SL2M3: Postprozessor -> Isolationsfrasen
wandelt HPGL Export-Daten aus Sprint-Layout 6 in Ablaufsteuerungs-Daten fiir CNC-Maschinen mit Mach3.
Far Dateien vom Sprint-Layout 5 oder friiher bitte SL5toM3 benutzen.
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Der erste Start

Beim 1. Start wird nach der gewlinschten Sprache gefragt. Méglich: Deutsch (GR), Englisch (US), Franzdsisch (FR).

Hinweis: Franzdsich ist nicht komplett und ungetestet.



Einfiihrung

Zum Isolationsfrasen bzw. Bohren von Leiterplatten brauche ich nur 5 Daten. Das sind:
1. Dateiname 2. Sicherheitshéhe Z 3. Fras- / Bohr- Tiefe Z 4. Vorschub 5. Drehzahl.

Das Programm SL2M3 setzt mit Eingabe dieser wenigen Werte ohne viel Umsténde ganz fix HPGL-/Excellon- Daten aus
Sprint-Layout in G-Code fir die Ablaufsteuerung Mach3 um. Alle wichtigen Funktionen sind auf einer Oberflache vereint.

Wenige Schritte gentigen um in Sekundenschnelle die G-Code-Datei zu erzeugen.

Es werden verschieden groBe Bohrungen berlcksichtigt und entsprechende Werkzeugwechsel von der Frase
ausgegeben.

Fréas- und Bohrdaten kénnen in einer Datei zusammen ausgegeben werden, die Werkzeugwechsel nattrlich auch
hier inklusive.

Da (zumindest bei mir bis auf den Dateinamen) immer die gleichen Parameter verwendet werden, sind diese
Parameter in einer Ini-Datei als Vorgaben gespeichert.

Einfacher geht's nicht. Kein umstandliches definieren von Werkzeugen mehr. Kein zeitraubendes markieren von Linien um
dann die Frasart festzulegen. Kein nerviges umwandeln von Kreisen in Bohrungen. etc. etc.

Weitere Features die durch den neuen Fras-Export von Sprint-Layout ab Version 6 ermdglicht werden:

Es wird eine komplette Werkzeugtabelle fur Mach3 mit Werkzeug-Durchmessern erzeugt durch:

Auslesen der Jobliste vom Sprint-Layout.

Erfassung und Umwandlung von Passbohren, Bohren, Umrissfrasen, Konturfrasen.

Erfassung der Bohrerdurchmesser und Fréserdurchmesser, Ubernahme in die Werkzeugtabelle.
Anzeige der Werkzeugtabelle, fehlende Werkzeug-Durchmesser eingeben, werden in die
Werkzeugtabelle Gbernommen

Ausgabe der Ebenen Oben K1/Unten K2

Kérnungen fir Bohrungen kénnen mit einem Klick im Export einbezogen werden

Das separate Exportieren von Excellon-Daten ist nicht mehr erforderlich weil:

HPGL-Bohrbefehle ( PAx,y; PD; PU; ) im SL2M3 in echte Bohrzyklen G81, G82, G83 umgewandelt werden.
HPGL-CI-Befehle ( CIn; ) im SL2M3 in Fraszyklen G02,G03 umgewandelt werden.

Was SL2M3 sonst noch kann? Nicht zuletzt gibt es kleine Hilfen wie die ...

Frasbahn-Korrektur Cl, die den Fraserdurchmesser beim Bohren mit Fraser automatisch ausgleicht.
Bohrtiefen-Korrektur, die bei unterschiedlichen Bohrerdurchmessern erforderliche unterschiedliche Bohrtiefen
automatisch ausgleicht.

Kuhlung 1 (Mist/Nebel) und/oder Kiihlung 2 (Flood/Strahl) kénnen bei Bedarf zusammen mit der Fras-Spindel
ein- und ausgeschaltet werden.

Die Werkzeugwechselhéhe kann direkt in SL2M3 eingestellt werden.

Fur Passbohrer und Umrissfraser kénnen feste Durchmesser direkt in die Werkzeugtabelle Gbernommen werden.
Einzel-Jobs (Getrennte Dateien pro Job erstellen) werden in einem Durchgang von SL2MS3 verarbeitet.

Eine Layout-Vorschau und eine G-Code-Vorschau.

SL2M83 Ubersetzt Joblisten von/nach Deutsch, Englisch, Franzésisch.

Zum Programm

Es sei hier ausdricklich betont, dass ich das Programm nur flr die Benutzung mit "Sprint-Layout" und "Mach3"
zum Isolationsfrasen konstruiert und auch nur mit diesen beiden Programmen getestet habe.

Wer SL2M3 mit anderen als diesen Programmen benutzt, wird eventuell eine Enttduschung erleben.
Es mag sein, dass die erzeugten NC-Dateien auch mit etwa WinPC-NC statt Mach3 gut funktionieren. Aber HPGL-Dateien (PLT) aus anderen
Layout-Programmen sehen teilweise extrem anders aus als die von Sprint-Layout. Da kommt dann beim konvertieren echt nur Schrott zustande.

Ausgabe fir LinuxCNC (*.NGC) ist zwar (nur von Sprint-Layout 6) méglich aber ungetestet, da ich selbst kein Linux benutze.

SL2MS halt keine Dateien im Speicher. Alle Daten werden vom Datentrager gelesen und zeitgleich die
konvertierten Daten auf den Datentréager geschrieben.

SL2M83 nimmt keinerlei Eintrage in der Registry von Windows vor. Es lauft sozusagen "On the Fly", ist "Portable".

Das Programm ist selbsterklarend und kann von jedem sofort und ohne Probleme benutzt werden.
Ich will dennoch im folgenden einige Hinweise zum Programm und zur Benutzung der Exportfunktion von
Sprint-Layout geben, auch weil mit Sprint-Layout 6 viele neue Funktionen hinzugekommen sind.

