Am Kosy-Gerat

In der Prozesskette bei der schon offenen
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Die zu frasende Datei wird getffnet in unse-
rem Beispiel ,, Namenschild 2“

In der Prozesskette ist der 3. Schritt ,Ausgabe auf der Maschine“ auszuwahlen.
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Bei jeder neuen Inbetriebnahme des Kosy-
Gerates sollte der Referenzpunkt der Ma-
schine angefahren werden. Dies kann Uber
den Button ,Referenzpunkt anfahren® oder
durch Dricken der ,Pos1 Taste* erreicht
werden.

Die Koordinaten werden durch gleichzeitiges
Betatigen der ,Strg und Ende-Taste* auf
»Null“ gestellt.
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Nachdem das Werkstlick sicher auf dem
Frastisch befestigt sowie das Fraswerkzeug
in die Oberfrase eingesetzt wurde, kann der
Werkstlcknullpunkt angefahren werden.

Befestigen des Werkstiickes:

Bei weichen Kunststoffen oder Platinen hat
sich die sogenannte Palette gut bewahrt.
Das Werkstuck wird mit einem dinnen, dop-
pelseitigen Klebeband auf der Palette ver-
klebt (kein Teppichbodenklebeband verwen-
den)

Fur andere Werkstoffe kann der Exzenter-
spanner, der Niederhalter oder der Null-
punktschraubstock fur eine sichere Befes-
tigung des Werkstlickes herangezogen wer-
den.

b %,

Werkstucknullpunkt Exzenterspanner Niederhalter

Mithilfe der Pfeiltasten sowie der Bild Auf-
und Bild Ab -Tasten auf der Tastatur kbnnen
die drei Achsen bewegt werden.

Mit den Pfeiltasten vor und zurtick wird die
Y-Achse bewegt.

Die X-Achse wird mit den Pfeiltasten links
und rechts bewegt.

Die Z-Achse kann mit der Bild auf und Bild
ab Taste bewegt werden.

Ist die ,Achsbewegung kontinuierlich ein-
gestellt”, lauft die Maschine in der jeweiligen
Achse bis zum Driicken einer beliebig ande-
ren Taste.

Wird ein Achsensprung ausgewahlt, bewegt
sich die jeweilige Achse nur um diesen
Sprung.
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Ist der Werkstucknullpunkt angefahren, sind
die Koordinaten zu ,,nullen®.

Dies kann fur jede Achse separat durch ge-
meinsames Driicken der Strg-Taste und des
Buchstaben fir die jeweilige Achse erfolgen,
z.B. fur die Z-Achse, Betétigen der Strg und
Z Taste.

Die Koordinaten kdnnen aber auch alle ge-
meinsam Uber die Strg und Ende-Taste auf
-Null“ gesetzt werden.

Dieser Werkstucknullpunkt bleibt bis zu Ein-
gabe eines andern Werkstucknullpunktes
erhalten.

Werkstlucknullpunkte kénnen auch dauerhaft
abgespeichert werden.

Es hat sich bewahrt, zuerst die Z-Koordinate,
maglichst mittig, auf dem Werkstiick anzu-
fahren und diese zu nullen. Hilfreich kann
hier ein Stuck Papier sein, das zwischen dem
Werkstlick und dem Fraswerkzeug bewegt
wird. Kommt es zum Klemmen, ist der Werk-
sticknullpunkt fir die Z-Achse erreicht und
kann abgespeichert werde.
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Mogliche Koordinaten nach dem Anfahren des
Werkst(]cknullpunktes

LTINS TYTILE

Koordmaten nach dem Nullen der Z-Achse

Koordinaten nach den Nullen aller Achsen

Nun kann das Programm ausgefihrt werden.
Dazu wird der ,Programm ausfihren® But-
ten angeklickt.

Spannung

PARTY
Prograrnm ausfihren [ALT]+[A] i
- = |

Es erscheint die ,Startkontrolle® diese sollte
beachtet werden.

Ausfiihrung mit Z-Achse- ,Ja“

Start-Kontrolle ...

[ a ][ mein | [ Abbrechen |

Nach dem Frasvorgang kann der Butten
LJAusspannposition anfahren* betétigt wer-
den. Der Fréastisch fahrt dann nach vorne, so
dass das Werkstlick leicht entnommen wer-
den kann.

Automation BAE Universalmaotaor
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Zum Fréasen eines weiteren gleichen Werk-
stiickes, kann der eingespeicherte Werk-
stucknullpunkt Uber den Butten ,Werkstick-
Nullpunkt anfahren® oder durch Driicken
der Ende Taste erneut angefahren werden.

u @J [] EINsALIS

Werl-:s.tuck Nullpunlv:t (WHMP) anfahren [Ende] l

Uber ,Handsteuerung ENDE* kann die
Handsteuerung verlassen werden.

