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Informationen fiir Anwender des Koordinatentisch-Systems ‘

Bitte geben Sie diese Zeitschrift in Inrem Hause weiter ...

an den Betreuer des Koordinatentisch-Systems KOSY
Leider erreichen wir nicht immer direkt die Anwender, deshalb die Bitte um Hilfe

Allen Lesern einen schonen Herbst 2010

%Vlr bauen !

ir wollen, miissen, dlirfen, kénnen........ Aber lesen Sie dazu die Begriindungen.
. och ist es eine leere Fldche in schéner Umgebung, siehe Hintergrundbild.
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Kurz notiert

Dieses Heft, KOSY-Info Nr.21muss jetzt
sein: Es hat sich viel verédndert, am Markt,
bei den Anwendern und bei MAXcomputer.
Informieren und anregen, das sind die
Schwerpunkte dieses Heftes.

Unsere Produktpalette verandert sich:
Zum Lieferprogramm von kleinen CNC-
Maschinen kommen Steuerungen fir
verschiedene Maschinenhersteller und
zunehmend kundenspezifische Systeme
fur die Industrie.

Der Wandel im Maschinenbau beschéf-
tigt auch uns. Gab es friiher eine Bearbei-
tungs-Maschine zum Drehen, eine zum
Frasen, eine zum Schleifen usw., dann
sollte heute alles in einem Bearbeitungs-
zentrum erledigt werden - ohne Umspan-
nen und vollautomatisch. Aber ganz so
einfach ist das nicht, wir halten Sie auf
dem Laufenden.

Neue Preise gibt es nur im Bereich der
Bearbeitungseinheiten. Neue Technik
und verbesserte Ausfiihrungen sind der
Grund flr eine Preisanpassung. Es gilt
unsere aktuelle Preisliste im Internet...

Gebrauchte Maschinen aus der Gene-
ration KOSY2 und KOSY3 werden immer
wieder angeboten. Wir ersetzen nach und
nach unsere Produktions- und Ausstel-
lungs-Systeme. Bitte werfen Sie einen
Blick auf unsere HomePage unter NEWS.

www.max-computer.de

Nahe und ferne Messebeteiligungen
finden Sie unter

Kontakte/Messen
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Der Zwang zu Sonderlésungen !

In den letzten 3 Jahren wurden wir mit einer Reihe von kundenspezifischen
Sonderlésungen konfrontiert, die nur zu I6sen waren, wenn der Kern von
nccad umgestellt wird, z.B.: Rechnen mit héherer Stellenzahl und Positionie-
ren im Tausendstel, die simultane Bewegung von 5- oder 6 Achsen, generel-
les internes Arbeiten mit CNC-Codes, Mehrseiten-Bearbeitung, Makro-
Programmierung, Laser-Scannen u.A.m.

Diese Auftrdge und Kundenwiinsche waren fir uns wichtig, sie haben zu
Sonderlésungen von nccad und einem gehobenen Leistungsniveau gefuhrt.

Zuordnung
Mame: RECHTECK 3 | |

Gruppe: Grupps 1 -

Dicke:

Zeichnunasdaten

‘.‘ P2

3

[ IO S
P1 47.000,67.000 [mrm.mm]
P2 94.123,96.567  [mm.mm]
M 70.562.81.784  [mm.mm]
a,b 4712329567 [mm.mm]
w 0.000 [1

jsteil RECHTECK 3 selektiert + |Fadenkreuz: [X101.710, Y46.299

Revolutiondr Neues braucht Erprobung und Korrektur !

Es gab Entwicklungsschritte, die nicht praktikabel waren oder nicht gut
ankamen und unser Software-Team ernsthaft ins Griibeln brachten. Also:
Einen Schritt zurlick, um weitere Schritte vorwarts zu kommen.

Frau Henrich, verantwortlich flir nccad,

S ——
o die Druckfunktion

Der folgende Link startet den Download-Vorgang. Er wird
Fima

Download der Datei nccad8 Demo / Drehen
Kontakt

Die Installation nach dem Download lauft folgendermalien
Die heruntergeladene Setup.exe Datei durch Doppelklick
i it folgen.

Preise/Angebote

Nutzungsvoraussetzungen fir nccads:

CNCMaschinen > Zur Ausfuhrung von nccad8 ist mindestens das .NET

Awtomatseng 5 abhangig vom Betriebssystem! Es ist uber die Intemet
des Betriebssystems wird empfohlen.

Dosiersysteme >

MeB-und Prisfysteme > 3. Update von nccad8 / Fréisen

Lineareinheiten > Stand: 1. Juni 2010
Download der Datei nccad8-Update

SELEGEE > Fir bereits registrierte nccad8-Kunden steht ein Updat

Software > nccads > Uberblick. 2gungen hit
S e Firmware Details zur Bedienung.
KOSY -Komponenten > Zusatzprogramme Module u. Daten

Fremd-Software Upgrades aschinen t

KOSY - Anwendungen >
Stand 21. 05. 2010 Downloads
Neue Funktionalitz schulversion
* Unterstiitzung F
* Werkzeugkorre **"f
* Eingabe : Sicherheitsabstand und Bearbeitungsri
& 2 o

PartnerInfo ...........

Warum es entstand

e e TR e oot e ierstl
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nccad8 .... Der aktuelle Stand

Wir kénnen ja verstehen, daB Sie ungeduldig sind. nccad8 kannimmer
noch nicht alle Funktionen von nccad7.5. Aber es kann Neues, was es

vorher nicht gab und es macht Vieles einfacher.

Lassen Sie sich erklaren, wie, warum, weshalb und wozu..................

hat es allezeit im Griff.

Die einfache Lésung fiir unsere Kunden !
Jeder Kunde, der nccad8 bereits besitzt und damit arbeitet, erhalt nach wie vor ein
kostenloses Update und das bleibt mindestens noch bis Ende 2010 so.
Neukunden, die sich erst jetzt fir nccad8 entscheiden méchten, aber unsicher
bezuglich Ihrer Anwendung sind, sollten sich beraten lassen.

Funktionen, die viel Entwicklungszeit brauchten !

Mehr Zeit als erwartet mussten wir in die neue Mathematik investieren, in die
vielen Grafik-Darstellungen und -Funktionen, in die Umstellung der Technolo-
gie-Zuordnung und in die Dialog-Eingaben.

Aber jetzt kébnnen wir darauf aufbauen und beruhigt in die Zukunft schauen. Die
neue Effektivitat der SW-Entwicklung macht Freude.

Auf der HomePage www.max-computer.de finden nccad8-Besitzer das Download.
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nccad8 ... HighLight's

Computersysteme fiir technische Anwendungen

Tduschen Sie sich nicht: In nccad8 steckt echter Fortschritt. Die scheinbar kleinen Dinge haben eine groBe
praktische Auswirkung, sie sparen Zeit und erh6hen das Verstiandnis. Hier ein paar Beispiele..............c.ccccureerannes

Medienbibliothek

lesen, das kommt heute gut an.

und Sequenzen wiederholen.

und fir das Grundverstandnis.

Zu jedem Zeichnungsteil gehort ein Dialogfeld, das dessen Daten aufnimmt
und die Zusammenhéange grafisch erklart.

Man erspart sich gegenulber alteren Versionen viele Klicks und manche
Rechenarbeit. So kann z.B. beim Rechteck die Mitte in Ziffern angegeben
werden, ebenso Lange x Breite, den Rest rechnet nccad8 selbst aus.

Neu ist auch, daB3 Sie dem Zeichnungsteil einen treffenden Namen geben -
und Gruppenzuordnung sowie Liniendicke direkt wahlen kénnen.

Das Zeichnen mit der Maus ist naturlich auch noch mdoglich.

