim Laden von UNICODE [T] Dateien immmer in UNICODE speichern
[ &bfragen vor Speicher in UNICODE [T] Immer alz normalen Text speichemn

[ Hilfe ] [Driginalwerle] [ Abbrechen ] [ QK

Konfigurationsdialog '"Laden/Speichern'.

e Standarddateierweiterung

Spezifizieren Sie die Dateierweiterung fiir den gewdhlten Dateitypen. Diese
Erweiterung wird an jede neue Datei beim Abspeichern angehdngt, auler wenn Sie eine

andere Dateierweiterung im Fenster 'Speichern unter' vorgeben.

Registriere Standarddateierweiterung

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

CIMCO Edit v7 geoftnet.
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Zusatzliche Dateierweiterungen

Setzen Sie hier zusétzliche Dateierweiterungen ein, die zu Threm Dateityp passen. Die
Dateierweiterungen bestimmen den Typ der Datei, den Sie 6ffnen wollen (nur Dateien
mit hier definierten Erweiterungen werden in einem Fenster mit 'gedffneter Datei'
gezeigt). Sie konnen mehrere Erweiterungen, getrennt durch ein Komma als
Trennzeichen, definieren.

Beispiel: Um die Erweiterungen .ISO und .NC zuzuordnen, geben Sie 'ISO, NC' ein.

Registriere zuséatzliche Dateierweiterungen

Setzen Sie hier einen Haken, um die definierten 'Zusitzlichen Dateierweiterungen' (im
Beispiel .NC, .ISO) zu registrieren. Wenn diese Erweiterungen in Windows registriert
sind und Sie im Windows Explorer auf eine Datei doppelklicken, die eine dieser
Erweiterungen besitzt, dann wird diese Datei automatisch in CIMCO Edit v7 gedftnet.

Standardpfad ‘Laden’

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

Klicken Sie auf die Ordner-Schaltflidche |, um einen entsprechenden Pfad zum Laden
zu finden.

Standardpfad 'Speichern’

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

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

Gesonderte Verzeichnisse fur Laden und Speichern verwenden

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

Backup / Speichern

e =

Intervall fir das automatische Speichern

Aus der Liste dieses Drop-Down-Meniis konnen Sie das Zeitintervall zwischen zwei
automatischen Speicherungen wéhlen. Bei der automatischen Speicherung wird die
Originaldatei iiberschrieben.
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#== Speichern mit Zeilenvorschub-Typ

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

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

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

UNICODE-Dateien
v Nachricht beim Laden von UNICODE

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

v Abfragen vor Speichern in UNICODE

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

v Dateien immmer in UNICODE speichern

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

v Immer als normalen Text speichern

Setzen Sie hier einen Haken, wenn die Dateien nie als UNICODE gespeichert werden
sollten.

J Die Laden-/Speichern-Einstellungen gelten nur flir den gewéhlten Dateityp.
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6.2.4. Dateivergleich

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

— -
Einstellungen: Dateivergleich - ISQ Frase;

[#)- Allg. Einstellungen Dateivergleich - 150 Frisen

= Spez. Dateitypen
- Fatben

- Satznummern Zeilerweize Anderungsauswahl Fensterwechsel mit TAB-T aste

- Laden/Speichern
,, Alle Unterschiede mit Kontest zeigen Alle Unterschiede detailliert zeigen

- CHE-M azchine MNach Ubemahme z. nichst. Untersch, Inteligentes Markieren
- Backplot
- Werkzeugdurchsuchung |gnarieren

- Multi-K.anal
erkzeugliste Ignariere 5 atznummern Ignariere GROSS-/kleinBuchstaben

- Wigitere |gnariere Leerzeichen |gnariere Zahlenformat
- Globale Farben
- Externe Befehle

- Mazatrol-Betrachter
- Pluging Druck-Optionen

Drucke nur Unterschiede

Dateivergleich-Einstellungen

ateivergleich

lgnoriere Kommentare

[ Hilfe ] [Drig\nalwerte] [Abbrechen ] [ ok

Dialog 'Einstellungen: Dateivergleich'.

Dateivergleich-Einstellungen

Zeilenweise Anderungsauswabhl
Verwenden Sie diese Option, wenn Sie Schritt fiir Schritt durch mehrere

aufeinanderfolgende Unterschiede navigieren mochten. Es werden jeweils nur die
Unterschiede in der aktuellen Zeile hervorgehoben.

Alle Unterschiede mit Kontex zeigen

Wenn diese Funktion aktiviert ist, werden in beiden Fenstern alle Zeilen, in welchen
mindestens ein Unterschied besteht, hervorgehoben und alle Unterschiede mit ihrem
Kontext markiert.
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v Nach Ubernahme zum n&chsten Unterschied
Wenn Sie hier einen Haken setzen, springt der Cursor nach der Ubernahme eines
Unterschieds - vom rechten in das linke Fenster oder umgekehrt - automatisch zum
nichsten Unterschied.

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

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

v Intelligentes Markieren
Wenn Sie diese Option aktivieren, wird nicht nur der Teil eines Befehls markiert, der
sich unterscheidet, sondern der vollstindige Befehl, sofern er mindestens einen
Unterschied enthilt.

Ignorieren

v Ignoriere Satznummern
Wenn Sie diese Option auswédhlen, werden die Unterschiede zwischen Satznummern
beim Vergleich ignoriert. Auflerdem wird ebenfalls ignoriert, ob eine Datei
Satznummern besitzt und die andere nicht.

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

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

7

Ignoriere GROSS- / klein-Buchstaben

Ist diese Option aktiviert, wird die Grof-/Kleinschreibung von Buchstaben beim
Programmvergleich ignoriert, d.h. sind Buchstaben beim Vergleich in einer Datei groB3,
in der anderen klein geschrieben, werden sie nicht als Unterschied markiert.



Editor-Einstellungen 120

Ignoriere Zahlenformat

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

Druck-Optionen

Drucke nur Unterschiede

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

\) Die Dateivergleich-Einstellungen gelten nur fiir den gewéahlten Dateityp.
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Zur Konfiguration maschinenspezifischer Zeichen und Befehle 6ffnen Sie die Einstellungen
und klicken Sie auf Spez. Dateitypen, um hier den Dateityp auszuwihlen. Klicken Sie dann
auf CNC-Maschine in der Baumstruktur im linken Teil des Fensters. Alternativ konnen Sie
auch auf das Symbol Maschinenvorlagen ™ im Menii Dateitypen des Reiters Editor

6.2.5.CNC-Maschine

klicken. Hier sehen Sie den Dialog zur Maschinen-Konfiguration.

- Spez. Dateitypen

- Farben

- Satzhummern

- Laden/Speicherm

- WWerkzeugdurchsuchung
- bulti-K.anal

- \Werkzeugliste

- Weitere

- Globale Farben

- Externe Befehle

- b azatrol-B etrachter
- Pluginzg

Sonderzeichen

[

CNC-Maschine - 1ISO Frasen
Sonderzeichen
[ Kommentaranfang

] Kommentarende

Aushlendzeichen hinter Satznummer

Dezimalpunkt auf num. Tastatur

MWC-Codes
‘werkzeugwechsel:
T

‘wherkzeug sofort laden:
ME

Zusatzliche Definitionen
‘werkzeugweg-Einheit:

! Satzausblenden

Dezimalrennzeichen

[ Mehrzeilige Kommentare aklivieren

Worschub einstellen:
F

Spindeldrehzahl einstellen:
5

Worschub-Einheit:

e

[mm.-"min

7

Decimals:
3 =

Dialog 'Einstellungen: CNC-Maschine'.

Kommentaranfang

Eilganggeschwindighkeit [mm / min]:

1000

[

Hilfe

] [Driginalwerle] [ Abbrechen ] [

Ok

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

Kommentarende

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

Satzausblenden

Tragen Sie hier das Zeichen zum Ausblenden eines NC-Satzes ein. Wollen Sie kein

Zeichen fiir das Satzausblenden bestimmen, dann lassen Sie das Feld einfach frei.
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Dezimaltrennzeichen

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

Start von mehrzeiligen Kommentaren

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

Ende von mehrzeiligen Kommentaren

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

Ausblendzeichen hinter Satznummer

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

Q Wenn anstelle des iiblichen Satzausblendzeichens (/') ein anderes erforderlich
ist, konnen Sie es im Feld Satzausblenden des Dialogs 'CNC-Maschinen-

Konfiguration' einsetzen.

Dezimalpunkt auf numerischer Tastatur

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

Mehrzeilige Kommentare aktivieren

Wihlen Sie diese Option aus, um die Einfiarbung von mehrzeiligen Kommentaren zu
aktivieren.

NC-Codes

[

Werkzeugwechsel
Tragen Sie in dieses Feld das Prifix fiir einen Werkzeugwechsel ein.

Beispiel: Wenn die Werkzeugnummer mit T0101 spezifiziert ist, tragen Sie "T' als
Prifix ein.

Werkzeug sofort laden

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

Beispiel: N1230 T020202 M6.
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Vorschub einstellen
Geben Sie hier das Vorschub-Prifix ein.

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

Spindeldrehzahl einstellen
Geben Sie hier das Spindeldrehzahl-Prifix ein.

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

Zusatzliche Definitionen

s o

2 =

12 <

Werkzeugweg-Einheit

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

Vorschub-Einheit

Definieren Sie in diesem Feld die Einheit der Vorschubgeschwindigkeit (z.B.
'mm/min’).

Dezimalstellen

Definieren Sie in diesem Feld, wie viele Nachkommastellen im Backplot usw.
angezeigt werden sollen.

