Bedienungsanleitung

CNC: Target zu Kosy 1.1

CNC: Target zu Kosy 1.1
Datei CNC-Kosy Schrift Fenster Bearbeiten Einstellungen Info

Elektromagnetische Pendeluhr 2.iso (CNC-Target)
4 Elektromagnetische Pendeluhr 2.txt (Werkzeuge)
Elektromagnetische Pendeluhr 2_1.knc (CNC-Kosy)

Elektromagnetische Pendeluhr 2_3.knc (CNC-Kosy)
; Elektromégﬁetische Pendeluhr 2_4.knc (CNC-Késy)
-EIektromagnetische Pendeluhr 2_5.knc (CNC-Kosy)
EIektrorhégnetische Pendeluhr 2_6.knt (CNC-Kééy)
Elektromagnetische Pendeluhr 2_7.knc (CNC-Kosy)

Elektromagnetische Pendeluhr 2_8.knc (CNC-Kosy)

Elektromagnetische Pendeluhr 2_8_knc (CNC-Kosy)
13.06.2008

Voraussetzungen:

- Steuerung der Osada-Spindel wurde auf Rechtslauf und Automatik eingestellt (graues Geraet

- Steuerung der Osada-Spindel wurde eingeschalten. =

Benoetigtes Werkzeug:

Bohrer (Durchmesser: 3.00 mm, Bohrtiefe: 5.80 mm)

werkstuecknullpunkt festlegen:

oo oo

Maschinennullpunkt (Referenzpunkt) anfahren

Maschinennullpunkt als werkstuecknullpunkt festlegen
Werkstuecknu1qunkt wird in linke vordere Ecke der Platine geleg
verschiebung des werkstuecknullpunktes um 4.00 mm nach oben L
werkzeuglaengenkorrektur

G54 x41.05 y89.28 z-80.90
G54 z4.00
G54 z3.00

@&1333_...-.QQmmm_..............................._.

; spindel einschalten:

02.1 ; Relais 2 einschalten (0sada-Spindel einschalten)
uls.o ; Spannung einstellen (0..24V: Einstellung der Spindeldrehzahl)
P36 : Pause, %36/18 Sekunden) damit Spindel Maximaldrehzahl erreichen kann

z30

X30.0 v25.0

z1.0

X56.67 Y2.775 &
I | 3

Dr. Markus Ziegler
Spaichingen

Juni 2008
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1 Uberblick

Mit dieser Software (funktionsfahig unter Windows 98 SE, ME, 2000, XP und Vista)
kénnen Sie den vom Platinenlayout-Programm ,Target 3001! V13“ gelieferten CNC-
Code fir das Isolationsfrasen von einseitigen Platinen an den CNC-Dialekt der
Frasmaschine ,Kosy"* anpassen.

2 Copyright

Diese Software stellt der Entwickler:

Dr. Markus Ziegler

78549 Spaichingen
www.spaichinger-schallpegelmesser.de
E-Mail: Conzelmann.Ziegler@t-online.de

jedem Anwender kostenlos zur Verfiigung.
Fur eventuell entstehende Schaden an Frasmaschinen, Werkzeugen oder
Werkstticken Gbernimmt der Entwickler keine Haftung.

3 Stand der Entwicklung

Ab Version 1.1:
¢ Indem Menu ,Einstellungen® der Software ,Target zu Kosy* kbnnen die
Werkzeuglangen, der Werkzeuggesamtanlauf, die Bohreranschnitte, die
Vorschubgeschwindigkeiten, die Drehzahlen, der Werkzeuggesamtanlauf und
der Platinennullpunkt (Werkstucknullpunkt) eingestellt werden.

4 Installation

Kopieren Sie das Programm ,Target zu Kosy 1.1.exe" in einen beliebigen Ordner
(Festplatte). Durch Anklicken der Datei startet das Programm.

Das Programm kann auch von einem USB-Stick aus gestartet werden. Wenn Sie die
Software wieder von lhrem Computer entfernen mdchten, dann gentigt es den
Ordner zu l6schen, der die Datei ,Target zu Kosy 1.1.exe" enthalt, da diese Software
keine Anderungen an Ihrem Betriebssystem vornimmt.

5 Benotigte Werkzeuge

Folgende Werkzeuge werden zur Herstellung von einseitigen Platinen benotigt:

e Schwertfraser (bevorzugt 60°)

e Bohrer: 0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm, 1,4 mm, 1,6 mm, 2,0 mm, 3,0 mm

e Zweischneiderfraser: 2,0 mm, 3,0 mm
Alle Werkzeuge sollten mit einem Tiefenanschlagring (TAR) ausgestattet sein. Diese
Werkzeuge und die bendtigten einseitigen Platinen kobnnen z. B. tber die Firma Mtro
(www.muero-fraeser.de) bezogen werden.
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Falls im CNC-Code von Target andere Bohrerdurchmesser verlangt werden, rundet
die Software ,Target zu Kosy" die geforderten Bohrergréf3en auf die vorhandenen
Bohrerdurchmesser (siehe oben) auf. Wird ein Bohrer mit einem Durchmesser von
mehr als 3 mm angefordert, verwendet ,Target zu Kosy“ einen Bohrer mit einem

Durchmesser von 3 mm.
Soll keine Entfernung des Restkupfers vorgenommen werden, was sehr zu

empfehlen ist, kann auf die Zweischneiderfraser verzichtet werden.

