Einstellungen fir Kosy2 A4 (A3) bei Software-Version nccad9

1) Auswahl der Bearbeitungseinheit

Parameter- Maschine-Bearbeitungseinheit In der Regel BAE Standard Universalmotor (Punkt setzen)
wahlen | Perameter | Makos  Hilfe

1) BAEIDZ HIgN FOWET L-ACNSE
| Maschine b ‘ Parameter priifen
a CAD + Parameter laden... BAE Standard
B caMm b Parameter editieren @ EﬁE‘Iﬂf&]{ Universalmator
I&  Dateien 4 Parameter speichern unter ... BAE mit Steuerspannung
Sprache 3 Bearbeitungseinheiten > () BAEGD/E5 Dsada

Parameter-Assistent 71 RAFD Srhmalfram enzaninds]
Maschinenauswahl

2) Maschinenauswahl

Parameter- Maschine-Maschinenauswahl Maschine auswahlen
Kosy2_A4 Mill UniFrasMot
oder  Kosy2_A3 Mill UniFrasMot
ausgewahlte Maschinentyp mit Drag-and-Drop (Maustaste gedriickt halten) in das unteres Feld verschieben
und Maschine (Punkt setzen) aktivieren

verfligbare Maschinen-Dateien: WERENE Maschinen ...

Parameter | Makros  Hilfe

Maschine  » Parameter priifen CPF100ni it
w CAD » Parameter laden... CPF300ni Tl
o CAM 4 Parameter editieren KOSY2 Ad Mi” liFmﬁMOt-i"i =

: KOSY2_A4_Print.ini =

& Dateien L4 Parameter speichern unter ... KOSY3 A3 IFE Ml SESini

Sprache » Bearbeitungseinheiten KOSY3_A4_IF5_Mil_UniFraesMot ini

KOSYI_A4_IFE_Mil_Caxis ini

KOSY3_A4_IF6_Mil_UniFraesMot ini
ESETEIRL SN E KOSY3_A4_IF6_Print ini

KOSY3_Ad_IF6_Scan.ini &2

Parameter-Assistent

3) Parametereinstellun gen i e rechende Datei von oben aus dem Fel ghare Maschinen-Dateien”

2" (Drag and Drop).

Parameter | Makros  Hilfe S
Mascine > | porameter prifen ben. Die Anzeigereiherfolge entspricht der Feldreihenfolge.
o CAD » Parameter laden...
b
I Dateien » Parameter speichern unter ..
Sprache 5 Bearbeitungseinheiten

Parameter-Assistent

Waschi .
Maschinenauswahl ik‘lal?\l' ine angezeigter Mame: Laschen...
1 @  KOSYZ2_A4_Mil_UriFraesMot (x]
Parameter -Maschine-Parameter =
editieren-rotes Feld mit OK bestéatigen
Grundeinstellung Maschine XYZ
Standardformat Kosy2 A4 X265; Y320; 2108 im Eingriff alle Achsen 250; im Eilgang alle Achsen 400
Kosy2 A3 X320; Y520, 2108 Schrittweiten Weg pro Schritt alle Achsen 0.01
(Werkzeug-Korrekturspeicher aus) Geschwindigkeitsfaktor alle Achsen 80%
7’—|—I—I—I—I—I—I—I—‘ g |
Optionen | A-Achse | B-Achse | C-Achse | U-Achse | V-Achse | W-Achse | Bremsen | TMRa
Optionen | A-Achse | B-Achse | C-Achse | U-Achse | V-Achse | W-Achse | Bremsen | TMRa
GrundT'Sst Maschine XYZ | Elekir./Adressienung | Blektr./Parameter | Sicherheit | Handrader XYZ | Handrader ABCU ‘ ) ) ; ) - -
At Fomatwati Grundeingt. | Maschine XYZ | Elektr /Adressierung | Elekir /Parameter | Sicherheit | Handrader XYZ | Handrader ABCU |
Serielle Schnittstelle: [COM1 + @ Star ) Sor Im Eingriff Geschwindighkeitsfaktoren
Max Vorschub 1 Achse: 250 Alle Achsen: 20 (%)
Betriebsarten Standardformate (5 - 100)
Max Vorschub 2 Achsen: 250 Yohchse -
[F] Werkzeuglangenmessung montiett [~ Tiefenregelung mortiert Kol V-Achse 265/320 mm/mm 58 100 %)
Max Vorschub 3 Achsen: 250
[ halb-fvollzautom. Werczeugwechsel ] Spooler 7 Achse 102 mm Y-fichse: 100 )
[] Werkzeug-Komekturspeicher Look Ahead Mazx Vorschub 4 Achsen: 250 (& -100)
Spocler-Start bei: Max Vorschub Kreis: 250 Zohchse : 50 (%)
@ 100% 265 :
© 7% = Eilgang 0 Geraden-/Kreis-Bewsgungen
o s | Max Vorschub 1 Achse: Rampe:
5 2% - L Max Vorschub 2 Achsen: a0 Smtvondu. [
Eggégg?f‘h‘;‘:;’:r‘;  Bearbeiungseirheien beachten Standardwerte Max Vorschub 3 Achsen: 400 [ Eigene Rampe definieren
Max Vorschub 4 Achsen: 400 1 bs
Schrittweite Grundachsen B — Limkehrspid Grundachsen Ko -Fakt. Cursar
Weq pro Schritt ¥-Achse: 0.01 Spiel ¥-Achse: D ¥-Aches 1
Weg pro Schritt Y-Achse: 0.01 |’\\5 Spiel Y-Achse: 0 Y-Achse : 1
Grundeinstellungen und Maschine XYZ speichern Weg pro Sefvit ZAchse: 0 Sl Zchse: [0 Zhohse: | 1
Winkel Ausblendung Einstellungen Z-Achse
Von: 40 Bis: 50 sep. F fir Z-Achse aldiv
Faktor (5 - 100): 100 Startvorschub: 100
0K l l Speichem | l Abbrechen