Baum Zeichnungsteile

.ﬁ.llgemein | ﬂuggabel

Lernvideos anschauen statt viele Druckseiten

Video stoppen und das Gezeigte gleich auspro-
bieren, vor- und zurickspulen nach Belieben

Eine optimale Methode fur die ersten Schritte

Dialogfeld: Neu Zeichnen

Zuordnung
Mame: RECHTECK 1

Gruppe: Gruppe 1

Dicke: —@

Zeichnungzdaten

Pl 12.000,13.000  [rarn.mm]
Pz 28.000.21.000  [rmm.mm]
M [rrn, ]
a b [, ]
W [']
(+ oK. | [3€ sbbrechen | [ 7 |

Die erstellten Zeichnungsteile werden in einem
Baum den einzelnen Gruppen zugeordnet und

[ *¥-Ebene
EI I Gruppe 1
- I Fazsung mittel
I Fazsung st
I Fazsung al
T I Fas=zung grozs
EI- I Gruppe 2
E I Werkzeugdepaot

- |
| GERADE
| GERADE2
- || GER&DE 3

El- I Gruppe 3

aufgelistet.

Wenn Sie ein Teil editieren oder I6schen oder
verschieben oder...... wollen, dann gibt es 2
Selektionsméglichkeiten:

¢ Klick auf das Zeichnungteil im Baum

® Anfahren des Zeichnungsteils mit Maus und
Suchfenster im Zentrum des Fadenkreuzes -
Dabei miissen Sie nicht wie bisher einen
Konstruktionspunkt treffen, es genigt, wenn das
Suchfenster die Kontur schneidet. Die GréBe des
Suchfensters und damit der Fangbereich ist
Ubrigens anderbar.

Diese Funktionen sparen Zeit, verhindern Fehlent-
scheidungen und dienen dem schnellen Uberblick.

MC-Code #
;DIN G605 -~
;eneriert mit :
M10 0&.1
GO0 Z5.000 /
. L GO0 X49_ 000 T35, T
Grundsétzlich wird ein CNC-Programm er_zeugt, das Coo =0, 500 b
dargestellt werden kann, aber nicht muss. ool 2-1.000 FEroo 7
Dieses Programm kann in einem Editor auf Ubliche GOl XZz_&00 i ,/
Weise bearbeitet werden. GOl T37.400
—
Wahrend einer Simulation wird die aktuelle Programm- GOl XEl.400 / /
zeile angezeigt. Der Ablauf kann von Einzelschritt bis sehr g /
schnell mit einem Maus-Anfasser gesteuert werden. I ®eQ.-zoo
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Der Begriff ist alt, mindestens 20 Jahre: Desktop CNC.
Lange fehlte jedoch der Glaube, dass so etwas geht und dass
es kein ,Spielzeug” ist. Mittlerweile gibt es kein Akzeptanz-
problem mehr und die Zahl der Firmen, die solche Maschinen
herstellen, wird gréBer. SchlieBlich sind nicht immer alle zu
bearbeitendenTeile gro3 und die Wege zu einem Bearbei-
tungszentrum nicht immer kurz.

Die Konstruktionen und das Design der verschiedenen
Hersteller unterscheiden sich so, wie die Anwendungen,
Einsatzbereiche und Preisvorstellungen der verschiedenen
Kunden sich unterscheiden.

Ein Vergleich sei erlaubt: Die Computer stehen heute auf dem
Tisch und werden zum ,Persénlichen Computer®, dem PC.
Genauso werden kleine CNC-Maschinen auf dem Tisch zur
~Persdnlichen Maschine“. Der Anwender hat unmittelbaren
Zugriff zu ihr, betreut und pflegt sie und ist stolz darauf, dass
er sie im Griff hat. Dies gilt nicht nur fir die 1 Mann-Firma,
sondern auch fur Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter einer groBen
Firma oder Institution, in deren Arbeitsumgebung solche
Maschinen aufgestellt werden.

Genau in diese Betrachtung passt KOSY3 der Firma
MAXcomputer GmbH und die HighEnd-Maschine CPF 300 der
Firma Desktop Machines GmbH (Bild oben). Letztere wird hier
genauer vorgestellt:

Auf den ersten Blick ist diese typische Desktop-CNC-
Maschine folgendermaBBen zu charakterisieren:
Sie passt auf den Tisch
GréBe und Gewicht halten sich an die, flr einen Tisch,
tragfahigen Grenzen.
Sie hat ein ansprechendes Design
Das Aussehen ist entscheidend, ebenso die Farbe und die
Farbkombination.
Sie hat ein geschlossenes Gehéduse
Die Umgebung ist geschitzt, vor Spanen und Staub
einerseits und vor L&rm andererseits.

Die Konstruktion basiert auf einem massiven Sockel, darin
ist die Y-Achse- und der Aufbau fur die X- und Z-Achse
eingegossen. Das mineralische GuBmaterial gibt Steifigkeit
und dampft Schwingungen. Dabei sind die Linearfihrungen
kraftschllissig mit dem GuBkérper verbunden. In einem
speziellen Fertigungsverfahren wird eine exakte
Winkelzuordnung erreicht. Die Linearbewegungen werden
Uber spielfreie Kugelumlaufspindeln erzeugt. Die
Antriebsmotoren sind wahlbar: Schrittmotoren oder
Servomotoren. Ein WegmeBsystem fiir die direkte Achsposition
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CNC-Maschinen
auf dem Tisch

Warum miissen die CNC-Maschinen immer raumfiillend
und tonnenschwer sein, wenn doch die Teile klein
sind. Und warum miissen die Maschinenimmer so weit
weg sein und nur von Fachpersonal bedient werden?

Es gibt eine Alternative: Die Maschine auf dem Tisch.

ist integriert. Die Anzahl der Achsen kann an den
Anwendungsfall angepasst werden, dazu die folgende
Betrachtung:
3 Achsen
Die Basis-Ausfihrung far
Werkstlckbearbeitungen in
2% D oder 3D ohne
Hinterschneidungen. Die
Bearbeitungsspindel kann
im einfachsten Fall ein
Frédsmotor sein, der nur ein-
/ausgeschaltet wird oder
auch eine kréftige Schnell-
frequenzspindel mit auto-
matischem Werkzeugwechsel.
4 Achsen
Erganzt man die A-Achse (dreht um X-Achse), dann kénnen
Werkstucke rotieren. Die hier gewéhlte Anordnung erméglicht
zwei Betriebsarten:
1. Teilapparat
Das Werkstick wird in
eine  Winkelstellung
gedreht und dort
bearbeitet. Diese Stell-
ung muss sehr steif
gehalten werden, um
genaue Bearbeitungs-
ergebnisse zu erzielen,
was entweder eine
selbsthemmendes Ge-
triebe oder eine Bremse am Antrieb voraussetzt.
2. Drehbearbeitung
Das Werkstlick rotiert mit ausreichender Drehzahl und ein
Werkzeug greift ein. Dies kann ein DrehmeiB3el sein, aber
auch ein rotierender Fraser. Es entstehen Rotationskérper,
wie bei einer Drehmaschine.
Es wird eine A-Achse angeboten, die beide Betriebsarten
moglich macht und bei der Drehbearbeitung Drehzahlen bis
6000 U/min erreicht.
5 Achsen
Erganzt man die B-Achse
(dreht um Y-Achse), dann
kénnen beispielsweise an
einem Wiirfel 5 von 6 Seiten
bearbeitet werden. Die
Frasspindel kann 90°
geschwenkt werden, was
allerdings den X-Weg
einschrankt. Die B-Achse
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ist sehr stabil, die Winkelstellungen werden auf verschiedene
Weise, je nach Ausfuhrung, arretiert.

6 Achsen

Ergéanzt man die C-Achse
(dreht um Z-Achse), dann
werden spezielle Bear-
beitungen moéglich: Ge-
windebohren, Tangential-
bewegungen, Drehbear-
beitungen mit Anstell-
winkel u.A.m. Eine spe-
zielle HighPower C-Achse
mit Servomotor wird seit
Jahren mit- oder ohne
automatischem Werkzeugwechsel erfolgreich eingesetzt.
In diesem beschriebenen Konstruktionskonzept liegt ein
ganz entscheidender Vorteil: Es ist eine Mehrseiten-
Bearbeitung und eine kombinierte Dreh-/Frasbearbeitung
moglich. Das Umspannen mit allen negativen Folgen entfallt.

