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Kapitel 1

Allgemeine Informationen

1.1 Uber dieses Handbuch

Dieses Handbuch beschreibt die CAM-Funktionen von CensiisttsSowohl als Re-
ferenz wie auch als Arbeitshandbuch gedacht. Eine Bedxhrgivon Cenon finden
Sie im Cenon Anwender-Handbuch.

Abh&ngig vom verwendeten Computersystem (Linux/Open3teple) und den ver-
wendeten Themes (Varianten) gibt es leichte Unterschiadiuissehen der Bedieno-
berflache von Cenon. Die Beispiele im Handbuch kénnen deafativom gewohn-
ten Aussehen abweichen, die Plazierung der Bedienelenstrdaber immer iden-
tisch.

Die Computersysteme unterscheiden sich ausserdem gagiggh den verwendeten
Verzeichnisstrukturen. Diese Angaben werden fir jedese8ygetrennt angegeben
aber sind in beiden Handbuchern gleichermassen enthalten.

Dieses Handbuch wurde mit/K unter Linux erstellt. Die farbige Titelseite des ge-
druckten Handbuchs wurde mit Cenon erstellt.
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1.2 Die Geschichte des CAM-Moduls von Cenon

CAM ist eine Ureigene Fahigkeit von Cenon. Damit
hat fur Cenon Ende 1992 alles begonnen. Ab 2000, mit BeginMNdagestaltung
von Cenon fur die Plattformen Linux und Apple, wurde Cen@mabdulares System
ausgelegt und um viele Grafikfunktionen erweitert.

Seit der Version 3.60 sind die CAM-Funktionen in einem Madgllergebracht. Dies
hat Cenon eine grandiose Flexibilitdt erbracht. Die CAMYkiionen haben dabei
nicht etwa gelitten, sondern wurden weiter ausgebaut.

Durch die Trennung des CAM-Moduls wurde es mdglich CenorFedge Software
verfiigbar zu machen und einer breiten Offentlichkeit zufiugung zu stellen. Durch
die grossere Verbreitung wird sich die Qualitat von Cencogiiem Mass verbessern
kénnen, das bisher nicht moglich war.
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1.3 Leistungsmerkmale

(Modell konstruiert mit Cenon)

Cenon im Bereich der Fertigung ist die élteste Anwendung®enon. Dafiir wurde
Cenon begonnen. Seit 1993 wird dieser Anwendungsberetehakelt und weiter
ausgebaut. Mittlerweile ist Cenon hier in so ziemlich alBereichen zuhause. Von
der Gravur des Turschilds Gber die Grosswerbung bis hinmdludtriellen Serienfer-
tigung am Band ist Cenon langst Uberall im Einsatz.

Schlissel-Features

Automatische Werkzeugradiuskorrektur nach innen undesuss

Ausspitzfunktion (z.B. fur die Fertigung von Pragestempel

Relief Funktion auf Rasterbilder fur die Herstellung vonifensionalen Re-
liefdarstellungen

Bohrungen, Gewinde und Senkungen

Stufenweise Bearbeitung der Eintauchtiefe in flexiblenriBeveiten

Schlichtgang

Stege
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e gefraste Senkungen, Gewindeschneiden

e Selektive Bearbeitung

e Prézise interaktive Positionierung der Maschine

e Teach-In

e Automatikfunktionen (Vermessen, Nivellieren etc.)

e Werkzeugverwaltung

e Ausgabe auf HPGL- und DIN-66025-kompatible Gerate

o Erweitertes Referenzhandbuch

Anwendungsbeispiele

e Werbetechnik (Frasen, Gravieren, Schneiden von Aussénvgr Lichtflutern
etc.)

e Gravurtechnik (Turschilder, Pokale)
e Relieftechniken (Mlinzen, Pragestempel)
¢ Industriegravur (Typenschilder, Etiketten, Warnschijde

e Elektronik (Frontplatten, Folientastaturen, Schaltackbeschriftungen, Lei-
terplattenprototypen)

e Modellbau (Architektur, Industrieanlagen, Hobby etc.)
e Feinmechanik
e Zuschnitte, z.B. von Folie fir den Schiliff optischer GlaSandstrahlfolie, etc.

e Spezialanwendungen
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1.4 Weitere Produkte um Cenon

Dieses Kapitel stellt einige Produkte und Leistungen rumddenon vor.

1.4.1 Gravier- und Frassysteme

Von vhf camfacture werden Gravier- und Frassysteme angaebdie wunderbar mit
Cenon zusammenarbeiten und allerhand Freude bereiten,agsem wirklich hand-
feste Anwendungen geht.

Alle vhf Gravier- und Frassysteme verfiigen Uber drei voitige Achsen, die von
der Steuerungssoftware getrennt verfahren werden kdmreaturch sind die Syste-
me neben Gravierarbeiten auch fir den Fras- und Bohrbettesd geeignet. Die
Genauigkeit von 1/100 mm garantiert masshaltige Ergebniss

Dank ihrem modularen Aufbau kénnen die Systeme sehr gezitlhre Bedurfnisse
zugeschnitten werden, ohne sich eine nachtragliche Sgstegiterung zu verbauen.



12 KAPITEL 1. ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Selbstverstandlich kbnnen auch schon bestehende Systeofeuhf-Komponenten
erweitert werden.

Besuchen Sie die Internetseitdritp://www.vhf.de ) oder setzen Sie sich di-
rekt mit vhf camfacture in Verbindung.


http://www.vhf.de
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1.4.2 Werkzeuge

EIRER]

piffansew.carbide-tools.com/findex_de.htm!

¥ Eingang zum Shop

i S5

P Kleiner Werkzeuglaittaden
b Drehzahl- ung

Worschubberechnung
¥ Fragen und Antworten

b Werkzeugkatalog
POF 1.3 MB|

¥ Home-Page von vhf
b Kataloghesteliung
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Héﬁmetanwerkzehge
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Hier finden Sie eine riesen Auswahl an
Hartmetallwerkzeugen hochster Gualitat
Mehen allgemeinen Infarmationen zu
Wetkzeugen, kinnen Sie im Shop das
komplette Programm mit Preisen einsehen
und direki online bestellen

Das Werkzeugprogramm von vhf

Ein- und mehrschneidige Fraser, Bohrer,
Gravierstichel, Gewindeschneider,
Polierwerkzeuge, sowie
Spezialwerkzeuge

Anwendungshereiche

Elektranik, Industrie, Modellbau,
Werbetechnik, Schaltschrank- und
Anlagenbau etc

Regeliieferzeiten

Deutschland -= 24 h
Europa(EU)->48 h
Welt-> 72 h
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Was ware die Fertigung ohne Werkzeuge. vhf camfacture blatdsiher schwer ins
Zeug gelegt und betreibt bereits seit 1997 einen Werkzdwg-8n Internet, der Sie

weltweit mit allem versorgt, was spant.
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Unter http://www.hartmetallwerkzeuge.de finden Sie neben Werkzeu-
gen und Zubehor auch eine online Drehzahl- und Vorschubbeung, die Ihnen

die richtigen Betriebsparameter von Werkzeugen mit einestitnmten Material be-

rechnet.

1.5 Installation

Der Installationsvorgang fur Linux, Apple und OpenStepeusitheidet sich gering-
flgig. Bitte lesen Sie den Abschnitt, der auf Ihr Systemi#fttr

Es wird hier die Installation des CAM-Moduls beschriebereniV Sie das CAM-
Paket von Cenon besitzen, so wurde das CAM-Modul bereimmosen mit Cenon
installiert. Sie kbnnen in diesem Fall den Abschnitt Inst&dn Uberspringen.

1.5.1 Installation unter Linux

1. Loggen Sie sich als User root ein

2. Legen Sie die Cenon-CD ein und mounten Sie die CD. Begeleesich ansch-
liessend in das Verzeichnis 'Linux386> CAM’ oder 'Linux > ppc> CAM’
auf der CD. Das Verzeichnis i386 ist fur die Intel-ArchitektDas Verzeichnis
ppc enthélt Pakete fir die Power-PC Architektur. Wenn Se Madul Gber
das Internet heruntergeladen haben, kdnnen Sie dieseitt 8blerspringen.

3. Im CAM-Verzeichnis finden Sie ein RPM Paket. Installie&ia dieses Paket
mit dem Installations-Tool Ihrer Linux-Distribution od&rhren Sie folgendes
Kommando in einer Terminal-Shell aus:

rpm -Uhv CAMx.rpm

4. Starten Sie nun Cenon als root. Begeben Sie sich dazu ivataeichnis
/usr/GNUstep/Local/Applications und starten Sie Cengm.ait einem Dop-
pelklick. Wenn Sie nicht GWorkspace einsetzen, kdnnen &g Rrogramm
mit dem Kommando 'openapp Cenon.app’ aus der Shell starten.


http://www.hartmetallwerkzeuge.de
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Cenon wird Sie bei einer Erstinstallation auffordern diednzierung vorzu-
nehmen.

1.5.2 |Installation auf Apple (Mac OS X)

1.

Legen Sie die Original-CD ein und warten Sie einige Moreghis das CD-
Symbol im Finder erscheint. Klicken Sie in der Dateitibdrstas CD-Symbol
an und begeben Sie sich in das Verzeichnis 'Apgtackages CAM'. Wenn
Sie das Modul Uber das Internet herruntergeladen haberem&ss das Paket
stattdessen auspacken (ein Doppelklick auf die Datei).

. Sie finden ein Paket mit dem Namen CAM.x.x.x.pkg, das Steemem Dop-

pelklick 6ffnen mussen. 'x’ steht hier fir die Versionsnuemn

. Es erscheint nun ein Fenster, in dem Sie sich als Admandstautorisieren

mussen.

. Danach kénnen Sie den Installationsprozess startezmii@le die verschiede-

nen Installationsschritte durchgehen. Jetzt werden dierDauf der Festplatte
ausgepackt, was eine gewisse Zeit in Anspruch nimmt.

Befindet sich bereits eine altere Version von Cenon auf llkestplatte, merkt
dies das Installationsprogramm und weist Sie darauf hiss dé altere Ver-
sion Uberschrieben wird. Bestatigen Sie einfach, so dasslii Version Uber-
schrieben wird.

Starten Sie nun Cenon. Gehen Sie dazu in das VerzeicApiglications’ und
doppelklicken Sie dort Cenon.

Bei der Erstinstallation wird Cenon Sie nun auffordern digehzierung vor-
zunehmen.

CNC-Controller setzen in der Regel eine serielle Scéteite voraus. Da neue-
re Apple-Rechner diese nicht mehr besitzen, muss ein USip#d eingesetzt
werden. Dies ist gewohnlich ein Adapter der Firma Keyspan
http://www.keyspan.com


http://www.keyspan.com
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Installieren Sie den Adapter wie angegeben. Uber den rnigfgeien 'Serial
Assistant’ kdnnen Sie die serielle Schnittstelle Gbemgmiibevor Sie sie ver-

wenden.

Uberpriifen Sie auch das Device (#DEV) in der verwendete@t@konfigura-
tion von Cenon (Kapite#.2). Dies muss Ubereinstimmen mit dem Namen des
Devices, dass vom USB-Adapter angelegt wurde (/dev/t#.US Die Devi-
ces in den Cenon-Konfigurationsdateien enthalten fur Applen Platzhalter
*' 50 dass der Devicename in der Regel automatisch ervieiiied.

Tip: Falls es vorkommen sollte, dass die serielle Schnittstéligt, z.B. well
kein Gerat angeschlossen ist, so kénnen Sie den Adapteakatecken.
Versuchen Sie es in diesem Falle mit dem cu Device statt tty.

7. Um unter Apple in den Genuss des PostScript und PDF Impad<xports

zu kommen muss GhostScript installiert werden. Wir habae &ersion von
GhostScript fur Sie vorbereitet, aber es tut normalerwaisgh jede andere.
Doppelklicken Sie GhostScript.pkg fur die InstallatiorsdghostScript Pake-
tes.

1.5.3 Installation unter OpenStep

1. Loggen Sie sich als User root ein

2. Legen Sie die Cenon-CD ein und warten Sie einige Momergegds CD-
Symbol in der Dateitibersicht erscheint. Klicken Sie in datdiibersicht das
CD-Symbol an und begeben Sie sich in das Verzeichnis 'Opgn$tackages
CAM’. Wenn Sie Cenon Uber das Internet runtergeladen haliessem Sie das
Paket stattdessen auspacken (ein Doppelklick auf die Baliéé im Normal-
fall die Datei entpacken).

3. In dem Verzeichnis finden Sie zwei gepackte Dateien, deen8cheinander
doppelklicken missen: Die Namen lauten:

(@) Cenon.pkg
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(b) CenonLibrary.pkg

4. Fir jedes Paket erscheint ein Fenster, in denrfStallierenanklicken.

5. Danach taucht ein weiteres Fenster auf, in dem Sie eifdatdr driicken oder
Installieren wahlen. Jetzt werden die Daten auf der Fets¢pdaisgepackt, was
eine gewisse Zeit in Anspruch nimmt.

Befindet sich bereits eine altere Version von Cenon auf Ilkestplatte, merkt
dies das Installationsprogramm und weist Sie darauf hiss dé altere Ver-
sion Uberschrieben wird. In diesem Fall kann mit Fortseteeigefahren wer-
den.

6. Warten Sie bis das erste Paket installiert ist bevor SSsndahste Paket instal-
lieren.

7. Anschliessend starten Sie das Programm einmal als Us#f."WWenn Sie kein
Icon fir Cenon in der Iconleiste (Dock) abgelegt haben, ge&ie bitte in das
Verzeichnis '/LocalApps’ und starten Sie dort Cenon.app.

Bei einer Erstinstallation fordert Sie Cenon nun auf dieebizierung auszu-
fullen.

1.6 Lizenzierung

Im Info-Ment von Cenon kann das Lizenzierungs-Panel aufgarwerden (Info-
Lizenzierung). Beim ersten Start nach der Installation @@mon erscheint es aller-

dings von selbst.
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(=1 Datei Bearbe
|
About Cenon ...
Preferences...
Services P

Hide Cenon  3H
Hide Others

Quit Cenon ®0

Lizensieran ...

Im folgenden Panel muss das Passwort fir das CAM-Modul getgen werden. Sie
haben es zusammen mit Cenon von vhf erhalten.

Cenon Registrierung

Registrierung

Kennung lhres Systems: 100073

Passwort: 020003-gEHeFEDCenonBjihdg

Mame: Demonstration

Firma: vhf computer GmbH

Strafe: Im Marxle 3

Stadt: 72118 Ammerbuch-Altingen

Land: Deutschland

[Damo j[mhmch]f 0K )
T ———

Im unteren Bereich dieses Panels missen Sie bitte Ihrestéatiigen Namen und
die Adresse eingegeben.

Wird kein Passwort in diesem Panel eingegeben, so laufti©each mehreren Auf-
forderungen zur Eingabe als Demoversion. Die Demoversgistwinige Beschran-
kungen auf.
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1.7 Erste Inbetriebnahme

Sie finden Cenon im Applikationsverzeichnis. Durch einfatBoppelklick auf die
Cenon.app wird Cenon und CAM-Modul gestartet.

Sie finden im Bibliotheks-Verzeichnis von Cenon einige Beiklateien: Im Ordner
CAM/Jobshaben wir einige Beispiel-Jobs fur die Fertigung vorbeteit

Die Bibliothek (Library) von Cenon liegt abhangig von derwendeten Plattform
an unterschiedlicher Stelle:

OpenStep: /LocalLibrary/Cenon

Apple: /Library/Cenon

GNUstep: /usr/GNUstep/Local/Library/Cenon

1.8 Support

Handbuch Wir bemuhen uns sehr das Handbuch praktisch uohiafiv zu
halten. Das Handbuch sollte daher die meisten Fragen bedaatw

WWWwW Informationen Uber aktuelle Versionen und ein aktieHaQ (hau-
fig gestellte Fragen) finden Sie auf den Webseiten von Cenon:
http://www.cenon.biz

Mailingliste In der Cenon-Mailingliste konnen Sie Frageellen und sich als
Cenon-Anwender austauschen. Die Webseiten zum Eintragen e
reichen Sie Uber das Menu Support auf den InternetseiteNldes
duls.

eMail Personlichen Support fur die CAM-Version erhaltee 8on vhf
camfacture. Der beste Support ist sicherlich via eMail nobigida
hier leicht Problemdateien beigelegt werden kénnen.


http://www.cenon.biz
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Programmfehler Fir die Mitteilung von Programmfehlerrdsivir immer dankbar.
Wir werden versuchen ernste Probleme fir die nachste Versio
beheben.



Kapitel 2

CAM mit Cenon

2.1 \Vorgehensweise

Im folgenden geben wir Ihnen eine kurze Ubersicht tiber dimdgsatzliche Vorge-
hensweise zur Fertigung einer Grafik. In den weiteren Khapfiaden Sie jeweils
ausfuhrliche Informationen zu den einzelnen Arbeitsstei

Importieren der Grafik

Erstellen von Lagen fir jeden notwendigen Fertigungstchrerteilen der
Grafik auf die entsprechenden Lagen.

Einrichten der Werkzeuge, die zum Einsatz kommen

Zuweisung der Werkzeuge zu den Lagen. Einstellen der Ehtaaife etc.

Positionierung der Anlage. Start der Ausgabe.

21
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2.2 Ausgabe einer Grafik

In diesem Kapitel zeigen wir Thnen anhand eines kleinen Belisrojekts die Ar-
beitsschritte, die notwendig sind, um eine Grafik auf Ihreav@r- und Frasanlage
zu bearbeiten. Wir gehen dabei von einer importierten Geafk d. h. eine Grafik,
die nicht weiter nacheditiert wird.

Editierfunktionen: Die Editierfunktionen von Cenon sind im Referenzhandbuch
beschrieben.

2.2.1 Importieren der Grafik

Zunacht laden Sie die Datei ein. Sie kann dabei in den FonmRwstScript (EPS
oder Al), HPGL, DXF oder Gerber vorliegen. Da Cenon die Fdari@nnung au-

tomatisch durchfuhrt, brauchen Sie sich beim Import umtsiareiter zu kimmern.
Wahlen Sie einfach im MenU Datei den Eintrag 6ffnen und sedsdn Sie im Da-

teiauswahlfenster die gewunschte Datei. Cenon zeigt sehéiassend in seinem
Grafikfenster an.

Menus: Die Beschreibung der einzelnen Mends finden Sie in KaBi|

In unserem Fall wollen wir eine Adobe-lllustrator Datei ¢gid Diese Datei finden

Sie im Lieferumfang lhrer Cenon-Version. Sie wird bei destidlation von Cenon

im Bibliotheks-Pfad installiert. Die Bibliothek liegt akhgig vom eingesetzten Com-
putersystem an unterschiedlicher Stelle.

Apple: [/Library/Cenon

GNUstep: /usr/GNUstep/Local/Library/Cenon

OpenStep: /LocalLibrary/Cenon
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Gehen Sie zum Laden in folgenden Pfad des Bibliothekswarnesses: 'Examp-
les/ai’ und laden dort die Datei “Hochspannung.ai”, digg@sldermassen aussieht:

2.2.2 Erstellen von Lagen und Aufteilen in Fertigungsschiie

Fur die Bearbeitung einer solchen Grafik auf lhrer Graviexga sind verschiede-
ne Bearbeitungsschritte notwendig. In unserem Fall sirsdiadestens zwei - das
Gravieren des Blitzes und der Umrandung sowie das Ausfidase®childes aus dem
Basismaterial an der Aussenkontur. Diese verschiedeneait&schritte werden bei
Cenon auf unterschiedliche Lagen verteilt.

Zunachst konnen Sie der urspriinglich grauen Giaidlere Farbenzuordnen. Off-
nen Sie dazu bitte den Inspektor. Er bietet Ihnen Infornnatiozu den selektierten
Grafikobjekten und erlaubt Ihnen, diese zu verandern. Dgvdktor befindet sich
im Meniu Werkzeuge hinter dem Eintrag Inspektor. Wenn keentént selektiert ist,
zeigt er die Position des Fadenkreuzes. Klicken Sie nun dssé@nkontur lhrer Gra-
fik an. Im Inspektor erscheint oben ein Feld, das die Farbaelektierten Elements
anzeigt (hier also hellgrau).
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@  Pfad
@‘a ﬁ Text| =
._Llrspn.ing
18.757 4 Dl
15.441 4 b
_ Grosse
66.1004 4 b
60,2581 4 b
_ Selektierter Punkt
78.3914 | B
50.7853 | B
Fixieren || |
—

Inspektoren: Weitere Details zu den Inspektoren stehen im Cenon Refddanzibuch

Klicken Sie nun die Umrandung dieses Feldes an. Sie erhaddiiemein Farb-Auswahlfenster
(das gleiche Fenster erhalten Sie Ubrigens, wenn Sie im Mé@riizeuge den Ein-

trag Farben wéhlen). Hier konnen Sie dann ein leuchtendissaBswahlen - wie es

sich fur ein Warnschild gehort.

