Kurzanleitung

Programm starten
Einfuhrung in die Arbeitsoberfliche
Arbeitswerkzeuge: CAD-CAM-CNC

Importieren einer DXF Datei



ACHTUNG

dies ist die erste Sache zu tun:
WAHLEN SIE DIE GEWUNSCHTE SPRACHE FUR DIE SOFTWARE

can cam one Diagnostics rPLASMA

Setup File: C:\AutoTec Data\AutoTec CNC 5\Setup\AutoTec.stp Save Save As...
Tooling File: C:\AutoTec Data\AutoTec CNC 5\Tooling\AutoTec.tlg 2 - Save

System % preferred Language
General

Controller Settings Language: German (Germany) % (Requires application restart)
Preferences

Jogging
Display
Machine 3
Axes
Programming
M-Code Definitions
M-Code Execution
1/0
Input Lines
CAM
Post Processor
Leadin/LeadOut

Fiir die korrekte Funktion unserer Software folgen Sie
unbedingt diesen Richtlinien:

e Vermeiden Sie das herunterladen und installieren Sie absolut kein
Update des Betriebssystems Windows

e Deinstallieren Sie nicht ohne Grund das Programm

e Wenn Sie Probleme haben wenden Sie sich an lhren Handler



1. Programm starten
H HE B E EERERBHE

1. Zum Offnen von Plasma5 CNC klicken Sie in der Windows-Taskleiste auf
Start. In Windows 8 in die Apps-Ansicht wechseln, in Windows 7, Alle
Programme auswahlen, das Programm Plasma5 CNC suchen und

' Plasma CNC 5

I Cerca programmi e file doppelk“cken.

el Sl @

Configuration Diagnostics

Program
A X
Y
Move
' [miEnabled ‘ | [ | | | | | | | | | Machine
X
| Y

Kerf: 0,000

Material

Thickness

Quality Level

Nach Offnung des Hauptfensters von Plasma5 CNC wird lhnen der CNC-Editor angezeigt. Klicken Sie oben links auf
die schwarze Schaltflache Connect, um Plasma5 CNC mit dem Signalgeber zu verbinden. Bei der ersten Verbindung
mit dem Signalgeber kann evt. eine Aktualisierung der USB-Firmware auf Ihrem Signalgeber erforderlich sein, dazu
erscheint eine entsprechende Anzeige, klicken Sie bitte auf YES. Somit wird die USB-Firmware aktualisiert.

Before connecting to the Signal Generator, this program needs to update the USB
firmware on your Signal Generator. The update will take about 30 seconds.

It is very important that you do not turn off the Signal Generator or disconnect the
USB cable during the update.

Ok to proceed?

Nachdem die Aktualisierung der USB-Firmware abgeschlossen ist, verbindet sich Plasma5 CNC mit lhrem
Signalgeber. Bei einer korrekten Verbindung, wird der graue Balken griin und zeigt den Status Connected an. Nun ist
das Werkzeug zur Verwendung bereit



2. Einfiilhrung in die Arbeitsoberfliche
H B EE E HE B EHBH

“ CAM Configuration Diagnostics

File Edit Documents

X: 14.1818 mm  Y: -7.3030 mm Z: 0.0000 mm

Zeichentools im roten Rechteck:
PUNKT - LINIE - RECHTECK - POLYGON - BOGEN - KREIS - ELLIPTISCHER BOGEN - ELLIPSE - SP-LINE -
KURVE - TEXT - SCHRAGE - RADIUS

Bearbeitungstools im griinen Rechteck (Aktivierung der Zeichnung durch Mausklick):
AUSDEHNEN - TRIMMEN - SKALIEREN - OFFSET - SCHNEID-TOOL

Bearbeitungstools im gelben Rechteck zum transformieren und anzeigen:
KOPIEREN - DREHEN - CIRCULAR PATTERN - LOSCHEN - SPIEGELN (Duplikat spiegeln) - VERSCHIEBEN -
LINEARMUSTER

Anzeigetools im blauen Rechteck:

