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Starthilfe fiir die A4-Frasmaschine:

Die A4-Frdsmaschine ist ein neues Produkt, welches vor relativ kurzer Zeit entwickelt wurde und wegen der gro-
Ren Nachfrage nach einer CNC-Maschine fiir Handwerker und Heimwerker produziert wird. Hier geben wir Ihnen
eine Starthilfe, wenn Sie eine Ad-Frasmaschine von uns erworben haben.

e Packen Sie die Frasmaschine aus. Offnen Sie die Verpackungsbox vorsichtig.

o Entfernen Sie die Schutzvorrichtungen.

e Entnehmen Sie die Einzelteile und die Maschine und schrauben Sie die Z-Achse vorsichtig an.

o Positionieren Sie die Maschine auf einem soliden Untergrund.

Achtung: Stecken Sie niemals einen Motor oder den PC-Stecker unter Strom an oder ab. Erst wenn die ge-
samte Maschine fertig installiert ist, durfen Sie die Stromversorgung anschlieBen und einschalten.

Arbeiten Sie immer mit Schutzbrille! Die DIN-A4-Frasmaschine wurde konzipiert fiir Heimwerker und Handwer-
ker zur Holz und Plastikbearbeitung. Fir harte Metalle ist sie nur bedingt einsetzbar.
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A4-E-Frasmaschine mit Bildschirm (Bild &hnlich, technischer Fortschritt vorbehalten)

Wenn die Maschine wie auf dem Bild vor Ihnen steht, ist der Referenzpunkt unten links auf der Frasgrundplatte.

o Verbinden Sie jetzt den Bildschirm und die Tastatur mit der Maschine und stecken Sie zuletzt das Netzteil
an die Maschine an. Jetzt ist die Anlage startklar.

e Erst wenn das Programm MOVIX am PC gestartet ist, sollten Sie die Motoren an der Motorsteuerbox ein-
schalten, da nur unter MOVIX die Stromreduzierung im Stand wirksam ist.

o Wenn Sie einen externen PC verwenden, kopieren Sie von der CD die Datei "MXxxxx.exe" auf lhre Fest-
platte und starten Sie diese "exe- Datei". Diese Datei entpackt sich automatisch und legt ein Verzeichnis
C:\MOVIX auf |hrer Festplatte an. - Diese Installation ist nicht nétig bei der A4E-Maschine.

e Denken Sie daran, dass Sie das Programm ev. unter Windows XP testen konnen, aber die Motoren laufen
nur in einer DOS-Umgebung (bitte lesen Sie die System- und Programmbeschreibung).

o Verwenden Sie als Arbeitsplatte einen "Frésadapter" aus Hartholz oder Kunststoff (siehe Beispiel Tipps und
Regeln zum Isolierfrasen) mit den Abmessungen z.B. 12 x 12 cm. Diese Platte sollte als erstes plangefréast
werden, damit die Arbeitsflache auch parallel zur den X- und Y-Achsen verlauft. Diesen Vorgang kénnen
Sie von Zeit zu Zeit wiederholen, wobei Sie nur ca. 0,1 mm abtragen miissen, um eine perfekte, parallele
Arbeitsflache zu erhalten. Nur so ist gewahrleistet, dass die Arbeitsflache beim Isolierfrasen bei einer Ein-
stechtiefe von 0,1 bis 0,2 mm auch wirklich parallel ist.

Sie werden sich fragen, wie soll ich denn die Platte so einfach abfrésen?! Kein Problem!!. - Hierfir haben Sie eine
CNC-Maschine. - Aber aller Anfang ist bekanntlich schwer!!! - Deshalb nachfolgende Hilfe.
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Gehen Sie so vor:

Starten Sie MOVIX65x.EXE. Das Programm zeigt kurz das IBK-Logo, dann den Programm Manager.
Wahlen Sie mit Taste [ 2 ] im Programm-Manager das Programm Nr. 2 aus - (2D-Frésen/Gravieren).

Jetzt 6ffnet sich die Projekt-Wahl mit einer Liste von Projektbeispielen. Wahlen Sie hier die Datei "12x12"
oder "10x10-3" aus ( .plt brauchen Sie nicht einzugeben). Driicken Sie zum Abschluss die Return-Taste.

Sie gelangen dadurch ins "Projekt-Konfigurationsmeni". Seit 2010 gibt es eine Konfigurationsdatei (z.B.
plt-m-xx.sav) fir die A4-Frasmaschine, welche die Werte der A4-Maschinenkonfiguration bereits enthalt.
Wenn Sie diese Datei in der MOVIX-CD gefunden haben, kénnen Sie den ndchsten Punkt Uberspringen,
da mit dieser Datei eine A4- Maschinenkonfiguration mit Standardwerten durchgefuhrt wird.

Die Maschinenkonfiguration ist sehr wichtig und muss vor dem ersten Betrieb der Maschinen einmal
durchgefiihrt werden, damit z.B. die Geschwindigkeiten und die Vorschub-Auflosungen usw. stimmen. Die
Maschinenkonfiguration wird in der Programmbeschreibung separat beschrieben. Hier missen ggf. mit
der Taste [ C ] (C groB geschrieben) die weiter unten in der Tabelle der maschinenspezifischen Einstel-
lungen angegebenen Werte im Editor von Hand in die maschinenspezifische Konfigurations-Datei einge-
tragen und abgespeichert werden.

