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Ausriistungs - Service /

Sehr geehrte Anwenderin, sehr geehrter Anwender,
di ese Datei beinhaltet |etzte Versionsanderungen.

Syst envor ausset zungen:

» Betriebssystem WNDOAS 2000/ XP und M crosoft Internet Explorer 5.01

e Mcrosoft .NET Framework V1.1

e Pentium Il 400MHZ Prozessor oder hoher(bzw. gleichwertige Ausstattung)
 RAM 64 MB

e Festplatte: 40 MB frei

e 1x USB 1.1/2.0 Port fre

e EAS USB Controller mt dazugehorigen Trei ber ( auf ww. easgnbh. de )
EAS GrbH

Nordring 30

47495 Rhei nberg
Tel : 02843/92959-0
Fax: 02843/92959-19

Internet: http://ww. easgnbh. de
E-Mai | . servi ce@asgnbh. de

Synbol e

- Fehl erbesei ti gung

+ Erweiterung

~ Anderung

Let zt e Versi onsander ungen:

--- 02.05.2007 --- NC-EAS(Y) V1.28 =—=——----——----v

14

Verbesserungen in der Radiuskorrektur.

~ Programm- Anpassung flir SMC4D USB Firmware V12

- Die Stoérung beim Abschalten der Spindel nach
der Simulation beseitigt.

- Korrekturen im HPGL Interpreter.

-- 19.12.2006 -—— NC-EAS(Y) V1.27 —====————mmm—mmmm

Die Hohe Z wird jetzt angepasst, beim Fortfahren
mit Bearbeitung wiederholen und Zustellkorrektur.
- Wenn Nullpunkt gedndert und das Werkstiick
ausgeschaltet ist, dann wird die Zeichnung Jjetzt
auch mit verschoben.
- Zusatzliche Sicherung im Dialogfenster
‘Maschinenparameter’. Unter bestimmten
Vorraussetzungen konnten leere Felder einen Fehler
verursachen.

~-= 21.11.2006 -—— NC-EAS(Y) V1.26 —==——————mm———m—m



Zusatzliche Sicherung im Job Dialogfenster, da die Flughdhe mit falschem

Nullpunkt einen Fehler verursachen kann.

Kleine Korrektur in der Funktion ‘Zoom alles’ und bei ausgeschaltetem

Werkzeug.

~—- 14.11.2006 —-—— NC-EAS(Y) V1.25 —=m——————mmmmmmm

Im Job Fenster kann falsche Flughdohe nicht mehr
angegeben werden.

Die Funktion ‘Werkzeugldngensensor Kalibrieren’
kann nicht mehr im Job Fenster aufgerufen werden.
Mogliche Fehlerquelle bei Kommentaren, die mit
Zeichen ‘;’ in Din 66025 mitten im G Code beginnen

beseitigt.
Kleinere Anderungen in der Kommunikation um
Funktionen wie z.B.: ‘Externe Startsignale’

etwas zu verbessern.

- 19.10.2006 --- NG EAS(Y) V1.24 --ccemmcenmmaamn-

Korrektur in der Eingabe der Park und Messposition
Ei ngabe der negativen Zahlen i m D al ogf enster ,Position“ erlaubt.

- 28.08.2006 --- NC-EAS(Y) V1.23 -c--ccmmccaammmnn-

Korrektur im Einzel step i m,Mnuell bewegen®.

Opti on, Fenster- Ml dungen kénnen deaktiviert werden. Dies ist fir

den Betrieb ohne Mnitor, Maus und Tastatur interessant.

Option, nach der Referenzfahrt kann autonmatisch die Parkposition

angef ahren wer den.

Di e Spindel wird am Ende der Arbeit und bei der Fahrt auf Parkposition
schnel | er abgeschal tet.

Langsane Fahrgeschw ndi gkeit bei automati schen Werkzeugwechsel und bei m
Ver messen des ersten Werkzeugs beseitigt.