Obwohl schwarz fur Blitz und Umrandung an und fir sich in Qnag ist, sollten

Sie hier lieber eine etwas hellere Farbe wahlen, da Cendersgigé Fahrwege der
Werkzeuge in schwarz darstellt. Um Ihnen diese Kontrollliebgeit zu erhalten,

kénnen Sie z. B. einen frischen Grauton wahlen.

Wenn Sie die Farben zugewiesen haben, kommt jetzCaed-Panel an die Rei-
he, um die einzelnen Arbeitsschritte zu separieren. Fallsoeh nicht getffnet ist,
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wahlen Sie bitte im Menl Werkzeuge den Eintrag CAM-Panes DAM-Panel ist
aus mehreren “Karteikarten” aufgebaut. Wenn Sie oben deeiBenung der jewei-
ligen Karteikarte anklicken, wird sie in den Vordergrundhgk und Sie kbnnen die
gewunschten Einstellungen vornehmen.

808 Data Panel
; Lag'en! Magazin ‘ Anlage ! Positionen }
| | [Vht RubDut-Fraser 1.0 mm I:-} a1 e Grafik W]
Ausgabe
@B B 1.2 Rechteck vhf RubOut-Frés
&8 @ 12 Plane vhf RubOut-Frés Plane
= Clipping

f’ Lage wechseln “‘

( Detals.. )

{ NEu: { Entfernen

 Nekdat e

T EEEEEEEEEEEII———y,

Um nun die Arbeitsschritte auf verschiedene Lagen zu Jertemuss die Kartei-
karte Lagen angewahlt werden. Uber dieses Panel verwalketiéSLagen, also die
einzelnen Bearbeitungsschritte lhrer Grafik. Zunachgteslin diesenhagen-Panel
nur eine Lage, die bearbeitet werden kann. Sie tragt zuhdeh8ezeichnun@h-
ne NamenDie Lage mit dem Namen Clipping Bereich ist eine Sonderfiomkund
wird im Handbuch separat beschrieben. Links in der Zeild sier verschiedene
Icons, mit denen Sie die Darstellung und die Bahnberechbee@flussen konnen.
Der Zahlenwert rechts neben den Icons gibt die Eintauehtiels Werkzeugs an,
rechts davon steht die Bezeichnung der Lage und schliesslatits davon wird das
gewahlte Werkzeug angezeigt (hier noch nicht, da noch keansgewéahlt wurde).

&S CEo0 Lage vwhf RubCut 1.0 mn

Die Bezeichnung (hier: Ohne Namen) sollte die jeweiligebeitsschritte bezeich-
nen, in unserem Fall kénnen Sie also beispielsweise “Ftd8edie Lage eintragen,
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die die Aussenkontur enthalt (vergessen Sie nicht, diedbiaglurch Enter zu besta-
tigen). Editieren kdnnen Sie den Namen in dem kleinen Fehd gachts im Fenster.
Anschliessend mussen Sie noch eine zweite Lage erzeugediedGravur enthalt.
Klicken Sie dazu auf den Buttddeuund Sie erhalten eine weitere Lage. Auch diese
mussen Sie noch umbenennen, z. B. in “Gravur”.

Selektieren Sie nun im Grafikfenster die Elemente, die grawerden sollen, also
die Umrandung und den Blitz (durch Driicken der Shift-Taséérend des Selektie-
rens kdnnen Sie mehrere Elemente anwahlen). Dann setktée im Lagen-Panel
den zweiten Eintrag (also Gravur) und klicken auf Lage webkhsDurch diesen

Schritt werden alle angewéhlten Elemente auf die aktualgelverschoben. Somit
haben Sie die beiden Arbeitsschritte Fradsen und Graviefelyesich getrennt.

Diesen Arbeitsgang (die verschiedenfarbigen Elementevensichiedene Lagen zu
verteilen) konnen Sie auch von Cenon durchfiihren lassesrzidimissen Sie vor
dem Importieren der Datei im Fenster Voreinstellungendias Ment Info, Eintrag

Voreinstellungen zu erreichen) den Knopf Farben auf Laggiortieren einschalten.
So kdnnen Sie sich spéater einige Arbeit sparen.

Jetzt sind noch einige weitere Parameter einzustellery 8@manen Sie die Icons
verwenden.

& pas Auge ganz links gibt an, ob Sie die Lage anzeigen mocldedas Auge

geschlossen, so wird die Lage auch nicht angezeigt. Vomdile Kontrollzwecke

bietet es sich an, einzelne Lagen auszublenden, um zu dfempob die Elemente
jeweils auf der richtigen Lage liegen.

I Mit Hilfe des kleinen Bleistifts kdnnen Sie bestimmen, obesLage editierbar
sein soll. Wenn Sie das Stiftchen “durchbrechen”, konnerd&se Lage nicht mehr
verandern, sie ist also inshesondere vor unbeabsichédigonen geschutzt.

@ Das Farbtopfchen gibt an, ob die Lage ausgerdumt (gefultyegeben werden
soll. In unserem Fall muss die Gravurlage ausgerdumt weadesgekippter Eimer)
und die Fraslage (Aussenkontur) bleibt unausgeraumt.

M (jber das letzte der vier Icons kénnen Sie die Fraserraditeditar einstellen.
Fir die Fraslage muss dabei eine Korrektur nach aussennargeen werden und
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fur die Gravierlage muss nach innen korrigiert werden. [8h die Fraserradiuskor-
rektur und die Berechnungen des Ausraumalgorithmus an dechihesser des ge-
wahlten Werkzeugs orientiert, ist es wichtig, dass Sie eank#eug mit demselben
Durchmesser zuordnen, den Sie auch spater bei der Bearppeitmwenden. Dazu
gleich mehr.

Einige der Einstellungsmoglichkeiten, die Sie tber diemkeornehmen kénnen (und
noch weitere Spezialeinstellungen), sind tbrigens aucRamel Lagen-Details zu
finden (erreichbar Uber den Button Details). Wenn Sie im baDetails-Panel wie-
der auf Lage klicken, gelangen Sie zurlck in das Lagen-PBoeh zunachst sollten
Sie die bendtigten Werkzeuge einrichten bzw. Uberprufen.

Details: Weitere Details zum Lagen-Panel finden Sie in Kay8t8l1

2.2.3 Einrichten der Werkzeuge

808 Data Panel

.J Lagen ' Magnzin-l Anlage ‘ Positionen l

 Spindeln bis 60000 Uin| §| (Entfernen’) Name: Spindeln bis 60000 Uin

Einschneider 1.0 mm

Einschneider 2.0 mm m
Einschneider 3.0 mm

Einschneider 4.0 mm P
Einschneider 5.0 mm
Einschneider 6.0 mm
Zweischneider 1.0 mm

Zweischneider 2.0 mm
Fwaisrhnaidar 2 0 mm

Parameter ... j

Wi

Werkzeug Info
-
rFY

Iy IfNeu 1" CEnﬂemen"'

D00 =l N W & W R e

| i
. __________________________________J

In diesem Panel sehen Sie zunachst den Inhalt des aktuedidaz®vuigmagazins. Hier
konnen Sie vorhandene Werkzeuge aus einem Magazin l6sciteneue erstellen.
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Uber das Pop-Up-Menii kénnen Sie ein anderes Werkzeugnmagagwéahlen, aus
dem Sie sich dann im Lagen-Panel ein Werkzeug zur Bearlgelteraussuchen kon-
nen. Die verschiedenen Werkzeugmagazine orientiererasicter Fahigkeit, einen
automatischen Werkzeugwechsel durchzufiuihren (sieheVRigazin).

Wenn Sie auf Parameter klicken, sehen Sie die Eigenschdéemerkzeugs, das
gerade selektiert ist. Diese kdnnen Sie bei Bedarf anpaBséa Uberprifen Sie in

jedem Fall, ob unsere voreingestellten Parameter mit dsadalichen Werten lhrer
Werkzeuge ubereinstimmen. Sollte dies nicht der Fall seidern Sie die Angaben
bitte entsprechend ab.

Bei der Verwendung verschiedener Werkzeuge ist noch fdegzu beachten: Da-
durch, dass Sie mit dem Z-Startwert im AnlagensteueruageiPdie Materialo-
berflache fur alle Werkzeuge definieren, mussen alle Wede@&umer in der sel-
ben Hohe eingespannt werden, wenn Sie nicht nach jedem ¥egkechsel die
Z-Position neu justieren wollen. Verwenden Sie daher nadiyiMhkeit nur Werk-
zeuge mit Anschlagringen, die alle auf der selben H6he radrdind. Sollte dies
nicht bei allen Werkzeugen der Fall sein, so missen Sieridigetun:

Im Magazin-Panel klicken Sie das Feld Parameter an. Dasriidig Panel erscheint:

8086 Data Panel

.{ Lagen ' Magaziﬂ-‘ Anlage ! Positionen }

-w
Qe

Mame: | Einschneider 1.0 mm ' Fréaser

Durchmesser (mm): 1
trenwinkal (Girad) Q

Maz Durchmesser imm): | 1

Senkgeschw. (mm/s): 3

Vorschubgeschw. (mm/s): 10
Justierung | Z-Oftset (mm): 0

e

Drehzahl (Wmin): 40000

A b aaasa
vd{vwvwvww

:f’ Holen /Weglegen b

4

L9
‘0
o
; 4 o o o
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Hier finden Sie unter anderem einen Eintrag namens Z-Offibetr diesen geben Sie
die Hohendifferenz zu dem Werkzeug mit der gréssten Langénait diesem muss
dann auch der Wert Z Kontakt festgelegt werden). Wenn alsdatayste Werkzeug
beispielsweise vom Anschlagring bis zur Spitze 38 mm misstdas aktuelle nur
30, dann mussen Sie bei Z-Offset eine 8 eintragen. Der Knggifefung dient dazu,
den Offset direkt durch Ausprobieren zu ermitteln.

Details:  Weitere Details zum Werkzeug-Panel finden Sie in Kajtsl|2
Tools: Wissenswerte Informationen zu Werkzeugen, deren Auswathlder
Berechnung von Drehzahl, Vorschub etc. finden Sie in Kapitel

2.2.4 Zuweisung der Werkzeuge zu den Lagen

Nachdem Sie die Werkzeugparameter eingestellt haben.emiBe jeder Lage ein
Werkzeug zuweisen und dessen Eintauchtiefe in das Magenstellen. Dazu klicken
Sie bitte wieder das Lagen-Panel an.

FrE-IE

Rechts neben dem roten Icon fur die Fraserradiuskorretebt sin Zahlenwert (zu-

nachst 0). Dieser gibt die Eintauchtiefe direkt von der MateDberflache aus in

das Werkstick an. Fur die Gravur reichen wenige Zehntelriktter, um die ober-

ste Schicht des Materials zu durchdringen. Sie stellen théatichtiefe entweder
mit Hilfe der beiden Pfeilfelder ein oder kbnnen die Zahlenwe direkt in das Feld

zwischen den beiden Pfeilen eingeben. Fir die Fraslageemi&e schliesslich die
Starke des Materials insgesamt angeben, damit es beim $iiérsen des Schildes
auch vollig durchtrennt wird.
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Einschneider 4.0 mm
Einschneider 5.0 mm
Einzchneider 6.0 mm
Zweischneider 1.0 mm
Zweischneider 2.0 mm
Zweischneider 3.0 mm
- Zweischneider 4.0 mm
Zweischneider 5.0 mm
Zweischneider 6.0 mm
vhf RubOut-Fraser 0.5 mm
vhi Isofraser 0.2 mm
Stichel 0.2 mm, 36 Grad
Stichel 0.2 mm, 60 Grad E
Stichel 0.3 mm, 15 Grad

Stichel 0.4 mm, 15 Grad
Stirhal N & mm 3R Grad

e cail ol

=

Uber das Pop-Up-Meni daneben konnen Sie schliesslich eikzéley auswahlen,

mit dem der jeweilige Arbeitsschritt spater auf Ihrer Gemsinlage bearbeitet wer-
den soll. Achten Sie hierbei unbedingt auf den richtigenR&eugdurchmesser, da
dieser fur alle Berechnungen herangezogen wird. Es werdbai @lle Werkzeuge

angezeigt, die im aktuell gewahlten Magazin enthalten.sind

806 CAM Panel

Lagen | Magazin | Anlage | Positionen

Start Position
— -~ O '
P
Y: 0 4 b (" Nulifahrt ) ( Nivellieren |

Lz 10 aw L Schalter
Flughtihe: & b F i
4 [ Spannzange |
Position holen (=) Alles - .
( )(_setzen ) 24 _ Kiihi/Sprin
[ Selektierung

Werkzeug: Zweischneider 2.0 mm
Offset 0

7

Wenn Sie zum Schluss das Feld Ausgabe im Lagen-Panel ashkliekerden Ih-
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nen die Fahrwege, die Cenon berechnet hat, angezeigte§enlschwarz tUber der
ursprunglichen Grafik. Falls die Fahrwege zuné&chst nurestilzu erkennen sind,
kann es sinnvoll sein, die Darstellung zu vergréssern. @@aies am unteren Rand
des Grafikfensters ein Pop-Up-Menu. mit dem Sie einen Zoahktef auswahlen

kénnen. Die wahrscheinlich geschicktere Methode ist alees,Icon mit dem Ver-

grosserungsglas anzuklicken. Sie kdnnen dann einen BemaiGrafikfenster auf-

ziehen, der dann auf das ganze Format des Grafikfenster§ssegt wird.

' 000 [ Window.cenon
X: 533576 Y:5B8.1201 Breite:1.7639  Hohe: 43.0383 mm @ 4 (@] - | 400% @.‘ {+]

4 l]

Grafikfenster: Weitere Details zum Grafikfenster finden Sie im Cenon Hand-
buch.
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Ihr Lagen-Panel sollte dann jedenfalls ungeféhr so aussevenn Sie alles richtig

gemacht haben:

- RBE & | Data Panel
" 'Lﬁgéﬂ{ Magazin l Anlage ! Positionen ‘
" Stichel 0.4 mm, 15 Grad B a4 e Grafik W
Ausgabe M
& = F W 2.6 Outline Einschneider 1.0 mm
=l 1.4 Gravur Stichel 0.4 mm, 15 Grad Gravur
= Clipping

( Lage wechseln \

£ Detsils..

Neu” (Entfernen )

3

2.2.5 Positionierung der Anlage

AR

Damit wére die Vorbereitungsphase abgeschlossen und wameg damit begin-
nen, die Grafik auszugeben: Nehmen Sie eine passende Miehtsel'C-Platte
zur Hand (optimalerweise sollte die obere Schicht gelb uadidtere Basisschicht

schwarz sein) und spannen Sie die Platte auf Ihrer Gravagamuf.

Wir kommen nun zum dritten Teil dieses Panels, ndmlich demeiBe Anlage.
Klicken Sie also die entsprechende Karteikarte an und dasté&esieht danach fol-

gendermassen aus:
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AN CAM Panel

- Lagen = Magazin | Anlage | Positionen 1

Start Position
- — O
HELY ; P | r ‘\ : 2 .
Y'— ‘J ;> k NullfahrtJ (vaelheren )
L AW B -Schnlter

Flughﬂhe: 5 A b .F .' @
(" Position holen ) (* Setzen ) L @ Alles . -
| g KOhl/sprinh
b b [ Selekiierung

Werkzeug: Zweischneider 2.0 mm
Offset 0

o

In der Anlagensteuerung setzen Sie d&&artpunkt, an dem die Anlage mit der
Bearbeitung lhres Werkstticks beginnen soll. Sie konnerdlage direkt verfah-
ren, indem Sie die entsprechenden Pfeiltasten anklickemnV®ie Positionen “von
Hand” eintragen, missen Sie darauf achten, die Enter-Zasielicken, um die Po-
sition anzufahren. Sobald Sie auf Position setzen klickdnt die Anlage ohne wei-
tere Nachfrage die eingegebene Position an und es kdnntss@pen, dass sich die
Spindel unsanft in das Werksttick bohrt, was meistens zwHzekgung von beidem
fuhrt.

Start Position
X: 0 4 >
Y: 0 4 >
1z |10 L
Flughithe: 5 L

( Position holen )l,: Setzen :’J

Sie sollten also fiur den Anfang die Startposition - also th&d untere Ecke des
Werkstlickst fur X, Y und Z nur Uber die Pfeilfelder einstellen. Verfahr8re X
und Y zur linken/unteren Ecke lhres Werkstiicks. Senken 8mnd bis hinunter
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auf die Werkstuck-Oberflache, so dass die Oberflache faghtienird. Wenn Sie
gleichzeitig mit dem Anklicken der Pfeile die Strg-Tastécken, wird die Anlage in
1 mm-Schritten positioniert.

Die Positionierh6he (oder Flughdhe) sollte auf einen siehé\Vert gesetzt werden.
In dieser H6he wird das Werkezug uber die Oberflache des Mitéahren.

Arbeiten Sie auch mit den Positionsspeichern! Vor allemm@ie viele Werkstiicke
mit der gleichen Grosse haben, bietet es sich an, die Welesjgweils an einem
Seitenanschlag auszurichten und auf eine passend fusdMed&stiick gespeicherte
Startposition zuriickzugreifen.

Gehen Sie zum Speichern der Position folgendermassenavwerf Sie zunachst im
Anlagensteuerungs-Panel genau die Startposition an.aN&i dann die Karteikar-
te Positionenan. Sie befinden sich nun in der Positionsspeicherverwgltun

Klicken Sie das Pop-Up-Meni an und wéhlen hier den letztetr&g -Neue Posi-
tion. Cenon Ubernimmt nun die aktuelle Position aus dem Anlagarsungs-Panel
und benennt sie mdhne NamerDieses Feld kdnnen Sie nattrlich editieren und mit
einer entsprechend sinnvollen Bezeichnung verseheneiSpatnen Sie dann Uber
dieses Pop-Up-Menti die gespeicherten Positionen abrarisehen und schliesslich
die Anlage durch Anklicken voRosition anfahrerauch direkt dorthin bewegen.
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808 CAM Panel |
:I Lagen ‘ Magazin l Anlage ’ Positionen !

" Resonator I:‘] '::EnﬂETI'I'EI'I\! Mame: Resonator ‘

A 6 4 b | Marker-Positionen listen |

Y: 260 4 P

z: 57 PR

Flughthe: 2 y

[ Position anfahren |

: 3

Doch wie gesagt - achten Sie beim Anfahren von gespeichBdsitionen vor allem
immer darauf, dass die Z-Position nicht zu tief ist (z. B.diuein héheres Werk-
stuick oder eine andere Unterlage) wenn Sie einen solchetidRespeicher anfah-
ren. Nachdem SiPosition anfahrerangeklickt haben, gelangen Sie automatisch zu-
rick ins Anlagensteuerungs-Panel.

Details:  Weitere Details zum Anlagensteuerungs-Panel und zumi®ussipei-
cher finden Sie in Kapite3.3.3

2.2.6 Start der Ausgabe

Schliesslich konnen Sie das Werkstiick bearbeiten. Mit d&art-8utton wird die
Ausgabe eingeleitet. Bevor es losgeht, werden Sie noch zZusp&inen des ent-
sprechenden Werkzeugs aufgefordert. Dazu fahrt die z&\ab&die Nullposition.

Je nachdem, wie Ihr System ausgestattet ist, wird Cenorpitiel& automatisch ein-
schalten, nachdem Sie das Werkzeug eingespannt und dpgemfitsnde Dialogbox
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verlassen haben.Wenn Ihre Spindel nicht mit einer entbpreten Automatik ausge-
stattet ist, mdssen Sie die Spindel unbedingt einschdimmyr Sie diese Dialogbox
verlassen!

= Alert
f‘ Insert tool #2:
: Einschneider 2.0 mm

ay
'f: Cancel \ E'—ﬂli'—'"

Nach Bestatigung mit OK beginnt die Anlage sofort mit der BBeg&ung des Werk-
stiicks. Dabei werden die Lagen in der umgekehrten Reilgmtodarbeitet, in der
sie im Lagen-Panel aufgelistet sind (von unten nach ober).,id unserem Fall wird
zuerst graviert.

