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Vorwort

Der CncPlayer ist eine Cnc Software zum Bohren, Frasen, Gravieren, zum 3D
Digitalisieren, Isolationsfrasen und viele andere Aufgaben mehr. Sie kdnnen den
CncPlayer vielseitig einsetzen.

Dieses Dokument hier, das Sie gerade lesen, ist das dekitszhdandbuctzum
CncPlayer. Kurz-Handbucltbedeutet, dal? Sie hier alles Wesentliche auf wenigen
Seiten vorfinden. Die original Dokumentation z@ncPlayer ist in Englisch und
kann imCncPlayer Uber das Mentielp / Helpaufgerufen werden. Vielleicht geht
es lhnen so wie vielen, denen eine Anleitung in Deutsch einfach lieber ist. Dann
werden Sie diesdsurz-Handbuclschéatzen.

DasKurz-Handbuchwird sicher nicht alle Ihre Fragen beantworten. Soll es auch
gar nicht. Sie kennen das Sprichwdvileniger ist oft Mehr"DasKurz-Handbuch
bietet ihnen daher einen klaren Blick auf das Wesentliche und vermittelt ein
grundlegendes Verstandnis fur dencPlayer.

Der CncPlayerI6st auch ein Problem manch anderer Software. Sie kennen das,
am Anfang wunscht man sich ein Programm mit wenigen Funktionen, damit man
schnell klar kommt. Kaum aber, dal3 man sich eingearbeitet hat, argert man sich
schon, weil wichtige Funktionen fehlen. D@ncPlayer bietet daher dem

Anfanger, dem Fortgeschrittenen und dem Experten verschiedene Menus an. Wie
man zwischen ihnen umschaltet, erfahren Sie weiter hint&umHandbuch

& Noch ein Wort der Warnung: Cnc Maschinen, auch wenn sie noch so klein
und leicht sein mogen, sind kein Spielzeug. Also immer Schutzbrille auf und Finger
raus aus dem Arbeitsbereich der Maschine. Sie wollen doch noch lange bei guter
Gesundheit bleiben.

MfG, Walter
Handbuch Stand: 06. August 2004

Die in dieser Dokumentation verwendeten Markennamen kdnnen eingetragene
Warenzeichen sein und werden ohne Gewabhrleistung der freien Verwendbarkeit
benutzt. Sowohl die Software als auch diese Dokumentation unterliegen dem
internationalen Copyright und durfen nur den Lizenzbedingungen entsprechend
kopiert werde.
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Hinweis zur Unfallgefahr

Achtung Unfallgefahr

Der Betrieb einer Cnc Maschine ist mit vielen Gefahren verbunden. Rechnen
Sie immer damit, dal3 die Cnc Maschine sowie die Gerate (Frasmotor,
Kahlmittel Pumpe usw.) pl6tzlich und vollig unerwartet zu laufen anfangen
oder stoppen kénnen. Die Cnc Maschine kann sich auch in eine voéllig
unerwartete Richtung bewegen.

Woran liegt das? Hier einige Grinde von vielen moglichen:

U Es mul’ die Eigenheit des PC Druckerports akzeptiert werden, der fur Drucker
und nicht fur Cnc Maschinen gebaut wurde.

Q In einer Multitasking Umgebung kdnnten zum Beispiel 2 Programme auf den
selben Druckerport zugreifen. Die Drucker Daten des Fremdprogramms kénnen
nun die Cnc Maschine fehlsteuern.

U Fehler in der Software kbénnen ein Fehlverhalten der Cnc Maschine bewirken.
U Stecker kénnen sich 16sen und Kabel abbrechen.

O usw.

O Arbeiten Sie nur mit Schutzbrille (Splittergefahr bei Werkzeugbruch etc.).
U Bringen Sie niemals Korperteile in den Arbeitsbereich der Maschine.

U Da Cnc Maschinen heute auch immer mehr im privaten Umfeld (Zuhause)
anzutreffen sind, achten Sie darauf, dal3 ungetibte Personen (Nachbarn,
Kinder etc.) keinen Zugriff auf die Cnc Maschine haben.

U Beachten Sie zwingend alle Vorschriften zur Unfallverhitung.

U Diese Dokumentation hier ist kein Lehrbuch zur Unfallverhitung.

U Die Software wurde sorgfaltig gepruft. Fehler sind aber nicht
ausgeschlossen. Eine Haftung fur direkte oder indirekte Schaden gleich
welcher Art, die mit der Anwendung des Programms in Zusammenhang

gebracht werden, wird ausdricklich ausgeschlossen.

U Sie arbeiten auf eigene Gefahr.
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Vor dem Kauf

Bevor Sie derCncPlayer kaufen, sollten Sie unbedingt die kostenlos erhéltliche
XY Version herunter laden. Gehen Sie dazuvawfv.cncplayer.dend klicken Sie
dann oben im Menu aillfownlod

k'l W
Abb: CncPlayer Homepage www.cncplayer.de

Die XY Version besitzt einige Einschrankungen gegentber dem normalen
CncPlayer. Die wichtigsten Einschrankungen sind:

O Es funktionieren nur die X und Y Achsen. Die Z und C Achsen sind
gesperrt. Daher der Nan¥é&' Version

U Es fehlen einige DLLs. Zum Beispiel fehlen die DLLs zum 3D
Digitalisieren und zum Isolationsfrasen.

U Einige Funktionen sind gesperrt.

Trotz dieser Einschrankungen kénnen Sie @eaPlayer problemlos auf
Brauchbarkeit testen. Ist er kompatibel mit Ihrer Schrittmotor Elektronik? Sind Sie
mit dem Laufverhalten der Motoren zufrieden? Kommen Sie mit der Bedienung
klar? Gefallt Ihnen die Programm Oberflache? Diese und viele weitere Fragen
konnen Sie mit der kostenlosen XY Version beantworten.

Die oben genannten Einschrankungen in der XY Version sind leider notig, damit
ein Interessent auch noch einen Grund hat, die Software zu kaufen. Ein
freundlicher Appell alleine wigBitte registrieren Sie (kostenpflichtig) Ihre Lizenz"
funktioniert in wirtschaftlich schwierigen Zeiten nicht. Unterhalten Sie sich einmal
mit einem Shareware Autor Uber die Registrierungs-Quote.
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Das Lizenzmodell

Wenn Sie eine normale Software kaufen, dann bekommen Sie einen Datentrager
(Diskette oder CD) mit dem Programm darauf. Das wars. Von den verbesserten
Versionen, die der Entwickler in den n&chsten Monaten herausbringt, haben Sie
gewdhnlich nichts. Aul3er, sie kaufen sich fur gutes Geld gleich wieder ein oder
mehrere Updates. Wollen Sie also auf dem aktuellen Stand bleiben, kann das teuer
werden.

1 Jahr lang kostenlose Updates und Hilfe

Ich biete Ihnen mit der@ncPlayer daher ein verbessertes Lizenzmodell an.
Zusatzlich zum Programm erhalten Sie:

U einPassworgdmit dem Sie siclk Jahr lang kostenlos den aktuellen
XYZC CncPlayer vonwww.cncplayer.dederwww.cncplayer.com
herunter laden kdnnen.

So haben Sie fur eine lange Zeit Zugriff auf Updates und sind immer mit der
neuesterCncPlayer Version ausgestattet. Neue oder verbesserte Funktionen
kosten Sie nur einige Minuten Download-Zeit.

U Mit lhrem Passworckdnnen Sie auch Jahr lang das Message Board
nutzen. Sicher haben Sie mal die eine oder andere Frage und werden dann
eine rasche und kompetente Hilfe schatzen. Vielleicht gefallt Ihnen auch der
lockere Gedankenaustausch mit anderen Gleichgesinnten.

& Fur aktuelle Preise und ausfiihrliche Infos besuchen Sie bitte
www.cncplayer.de und klicken Sie dann oben im Menu auShop.
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Vom CncProfi zum CncPlayer

Der CncPlayer hat einen Vorganger, d&ncProfi. Das ist ein Cnc Programm fur
DOS. VomCncProfi wurden einige Konzepte tbernommen. @emeProfi finden
Sie unter

http://www.cncprofi.de/

und dort sollten Sie sich auch dascProfi Handbuch herunter laden. Wenn Sie

Cnc Anfanger sind, dann brauchen Sie dieses Handbuch als Erganzung zu diesem
CncPlayer Kurz-HandbuchDasCncProfi Handbuch ist nur in Deutsch

verfugbar. Auch wenn Sie kein Deutsch verstehen, konnen Sie Giesegsofi
Handbuch trotzdem nutzen. Im hinteren Teil des Handbuchs finden Sie Bilder zum
Anschluf von Endschaltern. Die Bilder sind selbsterklarend. Noch offene Fragen
konnen Sie dann im Message Board stellen.

