Benutzerhandbuch fur CIMCO CNC-Calc v6

© 1991 - 2011 CIMCO Integration — 2@arz 2011



1. Lizenzinformationen

Wir behalten uns Anderungen an den Informationetiesem Dokument ohne
Anklndigung vor. Die enthaltenen Informationenlstekeine Bindung oder
Haftbarkeit von Seiten von CIMCO Integration dare [l diesem Dokument
beschriebene Software darf nur entsprechend denkiestimmungen verwendet und
vervielfaltigt werden. Der Kaufer darf sich einepi{® der Software als
Sicherheitskopie anfertigen, aber kein Teil didBesutzerhandbuchs darf ohne
vorherige schriftliche Einverstandniserklarung ¢u@MCO Integration
vervielfaltigt, in einem Abrufsystem gespeichereoduf irgendeine Weise
elektronisch oder mechanisch, einschlie3lich Praggcen und Aufnehmen,
Ubertragen werden zu einem anderen Zweck als dedmehen Anwendung des
Kaufers.

NUTZUNGSBEDINGUNGEN FUR:
Software: CNC-Calc v6
Version: 6.x.X
Datum:Marz 2011
Copyright (c) 2011 durch CIMCO Integration

Bitte beachten Sie:
CIMCO Integration behalt sich das Recht vor, ziejedeit und ohne
Vorankindigung Veranderungen an der CNC-Calc vévw&o€ vorzunehmen.

Softwarelizenz

Sie haben das Recht, die Anzahl der Lizenzen dgsfigten Programms zu nutzen,
die Sie von CIMCO Integration erworben haben. Sidah keine Kopien des
Programms oder damit verbundene Dokumentationsatasei irgendwelche Firmen
oder Personen weitergeben oder verbreiten. Siemldids Programm oder damit
verbundene Dokumentationsdateien ohne das vorhselgdtliche Einverstandnis
durch CIMCO Integration nicht modifizieren oder &edern.

Haftungsausschluss fur alle Garantien und Verpflictungen

CIMCO Integration gibt keine Garantien, weder ausHlich noch implizit, in Bezug
auf die Software, ihre Qualitat, Leistung und Perfance, Marktgangigkeit oder
Tauglichkeit fur einen bestimmten Zweck. Das gesaRisiko bezuglich ihrer



Qualitat und Leistungsfahigkeit liegt beim Kauf8ollte sich die CNC-Calc v6-
Software nach dem Kauf als defekt herausstellempkibder Kaufer (und nicht
CIMCO Integration, ihr Vertriebspartner oder Hamyliér die gesamten entstehenden
Kosten fur alle notwendigen Wartungen, Reparatufenrekturen und alle Neben-
und Folgeschaden auf. In keinem Fall ist CIMCO dgné¢ion haftbar fur direkte,
indirekte oder Folgeschaden, die aus einem Deffiettér Software resultieren, auch
wenn CIMCO Integration auf die Méglichkeit solct&rhaden hingewiesen wurde.
Manche Jurisdiktionen verbieten den Ausschluss digeBeschrénkung von
implizierten Garantien und Verpflichtungen fiir Nabeder Folgeschaden, daher gilt
das Obige eventuell nicht fur Sie.

Achtung

Die beiliegende Software ist vertraulich und Eigemtvon CIMCO Integration.
Benutzung oder Weitergabe ist nicht gestattet dnaBeider ausdricklich dargelegten
Zusage durch eine schriftliche Lizenz von CIMCCQCefration.

Copyright (c) 2011 CIMCO Integration. Alle Rechterlbehalten.

DIESE SOFTWARE BEINHALTET VERTRAULICHE INFORMATIONE UND
BETRIEBSGEHEIMNISSE VON CIMCO INTEGRATION. BENUTZU®N,
VERBREITUNG ODER VERVIELFALTIGUNG IST VERBOTEN OHNE
VORHERIGES, AUSDRUCKLICHES SCHRIFTLICHES EINVERSTAMIS
DURCH CIMCO INTEGRATION.

Das CIMCO-Logo ist ein geschitztes WarenzeichenGdnCO Integration.
Microsoft, Windows, und Windows NT sind geschuttarenzeichen der Microsoft
Corporation. Andere Marken- und Produktnamen sggtgutzte Warenzeichen des
jeweiligen Markeninhabers.

Kontakt zu CIMCO Integration

Telefon: +45 4585 6050
Fax: +45 4585 6053
E-Mail: info@cimco.com
Web: http://www.cimco.com
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3.  Wichtiger Warnhinweis

Fuhren Sie das erstellte NC-Programm so wie esdkt aus!

Dies kann zu Schaden fihren, da keine Werkzeugweoldsr anderer Code flr
Spindeldrehzahlen und so weiter generiert werden.

Dasselbe gilt fir Codes fur Programmanfang- undeEbiese Codes kdnnten zum
Beispiel mit Hilfe der Makrofunktion im CIMCO Edgditor eingefiigt werden.

4. Hinweis bezlglich Version 6

Da die Version 6 des CIMCO Editors gerade erstfienticht wurde, beinhaltet
dieses Dokument noch Screenshots von der altenovie©3MCO Edit v5.

Das bedeutet, dass manche Icons fir gewisse Foektianders aussehen als in
diesem Dokument dargestellt. Trotzdem sind beadligsScreenshots mit Parameter-
Dialogfenstern so dargestellt, wie sie in Versioro8 CNC-Calc erscheinen.

5. Installation

CNC-Calc v6 wird als Teilprogramm des Editors CIME®Git v6 installiert. Eine
Anleitung zur Installation von CIMCO Edit v6 find&ie in der Dokumentation zum
Editor.

Wenn Sie eine bestehende Version von CIMCO Eddhute CNC-Calc v6 um CNC-
Calc v6 erweitern wollen, missen Sie den Editontnneu installieren! Kopieren Sie
einfach die neue Key-Datei (mit der Bezeichnungejise.key*) in den richtigen
Ordner.



6. Uberblick

Mit CNC-Calc v6 kénnen Sie 2D-Geometrien zeichned NC Codes fur Konturen
und Bohrzyklen im ISO- und Heidenhain-Klartextfotreastellen. Das Hauptfenster

des Programms (mit einer leeren Seite) sieht faganalRen aus:

AR = CIMCO Edit V6.0 e
#*)
—  Editar NC-Funktionen Backplot Dateivergeich Ubertragen CMC-Calc Fenster™ Hilfe™ = & X
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Links neben der Zeichenflache befinden sich die

R 08 SR L N OSSR

Element-Infa - Kreizbogen

CNC-Calc- und Element-Infoboxen. Die CNC-Cal Miltelpunkt: 0.000
Box beinhaltet Felder zum Eintragen von Koordin Mitelpunkt™ 0.000
und andere Informationen tber die Aktion, die Sie T34 10.000
gerade durchfiihren. In der Element-Infobox erhal =% 15.708
. . ) ) . Anfangswink 0.000

Sie Informationen tiber das Element, tiber dem si ~" 2"
. . . Endwinkel: 90,000

gerade lhre Maus befindet. Rechts sehen Sie ein

Bogenzegme 90.000

Beispiel fur die Anzeige einer Element-Infobox.

In den folgenden Abschnitten werden zunéchst di
Mausfunktionen beschrieben, und danach werder: uic
Toolbars und Menus erklart.



7. Mausfunktionen

Mit den Maustasten kénnen Sie folgende Aktionerchlithren:

Linke Maustaste Wahlt das in der linken unteren Ecke des FenstssHhriebene
Element aus.

Mittlere Maustaste (Bei den meisten Mausen ein Klicauf das Scrollrad)
VergroRRert oder verkleinert so, dass Ihre geonwdtei&eichnung
den gesamten Zeichenbereich fillt, bzw. komplegearigt wird.

Diese Aktion wird auch bei einem Klick auf dqx Symbol
durchgefuhrt.

Rechte Maustaste
Ziehen Sie Ihre geometrischen Zeichnungen durch den
Zeichenbereich, indem Sie die rechte Maustastaigktihalten
wéahrend Sie die Maus bewegen.

Scrollrad Zoomt mit der Mauszeigerposition als Zentrum hirager heraus.



8. Werkzeugleisten
8.1. Datei

.hj Fy o
Neue Zeichnung .-
ersielien

Diatei

Die Datei-Werkzeugleiste beinhaltet Dateifunktionen wie @ffrund Speichern von
Dateien.

U Neue Zeichnung erstellégert die Zeichenflache (mit einer Warnmeldung
zum Speichern der ungespeicherten Anderungen)BBfehl kann auch
mit Strg-Nausgefuhrt werden.

ML Zeichnung o6ffnenffnet eine bestehende CNC-Calc v6- oder DXF-Datei.
Dieser Befehl kann auch n#trg-Oausgefiihrt werden. Der Pfeil nach
unten neben dem Offnen-Symbol zeigt Ihnen eineelish zuletzt
verwendeten Dateien an, um Ihnen einen Schnellzagri Dateien zu
geben, die Sie in letzter Zeit bearbeitet haben.

m Speicherrspeichert die Zeichnung auf Ihrer Festplatte. Wsiendie
Datei zum ersten Mal speichern, erscheint ein [éezsir Eingabe eines
Festplattenpfades und eines Dateinam8psicherrkann auch mistrg-S
durchgefuhrt werden.

I-jr} CNC-Calc einstellegibt Ihnen Zugang zu den Einstellungen von CNC-
Calc.
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8.2. Ansicht
@ 2
¢

Vergrossem
I'a.

Ansicht

Die Werkzeugleistdnsichtsteuert die Betrachtung der Zeichnung. Hier befingleh
die verschiedenen Zoom-Funktionen

@B\ VergroBermmit der Mitte der Zeichenflache als ZentruvtergrofRern
funktioniert auch mit der BildW Taste.

Q Verkleinernmit der Mitte der Zeichenflache als Zentruderkleinern
funktioniert auch mit der BildA Taste.

“Qi In Fenster Zoomepasst die Grol3e der Zeichnung an die Zeichenflache
an. Dies kann auch durch Klick auf die mittlere Igiaste (bei den
meisten Mausen ist das ein Klick auf das Mausrdedy mit Strg-Ende
erreicht werden.

O\ Mit Ausschnitt Zoomekdnnen Sie einen Bereich vergréf3ern, den Sie
auswahlen, in dem Sie auf eine Ecke des Bereiatisekl, das Rechteck
auf die gewiinschte GroRRe ziehen und dann auf diengderliegende
Ecke Klicken.
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8.3.

Fangen

P

© X

Fangen

Die FangenWerkzeugleiste stellt Ihnen die verschiedenenmvten Fangfunktionen
zur Verfigung. Die Fangoption kann nur benutzt weardvenn die Position eines
Punktes festgelegt oder angegeben werden muss.

+ 4+ +
e+
4+

XN N O

X €

Cursor auf Gitterpunkt fangefdngt den Cursor auf den Gitterpunkten.

Punkt fangeriangt den Cursor auf Punkten, die vom Benutzerigkaret
wurden.

Kreismittelpunkt fangeféingt den Zeiger auf den Mittelpunkten von
Kreisen und Kreisbdgen.

Linienmittelpunkt/Quadrantpunkt fang&mngt den Cursor auf
Mittelpunkten von Elementen.

Endpunkte fangeféingt den Cursor auf Endpunkten von Elementen.

Schnittpunkte von Elementen fandgmgt den Mauszeiger auf
Schnittpunkten von Elementen.

Alle Fangarten aktivieremktiviert alle Fangarten gleichzeitig.

Alle Fangarten deaktivieredeaktiviert alle Fangarten.
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8.4. Punkte / Linien zeichnen

=
/AU A
| 40

Punkte / Lmien

Die Werkzeugleist®unkte / Linien zeichndrmeinhaltet Funktionen zum Zeichnen
von Linien und Punkten, die auf verschiedene Auea Weisen definiert werden
kdénnen.

* Punktzeichnet einen Punkt an der ausgewahlten Stelle.
/ Linie zeichnet eine Linie zwischen zwei ausgewéhlten Bumk
l Vertikalezeichnet eine vertikale Linie. Der erste ausgeveaRlinkt

definiert den Startpunkt (und die X-Koordinate)r deveite gewahlte
Punkt bestimmt die Lange der Vertikalen (und musktrzwingend
direkt Gber dem Startpunkt sein).

— Horizontalezeichnet eine horizontale Linie. Der erste ausdied unkt
bestimmt den Startpunkt (und die Y-Koordinate) ded zweite
ausgewahlte Punkt definiert die Lange (und muds rsicht zwingend
genau rechts oder links vom ersten Punkt befinden).

A Polareerlaubt Innen das Zeichnen einer Linie mit einestibenten
Steigungswinkel. Zuerst wahlen Sie den Startpuakitchie und danach
wahlen Sie den Winkel und die Lange der Linie (agkdven sie ein).

I._ Senkrechteeichnet eine Senkrechte zu einer anderen Linietsfu
wéahlen Sie die Linie aus, zu der die neue Liniksssht sein soll, und
dann den Startpunkt Ihrer neuen Linie. Danach wéSie die Lange der
neuen Linie und als letztes, in welche Richtung \&tartpunkt aus die
Linie gezeichnet werden soll.
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Parallele zeichnet eine Parallele zu einer anderen Linierguvahlen
Sie die Linie aus, zu der die neue Linie parak&hsoll, und dann den
Startpunkt Ihrer neuen Linie. Dann wahlen Sie dieade der neuen Linie
und als letztes, in welche Richtung vom Startpuanig die neue Linie
gezeichnet werden soll.

Winkelhalbierendeeichnet eine Winkelhalbierende zu zwei anderen
Linien. Zuerst wahlen Sie die zwei Linien, deremWél von der neuen
Linie halbiert werden soll, dann geben Sie die leadgr
Winkelhalbierenden an (vom Schnittpunkt der beideien aus) und als
letztes wahlen Sie aus, welche der vier mdglich@subgen Sie behalten
maochten.

Tangente an zwei Kreise / Kreisbogetaubt es Ihnen, eine Linie zu
zeichnen, die zwei Kreise oder Kreisbogen tangi&e.wahlen zuerst die
beiden Kreise oder Kreisbdgen aus, die von Ihraend.inie tangiert
werden sollen, und danach wahlen Sie aus, welahendglichen
Lésungen Sie behalten wollen.

Winkeldefinierte Linie, einen Kreis(bogen) tangreteeichnet eine
Tangente an einem Kreis oder einem Kreisbogeninmene definierten
Winkel. Zuerst wahlen Sie den Kreis oder Kreisboges, der von der
neuen Linie tangiert werden soll, dann den Winkel die Lange der
Linie, und als letztes entscheiden Sie, welchentigglichen Linien Sie
behalten mochten.

Tangente von Kreis(bogen) durch Pum&ichnet eine Tangente zu einem
Kreis oder Kreisbogen von einem Punkt aus. Zueéstien Sie den Kreis
oder Kreisbogen, den die neue Linie tangieren dalhn den Startpunkt
der Linie und als letztes entscheiden Sie, weld@rezdiei moglichen
Lésungen Sie behalten méchten.

Rechteck mit zwei Eckpunktegichnet ein Rechteck, indem Sie die
beiden gegenuberliegenden Ecken auswéahlen. EhbdsteVidglichkeit,
einen Eckenradius fur das Rechteck zu definieren Edkenradius wird
ignoriert, wenn er zu grof3 fur die Zeichnung ist).
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8.5.

Kreise / Kreisbdgen zeichnen

@532
= L]
A D

Kreis mit Radius Kreis durch - .

und Mittelpunkt zwei Punkie "‘J- W

Kreize / Kreisbigen zeichnen

Die Werkzeugleist&reise / Kreisbégen zeichnenlaubt IThnen das Zeichnen von
Vollkreisen (360°-Kreise) und Kreisbbgen.

©

O
O
),

2

Kreis mit Radius und Mittelpungibt Ihnen die Moglichkeit, einen Kreis
zu zeichnen, indem Sie zuerst den Mittelpunkt uathdden Radius
definieren.

Mit Kreis durch zwei Punkiednnen Sie einen Kreis tber die Auswahl
zweier diametral gegenuberliegender Punkte deénier

Kreis durch drei Punkt&sst Sie den Kreis durch die Auswahl von drei
Punkten auf der Kreislinie definieren.

Mit Kreis zwei Elemente tangierekdnnen Sie einen Kreis mit einem
festen Radius, der zwei Elemente tangiert, demeZuerst geben Sie
den Radius ein und dann wahlen Sie die beiden Eiemdie von lhrem
Kreis tangiert werden sollen. Als letztes entsceei8ie, welche der
maoglichen Lésungen Sie behalten mochten.

Kreis mit tangierendem Element, MP auf Liarenoglicht Ihnen die
Definition eines Kreises mit einem gewahlten Radiles ein Element
tangiert und dessen Mittelpunkt auf einer LiniglieZuerst geben Sie den
Radius des Kreises ein, dann wahlen Sie die Laniéder sich der
Mittelpunkt befinden soll und das Element, welctesKreis tangieren
soll. Als letztes wahlen Sie, welche der angezaigi#sungen Sie
benutzen mochten.
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8.6.

Mit Kreis durch Umfangspunkt, Element tangier&bdnen Sie einen
Kreis definieren, der mit festgelegtem Radius dentent tangiert und
durch einen Punkt geht. Zuerst wahlen Sie den Paundktdurch den der
Kreis gehen soll. Danach geben Sie den gewilnsétdadius ein und
wéhlen das Element aus, das von Ihrem Kreis tangenden soll. Zuletzt
missen Sie noch auswahlen, welche Losung Sie bahatichten.

Kreis drei Elemente tangierert&finiert einen Kreis, der drei Elemente
tangiert. Sie wahlen die drei Elemente aus, diellioem Kreis tangiert
werden sollen, und dann wahlen Sie aus, welcherigsie behalten
mochten.

Mit Kreisbogen durch zwei Punkdefinieren Sie einen Kreisbogen,
indem Sie die beiden Endpunkte des Kreises auswaihas Radius
eingeben und dann auswahlen, welche Losung Sidzsmnmochten

Mit Kreisbogen durch drei Punkiichnen Sie einen Kreisbogen, indem
Sie drei Punkte auswéhlen. Beachten Sie. dassedeirapnete Bogen den
0°-Punkt (,,3-Uhr-Punkt“) nicht Gberschreiten kaiie Reihenfolge, in
der die Punkte ausgewahlt werden, ist egal.

Mit Kreisbogen mit Start- und Endwink€innen Sie einen Kreisbogen

zeichnen, indem Sie seinen Mittelpunkt und Radefsderen und den
Start- und Endwinkel des Bogens eingeben.

Bohrbild

H O

Rechteckbohrbild Kreisbohrbild

Bohrbild

Rechteckbohrbildlefiniert ein rechteckiges Bohrbild. Zunachst wahle
Sie den Startpunkt aus (eine der Ecken), und dagelocén Sie den
Lochabstand in X- und Y-Richtung, die Anzahl dehBmgen X- und Y-
Richtung sowie den Bohrungsdurchmesser an.
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O Kreisbohrbilddefiniert ein Bohrbild mit kreisférmig angeordneten
Bohrlochern. Sie wahlen zuerst den Mittelpunkt Bekrbildes aus und
geben den Radius ein. Dann wahlen Sie den Stardlyidkn Deltawinkel
sowie die Anzahl der Bohrungen und den Bohrungs$duesser.

8.7. Text

A A
Texdt d
eingeben a
Text

Die BuchstaberWerkzeugleiste ermdglicht Innen das Zeichnen weei Arten von
Buchstaben: einfache Buchstaben und True-Type-Bailobs. Die einfachen
Buchstaben sind solche, die auf Zeichnungen veretemdrden. Diese Buchstaben
konnen zum Beispiel dafur benutzt werden, eineefatimmer oder
Werksticknummer in ein Werkstuck zu frasen. Mitériype-Schriftarten kdnnen
Sie kunstvollere Buchstaben zeichnen. Sie konrda Jeue-Type-Schriftart
benutzen, die auf Ihrem Windows-Betriebssystenallstt ist.

A Text eingebefeinfache Buchstaben) erzeugt einfachen Beschgétienxt,
der an einer Linie ausgerichtet ist. Sie wahleeri8tartpunkt und einen
Winkel der Linie, an der der Text ausgerichtet veerdoll, und danach
geben Sie Abstand und Hohe der Buchstaben ein.rdafbeist es
maglich, die horizontale und vertikale Ausrichtwtes Textes zu
bestimmen.

Zirkular Text eingebe(einfache Buchstaben) erzeugt einfachen Text, der
an einem Kreis ausgerichtet ist. Zunachst wahlerd&n Mittelpunkt und
Radius des Kreises, an dem der Text ausgerichtefewesoll, und dann
geben Sie den Startwinkel sowie Abstand und Hoh@&dehstaben ein.
AulRerdem ist es mdglich, die horizontale und vatékAusrichtung des
Textes auf dem Kreis zu bestimmen.

=

a True-Type Text eingebenzeugt True-Type-Text, der an einer Linie
ausgerichtet ist. Sie wahlen einen Startpunkt umelneWinkel der Linie,
an der der Text ausgerichtet werden soll, und dagaben Sie die Hohe
der Buchstaben ein. AuRerdem ist es moglich, dizdiatale und
vertikale Ausrichtung des Textes zu bestimmen.
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a Zirkular True-Type Text eingebenzeugt True-Type-Text, der an einem
Kreis ausgerichtet ist. Zun&chst wahlen Sie demeiinkt und Radius
des Kreises, an dem der Text ausgerichtet werderued dann geben
Sie den Startwinkel sowie die Hohe der BuchstalenfeiRerdem ist es
maglich, die horizontale und vertikale Ausrichtuhes Textes auf dem
Kreis zu bestimmen.

8.8. Elemente bearbeiten

ool Al o
X1 ™ m'y
}{ﬁ’!.' ._':}

Elemente bearbeaiten

Die Werkzeugleist&lemente bearbeitegibt Ihnen verschiedene Mdglichkeiten, die
gezeichnete Geometrie zu modifizieren.

XX Zwischen Schnitt-/ Endpunkten trimntemmt das gewinschte Element
zwischen den beiden nachsten Schnitt- bzw. Endpankdlicken Sie auf
das zu trimmende Element auf dem Stlick, das ebtferden soll. Das
Element wird dann zwischen den beiden Schnitt- &telpunkten, die
Ihrer Auswahl am néchsten liegen, getrimmt. Wenbeaiden Seiten des
gewahlten Punktes ein Schnittpunkt mit anderen Eigan liegt, wird das
Element in zwei Teile aufgeteilt.

\< Ein Element trimmetrimmt ein Element am Schnittpunkt zu einem

’ anderen Element. Wahlen Sie zuerst das Elementdassie trimmen
madchten, und zwar an der Seite, die sie behalterhtat und wahlen Sie
dann das Element aus, an dem das Element getrirardiew soll. Diese
Trimmfunktion kann das zu trimmende Element austzhbi seinem
Schnittpunkt mit dem Element, an das es getrimmd,wierl&angern.

N/ Zwei Elemente trimmenimmt zwei Elemente an lhrem Schnittpunk.
Waéhlen Sie jeweils an den Seiten, die nicht gelbaenden sollen, die
beiden Elemente aus, die Sie aneinander trimmeimt@dcDiese
Trimmfunktion kann die beiden zu trimmenden Eleradris zu ihrem
Schnittpunkt verlangern.
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Elemente am Schnittpunkt verrundemrundet zwei Elemente an ihrem
Schnittpunkt mit einem vom Benutzer gewahlten Radis ist optional
einstellbar, ob die beiden Elemente auch an demividung getrimmt
werden sollen.

Elemente am Schnittpunkt fasazeugt eine Abfasung zwischen zwei
Elementen mit einem bestimmten Radius und/oder destimmten
Lange. Es ist optional einstellbar, ob die beid@ntente auch an der
Abfasung getrimmt werden sollen.

Element teilereilt ein Element in zwei Teile. Wahlen Sie zuetas
Element aus, das geteilt werden soll, und danrPderkt, an dem Sie es
trennen mochten.

Elemente verbindeverbindet zwei Elemente zu einem.

Elemente l6scheidscht die Elemente, die Sie auswahlen. Sie kdnmén

derZurick!+unktion wiederhergestellt Werdeﬂ-Button in der
Werkzeugleist&lemente bearbeitgn

Duplikate entferneentfernt Elemente, die in der Zeichnung mehrfach
vorhanden sind.

Elemente versetzemrsetzt von lhnen gewéhlte Elemente um eine
gewisse Strecke. Sie kdnnen wahlen, ob Sie dasimgizhe Element
behalten mochten.

Elemente spiegelspiegelt von IThnen gewahlte Elemente an einer Linie
die Sie als Symmetrieachse festlegen.

Elemente translatorisch verschiebesrschiebt Elemente, die Sie
auswahlen, um einen Vektor, den Sie durch Auswabier Punkte
definieren. Sie kdnnen wéhlen, ob das Originaldde=t bleiben soll und
es ist aulRerdem maoglich, mehrere Verschiebungdmemsnder
durchzufiihren, bei der jedes Element einen Scheitter um den Vektor
verschoben wird.
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‘l Elemente rotarisch kopieresrzeugt eine oder mehrere um einen
wéhlbaren Punkt und mit einem einstellbaren Wirgezlrehte Kopien der
ausgewahlten Elemente. Es ist einstellbar, ob dgi@l-Elemente
bestehen bleiben sollen.

u - Elemente skaliereerzeugt eine oder mehrere skalierte Kopien des
gewahlten Elements. Zur VergréRerung oder Verkleimg wahlen Sie
einen Punkt aus, an dem die Skalierung durchgefigmden soll und
geben einen Skalierungsfaktor ein. Sie konnen wélole Sie das
Original behalten méchten.

O Zuruck!macht eine oder mehrere Operationen rickgangigkBras
bedeuten, dass erstellte Elemente wieder gelosatatan, geléschte
Elemente wieder hergestellt werden und/oder Vendmden an
Elementen riickgéangig gemacht werden. Eine Oper&tianen Sie auch
mit Strg+Backspacelickgangig machen.

8.9. Frasen Operationen

150 Frasen - | |7 |

| =il

w10 fmass HEEHE T TS

Frasen Opetrationen

Die Werkzeugleist&rasen Operationegibt dem Benutzer Zugang zu diversen
Operationen, die er fur die Herstellung von Werkkéin benutzen kann. Alle
Operationen konnen direkt nach CIMCO Edit exportieerden oder in die
Zwischenablage zum Einfiigen an einem benutzereetem Ort kopiert werden.

A Planfrasenerzeugt eine Werkzeugbahn zum Planfrdsen anhaad ein
gewahlten Kontur.

ﬂ] Taschenfraserrzeugt Taschenfrasoperationen mit Werkzeugbahiren f
eine oder mehrere Taschen. Diese Taschen kénnes, leéne oder
mehrere Inseln beinhalten. In einer einzigen Opmrast es moglich,
sowohl die Schrupp- als auch Schlichtbearbeitunrgrdwfiihren,
allerdings nur mit einem Werkzeug.
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Kontur Frasererzeugt Werkzeugbahnen zum Frasen von Konture. Ein
Konturoperation kann mehrere Konturen mit geschierppnd
geschlichteten Schnitten bearbeiten, aber nurimgne Werkzeug.

Bohrzyklus generiereerzeugt Bohrzyklen zum Bohren von Léchern. Die
Lochpositionen in einer Zeichnung kdnnen mithiliees Filters
ausgewahlt werden, oder einfach durch das Antipleeriochpositionen
mit der linken Maustaste. Wenn mehrere Locher geboérden, konnen
diese sowohl in rechteckigen als auch kreisférmigeistern angeordnet
werden.

Helix-Bohrenkann fur Sie Operationen zum Helix-Bohren erzeuy¢ie.
beim normalen Bohren kbnnen mehrere Locher ausgewétden. Dies
kann ebenfalls durch die Verwendung von Filterolgdn, oder indem
Sie die einzelnen Kreise in der Zeichnung auswahlen

Gewindefrasererzeugt Werkzeugbahnen zum Frasen von Gewinden. Die
Gewinde kénnen sich sowohl innen als auch auf3endsef, und kdnnen
erzeugt werden flr Werkzeuge mit einem oder mehrgéhnen.

Wiederum kénnen mit Hilfe der Filterfunktion einfamehrere Gewinde
ausgewahlt werden.

Buschstaben frasesrzeugt Werkzeugbahnen zum Fréasen von einfachen
Buchstaben. Die Buchstaben miissen zuerst mit gigfd-unktion
Beschriftungstext erzeugenstellt werden, aber dann kdnnen alle
Buchstaben mit den Fensterfunktionen ausgewahtdemeund in
Operationen anhand ihrer Start- und End Tiefe letmtet werden.

True-Type Buchstaben fraserzeugt Werkzeugbahnen zum Fréasen der
Konturen und/oder des Innenraums der einzelnen-Type-Buchstaben.
Die Buchstaben konnen mit der Fensterfunktion angagé werden und
Sie kénnen alle Buchstaben mit den gleichen Pasrmet einer
Operation bearbeiten.
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g Export Konturkann eine Kontur, die der Anwendarder Zeichnung
ausgewabhlt hat, exportieren. Wenn eine Steuerurtiigente Festzyklen
zum Beispiel fur eine bestimmte Taschenoperatigitiekann der
Benutzer im Editor ein Makro erstellen, das diepei@tion unterstitzt
und dann die eigentliche Kontur zur Integrationlém Festzyklus
exportieren.

Cias DerVorschub- und Geschwindigkeitsrechikann benutzt werden, um
Werkzeugwechsel zu berechnen, oder einfach um desckiub und die
Geschwindigkeit fur ein bestimmtes Werkzeugs anhamdDaten zu
berechnen.

8.10. Drehen Operationen

150 Drehen ol |

1 ol 01l Sl

Brehen Cperationen

Die Werkzeugleist®rehen Operationegibt dem Benutzer Zugang zu diversen
Operationen, die er fur die Herstellung von Werkkéin benutzen kann. Alle
Operationen kénnen direkt nach CIMCO Edit expartiegrden oder in die
Zwischenablage zum Einfigen an einem benutzereefan Ort kopiert werden.

!?1 Schruppen-Drehearzeugt einen Schruppen-Werkzeugweg auf der Basis
der ausgewahlten Konturlinie. Mit dieser Operaigires moglich

Schnitte sowohl zum Schruppen als auch zum Vordaiein zu erzeugen,

allerdings nur mit demselben Werkzeug.

! [ Plandrehererzeugt einen CNC-Werkzeugweg fir Plandrehen.eDies
Operation kann sowohl Schrupp- als auch Schlichigtehbeinhalten,
allerdings wiederum nur mit einem Werkzeug.

!ﬂ Schlichtenerzeugt eine Werkzeugbahn zum Schlichten anhaed ei
ausgewahlten Kontur. Diese Operation erzeugt me ¥erkzeugbahn,
die zur ausgewahlten Kontur passt.
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Einstechergeneriert eine CNC-Werkzeugbahn fur eine Einstich-
Drehoperation anhand einer gewahlten Konturlinedch wird es
maoglich, die Gebiete zu bearbeiten, die nicht rait 8chruppen- oder
Schlichten-Operation bearbeitet werden kénnen.

Bohrenerstellt CNC-Werkzeugbahnen zum Bohren von Mitt#kErn in
das Werkstuck. Die Bohroperation wird entwederaie durchgangige
Bewegung oder mit Entspénen durchgeflihrt, wobei neéim Entspanen
einstellen kann, ob am Ende jedes Bohrgangs eihepBase stattfinden
soll.

Gewindeschneiden Horizontatzeugt Werkzeugbahnen flr horizontale
Gewindeschneideoperationen fur innenliegende ufiér@iegende
Gewinde. Die Geometrie des Gewindes kann per Hemygegeben oder
aus einer Tabelle ausgewahlt werden, und sie karmai (zylindrisch)
oder kegelformig sein.

Abstechererstellt eine Drehwerkzeugbahn zum Abstechen des
Werkstiicks vom Materialblock. Bei einer Abstechgmetion ist es
maoglich, auszuwéhlen, ob die Eckengeometrie spitej oder
abgeschragt sein soll.

Export Konturkann eine Kontur, die der Anwendarder Zeichnung
ausgewabhlt hat, exportieren. Wenn eine Steuerusgigente Festzyklen
zum Beispiel fur eine bestimmte Taschenoperatigitziekann der
Benutzer im Editor ein Makro erstellen, das diepei@tion unterstitzt
und dann die eigentliche Kontur zur Integrationlém Festzyklus
exportieren.

DerVorschub- und Geschwindigkeitsrechkann benutzt werden, um
Werkzeugwechsel zu berechnen, oder einfach um desckfub und die
Geschwindigkeit fur ein bestimmtes Werkzeugs anhamdDaten zu
berechnen.
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9. Menus

Die meisten Funktionen von CNC-Calc v6 erreicheniitier die CNC-Calc Toolbar.
Nur die folgenden Funktionen befinden sich logisaleese imDatei-Men(.