Hinweis: Der Einfachheit halber wird im folgenden fiir Sprint-Layout ab Version 6 das Kiirzel SL6 benutzt.
Fir Sprint-Layout bis Version 5 dementsprechend das Kiirzel SL5.
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Das ,,Display“ von SL2M3

Das Programm vereint alle Funktionen auf einer Oberflache (Display). In einem Extra Fenster angezeigt
werden die Optionen/Parameter und einige wenige Meldungen sowie der erzeugte G-Code. Zudem die nur
bei SL6-Dateien erzeugten Extras Werkzeugtabelle und Layout-Vorschau.

Die Eingabefelder unter Bohrfrdsen Cl-Befehl werden nur eingeblendet wenn diese Funktion verwendet wird.

SL2M3 - Postprozessor Isolationsfrasen 5L6 - Version XX XX XX E||E|rg|

Datei  Worgaben  Hilfe
Dateinarme: | FRAES.FLT | [ j L ]
speichern -»  CACNCIFRAESALT
Frasen  Bohbren  Bobrfrasen (CI-Befehl)
Sicherheitshshez ~— mm | 1.0 | | 10 | | 10 |
Fras- / Bohr- Tiefe Z mim | -0.2 | | -2.7 | | -25 ‘=> :j:ii;:te
Drehzanl  UMin | 8000 | | 4000 | | 2000 | =
Gleichlau
Yorschub XY mm Min 200 ==
O Gagenlauf
:% Yorschub Z - mm Min | 120 | | 40 |
Urnrissfras- / Passbohr- Tiefe  mm | -2.5 |.-"| -10.0 |
Skalierung: |1 HPGL-Enheit = 0,0254 mm { 1ml ) v | |Layoutvorschau | [ G-Code
START ] [Werkzeugtahelle]
konvertiere RAES.PLT =3 FRAES.NC
15342 Zeilen konvertiert
>FERTIG < |
l . jF‘arameter] EIMG mm  WiWH 44 KOhl1 aus [#] rnerke letzte Dateilen)
2 AUSE mm WM 99 KohlZz aws  Mach3 Ne | [#]merke G-Code Ordner
IF_PLT SL6 Frasen Multi-Modus I

Dateiauswahl

Die Quell-Dateien werden mit den von Sprint-Layout erzeugten Extensionen ( .PLT /.DRL ) ausgewahlt.
Dazu 6ffnet der Button [ . . . ] rechts neben dem Feld Dateiname das im Windows bekannte Fenster
Datei-Offnen. Nach 6ffnen der Datei fiihrt SL2M3 einen Check der Datei durch, erkennt das Format und zeigt
es in der Statuszeile an. Sind alle Voraussetzungen erflillt kann das Umwandeln der Datei mit dem Button

[ START ] in Gang gesetzt werden, wenn nicht werden entsprechende Fehlermeldungen ausgegeben.

Ist unter dem Dateinamen [ v Speichern -> ] (= speichern hier ->) aktiviert, wird die Ziel-Datei im rechts
daneben angezeigten Ordner (der gleiche der Quelldatei) gespeichert.

Der Dateiname ist der gleiche wie der Name der Quelldatei, der Extender ist der in Maschinen-Parameter
unter NC-Datei ausgewahlte.

Ist [V Speichern ->] (hier) nicht aktiviert, wird das bekannte Windows-Fenster Speichern unter zur
Auswahl von Ordner und Dateinamen geéffnet.

Mit dem Ordner-Button links daneben kann ein anderer Ordner zum speichern des G-Code und der
Werkzeugtabelle permanent festgelegt werden.



MaBeingaben:

Sicherheitshéhe Z & Frds-/Bohrtiefe Z, Passbohr-Tiefe, Umriss-Tiefe

Hier werden die gewiinschten Werte in mm eingegeben. Die Eingabe wird geprift und Komma in den vom
Programm bendtigten Punkt gewandelt. Somit kann man bei der Eingabe richtig schnell die Parameter mit
dem Zahlenblock und dessen Komma-Taste eingeben. Auch die Enter-Taste des Zahlenblocks darf zum
Wechsel in das nachste Eingabefeld benutzt werden. Mégliche Eingaben: -0.3 -3 3 03 3 3.0

Vorschub / Drehzahl

Hier werden die Werte ohne Nachkommastellen eingegeben. Méchte ich den Vorschub und/oder die Drehzahl
nicht in der erzeugten NC-Datei haben (sondern in Mach3 einstellen), dann lasse ich die Eingabefelder fur
diese Werte leer (es steht dann ein ?im Eingabefeld). Die Enter-Taste darf auch hier benutzt werden.

Mit den Auf-/Ab-Pfeilen vor % Vorschub Z kann -nur wenn Vorschub eingegeben ist- der Fraser beim
Eintauchen mit dem hier eingestellten verringerten Vorschub gefahren werden.

Skalierung

Mit dieser Auswahl kann die Gré3e der zu verwendenden HPGL-Einheit bestimmt werden. Die korrekte GroBe
ware 0.0254 mm (1 mil). Hier wird von der meisten Software wohl 0.025 mm (1/40 mm) verwendet, deshalb
diese Auswahl. Die Entscheidung féllt mit Sprint-Layout ab der Version 6 bereits beim Fras-Export, hier gibt es
ebenfalls diese Auswahl*. Im Sprint-Layout Version 5 muB3 diese Einstellung bereits vor dem Fras-Export in
Optionen > Grundeinstellungen mit [ v HPGL-Skalierung mit Faktor 0,3937 statt 0,4 ] vorgenommen werden.