Flexibilitdt der Konstruktionist eine schwierige, aber fur uns
wichtige Aufgabe, also die Méglichkeit, Maschinenvarianten
zu fertigen. Viele Module kénnen, wie bei einem Baukasten,
flexibel ausgetauscht werden, um kundenspezifische
Anforderungen zu erfullen.

Die sog. Multi-Controller-Steuerung MCS basiert auf einem
internen BUS-System mit einem Master-Controller und, pro
Achse, einem intelligenten Achs-Controller. Dies garantiert
schnelle Bewegungen und flexible Erweiterungsmég-
lichkeiten. Zusammen mit der umfangreichen Firmware
kénnen simultane Mehrachsbewegungen ausgefihrt werden
und jede Achse kann Zusatzaufgaben erfillen, wie Positions-
Kontrolle/Korrektur, Lastiberwachung, Schaltfunktionen u.A.

Anschlisse fir elektronische Handrader, JoyStick, Override-
Potentiometer, Tieferegler, 3D-Taster und Werkzeug-
Vermessung sind serienmafig eingebaut.

Die Bedienoberflache und die CNC-Programmierung laufen
auf einem PC, der (ber eine serielle Schnittstelle mit der
Steuerung verbunden ist.

Die Bedeutung der Software wéchst. Mittlerweile sind CNC-
Maschinen mechatronische Systeme. Die Komponenten
Mechanik, Elektronik und Informatik haben in den letzten
Jahren eine stark veranderte Gewichtung erhalten. So ist die
Mechanik zunehmend von Elektronik und Informatik verdrangt
worden. Typisches Beispiel fir diesen Wandel sind Linearitats-
oder Plantatskorrektur mit den Mitteln von Sensorik, Steuerung
und Software.

Bezieht man in diese Betrachtung den Weg von der Zeichnung
bis zum bearbeiteten Werkstlick mit ein, dann wird die
Bedeutung der Software
noch gréBer. Das Bild
links zeigt nccad8 von
MAXcomputer. Fur die
CPF wird dieses
Programm in einer
Spezialversion mit-
geliefert (eine genaue
Betrachtung dieser
Version erfolgt an
anderer Stelle) Die bequeme und gut verstandliche
Programmierung der Maschine ist so wichtig, wie die Maschine
selbst. Dies tragt tibrigens auch dazu bei, daf3 die sogenannten
Handkurbelmaschinen an Bedeutung verlieren. Es ist selbst
bei Einzelstlicken einfacher, dies mit einer CNC-Maschine zu
erledigen, bei mindestens gleicher Qualitdt mit geringeren
Gesamtkosten.
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Eine weitere Verdnderung passt ins Bild: Die reine CNC-
Programmierung durch zeilenweises Eintippen von G-Code
wird ersetzt durch Dialogprogrammierung und CAD/CAM —
alles Software.

Die Anwendungen sind vielfaltig. Unendlich viele Branchen
brauchen eine solche Maschine zum Herstellen von kleineren
Dreh- und Fréasteilen aus
Holz, Kunststoff oder
Metall, ob in Forschung,
Entwicklung, Prototypen-
bau oder Produktion.
Genauso vielfaltig sind
die Anspriche an
Genauigkeit, Schnell-
igkeit, Langlebigkeit und
Nutzen der Maschine.
Hinzu kommt die
Einbindung in Prozess- |
ablaufe, von einfacher
Handbeschickung bis zur
Zusammenarbeit mit [ 8%
anderen Maschinen in
einer vollautomatischen
FertigungsstraBe.
Kleine CNC-Maschinen
erganzen die GroBen im
Hinblick auf Verflgbarkeit, Stundensatz, Flexibilitdt und
Multiplizierbarkeit. So ist beispielsweise die dezentrale
Anordnung von mehreren kleinen CNC-Maschinen nahe am
Montageplatz mitten in der Fertigung ein weiterer Rationali-
sierungsschritt.

Fiir Anwendungen in der Medizintechnik ware es falsch zu
sagen: Die Medizin braucht besonders genaue Teile mit
besonders guter Oberflache. Dies kdnnen auch die Raumfahrt-
und Luftfahrt-Betriebe von sich behaupten oder die Hersteller
von speziellen mechanischen Uhren. Auch die Quali-
tatskriterien hinsichtlich Zuverlassigkeit, Reproduzierbarkeit,
Toleranz und Liefertreue muissen nicht unterschiedlich sein.
Trotzdem mufB eine CNC-Maschine, mit der Teile fir die
Medizin hergestellt werden, einige zuséatzliche Kriterien erfullen.
So ist es z.B. verschiedentlich verboten, beschichtete
Fraswerkzeuge zu verwenden oder mit kritischen Flussigkeiten
zu kiihlen, Riickstande oder Diffusionen kdnnen Folgen haben.
Steril missen die Maschinen aber nicht sein, das wird bei den
fertigen Teilen in einem gesonderten Prozess erledigt.
Vielfach wird mit Keramik-Werkstoffen gearbeitet, wie z.B. in
der Dental-Medizin mit Zirkonoxyd oder &hnlichen Werkstoffen.
Gerade dieses Material
ist besonders unange-
nehm. Beim Frasen ent-
steht ein &uBerst gesund-
heitsschadlicher Staub
und flr die Maschine ist
er ebenso schéadlich,
dazu kriecht er noch in
alle Ecken und Winkel —
Besondere Absaug- und/ £
oder DichtmaBnahmen missen eingebaut werden. Das sind
ernsthafte Probleme, die die Maschinen komplizierter machen.
So entstand die Dental-Version der CPF 300 als CPD 200/5
mit 5 Achs Simultanbetrieb.

Da sind Grenzen der Konstruktion und Anwendung. Es ware
vermessen zu behaupten, dass die Desktop CNC-Maschine
der groBen Schwester ebenblirtig ist. Die Kleine muf3 in
folgenden Punkten bescheiden bleiben und zurlck stehen:

5
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B Nur eingeschréankte Bearbeitung
von Eisen und Stahl.
B Kein dauerhaft flieBendes Kihl-

mittel, bestenfalls Mindermengen-
dosierung.

B Keine Bearbeitung von groBen und
schweren Werkstlcken.

B [angere Bearbeitungszeiten bei
geringerem Spanvolumen pro
Zeiteinheit.

Fur beide Maschinen-Ausfuhrungen gibt

es genug zu tun, sie kdnnen durchaus

schwesterlich und gegenseitig aner-
kennend nebeneinander existieren.

Fazit

Entscheidend fur die Verbreitung von
CNC-Maschinen auf dem Tisch werden
der dezentrale Einsatz und die einfache
Programmierung sein. Vor Ort, direkt an
der Maschine, muss der Weg von der
Zeichnung zum fertigen Werkstiick so
einfach und schnell zu gehen sein, dass
BerUhrungsangste und Hemmschwel-
len abgebaut werden und dass der
Lernaufwand minimal ist. Dieses
Kriterium zu erflllen, ist dem Hersteller
der CPF 300 oberster Leitgedanke.

Die wichtigsten Daten der CPF
Abmessungen:

BxTxH ca. 700x750x850 mm
Fahrwege 3 Achs:

XxYxZ ca. 400x300x100mm
Fahrwege 5 Achs:

XxYxZ ca. 200x200x100mm
Vorschub X,Y max.:

80 mm/sec (Stepper), 200 mm/sec
(Servo)

Vorschub Z max.:

80 mm/sec

Positionierauflésung

1,25 pm, abhéngig von
Kugelgewindetrieb
Positioniergenauigkeit:

< 5 pm, abhangig von Wegmess-
System

Typische Frasspindel:

SF-Spindel 450 W, max. 60.000 U/min,

autom. Werkzeugwechsel

Diese Schienenfliihrungen

werden eingesetzt. Sie sind die

Basis fur Steifigkeit, Prazision, lange

Lebensdauer, ruhigen Lauf, und hohe

statische- sowie dynamische Belastbar-

keit. Sie sind héchster Stand der Technik
im Profibereich.
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OE M 'K u nd e n - Grundsdtzliches und Spezielles

Der Begriff OEM ist weltweit die Abktrzung fiir "Original
Equipment Manufacturer”, er beschreibt einen Hersteller,
dessen Erzeugnisse als Baugruppen oder Komponenten in
Gerate anderer Hersteller eingebaut- und vermarktet werden.
Letztere sind die OEM-Kunden.

