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1. IsoCAM3000 Grundlagen

Dieses Handbuch soll zeigen, wie die verschiedenen Funktionen von IsoCAM3000 verwendet werden.

1.1 Die Erstinstallation von IsoCAM3000

Wichtiger Hinweis: Bevor Sie den Software-Dongle in den USB-Port des Computers einstecken,
installieren Sie bitte zuerst die Software. Wenn Sie den Dongle vor der Installation der Software
eingegeben haben oder aus irgendeinem Grund die Treiber des Dongles nicht installiert sind, lesen und
befolgen Sie die Anweisungen in 1.3 USB-Treiberinstallation.

Nachfolgend sind alle Schritte der Erstinstallation fiir eine englische Version dargestellt. Die deutsche
Version erfolgt sinngemal.

Welcome to the InstaliShicld Wizard for 1soCAMI000xE4

The InstaliShield Wizard will install 1soCAM3000x64 on your computer. To continue. click Next.

fnstall5i " [ ook N [hea>] | | cancet |

&« CAM3000x64 to:

CAProgram Files\isoCAM3000x54

Instal 5 " | <Bak | [Nea>| | | cancet |

-

InstallS [ <ok

[ Instai | | canct |
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InstaliShield Wizard Complete

The InstaliShield Wizard has successfully installed IsoCAM3000x64. Click Finish to exit the
vizard.

IsoCAM3000 erstellt einen “IsoCAM3000” Ordner im Ordner “Programme”, und
eine Verkniipfung auf dem Desktop:

USB-Laufwerke befinden sich im IsoCAM3000-Installationsordner JE 1" B0 1]
(standardmaRig ,C:\Programme\lsoCAM3000"). w64

1.2 Upgrade einer bestehenden IsoCAM3000 Installation

Welcome to the InstaliShicld Wizard for IsoCAMI000xB6

The InstallS! the installed version (5.77.003) of 150CAM3000x86 to
version 5.71

Installd | cmoe N [Heas) Cancel |

Update Complete

The InstaliShield Wizard has updated IsoCAM3000x86 to version 5.78.2.

Install I coax T [Finish) Cancel |

Alle Upgrade-Installationen behalten die aktuellen Einstellungen von IsoCAM3000 bei.

Das Deinstallationsverfahren von IsoCAM3000 ist das gleiche wie bei anderen Softwareprogrammen,
,Systemsteuerung” -> ,Programme hinzufiigen oder entfernen* (Windows 2000/XP) oder
,Systemsteuerung” -> ,Programme und Funktionen” (Windows Vista/Win7/Win8/ Win10).
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2. CAM-Modus

Wenn Sie IsoCAM3000 starten, o6ffnet sich der CAM-Modus. In diesem Modus konnen Sie Ihre CAM-
Daten laden und bearbeiten, um lhre Prototyping im CNC-Modus herzustellen.

File CAM Setup Tools Calc Language

S8 S SO Q0% Y& E W BN E 4 E 3 L et Yo opeons, @8~ S8~

B =B

¥ tnsulate: 8.00

¥ cut 62,00

 rubout tools: 125.0, 62.5,
313,156,8.0

 drill tools: 20.0, 32.0, 40.0, | | m—
48.0,60.0,120.0

il
(TR

E-[v]=8 TopLayer

L[ PNL-TC77-TOSATC
~.[Zf PHL-TC77-TO6A.ta
Bottom Layer
L] PNL-TC77-TO6A.BC
B PHL-TC77-TO6A.BC

11 [»
[Obj[1]: "PNL-TC77-TOSA.TOP']
total area [n2]: 11,080

: 253.150in , duration: «

[Obj[2]: "PNL-TC77-T054 BOT]
total area [in2]: 11.081

& rowarnings  X5.4037, ¥5.5780 15,4037, Ay-6.5517, A8.4927 [in] Default.mpf TsoCAM3000x64 Pre v5.71 4.17984xb4

Im CAM-Modus konnen Sie die folgenden Vorgange ausfiihren:

- Offnen eines oder mehrerer Leiterplattenentwiirfe

* Gruppieren mehrer Leiterplatten zu einem einzigen Objekt

« Gruppierung bereits gruppierter Objekte aufheben

* Klonen (Kopieren) von Objekten oder Objektgruppen

* Objekte oder Objektgruppen I6schen

*+ Auswahlen und Abwahlen von Objekten und Gruppen

+ Ausgewahlte Objekte oder Gruppen um einen beliebigen Winkel drehen
*+ Ausgewahlte Objekte oder Gruppen verschieben

« Sichtkontrolle der Werkzeugwege der Isolierung

» Bestimmen von Tools und Bereichen fiir Kupfer-Rubout (Freiflachen)

+ Wahlen vom die Innen- oder AuBendurchmesserkompensation fiir alle Konturenfrasaufgaben
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2.1 Gerber/Drill Import

Die aktuellen Versionen von IsoCAM3000 verwenden einen visuellen Ansatz fiir den Prozess des Imports
von Gerber-/Drill-Dateien. Es basiert auf der GerberView-Technologie von IsoCAM3000 (Schaltflache
ﬁ‘ﬁ )

2.1.1 Das Fenster fiir den Import von Gerber/Drill-Dateien

Unten sehen Sie die Grundansicht des Gerber/Drill-Dateiimportfensters. Beachten Sie die Zahlen in den
roten Klammern. Die Bedeutung jedes einzelnen wird unten erklart.

<apper: 21.5 cm2.
5.070"x4.642"

[J7op []Bottom [/] Mech [ ]S}
[J7op []Bottom [ Hech [} § oemocs.ses
[J7er [Jeottom [ ]mMech [ S} [ S peroca.spT
[ Tep []Bottom § W peroca.tap
Top [ |Bottom [ |Mech [ | Glmst [ Gisnet [ B peMocs.ToP

(3)

B oevocssor 05012000 11:46:35 4oK8 BoT
mj DEMOC3.MECH 05-01-2009 11:36:02
EE 05-01-2009 11:54:50
I@ DEMOC3.SPT 05-01-2009 11:54:54
j DEMOC3.tap 05-01-2009 11:46:38
[ oerocs.op 05-01.2000 11:46:36

(4)

[Imirrorx  [|Mirrory [v|center [ |Enable Wizard DEMOC3.80T

(8)

CAD: Default ~| apply A Profile: | Default.mpf ~] 5.070" x 4.642"

Ci\Program Files\\lsoCAM3000x64 Demo\SAMPLES\DEMOC\DEMOC3.TOP 05-01-200009:46:36  86KE  X5.3933, ¥0.0000"  d5.3933, dY0.0000, d5.3933" X136.9308, d¥0.0000, d136.9898 mm

(1) — der derzeit ausgewahlte Ordner

(2) - Liste der aktuellen Ordnerinhalte. Es kann nach jeder Spalte auf- oder absteigend sortiert
werden (entweder numerisch oder alphabetisch).

(3) — Liste der fiir den Import in IsoCAM3000 ausgewahlten Dateien und der ihnen zugewiesenen
Layer.

(4) — Die Grafiken der aktuell ausgewahlten Gerber-/Drill-Datei aus der Liste (3)

(5) — ,Gerber-Ansicht“-Fenster aller ausgewahlten Gerber-/Drill-Dateien aus der Liste (3)

Die Auswahl der Gerber-/Drill-Dateien ist sehr einfach. Ordner kdnnen mit dieser Schaltfliche &%= oder
durch manuelle Eingabe des Pfades in (1) und Driicken der ENTER-Taste ausgewahlt werden. Im linken
Teil des Bildschirms (2) finden Sie den Inhalt (Dateien und Ordner) des ausgewahliten Ordners. Ordner
innerhalb des ausgewahlten Ordners konnen durch Doppelklick auf den Ordnernamen ausgewahlt
werden. Die Riickkehr zum oberen Ordner kann durch Doppelklick auf diese Schaltflache (1 - oder mit

der linken Pfeiltaste erfolgen €. Im Feld (1) (Dropdown) werden die letzten 20 verwendeten Pfade
aufgelistet. Das macht die Auswahl in vielen Fallen noch einfacher.

Gerber & Drill Import.
| D Select  C:\Program Files\TsoCAM3000x64 Demo\SAMPLES\DEMOC3 v & 4 Layers:
¥ lame A Date/Time size Ext [7op |-

ez}

@ pemoca.sotT

U

05-01-2009 11:46:36

View file (internal viewer)

[ pemoca.see
B pemocaser
7] DEMOC3.tap
[ pemocsToR

TRIg

View file (notepad)
Open (explorer)
Convert Gerber to Drill

Layer »

Aus der Dateiliste (2) kdnnen Sie Dateien in verschiedenen Programmen 6ffnen, indem Sie mit der
rechten Maustaste darauf klicken.Die aktuelle Fensteranordnung wie SpaltengroBe und -position usw.
wird gespeichert, sodass sie beim nachsten Offnen gleich ist.
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2.1.2 Import von Gerber/Drill-Dateien

Um eine Datei auszuwahlen, klicken Sie einfach darauf in der Liste (2). IsoCAM3000 analysiert den
Dateiinhalt und fiigt ihn, falls es sich um eine giiltige Gerber-/Drill-Datei handelt, zur Liste ,Layer” (3) hinzu.
Die ausgewabhlte Datei hat den Anfangsstatus ,keine” (none) und wird nicht fiir den Import in IsoCAM3000
ausgewahlt. An dieser Stelle kdnnen Sie rechts ein kleines Bild des Dateiinhalts (4) sehen und
entscheiden, welchen Status Sie fiir diese Datei auswahlen mochten. Alle Auswahlen auller
,keine” importieren die Datei in IsoCAM3000.

Die Auswahlmdoglichkeiten fiir Gerber-Dateien sind ,Top“, ,Bottom”, ,Mech” (bedeutet mechanisch und
beinhaltet die Konturen).

Die Auswahlmaoglichkeiten fir Drill-Dateien sind ,Top", ,Bottom”.

Die Auswahl der Gerber-Datei ist fiir die Herstellung von Lotpastenschablonen gleich. Dateien mit dem
Status ,keine” werden nach der ndchsten Dateiauswahl aus der Liste entfernt.

Notiz: Sie konnen den Status/den Layer der ausgewahlter Dateien jederzeit andern. Es ist moglich, mehr
als eine Bohr-/Bohrslot (Langloch)-Dateien (bis zu 8) und bis zu 8 [

mechanische Layer zu importieren.
Specify the units and fomat to be used in the NC Drill output files
. 11;:"2:::“?: units [inches or milimeters), and the numbes of digits before and after the
Notiz: . N
Fir diesen Import eignen sich nur Bohrslot-Dateien, die den G85- s
Befehl enthalten Unten sehen Sie ein Beispiel fiir den Export von s A o
Bohrslot-Dateien aus dem Altium Designer CAD-System. ﬁmﬁmwﬁ e s ol T 2425t
{there e hles on 8 0 e than 1 i
Leading/Traling Zerces Coordnate Positions
WIChtIgZ Keep leading and tialing zemes Reference to sbsohte cign

Suppress leading zeroes @ Reference to relative origin

Ein Fraser oder Bohrer, der speziell fiir Bohrslot-Operationen ® Sy o

(Langlocher) entwickelt wurde, wird Ihnen bessere Dienste leisten als B o s
herkommliche Bohrer. e

Generate Board E dge out Paths

Hier ist ein Beispiel fir den Import von Dateien: Wir werden die erste
Datei aus der Liste auswahlen (2). Diese Datei ist eine gliltige Gerber-
Datei und erscheint in der Liste (3) und Sie kdnnen das Bild ihres
Inhalts in (4) sehen.

[seeat © AH3000x64 3 v & by | Lavess

——
¥ e Dete/Tme S ] Top [] Bottom [] mech [1ETF C1E9. R vewocusor e d

OEHOCIHECH 05-01-2009 11:36:02 1B HECH
@ oerocises 05.01-2009 11:54:54 3k sem
@ oemociseT 05.01.2009 11:54:54 0K s

EHOCI.tap 05.01-2009 11:4638 e AP
B oemocsTop 05012009 11:46:36 ssKkB| TOP!

CAD: Defautt v Aty g | erose: Detoutmot v 5070" x 4.642°
C1Program Fles\lsoCAM30004 Demo) SAMPLES\DEMOCI\DEMOC3 BOT _05-01-2009 094635 S0KB _ X-5.3888, Y-25452"  dX-5.3388, 61-2:5452, 45.9597" 1368767, dY-64.6473, dI51.3753 mm
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Wir wahlen “Bottom” als Status dieser Datei aus.

cosperiscns [ tmpon
SO0 x A4z

Die Vorschau der Datei erscheint im “Gerber View"-Fenster (5) mit der Farbe des Bottom Layer.

Auswahl der nachsten Datei:

CAD: Default

\Programn Files\lsoCAMG00D64 Demo! SAMPLES\DEMOCT\DEMOC3TOP  05-01-200303463  86KB (55804 YOOLLX | 53304, G001, 453804°

CAD: Defoult
C:\Program Files:isoC AMINOG4 Demo) SAMPLES DEMOC3\DEMOC3TOP

Layers:
[]Top [ Bottom []mech [] Gy
] Top ) Bottom (] Mech ) B

v Apply  x{ | erofer Defoultmpf v 5070° x 4642"
X149 3515, 540 385, 413 17 e

v ooty A | e oetoumpt v 5070" x4z
05012000 094636 86¥8 X142 VOO24 | dK1A2S2 V00204 d1 A2SH $136.2002. VD ST, 636 2047 mm




31\"—-6

=

Auswahl der 3. Datei:

IsoCAM3000 Bedienungsanleitung

C:\Program Files\lsoCAM2000x54 Demo)\ SAMPLES\DEMOC3\DEMOCI MECH

05-01-2009 09:36:02
—

2K X59589, VD024

59589, dY0.0224, d5.9590°

X151.3563, dVD 5701, 91513578 mm

[ select v G 4 | layers
¥ iame Dete/Tme. £ ext [C7op /] sottom [[Tmech [ 51 [ 585k, [) B oevocssor
. ‘ [ATop []Bottom [Jmech [] St [] Sgisit, [) BB pemocsTor

3 oenocssor | 05-01-2009 11:46:36 a9ks| B0 D] Too ] Oottom [ Hech () 2P GO

B DEMOCIHMECH 05-01-2009 11:36:02 1KB MECH

= oemoca.ses | 05-01-2009 11:54:54 )

[# oemocsser | 05-01-2009 11:50:54 10k s

7 EMoCatap | 05-01-2009 11:46:38 sxe TAP

@ oeroca.Tor 05-01-2009 11:4636 sske| Top
ClMierorx  [JHirrory Plcenter  [enable Wizard T—
& 7w v @ @ [eEoem lu

CAD: Default v Apply i | Profie: Defauitmpf 5.070" x 4.642"

Seite 10 von 98

Diese Datei ist eine “Mech”-(mechanischer) Layer-Datei. Sie enthélt interne Ausschnitte (z.B. fiir Schalter)
und die finale AuRenkontur der Platine.

rogram Files \1soCAM3000x64 Demo\SAMPLES\DEMOC3: [v] & & | Lavers: Lrem2
- e copper: 1.2 cm: {5 mport
¥t Dete/ine o= = Cl7ep [Agottom [Treeh (151" [ Skxh, [) B pevioca.or Sou0" xasa0 |
. Top [ Bottom [Jmech [ Semt [ pemat, [ B pEMoca.Tor
DEMOC3.80T 05-01-2009 11:46:36 49kB| BOT [[]Top [] Bottom |7 Mech []SHE" [ G, W DEMOCI.MECH
DEMOC3.MECH 05-01-2009 11:36:02
DEMOC3.5PB 05-01-2009 11:54:54 3kB| sPp
DEMOCI.SPT 05-01-2009 11:54:54 10ks| sPT
) bEMoCs.tap 05-01-2009 11:46:38 sks| TaP
DEMOCI.TOR 05-01-2009 11:46:36 ssks| TOP
[Orirrorx [JMirror v Use Origin [Z]Center  []Enable Wizard R
& 70w ¥ & B @ o-u
=
CAD: Default v Apply g Profile: Default.mpf [+ 5.070" x 4.642"

C:\Program Files\IsoCAM3000x64 Dem o)\ SAMPLES\DEMOC3\DEMOC3.MECH

05-01-2009 09:36:02

2KB  X39614, ¥0.0673"

dX3.9614, d¥0.0673, d3.9620"

dX100,6195, 017102, d100.6340 mm
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Die nachste ausgewahlte Datei wird von IsoCAM3000 als Bohr-Datei erkannt. Falls die Datei keine Tool-
Definition enthalt, erscheint das Symbol ¥. Das bedeutet, dass mindestens 1 Tool keine Definition hat
(z.B. fehlender Durchmesser).

[[E Gerber & Dri impo
(o Seect  G\Program s 1soCAI3000x64 Demo\ WES\DENOC) v G by | Lavers: = T
W ame oete/Tme = ~ Top [ Bottom [ Jmech (] s £ oenoca.sor oy
@ . 2 Top [ 8ottom [vech [] 5t D) 8 oemocs1oe
2 owocasor 05-01-2009 114636 | sor
P 05.01-2009 113602 10| Hech
@ owocsses 05.01-2009 115454 s o
2 omocser 05-01-2009 11:5454 0 ser
B DEOC3tap. 05-01-2000 114638 .k TAr
= owmocsTor 05-01-2009 11:46:36 85K8 TOP

CAD: Detault v Awply g | Frose: Defoultmof v 5070° x4642"
C:\Program Files o CAM0AS Dema SAMPLES DEMOCHDEMOCItap 0501200009468 OKB 101659 V00337 | X168, dv0.0337, 21661 AXSS019, a0 S35, 55,0106 mem

Nach Festlegen als ,Top“Layer zum Bohren zeigt IsoCAM3000 die Tabelle der in dieser Datei
verwendeten Tools (siehe unten). Hier koénnen Sie Anderungen vornehmen, wie z. B. das
Koordinatenformat auf Integer/Dezimal umstellen, Maleinheiten und einzelne Tooldurchmesser
(Doppelklick auf jedes Durchmesserfeld).

(Englhsh [IHEH] @ Absolute: lateger 2 |v
O Metric [HH] Otncremental Decmak 4 [v

Toal table

| twe | e | Pipesigte] foedrate) Camment

®1 oo Dallbt  (50000)  (40.8) - TACO.D16F2005100

5§

#2 oo Dbt (50000)  (40.0) TICO.031F2005100
PEREY= ekt (50000)  ($00) TIC0034F 2005100
# ooz Dllbit  (50000)  (40.0) TACO.03EF005100
#5 00750 oallbit  (s0000)  (s00) Tsca.075F2005100

#6 o100 Dellbit  (60000)  (40.0) - Teca.110F2005300

Leider enthélt das Excellon-Format keine Integer/Dezimal-Informationen; Daher ist es ratsam, sich die
von Ihrem CAD-System generierte Info-Datei anzusehen. Der beste Weg, Fehler in dieser Angelegenheit
zu vermeiden, besteht darin, eine Excellon2-Bohrdatei zu erstellen, wenn lhr CAD-System diese Option
hat.

Falls erforderlich, kénnen die Werkzeugdefinitionen manuell oder aus einer Werkzeugdefinitionsdatei
eingegeben werden. Um eine solche Datei zu importieren, klicken Sie auf die Schaltflache =emees

Die Schaltflaiche %" jst fir die automatische Formaterkennung von Excellon-Bohr-Dateien
vorgesehen. Zur Verwendung muss mindestens eine Gerber-Datei vorab ausgewahlt werden (Top,
Bottom, Stencil Top oder Stencil Bottom). Diese Option analysiert die Koordinaten von Bohrmustern und
vergleicht sie mit den Koordinaten der Gerber-Datei. Mit dieser Funktion kdnnen Sie automatisch alle
Parameter lhrer Bohrdatei auswahlen. Es funktioniert moglicherweise in 1 von 1000 Fallen nicht und
erfordert eine manuelle Einstellung. In einem solchen Fall konnen Sie das "Excellon"-Format studieren
oder uns um Hilfe bitten. Falls Sie sich liber das Dateiformat unsicher sind, empfehlen wir eine sorgféaltige
Priifung (mit starkem Zoom).
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Wichtig:
Parameter ,Koordinaten” (,Spiegeln X“ und ,Spiegeln Y*) sollten NUR dann verwendet werden, wenn eine
Spiegeltransformation der Bohrkoordinaten benétigt wird. In allen Fallen, in denen die Bohrdatei(en)
manipuliert werden miissen, empfehlen wir die folgende Reihenfolge:
e Importieren Sie lhre Gerber-Dateien vollstandig (aber ohne Bohrdatei(en))
e Starten Sie noch einmal ,Import Gerber & Drill*
e Importieren Sie lhre Bohrdatei(en)
e Jetzt konnen Sie lhre Bohrdatei(en) als separates Objekt auswahlen
¢ Nehmen Sie alle erforderlichen Transformationen vor und richten Sie lhre Bohrdateien an den
Gerber-Dateien aus
e Verwenden Sie schliellich den hohen Zoom fiir eine prazise Ausrichtung (Sie kdnnen auf 0,0001
Zoll abgleichen).

Wichtig:
Moderne CAD-Produkte exportieren normalerweise die Bohrdatei in das Excellon2-Format. Diese Dateien
enthalten alle Informationen zur Tool-Definition.

Wenn das Dateiformat aus irgendeinem Grund nicht korrekt ist (z. B. Zoll/metrisch, Nachkommastellen,
Unterdriickung von fiihrenden/nachgestellten Nullen usw.), dann ist das meist sehr offensichtlich.

Um das Problem zu beheben, doppelklicken Sie auf den Dateinamen und andern Sie die erforderlichen
Einstellungen.

Im Beispiel unten sind alle ausgewahlten Dateien bereit fiir den Import in IsorCAM3000.

[ Gerber o A
ST . copper: 110am2 %

[ select cotPron




IsoCAM3000 Bedienungsanleitung Seite 13 von 98

Notiz:

IsoCAM3000 erméglicht dem Bediener, mehr als einen mechanischen Layer zu importieren (bis zu 8
Layer sind zuléssig). Dies wird auf dem Bildschirm unten angezeigt. Jeder Layer wird aus einer separaten
Gerber-Datei importiert.

I e & il ot ==

[l Select  C:\Gerber-rs274x\PCB_PowerlLD_R1\Praject Outputs for PCB_Pow v &3 4y | Lavers: coppen 0t e smport
W ame Sate Tme s E (Jrop [ ottom ["JHech (] 5t PCB_PomerLED_RLGBL 130" x 163" b
& [lrop [ oo [ mecha[ ] v G
& P8 _Powerltn_Rlape 12082012 103153 1nm| aem [ Top [JBottom [ Hech [] . &
& PCB_PowerlED_RLORL 12.09-2012 105207 0k DR (e []sottom | (38 ves_powertrn_ricTe
12.09-2012 103207 oxe| oRR i rop soider [ reo_ror
12:08-2012 1031:53 1K XTREP [o/] Tow [] Bottom §f 8 pce_pomerlto_RLTXT
12.09-2012 103152 0k GRL (i, W PCB_PmerlED_RLGH2
12092012 103152 e G Cvor [Jsotom furmecha[ 15kt [ ]Gt [ B reo_pomentso_ricra
12-08-2012 103153 18| @13
12.09-2013 103153 k8| Ghis
12-08-2012 103153 o8| GhI
12,09 3012 103152 oxa| cre Clttirorx  Clttieror ¥ lcenter [ ]nable Wizsrd R ——
12-09-2012 1031:52 6xs Gn g 1 v & B IEI o a4
12-08-2012 105152 x| e =
¥ g 12.09-2012 103152 | ors
| PCB_PowerltD_R1LDP 12-08-2012 10:32:07 OKB| LDF
& PCB_Power ED_RLREP 12-09-2012 103153 6| RE
M Pee_powertEn_R1RUL 12-09-2012 103153 oxB| R
1 PCB_Powerltp_R1TXT 12-08-2012 10:32:07 oKB| TXT
B PCB_PowerlED_R1-macra. APRLTE | 12-09-2012 10:31:53 O KB PR_LTB
) status Report Tt 12-09-2012 10:32:07 oxs| T
CAD: Defautt v Apply | ot Defauitot ~ 2530° x 2530
[ Gerber-1274x\PCE_PowesLED_1\ Project Dutputs for PCE_PonerlED R1\PC 1249-212073153 1KB K008, V14330 0258, dV11332, 11335 0105542, V287845, 4287919

Nach dem Import von mehr als einem mechanischen Layer generiert IsoCAM3000 eine einzelne Datei,
die alle importierten Informationen enthalt. Diese Datei heilt ,Mechanical.GM"“

2.1.3 “Gerber View"-Fenster

Jetzt haben Sie alle bendtigten Dateien im Fenster ,Gerber View" (5). Hier kdnnen Sie fiir mehr Details
hineinzoomen und Messungen durchfiihren, genau wie im CAM-Modus.

¥hieme Dete/Tme s t
] PID_Bottom_Capper.TXT 28-10-2007 11:52:10 sKe TXT berer L1 ;'
— [ vop [ Battom [ Hech [] G

1 PID_Mechanical. TXT 28-10-2007 11:52:10 1KB  TXT
T P_ReAD-METXT 30-11-2007 10:34:34. 1KB  TXT
7 PID_Top_Copper.TXT 28-10-2007 11:52:10 6KB TXT

C#ierorx Ceurrary [Zcenter  [enable Wizard P _pra T

& 195w v @ B oE |G|

| [ [
CAD: Default v appy g | erome: Detoutmpt v 333" 2 2535
i Program Fies\lenCAM000G Demol SAMPLES PIDPID_Tep Copper Tl Z5-10-2007 (85200 7KB _ XL6505 106763" il 5905, dVD763, AL 5207 54429380, ¥L7.A7EL 462867 mm

Um den Referenzpunkt fiir eine Messung festzulegen, driicken Sie die LEERTASTE oder machen Sie einen
Rechtsklick. Bewegen Sie Ihren Mauszeiger auf den neuen Punkt und lesen Sie die Differenz (dX und dY)
in der Statusleiste ab.

Im folgenden Videoclip wird der "Gerber & Drill-Dateiimport" demonstriert:

(2.1.3) https://youtu.be/9BFilfKbBhs



https://youtu.be/9BFiIfKbBhs
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2.1.4 Profile fir automatisierten Gerber- und Excellon-Import

IsoCAM3000 verfligt tber die Fahigkeit, Profile fiir den automatisierten Import in die aus den PCB-CAD-
Systemen generierten Gerber- & Excellon-Dateien fiir die Layer zu erstellen.

Die vordefinierten Profile werden in der Liste unten angezeigt. Wenn der Benutzer das gewiinschte PCB-
CAD-Profil auswahlt und auf die Schaltflache ,Anwenden” klickt, wahlt IsoCAM3000 automatisch die
Dateien aus, die den PCB-Layern entsprechen (entsprechend dem ausgewahlten CAM-Profil).

Auf dem Bild unten sind die ausgewahlten Gerber- und Excellon-Dateien dargestellt, die von Altium
Designer generiert wurden:

] select Cdrive_LCD_PCI B Ph v ¢ & | Lavers:
¥ hiome DeteTm — e | (JTon o sottom [ |mech []5yme []5ems., [) B phacdrve 10D _RucBL
v B0 PhAcdr
& Rule Check - PhaCdrive_ LCD_R. ‘, r B Phacdnve o
@ Design Rule Check - PhACdrive_LCD_RLhtml 747 k8| HTH Battom [ mech ] St [ 525k () BB Phacdnve_Lep_R1GH1
A& Phacdrve LCD_R1apr k0| apr| 270w Cleottom [Jrech (]G []52ns,, [ B phacdmve 1co RiGTL
|| & Phacdrive_tco_1.oat 21.02-2013 10:552:22 oxs| om | A TorOveray 70 Phacrve_ico_RLGTO
[ Phacdrve LCD_RLDRR 21022003 105222 16| ome| (J7op [oottom [Jnech [ 5y [I5gmt, [ 5 phacdnve Lo rigre
) PhACHrive_LCD_RLECTREP 21.02-2013 105158 118 xrmep | 7] Top Solder S Phacdrive_LcD_R1GTS
21-02-2013 105157 snve| co | EERENSETIT ] ~ phacdrve LD R1TIT
21.02-2013 105058 28| ceo

21-02-2013 10:51:58

2102 2013 10551:58

21-02-2013 1055158

21-02-2013 1051:58

o
& PhACdrve_LCD_RLGHI3
A& phacdrive LCD_RLGH1S
& PhACdrive_LCD_R1.GPE
&l PhACdrive LCD_RLGPT
& PhACdrive_LCD_RLGTL
& PhACdrive LCD_RLGTO
& PhaCdrive_LCD_RLGTP
& PhACdrive_LCD_RLGTS

Status Report.Txt

CAD: Altium Designer

@ PhACdrive_LCD_R1-macro.APR_LIB

|C: Gerber-rs2744\PhACdrive_LCD_PCBPreject Outputs for PCB_PhaCdrive LCT

21-02-203 105158
21:02-2013 105158
21-02 2013 105158
21-02-2013 105158
21-02 2013 105157
21-02-2013 105158
21-02 2013 10:51:58
21-02-2013 105158
2102 2013 10:52:22
21-02-2013 105158

21-02-2013 10:551:58

21022013 10:51:58
21-02-2013 105222

S |
21022013 0852:22

Prafie: Defaultmof
1KE %2001, D000 dX2D081, 40.0000, 52 0081

3.530° x 1.250°

51,0053, 40,0000, 510053 mm

Das vordefinierte Profil ,Standard” ist ein universelles Profil und funktioniert fiir die meisten PCB-CAD-
Ausgaben (Gerber & Excellon).

Die Schaltflache '# 6ffnet das Fenster “Gerber-Import-Profile”. Hier kdnnen Sie Profile neu erstellen,

verandern oder I6schen.

Jedes Profil enthalt Informationen (die Dateinamenerweiterung oder einen Teil des Dateinamens) iiber

les
. RS-274-D Settir
Attum Designer | €ADProfis [Atum Devaner e Hsave
CSIEDA v5 ) Units I
Default Top: |.6TL X Delete
Kicad Bottom: |GBL (@ english [INCH]
Opuser ) Metric [MM] Close
orcAD Mechanical: |.GM1
Proteus 3
Stencil Top: .GTP Digits.
Stencil Bottom:: .GBP Integer: 2 [v]
Drills |.TXT Dedmak)s [
silk Top: |.GTO o
silk Bottom: -GBO ® absolute
Mask Top: .GTS O Incremental
Mask Bottom: .GBS
Zero suppression
Infoi: EE
Info2: g Leading Zero
Trailing Zero
Info3: <
Onione
Infod:

die Namen der Dateien, die vom angegebenen PCB-CAD-System generiert wurden.

IsoCAM3000 unterstiitzt moglicherweise mehr als eine Erweiterung fiir den Dateinamen fiir jede Ebene.