I'In SL2M3 mus3 die gleiche Skalierung wie im Fras-Export aus Sprint-Layout vom Benutzer eingestellt werden.
Es existiert momentan keine Mdéglichkeit, diesen Vorgang aus Sprint-Layout heraus zu Automatisieren.
Aber wird beim Export an den Dateinamen 0254 bzw 0250 angehangt, erkennt SL2M3 das und stellt
automatisch ein ( Beispiel: FRAES0254.PLT ) .

* 1 HPGL-Einheit 0.0250 mm (1/40 mm ) = Faktor 0,4 / 1 HPGL-Einheit 0.0254 mm (1 mil ) = Faktor 0,3937

Automatisierung

1. Da (zumindest bei mir bis auf den Dateinamen) immer die gleichen Parameter beim Isolationsfrésen
verwendet werden, sind diese Parameter in einer Ini-Datei als Vorgaben gespeichert und werden beim
néachsten Programmstart auch wieder geladen. Einfacher geht’s nicht.

2. Nur SL5: SL2M3 kann eine Frasdatei UND eine Bohrdatei gleichzeitig laden. Wechseln kann man zwischen
beiden mit dem Button [ PLT< - >DRL ] rechts neben dem Start-Button. Beide Dateien sollten sich im selben
Ordner befinden, in diesen wird auch die NC-Datei ausgegeben.

Darunter findet sich [ v PLT+DRL=NC ]. Sprint-Layout gibt beim exportieren der Bohrdaten ins Excellon-Format
die Werkzeugwechsel mit aus. Das ermdglicht, das beim Konvertieren die Fras- und Bohr-Datei mit einem
Hakchen an dieser Stelle zu einer Datei zusammengefigt werden. Ich empfehle ausdricklich diese Vorge-
hensweise fir die Arbeit mit Sprint-Layout bis Version 5.

Die Werkzeugwechsel werden in die Ablaufsteuerung tbernommen. Die Frase halt dann zu den Werkzeug-
wechseln* an, fahrt die Spindel auf Werkzeugwechselhéhe und wartet bis erneut START geklickt wird.

* Ich setze hier voraus, das der Benutzer von SL2M3 mit der Werkzeuglangen-Messung in Mach3 vertraut ist. Diese Methoden hier zu
erlautern wiirde den Rahmen dieser Anleitung sprengen.

SL6: Bei Fras-Export-Dateien aus Sprint-Layout ab Version 6 werden enthaltene "HPGL-Bohrbefehle"
(Bohren und Passbohren) von SL2M83 in echte Bohrzyklen (G81 und G83) umgewandelt, Werkzeugwechsel*
inklusive. Die Funktion [ v PLT+DRL=NC ] ist damit Uberflissig und ausgeschaltet.

* Ab SL6 werden beim Fras-Export auch HPGL-"Werkzeugwechsel" (Select Pen) ausgegeben die von SL2M3 interpretiert werden und
mittels der Werkzeugerkennung aus der Jobliste die Umwandlung in Bohrzyklen erméglichen.

Werkzeugtabelle

[ Werkzeugtabelle ] zeigt bei aus SL6 exportierten Dateien die aktuelle Werkzeugtabelle an, so wie sie in die
CNC-Datei ibernommen wird. Ist [ Werkzeugtabelle ] unterstrichen, kann fir Werkzeuge ohne Durchmesser
(z.B. Pass-Bohrer, Umriss-Fréaser) hier der Durchmesser links neben der Tabelle eingegeben und damit in die
Werkzeugtabelle *_tooltable.txt (siehe Seite 9) und in die CNC-Datei lbernommen werden.

Far Pass-Bohrer und Umriss-Fraser kann ein fester Durchmesser verwendet werden. Mehr dazu nachste
Seite unter Optionen/Parameter.



G-Code

Dieses Fenster zeigt den generierten G-Code an. Die Besonderheit: Bei Einzeljobs werden fir diese Anzeige
alle Jobs zu einer Datei zusammengefasst. Die einzelnen Jobs sind in der Datei deutlich gekennzeichnet.
Diese Anzeige kann mit dem Button links unten so wie angezeigt gespeichert werden.

Einstellungen

An der unteren Leiste Uber der Statuszeile kdnnen noch 2 Schnelleinstellungen wie letzte Datei(en) merken
und Ordner fiir G-Code merken eingestellt werden

Ist [V merke letzte Datei(en) ] aktiviert, wird die zuletzt konvertierte Datei beim néachsten Start wieder angezeigt.
Ist [V merke G-Code Ordner] aktiviert, wird fir jede Quell-Datei (PLT) eine Datei mit den Pfaden von der Quell
und der Ziel-Datei gespeichert.

Optionen / Parameter
Mit dem Button [ Optionen/Parameter ] wird der entsprechende Dialog aufgerufen.

Hier kdnnen die Werkzeugwechselhdhe sowie die maximale Z-Hbhe eingestellt werden oder es wird
I Mach3-SafeZ (G53 Z0) fir den Werkzeugwechsel gewahlt. Achtung: SafeZ mufB3 konfiguriert sein in Mach3!

Auch ein/aus Kiihlung 1 und Kiihlung 2 kénnen in den G-Code Gbernommen werden.

Die Wahl des Extender fur die Ausgabedatei (TXT, NC, CNC, NCC, TAP) ist mdglich, aber auch G-Code fir
LinuxCNC (NGC) anstatt fur Mach3.

Fir die Durchmesser von Passbohrer und Umrissfraser kdnnen Standard-Werte eingegeben werden. Ist hier
ein Wert groBer Null, wird er automatisch in die Werkzeugtabelle Gbernommen. Die Anzahl von Durchgangen
fir Umrissfrasen in mehreren Z-Zustellungen kann gewahlt werden.

