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CAD CAM CNC

Computer Computer Computer
Aided Aided Numerical
Design Manufacturing Control

Erstellen Computer entwickelt Maschine wird

einer aus der manuell -
technischen CAD-Zeichnung  Befehlszeile flr
Zeichnung und den Befehlszeile -

Technologiedaten = programmiert.
das CNC-Programm



Maschinennullpunkt (MNP)/Referenzpunkt
und Werkstucknullpunkt (WNP)

Als Nullpunkt der Maschinenkoordinaten X, Y, Z wird der vom

Maschinenhersteller festgelegt®laschinemullpunkt (oder auch:
Referenzpunkk verwendet.

Die Lage desMNerkstuckullpunktes wird bei der Bemal3ung des
Werkstucks festgelegt.

Die Koordinaten desWerkstuckullpunktes gegenluber dem
Maschinemullpunkt werden von der Maschine gemessen und
automatisch in den Speicher der Steuerung eingegeben.

Die 3 Achsen der Maschine

und
Rechte-Hand-Reqgel:

+ / + y
Mittelfinger Zeigefinger
rechte Hand rechte Hand
FUr die Steuerungwichtig: + X
Es bewegt sich Daumen

immerder Fraser! rechte Hand

#



Maschinen-
- Nullpunkt -

7z
Y

Wil

I

Werkstuck -
Nullpunkt




Die Maschine und deren Handbedienung

1 nccad6

Qatei|maschine Simulation  &nsicht  Parameter  Hilfe
& cnc-Maschin

Bohrmaschine

Wichtig dabei ist,
dass tberhaupt eine Maschine an den Computer
angeschlossen und diese eingeschaltet ist!

- Fehlermeldung

Handsteuerung
~ Handbedienung 1 ,
I = (1) 3 Achsen x-, y-,z-
7o Achsen
»—f7~4—f O (2) Spindel ein/at
= }, 1y > (3) Maschinen-Nullpunkt
(Referenzpunkt)
STOP, ») \ (4) Werkstlick-Nullpunkt
- (5) Ausspannposition
— Position \ 6 M ” V f h
K294 [ 29775 [ 9352 0 (6) Manuelles Verfanren
WP Junbenutzt [ 2 <\> der Maschine
Bezugzmodus: IW YWerkzeugnummer ; (7) Verfahren der
— Einstellungen Yorzchub Zeltaufwa \ MaSChine m|tte|S der
F 5 s[5 (| 0 s ( 000 53 Steuerung
Relais (8) Starten des
100207 30 4715 BAE I_\U\E ust[ 83 Programms
— Diirekt
| \NoK | Lssch
CHC - Maschine EMDE ?




Handsteuerung

— Handbedienung

I
A&
= L
STOP) +)

WP Junbenutzt | 2 ﬂﬂ
Bezugzmoduz: I Ahzolut Wferk ZeLignunmmer ; I

— Einztellungen Worechub
Fl 5 = ’7| 0 mmy'z

— Relaiz

Wichtiqg:
Muss immer als erstes
angefahren werden!
Short-Cut: Post

Zeitaufwand —

’7| 00053

Wichtiq:

1 2 3T 4 5[ BAE [T UE ust[ &3 Kontro”e_ des
r— abgespeicherten WNP vor
| .| o |uen| | dem Programmablauf!!
CHC - Maschine EMDE ‘ ?

Spindel ein- und ausschalteniandsteuerung)
Folgendes Icon: BAE®. Drehzahlregelung lber die
Handsteuerung bei Metabo-Fraskopf nicht méglichir- n
direkt am Drehregler am Fraskopf!

Verfahren der Maschine:

Um die Maschine in ihren 3 Achsen innerhalb der
Handsteuerung zu verfahren gibt es drei Mdgliclekeit
1.Mit den Richtungstasten der Tastatur &nd auf/ Bild ab.
2.Mit der Maus auf die entsprechende Achse im Bddid
der Handsteuerung.

3.Die Koordinaten in der Handsteuerung direkt ebsge



Werkstlucknullpunkt (WNP) anfahren und abspeichern

Datei Maszchine Simulation  Ansicht  Parameter  Hilfe

Eimstellumgen || - - - | oo
Darstellung (| -~ - -
Erreree | I R
CADStandard |~ © | T ~ Handbedienung  Automation
‘“raas S ! NIEE
e 1 7= &
Ceepmssonaeres || = - O
CAD D
Symbole || / y i-/
Dokumertstion (| . . . . | . ...
Information || - . . ..o @
S Postion
S DR I35 ¥ 29775 8352 B 000
o NP |unbenutzt ITﬂﬂ
"""""""" Bezugsmodus: IW ‘Werkzeugnummer : I—

Eirstellungen Warschub
IVF:| 5 3 HV| 0 mmis

Zeitaufwand
’7| 000053 —‘

— Fielai

1T 2 ar o s A o ustEE

r— Drirekt

| CMC - Maschine EMDE

=]

-

5080, 30480  PA: | 8054, 30900 PR | 8054, 30900 Llaperl [ d'

Kb:| 5080, 30480  KR:|

|Keine Funktion aktiv [Bitte wahlen Sie eine Zeichenfunktion 4+

iﬂStalt"J B & ey |J B & vnccadMdtin: Markus...l

Die CAD-Zeichnung ist fertig:

- Als erstes Maschinennullpunkt anfahren!!
Nun muss der Werkstucknullpunkt angefahren und abgespeichert
werden.

| - ne4a




Die Softwarenccad6hat gegenuber den Vorgangerversionen den
\orteil, dass:

» die fur den Werkstiicknullpunkt alle 3 bendétigten Achsen

separat angefahren und gespeichert werden kénnen,
(Strg+x Strg+y Strg+z)

» oder alle 3 Achsepauf einem Rutsch'abgespeichert werden

konnen. (Strg+Ende)

Anfahren der 3 Achsen einzeln:

1.) Z-Achse mit dem eingespannten Fraswerkzeug anfahren.
Dazu kann ein Stlick Papier auf das Werkstiick aufgelegt werden:
Wird dieses ,angekratzt® ist der Fraser auf dem Werkstiick. Mit
Strg + Z abspeichern!

2.) Die x-Achse anfahren: Entweder mit der Mitte des Frasers
~auf Augenmalf® Giber die Kante fahren und 8iitg + X
abspeicheriodel mit dem Fraser Uber die Kante des Werksti
fahren, in der Z-Achsen in —Z verfahren und mit dem Fraser die
Werkstiickkante ,ankratzen®. Nun wieder in +Z Uber das
Werkstlck und in +X — Richtungen Radiusles Frasers direkt
zustellen. Abspeichern nfitrg + X

3.) die y — Achse wie die x — Achse anfahren undStig +Y
abspeichern.

Hort sich jetzt komplizierter an als es ist: Ubung macht den
Meister!!

Anfahren aller 3 Achsen ,auf einem Rutsch” :

Mit dem Mittelpunkt des Frasers in x- und y- Richtung auf den
Werkstlcknullpunkt fahren, in Z-Richtung auf das Werkstlck
fahren, bis der Fraser die Oberflache ankratzt und dann mit
Strg+Ende abspeichern!

Wichtig: Kontrolle des abgespeicherten WNP!! ‘



CAD - Grundlagen

¥ KeinName - nccade 8] x]
Datei Maschine  Simulskion  Ansicht  Parameter  Hilfe
CADYCAM - Meue Zeichnung —

CADSCAM - Meue Spezialzeichnung  #
@ CADICAM - Zeichnung &ffmen. ..

B CNC - Neues Programm
£E] oNC - Programm &FFnen...

Dakei imporkieren 3
Letzte Dateilen) 3

n Datei speichern
Dakei speichern unket. ..

Dakei exportieren 3

Seite einrichten. ..
% Datei drucken

Konfiguration 6fFnen...