6 Einstellungen in der Software Target zu Kosy

Die folgenden Einstellungen missen vor der ersten Nutzung von ,Target zu Kosy"
durchgefuhrt werden.

Durch Klicken auf das Meni: ,Einstellungen* — ,Einstellungen bearbeiten“ gelangen
Sie zu der Eingabemaske:

'Einstellungen
Ubernehmen/Speichern  Abbrechen

Mullpunkt / Anlauf lWerkzeugIéngen] Bohreranschnitte ] Yorschubgeschwindigkeiten Drehzahlen]

PLATINEMMULLPURET: ~
Der Flatinennullpunkt befindet sich in derwarderen linken Ecke der Flatine.

Die *-und Y-Koordinate des Flatinennullpunkis werden beziiglich des Referenzpunkts
(Maschinenullpunkts) der Frasmaschine angegeben.

Die Z-Koordinate des Platinennullpunkts ist die Koordinate, die die Frasmaschine (beziiglich

des Referenzpunkis) anzeigh, wenn der 1-mm-Bohrer die Oberflache der Flatine berihrt. -
Flatinennullpunkt ‘Werkzeuggesamtanlauf ZUfUCkSGtZEﬂ deS
s mm y=[3928  mm z= 8090 mm 4,00 o Platinennullpunkts und

des Werkzeuggesamt-

anlaufs auf die in
Mullpunkt f Anlauf: Standardeinstellung Spaichingen ‘4/ Spaichingen

verwendeten Werte.

Hier konnen folgende Daten frei bearbeitet werden:

e PLATINENNULLPUNKT: Der Platinennullpunkt befindet sich in der vorderen
linken Ecke der Platine. Die X- und Y-Koordinate des Platinennullpunkts
werden beziglich des Referenzpunkts (Maschinennullpunkts) der
Frasmaschine angegeben.

Die Z-Koordinate des Platinennullpunkts ist die Koordinate, die die
Frasmaschine (bezuglich des Referenzpunkts) anzeigt, wenn der 1-mm-
Bohrer die Oberflache der Platine berthrt.

Vor der erstmaligen Nutzung der Software ,Target zu Kosy* muss dieser
Platinennullpunkt experimentell ermittelt werden. Dazu geht man
folgendermal3en vor:

1.

2.

3.

4.

Einspannen des 1-mm-Bohrers (mit Tiefenanschlagring) in die CNC-
Frdsmaschine ,Kosy".

Anfahren des Referenzpunkts der Frasmaschine durch Eingabe des
Befehls ,G76" (Handsteuerung).

Referenzpunkt als aktueller Werkstticknullpunkt festlegen durch
Eingabe des Befehls ,G54“ (Handsteuerung).

Mit Hilfe der Handsteuerung (Cursorbetéatigung) Gber den
Platinennullpunkt fahren (linke vordere Ecke der Platine).
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5. Die X-und Y-Koordinate des Platinennullpunkts an der Handsteuerung
ablesen und notieren.

6. Mit Hilfe der Hansteuerung (Cursorbetatigung) Uber die Mitte der
Platine fahren.

7. Spindel einschalten.

8. Mit Hansteuerung langsam nach unten fahren, bis die Spitze des 1-
mm-Bohrers die Oberflache der Platine berihrt.

9. Z-Koordinate an der Hansteuerung ablesen und notieren.

10.Wiederholen sie 6. bis 9. an unterschiedlichen Stellen der Platine. Die
kleinste gemessene Z-Koordinate wird nun als Z-Koordinate des
Platinennullpunkts verwendet.

11.Tragen Sie die so bestimmten Koordinaten des Platinennullpunkts in
die Einstellungen der Software ,Target zu Kosy" ein.

e WERKZEUGGESAMTANLAUF: Fur die Fraser (Schwertfraser und
Zweischneider) gibt der Werkzeuggesamtanlauf an, wie weit sich der tiefste
Werkzeugpunkt oberhalb der Platinenoberflache befindet, wenn der
Bearbeitungsvorgang beginnt:

Ausgangsposition Fraser:

Werkzeug-
gesamtanlauf

Bei den Bohrern wird die Spitze (Bohreranschnitt) im Werkzeuggesamtanlauf
nicht bertcksichtigt:

Ausgangsposition Bohrer:

Endposition Bohrer:

vl Y Plati
’ Bohreranschnitt atine

Werkzteu uf \\4’1?”7[ Bohrertiberlauf | ‘
gesamtanlau <

Um mdgliche Schaden durch nicht richtig eingespannte Platinen oder
Werkzeuge zu verhindern, empfehle ich Ihnen den standardmafig
eingestellten Werkzeuggesamtanlauf von 4 mm.