9.1. Datei-Menl

SchlielRen

Alle schlieRen

Speichern

Speichern unter

Beenden

Schliel3t die gerade aktive Datei. Wenn die aktia¢eDverandert
wurde, wird der Benutzer gefragt, ob er die Andgam
speichern will.Schliel3ererreichen Sie auch mgtrg+F4.

Schliel3t alle gedffneten Dateien. Wenn eine oughrere
Dateien geandert wurden, wird der Benutzer gefi@dger sie
speichern will.

Speichert lhre Zeichnung auf lhrer Festplatte. W8iendie Datei
zum ersten Mal speichern, erscheint ein FensteEmngabe
eines Festplattenpfades und eines Dateinamenshepeikann
auch mitStrg-Sdurchgefihrt werden.

Speichert Ihre Zeichnung unter einem anderen Namen

Schlief3t CIMCO Edit v6 und damit auch CNC-Calc Wénn
irgendwelche Dateien verandert wurden, wird deruBzssr
gefragt, ob er die Anderungen speichern vi#enderkann auch
mit Alt-F4 erreicht werden (Alt-F4 ist eine Standai/indows-
Kombination).
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10. CNC-Calc konfigurieren

Wenn Sie CNC-Calc konfigurieren, sollten Sie datanken, dass die gesamte
Konfiguration jeweils spezifisch fur jeden Maschiy vorgenommen werden muss.

10.1. Einstellungen

=
Die Einstellungen von CNC-Calc erreichen Sie anfegimsten Uber den Butt(J__
(CNC-Calc einstelleyin derDateirWerkzeugleiste von CNC-Calc.

U A
Meue Zeichnung .-,
erstellen

Batei
Es ist sehr wichtig, den richtigen Maschinentypzauwsihlen, und Sie sollten
beachten, dass die Auswahl zwischen der Ausgal®&COroder Heidenhain NC-Code
durch die Vorlage gemacht wird, die das Programnutat, wenn ein Maschinentyp
erzeugt wird. Der folgende Screenshot zeigt IhreenRialogfenster fir die CNC-
Calc Einstellungen.

Einstellungen: CNC-Calc - Heidenhain
= &llg. Einstellungen CNC-Calc - Heidenhain
Editor CHC-Calc Einztellungen
Drucken Mazchinen Typ:
= Spez. Dateitypen [ Drehen Heidenhain w
Farben
Satznummern Bogentyp:
Laden/Speichern Absolutes Kreiz Zentrum w
Dateivergleich . L Dezimalstellen
CNE-Maschine [ Immer Yarzeichen hinzufiigen ) —
B K.oordinatenwerte sind Modal >
H i . . Machfolgende Mullen:
7
Muli Channel Giter zeigan %123, v
Wetkzeugliste [ Output GO Marimaler Bogenwinkel:
Weitere
Globale Farben [ Dutput P& as F9999 180 Grad 4
Esterne Befehle Fiotationzachse:
I azatrol Viewer C v
Plugins Fiotationzachse Linearizsierungs-Toleranz:
0.0005
Gitter
Gitterteilung: Sekundargitter zeigen
10.00 3 Urzprung zeigen
Hilfe ] [ Originalwerte ] [ Abbrechen ] [ QK

Der obere Teil der CNC-Calc Einstellungen beintalie Einstellungen fir die
Ausgabe der Werkzeugbahn und der untere Teil drdigflarationen fur das
Koordinatengitter. Die richtige Einstellung der yabe der Werkzeugbahnen hangt
von der Maschine und der Steuerung ab, die den hide@usfuhren soll. Sie sollten
das Programmierhandbuch lhrer spezifischen MaschiriRate ziehen, wenn Sie
Zweifel haben.
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Die Einstellungen fur die Werkzeugbahnausgabe sind:

Drehen Wahlen Sie diese Option fiir die Ausgabe als Ddekchine-
Werkzeugbahn. Diese Option ist nicht vorhanderdbei
Ausgabe im Heidenhain Konversations-NC-Code.

Durchmesserprogrammierung (Drehen)
Wabhlt aus, ob die Ausgabe der X-AchsenkoordinateMal} des
Durchmessers oder des Radius geschehen soll. Opsm ist
nur verfugbar, wenn die Drehen-Ausgabe ausgewaliiev

Kreisbogenmittelpunkt als Durchmesser vorgeben (Drgen)
Mit dieser Option wéhlen Sie aus, ob die I-WerteMial3 des
Durchmessers oder des Radius definiert sein sdliese Option
ist nur verfugbar, wenn die Drehen-Ausgabe ausgkwiéinde.

Immer Vorzeichen hinzufiigen
Wahlt aus, ob das Vorzeichen der Koordinaten imamgiezeigt
werden soll (also ein +-Vorzeichen vor positiver iNull-
Koordinaten), oder nur bei negativen Koordinaten.

Koordinatenwerte sind Modal
Wahlt aus, ob die Koordinatenwerte modal sind ouleht.
Modale Koordinaten heil3t, dass die Koordinatenausgegeben
werden, wenn sie geandert werden, wahrend bei molalen
Koordinaten sowohl X- als auch Y-Koordinate in jedeile
ausgegeben werden, egal ob sie gedndert wurdemiotier

Gitter zeigen Wahlen Sie diese Option aus, um das Koordinatemgichtbar
zu machen.

Output GOX Wird benutzt, um das ISO-G-Code Ausgabeformat zu
formatieren. Wen®utput GOXdeaktiviert ist, wir GO1 als G1
formatiert.

Output FMAX as F9999
Diese Einstellung betrifft nur Heidenhain-Maschinen
Normalerweise werden hier Rapid-Bewegungen als FMAX
formatiert, aber wenn diese Option aktiviert isirdrdas Format
F9999 benutzt, welches von den alteren Steueruogeutzt
wird.
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Maschinen Typ  Wahlen Sie die Maschine aus, fur die die Ausgabmdtiert
werden soll. Fur Frasen konnte das zum Beispiadéigiain
oder Fanuc ISO NC-Code sein.

Bogentypen

Absolutes Kreis Zentrum

Relativ zu Start

Der Kreismittelpunkt wird in absoluten I- und J-
Koordinaten angegeben.

Der Kreis(bogen)-Mittelpunkt wird in I- und J-
Koordinaten relativ zum Startpunkt des Kreisbogens
angegeben.

Radius (R) Werte Der Kreisbogenradius ist angegeben (mit der Zuangn

R), und nicht der Kreismittelpunkt.

Dezimalstellen  Alle Koordinaten werden auf diese Anzahl von
Nachkommastellen gerundet, und wenn nachfolgendiermu
unten ausgewahlt wurden, werden Koordinaten mit
nachfolgenden Nullen bis zu dieser Anzahl an
Nachkommastellen aufgefillt.

Nachfolgende Nullen

X123.000

X123.0

X123.

Koordinaten werden zur Anzahl der oben ausgewshlte
Nachkommastellen mit nachfolgenden Nullen aufggfull
wenn die Rundung zu weniger Nachkommastellen
(ungleich 0) fuhrt.

Ganze Zahlen werden mit einer nachfolgenden Null
angegeben. Andere Koordinaten werden auf die oben
ausgewahlte Anzahl an Dezimalstellen gerundet tnme o
Nachfolgenullen angegeben.

Ganze Zahlen werden mit einem Dezimalpunkt (eckyés
Zahlenschreibweise) ohne nachfolgende Nullen
angegeben. Andere Koordinaten werden auf die oben
ausgewahlte Anzahl an Dezimalstellen gerundet inme o
Nachfolgenullen angegeben.
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Maximaler Bogenwinkel

Rotationsachse

Dies wird hauptsachlich beim Frasen benutzt urebbtidem
Bediener, den maximalen Winkel der Kreisbdgen zu
kontrollieren. Manche Steuerungen konnen Kreisbadwesr 180°
nicht verarbeiten, und hier kénnen Sie einsteliierss solche
Kreisbdgen nicht generiert werden.

Wenn die Y-Achse ersetzt wird, beinhaltet dieselsl Ben
Zuordnungsbuchstaben der Achse, den Sie in detifuiosn
verwenden. Wird die Y-Achse Substitution verwendatn
sollte dieses Feld den Buchstaben, der fur dietButisn
verwendeten Achse, haben.

Rotationsachse Linearisierungs-Toleranz

Wenn die Achsensubstitution verwendet wird, weraldn
Bewegungen in Y-Achsenrichtung in eine Achsenrotati
umgewandelt. Die eingegebene Linearisierungstatenard
benutzt, um die Préazision dieser Umwandlung zurdirdgren.

Die Gittereinstellungen sind:

Gitterteilung

Diese Option bestimmt den Abstand zwischen detefpiinkten.

Sekundargitter zeigen

Ursprung zeigen

Wahlen Sie diese Option aus, um ein Sekundargitteuzeigen,
wenn Sie soweit vergroRert haben, dass das Fensteoch
wenige Hauptgitterpunkte anzeigt.

Wabhlen Sie diese Option aus, um Linien entlang\igkin X-
und Y-Richtung anzuzeigen.
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10.2. Farbeinstellungen

Farbeinstellungen nehmen Sie vor, indem@&ibale Farbenn der Baumstruktur
der Einstellungen auswahlen (nachdem Sie die Kordiipn vorgenommen und die
korrekte Maschine ausgewahlt haben) und zu dereRarbn CNC-Calc in der
angezeigten Liste scrollen.

e~ =y

Einstellungen: Globale Farben E]
=I- Aullg. Einstellungen Globale Farben
Editor Globale Farben
Dirucken -
=I- Spez. Dateitypen T et Ll
Farben . Backplot Yolurmenmaodell Halter K.ollision
Satznurmmern D B ackplot Yolumenmodell Geometrie
Laden/Speichem D CHC-Cale Hintergund
Dateivergleich . CHC-Calc Gitter
CNC-Maschine [ CHC-Cale Sekundangitter
Backplot [ |CNC-Cale Achsen
CNC-Cale ) CHC-Cale Zeichnung
Werkzeugliste L] CNC-Cale gewshite
o ;""Ie'tlffeb Bl cHC-Cale wiklbare
: T aE Ba'f ‘;’l‘ Bl cMC-Cale CNC wahibare
HES BEIENE Bl cHC-Cale CHE Kontur
bt azatrol Wiewer DCNC Calc El ; S ™
Plugins -Calc Element gewahlte ]
Rt J
Bifiie J Licht: J
Blau: J [ W/ 5hle Farbe l [ Originalwerte ]
“%&L@eﬂn [ Hilfe: ] [ Originalwerte ] [ Abbrechen ] I ok, l

Um die Farben eines CNC-Calc-Elements zu &ndermsemiSie es entweder mit der

linke Maustaste auswahlen und dann auf den Buifééh|e Farbé ﬁl klicken, oder
auf das gewiinschte Element auf der Liste dopp&kdicSie kdonnen die gewilinschte
Farbe dann aus einer Grundfarbenpalette auswéadenmit den Schiebreglern
benutzerdefinierte Farben erstellen.
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10.3. Andere Einstellungen, die CNC-Calc betreffen

Es gibt ein paar weitere Einstellungsmoglichkeite€IMCO Edit v6, die CNC-Calc
betreffen.

Maschinentypvorlage
Wie bereits erwdhnt bestimmt die Vorlage, die Siswghlen,
wenn Sie einen Maschinentyp erzeugen, ob der NG @ot50
(beispielsweise Fanuc) oder Heidenhain Klartexttirm
ausgegeben werden soll.

CNC-Maschine unter Spezielle Dateitypen
Im DialogfeldCNC-MaschinaunterSpez. Dateitypem der
Baumstruktur der Einstellungen finden Sie die Eishgen fur
KommentaranfangKkommentarendaendDezimaltrennzeichen
welche resultierend auch von CNC-Calc bei der Hustg von
NC-Code verwendet werden.
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11. Ubung 1
2D-Konstruktion (Frasen)

150
12.5 125
75 )
7 D
’Z R 12.5 (X4)
R 5 {X8)
3 ¥
210 (X4)
2\ /7
>~
Lo R 12.5 (¥4)
o

Diese Ubung zeigt Ihnen einen der vielen moglichage, wie man das oben
abgebildete zweidimensionale Werksttick in CNC-@&élzeichnen kann. Da das
Werkstick zu einem Grof3teil aus ahnlichen Elemebésteht und da seine
Teilelemente symmetrisch sind, muss nur ein kleirerder Elemente gezeichnet
werden. Der Rest entsteht aus Spiegelungen undsefnige3lich durch die
Verbindung der gespiegelten Elemente mit geradeiehivollendet.

Diese Ubung demonstriert Innen die Anwendung deefoden Funktionen:

* Ein Rechteck mit einem Eckenradius zeichnen

* Einen Kreis mit bekanntem Mittelpunkt und Radiugkeen

» Senkrechte und waagerechte Linien von bekanntekt®uaeichnen
* Einen Kreis versetzen

» Bogen zwischen Elementen erzeugen

* Elemente lI6schen

« Elemente an Linien / Symmetrieachsen spiegeln

* Endpunkte durch Linien verbinden

* Eine Datei unter einem Namen lhrer Wahl speichern
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11.1. Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, bevor Sie ein nélez&stiick zeichnen kénnen, ist die
Menu-Parameter einzustellen. Starten Sie @AMCO Edit v6 und 6ffnen Sie die
Editor-Einstellungen indem Sie auf die rAitmarkierte Schaltflache klicken. Gehen
Sie in den Abschnittlugins(markiert mitB). Stellen Sie nun sicher, dass sich kein
Hakchen voICNC-Calc deaktivierebefindet (markiert miC).

Backplot  Dateivergeich  Ubertrsgen  CNC-Calc

ﬁmnllun’g’am Plugins ; ﬁ

= Allg Einstellungen
Editor

[] Erweiterte NC-Funktionen deakiivieren

rfiguralians Kernwol t
o

Typen Dateipfadt:

[ Hite ] [Oignawere] [ Abbrechen | [0k ]

Um eine neue Zeichnung zu erstellen, wahlen SiemeA markierten Reiter
CNC-Calc aus und klicken Sie dann auf Neue Zeichnung eestdH).
Wenn die neue Zeichnung gedffnet ist, sollten Sie das folgende Fenster sehen:

r@ )= CIMCO Editv6.0 T
Editar  NCFunktienen Backglot  Dateivergeich  Ubertiagen | CHC.Cale | Fenstar~ Hife™ - & X
e L RCYPE o oIl R el B O A b s 1B
el et 2R e e e N e e = T T T
[ Dat: \k 1l Ansicht ‘ Elemente bearbeiten || Fangen || Bunkte /Linien .| KreiN\ Kreishagen zzichnen | Bahrbild | et || Frasen Operationen |
= N o

AN

A

Elementnio

Beachten Sie  Wenn Sie den Mauszeiger fur einen Moment auf eacielache
halten, erscheint eine kurze Beschreibung der kamkt
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11.2. Die geometrische Form zeichnen

Zeichnen eines Rechtecks mit Lange = 150, H6he =010nd Eckenradius = 12,5

Rechteck,

1. Eckpunkt,

O 75>
1. Eckpunkt, "

] i o
2. Eckpunkt,

] 750x]
2. Eckpunkt, ™"

O 50 11
Eckenradiuz:

125+

Klicken Sie auf das Symbel—4 in der
Werkzeugleiste und geben Sie die folgenden Werte
ein:

1. Eckpunkt, X =-75
1. Eckpunkt, Y = -50
2. Eckpunkt, X =75
2. Eckpunkt, Y = 50
Eckenradius = 12.5

Klicken Sie auf diese Schaltfléc, um die
Eingaben zu bestatigen

Zeichnen eines Kreises mit Radius = 5, definiert dah den Mittelpunkt

Kreiz mit Mittelpunkt und B adius

Kreigmittelpunkt,

Kreizmittelpunkt, '

Kreiz-Fadiuz:

G
@
5@

Klicken Sie au@ in der Werkzeugleiste.

Geben SiKreis-Radius = 5ein

Aktivieren Sie die Fangfunktio@
(Kreismittelpunkt fangen).

Fangen Sie den Mittelpunkt des Bogens der linken
oberen Ecke des Rechtecks.

Dricken Sie die linke Maustaste, um den Kreis
hinzuzuftgen.
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Zeichnen einer senkrechten und einer waagerechtenrie, die Uber ihre
Endpunkte und Langen definiert werden.

Aktivieren Sie die Fangarte@ Vertkale

o d/ Startpunkt, ¥
(Kreismittelpunkt fangen) un 1
(Linienmittelpunkt/Quadrantpunkt fangen). Startpunkt,

i+
J' Lange:

Klicken Sie auf 4 und geben Sie den ] 200 1]
folgenden Wert im Dialogfenster ein:
Lange =-20.0
Fangen Sie den Mittelpunkt des Bogens der

oberen linken Ecke.
Klicken Sie, um die senkrechte Linie hinzuzuftgen.

Fangen Sie den Mittelpunkt der oberen waagerec®edr des Rechtecks und klicken
Sie auf diesen Punkt, um eine senkrechte Liniedzinfiigen. Diese wird spater als
Symmetrieachse fur die Spiegelung unserer Teiledenentlang der Y-Achse dienen.
Zeichnen Sie dhnlich wie oben eine waagerechteslemit demselben
Kreismittelpunkt als Startpunkt, aber geben SiedférLange (+)20 ein. Nun figen
Sie noch die waagereche Spiegelachse vom Mittetpilarkinken senkrechten

Rechteckseite hinzu (entspricht der X-Achse, sileweiter unten).

Einen Kreis versetzen

Klicken Sie aui'ﬁ in der Werkzeugleiste und geben Sie folgenden \alert
Versatz = 7.5(12.5 - 5 = 7.5).

Klicken Sie auf den Kreis und wahlen Sie den auBerder angezeigten Kreise aus.

Ihre Zeichnung sollte nun wie folgt aussehen:
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N /

Erzeugen einer Verrundung zwischen zwei Elementen

Klicken Sie aur in der Werkzeugleiste.

Geben Si&/errundungsradius = 5ein.

Klicken Sie auf den Kreis bé und die Linie beB.

Wahlen Sie von den mdglichen Losungen denjenigamskogen aus, der die richtige
Verrundung darstellt. In der nachsten Grafik seBien wie es aussehen sollte.

Fertigen Sie dieselbe Verrundung an der senkredhies an.

Der obere linke Teil ihrer Zeichnung sollte der
Grafik auf der rechten Seite entsprechen. f

-

Klicken Sie auf “— und Iéschen Sie die
beiden Linien beC (Die Linien, die vom
Mittelpunkt des Kreises ausgehen).
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Spiegeln von Elementen an Spiegelachsen

Klicken Sie aul in der Werkzeugleiste.

Klicken Sie zuerst auf die senkrechte Spiegelachse.
Klicken Sie auf alle Elemente, die gespiegelt wargallen (der Kreis und die innere
Ecke). Sie kdnnen die linke Maustaste gedruckehalind einen Kasten um die

Elemente ziehen, um alle gleichzeitig zu spiegeln.

Spiegeln Sie nun die gleichen Elemente an der wealgeen Spiegelachse. Spiegeln
Sie weiter, bis lhre Zeichnung so aussieht wigagende:

-

Klicken Sie auf ““— und I6éschen Sie die Spiegelachsen.
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Verbinden der inneren Elemente
Aktivieren Sie die Fang-Optioa'/ (Endpunkte fanggn

Klicken Sie auf./ in der WerkzeugleistBunkte / Linien zeichnen

Fangen Sie die Endpunkte von jeweils nebeneinamder- tbereinanderliegenden
inneren Kreisbdgen und zeichnen Sie die tGibrigekreehten und waagerechten
Linien ein, um das Werksttick fertigzustellen.

Ihr Werkstick sollte nun so aussehen wie die falge@rafik.

ﬁ/Q o

oON——S0O

Die Datei benennen und speichern

Backplot  Dateivergeich  Ubertragen | CNC-Calc

& XX gt S (Y Gl
S krean oxoavx O B A | e H
35

o s 3 Kreis mit Radius Rechteckbohrbild K
o | KX H | OX | =100 unomitte \ -
qsicht Elemente bearbeiten | Fangen | Punkte/ Linien ., Kreise / Kreisbagen Bahrblc
;1}3\
e
=
A «
m peichemn unter ? = ' f 5 .
ﬂ\_ L ) P
T~ — o
B r

Element-Info

Klicken Sie auf das Hauptment (CIMCO-Logo, markiart A) und wahlen Sie
Speichern unteim Menl ausB). Geben Sie der Datei den Nam@NC-Calc v6
Fraesen Uebunglind speichern Sie sie (die Dateiendung wird autiscia
hinzugeflgt).
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12. Ubung 2
Planfrasen (Frasen)

Mit CNC-Calc v6 ist es moglich, Werkzeugbahnenktisaus den CAD-Zeichnungen
des Programms zu erstellen. Berechnungen werdenatasicherer und auch das
Programmieren wird, im Vergleich zur manuellen \&rgnsweise, wesentlich
beschleunigt. Zugleich ist es fiir Sie sehr vortdtihdass Sie Elemente verschieben,
kopieren, drehen, skalieren und spiegeln kénnerdanaus augenblicklich ein NC-
Programm erstellt werden kann.

150
12.5 175

D)
L

L/ R 12.5 (X4)
RS (X8)
=1
210 (X4)
/'\\ /
Nt
- R 12.5 (X4)

Dieser Ubungskurs zeigt, wie das oben dargesteilggdimensionale Werkstiick als
Basis fur NC-Programme zu verschiedenen Bearbestangnologien dienen kann.

Hinweis Dieser Kurs baut auf den Ergebnissen von CNC-Caldlwung 1 auf.
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12.1. Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, bevor Sie ein nélez&stiick zeichnen kénnen, ist die
Menu-Parameter einzustellen. Starten Sie @MCO Edit v6 und 6ffnen Sie die
Editor-Einstellungen indem Sie auf die rAitmarkierte Schaltflache klicken. Gehen
Sie in den Abschnittlugins(markiert mitB). Stellen Sie nun sicher, dass sich kein
Hakchen voICNC-Calc deaktivierebefindet (markiert miC).

(@ ‘n ":{ = CIMCO Edit ve e

NC-Funktionen Backplot Dateivergeich Ubertragen CNC-Calt Fenster~ Hilfe =

=il [
f

D Lo 3 g lw l L /| 42 Kapieren |, Alles markieren X toschen - Q}\ @ Ruckwarts sushen  [Z % | Nachster Werkzeugwechsel
7 | — L - °rY i
= b # Ausschoeiden ) Riid Datéi anhiang @ Wltersuuctie ¥ Varangegangener Weilzeugwechsel
Neu Offnen SchlieBen Speichemn Speichern Druck =172 o S e 2
Datei = en o Edit Il

Alg. Einstellngen
- Edior <
; ‘it ahle Pligins

" Ducken o

Spez Dateitypen [ Backplot deaktivieren
~ Faiben

ivieren

Typen Dateipfad:

Abbrechen [T

Um eine Zeichnung zu 6ffnen, wahlen Sie den R&t¢€C-Calcaus (markiert mif\)
und klicken Sie dann adfeichnung 6ffne(B).

Emas CIMCO Edit 6.0 R
(@ g PITEET
\ ; enstar Hilte

2 ‘ DAL O™ A
= Lo ., Il 2 J%D O
-'1) - - : r:hr‘

Editor  NCFunktionen  Backplot  Dateivergeich  Ubertragen | CHCCalc |

15O Frasen
) |
Neue Zeichnung Rechteckbohrhiid Kreisbohibild || Text =
erstellen cingeben @

| Bohrbild | Text |

Waéhlen Sie die Dat&ZNC-Calc v6
Fraesen Uebunglaus und o6ffnen Sie
sie.

Suchenin: | CNC-Calc v6 Zeichnungen ~-@ 2 =Er

Neme'  Angengs. Typ  Groe
i | CNC-Calc V6 Fraesen Uebungl.cdd

Dateiname: CNC-Calc V6 Fraesen Uebungl.cdd Offnen

Dateiyp CNC-Calc-Zsich ien(cdd cd) <] | Abbrechen |
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Sie sollten nun das Werkstiick aus dem CNC-Calc vAg 1 so sehen, wie
nachstehend abgebildet.

N9 CIMCO Edit v6.0 =

( "%‘ X

; Editor  NCFunktionen  Backplot  Dateivergeich  Ubertragen | CHCCalc | Feniter™ Hife™ - &

[ P L I8 g B SR E Al RSS2 @ O Q™ B O A B e [
= X emw - % SALAL B a 2
= g = =,

Neue Zeichnung ', | Vergressern Kreis mit Radius _Kreis durch Rechteckbohebild Kreisbohrbild | Text ] o[
erstellen i [ X ¥R 5D OX | b= % [ || une Mittetpunit zwel punite 3 T cingeben @ [ E !J”'L”AI alﬂgl
‘ Datey Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ... Kreise /' Kreisbagen zeichnen Bohrbild Text Frasen Qperationen
| - [AENC-Calo 46 Frisen Ubung 1 cdd | arx

CNE-Cale

SRk b any
ElementInfo ( PR
SEEE TR RN

O S

O

Maschinennulipurkt, a7 KZ Tele
o 0o O/ oo 0.0 [Jv-Achsen Ersatz

C

Hinweis: Wenn Sie den Mauszeiger fur einen Moment auf ean lwalten,
erscheint eine kurze Beschreibung seiner Funktion.
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12.2. Erzeugen von Planfrdsen-Werkzeugbahnen

Beginnen Sie mit der Auswahl des

Formats, in dem das NC-Programm $ivke Erdee) il
programmiert werden soll (s. Pféi). | [ | k|| H|'Al all

Frisen Operationen

Wahlen SielSO - Frasen

Wabhlen Sie dan&rzeuge einen CNC- B A
Werkzeugweg fur Planfrasen indem

Sie auf die Schaltflache bei Pfeil B

Klicken.

Geben Sie ,PLANFRAESEN“indas  /w& &l @ & =
FeldKommentarin. Diese Texteingabe — ami'o;ﬁ — ts.h

= (SIS i 1
wird vor dem eigentlichen NC-Code des D = Q\ O X7 ™ Ea'y

MNeue Zeichnumng 3 Vergrossern

. ; HHXE | Wh| @
entspreChenden Arbeltsganges als -rﬂe'[lfa:en Ansicht - Eleninti aearb.eiten -Fi
Kommentar eingefligt. Bei mehreren | (O ol v Fdien Uburg T.cdd |
Arbeitsgangen im gleichen NC- Planiiasen

. Kommentar:
Programm kann so der einzelne C PLANFRASEN
Arbeitsgang schnell lokalisiert werden. kst
[ ‘werkzeugweg ] [ Parameter ]
[ Zuriick. ] l Meu ]

Klicken Sie auf die AuBenkontur (s. Pfeil | Epuwcan | [Epotabioss |
C). Hierdurch wahlen Sie die zu
bearbeitende Aul3enkontur. : D

Element-lnfa

Klicken Sie aufParameter(s. PfeilD)

Geben Sie folgende Werte wie in den untenstehe@aafiken in die verschiedenen
Register des Dialogfensters ein.
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Tiefen-Reiter: | Planfiasen Parameter
Durchmesser Fraser: T'DigF —
Dies ist der Durchmesser des Frésers. Hieris = e | —
seine 30mm Konturfrase. [ g | (e

o ga Schichtschnite: B
Starttiefe: Dies ist die Oberflache des e | e !
Werkstucks. §
Endtiefe: Angabe der Tiefe des letzten
Schnittes. Wird durch das Aufmalf3 korrigiert

Ruckzugshéhe:Angabe der Rickzugshéhe des
Werkzeuges nach Abschluss der Operation.

Schruppzustellung: Angabe der maximalen Frastiefe, die in der Werghatn
vorkommen wird.

Schlichtzustellung: Angabe der Schnitt-Tiefe, wer@chlichtschnittgrosser als Null
sind.

Schlichtschnitte: Anzahl von Schlichtschnitten in der Operation. Beigabe des
Werts Null werden nur Schruppschnitte durchgefihrt.

Strategie-Reiter: | Planfrasen Parameter

Fras-Methode: Angabe der Frasmethode. Zur | o

Verfiigung stehen die Methoden Zick-Zack, file 5l

Aufsteigend und Konventional. e -
Quibsioppes Osetichensie

Querbewegung:Nur Verfiigbar bei der R — D *

Frasmethode Zick-Zack. T =
Ausfahrabstand =

Oueruberlappung: Hier wird angegeben, wie -

weit sich der Fraser tber die Seite diagonal zu

Schnittbewegung hinaus bewegt e —

Langsuberlappung: Hier wird angegeben, wie weit das Werkzeug vor &amt der
HSC-Schleife Gber das Ende hinaus fahrt.

Anfahrabstand: Startdistanz des Werkzeuges vor dem eigentlich&svBrgang.
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Ausfahrabstand: Hier wird angegeben, wie weit das Werkzeug nackchluss des
letzten Frasvorganges ausfahrt.

Oberflachenwinkel: Angabe der Winkel unter welcher die Operation atiggyt
wird. Ein Winkel von Null resultiert in einer Balemtlang der X-Achse und 90
entlang der Y-Achse.

Schlie3en Sie das Parameter-Dialogfenster mit QKklicken Sie auExport
Editor . Der Editor sollte wie folgt erscheinen:

(RH2S) - R
¥ eator  Nerundionen  sauplot  Dateveroeih  Upemmmgen | cne.Calc Fenster ™ Hire™ - & X
5| @ ¢ (D O | A B sorem &
Hewe Zeidh i = . R a
euz Zeichnung i o Rechiteckbanibild Keeisbohibil [ [ I |
EE pecen 8 Il s aife]
Datel ht Eiemente bearbeiten || Fangen | |Punite /Linien Bahibild Text Frasen Operationen
‘ [BLCNC:Cale v6 Frasen Ubung 1.cde %] Ohne Titel | 4rx
N dssistent 1 [(PLANERASEN)

e 2 GO ¥-110.000 Y-50.000
3 60 Z10.000

4 G0 X-110.000 Y-50.000 20.100

5/G1 ¥90.000 Y-50.000 Z0.100

6 63 X90.000 Y-25.000 Z0.100 T0.000 J12.500

7|61 X-90.000 Y-25.000 70.100

§ G2 X-90.000 Y0.000 Z0.100 T0.000 J12.500

9 G1 X90.000 Y0.000 Z0.100

10 G3 X90.000 Y25.000 Z0.100 T0.000 J12.500

12 61 X-90.000 Y25.000 Z0.100

1z 62 X-90.000 Y50.000 Z0.100 T0.000 J12.500

13 61 X90.000 Y50.000 Z0.100

DY 14 61 X100.000 Y50.000 Z0.100

15 GO X100.000 Y50.000 z10.000

Programm Start und Ende. -~
wechsel ll26 60 x-110.000 ¥-50.000 z10.000
Frogran corment: | |l27 60 x-110.000 ¥-50.000 z0.000
Nt |7||2e 1 x00.000 ¥-50.000 zo.000
e 1P X90.000 Y-25.000 20.000 I0.000 J12.500

GO2 Kreisinterpolation

(GO3 Krefsinterpolaion 20 90.000 ¥-25.000 20.000
G4 Verwelbsi 21 62 X-90.000 Y0.000 Z0.000 T0.000 J12.500
o Himatelca e oot |22 |c1 %90.000 Y0.000 20.000

10 Dt seting mde (Stands 23 63 X90.000 Y25.000 Z0.000 T0.000 J12.500
G11 Data sekting made cancel 2461 X-90.000 ¥25.000 20.000

Dl e o 25 G2 ¥-90.000 Y50.000 Z0.000 T0.000 J12.500
B tiad 26 G1 X90.000 Y50.000 20.000

G18 %2 Ebene. 27 G1 X100.000 Y50.000 20.000

G132 Ebene 28 GO X100.000 Y50.000 210.000

G20 English units 20

621 Metic units
622 Stored stroke check DN
623 Stored stroke check DFF

Soinde soce
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12.3. Mit Vorschub- und Geschwindigkeits-Rechner
Werkzeug einfligen.

Mit dem Vorschub- und Geschwindigkeits-Rechner iNnGzCalc kénnen Vorschub-
und Geschwindigkeitsdaten berechnet und in den N@e@ingefugt werden.

Diese Daten sind normalerweise in der entsprecimende
Werkzeugherstellerdokumentation zu finden.

In unserem Planfrasen Beispiel benutzen wir einenf&iser mit folgenden
Eigenschaften: Durchmesser von 30mm mit 5 Schnegleam Vorschub pro Zahn
von 0,08 mm und eine Schnittgeschwindigkeit von d89/min.

Um denVorschub- und Geschwindigkeits-

. . IS0 Frasen " |
Rechnerzu starten, klicken Sie auf das =
entsprechende Icon (s. Pfeil A). + B Sl A @S
A

Frisen Operationen

Geben Sie die folgenden Werte ein:

WZ #. Werkzeugnummer 1 Yorechub und Geschwindikeitz Bechner
Durchmesser: 30mm.