Seit etwa 10 Jahren gibt es bei uns Partnerschaften in dieser Kategorie. Wir stellen
z.B. eine Steuerung her, sind also OEM (Original Equipment Manufacturer), der Kunde
baut sie in seine Maschine ein und macht daraus sein komplettes Produkt. OEM-
Kunden sind naturgemén in der Regel Firmen.

Hier eine Zusammenfassung unserer derzeit angebotenen
OEM-Baugruppen/Komponenten:

B CNC-Steuerungen
MultiControllerSteuerung MCS mit 1 bis 7 Achsen, SPS-Controller und
diversen Schnittstellen. Fur beliebige Mechaniken mit verschiedenen
Antriebskonzepten. Mit- oder ohne Gehause.
Eine Beschreibung der MCS finden Sie auf der Seite 8.

B CAD/CAM/CNC-Software nccad
Universelle PC-Software zum Bedienen der CNC-Steuerung und zum
Programmieren der Bewegungsablaufe. Werkstattprogrammierung von der
Zeichnung bis zum Werkstuck. In verschiedenen Versionen, lieferbar.
Eine Beschreibung von nccad finden Sie auf der Seite 2 ff.

B Linearmodule, Vorschubachsen
Wir verfliigen Uber eine Reihe von Strangpress-Profilen, die zusammen mit
den Antrieben als fertige Mechanik-Baugruppe geliefert werden. Lange und
Antriebskonzept sind flexibel an die Kundenwiinsche anpafBbar.

B Maschinenkdrper
Seit 15 Jahren stellen wir Maschinenkérper mit den Grundachsen in einer
speziellen GuBtechnik her. Der OEM-Kunde ergéanzt diesen mit Antrieben,
Elektronik u.A. und macht daraus seine Maschine.

Natirlich kénnen die genannten Komponenten auch kombiniert werden.

Besondere Anspriiche zeichnen einen OEM-Kunden aus. Sie unterscheiden ihn von
dem Kunden, der ein komplettes System von uns kauft. Er erwartet von uns:

B Liefertreue
Wiederholt plnktliche und zuverldssige Lieferung wegen der Abhangigkeit.
B Liefergarantie
Gesicherter Lieferzeitraum und lange Ersatzteile-Bereitstellung.
B Preistabilitit
Wegen der langfristig angelegten Kalkulation enge Grenzen.
B Kundenbetreuung
Der OEM-Kunde wird direkt von uns betreut, der Endkunde nur in abgespro-
chenen Ausnahmeféllen. Mitarbeiter des OEM-Kunden missen speziell
geschult werden.

Im Vorfeld einer langfristige Zusammenarbeit ist die technische Beratung von
entscheidender Bedeutung, ebenso ein personlicher Kontakt. Hinzu kommt: Der
zukiinftige OEM-Kunde will wissen, ob wir kompetent sind und ob bei uns die Dinge
nicht nur von einer Person abhéngen. Wir wollen wissen, ob uns der Kunde als Partner
anerkennt und ob er unsere Arbeit gebihrend honoriert.

Wenn Sie neuer OEM-Kunde werden wollen, konnten Sie mit diesem Artikel unsere
Position kennenlernen. Auf dieser Basis arbeiten wir mit bestehenden Kunden seit
Jahren erfolgreich zusammen. Melden Sie sich unter 07084-7600, ihr Gesprachs-
partner wird ein Mitglied der Geschéftsleitung sein.

6
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Mehr oder weniger fliissige Materialien auf einem Werkstuick
zwei- oder dreidimensional aufzubringen oder sie an ge-
winschten Positionen in Behélter zu fiillen oder sie in be-
stimmten Zonen aufzuspriihen oder sie geflihrt zu zerstduben
..oder..oder.. - das ist Dosieren.

Soll das ganze auch noch automatisch und frei programmier-
bar geschehen, dann ist KOSY genau richtig.

Punkte und Bahnen aufbringen, das
sind typische Dosieraufgaben. Gerade
bei Punkten kommt es auf die Volu-
men-Konstanz und die Folgefrequenz
an, denn es soll ja méglichst schnell
gehen. Das Bild zeigt eine Lésung mit
geringer Volumenkonstanz von ca. 30%,
sie ist erreichbar beim Dosieren mit
Druck und Sog direkt aus der Kartusche. Ist eine hohe Volumen-
konstanz gefordert, missen spezielle - .

. f . Qualitatsstufen beim Dosieren
Dosierventile verwendet werden, die 4
es in verschiedenen Ausfihrungen
gibt, z.B. Nadelventile, Membranventile,
Quetschventile, Spindelventile u.A.m.

Hier die richtige Wahl zu treffen, das ist 3
Aufgabe des Dosier-Experten. Oft
mussen auch Kompromisse bezlg-

lich Preis und erreichbarem Ergebnis-
eingegangen werden.

Ventile und deren Steuerung ent- >
scheiden Uber die Qualitat einer

Dosierbahn (Dosier-Raupe). Das ne-

benstehende Bild zeigt die Unterschie-

de und definiert verschiedene Quali- 4

tatsstufen. Dazu die folgenden Kriteri-

A 7@ en: Gibt es an Anfang

und Ende Verdickun-

gen, wie sehen T-Anschlusse aus (siehe Buch-
stabe "e"im rechten Bild), werden Faden gezo-
gen (siehe Bild links), werden stérende Ein-
L flusse kompensiert (z.B.: Eingangsdruck, Tem-
peratur, Viskositats-Schwankungen)?

2 Elemente in Hard- und Software missen am Koordinaten-
tisch erganzt und erweitert werden, damit Dosieren moglich ist:

1. Die Dosiereinheit, das
heit im einfachsten Fall
einige pneumatische Ele-
| mente, mit denen Druck
und Sog erzeugt werden
kann, um das Dosier-
medium aus einem Be-
hélter, z.B. einer Kartu-
sche, zu pressen und es
definiert zurtick zu ziehen.
Im Bild ist sie hinten am
Koordinatentisch mon-
tiert, ein Schlauch flhrt zur
Kartusche, die am Z-Tich befestigt ist. Die Dosiereinheit braucht
steuerbare PreBluft-Ventile, damit die PreBluftzufuhr im ge-
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D OS le l" e n - Grundsdtzliches und Spezielles

Mit einem Koordinatentisch kann man nicht nur eine Frdsspindel- sondern
beispielsweise auch eine Dosiernadel "spazieren fahren". Der folgende
Artikel soll iiber Theorie und Praxis aufkldren. Besonders spannend ist, daB3
von Chemie (iber Physik bis Verfahrenstechnik viel Wissen drin steckt.

wilinschten Moment geschaltet werden kann. Dies geschieht
Uber Relais-Kontakte, die an der Buchse "Zusatzfunktionen"
herausgefuhrt werden. Nicht alle Koordinatentische und Steu-
erungen verfigen Uber diese Buchse, bitte achten Sie bei der
Bestellung darauf.

