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Bedienungsanleitung NC-Start 3.5

Kapitel 1

1.1

Allgemeines

NC-Start ist ein Programm zum Steuern und Bedienen von 3-Achs-Schrittmotorsteuerungen
mittels PC. Die Daten werden iiber die parallele Schnittstelle Thres Rechners an die Steuerung
ausgegeben. Diese konnen in verschiedenen Formaten vorliegen oder durch Maus- und
Tastaturbefehle direkt weitergegeben werden. Die vielfiltigen Einstellmdglichkeiten erlauben
komfortables Frésen.

NC-Start ist ein Programm, das nicht nur Maschinen und Steuerungen der Fa. EAS antreibt. Sie
konnen auch Thre eigene Elektronik oder auch Steuerungen anderer Hersteller betreiben. Dazu
finden Sie im Anhang A eine genaue Beschreibung mit PIN- Belegung der Ausgabedaten.

GroBler Wert wurde auf die einfache Bedienung gelegt. Sie brauchen keine
Programmierkenntnisse und kénnen direkt Thre Zeichnung an die Maschine ausgeben. Von
groBem Vorteil ist die Simulationsmoglichkeit. Auf dem Bildschirm sehen Sie, wie Ihr
Werkstiick bearbeitet wird.

NC-Start 3.5 l4uft sicher auf den Windows-Systemen 95/98/ME/2000/XP. Dadurch kénnen Sie
NC-Start sowohl auf dlteren 486er-Rechnern wie auch auf modernen Computern im Gigahertz-
Bereich nutzen. Bei grofleren Dateien konnen bei langsamen Rechnern allerdings Wartezeiten
beim Einlesen und Optimieren der Dateien entstehen.

Diese Bedienungsanleitung wurde mit groler Sorgfalt erstellt. Trotzdem kann es zu Fehlern
und Irrtimern kommen. Eine Haftung fiir unvollstindige oder fehlerhafte Angaben wird
hiermit ausdriicklich ausgeschlossen.

Ausgabestand dieser Bedienungsanleitung: 01 / 02 vom 06.02.2002.
Anderungen und Ergiinzungen finden Sie im Internet als Download unter www.easgmbh.de

Alle Urheberrechte liegen bei der EAS GmbH, 47495 Rheinberg.
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Installation

Bevor Sie NC-Start 3.5 installieren, beachten Sie bitte die Lizenzvereinbarung. Sie diirfen das
Programm nur auf einem PC nutzen. Die Weitergabe an Dritte ist streng untersagt und verletzt
das Urheberrecht. Das kann strafrechtliche Folgen haben.

Zur Installation von NC-Start 3.5 gehen Sie wie folgt vor:

l.
2.
3.
4.
5

6.

Legen Sie die CD in IThr CD-ROM Laufwerk

Betidtigen Sie Start = Programm > Windows Explorer

Wihlen Sie Ihr CD-ROM Laufwerk

Waihlen Sie das Verzeichnis NC-Start 3.5

Starten Sie mit Doppelklick das Programm Setup.exe.

Folgen Sie nun den Installationsanweisungen auf dem Bildschirm

Willkommen zum Ne-Start 3.5-5etup. Mit diesem Programm wird
Me-5tart 3.5 auf lhrem Computer instaliert.

Ex= wird dringend empfohlen, daik Sie alle Windows-Programme
beenden, bevor Sie das Setup ausflibren.

Klicken Sie auf Abbrechen. um das Setup zu beenden, und
anzchiiefend echiiehen Sie alle gedffneten Programme. 'wahlen
Sie Weiter, um mit Setup fortzufahien.

WARMUMNG: Diege Anwendung ist durch Urheberrecht und
intemationale Yereinbarungen geschiitzt.

Unberechtigte Feproduktion oder nicht autorisisrter Vertrieh
diezer dnwendung oder einer ihrer Komponenten wird gerichtlich
wverfolgt und kann zu ertheblichen Strafen fihren,

% Z0iriick Abbrechen |

Geben Sie anschlieBend Thre personliche Registrierungsnummer ein.

Benutzerinformationen

Geben Sie unten lhren Mamen ein. Sie miissen auch den Namen
der Firma, bei der Sie arbeiten, und die Serennummer des
Produkts eingeben

Hame: IHr. Peerenboom

Firma |EAS GmbH

Seriennr.; |12345B7-1§34581

< Zuriick I wieiter » I Abbrechen

Klicken Sie auf,,Weiter*

EAS Elektro-Ausriistungs-Service GmbH, Nordring 30, 47495 Rheinberg, Tel.: 02843-92959-0,
www.easgmbh.de
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Zielpfad wahlen x|

Mi-Start 3.5 wird in diesemn Yerzeichnis instaliert

Klicken Sie “weiter zur [nstallation in diezem Yerzeichnis,
Durchsuchen zur Installation in einemn anderen und wahlen Sie
dieses.

Klicken Sie Abbrechen, um Setup zu beenden, wenn Sie Nec-Start
3.5 nicht installigren.

Zielverzeichnis
’7 C:\ProgrammeiMec-Start 3.5 tirchsuchan |

£ Zuriick

Abbrechen |

Programmordner auswahlen | x|

Setup fligt den unten aufgefubrten Programmardnern neus
Spmbole hinzw. Sie kionnen einen neuen Ordnemamen eingeben
oder einen vorhandenen Ordrner aus der Liste auswihlen.
‘Wahlen Sie "Weiter, um den Yargang fortzusetzen.

Frogrammordner:
e Star 3]

“Yorhandene Ordner:

Ne-Demo 3.5 01-02-02
Ne-Start 2.0 -
Mo-Start 3.1

Ne-Start 3.1 neu 25-10-01

< Zuriick I wieiter » I Abbrechenl

Starten Sie Thren Computer neu und starten Sie dann NC-Start 3.5.

Dieses Handbuch finden Sie auf der CD als Word-Datei in dem Verzeichnis
NC-Start 3.5\Handbuch\Bedienungsanleitung NC-Start 3.5.doc

EAS Elektro-Ausriistungs-Service GmbH, Nordring 30, 47495 Rheinberg, Tel.: 02843-92959-0,
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Sicherheit

Denken Sie immer daran, dafl Sie mit dieser Software eine Maschine steuern! NC-Start 3.5
wurde mit grofiter Sorgfalt entwickelt und getestet. Dennoch kann nie ausgeschlossen werden,
dal eine Maschine, ohne es zu wollen, anlduft oder z. B. die Bohrspindel eingeschaltet wird.
Das kann durch Fehlfunktionen der Steuerung, der parallelen Schnittstelle oder anderer
installierter Software, wie z. B. Druckertreiber nicht ausgeschlossen werden.

Wir empfehlen deshalb:

Wechseln Sie nie einen Friser, ohne den Frasmotor am Gerét selber auszuschalten oder
den Netzstecker zu ziehen.

Nutzen Sie die Software nur zur Ansteuerung von 3-Achsen Einheiten zum Gravieren
und Frésen.

Betitigen Sie die ,,Strg-Taste* oder die ,,Esc- Taste* bei Gefahr. Die Datenausgabe wird
darauthin sofort abgebrochen.

Schalten Sie Thre Steuerung aus, wenn Sie Arbeiten an Ihrer Maschine vornehmen
(z. B. neues Werkstiick aufspannen).

Wenn NC-Start 3.5 aufgerufen wurde, wird ein Signal an PIN 17 der parallelen
Schnittstelle ausgegeben. Damit konnen Sie lhre Schrittmotorsteuerung freigeben.
(Néheres sieche Anhang A)

EAS Elektro-Ausriistungs-Service GmbH, Nordring 30, 47495 Rheinberg, Tel.: 02843-92959-0,
www.easgmbh.de
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Kapitel 2

2.1 Hauptmenii

Nachdem Sie NC-Start 3.5 gedffnet haben, erscheint das Hauptmenii auf dem Bildschirm. An
der oberen Bedienleiste sehen Sie Pull- Down Meniis, mit denen Sie zu verschiedenen
Programmabschnitten wechseln kénnen.

Hauptmoni EAS - BEmbH

Emmﬁﬂﬁﬁhiﬁmiﬁmmmﬁ

Cepymght Rewser Oddey 1955 - 207

Das Hauptmenii zeigt eine Frdsmaschine BGS 100 mit Schrittmotorsteuerung MC 100,
Hochfrequenzspindel und Regelgerit.

EAS Elektro-Ausriistungs-Service GmbH, Nordring 30, 47495 Rheinberg, Tel.: 02843-92959-0,
www.easgmbh.de
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2.2 Verfahren von Hand

Durch Anwahl der Pfeiltasten mit der Maus und Betétigen der linken Maustaste, konnen Sie
Ihre Maschine von Hand verfahren.

