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1 Einfihrung

Diese Kurzanleitung beischreibt wie mit dem Akkon CNC System bei Minimalkonfiguration ein
Demonstrationsprogramm ausgefuhrt werden kann. Es enthalt nicht alle notwendigen Schritte, welche
fuir eine vollstandige Konfiguration des Systems notwendig sind.

2 Konfiguration von AKKON CNC

2.1 Parametrierung der Auflésung
Annahmen:

Spindelsteigung x und y: 10 mm
Spindelsteigung z: 5 mm

Gewabhlte Auflésung 0.005 mm/Schritt

Schritt 1: Schrittmotorkarten fur x- und y-Achse auf 10 Mikrosteps setzen (1/10-Schritt) setzen (Gilt fur
Schrittmotoren mit 200 * 1.8° steps)

Schritt 2: Schrittmotorkarte fur z-Achse auf 1/5-Schritt setzen (Gilt fur Schrittmotoren mit 200 * 1.8°
steps)

Schritt 3: AKKONDesk starten und Hardwarekonfiguration 6ffnen.

DR Eme 0 em T Fsw

Driicken Sie dazu die Taste ¥ im Haupttoollbar.

Schritt 4: Auflésung, Eilganggeschwindigkeit und maximalen Vorschub setzen (siehe Abbildung)
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AKKON Hardware-Konfiguration Pz|

Einstellungen Manuellbetrieb Einstellungen Autoratik-Modus

alx: ’ﬂ— [rm/s2] azx: IT [rmys2] WHEZL ISU— [romfmin]  vxMax; W [rm/min] al: ’M [mim/s2]
sty B0 [mmjs2] a2y 800 [omis2] w2z 500 [omfminl  wyMax [2000 [rmimin] a2; 100,000 [rmfs2]
stz B0 [mws2] a2z |30 [omjs2]  wvezr [0 [mmmin]  veMax: 2500 [mmimin] GO0-feed: | 8000 [mmfmin]
ala: ’30— [rmys2] aza: ISD— [rm/s2] Waz: ISD— [ramfmin]  walax: W [ramymin] Feed rate parameters on pause | run

o 150 TSz,
Feed parameters for manual feed Allgemeine Maschineneinstellungen dvfdt Up: [opteal
4 Resolution %-Axis:  |0.0050000 [mm/step] dfdt D -150  [mmfsz]
Speed v
[mmimin]

Resalution ¥-Axis:  |0.00S0000 [rarn/step] T-5ample: 50 [ms]
Resolution Z-Axis: ’M [ram/step]
Resolution A-fxis: ’M [romy'step]
Mazximaler Vorschub:’w [ram/min]
*>time t

[s] Mazx, spindle speed: | 15000 [1/min]

w2 Min

w1 Min

Hardware IO Timeout-Einstellungen

SUIYE Set default values
[v EMABLE-Ausgang akkiv 1 v Wollschrittrodus einschalten Timeaut Anwendungﬂ v | [ms]
200 ms Controller aktualisieren
v IMAX-Ausgang akkiv 1 [v Halbschrittmodus akkiv high
Cursor-Timeout: ﬂJ ﬂ [ms] p—
chliessen

Sie kinnen den Hardware-Konfigurationsdialog wahrend den Tests offen lassen

2.2 Konfiguration der seriellen Schnittstelle setzen

Schritt 1: Usbh->RS232-Konverterkabel am PC anschlieen und am AKKON Controller Board mit der
RS232-Schnittstelle verbinden.

&

Schritt 2: Schnittstellenkonfigurationsdialog 6ffnen und die entsprechende Schnittstelle

auswahlen.

RS232 settings [X|

Carm Port

|cor~13 ﬂ

ok Refresh Cancel

Schritt 3: Im Menu->Einstellungen->Kommunikation die Option ,Use serial port®.
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§ AKKON Desk

File Miew Wiew position BSEHEpEEN Tools  Info

(0 AR % Serial port settings I« % L @0

munication
Ise Pic
Use Arm USE

Tools configuration
Turret configuration
Hardware configuration

Program properties

Test Handwheel
About AKKON Handwheel

Connect bo Handwheel

£
’
’
’
’
;
’
’
’
&
r
’
T

Nun misste eine Verbindung mit dem AKKON CNC Controller méglich sein. Dricken Sie die
Verbindungstaste (Mit dem roten Punkt).

il b 0> 4 b

Manual | Set bz | Setbly [ Sethlz | Setbla| Moz Mog hA10 um’.;nu

"f:l lf;J Reset
Sim ToolPos RO

Bei erfolgreicher Verbindung &ndern sich die Farben der Schaltknépfe und der Digitalanzeige.
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Maschinesteuerung

