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PT 360 - komplette CAD / CAM-Frasmaschine
fiir "Rapid Prototyping” .
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C: Programmbeschreibung der Bearbeitungssoftware MOVIX6/7.

Inhalt; Wahlen Sie mit der Maus den gewlinschten Inhalt, - mit <i> kommen Sie zuriick zum Inhaltsverzeichnis.

1. Einfiihrung in das Programm

1.1. Allgemeines

1.2. Wasist MOVIX ?

1.3. Wasist MOVIX 6 ?

1.4. Copyright

1.5.  Erforderliche Hard- und Software
1.6. Lieferumfang

1.7. Installation

2. Arbeiten mit MOVIX Programmbeschreibung allgemein

21. Schrittweise Arbeiten

2.2. Die Programmreihenfolge

2.3. Die Bildschirm- Ansichten

2.4. Aktionen im Visualisierungs- Modus

2.5. Aktionen im Bearbeitungs- Modus

2.6. Manuelles Verfahren der X,- Y- und Z-Achsen

2.7. Die Referenzfahrt und die Referenz- Messfahrt

2.8.  Andern der Einstellungen wihrend des Arbeitsganges

2.9. Spezielle Funktionen

2.10. Die Konfiguration

2.11. Die Konfigurationstabelle und Kunden- und maschinenspezifische Einstellungen als Tabelle
2.12. Die Betrachtung der Geschwindigkeiten und Vorschiibe

2.13. Anwenden von Farben im 2,5-D- Programm plo6.exe

2.14. Manuelles Erstellen und Andern von Bohrfiles

2.15. Erstellen eines bootbaren USB-Stick fiir die MOVIX Kontroll-Box SM65e mit "Embedded PC".

3. Beschreibung spezieller Programmteile:

3.1. Isolierfrasen mit MOVIX

3.1.1. Besondere Merkmale und Einstellungen

3.1.2. Beschreibung der Datensatze und verschiedener Funktionen

3.1.3. Befehle, die im Isolierfras-Programm verwendet werden

3.1.4. Bohrbedingungen

3.1.5. Das Konfigurationsmenii beim Isolierfrasen

3.1.6. Andern und Bearbeiten von Bearbeitungsprogrammen mit dem Editor
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3.2.  Der Lern-Modus im Isolierfras-Programm

3.21 Aligemeines

3.2.2 Das Prinzip

3.2.3 Die Lern-Befehle

3.2.4 Bearbeiten einer bestehenden Isolierfras-Datei
3.2.5 Der Lernvorgang in der Praxis

3.2.6 Ein einfaches Beispiel

4. Starthilfe fiir die A4-Frasmaschine

4.1. Allgemeines
4.2. Gehen Sie so vor!

4.3. Start-Beispiel der maschinen- und kundenspezifischen Einstellungen

5. Tipps und Tricks

5.1. Planfrasen der Arbeitsflaiche
5.2. Infos und Regeln zum Isolierfrasen
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6. Kurzanleitung mit Befehlssatz

Die gesamte MOVIX- Dokumentation besteht aus den Teilen:

A: MOVIX Systembeschreibung
Idee und Philosophie

Programmbeschreibung der Bearbeitungssoftware MOVIX6/7x.

B

C

D: Wartung der Portal- und Flachbettanlagen

E: Ubersicht iiber Leistungsbereiche und Systemkomponenten
F

MOVIX und CorelDraw als CAD/CAM-System
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1. Einfuhrung in das CAM-Programm MOVIX 6 bzw. MOVIX 7. <i>

1.1.  Allgemeines:

o Vielen Dank fiir den Kauf bzw. die Verwendung von MOVIX 6/7. Dieses Dokument macht Sie mit dem
CAM-Programm MOVIX 6/7 vertraut und ermdglicht lhnen einen schnellen Einstieg in die Méglichkeiten,
die Sie mit dem Automatisierungssystem MOVIX und der CAM-Software MOVIX 6/7 im Zusammenhang
mit der Kontrollbox SM65 haben. Ab 2011 wird MOVIX 6 durch die neue Version MOVIX 7 ersetzt.

e Dieses Dokument dient als Anleitung fiir die Bearbeitungssoftware MOVIX 6/7. Technische Anderungen,
Irrtimer und softwaretypische Fehler sind vorbehalten. Das Programm wird laufend erweitert, in Details
verbessert und unseren Kunden werden die Anderungen und Updates innerhalb einer Version im Allge-
meinen kostenlos zur Verfiigung gestellt. Wir Gbernehmen keine Haftung und keine Garantie weder fiir
Fehlerfreiheit noch fir irgendwelche Folgeschaden fur das gesamte Produkt- Programm.

1.2. Wasist MOVIX ?

e MOVIX ist ein vielseitig einsetzbares System mit Hard- und Software- Komponenten zur Automatisie-
rung von Bewegungsablaufen fir 1 bis 4 Achsen.

e Bei MOVIX werden Schrittmotoren verwendet zur Erzeugung von Linear- und Drehbewegungen.

e Das Automatisierungssystem MOVIX kann Gberall dort eingesetzt werden, wo beliebige Bewegungen
programmiert ablaufen sollen, d.h., automatisiert werden sollen.

e MOVIX ist geeignet, einfache bis hoch komplexe Programmabldufe und Automatisierungsvorgénge,
z.B. zur Steuerung von Fertigungsprozessen, auszufihren.

e MOVIXistin der Lage, 1-, 2- oder 3- dimensionale Bahnen zu fahren und Bewegungen durchzufiihren.

o Der Arbeitsfortschritt kann in Echtzeit auf dem Rechner-Monitor dargestellt werden.
<i>

1.3. Was ist MOVIX 6/7 ?

e MOVIX 6/7 ist eine CAM-Software, die zusammen mit der Kontrollbox SM65 hoch komplizierte Arbeitsab-
laufe zur Steuerung von Fertigungsprozessen (z.B. beim "Rapid Prototyping), durch die Nutzung von DOS
mit "Echtzeitvisualisierung", vollautomatisch ablaufen lassen kann.

e MOVIX 6/7 ist konzipiert, dass es schnell erlernbar und sehr einfach in der Handhabung ist. Es arbeitet
auch sehr leistungsfahig mit CAD-und Grafikprogrammen, die preiswert auf dem Markt verfligbar sind.

o Es lauft auf PC- basierten Prozessrechnern vom 486-er bis hin zu den superschnellen Gigahertz-
Rechnern. MOVIX bendtigt Rechner mit einem "echtzeitfahigen Betriebssystem" wie z.B. DOS 0.4..

e MOVIX 6/7 als CAD/CAM-System nutzt die hervorragenden Merkmale von Windows Betriebssystemen in
den CAD- Anwendungen und die "Echtzeitfahigkeit" von DOS im CAM-Bereich. Die Nutzung der Vorteile
beider Betriebssysteme begriindet die hohe Leistungsfahigkeit und das gute Preis/Leistungsverhaltnis.

o Die MOVIX-Software ist "modular" aufgebaut und ist deshalb sehr flexibel und extrem anpassungsfahig.

o Fir die Programm-Befehle wurden internationale Symbole und Bezeichnungen verwendet, die auch
fur internationale Anwender verstandlich sind. Dadurch ist das Programm weitgehend selbsterklarend.

1.4. Copyright:
® Alle Rechte an diesem Handbuch und an dem Programm MOVIX 6/7x, insbesondere das Urheberrecht,
liegen bei: <i>
Ing.- Biiro Kohlbecker
Giinter Kohlbecker Dipl.-Ing. (FH) Feinwerktechnik
Miiller-Am-Baum-Weg 6
D-83064 Raubling

Tel.: 0049, 8035, 875810
FAX: 0049, 8035, 875811

e Jede Vervielféaltigung oder Weitergabe dieses Dokumentes oder des Programms MOVIX6/7x oder von
Teilen daraus ist verboten und wird strafrechtlich verfolgt. Der Kaufer erwirbt das Recht der Benutzung
des Programms auf einem PC an einem Arbeitsplatz, jedoch kein Eigentumsrecht.
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e Zu lhrem eigenen Gebrauch dirfen Sie sich Sicherheitskopien des Programms MOVIX 6/7 anfertigen.
Diese Kopien dirfen aber auf keinen Fall Dritten zuganglich gemacht oder verandert werden. Jedes Pro-
gramm ist individuell identifizierbar, so dass jederzeit der Ursprung einer Raubkopie festgestellt werden
kann. Bei Verstolen gegen diese Vereinbarungen verpflichtet sich der Kaufer dem Ing. Biiro Kohlbecker
zum Schadensersatz.

e Das Programm MOVIX 6/7x sowie dieses Handbuch wurden mit der gebotenen Sorgfalt erstellt. Jedoch
wird keinerlei Haftung oder Gewéahr dafir ibernommen, dass dieses Handbuch oder das CAM-Programm
MOVIX 6/7 fehlerfrei oder flr spezielle Zwecke geeignet sind. Flir Folgeschaden ist jede juristische Ver-
antwortung oder Haftung ausgeschlossen. Da sich Fehler trotz aller Bemlhungen nie ganz ausschlieflen
lassen, sind wir fir schriftliche Hinweise jederzeit dankbar. Es gelten meine aktuellen Allgemeinen Ge-
schaftsbedingungen AGB (sieche Homepage - www.ibk-servus.de).

<i>

1.5. Erforderliche Hard- und Software:

e  Fir den Betrieb von MOVIX6/7 ist ein IBM-AT 486 oder ein wirklich kompatibler Rechner erforderlich mit
mindestens 400 MHz Taktfrequenz und 4 MB Hauptspeicher.

e MOVIX 6/7x bendtigt einen VGA-Grafik-Adapter mit mindestens 640 x 480Pixeln und 256 Farben.

o Als Betriebssystem werden Free-DOS, MS-DOS, Version 5.0 oder ein anderes echizeitfahiges Betriebs-
system wie z.B. DR-DOS vorausgesetzt. Eigens konfigurierte Rechner werden von IBK bereitgestellt.

e MOVIX 6/7x wird auf der Festplatte in einem einzigen Verzeichnis (z.B. C:\MOVIX) eingerichtet.

e Sollten Sie ein Betriebssystem wie Windows 2000, Windows NT, Windows XP oder LINUX als Arbeitssys-
tem benutzen wollen, so miissen Sie, um MOVIX mit "Echtzeitfahigkeit" nutzen zu kénnen, vorher eine
zusétzliche Partition einrichten. Ich empfehle, eine FAT32-Partition mit >2 GB flir MOVIX 6 mit DOS-
Betriebssystem zur Erreichung der Echtzeitfahigkeit einzurichten. Ich bernehme keine Garantie flir Funk-
tion, Fehlerfreiheit und irgendwelchen Folgeschéden, insbesondere bei Verwendung von eigenen Rech-
nern.

« MOVIX 6/7x ist ausgelegt z.B. fiir die Softwareprogramme CorelDraw mit HPGL- Dateien flir 2- und 2,5-D
Anwendungen und fiir Target Leiterplatten-Entwicklungssysteme.

1.6.  Lieferumfang:

e  Systembeschreibung MOVIX (AGB)

e MOVIX Prasentations- CD

o  Kurzeinfihrung in MOVIX 6/7

e MOVIX 6/7x Programmbeschreibung

o Das MOVIX 6/7x-Programm beinhaltet folgende Files:

Programm MOVIX6/7*- Manager (movix7x.exe)

Programm Bohren (bor7x*.exe)

Programm 2,5-D-Frasen und Gravieren (plo7x.exe)
Programm Isolationsfrasen von Platinen (pla7x.exe)
Programm 3D-Frasen nach DIN 66026-Dateien (din7X.exe

Programm 3D-Frasen nach vorgegebenen Daten (rel7x.exe)
verschiedene Beispielprogramme fiir alle Anwendungen

<i>

1.7. Installation:

e Fir die Installation von MOVIX 6/7 mlssen die oben genannten Voraussetzungen fiir Rechnerkonfigurati-
on und Betriebssystem erfilllt sein.

o Fertigen Sie sich eine Sicherheitskopie von dem kompletten MOVIX 6/7-Programm an.
o Kopieren Sie das gesamte MOVIX 6/7-Programm mit allen Files in ein Verzeichnis (z.B. C:\MOVIX) oder:

e Wenn das Programm als selbst entpackende exe.-Datei vorliegt, kopieren Sie die Datei in ein separates
Verzeichnis und entpacken sie die Datei, indem Sie die mx7-*.exe-Datei ausflihren. Im Allgemeinen wird
MOVIX im Ordner C:\MOVIX bei der Installation angelegt, wenn Sie kein anderes Verzeichnis angeben.

e Starten Sie das Programm in dem entsprechenden Ordner, in dem Sie mx7-xxxx.exe an der DOS-
Eingabeaufforderung eingeben.

o Die Installation ist somit abgeschlossen.
e Das Programm MOVIX 6/7x erstellt automatisch die nétigen "Default-Konfigurationsdateien”.
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2. Arbeiten mit dem CAM-Programm MOVIX:
2. 1. In MOVIX arbeiten Sie schrittweise mit verschiedenen Bildschirmansichten.

Das CAM-Programm MOVIX enthalt 5 verschiedene Bearbeitungsprogramme fiir Bohren, Frasen und Gravieren,
3D-Frasen, Isolierfrasen, Relieffrasen. Diese Programme arbeiten alle weitgehend in der gleichen Weise. Des-
halb gilt diese Beschreibung fiir alle 5 Programme.

Besondere Merkmale und Einstellungen der einzelnen Bearbeitungsprogramme werden gesondert beschrieben.

Um mit MOVIX zu arbeiten, missen verschiedene Bildschirmansichten bzw. Betriebsmodi durchlaufen werden:
Startbildschirm mit IBK- Logo und- Infos (6ffnet sich beim Start von MOVIX)

Programm- Manager zur Auswahl verschiedener CAM- Programme (6ffnet automatisch nach 5 Sek.)

Projekt- Auswahl- Bildschirm zur Wahl des zu bearbeitenden Projektes

Konfigurationsmenii zur Einstellung der projekt-/maschinenspezifischen Einstellungen

Visualisierungs- Bildschirm zur visuellen Simulation des Programmablaufes zu Kontrollzwecken

o B~ w0 D=

Bearbeitungs- Bildschirm zum Bearbeiten des Werkstlickes

Manuelles Verfahren der Achsen (nur im Bedarfsfalle z.B. fiir Korrekturen)

6. Ende- Bildschirm zum Beenden des Programms

Info: Befehle in eckigen Klammern z.B. [ 2], [ ESC ] oder [ X ] sind Tastaturbefehle (GroR-und Kleinschreibung
beachten) !
<i>

2. 2. Das Programm wird in dieser Reihenfolge ausgefiihrt:

1. Nach Eingabe von MOVIX7x.exe an der DOS- Eingabeaufforderung (nicht in der DOS-Box von Windows)
erscheint der Startbildschirm des MOVIX- Managers mit div. Infos. Drlicken Sie die "RETURN- Taste".

2. Es offnet sich der MOVIX- Manager mit der Programmwahl. Driicken Sie auf der Tastatur auf die ent-
sprechende Taste, um ein Programm zu wahlen (z.B. [ 2 ] zum Gravieren).

3. Nach ca. 2 Sekunden werden Sie aufgefordert, einen Dateinamen der gewlinschten Bearbeitungsdatei
aus der Liste zu wahlen (geben Sie nur den Namen ein, ohne Ext. z.B. "mond").

4. Es offnet sich sofort das Konfigurationsmenii zum Einstellen und Andern der projektbezogenen Einstel-
lungen wie z.B. Mafstab, Startpunkt, Positionier- und Arbeitsgeschwindigkeit usw.. Eine Beschreibung der
Konfigurationseinstellungen erfolgt gesondert. Wenn die Einstellungen korrekt sind, driicken Sie die Ein-
gabetaste.

5. Jetzt offnet sich der Visualisierungs- Bildschirm. Durch Eingabe von [ v ] wird der gesamte Programm-
ablauf visuell auf dem Bildschirm dargestellt bzw. simuliert (ohne Motorbewegung). Hier kann vorher der
Zeichenmalstab (Scale) mit [Bild down] / [Bild up] und die Visualisierungslage mit den Pfeiltasten ein-
gestellt werden. Die Visualisierung kann kontinuierlich mit [ v ] oder Schrittweise mit [.] ausgefiihrt wer-
den. Sowohl im Visualisierungsmode, wie auch im Bearbeitungsmode werden die Daten fir:

e Dateiname,

o Bearbeitungsnummer, <i>
e Bearbeitungsgeschwindigkeit und

e X-, Y-und Z- Koordinaten fiir Sollwerte- und Istwerte angezeigt.

6. Durch Eingabe von [ s ] offnet sich der Bearbeitungs- Bildschirm ohne Referenzfahrt. Wenn sie im
Visualisierungsmode [ RETURN ] eingeben, 6ffnet sich der Bearbeitungs- Bildschirm, und dann wird die
Referenzfahrt sofort gestartet. Durch Driicken der Taste [ 1 ] wird die Bearbeitung gestartet. Wahrend der
Bearbeitung konnen Sie mit der Leertaste jederzeit stoppen, mit [ m ] manuell korrigieren, tiber die Pfeil-
tasten und mit der Leertaste den Arbeitsgang fortsetzen.

7. Mit [ ESC ] gehen Sie jeweils einen Schritt zuriick bis zum Ende des Programms.
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2.3. Die Bildschirm- Ansichten U65e-9c23 PRESS [ENTER] ESC = End
<i>

Um mit MOVIX zu arbeiten, miissen
Sie erst folgende Schritte durchlau-

fen:

Der Start- Bildschirm:

Der Startbildschirm 6ffnet sich auto-
matisch beim Programmstart oder
nach dem Einschalten der Anlage
und zeigt das Firmen-Logo.

Nach einigen Sekunden &ffnet sich
der Programm-Manager zur Wahl der
wxe MOUIYE == R

Bearbeitungs-Programme. wwx  TBK-AUTOMATION, CAD,CAN-SYSTEMS, EDU-SERUICE -

MOV IX-Hanager: WV65e-9c23 ESC = End

1. Der Programm- Manager:

Hier wahlen Sie die Nummer [1]-[5]

des Programms, mit dem Sie arbei- : . 7

ten wollen. DRILLING-PROGRAM (Excel, Sieb & Meier) (x.drl)
2D-MILLING-/ENGRAVING — (HPGL-Data) (=.plt)
3D-MILLING (DIN 66025-h) (%.3dn)
PCB-PRODUCTION - (Insulation System) (=.pla)
3D-RELIEF-PRODUCTION (*.rel)

Driicken Sie z.B. die Taste [ 2] zum
2D-Frasen / Gravieren oder z.B. die
Taste [ 4 ] zum Isolierfrasen. Die
Projekt- Auswahl 6ffnet sich dann.

SPECIAL-PROGRAN 1 (5P1.exe)
SPECIAL-PROGRAN 2 (5PZ.exe)
SPECIAL-PROGRAN 3 (SP3.exe)

[E] = Editor
[ESC] = END

TOMATION, CAD-CAM-SYSTEMS, EDV-SERV

2. Die Projekt- Auswahl:

Hier erscheint eine Projekt-Liste mit

Pathn File ? al@per]]

i A _ C:\MOUIX
der'1 Projekten des gewa"hlten Bfear 12%12  .PLT 2SPANDEN .PLT BWA-K .PLT c13@  .PLT
Beitungsprogramms. Wahlen Sie z.B. DMT _PLT ERHABEN .PLT FCBE?  .PLT FCB-IN .PLT
. . . FPBSUAU3 . PLT MOND  .PLT 1DM-5  .PLT A1BPER .PLT
das 2,5D-Projekt, das Sie bearbeiten PLASMA .PLT A7-JET .PLT SPANDE .PLT DK2GT-Z .PLT
wollen .PLT CESNA138.PLT FCB-F  .PLT A4FPCINM.PLT
: .PLT FLX-USB1.PLT FP7248-8.PLT TEST  .PLT
.PLT FP-LX8-4.PLT FP-PC3KL.PLT FP-SMGE8.PLT
i i .PLT HELI  .PLT BOHR_FRS.PLT B3 .PLT
Geben Sie nur den Namen ein, .PLT BOHR_68 .PLT I BOHR_128.PLT
ohne ext (,plt), zB." a10per " n4FPC-88 .PLT A4FPLYBN .PLT AUDIRING.PLT MGFH .PLT

A-DKY .PLT A-RUHE .PLT
2147155968 Bytes frei

Es werden hier nur Programmspezi-
fische Projekte sichtbar mit der ent-

sprechenden Namensendung (ext).

z.B. "name.plt".

Durch die Eingabe von [ ENTER ]
wird das gewahlte Projekt geladen
und das Konfigurationsmenii gestartet.

<i>
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3. Das Konfigurationsmenu:

(Maschinen- und Projekt- Konfiguration)

Das Konfigurationsmeni kann je nach
Programm leicht unterschiedlich sein.
Durch die Eingabe eines Tastaturbe-
fehles, z.B. Zahl oder Buchstaben wah-
len Sie die zu &ndernden Parameter.

Die Projekt-Konfiguration kann im Be-
darfsfall von Projekt zu Projekt gean-

dert werden, oder gespeicherte Konfi-
gurationen kdnnen abgerufen werden.

<i>

4. Der Visualisierungs- Bildschirm:

Mit der Taste [ v ] kann der Arbeitsablauf
visuell simuliert werden.

Der Nullpunkt (Start-Position) der Bear-
beitung wird links unten als kleiner Kreis
mit Fadenkreuz angezeigt.

(Eine Visualisierung wurde hier bereits
durchgefihrt!)

<i>

5. Der Bearbeitungs- Bildschirm:

Die Visualisierung kann auch im
Bearbeitungsbildschirm durchge-
flhrt werden.

Mit der Taste [ 1] Starten Sie die
Bearbeitung des Werkstlckes.

Die Bearbeitung kann unterbrochen
werden mit der Leertaste[ ___ ] und
mit [ a ] kdnnen Anderungen vorge-
nommen werden.

<i>

6. Der "Ende- Bildschirm":

Mit [ ESC ] leiten Sie das Ende ein.
Mit [ i ] Initialisieren Sie neu.

Mit [ P ] wahlen Sie ein neues Projekt.
Mit [ € ] gehen Sie wieder zuriick.

Miller-Am-Baum-Weg 6
D-83064 Raubling

ROJECT: dmt.plt PLT-PeBB.5AV
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[ESC1=End  [il=config [Pl=Project [<-1=hack
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2.4. Der Visualisierungsmodus und Aktionen, die in diesem Modus durchgefiihrt werden kdnnen:

UTSUAL-MODE: wis=[wAlr. ] [ml [il [ESC]1 ailBper.plt HNr= 1725 = a

[=1=START rt-Position [B1=Uis-B x= 8.88 y= A.80 z= H.88

Bildschirmansicht im Visualisierungsmodus

Tasten Beschreibung: <i>

Visualisieren der gesamten Zeichnung:
e Mit [v] wird der Visualisierung des Arbeitsganges zu Kontrollzwecken gestartet.
e Mit [V] werden beim Bildaufbau zusétzlich die Positionierbahnen angezeigt (Option).
[VIV] o Bei der Visualisierung wird der gesamte Arbeitsgang ohne Motorbetrieb simuliert.
o Die Visualisierung kann mit der Leertaste [ ], mit [.] oder mit [ESC] unter-
brochen und mit der Leertaste [ ] wieder fortgefihrt werden.
o Mit der [ . ]-Taste bleibt der Einzelschrittbetrieb erhalten, bis die Leertaste [ ]
wieder gedriickt wird.

Einzelschritt- Visualisierung:
o mit jedem Driicken der Taste [ . ] wird ein Schritt der Visualisierung ausgelost. Diese
[.] Taste arbeitet im Start/Stop- Betrieb.
¢ Diese Funktion dient zum Uberprtifen des Arbeitsablaufes in Einzelschritten und zum
Ermitteln von Einsprung- und Endadressen zur Durchfiihrung von Teilaufgaben.

Initialisierung (Einstellen der Maschinen- und Projektparameter):
o Durch Driicken der Taste [ i ] wird der Bildschirm zum Editieren der wichtigsten Be-

triebs- und Projektparameter gedffnet.

[ i ] o Hier kdnnen die wichtigsten Eingaben fir Maflstab, Geschwindigkeiten, usw., sowie

die kompletten Konfigurationsdateien ged6ffnet und bei Bedarf gedndert werden.

o Durch erneutes Driicken der Taste [ i ] oder [ Return ] wird wieder der Visualisie-
rungs-Bildschirm gedffnet.

o FEinstellen der Betriebsparameter wird gesondert beschrieben.

Start des Bearbeitungs- Bildschirmes:

[s] o Durch Driicken der Taste [ s ] fir "Start" wird der "Arbeits-Bildschirm" gedffnet ohne <i>
dass eine Referenzfahrt durchgeflihrt wird.

o Hier kann von jeder beliebigen Stelle gestartet werden.

Manueller Betrieb:
[m] e Durch Driicken der Taste [ m ] wechseln Sie in die manuellen Betrieb.
o Der manuelle Betrieb wird gesondert beschrieben.

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

Return:
e Mit Return wird in den "Arbeits- Bildschirm" geschaltet.
[RETURN] |  Es wird eine Referenzfahrt der X- und Y- Achse zu den in der Konfigurationsdatei
voreingestellten Referenzpunkten durchgefiihrt.
o AnschlieBend kann der Arbeitsgang gestartet werden.

Escape:

[ESC] e Mit [ ESC ] wird das Ende eingeleitet. Das Programmende wird mit [ ESC ] schritt-
weise eingeleitet.

o Beim ersten [ ESC ] springt der Bildschirm wieder in den Visualisierungs-Modus.

Leertaste:
[Leertaste] |  Mit der Leertaste [ ] konnen Sie die laufende Visualisierung oder Bearbeitung
stoppen und wieder starten.

X,-Y oder Z Start-Position setzen (Referenzfahrt):
[xLIyl[z] | « Mitder[x]-[y]-oder[z]-Taste wird die X-, Y- oder Z-Achse auf die in der Konfi-
gurationsdatei eingestellte X-, Y- oder Z- Startposition gefahren.

Miller-Am-Baum-Weg 6 E-Mail: kohlbecker.g@t-online.de Fon: 08035 / 875810
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[X1[Y1[Z]

Referenzpunkt neu Messen und Abspeichern:
o Mitder[X]-, [Y]-oder[Z]-Taste wird die X, Y oder Z-Achse neu vermessen und
auf die neue X-, Y- oder Z- Startposition gefahren und der neue Wert abgespeichert.

Bild auf
[P1]

Zeichen-MaRstab:
o Durch Driicken der [ Bild-Auf ]- Taste wird der Zeichenmalstab um 0,1 erhéht.
o Der Zeichenmafstab wird ev. in der 2. Zeile blau eingeblendet (Option).
o Der ZeichenmaRstab hat keinen Einfluss auf den Bearbeitungsmafstab.