Typisches Beispiel ist das Profil ,Default”:
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CAD Profile: Default RS-274-D Settings

v
Units
(CSIEDA V5 Top: .GTL; Front.gtl; .top; _02.1 % pelete ||
Kicad Bottom: GBL; Back gbl; bot; 2. & Enalish [INCH)
Opuser O Metric [MM] Close
‘OrcAD Mechanical: .GM1; Edge_Cuts.gbr; .M¢
Prote: ,
Stencil Top: F_Paste.gtp; .GTP; .spt; _ Digits
Stencil Bottom: B_Paste.gtp; .GBP; .spb; £ Integer:|2  |v]
Decimal: 3 |

Drill: UnPLdri; Pldrl; drl; tap; .
Sillc Top: .GTO; F_SilkS.gto; Top Sil gype

Sill Bottom: -GBO; B_SilkS.gbo; Bottor 0 )

Mask Top: F_Maskagts; .GTS; TopSo  (DIncremental

Mask Bottom: B_Mask.gbs; .GBS; Bottor
Zero suppression

Infoi:
Infoz: glezd ing Zero
Trailing
o railing Zero
Onione
Infoa:

Die verschiedenen Datei-Erweiterungen miissen mit Anfiihrungszeichen getrennt werden ";".
Im Beispiel wird als ,Top“-Layer eine Gerber-Datei ausgewahlt, deren Name mit einigen der nachsten
Zeichenfolgen endet:

"GTL"

"Front.gtl"

".top"

"'_02.GBR"

"top.gbr"

"Top Copper. TXT"

"Top Pattern.gbr"

Die PCB-CAD-Importprofile enthalten Informationen zum Koordinatenformat der RS-274-D-Gerber-
Dateien (werden beim Import der RS-274-X-Gerber-Dateien nicht verwendet).

Der einfachste Weg, ein Profil fiir den automatischen Gerber- und Excellon-lmport zu erstellen, ist der
folgende:

e Waibhlen Sie die Gerber- und Excellon-Dateien fiir die Layer aus (bereit zum Import in IsoCAM3000)
o Driicken Sie die Schaltflache i :

"B Gerber & Dril Import

Clselect  C _LCD_| PCB_Ph v | Layers: —
vf.JM P ~ ci." | [J7op [ Bottom [Jriech [J5%5* [ ) B PhaCdrve_LCD_R1GEL Lol |
[] Bottom Overlay B0 PhACdrve_LCD_R1G
4 Design Rule Check - PhACArive_LCD_RLdrc | 21-02-2013 113454 79kn| e | /] Bottom solder  §§ Phacdnve_Lco_r1.Gas
€ Desion Rule Check - PhACrive_LCD_RLMmI | 21-02-2013 113454 7478 | s | ] 7op [ vottom £7]tech [7] 3 hacdrve_Lco_Ri.GH1
& PhACdrve_LCD_R1apr 21-02-201310:51:58 3xe| aprf (2 Top []Bottom [Tmech [ it ) BB PhACdrive_LCD_RLGTL
& PhACdrve_LCD_RLORL 21-02-2013 10:5222 oxs| peu| [/ TopOveray 10 Phacdrive LcO_R1GTO
B Phacdrve_LCD_RLDRR 21022013 105222 1x0| ore| [JTep []sottom [Jrech [ it [) § PhACdrve LO_RLGTP
B PhACdrve_LCD_RLEXTREP 5 cipp | 7] Top Solder 8 Phacdrive_LCD_R1.GTS

& PhACdrve_LCD_RLGHL

& Phacdnve_LCD_R1.GBO Pr CAD Profile: R5-274- Settings

& Phacdrive_LCD_R1.GBP Altiom Designer
, CSiEDA VS iy units

& PhaCdrve_LCD_RLGES CSitDA vapanese . ot X Delete

& PhACdrive_LCD_R1.GKO DA Bottom: GoL B e JCDRLTXT
: Kicad Ometric (1] Close Rl

& PhACdrve_LCD_RLGMI Qouser Mechanica Gi11

& PhACdrve_LCD_RLGHI3 Proteus Stencil Top: GTP Digits

& PhACHrive_LCD_RLGHIS StencilBottam: Integen |2

& PhaCdrive_LCD_R1LGPB A= Decmek 3 v

& PhACdrive_LCD_RLGPT

Sak Top: GTO -
& Phacdrve_LCD_R1LGTL - = ype
1 Bottom: > .
A& PhaCdnve_LCD_R1GTO Absolut
Mask Top: GTS Onircacanal

& Phacdrve_LCD_RIGTP
4 Hask Bottom: GBS
& Phacdrve_LCD_RLGTS 5 Zero suppression
PhACdrive_LCD_R11DP A

. ©teading Zero

& PhACdrive_LCD_RIREP o c
Traiing Zero
H PhACdrve_LCD_RLRUL Info3: e
Infos:
T PhACdrive_LCD_R1-macroAPR_LIB Pick & Place:
Status Report Tnt
1
CAD: Altium Designer v Apply 9 | erofie: Defaultmpf v 35307 x1.250"
= G2 Gerber-rs274xPhaCarive_LCD_PCB\Project Outputs for PCB PhACArive ACT 21-02-2013085222  1KB _ X24659, V23826 | dX2.46%9, 023826, d3.4289° 90626335, 4605193, d87.0950 mm

Jetzt fiillt soCAM3000 die eindeutigen Dateinamenerweiterungen (wie oben gezeigt) mit den Namen der
bereits ausgewahlten Dateien.

Um das Profil zu speichern, missen Sie den Namen fiir das Profil eingeben und die Schaltflache
»Speichern” driicken.

Video:
(2.1.4) https://youtu.be/1535xRx2Vdw



https://youtu.be/1535xRx2Vdw
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2.1.5 Import von Gerber RS 274-D Dateien

Gerberdateien im Format RS 274-D gelten als veraltet. Alle PCB-CAD-Systeme erzeugen Gerber-Dateien
in RS 274-X (genannt Extended Gerber). Trotzdem bieten wir fiir die Nutzer alterer CAD-Systeme die
Maoglichkeit RS 247-D zu importieren. Wenn eine solche Datei ausgewabhlt wird, wird vor dem Dateinamen
ein Achtung-Zeichen angezeigt, um den Bediener darauf hinzuweisen, dass die Datei keine Beschreibung
der verwendeten Blenden enthalt (Gerber RS 274-D):

(] Select  C:\Gerber-rs274x\274-D
| vrime

A REGS.DRL
REGS.GBL
2regs.mech

© 2meGssaL
REGSTXT

& STANDARDAPT

el stanoaroETL

25-08-2011 15:13:06
25-08-2011 15:1306
26-08-2011 17:36:30
25.08-2011 15:13:06
25-08-2011 15:13:06
05-03-2017 10:43:21
25-08-201115:13:06

v & b

3 oRL
147/ Go
0KB | HECH
u7Kke se
3k T
oxs| AT
168 e

Clrwrorx  Clnwerory

QB lewm on

Q  100%

[“lcenter

4 REGS.GBL

yes S ST
1 Top [ Bottom [ ] Mech () S5 (| @5, I pyss

[Cenable wizard

i

CAD: Altium Designer v apply | oot Detouitmot

C:\Gerber-15274x274-D\2REGS. GBL 25-08-2011121306 145 KB XDOLST, V30951° D017, dY30951, 430951 403991, dYT86143, 785153 mm

Bei der Dateiauswahl erscheint ein zuséatzliches Fenster zur Eingabe von Blenden. Da es in RS 274-D kein
Standardformat fiir Blendenbeschreibungen gibt, miissen diese manuell eingegeben werden

2.1.5.1 Manuelle Eingabe von Blenden

L5976, VLTI | CLSBTS, Y1381, dZ826" 3253, GYI42354, 528879 mm 4950 x 8.500°

Um Parameter einzugeben oder zu andern, missen Sie auf die Blende klicken. Das 6ffnet die Felder fir
den zugehdrigen Blendentyp und die Blendenparameter.

Nachdem die Blenden und ihre Parameter eingegeben wurden, wird empfohlen, sie fiir die spatere
Verwendung (eine andere Ebene oder ein anderes Projekt) mit der Schaltflache ,Blenden exportieren” in
einer *. APT-Datei zu speichern.
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Wichtig:
Wenn die Blenden in einer Textdatei dargestellt werden, konnen Sie die Schaltflache ,Blenden

anzeigen” verwenden. Dadurch offnet sich ein zuséatzliches Fenster, das den Eingabeprozess
komfortabler macht.

aw a0

1w oo
0 0o

i V
52459, ¥0.0000" )5, 2459, cY.0008, 06.245%

2.1.5.2 Import von Blenden-Definitions-Dateien in IsoCAM3000 (Datei *.APT)

Sie konnen Blendendefinitionen in 1soCAM3000 importieren, wenn Sie ein RS 274-D Gerber-Format
verwenden. Sobald die Blendendatei generiert (oder bereitgestellt) ist, konnen Sie sie mit ,Import
Apertures” eingeben.

[ R =
Look i D G o B

Mame - Date modified

=B
L] STANDARD.APT 05-Mar-1710:43

Recert Floces

-
Deskiep
fr-ad
A
Computer
o

A
Netwod

Fle game | - Open

Flea o hoe: Bosiurms CAPT, "APP v Canoel

Unten zeigen wir das Format einer *. APT-Datei, die Sie in IsoCAM3000 6ffnen konnen.

o
R o

b2z SOUARE 6z 62 0
o

o

a 250 0
sa cTecULAR <0 40 10

Nach dem Import der Blenden wird dringend empfohlen, die Grafik des Layers auf fehlende oder falsch
eingegebene Blenden zu Gberpriifen. Nach Anderungen in den Blenden wird IsoCAM3000 die Anderungen
in den Layern neu zeichnen/darstellen.
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Deode |Shape Perami. Paramz Peram3 Paramd

DOz Square width: 10.0 Angle: 0.0
Cancel

Ange: 00

—

& ppertures
Export

B ertures

e
Angie: 00 oars

W Settiogs

angle: 0.0

.
JI659, YILISI0"  cX3.2658, dVDLT8TI, d1.3610" X02.9549, V20,2443, AU5.J035 mem 5.000° x 060"

2.1.5.3 Extra Settings

Gerber RS 274-D enthalt keine Informationen Uber das Koordinatenformat, MalReinheiten usw.

Sie werden den Plattenherstellern normalerweise in separaten Briefen oder Telefongesprachen
zugesandt. Hier konnen sie liber die Schaltflache ,Zusatzliche Einstellungen” in IsoCAM3000 eingegeben
werden

Die Eingabe falscher Parameter in diesem Fenster fiihrt definitiv zu einer falschen Interpretation der
Gerber-Datei und wird im Grafikfenster sichtbar. Es ist wichtig, das Bild und seine GroRe sorgfaltig zu
Uberpriifen und sicherzustellen, dass es lhren Vorstellungen entspricht.

Unten sehen Sie die Datei nach dem korrekten Import:

S Gerber & Dl Import
[l Select | C\Gerber-raazax\z7a U &y | tayers:
) T ™~ tooks: 4, holes: 390 Foal] 1m,
e (A Top [ Bottom [ mech 5y [5ime, [) B anecscat propdeencall | |
3 Top [ Bottem MECS T
| om o [ bottom o] iech || 545" [ 580y [) B 2regsmech

I

wrane
=
-
.

B
—

= REGSSEL 25-08-2011 15:13:06 117K SBL

A STANDARD APT 05-03-2017 10:43:21 OKB  AFT

& o i | val

M===]

CAD: Altium Designer v oy g | et Detaumpt v 4730° 28390
G Gerberers 1 214 -0 TANDARD.APT 06-10-2071 090335 1KE L XRJTLVZAON @37 403, 43314 X5 0823, V610361, 964 2622 rrem
— — _

Wichtig:

Wenn das von Ihnen verwendete CAD-System Gerber-Dateien sowohl in RS 274-D als auch in RS 274-X
exportieren kann, sollten Sie unbedingt RS 274-X (Extended Gerber) verwenden. Dadurch sparen Sie Zeit
und Aufwand und verringern die Fehlerwahrscheinlichkeit.
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2.1.6 Gerber-Dateien fiir den Import von Schablonenblechen (Stencils)

IsoCAM3000 kann Gerber-Layer importieren, die zum Herstellen von SMD-Schablonenblechen flir den
Lotpastenauftrag entwickelt wurden. Schablonen-Layer kbnnen zusammen mit den anderen
Platinendateien (empfohlen, wenn das Klonen und Neuausrichten der Leiterplatte in IsoCAM3000
erforderlich ist) oder separat importiert werden. Dieser Import dhnelt den Gerber-Dateien Top und
Bottom flir Platinen. Sie kénnen Top und Bottom Schablonenblech-Dateien importieren (Eine Bottom™-
Seite wird nur fir Leiterplatten benétigt, die auf beiden Seiten mit Komponenten bestiickt sind).
“Stencil Top” und “Stencil Top” sind virtuelle Namen, die die Schablone fiir die Platinenoberseite und
die Schablone fiir die Platinenunterseite widerspiegeln, die jeweils auf einem separaten Werksttick
hergestellt werden.

Unten sehen Sie ein Beispiel flr den Schablonenimport:

Stencil tool

Diameter {d) [in]: 0.0080] ] ok

Wenn Schablonendateien in das Projekt importiert werden, erscheinen

kool tp (F) [mi]: 4.5

zusatzliche Schaltflachen auf der linken Seite des unten gezeigten CAM- s 0 40

¥ select Tool
EI Sedect Tool
ATC

Stencil thickness (m) [mi]: 6.0
§ stencik: 8.00 + 2.00 mil

Fensters. | . in e

v
v
v
v
v
Plunge rate [injm]: {20.0) ]
v

Uber die Schaltflache ,Stencil® kénnen Sie ein Tool auswahlen und dessen T
Parameter einstellen. Es gibt zwei Arten von Tools, die bei diesem Vorgang
verwendet werden kdnnen. V-Cut-Tools (Gravurstichel) (werden auch
hauptsachlich zum Isolationsfrasen verwendet) und Schaftfraser. Mit V-Cut-
Tools (z.B. G30 und G60) kdnnen Sie Eckenradien auf quadratischen Pads >
von fast 3 mil (0,08 mm) erzielen, ohne den Preis fiir einen 6 mil- N s
Schaftfraser (0,16mm) zahlen zu missen. Schaftfraser erzeugen Offnungen t
mit vollstandig vertikalen Wanden. Bei Tools mit V-Spitze ist der
tatsachliche Werkzeugdurchmesser die Spur auf der Unterseite Ihres Werkstilicks. Dies erfordert eine
genaue Tiefeneinstellung. Schaftfraser haben geringere Anforderungen an diese Einstellung. Verjlingte
Wande der Schablonen, die mit V-Cut-Tools hergestellt wurden, erfordern méglicherweise eine etwas
gréBere ,Sicherheitszone" (Werkzeugversatz), eine interne Kompensation flir die PadgréBe
(normalerweise 2-5 mil). Auch dies kann der Bediener einstellen. Alle flir das Schablonenwerkzeug
erforderlichen Einstellungen erscheinen mit einem Klick auf die Schaltflache = ¥stendl | Auf der rechten
Seite befindet sich das Schablonenwerkzeugfenster.
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Wobei:

e ,d" ist der fir die Unterseite Ihres Werkstiicks berechnete [N ]
Werkzeugbahndurchmesser. B s

e t" ist der Spitzendurchmesser Ihres Tools. In einigen Fallen wird —— e
dieser nicht vom Handler/Hersteller vertffentlicht. Halten Sie ggf. | swmtmae
Riicksprache mit Ihrem Lieferanten, denn der Wert ,t" ist wichtig fir | - o R
die genaue Tiefeneinstellung. i

e f ist die interne Kompensation, technologisch notwendig fiir den St e

Prozess des Lotpastenauftrags. (normalerweise 2-5 Mil)

e ,m" ist die Dicke Ihres Werkstlicks. Die Eindringtiefe des Tools wird
automatisch von IsoCAM3000 berechnet und im - >
Werkzeugwechselfenster  angezeigt. Bei Verwendung eines
»~Schaftfrasers" wird die Tiefe nur empfohlen (sollte groBer sein als die
Materialstarke).

Bitte Beachten Sie: zum jetzigen Zeitpunkt werden Drehzahl, Vorschiibe und Fras-/Bohrtiefen nicht nach
RoutePro3000 tbernommen, sondern mussen in RoutePro3000 noch einmal eingestellt werden!

2.1.6.1 Die Visualisierung der Schablonenblech-Layer

Wenn Sie ein Projekt importieren, das auch Schablonenblech-Layer enthélt, dann erscheinen zusatzliche
Schaltflachen, die die Darstellung der Schablonenblech-Layer steuern. o —
e |
E| -!‘T;p I;ayer

Die Schaltflache “PCB” zeigt alle Dateien aulRer die Schablonenblech-Dateien.
“Stencil Top” zeigt Schablonenblech der Oberseite und “Stencil Bottom” der Unterseite an.

Unten sehen Sie ein Projekt nur mit “PCB"-Dateien:

options, @1 SR8

i
(O AL 60%0 | GOASLL Gy50736, 6655 L] Detaut.mpt 1oCAMB0004 Pro v5.71 51799564
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nunnun
e

Setup Tools Calc Language
S sy 0 ’ wvoe A B B3 45 epor WITE
=B g
L ]
¥ tnsulate: 8.00
¥ cuts2.00 °
¥ Stencit: 8.00 + 1.00 mil
' rubout tools: 125.0, 62.5,
313,156,8.0
' drill tooks: 18.0, 31.0, 34.0,
360,790,100 = ==
§E £
= =
TOEE = =
i = =
s [§5Y] Swita =
B Top Layer — — =
(X% oenocaTop E =
B8 cociny £ B
DEMOCItap ] H
& [XI88 vottom Layer s B
DEMOC3.BOT = 2
oeHoCIMECH —
[XE oenocasen =
E = =
= = =
= e =
= £ =
= = =
= H =
H =
L ] =
Irsuiaton:
o0 988 T0: 740,320, uraton: - L]
OByl DeMoC3.507]
total area [in2]: 26.488
I 66516, VSS510  M6ASIS Ay-6.0%, 881431 (in] Defauitmpt
s

e

LLLLTLETLE LT
Hurnnn

BRORRETORENaNnen  Frenernennnies
LLLRCLLCRE TR U LT LT L]
— LLLLCERECEET UL U SUTTTR TR
=: = = o
- £z,
L ]

IsoCAM3000464 Pro v5,71 517995464

Unten sehen Sie ein Beispiel flir Werkzeugbahnabmessungen und ,Sicherheitszonen®-Kompensation

Setup fook Colc Language

8 e O (& 200 M Q@ W N

A B B3 45 epor | YN

 érilllooks: 180, 31.0,34.0,
380,75.0,1100

, Do s0T
oEHOCILECH
(5 oeocsses

370PT
i an 435
sze ): 5,376 % 4938
samegs: 1
Insdoton
to0lpa T0: 740,320/, draons «

b o8
owiarea

(AR 5475, (6250 | 6575 6y 53648 880259 (i) Defaultmpf
—_—

TsoCAM300DG4 Pro 57151799564

Wichtig:
Da sich die Materialien fiur Schablonenbleche
Setup" separate Tool-Einstellungen:

deutlich unterscheiden kdénnen,

B

Display Settings

G

Rubout, Cut & Stencil

&

Accurate 636

System Information

Profil: Default.mpf
PCB Route settings
Route Depth [in]: 0.1000
Rapid Height [in]: 0.1500
[peckRoute  st=n [i7): 0.0200

PCE Rubout settings

G-code Rubout Depth [in]: 0.1000
Rapid Height [in]: 0.1500
[lpeckRubout ~ =t=7 [in]:|0.0200
Fuer
= PCB Dril settings
[PCB Route, Dril Drill Depth [i1]: |0.1000

Rapid Height [in]: 0.1500
Oreck dril

‘Safe Mode
G52DWELL[sec]: none
PCE Cut settings
Cut Depth [in]: | 0.1000
Rapid Height [in]: 0.1500
Cpeck cut stzp [in]:| 0.0200

stend settings
Stendi Cut Depth [i1]: 0.1000

Rapid Height [in]: 0.1500
Oreck cut st
stendl thickness [i

Rapid Height [in]: 0.1500 |v| Default config

Spindle RPM [rpm]: 60000 [v

Feed Rate [njm]: 15.00 [v]

Plunge Rate [in/m]: 40.00 v

Tool Penetration Depth [ir]: 0.0030 [~
Spindle RPM [rpm]: 60000 [v

Feed Rate [njm]: 15.00 [v]

Plunge Rate [in/m]: 40.00 v

Tool Penetration Depth [ir]: 0.0030 [~
Spindle RPM [rpm]: 60000 [v

Plunge Rate [in/m]: 40.00 [v

Dril on Layer: Top Layer ]

Tool Penetration Depth [in]: 0.0800 [v]

Spindie RPM [rprr]:
Feed Rate [inm]:
Plunge Rate [in/m]:

‘Toal Penetration Depth fin]:

Spinde RPM [rprr]:

Feed Rate [rjm]: 7.

Plunge Rate [in

‘Toal Penetration Depth fin]: 0.

50000
7.50
20.00
0.0800

50000
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2.1.7 Gerber in Bohrdateien konvertieren

IsoCAM3000 ermdglicht den Import von Bohrdateien in Excellon/Excellon2-Formaten. In seltenen Fallen
kann es sein, dass das CAD-System keine Excellon-Bohr-Datei, sondern nur eine Bohrdatei im Gerber-
Format generiert (unter Verwendung von runden Offnungen fiir jede Bohrung). Um diese Art von
Bohrdateien verwenden zu kénnen, haben wir die Option ,Convert Gerber to Drill* hinzugefugt:

Mtirorx [ hirrory.

Nach Ausflihrung von ,Convert Gerber to Drill* finden Sie in der Dateiliste eine Datei mit dem gleichen
Namen wie die Gerber-Datei, jedoch mit der Erweiterung .DRILL. Die neue Datei kann dann als Bohrdatei
flr das Projekt ausgewahlt werden.

CAD: Defauit < ooty A | mome: Detauimpt v 0780 x 1.780°

G\ Gesber-1s27 4 nanonanc_top.gbr DRILL 06-10-2021 100320 3KB_ XL3276 Y07266° L3276, dY0.7266, 415134 337203, AVISAS6A, d38.4409 mm
-

WICHTIG!

Damit ,,Convert Gerber to Drill* ordnungsgemaB funktioniert, sollte der Ordner das Schreiben von Dateien
zulassen (Schreibrechte). Wenn bereits eine Bohr-Datei vorhanden ist, ist die Option ,Convert Gerber to
Dril* deaktiviert.

Die Option "Gerber in Drill umwandeln" ist ebenfalls deaktiviert, wenn die ausgewahlte Datei keine
Gerber-Datei ist.

Bitte stellen Sie sicher, dass Sie flir das nachfolgende Video den Vollbildmodus verwenden, um alle Details
sehen zu kénnen.

Convert Gerber to Drill - Video:
(2.1.7) https://youtu.be/29-tDWZ8ISE
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IsoCAM3000 ermdglicht jetzt den Import informativer Gerber-Dateien zusatzlich zu den Dateien, die fir
die Bearbeitung benétigt werden, wie z. B.: Top Silk, Bottom Silk, Top Mask, Bottom Mask usw.
Die zusatzlichen Dateien werden nicht fir die Bearbeitung verwendet, bieten jedoch Komfort, wenn

"Gerber-Export" und "Drucken" verwendet wird.

Gerber & Dril
[seear o drive_LCD_pC Peo_ph|v G by | Layers:
,:‘N —— = = [7on [ Bottom [recn [ e [ 5, [ 8 phacdrve 1cD_R1 GBL hugiae Eetes: 2% E s
= [/ Bottom Overley B0 PhACirve LCD_R1.G8O
A Design Rule Check - PhACdrive_LCD_R121-02-2013 11:3454 79km| oRe [ ottom scider [ PhACdrve LD RGeS L
€ Design Rule Check - PRACdrive_LCD_R] 21-02-2013 11:3454 747K8 HTHL [ 7on [ nattom A eeh [ Lo () [58 Phacdrive_Lco_maGHi -
sun| apm [ Top [ Bottom [ #ech [ 1 ) B PhACHrive_LCD_R1GTL " R
oun| e Bl
1KB ORR [l 7on [_|Bottom || 1ech (A C5gms, (] 5 Phacdrve_LcD_R1GTP.
21022013 105358 18 TREP A vonsokder [l raCarive LD _R1ETS
21-02-2013 205257 s e [ Ton (] tattom ¥ B phacdrve_Lco R
21:02-3013 105358 8| aso
21 ik ca
' @ cas
. x| e [Crirrorx [ Harror v [Zleenter  [[Enable Wizard PhaCtrve_LCD_RLETO
& phacdve LD R1GHL 21022013 105858 10w Q) s - @ 0 [0 em
& Phacdnve LD RLGHIS 2022013105258 1xm |13
& PhaCdrve_LD_RLGHIS 21:02-3013 1053558 1x8/G1s
21 ik cem
- 3
v

View fie (internal viewer)
View file (notepad)

Qpen (explorer)

Convert Gesber to Drill

2100200310522
B PhACdrve_LCD_R1-mscroAPR_LIB | 21-02-2013 105258

tencil T
Status Report Tt 31022013 105232 e —

Stgnell Battam
Y-Cut Top
V-Cut Bottom

Bottom Gverby
Tou Solder
Battom Sojder
Toplnto
Bottom Info
Toplnto 2

CAD: Detoult 25307 x 1.250"

45,5436, 411894, 4131237 rom

L

Bearbeitungslayer: ,"Top", "Bottom", "Drill", "Mechanical", "Stencil Top" (Top Paste), "Stencil Bottom"

(Bottom Paste), kénnen auch aus dem Popup-Menl ausgewahlt werden.

Info-Layer kénnen nach einem Import in IsoCAM3000 genauso ein-/ausgeblendet werden wie die

Bearbeitungslayer.

Fle CAM Setup Tools Calc Language
S s S0 @ ov Y@@ A 8N E 4N S-S S e T
“E < E

¥ tasulate: 8.00

¥ cut:s2.00
¥ stencik 8.00 + 1.60 mil

 rubout tooks: 1250, 625,
313,156,80

1 Al tools: 23.6, 240, 26.0,
40.0,130.0

=

PhaCdrive LCD R

Elw] _ o it T e e e
I[] BN Mg pENE S
:ji.h.ﬂ.h.ﬂ.

. ol |0 (o] [o] 0] e |o||e]|e] ]|

B

@ rowamings| 60692 V64280 6,060, by-5T016, 883013 (in) Defaultempf EscCAMI0O0E4 Pro 157151798564

=T

ostens, @ 28
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2.1.9 Gerber Editor

IsoCAM3000 verfugt Uber eine Funktion, die es dem Bediener ermoglicht, bestimmte Gerber-
Komponenten zu entfernen, wenn sie flr die Bearbeitung als nicht erforderlich erachtet werden. Typische
Beispiele sind Text, MaBlinien etc., die (in einigen Fallen) in der Gerber-Datei enthalten sind. Im Beispiel
unten muss ein groBes Textfeld aus der Gerber-Datei entfernt werden.

v G &y | Layers

= [J1ep (ottom [ mech [ 5 [ 55t )
ATop [ sottom

[ 7op [JBottom [ Mech [] Gt

MECH 03-09 5011 78

8 e 03-09-2015 1035:11 331 K8

| Clvrorx  Clnerory [lcenter  [Jenable wizard

SR Ccoen

-
CAD: Default v Apply g | ek Defouttmof v 5.943" x 3.048"
1 Gerber-r:274¢ GerberSample1 T0P 0309-201507:35:11  332KB 300929, 1.248° _ dXD.0329, d1 2248, d1 283" 62,3600, 4V31.1083, 6311987 mm

Aktivieren Sie die Schaltfliche 8. Wahlen Sie mit der Maus den zu Iéschenden Bereich aus. Alle Gerber-
Grundelemente, die vollstandig im ausgewahlten Bereich enthalten sind, verschwinden aus der

ausgewahlten Datei in der Layerliste. Wenn die Schaltflache ® aktiv ist, werden die Gerber-
Komponenten aus allen Layern entfernt. Es handelt sich um eine Echtzeitoperation, die es dem Bediener
ermoglicht, zu sehen, ob die Auswahl richtig ist.

[ Gerber & i —
[l el | CAGerber-r2z4x\Gerbersamplel e 85 g | overs:

¥ tiame Oate/Time sae £ 1o [ ottom [Jrech ]G5 [ Gkt [) B voTTOM

[T | (A 7op [] Bottom i orut

[J7op [ ottom [7]vech [ &

soTTON 03-09-2015 1035111 125K8
| 2 ommw 03-09-2015 1035111 2x8
| 2 necy 03-05-2015 10:35:11 78
B o 03-09-2015 103511 33100

| Clwserorx  Clmurrory [Flcenter  [lEnable wizard

| & o% v B eomes May o

CAD: Default v Asoly i | erofe: Defaultmpt - 5943 x 3,048
C1 Gerber-r5274x Gerbersampiel TOP 0309015073511 3321KB_ XA3612, 132689 dKL6S93, 42,3904, 29271 4429094, 60,7168, 6743488 mm

Schaltfliche = (Undo), macht die vorgenommenen Anderungen riickgéngig. Der Editor erlaubt bis zu 32
Stufen des Undo-Befehls.

Schaltflache & @ndert die Funktion des ausgewahlten Bereichs. Wenn aktiviert, |6scht der Editor alle
Gerber-Grundelemente auBBerhalb der ausgewahlten Region. In manchen Fallen ist dies die bequemere
Art, die Dateien zu bearbeiten.

Nachfolgend finden Sie Links zu Videos, die Details des Gerber-Editors in IsoCAM3000 zeigen. Bitte stellen
Sie sicher, dass Sie das Video im Vollbildmodus verwenden, um alle Details sehen zu kénnen.
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Gerber Import-Beispiel (Editor) #1
(2.1.9.1) https://youtu.be/3mD1id9C2hQ

Gerber Import-Beispiel (Editor)) #2
(2.1.9.2) https://youtu.be/9FPrjE1djTc

Gerber Import-Beispiel (Editor) #3
(2.1.9.3) https://youtu.be/9ajfbow8shKM

2.1.10 Import einer Einlagen-Platine

Wenn Sie einseitige Platinen-Designs importieren, kommt die Gerber-Datei fur die Lotseite
(normalerweise die untere Schicht) aus Ihrem CAD-System, als ob Sie von oben durch die Platine
hindurch schauen wirden.

In IsoCAM3000 wird das auch genau so wiedergegeben, wenn Sie die Lotseite als ,Bottom-
Layer" deklarieren und erst beim Export automatisch gespiegelt.

Allerdings kann das unter Umstdnden zu Schwierigkeiten beim Platzieren des Werkstlicks auf der
Maschine flihren.

Alternativ kdnnen Sie beim Import von einseitigen Platinen den ,Bottom"-Layer als ,, Top" deklarieren und
direkt im Importfenster spiegeln. Dadurch sieht man die Platine im Editor wie sie spater auf der Maschine
liegt und es wird nicht beim Export gespiegelt.

Im unten gezeigten Beispiel wird mit der Standardmethode importiert.

Aptort €A Bttty S0

AL Detau <l apply | oohie Defeultmel | Lo
eroer 1214t dopto 1 Acoptor - CADCAM Dl TXT 2603207 (12148 2KD LG VLT | ALAETT V00T, 16893 LSS LA 525083 i

Es ist einfacher, die Option ,Mirror X" zu verwenden und die Dateien als oberste Ebenen zu
importieren.



https://youtu.be/3mD1id9C2hQ
https://youtu.be/9FPrjE1djTc
https://youtu.be/9ajfbw8shKM
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Auf diese Weise sind die importierten Dateien alle , Top"-Layer und die Bearbeitung und Einrichtung sind
einfacher. Importierte PCB-Projekte werden automatisch in der Mitte des Arbeitsbereichs zentriert.
Wenn Sie mehr als ein Projekt laden méchten, verschieben Sie das importierte Projekt an die
gewtinschte Stelle (es ist keine endguiltige Position, Sie kdnnen es immer wieder verschieben).

