ICNC USBCNC Software Features imh-engineering

USBCNC V4.0 Software ist im Lieferumfang der CNC St euerung

Die USBCNC Software ist leicht zu bedienen, hat aber gleichwohl eine leistungsfahige
Benutzeroberflache, die alle Maschinenfunktionen zur Verfligung stellt.

Die Software wurde sorgfaltig entwickelt um nahtlos mit 32 und 64 bit Versionen von Windows7 und
Windows XP zu arbeiten, ohne sensible Operating System Parameter zu verandern zu missen.
Der Bearbeitungsweg des Werkzeugs wird dynamisch angezeigt, wahrend die
Bewegungskommandos in Echtzeit Uber eine schnelle USB-Verbindung zum Motion Control
Prozessor gesendet werden.

Der Motion Control Prozessor steuert die Mikrostep-Achs-Treiber und erzeugt eine sanfte ruckfreie
Bewegung und einen ruhigen Lauf der Achsen.

Die Software ist leicht konfigurierbar fur alle Maschinentypen und enthalt auch eine Auswahl der
Bedienersprache.
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Konfigurationsmenti Maschinenparameterl

| Automatk | Coordinates [ caM | werkzsuge | variablen | 1/0

| service | Enstelungen |Hife |

Verbindung 2uCPU  AUTO
Netzwerk [7]

Sichtbar Port Modus

- L (ST

AR & ~ 4te Achse

B8O - - ROT

cl@ - - ROT

Enstellungen Bahnbetrie
Bahnvorschau

min, Winkel 3.0000
InterpolationTime ~ 0.0050
fifoTime  0.2500

FeedOverridelnput

UI & HANDVWHEEL -
____ FeedHoldinput

FEEDHOLD INPUT OFF  ~

Einfache Kinematik [

Kinematics Setup

Oberfiache und Verbindungen
- Max, Schrittfrequenz  125000.000 -

Passwort

Sprache  Deutsch =

Achseinstellungen

Schritte/Einheit (- Positive Grenze  Negative Grenze

320.0000 200,000 ~300.000 50 0.0 0.0
3200000 300.000 -300.000 250 0.0 0.0
320,0000 300,000 ~300.000 %0 0.0 0.0
- 3200000 200,000 ~300.000 50 0.0 0.0
+ 3200000 300.000 ~300.000 50 0.0 0.0
- 3200000 300.000 -300.000 250 50.0
Verkzeugwechselbereich Referenz /NOTALS
Achsen Positive Grenze Negate Grenze g i sle schafier
Ref.Schalter=NOTAUS 7]
3 0.000 0.000 gl 2
D:Schliesser 1:0ffmer 2iTnaktiv
¥ 0.000 0.000 —
Ref.Schalter (Anschiuss) 0
z 0.000 0.000

ZDown Tool Length  0.000  Aktiviers Koll.prifung [

Tangentiaimesser
tmes.Z-up winkel 3.0 Flughche Z  5.000

t.mes.blend.wink, 1.0

NOTAUS 1 {(Anschiuss) 2
NOTAUS 2 {Anschluss) 2

Externer Fehler {Anschiuss) 2

Schalterpolaritat priifen

Sicherheit Eingang

ScherhF, 200 SAFETY INPUTC

Vorschubfmmjs]  Beschl. [mm/s*2} Ref Vorschub

=
we

Referenzpunkt  Umkehrspiel

0,000 0.0000
0.000 0.0000
0000 0.0000
0.000 0.0000
0,000 0.0000
0.000 0.0000

Spindle

Max§ 24000.0

MinS 1000

Hochlsufzeit 1.0

RPMSensor [
lebelAusg. =Spindelrichtung [
StopGnPause [V

CountsPerRev 0
SpeedOverridelnput
ur -
SpeedHoldinput
SPEEDHOLD INPUT OFF

i
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22:27:13 Info  Enter
Enter
Enter
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| Automatk | Coordinates | caM | Werkzeuge | Variablen [ 110 | Service | Einstelungen | Hife

u
Invert, Jog Tasten X ||
dnvert, Jog Tasten V[T
Invert, Jog Tasten Z [ |

ZeigeGrafikButtons (V]

Zeige Startbildschirm []
Referenzieren verplichted [¥]
Einfaches Nullsetzen [ |
Auto, WZ. Wechs. [T
ShowMaximized ||

ShowM? [¥]

ShowMs [V

ShowAUX1 V]

Editor
notepad.exe
IconDirectory  icons_sorotec
Dateiname Logo  legosiimh-engine
OpenGL Grafik (V]
openGLMaxlines 1000
OpenGL Stftgrasse  50.00