Wenn die Grundkonfiguration der Maschine stimmt, und das ist wichtig fir das Funktionieren der Maschi-
nen, konnen Sie im "Konfigurationsmeny" die Projektdaten einstellen, wenn das notig ist. Hier sind im
wesentlichen die Geschwindigkeiten der Achsen, der Startpunkt und der MaRstab einmal einzustellen.
Meistens stimmen diese Werte dann auch flir andere Projekte und missen nur noch in wenigen Féllen
geandert werden. Wahlen Sie fiir die Einstellungen die entsprechenden Zahlen oder Buchstaben, die links
in eckigen Klammern stehen (eckige Klammern bedeuten Tasten).

CONFIG PROJECT: 1Zx1Z. PLT-FeB8.35AV

Scale - ¥X-Axis
Scale - Y-Axis
Scale - Z-Axis

Start-Position
Start-Position
Start-Position

free-z ....

NSO E®

Nr - Start-Data (B)
Nr - End-Data (8)

Enter Project
Edit Project

SYSTEM-CONFIG-STATUS:
UPC= 1588 ¥-max= 1868 Y-max= 18804 Z-max= 1368 U-ref= 688
Mic= 16 ¥-res= 6.6¢ Y-res= 6.67 Z-res=188.8B8 S5S-wvis= 1.3 E5-P05=15

Beispiel fiir die Projekteinstellungen (GrofR- und Kleinschreibung beachten !).

Das war der harteste Punkt, den Sie einmal durchfiihren miissen. Wenn man Ubung hat, geht das in Se-
kundenschnelle. Driicken Sie die "Return-Taste" um in den Visualisierungsbildschirm zu gelangen.

Jetzt sind Sie im Visualisierungs-Modus. Wenn hier die Meldung "Endschalter 15 wurde betatigt" er-
scheint, haben Sie wahrscheinlich vergessen, das Flachbandkabel an den PC (bei Verwendung des ex-
ternen PC) anzuschlieRen! Schliellen Sie es jetzt an.

Hinweis: Bei Verwendung der Ade-Maschine mit integriertem PC ist die Maschinenkonfiguration bereits einge-

stellt und muss nicht mehr durchgefiihrt werden.
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o Wenn Sie jetzt auf [v] fiir Visualisieren driicken, wird ein groRes Viereck am Bildschirm dargestellt mit vie-
len Querlinien (Fraslinien), das den Arbeitsverlauf im Vorfeld visuell darstellt.

e Achtung: die MaRstabe fir Y und Z sollen auf "1" eingestellt sein, den Mafistab der X-Achse konnen Sie
andern, um eine Verbreiterung der Flache zu erreichen (z.B. anstatt 10x10mm - 10x16 mm fiir Eurokarte).

VISUAL-MODE: [wr.1 0-Pos[<-1 [wl [ESC1 12x12.plt Nr= 233 U= 2]

Startls] maniml Tiefe 1 = H.28 mm x= H.88 y= H.88 z= H.88

Visualisierung der Frasfliche zum Abfrasen der Arbeitsplatte 12 x 12 cm.

o Jetzt fahren Sie manuell das linke, untere Ende der Holzplatte an.

e Hierzu driicken Sie [m] und 2 mal [#]. Mit den [Pfeiltasten] und den [Bild-AUF / Bild-AB-Tasten] auf Ih-
rer Tastatur kdnnen Sie die X- Y- und Z-Achse so positionieren, dass der Fraser in etwa iber dem linken,
unteren Eck der Arbeitsplatte positioniert wird.

o Driicke Sie nun auf [X] (Achtung: GroB- und Kleinschreibung beachten) um eine "Referenz-Messfahrt"
durchzufilhren und der angefahrene Punkt wird dadurch als X-Referenzpunkt im Programm abgespei-
chert - (lesen Sie in der Programmbeschreibung den Punkt "Referenzfahrt" und "Referenz-Messfahrt").

e Wiederholen Sie die Aktion fir die Y- und Z-Achse.

e Sie kdnnen auch die [Riicktaste] = [€<] driicken (nicht die RETURN- Taste), um eine "Referenz-Mess-
fahrt" flr die X- und Y-Achse gleichzeitig durchzuflhren.

Hartholzplatte

—~ 3 mm-Fraser

e Wenn Sie jetzt die [RETURN] -Taste driicken, fahrt der Fréser immer zu diesem neuen Startpunkt.

o Jetzt driicken Sie auf [1] zum Starten des Arbeitsganges. Die Planfrasung der Holzplatte beginnt damit
automatisch. Wenn alles richtig eingestellt ist, dauert der Arbeitsgang 2 bis 3 Minuten. So viel Zeit muss
sein!!!

PS: Bevor Sie erstmalig mit dem Frasen beginnen, missen die maschinenspezifischen Einstellungen richtig eingestellt sein.

Richtwerte finden Sie in den Tabellen weiter unten. Die kundenspezifischen Einstellungen richten sich nach dem Pro-
jekt, z.B. Material, Startpunkt, MaRstab usw. Diese Einstellungen sind meist Erfahrungssache!
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Startbeispiel der maschinen- und kundenspezifischen Einstellungen fiir die A4-Frasmaschine:
Diese Einstellungen sind Richtwerte, die sowohl nach unten, als auch nach oben angepasst werden kénnen.

¢ Die projektspezifischen Einstellungen werden erst bei der Arbeit mit MOVIX festgelegt.

o Die Referenzpunkte X, Y und Z kénnen durch eine "Referenz- Messfahrt" oder durch Eingabe der Werte fest-
gelegt werden.

e Die DIN-A4-Frasmaschine arbeitet in der X-und Y-Achse mit 0,9° Schrittmotoren und einem 1/16-Microschritt.
Das ergibt eine Schrittaufldsung von 0,009375 mm.

e R-manuell ist an den PC-Typ anzupassen (Richtwert ist 4).

Tabelle der maschinenspezifischen Einstellungen fiir den A4-Start (Richtwerte).