Wenn Sie mehr als eine Kopie eines Boards erstellen missen, verwenden Sie die ,Clone"-Funktion
(Kopieren), anstatt Ihre Dateien erneut zu laden.

Geklonte Objekte haben einige Vorteile:

e Verringerung der Berechnungszeit flir Isolations- und Rubout-Berechnungen

e Speicherplatz sparen.

Zehn Kopien beanspruchen so viel Speicherplatz wie ein Original.

Im folgenden Beispiel wurden vier Dateien geladen: Top-, Bottom-, Drill- und Mechanical-Dateien.
Alle Dateien, die zusammen in einem einzigen Projekt geladen werden, werden als ein einziges Objekt
dargestellt, um sie zu manipulieren, ohne unerwiinschte Inkonsistenzen zwischen den Ebenen zu
erzeugen. Sie kdnnen klonen, verschieben, drehen usw. Wenn Sie eine der Layer einzeln verschieben
mussen, verwenden Sie den Befehl Ungroup selected objects, der spater in diesem Handbuch
beschrieben wird.

L6486, Ly-67987, 403968 [m] | Defauitimp! Is0CAM300064 Pro v5.71 51799554

F_A1.PHJ

2.2 IsoCAM3000 Projekt-Dateien

IsoCAM3000 speichert die Projekte in .PHJ]-Dateien, in denen alle notwendigen Informationen zum
Projekt in einem komprimierten Format gespeichert sind. Seine DateigréBe ist 4-5 Mal kleiner als das
Volumen aller in das Projekt importierten Dateien. Die Erweiterung .PHJ] ist im Windows Explorer
registriert, sodass Sie .PHJ-Dateien direkt im Windows Explorer 6ffnen kbénnen, wenn Sie méchten. Beim
Offnen von Projekten mit Windows Explorer werden die Projekte im Import-Modus geéffnet.

IsoCAM3000 unterstiitzt 2 Arten, .PHJ-Projektdateien zu 6ffnen:

Mit der Schaltfliche *& wird das aktuelle Projekt geschlossen (wenn es noch nicht gespeichert ist,
erhalten Sie eine Meldung, in der Sie gefragt werden, ob Sie es speichern mdchten) und die von Ihnen
ausgewahlte .PHJ-Datei wird mit allen definierten Werkzeugen fiir Isolierung, Kontur und Rubout
(einschlieBlich DPI-Auflésung) gedffnet.

Mit der Schaltflache =& wird die von Ihnen ausgewahlte .PHJ]-Datei zum aktuellen Projekt hinzugefiigt,
aber die in der importierten Datei angegebenen Werkzeuge werden zugunsten der vom aktuellen Projekt
angegebenen Werkzeuge ignoriert.
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Der Einfachheit halber listet das Meni ,File® kiirzlich gedffnete .PHI-Projekte auf (bis zu 8 Dateien). Beim
Beenden von IsoCAM3000 werden Sie aufgefordert, das aktuelle Projekt zu speichern (falls es gedndert
wurde) und selbst wenn Sie mit ,Nein" antworten, wird es automatisch in einer speziellen Datei namens
"Recent Project” gespeichert. Dieses "Recent Project" ist im Meni “File” verfligbar und kann Uber das
Meni ,File" wieder gedffnet werden, indem Sie auf "Recent Project" klicken. Die zuletzt gedffnete Datei
mit den letzten Anderungen ist immer hier, falls Sie die Datei versehentlich schlieBen, ohne sie zu
speichern.

2.3 Schaltflachen und Felder im Modus CAM

Die Schaltflache und Dropdown-Bereich & s =~ @ dient zum VergrdBern/Verkleinern oder zum
Festlegen des Zoomprozentsatzes. Wenn Ihr Monitor auf die richtige Aufldsung eingestellt ist, haben Sie
bei 100 % Zoom die richtige BildgroBe. Mit dem Mausrad kann der Zoom bequem verstellt werden. Der
Zoom ist immer auf den Mauszeiger zentriert.

Hinter der Taste = ¥m==sss=  yerbirgt sich eine sehr wichtige Einstellung. Hier legen Sie die Tools fest,
mit denen die Isolationsbahnen berechnet werden. Wenn Sie die Tooleinstellungen andern, berechnet
und zeichnet IsoCAM3000 automatisch alle Isolationsbahnen neu.

Wichtig:

IsoCAM3000 Isolationsbahnberechnungen erlauben kein Eindringen in die Leiterbahnen und Pads.
Wenn der Tooldurchmesser gréBer ist als der Raum zwischen Leiterbahnen und/oder Pads, wird dieser
Bereich nicht isoliert.

IsoCAM3000 erkennt die Problembereiche und zeigt sie an (siehe 2.13 Design Rules Violation (DRV)
Detektor). Es wird dringend empfohlen, alle kritischen Zonen Ihres Designs mit einem hohen Zoomfaktor
anzuzeigen und zu Uberprifen!

Die Schaltflache ¥&asgsi®™ dient zur Auswahl der Rubout-Werkzeuge (spater in diesem Handbuch
beschrieben).
Die Drop-down-Schaltflache reewn  dient zum Festlegen des Durchmessers des Konturentools (falls

vorhanden). Wenn Sie diesen Wert andern, berechnet und zeichnet IsoCAM3000 automatisch alle
Konturenfrasbahnen neu.

il

Der hier gezeigte Bereich ist das Panoramafenster, in dem alle im Maschinenarbeitsbereich
platzierten Objekte angezeigt werden. Das Panoramafenster ist eine praktische Mdglichkeit, Ihr gesamtes
Projekt auf kleinem Raum anzuzeigen, wahrend Sie rechts auf der groBen Anzeigeflache beliebig hinein
oder herauszoomen. Sie kdnnen in diesem Fenster mit der linken Maustaste klicken, um den gewtinschten
Teil des Arbeitsbereichs anzuzeigen. Dies ist praktisch, wenn Sie kein Mausrad haben.

T s - cavcr

H [/J## PIDtest - cADCAM
= [/]28 Bottom Layer
PIDtest

Der hier gezeigte Bereich -Gl zeigt alle gedffneten Dateien und die Layer, auf denen sie sich
befinden. Wenn Sie auf das Hakchen = klicken, wird es zu einem Kreuz, wodurch der entsprechende
Layer deaktiviert und ausgeblendet wird.

Hinweis:

Wenn Sie Layer im CAM-Modus aktivieren oder deaktivieren, kdnnen Sie die STEUERUNGS-Taste auf der
Tastatur verwenden. Wenn Sie sie gedrlickt gehalten wird, gilt die Aktivierungs-/Deaktivierungsfunktion
fur alle Layer mit demselben Namen. Dies erleichtert die Handhabung der Funktion, wenn Sie viele Kopien
desselben Projekts auf dem Bildschirm haben.

Wichtig:
Deaktivierte Layer werden von den CAM-Funktionen nicht bearbeitet. Wenn Sie beispielsweise einen
Rubout-Bereich in einer der Ebenen auswahlen mdchten, kdnnen Sie die anderen deaktivieren
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(ausblenden). Wenn Sie eine Datei von einer Ebene in eine andere verschieben miissen, klicken Sie auf
den Dateinamen, halten Sie ihn gedrtickt und ziehen Sie ihn.

£ [«]28 Top Layer
[V PIDtest - cADCAM
[BF |piotest - canca

£ 5 Botto ﬁ‘mest-(mmm anical 3.TXT
~ [ PDtest ) capcar ﬂ
e

Im obigen Beispiel wird der Mechanical-Layer von der unteren zur obersten Ebene verschoben.
Dateitypen-Symbole:

Z - Gerber-Datei

@ - Bohr-Datei

- Mechanical Layer (“lsoCAM3000 Drucker” or “Insert Text” — Text einfligen)
- Mechanical Layer (Gerber)

{

[Obj[1]: "PIDEest - CADCAM Top Cop
total area [in2]: 8.491

size [in]: 3,360 x 2.527

warnings: 0

tool path: 66,27 in

duration; ~5, 16 min (F15.0 in/m)

[Ohj[2]: "PIDtest - CADCAM Bottorn 1
tokal area [in2]: 8.659 i

Der hier gezeigte Bereich be——wx ist das statistische Informationsfenster. Hier finden Sie die
Berechnung der Zeit, die fiir die Fertigstellung des Auftrags benétigt wird, basierend auf der
Vorschubgeschwindigkeit. Fir detailliertere Informationen klicken Sie mit der linken Maustaste in dieses
Fenster und driicken Sie dann F1.

x319, y593 R3.4611, ¥1.4276 dx1.2131, dy-0.3577, d1.2647

Dies ist die Statusleiste. Sie enthalt die folgenden Felder in der unten aufgefiihrten Reihenfolge:

Der Fortschrittsbalken, der den Fortschritt der aktuellen Berechnung anzeigt

Die Bildschirmkoordinaten des Mauszeigers

Die realen Koordinaten des Mauszeigers

Die relativen Koordinaten des Mauszeigers zu einem bestimmten Ursprung und Abstand von diesem
Ursprung. Verwenden Sie die ,Leertaste™ auf Ihrer Tastatur, um die relativen Koordinaten an jedem
Punkt des Projekts auf Null zu setzen. Diese Funktion kann auch verwendet werden, um den Abstand
zwischen zwei beliebigen Punkten zu messen.

Mit der Schaltflaiche ®® "~ &ndern Sie Darstellung der Objekte auf dem Bildschirm. Es gibt folgende
Auswahlmdglichkeiten:

“+ zeigt die Mittellinie der Frasbahn
zeigt die tatsachliche Dicke der Frasbahn

- zeigt die Mittellinie und die tatsachliche Dicke der Frasbahn
&8 7cigt die tatsachliche Dicke der Frasbahn & das Gerber-Layout
&8 7cigt die Mittellinie und die tatsachliche Dicke der Frasbahn & das Gerber-Layout
&8 7eigt nur das Gerber-Layout
=t zeigt nur die Mittellinie der Frasbahn & die Gerber-Vektoren

— zeigt die tatsachliche Dicke der Frasbahn & die Gerber-Vektoren
5= zeigt die Mittellinie und die tatsachliche Dicke der Frasbahn & die Gerber-Vektoren
&% zeigt die tatsachliche Dicke der Frasbahn & die Gerber-Vektoren & das Gerber-Layout
@4 zeigt die Mittellinie und die tatsachliche Dicke der Frasbahn & die Gerber-Vektoren & das Gerber-
Layout
&% zeigt die Gerber-Vektoren & das Gerber-Layout
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Das Dropdown-Menil Optionen bietet Ihnen die folgenden Mdglichkeiten:

Frasbahnen anzeigen — diese Option von IsoCAM3000 zeigt/versteckt im
CNC-Modus erzeugte Frasbahnen. Aktiv, wenn Sie aus dem CNC-Modus = ®®" &E"
zurlickkehren. Nitzlich zum Positionieren von Objekten auf dem Desktop.
~Thumbtacks (ReiBnagel) anzeigen® - diese IsoCAM3000-Option v
zeigt/versteckt ReiBndgel und wird in Abschnitt 2.14 ausfuhrlich 2 mme
besprochen O oo e
~Entwurfsregelverletzung"  (Design-Rules-Violation-DRV) -  diese
IsoCAM3000-Option aktiviert/deaktiviert die DRV und wird in Abschnitt 2.13 ausfihrlich
besprochen

~Forced Isolation" — diese IsoCAM3000-Option aktiviert/deaktiviert die erzwungene Isolierung
und berechnet Werkzeugwege, die bei der ,erzwungenen Isolierung® verwendet werden.
Wenn die Werkzeugwege nie berechnet werden, erfolgt dies bei der ersten Aktivierung. Wenn
die DRV-Funktion nicht aktiviert war, wird sie gestartet. Dies wird ausfiihrlich in Abschnitt 2.23
beschrieben

LVollstdndiges Rubout" — diese IsoCAM3000-Option aktiviert/deaktiviert das vollstandige
Rubout und wird in Abschnitt 2.15 ausfiihrlich beschrieben

»Transparent-Modus" — diese IsoCAM3000-Option gibt Ihnen eine transparente obere Schicht
und die Mdglichkeit, die obere und untere Schicht gleichzeitig zu sehen. Diese Option ist
niitzlich fiir die Uberpriifung/Inspektion von doppelseitigen Projekten. Nachfolgend finden Sie
ein Beispiel flr die Verwendung.

Bei aktivem , Transparent-Modus" wird empfohlen, die Frasbahnen (®®*) zu deaktivieren und die oberen
und unteren Ebenen (&%) zu aktivieren.
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Hinweis:
Diese Option hat keinen Effekt, wenn nur ein einzelner Layer aktiv ist.

Das Drop-Down-Feld mit dem Platinenbild ist fiir die Visualisierung.

Die Schaltflachen & & % sind fir einen speziellen Visualisierungsmodus namens
~Kupferansicht*( “copper view”). In diesem Modus zeigt der Bildschirm das
Endergebnis nach Ausfuihrung aller Bearbeitungsprogramme. Es verwendet nahezu :
echte Farben, um Kupfer und typisches Grundmaterial darzustellen. Im CNC-Modus von IsoCAM3000 sind
diese Schaltflachen inaktiv!
Schaltflachen: : &8, &3, @b & @ dienen zur Uberpriifung der oberen und unteren Ebenen:

e && - oben, unten, bohren und mechanisch (Reihenfolge der natirlichen Schichten)

e &K - unten, oben, bohren & mechanisch (untere Schicht oben)

e &k -Top, Bohrer & Mechanik (untere Schicht verdeckt)

e 5 - Boden, Bohrer & Mechanik (obere Schicht verdeckt)
Die Schaltflache ist standardmaBig aktiv.
Im CNC-Modus von IsoCAM3000 sind alle diese Schaltflachen inaktiv!

Nachfolgend finden Sie Beispiele fir ,Kupferansicht":
Toplayer (Rubout-Bereich, Ausschnittskontur mit Stegen, Bohrungen und Leiterbahn-/Pads-Isolierung):

File CAM Setup Tools Calc Language
S8 S & /[ 0ee @ W K E 4 EEE < e (0 Options, geR%

B =8 =8

¥ Insulate: 7.00

¥ cur6200

 rubout tools: 1250, 62.5,
313,15.6,7.0

e dri lltools pasze e

: [ e
& [VIE Bottom
[VI<% PNL-TC77-TO6A.BC
-[]E8 PNL-TC77-ToGA.BC

°OOOOO

OOOO
000

i [
[Ob[ LTch\JsA TOP]
o

[OBi[2]: PNL-TC77-T06A,60T] =
total area [n2]: 11.091 | -

@ newanings | X5.5282, ¥7.7650 25,5282, Ay-4.3650, A7 0437 [in] Default.mpf 1s0CAM3000:64 Pro v5.71 5.17995:64
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Bottom Layer (Isolation, Bohrungen, AuBenkontur und Kupferfreiflachen):

dril tools: 20.0, 32.0, 40.0,

| ¥ 450,500, 1200
&

@ rowemngs  X17017, V86800 77017, by-34498, 884391 (in] Defauitmpt EseCAM30004 Pro v5.71 51799564

Alle obigen Schaltflachen steuern die Visualisierung des Projekts. Sie wirken sich nicht auf die
Einstellungen oder den Bearbeitungsablauf im CNC-Betrieb aus.
Die folgenden Schaltflachen der Schnellzugriffsleiste sind in der Symbolleiste verfiigbar:

Die Schaltflache & dient zum Aktivieren des Panoramafensters

Die Schaltflache ‘# dient zum Einrichten von IsoCAM3000

Die Schaltflache B dient zum Zugriff auf den integrierten Taschenrechner

Schaltflache & zum Aufrufen des Objektauswahlmodus (ausgewahlte Objekte konnen

verschoben, geklont, gedreht, in einem einzigen Objekt gruppiert, Gruppierung aufgehoben und

geldscht werden)

e Die Schaltflache & dient zum Aufrufen des Auswahlmodus fiir die
Werkzeugdurchmesserkompensation (wird in der mechanischen Ebene verwendet).

e Die Schaltflache & dient zum Aufrufen des Auswahlmodus fiir Rubout-Regionen

e Die Schaltflache =-= dient zum Starten der Berechnung der Werkzeugpfade der Rubout-
Regionen

e Die Schaltfliche = & =™¢  dient zum Umschalten zwischen CAM/CNC-Modi

e Die Schaltfliche  #%i® dient zum Aufrufen der Projektwerkzeugliste
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2.4 Tools

Hinweis: Bitte Beachten Sie: zum jetzigen Zeitpunkt werden Drehzahl, Vorschiibe und Fras-/Bohrtiefen
nicht nach RoutePro3000 tibernommen, sondern missen in RoutePro3000 noch einmal eingestellt werden!
In IsoCam3000 missen Sie lediglich den korrekten Tool-Durchmesser fir die Frasbahnberechnung
angeben!!

Um die Bedienung von IsoCAM3000 zu erleichtern und die Tooleinstellungen zu organisieren, haben wir
Tooltabellen. In der Werkzeugtabelle kdnnen Sie alle zur Verfligung stehenden Tools eintragen.

Fir jedes Tool kénnen Sie GréBe (Durchmesser [Zoll]), Typ, nitzliche Operationen,
Eintauchgeschwindigkeit, Vorschubgeschwindigkeit, Drehzahl [U/min] eingeben.

Um die Haupttooltabelle zu bearbeiten, klicken Sie auf ,Tools" in der oberen Symbolleiste und wahlen
Sie die Tooltabelle aus der Dropdown-Liste aus. Die Tooltabelle 6ffnet sich dann als Fenster wie unten
gezeigt:

"X Tool Table

Diameter i Speed Plunge rate | Feed rate | Tool Tip|
‘ e ‘ + Type | Operation ‘ fheed hoera fodrare | Tral Comment t

#1 0015 Stub End Mill Insulate & Rubout  default default default - SEM_LS

#2  0.0197(0.5mm)  Stub End Mill Insulate & Rubout 55000 30.0 125
(L 0.0313(1/32")  Stub End Mill Rubout default default default - SEM_31
|| (ETE 0.0625(1/16")  Stub End Mill Rubout default 156 6 - SEM_63

WG0E] 0.125 (1/8") Stub End Mill Rubout default default default = SEM_125

LL 0.0135
{TTE 0.0313(1/32")

{TTE| 0.0394 (1.0mm)
#9  0.047 Drill bit Drill default default - - DRL_47

Drill default default - - DRL_13.5
Drill default default - - DRL_31

orill default default - - DRL_39

#10 0.079 Drill bit Drill default default - - DRL_79
#11 0.1181(3.0mm)  Drill bit Drill default default - - DRL_118

#12 0.125 (1/8%) Drill bit Drill default default = = DRL_125 #3

#13 0125 (1/8") Drill bit: orill s0000 30.0 - - DRL_125 #2
#14 0125 (1/8") Drill bit Drill 50000 40.0 - - DRL_125 #1

{ITRL) undef "y 30°

#16 undef "y 450

nsulate & Rubout  default default default 40 v_30

nsulate & Rubout  default default default 1.0 v_45

#17 undef ¥ 60° insulate & Rubout  default default default 50 ¥_60 5mil

I
I
I
#18 undef " 60° I
LGLE) undef ¥t 90° Insulate & Rubouf

m 0.0313 (1/32")

#21 0.0394 (1.0mm)

nsulate & Rubout  default default default 4.0 ¥_60 dmil

default default default 4.5 ¥_90
ter bit Cut & Drill default default default R_31
er bit Cut & Drill default default default - R_39
#22 0.049 er bit Cut & Drill default default default - R_49

er bit Cut & Drill default default default

Rout
Rout
Rout

#23 0.050 Router bit Cut & Drill default default default - R_50
#24 0.0984 (25mm)  Rout
Rout

#25 0.1181 (3.0mm) er bit Cut & Drill default default default

+ add — Delete

Die Schaltflachen '« ** & | 7= werden verwendet, um ein Tool hinzuzufiigen oder um ein
ausgewahltes Tool zu l6schen, indem Sie mit der linken Maustaste darauf in der Liste klicken. Wenn Sie
ein Tool in der Liste auswahlen, kdnnen Sie auch die Toolparameter bearbeiten. Die Beschreibung der
einzelnen Parameterfelder lautet wie folgt:

o Diameter (Durchmesser) ist der Schnittdurchmesser des Tools. Sie kdnnen es aus der Dropdown-
Liste auswahlen oder manuell eingeben. Eingaben erfolgen in Zoll, wenn die Eingabe gréBer als
1,0 ist, wird sie als Mil akzeptiert. Wenn Sie beispielsweise 15 eingeben, ist dies 0,015.

Falls Sie die Einheiten (Units) auf mm gestellt haben, geben Sie bitte alle Ldngen in mm ein.

e Type ist der Typ des Tools. Es wird empfohlen, dieses Feld auszuftillen. Es hilft bei der Auswahl
von Werkzeugen fiir bestimmte Operationen. Mdgliche Typen sind ,undefiniert® (undefined),
»Bohrer" (drill bit), ,Fraser" (routing bit), ,Stummelfraser* (Stub End Mill), ,V 25°%, ,V 30°%, ,V
45°", Vv 60°", ,V 90°%, ,V 100°" und ,V 120°" Bei Tools des Typs ,V" (Gravurstichel) hangt die
Frasbreite von der Eindringtiefe des Tools in das Material ab. Es wird empfohlen ,undef* zu wahlen
(oder 0.0 einzugeben)!

e Operation soll die Einsatzmdglichkeiten des Tools aufzeigen. Zur Auswahl stehen "undefined"
(undefiniert), "Isolate” (Isolieren), "Rubout” (Freiflachen), "Cut & Drill" (Frasen und Bohren), "Drill"
(Bohren), and "Cut" (Frdsen). Wenn es sich bei dem Tooltyp beispielsweise um einen
JFraser® handelt, ist die mogliche Auswahl an Operationen beschrankt auf: "Cut & Drill"™,
,Drill* oder ,,Cut"; Der Grund daftir ist, dass ein Fraser zum Bohren von Lochern verwendet werden
kann, die gréBer als sein Durchmesser sind.

e Speed dient zum Einstellen der Drehzahl der Spindel fiir dieses Werkzeug. Wenn die Auswahl
»default" (Standard) ist, wird die Einstellgeschwindigkeit aus der globalen Parametertabelle fir
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diesen Vorgang ausgewahlt (siehe 3.4 CNC-Prozesssteuerungseinstellungen). Mdogliche
Einstellungen sind modellabhangig 5.000...60.000 und 5.000...100.000 U/min.

e Plunge Rate (Eintauchgeschwindigkeit) dient zum Einstellen der Geschwindigkeit der Z-Achse in
Richtung des Tisches, z. die Geschwindigkeit, mit der das Tool in das Material eindringt. Wenn
die Auswahl ,default" (standard) ist, stammt die Einstellung aus der globalen Tabelle fiir die
ausgewahlte Operation (siehe 3.4 CNC-Prozesssteuerungseinstellungen). Mdgliche Werte sind
40...0,1 in/min. Bitte ziehen Sie auch die Bungard Vorgabewerte aus der CCD-Anleitung hinzu !

e Feed Rate (Vorschub) dient zum Einstellen der Toolgeschwindigkeit in der XY-Ebene. Wenn
Ldefault" (standard) ausgewahlt ist, wird die Geschwindigkeitseinstellung aus der globalen Tabelle
Ubernommen (siehe 3.4 CNC-Prozesssteuerungseinstellungen). Mdogliche Einstellungen sind
15...0,1 in/min. Dieser Parameter hat keine Bedeutung fir den Typ ,Bohrer".

e Comment (Kommentar) ist ein Feld fir Notizen, maximale Lange 256 Zeichen..

e Tool Life [in]/# Toollebensdauer [in]/# ist ein Feld, das die maximale Toolnutzung anzeigt, die
gemal Herstellerangaben oder eigener Erfahrung ermittelt wurde

In dieser Spalte der Tooltabelle (Tool Life [in]/#) (Standzeit) konnen Sie einen Wert eingeben, bei dessen
Uberschreiten Sie zum Toolwechsel auffordern. Es kann die folgenden Informationen enthalten:

e Gesamtschnittlange fiir dieses Tool (flr Fraser, Schaftfraser und Gravurstichel)

e Gesamtzahl der Bohrvorgange fir dieses Werkzeug (flr Bohrer und Fraser)
Es kann (bei Bedarf) fiir jedes Werkzeug eingestellt werden und weist den Bediener darauf hin, dass der
eingestellte Grenzwert Uberschritten wird. ISoCAM3000 zeichnet beides auf (Gesamtzahl der
Materialeingaben und Gesamtschnittlange) fir Fraser. Flir Bohrer erfasst es nur die Anzahl der Bohrzyklen.
Beispiel:

Diameter Type ‘ Operation Speed Plungerate | Feed rate ‘Tnnl p‘ Tool Life Commend =]
Tin] | b i frpm] finfm] | in/m] Tin/#

m 0.035 Drill bit Drill default default B - T0mo0 DRL_39

#13 0047 15000 DRL_47

Drill bit orill default default

#14 0.079 Drill bit orill default default - - 15000 DRL_79
#15 01181 (3.0mm)  Drill bit orill default default - - 15000 DRL_118
#16 0125 (1/8") Drill bit orill default default - - 15000  DRL_125 #1
#17 0125 (1/8") Drill bit prill default default = = 15000 DRL_IZ5 #2
#18 0125 (1/8") Drill bit orill default default - - 15000 DRL_125 #3
#19 undef ¥ 30° Insulate & Rubout  default default default 3.5  2000in  ¥_30

undef "y 45° Insulate & Rubout 45000 default default 6.5  2000in  V¥_d5

#21 undef "y 450 Insulate & Rubout  default default default 4.5 20000

#22 undef " 450 Insulate & Rubout  default default default 40 2000in

,ﬁ V[ e0e vlf[insutate & Rubor v [ ZEETT |~ B fefeucliS ,El 2000in [J 60

#24 undef ¥ 90° Insulate & Rubout  default default default 40 - v_90

LY undef ¥ 90° Insulate & Rubout  default default default 4.5 500in

#26 0.0313(1/32")  Router bit Cut & Drill default default default - - R_31
0.0394 (1.0mm)  Router bit Cut & Drill default default default = 100000 R_39
#28 0.049 Router bit Al default default default - - R_49
0.055 Router bit Cut & Drill default default default - - R_50
#30 0.0984 (25mm)  Router bit Cut & Drill default default default

#31 0.1181 (3.0mm)  Router bit cut & prill default default default

+ add = Delete 4~ Select

Oben ist die Spalte in der Tooltabelle dargestellt, die die Standzeit behandelt (im roten Kreis). Durch
Klicken auf die Spalte flir ein beliebiges Tool (im griinen Kreis) kdnnen Sie die erforderlichen Parameter
in das unten stehende Fenster eingeben. Holes/Plunges stellen die Anzahl der Eintauchvorgéange im
Material dar. Die aktuelle Werkzeugnutzung wird im unteren Teil dieses Fensters aufgelistet.

Max Life Cycles
ok
Max Life Path [in] 2000in |+
Ma # of holesfplunges: 00 [ Cancel
Current Life Cycles
Current Life Path [in] 2427 in A

Current # of holes/plunges: 1512 [»

Wichtig:

Sie kénnen die Tabelle sortieren, indem Sie auf den Spaltentitel klicken. ( “¥” zeigt an, welche Spalte fiir
die Sortierreihenfolge ausgewahlt ist). Zweiter Klick auf den Spaltentitel dndert die Sortierreihenfolge
(aufsteigend zu absteigend und zuriick). Im linken Teil des Bildschirms (IsoCAM3000 im CAM-Modus)
finden Sie Schaltflachen flir Werkzeuge und Werkzeugtabellen flir jede Operation.
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| ¥ Insulate: 7.30, 16.00, 18.00

¥ cut: 1000
¥ stencik: 8.00+ 2.00 mil

§ rubout tools: 125.0, 625,
313,1556,10.0,7.3

drill tools: 24.0, 28.0, 31.0,
§ 31.5,35.4,36.0,40.0, 433,
l 51.0,80.0, 118.0, 140.0

2.4.1 “Isolier-" Tools

IsoCAM3000 bietet Leiterbahn- und Pad-Isolierung mit bis zu 8 verschiedenen Tools. Die Auswahl und
Einstellung der Tools erfolgt im Fenster ,Isoliertools" (Insulation tools). Um es auszuwahlen, klicken Sie
a uf ¥ Insulate: 7.70, 10.00

[ Res
" g [l 1,00 [v Soheste: Smal [V
on el 200 [v ;
it e coder- cunitng Gt s gty (D

Im linken Teil dieses Fensters finden Sie die Tools, die als Isoliertools definiert sind.

Im rechten Teil befinden sich die Parameter des aktuell ausgewahlten Tools. Wahrend der
Frasbahnenberechnung verwendet IsoCAM3000 nur die ausgewahlten Tools ().

Der Mindestunterschied in den Durchmessern der Tools muss mehr als 1 mil (0,001 Zoll) betragen. Es
ist erlaubt, ein V-Tool (Gravurstichel) mit unterschiedlicher Eindringtiefe zu verwenden, wodurch
unterschiedliche Tooldurchmesser erreicht werden. In diesem Fall wird das Tool als zwei verschiedene
Tools aufgefiihrt. Die Anzahl der eingesetzten Tools hangt nur von der Projektstruktur ab und wird vom
Benutzer bestimmt. Typische Anzahl ist 2 oder 3 Tools. Sehr komplizierte Konstruktionen benétigen
moglicherweise 4 oder sogar 5 Tools. Nachfolgend finden Sie einige Beispiele, die Ihnen ein Bild der
unterschiedlichen Anzahl von Tools vermitteln, die in demselben Design verwendet werden. Wir schaffen
die Mdglichkeit, bis zu 8 Tools zu verwenden, nur um den potenziellen Bedarf in der Zukunft abzudecken.
Die Begrenzung der Anzahl der Tools hat ihre eigenen Vorteile, zum Beispiel weniger Werkzeugwechsel.
IsoCAM3000 optimiert die Verwendung der kleinen Tools (normalerweise viel teurer und mit kirzerer
Lebensdauer). Dies schafft die Voraussetzungen, sie nur in Fallen zu verwenden, in denen das groBere
Werkzeug nicht in der Lage ist, die Isolierung durchzuftihren.

Zusatzliche Optionen in flir die Berechnung der Frasbahnen:

- Design Rules Violation (DRV= Versto3 gegen die Designregeln)

Ist die DRV-Option aktiviert, priift IsoCAM 3000 das Projekt auf Bereiche, deren Abstand kleiner als das
kleinste Isolationswerkzeug ist. Normalerweise werden diese Bereiche (oder einfach Stellen) nicht isoliert.
In den meisten Fallen lasst sich das Problem mit der Option ,Zwangsisolierung® (Forced Isolation)
beheben. Details zur DRV-Option sind unter ,2.13 Design Rules Violation" beschrieben.