Eilganggeschwindigkeit (mm / min)

Geben Sie in diesem Feld die Vorschubgeschwindigkeit bei Eilgidngen ein.

Die Einstellungen in der Kategorie CNC-Maschine gelten nur fiir den gewdahlten
Dateityp.
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6.2.6. Backplot

In diesem Dialog konnen Sie die allgemeinen Einstellungen des Backplotmoduls
konfigurieren.

Zur Konfiguration des Backplots 6ffnen Sie die Einstellungen von CIMCO Edit v7 und
wéhlen Sie dann in der Baumstruktur im linken Teil des Einstellungsfensters Backplot aus,
welches unter der Kategorie Spez. Dateitypen zu finden ist. Alternativ konnen Sie auch auf
das Symbol Backplot-Einstellungen “im Menii Datei des Programmreiters Backplot
klicken, um das Fenster Backplot-Einstellungen zu erhalten:

Einstellungen: Backplot - IS0 Frasel

Backplot - 150 Frasen

B ackplot Einstellungen

- Spez. Dateitypen Steuerungstyp:

. Farben 150 Frazen v] [ wZ-Bibliothek ]
- Satzhummern

- Laden/Speicherm
- Dateivergleich

- CMC-M azchine FKreisbg. Mittelpkt. alz Durchm. worg. [] 100 = %0100
= B ackplat . e . . .

- werkzengdurchsuchung Zeichne 'null' Bogen Fiadius-Kompenzation Deaktivieran

- bulti-K.anal Zeige Zyklen [7] Benutze kiirzeste Winkelbewegung

- Werkzeugliste |gnoriere ME UM A alz Relativbewegungen verwenden

- Weitere
. Globale Farben |gnoriere \Werkzeug Murnmer 0

Durchmeszerprogrammisrung 4/8-Achsen Backplot Aktivieren

- Externe Befehle Bogentyp: Optionen zur B urnlichen Animation

- M azatrol-Betracht
F'Iz;?n[so SHAChEt [Automatisch erkennen v] # Oben /2 Rechts [Fev. hinten] [3D: Frazen und Drehen

Maschinen-5etup [4/5-Achsen): T astatur-/M aus-Belegung:

[DMu-70 -] [CIMCO Standard -

Achgen festiegen [Bsp. ‘A=WE, B=wa, 1=), J=l:

[ Hilfe ] [Driginalwerle] [ Abbrechen ] [ ok

Dialog 'Backplot Einstellungen'.

—

\ Es sind nur Optionen aktiv, die dem gewéhlten Dateityp entsprechen. Alle anderen
Optionen werden ausgegraut angezeigt.

Backplot Einstellungen

#<.=  Steuerungstyp

Wihlen Sie hier den Steuerungstyp aus, fiir welchen die Einstellungen gelten sollen.
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Button

WZ-Bibliothek

Benutzen Sie diesen Button, um die Werkzeugbibliothek fiir den ausgewéhlten
Steuerungstypen einzustellen. Informationen iiber die Einstellungen von Werkzeugen
finden Sie unter Werkzeug.

Durchmesserprogrammierung

Setzen Sie hier einen Haken, um Durchmesserprogrammierung auszuwéhlen.

Kreisbg.-Mittelpkt. als Durchm. vorg

Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, um Durchmesserprogrammierung auch fiir
Bogenzentren auszuwihlen (I-Koordinate).

Zeichne 'null' Bégen

Setzen Sie hier einen Haken, wenn ein ganzer Kreis auf Bogen mit gleichem Start- und
Endpunkt gezeichnet werden soll.

Zeige Zyklen

Setzen Sie hier einen Haken, um Zyklen zu plotten.

Ignoriere M6

Setzen Sie hier einen Haken, um Werkzeugladebefehle zu ignorieren (wie M6).

J Sie konnen den Werkzeugladebefehl bei den Maschinen Einstellungen festlegen.

Ignoriere Werkzeug Nummer 0

Setzen Sie hier einen Haken, wenn die Werkzeugnummer 0O ignoriert werden soll.
Dieses ist niitzlich, wenn T0/T00/T0000 verwendet wird, um den Léngenversatz zu
annullieren.

4/5-Achsen-Backplot Aktivieren

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

X100 = X0.100

Wenn Sie diese Option auswihlen, nimmt das Programm an, dass Werte ohne ein
Dezimalkomma 1/1000 einer regulidren Bewegung sind.
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Radius-Kompensation Deaktivieren

Setzen Sie hier einen Haken, um die Radiuskompensation auszuschalten.

Benutze kirzeste Winkelbewegung
Benutzen Sie diese Option, um die kiirzeste Winkelbewegung zu verwenden.

Beispiel: Bei einer Bewegung von 359 Grad nach 1 Grad wiirde die Simulation
normalerweise eine Riickwirtsbewegung von 358 Grad ausfithren. Wenn diese Option
gewdhlt wird, wird nur eine 2-Grad-Bewegung durchgefiihrt.

U/V/W Relativbewegungen

Setzen Sie hier einen Haken, wenn U/V/W als relative Bewegungen verwendet werden
soll.

Bogentyp

Wihlen Sie hier einen zum gewdhlten Steuerungstyp passenden Bogentyp aus der
Dropdownliste.

Orientierung

Verwenden Sie dieses Feld, um die Orientierung der grafischen Darstellung von
Drehprogrammen einzustellen.

Optionen zur Raumlichen Animation

Verwenden Sie dieses Feld, um auszuwihlen, ob die Volumensimulation als normale,
New OpenGL 3D-Visualisierung (3D Frisen und Drehen), oder 2D-Visualisierung
(2D-Drehen) durchgefiihrt werden soll.

Q New OpenGL ist nur aktiviert, wenn die unterstiitzte OpenGL-Version 3.3 oder
hoher ist, und die Grafikkarte zu einer der folgenden Produktfamilien gehort:
NVidia - GeForce, Quadro, NVS; ATI - Radeon, FirePro.

Alle anderen Grafikkarten verwenden standartméBig "Volumenmodell", welches
OpenGL Version 1.1 oder hoher unterstiitzt.

O Die zweidimensionale Simulation ist nur fiir Drehprogramme verfiigbar.
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# = Maschinen-Setup (4/5-Achsen)

Benutzen Sie dieses Feld, um den Maschinentyp zu spezifizieren. Der Maschinen-Typ
und die entsprechende Geometrie ist flir die 5-Achsen-Simulation wichtig. Klicken Sie
auf das Symbol |2 neben dem Dropdown-Menii, um die Maschinenkonfiguration zu
bearbeiten.

#==  Tastatur-/Maus-Belegung

Waihlen Sie aus der Liste die gewiinschte Tastaturbelegung aus.

e Achsen festlegen (Bsp. 'A=WB, B=WA, I=J, J=I")

Benutzen Sie diese Option, um die Standard-Achsen einer anderen Zeichenkette
zuzuordnen.

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

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

6.2.7. Werkzeugdurchsuchung

In diesem kapitel wird die automatische Werkzeugdurchsuchung in CIMCO Edit v7
beschrieben. Alle Befehle sind unabhidngig von der GroB- und Kleinschreibung, aber aus
Kompatibilititsgriinden werden alle Werte in nur Grof3buchstaben geschrieben.

Mit der automatischen Werkzeugdurchsuchung konnen Sie das NC-Programm automatisch
nach Werkzeugabmessungen durchsuchen. Die Durchsuchungsfunktion erkennt automatisch
Werkzeugnummer, Werkzeugtyp und die Abmessungen anhand des durchsuchten NC-
Programms.

Q Es werden nur Fraswerkzeuge unterstiitzt

Wenn die Funktion Automatische Werkzeugdurchsuchung aktiviert ist, durchsucht
CIMCO Edit v7 das NC-Programm nach Zeilen, welche den Trigger fiir eine Werkzeugzeile
beinhalten. Der vordefinierte Standardtrigger lautet TOOL, und falls notig kann dieser durch
den Benutzer gedndert und so an seine Bediirfnisse angepasst werden.

CIMCO Edit v7 erwartet, dass die Werkzeugzeile als Kommentar eingegeben wurde, und
dass das Zeichen fiir Kommentar-Ende, wie es in den Maschineneinstellungen definiert
wurde, verwendet wird.
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Beim Einlesen der Werkzeugabmessungen ist die Reihenfolge der Stichworter egal. Die
Stichwdrter konnen durch den Benutzer bei Bedarf gedandert werden.

i Manche Stichworter konnen die Leistung von CIMCO Edit v7 signifikant
verlangsamen, wenn sie sehr hdufig in einem NC-Programm vorkommen, und das
Programm nach diesen Stichwortern durchsucht werden soll. Seien Sie daher vorsichtig
bei der Auswahl der Stichworter.

Sehen Sie hier das Dialogfenster zur Konfiguration der automatischen Werkzeugdurchsuchung:

Einstellungen: Werkze SoustruZeni v IS4

(- Allg. Einstellungen Yerkzeugdurchsuchung - Soustruleni v 130
[=- Spez. Dateitypen
- Farben

- Satzrummern Automatizche Werkzeugdurchsuchung
- Laden/S peichern
- D ateivergleich

- CNC-Maschine

Automatizche Werkzeugdurchsuchung - — -
Trigger fiir eine Werkzeugzeile

TooL

‘werkzeugtyp Stichwort fiir die \Werkzeugabmessungen
[Anbohler V] [Britische Einheiten

SPOT DRILL i

- Wwherkzeugliste Beizpiel

‘weilere [TOOL T2 "SPOT DRILL" UM D10 FL=20.5 SL=30 BL40 AD=10410 CR4 ]
- Globale Farben
- Externe Befehle

- M azatrolB etrachter

- Pluging ‘Werkzeugdefinition einfligen

Fiigt "W erkzeugdefinitionen mit dem oben definierten ‘Werkzeugformat in das MC-Pragramm ein.

