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Seznam jednotlivych kroku

» Zapnéte CNC stroj do elektrické zasuvky
» Kovladani tohoto CNC stroje je nutné jej pripojit k laptopu pomoci pritomného USB
kabelu.

» Ddle je potfeba mit v laptopu nainstalovan software k ovladani pohybu tohoto CNC
stroje. Pfikladem muze byt softwarovy ndstroj bCNC.

» Predpokladem je mit jiz hotovy navrh daného obvodu ¢i obrazce k vyfrézovani.

» Ddle je potfeba pouZzit CAM (Computer Aided Manufacture) software, jako je napfriklad
FlatCAM. CAM softwarovy nastroj slouzi k prevodu navrzeného schématu do g-code.

» Jakmile mdme pripraven g-code, importujeme jej do vySe zminéného software (napf.
bCNC), ktery dany g-code odesila do CNC stroje.

»  Pred samotnym spusténim procesu frézovani a vrtani zvolte vhodny frézovaci hrot
z prilozené sady, vlozte jej do vrtaci hlavy CNC stroje a radné utahnéte pomoci pritomné
matice.

» Nyni je moZné spustit proces frézovani, coz Ize provést kliknutim na tlacitko , Start”
v software pro ovladani CNC stroje.

» Po dokonceni frézovani prosim stroj uvedte do ptivodniho stavu a vypnéte z elektrické
zasuvky.
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Navrh obvodu cCi obrazce k vyfrézovani

» Ktomuto slouzi EDA (Electronic Design Automation)
softwarové nastroje

Prikladem je EAGLE Ci KiCAD

Po dokoncCeni rozvrzeni byste méli prejit k navrhu vykresleni
jednotlivych vyrez( v desce. V KiCADu se toto provede ve

vrstvé Edge Cuts a pomoci nastroju pro kresleni primky, kruhu
a oblouku.

» DalSim dllezitym krokem je umisténi pozadované ,,nulové“
(vychozi) pozice.
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Navrh obvodu Ci obrazce k vyfrézovani (KiCAD)
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Exportovani pro CAM software (KiCAD)

Po dokonceni navrhu mulzete exportovat soubory pro CAM
software

Prikladem muze byt nastroj FlatCAM

Exportovani potrebnych soboru pro predni stranu desky a
okrajové vrstvy je mozné najit v menu File -> Plot

Generovani souboru pro vrtani je mozné provést tlacitkem
vlevo od tlacitka Plot s nazvem Generate Drill File
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Plot format:
Gerber

Layers

Output directory:

Options

F.Cu
[F]B.Cu

[] B.Adhes
] F.Adhes
[ B.Paste
[] F.Paste
[ B.Silks
[ F.Silks

[ B.Mask
[] F.Mask
[ Dwgs.User
] Crts.User
[T Ecol User
[ Eco2.User
Edge.Cuts
[] Margin
[C] B.Crtvd
[C] F.Crivd
[7] B.Fab
[CF.Fab

[] Plot sheet reference on all layers

[] Plot pads on silkscreen

Plot footprint values

Plot footprint references

[] Force plotting of invisible values/references

7] Do not tent vias

Exclude PCB edge layer from other layers
Mirrored plot
Negative plot

Use auxiliary axis as origin

Current solder mask settings:

Solder mask clearance: 0,2 mm

Solder mask min width: 0 mm

Gerber Options

[7] Use Protel filename extensions
[TlInclude extended attributes

Messages:

Filter: All

Warnings Errors Infos Actions

Browse...

Drill marks:
Mone
Scaling:
11

Plot mode:
Filled

Default line width (mm):
01

71 4.5 (unit mm)

|7 Subtract soldermask from silkscreen @ 4.6 (unit mm)

Save report to file...