Al ¥

Az
V:|>

\AR.

v A7

Analog dazu konnen Sie auch die Tasten am Nummernblock Threr Tastatur nutzen:

Handverfahren per Tastatur

Taste 1: X/Y diagonal links unten

Num - X — Taste 2: Y unten

Taste 3: X/Y diagonal rechts unten

Taste 4: X links
7 8 9 Taste 5: ohne Funktion

+ Taste 6: X rechts

Taste 7: X/Y diagonal links oben
4 5 6 Taste 8: Y oben

Taste 9: X/Y rechts oben

Taste -: Z Auf
1 2 3 Taste +: Z Ab

Enter

0 ’
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Weiterhin sind auch die Tasten am Cursorblock wirksam:

Pfeiltasten links/rechts gleich X-Achse und Pfeiltasten auf/ab fiir die Y-Achse. Mit den Tasten
Bild Auf/Ab bewegen Sie die Z-Achse nach oben oder unten.

Durch Betdtigung von Strg oder Esc unterbrechen Sie die Datenausgabe zur Maschine sofort.
(Not-Aus). Dabei gehen alle Koordinaten verloren (auch der Nullpunkt!). Mit der linken Alt-
Taste unterbrechen Sie die Datenausgabe. Die Maschine fahrt den aktuellen Vektor noch zu
Ende und es erscheint das ,,Manuell fahren* Fenster.

Bedienung ohne Maus
Sie konnen NC-Start 3.5 auch ohne Maus bedienen.

CRE—— ~1of x|

Bohrspindel einschalte Belais einschalten

 OK | X Abbruch |

Die Bohrspindel wird eingeschaltet indem Sie die linke Alt-Taste und gleichzeitig B betétigen.
Das Relais schalten Sie beispielsweise mit Alt und R.

11
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Kapitel 3 — Konfiguration

Wihlen Sie im Hauptmenii das Pull- Down Menti ,,Konfiguration®.
Hier werden die wichtigsten Daten fiir Ihre Maschine eingestellt. Sie konnen die Software Thren
Hardware-Gegebenheiten anpassen. Bereits bei der Karte ,,Grundeinstellungen® sehen Sie, wie

universell NC-Start 3.5 auf Ihre Maschine eingestellt werden kann.

Auf den folgenden Seiten wird jeder Punkt genau erklért.

Wauptmanis EAS -Gelill

| Al 7| _1

[ Konfgation  EAS-GmbH -
Cuserabeburgen | Frisserorvesturg | Borrosvermatung | Laved |
‘Spindelwieigungen:
% ¥ z Sohnittstales | ¢ pckee: (3.0 mim
WrkateapisidurSoincei:d B 0 chess i SR
Rnferancgeschwindigen; 250 (250 080 oo etk | 30
A et s Qe Prrndighen- W | PR - Achae: Sur Rumcong:
Postioniergescheinaighen: (600 (400 o, | FReeme
St e isindagionit: Fﬂ'i"' Ea_mrri'rrm V- At (500
setieunigungstaktes : [0 8000 ehiimeses gm Usen et zunsverhshnis. |
Verzogerungstakios: [0 OO0 oy 2- hchae dor B - Achma:
t mmhmrlﬁ-ﬁ i F‘hm 1.0 men
e il T " {500 imimin

2. Achna Frughohe: B0 | 2|
Norrekturfakton: | 1.0 ii 3 :—:"M
il - Vorsatz (P13 (0.0 T I O PRebiw
[ Walpunia - Offwst fur Bohrdston: (0.0 (0.0 men Tl PeRveszogermg mch
i SrheaRimpds N Relas:
|;|:m a5
oK Konfiguration abspeichem | Kenfiguration laden |

Cepynght Feirer Odayy 1958 - 2007
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3.1 Grundeinstellungen

Grundeinstelungen |Frésewerwartung I Bohrerverwalttung I Lot I

rundkonfiguration.cfg

X Y £
Umkehrspiel der Spindeln: 3 3 I':I achritte
Referenzgeschwindigkeit: 250 2560 |250 rmdmin
Arbeitsgeschwindigkeit: 400 300 i |
Posttioniergeschwindigkeit: 500 400 mimin
startgeschwindigkeit: 100 20 T min
Beschleunigungsfaktor : In 8000 Schriftels®
verzogerungsfaktor: In _ 8000 Schritters®
Ruhepunkt (%, v, Z): Iu_ |1ﬂﬂ |'5 Fm
Tastatur- / Mausgeschwindigkeit: 200 FrmSmin
Fahrtlange pro Tasten-/ Mausdruck: :?ﬂ_ T I
Z - Achse Flughihe: Z i '
Korrekturfaktor: | 1.0
Hullpunkt - Versatz (HPGLE: (0.0 0.0 i ’
[~ Hullpunkt - Offset fiir Bohrdaten: 0.0 (0.0 mm

13
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3.1.1 Umkehrspiel der Spindeln

Jede Maschine hat ein gewisses mechanisches Spiel. Das kann je nach verwendeten
Materialien groBer oder kleiner sein. Mit NC-Start 3.5 haben Sie die Moglichkeit, das
Umkehrspiel der Achsen zu kompensieren. Als Wert fiir das Umkehrspiel geben Sie die
Anzahl fiir Vollschritte Thres Schrittmotors ein.

So bestimmen Sie das Umkehrspiel Threr Mechanik:

Drehen Sie Thre Achse in eine Richtung

Drehen Sie nun die Achse in die andere Richtung und zdhlen dabei die Schritte
des Motors, bis sich die Achse bewegt

Geben Sie nun die Anzahl der Schritte ein und bestimmen Sie das Umkehrspiel
der anderen Achsen.

3.1.2 Referenzgeschwindigkeit

Wenn Thre Maschine Referenzpunktschalter besitzt, geben Sie hier die Geschwindigkeit
fiir die Referenzfahrt ein.

3.1.3 Arbeitsgeschwindigkeit
Die Arbeitsgeschwindigkeit ist von mehreren Faktoren abhingig:

- vom zu bearbeitenden Material

- vom Fréser

- von der Kiihlung

- von der Genauigkeit, die Sie erreichen wollen (Schrittverluste des Motors)
- vom Spindelmotor und der Drehzahl

- von der Mechanik

Die ideale Arbeitsgeschwindigkeit miissen Sie wahrscheinlich fiir jeden Frésertyp und
Werkstoff ausprobieren. Halten Sie sich zundchst an Werte, die die Friserhersteller

vorgeben.

Hier einige Richtwerte:

Holz, mit 2-Schneidenfriaser ca. 500 mm/Min.
Plexiglas mit Plexiglasfriser ca. 450 mm/Min.
Platinen frasen ca. 400 mm/Min
Aluminium mit 2-Schneidenfriser ca. 100 mm/Min.
Messing mit 2-Schneidenfraser ca. 80 mm/Min.
Gravur in Kunststoffen ca. 500 mm/Min.

14
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Die hier eingestellte Arbeitsgeschwindigkeit wird durch die Einstellungen unter
Konfiguration = Friserverwaltung iiberschrieben, wenn dort Werte vorgegeben sind
und eine Ausgabe iiber den Frés-Editor erfolgt.

3.1.4 Positioniergeschwindigkeit

Die Positioniergeschwindigkeit kann hoher eingestellt werden als die
Arbeitsgeschwindigkeit. Bei den Achsen x und y ist es die Geschwindigkeit, wenn kein
Fraser im Eingriff ist, sondern zur nichsten Position in Flughdhe gefahren wird. Bei der
z-Achse gibt die Positioniergeschwindigkeit die Bewegung nach oben vor. So kann
z. B. beim Bohren von Werkstiicken mit der Arbeitsgeschwindigkeit langsam ins
Werkstiick und schnell wieder herausgefahren werden.

3.1.5 Startgeschwindigkeit, Beschleunigung, Verzogerung

Jede Maschine ist einer gewissen Massentragheit unterworfen. Ein Antrieb muf3 beim
Starten diese Massentrigheit iiberwinden, um die Achse zu bewegen. Da als Antrieb ein
Schrittmotor verwendet wird, fehlt der Software eine Riickmeldung, ob die vorgegebene
Bewegung effektiv ausgefiihrt wurde. Schrittverluste aufgrund zu grofer Trégheit des
mechanischen Systems werden nicht erkannt und fithren zu Ungenauigkeiten.

Durch die Eingabe der 3 Parameter Startgeschwindigkeit, Beschleunigung und
Verzogerung kann das Risiko von Schrittverlusten minimiert werden.

