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Cenon-Praxistip: 10 Schritte zum Erfolg

Vorbemerkung
Diese Kurzreferenz kann die Lektiire des Cenon-Anwenderhandbuchs nicht ersetzen, sie soll nur eine Zusammenfassung der notwendi-
gen Arbeitsschritte darstellen. Alle Grundlagen und weiterfiihrenden Informationen schlagen Sie bitte im Handbuch nach.

1. fonen der Datei
» Offnen Sie die zuvor als EPS, Al, DXF etc. exportierte Grafik Gber das Dokument-Meni von Cenon. Bei EPS werden dabei verschiedene
Farben auf Cenon-Lagen separiert, bei DXF bleiben die Original-Lagen erhalten.

2. Werkzeug zuordnen Frvy—

* Im Lagen-Bereich des CAM-Panels ordnen Sie jeder Lage das gewiinschte | Any
Werkzeug zu. Geben Sie jeder Lage auch einen Namen.

* Kontrollieren Sie zur Sicherheit die Parameter aller im Projekt verwende-
ten Werkzeuge (erreichbar tber die Registerkarte Magazin).

* Sollten Sie Ihr gewiinschtes Werkzeug liber die Auswahl im Lagen-Bereich
nicht finden, befindet es sich vielleicht in einem anderen Magazin.

3. Eintauchtiefe festlegen

* Tragen Sie fur jede Lage die Eintauchtiefe in das Feld neben der Werk-
zeugauswahl ein (entspricht der Materialstidrke beim Konturenfrasen).

* Manche Materialien kénnen nicht in einem Durchgang gefrast werden.
Klicken Sie auf Details, um ggf. die schrittweise Zustellung zu aktivieren
(erst die Option einschalten, indem Sie den Haken setzen und dann die Tiefen fiir die jeweiligen Stufen eintragen).

4. Werkzeugradiuskorrektur

* Gravieren, z. B. gefiillte Schriften: Werkzeugradiuskorrektur nach innen = Rand innerhalb des roten Quaderats;
einlinige Schriften: keine Werkzeugradiuskorrektur = Rand liegt direkt auf rotem Quadrat

* Frasen (Ausfrasen von Werkstilicken): Werkzeugradiuskorrektur nach aufRen = Rand auRerhalb des roten Quadrats;
Frasen von Taschen oder Ausbriichen: siehe Gravuren

5. Flachen fiillen

* Beim Gravieren oder Taschenfrdsen konnen Sie festlegen, ob Flachen ausgeraumt werden sollen, d. h. Sie miissen in der Lageniber-
sicht das kleine Eimerchen ,,umkippen”, um die Flachen zu fiillen. Wenn Sie Konturen frasen, bleibt das Eimerchen aufrecht, d. h. es
wird nicht gefiillt.

6. Fahrwegberechnung/Ausgabereihenfolge

* Nachdem Sie alle Lagenparameter eingestellt haben, kdnnen Sie die Fahr-
wege berechnen lassen, indem Sie ein Hakchen hinter das Feld Ausgabe
setzen. Im Grafik-Fenster sehen Sie dann zusétzlich zu lhrer importierten
Datei die Frds- und Gravierbahnen.

* Bei einem automatischen Werkzeugwechsel legen Sie noch die Ausga-
bereihenfolge der Lagen fest, indem Sie im Lagen-Fenster mit gedrickter
Strg-Taste die Lagen in die richtige Reihenfolge bringen (generell gilt: erst
gravieren, dann frasen). Die Liste wird von unten aus abgearbeitet.
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7. Aufspannen des Werkstiicks

* Bei den meisten Systemen spannen Sie das Werkstick in der linken vor-
deren Ecke der Maschine auf. Priifen Sie, ob sich der Fadenkreuz-Cursor
(dieser gibt den Startpunkt der Ausgabe an) im Grafikfenster links unter-
halb von der Grafik befindet.

8. Einspannen des Werkzeugs
* Spannen Sie nun das Werkzeug fur die erste zu bearbeitende Lage von Hand ein oder lassen es vom automatischen Werkzeugwechs-
ler holen (im Magazin das entsprechende Werkzeug selektieren, den Button Parameter driicken und auf Holen/Weglegen klicken).