Flatzierung der Werkzeugdefinitionen

[ D ateianfang

[ Hilfe ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ QK

Einstellungsfenster der Werkzeugdurchsuchung
Automatische Werkzeugdurchsuchung

Automatische Werkzeugdurchsuchung

Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, wenn NC-Programme automatisch nach
Werkzeugabmessungen durchsucht werden sollen.

e Trigger fur eine Werkzeugzeile

Geben Sie in diesem Feld das Stichwort ein, das eine Zeile mit Werkzeugdefinitionen
kennzeichnen soll. Es sind nur normale Buchstaben A-Z und a-z erlaubt. Der
vordefinierte Standardtrigger ist TOOL.
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Werkzeugtyp

Verwenden Sie dieses Dropdown-Menii, um den Werkzeugtyp auszuwihlen, mit dem
die Werkzeugoperation durchgefiihrt werden soll. In dem Feld unterhalb des
Dropdown-Meniis kénnen Sie den Namen des Werkzeugs bearbeiten. Anderungen
werden unmittelbar im Feld Beispiel angezeigt. Es werden sdmtliche Zeichen
unterstutzt.

Stichwort fur die Werkzeugabmessungen

Verwenden Sie dieses Dropdown-Menii, um ein Stichwort auszuwihlen, das einen
Wert fiir eine Werkzeugabmessung kennzeichnen soll. Im Textfeld unterhalb des
Dropdown-Meniis konnen Sie das Stichwort der ausgewihlten Werkzeugabmessung
bearbeiten. Dabei sind nur normale Buchstaben A-Z und a-z erlaubt. Anderungen
werden unmittelbar im Feld Beispiel angezeigt.

Beispiel

Dieses Feld zeigt eine Beispielzeile fiir das ausgewdhlte Werkzeug mit allen
Parametern an.

()  Die Felder "Trigger fiir cine Werkzeugzeile", "Werkzeugtyp” und "Stichwort fiir dic

Werkzeugabmessungen" werden verwendet, um Synomyme fiir die Standard-
Stichworter der Konfiguration einzufiihren. Es wird dringend empfohlen, die Standard-
Stichwdorter zu verwenden, da eine Anderung zu Problemen fiihren kann.

Werkzeugdefinition einfligen

J

Fugt Werkzeugdefinitionen mit dem oben definierten Werkzeugformat in das
NC-Programm ein.

Wihlen Sie diese Option aus, um das Einfiigen von Werkzeugdefinitionen mit dem
oben definierten Werkzeugformat in das NC-Programm zu aktivieren. Das Einfiigen
wird nach den Werkzeugeinstellungen durchgefiihrt.

Platzierung der Werkzeugdefinitionen

Verwenden Sie dieses Feld, um auszuwéhlen, wo die Werkzeugdefinitionen in die
Datei eingefligt werden sollen. Sie konnen die Optionen Dateianfang, Bei
Werkzeugwechsel, oder Nenutzerdefiniert aus dem Drop-Down-Menii auswéhlen. Falls
die ausgewdhlte Platzierung fehlschligt, wird die Werkzeugdefinition in Zeile 1
eingefligt.
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e Benutzerdefinierte Werkzeugplatzierung

Verwenden Sie dieses Feld, um ein Stichwort oder einen reguldren Ausdruck (Perl)
festzulegen, um nach der Zeilezu suchen, nach der die Werkzeugdefinition eingefiigt
werden soll. Falls die Suche fehlschldgt, wird die Werkzeugdefinition in Zeile 1
eingefiigt.

Die benutzerdefinierte Werkzeugplatzierung kann auf zwei Arten definiert werden:

Einfach: Im einfachen Modues verwenden ein Stichwort wie zum Beispiel M6, G2, um
die Werkzeugplatzierung zu definieren. Danach werden alle Werkzeuge nach dem
ersten Vorkommen von M6 oder G2 eingefligt.

Erweitert: Im erweiterten Modus konnen Sie einen reguldren Ausdruck (Perl)
verwenden, um die Werkzeugplatzierung zu definieren.

Beispiel:
MO0?6 welches mit M6 oder M06 iibereinstimmt
MO+6 welches mit M06 oder M006, aber nicht mit M6 iibereinstimmt.

Sie konnen die folgenden Platzhalter und Wiederholungszeichen bei der erweiterten
Definition der Werkzeugplatzierung verwenden.

Platzhalter und Falle von Zeichenfolgenwiederholungen

Anfang der Zeile oder Zeichenfolge
$ Ende der Zeile oder Zeichenfolge

Jedes Zeichen auler newline

* Mit vorherigem Zeichen 0 mal oder 6fter iibereinstimmen
+ Mit vorherigem Zeichen 1 mal oder 6fter libereinstimmen
? Mit vorherigem Zeichen 0 oder 1 mal iibereinstimmen

| Alternative, entweder....oder

() Gruppierung

[] Liste an Zeichen

{} Modifizierer fiir Wiederholungen

\ Zitat oder speziell

{n} Mit vorherigem Zeichen genau n mal iibereinstimmen

{n,}  Mit vorherigem Zeichen mindestens n mal iibereinstimmen

Mit vorherigem Zeichen mindestens n mal und hochstens m mal
iibereinstimmen

Fiir weitere Informationen, sehen Sie auch die Dokumentation zu Perl reguldren
Ausdriicken.
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der Werkzeugdefinitionen ausgewéhlt ist.

Definition von Werkzeugen in NC-Programmen

Dieses Feld ist nur aktiviert, wenn die Option Benutzerdefiniert im Feld Platzierung

Alle Werkzeugzeilen konnen am Programmanfang gebiindelt werden. In ISO-Code

wird erwartet, dass die Werkzeugzeilen als Kommentare geschrieben werden, also in

runde Klammern gefasst sind. Bei Heidenhain-Programmen beginnen Werkzeugzeilen

mit einem Semikolon.

Werkzeugzeilen beginnen mit dem Triggerwort TOOL, gefolgt von der Werkzeugnummer
und dem Werkzeugtyp in einfachen Anfiihrungszeichen.

Die Standard-Werkzeugtypen haben die folgenden Namen:

Schaftfriser:
Kugelfriser:
Radiusfréser:
Kegelfraser:

Bohrer:

Zentrierbohrer:

Anbohrer:
Reibahle:
Bohrstange:
Flachsenker:
Zapfensenker:
Fasenfréser:
Stirnfraser:

Nutenfraser:

Eckradiusfraser:

"END MILL FLAT"
"END MILL SPHERE"
"END MILL BULL"
"TAPER MILL"
"DRILL"

"CENTER DRILL"
"SPOT DRILL"
"REAMER"
"BORING BAR"
"COUNTER BORE"
"COUNTER SINK"
"CHAMFER MILL"
"FACE MILL"
"SLOT MILL"
"RAD MILL"

Falls eine Werkzeugzeile einen unbekannten Werkzeugtypen

Schaftfraser verwendet.

enthilt, wird ein
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Auf den Werkzeugtyp folgen dann die Abmessungsstichworte mit den entsprechenden
Werten. Die Standard-Stichworte sind:

D = Durchmesser: ganze Zahl, Dezimalbruch oder Bruch.
CR = Eckenradius: ganze Zahl, Dezimalbruch oder Bruch.
A = Kegelwinkel: ganze Zahl, Dezimalbruch oder Bruch.

FL = Schneidenlinge: ganze Zahl, Dezimalbruch oder Bruch.
SL = Schaftlange: ganze Zahl, Dezimalbruch oder Bruch.
BL = Werkzeugliange: ganze Zahl, Dezimalbruch oder Bruch.
AD = Schaftdurchmesser: ganze Zahl, Dezimalbruch oder Bruch.

Im NC-Programm koénnen Werkzeuge mit und ohne '=' zwischen Abmessungsstichwort
und Wert definiert werden.

Sie konnen zwischen metrischen und britischen Einheiten wechseln, indem Sie UM fiir
metrische Einheiten (mm) und Ul fiir britische Einheiten (Zoll) anfligen.

Beispiele fur Werkzeugzeilen (mit und ohne '="):
ISO-Kommentare
(TOOL1 "FACE MILL" UM D=42 CR=0.8 FL=6.25 SL=30 BL=50 AD=12.5)
(TOOL3 "DRILL" FL36.1234 SL=0 BL =36 AD6 A120 UM D6 CRO0)
Heidenhain-Kommentar

; TOOL12 "TAPER MILL" A=12.345 D=8 AD=21.13 CR=0 FL=20 SL=30 BL=50
UM

Werzeug mit britischen Einheiten

(TOOL136 "END MILL FLAT" UI D=1/8 CR=0 FL=1 SL=2 BL=3 AD=1/8)

Falls ein Abmessungsstichwort fehlt, wird der Wert dieses Stichworts
vom Standardwerkzeug dieses Typs libernommen.

Vergessen Sie nicht, Leerzeichen zwischen den Parameterdefinitionen einzufiigen.
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6.2.8. Multi-Kanal

Mit der Option Multi-Kanal koénnen NC-Programme fiir CNC-Maschinen mit 2 oder 3
Kanidlen im Editor korrekt angezeigt werden. Der NC-Code der einzelnen Kanile wird
automatisch in einem eigenem Fenster angezeigt, wenn der entsprechende Warte-Code

angegeben wurde.

Wenn Sie die Einstellungen von Multi-Kanal bearbeiten mochten, 6ffnen Sie ein beliebiges
Einstellungsfenster und wihlen Sie im linken Fensterteil unter dem Bereich Spez. Dateitypen
die Kategorie Multi-Kanal aus. Alternativ konnen Sie auch auf das Symbol Multi-Kanal-
“ im Menii Multi-Kanal des Programmreiters NC-Funktionen klicken.