Wird im Sprint-Layout Export Bohrungen ankérnen gewahlt, kann die Tiefe der Kérnungen bis zur doppelten
Tiefe eingestellt werden.

Passbohren wird mit dem Bohrzyklus G83 durchgefiihrt, Riickzug (Parameter Q) alle 3 mm. Anderungen sind
hier mdéglich.

Nicht zuletzt steht die Auswahl von strukturiertem oder straffem G-Code, sowie den G-Code in obere und
untere Leiterplattenseite teilen (Split).

Struktur Straff

GO0 2z 1.0 GO0 z1.0

G83 X-2.489 Y 45.669 Z-10.0 R1.0 Q3.0 F33 G83 X-2.489 Y45.669 7Zz-10.0 R1.0 Q3.0 F33
X 109.169 Y 45.669 X109.169 Y45.669
X 109.169 Y-2.489 X109.169 Y-2.489

Strukturierter G-Code ist fir eine Sichtkontrolle gut geeignet. Gestraffter G-Code ist z.B. fir die weitere
Bearbeitung mit Autoleveller: zwingend notwendig. Der G-Code kann daf(ir auch von SL2M3 in die beiden
Ebenen gesplitted werden, ein separater Export aus Sprint-Layout ist nicht notwendig.

* Autoleveller ist eine Software die Hhenunterschiede der Leiterplatte auf dem Fréstisch ausgleicht (http://www.autoleveller.co.uk/).

Ist Laser-Belichtung v G-Code aktiviert, wird der Code ..._Laser.* ohne Z-Zustellung ausgegeben. Stattdessen
wird der Laser (mit der Funktion Spindel) entsprechend Z-Oben / Z-Unten geschaltet.

Es kann Bohrungen v Kdérnen gewéhlt werden, die Funktion Bohrungen ankérnen im Sprint-Layout-Export ist
daftr NICHT notwendig.

P stellt die Wartezeit bis zum Einschalten des Lasers nach der Positionierung in ms (Millisekunden) ein, was.
bei Schaltung durch ein Relais niitzlich sein kann.

Mit Bohren v G-Code wird eine zusatzliche Datei ..._Bonhren.* mit den Bohrzyklen ausgegeben, wenn bohren
im Sprint-Layout Export gewahlt wurde.

v Nur ein Werkzeug deaktiviert die Maschinen-Stops zum Werkzeugwechsel.

Menii (Die einzelnen Menipunkte im Meni Datei und im Men( Hilfe erklaren sich weitgehend selbst.)

- Vorgaben > I6schen: leert alle Eingabefelder, macht SL2M3 sozusagen blank.
- Vorgaben > Standard laden: Stellt den Zustand der Eingabefelder beim Starten von SL2M3 wieder her.
Ndtzlich wenn man Eingabefelder fir nur ein Projekt gedndert hat.



Statuszeile

SL2M3 untersucht die zu bearbeitende Datei bereits beim Offnen und mit den gewonnenen Daten wird die
Statuszeile bestlckt. Damit stehen bereits vor dem erstellen des G-Codes alle nétigen Daten zur Verfligung.
SL2MB3 kann Einstellungen in der Stauszeile vornehmen und Fehler oder Hinweise im Textfenster geben.

Statuszeile:
Typ Status Modus Quell-Datei Hinweise
F-PLT L / SL6-H Fra Multi-M HPGL
SL6  /SL6-FHx rasen Multi-Modus G “Hx = Helix-Frasen (Drill-Frasen Cl-Befehl)
F-PLT SL6-Hx Drill-Frasen HPGL
F-PLT SL5+B/SL6+B Frasen Einzel-Modus HPGL SL5: Mit B-PLT & B-DRL ist PLT+DRL=NC mdglich
SDRL_ SLo:F/SLE+F  Bohren Excellon SL5: Mit F-PLT ist PLT+DRL=NC méglich
B-PLT SL5+F Bohren Fras-Modus HPGL

Die Status-Anzeigen haben folgende Bedeutung:

F-PLT HPGL-Datei - Frasen
B-DRL Excellon-Datei - Bohren
B-PLT HPGL-Datei - Bohren (Name: BOHR*.PLT)

Hinweis: HPGL-Dateien aus SL6 mit Fras-Daten und mit "BOHR" im Dateinamen werden (wegen kompatibilitdt zu SL5) als Fehler interpretiert.

SL5... Dateiist im Format von Sprint-Layout bis Version 5.
SL6... Datei ist im Format von Sprint-Layout ab Version 6.
Hinweis: Eine Excellon-Datei aus SL6 ohne Dezimalpunkt hat das gleiche Format wie eine Excellon-Datei aus SL5, Sie wird deshalb als SL5... angezeigt.

...+B mit dieser HPGL-Datei kann wenn SL5 [ v PLT+DRL=NC ] verwendet werden (sieche Automatisierung).
...+F mit dieser Excellon-Datei kann wenn SL5 [ v PLT+DRL=NC ] verwendet werden (sieche Automatisierung).
Beispiel: Wird beim Umschalten mit dem Button [PLT<->DRL] SL5+B UND SL5+F angezeigt, kann [ Vv PLT+DRL=NC ] verwendet werden.