Folgendes Diagramm soll den Zusammenhang verdeutlichen:

Geschw indigkeit

Beschleunigung Verzdgerung
\ { |
\ \ \
\ \ \
| \ \
Arbeits- oder ‘ ‘
Positionier- |
geschwindigkeit | | ] \
\

Start-
geschw indigkeit |

Zeit

Die Startgeschwindigkeit gibt eine Drehzahl des Motors vor, mit der er die Tragheit der
Achse sicher iiberwindet. Anschlieend wird mit der Beschleunigung auf die

15
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3.1.6

3.1.7

3.1.8

vorgegebene Arbeits- oder Positioniergeschwindigkeit gefahren. Der Verzogerungswert
bestimmt die Bremsrampe, um die Achse zum Stillstand zu bringen.

Beschleunigungs- und Bremsfaktor werden nur ausgefiihrt, wenn in der
Friaserverwaltung die Rampenfahrt eingeschaltet wurde.

Ruhepunkt

Bei NC-Start 3.5 ist der Nullpunkt eines Werkstiicks immer unten links definiert. Das
Aufspannen oder Entnehmen des Werkstiicks wird jedoch durch die Position des
Frasmotors behindert. Sie kdnnen unter Ruhepunkt eine giinstigere Position definieren
und spéter auswihlen.

Beispiel:

Eine Platine im Europakartenformat von 100 x 160 mm soll bearbeitet werden. Die
linke untere Ecke der Platine ist der Nullpunkt, an der die Bearbeitung gestartet wird.
Der Frasmotor steht nun iiber der Platine und es ist schwierig, die Platine zu befestigen
oder zu entnehmen. Definieren Sie den Ruhepunkt mit 0/ 120/ -5.

Wenn Sie nun den Ruhepunkt anfahren, 146t sich die Platine ohne Behinderung der z-
Achse aufbringen. Danach wihlen Sie ,,Vom Ruhepunkt zuriick* und starten dann die
Ausgabe. Bei Beendigung der Frisarbeit fahren Sie erneut den Ruhepunkt an und
konnen Thr Werkstiick einfach entnehmen.

Tastatur/Mausgeschwindigkeit

Dieser Parameter definiert die Geschwindigkeit beim Verfahren der Achsen mittels
Tastatur oder Maus. Die eingestellten Werte fiir Beschleunigung, Verzogerung und
Startgeschwindigkeit werden nicht beriicksichtigt.

Fahrtldnge pro Tasten-/Mausdruck
Hier legen Sie fest, welchen Weg die Maschine bei einem einzigen Tastendruck oder
Mausklick zuriicklegen soll.

Flughohe Z-Achse

Die Flughoéhe ist eine sehr wichtige GroB3e und ist deshalb farbig hinterlegt. Sie legt fest,
wie tief die Z-Achse ins Werkstiick féhrt.

Die Flughohe ist der Abstand zwischen Werkstiickoberkante und Position der
Friserspitze, wenn die Achsen Y und X mit Positioniergeschwindigkeit verfahren.
Stellen Sie die Flughdhe so ein, dafl der Friaser beim Positionieren geniigend Abstand
zum Werkstiick hat. Andererseits sollten Sie nicht einen zu grolen Wert eingeben,
damit nicht zu viel Zeit bei der Bearbeitung des Werkstiicks verloren geht. Als
praktikabel hat sich eine Flughohe von 2 mm erwiesen.
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3.1.9

3.1.10

3.1.11

Korrekturfaktor

Mit dem Korrekturfaktor konnen Sie Ihr Werkstiick vergroBern oder verkleinern, ohne
es neu zu zeichnen. Bei Korrekturfaktor 1 wird das Werkstiick in Originalgrof3e
bearbeitet. Korrekturfaktor 2 bedeutet eine Verdoppelung, Korrekturfaktor 0,5
verkleinert auf die Hélfte.

Der Korrekturfaktor wirkt sich auf alle Maf3e des zu bearbeitenden Objektes aus.

Nullpunkt Versatz (HPGL)

Einige Zeichenprogramme erzeugen Fehler beim Exportieren der Zeichnung ins HPGL-
Format. Sie verschieben den Nullpunkt gegeniiber der Originalzeichnung.

Beispiel:

Sie erstellen eine Datei mit Corel Draw 8, wobei Sie ein Rechteck mit den MalBlen
50 x 100 mm gezeichnet haben. Die linke untere Ecke Ihres Rechtecks hat die
Koordinate 0 / 0. Wenn Sie diese Datei ins Plotterformat .plt mit den Plottereinheiten
1015 exportieren und in NC-Start 3.5 aufrufen, so ist das Rechteck verschoben.

Durch Eingabe des Nullpunkt Versatzes von —3,1 / 8.8 korrigieren Sie den Exportfehler
von Corel Draw 8.

Nullpunkt- Offset fiir Bohrdaten

Wie mit dem Nullpunkt-Versatz (HPGL), konnen Sie hier einen Korrekturfaktor fiir die
Bearbeitung von Bohrdateien hinterlegen.
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~Drehrichtung:
—X - Achse: |
(¢ Rechtslauf
" Linkslaut

—Y - Achse;
(¢ Rechtslauf
(" Linkslauf

—Z - Achse:
{+ Rechtslauf
" Linkslauf

Betriebsmodus:
(Schrittes VYollschritt)

R
Steps/Motor:

1200 ~
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3.1.12

3.1.13

3.1.14

3.1.15

Schnittstelle

Achtung:
Es wird nur die Standart Schnittstelle LPT 1 am Rechner unterstiitzt.

Wenn NC-Start 3.5 geoffnet wurde, wird ein Freigabe-Signal {iber PIN 17 an der
parallelen Schnittstelle ausgegeben. Erhalten Sie diese nicht, so miissen Sie Thre Bios-
Einstellung eventuell &dndern. Stellen Sie im Bios die parallele Schnittstelle auf den
ECP/EPP- Mode ein.

Drehrichtung

Die Drehrichtung der Schrittmotoren kann hier softwaremifig umgeschaltet werden.
Ein Umverdrahten entfallt somit.

Betriebsmodus

Die meisten herkdmmlichen Schrittmotorsteuerungen haben die Wahl zwischen
Vollschritt und Halbschritt. Bei der EAS Schrittmotorsteuerung MC 100 haben Sie die
Wahl zwischen Vollschritt/Halbschritt/Viertelschritt und Achtelschritt. Andere
Steuerungen kdnnen im Mikroschritt bis 1/256-Schritt betrieben werden.

Damit die GroBe Thres Werkstiicks auch tatsdchlich der Zeichnung entspricht, geben sie
hier den Betriebsmodus Ihrer Steuerung ein. Bei Achtelschritt wire es eine 8, bei
Vollschritt eine 1.

Je hoher die Schrittauflosung ist, umso sanfter fahrt Ihr Schrittmotor und umso genauer
ist die Auflosung. Allerdings verliert er an Drehmoment  gegeniiber dem
Vollschrittbetrieb.

Stepps / Motor

Geben Sie die Auflosung Ihres Schrittmotors ein. Bei einem 1,8° Schrittmotor ist die
Auflésung 200 Schritte/Umdrehung.
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spindelsteigungen:

X - Achse: 3.0 T

Y - Achse: 3.0 I
7 - Achse:[3.0 T

'—Fijr Rundkorper:

Durchmesser:

\En.n -

Ubersetzunsverhiltnis
der B - Achse:

\1.1: i

{* Flachkirper frasen

{” Rundkirper frasen

'—Hetriehsmud. E-Achse:'
f* Schrittmotor

" Relais

Zertverzogerung nach
schaltimpuls fir Relais:

500 -
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3.1.16

3.1.17

Spindelsteigung
Die Spindelsteigung pro Umdrehung wird hier fiir jede Achse einzeln eingegeben.

Wenn lhnen die Spindelsteigung Threr Maschine nicht bekannt ist, gehen Sie
folgendermallen vor:

- Drehen Sie Thre Spindel moglichst genau 10mal in die gleiche Richtung.

- Messen Sie mit einem Mefschieber den zuriickgelegten Weg der Achse nach.

- Teilen Sie den gemessenen Weg durch 10 und tragen Sie den errechneten Wert
ein.

- Wiederholen Sie diese Prozedur fiir alle Achsen.

- Fahren Sie nun in der Vektorausgabe (Hauptmenii = Positionieren) 100 mm in
eine Richtung und messen Sie den Weg erneut.

- Korrigieren Sie gegebenenfalls den Wert der Spindelsteigung nach oben oder
unten und wiederholen Sie diesen Vorgang so lange, bis Sie exakt das
vorgegebene MalR erreichen.