Einstellungen

Unten sehen Sie das Dialogfenster zur Konfiguration der Multi-Kanal-Ansicht.

gleichzeitig Editiert werden, iibereinstimmende Wartecodes werden Gelb hinterlegt und

fehlende Wartecodes werden in Magenta hinterlegt.

Einstellungen: Multi-Kanal - ISO Frasel

- Spez. Dateitypen

- Farben

- Satzhummern

- Laden/Speicherm

- Dateivergleich

- CHC-Maschine

- Backplot

- WWerkzeugdurchsuchung

- \Werkzeugliste
- Weitere

- Globale Farben

- Externe Befehle

- b azatrol-B etrachter
- Pluginzg

Multi-Kanal - IS0 Frasen
Multi-K.anal Ansicht

Multi-K.anal Ansicht aktivieren
Multi-K.anal Modus:

[ Benutzerdefiniert

[] Synchranization benutzt K.anal-Mummern

K.anal Start:

K.anal Ende:

K.anal-Reihenfolge:

Testfeld:
01000 P100

E]

B

Synchronizations-K.ommando:

Synchronizationsnurnmer.

Prg./K.anal:

Sync. Kom.:

Ja

| Die Fenster konnen mit den Wartecodes synchronisiert werden. In allen Fenstern kann

[

Hilfe

] [Driginalwerle] [ Abbrechen ] [

Ok

Dialog 'Multi-Kanal-Einstellungen'.
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Multi-Kanal-Ansicht

J

Multi-Kanal Ansicht aktivieren

Setzen Sie hier einen Haken, um die Multi-Kanal-Ansicht zu aktivieren.

Multi-Kanal Modus

Wihlen Sie aus dieser Dropdownliste einen Multi-Kanal Modus, um einzustellen, wie
die Multi-Kanal-Informationen gelesen werden sollen. Sie konnen entweder einen der
vordefinierten Typen auswéhlen, oder den benutzerdefinierten Typ auswédhlen, um die
Multi-Kanal-Kommandos manuell zu definieren.

Synchronisation benutzt Kanal-Nummern

Benutzen Sie diese Option, um iiber Synchronisierungskommandos festzulegen, mit
welchem Kanal synchronisiert werden soll.

Beispiel: !2 bedeutet Synchronisierung mit Kanal 2.

Ist die Option nicht aktiviert, wird die Synchronisierung mit Hilfe der
Synchronisierungsnummer ausgefiihrt.

Beispiel: M303 bedeutet Synchronisierung mit allen Kanilen, die M303 beinhalten.

Kanal Start

Benutzen Sie dieses Feld, um den Anfang einer Kanalinformation festzulegen, wenn
mehrere Kanile in derselben Datei gespeichert sind.

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

Kanal Ende

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

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

Synchronisations-Kommando
Benutzen Sie dieses Feld, um das Synchronisierungskommando einzustellen.

Beispiel: Wenn die Synchronisierungspunkte durch !1, 12, ..., markiert sind, geben Sie
hier ! ein. Wenn Sie das Kommando durch einen Advanced Trigger einstellen, miissen
Sie <> um die Synchronisierungsinformation eingeben.
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Beispiel: Um auf M300-M399 zu synchronieren, geben Sie in diesem Feld M3 ein. Um
auf allen Pxxx zu synchronisieren, geben Sie in diesem Feld P ein.

e Synchronisationsnummer
Benutzen Sie dieses Feld, um die Synchronisierungsnummer festzulegen.

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

e Kanalreihenfolge

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

# Testfeld

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

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie Sie die Ausloser fiir Werkzeuglisten einstellen und
Werkzeuglisten generieren.

Wenn Sie die Einstellungen von Werkzeuglisten bearbeiten mochten, 6ffnen Sie ein
beliebiges Einstellungsfenster und wihlen Sie im linken Fensterteil unter dem Bereich Spez.
Dateitypen die Kategoric Werkzeugliste aus. Alternativ konnen Sie auch auf das Symbol
Konfiguration von Werkzeuglisten “ im Menii Info des Programmreiters NC-Funktionen
klicken. Unten sehen Sie das Dialogfenster zur Konfiguration von Werkzeuglisten.

Einstellungen: Werkzeugliste - Soustruzeni v ISC

[£)- Allg. Einstellungen Werkzeugliste - Soustruleni v IS0
- Spez. Dateitypen
- Farben

- Satzhummern
- Laden/Speicherm T
- Dateivergleich
- CHC-Maschine
- Backplot

LVzal{kEeugtl:lurchsuchung Sartiere Werkzeugliste [[1Zweizeilige Kommertare
- MultiKanal

‘werkzeugliste Einstellungen
‘wherkzeug Trigger: $T00L1 Auslozer: $T00L2 Ausloser:

Kommentare mit enweitertern Trigger filkern:

|lgnoriere doppelte Informationen (TO20202 = TO2) [ K.ommentare unter Werkzeugnamen durchsuchen

- \Weitere lgnoriere Oen [TO2 =T2) [7] Erweiterter ‘Werkzeug-Trigger: Zwei Zeilen gleichzeitig durchs
- Globale Farben
.. Externe Befehle ‘werkzeuglisten-T emplate:

- Mazatrol-Betrachter CACIMCOACIMCOE dit 7S psh T oollist. tat
- Pluginzg @

] [Driginalwerle] [ Abbrechen ] [ ok

Dialog "Werkzeugliste'.
Werkzeugliste Einstellungen

e Werkzeug-Trigger
Geben Sie hier den Ausloser fiir ein Werkzeug ein.
Beispiel: Wenn die Maschine TO1 als Werkzeug 01 benutzt, geben Sie T ein.

e $TOOL1/$TOOL2 Ausldser

Benutzen Sie diese Felder, um den erweiterten Ausloser festzulegen, der verwendet
werden soll, um die Variable $TOOL1/2 zu erzeugen.
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Beispiel: Angenommen, Sie mochten den Wert einbeziehen, der nach dem R in der
folgenden Zeile angegeben wurde: (T1 SMM DRILL R33). Legen Sie dazu den
Ausloser R bei STOOL1 Ausloser fest. Dadurch wird der Wert 'R33' der Variablen
$TOOLI zugewiesen.

e Kommentare mit erweitertem Trigger filtern

Verwenden Sie dieses Feld, um den erweiterten Trigger (reguldrer Ausdruck)
festzulegen, der zum Filtern von Kommentaren verwendet werden soll. Die
Kommentarzeilen werden nur verwendet, wenn Sie diesem Ausdruck entsprechen.

Der Kommentarfilter ist niitzlich, wenn jedes Werkzeug wie unten gezeigt von
mehreren Kommentaren umgeben ist:

(**********************)

(* BALL MILL D6 %)
(**********************)
T3

Mit den Standarteinstellungen wire die Werkzeugliste:

T3 sk sk sfe sk ske sk sk sk ke sk sk sk sk sk sk skeosk sk sk

Um die korrekte Werkzeugbeschreibung zu erhalten, konnen Sie den folgenden
reguldren Ausdruck hinzufiigen: [A-Z0-9 ]+

Dies stellt sicher, dass der Werkzeugkommentar Buchstaben, Zahlen und Leerzeichen
enthdlt. Dann ist die Werkzeugliste:

T3 * BALL MILL D6 *

v Sortiere Werkzeugliste

Benutzen Sie diese Option, um die Werkzeugliste zu sortieren.

e Wenn bei diesem Feld ein Haken gesetzt ist, wird jedes Werkzeug nur einmal in
der Liste aufgefiihrt.

v Ignoriere doppelte Informationen (T020202 = T02)

Wenn diese Funktion aktiviert ist, werden doppelte Informationen ignoriert, d.h. zum
Beispiel wird T020202 als T02 aufgelistet.

v Ignoriere Oen (T02 = T2)

Wenn diese Option aktiviert ist, werden vorangestellte Nullen in Werkzeugnummern
ignoriert, d.h. TO2 wird als T2 aufgelistet.
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v Zweizeilige Kommentare

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

v Kommentare unter Werkzeugname durchsuchen

Benutzen Sie diese Option, wenn der Werkzeug-Kommentar immer unter dem
Werkzeugwechselblock platziert ist.

v Erweiterter Werkzeug-Trigger: Zwei Zeilen gleichzeitig durchsuchen

Aktivieren Sie diese Option, wenn der Erweiterte Werkzeug-Trigger zwei Zeilen
gleichzeitig durchsuchen soll.

e Werkzeuglisten-Template

Verwenden Sie dieses Feld, um das Werkzeuglistentemplate aus einem Verzeichnis
auszuwiéhlen. Klicken Sie auf das Ordnersymbol |-/ um das Verzeichnissystem Ihres
Computers nach einer Vorlage zu durchsuchen.

\:) Klicken Sie auf das Icon /2 rechts neben dem Ordnersymbol, um das Template
zu Offnen und editieren.
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6.2.10. Weitere

In diesem Kapitel werden weitere, Dateityp-spezifische Einstellungen beschrieben, d.h. die
hier gemachten Einstellungen gelten nur fiir den ausgewihlten spezifischen Dateityp, z.B.

ISO-Frisen.

Wenn Sie die Weiteren Einstellungen bearbeiten mochten, o6ffnen Sie ein beliebiges
Einstellungsfenster und wihlen Sie im linken Fensterteil unter dem Bereich Spez. Dateitypen
die Kategorie Weitere aus. Alternativ konnen Sie auch auf das Symbol Weitere © im Menii
Dateitypen des Programmreiters Editor klicken. Unten sehen Sie das Dialogfenster zur

Konfiguration der weitere Einstellungen.