Handsteuerung ENDE




Weitere Hinweise

Werden mehrere unterschiedliche Kosy-
Gerate mit einem Rechner betrieben, muss
zunéachst die passende Maschine ausgewahlt
werden.

KOSY4_A4_Mill_UniFraesh
KOSY4_A3_Mil_UniFraesh
KOSY3_A4 IF6_Mill_UniFr

KOSY2_A4 Mill_UniFraesh

Eventuell sollten vor der ersten Inbetrieb-
nahme noch Einstellungen angepasst wer-
den.

Unter ,Maschine- Parameter editieren®
wird der Sicherheitsbereich geoffnet.

Achtung!!!
Sicherheitsrelevante Einstellungen!
Nur durch eingewiesenes Personal!

Unsachgemaésse Einstellungen
kénnen Schaden an der
Steuerung/Maschine verursachen!

Parameter | Makros  Hilfe
| Maschine + | Parameter priifen
o CAD 4 Parameter laden...
i CAM 4 | Parameter eﬁitieren
i@ Dateien » Parameter slﬁgichern unter ...
- . Bearheitinnceinhaiten

Standartmafig ist in der Grundeinstellung
sowohl der Werkzeug-Korrekturspeicher
als auch der Spooler und Look Ahead vor-
eingestellt.

Ist der Werkzeug-Korrekturspeicher aktiviert,
konnen nur Werkzeuge die in diesem Spei-
cher angelegt sind, in der Technologie aus-
gewahlt werden. Um Werkzeuge frei wahlen
zu konnen, ist dieser Speicher auszuschal-
ten.

Mit einem Klick wird der Haken entfernt.

Ist der Spooler aktiv, werden die Frasdaten
zu Beginn des Frasvorganges auf das Kosy-
Gerat Uberspielt. Dadurch wird ein zligigeres
Frasen erreicht. Mit Funktion Look-Ahead
kann das Kosy-Gerét schon im Voraus die
notwendigen Beschleunig-und Abbremsma-
nover berechnen. Auch dadurch wird ein
zugigeres Frasen erreicht. Diese Funktion ist
nur zusammen mit dem Spooler moglich.

Z\ProgramData\nccad\nccad8\KOSY4_Ad_Mill_UniFraesMot.ini

Optionen |J‘\—:‘\d15& B-Achse | C-Achse | U-Achse | V-Achse | W-Ach
Grundeinst. | Maschine XYZ | Elekir./Adressierung EIek'lr.;’F‘alElmeterl
Anschlul
Serielle Schnittstelle:
Betriebsarten

[ Werkzeuglangenmessung mortiert [ | Tiefenregelung mortiert
[ halb-*vollautom. Werkzeugwechsel¥] Spoaler
Werkzeug-Komeldurspeicher Lock Ahead

Crnnler-Stat hei-




Umgang mit der Spannzange von Kress
Erster Einbau

1) Die Spannzange wird zuerst mit der Uberwurfmutter zusammengesteckt. Ein Klick
macht den korrekten Zusammenbau horbar.

B
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2) Die beiden zusammengesteckten Teile werden nur mit 2-3 Umdrehungen auf die
Spindel der Oberfrase gedreht.
Uberwurfmutter nie ohne eingesetzten Fraser festziehen!!

Begrundung: Der vordere Rand der Spannzange springt beim Zusammensetzen in die umlaufende
Nut der Uberwurfmutter. Der Korper der Spannzange verlauft konisch, dadurch wird der Fraser beim
Einsetzen der Spannzange in die Spindel und Andrehen der Uberwurfmutter festgeklemmt. Wenn kein
Fraser eingesetzt ist, wird die Spannzange soweit zusammengepresst, so dass der Rand der Spann-
zange aus der Nut der Uberwurfmutter rutscht. Die Uberwurfmutter kann die Spannzange nicht mehr
greifen, die Spannzange verbleibt daher in der Spindel der Oberfrase.

Arretierknopf

3) Danach wird der Fraser in die Spannzange eingesetzt und die Uberwurfmutter mit der
Hand angezogen. Sobald sich der Motor mitdreht, ist der Arretierknopf zu driicken.
Die Uberwurfmutter wird darauf hin weiter von Hand festgezogen.

4) Zum Abschluss des Einspannvorgangs wird die Uberwurfmutter mit einem 17er Ga-
belschliussel noch etwas nachgezogen.