Bild ab
[Pl]

Zeichen MaRstab:
o Durch Driicken der [ Bild-Ab ]- Taste wird der Zeichenmalstab um 0,1 verringert.
e Der Zeichenmafstab wird ev. in der 2. Zeile blau eingeblendet (Option).
o Der Zeichenmalfistab hat keinen Einfluss auf den Bearbeitungsmafistab.

Pfeiltaste
[«]

Visueller Bearbeitungsbereich in X-Richtung:
o Jedes Driicken der Pfeiltaste nach links setzt den Bearbeitungsbereich fir die visuel-
le Darstellung des Arbeitsganges um 10 mm nach links.
o Der ZeichenmaRstab bleibt erhalten.
o Diese Aktion hat keine Auswirkung auf die Bearbeitung

Pfeiltaste
d

Visueller Bearbeitungsbereich in X-Richtung:
e Jedes Driicken der Pfeiltaste nach rechts setzt den Bearbeitungsbereich fir die vi-
suelle Darstellung des Arbeitsganges um 10 mm nach rechts.
o Der Zeichenmafstab bleibt erhalten.
Diese Aktion hat keine Auswirkung auf die Bearbeitung

Pfeiltaste
[1]

Visueller Bearbeitungsbereich in Y-Richtung:
o Jedes Driicken der Pfeiltaste nach oben setzt den Bearbeitungsbereich fiir die visu-
elle Darstellung des Arbeitsganges um 10 mm nach oben.
o Der Zeichenmalistab bleibt erhalten.
o Diese Aktion hat keine Auswirkung auf die Bearbeitung

Pfeiltaste
[1]

Visueller Bearbeitungsbereich in Y-Richtung:
o Jedes Driicken der Pfeiltaste nach unten setzt den Bearbeitungsbereich fiir die
visuelle Darstellung des Arbeitsganges um 10 mm nach unten.
o Der Zeichenmalistab bleibt erhalten.
o Diese Aktion hat keine Auswirkung auf die Bearbeitung

Darstellung des Visualisierungs-Bildschirmes beim 2,5D- Fras/Gravier-Programm:

UISUAL-MODE :
[s1=START

vis=[uwVr. 1

Nr= 1547 = 2}
H.BH z= H.88

[il [ESC]1 mond.plt

[ml
on  [B1=Uis-B x= B.88 y=

"mond.plt".

stellt werden.

ben werden.
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Darstellung des Visualisie-
rungs-Bildschirmes fiir eine
2-D Fras/Gravier- Bearbei-
tung eines Raumfahrt-Motivs

Im Bild sehen Sie den Ar-
beitsbereich gestrichelt und
um 10 mm nach rechts und
nach oben versetzt.

Die unterschiedlichen Fras-
! tiefen konnen farbig darge-

Der Zeichen-Malistab kann
mit den Bild-Auf / Bild-Ab-
Tasten frei gewahlt werden.

Der visuelle Arbeitsbereich
kann mit den Pfeiltasten in
Y-und Y-Richtung verscho-
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2.4.1. Einstellmdglichkeiten im Visualisierungs-Modus

Sowohl im Visualisierungs-Modus, wie auch im Bearbeitungs-Modus lasst sich der Visualisierungs-Bildschirm so
einstellen, dass der MaRstab und die Lage der Visualisierung nach Bedarf verandert werden kann. Die Visualisie-
rung des Projekts dient dazu, den Arbeitsablauf im Vorfeld der Bearbeitung zu simulieren und zu kontrollieren

Hierbei kdnnen bestimmte Teilbereiche vergroRert, verkleinert oder separat dargestellt werden.

Generell wird der gesamte Arbeitsbereich der Maschine gestrichelt umrandet dargestellt, damit man erkennen
kann, ob die Bearbeitung innerhalb des Arbeitsbereiches stattfindet, da sonst die X,- Y- oder Z-Achse in die
Randbegrenzung fahren kénnte. Dies kdnnte zu einem Fehler oder zu einem Endschalter-Stopp flihren.

Das folgende Bild zeigt den vollen Arbeitsbereich der Maschine gestrichelt, der nach links und nach oben um 1
cm verschoben ist, die Visualisierung einer Leiterplatte und die Maglichkeit, wéhrend oder nach der Visualisie-
rung verschiedene Einstellungen vornehmen zu konnen. In diesem Fall wird Bohr/Frastiefe 8 von Tiefe 0.14 auf
Tiefe 0.15 verandert. Es lassen sich im Visualisierungs-Modus die in der ersten Zeile gelb gezeigten Einstellun-
gen durchfiihren. Die Bezeichnungen "d", "v", "b", "p" und "f" werden mit allgemein verstandlichen Symbolen ver-
deutlicht.

[d/f] + [Nr] + [ ENTER ] = Eingabe von Durchmesser der Bohrung und Fréstiefe, z.B. Isolierfrasen
[v] = Bahngeschwindigkeit der X-und Y-Achse

[b] = Bohrgeschwindigkeit (Frasgeschwindigkeit der Z-Achse beim Einstechen)

[p] = Positioniergeschwindigkeit

[f] = Freifahrhub in mm

Darstellung des Visualisierungs-Bildschirmes beim Isolierfris-Programm im Anderungsmodus: ~ <i>

[d1=sln [vul=v-¥¥ [hl=v-Z2 I[pl=vxe [fl=ata Jhans4d.pla Nr= 1219 u= a
[ESCl=end [a-_ l=ok x= A.88 y= A.88 z= B.68

1
2
3
4
B
6
?
8

SOOI RDURREDD

OO E=hEWn
EEEEEEE R R R

Die GroRe des dargestellten (visualisierten) Arbeitsbereiches lasst sich mit den "Bild-Auf* [ P1]/ "Bild-Ab" [ P | ]
Tasten verandern.

Die Lage des dargestellten (visualisierten) Arbeitsbereiches lasst sich mit den Pfeiltasten einstellen:
[«—] = nach links,
[—] = nach rechts,
[ 7 1=nach oben,
[ | 1=nach unten

verschieben.
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So lasst sich die Darstellung der zu erstellenden Leiterplatte auch gro und tbersichtlicher im Detail darstellen,
wenn man den Starpunkt mit dem Fadenkreuz in die linke, untere Ecke mit den Pfeiltasten [«] und [ | ] ver-
schiebt. Mit den Bild-Auf [ P1 ] / Bild-Ab-Tasten [ P| ] Iasst sich jetzt die GréRe so einstellen, wie man es
braucht, um den ganzen zu bearbeitenden Bereich oder einen Teilbereich darzustellen.

Nach einer Anderung muss allerdings die Visualisierung erneut durchgefiihrt werden.

UISUAL-MODE: [vs.1=vis [ml [il [ESC]1 |hans4.pla Nr= 1219 u=

[s1=Start n  [B1=Vis-8 |x= B.88 y= a.88 z=

O 4,5 Volbfmp-—2 = |Horsen3 O

Startpunkt
mit Fadenkreuz

N

Nr= 1219 = 2]
a8 y= A.88 z= B.88

Sy .

Crrd L

Die Darstellung der Visualisierung hat natiirlich keinen Einfluss auf den MaRRstab der Bearbeitung.

Die laufende Visualisierung kann mit der Leertaste [ ____] gestoppt und wieder weitergefihrt werden.

Mit der Taste Punkt [ . ] kann eine Einzelschritt-Visualisierung durchgefiihrt werden die mit der Leertaste wieder
in eine kontinuierliche Visualisierung weitergefthrt werden kann.

Im Visualisierungs-Modus kann auch jederzeit in den "manuellen Betrieb" mit der Taste [ m ] geschaltet werden.
Der manuelle Betrieb wird separat beschrieben.

Mit der Taste [ RETURN ] wird in den Bearbeitungs-Bildschirm weitergeschaltet und zugleich eine Referenzfahrt
in X-und Y-Richtung durchgefiihrt.

Mit der Taste [s ] wird in den Bearbeitungs-Bildschirm weitergeschaltet ohne dass eine Referenzfahrt in X-und
Y-Richtung durchgefiihrt wird. Hier kann von jedem beliebigen Startpunkt die Bearbeitung gestartet werden.

Auch im Bearbeitungs-Modus lassen sich die oben genannten Visualisierungseinstellungen durchfihren.

Miiller-Am-Baum-Weg 6 E-Mail: kohlbecker.g@t-online.de Fon: 08035 / 875810
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2.5. Der Bearbeitungsmodus und Aktionen, die in diesem Modus durchgefiihrt werden kénnen:

START-POSITION

[11=START 1 L-Pozition i

[il [ESC] alHper.plt Mr= 8 u=

— ok7? X= H.HH8 y= H.88 ==

Bildschirmansicht im Bearbeitungsmodus

=)

a
Ha

Symbol

Beschreibung:

[RETURN ]

Return:

e Mit [ Return ] fahren die X- und Y-Achsen nacheinander zum Nullpunkt und fiihren
dann eine Referenzfahrt zu den voreingestellten Referenzpunkten durch.

o AnschlieBend kann der Arbeitsgang mit [ 1] gestartet werden.

[VIV]

Visualisieren der gesamten Zeichnung:
o Mit [v] wird die Visualisierung des Arbeitsganges zu Kontrollzwecken gestartet.
o Bei der Visualisierung wird der gesamte Arbeitsgang ohne Motorbetrieb simuliert.
o Der Bildaufbau kann mit der Leertaste [___ ], mit [.] oder mit [ ESC] unterbro-
chen und mit der Leertaste [ ___] wieder fortgefiihrt werden.
e Mit[.] bleibt der Einzelschrittbetrieb erhalten, bis die Leertaste [ ____ ] wieder ge-
driickt wird. Mit [ V ] werden zusétzlich die Positionierbahnen dargestellt (Option).

[.]

Einzelschritt- Bearbeitung:
o mit jedem Driicken der Taste [ . ] wird ein Schritt des Bearbeitungsganges ausgeldst
o Diese Funktion dient zur Durchfiihrung von kontrollierten Einzelarbeitsgangen.
o Durch Driicken der Leertaste arbeitet das Programm wieder kontinuierlich.

[i]

Initialisierung (Einstellen der Maschinen- und Projektparameter):

e Durch Driicken der Taste [ i ] (auch im Stoppmodus) wird der Bildschirm zum An-
dern bzw. Einstellen der wichtigsten Betriebs- und Projektparameter gedffnet.

o Hier kénnen die wichtigsten Eingaben fir Malstab, Geschwindigkeiten, usw., sowie
die kompletten Konfigurationsdateien gedffnet und bei Bedarf geandert werden.

o Durch erneutes Driicken der Taste [i] oder [Return] wird wieder der Bearbeitungs-
Bildschirm gedffnet. Das Projekt startet komplett neu !!!

o Einstellen der Betriebsparameter wird gesondert beschrieben.

[1]

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

[m]

Manueller Betrieb:
o Durch Driicken der Taste [ m ] wechseln Sie in die manuellen Betrieb.
o Der manuelle Betrieb wird gesondert beschrieben (siehe manuelles Verfahren).

Leertaste

—

Leertaste:
e Mitder Leertaste [ ____] konnen Sie die Bearbeitung stoppen und wieder starten.
o Im "Stoppbetrieb" kdnnen Sie mit [ a ] Anderungen verschiedener Projekteinstel-
lungen durchfiihren.
o Im ,Stoppbetrieb kdnnen Sie mit [ H] (HOME) zum Start-Punkt zuriick fahren.

[a]

Andern wichtiger Projekteinstellungen im Stoppbetrieb:
e Wenn Sie Anderungen wahrend des Programmablaufes durchfiihren miissen, dri-
cken Sie erst die Leertaste [ ___ ] fiir den Stopp-Betrieb und dann die Taste [ a ].
Das Programm ist jetzt im "Anderungsmodus".
e Sie kdnnen jetzt wichtige projektbezogene Anderungen vormehmen.
e Der Anderungsmode wird in der Programmbeschreibung separat beschrieben.

[ESC]

Escape:
e Mit [ ESC ] wird das Ende eingeleitet. Fir Ende muss [ ESC ] ev. mehrmals ge-
driickt werden.
o Beim ersten [ESC] springt der Bildschirm wieder in den Visualisierungs-Modus.

[€]

Riicktaste: Mit der "Riicktaste” [ € ] wird eine Referenz-Messfahrt in X-und Y-Richtung
durchgeflihrt.

Miiller-Am-Baum-Weg 6
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X,-Y oder Z Start-Position setzen (Referenzfahrt):
[XLIyl[z] | » MiderTaste[x], [y]oder[z]wird die XY oder Z-Achse auf die in der Konfigu- <i>
rationsdatei eingestellte X,-Y oder Z-Referenzposition einzeln gefahren.

X.,-Y oder Z-Referenz neu messen (Referenz-Messfahrt):
[X],[Y],[Z] | » Mitder Taste [X1,[Y]oder[Z] wird die X.-Y oder Z-Achse neu vermessen und
auf die neue X,-Y oder Z-Referenzposition einzeln gefahren und abgespeichert.

Zeichen MaRstab:

Bild auf o Durch Driicken der [ Bild 1 ] - Taste wird der Zeichenmalstab um 0,1 erhéht.
o Der Zeichenmalistab wird in der 2. Zeile blau eingeblendet (Option).

[PT] o Der Zeichenmalfistab hat keinen Einfluss auf den Bearbeitungsmafistab.

o Diese Aktion setzt den Modus in den Visualisierungsmodus zurtick.

Zeichen MaRstab:

Bild ab o Durch Driicken der [Bild |] - Taste wird der ZeichenmalRstab um 0,1 verringert.
o Der ZeichenmaRstab wird in der 2. Zeile blau eingeblendet (Option).

[Pl) o Der ZeichenmaRstab hat keinen Einfluss auf den Bearbeitungsmafstab.

o Diese Aktion setzt den Modus in den Visualisierungsmodus zurtick.

Visueller Bearbeitungsbereich in X-Richtung:
o Jedes Driicken der Pfeiltaste [«] setzt den Bearbeitungsbereich fiir die visuelle
(Pfeiltaste) Darstellung des Arbeitsganges um 10 mm nach links.
[«] o Der ZeichenmaRstab bleibt erhalten.
¢ Diese Aktion hat keine Auswirkung auf die Bearbeitung.
o Diese Aktion setzt den Modus in den Visualisierungsmodus zurtick.

Visueller Bearbeitungsbereich in X-Richtung:
o Jedes Driicken der Pfeiltaste [—] setzt den Bearbeitungsbereich fiir die visuelle
(Pfeiltaste) Darstellung des Arbeitsganges um 10 mm nach rechts. <i>
[—] o Der Zeichenmalistab bleibt erhalten.
o Diese Aktion hat keine Auswirkung auf die Bearbeitung.
o Diese Aktion setzt den Modus in den Visualisierungsmodus zurtick.

Visueller Bearbeitungsbereich in Y-Richtung:
e Jedes Driicken der Pfeiltaste [ 1 ] setzt den Bearbeitungsbereich fiir die visuelle Dar-
(Pfeiltaste) stellung des Arbeitsganges um 10 mm nach oben.
[1] o Der Zeichenmafstab bleibt erhalten.
e Diese Aktion hat keine Auswirkung auf die Bearbeitung.
e Diese Aktion setzt den Modus in den Visualisierungsmodus zurtick.

Visueller Bearbeitungsbereich in Y-Richtung:
o Jedes Driicken der Pfeiltaste [ | ] setzt den Bearbeitungsbereich fiir die visuelle Dar-
(Pfeiltaste) stellung des Arbeitsganges um 10 mm nach unten.
[1] e Der Zeichenmalstab bleibt erhalten.
o Diese Aktion hat keine Auswirkung auf die Bearbeitung.
o Diese Aktion setzt den Modus in den Visualisierungsmodus zurlck.

[ESC]1 [Hl=Home [al=corr [ml=man [il=init bywa-k.plt Nr= 28489 vu= 2]
Darstellunq des Arbeits-Bildschirmes im [ l=cont ain [t]1 3 =B.BB mm x= 154.45y= 184.15 z= -1.88
Stopp-Betrieb - (Arbeitsvorgang ist gestoppt)

Die gestrichelte Linie zeigt den Arbeitsbe-
reich an, der mit den Pfeiltasten vor und
nach der Visualisierung verschoben werden
kann.

Der Arbeitsbereich ist in X-Richtung um 10
mm nach rechts, und in Y- Richtung um 10
mm nach oben verschoben.

Der Visualisierungsmaflstab lasst sich mit
den Bild- Auf / Ab- Tasten ebenfalls variie-
ren.

Der Bearbeitungsmalstab wird dadurch
nicht beeinflusst.

<i>
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Hinweise zur Programmwahl und zur Projektwahl:

Programmwabhl: hier stehen 5 Bearbeitungsprogramme als Standard im Programm-Manager zur Verfigung:

Programm-Nr. Programm-Name Datei-Typ Ext.
1. Bohrprogramm (Exel,Sieb& Meier) *.drl
2. 2D-Frés-& Gravierprogramm (HPGL-Daten) *.plt
3. 3D-Frasprogramm (DIN 66025) *.3dn
4, PCB-Produktion (Platinen) (Isolationsfrasen - HPGL-Daten) *pla
5. 3D-Relief Produktion (nach Bitmap-Daten) *rel

Die Programme werden durch Eingabe der entsprechenden Nummer z.B. [ 4 ] fur Isolierfrasen gewahlt. Fir 3
spezielle, kundenspezifische Spezialprogramme stehen die Nummern 7 bis 9 zur Verfiigung. Bei Bedarf werden
die kundenspezifischen Programme werksseitig eingefiigt. Jedes Programm erkennt seine Dateien an der "Ext."

Projektwahl: Hier werden die zum Programm gehdrenden Projekt-Dateien im Projekt-Manager aufgelistet.

Der Projekt-Manager offnet sich automatisch nach der Programmwahl fiir die Wahl des Bearbeitungs-Projektes.
FUr die Projektwahl gibt es verschiedene Methoden, ein Projekt aus der Dateistruktur zu wahlen.

Im Allgemeinen sind die Bearbeitungs-Projekt-Dateien direkt im MOVIX- Ordner abgespeichert. Natlrlich kénnen
alle Projektdateien an beliebigem Ort auf der Festplatte oder in Wechselmedien abgespeichert werden. Dies er-
fordert allerdings die Eingabe des gesamten Pfades, wobei die Programmwahl hierbei etwas aufwendiger ist.

Die Programmtypen wie z.B. Bohren, 2D-Frasen, 3D-Frasen, Isolierfrasen usw. erkennen die Bearbeitungspro-
gramme automatisch an der "Ext.", z.B. "Platine.PLA" = Isolierfras-Datei, und missen nicht getrennt werden. D.
h., es werden immer nur die zu dem Bearbeitungsprogramm gehérenden Dateien in der Programm-Liste des
Programm-Manager angezeigt und kénnen deshalb gemischt (in einem Ordner) abgespeichert werden.

Es ist sinnvoll, ggf. eine Ordnerstruktur fiir z.B. unterschiedliche Kunden anzulegen, dann sollte man diese Ord-
ner am einfachsten unter dem MOVIX- Ordner anordnen. Diese Ordnerstruktur kdnnte dann so aussehen:
C:\
MOVIX\
AUDI\
BMW\
VW
Sonstige \

Die Methoden der Programmwahl werden in den folgenden Punkten beschriebenen, wobei die erste Methode die
einfachste, und am meisten verwendete sein dirfte und im Aligemeinen empfohlen wird. Die Methoden sind:

1. Die im MOVIX- Ordner gespeicherte Datei wird durch einfache Eingabe des Programmnamens direkt
gewahlt, da die entsprechenden Dateien automatisch im Programm-Manager angezeigt werden.

2. Einen Pfad unter dem MOVIX- Ordner wahlen durch Eingabe des Pfades, z.B. " VW \ " ohne Dateina-
me. In diesem Fall wird eine Liste der Bearbeitungsdateien in dem betreffenden Ordner angezeigt, und
man kann dann die gewtlinschte Datei durch Eingabe des Dateinamen wahlen. Die Eingabe des gesam-
ten Pfades ist hier nicht nétig. Der Unter-Pfad muss mit einem [\ ] abgeschlossen werden.

3. Einen Pfad durch Eingabe des gesamten Pfades wahlen, z.B. " ¢: \ Kunden \ AUDI\ ". In diesem Fall
wird eine Liste aller Dateien fiir das zugehdérige Bearbeitungs-Programm aufgelistet. AnschlieRend wird
durch Eingabe des Projektnamens das Bearbeitungsprogramm gewahlt.

4. Methode 2. kann auch mit dem Projektnamen erganzt werden, wenn dieser bekannt ist.

Hinweis: Die Eingabe eines Pfades muss immer mit einem Rckstrich [\ ] (Backslash) abgeschlossen werden.
Wenn keine Datei in dem gewahlten Ordner vorhanden ist, oder wenn es den gewahlten Ordner nicht
gibt, wird ein Fehler angezeigt, und die Projektwahl muss wiederholt werden.
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2.6. Manuelles Positionieren der X-, Y- und Z-Achsen: <i>

Allgemeines:

Der manuelle Betrieb dient zum korrigieren der aktuellen X,- Y oder Z-Position, zum Anfahren bestimmter X,- Y-
und Z-Positionen und zum Starten der Werksttickbearbeitung aus beliebigen Positionen.
o Manueller Betrieb ist nur in den Betriebsarten Visualisieren und Bearbeiten / Stopp mdglich.
e Grundsatzlich kénnen die X- Y- und Z-Achsen nur einzeln manuell mit den Pfeiltasten verfahren werden.
o Der Versatz wird wahrend des manuellen Betriebes unter " offset: " angezeigt.

e Es stehen die Schrittauflosungen "fein" (default / - ) bis "grob" (+), abgestuft zur Verfugung. Die Schritt-
weite ,S* wird rot angezeigt (siehe Bild unten):

o Wird im manuellen Betrieb eine Endschalterposition erreicht, dann stoppt der Motor in dieser Richtung und
eine Endschaltermeldung erscheint im Arbeitsfeld links oben.

Motor: [+Ix[-1 [tlyli]l [P1t1zIPl] =peed=[x] audi4t.plt MNr= 1698 u=

[ESC/ml=end man offzet: x= 18.88 y= -14.88 ==

Darstellung des Bildschirmes im manuellen Betrieb (Teildarstellung):

Der manuelle Betrieb:

e Der manuelle Betrieb I&sst sich in den Betriebsarten Visualisieren oder Bearbeiten durch driicken der
Taste [ m ] einschalten und wieder ausschalten (Anzeigefarbe in Zeile1 wechselt auf violett). Hierbei muss
die Visualisierung oder der Bearbeitungsvorgang mit der [ Leertaste ] vorher gestoppt werden. Die Tasten
[m],[i]oder[ ESC ] beenden den manuellen Betrieb.

o Nach Driicken der Taste [ m ] befindet sich der manuelle Betrieb im "Feinschrittbetrieb" (default)". Mit
der Taste [ + ] oder [ - ] kann zwischen der Schrittweite "grob" und "fein" abgestuft variiert werden. Durch
mehrmaliges Driicken der Taste [ + ] oder [ - ] kann die Schrittweite des manuellen Schrittes vergroRert
oder verkleinert werden. Der Wert der Schrittweite (S) wird in der 2. Zeile oben rot angezeigt.

o Der Verfahrweg / Versatz wird am Bildschirm in X- und Y-Richtung visuell (violett) als Linie angezeigt.
Der Versatz der Z-Achse kann nicht visuell angezeigt werden.

o Der Verfahrweg / Versatz wird in der 2. Zeile rechts oben fir alle 3 Achsen numerisch, prézise angezeigt
(siehe Bild).

¢ Mit den "Pfeiltasten” kdnnen Sie die X- und Y-Achse schrittweise bewegen.
o Mit den [ Bild-Auf ]- und [ Bild-Ab ]- Tasten kénnen Sie die Z-Achse schrittweise Auf und Ab fahren.

¢ In der Endschalter- Position stoppt der Motor in Endschalterrichtung, wenn die Endschalter auf "EIN" (de-
fault) gestellt sind. In der Gegenrichtung laufen die Motoren.

¢ |m manuellen Betrieb konnen Sie eine "Referenz-Messfahrt" fiir die X-, Y- und Z-Achse durchflihren.

¢ Die Endschalterfunktion lasst sich in der Konfiguration ausschalten.

o Bei Verlassen der manuellen Betriebsart durch [ m ] oder [ ESC ] wird der Versatz auf "Null" gesetzt.
<i>
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2.7. Die Referenzfahrt und die Referenz- Messfahrt:
Es gibt 2 Methoden der Referenzfahrt zur Startposition: <i>

o Referenzfahrt zur im Konfigurationsmenii gespeicherten Startposition.
o Referenz-Messfahrt von einer beliebigen Startposition mit Speicherung dieser Position im Konfig-Men.

Vor Beginn des programmierten Arbeitsablaufes muss eine Startposition festgelegt und angefahren werden. Sie
istim Allgemeinen projektbezogen. Die Startposition wird auch als Referenzpunkt oder Nullpunkt bezeichnet.

In der horizontalen 2D-Ebene wie auch in der vertikalen Z-Richtung kann die Startposition mit Hilfe der Endschal-
ter unabhangig festgelegt und angefahren oder vermessen und angefahren werden.

Ist die Startposition bekannt, kann sie als "Startposition X, Y oder Z" im Konfigurationsmeni als projektbezoge-
ner Wert eingegeben und abgespeichert werden und steht so jederzeit fir den Arbeitsgang, sowie fir weitere Ar-
beitsgange, auch nach Abschalten der Anlage (z.B. am nachsten Tag) zur Verfiigung.

Die Werte fir die Startposition werden in der "Sicherungskonfiguration" (***-p-nn.sav) abgespeichert. Projektbe-
zogene Eingaben der "Startpositionen" oder Eingaben durch eine "Referenz-Messfahrt" verandern die in der
"Maschinenkonfiguration" abgespeicherten Werte nicht! Diese vorwiegend maschinenspezifischen Grundein-
gaben stehen jederzeit zur Verfligung und sollen nur manuell im Editor ver&ndert werden kénnen.

2.7.1. Die Referenzfahrt - (fihrt eine voreingestellte / gespeicherte Startposition automatisch an) <i>

Die "Startposition" kann durch zwei verschiedenen Methoden angefahren werden.

1. Automatisches Anfahren der Startposition - die klassische Referenzfahrt.
sowohl im "Visualisierungsmodus", wie auch im "Bearbeitungsmodus” kénnen Sie durch Drlicken der Tas-
te [ RETURN ] eine automatische Referenzfahrt auf die im Konfigurationsmenti abgespeicherte X-Y Po-
sition, oder mit der Taste [ x ] oder [y ] fir jede Achse einzeln eine Referenzfahrt durchfiihren.

Durch Drlcken der Taste [ z ] flhren Sie eine Referenzfahrt der Z-Achse auf die im Konfigurationsmen(
abgespeicherte Z-Position durch.