*** 1, Zeile flJr Informationen verwenden! (max 255 Zeichen) ***
V-X-max 1500
V-Y-max 1500
V-Z-max 1200
Hochl-X 75
Hochl-Y 75
Hochl-Z 75
X-Auflsg 6.666
Y-Auflsg 6.666
Z-Auflsg 100
Arb-Ber-X 300
Arb-Ber-Y 200
P-Lin (1-9) 5
V-ss(800) 800
T-Comp (1) 1
T-Pause (1) 1
V-Lim (300) 300
R-manuell 4
Microschr 16

Tabelle der kompletten projektspezifischen Einstellungen fiir den A4-Start (Richtwerte).

*** 1, Zeile flr Informationen verwenden! (max 255 Zeichen) ***
MS-Visual 1
MaBstab-X 1
MaBstab-Y 1
MaBstab-7Z 1
Ref-Pkt-X 10
Ref-Pkt-Y 10
Ref-Pkt-2Z 10
V-position 1500
V-forward 150
V-down 120
V-up (fast) 1200
V-Referenz 700
Freif (mm) -1
Ends (1/0) 1

Mafstab, Referenzpunkte und div. Geschwindigkeiten konnen Sie auch einfach im Konfigurations-Menu direkt
eintragen.
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Tipps und Tricks:

Planfrasen der Arbeitsflache:

Beim Isolierfrasen wie auch bei anderen Bearbeitungsvorgéngen bendtigen Sie eine prazise, ebene Bearbeitungs-
flache, die parallel zur X- und Y-Achse verlauft. Diese kénnen Sie sehr einfach mithilfe des CAD/Zeichen- Pro-
gramms CorelDraw und MOVIX erzeugen.

Zum Isolierfrasen empfehle ich Ihnen, Frasadapter mit oder ohne Anschlag bzw. Randnut, aus Kunststoff oder aus
Hartholz zu verwenden. Die Frasadapter sollten nicht viel groer sein als das zu bearbeitende Werkstlick, dann
dauert auch das Planfrésen nicht so lange (ca. 2-3 Minuten). Frsadaptergrofie z.B. ca 10 x 16 cm zum Isolierfré-
sen einer Europakarte. Sie kénnen den Adapter mit doppelseitigem Klebeband etwa mittig auf die Bearbeitungsfla-
che kleben.

Fir die Qualitat und Genauigkeit der Frasarbeiten ist es wichtig, den Frasmotor am oberen Ende mechanisch zu
fixieren. Diese Option ist nicht im Lieferumfang enthalten, da unterschiedliche Frasmotoren lieferbar sind.

Mit CorelDraw konnen Sie die Bearbeitungsdatei zum Planfrasen sehr einfach erstellen.
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160 x 100-Rechteck zum Planfrasen der Arbeitsflache

Offnen Sie CorelDraw und zeichnen Sie ein Rechteck mit 16 x 10 cm, genau in die linke untere Ecke. Verwenden
Sie "An Gitter ausrichten" und ein 1mm Raster. Mit Hilfslinien arbeiten ist sehr hilfreich. Fiillen Sie das Rechteck
mit schwarzer Farbe und exportieren Sie es aus CorelDraw im HPGL- Format mit dem Namen "16x10-3.plt" in den
MOVIX- Ordner. Bitte beachten Sie dass der Dateiname nicht Idnger als 8 Zeichen plus Ext. haben darf!

Stellen Sie bei <Zusatzoptionen/Simulierte Flllung> "Parallele Linien" mit dem Abstand ca. 0,8 mal Fraserdurch-
messer ein (z.B. 0.1 Zoll = 2,54 mm fiir einen 3 mm-Fraser - siche Hinweisbilder weiter unten) und klicken Sie auf
"ok". - Das war’s.

Das war "lhre erste Ubung zur Erstellung einer HPGL- Bearbeitungsdatei" mit dem Namen "16x10-3.plt".

Im brigen sollte in lhrer Programm-Sammlung bereits eine Datei mit dem Namen "10x10-3.plt" existieren. Diese
Datei konnen Sie auch fiir eine Euro-Karte 16x10 mm verwenden, wenn Sie den X-MaRstab auf 1.6 in der Konfi-
gurationsdatei einstellen.
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HPGL-Export | x

Stiftoptionen Zugatzoptionen
Skalierungzoptionen Plotterursprung HPGL-Export-EinsteIIungen:
(@ Skalieren: 100.0 % (1 Seitenmitte
" Auf Seite sinpassen ® Urten finks Diese Einstellung muss beim ersten
Eepiedomet : HPGL- Export durchgefiihrt werden!
Seitenlage D h h die Ei I
150 A4 210 mm 5 297 mm ﬂ i Danac ste en die instellungen
L immer zur Verfligung!
Breite: |29?-02 |Millimeter i ® Querformat

- Papierformat:  1SO A4

Hohe:  [21000  [Milimeter -] Plotersinheiter: 1000 o Plotterursprung: Unten links
Seitenlage: Querformat

Plottereinheiten: 1000

oK. | | Abbrechen

HPGL-Export | x|

Stiftoptionen | S eitenoptionen | Zuzatzoptionen |

Fullungen Furvenauflozung

Simulierte Fiillung: lm |I],EIEI4 % | Zoll ﬂ

Linienabztand

[ “ersteckte Linien entfernen
[~ Automatizch verschmelzen

[ KEeine Breite- oder Geschwindigkeitzbe

/

Parallele Linien im Abstand von z.B. 0,1 Zoll

Diese Einstellungen sind Projektspezifisch.