Konfiguration speichern. ..

nccadé Ende

K| 3

Ka:[ 000, :M000  KR:.[ 000, 3000 P& | 9000, 31000 PR:[ 9000, 31000 Laert [ & -

Zu Beginn einer CAD-Zeichnung, ist es ratsam, folgende Schritte
gleich zu Beginn fest zu legen:

v" Werkstlcknullpunkt
v' Ausspannposition
v’ DarstellungsgrofRe



Il KeinName - nccade

=@l x|

Datei Maschine Simulakion Ansicht  Parameter  Hilfe

Bearbeitung
CAD Standard
SO0~ 0
DB B
CAD Besonderes

CAD 3D

Symbale

Dokumeritation

Information

1

70, 22361 Laerl [N g

|Keine Funktion aktiv |—E|'rt'te wahlen Sie eine Zeichenfunktion

Kleine Hilfe

Werkstucknullpunkt (WNP): von diesem Punkt aus wird bemalf3t
und ist auch spater fir die CNC-Maschine der Nullpunkt — dieser
wird vor dem Programmablauf angefahren und gespeichert.

Ausspannposition:so fahrt die Maschine am Ende des
Programmablaufs vom Werkstiick weg und dieses kann so leichter -
undohne Verletzungsgefahrdausgespannt werden.

Lineal-Raster-Fang: hier wird festgelegt, in welchen Abstanden die
Konstruktionspunkte mit der Maus gesetzt werden kdnnen und in
welchen Abstanden die Punkte (Raster) auf dem Zeichenblatt zu

sehen sind! .



I keinName - nccadb

Datei Maschine Simulation  Ansicht  Parameter

| [n{n] FI'M Enl i.i
CAM
o' B %

& &

LI [J B3 B

iy
Einzstelungen
Darstelung
Bearheitung
CAD Standard
/O ~0
o c U U=
CAD Besonderes
CADSD
Symbole
Dakumentstion
Infarmation

Position des
Werksticknullpunktes!
Koordinaten in diesem
Punkt: x=0;y =0 mi

150.00, 130.00 150,00, 130.00

Pt | 4091, 19843 PR | 4091, 198.43  Layerl

N=id +

|Keine Funktion aktiv [Bitte swahlen Sie eine Zeichenfunktion 4



15 KeinName - nccad6

B
R E T ) B
@ £
(PN %5 I
Tos0
- Ry
C Tisch (0,01 - 300): 110.00MGLY
200
_ Auzschnitt [0.07 - 300) : | 1.00 [rom]
— [V Eingeschaltet

- Raster

Tizch [0.01 - 300 | 10,000 [rra]
Auzschnitt (0,07 - 300] : | 10,00 [mm]
Symble S [V Eingeschaltet

Dokumentation

. 1 Lineal

Informatian

[V Eingeschaltet

" Konstruktionsfang

[~ Eingeschaltet

Ok Abbrechen

|KA;| 000, 23000 KR:| 1000, 23000  PA: | 9243, 23022 PR:| 9243 2022 L

|Keine Funktion aktiv |Bitte wahlen Sie eine Zeichenfunktion +

Lineal-Raster-Fang

—Fang

Tisch [0.01 - 300) : MEE  (mm]
Auzzchnitt [0.01 - 300] | 1.00 [mm]
[+ Eingezchaltet

— Raster
Tisch [0.07 - 300): [T0.00 [mm]
Auzechnitt [0.01 - 300] : Iw [mm]
[+ Eingeszchaltet

— Lineal

[~ Eingezchaltet

— K.onztukbionzfang

[~ Eingeszchaltet

k. Abbrechen




UlkeinName - nccads

Datei  Maschine Simulstion  Ansicht Eararﬁatf_ar HilFe

Hilfe zuimm Programm

RETE

lcon-tdentt S8

com
o B = it g? Hilfethemen
R bushlenden  Zuiick  Vowdts Druck?
CIET B
Inhalt | Index I ﬁuthenl
% =] m Hilfsthemen fiir nccadt - 01.08.03 4 |
Einstelungen [£] Inhaltsverzeichnis
= Ll B [£] Suchen vor worten
’7. " [£] Das Indexregister
Dar;?_e"qu{ - @ Ergte Schritte
[3. @{ :‘I} @@ = m Grundlagen der Bedienung
= Ellearl:aaﬂungJ : (5] Kurzanleitung
—_——— Bedienprinzip
CAD Standard. [£] Konfiguration von nocadf
/@ 3 /\/‘g ] Dfas Merii
e o8 B=u=l . = @ Die lcons
= TRUE TENT TEN RECHTECK @ B earbeitung
CAD Besonderes ' |7 cap - 30
cADED [ CAD - Besonderes
— = @ CAD - Standard
Symbole E] Bagen
Dokumertation 2] Gerade
e 2] Gravurtest Mak/eir

Keine Funktion aktiv |Bite

2] Gravurtest Mabime
@ Gravurtext TrueTyp

@ Kreiz

@ Langloch

@ Falpgon —

@ Falpgon-Generienr

2] Punkt

[BlFechteck
&[] CAM - Standard

[+

@ Darstellung
Drokumentation

® |7 Eirstellungen

[+

S

llcon-Menu

caM

Einstellngen

Darstelng

Brearbeitung

| CAD Standard

SOD A
, 'Q twllur: Ex'r- KE
'CAD Besonderes

CADED
Symmbole

Dokumertation’

Infarmation

Das RECHTECK ist durch zwei diagonale Eckpunkte festgelegt und
stets horizontal ausgerichtet.

Rechteck

Icon in der Icon-Gruppe "CAD Standard"
Uberarbeitet: August 2002

1. Anfangspunkt setzen
2. Endpunkt setzen

4

KR:| 000, 201.00

P4: [ 8000, 200.00 PR: | 9000, 207.00

Bz +

Layer 1

funktion |Michts =

Wird mit dem Mauszeiger auf ein Icon gefahren, zeigt das
Programm eine Kurzinfo an.
Durch drticken deffl - Funktionstaste auf der Tastatur wird das
Hilfe-Menu zu dem entsprechendem Icon aktiviert und auf dem
Bildschirm angezeigt.



! KeinName - nccade

Datei  Maschine Simulation  Ansicht  Parameter  Hilfe

| Cm

o' O e L
& &

[ 1 B3B3

Darstellung |

Bearheitung |

CAD Standard |

goprdu

o o U U-1=

TRUE TE4T TI RECHTECEK

ral
=1
(=1

T,

Layer 1

aktiver
Layer:
Layer 1

CAD Bezonderes |
CAD 3D |

Symhbale |

=a

Cakumentatian |

[T T T
n

=] 5]
et Ao @B b b e L
k

Kleine Hilfe: es soll die
erste Ecke des Rechteck

gewahlt werden

1

10,00, 170.00

kR |

-10.00., 170.00

Pt | 93.37. 17029 PR:| 93.37. 17029 Layer 1

|RECHTECHK |[Erste Ecke wahlen 4=

.. und relatiwom letzten
KonstruktionspunktKR




Die verschiedenen Layer

— Layer — Farbe — Al tuell — Sichtbar

o

1

= ey 5 R S S B
3y Ty %y Y Ty Ty T

3 [Daku)
10 [Cak)

906606666066
00,000 00000

ok | Abbrechen |

Layer sindZeichnungslagern_ayer 1-8 sind flr die Zeichnung,
Layer 9 (schwarz) fir Dokumentationen, Layer 10 (rot) : efiist f
Technologiedaten (CAM) reserviert: z.B. Ausspannposition;
Vorschub, Frastiefe, etc.

In SpalteAktuellist der momentan aktivierte Layer vermerkt. Die
SpalteSichtbarermaoglicht, einzelne Layer zu verstecken, die
beispielsweise flr die Konstruktion hilfreich waren, aber fir das

spatere Programm nicht nétig sind.



Moglichkeiten der Koordinateneingabe
(x- und y-Werte)

Es soll ein Rechteck gezeichnet werden:

Dieses Rechteck soll 50 mm breit und 30 mm hoch sein. Die linke
untere Ecke des Rechteckes soll in x- und y-Richtung jeweils 20 mm
vom eingestellten Werkstticknullpunkt entfernt sein.

M KeinName - nccadb

Datei Maschine Simulation  Ansicht  Parameter  Hilfe

lcon-fdent

CaM
o = m
&

AN

Einstellungen

Darstellung
Bearheitung
CAD Standard
/0D~ 0
o 0l U U=
CAD Besonderes
CAD 3D
Symbale
Dakumentation

Infarmatian

=

o
=]

T T T T T T [T T T 1T TT

=
=

Koordinaten: Kartesisch absolut —

Entfernung in x- und y-Richtung vom
Werkstucknullpunkt (WNP).