2. Die Programmierung innerhalb der mitgelieferten Stan-
dard-Software nccad . Sie enthalt spezielle Funktionen zum
Dosieren.  So |

mulB beispiels-
weise das Abfah-
ren einer Kontur
mit dem Schalten
der Dosiereinheit
synchronisiert
werden. Dabei
sind wegen der Tragheit des Dosiermediums Wartezeiten-
und vor dem Raupenende Vorschauzeiten zu bericksichtigen.
Bei héheren Qualitdtsanspriichen muss das System individu-
ell erweitert werden, wie die folgenden Beispiele zeigen:

Zweikomponenten-Schubdosierungistein,von
MAXcomputer entwickeltes, Verfahren, das mit
Hilfe einer schrittmotorgetriebenen Spindel 2
Kolben in eine Doppelkartusche presst. Am
AuslaB ist ein Mischrohr befestigt, danach folgt
die Dosiernadel. Der Schrittmotor-Antrieb wird
als weitere Achse des Koordinatentisches be-
trachtet. Er kann sehr flexibel in Zeit, Geschwin-
digkeit und Richtung (Druck oder Sog) program-
miert- und mit dem Konturverlauf synchronisiert
werden. Bei KOSY3 und der Multi-Controller-
Steuerung MCS mufB deshalb ein weiterer
AchsController installiert werden, die Software
ncead wird problemorientiert angepasst.

Das Prinzip mit Schrittmotor-Antrieb gilt Ubrigens auch, wenn
Zahnradpumpen oder Schneckenventile eingesetzt werden
mussen. Immer werden die entscheidenden Wirkungen durch
eine Abstimmung der Software auf die gestellte Aufgabe erzielt.

Dosieren groBer Mengen aus dem Fass ist ein weiteres
Beispiel aus dem vielseitigen Katalog der Dosiertechnik. Die
Pumpe mufB3 einen sehr hohen
Druck erzeugen (z.B. 180 bar),
um ein zéhes Material (z.B. Sili-
kon) aus dem Fass férdern zu
kénnen. Uber eine Druckleitung
wird es zum sogenannten
AuslaBventil gefluhrt, das
wiederum von der Software ge-
steuert werden muf3.

Das Bild zeigt einen Laborauf-
- bau mit 30I-Faf3 und einem ein-

fachen Koordinatentisch. Vergleichbare Systeme werden

vornehmlich in der industrieellen Fertigung eingesetzt.

Fragen Sie uns, wenn Sie eine Dosieraufgabe haben. Der
Artikel soll einerseits unsere Méglichkeiten andeuten,
andererseits aber auch klar stellen, daf3 ein Beratungsgesprach
angesichts der Komplexitat des Themas sinnvoll ist.
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MCS100-Serie

Die flexible CNC-Steuerung

Seit Jahren wird die Multi-Controller-Steuerung
MCS vielseitig eingesetzt, auch als Steuerung fiir fremde
Mechanik. In einem Baukasten-System kénnen Sie sich Ihre Wunsch-

Steuerung zusammenstellen, fiir 2 bis 16 Achsen, mit- oder ohne SPS-Funktionalitit, mit
den verschiedensten Schnittstellen bis hin zur Integration von Sensorsystemen. Hier die Details......

MultiController heiBt, die Steuerung hat mehrere Micro-Con-
troller, die nach dem Prinzip "Master und Slave" zusammenar-
beiten. Dies hat folgende Vorteile:

Die Aufgaben kénnen verteilt werden, z.B.: Wahrend die 3
Grundachsen gleichzeitig bewegt werden und an jeder liber ein
Wegmess-System die Position kontrolliert bzw.korrigiert wird,
rotieren eine 4. und 5. Achse véllig unabhéngig mit unterschied-
licher Drehzahl. Ein weiterer Controller kimmert sich um das
Intervall einer Mindermengendosierung und um die sicheren
Schaltzustdnde der Steuer-Ein-/Ausgéange.

Dies alles bei hohen Motordrehzahlen im Microstepping-Be-
trieb. Ein einzelner Controller oder ein PC mit Parallel-Schnitt-
stelle schaffen das nicht.

Wir verwenden sehr schnelle moderne 32bit-MicroController,
die Ubrigens die Hardware gegenlber friheren Ldsungen
deutlich vereinfachen. lhre Leistungsfahigkeit und der Funk-
tionsumfang stecken in der Firmware, die rationell entwickelt-
und flexibel angepasst werden kann - Alles Preisvorteile.
Noch eins: Unterschatzen Sie moderne Schrittmotoren bei
2,5A Strangstrom nicht. Sie sind kréaftiger und drehen schneller
als mancher billige 6A-Motor und es gilt: Die Endstufe macht
noch keine Steuerung, auBerdem ist Energie sparen modern.
Die CNC-Steuerung der Serie MCS100 kann eine Drehbank-
oder eine Frasmaschine oder einen Koordinatentisch o.A.
steuern und hat einen bemerkenswerten Lieferumfang:
MultiControllerSteuerung fir n Achsen, Art.Nr. MCS10n

- Betriebsfertig im geschlossenen Gehause (Bild oben)

- Intelligente Elektronik MAX / IF6 (Bild rechts) mit ...

-- Netzteil mit Trafo (Power Supply), Bus-Platine (8 Anschl.)
-- MasterController fur Verwaltung und Kommunikation

-- n AchsController (Slave) mit 2,5A-Schrittmotor-Endstufe

- Microstepping fir ruhigen Lauf mit feiner Auflésung

- Eingéange fir Endschalter, Handrad und Sensorsystem

- Eingang f. Tiefenregler/3D-Scanner, Werkzeuglangenm.

- Schaltausgang fir 230V/800W (Spindel u.A.)

- Serielle Schnittstelle zum PC (USB iiber Adapter/Steckkarte)
CAD/CAM-Software mit direkter Maschinensteuerung

- nccad8 in der Standard-Version

- Steuerungsbezogene Lizenz, auf bel. vielen PCs laufféhig

- Parametrierbar fiir beliebige Mechanik-Ausfihrungen

- Lernprogramme, Lernfilme, Hilfeseiten, Hotline

Festpreis 3 Achsen McS103 590.~ Euro (incl. MwSt.)

Festpreis 2 Achsen MCS102 520.- Euro (incl. MwsSt.)
Die MCS100 kann lhre Eigenbau-Mechanik steuern und im
CNC-Modus nach DIN - oder im CAD/CAM-Modus komfortabel
programmiert werden. Software-Schittstellen ermdglichen die
Zusammenarbeit mit externen CAD/CAM-Programmen.

Erweiterungen (Optionen) im Baukasten-System sind durch
die Konstruktion und das Konzept bis zu einem sehr hohen
Niveau in Hard- und/oder Software mdglich:
Hardware-Erweiterungen

- Slave fir Anbauten, wie Teilapparat, Wechselmagazin u.A.
- Slave fir A-, B-, C-, U-Achse, auch mit externer 6A-Endstufe
- Spezial-Slave flr Servo-Antriebe
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- SPS-Controller mit Dialog-Programmierung (SPS-Slave)

- Handrad (einzeln pro Achse oder Handrad-Box)

- Override fur Vorschub und Spindeldrehzahl

- Sensorsysteme fir Uberwachung, Wegmessung, Scannen
Software-Erweiterungen

- Unterstitzung in CNC und CAD/CAM fir A-, B-, C-, U-Achse
- LookAhead und 3D-Funktionalitat

-- STL-Frasen mit/ohne 4. und 5. Achse - auch simultan

- OEM-L6sungen sowie Branchenlésungen

LT Ty TN
TS

=

Das Innenleben der MCS10n, hier mit 3 AchsControllern (Slave), also MCS103.
Darstellung ohne Verkabelung der Platinen wegen der besseren Ubersicht.

Oben: Die Ruckseite der MCS103 mit Netzschalter, Netzeingang, Sicherung,
230V-Schaltausgang, 3 Buchsen fir Schrittmotoren, Buchse "Zusatz-
funktionen" (optional), AnschluB fir Werkzeuglangenmesser und Tiefenregler/
3D-Scanner, PC-Schnittstelle (von rechts nach links).