Abb.CncProfi Handbuch

Vom CncProfi wurde zum Beispiel tbernommen, an welchem Pin des

Druckerports die Spindel, an welchem die Kiihlung, die Motoren, die Endschalter
usw. angeschlossen werden. Wenn Sie die Moglichkeit haben, dann bauen Sie Ihre
Cnc Maschine daher vorzugsweise so, dal3 sie mit diesen Basis-Signalen Pin
kompatibel ist. So sparen Sie sich spater Arbeit beim Konfigurieren der Software.
Und wenn das nachste Update kommt, sparen Sie wieder Arbeit.

Naturlich kénnen Sie de@ncPlayer auch umkonfigurieren, wenn das nétig oder
erwunscht ist. Einer der Vorziige déscPlayer ist, daf3 man so ziemlich alles
einstellen kann. Allerdings braucht es dann teilweise auch etwas spezielle
Kenntnisse. Zum Beispiel sollte man beim Andern der Motorsignale mit Bits und
Bytes vertraut sein. Keine Sorge, als Anfanger haben Sie damit nichts zu tun.

Wenn Sie jetzt wissen mochten, wie denn nun was am Druckerport angeschlossen
wird, dann laden Sie sich das deutsche HandbuchCneRrofi von der Seite
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http://www.cncprofi.de/

Im hinteren Teil de€ncProfi Handbuchs finden Sie Zeichnungen des
Druckerports, Tabellen und weitere Infos. Genau so, wie dort die Belegung
dargestellt ist, ist auch die Belegung b&ncPlayer. Es genlgt, wenn Sie am
Anfang nur lhre Motoren anschliel3en. Zusatzgeréate wie Spindel, Kiihlung,
Endschalter usw. kdnnen Sie spater aktivieren.

Der CncPlayerist ein Programm in Englisch

Der CncPlayer ein Programm in Englisch. Warum? Cnc Software ist ein
Nischenprodukt. Das heil3t es gibt nur einen kleinen Kreis moglicher Kunden.
Vergleichen Sie das mit einer Textverarbeitung oder einem CD Brennprogramm,
das fast jeder auf seinem Computer hat. Bei Cnc Software dagegen sieht der Markt
ganz anders aus und vor allem ist er um ein Vielfaches kleiner.

Wir haben heute das Internet und Englisch ist dadurch als Weltsprache noch
bedeutender geworden, als es schon vorher war. Mit einer Software in Englisch
erreicht man eben einen grol3eren Kreis potentieller Kunden, als mit jeder anderen
Sprache. Fur Sie als Kunden bedeutet ein englisthePlayer vor allem eines:
Niedrigere Preise.

Ein englischeCncPlayer ist kein Problem fiir Sie. Begriffe wigle, Open Close
Install und eine Menge anderer kennt ohnehin jeder. Dazu gibt es noch dieses
Kurz-Handbuchhier, ferner ein deutsches und ein englisches Message Board und
einen Anbieter (mich), der Hilfe auf Deutsch und Englisch bietet. Wer
durchschnittlich begabt und interessiert ist (das ist bei Chc Anwendern fast immer
der Fall), hat mit einem englisch@mcPlayer kein Problem.
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Welches Betriebssystem?

Sie bendtigen fir de@ncPlayer einen PC mit dem Betriebssystem Microsoft
Windows 95, 98, 98SE oder ME. Wenn Sie freie Auswahl haben, dann empfehle

ich Ihnen Windows 98. Das bedeutet jetzt nicht zwangslaufig, daf3 ich Win 98 fur
das beste der vorgenannten Betriebssysteme halte, sondern nur, daf3 ich selbst Win
98 verwende, hier alle Tests erfolgen, und somit die meiste Erfahrung vorliegt.

Beachten Sie, daf3 déncPlayer unter Microsoft Windows NT, unter Microsoft
Windows 2000 und unter Microsoft Windows XP lauft nur eingeschrankt lauft.

Der Grund dafur liegt darin, daf3 bei diesen Betriebssystemen ein Programm (zum
Beispiel deiCncPlayer) nicht direkt auf den Druckerport zugreifen kann, wie das
unter Win 9x problemlos maglich ist. In einigen Monaten wird aber ein
Ausgabetreiber fur XP verfuigbar sein. Ich arbeite daran. Bitte beachten Sie: Auch
trotz Treiber wird Win 9x die technisch bessere Plattform sein und einen besseren
Motorlauf bieten als Windows XP. Ein direkter (und somit schnellerer) Zugriff auf
die Hardware ist eben besser als jeder Umweg uber einen Treiber.

ZusammenfassungDer CncPlayer lauft unter Windows XP, Sie kdnnen auch
serielle Geréate ansteuern, aber keine direkt am Druckerport angeschlossene
Maschine. Daflr bendtigen Sie einen Treiber, den ich in einigen Monaten anbieten
werden. Aber auch wenn dieser Treiber einmal da ist, wird Windows 9x, also zum
Beispiel Windows 98, die technisch bessere Plattform sein. Eine Cnc Software mit
direkter Schrittausgabe stellt nun einmal besondere, zeitkritische Anforderungen an
ein Betriebssystem.
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Die CncPlayer Installation

Der CncPlayer hat derzeit noch keinen Installer. Das heil3t Sie missen ihn von
Hand installieren. Das ist kein Nachteil. Die Installation geht ruckzuck und Sie
wissen, wo welche Dateien sind. Vergleichen Sie das mit manch anderer Software,
die ihre Dateien geheimnisvoll und quer tber die Festplatte verteilt. Beim
CncPlayer dagegen ist alles in einem Verzeichnis und das ist genau dort, wo Sie es
anlegen. Wer will bei diesen Vorteilen noch einen Installer?

1. Installation einer aus dem Internet geladenen Version

Wenn Sie sich eine@ncPlayer aus dem Internet laden, dann bekommen Sie eine
Datei in der Forntp09573.zipDie Nummer wird anders sein, je nachdem, welche
Version Sie sich herunter laden. Erzeugen Sie nun auf Ihrer Festplatte ein
Verzeichnis, zum Beispiel

Kopieren Sie dort die Datep09573.zigNummer wird bei Ihnen anders sein) rein
und packen Sie diegezip Datei aus. Das wars schon. Starten SieGlaPlayer
per Doppelklick autp.exeoder legen Sie eine Verknipfung auf Ihren Desktop.

Tipp: Der Verzeichnisname (hiep) ist frei wahlbar. Sie konnten z.B. auch

5o )
i ke cpOVET2
: - cpl7sETa
1] cpl7575

oder was auch immer als Verzeichnis Namen nehmen. So kdnnen Sie auch mal
einen neuel@ncPlayerinstallieren und testen, ohne Ihre bewéhrte alte Version zu
l6schen. Bei verschiedenen Verzeichnis-Namen bestehen keine Namenskonflikte
und Sie wissen immer, welche Version wo drin ist.

& Keine Leerzeichen im Verzeichnisnamen

Bitte schreiben Sie den Verzeichnisnamen zusammen. Verwenden Skeibite
Leerzeichenim Verzeichnis Namen. Es kann sonst (muf3 aber nicht) zu Problemen
kommen, wenn Sie voi@ncPlayer aus weitere Programme starten.
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2. Installation von CD
Wenn Sie dei©ncPlayer auf einer CD erhalten, dann kopieren Sie das Verzeichnis
cncplayer

mit allen darin befindlichen Dateien von der CD auf die Festplatte. Sie kdnnen den
Verzeichnisnamen auch &ndern (si&kgp weiter oben).

& Achtung: DerCncPlayer kannnicht von der CD gestartet werden! Er
versucht beim Start seine Konfig Datei anzulegen, was, wie Sie wissen, bei einer
CD nicht moglich ist. Also bitte erst d€&ncPlayervon der CD auf die Festplatte
kopieren und dann erst von der Festplatte starten.