- Forced Insulation (Zwangsisloierung oder erzwungene Isolierung)

Diese Option ermdglicht die Isolierung kritischer Bereiche/Spots mit geringen Kompromissen, die in der
Entscheidung des Anwenders liegen sollten. Die Optionsbeschreibung befindet sich unter "2.23 Forced
Insulation ".

- Remove Spikes (IPD= Insulation Problems Detector = sinngemaR Restkupferentfernung)

Die Option "Spikes entfernen" (umbenannt von IPD) findet die Stellen mit extrem kleinen Kupferkanten,
die eine Quelle zukilinftiger Kurzschliisse auf der fertigen Platine sein kénnen. Diese Option eliminiert sie.
Detaillierte Informationen finden Sie unter "2.24 Spikes entfernen (IPD)".
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Die Option "Insulation tools order - ascending (smallest to largest)" (Reihenfolge der Isolierwerkzeuge -
aufsteigend (vom kleinsten zum gréBten)" legt die Reihenfolge der Toolverwendung fest. Wenn nicht
ausgewahlt (Standard), beginnt der Isolationsprozess mit dem gréBten Isolationswerkzeug und endet mit
dem kleinsten, wodurch zusatzliche Einsparungen der kleinsten Werkzeugstandzeit erzielt werden. Wenn
die Option ausgewahlt ist, erfolgt der Vorgang in umgekehrter Reihenfolge (vom kleinsten zum gréBten).
Dies schafft eine gewisse Bequemlichkeit, wenn ein V-Werkzeug (Gravurstichel) mit unterschiedlichen
Eindringtiefen verwendet wird.

L RRET L v | oww | o || R e
—

E oo StubEnd Ml Al 350 75 - 3000

Wenn das ausgewdhlte Werkzeug vom Typ V' mit |G i fceee v s wm
Lundef* Durchmesser ist, bleibt der aktuelle Durchmesser | s ae e ~ T e e e e
gleich (wie angezeigt 0,0080). Wenn Sie ein Isoliertool aus |Ew:  m= = A R
der Haupttabelle auswahlen, werden nur Tools in der Liste |gmuwus: ww o |t
angezeigt, die ,“Insulate & Rubout” und ,Insulate” in der |mem T e T

Spalte ,Operation®™ enthalten. O T R

o Rauterbt  cutéoni dchouk deiask dereut - - w50

Die Informationen enthalten tatsachliche Parameter (wenn ,default" ausgewahlt ist, sehen Sie den Wert
aus der globalen Tabelle). Dies sind die Parameter, die fiir diesen Prozess verwendet werden.

Wenn Sie den Mauszeiger auf die Toolschaltflache platzieren, sehen | iEssssis

Sie die Informationen zum ausgewahlten Werkzeug. :

0 FRL Z-0.00 m, THOS)
0000 FRLS.0 PRAD.D SEM_15 (2-0.0030"/-0.076mm, THOS;

Wie oben erwahnt, kann ein PCB-Design mit einem, zwei oder mehr
Tools isoliert werden. Unten abgebildet ist ein einzelnes Design, das mit 1, 2 und 3 Tools bearbeitet
wurde

Single tool (7.7 mil V60) (einzelnes Tool, ca. 0,2 mm Gravurstichel 60 °): Werkzeugweg fiir TO: 489.670
Zoll=ca.12m

S socAM90. =
Bl CAM Setwp Tools Calc Lamgusge

S s 30 Q2w @ Fal B A E] 4 W EeA s e | IR

B

2 Tools (TO = 7.7mil V60, T1 = 10.0mil Stub End Mill): (3 mm 0,2 mm Gravurstichel 60 °und
Stummelschaftfraser 0,25 mm)
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B 1socaman00 ntn b
Fle CAM Setup Tooks Cakc Language

T e @ e v @ BN E A S-S S e BT

O SL%0 SN0 GoSAIS0, 4y-T103, 400013 Gl Defaultg! LeCAMINNOB Pro v571 517995064

Toolweg T0: 120.960 inch
Toolweg T1:388.900 inch

3 Tools (7.7mil V60, 10mil & 16mil Stub End Mill): (3 mm 0,2 mm Gravurstichel 60 °und Isolationsfraser
0,25 mm und 0,4 mm)

B 1s0caman00 =T
Fle CAM Setup Took Cakc Language

T SO (A e v QB N K E 4SS S et KT

I 2, A5 LS04, 5y T 25 009550 fin) Defautmpf LsoCAM300G Pro 157151799564

Toolweg T0: 120.960 inch =3 m
Toolweg T1:184.330inch=4,7m
Toolweg T2: 291.000 inch = 7,4 m (Werte gerundet)

Wichtig:

Die Toolwege werden mit hdchster Prazision berechnet. Wenn Sie mehr als ein Isoliertool verwenden,
erhalten Sie die gleiche Prazision wie mit dem kleinsten, aber die Verwendung der kleineren Tools wird
nach Mdglichkeit erheblich reduziert.

Der Berechnungsprozess der Toolwege kann mit der Schaltflache ,Stopp" im unten gezeigten
Fortschrittsfenster angehalten werden.
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|og8 oy’ =0 @ % Y@ EAd L NE 4B B3 S e 2 o, @~ |
{

| ¥ insulate: 7.70, 10.00, 16.00

| ¥ cot:49.00
|y pbouttooks 250,625,
313,156,39
|, dnil tools: 20.0, 32.0, 36.0, O
§f 40.0,55.0,63.0, 98.0, 1180, BNO
Contour cutting n: Conventional ° d
Photoplot T1 (1SHAR2 GTL") 2 a
- ! Phatoplot 11 (" 1584R2.6BL" ) @ o
=i [ZJ Top Laver [Photoplot. 12, 15HAR2.GRL ")
Photoplot 12 (*15HAR2 GTL") -
Photoplot T3(16. (*154AR2 GBL*) ,
Toolpath T1(7.70; 2. (' 15M4R2.GBL") B o .
e Toolpath Ta(16. 6 8 % ('154NR2.0BL')
[l 1s4amaca 2 2| K Toolpath T2( (" 15h4R2.GBL" ) o
(28 154macis o oo Photoplot T3 TR (* 15442, 6TL") - O

il Too1path T1( (' 1544R2.6TL" )
Toolpath 13( (*15HUR2.GTL" )
Toolpath T2(10.09) ... @ % ("1584R2.GTL')

MK

@ rowenngs  X21067, ¥7.1560 21067, 8y-49723, 54002 [in] Defaultmpt IsoCAMI0ONGA Pro v5.71.51799564

Im Falle unterbrochener Berechnungen der Toolwege kdnnen diese durch Driicken der Schaltflache
»,OK" im Fenster ,Insulation tools" wieder aufgenommen werden.

B
R
M ¥
[ §
(W
[
¥
¥
¥

: Stub End 14l 0.0100°/0.254mm e
TH 100mE Sga000 FR15.0 PR4OD Mo

[m]
[m]
[m]

| [7]0esign Rules Violation 2 Arc precision: High
[IForced Insulation % Comer precision: High
[ JRemove spikes (i70)

Menal too il 100 v Soke size: Small

Memal cooper wid® [ndl: 2.00 [ i )
(al rder - ascending

Wenn keine Anderungen an den Tools und Einstellungen vorgenommen werden, werden bei der
Wiederaufnahme des Prozesses nur die Berechnungen abgeschlossen, die durch die Verwendung der
Schaltflache "Stopp" unterbrochen wurden. Falls Anderungen vorgenommen wurden, beginnt die
Berechnung der Frasbahnen von vorne.

In allen Fallen werden beim Aufrufen des CNC-Modus alle erforderlichen Berechnungen eingeleitet, wenn
sie aus irgendeinem Grund nicht im CAM-Modus abgeschlossen wurden: Isolierung, Rubout, Schablone,
Ausschnitt, FI, IPD.

2.4.2 “Cut” Tool (Ausschneidetool oder Konturenfrastool)

Um das Ausschneidewerkzeug auszuwahlen, klicken Sie mit der linken Maustaste auf die Schaltflache
1w, ES erscheint das gleiche Fenster, das flr das Isolationswerkzeug verwendet wurde, aber

dieses Mal zeigt es nur Werkzeuge mit ,Cut" und ,,Cut & Drill* in der Spalte ,Operation".

Um ein Werkzeug aus der Haupttabelle auszuwahlen, klicken Sie auf die Schaltfliche =4 s |

\ Tool Tabl
Diameter = Speed Plunge rate | Feed rate | Tool Tip| Tool Life
| fini [« twe | operston | feced | Pmeriste| Femirate |Tooilel ol Comment

WeliE 0.010 Stub End Mill Al 50000 35.0 7.5 3000in

fIML 0.016 Stub End Mill All default default default - - SEM_15

{[[[) 0.0625(1/16")  StubEnd il Al default default default - - SEM_63

Wik 0.125 (1/8") Stub End Mill Al default default default - = SEM_125

I T T N N CE N
']

4, select

Wenn das ausgewadhlte Tool Standardparameter verwendet, steht sein tatsachlicher Wert in Klammern.
Wenn beispielsweise die Drehzahl auf den Standardwert eingestellt ist, wird (60000) angezeigt. Das
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bedeutet, dass gemaB dem aktuellen Werkzeugprofil die Spindeldrehzahl 60.000 U/min betragt, weil
der globale Tabellen-U/min-Wert auf 60.000 gesetzt wurde.

Wenn Sie den Mauszeiger auf die Toolschaltflache platzieren, sehen Sie die Informationen zum
ausgewahlten Werkzeug in einem Popup-Fenster.

¥ cut: 55.00
¥ stencil: 8.00 + : cutting took:

T00.0550"/1.397mm Router bit 550000 FR7.5 PR20.0 R_50 {Z-0.0800"/-2.032mm, TH14} |
§ rubout tools: 125:vrozmy
e a7

Die Information enthdlt die aktuellen Parameter. Wenn das ausgewdhlte Tool Standardparameter
verwendet, steht sein tatsachlicher Wert in Klammern. Wenn beispielsweise die Drehzahl auf den
Standardwert (60000) eingestellt ist, wird angezeigt. Das bedeutet, dass gemaB dem aktuellen
Werkzeugprofil die Spindeldrehzahl 60.000 U/min betragt, weil der globale Tabellen-U/min-Wert auf
60.000 gesetzt wurde. Dies sind die Parameter, die fiir die Programmgenerierung fiir diesen Prozess
verwendet werden.

2.4.3 “Rubout” Tools (Freiflachentools)

IsoCAM3000 ermdglicht jetzt den Einsatz von bis zu 8 zusatzlichen Tools fiir das ,Rubout"-Verfahren
(Freiflachenfrasen) zusatzlich zu den 8 Tools, die im ,Isolationsfras-Verfahren®™ verfiigbar sind. Auf diese
Weise kann die maximale Anzahl der im Rubout-Prozess verwendeten Tools bis zu 16 betragen (8
Isolierwerkzeuge und 8 Rubout-Spezialwerkzeuge).

Der Kupfer-Rubout-Prozess ist eigentlich eine Erweiterung des Isolationsprozesses und kann je nach den
endgliltigen Zielen des Designs in Betracht gezogen oder abgelehnt werden.

Wir glauben, dass die Gesamtzahl an Tools normalerweise nicht bendétigt wird. Um aber fiir zukiinftige
Anforderungen vorbereitet zu, halten wir die Méglichkeit fur sinnvoll. Dadurch kénnen wir kompliziertere
Anforderungen erfiillen, ohne strukturelle Anderungen am Programm vorzunehmen. Derzeit benétigt ein
mittelkompliziertes Projekt insgesamt 4 bis 5 Tools, um die Prozesse der Isolationsbahnen und des
Rubouts auszuflihren. Um die Rubout-Tooltabelle auszuwahlen, klicken Sie auf die Schaltflache

 rubout tools: 125.0, 62.5,
31.3,156,10.0,7.7

¥ Rubout tools.
Rubout tods
Y ot 1semd Stubind Mill 0.01567/03%mm.

M ¥ ot ssms
¥ 7 e
M ¥ ™ 1250ma
0w
¥
¥
¥

O
S
[

Wichtig: In der obigen Tabelle miissen Sie die gewiinschten Rubout-Tools eintragen. Die IsoCAM3000-
Software verwendet alle Isolationstools, die als kleinste Rubout-Werkzeuge deklariert sind. Wenn die
Rubout-Tooltabelle ein Tool enthalt, das kleiner als das groBte Isolationswerkzeug ist, wird es im Prozess
nicht verwendet. In der Schaltflache Rubout-Tools kénnen Sie die Liste der Tools sehen, die im Prozess
verwendet werden. Die Anforderung an die Tooldurchmesser ist die gleiche wie bei Isolierwerkzeugen.
Der Durchmesserunterschied muss groBer als 1 mil sein. Nur Werkzeuge mit Hakchen werden in den
Prozess einbezogen.

Der Prozess hat 3 Optionen fiir die Rubout-Strategie

X-Serpentinen

Y-Serpentinen

Konzentrisch

Sie bestimmen die Bewegungsrichtung des Tools, wenn groBe Kupferflachen bearbeitet werden.
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IsoCAM3000 bietet 2 Typen von Kupfer-Rubout an:

e Vollstandiges Rubout
Ein standardmaBiger (und empfohlener) Prozess, der alles liberschiissige Kupfer im gesamten Projekt
oder in einem ausgewahlten Bereich davon entfernt.

e |solations Rubout
Dieser Prozess entfernt das Kupfer in einem voreingestellten Abstand (falls verfiigbar) von den Pads und
Leiterbahnen. Diese Option spart Bearbeitungszeit und Toollebensdauer, kann jedoch in vielen
Anwendungen Bedingungen schaffen, unter denen sich die Schaltungen anders als im urspriinglichen
Design verhalten. Im Allgemeinen nicht fiir Schaltungen empfohlen, die 100-kHz- und hdhere Signale
verwenden. Im "Auto"-Modus I6scht es das Kupfer auf die GroBe des groBeren Rubout-Werkzeugs (wenn
madglich).

Der Rubout-Prozess beginnt mit dem kleinsten Werkzeug in aufsteigender Durchmesserreihenfolge.
Dieser Prozess ist nhormalerweise der nachste nach dem Isolieren und diese Reihenfolge erspart einen
Werkzeugwechsel.

Die Information enthdlt die aktuellen Parameter. Wenn das ausgewadhlte Tool Standardparameter
verwendet, steht sein tatsachlicher Wert in Klammern. Wenn beispielsweise die Drehzahl auf den
Standardwert eingestellt ist, wird (60000) angezeigt. Das bedeutet, dass gemdaB dem aktuellen
Werkzeugprofil die Spindeldrehzahl 60.000 U/min betragt, weil der globale Tabellen-U/min-Wert auf
60.000 gesetzt wurde.

Wichtig:

Wenn Vollstandiges Rubout ausgewahlt ist, muss die Option Spikes entfernen nicht ausgewahlt werden.
Vollstandige Rubout beinhaltet das Entfernen von Spikes. Wenn Sie Ihre Meinung andern, nachdem Sie
Spikes entfernen durchgefiihrt haben, gibt das zwar kein Problem. Die Bereiche werden aber dann
doppelt angefahren und deswegen kann die Funktion Spikes entfernen bei Nutzung von Rubouts
weggelassen werden.

Beispiele: Unten sehen Sie die Muster der Werkzeugwege in verschiedenen Modi.
X-Serpentine:

o o0 O-(=°

O OOOOOO
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Y-Serpentine:

"Ble CAM Setup Tools Calc Language
S8 SpT 20 & e v Q@ !a’x‘-@‘ll*—i‘bhm [ L
=B =88 / 770
§ tnsulate: 7.70
¥ cut: 49.00
';?J'Mm;!s&‘lﬁ

drill tools: 20.0, 32.0,
':2,%”““‘“‘““‘“

&[] Top Laver
1544R2GTL
i 1544R2TXT

& (8 Bottom Laver
15442681
1544R2.GH1

AN 0220543190 482009, 878112 AL (i) Detauitmes LsoCAMI00RH Pro v5.71 51799564
s
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(Tu Tooks Cakc Language -
I RS IR -
o / " ~

-E =B 8

¥ tnsulate: 7.70

¥ 4900
thﬁlM‘ls
313,156, 2.7
drill toolks: 20.0, 32.0, 36.0,
U:c‘hsnbsumumm

&[]l Top Laver
25 150ma6m
i 1544R2TXT

& (28 Bottom Layer
1544R2.GBL

I 922341010 482038, 8y-80294 A114S35 (i) Detauitmes 1soCAMI00RH Pro v5.71 51799564
——

Hinweis:

~X-Serpentine" und ,Y-Serpentine™ werden fiir die Verwendung in PCB-Projekten empfohlen, bei denen

eine betrachtliche Kupferoberflache entfernt werden muss.

"Konzentrisch" ist effizienter flir Designs mit "Kupferinseln" oder falls "Isolations-Rubout" benutzt wurde.

Die Optionen unter "Limit the rubout area to the mechanical layer" ermdglichen es, den durch den
"mechanische Layer" definierten Platinenumriss als "Kupfer-Rubout"-Bereich zu verwenden. Sehr
praktische Option flir Platinen mit komplizierteren AuBenkonturen und Innenschnitten.
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Wenn "Limit the rubout area to the mechanical layer" nicht aktiviert ist, ist der Rubout-Bereich rechteckig:

“Ble ci'iaup Tools Calc  Language
S8 st 20 & v Y QE A LN 4 EES e IS oo, B EEE"

B -8=a
¥ tnsulate: 8.00

¥ousosr
¥ stencik: 8.00 + 4.00 mil

 rubout ook 1250, 625,

313,156,680

dril tooks: 20.0, 32.0, 36.0,

¥ 390, 440,550, 67.0, 1030,
1260, 1380

& (2188 sottom Laer
R 1568ma.GH1
1568R3GBL

I 52951V 2951 0y45826, 87000 lin) Defauttmpt LoCAN00S Pro 571 517995164
—

Wenn "Limit the rubout area to the mechanical layer" aktiviert ist, wird der mechanische Layer (AuBen-
/Innen-Kontur) als Rubout-Bereich verwendet:

K
o B Dt s 00156

o o 15ma S End Ml BD1567/03%6em Type: Stub End v
7 g Stub End Ml 0.0313°/0.795mm i Feedrate Infnl: (15.0) v
& ¥ Tt si3mi el gy 3.0 mil Plunge rate [niml: (40.0) a
] ¥ T2 easma StubndHil0065"/1588mm o =
““““:‘ Speed [RPM]: (60000) v
S Stub End Ml 0.1250°/3.175mm -
R s somi ko
(. Penetration Deoth [mi]: 3.0 v
0¥ Peck steo [mi]: (none) v
- o0l 2p (4 [l 0.0
0w
Cutting deoth 2 = 3.0m8
0w

Rubout type: Full Rubout v

00
"Hle CAM Setup Tools Calc Language

S s 2O Q vov Y Q@A WK E 4 EBEEE S o ¥ oens, O EEGE

BN - B
B =E B

¥ 1nsulate: 8.00

¥ o397
¥ Stencik: 8.00 + 4.00 mil

| robout tooks: 125.0, 625,
313,156,80

drill tools: 20.0, 32.0, 36.0,
¥ 390,440,550, 67.0, 1030,
126.0,138.0

I 0403, 51800 AxPA03, 8y-39501 883915 (in] Defauitmpt 1soCAM300RH Pro v5.71 51799564
—

Die Option "Exclude the defined rubout regions" hat nur dann eine Bedeutung, wenn "Limit the rubout
area to the mechanical layer" aktiviert ist.
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Beispiel, wenn "Limit the rubout area to the mechanical layer" aktiviert ist und "Exclude the defined rubout
regions” nicht aktiviert ist:

B 1s0cAm3000

Ble CAM Setp. Toon Cac Lampage
S S =0 @ v v e B A %N 4 S e W optons, @ 7 830~ |
=& !

¥ 1nsulate: 8.00

¥owasar
¥ stencik 8.00 + 4.00 mil
 rubout tooks: 1250, 625,
313,156,80
il tools: 20,0, 32., 36.0,

¥ 39.0, 440, 550, 67.0, 1030,
126.0,1380

(]

(M) Bt o

= (288 Top Layer
A% 1s6smacmL
1568R3TXT
(X5 1568m3G8S

&5 (7188 Bottom Layer
1568R3GH1L
1568R1GEL

RN 0717 A0 G078 b3S, 0852 (] Detsupt 1soCAM000 Bro 57151190560

Beispiel, wenn "Limit the rubout area to the mechanical layer" aktiviert ist und "Exclude the defined rubout
regions aktiviert ist:

¥/ Rubout tools
| P Oameter () l: 0.0156 3 s
I 1 7o 156ma StubEnd Mill 0.0156°/0396mm 20mil Type: Stub End Hill v |
") i Stub End Hll 0.0313°/0.795mm g 7 (15.0) v
[ ¥ 1 mama SWbEndMNG03LI 30mi = =
|2 ¥ 1 casma Stubtndniosers/1sesmm 0w pas
A . Stub End Mill 0.1250°/3.17Smm
MY asomd S triso praoo Ll stn_1s
Oovw
0w
0w
0¥

Rubout type: Full Rubout

wcton: Conical v

B 1s0cAm3000
Hle CAM Setep oo (o tampinge
S S =0 @ v v e B A %N 4 S e W optons, @~ 3T |

¥ 1nsulate: 8.00

¥owasar
¥ stencik 8.00 + 4.00 mil
j rubout tooks: 1250, 625,
313,156,808

drill tools: 20.0, 32.0, 36.0,
¥ 39.0, 440, 550, 67.0, 1030,
126.0, 1380

1568R1GEL

NBN 6601 TS0 LaSSBOL Ly-41857, A783L [ Detaultmpt 1o CAM3000 Pro v5.71 51799550
—
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"Fisch-Schwanz SEM (Stub End Mills) Optimierung
IsoCAM3000 versucht immer, das gréBtmdgliche Tool fiir Isolations- und Rubout-Programme zu
verwenden, aber bei Verwendung von Schaftfrasern mit Fischschwanz (SEM, siehe unten) kann dies

4
aufgrund seiner Geometrie Probleme verursachen.
/\ __/—
(b : ‘”‘"\\\i =

Ein Rubout-Beispiel:
Omnnx, om Sﬂx

B 1socAm3000
Ble CAM Setup Tools Cakc Language
S8 sp SO & wwre QEH A B k@fﬂe!éé £ Eport | Lo
B =B ==
l ¥ tnsulate: 7.00
¥ oot 3937
¥ stencit: 8.00 + 4.00 mit
f rubout tooks: 1250, 625,
| ¥5i3isk70
drill tooks: 20.0, 25.0, 28.0,
\ ¥ 300,310,315 354,561,
33,510, 80.0, 1180, 140.0
(28 | S5 Siita
(2188 Top.
25 Phancaso_pce_re
[ PhcNCA40_PCB_R|
(]G phcncaso_pcs R
[X]T0 Phcnca40_pee_re
(I8 Phcrcaso_pes i
[XB Pick Place for PhCt
& [ZI8 sottom Layer
W8 Phancaso_pes_ge
{15 PhONCas0_PCB_Re
(XI5 Phencaso_pee_Re
(B0 PhCHCA40_PCB_Re
(VI8 Phcncaso_pes_pi
8 Ra.GM1]

|
461, 801548 eproDefautt mp! AM300064 Pro v5.71 517995464

In diesem Fall verwendet 1soCAM3000 einen 15,6 mil SEM (groBtmdgliches Werkzeug (?)(entspricht

einem 0.4 mm Isolationsfraser), um die Arbeit zu erledigen

B 1s0cAM3000
Hle CAM Setup Tools Calc lLanguage

S S
B «E «

¥ tnsulate: 7.00

S @ w00 v @ B W W N E A AR s epon I

¥ 3937

¥ Stencik 8.00 + 4.00 mit

f rubout tooks: 1250, 625,
313,156,7.0

deill tools: 20.0, 25.0, 28.0,
¥ 30.0,31.0,31.5, 354, 360,
433,510,800, 1180, 140.0

i

(s S5 Sisita
IR Top taver

5 Phaicsd0_pee e
[ PhCHC40_pCB_Ri
()G ehncaso_pes_e
(570 Phcncado_pes_Ré
(2l rorcuo pes
(TR Pick Plce or

(5 Phencaso_pce_Re
[ZJBO PhcnCA40_PCB_R¢
(8§ Phncaso_pcs_Ri

oCAM300044 Pro v5.71 517995464

x-01167, Gy-00454, 801253 eproDefautmpl

Aufgrund der Fischschwanzgeometrie bleibt in der Mitte des Frasers ein kleiner Bereich stehen. Ein
Fischschwanzfraser bendtigt mindestens den Verfahrweg von seinem Radius, um als normaler

Schaftfraser zu arbeiten.
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Um solche Probleme zu vermeiden, verwendet IsoCAM3000 kleinere Werkzeuge flir diese Bereiche:

B s0cAm3000 mvin= i vent|
Hle CAM Setup Tools Calc Language

S8 ep SO & e v @ @A NN E 4 IS S e HIRE options, @~ RERE ¥

¥ oot 3937
¥ stencit 8.00 + 4.00 mit

j bout ook 1250, 625,
313,156,720

drill tools: 20.0, 250, 280,
| ¥ 300,310,315, 354, 365,
33,510,800, 1180, 1400

os | X1.9260, ¥28140 £x-01466, £-00480, 801543 fin]

EsCCAM3000M4 Pro v5 71 51799564 |

Die Option "Fischschwanz-SEM-Optimierung" ist standardmagig aktiviert.

2.4.4 "Drill” Tool Tabelle (Bohrertabelle)
Um die Drill-Tool-Tabelle auszuwahlen, klicken Sie auf ieiaia s,

& = we | ge=t [P Pt | conment ||
#1 0020 0.0197 (0.5mm) | Drill bit (60000)  (40.0) - |
THO9| 0.028 ETEXTVERD) [v]| prilibit  [v] | THEWQ [v]| EEE [v]| EEEE || DRL_31
0036 00313(1/32")  Router (s0000)  (200) .5 R_31
0.040 0.0313(1/32")
0.043 0.0313 (1,/32")
0.047 0.0313 (1/32")
0.051 0.0313 (1/32")
0.055 0.0313 (1/32")
0.060 0.0313(1/32")
0.142 0.0313 (1,/32")

(60000} (20.0) (1.5) R_31
(60000)  (20.0) (7.5 R_31
(60000)  (20.0) .5 R_31
(60000)  (20.0) (7.5 R_31
(60000)  (20.0) .5 R_31

ik
it
ik
it
ik
it
it (60000} (20.0) (1.5) R_31
ik

2 P2 2 PP PR
g 5 &5 & & & &

(60000) | (20.0) (.5) R_31

default router: T0 0.0313"/0.795mm Router bit S60000 FR7.5 PR20.0 R_31

Y Apply default Y Select default M B} v v
% router tool % router tool o2 Reset drill table A Select ATC o Select

Die Spalte “hole ” kann NICHT bearbeitet werden; es enthalt die Bohrungsdurchmesser aus Ihrem CAD-
System (normalerweise Datei im Excellon-Format). Sie missen fir jeden Bohrdurchmesser ein Tool
auswahlen. In einigen Fallen kann der Bediener auswahlen, die Bohrung mit einem Fraser zu bohren
(=zu frasen). Um diese Option zu verwenden, missen Sie einen Fraser eingeben, dessen Durchmesser
kleiner als die Bohrung ist.

Das obige Beispiel zeigt, was passiert, wenn Sie einen Bohrer auswahlen, der grdBer als die Bohrung ist.
Das zweite Tool in der Tabelle hat einen etwas gréBeren Bohrer als seine Bohrung und wird in Rot
angezeigt. (Bei Auswahl aus der Hauptwerkzeugtabelle erscheint eine Eingabeaufforderung). Fur die
restlichen Bohrungen in der Tooltabelle von 0,036 Zoll bis 0,142 Zoll wird ein Fraser mit einem
Durchmesser von 0,0313 Zoll verwendet.

Wenn einige der ausgewahlten Tools Standardparameter verwenden, steht ihr tatsachlicher Wert in
Klammern (60000), was bedeutet, dass die Spindeldrehzahl gemaB den aktuellen Werkzeugprofilen
60.000 U/min betragt.

Die Bohrtabelle enthalt einige Schaltflachen, die sich auf die Verwendung des Fraswerkzeugs zum Bohren
gréBerer Bohrungen beziehen. Wenn Ihr Projekt eine kleine Anzahl gréBerer Bohrungen hat, ist es
effizienter, sie mit einem Fraswerkzeug zu bohren, wodurch Toolkosten und Werkzeugwechsel wahrend
des Bohrvorgangs eingespart werden.

ie Schaltflache /4 =i+ wa as Fraswerkzeug aus, das zum ,Bohren™ groBer Locher verwendet wird.
Die Schaltflache % =it wahlt das F k d Bohren™ groBer Loch det wird
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Die Schaltflache &t ordnet alle Bohrungen mit Durchmesser groBer oder gleich dem Standard-
Fraserdurchmesser zum ,Bohrfrasen® mit dem gewahlten Standardfraser zu. Wenn kein Router-Tool
ausgewahlt ist, ist diese Schaltflache inaktiv.

Die Schaltflache % =« setzt alle Toolauswahlen zurtick.

Wichtig:

Alle Tooltabellen und Auswahlen werden in den Projektdateien (.PHJ) gespeichert.

Wenn Sie ein vorhandenes Projekt mit ,Offnen" laden, miissen Sie Ihre Tools nicht erneut auswéhlen.
Wenn Sie ,Importieren" verwenden, um ein Projekt zu einem bereits geladenen hinzuzufligen, werden
die aktuellen Einstellungen und Tooltabellen beibehalten und die des importierten Projekts ignoriert!
Die Rubout-Tooltabelle ist global, z. B. missen Sie sie nicht erstellen, wenn Sie ein neues Projekt starten
oder ein vorhandenes Projekt importieren. Die Bohrertabelle ist normalerweise fiir jedes Projekt spezifisch.
Daher missen Sie fir jedes neue oder importierte Projekt Ihre Werkzeuge auswahlen und die
Bohrwerkzeugtabelle ausfiillen.

Wenn Sie den Mauszeiger auf die Schaltflache “drill tools” platzieren, Esszszss::z;sgﬂ,:::;m . e
werden die Informationen zu den ausgewahiten Werkzeugen e
aufgelistet. R e e e

Hale 6 0,120(R0.050) Router bit S50000 FR7.5 PR40.0 R_50

Hinweis:

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die Schaltflache “drill tools”, um ein | oo ossoms,

Enn:u 0.008

Popup-Meniu anzuzeigen, mit dem Sie den Drill-Layer andern kénnen. Alle gsJ;;(R'uu“,S:‘..

0.110(R0.039) v Dr||| on Tnp Layer
Drill on Bottom Layer

Bohrprogramme werden auf den ausgewahlten Layer verschoben.

2.4.5 “Stencil” Tool (nur Pro version)

Mit der Schaltflache ,Stencil* konnen Sie ein Tool auswahlen und die Parameter dafiir einstellen. Weitere
Einzelheiten siehe 2.4.1.