Unten: Einblick in eines der Fenster fiir die Parametereinstellungen zum
Anpassen an eine individuelle Mechanik und Elektronik.
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B ear be itung se inhe ite Il - Neue Ausfiihrungen und Moglichkeiten

Die BAE10mit Universal-Frasmotor gibt es seit Mitte der 90er
Jahre. Basis ist ein preiswerter 230Volt-Motor, der von
verschiedenen Firmen hergestellt wird. Der Rotor dieses
Motors hat Spulen, die Gber Kohlebursten und einen Collektor
mit Strom versorgt werden mussen. Dies begrindet die
Abgabe von Stérstrahlung und eine regelmafBige Reparatur.
Ein weiteres Problem ist die Larmentwicklung, die Lager-
qualitat und die Gewindehdalse fur die Aufnahme der
Spannzangen.

Wirhabenimmerbetont, dass die BAE10 nicht fiir Dauerbetrieb
und industriellen Einsatz geeignet ist und wir haben immer
Alternativen angeboten, die aber wegen der héheren Preise
nicht von allen Kunden gewahlt wurden.

Ab sofort wird die BAE10 nicht mehr
mit dem Metabo-Fradsmotor ausge-
ristet, sondern mit dem der Firma
Kress. (Art.Nr. BAE10Kk). Sieistetwas
leiser, hat eine Lagerschale aus
Metall und gibt weniger Stérstrahl-
ung ab.

Schon seit Einfihrung von KOSY3im
Jahre 2007 liefern wir zum Absaugset
keine Tellerblrste mehr mit. Sie ist
durch die Schutzhaube Uberflissig
geworden. Die Haube lasst im Indus-
trieeinsatz Ubrigens auch das Arbei-
ten mit 8mm-Werkzeugen zu, des-
halb wird dort die 8mm-Spannzange
mitgeliefert. Im Schuleinsatz ist sie verboten (siehe Seite 10).

Die BAES50, die C-Achse, wurde weiterentwickelt. Jeder
Kunde, dem die BAE1x zu laut- und zu reparaturanfallig ist und
der eine KOSY3 besitzt, kann umsteigen. Wie das von Statten
geht, sollten Sie erfragen.

Der elektrische Anschluss fur die C-Achse ist bereits vorhan-
den und auch der Preis dlrfte interessant sein, wenn man 1
bis 2 Reparaturrechnungen fur die BAE1x- oder die Anschaf-
fung einer Ersatz-Bearbeitungseinheit mit berucksichtigt.

Hier die wichtigsten Neuerungen und die Daten
der neuen BAE52:

® Halterung und Gehéduse aus Fertigprofilen

* Absaugadapter wie bei BAE10

® 4A-Schrittmotor

® Verstarkte Schrittmotor-Endstufe (nur BAE53)

* Drehzahlbereich 20 bis ca. 5.000 U/min,
abhangig von Elektronik Ausstattung

® Dauerbetriebsfest

® Servicefreundlich

Das Bild rechts zeigt die BAE52, auf dem Z-Tisch
montiert. Sie ist mit ca. 200mm fast so breit wie ein
Z-Tisch, aber Alles ist integriert, auch der
Absaugkanal. Der Staubsaugerschlauch wird
oben angesteckt. Der Motor ist vollkommen
verkleidet, ein Auswechseln des Zahnriemens ist
recht einfach.

Wir arbeiten bevorzugtim Betrieb mitdiesen BAE's
der 50er-Reihe, gerne kdénnen Sie sich das
anschauen (und anhéren).

KOSY - Info 21

Die Gruppe der SF-Spindeln (Schnellfrequenz-Spindeln)
wurde erweitert. Es gibt jetzt eine 450 Watt-Ausfihrung mit
Spannzange bis 6mm und
pneumatischem Werkzeug-
wechsel. Das ist wirklich etwas
fir den Industrie-Anwender
und den anspruchsvollen
Kunden. Diese Spindel passt
zu hochgenauen Arbeiten, die
Rundlaufgenauigkeit im p-
Bereich ist dafir die absolute
Voraussetzung.

Die Abbildung zeigt die Spindel
in einer Mehrachs-Anordnung
mit 8fach-Werkzeugmagazin
und 6mm-Schaft.

Auch dinne Werkzeuge mit
einem Durchmesser kleiner
1mm haben einen 6mm-
Schaft, nur der Schneiden-
bereich ist verdlnnt.

Sehrdinne Werkzeuge kénnen
nur eingesetzt werden, wenn die Drehzahl hoch ist, die
Rundlaufgenauigkeit extrem gut ist, die Vorschibe sehr
langsam und gleichmé&Big sein kénnen und die Schrittweiten
der Antriebe im p-Bereich liegen (Microschritt).

Absaugung und Kiihlung sind besonders bei professionellen
Bearbeitungen immer zu integrieren. Zum Einen missen die
Spéane weg von den Fraserschneiden, zum Anderen darf die
Temperatur nicht zu hoch werden.

Grundsétzlich sind alle unsere Konstruktionen vorbereitet fur
diese Aufgabe, aber eine Beratung sollte vorausgehen, bevor
Sie die falsche Entscheidung treffen.

So kann z.B. ein nicht dauerbetriebsfester Staubsauger- oder
einer mit der falschen Staubschutzklasse Schaden anrichten.
Genauso kann bei einer primitiven Mindermengen-Dosierung
der Flussigkeitstransport aussetzen, weil Luft im Schlauch ist.
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Der Sicherheits-Standard fiir Schulanwendungen......................uueuee......
Selbstwenn unsere Maschinen den gdangigen Europa-Richtlinien entsprechen, fiir Schulanwendungen gelten
zusétzlich noch eine Reihe von weiteren Regeln. Die Wesentlichen sind hier zusammengefasst.

Die Unfallkassen fur 6ffentliche Einrich-
tungen in den verschiedenen Bundes-
landern formulieren die zusatzlichen Be-
dingungen fir den Schulbetrieb in Zu-
sammenarbeit mit den Landesinstituten,
die fir Schulen zustandig sind. In Baden-
Wirttemberg ist dies z.B. das "Landes-
institut fir Schulentwicklung"in Stuttgart.
Bundesweit ist den Lehrern bekannt,
dass z.B. die Schuler keine Kreissage
bedienen dirfen oder dass sie eine Ein-
weisung geben missen, bevor Schiiler
an eine Standerbohrmaschine dulrfen.

Im Zusammenhang mit KOSY sind die
Dinge ebenfalls geregelt, das Wichtigste
ist hier zusammengefasst:

Generell gilt:

KOSY nur unter Aufsicht des Lehrers
betreiben.

Maschinen alter
Generationen, das
sinddie KOSY1und
KOSY2, wie sie bis
2007 gebaut wor-
den sind (z.B. Bild
links). Sie beste-
hen aus zusam-
mengeschraubten Alu-Profilen und sind
in offener Bauweise angeordnet. Die
Regeln zum Einsatz:

Augenschutz erforderlich -
d.h. Schutzscheibe an der Maschine
oder Schutzbrille oder geschlossene
Abdeckung (Schutzzelle)

Die Unfallkasse empfiehlt fiur KOSY1 und
KOSY2 die Nachristung mit Original-
Schutzzellen aus bruchfestem Material
(z.B. Polycarbonat).

Der Schutz gegen Lérm ist immer ein
Anliegen. Gerade die Bearbeitungs-
einheit mit Universal-Frdsmotor ist be-
sonders laut, deshalb:

Ohrenschutz tragen

Es gibt leisere FrAsmotoren, die stehen
aber entweder erst ab KOSY3 zur Verfi-
gung oder werden aus Preisgriinden von
Schulen kaum gekauft.

Siehe dazu auch den Arti- _
kel auf Seite 9. '

Die Bearbeitungseinheit

entspricht in den meisten &
Fallen der Abbildung |
rechts (griner oder oran- |
ger Motorkérper). Sie be-
steht aus einem Univer-
sal-Frasmotor fir Netzspan-
nung, dem Absaugadapter £
und einem Schutzschild bei |
KOSY1 und 2. Das Ganze in
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einer Halterung fixiert und am Z-Tisch
angeschraubt. Der Netzanschluss ist in
das NotHalt-System eingebunden.