Interpreter Handrad
DModus Absolut [ IE
: Vierlzeug [ ppuise/Lmdrehung 400
Orehmachine || Futkiibung []
- Nebelidinlung [~] Anzshl 0
Durchmesserprogrammierung [ Endstufen Akt. [] 72
= 5 v [%]
IsPlasmaMachine [ Spindelrichtung [
Step Pulse [ Aln] 70
Long File Modus Kriterium Pause V] VAT
| Pwm1 ] X10 Vel Mode [T]
M2 =
SuperLongFieModuskriterium PWMEE K100 Vel Mode (4]
Keyte 15000 = Axselloput NONE
auxoutt []
Cmmaberecei Auxout2[7] MuSelinput HONE v
= = AuxOut3 [
Korrekturfaktor 1,600 AnGE]
" AuxOut5 [
Laufzeit berechnen [7] Aol
MacroFileName MAcro.cnc Awout? ] Laden/Run Autamatisch
AuxOuts [
Awoutal| Lade Datsiname
Aarmampel
nu
Rot NONE - :“":";%
uxIn: -
b e = Auana Y] Priife Dateianderung \:I
— Auxing [¥] Lade Automatisch []
Grin  NONE - Auxins [7] Starte Automatisch ||
AuxIng [¥]

Digitalisieren

Speichere Testpunkte [
beep 7]

Benutze Refeingang 4|

Datei digtize.cnc

CPU 5 Options

oPU
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Konfigurationsment I/O-Parameter

S: C\Program Files (xB6\CNC4 0I\eni pocket.enc

Automatk | Coordinates | CAM | Werkzsuge | variablen |

& CNC V40104 / CPUSB-SIM L0

] service | Einstellungen | Hife

cru EDINGCNC RLYS GPIO CARD 1Present
@ noTaus 1 AUX1OUT Oraox1m o001 @ crmi_101
7|Endstufen Akfiv: @notaus 2 AUXZ OUT (Dauxzm o002 @crmi_10z
Spindel OUT Sroaifnd AUX3 OUT Dauxam loo3 @crm 10z
Kilhlung 1 OUT @ rrosEI AUX40UT (O auxam 004 @ crmi_104
Kilhlung2 OUT @smcm [ auxs out Orauxsm Joos @ crmi_ios
Spindel DIR OUT @runm AUX6 OUT O auxe N oo @ crmi_106
o pwM 1OUT @ Pause [T aux7 ouT a ANLTN 007 [ T-oitg
= PWM 2 0UT | AUXE OUT 0 AN2TN oos @ crmi_108
= PWM 3 0UT [ Auxg ouT a ANZIN
@rer i @rriam
@rrom @rrEm [N Rules triggered
@ram
@rFam
@rsm
@resm T 1 RueTrigger @ viarnie
‘ Zuriicksetzen ‘ @estor
10Board 1 - @ssor
[2227:13 Infa  Enter 7

22:37:28 Info  Enter
22:27:28 Infa  Enter
22:30:00 Info  Enter

.

CAM — Modul

®_ CNCV4.01.04 / CP Sli—Sl'M 1,095

Program Fie: (<86)\CNCAT\ene jobs\wheel pocket:

Automatik | Coordinates | CAM | Werkeeuge | Variablen [ 1/0 | service | Einstelungen [ Hife |

Gravur DXF Ebene anwahlen
70
Sicherheitshihe-z 3,000 il
Jlinside
Startz 0.000 lautside
EndeZ -1.000
Z-Inkrement 1,000
Geschwindighsit 400,000
Entauch 100,000
Setze Nulpurkt Zeige

Spindeldrehzahl  10000.000

7| pfeile
) \
Spindelrichtung @) CW (£ CCW il
Laserbetrieb Ao
] Tasche
Offene Konture
18 Coolant
Punkte
Werkzeugrummer 1
’ Verbindungstoleranz  0.00100000
Berechnungsgenatigkeit 0.00000100
Methode - - Schiiesse Pfade
Berechne Hoch
Werkzeugpfad
= Links Rechts
— runter
- Size = X96,000 Y97.995 20,190 =
Auch laden [
Enter
Enter
G-Code speichern Enter |
- Zoom- passend Zoom+
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Implementierte G und M Codes

GO Positionieren im Eilgang

G1 Linear Interpolation

G2 Zirkular/Helix Interpolation (im Uhrzeigersinn)

G3 Zirkular/Helix Interpolation (gegen Uhrzeigersinn)
G4 Verweilzeit P.. in Sekunden (G4 P1 wartet 1 Sek. )
G10 Koordinatensystem auf Null setzen