=

T T T T[T [T T 1]

il TNy /AN
K ) -

Ka:| 18000, 9000 KR:| 18000, 9000  P&:| 2657, 20125 PR:| 2657, 20125 Laerl [0 & +

|RECHTECHK |Erste Ecke wéhlen +




ZE Al
H -

(=}

TTTT T T[T [T T

=
(= =
[ | [T ]
L b b Ll bl

=
TGN
L | [ 3

K&:| 7000, 5000 °

KR:| G000, 3000 7 PA:| 3554, 8602 PR:| 3096, 5831  Law

Das Rechteck ist aufgezogen: Die WerteK&t geben den oberen
rechten Eckpunkt des Rechteckes vom Werkstiicknullpunkt aus an.
Der Wert beKR die x- und y-Werte in Entfernung zur ersten Ecke des
Rechteckes links unten, dem letzten Konstruktionspunkt: das Rechte
hat in x-Richtung 50mm (Lange) und in y-Richtung 30mm (Breite).
PA: Polar absolut: die rechte obere Ecke ist 35,54 Grad und 86,02 ir
vom Werksticknullpunkt entfernt.

PR: Anzeige von Winkel und LaAnge vom letzten Konstruktionspt

hier die linke untere Ecke des Rechteckes.

Maoglichkeiten der Koordinatenangabe

Es gibt 4 Moglichkeiten, Koordinaten (Konstruktionspunkte)
anzugeben:

sKartesisch absolut (KA): mit der Anzeige x- und,y-

Wert. Bezugspunkt ist der absolute 0-Pkt (linke untere Ecke).
sKartesisch relativ (KR): mit der Anzeige x-Wert,y-Wert.
Bezugspunkt ist der letzte Konstruktionspunkt.

*Polar absolut (PA): mit der Anzeige Winkel, Lange. Bezugspunkt ist
der absolute 0-Pkt (linke untere Ecke).

*Polar relativ (PR): mit der Anzeige Winkel,Lange. Bezugspunkt ist
der letzte Konstruktionspunkt. .



(=]

Dokumentation |

Imformation |

FTTTT ]l

T

= = =
= (=] o] =
=] i1 = LiE Cu
I s T T T T s T T T T e O T T T O T
[

L
X8 [>0.00 . 20.00) KR:| 8000, -30.00  Pa:| 4500, 2828 PR:| 20056, 85.44

|RECHTECK |Erste Ecke wihlen 4=

Die Koordinateneingabe mit der Tastatur

Dricken Sie wiederholt die Tadte] , gelangen Sie in eines der Felder
fur kartesische Koordinaten. Driicken Sie wiederholt die TR$te
gelangen Sie in eines der Felder fur polare Koordinaten. Sie kbnnen
auch den Mauszeiger in eines der Felder der Koordinatenanzeige
positionieren und klicken.

Innerhalb des gewéahlten Feldes kdnnen die Koordinatenwerte
Uberschrieben werden.

Die Eingabe der kartesischen Koordinaten kann mit der Auflosun
1/100mm erfolgen, wobei al3ezimaltrenner der Punkt verwendet
wird und die Trennung zwischen X-Wert und Y-Wert durch des
Komma festgelegt ist.

Die Eingabe der polaren Koordinaten kann mit der Aufldsung von
1/100mm bzw. 1/100grad erfolgen.

CAD 5D

ZEM
- b

Syimbole

(=]

Dokumentation

Imformation

a [T TTT]TT [T

(=] (=] (=]
| | = [Tl =
=] 11 = (e ol
clao bt ™ e bt S bbb et b b b P ey e
4 k

Ka:| B0O0, 5000 KR [5030 P&:| 3981, 7810 PR:| 3687, 50.00

|RECHTECK |Zweeite Ecke wiahlen 4




ulation Ansicht  Parameter  Hilfe

lcon: Technologiedaten

[ ann
— B Technologie Standard
gsn Bearbeitung |Steuerung| F'unkt-.n"Bahn-DosierungI Mindermengen-DosierungI
n — Technologie-Mummer
N MHurnmer : |i| Layer: |_1 Frazteil : 1
FE . r— Bearbeitungzdaten
Darstelung - Bearbeitung ; IEinzeIteiIa’Bahn j
Bearbeitung [ 200 Bahnkarrekiur : IKeine j
Qefyﬂﬁmn__ Relais worher : 1 M2 3 4 6 M [ 7
N O __ Relaiz nachher : M rz rs r4 rs Ks 7
w4 e @ ’A‘ — Sicherheitzabstand ; | 500 [mm]
R E =L [ STOR fiir Handbedierung
*330 <; £ f>@ 50 Bearbeitungzdatenbank... | Privatdaten bearbeiten...
4 — Warschub [F) [ 500 101 mmds)
Sy D S [l - Welkzeegdulchmesser: | 0,00 [rarn]
CAD Standard - Gesanttisfe : | 0.00) [rirn]
/ @ ) A [ b Teilzustelung : | 0,00 [mim]
O © s b s
CAD Besonderes || . . . ..
- Z-Mullpunkt verschieben : I 0.00 [ram
CAD 3D . N s G F [}
= B&E-Daten : [ |
SYlEE __ Iaterial EAE Typ Direhstufe
Dokumentation | [0 Bemerkung : [
Infarmation N
— oK | Abbrachen | ? |
- _
T T Y N A A R I Y
K| »
Ka:| 5000, 9000  KR:| 2000, 4000 Pa:[ B0.95, 10236 PR:| 1657, #4472 Lael [0 d -

[TECHMOLOGIE [Daten eingehen

Nach Fertigstellung der CAD-Zeichnung werden Daten zur Bearbeitur
benotigt: die Technologiedaten. Mit diesen Daten wird festgelegt, wi
tief gefrast wird, die Bearbeitungsart (Bohrung oder Langloch etc.)
sowie der Vorschub und die Teilzustellung.



L VT |
o o U U- U=

TREUE TEXT TERT

CAD Bezonderes
CAD 3D

ZEZ
- .

Symbole
Dokumentation

wl [TTT]TT]T T

':'Illlllllln
i

Infarmation

= =)
cla bt b

1

[TECHMOLOGIE |Teil wihlen [Rechteck (Layer 11 4

o o U U-1=

TRUE TEHT TERT [—

CAD Besonderes ||
CAD 3D
Symbale

Dokumentstion
Infarmation

ZED
H b

(=]

o [T T

=1 c
J‘='|||||||||"’|||||||||E
4

ka:| 8000, 8000  KR:| 100
[TECHMOLOGIE [Endpurkt wihlen 4

Technologie Standard

Bearbeitung I Steuerung' Punkt-EBahn-Dosierungl Mindermengen-DosierungI

r— Technologie-Mummer

MHurnmer : |i Layer: I_‘I Frasteil : 1

— Bearbeitungzdaten
Bearbeitung : I Eirzelteil/B ahn j
Bahnkomekiur ; I Keine j
Relaiz worher : 1 2 3 4 [[5 e [O7F
Relaiz nachher : 1 2 Tz s s @ [ 7
Sicherheitzabstand : | 5.00) [mm]

[ STOP fiir Handbedienung

Eearbeitungsdatenbank. .. | Privatdaten bearbeiten... |

“orsehub [F) [ 500 (0.1 mmes]
Werkzeugdurchmesser : IW [mm]
Gesamttisfe : [ ooa) fmm]
Teilzustelluna : [~ 0.00] [mm]

Z-Nullpunkt verschieben : I 0.00 [mm]
BaE-Daten | |

aterial EAE Typ Cirehztufe
Bemerkung : |
QK. | Abbrechen | ? |

Das entsprechende
Zeichnungsteil wird, mit Hilfe
der unteren Statuszeile, markiert.

Nun ,hangt“ an dem Fadenkreuz
ein ,Gummifaden“aul3erhalb

der Zeichnung mittels Mausklick
Jfallen lassen®.

Es offnet sich das
Technologiefenster:

In dieser Eingabemaske werc

alle fur die Bearbeitung relevanten
Daten eingetragen.

Nummer: jedem Zeichnungsteil

mit gleichem Layer muss eine
Nummer zugeteilt werden und
erhalt damit eigene
Technologiedaten. Die vom
Programm vorgegebene Nummer O
sagt aus, dass alle in diesem Layer
gezeichneten Teile gleich
bearbeitet werden.