Spannzange ei n- oder ausschalten i m Manuell bewegen.

- 03.08.2006 --- NC-EAS(Y) V1.22 -c--ccmmmmaammmnn-

Opti on, bei m Progranmmanfang Nul | punkt anfahren.

Opti on, Bohrspindel - Anlaufzeit fur Din 66025 jetzt im Programm ei nstell bar
Option, Referenzfahrt vor jedem automati schen Werkzeugwechsel .

Wenn , Manuel | bewegen® aktiviert, dann Keypad deaktiviert.

Wenn Drehachse i m Di al ogf enster ,Maschi nenparameter® als 4te Achse

ist, dann werden die max. Geschw ndi gkeiten aus Drehachse und aus der

4ten Achse ermittelt.

Funkti on , KurveSpeed“ kann mt Wert 0 abgeschaltet werden.

Ei ne nogliche Storungsquelle bei PINS ein oder ausschalten in den Funktionen
.Frei blasen* fiur aut. Werkzeugwechsl er beseitigt.

Kal i bri erung kann ni cht mehr gel 6scht werden, stattdessen wird sie
deaktiviert oder aktiviert.

Der USB- Controller wird nach erfol greichen Verbi ndungsaufbau sof ort
initialisiert. Das Dial ogfenster ,Schnittstelle” ist sofort einsatzbereit
ohne vorherige Referenzfahrt.

- 16.06.2006 --- NC-EAS(Y) V1.21 ----ccmmmmmammmmn-

Korrektur in der neuen Funktion ,Wrkzeugl angensensor -
Kal i brierung®. Jetzt muss di e Werkzeugl &nge fir jeden neuen



Qder geanderten Nul | punkt einmal vermessen werden.

+ Frei blasen fur automati schen Werkzeugwechsl er.

~ Uberarbeitung der Tangential funkti on. Jetzt keine Referenzfahrt
vor jedem Schnei dvor gang not wendi g.

+ Erwei terung der Tangenti al funktion um Paraneter ,Drehachse bis".

~ Bei m Ver schi eben der Zei chnung zusammen mit Bohrdatei wird die
Zei chnung ni cht verandert.

~ Bei m Werkzeugwechsel mt Messen wird zuerst die Parkposition angefahren.

~ Kl ei ne Verbesserungen in der Radiuskorrektur.

- Pause kann jetzt fir Radiuskorrektur gesetzt werden.

- Fal sche Ei ngabe i mDial ogf enster ,Einheit* fir ,Datei einfilgen”
ni cht mehr noglich.

--- 01.05.2006 --- NCG-EAS(Y) V1.20 ------------------
- Tangenti al messer kann jetzt zusanmen mit Din 66025 genutzt werden.
Achtung: Nicht jede Din 66025 Datei ist fur Tangential nesser geeignet!

- MBefehle (Din 66025) sind in einer Zeile erlaubt.

Aut omati sche Nul | punktfahrt vor dem Schnei devorgang nit Tangenti al nesser.
Kurvengeschwi ndi gkeit kann mt dem Paraneter “~CurveSpeed  in der config.xm
manuel | angepasst werden. Hier ist der Wert zw schen 1 und 100 erlaubt. Je
kl ei ner der Wert, desto schneller die Fahrt in den Kurven.

Di e Woerprdfung der Ei ngabe der nuaxi mal en Geschwi ndi gkeit im Di al ogf enster
“Manuel | bewegen” korrigiert.

Erwei t erung der Funktion “~Schnell Null punkt setzen”. Jetzt kann nan

besti mren wel che Achsen Uberschri eben werden soll en.

Default- Einstellung fur Rampe (Fréasen/Bohren) hat Mttelwert 6.

1

+

+

l

== 21.04.2006 --- NC-EAS(Y) V1.19 ----ccmmmemommmnn-

Kl ei ne Korrektur im Di al ogf enster "~ Manuell bewegen™ in Verbi ndung

mt Einzelstep und Rel ais.