2.4.6 Project Tools

Das Fenster “Project Tools” enthdlt eine Liste mit allen verwendeten Tools im Projekt (fur alle
Operationen). Im Beispiel unten (wenn das Isolationswerkzeug ausgewahlt ist) 6ffnet die Schaltflache
i ein Fenster, das eine Liste von Tools enthdlt, bestehend aus standardmaBigen ,Isolier"- und
~Konturenfras-"-Tools und allen spezifischen Tools, die an Ihrem Projekt beteiligt sind. Die Liste enthalt
Informationen flir jedes Tool. Diese Informationen sind enthalten:

e Art der Operation und darin enthaltene Sequenznummer (TO ... Tn)
e Beschreibung des Werkzeugtyps (Fraser, Stummelfraser, Bohrer usw.)
e Eindringtiefe in das Material

PR cut To :n:“ bit 0.0313"/0.795mm {Drill,Cut,Stencil}

S pubout 1 Stub End Mill 0.0313"/0.795mm {Rubout,Stencil}
SEM_3

(80.0) mil

(3.0) mil
PP Lubout T2 z;:tl: Eﬁr:;d Mill 0.0625"/1.587Tmm {Rubout,Stencil} @0y mil

Stub End Mill 0.1250"/3.175mm {Rubout,Stencil}
(IR Rubout 3 8 CE

(3.0) mil

prill T1 s:ﬂ hlit3 l:;mas“/n.aamm {Drilly 0.0y mil
rill T2 :ngg&r bit 0.0313"/0.795mm {Drill,Cut,Stencil} (80.0) mil
prill T3 RE;:Er bit 0.0313"/0.795mm {Drill,Cut,Stencil} 0.0y mil

R
il Router bit 0.0313"/0.795mm {Drill,Cut,Stencil}
(GRE] orin T4 R31 (80.0) mil [t tool depth
‘update

Wenn das Kontrollkdstchen “Auto tool depth update” (Automatische Aktualisierung der Werkzeugtiefe)
aktiviert ist, dann fiihrt eine Anderung der Eindringtiefe eines Tools zur Anderung der Eindringtiefe aller
Tools in diesem Arbeitsschritt. Wenn Sie zum Beispiel die Eindringtiefe eines Tools in der Operation
+Rubout® dndern, wird die Anderung auf die {ibrigen an dieser Operation beteiligten Tools {ibertragen.
Wenn Sie fiir jedes Tool eine individuelle Eindringtiefe haben mdchten, sollte diese Option nicht aktiviert
werden.
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Hier kann der Bediener (falls erforderlich) Anderungen an der ausgewahlten Eindringtiefe des Tools
vornehmen. Wenn die Werte fiir die Eindringtiefe in Klammern stehen, handelt es sich um Standardwerte
fur diese Operation oder dieses Tool. ,V'-Tools (Gravurstichel) haben als Standardeindringtiefe die im
Fenster ,“insulation tool™ berechnete (Eindringtiefe ergibt sich aus der geforderten Frasbahnbreite).

Tooleindringwerte werden als positive Werte eingegeben, um in das Material einzuschneiden. Ein
negativer Wert schneidet das Material nicht und zeigt eine Warnmeldung an, bevor Sie beginnen. Dies
ist praktisch flr Testlaufe. Ein Wert von Null ,,0" ruft den Standardwert fiir diese Operation oder dieses
Werkzeug ab. Fiir Anderungen des Werkzeugtyps kénnen Sie die Schaltfliche ,Xxxx Tool
Setup" verwenden (wobei Xxxx die Art der Operation ist). Beispielsweise koénnen Sie Ihr ,V"-
Isolierwerkzeug durch einen kleinen Stummelfraser ersetzen.

Einige Beispiele fiir die Werkzeugauswahl:
“Insulation Tools”

Um das Isolationstool zu andern/auszuwahlen, klicken Sie auf ,Insulate Tools Setup":

) V60 Tip(0.0040/0.102mmm}
T B0 5600001709 PRE0

’ i Stub End 14l 0.0100°/0.254mm ’
T2 100mE G060 FR15.0 PRAOD omi

g Stub End 14l 0.0160°/0.406mm
T3 160mil 565000 FR15.0 PRAO.D 204

¥
¥
¥
O v
¥
¥
¥

[7]0esign Rules Violation
[forced nsulation
[JRemove

Wenn Sie das benétigte Tool im Maschinenmagazin haben, klicken Sie einfach auf ,Select Tool ATC", es
werden Ihnen nur die Tools angezeigt, die sich aktuell in Ihrem Maschinenmagazin befinden. Mit einer
ahnlichen Technik kdnnen Sie Ihre Auswahl flr die Tool fir andere Operationen treffen. (?)

“Cutting Tool”

“Rubout Tools”

tub End Mill 0.1250°/
FRI5.0 PR40.0




=23
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“Drill Tools”

#1 0020 0020 Orill it (60000)  (40.0)

TAFOUSOBC0.02000
#2 00250 0025 Orill it (60000)  (40.0) T2F00SOBC0.02500
#3 0020  0.0280 Orill it (60000)  (40.0) TIFOOSOBCO.02800
#4 00300 0030 Orill it (60000)  (40.0) T4FO0SODCO.03000
#5 00310 0031 Orill it (60000)  (40.0) TSFO0SODCO.03100
0.0315 (0.8mm)  Drill bit (60000)  (40.0) TEFODSODCO.03150
#7 00354 00354 Drill it (60000)  (40.0) TIFOUS00C0.03543
#8 00360 0.0360 Ol it (sa00n)  (40.0) TBFOUS0BC0.03600
#8 ooa3 ooad Ol bit (6a000)  (40.0) TIFOOSOBCO.04331

#10 00510 0.0510 Ol it (6a000)  (40.0)

00
#11 oomea  0.080 Ol it (6ao0n)  (40.0) 8000
#12 o180 0180 Orill it (eacon)  (40.0) 12400500£0.11800

#13 01400 03400 Ol it (sacon)  (40.0) T1IF00SB0C.14000

efouit [ enable Mariang Drll i
g2 o Va0 sttt 0300mem v oo |, Hirkna v

4 Select defay
‘b router tool
—

e §, Resctarttabie

Hinweis:

Die Tabelle “Project Tools” dupliziert tatsachlich die Funktion der Schaltflachen ,Isolieren®,
~Ausschneiden®, ,Bohrer®, ,Rubout-Tools". Es ist einfach bequemer, alle benétigten Informationen in
einem einzigen Fenster zu haben, wenn Sie sie bearbeiten missen.

WICHTIG (nur ATC Modelle): (Funktion zur Zeit nicht freigeschaltet)

Die Schaltflache ¥wts wird mit rotem Text angezeigt, wenn Tools, die an Ihrem aktuellen Projekt
beteiligt sind, nicht im Maschinenmagazin gefunden werden. Die Zahl in Klammern gibt an, wie viele
Tools sich nicht im Maschinenmagazin befinden. Diese Tools sind mit einer Hand mit Zeigefinger
gekennzeichnet, wenn Sie die Liste der Projektwerkzeuge 6ffnen.

Project Tools

Depth il g Tt Too
.............. etip

e
cut 10
Rubout T1
Rubout T2
Rubout T3
Drill T1
Drill T2
orill T3
Drill T4

Router bit 0.0313"/0.795mm {Drill,Cut Stencil}
R3LL

Stub End Mill 0.0313"/0.795mm {Rubout,Stencil}
SEM_31

Stub End Mill 0.0625"/1.587mm {Rubout,Stencil}
SEM_63

Stub End Mill 0.1250"/3.175mm {Rubout,Stencil}
SEM_125

Drill bit 0.0135"/0.343mm {Drill}

DRL_13.5

Drill bit 0.0135"/0.343mm {Drill}

DRL_13.5

Router bit 0.0313"/0.795mm {DrillCut Stencil}
R_31

Router bit 0.0313"/0.795mm {Drill,CutStencil}
R_31

(80.0) mil
(3.0) mil
3.0) mil
(3.0) mil
(80.0) mil
(80.0) mil
(80.0) mil

(80.0) mil

Auto tool depth
Hipiae

Wahrend der Ausfiihrung der Operationen bietet die IsoCAM3000-Software einen manuellen Toolwechsel
fur die Tools an, die sich nicht im Maschinenmagazin befinden. Nachdem die Bearbeitung mit diesem
Tool beendet ist, fordert die Steuerungssoftware zum manuellen Entfernen des Tools auf.

2.5 Object selection mode (Objektauswahlmodus)

Die Schaltflache % wird verwendet, um den Objektauswahlmodus aufzurufen, oder klicken Sie mit der
linken Maustaste und wahlen Sie “Select/Clone/Move objects”aus dem Popup-Meni.

Wahrend des aktiven Objektauswahlmodus hat der Cursor die unten gezeigte Form.

b
Ausgewahlte Objekte kénnen verschoben, geklont, gedreht, in einem einzigen Objekt gruppiert, die
Gruppierung aufgehoben und geldscht werden.
Um ein Objekt auszuwahlen, klicken Sie darauf oder klicken und halten Sie die Maustaste gedriickt und
bewegen Sie die Maus, um ein Rechteck zu zeichnen, das alle gewiinschten Objekte enthalt. Ausgewahlte
Objekte kénnen mit den unten beschriebenen Funktionen manipuliert werden.
Um die Auswahl ausgewahlter Objekte aufzuheben, klicken Sie in einen freien Bereich, oder klicken Sie
im Popup-Meni auf “Clear selection” oder drlicken Sie die (Esc)-Taste.
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Wichtig:

Wahrend der Objektauswahl kdnnen einige Objekte von anderen Objekten verdeckt werden, daher
kdnnte das oberste Objekt ausgewahlt werden, anstatt das zur Auswahl vorgesehene. Verwenden Sie in
diesem Fall die Funktion “Send to bottom” (Nach unten senden) (Strg+B) aus dem Popup-Menii.
Ausgewahlte Objekte werden ,unter" das Zielobjekt verschoben und es kann nun ausgewahlt werden.

Hinweis:

Funktion hat nichts mit “Send object to Bottom Layer (Objekt an unterste Ebene senden) zu tun. ,“Send
to bottom” dndert nur die Zeichnungsreihenfolge auf dem Bildschirm, um den Auswahlprozess von
Objekten zu verbessern, die sich Gberlappen.

o T T W —

B socam3
File CAM Setup Tools Calc Language

S = 50 Q s Ve w W BN E 4B S0 L e g ontons, @ | g~
=B =8 I

¥ tnsulate: 8.00

§ cuti 3937
¥ stencil: 8.00 + 4.00 mil
gyl bout tools: 125.0, 62.5,
31.3,15.6,8.0

drill tools: 20.0, 32.0, 36.0,
§ 39.0,44.0, 55.0, 67.0, 103.0,
126.0,138.0

S || Skt

=-[Z]Z4 Top Layer
L[] 1568R3.GTL
L[/ 1568R3TXT
~.[%]5 1568R3.GBS

=-[]28 Bottom Layer
i..[/]pH 1568R3.GM1
i.[/]%% 1568R3.GBL

I
&
&
d
4
E

otal area [n2]: 11,
size [in]: 3.616 % 3.055 q [;

(oS %5732, ¥6.4300 L3994, 4935680, 447924 [in] Default.mpf 1soCAM300D:64 Pro v5.71 51799564

2.6 Objekte verschieben

IsoCAM3000 im CAM-Modus hat mehrere Mdglichkeiten, Objekte zu verschieben:

- Klicken und ziehen Sie mit der Maus

- ,Rotate & Move Selected Objects" (ausgewahlte Objekte Drehen und Verschieben)-Funktion aus dem
Popup-Menu

- Funktion “Move To ...” (Verschieben nach) aus dem Popup-Menii

In allen Fallen muss der Bediener zuerst das/die Objekt(e) auswahlen. Um ein oder mehrere Objekte
auszuwahlen, klicken Sie auf (Objektauswahlmodus). Jetzt kdnnen Sie innerhalb der gewilinschten
Objekte einen Linksklick machen, um sie auszuwahlen. Linksklick auBerhalb eines Objekts hebt die
Auswahl auf (Auswahl aufheben). Weitere Informationen finden Sie unter 2.5 Objektauswahlmodus.

2.6.1 Objekte mit der Maus verschieben

Im CAM- und CNC-Modus von IsoCAM3000 kdnnen Sie die linke Maustaste gedriickt halten.
Mausbewegungen scrollen jetzt (iber den Bildschirm (praktische Option, besonders wenn Sie einen hohen
Zoom haben). (Sie missen vorher Objekte ausgewahlt haben). Wenn Sie im CAM-Modus mit der linken
Maustaste auf ein ausgewahltes Objekt klicken und die linke Maustaste gedriickt halten, werden die
Objekte zusammen mit dem Mauszeiger verschoben (bekannt als Klicken und Ziehen — click and drag).
Wenn mehr Prazision erforderlich ist, kdnnen Sie den Zoom erhéhen und den Vorgang wiederholen, ohne
die Auswahl der Objekte aufheben zu missen.
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Auf dem Bildschirm unten ist ein Objekt ausgewahlt (beachten Sie den Rahmen darum herum). Klicken
Sie mit der linken Maustaste und halten Sie sie innerhalb des Rahmens gedrtickt, um das Objekt an eine
neue Position zu verschieben, wenn Sie die Maus bewegen und die linke Maustaste loslassen.

Q we Q@A LRKE A4S S-S S oo FI

¥ insulate: 8.00

¥ o397
¥ Stencit: 8.00 + 4.00 mil

§ robout tooks: 125.0, 625,
313,156,80

drill tooks: 20.0, 3:
¥ 390,44, 550, 7.0, 1030,
12601360

L

ver
1568R3GH1

5 156sryceL

I 5275, VS0%0  Lx27970, 622336, 83509 in] Detauitmes
—

EsoCAM3000A Pro v5.71 51799554

Nachdem Sie die Maus an eine neue Position bewegt und die linke Maustaste losgelassen haben:

Is0CAM30

e cAM.Setup Tooks Cac tanguage —
S S 0 & v M QWA NN E 4N S-S S e FTE

¥
¥ stencik: 8.00 + 4.00 mil

drill tools: 20.0, 32.0, 36.0,
¥ 390,44, 550, 7., 1030,
126.0,138.0

[ eot
1568R3GHL
1568R3GBL

I <400 T80 Ac30673 8509016, 832163 fin) Defauitmpt
e

EseCAM30004 Pro v5.71 517995464

Wahrend der Bewegung von Objekten werden Objekte kontinuierlich neu gezeichnet, was bei Computern
mit langsameren Grafiken oder komplizierteren Objekten zu Bildschirmflimmern fiihren kann.

Flr eine besonders prazise Positionierung empfehlen wir die Auswahl des Modus, der Gerber-Vektoren
anzeigt. In diesem Modus sind die Mittelpunkte jeder Blitzblende und Start-/Endpunkte jedes Vektors in
Ihrer Gerber-Datei deutlich markiert. AuBerdem sind alle Leiterbahnen und Pads ,transparent®. Mit dieser
Option koénnen Sie (bei hohem Zoom: 20000 %) zwei Ebenen mit einer Auflésung von 1 pm (0,04 mil)

anpassen.
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E 1socaman0a
e CAM Setup Tools Galc Language

S s S0 @ e v e B o 0 E 4SS e W
= =B o |

¥ cut: 39.37
¥ stencit: 8.00 + .00 mil

 rubout looks: 1250, 625,
313,156,608

drill tooks: 20.0, 32.0, 36.0,
V390,440, 55.0,67.,1030,
1260,1380

EscCAMI00E4 Pro v5.71.5 1798564
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2.6.2 Verschieben mit der Funktion “Rotate & Move Selected Objects ...” (Ausgewahlte Objekte Drehen

und Verschieben)

Dies ist der beste Modus, wenn Sie ein oder mehrere Objekte auf eine vorgegebene Entfernung bewegen

miissen. Beschrieben in Abschnitt 2.8.

2.6.3 Verschieben mit der Funktion “Move To ..."

In diesem Modus kdnnen Sie ein oder mehrere Objekte von ihren aktuellen Koordinaten zu neuen
Koordinaten um einen bestimmten Abstand in Bezug auf einen bestimmten Punkt auf dem Objekt bzw.
den Objekten mit voller Genauigkeit verschieben. Gehen Sie zuerst (das Objekt muss ausgewahlt sein)
an die gewiinschte Position, in diesem Fall die genaue Mitte einer Bohrung. Machen Sie einen Rechtsklick

(das Popup-Menl erscheint). Wahlen Sie ,Verschieben nach ...".

B 1s0cAm3000
Ele CAM Setup Tools Calc Language

R’ Select/Clone/Move objects
¥ tnsulate: 690 v Select Al Cute
Clear selection
¥ cut3937 2
Wk o’ aovmi 4 Ungroup seected objects
§ rubout tools: 125.0,62.5,
313,156,60
drill tooks: 20.0,32.0,36.0,
¥ 39.0, 44,0, 55.0, 67.0, 1030,
126.0,1380

%) Add rubout region

X Delete Selected Opjects

) Clone Selected objects

Q rovermings|  X33839, V26150 (x4 5888, £y-0.2475, 045953 [in] Oefeult mpt 1scCAMID0SE Pro v5.71.5.17935:654

optons, @~ R

Wenn Sie “Move To ...” auswahlen, erscheint das “Move To..."-Fenster:

| From: X 0.7595 ¥/ 2.5490 |

& Move

To: X 0.7 ¥ 2.35

LFrom" (Von) enthalt (nur als Referenz, nicht editierbar) die Koordinaten Ihres Rechtsklicks. Sie sollten
die neuen Koordinaten fiir den ausgewahlten Punkt in , To" (Nach) eingeben und mit der linken Maustaste
auf die Schaltflache ,Move ,, (Verschieben) klicken. In diesem Beispiel soll der neue Mittelpunkt der

ausgewahlten Bohrung bei X = 0,7000, Y = 2,3500 liegen.
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2.7 Objekte klonen (kopieren)
To move a cloned object, click, hold, and drag the object.
e Wabhlen Sie ein Objekt oder eine Objektgruppe aus ‘Y ofoi B s o
e Wahlen Sie ,“Clone Selected objects” (Ausgewahlte of % v st s
Objekte klonen) aus dem Popup-Menii .
Geklonte Objekte werden ausgewahlt und auf der x- und y-
Achse je nach Position des Originals um + oder - 0,5

Ctri+A

verschoben. Das Original wird automatisch deselektiert. Neu S oo oot
geklonte Objekte kdnnen an eine beliebige Position verschoben, e

gedreht oder erneut geklont werden. Um ein geklontes Objekt penorane

zu verschieben, klicken Sie auf das Objekt, halten Sie es PRI
gedriickt und ziehen Sie es. LT T S
Hinweis:

Vergleichen Sie auch dazu das Kapitel Panelisation (Nutzen erzeugen - 2.29 Panelization)!

.
b ré
%E
0=0
o
Geklontes Objekt
2.8 Objekte Rotieren
Wabhlen Sie ein Objekt aus und klicken Sie auf “Rotate & Move Selected objects” &%
(ausgewdhlte Objekte drehen und verschieben) aus dem Pop-up-Meni: P el

Das Dreh-Auswahl-Fenster erscheint:

For example, the object below has been rotated at 7.5° CW

Sie kénnen einen beliebigen Winkel und Abstand einstellen.

Mit den Richtungstasten kénnen Sie das Objekt verschieben und drehen.
Hier zum Beispiel wurde das Objekt unten um 7,5° CW gedreht

;,;:.
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Beispiel 2:
5 Kopien einer Platine, die mit unterschiedlichen Winkeln gedreht wurden:

| Ble CAM Setup Tools Calc Language
S8 s 0 Q o Y QWA MNEE4NSS DS eport { Loncogd
=@ -8 <8

¥ tnsulate: 6.00

¥ 3937
¥ Stencit: 8.00 + 4.00 mil

 bout ook 125, 625,
313,156,690

dril tooks: 20,0, 32.0, 36.0,
¥ 39.0,44.0,55.0, 67,0, 103.0,
1260,1380

@ rowemngs X173, V45980 238074, 8y1.7361, 542665 (in] Defauitmpt EsoCAM300064 Pro v5.71 51799564
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Beispiel 3:
5 Projekte wurden importiert und arrangiert, einige davon auch gedreht:

| Ble CAM Setup Tools Calc Language
S8 s O & wee Y QWA LN A B B3 45 eport BT

<@ -8 8

¥ mestn 720 [ ;’/,JTlnln Y i
¥ (7 A e 7t o IPAN
o LS \ : >
¥ stencit 8.00 + 2.00 mit @ - U
 Tobout took: 1250, 625, N i {
313,156,720 -
0TI COOIS: 4 1.8, 10U, LUV, | off - o - i
'MJMMMM ! 3 "
40.0,45.0, 59.0, 60.0, 79.0, e o ¥ y H A
WRINS $ ’EL i ifiih
! ‘ 5| S ‘ g
= o N W Y
S z N R
Wi
= - i
e o =" 0
al - o
= o 3
% L 4 e
1 o
|
4 o
==
& o
n;
4 )
VRN o001 095, 6/50% 8539 | fin) Detasitmpt LoCAM3OD Prov5 71 517995164
e

F_AS5.PHJ
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2.9 Objekte gruppieren/Gruppierung aufheben

Wahlen Sie mehr als ein Objekt aus, klicken Sie im Popup-Menl auf “Group selected objects”
(Ausgewahlte Objekte gruppieren):

Alle gruppierten Objekte verhalten sich wie ein einzelnes Objekt und behalten ihre relative Position
wahrend weiterer Manipulationen bei.

Um die Gruppierung aufzuheben, wahlen Sie die gewilinschten Objekte aus und klicken Sie dann im
Popup-Meni auf “Ungroup selected objects” (Gruppierung der ausgewdhlten Objekte aufheben). Es ist
nicht erforderlich, eine Gruppe zu erstellen, um sie zu drehen, zu verschieben oder zu léschen. Wahlen
Sie einfach alle Objekte aus, die betroffen sein sollen.

Zum Beispiel wurden alle unten in einem 30-Grad-Winkel gegen den Uhrzeigersinn gedreht.

2.10 Objekte loschen

Um Objekte zu l6schen, wahlen Sie sie aus und klicken Sie dann auf “Delete Selected objects”
(ausgewahlte Objekte I6schen) aus dem Pop-up-Mendi.

2.11 Rubout - Entfernen von iiberfliissigem Kupfer

Die Schaltflache & wird verwendet, um unnétiges Kupfer, das nicht in den Gerber-Dateien definiert ist,
aus ausgewahlten Bereichen der Platine zu entfernen. Um die zu entfernenden Regionen zu erstellen,
mussen Sie auf die Rubout-Schaltflache klicken. Jetzt befinden Sie sich im Rubout-Definitionsmodus.
Ziehen Sie per click & hold ein Rechteck auf (linke Maustaste gedriickt halten, Rechteck aufziehen). Wenn
Ihr Objekt gedreht wird, wird das erstellte Rechteck ebenfalls gedreht. Die Anzahl der Regionen ist
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unbegrenzt. Wenn Sie Objekte geklont haben, gilt der fiir ein Objekt angegebene Bereich fiir alle Klone.

Wahrend des Auswahlmodus des aktiven Rubout-Bereichs hat der Cursor die unten gezeigte Form:
s

Beispiel fiir die Erstellung einer Rubout-Region (kurze gestrichelte Linie):

2 1soCAM 2000
Fle CAM Setup Tooks Cakc Language

8 S 20 (& e Y@@ A N E A4S s epen Vi
~6 - o

¥ 1nsulate: 7.00

¥ cut: s0.00

§ ribout too 125.0,625,
313,156,7.0

Ym0 ma i /77 )

@ rowanings|  X1.52385, V1M LD MOL A4 509, M46L (in) Defaultrmpf EscCAMI0ONEA Pro v5.71 51798564

F_A3.PHJ

Ein erstellter Rubout-Bereich gilt fiir alle sichtbaren (aktivierten) Layer, in diesem Beispiel oben und unten.
Wenn Sie unterschiedliche Bereiche im oberen und unteren Layer erstellen missen, blenden (deaktivieren)
Sie einen Layer aus und erstellen Sie den Bereich im verbleibenden , aktiven Layer, tauschen Sie sie dann

aus und erstellen Sie den Bereich im anderen Layer.

Mit der Schaltflache ¥ssiss*==*** kdnnen Sie die richtigen GrdBen fiir Ihre Rubout-Werkzeuge festlegen.

. Stub End Mill " /1.588mm
M ¥ T2 esml Lt miss pano
. Stub End Mill 0.1250°/3.175mm
L) S60000 FR15.0 PR40.0

Rubout type: Full Rubout

Das erste und kleinste Tool im Rubout-Prozess wird immer das Isolationstool sein. Der Rest hangt von
Ihrem Design ab und Sie kénnen jede gewlinschte Kombination erstellen. Geben Sie 0,0 flr die Positionen
ein, die nicht verwendet werden (oder drticken Sie ,Léschen"). Geben Sie den richtigen Durchmesser filir
die Tools ein, die Sie verwenden werden. Rubout sortiert sie nach Durchmesser und beginnt mit dem
kleinsten. Wenn Sie ein Tool in dieser Tabelle andern, ist eine Neuberechnung der Rubout-Region(en)
erforderlich.

Wichtig:
Die in der Rubout-Tabelle eingetragenen WerkzeuggroBen miissen stimmen! Die
Uberlappung zwischen den Werkzeugen betragt ca. 0,001 Zoll (0,025 mm).
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Im Beispiel unten wurden 5 Rubout-Bereiche erstellt:

Fle CAM Setup Tools Calc Language
S S S0 @ v T QB A 8N E A ES S e VT
B <E «E

¥ nsulate: 7.00

¥ cutso.00

1 rubout looks: 125,625, o
313,156,710

e ’I77

1] 3 Te - I
[ T —— 4
"y
R — \ . Tee— e - =]
‘total area in2]: 8.655 1 L "_‘
[ @ rowarnngs X128 ¥1.2700 L 30446, Lyd 4TS, L5935 lin] Default.rmp! e CAMI000W4 Pro v5.71 517005464
F_A4.PHJ

Um Bereiche zu berechnen, klicken Sie auf die Schaltflache #-=. Der erste Klick berechnet die ,Rubout-
Regionen™ und alle nachfolgenden Klicks schalten zwischen Ein- und Ausblenden auf dem Bildschirm um

(v1.17.5+)

Und so sehen die Bereiche nach der Frasbahnerzeugung aus:

Fle CAM Setup Tools Calc Language
S8 sy 30 Qv F @B A 0K E 4 EEEE S e ¥
B <E «E

¥ nsulate: 7.00

[O9)[2]: PiDtest - CADCAM Bottom «
total area [n]: 8.655

@ rowanings| X208, V11370 £ 35670, 42750, 57645 (i) Defaultrmpf EscCAMI00D4 Pro v5.71 51798564

F_A4.PHJ
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Hier ist das gleiche Beispiel, aber jetzt angewendet auf alle Kopien:

"Ble CAM Setwp Toos Galc Language

S e 30 Q ov Ve E A nNE 4 EEEE S e ¥

{ )
@ rowemngs| X868, VIODI0 | Ax-BHNIS, £y73699, A11SE6T | (in) Defauit.mpt EsoCAM30004 Pro V571 51799564

F_A3.PHJ
Wenn Sie die Rubout-Bereiche aus irgendeinem Grund nicht berechnen, bevor Sie in den CNC-Modus
wechseln, berechnet IsoCAM3000 sie automatisch!

Wenn Sie einige der Rubout-Bereiche lI6schen mdchten, platzieren Sie den Mauszeiger auf den Bereich
und klicken Sie im Popup-Meni auf “Delete rubout region” (Rubout-Bereich I6schen). Wenn Sie einen
Bereich aus einem geklonten Objekt I6schen, sind alle Kopien davon betroffen.

Add rubout region

Delete all rubout regions
@ zoom +

Wenn Sie alle Rubout-Bereiche I6schen méchten, klicken Sie auf “Delete All rubout regions” (alle Rubout-
Bereiche I10schen) aus dem Popup-Menil.

2.12 Editor fiir den mechanischen Layer (AuBen- bzw. Innenkonturen)

2.12.1 Auswahl der Konturen

The example below shows active B mode:

Wenn Sie einen mechanischen Layer zum Konturenfrasen importiert haben, wahlt IsoCAM3000
automatisch die AuBenkompensation des Tooldurchmessers flir die duBere Kontur und die
Innenkompensation flir die Innenkonturen (falls vorhanden). Wenn Sie aus irgendeinem Grund die
automatische Auswahl andern oder einige Konturen deaktivieren missen, missen Sie auf die Schaltflache
(contour cutting selection = Konturenauswabhl) klicken.

Das folgende Beispiel zeigt den aktiven Modus 2:
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o]
(Hle CAM Setup Tools Calc language

s syt 20 Q e v a WA mNE 4 EEEE S e ¥ oovers, @1 £GRI8

-8 <8 -8

¥ nsulate: 7.00

7753 2

{8 Piptest - capc

[ PiDtest - CADC,

[V Protest - cADC, =
0

“° m\ | > ” Op;

@ rowemngs X212 VIONN | &x3B605 880400, 539188 (in] Defauitmpt EsoCAM30004 Pro v5.71 51799564

Ausgewahlte Konturen sind hellbraun und die mdglichen, aber nicht ausgewahlten, gegenlberliegenden
Kompensationskonturen sind hellgrau. Sie kénnen die Auswahl mit einem Mausklick auf die Kontur andern
(Sie konnen fir eine Kontur sowohl die Innen- als auch die AuBenkonturkompensation wahlen als auch
beide oder keine). Wenn Sie den Auswahlmodus zum Konturenfrasen verlassen, werden nicht
ausgewahlte Konturen unsichtbar und nicht ausgeftihrt.

2.12.2 Konturauswahl im mechanischen Layer

In diesem Modus kénnen Sie die folgenden Operationen mit den von ,IsoCAM3000 Printer" erzeugten
Konturen durchfilhren und ‘4 (Import von Text und Grafiken).

2.12.3 Erzeugung von Konturen mit “IsoCAM3000 Printer”

Beim Start von IsoCAM3000 wird der ,IsoCAM3000 Printer*-Treiber installiert, mit dem Sie
Vektorinformationen aus beliebigen Anwendungen oder CAD/CAM-Systemen in IsoCAM3000 importieren
kdnnen. Auf der Abbildung ist die Testseite des Druckers dargestellt.

., Tools Cakc Language

S8 ep =0 & e M@ @ A KN E A S-S S evor | HIE optons, @~ SR8~

=B =B oE
¥ 1sulate: 7.00

¥ cut60.00 "

Vi mans . By

[E]

& [ Top Layer e d 1 =
> ead this ormation, ave correctly installed your ISoCAM300
o If you can read mation, ave 1y 4ns d your T 3000
[ ottom tayer Printer 15700

@ rowemngs | XS3013 YSAS0 | Ax-27714, 825973, 37982 | (in) Defauit.mpt EsoCAM30004 Pro V571 51799564
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Beispiel: Typenschild generiert mit MS Word:

[es TLEC s = S (e ook Toals

some | nsert  Pagelsyout  References Malings  Review i Design  Layout

Catir (Body RO SN E

T A Rl

BU[9] | assbcenc| assnceoc AaBBC: AaBbce A..\J:i

Moimal | THoSpad.. Headingl Heading2 e Sutmle | Change

Ciipboard 5 Font & Faragraph “ stvtes

1‘-‘\-“1“-\‘-‘&- . . 2 [ B R &

IsoCAM3000

PCB Prototyping Software

m
Page 1011 | Words 4 | 5 _Engiish Urited Sotes [EEEEEr e

Um ein Typenschild in IsoCAM3000 zu importieren, wahlen Sie einfach den Drucker ,IsoCAM3000
Drucker" und driicken Sie ,,Drucken®.