Einstellungen: Weitere - ISO Frases

[#- &lla. Einstellungen
B- Spez. Dateitypen
- Farben

- Satzhummern

Weitere - 150 Frasen

Druckeinstellungen
Druck Spalten:

- Laden/S peicherm [ 2

-

- Dateivergleich

- CHC-Maschine

- Backplot

- WWerkzeugdurchsuchung
- bulti-K.anal

- \Werkzeugliste

[ Leerzeichen einfiigen beim Datei Gffnen

& W eltere
- Globale Farben

- Externe Befehle

- Mazatrol-Betrachter
- Pluginzg

Indikatar fuir max. Zeilenlange:
0

[ Hilfe ] [Driginalwerle] [ Abbrechen ] [

Ok

Dialog "Weitere (dateityp-spezifische) Einstellungen'.

Druckeinstellungen

#== Druckspalten

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

== Indikator fir maximale Zeilenlange

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

Zeichen.
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\ :) Wenn Sie eine Proportionalschrift (mit unterschiedlichen Buchstabenbreiten)
verwenden, sind die Zeilenldngen (mm) dementsprechend unterschiedlich grof3.

Leerzeichen einfiigen beim Datei Offnen

Benutzen Sie diese Option, um beim Offnen von Dateien automatisch Leerzeichen
einzufiigen.

6.3. Globale Farben

In diesem Abschnitt werden die Einstellungen in Globale Farben erkldrt. Im Dialog Globale
Farben konnen Sie IThre eigenen Farben fiir die Backplotbewegungen etc. sowie fiir das CNC-
Calc Fenster (Hintergrund, Achsen, Kontur etc.) gestalten.

Zur Konfiguration von Globale Farben klicken Sie im linken Teil des Einstellungsfensters auf
die Kategorie Globale Farben. Sie erhalten das folgende Dialogfenster:

Einstellungen: Globale Farbe:

Globale Farben
Globale Farben

Teut

aztatrol-Betrac:hter . Backplat Hintergrund
Plugins I:‘ Backplat Eilgang
I:‘ Backplot Linearbewegung
. Backplat Kreizbewegung
. Backplot Helisbewegung
I:‘ Backplot hervorgehobenes Element
E Backplot Begrenzungsbox
. Backplot ‘Werkzeugzchneide
. Backplat ‘W erkzeugzchulter
. Backplat *Werkzeugzchaft
. Backplat ‘Werkzeughalter
[T B ackplat Yalumenmadell Material

Rat: u [ Keine Steigung

Giriin: u Licht: u

Blau: U [ ‘wiahle Farbe ] [ Originalwerte ]

[ Hilfe ] [Driginalwerle] [ Abbrechen ] [ QK

Dialog 'Globale Farben'.
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Globale Farben

Um eine spezielle Farbe schnell zu dndern, wéhlen Sie unter 7ext zuerst eine Darstellung aus
der Liste und dndern Sie mit den Schiebereglern die entsprechende Farbe nach Wunsch.

s Wahle Farbe

Verwenden Sie diesen Button, um fiir das ausgewihlte Element eine Farbe aus einer
vorgegebenen Liste auszuwidhlen oder eine benutzerdefinierte Farbe zu wéhlen.

saxl Qriginalwerte

Klicken Sie hier, um fiir das ausgewdéhlte Element die vordefinierte Originalfarbe
wiederherzustellen.

6.4. Externe Befehle

Im diesem Abschnitt werden die Einstellungen und die Verwendung von externen Befehlen
erldutert.

Zur Konfiguration von Externen Befehlen klicken Sie im linken Teil des Einstellungsfensters
auf die Kategorie Externe Befehle. Sie erhalten den folgenden Dialog:

Einstellungen: Externe Befe

[#- Allg. Einstellungen Externe Befehle
pez. Dateitypen

lobale Farben Externer Befehl 1

e Befehle Titel des Befehls:
atrol-Betrachter MC
lugins Auszufiihrendes Programm:

Parameter:
"$PATHYSFILE" "$0OUTFILE"
Auzgabe-Datei [FOUTFILE]:
$PATHASFILENOEXT.OUT

Externer Befehl 2
Titel des Befehls:
M5G

Auszufiihrendes Programm:

Parameter:
"$PATHVEFILE" "$OUTFILE"
Auzgabe-Datei [FOUTFILE]:
$PATHASFILENOEXT.OUT

[ Hilfe ] [Driginalwerle] [ Abbrechen ] [ Qg

Dialog 'Externe Befehle'.
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Externer Befehl 1/2

[

Titel des Befehls

Benutzen Sie dieses Feld, um den Meniitext zu spezifizieren, der im Meni NC-
Funktionen gezeigt wird.

Auszufiuhrendes Programm

Benutzen Sie dieses Feld, um die auszufilhrende Anwendung zu spezifizieren. Sie
konnen auf das Ordnersymbol klicken, um eine ausfiihrbare Datei aus Ihrem
Dateiverzeichnis auszuwihlen.

Parameter

Benutzen Sie dieses Feld, um die Parameter des Befehls zu spezifizieren. Die folgenden
Variablen sind verfiigbar.:

e S$FILE: Dateinamen ohne Pfad.

e S$PATH: Pfad der Datei.

e SFILEPATH: Dateinamen mit Pfad.

e SFILENOEXT: Dateinamen ohne Dateierweiterung.

Beispiel: Um den Befehl mit den Parametern '-g C:\NCPRG\MOULD.NC
C:\NCPRG\MOULD.NEW' durchzufiihren, geben Sie -g $FILE $OUTFILE ein, und
geben Sie dann $pPATH\$FILENOEXT.NEW in das Feld Ausgabe-Datei ein.

Ausgabe-Datei

Benutzen Sie dieses Feld, um den Namen der Ausgabedatei festzulegen. Die folgenden
Variablen sind verfiigbar:

e S$FILE: Dateinamen ohne Pfad.

e S$PATH: Pfad der Datei.

e SFILEPATH: Dateinamen mit Pfad.

e SFILENOEXT: Dateinamen ohne Dateierweiterung.

Beispiel: Um den Befehl mit den Parametern '-g C:\NCPRG\MOULD.NC
C:\NCPRG\MOULD.NEW' durchzufiihren, geben Sie $PATH\S$SFILENOEXT.NEW ein,
und geben Sie dann -g $F1LE $OUTFILE in das Feld Parameter ein.

Q Wenn kein Ausgabedateiname eingegeben wird, wird angenommen, dass die
Eingabedatei gedndert werden soll.
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6.5. Mazatrol-Betrachter

In diesem Abschnitt werden die Einstellungen zum Mazatrol-Betrachter erldutert. Mit
CIMCO Mazatrol-Betrachter konnen Mazatrol-Dateien direkt vom PC aus gedffnet und
angesehen werden.

Der Mazatrol-Viewer kann bindre Dateien ohne Header anzeigen, da er den Dateityp anhand
der Dateiendung bestimmt.

LA Der Mazatrol-Betrachter ist eine optionale Erweiterung und bendtigt eine
entsprechende Lizenz. Sie konnen den Mazatrol-Betrachter unter Plugins in den
Einstellungen aktivieren.

Einstellungen: Mazat

(- Allg. Einstellungen Mazatrol-Betrachter

[+ Spez. Dateitypen
. P vp M azatrol-Betrachter

Sprache: Mazatrol-Betrachter Dezimalstellen:
[ Deutsch > 3

Zeige TPC Daten

Schriftart
NO100 X100 ¥100 I.200 J.200

[ Hilfe ] [Driginalwerle] [ Abbrechen ] [ QK

Dialog 'Mazatrol-Betrachter'.
Mazatrol-Betrachter

#.* Sprache

Wihlen Sie aus der Dropdownliste die Sprache aus, in der die Mazatrol-Datei
dargestellt wird.
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“=  Mazatrol-Betrachter Dezimalstellen

Verwenden Sie dieses Feld, um festzulegen, wie viele Dezimalstellen bei der Anzeige
von Werten im Mazatrol-Betrachter verwendet werden sollen.

Zeige TPC Daten

Wihlen Sie diese Option aus, um TPC-Daten anzuzeigen, wenn Mazatrol-Dateien
betrachtet werden.

Schriftart

Dieses Feld zeigt ein Muster der gewahlten Schriftart. Klicken Sie auf den Button EY
rechts neben dem Textfelt um eine andere Schriftart auszuwéhlen.

6.6. Plugins

Im diesem Abschnitt werden die Einstellungen zu Plugins erldutert.
\i) Plugins sind optional und bendétigen eine entsprechende Lizenzerweiterung.

Wenn Sie Plugins im Einstellungsfenster auswiéhlen, erscheint der folgende Dialog:

Einstellungen: Plugins

[k Allg. Einstellungen Plugins

[ Spez. Dateitypen . .

i~ Globale Farben WIS
Eterne Befehle [7] Backplot deaktivieren MNC-Base Client deaktivieren
I azatral-Betrachter . . . . . L

i [ Enweiterte Simulation deaktivieren DMC-Max Client deaklivieren
[T DNC/Serelle Kommunikation deaktivieren CMC-Cale deaktivieren
[ Dateivergleich deaktiviersn [7] Mazatrol-Betrachter deakliviersn

[ Erweiterte MC-Funklionen deaktivieren

K.anfigurations-k.enrwart
K.onfigurations-kennwart:

I akro-#M azchinen onfigurationspfad:

] [Driginalwerte] [Abbrechen ] [ ak.