Rel ati ve Koordi naten werden direkt nach Programstart gesetzt.
Korrektur der relativen Koordinaten bei der Referenzfahrt direkt Uber
Tast enbl ock.

Start- Stop Geschwi ndigkeit wird Uberschrieben, wenn sie groRer als
al s Arbeitsgeschw ndi gkeit ist.

Wartezeit nach Werkzeugsenken optimert.

Krei saufl 6sung fur CI Befehl (HPGA.) etwas erhoht.

l

l

- 18.04.2006 --- NC-EAS(Y) V1.18 ----c-ccmemmeamnn-

Kl ei ne Korrektur imDial ogfenster ,Uber uns...*“.
Anderung i n der Mbtorstronmabsenkung.

1

-- 12.04.2006 --- NC-EAS(Y) V1.17 ----ccmmmemommmnn-

Endver si on verf Ugbar.
Din 66025 Kreisaufl 6sung kann jetzt auf ,sehr hoch“ eingestellt werden.

+ +

-- 07.04.2006 --- NC-EAS(Y) V1.17 Beta 4/5 ----n-ncemmcenamn-

1

Kl ei ne Verbesserung i m HPGL For mat.
Korrekturen der neuen Funkti onen.
Online Hilfe (F1) ist jetzt konplett.

-~ 30.03.2006 --- NC-EAS(Y) V1.17 Beta 3 ---------===------

Engl i sche Texte sind konplett.
Das Di al ogf enster Positionen um Materi al starke erweitert.

+ +



++++ 0+

+ +

l

+ 4+ 1

Wer kzeug nmanuel | ver nmessen.

Nul | punkt sofort setzen (lcon in der Synbolleiste).

I m Manuel I bewegen kann maxi mal e Ei | geschwi ndi gkeit angegeben werden.
Kl ei nere Verbesserungen in verschi edenen Di al ogen.

- 24.03.2006 --- NC-EAS(Y) V1.17 Beta 2 ---------z==c-----

kei ne Lizenzi erung nehr.
Kl ei nere Verbesserungen imDin 66025 ((02/ @3 und (B1).
Pol ni sche Ubersetzungen jetzt konplett.

- 15.03.2006 --- NC-EAS(Y) V1.17 Beta -----=-----===----

Assistenten fir Werkzeugl a&ngensensor- Kali bri erung.

Ver besserungen i m Di al ogf enster: Maschi nenpar anet er.

Ver besserungen in der Datei- Anzeige.

Frasrichtung wird grafisch durch Pfeil e angezeigt.

Li zenzi erung (Lizenzdatei).

Funktion Teachln fur HPG.

Zei chnung in kleine Vektoren zerl egen, abtasten und das Ergebnis
als eine 3D Datei imDin 66025 Format spei chern.
Unkehrspiel fir A Achse.

Wahl der Eingange fir Werkzeugmessen und Tiefen- Abtaster.
Wer kzeugl ager kann gespei chert oder gel aden werden.

- 09.03.2006 --- NC-EAS(Y) VI.16 --=--=----c--=-=--

Korrektur der Pause in Verbindung mt Wrkzeugwechsel .
Neue und konpl ett Uberarbeitete Maschi nenparaneter.

Kl ei ne Korrekturen in den Di al ogen:

»Maschi nenparaneter”, ,Mnuell bewegen® und , Ei genschaft”.
Ver besserung der neuen Ranpen.

- 06.02.2006 --- NCEAS(Y) V1.15 -------mmmmmnnnnn-
Wi tere Verbesserungen/ Anderung der Radi uskorrektur.
- 18.01.2006 --- NCGEAS(Y) V1.14 ---------mm-mnon--

Ver besserungen der Radi uskorrektur.

