CNC tapasztalataink osszefoglaldja

Sprint Layout aramkortervezd (5.0 verziot hasznalom)

C1 vagy C2 layeren legyen a panel rajz (Options, General Settings-ben at lehet szinezni)
(ha pl. az S1-re rajzoljuk, akkor nem tudunk bel6le Furé file-t exportalnil!)

Nem szamit, hogy hova tessziik a Sprint-ben az Origin-t (0,0 koordinata), a FlatCAM-ben
mindenképpen a panel bal alsé pontja lesz a 0,0!

Ezért nagyon fontos, hogy a Sprint-ben a panel mérete ugy legyen bedllitva, hogy bal alsé pontja
pontos legyen. (Felfelé és jobbra lehet nagyobb az alapteriilet, az szerintem nem szdmit.)

(Ha a Sprint-ben a Gerber export-nal bepipaljuk az Outline-t, akkor a file-ba betesz egy keretet, ami

maganak a szerkeszt6 fellletnek a kerete! De a FlatCAM azt is marni fogja, rdaddsul korbe, két
iranybdl, széval ez a funkcid nekiink igy nem hasznos.)

Furas el6tt a lukak megkaparasa a panel marassal egyiitt

Lehetdség van a Padok kdzepét gravirtlvel kikapartatni, hogy jobban elkapja a rendes furé. (mintha
pontozéval megpontoznank)

Gerber export:
Punch drill holes: a lukakat is belerajzolja a Gerber-be!
Mark drill holes: a lukakat is belerajzolja, de 0.3 mm lukakat csinal egységesen!

FlatCam: ha nagyobb a szerszam atméré (Tool dia), mint a luk mérete, akkor nem jé, mert megy bele
a lukba! Ellenérizni kell a generalas utan!
(Mark holes-nél a 0.28 mm-nél nagyobb Tool mar nem megy bele!)

Ha kicsi a luk, akkor csak odaérinti a tdit.
Ha megnoveljik a korok lukjait a Sprint-ben, akkor a tivel korozni fog, tehat akar 0.8 lukat is
kifaraghat.

Tipp:

Ha a kész panelen t6bb féle méretd furat van, akkor azt elmenteni, majd atallitani az 6sszes pad
lukjat egységesen a kivant lukméretre, ami a gravirtihoz kell. A panelrajzzal egylitt megpontozza a
lukakat is, majd visszaolvasni az eredeti file-t, és abbdl kérni a furdfile-t.

FlatCAM miikodése és szerszam atmérd beallitasa

FlatCAM algoritmus: (Isolation routing)

Az dramkori rajzon a szerszam atmérénél kisebb rések nem lesznek kimarva! Ahova nem fér be a t(,
oda nem viszi be!



Ellenérizni kell az elénézeten, hogy marad-e ilyen hely! Ha van, javitani kell a rajzon, vagy ha az nem
megy, akkor lejjebb kell venni a szerszam atmérét a FlatCAM-ben, csak akkor meg kicsit belemar
majd a vonalakba. (vékonyitja 6ket)

Pl. Ha a szerszam 0.4, a rés pedig 0.4...0.8 kdz6tt van, akkor jo, mert kimarja rendesen (2x megy at:
oda-vissza)

Ha a rés 0.8...1.2, akkor kimar 0.8-at, de a maradék 0.01-0.4 rezet ott fogja hagyni, akkor is, ha tobb
menetes marast kérlink. Azért, mert oda mar nem fér be a t(. (Pedig tudhatnd, hogy a kimart részre
ramehet mégegyszer... de igy irtdk meg a programot.)

Az igazi el6tt prébamardst javasolt végezni, hogy milyen széles vonalat mar a gravirt(. (Van kis G-kod
file-unk erre)

Szerszam atmérének (Tool dia) lehetGleg a valds értéket irni be. Akkor lesz pontos a rajz. Utana lehet
atfedést (overlap) adni a biztonsag kedvéért. (0.15-0.25-6t szoktunk)

Ha kisebb atmérét irunk be, mint amit mar, akkor vékonyodnak a vonalak/padok.