SL6-Hx Hier wird der im Fras-Dialog zu sehende HPGL-CI-Befehl —
verwendet. SL2M3 setzt diesen in Drill-Frasen um, soll
heiBen der Fraser fahrt in einer Helix-Bahn mit dem ?
'Vorschub X,Y’ in das Werkstlick. Der Vorschub und die
Schritte (Anzahl der Helix-Bahnen bis zur Bohr-Tiefe)
kénnen eingegeben werden, der Vorschub Z ergibt sich
daraus. Zum Abschluss des Drills auf Bohr-Tiefe wird eine
komplette Kreisbahn ohne Z-Zustellung gefahren.
Beispiel im Bild: Helix mit 2 Schritten (links) und Helix mit 5 Schritten (rechts)

Umrissfrasen & Werkzeugbahn-Korrektur (siehe auch Sprint-Layout Hilfe - Export — Isolationsfrasen — Platinenkontur frasen)

Eine Werkzeugbahnkorrektur ist hier nicht vorhanden. Das bedeutet, wenn ich einen 2mm Fraser fir den
Umriss verwende, mufB3 ich den Umriss im Sprint-Layout 1mm (Fréser-Radius) grdBer erstellen.

Der Grund: Da ich ja mit dem Umriss auch Ausfrasungen innerhalb der Platine erstellen kann, fir SL2M3 aber
keine Méglichkeit der Unterscheidung zwischen auBBen und innen besteht, wird auf der Umrissbahn gefrést.
Bei einem Ausschnitt innerhalb der Platine muf ich diese dann um den Radius des Frasers kleiner erstellen.

Bohrtiefen-Korrektur

Nur SL6: Da SL2M3 die . Eu’;rfleli=25k:imm - Platine 23mm Buh;t:(ezk::mm
Bohrerdurchmesser kennt, kann o
als Bohrtiefe die tatsachliche o 3o o P 3mm

Dicke der Platine eingegeben

werden. Die effektive Bohrtiefe ,
wird errechnet und im G-Code 2 ‘ 55‘1\‘
gespeichert. [ g

Die effektive Bohrtiefe errechnet sich aus ‘ o o 0864 mj
Bohrtiefe + Bohrerdurchmesser x 33.5%
(Standard-Anschliff 60 Grad = 33.33...%).




Layout Vorschau Hinweis: Bedingt durch die vielen méglichen Bildschirmauflésungen und Windows-Versionen und
meine geringe Erfahrung mit Grafik-Programmierung gebe ich keine Garantie auf korrekte Funktion der Vorschau.

Wenn (nur SL6 Fras-Export) die Werkzeugtabelle mit allen fehlenden Werkzeug-Durchmessern vervollstandigt
und eine G-Code-Datei erstellt wurde, liest der Button [ Layout Vorschau ] den erstellten G-Code wieder ein und
eine Layout-Vorschau ahnlich Sprint-Layout wird angezeigt.

Statt den im Sprint-Layout dargestellten Leiterbahnen werden in dieser Vorschau die Frasspuren in aktueller
Breite und die Bohrungen mit aktuellem Durchmesser dargestellt.
Ist aber [ v M3] markiert werden nur schmale Frasspuren &hnlich dem Toolpath-Screen in Mach3 angezeigt.

Man kann in der Vorschau sofort sehen, ob eventuell der Umriss-Fraser mit den Pass-Stiften in den
Pass-Bohrungen kollidiert oder die Breite des Umriss-Frasers zu grof3 gewéahlt wurde.

Die Farben der einzelnen Elemente sind in einer Legende Uber dem Layout zu sehen
Der Rote Nullpunkt ist der vom Sprint-Layout, der Gelbe ist der Werkzeug-Nullpunkt (Mach3-Ansicht).

|m geteilten Blld Wurde der AbStand der Umriss  lsoKl  LoK2  Bohren Dril-Fr. Passbohren  Nullpunkt

E O O =5 O O T w

Passbohrungen zum Platinenrand oben
richtig, unten zu gering
eingestellt.

TIP: Wird der Umriss schon im Sprint-Layout
mit der richtigen Breite erstellt, sieht man hier
auch eventuelle Uberschneidungen mit
Leiterbahnen.

Innerhalb der dunkelgrauen Frasbahn
ist in schwarzer Farbe die originale Linie
des Umriss-Layers zu sehen.

Der Bereich innerhalb der

dunkelgrauen Frasbahn stellt hier die
tatséchlichen Maf3e der Platine dar.

Ein (beim Export) zu gro3 gewahlter
Wert der Isolations-Fraserbreite kann
erkannt werden. Im linken Bild sind es
0.4 mm. Das Layout passt nicht mehr
und muf3 angepasst werden oder es
muf ein diinnerer Fraser benutzt wer-
den. Rechts sind es korrekt 0.2 mm.

Hinweis: Man kann das auch vorher schon im Sprint-Layout an den beim Exportieren erzeugten Umrisslinien erkennen.
(wie das geht ist in der Sprint-Layout Hilfe — Export — Isolationsfrdsen — Frédserbreite und — Frédsdatei erstellen beschrieben)

Bedienung (Ansicht Andern)

Mit den Tasten Plus und Minus des Nummernblocks wird die Vorschau gezoomt und mit den Pfeiltasten in die 4 Richtun-
gen bewegt. Mit Null des Nummernblocks (wenn Num-Lock aktiviert ist ) wird auf Normalansicht zuriickgestellt.

Die Ansicht der Platine wird bei K1/ K1+K2 / K2 von oben dargestellt, Nullpunkt links. Bei (K2) sieht man die gespiegelte
Ansicht von unten, als wiirde man im Sprint-Layout von hinten auf den Bildschirm sehen mit Nullpunkt rechts.

Nur bei K1+K2 werden beide Layer sichtbar. K7, K2 und (K2) zeigen jeweils nur einen Layer und die jeweils darauf
herzustellenden Elemente einschlieBlich Bohrungen. Auf der dem Bohren gegenliber liegenden Seite sind die
Bohrungen als Schattenlinie zu sehen.

Mit einem kleinen Button zwischen den Linealen kann die Hintergrundfarbe der Vorschau (Hell/Dunkel) gewechselt werden.

Anmerkung: Um den Zweck der Vorschau korrekt zu erfillen wird das Layout bei jeder Ansichts-Anderung komplett neu gezeichnet.
Dadurch kann es einige Sekunden dauern bis die Anderung sichtbar wird.