2, Manuelles Anfahren einer individuellen Startposition (eventuell mit anschlieBender Messfahrt)
Verwenden Sie den "manuellen Betrieb" um einen bestimmten, individuellen Startpunkt in der X-, Y- und
Z-Richtung anzufahren. Diese Position ist ein "individueller Startpunkt" und muss nicht mit dem im Konfi-
gurationsmenii abgespeicherten Nullpunkt Gbereinstimmen. Mit der Taste [ s ] fir "Start" oder "Startposi-
tion" gelangen Sie in den Bearbeitungs-Modus.

Aus dieser Position konnen Sie

o mitder Taste [1] den programmierten Arbeitsablauf aus dieser individuellen Position oder aus
jeder beliebigen Position starten, oder

o mit der RETURN- Taste" eine kombinierte Referenzfahrt in X-Y-Richtung, und mit den Tasten [ x]
oder [ y ] eine separate Referenzfahrt der X- oder Y-Achse durchfiihren mit den alten, im Konfigu-
rationsmeni abgespeicherten X/Y-Nullpunkten oder

o mitder Taste [z] eine automatische Referenzfahrt der Z-Achse mit dem alten, abgespeicherten
"Z-Nullpunkt" durchfiihren oder

2. 7. 2. Die Referenz- Messfahrt (misst und speichert eine beliebige Startposition und fahrt sie dann wieder an) < i >

o Sie kdnnen mit der "Riick-Taste" [ «— ] eine X/Y-Referenz-Messfahrt oder mit den Tasten [ X ] oder
[ Y] eine separate Referenz-Messfahrt durchfiihren. Diese X-Y-Position wird vermessen, und als
neuer Referenzpunkt der X-Y-Achsen im Konfigurationsmenii abspeichert und dann angefahren oder

o mit der Taste [ Z ] eine Referenz-Messfahrt durchfilhren. Diese neue Z-Position wird vermessen,
und als neuer Referenzpunkt der Z-Achse im Konfigurationsmen(i abspeichert und dann anfahren.

Notiz: Um die prazise Funktion der Endschalter zu testen, konnen Sie nach der automatischen Referenzfahrt in X-Y
oder Z-Richtung eine "Referenz-Messfahrt" der X-Y und/oder Z-Achsen durchfiihren und die neuen Werte mit
den alten, ev. abgespeicherten Werten vergleichen. Die neuen Messwerte miissen mit den alten Speicherwerten
Ubereinstimmen. (Grof- und Kleinschreibung bei der Eingabe beachten!)
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2.8.  Andern der Einstellungen wihrend des Arbeitsganges: <i>

In manchen Fallen ist es erforderlich, die Bearbeitungseinstellungen wahrend der Bearbeitung eines Werkstlickes
zu korrigieren (z.B. die Frasgeschwindigkeit oder den Freifahrweg 0.a.), ohne den Arbeitsgang neu zu starten.

[t1=mlm [w]l=U-¥Y [bI=V-Z2 I[pl=l¥«>» (f)=mtm audiS.plt Nr= 1833 wv=
[ESC1=end lar__ 1=0K x= £B2.8Z2 y= 49.85 ==

R W R e T, TNIT O
IO OO OO - MNE N

Anderungs-Bildschirm - Die Frastiefe Nr. 3 (rote Farbe) wird gedndert.

Es gibt 2 Methoden, Anderungen im "Anderungsmodus" wihrend der Bearbeitung durchzufiihren

1. Stoppen und And__ern der Einstellungen im "Anderungsmodus" mit der Taste [a ]
2. kontinuierliches Andern der Frasgeschwindigkeit wahrend der Bearbeitung ohne Stopp

1. Wahrend des Arbeitsganges kdnnen Sie jederzeit den Arbeitsablauf mit der [ Leertaste ] stoppen (roter Hin-
weis links oben [ __ ] =stop) und mit der Leertaste wieder starten (griner Hinweis links [ ] = weiter).

Ist der Arbeitsgang mit der Leertaste gestoppt, konnen Sie

e mitder Taste [ a] einige wichtige projektbezogene Einstellungen verandern oder
e mit der Taste [ m ] einen manuellen Versatz der X,- Y- und Z-Achsen durchfihren.
o mit der [ Leertaste ] weiterarbeiten

Wird im "gestoppten” Zustand [ a ] eingegeben, dann gelangen Sie in den "Anderungsmodus” und es werden in
der Zeile oben links 5 Positionen fiir Anderungen angezeigt:

[v] = Anderung der Bahngeschwindigkeit (Frisgeschwindigkeit)

[b] = Anderung der Z-Achsengeschwindigkeit / Bohrgeschwindigkeit

[p] Anderung der Positioniergeschwindigkeit

[f] Anderung des Freifahr- Hubes (Freifahren iiber den Z-Nullpunkt)

[t/d] = Anderung der Fristiefe bzw. des Bohrdurchmessers ( [ d ] nur beim Isolierfrasen)

Durch Driicken der Taste [ Return ] oder Taste [a] beenden Sie den "Anderungsmodus".

2. Wahrend des Arbeitablaufes kénnen Sie, ohne in den "Stopp-Betrieb" zu wechseln, durch Driicken der
Taste [ +] oder [ - ] die Bahngeschwindigkeit (Frasgeschwindigkeit) jeweils um 1 % erhéhen oder vermin-
dern. Die Positioniergeschwindigkeit lasst sich mit dieser Methode nicht veréndern!.

Achtung: bei den verschiedenen Programmen konnen die Einstellungen unterschiedlich sein!
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2.9.  Spezielle Funktionen: <i>
2.9.1. Die Endschalter-Funktion:

Im allgemeinen dienen die Endschalter als Sicherheitsbegrenzung zur Motorabschaltung, fiir den Fall, dass im
Fehlerfall die Motoren grob in den mechanischen Anschlag fahren wirden. Die Endschalter arbeiten im "Normal-
ON"- Betrieb, so dass im Fall des Drahtbruches in jedem Fall ein Fehler angezeigt wird. Die Endschalter- Funkti-
on ist im Bedarfsfalle z.B. flir Testzwecke abschaltbar.

Im speziellen dienen die Endschalter auch als Referenzpunkt fiir die Startposition der Bearbeitung.

Je nach Ausfiinrung der Automatisierungsanlage sind die Endschalter am Anfang und am Ende des Verfahrwe-
ges angebracht. In einigen Fallen sind die Endschalter auch nur am Anfang des Verfahrweges installiert.

Bei falscher Programmierung oder Handhabung der Bearbeitungslage kann es vorkommen, dass die Motoren in
den mechanische Anschlag fahren. Dieser Fall ist denkbar, wenn der Bearbeitungsbereich negativ ist, und der
Referenzpunkt kleiner gewahlt wird, als der negative Arbeitsbereich ist. Hier ist auf die richtige Einstellung der
Bearbeitungslage und der Wahl der Referenzpunkte in X,- Y- und Z-Richtung zu achten!

Wenn die Anwendung durch eine fehlerhafte Funktion durch eine Endschalterbetétigung beendet wird, wird die
Bearbeitung unterbrochen. Im Allgemeinen muss dann neu gestartet werden. Unter diesen Umsténden ist es rat-
sam, die Programmschritt-Nummer zu notieren, um ggf. eine Weiterbearbeitung des Arbeitsganges an oder vor
dieser notierten Einsprungadresse wieder zu starten. In manchen Fallen, z.B. bei manueller Betatigung der End-
schalter, kann nach einer eventuellen manuellen Korrektur mit der Taste [r] weitergearbeitet werden.

Wenn ein Endschalter im Fehlerfall betatigt wird, wird links oben im Sichtfeld eine Fehlermeldung angezeigt, die
den Ort des entsprechenden Endschalters angibt. In diesem Fall muss manuell aus der Endschalterposition he-
rausgefahren werden, da ein Weiterarbeiten in dieser Position sonst nicht moglich ist.

Im Konfigurationsmenii wird links unten in jedem Fall der Zustand der Endschalter mit der Angabe "ES-Pos =n *
als Zahl dargestellt (z.B. ES-Pos=3). Hierbei ist der Wert "n" der Endschalter :

o X=1; Y=2; Z=4;

Die Endschalterfunktion lasst sich in der projektspezifischen Konfiguration (Endsch(0/1) AUS- und EIN-
schalten. Ausschalten dieser Funktion ist hilfreich, wenn z.B. die Software ohne Hardware betrieben wird, da in
diesem Fall die Endschalter-Kontrolle auf 15 steht, was bedeutet, dass alle Endschalter betatigt sind, oder im
Programm "MOLEX", wenn Motoren ohne Endschalter z.B. im Testbetrieb betrieben werden. Der Endschalter-
Status wird im Konfigurationsmenu unten rechts grun, im Fehlerfall rot angezeigt.

Hinweis: Die Funktion der Endschalter bei der Referenzfahrt und bei der Referenz-Messfahrt werden im Ab-
schnitt 2.7. genau beschrieben.
<ji>

2.9.2. Die Start-Stop-Frequenzeinstellung in der maschinenbezogenen Konfiguration.

Die "Start/Stop- Frequenz‘ < Vss(800) > ist die Frequenz, bei der die Schrittmotoren im Normalfall fehlerfrei
ohne Hochlauf Starten und Stoppen konnen. 800 s/sec ist der "defaultwert". Dieser Wert kann variiert werden
und muss in manchen Fallen auf die Maschine abgestimmt werden.

Die Bearbeitung der Werkstlicke findet innerhalb der Start/Stop- Frequenz statt, damit im Bedarfsfalle der Ar-
beitsgang jederzeit fehlerfrei gestoppt und wieder gestartet werden kann.

Die Positionierung des Werkzeuges findet im allgemeinen mit der hohen Positioniergeschwindigkeit statt, aus der
nicht fehlerfrei abrupt gestoppt werden kann. In diesem Fall wird die Positionierung erst beendet und dann
wird der Vorgang gestoppt.

Im Notfall kann allerdings auch im Positionierbetrieb abrupt durch betétigen der [ESC] - Taste“ gestoppt
werden. Hierbei kdnnte ein Positionierfehler auftreten und deshalb wird in diesem Fall der Arbeitsgang gestoppt
und beendet. Der Arbeitsgang muss neu gestartet werden.

Die "Start/Stop- Frequenz® bestimmt den Grenzwert, bei dem entweder abrupt oder bedingt gestoppt werden
kann. Dieser Wert kann im maschinenbezogenen Konfigurationsmeni (Vss(800)) eingestellt werden. Der De-
faultwert ist 800 Hertz (dieser Wert ist nicht die maximale Arbeitsfrequenz).

<ji>
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29.3 Das "Einsprungverfahren" zur Bearbeitung von Teilbereichen im Projekt. 1>

Normalerweise wird ein Projekt von Anfang bis Ende in einem Arbeitsgang bearbeitet/durchgefiihrt.

In jedem Fall ist es sinnvoll und empfehlenswert, vor der Bearbeitung eine Visualisierung zur Kontrolle durchzu-
fihren und den Arbeitsablauf durch die visuelle Simulation zu Uberprifen. Die Visualisierung kann auch schritt-
weise erfolgen durch schrittweises Tasten mit der [ . ] -Taste. Bei der kontinuierlichen Visualisierung kann die vi-
suelle Anzeige des Arbeitsablaufes auch mit der Leertaste [ ___ ] unterbrochen und wieder weitergefiihrt werden.
In jedem Fall wird die Nummer des Programmschrittes oben rechts simultan angezeigt.

In manchen Féllen ist es erforderlich oder kann es von Vorteil sein, dass ein Projekt stellenweise nachgearbeitet
oder korrigiert werden muss. In diesem Fall steht die Mdglichkeit zur Verfugung, nicht am Anfang des Projekts zu
beginnen, sondern an beliebiger Stelle im Projekt "Einzuspringen”. Diese Mdglichkeit gilt auch fir das "Aus-
springen/Beenden" des Projekts an beliebiger Stelle, aber immer nach dem Einsprung.

Dieses Verfahren bietet die Moglichkeit, spezielle Teilbereiche, z.B. "nur Bohren" oder "nur Isolierfrasen” bei Lei-
terplatten aus dem Bearbeitungsprogramm "Herauszuschneiden" und diesen Bereich separat zu bearbeiten oder
nachzuarbeiten.

Um den Teilbereich festzulegen, geben Sie den Anfang [ a ] und/oder das Ende [ e ] des Teilbereiches in dem
Konfigurationsmenu ein und Ubernehmen Sie den Wert mit [ Enter ]. Wenn Sie nur den Wert [ a ] fir den Ein-
sprung angeben, wird das Programm von der Einsprung- Nr. (im Beispiel [ a ] = 125) bis zum Ende durchgefiihrt.
Wenn Sie nur ein [ e ] fir das Ende der Programmausfiihrung eingeben, so startet das Programm am Anfang
und endet bei der eingegebenen Programmschritt-Nummer mit dem Hinweis links oben im Bild - "End-Nr." Wenn
Sie beide Nummern fir Anfang und Ende des Programmausschnittes eingeben (siehe Beispiel im Bild), so wird
die Bearbeitung zwischen Anfangs-Nr. und End-Nr. als "Bearbeitungsausschnitt" durchgefihrt.

PROJECT-CONFIG: hans4.pla PLA-PeBB .5AV [ESC1=END
[cr C1=Pro j-System-Config [nsNl=read write-Config(B8-99) [Bl=Basic-config

[t1=mia [dl=#
B.9848

B.9848
1.8688

Scale - ¥-fAxis
Scale - Y-fAxis
Scale - Z-Axis

45.788
21.325
13 .4688

Start-Pozition
Start-Position
Start-Position

U-Pos ... 35688
228
558

o

Mr - Start-Data
Nr - End-Data

125
a

IR UNSRREODDNNDNE

) ¢
2
3
4
5
i}
7
8
. 5
P
3
4
5
b
?
8

Enter Project
Edit Project

EM-CONFIG-STATUS:
684 ¥-max= 2588 Y-max= 2588 Z-max= 2588 U-ref= 688
R-man= 4.8 ¥-res= 5 B8 Y-res= 5 B8 Z-res= 48 B8 S-vis= 4.9

Eingabe von Anfang [ a ] und Ende [ e ] der Bearbeitung im Konfigurationsmenii.

Die "Anfangs-Nr." und die "End-Nr." ermitteln Sie in der Visualisierung, ggf. mit der Einzelschritt-Tastung. Sie
kénnen auch die Editor-Funktion [ E ] zur Ermittlung von Anfang und Ende der Bearbeitung zu Hilfe nehmen.
Diese Verfahren erfordert mehr Erfahrung, ist aber genauer und zuverlassiger.

Durch Kopieren von Teilbereichen und Einfiigen in eine neue Datei I&sst sich auch eine neue Bearbeitungsdatei
erstellen, die nur einen Teilbereich bearbeitet (z.B. "nur Bohren") von einer Isolierfrés-Datei. Diese Datei steht
dann separat und unabhangig als z.B. Bohrdatei zur Verfiigung.

Hinweis: siehe Punkt 2.10.4. - "Editieren von Bearbeitungs-Programm-Dateien"
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2.10.

Allgemeines: Die Konfigurationsaufgaben sind:

Die Konfiguration:

e Maschinenkonfiguration und
o Projektkonfiguration.

Nach der Erstinstallation und nach dem ersten Start von MOVIX 6/7x wird automatisch eine "Werkskonfigurati-
on" durchgeflhrt. In dieser "Werkskonfiguration" werden Defaultwerte fir maschinenbezogene wie auch fir pro-
jektbezogene Einstellungen erstellt und in den Konfig.- Dateien " * .SAV " abgespeichert. Maschinen- und pro-
jektspezifische Parameter sind im allgemeinen fiir die jeweiligen Programme in 2 getrennten Dateien gespeichert.

Bei jedem neuen Offnen eines CAM- Programms von MOVIX 6/7 wird grundsatzlich immer die Konfig.- Datei-
en " *- * SAV" gedffnet und nach Konfigurationsparametern abgefragt. Zusatzlich stehen noch weitere 99 Mdg-
lichkeiten fir Sicherungsdateien "* - (01 - 99).SAV" fir kundenspezifische Projekte zur Verfligung. Diese kun-
denspezifischen Sicherungsdateien "01 - 99" werden immer sofort als Datei "00" gesichert, und diese steht beim
neuen Offnen von MOVIX 6/7x spater zur Verfiigung. Diese projektbezogenen Sicherungsdateien kdnnen im
Konfigurationsment mit n/ N gelesen / gespeichert werden.

Im Konfig.-Meni konnen Sie projektspezifische Daten per Tastatur eingeben und mit RETURN abspeichern. Mit
der Taste [C] / [c] wahlen Sie, ob Sie die Maschinen- / Projekt-Konfiguration mit dem Editor bearbeiten wollen.

Im Konfig.-Menii kénnen Sie mit [B], z.B. im Problemfall, erneut eine sichere Werkskonfiguration durchfiihren.
Dabei bleiben die Sicherungsdateien "01 - 99" erhalten und konnen mit der Taste [n] + [Nr.] wieder abgerufen
werden. Mit [N] + [Nr.] kénnen Sie eine von max. 99 kundenspezifischen Sicherungsdateien abspeichern.

Fir die verschiedenen "Bearbeitungs-Programme" (PLT, PLA, 3DN, REL usw.) miissen separate Konfig.- Da-
teien erstellt werden, sowohl fir die Maschinen- wie auch fir die Projekt- Konfiguration.

Die Einstellungen sind fiir alle Programmteile ahnlich, so dass keine separate Erklarung der einzelnen Pro-
grammtypischen Konfigurationen nétig ist (die Einstellungen sind in der Tabelle w.u. beschrieben).

Hinweisfeld fiir die Konfig.-Dateien 00 - 99

Betriebs-Modus

Konfigurationsparameter ggf. eingeben und

Programmende mit ESC

Hinweiszeile fiir
Lesen/Schreiben
und Editieren

Scale -
Scale - Y-fAxis
Scale - Z-Axis

Start-Position
Start-Position

Eingabeziffern A Start-Position

und
Buchstaben ~

GroR-und Klein- Nr - Start-Data (8) -

; Nr - End-Data (8) =
schreibung —_| T nd-lata
beachten Enter Pro ject

Edit Project

C= 1851 B8  Y-max= 4588
¥-res= 58.88 Y-res= 58.88

Z-max= 4588

Mic= 8

-la 7 1271

9= [ RN B B Ty T TR N

e[~ I~ s e R

U-ref=1308

Z-res= 48.8B8 S-vis= 1.3

mit RETURN abschlieRen! einleiten
Lot sy Gelbes Eingabefeld fir
sNl=read urite- ig(BA-99)  [Bl=Basic die Frastiefen mit
Farbkennzeichnung

blauer Eingabe-Rahmen
fir Einzeldaten-Eingabe

Anzeigezeilen fiir weitere, wichtige Konfigurationsparameter
und die relative PC-Speed VPC

Endschalter-
Zustand und Ort

Kofigurationsmenii, Beispiel "PLO65" mit Tiefeneingabe.
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2.10.

1. Maschinenkonfiguration:

Die Maschinenkonfiguration wird bei der Installation des Programms (meistens werkseitig) einmal auf die
Maschine eingestellt und ist damit abgeschlossen. Diese Einstellungen erfordern etwas Erfahrung und
missen bei Bedarf an den Maschinentyp, die Erfordernisse und an den Arbeitsstil angepasst werden.

Eintragungen fiir die Maschinenkonfiguration werden mit dem Editor im Programm oder mit einem exter-
nen Text-Editor durchgefiihrt. Diese endgliltigen Einstellungen sollen in der Tabelle "projekt- und ma-
schinenspezifische Einstellungen" weiter unten von Hand eingetragen werden, da die projektspezifi-
schen Einstellungen meist von den automatischen Einstellungen der Werkskonfiguration abweichen.

In der Tabelle weiter unten sind die maschinenbezogenen Einstellungen mit [ m ] gekennzeichnet, die
projektspezifischen Einstellungen sind mit [ p ] gekennzeichnet.

Vorgehensweise:

Durch die Eingabe von [ i] gelangen Sie in das Konfigurationsmen(.

Hier geben Sie [ C ] ein, um den Editor fiir die Maschinen-Konfigurationsdatei " .SAV" zu &ffnen.
Fur die Maschinenkonfiguration diirfen Sie nur die Zahlenwerte entsprechend veréndern!

In der ersten Zeile kdnnen ev. auch alphanumerische Infos eingegeben werden (max. 255 Zeichen).

Uber <Datei - schlieRen>, schlieRen Sie die Datei. Wenn Sie zum Speichen aufgefordert werden, klicken
Sie auf "ok".

Die Maschinenkonfiguration ist hiermit erstellt. Speichern Sie diese Konfigurationsdatei sicherheitshalber noch

unter

*.SAV und ggf. noch unter einem anderen Namen (z.B. "M-res.sav") ab. Im Notfall haben Sie dann eine

Reserve-Datei mit Ihren Grunddaten.

Achtung: Bei einer Neuinstallation oder beim Loschen der Konfigurationsdateien wird die Konfigurationsdatei
"* SAV" neu mit Default-Werten erstellt.

Lesen Sie den Abschnitt 2.10.3. und 2.11 zum Lesen und Speichern von Sicherungskonfigurationen.

Mit dem Editor konnen Sie tber "Datei" auch andere Text-Dateien oder Projektdateien 6ffnen, editieren und ab-
speichern.

Editor fiir die Maschinenkonfiguration (Werte sind Werkseinstellungen fiir PT360): <i>

|:::': an ﬂ{ ﬁ EA " E}{ E

earheiten uchen enster ptionen ilfe
C:sMOUI¥~PLT-M-AZ_SAl
#xx ] Zeile fiir Informationen verwenden? (max 255 Zeichen?
U—H-—max 25688
U-—Y¥-—max 2568
U-EZ-—max 25608
Hochl—X 75
Hochl-Y% 75
Hochl-Z 75
Z-Auf l=qg La
¥Y—Auf l=qg La
Z-Auf 1=qg 4R
Arbh—Ber—= Je@
Arbh—Ber—Y 298
P-Lin<B-52>
U—=s 808> g8a
T-Comp<1>
T-Pause<i>
U-Lim<388>
B—manuell
Microsche

Achtung: (Alle Eingaben sind maschinenspezifische Werte)
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2. 10. 2. Projektkonfiguration: <i>

o Die komplette Projektkonfiguration kann auch mit [c] in dem oben gezeigten Editor durchgeflihrt werden.

e |m Editor diirfen nur Zahlenwerte gedndert werden, mit Ausnahme der ersten Zeile. Hier kénnen Sie
z.B. einen einzeiligen, (max. 255 Zeichen) projekispezifischen INFO- Text eingeben.

o st die Installation und die Maschinenkonfiguration abgeschlossen, werden die projektbezogenen Ein-
stellungen im allgemeinen in dem eigens hierfiir vorgesehenen Konfigurationsmend erstellt (siehe Bild).

o Die projektbezogenen Einstellungen sind in der Tabelle 2.11 weiter unten mit ( p ) gekennzeichnet.

Konfigurationsmenii fiir die wichtigsten Parameter der projektbezogene Konfiguration:

Programm- und
Projekt-Info Fenster CONFIG PROJECT: dmt.plt PLT-PeB@.SAU

[c-C1=Pro j-Systen-Config [nsN]l=read- urite-Config(BB-99) [B1=Basic-Config

Konfig-Befehle el

Scale - ¥X-Axis
Scale - Y-fAxis
Scale - Z-Axi=s -

Start-Position
Projekt-Konfig- Start-Position
Men( Start-Position

DTN RWNRS

free-z ....

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

NN NEEE®

L Enter Project
Status-Fenster fir die Edit Project

Systemkonfiguration

'EM-CONFIG-STATUS:
¥-ma 4588 Y-max= 4588 Z2-max= 4588 U-ref=13808

¥-res= 58.B8 Y-res= 58.88 Z-res= 48.B88 S-vis= 1.3

<i>
Erklarung der Vorgehensweise zur Eingabe der Werte:

o Durch Eingabe der entsprechenden Zahl oder des Buchstaben gelangen Sie in den "Eingabemodus” im
blau umrandeten Eingabefeld (siehe Bild oben - Grof- und Kleinschreibung beachten).

¢ Im oben gezeigten Beispiel kann durch Eingabe von [ 6 ] die Start-Position Z geandert werden. Es er-
scheint ein blauer Rahmen mit "neu ?". Geben Sie den neuen Wert (z.B. 25.30) mit der Tastatur ein.

o Verwenden Sie als Dezimalzeichen immer einen [ . ] Punkt !

o Verfahren Sie mit den anderen Eingaben ebenso.

o SchlieRen Sie die Einzeleingabe im blau umrandeten Feld mit [ RETURN ] ab.

o Beenden Sie alle Konfigurierungseingaben mit [ RETURN ] oder mit [w /i ].

e Das Programm wechselt in den Visualisierungsmode.

[c] = projektbezogene Sicherungskonfiguration editieren (der Editor 6ffnet sich)

[C]= maschinenbezogene Sicherungskonfiguration editieren (der Editor 6ffnet sich)

[n]= projektbezogene Sicherungskonfiguration 00 — 99 einlesen durch Eingabe der 2-stelligen Nr. (z.B. 05 -
wird im Projekt mit "Return” immer als *-05.SAV abgespeichert)

[N]= fertige, projektbezogene Konfiguration abspeichern unter Nummer 00 - 99, mit "Return" wird sie
ubernommen.

[B]= Basis-/Werkskonfiguration "*.SAV" laden: (Notiz: die Sicherungs-Konfigurationsdateien "*-01-99.SAV"
werden nicht verandert. Ggf. muss die Maschinenkonfiguration neu durchgefiihrt werden.)

[E]= Editor 6ffnen, um eine Modifikation der Konfiguration oder im Projektprogramm durchzuflhren.

Tipp:  Kontrollieren Sie die Eingaben genau, bevor Sie sie ibernehmen.
Achten Sie auf die Vorzeichen und den Dezimalpunkt ( "." - kein Komma) und auf Grof- und Kleinschreibung!
In den unteren 3 Zeilen, im Status-Fenster im Projektkonfigurations- Bildschirm (siehe Bild) werden maschinenbe-
zogene Daten zur Information angezeigt. Diese kdnnen nur mit der Taste [C] im Editor ge&ndert werden.
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2.10.3. Speichern und Lesen von Sicherungskonfigurationen 00 - 99 (z.B. plt.s01 ) <i>

Aligemeines: wenn Sie eine Konfiguration der Projektparameter erstellt haben nach der Installation oder fiir ein
spezielles Projekt, wird diese Konfiguration automatisch mit [ Return ] unter der Konfigurationsdatei "*00.SAV"
abgespeichert. Es kdnnen zusétzlich maximal 99 projektbezogene Konfigurationsdateien erstellt werden.