Printer
[ T [
Tare 2 Find Printer
Type:  PRONC Printer

Where:  PhCNC [ printto fie
Comment: PhCNC Printer © 2007-2013 TELENET LTD. (] Manual duplex

Page range Capies

Mumber of copies: |1

© curre Selection

- i [¥] coliate
T = e ar\d/nr e
rang g

o the start o Hh Soaumentor
section. For example, type 1, 3, 5 u

orpist, pis2, pis3-pas3

Print what: | Decument E Zoom
Print: All pages in range E Pages per sheet: | 1page E|
Scale to paper size: | No Sealing E|

Bemerkung:
IsoCAM3000 muss gestartet werden (Sie kénnen es auch nach dem Drucken starten)! Das Vektorbild
wird automatisch in IsoCAM3000 importiert (als separates Objekt):

W‘lw Tools Calc Language —
S el O & e M QE A RN E 4SS S epont | Lo options, @ B8~
-6 <8 <@ |
¥ tnsulete: 7.00
¥ cot: 6000

| Tubout toals: 125.0, 625,
313,156,7.0

= (8 Top Laver

@ roveregs| STEZVASSN | 4x-22909, Gy19904 A30ME (i) Detsuttmpt IioCAMDONEL Pre 1571 51798564

StandardmaBig werden alle Konturen mit dem Isolationstool (TO) bearbeitet. Wenn Sie Konturen zum
Ausschneiden auswahlen méchten (z. B. die AuBenkontur), gelangen Sie mit einem Linksklick auf die
Schaltflache Zin den Modus zum Bearbeiten mechanischer Konturen.
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e Durch Klicken mit der Maus Uber eine einzelne Kontur. Auf diese Weise kdnnen Sie die gewiinschte

Kontur an-/abwahlen

e Durch Definieren eines rechteckigen Bereichs mit der Maus. Alle Konturen, die sich vollstandig in

der Region befinden, werden ausgewahlt.

|| le CAM Setup Toos Cakc Language
@ s SO R/ v YA H AL KE 4RSS LS epo | Lo
B3

¥ tnsulate: 7.00

¥ cut:60.00
f rubout tools: 125.0, 625,
313,156,7.0

Top Layer

@ covernngs  XBSILYSOIS0 | Axl0836 4y21500, 2411 [inl Defoutmpf 1s0CAM300044 Pro 1571 51799564

Right clicking on selected contours allows you to enter the “Mechanical” menu. Klicken Sie mit der
rechten Maustaste auf ausgewahlte Konturen, um das Menii “Mechanical” (Konturenmenii) aufzurufen.

In diesem Menl kénnen Sie die folgenden Optionen auswahlen:
e ausgewahlten Konturen anzeigen (Show selected contours).

e ausgewahlten Konturen ausblenden (hide selected contours). Die verdeckten Konturen werden
nicht berechnet und nur im Bearbeitungsmodus des mechanischen Layers angezeigt

Auswahl umkehren (invert selection)
»Select all contours" um alle Konturen auszuwahlen

Tools aus dem Men( ,Tools" festlegen, die zur Jobberechnung verwendet werden (set tools)

Auswahl aufheben (clear selection) wird verwendet, um die Auswahl der Konturen aufzuheben.

Dies kann auch durch Linksklick mit der Maus auBerhalb der Konturen erfolgen, alle selektierten

Konturen werden deselektiert.

Das ,Set-Tool"-Menu erméglicht die Auswahl der gewilinschten Tools.

Show selected contours
Hide selected contours ‘
Insulate tool (T0)
Cut tool (T1)

Invert selection
% Registration pins & Thumbtacks

& Insert

[7% Rraakout Tah

Select all contours

Clear sellection

Dabei ist TO das aktuelle Tool zum Isolieren und T1 das aktuelle Instrument fiir die Kontur.
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Auf der Abbildung unten werden der Rahmen und die Beschriftung IsoCAM3000 mit T1 (Ausschnitt)
bearbeitet und der restliche Text wird mit dem Isoliertool TO bearbeitet (z.B. als Gravur):

]'7 ' Tools Calc Language
S e 20 Q ew v Q@A mNE A4S S-S S e ¥ oers, @8BT8~

=B -8 8

¥ 1nsulate: 7.00

= | [soCAMS000

@ rowemngs  X6A252 ¥5.3410 Lx-L 674, 824789, 29764 (in] Defauitmpt IseCAM3000GA Pro v5.71 517995454

2.12.4 Konturenerzegung mit 4 (“Insert Text” = Text einfligen)

T:l::m v :BruEs==#-E x “nrn:m v @z u[Esss $HE = Inrl::na v sEBzu([E=ss+-—|F x
Raster Text (Positive) Raster Text (Negative) Raster Text (Engraving)

Das Resultat zeigt die Grafik unten (Mit Klick auf das Pluszeichen springt die Kontur nach auBen, mit dem
Minuszeichen nach Innen und mit Klick auf E fiir Engraving (Gravur) fahrt der Fraser genau auf der Kontur):

Fle CAM Setup Tooks Calc Language
S8 S ¢ @ v Y@ H K E AR S-S S e Y options, @~ SBR8

B
“@E =3 ~B

¥ Insulate: 25.00

Voeas
1 rubout toaks: 125.0, 62.5,
313,250

.~ Raster Text (Positive)

“= Raster Text (Negative)
Raster Text (Engraving)

N 5067.VSIT0  fa-26660 Ly23101 035289 fim] Defaulmpt EsoCAM30004 Pro v5.71.51799564
—
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2.13 @+ Design Rules Violation (DRV) Detector (Entwurfsregelverletzungen
detektieren)

IsoCAM3000 verwendet DRV-Berechnungen. Die Hauptfunktion von DRV besteht darin, alle Toolwege
auf Kompatibilitét mit dem ausgewahlten Isolationswerkzeug (Durchmesser) zu prifen. Wenn das
ausgewahlte Tool gréBer als der Abstand zwischen den Bahnen/Pads ist, werden Sie vom DRV-Detektor
darauf hingewiesen.

Wenn diese Option ¥ ¢ aktiviert ist, ist der DRV-Detektor aktiv. Es priift die DRV-

Kompatibilitat fiir jede erzeugte Frasbahn. Die DRV-Spots werden mit einfach zu D
erkennendem Standard-Pink dargestellt: &= o

TsoCAM
Hle CAM Setup Took Galc Language

&
r

1 ¥
N 555 4200 Ga3A251 L3817, 03695 [ Detaultmpt 1o CAM3000 Pro v5.71 51799550
—

Die Statusleiste zeigt Informationen (wssssm) (iber DRVs und ihre Nummer (fir alle Layer an).

(@) Top Laver > TOP > 28 wamings
' total warnings: 28

Die Schaltflache ¥ ¢ blendet auch DRV-Spots ein/aus. Wenn es wahrend der Frasbahnerzeugung nicht
aktiviert wird, kdnnen Sie es spéter einschalten und der DRV-Detektor wird nach DRVs suchen.

IsoCAM2000
Hle CAM Setup Tools Calc Language

) Q neee v @M w M (K] E 4B - 4 epen IO ootons, @8 853~
@ ‘ ]
tooks: 62
3
20.0(d18.0), 320(d25 5,
¥ 36.0(431.3), 20.0(d31.3),
59.0(r49.0), 103.0(r49.0] |
4 [~
1494r2_0.gH N
L __ . - u L -
3 mn 1 h \

@ ronf 247306, 4 3230 033330, AyLAGLY, 36304 [in] Defaultempf EscCAMI0ONE4 Pro v5.715 1798564

Wenn keine DRVs vorhanden sind, zeigt die Statusleiste die Anzeige @ mwmms
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Wenn der DRV-Detektor wahrend der Frasbahnerzeugung nicht aktiviert wurde, zeigt die Statusleiste die
Anzeige @i

Wenn DRVs vorhanden sind, besteht die einzige praktische Lésung darin, den Durchmesser des
Isoliertools zu verringern (siehe 2.23 Zwangsisolierung). Im folgenden Beispiel haben wir das 8,0-mil-
Isolierungswerkzeug in ein 7,7-mil-Werkzeug geandert (0,2032 auf 0,1956 mm):

Ele CAM Setup Tooks Calc Language

@ reinf G726 WII0 | hx-3AEL ALAGIL A3 | [in] Defaulmpt EsoCAM300064 Pro v5.71.517199564

In vielen Fallen befinden sich die DRVs in Texten, die gefrast werden sollen® (wie unten gezeigt) und
kdnnen ignoriert werden. Wir empfehlen, alle aufgefiihrten DRVs zu Gberpriifen.

Der DRV-Detektor fordert Sie bei Kurzschllissen zu einer Bestatigung auf (nicht isolierter Bereich, der zu
zwei verschiedenen Konturen/Pads/Leiterbahnen gehdrt). Wenn der Bereich zu demselben Stromkreis
gehort (eine gemeinsame Kontur hat), wird er nicht als DRV angezeigt. Siehe Fall unten (in roten Kreisen)
Die Frasbahnen gehdren zum selben Stromkreis (=kein Kurzschluss) und sind keine DRVs.
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2.14 Registration Pins and Thumbtacks (Registrierstifte und “ReiBzwecke”)

Mit IsoCAM3000 koénnen Sie Registrierungsstifte und ReiBzwecke hinzufiigen und anzeigen, die in den
CAM- und CNC-Modi der Software sichtbar sind.

Das Men(i ,,Optionen" enthélt eine Mentioption =, die die aktiven Registrierungsstifte und ReiBzwecken

ein-/ausblendet:
R 2222202020202 e

options,,  @- @v

(=3 (=) Shaw thumb tacks ]

\J 1 Design Rules Violation
Remove spikes {IPD)

SE5 Forced Insulation

g Full rubout

q “Fish-tail” SEM Optimizations

D Em Transparent Mode

2.14.1 Thumbtacks (Reillzwecke)

ReiBnagel sind Markierungen, die im CAM- und CNC-Modus sichtbar sind. Sie sind ein sehr praktisches

Hilfsmittel wahrend der Einrichtung. Sie kénnen ihre Position mit einer der folgenden Methoden festlegen:

e Aktuelle Mauszeigerposition (CAM- und CNC-Modus), “Add thumbtack (mouse position)”
(Thumbtacks hinzufligen (Mausposition)) aus dem Popup-Mend.

e Aktuelle Spindelposition (nur CNC-Modus) “Add thumbtack (spindle position)” (Thumbtacks
hinzufiigen (Spindelposition)) aus dem Popup-Meni (Simulator).

Unten sehen Sie ein Beispiel fir das Hinzufiigen eines Thumbtacks zur Position der Maus im CAM-Modus:

= SO & % YA EARNE 4N S-S LS o Y optons, @~ ~ gRIE|

Qf Select/Clone/Move objects

&) Add rubout region

% it Registration pins & Thumbtacks

2.14.2 Registrierstifte

Registrierstifte zeigen die Position von (normalerweise zwei) Stiften, die eine Spiegelachse fir
doppelseitige Platinen bilden.

StandardmaBig befindet sich die Spiegellinie an Position Y mit der Koordinate 1/2 der Y-GroBe des
Arbeitsbereichs (Also parallel zur x-Achse).
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Wahrend der Arbeitsvorbereitung sollten Sie keine Objekte ndher als 0,5 Zoll an den Registrierstiften
platzieren (Platz fir den Tiefenbegrenzer).

Mit dieser Option kénnen Sie die tatsachliche relative Position zwischen jedem Pin und Ihrem Design
sehen. Um jeden Stift sehen Sie einen Kreis (gestrichelte Linie) mit einem Durchmesser von 1,0 Zoll, der
den Bereich darstellt, der frei von Projektobjekten sein sollte. Die Registrierstifte missen sich auf der
Mittellinie in der Mitte der Y-Koordinaten und streng parallel zur X-Achse befinden.

Uber diese gedachte Verbindungslinie zwischen den Registrierstiften werden die Frasbahnen fiir den
Bottom-Layer gespiegelt.

(Die Y-Koordinate der Spiegellinie kann mit einem speziellen Befehl angepasst werden).

Das Hinzufiigen/Bearbeiten von Registrierungs-Pins befindet sich im Popup-Mendi:

Q Zoom + PgUp
Zoom - PgDn
9
] Panorame
»
% "
A Insert * % Add Thumbtack (mouse position)
3

[B Breakout Tab

«7 Undo [3] -> New Project (Ctrl+7)

Unten sehen Sie das Fenster, in dem Sie Registrierstifte und Thumbtacks hinzufiigen/bearbeiten kénnen:

X[} 0.0000 ¥in): 3.9370 + Add / Update

type: reg. pin +| color: Drel\m‘ v
= Delete
Tacks:

[l x0.0000 ¥3.9370 reg. pin

[¥]X7.8740 ¥2.9370 reg. pin

%

Es empfiehlt sich, Registrierstifte oder Thumbtacks zu deaktivieren (das Hakchen zu entfernen), anstatt
sie zu léschen. Die Einstellungen fiir Registrierungsstifte und ReiBnagel sind ,global® und werden nicht in
den Projektdateien (.PHJ) gespeichert.

Im obigen Beispiel haben wir 2 Registrierungs-Pins bei (0,0000,3,9370) und bei (7,8740,3,9370)
eingefugt. Das sieht dann aus wie auf dem Bild unten:



=

24

IsoCAM3000 Bedienungsanleitung Seite 65 von 98
;ﬁ;é”:é'::?z« Y@ 8N A S S e YR ovuers, @~ T8
|~E =B =8 r

¥ insulote: 10.00
¥ at27.60
¥ stencik: 8.00 + 0.00 mil

 rubouttools: 125.0, 625,
313,156,100

R R

BT, V63N | Lx-41347, byA534, 54376 [in] Defaut.mpt IsoCAMII0G4 Pro V571 51799564

2.15 Isolierendes Kupfer-Rubout.

Zweck dieses Modus ist es, Zeit und Tools wahrend des Prototyping-Prozesses zu sparen. Es erzeugt
breitere Frasbahnen um die Leiterbahnen und Pads (wo mdglich), damit die Platine leichter mit
Komponenten bestlickt werden kann. Hierbei bleibt das meiste Kupfer auf der Platine.

Wir empfehlen diesen Modus nicht fiir HF-Designs (10 MHz und héher) und Hochgeschwindigkeits-
Digitalschaltkreise usw.

Verbleibendes Kupfer (nicht verbunden) kann als Vehikel (meistens kapazitiv) fur Interferenzen zwischen
den Schaltkreisene Schaltungen und machen Sie Ihren Prototyp anders als die Platine in der reguldren
Produktion. Es verschafft Ihnen einen Vorteil, indem es Zeit und Werkzeuge bei Ihren Audio-, Netzteil-
und anderen Niederfrequenzdesigns spart.

Rubout hat zwei Modi:
e Vollstéandiges Rubout entfernt das gesamte ungenutzte Kupfer um die Leiterbahnen und Pads in
ausgewahlten Bereichen oder auf der gesamten Platine
e Isolierendes Rubout entfernt Kupfer um die Leiterbahnen und Pads herum.

Vollstandiges oder isolierendes Rubout kann mit dieser Umschalttaste [&=/ ausgewahlt werden
. IsoCAM3000 berechnet Werkzeugwege fiir vollstandiges Rubout
. IsoCAM3000 berechnet Werkzeugbahnen fiir isolierendes Rubout

Unten ist ein Beispiel fur ein vollstéandiges Rubout:

fle CAM Setup Tooks Cake Language
S =p’ 0 & 2w V@ @ u N B4 EEE S e W optons, @ T8

=B =8 =3 | 1

[ & &) Show thumb tacks
¥ insulate: 15.60
1 @ @) Design Rules Violation
18 Remove spikes aPD)

|m} Forced Insulation

¥ cut:45.00

¥ [Ubout tooks: 1250, 625,
313,156

“Fish-tail” SEM Optimizations

(] m Transparent Mode.

 ronfo 51975, Y3513 Gx18752, 8y57507, 86,0487 | [n] Default mpf I50CAMBN0IGH Pro V57151799564
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Hier ein Beispiel fiir ein isolierendes Rubout:

S s 20 @ we YA EALNE 4 EEE oo I optons, @ SE5T8

=@ =8 <8 F

¥ nsulate: 15.60

¥ cut: 49.00

| fubout tooks: 125.0, 62.5,
313,156

0| ()

Qroinfo 30267, V80160 Lx-504%, 451548, 82131 (in] Default.mpf EseCAM30004 Pro v5.71 51799564

Isolierendes Rubout erzeugt eine minimale Isolierung aller ausgewahlten Bereiche. Dies gilt nicht fir die
Abstande zwischen den Leiterbahnen/Pads, die kleiner als das Rubout-Minimum sind. Die Tooltabelle fiir
(Voll-)Kupfer-Rubout wird auch fiir Isolations-Rubout verwendet. Jetzt (Version 1.15.9 und hdher)
kénnen Sie die gewlinschte Isolationsbreite im Isolations-Rubout-Modus auswdhlen. Wenn Sie
L+Auto" auswahlen, entspricht die Isolationsbreite dem gréBten Werkzeug in der Tabelle.

Diameter () s 0.0156 v Yseeard |

5.6 Stub End Mill 0.0156°/0396en:
560000 )

e
' Y1 313md StubEnd Mill 0.0: 10.79: Feedrate fnml: (15.0) v
L,
= Plunge rate [nim): (40.0) v/
3 Stub End Mill 0.0625/1.588mm
¥ asm btmnscse somt

]

“ Speed [RPM]; (60000)

D ¥ v e SUSMGEEDTen o e

!—l Penetraton Depth [mi]: 3.0 v
O

Feck st el (none) v

Cuttng deoth 2 = 3.0 mé

¥
¥

0w 0059 (9 [l 0.0
¥

Rubout tyoe:  Tnsulation Rubout |
Traudaton ruboust vk fr: 0.1250"

Rubaut drecton: Conical v

Im obigen Beispiel sind 100 mil ausgewahlt. Das bedeutet, dass alle Pads und Leiterbahnen im
ausgewahlten Bereich eine Isolierung von 100 mil haben (wenn mdglich). Der Algorithmus, der die
Frasbahnen erstellt, ist sehr effektiv und verwendet das kleinere Tool nur an Stellen, die das nachste
(gréBere) Tool nicht durchdringen kann (ohne die Design-Merkmale zu beeintrachtigen).
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2.16 Import von CAM350-Dateien

IsoCAM3000 kann CAM350-Dateien importieren, ohne sie (aus CAM 350) im Gerber- und/oder Excellon-
Format exportieren zu muissen.

Hinweis:
1. CAM350 ® ist eine eingetragene Marke von Downstream Technologies, LLC.
2. Von CAM 350 generierte Dateien haben keine freigegebenen Spezifikationen. Wir betrachten
diese Option als eine , Alfa“-Revision und sind nicht verantwortlich fiir Fehler.

Mit der Schaltfliche € konnen Sie eine CAM350-Datei (.CAM) auswahlen.
Sobald Sie eine .CAM-Datei ausgewahlt haben, erscheint das Fenster ,CAM-Layer". In der Liste befinden
sich die Layer der geladenen .CAM-Datei:

Ahnlich wie beim Importieren von Gerber-/Drill-Dateien sollte der Bediener Layer fiir den Import
auswahlen. Die Bohrdatei wird aus den in die CAM-Datei eingebetteten Informationen generiert. Ein Klick
auf den Layer zeigt die Grafik im rechten Fenster. Ausgewahlte Layer erscheinen im unteren Fenster.

StandardmaBig wahlt IsoCAM3000 die ersten 3 Layer als Top (Kupfer), Bottom (Kupfer) und Mech (Kontur)
aus. Der Bediener sollte Uberprifen, ob diese Reihenfolge korrekt ist. Ahnlich wie beim Gerber/Drill-

Import kénnen Sie das untere Fenster zur detaillierten Inspektion und Messung der Dateien verwenden.

(Siehe 2.1.3)

(8 .
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2.17 Import von DXF-Dateien

IsoCAM3000 importiert 2D-DXF-Dateien (AutoCAD).

Die Schaltflache & initiiert den Import von DXF-Dateien in IsoCAM3000. Nach Auswahl der DXF-Datei
erscheint ein Fenster zur Layerauswahl (fiir die Bearbeitung). Hier sind die Bedingungen, die sich auf den
Import von DXF-Dateien in IsoCAM3000 beziehen:

Jede Vorgang (Konturenfrasen, Bohren, Senken (Sacklochbohren) und Frasen) muss einen separaten
Layer haben.

Fir die Bearbeitung werden nur geschlossene Konturen erkannt.

Haben in einem Layer 2 Objekten (z. B. Linien) einen Abstand kleiner gleich 0,001 Zoll (25,4 um)
wird angenommen, dass es sich um ein verbundenes Objekt handelt.

Bohr-/Senkinformationen werden aus den vorhandenen Kreisen in der DXF-Datei extrahiert.
Textinformationen in den DXF-Dateien werden nicht verarbeitet.

Normalerweise enthalten DXF-Dateien mehr Informationen, als fiir die Bearbeitung bendtigt werden.
StandardmaBig sind alle Layer sichtbar und enthalten. Als erste Aufgabe miissen Sie alle Layer abwahlen,
die nicht mit dem Bearbeitungsprozess in Zusammenhang stehen.

Units: Millmeters v B o
size: 1.284" x 0.988" -
DXF Visible Layers  Cut  Drill & Countersink | Mill

Visible DXF layers: Color: [ Silver v

Profile:

Default.mpf v

2.17.1 DXF-Layers zum Konturenfrasen auswahlen

P

Units: Tnches

port

DXF ¥isible Loyers | Cut | Drill & Countersink | Ml | Info 1

DXF layers for cutting: color: [l Red v e

o
Wlovers |

Here you have to select the layer for the “Cut” operation. Usually, it is the last one in the machining process.
In the example above it is in red (more than one layer is allowed).
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Hier miissen Sie den Layer fir die Operation ,Cut" (Konturenfrasen) auswahlen. Normalerweise ist es
das letzte im Bearbeitungsprozess. Im obigen Beispiel ist es der Rote (mehr als ein Layer ist erlaubt).

2.17.2 DXF-Layers zum Bohren und Senken (Sackloch) auswahlen

Units: Inches ™ Import
Size: 0.679" x 0.672"
o . o oo Export
Max Size: 16.795" x 10.630' (2] Gerbers

DXF Visible Layers = Cut | Drill & Countersink | HMill Info
Holes for drilling Color: [] vellow |+
E-w 0

g4 0.063 (6 items)
Holes for countersinking (Top): Color: . Blue [
=-% 0

L% 0.063 (6 items)
Holes for countersinking (Bottom): Color: . Lime [l \ /

=-% 0
L.[% 0.063 (6 items)

Profile: [(Nuse origin

Default.mpf [hd

Wie Sie oben sehen kdnnen, enthalten alle Ebenen in der Liste geschlossene Konturen. Sie werden als

Formen, Bohrungen und Senkungen interpretiert. Mdgliche Zuordnungen der einzelnen Layer sind:
e Bohren

e Senken Top-Layer

e Senken Bottom-Layer

e Frasen

e Konturenfrasen

Um eine Ebene der gewiinschten Operation zuzuweisen, ersetzen Sie das rote ,x"-Zeichen durch ein
Hakchen.

2.17.3 DXF-Layers zum Frasen auswahlen (MILL)
IsoCAM3000 kann geschlossene Konturen frasen:

Units: Tnches.

DXF Visible Layers | Cut | Drill & Countersink | Mill | Info
Hill programs:

nsulation#1(fop) &
=

Insulation £3 (Top)
Tnsul

Engraving #1 (Bottom)
Engraving #2 (Top) -

DXF layers for milling: Color: [l Green

Lo
Glavert |

Profile: [use origin
Defoult.mpf - daied
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Beispiel einer importierten DXF-Datei:

B 1s0cAM300
| Fle CAM Sectup Tools Calc Language

S SpT 20 & e ¥ QM A KN B A4S e ¥R options, @~ BR8

<@ «H «B

¥ nsulate: 5.00

Q ronfo X5.8331, ¥556740 2x-2.2396, 8y25118, 83547 (in] Defauitmpt EsoCAM30004 Pro v5.71 51799564

2.18 Einfiigen von Bohrungen und Pads

Im CAM-Modus von IsoCAM3000 koénnen Sie zusatzliche
Bohrungen und Pads einfligen, um die Anforderungen des
Passermarken-Registrierprozesses zu erfiillen. Diese Option kann

auch fur viele andere Zwecke verwendet werden, z. B. wenn Sie

eine zusatzliche Bohrung oder Pad in Ihrem Projekt bendtigen.  &zm-
Alle eingefiigten Bohrungen oder Pads werden als separate
Objekte behandelt und kénnen verschoben, gruppiert,
ausgewahlt usw. werden. wie jedes Objekt im CAM-Modus von fememememmens 0 ecosami
IsoCAM3000.

1@ custom Round Through-Hole Pad ...

2.18.1 Einfligen von Bohrungen

Das Untermen( ,Insert (Einfligen) (aus dem Haupt-Popup-Meni) bietet Ihnen zwei Optionen
e Bohrung mit aktuellem Durchmesser (sichtbar im Meni)
e Bohrung mit benutzerdefiniertem Durchmesser (wird zu aktuellem Durchmesser)

Unten ist das Fenster fiir den benutzerdefinierten Durchmesser.

Hole diameter [mi]: 39.40 mill v oK

Select Tool

Die Mittelpunkte eingefligter Bohrungen werden beim Aufruf des Popup-Meniis (Rechtsklick) auf die
Position des Mauszeigers gesetzt. Wenn Sie die Position genau bestimmen missen, verwenden Sie die
High-Zoom-Funktion. Die tatsdachliche Position der Bohrungen, die flir Referenzen bei der
Passermarkenregistrierung verwendet werden, ist nicht wichtig. Platzieren Sie sie an einer fir Ihr Design
geeigneten Stelle (wir empfehlen entlang der X-Achse). Wenn Sie sie im maximalen Abstand voneinander
platzieren, wird die Genauigkeit Ihrer Passermarkenregistrierung verbessert. Die Verwendung derselben
Y-Koordinaten erleichtert das Auffinden des zweiten Bezugspunkts.

Hinweis:
Es gibt keine Begrenzung, wo Sie Ihre Bohrungen platzieren kénnen. Sie kénnen auBerhalb Ihres Projekts
oder innerhalb der vorhandenen Objekte Ihres Projekts platziert werden.
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Wichtig:

Bohrungen, die flr die Passermarkenregistrierung verwendet werden (im Projekt vorhanden oder
entsprechend der Registrierung hinzugefiigt) MUSSEN sich im Kamerazugriffsrahmen befinden (der
kleinere interne Rahmen in Threm CAM-Bildschirm) (Zur Zeit in IsoCAM3000 nicht aktiviert)

2.18.2 Einfligen von Létpads mit Bohrung (Through-hole pads insertion)

Der Vorgang zum Einfligen von Létpads mit Bohrung ist ahnlich wie in 2.18.1
Sie haben zwei Mdglichkeiten, eine aktuelle GréBe oder eine angepasste GroBe (die nach der Verwendung
zur aktuellen wird).

Insert Through-H

e pad JUNNN et
Hole: diameter [mil: 39.40mil || K

Pad diameter [mil: 180.00 mil [V
Select Tool

Hinweise:
e Die Pads sind isolierte Kreise, die sowohl in den Top-Layer als auch in den Bottom-Layer eingefiigt
werden.

e Der Bohrerdurchmesser fiir Bohrung und Durchgangsbohrung (mit Pad) ist gleich. Wenn Sie den
einen Bohrerdurchmesser andern, wird der andere automatisch angepasst.

e Der Pad-Durchmesser darf nicht kleiner als der Bohrungsdurchmesser sein. Wenn der Pad-
Durchmesser kleiner als der Bohrungsdurchmesser eingegeben wird, wird er automatisch auf den
Bohrungsdurchmesser angeglichen.

2.18.3 Passmarken (Target) einfligen

Menu option "Insert Target ...", allows inserting of different "target" apertures at the mouse cursor position.
Menloption "Insert Target ..." ermdglicht das Einfligen verschiedener "Passmarken"-Blenden an der
igerposition.

Alle Blenden sind vordefiniert, aber das Hinzufligen neuer kann auf Anfrage erfolgen.

2.19 Die Funktion “Einfiigen von Vector-Text"

Mit IsoCAM3000 kdnnen Sie einfachen Vektortext in Ihr Design oder als separates Projekt einfligen. Die
Ausfiihrung des Textes erfolgt in den Programmen ,Insulation top” (Isolierung oben) oder ,Insulation
bottom” (Isolierung unten) im CNC-Modus. Diese Funktion bietet eine einzelne Textzeile.

Unterschied zum Standardtext 4 (siehe 2.12.3): Beim Standardtext 4 wird der Umriss der Schrift
graviert. Die Dicke der Linie in diesem Modus entspricht der GréBe Ihres Isolierwerkzeugs.

Mit der Vektortextfunktion kdnnen Sie sehr kleine Symbole in Ihr Projekt einfligen, weil jeder Buchstabe
nur aus einer Linie besteht. So sehen z.B. 32 mil (0,8 mm) hohe Symbole gut aus, wenn Sie ein typisches
8 mil (0,2 mm) Isolierwerkzeug verwenden.
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Um diese Funktion zu verwenden, miissen S|e im Popup-Menu ,Insert" (Einfligen) auswahlen:

Daraufhin wird Ihnen das unten dargestellte Vektortextfenster angezeigt:

1494r2_0 I

BT WROW (LEB0 ERET S S0 (v 50=:0.289x0,0727 (7.34x 1.83mm)

1494r2 0

Der obere Teil des Fensters ist ein einfacher Texteditor. Der untere Teil zeigt, wie der Text gemaB Ihren

Einstellungen tatsachlich aussehen wird.

Die Textgr6Be entspricht den StandardtextgréBen anderer Texteditorprogramme.

Schaltflachen %< sind fir die Textschrage (links oder rechts).
Schaltflachen ¥<*W dienen zum Andern der Symbolbreite.
Schaltflachen =< >~ sollen den Abstand zwischen den Symbolen verandern.

Schaltflachen ¢ . sollen den Abstand zwischen den Zeilen andern (falls es mehr als eine gibt).

Nachdem Sie mit der Schaltflache ,OK" bestatigt haben, dass Ihr Text fertig ist, wird der Text an der
Position des Mauszeigers eingefiigt, von der aus Sie urspringlich das Popup-Menu aufgerufen haben.

Eingefligte Textobjekte kdnnen wie andere Objekte bearbeitet, geklont, gedreht, verschoben, gruppiert

usw. werden. Im Beispiel unten ist der Text um 45 Grad gedreht:



9*_*%:21 By IsoCAM3000 Bedienungsanleitung Seite 73 von 98

IsoCAM2000 = _E_

File CAM Setup Tools Calc Language

S8 i (20 & W LA E A K E A4S S s e s on
Y, == [ )

¥ nsulate: 6.00

¥ cut:s0.00
¥ rubout tooks: 125.0, 62.5,
31.3,15.6,60

 9nittools: 16.0,200, 320,
36, 40.0, 59.0, 103.0, 165.0

A

& (I8 Top Laver
1494r2_0gth

&

Battom Layer
HILLgm

[ 1494r2_o.gbl

N AL VSTN0  Lae22%6 028580 3640 fin] Defaut_Slow Drilmp|  eCAMI00G Pro 157151790564
—d

Wenn Sie Text in den Bottom-Layer einfligen wollen, miissen Sie die (Drag & Drop)-Funktion verwenden.
(Oder Uber Rechtsklick ,Send to Bottom Layer)
Im Beispiel unten wurde Text aus dem obigen Beispiel geklont und auf den Bottom-Layer verschoben.