Wenn Sie eine andere Reihenfolge winschen, kdnnen Siedgdntiermassen be-
helfen. Sie kdnnen einzelne Lagen separat ausgeben, indaetieAugen der Lagen,
die nicht (sofort) ausgegeben werden sollen, schliesseweEden namlich nur die
Lagen mit offenem Auge ausgegeben.

Eine zweite Mdglichkeit, nur bestimmte Elemente auszugebesteht darin, die
gewunschten Elemente im Grafikfenster zu selektieren uschdierssend im Lagen-
Panel den Eintrag Selektierung anzuwéhlen. Wenn Sie Statken, werden schlies-
slich nur die selektierten Elemente ausgegeben.

) Alles

C Selektierung

Wenn die Anlage mit einem Bearbeitungsschritt fertig i8hrt die z-Achse wieder
auf die Nullposition und fordert Sie zum nachsten Werkzeejvgel auf, bis schlies-
slich alle Lagen bearbeitet sind.



2.3. DAS AUSSPITZEN 37

2.3 Das Ausspitzen

Das Ausspitzen wurde zur Herstellung von Stempeln entiidRaher gibt es einige
Dinge, die zu beachten sind.

2.3.1 Vorbereitung der Grafik

Beim Ausspitzen werden die schwarzen Flachen der Grafikeaéismt. Das heisst,
Sie mussen ein negatives Bild lhrer Grafik erzeugen. lhrdilGesischeint damit
weiss auf schwarzem Grund. Der schwarze Grund wird beinef/ier Grafik aus-
gerdumt. Damit nur die eigentliche Grafik erhdht stehebblenuss die Kontur des
Stempels entsprechend innerhalb der negativen Grafikiliege

Beim Ausspitzen haben Sie auch die Moglichkeit, die FahenfégPixelbilder (z.
B. Tiffs) zu berechnen. Um dabei gute Ergebnisse erzielekdmmen, mussen Sie
die Grafik grosser scannen als sie spater erscheinen sarshid Cenon wieder auf
die eigentliche Grosse verkleinern. Sie sollten Ihre Geafiknindestens um Faktor
4 vergrossert scannen, damit Cenon noch damit arbeiten kéawhdem Sie Ihre
Grafik ins Grafikfenster geschoben haben, kdnnen Sie sieamtTansformieren-
Panel (Meni Bearbeiten, Eintrag Transformieren...) plei@ssig skalieren.

Dabei qilt, je grosser Sie Ihre Grafik scannen, desto genda®rErgebnis, umso
langer aber auch die Berechnungszeiten. Auch hier misseailsnegatives Bild
Ihrer Grafik haben.
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2.3.2 Werkzeugwahl

Im wesentlichen entspricht das Ausspitzen einer Werkaaligs-Korrektur nach in-
nen. Zusatzlich wird jedoch in den Ecken und bei zu schmatlelte® das Werkzeug
entsprechend angehoben, um ein mdglichst exaktes Bild ddik@m Material zu
erzeugen.

Die Wahl des Werkzeuges spielt dabei eine ganz entscheadealle, da das Aus-
spitzen nur mit einem konischen Werkzeug erfolgen kanniries\ser Werte fur die
Wahl des Werkzeuges ausschlaggebend:

maximaler Durchmesser

Durchmesser

Spitzenwinkel

gewinschte Eintauchtiefe
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/_‘

d3

h d2 Maximaler Durchmesser
dl Durchmesser

a  Spitzenwinkel

Ffdn h  Eintauchtiefe

d3 Berechneter Durchmesser

d2

Anhand der Eintauchtiefe (h) wird von Cenon der effektiverdumesser (d3) be-
rechnet. Mit diesem Durchmesser (d3) wird der Verfahrwegdieet. Treffen wir
auf eine Ecke, wird der Weg in die Ecke gesucht, wobei der Buesser (d3) hier-
fur maximal bis zum kleinsten Durchmesser (d1) verringardwEbenso wird bei
Passagen verfahren, die fir den berechneten Durchme&audchmal sind; der
Durchmesser wird durch Anheben des Werkzeugs so weit gemtifmaximal bis
zum kleinsten Durchmesser (d1)) bis er schmal genug ist,iar8télle zu passieren.

Das Werkzeug sollte nach Maglichkeit mit dem tber die Eiokdiefe berechneten
Durchmesser (d3) durch alle Engpasse durchkommen, so das&etkzeug nur in
den Ecken angehoben werden muss. Zu schmale Stellen in dik &allten, wenn
maoglich, vermieden werden.
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2.3.3 Beispiel

Am Beispiel eines Stempels soll hier kurz die Werkzeug-daang veranschaulicht
werden. Der Stempel hat eine Originalbreite von 34 mm und 8ichrifthGhe von
etwa 4 mm.

eee % Stamp.cenon

X: -32072  Y: 124014 Width: 67028  Height: 224014 [mm 51 (&1~ (800w (31 +]
— —

Da es sich um einen Stempel handelt wird das Motiv spieghithl gefertigt. Die
roten Flachen werden im Beispiel entfernt, wahrend dasssdotiv erhaben ste-
henbleibt.
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Lagen und Werkzeuge

8CH6 CAM Parel

’I:agu-’r' Magazin ‘ Anlage I Positionen

' Stichel 0.2 mm, 36 Grad B 412 o Grafik ¥
P Ausgabe
&/ 418 Pickout Stichel 0.2 mm, 36 Grad

s 1.8 Filling Stichel 1.0 mm, 36 Grad Pickout

s o B B0 Info

Lage wechseln

Details ...

"Meu ‘f. ."'x Entternen J'I

L

s e
' o

e

Das Ausspitzen stellt zwei Lagen zur Verfigung. Die erstge fiir das Ausspitzen
und die zweite Lage fur Ausraumungen.

Im Beispiel wurde als konisches Ausspitzwerkzeug ein 0.2 @nawvierstichel mit
einem Spitzenwinkel von 0.2 mm gewahlt. Das erste Werkzeugsmin konisches
Werkzeug sein!

Fur die Fullung wurde hier auch ein konisches Werkzeug zufyjsd mit einem
Dachdurchmesser von 1.0 mm und 36 Grad Spitzenwinkel. Dhwsdflizeug darf
auch zylindrisch sein.
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Das Resultat ist ein komplexer Fillablauf. Das Bild zeigtegi gezoometen Aus-
schnitt der Gravierwege. Die drei Bearbeitungsstufen kladzu sehen:

1. grobe Fullung mit dem Fullwerkzeug
2. feine Fullung mit Ausspitzwerkzeug

3. Ausspitzung
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2.4 Relief-Bearbeitung

Im Image-Inspektor kann fur ein Bild die Relief-Bearbeiuaktiviert werden. Wenn
dieser Schalter aktiviert ist, wird die Ausgabe auf spé&zi#leise berechnet: Das
Werkzeug, dass der Lage zugeordnet ist auf dem das Bild Viegt zur Reliefbear-
beitung des Bildes verwendet.

Die Farbabstufungen werden bei der Ausgabe als Z-Tiefadigtet und bahnenwei-
se abgearbeitet. Schwarz wird mit voller Eintauchtiefel@gye (siehe Abschnig.3.1)
ausgeraumt. Weiss wird nicht ausgeraumt (der Fraser beiggauf Hohe der Ma-
terialoberflache).

Alle Abstufungen dazwischen werden - abhéngig von den Elinsigen im Inspektor
- auf drei verschiedene Arten behandelt:

Hier geben Sie die Art der Farbabstufung bei der Ausgabe deéssBals Relief an:

Linear Die Graustufen werden linear bearbeitet

Kreisformig Die Graustufen werden so bearbeitet, dassme@ater Grau-
verlauf zu einer kreisférmigen Bearbeitung des Materiatstt

Logarithmisch Die Graustufen werden logarithmisch beiéebe
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Ein Bild, dass als Relief bearbeitet werden soll, sollte naWtufen vorliegen und
in maglichst grosser Aufldsung fir Cenon bereitgestellidear(z.B. 300dpi). Nach
dem Import muss das Bild in Cenon wieder entsprechend vegttaverden, so dass
das Werkzeug maoglichst viele Pixel des Bildes Uberdecktirgportiertes Bild sollte

als Daumenregel mindestens um Faktor drei runterskalienrde@n z.B. mit Hilfe des

Image-Inspektors oder des Transform-Panels. Je feinevaetasendete Werkzeug,
desto mehr muss das importierte Bild in Cenon verkleinertiese.



Kapitel 3

Referenztell - die Funktionen von
Cenon

3.1 Voreinstellungen

In den Voreinstellungen, die Uber das Menu Inforeinstellungen zu erreichen
sind, werden grundsétzliche Einstellungen fir Cenon unmteddodule vorgenom-
men. Die Cenon Voreinstellungen sind in verschiedene K&@$&n unterteilt, die
Uber Icons ausgewéhlt werden kdnnen. Das Icon der Vordinsgen des CAM-

Moduls zeigt eine CNC-Maschine.

Cenon lmpart Astro

45
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3.1.1 CAM Voreinstellungen

Cenon Voreinstellungen

v
Export
CAM
_{_35 rat flr CAM-Ausgabe
" HP7550 =

Fraktale Schritte {experimentell)

CAM-Panel bel Programmstart &ffnen E

* Fraktale Schritte hervarheben ;
= : Verwende Raster Algorithmus |_|

| Fraktale Schrittwelten
Verwende Kontur-Fallung [

An Parkposition zuriickkehren
Seriennummer hochzahlen E
Optimiere Positionierwege |

PCE Leiterbahnen entgraten |

In diesem Bereich des Panels, kdnnen die speziellen Voedunsgen fur das Ferti-
gungsmodul verandert werden.

_ Gerat fur CAM-Ausgabe

E - CAM100-SF 144

In diesem Pop-Up-Meni miussen Sie die passende Parameididdhre Anlage
angeben. Bitte beachten Sie zum Erstellen eigener Panatattien bzw. zur An-
passung vorhandener Dateien das Kapgit2l

CAM-Panel bei Programmstart dffnen (W
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Mit der Option kann entschieden werden, ob das CAM-Panetitsebeim Pro-
grammstart gedffnet werden soll.

Verwende Raster Algorithmus ||

Ist diese Option ausgeschaltet, wird der Fahrweg vektdrézechnet. Ist die Option
eingeschaltet, wird der Fahrweg in ein Rasterbild umgewetnohd danach wieder
vektorisiert. Images werden immer auf diese Weise beréchmeAllgemeinen ist
die Berechnungsqualitat besser, wenn der Vektor Algouthrerwendet wird. Der
Raster-Algorithmus sollte also nur im "Notfall" oder behggchten Daten verwendet
werden.

An Parkposition zurGickkehren [

Hier kdnnen Sie angeben, ob die Anlage nach Ausgabe Ihrenaif eine bestimm-
te Position fahren soll. Die Parkposition ist im Positigresher unter dem Namen
"Parkposition" angelegt. Voreingestellt ist der Maschimglpunkt. Diese Position
kann innerhalb des Verfahrbereichs beliebig verandertiarerist die Option abge-
schaltet, kehrt die Anlage an den Startpunkt zurtck.

Verwende Kontur-Fallung ||

Ist die Konturflllung abgeschaltet, werden die Objektazwrtal ausgerdumt. Bei
der Konturftllung wird die Aul3enkontur immer weiter naciném versetzt. Norma-
lerweise ist die Standardfiillung schneller in der Ausgalhei die Konturfillung
in der Regel besser aussieht.
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i

A

Rose
2

Seriennummer hochzahlen E

Wenn Sie wiinschen, dass die Seriennummern nach der Ausgiaipesdisch erhoht
werden sollen, schalten Sie diese Option ein. Dies funigrdbsowohl fir Nutzen als
auch fur die Fertigung von Einzelsticken.

Optimiere Positionierwege ||

Wenn Sie diese Option einschalten werden die Positiongevegvischen Objekten
immer automatisch optimiert. Da dies verhindert, dass I8ie éigene Ordnung ver-
wenden, kann diese Option abgeschaltet werden. Sie kérawmwie vor Uber den
entsprechenden Menieintrag (Form@tptimiere Positionierwege) lhre Positionier-
wege optimieren lassen.

PCE Leiterbahnen entgraten ||

Ist dieser Schalter aktiv, so werden die Isolationsbaheen Berechnen von Leiterplatten-
Prototypen entgratet. Um genau zu sein werden Futzel, dipitaen Stellen stehen-
bleiben kdénnen, entfernt.
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3.2 Die Menus von Cenon

In diesem Kapitel beschreiben wir die speziellen Menuagerdes CAM-Moduls
sowie CAM-spezifische Besonderheiten von Menueintrages Baschreibung der
Menueintrdge von Cenon finden Sie im Cenon Referenz-Hamdbuc

r

B’ Cenon Datei Bearbeiten Format Woerkzeuge Darstellung Fenster

3.2.1 Das Meniu Dokument

m Bearbeiten Format Werkzeu

Neu ... 3EN
Offnen ... #®0
Import ...

Import ASCII ...

Speichern %5
Speichern Als ... OS5
Zuriick zum Gespeicherten .., 38U
Print ... #P

Ausgabe Speichern ...

Offne Barcode Uber diesen Menupunkt kénnen zu bearbeitBradien

Uber einen Code, z.B. Barcode eingeladen werden. Die-
ser Menueintrag existiert nur, wenn das Feature konfigu-

riert wurde. Weiteres siehe Kapitgls.

Import ASCII... Laden von ASCII-Daten fir die Massenbebidmungen.
Die Funktion wird bereits im Cenon-Handbuch beschrie-
ben.

Ausgabe Speichern... Statt Ihre Grafik direkt auf eine Miaschuszugeben,

kénnen hiermit die Daten, die an die Maschine gesendet
wdrden, in eine Datei geschrieben werden. Es werden
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dazu dieselben Einstellungen und Startpositionen verwen-
det wie zur Ausgabe auf eine Maschine.

3.2.2 Das Menu Format

MWerkzeuge Darstellung F

Schrift [
Text [ 2
Gitter [ 2
Fins nach vorne stellen ;
Nach hinten stellen ®9
Eins nach hinten stellen )
Arbeitsbereich ... O3BA
Seitenlayout ... <3P

Optimiere Positionierwege <30

Nach vorne stellen

Nach hinten stellen Hiermit kdnnen Objekte nach vorne oddeh verscho-
ben werden. Auf diese Weise kann die Darstellungsrei-
henfolge beeinflusst werden. Kann ein Objekt nicht se-
lektiert werden, da es verdeckt ist, kdnnen hiermit die
anderen nach hinten gelegt werden.

Die selektierte Grafik kann entweder ganz nach vorne
oder hinten gesetzt werden, oder blos um jeweils ein Ele-
ment.

Die Reihenfolge der Grafikobjekte beeinflusst ausserdem
die Reihenfolge, in der Objekte fur die Fertigung abge-

arbeitet werden. Ist die automatische Optimierung der
Fahrwege in den Voreinstellungen aktiviert (siehe Kapi-

tel 3.1.1), so sind diese Eintrage daher inaktiv.
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Optimiere Positionierwege Die Abstande zwischen den Qejelerden minimiert.

Arbeitsbereich...

Dazu wird die Reihenfolge der Grafikobjekte umgesta-
pelt, so dass beispielsweise ein Plotter oder eine Maschi-
ne einen moglichst kurzen Weg zwischen den einzelnen
Grafikobjekten zurticklegen muss.

Sie kdnnen die verénderten Positionierwege mit dem Mentein

trag Darstellung Zeige Fahrwege darstellen.

Es erscheint das Arbeitsbereich-Pétiet kann die Gros-

se des Bearbeitungsbereiches eingestellt werden. Die Mass

einheit der Groéssenangaben kdénnen Sie in den Vorein-
stellungen angeben.

Der Arbeitsbereich wird im Grafikfenster als weisser Hin-
tergrund dargestellt. Wenn Sie ein neues Projekt starten,
wird der Arbeitsbereich der Maschine voreingestellt.

3.2.3 Das Menu Werkzeuge

Das Werkzeug Menu erlaubt den Aufruf der verschiedenen Xéeid-Panels. Einige
der Menueintrage erscheinen nur, wenn das entsprechendiel Metalliert ist.

Darstellung Fens

Werkzeuge ...
Farben ...
Inspektor ...

Mutzen Fertigung ...
Transform-Panel ...

|
<88 C

{r36E
{r36F

Projekteinstellungen ...

Schnitt-Panel ...

Data Panel ...
Astro Panel ...

Nutzen Fertigung...

Das Nutzen-Panel erscheint. Hier kamm Grafik mehrmals
auf der vorhandenen Arbeitsflache verteilt werden. Die Nut-
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zenfertigung ist bereits im Referenzhandbuch von Cenon be-
schrieben.

CAM-Panel... Das CAM-Panel des optionalen CAM-Moduls kesiat. Das
CAM-Panel wird nach dem Start des Programmes automa-
tisch geo6ffnet und dient zur Verwaltung von Lagen und Werk-
zeugen sowie zur Steuerung der Anlage. Siehe Kapigel

Teach-In Panel... Das Teach-In Panel des optionalen CAMtN&cerlaubt das
Aufnehmen von Positionen um aus der entstehenden Punkte-
schar anschliessend einen Pfad zu bilden. Es kann eintPlotte
oder eine Maschine Uber das Anlagen-Kontroll Panel (Ab-
schnitt3.3.3 an eine Position auf einer Vorlage oder Werk-
stuck gefahren werden. Diese Position wird dann per Maciskli
als Marke im Dokument abgelegt.

Die erzeugten Markierungen kdnnen auch im Teach In Panel
in 2-D oder 3-D Linien umgewandelt werden.

3.2.4 Das Menu Darstellung

Die Belegung dieses Menus ist abhangig von den geladenenl¥tod

BETE GGG Fenster B

Richtungen darstellen 38D
Positionierwege darstellen O3 M
Werkzeugdurchmesser darstellen 43T

Richtungen darstellen Hier kénnen Sie die Richtungen dktoven durch
kleine Pfeile auf dem Rand des Grafikobjekts an-
zeigen lassen. Die Fertigung erfolgt in der Regel
in der mit den Pfeilen markierten Richtung. Da
die Ausgabequalitat massgeblich von der Bearbei-
tungsrichtung abhangig ist, sollte die Richtung der
Bearbeitung nicht vernachlassigt werden.
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Positionierwege darstellen Dieser MenUeintrag stellPdisitionierwege zwi-
schen den verschiedenen Werkstiicken dar. Die Po-
sitionierwege werden als blaue Linien dargestellt.

Werkzeugdurchmesser darstellen Der Werkzeugdurchmessefir die Ausgabe
verwendet wird, wird als Linienstarke des Aus-
gabepfades dargestellt. Normalerweise wird der
Ausgabepfad immer diinn dargestellt.

3.3 Das CAM-Panel

Das CAM-Panel stellt diverse Verwaltungsfunktionen zurfigung. So kbnnen Sie
Uber die verschiedenen Bereiche, die dieses Panel bieispjélsweise die einzelnen
Lagen der Grafik und die Werkzeuge verwalten, sowie die Ankiguern.
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806 CAM Panel

-'_ Lagen | Magazin | Anlage | Positionen

Start Position
— Q

o 14D ( eteene )

Y: 0 4 D> (" Nulltahrt ) ( Nivellieren )
Dz aw | Ll

Flughéhe: 5 A F T
8 Spannzange

iti Alles
( Position holen )( Setzen j @ _ Kahi/Sprah
. oelektierung
Werkzeug: Zweischneider 2.0 mm
Offset 0

%

Oben in der Leiste kann nach Art eines Karteikastens die tamides CAM-Panels
gewahlt werden. Je nach lhrer Wahl andern sich das Ausseltedie Einstellungs-
maoglichkeiten des Panels.

Es bietet folgende Mdglichkeiten:

e \erwalten der Lagen (siehe Kapit@i3.])