Dialog "Plugins'.
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Wabhle Plugins

Backplot deaktivieren

Setzen Sie hier einen Haken, um das Backplot-Modul zu deaktivieren.

Q Backplot benétigt eine Lizenz fiir CIMCO Edit Professional.

Erweiterte Simulation deaktivieren

Deaktiviert das Modul fiir die erweiterete Simulation, welches z.B. die
Volumenmodell-Darstellung enthilt.

DNC/Serielle Kommunikation deaktivieren

Setzen Sie bei diesem Feld einen Haken, um das Modul fiir DNC/Serielle
Kommunikation zu deaktivieren.

Q Um diese Erweiterung zu verwenden, benétigen Sie eine Lizenz fiir CIMCO
Edit, die die DNC-Option beinhaltet.

Dateivergleich deaktivieren

Setzen Sie hier einen Haken, um den Dateivergleich zu deaktivieren.

Erweiterte NC-Funktionen deaktivieren

Setzen Sie hier einen Haken, um die erweiterten NC-Funktionen (Makros, spiegeln,
rotieren...) zu deaktivieren.

Q Um die erweiterten NC-Funktionen zu verwenden, bendtigen Sie eine Lizenz fiir
CIMCO Edit Professional.

NC-Base Client deaktivieren

Setzen Sie hier einen Haken, um den NC-Base Client (Zugriff auf NC-Base
Programmverwaltung) zu deaktivieren.

Q Fiir diese Erweiterung wird ein installierter NC-Base Server vorausgesetzt und
eine erweiterte Lizenz fiir CIMCO Edit benotigt.
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DNC-Max Client deaktivieren

Setzen Sie hier einen Haken, um den DNC-Max Client (Zugriff auf DNC-Max Server)
zu deaktivieren.

\;) Fiir diese Erweiterung wird ein installierter NC-Base Server und DNC-Max
Server vorausgesetzt und eine erweiterte Lizenz fiir CIMCO Edit benotigt.

CNC-Calc deaktivieren

Setzen Sie hier einen Haken, um CNC-Calc zu deaktivieren.

O CNC-Calc benétigt eine Lizenz fiir CIMCO Edit Professional.

Mazatrol-Betrachter deaktivieren

Setzen Sie hier einen Haken, um den Mazatrol-Betrachter zu deaktivieren.

\_f) Der Mazatrol-Betrachter bendtigt eine erweiterte Lizenz fiir CIMCO Edit.

Konfigurations-Kennwort

e

Konfigurations-Kennwort

Benutzen Sie dieses Feld, um ein Konfigurationskennwort festzulegen.

o Wenn sie das Kennwort vergessen haben, halten Sie Strg-+Shifi gedriickt,
wihrend Sie CIMCO Edit v7 starten.

Makro-/Maschinen-Konfigurationspfad

Benutzen Sie diese Feld, um das Standardverzeichnis zum Speichern der Dateitypen
(*.mac) auszuwdhlen. Klicken Sie auf das Ordnersymbol || rechts neben dem Feld, um
einen Pfad auszuwéhlen.

\E) Sie konnen SUSERNAME und $COMPUTERNAME als Verzeichnisvariablen
verwenden.
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7. DNC-Einstellungen

In den Einstellungen von DNC-Max koénnen Sie die Kommunikation zwischen dem DNC-
Rechner und einer ausgewéhlten CNC-Maschine konfigurieren oder eine DNC-Verbindung
zu einer neuen Maschine erstellen. Die Konfigurationen zur DNC-Kommunikation kénnen
Sie auf zwei Arten erreichen:

« Klicken Sie in der Registerkarte Ubertragen im Menii Einstellungen auf “DNC-
Einstellungen. Es offnet sich ein Dialogfenster, in dem Sie die gewiinschte Maschine
auswiéhlen und anschlieBend auf die Schaltfliche Einstellungen klicken, womit Sie
den Dialog fiir die Schnittstellen-Grundeinstellungen erhalten.

« Alternativ wihlen Sie in der Registerkarte Ubertragen im Menii CNC-Maschine die
gewiinschte Maschine aus und klicken auf das Icon = DNC-Einstellungen ganz
rechts, wodurch Sie direkt in den Dialog fiir die Schnittstellen-Grundeinstellungen
gelangen.

Wenn Sie DNC-Einstellungen aus der Registerkarte Ubertragen anwihlen, erhalten Sie
folgenden Dialog:
DMC-Einstellunge
M azchinen

2

K.onfiguration
Frotok.oll

Sernelles Standardpratakall

Schnittztelle:;
CORrZ, 3600, YEZ

Spezifizcher Dateibyp:
150 Frasen -

Einztellungen

umbenennen] [ﬂinzuf'u'gen ] [ Lozchen ] [ k. ]

Dialog 'DNC-Einstellungen'.
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Maschinen

Wenn mehrere Maschinen mit dem DNC-Rechner (PC) verbunden sind, wéhlen Sie durch
Anklicken die Maschine aus, deren Ubertragungsparameter Sie iiberpriifen oder (neu)
einstellen mochten.

Konfiguration

e =

Protokoll

Hier konnen Sie das Kommunikationsprotokoll fiir die gewéhlte Maschine auswéhlen.
Normalerweise verwenden Sie das 'Serielle Standardprotokoll' fiir sogenannte '[SO-
Maschinen', das standardméfig im CIMCO Edit v7 enthalten ist. Fiir bestimmte CNC-
Steuerungen (z.B. Heidenhain, Mazak, etc.) sind Protokolle optional gegen Aufpreis
verfiigbar.

Q Wenn Sie versuchen, ohne =zusitzliche Lizenz ein solches Protokoll zu
verwenden, wird der Computer automatisch das zuletzt verwendete Protokoll

reaktivieren.

Schnittstelle

Hier sehen Sie in Kurzform die zur Zeit eingestellten Parameter der PC-Schnittstelle,
iiber die die Dateniibertragung zur ausgewéhlten CNC-Maschine erfolgen soll:

Beispiel:COM1, 9600, 7E2 (Schnittstelle: COM1, Baud-Rate 9600, Datenbits: 7,
Paritit: E (gerade), Stop-Bits: 2).

Spezifischer Dateityp

Der spezifische Dateityp kann hier aus dem Dropdown-Menii ausgewihlt und als
Vorlage verwendet werden (z.B. ISO Drehen, ISO Friasen, Heidenhain).

Einstellungen

Wenn Sie diese Schaltfliche anklicken, gelangen Sie zum Dialog 'Schnittstelle' mit den
Parametern fiir die ausgewdhlte Maschine.

Umbenennen

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

Klicken Sie auf diese Schaltfliche, um eine neue Konfiguration hinzuzufiigen. Nach
Betitigen der Schaltflache erscheint der folgende Zusatzdialog:
MNeue Maschine hinzufiige

K.anfiguration
M azchinenbeschreibung:

Muzterkonfiguration:

b achine 1 v]

Neue Maschine hinzufiigen.

Tragen Sie in die obere Zeile einen (Kurz-)Namen fiir Thre neue Maschine ein, und
wihlen Sie fiir die untere Zeile eine 'Musterkonfiguration' iber das Dropdown-Menii
aus, die der neuen Maschine moglichst dhnlich ist (z.B. fiir eine neue CNC-
Drehmaschine mit ISO-Codierung den spezifischen Dateityp 'ISO Drehen'). Bestdtigen
Sie jetzt mit OK, dann erhalten Sie die Schnittstellen-Konfiguration, die Sie in
einzelnen Punkten noch dndern konnen. Mit Abbrechen konnen Sie das Erstellen
abbrechen.

Ban| | 9schen

Klicken Sie auf diese Schaltfliche, um eine Konfiguration zu l6schen. Es erscheint eine
Riickfrage, ob Sie die Maschinenkonfiguration wirklich 16schen mochten (Ja / Nein).

sl OK

Klicken Sie auf diesen Button, um die neuen Einstellungen zu tibernehmen.
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7.1. Schnittstelle

Um die DNC-Einstellungen zu #ndern, klicken Sie auf die Registerkarte Ubertragen und
anschlieend auf DNC-Einstellungen. Hier wihlen Sie die gewiinschte Maschine aus und
klicken danach auf den Button Einstellungen. Sie erhalten jetzt den Dialog 'Schnittstelle'.

Einstellungen: Machine 1

P 5 chnittstelle Schnittstelle
-~ Senden
Empfangen Einstellungen Seriglle Schhittstelle

Yerzeichnisse Schnittstelle: Stop-Bits: Paritat:
i Wergionsinformation [EEIM2 v] [2 v] [Eerade

Baudrate: [ atenbits:
| 9600 MRE: -

Einztellungen D atenflusskontrolle
Datenfluzskontralle; DTH aktivieren

lSuftware '] RTS aktivieren

Ernweiterte Schnittztelleneinstellung
[T] Paritatskontralle W17 Yn=eichen
f [35] W14 HOff-Zeichen

Hilfe ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ 0k

Dialog 'Schnittstelle'.

Einstellungen Serielle Schnittstelle

e

.

Schnittstelle

Wenn Sie dieses Dropdown-Menii 6ffnen, erhalten Sie eine Ubersicht iiber die
aktivierbaren seriellen COM-Schnittstellen Thres Rechners. Wéhlen Sie diejenige aus,
iiber die der Rechner mit der vorgesehenen CNC-Maschine kommunizieren soll.

Baudrate

Aus dem Dropdown-Menii koénnen Sie die Ubertragungsgeschwindigkeit in bit/s
auswéhlen.

Stop-Bits
Hier konnen Sie die Anzahl der Stop-Bits (1 oder 2) wihlen, die zur
Zeichenbegrenzung beim asynchronen Ubertragungsverfahren (Start-/Stop) am Ende
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eines Zeichencodes erforderlich ist.