Je genauer Sie diese Einstellung durchfiihren umso genauer wird Thre Maschine spéter
frasen.

Wichtig:

Bevor Sie die Spindelsteigung anpassen, liberzeugen Sie sich, daf3 Sie die Werte fiir den
Betriebsmodus und die Stepps /Motor richtig eingestellt haben. Kontrollieren Sie auch
die Einstellung der Schrittmotorsteuerung, ob der richtige Betriebsmodus eingestellt ist.

Rundkorper

Sie konnen mit NC-Start 3.5 nicht nur flache Werkstiicke bearbeiten, sondern auch
zylindrische Korper. Dazu brauchen Sie natiirlich eine zusitzlich mechanische Einheit,
wie z. B. einen Teilapparat, der durch einen Schrittmotor angetrieben wird. SchlieBen
Sie diese Drehvorrichtung anstatt der Y-Achse an Thre Schrittmotorsteuerung an.

Wenn Sie nun anstatt , Flachkorper frdasen®, die Einstellung “Rundkdrper frésen®
wihlen, werden die beiden Parameter ,, Durchmesser und ,,Ubersetzungsverhiltnis der
B-Achse* fiir den Y-Antrieb der Schrittmotorsteuerung iibernommen.

Die Spindelsteigung wird ersetzt durch das Ubersetzungsverhiltnis. Uber den
Durchmesser (bitte sehr genau angeben) wird das GroBenverhédltnis zur X-Achse
bestimmt.
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3.1.18

3.1.19

3.1.20

Betriebsmodus Z-Achse

Geben Sie an, ob Ihre Z-Achse durch einen Schrittmotor oder durch ein einfaches
Auf/Ab (z. B. ein Magnet) bewegt wird. Bei der Einstellung ,Relais* werden die
Parameter fiir die Flugh6he und Fréstiefen in der Friserverwaltung unwirksam.

Zeitverzdgerung nach Schaltimpuls fiir Relais:

Diese Einstellung ist nur bei vorheriger Anwahl von ,,Relais* fiir die Z-Achse wirksam.
Sie beschreibt die Senkzeit der Z-Achse, nachdem die X und Y Achsen in Position
gefahren sind. Bei zu klein eingestellter Verzogerungszeit fahren X und Y schon los,
bevor der Fréser seine Solltiefe erreicht hat.

Abstandstoleranz fiir 2 Vektoren

Damit die Fréaserradienkorrektur unter der Friserverwaltung richtig angewendet wird,
miissen Anfangs- und Endpunkt eines Objektes genau die gleiche Koordinate haben.
Ansonsten ist eine Zuordnung fiir Innen- oder AuBlenkorrektur nicht moglich. Da nicht
immer sichergestellt ist, daf} bei einer Zeichnung ein Objekt geschlossen ist oder, wenn
es zu Rundungsfehlern beim Exportieren einer Datei kommt, konnen Sie hier ein
Toleranzfenster fiir den Anfangspunkt und den Endpunkt eines Objektes angeben.
NC-Start 3.5 schlieit das Objekt dann automatisch.

Wenn Sie das Toleranzfenster zu gro3 wéhlen, kann die Kontur Thres Werkstiicks in
dem Toleranzbereich verzerrt werden!

0.2 mm

Ahstands - Toleranz fiir zwei miteinander verbundenen Yektoren:

Ik, Konfiguration abspeichern Konfiguration laden |

Abspeichern

Die eingestellte Konfiguration kann in einer Datei gespeichert werden. So konnen Sie
z. B. fiir jeden Werkstoff eine eigene Datei anlegen, in der Sie entsprechende Parameter
hinterlegt haben. Fiir die Bearbeitung von Holz und Aluminium haben Sie z. B.
unterschiedliche Arbeitsgeschwindigkeiten. So konnen Sie eine Datei ,,Holz* beim
nichsten Mal wieder aufrufen, ohne IThre Werte neu eingeben zu miissen.

Wenn Sie die Konfiguration mit OK verlassen, werden die eingestellten Parameter so
lange beibehalten, wie NC-Start 3.5 lduft.
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Vergessen Sie also nicht IThre Konfigurationsdatei abzuspeichern!

Friserverwaltung

Mit NC-Start 3.5 haben Sie vielfiltige Mdglichkeiten Thr Werkstiick zu bearbeiten. Kernpunkt
ist die Fraserverwaltung, in der Sie 8 Werkzeugen verschiedene Parameter zuordnen konnen.
Diese 8 Werkzeuge sind gekennzeichnet durch 8 unterschiedliche Farben. In Threr Zeichnung
legen Sie bereits fest, ob ein Friasvorgang unterschiedlich zu anderen Frisvorgéngen ist:

- bei unterschiedlichen Frisarten, wie Aullenkorrektur, Innenkorrektur, keine Korrektur

- bei unterschiedlichen Friaserdurchmessern

- bei unterschiedlichen Fristiefen

Wichtig: Die Farbgebung Ihrer Frasbahnen mul den RGB- Farben zugeordnet sein. Nur
so erkennt NC-Start 3.5 die verschiedenen Werkzeuge.

% Al 7 _1

Cruenstehrgen. [Fibterare oty | Borververwatung | Laroa |

[ EAS - Geslill

& Frissrwechse! ~ mehrers Durchgings frisen il Durchgingec
" kein Frizerwechsel = einen Durchgang frisen ZustellungDurchgang:|=-0  mm

‘%%m Erdsertomeidur; man‘ﬁ%ﬁ‘ﬂm Rampe:

e ElnAus

mﬂmr! I inewen [ susgen 0.1 ;'T:EH L] W ¥ D
5P2: Blau Finren [ sussan ﬁ&- E_— FE_ FEE-" L
SP3: Aot T ineen R pussan H r il? W [
SP4: Grum M ineen [ sussen F ;T H IH i g
5P3: Manenta & inegn [ wussan F.i— F-.ﬂ‘u ﬁ‘ FEE“ L
(PEELEE)

SP6: Galb I neen P sussen ;]3_ 'E' H I"H [l s
(255255

SPT: Cymn I inmen [ ausden iT JF W IH =
SPB: Braun T jneen W wussen W H W W i

[IE3AI5) ;

Abstinds . Tolaranz fis twel mitelnander verbundansn Vikdoran: [0-2 FiiT

DK | Konfiguration abspeichem ] Eanfiguration laden |

Cegynght Rewes Ouddey 1955 - 3007
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3.21

3.2.2

3.2.3

Friserwechsel

Sie legen fest, ob nach dem Abarbeiten eines Fridsvorgangs die Maschine zum
Friaserwechsel anhalten soll.

- Konfiguration

Grundeinstellungen  Fraserverwaliy

* Fraserwechsel
i kein Fraserwechsel

Mehrere Durchgiinge frisen

Bei dickeren Materialien ist es unter Umstinden mdglich, dal Sie mit einem kleinen
Fraser in einem Frasdurchgang die gewlinschte Tiefe nicht erreichen konnen. In diesem
Falle wéhlen Sie ,mehrere Durchginge frisen”. AnschlieBend geben Sie die
gewlinschte Anzahl der Durchgédnge und die Zustellung je Durchgang an.

Bei einer Zustellung von 2 mm und 5 Durchgingen, ergibt sich somit eine
Gesamtfrastiefe von 10 mm.

Ang | Bohrerverswalung | Layout |

& mehrere Durchginge frisen  n2ahl Durchgange: s

" einen Durchgang frisen Zustellung/Durchgang: 20  mm

Fraserzuordnung

Jeder Fraser ist durch eine Farbe gekennzeichnet. Achten Sie darauf, daB3 Sie in Ihrer
Zeichnung die RGB- Farben verwenden. Die Kennziffern der RGB- Farben finden Sie
unter den jeweiligen Friser (z. B. 0/0/0 fiir schwarz).

Durch Anwahl der Friaserkorrektur fiir innen oder au3en bestimmen Sie, ob der Fréser
entsprechend seinem Durchmesser eine Innenkontur oder eine AuBlenkontur an Threm
Werkstiick frést. Wenn Sie nichts oder beide anwihlen, erfolgt keine Korrektur. Dann
wird genau auf der gezeichneten Linie gefrést.

Die Fristiefe bestimmt die Eindringtiefe ins Werkstiick. Dabei wird die Flughdhe aus
der Grundeinstellung automatisch mit beriicksichtigt.
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Die Angabe des Friserdurchmessers ist wichtig fiir die Berechnung der
Fraserradiuskorrektur. Bei Eingabe ,,0¢ folgt die Frisbahn genau der gezeichneten
Linie. Durch Eingabe von groBeren Werten als dem eigentlichen Fraserdurchmesser,
konnen sie Thr Werkstiick oder einen Ausschnitt vergroern und verkleinern.