Ha nagyobbat, akkor vastagodnak a vonalak/padok. (jobbik eset)

Panel teljes felliletének kitisztitasa (lekaparasa)

(Noncopper, és Paint Area)

llyen esetben a korvonal marast (Isolation routing) érdemes 1 menetesre csinalni.

Ha tobb menetet kériink, és slrln vannak a dolgok, a kitakaritasnal meg fognak maradni részek, ha
az kisebb, mint a szerszdm atmérdje, vagyis nem fogja bevinni oda a t(t, annak ellenére se, hogy
teljes kitisztitast kérlink téle.

Noncopper region:

Margin: A panel kéril mennyi teriletet takaritson ki. Egy téglalapot hoz |étre a paneltdl kifelé,
minden irdanyban a megadott mm tdvolsagra.

Van olyan eset, hogy ha Omm adunk meg, akkor lesznek elszigetelt részek, amit kiilon kellene majd
megadni marasra. Ezért érdemes legaldabb 1mm megadni, mert legalabb kintrél be tud menni minden
helyre.

Paint Area:

Margin: A Noncopper-tél valo tavolsag. Ha 0, akkor kdzvetlenil az dramkornél fog marni. Elvileg igy is
hasznalhatjuk, és ebben az esetben nem is kellene 1 Isolation Routing ciklus se, de ezt még nem
probaltuk. (Arra szamitunk, hogy csipkés lehet az aramkor mentén, de nem biztos, hogy az lesz, mert
utdlag kdrbemegy az aramkor mentén (mintha Isolation-t marna), és ha csipkés is, lehet, hogy
lesimitanad)

Ha a Tool dia 0.4, akkor a Margin lehet mondjuk 0.2, és igy felezve, atfedéssel marja a kérvonaltél.
(Ha maradnanak vékony rések, amit nem mar ki, akkor a Margint csékkenteni lehet)

Method:

Standard: Kérvonalas marasi ciklusokkal csindlja (mint az Isolation Routing), de ez NEM JO, mert sok
vékony rést hagyhat meg!

Seed-based: EZ A JO! Minden rést kiszed, ahova legalabb 1x befér a t(i!

Generate gomb megnyomadsa utdn kattintani kell egérrel arra a teriletre, amit ki kell takaritani. Ha
nincsenek elszigetelt teriletek (tehat barmilyen kis rések is vannak, de "be tud folyni a viz



mindenhova"), akkor egy kattintassal az egész panelt berajzolja (ez egy bonyolultabb panel esetén
eltarthat 1-5 percig is).

Ha viszont van elszigetelt rész, amit kihagyott, akkor oda kiilon be kell kattintani a Generate gomb
megnyomasa utan. Ekkor egy Ujabb Utvonal keletkezik, fliggetlenil az el6z6t6l, de késGbb elvileg
Ossze lehet flizni ezeket az Gtvonalakat egy marasi folyamatta a Join funkciéval, hogy 1db CNC kéd
legyen beléle.

A kitisztitas nagyon sok elemi vonalbdl fog allni, és rengeteg folosleges szerszam (Z) felemelést tesz
bele! A sajat készitésd kis programommal ki lehet szedni ezeknek a nagy részét.

(A kis programban kérdezi a Szerszam atmérét, de ide egy kicsit tobbet is be lehet irni, azért, mert
nagyon sok helyen, amikor ives vonalakat huz, a két vonal tavolsaga a ferdeség miatt tobb lesz, mint
a t atmérdje. Probalkozni kell, és az eredményt megnézni pl. a Candle programban.)

Meg lehet azt is oldani, hogy ne az egész panelon szedje ki a rezet, hanem csak egy meghatarozott
terlileten. EgyelSre csak angol nyelv( leirdst tudok adni rdla:
https://bitbucket.org/ipcgt/flatcam/wiki/Selectivelsolation

Bet(ik/szamok irdsa a panelre

Pozitiv karakterek:
Ez hasznalhatd, ha teljes panel réz kitakaritast alkalmazunk.
A karaktereket egyszerlen korberajzolja, és a kornyezetét kimarjuk teljesen.