Sind mehrere Teile mit dem
gleichen Layer gezeichnet worden,
aber verschieden bearbeitet werden
sollen, muss fortlaufend (von 1
aufwarts - keine 0) nummeriert

werden. .



Technologie Standard

Bearbeitung | Steuerungl Punkt-#Eahn-DnsierungI indermengen-0

— T echnolagie-M ummer

Murmrmer ; | ] Laper :

Abstand in +z-Richtung

vom Werkstick beim

— Bearbeitungzdaten
Bearbeitung :
Bahnkorrektbur San::klnn:h
Relaiz vorher ; Stufenbohrung

Relaiz nachher : Tazche konturp

T asche winkelpargh

verfahren des Frasers.

Hl|
( Datenbank mit Werte fur de

Sicherheitsabstand - 5.0 Afmm]
[~ 5TOP fiir Handbedienung

Bearbeitungzdatenbank. .. |

\Vorschub

Privatdaten bearbeiten. .. |

Wherkzeugdurchmesszer ; I 0.00 [ram]

Gezamttiefe ; I 0.00 [rarm]
Teilzustellung ; I 0.00 [rarm]

Z-MHullpunkt verzchieben - I 0.00| [mmm]

Warzchub [F] | 5.00 [F0.7 mmdz]

BAE-Daten |
Fakerial

E&E Typ DOrehstute

Bemerkung ; |

0K |

Abbrechen | 7 |

Bearbeitungs - Datenbank

Datenbank mit verschiedQ\

Die hier eingetragenen Daten sind ohne Gewihrl
Fiir entstandene Schaden wird keine Haftung iibernommenl = .
. 5 - Werten fur den Vorschub: Ist
— Material Bearbeitungsart wierkzeug - @ = = =
G & T nicht eindeutig klar, welche
 Metal  Frésen
- = . . .
e oo D o Werte ein Fraser oder Bohrer
((: Sonstiges " Sonstiges %g T
Priveat A = . ap A0
B b in welchem Material ben6tigt
4 e L0 B gibt esAnhaltswertein der

e we pne B

Aluan:;nium [&l My Si 0.5] Frasen Fischschwanz 2,00 D ate n b a.n k "

pemapesel  mm o e : : Rkt

Bl A Mg 5i 03] Frésen Fischschwanz 080 E| ne weiltere M Og I IC h ke It |St’
alzaholz Frasen Fischschwanz 200

Balsaholz Frésen Fischschwanz 0.80 . .

o R iR die eigenen Erfahrungswerte

Daten tbemehmen Abbrechen | I n d e r P rlvatd ate n b an k Z u

verwalten. .




Frasen einer einfachen Platte

Die Platte soll eine Gesamtstarke
von 6 mm haben, Material Holz.

Das Langloch soll in der Gesamttiefe (6mm) ausgefrast werden,
die grol3e Bohrung 4 mm tief, die kleine Bohrung wiederum die
Gesamttiefe.

80

17.5
50

40




D: ne Simulation Ansicht  Paramster Hife

g

wah

| Einstellungen |
— 9 - [
| Darstellung [
o R

T T T T g T T T g T T T TP T T Tl [T [T T 1T I

Gl O N s
4

N N N O N Y IO
»

ka: | B0O0, 2000  KA: [e050

Pt | 1842, 6225

PR:[ 1643, 6325 Layers W= a8 -

RECHTECK |Zwreite Ecke wihlzn 4

f)&?ﬂﬂrm

Bearbeftur AUSSCHNITT WAHLEN [——

1.: Werkstucknullpunkt und
Ausspannposition festlegen

2.: Ausschnitt len

- L

3.: Bereich markieren,
indem ein entsprechendes
Rechteck tber den

gewilnschten Bereich
gezogen wird: idealer
Ausschnitt far

grofstmaogliche Darstellung!

4.: Lineal-Raster-Fang
einstellen

Lineal-Raster-Fang

—Fang

Tigch (0007 - 300)
Auvszschnitt [0.07 - 300)

100 MG
| I

¥ Eingezchaltet

—Faster
Tigch (0007 - 300]:
Auszchnitt [0.07 - 300] :

| 1.0 [rorm]
[ .00 [mm]

[¥ Eingeschaltet

r—Lineal

¥ Eingezchaltet

— Konstuktionsfang

[~ Eingezchaltet

[=)
=

Ok Abbrechen
L rliiiiiiiicliiiiiiiiai

=]
|

=} [=)
....... ml B

kil

KA:|

7.00, 44.00

KR:| 8700, 00

Pa: | 9904, 4455 PR:[ 18335, &7.21

Layer 9 .ﬁ a +

Scke weahlen 4=



Das Rechteck im Layer 9 auf 80*50mm aufziehen: Eingabe Uber
Tastatur:

1. 1x TasteK: Absoluter Wert — hier 0,0 mit ,Enter* bestatigen.
(erster Konstruktionspunkt)

2. 2x TastK: Relativer Wert — hier 80,50 mit ,Enter” bestéatigen
(zweier Konstruktionspunkt)

Dieses Rechteck kann auch mit jedem anderen Layer ,aufgezogen®
werden: dieses Rechteck stellt ja nur die Kanten der schon
gesagten Platte da* also der Bereich in dem gezeichnet wird.
Layer 9 hat hier den Vorteil, dass dieser gar nicht mit
Technologiedaten versehen werden kann.

Mit Layer 2 kbnnen die eigentlichen Konturen der zu frasenden
Platte gezeichnet werden, das Langloch und die zwei
Bohungen.

1 KeinName - nccay =1
Datei Maschine Simulation Ansicht  Parameter Hife
[ con e R I L P D L Ll L - |
AN Lot 6 a|aasaa00c0000000a0000s il il
o' B %
TB0
& B i R
AR R R RS P
,WW .................. ..........

— 8 & i
Darstellung T o

P @eRf SRR
[ Beametuny  fHR: 22ss 2z i
R Ll ST B : SN

S G AT

k “ | TRUE TEHT TE! S
hhhhhhhhh
CAD Vancioch]| g
Cn 95 T

o &
# Qe
B < g

CAD 3D

Symaole g g
I‘ 1 I|

L1l
Daokumentation 4
Information Ka: | -7.00, 12.00 KR:| 8700, -38.00 F&; [ 12026, 1383 PR:| 20353, 3434 Laperd .j d +

AUSSCHMITT [Erste Ecke wahlen 4=

Die Funktion Langloch befindet sich unter CAD Standard.

Nun das Langloch entsprechend aufziehen.

Ebenso die zwei verschieden grof3e Kreise mit gleichen
Mittelpunktskoordinaten, aber verschiedenen Durchmesser-




Datei Maschine Simulstion  Ansicht  Parameter  Hife

@ &
CILT B

| Einztellungen

Darstellung

KRR

Bearbetung

WS jj“:l :

|
=3

CAD Standard

/@ ~0
L.}
[

o B U= i=

= TENE TERT TEAT

=3 it

CAD Besonderes

_;fm;ola [

e e
I B

B - I S i M
.ml.----.---wl.--.-.--m‘---.---‘ml--..---.n.l--..-- R |
15 T O O 5 O w0

. o
Sm
1 I

L3

Dokumentation |4 [

Information 2.7, -258 P | 3613, 3373

kAl 2729,1392  KR:
[TECHNOLOGIE [Teil waklen [Nichts. 4

PR 79147, 1297 | =

Layer 2

Nun die entsprechenden Technologiedaten fir das Langloch und die

zwei Bohrungen.