e BOHRERANSCHNITTE:

Die Bohreranschnitte sind die Langen der Bohrerspitzen (siehe obige
Zeichnungen).
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e WERKZEUGLANGEN: Die Werkzeuglange ist der Abstand zwischen der
Werkzeugspitze und dem oberen Rand des Tiefenanschlagrings:

Die Langen aller Werkzeuge missen mit einer Schiebelehre prazise
vermessen und eingetragen werden:

¢ VORSCHUBGESCHWINDIGKEITEN: Die Vorschubgeschwindigkeit gibt an,
mit welcher Geschwindigkeit sich das Werkzeug relativ zur Platine bewegt.
Die CNC-Frasmaschine Kosy erlaubt Werte von ca. 1-0,1 mm/s bis 200-0,1
mm/s. Diese Werte kdnnen in der dafiir vorgesehenen Karteikarte
»vorschubgeschwindigkeiten® fir die einzelnen Werkzeuge beliebig
abgeéandert werden.

Ich empfehle Ihnen allerdings die Standardeinstellungen, da diese sich in
Spaichingen gut bewahrt haben.

e DREHZAHLEN: Die Werkzeugdrehzahlen kdnnen bei der Osada-Spindel
stufenlos zwischen 1000 und 40000 1/min eingestellt werden. Diese
Einstellungen geschehen durch die Wahl von Steuerspannungen (maximal 24
V). 24 V entspricht 40000 1/min. Auch hier empfehle ich die
Standardeinstellungen.

7 Erzeugung von CNC-Dateien mit Hilfe von Target

Nachdem Sie eine einseitige Platine in Target entwickelt haben, lasst sich ein CNC-
Code fir das Isolationsfrasen wie folgt (in Target) erzeugen. Die rot umrandeten
Bereiche mussen hierbei (wie unten dargestellt) richtig belegt werden. Alle anderen
Optionen haben keine Einwirkung auf den CNC-Code, der nach der Umwandlung
durch die Software ,Target zu Kosy" entsteht. Daher brauchen die nicht rot
umrandeten Einstellungen nicht bearbeitet zu werden:
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EPEIEN Bearbeiten  Ansicht Elemente  Gehduse Aktionen Servi Versionen Fenster Einstellungen Hilfe -

13 Start-Assistent ffnen... EL: | 2O [0 ckvaires v | B g, D =
Neues Projekt...  [Strg]+[n] |
Projekt éffnen...  [Strg]+[o] .

Demo-Projekte éffnen...
Projekt speichern  [Strg]+[s]
Projekt speichern unter...

Projekt schlieBen
Alles speichern
Offene Fenster
Projekt wieder &ffnen

Projekt in "Platine ohne Schaltplan" umwandeln...

Drucken...  [Strg]+[p] - |
(X-)Gerber und Bohr Ausgabe PCBout ... Produktio L
Platin  Bohr Ausgabe... Datenaustausch / Dokumentation *
Front  Piktogramme des Bohrplans... Testadapter 4
Preis: [T A  Kabelstrénge E 2
Reor Bestlickungsautomat (pick & place)? 2\ J + 6
Projel FABmaster-Export... R Jp p L
GenCAD-Export... > i
Biblio  GDS II Ausgabe (Version 5.2)... 1K [ AN, (i

Bibliothekenvergleich ..

Beenden [Alt]+[F4]

[~

Abs 52,7051 38,100 m 198.00%

ZStart, ©© 0”7

Isolationsdlaten 2um Fisisen erzeugen

Jsolations-Frasen“ anklicken.
Es erscheint dann das unten
abgebildete Fenster.

,Bohren von Passbohrungen ...“ nicht ankreuzen

TARGET 3001! Isolationsfrasen [Zufallsgenerator_Eyrich_neu.T... X

Plarung JAllgemeinEﬂw

Ablauf-Planung

~Planung / Allgemeines*

Produltionstyp

rN ur Kupfer unten

3

«

|solationsfrasen Kupfer unten

Biohren der Lcher fiir die B auteilbeinchen
() Bokren 2u Beginn
(%) Bohren am Schiuss

[ Frasen des Umrisses der Platine

zgabeformat

[ Bohien von Passhohmungen fiir das exakte Wenden der Platine

JIsolationsfrasen Kupfer unten“ ankreuzen

<+— ,Bohren der Locher fiur die Bauteilbeinchen® ankreuzen

/oNE 150 6383 / DIN 65025

.Bohren am Schluss” ankreuzen

Allgemb

Eilgezchwindigkeit auterhalb des M aterialz

1 mmsec

|
»CNC ISO 6983 / DIN 66025 auswéhlen

.Eilhéhe" auf 1.00 mm einstellen.