Korrekturen der Geschw ndigkeiten fur Z-Achse in der 3D Ausgabe.
Ander ungen i m Maschi nenparanet er Di al ogf enster PORT A/ B.

Jet zt Pause auch fur ,Bearbeitung w ederhol en”.

Export der Abtastdaten nach Di n66025 jetzt auch als Linien.

- 09.01.2006 --- NC-EAS(Y) V1.14 BETA 4 --------mmmmmmn--
Nochmal i ge Uber ar bei t ung/ Ver besser ung der Ranpengeneri erung.
- 29.12.2005 --- NC-EAS(Y) V1.14 BETA 3 --------mmmmommn--

Anderungen i m Job Di al ogf enster.

Anzahl der Durchl aufe wird jetzt in der Statusleiste angezeigt.

Li nks- Rechts Richtung der Radi uskorrektur korrigiert.

Neue Ranpen fir Job.

Ranpen getrennt fir Job, Referenzfahrt und Manuel |l bewegen.

Radi uskorrektur Berechnung beschl euni gt.

Unnéti ges hin und her Fahren auf Null punkt bei m Fortsetzen des Frasvorgangs
bereinigt. (nur D n66025 Dateien nmit Hohenkorrektur).

Kl ei nere Korrekturen in verschi edenen Di al ogen und Menus.

- 14.11.2005 --- NG EAS(Y) V1.13 --ccnmmcmmmmaaan-

Launcher. exe Uberpruft vor dem NC-EAS(Y) Start ob Mcrosoft Frameworks 1.1
installiert ist.



Gef ahr des Absturzes durch die Funktion Port B beseitigt.
- 31.10.2005 --- NCGEAS(Y) V1.12 ---------mmnon--

Korrekturen i m Di al ogf enster , Maschi nenpar aneter”.

Ei ne Mel dung wird i mJob D al ogf enster ausgegeben wenn di e Zei chnung
aufBer hal b des Maschi nenberei chs |iegt.

Kl ei nere Korrektur in den Al gorithnen, die fir die Geschw ndi gkeits-

Ber echnungen i m Job zust andi g sind.

Online Hilfe ist konplett fir alle Sprachen: Deutsch, Englisch u. Polnisch.
Korrektur der Werkzeugrei henfolgen fir Sieb & Maier imJob D al ogfenster.
Zustel | korrektur fir Din66025 korrigiert.

Autostart (Port B) fir Bohrdaten korrigiert.

Dat ei browser zei gt beim O fnen das Arbeitsverzeichnis der zuletzt
geof f neten Dat ei en an.

Kosneti sche Korrektur im Dial ogfenster Null punktfahrt

und i m Wer kzeugl ager .

Bei m Wer kzeugwechsel wird der Nane des Werkzeuges angezei gt.

Ver besserung des HPG. | nterpreters.

- 26.09.2005 --- NC-EAS(Y) V1.11 ----ccmmmmmmommmnn-

Er neute Korrekturen bei Job Start. (nur Di n66025)

Korrektur im Di al ogfenster ,Wrkzeug wechsel n*

Korrektur der Spiral funktion. (D n66025)

Korrektur der Funktion ,Fahre bis“ und ,Pendel n*

Probl enme nit der Pause in Verbindung mit der Radiuskorrektur beseitigt.
Korrektur der Schritt fdr Schritt Bewegung wenn ,Fahre bis* aktiv

i m Manuel | bewegen Di al og.

Korrektur beimJob- Start (nur bei sehr grofen Dateien).

- 13.09.2005 --- NG EAS(Y) V1.10 -------cmmemmmnm--

Bl ocki erung der Zoom Funktion und bei Erststart auf Wn98 beseitigt.
Anderung der Werkzeugrei henfol ge bei Di n66025 ni cht mehr noglich.

Wenn in der Din66025 Datei imersten 00/ 01 die Zeile keine Z- Angabe hat,
wird am Anfang di e aktuelle Z Hohe genomren. Damit ist keine schrage Fahrt
nmehr noglich.