Vorgehensweise beim Export der Layouts (Sprint-Layout)

Einseitige Leiterplatten sollen auf Layer "K2" (2. Seite / Unterseite) erstellt werden, da man damit die
Bestiickungsseite oben hat und alles richtig sieht. Beim Export dann "K2" und in "X-Richtung spiegein"
auswahlen.

SL5: Gebohrt wird am einfachsten gleich ebenfalls von unten "X-gespiegelt' und "HPGL-kompatibel'.

Bei doppelseitigen Leiterplatten muf3 dann "K71" (1. Seite / Oberseite) und dazu "nicht spiegeln" fir die
obere Leiterplattenseite gewahlt werden. Hier bei Bedarf schon vorab mit Passbohrungen arbeiten.

SL6: Bohren aus dem Fras-Export. Es kénnen ALLE Arbeitsgénge in einem exportiert werden:
Passbohrungen, Isolationsfrdsen K1 und K2, Bohren, Platinenumriss.



Sprint-Layout bis Version 5, Export - FRASEN: SL2M3 konvertiert Daten die mit

Exportieren -> Frasdateien -> Isolationsfrasen ->
Exportieren -> Frasdateien -> Platinenkontur -> (hier nicht abgebildet)

erstellt wurden. Die dabei entstehende Datei hat die Erweiterung
PLT

und enthalt HPGL-Daten.

Isolationsfrasen

Laner |zolationzk anat
(G G | 11N w Einbeziehen Layerund
rz@ o0  EEER

Isolationskanal nach Bedarf frei wahlen.

Tette 07 0 0\ - ___
Mornal: " Outline  Singleline Text
I (= SR . . . -
Outline / Singleline nach Bedarf frei wahlen.
Spege— 70— |
™ Micht spiegeln Spiegeln
(# »-Fichtung spiegeln +#
¢ ‘Y-Richtung spiegein Wichtig: X—Richtung Spiegeln
O T T T T Tt
|_':' i Optionen
W Zenitietk mungen i Bohrnger Zentrierkérnungen schonen den Bohrer.
|| Oben # Links Passbohrungen nach Bedarf frei wahlen.

Oben / Rechts
Unten # Links
| | Unten # Rechts

Bei Bohrungen
[~Bohrungen | - keine Ausgabe (empfohlen)

(' Riine Aijsabe und die Bohrdaten als Excellon exportieren

" Je Durchmesser eine eigene Datei oder (wenn nur ein Bohrerdurchmesser)
~ Alle Eohrungen in sine Datei - Alle Bohrungen in eine Datei (nicht empfohlen)
I~ Auf eigene La : erzeugt die Bohr-Datei BOHRUNGEN . PLT
i Alz Frasungen in eine D atei Die Option
e - Je Durchmesser eine eigene Datei (nicht empfohlen)
[ &l - also je nach Durchmesser der Létaugen etwa:
BOHR_70.PLT & BOHR_90.PLT & ...,
ITI i kann SL2M3 zwar einzeln verarbeiten, aber nicht alle an eine
= = Fras-Datei anhangen.

Achtung: Bis Version 5 Sprint-Layout unterscheidet sich eine hier erstellte Bohr-Datei (BOHR* . PLT) intern
und vom Extender nicht von einer Fras-Datei.

Damit SL2M3 mit den hier erstellten Bohr-Dateien korrekt arbeiten kann, mu3 der Dateiname die

4 Buchstaben "BOHR" enthalten. Der Rest des Dateinamens vor/nach "BOHR" ist beliebig.

Deshalb empfehle ich bei "Bohrungen" hier die Option "keine Ausgabe" zu
wahlen, und anschlieBend die Bohrdaten als Excellon-Datei zu exportieren. Nur dabei kommen "echte"
Bohrdaten zustande und evtl. nétige Werkzeugwechsel MIT Werkzeugmalen sind enthalten.

I Hinweis: Ab Version 6 Sprint-Layout ist der Dialog zum Frasdateien-Export optisch und funktionell
verandert (siehe nachste Seite). Die wichtigen Optionen sind genau so auch vorhanden, aber es kénnen
jetzt ALLE Arbeitsgange (Passbohrungen, Isolationsfrdsen, Bohren je Durchmesser, Platinenumriss) in
einem Arbeitsgang exportiert werden, Werkzeugwechsel inklusive.

Der Export von Excellon-Bohrdaten (siehe Ubernachste Seite) wird damit Giberfliissig, kann aber dennoch
benutzt werden.



Sprint-Layout ab Version 6, Export - FRASEN:

Isolationsfrdsen:

Zu Fréaserbreite (und Frasspuren) die Anleitung von Sprint-Layout lesen

Wichtig: K1 - Oben Nicht spiegeln / K2 - Unten Horizontal spiegeln
Bohrungen ankdrnen schont den Bohrer (fir Laserbelichtung nicht verwenden)

Bohrungen:

keine Ausgabe oder Bohren auf K1 bzw. Bohren auf K2 (fur SL2M3 Multi-Modus™):
- Alle Bohrungen mit Fréser erstellen (Cl-Befehl)

- Als Bohrungen (PD-Befehl) alle Bohrungen mit dem gleichen Werkzeug

- Als Bohrungen (PD-Befehl) je Durchmesser ein neues Werkzeug

Platinenkontur frasen bei Bedarf (SL2M3 Multi-Modus™)

Passbohrungen... nach Bedarf frei wahlen (SL2M3 Multi-Modus™)