9. Anfahren des Werkstiicknullpunkts

* Wechseln Sie in den Bereich Anlage. Bewegen Sie die x- und y-Achse der Anlage zur Startposition (linke untere Ecke des Werkstiicks),
indem Sie entweder per Tastatur einen Wert eingeben (und mit ENTER bestdtigen) oder mit der Maus auf die entsprechenden Pfeile
klicken. Als dritte Moglichkeit konnen Sie die Anlage mit den Cursortasten auf dem Ziffernblock der Tastatur verfahren.

* Fahren Sie mit Z so weit herunter, bis die Werkzeugspitze knapp tiber dem Material steht. Ist der Abstand relativ gering, kann der Ju-
stier-Modus eingeschaltet werden (liber das Hakchen links neben Z). In diesem Modus kann die gegenwartige XY-Position verlassen
werden und Sie kdnnen im AusschulRbereich des Werkstlicks ankratzen. Schalten Sie die Spindel manuell ein und fahren in Zehntel-
Millimeter-Schritten herunter, bis das Material leicht angekratzt ist. Danach schalten Sie Justier-Modus und Spindel wieder aus.

10. Starten der Ausgabe
* Wenn Sie alle Schritte noch einmal tUberprift haben, kdnnen Sie die Ausgabe starten.
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Cenon-Praxistip: Automatische z-Justage

Allgemeines

Die automatische z-Justiereinrichtung dient dazu, den Werkstiick-
nullpunkt in z-Richtung — also die Werkstiickoberfliche — in Sekun-
denschnelle absolut genau zu vermessen. Das Werkstiick selbst
muB dazu nicht mehr angekratzt werden.

Vorbereitung

* Fahren Sie im CAM-Panel von Cenon  [iiGiiiE==m
(Registerkarte Anlage) den Werkstiick- ; Stan Postion -
nullpunkt (Start Position) in x- und y- | ®e 50
Richtung an. ¥oo 4B

* Wenn Sie anschlieRend das Hakchen Cl;ll_:-.'u-.‘
neben der Z-Position setzen, aktivieren Flughéte:| | =

Sie den sogenannten Justiermodus.
Hier kdnnen Sie sich eine andere x-/y-
Position tber dem Werkstiick aussu-
chen, an dem die Messung vorgenom-
men wird, ohne die tatsachliche x-/y-Startposition zu verandern.

/ * Fahren Sie nun also in x- und y-Richtung einige Zentimeter weit

g in das Innere des Werkstlicks, so dal® Sie gentigend Platz haben,
z-ustiereinheit im Moment der Vermessung zwischen um die Justiereinrichtung sicher auf dem Werkstiick aufzulegen
Werkzeugspitze und Werkstiickoberflédche (siehe Abbildung links).

Vermessung

* Wenn Sie an der gewiinschten x-/y-Position sind und den Pfeil nach unten _

in z-Richtung einmal anklicken, beginnt die automatische z-Justage und Sie
erhalten die nebenstehende Warnmeldung.

* Plazieren Sie nun die Justiereinrichtung so zwischen Werkstiick und Werkzeug,
dal in jedem Fall der runde MeRpunkt aus Metall von dem sich absenkenden A tomatische Oberl&chenabtastuna!
Werkzeug beriihrt wird. Erst wenn dies sichergestellt ist, klicken Sie auf Start. Plazieren Sie den Oberﬂachentastergkorrekt, bevor

» Daraufhin beginnt sich die z-Achse in langsamer Fahrt abzusenken, bis tiber Sie auf 'Start’ dricken.
den MeRpunkt aus Metall der Kontakt geschlossen wird. Die z-Achse stoppt
sofort und fahrt wieder ein kleines Stiick nach oben, um die Justiereinrichtung
freizugeben.

* Sie kdnnen nun die Justiereinrichtung aus dem Arbeitsbereich entfernen und den Justiermodus durch Entfernen des Hakchens
neben der Z-Position wieder deaktivieren. Die Anlage fahrt wieder auf den zuvor eingestellten Werkstiicknullpunkt und hat als
neue z-Position die soeben ermittelte Hohe der Werkstlickoberfladche gespeichert. Die Dicke der Justiereinrichtung wird dabei
automatisch beriicksichtigt.