[ o ] | Abbrechen ]

Starten Sie Ihre Maschine mit dem 2D-Programm, laden Sie die gerade erstellte Datei "16x10-3". Driicken Sie im
Visual-Mode die Taste [ m ] (manueller Betrieb, mit [ + ] und [ - ] konnen Sie die Schrittweite andern) und fahren
Sie dann mit den Pfeiltasten manuell auf die linke, untere Ecke lhres Frasadapters und driicken dann die Taste
"&" Backspace (nicht RETURN), um eine Referenz-Messfahrt durchzufiinren. Damit ist der Startpunkt in X- und
Y-Richtung festgelegt. Bei der Z-Achse gehen Sie gleichermafen vor. Fahren Sie mit der Z-Achse manuell auf das
Werkstiick, bis der Fraser das Werkstlick leicht beriihrt. Driicken Sie auf die Taste "Z" (groRes Z) fiir eine Z-
Referenz-Messfahrt.

Verwechseln Sie nicht die "Referenzfahrt" mit der "Referenz-Messfahrt". Lesen Sie das Kapitel 2.7 in der Pro-
grammbeschreibung!

Jetzt driicken Sie [ w/i ] um in die Projektkonfiguration zu gelangen. Geben Sie fiir das Frasen der schwarzen
Flache Tiefe 1(schwarz) = 0.1 mm ein. Fiir die X/Y-Vorschubgeschwindigkeit konnen Sie Maximalwerte, z.B. 500
eingeben. Beenden Sie die Konfiguration mit [ w/i ] und driicken Sie jetzt auf [RETURN]. Die Maschine flhrt eine
Referenzfahrt in X-und Y-Richtung durch. Nattrlich mussen Sie auch den Frasmotor einschalten.

Wenn Sie jetzt auf die Taste [1] driicken, startet der Planfrasvorgang, der ca. 3 Minuten dauern dirfte. Danach
entfernen Sie Grat und ev. Spane mit einem feinen Schleifpapier auf dem Frésadapter .

Im Kapitel "Tipps und Regeln zum Isolierfrdsen" ist ein einfacher Frasadapter mit X-und Y-Anschlag und Rand-
nut dargestellt. Diesen Frasadapter kdnnen Sie als erste Ubung mit der CAD/CAM-Anlage herstellen. Verwenden
Sie unterschiedliche Farben fiir die verschiedenen Frastiefen!!!
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Tipps, Infos und Regeln zum Isolierfrasen !

o |solier-Frasadapter erstellen aus Kunststoff oder Hartholz in der zu erwartenden PCB-GréRe.

Frésfiache von Zeit zu Zeit
um 0,056 mm plan Frasen

Material Kunststoff
oder Hartholz

1?-2 mm
breit und tief

Vorschlag fiir Frasadapter zum Isolierfrasen

o Frasadapter verschleilen und missen von Zeit zu Zeit erneuert oder Plangefrést werden. Deshalb ver-
wenden Sie Kunststoff- oder Hartholz- Adapter, moglichst klein - nicht viel groRer als nétig!!!

o Arbeitsflache plan Frasen und ggf. Randgrube Frésen.

o Denrichtigen Isolierfrdser wéhlen (z.B. 60° Spitze, 0,8 mm Durchmesser), je nach Bedarf.

Isolierfraser und Isolierfras-Furche Bohren und Ausfrésen der Bohrung

o Platine Entgraten und Staub und Unebenheiten von der Platine und vom Frasadapter beseitigen.

o Bei Verwendung der Klebetechnik zum Befestigen der Leiterplatte passendes Klebeband verwenden,
maglichst dinn, nicht zu stark klebend.

e Drehzahl und Vorschub entsprechend wahlen. Schnittgeschwindigkeit < 2 Meter/Sec. ( <40 000 U/Min
bei 1 mm Hartmetall Fréser).

o Einstechtiefe entsprechend der Breite der Isolier- Frés- Furche (Furchenbreite = ca. Einstechtiefe * 1,2).
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Frastiefen und Bohrdurchmesser im Konfigurations-Programm eingeben oder ggf. alle Bohrdurchmesser
gleich. Bei Eingabe von "0" werden die Bohrdurchmesser nur mit dem Isolierfréser- Bohrdurchmesser ge-
bohrt.

Isolierfraser

35 um Kupfer

Die Isolierfurche im Kupfer:
Furchenbreite F, = Einstechtiefe * 1,15

Furchenbreite oben: F,
Furchenbreite unten: F, = F, - 40um

Leiterplatten-Material

Achtung:

Beriicksichtigen Sie, dass die Fréser-
spitze ca. 0,1-0,2 mm abgeflacht sein
kann !

Wahlen Sie die richtige Geschwindigkeit beim Isolierfrasen (z. B. < 50 Schritte /sec.). Zu schneller Vor-
schub reduziert die Prazision.

Reihenfolge der Farben ggf. mit dem Editor anpassen (z:B. Isolierfrésspur am Anfang der Datei auf SP8;
abandern).

Wahlen Sie in Target im allgemeinen "Bohren am Schluss".

Beim PCB-Design mit Target die Abstande zwischen 2 Leiterbahnen mdglichst so wahlen, dass keine fei-
nen Stege entstehen. Eventuell rechteckige Létpunkte verwenden.

Leiterplattenbeschriftung auf Ebene 2 legen.

Nach den Isolierfrasen Leiterplatte reinigen und mdglichst mit Feinzinn Verzinnen mit z.B. SENO Glanz-
zinn (Burklin).

Nach dem Isolierfrasen Platine im Gegenlicht auf Feinschliisse prifen.

Beim Verléten der Bauteile darauf achten, dass keine Létbriicken zwischen den Leiterplatten entstehen.
Dunne Isolierfurchen sind im allgemeinen kein Problem, da die Oberflachenspannung des fliissigen Zin-
nes bei ordnungsgemafer Verwendung eines geeigneten Flussmittels ein leichtes UberflieRen verhindert.