Texte nach Bedarf frei wahlen

Isolationsfrasen

Isolationsfrésen Frasspuren Sortiere Jobs per Drag&Drop
# Fraserbreite: m W omm Anzafil: | Pen: | Joh Seite
o _ - | [ l#1  Passhohrungen (4) -
I 1
[kt - oben - | Micht spiegeln v {fetlapping #2  Isolationsfrasen Oben
- - #3  Isolationsfrasen Uniken
- = 5
[¥]kz - Unten - !Horizontal spiegeln v| [eohrurigen arkérnen E L #6  Bohrungen 1,0 mm (52) Unken
- #7  Bohrungen 1,2 mm {4} Unten
#8  Bohrungen 2,0 mm {4} Unten
Bohrungen #9  Bohrungen 3,0 mm {4} Unten
i — #5  Platinenkontur Uniken
| I Bohren auf K2 % |
() Alle Bohrungen mit Fraser srstellen (CI-Befehl) I a5Erorelis 1l e
() als Bohrungen (PD-Befehl) - alle Bohrungen mit dem gleichen Werkzeug (Pen)
() als Bohrungen (PD-Befehl) - je Durchmesser sin neues Werkzeug (Pen)
Platinenkontur frasen
|- Frasen auf K2 ¥ [ Layer U {singleline}
Passbohrungen zum exakien Wenden der Platine Texke
! Ll NG Mormal:  (houtine (3 Singleline
Abstand vom Platinenrand:
m W mm 2 AR AR Jobliste als Textfile speichern
° L]
[ Getrennte Dateien pro Job erstellen
Cptionen
Mur markiarke Elermante Frasen Skalierung: | 1 HPGL-Einheit = 0,0254 mm (1 mil) V|
[Bohrungen mit minimalem Yarschub AbbFEHER
Optionen:

Nur markierte Elemente frdsen darf verwendet werden, beeinflusst SL2M3 nicht.

Bohrungen mit minimalem Vorschub NICHT verwenden (der Bohr-Vorschub wird in SL2M3 eingegeben)
Skalierung: das korrekte Format ist 0,0254 mm (1 mil), muf3 aber jeder selbst entscheiden

[V Jobliste als Textfile speichern ] muss verwendet werden*

[ Vv Getrennte Dateien pro Job erstellen ] hier verarbeitet SL2M3 alle Einzel-Dateien in einem Durchgang

* Achtung: SL2M3 verarbeitet diese Jobliste. Es versucht herauszufinden ob im SL6-Fréasexport nur
Isolationsfrasen oder nur Bohren oder Isolationsfrasen UND Bohrungen/Platinenkontur/Passbohrungen
(Multi-Modus, fir SL2M3 empfohlen) verwendet wurde.

Dazu ist es notwendig, die Option [ vV Jobliste als Textfile speichern ] zu aktivieren. Es existiert sonst keine
Maoglichkeit die Werkzeuge Oben (K1) oder Unten (K2) zuzuordnen.

Zudem kdnnen damit im G-Code Werkzeugwechsel ausgeben sowie Bohrdaten in echte Bohrzyklen
umgewandelt werden und...

...eine Werkzeugtabelle wird als Datei mit dem Namen *_tooltable.txt im Ordner der erzeugten
NC-Datei gespeichert und kann (mal abgesehen von der Werkzeuganzeige in Mach3) als Hilfe beim
Werkzeugwechsel an der Maschine benutzt werden.
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Sprint-Layout SL5 & SL6 Export - BOHREN: SL2M3 konvertiert Daten die mit
Exportieren -> Bohrdaten (Excellon) -> HPGL-kompatibel

erstellt wurden. Die dabei entstehende Datei hat die Erweiterung
DRL

und enthalt Bohr-Daten.

Diese Datei enthalt auch die Werkzeugwechsel flr verschieden groBBe Bohrungen (siehe Automatisierung).

Bohrdaten exportieren

Bohrdaten werden in das
EXCELLOM-Farmat exporkiert,

Auswahl
Auswahl
einfache Bohrlécher Wenn Durchkontaktierungen verwendet werden missen diese
[ Durchkontakkisrungen natdrlich auch gewahlt werden.
Eohren von, ., Bohren von...
{3 Oben (standard)

) Unten {x-gespiegelt, Gerber kamp.) i
= : unten (x-gespiegelt, HPGL komp.)
{#) Unten (x-gespiegelt, HPEL kaomp,)

[ ] Bobrungen sortieren Bohrungen sortieren nicht auswéhlen. *

Forrmak

%) mm (format 3.2

Crmm - (Format 3.3 ) "mm" (format 3.2)**

) Zall (Format 2.4

[ Fithrende Mullen entfernen Ftihrende Nullen entfernen darf nicht ausgewahlt werden
[Vl ok fak Bl Ausgabe mit Dezimalpunkt siehe unten

Spezialoptionen Spezialoptionen

[1mM71472 statk METRIC/INGH M71/M72 statt METRIC/INCH nach Bedarf frei wahlen

(1650 - Code weglassen G90 — Code weglassen sollte nicht ausgewahlt werden ...

[ kammentarzsilen weglassen Kommentarzeilen weglassen darf nicht ausgewahlt werden ...
sonst kommt als Ergebnis von SL2M3 nur Salat oder auch gar
nichts zustande. ***

[ (] 4 l ’ abbrechen

Achtung: Ab Version 6 Sprint-Layout gibt es unter Format zuséatzlich die Option Ausgabe mit Dezimalpunkt.
Diese Option ist fir die Verarbeitung mit SL2M3 nicht zwingend notwendig.

Will ich aber die Werkzeugtabelle der resultierenden G-Code Bohrdatei konform zum Fras-Export

ab SL6 haben (Bohrer ab Werkzeugnummer 6), dann muf3 der Dezimalpunkt gesetzt werden, da SL2M3
nur an diesem Dezimalpunkt den Unterschied von SL5 zu SL6 feststellen kann. Die bessere Variante ist
aber dennoch der Export der Bohrungen zusammen mit den Fras-Daten aus dem SL6-Fras-Export!