EIN- UND AUSBLENDEN des Millimeter Rasters

Zeichen-Schalftlachen (genaure Angaben dazu finden Sie im Handbuch)
In diesem Fall sind alle aktiviert

Importiertools im orangen Rechteck:
IMPORTIEREN EINES SCHATTENBILDES - IMPORTIEREN EINER DXF DATElI - IMPORTIEREN EINER
MITTELPUNKTSLINIE

Tools im violetten Rechteck zur Kontrolle des Schneidprozesses:
AUF DIE SCHALFTLACHE KLICKEN



2. Einfuhrung in die Arbeitsoberfliche
H B B E R B BEERE

CAD Configuration Diagnostics

Edit Documents

e
P %L
¥ >yt

X: 13.0909 mm  Y: 6.9697 mm Z: 0.0000 mm

Tools im roten Rechteck:
Schnittfugenbreite anzeigen - Material anzeigen - Raster Verschachteln - Plasmaschneideinstellungen

Configuration Diagnostics

Program
X 0,0000
Y 00,0000

Torch

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 Move Set
' W Enabled

Machine
N/A
N/A

Nozzle T T T T T T T T T T Home

Kerf: 0,000

Material

Thickness

Quality Level m

0.1

0.01

Pierce Delay

Amperage

Tools im roten Rechteck:

Ordner 6ffnen, in welchem die G-Codes gespeichert sind — Léschen des G-Codes — Reset des G-Codes —
Editieren des G- Codes



3. CAD: Erstellen eines neuen Entwurfes

“ Configuration Diagnostics

File Edit Documents

+-N\NOQCr O~ LT 1 (=|bx[AiE %)X 22°
+ H

e Auf die Schaltflache CAD an der linken Oberseite klicken, dadurch 6ffnet sich der CAD-Editor

e Durch Klicken auf die Schaltflache Circle in der Symbolleiste, wird die Kreisfunktion aktiviert

¢ Den Punkt anklicken, wo die Mitte des Kreises, relativ zu den Achsen, positioniert werden soll

e Durch Anklicken des Kreises (dieser wird rot) offnet sich ein neues Dialog-Fenster, welches die
verschiedenen Eigenschaften des Kreises anzeigt, wie Position zu den Achsen, Durchmesser und

Radius. Diese konnen manuell bearbeitet werden.

e Um den Entwurf zu speichern klicken Sie auf das griine Hakchen.

Y Parameters

Center X 40,0000 mm

Center Y 40,0000 mm

Radius

Diameter

For Construction




3. CAD: Erstellen eines neuen Entwurfes
[ D B B B B BN B BN

jal Parameters Wir entwerfen nun das umschlieBende Rechteck, dazu klicken

Creation mode Sie bitte in der Symbolleiste der Zeichnung auf die Option
‘ ‘ Rechteck.

[j Corner Rectangle

- Es gibt mehrere Moglichkeiten, ein Rechteck zu zeichnen. Wir
‘[3 Center Rectangle wabhlen jetzt das Rechteck mit den 2 Ecken - Corner rectangle.

3 Point Corner Rectangle

] 3 Point Center Rectangle

Die erste Ecke des Rechtecks durch Mausklick auswahlen und
— dann die Maus bis zur gegenuberliegenden Ecke ziehen und
lg Parallelogram erneut klicken, somit wird das Rechteck in die Zeichnung
eingefuigt. Zum Verlassen des Zeichenwerkzeugs Rechteck
einfach die Taste Esc driicken.

For Construction

jal Parameters Durch Anklicken des Rechteckes 6ffnet sich ein Dialogfenster,

Start X 75,0000 mm o welches die verschiedenen Eigenschaften des Rechteckes
Start Y 10,0000 mm 4 anzeigt. Diese konnen manuell bearbeitet werden.

End X 75,0000 mm =

v

EndY 75,0000 mm o

v

Length 65,0000 mm o

Angse 000 o Um den Entwurf zu speichern klicken Sie auf das griine

For Construction || Hakchen.