Stiftfarbe:  Frdserkorrektur: Frdstiefe: Friserg Arbeitsgeschwind.:  Rampe:
(RIGIE) SR e Eim/us
(sﬂ%js.:hwarz innen I aussen (0.1 1.0 400 [100 L_l|
T N I R R
éggﬁnﬂm? [innen W aussen [0.5 2 [400  |100 L_r o
(SDJI;-EEGMF)UH I innen I aussen IO-T |1-3 I300 |100 |® @ |
ety e e Cawssen 08 |4 [0 [0 [ C €
B8 i P o 5 o [ [
(SDE?;SECQ‘?E? ["innen I aussan I‘I-':I I’I-6 I200 |100 L_F @ |
SP8: Braun [ innen W aussen |[1.1 2.0 200 100 '

(153/102/57)

Fiir jeden Friser kann eine eigene Arbeitsgeschwindigkeit eingestellt werden. Diese
Werte iiberschreiben den Parameter Arbeitsgeschwindigkeit in der Grundeinstellung.

Ebenfalls kann fiir jeden Friser eine Anfahr- und Verzdgerungsrampe ein- oder
ausgeschaltet werden. Die GroBe der Rampe wird durch die Beschleunigungs- und
Verzogerungswerte in der Grundeinstellung bestimmt.

Sortierfolge

Beim Einlesen einer PLT- Datei werden die einzelnen Vektoren sortiert. Die
Sortierfolge wird durch die Einstellungen in der Fraserverwaltung vorgegeben. Dabei
gilt:

- zuerst erfolgt eine Auswahl nach der Fristiefe in der Reihenfolge:
geringe Fristiefe = grofle Fristiefe
- bei mehreren gleichen Fréstiefen erfolgt eine weitere Sortierung nach der
Fraserradiuskorrektur
wobei gilt:
zuerst ohne Korrektur
dann Innenkorrektur
dann AuBenkorrektur

Die Reihenfolge der Bearbeitung Thres Werkstiicks ist also allein abhédngig von der
Fristiefe des jeweiligen Fridsers und dann, ob eine Friserradiuskorrektur angewahlt
wurde!
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Mit OK verlassen Sie die Konfiguration und die eingestellten Werte gelten so lange wie
NC-Start 3.5 lduft. Erst nach ,,Konfiguration abspeichern® sind die Werte gesichert!

]

CIE, Konfiguration abspeichern Konfiguration laden
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3.3 Bohrerverwaltung

Sie haben die Moglichkeit 10 verschiedenen Bohrern unterschiedliche Durchmesser
zuzuordnen. Der Bohrhub kann vorgegeben werden und addiert sich automatisch zur Flughdhe.
Sie konnen wihlen, ob Sie einen Werkzeugwechsel vornehmen wollen.

| Wiptmaris___________ CEAREGeWL ! =181 x|

®| Al 7

mm_m

b e p b peiges
7 Fum Werkeeupaechss| anhalen
auu-qcﬁ.z e 1+ Kein Wi knsagwechast

Bohews 204 e
Bomese 208 e

oK | Kontiguration abspeichem J Eandiguration laden

Cegymght R Oddsy 1995 - 207

Beim Senken der Z-Achse zum Bohren, wird die Arbeitsgeschwindigkeit aus der
Grundeinstellung tibernommen. Fir das Heben der Z-Achse, definieren Sie die
Positioniergeschwindigkeit.

D|
=
E|

Bohrhub: 1

—Bohrwerkzeuge:
~ Zum Werkzeugwechsel anhalten
Bohrer 1:(0.2 mim f+ Kein Werkzeugwechsel
Bohrer E:ID | mim
Bohrer 3:/0.6  mm
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Layout

Hier geben Sie vor, wie Ihre Zeichnungen im Fréis-Editor angezeigt werden soll. Das
Anzeigeformat begrenzt die Bildschirmausgabe, so dal Sie sofort sehen, ob Thre Zeichnung
auch auf der Maschine gentigend Platz hat und bearbeitet werden kann.
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3.4.1 Anzeigeformat

Im Anzeigenformat sind die GroBen der EAS-Maschinen und die DIN-Papierformate
hinterlegt. Zusétzlich konnen Sie natiirlich Thre eigene Maschinengréf3e unter
,Benutzerdefiniert” vorgeben.

Grundeinstellingen | Fraserverwsitung | Boherverwattung Lavod |

Anzeigeformat im HPGL - Editor: Anzeige/Ausgabe:

295 mmx 295 mm

295 mm 295 mm (BGS 1 - L seitiinremne
295 mm x 145 mm (BGE 100/D) ~ Maschinenausgabe
435 mmx 295 mm (BGS 200, BGS 300/D)

435 mmx 145 mm D) x
435 mn 435 mm (BGE 300)

600 mim x 295 mm (BGS 400)

600 mm x 435 mm (BGS 500)

DIN A4 (210 x 297 mm) Hochformat
DIN &4 (297 x 210 mm) Querformat
DI A3 (297 % 420 mm) Hochformat
DI A3 (420 % 297 mm) Querformat = " Hauptrment ohre Photo
DI 42 (420 x 594 mm) Hochformat -
DIN A2 (594 % 420 mm) Querformat

DI Al (594 % 840 mm) Hochformat -

* Maschinenausgabe und Simultananzeige|

Farbe fir Simultananzeige

& Hauptmend mit Photo

Ok

| Konfiguration abspeichern Konfiguration laden

3.4.2 Anzeige/Ausgabe

Wihlen Sie verschiedenen Ausgabeformen Ihrer Zeichnung:

3.4.2.1

3.4.2.2

Simultananzeigen

Der Frasvorgang wird Thnen am Bildschirm angezeigt. So konnen Sie
auch ohne Maschine Thre Zeichnung kontrollieren, ob es bei bestimmten
Fraserdurchmessern zur Beschddigung einer Nachbarkontur kommit.
Besonders bei der Platinenherstellung ist das wichtig, damit nicht
benachbarte Leiterbahnen zerstort werden.

Maschinenausgabe

Die Ausgabe der Daten an die Steuerung erfolgt ohne Anzeige am
Bildschirm.
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3.4.23 Maschinenausgabe und Simultananzeige

Die Ausgabe der Daten erfolgt an die Steuerung und wird gleichzeitig auf
dem Bildschirm dargestellt.

Bei dieser Einstellung kann es bei langsamen Rechnern zu ,,ruckender
Fahrweise der Achsen kommen. Das liegt an Windows, da gleichzeitig
die Datenausgabe auf den Parallelport und zum Bildschirm erfolgt.

3.4.24 Farbe fiir Simultananzeige

Ihre Frésdateien sind farbig fiir die Fraserzuordnung erstellt. Damit Sie
nun die gefrdste Linie am Bildschirm sehen, konnen sie die Farbe frei
wihlen.

=10f %]

usgabe:

hanzeige
nenausgabe

nenausgabe und Simultananzeige

ne for Simultananzeige

lend mit Photo

Farben definieren >
= lenid ohne Photo

0Kk | Abbrechen |
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3.4.2.5 Hintergrund Hauptmenii

Bei idlteren Rechnern kann das FEinlesen des Hintergrundbildes im
Hauptmenii lange dauern. Mit dieser Funktion schalten Sie das
Hintergrundbild aus.

& Hauptmeni mit Photo

" Hauptmen( ohne Photo
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Kapitel 4 - Datenausgabe vom Hauptmenii

" Hauptmenii EAS - GmbH

[Dater  Beferenzfahit Eraz-Editor  Bohr-Editar Wektor-Editor - Konbiguration: Einschalken Fostionieren  Info

4.1 Referenzfahrt

Wenn an Threr Maschine Referenzpunktschalter montiert sind, konnen Sie diese Funktion zur

Nullpunkteinstellung nutzen.
Nach Mausklick auf Referenzfahrt erscheint folgendes Bild:

[T EAT - Geslill

[iwte Felwegiohe Taidia Bobvidior Yeloldio fovgowon [ructalen Pmécresn o

r
< 3>
5

]

Nachfolgend sind dis Male sinzutragen, die der
Motor nach Betitigung des Referenzschalters in
die jewsiligs Richtung 2u fahren hat:

X - Richtung:[5 e
il ‘HFWI‘FEE frem
Z- Rbulmmn:fi i

Cepymght Feiss Oddiy 1955 - 303

Geben Sie das Mal} an, welches Sie verfahren mochten, wenn die betreffende Achse den
Referenzpunktschalter erreicht hat.
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Beispiel: in X-Richtung 5 mm
> dann auf OK Klicken

Die Achse fahrt mit der Positioniergeschwindigkeit (Konfiguration = Grundeinstellung) in
Minus-Richtung zum Referenzpunkt. Bei Betitigung des Referenzpunktschalters verfahrt sie in
Gegenrichtung mit der Referenzgeschwindigkeit um 5 mm zuriick. Das ist Ihr Referenzpunkt
fiir X und damit die Nullposition.

