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@ Liest DIN/ISO ein und
steuert damit die Motoren

é Prograimm-Naime:

| Werkzeug: | an
Nullpunkt:

@ Optimal einsetzbar zum

i, Bohren, Frasen, Gravieren,

SRR Dispensen etc

@ 3D-Linieninterpolation

@ 2D-Kreisinterpolation

@ 1/O-Funktionen

@ Spindelansteuerung

@ kontextsensitives Hilfe-
system

@ fur Windows 95, 98, NT,
2000 und XP

NG@@1 (RECHTECKAUSBRUCH)
NOQo2 GS4

NOGO4 T1 HOS
NOQBS M6
NOGB6 GO@ X48.706 Y28.909 20

PrimCNC ist en Zusatzprogramm zum CAD/CAM/NC-Programmiersystem PrimCAM, kann aber auch
getrennt betrieben werden. PrimCNC liest DIN/ISO-Dateien ein und steuert damit direkt diverse Schritt- und
Servomotorkontroller an. Es erweitert die Fahigkeiten der Kontroller um Befehle wie dektronische Z-
Hohenkorrektur, Abtasten, Werkzeugabléngen und Bohrzyklen. Ebenso kdnnen Werkzeugwechder
vollautomatisch angesteuert werden.

Einfache Motorkontroller  erhaten dadurch  Fahigkeiten hochentwickdter CNC-Steuerungen  fur
Bearbeitungszentren. Im Prinzip kann damit eine einfache Tischfrésmaschine mit Steuerung zu enem
kompletten ,, Mini-CNC-Bearbeitungszentrum” aufgeriistet werden. Insbesondere fir Ausbildungsstétten ist
PrimCNC interessant, da sich damit ein sehr giinstiges CNC-Bearbeitungszentrum realiseren lasst, bel dem sich
durch Fehlmanipulation kaum etwas beschadigen 18s<t.

] [ eschinenparameter einstellen |
Wesentliche Merkmale Vorfetrvose  (om] 3 [EEENN - N : EEN
Spindelsteigung [mm] X: _ ¥Y: _ 2: _
* Unterstiitzung von bis zu 8 Achsen Motorschrittery %[00 v:[40 2[4
+ Anteuerung von Drehachsen e WEES NN W
» automatische Werkzeugléngenkorrektur v-o @ veynax [l
* automati sche Spindel steuerung zo[ll z-anex
« automatische K iihimittel- und Absaugsteuerung A {::j: & = . = . =
* Nullpunktverwaltung Referenzfahrt [mm/s] : [0 %[ 2 [t
« manuelles Verfahren der Achsen per Tastatur, Maus e pmee | =i
* EI nZd&hrlttmOdUS ) :;;?2:3 Ausgang: &Zgit.w. - Aktiv _
 Eingénge fUr Start, Stop, Schritt, Notstop, Notstop Eingang: | Nicht definiert  Bit Nr. [ 1 aktiv[ 1 cnign . [
Synchronisation mit externen Prozessen Panel  Eingang: [ Wicht definiert [
» Ausgange fur Kihlung, Absaugung, ﬂ = S Holn
Werkzeugwechsler etc. et
* Einstellung von Maschinenparametern wie
Verfahrbereiche, Eilganggeschwindigkeiten,
Achsrichtung, Antriebsiibersetzung etc.
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PRIMUS DATA

Benutzeroberflache

Folgendes Bild zeigt das graphische Interface fir die
Steuerung.

Progranm-Name:
Werkzeug:
Nullpunkt:
ABS/REL :

2yklus:
Kihlmittel:

N00O1 (LERN10)
N0QO2 G54

NO0O3 (Gravieren o 00.2)

(1) Iconszur Anwahl der CNC-Funktionen

(2) Absolute Maschinenkoordinaten

(3) Reative Maschinenkoordinaten

(4) Vorschub-Anzeige und -Korrektur

(5) Drehzahl-Anzeige und -Korrektur

(6) NC-Code-Fenster mit Anzeige des aktuell
abgearbeiteten DIN/ISO-Codes

(7) Anzeige des Maschinenstatus

(8) Auswahl von Funktionen des Automatikmodus

» Verfahren der Maschinein Schritten von 1, 1/10,
1/200 mm bzw. kontinuierlich zur Einstellung von
Nullpunkten

Automatische Langenmessung von
Werkzeugen

Das Léangenmessgerét besteht aus einem préazisen End-
schalter, der anspricht, sobald das Werkzeug in Z-
Richtung darauf auftritt. Damit kann die exakte Werk-
zeuglange ausgemessen werden. Das Werkzeuglangen-
messgerdt wird im Verfahrbereich der Maschine auf die
Grundplatte geschraubt.

Ansteuerung von Spindel,
Kuhlwasser und Staubsauger

Unterstitzte Steuerungen

PrimCNC kann CNC-Steuerungen verschiedener Her-
steller ansprechen. Nachfolgend finden Sie eine Uber-
sicht.

* |sel-Steuerungen
* Isd 4.0/5.0 (z.B. C142)
* |sd IMC4 (MBP, CPM und GFM-Maschinen)
* |sel MPK3 Mikrostepkarte
* |sel UPMV4/12 Servomoatorsteuerung

» MovTec PCSM-300

* Puls-/Richtung mit Ausgabe der Signale auf beliebige
parallele Karten (Puls und Richtungssignal werden
gleichzeitig ausgegeben, was von der verwendeten
Endstufe unterstiitzt werden muss!)