P ————— YorzsctDrehzal
= =
Na)sBg ™ ¥
N1 QO
& (57 975018 5
[ [mm]

= o

Drehzahl - [1/min] Modus Pause
Vorschub - [mm/min] Status manuell

Werkzeuqg T00: Engraver 60°, d=0.30mm, F700.00mm/min

Sl b T W |4 dpb

Manual | Setbx | Setbly [ Sethlz| Setlla| Moz Mog hA10 Unigck

£1 fJ @ Reset
Sim TowlPoz RO

2.3 Werkstucknullpunkt setzen

Schritt 1: Andern Sie nach erfolgreicher Verbindung mit dem AKKON CNC Controller mit Hilfe der
Schiebereglers ,Feed oder den Tasten F3/F4 den Vorschub, bewegen Sie den Mauscursor
anschlieBend in das G-Code-Fenster und dricken Sie die linke Maustaste.

Schritt 2: Nun kénnen Sie mit den Cursortasten (x-, y- Richtung) und F1/F2 (z-Richtung) fahren.

Schritt 3: Fahren Sie die Hauptspindel zu einer gewiinschten Position und driicken Sie die Tasten
SetWx, SetWy, SetWz und SetWa.

T @ @

Sebll | Setlbly | Setllz | Setlla

Die Digitalanzeige zeigt nun 0, 0, 0, 0 an. Fahren Sie mit der z-Achse ein wenig hoch (Z.B: 10 mm).

Akkon ist nun bereit fir die Programmausfihrung.

3 Programmausfihrung testen

3.1 Einfuhrung
Nachfolgend wird kurz beschrieben wie ein G-Code-Programm mit AKKONDesk ausgefiihrt werden

kann.
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WICHTIGE Bemerkung:

Bitte beachten Sie, dass normalerweise der Referenzpunkt konfiguriert und
angefahren und die Werkzeugwechsler parametriert werden sollte. Es handelt
sich hier lediglich um eine Demonstration damit der Einsatz des CNC-Systems
schneller demonstriert werden kann.

Informationen zu Konfiguration des Referenzpunktes, der Werkzeugwechsler und automatische
Werkzeugvermessung findet man in Dokument

TNO20_Configuration_Procedures_And_Additional_Features_of AKKONDesk.
3.2 Programm erstellen

Schritt 1: Erstellen fir ein CNC-Testprogramm eine Textdatei, geben Sie bitte genau folgenden G-Code
ein und speichern Sie das Programm unter dem Namen Ex00_Startup.txt.

I Ex00_Startup - Notepad

File Edit Formak  Yiew Help

WOCO00 SO0 =10 v1o =25 F500
NOOO10 G40

NOQO20 MO3 MOS

NOOO30 G0l Z1

NOOO40 G011 v&o

MOOO50 GO =60

NOQOED G011 w10

NOQO70 G011 10

MOQOS0 GO0 Z10

MNOQO90 M30

3.3 Ein Programm ausflihren

Schritt 2: Dricken Sie im Menu->File->Open file und wéhlen Sie die Datei Ex00_Startup.txt. Im 3D-
Viewer sollten Sie nun das den Fraspfad (In griiner und blauer Farbe dargestellt) sowie. die Fraskontur
(In gelber Farbe dargestellt) sehen.
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3 AKKONDesk =]

File Ansicht Zeige akiuelle Position  Einstellungen  Werkzeuge  Info

] a0 WA ks

Eeb dO0@WD@AT LE+28

VorsclD rehzal
= 1%

|

N < X
LD
D] mmn

>

Drehzahl - [min]  Modus Pause
Vorschub - [mm/min] Status | automatik
Werkzeug T00: Engraver 60°, d=0.30mm, F700.00mm/min
| e
o> | _mos | i
#-H
i

E
D ebugging deaklivert

(Verbundlen it HEKON CNC-Cortraller

Iniilsisre Aufisssung etfolgreich durchgefibrt

Ini feed ate configuration: SUCCESS

Iniialsienung des maruellen Vorschubes: erfolgreich durchgefiiit

Sand aceeleralion ¢ deacceleration profile o AKKON CE canirller board
ertogieich durchgefit

Update cortraller with new JOG parameter

CNC-File ifinenC: \privat\CNC\akiconDesk2003_3D\Examples\Ex00_Startup st
CNC-File SfnenC:\privat\CNCYklconD esk2009_ 3D \Ewamples\EAD0_Startup. st
CNC-File ifinenC:\privat\CNC WaklconD esk2003_3D \Ewamples\E <00_Startup st

Fix: 16246 | My: 15262 |Ml2: 12541 | Ma:D) Programmeortschrict; Ausfihrungszeit:0.05. s: 244.42mm Verbindung 2um AKKON CNC controler herstellen

Schritt 2: Dricken Sie die Taste ﬁ im Feld der Navigationstasten und schieben Sie anschlie3end
den Vorschubregler hoch.