TsoCAM3000
Hle CAM Setup Tools Calc Language
P L™ & @ stw (v

¥ nsulate: 6.00

¥ cut:s0.00
¥ rubout tooks: 125.0, 62.5,
31.3,15.6,60

 9nittools: 16.0,200, 320,
36, 40.0, 59.0, 103.0, 165.0

[

=[]l Top Layer

[ 1494r2_ 0.0l
[AA vixtazenc

N S00L VM0N0 G304 435436 M0 fin) Defaut_Slow Drilmp|  oCAMI00G Pro 157151799564
—d

Hinweis:

When the text is moved to bottom layer it is automatically mirrored along the Y axis. It will be mirrored
again when you machine the bottom layer and will become readable.

Wenn der Text auf den Bottom Layer verschoben wird, wird er automatisch an der Y-Achse gespiegelt. Er
wird wieder gespiegelt, wenn Sie den Bottom Layer auf der CNC-Maschine bearbeiten, und wird lesbar.
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2.20 Breakout Tabs (Stege in der Kontur)

IsoCAM3000 ermdglicht Ihnen das Einfiigen von Stegen (Ausbrechlaschen) in die Kontur.

Stege sind kleine Unterbrechungen der Ausschnittkontur, die es ermdglichen, dass Ihre fertige Platine
fest mit dem Werkstlick verbunden bleibt, bis Sie sie durch Ausbrechen entfernen mochten. Die
Verwendung von Stegen ermaoglicht es, dass die fertige Platte in ihrer relativen Position zum Werkstlick
und zu eventuellen Passbohrungen im Werkstiick bleibt. Auf diese Weise konnen Sie die Passbohrungen
fir weitere Vorgange wie das Auftragen von Lot oder die automatische Platzierung von Bauteilen nutzen.
Aullerdem wird dadurch verhindert, dass lhre Leiterplatte von Ihrer Staubabsaugung aufgenommen und
mitgeschleift wird.

2.20.1 Breakout tabs (Stege) einfiigen

Das Einfiigen von Stegen ist in IsoCAM3000 im CAM-Modus moglich. Setzen Sie den Mauszeiger an die
gewiinschte Position des Stegs und machen Sie einen Rechtsklick. Wahlen Sie das Ment “Breakout tab”
und dann die Option "Einfligen" aus der Liste, wie im Beispiel unten zu sehen:

Ele CAM Sewp Tools Calc language

SR s SO Q e Y@@ W LN E A E S-S S e BTN P

[ PhusasoHUBS_
(5 phusesoHuss_

[¥]B0 Phuse30UBs_
ehusssonuns_ |
(718 PhusB3oHUBE_

. Sinjm)

owal PrussIHes A2 g
ot ares Indl: 10,669 b |
sae [ 41921 254 .

@ roseregs  XB5O34, YE8630 0] 5792, y60013, 61577 [im] Defeultmpt s CAM3000SA Pre v5.71.5 17935164

Die Option ,Insert" (Einfligen) ist nur erlaubt, wenn sich der Mauszeiger auf einer Ausschnittskontur
(Mechanical Layer) befindet.
Unten sehen Sie die eingefligte Breakout-Registerkarte:

3 1s0CAM32000 el
Ele CAM Setup Tools Calc Language
& Qv @B N E AR S-S s e B oouns, @ SRR

[ e

¥ nsulate: 6.00
¥ 27.60

¥ stencit: 8.00 + .00 mil

§ rubout tooks: 125.0, 625,
313,156, 6.0
orm

Vs

Tab width

(s 55 S,
© [ZI8 Bottom Layer |~
2 PhuseaokuBs_
PhUSBI0HUBS_
& PhusionuBe_
]8O Phuse3onuBs_

PhUSBIOHUBE_
(X5 Phuss3osuse_
[rlB0 Phusssomuse_
PhuSEI0HU 06
PhUSBIOHUBS_
PhUSBIOHUEE.
(X5 Phuss3oHuss_
[ZIB0 PhUSBI0HUBS_
PRUSBIOHUBE.
i
PUSEXLES R2GHI]
nhrasis

@ rowanings| 64017, v38410 £ 3610, 4y50848, 46420 (in] Defaultempf EscCAMI00NEA Pro v5.71 51798564
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Die Steg-Breite wird von IsoCAM3000 berechnet und ist unabhdngig von anderen Konturparametern.
Wenn Sie 20 mil (0,508 mm) einstellen, betragt das verbleibende Material (am nachsten Punkt) 20 mil.

Wenn Sie Objekte geklont haben, wird das Einfligen von Breakout-Tabs in ein Objekt auf alle Kopien
Ubertragen. Daher hat das Einfligen von Registerkarten vor oder nach dem Klonen das gleiche Ergebnis.

B 1s0cAm3z000
Ele CAM Setup Tools Calc Language

YR A% N E A4S S-S s epen KT

@ rowenings | XSE1LL V75700 £ 24616, A4 8084, £54018 (i) Defsultmgt E=cCAMI000G! Pro v5.71.5.17985064

Shortcut (Tastenkiirzel): Positionieren Sie den Mauszeiger auf die gewinschte Stelle der
Ausschnittskontur. Verwenden Sie Strg+T, um einen Tabulator einzufiigen.

Hinweis:
Stege kdnnen nicht Giber andere vorhandene Stege eingefiigt werden oder dort platziert werden, wo nicht
genligend Platz flir Stege vorhanden ist

Hinweis:
e Position und GréBe der Stege werden in den .PHJ-Projektdateien gespeichert, sodass beim Laden
einer Projektdatei die individuellen Einstellungen der Stege bereits vorhanden sind.
e Wenn Sie eine Projektdatei importieren, werden die aktuellen Einstellungen der Stege
verwendet. Die Stege der importierten Dateien werden neu berechnet, um das aktuelle Cutting
Tool zu verwenden.

2.20.2 Entfernen von Breakout tabs (Stegen)

Um einen Steg zu entfernen, platzieren Sie den Mauszeiger Giber dem kleinen ,x" (Steg-Mitte) und machen
Sie einen Rechtsklick. Daraufhin erscheint ein Popup-Meni. Wahlen Sie die Option ,Breakout-Tabs" aus
dem Meni und dann die Option ,Ldschen™ aus dem Untermendi.

Shortcut: Positionieren Sie den Mauszeiger auf die gewtinschte Stelle der Ausschnittskontur. Verwenden
Sie Strg+T, um den Steg zu entfernen.

Hinweis:
Das Entfernen eines Steges von einem geklonten Objekt entfernt die Stege von allen Kopien.

2.20.3 Einstellen der Stegbreite
Machen Sie einen Rechtsklick und wahlen Sie “Breakout tabs” und dann “Setup”.

I Tab size [mill: 20.0 mill [~ amply I

StandardmaBig betragt die Steg-Breite 20 mil (~0,5 mm), kann aber gedndert werden, um bestimmte
Materialanforderungen zu erflillen. Wenn die Breite gedndert wird, berechnet IsoCAM3000 alle Tabs auf
die neue Einstellung neu.
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Wenn die Breite erhéht wird und nicht gentigend Platz fiir einen bestimmten Steg vorhanden ist, wird er
entfernt.

Wichtig:
Wenn Sie den Durchmesser des Cutout Tools andern, entfernt IsoCAM3000 alle Stege. Daher empfiehlt
es sich, nach der Auswahl eines Cutout Tools Stege einzufligen..

2.20.4 Entfernen aller Breakout tabs (Stege)
Wahlen Sie ,Breakout-Tabs" und dann die Option “Delete All” (Alle Idschen) aus dem Unterment.

2.21 MaBeinheiten [mm]/[in]

IsoCAM3000 (1.15.2+) verarbeitet jetzt imperiale [Zoll] und metrische [mm] Einheiten. StandardmaBig
ist die aktive MaBeinheit auf Zoll eingestellt, was die Verwendung von Mils [mil] (1/1000 Zoll) ermdglicht.

Das Umschalten zwischen den MaBeinheiten kann im Menl ,,CAM" durch Auswahl der Mentoption
Lunits® erfolgen.

Die active Maldeinheit wird unten in der Statusleiste angezeigt:

I‘ @ ro warnings 35,5904, ¥4.8153 05.5904, dy-6.5847, dB.6377 1nnnn@ Default

Hinweis:

In den Tooleinstellungen werden jetzt unterschiedliche Einheiten fir Vorschub und
Eintauchgeschwindigkeit verwendet. Imperiale Einheiten verwenden [in/m] (Zoll pro Minute), metrische
Einheiten verwenden - [mm/s] (Millimeter pro Sekunde).

2.22 UNDO/REDO
IsoCAM3000 hat eine UNDO/REDO-Funktion. Die GroBe des UNDO/REDO-Puffers ist 32 Befehle tief.

Die folgenden Operationen kénnen die UNDO/REDO-Funktion verwenden:

MOVE (Objekte verschieben)

IMPORT (Import von Prjekten oder Gerber/dril-Dateien)
CLONE (Objekte klonen/kopieren)

GROUP (Objekte gruppieren)

UNGROUP (Objekte ungruppieren (Gruppierung aufheben))
SEND_TO_BOTTOM (Auf Bottom-Layer verschieben)
ROTATE (Objekte drehen)

DELETE (Objekte entfernen)

INSERT_HOLE (Bohrungen einfligen)

INSERT_PAD (Pads/Lotaugen einfiigen)
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INSERT_TTF_TEXT (TTF-Text einfligen)
INSERT_VECTOR_TEXT (Vector-Text einfiigen)
NEW_PROJECT (Neues Projekt)
FIDUCIAL_MOVE (Projekt positionieren — CNC-Modus - Punkt 1)

e FIDUCIAL_ROTATE (Projekt drehenoject - CNC-Modus — Punkt 2)
Wenn Sie versehentlich ein neues Projekt gestartet haben, kdnnen Sie ,,UNDO -> New Project" ausftihren.
Dadurch gelangen Sie zum alten Projekt zuriick, in dem Sie sich vor dem Offnen des neuen Projekts
befanden. Aber es gibt kein REDO flir New Project, Sie miissen einfach New Project flir das Dateimeni
erneut auswahlen.

Hinweis:
e Riickgangig/Wiederherstellen-Befehle befinden sich im CAM-Meni und kdnnen nur mit CAM-
Funktionen verwendet werden.

Jeder Undo/Redo-Befehl enthalt die Informationen fiir die Operation, die widerrufen wird, und die Ziffer
in eckigen Klammern zeigt die Anzahl der Befehle im entsprechenden Puffer.

Undo und Redo haben Shortcuts auf der Tastatur Ctrl+Z (Undo) und Shift+Ctrl+Z (Redo).
Die meisten Riickgangig-Befehle, die mit Strg+Z aktiviert werden, bendétigen eine zusatzliche Bestatigung.

Befehle, die ohne Bestatigung ausgefiihrt werden, sind: MOVE, GROUP, UNGROUP, ROTATE &
SEND_TO_BOTTOM  (VERSCHIEBEN,  GRUPPIEREN, @ GRUPPEN AUFHEBEN, DREHEN &
SEND_TO_BOTTOM)

Bei allen anderen Befehlen erscheint das folgende Fenster (wenn sie mit Strg+Z aufgerufen werden):

9‘

Do you really want to execute:

“Undo [3] -> Clone * 7

Yes o

Hinweis:
e Alle im MenU aktivierten UNDO-Befehle werden ohne Bestdtigung ausgefihrt.
e Alle REDO-Befehle erfordern unabhangig von ihrer Aktivierung KEINE Bestatigung!

REDO macht den letzten UNDO-Befehl riickgangig, aber wenn Sie einen anderen Befehl haben, der sich
in der UNDO-Liste befindet, wird der REDO-Puffer geldscht.

Wichtig:

REDO/UNDO-Puffer werden nach Ausfiihrung der folgenden Befehle geldscht:
e Projekt laden
e Projekt speichern
o Anderung der WerkzeuggréBe (insulation; cut; stencil) oder Projekt-dpi
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2.23 Forced Insulation (erzwungene Isolation)

IsoCAM3000 verflgt liber eine Funktion “Forced Insulation” (Erzwungene Isolation), die es dem System
ermdglicht, Abschnitte des Designs zu handhaben, die durch DRV (siehe 2.13 VerstoB3 gegen Designregeln)
als nicht zu isolieren gekennzeichnet sind. Normalerweise dirfen bei der IsoCAM3000-
Frasbahnerzeugung die Tools nicht in die Konturen der Pads oder Leiterbahnen eindringen.

Wenn der Abstand zwischen den Leiterbahnen/Pads kleiner als der ausgewadhlte Durchmesser des
Isolierwerkzeugs ist, bleiben sie nicht isoliert. Diese Abschnitte werden in einer anderen Farbe (rosa-rote
Standardeinstellungen) angezeigt, wenn DRV eingeschaltet ist. Der ,Forced Insulation®-Algorithmus
schafft einen praktischen Kompromiss, indem er die GréBe beider (aller) betroffenen Features reduziert
und eine einzige Frasbahn erzeugt, der die GréBe von beiden Seiten gleichermaBen reduziert.

Die Schaltflache (83 st fiir ,Forced Insulation" und hat folgende Funktionen:

e Berechnet Frasbahnen, die in ,Forced Insulation" verwendet werden. Falls die Frasbahnen noch
nicht berechnet wurden, erfolgt dies beim Driicken der Schaltflache. Wenn die DRV-Funktion
nicht aktiviert war, wird sie jetzt gestartet.

e Zeigt/versteckt Frasbahnen im Zusammenhang mit ,Forced Insulation®.

Diese Option kann auch lber das Isolierungstoolfenster aktiviert werden!
Nachfolgend sind Abschnitte eines von DRV erkannten Designs dargestellt:

" kocAM00

e

S S O Qo C QB AWK E AR ES S e

B =8 -8
[T ——

Yeueseao
¥ i s e,

st a1,
¥ Fe! B(d31.3), 59.0(49.0),

TERMOSENSE T0P

nnnnnnnnn

133503, WA310 41220, £y1 5601, 443685 | [in] | Defouhmpf TsoC AMINIG Pro~5.71.5 17055464
' i
s

Shown below are the same sections insulated by “Forced Insulation” function:

Fle CAM Setup Took Cac Language

S @y S0 @ mre @ b N E 4 NS s et BITES opnens, @ R

B =B !
[ <2 2 Show thumb tacks
¥ tnsulate: 16.00

¥t ssan 5] K ) Design Rules Viokation

§ rubot took: 1350, 625,
313,160
el ool 31.0(d31.3),
11000 .

R 41545, 47 e3STEL ay2lS 1S | ] Ottt oCAM3NG4 Pro 5,71 5.11985:64
—
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Hellblaue (Standard) Streifen zeigen zusatzliches Kupfer, das vom Layout entfernt wurde (Zoomen Sie
ggf. in die ,Forced Insulation"-Pfade hinein, um das gut erkennen zu kénnen.

Die Schaltfliche %2 dient auch als Schalter zum EinschlieBen/AusschlieBen der problematischen
Abschnitte in den Bearbeitungsprozess. ,Forced insulation”-Bahnen werden nicht automatisch neu
berechnet, wenn Sie den Durchmesser des Isolationstools andern.

Wenn Sie den Durchmesser des Isolationstools andern, miissen Sie die DRV-Funktion erneut ausfiihren,
um zu sehen, ob der neue Tooldurchmesser die DRV(S) korrigiert oder eine akzeptable Menge Kupfer in
den betroffenen Bereichen des Layouts zuriicklasst, wenn ,Forced insulation” verwendet wird.

2.24 Spikes entfernen (IPD)

Wenn nur die Isolierung verwendet wird (kein vollsténdiger Rubout), dann kdnnen sehr kleine
Kupferstreifen von der Bearbeitung tbrig bleiben (haargroB). Sie haben keine ausreichende Haftung auf
der Paltine und koénnen zu frei beweglichen ,Kupferhaaren® werden, die zu kleinen und schlecht
erkennbaren Kurzschliisse auf der Platine fiihren kénnen. Mit ,,Scotch Bright" lassen sie sich relativ einfach
entfernen. In einigen Féllen (extrem feiner Platinenabstand) wird die Verwendung von "Scotch Bright"
nicht empfohlen, weil es die urspriingliche Schaltung beschadigen kann. Die IsoCAM3000-Software bietet
eine sichere Option ,Remove Spikes (IPD)" (Insulation Problems Detector), die diese potenzielle
Problemquelle lokalisiert und beseitigt. Unten sehen Sie einige Beispiele.

> 3000
file CAM Setup Tools Calc Language

SR S @O R e V@ W 8K E 4B S s e YRR options, (@ gl
B =8 Soat

{2} {2} Show thumb tacks
¥ Insulate: 10.00

¥ cut:98.40
 rubout tools: 125.0, 625,
31.3,15.6,10.0

drill tools: 31.0(d31.3),
¥ 39.0(d31.3), 59.0(r49.0),
10.0(r49.0)

SR Full ubout
[l==—=J "Fish-tail" SEM Optimizations

O Transparent Mode

E+-[]E8 Top Layer
TERMOSENSE.TOP
TERMOSENSE.tap

£-[w]E¥ Bottom Layer

i TERMOSENSE.MEC

“..[/]Z% TERMOSENSE.BOT

[Obi[1]: "TERMOSENSE.MEC']
total area [n2]: 3.006
i 435 1

in
3 min (7.5 in/m)

[of “TERMOSENSE. TOP]
total srea [in2]: 4.241
size [in]: 2,464 x 1721 | s

[ [N 37974, V47590 Do 2752, fay1 8972, A 6TT3 [in] Default.mpf 1s0CAM3000x64 Pro v5.71.5.17935x64

Mit der Aktivierung von IPD werden die potentiell problematischen Zonen zusatzlich bearbeitet, um diese
Kupferhaare zu beseitigen.
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File CAM Setup Tooks Cakc Language

ﬁﬁsi" @O R 0w V& B oal W N E 4 S S spor | BT

optons, (@0 RBE ||
T

Bl = (! Show thumb tacks

sE =8 =3
¥ msulate: 10.00

vl D Rules Vielation
Ve omso ] § @ omnris

Vs
il tools: 31.0(d31.3), ¥l BER Forced insuistion
Y 39.0(d31.3), 59.0(r49.0),
110.0{r49.0) 2 GR2 Y rultrubout

[ s “Fish tal” SEM Optimizations

LIS rransparent Morte

7]

& (I8 Battom Layer
TERHOSENSE HEC
[w: TERNDSESE BOT

L

[N G756 7600 | Le-d3%62 4y18977, 848STS  [in] Defsutmps IsoC AM3N51 Pro +5 7151709564

Spikes entfernen (IPD) verfligt lber optionale Parametereinstellungen im Fenster Isolationswerkzeuge:

Peck steo [n]: (none)

todk 80.(9) fmil: 0.0

¥
¥
¥
¥ Penstrton Deoth [mi]: 3.0 v
¥
¥
¥

Cuttng depth 2 = 3.0mi

2:30m

Die Parameter, die Sie einstellen kénnen, sind:

- minimaler Abstand zwischen Frasbahnen, der als problematisch angesehen werden kann
(normalerweise 0,5 mil).

- minimale Restkupferbreite, die als Quelle potenzieller Probleme angesehen werden kann
(normalerweise 2 mil).

Unter dem Strich wird die Verwendung von IPD sehr empfohlen, wenn Sie kein vollstandiges Kupfer-
Rubout verwenden.
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2.25 Messen

Dies ist eine sehr praktische Funktion, die es dem Benutzer ermdglicht, Entfernungen auf dem Projekt zu
messen. Nach der Aktivierung (iber CAM — Measure) zeigt es die Entfernung zur aktuellen Mausposition
an. Um die Entfernung zu messen, platzieren Sie den Mauszeiger auf dem ersten Punkt und klicken Sie
mit der linken Maustaste. Bewegen Sie die Maus zum zweiten Punkt und lesen Sie die Messergebnisse
ab. Verwenden Sie hohe Zooms, um maximale Genauigkeit zu erzielen.

File [CAM] Setup Tooks Gale Langusge

Das Abbrechen der Messfunktion kann tber das Meni oder einfach durch Driicken der Leertaste erfolgen.
Eine andere bequeme Mdglichkeit, es zu verwenden (fiir Einzelmessungen), besteht darin, die Maus auf
den ersten Punkt zu platzieren, die Leertaste zu driicken und zu halten, die Maus zum zweiten Punkt zu
bewegen und die Ergebnisse abzulesen.

Fie CAM Setp Tooks Calc Language

S @pT O Q come M QB N B4 E S S e §ITET

B =3

0 R 8x0.0625, £,0.0628, A00BEE | [in] Dessult mpt IsoC AM300B Pro v5.71.5.1799564

Die Informationen auf dem Bildschirm enthalten den Abstand, die X-Differenz, die Y-Differenz und den
Winkel bezogen auf die X-Achse. Sie wird in den ausgewahlten MaBeinheiten (Zoll/mm) angezeigt.
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2.26 Exportieren von G-Code / HPGL aus IsoCAM3000

IsoCAM3000 generiert G-Code oder HPGL, die auf fast jeder CNC-Maschine ausgefiihrt werden kénnen,
die G & M-Codes oder HPGL / Excellon2 akzeptiert.

Die Schaltflache = & = in IsoCAM3000 ruft ein Fenster mit zwei Registerkarten fiir den G-Code / HPGL-
Export auf:

Basic parameters that you must determinate are:

IsoCAM3000 generiert ein G-Code / HPGL-Programm fiir jeden Bearbeitungsprozess Ihres Designs:
e Isolation (Top)

Isolation (Bottom)

Bohren

Rubout (Top)

Rubout (Bottom)

Kontur (Bottom)

Stencil (Schablonenblech) (Top)

Stencil (Schablonenblech) (Bottom)

Sie haben zwei Mdglichkeiten zum Exportieren: G-Code oder HPGL.
Grundlegende Parameter, die Sie ermitteln missen, sind:

G-Code Einheiten:

Units of measurement that will be generated in G-Code program(s), G20 ([in]) or G21 (Imm]). By default,
measuring units are in [in].

MaBeinheiten in G-Code-Programm(en) sind entweder G20 ([in]) oder G21 ([mm]). StandardmaBig ist
G20 [in] voreingestellt.

HPGL Einheiten:
Folgende MaBeinheiten kdnnen bei HPGL-Export eingestellt werden:
HPGL-Einheiten: 0,010 mm, 0,025 mm, 1,0 mil, 0,1 mil —
Excellon2: 0,010 mm, 0,025 mm, 1,0 mil, 0,1 mil

Projektname:

Dies ist der Name des Projekts und wird ein Prafix fir alle generierten G-Programme sein.
Beispiel:

Projektname: THERMOSENSE,

Erzeugte Dateien sind:
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» Computer » OS(C) » Users » Public » Public Documents » 1soCAM3000 » AllUsers » Export «[ 49 || Seorch Export »
| Ele fdit View Tooks Help
e P e T =+ bl @
&8 Downloads 4 Name 2
[ Favorites
[ TERMOSENSE el (Top) GM9 ™
1AR-CMSIS -Packs
s TERMOSENSE Drill (Top).NCD @
aProjects
"h": : TERMOSENSE Insulation (Bottom) - Readme.TXT X8
'":d st TERMOSENSE Insulation (Bottom) PLT 9 K8
I"” TERMOSENSE Insulstion (Top) - Readme.TXT @
oSl TERMOSENSE Insulation (Topl.PLT @
4 TERMOSENSE Mech (Bottom) - Readme. TXT 1k8
o TERMOSENSE Mech (Bottom).PLT 2K8
My Documents :
TERMOSENSE Rubout (Bottom) - Readme.TXT 1K8
L My Music
e TERMOSENSE Rubout (Bottom). LT 1KB
A e TERMOSENSE Rubout (Top) - Readme.TXT K8
B My Videos
TERMOSENSE Rubout (Top).PLT
MyComponents
myRepository
12 tems

Wenn es keinen Projektnamen gibt, haben die erzeugten Dateien nur Namen, die sich auf die
Operationen/Arbeitschritte beziehen, die sie darstellen.

» Computer » 0S(C) » Users » Pubic » Public Documents » IsoCAM300D » AllUsers » Export <[ ¢ I Search Export )
He Edit View
Organize v lnc Surr 4 ™
& Downloads = tame
L Favorites
Del (Topl.GM9 X8
TAR-CMSIS-Packs Woageg
Drill (ToplNCD 2 ke
IdeaProjects :
ki Insuiation (Bottom) - Readme.TXT X8
1.::a i Insulation (Bottom).PLT X8
T Insulation (Top) - Readme.TXT X8
i h“v Insulation (Top).PLT ¥8
-t Mech (Bottom) - Readme.TXT Xe
e, Mech (Bottom) LT 2xe
s e Rubout (Bottom) - Resdme.TXT xe
homi Rubout (Bottom).PLT 3K8
My Pictures
Rubout (Top) - Readme.TXT X8
B My Videos
Rubout (Top)PLT o
MyComponents
12 ems

Wenn “Use Project Name” (Projektname verwenden) ausgewahlt ist, ist der Projektname der Name des

aktuellen Projekts (falls vorhanden). Der Dateierweiterungsname ist .GNC (standardmaBig), kann aber
bei Bedarf geandert werden.

“Open destination folder” (Zielordner 6ffnen)

Wenn diese Option ausgewahlt ist, wird der Ordner gedffnet, der die G-Programme enthadlt (siehe
Beispiele oben).

2.27 Gerber Export ...

IsoCAM3000 ermdglicht einen Export aller Gerber- und Excellon-Bohrdateien im aktuellen Projekt. Alle
sichtbaren Dateien werden exportiert, einschlieBlich der Info-Dateien, die nicht am Bearbeitungsprozess
beteiligt sind.

] CAM Setup Tools Calc Language

Import Gerber 8 Drill . ﬁ e
Import DXF ...

Import CAM350 .

Import Bitmap ..

Import G code ..

New Project Gt

Open Project cuieo

Import Project .. Ctriel

Save As Project Carles

Print

Das Fenster ,Gerber-Export" ermdglicht die Skalierung der im Gerber- und Excellon-Format exportierten
Dateien (falls erforderlich).
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@ﬁgﬂgoemvamdux4l5*5*>mux“
-8 B <8 »
¥ trsulate: 6.00

¥ cur2760
¥/ stencit £.00 + 4.00 mil
250,625,

¥ rubout tools: 1
313,156,60
arm oo 118, 13,3, 16,
| 200,240,25.0,280, 290,
295,300, 315, 37.0, 51.0,

Output scale factor origin
Onigin X [in}: 0.00000 v scaleX[%]): 100.0000 v

Origin ¥ [in}: 0.00000 v scale (%) 100.0000 v

Project name: TITETIT NI

{Cbi2): PrUsBI0NLBS R2GTL]
total ares [n2): 10,669
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sz []: 4,192 2.545 !

Ox-37434, 826036, 045598 | [in] Defatmpt I50CANDN0NE4 Pro 1571 51799564

Nach dem Export 6ffnet IsoCAM3000 automatisch den Ordner, der die exportierten Dateien enthalt.

» Computer » 0S(C) » Users » Pubic » Public Documents » 1soCAM3000 » AllUsers » Gerber Export | ¢ || Search Gerter Export 3
Fle Edit View Joos Help
Ogenize v Inchudeinlibcary > Sharewith > Bum  Newfoldes =- [ @
cedprojects Name S Dotemodified  Type Size
)
E""w PhUSBHUBS_R2_PancLDRL DRI Fle 75K8
D": i [ PhUSBHUBG_R2_Panel GBL 68 KB
O:M B [ PRUSEHUBS R2 Pancl.GBO 0 KB
ik J PHUSEHUBS.R2 Panel GBP 7 K8
Embarcadero !
Isutae sk
JooAMON 166 KB
MM s [ PLUSBHUBS R2 PanelGTL 971K
- ":h" {5 PHUSBHUBG_R2_PanelGTO 8178
[" it [ PAUSBHUBS_R2 Panel GTP 145 K8
3 (O PhUSBHUBS R2 PanelGTS 182 k8
Gerber Export
M66_TE-A SCHAFCB V103 20150127ps _
1 fems

Exportierte Gerber- und Bohrdateien kénnen wieder in IsoCAM3000 importiert (z.

X/Y-Achsen) oder in einer anderen CAD/CAM-Software verwendet werden.

B. nach Skalierung auf

Select port [0 Lavers:
- o e e ¥ 8 sune s o zsm | ] o
o - [I7op (7 Bottom [mech (]Gt [ 55et,, () B phusanuss_R2_panelcat
AT PhUSBHUBS_R2_PanclORL 06-10-2021 18:0425 74 oRL EZtottom Overiny B8 PHUSBHUBG_R2_PanclGOO
& PhUSBHUBS_R2_PanclGBL 06-10-2021 18:04:25 se7ks| GBL CIvop [Jsottom [Jrech []Si5* (7] Gtibe [) § Phusanuse_r2_pancicer
& PhusBHUBS_R2_Panel.GBO 06-10-2021 18:04:25 809KB G80) 7] sottom solder [ PhuseHuBe_R2_pancices
A PhusBHUBS_R2_Panel.GBP 06-10-2021 18:04:25 72k GoP [J1op [ sottom [/ tech [] et () [ ehusekuss_s
& PhUSBHUBE_R2_PanelGBS 06-10-2021 18:04:25 105K Gos [
& PhUSBHUBE_R2_PanclGi1 06-10-2021 18:04:25 axe G /
& phussnuse R2_panelGho 06-10-2021 180425 165K Gno 705 [Jattom [mech (75t [ 588, [) § phustmues_sa_panelsTe
i op s psmnun.12_srolcrs
& PhUSBHUBG_R2_PanelGTO 06-10-2021 18:04:25 w16k GT0
& PhUSBNUBG_R2_PanelGTP 06-10-2021 18:04:24 144k GTe
& PhusoHUBS_R2_PanclGTS 06-10-2021 18:04:25 1% 618 Eltrrorx:: opemex ! Chmtac: 18 1 mebi ined PRUSEUBS_R2. P GTL
Q- as% ¥ & B ol e. o
CAD: Default v Apply i Profie; Defsultmpf v 8081 x7.322"
CiUsers Pt 230001 . 0510021150425 182KE 3961 V038" 35961, D638, 43.5067" 13395, d¥1.7736, S1I5T0 mm

Import & Export Gerbers & Info layers - video:
(2.27) https://youtu.be/IVOVg7DZEqg



https://youtu.be/lVOVg7DZEqg
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2.28 Drucken

IsoCAM3000 hat eine zusatzliche Fahigkeit, die Layer des Projekts zu drucken.
Das Fenster Print Preview (Druckvorschau) hat die folgenden Optionen:
e Druckerauswahl und deren Einstellungen
e Skalieren des Drucks (Scale factor) mit individuellen Skalierungsfaktoren fiir X und Y (gilt fir alle
Ebenen)
¢ individuelle Einstellungen fiir jede Schicht
Positiv/Negativ
o Spiegeln (Mirror)
o Drucken — Ermdglicht das Drucken des Layers
o Caption (Beschriftung)
= Visible: Layername wird mitgedruckt
= Mirror (Spiegeln) — druckt den Namen spiegelverkehrt

(0]

S e - ==
= —
e

Die Layerliste enthdlt alle sichtbaren Layer im Projekt. Es ist ratsam, alle Layer zu deaktivieren
(auszublenden), die Sie nicht drucken mdchten. Im mittleren Fenster sehen Sie den ausgewahlten Layer
Ein Doppelklick mit der linken Maustaste auf den Layernamen ist der schnellste Weg, um den Layer fir
den Druck zu aktivieren/deaktivieren.