"*Px-00.SAV" ist die allgemeine "Arbeitskonfiguration"”, die automatisch abgespeichert wird.
Jede Projektkonfiguration kdnnen Sie, wie oben beschrieben, mit der Taste [ N ] unter der Nummer 01 - 99 ab-
speichern. Das "Men(" zum Speichern der Konfig- Datei (rot) dffnet sich. Geben sie die gewlinschte Nummer ein

(z.B. 07) und schlieBen Sie den Vorgang mit [ Return ] ab. Ihre projektspezifische Arbeitskonfiguration ist jetzt
unter der Nummer " *-07.SAV " fiir spatere Wiederholungen abgespeichert.

Speichern der Projekt-Konfiguration Nummer 07 mit der Taste [N]

Bei Bedarf kénnen Sie mit der Taste [ n ] jede unten gezeigte Konfigurationsdatei (z.B. *-05.SAV) zu einem spa-
teren Zeitpunkt fir das selbe oder ein ahnliches Projekt durch Wahl der entsprechenden Nummer wieder laden.

Schreiben und Lesen wird zur besseren Unterscheidung in "rot" und in "blau" angezeigt.

Die geladene Datei (z.B. "*-05.SAV") wird im Betrieb immer zuséatzlich unter der Datei "*-00.SAV " gesichert und
steht spéter, beim erneuten Offnen von MOVIX durch automatisches Offnen der Datei "*-00.sav" zur Verfugung.

select a number (B8-99) to READ config-data 7 85]

C:SMOUIX
PLA-PEAL . 5AY PLA-PEBZ . 5AV PLA-PEB3.5AV PLA-PEBA . 5AV

PLA-PEB4. SAU PLA-PEBS.3AU PLA-PEBG . 5AV
Z£147155968 Bytes frei

Lesen der Projekt-Konfiguration "PLA-PE05.SAV" mit der Taste [n] - (Teildarstellung).

Mit [ RETURN ] beenden sie sowohl den Lesevorgang, oder auch den Schreibvorgang und Sie gelangen wieder
in den Konfigurations-Bildschirm.
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2.10.4. Editieren von Bearbeitungs-Programm-Dateien:

In einigen Fallen ist es méglich und sinnvoll, die Programmdateien zum Bearbeiten von Werkstiicken, z.B.
"mond.plt", "kugel.3dn" oder "Platine.pla" oder andere, durch Editieren zu bearbeiten.

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

Zum Beispiel kann durch das Einfiigen von "REM; " im Programmablauf das Programm gestoppt werden, oder
eine wichtige Bemerkung kann an das "REM *** Achtung Werkzeug wechseln *** ; " angefligt werden. Auch
Anderungen der Weg-Parameter sind mdglich, oder "Farbparameter" knnen verandert werden, um z.B. Ein-
stechtiefen des Frasers manuell zu verandern. Der Stop-Befehl "REM xxxxxxxxxxxxxxxx ; " muss unbedingt mit
einem Strichpunkt abgeschlossen werden, da sonst das Programm absttrzen kann!!!

Durch die Moglichkeit den Programmablauf visuell zu simulieren, oder wahrend der Bearbeitung den Programm-
ablauf in Echtzeit visuell darzustellen, I&sst sich die genaue Position bzw. Nummer des zu &ndernden Datensat-
zes bereits wahrend der Visualisierung oder wahren des Programmablaufes erkennen und bestimmen. Die Vi-
sualisierung kann sowohl kontinuierlich, wie auch schrittweise erfolgen. Die einzelnen Programmschritte werden
in Nummern, in der ersten Zeile rechts tiber dem Visualisierungsbildschirm angezeigt.

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

ilfe

ptionen

enster
CaSMOUTE —xxx“MOND. PLT

atel earhbeiten uchen

IH;
SP1;
LT s
PU468 25585
PD528 2416;
PD365 2281;
PD125 22985

PD2aa 271235
PD338 2446;
PD4c@ 2558;

REM ¢ lerkzeug wechseln =

Fi=Hilfe Zeile:15 Spalte:=32

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

¢ ImBild sehen Sie , wie eine Zeile "REM *** Werkzeug wechseln *** ; " von Hand eingefligt wurde.
o Diese Zeile verursacht einen Programmstopp z.B. zum Werkzeugwechsel, wenn dies erforderlich ist.

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

o Auch die X/Y-Werte kénnen hier manuell verandert werden (bitte vorsichtig)

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

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

Hinweis: Es ist ratsam, vor dem Andern einer Programmdatei die Originaldatei zu sichern !!!
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2.11. Die Konfigurationsdateien als Tabelle mit "default- Werten"

Die Geschwindigkeiten beziehen sich im allgemeinen auf Schrittmotoren mit 1.8° Vollschritt (200 Schritte/Umdr.).
Z.B bei einer 4 mm Spindelsteigung bedeutet ein Vollschritt 4/200 mm = 0,02 mm. Bei einem Mikroschrittbetrieb
von 8 ist die Schrittauflésung dann 0,0025 mm/Schritt = 2,5 um/Schritt. <i>
Bei einer Geschwindigkeitseinstellung von 300 Schr/Sec ist dann der Vorschub 4 mm /200 * 300 = 6 mm/Sec
Die Wegaufldsung X-resol z.B. bei der X-Achse ist bei 4 mm Spindelsteigung: X-resol = 50 im Default Beispiel.

Kurz- Default- Beschreibung m/p
Bezeichg. | Werte Defaultwerte gelten fiir die PT-360, fir die A4-Maschine gelten andere Werte
Vis-scale 1 Zeichenmalstab (hat nur Wirkung am Bildschirm) p
scale-x 1 MaRstab X p
scale-y 1 MaRstab Y p
scale-z 1 MaRstab Z p
St-pos-x 10 Start-Position X in mm, (Nullreferenz) p
st-pos-y 10 Start-Position Y in mm, (Nullreferenz) p
st-pos-z 10 Start-Position Z in mm, (Nullreferenz) p
v-forw 120 Vorwarts/Fras/Bahn-Geschwindigkeit, Vyy = 4/200*120 = 2,4 mm/sec p
v-down 160 Bohr-Geschwindigkeit (Z-Achse nach unten), Vawn = 2/200*160 = 1,6 mm/sec p
v-up(fast) 2500 | Freifahr- Geschwindigkeit, Vup bei 2mm Steigung = 2/200*2500 = 25 mm/sec p
V-pos 2500 | schnelle Positioniergeschwindigkeit, Vpos = 4/200*2500 = 50 mm/sec p
hub-Z 0.01 Bohrhub oder Frastiefe der Z-Achse in mm, ( nur Bohrprogramm) p
free(mm) 1 Freifahrweg in mm p
Ends(0/1) 1 Endschalterfunktion (0=Aus, 1=EIN) p/m
V-ref 600 Referenzgeschwindigkeit in Vollschritten / sec p/m
V-X-max 2500 | Maximalgeschwindigkeit der X-Achse (in Vollschritten pro Sekunde) m
V-y-max 2500 | Maximalgeschwindigkeit der Y-Achse (in Vollschritten pro Sekunde) m
V-Z-max 2500 | Maximalgeschwindigkeit der Z-Achse (in Vollschritten pro Sekunde) m
accel-X 75 Hochlauf / Abbremsbeschleunigung fir die X-Achse m
accel-Y 75 Hochlauf / Abbremsbeschleunigung fir die Y-Achse m
accel-Z 75 Hochlauf / Abbremsbeschleunigung flir die Z-Achse m
x-resol 50 Schritte pro Langeneinheit fir X, (z.B. 50 bei 4 mm Spindelsteigung) m
y-resol 50 Schritte pro Langeneinheit fir Y, (z.B. 50 bei 4 mm Spindelsteigung) m
z-resol 40/100 | Schritte pro Langeneinheit fiir Z, (z.B. 40/100 bei 5/2 mm Spindelsteigung) m
limit-X 360 Visuelle Markierung des Arbeitsbereiches bei .... mm in X-Richtung am BS m
limit-Y 300 | Visuelle Markierung des Arbeitsbereiches bei .... mm in Y-Richtung am BS m
V-Vis(5) S Positionierlinien in der Visualisierung (1 bis 100), 1=schnell, 100=langsam m
v-ss (800) 800 Start/ Stop- Frequenz fiir fehlerfreie Unterbrechung des Arb.-Ablaufes m
t-comp(1) 1 Takt Kompensation - Wenn der Motor rau lauft, Wert erhdhen (z.B. 1.5) m
t-pau(1) 1 Pause im 10ms-Schritt bei starkem Richtungswechsel (z.B. 1.8=18msec) m
v-lim(300) 300 Geschwindigkeitsgrenze fiir Richtungsanalyse (Analyse >=300s/sec) m
r-man(4) 4 Geschwindigkeitsfaktor fur manuellen Betrieb, je nach PC individuell einst. m
mic(8/16) 8 Unterteilung des Vollschrittes in Mikroschritte m

Anderungen vorbehalten - Die Werte und Bezeichnungen kénnen bei den verschiedenen Programmen unterschiedlich sein

FUr die Z-Achsen stehen Spindeln 2 mm, 4 mm und 5 mm zur Verfligung, fiir die A4-Maschine 1 mm
m = maschinenspezifisch,  p = projektspezifisch
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<i>

In der nachfolgenden Tabelle finden Sie eine Ubersicht iiber typische kunden- und maschinenspezifischen Werte

fir verschiedene Maschinen. Diese Werte dienen zur Orientierung der maschinen- und projektspezifischen Ein-

stellungen. Anderungen der Einstellungen zur Optimierung der Leistung sind durchaus méglich.

Kurz- Werte | Werte | Werte Beschreibung m/p
Bezeichg. | A4 | PT-360 | FB-560
Vis-scale 1 1 1 ZeichenmaRstab (hat nur Wirkung am Bildschirm) p
scale-x 1 1 1 Mafstab X p
scale-y 1 1 1 Mafstab Y p
scale-z 1 1 1 Malistab Z p
st-pos-x 10 10 10 | Start-Position X in mm, (Nullreferenz) p
st-pos-y 10 10 10 | Start-Position Y in mm, (Nullreferenz) p
st-pos-z 10 10 10 | Start-Position Zin mm, (Nullreferenz) p
v-forw 80 120 120 | Vorwarts/Fras/Bahn-Geschwindigkeit p
v-down 60 120 120 | Bohr-Geschwindigkeit (Z-Achse nach unten) p
v-up(fast) 1300 2500 2500 | Freifahr- Geschwindigkeit p
V-pos 1500 2500 2500 | schnelle Positioniergeschwindigkeit p
hub-Z 0.01 0.01 0.01 | Bohrhub oder Frastiefe der Z-Achse in mm, ( Bohrprogramm) | p
Free(mm) 1 1 1 Freifahrweg in mm p
Ends(0/1) 1 1 1 Endschalterfunktion (0=Aus, 1=EIN) p/m
V-ref 600 900 800 | Referenzgeschwindigkeit in Vollschritten / sec p/m
V-X-Mmax 1800 2500 2500 | Maximalgeschwindigkeit der X-Achse (in Vollschritten pro Se- | m
V-y-max 1800 2500 2500 | Maximalgeschwindigkeit der Y-Achse (in Vollschritten pro Se- | m
V-Z-max 1300 2500 2500 | Maximalgeschwindigkeit der Z-Achse (in Vollschritten pro Se- | m
accel-X 75 75 75 | Hochlauf / Abbremsbeschleunigung fir die X-Achse m
accel-Y 75 75 75 | Hochlauf / Abbremsbeschleunigung fir die Y-Achse m
accel-Z 75 75 75 Hochlauf / Abbremsbeschleunigung fir die Z-Achse m
x-resol 6.666 50 50 | Schritte pro Langeneinheit fir X, (z.B. 50 bei 4 mm m
y-resol 6.666 50 50 | Schritte pro Langeneinheit fir Y, (z.B. 50 bei 4 mm m
z-resol 100 40/100 | 40/100 | Schritte pro Langeneinheit fur Z, (z.B. 40/100 bei 5/2 mm) m
limit-X 290 350 550 | Visuelle Markierung des Arbeitsbereiches bei .... mmin X- m
limit-Y 190 300 490 | Visuelle Markierung des Arbeitsbereiches bei .... mmin Y- m
v-vis(5) 5 5 5 Positionierlinien in der Visualisierung (1 bis 100), 1=schnell m
V-ss (800) 800 800 800 | Start/ Stop- Frequenz fir fehlerfreie Unterbrechung des Arb.- | m
t-comp(1) 1 1 1 Takt Kompensation - Wenn der Motor rau lauft, Wert erhéhen | m
t-pau(1) 1 1 1 Pause im 10ms-Schritt bei starkem Richtungswechsel (z.B. m
v-lim(300) 300 300 300 | Geschwindigkeitsgrenze flir Richtungsanalyse (Analyse m
r-man(4) 45 4.5 4.5 | Geschwindigkeitsfaktor fur manuellen Betrieb, je nach PCin- | m
mic(8/16) 16 8 8 Unterteilung des Vollschrittes in Mikroschritte m
Varschub/l 60/1 4/2 4/2 Varschub der X Y/Z-Achsen oro UUmderehuna in mm
SM-St/U 400/200 | 200 200 | Schrittmotor-Schrittzahl pro Umdrehung der X,Y-und Z-Achse
Spindelstgg. | -/ 4/2 4/2 | Spindelsteigung der X,Y/Z-Achsen in mm

Anderungen vorbehalten - Die Werte und Bezeichnungen kénnen bei den verschiedenen Programmen unterschiedlich sein
Tabelle der kunden- und maschinenspezifischen Einstellungen.
<i>

Hinweis: Die projekt- und maschinenbezogenen Daten sind hier in einer Tabelle zusammengefasst. Ab 2009 wurden die pro-
jektbezogenen Daten wie auch die maschinenbezogenen Daten in getrennten Dateien gespeichert.
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2.11. 2. Kunden- und maschinenspezifische Einstellungen: <i>

Bitte tragen Sie in der nachfolgenden Tabelle lhre kunden- und maschinenspezifischen Einstellungen flr Ihre
Maschine von Hand ein. Im Problemfall stehen bei Neukonfigurierung die kunden- und maschinenspezifischen
Werte dann wieder zur Verfigung  (Kurzbezeichnungen kdnnen variieren!).

Kurz- | Werte | Werte | Werte Beschreibung m/p
Bezeichg. | A4 | PT-360 | FB-560
Vis-scale ZeichenmaRstab (hat nur Wirkung am Bildschirm) p
scale-x MaRstab X p
scale-y Mafstab Y p
scale-z Mafistab Z p
st-pos-x Start-Position X'in mm, (Nullreferenz) p
st-pos-y Start-Position Y in mm, (Nullreferenz) p
st-pos-z Start-Position Z in mm, (Nullreferenz) P
v-forw Vorwarts/Fras/Bahn-Geschwindigkeit p
v-down Bohr-Geschwindigkeit (Z-Achse nach unten) p
v-up(fast) Freifahr- Geschwindigkeit p
V-pos schnelle Positioniergeschwindigkeit p
hub-Z Bohrhub oder Frastiefe der Z-Achse in mm, ( Bohrprogramm) | p
Free(mm) Freifahrweg in mm p
Ends(0/1) Endschalterfunktion (0=Aus, 1=EIN) p/m
V-ref Referenzgeschwindigkeit in Vollschritten / sec p/m
V-X-max Maximalgeschwindigkeit der X-Achse (in Vollschritten / sek) m
V-y-max Maximalgeschwindigkeit der Y-Achse (in Vollschritten / sek) m
V-Z-max Maximalgeschwindigkeit der Z-Achse (in Vollschritten / sek) m
accel-X Hochlauf / Abbremsbeschleunigung flir die X-Achse m
accel-Y Hochlauf / Abbremsbeschleunigung fiir die Y-Achse m
accel-Z Hochlauf / Abbremsbeschleunigung fir die Z-Achse m
x-resol Schritte pro Langeneinheit fir X, (z.B. 50 bei 4 mm Spindel- m
y-resol Schritte pro Langeneinheit fir Y, (z.B. 50 bei 4 mm Spindel- m
z-resol Schritte pro Langeneinheit fur Z, (z.B. 40/100 bei 5/2 mm) m
limit-X Visuelle Markierung des Arbeitsbereiches bei .... mm in X- m
limit-Y Visuelle Markierung des Arbeitsbereiches bei .... mm in Y- m
v-vis(5) Positionierlinien in der Visualisierung (1 bis 100), 1=schnell m
V-ss (800) Start/ Stop- Frequenz fiir fehlerfreie Unterbrechung des Arb.- | m
t-comp(1) Takt Kompensation - Wenn der Motor rau lauft, Wert erhéhen | m
t-pau(1) Pause im 10ms-Schritt bei starkem Richtungswechsel (z.B. m
v-lim(300) Geschwindigkeitsgrenze fiir Richtungsanalyse (Analyse m
r-man(4) Geschwindigkeitsfaktor fur manuellen Betrieb, je nach PCin- | m
mic(8/16) Unterteilung des Vollschrittes in Mikroschritte m
Anderungen vorbehalten - Die Werte und Bezeichnungen kénnen bei den verschiedenen Programmen unterschiedlich sein
Kunden-Sicherungs-Tabelle der kunden- und maschinenspezifischen Einstellungen.
Miiller-Am-Baum-Weg 6 E-Mail: kohlbecker.g@t-online.de Fon: 08035 / 875810

D-83064 Raubling Info: www.ibk-servus Fax: 08035/ 875811



MOVIX7e - e131 Automatisierungssystem MOVIX - Programmbeschreibung Seite 30/68

2.12. Die Betrachtung der Geschwindigkeiten und Vorschiibe in den MOVIX- Maschinen: <i>

MOVIX arbeitet mit Schrittmotoren mit 1,8° bei Kugelumlaufspindeln bzw. 0,9° Schrittwinkel bei Zahnriementrieb,
wobei die Kraftiibertragung der Motoren {iber Kugelumlaufspindeln oder iber Zahnriementriebe bei der X- und Y-
Achse der A4/A3-Maschinen erfolgt. Die Z-Achsen arbeiten generell mit Gewindespindeln. Zwar sind beide U-
bertragungssysteme quasi spielfrei, doch, wie in der Systembeschreibung unter "Die Genauigkeit des System"
beschrieben ist, lasst die Charakteristik des Schrittmotors minimale Positionierabweichungen zu, unter bestimm-
ten Belastungszustanden der Mechanik.

Auf die Geschwindigkeit hat diese Charakteristik keinen Einfluss. Die Geschwindigkeiten hangen im wesentlichen
u.a. von der Spindelsteigung und von dem Durchmesser des Zahnriementriebes ab. Die in MOVIX angegebenen
Geschwindigkeiten in Schritte pro Sekunde (s/sec) beziehen sich auf Vollschritte, obwohl die Motoren im Mikro-
schrittbetrieb arbeiten. Die Geschwindigkeiten werden in MOVIX generell in Vollschritten/Sekunde angegeben. Im
Programm ist die Bezeichnung s/sec (stepps per second), um die Lesbarkeit international zu halten.

In MOVIX werden bei den Kugelumlaufspindeln 3 Steigungen verwendet; - 4mm, 2mm und 1mm.
Die Durchmesser der verwendeten Zahnriementriebe sind im allgemeinen 60mm.

Die Tabelle zeigt eine Ubersicht iiber die X,- Y-und Z-Achsen fiir die PT-360 und FB-560- Maschine mit
Kugelumlaufspindel.

Spindel- | Motor-Typ | Schr/Umdr | Mikro- | Schr-Aufl | Schr-Aufl in Vorschup-
X o g X . . . | Geschwindigk.
Achse | Steigung | Schrittwinkel bei schritte/ |in mm bei| pm bei bei 100 Hz
in mm |bei Vollschritt| Vollschritt | Vollschritt | Vollschritt | Microschritt|

in mm/sek
X SM 1,8° 200 0,02 25 2
Y 4 SM 1,8° 200 0,02 2,5 2
V4 2 SM 1,8° 200 0,01 1,25 1

Die Tabelle zeigt eine Ubersicht iiber die X,- Y-und Z-Achsen fiir die A4/A3- Maschine mit Zahnriementrieb in den
X-und Y-Achsen und Gewindespindel in der Z-Achse.

Zahnrie- | Motor-Typ | Schr/Umdr | Mikro- | Schr-Aufl | Schritt-Aufl |  YOrschub-
. o g : . I . | Geschwindigk.
Achse | mentrieb/ | Schrittwinkel bei schritte/ |in mm bei| in pm bei bei 100 Hz
Gewinde |bei Vollschritt| Vollschritt | Vollschritt | Vollschritt | Microschritt|
in mm(sek
X 60mm SM 0,9° 400 16 0,15 9,375 15
Y 60mm SM 0,9° 400 16 0,15 9,375 15
z mm SM 1,8° 200 8 0,005 0,625 05
Gewinde

Wie man aus den Tabellen ersehen kann, werden bei den Zahnriementrieben bei der A4/A3-Maschine Schrittmo-
toren mit einem feinerem Schrittwinkel und doppelter Mikroschritt-Auflésung gewahlt, um eine hohe Schrittauflé-
sung von 9,375 um zu erhalten. Das ist immer noch ca. 4 mal so grol} wie die Schrittauflésung bei den Kugelum-
laufspindel-Trieben. Dafiir ist die Positioniergeschwindigkeit bei den Zahnriementrieben wesentlich groRer.
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2.13. Verwendung von Farben in MOVIX. <i>

o Verwenden Sie Farben, um Bearbeitungsbereiche zu trennen.

e Mit unterschiedlichen Farben kénnen Sie die Frastiefe bestimmen und so ein 3-dimensionales Werk-
stiick erstellen, oder z.B. den Bohrdurchmesser beim Bohren und Isolierfrasen festlegen.

e Die ersten 8 Farben sind standardmaRig festgelegt. Weitere Farben flir zusétzliche Tiefeneingaben
mussen Sie ggf. selbst festlegen oder Sie &andern die Datei "CORELPLT.ini" in CorelDraw5.

o Weitere Farben werden in der untere Tabelle vorgeschlagen.

¢ Im Konfigurationsmenu von MOVIX kdnnen Sie die Frastiefe fiir jede Farbe eingeben.

e Beim Isolierfrasprogramm stehen standardmaRig alle 16 Farben zur Verfligung

RGB- RGB-
Farb | Farbnamen | Farbnamen RGB-Farben CMYK / Corel- Eingabe | entspricht | Bemerkung
Nr. (deutsch) (englisch) Anteile HPGL-Farben Farb Nr.
1 schwarz black 0,0,0 0,0,0,100 Standard 0
2 blau blue 0,0, 255 100,100,0,0 Standard 9
3 rot red 255,0,0 0,100,100,0 Standard 4
4 griin green 0,255,0 100,0,100,0 Standard 10
5 magneta magneta 255, 0, 255 0,100,0,0 Standard 5
6 gelb yellow 255,255, 0 0,0,100,0 Standard 14
7 cyan cyan 0, 255, 255 100,0,0,0 Standard 11
8 braun brown 153, 102, 51 0,20,40,40 Standard 6
9 lila (violett) purple 153, 0, 204 20,80,0,20 in corelplt.ini 13 Vorschlag
10 orange orange 255,102,0 0,60,100,0 in corelplt.ini 12 Vorschlag
1 himmelblau sky blue 0, 204, 255 100,20,0,0 in corelplt.ini 3 Vorschlag
12 grasgrin grass green 0, 153, 51 60,0,40,40 in corelplt.ini 2 Vorschlag
13 marineblau navy blue 0, 51,153 60,40,0,40 in corelplt.ini 1 Vorschlag
14 70% schwarz 70% black 76,76, 76 0,0,0,70 in corelplt.ini 8 Vorschlag
15 40% schwarz 40% black | 152,153,153 0,0,0,40 in corelplt.ini 7 Vorschlag
16 10% schwarz 10% black 229, 229, 229 0,0,0,10 in corelplt.ini 7 Vorschlag
Achtung: Die Farben 15 und 16 (hellgrau) stellen sich in MOVIX gleich dar!
CorelDraw - RGB Farbwahl- Menu
e nur RGB- Farben verwenden - bei ,Anzeigen:* einstellen
e oben genannte Farbanteile genau einhalten — einstellen oder aus definierte Paletten wahlen.
e  bitte Fiillung und Umriss unterscheiden <i>
Aktuslle Farbe
‘ Heu: I
T /5 = 285 =
EI 5 ﬁi j Ei g | Bomls cript-Chptionen I
schwarz 70%schwarz
Definierts Palstter 30%schwarz blau
- m
\ | 7'!.
/ | ] .r‘
magneta (rosa) \ orange marineblau cyan \ grin  gelb rot braun = eine Reihe tiefer
lila (violett) grasgriin himmelblau
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2.14. Manuelles Erstellen oder Andern von Bohrfiles (zzz.drl): <i>

Mit dem Programm "Bor7e" kdénnen Bohr-Files nach dem Format Sieb & Meyer (SM100) und Excellon (CNC-7)
verarbeitet werden. Das Programm erkennt automatisch das Format und zeigt dies auch im Programm an.

Beim manuellen Erstellen von Bohrfiles oder beim Abandern vorhandener Bohrdateien kann ein einfacher Editor
wie z.B. "Windows Notepad" verwendet werden. Es ist auf folgendes zu achten:

Beim Sieb & Meyer- Format werden die X- bzw. Y-Koordinaten in 1/100 mm angegeben.
Beim Excellon- Format werden die X- bzw. Y-Koordinaten in 1/100 Zoll angegeben.

Den Koordinaten wird der Buchstabe "x" oder "y" vorangestellt (chne Leerzeichen — siehe Beispiel)

Wird keine "Formatkennung" dem Programm vorangestellt, so wird das Format Sieb & Meyer er-
kannt.

5. Fur das Format Excellon muss die Kennung "M48" (ohne Anfihrungszeichen) in der 1. Programm-
zeile stehen. Das Programm Sieb & Meyer beginnt im allgemeinen mit der Programmkennung
"%%1000". Diese Kennung ist aber nicht zwingend erforderlich.

6. Das Programm muss eine "Programmende- Kennung enthalten. Im allgemeinen ist die Program-
mende- Kennung der Zeichen- String "M30". Die Programmende- Kennung darf aber auch z.B. "En-
de" sein. Alle "Strings", die mit "E" beginnen, beenden das Programm. Das bedeutet, dass jede
Form von "Ende" das Programm beendet. Leerzeichen vor dem "E" sind nicht erlaubt!!!

il

7. Der Programmname besteht aus max. 8 Zeichen mit der Ext. " .drl *; z.B. "platine1.drl" oder
Ilp1 .drlll
8. Bei der Eingabe des Programmnamens in das Programm wird nur der Programmname, ohne

"Ext." eingegeben; z.B. flr den Bohr-File "Platine1.drl" wird nur "platine1" eingegeben.

