Einstellungen fir Kosy3 A4 (A3) mit IF 6 bei Version nccad9

Eventuell muss die Elektronik des Kosy-Gerates zuvor geflasht werden.

1) Auswahl der Bearbeitungseinheit

2)M

Parameter- Maschine-Bearbeitungseinheit

Parameter | Makros  Hilfe

Maschine 4 Parameter priifen
o CAD r Parameter laden...
wF  CAM 3 Parameter editieren
& Dateien 4 Parameter speichern unter ...
Sprache y | Bearbeitungseinheiten I |
Parameter-Assistent
Maschinenauswahl
aschinenauswahl

Parameter- Maschine-Maschinenauswabhl

In der Regel BAE Standard Universalmotor
wahlen

1) BAEDZD HIGN FOWET L-ACNSE
BAE Standard

@ B.ﬂtE‘IﬂfE}ﬂ( Universalmotor
BAE mit Steuerspannung

() BAEED/E5 Osada

1 RAF? Srhnalframisnzenindal

Maschine auswahlen
Kosy3 A4 IF6 Mill UnifrasMot
oder Kosy3 A3 IF6 Mill UnifrasMot

ausgewahlte Maschinentyp mit Drag-and-Drop (Maustaste gedriickt halten) in das unteres Feld verschieben
und Maschine (Punkt setzen) aktivieren.

verfigbare Maschinen-Dateien:
Parameter ‘ Makros  Hilfe

3)Parametereinstellungen

‘ Maschine » | Parameter priifen CPF100ini o
wE CAD » Parameter laden... CPF200.ini F
b cam R Parameter editicren KOSY2_Ad_Mill_UniFraesMat ini -
) KOSY2_Ad_Print.ini 3
i  Dateien 4 Parameter speichern unter ... KDSY3 A3 IFE Mil SFSini
Sprache  » Bearbeitungseinheiten KOSY3_A4_IF5_Mil_UniFraesMet ini

Parameter-Assistent

KOSY3_A4_IF6_Mill_Cads ini
KOSY3 A4 IFE Wil UniFraesMotini
Rsch ek KOSY3_A4_|F6_Print.ini

KOSY3_Ad_IFE_Scan ini 2

Parameter | Makros  Hilfe
Maschine  » | Parameter prafen
wd CAD ’ Parameter laden..,
s om
& Dateien » Parameter speichern unter
sprache > Bearbeitungseinheiten

Parameter-Assistent

ie Anzeigereihenfolge entspricht der Feldreiherfolge.

aschinenauswa chi A
e - ii e angezeigter Name: Lz
) . 1 @  KOSY3_A4_IF6_Mil_UniFraesMot ini E
Parameter-Maschine-Parameter editieren
. ey kel W
rotes Feld mit OK bestétigen
Grundeinstellung Maschine XYZ
Standardformat Kosy3 A4 X320; Y265; 2108 im Eingriff alle Achsen 600; im Eilgang alle Achsen 800
Kosy3 A3 X520; Y320, 2108 Schrittweiten Weg pro Schritt alle Achsen 0.00125
(Werkzeug-Korrekturspeicher aus) Geschwindigkeitsfaktor alle Achsen100%
Optionen |JH\chse | B-Achse | C-Achse | U-Achse | V-Achse |W—Ad’15e | Bremsen TMHa|
Grundeinst. | Maschine XYZ | Elekir. /Adressierung | Elekir /Parameter | Sicherheit | Handrader XYZ | b
Im Eingriff Geschwindigketsfaktoren
N Mazx Vorschub 1 Achse 600 Alle Achsen 100 (%)
Optionen | A-Achse | B-Achse | C-Achse | U-Achse | V-Achse | W-Achse | Bremsen TMHE| (5 -100)
- N Max Viorschub 2 Achsen: 600 X
Grundeinst. | Maschine ¥YZ | Elekdr./Adressienung | Blekir./Parameter | Sichethet HandladerXYZl Handrader ABCU ‘ Hohchee : 00 @
Mazx Vorschub 3 Achsen: 600
Anschiub Formatwahl Y-Achse: 100 )
Seriele Schnittelle: © Standardfomate  © Sondefomats Masx Vorsciub 4 Achssn: 00 (5 - 100)
Betriebsarten Standareformate Max Vorschub Kreis: 00 Zhchse : 50 )
[] Werkzeuglangsnmessung mortiert [~] Tisfenregelung montiert X/Y-Achse 320/265 mm/mm Eilgang Geraden-/Kreis-Bewsgungen
Maze Vorschub 1 Achse 300 Ra
7] halb-vollautom. Werkzeugwechsel™| Spooler Zhchse 108 mm TRe:
[E] Werkzeug Komekdurspeicher [ Look Ahead Masc Varschub 2 Achsen: 0 Statvorschub: 80
Spooler-Start bei Mazx Vorschub 3 Achsen: 800 [7] Eigene Rampe definieren
@ 100% 320 Iertere
@ 7% o Max Vorschub 4 Achsen: 800 e 1
© 50% I Schrittweite Grundachsen Umkehrepiel Grundachsen Ko -F
© 25% Weg pro Schritt X-Achse 0.00125 Spiel X-Achse: D KA
E\g‘;;‘g;ﬂf"'\;;g;”‘;:} / Bembetungseihaten beachen Standardwerte Weg pro Schiitt Y-Achse 000125 Spiel Y-Achse: D Y-Ac
Weg pro Schritt Z-Achse 0.00125 Spiel Z-Achse: D Zhe
Winkel Ausblendung Einstellungen Z-Achse
Von: 40 Bis 50 sep. Ffiir Z-Achse aktiv

Grun

deinstellung und Maschine XYZ speichern

Faktor (5 - 100): 100 Startvorschub: 80

o | [ ] [