Achtung
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Achtung

» Die z-Achse stoppt nur ab, wenn liber den MeRpunkt aus Metall und die Werkzeugspitze ein elektrischer Kontakt geschlossen
wird. Sollte der MeRpunkt verfehlt werden, fahrt die Achse weiter und Justiereinrichtung, Werkzeug, Spindel sowie Werkstiick
konnen beschadigt werden. AuRerdem besteht Verletzungsgefahr, wenn Sie mit der Hand wahrend des EinmeRvorgangs ein-
greifen. Begeben Sie sich daher aus dem Gefahrenbereich des Werkzeugs heraus, nachdem Sie die Justiereinrichtung korrekt
plaziert haben!

* Da fiir die Messung ein elektrischer Kontakt zustande kommen muR, dirfen Sie nur Werkzeuge aus leitenden Materialien
(Metall) verwenden. Verwenden Sie keine Diamantwerkzeuge (MKD und PKD) und keine beschichteten Werkzeuge mit der
automatischen z-Justage.

Tip

Sie kdnnen — bevor Sie den Justiermodus aktivieren — die z-Achse bereits etwas absenken. Dies erspart lhnen Zeit beim EinmeR-
vorgang, da die Achse hier relativ langsam abgesenkt wird. AuRerdem erleichtern Sie sich die exakte Ausrichtung der MeRpunkts
auf die Werkzeugspitze.
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Cenon-Praxistip: Werksticknivellierung

Allgemeines

Diese elektronische Werkstlicknivellierung eliminiert Toleranzen in
der Materialstdrke. Die Steuerelektronik wertet dabei das gemesse-
ne Hoéhenprofil aus und stellt sicher, dall die Eintauchtiefe des Werk-
zeugs an jeder Position des Werkstlicks genau dem eingestellten
Wert entspricht, indem die z-Achse entsprechend der tatséchlichen
Materialoberflache nachgefiihrt wird.

Vorbereitung

* Wenndie Nivellierungseinrichtung korrekt installiert ist, erscheint
im CAM-Panel von Cenon (Registerkarte Lage) eine zusatzliche
Lage mit Namen Nivellierung.

* Schalten Sie diese Lage editierbar (symbolisiert durch den Py
ungeknickten Bleistift) und schalten Sie alle anderen Lagen
auf nicht editierbar (symbolisiert durch den geknickten Blei- &
stift).

» Zeichnen Sie auf der Nivellierungslage ein Rechteck, innerhalb
dessen die Nivellierung durchgefiihrt werden soll. ZweckmaRi-
gerweise plazieren Sie das Rechteck so, daR es relativ knapp alle

- zu bearbeitenden Elemente umschlieRt. Achten Sie jedoch unbe-

dingt darauf, dal® das Rechteck nicht lGber die Materialgrenzen

hinausreicht. Der gesamte Verfahrbereich der Anlage ist beim Ni-
vellieren um den Abstand von MeRtaster zu Spindel reduziert.

* In den Lagendetails (erreichbar im Lagen-Panel durch Doppelklick auf die Nivellierungs-
lage oder durch Anklicken von Details) legen Sie die Anzahl der MeRpunkte in x- und Lage
y-Richtung fest (siehe Abbildung rechts). Sie geben hier die absolute Anzahl an MeR-

punkten fiir die GréRRe des Nivellierungsrechtecks ein. Als Anhaltspunkt fiir gdngiges | Mivellierung
Plattenmaterial kénnen die folgenden Werte dienen: bei kleineren Werkstiicken sollte

sich etwa alle 50 mm ein MeRpunkt befinden, bei gréReren Werkstiicken reicht auch Azl 1edfpalte

etwa alle 100 mm ein MeBpunkt. Testpunkte X[z
* SchlieRen Sie alle Lagen (geschlossenes Auge) auRer der Nivellierungslage == {8

(offenes Auge). Testpunkts v:|2_

Vermessung der Werkstiicke

* Fahren Sie nun Uber das CAM-Panel von Cenon (Registerkarte Anlage) die gewlinschte Startposition an. Dabei dient auch fir
das Nivellieren die Spindelmitte als Referenz, der Versatz zwischen der Nivellierungseinrichtung und der Spindel wird nach
dem Start automatisch korrigiert.