Programmbeispiel:

1. Einfaches Sieb&Meyer (SM100)-Dateiformat 2. Excellon (CNC-7)-Dateiformat

X100Y100 M48
X1000Y1000 X100Y100
X10000Y10000 X1000Y1000
X2000Y2000 X10000Y10000
X4000Y2000 X2000Y2000
X4000Y3000 X4000Y2000
X2000Y3000 X4000Y3000
END X2000Y3000
M30

Es bietet sich das einfache Sieb&Meyer Dateiformat fiir die Erstellung von manuellen Bohr- Files an.
Die Zahlen geben die X/Y-Koordinaten in 1/100 mm oder 1/100 Zoll an.

Bild- Beispiel der 0.g. Datei:
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2. 15. Erstellen eines "bootbaren" USB-Stick fiir die MOVIX Controll- Box SM65e mit "Embedde PC".

Aligemeine Info: <i

Sie kdnnen einen zusatzlichen MOVIX-USB-Stick erstellen, der mit Ihrer SM65e Kontroll-Box mit integriertem PC
arbeitet. CAD-Projektdaten von einem anderen Rechner werden auf diesem USB-Stick gespeichert und kdnnen
von der MOVIX Kontroll-Box verarbeitet werden. Auf diesem USB-Stick ist ein Disk-Operating-System gespei-
chert (z.B. FreeDOS), mit dem lhre Kontroll-Box SM65e MOVIX automatisch startet. Verwenden Sie mdglichst
einen 4 GB High-Speed USB-Stick. Alle nétigen Dateien und "Tools" finden Sie auf dem Ordner "MovixUSB".

Gehen Sie folgendermaRen vor:

1. Stecken Sie lhren original bootbaren MOVIX USB-Stick, der mit lhrer Anlage mitgeliefert wurde, in lhren
eingeschalteten Computer.

Kopieren Sie den Ordner "MOVIX USB-Stick" vom lhrem USB-Stick auf Ihre Festplatte, zur Sicherung.
Entfernen Sie jetzt den original- USB-Stick, - dieser soll nicht verandert werden.

Stecken Sie einen neuen USB-Stick in den eingeschalteten Computer (alte Daten werden geldscht !1!).
Wechseln Sie auf lhrer Festplatte in den gerade angelegten Ordner "MovixUSB".

Starten Sie den File "HPUSBFW.EXE" (http://hp-usb-disk-storage-format-tool.software.informer.com
aus dem Internet downloaden) von diesem Ordner durch einen "Doppelklick".

7. Es offnet sich ein Fenster (siehe Bild).

ook b

Device § . ’
Specify the location of DOS systen files
8 ¥ |USE Flash Disk 1100 (1536 MB) [E4) =l
Hiepey I_'—_|uw- Laufrerk_C (C:) ﬂ
9 W [P I | Fl-[3) CORELSD
’ Walume Jabel .__"] divx
| J Dokurnente und Einstellungen
r Format aptions . ) D25 -Config
™ Quick Format EI J Da5-LSE- Stlck
I~ | Enatie Compressian i )
10. @ ,;'i MOVL
/' f" usitig internal MS-D0S system files . | Inkel
1 1 % using DOS system files located at: ‘_11 MY
/ | = {5 MOVIX-doc
-2 MOWTE-liop
12. | H-5) Programme -
\h Ok I Abbrechen |
Start LCloze |

8. Wahlen Sie unter "Device" Ihren USB-Stick, den Sie praparieren wollen.

9. Wahlen Sie unter File System FAT 32.

10. Wahlen Sie "Create a DOS Startup disk"

11. Wahlen Sie als "DOS System File located" —> DOS (siehe Bild oben)

12. Klicken Sie auf OK und dann auf Start und warten Sie einige Sekunden bis eine Fertigmeldung kommt.

Jetzt ist Ihr USB-Stick bereits "bootbar" aber Sie miissen noch einige Dateien und Ordner kopieren.

1. Kopieren Sie jetzt den Ordner MOVIX USB-Stick von lhrer Festplatte wieder auf den neuen USB-Stick,
damit Sie spater diese Prozedur von diesem USB-Stick wieder durchfiihren kénnen.

Kopieren Sie den Inhalt aus dem Ordner DOS (alle Files) auf das "Root- Verzeichnis lhres USB-Stick.

3. Kopieren Sie den Ordner MOVIX von dem Ordner MOVIX USB-Stick |hrer Festplatte auf Ihren USB-
Stick. Dies ist lhr MOVIX, mit dem Sie arbeiten.

Fertig!!! - Sie konnen den USB-Stick jetzt benutzen.
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2. 15. 1. Zusitzliche Informationen:

Auf dem USB-Stick befinden sich einige "Batch-Dateien” (Stapelverarbeitungsdateien), mit denen Sie automatisch verschie-
dene Programme starten kdnnen. Z.B., wenn Sie [m] eingeben und [Return] betétigen, startet MOVIX automatisch. Folgende
Batch-Dateien sind vorbereitet und verwendbar:

e [m] = MOVIX startet (der MOVIX- Programm-Manager &ffnet sich und Sie kénnen alle Programme wéh-
len).

e [p] oder [plo] = das 2,5-D Frasprogramm startet (MOVIX Programm-Manager Nr.2).

o [pla] = das Isolierfrésprogramm startet (MOVIX Programm-Manager Nr. 4).

e [d] = das 3D-Frasprogramm mit DIN 66025-Dateien &ffnet sich (MOVIX Programm-Manager Nr. 3)

Damit die vorbereiteten "Batch-Dateien" zuverlassig funktionieren, muss MOVIX im Ordner C:\MOVIX installiert
sein. Dies ist im allgemeinen der Fall, wenn MOVIX normal installiert wird.

Im Allgemeinen startet der USB-Stick mit dem MOVIX- Manager nach dem Hochlauf (boot).
Das folgende Bild zeigt den Aufbau der "AUTOEXEC.BAT" -Datei.

B AuroexeC oA - edtor SRITeIEY

Datei Eearbeiten Format  Ansicht 2
KEYE GR,, KEYBOARD. 5%5 A
cd mowix ‘FL 2
rem maouse

movixbia. exe <1L~\,§__~__~_§_§-‘
rem plogSa. exe

rem ploas-1.exe

rem plagSa.exe

rem diné5a. exe <‘\\\\\\\\\\

rem mouse off |~ Die restlichen *.EXE-Dateien sind deaktiviert.

|C o, \ Sie diirfen nur eine * EXE-Datei aktivieren !

—— Riickkehr zum Stammverzeichnis

Ordnerwechsel zum Ordner MOVIX

——— MOVIX wird gestartet (Programm-Manager)

:‘Q\ 4

KX 3

Die "AUTOEXEC.BAT" kénnen Sie lhren Bedurfnissen entsprechend mit einem Editor anpassen. Das aktivierte Programm
startet nach dem Hochfahren des Computers. Vorsichtshalber sollten Sie die urspriingliche Datei AUTOEXEC.BAT sichern,
z.B. als AUTOEXEC.ALT I!!

o Wenn die Zeile mit einem "rem " beginnt, hat der nachfolgende Befehl in der Zeile keine Wirkung.
o Entfernen Sie das "rem " im Editor, dann aktivieren Sie das folgende Programm in der Zeile.

o Sie dirfen hier nur ein *.EXE-Programm aktivieren !!!

o Die letzte Zeile bedeutet, dass der Computer wieder in das Stammverzeichnis zuriickkehrt.

INFO: Wenn Sie z.B. ausschlieRlich Isolierfrasen, dann [ AUTOEXEC.BAT - Edi =101 x|
aktivieren Sie pla65a.exe (siehe Abbildung). Wenn Sie Datei EBearbeiten Format  Ansicht 7

die Maus beniitzen wollen, dann aktivieren Sie die "mou- KEYE GR,,KEYBOARD.SYS |
se-Befehle". cd movix

rem mouse
rem movixaha. exe

rem plogSa.exe

rem plogs-1.exe

MOVIX65a ist die alte deutsche Version. Seit 2010 gibt es plagsa. exe
die int. Version MOVIX65e. Wenn Sie diese Version ver- rem dinésa.exe
wenden, ersetzen Sie die Programm-Dateien durch die rgr\“\ mouse off
Endung "e" (z.B. "movix65e.exe" oder "plo65e.exe"). e
Kl H
Miiller-Am-Baum-Weg 6 E-Mail: kohlbecker.g@t-online.de Fon: 08035 / 875810

D-83064 Raubling Info: www.ibk-servus Fax: 08035/ 875811



MOVIX7e - e131 Automatisierungssystem MOVIX - Programmbeschreibung Seite 35/68

Neue MOVIX- Merkmale seit 2009 bis 31. 12. 2010 <i>

Anderungen im MOVIX Programm-Manager:

1. Bis zu 3 kundenspezifische CAM-Spezialprogramme kénnen im Programm-Manager auf den Positionen 7,
8 und 9 angewahlt werden. Die entsprechenden Programme miissen nach Fertigstellung umbenannt wer-
denin:

o KS1.exe = Programmnummer 7
o KS2.exe = Programmnummer 8
o KS3.exe = Programmnummer 9

2. und in das MOVIX Verzeichnis kopiert werden (wird werksseitig durchgefhrt).

3. Der Initialisierungsbefehl fiir ein Projekt wurde in der int. Version gedndert von [ w ] auf [ i ] fir Initialisie-
ren.

4. Die gewahlte Konfiguration (01-99) wird im Konfigurationsmen( mit der entsprechenden Nr. angezeigt.

5. Befehle firr die Bedienung der Maschine werden mit allg. und international versténdlichen Symbolen
verwendet.

6. MOVIX startet mit dem Programm-Manager. Eine Kurzbeschreibung mit Befehlssatz der Tastenbefehle
finden Sie auf der Homepage "ibk-servus.de" unter Download und am Ende dieser Dokumentation.

7. Editieren der Arbeitsprogrammdateien direkt im Konfig-Menii (siehe auch Abs. 3. 3.)

Ab Version 9¢23 besteht die Mdglichkeit, die Programmdatei fir projektspezifische Anwendungen im Konfigurati-
onsmeni zu Editieren. Mit der Taste [ E ] im Konfigurationsmenl 6ffnen Sie die programmbezogene Anwen-
dungsdatei und kénnen hier Modifikationen vornehmen und Programmstopps und "Remarks" mit REM einfiigen.

Diese Methode dient in erster Linie dazu, die Maschine an einer entsprechenden Stelle zu stoppen und
Bemerkungen zum Programm einzufiigen und/oder Bearbeitungsaktionen zu erméglichen.

Die Info-Zeile muss mit "REM" (=REMark) beginnen und muss mit einem Semikolon " ; " abgeschlossen werden.
Beispiel:

REM *** Achtung Werkzeug wechseln *** ; Praarammacrhritt-Nr

[ESC]1 [Hl=Home [al=corr I[ml=mam [il=init fch_plt Nr= 3244 u= g

[ J=comt sl [t]1 3 = B.80 mnm x= 36.81 y= 7.92 == #.88

REM = fAchtung Uerkzeug Wechseln s ;

An dieser Stelle stoppt das Programm und kann durch Driicken der Leertaste wieder weiterlaufen.

MOVIX kann lange Datei-Zeilen bis maximal 1021 Zeichen Lange verarbeiten. Die Datensatze in diesen Dateien
mussen mit einem Semikolon [;] abgeschlossen sein. Datensétze, die am Zeilenende ohne Semikolon umgebro-
chen sind, fiihren zu einem Fehler. Hier kann mit dem Editor dafiir gesorgt werden, dass diese Datensatz-
Umbriiche ordnungsgemaR, mit Semikolon durchgefiihrt werden.

Editieren von Bearbeitungs-Programm-Dateien wird in Punkt 2. 10. 4 und 3. 3. beschrieben.
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Anderungen im PCB-CAM-Programm PLA6x.exe (ab 9c31 bis Version ac31)

e Ab Version 9c31 (Dezember 2009) steht ein neues Programm PLAG5x.exe zur Verfigung.
o Dieses CAM-Programm ersetzt das bisherige PLAG5k.exe. Dies ist ein PCB-CAM-Programm, das in der
Lage ist, in einem Arbeitsgang, ohne Unterbrechung, folgende Arbeitsschritte durchzufiihren:
1. Isolierfrasen der Leiterbahnen einer Leiterplatte mit dem Isolierfraser
2. Beschriften der Leiterplatte mit dem Isolierfraser
3. Bohren der Leiterplatte mit dem Isolierfraser (normal = 0,8 mm)
4. Ausfrasen der Bohrungen auf jeden Durchmesser mit dem Isolierfraser
5. Ausschneiden einer beliebigen Platinen- Umrisskontur mit dem Isolierfraser

« Diese Arbeitsschritte werden von Anfang bis Ende ohne Werkzeugwechsel und ohne Unterbrechung
durchgefiihrt. Dieses Programm ist im MOVIX Programm-Manager unter Nummer 4 verfligbar.

« Eagle- Dateien konnen mit einem ULP- Isolierfras-Programm gefrést werden. Fligen Sie ggf. mit dem Edi-
tor den Befehl PE1; am Anfang der Datei ein um die Plottereinheiten auf 1/1000mm=1Mil einzustellen.

Konfigurationsmenii der PLA65x-Software.

Auf der rechten Seite ist ein Farbfeld mit 2 mal 8 Farben zu sehen, wobei im oberen Eingabefeld durch Eingabe
von [t] fur Tiefe und im unteren Eingabefeld durch Eingabe von [d] flir Durchmesser den Farben Fréstiefe und
Bohrdurchmesser zugewiesen werden kdnnen. Sonst verhalt sich das Programm wie das alte PLAG5k.exe.

PROJECT-CONFIG: hansd.pla PLA-FeBd .3AV [ESC1=END
[c~Cl=Pro j-System-Conf ig [nsNl=read-write-Config(BB-39) [Bl=Basic-config

[tl=ala [dl=#
1.86888

1.8688
1.8888

Scale — ¥-fAxis
Scale - Y-Axis
Scale - Z-fAxis

Start-Position
Start-Position
Start-Position

14 .H88
14 .H84
16 .888

£588

165 [dl # 1.23]
158

-1

Nr - Start-Data
Nr - End-Data

H
a

IR WRREOEOENNNNNE

1
P
3
4
5
b
?
8
1
2
3
e
5
b
?
8

Enter Project
Edit Project

'EM-CONFIG-STATUS:
1684 ¥-max= 2588 Y-max= 25808 Z2-max= 2588 U-ref= 688
R-man= 4.8 X-res= 5A.B@ Y-res= 5A.BA Z-res=- 48.B@ S-vis= 3.8

Je nach gewahltem Bohrdurchmesser wird die Bohrung erst mit dem Isolierfraser-Durchmesser gebohrt und dann
auf den in der Farbtabelle eingestellten Bohrdurchmesser mit Radiuskorrektur ausgefrast. Der Durchmesser des
Isolierfrasers (normal = 0,8mm) muss fiir die Radiuskorrektur in der Projektkonfiguration eingetragen werden.

Verwenden Sie die Taste [¢] zum Offnen und Bearbeiten der gesamten Projektkonfiguration mit dem Editor.
Die Bohrdurchmesser kénnen mit 1/100 mm Aufldésung eingestellt und ausgefrast werden.

Wird der Fraserdurchmesser in der Projektkonfiguration auf "0" eingetragen, so wird zwar mit 0,8 mm gebohrt,
aber das Ausfrasen der eingetragenen Bohrdurchmesser entfallt generell.

Je nach Bohrdurchmesser oder Einstechtiefe verringert sich die Frasgeschwindigkeit kontinuierlich um den in der
Projektkonfiguration eingestellten Wert von "Frés/Bohr-V" (Defaultwert = 2).
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Achtung: Wenn der Durchmesser des Isolierfrasers im Projekt-Konfigurationsmeni auf 0 mm eingestellt ist,
wird natrlich kein Bohrdurchmesser ausgefrast sondern es werden alle Bohrdurchmesser nur mit dem
Isolierfréser- Durchmesser gebohrt. Die Einstellung 0 mm setzt das Ausfrasen der Bohrdurchmesser
auBer Kraft, z.B. beim reinen Isolierfrasen. In der Projektkonfiguration <pla-a1nn.sav> konnen Sie
durch Eingabe von Bohrdurchmesser "0" alle im Projekt- Konfigurationsmenu eingetragenen Durch-
messer auler Kraft setzen. Die Bohrungen werden dann nur mit dem Fraser- Durchmesser gebohrt.

Da die Frasleistung beim Isolierfrasen (Tiefe ca. 0,1-0,2 mm) wesentlich geringer ist als beim Ausfrasen der Boh-
rungen oder des Umrisses (Tiefe ca. 2 mm), muss ein Geschwindigkeitsverhaltnis zwischen Isolierfrésen und
Umrissfrasen eingestellt werden.

In der Praxis hat sich ein Verhdltnis Isolierfrasen/Konturfrasen (Frs/Bor-V) von 2-3 bereits gut bewahrt. Das
bedeutet, dass die Geschwindigkeit beim Isolierfrasen 2-3 mal so hoch ist, wie beim Ausfrasen der Bohrdurch-
messer oder beim Umrissfrasen. Die Einstellung "v" im Config- Menii gilt fir Isolierfrasen.

[trdl=mln [vl=v-XY [bhl=v-Z I[pl=ve» [f]l=afe]hansd.pla Nr= 1215 u=
[ESCl=end [a-_ 1=ok X= B.88 y= 42 .57 2=

1= 2.
jz= z
3= 2.
4=z
5= 2.
6= 8.
s Farbe Violett (t 5) fiir
i— B die Tiefe 5= 2,0 mm
z= 8.
3= 1.
4= 1.
s 3.110 @5 - 3.
6= 8.
7= 8.
Bohrung (Violetty”] 8 = B. Farbe Violett (d 5) fiir
Durchm. 3,1 mm Durchmesser 5 = 3,1mm

Beispiel: Andern von "Frastiefe" und / oder "Bohrdurchmesser" wihrend des Arbeitsganges.

e Hier wurde der Arbeitsgang mit der Leertaste [ ] gestoppt, mit [ a ] der "Anderungsmodus" gewahit
und mit[t] + [ 5] die Tiefe auf 2,2 mm eingestellt und mit [ d ] + [ 5 ] der Bohrdurchmesser auf 3,1 mm
eingestellt.

e Dieses Beispiel zeigt die Visualisierung des Arbeitsganges bei einer Anderung der Bearbeitungspara-
meter wéhrend des Arbeitsganges, aber im Stopp-Betrieb.

e Inder Visualisierung sind auch die unterschiedlichen Bohrdurchmesser deutlich farbig zu sehen.

Achtung: die Bohrdurchmesser sind unabhangig vom Malstab.
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Anderungen im Isolierfris-Programm ab 1. 1. 2011.

o Seit 2011 besteht die Mdglichkeit, statt 8, 16 Durchmesser und Tiefen zu verwalten. Dies ist erst mdglich
durch die Einteilung der Farben, Farb-Nummern, Durchmesser und Tiefen tabellarisch nebeneinander und
untereinander (siehe Bild unten).Dies verbessert die Bedienbarkeit und die Ubersichtlichkeit des Programms
bei der Eingabe der Parameter. Die gelbe Box zeigt die Tabelle, in der blauen Box werden die Eingaben
durchgefiihrt.

o AuBerdem kann jetzt sowohl im Visualisierungs-Modus, wie auch im Bearbeitungs-Modus der "Anderungs-
Bildschirm" mit [a] ge6ffnet werden, und die entsprechenden Eingaben durchgefiihrt werden. Bisher war
dies nur wahrend der Visualisierung und wahrend der Bearbeitung mdglich. Dies hat den Vorteil, dass nach
der kompletten Visualisierung oder nach der Bearbeitung mit kompletter Visualisierung die Bohr- und Tie-
feneingaben und die Anderungen durchgefiihrt werden kénnen.

o Aulerdem gibt es ein neues, integriertes Zusatzmodul, Isolierfrés-Dateien im "Lern-Modus" zu erstellen,
ohne ein PCB-CAD-Programm verwenden zu mussen. Die Beschreibung finden Sie im Absatz 3. 2. "Der
Lern-Modus beim Isolierfrasen".

e Das Problem des vergessenen Semikolon am Ende des Datensatzes wurde behoben. Bisher stiirzte das
Programm ab in diesem Fall; jetzt wird eine Fehlermeldung mit Zeilennummer ausgegeben, wenn das [;]
vergessen wurde. AnschlieBend kann der Fehler sofort im Editor behoben werden.

o Die Nummer der gewahlten, abgespeicherten Projekt-Konfiguration wird jetzt im Konfig-Men( rechts oben,
griin angezeigt. Beim Neustart des Programms wird allerdings immer die Konfigurations-Nummer [00] an-
gezeigt.

o Variable Plottereinheiten kdnnen jetzt am Programmanfang eingegeben werden, insbesondere fiir Eagle-
Dateien, die mit einem ULP (User Language Program) in Eagle erstellt wurden (z.B. PE 0.65; ). Ohne
Eingabe der Plottereinheiten ist der Wert der Plottereinheiten " PE25.4; " = MaRstab 1 : 1. Die Plottereinhei-
ten verandern den MafRstab der X- und Y-Achse.

Die Beschreibung der neuen Merkmale finden Sie unter Abs. 3. "Isolierfrasen mit MOVIX"

[dl=sle [ul=y-XY [bl=v-Z I[pl=yx» [fl-ale }aBi-p44.pla HNr= 5746 u=
[ESCl=end [a~__ l=ok x= 44.88 y= 67.87 ==

REM =xx Platine teilen=[Leertastel, Ende=[H] oder[i] »=x;

Mtﬂmm :u . |

Flenes—

U
N

[5a [ B B B RS

Anderungs-Einstellungen sind jetzt méglich bei komplettierter Visualisierung oder an einer REM- Stoppstelle.
Das Bild zeigt auch die neue, gelbe Eingabebox fir 16 Durchmesser und Tiefen, durch Farben gekennzeichnet
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3. Beschreibung spezieller Programmteile. <i>
3. 1. Isolierfrasen mit MOVIX:

Allgemeines: Das Isolierfrasprogramm PLAT7x des MOVIX- Automatisierungssystems ist ein haufig benutztes
Werkzeug zur Herstellung von elektronischen Leiterplatten ohne Chemie. Es wurde entwickelt als "Rapid Proto-
typing System" fiir die umweltfreundliche Herstellung von ein- bis zweiseitigen Leiterplatten, sog. PCB's.

Isolationsfrdsen von PCB's ist nicht gedacht fir die Massenfertigung von Leiterplatten, sondern fir die prézise,
umweltfreundliche, professionelle und schnelle Entwicklung von Prototypen und Kleinserien in industriellen und
wissenschaftlichen Versuchs- Test- und Entwicklungslabors und flir Handwerksbetriebe. Auch fiir Privatperso-
nen, die im Bereich Modellbau, Amateurfunk oder im Kunsthandwerk zu einem Ergebnis kommen wollen, das
professionellen Anspriichen genligt, ist dieses System geeignet und erschwinglich. Besonders fiir Ausbildungs-
zwecke wird dieses System wegen der "Echtzeitvisualisierung” des Arbeitsablaufes gerne eingesetzt.

Das Besondere dieses MOVIX- CAM-Systems ist, dass es ein kombiniertes Fras- und Bohrsystem ist. Man
kann in einem Arbeitsgang, ohne Werkzeugwechsel Frontplatten oder Leiterplatten fir gedruckte Schaltungen
fertigen. Das heilit, Frasen (Isolierfrdsen), Beschriften (Gravieren) der Front- oder Leiterplatte, Bohren der Bohr-
[6cher, Ausfrésen beliebiger Bohrdurchmesser auf 1/100 mm genau und auch das Ausfrésen von beliebigen Um-
risskonturen und Durchbriichen sind in dem selben Arbeitsgang (mit einem "Knopfdruck") méglich.

Das Isolierfras-Programm PLATx arbeitet mit den meisten PCB-CAD- Programmen, wie Target, Eagle, Sprint-
Layout u.a., wenn sie Isolierfrasen unterstiitzen. PLA7x arbeitet standardmafig mit HPGL- Dateien mit Mil- Plot-
tereinheiten (1 Mil = 0,025 mm: PE= 25.4), deren Datensatze in einzelne Zeilen angeordnet sind. Die Plotterein-
heiten kdnnen z.B. fiir Eagle-Dateien auch auf 1/1000 mm (PE=1), oder andere Werte eingestellt werden. Meh-
rere Datensatze konnen in Zeilen bis max. 1021 Zeichen aneinander gereiht werden. Dies ist nur in wenigen Fal-
len sinnvoll, da die Zeilen als Programmschritt-Nummern gezahlt werden. Dies erleichtert Anderungen und ggf.
die Fehlersuche. Fir Eagle-Dateien gibt es ULP-Programme, die Isolierfrasen mit MOVIX erméglichen.

In der MOVIX- Programmbeschreibung finden Sie eine grundsétzliche Anleitung fiir die Bedienung der Arbeits-
Programmgruppen, welche auch fir das Isolierfras-Programm PLA7x anzuwenden ist. Allerdings einige wenige
Merkmale und Einstellungen unterscheiden sich bei PLA7x von den anderen MOVIX Bearbeitungs- Program-
men, die bei der Projektkonfiguration beriicksichtigt werden missen.

Eine Beschreibung des Aufbaus der Datensétze finden Sie im Abschnitt "Beschreibung der Datensétze und
Funktionen fiir die Isolierfras-Datei". Hier werden im Detail die Befehle erklart und verschiedene spezielle
Funktionen und Besonderheiten detailliert beschrieben. Auch das nachtragliche Bearbeiten und Editieren von
Bearbeitungsprogramm- Dateien wird hier beschrieben.

Die spezielle Mdglichkeit, gedruckte Schaltungen im "Lern-Modus" einzulernen z.B. nach Vorlage, und eine Iso-
lierfrés-Datei ohne zusatzliches PCB-CAD-Programm zu erstellen wird in dem Abschnitt "Der Lern-Modus im
Isolierfras-Programm PLAT7x" beschrieben. Es handelt sich dabei um ein integriertes Zusatzmodul.