& Wichtig: Jede Datei, die einmal auf CD warr, ist schreibgeschitzt. Auf eine
gebrannte CD kann man ja nicht schreilddsichdemSie die Dateien von der CD
auf die Festplatte kopiert haben, missen Sie den Schreibschutz entfernen.
Markieren Sie dazu alle Dateien ancplayerVerzeichnis (oder wie Sie es genannt
haben). Dann klicken Sie die rechte Maustaste. WahleBi§amschaftewom

Popup Menu. Entfernen Sie d&&ead-Only"Héakchen und klicken SkeOk>.

Das war's schon. Starten Sie darcPlayer per Doppelklick autp.exeoder legen
Sie sich eine Verknupfung auf Ihren Desktop.

1C
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Den CncPlayer das erste Mal starten

Wenn Sie del©ncPlayer das erste Mal starten, dann kommen einige Fragen.

Damit wird derCncPlayer grob eingerichtet. Das dauert zwar einige Minuten,
passiert aber nur beim ersten Start. Spéter erscheinen diese Fragen nicht mehr und
derCncPlayer startet direkt.

1. Zunachst werden Sie gefragt, ob Sie in Mm oder in Zoll arbeiten wollen. Als
Deutscher lassen Sie die Voreinstelllwhign und klicken Sie<cOk>.

Mm or Inch |

Do wou prefer bMm or lnch’?

km or Inch

& Mm: | prefer the metic system [= mmE

" |nch: | prefer the imperial spstenn [= inch)

Can be changed in menu Canfig / Optiohz - General

Ok

Abb.Mal3system wahlen

2. Jetzt startet de€ncPlayer und Sie sehen ein Fenster mit dem Tatalibration
(= Kalibrierung).

Cobration |

0%

Calibration takes 10 seconds

Abb.Kalibrieren

11
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Am unteren Rand ist dieStart> Taste. Klicken Sie die und nach 10 Sekunden
verschwindet das Fenster.

3. Jetzt erscheint das nach€libration Fenster.

N ~ |
=]

The CncPlayer iz not yet calibrated
To calibrate the CncPlayer click <5tart: and waitc ...

[pleaze do not mowe your mouse during calibration)

Start |

Abb.Kalibrieren

Klicken Sie die<Start> Taste und warten Sie geduldig, etwa 2 Minuten. Wé&hrend
die Kalibrierung lauft, wechselt dieStart> Taste zuTesting>. Ist die

Kalibrierung fertig, wechselt die Taste erneutgilose>. Klicken Sie nun die
<Close> Taste, um das Fenster zu schliel3en. Mit der Kalibrierung hat sich der
CncPlayer auf die Geschwindigkeit Inres Computers eingestellt.

4. Jetzt kommt noch daSaution(= Vorsicht) Fenster. Es ermahnt Sie, immer eine
Schutzbrille zu tragen und weist Sie auf weitere Gefahren hin. Clesg®on
Fenster kommt bei jedem Start d&scPlayer.

12
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T |

YWhen running any machining operation,
& zafety iz of utmoszt importancel &

=» Untrained peaple must not operate the CHC machinel
=r CMC machines are not toys! Keep kids awayl

=r Mever let the machine run unattended!

=3 Always wear zafety goggles!

=» CMC machines are patentially dangerous!

=r |Inespected machine movement can occur at ary timel
=3 "ou are responsible for the safety of yourself and otbers!

=3 "rou are working at pour o rizkl

v Shaow this Window on Startup

Abb.Fenster mit Sicherheits-Hinweisen

Wenn Sie das Fenster einmal nicht mehr sehen wollen, dann entfernen Sie das
Hakchen unten links in der Ecke.

Das wars. IhCncPlayer lauft nun. Wenn Sie ihn spater beenden und neu starten,
dann werden Sie sehen, daf3 die oben genannten Fenster nicht mehr auftauchen.
Der Start geht nun flott.

13
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Die Menltebenen Anfanger bis Experte

Im CncPlayer gibt es viele Fenster, die Sie Uber das Menu erreichen. Eine Datei
Offnen Sie zum Beispiel per Metkile / Open Als Anfanger wird man von vielen
Menupunkten aber nur verwirrt. Was ist wichtig und was nicht, fragen sich viele?
Als Antwort darauf besitzt d&encPlayer 3 Mentiebenen. Sie heil3en

Beginner Meny= Menu fur Anfanger
Advanced Men(= Menu fur Fortgeschritterne
Expert Menu= Menu fur Experten

w | Help

3 Help ... t

hittp: & e, CicFlayer. des

hllal

v Beginner Menu
Advanced Menu

Expert Menu

Startup YWWindows r
Calculator »
About ...

Abb.Das MeniHelp

Bei Lieferung ist de€CncPlayer aufBeginner Menweingestellt, und diese

Einstellung sollten Sie auch nicht verandern. Hier sind nur die wichtigsten Menus
sichtbar (die anderen sind unsichtbar). Mehr brauchen Sie nicht. Weitere Menus
wuirden einen Anfanger nur verwirren, also mehr schaden als nitzen. Umschalten
zwischen den 3 Menu Tiefen kénnen Sie im Melelp. Als Anféanger sollten Sie

aber, in Ihrem eigenen Interesse, die EinstelBeginner Menwaktiv lassen. Alle
Menus sind tbrigens logisch gegliedert und fassen Dinge zusammen, die auch
zusammen gehdren. Hier die wichtigsten Hauptmenus, die Sie alBgyginmer
Menusehen.

MenuFile: Eine Datei laden

Menii Config: Haufig gebrauchte Einstellungen (zum Beispiel Vorschub)
MeniAction: Die Maschine bewegen / ein Programm abarbeiten
MenuView: Anzeige-Elemente (zum Beispiel Digitalanzeige)

Menunstall: Selten gebrauchte Einstellungen (zum Beispiel Elektronik-Typ)
MenuWindow:Fenster anordnen

MenuHelp: Hilfe

14
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Die Sache mit dem Device (= Gerat)

Device(sprich:diweig bedeuteGerat DerCncPlayer kann einige verschiedene
Schrittmotor Elektroniken ansteuern. Zum Beispiel solche von der Firma Conrad
Elektronik, von der Firma Isel und selbstgebaute Elektroniken. Die missen alle
unterschiedlich angesteuert werden, damit sie funktioniererCeRlayer
bezeichnet so eine Motor Elektronik &srat, oder sagen wir es gleich auf
Englisch, alDevice

10 = Input / Output Configuration

Device l b atar ] Switch] Hu:uming] [riput ] Elutput] I.-’D-Bu:uard] Frc ]

Select pour device:

Mone j

Mone

Ej' riverzal Clock/Direction Device

e CrcPlayerClient CPC Serial Port DOS

[CE e [uadpack Controller

"CE 122l Serial Part Controller

3 MPE2: 122l Add-On Card MPK3

? SKC200 / SMC1500 Without Extenzion Unit

Ej KEMO -

EJ = PARALLEL = LPT printer port [or parallel 140 card]
CE =5SERIAL = serial RS 232 COM port
B =CARD = Add on card to plug into a free PC glat

/M Vaiid Port Address: 5121023 Ok Help Cancel

Abb.Meniinstall / lo. Bitte nehmen Sie als Anfanger hier keine Anderungen vor.
Der CncPlayer erledigt das fir Sie.

Wenn Sie deil©ncPlayer die ersten Male starten, dann weif3 er ja noch nicht,
welchesDeviceSie haben. Es ist technisch nicht moglich zu erkennen, ob eine
Motor-Elektronik angeschlossen ist und falls ja, welche (Ausnahmen bestatigen die
Regel). Vielleicht haben Sie ja Giberhaupt noch keine Motor Elektronik. Der
CncPlayer geht daher in der Grundeinstellung immer davon aus, dal3 keine Motor
Elektronik vorhanden ist. Vielleicht mdchten Sie ja nur ein bisschen mit der
Software spielen.

15
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DasDevicein der Grundeinstellung heiRione (= Nichtg. Bei Lieferung ist also
dasDevice Nond= Gerat Nicht$ aktiv. Falls Sie doch eine Maschine am
Druckerport eingesteckt haben, dann wird die also garantiert nicht laufen. Wenn
Sie versuchen p&ncPlayer Ihre Maschine zu verfahren (egal ob eine Maschine
angeschlossen ist oder nicht), dann bekommen Sie den Hilvesice None is
selected ...(Das Gerat Nichts ist gewahlt ..[piese Meldung meint es gut mit
Ihnen. Ohne diese Meldung wiirden Sie sonst einen Fehler vermuten und lange
suchen. Pel[X] Do not show this message agai@ [X] Diese Meldung nicht

mehr anzeigerkonnen Sie die Meldung unterdriicken. Sie merken sich natdrlich,
daf3 keinDevicegewahlt ist.