* Stellen Sie die Hohe des Meftasters liber dem Werksttlick so ein, dall die Wege in z-Richtung, die bei jedem Abtastvorgang
zurlickgelegt werden, nicht zu groB sind, um nicht lbermdRig viel Zeit zu verbrauchen. Bitte stellen Sie die Hohe jedoch auch
nicht zu knapp ein, da — bedingt durch die Werkstlicktoleranzen — die Materialdicke an einer anderen Position als der aktuellen
Startposition, wo Sie gerade messen, durchaus gréf3er sein kann. Sie riskieren sonst, dal® der Meltaster wahrend des Positio-
nierens das Werkstlick streift, was im ungtinstigsten Fall zu einer Beschadigung von Werkstiick und MefRtaster fihren kann.

» Starten Sie jetzt den Nivellierungsvorgang, indem Sie den Start-Knopf driicken. Ihre Anlage fahrt nun die von lhnen zuvor
eingegebene Anzahl an MeRpunkten an und senkt dort jeweils den MelRtaster soweit ab, bis ein Kontakt zur Oberflache her-
gestellt wurde.

Bearbeitung der Werkstiicke

» Wenn der Vermessungsvorgang beendet ist, spannen Sie das gewiinschte Werkzeug ein, mit Reforenz_|||  spincel |
dem Ihr Werkstiick bearbeitet werden soll. Mullfahrt | THiveliieren | 8
» Aktivieren Sie dann den Knopf Nivellieren, da nur dann auch tatsdchlich ein Hohenausgleich =
stattfindet. SCielEr | &
* Stellen Sie den z-Nullpunkt (Startposition Z) innerhalb des Nivellierungsbereichs ein. Spannzangel g
» SchlieRen Sie die Nivellierungslage und &ffnen Sie die Lage(n), die Sie ausgeben mdchten. g
 Starten Sie die Ausgabe, indem Sie den Start-Knopf drticken. " alles Ml S
(" Selektierung E
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Cenon-Praxistip: Drehachse

Allgemeines

Eine Drehachse mit optionaler Reitstockeinheit dient dazu, auch
runde Werkstticke ringsum bearbeiten zu kdnnen. Dies kdnnen Gra-
vuren sein, aber auch gefréste Nuten, Ausbriiche oder dhnliches.
Das Werkstiick wird dabei in das Dreibacken-Spannfutter der Dreh-
achse eingespannt. Mit Hilfe der Reitstockeinheit kdnnen ldngere
Teile von beiden Seiten zuverléssig fixiert werden.

Vorbereitung

¢ Der erste Schritt besteht darin, die Drehachse zu aktivieren und
dafiir die y-Achse Ihres CAM-Systems zu deaktivieren. Offnen Sie
dazu in Cenon im Menti Info die Dialogbox Voreinstellungen. Dort
wadhlen Sie bitte die Registerkarte Ausgabe. Unter Geriit fiir XYZ-
Ausgabe missen Sie nun die mitgelieferte Konfigurationsdatei fur
die Ausgabe auf die Drehachse einstellen. Diese endet jeweils auf
_xtz. Alle nétigen Einstellungen fiir deren Betrieb sind in dieser
Datei gespeichert.

* Sobald Sie die neue Konfigurationsdatei gewahlt haben, fiihrt

Reitstockeinheit mit Pinole (rechts) die Anlage eine Referenzfahrt durch und fahrt mit der y-Achse

Uber die Mitte der Drehachse wo sie wahrend des Betriebs der

Drehachse immer bleibt.

* Wenn Sie nach Beendigung der Arbeiten mit der Drehachse wieder den reguldren Arbeitsbereich Ihres Systems nutzen méch-
ten, wahlen Sie — wie oben beschrieben — wieder die urspriingliche Konfigurationsdatei aus.