Wi i
# Zahne: 5. 1
Vorschub per Zahn: 0.08mm. Durchmesser (D] in mm:
Schnitt-Geschw.:190. 30

# Zahne [£]:

5

Hinweis: Die Eingabefelder sind miteinander
verlinkt, sodass bei einer Anderung der
Schnittgeschwindigkeit automatisch auch die

Yarzchub per Zahn [S5z2] in mm
0.o8

Schneid-Geschw, V] in mmdm

anderen Felder entsprechend geandert werd 190]
Direhzahl [n):

Wenn wir nun eine Drehzahl von 2000 und 2015

einen Vorschub von 800 haben wollen, anste Yorgchub [5] in mmdmir:

der berechneten 2015 und 836.385, wird auc 805,365

automatisch die Schnitt-Geschwindigkeit auf| () Metrisch ) Inch

188.5 geéndert. B \
[ E sport-E ditor ] [ Export-iblage ]

Andern Sie didDrehzahlauf 2000 und deXorschubauf 800.

Klicken Sie aufexport-Ablage (s. PfeilB)
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Die Zeile fur das NC-Programm befindet sich jetztier Zwischenablage und kann
eingefugt werden. Wechseln Sie Ihr Fenster auAdizeige des NC-Programms und
dricken Siestrg-pos 1(Ctrl-home auf englischen Tastaturen), um zum Agfdes
Programmtexts zu gelangen.

Flgen Sie den Text aus der Zwischenablage einmr®&le entwede®trg-vdricken,

oder auEinngeﬁin derEdit-Toolbar des Editors klicken.

Das folgende Programm wird im Editor angezeigt:

Window~ Help~ = & X
A Bl wg &
. a
alll ][ A @[]

pattzin Tt Miling Qperations

ions. Backpiot  File Compare  Transmission | CNC-Calc

Modity Snap | [Draw Points / Lines

‘ [BLCNE Cale w6 Tutorial 1 cd* ] Unitled * 4px
1 T1 M06 52000 F800.000]
Description 2 | (ERCTNG)

et || 3 00 X-110.000 ¥-50.000

|| 2 coo z10.000

5 600 Z0.100

6 GOL X90.000

7 603 ¥-25.000 I0.000 J12.500
5601 X-90.000

2 602 Y0.000 I0.000 J12.500
10 GO1 X90.000

11 603 ¥25.000 I0.000 J12.500
12 601 X-90.000

NCAssistant

13 G0Z Y50.000 I0.000 J12.500
24 G0O1 X90.000

15 GOL X100.000

16 GO0 Z10.000

27 GO0 ¥-110.000 ¥-50.000

15 GO0 Z0.000

29 €01 ¥90.000

20 GO3 Y-25.000 I0.000 J12.500
2101 X-90.000

22 GO2 Y0.000 I0.000 J12.500
23 |GO1 X90.000

24 GO3 ¥25.000 I0.000 J12.500
25 |GOL X-90.000

26 GOZ ¥Y50.000 I0.000 J12.500
27 |G0O1 X90.000

25 |GOL X100.000

29 GO0 Z10.000

30

e o Frank Caren D0 ey 130, Col 22 S02yes, B 13674,

Speichern Sie das NC-Programm@NC-Calc v6 Uebung2.N&b.
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13. Ubung 3
Konturfrasen (Frasen)

CNC-Calc v6 kann Konturfrdsen-Programme mit odereoh
Werkzeugradiuskompensation generieren. CNC-Caltigeidber einige
verschiedene Maschinentypen, aber die am haufigstevendeten sind G-Code-
Programmierung nach ISO und Heidenhain-Klartextdgja

150
12.5 125
75 )
7 D
’Z R 12.5 (X4)
R 5 {X8)
3 ¥
210 (X4)
2\ /7
>~
Lo R 12.5 (¥4)
o

Dieser Ubungskurs zeigt, wie das oben dargestsilgdimensionale Werkstiick als
Basis fur NC-Programme fur verschiedene Bearbes#igotinologien dienen kann.

Hinweis Dieser Kurs baut auf den Ergebnissen von CNC-Caldbung 1 auf
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13.1. Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, bevor Sie ein nélez&stiick zeichnen kénnen, ist die
Menu-Parameter einzustellen. Starten Sie @MCO Edit v6 und 6ffnen Sie die
Editor-Einstellungen indem Sie auf die rAitmarkierte Schaltflache klicken. Gehen
Sie in den Abschnittlugins(markiert mitB). Stellen Sie nun sicher, dass sich kein
Hakchen voICNC-Calc deaktivierebefindet (markiert miC).

Plugins
W shle Pluging

[ Backplet deakliviersn

Typen D ateipfad:

[[_Hife ] [Oviginalwerte ] [ Abbrechen | [ 0K

Um eine Zeichnung zu 6ffnen, wahlen Sie den RE&It€-Calcaus (markiert mif\)
und klicken Sie dann adfeichnung 6ffne(B).

{® Ha4)-~ CIMCO Edit¥6.0 _eox
. 0 Ssckplot  Datewergeich  Ubertragen | cn enster -
2 || X134 7gh i e |

H Suchenin | CNC-Calc v6 Zeichnungen +~ @2 E-

Wabhlen Sie die Dat&fNC-Calc v6
Fraesen Uebunglaus und 6ffnen Sie
sie.

Name‘ | Anderungs.. Typ GroBe
i CNC-Calc V6 Fraesen Uebungl.cdd

Dateiname: CNC-Calc V6 Fraesen Uebungl.cdd Offnen

Dateityp: |CNC-Cale-Zeick ien (*.cdd, “.dxf) -] I‘ ]
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Sie sollten jetzt das Werkstiick aus Ubung 1 vdr s&hen kénnen:

‘.@ H2d): aMCO Edit ¥6.0 - x
=7 Edtor  NCFunktionen  Backolot  Datevergeich  Ubertrsgen | CHC.Calc x

i & X sie Y (1 e A
Q =} VQ § X mw | SALL @d Oh_;mq B O A
S B WX 3w olleX 1 b | una iteipuns e S N\
e g

- B - |
Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text a = TeE p”@m al&

cingeben
Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen Bunkte /Linien Kreise / Kreisb

sichnen Bahibild Text Frasen Operationen

|  [ILCNC Cale w6 Frasen (bung Tiedd 4bx
CNC-Lale
i
ElemertInfo - {
L - o
m| w O 00 [T
auatien s oot Sepent dr QNG o,

Hinweis Wenn Sie den Mauszeiger fur einen Moment auf ean lealten,
erscheint eine kurze Beschreibung seiner Funktion.
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13.2. Erzeugen von Kontur-Werkzeugbahnen

Um mit dem Erstellen eines NC-

, Frase ~ ||
Programms zum Konturfrasen zu s e LR
beginnen, klicken Sie den Button | B O o i R |
Generiere einen CNC-Werkzeugweg !
.. .. . ) Frasex Opearationen
fur Kontur Frasen (siehe Pfeil A).
A
. . .‘;_/J ”Editur : N:-Funktionen Backplot Dateivergeich
Geben Sie ,KONTUR" in das - -
. . . D 3 L Q1.8 ot ik HE:
Kommentarfeld ein. Dieser Text wird . _ ¢ X7 ™ sa'm
. . E'JirSE;CEI:IUﬂg y '\:ergrossern E ?\/ a4 23 !_ 0 (
Vor dem elgent“Chen NC-COde des e IEI‘.ata Ansicht . Elem)erlte bearb.eiten ]
fertigen Programms eingefiligt, denn |  [IAENCCale o8 Frésen bung 1.cdd | ] CNE-Cale o6 Frésen Obung 21
wenn viele verschiedene Operationen i Kantufiasen
. . K.ommentar:
demselben NC-Programm existieren,  KONTURFRESEN ol
helfen Kommentare, den Anfang einer Cikmscirsorl ot y { b
RN T
Operation einfach zu lokalisieren. I ol | : - - /
Klicken Sie beB auf die AuRenkontur,
um diese hervorzuheben. Die Pfeile | ek J[ Paonce |-
. i [ Zwiick || Heu |
geben die Laufrichtung des Werkzeuge : _\\
[ E xport-E ditor ][ Export-iblage ] (-\
an.

Die Bearbeitungsseite des Werkzeuges
wird unterParameter > General,
Bearbeitungsseiteangegeben.

Klicken Sie aufParameter (s. PfeilC).

Geben Sie die Werte wie in den einzelnen Screesshalie Felder des Parameter-
Dialogfensters ein.
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Im RegisteiGeneralwerden alle allgemeinen  [Kontuitaen baameter
. . General | Mehfachschnitte | Tiefenschritte | Eire/Susfahien

Parameter fiir Schruppen und Schlichten ' '

definiert.

Fraser Durchmesser
10.0

Tiefen Einstellungen
Riickzugs Hohe Starttiefe

100 0.0

Sicherheitsabstand, Endtisfe

Fraser Durchmesser:Durchmesser des 20 50
benutzten Werkzeugs. D sz

Aufrnass =Y
0.0 0.0

Kompensation

Rickzugshdhe:Angabe der Rlickzugshdhe dej = Heremmseuetientechemte
Werkzeuges beim Bewegen zwischen Konture
und am Ende der Operation.

Sicherheitsabstand:Angabe des Abstandes Uber dem Werkstiick, wo die
Vorschubrate von Eilgang auf Schnittgeschwindigge#éindert wird.

Starttiefe: Dies ist Oberflache des Werkstiickes.

Endtiefe: Angabe der Tiefe des letzten Schnittes. Wird daiech Aufmald Z
korrigiert.

Aufmal’ XY: Hier geben Sie ein, wie viel Material seitlich ammdeé der Operation
(Schruppen u. Schlichten) in XY-Richtung tbrig bl soll.

Aufmal} Z:
Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende dpefation (Schruppen u.
Schlichten) in Z-Richtung ubrig bleiben soll.

Anlegen an Schrupp MehrfachschnitteWenn diese Auswahlbox aktiviert ist, wird
die unten gewahlte Korrekturart auf Schrupp- wiehaauf Schlicht-Mehrfachschnitte
angewandt. Andernfalls wird die Computer-Korrekttfar Schrupp-
Mehrfachschnitte und die ausgewahlte KorrektuiarSchlicht-Mehrfachschnitte
benutzt.

Korrekturart: Hier wahlen Sie die Korrekturart.
Bearbeitungsseite:Angabe der Bearbeitungsseite. Zusammen mit der Alisger

Kontur und der Bearbeitungsrichtung der Kontur vdeanit auch bestimmt, ob der
Frasvorgang im Gleich- oder Gegenlauf stattfindsh s
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Im ReiterMehrfachschnittewerden Schnitte
in XY-Richtung konfiguriert.

Benutze Mehrfachschnitte:Wenn diese
Auswahlbox markiert ist, werden die
Operationen unter den hier definierten
Parametern ausgefuhrt. Andernfalls wird nur
ein Schnitt an der endgultigen Kontur
ausgefuhrt.

Anzahl (Schruppen): Anzahl von
Schruppdurchgangen.

Konturfrasen Parameter

Benutze Mebifachschnitte

Schuppdurchgange:
Anzahl

Zustellung:

Schlichtdurchgange bei
(%) Endtiefe

Schilichtiberlappung
Uberlappung:

General | Mehifachschnitte | Tiefenschritte | Eire/Susfahren

Schilichtdurchgange:
Anzahl:

Zustellung:

O dlle Tiefen

01

100

Zustellung (Schruppen): Bei Angabe von mehr als einem Schruppdurchgang
definiert dieses Feld den Abstand zwischen diesen.

Anzahl (Schlichten): Anzahl von Schlichtdurchgéangen.

Zustellung(Schlichten): Der Abstand zwischen jeden Durchgang dieser Operat

End Tiefe: Bei aktivierter Funktion wird der Schlichtdurchgamur in der End Tiefe

ausgefuhrt.

Alle Tiefen: Bei aktivierter Funktion wird der Schlichtdurchggin allen Tiefen

ausgefuhrt.

Uberlappung: Uberlappung der Schlichtdurchgénge (um eine gatberflache zu

erstellen).
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DasTiefenschnitte-Registebeinhaltet die Kenturrisen Parameter
General | Mehrfachschritte | Tisfenschnitte | Ein-/Austahien

Konfiguration flr Schnitte in Z-Richtung. il

Schruppdurchgénge Schiichtdurchgangs
Max Schiuppschritte: Anzahl:
20 0

Benutze Tiefenschnitte:Wenn diese
Auswahlbox markiert ist, werden die
Operationen unter den hier definierten
Parametern ausgefuhrt. Andernfalls wird nur
ein Schnitt mit der endgultigen Tiefe Vatasipre Sty R
ausgefuhrt. ) ”

Max Schruppschritte: Maximaler Schnitt, der
in einem Schruppschnitt durchgefthrt wird. | ™

Benutze gerade Schruppschiitte Schritte:

01

Helix Linearisierng

[1Helix Linearisierungs Bewegungen

Benutze gerade Schruppschnittetst diese Funktion aktiv, haben alle
Schruppdurchgange den gleichen Abstand. Bei nidiveat Funktion werden
Schruppdurchgange unter dem hier angegebenen Abdésmmaximalen
Schruppschritte durchgefuhrt und Restmaterial Wwath letzten Durchgang entfernt.

Anzahl (Schlichten): Anzahl von Schlichtdurchgéngen.

Schritte (Schlichten): Abstand zwischen jedem Durchgang.

Helix Linearisierungs BewegungenEinige Maschinen kénnen keine Helix-
Bewegung ausfiihren. Setzen Sie einen Haken bairdiegld, um alle Helix

Bewegungen in Linearbewegungen zu konvertieren.

Linearisierungs Toleranz: Wenn Helixbewegungen in Linien umgewandelt werden,
gibt dieser Wert die maximale Fehlertoleranz deeebrbewegung an.

Nach Tiefe: Diese Funktion wird nur bei mehreren Konturenen gleichen
Operation angewandt und sorgt daflir, dass ein &réisgang alle Konturen in der
gleichen Tiefe bearbeitet, bevor Schnitte in emeren tiefe durchgefuhrt werden.

Nach Kontur: Ist diese Funktion gewéahlt, wird jede Kontur vonféng bis Ende
fertig gefrast bevor eine neue Kontur gefrast wird.
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Im RegisterEin-/Ausfahren wird der [ Konturirasen Parametor _
Verfahrweg konfiguriert, mit dem das P T—————
Werkzeug an die Kontur ein- und Ef' ’“jn':e
ausgefahren wird, und zwar beim Start/Ende = ™ 7| g i 5
des Schruppdurchgangs und bei jedem o e
Schlichtdurchgang. 3o = e

winkel: B winkel: 2
Ist unter Werkzeugkompensati@omputer . =
oderKeinegewahlt, ist der Einsatz von Ein- || | @
/Ausfahren optional. Ein-/Ausfahren ist EERE
obligatorisch, wenn die Steuerung die T

Werkzeugkompensation tbernimmt.

Benutze Ein-/Ausfahr Parameter:Ein-/Ausfahren aktivieren/deaktivieren.

Linie: Ein-/Ausfahren mit Linie aktivieren/deaktivieren.

Lange: Lange der Ein-/Ausfahrlinie.

Lotrecht: Wenn diese Option ausgewahlt ist, ist die Linieksecht zum
Folgeelement bei der Einfahrt bzw. zum vorherigantent bei der Ausfahrt.

Tangential: Wenn diese Option ausgewahlt ist, ist die Linieggtial zum
Folgeelement bei der Einfahrt bzw. zum vorherigeantent bei der Ausfahrt.

Bogen:Die Ein-/ Ausfahrt endet in einem Bogen.

Radius: Radius des Ein-/Ausfahrbogens.

Winkel: Der Winkel des Ein-/ Ausfahrbogens.

Mit den Pfeilbuttons in der Mitte des Dialogfenst&bnnen Sie die Eingabewerte von
Einfahrt nach Ausfahrt kopieren und umgekehrt.

Schlie3en Sie das Dialogfenster mit OK und klickes aufExport-Ablage. Die NC-
Operation befindet sich jetzt in der Zwischenablage kann eingefugt werden.
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Wechseln Sie lhr Fenster auf die Anzeige des N@uaroms und driicken S&irg-
ende um zum Ende des Programmtexts zu gelangen. Faigetten Text aus der

Zwischenablage ein, indem Sie entwe8t&g-vdricken, oder aLEinngenﬂ':L'in der

Edit-Toolbar des Editors klicken.

Das NC-Programm im Editor besteht jetzt aus zwear@ponen und momentan
werden beide mit demselben Werkzeug ausgefuhrtmifgsen jetzt also ein neues
Werkzeug fur das Konturfrasen einfiigen.

13.3. Vorschub- und Schnittgeschwindigkeitsrechner

Mit dem Vorschub- und Schnittgeschwindigkeitsrechneein Werkzeug einfiigen

In gleicher Weise wie in der vorhergehenden Ubiimgeh Sie Vorschub- und
Geschwindigkeitsdaten ein. Geben Sie die folgenilerte ein:

Werkzeug #:2

Durchmesser (D) in mm:10

# Zahne (2):4

Vorschub per Zahn (Sz) in mm:0.06
Schneid-Geschw. (V) in mm/min:175

Auf Grundlage der eingegebenen Werte sollten dietd\tker letzten beiden Felder
wie folgt berechnet worden sein:

Drehzahl: 5570
Vorschub (F) in mm/min: 1336.9015

Andern SieDrehzahl auf 5500 und deMorschub (F) in mm/min auf 1320.
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Der Dialog sollte nun wie folgt aussehen:

Yarzchub und Geschwindikeitz Rechhner

W i

Durchmeszer [0 in mm:

10

# Zahne [£]:
4

Yaorzchub per Zahin [S2] in mm

0.06
Schheid-Geschw. 1] in mmdm
1727876
Drehzahl [n]:
RA00
Yarzchub [S]in mmdmin:
13200
{(*) Metrizch () Inch
[ E wport-E ditor ][ Esport-tblage ]

Klicken Sie aufexport-Ablage, um die erzeugte Codezeile in die Zwischenablage z
kopieren.

Wechseln Sie im Editor zum Fenster mit dem NC-Rrogn. Nachdem die
Konturfraseoperation in den Editor eingefligt wutdiefindet sich der Cursor jetzt
ganz am Ende des Programmtexts. Um die Werkzeegaes der Zwischenablage
einzufuigen, missen wir den Beginn der Konturopemati unserem Programm
finden. Mithilfe des zuvor eingefiigten Kommental®MTUR ist es leicht, den
Anfang der Operation zu lokalisieren.

Suchen Sie nach dem Text “KONTUR?”, indem Sie entvalle Tastenkombination

Strg-fbenutzen oder auf das Symi&njchenqm der Werkzeugleist8ucherdes
Editors klicken.

Gehen Sie zum Anfang der Kommentarzeile und fiiger&n Code aus der
Zwischenablage ein
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Das NC-Programm sollte nun wie folgt aussehen:

CEE

| Editor | NCFunktionen

Backplot

fL“ Iﬁ g R Eb 150 Frasen o
|

CIMCO Edit v6.0 - [CACIMCO\OMCOEdit6\Samples\CNIC-Cale v6 Frasen Ubung 2.NC *] -

Dateivergeich  Ubertragen  CHC-Calc

X Loschen ~

¥ Datei anhangen

43 Kapieren . Alles markieren

4 Ausschneiden ¥) Ruckgangig machen

=X

Fenster™ Hilfe~ - & X

W Riickwarts suchen
& Weitersuchen

23 | Machster Werkzeugwechsel ‘
Z 1 Vorangegangener Werkzeuguechsel |

Neu Offnen SchlieBen Speichern Speichern Drucken = = - B uchen 5, Gehe zu
= = = Ll 1 Einfugen 4 Doch ausfuhren #| Datei sinfugen Ersetzen Zeile/satz
‘ Datei £} Dateitypen = Edit Suchen
[B\CNE Cale v8 Frésen Ubung 1,00 2 CNCCale B Frisen (bung ZNC | 4bx
NCAseitert 2261 X-90,000 ¥-25.000 20,000 [~
T 22 G2 X-90.000 Y0.000 Z0.000 I0.000 J12.500
23 61 X90.000 Y0.000 Z0.000
22 63 X90.000 Y25.000 Z0.000 I0.000 J12.500
25 61 X-90.000 Y25.000 Z0.000 |
26 G2 X-90.000 ¥Y50.000 z0.000 T0. 000 J12. 500
27 61 X90.000 Y50.000 Z0.000
28 61 X100.000 ¥50.000 z0.000 3
20 GO X100.000 Y50, 000 710,000
30 T2 M06 $5500 F1320.000
31 |(KONTURFRASEN) L
32 G0 X-79.895 Y54.895
33 60 Z10.000
Ziion  Wakios 3¢ G0 X-79.895 ¥54.895 z2.000
T e L —| 35 ¢1 x-79.895 ¥54.895 2-1.633
g |
W Waeheel 2l 36 61 x-83.430 ¥51.359 z-1.633
Prograrm commert 37 63 X-76.359 Y51.359 z-1.633 I3.536 J3.536
G0 Eigarig. “|| 35 62 x-62.500 ¥57.100 Z-1.633 I13.859 J-13.859
01 Linearbewegung ;
B0 Kemioreiefon | 39 61 x62.500 ¥57.100 z-1.633
03 Keeisinterpolation 40 G2 ¥82.100 ¥37.500 z-1.633 I0.000 J-19.600
504 Verweizel 41|61 x82.100 Y-37.500 z-1.633
e e b 42 62 ¥62.500 Y-57.100 Z-1.633 I-19.600 J0.000
610 Data setting mode (Standa 43 G1 X-62.500 ¥-57.100 Z-1.633
&1 Data seting mods cancel 22 2 X-82.100 Y-37.500 z-1.633 I0.000 J19.600
15 Polar coordinste mode can B s S SR A B B &hd
18 Polar ooordinate mods:
ek 46 G2 ¥X-76.359 Y51.359 7-1.633 T19.600 J0.000
185 Ebens 4762 X-74.517 ¥51.697 Z-1.633 I1.165 J-1.165
G13YZ Ebene 1863 X-72.654 Y51.876 Z-1.633 T0.775 J1.721
Sleobin 9 62 ¥-62.500 Y55.100 Z-1.633 T10.154 J-14.376
522 Stored shioke chack ON 50 |G1 X62.500 Y55.100 z-1.633
523 Stored stoke check OFF f| 52 62 X80.100 ¥37.500 z-1.633 I0.000 J-17.600
525 Soindle sceed fsuetiond.. | 20 07 Y50 100 v-37.500 z-1.633
53 G2 X62.500 Y-55.100 Z-1.633 I-17.600 J0.000

[l

.

Speichern Sie das NC-Programm@NC-Calc v6 Fraesen Uebung3.NC
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14. Ubung 4
Taschenfrasen (Frasen)

Mit CNC-Calc v6 ist es moglich, Werkzeugbahnen Ziaschenfrasen zu erzeugen.
CNC-Calc unterstutzt viele verschiedene Maschirany aber die am haufigsten
verwendeten sind G-Code-Programmierung nach ISCHaedenhain-Klartext-
Dialog.

150
12.5 125
N )
7 D
’Z R 12.5 (X4)
R 5 {X8)
3 ¥
210 (X4)
2\ /7
>~
Lo R 12.5 (¥4)
o

Dieser Ubungskurs zeigt, wie das oben dargestsilgdimensionale Werkstiick als
Basis fir NC-Programme fur verschiedene Bearbes#igotinologien dienen kann.

Hinweis Dieser Kurs baut auf den Ergebnissen von CNC-Caldbung 1 auf
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14.1. Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, bevor Sie ein nélez&stiick zeichnen kénnen, ist die
Menu-Parameter einzustellen. Starten Sie @MCO Edit v6 und 6ffnen Sie die
Editor-Einstellungen indem Sie auf die rAitmarkierte Schaltflache klicken. Gehen
Sie in den Abschnittlugins(markiert mitB). Stellen Sie nun sicher, dass sich kein
Hakchen voICNC-Calc deaktivierebefindet (markiert miC).

E@ Had )+ CIMCO Edit v6.0 _ 8 x
| Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergeich Ubertragen CNC-Calc Fenster~ Hilfe =
D et ( x I,, I x ||| A2 xapiesen 1, Alles markigrzn X toschen - Q)\ & Rackwarts suchen ;)‘i | Machster Werkzeugwachsel
[_—‘ > - 4 Aussehneiden €) Ruckgangig machen & Datei anhangsn & Weitersuchen =<1 ¢ vorangegangener Werkzsugwechse|
New Offnen SchileBen Speichen Speichern Drucken | | =] | suchen Gehezu
o Gk | {1 A Einfigen 4 Doch avisfiinren  Datereintagen &) Ersetzen Zeije/satz
Datei =] Dateftypen = Edit e

© Al Einstellungen Plugins.
ik Wahle Pluging
[ Backplot deakiivieren NC-Base Client deaktivieren
DN ha Chent deakliviersn
I DNCSsial Kammurikation deaki [] CNC-Cal deaktiviers
[[] Dateivergleich deaktivieren [ Mazatrol Viewsr deaktiviersn

iterte NC-Funktionen deaktiviersn

Mazatral Viewer Typen Dateiptad:

Hilfe Oiiginalweite | | Abbrechen i3

Um eine Zeichnung zu 6ffnen, wahlen Sie den R&t€C-Calcaus (markiert mif\)
und klicken Sie dann adfeichnung 6ffne(B).

E@-E 94+ CIMCO Edit 6.0 - @ x
> Editor  NCFunktionen  Backplot  Dateivergeich  Ubertragen | CHC-Calc | Fenster ™ Hilfe =

Dy o BEGILE B M © O §33 B O oAb ==
Hs ichn « || vergrs T " LS4 h""} Rechiteckbotitbiid Keeisbohrbild T a
ue Zeid ergrissern | q i echteckbohibiid Kreisbohibi e

g || V9 = ‘Y*,,-_g_z) ox [|I+~&0 (Fesnccnen

Z
erstellen il nite a
atel || Ansicnt || Elemente bearbeiten || Fangen || Punkte/Linien.. e / Kreishagen zeichner i Bohrbild I et |

bk

Wahlen Sie die Dat&fNC-Calc v6
Fraesen Uebunglaus und o6ffnen Sie
sie.

Suchenin: | CNC-Calc v6 Zeichnungen ~-@ 2 =Er

Neme'  Angengs. Typ  Groe
i | CNC-Calc V6 Fraesen Uebungl.cdd

Dateiname: CNC-Calc V6 Fraesen Uebungl.cdd Offnen

Dateityp: CNC-Calc-Zeich ion (" cdd, " dxf) =] | Aborechen |
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Sie sollten jetzt das Werkstiick aus Ubung 1 vdr s@&hen:

‘@ Ha2d )+ aMCO Edit ¥6.0 - x
Edtor  NCFunkfionen  Backplot  Datevergeich  Ubertrsgen | CHC.Calc x

2 @ N XY eE E ® O aa) B0 A
QT N8 Xre e Cow s ava S H§3 A
rstellen i ~

e

Krei
kte

Q| XXMt |0X | 9 0| ind vitteipun

eeeeeeeeee

- B - |
Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text a = TeE ‘HI\EHA- al&

cingeben
Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen Bunkte /Linien Kreise / Kreisb

sichnen Bahibild Text Frasen Operationen

 [ILCNC Cale w6 Frasen (bung Tiedd 4bx
CNC-Lale
i
ElemertInfo - {
L - o
ol w O 00 [T
auatien s oot Sepent dr QNG o,

Hinweis Wenn Sie den Mauszeiger fur einen Moment auf ean lealten,
erscheint eine kurze Beschreibung seiner Funktion.
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14.2. Erzeugen von Taschen-Werkzeugbahnen

Um mit dem Erstellen eines Programms zurr =
150 Frasen - ||\ |

Taschenfrasen zu beginnen, klicken Sie auf EE
) e il |l | (]| (|
den ButtonTaschenfrasen Werkzeugweg R s R O ]S
erzeugen markiert durch Pfeil. Fré:§\cn3fatl-:ﬂen
A
Geben Sie ,TASCHENFRASEN" in das Feld % “ :
. . R . — Editar MC-Funktionen Backplot Dateivergeich
Kommentarin. Diese Texteingabe wird vor M2 A SRR 2E i
H H - 1 & - L
dem eigentlichen NC-Code des e damung | vegosen | 0 il
entsprechenden Arbeitsganges als Kommen = e
- |[BAENC Cale v Fréisen Obung 1 cdd | (&] CNC-Cale vB Frésen Dbung 3NE
eingeflgt. Bei mehreren Arbeitsgangen im Tasshenirisen
gleichen NC-Programm kann so der einzelne ™. qenrmmsen
Arbeitsgang schnell lokalisiert werden. [WDk“”*‘S°“'i;"[K°”‘:’ ]
erkzeugweg ‘arameter
[ Zuriick H Neu ?\ ‘
Klicken Sie auf die Innenkontur (s. Pf&i) [ Bpmfde ][ Erpatatioe )

um diese hervorzuheben.

Element-Info

Klicken Sie aufParameter (s. PfeilC).

Geben Sie die Werte wie in den Screenshots in aadeddenster ein.

Parameter fuir Schrupp-und Schlichtschnitte [Tachenfiasen
. . General | Mehifachschnitte | Tiefenschritte | Einfabr Stategie | Eir-/ustahien
festgelegt, die sowohl fur Mehrfach- als auch| ... = '
. . Fraszer Durchmesser
Tiefenschnitte benutzt werden. 100
Tiefen Einstellungen
Ruickzugs Hohe Starttiefe
. . 10.0 0o
Im ReiterGeneralwerden die Sichatheissbotan Erctite
20 4.0
Aufmass
Fraser Durchmesser:Werkzeugdurchmesser.| ™ il -
Koarrekturart
_:Cumpulé; _v'
Ruckzugshéhe:Angabe der Ruckzugshéhe File Siptede -
() Gegenlauf (@) Gleichlauf
des Werkzeuges beim Bewegen zwischen —
. [] Benutzerspezifischer Yorschul
Konturen und am Ende der Operation. T e i |

Sicherheitsabstand:Angabe des Abstandes tUber dem Werkstiick, wo die
Vorschubrate von Eilgang auf Schnittgeschwindigge#ndert wird.

Starttiefe: Dies ist die Oberflache des Werkstickes.
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Endtiefe Angabe der Tiefe des letzten Schnittes. Wird dakah Aufmald Z
korrigiert.

Aufmalfd XY: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende dpefation
(Schruppen u. Schlichten) in XY-Richtung tbrig bl soll.

Aufmald Z: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende dpefation (Schruppen
u. Schlichten) in Z-Richtung tbrig bleiben soll.

Korrekturart: Hier wéhlen Sie die Korrekturart.

Gegenlauf: Hier kdnnen Sie, fur die aktuelle Operation, dias-Strategie Gegenlauf
wabhlen.

Gleichlauf: Hier kbnnen Sie, fur die aktuelle Operation, diag-Strategie Gleichlauf
wahlen.

Im ReiterMehrfachschnittewerden Schnitte in XY- ——
Richtung konfiguriert. e

Max Schruppzustellung: Geben Sie hier die o ——
maximale Schruppzustellung an. Ui

Schiuppen gléiten
Deakifviert Marimal

Schnitte (Schlichten):Anzahl der Schlicht-
Mehrfachschnitte.

Zustellung (Schlichtdurchgange):Der Abstand
zwischen jedem Durchgang dieser Operation.

Bei Endtiefe: Bei aktivierter Funktion wird der Schlichtdurchgamur in der End
Tiefe ausgefihrt.

Bei allen Tiefen: Bei aktivierter Funktion wird der Schlichtdurchggin allen Tiefen
ausgefuhrt.

Uberlappung: Hier geben Sie die Schlichtiiberlappung ein.

Schruppen glatten Mit diesem Schieberegler regulieren Sie den \Went
Schruppen glatten. Ein héherer Wert ergibt eingeyia Oberflache.
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DasTiefenschnitte-Registebeinhaltet die Taschenfrasen
. . .. . . . | General | Mehifachschnitte Tieferschritte | Einfahr Shrategie | Ein-/Austahren )
Konfiguration fir Schnitte in Z-Richtung. e —
Schruppdurchgénge: Schiichtdurchgangs:
Max Schiuppschritte: Anzahl:
20 1

Benutze Tiefenschnitte:Wenn diese
Auswahlbox markiert ist, werden die

Operationen unter den hier definierten ONamrree Ey—
Parametern ausgefihrt. Andernfalls wird nur
ein Schnitt mit der endgtiltigen Tiefe
ausgefuhrt.

Benutee gerade Tiefenschritte Schritte: =

Max Schruppschritte: Maximaler Schnitt, der

in einem Schruppschnitt durchgefiihrt wird.

Benutze gerade Tiefenschnittetst diese Funktion aktiv, haben alle
Schruppdurchgange den gleichen Abstand. Bei nithtea Funktion werden
Schruppdurchgange unter dem hier angegebenen Abdtarmaximalen
Schruppschnitte durchgefihrt und Restmaterial Wéidn letzten Durchgang entfernt.