Technologie Standard

Bearbsiung | teustung | Punkt-/BahnDosisrung | MindermengsnDosierung |

"Technolog Il

Murnmmes : 1 Layer : z Frsistel 1 ‘
- Bearbeitungsdaten
Bearbsitung : [sackiach

Bahnkomsktur
Relais vorhsr C1 Cz2 3 C4 s ke 7
Relais nachher C1 Cz [ [C4 5 ke [7
Sicherheitsabstand : [ 500 [mm]

™ STOP fiir Handbedisnung

Beaibeitungedatenbark | Piivatdaten bearsiten

WYarschub [F] [ 20000 (0.1 mm/s]
‘wierkzeugdurchmesser : 3.00 [mm]
Gesamtticfe [ 600 (mm]
Telzustellung - [ 100 fmml

Z-Wullpurkt verschishen : 0.00 [mm]

BAE-Daten: [ [

Material BAE Typ Drehstufe

Bemekurg: |

echnologie Standard

Bearbeitung | Steuerung | Punkt-/Bahn-Dosierung | Mindermengen Dosienung |

" T echnologie-Hummer

|

Technologie Standard

Bearbeitung |Steua|ung| F‘unkt-/Bahn-Dosierungl Mindermengen-Dosierungl

" Technologie-Hummer

5.00 [mm)

™ STOP fiir Handbedienung

Sicherheitzabstand :

Nummer: [ 2 Lager: [ 2 Fisstsil Wummer: [ Laper: [ 2 Fissteil : [3 ]
- Bearbeitungsdaten ~ Beatbeitungsdaten

Bearbsitung |sackinch =l Bearbeitung |3ackioch |

Babrkarekiur |utomatisch =l Barkanektur [utomatisch =l

Rslais vorher 1 2 C3 4 Os e 7 Relais vorher : C1 2 Ca 4 s &6 7

Relais nachher 1 2 Ca 4 rs e 7 Relais nachher 1 rz rs rs rs e s

Sicherheitsabstand : .00 [mm]

[~ STOP fiir Handbedienung

Z-Mullpunkt verschisben 0.00 [mm]

BAE-Daten : | |
Material BAE Typ

Direhsture

Bemerkung : |

Bearbsitungsdatenbark | Pivatdaten bestbeiten Bearbeitungsdatenbark | Pivatdaten bestbeten
Worschub [F] 200,00 [F0.1 mmds] Worschub [F) 200,00 [0.1 mmds]
‘Werkzeugdurchmesser : 3.00 [mm] ‘Werkzeugdurchmesser 300 [mm]
Gesamttief : 4.00 [mm] Gesamitiefe 6.00 [mm]
Teilzustellung 1 [rorn] Teilzustellung 1.00 [rm]

ZNullourkt verschisben [ 0.0 [mm]
BAE Daten [ [
Material BAE Typ

Drehstufe

Bemekung: |

i3 |

Abbrecten | _?l

3 |

pbbrechen | 7]

Langloch

grof3e Bohrung

oK |

Abbrechen | 2

kleine Bohrung

Technologiedaten




Wenn gewlnscht, kann ebenso die Zeichnung bemal3t werden:

Unter ,Dokumentatiofifinden sich die entsprechenden Icons zur
Bemal3ung.

Iz KeinName - nccad6




Vor dem eigentlichen Frasen verfligt das Programm Uber eine
Simulation, die tGber Simulation — Tisch+3DAnsicht gestartet wird.

1%l KeinName - nccadé
Datei  Maschine ’M Ansicht  Parameter Hilfe

Tisch

Z00M aukomatisch

E(‘ ZE l'!] Z200M Ausschnitt

ZE

Tisch + 30-Ansicht
@ Tisch + CHNC-Export

21 (G20 (£33 (62

Einstelungen

Drarstellung

Bearbeitung
'y ’ y ELE TERT

ICRCRATE = N

4
.. .. . . . . . . . . r-Mazchine — Steuerung
A AF]

CAD Stanclard

CAD Besonderes B

CAD 3D 80

Symbole

B e 15, ,' s, ' Abbrechen mit Taste oder
Mausklick

Bl oS 4 £ -

f’ AL AL (:/ : -> : — Meldung

By 77D .%f€§<
- = RN

Infarmation 0 F ’—[i
ﬂ Fl 200 Zeitaufwand |DD:DD:D1 USTl 0.0

10

17.5
a0

Ka:| 800, 297.00  KR:| -2500. 304.00 —Relais

Fazition
C1 T || e i e 6 |
2 [Os Befehl
I_ 3 lf BAE Teil Nr 3
15 3D-Ansicht =10l x|

Anzeige
-

BNEN

£

P

sl o]
:|><[°]: 15 vl 0 Z{[E80  Zoom(z:[100




Gravieren

Um Texte zu gravieren wird wie gewohnt erst der Nullpunkt und
Ausspannpunkt festgelegt.

Unter ,CAD Standard“ sind 3 Icons zu finden. Bei Anderungen ist
unter ,Bearbeitung” das Icon=XT zu aktivieren und den Text
markieren.

Datei Maschine Simulakion Ansicht  Parameter  Hilfe

Gravurtext max/mz

(ravurtext mox/ez

kil

Ka:| 14100, 8900 KR

Hinweis. Zum Beschriften von
Werkstlicken und Platinen eignet
sich nur der

,Gravurtext max/ez",

da bei dieser Schrift kein Rahmen
aufgezogen werden muss und nur
eine Einlinienschrift ist. Somit
relativ klein gefrast werden kann.



(1) Nullpunkt und Ausspannposition festlegen

(2) Gewtlnschten Layer wahlen

(3) Rechteck in gewtnschter Grol3e aufziehen
Das Rechteck wird allerdings nicht abgebildet und nicht gefrast ur
soll nur den auferen Rahmen des Schriftfeldes begrenzen.

U KeinName - nccad6

Datei Maschine Simulation  Ansicht  Parameter  Hilfe

Einztellungen | GRAYURTEXT - Editor

Drarstellung L ﬂl %llglﬂll Flfl%gél EIEEI
SR m e N [T i I R
Bearbeitung L -

Q&yﬂﬁmﬁ TeX‘t ;I

GO G
A

A A
CAD Standard | -
VA ORI AN .
. Q TgJE 1l'lExT 1L'EHT - - .
CAD Besonderes

|

CAD 3D |
Symbole | S ok, Abbrechen

|

|

Dakumentation

Information

K 3
Ka:| 9000, 4000  KA: | 0.00, 0.00 P& | 23595, 9843 PR:| 000, 000 Layer1 [ ' -
[ZRAYURTEXT Editar |Text eingehen 4+




Gewdlnschten Text, Schriftart, Schriftgré3e, zentriert in Hohe und
Lange etc. auswahlen.

GRAYURTEXT - Editor

| 5@ ofp| Flx]




| Bearbetung

QG??EETEHT

e €2, %, £R ¢ KORREKTLR TEXTE

A A
CAD Standard
A0 RaR

e o I W= l=

" TREUE TEKXT TEXT

CAD Besonderes
CAD 3D

Svimbale

Cokumentation

Information

JText

Ist eine Korrektur vonnoten, Icon ,KORREKTUR TEXT"
aktivieren und Text markieren.

Es oOffnet sich wieder das schon bekannte Fe

Ansicht  Parameter  Hife:

AR AL
CAD Standard

Symbiole
Dokumentstion

Infirmation

Datei Maschine Simulation

Text

e @|gn E E|x ==| BfEE]
[iws0Pe == =
=l
Text
" ol

oK pbbrechen |

<]

K|

000, 25,00

KR: [

55.00, 0.00

Pa:| 9000, 2500 PR:[ 18000, 5500 Lyperl |0 -

[GRANIRTENT Editor [Text bearbeten.



Nun noch die Technologiedaten fur den Gravierstichel
programmieren: lcoRlechnologie® aktivieren und Textfeld an
dem roten Punkt markieren und tber die Simulation testen.