Negativ karakterek:

Ha csak kimarjuk a kdrvonalat, és nem lesz tisztitas, akkor ez jél mutathat.

A karaktereket kilon layerre irjuk (pl. S1, S2).

Marjuk ki a panelt a szokott mddon. (Néhany ciklus kérbemaras, Isolation Routing)

Kilon Gerbert exportaljunk a karakterekre.

A FlatCAM-ben a Tool 4tmérét negativban kell beirni, pl. -0.4

(Ugy, mint ha Solder Mask-ot marnank)

EllenGrizziik a létrejott szerszam palyat! Ha a betl vékonyabb, mint a Tool atmérg, akkor nem fog
marni semmit, vagy csak a betiik egy részét! Ilyenkor vagy meg kell vastagitani a bet(iket (Normal,
Bold), vagy lejjebb venni a Tool atmérdt, hogy kimarja, igaz, ett6l vastagabbak lesznek.

Faras

Faras el6tt megpontozas gravirtlivel vagy furéval:
FlatCAM-mel forditani egy olyan file-t, aminél a Cut Z csak -0.1 vagy -0.2. stb. Végrehajtani.
Fardcsere, és rakildeni a rendes furdst (kartonpapirt tesziink ala, és -1.9 vagunk, sebesség F60)

FlatCAM furasbdl felfelé jovet ugyanolyan lassan hozza fel a furét, mint le. Ez nem szerencsés.
A G-kédban ezt kézzel ki lehet javitani.

Jegyzettomb, Szerkesztés mend, Csere

Ezt: GO1 Z0

Erre: GOO Z0



Ha azt szeretnénk, hogy furaskor 0-ig lefelé is inkabb gyorsabban menjen (1.5 és 0.1 koz6tt)
akkor 1 sort 2 sorra kellene kicserélni. Ezt Notepad++-al meg lehet csinalni.

Csere ezt: GO1 7-1.9000

Erre: GO0 Z0.1\nGO01 Z-1.9000

Korbevagas egyedi keret alapjan

A panel kerete a FlatCAM-mel kérbevaghaté automatikusan is, kérhetd a rajz koré egyenletesen a
megadott mm tavolsagban létrehozott szabalyos téglalap lIétrehozasa, amibe megszakitasokat is
lehet kérni 2 vagy 4 oldal kozepére, de ha nem téglalap alaku a panel, hanem kor, vagy van benne
egy bevagas, akkor ez nem haszndlhatd, és az alabbi mddszerrel lehet megoldani kézzel:

Forras:
http://caram.cl/software/flatcam/board-cutout-with-flatcam/

Az dramkor tervez6 programban (pl. Sprint) rajzoljunk egy kilon rétegre a panel kérvonala mentén
egy olyan méretl tomor sikidomot (Solid, Zone Obiject, stb.), ahol majd pontosan vagni kell. Ezt a
réteget Exportéljuk kiilon Gerber file-ba, és importaljuk a FlatCAM-be.

FlatCam: Isolation routing-gal |étrehozzuk a sikidom kérvonalarél a mards Utvonalat. (A megfelel6
szerszam atmérGjét beirva, pl. 1 mm-es kukorica mard)

Ezzel mar korbe is vaghatjuk a panelt, de ha megszakitast is akarunk benne, akkor:

"Geometry Editor"

Rajzoljunk kis téglalapokat oda, ahol meg akarjuk szakitani a kérvonalat, és akkorat, amekkora
megszakitast akarunk.

"Select" eszk6z

Kijel6Ini az alapkeretet, Ctrl-lal hozzajeldlni a téglalapokat egyesével. (Fontos a sorrend)

"Cut Path" gomb, "Delete Shape" gomb, és "Update Geometry" gomb.