Sie kdnnen mit dem Editor Teilpassagen, z.B. den Bohrbereich Markieren, Kopieren und einen neuen,
selbsténdigen Bohrfile erstellen und abspeichern zum "nur Bohren" verwenden. Die Bohrdatensétze sind
meist am Ende der Datei und sind leicht im Editor erkennbar.

Mit "REM" kdnnen Sie im Editor das Programm stoppen und Bemerkungen einfligen, z.B. "REM * Ab hier
Bohren - soll gebohrt werden ? *; . (Siehe Kapitel "Editieren von Bearbeitungs-Programm-Dateien").

Wenn Sie in der Projektkonfiguration <pla-px-nn.sav> den Bohrdurchmesser auf "0" setzen, dann wer-
den zwar die Bohrungen gebohrt, aber das Ausfréasen der im Konfigurationsmenu eingetragenen Durch-
messer wird nicht durchgefiihrt.
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Geometrie der Isolierfras-Furche:

Beim Isolierfrdsen wird eine Furche in die 35 ym Dicke
Kupferschicht und in das Platinen-Tragermaterial (z.B.
Epoxy) mit einem Fraser mit 60° Kegel gefrast.

Die Furchenbreite "B" héngt von der Einstechtiefe "T" ab.

Sie ist an der Oberseite der Kupferschicht:
o =1,15x T (T = Einstechtiefe)

Sie ist an der Unterseite der Kupferschicht:

Bu=(1,15xT) - 40 pm

Beispiel: Furchentiefe T=0,2 mm
B,=1,15x0,2 =0,23 mm
B.=(1,15x0,2) - 0,040 = 0,190 mm

Ber(cksichtigen Sie , dass die Fraserspitze nicht 100%
spitz ist, eine Abstumpfung von ca. 0,1 mm ist typisch !

Ansicht der Isolierfras-Furchen unter dem Mikroskop:

Beispiel: Einstechtiefe 0,12 mm, Abstand der Furchen 0,24 mm
Bo=0,14 mm
B.=0,10 mm

Leiterbahn - Kupferschicht 0,035 mm

Die Qualitat des Isolierfrasers und die Prézision der Frasmaschine bestimmen die minimale Leiterbahnbreite und
den Leiterbahnabstand. Leiterbahnbreiten von 0,25 mm und Leiterbahnabstande von 0,5 mm sind im Allgemeinen
gut realisierbar.
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3.4.1. Andern und Bearbeiten von Bearbeitungsprogramm- Dateien mit dem Editor:

Bearbeitungsprogramm-Dateien, die von CAD-Programmen zum Isolierfrésen, Gravieren usw. erstellt wurden, sind
im allgemeinen anwendungsgerecht und kénnen sofort fiir die Fertigung verwendet werden.

In einigen Fallen ist es nitzlich und sinnvoll, die Programmdateien zum Bearbeiten von Werkstiicken, z.B. "span-
te.plo”, "kugel.3dn" oder "Platine.pla" oder andere, durch Editieren zu bearbeiten, dadurch zu &ndern und den
Arbeitsablauf zu optimieren oder zu korrigieren.

Das Editieren und Bearbeiten von Dateien hat den Zweck, Anderungen und Nachbesserungen im Programmablauf
von Arbeitsablaufen manuell, nachtraglich nach Bedarf durchzufiihren.

e Zum Beispiel kann durch das Einfiigen von "Remarks" mit "REM; " das Programm im Programmablauf ge-
stoppt werden, oder eine wichtige Bemerkung kann an das "REM * Achtung Werkzeug wechseln * ;"
angefligt werden. Der Stop-Befehl "REM xxxxxxxxxxxxxxxx ; " muss unbedingt mit einem Strichpunkt ab-
geschlossen werden, da sonst das Programm abstiirzen kann!

e Auch Anderungen der Weg-Parameter sind mdglich, oder "Farbparameter" kdnnen verandert werden, um
z.B. Einstechtiefen des Frésers manuell zu verandern.

o Spezielle Arbeitsbereiche kénnen z.B. durch "Ausschneiden" und "Einfiigen" im Programm verschoben
werden, um dadurch die Reihenfolge des Programmablaufes zu verandern.

¢ Durch Ausschneiden von Arbeitsbereichen z.B. des Bereiches "Bohren" beim Isolierfrdsen kann eine eige-
ne Datei, die nur das Bohren ermdglicht, erstellt werden. Dies erreicht man durch "einfligen" des ausge-
schnittenen Bereiches in ein neu gedffnetes Editor-Dokument und Abspeichern unter einem neuen Na-
men, z.B. "bohr1.pla".

Durch die Mdglichkeit, den Programmablauf visuell zu simulieren, oder wahrend der Bearbeitung den Programm-
ablauf in Echtzeit visuell darzustellen, 1&sst sich die genaue Position bzw. Nummer des zu &ndernden Datensatzes
bereits wahrend der Visualisierung oder wahren des Programmablaufes erkennen und bestimmen. Die Visualisie-
rung kann sowohl kontinuierlich, wie auch schrittweise erfolgen. Die einzelnen Programmschritte werden in Num-
mern, in der ersten Zeile rechts Uber dem Visualisierungsbildschirm angezeigt.

Soll eine Anderung vorgenommen werden, so kann man im Editor die entsprechende Zeilennummer leicht finden,
da die Zeilennummern im Editor unten angezeigt werden(siehe Bild unten).