L EE R
£ ¥ X ﬁ_k
wu ‘ ' - 4{1‘,‘.

[Manual M0z Mg hA10
- ’
I I . i it} #-H Reszet
Start Paus Stop | PRestart Sim FE

Die Maschine sollte das Programm nun ordnungsgemanR abarbeiten.

Im Programmablauf sehen Sie wie sich die Tasten teilweise farblich verandern. Pausieren Sie das
Programm mit der Pause-Taste oder Stoppen es mit der Stop-Taste. Die ESC-Taste hat dieselbe
Wirkung wie die Stop-Taste. Mit der Restart-Taste kdnnen Sie das Programm erneut ausfihren.
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4 Disclaimer

4.1 Limited Warranty and Disclaimer of Warranty

THIS SOFTWARE AND ACCOMPANYING WRITTEN MATERIALS (INCLUDING INSTRUCTIONS FOR USE)
ARE PROVIDED "AS IS" WITHOUT WARRANTY OF ANY KIND. FURTHER, the author DOES NOT WARRANT,
GUARANTEE, OR MAKE ANY REPRESENTATIONS REGARDING THE USE, OR THE RESULTS OF USE, OF
THE SOFTWARE OR WRITTEN MATERIALS IN TERMS OF CORRECTNESS, ACCURACY, RELIABILITY,
CURRENTNESS, OR OTHERWISE. THE ENTIRE RISK AS TO THE RESULTS AND PERFORMANCE OF THE
SOFTWARE IS ASSUMED BY YOU. IF THE SOFTWARE OR WRITTEN MATERIALS ARE DEFECTIVE YOU,
AND NOT the author OR ITS DEALERS, DISTRIBUTORS, AGENTS, OR EMPLOYEES, ASSUME THE ENTIRE
COST OF ALL NECESSARY SERVICING, REPAIR, OR CORRECTION.

THE ABOVE IS THE ONLY WARRANTY OF ANY KIND, EITHER EXPRESS OR IMPLIED, INCLUDING BUT NOT
LIMITED TO THE IMPLIED WARRANTIES OF MERCHANTABILITY AND FITNESS FOR A PARTICULAR
PURPOSE, THAT IS MADE BY the author, ON THIS PRODUCT. NO ORAL OR WRITTEN INFORMATION OR
ADVICE GIVEN BY the author, ITS DEALERS, DISTRIBUTORS, AGENTS OR EMPLOYEES SHALL CREATE A
WARRANTY OR IN ANY WAY INCREASE THE SCOPE OF THIS WARRANTY AND YOU MAY NOT RELY ON
ANY SUCH INFORMATION OR ADVICE.

NEITHER the author NOR ANYONE ELSE WHO HAS BEEN INVOLVED IN THE CREATION, PRODUCTION OR
DELIVERY OF THIS PRODUCT SHALL BE LIABLE FOR ANY DIRECT, INDIRECT, CONSEQUENTIAL OR
INCIDENTAL DAMAGES (INCLUDING DAMAGES FOR LOSS OF BUSINESS PROFITS, BUSINESS
INTERRUPTION, LOSS OF BUSINESS INFORMATION, AND THE LIKE) ARISING OUT OF THE USE OR
INABILITY TO USE SUCH PRODUCT EVEN IF the author HAS BEEN ADVISED OF THE POSSIBILITY OF
SUCH DAMAGES.

4.2 ACKNOWLEDGMENT

BY USING THIS PRODUCT YOU ACKNOWLEDGE THAT YOU HAVE READ THIS LIMITED WARRANTY,
UNDERSTAND IT, AND AGREE TO BE BOUND BY ITS' TERMS AND CONDITIONS. YOU ALSO AGREE THAT
THE LIMITED WARRANTY IS THE COMPLETE AND EXCLUSIVE STATEMENT OF AGREEMENT BETWEEN
THE PARTIES AND SUPERSEDE ALL PROPOSALS OR PRIOR AGREEMENTS, ORAL OR WRITTEN, AND
ANY OTHER COMMUNICATIONS BETWEEN THE PARTIES RELATING TO THE SUBJECT MATTER OF THE
LIMITED WARRANTY.
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