Loésen der Spannzange

5) Mit dem Gabelschlissel und gleichzeitigem Driicken des Arretierknopfes die
Uberwurfmutter (erster Druckpunkt) l6sen.

6) Nach dem Uberwinden des ersten Druckpunktes die Uberwurfmutter mit der Hand
weiter aufdrehen.

7) Ein zweiter Druckpunkt wird spurbar, auch dieser ist mit Hilfe des Gabelschlussels zu
Uberwinden. Nun kann der Fraser aus der Spannzange herausgezogen werden. Die
Stellung der Uberwurfmutter wird nicht weiter verandert.

Einsetzen eine neuen Frasers

8) Den Fraser in die Spannzange einsetzen und wie in Punkt 3 und 4 beschrieben wei-
ter vorgehen.



Netzschaltgerat fiir Kosy - Gebrauchsanleitung

Um eine Reihe von weiteren Automations- sowie Hilfsaufgaben mit dem Koordina-
ten- tisch Kosy ausfihren zu konnen, ist das Schalten von 230 V ~ Verbrauchern
(bis 2600 VA ohmisch) hilfreich; zum Beispiel fur:

- Staubsauger - - Bohrmaschine
- Absaugvorrichtung - Styroporschneider

Beleuchtung - Dosiervorrichtung (Kleber .u. a.)
- Spannvorrichtung -u. a.

Das Netzschaltgerat wird in eine 230 Volt Schutz kontakt-
steckdose gesteckt und der zu betreibende 230 Volt ~
Verbraucher in das Netzschaltgerat.

Das Steuerkabel wird an der Sub-D Buchse an der Ruck-
seite des Koordinatentisches angeschlossen.

Das Netzschaltgerat kann bei eingeschaltetem Koordina-
tentisch aktiviert werden Uber:

- die Kosy-Technologie (Relais 5)
das Ein- und Ausschalten der Zusatzeinrichtun-
gen lasst sich damit optimal an das Arbeitspro-
gramm des Koordinatentisches anpassen.

die Handsteuerung (Strg + F5)

die Handsteuerung Relais 5

den Schalter am Netzschaltgerat
Der Schaltzustand wird Uber eine Leuchtdiode angezeigt. Das Kosy -Netzschaltgerat bein-
haltet eine:

- galvanische Trennung des Steuerstromkreises vom Netzstromkreis

- Allpolabschaltung

- Funkenstdrung

- Schutzkontakt - Steckdose

- Schaltleistung 220 V ~ bis max 2600 VA ohmisch / 2000 VA induktiv

Beachten Sie bitte:

- Betrieb das Netzschaltgerates nur an einer 230 Volt Wechselspannungs-Steckdose mit Schutzlei-
ter.

- Es durfen mit dem Netzschaltgerat keine starkere Verbraucher als oben angegeben betrieben wer-
den.

- Es darf Uber das Netzschaltgeréat nur ein 230 Volt ~ Verbraucher betrieben werden.

- Das Netzschaltgerat ist vor Feuchtigkeit und Hitze zu schiitzen

- Betrieb des Netzschaltgerates und des damit gesteuerten Verbrauchers nur unter Aufsicht.

- Das Netzschaltgerat darf nur Giber den Koordinatentisch Kosy angesteuert werden.

- Die Steuerspannung am Koordinatentisch muss auf 24 Volt — (+/- 2V) eingestellt sein. (Parame-
ter/CAM/Technologie-Vorgaben/Standard/Steuerung/Spannung)

- Reparatur des Netzschaltgerates nur durch eine Elektrofachkraft / durch die Herstellerfirma.
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Schule: Betriebsanweisung

fiir das Arbeiten an CNC-Frasmaschine
eingehauste Ausfiihrung mit Hauben-Ube rwachung

Gefahren fir Mensch und Umwelt

Gefshrdurch schnell lsufendes Fraswerzaug.

Gefahrdurch Benutzung ungeesigneter bzw. mangelhafter
Fraswerkzeuge.

Gefahrdurch wegfliegende Teilke (Fraswerkzeuge, Werkstick).
Gefshrdurch LEmnemissionean.

Gefahrdurch Staub.

Schutzmalknahmen und Verhaltensregeln

Bedienung der CHNC-Maschine nurdurch eingewiesene Personen.
Einzatzbeschrankung beziglich der Klassenstufe beachten.

“orderm Frasen eine Simulation durchfohren.

Werkstick mit geeigneten Spanneinnchtungen sicherbefestigen.
MurWolkHan-MetslFWernzeuge (WHM) mit inem

max. Schaftdurchmesservon = 3 mm verwvenden.