Der Referenzpunkt liegt immer in Minusrichtung der jeweiligen Achse.

Als Referenzpunktschalter verwenden Sie SchlieBerkontakte, wobei Sie alle Achsen parallel
schalten. Es fahrt immer nur eine Achse zum Referenzpunkt.

Wenn Sie keine Referenzpunktschalter angebaut haben, so setzt NC-Start 3.5 immer die

augenblickliche Position, wo Sie eine Ausgabe starten, zu Null. Von hier aus beziehen sich alle
Werte einer Ausgabedatei.
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Positionieren

Durch Anwahl von Positionieren haben Sie verschiedene Moglichkeiten die Achsen definiert
zu verfahren.

Dot Delermrciobst FiivEdeor fokvEdioe Vet Eddor Korlgurafion  Dnchsten | Postersssn o
Fiughiche anisiven
iebaishishe rdatoan

Bubegurd? andifFeen |1 ;
< 3> :

Cepymght Fetrees Oddynr 1995 - 3000

4.2.1 Flughohe anfahren

Durch Mausklick fahren Sie die Z-Achse auf die eingestellte Flughdhe
(Konfiguration = Grundeinstellung)

4.2.2 Arbeitshohe anfahren

Durch Mausklick fahren Sie die Z-Achse um den Wert der eingestellten
Flughohe (Konfiguration = Grundeinstellung) nach unten.

34

EAS Elektro-Ausriistungs-Service GmbH, Nordring 30, 47495 Rheinberg, Tel.: 02843-92959-0,
www.easgmbh.de



EA Agﬁflektrn - ;
o

Ausriistungs - Service

Bedienungsanleitung NC-Start 3.5

4.2.3 Ruhepunkt anfahren

Zur einfachen Entnahme oder Befestigung von Werkstiicken kdnnen Sie
die Achsen zum Ruhepunkt verfahren. (Konfiguration ->

Grundeinstellung)
4.2.4 Vektorausgabe

Durch Anwahl der Vektorausgabe erscheint folgendes Bild:

il
[ies Belweoiite fmidia fobidhe Yeoldio jovgeemon Druchabm Podcmes ol
v A ¥
A Z
<>
Al V| 4

M- Ricktung [T00
Y - Richiung: [30 |
Z-Michung [0

Angaben im0 Schidle
%

" Plolbes - Eshefien (HPGL)

Cepymight Fewnss Chddayr 1938 - 2007

Sie konnen fiir jede Achse einen Wert in Schritten, Millimetern oder Plottereinheiten eingeben.
Fiir die Minusrichtung miissen Sie ein Vorzeichen angeben. Beachten Sie, dafl Sie einen Punkt
als Trennzeichen fiir Nachkommastellen eingeben!
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Durch Klicken auf OK, erscheint das Ausgabefenster. Dieses ist immer einer Datenausgabe
vorgeschaltet.

RN ~181x|

Bohrspindel einschalte Relais einschalten

" OK | X Abbruch |

Mit Bohrspindel einschalten und Relais einschalten, kdnnen sie {iber PIN 14 und tiber PIN 1
Signale an der parallelen Schnittstelle ausgeben. Diese konnen Sie weiter verarbeiten um z. B.
die Bohrspindel oder einen Staubsauger ein- und auszuschalten. (ndheres unter Anhang A)
Wenn sie die Schrittmotorsteuerung MC 100 der Fa. EAS angeschlossen haben, werden durch
diese beiden Befehle die blauen Steckdosen geschaltet.
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Kapitel 5 — Fras-Editor

Im Fréis-Editor laden Sie Ihre Zeichnungen zur Ausgabe an die Maschine. Als Dateityp muf} eine
PLT- Datei vorliegen. Diese Dateitypen werden von verschiedenen Programmen erzeugt. Eine Liste,
welche HPGL- Befehle eingelesen und verarbeitet werden konnen, finden Sie im Anhang.

5.1

Datei 6ffnen

Im Datei- Menii finden Sie verschiedene Moglichkeiten zur Bearbeitung Ihrer Dateien.

Als Vorschau 6ffnen Sie Ihre Datei, ohne daB eine Uberpriifung der Daten vorgenommen wird.
Diese Funktion eignet sich zur schnellen Suche, um zu sehen, was sich hinter dem Dateinamen
verbirgt.

Wenn Sie die Datei mit dem Befehl ,,Offnen” aufrufen, wird IThre Datei bereits beim Einlesen
sortiert.

SP1:
PLAED? 4342;
POGOTE 4347
SH1:
PLUAEDD? AZ64;
POGOTE A264;
P
PLAEDZ A§05;
FOGOTE A105;
SH1;

FUARDE 48067 5
N -
FOGOTE 4106 t e

Bel: i/ Die Daten werden sortiert und optimiert . |
PLAGDE ARET; | S ;
POSOTE 4021 8 /o TR RreRTe )
sH1:
PUGDES SE6S;
POG02Y 5720,
SR
PUSSED S0
PO5260 5169,
5P1;
PUSETZ S164;
POS&TE Sra0;
| S H
PUSTS3 720
D583 5164;
SP1;
PLULT14 S164;
POSI14 500
P

T BT ¥, SED o
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Die Oberfliche im Fraseditor

Nach dem Offnen einer Datei sehen Sie nun auf der linken Bildschirmseite eine Tabelle. Dort
sind die Vektordaten Threr Zeichnungsdatei aufgelistet. Wenn Sie dort einen Vektor anklicken,

erscheint dieser in der gewdhlten Farbe fir Simulation auf der Zeichnung.
(Konfiguration = Layout).
Fras - Edibm N _‘J_.'_I_'EL
oon _§Hwsratl Ogtmenrg Voltdd Zoom B Bhvdten_Korfigusion_arvel s
=
iz
L J
ol T
| .!. |\ l | I : ‘ ey [
| | [ !I
= | 'I 'I I|
S f
L 1 \ '. .‘-!u 1 III
Z = | LN - | =
: = = o _<,|_
TR P ey e L oy ey .'II"I' .:I 5 i'_l'-_l'_l'_l vy (= 2 (P et T r_' r_;'_ |... :‘| R —
= Al (21 ] L) L] 183 e 180 i e 240 =0 ’iTJ 3'.1] -

B

Der eingeblendete Maf3stab gibt IThnen die voreingestellte Grof3e der Bearbeitungsfliche Threr
Maschine wieder (Konfiguration - Layout). Sehr leicht kénnen Sie nun kontrollieren, ob Thre
Zeichnung von der Maschine bearbeitet werden kann.

Am unteren Bildrand finden Sie links den Namen der geladenen Datei.

Daneben werden ihnen die X- und Y-Werte des Mauszeigers im Bereich der Maschinengrofle
angezeigt.

Weiter rechts sehen Sie, welche Stiftauswahl Sie getroffen haben. (= Kapitel 5.6)
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Vektoren bearbeiten

Unter ,,.Bearbeiten® konnen Sie die Vektoren bearbeiten.

Ausgabe einer Datei

Um eine Datei an die Maschine auszugeben, klicken Sie in der oberen Leiste auf ,,Ausgabe®.