Anzahl (Schlichten): Anzahl von Schlichtdurchgéngen.

Schritte (Schlichten): Abstand zwischen jedem Durchgang.

Das RegisteEinfahr Strategiebeinhaltet die ~ |Taschenfiasen
. . . .. General | Mehrfachschritte | Tieferschnitte| Einfahr Stratedie | Ein-/Austahren
Konfiguration, wie das Fraswerkzeug von [ e '
() Eintauchen

einem Z-Niveau zu einem anderen schneiden| | ©rawe

Rarmpen Parameter

soll.
Eintauchen: Lotrechte Abwartsbewegung des| e
Helix Winkel. Rampen &nfahrhohe:
Werkzeuges. 50 20
Helix Durchmesser; Minimal Helix Durchmesser:
30 0.z
Rampe Abwartsbewegung des Werkzeuges | it
. .. . .. 1 Helix Linearisienngs Bewegungen
bis zur Hohe deRampen Anfahrhéhe tiber -
dem Werkstlick. AnschlieRend

Rampenbewegung miRampen Winkel und
Rampenlange

Einfahrhelix: Abwéartsbewegung bis zur Hohe d@ampen Anfahrhohelber dem
Werkstuck. Danach bewegt sich das Werkzeug in énssspirale mit denklelix
Winkel abwarts, wobei die kreisformige Bewegung mit eiri@anchmesser zwischen
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Helix DurchmesserundMinimal Helix Durchmesser stattfindet. Die tatsachliche
GroRRe des Durchmessers ist abhangig von der Gaemetr

Helix Linearisierungs BewegungenEinige Maschinen kénnen keine Helix-
Bewegung ausfiihren. Setzen Sie einen Haken bardiégld, um alle Helix
Bewegungen in Linearbewegungen zu konvertieren.

Linearisierungs Toleranz: Wenn Helixbewegungen in Linien umgewandelt werden,
gibt dieser Wert die maximale Fehlertoleranz deeebarbewegung an.

Nach Tiefe: Diese Funktion wird nur angewandt, wenn mehreigehian in einem
Arbeitsgang gefrast werden. Wenn die Funktion anébé ist, werden Schnitte in
einer bestimmten Tiefe immer erst an allen Taseusgefuhrt, bevor ein Schnitt in
einer neuen Tiefe durchgefuhrt wird.

Nach Tasche:lst diese Funktion gewahlt, wird jede Tasche vaorfiafg bis Ende
fertig gefrast bevor eine neue Tasche gefrast wird.

Im RegistelEin-/Ausfahrenwird der | Taschenfrasen
Verfahrweg konflgurlert, mlt dem das | Gen:eral Mehrfachzchritte Tie.fensc:hnitte. Einfahr Stategie | Ein-tusfahren |
Werkzeug an die Kontur ein- und e i
ausgefahren wird, und zwar beim Start/Enc nLgi;je Lg
des Schruppdurchgangs und bei jedem = =
. (O Lotrecht O Lotrecht
SChlIChtdurChgang- () Tangential E (& Tangential
[¥] Bogen [¥] Bogen
) Radius: R adius:
Ist unter WerkzeugkompensatiQomputer 50 50
. . R . . ‘winkel: winkel:
oderKeinegewabhlt, ist der Einsatz von Ein- 200 a0

/Ausfahren optional. Ein-/Ausfahren ist
obligatorisch, wenn die Steuerung die
Werkzeugkompensation tbernimmt.

Benutze Ein-/Ausfahren Parameter:Ein- | ok J [ Annuler
/Ausfahren aktivieren/deaktivieren.

Linie: Ein-/Ausfahren mit Linie aktivieren/deaktivieren.

Lange: Lange der Ein-/Ausfahrlinie.
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Lotrecht: Wenn diese Option ausgewahlt ist, ist die Linieksecht zum
Folgeelement bei der Einfahrt bzw. zum vorherigeantent bei der Ausfahrt.

Tangential: Wenn diese Option ausgewahlt ist, ist die Linieggtial zum
Folgeelement bei der Einfahrt bzw. zum vorherigamntent bei der Ausfahrt.

Bogen:Die Ein-/ Ausfahrt endet in einem Bogen.
Radius: Radius des Ein-/Ausfahrbogens.
Winkel: Der Winkel des Ein-/ Ausfahrbogens.

Mit den Pfeilbuttons in der Mitte des Dialogfenst&ibnnen Sie die Eingabewerte von
Einfahrt nach Ausfahrt kopieren und umgekehrt.

Schliel3en Sie das Parameter-Dialogfenster mit QKklicken Sie auExport-
Ablage. Die NC-Operation befindet sich jetzt in der Zvwiisnablage und kann
eingefligt werden.

Wechseln Sie lhr Fenster auf die Anzeige des N@xaroms und driicken Sg&irg-
ende um zum Ende des Programmtexts zu gelangen. Faigesten Text aus der

Zwischenablage ein, indem Sie entwe8t&g-vdricken, oder aLEinngenﬂ':L'in der
Edit-Toolbar des Editors klicken.

Das NC-Programm besteht jetzt aus drei Operatidbamwir dasselbe Werkzeug fur
die Kontur- und Taschenfrasoperationen benutzergewewir vor der

Taschenoperation kein Werkzeug einfligen.

Speichern Sie das NC-Programm@NC-Calc v6 Fraesen Uebung4.NC
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15. Ubung 5
Simulation im Editor (Fréasen)

Einer der Vorteile davon, dass CNC-Calc als Tegpaonm von CIMCO Edit v6
benutzt wird, ist, dass Sie den in CNC-Calc erzauiC-Code direkt im Editor
bearbeiten und simulieren kénnen.

Im Folgenden werden wir die Simulation (Backplatyrehten und das Programm
uberprufen.

15.1. Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, bevor Sie ein nélexkstick zeichnen kénnen, ist die
Menu-Parameter einzustellen. Starten Sie @®MCO Edit v6 und 6ffnen Sie die
Editor-Einstellungen indem Sie auf die rAitmarkierte Schaltflache klicken. Gehen
Sie in den Abschnittlugins(markiert mitB). Stellen Sie nun sicher, dass sich kein
Hakchen voBackplot deaktivierebefindet (markiert miC).

ckplot  Dateivergeich  Ubertrsgen  CHNC.Cale Fenster~ Hilfe ™

x
g || Hedenhain

B
o Su:\;‘\:m Dricken ‘E”E@@Hﬂ
n

& 2 s
- 0

ere

Hife | [Oignawerts ] [ Abbrechen ] [

Um ein NC-Programm zu 6ffnen, klicken Sie@ D i) *

| Editor | NCFunktionen Backplot Dateivergeich Ubertragen

auf den ButtorOffnen(s. PfeilA) im DELX W R e
) i Neu fen nlieBen Speichern SD:ir\cl“:;m Drucken |EHE|E”Q‘@
RegisterEditor. \_ i —— ————
B
. . .. A . Segi | L) Samples BEE
Es o6ffnet sich da®ffnenDialogfenster, in Casom BNyC ok v Fason ung 316
Camazatrol | 1 bung 4.HC
. . . . " . . L MillPlus
dem Sie die Datei auswahlen kdnnen, die Si Sl e A
. . 1] chc-Cale w6 Frasen (bung 2.6C
offnen mochten. e =
Finaw  CNC-Calc v6 Fidsen Ubung 4 HC | b
. . . . . Filype: (150 Fissen Diteiypen ["NCZNCLZIS07 M| [ Annuler |
Wahlen Sie bitte die Datei aus der letzten [l bt somsmbessyte

Ubung aus, und klicken Sie auf Offnen.
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Sie sollten nun das NC-Programm aus der letztem{/lsehen, genauso wie im
folgenden Screenshot.

‘__}‘ H24 )+ CIMCO Edit 6.0 - [CACIMCONCIMCOEdits\Samples\CNC-Cale v6 Fraisen Ubung 4.NC) EEY

| Editor | NCFunktionen  Backplot

D2 H R & o e

& A

Dateivergeich  Ubertragen  CHC.Cale Fenster™ Hilfe ™ - 8 X

| Ales marieren X Loschen = @ Ruckwirts suchen @ | Nachster Werkzeuguechael ]

o hen () Dt et @) weitersichen

1 Vorangegangener Werkzeugwechsel

iche EIEe
Net Offnen ScieBen Speicheen Spelchern Drucken: Bl B rircen & oo || 8 i genezy
‘ Datei o Betehin o i
| - [BJENC-Cole v Frasen Ubung 4 e
NEAssitont T1 M06 52000 F800.000 =
Beschishung (PLANFRASEN) ‘
G0 Xx-110.000 Y-50.000
G0 z10.000

@0 X-110.000 Y-50. 000 20.100
©1 X90.000 Y-50.000 20.100

@3 X90.000 Y-25.000 Z0.100 T0.000 J712.500
€1 X-90.000 ¥-25.000 20.100

@2 ¥-90.000 Y0.000 Z0.100 I0.000 J12.500
10 /61 X90.000 Y0.000 20.100

11 63 X90.000 ¥25.000 20.100 I0.000 J12.500
G1 X-90.000 Y¥25.000 Z0.100

62 X-90.000 Y50.000 Z0.100 I0.000 J12.500
Sotdar 7 Hiakios 24/G1 X90.000 Y50.000 20.100

15 /61 X100.000 Y50.000 20.100

16 G0 X100.000 Y50.000 £10.000

Fiogiam comment 17 60 X-110.000 Y-50.000 Z10.000

gg:‘i“"s;;gewegmg 15 60 X-110.000 Y-50.000 Z0.000

502 Kiemtapoltion || 22 61 x90.000 v-50.000 2z0.000

(GI3 Kyeisinterpolaion 20 63 X90.000 Y-25.000 Z0.000 I0.000 J12.500
GOLVeeloct 21|61 X-90.000 Y-25,000 20.000

GO7 Hypothetical axis interpolati.

L

Progiamm Statt und Ende:
Wechsel

15

O LAt e stk o ot 22 62 X-90.000 Y0.000 20.000 I0.000 J12.500
G10 Diata setting made (Standa. 23 61 X90.000 Y0.000 Z0.000
11 Dita setting mads cancel 24 63 X90.000 ¥25.000 20.000 I0.000 J12.500
D s e 2561 X-90,000 ¥25,000 20,000
ot 26 G2 X-90.000 ¥50.000 Z0.000 T0.000 J12.500
G192 Ebene 27 61 X90.000 Y¥50.000 Z0.000
G197 Ebshe 28|61 X100.000 ¥50.000 20.000
o ndshint 29 €0 X100.000 ¥50.000 210.000
ehic units
G22 Stored stroke eheck ON 30 T2 M06 S5500 F1320.000
G23 Stared stroke check OFF 31 (KONTURFRASEN)

| G25 Sonde soeedustusiond.. )| | 3, o x_79 805 v5i4. 895

Suchen Hizufigen ||| 33 60 z10.000 vl

e ————eses = S MY SRR v ey e
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15.2. NC-Programm simulieren

Ein im Editor geladenes NC-Programm kann grafisctubert werden.

Klicken Sie auf die Registerkarte @ Hag)- e
Backplot(s. PfeilA). Klicken Sie dann L B”"'K”“”‘“““ i

V- Backplot-Dater ~ -

A

Backplot-Fenster - B
¥ I Backﬁt-Einstellungen

Date E] Ansicht

auf das Icon™ ™ bei PfeilB, um das
NC-Programm zu simulieren.

o L’sfﬂ CHC-Cale w6 Frazen Ubung 4.NC

o 1 T1 MO6 52000 FB00.
Bezchreibung: Zi| (BLANERASEN)
I : ] 360 X-110.000 ¥-50
Ihr Bildschirm sollte dann wie folgt aussehen:
'7\‘ - = B CIMCO Edit 6.0 - [CACIMCO\CIMCOEdit6\Samples\CNC-Calc v6 Frasen Ubung 4.NC] - 8 X

j Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergeich Ubertragen CHC-Calc Fenster™ Hilfe~ - & X

Fo e W& Sl SN e B EE
. ® -0 Ot ) T° & Zoome / Regeneriere das Volumenmodell | —— =
sckplat-Fe < .

3¢ Backplat schlieBen
ster Vergrassem Verkleinem Werkzeugweg Modus | Werkzeug Werkzeugeinstellungen

% Batkplot-Einsteliungen - i ¥ i & Volumenmodell-Einstellungen EUeah
Datel = Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Salid Weitere &

.~ TRFONC-Cale w6 Fiisen (bung 4 NC
i T1 MO6 S2000 F300.000 ~
2 (PLANFRASEN) Bl
3|50 ¥-110.000 ¥Y-50 000

4 G0 Z10.000

560 X-110.000 Y-50.000 Z0.100

& G1 X90.000 Y-50.000 Z0.100

7 3 X90.000 Y-25.000 Z0.100 I0.000 J12.
£/61 X-90.000 Y-25.000 20.100

962 X-90.000 Y0.000 Z0.100 T0.000 J12_ f
20|61 X90.000 Y0.000 Z0.100

21 63 X90.000 ¥25.000 z0.100 I0.000 J12.f
1261 X-90.000 ¥25.000 Z0.100

13 G2 X-90.000 ¥50.000 Z0.100 T0.000 J12.
22|61 X90.000 Y50.000 z0.100

25/61 X100.000 ¥Y50.000 Z0.100

26 G0 X100.000 ¥50.000 Z10.000

27 /G0 X-110.000 Y-50,000 210,000

25 G0 X-110.000 Y-50.000 z0.000

29 61 X90.000 Y-50.000 Z0.000

20 63 X90.000 Y-25.000 Z0.000 I0.000 J12.
21 G1 X-90.000 Y-25.000 z0.000

2z G2 X-90.000 Y0.000 Z0.000 I0.000 J12.°
23 61 X90.000 Y0.000 Z0.000

2¢ G3 X90.000 Y25.000 z0.000 I0.000 J12.°
25 G1 X-90.000 Y25.000 Z0.000

26 G2 X-90.000 Y50.000 Z0.000 I0.000 J12.
27 61 X90.000 Y50.000 20.000

28 61 X100.000 Y50.000 Z0.000

29 GO X100 000 Y50.000 Z10. 000

30 T2 MO6 S5500 F1320.000 t. 5
31 (KONTURFERASEN) | 110.0000] I: [ | Vorschub: | Fiapid| Dist: | 0,000 o j e
32 GO X-79.895 Y54.895 T vl -50,0000] J: | | werkeeug| 1] Total 16147,3423)]

33 60 Z10.000

[ |

3]

SE 10,0000, K| ] bl e e

Hier wird die Werkzeugbahn abgebildet. Sie siehbscgut aus, aber mit ein paar
Anderungen in der Konfiguration (individuelle Weekmye, Werkstiick) kann die
Abbildung der Werkzeugbahn noch optimiert werden.
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15.3. Backplot Werkzeugeinstellungen.

In den folgenden Schritten wird Ihnen erklart, Bie die Werkzeuge einstellen
konnen, die im Backplot benutzt werden.

Klicken Sie auf das Icon 17 M- |
s N = —_—

WerkzeugeinstellungeLF_ in der -
f i = =i
Backplot-ToolbaMWerkzeugPfeil A), Werkzeug Werkzeugeinstellungen

-

um das Dialogfenster Werkzeug- Werkzeug
Einstellungen zu 6ffnen.

Nachdem der Backplot das NC- e e
Programm gedéffnet und ausgewertet hg H :" T
hat es automatisch festgestellt, dass zv o

Werkzeuge benutzt werden.

Kugelfisser 4MM

o L[
Diese Werkzeuge sind noch nicht v

148" e 15

Kugelfidser 1/8" Kugeffraser 1/8 15
Radiusfraser 1/8" R1/32 Radiusfréser 178 1.5
chaftfiaser 174" Schaftfraser 15
15

definiert und erscheinen wie im Dialog
rechts abgebildet.

Kugelfidser 1/4" Kugeffraser 174

Lischen | [ Andem | [ Hinzufigen | [ Zuweisenzu |

Speichere Werkzeug Infoimation

Fir die korrekte Simulation des
Programms mussen die Werkzeuge
definiert werden.

Durch Andern VOI’] Typ und Durchmess Werkzeug-Einstellungen
) . ) ._T1_

der Werkzeuge wird die Einstellung o ' R

korrlglert H H.a;ina'se.wMMHz - '"E“:’D - 2

Geben Sie die Werte wie im Dialog

10 B0 | =
rechts abgebildet ein (bei T1 und T2). BooE
Keglinn v
S AR
Dabei handelt es sich um dieselben | e ) .
Werkzeugwerte wie in dem mit CNC- | B vasmsrinmn

Calc generierten NC-Programm.

Schliel3en Sie jetzt das
Einstellungsfenster mit OK.
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Nachdem die Werkzeuge definiert worden sind, sdiite NC-Programm wie
nachfolgend abgebildet erscheinen. Versuchen &i&)Vdrkzeugwechsel zu finden
und Uberprufen Sie, dass sich das Werkzeug tatséndert, wenn im NC-
Programm ein Werkzeugwechsel eingetragen ist.

Hag )+ CIMCO Edit ¥6.0 - [CACIMCONCIMCOEdite\Samples\CNC-Calc v6 Frasen Ubung 4.NC] - 8 X

Editar NC-Funktionen Backplot ‘ Dateivergeich Ubertragen CNC-Cale Fenster~ Hilfe~ = & X
T T seuplotoat - Q @ v o NS e B Verumeomadel EEE
= N | =
B 3 Backplat schlieBen ® -0 Ot s & Zoome / Regeneriere das Volumenmodell | — — —
Batkplot-Fenster Vergrossem Verkieinem e Werkzeugwieg Modus || Werkzeug Werkzeugeinstellungen

Datel = Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Salid Weitere 5

150 Frasen -

1% Backplot Einstellungen [Ty Volumenmodell-Einstellungen

- TRPCNC-Cale v Frisen Ubung 4NC |

209 G1 X27.967 Y-5.362 Z-1.950 (]
220 G3 X30.362 Y-2.967 Z-1.950 I-0.000 J2.
211 .61 X30.362 Y2.967 z-1.950

212 |63 X%27.967 ¥5.362 Z-1.950 I-2.395 J0.(
213 61 X-27.997 ¥5.363 Z-1.950

212 63 X-30.362 ¥2.997 Z-1.950 I-0.000 J-:
21561 X-30.362 ¥-2.967 Z-1.950

216 G3 X-27.967 Y-5.362 Z-1.950 I2.395 J-(
227 61 X-23.839 ¥-5.362 7-1.950
b oo
Y-7.

215 G2 X-22.151 487 z-1.950 I0.000 J*]li‘
219 G3 E-20.464 612 Z-1.950 I1.688 J0O.
220 G1 ¥30.217 Y-7.612 Z-1.950

221 G3 X32.612 ¥Y-5.217 Z-1.950 I-0.000 J2.
222 |G1 ¥32.612 ¥5.217 Z-1.950

223 G3 ¥30.217 ¥7.612 Z-1.950 I-2.395 J-0.
2z2¢ G1 X-30.247 Y7.613 Z-1.950

225 G3 X-32.612 ¥5.247 Z-1.950 I-0.000 J-:
226 G1 X-32.612 Y-5.217 Z-1.950

227 G3 ¥-30.217 ¥-7.612 Z-1.950 T2.395 JO.
225 G1 X-20.464 Y-7.612 z-1.950

229 G2 X-18.776 ¥Y-8.737 Z-1.950 TI0.000 J-]
230 G3 X-17.089 ¥-9.862 7Z-1.950 T1.688 JO.
231161 X30.793 ¥-9.862 Z-1.950

232 G3 ¥X34.862 Y-5.793 Z-1.950 I0.000 J4.(
233 G1 ¥34.862 Y5.793 Z-1.950

232 63 X30.793 ¥9.863 z}-1.950 I-4.069 J-0.
235161 X-31.696 ¥9.863 Z-1.950

236 G3 X-34.862 Y6.696 Z-1.950 I-0.000 J-:Z
237 /61 X-34.862 Y-5.793 Z-1.950

235 G3 X-30.793 ¥-9.863 Z-1.950 I4.069 JO.

£

239 61 X-17.089 ¥-9.862 7-1.950 % 4g3620] |: 41.9110] Vorschub: 13200000 Dist, AR j B
240 G2 ¥-15.401 ¥-10.987 2-1.950 T0.000 J- | “few] s & 115970 werkeeug Te| To  18147348)

242 63 X-13.714 ¥-12.112 2-1.950 I1.688 J(_ 2 s k[ o) bW oW

7

[ i
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15.4. Backplot Rohteil-Einstellungen.

Nachstehend wird Ihnen gezeigt, wie Sie das Rokdgifigurieren, das im Backplot

benutzt wird.

Klicken Sie aufvolumenmodell-Einstellungen

-Ill in der Backplot-Toolba®olid (s. PfeilA),
um das Fenstérolumenmodell-Einstellungen
des Backplots zu 6ffnen.

Die angezeigten Standardeinstellwerte ergeb

11"-"alumenm-:udell

& Zoome / Begenenere das Volumenmodell

"y Volumenmodell-Einsteliungen

sich aus den Frasbahnen des NC-Programm:

Z-Max ist normalerweise zu grof3 angegeben
da sich das Werkzeug mit
Schnittgeschwindigkeit abwarts bewegt.

Das gleiche gilt fur die Kontur-Operation.
Die Dimensionen des Rohteils wéaren zu grof3
X- und Y-Ausrichtung.

Solid
Volumenmodell-Einstellungen
Fohtekabmessungen
Hin. : Hin. ¥ Min. Z:
l il w18 Sws
@ Max. % Max. Max. 2
— 102505 60543 /5 20
Dimensioner: 2125 117643 7.07

[ Zylindrisches Rohtel

Optionen
[] Benutze verschiedene Farben fiit jedes Werkzeug
[] Zeine Werkzeug Einstelungen nicht, wenn alle Werkzeuge definier sind

[] Glatte Oberfiiche

[ Stop bei wWerkzeug-Kalisian (mit Eigang durch Rohteil]
[[] Sitop beim Frésen mit Werkzeughslter
[ Stap beim Frésen mit Werkzeugschaft
[[] Stop bei wWerkzeughalter-Kolision

Niediige Qualitat (Schnel) Mittlere Qualitat

Hohe Quaiiat [Langsam)

Von der Kontur-Operation wissen wir,

dass das obere Ende des Werkstiicks den W
Z:2.00 ergibt.

Aus der Zeichnung ergeben sich die Werte d¢
Ecken: (-75.00, -50.00) und (75.00, 50.00).

Wir vergrol3ern das Rohmaterial um 2 mm
entlang den X- und Y-Achsen, so dass die
Werte wie rechts im Dialog angezeigt
erscheinen.

Volumenmodell-Einstellungen
Fohtekabmessungen
Hin. : Hin. ¥ Min. Z
l % E5 B
@ Max. % Max. Max. 2
— e 553 25
Dimensioner: 154 110 7

[ Zylindrisches Rohtel

Optionen
[] Benutze verschiedene Farben fiit jedes Werkzeug
[] Zeine Werkzeug Einstelungen nicht, wenn alle Werkzeuge definier sind

[] Glatte Oberfiiche

[ Stop bei wWerkzeug-Kalisian (mit Eigang durch Rohteil]
[[] Sitop beim Frésen mit Werkzeughslter
[ Stap beim Frésen mit Werkzeugschaft
[[] Stop bei wWerkzeughalter-Kolision

Mittlere: Qualitat

a

Niediige Qualitat (Schnel)

Hohe Quaiiat [Langsam)

Geben Sie diese Werte ein und schlieRen Sie ab

mit OK.



70

Jetzt ist alles korrekt konfiguriert und der Baakgtann benutzt werden, um das NC-
Programm zu Uberprifen. Ihr Fenster sollte wie faghnd abgebildet erscheinen.

H94 )+ CIMCO Edit v6.0 - [CACIMCONCIMCOEdite\samples\CNC-Calc v6 Frasen Ubung 4.NC - 8x
| Editor | NCFunktionen  Backplot  Dateivergeich  Uberragen  CNC-Calc Fenster~ Hiffe ™ = 8 X
P, 5 LAl i s = £ A B 5
Ié FL ﬂ m ; : b rasen [ T2 1, Alles markieren ): Laschen & Ruckwarts suchen i H 1 Nachster Werkzeugwechsel
= -l — e T & Auss =n ¥) Ruckgangig machen |y Datei anhangen @ Weitersuchen 2 - Vorangegangener Werkzeugwechse!
Neu Offnen SchiieBen Speichern Speichem Drucken | | = = Suchen y, Gehe zu
- - J & Emfugen ™D I ¥ Datei einfugen Txy Ersetzen Zeile/satz
Datei (] Dateitypen iFi Suchen
| TREN Ll vB Fraisen (bung 4N | 4bx

1 t[‘l M06 52000 F800.000 ~
2 (PLANFRASEN) ’;‘
G0 X-110.000 Y-50.000 ¥
G0 Z10.000

G0 X-110.000 Y-50,000 z0.100

G1 X90.000 Y-50.000 Z0.100

&3 X90.000 Y-25.000 Z0.100 I0.000 J12.
Gl X-90.000 Y-25.000 z0.100

G2 X-90.000 Y0.000 Z0.100 I0.000 J12.¢
20 |61 X90.000 Y0.000 Z0.100

21 63 X90.000 ¥25.000 Z0.100 I0.000 J12.%t
122 61 X-90.000 ¥25.000 Z0.100

13 G2 X-90.000 Y50.000 Z0.100 I0.000 J12.
22/G1 X90.000 Y50.000 Z0.100

125 61 X100.000 ¥50.000 Z0.100

16 /G0 X100.000 Y50.000 Z10.000

27 /G0 X-110.000 Y-50,000 Z10.000

28 G0 X-110.000 Y-50.000 Z0.000

19 61 X90.000 ¥-50.000 Z0.000

20 G3 X90.000 Y-25.000 Z0.000 I0.000 J12.
21 Gl X-90.000 ¥Y-25.000 Z0.000

2z G2 X-90.000 Y0.000 Z0.000 T0.000 J12.°!
23 G1 X90.000 Y0.000 Z0.000

22 G3 X90.000 Y25.000 Z0.000 TI0.000 J12 .t
25 G1 X-90.000 ¥25.000 z0.000

26 G2 X-90.000 Y50.000 Z0.000 I0.000 J12.
27 61 X90.000 Y50.000 Z0.000

28 G1 X100.000 ¥50.000 z0.000

29 G0 X100.000 ¥50.000 Z10,000

LR

30 T2 MO6 S5500 F1320.000 £

32 (RONTURFRASEN) | 1100000 I: [ | Vrschub: [ Rapi| Dist: [ 0.0000] ST F o R,
32 G0 X-79.895 ¥54.895 T v 50,0000 J: | | Werkzeug| T Total 18147.3370 =

33 €0 Z10.000 =il ol T00000] K| ]

]

bW e
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16.Ubung 6 - Bohren (Frasen)

Mit CNC-Calc v6 kénnen Sie NC-Code flr verschiedBo&r-Operationen
(Bohrzyklen oder ausprogrammiert) generieren. CNlz@nterstitzt viele
verschiedene Maschinentypen, aber die am haufigstevendeten sind G-Code-
Programmierung nach ISO und Heidenhain-Klartextidgja

16.1. Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, bevor Sie ein nélez&stiick zeichnen kénnen, ist die
Menu-Parameter einzustellen. Starten Sie @MCO Edit v6 und 6ffnen Sie die
Editor-Einstellungen indem Sie auf die rAitmarkierte Schaltflache klicken. Gehen
Sie in den Abschnittlugins(markiert mitB). Stellen Sie nun sicher, dass sich kein
Hakchen voICNC-Calc deaktivierebefindet (markiert miC).

Badkplot Dateivergeich  Ubertragen CHC-Calc

71|/ 42 Kapieze

“Finstellungen: Plugins B

= Alg. Einsellngen Plugins
; Wahle Pluging

5; - [ Backplot deaklivieren HE:Bsse Clent dealdivisren
Faben

[ Erweiterte Simulation deakliviersn DN as Chent deakliviersn
[CIDNC/Seial Kammunikation deaki [] CNC-Calo deaktivieren

[ Dateivergleich deaklivieren [ Mazatrol Viewer

] Erweitert= NC-Funktionen deaktivieren

Typen Dateiptad:

Hie Originalweite | [ Abbrechen [

Um eine Zeichnung zu 6ffnen, wahlen Sie den R&I€-Calcaus (markiert mif\)
und klicken Sie dann adfeichnung 6ffne(B).

r* g CIMCO Edit v6.0 _ = x
3 NC-Funktionen Backplot Dateivargeieh Ubertrsgen | €NC-Cale | Fenster~ Hilfe =
3-8
v I
T o Rechiteckbotitblid Keeisbohrbild | TL
LO|OX | I'E=40N e eir
Emrtn rbeiten | Fangen | Pumkte/Linien.. | il Bohrbild Il TB¢
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Wahlen Sie die Daté&EiNC-Calc v6 Fraesen
Uebunglaus und 6ffnen Sie sie. ]

Sie sollten jetzt das Werkstiick aus Ubung 1 vdr s@&hen.

-G8 mE [

| CNC-Cale v6 Zsichnungen

I‘\_lfame_‘_ ___ Anderungs.. Typ GroBe
CNC-Calc V6 Fraesen Uebungl.cdd

Offnen

~] [ Abbrechen |

Dateiname CNC-Calc V6 Fraesen Uebung1.cdd

[GNG-Cale-Zeichnungsdateien ".cdd, * dxf)

Dateiyp:

%

a

CIMCO Edit 6.0
Ferster~ Hilte™ = & X

=)
B -
Editor  NC-Funkt Dateiveigeich  Ubertragen | CHC-Calc |
D st R, X 0 L8| i M= L @ (.Y Ao Bl
= X mta - % AL OF o a o
=) ) D
Neue zeiinung o || Vergrossem A >alnolox SO ke o | eehascesontou]iseanman | eet 18 o | CCTRMN N alE
Date Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen | Punkte/Linien Kreise / Kieishogen zeichnen Bohibild Text Frasen Qperationen
- [INCNC-Cale v6 Frésen Obung 1.cdd 41X
CNE-Cale
i
ElementIrio ( -

; 40.00 ;
! " e

v
w Ol 00|

Hinweis

Wenn Sie den Mauszeiger fur einen Moment auf en lealten,

erscheint eine kurze Beschreibung seiner Funktion.
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16.2. Erzeugen von Bohrzyklen

Beginnen Sie mit der Auswahl des Formats, in

dem das NC-Programm programmiert werden
soll (s. PfeilA). | B Q|| | aNe

150 Milling ~ |l |

Milling Operations
Wahlen Sie audSO-Frasen A
R
Danach wahlen SiBohrzyklus generieren
durch Anklicken des entsprechenden Icons (s.
Pfeil B).
Schreiben Sie ,BOHREN" in das Feld Sl
Kommentar.
K.ommentar:
BOHREM

Dieser Text wird vor dem eigentlichen NC-Cod
des fertigen Programms eingefligt, denn wenn
viele verschiedene Operationen in demselben
NC-Programm existieren, helfen Kommentare,| | Kreisbahib. neu | | R.-Bahibild neu |
den Anfang einer Operation einfach zu [ Zuiick || Neu ]
lokalisieren.

[ ] Benutze gewshiten Filker

[ Filker ] [ Bohrparameter ]

[ E »port-E ditor ][ E wport-Ablage ]

Klicken Sie auBohrparameterdamit sich das folgende Fenster 6ffnet

Bohrparameter
Bohrungs-Art Steusngs Type Auggabe-dt
Tieflachbohren mit Spanbrechen v (@ Bahrzvkluz

() Ausprogramriert
Tiefen
Ruickzugs-Hiohe: Referenz-Hohe:
100 0.0
Sicherheitzabstand: Tiefe:
() Inkremental () &beolut (&) Inkremental () &beolut
20 7.0

Gewindeschneiden

“orschub
(%) Eintauchen

200.0

Erste Tiefe:

Wenmeilzeit

Geben Sie die Bohrparameter wie oben gezeigt ein.
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Hinweis: In unserem Beispiel macht es keine Unterschiedmnbéer

SicherheitsabstandundTiefe jeweils die Mdglichkeitnkrementell oderAbsolut
gewahlt ist. Der Grund hierfur ist, dass dieseenkentellen Werte an die

Bezugsebene, die gleich 0 ist, verweisen

Zum Auswahlen der Orte Bohrlocher bieten sich foligeFunktionen an:

1. Wahlen Sie die Bohrldécher einzeln mit dem Cursar. &chten Sie darauf,

dass die Fangakreismittelpunkt fangen@ aktiviert ist, um die korrekten

Mittelpunkte der Kreise und Kreisbégen zu fangen.