.Frasen des Umrisses der Platine*

nicht ankreuzen

Bemerkungen:

¢ Es kann wahlweise auch ,Bohren zu Beginn“ angekreuzt werden.
e Grol3e Eilhdhen verlangsamen den Frasvorgang. Falls der im Folgenden
standardmallig verwendete Werkzeuggesamtanlauf von 4 mm verwendet
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wird, ist eine Eilhéhe von 1 mm eine gute Wahl. Falls ein kleinerer
Werkzeuggesamtanlauf verwendet werden soll, ist aus Sicherheitsgriinden
eine groRere Eilhdhe empfehlenswert.

TARGET 3001! Isolat'imfaIlsgenerator_Eyrich_neu.T... X

-F'Ianung ."Allgemeinas-‘ Bohrer @ upfer unten -Ausgaba starten

Eintauchtisfe der Bohrer
5,80

Geschwindigkel beim Eintauchen ins M aterial

diinnster Bohrer

|3.00 mmdsec

dickster Bohrer

|1.00 mm/sec:

werden.

Bemerkung: Bei dieser Einstellung geht man von einer Platinendicke von 1,6 mm,
einem Bohrertberlauf von 0,2 mm und einem Werkzeuggesamtanlauf von 4 mm aus
(siehe Zeichnungen im Kapitel Einstellungen in der Software Target zu Kosy) .
(Eintauchtiefe der Bohrer = Platinendicke + Bohrertberlauf +
Werkzeuggesamtanlauf). Soll ein anderer Werkzeuggesamtanlauf verwendet
werden, dann muss er in dem Menu ,Einstellungen® der Software ,Target zu Kosy*
ebenfalls abgeandert werden. Dort ist die Standardeinstellung 4 mm (siehe Kapitel
Einstellungen in der Software Target zu Kosy).
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.Kupfer unten“

| Planung / Allgemeines | Bohran| Kupfer unten | Ausgabe starten

Durchmesser des &ohwertfrasers
-

Eintauchtiefe des Schwertfrasers

R

Gezchwindigkeit beim Eintauchen ins
3.00 mindsec:

Geschwindigkeit beim Frasen im Material
200 mn'ses

[ Restkupfar entfermen [Fub Out)

Durchmesser des Flachfrasers

Geschwindighkeit beim Frasen im Material

3.00 mindgec

! Isolationsfrase

Geschwindigkeit beim Eintauchen
200 MmNy sec

Die |zolationskanale auf der Kupferseite werden meist mit einem spitzen
Schwertfrazer hergestellt. Die Bewegungen, die diese Spitze um die
Leiterbahnen herum ausfubien muss, sind umn den Radius des Frazers komgiert,
damit die vorgegebene Leiterbahnbreite nicht beeintrachtigh wird.

Daz Freiztellen der Restkupferflachen [Gusrdumen, Rub Out) kann dann meist
mit ginem breiteren Flachfraser erfolgen

"Kupfer unter’" wird immer gespiegelt ausgegeben, da der Fraser ja immer nur
won oben an das ‘Werkstlick [Platineg) herangefiibrt werden kann,

.Restkupfer entfernen* nicht ankreuzen

Wird nur bendtigt, falls ,Restkupfer entfernen”
dennoch angekreuzt wurde.

Bemerkungen:

e Bei der obigen Einstellung des Schwertfrasers geht man von einem 60°-
Schwertfraser mit einer Dachbreite von 2 mm (siehe unten) und einem
Werkzeuggesamtanlauf von 4 mm aus. Wird ein tieferer und breiterer
Einschnitt zur Isolation der Leiterbahnen gewlinscht, dann kénnen beide
Werte etwas erhoht werden (z.B. Durchmesser = 0,70 mm und Eintauchtiefe =
4,4 mm). Genauere Berechnungen zur Abhangigkeit von Eintauchtiefe und
Durchmesser konnen mit folgender Beziehung durchgefuhrt werden:

Einauchtiefe = Werkzeuggesamtanlauf + (Durchmesser — Dachbreite) -

Hierbei gilt:

1

2 -tan( Friserwinkel | 2)

' Fraserwinkel
|
| |

Dachbreite

Bedienungsanleitung: CNC: Target zu Kosy 1.1 9



¢ Soll ein von 4 mm abweichender Werkzeuggesamtanlauf verwendet werden,
dann muss in ,Target” die Einstellung ,Eintauchtiefe der Bohrer* (siehe oben)
ebenfalls geandert werden. Dartber hinaus muss im Menu ,Einstellungen® der
Software ,Target zu Kosy“ der Werkzeuggesamtanlauf angepasst werden
(siehe Kapitel Einstellungen in der Software Target zu Kosy).

e Wird ,Restkupfer entfernen angekreuzt, dann dauert der spatere Frasvorgang
sehr lange, da die Restkupferflacheni. A. sehr grof3 sind. Daher empfehle ich
Ihnen, das Restkupfer nicht zu entfernen. Falls das Restkupfer dennoch
entfernt werden soll, kann als Flachfraser ein 2-mm-Zweischneider oder ein 3-
mm-Zweischneider verwendet werden. Dieser Durchmesser muss in das
obige Feld ,Durchmesser des Flachfrasers” eingetragen werden. Bei einem
Werkzeuggesamtanlauf von 4 mm ist der Eintrag ,4,30 mm* in das Feld
~Eintauchtiefe des Flachfrasers" eine gute Wahl.