Korrektur des Faktors und der Einheit bei m Speichern in der GRF Datei.

Kl ei nere Korrekturen in der Radi uskorrektur.

Korrektur des Dial ogfensters , Null punktfahrt“. Wenn Z- Achse ausgeschaltet,
dann keine Fahrt auf der Z- Achse (trotz der aktiven Fahrt in Z

imDialog ,Positionen bearbeiten*)

Korrektur der Funktion ,Auswahl Rechteck: Vektoren®

Abfrage ,Di e Hohenkorrektur ist nicht nbglich, da die Zeichnung sich nicht
i m Abt ast berei ch befindet. Bitte die Zei chnung i m Abtastbereich pl atzi eren
ist korrigiert.

Pendeln wird jetzt schneller ausgefihrt.

- 01.09.2005 --- NC-EAS(Y) V1.09 --=--=-cmmcmcamnn-

Korrektur der Werkzeugrei henfolgen mt inaktiven Wrkzeugen.

Ausgange fUr Spindel und Punpe frei einstellbar.

Zusat zl i che Ei ngange frei einstellbar.

Witere Externe Startsignale fur Refernzfahrt, Pause, Job-Start und Haube.
Abfrage ob Haube “offen” jetzt auch bei der Referenzfahrt.

Erweiterter HPGL Befehl AR relativer Kreisbogen.

Korrektur der Spindel AN AUS i m Manuel | bewegen Fenster.

Far btransparenz i st i m Hauptnenl ~ANSI CHT® abschal t bar.

Prif ung vor dem Frasen ob M)3 Befehl vorhanden, ist nun abschaltbar.

Al'l e Tool bars kdnnen i m Meni ~ ANSI CHT -> Tool bars” ausgebl endet wer den.



+ I m Manuel I bewegen “Pendel n/ Fahren” kann die X, VY, Z A Position mt
ei nem Button gesetzt werden.

- Korrektur der Z Hohe in der Pause fir 3D Dateien.

+ Uberset zung der Di al oge vervol | st andi gt.

- Kl einere Korrekturen in verschi edenen Di al ogen und Menus.

--- 04.08.2005 --- NC-EAS(Y) V1.08 ------cemmmmmcano-

Joystick fahren unter Verwendung von DirectX 9.0c

Export der Abtastdaten im D n66025 Fornat.

Export der Abtastdaten jetzt als Linien nach DXF.

Unkehrspi el jetzt auch fir Z-Achse.

Unt erst it zung weiterer Din66025 Befehle Gro/ Grl.

Export der Makros i m Di n66025 For nat .

Di n66025 Befehl K in Verbindung mit | oder J fir Kreisbogen.
Kl ei nere Korrekturen in verschi edenen Di al ogen und Mendis.

D+ 4

- 21.07.2005 --- NG EAS(Y) V1.07 ---cnmmcmmmmcamn-

Tastenbl ock erweitert um schrage Fahrten.

Radi uskorrektur wird i m GRF Format gespeichert.

Engl i sche und Pol ni sche Di al oge konplett Uberarbeitet.

Di verse Korrekturen in neuen Funktionen.

Dur chrresser berechnung fiar G avierstichel imWrkzeugl ager.
Relais 3 und 4 fir Din66025 Dateien frei definierbar.

8 zusatzliche Eingdnge am Control |l er werden unterst it zt.
Externes Programm Start Signal. (z.B. Taster an Maschi ne)
Unkehrspiel jetzt auch in Schritten (Stepps) einstellbar.
Kl ei nere Erweiterungen in verschiedenen Di al ogen.

o+ A+ o+ +

-~ 27.06.2005 --- NC-EAS(Y) V1.06 ------cnmmcemmmnn-

- Kl eine Korrekturen der Radi uskorrektur.
- Problene nmit Kommentaren in Di n66025 Datei en beseitigt.
+ Wahl der Farbe fir die Darstellung der Radi uskorrektur.