4. CAM: Anpassung des Werkzeugweges
HE B E E E R B RBE

CAD Configuration Diagnostics

File Edit Documents
] pAq
“n 1 H &

Workpiece 1
BIEIEES

%

70

Nach Speicherung des Entwurfes, muss dieser nun an die Werkzeuge der Maschine angepasst werden.

Dazu klicken Sie auf die Schaltflache CAM. Im Zeichenfenster sollte nun der Entwurf, sowie der
Werkzeugweg zu sehen sein.

Die schmalen roten Volllinien zeigen den Weg, nach welchem die Maschine das Material schneidet. Die
roten Strichlinien zeigen schnelle Bewegungen und Vorschubbewegungen, bei welchen kein Schneiden

erfolgt. Die dicken roten Volllinien an der Aufenseite zeigen die Abmessungen des zu schneidenden
Materials an. Die blauen L-Form zeigt die Nullstelle des Programms an.

Zuerst werden wir den Entwurf von der Nullstelle ein wenig verlagern, dazu klicken Sie auf den Entwurf

um ihn auszuwahlen, und dann an eine neue Stelle verschieben. Um die Auswahl aufzuheben einfach auf
eine beliebige Stelle am Bildschirm klicken

File Edit Documents Es miRen nun die Plasmaeinstellungen festgelegt werden.

Klicken Sie dazu auf die Schaltflache Plasma Settings auf der
Symbolleiste CAM-Actions.



5. CNC: Anpassen des Werkzeugweges
HE B E E E B BERE

¥ Parameters

BRENNER Torch

MATERIAL Material Type
DICKE Thickness 6 mm v
SCHNITTFUGENBREITE Kest WS 2,2000mm
QUALTITASLEVEL Quality Level Best Quality v
BN | Feedrate 4980,0000
Safe Z Level 6,0000 mm o

ECKCEN

SCHNEIDHOHE

b

Corners

Cut Height
Pierce Height
Pierce Delay

Set Point

Sharp

4,6000 mm
9,2000 mm o

~
0,2000 sec

158,0000V o

BREITE WERKSTUCK TRl 1000,0000 mm

- -~
Workpiece Length 1000,0000 mm .,

LANGE WERKSTUCK

e Feedrate: Um bei Kreisen eine optimale Schnittqualitat zu erreichen, muss die Geschwindigkeit, im
Gegensatz zu einem geraden Schnitt, um 40% reduziert werden.

¢ Sicherheitshéhenabstand: wir empfehlen diese Einstellung nicht zu dndern

o Einstechhéhe: wir empfehlen diese Einstellung nicht zu dndern

e Einstechverzégerung: die Zeit, die der Brenner furs Einstechen benétigt, bevor er beginnt zu
scheiden. Diese Einstellung muss kundenspezifisch eingestellt werden

e Stromstirke: wir empfehlen diese Einstellung nicht zu dndern

File Edit

Sl L 8%

Documents

Als nichstes werden wir die Fuhrungslinien auf der Zeichnung einstellen. Damit kénnen wir den Werkzeugweg
anpassen und den Entwurf endgiltig speichern. In dieser Phase ist es hilfreich, sich die Schnittfugenbreite und/oder
Schneidrichtung des Plasmabrenners anzusehen. Wihlen Sie dazu in der Symbolleiste Display Options, und klicken
auf die gewinschte Ansicht.



6. CNC: Speicherung der Zeichnung und schneiden
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File Edit Documents
S
— | n

Workpiece 1

slale)=

X: 15.3221 mm_ Y:-1.3258 mm Z: 0.0000 mm

N Goneral Um die  Fdhrungslinien zu N General
Overburn bearbeiten, klicken Sie auf die OVE,bum
Raute, welche sich auf dem Kreis
befindet, und es offnet sich ein
i Dialog-Fenster mit den ki

[ﬂ No Lead Einstellungen. [@ No Lead
il¥| L Klicken Sie nun auf die Raute im ﬁ Hne

[Cd o Kreissegment und wahlen bei ‘\LI‘ o

[ LeadIn und LeadOut jeweils die [

Line Length 5,0000 mm Schaltflache Arc und geben die Arc Radius 5,0000 mm
gewiunschte MaBe ein.