Bild1: PCB Isolierfrasen

Praktische und nitzliche
Hinweise zur Anwendung
des Programms finden Sie
im Abschnitt  "Tipps und
Tricks, Infos und Regeln
zum lIsolierfrasen”. Auch in
der "Starthilfe fir die A4-
Frasmaschine" finden Sie
wertvolle Hinweise iber die
Vorbereitung der Arbeiten
zum Isolierfrasen und das
Planfrasen und erstellen
von Frasadaptern, wichtige
Regeln, sowie die Geomet-
rie der Isolierfras-Furche.
Diese  Hinweise  gelten
grundsatzlich auch fur die
anderen Maschinen.
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3.1.1. Besondere Merkmale und Einstellungen beim Isolierfrasen: <i>

Die Maschinenkonfiguration beim Isolierfrésen unterscheidet sich im wesentlichen nicht von den anderen An-
wendungsprogrammen wie PLO7x.exe usw., lediglich bei den unterschiedlichen Maschinen wie A4/A3-Maschine,
PT360, FB560 o.a. missen naturgemaR die Einstellungen maschinengerecht durchgefiihrt werden. Eine Tabel-
le mit Grundeinstellungen fiir die unterschiedlichen Maschinen finden Sie in der Programmbeschreibung im Ab-
schnitt "kunden- und maschinenspezifische Einstellungen”. Hier werden Grundeinstellungen angegeben, die ein
sicheres Arbeiten der Maschinen gewahrleisten. Diese kdnnen je nach Erfahrung und Anwendung auch veran-
dert und optimiert werden. Im Projekt-Konfigurations-Menii finden Sie die wichtigsten Systemrelevanten Konfigu-
rations-Daten in der Info-Box in den unteren 2 Zeilen mit dem Hinweis "SYSTEM-CONFIG-STATUS:"

Die Projekt-Konfiguration unterscheidet sich von den Projekt-Konfigurationen der anderen MOVIX- Anwen-
dungs-Programmen, da die Projekte im allgemeinen auch anderer Natur sind. Ab Version "b301" sind die Be-
zeichnungen der Eingaben und Befehle mit internationalen Bezeichnungen gewahlt, wie "Scale” fir Mafistab,
Start-Position usw.. Fiir die Geschwindigkeiten, Einstechtiefen, Freifahren und Durchmesser wurden Symbole
verwendet, die allgemein versténdlich sind. Dadurch ist die Programmbedienung tbersichtlicher und nahezu
"selbsterklarend". Ab dieser Version stehen 16 verschiedene Einstechtiefen und Fraser-Durchmesser mit
Nummern und Farben gekennzeichnet zur Verfligung.

Der Name der Anwendungs-Programm-Datei hat die Endung ( *.pla ), z.B. "platine1.pla". An der Endung
".pla" erkennt MOVIX den Programm-Typ. Alle Isolierfrés-Dateien haben die Endung (ext.) "*.pla". Unter Um-
stdnden muss eine Isolierfréds-Datei in der Endung von "*.plt" auf "*.pla" umbenannt werden.

Der Name der sog. Sicherungsdateien ist "pla-px00.sav" bis "pla-px99.sav", da bis zu 100 Sicherungsdateien
abgespeichert werden kdnnen, auf denen projektspezifische Daten flir unterschiedliche Projekte gesichert sind.
Die gerade benutzte Sicherungsdatei wird in der ersten Zeile rechts oben angezeigt. Diese Datei wird generell als
"pla-px00.sav" abgespeichert und steht dadurch auch "Morgen" zur Verfligung.

Die allgemeinen Projekt-Einstellungen wie Malistab, Start-Position, Positioniergeschwindigkeit und die Ge-
schwindigkeit fiir die X-, Y- und Z-Achse, Freifahren, Start- und End- Daten sind in allen Programmen &hnlich und
werden in der Programm-Beschreibung erlautert.

Insbesondere die Eingaben fiir die Einstechtiefen der Isolierfrasung und die Tiefen und Durchmesser der
Bohrungen [d] = "drill" unterscheiden sich von den anderen Anwendungs-Programmen. Hier finden Sie an der
rechten Seite im Konfigurations-Meni eine gelbe Box mit einer Tabelle der Einstechtiefen und der Bohrdurch-
messer in Nummern von 1 bis 16 angeordnet, wobei jeder Nummer eine Farbe, der Durchmesser und die Tiefe
zugeordnet ist. Die Anordnung dieser Eingaben sind ab der Version "b301" tabellarisch untereinander, von 1 bis
16 angeordnet, wobei die Bohrnummern mit Farbkennzeichnung, die Bohrdurchmesser und die Einstechtiefen in
einer Reihe, libersichtlich, nebeneinander angeordnet sind (siehe Bild 3).

Die Isolierfras-Dateien z.B. von dem PCB-CAD-Programm Target ordnet jedem Bohrloch einen Bohrlochdurch-
messer in Form einer Nummer/Farbe zu (z.B. SP5;). Hierbei wird der Bohrlochdurchmesser nicht als Zahlenwert,
sondern nur als Nummer festgelegt. Der Bohrlochdurchmesser, wie auch die Tiefe der Bohrung wird erst in der
MOVIX- Konfiguration jeder Bohrlochnummer oder jeder Farbe zugeordnet (siehe Bild 3). Bei Isolierfrés-Bahnen,
Schriften oder Umrisskonturen muss der Durchmesser auf "0" eingestellt werden.

Tiefen/Farb-Nummer, Bohrdurchmesser @ und Tiefe —|— werden eingeblendet Bild 2:
Wahrend der Bearbeitung

[ESC] [Hl=Home [al=cdrr I[mIeman [il=init¥ Jdc-dc-9n.pla Nr= 3785 = 0 |EEESCEVENENCRYRIES
[./__l=cont [d12 ¢ 1.78  uls=2.08 |x= 21.88 y= 18.27 z= 2.50 |EENEOUCRUCE CH S

et e durchmesser, sowie die
0 F (j ‘LD%Q,S Einstechtiefe in der zwei-

ten Info-Zeile oben simul-
A
Lol [:-T-SJJ.?.\!

tan eingeblendet.
Bei Durchmesser=0 wird
ein waagrechter Pfeil an-
gezeigt flr Bahnfahrt.

Die Plottereinheiten (PE) sind inPLA7x standardmafig auf "Mil" (1 Mil = 0,0254 mm) eingestellt. Durch Eingabe
der PE am Dateianfang (z.B. PE 1;) kann die Plottereinheit PE fir diese Anwendung, z. B. fiir Eagle-Dateien auf
0,001mm oder auf andere Werte umgestellt werden. Die Einstellung gilt nur fir die gekennzeichnete Datei. Die

Zahl hinter PE bewirkt eine Einstellung auf 1000/Zahl in mm (PE25; = 1000/25 = 0,025 mm pro Einheit fiir X/Y).
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Projekt-Sicherungs-Datei
mit Sicherungs-Nummer

p) PLA-Pe99.5AU

Einstechtiefe —|—

[c/C1=Pro j-System—Conf ig [n-Nl=read- write-Config(8B-99) [Bl1=Bazic-config

Bohrdurchmesser ®

Scale - ¥-Axis
Scale - Y-Axis
Scale - Z2-fAxis

Nummer - Tiefe/Bohrung

Start-Position = - B. 8. zugehérige Farbe (griin)
Start-Position = = B. 1.
Start-Position = = a. 8. gelbe Info-Box fir :
= 8. 8. ) .
- ' 8. - Eingabe-Nr. mit Farbe,
= =8.88 8. - Bohrdurchmesser ®
" =8, 8. = iefe =|—
z 5 B Einstechtiefe —|
= 8. b . .
Nr - Start-Data = — B 8. blaue Eingabe-Box fiir
Nr - End-Data = z 8. neue Werte
Enter Project +
Edit Project 16 Tiefen/Bohrungen
ab PLA7x

TEM-CONFIG-

UPC= 1583  X-max= 2588 ¥-max= 2588 Z-max= 258 U-ref= | System-Info-Box

Bild 3:

R-man= 4.8 ¥-res= SB.B@ Y-res= 50.88 Z-res= 48.B8 3S-vis=

MOVIX unterscheidet sich von anderen Isolierfras-Programmen dadurch, dass durch diese Eingaben kom-
plette Projekt-Arbeiten wie Isolierfrasen, das Ausfrasen der Bohrungen auf jeden Durchmesser, das Be-
schriften, das Frasen von beliebigen Umrisskonturen und das Trennen von Mehrfachplatinen in einem Ar-
beitsgang, ohne Werkzeugwechsel und ohne Unterbrechung, praktisch auf "Knopfdruck" durchgefiihrt werden
kénnen.

Da die einzelnen Arbeitsbereiche durch Nummern gekennzeichnet sind, denen Farben zggeordnet sind, welche
die Arbeitsbereiche bereits in der Visualisierung optisch unterscheiden, ist eine bessere Ubersicht des Arbeitsab-
laufes bereits im Vorfeld, in der Visualisierung, aber auch wahrend der Bearbeitung méglich.

UISUAL-MODE
[=1=5tart

[ESC]
[A1=Vis-B fx=

vis=[v .1 [ml [il

doc-dc-9m.pla Nr= 3989 u= a
B.88 y= B.88 z= B.B8

Bild 4:

Dg/DG-2 DG DG
CJ Eja }“"‘"%

; \ s

DI/DG-2 |

Beispiel eines kleinen Iso-
lierfras-Projektes "DC-DC
Konverter" mit verschiede-
nen Bohrungen, mit Be-

PN bis a2 schriftung und Ausfrasen

| -«iJ"[-iJ o L ° des Umriss in einem Ar-
DG/DG-2, beitsgang ohne  Werk-
ﬂ jnfasjaa}%!"_j zeugwechsel. Die Bohr-
RS / durchmesser werden mit

einem 0,8 mm-Fraser auf
den entsprechenden
Durchmesser, 0.8, 1.1, und
1.4 mm auf 1/100 mm ge-

ey y nau ausgefrast.

52/ B ‘s Frasgeschwindigkeit cirka

: dg;;w e Gl o 340 Schrisek = Tmmisek
5] 6 o [oJe(a]) o mit der PT360.

Die Eingaben der Einstechtiefen und der Bohrdurchmesser finden im Konfigurationsmenii statt. Hierbei wird die
Taste [d] fir "drill" = Bohrung und nachfolgend die Nummer gedriickt und mit [ENTER] die Wahl der Bohrloch
ftiefen-Nummer abgeschlossen. Hier wird in der blauen Eingabe-Box das Symbol der Eingabe angezeigt und auf
die Eingabe des Durchmesser gewartet. Die Eingaben werden generell mit [ENTER] abgeschlossen. Wird keine
Eingabe gemacht und mit [ENTER] abgeschlossen, verbleibt der alte Wert in der gelben Eingabe-Box.
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Taste [d] + [Nr] driicken + [ENTER], Eingabe von @ und -|-, Eingaben mit [ENTER] abschlieRen

PROJECT-CONFIG: pos.pla (COPY-PROJECT [hl=help) PLA-Pe99.3aU0 [ESCI1=END
[csC1=Pro j-System-Confiqg [n-Hl=read-write-Config(BB-99) [B1=Basic-config

L [N ter [dl = ¢ -> mlam d-Nr 4
1.8864

1.8868
1.8808 | » 1.28]

[1]1 Scale - ¥-Axis - (S:1) ....
[Z2] Scale — Y-Axis — (5:1) ....
[3]1 Scale - Z-Axis - (8:1) ....

Die Eingabereihenfolge ist [d] + [nr], Durchmesser "®" und Tiefe "-|-". Alle Eingaben werden mit [ ENTER ]
ubernommen. In der gelben Info-Box haben Sie die Ubersicht tber die gesamten Bohr- und Tiefen-Eingaben.

MOVIXist in der Lage, alle Bohrungen ohne Werkzeugwechsel mit einem Werkzeug, d.h. mit einem speziellen
Isolierfraser auf alle Durchmesser auszufrasen. Hierbei muss der aktuelle Fraserdurchmesser in der Konfigu-
ration eingetragen werden, um eine "Radiuskorrektur" durchfiihren zu kénnen. Die eingegebenen Bohrdurch-
messer werden dann prézise mit 1/100 mm Auflésung erst gebohrt und dann ausgefrast. Das geht so schnell,
dass man den Vorgang meist nicht beobachten kann. Da beim Isolierfrésen die Einstechtiefe nur 0,1 bis 0,2 mm
betragt, aber beim Ausfrasen der Bohrungen und des Umriss 1,5 bis 2,5 mm gefrast werden muss, hat MOVIX
eine automatische Geschwindigkeitsanpassung integriert, die die Geschwindigkeit reduziert, je tiefer man
Frast. Diese Geschwindigkeitsreduzierung beginnt bei 0,3 mm und andert sich linear bis 2,0 mm mit dem Faktor
Vrel, der im Konfig-Meni einstellbar ist (siehe nachfolgende Editor-Darstellung).

Die meisten Eingaben der Projekt-Konfiguration kdnnen im Konfig-MenU durchgefiihrt werden. Es besteht auch
die Mdglichkeit, die gesamten projektspezifischen Eingaben durch Eingabe von [¢] mit dem Editor durchzufiihren.

Zwei zusétzliche Eingaben missen beim Isolierfras-Programm mit dem Editor mit [¢] durchgefiihrt werden.

atei earheiten uchen

Zu den normalen Eingaben wie Malistab, Start-Position, Ge-

i en e schwindigkeiten, Freifahren, Endschalter-Status muss im Iso-

scale—x lierfras-Programm in der Projekt-Konfiguration noch zusatz-
gﬁ:ﬁ:g lich mit dem Editor eingegeben werden:

Etipﬁfiﬁ 1. drill-dia (aktueller Fraser-Durchmesser) z.B. 0.8 mm
;t—gu;—z 2. v-rela (Geschwindigkeits-Reduzier-Faktor) z.B. 2

il sl Bei v-rela = 2 reduziert sich die Geschwindigkeit linear, ma-
U:ﬂﬂ':g? i ximal auf ', - bei v-rela = 5 auf /s der eingestellten Frasge-
e schwindigkeit bis zu einer Einstechtiefe 2,0 mm.

E:IEE E"i‘?a} Die Eingabe des VisualisierungsmaRstabes ist unabhangig
drill-dia 2 vom Mafstab der X-,Y- und Z-Achsen. Diese Eingabe wirkt
v—relad2> sich nur auf die Darstellung der Visualisierung am BS aus !!!

Bei der Eingabe von Vre1 = 1 oder Vrel = 0 erfolgt keine Geschwindigkeitsreduzierung.

Bei einer Eingabe von drill-dia = 0 werden alle Bohrungen nur mit dem Fraserdurchmesser gebohrt. Die Funktion
Durchmesser ausfrasen ist dann generell aulier Betrieb.

Anderungen einiger Projekteinstellungen im "Anderungs-Modus" (Taste [ a]), sind im Visualisierungs-Modus,
wie auch wahrend der Visualisierung, aber auch im Bearbeitungs-Modus, wie auch wéhrend der Bearbeitung
nach einem "Stopp" mit der Leertaste méglich in der Version PLA7x.exe. In den Anderungs-Modus gelangen Sie
mit der Taste [ a ] fiir Andern. Hier kdnnen wichtige Projektparameter, unabhangig vom Konfigurationsmentl, ab-
geéndert und angepasst werden.
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3.1.2. Beschreibung der Datensatze und neuer Funktionen beim Isolierfrasen.

A
v

Der Datensatz der Isolierfrés-Dateien ist normalerweise in Zeilen angeordnet.

Hierbei dirfen mehrere Datensétze in einer Zeile aneinandergereiht werden (Beachte den 5. Punkt !1!).
Die einzelnen Datensétze missen immer mit einem Semikolon [ ; ] abgeschlossen werden. Leerzeichen
zwischen den Daten sind nicht erlaubt. Flihrende Nullen sind erlaubt.

X/Y-Koordinaten sind mit dem Befehl "PAXx,y;" festgelegt. Dabei sind x und y Ganzzahlen (bis 6 Stellen).
Die Anzahl von Zeichen in einer Zeile ist max. 1021 Zeichen, sollte aber mdglichst kurz sein.

Wegen der Ubersichtlichkeit empfiehlt es sich jedoch, zusammenhingende Datensitze, z.B.
Bohranweisungen (PAx,y;PD;PU;) in eine Zeile zu schreiben. Die Programmschritt-Nummern werden,
z.B. zum Auffinden der Einsprungadressen fir das "Einsprungverfahren®, in der Visualisierung an-
gezeigt. Im Movix- Editor sind dann die Programmschritt- Nummern identisch mit den angezeigten
Zeilen-Nummern (siehe Programmbeschreibung in der Homepage www.ibk-servus.de Punkt 2.10.4,
Editieren von Bearbeitungs-Programm-Dateien). Bohranweisungen z.B. sind im Editor dadurch deutlich
erkennbar und allgemein besser lesbar.

Farb- Nr.  Einstechtiefe / Bohrdurchmesser Programmzeilen-Nummer

DGDE5

IR 3 390

gefiihrt.

stechtiefe.

Miiller-Am-Baum-Weg 6 E-Mail: kohlbecker.g@t-online.de Fon: 08035 / 875810
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Die x/y-Langeneinheiten sind in 1/1000 Zoll angegeben und werden in Movix in mm umgerechnet (Faktor:
39,37008). Z.B. PA500,725; bedeutet: fahre nach "Position Absolut" : x =12.700 mm, y = 18.415 mm

Die "Absolutpositionen” werden automatisch in 2 Geschwindigkeiten angefahren:

1. Positioniergeschwindigkeit (wird mit Vpos durchgeflhrt)
2. Bahngeschwindigkeit (wird mit Vsorw = V.xy durchgefihrt)

Zu 1. Wenn durch den Befehl "PU" das Werkzeug "frei fahrt", wird automatisch die Positioniergeschwin-

digkeit Vpos angewahlt.

Zu 2. Wenn durch den Befehl "PD" das Werkzeug in das Material eindringt, wird automatisch die Bahnge-

schwindigkeit Vsorw =(V-xy) fir den Frésvorgang gewahit.

Die Bahngeschwindigkeit wird automatisch zwischen 0,3 und 2 mm linear zur Einstechtiefe reduziert, mit
dem Faktor Vrela, der im Konfigurations-Menil einstellbar ist und auf eine Grundeinstellung von 2 vorein-
gestellt ist. Diese Reduzierung der Bahngeschwindigkeit ist wichtig beim Bohren von groRen Durchmes-
sern und beim Frasen der Umriss- oder Trennlinien, da die Frésleistung bei groRen Einstechtiefen wesent-
lich hoher ist, als z.B. beim Isolierfrasen mit Einstechtiefen von nur ca. 0,1 - 0,2 mm.

Die Eingabe des verwendeten Fréserdurchmessers im Konfigurations-Meni (mit [ ¢ ] im Editor erreichbar)
ist fir die Radiuskorrektur beim Ausfrasen von Bohrungen wichtig und erforderlich, wenn der Bohrloch-
durchmesser groRer ist, als der Fraserdurchmesser. Der Fréserdurchmesser ist auf 0,8 mm voreingestellt.

UISUAL-MODE: [uwrs.1 O-PosDA-1 101 [ES21  dc-dc-9m.pla Hr= 3988 U= a Bild 1: Die Linienfarbe be-
Startl=]l maniml TivBo — 4 =8.11 » .8 X= A.88 y= B.88 z= B.88 stimmt die Einstechtiefe.

Die Umrisslinien zum Tren-

s | nen der 9 Platinen sind hier
Y o o
G Die Linienfarbe fiir Isolier-
. " frasen ist hier SP8; (braun).
CG-2 | neAIe-2 Die Farben fiir die Bohrun-
EEEat: gen sind schwarz, blau und

rot und jeder Farbe kann im
Konfig-Meni eine Tiefe und
ein Bohrdurchmesser zuge-

g ordnet werden.
e DEr0e-2 Die Beschriftung wird mit
1 s . ; .
ik B ' /p der selben Einstechtiefe wie
°';.3.—13J/ die Isolierfurchen durch-

Die Vorschubgeschwindig-
keit reduziert sich auto-
matisch linear mit der Ein-
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<i>

PU; "Position up" ist "Freifahren" der Z-Achse (Werkzeug) aus der Null-Position. Der Freifahrweg free-z
wird in der Projektkonfiguration festgelegt.

PD; "Position down" = Eintauchen mit der durch die "SP-Nummer" festgelegten Tiefe (SP1 bis SP16). Die
Eintauchtiefen und die Bohrdurchmesser werden in der Projektkonfiguration fiir jede Farbe festgelegt.

PAx,y; Datensatz fiir das Anfahren einer X/Y-Absolutkoordinate (X und Y sind Ganzzahlen bis 6 Stellen).

SPn;  Festlegung der Farbe fiir die Eintauchtiefe und fiir den Bohrdurchmesser (SP1 bis SP16). "n" sind
laufende Nummern von 1 bis 16. Der Farb-Befehl (z.B. SP1) gilt fur die Bohrtiefe und fiir den Bohr-
durchmesser bis eine neue Eingabe erfolgt und muss vor den nachfolgenden Koordinate stehen.

PEn; Plottereinheiten, Standard = PE25.4; Wegeinheit = 0,0254 mm = 1Mil, PE1; Wegeinheit =1/1000 mm,
SP0;  Ende des Programms (das Programmende wird auch ohne SP0 erkannt!).

REM; Remark-Befehl, hier stoppt das Programm und kann mit der Leertaste weitergefiihrt werden.

Beispiel eines kurzen Programms zum Frasen eines Umriss, Wegeinheit = Standard = 0,0254mm:

IN;PU; IN wird nicht ausgewertet. PU = Position up = Freifahren

SP1; SP1 = Farbe 1 = Einstechtiefe und Bohrdurchmesser 1

PA589,197; Position absolut: X = 589/39,37008 mm; Y = 197/39,37008 mm, Positionierfahrt
REM * start*; Programmstop flir z.B. Kontrollzwecke - mit der Leertaste geht's weiter

PD;

Position down mit Einstechtiefe 1: Ab hier beginnt die Bahnfahrt

PA589,315; Bahnfahrt zur Absolutposition X und Y mit Bahngeschwindigkeit
PA392,315; Bahnfahrt zur Absolutposition X und Y mit Bahngeschwindigkeit
PA392,197; Bahnfahrt zur Absolutposition X und Y mit Bahngeschwindigkeit
PA589,197; Bahnfahrt zur Absolutposition X und Y mit Bahngeschwindigkeit

PU;

Freifahren

Wenn kein SPO; oder kein Datensatz mehr folgt, fahren alle Achsen in die Nullposition - Programmende.

o Der Remark- Befehl "REM ; " oder "rem ; " kann auch fiir einen Kommentar benutz werden (1 Zeile,
max. 80 Zeichen). Z.B. REM *** Werkzeugwechsel ***;

o Lauft das Programm auf einen REM- Befehl auf, dann stoppt das Programm und es wird die gesamte
Zeile des REM- Befehls im Visualisierungsbildschirm, links oben angezeigt. - Durch drlicken der Leer-
taste lauft das Programm weiter und die REM- Anzeige wird geléscht.

e Beim Start sollte sinnvoller Weise durch "PU ; " das Werkzeug erst frei gefahren werden.
o Die Plottereinheit PEn; ist standardmaRig auf 1 Mil = 0,0254mm festgelegt. PE1; am Anfang der Datei

stellt die Plottereinheiten auf 1/1000mm ein (z.B. bei Eagel-Dateien mit ULP fiir Isolierfrasen)

atei earheiten uchen enster ptionen ilfe

C:~MOUIX~plat.pla

PA325,497;PD; Beispiel-Programm:
bt Frasbahnen mit SP8
REM = Test—Stop wex; Stop-Befehl fiir Test

Pf261.218; Weitere Frasbahn-Koordinaten

Cursor in Zeile 12

o
0

n344,439§ PiLE 6 Bohr-Koordinaten werden mit

PA244,.168;PD;PU; SP1 (schwarz) gebohrt und ggf.
PA242.,160;PD; PU; ausgefrast
PA141.168;PD;PU;

Fil=Hilfe Zeilez12

Bild 2: Kleines Isolierfrasprogramm mit Stopp-Befehl und Bohrdatei am Ende. Kursor in Zeile 12

Folgende Befehle werden nicht ausgewertet:

Alle ersten Zeichen eines Datensatzes, aufter "P", "S" fir SPO - SP16, "RE" oder "re" fiir Remarks,

"IN", "PT" usw. Movix prift erst die erlaubten Befehle und dann das erste Zeichen.

Miller-Am-Baum-Weg 6
D-83064 Raubling

E-Mail: kohlbecker.g@t-online.de
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3. 1. 4. Bohrbedingungen - ("drill-dia" und "V-rela" sind projektbezogene Werte): <i>

Info: Movix muss beim Isolierfrésen von PCB's kein eigenes Bohrprogramm verwenden. Fur die unterschiedli-
chen Bohrlochtypen 1 -16 kann sowohl Bohrtiefe, wie auch der Bohrdurchmesser im Programm festgelegt wer-
den.

o Drill-dia ist der Werkzeug-Durchmesser (Fraser-Durchmesser).
o V-rela ist der einstellbare Faktor der automatischen Geschwindigkeitsreduzierung bei grofRen
Einstechtiefen.

Diese beiden Werte konnen im Konfigurationsmenii Gber den Editor mit [ ¢ ] festgelegt und geandert werden.

1. Wenn der Bohr-Durchmesser fiir einen Bohrlochtyp <= "drill-dia" (z.B. 0.8 mm) gewahlt wird, wird mit der
gewahlten Einstechtiefe nur gebohrt (der Bohrdurchmesser entspricht dann dem Fraserdurchmesser).

2. Wenn der Bohr-Durchmesser > "drill-dia" gewahlt wird, wird bebohrt, und der gewéhlte Bohrdurchmesser
mit Radiuskorrektur ausgefrast. Hierbei wird bei einer Einstechtiefe von 0.3 bis 2 mm die Frasgeschwin-
digkeit linear reduziert auf ein Geschwindigkeitsverhéltnis von maximal Vorw / VRrela. Zur Berechnung der Ra-
diuskorrektur durch Movix muss der Bohrerdurchmesser im Konfigurations-Mend richtig eingetragen sein.
Diese Eintragungen sind Projektbezogen, missen aber nur sehr selten geéndert werden.

z.B.: bei 2 mm Einstechtiefe und Viorw = 300 Schr/Sek ist die Bahngeschwindigkeit dann 300/2=150 Sch/Sek.
Bei 1 mm Einstechtiefe und Viorw = 300 Sch/Sek ist die Bahngeschwindigkeit dann 300/1,5=200 Sch/Sek.
Beim Isolierfrdsen mit einer Einstechtiefe von 0,15 mm ist die Bahngeschwindigkeit dann 300 Sch/Sek.

Der Faktor fiir die Geschwindigkeitsreduzierung (Vrela) kann im Konfigurations-Menii zwischen 1 und 10 einge-
stellt werden (1 hat keine Wirkung, 10 reduziert die Geschwindigkeit ab > 2 mm Einstechtiefe auf 1/10 von Veorw).

Um die volle Funktionalitdt und die Vorteile von Movix zu nutzen, sollten bei einem Isolierfras- File die
Bohrungen mit Bohrdurchmessern an den Isolierfras-File angehangt werden, wie das in Target der Fall ist.
Das heifit, dass der Typ der Bohrung nach Bohrdurchmesser geordnet, durchnummeriert sein soll. Der
quantitative Wert des Bohrdurchmessers muss nicht angegeben sein. Dieser Wert wird in Movix individuell
eingegeben (siehe bild 4).