Q Wieviele Stop-Bits bendtigt werden, ist steuerungsabhéngig und vom Hersteller
(evtl. auch aus dem CNC-Handbuch) zu erfragen.

Datenbits

Mit diesem Dropdown-Menii konnen Sie die Anzahl der Datenbits eines Zeichens wihlen.
StandardmiBig wird fiir die NC-Dateniibertragung der 7-bit-ASCII-Code verwendet.

Paritat

Die Paritit ("Gleichheit") dient der Uberpriifung, ob eine Ubertragung fehlerfrei war.
Sie bezieht sich auf die Quersumme der 'Einsen' ('1') in jedem Zeichen, die mit dem
Paritybit (8. Bit) die 7-bit-ASCII-Codierung 'gerade' werden ldsst (2, 4, 6, 8 Einsen).
Der Sender (z.B. der PC) setzt dazu vor der Ubertragung eines Zeichens das Paritybit =
1, wenn die Quersumme der Datenbits ungerade war, und der Empfinger (z.B. die
CNC) priift jedes ankommende Zeichen auf eine 'gerade' Quersumme. Ist diese
'ungerade', liegt ein (Einfach-) Fehler vor, die CNC zeigt 'Fehler'. Doppelfehler kénnen
nicht erkannt werden.
Die iiber das Dropdown-Menii wéhlbaren Modi sind:

o Keine: Keine Paritétspriifung soll erfolgen.

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

e Ungerade: Ungerade Anzahl von 'len' in jedem Zeichen.

Nur fiir Sonderfille (Testzwecke):
e Markieren: Das Paritybit ist immer '1' und der Signalpegel stindig niedrig' (low).
o Leerzeichen: Das Paritybit ist immer '0' und der Signalpegel stéindig 'hoch' (high).

Einstellung Datenflusskontrolle

e =

Datenflusskontrolle

Das 'Handshake'-Verfahren ermoglicht die Synchronisation der Dateniibertragung
zwischen DNC-Rechner (PC) und CNC. Es gibt zwei Arten der Datenflusskontrolle:

Software-Handshake, bei dem die ASCII-Zeichen XOn / XOff verwendet werden, und
Hardware-Handshake, bei dem iiber die RS-232-C-Schnittstelle die Potentiale der RTS-
/CTS-Leitungen gesteuert werden.

Die iiber das Dropdown-Menii wihlbaren Modi sind:
o Keine: Keine Datenflusskontrolle soll erfolgen.
e Software: Software-Handshake soll verwendet werden.

e Hardware: Hardware-Handshake soll verwendet werden.
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e Hardware und Software: Hardware- und Software-Handshake sollen
gleichzeitig verwendet werden.

DTR aktivieren
Wenn dieses Feld angewaihlt ist, ist DTR aktiv.

RTS aktivieren
Wenn dieses Feld angewahlt ist, ist RTS aktiv.

Erweiterte Schnittstelleneinstellung

v

Paritatskontrolle

Setzen Sie hier einen Haken, wenn Sie mochten, dass bei einem Parititsfehler eine
Fehlermeldung (z.B. # (35)) an der Fehlerstelle in das CNC-Programm eingetragen
wird. Die Fehlermeldung konnen Sie frei definieren.

Nichtstandardisierte XOn / XOff-Zeichen sind hier spezifizierbar.

Bei Paritatsfehler einfliigen

Hier konnen Sie ein Zeichen angeben, dass in eine empfangene Datei eingefiigt werden
soll, falls ein Paritétsfehler bei der Dateniibertragung von einer Maschine auftritt. Wenn
das Feld leer bleibt, wird kein Zeichen eingefiigt.

XOn-Zeichen

Hier wihlen Sie das XOn-Zeichen. Wenn das Feld leer bleibt, wird das
Standardzeichen verwendet. Falls Thre Maschine ein anderes Zeichen verlangt, konnen
Sie dieses hier eingeben.

XOff-Zeichen

Hier wihlen Sie das XOff-Zeichen. Wenn das Feld leer bleibt, wird das
Standardzeichen verwendet. Falls Thre Maschine ein anderes Zeichen verlangt, kdnnen
Sie dieses hier eingeben.

Q Sie konnen das XOn, XOff, und Bei Paritdtsfehler einfiigen -Zeichen als ASCII-Zeichen

eingeben, d.h. geben Sie '$' (ohne ' ') ein um ASCII-Zeichen 36 zu erhalten. Alternativ
konnen Sie auch einen ASCII-Wert wie diesen "\36' eingeben (wieder ohne '').
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7.2. Senden

Um die Einstellungen fiir die Ubertragungsfunktion Senden zu bearbeiten, klicken Sie im
linken Teil des Einstellungsfenster auf den Menii-Punkt Senden. Sie erhalten dann den hier
gezeigten Dialog:

FEinsteIIungen: Machine 1

- Schnittstelle Senden
® c chden
i Empfangen Einztellungen senden

verzeichhizse CRALF: Zeilen auzlassen mit:
L Wersionsinformation w1210

Startcode: Zeichen entferner:

Endcode: Fauze nach(Sekunden):
0

Alz Vaorspann senden; Zeitlimit Handshake [Sekunden):
0

Alz Machspann senden: W artezeit vor jeder Zeile [ms]:
0

[ stk %0r woarten [ Leerzeichen entfermen
[ &t Start-Signal warten [] 4B s durch Leerzeichen ersetzen
Entferne ASCI 0 [ Sende Dat. mit nicht standard CRALF

Hilfe ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ Ok

Einstellungen 'Senden’'.

Senden

“* CRILF

Hier konnen Sie die Zeichen fiir Zeilenvorschub (LF=10) und/oder Wagenriicklauf
(CR=13) eingeben oder aus dem Dropdown-Menii auswéhlen.

\i) Fiir ASCII 13 und ASCII 10 gibt es keine Taste. Sie miissen daher als 173 und
|70 eingegeben werden.

# Startcode

Benutzen Sie dieses Feld, um den Start-Trigger festzulegen. Das DNC beginnt die
Datentibertragung ab der Zeile, die den hier festgelegten Start-Trigger enthélt. Falls
kein Start-Trigger festgelegt wurde, beginnt die Ubertragung am Anfang der Datei.
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e Endcode

Benutzen Sie dieses Feld, um den End-Trigger festzulegen.

J Die Zeile, die den End-Trigger enthilt, wird nicht iibertragen.

e Als Vorspann senden

Hier konnen Sie ein Zeichen oder eine Zeichenfolge eingeben, die zu Beginn der

Ubertragung gesendet werden sollen.

e Als Nachspann senden

Hier konnen Sie ein Zeichen oder eine Zeichenfolge eingeben, die am Ende der

Ubertragung gesendet werden sollen.

e Zeilen auslassen mit

Zeilen, die eines der in diesem Feld eingegebenen Zeichen enthalten, werden nicht

iibertragen.

e Zeichen entfernen

Benutzen Sie dieses Feld, um Zeichen einzugeben, die aus den iibertragenen Daten

entfernt werden sollten.

=+ Pause nach

Hier geben Sie an, wie viele Zeichen die Maschine empfangen kann, bevor die
Ubertragung an die Steuerung abgebrochen wird. Nach der hier festgelegten Anzahl an
Zeichen wird die Ubertragung in jedem Fall abgebrochen, egal, ob das Programm noch
nicht beendet wurde. Wenn das Feld leer bleibt, werden sédmtliche empfangenen

Zeichen ignoriert.

w s Zeitlimit Handshake [s]

Geben Sie hier die Zeitspanne in Sekunden ein, die CIMCO Edit v7 nach Empfang
eines Stop-Signals von der CNC warten soll, bevor die Verbindung abgebrochen wird.
Wenn hier kein Wert angegeben wurde, hélt CIMCO Edit v7 die Verbindung solange,

bis ein Start-Signal empfangen wird.

=+ \Wartezeit vor jeder Zeile [ms]

Hier konnen Sie in Millisekunden angeben, wie lange CIMCO Edit v7 nach jeder Zeile

mit dem Senden der nachsten warten soll.
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Auf XOn warten

Benutzen Sie diese Option, wenn CIMCO Edit v7 auf ein XOn-Zeichen warten soll,
bevor die Ubertragung beginnt. Diese Funktion ist nur verfiigbar, wenn Software-
Handshake bei der Schnittstelleneinstellung aktiviert wurde.

Auf Start-Signal warten

Benutzen Sie diese Option, wenn CIMCO Edit v7 mit der Ubertragung warten soll, bis
Sie auf die Schaltfliche Start im Dialogfenster Ubertragungszustand klicken.

Entferne ASCII 0

Benutzen Sie diese Option, um ASCII Oen aus den iibertragenen Daten zu entfernen.

Leerzeichen entfernen

Verwenden Sie diese Option, um Leerzeichen und Tabulatoren automatisch aus den
tibertragenen Daten zu entfernen.

TABs durch Leerzeichen ersetzen

Ist diese Option aktiviert, werden alle Tabulatoren (ASCII 9) in Leerzeichen (ASCII
32) umgewandelt, bevor sie zur Maschine gesendet werden.

Sende Dateien mit nicht standard CR/LF

Benutzen Sie diese Option, um Dateien mit nicht-standard
Zeilenvorschub/Zeilenumbruch-Zeichen wie \CR\LF\LF oder \CR\CR zu senden.