Einstellung zuséatzlicher Details zu den Lagen (siehe kapiB.1)

Verwalten der Werkzeugmagazine (siehe Katal2

Einstellung der Werkzeug-Parameter (siehe Ka@itgl?9

Kontrolle der Ausgabe bzw. Anlage (siehe KapRe3.3

Verwaltung der Positionspeicher (siehe Kapgel.4



3.3. DAS CAM-PANEL 95

3.3.1 Lagen

i Lagen ! Magazin ' Anlage ' Pasitionen |

Das Lagen-Panel dient zur Verwaltung der verschiedenemrLaDie Lagen wer-
den bei Cenon zum Trennen der einzelnen BearbeitunggsqariB. Gravieren und
Frasen) verwendet.

f*) Alles

C Selektierung

Hier kann gewahlt werden, ob die Originalgrafik (Hakchen®eafik) oder der Ver-
fahrweg des Werkzeugs (Hakchen bei Ausgabe) im Grafikfeastgezeigt wird.
Wenn Ausgabe eingeschaltet ist, wird bei jeder Verandedenéarameter eine Neu-
berechnung der Fahrwege gestartet. Um in Ruhe arbeitennnekgsollte zum Edi-
tieren die Ausgabe abgeschaltet werden.

& ., B 1.2 Rechteck vhf RubDut—Fris
&.=F W 1.2 Plane vhf RubOut—Fris
A Clipping

Dieser Bereich ist das Herz des Lagen-Panels. Hier konneitdeie meisten Ein-
stellungen fur Lagen mit Hilfe der kleinen Icons vorgenommerden.

& = Mit den Augen kann die Anzeige bzw. Ausgabe einer Lage aud-aim-
geschaltet werden. Eine Lage mit geschlossenem Auge widémangezeigt noch
ausgegeben.

# # Das kleine Stiftchen dient dazu, die Editierbarkeit einagé ein- bzw. auszu-
schalten. Eine Lage mit zerbrochenem Stift kann nichteditverden und ist somit
gegen unbeabsichtigte Veranderungen geschutzt.

E % Hier kann gewahlt werden, ob die Elemente der aktuellen lbageer Fahr-
wegberechnung gefullt werden sollen. Ein ausgekippte®Ehen signalisiert, dass
das Element gefullt wird, also die entsprechende Flachespéaim Gravieren frei-
geraumt wird.
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In der rechten Abbildung wird das Element gefullt, es werdéso die Fahrwege
fir einen bestimmten Werkzeugdurchmesser berechnet, enit dbr Kreis spater
graviert werden kann. Links wird der Kreis ohne Fullung agsben.

B B M Hjer wird die Art der Werkzeugradiuskorrektur gewéhlt. Bsik zwischen
der Korrektur nach aussen, innen, keiner Korrektur und pitesn gewahlt werden.
Beim Ausspitzen wird eine zusatzliche Lage fur die Fulluegeyiert.

Das linke Bild zeigt ein Beispiel ohne Fraserradiuskomekt diesem Fall wird der
Kreis bei der Bearbeitung an seiner Aussenkontur grunlig@izm den Radius des
verwendeten Werkzeugs verringert.In der Mitte sehen Sideispiel fur eine Fra-
serradiuskorrektur nach innen. Diese wird notwendig, wBrenden Kreis in das
Basismaterial hineingravieren mochten. Rechts sehenrSigegspiel fur die Fraser-
radiuskorrektur nachaussen, die dann notwendig wird, vi&amlen Kreis in seiner
Originalgrésse aus dem Basismaterial herausfrasen mochte
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Hier sehen Sie ein Beispiel fur das Ausspitzen. Das Ausspikann nur mit einem
konischen Werkzeug erfolgen. Im wesentlichen entspriabtAlusspitzen einer Kor-
rektur nach innen. Zusatzlich wird jedoch in den Ecken uridbeschmalen Stellen
fur den oberen Radius des Werkzeuges das Werkzeug entspceahgehoben um
ein moglichst genaues Bild der Grafik zu erzeugen. Diese titamkvird z. B. be-
notigt, um Pragestempel zu fertigen. Beim Ausspitzen isdeds wichtig, auf das
passende Werkzeug zu achten, um ein moglichst korrektebRigyzu erzielen.

Ausspitzen: Weitere Details zum Ausspitzen finden Sie in KapZel.

Um eine moglichst prazise und richtige Werkzeugradiuskddur zu erhalten, mus-
sen einige Dinge beachtet werden:

e Es sollten nach Méglichkeit “gutmitige” Bezierkurven vemdet werden. Bei
extremen Bezierkurven wird die Generierung der Kontur imamgenauer.
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richtigt: falsch :
e Pfade sollten keine Liicken aufweisen.

e Es sollten moglichst wenig Elemente zur Erzeugung der Gvafikendet wer-
den, da der Outline-Algorithmus dann schneller und zusgsiter arbeitet.

e Wenn das Werkzeug zur Berechnung zu gross gewahlt wurde drarKontur
der Grafik in der Regel falsch berechnet.

Fehlermeldungen, die beim Berechnen der Fahrwege aufinetrden in der Kon-
sole des Workspace-Managers angezeigt.

0.1z

Dieser Bereich zeigt die Eintauchtiefe des gewahlten \Wargg in diese Lage an.
Die Eintauchtiefe ist die Strecke, die die Z-Achse ab derratd&Hdohe - diese stellen
Sie im Anlagensteuerungs-Panel (siehe Ka@itl3 ein - in das Material eintaucht.
Die Masseinheit wird aus dem Panel Voreinstellungen tbamen.

Lage 1

Hier wird der Name der Lage angezeigt. Der Name kann in dertiegeid rechts
im Fenster angegeben werden. Durch Doppelklick auf diesgaiéh gelangen Sie
in das Panel fiur Lagen-Details (siehe Kapi8eB.1). und kdnnen hier zusatzliche
Einstellungen fir die jeweilige Lage vornehmen.

whf BubOut 1.0 mn

Hier wird der Name des eingestellten Werkzeugs angezeag Vilerkzeug kann Uber
das Pop-Up-Ment gewéhlt werden. Durch Doppelklick aufeheBereich gelangen
Sie in das Werkzeug-Panel (siehe Kap8e3.2 und kdnnen die Parameter des ak-
tuellen Werkzeugs kontrollieren bzw. verandern. Wenn &d dgennamen mit der
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Maus und gleichzeitig gedrickter Strg-Taste verschiek@mpen Sie die Reihenfol-
ge der Lagen in diesem Panel andern und damit auch die Relgemfer Darstellung

und Ausgabe. Cenon gibt die Lagen namlich in der Reihenfalgein der sie in die-

sem Panel erscheinen. Es empfiehlt sich daher, Gravurlagestzu bearbeiten und
das Frasen der Aussenkontur erst ganz am Schluss durchenifiih

' vhi RubOut-Fraser 1.0 mm -4 !

In diesem Pop-Up-Meni kann das Werkzeug fir die selekiiene gesetzt werden.
Es werden hier die Werkzeuge aus dem Magazin angezeigt,idam 3/agazin-
Panel (siehe Kapited.3.2 gewahlt haben.

FrE-IE

Hier kann die Eintauchtiefe eingestellt werden. Die Eiotdiefe ist die Strecke, die
die Z-Achse ab der Ankratz-Hohe (einzustellen im Anlagemstungs-Panel) in das
Material eintaucht. Die Einheit wird aus dem Panel Voregtighgen tbernommen.

Plane

Hier wird der Name der selektierten Lage angezeigt und kditied werden.
P Yrr——

[ Lage wechseln )

Mit diesem Knopf kdnnen alle im Grafikfenster selektiertdariente, die sich auf
editierbaren Lagen befinden, auf die aktuelle Lage versamekerden. Diese Funk-
tion bendtigen Sie zum Separieren der Arbeitsschritte.

£ rotaile N
[ Details ... )

Uber diesen Knopf gelangen Sie in ein weiteres Panel, in deht ganz so haufig
bendtigte Details zu den einzelnen Lagen eingestellt wekidmnen (siehe Kapi-
tel 3.3.7).

['Meu | | Entfernen |

Hiermit kann eine neue Lage erzeugt bzw. die selektierte leagfernt werden.
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3.6.1.1 Lagen-Details

J Lagen ' Magazin ‘ Anlage ' Positionen ]'

Hier kdnnen weitere, weniger haufig benotigte Einstellunze den jeweiligen La-
gen vorgenommen werden.

l. Standard Lage |k !

Hier kann der Typ der Lage eingestellt werden. Dieser istdn Regel Standard.
Bendtigen Sie eine spezielle Lagen (z.B. Passerlage oggridlage), dann kdnnen
Sie hier den Lagentyp andern.

Plane
Hier wird der Name der Lage angezeigt und kann editiert werBg¢eses Feld hat
die gleiche Funktion wie das Editierfeld im Lagen-Panel.

Fillen [

Hier kann das Fullen ein- und ausgeschaltet werden. Diesepkhat die gleiche
Funktion wie das Full-lcon im Lagen-Panel.

Spiegeln ||

Hier kann das Spiegeln bei der Ausgabe ein- und ausgesoivaltgen. In der Regel
werden Sie lhre Grafik mit Hilfe der Editierfunktionen speég Falls Sie jedoch Ihr

Werksttick wahrend der Bearbeitung umschlagen (z.B. befFegigung doppelsei-
tiger Leiterplatten) ist es haufig sinnvoll nur die AusgabeSpiegeln.

Die Ausgabe wird in diesem Fall um die Achse der beiden Pass&en auf der
Passerlage (siehe Kapi®&HK.2 gespiegelt.

@ Fiir Mutzen verwenden

Hier kann angegeben werden, ob die Lage fur einen Nutzenevetet werden soll
oder nicht. Siehe auch die Beschreibung des Nutzen-Pamibpitel ??.
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Eintauchtiefe: 1.2

Hier kann die Eintauchtiefe des Werkzeugs in das Materrajestellt werden. Die
Einstellung hier ist identisch mit dem Wert im Lagen-Panel.

| Aussen I$]

Hier wird die Art der Werkzeugradiuskorrektur gewahlt. EEsmik zwischen mehre-
ren Arten gewéhlt werden. Die Einstellungsmaoglichkeited slie gleichen wie Uber
das entsprechende Icon im Lagen-Panel, gehen aber fuelp@#bglichkeiten dar-

Uberhinaus.

| Korrektur | Beschreibung
Innen Werkzeugradiuskorrektur nach innen (Gravur)
Aussen Werkzeugradiuskorrektur nach aussen (Ausfrasen)
Keine Korrektur| keine Werkzeugradiuskorrektur
Auspitzen Fur feine Gravuren mit konischem Werkzeug (Kapi&))

PCB Isolation | Korrektur zur Isolationsbahnenberechnung von Leitetphat

PCB Blow Up | Korrektur zur Blow Up-Berechnung von Leiterplatten

PCB Rub Out | Korrektur zur Erstellung von Rub-Out Bereichen bei Leitatign

Schrittweise £

Eintauchen: 0

Schrittweite: 08  # 1

Letzter Schritt: 0.4

Cenon unterstutzt die stufenweise Bearbeitung von Wetkstii Hier kann fur ein
Werkzeug angegeben werden, wie tief mit dem ersten Durchgeagetaucht wird,
in welchen Stufen die weiteren Durchgdnge maximal beabe#rden dirfen und
wieviel fur den letzten Durchgang verbleiben soll. Es wiabdi maximal bis zur
Eintauchtiefe der Lage eingetaucht. Der Schalter links\ahent zum Ein- und Aus-
schalten der stufenweisen Bearbeitung.

Schlichten: 0
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Hier kann fur Fraser ein Schlichtgang eingestellt werdexinBFrasen des Schlicht-
gangs wird nur noch eine sehr geringe Menge Material weggefum die Konturen

zu glatten. Ist der Wert ungleich Null, so wird der Schlialichgang hinzugefugt,
der in XY-Richtung auf der gesamten Eintauchtiefe die estejée Menge Material

entfernt.

Letzter Schritt: 0.4 ‘ -|

1

Schlichten: O =

Ist dieser Schalter eingeschaltet, so wird der Schliclydpameits vor der letzten Stu-
fe bei stufenweiser Bearbeitung eingefiigt. Dies kann sithsein, da das Material
bei kompletter Durchtrennung eventuell nicht mehr den téréidles Schlichtgangs
standhalten kann.

Fulliberlappung %: 25
Fullrichtung: = 0

[] Richtung umdrehen
[ | Einlegearbeit
@ Fir Nutzen verwenden

In diesem Bereich sind weitere Einstellungen zur Lage.

Fulliberlappung %: | 25

Hier kann die Uberlappung beim Fillen angegeben werdenFRigbahnen liegen
dann um den entsprechenden Prozentsatz naher beieingaena ohne Fulluber-
lappung gearbeitet wirde.

[ Richtung umdrehen

Andert die Drehrichtung der Objekte dieser Lage. Mit di¢aarktion kann die Fras-
richtung bei der Ausgabe beeinflusst werden.

[ Einlegearbeit
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Ist diese Option eingeschaltet, wird die Fraserradiugkbuar so berechnet, dass die
Frasform von stumpfen Winkeln sich mit der in spitzen Wimkdeckt, so dass die
gefrasten Teile ineinanderpassen.

Voraussetzung fur diese Einlege-Korrektur ist, dass digzftnkte sauber gesetzt

sind:

Im linken Bild sind die Stutzpunkte richtig gesetzt. Der Wahkann korrigiert wer-
den und das Frasergebnis der Innenkontur passt in die Ak@sem. Im rechten Bild
gibt es zu viele Stutzpunkte innerhalb des Fraserradiuge Einlege-Korrektur ist

nicht moglich. Achten Sie immer darauf, Stutzpunkte mdgdtogleichmassig tber
den Verlauf der Kurve zu verlegen und nicht in der Nahe votzspiEcken.

Hier sehen Sie eine normale Fraserradiuskorrektur ohned&rOption. Die Ecken
sind weniger abgerundet.

3.3.2 Werkzeugverwaltung

l Lagen }-Hmﬂn—‘ Anlage l Positionen ‘

Das Magazin-Panel dient zur Verwaltung der Werkzeuge. Y¢éere kbnnen auf
Magazine verteilt werden, um sie fur unterschiedliche Betinngszwecke besser
zu sortieren.
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Einschneider 1.0 mm

Einschneider 2.0 mm m
Einschneider 3.0 mm
Einschneider 4.0 mm
Einschneider 5.0 mm
Einschneider 6.0 mm
Zweischneider 1.0 mm
Zweischneidar 2.0 mm
Fwaitrhnaidar 3 N mm

r

=R =T s S W B - VR N ]

¥

Diese Liste zeigt samtliche Werkzeuge des gewahlten MagaRurch Doppelklick
auf ein Werkzeug erreichen Sie das Fenster zur Einstelleny\@rkzeugparameter
des Werkzeugs (siehe Kapitgl3.2. Wenn Sie die Werkzeugnamen mit der Maus
und gleichzeitig gedrickter Strg-Taste verschieben, kirfsie die Reihenfolge der
Werkzeuge andern und damit die Liste nach Werkzeugtypengnidgsen sinnvoll
sortieren.

| Spindeln bis 60000 Urn| 4 |

In dem Pop-Up-Meni kann das Magazin gewéhlt werden, dasdiakduelle Grafik
verwendet werden soll. Der letzte Eintrag dieses Pop-UpiMelient zum Erzeugen
eines neuen (leeren) Magazins.

[ Entternen |

Durch diesen Knopf wird das gewahlte Magazin entfernt.

Mame: Spindeln bis 60000 U

Hier kann der Name des Magazins eingegeben werden.
.

Parameter ... 3y

Uber diesen Knopf gelangt man zu den Werkzeug-Parametsrgedeihlten Werk-
zeugs (siehe Kapitd.3.2.

Werkzeug Info ...

Uber diesen Knopf kann man in einer spateren Cenon-Versiansatzliche Werkzeug-
Informationen gelangen.
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Meu

l |

Ein Klick auf diesen Knopf erzeugt ein neues Werkzeug unchselt in die zugeho-
rigen Werkzeugparameter (siehe KapBe3.2.

[ Entfernen |
| —

Entfernt das selektierte Werkzeug.

3.6.2.1 Werkzeugparameter

:I Lagen ] Magazin ' Anlage ' Positionen l

Hier kdnnen die Parameter eines einzelnen Werkzeugs egligesrden.

Mame: Einschneider 1.0 mm

In diesem Feld wird der Name des Werkzeugs angezeigt undéditiart werden.

' Fraser [ ;! ' Konischer Fraser | ;! " Bohrer [ #! ' Gewindeschneid | :]

Ein Werkzeug kann entweder als Fraser, Konischer FraseatslBohrer verwendet
werden. Ein Bohrer kann im Werkstlck nur auf und ab bewegtemerAusserdem
werden verschiedene Arten Gewindeschneidern unterstttzt

Durchmesser (mm): |1 \l >

Hier wird der Durchmesser des Werkzeugs eingestellt. Aditles Durchmessers
berechnet Cenon die Frasbahnen.

Spitzenwinkel (Grad): 36 4P

Max Durchmesser (mm): 3 \l >

Dieser Bereich ist nur bei konischen Werkzeugen aktiv. Mied der Winkel und
der maximale Durchmesser des Werkzeuges angegeben. émdies| muss beim
Durchmesser der Durchmesser an der Spitze des Werkzeungesteilt werden.
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Steigung (mm) 1 \I >
Kerndurchmesser (mm) 2 \I >
Zusatzetiefe (mm) 0 \I >

Dieser Bereich ist nur fir Gewindeschneider aktiv. Hier rik&m die Steigung, der
Kerndurchmesser (4C) und eine Zusatztiefe (lo) angegeleetien.

e Steigung ist die Steigung des Gewindes (Der Abstand vonreiighn zum
nachsten)

e Der Kerndurchmesser ist der Kerndurchmessers des Gewankieeugs (JC).

e Die Zusatztiefe (lo) wird fur spezielle Gewindefraser (B&ewindefraser und
Combi-Werkzeuge) verwendet und ist ansonsten O.

ezl N,y #@zg

A B C

,I lo I

| e L ec - e
st ost ect

A Standard Gewindefraser.
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asS
@C

Bohr-Gewindefraser (BGF). Das Spezialwerkzeug ist in Icige die
Bohrung und das Gewinde in einem zu bearbeiten (ohne voehpiie
Zusatztiefe (lo) ist der Abstand von der Werkzeugspitzeaukraszah-
nen.

Fur Innengewinde fahrt das Werkzeug dabei auf die Matdr@lftiche
und dann in einer Spirale bis zur kompletten Eintauchtief@satz. Das
Werkzeug fahrt im Zentrum des Gewindes wieder nach oben.

Bei Aussengewinden fahrt das Werkzeug von aussen an undnkeinn
in der Mitte gehoben werden. Es muss deshalb geniigend Rautiasim
Gewinde vorgesehen werden!

Kombinierter Gewindefraser (Combi oder BGF 1). Dieser Jgipneidet
nur Innengewinde. Der Werkzeugdurchmesser (@S) ist hiebdech-
messer des eingesetzten Fraswerkzeugs plus der Zahmmsfddern-
durchmesser (4C) ist der Durchmesser des GewindeschreegieBs
ohne die Zahne. Der Zusatzabstand ist der Abstand zwisalaseisSpit-
ze und Schneidbereich.

Werkzeug-Durchmesser
Kerndurchmesser

Zusatzabstand (Typ B und C)

Senkgeschw. (mmis): 3 \I >

Hier wird die Senkgeschwindigkeit des Werkzeugs eingksi@ie Senkgeschwin-
digkeit ist die Geschwindigkeit, mit der in das Material ga#aucht wird.

Vorschubgeschw. (mm/s): 10 \I >

Hier wird die Vorschubgeschwindigkeit des Werkzeugs esigjét. Die Vorschub-
geschwindigkeit ist die Geschwindigkeit, mit der das Wetkg im Material bewegt

wird.

“Justierung | Z-Offset (mm): 0 &
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Hier kann ein Offset fur die Z-Hohe eingegeben werden. Di€féset dient da-
zu, ungleiche Werkzeuglangen bei Werkzeugen mit Anscingguszugleichen. Die
Vorgehensweise ist dabei folgende: Zuerst wird die Z-Rositn Anlagensteuerungs-
Panel fir das langste Werkzeug eingestellt. Danach kamffihikirzere Werkzeuge
der Offset justiert oder direkt eingegeben werden. Mit gekiem KnopfJustie-
rung fahrt die Anlage mit, um den Offset genau einstellen zu kénk¢enn Sie den
Knopf wieder ausrasten lassen, fahrt die Anlage auf dierunggiche Z-Position zu-
ruck. Der Offset ist dann fur das Werkzeug gespeichert unddreBearbeitung wird
dieses Werkzeug dann um den Wert des Offsets tiefer abgesenk

Drehzahl (Uimin): 40000 < D

Hier wird die Drehzahl der Spindel eingestellt. Wenn Sieeaientsprechend lei-
stungsfahigen Controller besitzen, wird diese Drehzatdraatisch eingestellt, an-
sonsten kann Ihnen der Wert als Gedéachtnisstitze diendchev@rehzahl Sie ma-
nuell einstellen miussen.