Beispiel: Bohrdurchmesser Nr. 1 = SP1 = Bohrdurchmesser 0,80 mm
Bohrdurchmesser Nr. 2 = SP2 = Bohrdurchmesser 0,95 mm
Bohrdurchmesser Nr. 3 = SP3 = Bohrdurchmesser 1,17 mm
Bohrdurchmesser Nr. 4 = SP4 = Bohrdurchmesser 3,10 mm (z.B. fiir Befestigung)

Die Projekt-Konfigurationsdatei [ ¢ ]: Einstellung von MalRstab, Startposition, Geschwindigkeiten und drill-dia und V-rela:

enstepr ptionen ilfe
C=~MOUIE~FPLA—-FEAA.SAV
##% 1. line for information <max 255 lettersy oex

viz—=cale

atei earheiten uchen

scale—x In Zeile 16 und 17
e konnen die Fraser-
scale—= .
st—pos—H durchmesser (drill-
shabosnt dia, Werkseinstel-
Siaban lung = 0.8) und der
u—fl oru Geschwindigkeits-
Uv—down H
peEasty redu2|erfaktqr (V-
v-refer rela, Werkseinstel-
freeimm - A
ende 1 /@D lung = 2) geandert
drill—-dia Y —soum Bohrer-Durchmesser werden.
v—relac2> Cursor in Zeile 16
Geschwindigkeits-Reduzier-Faktor
Fi=Hilfe : Zeile:zl6
Bild 3: Manuelle Editiermdglichkeit in Movix der Projekt-Konfigurations-Datei:
Miller-Am-Baum-Weg 6 E-Mail: kohlbecker.g@t-online.de Fon: 08035 / 875810
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3.1.5. Das Konfigurations-Menii fiir die Projekte beim Isolierfrasen (neue Merkmale ab Ver 7):

Das Konfigurationsmeni zeigt rechts die gelbe Box mit den Bohrloch-Nummern mit Farben, den Bohrloch-Durch-
messer und die Einstechtiefe. In der blauen Box kénnen der jeweiligen Farbe neue Werte filr das Bohrloch zuge-
wiesen werden. Anwahl der Tiefe/Bohrung (drill) mit[d] - Nr - ® - —|—. Die Eingaben werden mit [ Enter ]
abgeschlossen.

Die Projektkonfiguration, die zwischen Nr. 00 und 99 abgespeichert oder gelesen werden kann, wird in der ersten
Zeile, rechts, griin angezeigt (siehe Bild). Gewahlte Konfig-Nummern werden immer in Konfig-Nummer 00 gesi-
chert. Dadurch steht diese Einstellung spater wieder zur Verfligung.

<i>

Gewahlte Nummer der Konfig-Datei Nr 00 - 99

PROJEC hans4.pla PLA-PeBB.5AV [ESC1=END

[c/C1=Pro j-Systemn-Config

[n/Nl=read-write-Config(B8-99) [Bl=Basic-config

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

und Farbskala,

Start-Position
Start-Position
Start-Position -

[V-R-- - N, BT

=lm Z2.11]
i Durchmesser @

Nr -
Nr -

Start-Data
End-Data

SO~ EEENE=~ENENGE
& =

Enter Project
Edit Project

M-CONFIG-STATUS:
1484 ¥-max= 2588 Y-max= 2588
5.88 Y-res=

'El
Z-max= 2588
5.88 Z-res= 48.88

U-ref= 688
S-vis= 4.9

R-man= 4.8 X-res=

Bild 4: Projekt-Konfigurations-Menu mit Bohrtabelle. Eingabe von Bohrlochtyp 1-16.

Die Farb-Konfig-Datei lasst sich auch mit dem Movix- Editor (iber "Datei 6ffnen" bearbeiten. In der Isolierfras-
Datei werden nur die Bohrloch-Nummern durchnummeriert. Die Farben ergeben sich aus der Bohrlochnummer
und die dazugeharigen Tiefen und Bohrdurchmesser missen in der Konfiguration in Movix festgelegt werden.
Bohrdurchmesser

Nummer der Farben Einstechtiefe

\ ]

nzter ptionen ilfe

Bohrloch/Tiefen- Nr

Einstechtiefe mmm | m

Ti-black
TZ2-blue
T3—red
T4—green
TS5—magneta
Te—yello
T?—cyan
T8—brown
T9-1ila
TiB—orange
Tili-himblue
TiZ2—grasgrn

15 5 B 3 3 D

=
5t

Ti3—marhlue
T14-78—gray
T15—48-gray
Ti6—1B8—gray

IEREREERE.

/ |
i agi earhbe ﬁen uchen 2

-SMOUI 3~ FLA-FE@H.SAU

=
==]

=

QROAEEEEEE DG G

Bild 5: Die Farb-Konfigurations-Datei fiir Einstechtiefen und Bohrdurchmesser (PLA-FE00.SAV)
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3.1.6. Andern und Bearbeiten von Bearbeitungsprogramm- Dateien mit dem Editor: <i>

Bearbeitungsprogramm-Dateien, die von CAD-Programmen zum Isolierfrasen, Gravieren usw. erstellt wurden,
sind im allgemeinen anwendungsgerecht und kdnnen sofort flr die Fertigung verwendet werden.

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

Das Editieren und Bearbeiten von Dateien hat den Zweck, Anderungen und Nachbesserungen im Programmab-
lauf von Arbeitsablaufen manuell, nachtraglich nach Bedarf durchzufthren.

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

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

e Spezielle Arbeitsbereiche konnen z.B. durch "Ausschneiden" und "Einfligen" im Programm verschoben
werden, um dadurch die Reihenfolge des Programmablaufes zu verandern.

e Durch Ausschneiden von Arbeitsbereichen z.B. des Bereiches "Bohren" beim Isolierfrésen kann eine ei-
gene Datei, die nur das Bohren ermdglicht, erstellt werden. Dies erreicht man durch "einflgen" des aus-
geschnittenen Bereiches in ein neu gedffnetes Editor-Dokument und Abspeichern unter einem neuen Na-
men, z.B. "bohr1.pla".

Durch die Mdglichkeit, den Programmablauf visuell zu simulieren, oder wahrend der Bearbeitung den Programm-
ablauf in Echtzeit visuell darzustellen, Iasst sich die genaue Position bzw. Nummer des zu dndernden Datensat-
zes bereits wahrend der Visualisierung oder wahren des Programmablaufes erkennen und bestimmen. Die Vi-
sualisierung kann sowohl kontinuierlich, wie auch schrittweise erfolgen. Die einzelnen Programmschritte werden
in Nummern, in der ersten Zeile rechts (iber dem Visualisierungsbildschirm angezeigt.

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

Der Aufbau der Datensétze, z.B. beim Isolierfrdsen wird im Abschnitt "Beschreibung der Datensétze und ver-
schiedener Funktionen fiir die Isolierfrés-Datei" beschrieben.

|:::': pLOﬁﬁ-c

enster ptionen ilfe

G:MOUT R —oacsMOND. PLT

atei earbheiten uchen

PD468 2558;

REM %% lWerkzeuy wechseln sx;

15 Spalte:32

Bemerkung und Stopp Achtung Strichpunkt am Ende Anzeige der Zeilennummer
in Zeile 15 eingeflgt ! nicht vergessen
Miiller-Am-Baum-Weg 6 E-Mail: kohlbecker.g@t-online.de Fon: 08035 / 875810
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Im Bild oben sehen Sie , wie eine Zeile "REM *** Werkzeug wechseln *** ; " von Hand eingefiigt wurde.

Diese Zeile verursacht einen Programmstopp z.B. zum Werkzeugwechsel, wenn dies erforderlich ist.

Auch das nachfolgende "SP1;" konnte auch zu "SP2.....;" abgedndert werden, um Beispielsweise die Fras-
tiefe oder den Bohrdurchmesser beim Isolierfrasen manuell zu verandern.

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

Leerzeilen werden einfach (ibersprungen, werden aber als Programmnummer gezahlt ! Das bedeutet,
dass Leerzeichen fiir das Programm unschadlich sind und dass die angezeigte Zeilennummer mit der
Programmnummer iibereinstimmen sollte.

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

Fur Eagle-Dateien kann ggf. die Plottereinheit "PE1;" in der 1. Zeile eingefiigt werden, wenn nétig.

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

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

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

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

Visualisierungs-Modus Projekt-Name

PrograWQichritt-Nummer

UISUAL-MODE vis=[uAlr.1] Im] [il [ESC] |dc-dc-9m.pla Nr= 3989 u= a8
[s1=Start iT ta [B1=Vis-B fx= @.88 y= 8.88 == 8.88

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

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

Ahnlich ist es beim Bahnfrasen, hier wird das Werkzeug erst nach unten gefahren mit "PD;" = "Position
down" und dann folgt eine Zielposition der X- und Y-Koordinate im "Absolutmal’ "PA 580 378;". Das
Werkzeug fahrt nach "unten" und frast dann von der "Ist-Position" zur "Zielposition", z.B. zum Frasen einer
Isolier-Frasbahn.

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

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

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

Uben Sie ein wenig, es ist nicht schwer !l

Miiller-Am-Baum-Weg 6
D-83064 Raubling

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

Fon: 08035 / 875810
Fax: 08035 / 875811



MOVIX7e - e131 Automatisierungssystem MOVIX - Programmbeschreibung Seite 49/68

3. 2. Der Lern-Modus im Isolierfras-Programm PLAT7Xx.exe: <i>

3.2.1. Allgemeines:

Isolierfrasen mit Movix ist eine einfache, prazise und schnelle Methode, um gedruckte Schaltungen einseitig oder
zweiseitig zu entwickeln und zu fertigen. Die Anwendung des Isolierfras-Programms PLA7x wird in der Beschrei-
bung "Isolierfrdsen mit MOVIX" gesondert beschrieben.

Seit der Version b326 des Isolierfras-Programms PLA7x.exe besteht die Mdglichkeit, Isolierfras-Dateien manuell
im "Lern-Modus" einzulernen oder einfach von einer Vorlage durch Nachfahren der Bahnen zu kopieren.

Der Vorteil besteht darin, dass man ohne CAD-Programm einfache, aber auch komplexe Isolierfras-Dateien im
manuellen Betrieb erstellen kann, und dadurch nachtraglich Korrekturen und Nacharbeiten durchfiihren und Er-
ganzungen anfligen kann, oder einfache Platinen im "Schnellverfahren" anfertigen kann. Hierzu ist es wichtig,
den Programmablauf des Isolierfras-Programms bzw. den Arbeitsablauf des Isolierfrasens zu verstehen.

3. 2. 2. Das Prinzip:
Die folgenden Aufgaben sind einfach und bersichtlich:

e Positionieren des Isolierfrasers
e Bahnfrasen mit dem Isolierfraser
e Bohren mit dem Isolierfraser

Das PLATx.exe Isolier-Frasprogramm arbeitet mit X-und Y-Koordinaten bzw. Positionen an deren Eckpunkten
bestimmte Frasvorgange wie z.B. Freifahren, Einstechen, Bahnfrasen, Bohren usw. stattfinden. Diese Aktionen
werden an den entsprechenden Positionen mit entsprechenden Befehlen festgelegt. Die X-und Y-Koordinaten
werden durch "Tastendruck" als ganzzahlige Absolutwerte in der Lern-Datei "pos.pla” abgespeichert.

Die wichtigen Aktionen sind:

Positionieren (nach Freifahren mit hoher Geschwindigkeit)

Position eines Eckpunktes speichern

Frésen der Isolierfras-Bahnen (mit definierter Geschwindigkeit und Tiefe)

Bohren von Bohrungen und Ausfrasen (auf beliebige Tiefe und Durchmesser)

Frésen des Platinenumriss (mit reduzierter Geschwindigkeit und entsprechender Tiefe)

Beim Positionieren wird der Fréser von der Platinenoberflache abgehoben (Freifahren), damit eine Berlihrung
mit der Platinenoberflache beim Positionieren ausgeschlossen ist, und der Fraser wird mit maximaler Geschwin-
digkeit zur nachsten X/Y-Koordinate bewegt. Hier wird der Fraser wieder auf den Nullpunkt der Z-Achse, das
heilt auf die Platinenoberflache heruntergefahren. Der Freifahrhub ist im Konfig-Meni mit der Taste [ f ] einstell-
bar. Beim Positionieren werden die X-und Y-Bewegungen einzeln und nacheinander in X-Y-Reihenfolge, d.h. im
rechten Winkel, durchgefiihrt.

Die Positioniergeschwindigkeit Vyos wird automatisch beim Positionieren vom Programm gewahlt. Auch beim
"Bahnfrasen”, "Einstechen" in das Material und "Freifahren" werden automatisch die entsprechenden Geschwin-
digkeiten (Vxy, Vawn, Vup) gewahlt. Diese Geschwindigkeiten kdnnen in der Konfiguration individuell vor Beginn
des Arbeitsganges eingestellt werden. Im "Lern-Vorgang" miissen diese Geschwindigkeitseingaben noch nicht
festgelegt sein, sie sind projektbezogen und werden erst in der Projektkonfiguration durchgefihrt.

1.Position

[d]=down

Freifahren und Positioniemn im /~
rechten Winkel mit Vmax /

" Bahnfahrt mit beliebigem 2. Position

Winkel mit [f]=rot, v=Viy

[U]=up/
O Startpunkt

Bohren und Ausfrasen
der Bohrung [f]=blau
Bohrdurchmesser und Tiefe 4
im Konfig-Menu einstellen | 47

Beispiel der Bewegungsablaufe beim Isolierfrasen und die Befehle im Lern-Modus
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Zum Positionieren des Frasers miissen Sie erst den Befehl [u] = "up" = "Freifahren" eingeben und dann mit
den Pfeiltasten manuell zur "Zielposition" fahren. Der Weg dahin ist beliebig. Hier kénnen Sie mit [p] die Position
abspeichern oder mit [d] = "down" den kombinierten Befehl "Position Speichern" und "Werkzeug/Z-Achse nach
unten fahren" wéhlen. An der angewahlten Position kann dann gefrést, gebohrt, beschriftet oder eine Kontur oder
Umriss geschnitten werden. Sie sollten dieser Aktion allerdings eine Farbe [f] + Nr zuordnen um Tiefen- und
Durchmesserattribute zu bestimmen.

Mit dem Bohrbefehl [b] wird die Position automatisch gespeichert und zusatzlich die Bewegung "down" und "up"
ausgefiihrt, d. h. es wird an dieser Stelle gebohrt. Mit der Taste [d] = "down" speichern Sie die Position und fah-
ren den Fraser in die Tiefe, d.h. in das Werkstlick um z.B. zu Frésen. <i>

Zum Frésen der Isolierfras-Bahnen muss dann der Fraser an der entsprechenden Position durch den Befehl
[d] = "down" nach unten gefahren werden. AnschlieRend wird mit den Pfeiltasten die Frasbahn simuliert, bzw. der
nachste Zielpunkt angefahren. Jeder Eckpunkt muss mit [p] fiir Position in seiner Position abgespeichert werden.
Beim Frésen von Bahnen findet eine "Linearinterpolation” statt, das bedeutet, dass hier, im Gegensatz zum Posi-
tionieren, auch "Schrage Linien" durchgefiihrt werden kénnen. Rundungen kénnen nur durch viele Geraden reali-
siert werden. Flr diese Aktion kann und sollte eine entsprechende Farbe vorher gewahlt und abgespeichert wer-
den, der eine Frastiefe fiir die Isolierfras-Furche (z.B. 0,15 mm), aber auch die Bohrtiefen- und Durchmesser zu-
geordnet wird. Die Zuordnung der Fréstiefen und Bohrdurchmesser mit den Farben findet erst spater bei der Kon-
figurierung statt. Die Farbzuordnung gilt so lange, bis eine neue Farbzuordnung stattfindet. Die komplette Fras-
bahn wird mit dem Befehl [u] fir "up" beendet. Der Fraser fahrt dadurch iber die Platinen-Oberflache.

Im "Lern-Modus" wird im allgemeinen durch Anfahren der Positionen und durch Nachfahren der Bahnen mit den
Pfeiltasten die Aktion nur simuliert. An den wichtigen Eckpunkten werden die entsprechenden Befehle "Positi-
on", "Farbe", "up", "down" oder "Bohren" mit der Tastatur eingegeben. Die Befehle und Positionen werden im re-
servierten File "pos.pla" abgespeichert. Wahrend der "Lern-Modus" ausgefiihrt wird, werden die Bahnen in den
entsprechenden, gewahlten Farben am Visualisierungsbildschirm angezeigt. Nur die Positionierlinien werden un-
abhangig von der gewahlten Farbe immer hellgrau dargestellt. Daran erkennt man, dass gerade ein Positionier-
vorgang stattfindet. Im Lern-Modus kénnen Sie die Frasbahnen nach Vorlage oder einer Skizze mit dem Motor
abfahren und simulieren oder diese Aktion in der "Visualisierung" durchfiihren.

Der Projektname "pos.pla” darf nur fiir den "Lern-Modus" verwendet werden. Das heilt, dass die Datei "pos.pla”
nach Fertigstellung auch in der Visualisierung getestet werden kann und dass auch anschlieend ein Bearbei-
tungsgang zu Testzwecken durchgeflihrt werden kann. Danach soll die Datei "pos.pla" mit einem neuen Projekt-
namen abgespeichert bzw. gesichert werden.

PCB-PROJECT:  Paths File ? posf] RETURN = [B1=(BA)

C:\MOUTX * 1 * is fo ¥ =
8@32-1 .PLA BA3Z-Z .PLA HANS4  .PLA TEST-F .PLA
PLAT  .PLA PLATINE .PLA 12U0LT .PLA DK2GT-1 .PLA
DC-DC-1M.PLA DC-DC-9M.PLA DK2GT  .PLA 8@52  .PLA
BOHR-FRS .PLA PINIOR-1.PLA PINIOR-4.PLA PINIOR-8.PLA
PINIOR8Z .PLA B3 .PLA BZ .PLA PLAT_HU .PLA

2147155968 Bytes frei

Projektwahl im Projekt-Manager: Im Lern-Modus immer Datei "pos.pla” wahlen

In den "Lern-Modus" gelangt man in MOVIX durch die Eingabe des Projektnamen "pos.pla" und durch die Wahl
des manuellen Modus mit der Taste [m] im Visualisierungs- oder Bearbeitungs-Modus. In diesem Fall wird im
"Konfig-MenU" in der ersten Zeile der Hinweis "COPY-PROJECT  h=help" angezeigt. Mit [h] wird der Editor ge-
offnet, der die Steuerbefehle fir den "Lern-Modus" beschreibt.
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PROJECT-CONFIG: pos.pla (COPY-PROJECT [hl=help) PLA-Pe939.3aY [ESCI=END

[csC1=Pro j-System-Config [nsNl=read- write-Conf ig(BH-99) [Bl=Basic-config
| [N ex d]l = # - mim
1.86884

1.8884
1.86848

[11 Scale - ¥-Axis — (3:1) ....
[2] Scale - Y-Axis — (3:1) ....
[3]1 B8Scale - 2-Axis - (5:1) ....

Das Konfig-Menti (Teildarstellung) im "Lern-Modus"

Bevor Sie mit dem "Lern-Programm" beginnen, sollten Sie nach Mdglichkeit einen Nullpunkt in X-und Y-Richtung
festlegen. Ich empfehle, diesen Nullpunkt ( Start-Position) in einen festen Bezug zu ihrer Platine zu legen. Das
heil’t, dass Sie z.B. die linke, untere Ecke der Platine durch manuelles Anfahren als Start-Position festlegen.
Wenn Sie an der Ecke angelangt sind, machen Sie eine "Referenz-Messfahrt" mit der Taste [<] "Backspace".
Die X-und Y-Koordinaten werden dadurch automatisch als Start-Position abgespeichert und stehen anschlie3end
immer als Start-Position zur Verfligung, bis Sie eine neue "Referenz-Messfahrt" durchflihren oder neue Start-
Positionen firr X-und Y im Konfig-Meni von Hand eingeben. Von hier aus starten Sie am besten Ihr "Lern-
Programm".

Wenn das Projekt im "Lern-Modus" erfolgreich und fehlerfrei erstellt wurde, sollte im "Konfig-Meni" mit dem Edi-
tor durch Eingabe von [E] die Datei angezeigt und unter einem anderen Namen z.B. "pos1.pla" abgespeichert
werden, damit die Datei "pos.pla” fiir ein neues Lern-Projekt zur Verfligung steht. Wenn das Lern-Programm mit
"pos.pla” gewanhlt wird und die Taste [m] fur manuellen Betrieb gedriickt wird, wird ein Dialogfeld gedffnet, das
nachfragt, ob die Datei "pos.pla" neu erstellt werden soll oder ob die alte Datei erhalten bleiben soll, um weitere
Programmschritte anzureihen. Wenn Sie [n] fir neu wahlen, wird das alte "pos.pla-Programm" komplett geldscht
(Achtung). Eine neue "pos.pla-Datei" wird erstellt und die Farbe 15 (hellgrau) fir Positionieren und der Befehl
"up" fiir eine Freifahrt wird als "Ausgangsposition" fiir die Datei gespeichert. Alle anderen, von Ihnen eingegebe-
nen "Lern-Befehle" werden an diese beiden Start-Befehle angereiht.

Das Lern-Programm reiht die Befehle nach einem eigenen System selbst an. Z.B. besteht ein Bohrbefehl aus 3
Befehlen: Position x+y, down und up (PA xxx yyyy;PD;PU;). xxx und yyyy sind Ganzzahlwerte in 1/1000 Zoll. Alle
Buchstaben werden "groR" geschrieben. X und y werden durch ein Leerzeichen getrennt. Alle Befehle missen
mit einem Semikolon [;] abgeschlossen werden. Es diirfen mehrere Befehle in einer Zeile stehen. Leerzeilen sind
erlaubt, aber keine Leerzeichen , auler zwischen den Koordinaten X-und Y.

3.2.3. Die Lern-Befehle: <i>

Datei "pos.pla" ist reserviert zum Kopieren von Vorlagen mit der Handsteuerung Uber die Pfeiltasten und Tas-
tenbefehle im "manuellen Modus".

Taste Bedeutung Daten z.B.

[p] = Position absolut speichern PA 123 456;

[u] = up (Z-Achse Freifahren) PU;

[d] = down (Z-Achse nach unten und Position absolut speichern) PD;

[fl = Farb-Nummer 1-16 fiir Tiefe und Bohrdurchmesser SP5;

[b] = Bohr-Position speichern und Z-Achse down + up, (Bohren) PA 123 456;PD;PU;

[h] = Hilfe (diese Datei)

[n] = neue Datei erstellen und alte Datei I6schen.

[m] = Lern-Modus beenden. Vorhandene pos.pla-Datei belassen und neue
Daten anhangen.

Miller-Am-Baum-Weg 6 E-Mail: kohlbecker.g@t-online.de Fon: 08035 / 875810
D-83064 Raubling Info: www.ibk-servus Fax: 08035 / 875811



MOVIX7e - e131 Automatisierungssystem MOVIX - Programmbeschreibung Seite 52 /68

Beispiel: Datei "pos.pla" sieht so aus ( der erste Datensatz SP15;UP; wird automatisch erstellt).

Datensitze: Beschreibung der Befehle:

SP15;UP; Farbe 15=hellgrau, UP= Freifahren, danach kommen die Steuerbefehle
SP8; Befehl [f 8]: Farbe 8 (z.B. zum Isolierfrasen)

PA 800 400;PD; Befehl [d]: Position x=800, y=400, Position down (z.B. zum Isolierfrasen)
PA 1200 400; Position x=1200, y=400, (Frast von x=800 nach x=1200, y-Pos bleibt !)
PA 1200 600; Position bleibt,y von 400 nach 600, Pos x bleibt

PA 800 600; Pos x von 1200 nach 800, y bleibt

PA 800 400; Pos x bleibt, y von 600 nach 400, Pos y bleibt

PU; SP2; Pos "up", Farbwahl = 2

PA 1000 500;PD;PU; Bohrvorgang an Position x=1000, y=500, Pos "down", Pos "up"

PU: Pos UP = Freifahren

Die Datensatze konnen auch von Hand im Editor geschrieben werden. Das Einlernen mit dem "Lern-Programm"
ist einfacher. Manchmal schleichen sich aber Fehler ein, z.B. die Farben werden vergessen oder "PU" oder "PD"
wird vergessen.

3.2.4. Bearbeiten einer bestehenden Isolationsfras-Datei: <i>

Um eine bereits bestehende Datei nachzuarbeiten und ein "eingelerntes Programm" hinzuzufligen (z.B. einen
Rahmen), éffnen Sie die Datei im Projekt-Manager und Visualisieren sie, um Grofle und Lage zu bestimmen.

Im Konfig-Mendi drlicken Sie die Taste [E] zum Editieren der Datei. Benennen Sie die Datei jetzt um in "pos.pla"
im Editor mit "Datei speichern unter". Geben Sie "pos.pla" ein und beenden Sie den Editor.

Im Konfig-Menti laden Sie jetzt die Datei "pos.pla” mit der Taste [P].

Mit [ENTER] gelangen Sie in den Visualisierungs-Modus. Driicken Sie auf [m], um in den manuellen-bzw. "Lern-
Modus" zu wechseln. Der "Lern-Modus funktioniert nur, wenn der Datei-Name "pos.pla" ist.

Im Dialogfeld pos.pla new =[n] cont=[m] wahlen Sie [m], um die gedffnete Datei, die bearbeitet werden
soll, nicht zu l6schen. Mit [n] [dschen Sie die vorhandene Datei - Vorsicht !!!

Bevor Sie mit dem "Lern-Programm" beginnen, sollten Sie nach Moglichkeit einen Nullpunkt in X-und Y-Richtung
festlegen. Ich empfehle, diesen Nullpunkt ( Start-Position) in einen festen Bezug zu ihrer Platine zu legen. Das
heilt, dass Sie z.B. die linke, untere Ecke der Platine durch manuelles Anfahren als Start-Position festlegen.
Wenn Sie an der Ecke angelangt sind, machen Sie eine "Referenz-Messfahrt" mit der Taste [€] "Backspace”.
Die X-und Y-Koordinaten werden dadurch automatisch als Start-Position abgespeichert und stehen anschlieRend
immer als Start-Position zur Verfliigung, bis Sie eine neue "Referenz-Messfahrt" durchfiihren oder neue Start-
Positionen fur X-und Y im Konfig-Meni von Hand eingeben (siehe Punkt 2.7. in der Programmbeschreibung).
Von hier aus starten Sie am besten Ihr "Lern-Programm".

Fahren Sie jetzt die Konturen mit den Pfeiltasten ab und geben Sie die entsprechenden Befehle und die Farben
ein, um ihre Korrektur durchzufiinren.

Die Eingaben, die Sie jetzt machen, werden jetzt an die vorhandene Isolations-Frasdatei am Ende angehangt.

Kontrollieren Sie das erstellte Programm mir der Visualisierung und korrigieren Sie eventuelle Fehler von Hand
im Editor mit der Taste [E] im Konfig-MenU, wenn ndtig. Ggf. missen Sie am Ende des "alten" Programms den
Programm-Ende-Befehl "SPO0;" mit dem Editor entfernen, damit das Programm hier nicht endet.

Im "Konfi-Men(" kénnen Sie die Einstechtiefen und die Durchmesser mit den Farben festlegen. Durchmesser nur
fir Bohrungen. Bei Frasbahnen wird der Durchmesser mit [0] festgelegt.