T = il [ _.___ =l 2l

Crathifn somgen, el [pfeenng, Yol Tooe limesctomn Bihdintn - Lorfgesion e vetaem e

fl ] Datennuspabs o CHT Maashine ==
et i
20 Durchgang 1 von 1
20
18
e
140 [Indmation |
| \j-‘) Eia Fiisse mt 100 rom D 5P 5 | et
12
100 ;
3 8 2 3 N\
122 | / ; i
= | I ') %
. Y P i | Vil
lea F; :\‘\' P _"\ | Y Ja | | &
(SISO
AT Y 2l
A W ! e
n- . -LH-/'] [:}_-/" b 5ok D_.-"‘. iy st e
| I
| (I |
@ J
:J 2o | [} ] i i ] i i I i 1 i i i i i 1) 1 L) Ll [ ] ] ) I [} |} [} i ] ——
o o] & & L] ] 12 ieh 160 10 2 | 240 20 20 b
W ORewm ¥ 250 Limtsusiesht Griarhraai

Sie werden aufgefordert den entsprechenden Fréser einzusetzen und dieses zu bestitigen. Es
wird Thnen angezeigt, welcher Friaser von der Maschine benétigt wird. Dazu erhalten Sie als
Information die Daten, die Sie in der Konfiguration unter Fraserverwaltung hinterlegt haben.
Durch Bestétigung mit OK erscheint das Ausgabefenster.
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Fies <€ ok £Al | bl ! .. . . : =il xl

rmgen Sl Upheepng | Yokl Toom lEnmechomn fiphadinkny - Lodgesion Winoed vwteiven e

=10 =
PUSE 4353 ]
221

PO15TS 4364 1 Durchgang 1 von 1
5P1;
FLUSE 4275 200
POAST? 4275
sP1; :
P96 4196 "
PO1STE 4196
B H 160
FUIE 4117;
POISIZ 4117: N TP
5P e
Ll - Bshrspindel elnschalten | Belals elnschalten
POISTE AD30: e
EiH d
PUSS] 782 o = _{.EE.&J
POUS1 1333 . E - — =
sP1: B o S, TR
PUBT2 1338 e | f ik
POHT2 762 & 1 — [H { \
sPi: - [ it NP i R [ )
PUTS3 702 e f\jf A %JI‘ Xl I "
PD793 133%; | %—mo—j l%;,_ | . |
sP1: MDY MY, 5 :

g |1 EEANCER | e g R | By - ”
PUT14 1333, b e
PO714 782 K [
5P1 N ||
PUSE 182; f ”]]
POG3E 1333; o ” |
e A b ' s ' o' e i ! ' ke " e ! ae!
Ol o P 03w Y. 25500 me Liptswabt Getantraht

Mit ,,Bohrspindel einschalten” und ,Relais einschalten bekommen Sie an PIN 14 fiir
Bohrspindel und an PIN 1 fiir Relais Signale an der parallelen Schnittstelle. Wenn Sie die
Schrittmotorsteuerung MC 100 der Fa. EAS verwenden, schalten Sie hiermit die beiden blauen
Steckdosen.

Mit OK bestétigen Sie die Ausgabe der Daten an die Maschine. Dort, wo Thre Maschine jetzt
steht, ist der Nullpunkt. Von hier werden alle weiteren Berechnungen durchgefiihrt. Der
Nullpunkt einer Ausgabe ist immer unten links, d. h. die Maschine fahrt immer in positiver
Richtung.

Am oberen Bildrand wird ein Fortschrittsbalken angezeigt, der angibt, wieviel Prozent der
Datei bearbeitet sind.
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B =@ x|
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POHTT 1656 | 2 uspabe ran CHIC Marc P [
POATI 200 7; 240 NEEERERER
POE0Y 2044 165 2
POSET 1TEE: e o~
Py - Durchgang 1 von 1

[l

Wenn Sie in der Konfigurationseinstellung unter Layout ,Maschinenausgabe und
Simultananzeige* angewéhlt habe, so wird ein bearbeiteter Vektor in der gewéhlten Farbe flir
die Simultananzeige angezeigt. Gleichzeitig sehen Sie in der Vektorliste auf der linken Seite
durch einen blauen Balken, welcher Vektor gerade bearbeitet wird.

Bei langsamen Rechnern kann es zu ,,ruckenden Bewegungen® kommen. Schalten Sie dann
unter Konfiguration = die Simultananzeige aus.

Frisbahn anzeigen

Mit dieser Funktion werden alle Friasbahnen in der Farbe der Simultananzeige dargestellt. Bei
Anwahl einer Fréserradiuskorrektur erscheint die Frdsbahn in der Breite des zugehdrigen
Frésers.(siehe Konfiguration = Layout)

Eine Ausgabe der Daten erfolgt nicht an die Maschine sondern nur auf dem Bildschirm.
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Fiivh - Elibist

SR
PLGE 415%;

PDIGTZ 4363;

SP1:
PLGE 4775

PRISIE A275;

Eig
PUAE 41965;

POISTE AVEE:

3P
PUAE 4117,

3P
PLUEE 4038;

5P
PUAST 782;
FRA%1 1338
5P1;

PUATZ 133%
POATE T02:
5P1:

PLTSI 782;
POTYT 1333
5P

PUTLA 1333
PO7T14 702;
SR

PUE3E 182;
POEIE 133%;
SP:

PUSST 1333
ipﬂssr 8z

o e

FONGIZ A117;

P52 AR

L]

i BT = E
it 1 {Schwarz, 0:1 mm) = 2ot 5 (Magentn, 08 me)

) Sait 2 (B, 0.3 o) = St 6 (Gl 9 9 )

¥ 5ol 4 (Grin, 0.7 men) o St B (Braon, 11 mm)

sl Lenyer suswation | Eamim Layer sutwahlon |

|! Avmwahl srresgan I|

&
= :EBM T‘ﬁ13m Acevahl Fa“tﬁL Fartey 2 Farbe 4, Farbs % Faxlbwr 6. Farbe 7P

1zl

In Threr Zeichnung konnen Sie 8 unterschiedliche Farben verwenden und diesen
unterschiedlichen Parameter zuordnen (Konfiguration - Friserverwaltung. Damit ist es
moglich in einer Zeichnung unterschiedliche Héhen, Innen-AuBBenkonturen oder verschiedene
Friaserdurchmesser darzustellen.
Bei der Stiftauswahl bestimmen Sie nun, welche Zeichnungslinien gefrdst werden sollen.
Dadurch konnen einzelne Objekte gleicher Farbe aus- oder eingeblendet werden. Es wird
immer nur das gefrist, was auf dem Bildschirm dargestellt wird.

Optimierung

Durch Anwahl der Optimierung wird die eingelesene Datei neu sortiert.
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Vollbild/Vektoransicht

Bei Vollbild wird die angezeigte Auflistung der Vektoren in der linken Bildhélfte ausgeblendet.
Bei der Vektoransicht wird sie eingeblendet.

i . Ll X
Dotm [~ dungebe Frishehn semgen SHiwswahl ptmeneg Yekinscht Zoom Newschnen | oo M vedatvsn [
L i =
m;
fzoo
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||':i
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e _— J.
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Zoom

Mit der Zoomfunktion konnen Sie die Grafikansicht im HPGL-Editor vergréBern und
verkleinern. Mit ,,Originalgro3e kommen Sie zur tatsdchlichen Grof3e zuriick.

L=l )
7 dumgebe  Fribebn sramgen  Stlecmehl  Opieserurg Wolbldd | Zeom Heumeshnen 500 00 oo oo

Vnrigizten =]
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. ] T T 5 R (. <
12 e e
[ e -
160 ‘ ‘ / i
! \ 7 41
- = | — K "'.I I.."
140 S e i \
1 Vi P o |
..") ,.i /?'\ 4 ‘\rfji/ L ] 2 | o
12 .". % N = \ o ; % I |
LT N Y S 5 \,I A
| | {p— — 1 | S | L
y | S |l T/ = A0
a1 f = | ¢ |
. "l\ i \\ / / \ ! ,/f % 'Ill
N N \/ N .
Jn 1 \M\___ _'_,_.-"F I"x‘__ | o -
m- > o
N ‘
| [
g :
] [} I I 1 ¥ i i i I I i i 1 i 1 1 Il i [ ] i ) I [} ] [} i ] —
.3 g . 40 {51 1] i ] 12 180 TN THY 20 M) 240 20 bt Ll
G g2 b BEOG mm T 12721 e Lt st Getavlaraacht
Neuzeichnen

Durch Neuzeichnen stellen Sie die urspriingliche Ansicht vor einer Simultananzeige wieder
her.

Bohrdaten

Hier konnen Sie Bohrdaten im Format Excellon oder .drl einlesen. Damit ist es moglich,  z.
B. bei einer Platine ein Bohrbild auf ein Frisbild zu legen. Es erleichtert die Kontrolle, ob eine
Bohrdatei zu einer Friasdatei pal3t.
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Manuell verfahren

In diesem Fenster haben Sie einige Funktionen wie im Hauptmenii. Per Maus konnen sie durch
entsprechende Anwahl Thre Maschine von Hand verfahren. Die aktuelle Position der Achsen

wird Thnen in Millimetern am unteren Rand des Fensters angezeigt.