* Bohrungen sortieren ist im Prinzip kein Problem, aber es kommt sporadisch vor daB hier Fehler in der
Zuordnung der Bohrer (Durchmesser) zu den richtigen Bohrungen entstehen. Da ich das Problem
aufgrund des sporadischen Auftretens bisher nicht einfangen konnte, bitte NICHT verwenden.

** Das mm (format 3.3)kann SL2M3 auch verarbeiten, aber dieses Format ist eigentlich Unfug,
da durch das HPGL-System bedingt als 3. Nachkommastelle immer 0 (Null) entsteht.
Daher ist mm (format 3.2) das angebrachte Format.

*** Werden die Kommentarzeilen weggelassen funktioniert SL2M3 nicht mehr, da daran die Excellon-Datei
erkannt wird. Wird G90-Code weggelassen, werden die Koordinaten zwingend als absolut festgelegt.
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Installation

Eine Installation ist nicht notwendig. Einfach SL2M3.ZIP in den gewlinschten Ordner kopieren, entpacken
und SL2M3.EXE starten.

Fehler-Report

Ich versuche ALLE mdglichen Variationen des Exports von Sprint-Layout zu berticksichtigen. Dazu ist viel

Prifarbeit notwendig, und es kann auch mal etwas "durch die Lappen gehen". Im Programm SL2M3 treten
daher auch Fehler auf.

Einige seltene Fehler, die ich noch nicht genau verifizieren konnte, werden per Message-Box mit dem Text
"I Fehler # ..." angezeigt. Dabei wird eine Datei SL2M3_error. TXT im Ordner von SL2M3 erstellt.

Zur Fehlerbeseitigung hilft es mir, wenn ich diese Datei per Email an (webmaster@b-pahl.de) geschickt
bekomme (Meni Hilfe > eMail...).

Wenn SL2MS3 nicht funktioniert

SL2M3 funktioniert prima unter Windows XP 32-Bit SP3 und im Windows7. Im Windows64, Windows Vista,
Windows 8 oder héher kann ich SL2MS3 leider nicht testen.

Bitte bei Fehler-Abbriichen zuerst prifen ob das letzte Sprint-Layout Update und die aktuelle Version von
SL2M3 installiert sind. Wenn es dann immer noch hakt bitte SL2M3

-> im Kompatibilitatsmodus Windows XP SP3

und eventuell

-> als Administrator

ausfihren.

Einstellungen im Sprint-Layout

In Optionen -> Grundeinstellungen muf3 Koordinatenursprung bei Cam-Export ... benutzen aktiviert sein.

Update-Service

Wenn [V Auto Update-Check ] im Info-Screen aktiviert ist, zeigt das Programm eine Nachricht wenn eine
neue Version verfligbar ist. Wenn gewiinscht, wird der Standard-Browser gestartet und zeigt die Download-
Webseite an.

Versionshummern

Ich kann mit den Begriffen Version, Release und so weiter nicht so viel anfangen. Versionsnummern wie
etwa 12.123.00.002 sind in meinen Augen Unfug. Bei mir besteht die Versionsnummer aus dem Jahr, dem
Monat und dem Tag der Herausgabe, selbst wenn nur ein winziger Bug beseitigt wurde.

Fir Entwickler

Beim 1. Start der neuen Version wird nach der gewlinschten Sprache gefragt. Es sind z.Zt. Deutsch (GR)
und Englisch (US) méglich. Die Abkirzungen sind die des Tastatur-Sprachcodes.

Far die deutsche Sprache gibt es eine Sprachdatei LangGR.txt fur Englisch LangUS.ixt.

Mit Hilfe dieser Sprachdatei kénnen jetzt auch andere Sprachen realisiert werden. Bei Interesse bitte per
eMail bei mir melden, ich sende dann eine Erlduterung zur Sprachdatei.



Das leider rechtlich unvermeidliche

- SL2M3 ist Freeware, darf frei weitergegeben und frei benutzt werden. Kleine Spenden werden aber
gern entgegengenommen, bitte (webmaster@b-pahl.de) kontaktieren (Men( Hilfe > eMail...)
oder den Spenden-Button der SL2M3 Webseite benutzen.

- SL2M3 wird auf eigene Gefahr benutzt. Ich bitte um |hr Versténdnis:
- Far Fehlfunktionen oder Programmierfehler ibernehme ich keinerlei Verantwortung.
- Ich Gbernehme keinerlei Haftung fir entstehende Schaden an Hardware oder Software.
Ich bin Hobby-Programmierer und kann mir Garantien nicht leisten.

Alle Dateien von SL2M3 sind in einem ZIP-Archiv mit Namen SL2M3.ZIP zusammengefasst.
Bitte dieses Archiv nur unverandert weitergeben.

Diese Dokumentation SL2M3-DOC_DE.PDF gehért zum Programm SL2M3 und ist Bestandteil
dieses Archivs.

SL2M3 © Bernhard Pahl
http://www.b-pahl.de/bastel/isofr/sl2m3.html

Mein Dank fur Unterstitzung geht an A. Reinert, Nick De Torfino, Sam Reeves, Frédéric Bany
und alle Benutzer des Programms die mir Fehler berichtet oder Vorschlage gemacht haben.

"Sprint-Layout" ist ein Programm der Firma "Abacom Ingenieurgesellschaft".
http://www.abacom-online.de

"Mach3" ist ein Programm der Firma "Artsoft".
http://www.machsupport.com

Zu Mach3 empfehle ich die deutsche Fras-Oberflache von "Christoph Selig".
http://www.einfach-cnc.de/beschreibung.html