G17 XY-Ebene anwahlen

G18 XZ-Ebene anwéhlen

G19 YZ-Ebene anwéhlen

G20 Zoll / Inch System anwahlen

G21 Millimeter System selektieren

G28 Parkposition 1 anfahren

G30 Parkposition 2 anfahren

G38.2 Automatisches lineares tastendes Messen
starten

G40 Werkzeug-Radiuskompensation
G41,G41.1 Start Werkzeug-Radiuskompensation links

G42,G42.1 Start Werkzeug-Radiuskompensation
rechts

G43 Werkzeug Korrekturwert von Werkzeugtabelle (
Hinzurechnen)

G49 Werkzeuglangenkorrektur [6schen ( Ausschalten
von G43)

G53 Bewegen im Maschinen Koordinatensystem (
Absolut )

G54 Voreingestelltes Arbeitskoordinatensystem 1
G55 Voreingestelltes Arbeitskoordinatensystem 2
G56 Voreingestelltes Arbeitskoordinatensystem 3
G57 Voreingestelltes Arbeitskoordinatensystem 4
G58 Voreingestelltes Arbeitskoordinatensystem 5
G59 Voreingestelltes Arbeitskoordinatensystem 6
G59.1 Voreingestelltes Arbeitskoordinatensystem 7
G59.2 Voreingestelltes Arbeitskoordinatensystem 8
G59.3 Voreingestelltes Arbeitskoordinatensystem 9

G61 Aktiviert Wegkontrolle: Bewegung auf Exaktem
Pfad

G61.1 Deaktiviert Wegkontrolle: Bewegung mit
Exaktem Stopp

G64Px.x Aktiviert Wegkontrolle: Kontinuierlich, mit
spezifizierte Genauigkeit Px.x

G68 R.. X.. Y.. Rotation

G76 Gewindeschneidzyklus fur das Drehen
G80 Abwahl von den Zyklen G81 bis G89

G81 Zyklus: Einfaches Bohren

G82 Zyklus: Bohren mit Verweilzeit

G83 Zyklus: Tiefloch-Bohrzyklus mit entspaenen
G84 Zyklus: Gewindeschneiden rechts

G85 Zyklus: Reib-Bohrzyklus

G86 Zyklus: Bohren mit Spindelstopp beim Rickzug,
Eilgang ausfahren

G87 Zyklus: Bohrzyklus fur Rickwarts-Senken

G88 Zyklus: Bohren, Spindel-Stopp, Manuel
ausfahren

G89 Zyklus: Bohren mit Verweilzeit, Vorschub
ausfahren

G90 Absolutes Wegmesssystem
G91 Inkrementelles Wegmesssystem
G92 Nullpunktverschiebung mit Parametern setzen

G92.1 Nullpunktverschiebung aufheben und
Parameter auf Null setzen

G92.2 Nullpunktverschiebung aufheben und
Parameter nicht I6schen

G92.3 Anlegen von Parametern fir eine
Nullpunktverschiebung

G93 F-Wort definiert die Vorschubgeschwindigkeit
oder Bearbeitungszeit

G94 F-Wort definiert die Vorschubgeschwindigkeit
in mm/min

G98 Riickzug bis zur Ausgangsebene ( Z Position
vor Zyklusaufruf )

G99 Riickzug bis zur definierten Referenzebene ( R
) in Zyklen

MO Programmstopp

M1 Optionaler Programmstopp

M2 Programmende

M3 Spindel im Uhrzeigersinn drehen

M4 Spindel gegen den Uhrzeigersinn drehen
M5 Spindel Stopp

M6 Werkzeugwechsel

M7 Nebelkiihlung ein

M8 Flussigkihlung ein

M9 Nebel und Flissigkuhlung aus

M30 Programmende, zurtick spulen, und Reset

M48 Aktiviere Vorschub und Geschwindigkeit
aufheben

M49 Deaktiviere Vorschub und Geschwindigkeit
aufheben

M60 Programm zuriick setzen und Stopp

M-Codes zur Unterstiitzung spezieller
Funktionen der USBCNC CPU's:

M80 Antriebe / Endstufen Freigabe ein
M81 Antriebe / Endstufen Freigabe aus
M82 AUX1 ein

M83 AUX1 aus

M84 PWMON ein

M85 PWMON aus

M86 PWM entsprechend dem S Wert (s/s-max vom
Setup * 100%)

M87 PWM aus
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Spracherweiterungen

if - else - endif

while -endwhile

sub — endsub

gosub

unary Operations : abs, sine, cosine, sqrt, round, ...........

binary Operations : +, -, *, /, mod, and, or, xor, >, <, <>, ........
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