2. Wahlen Sie den Kreis oder den Kreisbogen selbstZas erstellt einen neuen
Bohrpunkt im Zentrum des Kreises oder des Kreishsge

3. Wahlen Sie mehrere Bohrlécher gemeinsam aus, irglemmit dem Cursor
Uber diese ziehen. Mit der Filterfunktion konnea 8ie Auswahl von Kreisen

und Kreisbdgen auf bestimmte Grol3en

Nachstehend nutzen wir den Filter zur Auswahl dekibBhrlocher, ohne dabei die

Kreisbégen zu berlcksichtigen

Stellen wir den Filter wie rechts gezeigt ein,

reduzieren.

Filter Selektion

werden nur Kreise mit einem Durchmesser v(
0 mm bis maximal 10 mm berlcksichtigt.

Kreise
O slle Kreise

O Keine Kreise
() Kreise in Bereich
Kreis min. Durchmesser

0o

Kreis max. Durchmesser

0.0

Biogen

O &lle Bogen

() Keine Bogen

() Biogen in Bereich

[ Abbrechen ] [

0K

Aktivieren Sie in der BoBohrenam linken Rand des Fensters die FunkBenutze

gewahlten Filter, und ziehen Sie dann ein Auswahlfenster Gber esaigte

Zeichnung. Richtig eingestellt, sollten jetzt nue dier Eckbohrlocher ausgewahlt

sein.
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Klicken Sie aufExport-Editor . Es sollte folgendes Programm in den Editor gelade
werden:

(BOHREN)

GO0 X12.5 Y87.5

G00 Z10.0

G83 X12.5 Y87.5 Z-7.0 R2.0 Q1.0 F200.0
X137.5

Y12.5

X12.5

G80

Durch Klicken auf die Schaltflaché¢reisbohrbild neu sowieRechteckbohrbild
neuin der BoxBohrenkdnnen Sie die Bearbeitungsreihenfolge andern.
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17. Ubung 7
Buchstaben frasen (Frasen)

Dieses Beispiel soll zeigen, wie ein zweidimensien&ext die Grundlage fir ein
NC-Programm zum Frasen von Buchstaben und Ziffédem kann.

17.1. Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, bevor Sie ein nélexkstiick zeichnen kénnen, ist die
Menu-Parameter einzustellen. Starten Sie dMMCO Edit v6 und 6ffnen Sie die
Editor-Einstellungen indem Sie auf die rAitmarkierte Schaltflache klicken. Gehen
Sie in den Abschnittlugins(markiert mitB). Stellen Sie nun sicher, dass sich kein
Hakchen voICNC-Calc deaktivierebefindet (markiert miC).

ditor | NCFunktonen  Backplot  Dafeivergeich  Unefragen  CNC-Calc
= x
) e
Offnen Sehileben Speichern Speichern Drucken | (gl [ (72 [ekl] [ @
: e =)
en

f@_g a 2 o
~ J Fenster~ Hilfe ™

U

Datei &

Finstellungen: Plugins

= 4l Einstellungen
- Edior “wahle Plugins

Diucken

Spez. Datelypen [ Backplot deskiiviren HE-Base Clint deakiivieren

[ Enssitetts Simuiation deaktivieren DHNC Ma Client deakiiviaren

[ DN/ eral Kommurikation deaktiviersr (] CNC-Cale deaktiviere

[] Daeivergleich desktivieren [ Mazatrol Viewe: deaktivieren

[C]Erweiterte NC-Funktionen deaklivieren

- Mull Channel

- weitere
- Globals Farben

Esterne Befehle
- Mazatrol Viewsr

Typen D ateipfad:

[ mite ] [Diiginawere ] [ Abbrechen | [

Um eine neue Zeichnung zu erstellen, wahlen SiemeA markierten Reite€CNC-
Calc aus und klicken Sie dann auf Neue Zeichnung eestd).
Wenn die neue Zeichnung gedffnet ist, sollten Sie das folgende Fenster sehen:

CIMCO Editv6.0 - Fx
Backplot  Dateivergeich  Ubertragen | CHC-Calc | Fenster ™ Hilfe* - & X
e =)
L e tzat e RS @ (@7 Y E O A B0 7 acen B
IXTemw| - % SALL D . Y| e——— = ‘
- Kreis I Radius Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild | Text e - 7]
| X0 QX LB O | uno mitdun ei Punkte 3 TN - cingeben @ = md”r—M[Hh—ng
|| Elemente bearbeiten || Fangen ||Punkte/Linien... KreisS\{reisbagen zsichnen Bohrbild Text | Frasen Qperationen il |

e
 Bizechnung ohe TN T

. R.
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Hinweis

Wenn Sie den Mauszeiger fur einen Moment auf ein lealten,

erscheint eine kurze Beschreibung seiner Funktion.

In dieser Ubung wollen wir versuchen, einen eirigeit Text, bestehend aus
Buchstaben und Ziffern, zu frasen. Das Textbeigméllauten:CIMCO 123",

A’
/ Text a
Entry a

Normale Klein- und GrofRbuchstaben.
Ziffern und Zeichen kdnnen Sie

eingeben, wenn Sie auf die Schaltflache
Text eingeberﬂ (Pfeil A) in CNC-Calc- A

Werkzeugleistd extklicken.

Teut

Es o6ffnet sich jetzt auf der linken Seite

Text-Eintragung

der Dialog fur dieTexteingabe,in den
Sie in das unterste Eingabeféldxt
Ihren Text, der gefrast werden soll,
eingeben (hier: CIMCO 123).

Zusatzlich zum Fras-Text werden noch
weitere Informationen benétigt, um den
Startpunkt des Textes, den Winkel,
sowie Abstand und Hohe der
Buchstaben zu definieren. Fillen Sie de
Dialogfeld fur unser Beispiel mit den
Werten im rechten Screenshot aus.

Startpunkk, =
-8
Startpunlkt, "
-30
T ext-Winkel:
15.0
Buchztaben-Abstand:
6.0
Buchsztaben-Hohe:
200
Text:
CIMCO 123
Auznchten ]

Nach Beendigung der Text- und ParametereingabekekliSie zur Bestatigung auf

den blauen Hak unten rechts!
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So sollte Ihr Bildschirm jetzt aussehen:

€IMCO Edit 6.0 _ [fE
asckplot  Dateivergeich  Ubertragen | CHC-Calc Fenster~ an
RO w8 s =N @ O Qi = A B e - [
> - . )
\< r_ " .‘ / ™ / A L{ /( Kreis mit Radius  Kr urch J !J{ \ Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Tet ‘J— i i G“ 1 F.” HHN al”ctl
o ([ X¥eE (L0 OX | =90 unam S eingeben| @ - -
Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ... TEise inen Bohrbild Text Frasen Qperationen
1 " [BZeichrung ohne Titel | i 4bx
TertEintiagung
Statpunkt, %
58] oy
Stattpunict Y-
30][ °y
TeWinket ' : : ' ‘ ' ’ : : I ' . . ‘ bt :
180] o )
BuchstaberrAbstand ) . . ) . . . | . . ) .
60 o /\ /ﬂ
BuchstabenHche:
]| AN R S o)
Test - / o
oMco12d) r P =
Busiichten - = N /\\ \ = = — = =
%
VNV AL
Elementito
\ S
R TR TR S
S
i 4000 - [
I 1
L ikt Z Telerhrchmesser
0 w0l O ] 00 [Jiv-bchsen Ersatz I

Die Geometrie ist jetzt fertig und kann zur Gerremg der Werkzeugwege benutzt
werden.

Wabhlen Sie als nachstes den Dateity :
(NC-Format) fur unser Beispiel fur eir == [rasen = |§Eii§-
Text-Frasprogramm (z.B. 1ISO FrésenlJ_ =k C;” . EL||I;1

siehe PfeilA). : o

A alz

Frasen Operationgn

Aktivieren Sie jetzt die Funktion

Buchstaben frAsenindem Sie auf den

ButtonBuchstaben frasen (B)n der A R
CNC-Calc-ToolbaFrasen

Operationerklicken.
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Damit erscheint auf der linken Seite

Buchstaben frazen

der DialogBuchstaben Frasenwie
rechts angezeigt. K.ommentar:
Geben Sie ,BUCHSTABEN
FRASEN® in dakommentarfelcin.
Klicken Sie dann auf die Schaltflache
'Parameter, um z.B. fur den Fraser
die Ruckzugshohe Uber der
Werkstuckoberflache festzulegen.
Hierzu tragen Sie z.B. 2 (mm) in den
Dialog fur die Rickzugseinstellungen
ein (wie unten).

Auler der Rickzugshdhe kdénnen Sie wahlen, ob Sie

BUCHSTABEN FRASEN

[ Farameter

]

[ M e

]

Buchstabenfrasen Para...

-,

Ruckzug des Frasers im Eilgang oder im Vorschub
durchfiihren wollen, sowie Angabe von
Sicherheitsabstand, Starttiefe, Endtiefe und ZustglZ
machen. SchlieRen Sie UK.

Wenden Sie die ‘Fenster-Auswahl’ an, um den zu
frasenden Text auszuwahlen. Klicken Sie dazu ia ein
Ecke der Zeichnung, und ziehen Sie mit gedrtckter
linker Maustaste diagonal einen Kasten Uber digifsch
Wenn sich der gesamte Text in der Box befindesdas
Sie die Maustaste los. Der Rahmen verschwindet unc

Tiefen Einstellungen

Rickzugs Haohe

10.0
Sicherheitzabztand:

20
Starttiefe

nao
Endtisfe

1.0
Zuztellung £

1.0

| sbbrechen | [ OK

der Text erscheint jetzt gelb, was anzeigt, dagstar
ausgewahlt ist.
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Als nachstes klicken Sie das IcBrport Editor und dieNC Codes fir das Frasen
des Texts werden im Editor angezeigt.

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu Gberprifen, missesie mit dem integrierten
graphischen SimulationsprogranBackplotsimulieren. Um das Backplotfenster zu
offnen, klicken Sie auf das Registackplot (siehe PfeilA) und dann auf das

e ™
iy
SymbolBackaot-Fensterhr“ (siehe PfeiB) in der Toolbar (siehe unten).

Backplot | Dateivergeich  Ubetragen  CNC-Calc Fenster~ Hilfe* = & X
25| 5 Yl

Datel g Ansid Werkzeugwe Werkzeug s Weitere &
‘ [[Zsichnung ohne Titel” @EM 4rx

NCAssistent

Beschisbung

21 GO Z10.000
12 G0 X-12.300 Y-13.781
13 G0 72.000

21 61 z-1.000

15|61 X-17.129 Y-15.075 B
‘|l26 62 x-23.253 Y-11.540 I-1.294 J4.830

17 61 X-26.488 YO0.534

15 G2 X-22.953 Y6.658 I4.830 J1.294

29 |61 x-18.123 Y7.952

20 |¢1 z2.000

21 /G0 Z10.000

22 GO X-6.914 Y-5.868

23 GO Z2.000

24|l Z-1.000

251 ¥-9.503 Y3.792

26 G2 X2.571 YT.027 I6.037 J1.618
27|61 X5.160 Y-2.632

25 G2 X-6.914 Y-5.868 I-6.037 J-1.618
29 (61 z2.000

30 GO Z10.000

|22 e0 x26.638 y14.769

1|32 60 Z2.000

en |73 61 z-1.000

i i et Frerk Crsen\DEMO ey, Ln 179,Col 1, L3378yt EDVFUGEN, 112257401

Klicken Sie aufStarte / beende die Simulatio:®' unten rechts in der Ecke des
Backplot-Fensters, um die Simulation zu starten.

Die Simulationsgeschwindigkeit und —Richtung konnghdem Schieberegler
sowohl fur die Vorwarts- als auch Rickwartsbewegsiadenlos eingestellt werden,
wobei rechts der Vorwéartsbewegung entspricht.

M Ll L e 1 et s st e s s

-

Wenn Sie eine bestimmte einzelne Operation im N&pRmm uberprifen mochten,
klicken Sie einfach auf die Zeile links im NC-Co&afort springt das
Simulationswerkzeug an die entsprechende Stetlelimgrafischen Darstellung. Sie
kénnen das Simulationswerkzeug zeilenweise voraumidck bewegen, indem Sie die
Pfeiltasten Ihrer Tastatur benutzen, oder mit Bild und Bild Ab seitenweise durch
den Code springen.



81

So sollte Ihr Bildschirm die Simulation des Frasse€IMCO 123’ jetzt anzeigen:

Ign @)
)

Editer  NC-Funktionen

Fenster™ Hilte™ - 8 X

2 =l

150 Frasen

[ Zeichnung ohne Titel” TepOhne Titel*
1 (BUCHSTABEN FRASEN) =
2 G0 X-43.451 v-22.128
360 210.000

260 22.000

12 G0 X-12.300 ¥-13.781

13 GO Z2.000
14 G1 Z-1.000 T
1561 X-17.129 ¥-15.075 k

16 @2 X-23.253 ¥-11.540 I-1.294 J4.830

27 @1 X-26.488 Y0.534

15 G2 X-22.953 ¥6.658 Id.830 J1.294

19 61 X-18.123 ¥7.952

20 /Gl Z2.000 ==
22 @0 210.000 <

22 G0 X-6.914 ¥-5.868

23 GO 22.000

24 G1 Z-1.000

25 61 X-9.503 ¥3,792

26 G2 X2.571 ¥7.027 I6.037 J1.618

27 /@1 X5.160 Y-2.632

25 G2 X-6.914 Y-5.868 I-6.037 J-1.618
29 G1 Z2.000 <
50 G0 Z10.000 -

61 X-49.274 ¥-0.395
e 795 ¥-10.52
G 5 Y3 :
= 962 T-18. 246 A

0 61 22.000 /]

12 G0 210.000 =7 1

31 GO X26.638 Y14.769 [ 43.4510] I | | Varschut: | Fapid] Dist: [ 0.0000 ! ! A
32 GO 2Z2.000 T v 22.1280] ) | | Wetkeeug:| 777 Total] 797.3207] -
33 /c1 Z-1.000 ™ z{ 10,0000 K| ] Bl [w oW wE ot
[ & et ol Coscn CEMO ey, U0, ol LS B ENUSEN 20 Y,

Gut zu sehen sind die (gelben) Eilgangwege in dekRugsebene (wie im
Parameterdialog definiert!) Uber der WerkstiickdBeHe.

Das Text-Frasprogramm ' CIMCO 123" konnen Sie alekprogramm in ein anderes
Programm mittel$Ausschneidenind'Einfigen‘einbauen.

Sie kénnen dieses Text-Frasprogramm aber auchgaisstandiges CNC-Programm
benutzen:

In diesem Fall missen Sie es Ribgrammanfang, Programmende Werkzeug
(Wechsel)und dertechnologischen Werter{Spindeldrehzahl(en) und
Vorschubgeschwindigkeit(en)] erganzen, was Sieldoranuelles Editieren oder
durch das Einfigen von Makros mit dem Editor CIME@it v6 schnell ausfiihren

kdnnen.

Wichtige Anmerkung

Die endgultige Programmausfihrung ist in hohem Mafgingig von den
verwendeten Makro-Programmen. Es ist auch wiclags die korrekte Einstellung
von CNC-Calc fir jede individuelle Maschinen-/Steugys-Einheit verwendet wird.

Sehr wichtig ist es, die Programme zu Uberprifen/siulieren, bevor sie auf einer
bestimmten Maschine ausgefiihrt werden. Bitte achteBie besonders auf die
Bewegungen in der Z-Achse und stellen Sie sicherask diese mit der
gewinschten Vorschub- oder Eilganggeschwindigkeitgahren werden.
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18. Ubung 8
TrueType Buchstaben frasen (Frasen)

Dieses Beispiel soll zeigen, wie ein zweidimensien@rueType-Text die Grundlage
fur ein NC-Programm zum Frasen von Buchstaben uifier@ bilden kann.

18.1. Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, bevor Sie ein nélexkstiick zeichnen kénnen, ist die
Menu-Parameter einzustellen. Starten Sie AdMMCO Edit v6 und 6ffnen Sie die
Editor-Einstellungen indem Sie auf die rAitmarkierte Schaltflache klicken. Gehen
Sie in den Abschnittlugins(markiert mitB). Stellen Sie nun sicher, dass sich kein
Hakchen voICNC-Calc deaktivierebefindet (markiert miC).

(@'_@_ﬂ_i : CIMCO Edit a0 R

| Editar | NCFunktionen  Backplot  Dateiergeich  Ubertragen  CNC-Calc Fenster~ Hilfe ™
D ,‘L‘ X g Q ;_:, Hedenhain
Neu Offnen SchilsBen Speichern Speicnamn Drucken ||| (]| (22 ([ #|
" e (== )
Dateftypen

| Datei [f=] P

= Alg Einstelungen Plugins
Ekkey wlahle Plugins

* Drucken
= Spez Dateitypen [] Backplat deaktivieren MC-Base Client deaktivieren
Farben

[ Erweitete Simulation deaktivieren DHC-Maw Clhent deaklivieren
I DNC /S erial Kommurikation deaktivierer ] CNC-Cale deaktiviers;

[ Dsteivergleich deaklivieren [ Mazatrol Viewer deakliviersn
[C]Erweiterte NC-Funktionen deaklivieren

Typen D ateipfad:

[ mite ] [Diiginawere ] [ Abbrechen | [

Um eine neue Zeichnung zu erstellen, wahlen SiemdeA markierten Reite€CNC-
Calc aus und klicken Sie dann auf Neue Zeichnung eesid).
Wenn die neue Zeichnung gedffnet ist, sollten Sie das folgende Fenster sehen:

f@ W= CIMCO Edit 6.0 somox
Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergeich  Ubertragen | CHC-Calc | Fenster™ Hilfe~ = & X

- & X e ] = ] B O A= E

Neus Zeichr) g Vergrassem ‘_ xXre :l W - SALL Kreis adius reh Rechteckbahrbild Kreisbanrbild Text a AR .,M‘;l_j”i amé
Erstel\eN o | XX [0 OX | | O unemitdhgun e eingenen @ |||/ RS [=R0 | 19| |

| Dater gt | & zeichner |

mzﬁ_@bnnghneTwlgwl\ -
“CNC-Cale
N
B
Hinweis Wenn Sie den Mauszeiger fur einen Moment auf ein lalten,

erscheint eine kurze Beschreibung seiner Funktion.
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In dieser Ubung wollen wir versuchen, einen eirigeit TrueType-Text, bestehend
aus Buchstaben und Ziffern, zu frasen. Das Texpiisoll lauten:CIMCO 456'.

Klein- und GroRbuchstaben. Ziffern und A
Zeichen in TrueType kdnnen Sie eingeben, A
wenn Sie auf die SchaltflacAeue-Type Text Text ‘\
eingebend (Pfeil A) in CNC-Calc- gingeben d
Werkzeugleistd@ extklicken. Teut
Es o6ffnet sich jetzt auf der linken Seite des Text-Eintragung
Bildschirms der Dialog fur di&ext-
. . T ) Startpunkt,
Eintragung, in den Sie die Koordinaten des ] 68| o,
Text-Startpunktes, den Winkel, mit dem der Startpunkt, *¥:
Text - bezogen auf die Horizontale - laufen sol| [] 30 e
und die Buchstabenhohe eintragen. Textwinkel.
30||®,
. : Buchstaben-Hohe:
In das unterste Eingabefeld geben Sie Ihren T ol e
ein (hier: ,Cimco 456%), der mit TrueType- Tedt ' X
Buchstaben gefrast werden soll. ' CIMCO 456
Ausrichten | | wihle Schiift_|

Bestimmen Sie danach die Schrift mit dem ButWwéhle Schrift'. Nach Wahl der
Schriftart und des Schriftschnitts schlieRen Seselin Dialog mit OK. Das bisherige
Schriftbild lIhrer Texteingabe kann sich durch demie@ Schriftart vollig verandert
darstellen, obwohl der Inhalt des Textes identgpeblieben ist. Gefallt Ihnen die neue
Schriftart nicht, klicken Sie wieder auf den Butt@véhle Schrift', wahlen eine andere
Schriftart aus, bestatigen diese mit OK, usw.,rsggbis Ihnen das Schriftbild gefalit.
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Schriftart: Schriftschnitt: Schriftgrad:
Times New Roman | Fett f ]

4 | |Standard

(} Traditional Arabic Kursiv =5
0 Trebuchathis

(} Tunga Fett kursiv

() Verdana

O Vivaldi

} Vrinda

Beispiel

AaBbYyZz

Skript:
Westlich

Haben Sie die richtige Schrift gefundé&hcken Sie zum Einfiigen des Texts auf
den blauen Hakert*Junten rechts!

Nach Festlegung von Parametern, Text und Schilfedbr Bildschirm jetzt so
aussehen (das kann naturlich jetzt abhangig var IMahl des Textbildes variieren!):

CMCO Editve.0

o

x

or NC-Funktionen Backplot Dateivergeich Ubertragen | CHC-Calc | Fenster~ Hife~ = &

QXT3 e e — ain T e @
W X e | A %D fa =
Vergrassem Kreis mit Radius Kreis durch " || Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text R FAIEEI =
U X B 5o OX || S 0| vinsin e 2™ pepen @ ||~ QY B ][ @] ]
Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien Kreise / Kreisbogen zeichnen Bohrbild Text Frasen Operationen
| . [BZeichrung ohne Titel| apx
TeuEintagung
Startpunkt, %
68 ®
Statpurk,¥: - : : : :
< Il '
Test‘winkel 29
Buchstaberhthe:
250] 8
Text: ) - S 2 : )
CIMED 456
ElernentIrfo . : : : : ] . §> ; | ;
S | 4000 |
e Maschir urkt, Z. Teledurchmssssr
ml ool O 0o 00 [Jr-Achsen Ersatz

Die Geometrie ist jetzt fertig und kann zur Gerreng der Werkzeugwege
angewendet werden.
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Wabhlen Sie als nachstes den Dateityp (NC-
Format) fir unser Beispiel fur ein Text-
Frasprogramm (z.B. ISO Frasen, siehe Pfeil
A).

Aktivieren Sie jetzt die Funktiomrue-Type
Buchstaben frasenindem Sie auf den Button
True-Type Buchstaben frasen(B)in der
CNC-Calc-ToolbaFréasen Operationen
klicken.

Der DialogBuchstaben fraserhat sich jetzt
auf der linken Seite der Zeichenflache
getffnet. Geben Sie ,BUCHSTABEN
FRASEN” in daskommentarfeldin.
Klicken Sie auf die SchaltflachHearameter.

150 Frasen

|

- ||l

|

T (e e

Buchstaben fraszen

K.ommentar:
BUCHSTABEM FRASEM|
M eu

Es 6ffnet sich der Dialogrue-Type Text Frasen Paramet&etzen Sie einen Haken
in die AuswahlboxXrase Konturund fillen Sie die restlichen Felder so aus, wie i
folgenden Screenshot. Wenn Sie fertig sind, klicRerOK, um die Werte zu
bestéatigen und das Dialogfenster zu schliel3en.

-

True-Type Text Frasen Parameter

-,

Frazen Operation

[]Fréze Innenraum

a1

0.4

0.0

0.0

Frazer Durchmesszer Zuztellung
07 Zuztellung £
Tiefen Einztelungen
Riickzugs Hohe Zuztellung &
5.0
Sicherheitzabstand:
aq Aufrnazs
Startiefe it
no
E ndfiste Aufmass =
0.5
Abbrechen ]

oK
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Wenden Sie di#~enster-Auswahl' an, um den zu frasenden Text auszuwahlen.
Klicken Sie dazu in die linke obere Ecke der Zeigimpund ziehen Sie einen Kasten
Uber den gesamten Frastext. Klicken Sie nun aubdmaltflachéVerkzeugweg Das
Programm zeigt Ihnen jetzt die erzeugte Werkzeuglaah die direkt auf die Kontur
des Texts gelegt wurde (sie kann dadurch etwaseschwerkennen sein). Klicken
Sie schliel3lich auExport Editor , um das erzeugte Programm in den Editor zu
Ubertragen

Da sich das Programm jetzt im Editor befindet, kaamun mit Hilfe der eingebauten
BackplotFunktion simuliert und Gberprift werden. Um dasiBadotfenster zu
offnen, klicken Sie auf das Regisiackplot (siehe PfeilA) und dann auf das

o
SymbolBackaot—Fensterhr\ (siehe PfeiB) in der Toolbar (siehe unten).

Hod )+ CIMCO Edit v6.0 - [Ohne Titel *] F
/
— Editar NC-Funktionen Backplgt Dateivergeich Ubertragen CNC-Calc Fenster~ Hiffe™ = & X
P T, Backplot-Dater - "
% 2 o | Y
Backplot-Feder i
i Backplot-Einstellungen 50 Frasen
Niel ] ANcht Werkzeugweg Werkzeug Salid Weitere (e}
} [ElZzichrung nhnam [£) Ohrie Titel * Abx
N heasiont i (BUCHSTABEN FRASEN |
FRhahiG 2 /G0 X-41. 822 ¥-14. 348
= 260 z5.000

G0 Z1.900 A

Z-0.100

1.58B9 ¥-14.752

5.980 ¥-19.596
213 ¥-19.193
9|G1 X-49.681 Y-1B.B8S
10 Gl X-49.35B<4Y-1B.678
12 (G1 X-49.087 ¥-18.459
12 |G1 X-4B.869 Y-1B.228B

Benutzen Sie die Schaltflachen in der linken uméteke des Fensters, um die
Simulationsgeschwindigkeit und —Richtung zu steudfann Sie auf eine Zeile im
NC-Code links klicken, springt das Werkzeug zu eli¢2osition in der Simulation.
Mit den Pfeiltasten kdnnen Sie sich im Code-Texenaveise bewegen, wobei sich
das Werkzeug entsprechend mitbewegt.

Ii'- g0a) @MCO Edit v6.0 - [Ohne Titel 7] = x
=7 dator  NCFunktionen G Fenster~ Hifte” = 8 X
S fo =] )
- -
10 Fracen
[\ Zsichrung ohne el TOhne Tiel* arx

1 (BUCHSTABEN FRASEN) &)
2 G0 X-41.822 Y-14.348
360 25.000

358 ¥-18.678
087 ¥-18.459

Gl X-48.869 ¥-18.228
Gl X-48.703 ¥-17.985
@l X-48.615 ¥-17.802
56 60!
16
5
25 61 X-48.622 ¥-16.90

%[ gz 1 [ ] Vscrute | G E—| OERITS

v o) o] ] wekeas] ok — -
51— — b ol® oW

(RIS o 3 756 S e ERNEUGR S SR
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18.2. Innenraum-Frasen bei Buchstaben

Die Werkzeugbahn, die aus dem Text erzeugt wurelst so aus wie eine
Konturfrase-Operation mit den Linien von Buchstabad Zahlen. Der Innenraum
dieser Konturen — sprich der Buchstaben — kanrHitfe einer speziellen
Taschenfrasoperation bearbeitet werden. Der ResedUbung soll erklaren, wie Sie
das machen kénnen.

1. Gehen Sie zurick in die CNC-Calc Zeichnung (@it Sie auf den Reiter markiert
durch PfeilA).

2. Klicken Sie auf die Schaltflacideu (s. PfeilB) und wéhlen Sie die Buchstaben
fur diese Operation.

3. Klicken Sie auParameter(s. PfeilC)

4. Geben Sie die neuen Parameter wie unten gesri¢Denken Sie vor allem daran,
Frase Innenraumauszuwahlen!)

er a || X
‘ p ‘Bzemhr;ung ohne T\MDHM Tiel

Buchstaben frasen

BUCHSTABEN FRASEN
erkzeugres arameter :

ElementInfa

40,00

True-Type Text Frasen Parameter
Frazen Operation
[ Frése Kontur Frase Innenraum
Frazer Durchmeszer Zusztellung
07 Zustellung 2
Tiefen Einztellungen 0
Riickzugs Hohe Zustellung Xy
5.0 0.4
Sicherheitsabstand:
20 Aufmass
Starttiefe Aufmass 2 o
0.0 :
Endticle faninss i) o0
0.5 :
Abbrechen | [ OK
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5. Wahlen Sie den Text mit der Fenster-Auswahl aus.

6. Klicken Sie auiVerkzeugweds. PfeilD) — der erzeugte Werkzeugweg wird jetzt
in der Zeichnung angezeigt.

7. Klicken Sie auf Export Editor. Der entsprechehd& Code sollte jetzt im Editor
angezeigt werden.

Simulieren Sie das Programm, wie wir es bereitiéser Ubung gemacht haben, um
es zu Uberprufen.

Editor NC-Funktionen Backplot Dateivargeich Ubertragen Fenster~ Hiffe~ - & X

alc
@ -nl- =
Q‘- Mg 2 o -
® 7-0- mode|
LIS We
= ®-

Vergrassem Verklzinel 150 Frasen
n

Weitere

[ Zeichnung ohne Titel” T Ohne Titel * abx

1 (BUCHSTABEN FRASEN) [~
2 GO X-47.007 ¥-15.266

3 G0 Z5.000

2 G0 Z2.000

5/G1 Z-0.500

6 63 X-47.002 ¥-15.277 T1.620 J0O.804

7 G3 X-46.871 Y-15.316 I0.084 J0O.042
&Gl X-46.851 ¥-15.305

% 63 X-46.819 ¥-15.171 TI-0.047 J0.082
10 Gl X-47.078 ¥-14.7717

11 G2 X-47.311 ¥-14.398 I6.599 J4.324
12|61 X-53.747 ¥-3.210

13 G2 ¥X-53.801 ¥-3.099 TI0.987 J0.551

12 G3 X-53.853 ¥-2.988 I-1.666 J-0.704
15 G3 X-53.984 Y-2.949 I-0.084 J-0.042
16 [G1 X-54.003 Y-2.960

17 G3 X-54.035 ¥-3.092 I0.047 J-0.082
1861 X-53.761 Y-3.513

19 G2 X-53.544 Y-3.867 I-6.408 J-4.179
20 |Gl X-47.107 ¥-15.055

21 G2 X-47.053 ¥-15.165 I-0.985 J-0.549
22 3 X-47.007 ¥-15.266 T1.666 JO.704
23 G2 X-47.006 ¥-15.525 T-0.263 J-0.131
22 G3 X-46.816 ¥-15.700 I10.122 J-0.059
25 G1 X-46.362 Y-15.438

26 3 X-46.323 ¥-15.272 TI-0.059 J0.102

27 G3 X-46.669 ¥Y-14.750 I-57.771 J-37.85
28 G2 X-46.999 Y-14.218 I7.945 J5.310

29 G1 X-53.475 ¥-2.974

30 G2 X-53.584 ¥-2.740 I3.675 J1.858

3163 X-53.693 Y-2.506 I-3.785 J-1.624 il a7007a] I: | | Werschubr [ Fiapid Dist: [ 10,0000 R
32 G3 X-53.854 ¥Y-2.458 I-0.103 J-0.052 e 152660 J: | | werkzzug:| 777 Totak] 3041.4204 =
33|61 X-54.513 Y-2.838 el 50000, K| ] bl e et

‘ s oS R Cortsort BEMO iy L2/ 957, C0) 1, B, S84 ittes FINEUEEN UORBT P

Uberprufen der Werkzeugbahnen mit Hilfe des intatgin Backplots.

Sie kbnnen auch Werkzeugbahnen erzeugen, bei deaohkerase Kontur und
Frase InnenraumunterParameter ausgewahlt wurde. Dadurch wird sowohl die
Taschenoperation fur den Innenraum als auch digufmasoperation im selben
Programm erzeugt.

Das Text-Frasprogramm ' CIMCO 456" kdnnen Sie alekprogramm in ein anderes
Programm mittelsAusschneidenind'Einfligen’einbauen.

Sie kénnen dieses Text-Frasprogramm aber auclgaisstiandiges CNC-Programm
benutzen:

In diesem Fall missen Sie es Ribgrammanfang, Programmende Werkzeug
(Wechsel)und dertechnologischen Werter{Spindeldrehzahl(en) und
Vorschubgeschwindigkeit(en)] erganzen, was Sieldoranuelles Editieren oder
durch das Einfigen von Makros mit dem Editor CIME@it v6 schnell ausfihren
kénnen.
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Wichtige Anmerkung

Die endgultige Programmausfihrung ist in hohem Maf$&ingig von den
verwendeten Makro-Programmen. Es ist auch wiclags die korrekte Einstellung
von CNC-Calc fir jede individuelle Maschinen-/Steuwgys-Einheit verwendet wird.

Sehr wichtig ist es, die Programme zu Uberprifen/siulieren, bevor sie auf einer
bestimmten Maschine ausgefuhrt werden. Bitte achteBie besonders auf die
Bewegungen in der Z-Achse und stellen Sie sicherask diese mit der
gewinschten Vorschub- oder Eilganggeschwindigkeitegahren werden.
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19. Ubung D1 — Das Werksttick zeichnen
(Drehen)

19.1. 2D-Konstruktion eines Werkstticks zur Drehbearbeitung

80

20

£
Y =

7 el
ar]

Dieses Beispiel demonstriert eine der zahlreichéglMhkeiten, wie das oben
abgebildete zweidimensionale Werksttick in CNC-@élgezeichnet werden kann.
Da das Werkstiick aus einer Anzahl &hnlicher Eleenbasteht und seine
Teilelemente symmetrisch sind, muss nur ein Tel\Werkstticks wirklich gezeichnet
werden. Der Rest entsteht durch Spiegeln und ®tldieZusammenfligen der
gespiegelten Elemente, wobei anschliel3end einfgetsele Linien die Teile
verbinden.