Plot ] ’ Generate Drill File I ’ Close
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Navrh obvodu Ci obrazce k vyfrézovani (KiCAD)

ion o — — - o — -
Output directory:
| Browse

Drill Units: Drill Map File Format: Info:
© Millimeters ©) HPGL Default Vias Drill
O Inches ) PostScript Use Metclasses values

() Gerber
?ems l.:orm at ©) DXF Micre Vias Drill: —
@ Decimal format ) VG Use Metclasses values -_
(2) Suppress leading zeros ) PDF Holes Count:

() Suppress trailing zeros

(©) Keep zeros

Precision

3

Messages:

Drill File Options:

[] Mirror y axis

[7] Minimal header

[ Merge PTH and NPTH holes into one file

Drill Qrigin:

() Absolute

@ Auxiliary axis

Plated Pads: 7
Mot Plated Pads: 0
Through Vias: 0
Micro Vias: 0
Buried Vias: 0

Generovani souborl pro vrtani




Generovani g-code souboru

» Jakmile mdme k dispozici potfebné sobory pro predni stranu
desky a okrajové vrstvy a soubory pro vrtani, mtizeme prejit
ke generovani g-code souboru

» CAM softwarovy nastroj slouzi k prevodu navrzeného
schématu do g-code

» G-code obsahuje instrukce pouzivané CNC strojem, které jsou
nutné k tomu, aby védél, kam se ma pohybovat, jak rychle
atd.

» G-code se pouzivd mimo jiné také u vétsiny 3D tiskaren, jelikoz
se jedna o standardni zpUsob ovladani zarizeni s jednou Ci vice
osami
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Generovani g-code souboru(FlatCAM)

Ukazka FlatCAM software

Katedra
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jméno a prijmeni

¥ CNCJob Object

Name: | 5858reakout-F.Cu.gbr_iso_cnc

Plot Options:
(V] Piot

Tool diz: 0.15

[ Update Fiot

Export G-Code:
Prepend to G-Code:

Append to G-Code:

Dwell: [E2
Duration [sec]: 1

[ Export G-Code

Generovani g-code souboru




Odesilani prikazu dle g-code do CNC

» Po pripojeni CNC stroje prilozenym USB kabelem k laptopu s
nainstalovanym software pro jeho ovladani lze v software
zjistit, zdali byl CNC stroj softwarem rozpoznan

» Jakmile je CNC stroj rozpoznan, lze jej ovladat pomoci tabulky
Control (zde budte opatrni pri pohybu v ose Z, kdy muze lehce
dojit ke styku frézovaci hlavy s deskou a jejimu poskozeni

Dale doporucuji nastavit vSechny osy do nulové pozice
Pro importovani g-code souboru slouzi polozka Open v menu

Po korektnim nastaveni je mozné spustit proces frézovani
pomoci tlacitka Start v menu
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Odesilani prikazu dle g-code do CNC (bCNC)

1 -KH=2~c[ JFile ]control i Probe %

“Unlock | Escan Q2
QleH k..f‘gﬂprobt'S ’ II .L“J

benc: thomefbnv/prg/elec/ThermometerThermometer.bot.etch.nge
NS Toole B Editor

=y

Sl NI ) control [T PRabE N

% Teols g Editor (o) Terminal | v¢
> “Unlock | O 04 [
= H m Sy 0;::;- o5 > II . @J Home @Reset 03 05 Start Pause Stop | Exit
New (Openv Save|Home E}Reset @3 @6 Start Pause Stop | Exit
Status:_ 1501 | | S 5 frook: [z @l o] [oraw: (L FHOA ¥ o . Status: Connected | _|x-‘r =1:
WPos: 0.029 i
MPos: b WPos: 12.0 -32.0 31.183
X0 | ¥=0 z=0 | RN N MPos: 0.0 0.0 0.0
State
| G54 G55 | G56 | G57 | G58 | G59 | xX=0 | yv=0 | z=0 |
Distance: ¥/ Units: v
Took: set| Plane: v & Set WPOS | (] Move Gantry |
Feed: set| Mode: |l rState
overae 100 G54 G55 | G56 | G57 | G58 | G59 |
fsordial 0 Distance: ¥/ units: hd
& Spindle|,
‘JCMW, — Tool: ﬂ Plane: v
= a Feed: ﬂm}de hd
A il B iJ x10| + | Feed v 100
X < ’ (@) > ‘ 1 v Reset | |
= < ‘ > A +10| - | ,Hf's i o
e 23 Spindle
[
~Control
z Y

A v A | «10 + |
X - @) = 10 hd
v K v A +10| - |

Command: J P>
‘fh bnv/prg/elec/Ther er/Ther .bot.etch.probe' loaded [X:-15.5457 [v: 63.4835 [Z: 0.0000

Ukazka software bCNC
Panel pro ovladani pohybu hlavy
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