Vi KeinMName - nccadb

Datei Maschine Simulation  Ansicht  Parameter  Hilfe

|con-fen
| cam
. -
o T o L

@ B Technologie Standard

NN Eearbeitung | Steuerungl F'unkt-.fEahn-DUSierungl Mindermengen-DDSierungl
%_ — Technologie-Murnmer
Einstellunoen | Nummer: | a Laper: [ 1 Fraztei : 1
Darstellung " Bearbeitungsdaten
E EI @. (f{ Bearbeitung : IEinzeIteiIa"Bahn j
| Bearbeitung B ahnkorrektur : I K.eine j
q&yﬂETEHT Relais vorker : 1 2 32 4 ['5 e [ 7
G O Relaiz nachher ; 1 Cz C3 Ma s e [C7
ERER @ "{l’\‘ Sicherheitsabstand : I 5.00) [rom]
HARA & & O I~ STOP fiir Handbedierung
Yo o0 F : Bearbeitungsdatenbank.... | Privatdaten bearbeiten...
4 Varschub (F) 200,00 [0.1 mmds]
Fa AF] + Werkzeegdurchmesser: | 0.30) [rore]
CAD Standard | Gesamttiefe ; | 0,30 [mm]
/ @ :} A D - Teilzustelung : | 0.20) o]
O G gy vy o

CAD Bezonderes

Z-Mullpunkt werschieben : I 0.00 [ram]

CAD 3D |
| : BAE-Daten : | |
Symbole Paterial BAE Typ Orehstufe
Dokumentation | Bemerkung : |
Imfarmation |

(1] | Abbrechen | ? |

< I
ka:| 27.00, 4000  KR:| 2800, 1500 P4 | 5592, 4826 PR:| 15182, 3176 Llae1 [ d' 4
[TECHMOLOGIE |Daten eingeben 4




Frasen einer Leiterplatte

Um das Zeichenblatt auf die Europlatine umzustellen und die
entsprechende Grof3e der Lotpunkte - die sogenannten Pad’s - zu
erhalten, sind gewisse Voreinstellungen nétig. Diese Voreinstellunger
konnen dann fur alle weiteren Platinen als Vorlage verwendet werder
Dazu sollten diese Voreinstellungen unter einem besonderen Namen
gespeichert werden.

- \orschlag warePlatinenvorlage’ oder,LPGrund®.

1. Voreinstellung: Parameter — Layer 2 und Layer 3 brauchen hier

den Wertd.5 (Vorsicht: kein Komma sondern Punkt!), die Korrektur
der Bahnbreite erfolgt automatisch

B P Bkt
Ansicht HilF
B Eariqut:. = e}' Layer 2: m_ mm IW TR
Maschine
Sirmulation >| """ Layer 3: | 450 mm | 1.86 mm
Leiterplatte. .. .
L T EEr— | Layer 4: | 5.01 mm | 208 mm
- Dateien >| """ Layer &: 1.73 mm 0.73 mm
T s [ 252 om [ 108 mn
.......... Laper 7: I 252 mm | 1.04 mm
""""" Layer 8: 252 mm 1.04 mm
""""" Standard | (1] | Abbrechenl

2. Lineal-Raster-Fang auf die

: Lineal-Raster-Fang |

~FANG

Mal3e der Europlatine festlegen.
| Tiseh [0.01-300mm): [ 1076

| Ausschin w01 -300me: [ 77 || 3. Dann im CAD-Zeichenblatt
| _':ﬁ;”;:““a““ ~ Nullpunkt und Ausspannposition
| Tisch (0.01-300mm): [0 || (the 20mm ?) feStlegen-
© | Ausschnitt [0.07-300mm): [S05 || _
en || P Ergeschate | 4. In der Icon- Hauptleiste den
| [plinesl - Layer 9 (schwarz) aktivieren.

| " Eingeschaltet

. Eonstruktionsfang

5. Jetzt diese Grundeinstellung als

. Vorlage speichern. (z.B.
o seechen ||| PGrund oder ,BasisPlatiné)

#

* | ™ Eingeschaltet




Ziel soll hier eine einfache Darlingtonstufe, ein Sensaster
Mit Glihlampe oder LED sein!

6. In der Iconleiste Symbole ladeBtektro9

(nicht Elektro!)

.
A A F]

CAD Standard |
/6D ~0-

o = U -1

TEUE TERT TEE

CAD Besondere

o
_ SYMEOL LADEN ||

Imformation

Tl

[Keine Funktion aktiv |[Bitte «

Symbol Laden

R2 g
5 |
W by
- T4 5v
T
x|

Suchen in: IE} Symbole

R I W =

Architek
Elektrik

L |\ ") Elektron

Eigene Dateien

"

Arbeitzplatz

EJ Irons
EJ Lagos

\C ) Preumati
E:l Rippen
\0) Techzei

“w
MNetzwerkumgeb
g

D ateinanie: I

j Offnen I
i

D ateityp: I Symbale [*.sym)

Suchen in: IE} Elektod j =] |‘=_°F v
O_ampm O _led 0_trafo
C_batter C_rrikrof C_waltrm
O_diode O_rmakar O_widers
C_dicfaot C_npr-tr C_widfat
O _elkn O _pnp-tr O _widntc
C_aleich C_quele C_widpte
O _gluehl O _relais O _widreg
O_hupe 0_schalt C_zsund
O _ica O _schdru Z_einfpk
. O_icl4 O_schurmn Z_pfeil

By \DEHETEN O _Klinge O _summer Z_rahmen
O_konden O_sznich
O_konreg 0 _szoder
O _kopfhio 0 _szund
O_lautsp O _thyris

e Dateiname:

Dateityp:

j Cffrnen I

I Symbole [*. sym)

j Abbrechen |

]

Benotigte Bauteile flr den Sensortaster:
1x Spannungsquelle, 2x Widerstadnde (R1=180 Ohm und
R2=27kOhm), 1x LED, und 2x npn-Transistoren (BC547) .

Abbrechen |

.

Leider sind die
benotigten Symbole
etwas seltsam
abgespeichert:

Eine Spannungsquelle
findet sich unter:
O_quelle

eine LED unter:

O _led



(. Die Symbole ,wild“ auf dem Zeichenblatt ablegen und dann tber
die Icon’s,Drehen” und,Verschieben“entsprechend sortieren. Hier
sollte eventuell der Ausschnitt - Gber Icon ,,Ausschnitt wahlen® -
vergrolRert werden (oder Rechtsklick mit der Maus im
Zeichnungsfeld).

Zum Verschieben oder Drehen werden die Symbole an dem roten
Punkt markiert. An die Hilfe unten links denken!

Il KeinName - nccade

Einstellungen

Darstellung

CAD Standard
7SO0 ~0
e AL

CAD Besonderes

caD 3D
Symbiole . . .
!H !h g| . - T e

Dokumentation ' S R e VA FaY laVath == EE L el B e

Information

[ | »
T 1397, 80.01 KR:|  -2667. 889 Pa:| 8010, 8122 PR:| 16157, 28611 Lavers M= & -
[AUSSCHNITT [Erste Ecke wahlen +




¥l KeinName - nccadb

Datei Maschine Simulakion Ansicht  Parameter  Hilfe

===

=
— 9 & i
Darstellung
) &’ y BE TEXT . . - .
2 % i A
e 2 Gy B _ . _ .::':: . . . _ . .
A
N CAD Standard |
ATAT] . o d. . TRY
CAD Standard 5F / @ :) A D
/O>~0 ] . B
o U U0 IS M| e TRUE TEHT TEHT
CAD Besonderes . . .
DD CAD Bezonderes
Symbiole . . . .
— CAD 3D
22
Dokumentation S‘fITIIJI}lE
Information
Dokumentation
< T Information
Ka:[  1076.1305 KR:.[ 508, 1016  Pa:| B133. 2159 PR:[ 24343, 1136 Laes M= .
[VERSCHIEBEM Teil oder erste Ecke wahlen [Symbal: Polygon (Layer 3) 4 h 1
MESSEM

(1) Zwischen den einzelnen Bauteilen ,etwas" Platz lassen, da ja
zwei Bohrungen mit den zugehorigen ,Pad’s* nebeneinander
platziert werden (ca. 5mr® Uber,Information® findet sich ein
Messschieber zum Messen des Abstandes!)

(2) Bauteile die spater mittels einer Leitung verbunden werden
sollen, sind auf gleicher H6he zu platzieren!

(3) Vom Rand ist ein gewisser Abstand zu halten.

8. Jetzt sollte wieder — allerdings unter einem anderen Namen — (z.B
~Sensorl®) gespeichert werden.

Beispiel: ,Sensorl” — jeder weitere Schritt unter der fortladéa
Nummer. So kann bei einem Fehler wieder auf eine vorangegangene
Datei zurtick gegriffen werden. (Bedenke: es lasst sich nur 1tSchrit

rickgangig machen!)



O. Bohrpunkte und Létpunkte setzen: Unter ,Parameter — Leiterplatte
wurde schon vorher die Grél3e der Pad’s festgelegt. Nun werden im
Layer 2 die Lotpunkte an den Bauteilen festgelegt. Dazu wird das Icor
, Punkt gewéahlt und die Punkte jeweils an das Ende der Bauteile
gesetzt. Im Layer 3 werden dann Uber das I¢tmiygorf die
Leiterbahnen gezeichnet. Am Ende der jeweiligen Leiterbahn das
Polygon mit einem Doppelklick abbrechen. Am rechten Winkel und
wenn die Leiterbahn geradlinig tGber ein spateren Pad geht, ist ein

, Einfachklick® notig!!