8 20

¢ 50
g 20
W 24
# 50

"

Diese Anleitung demonstriert die Anwendung derdolden Funktionen:

e Zeichnen einer senkrechten Linie, die definiertdistch ihren Startpunkt und
ihre Lange.

» Versetzen eines geometrischen Elements.

e Zeichnen eines Kreises mit einem bestimmten Radiess durch seinen
Mittelpunkt festgelegt wird.

e Zeichnen einer Linie, die durch ihre Endpunkte miefit wird.

e Zeichnen einer horizontalen Linie, die definiettdsirch ihren Startpunkt und
ihre Lange.

e Zeichnen einer Linie, die durch Startpunkt, Winketl Lange festgelegt ist.

* Trimmen eines Elements zwischen Schnittpunkteranderen Elementen.

» Zwei Elemente verbinden und mit einem bestimmtedil&abrunden.

« Zwei Elemente verbinden und mit einem bestimmtenk&fi abfasen.
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19.2. Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, bevor Sie ein nélez&stiick zeichnen kénnen, ist die
Menu-Parameter einzustellen. Starten Sie @MCO Edit v6 und 6ffnen Sie die
Editor-Einstellungen indem Sie auf die rAitmarkierte Schaltflache klicken. Gehen
Sie in den Abschnittlugins(markiert mitB). Stellen Sie nun sicher, dass sich kein
Hakchen voICNC-Calc deaktivierebefindet (markiert miC).

| Editor | NC-Funktionen Backplot Dateivergeich Ubertragen ENC-Cale Fenster = Hilfe =

F- x g Q | |Hedentan
o g QS

Datei 1] 5

Plugins

‘W ahle Plugins
] Backplat deaktivieren NE:Base Client deakfivieren
[ Erwsiterts Simulation deakfivieren DINE-Ma Client deaklivieren
] DNC/S el Kemmurikation deakt ] CNC-Cale deaktivieren

[ Dateivergleich deaktivieren [ Mazatrol Viewer deakliviersn
[JEnweiterte NC-Funktionen deaktiviersn

Fnfiguratiors: Kenwart

Typen Dateiptad:

[__Hite | [Originalwerte | [ Abbrechen | [

Um eine neue Zeichnung zu erstellen, wahlen SiendeA markierten Reite€CNC-
Calc aus und klicken Sie dann auf Neue Zeichnung eestd).

Wenn die neue Zeichnung gedffnet ist, sollten Sie das folgende Fenster sehen:

N EH 9 &= CIMCO Edit v6.0 e
( L Sl
@ Editar NC-Funktionen Backplot Dateivergeich Ubertragen | cnC-Cale | Fenster™ Hilfe* = & X

- & Xy Yl R = & |
Neue Zeichi = Vergrassern P S ot Y IR F Kreis Q s Kreis S Re mtgnmrm mrgmm ﬁ i ]ﬁ A ““ll
| ﬁ””%\ U XX RGO OX ||| &0 SR . 3\ e TR
Il Datei | Ansicht || Elemente bearbeiten Fangen | Punkte/Linien.., reisENKrei: Bohrbild Tsxt | Frésen Qperationen
| - Bzeichnung ohne Trel N\ Qe
“CNC-Cale
"B

Hinweis Wenn Sie den Mauszeiger fur einen Moment auf ean lwalten,

erscheint eine kurze Beschreibung seiner Funktion.

Sie kdnnen die Farbe Ihrer Zeichenflache &ndedgrmSie auEinstellungen
klicken und danrrarben aus dem Drop-Down-Menu auswahlen. In dieser Amhgjt
haben wir uns fur rot fir Zeichnungen und weil3dén Hintergrund entschieden.
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19.3. Zeichnen der geometrischen Formen

Zeichnen einer vertikalen Linie definiert durch Anfangspunkt und Lange

Wertikale
Startpunkt, #:
O 0 fx
Startpunkt, "
0 iy
Lange:
13 {1

Klicken Sie auf 1 in der WerkzeugleistBunkte /
Linien zeichnenund geben Sie die folgenden Werte
ein:

Startpunkt, Z=0
Startpunkt, X =0
Lange =12

Klicken Sie aui, um die Eingabe zu bestatigen.

Wenn die Koordinatenachsen eingeblendet sind,
kann es schwierig sein, die soeben gezeichnete
Strecke zu sehen, da sie sich auf der X-Achse
befindet.

Zeichnen einer weiteren Vertikalen, definiert durchStartpunkt und Lange

Wertikale
Startpunkt, #:
] 10 §x
Startpunkt, "
0 iy
Lange:
] e

Geben Sie die folgenden Werte in das bereits
gedffnete Dialogfenster ein:

Startpunkt, Z =-110

Startpunkt, X =0
Lange =25

Klicken Sie a, um die Eingabe zu bestatigen.

Klicken Sie auff@\f in der AnsichtToolbar, damit Ihre Zeichnung die gesamte
Zeichenflache von CNC-Calc ausfillt.
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Versetzen eines Elements

Element verzetzen

Klicken Sie aut?” in der WerkzeugleistElemente

Werzatz:

20 W

Anzahl Yerschiebungen:

bearbeitenund geben Sie den folgenden Wert ein:

Versatz = 80

1) &%
K.opieren
Klicken Sie nun auf die linke Linie (im Screenshot
unten mitA markiert).
Wenn Sie das getan haben, werden zwei Linien
angezeigt (nur die rechte kdnnen Sie in dem
Ausschnitt der Zeichnung sehen). Klicken Sie rechts
neben die ausgewahlte Linie, um die rot markierte
Linie zu behalten.
:‘/“ FE'c‘mar NC-Funktionen Backplo Ubertragen CNC-Calc Sl Fenster ™ HMF:' .—E';
= Q v - — Y St Al i
W= el T G SIS A O —
Neu:i:e\;:l:‘ung P Vergrossem O ‘0')( | 20 Eﬂshmj nr:theé}'\k Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Emge:htma = | &[] A &l
1/ [ Zeichnung ohne Tiel* : - I 4bx
e 80)
Anzahl Verschisbungen: -
[ Kapieren :
«—A
25 00 -l
Maschir kt, ¥:
O 0o O 0o 00 [J¥-tichsen Ersatz
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Zeichnen eines Kreises mit Radius = 25, definiertutch seinen Mittelpunkt

Kreiz mit Mittelpunkt und B adius

Kreigmittelpunkt,

] 110450 (&
Kreizmittelpunkt, '

I 70 @
Kreiz-Fadiuz:

] Q)

Klicken Sie au@ in der Werkzeugleiste und
machen Sie folgende Eingaben.

Kreismittelpunkt, Z = -110+50 (-60)

Kreismittelpunkt, X = 70
Kreis-Radius = 25

Klicken Sie au, um lhre Eingaben zu bestatigen.

Zeichnen einer Linie durch die Auswahl ihrer Endpurkte.

Klicken Sie zuerst au/ in der ToolbaFangen um die Fangfunktion “Endpunkte
fangen” zu aktivieren. Der Button ist im unteremeg&nshot miA markiert.

Klicken Sie nun auf/, um eine Linie zwischen zwei Punkten zu zeichrsgghe
Pfeil B).

Wahlen Sie die beiden oberen Endpunkte der beategeh, senkrechten Linien aus
(In der Grafik mitC undD markiert). Sie werden bemerken, dass sich der kéager
verandert, wenn er einen Endpunkt der Linien fANgthdem Sie Ihre Linie
gezeichnet haben, sollte Ihre Zeichnung wie folgisahen.

: = CIMCO Edit v6.0 5 x

e
7/ Editar NC-Funkti Backplot Dateiver: geich Ubertragen CHC-Cale Fenster~ Hilfe~ = & X
7% =l B | =
D R A s I C IR O R A = &
o a
NeveZemung £ | Vergrossam s K 5 % 2 = a | [EEEEEEE
Date; sicht inien .. e nen Bohrbild Text Drehen Operationen
} [\ Zeichrung ohre Titel . \ apx
i duch 2 Purkte NN
Startpurkt, 2 A B i \*—\
Il // \'\
Startpunkt, X / ™
£ ) ) ) ) ) ) \
Endpunkt, Z
m] 4 \
Endpunkt X &
O & !
[CIPalyirie . . . f . . . . .
‘
ElementInfo - - - - . - - - /
\ / \
| ./ |
C - o D
3 SEemer o smaesT D 5 : =
2500
Maschi kb
0 [ | 00 [I-Achsen Ersatz

e R o RN e A0 P ERELIEEN MG R,




95

Zeichnen einer horizontalen Linie einer bestimmterLange mit Hilfe der
Fangfunktion

Harizantale

Startpunkt, 2

Startpunkt, #:

Lange:

M

]

-20

il

Klicken Sie auf— in der Toolbar und geben Sie den
folgenden Wert ein, wahrend die Funktion
~-Endpunkte Fangen“ aktiviert ist:

Lange = -20

Wabhlen Sie den oberen Endpunkt der kirzeren
vertikalen Linie ganz rechts aus. Das Bild unten
zeigt, wie es aussehen sollte.
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Zeichnen einer Polaren mit Winkel und Lange mit Hife der Fangfunktion

Polare

Startpunkt, 2

L
Startpunkt, #:

x
Polarenwinkel:

| 180+45 | S
Lange:

L] 5 &

Klicken Sie auf.ﬁ in der Werkzeugleiste und geben
Sie die folgenden Werte ein, wahrend die Funktion
-Endpunkte Fangen* aktiviert ist:

Polarenwinkel = 180+45
Lange =5

Wahlen Sie den Endpunkt der kurzen horizontalen
Linie. Dies ist dargestellt in der folgenden Grafik
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Abfasen der rechten dufleren Ecke

Fazen Linien

(") Ein &bstand
() Zwei dbetinde

{(®) sbstand und ‘Winkel

Erste Lange
Sweite Lange

Fazen winkel

Trimmen

21

=

-
n F

Klicken sie aufr— in der Werkzeugleiste und geben
Sie die folgenden Werte ein:

Erste Lange = 2
Fasen Winkel = 30

Da der Fasenwinkel nicht 45 Grad betragt, ist es
wichtig, die Linien in der richtigen Reihenfolge
auszuwahlen. Der Winkel wird immer von dem
zuerst ausgewahlten Element aus gemessen.
Wabhlen Sie also zuerst die senkrechte Linie, die in
der Grafik unten miA markiert ist, und dann die
waagerechte Linie, die mit markiert ist, aus.

e
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Zeichnen einer Linie durch die Auswahl ihrer Endpurkte

Lirie durch 2 Punkte Klicken Sie aut”” in der Werkzeugleiste und geben
Startpunkt, Z: Sie die folgenden Werte ein:
] 20 45
Startpunkt, #:
[ 20 £, Startpunkt, Z = -20
Endpunkt, Z: Startpunkt, X=20
[l 40| 7 Endpunkt, Z = -40
Endpunkt, = _
o 20 Endpunkt, X = 20
[ Palylinie
Klicken Sie auw, um die Eingaben zu bestatigen.

Jetzt sollte Ihre Zeichnung wie folgt aussehen.

REE

Elemente zwischen ihren Schnittpunkten trimmen

* Kilicken Sie aufxx, um “Element zwischen Schnitt- oder Endpunkten
trimmeri auszuwahlen.

* Trimmen Sie nun die lange horizontale Linie. WaHka sie dazu wie in der
folgenden Grafik miA markiert aus

* Trimmen Sie nun den grof3en Kreis. Wahlen Sie ilrudee in der folgenden
Grafik mit B markiert aus.
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REE

Verrunden von Schnittpunkten mit Radius 2,0

Yerundung an Schiittpunkten

Yerundungsradius:

2|~
Trimmen

Klicken Sie aur in der Werkzeugleiste und geben
Sie den folgenden Wert ein:

Verrundungsradius = 2

Wabhlen Sie die Elemente aus, auf welche die
Verrundungsoperation angewandt werden soll. Dafur
mussen sie mit der linken Maustaste auf die Teile

der Elemente klicken, die Sie behalten mochten.
Wabhlen Sie die Elemente so aus, wie dukalndB

in der folgenden Grafik angezeigt.

Nun mussen sie sehr prazise das Element auswahlen
und anklicken, welches Sie behalten méchten. Dabei
handelt es sich um den gelben Kreisbogen in der
nachsten Grafik.
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Nun wiederholen Sie den Vorgang, um weitere EckenitrRadius 2.00 zu
verrunden

Wabhlen Sie die anderen beiden Ecken, die da&B undA&C in der
untenstehenden Grafik markiert sind, aus. Wahlem8n die korrekten Kreisbogen
aus, die stehen bleiben sollen. Am Ende der Arbditstte sollte Ihre Zeichnung wie
der nachste Screenshot aussehen.

Wiederholen Sie diesen Vor'gang-fUr die VefrundUngenﬂer Ecken mit Radius
1.00.

Andern Sie zuerst den Verrundungsradius im Dialogffer von 2.00 auf 1.00.
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Dann konnte es hilfreich sein, das Gebiet, in demavbeiten wollen, zu vergrofRern,
so wie es im folgenden Bild der Fall ist.

Wahlen Sie jetzt die drei Ecken aus (dufchaB, B& C undC&D in der Grafik
markiert) und wahlen Sie die korrekten Kreisbégamm Schluss sollte Thre Grafik
ungefahr so aussehen wie die folgende Zeichnung:

Die Zeichnung ist jetzt fertig und sollte so ausseim:
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Benennen und Speichern der Datei

Klicken Sie dafur auf Datei und wéahlen SieSpeichern unteraus dem Drop-
Down-Meni. Geben Sie der Datei den Name@NC-Calc V6 Drehen Uebungl
und klicken Sie auf speichern (die Dateiendung wirdutomatisch hinzugefigt).
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20. Ubung D2 — Das Werkstiick herstellen
(Drehen)

20.1. CNC-Werkzeugbahnen

110

]
=

g 20

# 50

2 70
W24
# 50

5

fazz—

Mit CNC-Calc v6 ist es moglich, Werkzeugbahnenktisus den CAD-Zeichnungen
des Programms zu erstellen. Berechnungen werdematasicherer und auch das
Programmieren wird, im Vergleich zur manuellen \&rgnsweise, wesentlich
beschleunigt. Zugleich ist es flr Sie sehr vortdtlhdass Sie Elemente verschieben,
kopieren, drehen, skalieren und spiegeln kénnerdanalus augenblicklich ein NC-
Programm erstellt werden kann.

Im Folgenden nehmen wir an, dass das benutzte Mdia@#80 hat und dass es
genugend aus den Einspannbacken hervorsteht.

Um das fertige Werkstuick herzustellen, werden véarfdigenden Operationen
durchfuhren:

1. Plandrehen der Vorderseite des Materials

2. Das Werkstiick schruppen

3. Einstechen in den Gebieten des Werkstlicks, diehdsicbruppen nicht
bearbeitet werden konnten.

4. Das Werkstick schlichten

5. Gewindefrasen am vorderen Ende des Werkstlicks

6. Bohren des Mittellochs in das Werkstlick

Diese Anleitung demonstriert, wie das abgebildeteidimensionale Werksttck die
Basis flr NC-Code fur viele verschiedene Bearbegisanten bilden kann.

Beachten SieDiese Ubung baut auf dem Ergebnis von CNC-Calc bérig 1 auf.
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20.2. Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, bevor Sie ein nélez&stiick zeichnen kénnen, ist die
Menu-Parameter einzustellen. Starten Sie @MCO Edit v6 und 6ffnen Sie die
Editor-Einstellungen indem Sie auf die rAitmarkierte Schaltflache klicken. Gehen
Sie in den Abschnittlugins(markiert mitB). Stellen Sie nun sicher, dass sich kein
Hakchen voICNC-Calc deaktivierebefindet (markiert miC).

E@ Hads CIMCO Edlit v6.0 e

| Editor | NCFunktionen  Backplot  Dateivergeich  Ubertragen  CHCCalc Fenster~ Hilfe =
D en ( x g m | e -2 Kapiesen 1, Alles markigrzn X Loschen, = s suchen ‘&‘{ | Machster Werkzeuawechsel
= N = % Ausschneiden €) Ruickgan: Dstei anhangsn T Varangegangener Werkzeugwechsel
Neu n Drucken - | suchen =20

_E‘@E‘ ‘ A Emfugen 4 Doch aus

£ Dateiginfugen ||
5

\ul3hle Plugins
[]Backplot deskivieren NC-Base Client dekfivieren
[ Erweierts Simuiation deaktivisren DN a Client deaklivieren
[ DNE#Ssiial Kommunik ation deakiivierer [] CNC-Cal deaktiviers
[[] Dateivergleich deakiivieren
[ Erweiteite NC-Funktionen deakfivieren

Typen Dateiptad:

Hilfe Oiiginalweite | | Abbrechen i3

Um eine Zeichnung zu 6ffnen, wahlen Sie den R€t¢€-Calcaus (markiert mif\)
und klicken Sie dann adfeichnung 6ffne(B).

Y ey~ CIMCO Edit V6.0 - T X
s e
- Edi enster~ Hilfe ™

ditar  NEFunktionen Ubertrsgen | CNCCalc |
g 3, (XT3 i " AN =] O | A A | (50 Frasen
R s [ b a |-

i

II'=<0)

eis durch ‘:i Rechteckbohrbild Kreisbohrbild ‘ Text
|| Fangen ||Punkte/Linien... ne; ) Bohrbild B

e

|
eingeben, @ |‘|

Suchenin: | Drawings -0 & E. |

Wabhlen Sie die Dat&fNC-Calc V6 Name” | Ancengs. o ot
i | CNC-Calc V6 Drehen Uebungl.cdd i

Drehen Uebungl.cddaus und 6ffnen Sie

sie.

Dateiname: CNC-Calc V6 Drehen Uebungl cdd Offnen

Dateityp CNC-Calc Zsichnungsdatsien (*.cdd, * cbx) v [ Abbrechen |
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Jetzt sollten Sie das Werkstiick aus CNC-Calc vengiuvor sich sehen.

‘@ Ha2 4+ CIMCO Edit v6.0 ZiE e
Editar NC-Funktionen Backplot Dateivergeich Ubertragen | CNC-Calc ‘ Fenster~ Hilfe™ - & X
D) g & NEryEeELy 1% © 09 B O | A e & |
s g | veonin | 5l 3] O |1 )| s s X 3 o weaoaa |1, 3 | 5 A
Dater Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ... Kreise / Kreisbogen zeichnen Bohrbild Text Drehen Operationen
| - UBLENG Cale 6 Dyshen Ubung 1 03 s
ENCCale

Elemertlnfo

Maschinennulpurkt, Z: Maschinennulpunkt, & Pait Diameter i
[ ool oo [ Use -uis Substitution |

|

Hinweis  Wenn Sie den Mauszeiger fur einen Moment auf ean laalten,
erscheint eine kurze Beschreibung seiner Funktion.



106

20.3. Plandrehen der Vorderseite des Materials

In der folgenden Ubung werden wir ein NC-Programstedien, um die Vorderseite
des Werkstucks planzudrehen. Um die Plandrehenadperauszuwéhlen, missen
Sie folgende Schritte durchfuhren:

Wahlen Sie den Dateityp (NC-Format
fur unser Plandrehen-Beispiel aus

zum Beispiel ISO Drehen, siehe Pfei = | [®t i -
;) P B 5 || B B[

IS0 Drehen ol |

Wahlen Sie dann die Funktion
Plandrehenaus, indem Sie auf das
Icon PlandrehenB) in der
Werkzeugleist®rehen Operationen
klicken.

Dies 6ffnet das Planen-Dialogfenster links von ifdeichenflache. Geben Sie die
Werte wie in der Grafik in das Dialogfenster ein.

Planen Kommentar:
K omnmentar: Dieser Kommentar wird am Anfang des
PLAMEN letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist immer
Startpunkt 2. - hilfreich, Kommentare einzuftigen, um die
5 . . . .
£ | einzelnen Operationen im fertigen Programm
Startpunkt

g0/ 15 | erkennen und auseinanderhalten zu konnen.
Endpunkt Z; Startpunkt Z:
rd
0=l Dies ist der Anfangspunkt der Plandrehen-

O O O O

Endpunkt .
— 0l %] Operation entlang der Z-Achse.
Startpunkt X:
Dies ist der Startdurchmesser der Plandrehen-
[ "Werkzeugweg ] [ few ] Operation.

[ E wport-E ditar ][ E xport-Ablage ] Endpunkt 7

Dies ist der Endpunkt der Plandrehen-Operation
entlang der Z-Achse.

Endpunkt X:

Dies ist der Enddurchmesser der Plandrehen-
Operation.
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Wir haben jetzt definiert, wo die Plandrehen-Operatias Material bearbeiten soll.
In der Zeichnung wird dies dargestellt durch eichiReck mit Pfeilen, welche die
Richtung der Operation anzeigen.

Klicken Sie auf die Schaltflachearameterim DialogfenstePlanen um festzulegen,
wie die Operation ausgefihrt werden soll. GeberdigiéVerte wie in beiden
Grafiken angezeigt in die Felder des ParametereDfahsters ein.

Planen Parameter Drehen @

Im RegisterSchnittewerden die
Werkzeugeinstellungen vorgenommen und
andere Parameter der Operation festgelegt.

WZ-Orientierung: Die neun Icons stellen die
neun maoglichen Orientierungen des

Schritte | Ein-/dustahren|
Wierkzeugdefinition

<0>
w2

‘werkzeug R adius

Schiuppen
Schruppen Zustellung

30
Schiichten
Schlichten Zustellung

0.2
Schlichtschnitte:
1

Werkzeugs dar. 08

Aufmazs:
Kaonturverldngernng: on
1.0

Werkzeugradius: Dies ist der Radius der
Werkzeugnase.

Konturverlangerung: Die Lange, wie weit
das Werkzeug uber démdpunkt, XWert
hinaus weiterschneiden soll.

Fompensation Schlichten
rnehireal
Computer ||

Schruppen: Mithilfe dieser Auswahlbox kdnnen Sie bestimmen, ob
Schruppzustellungen benutzt werden sollen. Wennupplaustellung benutzt wird,
hat jeder Schnitt die LAnge wie im F&dhruppen Zustellurengegeben.
Schlichten: Mithilfe dieser Auswahlbox kénnen Sie bestimmem, o
Schlichtzustellungen benutzt werden sollen. Wertli@8uzustellung benutzt wird,
hat jeder Schnitt die Tiefe wie im FefiEhlichten Zustellungngegeben.

Aufmal3: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende dpefation ubrig bleiben
soll.

Korrekturart: Die Korrekturart, die bei der Operation benutztdes soll. Die
beiden haufigsten Korrekturarten si@dmputerundSteuerung
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Im Register Ein-/Ausfahrerkonfigurieren Sie,
wie das Werkzeug an das Werkstlck
heranfahren und vom Werksttick wegfahren
soll.

Einfahrwert: Der Abstand, mit dem ein
Schnitt GUber dem WeBtartpunkt, Xoeginnt.
Ruckzugswert: Die Lange, wie weit sich das
Werkzeug entlang der Z-Achse nach einem
Schnitt zurtickzieht, bevor es eine Bewegung
zum nachsten Schnitt ausfihrt.

Benutze Einfahrvektor: Aktiviert/Deaktiviert
die Benutzung eines Einfahrvektors.

Planen Parameter Drehen

Schnitte | Ein-fdustahien

Einfahrt/Riickzug
Einfahrwert
20

Riickzugzwert:
20

Einfahreektor
[ Benut

Einfahnainke!

Einfahilange

Austahreekton
Benutze Austahrsekbor

Augtshrwinkel
oo

Austshrlsnges

Einfahrwinkel: Der Winkel des Einfahrvektors.

Einfahrlange: Die Lange des Einfahrvektors.

Benutze Ausfahrvektor: Aktiviert/Deaktiviert die Benutzung eines Ausfahktars.
Ausfahrwinkel: Der Winkel des Ausfahrvektors.

Ausfahrlange: Die Lange des Ausfahrvektors.

Klicken Sie aufOK, um die Werte zu bestatigen.
Klicken Sie dann aVerkzeugweg damit der Werkzeugweg in der Zeichnung

angezeigt wird.

Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parambagrum, um zu sehen, wie sie

den erzeugten Werkzeugweg verandern.

Klicken Sie aufExport-Editor , um das eigentliche Programm zu erzeugen. E€sollt

sich ein neues Register 6ffnen, wie in dem folgertsereenshot. Wie Sie sehen
wurde der Kommentar aus dem Planen-Dialog am Anf@sgProgrammtexts als

Kommentar eingefligt.
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; iNgdag- amMco - [Ohne Titel *] R
Editar NC-Funktionen Backplot Dateivergeich Ubertragen CNC-Calc Fenster~ Hiffe~ = & X
-, Backplot-Datei ~ N - o
R o % EECEE
Backplot-Fensts u -
SERRISERERSESE 0 o o kplol- Einstelungen g 150 Drehen
k Datei = Werkzeugweg Salid Weitere &
E:Nc-éfvsorehen Ubung 1,02+ &) Ohre Titel* B apx
N Asistert 1| (PLANEN)
Tinctns 2 GO X62.400 29.000
3 G0 Z8.000 A
461 Z2.600
5 Gl X-3.600
6 Gl z4.600
761 Z5.600
8 GO X62.400
B 9 Gl Z0.200
10 |61 X-3.600
116Gl Z2.200
2. G1 Z3.200
3 G0 X62.400
Zyklen / Makios el @D 000
Frogramm Start und Ende: [l o E d.600
Tonol change with Canstant Suf. || |26 G1 Z2.000
Tool change with Constant RPM 17/61 23.000
Progiam comment 1=l 25

GOD Eilgang T

GO Linearthewequng |

G02 Kreisinterpolation

GO3 Kreisinterpolation

G4 Venveilzeit

10 Data ssiting made

11 Data selting made cancel

G182X plane designation

G20 Inch data input

G21 Metric data input

G27 Reference point retuin ches...

(28 Returm to reference paint

29 Return from reference point

G30 Retum to 2nd, 3rd and dth

31 Skip cuiting

G32 Thiead cutting constart le.

G34 Threading function variabl .
ic tool comos i

ot ]

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu tGberprifen, missesie mit dem integrierten
graphischen SimulationsprogranBackplotsimulieren. Um das Backplotfenster zu
offnen, klicken Sie auf das Registackplot (siehe PfeilA) und dann auf das

SymboIBackaot-Fenster& (siehe PfeiB) in der Toolbar (siehe unten).
Es sollte jetzt ein Fenster wie in der folgendeafiRrangezeigt werden.

fa\\H2 3 )+ CIMCO Edit v6.0 - [Ohne Titel ] VA
Editar HNC-Funktionen Backplot Dateivergeich Ubertragen CNC-Calc Fenster™ Hilfe* = & X
=1

> 7 Backplot-Datei * Q\, ng :, 0 '.: 5 % \l ':J:“

3¢ Backplat schliken >
Vergréssemn Verkieinem P st W g

e e

150 Drehen

 Batkplot-Einsteliungen inge
Datel = Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Salid Weitere

 [BLCNC Cale 46 Dishen Ubung 1.cde” TipOhne Titel qpx
1 (PLAHEN) @

2 |50 X62.400 z9.000
3|60 Z8.000

461 z2.600
561 X-3.600
6|G1 Z4.600
7
s
]

Gl z5.600
G0 X62.400
Gl Z0.200
Gl X-3.600
Gl Z2.200
12 (G1 Z3.200
13 60 X62.400
14 |61 Z0.000
15|61 X-3.600
26 Gl Z2.000
17|61 z3.000
15

il 624000] I | | Vorschub: [ Fapid| Dist: [ 0.0000)

Tz so000] ki | ‘Werkzeug:| 277] Total] 1630000
Polw W Wy

Die Backplotsimulation wird mit Hilfe des Schiebglers und der
Steuerungstasten in der linken unteren Ecke desiérsrgesteuert.
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20.4. Das Werkstlick schruppen

In der folgenden Ubung werden wir ein NC-Programum Schruppen erstellen. Um
eine Schruppen-Operation auszuwahlen, missen&feldenden Schritte
durchfuhren.

Wahlen Sie den Dateityp (NC-Format _

fiir unser Schruppen- IS0 Drehen ™ ||

Beispielprogramm (z.B. ISO Drehen, || p= || [ NP 1 2

<iohe Pioik) LB [ NG B[
Brehen Cperytionen

Wabhlen Sie die Funktio8chruppen-
Drehen aus, indem Sie auf das Icon
Schruppen Drehe(B) in der
Werkzeugleist®rehen Operationen
klicken.

Dies 6ffnet den Drehen Schruppen-Dialog am linkendRdes Programmfensters.
Geben Sie die Werte aus dem folgenden Screensta Felder des Dialogs ein.

Direhen Schruppen Kommentar:
Kommentar Dieser Kommentar wird am Anfang des
SCHRUPPEN letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist immer
- Riickzugs-Punkt 2. hilfreich, Kommentare einzufiigen, um die
0] @,

einzelnen Operationen im fertigen Programm
2l e erkennen und auseinanderhalten zu konnen.
Start-Diurchreszer: RUckzugs-Punkt Z:

Riickzugz-Punkt #:

50 Dies ist der Z-Wert, auf welchen das Werkzeug
|tk nach Vollendung der Operation zuriickgeholt wird.
[ “Werkzeugweg ] [ Pararneter ] RUckzugs-Punkt X:
[ Zuiick || Neu | | Dies ist der X-Wert, auf welchen das Werkzeug

[ EsportEdior | [ Export-Ablage | nach Vollendung der Operation zuriickgeholt wird.
Start-Durchmesser: Dies ist der
Anfangsdurchmesser des benutzten Rohmaterials.

Da die Schruppen-Operation an einer Kontur ausgetfiild, missen wir fur die
Erzeugung einer Werkzeugbahn diese Kontur auswabies machen wir, indem wir
die gezeichnete Kontur bei Pféilauswahlen.
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- _#‘ r &
/
—  Editar NC-Funktionen Backplot Dateivergeich Ubertragen CHC-Cale Fenster~ Hilfe* = & X
=& X R | e L] @ O il A A | 150 orehen - (|
= o« - ks A = a
Neue Zeichnung Vergrasserm S< r ' ‘ /AK Kreis mit Radius reh Jy\ Te IIQHI nl‘!ﬁl”cw H: e”t;H{ll‘lf‘
erstellen LD OX k= @D Und M e Y - @ || .
Dater Ansicht Elem e bearbeiten Fangen P nkte / Lin Kreise [ Kreis| nen Bohrbild Text Drehen Operationen
} . BACNC Cale v Drehen Ubung 1.cdd | Tphne Titel* apx
Dihen Schiuppen
Kommen far
SCHRUFPEN
Riickzugs Punkt 2
10] =,
Rilickzugs-Punkt ¥
70] =
Stat-Durchmesser o/
&0 <
D Einzelschiitt-Kontur
m _
Eotig
ElementInfo
2500 1
Maschi ke Pat Diameter
0 [ | 00 [ Use s Substitution
[ vianen se das demens neknes g Auss EErurptontucidet dbizeazme e el Copioer MK oo 50,00 206 s FRETICEI D150 Bl

Durch diese Auswahl wird die Kontur vollstandig bism Ende ausgewahlt. Das ist
zwar in Ordnung fur diese Operation, aber wir wollike ganz linke Oberflache
eigentlich gar nicht bearbeiten. Damit wir sie \t@T Bearbeitung ausschliel3en,
klicken wir deshalb einmal auf die Schaltflachelck . Dadurch wird die ganz linke

Oberflache aus der Auswahl entfernt.

Ihre Zeichnung sollte jetzt so aussehen wie in dbigen Screenshot.

Klicken Sie auf die Schaltflachearameterim Dialog Drehen Schruppemum das

Parameter-Dialogfenster zu offnen.

Geben Sie die Werte wie in den folgenden Screeashatie Felder der einzelnen

Register des Parameter-Dialogfensters ein.
Im RegisterTool wird die Konfiguration fur die
Werkzeug- und Arbeitsorientierung sowie die

Korrekturart vorgenommen.

WZ-Orientierung: Die neun Icons stellen die

neun maoglichen Werkzeugorientierungen dar.

Werkzeugradius: Das ist der Radius der
Werkzeugnase.

Arbeits-Orientierung: Die vier Icons steuern,
wie wir das Werkstiick bearbeiten.

Drehen Schrupp-Parameter

Tool | Schritte | Eir/dustahren

wierkzeugdefinition Lubeits-Orientierung

felob
€0
P

‘wierkzeug R adius

Horizontal Fiunge
[ Use Horizontal Plunge

05
Komektur

Faomekburar

| Computer » ‘
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Im Folgenden werden wir das Werkstiick auf3en vontsetach links bearbeiten.
Horizontal Plunge: Wenn es das Werkzeug erlaubt, kbnnen wir “horaigoiunge*
benutzen.