Ubrigens: WeniDevice Nongewahlt ist, konnen Sie mit de@ncPlayer ganz
normal arbeiten. Die Digitalanzeige lauft beim Verfahren mit, die Simulation geht
usw. Alles funktioniert, es werden lediglich keine Motorsignale am Druckerport
ausgegeben. So kdnnen Sie jetzt schorGienPlayer auch unter Windows XP
verwenden. Diesd3evice Nonast also eine recht praktische Sache.

Wenn Sie del©ncPlayer spater einrichten (zum Beispiel weil Sie tatsachlich eine
Maschine haben) dann wird automatisch auch ein richlgggevom CncPlayer
ausgewahlt. Wie Sie dé€bncPlayer einrichten erfahren Sie weiter hinten kuarz-
Handbuch

16
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Den CncPlayer konfigurieren

DenCncPlayer brauchen Sie nur dann zu konfigurieren, wenn Sie tatsachlich eine
Maschine ansteuern wollen. Wenn Sie keine Maschine und keine Schrittmotor
Elektronik haben, oder nur etwas spielen mochten, dann braucheicl&sezu
konfigurieren und kénnen dieses Kapitel Uberspringen.

Was bedeutdtonfigurierer? Jeder Anwender hat eine etwas andere Cnc
Maschine. Man kann bei einer Cnc Maschine 2 Bereiche unterscheiden:
1. die Elektronik

2. die Mechanik

Zusammen ergeben diese beiden Bereiche die Cnc Maschine.

Damit derCncPlayer Ihre Maschine richtig ansteuern kann, missen Sie ihm sagen,
welche Elektronik und welche Mechanik sie haben. Das wollen wir jetzt zusammen
tun.

Fur die Elektronik benutzen wir Meriistall / Express Config
Fir die Mechanik benutzen wir Meihistall / Resolution
Elektronik konfigurieren

Beginnen wir mit der Elektronik. Gehen Sie jetzt also in das Miestall / Express
Config Sie sehen 3 Tasten.

Express configuration Ed |

— Select a configuration level

1. Easy recommended

2 Medium

3 Difficult

Help |

Abb.Meniulinstall / Express Config

1. Easy( = leicht)
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2. Medium( = mittelschwer)
3. Difficult ( = schwer)

Am leichtesten ist die Konfiguration p&r Easy Sie bietet aber auch die geringste
Auswahl. Bei3. Difficult kbnnen Sie alles einstellen, allerdings ist man damit als
Anfanger heillos Uberforder2. Mediumliegt irgendwo dazwischen.

E asy expresz configuration Ed |

ChcPlaver configuration for Microzoft Windows 9% and Windows ME
Connect vour chc machineg to the Windows PC printer part

1. Prnter port———— [ 2. Prnter port config—— [ 3. Motor electronic

= Lpt1=288 &+ 1. Cnc Profi = 1. Clack / Dir

) Lpt 2 not nstalled |7f" &. Cnc Profi + Switches L 2 SMC 800 /1500
) Lt 3 et ifrstalled

Abb.MendulInstall / Express Config - 1. Easy

1. Easygeht davon aus, dal3 lhre Elektronik mit @acProfi Pinbelegung
identisch ist und am Druckerport des Windows Pc angeschlossen ist. Jetzt
brauchen Sie untdr. Printer Portnur den Drucker Port wahlen, ungrPrinter
port configob Sie Endschalter haben oder nicht (wéhlen Sie die Version ohne
Endschalter, alst. CncProf) und untei3. Motor Electroniowvelchen Elektronik
Typ Sie haben. Klicken SteStart> und die Konfiguration wird ausgefihrt. Das
wars schon.

2. Mediumist auch recht einfach in der Anwendung. So ahnlich wie Sie bei
Windows aus einer Liste einen Druckertreiber auswéhlen kénnen, so kénnen Sie
auch hier aus einer Liste ein Voreinstellungs-Paket auswéhlen.

& Tipp: DerCncPlayer bietet Ihnen meist zwei Variante@hne Endschalter
oderMit Endschalter In obiger AbbildundL. Easysehen Sie zum Beispiel

[X] Cnc Profi (= ohne Endschalter)
[ 1Cnc Profi + Switches (= mit Endschalter)

Switch= (End)Schalter

Nehmen Sie als Anfanger bitteemals die Mit Endschalte®Variante. Endschalter
sind eine heikle Sache und wenn Sie da was falsch am Drucker Port angeklemmt
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haben, lauft de€ncPlayer nicht (weil er denkt, der Endschalter ist gedruckt)!
Nehmen Sie liebeDhne Endschaltehier werden evtl. vorhandene Endschalter
(somit auch falsch angeschlossene Endschalter) ignoriert. Das ist gut. Endschalter
aktivieren Sie spater, wenn die Maschine mal lauft. Dieses schrittweise Vorgehen
hat sich bewahrt und eventuell auftretende Fehler lassen sich so leichter zuordnen.

Mechanik konfigurieren
Nachdem die Elektronik konfiguriert ist, gehen Sie jetzt bitte in das Mestail /

Resolutionum die Mechanik einzurichten. Auf der TaRsolutiorklicken Sie
dazu auf die Taste <X>. Jetzt kdnnen wir die X-Achse konfigurieren.

X s coniguiation 3|
A
= 0. Mat available
= 1. 4 linear axis
24 circular axis
1. Linear Axiz I
ot Res. |2|:||:| steps / rev
Stephdode |1.-"2 TI ztep
GealR atio |1.|:| ;1.0
ScrewPitch |5.E| i

ok | Help |

Abb.Meniilnstall / Resolution - X

Mot. Res= Motor-Auflosung

Step Mode= Schritt-Modus

Gear Ratio= Getriebe-Ubersetzung
Screw Pitch= Spindelsteigung

Tragen Sie untdvlot. Resdie mechanische Aufldsung Ihres Schrittmotors ein.
Géangige Werte sind zum Beispiel 100 Schritte pro Umdrehung oder 200 Schritte
pro Umdrehung, aber viele andere Werte sind auch mdglich. Sie finden die
Auflésung auf dem Typenschild des Motors.
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Unter Step Modeeben Sie an, in welcher Betriebsart die Motorelektronik den
Motor betreibt. G&ngige Werte sind hier zum Beispiel Vollschritt (= 1/1) oder
Halbschritt (= 1/2).

Falls Sie ein Getriebe haben, dann geben Sie Getar Ratiodie Ubersetzung ein.
Meist ist jedoch kein Getriebe vorhanden und der Motor ist direkt oder per
Kupplung mit der Spindel verbunden. In diesem Fall lassen Sie die Voreinstellung
1.0.

In Screw Pitchgeben Sie die Steigung lhrer Spindel an. Auch krumme Werte sind
moglich wie zum Beispiel 3.333333.

Klicken Sie nun aukOk> und die X Achse ist konfiguriert. Stellen Sie so auch die
Y Achse und die Z Achse ein. Verlassen Sie dann das Famstiai / Resolution
mit <Ok>.

Beenden Sie nun déncPlayer und starten Sie deébncPlayer erneut, damit lhre
Anderungen tibernommen werden.

Zum Abschlufd neu kalibrieren

Da wir einige wichtige mechanische Parameter geandert haben, ist es wichtig, den
CncPlayer neu zu kalibrieren. Sonst stimmen die gefahrenen Geschwindigkeiten
nicht. Gehen Sie dazu in das Md&ddanfig / Speed - Calibrationnd klicken Sie

die Taste<Auto Calibration>. DasCalibration Fenster 6ffnet sich. Klicken Sie

die <Start> Taste am unteren Rand. Wenn die Kalibrierung fertig ist (kann einige
Minuten dauern), andert sich diStart> Taste zuxClose> Taste. Schlie3en Sie

mit der das Fenster und klicken S®k> im Config / Speeérenster.

Beenden Sie nun déncPlayer und starten Sie débncPlayer erneut, damit lhre
Anderungen tibernommen werden.