Auch dazu die wichtigsten Regeln:

Nur Original Bearbeitungseinheit
verwenden -
Frasmotor und Halterung bilden eine
feste Einheit

Staub und Spéne absaugen -
Staubsaugerschutzklasse M

Werkzeugwechsel nur durch den
Lehrer und dabei Frasmotor mecha-
nisch ausschalten

Nur Vollhartmetall-Werkzeuge mit
einem Schaft von max. 3,0 mm
verwenden, mit Schutzzelle bzw. Haube
auch 3,17mm

Die Integrierte Schutzhaube (kurz: Hau-
be) ersetzt die Schutzzelle. Sie gibt es ab
der Generation KOSY3, aus bruchfes-
tem Kunstglas und rundum durchsichtig
(ein Vorteil beim Zuschauen). Die Bilder
rechts zeigen eine solche Maschine mit
geschlossener- und geéffneter Schutz-
haube. Dazu gibt es zwei unterschiedli-
che technische Ausfihrungen und Re-
geln:

Bis 1. September 2010

Das Offnen der Haube fiihrt zu einer
Reduktion der Bewegungskréafte, der
Frasmotor bleibt an.

Ab 1. September 2010
Handbetrieb:

Das Offnen der Haube fiihrt zu einer
Reduktion der Bewegungskrafte, der
Frasmotor bleibt an.

Automatikbetrieb (Programmlauf)

Das Offnen der Haube fiihrt zum Stop
der Bewegungen, der Frasmotor wird
ausgeschaltet.

Es wird zukiinftig zwischen Handbetrieb
(z.B. Einrichtarbeiten oder Einstellen des
Nullpunktes) und Automatikbetrieb (Be-
wegungen von CNC-Programm gesteu-
ert) unterschieden. Im letzteren Fall ge-
schieht Folgendes:

Wird die Haube gedffnet, werden die
Bewegungen und die Rotation des Fras-
motors bis zum Stillstand herunterge-
fahren. Schlie3t man die Haube wieder,
wird der automatische Programmlauf
selbsttatig fortgesetzt - Stop and Go.

Das Hauben-Verhalten ist bei KOSY3
und der Version nccad7.5 von der Soft-
ware gesteuert und von MAXcomputer
anderbar, dies bedeutet fir die Neu-
kunden:

Maschinen der Generation KOSY3 wer-
den ab 1. September 2010 mit einer
neuen Software-Version ausgeliefert.

Fir bestehende Kunden mit KOSY3 und
IF6 (ab Fruhjahr2008) kann ein Software-
Update heruntergeladen werden ....

www.max-computer.de
und dort bei....
Kundenbetreuung/Download

Die Elektronik muss neu geflasht wer-
den, die Vorgehensweise wird in der
nccad-Hilfe unter Hilfethemen/Anhang/
Flashen oder auf der o.g. HomePage
erklart.

Sie kdénnen auch einen Service in An-
spruch nehmen, verbunden mit der
Systempflege, einer Generaluberholung,
einer Auslieferung, Schulung o.A.

Die Umstellung ist nicht verpflichtend.
Unter dem Stichwort "Bestandsgarantie”
kdnnen bisher akzeptierte Ausfihrungen
und technische Lésungen bestehen blei-
ben. Die Anderungen bezuglich des Hau-
benverhaltens dienen der Verbesserung.

Volistédndiges Infomaterial gibt es bei
den Landesinstituten, z.B. fir Baden-
Wirttemberg unter:

www.ls-bw.de und dort bei ...

Unsere Angebote fiir allgemeinbildende
Schulen/Beratung/Einrichtung und Aus-
stattung von Fachrdumen/Technik
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Del’ bedingte Start yon nccad - Tips und Tricks fiir die Versionen 7 und 7.5

Soll Inr nccad gleich so anfangen, wie Sie es brauchen? Lesen Sie mehr (iber die Méglichkeiten.

Start-Icons auf dem Desktop sind allgemein bekannt und
Ublich. Ein Betriebssysten unterstitzt dies auf sehr verstand-
liche Weise. Im Explorer wahlen Sie ein ausfihrbares Pro-
gramm (exe-Datei), driicken die rechte Maustaste, wahlen
"Senden an" und dann "Desktop (Verknlpfung erstellen)". Als
Folge davon erscheint auf dem Desktop ein Start-Icon, die
Grafik ist vom Hersteller des Programms vorgegeben. Sie
kann aber auch verandert werden: Wenn Sie mit der rechten
Maustaste auf das Start-lcon klicken, erscheint das Eigen-
schaften-Fenster. In ihm kénnen nicht nur die Aufruf-Parame-
ter verandert werden, auch ein anderes Symbol kann aus den
mitgelieferten Vorschlagen ausgewéhlt werden, das zur An-
wendung passt. Im Eigenschaften-Fenster kénnen auch Pfa-
de und Ziel-Dateiverandert bzw. erweitert werden (Bild rechts).

Ftir den Aufrufvon nccad ab Version7 gibt es eine Reihe von
Erweiterungen mit verschiedenen Funktionen. Diese werden
nach einem Leerzeichen und einem Schragstrich (Slash) am
Ende angehéngt, also nach *.exe, z.B:

C:\KOSY7\nccad75.exe /men:C:\KOSY7\Laie.ncc

Dieser Aufruf zeigt das Prinzip am Beispiel der Menu-
Konfiguration. Damit kann nccad mit individuellem
Funktionsumfang aufgerufen werden, z.B. fir Anfanger (Bild
rechts). Nur wenige Bedienelemente stehen zur Verfligung.

Verschiedene Maschinen an einem PC. Dazu missen
zunéchst verschiedene Desktop-Icons erstellt werden, die
zur gleichen *.exe-Datei fihren. Uber das Eigenschaften-
Fenster erhalten die Aufrufe verschiedene Erweiterungen,
die mit /ini: beginnen und zur gewlinschten Parameter-Datei
fihren, z.B.:

C:\KOSY7\nccad7.exe

Pfad zur und Name der Ini-Datei sind frei wahlbar. Der Pfad
zur Ini-Datei muss existieren, d.h. der Ordner in dem die Ini-
Datei gespeichert werden soll muss bereits vorhanden sein.
Ist die in der Verknipfung angegebene Ini-Datei noch nicht
vorhanden, wird sie beim Starten von nccad automatisch
erstellt. Alle Anderungen werden nun ausschliesslich in die
verknipfte Ini-Datei gespeichert und auch von dort gelesen,

/ini:C:\KOSY7\Pa\bae5.ini

nccad?S_ 9 9 28 1

Zielyp: Anwendung

Zielort:

kozy?5

Ziel: s s s

HE:\kosy?E\nccad?S 9928 11_deexe

| Ckinsy 75

Auszfiihren ir: |

Tastenkombination: l K.gire |

Ausfithren: ! Momales Fenster v |
Kommentar: | |
[ Ziel suchen... ] [ Anderes Sumbal... ] [ Erweitert... ]

sofern nccad uber diese Verknlpfung gestartet wird.

Achtung: diese verknipfte Ini-Datei wird nicht benutzt, wenn
nccad aus dem Start-Menl oder direkt aus dem Instal-
lationsverzeichnis gestartet wird!

Das Ketten von Aufruf- Erweiterungen ist ebenfalls mdglich,
sie mussen immer mit Leerzeichen und Schrégstrich beginnen.
Der Aufruf einer INI-Datei (*.ini), einer Konfigurations-Datei
(*.ncc) und das automatische Offnen einer CAD-Zeichnung
(*.cad) oder eines NC-Programms (*.knc) sieht z.B.
folgendermaBen aus:.

C:\KOSY75\nccad75.exe /ini:C:\KOSY75\Parameter\Cachse.ini
C:\KOSY75\300_Alles.ncc C:\KOSY75\Beispiele\All-demo.cad

Komplexe Start-Funktionen sind realisierbar, schlieBlich ist
nccad unsere Software, wir kdnnen bis zum inneren Quellcode
vordringen und damit Winsche erflllen. Aber bei entwicklungs-
intensiven Aufgaben missen Sie Verstandnis haben, wenn wir
eine "Aufwandsentschadigung”- und eine exakte Beschreibung
der Funktion verlangen.