Plunge Angle:Hierbei handelt es sich um den maximalen Winketh air dem
~Werkzeug Plunge* erlauben.

Korrekturart: Dies ist die Korrekturart, die in dieser Operatammgewandt werden
soll. Die am haufigsten benutzten Korrekturarten Slomputerund Steuerung

Im RegisterSchnittewerden die Parameter flir [brehen SchiuppParameter =)
die Schnitte in dieser Operation festgelegt. -“;‘Chni::“"‘"e R
Uberlappen: Die Breite, mit der sich ein Hletanpen: g UFhP
Schnitt mit dem vorherigen tberlappt. pentet - 1
Schnitttiefe: Die Menge an Material, die in B RoEren st e -
jedem Schnitt abgetragen wird. S S e

01

Use Even StepsHier legen Sie fest, was
passieren soll, wenn die Gesamttiefe nicht
duch die Schnitttiefe teilbar ist, also ob
gleichméaRige Schnitte oder die eingegebene
Tiefe benutzt werden soll.
Retract Distance:Die Entfernung, um die sich das Werkzeug vom Malter
zurtuckzieht, bevor eine Riuckbringbewegung ausgefuind.

Use Finish Passed:egt fest, ob Schlichtschnitte durchgefiihrt werdelten.
PassesAnzahl der Schlichtdurchgange, die in dieser Qpmralurchgefuhrt werden.
Spacing: Die Tiefe der einzelnen Schlichtdurchgéange.

Aufmalfd X: Dies die Materialmenge, die nach der Durchfihrdeg vollstandigen
Arbeitsgangs in X-Richtung stehen bleiben soll.

Aufmald Z: Dies die Materialmenge, die nach der Durchfihrdeg vollstandigen
Arbeitsgangs in Z-Richtung stehen bleiben soll.

Autrazs 70
01
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Das RegisteEin-/Ausfahren beinhaltet die | Drehen Schrupp-Parameter &S|
Konfiguration, wie das Werkzeug an das e
Werkstiick heranfahren und sich von ihm prishueet = Emfh‘kf‘“‘
zuriickziehen soll. e % &
Einfahrwert: Verlangert die Werkzeugbahn [— 10
um diesen Wert vor dem eigentlichen Schnitt. io——
Verlangerung: Verlangert die Werkzeugbahn Bustatrvink -
um diesen Wert am Ende des Schnitts. Austebnge

Benutze Einfahrvektor: Aktiviert/Deaktiviert .
die Benutzung eines Einfahrvektors.

Einfahrwinkel: Der Winkel des Einfahrvektors.

Einfahrlange: Die Lange des Einfahrvektors.

Benutze Ausfahrvektor: Aktiviert/Deaktiviert die Benutzung eines Ausfahki@rs.
Ausfahrwinkel: Der Winkel des Ausfahrvektors.

Ausfahrlange: Die Lange des Ausfahrvektors.

Klicken SieOK, um die Werte zu bestéatigen und anzuwenden.
Klicken Sie dann aVerkzeugwegdamit der Werkzeugweg in der Zeichnung
angezeigt wird.

Versuchen Sie, ein bisschen mit den verschiedeasmi&tern zu experimentieren,
um zu sehen wie sie den erzeugten Werkzeugwegdeman

Klicken Sie aufExport-Ablage um das eigentliche Programm zu erzeugen.
Das Programm befindet sich jetzt in der Zwischesmgdlund kann nun in das CNC-
Programm eingefuigt werden.

Gehen Sie dazu in das RegimtOl’, 53 Kopieren . Alles markieren X Loschen -
um daS NC-PrOgramm zZu Sehen, Und & Ausschneiden ackgang achen [ Datei anhdngen

. _“_'5 Einfugen 0 Doch ausfihren + Datei einfugen
bewegen Sie dann den Cursor an das Edit

Ende des Programmtextes, indem Sie
Strg-endeauf Ihrer Tastatur driicken.
Flgen Sie dort den Programmtext aus
der Zwischenablage ein, indem Sie
entweder die Tastenkombinati&trg-v
benutzen oder auf das Ic&mfligen

= (Pfeil A in der Grafik) in deEdit-
Toolbar des Editors klicken.
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Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Somd®t aussehen.

H24d CIMCO Edit v6.0 - [Ohne Titel *] - = x

. Editor | NCFunktionen  Backplot  Dateivereich  Ubetragen  CNC.Cale Fenster~ Hire” - 8 X
- LAl - '3 E
D o \5 g R O emm =l s Ales mariren X Leschen @ Ruckwarts suchen @ - Nachster Werkzeugwechsel
> =7 = ) Ruckgangig machen /3 Datei anhangen. @ Weitersuchen =< 3 Vorangegangener Werkzeugwechszl
Ne Offnen SchiieBen Speichern Speichern Drucken 9 5 = - uchen Gehe zu
L B i A [ @ Efagen (4 Dbchaustifren (3] Datei einigen &, Ersetzen Zeiiesate
Datei B Dsteitypen = Edit Suchen
| - [BLCNC Calc w6 Dishen Obung 1.cd* ] Dhne Titel® | 4bx
NCAsstent 2 [(PLANEN) o}
R 2 G0 X62.400 29000
e 3/G0 Z8.000
461 22.600
X coordnate encpoint | 62400] (| 5 c1 ¥ 3. 600
2 condiate endpaint | 9000 || ¢ c1 Z4.600
761 Z5.600
5 GO X62.400 E
2|61 70.200
20 61 X-3.600
1 61 72.200
22 61 73.200
e 13 GO X62.400
Zyklen # Makios 14|G1 70.000
Programm Star und Ends [allics of B 3:808
Tool change with Canstant Sur.. [ (26 61 22. 000
Tool change with Constant FPM | |27 ¢1 23000
Erogo gmet =||2s (SCHRUPPEN)
e ‘ 9 60 X70.000 210.000
(G2 Kieisinerpolalion ~|lze co z0.900
(GO3 Kieisinerpolation 22 GO X52.574
G4 Vernelzet 3
o - 22 1 X51.160 20.193
G11 Deta sefting mode cancel 23|61 Z-110.600
(618 2 plane designalion 24 Gl X63.000
G20 Inch data rput bolel x65.000
(G21 Metic datainput el ————
G27 Rieference pointretum che. 26 e =
(328 Retur to reference point 27 0 Z0.900
(623 Retun from eferencepoint || 25 G0 x44.734
e 29 G1 x43.320 70.193
G32 Thiead cutting constant le 70 Gl Z-29.700
G2 Theadng frclon vaiitl. (|52 61 %47.000
| 36 Automalic tool comoensall.. |35 @3 X50.600 z-31.500 I-0.000 K-1.800
5 61 7110600 o

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu tberprifen, missesie mit dem integrierten
graphischen SimulationsprogranBackplotsimulieren. Um das Backplotfenster zu
offnen, klicken Sie auf das Registackplot (siehe PfeilA) und dann auf das

SymbolBackaot-Fensterﬁ (siehe PfeiB) in der Toolbar (siehe unten).

Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

_) H23 - CIMCO Ediit v6.0 - [CACIMCONCIMCOEd ts\Samples\CNC-Calc v6 Lathe Tutarial 2NC ] - =X
Editar NC Fun:tmns EECkD; | File Compare Transmission CNC-Calc
.

i AR et T SO @ S

L e Zoom Zoom  FitTo e Show Toclpath Mode | Toal Tool
Nind Badkplot Setup In Out Window~ R

File 0

Bac

1SO Turning

istance View © Bounding Box~ - - * Setup
View Toalpath Toal Solid Other =

@:Nb\cac V6 Lathe Tutorial .09 TgCHC-Cale v Lathe Tutarisl 2NC™ abpx

13,

Gl z0.000
Gl X-3.600 .
Gl z2.000 ==
Gl 2z3.000

(ROUGHING )

G0 X70.000 Z10.000
G0 20.900 ]
G0 X52.574 o
Gl X51.160 20.193
Gl z-110.600

Gl X63.000

Gl X65.000

Gl X66.414 z-109.893
27 GO Z0.900

28 GO X44.734

29 Gl X43.320 20.193 \
30 Gl Z-29.700 £
3161 XAT.000 s X | | Feed| ] ot | 0.0000)] ‘j'
32 G3 ¥X50.600 Z-31.500 I-0.000 K-1.800 T z[ a0000] K| ] Tootk [ 277 Totat| 12412675

33 61 Z-110.600 o bl w e T -

§EEEEE?E;GRG:EEE’SWMQQ‘J&“N”
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20.5. Das Werkstlck einstechen

In der folgenden Ubung werden wir ein Einstich-N@dtamm erzeugen. Um die
NC-OperatiorEinstecherauszuwahlen, missen Sie die folgenden Schritte
durchfuhren:

IS0 Drehen

Wabhlen Sie den Dateityp (NC-Format) fur _
unser Einstich-Beispielprogramm (zum |l sl Sl
Beispiel ISO Drehen, siehe Pf&).

Wahlen Sie dann die Funkti@ginstechenaus, indem Sie auf die Schaltflache
Einstecher(Pfeil B) in der WerkzeugleistBrehen Operationeklicken.

Es o6ffnet sich links neben der Zeichenflache deddDrehen EinstecherGeben
Sie die Werte wie in dem folgenden ScreenshoterFaider des Dialogs ein.

Drehen Einstechen Kommentar:
Kammentar Dieser Kommentar wird im fertigen NC-Programm
EINSTECHEN angezeigt werden. Es ist immer hilfreich,
0O FLUEhEUCE FLILLZ Kommentare einzufiigen, um im endguiltigen
100 °,

Programm die vielen verschiedenen Operationen

700/ ©, auseinanderhalten und auffinden zu konnen.

Einzelzchritt-Korbur Rickzugs-Punkt Z:

Riickzugs-Punkt =

[(Werkzeugweg | [ Parameter | Dies ist der Z-Wert, auf welchen das Werkzeug
[z ]| T | nach Vollendung der Operation zurtickgeholt wird.
LITLIC [=F|
Ruckzugs-Punkt X:
[ E wpart-E ditar ][ Ewport-Ablage ]

Dies ist der X-Wert, auf welchen das Werkzeug
nach Vollendung der Operation zurtickgeholt wird.

Da die Einstich-Operation eine Kontur bearbeitdissen wir flr die Erstellung der
Werkzeugbahn diese Kontur auswéahlen. Um die Kdidtudie Operation
auszuwahlen, missen Sie die folgenden Schrittehtimen:

» Stellen Sie sicher, dass im Dialagnstechen Drehedie OptionEinzelschritt-
Kontur ausgewabhlt ist.

* Wahlen Sie die Kontur wie im nachsten Screensho¢igeaus. Beginnen Sie
dazu lhre Auswahl an der verrundeten R5-Ecke rewtiten dem Kreisbogen
mit dem Richtungspfeil nach links. Wahlen Sie dannh die nachsten zwei
Elemente aus, sodass lhre Auswahl letztendliclussi@ht wie im Screenshot.
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Ihre Zeichnung sollte jetzt folgendermalRen aussehen

ackplot Dateivers geich Ubertragen CHC-Calc Fenster™ Hilfe® - B X
X N5 | e  —
| XT3 & .6 LY Il 2 A A soorenen ~ ||l
X e -] S AL S a| = == s
"Rl LD @X TS st ||[ER 6|l [ e ) 1] [E 2
El eite Fangen Punkte / Linien .., Bohrbild Text Drehen Operationen
} . [ACNC Cale w6 Dishen Ubung 1.cdd | (£ Dhne Titel * dbx
Dihen Einstechen
Kommentar
EINSTECHEN
Riickeugs Punkt 2
100 2,
Riickzugs Punkt
700 °,
[ Eireslschiitt-Kantur
Export-Ablage:
e
Element Info . . : . . l}
25,00 |
Maschinennulpurkt, Z: Maschinennulpunkt, & Pait Diameter
0 (| 0o [ Use Y-is Substiution
Saeignshiers ok Garisen DEMO ey 219,800 05 64530 e EINUGEN B:85:20.AM

Klicken Sie auf den ButtoRarametey um das Parameter-Dialogfenster zu 6ffnen.
Geben Sie die Werte wie in den folgenden Screeastargestellt in die Felder der
einzelnen Reiter des Parameter-Dialogfensters ein.

Das RegisteBchnittekonfiguriert die Drehen Finstech-Parameters
Schnittparameter der Operation. e e
WZ-Breite: Dies ist die Breite des Werkzeugs| =~ @ | | s
Eckradius: Dies ist der Eckradius des Ecmd\zu_ e
Werkzeugs. B g | (e
WZ-Crientierung: Mit den zwei Icons stellen || e e B
Sie ein, wo sich der Nullpunkt des Werkzeugs Z:Ihfhd B e
befinden soll. i
Sicherheitsabstand:Gibt an, wie weit sich das| &

Werkzeug vom Werkstlck entfernen soll, P S e o
bevor es Seitwartsbewegungen ausfuhrt.

Rohteilaufmal3: Gibt an, wie viel Material sich Uber dem Anfang d&entlichen
Einstichoperation befindet.

Wandriickzug: Wenn mdglich, entfernt sich das Werkzeug so weitj won der
Wand, bevor es sich zuruckzieht.
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Winkel: Dies ist der Winkel der Mittelachse der Einstichegwng. Ein Winkel von
90 Grad entspricht auf3en einem senkrechten Winkdlein Winkel von 0 Grad

einem horizontalen Einstich von rechts.

Richtung: Dies ist die Richtung, in der die Einstichopenatimusgefihrt wird. Sie

kann positiv, negativ oder Bi-Direktional sein.

Zustellung: Dies ist die Materialmenge, die bei jedem Schemtfernt wird.
Einstechen:Gibt an, ob die Einstich-Operation mit Entspanercidgefihrt werden

soll.

Einstichtiefe: Gibt an wie tief ein einzelner Bohrgang bei ausijeiter Einstechen-

Option sein soll.

Einstichriickzug: Gibt an, wie weit sich das Werkzeug zwischen denetnen

Bohrgangen zurickziehen soll.

Aufmal3: Hier legen Sie fest, wie viel Material nach Durdiniing der gesamten

Operation ubrig bleiben soll.

Im ReiterSchlichtenkonfigurieren Sie, wie
der Schlichtdurchgang dieser Operation
durchgefuhrt werden soll.

Schlichte Einstich: Legt fest, ob
Schlichtschnitte in der Einstichoperation
durchgefuhrt werden sollen.

Anzahl der Schlichtschnitte:Legt die Anzahl
der durchzufuihrenden Schlichtschnitte fest.
Schnitttiefe: Dabei handelt es sich um die
Menge an Material, die bei jedem Schnitt
entfernt wird.

Drehen Einstech-Parameters

Schnite | Schiichten

Schiichte Einstich

Schnitte
Anzahl der Schiichtschritte:
1
Schnittisfe:
01

Schiichtzustellung
Erste Distanz:
50

Kompensation Schlichten
Korekturart
Computer

Richtung fur 1. Schinitt
(O Uhrzeigersinn

(&) Gegenuhizeigersinn

Uberlapper:

Annuller

Richtung fur 1. Schnitt: Der Schlichtschnitt wird von beiden Seiten ausgefiDie
Richtung fur 1. Schnitt ist die Richtung, in weldher erste der Schlichtschnitte

ausgefuhrt werden soll.

Erste Distanz: Diese Lange gibt an, wie weit der erste Schnitaeqg der Kontur

ausgefuhrt wird.

Uberlappen: Der zweite Schlichtschnitt Giberlappt sich um diBganz mit dem

ersten.
Korrekturart:

Dies ist die Korrekturart, die bei dieser Openati@nutzt werden soll.

Die am haufigsten benutzten Korrekturarten SieberungindComputer

Klicken Sie aufOK, um die Werte zu bestatigen und anzuwenden.
Klicken Sie dann aufVerkzeugweg damit der erzeugte Werkzeugweg in der

Zeichnung angezeigt wird.
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Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parambum, um zu sehen, wie sie
sich auf den erzeugten Werkzeugweg auswirken.

Klicken Sie aufExport-Ablage, um das eigentliche Programm erzeugen zu kdnnen.
Das Programm befindet sich jetzt in der Zwischeagdllhres Computers und kann
jetzt in das NC-Programm eingefligt werden.

Gehen Sie dazu in das Regiﬂﬁeiitor, 52 Kopierer 1, Alles markieren X Laschen ~
um daS NC-Programm zUu Sehen, Und & Ausschneiden Rackgangig macher + Datei anhéngen

. _,‘_’-5 Einfugen ™ Doch ausfuhren + DOatei einfugen
bewegen Sie dann den Cursor an da: Extit

Ende des Programmtextes, indem Sie
Strg-endeauf Ihrer Tastatur driicken.
Flgen Sie dort den Programmtext aus
der Zwischenablage ein, indem Sie
entweder die TastenkombinatiSitrg-
v benutzen oder auf das Icemfugen

ﬂ (Pfeil A in der Grafik) in der
Edit-Toolbar des Editors klicken.

Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Sosd®t aussehen.

‘ [IMENC Cale v Drehen Obung 1.0 ] 0hne Tiel* abx
NEAssisent /60 X70,000 )
74 GO Z10.000

|| » (®NsTECHEN)

L————"|| 76 60 x70.000 z10. 000

77 60 Z-57.768

78 GO X55.000

7 61 X20.367

060 X55.000

51,60 Z-59.232

52 61 X20.367

£2 61 X20.567 2-59.132

£2 60 X55.000

5 60 Z-56.305

Zykler: # Makios 86 |G1 X20.697

61 X20.897 Z-56.405

60 X55.000

59 60 Z-60.695

61 x20.697

€1 X20.897 Z-60.595
60 X55.000
G0 z-54,841
54/G1 X21.206
€1 X21.406 Z-54.941
€0 X55.000
G0 Z-62.159
61 X21.206
99 €1 X21.406 Z-62.059
€0 X55.000
€0 z-53.377
61 X21.899
61 X22.099 2-53.477
202 G0 X55.000
€0 7-63.623

v

[ I g fsenDEHOKey. Ln221/221, Col 4, 3143 ytes EINFUGEN, S:0111 A,

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu tGberprifen, missesie mit dem integrierten
graphischen SimulationsprogranBackplotsimulieren. Um das Backplotfenster zu
offnen, klicken Sie auf das Regisi&ackplot (siehe PfeilA) und dann auf das

o
SymbolBackaot—FensterﬁJM (siehe PfeiB) in der Toolbar (siehe unten).
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Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

CIMCO Edit v6.0 - [Ohne Titel *] Imx

Ubertragen CHC-Calc Fenster™ Hilfe~ - & X

o T~ Backplot-Datei ~ L NG R Q 8§ Volumenmodelt i
R SSS 110 =
3¢ Backplot schlieBen ® 7-0- 8l & Zoome / Regeneriere das Valumenmodell
Backplot Fenster 6 erkleinem : Werkzeugweg Modus || Werkzeug Werkzeugeinstellungen <]
[} Batkolot-Einstellungen ‘ g ®-| i = x Y Volumenmodell Einstellungen “ S0 Dichen |
Datel = icht | Werkzeugwes | Werkzeug A Salid il Weltere &
q4px

[ ENE-GYe 6 Drehen Ubung 1.0d- T

(G

I

22 G1
15 G1
26 G1 5 —\
17 61 Z3.000

15 (SCHRUPPEN)

19 GO X70.000 Z10.000
20 G0 Z0.900 1
21 GO X52. 574

22 61 ¥X51.160 Z20.193

23 G1 Z-110.600

24 Gl X63.000

25 G1 X65.000

26 Gl ¥X66.414 7Z-109.893
27 60 Z0.900

28 GO x44.734

29 G1 X43.320 Z0.193

~
3061 2-29.700 - -

31 61 X47.000 il c2.4000] I: [ | Vorschut: [ Fiapid] Dist: 0.0000) ‘i‘
32 G3 ¥50.600 Z-31.500 I-0.000 K-1.800 Tzl q.0000 K| | werkasug | 777 Towal|  aozaedn]

ol ow

33 61 Z-110.600
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20.6. Das Werkstlck schlichten

In der folgenden Ubung werden wir ein NC-Programum Schlichten erstellen. Um
die Schlichten-Operation auszuwéhlen, mussen 8jeride Schritte durchfiihren:

Wabhlen Sie den Dateityp (NC-Format
fir unser Schlichten-Beispiel aus (zur 159 Drehen
Beispiel ISO Drehen, siehe Pf&). |!_—,. = | B ||

2 EN BB E=

Wahlen Sie dann die Funktion Dreh
Schlichtenaus, indem Sie auf das

Icon Schlichten(B) in der

Werkzeugleist®rehen Operationen

klicken.

= | |lsT5
EHE

E B

Crperationen

Dies 6ffnet das Schlichten-Dialogfenster links Vorer Zeichenflache. Geben Sie die
Werte wie in der Grafik in das Dialogfenster ein.

Schlichten Kommentar:
K ommentar Dieser Kommentar wird am Anfang des
SCHLICHTEN letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist immer
[ Einzelzchritt-K.ontur hilfreich, Kommentare einzufiigen, um die

einzelnen Operationen im fertigen Programm

Hen erkennen und auseinanderhalten zu konnen.

Die Schlichten-Operation soll eine Kontur bearbegitgeshalb fir sie Erzeugung
einer Werkzeugbahn diese Kontur auswahlen misserdi& Kontur fur die
Operation auszuwahlen, fiihren Sie folgende Scluiiteh:

» Stellen Sie sicher, dass sich kein Haken in demahtsboxEinzelschritt-
Kontur befindet.

* Wahlen Sie die Kontur wie im nachsten Screenshet@azu fangen Sie lhre
Auswahl ganz rechts mit der senkrechten Linie nehRingspfeil nach oben
an. Dadurch wird jedoch die gesamte Kontur ausgkwiid deshalb missen
Sie noch einmal auf die SchaltflacBertckklicken, um die linke senkrechte
Linie aus der Auswahl zu entfernen.
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Ihre Zeichnung sollte jetzt ungefahr so aussehen:

74
et Editar NC-Funktionen Backplot Dateivers geich Ubertragen CHC-Calc Fenster™ Hilfe® - B X
= 5 LN g2 Bt SR T A RN 1% @ O (@Y 8% ! A B | 150 orenen =
- Wt - - [ me A =) a
Neue Zeichnung Vergrassern xXr a 3 S A is mit Radius i A% R
erstellen L | -4 ittelpunkd \ - a | '
Dater Ansicht Punkte / Linien .., Kreis reis Bohrbild Text Drehen Operationen
} . ACNC Cale v6 Dishen Ubung 1.cdd | TOhne Titel dbx
Schichten
Kommen tar
SCHLICHTEN
] Eirzelschiit-Kontur
L
ExpattAblage <
ElemertInfo
25,00 |
Maschinennulpurkt, Z: Pait Diameter

Maschinennulpunkt, &
0o

0 wl O

[] Use -auis Substitution ‘

[ walen Sie das nachste Bement cer CHC-(ontur aus oder ysflen Sie Vory &S ocer Schnel vorygrts

Lirenznchiner; fronk Cotben DEND G 245,300 00 700, ETOTUCEN SL0RIO AN,

Klicken Sie auf die Schaltflachearameter, um das Dialogfenster Drehen Schlicht-

Parameter zu 6ffnen.

Geben Sie die Werte wie in der folgenden GrafidisnFelder des Parameter-Dialogs

ein:

WZ-Orientierung: Die neun Icons stellen die
neun maoglichen Orientierungen des
Werkzeugs dar.

Werkzeug Radius:Der Radius der
Werkzeugnase.

Einfahrwinkel: Der Winkel, mit dem das
Werkzeug an das Werkstiick heranfahrt.
Einfahrlange: Die Lange der Einfahrt des
Werkzeugs.

Ausfahrwinkel: Der Winkel, mit dem das sich
Werkzeug von dem Werkstuck zurtickzieht.

Drehen Schlicht-Parameter

Einfahrvektor
Einfahrwinkel

‘werk zeugdefinition

wZ-Orientierung

E ﬂ M Einfahilzngs
g g ﬁ 30
L)

45.0

Ausfahireekton
Ausfahnwinkel

90.0

Werkzeug Radius
0.4 Ausfabrlinge

30
Karekbur
Farrekturart
Computer vl
Karrekturseite
Rechts v

Abbrechen | [ oK

Ausfahrlange: Die Lange der Rickholbewegung.

Korrekturart:

Dies ist die Korrekturart, die in dieser Operatimnutzt wird. Die

zwei am haufigsten benutzten Korrekturarten shodhputerund Steuerung
Korrekturseite: Auf dieser Seite der Kontur wird sich das Werkzbawegen. Dies

legt aulRerdem fest, ob es sich um einen innen-ad&enliegenden Werkzeugweg
handelt, da sich das Werkzeug immer in RichtungAdeswahl bewegt.
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Klicken Sie aufOK, um die Werte zu bestatigen und anzuwenden.
Klicken Sie aulWerkzeugwegdamit der Werkzeugweg in der Zeichnung angezeigt
wird.

Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parambum, um zu sehen, wie sie
sich auf den erzeugten Werkzeugweg auswirken.

Klicken Sie aufExport-Ablage, um das eigentliche Programm erzeugen zu kénnen.
Das Programm befindet sich jetzt in der Zwischemgdllhres Computers und kann
jetzt in das NC-Programm eingefligt werden.

Gehen Sie dazu in das Regidglitor, um das  -sfepeesn L Alesmakiesn X Laschen -
NC-Programm zu sehen, und bewegen Sie da EE:O o R
den Cursor an das Ende des Programmtextes, o
indem SieStrg-endeauf lhrer Tastatur driicken.
Fugen Sie dort den Programmtext aus der
Zwischenablage ein, indem Sie entweder die

Tastenkombinatiostrg-vbenutzen oder auf das

Icon Einngenﬁ_':L' (Pfeil A in der Grafik) in der
Edit-Toolbar des Editors klicken.

Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Somd®t aussehen.

35

X49.982

X47.556 z-37.584 I-2.191 KO.200
ol

X20.068 zZ-58.500 I11.022 K-22.216
Z-58.500

X40.235 2-77.187 124.766 K1.300
X55.000

X70. 000

9.600 Z-0.054 I0.000 K-0.400
3.600 z-1.208

X24.000 Z-1.555 I-0.200 K-0.346

2-20.400

X23.766 Z-20.683 I-0.400 K0.000

X20.351 z-22.390

X20.000 z-22.814 I0.424 K-0.424

2-29.400

X21.200 Z-30.000 I0.600 K0.000

X47.200

X50.000 zZ-31.400 I0.000 K-1.400

2-36.213

X47.333 z-38.363 I-2.400 K0.000

z-82.437 I10.933 K-22.037

X50.000 z-84.587 I-1.067 K-2.150

z-108.400

3 %45.200 z-110.800 I-2.400 K0.000

0 X51.200

‘ 11243/243, Col 1, 3:656 bytes EINFUGEN S:20:38 A1

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu tGberprifen, missesie mit dem integrierten
graphischen SimulationsprogranBackplotsimulieren. Um das Backplotfenster zu
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offnen, klicken Sie auf das Registackplot (siehe PfeilA) und dann auf das

SymbolBackaot-Fenster* (siehe PfeiB) in der Toolbar (siehe unten).
Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

‘@ H93

| Backplot Dateivergeich

CIMCO Edit v6.0 - [Qhne Titel *] (- ¢

Editar NC-Funktionen Ubertragen CNC-Calc Fenster™ Hilfe™ = & X
T~ Backplot-Datei = Q -0y & g R | et e e [
3¢: Backplot schlieBen ® 7 O ‘3§# % \t nmodell "i‘[‘l’*“@”*J
Bac e e erkleinem __ o Werkzeugwieg Modus || Werkzeug Werkzeugeinstellungen 1SO Drehen %
| Datel = sicht ‘Werkzeugweg Werkzeug Weitere 5
[\ CNC-Oglo 46 Drehen Obung 1,60+ Tighne Titsl* | apx
.416 I-2.191 K-0.200 iﬁ\
.187 I11.022 K22.216 A
.584 I-2.191 KO.200
.500 I11.022 K-22.216 /£ @
217 G2 ¥40.235 z-77.187 T?4.766 K1.300 L ]
715 GO X55.000 r
219 G0 XT0.000
220 GO Z10.000
221 (SCHLICHTEN)
222 /G0 X3.443 22.121
223 61 X-0.800 20.000 == \
222 G1 X19.200
225 63 X19.600 z-0.054 I0.000 K-0.400
226 G1 X23.600 Z-1.208 1]
227 63 X24.000 Z-1.555 I-0.200 K-0.346 o
228 |G1 Z-20.400
229 63 X23.766 2-20.683 I-0.400 K0.000
230 (G1 X20.351 z-22.390
231 G2 X20.000 z-22 814 I0.424 K-0.424
232 G1 Z-29.400
233 G2 ¥21.200 z-30.000 I0.600 KO.000
232 G1 X47.200
235 63 X50.000 z-31.400 I0.000 K-1.400 =
236 |61 Z-36.213 =[] =
237 63 X¥47.333 z-38.363 I-2.400 K0.000 @ 524000 |- [ | Vorschub: | Rapid] Dist: | 0.0000] S
238 G2 7-82.437 I10.933 K-22.037 T 2] a.0000] K | ‘werkzeug:| 7] Total] 32183437 -
239 G3 X50.000 Z-84.587 I-1.067 K-2.150 = o+ ol e g .
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20.7. Gewindeschneiden des Werkstiucks

In der folgenden Ubung werden wir ein NC-Programm Gewindeschneiden
erstellen. Um die Gewindeschneiden-Operation aughlem, missen Sie folgende
Schritte durchfuhren:

Wahlen Sie den Dateityp (NC-Format

fir unser Gewindeschneiden-Beispiel =<
aus (zum Beispiel ISO Drehen, siehe |!=| I
Pfeil A). :

rehen ol |

1 ol ol

Brehen Cperationen

Wahlen Sie dann die Funktion A
Gewindeschneiden horizontahus,

indem Sie auf das Icon

Gewindeschneiden horizont@) in

der WerkzeugleistBrehen

Operationerklicken.

Dies 6ffnet das Dialogfenst&ewindeschneiden Z Drehénks von Ihrer
Zeichenflache. Geben Sie die Werte wie in der &nafdas Dialogfenster ein.

Gewindezchneiden £ Drehen Kommentar:
K ammentar: Dieser Kommentar wird am Anfang des
GEWINDESCHNEIDEN letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist immer
- Stark £ hilfreich, Kommentare einzufligen, um die
0jz=a . . . .
— £ | einzelnen Operationen im fertigen Programm
rde £
] 20| == | erkennen und auseinanderhalten zu kénnen.
[ YWerkzeugweng ] [ Parameter ] Start Z:
Dies ist der Z-Wert, bei dem die Operation beginnt.
[ Zurlick ] [ Meu ]
Ende X:
[ ErpartEdior | [ Espatéblage | | pyjeg jst der Z-Wert, bei dem die Operation endet.

Klicken Sie auf die Schaltflacearameteyr um das Dialogfensté&rehen
Gewindeschneide-Parameteru 6ffnen.

Geben Sie die Werte wie in den folgenden Grafikedié Felder des Parameter-
Dialogfensters ein.
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Das RegisteGGewindeformkonfiguriert — [brehen Gewindeschneide Parametr %]
die Form des Gewindes in dieser pevnsem | Sendesetnsin) Sood
Gewindz-Type —  Gewindesteigung:
Operation. &= | —— i
— nzahl won Starts:
et 1
H . H H Gewindetorm
Gewinde-Typ: Die vier Symbole stehen
fur Gewindeschneiden innen / aul3en el
jeweils von rechts oder von links. Plankerite.
Gewindesteigung:Definiert die s uchmessat
Startposition des Gewindes. e

Anzahl von Starts: Hier legen Sie fest,

wie viele Starts das Gewinde haben wirt

wobei der Wert 1 normal ist.

Wahle von Tabelle:Um nicht alle Werte der Gewindeform eingeben zssei,
kann man diese aus einer Tabelle einfligen. DiebellBabeinhaltet alle am
haufigsten benutzten Gewinde sowohl im metrischeawich englischen Systedm
Ende dieses Abschnitts finden Sie Hinweise zurtBeng der Tabelle.
Offnungswinkel: Der Gesamtwinkel des Gewindeprofils.

Flankenwinkel: Der vordere Flankenwinkel des Gewindeprofils, gesea von der
senkrechten Achse.

GrofRter Durchmesser:Der grof3te Durchmesser des Gewindes.
Kerndurchmesser: Der kleinste Durchmesser des Gewindes.