Das wars. Wir sind fertig. IfEncPlayerist nun konfiguriert und in der Lage, lhre
Maschine zu steuern.
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Die Cnc Maschine verfahren

Wenn Sie alles richtig gemacht haben, dann kdnnen Sie jetzt Ihre Maschine
verfahren. Wenn Sie keine Maschine haben, dann muf3 auf jeden Fall die
Digitalanzeige mitlaufen.

Offnen Sie die Digitalanzeige per MeXiew / Position

Machine [mm]

Abb.Das ist die Digitalanzeige Meiew / Position

Klicken Sie nun das Menkiction / Jog um die Handsteuerung zu 6ffnen

Jog
&4 200.0 mndmoi

- mrnrnir +ﬁc +ﬁ2 % +ﬁv @

mm| 50 mm @E @2 _ +

— - - H

| 0| Home <::HI H IH:D

— [T

M Zemx ¥ ZC @ |§ @ %

Abb.Das ist die Handsteuerung MeAdtion / Jog

Klicken Sie 1 Mal auf die TasteX +> (oder auf Ihrer Tastatur 1 Mal auf die
rechte Cursor Taste). lhre Maschine muf? nun 5.0 mm in X + Richtung fahren und
die Digitalanzeige muf3 mitlaufen. Tut sie das nicht, liegt irgendwo ein Fehler vor.
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Gehen Sie zwecks Fehlersuche dann noch einmal alle vorherigen Kapitel hier in
diesemKurz-Handbucldurch.
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Wo speichert der CncPlayer seine Daten?

Der CncPlayer speichert seine Werte (Farben, Frastiefen, Spindelsteigung usw.) in
Dateien mit der Endunty*cf

cf steht furConfig File also furKonfigurations Datei

Es gibt mehrer&.*cf Dateien, namlich:

cp.mcf(Main Config File= Haupt Konfigurations Datei)
cp.tcf(Tool Config File= Werkzeug Konfigurations Datei)
*.ecf (Express Config File Express Konfigurations Datei)

Sie sehen, da steckt ein bisschen System in den Namancfist die wichtigste

Datei. Fast alle Einstellungen, die man@mcPlayer vornehmen kann, werden

hier gespeichert. Diese Datei sollten Sie nie direkt von Hand editieren (aul3er Sie
wissen sehr genau, was Sie tun).

cp.tcfenthélt die Werkzeugdaten, also das, was Sie im Nemiig / Tools

eintippen. Aus guten Griinden habe ich die Werkzeug Werte nicht ap aecf
gespeichert, sondern nap.tcfeine eigene Datei fir die Werkzeuge geschaffen. So
konnen Sie inCncPlayer mehrere verschiedemgcf Dateien verwenden.
Normalerweise (das kann man andern) erzeugtdePlayer zu jeder Datei, die

Sie laden, eine eigerigcf Datei. Beispiel: Wenn Sigemo.pltaden, wird
demao.tclerzeugt (dazu wird die Datep.tcfzudemo.tcigecloned).

¢ D:\cpidemo.plt M=l E3
|We|ulznme | -
u ul I I I I I I I T |5 |u I T I T I T I T | I|uu| T I I I I I I | ||5u| |ﬂ o

Abb.Die Dateidemo.pltwird im Grafikfenster angezeigt.
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Eine*.tcf Datei konnen Sie 6ffnen, indem Sie im Grafikfenster links oben auf das
Hammerchen Icon klicken. Dann 6ffnet sich die Werkzeugdatei.

T ool Depth Ihe Maw | £ zafety F dawn F move Foa
. 0 0o O oo 2500 3500 45
H®1 |00 0.0 I oo 250.0 3500 45
B®2 oo 0.0 oo 250.0 3500 45
. 3 (oo 0o O oo 25800 3500 45

4 (o0 0o O oo 2500 3500 45
. § (00 0o O oo 2500 3500 45

E |00 0o O oo 2500 3500 45

7 (oo 0.0 O oo 2500 350.0 452

of
Help | Save | Load | Options |

Abb.Werkzeugdatedemo.tcigehdrt zudemo.plt

Hier im Werkzeug Fenster (ich sage immeplsFenster (Tool = Werkzeug))
wird Ihnen die*.tcf Datei angezeigt. Hier konnen Sie die Frastiefe einstellen
(SpalteDepth und vieles mehr.

Die *.ecf Datei

Sie kénnen diesen Text Uberspringen. Die nachfolgenden HinweiseaiDatei
brauchen Sie als Anfanger garantiert nicht. Ersparen Sie sich diese trockene
Materie am besten.

Eine *.ecf Datei ist etwas Spezielles. Sie enthalt die Daten aus den beiden Fenstern
Install / 10 undInstall / Resolutionlch schatze, dal? 50% der gesamten

CncPlayer Konfiguration auf diese beiden Fenster entfallen. Betrachten wir
zunéachst schematisch den Aufbau unsgpencfDatei in Pseudo Code:

----Datei cp.mcf----

Daten aus Fenster Config / Options

Daten aus Fenster Install / 1O
Daten aus Fenster Install / Resolution
Daten aus Fenster Bitmap / Config

und zig weitere Fenster
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Betrachten wir nun zum Vergleich den Aufbau eiecf Datei in Pseudo Code:

----Datei *.ecf----
Daten aus Fenster Install / 10
Daten aus Fenster Install / Resolution

Wenn Siecp.mcfund*.ecf vergleichen, dann sehen Sie, dal¥*dief nichts weiter
ist als eine stark abgespeckfemcf Mit griiner Farbéhabe ich die beiden
identischen Fenster etwas hervorgehoben.

Jetzt mache ich etwas ganz einfaches. Ich liefere verschiedehBateien mit,

die vorkonfiguriert sind. Sie kdnnen sich z. B. eine davon im Miestall /

Express Config - Mediuuswaéhlen, die dann in Ihee.mcfreinkopiert wird. Das
macht delCncPlayer, wenn Sie im Meninstall / Express Config - Mediuauf
<Start> klicken. So spart sich der Anwender die Konfiguration von zwei grof3en
Fensternlgstall / 10 undinstall / Resolutioh

Ubrigens, Sie kénnen auch selbst eimef Datei erzeugen. Das geht im Menii
Expert / Make *.ecf filelhre Daten aus Menliastall / 10 und aus Meninstall /
Resolutiorstehen nun in ihretecf. Wenn lhre*.ecf Datei imCncPlayer
Verzeichnis (das ist da, wo dip.exedrin ist) ist, dann wird Sie auch im Meni
Install / Express Config - Mediuangezeigt und kann ausgewahlt werden. Wenn
Sie zum Beispiel Hersteller von Cnc Maschinen sind, dann kénnten Sie fir lhre
CncPlayer Anwender einé.ecf Datei erzeugen.
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Trouble shooting (= Fehlerbeseitigung)
Enabled Signal

Manche Schrittmotor Elektronik verfugt Gber einen sogenartraibledEingang.

Der kann bei IThnen auch vollig anders bezeichnet sein. Deshalb beschreibe ich jetzt,
was dieser Eingang macht, und Sie kdnnen dann in Ihrer Anleitung zu lhrer
Schrittmotor Elektronik nachsehen, ob Sie so einen Eingang haben.

Enabledbedeutet soviel wiaktiviert Dieser Eingang ist so etwas &hnliches wie

ein elektronischer Schalter. Uber diesen Eingang (falls vorhanden) kénnen Sie der
Schrittmotor Elektronik sagen, die Motoren zu bestromen oder nicht. Nur
bestromte Motoren sind haben ein Haltemoment und kénnen sich drehen.
Unbestromte Motoren kann man mit den Fingern drehen.

Wenn bei lhrer Schrittmotor Elektronik also &nabledEingang vorhanden ist,

dann durfen Sie demcht ignorieren! Moéglicherweise ist ddenabledEingang

von Haus aus so eingestellt. dal3 die Motoren nicht bestromt werden. Ihre Motoren
wurden sominiemalslaufen. Sie werden sich also um einen vorhand&nibled
Eingang sorgfaltig kimmern. Wenn Sie nicht wissen, wie das geht, dann fragen
Sie.

StandBy Signal

Manche Schrittmotor Elektronik verflgt tber einen sogenariiamd By

Eingang. Der kann bei Ihnen auch vollig anders bezeichnet sein. Deshalb
beschreibe ich jetzt, was dieser Eingang macht, und Sie konnen dann in lhrer
Anleitung zu lhrer Schrittmotor Elektronik nachsehen, ob Sie so einen Eingang
haben.