O Sie konnen Zeichen auf zweierlei Weise in die Eingabefelder eingeben: Geben Sie die
gewlinschten Zeichen entweder direkt iiber die Tastatur ein, wie zum Beispiel '$*'
(ohne ' '), um ASCII-Zeichen 36 gefolgt von 42 zu erhalten, oder geben Sie ASCII-
Werte an, wie \36\42' (wieder ohne '').
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7.3. Empfangen

Um die Einstellungen fiir die Ubertragungsfunktion 'Empfangen' zu bearbeiten, klicken Sie im
linken Teil des Einstellungsfensters auf den Menii-Punkt Empfangen. Sie erhalten dann den

hier gezeigten Dialog:

-—Einsl:ellungen: Machine

7 Schrittstells Emptangen
i Senden

Einstellungen empfangen

Werzeichhizse CRALF: Startcode:
L Wersionsinformation At

Zeilen auzlazzen mit: Endcode:

Zeichen entfermen: Zeithmit Empfang [Sekunden):
| ille unter ASCI 32 5

[ Leerzeilen auslassen

Emweiterte Einstellungen Empfangen

Flxo 4 Bei Emplangsbeginn zenden:
n senden

Hilfe l lDriginaIwertel [ Abbrechen ] [ 0k

Einstellungen 'Empfangen'.
Empfangen

“* CRILF
Hier konnen Sie das bzw. die Zeichen fiir Zeilenvorschub (LF) und/oder
Wagenriicklauf (CR) eingeben.
Wenn Sie 'Auto’ wihlen, versucht CIMCO Edit die verwendete CR/LF-Einstellung
automatisch zu erkennen. Wenn es sich dabei nicht um eine iibliche Kombination aus
ASCII 13 und ASCII 10 handelt, miissen Sie die Zeichen per Hand eingeben.

0 Ublich ist z. B. ASCII 13 gefolgt von ASCII 10. Fiir diese Zeichen gibt es keine
Taste, sic miissen daher als \13 und \10 eingegeben werden.
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132 =

Zeilen auslassen mit

Zeilen, die die hier eingegebenen Zeichen enthalten, werden unterdriickt, d.h. beim
Empfang verworfen.

Zeichen entfernen

Die gewdhlten Zeichen werden automatisch aus den eintreffenden Daten entfernt. Sie
konnen aus der Dropdown-Liste je nach Bedarf 'Keine', 'ASCII 0' oder 'Alle unter
ASCII 32' wihlen.

Leerzeilen auslassen

Setzen Sie hier einen Haken, um leere Zeilen nicht mit abzuspeichern.

Startcode

Die in dieses Feld eingegebenen Zeichen legen fest, dass CIMCO Edit v7 eingehende
Daten ab deren Erscheinen sichern soll. Wenn hier kein Startzeichen angegeben wird,
werden alle empfangenen Daten von Anfang an gespeichert.

J Der Startcode ist die erste Sequenz aus der Datei, die empfangen wird.

Endcode

Die in dieses Feld eingegebenen Zeichen legen fest, dass CIMCO Edit v7 ab deren
Erscheinen aufhoren soll, die eintreffenden Daten zu sichern. Wenn hier kein
Endzeichen angegeben wird, werden alle empfangenen Daten bis zum Schluss der
Ubertragung gespeichert.

Q Der Endcode ist die letzte Sequenz, die empfangen wird.

Zeitlimit Empfang (Sekunden)

Hier wird die Zeitspanne in Sekunden festgelegt, die das Programm bis zum Abbrechen
der Ubertragung wartet, nachdem kein Zeichen mehr empfangen wurde. Wenn Sie
keine Endzeichen verwenden, sollten Sie hier eine Zeit festlegen. Andernfalls miissen
Sie die Ubertragung manuell iiber den Ubertragungsdialog beenden.

Erweiterte Einstellungen Empfangen

J

XOn senden

Wenn bei diesem Feld ein Haken gesetzt ist, sendet CIMCO Edit v7 ein XOn-Zeichen,
sobald Daten empfangen werden konnen.
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e Bei Empfangsbeginn senden

Geben Sie hier an, welche Zeichen bei Beginn des Empfangs an die CNC-Maschine
gesendet werden sollen.

\D Sie konnen Zeichen auf zweierlei Weise in die Eingabefelder eingeben: Geben Sie die
gewlinschten Zeichen entweder direkt iiber die Tastatur ein, wie zum Beispiel '$*'
(ohne ' '), um ASCII-Zeichen 36 gefolgt von 42 zu erhalten, oder geben Sie ASCII-
Werte an, wie "\36\42' (wieder ohne '").

7.4. Verzeichnisse

Klicken Sie im linken Teil des Fensters auf Verzeichnisse, um in das Fenster zur Einstellung
des Sende- und Empfangsverzeichnises zu gelangen. Der folgende Dialog erscheint:

Einstellungen: Machine

¢ Schrittstelle Verzeichnisse
i Senden
- Empfangen Senden [Standard)

= 12 Sendeerzeichniz [Standard):
e ergionginformation

Standarddateienweiterung: Zuzatzliche D ateienweiterungen:

Empfangen [Standard]
Empfangs-ferzeichniz [Standard]:

=

Standarddateienueiterung: Zuzatzliche Datelenweiterungen:

Hilfe l lDriginaIwertel [ Abbrechen ] [

'Einstellung von Sende- und Empfangsverzeichnis'.
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Senden (Standard)

e Sende-Verzeichnis (Standard)

Geben Sie hier den Standardpfad fiir ausgehende Daten an dieser Schnittstelle ein, oder
klicken Sie auf das Ordnersymbol =) rechts neben dem Eingabefeld, um ein
Verzeichnis auszuwéhlen.

e Standarddateierweiterung

Geben Sie hier an, welche Dateierweiterung ausgehende Programme standardmiBig
haben sollen.

e Zusatzliche Dateierweiterungen

Geben Sie hier weitere Dateierweiterungen fiir ausgehende CNC-Programme iiber diese
Schnittstelle an.

Empfangen (Standard)

e Empfangs-Verzeichnis (Standard)

Geben Sie hier den Standardpfad fiir eingehende Daten an dieser Schnittstelle ein, oder
klicken Sie auf das Ordnersymbol |- rechts neben dem Eingabefeld, um ein
Verzeichnis auszuwéhlen

= Standarddateierweiterung

Geben Sie hier an, mit welcher Dateierweiterung das empfangene Programm
standardméaBig gespeichert werden soll.

e Zusatzliche Dateierweiterungen

Geben Sie hier weitere Dateierweiterungen an, die liber diese Schnittstelle eingehende
CNC-Programme (oder Dateien) haben diirfen.
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7.5. Versionsinformation

Wenn Sie feststellen wollen, mit welcher Version des CIMCO Edit v7 Sie gerade arbeiten,
dann klicken Sie links im Einstellungsfenster auf Versionsinformation. Alternativ kdnnen
Sie auch im Hauptmenii auf das Menii Hilfe und klicken auf Uber: Sie erhalten auch hier die
gewlinschte Information.

Einstellungen: Machine

- Schnittstelle Yersionsinformation
- Senden

Empfangen
- YWerzeichnisse Serielles Standardprotokell, Yersion 7.00.00

B/ erzionzinformation

Hilfe l lDriginaIwertel [ Abbrechen ] [

'Versionsinformation'.
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8. Editor-Hilfe

In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie Sie die Hilfe in CIMCO-Produkten benutzen
konnen.

Ein Standard-Windows-Hilfe-Datei ist verfiigbar durch das Dropdown-Menii Hilfe, indem Sie
auf Hilfe zum Editor klicken.

Hilfe zum Editor
Gehe zur CIMCO-Homepage
Aktuelle Version herunterladen

@ Uber

'Hilfe-Auswahl'.

8.1. Hilfe in Dialog-Fenstern

Der Editor CIMCO Edit v7 besitzt eine Vielzahl von Dialogen, in denen Dropdown-Meniis,
Auswahlboxen und Schaltflichen fiir bestimmte Einstellungen vorgesehen sind.

Um Hilfe fiir ein bestimmtes Element in einem Dialog zu erhalten, klicken Sie auf das ?-
Symbol im Dialog oben rechts.

Klicken Sie auf das Fragezeichen.

Der Mauszeiger dndert sein Aussehen in ein Fragezeichen und einen Pfeil und zeigt damit an,
dass Sie sich jetzt im Hilfe-Modus befinden.

?

Der Fragezeichen-Mauszeiger.
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Klicken Sie jetzt auf das Element, zu dem Sie mehr Informationen bendtigen. Wenn es zu
dem Thema einen Hilfetext gibt, wird dieser in einem kleinen sich Offnenden Fenster
angezeigt. Wenn kein Text zur Verfligung steht, wird die allgemeine Hilfe gestartet.

Erzetzen durch:

3eben Sie hier den neu
einzufligenden Text gin.

Fleihzschreibung ignarieren
Hur in Blockmarkierung erzetzen

Popup-Information.

Sie konnen die Pop-Up-Hilfe auch aufrufen, indem Sie in das gewiinschte Feld klicken und
F1 driicken.

8.2. Hilfetext Drucken

Wenn Sie nur einen Abschnitt aus der Hilfe drucken mochten, klicken Sie in der
Werkzeugleiste der Programm-Hilfe (Kopfzeile) auf den Button Drucken:
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Werkzeugleiste der Editor-Hilfe.

Falls Sie mehr als ein paar Abschnitte drucken wollen, sollten Sie die PDF-Version der
Programm-Hilfe 6ffnen. Das PDF-Format liefert einen Ausdruck in deutlich hoherer Qualitét.

Sie konnen die PDF-Version des Benutzerhandbuchs von der CIMCO-Website herunterladen.

\i) Sie brauchen das Programm 'Adobe Reader' oder ein anderes Programm zum Offnen
von PDF-Dateien, um die PDF-Datei 6ffnen zu konnen.