Diese Schaltflache '@+ dient zum Festlegen des Druckers, der Seitenausrichtung und anderer
druckerspezifischer Einstellungen. Individuelle Einstellungen fir jeden Layer (Negativ, Spiegeln,
Beschriftung, Beschriftungsspiegel (Negative, Mirror, Caption, Caption mirror)) und den fiir IsoCAM3000
verwendeten Drucker werden gespeichert, um die Zeit zu verkirzen, die bei der nachsten Verwendung
der Druckoption benétigt wird.

Schaltflache = 2L  sendet alle ausgewahlten Layer zum Drucken und schlieBt das Fenster Druckvorschau.
Schaltflache = @' sendet nur die aktuelle Seite und lasst das Fenster Druckvorschau geoffnet.

Hinweis:

Im Feld fiir die Druckerinformationen erscheint moglicherweise die Meldung "Invalid printer" (Ungliltiger
Drucker). Dies kann in Féllen auftreten, in denen Probleme mit dem Druckertreiber und seinen
Einstellungen auftreten, wenn die DLL-Datei fehlt oder nicht vorhandener Netzwerkdrucker oder andere
Probleme im Zusammenhang mit der Drucker-PC-Verbindung.

Print preview video:
(2.28) https://youtu.be/XWJisXLZyzI



https://youtu.be/XWJisXLZyzI
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2.29 Panelization (Nutzen erzeugen)

Panelisierung (Nutzen erzeugen) bedeutet, mehrere kleinere Objekte/Projekte auf einem groBen
Werkstlick (Rohplatine) zu platzieren, um sie gemeinsam zu bearbeiten/herzustellen. Diese IsorCAM3000-
Funktion ermdglicht eine schnelle und genaue Vervielfaltigung von Objekten/Projekten oder einer Gruppe
davon.

Do s,

e CAM Setup Tools Calc Language

« Undo (4] -> Move (Ctrl)

Der erste Schritt besteht darin, das Objekt (oder die Gruppe von Objekten) mit "Select/Clone/Move
objects" (Objekte auswahlen/klonen/verschieben) aus dem Popup-Menii auszuwahlen.
Unten sehen Sie das Panelization-Fenster:

Tors =12
Selected object(s) 2425 in x 1404 in [ Center panel

Die Panelisierungsfunktion hat zwei Platzierungsmodi:
e PCB-Panel
e Anzahl der Kopien

2.29.1 "PCB Panel" Modus
Der Modus ,PCB-Panel™ erméglicht das Platzieren der Objekte in einem Panel (=Werkstiick/Rohplatine)
mit vordefinierter GroBe (Panel->Size X/Y) und in einem bestimmten Abstand von den physischen
Randern des Panels (Panel->Border space X/Y). Die Anzahl der Exemplare errechnet sich aus:

e GroBe des/der Objekt(e)

o erforderlicher Abstand zwischen ihnen (PCB Object->Distance X/Y)

Der Offset der Objekte (PCB Object->Offset X/Y) wird anhand der obigen Parameter automatisch
berechnet. Er kann manuell eingegeben werden, aber alle Anderungen an den Parametern setzen ihn auf
die automatisch berechneten Werte zurlick und es ist eine neue manuelle Eingabe erforderlich. Das Array
von Objekten wird auf dem Panel zentriert.
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2.29.2 Modus "Number of copies” (Anzahl der Kopien)
Dies ist der einfachste Weg, um die gewlinschte Anzahl von Kopien Ihres Projekts zu erstellen, indem Sie
die Wiederholungen auf der X- und Y-Achse eingeben.

[Eror I~

2.29.3 Fiducial marks (Passmarken)

IsoCAM3000 ermdglicht das Einfligen von Targets & Léchern als Passermarken um den Nutzen herum.
Zu den Einstellungen gehoren: Offset (Fiducial marks->Offset X/Y), Bohrungsdurchmesser (Fiducial
marks->Hole diameter); Blendentyp (Fiducial aperture) (aus der Liste ausgewahlt).

Der Offset (Fiducial marks->Offset X/Y) ist abhangig vom gewahlten Modus. Im Modus "PCB Panel"
werden die Offsets in Bezug auf den Randabstand definiert:

T +
+ +
.¢.

Wenn negative Werte verwendet werden, treten die Markierungen in den Bearbeitungsraum ein.

Im Modus "Number of copies (Anzahl Kopien) werden die Offsets der Passermarken bezogen auf den
Platzierungsbereich der Objekte definiert. Wenn negative Werte verwendet werden, treten die
Markierungen wiederum in den Bearbeitungsraum ein.

Der Modus "Number of copies" (Anzahl Kopien) ermdglicht das einfache Hinzufiigen von Passermarken
sogar auf einem einzelnen Objekt. Dazu sollte die Anzahl der Kopien X/Y auf 1 gesetzt werden. Beispiel:

In diesem Fall flgt die Schaltflache ,Apply" (Anwenden) keine zusatzlichen Kopien hinzu, sondern nur
Passermarken.

2.29.4 Schaltflachen "Apply" & "Undo" (Ctrl+Z)

Schaltflache ,Apply" (Anwenden) fihrt die Platzierung der Projekte/Objekte nach eingegebenen
Parametern durch und fiigt Passermarken hinzu.

Die Schaltflache ,Undo" (Riickgéngig) macht die nach ,Apply" vorgenommenen Anderungen riickgéngig
und ermdglicht dem Bediener somit, Anderungen an den Parametern vorzunehmen, bevor ,Apply" mit
den korrigierten Parametern das nachste Mal verwendet wird.
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2.29.5 Create new Group (neue Gruppe erstellen)
Mit dieser Checkbox kann das Ergebnis der Panelisierung als einzelnes Objekt behandelt und verschoben
werden, ohne dass sich die relative Position der Projekte im Panel dndert. Dies ist in vielen praktischen
Fallen eine nitzliche Funktion. Wenn das einzelne Objekt verschoben werden muss, kann der Bediener
"Ungroup selected objects"™ (Gruppierung ausgewahlter Objekte aufheben) (Popup-Menii) verwenden.

File CAM  Setup Tools Calc Language
| @ S & @ wee Y A E A B K E 4 E S-S S epen BT options, @ ~ SR8

Yoz
¥ stencik 8.00 + 0.00 mil

§ rubout toaks 1260, 625,
313,156,100

il tools: 26.0, 310, 36.2,
394,800,906

= 5 RO
[fe8 Phustlns_RO.G

(
263265, 11 5250 25395, Ly2 76, 430659 (in) Defautmpt LsoCAMI00G Pro 157151790564
_

Panelization video:
(2.29.5) https://youtu.be/mOcgK-T-fo

2.30 Marking Drill

IsoCAM3000 ermdglicht die Generierung eines ,Marking Drill*-Programms (einige nennen es ,Spot Drill",
im Deutschen wiirde man es als Ankoérnen bezeichnen), das die Mitte der zu bohrenden Lécher markiert.
Das beste Tool flir das Ankérnen ist ein V-Tool (Gravurstichel) (V30, V45 oder V60).

Um eine Bohrdatei "Marking Drill" zu erzeugen, mussen Sie im Drill Tool Table "Enable Marking Drill"
auswahlen. Im Bild unten kénnen Sie das nachvollziehe.

In diesem Dialog kénnen Sie auch das Tool fiirs Ankdrnen auswahlen.

Y Dril Tool Table.
3 Damter Speed [Plangerate. Feedrate 5 |
fin] fin) U2 (rpm] | [njm] | [inm] <

#1 oo onase Dbt (soo00)  (a00) - Tir00s00C0.02800

#2 o030 0031 Orill it (60000)  (40.0) - T2F00SOBCO.03100

#3 o032 00382 Orill it (60000)  (40.0) - TIFONSOBCO.03622
#4 00394  0.0394 (LOmm)  Router (so000)  (200)  (75) =6
#5 00800  0.0394 (LOmm)  Router (so00n)  (200)  (75) =6
#6 00906  0.0394(LOmm)  Router (so00n)  (200)  (75) =6

5 0200w voa s10000 | . arkna Del

20

[ [ e T

cafaut 2y a3’ j1ooommRouter b | IEnable
router: ¥ 60000 FR7.S PR20.0 #6 ¥ e,

Marking Drill (Marking Drill Tool Setup):


https://youtu.be/mOcgK--T-fo
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Hinweis:

Das Marking-Drill-Programm wird nur fir die Bohrungen angewendet, flr die auch tatsachlich Bohrer
verwendet werden. Die (normalerweise gréBeren) Bohrungen, die mit Frasern bearbeitet werden und
Langlécher sind vom Marking-Drill-Programm ausgeschlossen.

2.31 Holes Selection / Modifications / Removal

IsoCAM3000 ermdglicht es, Bohrungen aus dem Projekt auszuwahlen und sie zu dndern/léschen. Flr die
Auswahl der Bohrungen halten Sie zuerst die Taste ,R" gedriickt. Halten Sie dann die linke Maustaste
gedrlickt und wahlen Sie den rechteckigen Bereich aus. Die Bohrungen in diesem Bereich werden
ausgewahlt (andern ihre Farbe). Sie kdnnen mehrere Bereiche aufziehen. Um die Auswahl aufzuheben,
kdnnen Sie die ,,ESC"-Taste oder die Option ,,Auswahl I6schen™ aus dem Popup-Meni verwenden.

Beispiel — auf dem Bildschirm unten sind 2 rechteckige Bereiche ausgewahlt (die Gerber-Dateien sind der
Ubersichtlichkeit halber ausgeblendet):

B 1socamz000

@ rowarngs|  X1.0078, 4103 £3.3065, 00376, 33068 (in] Defaultmpt EseCAM30O0RA Bro v5.71.5.1799564

Sie kdnnen den Durchmesser der ausgewahlten Bohrungen d@ndern oder sie l6schen, indem Sie das
Popup-Menl verwenden (wenn Sie mit der rechten Maustaste klicken):
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B socam3000 )
[ e CAM Setup Tooh Coc Language

K" Select/Clone/Move objects
Glearselection
¥ stencit 800+ 400 mi 8
ibout tools: 125.0, 62.5,
.

) Add rubout region

Mit der Option "Change Selected Holes' Diameter ..." (Durchmesser der ausgewahlten Bohrungen dndern)
kdnnen Sie die GréBe des Durchmessers einer beliebigen Bohrung andern:

In der Liste finden Sie die aktuellen Durchmesser und die Anzahl der ausgewahlten Bohrungen mit diesem
Durchmesser. Sie kdnnen den Durchmesser fiir die Bohrungen mit ein und derselben GroBe gleichzeitig
andern. Um ausgewdhlte Bohrungen zu léschen, kdnnen Sie die Option ,Ausgewahlte Bohrungen
l6schen™ aus dem Popup-Meni verwenden. - Wenn das Entfernen von Bohrungen ausgewahlt ist,
benétigt IsoCAM3000 eine zusatzliche Bestatigung, damit der Vorgang beginnen kann. Eine Liste der
ausgewahlten Bohrungen wird angezeigt, einschlieBlich des aktuellen Durchmessers und ihrer Anzahl.

e Do you really want to delete the selected holes:

0.0118" (0.300mm) - #144
00" (0.508mm) - #2
0.0280" (0.711mm) - #1
Total: 147 holes

Yes No

Notes:
- Im Falle von Fehlern im Zusammenhang mit den beiden oben genannten Funktionen kdnnen Sie

"Undo/Redo" (Riickgdngig/Wiederherstellen) verwenden.
- Wenn das Projekt mehrere Kopien hat, wirken sich die Anderungen auf alle aus, IsoCAM3000
erlaubt nicht, dass die Kopien desselben Projekts unterschiedlich sind.

(2.31) https://www.youtube.com/watch?v=MKYt04IRoY0

2.32 QR Code

IsoCAM3000 ermdglicht das Einfligen von QR-Codes an der Mausposition aus dem Popup-Meni (rechter
Mausklick):


https://www.youtube.com/watch?v=MKYtO4IRoY0
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"k Select/Clone/Move objects

{1 Add rubout region

igni Delete all rubout regions

3
& Zoom + PgUp
@), Zoom - PgDn
[EH Panorame
»
\ Registration pins & Thumbtacks 4
s + Hole C-39.4 mil
[3% Breakout Tab »  + Custom hole ...

@Ihrough—HolE Pad C-39.4-350.0 mil
e(gstom Round Through-Hole Pad ...
A Vector Text

4 Target ...

B DataMatrix

28

Abhangig von der Herstellungsmethode und der TeilungsgroBe stehen viele Optionen zur Verfiigung:

Positivbild QR Code mit Gerber & Dirill:

Obata Matrix  ()QR code
~ Datamatnx
3232
I
Text
Settings
Fitch [mil): 394
Hale [mil): 7.6
Rotate [*} 0.000 v
[EPositive Image
[F)Rectangular Aperture
output
[Top Layer
[JBottom Layer
(%] Excelion (Drill)
| Gerber (Insulation)
[“]Add rubout region

§8-  concel ox

Size: 985085 mil; Holes: 346

Positivbild QR Code mit Gerber (Gravur / Isolation

I80CAN3000 DATAMATFIX

(@Dstaatric QR code

_ DataMatrix
I ; Farmat: 32432
Encoding: Text

Settings.
Pitch [mil}: 39.4

Rotate[*}: 0.000 v

[“IPositrve Image

- [ZJRectangular Aperture
Ly =
R L= “tottom Layer
o | ™ [excelon (oril)
- u . IGerber (nsulation)

[“]Add rubout region

§8-  concel ox

Size: 1261x1261 il
—_




@ IsoCAM3000 Bedienungsanleitung Seite 92 von 98

Das Ergebnis mehrerer eingefiigter QR-Codes mit Negativ-, Positiv- und Nur-Bohrbildern:

B 1socamsnon =)
Hle CAM Setup Tools Calc language

S S SO @ 2o YA H A KD 4 EES S me ¥ ootons, @~ 5818
B =B E

¥ 1nsulate: 6.00
¥ ot zz.50
§ ribout toos 125.0,625,
313,156,60

¥ driooks: 27.6

@ rowaenngs| X170, V15420 203616, Ly2 8008, 428268 in] Defaultrmpf EscCAMI0DA Pro 5715179054

2.33 DataMatrix

IsoCAM3000 ermdglicht das Einfiigen von DataMatrix an der Mausposition aus dem Popup-Ment (rechter
Mausklick):

'k Select/Clone/Move objects

i} Add rubout region

ign} Delete all rubout regions

@, Zoom + PgUp
Qloom- PgDn
[EH Panorame

% Registration pins & Thumbtacks »

& + Hole C-39.4 mil

[ Breakout Tab » 4+ Custom hole ...
eIhmugh-Ho\e Pad C-39.4-350.0 mil
G—) Custom Round Through-Hole Pad ...
A\ Vector Text
$T§rget
B2 OR code

Abhangig von der Herstellungsmethode, der RastergréBe und der BildgréBe stehen viele Optionen zur
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Verfligung: Positive DataMatrix mit Gerber (Gravur / Isolierung):

QR code
Data Matrx
| T Format: 32x32 v
Encoding: Text v
Settings.

Size: 1261
e

Pitch [mil}: 39.4
Rotate [k 0000 v

[FIPositre Image
[FIRectangular Aperture
output
[Top Layer
[8ottom Layer

Excelion (Drill)
[Z]Gerber (Insulatian)
[Z]Add rubout region

Cancel oK

<1261 mil

Das Ergebnis mehrerer eingefligter DataMatrix mit Negativ-, Positiv- und Nur-Bohrbildern und mit dem

Format 80x80:

B 1socam3n00
Fle CAM Setup Tooks Calc Language

¥ nsulate: 6.00

Ycwaren
§ rubout ook 125, 6235,
reitree,

¥ driiooks: 27,5

S s 0@ v v A B A nNE 4 sES

£ Export

(e

e el

options,, @I § ™

@ rowaenings | X0804, V64020 £k 0136, L] BEL3, 24438 in] Defaultrmpf EscCAMI0DA Pro 5715179054

2.34 Pick & Place Helper

IsoCAM3000 kann Pick & Place-Baugruppendateien im CSV- oder IPC-D-355-Format importieren

(automatisch von der Software erkannt).
Hier folgt ein Beispiel flir den Projektimport mit Pick & Place-Datei:

(e e .~
[ select PCB\Viewtioise. X60\R7\Out v| a4y | Layers:
Il v e P s e " JTop [/ Bottom [ Mech [] Gt []Fit, [) B Viewhoise_K6OM_C68 RZGOL 3 4qpn 330y | NEE OO
._J o/ Bottom Overlay B0 Viewhoise_K60H_(64_R7.GBO
|53 onser19.ama0m 19042021 143253 TJtep [Jsattom [Jech [] 545" 7 D) § Viewone_xéon_cos_w7.cae
l & Desion Rule Check - Viewnotse_K60H_d 19-04-2021 1422:05 645K8| DRC 7] Bottom salder
€ Design Rule Check - Viewnotse_K60H_C 19-04-2021 14:22:05 2553K8 HTIL [CJop [Jottom [Z]mech [] [ BB viewtioise_x6on_ces_R7.GH1
3 : - ZiTop [Isottom [JHech [] &g ) B Viewloise_K60H_C64_R7.GTL
Pick Place for ViewNloise_KE0H_C64_R7 15-06-2021 09-08:05 seks TP EATop Overtey T iewioten weatt G54 7570
Status Report. Txt 15-06-2021 09:10:46 oke TXT Top Bottom || Mech [/ G« gt [) 8 viewnoise_K60H_C64_R7.GTP
& Viewtoise_K60H_C64_R7.apr 15-06-2021 09:07:31 1K8 AR /) Top Solder [ ViewNotse_KSOH_C64_R7.GTS
& Viewioise_K60H_C64_R7.0RL 15-06-2021 09:07:42 15K8 ORL (A oe [ Jsettom
B Viewdloise_K60H_C64_R7.DRR 15-06-2021 08:07:42 3K8 DRR Vicwholee,_KE0H_C64_R7-Shott
B Viewhome KON C64 RZEXTREP | 15-06-2021 09:07:31 18 XTREP.
A Viewtioise_K60H_C64_R7.G1 15-06-2021 09:07:26 mike 61
AL Viewoise_K60H_C64_R7.G2 15062021 09:07:30 53K G2 Clterorx  Clttieror [Flcenter  [Jenable wizard
& Viewhoise_K60H_C64_R7.GBL 15062021 09:07:30 155K GBt = =
A Viewioise_K60H_C64_R7.GBO 15-06-2021 09:07:31 60KB  GBO. 8| 70w v Q B o o ;
& Viewioise_K60H_C64_R7.GBP 15-06-2021 09:07:31 5K GBP -
& Viewhoise_K60H_C64_R7.GBS 15-06-2021 09:07:31 1x8 Ges
& Viewtoise_K60H_C64_R7.GKO 15-06-2021 09:07:31 oKe G0
& Viewhoise_KE0H_C64_R7.GH1 15-06-2021 09:07:31 oxe| GH1
A7 Viewoise_K6OH_C64_R7.GH13 15-06-2021 09:07:31 1268 GH13
& Viewtoise_K60M_C64_R7.GM1S 15-06-2021 09:07:31 2x8 GM1S
& Viewtloise_K60M_C64_R7.GPS 15-06-2021 09:07:30 ks Gep
A Viewdolse_K60M_C64_R7.GPT 15-06-2021 09:07:30 23%8 GPT
A Viewtiolse_K60H_C64_R7.GTL 15-06-2021 09:07:26 299%8 T
& Viewoise_KE0H_C64_R7.GTO 15062021 09:07:31 306K8 GO
& Viewhoise_KEOH_C64_R7.GTP 15.06-2021 09:07:31 oK GrP
& Viewoise_KE0H_C64_R7.GTS 15-06-2021 090731 26K8| GS|
Viewloise_K50H_C64_R7.LOP 15-06-2021 09:07:42 oxe P
& Viewoise_K60H_C64_RTREP 15-06-2021 09:07:31 oke Rep
B Viewtioise_K60H_C68_R7.RUL 15-06-2021 09:07:31 oKk8 RUL
(¥ Viewoise_K6OH_C64_R7.xls 15-06-2021 09:10:43 sk s
S Viewtolse_K60M_C64_R7-macro.APR_{ 15-06-2021 09:07:31 GKBIR_LIB
Viewioise_K60H_C64_R7-RoundHoles | 15-06-2021 09:07:42 15K TXr
Viewiolse_K60H_C64_R7-SlotHoles-PH 15-06-2021 09:07:42 oxs| Tt
CAD: Altium Designer Prafie: Defaultmot v 3959° x 3959
G K50\R7\Outp 1kB 4341299, d¥0.2625, 6341308 mm
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Wenn das Projekt eine Pick & Place-Datei enthdlt, ist die Schaltflache ,Pick & Place" sichtbar (im Bild
unten mit einer roten Linie eingekreist):

B 1s0cAm3000 pener—=

-9 Tooks

l ¥ tnsulate: 6.00

Y2700
¥ Stencit 8.00 + 4.00 mit

, 17.3,20.0,24.0, 25,0, 280,
1§ 295, 30.0, 31.0, 31.5, 32.0,
35.0, 35.4, 39.4, 400, 94.5,

Bece) S Sl
| = (88 rop Laver (o}

(715 Viewhosse_Ks0H_(

@ rowemngs | X81790, Y5360 £k 3877, Ly0.5854, L4426 in] Defauitmpt EseCAM30004 Pro v5.71 51799564

Wenn die Schaltflache ,Pick&Place"™ gedriickt wird, zeigt IsoCAM3000 das Fenster ,Pick & Place Helper" an:

Tl ocam3000 p—

fle CAM Setp Tools Calc Language

S S 20 & v TRBALNE opons, @~ EBT8

=B =B =

¥ Insulate: 6.00

¥ cut27.60
¥ Stenck 800+ 400 md
{ bout tools: 125,625,
b

1206 100 X7R
1206 220F TR

61410515077 614105150721
771-HC2G0OL 771-HC2600DC125
B3W-9002-H B3W-9002-HGIN
1000F

[lFootprint  [ZIcomment [ only Selected

@ rowemngs | X1.5877, V4970 L35068, 4502346, A38136  [in] Defautmpf 15cCAM30E! Pro v5.71.5.1799564

Von diesem Bildschirm aus koénnen Sie eine beliebige Komponente auswahlen, dann zeigt Ihnen
IsoCAM3000, wo sie sich auf der Platine befindet, indem diese Komponente blinkt. Wenn nur eine
Komponente ausgewahlt ist, wird das Projekt auf dem Bildschirm verschoben und/oder in der GroBe
angepasst, sodass die ausgewdhlte Komponente in der Mitte liegt. Wenn mehrere Komponenten
ausgewahlt sind, wird das Projekt auf dem Bildschirm verschoben und/oder in der Gr6Be angepasst,
sodass alle ausgewahlten Komponenten sichtbar werden. Mit der Aufwarts- oder Abwartspfeiltaste
kdnnen Sie den nachsten/vorherigen Bezeichner auswahlen - er eignet sich sehr gut flir die manuelle
Bauteilplatzierung.

IsoCAM3000 funktioniert ahnlich, wenn Sie ein Panel haben:



¥ cut 2760

¥ Stencit 8.00 + 4.00 mil

j rubout tools: 125.0, 625,
313,156,60

> (288 Bottom Laer

. Viewloise_K60!
(18] Viewhoise_sor
5 Viewtioise_K601

[

[w[BO Viewtioise_Ksol

Defaut.mpf TsaCAMBING! Pro v5.71.5.17995:54
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100F X7R
220 X7R

1206 GREEN
61410515077 614105150721
771-HC2GOOE 771-HC2GOODC125

1000F
1000F X7R

m:229  Totak 91 4pes)

[“lcomment  [Jonly Selected

Im Pick & Place-Fenster konnen Sie die oberste oder unterste Ebene auswahlen. Die Position des Bauteils
finden Sie anhand seines Bezeichners ...

video:

(2.34) https://www.youtube.com/watch?v=U0ZC13cZ7_|

3. Setup =

Alle Einstellungen, die fiir den Betrieb von IsoCAM3000 erforderlich sind, befinden sich im folgenden

Fenster:

=

Display Settings

G
code

G

PCB Route, Drill,
Rubout, Cut & Stenci

ET s Informatic "V

o~

I@AM 3000

o

theeada, 8 threa



https://www.youtube.com/watch?v=U0ZC13cZ7_I
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3.1 Einstellungen fiir die CNC-Prozesssteuerung

ERE

Wichtig:
Die in dieser Tabelle enthaltenen Parameter werden beim Erstellen der G-Code-Programme verwendet.

Das Feld Profil wird verwendet, um die Profile auszuwahlen, die Sie erstellen, um Ihre Einstellungen zu
speichern. Sie kdnnen viele verschiedene Profile fur unterschiedliche Materialien und Arbeitsbedingungen
erstellen. Auf diese Weise kénnen Sie schnelle und vollsténdige Einstellungsanderungen vornehmen. Das
aktuelle Profil wird immer in Ihrer .PH]-Datei gespeichert. Wenn Sie also Ihr Projekt wiederholen miissen,
sind alle Tool- und Moduseinstellungen gleich.

~Peck"-Optionen (Stufenbohren) werden verwendet, um Nichteisenmetalle und einige spezielle
Kunststoffe und Laminate zu bearbeiten. Sie sind auch sehr niitzlich beim Bohren von Léchern mit einem
extrem hohen Seitenverhdltnis. Zum Beispiel kénnen Sie 12-mil-Lécher (0,3 mm) in ein 120-mil-
Messingwerkstiick (3 mm) bohren. Der Bohrer dringt bei jedem Zyklus 15 mil tiefer (ca. 0,4 mm) ein und
fahrt jedes Mal nach oben aus dem Loch, um die Spane zu entfernen. Es dauert 8 Zyklen, um das Loch
zu machen, aber das ist eine sehr hohe Leistung fiir das Bohren kleiner Locher in Metall.

“Tool Penetration Depth” (Tooleindringtiefe): Dieser Parameter stellt den Standardwert fiir jede Operation
dar. Sie wird verwendet, wenn keine anderen Einstellungen vorgenommen werden (als Tooleinstellung
oder Prozess-/Operationseinstellung). Diese Einstellungen gelten fiir alle Tools auBer den Tools vom Typ
V" (Gravurstichel). Ihre Standardeinstellungen stammen aus geometrischen Berechnungen im Fenster
JIsolierungswerkzeug" (CAM-Modus).

3.2 G-Code-Postprozessor-Anpassungen und -Auswahlen

Die Auswahlen in der folgenden Tabelle wirken sich auf die GréBe und Lesbarkeit des von IsoCAM3000
generierten G-Codes aus, haben jedoch keinen Einfluss auf die Maschi&ensteuerung.

Setup.
G code

g Modal ¥ (coordinate) Modal G (G-code)

Display Settings [¥IModal ¥ (coardinate) [ZIModal F (feedrate)
[#IModal Z (coordinate) [Amnelude ne numbers (M)
Nstep: |1 j

3.3 Display Einstellungen

Eine richtige Einstellung der Bildschirmaufldsung erméglicht es Ihnen, die tatsachliche GréBe von
Objekten anzuzeigen, wenn der Zoom auf 100 % eingestellt ist.

IsoCAM3000 hat 7 eingebaute Skins, die Sie in diesem Fenster andern kénnen
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PCB Route, Drill,
Rubout, Cut & Stenal

@,

System Information

Sie kénnen die Farben zum Zeichnen der Objekte auf dem Bildschirm andern sowie verschiedene
Farbschemata, sogenannte Profile, erstellen. Sie kénnen ein Profil auswahlen, indem Sie den Namen des
Profils in das Profilfeld eingeben oder es aus der Dropdown-Liste auswahlen.

Beispiel: Wenn Blitzblenden (z.B. fir Létaugen) in einer anderen Farbe sein sollen:
e Wahlen Sie aus der Dropdown-Liste ,Gerber Top Flash" eine andere Farbe als die ,Gerber Top"-
Farbe aus.

e Wahlen Sie aus der Dropdown-Liste ,Gerber Bottom Flash" eine andere Farbe als die Farbe
~Gerber Bottom".

cerber Top [l cBluz v Gerber Top Flash [l custom... [+

Desktop [ chWhite [+ Object [Jetwhte  [v| =
Gerber Bottom [l cRed | Gerber Bottom Flash [l Custom... || |

A=
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Wichtig:

In diesem Handbuch ist Wei3 die Farbe, die wir fiir Desktop und Hintergrund von Screenshots verwendet
haben, um Tinte/Toner beim Drucken zu sparen. StandardmaBig ist die Farbe von Desktop & Hintergrund
im aktuellen Programm schwarz.

3.4 Multithreading & IsoCAM300064

IsoCAM3000 fihrt ein auBergewodhnliches Volumen an Berechnungen wahrend der Bestimmung von
Frasbahnen in Isolierung, Rubout, Spikes entfernen (IPD), ), Forced Insulation, ... durch.

Ab Version v4.4+ sind alle Berechnungen flir die Multithread-Ausfiihrung optimiert. Dies schafft
Bedingungen, um die Berechnungsdauer um das 2- bis 8-fache zu reduzieren (abhangig von der
verwendeten Hardware).

Wenn eine parallele Verarbeitung verwendet wird, bendtigt IsoCAM3000 eine groBere RAM-GroBe.
Dieses Problem existiert nicht in IsoCAM300064 - der 64-Bit-Version von IsoCAM3000. Diese Version
ist fur die Ausfiihrung unter x64-Betriebssystemen (Vista/Win7/8/8.1) ausgelegt und kann mehr als 4 GB
RAM adressieren.

IsoCAM300064 ist vollstandig identisch mit IsoCAM3000. Die 64-Bit-Version ist einfach in der Lage,
die Fahigkeiten der neuen x64-Betriebssysteme voll auszuschdpfen.

IsoCAM300064 und IsoCAM3000 konnen auf demselben Computer installiert werden, aber es kann
immer nur eines gleichzeitig ausgefiihrt werden. Es gibt eine Option zur manuellen Einstellung der
maximalen Anzahl paralleler Threads im Setup-Fenster.

SOGAM 3000

150CAM3000x

[ System information |

max S
nnnnnnnn threade: 8 threads

StandardmaBig entspricht die maximale Anzahl paralleler Threads der Anzahl logischer Kerne in der/den
CPU(s) des verwendeten Computers.

IsoCAM3000 verwendet die maximale Anzahl paralleler Threads, wenn dies moéglich oder erforderlich
ist.

4. Fur weitere Fragen

Falls Sie im aktuellen Handbuch nicht finden konnten, wonach Sie gesucht haben, kénnen Sie uns in
einer speziellen E-Mail eine Frage stellen. Bitte vergessen Sie nicht, gegebenenfalls Screenshots
bereitzustellen. Verwenden Sie die folgende Adresse:

support@bungard.de
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