Ausgabe starten

~wahlen“ dricken.
Es erscheint ein Dialog, um den Namen der zu

TARGET 3001! Isolationsfrasen [Zufallsgenerator RCSICIClChRONCERECTN(Slo[Vigls N o))
einzugeben.

| .F.'.\:anungu:’}illgemeines Bohien .).(up.n.fer u‘r‘wten\ Ausgalh staen |

S
Zigldatei
l iC:\Dokumenta und EinstellungeniM acusZiegler\Eigene Dataien\SCHULE\NWT\EIektronik\Eyric| [ 4 wahlen

FraserInformationen
!C.\Dukumenla und Einstellungen'M akkusZiegler\Eigene Dalaien\SCHULE\NWT\EIeklrUnik\Eyric| [ < wahlen _L

i
~wahlen® driicken.

Es erscheint ein Dialog, um den Namen der zu

erstellenden Datei (Endung: ,,.txt*) fir die
Werkzeuginformationen einzugeben.

[

Erst nach Auswahl der Dateinamen (siehe
rechts) wird durch Driicken der ,Start“-Taste
der gewiinschte CNC-Code und die
Werkzeuginformationen erzeugt und unter
den ausgewaéhlten Dateinamen
abgespeichert.
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8 Umwandeln von CNC-Target in CNC-Kosy

Nachdem Sie, wie in Kapitel 5 beschrieben, mit der Software ,Target” eine CNC-
Datei (Endung: ,..is0") und die dazugehorigen Werkzeuginformationen (Endung: ,,.txt")
erzeugt haben, kdnnen Sie nun mit der Software ,Target zu Kosy*, den fur die
Frasmaschine ,Kosy* geeigneten CNC-Code generieren. Dies wird im Folgenden
beschrieben.

Starten Sie zuerst die Software Target zu Kosy.

Betatigen Sie dann ,Datei“ — ,Offnen CNC-Target".

Es erscheint der Dialog:

BICNC: Target zu Kosy 1.0

~BackupFiles
b 7ufallsgenerator_Eyrich_neu.iso

|Zdatrgererstor_Eyrich_newis -
JOHC 150 e =]

Wahlen Sie die mit Target erzeugte CNC-Datei (Endung: ,..is0") aus.
Es erscheinen dann die ausgewéhlte CNC-Datei und die dazugehdrigen
Werkzeuginformationen:
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BICNC: Target zu Kosy 1.0

Datei CNC-Kosy Schrift Fenster Info - ~| CNC-Code erstellt mit Target

B Zufallsgenerator_Eyrich_neu.iso (CNC-Target)

%2utallsgenerator_Eyrich_neu
G2l

& Zufallsgenerator_Eyrich_neu. txt (Werkzeuge)

T1l; Drill; Dia=0.70mm; Depth=5.80mm; Dive=3.00mm/sec; Work=3.00mm/sec
; orill Depth=5.80mm; Dive=2.92mm/sec; Work=2.92mm/sec
; Dia=1 H 3 Dive=2 H 75mm/sec

.00mm/sec; work=3,00mm/sac
; H E‘t =0, ; Di 00mm/sec; work=3.00mm/sec
.00mm; Depth=0.00mm; Dive=0.00mm/sec; work=0.00mm/sec

F180.0

G00 z0

01 x18.6

01 Xx18,23 . .

01 X123 \ Werkzeuginformationen erstellt

01 X16.77 mit Target.

515 Achtung! Die Reihenfol

01 x13.56 chtung! Die Reihenfolge
0L X144 dieser Werkzeuge stimmt im

o1 x17.86 Allgemeinen nicht mit der

ol beim Frasen benétigten
Reihenfolge der Werkzeuge
Uberein!!!!

#ument... | & Anleliung Tar

B Target_ou_kosy

Bei Betatigen des Menus ,,CNC-Kosy* — ,Eine Gesamtdatei“ wird der CNC-Code fir
die Frasmaschine ,Kosy" in einer Gesamtdatei erstellt:

@CNC: Target zu Kosy 1.0 =
CNC-Kosy Schrift Fenster Bearbeiten Info CNC-Gesamtdatei fiir die
E1Zufallsgenerator_Eyrich_neu.iso (CNC-Target) 2 . ¢
%zufallsgenerator_Eyrich_neu FrasmaSCh|ne ,,Kosy‘ m|t
BiZufallsgenerator_Eyrich_neu.knc (CNC-Kosy) WerkZEngOfrekthen,
6’3.31.38&'"“":'“": eu.knc (CNC-Kosy) Festlegung des
1 eru;::ﬁ;g?;:‘!ﬂ wurde auf Rechtslauf und Automatik eingestellt (graues Geraet hinter Monitor WerkStUCknu”punktes und
- Osada-Spindel wurde eingeschalten. Pausen fir alle nétigen

iUeberblick ueber die Reihenfolge der benoetigten werkzeuge: WerkzeugweChsel.