’_'r Holen / Weglegen 1"

Ist die Anlage mit einem automatischem Werkzeugwechsajestattet, kann hier
ein Werkzeugwechsel veranlasst werden. Auch, wenn SiekalMerkzeugwechsel
besitzen, sollten Sie das Werkzeug mit dem Sie Einstellumgenehmen hier selek-
tieren. Auf diese Weise wird sichergestellt, dass derigehZ-Offset und die richtige
Spindeldrehzahl bei Einstellungen verwendet werden.

3.6.2.2 Das CAM-Panel fur Werkzeug-Infos

Die Werkzeuginformation dient zur nédheren Beschreibung®ierkzeugs. Es wird
ein Texteditor zur Verfigung gestellt, in dem die Informagn eingegeben werden
konnen (noch nicht implementiert).
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3.3.3 Anlagensteuerung

;J Lagen ! Magazin 'Aniagt'-‘ Pasitionen |

Hier kann die Anlage gesteuert werden. Es werden hier digpdtitionen einge-
stellt, sowie die Ausgabe gestartet und gestoppt.

Start Position
X: 0 4 >
Y: 0 4 >
1z |10 L
Flughithe: 5 L

( Position holen )l,: Setzen :’J

In diesem Feld kann die Startposition eingegeben werden.
Wird die Anlage uber die Pfeil- oder Nummerntasten gesteuerfahrt die Anlage

in 0,1 mm Schritten. Wird gleichzeitig die Strg-Taste gatttiiverfahrt die Anlage
in 1 mm Schritten.

Wenn Sie X oder Y Position verandern, so wird die Z-Achse acisesheitsgriinden
auf die Flughthe angehoben.

Die Einstellung der X- und Y-Position kann auch tber die @astes Nummern-
blocks vorgenommen werden (sofern gerade kein Text etitied).

Pfeil nach oben (8):  fahrt die Y-Achse in negative Richtung
Pfeil nach unten (2): fahrt die Y-Achse in positive Richtung
Pfeil nach rechts (6): fahrt die X-Achse in positive Richlgun

Pfeil nach links (4):  fahrt die X-Achse in negative Richtung
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Achtung: Wenn die Anlage Uber die Pfeil- oder Nummerntagésteuert wird, kann
es zu einem Nachlaufen der Achsen kommen!

[z |20 P

Hier kann die Position der Z-Achse eingestellt werden. Eedie Hohe der Mate-
rialoberflache. Aus Sicherheitsgriinden gibt es beim Knapf $enken der Z-Achse
einen Trick: Wird dieser Knopf angeklickt, so wird zuerst di-Position angefahren,
falls diese noch nicht angefahren ist. Alle weiteren Klisksken die Z-Achse.

Diese Einstellung kann auch Uber die Tasten des Nummetksargenommen
werden (sofern gerade kein Text editiert wird):

Pfeil nach oben (9)  hebt die Z-Achse

Pfeil nach unten (3)  senkt die Z-Achse

Wird der Schalter links neben dem Z-Feld aktiviert, so kamnZiPosition justiert
werden. Sie kdnnen in diesem Modus die X- und Y-Achse an eos#tiBn Ihrer
Wahl fahren und dort die Z-Position einstellen. Nach Ab$eimades Modus fahren
Xund Y wieder an ihre Ausgangsposition zurtick. Bei Verwargleines Messtasters
zur Vermessung, kann tGber den Pfeil nach unten der Messwpggstartet werden.

Flughthe: 1 L4 |

Hier wird die Positionierh6he (Flughohe) eingegeben. Dsesler Abstand, in der
das Werkzeug Uber der Materialoberflache positioniert winése Hohe ist nicht
besonders kritisch, Sie mussen blos sicherstellen, das$Vdekzeug genug Hohe
hat und sich oberhalb aller Hindernisse befindet.

( Position holen )( Setzen )

Mit dem Setzen-Knopf kann die Anlage, beispielsweise nachreNullfahrt oder
nach Beendigung der Ausgabe, wieder an die Startpositiangn werden.

Der Knopf "Position holen" erlaubt es die Position vom CNGAa@oller abzufragen,
falls dieser diese Funktion unterstiitzt. Auf diese Weisenkdie Position Uber eine
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Handsteuerbox etc. an der Maschine eingestellt weerderanschliessend in Ce-
non tbernommen werden. Eingelesen wird die Startposiigo, fir Z die Position

auf der Werkstuickoberflache. (Siehe dazu auch den KonfignsaEintrag #GPA in

Kapitel 4.2).

> £

Die beiden Schieberegler erlauben das relative veranaerharschub und Drehzahl
wahrend der Ausgabe. Die Werte werden dabei prozentual tvaen 20 bis 200 %
der fir das Werkzeug eingestellten Geschwindigkeit \atiii

Das Regler sind nur verfligbar, wenn der CNC-Controllereidseature unterstitzt.
(Siehe dazu auch die Konfigurations-Eintrage #AVS und #ARWikel4.1.9.

[ Referenzfahrt
-

Mullfahrt
N -

Hiermit kann eine Referenzfahrt oder eine Nullfahrt duedkigprt werden. Eine Re-
ferenzfahrt justiert die Anlage und kehrt an die Startposizuriick. Eine Nullfahrt
fahrt die Anlage auf Null und verbleibt dort.

% Alles

C Selektierung

Hier kann gewahlt werden, ob alle Lagen ausgegeben werdiem sdie mit einem
offenen Auge dargestellt werden (Alles) oder ob nur die irafBfenster selektierten
Elemente ausgegeben werden sollen (Selektierung).

( Start 3

F
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Die Ausgabe wird gestartet; Sie erhalten ein Fenster, daz8n Einspannen des
ersten Werkzeugs auffordert, sofern Sie tUber keinen autechan Werkzeugwech-
sel verfligen. Wahrend der Bearbeitung &ndert dieser Kreapé $-unktion - er wird
zur Stop-Taste. Sie kdnnen damit die Bearbeitung bei Bdmaahden. Bitte beach-
ten Sie, dass die Anlage noch einige Vektoren abarbeiten, keevor die Anlage
zum Stillstand kommtBei Gefahr missen Sie den Not-Aus-Knopf Ihrer Anlage
dricken!

(" spindel )
(spannzange )
( Kahsprih )

Hier kdnnen einige Gerate manuell geschaltet werden, rsdfer Controller Gber
entsprechende Schaltausgange verfiigt.

3.3.4 Der Positionsspeicher

;I Lagen ! Magazin ' Anlage "Pns'itinnuﬂ *

Hier kbnnen Startpositionen der Anlage fur verschiedenariBstungszwecke ge-
speichert und gesetzt werden.

' Resonator I:J

Dieses Pop-Up-Ment dient zur Auswahl einer Startposititindem letzten Eintrag,
Neue Position, kann eine neue Position angelegt werdeWVatsder neuen Position
wird die aktuelle Startposition aus dem Anlagensteuerdfaysel tUbernommen.

[ Entfernen |

. S

Hiermit wird der ausgewahlte Positionseintrag entfernt.
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Mame: Resonator

Hier kann der Name des Positionseintrages angegeben wé&islempfiehlt sich, den
Positionsspeicher nach dem Material zu benennen, das ser dResition bearbeitet
werden soll.

M7 \l >
vz 14 )
Z: |60 P
Flughthe: 2 | AW

Uber diese Felder kénnen Sie die Startposition auf die lggeitfeise einstellen wie
im Anlagensteuerungs-Panel.

1 Marker-Positionen listen

Wird dieser Schalter aktiviert, so erscheinen alle Matkigien des aktuellen Do-
kuments in der Positionsliste und kénnen angefahren wekemwerden dabei nur
Markierungen mit Namen in die Liste aufgenommen. Die Flughdird beim Posi-
tionieren an Markierungspositionen nicht gesetzt.

£ Brcition anfahran X
" Position anfahren

Die gewahlte Position wird angefahren und in das Anlagemestengs-Panel gewech-
selt.

3.4 Lagen

Neben den normalen Lagen, stellt Cenon einige spezielleh.agr Verfugung, die
hier naher erklart werden sollen. Zu diesen Lagen gehdeeglijpping-Lage (siehe
Kapitel 3.4.1) sowie die Nivellierungs-Lage (Kapit8l4.3.



74 KAPITEL 3. REFERENZTEIL - DIE FUNKTIONEN VON CENON

3.4.1 Die Clipping-Lage

Die Clipping-Lage dient zum Clippen (Begrenzen) von Olgekauf anderen La-
gen. Durch Verwendung der Clipping-Lage kdnnen daher smhdere Ubergrosse
Werksttcke in kleinere Teile zerlegt werden, und separsgegeben werden. Dieser
Vorgang wird auch als Panelling bezeichnet.

Eine beliebige Lage kann in eine Clipping-Lage umgewanageitien, indem in den
Lagen-Details der Lagentype entsprechend gesetzt wetidd{apite3.3.7).

Lange Schilder, die Gber den Verfahrbereich der Frasarttaweusgehen, kdnnen
prinzipiell in zwei Gruppen aufgeteilt werden:

1. Die erste Gruppe bilden Schilder, die geteilt und ershromm Frasen zusam-
mengesetzt werden kdnnen. Hier fertigen Sie 2 Jobs mit 2@goaDateien
(Beispiell).

2. Zur zweiten Gruppe gehdren Schilder, bei denen das Weilksticht geteilt
werden kann. Z.B. bei einer Schreibschrift. In diesem Faillwdas komplette
Schild erst im Cenon in mehrere Bereiche, die nacheinanefeéigy werden,
aufgeteilt (Beispiel2).
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Beispiel 1 Beispiel 2

Es wird empfohlen, vor dem Frasen auf einer der beiden Seiteggn Anschlag
fur das Material anzulegen. Dieser kann auch bei entspnelemeAufspannmitteln,

wie z.B. Polysyrolstreifen oder Acrylauflage, gefrast veardDurch das Einsetzen
von Passern, kann das spatere Durchschieben des Werkgéiekgacht und dabei

hdchste Genauigkeit eingehalten werden.

1. Legen Sie zuné&chst das Material auf.

2. Laden Sie im Cenon die Datei in kompletter Schildgrossésehe Beispiel2).
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3. Nehmen Sie alle Einstellungen fur das Frasen vor (Werk2&erkzeugradi-
uskorrektur, Parameter, usw.) und berechnen Sie die Fgbrwe

4. Der erste Bereich des Schildes, der gefrast werden soih) ketzt markiert
werden. Erstellen Sie dazu auf der Clipping-Lage ein ReghtBie exakte
Grosse und Position des Rechtecks stellen Sie Uber den ¥vgrknspektor
ein. Am besten verwenden Sie dabei runde Werte. Dadurchdeisdspatere
Durchschieben einfacher.

9 O Rechteck
ED|& et
_ Ursprung

X: |0 \ﬂ }

¥: D \ﬂ }
_ Grosse

W: 500 d %

H: 1000 4 b
_ Winkel

0 |4 @)
_ Ecken Radius

0 4 )b

Fixierer |

T —

In diesem Beispiel umfasst der erste Bereich ungefahr diketes Schildes.
Bitte beachten Sie, dass das Rechteck fir die MarkierunglautClipping-
Lage liegen muss. Im Rechteck-Inspektor werden Grosse asitidh genau
definiert. Positionieren Sie das Fadenkreuz mit Hilfe depéktors auf die
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gleiche Position wie das Rechteck.

5. Positionieren Sie jetzt die Anlage auf die linke unterkeeges Materials und
justieren Sie das Werkzeug. Danach kann die Ausgabe desarmarkBereichs
gestartet werden.

6. Ist der markierte Bereich ausgegeben, kann der nachisteedewverden. Ver-
schieben Sie dazu das Markierungs-Rechteck auf der Cgppage mit Hilfe
des Inspektors um seinen Y-Wert nach oben. Fir unser Beesgieben sich
folgende Einstellungen:
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9 O Rechteck

M*a ,§ Text

_ Ursprung

D

X 0
Y: 1000

b d

__ Grosse
W: 500

dh wh b

b d

H: 1000

_ Winkel
0 |4 @)

_ Ecken Radius

0 4 b

Fixierer _|

Wie Sie im Inspektor erkennen kdnnen, wurde das RechteckYwdh auf
Y=1000, also um 1000 mm nach oben verschoben.

7. Das Fadenkreuz wird ebenso nur um denselben Y-Wert naahwavschoben,
also auf die selbe Position wie das Clipping-Rechteck:
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{

Das Material muss jetzt um denselben Wert nach vorne duschgben wer-
den. Achten Sie dabei auf hochste Genauigkeit und setzetieSRasser ein.

8. Jetzt kann die Ausgabe wieder gestartet werden.

9. Wiederholen Sie die Schritte 6 und 7, bis das komplettelGausgegeben
ist. Beachten Sie immer, dass das Clipping-Rechteck, ddsnkeeuz und das
Material um denselben Wert verschoben werden mussen.

Achtung: Das Fadenkreuz markiert Inren Nullpunkt sowie den Stakpder An-
lage. Das bedeutet, der Rechteck-Inspector zeigt seinedi@ten im-
mer relativ zum Fadenkreuz. Hingegen zeigt der FadenKespektor
die Position des Fadenkreuzes gemessen vom Nullpunkt dessfe

3.4.2 Die Passer-Lage

Die Passerlage dient zum Setzen von genau zwei Passergehruie werden be-
notigt, wenn Sie Material passgenau von beiden Seiten bganbmochten.

Um dieses Ziel zu erreichen kann die Ausgabe um die Achsecheisden beiden
Passern gespiegelt werden. Dazu muss fur die zu spiegelgienur der Schalter
'Spiegeln’ in den Lagen-Details (siel3e3.1) aktiviert werden.
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Eine Passerlage erzeugen Sie indem Sie erstmal eine nea@ahkegen (Im Lagen-
Panel mit dem Knopf 'Neu’). Anschliessend kdnnen Sie in dagdn-Details den
Lagentyp auf Passer-Lage abandern - fertig.

Die Verwendung von Pasern ist relativ geradlinig:

1. Legen Sie eine Passerlage an und plazieren Sie die Pass#ass Sie Ihr
Werkstuick sinnvoll um die Achse zwischen den Passern uagehlkdnnen.

2. Fur alle Lagen, die nach dem Umschlagen gespiegelt aekgegverden sol-
len, aktivieren Sie den Schalter 'Spiegeln’ in den Lagenaide

3. Geben Sie zuerst die Passerbohrungen aus. Bohren Stentties nur durch
Ihr Material, sondern auch etwas in das Einlaufmateriah kiinnen Sie Pas-
serstifte in die Locher setzen, die Ihr Werkstiick an die gesglite Position
fixieren.

4. Geben Sie jetzt wie gewohnt die normalen Lagen aus.

5. Anschliessend konnen Sie Ihr Werkstiick umschlagen uedgakpiegelten
Lagen ausgeben.

Im finden im Lieferumfang von Cenon einige Beispiele, die \dggwendung von
Passern demonstrieren.

3.4.3 Die Nivellierungs-Lage

Die Nivellierungs-Lage erscheint nur, wenn Ihr CNC-Colténodie Vermessung der
Werksttickoberflache erlaubt. Dies ist z.B. bei der CNC 750wd der Fall.

In diesem Fall konnen Sie auf der Nivellierungs-Lage eintRexk erstellen, dass
den Bereich der Vermessung definiert.

In den Lagen-Details (siel®3.1) der Nivellierungs-Lage konnen die Anzahl Test-
punkte in X- und Y-Richtung angegeben werden. Das angegdRechteck wird mit
dieser Anzahl Testpunkten vermessen.
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Ist bei der Ausgabe die Nivellierungs-Lage eingeschadtetyird zuerst der angege-
bene Bereich vermessen. Anschliessend werden die weltagsan ausgegeben.

Die Nivellierungs-Lage braucht nur einmal vermessen (agsbgen) werden, und
bleibt dann (wenn nicht anders konfiguriert) bis zum Absiematies CNC-Controllers
vermessen.

3.5 Barcode Import

Dieses spezielle Feature erlaubt das Importieren von &ai@ber einen Code, der
im folgenden Panel eingegeben wird oder Uber einen Barteder eingelesen wird.

Diese Funktion erlaubt den Einsatz in der kontrollierten$srSerienproduktion. Die
Listen der Codes und Fertigungsdaten kbnnen aus einem Mengaprogramm oder

Spreadsheet tUbernommen werden.

Das Panel ist bei aktivierter Funktion tiber das Menu "Dokoim®ffne Barcode..."
erreichbar.

Neu ... N
Offnen ... 48]
Offne Barcode ...

Impaort . 3 M Offne Barcode
Import ASCIH . NS

Speichern 985
Speichern Als ... {55 fﬁ:

Zurdeck zum Gespelcherten EiAS

Offne mit Code

ID: 123456789
Drucken .. 3P
Ausgabe Speichen y

Zur Nutzung der Funktion muss eine eigene Konfiguratioresdat Bibliotheksver-
zeichnis (Siehe Abschni.2) des Anwenders abgelegt werden. Diese Datei be-
schreibt das Format einer Liste mit der Zuordnung der Codd3ateinamen. Der
Name der Datei lautet "barcode.plist".

Beispiel einer "barcode.plist™:
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/= This file configures the loading of files via bar codes enter ed
* into the Barcode Panel of Cenon.
*
* All paths are relative to "Library/Cenon/CAM" or absolute " /...
*
* If the name (2nd entry) from the list file (listPath) is relat ive,
* an optional folder name (3rd entry) may be added.
*
* examples of formats (listForm’):
* " 57975;00006427.dwg;00006" -> "%5s;%12s;%5s"
* " 57975;00006427.dwg;00006" -> "%[0-9];%[";];%[0-9]"
* "123456 fileName folder" -> "%s %s %s"
*/
{
enabled = 1; /' 1 = enabled, 0 = off
listPath = "zeichnvz.txt";  // HOME/Library/Cenon/CAM
MistForm = "%s %s %s"; /I identifier, file name, [folder na me]
listForm = "%[";];%][";];%s"; /I identifier, file name, [fo Ider name]
filePath = ™; /I HOME/Library/Cenon/CAM
setMarker = 1; /' 1 = set marker at UR position
layerName = "Bounds"; /I name of layer for marker
}

Beschreibung der Eintrage:

enabled ist dieser Eintrag = 1, so ist die Funktion aktiviert

listPath Hier kann Name und Pfad zu der Liste angegeben wgddedie Zuord-
nung der Codes und Dateinamen enthalt. Wird nur der Namegabege,
so wird der Bibliothekspfad verwendet.

listForm  Dieser Eintrag definiert das Format der Zuordnlisigs Zuerst muss
der Code kommen, dann der Dateiname und optional ein PfadQuzlw
ner.

%s steht hier fur eine beliebige Zeichenkette.
%] steht fur beliebige Zeichen bis zu einem Strichpunkt
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%5s steht fr einen String von genau 5 Zeichen Lange
%][0-9] steht flr die Zeichen 0-9

filePath Dieser Eintrag gibt den Pfad der zu importierendatei2n an. Ist er
leer, so wird der Bibliothekspfad verwendet.

setMarker Ist dieser Eintrag = 1, so wird eine Markierung @nRbsition des um-
schliessenden Rechtecks der importierten Grafik pladisese erhalt
einen Namen und kann im Positionsspeicher (Siehe Abséh8id) ver-
wendet werden. Die Markierung wird auf eine zuséatzliched_ggsetzt.

layerName Name der Lage auf die die Markierung plaziert esebll.

Aufbau der Konfigurations-Datei:

Das Format der Datei ist dasselbe wie in den meisten andenefigkirations-Dateien.
Jeder Eintrag ist eine Zuordnung der Form: NAME = WERT;
Jeder Eintrag muss mit einem Semikolon abgeschlossen sein.