T = L =18 x|
POSET TA2 E | Dalenauspabn e CNG Masthann _ =180 =
- ERRER
B % ferig
3 Durchgang 1 von 1
l  Marwelvelabon o %)
\ Rerdo P Eruchaben’ i
< Azl >
Y z|
umnmq?efnm:um |
Letzten Frasdurchgang weederholan Neuausgabe von gktueler Posion |
Zurick um Bullpunkt I Beenden |
8 :ﬂﬂxum Pestin . Drm PosiionZ: O
i i I ¥ i i I i i i i L) i i 1) 1 ] () i [ ] i ) I [} ] [} i ] —
ks A R P a ] L TR - SR 1 TS - RS - I B T - ] ¥
Gt ok I e 180 S em Logmt st Gietambornch

5.12.1 Abbruch wihrend der Datenausgabe

Nachdem Sie eine Ausgabe an die Maschine gestartet haben, konnen Sie

folgendermallen abbrechen:

mit der Strg-Taste

mit der Strg-Taste

Die Ausgabe wird sofort beendet. Der Nullpunkt
ist verloren und Sie miissen die Maschine neu
einrichten. Ein begonnenes Programm muf} von
vorne neu gestartet werden.

wie Strg-Taste
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mit der Alt-Taste Der augenblickliche Vektor wird zu Ende gefahren
und die z-Achse bewegt sich auf Flughohe.
Anschliefend erscheint das Bild ,,Manuell
verfahren®.

Fidvi - I olibend

=181 %

Durchgang 1 von 1

| Memefvabben =loix

v Al ¥
< 4: >»
Al VY| A

Dmnmwe fartsetzen
Letzten Frasdurchgang weederholan Meuausgabe van ghtueler Posiion
Zusthck Tum biulipurkt Beenden
o :mammm [Pestion 1. D Postionz: G

I ] I I I i i M | I I I 1 I 1 | | L] e | ] e | I I ] I I
2 0 & B T 120 180 1E0 THF 20 241 240 250 0

B g W1 Y18 e Lapstusiest Gesanlareacht

5.12.2 Datenausgabe fortsetzen
Sie starten die Datenausgabe von der aktuellen Position. Bei vorherigem
Abbruch mit Alt wird das Werkstiick weiter bearbeitet. Hier starten Sie auch
nach einem Friserwechsel.

5.12.3 Letzten Friserdurchgang wiederholen
Wenn Thnen ein Friser abgebrochen ist und Sie mit Alt abgebrochen haben,

starten sie die weitere Ausgabe mit dieser Funktion. Bei mehrere Durchgidngen
wird der letzte Durchgang wiederholt.
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5.12.4 Zuriick zum Nullpunkt

Wihlen Sie diesen Meniipunkt, wenn Sie zuriick auf die Position bei Beginn der
Datenausgabe zuriickfahren mochten.

5.12.5 Neuausgabe von aktueller Position

Durch Datenausgabe von diesem Meniipunkt wird ein neuer Nullpunkt gesetzt.
Alle weiteren Berechnungen erfolgen von dieser Position aus.
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5.13 Positionieren

Durch Anwahl von Positionieren haben Sie verschiedene Moglichkeiten die Achsen definiert
zu verfahren.
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5.13.1 Flughohe anfahren

Durch Mausklick fahren Sie die Z-Achse auf die eingestellte Flughdhe
(Konfiguration = Grundeinstellung)

5.13.2 Arbeitshohe anfahren

Durch Mausklick fahren Sie die Z-Achse um den Wert der eingestellten
Flughohe (Konfiguration = Grundeinstellung) nach unten.
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5.13.3 Ruhepunkt anfahren

Zur einfachen Entnahme oder Befestigung von Werkstiicken konnen Sie
die Achsen zum Ruhepunkt verfahren. (Konfiguration -
Grundeinstellung)

5.13.4 Vektorausgabe

Durch Anwahl der Vektorausgabe erscheint folgendes Bild:
=lEix]
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.ﬁ.npllmh:'-" Schidie

%
" Ploibei - Exhenn (HPGLY

Cepymght Fewss Oddey 1955 - 2007

Sie konnen fiir jede Achse einen Wert in Schritten, Millimetern oder Plottereinheiten eingeben.
Fiir die Minusrichtung miissen Sie ein Vorzeichen angeben. Beachten Sie, daf Sie einen Punkt
als Trennzeichen fiir Nachkommastellen eingeben!
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Durch Klicken auf OK, erscheint das Ausgabefenster. Dieses ist immer einer Datenausgabe
vorgeschaltet.

A _ioix

Bohrspindel einschalte Belais einschalten

" OK | X Abbruch |

Mit Bohrspindel einschalten und Relais einschalten, kénnen sie iiber PIN 14 und iiber PIN 1
Signale an der parallelen Schnittstelle ausgeben. Diese konnen Sie weiter verarbeiten um z. B.
die Bohrspindel oder einen Staubsauger ein- und auszuschalten. (ndheres unter Anhang A)
Wenn sie die Schrittmotorsteuerung MC 100 der Fa. EAS angeschlossen haben, werden durch
diese beiden Befehle die blauen Steckdosen geschaltet.
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Kapitel 6 — Bohr-Editor

Hinter Excellon verbirgt sich das Bohrprogramm von NC-Start 3.5. Hier konnen Dateien vom Format
.exc und .drl ( Target ) eingelesen und ausgegeben werden.

Der Aufbau des Bildes und die einzelnen Funktionen sind wie beim Fras-Editor.

6.1 Werkzeugzuordnung
Die Werkzeugzuordnungen sind in der Konfiguration = Bohrerverwaltung hinterlegt. Die

Arbeitsgeschwindigkeit fiir die Z-Achse wird in Konfiguration > Grundeinstellungen
vorgegeben. Der Bohrhub addiert sich zur Flughohe.
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Kapitel 7 — Vektor-Editor

Im Vektoreditor konnen Sie eine Tabelle mit Bohr- und Frasdaten von Hand erstellen.
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7.1 Regeln fiir die Eingabe von Vektoren

Die Daten im Vektoreditor unterliegen einer bestimmten Reihenfolge in der Abarbeitung bei
der Ausgabe an die Maschine. Dafiir sind folgende Regeln zu beachten:

1. Alle Mafe werden als Schrittmafe in mm interpretiert. Es muf3 also immer der Abstand
von einem Punkt zum nichsten Punkt angegeben werden.

2. Als Dezimaltrennzeichen ist ein Punkt einzugeben.

3. Die Achsen fahren in der Reihenfolge: Zuerst immer die Z-Achse, dann die beiden
anderen Achsen.
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Fir die Tabelle oben heifit das: Die Z-Achse fahrt 8 mm abwérts und danach fahren die
X-Achse 50 mm und die Y-Achse 60 mm gleichzeitig. (bei Vektor Nr. 1)

4. Steht in der Spalte ,,Stop* ein X, so hélt die Maschine nach der Positionierung in X und
Y an. Es erscheint ein Meldefenster. Es kann nun z. B. ein Werkzeugwechsel ausgefiihrt
werden.

Fortsetzen des Programms ist durch Anklicken von OK mdoglich.

5. Die Einstellung auf der Karte ,,Bohren® im Menii ,,Konfiguration® gelten nur fiir die
Betriebsart Bohren von Excellon-Daten. Fiir die Betriebsart Vektordatei gelten alle
Einstellungen auf der Tafel Grundeinstellungen.

6. Nachdem ein Vektor abgearbeitet wurde, kann eine Wartezeit bis zum Anfahren des
nichsten Vektors eingegeben werden. Das ermoglicht z. B. ein Auftragen von
Schmiermitteln.

7. In der Spalte Vektornummer muf als letzter Befehl immer ,, END ,, eingegeben werden.

Hierdurch wird das Ende des Programms gekennzeichnet.
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Wihrend der Bearbeitung zeigt Thnen der blaue Balken, an welcher Position sich die Maschine
gerade befindet.
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Anhang A

Al Pinbelegung der parallelen Schnittstelle

Pin Nr. Signal Bemerkung

Pin 1 Relais Ein/Aus + 5V = Relais Ein

Pin 2 Takt x

Pin 3 Richtung x OV links / 5V rechts
Pin 4 Freigabe x +y OV = Freigabe

Pin 5 |Takty

Pin 6 Richtung y OV links / 5V rechts

Pin 7 Freigabe z OV = Freigabe

Pin 8 Takt z

Pin 9 Richtung z OV links / 5V rechts

Pin 12 Referenzpunkt + 5V = Referenzpunktschalter
Pin 14 Bohrspindel Ein/Aus + 5V = Bohrspindel Ein
Pin17 Programm lauft + 5V bei Programm Start
Pin 25 GND

A2 Liste der umgesetzten HPGL- Befehle

PU —Pen Up

PD — Pen Down

SP — Select Pen

PA — Plot Absolute
PR - Plot Relative
CI - Circle

AA — Arc. Absolute
AR — Arc. Relative

LT — Line Type (wird nur mit einem Hinweis auf verdeckte Linien entfernt)
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