Der Aufbau der Datensatze, z.B. beim Isolierfrasen wird im Abschnitt "Beschreibung der Datenséatze und verschie-
dener Funktionen fiir die Isolierfras-Datei" beschrieben.

s PLO65-C

atel earbheiten uchen enstepr ptionen ilfe

G 2 SMOUTE—xxx~MOND. PLT

PD468 2558;

REM == Uerkzeug wechseln o]

PUZBAA 2712;
PDi22 2646;
PDiB1 2558;
PD222 2298;
Fi=Hilfe Zeile:z15 Spalte:-32

Bemerkung und Stopp Achtung Strichpunkt am Ende Anzeige der Zeilennummer
in Zeile 15 eingefiigt ! nicht vergessen

IBK - Ing.-Biiro Kohlbecker kohlbecker.g@t-online.de ibk-servus.de
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Im Bild oben sehen Sie , wie eine Zeile "REM *** Werkzeug wechseln *** ; " von Hand eingefligt wurde.
o Diese Zeile verursacht einen Programmstopp z.B. zum Werkzeugwechsel, wenn dies erforderlich ist.

e Auch das nachfolgende "SP1;" kdnnte auch zu "SP2.....;" abgeandert werden, um Beispielsweise die
Frastiefe oder den Bohrdurchmesser beim Isolierfrasen manuell zu verandern.

e Auch die X/Y-Werte kdnnen hier manuell verandert werden (bitte vorsichtig)

o Leerzeilen werden einfach Ubersprungen, werden aber als Programmnummer gezahlt ! Das bedeutet,
dass Leerzeichen flir das Programm unschadlich sind und dass die angezeigte Zeilennummer mit der
Programmnummer Ubereinstimmen sollte.

e Durch das Kopieren bestimmter Arbeitsbereiche und Einfligen in eine neue Datei kann man einen
entsprechenden Ausschnitt erzeugen z.B. "nur Bohren" einer Isolationsfras-Datei.

Hinweis: Es ist ratsam, vor dem Andern einer Programmdatei die Originaldatei zu sichern !!!

Beim Isolierfrasen ist es sinnvoll, das Bohren und ggf. das Ausschneiden des Umriss am Ende durchzufiihren.
Diese Bearbeitungsreihenfolge lasst sich meist schon im CAD-Programm einstellen.

Wenn dies nicht der Fall ist, kann in der Visualisierung der entsprechende Arbeitsbereich ermittelt werden, und im
Editor manuell durch Ausschneiden, und an anderer Stelle durch Einfiigen, verschoben werden. Hierzu ist es von
Vorteil, dass die Visualisierung in einem geméaRigtem Tempo ablauft, und dass die Mdglichkeit eines "Einzel-
schrittbetriebes" vorhanden ist, um sich an den genauern Arbeitsbereich "heranzutasten”.

Anfang und Ende des entsprechenden Arbeitsbereiches ist gekennzeichnet durch die Programmschritt-Nummer in
der ersten Zeile der Visualisierung. Diese Programmschritt-Nummer ist identisch mit der Programm-Zeilen-
Nummer im gedffneten Editor, wobei Leerzeilen als Zeilen mitgezahlt werden.

Visualisierungs-Modus Projekt-Name Programmschritt-Nummer

[m]l [il [ESC] Jdc-dc-9m.pla Nr= 3989 u= B
a.88 y= B.88 z= a.88

Ny
| |‘
',
SV

6 (e)o(e]) o

A0 — \ T T T ATV
Mo BN e e e BT g B e 33 [\ Bl
ruf e - '.' Fay I*'- ¥ RN ke - .—/' L3 &y vk ~~ty e

Wenn man sich mit dem Editieren der Dateien etwas befasst hat, hat man bald die Erfahrung, die typischen Aktio-
nen wie Bohren oder Frasen zu erkennen.

¢ Ein Bohr-Datensatz besteht aus einer X-Y-Position und einem "down"- und "up"- Fahren des Werkzeuges
(z.B. PA 580 378;PD;PU;). Im allgemeinen stehen diese 3 Befehle in einer Zeile und man sieht sofort,
dass es sich um eine "Bohrung" handelt.

o Ahnlich ist es beim Bahnfrasen, hier wird das Werkzeug erst nach unten gefahren mit "PD;" = "Position
down" und dann folgt eine Zielposition der X- und Y-Koordinate im "Absolutmal} "PA 580 378;". Das
Werkzeug fahrt nach "unten" und frést dann von der "lIst-Position" zur "Zielposition", z.B. zum Frasen ei-
ner Isolier-Frésbahn.

e Beim Fréasen der Isolierfrasbahn (z.B. == =0,1 - 0,2 mm) empfehle ich, die Nummer der Tiefe/Farbe
und des Bohrdurchmessers (Durchmesser beim Isolierfrasen ® = 0) immer auf die selbe Tiefen/Farb-
Nummer einzustellen (z.B. SP8;). Den Bereich der Beschriftung kann man einer eigenen Tiefennummer
zuordnen, um die Schrift entsprechen klein und fein darstellen zu konnen (z.B. SPT7;).

e Das Schneiden des Umriss sollten Sie immer an das Ende legen, wenn das nicht schon der Fall ist.

¢ Den "Bohrbereich" kann man kopieren und in einer eigenen Datei abspeichern, um eine eigene Bohrdatei
zu erhalten. Dies ist aber bei MOVIX nicht erforderlich, es ist nur eine zusatzliche Méglichkeit.

Uben Sie ein wenig, es ist nicht schwer !!!.