Mit Stand Bywird das Absenken des Motorstroms bezeichnet. Mache

Schrittmotor Elektronik verfugt tiber ein&tand ByEingang. Damit kann der
Motorstrom abgesenkt werden (Stromabsenkung). Die Motoren werden dann nicht
mehr so heil3, haben aber auch viel weniger Kraft (Drehmoment). Den Motorstrom
wird man daher nur dann absenken, wenn die Maschine steht.

Wenn einStand ByEingang vorhanden ist, dann missen Sie sich auch darum
kiimmern. Sonst kénnte er d@trom abgesenk®&tehen und Ihre Motoren laufen
nur mit halber Kraft (oder noch weniger). B@mcPlayer kann IhrStand By
Signal automatisch verwalten (Memstall / 10 - Output - Stand ByWeitere
Informationen auf Anfrage.
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Die Endschalter

Die Aufgabe eines Endschalters ist es, die Maschine anzuhalten, wenn die
Maschine diesen Endschalter berihrt. Das ist der FalllHemming (=

Initialisierung; = Referenzfahrt). Auch wahrend des Frasens kdnnen die

Endschalter die Maschine anhalten, wenn diese versehentlich auf einen Endschalter
auffahrt.

Endschalter werden also genutzt, um die Chc Maschine:

1. per Homing zu initialisieren, also um eine definierte 0 Position einzunehmen,
2. wahrend des Frasens bei Bereichsuberschreitung die Maschine zu stoppen, um
Schaden von der Mechanik abzuwenden.

Wie Sie sehen, ist es die Aufgabe der Endschalter, eine Maschine zu stoppen, und
am Weiterfahren zu hindern. Wenn Sie nun Endschalter falsch anschlie3en, oder
die Endschalter il€ncPlayer falsch konfigurieren, dann tritt genau dieser Effekt

ein. D.h. Ihre Maschine fahrt einfach nicht, egal was Sie auch unternehmen. Sie
werden sich fiirchterlich &rgern und nur mit Mihe den Fehler finden. Damit Ihnen
dieser Arger erspart bleibt, ignoriert d@mcPlayerin der Grundeinstellung

eventuell vorhandene Endschalter. Sie brauchen sich um richtig oder falsch
angeschlossene Endschalter also keine Gedanken machen.

Sie koénnen sich darauf konzentrieren, lhre Maschine zum Laufen zu bringen. Wenn
dies einmal erfolgreich erledigt ist, dann kénnen Sie, wenn Sie mdchten, die
Endschalter Verwaltung if@ncPlayer aktivieren. Wenn Sie so vorgehen, dann
kdnnen Sie evtl. auftretende Fehler leicht den Endschaltern zuordnen.

Gehen wir jetzt also einmal davon aus, Ihre Maschine wirde laufen und Sie
maochten nun, dald d@ncPlayer Ihre Endschalter verwendet. Zunachst einmal

mul3 dazu lhre Maschine naturlich mit Endschaltern ausgestattet sein, den ohne
existierende Endschalter gibt es auch keine Endschalter Verwaltung.
Normalerweise ist jede Maschinenachse mit einem Endschalter versehen, bei einer
XYZ Mechanik sind das also 3 Stuick. Wie die Endschalter elektrisch richtig
angeschlossen werden, kénne Si€CincProfi Handbuch nachschlagen (im

hinteren Teil de€ncProfi Handbuchs).

Einfache, mechanische Schalter2ix Eurosind prima als Endschalter fir kleine

Cnc Maschinen geeignet. Ich verwende die seit Jahren selbst und bin sehr zufrieden
damit. Das Schaltverhalten ist bis auf einen Schritt reproduzierbar, d.h. die
Genauigkeit liegt in meinem Fall bei +/- 0.01 mm. BexcPlayer kann nicht
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erkennen, ob Sie einen magnetischen Naherungsschalter, eine optische
Lichtschranke, einen mechanischen Wechsler oder was auch immer betreiben. Der
CncPlayer kann nur sehen, ob das korrespondierende Bit am Drucker Port Low
oder High ist.

Wenn Sie méchten, dal3 deéncPlayer vorhandene Endschalter auswertet, dann
konnen Sie das im Meriiistall / Express Configinstellen. Am einfachsten geht
es Uber did.. EasyTaste.

E asy expresz configuration Ed |

ChcPlaver configuration for Microzoft Windows 9% and Windows ME
Connect vour chc machineg to the Windows PC printer part

1. Prnter port———— [ 2. Prnter port config—— [ 3. Motor electronic

= Lpt1=288 &+ 1. Cnc Profi = 1. Clack / Dir

) Lpt 2 not nstalled |7f" &. Cnc Profi + Switches L 2 SMC 800 /1500
) Lt 3 et ifrstalled

Abb.MendulInstall / Express Config - 1. Easy

Wahlen Sie hier im FelBrinter port configdie Einstellun@. CncProfi +
SwitchesSinn macht das nur, wenn Sie lhre Endschalter au€@niRrofi Stil
angeschlossen haben.

Auch per2. MediumTaste kbnnen Sie meist zwischen einer Version ohne und mit
Endschalter wahlen. Wahlen Sie eine Version mit Endschalter, um Endschalter
Unterstitzung zu erhalten. PerDifficult Taste kbénnen Sie alles selbst einstellen,
was aber viele sehr Giberfordern durfte.

Der CncPlayer kann maximal 4 Achsen verwalten. An jeder Achse kdnnen zwei
Endschalter (Endlagenschalter) sein. 4 Achsen mal 2 Endschalter ergibt also
maximal 8 Endschalter, die déncPlayer verwalten kann. Die meisten Anwender
werden aber wohl "nur" insgesamt 3 Endschalter an ihrer XYZ Maschine haben,
was naturlich vollig ausreicht.

28



CncPlayer Kurz-Handbuch Internet: www.CncPlayer.de

Cnc G Code flr Einsteiger

Ein kleiner Anfanger-Kurs uber die allgemeine Cnc Programmierung mit G Codes
nach Din/Iso 66025.

Warum tberhaupt Cnc lernen?

Cnc istder weltweite Standard, um Cnc Maschinen anzusteuern. Wer auch nur im
weitesten Sinne irgendwas mit Cnc vor hat, der sollte einfach einige Kenntnisse in
der Cnc Programmierung mitbringen. Auch@ncPlayer konnen Sie Cnc
Programme nutzen. Ferner kdnnen Sie sich zum Beispiel kleine Cnc Makros
schreiben oder im G Code Fenster Cnc Direktbefehle eingeben. Das ist eine tolle
Sache und als Anfanger erahnen Sie vermutlich nicht das grof3e Potential, das in
Makros steckt. Also: Cnc Kenntnisse lohnen sich!

EacouscroGoode |
3
go0 ¥10 Y20 =]
k430
Start Help | LCloze |

Abb: G Code Fenster fiir Direkt Befen& G Code Den Button fiir das G Code
Fenster finden Sie auf detachineLeiste am oberen Bildschirmrand.

Cnc ist leicht (auch wenn manche anderes behaupten) und Sie mussen ja nicht
Weltmeister in dieser Disziplin werden. Gerade einmal etwa 10 Befehle reichen
bereits, um tolle Sachen damit zu programmieren. Sicher, es gibt immer mehr
CAD/CAM Software, die ausgehend von einer Zeichnung "auf Knopfdruck" den
Cnc Code erzeugt, aber auch hier schadet es nichts, wenn man weil3, was da
eigentlich in der Datei drin steht. Zudem ist keine Datei so perfekt, als dal? man
nicht doch gelegentlich eine Anderung vornehmen mochte.

Kleine Frasaufgaben kann man auch erstaunlich rasch mit einigen Zeilen Cnc Code
|6sen. Die sind schnell von Hand geschrieben (was man von Hpgl, Dxf etc. nicht
sagen kann) und funktionieren auch. Ubrigens(uePlayer hat auch einen 3D

Cnc Viewer zum Betrachten der Cnc Datei.
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Und los gehts:

"Cnc" steht fur'Computerized Numerically ControlledVas frei Gbersetzt etwa
"Computer gesteuertieil3t.