--- 21.06.2005 --- NC-EAS(Y) V1.05 -«=c-cemmmcanmmna-

Schrdage Fahrten i m Manuel | bewegen.

Optional, beim Frasen der HPG. Datei en Punpe nicht abschalt bar.
Unkehrspiel far X und Y Achse.

Wegoptim erung mt G attefunktion.

Radi uskorr ekt ur .

Leer| auf Fahrten werden bei m Laden der Di n66025 Dateien nicht entfernt.
Di al oge Maschi nenparameter, Job und Positionen geéandert.

Kennwort fir Maschi nenparaneter Di al og.

Wer kzeugwechsl er Einstel l ungen werden in der Maschi nenparaneter gespei chert.
Dur chsuchen nmit Vorschau Fenster.

Beim Erststart des Programms wird automati sch die richtige Sprache gel aden.
Sieb & Maier jetzt als 5 stelliger Format einlesbar.

Di e Aufl 6sung der Krei sbogen (Di n66025 Datei en) einstell bar.

Job direkt mit einem Tastendruck starten.

Rel ati ve Koordi naten ei nzel n | dschbar.

Schriftart fur relative und absol ute Koordinaten.

Ei nf ugen an der Original- Position.

Ander ungen i m Auswahl - Mbdus.

Spei chern der Abtastdaten i m DXF Fornat.

Uber ar bei t ung und Erweiterungen i m Di al ogf enster ‘ Manuel | bewegen’

Nul | punkt Fahrt in Z einstell bar.

Zust el | korrektur und Bearbeitung wi ederhol en fir jedes Wrkzeug.

Jetzt zwei Schalter 1x fur Tiefen Abtaster und 1x fur Werkzeugsensor.
Vi el e kl ei neren Verbesserungen und Anderungen.

A
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--- 10.06.2005 --- NC-EAS(Y) V1.04 ---cnmmemommmmann-



l

+ 00!

Korrektur des HPGA Interpreters.

- 06.06.2005 --- NG EAS(Y) V1.03 ----n-mcemmmcnamnn-

Erwei terung des HPG. Interpreters.

Korrektur, beimmanuellen Fahren, die Spindel schaltet sich nicht mehr ein.
Korrektur des @1 Befehls in Verbindung mt G02/ 03 Befehl im D n66025.
Korrektur der Entnahne der Geschw ndi gkeiten aus der Tabelle fir Di n66025.

- 06.05.2005 --- NC-EAS(Y) V1.02 ---=ccmmcmaammmnn-

Hori zontal e- und vertikale Bild- Scroll Bars bekomen kei nen Fokus nehr.
Ver besserung der Bahni nterpol ati on.

Nach Sinul ation wird di e Maschi nenposition w ederhergestellt.

Korrektur im GRF Format bei 3D Dat ei en.

Korrektur bei der Hohenkorrektur. (Randabstand)

Ei ni ge kosneti sche Korrekturen in der Anzei ge der Machi nenposition.
Krei saufl 6sung auf Kundenwunsch erhdht.

Anderungen der Drehachse- Funkti on.

Daten fir die 4 Achse konnen jetzt in Grad eingel esen werden.

- 08.04.2005 --- NC-EAS(Y) V1.01 ---=ccmmmmmommmnn-

Aut omat i sche Mehrfachgravur mit Hilfe der Makrofunktion.
Korrektur beim Ei nfligen der Datei mt Tasten.

Mot or st r omabsenkung nach Nul | punkt f ahrt.

Zeit Verzogerung bei m ,Manuel | Bewegen“ auf 50ms verkur zt.
Ermttlung der Kreisaufl dsung bei Di n66025 geédndert.

- 14.03.2005 --- NC-EAS(Y) V1.00 ---=cc-mceeommmnn-

+ Erste Version verfigbar!