IBK - Ing.-Biiro Kohlbecker kohlbecker.g@t-online.de ibk-servus.de
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MOVIX 6/7 - Kurzanleitung:

MOVIX startet automatisch mit dem Programm-Manager ! 1
Um mit MOVIX zu arbeiten missen Sie folgende Schritte aus- i
fiihren, die Sie im allgemeinen mit [RETURN] abschlieRen:

1. Im Programm-Manager das Bearbeitungsprogramm wah-
len durch Eingabe der entsprechenden Nummer (z.B. "4").

2. Im Projekt-Manager das Projekt wahlen durch Eingabe des
Projektnamen (ohne ext - z.B. "platine").

3. Konfigurieren Sie die Projektparameter (z.B. MaRstab,-
Start-Position, Frasgeschwindigkeit usw.), wenn nétig. 2

4. Im Visual-Mode simulieren Sie den Arbeitsablauf visuell zur
Kontrolle, wenn Sie dies wiinschen mit [ v ] (empfohien).

5. Im Bearbeitungs-Modus Starten Sie die Bearbeitung des
Projekts mit[1].

HETURM = [B1=(00)

6. Stoppen Sie die Bearbeitung mit der Leertaste [ ___], um (aH=readurite.Cont
Anderungen mit [ a ] durchzufiihren. 3 '

7. Beenden Sie das Programm mit [ ESC ] nach erfolgter
Bearbeitung.

Bei der Arbeit mit MOVIX kdnnen Sie auch die Bearbeitungs-
Koordinaten im manuellen Modus von Hand verandern.

Wahrend des Arbeitsablaufes kénnen Sie den Arbeitsablauf n‘ti

stoppen und wichtige Bearbeitungsparameter verandern. . 5

In der nachfolgenden Tabelle sind wichtige Tastaturbefehle

beschrieben, die Sie fiir die Arbeit mit MOVIX benétigen.

MOVIX - [ Tastaturbefehle ]: . R
Programm-Modus: Anidai S dt
V = Visualisierung, B = Bearbeitung, mit[a] e T rr;xf__}:;.—.’:_“';‘:;ﬁ
m = manueller Modus, C = Konfiguration ey i] j.\Jrl_t] J[ A {11.‘ ,
[ Tasten ] Beschreibung der [ Tastaturbefehle ] Modus

Visuelle Simulation des Arbeitsablaufes:
e Mit [v] wird der Arbeitsgang zu Kontrollzwecken visuell (ohne Motoren) simuliert.
[v] [V] e Mit [V ] werden beim visuellen Bildaufbau (wenn verfiigbar) die Positionierbahnen angezeigt. viB
e Der Bildaufbau kann mit der Leertaste [ I, mit [.] oder mit [ESC] unterbrochen und mit der
Leertaste [ ___] wieder fortgefiihrt werden.
e Mit[. ] wird Einzelschritt-Visualisierung durchgefiihrt, bis die Leertaste [ ___ ] wieder gedriickt wird.

Visueller Bearbeitungsbereich in X- und Y- Richtung verschieben:
e Jedes Driicken einer Pfeiltaste nach links/rechts, vorwarts/riickwarts setzt den Bearbeitungsbereich fiir
[—] [=] die visuelle Darstellung des Arbeitsganges um 10 mm in die entsprechende Richtung. VIB/m
e Legen Sie den Bereich vor der Visualisierung fest. Der ZeichenmaRstab bleibt erhalten.
[1]1 [L] | o Diese Aktion hat keine Auswirkung auf die Bearbeitung.
e Im manuellen Betrieb [m] bewegen Sie die Motoren schrittweise in die entsprechende Richtung.

Pfeiltasten

Zeichen MaRstab vergréRern / verkleinern:
Bildauf/ab | * Durch Driicken von [P1]/[P]] wird der Zeichenmafstab um 0,1 erhéht/verringert. V/BIm
P11 [P e Der Zeichenmalstab hat keinen Einfluss auf den BearbeitungsmaRstab.
P11 [Pl e Diese Aktion setzt den Modus in den Visualisierungsmodus zuriick.

e |Im manuellen Betrieb [m] bewegen Sie die Z-Achse schrittweise auf und ab.

Einzelschritt- Betrieb:
|:] e mit jedem Driicken der Taste [ . ] wird ein Arbeitsschritt der Visualisierung/Bearbeitung ausgelost. Die-|  V/B
se Taste arbeitet im Start/Stop- Betrieb. Die Leertaste [ ___ ] beendet den Einzelschrittbetrieb.

Ing.-Biiro G. Kohlbecker E-Mail; kohlbecker.g@t-online.de Fon: 0049,(0)8035,875810
D-83064 Raubling Info; www.ibk-servus.de Fax: 0049,(0)B035,875811
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Initialisierung (Konfiguration der Maschinen- und Projektparameter - Neustart des Projekis):
e Durch Driicken der Taste [ i ] wird der Konfigurations-Bildschirm zum Andern bzw. Einstellen der wich-
tigsten Projekt/Maschinenparameter (wieder) gedffnet.
e Hier kdnnen die wichtigsten Eingaben flir Mafstab, Start-Position, Geschwindigkeiten, usw., sowie die
kompletten Konfigurationsdateien gedffnet und bei Bedarf gedndert werden.
e Durch erneutes Driicken der Taste [ i ] oder [ Enter ] wird wieder der Visualisierungs- Bildschirm ge-
offnet. Das Projekt startet komplett neu !
o Einstellen der Betriebsparameter wird in der Programmbeschreibung detailliert beschrieben.

ViB/
m/C

A
v

[n][N]

Lesen=[n]/ Schreiben =[N ] der Projektkonfiguration:
e Sie kdnnen die Projektkonfiguration 01 bis 99 im Konfigurationsmenii Speichern [ N J und Lesen [n ].