1. schwertfraeser (60 Grad, mit oder chne Hoehenregulierung, Fraestiefe: 4,30 mm)
%. Bohrer (Durchmesser: 0.80 mm, Bohrtiefe: 5.80 mm
4.

Bohrer (Durchmesser: 1.00 mm, Bohrtiefe: 5.80 mm
Bohrer (Durchmesser: 1.60 mm, Bohrtiefe: 5.80 mm
5. Bohrer (Durchmesser: 3.00 mm, Bohrtiefe: 5.80 mm

pas 1. werkzeug muss vor dem start dieses qc—?rogranms eingespannt
Die anderen werkzeuge werden nacheinander in den dafuer vorgesehenen Pr.

ausen eingewechselt.
Nach jedem werkzeugwechsel wird das Programm durch "Strg+F" fortgesetzt.

_ Reihenfolge der beim
: Benoetigtes Werkzeug: Frasen benOtIgten

: g
; Schwertfraeser (B0 Grad, mit oder ohne Hoehenregulierung, Fraestiefe: 4.30 mm)
; Werkzeuge.

; werkstuecknullpunkt festlegen:

; Maschinennullpunkt (Referenzpunkt) anfahren
G54 ; Maschinennullpunkt als werkstuecknullpunkt fast'lt?nn
54 x41.05 y89.28 =-80.90 ; Werkzeugnullpunkt wird in linke vordere Ecke der Platine gelegt

Mochten Sie fur jedes Werkzeug eine eigene CNC-Datei, dann driicken Sie auf das
Meni ,CNC-Kosy" — ,Fur jedes Werkzeug eine Datei:
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BICNC: Target zu Kosy 1.0
CNC-Kosy Schrift Fenster Bearbeiten Info

Iufi:i-l_sg-eneraior_Eyr‘Ich_neu.iso (ﬁi{c;:ra?g_etl"

%zufallsgenerator_Eyrich_neu

R _ . . CNC-Code fur die
HZuf;I[sg;anerator_EyﬁcH_l';eu_i.knc (CNC-Kosy) - [OX| = Frasmaschine ,Kosy".
Hi_t_:faiisgenerator_lﬁyﬂch;neu_;!.kné :('_CNC-Ko.s.g_f_! : = Far jedes ben('jtigte
i @ Zufalisgenerator_Eyrich_neu_3.knc (CNC-Kosy) ==<1| Werkzeug wird eine
. Zufallsgenerator_Eyrich_neu_4.knc (CNC-Kosy) ]} eig ene Datei erzeugt.
®Zufallsgenerator_Eyrich_neu_5.knc (CNC-Kosy) o - E
Zufa Tsgener ator_Eyrich.neu.5.kne. (Gc-Kosy Jede Datei beinhaltet die
Voraussetzungen: . ‘ ) Festlegung des
B Sﬁi{iiﬁ}%} ﬁ:& :?ﬁgiiﬁﬁ?l&’f s e e Werkstiicknullpunktes und

eine Werkzeugkorrektur.

Benoetigtes Werkzeug:

Bohrer (Durchmesser: 3.00 mm, Bohrtiefe: 5.80 mm)

1 Werkstuecknullpunkt festlegen:
6 ; Maschinennullpunkt (Referenzpunkt) anfahren

G54 ; Maschinennullpunkt als werkstuecknullpunkt festlegen

G54 x41.05 y89.28 =z-80.90 3 Werkzeugnullpunkt wird in Tinke vordere Ecke der Platine gelegt
54 z4.00 ; verschiebung des werkstuecknullpunktes um 4.00 mm nach n

54 z3.00 + werkzeuglaengenkorrektur

E spindel einschalten:
; Relais 2 einschalten (0sada-Spindel einschalten

; Spannung einstellen (0..24v: Einstellung der sp%ndﬂdnhzamﬂ
; Pause, ?san.s sekunden) damit Spindel Maximaldrehzahl erreichen kann

Dannaz==

N

600 230
00 X50.0 Y37.5
00 z1.0
00 x95.085 v4.48
IG01 2-5.8 F20.0

s ™ -‘

Dickument B Anlalourg Tar Bl Target_2u k

Die gelben Fenster sind frei editierbar. Dies kann z. B. zur Einfligung weiterer
Kommentare genutzt werden.

Jedes Fenster muss einzeln abgespeichert werden (Ment ,Datei* oder rechte
Maustaste).

Die CNC-Dateien fur Kosy haben die Endung: ,,.knc".
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9 Isolationsfrasen mit Kosy

Nachdem Sie mit der Software , Target zu Kosy" den notwendigen CNC-Code fir die
CNC-Frasmaschine ,Kosy“ erzeugt haben, kdnnen Sie nun die Platine wie folgt
bearbeiten:

Starten Sie das Programm ,nccad75".