Fir jede Kurvenfigur immer die
Option Arc auswahlen.

Line Angle 0,0000° & Arc Angle 90,0000 °

Type Type

“"‘1 No Lead Klicken Sie nun auf die Raute im “—"] No Lead
I rechteckigen Segment. S
JI-JH Line Wiahlen Sie Line und geben die t/j Line

” gewinschten MaBe ein. ‘
[rl]] AIC Fir jede Linie, welche eine harte ‘|—J|‘ Arc
T Kante hat, wahlen Sie bei LeadIn
tne SeoEs i und bei LeadOut immer Line. A K a0 e

Line Angle 0,0000 °

Arc Angle 90,0000 °

Klicken Sie nun das grine
Hakchen an, damit alle
Anderungen gespeichert werden.
Jetzt ist lhr Entwurf bereit, um
geschnitten zu werden, klicken
Sie dazu in der Symbolleiste auf
die Schaltflache Machine




6. CNC: Speicherung der Zeichnung und schneiden
" E E B B EEHN

Configuration Diagnostics

Program

' Wl Enabled Machine

X
Y

Kerf: 2,200

125A Shielded

Material Mild Steel

Thickness

Quality Level Best Quality

(4
*Untitled*

GO0 X69.7079 Y48.0938

G03 X68.0234 ¥41.2263 I2.5915 J-4.2760 F4980.00

G03 X96.9766 Y58.7737 I14.4766 J8.7737

G03 X6£.0234 ¥41.2263 I-14.4766 J-2.7737

G03 X74.8909 ¥39.5418 I4.2760 J2.5915

GO0 X33.9000 ¥9.9000
y GO1 X33.9000 Y18.9000 F4980.0¢ Actual:  4980,0
Pierce Delay ) G01 X33.9000 ¥ 00

G01 X126.1000

GO1 X126.1000 |
(11111 3 ==

| 2

Amperage

Die Schaltflache Machine ladt automatisch den G-Code in das Programmierfenster. Bevor wir mit dem
Schneidprozess anfangen, mussen wir zuerst die Nullstelle an der Maschine einstellen.

Durch klicken auf die Schaltflichen JOG in der [k

m Symbolleiste, kann der Brenner in die Null-Position gebracht i'ggég
o werden. Zuerst bewegen wir den Brenner in die Richtungen 0.2500
X und Y. Sobald sich der Brenner in der richtigen Position g
befindet, klicken Sie auf die Schaltflache Zero X and Y im ZeroX

.o : Zero Y
Meni SET unter den Programmkoordinaten.
ZeroZ

Die Werte von X und Y werden somit auf Null gebracht. Zero Al

Sense Z Zero
Home

Klicken Sie nun auf die Schaltflache START und der Brenner
wird anfangen lhr erstes Teil zu schneiden.

Feed Hold Start

Im Notfall klicken Sie auf die Schaltfliche Feed Hold oder driicken Sie den roten Notfallknopf, der
sich auf dem CNC-Plasmaschneidtisch befindet.

Herzlichen Gliickwiinsch! Sie haben mit Erfolg Ihr erstes Teil mit der Software Plasma5 CNC
geschnitten!



7. Importieren einer DFX Datei
H B B B B B BB E

Mit Plasma5 CNC konnen Sie DXF Dateien importieren, dazu gehen Sie
';i} folgendermal3en vor:

| il.-.

Programm starten

e Klicken Sie auf die CAD Schaltflache
I EL
[

Danach klicken Sie auf die Schaltflache DXF
Import

Es offnet sich das Dialog-Fenster Parameters

¥ Parameters

Choose DXF File

[choose file] Klicken Sie nun auf Browse und durchsuchen Sie

lhren Pc nach der DXF Datei.

Wahlen Sie die gewlinschte Datei aus. Diese wird
im CAD Fenster angezeigt.

Gehen Sie nun wie in Punkt 6 beschrieben vor.
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