[E]

Editieren der Projekt-Datei. Im Konfigurations-Menii kénnen Sie mit [ E ] z.B. die Projekt-Datei bearbei-
ten, d.h., korrigieren, "Stop-Befehle" und Bemerkungen, die im Display erscheinen, einfligen.

[B]

Basis/Werkskonfiguration: Mit [B] wird die Basiskonfiguration im Konfigurationsmenii wiederhergestelit.
Die Projektkonfigurations-Dateien 01 bis 99 werden nicht veréndert. Achtung: Werte fiir PT360/FB560!

[s]

Start des Bearbeitungs- Bildschirmes (ohne Referenzfahrt).
e Durch Driicken der Taste [ S ] wird der "Arbeits-Bildschirm" getffnet ohne dass eine Referenzfahrt
durchgefiihrt wird.
 Hier kann von jeder beliebigen Stelle gestartet werden (siehe manuelles Verfahren).

[0]

Nullsetzen:
e Mit[ 0] werden Ist-Werte von X, Y und Z auf "Null" gesetzt.
e Diese Ist-Werte fiir den Nullpunkt bleiben bis zur nachsten Referenzfahrt erhalten.

ViB

[ENTER]

ENTER oder RETURN:
e Mit [ ENTER ] schalten Sie einen Schritt weiter und bestétigen/ibernehmen Sie die Eingaben.
e |m Visualisierungs- und Bearbeitungs-Modus wird eine Referenzfahrt der X- und Y- Achse zu den in
der Konfigurationsdatei voreingestellten Start-Positionen durchgefiihrt.
e Anschliefend kann der Arbeitsgang mit [ 1 ] gestartet werden.

ViB/
m/C

[x]1[yllz]

X.- Y oder Z Start-Position anfahren ( Referenzfahrt ):
e Mit der Taste [x ], [ y ] oder [ z ] wird die X-, Y- oder Z-Achse auf die in der Konfigurationsdatei ein-
gestellte X-, Y- oder Z- Startposition einzeln gefahren.

ViB

[XI[YII[Z]

X, Y oder Z Start-Position neu messen ( Referenz-Messfahrt ):
e Mitder Taste [ X ], [ Y] oder [ Z ] wird die X-, Y- oder Z-Achse neu vermessen und auf die neue
X-,Y- oder Z- Startposition einzeln gefahren und der neue Wert in der Konfiguration abgespeichert.

VB

[ €]

Riicktaste:
e Mit der "Riicktaste" [ € ] wird eine Referenz-Messfahrl, nur in_X- und Y -Richtung durchgefiihrt.

VIB

[1]

Start des Bearbeitungsvorganges:
e Durch Driicken der Taste [ 1 ] starten Sie den Bearbeitungsvorgang.
o Mit der [ Leertaste ] kdnnen Sie die Bearbeitung stoppen und wieder starten.

Leertaste

1

Leertaste:
e Mit der Leertaste kénnen Sie die Visualisierung/Bearbeitung stoppen und starten (Stoppbetrieb).
e Im "Stoppbetrieb" andern Sie mit [ a ] Projekteinstellungen, mit [ m ] die Position des Werkzeuges.

ViB

[H]

HOME: Mit der Taste [ H ] konnen Sie wéhrend der Projektbearbeitung im .Stoppbetrieb” an beliebiger
Position zur Start-Position zuriick fahren. Die Projektbearbeitung muss dann neu gestartet, oder mit
Einsprung in die entsprechende Position/ Programmnummer weitergefiihrt werden.

[a]

Andern wichtiq‘er Projekteinstellungen wahrend des Programmablaufes im Stoppbetrieb:
e Wenn Sie Anderungen wahrend des Programmablaufes durchfiihren miissen, driicken Sie erst die

Leertaste [ ] und dann [ a ]. Das Programm ist jetzt im "Anderungsmodus".

e Durch das Driicken der Tasten [t], [d ], [v],[b], [ p ], [ ] kénnen Sie wichtige projektbezogene
Anderungen vornehmen. (Die Befehle werden in der Programmbeschreibung detailliert beschrieben).

o Mit der Taste [ a ] oder mit der [Leertaste] beenden Sie den Anderungsmodus und den Stoppbetrieb.

[m]

Manueller Betrieb:
e Durch Driicken der Taste [ m ] wechseln Sie in die manuellen Betrieb.
e Im manuellen Betrieb kdnnen Sie alle Achsen mit den [Pfeiltasten] schrittweise bewegen.
o Die Schrittweiten sind mit [ + ] und [ - ] variabel einstellbar.
e Mit [ m ] beenden Sie den manuellen Betrieb. Der manuelle Betrieb wird gesondert beschrieben.

V/B/m

[a] [e]

Einsprungverfahren:
e Mit[a]undloder [ e ] wird im Konfigurationsmenii Anfang / Ende der Programmablauf- Nr. festgelegt.

e Wenn "a" und/oder "e" <> 0 ist, startet das Programm bei der Programm- Nr. "a" und endet bei "e".

[ESC]

Escape:
o Mit der Taste [ESC] wird das Ende eingeleitet. Mit [ESC] springt das Programm einen Schritt zuriick.

e Mit [ESC] wird die Bearbeitung, auch die schnelle Positionierung sofort beendet (Notstopp-Funktion).
¢ Fiir Ende muss [ESC] eventuell mehrmals gedriickt werden.

viB/
m/C

Irrtum, Anderungen und technische Neuerungen/Fortschritt vorbehalten!
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D-83064 Raubling

E-Mail; kohlbecker.g@t-online.de
Info: www.ibk-servus.de

Fon: 0049,(0)8035,875810
Fax: 0049,(0)8035,875811




	Vorschlag für Fräsadapter zum Isolierfräsen
	Isolierfräser und Isolierfräs-FurcheBohren und A