» Systec MCM Servo- und Schrittmotorkontroller

* Knickmeier 1332 Schrittmotor und Servokarte

* vhf CNC750

* integrierte Ansteuerung und automatische
Drehzahleinstellung fur diverse Spindelmotoren:
* 8 Bit digital (Drehzahl-, Richtungs und Startbit)
* Isel ISM300 (parallele Schnittstelle)
* |sdl FC1.2 (paralee Schnittstelle)
* |sel FC1200 (serielle 20mA-Schnittstelle)
* |sdl FC1200-is (serielle RS232-Schnittstelle)
» Kavo EWL 4444
* Knickmeier DC3

» Mdoglichkeit, nicht drehzahlgeregelte Frasmotoren via
Relais ein-/auszuschalten

* automatische Wartezeit, bis Motor hochgel aufen und
Drehzahl erreicht ist

* Vollautomatische Ein-/Ausschaltung von Kihlwasser,
Staubsauger etc.

Automatischer Werkzeugwechsel

 Unterstiitzung des Werkzeugwechd ers fir Schritt-
und Servomotorsteuerungen

* Biszu 24 automatische und 1 manuelle
Werkzeugwechse -Position definierbar

* benutzerdefinierbare Makros fur
Werkzeugwechsel operationen

Maschinenzyklen

Nullpunkteinstellung

* Biszu 6 Werkstiicknull punkte einstellbar (G54-G59)

* Unterstiitzung von Bohr-, Spanbrech-, Abtast-,
Tieflochzyklen

 Parameter fir Zyklen analog grossen CNC-
Steuerungen

PrimCNC Ubersicht
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Oberflachenabtastung

» Gravuren auf leicht krumme oder gewdlbte
Oberflachen mdglich

* Abtastpunkte kénnen von PrimCAM Ubernommen
werden und sind dort zei chnerisch bestimmbar

Bedienpanel

Optional ist ein Bedienpand erhdtlich, das an die
parallele Schnittstelle des Rechners angeschlossen wird
und Funktionen wie Start, Stop, Verfahren schrittweise
und Notstop bietet. Dieses Bedienpand erleichtert das
Arbeiten an der Maschine.

PRIMUS DATA

M13  Spindd (CW) und Kihimittel ein

M14  Spindel (CCW) und Kihlmittel ein

M28  Referenzfahrt

M30  Programmende: Kihlwasser und Spindel aus,
Fahren auf WW-Punkt, Rucksprung zu Satz 1

M35  Oberfléchenabtaster wird eingesetzt

M100-M163 Ausgénge setzen
M200-M263 Eingange abfragen

Module

Unterstitzte G- und M-Funktionen

G-Funktionen

GO0  Eilgangbewegung

GO1  Vorschubbewegung

G02 Bogen Uhrzeigersinn

G03  Bogen Gegenuhrzeigersinn

G04  Wartezeit

G17 Kreisebene XY

G18  Kreisehene ZX

G19 KreiseheneYZ

G28  Referenzfahrt

G53  Maschinennullpunkt anwahlen
Gb4  Werkstucknullpunkt 1 anwéhlen
Gb5  Werkstucknullpunkt 2 anwéhlen
Gb6  Werkstucknullpunkt 3 anwéhlen
G57  Werkstucknullpunkt 4 anwéhlen
Gb8  Werkstucknullpunkt 5 anwéhlen
GB9  Werkstucknullpunkt 6 anwéahlen
G73  Bohrzyklus Spanbrech

G76  Zyklus Ausdrehen

G79  Abtastzyklus

G80  Zyklusende

G81 Bohrzyklus V orschub-Eilgang
G82 Bohrzyklus Vorschub-Eilgang mit Verweilzeit
G83  Bohrzyklus Tiefloch

G84  Gewindebohrzyklus

G85  Bohrzyklus Vorschub-Vorschub

M-Funktionen

MO0  Programm-Stop

M02  Programmende: Riicksprung zu Programmstart
M0O3  Spinde ein (CW)

M04  Spindel ein (CCW)

MO5  Spindel aus

M06  Werkzeugwechsel

M08  Kuhlmittel ein

M09  Kuhlmittel aus

Es sind zusammen mit PrimCAM verschiedene

Erweiterungsmodule erhaltlich:

* Lasermodul zum Laserschweissen, -schneiden, -
beschriften mit Unterstiitzung diverser Laser wie
Fisba, Haas, Lasag.

» Dosiermodul mit Steuerung der Vorlauf- und
Nachflusszeit

Hardware-Anforderungen

* IBM-kompatibler PC mit Prozessor 486 oder héher

* 16 MB RAM Arbeitsspeicher

» 20 MB freier Harddisk-Platz

* Betriebssystem Windows 95, 98, NT, 2000 oder XP

* Graphikkarte mit Auflésung 1024x768 Punkte bel
256 Farben (mindestens 1IMB Speicher)

Geplante Erweiterungen

» Ansteuerung weiterer Servo- und Schrittmotor-
Kontroller

Demo-Version

Unter www.primusdata.com koénnen im Download-

bereich weitere Informationen, Handblicher sowie das

Programm heruntergeladen werden.

Ohne Hardware-Schutzstecker lauft dieses als

Demoversion mit folgenden Einschréankungen:

» NC-Datelen werden nur bis zu einer Griisse von ca.
50 Zeilen abgearbeitet.
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