{..} Umschliesst den Inhalt der gesamten Datei
[*..* umschliesst einen Kommentar
// leitet einen Kommentar ein bis zum Zeilenende

NAME = WERT; Eintrag

Die Zuordnungsdatei:
Die zugehorige Liste mit den Zuordnungen sieht z.B. so aus:

" 57975;datei001.dxf;ordnerl"
" 57976;datei002.dxf;ordner2"
" 57977;datei003.dxf;ordner2"
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Kapitel 4

Anpassung von Ausgabegeraten

4.1 Allgemeines zu Konfigurationsdateien

Bei Konfigurationsdateien handelt es sich um ASCII-Datgielenen die wichtig-
sten Informationen fur den Datenaustausch festgelegt Bilerde Konfigurationsda-
teien werden sowohl fir den Import von Dateien als auch fiir Beport oder die
Ausgabe auf ein Gerét eingesetzt.

In diesem Kapitel wird beschrieben, wie Sie Cenon an diecheesienen “Dialek-
te” von Gerber, HPGL, DXF, Excellon oder Sieb & Meyer sowieagene XYZ-
Mechaniken und Controller anpassen kdénnen. Obwohl bei i€bpeeits eine Aus-
wahl an Konfigurationsdateien (*.dev) mitgeliefert wirdirka es vorkommen, dass
der Code des einen oder anderen Programms nicht ganz \estetird oder, dass
es fur Ihren Controller oder Ihre Mechanik keine 100%ig pasle Konfigurations-
datei gibt. Geringfligige Unterschiede beim verwendetefelidssatz gibt es leider
bei den meisten Programmen bzw. Controllern.

85
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4.1.1 Erstellen eigener Konfigurationsdateien

Wenn fur lhre einzulesenden Dateien keine passende Koafignsdatei vorhanden
ist, kdnnen Sie eine bereits bestehende abandern.

e Zunachst missen Sie einen geeigneten Texteditor starten.

e Laden Sie danach eine bereits bestehende Konfigurati@g@atension *.dev).
Achten Sie unbedingt darauf, nur Dateien aus dem passereterivhnis zu
laden und sie unter einem von Ihnen gewahlten Namen (z.B. EAlBV wie-
der dort abzuspeichern. Beispielsweise dirfen Gerberfiflarationsdateien
nur im Verzeichnisgerber liegen, da sich Cenon an dem Verzeichnisnamen
orientiert. Genauso durfen die vorgegebenen Verzeicamem auch nicht ge-
andert werden.

e Um unnoétige Arbeit zu vermeiden, sollten Sie eine Konfigoregdatei laden,
die dem von lhrem Programm/Controller verwendeten Bes$alitsam ehesten
entspricht. In diese Datei tragen Sie dann die erfordexhcbBaten ein, bzw.
andern die alten Angaben ab. Normalerweise finden Sie dienBein dem
Handbuch des Gerétes, das fir die Ausgabe verwendet wirdSieleerglei-
chen die Konfigurationsdatei des Programms, das die Dasgiegeben hat,
mit der Konfigurationsdatei von Cenon.

e Wenn alle erforderlichen Angaben eingetragen sind, miSgedie Datei (im
selben Verzeichnis unter neuem Namen!) abspeichern.

e Laden Sie Ihre neu erstellte Konfigurationsdatei. Dieslgestin Cenon unter
dem Menupunkt Infe Voreinstellungen.

4.1.2 Wichtige Hinweise

e Die Kommentare vor dem Nummernzeichen (hier: controllex &ir das Pro-
gramm nicht von Bedeutung. Sie kdnnen beliebig erweiteéngert oder auch
weggelassen werden. Cenon orientiert sich an den nach demmitnzeichen
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folgenden Buchstaben bis zum nachsten Zeilenumbruch: (fG&C7507).
Beispielzeile:

controller #CNC “CNC750”

¢ Die einzelnen Eintrage durfen die Lange einer Zeile niclersbhreiten.

¢ Die Reihenfolge der Eintrage ist egal, es sei denn, es gibtene Eintrage mit
gleichem #-Code. Ebenso kann ein Eintrag auch ganz weggelagerden,
wenn er nicht bendtigt wird.

¢ Innerhalb der Kommandoangaben kénnen dem Programm nagim &acks-
lash (\) besondere Zeichen Ubergeben werden, z. B. um in degabedatei
jedes Kommando in eine neue Zeile zu schreiben:

\n Neue Zeile (Zeilenvorschub)

\e Escape-Sequenz

\r Carriage Return (Wagenrucklauf)
\" Anfuhrungszeichen

e Muss man Platz fur variable Werte (veranderliche Paramktssen, die von
Cenon eingetragen werden, so geschieht dies mit Hilfe dezeRtzeichens
(%) und eines nachfolgenden Buchstabens:

%f gibt einen Fliesskommawert aus (mit Nachkommastellbapei
konnen die Vor- und Nachkommastellen reguliert werden- Bei
spiele:

%.0f ->1
%.2f ->1.00
%2.2f ->01.00
%2f ->01

%d gibt ganzzahlige Werte aus (Integer)
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%X gibt Hexadezimalwert aus
%Id gibt grossere ganzzahlige Werte aus (Long Integer)
%e gibt Zahl mit Exponent aus

Wenn Befehle Gbermittelt werden, stehen diese in Anfihsmeghen und ent-
halten die Variablen (z. B. Stiftauswahl beim HPGL-PIotter

select pen #PEN "SP%d;"

Werden dem Programm einfache Zahlenwerte angegeben, Bideim Plot-
ter die Anzahl der Stifte oder die Grisse des Arbeitsbesegtehen diese ohne
Anfuhrungszeichen:

number of pens #NPN 8

Werden dem Programm mehrere Zahlenwerte in einer Kommaiidarer-
geben, missen diese durch mindestens ein Leerzeichenrmgetrerden, wie
z. B. bei der Angabe der Grdsse einer XYZ-Anlage:

X Y Z-maximum range (mm) #SIZ 380 235 63

4.2 Anpassung von CNC-Controller und Mechanik

4.2.1 Allgemeines

Jeder CNC-Controller hat gewisse Unterschiede im Befatdssd nahezu jede Me-
chanik hat verschiedene Abmessungen oder Auflosungen deseAcDamit Cenon
Ihre Anlage korrekt ansprechen kann, sollten Sie vor deeeiBenutzung Ihrer An-
lage die Konfiguration tberprifen und ggf. in der Konfiguyasidatei (im Ordner
xyz; Extension .dev) Anderungen vornehmen und sie abspeictDer Name der
Datei wird im Popup-Menu im Ausgabe-Voreinstellungs-Panscheinen.
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Zum einen geht es hierbei um die mechanischen EigenschaftenAnlage, zum
anderen werden die Befehlssequenzen zur Steuerung de<O0ON@sllers bendotigt.
Kennen Sie diese Grenzwerte und Sequenzen nicht, so sehandeir Dokumenta-
tion Ihrer Anlage nach.

4.2.2 Befehle in der Konfigurationsdatei
description #DES

Tragen Sie in diese Zeile den Namen lhrer XYZ-Anlage bzwveewendeten Steue-
rung ein. Diese Zeile hat einen rein informativen Charal&erspiel: “CAM2000 +
CNC750”

controller #CNC

Hier muss der Typ des CNC Controllers eingetragen werden:

"HPGL" HPGL kompatible Gerate

"DIN" DIN 66025 kompatible Gerate

"CNC450" Nutzung von Spracherweiterungen der CNC450

"CNC750" Nutzung von Spracherweiterungen der CNC 750

"CNC550"

"CNC950"

"CNC1050" Nutzung von Spracherweiterungen der CNC 550, 9880 Serie
"ISEL" Unterstltzung des ISEL Befehlssatzes

"MCM" Unterstitzung des MCM Befehlssatzes



90 KAPITEL 4. ANPASSUNG VON AUSGABEGERATEN

spindle lift time (ms) #TIM

Zeit (in Millisekunden), die die Z-Achse der Anlage (nur Baisstattung mit einer
Schaltachse) zum Senken auf bzw. Heben benétigt. Wird imeiGseingetragen wird
dieser Eintrag nicht verwendet.

origin (O=lower/left 1=upper/left) #ORI

Hier kann angegeben werden ob der Werkzeugnullpunkt degabegerates in der
linken oberen Ecke (XYZ Anlagen) oder in der linken unteraxkéd=(Plotter) liegt.
Wenn dieser Eintrag fehlt, so wird der Werkzeugnullpuniden linken oberen Ecke
angenommen.

look ahead #AHE

Anzahl der Befehle (nicht Zeichen!) die an die CNC-Steugrgaschickt werden
bevor ein Rickgabewert erwartet wird. Das Beispiel giberiBefehl mehr aus, als
bestatigt wurde.

terminator (for removal of return values) #TRM

Trennzeichen zwischen Befehlen. Dies wird verwendet umAdizahl Befehle zu
verfolgen, die an das Gerat gesendet werden. Beispiel: “;"

comments ( *' = wildcard) #REM

Dieser Eintrag kann verwendet werden um Kommentare aus de&ghBsequenzen
zu entfernen. Es muss das Anfangszeichen des KommentarStezn (*) und ab-

schliessend das letzte Zeichen des Kommentars, noemé&eraia Zeilenumbruch
(\n), angegeben werden.

Beispiel fur CNC550: "/*\n".
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debug level (0=off) #BUG

Um das Austesten eines neuen Controllers zu erleichterndtomit diesem Para-

meter Debug-Ausgaben aktiviert werden. Wird ein Wert uichl® angegeben, so

erscheinen in der Konsole der Initialisierungsprozess adisgegebenen Komman-
dos, sowie die Rickgabewerte.

baud rate #BAU

Ist Ihr CNC-Controller an der seriellen Schnittstelle asgddossen, missen Sie auch
die Baudrate (Geschwindigkeit der Datenlbertragung 2weiscComputer und Con-
troller) angeben. Bei den meisten Controllern konnen S#0Baud wéahlen. Diese
Werte mussen natirlich am Controller entsprechend eielifestin.

parameter (0=8N1, 1=7E1) #PAR

Hier werden die Ubertragungsparameter fir die serielle®stelle gesetzt: Tragen
Sie eine 0 ein fir 8N1 (8 Datenbits, keine Paritat, 1 Stopaigr eine 1 fur 7E1 (7
Datenbits, gerade Paritat, 1 Stopbit).

device #DEV

Hier tragen Sie das Unix-Device ein, Uber das ausgegebeteweoll. Im Beispiel
die erste serielle Schnittstelle unter Linux. BeispiedteV/ttyS0O”

X Y Z-maximum range (mm) #SIZ

Hier steht der maximale Verfahrbereich Ihrer Anlage in X-uvid Z-Richtung. Die
Angaben sind in Millimeter anzugeben und jeweils durch eairizeichen zu trennen.
Sollte Ihre Anlage mit einer Schaltachse statt einem freitmmierbaren Z-Motor
ausgestattet sein, muss bei der dritten Angabe eine 1 esggetwerden.
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X Y Z-resolution controller (points/inch) #RES

In diesem Eintrag wird die Auflésung Ihres CNC-Controller$unkten pro Zoll fur
alle drei Achsen angegeben (bei Verwendung einer Schakash Z auf den Wert
von X oder Y zu setzen).

X Y Z-resolution of mechanics (steps/mm) #SCL

An dieser Stelle wird die mechanische Aufldsung der Anlagedfé drei Achsen
angegeben; d. h. wieviele Schritte der Schrittmotor deragealbendtigt, um einen
Millimeter zuriickzulegen. Bei Verwendung einer Schaltcist Z auf den Wert von
X oder Y zu setzen. Diese Information wird benétigt, um dies@wvindigkeit in
Schritten/Sekunde anzugeben. BerechnungsbeispieldiMéchanik CAM 100 und
den Controller CNC 450:

[Schritte/Umdrehung] / [Spindelsteigung]
= [steps/rot] / [mm/rot] = [steps/mm]
=400/5=80

Die Anlage bendtigt 80 Schritte, um einen Millimeter zu famr Der Eintrag sdhe
also so aus: #SCL 80 80 80

Flatness #FLT

Hier kdbnnen Sie die Feinheit der Zerlegung von Bezierkuraegeben, wenn lhre
Anlage keine Bezierkurven unterstitzt. Der Wert gibt diexmmaale Abweichung an.
Grosse Werte fuhren zu sehr groben Bezierkurven. Wenn aéralifehlt wird der

Standardwert eingesetzt (0.15).

Maximum length of line #MLN
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Einige Controller bieten kein Kommando zum Abbrechen desgsibe. Wenn die

Ausgabe in einem solchen Fall gestoppt wird, kann es vorkemisiass die Maschi-
ne noch ein ganzes Stiuck weiterfahrt bevor sie endlich elbi$etzen Sie dann die
maximale Linienlange auf einen sinnvollen Wert (z.B. 5 mm) @in schnelles Ab-

brechen der Ausgabe zu ermoglichen. Manche CNC contratidakren ausserdem
kontinuierlicher mit kleineren Liniensegmenten.

X Y Z Positioning Offset (cartesian) [mm] #POF

Wenn beispielsweise eine Kamera neben dem Werkzeug iadtadf, um beson-
ders exaktes Positionieren zu ermdglichen, dann kann feebidtanz eingegeben
werden, zwischen Kamera und Werkzeug. Wenn Sie nun in Celedtdrtposition
einstellen, dann wird dieser Offset zur wirklichen Positaes Werkzeugs hinzuge-
zahlt.

XY-minimum speed for draw (steps/s) #XMI

Minimale Geschwindigkeit (in Schritten pro Sekunde) detaye bei der Bearbei-
tung des Werkstiicks (Gravieren, Frasen). Die Verfahrgeschigkeiten bei diesem
und den folgenden drei Eintrdgen geben die Grenzwerte Amge an. Mit wel-
cher Geschwindigkeit Sie tatsachlich durch Ihre Werkstifakren (Vorschub), wird
im Programm eingestellt.

XY-maximum speed for draw (steps/s) #XMA

Maximale Geschwindigkeit (Schritte pro Sekunde) der Aalagi der Bearbeitung
in Schritten pro Sekunde.

Z-minimum speed for draw (steps/s) #ZMI

Minimale Geschwindigkeit der z-Achse beim Eintauchen is d&rkstuck.
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Z-maximum speed for draw (steps/s) #ZMA

Maximal moégliche Geschwindigkeit der z-Achse beim Eintaarcin das Werkstick.

XY-speed for move (steps/s) #XPV

Positionierungsgeschwindigkeit in x- und y-Richtung zumfaren eines Punktes
auf Flughohe (ohne Kontakt zum Werksttick).

Z-speed for move (steps/s) #ZPV

Geschwindigkeit zum Verfahren der Z-Achse oberhalb desg¥écks.

initialize #INI
initialize 1 #IN1

Die Initialisierungssequenz wird der Anlage als alleressiibergeben. Die Anlage
kann so nach Wunsch konfiguriert werden. Hier werden demrGibent Spindelstei-
gung, Schritte pro Umdrehung o. A. mitgeteilt. Wenn ein Egtnicht ausreicht,
kann die Initialisierung in zwei Teile aufgeteilt werdeNI1 wird direkt nach INI
gesendet.

adjustment drive #REF

Kommando zum Durchfiihren einer Referenzfahrt. Beispl&l;RF;”

return value for ok #RET



4.2. ANPASSUNG VON CNC-CONTROLLER UND MECHANIK 95

Wenn eine Aktion fehlerfrei ausgefuhrt wurde, gibt die ®teung eine Rickmeldung
an Cenon zuriick. Diese Ruckmeldung wird hier in der Regedialzelner Dezimal-
wert angegeben.

Die vhf CNC-Controller der 550-, 950-, 1050-Serie gebenodaabweichend meh-
rere Zeichen zurlick und erwarten hier zwei Strings: alesmdén kompletten Rick-
gabestring, als zweites den Prefix eventueller Fehlermeieiu

Hinweis: Wenn der Eintrag #RET fehlt, werden keine Rickgab&e abgefragt.
Der Eintrag #TRM erlaubt das gezielte Einlesen der Riickgalie und sollte daher
angegeben werden.

Beispiel fur die Rickgabe einer ’0’: #RET 48

Beispiel fur CNC 550: #RET "0;" "E"

separate thread for return values (1=Yes) #THR

Hier kann zur schnelleren Abarbeitung der Riuckgabewerntaliigsen Zweck ein
Thread gestartet werden. Dieser sammelt die Riuckgabedest€ontrollers asyn-
chron. Ein Look Ahead (#AHE) wird dabei ignoriert. Diese @ptist nur geeignet
fur Controller, die das Wait Kommando (#WAI) unterstlitz&NC550, CNC950,
etc.).

wait until all data is processed #WAI

Dieses Kommando wird an den Controller gesendet, nachdenbaten gesendet
wurden. Cenon erwartet nach vollstandiger Abarbeitundodgen ein '’ vom CNC-
Controller.

Beispiel: "IH1;"

delay #DEL

Hier kann der Anlage ein Kommando mitgeteilt werden, Ubey fégtgelegt wird,
dass sie eine zuvor angegebene Zeit in Millisekunden wéntiehts tun) muss. Nur
von Bedeutung, wenn Sie eine Schaltachse statt eines ZrMoswenden. Der
Wert, den Sie unter #TIM angegeben haben, wird hier eingessifern Sie eine
Variable (%d) vorsehen.

Beispiel: "D%d;"
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set speed draw (V) #VDR
set speed move (v) #VMV

Mit diesen Kommandos wird die Vorschubgeschwindigkeitg@wsvindigkeitim Ma-
terial) und die Positioniergeschwindigkeit ausgegebeie. Kbmmandos fur draw
und move konnen unterschiedlich sein. Wenn #VMV fehlt, wdid Angabe von
#VDR verwendet. Werden spezielle Positionierkommandoseedet (#G1D, #G2D,
#G3D), so wird keine Move-Geschwindigkeit gebraucht.

Beispiel: "VS%.0f;"

move absolute (x,y,z) #G3D

Kommando zum Positionieren in drei Dimensionen - mit denndowaten fur X, Y
und Z. Die Parameter werden in absoluten Koordinaten Ubergé&elativ dem An-
lagenursprung). Es wird keine Geschwindigkeit gesetztlied&ositioniergeschwin-
digkeit des CNC-Controllers verwendet wird! Wenn das Komdwfehlt, wird Ce-
non die 3-D Ausgaben mit den Eintragen unter #MOV und #MV2Zripolieren.
Beispiel: “GA%.0f,%.0f,%.0f;”

move absolute (X,y) #G2D

Kommando zum Positionieren - mit den Koordinaten fur X undD¥e Parame-
ter werden in absoluten Koordinaten Ubergeben (relativ Aalagenursprung). Es
wird keine Geschwindigkeit gesetzt, da die Positioniecgesndigkeit des CNC-
Controllers verwendet wird! Wenn das Kommando fehlt, wiak &ntsprechende
Verfahr-Kkommando (#¥MOV) eingesetzt und zuvor die Move-begndigkeit ge-
setzt (#VMV).

Beispiel: “GA%0.f,%0.f;”

move absolute (z) #G1D
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Kommando zum Positionieren der Z-Achse. Es wird keine Gesutigkeit gesetzt,
da die Positioniergeschwindigkeit des CNC-Controllemswemdet wird! Wenn das
Kommando fehlt, wird das entsprechende Verfahr-Komma#did\[Z) eingesetzt
und zuvor die Move-Geschwindigkeit gesetzt (#VMV).

Beispiel: "GA,%0.f;"

draw/move absolute (x,y,z) #M3D

Kommando zum Verfahren in drei Dimensionen - mit den Koaatkn fur X, Y und
Z. Die Parameter werden in absoluten Koordinaten Ubergéiedativ dem Anla-
genursprung). Das Kommando dient zum normalen Verfahredesen. Die Ge-
schwindigkeit wird vor dem Verfahren gesetzt. Wenn das Kamdo fehlt, wird
Cenon die 3-D Ausgaben mit den Eintrédgen unter #MQOV und #MM2rpolieren.
In der Regel fuhrt dies aber zu einem gewaltigen gestotieMaschine.

Beispiel: "A3%.0f,%.0f,%.0f;"

draw/move absolute (X,y) #MOV

Kommando zum Verfahren - mit den Koordinaten fur X und Y. Deedmeter werden
in absoluten Koordinaten Ubergeben (relativ dem Anlagggmung). Das Komman-
do dient zum normalen Verfahren der Achsen. Die Geschwikedligvird vor dem
Verfahren gesetzt.