===

=l | >
|K.-’-\: 4353, 4699 KR : 44,45, 16.51 P& | 4249, 68.27 PR:| 2038, 4742 Laper 3 rj‘ g +

10. Nach diesem Schritt ware eine erneute Speicherung - eventuel
mit fortlaufender Nummerierung - sinnvoll. So kann bei einem
Fehler leichter wieder ab einem bestimmten Schritt wieder neu
begonnen werden. o

o



M keinName - ncca

Datei Maschine Si
|con-td enid

| CAM

o B % e Y
&

CJ [ B3B3

o

| Einstellungen

RN E W
A

A0 A ]
CAD Standard |
a°rrgs

o o I -

TEUE TEXT TEHT

CAD Besonderes |
capad |

L = r N & ) [ R 'S T %

9 [Daku.]
10 [Cakd)

— Sichtbar

9000000

@

@0

— Freigabe

3 IO NN EY

Swmbole

Alle Alle
K.eine K.eine

ok |

Abbrechen |




11. Nun werden die Pad’s von dem Programm mit Achtecken

umschlossen und die vorher eingezeichneten Polygone mit

Parallelen versehen. Anschliel3end werden die Achtecke und die
Parallelen - die spateren Leiterbahnen - miteinander verbunden.
Der Layer 9 wird nun deaktiviert: die Schaltsymbole sind danach

nicht mehr sichtbar.
Die dazu ndtigen Icon $?°AD/BAHN GENERIERUNG'und

L,OUTLINE GENERIERUNG"finden sich hinter dem Icon
,BESONDERES“Anschlie3end Layer 3 deaktivieren!

Layer 9 unsichtbar schalten PAD-BAHN GENERIERUNG
" . . . .::":: . I .

OUTLINE GENERIERUNG Layer 3 deaktiviert

12. Nun werden die AuRenmaRe der Platine festgelegt und - da sich
die Leiterbahnen auf der Riickseite der Platine befinden - gespiegelt

A
o



13. Es wird mit einem
bisher noch nicht 4064
benutzten Layer ein
Rechteck uber die
Schaltung gezogen und
bemallt.

Diese Mal3e notieren
und die Platine
entsprechend zusagen.

48.26

5

14. Uber Icon KORREKTUR SONSTIGF Icon ,SPIEGELN
VERTIKAL auswahlen und den Bereich mittels aufgezogenem
Rechteck markieren und die vertikale Spiegelachse an den rechten
Rand der Platine legen.

R Rt

Bearbeitung

= FEENVERTIAL] . Dazy |con aktivieren, ein Rechteck Uiber die

A : :
komplette Schaltung legen, damit alles markiert

A0 A wird

CAD Stendard |

Dann die Spiegelachse wahlenan der rechten
Seite der Platine.
und:die kleine Hilfe unten links nutzen®©



15. Und jetzt die gesamte
Schaltung wieder an den
Werksticknullpunkt schieben.
Dazu Icon Verschiebehwahlen
und die Platine komplett - mit
Umrandung - mittels einem
Rechteck markieren und dann di
untere linke Ecke als
,verschieben von Punkt*
wahlen.

Dann an den Werkstucknullpunkt
verschieben.




Nun kann, wenn gewinscht, noch eine entsprechende Beschriftung i
Layer 1 der einzelnen Bauteile, sowie das Namenskurzel eingebrach
werden.

Und Layer 8 (der Layer, mit dem die AuRenmal3e der Platine fegtge
wurde) deaktivieren.

A N
- e e
....... < - * - o * - - * i~
ARAE A Tl N
R OB P . (o)
“ I Loe ] ey
CAD Standard : : N
OB R SN N
0= 0= ' i et
e TRUE TEHT TEHT T & | s g e A
CAD Besonderes : . el e T
CAD 30
: : : A - .

Symbole g M

-H-HE ' ‘
Dokumentstion S
AP 5 4
e A A
Bzl
1 LGE 44.03, BB.35 kR 1863, 15.71 Pa: | !

KORREKTUR TEXTE |Teil wwahlen Michtz 4=



16. Nun miissen noch fiir Layer 1 und Layer 2 die Technologiedate
eingegeben werden. Dazu genigt - da flr jeden Layer die
Ordnungsnummer O vergeben wird - jeweils eine Leiterbahn und
einen Bohrpunkt zu programmieren. Der Layer, mit dem das
Rechteck Uber die Platine gezogen wurde, kann geldscht werden o
deaktiviert werden.

Technologie Standard Technologie Standard

Bearbeitung | Steuerungl F'unkt-.n"Bahn-Dosierungl Mindermengen-DnsierungI Bearbeitung | Steuelungl F'unkt-a"Bahn-Dnsierungl Mindermengen-DosierungI
— Technalogie-Hurmner — Technalogie-Hurnier

Mummer : |i| Layer : |_1 Frasteil : 1 Mummer : |i Layer : | 2 Frasteil : 2
— Bearbeitungzdaten — Bearbeitungzdaten

Bearbeitung : IEinzeIteiI.f'Bahn j Bearbeitung : IEinzeIteiIa’Bahn j

B ahnkorrektur IKeine j B ahnkormektur : IKeine j

Relais worher : M1 M2 C2 Ma s ®e 7 Rielais worher : M1 C2 M3 M4 s e [7

Relais nachher : M1 M2 C2 Ms s ®e 7 Relais nachher : M1 C2 M3 M4 s ®e [7

Sicherheitzabstand : | 5.000 [rarm] Sicherheitzabstand : | 5,00 [rann]

[ STOP fiir Handbedignung [ STOP fiir Handbedignung

Bearbeitungsdatenbank. . | Frivatdaten bearbeiten. .. Bearbeitungsdatenbank. . | Privatdaten bearbeiten...

Yarschub [F] | 200.00 [F0.7 romds] Yorschub [F] | 200.00 [F0.7 mmds]

Wherkzeugdurchmesser ; I 0.20) [mm] Wherkzeugdurchmesser ; I 0.20] [mm]

Gezamttiefe : | 0.30] [rorn] Gezamttiefe : | 2.00] [rri]

Teilzuzstellung : I 0.20 [mm] Teilzuzstellung : I 200/ [mm]

Z-Mullpunkt verschisben : | 0.00 [mrm] Z-Mullpunkt verschisben : | 0.00 [mnm]

BAE-Daten: | | BAE-Daten | [

Iaterial BEAE Typ DOirehsture Material BAE Typ DOrehstufe
Bermerkung : [ Bemerkung : |
oK | Apbrechen | ? | 0K | abbrechen | ? |

Die Technologiedaten sind geschrieben fir einen so
genannten ,Speerbohrer”: ein Gravierstichel, mit dem me
gravieren und bohren kann.

Vorteil;

kein Werkzeugwechsel und die Platine ist nach dem Fras
fertig zum Bestlcken und Léten.

Mit dem normalen Gravierstichel kann nicht durchgebohr
werden, sondern nur angeboBxtNachbearbeitung an der
Bohrmaschine erforderlich!

Mit einem 0,8mm Fraser kann die Platine nicht so filigran
gefrast werden.




Vor dem eigentlichen Programmstart empfiehlt sich wiederum eine
Simulation:

| 1R\ Medienberater\KOSYMateria

Datei Maschine  Simulation Ansicht Parameter  Hifie

=

o B Em U e

@ &

i~ Meldung

Fl 200 Zetaufwand | 00:00:00 UST| 00
~ Relaiz
~ Position
L it |laf? BE WeE Z0 s 0o,
N | C2 5 ||peeen
T3 MBAE||| ‘"

1 30-Ansicht.

glka:| 13125, 30984  KR:[ 10586, 26920 PA:[ 6704, 33650 PR:[ 6853, 263.2]
(Tisch-Simulation Fuft [Abbrechen mit Taste oder Mauskick 4

Speichern nicht vergessen!

Der Schaltung nun einen endgultigen Dateiname (SBnsor?)

vergeben und die vielen zwischengespeicherten Schritte auf dem
Datentrager loschen .