Murscharfe und unbeschadigte Werkzeuge verwenden.

Fraswerkzeug sicher und mbglichst tief einspannean.

Zum Wernzeugwechsel Oberfrase (BAE) Schlagschalterausschahen.
Vorschub und Frastiefe (Gesamttiefe, Teizustellung) passend zum frasenden
Materslund Fraswerzeug sinstellen.

Crehzahlder Oberfrase (Bearbeitungseinheit) passend zum Materisl,
Fraswerzeugdurchmesser, WVorschub und Frastiefe wahlen.
Sicherheitsssugerdberdie sutomatische Einbindung bzw. mit Hand einschalen.
Zur Kidhlung nurverddnntes Spdlmittel, sehr dosier, verwenden. Kein Bohrdl
oder Bohremulsionen verwenden.

k.ein Eisen oderStahl bearbeiten.

Verhalten bei Storungen und im Gefahrenfall

BeiBruch oder Festsetzen des Werkzeugs sowie bei herumschleudemden
Teilen ist die Maschine sofort stilzusetzen. Mot-Hsalt betatigen.
BeiStdrungen oder Schaden an derMaschine oderSchutzsusristung,
Maschine ausschalten.

Lehrern/Lehrerumgehend dber Mangel'Storungen informnieren.
Stdrungen durfen nurim Stillstand beseitigt werden.

Schaden nurvon Fachpersonal beseitigen lassen.

Erste Hilfe

Maschine abschalten und sichem.

Lehrern/Lehrer(ggf. Ersthelfer)informieren (siehe Alamplan].

Fleinere Verdetzungen sofort versorgen.

Eintragung in das Verbandbuch vomehmen oder Unfallmeldung ausfulien.

Notruf: 112

Instandhaltung

Instandsetzung nurdurch beasuftragte und unterwiesene Personen.
BeiWarungs- und Pflegearbeiten Maschine vom Metz trennen.
Maschine nach Arbeitsende reinigen.

Jahricher E-Check, je nach Ausfiohrung.

Freigabe: Eearbeitung: Datum:

siehe auch unter https://www.ls-bw.de/,Lde/Startseite/Service/Technik Musterbetriebsanweisungen
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&
A/ 0 - Friser und mehr

Fraser- Farbcodes
Hauptstr. 17, 73557 Mutlangen - Tel: 07171/80 76 091 - FAX: 07171/80 76 192 - Internet: www.muero-fraeser.de - Email: kontakt@muero-fraeser.de

Werkzeug Durchmesser | Farbringe Einsatz

Einschneider 1,0 mm braun Kunststoff

Einschneider i 1,5 mm blau Kunststoff

Einschneider 2,0 mm weild Kunststoff, weiches Alu

Einschneider 3,0 mm grau Kunststoff, weiches Alu
Zweischneider 0,6 mm grau Platinen, Holz, Kunststoff, Alu
Zweischneider 0.8 mm hellblau Platinen, Holz, Kunststoff, Alu
Zweischneider ] 1,0 mm hellgrin Holz, Kunststoff, Alu

Zweischneider 1,5 mm rosa Holz, Kunststoff, Alu

Zweischneider 2,0 mm gelb Holz, Kunststoff, Alu

Zweischneider 2,5 mm braun Holz, Kunststoff, Alu

Zweischneider 3,0 mm rot

Zweischneider

titanbeschichtet 2,0 mm gelb Alu

Zweischneider

titanbeschichtet 3,0mm rot Alu

Dreischneider { 1,0 mm helllila Hartes Alu, Messing, harter Kunststoff
Dreischneider 1 2,0 mm lila Hartes Alu, Messing, harter Kunststoff
Dreischneider ’ 3,0 mm blau Hartes Alu, Messing, harter Kunststoff
Konturenfraser I 0,8 mm orange Platinen

Konturenfraser /,l 1,0 mm dunkelgriin Platinen

Konturenfraser ( 2,0 mm gelb Holz, Messing, Kupfer

Konturenfraser 3,0 mm rot Holz, Messing, Kupfer

Gravierstichel . ‘ . 30° rosa Holz, Kunststoff, Platinen
Gravierstichel ”_ u i_ 45° dunkelgriin Holz, Kunststoff, Platinen, Alu
Gravierstichel “ 'l 60° braun Holz, Kunststoff, Platinen, Alu
Gravierstichel ' 90° grau Holz, Kunststoff, Alu

Speerbohrer _ 0,8 mm lila Platinen

Speerbohrer 1,0 mm blau Platinen
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