Beispiel: "PA%O0.f,%0.f;"

draw/move absolute (z) #MVZ

Kommando zum absoluten Verfahren der Z-Achse. Das Kommédigdd zum nor-
malen Verfahren der Achsen. Die Geschwindigkeit wird vandéerfahren gesetzt.
Beispiel: "ZA%0.f;"

arc (x-center,y-center,angle) #ARC
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Kommando um einen Kreisbogen (Arc) zu zeichnen im HPGL Btdnn alle Kom-
mandos fehlen, dann interpoliert Cenon die Arcs.
Beispiel: "AA%0.f,%0.f,%0.f;"

arc cw (x-ctr,y-ctr,beg-angle,end-angle) #G02
arc ccw (x-ctr,y-ctr,beg-angle,end-angle) #G03
arc cw (radius,beg-angle,end-angle) #G02
arc ccw (radius,beg-angle,end-angle) #GO03

Kommandos um Kreisbdgen auszugeben in verschiedenen DiiNMaiben. Die DIN
Kommandos brauchen zwei Kommandos, einen im Uhrzeigersimheinen gegen
den Uhrzeigersinn. Zusatzlich gibt es zwei verschiedertemAdie Parameter be-
reitzustellen. Welche Variante verwendet wird, bestimmb@h anhand der Anzahl
Parameter.

curve (x2,y2,x3,y3,x4,y4) #CRV
curve (x2,y2,z2,x3,y3,23,x4,y4,z4) #CV3

Kommandos um 2 und 3-Dimenasionale Bezierkurven auszugé&ldenn ein oder
beide Kommandos fehlen, wird Cenon die Kurven interpotieBazu wird dann die
Angabe der Flatness (#FLT) verwendet.

helix (x-cener, y-center, angle, z) #HEL

Kommando zum ausgeben einer Helix. Fehlt das Kommando, sb @gnon die
Helix aus Kreisbdgen und Linien interpolieren.

tool up #TUP
tool down #TDN

Falls Sie anstatt einer frei positionierbaren Z-Achse é&ghaltachse verwenden,
kénnen Sie hier die Kommandos zum Heben und Senken angeben.
Beispiel: "PU;"



4.2. ANPASSUNG VON CNC-CONTROLLER UND MECHANIK 99

select tool (n) #TOL

Befehl zur automatischen Werkzeugwahl. Wenn das Kommagialo, fvird Cenon
Sie auffordern ein Werkzeug einzuspannen.
Beispiel: "SP%d,1;"

set spindle (rev/min) #REV
spindle off #RVO
spindle range (min, max) #RVR

Wenn Sie eine Spindel besitzen, die automatisch geschadtelen kann, dann kon-
nen Sie die Kommandos zum Steuern hier eingeben. Es mussoeimEndo zum

Einschalten und Setzen der Drehzahl (#REV) angegeben webdezweites muss
ein Kommando zum abschalten der Spindel (#RV0) angegebeteweDer dritte

Eintrag (#RVR) teilt Cenon den erlaubten Drehzahlbereieh $pindel mit. Wenn

die Kommandos fehlen, wird Cenon Sie vor der Ausgabe audfordie Spindel ein-
zuschalten. Beispiel:

#REV "RVS%d;"

#RV0O "RVSO;"

#RVR 5000 60000

get position #GPA

Der Eintrag erlaubt das Abfragen der Maschinenpositidrdds Eintrag vorhanden,
so wird der entsprechende Knopfim Control-Panel von Cektim ®amit kann z.B.

die Maschinenposition mit einer Handsteuerbox direkt an\di@schine eingestellt
werden und dann in Cenon zuriickgelesen werden.

Als Antwort wird die Position der Achsen erwartet in der FoiafA=x,y,z,...". Ce-

non wertet die Positionen nach dem '=" aus. Die Z-Positiordvals Werksttck-
Oberflachenposition eingelesen, also Kontakt.

Beispiel fr CNC950:

#GPA "?PA;" "PA="
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Werkstlckvermessung
measure surface position #SFM
get surface position (CNC750) #SFG
sensor height [mm] #SFH

Diese Kommandos kdnnen eingesetzt werden um einen WerlQ#segt zu ermit-

teln gegenuber der Werkstiickoberflache. Dies wird z.B. gema bei automati-
schem Werkzeugwechsel eingesetzt. Zur Vermessung widtAhse auf die Werk-
stlickoberflache abgesenkt bis ein Schalter auslost. Digd?Posird entweder direkt
zurtckgegeben (CNC950) oder in einem separaten Kommarggdrabhgt (CNC750).
Siehe dazu auch Kapit8l3.3. Die Hohe des Sensors kann angegeben werden. Diese
wird einfach zur gemessenen Position addiert. Beispiele:

#SFM "WMZ;"
#SFG "?V40;!HO;"
#SFH 10.0

Nivellierung

Leveling CNC750 (x, y, nx, ny) #LEV
Leveling Default (nx, ny, deltaX, deltaY) #LEV
Leveling, keep tool (0 or 1 = keep tool) #LEVT 1

Falls Inr CNC Controller ein Kommando bereitstellt um dieetftiiche des Werk-
sticks auszumessen, geben Sie dieses Kommando hier anidesee/ei mogliche
Varianten unterstitzt, eine fur den Typ CNC750 und ein SteshdBeispiele:
Leveling CNC750 #LEV "SH3, %f, %f, %d, %d;"

Leveling CNC950 #LEV "SH2, %d, %d, %f, %f;"

Asynchrone Kommandos

halt H#HLT
continue #CNT
break #BRK
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Falls Ihr CNC Controller vorrangige Prioritdts-Kommandwgerstitzt um die Aus-
gabe zu unterbrechen, fortzufahren, oder endgtiltig aleztilen, so geben Sie diese
hier ein. Sie dienen insbesondere bei der CNC 550, 750, 950, %erie von vhf zur
Kontrolle des Ausgabeprozesses. Beispiel:

#HLT "IS;"
#CNT "IC;"
#BRK "IB;"

Nach dem Abbruch einer Ausgabe geht die Synchronisierungcinen Cenon und
dem CNC-Controller verloren. Um die Synchronisation widuerzustellen verfahrt
Cenon wie folgt: Wenn ein Synchronisierungs-Kommando tf@m#WAI) vorhan-
denist, so wird auf das Synchronisierungszeichen !’ ggsta®hne Synchronisierungs-
Kommando werden 5 Sekunden lang alle eingehenden Riickgabe@NC-Controller
entfernt um wieder eine saubere synchronisierten Zustamakzen.

alter speed (0 - 200%) #AVS
alter revolution (0 - 200%) #ARV

Diese Eintrage erlauben es wahrend der Ausgabe den Vorseidilie Spindel-
Drehzahl prozentual zu verandern. Sind diese Eintrageaval#n, so werden im
Control-Panel von Cenon die beiden Schieberegler wahrenddsgabe aktiviert.
Beispiel fr CNC950-Serie:

#AVS "OVA%d;"

#ARV "ORVA%d;"

Tangentialmesser

Die Eintrage #TAN, #TAM und #MVT dienen zur Steuerung vonJantialmessern.
Cenon ubernimmt dabei die Drehung des Messers.
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[ *

* tangential knife

*/

range (mm), res mechanic (points/inch)  #TAN 720 352.778
range = 2 * 360 deg
res = 5000 pts/U / 360 deg * 254

max angle (deg), max vector (mm) #TAM 20.0 1.0

move + rotate tangential knife (x, y, t) #MVT "PA%.0f,%.0f,%

enthalt die Ausmasse und die Auflésung der T-Achse nageg@ebener
Formel. Die Werte im Beispiel sind die Voreinstellungen.

#TAM enthalt den maximalen Drehwinkel (in Grad) bei gesenkiMesser, so-

wie die maximale Vektorlange (in mm) um das Messer im Vekior z
drehen. Die Werte im Beispiel sind die Voreinstellungen.

Bei Winkeln grosser dem maximalen Winkel, wird die Z-Achshg-
ben um das Messer zu drehen.

Bei Vektoren grésser der maximalen Vektorlange wird ersEstie des
Vektors das Messer gedreht. Damit wird das Messer bei Kreaisel
Kurven kontinuierlich in der Bahn gedreht, wahrend Geraatame Mes-
serdrehung geschnitten werden.

#MVT enthalt das Move-Kommando der T-Achse.

Achtung:

In den Kommentaren werden die vom Programm tbergebenemBtaain Klam-

mern

() angegeben. Diese dienen zu lhrer Kurzinformatidm.j€den Parameter

muss ein %f oder ahnliches bereitgestellt werden (Siehel#&bt 4.1.2).

.Of:"



Kapitel 5

Anhang

5.1 Was Sie uber Werkzeuge wissen sollten

5.1.1 Warum es gut ist, wenn Ihr Fraser moglichst viele Schne
den hat...

Die Schneide ist das Verschleissteil des Frasers. Je méhneBien der Fraser hat,
umso mehr Schneiden teilen sich den Verschleiss, umso I€iltie Standzeit (Le-
bensdauer).

e Ein Fraser mit mehreren Schneiden lauft runder als ein soletit nur einer
Schneide.

e Durch die grossere vom Hartmetall eingenommene Quersst@ahe beim
Mehrschneider wird mehr Warme in Richtung Spannzange ébgdedls beim
Einschneider. Dies ist besonders wertvoll, wenn sonstekbinglichkeit der
Kihlung besteht.

¢ Je mehr Schneiden vorhanden sind, umso kleiner fallen dieekien Spane
aus, umso glatter wird die Oberflache.
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5.1.2 Warum es gutist, wenn lhr FrAser moglichst wenige Sclel-
den hat...

Das Hauptproblem des (Schlitz-)Frasens ist das AnbackarSgdnen und damit
das Verstopfen (Zusetzen) des Frasers. Ist der Fraseirerslererstopft, so kann er
keine Spéne mehr férdern und die Vorschubkraft der Frasktbhin ab. Dies passiert
- je nach Material - meist lange bevor die Schneide verss$tiePrimar ist daher die
Frage: “Wohin mit den Spanen?” zu l6sen. “Nach oben, bzwh maaten” lautet in
der Regel die Antwort (Ausnahme: Linksdrallfraser). Daraucht man aber Platz
(Spannut), um die Spane vorbei am “Fleisch” des Fraserswaden. Der Vergleich
der Querschnitte verschiedener Typen zeigt klar, dass idsclneider die grosste
offene Flache (= Grosse der Spannut) aufweist, und dase dimsmmt, je mehr
Schneiden vorhanden sind. Je weniger Schneiden ein Frdis@mu je spitzer diese
sind), desto leichter ist das Eintauchen in die Oberflaclsevtierials.

5.1.3 Was ist nun wichtiger?

Die Frage nach dem bestgeeigneten Fraser ist nur untercBeirgy des zu bearbei-
tenden Materials zu l6sen.

Bei den in der Werbetechnik Uberwiegend eingesetzten Méter wie Kunststoffen
(PVC, Plexiglas, Komacel, usw.), Holzwerkstoffen (Spaiein) und NE-Metallen
(weiches Alu, Alucobond, usw.) ist in der Regel der Einsati@eim Vorteil, da hier
das Problem der Schneidenerosion gegeniber der Versgggfefahr zurticktritt.

Bei sehr harten Kunststoffen und bei harteren Alu-Sorterz&panend) ist der Zwei-
schneider gut geeignet.

Dreischneider empfehlen wir fur sehr harte NE-Metalle ($etnte Alu-Legierungen,
Messing, ...) sowie fur Eisenwerkstoffe.
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5.1.4 Fraser im Querschnitt:

7N
A4

Der Einschneider weist eine grosse offene Flache auf.

2
wr

Die drei Schneiden beanspruchen sehr viel mehr Raum.

5.1.5 Betriebsparameter

Prinzipiell gilt:

1. Je hoher die Schnittgeschwindigkeit (vc = pi * @S * n), degatter (schoner)
wird die Oberflache. Gleichzeitig wachst mit der Schnittdwgindigkeit aber

auch der Verschleiss am Fraser.

2. Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten vc fur Hartmefa#iser:



106 KAPITEL 5. ANHANG

e Aluminium: 100 - 300 m/min;

e andere NE-Metalle (Messing, Bronze, Kupfer, Zink, Rotgu$80 - 200
m/min;

e rostfreier Stahl (VA): 80 - 120 m/min;
e Thermoplaste: 50 - 150 m/min;
e Duroplaste mit Fullstoffen: 100 - 150 m/min;

o Kohlenstoff Faser, Verbundmaterial: 150 - 300 m/min.

3. Empfohlener Vorschub fz pro Zahn (Schneide) und UmdrghianHartmetall-
Fraser:

e Aluminium + andere NE-Metalle:
@S 2 -4 mm: 0.04 mm/U
@S5 -8 mm: 0.05 mm/U
@S 9-12mm: 0.10 mm/U

e Thermoplaste:

@S 2 -4 mm: 0.05 mm/U
@S 5-8 mm: 0.06 mm/U
@S 9-12mm: 0.07 mm/U

e Duroplaste, GFK:

@S 2 -4 mm: 0.04 mm/U
@S 5-8 mm: 0.08 mm/U
@S 9-12mm: 0.10 mm/U

4. Formeln:
Drehzahl n: n [U/min] = (vc [m/min] *1000) / (3.14 * @S [mm])

Vorschub f: f [mm/min] =n*fz*z
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Beispiel:

Sie wollen mit einem Zweischneider @S = 3 mm kurzspanendesiiium frasen.
Aus obigen Angaben: max. vc = 200 m/min.

max. Drehzahl n:

n = (200 * 1000) / (3.14  * 3)

200.000 / 9.42 = 21230 rev/min

Vorschub f:
f = 21230 * 0.04 * 2 = 1698 mm/min

5.1.6 Geometrie und Masse

g7 @zk @z

A B C
o, W W
7N | |
JZLQS S, - @S L

Form A:  verjungter Schneidendurchmesser @S < @7

Form B:  Schneidendurchmesser gleich Schaftdurchmesser@s



108 KAPITEL 5. ANHANG

Form C:  erweiterter Schneidendurchmesser @S > @Z (nur bieidBio iblich)

Rechts- Links-
drall drall

gi 61 8

AR

'4'4 4

Rechtsschneider / Rechtsdrall (normale Form):

Forderung der Spéane nach oben. Der Fraser hat die Tender&asiamaterial hoch-
zuheben (Korkenzieher-Effekt).

Rechtsschneider / Linksdrall (Sonderform):

Forderung der Spéne nach unten bzw. nach hinten, also zitdbeigelegten Nut
hin. Der Fraser drickt das Basismaterial gegen den Tischdkenhrter Korkenzieher-
Effekt).

5.1.7 Weitere Information / Bezugsquellen

Weitere Informationen zu Werkzeugen finden Sie auf den wkfhetseiten (www.vhf.de)
und dem vhf Werkzeug-Shop (www.hartmetallwerkzeuge steyje dem Werkzeug-
Katalog.
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Die Werkzeuge, die Sie bei vhf beziehen, kommen mit genani@nrhationen tber
Einsatzparameter und Angaben wie Sie aus dem Werkzeug das Bausholen”
etc.

e http://www.carbide-tools.com

e http://www.vhf.de

Der vhf Internet-Shop fir Hartmetall-Werkzeuge bieteeeamline Berechnung der
Werkzeug-Parameter fur das angegebene Werkzeug und Mak&utzen Sie diesen
kostenlosen Service.

5.2 Dateien und Verzeichnisse

5.2.1 Programm-Datei

Die Programmdatei von Cenon liegt im Application-Verzeishihres Computersy-
stems:

Apple: /Applications/Cenon.app
GNUstep: /usr/GNUstep/Local/Applications/Cenon.app
OpenStep: /LocalApps/Cenon.app

5.2.2 Bibliothek

Im Bibliotheks-Verzeichnis von Cenon finden Sie Beispi€lmjekte und alles was
zum Konfigurieren vorgesehen wurde (Konfigurationen, Dater). Cenon besitzt
eine globale Bibliothek, die unter mehreren Anwendernifjeted und fir den An-
wender nicht schreibbar ist, sowie eine lokale BibliothmkHeim-Verzeichnis (hier
HEIM) des Anwenders:


http://www.carbide-tools.com
http://www.vhf.de
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Apple: [/Library/Cenon
HEIM/Library/Cenon

GNUstep: /usr/GNUstep/Local/Library/Cenon
HEIM/GNUstep/Library/Cenon

OpenStep: /LocalLibrary/Cenon
HEIM/Library/Cenon

Dateien koénnen in beiden Verzeichnissen (in der globalehder lokalen Biblio-
thek) unter gleichem Namen liegen. In diesem Fall hat diallBibliothek Vorfahrt.
Das erlaubt einem Anwender Konfigurationen zu &ndern, oéndtallation von
Cenon anzutasten oder Schreibzugriff darauf zu haben.

Die Tabelle beschreibt die wichtigsten Dateien und Vertrgigse des Bibliotheks-

ordners von Cenon:

\ Datei/\Verzeichnis

Beschreibung |

Projects

Cenon-Projekte und Beispiele

Examples

Beispiele von Importformaten

Devices/din/*.dev

Konfigurationen fur den Bohrdaten-Import

Devices/gerber/*.de

Konfiguration des Gerber-Imports

Devices/hpgl/*.dev

Konfigurationen des HPGL-Imports

Devices/xyz/*.dev

Geratekonfigurationen fir die Fertigung

CAM

Ordner mit spezielleren Anpassungsmaglichkeit

CAM/Jobs

Cenon-Fertigungsjobs sowie Beispiel-Jobs

CAM/positions

ASCII Datei mit den Daten des Positionsspeiche

en

IS

CAM/magazine

ins

ASCII Datei mit den Daten des Werkzeugmagaz

Obwohl hier ein eigenes Verzeichnis fur Projekte und fur GAdbs besteht, so gibt
es dennoch keinen technischen Unterschied zwischen enjakd Jobs.

5.3 Fehler- und Warnmeldungen

e Zum Vereinigen mussen zwei Objekte selektiert werden.
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Sie missen mindestens zwei Objekte selektieren um siangeaizu kbnnen.
Diese Elemente mussen ausserdem vom Typ Linie, Kreisb@&gerkurve,
oder Pfad sein.

e Sicherheitskopie kann nicht angelegt werden. Datei wurde ioht gespei-
chert!

Uberpriifen Sie die Schreib-Zugriffsrechte auf das Vetrgigund die Cenon-
Datei, in die Sie versuchen zu schreiben.

¢ Datei kann nicht gedffnet werden: DATEINAME.

Uberpriifen Sie die Leserechte der angegebenen Datei, sndeteeichnis-
ses in der sie liegt. Sie brauchen Leserechte auf die Ceabsi-[Eine andere
Madoglichkeit ist, dass die Datei zerstort wurde oder in eirfemnmat vorliegt,
das Cenon nicht unterstitzt. Werfen Sie auch einen Bliclkas Kbnsolefen-
ster, ob Meldungen zum Zeitpunkt Ihrer Aktion gelistet sind

¢ Datei kann nicht getffnet werden: DATEINAME. Es wird der Default ver-
wendet.
Cenon teilt Ihnen mit, dass die angegebene Konfiguratiahes-Barameterda-
tei nicht geladen werden kann und Standardwerte verweneleten.

¢ Nicht alle Dokumente sind gesichert!

Wenn Sie Cenon beenden und ungesicherte Dokumente offean halarnt
Sie diese Meldung und gibt Ihnen eine Mdglichkeit Ihre Dettetu speichern.
Sie konnen die ungesicherten Dateien der Reihe nach durehgeler Cenon
trotzdem beenden.

e Datei kann nicht geschrieben werden.

Uberpriifen Sie die Schreibrechte auf das Verzeichnis, ;1Sla Speichern
mdochten. Uberpriifen Sie auch ob dort bereits eine Datel, loig sie nicht
Uberschreiben dtirfen.

e DATEINAME wurde veréndert. Speichern?
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Diese Warnmeldung erscheint, wenn Sie versuchen ein Fenstehliessen,
dass noch nicht gespeichert wurde. Sie bekommen eine CHanbatei noch
Zu speichern.

Zuruck zur Gespeicherten Version von: DATEINAME ?

Diese Sicherheitsmeldung gibt Innen die Mdglichkeit digigk abzubrechen,
oder bestehende Anderungen an der Datei zu tiberladen.

Diese Operation erzwingt eine Neuberechnung der Fahrwege!

Cenon gibt Ihnen die Gelegenheit die Berechnung der Falewegerhindern,
da dieser Vorgang etwas langer dauern kdonnte. Diese Melelsoheint nicht
im Expertenmodus.

Diese Operation kann eine Weile dauern!