»Nun kann mit dem Frasen der Platine begonnen werden. Dazu Platir
und Werkzeug einspannen,

»Maschinennullpunkt anfahren und
»Werksttcknullpunkt anfahren und abspeichern!



Technisches Zeichnen mit nccad6

Im Programm nccad6 konnen technische Zeichnungen
erstellt werden.

Dazu unter DateCAM/CAD-

Zeichnungffnen.

Unter Formulare finden sich

%] KeinName - nccad6

Datei Maschine Simulation Ansicht Parameter Hilfe

| CAD/CAM - Meue Zeichnung

CAD/CAM - Meue Spezialzeichnung

@ CAD/CAM - Zeichnung &ffnen. ..

E CNC - Meues Programm

verschiedene Zeichnungsblatter. & o -sogsmermen..

Suchen in: | |5 Formulare

2l

O s e ez

I @ A-ftahmen-blank. cad 2] C-Schreiben-zeichnen. cad @ F-Monatsplan

@ A-Rahmen-blank-Uberschr.cad ﬂ D-Achtfeld.cad m F-Namenliste.
A-Zeichenrahmen. cad 2] D-Vierfeld1.cad |£] F-Skatturnier|

0. ﬂA-Zeld‘\enrahmenQuer.cad ﬂD-VlerfeIdZ.cad @F-Tankhsbe L
ﬂA—Zelmenrahmen—smddishe.cad ﬂD'ViEFfEHRESELEEd @GE(kmarkten

| B) B-Raster5-10.cad

ﬂ B-Raster5.cad

ﬂ B-Rasters.cad

ﬂ B-Raster10.cad

ﬂ C-Blank-Raster.cad

ﬂ C—Blank-Raster.cad

E C-Rahmen5.cad

ﬂ C-RahmenSp.cad

ﬂ C-Rahmen-Punkt.cad

ﬂ C-5chreiben-zeichnen2.cad

ﬂ D-Zweifeld1.cad

2] D-Zweifeld2. cad

| 3] E-Etikettmitts] cad

| #| E-Etikettagrof.cad

| B]E-Etikettax.cad

| #| E-Etikett-Buch.cad

| 3] E-Etikett-Heft.cad

| #)FB-Bestelliste.cad

ﬂ F-Einnahme-Ausgabe1.cad

| 2] F-Inventur Liste.cad

@ G-Hilfsrahmer,

| | |
Dateinams: |A—Zeichenmhman.cad Ll Dffnen
Datetyp: [caD-CAM Zsichnungen [ cad) =] Apbrechen
CAD 3D
Symbole ..
Dokumentaten (} . . . . . . . . . . .
Information |} . . . . . . . . . . .

Hier:
A-Zeichenrahmen.cad.

Gezeichnet wird hier
grundsatzlich im Layer 9!
Benutzt werden Linien,

Geraden und Rechtecke.

Datei importieren
Letzte Datei(en)

H Datei speichern
Datei speichern unter...
Datei exportieren

Seite einrichten...
@ Datei drucken

Konfiguration 6ffnen...
Konfiguration speichern...

3

nccadé Ende

7 —
o Sl
CAD Besonderes
CAD 3D
Symbole
Dokumentation
Information

5] C:\kosy6\Beispiele \Formulare\A-Zeichenrahmen.cad - nccad6

Datei Maschine Simulation Ansicht Parameter Hife

CAM
Einstellungen

D
-
Bearbeitung
2 &
%o e A
PARAE & )
GO

4
A AN

CAD Standard
/0D ~0

o o U U-us

rrrrrrrrrrrr

CAD Besonderes
CAD 3D
‘Symbole
Dokumentation

Information

—

E ﬁ

T

K& | 21000, :10.00

KR:| 210,00, 310.00

P4 | 5583, 37443 PR [ G5ed -

|[Keine Funktion aktiv [Bitte wéhlen Sie eine Zeichenfunktion




Die Linienstarken und Arten
lassen sich tber das Icon
,Linien* unter Einstellungen®
einstellen.

Gewiunschte Linienart und
Starke auswahlen.

Dann unter CABStandard
gewulnschte Figur auswéahlen.
Eventuell noch unter ,Lineal-
Raster-Fang“ entsprechende
Emstellungen vornehmen

131 ¢\ kosy6\Beispiele\Formulare\A-Zei
Datei Maschine Simulation Ansicht Parameter Hilfe

- Linien-Aut

— 1
_:ff_|_":ﬁ_ﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁEﬁﬁ
] ;

k4: | 000, 21000 KR:| 000, 21000 Fa: | 9000, 21000 PR:| &

|Keine Funktion aktiv [Bitte wahlen Sie eine Zeichenfunktion 4+

000, 21000 Law

¥l &\kosy6\Beispiele\Formula
Datei

Maschine Simulation Ans

Bearbeitung

Q&yﬂﬁmr

AO AR

CAD Standard |

acRrge

TTTTTTTTTTTTT

CAD Bezonderes |

CAD 3D

Dokumentation

|
Symbole |
|
Information |




Wenn gewilnscht, kann ein Bezugspunkt bei einer Drei-Tafel-
Projektion genau in die Achsenmitte gelegt werden.

Dadurch ist genau im Achsenkreuz der

KA-Wert 0,0

Vorteil: Von diesem Punkt aus lasst sich der Abstand zwischen
Achsenkreuz und Zeichenelement leichter einhalten

Il ¢\ kosy6\Beispiele\Formulare\A-Zeichenrahmen.cad - nccadé

Dokumentation

Information

K| >

Ka:| 8400, 7.00 KR:| 8000, 11.00 P& [ 17524, 8423 PR:[17217. 8075 Laerd S ' +

|GERADE [Startpunkt wihien 4

Dann wie gewohnt im Layer 9 zeichnen.

Zu bedenken:

Koordinateneingabe tber die Tastatur

K-Taste flr Koordinaten kartesisch

P-Taste fur pola» wenn Winkel gezeichnet werden mussen.




Zeichnen von Winkeln

Aufgabe: ein Wiirfel mit einer Kantenlange von 60 mm soll in der
Kavaliersperspektive gezeichnet werden.
Der Verkirzungsfaktor k betragtk=05

Die gewtnschte Linienart und
—starke einstellen (Uber Icon

Einstellungen — Linien -
Die Vorderansicht als Rechteck| -~ | [~

aufziehen. S T
Eingabe der zweiten Ecke Gber} .~ [ [ =
die Tastatur: 2x Buchstabe k: -
Koordinaten relativ sind

aktiviert: — =
Wert 60,60 eingeben.

verlaufenden Linien gezeichnet
werden: -
»Zeichnungsart Gerade aktivieren:
» Startpunkt Gerade auf die D R
gewiinschte Ecke setzen 7 . / |
»Zielpunkt Gerade uber die B -
TatstaturP-Taste 1x drickenund ~—
erst den Winkel (hier #»und dann
die Lange (hier: 60:230). Also

45,30 in das durch einmaliges
Driicken der P-Taste aktivierte Feld
PR eintragen.

» Die Unsichtbaren Kanten als
gestrichelte Linien zeichen: ,mmm———- - - -
Aktivierung Einstellungen — Linien ’
— gestrichelt.

Nun sollen die schrag nach hinten . - / L,




Nun noch das Beschriftungsfeld tber Icon: Gravurtext max/ez
ausfullen:

‘Name: Ruth-geb- ' : : ' ' : : ' ' : ‘IMaBkstab: 1,] :
et pawm | Ubung:Wiurfel -~ [
MOS2 23.06.2004 ]

Naturlich soll die Zeichnung noch gedruckt werden:

¥l G\kosy6\Beispiele\Formulare\A-Zeichenra

Datei Maschine Simulation Ansicht Parameter

Wenn nach der Aktivierung von <] capjcam - Neve zeichnung
,Datei drucken® unten links auf die |, /=t seerszesinms =

CAD/fCAM - Zeichnung &ffnen...

kleine Hilfe geschaut wir [ CNC - Newes Programm
erscheint folgender Text: Mrois . e
~PLOTFENSTER fester Ma3stab /| === :

Fester Ausschnifit E —

Dazu in die Tischansicht wechseln | ostisseidien unter...

und linke untere Ecke der — '
Zeichnungsvorlage 1x klicken! el batciducken |

Konfiguration 6ffnen...

Konfiguration speichern...

nccadé Ende