Jetzt kdnnen Sie mit dem Frésen beginnen.
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3.2.5. Der Lernvorgang in der Praxis: <i>

Offnen Sie "pla7x.exe" im Programm-Manager mit der Taste [4] fiir Isolierfrasen.
Wahlen Sie im Projekt-Manager die Datei "pos.pla” durch Eingabe von "pos" (ohne ext.)

Das Konfig-Men( 6ffnet sich: Die Konfig- Einstellungen kénnen Sie auch spater machen. Mit [ENTER] gelangen
Sie in den "Visualisierungs-Modus".

Wenn Sie im Visualisierungs-Modus die Taste [m] fir manuellen Betrieb driicken, gelangen Sie in den "manuel-
len Betriebs-Modus".

Betétigen Sie die Taste [n], um eine neue "pos.pla- Lern-Datei" zu erhalten.

Jetzt kdnnen Sie mit den Pfeiltasten die X-und Y-Achsen manuell bewegen und an den Ziel- oder Eckpunkten die
entsprechenden Aktionen durchfiihren.

Die gewiinschte Schrittauflosung (z.B. 25/100) kénnen Sie mit den Tasten [+] / [-] wahlen. Dann fahren Sie mit
den Pfeiltasten an die linke, untere Ecke der Platine, oder der zu kopierenden Vorlage. Driicken Sie jetzt auf die
"Ricktaste" [€], (nicht auf die [RETURN / ENTER]-Taste). Vorsicht, es wird jetzt eine "Referenz-Messfahrt"
durchgefiihrt. Die X-und Y-Position wird jetzt gespeichert.

Jetzt Startet der eigentliche "Lern-Vorgang".

Wenn Sie zu einem bestimmten Punkt fahren wollen, ohne zu Frasen, dann Positionieren Sie. D.H., Sie miissen
vorher "Freifahren" mit "UP", hierzu driicken Sie einfach den Befehl [u] (die Z-Achse wird im Lern-Vorgang nicht
betatigt ! - erstin der Ausfiihrung).

3. 2.6. Ein einfaches Beispiel: - LED-Leuchte: <i>

Machen Sie eine Skizze von den Leiterbahnen (z.B. wie sie in der Visualisierung unten aussieht) und legen Sie
sie auf den MOVIX- Arbeitstisch der PT360 oder der A4-Frasmaschine. Der runde Umriss braucht nicht gezeich-
net zu werden. Zeichnen Sie nur die geraden Linien und das Plus und Minus.

Fahren Sie die Bahnen nach und geben Sie an den Eckpunkten die "Lern-Befehle" ein. Der Umriss wird als Boh-

rung mit Tiefe 1,5 mm und Durchmesser mit 41 mm einfach im Mittelpunkt eingegeben. Die beiden Anschliisse
fir Plus und Minus fahren Sie manuell an, geben die Farbe "blau" ein und driicken auf [b] flir Bohren

Uberpriifen Sie die Eingaben mit der Visualisierung in MOVIX.

[dl=mln [yl=u-¥¥ [bl=v-Z I[pl=uxs [fl=ata [|pos-led4.pla Nr= 48
[ESCl=end [a-__ l=ok x= B.88 y= a.88 ==

[r--- - T, TN N

u=

2]
B8.88
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So soll es dann in der Visualisierung
aussehen. Die Farben missen stimmen
und fiir die Farben missen noch die Att-
ribute eingegeben werden.

In der Farb-Box oder im "Konfig-Meni"
konnen Sie die Farben mit Bohrdurch-
messer und Tiefe kontrollieren und ver-
andern.

Leiterbahnen: F8=braun, 0.18 mm tief

Bohrung fir Umriss: F3=rot, 1.6 mm tief
Bohrung fiir + und -;: F2=blau, 2 mm tief
Schrift +und -: F5=pink, 0.16 mm tief

Den Umriss Frasen ist nur ein einziger
"Bohrbefehl" in der Mitte, mit einem
Bohrdurchmesser von 41 mm.

Im Konfig-Menl kénnen Sie die Daten
uberprifen und ggf. Verandern oder
Korrigieren.
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«— Startbefehle Position-UP und Farbe fiir Positionieren
PU.EPLS;
Py — Farbe 8 fiir Leiterbahnen

P& 620 0.PD,

Pa#20 629:

Pa 0629,

Pa 0944,

Pa 629044

PA 629 1574,

P& 044 1574;

P 944 044,

ﬁi iizi ??gl Alles Leiterbahnen mit F8=braun
P& 1574 1181

P& 1574629, _ o
P2 944639, Links sehen Sie die

P& 9440.PU; Programmschritte
P 844629, bzw. die Daten fiir
PDLIP 8, das eingelernte Pro-
P& 629 944

Fa 944 944,

P& 244 629 P11,

P& 1259 629 F0,

BPE:

P& 1238 244, PU zum Positionieren

Pa 1574044,

PU.SPF 2,

PA 1062 1062.PD PU, —
PaA 1062 738 PDLPY, €4—
PUSE 5,

PA 787 787 PD Py, Umriss Frasen als Bohrung mit 41 mm ® mit F3=rot

PUSF 5,

Pa 1002 846 FB Wechsel auf F5=pink fiir die Schrifttiefe
P 1120 846,PU, \
P4 1002 1131.FDy, Beschriften der Plus und Minus-Zeichen

PA 1120 1181,PU;
PA 1061 1240.FT,
Pa 1061 1122,

5

Bohren des Plus-Anschluss
Bohren des Minus-Anschluss

Foto der fertig bestiickten LED-Platine.

Dies soll nur ein einfaches Beispiel de-
monstrieren, wie man eine gedruckte
Schaltung auch manuell fertigen kann,
ohne CAD-Programm. Die Daten werden
beim Einlernen automatisch gespeichert.
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4. Starthilfe fiir die A4-Frasmaschine: <i>

4.1. Allgemeines:

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

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

o Entfernen Sie die Schutzvorrichtungen.

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

e Positionieren Sie die Maschine auf einem soliden Untergrund.

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

Arbeiten Sie immer mit Schutzbrille! Die DIN-A4-Frasmaschine wurde konzipiert fir Heimwerker und Hand-
werker zur Holz und Plastikbearbeitung. Fiir harte Metalle ist sie nur bedingt einsetzbar.

A4-E-Frasmaschine mit Bildschirm (Bild &hnlich, technischer Fortschritt vorbehalten)

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

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

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

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

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

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

Sie werden sich fragen, wie soll ich denn die Platte so einfach abfrésen?! Kein Problem!!. - Hierfiir haben Sie ei-
ne CNC-Maschine. - Aber aller Anfang ist bekanntlich schwer!!! - Deshalb nachfolgende Hilfe.
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4.2. Gehen Sie so vor: <i>

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

o Jetzt dffnet sich die Projekt-Wahl mit einer Liste von Projektbeispielen. Wéhlen Sie hier die Datei
"12x12" oder "10x10-3" aus ( .plt brauchen Sie nicht einzugeben). Driicken Sie zum Abschluss die Re-
turn-Taste.

o Sie gelangen dadurch ins "Projekt-Konfigurationsmenii". Seit 2010 gibt es eine Konfigurationsdatei (z.B.
plt-m-xx.sav) fiir die A4-Frasmaschine, welche die Werte der A4-Maschinenkonfiguration bereits enthalt.
Wenn Sie diese Datei in der MOVIX-CD gefunden haben, konnen Sie den néchsten Punkt iberspringen,
da mit dieser Datei eine A4- Maschinenkonfiguration mit Standardwerten durchgefiihrt wird.

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

o Wenn die Grundkonfiguration der Maschine stimmt, und das ist wichtig fir das Funktionieren der Ma-
schinen, konnen Sie im "Konfigurationsmeni" die Projektdaten einstellen, wenn das nétig ist. Hier sind
im wesentlichen die Geschwindigkeiten der Achsen, der Startpunkt und der MaRstab einmal einzustel-
len. Meistens stimmen diese Werte dann auch fiir andere Projekte und miissen nur noch in wenigen Fal-
len geandert werden. Wahlen Sie fir die Einstellungen die entsprechenden Zahlen oder Buchstaben, die
links in eckigen Klammern stehen (eckige Klammern bedeuten Tasten).

CONFIG PROJECT: 1Zx1Z.plt PLT-PeB8.5AU

[csC1=Pro j-System [nsN1l=read-write-Config(BA-99) [B1=Basic-Config

Scale - X-Axis
Scale - Y-fixis
Scale - Z-Axis

Start-Position
Start-Position
Start-Position

1
2
3
4
B
b
s
8
9

(aln)

Nr - Start-Data (B)
Nr - End-Data (B8)

SISO E® _

Enter Project
Edit Project

SYSTEM-CONFIG-STATUS:
UPC= 1588 ¥-max= 1884 Y-max= 18688 Z-max= 1388 U-ref= 688
MHic= 16 ¥-res= 6.679 Y-res= 6.67 Z-res=188.88 35S-vis= 1.3 ES-PO5=15

Beispiel fiir die Projekteinstellungen (Gro3- und Kleinschreibung beachten !).

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

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

Hinweis: Bei Verwendung der Ad4e-Maschine mit integriertem PC ist die Maschinenkonfiguration bereits einge-
stellt und muss nicht mehr durchgefihrt werden.
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e Wenn Sie jetzt auf [v] fiir Visualisieren driicken, wird ein groRes Viereck am Bildschirm dargestellt mit
vielen Querlinien (Fraslinien), das den Arbeitsverlauf im Vorfeld visuell darstellt.

e Achtung: die MaBstabe fiir Y und Z sollen auf "1" eingestellt sein, den Malstab der X-Achse kbnnen
Sie andern, um eine Verbreiterung der Flache zu erreichen (z.B. anstatt 10x10mm - 10x16 mm fiir Euro-
karte).

VISUAL-MODE: [v-.1 0-Posl<-1 [wl [ESC] 1Z2x12.plt Nr= 233 U= a

Startls] maniml Tiefe 1 = B.28 mm x= #.88 y= A.88 == H.88

Visualisierung der Frésflache zum Abfrésen der Arbeitsplatte 12 x 12 cm.

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

e Hierzu drlicken Sie [m] und 2 mal [+]. Mit den [Pfeiltasten] und den [Bild-AUF / Bild-AB-Tasten] auf
lhrer Tastatur kdnnen Sie die X- Y- und Z-Achse so positionieren, dass der Fraser in etwa (iber dem lin-
ken, unteren Eck der Arbeitsplatte positioniert wird.

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

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

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

Hartholzplatte

~ 3 mm-Fraser

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

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

sein!!!

PS: Bevor Sie erstmalig mit dem Frasen beginnen, missen die maschinenspezifischen Einstellungen richtig
eingestellt sein. Richtwerte finden Sie in den Tabellen weiter unten. Die kundenspezifischen Einstellungen
richten sich nach dem Projekt, z.B. Material, Startpunkt, MaRstab usw. Diese Einstellungen sind meist Er-
fahrungssache!
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Diese Einstellungen sind Richtwerte, die sowohl nach unten, als auch nach oben angepasst werden kénnen.

Die projekispezifischen Einstellungen werden erst bei der Arbeit mit MOVIX festgelegt.
Die Referenzpunkte X, Y und Z kénnen durch eine "Referenz- Messfahrt" oder durch Eingabe der Werte

festgelegt werden.

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

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

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

* % % 1_
V-X-max
V-Y-max
V-Z-max
Hochl-X
Hochl-Y
Hochl-7Z
X-Auflsg
Y-Auflsg
Z-Auflsg
Arb-Ber-X
Arb-Ber-Y
P-Lin (1-9)
V-ss(800)
T-Comp (1)
T-Pause (1)
V-Lim (300)
R-manuell
Microschr

Zeile fllr Informationen verwenden!

1500
1500
1200
75

75

75
6.666
6.666
100
300
200

5

800

1

1

300

4

16

(max 255 Zeichen)

* kK

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

* kK 1

MS-Visual
MaBstab-X
MaBstab-Y
MabBstab-7
Ref-Pkt-X
Ref-Pkt-Y
Ref-Pkt-2
V-position
V-forward
V-down
V-up (fast)
V-Referenz
Freif (mm)
Ends (1/0)

Zeile fllr Informationen verwenden!

1

1

1

1

10

10

10

1500

150

120

1200

700
-1

1

(max 255 Zeichen)

* x k

MaRstab, Referenzpunkte und div. Geschwindigkeiten konnen Sie auch einfach im Konfigurations-Meni direkt
eintragen.
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5. Tipp's und Tricks: <i>

5.1. Planfrasen der Arbeitsflache:

Beim Isolierfrasen wie auch bei anderen Bearbeitungsvorgangen benétigen Sie eine prazise, ebene Bearbei-
tungsflache, die parallel zur X- und Y-Achse verlduft. Diese kdnnen Sie sehr einfach mithilfe des CAD/Grafik-
Programms CorelDraw und MOVIX erzeugen.

Zum lIsolierfrasen empfehle ich lhnen, Frasadapter mit oder ohne Anschlag bzw. Randnut, aus Kunststoff oder
aus Hartholz zu verwenden. Die Frasadapter sollten nicht viel groRer sein als das zu bearbeitende Werkstuck,
dann dauert auch das Planfrasen nicht so lange (ca. 2-3 Minuten). Frasadaptergrofe z.B. ca 10 x 16 cm zum Iso-
lierfrasen einer Europakarte. Sie kdnnen den Adapter mit doppelseitigem Klebeband etwa mittig auf die Bearbei-
tungsflache kleben.

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

Mit CorelDraw kénnen Sie die Bearbeitungsdatei zum Planfrasen sehr einfach erstellen.

= Corel -1o]x|
Cl=]=lE] = | o= = #1555 k2]
Fiir Hilfe F1 driicken
\ I ] ] O L O s T I L e L e e L S S C I S E T
t——1 - f =
lad
[0
gl
L s WIS
Al
|=Salq ]
Uy k= Dateinams: Verzeichnisse:
= [16ue100p chmovi
2l g B
pa|
02
6] =
0]
: 3 Aufzulistendsr Dateityp Laufwerke: —!
ikl | HPGL-Flatterdatei.” pi R EEST = =
= [ Fikerinformationen |
0]
3|
07
5]
0o
1]
07
o]
1 =
0 v
% T T T | T T M | 5[+

160 x 100- Rechteck zum Planfrasen der Arbeitsflache

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

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

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

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

Shiftoptionen v | Zusatzoptionen HPGL-Export-Einstellungen:
Skalierungsoptioner Flatterursprung Diese Einstellung muss beim ersten
@ Skalierer: 00.0 o O Seitermitte HPGL- Export dt?rchgeﬁjhrt ordon]
- e @ Unten lirk o E '
Papi:;‘;i'j:ej'”pamn el Danach stehen die Einstellungen
Seitenlage immer zur Verfligung!
150 Ad 210 mm # 297 mm =l 5
Brote 570 [wimete ﬂ @& Queitormat Papierformat:  1SO A4
: Plotterursprung: Unten links
Hohe:  |210.00  [Milmeter <] e T Seitenlage: . Querformat
Plotiereirteier: | ' Plottereinheiten: 1000

| oK || Abbrechen |

HPGL -Export | x|

Shftoptionen | Seitenoptionen | Zuzatzophiotien |

Flillunaen Furvenaufldsung

Sirmulierte Flilung: Farallele Linien j |u’uu4 % |ZD|| ﬂ

Linienabstand k o.1d =
Wersteckte Linien entfernen
kel [Grad): (I} )
[ Automatizch werzchmelzen

J [~ Eeine Breite- oder Geschwindighsitzhe

/

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

Diese Einstellungen sind Projektspezifisch.

S | REGaaen |

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

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

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

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

Im Kapitel "Tipps und Regeln zum lIsolierfrasen” ist ein einfacher Frasadapter mit X-und Y-Anschlag und
Randnut dargestellt. Diesen Frasadapter konnen Sie als erste Ubung mit der CAD/CAM-Anlage herstellen. Ver-
wenden Sie unterschiedliche Farben flir die verschiedenen Fréstiefen!!!
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5.2. Infos und Regeln zum Isolierfrasen ! <i>

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

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

Material Kunststoff
oder Hartholz

1?-2 mm
breit und tief

Vorschlag fiir Frasadapter zum Isolierfrasen

o Frasadapter verschleilen und mussen von Zeit zu Zeit erneuert oder Plangefrést werden. Deshalb
verwenden Sie Kunststoff- oder Hartholz- Adapter, mdglichst klein - nicht viel groRer als nétig!!!

o Arbeitsflache plan Frasen und ggf. Randgrube Frésen.

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

Kupferschicht 35um fur Spanabfuhr

Isolierfraser und Isolierfras-Furche Bohren und Ausfrésen der Bohrung

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

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

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

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

Isolierfraser

35 um Kupfer

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

Furchenbreite oben: F,
Furchenbreite unten: Fy = Fo - 40um
Leiterplatten-Material Achtung:
Berticksichtigen Sie, dass die Fraser-
spitze ca. 0,1-0,2 mm abgeflacht sein
kann !

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

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

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

e Beim PCB-Design mit Target die Abstdnde zwischen 2 Leiterbahnen méglichst so wahlen, dass keine
feinen Stege entstehen. Eventuell rechteckige Létpunkte verwenden.

o Leiterplattenbeschriftung auf Ebene 2 legen.

e Nach den Isolierfrasen Leiterplatte reinigen und méglichst mit Feinzinn Verzinnen mit z.B. SENO Glanz-
zinn (Birklin).

e Nach dem Isolierfrasen Platine im Gegenlicht auf Feinschlisse priifen.

o Beim Verldten der Bauteile darauf achten, dass keine Lotbriicken zwischen den Leiterplatten entstehen.
Duinne Isolierfurchen sind im allgemeinen kein Problem, da die Oberflachenspannung des fliissigen Zin-
nes bei ordnungsgeméafer Verwendung eines geeigneten Flussmittels ein leichtes Uberflieen verhin-
dert.

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

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

e Wenn Sie in der Projektkonfiguration <pla-px-nn.sav> den Bohrdurchmesser auf "0" setzen, dann wer-
den zwar die Bohrungen gebohrt, aber das Ausfrasen der im Konfigurationsmen(i eingetragenen
Durchmesser wird nicht durchgefiihrt.
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5.3.1. Geometrie der Isolierfras-Furche: <i>

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

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

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

Sie ist an der Unterseite der Kupferschicht:
B.=(1,15xT)-40 ym

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

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

N
A\

5.3.2. Ansicht der Isolierfras-Furchen unter dem Mikroskop:

Beispiel: Einstechtiefe 0,12 mm, Abstand der Furchen 0,24 mm
0 =0,14 mm

B,=0,10 mm
Leiterbahn - Kupferschicht 0,035 mm

Die Qualitat des Isolierfrasers und die Prazision der Frasmaschine bestimmen die minimale Leiterbahnbreite und
den Leiterbahnabstand. Leiterbahnbreiten von 0,25 mm und Leiterbahnabstande von 0,5 mm sind im Allgemei-
nen gut realisierbar.

<i>
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MOVIX-6/7 - Kurzanleitung:

MOVIX startet automatisch mit dem Programm-Manager ! 1.

Um mit MOVIX zu arbeiten missen Sie folgende Schritte aus-
fuhren, die Sie im allgemeinen mit [RETURN] abschlieRen:

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

2. Im Projekt-Manager das Projekt wahlen durch Eingabe des

Projektnamen (ohne ext - z.B. "platine").

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

FCB-PROJECT:  Path\ File 7 [

BOHR-FRS .PLA T2-B

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

5. Im Bearbeitungs-Modus Starten Sie die Bearbeitung des

8032-Z .PLA HANS4

PLA TEST-F .PLA
LA 1200LT _PLA
DC-DC-1H.PLA DC-DC-9M . PLA DKZ6T LA

RETURN = [B1=(00)

PINIOR-1.PLA
PINIORSZ .PLA
T2 .PLA

Projekts mit[1].

6. Stoppen Sie die Bearbeitung mit der Leertaste [ ], um
Anderungen mit [ a] durchzufihren. 3.

7. Beenden Sie das Programm mit [ ESC ] nach erfolgter Sealew e {00
Bearbeitung. Start-Position - X .

Start-Fosition - ¥ .
Start-Position - Z .

Bei der Arbeit mit MOVIX kénnen Sie auch die Bearbeitungs-

[ESC]1 [Hl=Home [al=corr [ml=mai

t

PLA-Pe00.5AV  [ESCI=END

hans4.pla Nr= 1217 wv= 0
%= 0. =

Koordinaten im manuellen Modus von Hand verandern. el T T
Wahrend des Arbeitsablaufes kénnen Sie den Arbeitsablauf und
stoppen und wichtige Bearbeitungsparameter verandern. 5
In der nachfolgenden Tabelle sind wichtige Tastaturbefehle
beschrieben, die Sie fiir die Arbeit mit MOVIX bendtigen.
MOVIX- Befehlssatz:  <i> [ Ea—
Programm-Modus: Andern i o i
V = Visualisierung, B = Bearbeitung, mit[a] i ( /U Eﬂ_,——r—l—— ﬁ
m = manueller Modus, C = Konfiguration i ¢y L s ﬂ :
[ Tasten ] Beschreibung der [ Tastaturbefehle ] Modus
Visuelle Simulation des Arbeitsablaufes:
e Mit [v] wird der Arbeitsgang zu Kontrollzwecken visuell (ohne Motoren) simuliert.
[v] [V] e Mit [ V] werden beim visuellen Bildaufbau (wenn verfiigbar) die Positionierbahnen angezeigt. ViB
o Der Bildaufbau kann mit der Leertaste [ ], mit [.] oder mit [ESC] unterbrochen und mit der
Leertaste [___] wieder fortgefiihrt werden.
e Mit[.] wird Einzelschritt-Visualisierung durchgefiihrt, bis die Leertaste [ ___ ] wieder gedriickt wird.
Visueller Bearbeitungsbereich in X- und Y- Richtung verschieben:
Pfeiltasten | ® Jedes Driicken einer Pfeiltaste nach links/rechts, vorwarts/riickwarts setzt den Bearbeitungsbereich fiir
die visuelle Darstellung des Arbeitsganges um 10 mm in die entsprechende Richtung. V/B/m
[<] [=] o Legen Sie den Bereich vor der Visualisierung fest. Der Zeichenmalstab bleibt erhalten.
(11 1] o Diese Aktion hat keine Auswirkung auf die Bearbeitung.
e |Im manuellen Betrieb [m] bewegen Sie die Motoren schrittweise in die entsprechende Richtung.
Zeichen MaRstab vergroRern / verkleinern:
Bi e Durch Driicken von [P1]/[P]] wird der Zeichenmafistab um 0,1 erh6ht/verringert. V/BIm
ild auf / ab ; e ,
o Der Zeichenmalistab hat keinen Einfluss auf den Bearbeitungsmalistab.
(P11 [PJ] o Diese Aktion setzt den Modus in den Visualisierungsmodus zuriick.
¢ |m manuellen Betrieb [m] bewegen Sie die Z-Achse schrittweise auf und ab.
Einzelschritt- Betrieb:
[.] o mit jedem Driicken der Taste [ . ] wird ein Arbeitsschritt der Visualisierung/Bearbeitung ausgelost. Die-|  V/B
se Taste arbeitet im Start/Stop- Betrieb. Die Leertaste [ ___ ] beendet den Einzelschrittbetrieb.
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[i]

Initialisierung (Konfiguration der Maschinen- und Projektparameter - Neustart des Projekts):

e Durch Driicken der Taste [ i ] wird der Konfigurations-Bildschirm zum Andern bzw. Einstellen der wich-
tigsten Projekt/Maschinenparameter (wieder) gedffnet.

o Hier kdnnen die wichtigsten Eingaben fir MaBstab, Start-Position, Geschwindigkeiten, usw., sowie die
kompletten Konfigurationsdateien gedffnet und bei Bedarf gedndert werden.

e Durch erneutes Driicken der Taste [ i ] oder [ Enter ] wird wieder der Visualisierungs- Bildschirm ge-
offnet. Das Projekt startet komplett neu !

o FEinstellen der Betriebsparameter wird in der Programmbeschreibung detailliert beschrieben.

V/iB/
m/C

[n]/[N]

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

[E]

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

[B]

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

[s]

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

[0]

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

V/B

[ ENTER]

ENTER oder RETURN:

e Mit[ ENTER] schalten Sie einen Schritt weiter und bestatigen/libernehmen Sie die Eingaben.

e |m Visualisierungs- und Bearbeitungs-Modus wird eine Referenzfahrt der X- und Y- Achse zu den in
der Konfigurationsdatei voreingestellten Start-Positionen durchgefiihrt.

o AnschlieRend kann der Arbeitsgang mit [ 1] gestartet werden.

V/iB/
m/C

[xIlyllz]

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

VIB

[XI[YI[Z]

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

VB

[€]

Riicktaste:
e Mit der "Riicktaste" [ € ] wird eine Referenz-Messfahrt, nurin X- und Y -Richtung durchgefiihrt.

V/B

[1]

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

Leertaste

[_]

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

VB

[H]

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

[a]

Andern wichtiger Projekteinstellungen wihrend des Programmablaufes im Stoppbetrieb:
e Wenn Sie Anderungen wahrend des Programmablaufes durchfiihren miissen, driicken Sie erst die
Leertaste [___]und dann [ a]. Das Programm ist jetzt im "Anderungsmodus".
o Durch das Driicken der Tasten [t], [d],[v], [b], [p] [ f], kénnen Sie wichtige projektbezogene
Anderungen vornehmen. (Die Befehle werden in der Programmbeschreibung detailliert beschrieben).
o Mit der Taste [ a] oder mit der [Leertaste] beenden Sie den Anderungsmodus und den Stoppbetrieb.

A
\"4

[m]

Manueller Betrieb:

o Durch Driicken der Taste [ m ] wechseln Sie in die manuellen Betrieb.

¢ |m manuellen Betrieb kénnen Sie alle Achsen mit den [Pfeiltasten] schrittweise bewegen.

o Die Schrittweiten sind mit [ + ] und [ - ] variabel einstellbar.

e Mit [ m ] beenden Sie den manuellen Betrieb. Der manuelle Betrieb wird gesondert beschrieben.

V/B/m

[a]/[e]

Einsprungverfahren:
e Mit[a]und/oder [ e] wird im Konfigurationsmeni Anfang / Ende der Programmablauf- Nr. festgelegt.

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

[ESC]

Escape:
o Mit der Taste [ESC] wird das Ende eingeleitet. Mit [ESC] springt das Programm einen Schritt zurtick.
o Mit [ESC] wird die Bearbeitung, auch die schnelle Positionierung sofort beendet (Notstopp-Funktion).

o Fiir Ende muss [ESC] eventuell mehrmals gedriickt werden.

V/iB/
m/C

Irrtum, Anderungen und technische Neuerungen/Fortschritt vorbehalten!
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