Im Gewindeschneiden-Register | Diehen Gewindesc hneide-Parameter &

Gewindeform | Gewindeschneiden | Kegel

konfigurieren Sie die Anzahlen und —
Arten der Schnitte, die in der Operation| ©

() Konstante Tisfe

durchgefiihrt werden sollen. PUMEIOT

Tiefen-Berechnung
() Ertzer Tigfenzchnitt

Schneide-Parameter
Sicherheitzabstand

5.0

Gewindeauslauf

(3 Anzahl von Schnitlen:

Konstanter Bereich: Wenn die Option 3

Konstanter Bereiclaktiviert ist, tragt das T ——
Werkzeug pro Schnitt die gleiche Mengg LIS P

an Oberflache ab. Ef[ftfft”] v =

Konstante Tiefe: Mit der Option Konstante Tiefe haben alle Schrditselbe Tiefe.
Da die Geometrie des abzutragenden Materials eaeakige ist, wird mit jedem
Schnitt mehr Material entfernt.

Erster Tiefenschnitt: Wenn ausgewabhlt, legt der erste Schnitt fest tiefedie
folgenden Schnitte sein werden, anhand der Methtidegben ausgewahlt wurde
(Konstanter Bereich / Konstante Tigfe
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Anzahl von Schnitten: Wenn diese Option ausgewahlt ist, wird die Operamit der
eingegebenen Anzahl von Schnitten ausgefuhrt gheignzahl der
Umgangsschnitte).

Anzahl von UmgangsschnittenWenn Umgangsschnitte benutzt werden, dann ist
dies die Anzahl an Umgangsschnitten in der endggiitiTiefe.
Sicherheitsabstand:Legt fest, wie weit sich das Werkzeug vom Werkstic
zurtuckziehen soll, bevor es sich zurtick zum Anfaegegt.

Konturverlangerung: Gibt an, wie viel Material am Ende der Operatitehen
bleiben soll.

Gewindeauslauf:

Einstechen Winkel: Der Winkel, mit dem sich das Werkzeug abwarts lggwi2er
Grund fur einen solchen Winkel ist, den Spandruckier Spitze des Werkzeugs zu
minimieren, um ein gleichmaiigeres Gewinde zu eyeBu

[ Drehen Gewindeschneide-Parameter @
| Gewindeform | Gewindsschhisiden | Kegel
. . . Kegel Ty Gewindesinlauf
Das RegisteKegelkonfiguriert R E Buestvang
. . . 3 C)Absolut
Verlangerungen der Schnitte und einen peertniel —i| | @ioticiing
maoglichen Kegel in der Operation. 20

Uberschritt

Kegel Typ: Wenn der Kegelwinkel nicht O ist, || = @assu
wird ein kegelfsrmiges Gewinde erzeugt. Die| = ~“™""
zwei Icons stellen die beiden mdglichen
Richtungen des Kegels dar.
Kegelwinkel: Dies ist der Winkel des
kegelformigen Gewindes.

an

Uberschnitt Absolut: Wenn diese Option ausgewahlt ist, wird das Werkzkarg
Schnitt um die LAnge am Ende des Gewindes fortsetiie sie im Eingabefeld
eingeben.

Uberschnitt Umdrehung: Wenn Sie diese Option auswahlen, wird das Gewinde u
die Anzahl an Umdrehungen erweitert, die Sie inggbefeld eingeben.
Gewindeeinlauf: Hier stellen Sie ein, wie weit vorher das Werkzstagten soll,
bevor es das Werkstick erreicht, damit es vorhgchleunigen kann, um ein
gleichmaligeres Gewinde zu erzeugen.

Berechnung:Bei Auswahl dieser Option wird der Gewindeeinlaufah die
Operation berechnet.

Absolut: Hier kann der Bediener die Entfernung eingeben,weit vorher das
Werkzeug vor Erreichen des Gewindes starten soll.
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Umdrehung: Bei dieser Option benutzt das Werkzeug die eingegeidnzahl an
Umdrehungen, um zu beschleunigen. Die Entfernung @ewinde, an dem das
Werkzeug startet, entspricht also dem Produkt awiilegang und Umdrehungen.

Klicken Sie aufOK, um die Werte zu bestatigen und anzuwenden.

Nachdem Sie die Werte in das Dialogfenster eingegélaben, sollte Ihr Bildschirm
folgendermal3en aussehen. Beachten Sie vor allas dds Gebiet der Operation in
blaues Rechteck eingefasst ist.

ackplot Dateivers geich Ubertragen CHC-Calc Fenster™ Hilfe~ = & X
P anEro AR IR iR @ O Gl A | e - &)
X | [ AL J%D e ==
e e Ox || Een | ks Sl ¢ o | e e
Elemente bearbetten Fangen || Punkte/Linien .. Krei nen Bohrbild Text Drehen Operationen
} . [\CNC-Gale 6 Dishen (bung 1 odd | TpOhne Titel * 4bx
Gewindeschneiden Z Dichen
Kamment tar:
GEWINDESCHNEIDEN
Statz
O oz
EndeZ
(m] 0] o=
Parameler —
[z % /
s : A
Expart-4blage S ,/
\\ / i
\\\ ,/
Elemertinio . . o S L Lo i ]
] 30.00 |
f 1
Maschinennulpurkt, Z Maschinennulpunkt, ¥ Pait Diameter
0 w O 0o [ Use Y- Substiution
| it gsben S den Zndnert f de Geuindeschneid: Opefation an sLizepepetiper; Eronk CarttenDENO Kok 2B IR DR TE 755 e ETNEUITERN 95,82 Al

Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parambum, um zu sehen, wie sie
sich auf den erzeugten Werkzeugweg auswirken.

Klicken Sie aufExport-Ablage, um das eigentliche Programm erzeugen zu kdnnen.
Das Programm befindet sich jetzt in der Zwischeagbllhres Computers und kann
jetzt in das NC-Programm eingefligt werden.

=3 Kopieren 1. Alles markieren X Loschen -
& Ausschneiden Rackgangig machen [§) Datei anhdngen
Gehen Sle daZU II’I da.S Re Imtor um daS .EEinfugen ™ Doch ausfuhren ¥ Datei einfugen
g ! Edit

NC-Programm zu sehen, und bewegen Sie dann
den Cursor an das Ende des Programmtextes,
indem SieStrg-endeauf lhrer Tastatur driicken.
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Fugen Sie dort den Programmtext aus der Zwischagaldin, indem Sie entweder

die Tastenkombinatio8trg-vbenutzen oder auf das IcEinngen_E‘- (PfeilA'in
der Grafik) in deiedit-Toolbar des Editors klicken.

Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Sosd®t aussehen.

[ 5 \H2 g V6.0 - [Ohne Titel ] ETER
| eator | NCEumdionen  Badglot  Datevergein  Unertmgen  CNCGale Fenstar® Hire* - 8 X
— I l ) LAl schen ~ 'S cauchen [ W el
D e e g 5] it 50 oreren <l < ke i Ales markieren X Loschen q’ @ Rudkwarts suchen SRR e
I N ey J Aussennziden ) Ruckgangig machen B Datel anhangen @ (I
Neu Offnen SchiieBen Speicher Speicnern Drucken | mg] (= |[<2) ][ © Suchen Gene zu
L chem spetchem prucken | a0 o] [-%] A Einfagen 1 atisf 2 Datei einfigen &, Ersetzen Zeilersatz
Oatel W Dateftypen & Edit Suchen
1 [[LCNC-Cale 6 Drehen Ubung T.ed*” ] 0hre Titel* 4px
e 229 |G3 X23.766 2-20.683 I-0.400 K0.000 ~l

230 [G1 X20.351 Z-22.390
231 G2 X20.000 2z-22.814 I0.424 K-0.424
237 |61 2-29.400

233 G2 X21.200 Z-30.000 T0.600 KO.000
234 (G1 X47.200

235 G3 X50.000 z-31.400 TI0.000 K-1.400
236 |Gl 2-36.213

237 G3 X47.333 7-38.363 I-2.400 K0.000
235 G2 Z-82.437 I10.933 K-22.037

239 |63 X50.000 Z-84.587 I-1.067 K-2.150
2e0 @1 Z-108.400

z#1 |G3 X45.200 Z-110.800 I-2.400 K0.000

Beschreibung

Zyklen / Makios 222 GO X51.200
Frogramm Statt und Ende 24| (CEWINDESCHNELDEN)
Tool change wik Constart Suf... | (2#£ G0 X34.000 26.396

Tod change wih Constart APH | || 245 (G0 X22.125
Program cormmert =(|72s 632 z-23. 000 F3.000

600 Eigang .
601 Lineatbewegung | ||227 50 x34.000

G602 Kreisinterpolation 745 (GO 26172

603 Kieisinterpolalion 289 GO X21 348

604 Veneilzeit : =
s 230|632 Z-23.000 F3.000
11 Data setiing mode cancel 251160 X34.000

18 2¢ plane designalion 752 (GO Z6.000

620 Inch data input 25710 X20,752

521 Metric data input = "
627 Reference poin fetin che. dcae 229, 003,000
20 etun to eference point 255 G0 X34,000
629 Astun o reference pont || 256 0 Z6. 000
B30 e o2 3d a4 wsrleo %20, 752
in culting - 5
32 Thiead cutting constant e 258 |G32 Z-23.000 F3.000 ‘
34 Thieading funciion variabl, 259 G0 X34.000 3

636 Automatic tool comoersatl.. | | ,c0 (c0 76 000 ‘

Suchen Hireufiigen | | 261 | =
[ ] :

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu tGberprifen, missesie mit dem integrierten
graphischen SimulationsprogranBackplotsimulieren. Um das Backplotfenster zu
offnen, klicken Sie auf das Registackplot (siehe PfeilA) und dann auf das

SymbolBackplot-Fenster (siehe PfeiB) in der Toolbar (siehe unten).
Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

[N RN
—/ Editar NC-Funktionen Backplot Dateivargeich Ubertragen CNC-Calc Fenster~ Hilfe ™ = & X

) - [Qhne Titel "] SENTE

S T koltOste - = o = — :
Colmaam s % & B 7

X Backplot schlisBen 1

F \ L Modt Werkze - o
Backplot-Einstellungen ®- & i umenmadeil Enstailunge) Bt
tel = Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Salid Weitere i

[B.CNC Cae v 0raq g 1 ¢ T Tiel” \ arx
229 G3 X23.766 6l I-0.400 KO0.000 ~
230 G1 X20.351 Z-2

231 G2 X20.000 Z-22) I0.424 K-0.424
232 G1 Z-29.400
233 G2 X21.200 Z-30.000
234 G1 X47.200
235 G3 X50.000 z-31.400
236 G1 Z2-36.213
237 G3 X47.333 Z-38.363
238 G2 Z-82.437 I10.933
239 G3 X50.000 Z-84.587
240 G1 Z-108.400
241 G3 X45.200 Z-110.800 I-2.400 KO.0
242 GO X51.200

243 (GEWINDESCHNEIDEN)
244 GO X34.000 Z6.396
245 GO X22,125 S—
246 G32 Z-23.000 F3.000 B

247 GO X34.000

248 GO 26.172

29 GO X21.348

250 G32 Z-23.000 F3.000
251 GO X34.000

252 G0 76.000

253 GO X20.752

254 G32 z-23.000 F3.000
255 G0 X34.000

256 GO Z6.000

257 GO X20.752

258 G32 Z-23.000 F3.000
259 GO X34.000

260 GO Z6.000

261 |

62.4000] : [ | Vorschut: [ Rapid| Dist 00000 4.1,
S0000] K| | Werkeeus | 77| Tolak 02

N

=

|
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Wenn Sie die Parameter fur die Gewindeform eingeisees moglich, die Funktion
Waéhle von Tabellen RegisteiGewindefornzu benutzen.
Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, 6ffnel slas folgende Fenster:

Gewinde wihlen

Expart Einheit

(%) Metrizch (O Inch

Ietric w
Grozster Durchmesser Steigung | Kermndurchmeszer -
22.0000 1.5000 20.3760

i24.0000 3.0000 20,7520

24.0000 2.0000 21.8350

25.0000 1.5000 23,3760

27.0000 3.0000 23.7520

27.0000 2.0000 24.8350

30,0000 3.5000 26.2110 -
elnBninininl 2 nnnn 27 O0RN

< >

Ok | [ abbrechen

Fuhren Sie lhre Auswahl in den folgenden drei Sthridurch:
Wahlen Sie zuerst aus, ob Sie metrische oder ehglislal3einheiten benutzen

maochten.

Anhand der oben getroffenen Auswahl kdnnen Sie/elischiedenen Gewindetypen

in der Dropdown-Liste auswahlen.

Es ist nun moglich, das spezifische Gewinde inAddewabhlliste auszuwahlen. Wenn
Sie jetzt auf OK klicken, werden die entsprechendmte in die Felder der Rubrik

Gewindeform kopiert.
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20.8. Bohren des Werkstlcks

In der folgenden Ubung werden wir ein NC-Bohrprogna erstellen. Um die Bohren-
Operation auszuwéhlen, mussen Sie die folgendentt®atiurchfiihren:

Wabhlen Sie den Dateityp (NC-Format
fur unser Bohren-Beispielprogramm

aus (z.B. ISO Drehen, siehe Buchstal I
A). -

150 Drehen i FFEn

b Sl ] <t =l sl

Waéhlen Sie dann die Funktion
Drehen aus, indem Sie auf das
SymbolDrehen(markiert durch
BuchstabeB) in der Werkzeugleiste
Drehen Operationehlicken.

Dies 6ffnet den Dialog Bohrung vom Ende an derdimSeite der Zeichenflache.
Geben Sie die Werte wie in der folgenden GrafidismFelder des Dialogs ein.

Baohrung wom Ende Kommentar:
Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfang des
BOHRUNG letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist immer
Sicherheitshohe: hilfreich, Kommentare einzufiigen, um die
O] 0wz : . )
- - einzelnen Operationen im fertigen Programm
Riickzugzhohe: )
] 3| f% | erkennen und auseinanderhalten zu kénnen.
Starttiefe: Sicherheitshbhe:
i
[ 2|2 Die Position, auf die das Werkzeug vor der
Endtiefe: . : . . :
] e 20] X] eigentlichen Operation gebracht wird und auf die es
nach Abschluss der Bohroperation wieder
y _ g
zurtckgeholt wird.
bl Ruckzugshohe:Die Entfernung zum Anfangspunkt
ExportEdior | [ Expotéblage | | der Operation, in welcher der Vorschub von
Eilgang auf Vorschubgeschwindigkeit wechselt.

Starttiefe: Die Tiefe, in der die eigentliche
Operation beginnt.
Endtiefe: Die Tiefe am Ende der Operation.

Die Bohroperation wird durch die obigen Parametstdelegt. Nach Eingabe der
Werte sollte Ihr Bildschirm ungeféhr wie die folgkenGrafik aussehen.
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Die vier eingegebenen Entfernungen sind als Kraguger Zeichnung dargestellt.

ackplot Dateivers geich Ubertragen CHC-Calc Fenster™ Hilfe® - B X
X N5 | e  —
P e iR BT 1125 A A soorenen ~ ||l
X e -] S AL S a| = == s
"L ollox |1 en | a | [0 e =] e e
Eleme eiten Fangen Punkte / Linien .., Bohrbild Text Drehen Operationen
} . ACNC Cale v6 Dishen Ubung 1.cdd | TOhne Titel dbx
Bohrung vom Ende
Kommentar
BOHRUNG
Sicherheitshih
O 012
Riickzugshithy
O 3)T%
Starttiefs
[ 2| Z]| 3 2
Enif /
0] X : X : i
O H1 5 - P
Paiameler = //
e ot
\\—\_77 FEaat 2 b e
Export-Ablage
Element Info l
: : == ¥ -H- -
| 30,00 |
I 1
Maschinennulpurkt, Z: Maschinennulpunkt, & Pait Diameter
[} ol [] o [] Use -auis Substitution
| ke gefery sLizeznehipers fronk Corteen DEMO Ko 250,667, D5 65,210 e ENUGENI0.29:27 AM,

Klicken Sie auf die Schaltflacifearametey um das Dialogfenster Bohren Parameter

zu offnen.

Geben Sie die Werte wie im Screenshot in die FaldsrDialogfensters ein.

Operations Typ: Sie kbnnen zwischen Bohren
sowie Rechtsgewinde oder Linksgewinde als
Operationstyp auswéahlen

Vorschub: Der Vorschub, der fur alle
Vorschubbewegungen benutzt wird.
Verweilzeit: Dies ist die Zeit, die der Bohrer
am tiefsten Punkt eines Schnitte verweilt, um
die Spane zu brechen.

Benutze SpanbrechenWenn diese Option
ausgewabhlt ist, wird die Operation mit
Spanbrechen durchgefuhrt.

Bohren Parameter
Operations Tup
Baohran Bal
Yorschub: Wenweilzeit:
200.0 0.0
Spanbrechen
Eenutze Spanbrechen
Anfangswert: Riickzugswert:
30 50
Erste Zustellung: Folgende Zustellung:
10.0 £0

Spitzen Kompensation
[ Benutze Spitzen Kompensation

[ abbrechen | [ oK

l

Anfangswert: Die Hohe Uber dem vorherigen Schnitt, auf weldble der Bohrer im

Eilgang bewegt, nachdem es sich zurtickgezogen hat.
Ruckzugswert: Die Strecke, um die sich der Bohrer nach jedem @ty
zurtuckzieht.

Erste Zustellung: Die Tiefe des erste Bohrgangs.
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Folgende ZustellungenNachdem die erste Zustellung durchgefuhrt wurded die
eingegebene Lange als Tiefe fir die Gbrigen Zustigkn verwendet.

Benutze Spitzen KompensationSchaltet um auf die Benutzung von
Spitzenkompensation. Diese Option wird flir Bohrundarch ein Werkstlck
hindurch eingesetzt. Sie erweitert das Loch anli@ndseometrie der Bohrung.
Spitzen Winkel: Dies ist der Bohrwinkel.

Bohrer DurchmesserDies ist der Durchmesser des Bohrers und damiBderung.
Spitzen Kompensation:Die berechnete Lange, um die das Bohrloch ervieitied.

Klicken Sie aufOK, um die Werte zu bestatigen und anzuwenden.

Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parambum, um zu sehen, wie sie
die erzeugte Werkzeugbahn verandern.

Klicken Sie aufexport-Ablage, um das eigentliche Programm erzeugen zu kdnnen.
Das Programm befindet sich jetzt in der Zwischeagdllhres Computers und kann
jetzt in das NC-Programm eingefligt werden.

Gehen Sie dazu in das Regidielitor, =z kapieren . Alles markieren X Laschen ~
um das NC-Programm zu sehen, und #
[ Einfugen ™ Doch ausfihren + | Datei einfugen
bewegen Sie dann den Cursor an da: £
Ende des Programmtextes, indem Sie
Strg-endeauf Ihrer Tastatur driicken.
Flgen Sie dort den Programmtext aus
der Zwischenablage ein, indem Sie
entweder die Tastenkombinati&trg-

v benutzen oder auf das Icamflgen

Ausschneiden L ang achen [ Datei anhdngen

L':'L' (Pfeil A in der Grafik) in der
Edit-Toolbar des Editors klicken.
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Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Somd®t aussehen.

@ Ho249 - CIMCO Edit v6.0 - [Ohne Titel ] ENTE
Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergeich Ubertragen CNC-Calc Fenster™ Hilfe™ - & X

T‘g' 7><i g |\. l a 55 Bitesy 71|/ 2 Kapieen 1. Alles markieren X Loschen - & pckwarts suchen [ ﬁ § Nachster Werkzeugwechsel
\— > % = e @Y Weitersuchen e
=

£ A ciden #) Ruckgangig machen (3 Datei anhangen 1 Vorangegangener Werkzeugwechsel

Neu  Offnen Schiieen Speichem Speichem Drucken | | ‘ = - B uchien Gehe zu
= 5 = i 1 Einfugen {8 Doch ausfihrer +/ Datei ginfugen Wy Ersetzen ZeilesSatz
Datei £} Dateitypen = Edit Suchen
l/, |ECONE Calo w8 Drehen Obung 1.od” %] Dhne Tiel Al abx
NCAssistent 210 G1 z-108.400 [
T 241 G3 X45.200 Z-110.800 I-2.400 K0.000
= 242 GO X51.200
243 (GEWINDESCHNEIDEN)
244 GD X34.000 Z6.396
245 GO X227 125
246 G32 Z-23.000 F3.000
247 GO X34.000
248 GO 26,172
249 GO X21.348
250 632 Z-23.000 F3.000
251 GD X34.000
- 252 GO Z6.000
Zyklen  Makios 253 /G0 X20.752
Programm Start ind Ende Rl =22 #-13.000 %3 64N
Tool change with Constant Suf. (|| [295 G0 X34.000
Tool change with Constant RPM 256 GO Z6.000
Progiam comment 257 co x20.752
600 Eilgang g "
ik | 255 G32 Z-23.000 F3.000
G2 Kreisinterpolation — |29 60 X34.000
G03 Kreisinterpolation 260 GO Z6,000
G04 Verneizet :
510 Data seting made 28 (BOHRUNG )
G11 Data setting mode cancel 262 GO X0.000 Z10.000
G182 plane designation 263 G0 23,000
G20inth dot ot 264 G1 Z-8.000 F200.000
21 Metic data input =
627 Reference point retuin che. 265 G0 Z-3.000
28 Retum to reference point 266 GO Z-5.000
23 Retum from reference point 267 G1 Z-14.000
630 Retum to 2nd, 3d and 4th =
G31 Skip cutting e (ZD 4 _)'DOD
G32 Thiead cutting constant ... 269 GO Z-11.000
634 Thieading function varisbl.. {1270 G1 z-20.000
(336 Autamatic toal compen >l 73 G0 z10.000
o | .

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu tberprifen, missesie mit dem integrierten
graphischen SimulationsprogranBackplotsimulieren. Um das Backplotfenster zu
offnen, klicken Sie auf das Registackplot (siehe PfeilA) und dann auf das

SymbolBackaot-Fenster* (siehe PfeiB) in der Toolbar (siehe unten).
Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

W9 - CIMCO Edit v6.0 - [Ohne Titel *] Zax

Editar NC-Funktionen Backplot | Dateivergeich Ubertragen CHC-Calc Fenster™ Hilfe™ = & X

b S T . =
.v

VergrosseMNerkieinem _ Werkzeugweg Modus || Werkzeug Werkzeugeinstellungen 150 Drehen =

F- Backplot-Datei ~

3X: Backplat schlieBen

" I} Backplot-Einstellurigen

Date| = icht Werkzeugwieg Werkzeug Weitere &

UL

250 632 Z-23.000 F3.000
251 GO X34.000 i

252 GO Z6,000

253 GO X20.752

254 G32 Z-23.000 F3.000
255 GO X34.000

256 GO Z6. 000

257 GO X20.752

288 G32 Z-23.000 F3.000
259 GO X34.000

260 GO Z6.000 — ""[‘@L; £
261 (BOHRUNG)

262 GO X0.000 Z10.000
263 GO Z3.000

262 G1 Z-B8.000 F200.000
265 GO Z2-3.000

266 GO Z-5.000

267 G1 Z-14.000

265 GO Z-9.000

269 G0 Z-11.000 o

27061 2-20.000 = | 35000] I [ | Vorschub: [ 00000 Dist: [ 18,0000 ‘j’
272 GO 210,000 T z| 20000] K| | \berkasug| 77| Total] a717.6881|

= =l boLIw B W,
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20.9. Gewindebohren des Werksticks

In der folgenden Ubung erzeugen wir ein NC-PrograiimGewindebohren. Um die
Bohren-Operation auszuwahlen, missen Sie die fdigeSchritte durchfihren.

Wabhlen Sie den Dateityp (NC-Format
fur unser Bohren-Beispielprogramm

aus (z.B. ISO Drehen, siehe Buchstal | !_—,
A). -

150 Drehen i FFE

sl el a0 = ]

Drehen Cperatihonen

Waéhlen Sie dann die Funktion A
Drehen aus, indem Sie auf das
SymbolDrehen(markiert durch

BuchstabeB) in der Werkzeugleiste

Drehen Operationehlicken.

Dies 6ffnet den Dialo@ohrung vom Endan der linken Seite der Zeichenflache.
Geben Sie die Werte wie in der folgenden GrafidismFelder des Dialogs ein.

Baohrung wom Ende Kommentar:
Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfang des
b2 GEWIND letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist immer
Sicherheitshohe: hilfreich, Kommentare einzufiigen, um die
O] 0wz : . )
- - einzelnen Operationen im fertigen Programm
Riickzugzhohe: )
] 3| f% | erkennen und auseinanderhalten zu kénnen.
Starttiefe: Sicherheitshbhe:
i
[ 2|2 Die Position, auf die das Werkzeug vor der
Endtiefe: . : . . :
] e 12/ %] eigentlichen Operation gebracht wird und auf die es
nach Abschluss der Bohroperation wieder
y _ g
zurtckgeholt wird.
bl Ruckzugshohe:Die Entfernung zum Anfangspunkt
ExportEdior | [ Expotéblage | | der Operation, in welcher der Vorschub von
Eilgang auf Vorschubgeschwindigkeit wechselt.

Starttiefe: Die Tiefe, in der die eigentliche
Operation beginnt.
Endtiefe: Die Tiefe am Ende der Operation.

Die Gewindebohroperation wird durch die obigen Reter festgelegt. Nach Eingabe
der Werte sollte Ihr Bildschirm ungeféahr wie diégiende Grafik aussehen.
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Die vier eingegebenen Entfernungen sind als Kraguger Zeichnung dargestellt.

ackplot Dateivers geich Ubertragen CHC-Calc Fenster™ Hilfe~ = & X
S el SR A AR 1% @ O Q™ A | e - &l
o XK= - A~ AL« Kreis mit R ) & 300|070 o=l (& e e
X[ OX | =0 | unomiter N - @ | Rl {C e =i
Elemente beiten Fangen || Punkte/Linien .. Krei nen Bohrbild Text Drehen Operationen
} . [\CNC-Gale 6 Dishen (bung 1 odd | TpOhne Titel * 4bx
Bohrung vom Ende
Kamment tar:
ME GEWIND
Sicherheilshihe,
O 01
Rilickaugshihe
O 3T
Starttiefe:
O BiE] R
Endiefe: /
2] X - : 2 d i
O B 5 //
Parameter M //
- e
E + ~— T S
Elementinic
i + * * G i i i + H- =
] 30.00 .
I 1
Maschinennulpurkt, Z Maschinsnnulpunkt, X Pait Diameler
] w O 0o [ Use +buis Subsfitution
[ | e efen sLizepepetiper Eronk CarttenDEND Kok 2 T8 O 20 e BTSSR,

Klicken Sie auf die Schaltflacifearametey um das Dialogfenster Bohren Parameter
zu offnen.

Geben Sie die Werte wie im Screenshot in die FeldsrDialogfensters ein. Wie Sie
bemerken werden, unterscheidet sich das Dialogfematdem aus der vorherigen
Bohroperation. Es ist nicht mehr mdglich, die Opt8panbrechemauszuwahlen, da
als Operationstypinksgewindeausgewahlt wurde.

Operations Typ: Sie kbnnen zwischen Bohren Bohren Parameter
sowie Rechtsgewinde oder Linksgewinde als ”th:gw”: -
Operationstyp auswahlen e s —

Vorschub: Der Vorschub, der fur alle 1% oo
Vorschubbewegungen benutzt wird. Abhangig Birishy

von der Maschine kann dieser Wert in einem
unterschiedlichen Format sein. Bei dem G32-
Code dieser Maschine resultiert ein Vorschub S
von 125 in einem Gewindegang von 1.25.

Verweilzeit: Dies ist die Zeit, die der Bohrer
am tiefsten Punkt eines Schnitte verweilt, um
die Spane zu brechen. abbrechen | [__aK
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Benutze Spitzen KompensationSchaltet um auf die Benutzung von
Spitzenkompensation. Diese Option wird fur Bohrundarch ein Werkstick
hindurch eingesetzt. Sie erweitert das Loch anli@ndseometrie der Bohrung.
Spitzen Winkel: Dies ist der Bohrwinkel.

Bohrer DurchmesserDies ist der Durchmesser des Bohrers und damiBderung.
Spitzen Kompensation:Die berechnete Lange, um die das Bohrloch ervieitied.

Klicken Sie aufOK, um die Werte zu bestatigen und anzuwenden.

Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parambum, um zu sehen, wie sie
die erzeugte Werkzeugbahn verandern.

Klicken Sie aufExport-Ablage, um das eigentliche Programm erzeugen zu kénnen.
Das Programm befindet sich jetzt in der Zwischeagbllhres Computers und kann
jetzt in das NC-Programm eingefligt werden.

Gehen Sie dazu in das Regidiglitor, | = kapicren 1, Alles markieren X Loschen ~
um das NC-Programm zu sehen, ung ® “Usshneden = fuasnag neiien o Datelanhangen
(54 Einfugen ™ Doch ausfahren +| Datei einfugen
bewegen Sie dann den Cursor an da: £
Ende des Programmtextes, indem Sie
Strg-endeauf Ihrer Tastatur drticken.
Flgen Sie dort den Programmtext aus
der Zwischenablage ein, indem Sie
entweder die TastenkombinatiSitrg-

v benutzen oder auf das IcBmfigen

= (Pfeil A in der Grafik) in der
Edit-Toolbar des Editors klicken.
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Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Somd®t aussehen.

,aa Ho249 - @MCO Edit v6.0 - [Ohne Titel 7] T
J Editar | NCFunktionen  Backplot  Dateiergeich  Ubertragen  CNC.Calc Fenster~ Hilfe - B X
4 - o : = . ¢ g = :
7“3 \ﬁ g |\_ l ; L | [ts0 orenen [ E2E T 1, Alles markieren ):Lu!(hen W Riickwarts suchen D | Machster Werkzeugwechsel
» = = = & A = #) Ruckgangig machen g Datei anhangen & Weitersuchen | - Vorangegangener Werkzeugwechsel
Neu Offnen SchlieBen Speichern Speichern Drucken | | 2] = = ) uchen y, Gehe zu
= = = . | Einfugen (4 Dachausfuhrer #| Datei sinfugen Wy Ersetzen Tl
Datei =) Dateitypen = Edit Suchen
l/, |ECONE Calo w8 Drehen Obung 1.od” %] Dhne Tiel Al abx
TE Reedtont 247 GO X34.000 2]
Beschribur 2iae0 26.012
= 249 GO X21.348
250 632 Z-23.000 F3.000
251 G0 X34.000
252 GO Z6.000
253 GO X20.752
254 G32 Z-23.000 F3.000
255 GO X34.000
256 GO Z6.000
257 GO X20.752
258 G32 Z-23.000 F3.000
259 GO ¥X34.000
Zyklen / Makios 260 GO Z6.000
T il CEORRUNE)
Tool change with Corstant Swf. (| | 262 60 X0. 000 Z10. 000
Taol change with Constant RPM 263 G0 Z3,000
Piogram commert =||262 61 z-8.000 F200.000
GO0 Eigang )
601 Lineabewegung | 265 G0 Z-3.000
GO2 Kieisinterpolation —||z66 GO Z-5.000
G03 Kreisinterpolation 267 @1 z-14.000
GO4 Vermveizsit et B
510 Data seting mode g0 2:79..000
G11 Data setting mods cancel 269 GO Z-11.000
G182 plane designation 270 G1 Z-20.000
521 e o oo w0 oo
627 Reference point retuin che. 27z (M8 GEWIND)
28 Retum to reference point 273 GO X0.000 Z10.000
23 Retum from reference point 272 GO Z3.000
G30 Retum to 2nd, 3rd and 4th s hioa
G371 Skip evting i
G32 Thiead cutting constant ... 276 G32 Z-12.000 F125.000 M05
G2 Thisadng frcton vaish. || 277 632 23.000 F125.000 K03
G35 Automatic tool compen: ™l 378 GO z10.000
| .
I 1 - %

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu tberprifen, missesie mit dem integrierten
graphischen SimulationsprogranBackplotsimulieren. Um das Backplotfenster zu
offnen, klicken Sie auf das Registackplot (siehe PfeilA) und dann auf das

SymbolBackaot-Fenster* (siehe PfeiB) in der Toolbar (siehe unten).
Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

s R CIMCO Edit v6.0 - [Ohne Titel *] = x

Editor  NCFunktionen | Backplot | Dateivergeich  Uberragen  CNC-Calc Fenster~ Hiffe™ = B X
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Gl
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13 60
224 G1
15 Gl
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17 |61
1§ (SCHRUPEPEN)
19 G0 X70.000 210.000
20 GO Z0.900
21|60 X52.574
22 |61 X51.160 20.193
2361 2-110.600
22 G1 X63.000
25G1 X65.000
26 G1 X66.414 Z-109.893
27 GO Z0.900
25 GO X44.734
29|61 ¥43.320 20.193 =
61 2-29.700 -
31/61 X47.000 | 524000] I | | Vorschub: [ Rapid] Dist 0.0000 ‘j’
3z 63 X50.600 Z-31.500 I-0.000 K-1.800 _‘ﬁ' z[ 90000 K| | werkzsug:| 7] Toml  3761.6081]
3361 2-110.600
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