Az igy létrejott Utvonalbdl mar csak CNC kddot kell 1étrehozni.

Itt kérhet6 tobb menetes (Multi-Depth) maras, ami azt jelenti, hogy ha pl. az -1.9 mm mélységet 3
ciklusban szeretnénk marni, akkor beirjuk a 0.65-t. EI&szor -0.65 mélyen mar, aztan -1.3, végil -1.9.

Kétoldalas panel

Legjobb, ha a Sprint-ben meg van rajzolva a panel kerete az O rétegen.
Kimenteni minden réteget kiilon Gerber-be (C1, C2, O).

Mindharmat beolvasni FlatCAM-be. Szépen egyiitt kell lennie mindennek. (Ha nem, akkor utanajarni,
miért nem.)
Tool menu, Double-side PCB.




Bottom Layernek kivalasztani, amit meg akarunk tikrdzni. (Ott a Mirror gomb)

Tukor tengelyt kivalasztani: X vagy Y.

Axis: Box legyen (ekkor elérhetévé valik alatta a lista, ott kivalaszthatd az O réteg, vagyis a keret,
amin belul tikrozni kell.)

Alignment Holes: Furatok kijel6lése a panelben vagy korilotte, amin meg fogjuk forditani a panelt.
Nekiink elég kijeldlni 1 furatot (2 furat esetén), vagy 2-t (4 furat esetén), utdna FlatCAM létrehozza a
keret mentén a pontos tiikorképét. Ennek menete:

Shift-tel kattintani a panel rajzon oda, ahol a luk legyen, és a beiré mezébe Ctrl+V-vel berakja a
koordinatdkat. (Utdna ki javitani a szamokat, hogy kerekek legyenek.)

Drill diameter megadni (szerintem nincs jelentdsége, csak annyi, hogy a furé listdban milyen
atmérével jelenjen meg a furat)

Create Alignment Drill gombbal létrehozza a furatokat.

(De akar ugy is lehet, hogy Sprintben a kereten kiviil elhelyezni a 2 vagy 4 lukat,
de akkor nekiink kell figyelni, hogy szigorian szimmetrikus legyen. Azok a lukak egyediek legyenek,
hogy a FlatCAM-ben kiilon lehessen ra generalni furdéfile-t, és ne keveredjen a tobbi lukkal.)

Mirror gomb megnyomasaval tlikrozi a megadott (bottom) panelt.

Az volt a gondom, hogy a furdéfile-t nem tudtam megtiikrozni (az Gj FlatCAM 8.993-ban meg lehet azt
is, de nekem az a verzié nem muikodik)

De meg lehet oldani. A Bottom layer tiikr6zése utan kivalasztottam "bottom layer"-nek a furg file-t,

Mirror gomb, és megtlkrozte.

Létrehoztam a G-kddokat, 6sszefliztem Gket 1 txt-be, hogy ellenérizhessem Candle-ben: minden
jonak tdnik!

CNC3018 marogép hasznalata SD kartyaval

A kartya FAT-ra van formdzva. 1GB-s. A mardval adtak.

Tapasztalatok:

- A kdnyvtarakat egyaltalan nem kezeli, de annyira nem, hogy se a konyvtar, se a benne 1évé file-ok
nem jelennek meg! ®

- Csak a régi elavult 8 karakteres DOS-os file neveket latja, ezért se ékezet, se spec karakter, de még
space és pont sem hasznalhaté! (Vagyis lehet, de akkor a név csonka lesz, pl.: , 6karakter~1.nc”)

A space helyett _ legyen, a pont helyett -

Tovabbi informacidk:
- Candle-bdl inditva a G-kdédot jo: elinditja és megallitja a motort. (Egyszer nem inditotta el, nem
tudjuk miért!)
De ha kdrtyardl inditjuk, a program végén a motort forogva hagyja!
A FlatCAM G-kddok utolsé sora MO5, és ez hidba Spindle Stop, nem allitja meg a motort!
Utana kell irnom az M02-t is, ami Program End. Akkor jo.