Lassen Sie sich beraten und erkennen Sie den Nutzen, der durch
eine solche Automatisierung entstehen kann.

/men:

hierabtrennen
Absender (stempel/ Adresse): Riickantwort Ich/wir bitte/n um...
0] Ein Angebot Uber:
0] Nahere Informationen zu:
0] Folgende Tétigkeit/ Riickmeldung:
Datum: ... Bei Bestellungen UNtersChfift: ....oocooovecoovommevenees | i
0] Die Ausfliihrung der umseitigen Bestellung
Furdie Terminabstimmungfolgende Daten:
MAXcomputer GmbH EMAUL ..o e
NagoldstraBe 12 TOLINE oot seeneene
FaXNI e
75328 SChémbel’g Servicemoglichvon ...........cccue.e.. o]
KOSY - Info 21 11
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[ ]
Hotline - Manches miissen wir immer wieder sagen, aber auch Neues
Sie ist und bleibt ein wichtiges Element der Systembetreuung. Diesen Artikel empfehlen wir wirklich allen Kunden..............

FAQ-Seite im Internet...................
Es gibt immer wieder auftretende Fragen
und dazu immer wieder die gleichen
Antworten. Wir haben sie auf unserer
HomePage zusammengefasst:

www.max-computer.de und da unter...
Kundenbetreuung / Hotline / FAQ

Schauen Sie da erst mal rein, bevor Sie
das Telefon aktivieren. Unser Telefon-
dienst wird bei Hotline-Anrufen auch erst
prifen, ob lhre Beschreibung auf der
FAQ-Seite behandelt wird und Sie alter-
nativ dort hin verweisen.

Der Vorteil ist flr Sie, dass theoretische
und praktische Zusammenhénge aus-
flhrlich erklart werden und daf Sie Bilder
oder Skizzen dazu erhalten, die am Tele-
fon nicht zur Verfligung stehen. Im folgen-
den Bild zeigen wir beispielhaft, wie die
Seite aufgebaut ist.

Grundiagen
Piach dem Start eines Bearbishungsprogeamms oder wahvend des Ablaules erschein de tekung Ungilige Bewegung *-Ach
Dies bedeutet. dat das Programm eine Posfion anfahven machte, die auternalb des Fanmereiches der Maschine begt

Magliche Ursachen und deren Behebung

1, Progr: r
Haufigste Lirsache: Sie geben im GNC-Programm aier in ter Zeichnung eine Pasiion an, die die Maschne picht antahren kar
25,

in der X-Achse mochicn Sic It Zelchrvang 250mm fanren, i Z20mm. Oles wirg - wen
¥ Position 0 X 220 belragl. In desem Fail bisi
1l e marimale X-Bewegung ab dem VNP nur 180mm. Das foigense Bild verdeuthchl dies.

) |

Der Vorteil fir uns ist, dass wir unsere
Spezialisten entlasten und dafB unsere
Entwickler bei der Arbeit bleiben kénnen.

Klar, daBB wir dann helfen, wenn Sie mit
der FAQ-Seite nicht weiter kommen.

Der Irrweg mit dem LapTop........
Damit die CNC-Maschine zu bedienen
und zu kontrollieren, das schafft unzahli-
ge Diskussionen und unnétige Fehler-
suche. Man sollte sich erinnern: Der Lap-
Top ist nicht fur die Steuerung von Ma-
schinen erfunden worden und auch nicht
besonders gut dafiir geeignet, denn...

... er hat eine sehr unglinstige Tastenan-
ordnung fir die Handsteuerung,

... er ist Uberaus empfindlich gegen Spa-
ne, Staub, Flissigkeiten und eigentlich
nicht gedacht fur schmutzige Hande,
...erhat Funktionen, wie das PowerDown-
Management, die zum Verlust der Ma-
schinen-Kontrolle flhren,

... ihm fehlen zugelassene Schnittstellen
fur die Steuerung von Maschinen und der
Einsatzvon Adaptern (z.B. USB zuRS232)
ist unzuverlassig bzw. meist unzuldssig,
... und eigentlich ist er viel zu schade flr
die rauhe Umgebung.

Stellen Sie doch an die Maschine lhren
alten PC oder beschaffen Sie sich einen
solchen, der ist billiger als jede LapTop-
Reparatur.

Hotline mit Maschinenkontakt....
Kein eMail, kein normales Telefonat und
keine Hilfe-Seite ist so wirkungsvoll, wie
der Telefon-Anruf, wenn Sie unmittelbar
am betriebsbereiten System sitzen.

Wir geben Bedienhinweise, Sie fiihren
diese sofort aus, wir kreisen durch Tests
den Fehler unmittelbar ein und klaren
sofort, was zu tunist - Die Erfahrung zeigt:
Besser kdnnen wir Ihnen nicht helfen.

Wir verstehen nicht, warum sich diese

Vorgehensweise nicht durchfiihren lasst,
warum solch groBe Wiederstédnde dage-
gen existieren... bei der Handy-Verbrei-
tung und den paar Minuten.
Bevor Sie anrufen..........cccccesvueennnn.
Bitte bereiten Sie sich auf das Gesprach
vor. Sie werden namlich gefragt...
...welche Maschine- oder Steuerung
Sie haben,
...wie |hre Gerate-Nummer heif3t,

...wann Sie was gekauft haben,
...welche Software-Version, und wel-
ches Betriebssystem Sie haben.

Alles Andere fiihrt nur zu unnétigen Zeit-
verzdgerungen.

Impressum

KOSY-Info: Zeitschrift f. Anwender u.
Interessenten des Koordinatentisch-Sys-
tems KOSY.
Erscheinung: In unregelmafigen Abstan-
den Uber eMail-Versand und Internet.
Redaktion: D. B6hm
Anmerkung: Bei den vorgesteliten Pro-
dukten behalten wir uns Anderungen vor.
Eine Gewabhr fur die Richtigkeit der Anleitun-
gen wird nicht Ubernommen. Es gelten die
Preise der aktuellen Preisliste.
Herausgeber und KOSY-Hersteller:

MAXcomputer GmbH

D - 75328 Schémberg

Tel.: 07084/7600 Fax: 5481
www.max-computer.de

Unser Partner in Ostdeutschland:
emc Elektronik & Mechanik GmbH
D-09380 Thalheim, Stollberger Str. 20a
Tel.: 03721/26830 Fax: 268319

Bestellung:
O 1Upgrade nccad1/2-8SU128
O 1Upgrade nccad3-8SU38

O 1Upgrade nccad4/5-8SU458
O 1Upgrade nccad6-8SU68

O 1Upgrade nccad7-8SU78

O 1ShortUpgrade SU08

Hiermit bestelle ich / bestellen wir folgende Artikel:

flir 495.- Euro
fir 395.- Euro
ftir 330.- Euro
fr 280.- Euro

hierabtrennen

(lizenziert auf die umseitig im Adressfeld genannte Firma/Schule/Person)
(lizenziert auf die umseitig im Adressfeld genannte Firma/Schule/Person)
(lizenziert auf die umseitig im Adressfeld genannte Firma/Schule/Person)

lizenziert auf die umseitig im Adressfeld genannte Firma/Schule/Person)

(
fir 190.- Euro (lizenziert auf die umseitig im Adressfeld genannte Firma/Schule/Person)
(

far 75.- Euro

Nur bei Lieferung der Version 7.5 nach dem 1. Januar 2010

lizenziert auf die umseitig im Adressfeld genannte Firma/Schule/Person)

Die Upgrade-Preise gelten fir alle gelieferten Versionen. Bitte geben Sie bei der Bestellung unbedingt den Typ lhrer Version an.

Die Preise sind auch fur die Version 7.5 gltig, wenn Maschinen der 3. Generation KOSY3 genutzt werden.

Alle Preisangaben zuziiglich MwSt.

KOSY - Info 21

12