Offnen Sie eine Datei mit dem gewiinschten CNC-Code fiir Kosy (Endung: ,.knc*):

% ncead75 CAD/CAM-Software mit direkter Maschinensteuerung i N [=]E3

Datel Maschine Simulation Ansicht Parameter Hife

CAD/CAM Frasen - Meue Zeichnung
E. CADYEAM Drehen - Weue Zeichnung...
CAD/CAM - NeLie Spezialzeichrung

CAD/CAM - Zeichnung &ffner...

»,CNC-Programm 6ffnen*
Datei mit CNC-Code fir
Kosy o6ffnen.

[54 CMC - Meues Programm
ﬂ CMC - Programm offnen...
= Datel importieren

% Letzte Datel(en)

B Cateispeichern
IR Tatel speichenr Lnter.,
A Date exportieren

& Datal diicken

& Konfiguration offnen...
1d Konfiguration speichern...

Yorlagen

X necad?s Ende

.3 CryDokumente und Einstellungen’nwt'Eigene Dateien'\Eyrich Zufallsgeneratorizul { | 1]
Datel Maschine Simulation Ansicht Parameter Hife ‘
; VorsIEESt Al Hoen s L B Datei mit CNC-Code fir
; - Osada-Spindel wurde auf Rechtslauf und Autematik eingestellt [grauss ¢ .
- Osada-Spindel wurde singeschalten. / Kosy erSChelnt.
;Usberblick usber die Reihenfolge der bencetigten Werkzeugse: A/
; 1. Schwertfrasser (60 Grad, mit oder ohne Hoshenregulierung, Frasstiefes: 4,
; 2. Bohrer (Durchmesser: 0.80 mm, Bohrtiefe: 5.80 mm) .
; 3. Bohrer (Durchmesser: 1.00 mm, Bohrtiefe: 5.80 mm) P Re|henf0|ge der
; 4. Bohrer (Durchmesser: 1.6A0 mm, Bohrtiefe: 5.80 mm) ¥ o A
; 5. Behrer (Durchmesser: 3.00 mm, Bochrtiefe: 5.80 mm) benotlgten Werkzeuge_

; Das 1. Werkzeug muss vor dem Start dieses CNC-Programms singespannt werdsn.

; Die anderen Werkzseuge werden nacheinandsr in den daf®r vorgesehensn Prograr
; Nach jedem Werkzeugwschsel wird das Programm durch "Strg+F" fortgesetzt.

Bendtigtes Werkzeug
einspannen.

; Benoetigtes Werkzeug:

; Schwertfrasser (60 Grad, mit cder chne Hoshenregulierung, Fraestisfe: 4.30

; Werkstuscknullpunkt festlegen:

G7 6 ; Maschinennullpunkt (Referenzpunkt) anfahren

G54 ; Maschinennullpunkt als Werkstuscknullpunkt 14
,‘_I. PR m i o 5 : | S = -
[CHC-Editar [Programm eingeben oder bearbeiten [Zeile: 1 Spalte : 1 + /él

Notieren Sie sich die Reihenfolge der benétigten Werkzeuge, da nach dem Start des
Frasvorgangs die obige Liste eventuell nicht mehr sichtbar ist.

Spannen Sie das zuerst bendétigte Werkzeug in die Osada-Spindel ein.

Schieben Sie dabei das Werkzeug bis zum Anschlag (Abstandshtilse TAR) in die
Spindel ein.

Schalten Sie die Frasmaschine Kosy ein (Schalter auf der vorderen Seite).
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Stellen Sie die Osada-Spindel auf Rechtslauf und Automatik ein.

Schalten Sie die Steuerung der Osada-Spindel ein

@ osada success 40 ™ O

1" x1000min"

)SADA

Steuerung: Ein/Aus

Automatik: Schalter
nicht gedriickt

Rechtslauf: Schalter
nicht gedriickt

Stellen Sie eine Verbindung zwischen der Software ,nccad75" und der Frasmaschine

Kosy her:

= Dokumente und Einstellungen’,nwt'\Eigene Dateien’\Eyrich Zufallsgenerat:
Datei | Maschine Simulation Arsichit Barameter Hilfe

=1o] x|

e

H VOJ&J e
i B CHE-Drehimaschine
Z cNC-Bohrmaschine

urde auf Rec ™
urde eingeschalten.

-
omatik eingestellt (graues E:|

,CNC-Frasmaschine*
Verbindung zu Kosy

—

iUeberblick ueber die Reihenfolge der bencetigten Werkzeuge:

herstellen

; 1. 8chwertfraeser (60 Grad,

;i 2. Bohrer (Durchmesser: 0.80
; 3. Bohrer (Durchmesser: 1.00
;i 4. Bohrer (Durchmesser: 1.60
i 5. Bohrer (Durchmesser: 3.00

i Das 1. Werkzeug muss vor dem
; Die anderen Werkzeuge werden

mit oder ohne Hoehenregulierung, Fraestiefe: 4

mm, Bohrtiefe: 5.80 mm)
mm, Bohrtiefe: 5.80 mm)
mm, Bohrtiefe: 5.80 mm)
mm, Bohrtiefe: 5.80 mm)

Start dieses CNC-Programms eingespannt werden
nacheinander in den daf®r vorgesehenen Prograr

i Nach jedem Werkzeugwechsel wird das Programm durch "Strg+F" fortgesetzt.