Cnc ist eine Kommando-Sprache, mit der sich Cnc Maschinen steuern lassen. Die
Cnc Sprache ist sehr umfangreich, aber bereits wenige Befehle gentigen. Die
bekanntesten G-Befehle siG)OundGO1

Das erste Cnc Programm:

Fangen wir am besten gleich an, ein kleines Cnc Programm zu schreiben. Nehmen
Sie dazu einen Text-Editor. Gut geeignet ist zum Beispiel das bei Microsoft
Windows mitgelieferte Programihotepad" So heil3t es zumindest im US

Windows 98.

& Achtung: Sie kdnnen auclVordpad’, "WinWord" oder ein anderes
Textprogramm nehmen. Dann muissen Sie aber beim Speichern unbedingt darauf
achten, daf3 Sie Ihre Datei aur Text"oder"ASCII" abspeichern! Andernfalls
schreibt Ihr Textprogramm auch Informationen tber die verwendete Schriftart,
Schriftgrof3e usw. mit in die Datei. Damit aber wird die Datei fur unser Cnc
Vorhaben unbrauchbar! Darum also immer'Blar Text"="ASCII" abspeichern

oder Sie nehmen, wie oben gesaybtepad”als Editor, denn der kann gar nichts
anderes alNur Text" Damit klappts am besten.

Hier ist also unser erstes Cnc Programm:

%

GO00 X0.0 YO0.0
GO01 X50.0 Y50.0
M30

Das war's auch schon gewesen. Gerade einmal 4 Zeilen. Nun wollen wir einmal den
Code genauer betrachten. Zu diesem Zweck werde ich Kommentare in den Cnc
Text einfugen. Sie kdbnnen auch Kommentare in den Cnc Text schreiben, damit Sie
spater noch wissen, was Sie da vor Wochen vielleicht einmal programmiert haben.
Unsere 4 Zeilen von eben sehen mit Kommentar dann so aus:

% # Jedes Cnc Programm muf3 mit dem % Zeichen anfangen
GO0 X0.0 YO.0 # Diese Zeile wird spater besprochen

GO01 X50.0 Y50.0 # Diese Zeile wird spater besprochen

M30 # Jedes Cnc Programm muf3 mit M30 beendet werden
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Damit derCncPlayer oder eine andere Software erkennen kann, was denn nun
Cnc Code und was ein Kommentar ist, gibt es das Doppelkreuz Zeichen #. Alles,
was rechts vom # steht, wird als Kommentar gewertet.

& Besonderheit:Alles was vor dem % (Prozent) Zeichen steht, wird ebenfalls

als Kommentar gewertet. Wenn Sie in lhrer Cnc Datei also das % Zeichen
vergessen, dann wird die ganze Datei als Kommentar gewertet und an lhrer
Maschine tut sich nichts. Das % Zeichen ist also sowas wi&tetschul3;' der
demCncPlayer sagt:"Aufgepaldt, ab jetzt wird's ernsEine weitere Besonderheit

ist das Datei-Endezeichen M30. Daran erkenntuhePlayer, dal? der Cnc Code

nun zuende ist. Alles was nach M30 kommt, wird als Kommentar gewertet. Das %
Zeichen und M30 mussen jeweils in einer eigenen Zeile stehen! Sie kdnnen
ubrigens an jeder Stelle in Ihrem Code eine oder mehrere Leerzeilen einfugen.
Langerer Code kann so ubersichtlicher gestaltet werden.

Jetzt noch einmal unser bekanri#Zeilen Programm"diesmal aber mit weiteren
Kommentaren versehen:

Dieser Text steht vor dem % Zeichen und wird somit komplett
ignoriert. Wir kénnen uns auch das # Zeichen sparen, da, wie
gesagt, alles vor dem % Zeichen ignoriert wird. Besser ist

es aber, wenn wir uns angewdhnen, Kommentarzeilen mit einem
# Zeichen einzuleiten. Es muf3 tbrigens kein Leerzeichen nach
#dem # Zeichen kommen, wie diese Zeile zeigt.

% # Jedes Cnc Programm muf3 mit den % Zeichen anfangen

GO00 X0.0 YO.0 # Diese Zeile wird spater besprochen
GO01 X50.0 Y50.0 # Diese Zeile wird spater besprochen

M30 # Jedes Cnc Programm muf3 mit M30 beendet werden

Da wir uns jetzt nach dem M30 Zeichen befinden, wird alles
hier als Kommentar gewertet. Sie sollten aber auch hier am
besten jede Zeile mit einem # Zeichen einleiten.

# Das ist einfach ein besserer Stil. Wie Sie sehen, habe ich

# auch einige Leerzeilen eingefigt, damit unser Cnc Programm
# Ubersichtlicher wird. Viel bringt das bei unserem kleinen

# Programm zwar nicht, aber Sie wissen ja, es geht uns nur

# ums Prinzip.

Ubrigens: Wenn Ihnen # als Kommentar-Kenner nicht gefallt, konnen Sie auch ein
anderes Zeichen wéhlen. Wie ware es zum Beispiel mit einem * oder z.B. einem (.
Wenn Sie # also nicht wollen, dann gehen Si€maPlayerins MenuConfig /

Options - Cncln der Box'Chars for commentskénnen Sie lhren Wunsch-
Buchstaben eintragen. Ich habe das jetzt nur der Vollstandigkeit wegen erwahnt.
Am besten bleiben Sie bei #.
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Wenden wir uns wieder unserem kleinen Cnc Programm zu:

%

GO00 X0.0 Y0.0 # Dies ist Zeile 2
GO01 X50.0 Y50.0 # Dies ist Zeile 3
M30

In der Zeile 2 sten500 X0.0 Y0.0Unsere Maschine fahrt nun zum XY-Punkt mit
den KoordinaterXx=0.0 mmundY=0.0 mm Falls Ihre Maschine zufallig schon
vorher an diesem Punkt stand, dann bewegt Sie sich nattrlich nicht. Andernfalls
fahrt Sie wie geplant zum Punkt 0/0 Diese Schreibweise mit dem Schragstrich /
trennt ein Koordinatenpaar. In unserem Fall steht links der X-Wert und rechts der
Y-Wert. 0/0 schreibt sich eben schneller, als X0.0 Y0.0. Beachten Sie, daf3 Sie im
Cnc Code selbst die Schreibweise 0/0 nicht verwenden durfen. Ich verwende sie
nur hier im erklarenden Text.

In der Zeile 3 stehB01 X50.0 Y50.QUnsere Maschine fahrt nun zum XY-Punkt
mit den KoordinatexX=50.0 mmund Y=50.0 mm. Es wird also eine Linie (im 45
Grad Winkel) vom Punkt 0/0 nach 50/50 gefahren. Das ist doch schon mal was.

GO0 und GO1 fahren also Ihre Maschine genau zu dem Punkt, den Sie in den
folgenden Variablen angeben. Daf3 in unserem Beispiel mit GOO zum Punkt 0/0
gefahren wird, ist rein zufallig. Ich hatte zum Beispiel a@b0 X90.0 Y70.0
schreiben kénnen, und wére dann zum Paakkh mm / 70.0 mmefahren. Die 00

in GOO haben also nichts mit den Koordinaten 0/0 zu tun. Ubrigens die 00 in GOO
sind Zahlen und nicht der Buchstabe OO wie in Otto.

Jetzt werden Sie sich wahrscheinlich fragen, was denn nun der Unterschied
zwischen GO0 und GO1 ist, da ich doch mit beiden zu einem beliebigen Punkt
fahren kann. Nun, der Unterschied liegt einzig in der Geschwindigkeit, mit der
diese Fahrten ausgefuhrt werden. Wenn Sie GO0 verwenden, dann wird im Eilgang
gefahren (kann im MenQonfig / Speed - Speed - Fast motion gear (G0O0)
eingestellt werden). GOO wird zum Positionieren verwendet, d.h. wenn schnell
irgendwo hin gefahren werden muf3 und das Werkzeug angehoben ist. Die
Eilgeschwindigkeit wird meist so schnell gewéhlt, so schnell es die Maschine
erlaubt, denn man will ja nicht unndétig lange warten, bis die Maschine ihr Ziel
erreicht hat.

GO01 dagegen wird zum eigentlichen Frasen verwendet und nutzt dazu die
momentan gesetzte Fras-Geschwindigkeit. Da wir in unserem Beispiel-Programm
keine Geschwindigkeit gewahlt haben, wird die GrundeinstellungdeBlayer
genommen. Sie ist im Mer@onfig / Speed - Speed - Default milling feed rate
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(GO1)definiert. Dies ist wohlgemerkt nur die Grundeinstellung, die wiiFgar
unserem Cnc Programm Uberschreiben kdnnen.