Berechnung des AusgabemaRstabs

* Generell missen Sie den Malstab Ihrer auszugebenden Objek- Schriftbeispiel
te in y-Richtung manuell berechnen, da sich die Achse abhdngig ) o
vom Durchmesser des Werkstiicks unterschiedlich weit drehen Schriftbeispiel fir & 80 mm

muB. Dazu ein Beispiel: um eine Strecke von 50 mm auf einem
Zylinder mit 100 mm Durchmesser zuriickzulegen, muf} sich die
Achse um ca. 57 Grad drehen. Fiir die gleiche Strecke auf einem Beispiele fiir die Verzerrung von Schrift: oben ist die Schrift
Zylinder mit 50 mm Durchmesser ist bereits eine Drehung um in reguldrer Breite zu sehen, darunter wurde die Schrift fir
ca. 114 Grad erforderlich, also doppelt so viel. Und ein Zylinder ~ verschiedene Werkstiickdurchmessser jeweils gedehnt; die
mit 15 mm Durchmesser wére bereits zu klein, um auf ihm noch  Schrifthéhe bleibt dabei stets gleich
eine Strecke von 50 mm zuriicklegen zu kénnen.

* Alle Zeichenobjekte einer Cenon-Datei, die gefrést oder graviert werden sollen, sind daher nach der folgenden Formel in y-
Richtung zu skalieren:

Schriftbeispiel fur S 50 Mmm

11459

Skalierungsfaktor = Objektdurchmesser in mm

Tras fonmiaren =]

* Anhand dieser Formel kénnen Sie leicht berechnen, welchen Skalierungsfaktor (in Prozent) Sie im [ al JJIJ;‘]!’El 1|
Transformieren-Panel unter Skalieren angeben missen. Beispielrechnung fiir 80 mm Durchmesser: = 2 Tl I
11459/80 = 143,2 . g

* Achtung! Bei gedrehten Objekten miissen Sie entsprechend der Drehung x oder y im Transformie- oot g
ren-Panel skalieren. In unserem Beispiel soll die Schrift in Drehrichtung der Achse graviert werden. : i s
Die Textbox mufl dazu um 90 Grad gedreht werden. Da sich die Skalierung immer auf das unge- s £
drehte Objekt bezieht, miissen Sie hier also die x-Richtung skalieren. Das Hakchen bei Seitenverhdilt- L £
nis halten darf nicht gesetzt sein. ' g

* Eine mitgelieferte Datei (Drehachse.cenon) zeigt eine Einteilung in Winkelsegmente zu 90 Grad, die 2
zu lhrer Orientierung dienen. Hier kdnnen Sie auf einer freien Lage lhre Zeichenobjekte aufbringen - a
und sehen, welchen Umfang Ihres Werkstiicks diese nach der Skalierung in etwa einnehmen. Tracrlsformleren—Pane/

in Cenon

Bearbeitung der Werkstiicke

* Wenn Sie alle Objekte skaliert haben, kdnnen Sie die Startposition fiir die Ausgabe anfahren. Dies geschieht iber die Register-
karte Anlage im CAM-Panel von Cenon. Beachten Sie jedoch eine Besonderheit bei der Drehachse: Alle Werte fiir die y-Achse
werden in Grad eingegeben! Die Werte flr die x- und z-Achse sowie die Flughohe werden weiterhin in mm eingegeben.

* Achtung! Stellen Sie sicher, dal® die x-Startposition weit genug von den Backen des Spannfutters entfernt ist. Ansonsten kénn-
te es wahrend der Achsendrehung zu einer Kollision von Werkzeug und Spannbacke kommen und beides beschddigen.

* Je nachdem, wo Sie in lhrer Zeichnung den Fadenkreuzcursor plazieren, beginnt die Bearbeitung. Die Achse dreht sich bei
der Eingabe positiver Werte vom Spannfutter aus betrachtet im Uhrzeigersinn. Wenn Sie den Fadenkreuzcursor daher knapp
oberhalb der Zeichnung plazieren, mul® nur eine geringe zusatzliche Strecke zur Positionierung zuriickgelegt werden.