Sie werden dartber informiert, dass der ausgeloste Vorgirger dauern
kann. Diese Meldung erscheint nicht im Expertenmodus.

Der Fahrweg wird jetzt berechnet! Die Berechnung kann noch gstoppt
und zu einem spaterem Zeitpunkt vorgenommen werden.

Sie werden gewarnt, dass die Fahrwege nun berechnet wenddrekommen
die Gelegenheit abzubrechen und zu einem spaterem Zeitfuutdufahren.
Die Lage LAGENNAME bendtigt eine Neuberechnung!

Wenn Sie die Ausgabe starten aber die Fahrwege einer Lalgieahittiell sind,
gibt Cenon Ihnen die Mdglichkeit die Ausgabe abzubrechehainen Blick
auf Ilhre Datei zu werfen. Ansonsten wird die Lage jetzt blenet und dann
sofort ungesehen ausgegeben.

Keine Daten auszugeben!

Sie haben die Ausgabe gestartet ohne das etwas auszugaieen wa

Werkzeug WERKZEUGNAME existiert nichtim Magazin! Eventue Il wur-
de es seit dem letzten Laden des Dokumentes geldscht.
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Das Werkzeug mit dem angegebenen Namen existiert nicht igakia. Uber-
prufen Sie die Magazine und weisen Sie gegebenenfalls eiesné/erkzeug
Zu.

e Der Name 'NAME' wird bereits verwendet!
Wenn Sie eine Lage oder Position neu anlegen, kann dieseuktgkerschei-
nen. Sie sollten den bereits bestehenden Eintrag umbememaedie Aktion
anschliessend wiederholen.

e Die Cenon Library ist noch nicht installiert!
Einige Bibliotheksdateien fehlen. Auf OpenStep hat didiBthek ein eigenes
Paket zur Installation. Wahrscheinlich haben Sie es nidtalliert.

e Nur eine Lage dieser Art moglich!
Es kann nur eine Lage vom Typ Passer-Lage, Clipping-Lage Noellie-
rungslage angelegt werden.

e Nur eine Parkposition moglich!
Auch diese Meldung sollte niemals erscheinen, aber irgenbaben Sie ver-
sucht eine zweite Parkposition anzulegen. Das ist nichtictig

¢ Nur ein einzelnes Rechteck auf Vermessungslage erlaubt!
Sie haben auf der Nivellierungslage Objekte liegen, dieidatringehdren.
Loschen Sie alles bis auf ein einzelnes Rechteck.

e Diese Operation entfernt die Fulllage der Ausspitzlage!

Das Ausspitzen besitzt eine extra Lage, um das Fillen stenekoénnen.
Wenn Sie fortfahren (die Ausspitzenkorrektur verlassein)l @Wiese Lage ge-
l6scht.

e Automatische Oberflachenabtastung! Plazieren Sie den Ob##chentaster
korrekt, bevor Sie auf 'Start’ driicken.
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Wenn lhre Anlage das automatische Ausmessen des Werkziésgj-Qestat-
tet, gibt Ihnen diese Meldung die Mdglichkeit den Schalteplazieren bevor
die Aktion gestartet wird.

e Soll das aktuelle Magazin wirklich geldscht werden?

Eine Warnmeldung, die Ihnen mitteilt, dass Sie im Begriffdsein Magazin
zu verlieren.

e Magazin setzen: Anschliessend missen den Lagen neue Werlkge zuge-
ordnet werden.

Diese Meldung warnt Sie bei einem Magazinwechsel, dassrsieagen-
Panel neue Werkzeuge zuweisen missen, wenn Sie fortfdbiemleldung
erscheint nicht im Experten-Modus.

e Arbeit abbrechen?

Eine Warnmeldung. Sie erscheint, wenn Sie den Stop-Knopfevil der Aus-
gabe betétigen. Die Z-Achse wird angehoben und die Spitdgschaltet. Sie
haben damit die Mdglichkeit das Werkzeug etc. zu Uberprii&or Sie fort-

fahren oder die Ausgabe komplett abbrechen.

e Grafik ausserhalb des Verfahrbereiches!

Ihre Grafik befindet sich zumindest teilweise ausserhalli-daswegs der An-
lage. Stellen Sie sicher, dass die Grafik vollstandig inalérdes Fahrweges
ist! Sie haben die Mdglichkeit trotzdem fortzufahren, ablas kann zu einer
unvollstandigen Ausgabe lhrer Daten fuhren.

e Bitte loggen Sie sich als User root ein!

Die Lizenzierung ist nur als User root moglich.

Weitere Meldungen kénnen in das Konsole-Fenster ausgegedeen. Diese Feh-
lermeldungen kénnen versierten Anwendern in der Regelugrea Aufschluss tber
aufgetretene Probleme geben.
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Auf Linux kann diese Datei im Window Manager untafor- System Konsolaufge-
rufen werden. Auf OpenStep kann sieTiaols> Konsoledes Workspace Managers
gefunden werden.

5.4 Tastaturkommandos

Im Anlagensteuerungs-Panel:

Im CAM Control-Panel stehen lhnen folgende Tastaturbef@m Nummernblock
zur Verfugung:

Pfeil nach oben (8) | Verfahrt die Y-Achse in positive Richtung
Pfeil nach unten (2) | Verfahrt die Y-Achse in negative Richtung
Pfeil nach rechts (6) | Verfahrt die X-Achse in positive Richtung
Pfeil nach links (4) | Verfahrt die X-Achse in negative Richtung
Pfeil nach oben (9) | Hebt die Z-Achse

Pfeil nach unten (3) | Senkt die Z-Achse

Strg (gedrickt halten) Verfahrt in 1 mm Schritten (statt 0.1 mm

Bearbeiten, Selektieren
Die Tasten Alt, Shift, und Strg kdnnen in Kombination mit d&sus verwendet wer-

den. Die Bedeutung dieser Kombinationen ist in der Besbhrgj der Mausaktionen
zu finden. Siehe Abschni®t?.

Menu Kommandos:

Unter Apple muss statt der Alt-Taste die Apple-Taste vedetmverden !

| Kommando| Schluisselwort | Beschreibung
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Alt-a alles Alles selektieren

Alt-A Arbeitsbereich | Arbeitsbereich einstellen

Alt-b bold Andere selektierten Text nach Fett

Alt-B Batch Nutzen Fertigung

Alt-c copy Kopiere selektierte Objekte in den Zwischenspeicher
Alt-C Color Farb-Panel aufrufen

Alt-d direction drehen Richtung umdrehen

Alt-D Direction Richtungen der Objekte anzeigen

Alt-e equal Gleiche Objekte selektieren

Alt-F Form Transform-Panel aufrufen

Alt-g gruppieren Gruppiere selektierte Objekte

Alt-G unGroup Selektierte Gruppen auflosen

Alt-h hide Programm verstecken

Alt-i italic Andere selektierten Text nach Italic (Cursiv)
Alt-1 Inspektor Inspektor-Panel aufrufen

Alt-j join Selektierte Objekte vereinigen

Alt-J unJoin Zerlege vereinigte Objekte (Pfad, Textpfad)
Alt-m mirror Selektierte Objekte spiegeln

Alt-M Moves Ausgabepfade darstellen

Alt-n neu Neues Dokument anlegen

Alt-o offnen Offne (lade) Dokument

Alt-O Optimieren Positionierwege optimieren

Alt-p print Dokument drucken

Alt-P Page Seitenlayout-Panel aufrufen

Alt-q quit Programm beenden

Alt-r rotieren Selektierte Objekte um 9@rehen

Alt-R Ruler Lineal umschalten

Alt-s speichern Dokument speichern

Alt-S Speichern als | Dokument unter neuem Namen speichern
Alt-t text Schriftauswahl aufrufen

Alt-T Tool Werkzeugdurchmesser darstellen

Alt-u Zuriick zum Gespeicherten
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jen

Alt-U aUsstanzen Selektierte Objekte ausstanzen

Alt-v view Zwischenspeicher einfligen

Alt-w window Fenster schlieRen

Alt-x Selektierte Objekte ausschneiden

Alt-z Undo

Alt-Z Redo

Alt-? ? Hilfe

Alt-1 Grafik-Inspektor / Text editieren: Lineal kopieren
Alt-2 Randstarke-Inspektor / Text editieren: Lineal einfiig
Alt-3 Fall-Inspektor / Text editieren: Schrift kopieren
Alt-4 Textart-Inspektor / Text editieren: Schrift einfligen
Alt-5 Lagen-Inspektor

Alt-8 Nach vorne stellen

Alt-( Ein Objekt weiter nach vorne bringen

Alt-9 Nach hinten stellen

Alt-) Ein Objekt weiter nach hinten schieben

Alt-# Gitter umschalten

Alt-Shift-# Gitter-Panel

Alt-< Text links ausrichten

Alt— Text zentrieren

Alt-> Text rechts ausrichten

5.5 Fragen und Antworten

5.5.1 CAM

Der Werkzeugradius wird weiter als erwartet korrigiert

Neuere Versionen von Cenon bertcksichtigen bei der Wedtaelius-Korrektur die
Randstarke von Objekten. Im Inspektor kann die Randstékeselektierten Objek-
tes auf O gesetzt werden.
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Der Werkzeugradius wird nicht korrigiert!

Sie mussen lhre Grafikobjekte fillen, damit eine WerkzedigsaKorrektur méglich
ist.

Einige Buchstaben haben hassliche Striche im Ausgabepfad.

Ihre Daten enthalten an kritischen Stellen Linien oder karwdie kleiner sind als
der Werkzeugradius. Sie sollten diese Elemente aus IhiaikGntfernen. Als Al-
ternative kbnnen Sie den Rasteralgorithmus von Cenontears€Option in den Vor-
einstellungen).

Fir mein neu erzeugtes Werkzeug werden die Fahrwege falsctder gar nicht
berechnet!

Uberpriifen Sie den Typ des Werkzeugs (Das Popup-Menii im 2&fagparameter-
Panel). Wenn Sie frasen méchten sollten Sie beispielsweisen Bohrer definieren!

5.5.2 CAM Ausgabe
Es wird die falsche Konfigurationsdatei verwendet

Eventuell wurde die gewiinschte Konfigurationsdatei nocaraterer Stelle mit sel-
bem Namen angelegt. Konfigurationsdateien kdnnen grurigtdéan zwei Stellen
im Dateisystem liegen:

1. HOME/Library/Cenon/Devices/xyz (HOME ist das Arbegsxeichnis des An-
wenders)

2. /LocalLibrary/Cenon/Devices/xyz
oder fur Linux:
/usr/GNUstep/Local/Library/Cenon/Devices/xyz
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Konfigurationsdateien im ersteren Verzeichnis werden k&clger Namensgebung
bevorzugt. Auf diese Weise kann ein Anwender eigene Kordifpmsdateien erstel-
len, ohne die von Cenon installierten Dateien zu verandern.

Spindel lauft nicht an bzw. I&sst sich nicht vom Programm ausinschalten

Achten Sie darauf, dass unter Voreinstellungen der rietilgschinentyp mit Spindel-
Unterstitzung eingestellt ist

Nach einem Update lauft die Anlage nicht mehr

Achten Sie darauf, dass unter Voreinstellungen der riehdigschinentyp eingestellt
ist.

Maschine ruckt manchmal, teilweise schlechtes Fertigungsgebnis

Bei der Ausgabe kommt es (teilweise immer an der gleichdtepze einem Versatz.
Die Positioniergeschwindigkeit ist zu gross und muss tgrabtzt werden.

Es werden nicht alle Daten ausgegeben, obwohl alle Augen imABM-Panel (La-
gen) auf sind

In der Anlagensteuerung (CAM-Panel, Anlage), Selektigrans- und "Alles" ein-
schalten.

Die Anlage bleibt mitten in der Bearbeitung stehen (es ersainen Fehlermel-
dungen in der Konsole des Workspace), oder fahrt an falscheditionen

Es handelt sich vermutlich um ein EMV-Problem des PC, was @i#lart, dass Uber
die serielle Schnittstelle Stérungen eingefangen werdbénhilfe konnte ein besser
geschirmtes serielles Kabel bringen (bitte verwenden &sesdrielle Kabel, dass im
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Lieferumfang von vhf enthalten ist). Betreiben Sie den PEhridoglichkeit an einer

anderen Steckdose/Sicherung als beispielsweise densataydy. Auch der Einbau
einer separaten Schnittstellenkarte hilft hier. Es kanaimem Kleinbetrieb in der
Regel auf einen teuren Industrie-PC verzichtet werden.

CNC 450: Wird wahrend der Ausgabe gestoppt, so stoppt die Alge mit teil-
weise grosser Verzogerung

Einige Vektoren werden vom Controller im voraus eingelesendass die Anlage
erst stoppt, wenn diese Vektoren vollstandig ausgegebedenuZum Verkirzen
der Reaktionszeit kann die maximale Vektorlange im CAMdbghagen-Details)
eingestellt werden.

Apple: Der Ausgabeprozess hangt und lasst sich nicht mehr gppen

Stecken Sie den Seriellen-Adaptor kurz von der USB-Sdtalté ab, dann kdnnen
Sie weiter arbeiten. Offensichtlich haben Sie eine Konagan mit tty-Device ver-
wendet und kein oder ein unpassendes Gerat angeschlossenkinftiges Hangen
bei nicht angeschlossenem Gerét zu vermeiden, konnen e Beratekonfigurati-
on von Cenon (Kapite4.2) das Device (#dev) von tty auf cu wechseln, dann blockiert
die Ausgabe nicht.

5.6 Serielles Kabel

Um Ihre Maschine an den Computer anzuschliessen ist eigllssrKabel notwen-
dig. Wenn Sie lhre Maschine bei vhf bezogen haben, bekomneeailsKabel mit-
geliefert dass Sie verwenden sollten.

13

{o.o.o.o.oj {o.o.o.o.o.o.o.o.o.o.o.o.oj
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Die Abbildungen zeigen die Pin-Nummerierung fur mannli&uB-D Stecker. Sie
finden sie an Ihrem PC und auch am Seriallen Adapter bei ARplginern. Die
weiblichen Buchsen sind in der umgekehrten Reihenfolgemenert.

Dies ist das generelle Layout von seriellen Kabeln fur PGkdia meisten seriellen
Gerate (Die Angaben stimmen fur weibliche Buchsen und mémaiStecker):

| 9 pin| 25 pin | Pin Name| Pin Beschreibung |

1 8 DCD Data Carrier Detect
2 3 RXD Receive Data

3 2 TXD Transmit Data

4 20 DTR Data Terminal Ready
5 7 GND Signal Ground

6 6 DSR Data Set Ready

7 4 RTS Ready To Send

8 5 CTS Clear To Send

Das Kabel zum Anschluss eines Plotters und einiger CNC Glbertrerfordern die
folgenden Verbindungen um mit allen Handshakes zu funigren. Lesen Sie hierzu
aber bitte auch lhr Geratehandbuch.

| PC | Plotter]
RXD | TXD
TXD | RXD
RTS | CTS
CTS | RTS
GND | GND
DCD | DTR
DTR | DCD
DCD | DSR

5.7 Glossar

“Was ist denn das tUberhaupt?” fragt man sich manchesmalGessar will Ihnen
helfen, Fachbegriffe besser zu verstehen und gibt Ihneezwithtigsten Begriffen
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von A (aussere Kontur) bis Z (Cenon) eine kurze Erklarungnim einem be-
stimmten Kapitel des Handbuchs weiterfiihrende Infornmatnostehen, wird darauf

verwiesen.

Aussere Kontur

Aperture Tabelle

Ausspitzen

Blendentabelle

Blow Up

CNC-Controller

Default

Die Berechnung der ausseren Kontur von Elgne
ist notwendig, wenn diese ausgefrast werden sollen
und von den ausseren Abmessungen her der Original-
grafik entsprechen sollen. Die dussere Kontur wird mit
Werkzeugen vom Typ Fraser bearbeitet.

Siehe Blendentabelle

Das Ausspitzen ist eine spezielle Methode &iAdis-
gabe detailgetreuer Gravuren. Das Ausspitzen wird mit
einem konischen Fréser ausgefihrt.

Die Blendentabelle ist eine zuséatzlichefar das
Standard Gerberformat. Hierin werden die verwende-
ten Blenden des Fotoplotters zugeordnet. Cenon ver-
wendet die Datei um die Grésse von Létpads und die
Starke von Leiterbahnen bestimmen zu kénnen.

Spezielle Berechnung zur Erstellung von Leitertglat
Prototypen. Ein Blow Up wird zusatzlich zu den Isola-
tionsfrasungen ausgegeben um eine breitere Isolation
zum besseren Loten zu haben.

Der CNC-Controller stellt die Verbindunwischen
Ihrer Gravieranlage und dem Computer dar. Er wan-
delt die Steuerbefehle, die Cenon Uber die Schnittstel-
le sendet entsprechend um, um die einzelnen Achsen
der Anlage anzutreiben.

Ein Default ist eine vom Programm vorgegebene Ein-
stellung. Es wird meist von Standardeinstellungen ge-
sprochen.
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Einlegearbeiten

Excellon Format

Extended Gerber

Gerber-Format

HPGL

Innere Kontur

Isolationsgravur

Konfigurationsdatei

123

Einlegearbeiten stellen eine besondereeAdungs-
maoglichkeit von Cenon dar. So kann aus einem Mate-
rial ein Element ausgefrast werden, das dann in denin
einem anderen Material ausgesparten Platz (dank der
beidseitigen Fraserradiuskorrektur) passgenau einge-
legt wird.

Excellon ist ein Datenformat fur indudteé8ohrda-
ten. Es wird mit dem DIN-Import importiert.

Dies ist ein erweitertes Gerberformas kieisie extra
Blendentabelle mehr verlangt und um Mdglichkeiten
wie komplexe Masseflachen erweitert wurde.

Das Gerber-Format ist ein Format zur Ausgabe
Layoutdaten von Leiterplatten fuir deren Fertigung spe-
ziell auf Fotoplottern. Die meisten Leiterplatten CAD-
Programme koénnen dieses Format erzeugen.

Die Abkulrzung steht fur “Hewlett Packard Graphics
Language” und ist eine sehr bekannte und verbreitete
Sprache zur Ansteuerung von Stiftplottern.

Die innere Kontur wird hauptsachlich fir diea@r
von geflllten Flachen berechnet. Das entsprechende
Werkzeug wéare vom Typ Gravierstichel.

Spezielle Art der Werkzeugradiuskauekum Er-
stellen von Leiterplatten-Prototypen. Die Isolationsgra
vur graviert die Isolationen um die Leiterbahnen.

In einer Konfigurationsdatei (Extensidev) werden
Steuerungsbefehle und weitere Parameter flr das Aus-
gabegerat definiert oder die Befehle der verschiedenen
Importformate fir Cenon tbersetzt



124 KAPITEL 5. ANHANG

konisch Konisch beschreibt eine Form, die sich von breihnac
schmal verjungt. Ein vergleichbarer Begriff ware Ke-
gelférmig.

Outline-Algorithmus Der Outline-Algorithmus ist verarawtlich fur die Be-
rechnung der Konturen um Grafikobjekte - die Werkzeugradius
Korrektur.

PostScript PostScript ist eine vektorielle Seitenbesburgsspra-
che, die vor allem im DTP-Bereich eingesetzt wird.
Mit diesem Format werden normalerweise Fotosatz-
belichter angesteuert, die sehr preiswert hochwertige
Filmvorlagen herstellen.

Projekt Ein Projekt ist die aufbereitete Grafik, so wie sia vo
Cenon mit Einstellungen und Fahrwegen mit der Ex-
tension .cenon gespeichert wird. Ein Cenon-Projekt wird
auch als Job bezeichnet.

Rub-Out Ein Rub-Out ist ein Bereich, der vollstandig ausge-
raumt wird. Der deutsche Begriff wéare wohl Ausrau-
mung. Er wird insbesondere bei Leiterplattenprototy-
pen verwendet.

Sieb & Meyer Sieb & Meyer ist ein industrielles Bohrdatemhat.
Die beiden Sieb & Meyer Formate (1000 und 3000)
konnen mit dem DIN Import importiert werden.

Spindel Auch HF- oder SF-Spindel genannt. Mit hochfrequen-
tem Drehstrom werden besonders hohe Drehzahlen und
damit prazise Gravuren bei hohen Vorschubgeschwin-
digkeiten ermdglicht.

Cenon Universelle Gestaltungs- und Fertigungssoftware.
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