F = feed rate = Vorschub in mm/min

Je nachdem, ob wir einen dicken oder diinnen Fraser, ein hartes oder weiches
Material bearbeiten wollen, werden wir die Geschwindigkeit entsprechend wahlen.
Dazu gibt es den Befehl F fir Feed rate (= Vorschub). Mit

F600

setzen Sie den Vorschub zum Beispiel auf 600 mm/min. Wenn Sie mit F einen
neuen Vorschub setzen, bleibt der solange gespeichert, bis Sie mit einem weiteren
F eine andere Geschwindigkeit setzen. Sie kdnnen also zig GO1 ... Befehle
ausfihren und es wird immer mit dem aktuellen Vorschub F gefahren. Da wir die
Vorschub-Geschwindigkeit sicher gerne definiert haben wollen, kénnte unser
kleines Cnc Programm zum Beispiel so aussehen:

%

F600 # Vorschub 600 mm/min fir GO1 Befehle
GO0 X0.0 YO.0 # Dies ist Zeile 2

GO01 X50.0 Y50.0 # Dies ist Zeile 3

M30

Ob Sie F600 in der Zeile vor oder in der Zeile nach GO0 schreiben ist egal, da GO0
nicht von F... beeinflul3t wird. Zur Erinnerung: GOO ist der Eilgang.

Wir haben in unserem Cnc Beispiel nur die X- und Y-Achsen bewegt, aber Sie
kdnnen naturlich auch die Z-Achse und wenn Sie noch eine 4. Achse haben auch
diese C-Achse bewegen. Mit

GO01 X50.0 Y50.0 Z260.0

wurden Sie z.B. zum Punkt 50/50/60 fahren. Da wir alle 3 Achsen nach GO1 in der
gleichen Zeile aufgefuhrt haben, laufen auch alle 3 Achsen (Motoren) gleichzeitig.
Das nennt man interpolieren. Die Motoren laufen mit unterschiedlichen
Geschwindigkeiten, damit nach einer bestimmten Zeit (die eben vom Vorschub F
abhangt) alle 3 Achsen (Motoren) gleichzeitig das Ziel, hier 50/50/60, erreichen.
Wenn Sie eine 3-Achsen XYZ Cnc Maschine haben, werden Sie meist nur mit GO1
X... Y... in der Ebene herumfahren und wenn Sie Ihr Ziel erreicht haben mit GO1
Z... die Z-Achse absenken (bzw. anheben).
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Jetzt ist es Zeit unsere kleine Cnc Datei etwas zu erweitern:

%
GO00 X0.0 YO.0 # Im Eilgang zum Punkt 0/0 fahren
F400 # Vorschub 400 mm/min wahlen
GO01 Z-10.0 # Z-Achse 10 mm absenken mit F400
# Minus Zahlen senken die Z-Achse ab
F600 # Vorschub 600 mm wahlen
GO01 X50.0 Y50.0 # Mit F600 nun zum Punkt 50/50 fahren
GO01 z0.0 # Z-Achse wieder auf Z=0.0mm anheben mit F600
M30

Mit dieser Datei konnten wir z.B. eine 10 mm tiefe Rille frasen. Z abgesenkt, XY
gefahren und Z angehoben wird mit den jeweiligen F Vorschiiben ausgefthrt.

Was wir bisher gelernt haben, ist sehr viel und damit laf3t sich schon einiges
anfangen. Nun lernen wir zwei weitere, wichtige Befehle kennen, namlich G90 und
GIl.

G90 und G91

Wir hatten in unserem Cnc Programm zum Beispiel

GO01 X50.0 Y50.0

geschrieben und dadurch ist unsere Maschine zur Position mit den Koordinaten
50mm/50mm gefahren. Es handelt sich dabeabsoluteKoordinaten. Man kann
aber auch imelativenKoordinaten programmieren. Betrachten wir diese G90 /
G91 Sache mal etwas genauer:

G90 = absolut
G91 = relativ (manche sagen auch Kettenmalf3)

Zu absolutundrelativ werde ich kinftig auch otbsundrel sagen (da gangige
Begriffe), aber Sie wissen ja nun, was damit gemeint ist. Wenn Sie also ein Cnc
Programm schreiben und darin kommt we@d@0 nochG91 vor, dann gilt immer
G90 = absolut Das ist immer die Grundeinstellung und wennatisolutwollen,
brauchen wir das nicht extra anzugeben.

Als Anfanger werden wir wohl meist 890 = absolutarbeiten, weil das am
leichtesten geht. Ab&91 = relativist auch nicht schwer. Viele Sachen lassen
sich zudem mit G91 viel leichter realisieren als mit G90. Also, mit

GO01 X50.0 Y50.0

34



CncPlayer Kurz-Handbuch Internet: www.CncPlayer.de

fahren wir zum Punkt 50/50, egal wo unser Werkzeug / Maschine vorher stand.
Anders verhalt es sich mit G91. Beispiel:

G91
GO01 X50.0 Y50.0

Da wir mit G91 in den relativen Modus geschaltet haben, fahrt die Maschine von
ihrer momentanen Position ausgehend relativ 50mm/50mm weiter. Besseres
Beispiel:

G90 # Zeile 1
GO01 X50.0 Y50.0 # Zeile 2
G9o1l # Zeile 3

GO01 X50.0 Y50.0 # Zeile 4

Denken Sie daran, dal’ ich hier % und M30 weggelassen habe. Sie wissen, dal3
ohne % und M30 kein Cnc Programm @ncPlayer funktioniert.

Zeile 1: In der ersten Zeile habe ich G90 (abs) geschrieben. Hatte ich mir auch
sparen kdnnen, denn wie Sie wissen, ist die Grundeinstellung ja automatisch G90.

Zeile 2: nun fahrt die Maschine zur absoluten Position 50mm/50mm Nichts Neues
fUr uns.

Zeile 3: Jetzt schalten wir von G90 (abs) um auf G91 (rel). Bis zu dem Moment,
wo wir wieder G90 schreiben, werden also alle folgenden Verfahranweisungen
relativ gewertet. Ubrigens, keiner zwingt Sie dazu, irgendwann wieder auf G90
zuriick zu schalten. G91 bleibt jetzt solange wirksam, bis (irgendwann) wieder ein
G90 kommt. Achtung: Dies gilt nattrlich nur innerhalb der Datei. Wenn Sie z.B.
eine neue Cnc Datei starten, sagend&mo?2.cncdann gilt fur diese neue Datei
naturlich wieder die Grundeinstellung G90.

Zeile 4: Da wir nun im relativ Modus sind, fahren wir ausgehend von der aktuellen
Position (in unserem Fall ist das 50mm/50mm) X50.0 Y50.0 weiter. Wir landen
also bei der neuen Position 200mm/100mm

Die Profis sprechen tbrigens davon, daf3 G90 undn@filalsind. Auf den

Begriff modalwerden Sie oft im Zusammenhang mit Cnc stoRBtdal bedeutet

nichts weiter alselbst-haltendUnd was ist jetzselbst-haltend Stellen Sie sich

einen Lichtschalter vor. Damit kann man das Licht ein- oder ausschalten. Solange
man die Finger vom Lichtschalter laf3t, bleibt der zuletzt gewahlte Zustand erhalten
(Licht ein oder Licht aus). Der Licht-Schalter ist afsodal Der Zustand bleibt so
lange erhalten, bis er geéndert wird.

35



CncPlayer Kurz-Handbuch Internet: www.CncPlayer.de

Unser G91 ist aucimodalund bleibt solange aktiv, bis es mit G90 wieder
Uberschrieben wird. G90 und G91 gehéren quasi zusammen. Entweder G90 ist
aktiv (Grundeinstellung) oder G91.

Hier endet nun der Teil 1 meines kleinen Cnc Kurses fur Anfanger. Sie wissen jetzt
also, wofur

%

#

F
GO0
GO01
G90
G91
M30

gut sind. Damit kann man bereits wunderbare kleine Cnc Programme schreiben.
Der CncPlayer kann die am Bildschirm anzeigen und sogar am Bildschirm in 3D
rotieren lassen. Sie konnen lhr Cnc Wissen auch in Makros nutzen oder per G
Code Fenster Cnc Direktbefehle eingeben, die dann von der Maschine sofort
ausgefuhrt werden.
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