; Benoetigtes Werkzeug:

; Schwertfraeser (60 Grad, mit oder ohne Hoehenregulierung, Fraestiefe: 4.

i Werkstuecknullpunkt festlegen:

[=rg]

; Maschinennullpunkt (Referenzpunkt) anfahren
54 ; Maschinennullpunkt als Werkstuecknullpunki_}:
I, s e PR L L N r R - S

30

A

Bedienungsanleitung: CNC: Target zu Kosy 1.1
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Steuerung fur Kosy

Es erscheint die Handsteuerung:

— C:\Dokumente und Einstellungen' nwt \Eigene Dateien'\Eyrich Zufallsgenerator\Zufallsgenerator_Eyrich_neukne - necadss 150 = =] x|
Qatel Maschine Smulston ©rocr Parameter e |

; Voraussetzungen: Handsteuernmng i ?J

- Osada-Spindel wurde auf Rechtslauf und Automatik eing Heandbedienung- —Ausamation

3l
- Osada-Spindel -1 i halt .
sada-Spindel wurde eingeschalten ,ZI j/l {:\ é_ I ,ﬁ_ D |

iUeberblick ueber die Reihenfolge der bencetigten Werkzeuge: =%

_, v o vlé| @

; 1. Schwertfrasser (60 Grad, mit oder ohne Hoshenragulierur % a

: 2. Bohrer (Durchmesser: 0.80 mm, Bohrtiefe: 5.80 mm) ,{ o @ Start-TaSte-

i 3. Bohrer (Durchmesser: 1.00 mm, Bohrtiefe: 5.80 mm) =T kz c

: 4. Bohrer (Durchmesser: 1.60 mm, Bohrtiefe: 5.80 mm) [} Start des CNC-
i 5. Bohrer (Durchmesser: 3.00 mm, Bohrtiefe: 5.80 mm) 5 )

;i Das 1. Werkzeug muss vor dem Start dieses CNC-Programms e: \I -‘Ll s | = |'_’ | '_"l e > Programms

i Die anderen Werkzeuge werden nacheinander in den daf®r woi| 7 = | 3 F t t d

i j w i " 3 | -

4 Nach jedem Werkzeugwechsel wird das Programm durch "Strg+l mugm.m[’“m}i [ ] Or Se Zung eS
- Momertons Werle = CNC-Programms
; Benostigtes Werkzeus: X[ 1229 [y[ 6018 [Z[ 10511 nach

;: Schwertfrasser (60 Grad, mit oder ochne Hoshenregulierung, l_ ._ ._

; Werkzeugwechsel
i Werkstuecknullpunkt festlegen: WP [Folz Ecke [z :le

G76 i Maschinennullpunkt (Refere: Beugsmodus: [~ Absol  Werkzeugnummer

G54 ; Maschinennullpunkt als Werl F'| 3 S:| 3 Vorsdmb:' [1] mmfs Zeit 00:00:00 |

G54 %41.05 y89.28 z-80.90 ; Werkzeugnullpunkt wird in 1:

(G54 z4.00 ; Verschisbung des Werkstuecl| Steuerunkionen ~Spannungen—— - C-Achse I

G54 z-0.10 ; Werkzeuglaengenkorrektur 1 Bievers; 5 [Felaiss || [Bteverung Pasitan ’;m"”s

P _ o Felmsz 6 Fowspa | U [000 M || o :

i Spindel einschalten: . - " Links

§ ar Elmsli ir mm? Eanng'lxk | SpindetDrehzahl:

M10 02.1 i Relais 2 einschalten (Osada-Spindel e: A4 [Relssd & [Felmsa | Uk [ ooo || [ 0,00 [U/min]

Mz5 U24.0 ; Spannung einstellen (0..24V: Einstell:l _ tix

M30 P36 + Pause, (36/18 Sekunden) damit Spindel | DieKisingebe:

c00 =30 ' | =] o | l.asd-.|.

GO0 X50.0 ¥37.5

500 z1.0
coo x28.685 ¥31.3 Handsteusrung ENDE | 2 | =
[CHC-Editor # [ oder iten [Zefle - 1 Spalte - 28416 +

ﬂsml:_ AE S | ragetaukesy1 | SiTarget ukosy 1.0 /[ B erpol U BJurbenrnt -pant | EIES 1343

Nach Anklicken der obigen Start-Taste wird das CNC-Programm ausgefuhrt.
Falls ein Werkzeugwechsel notwendig ist, halt das Programm automatisch an.
Nach dem Werkzeugwechsel kann das CNC-Programm durch einen Klick auf die
Start-Taste (siehe oben) oder durch Driicken der Tastenkombination ,Strg+F*
fortgesetzt werden.

Bemerkung: Ein Notstopp kann jederzeit durch Driicken einer beliebigen Taste
erzwungen werden.
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