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Lizens-Info

Die in diesem Dokument enthaltenen Informationen unterliegen Verdnderungen und sind
fir CIMCO A/S nicht bindend. Die hier beschriebene Software darf nur in
Ubereinstimmung mit den Lizenzbedingungen benutzt oder kopiert werden. Der Kiufer
darf eine Sicherheitskopie der Software anlegen, jedoch darf ohne voherige schriftliche
Genehmigung durch CIMCO A/S kein Teil dieser Gebrauchsanleitung reproduziert, in
einem Speichermedium gelagert oder in irgendeiner Art und Weise elektronisch oder
mechanisch Tlbertragen, fotokopiert oder aufgezeichnet werden, es sei denn zum
personlichen Gebrauch des Kéufers.

BENUTZUNGSBEDINGUNGEN DER:

Software: CNC-Calc v7

Version: 7.x.X

Datum: Mirz 2014

Copyright © 1991-2014 CIMCO A/S

Hinweis:

CIMCO A/S behilt sich das Recht vor jederzeit und ohne vorherige Ankiindigung
Verbesserungen an der CIMCO DNC-Max Software vor zu nehmen.

Software-Lizenz

Sie haben das Recht die Anzahl der durch Sie von CIMCO A/S erworbenen Lizenzen des
beiliegenden Programms zu nutzen. Sie diirfen keine Kopien des Programms oder darauf
bezogenes Dokumentationsmaterial an Personen oder Firmen weiter geben. Sie diirfen das
Programm oder darauf bezogenenes Dokumentationsmaterial weder verdndern noch
ibersetzen ohne vorherige schriftliche Einwilligung durch CIMCO A/S.

Vorbehalt gegen Haftung und Schadensersatzanspriiche

CIMCO A/S gibt keine Garantie, weder ausdriicklich noch impliziert, in Bezug auf die
Software, ihre Qualitit, Anwendbarkeit, Marktfédhigkeit oder Geeignetheit fiir irgendeinen
besonderen Zweck. Das gesamte Risiko in Bezug auf die Qualitit und die Anwendbarkeit
obliegt dem Kaiufer. Sollte sich die Software nach dem Kauf als fehlerhaft erweisen,
iibernimmt der Kéufer (und nicht CIMCO A/S oder evt. Zwischen- und Einzelhidndler) die
gesamten Kosten fiir erforderliche Wartung, Reparatur oder Berichtigung und alle
entstandenen Schiden und Folgeschiden.
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Unter keinen Umstdnden ist CIMCO A/S haftbar fiir direkte und indirekte Schiden oder
Folgeschdden, die aus einem Fehler in der Software herriihren, selbst wenn CIMCO A/S
auf die Moglichkeit solcher Schdden hingewiesen worden sein sollte. Die Rechtsprechung
mancher Lander erlaubt nicht den Ausschluss oder die Begrenzung implizierter Garantien
oder der Haftung fiir Unfélle oder Folgeschidden. Sofern dies fiir Sie der Fall ist, treffen die
obige Einschrinkung und der Ausschluss fiir Sie nicht zu.

Hinweis

Die beiliegende Software ist vertrauliches Eigentum von CIMCO A/S. Gebrauch und
Veroffentlichung sind nur zuldssig wie schriftlich per Lizenz durch CIMCO A/S
vorgeschrieben.

Copyright © 1991-2014 CIMCO A/S. Alle Rechte vorbehalten.
Diese software enthilt vertrauliche informationen und geschéftsgeheimnisse von

CIMCO A/S. Gebrauch, veroffentlichung oder reproduktion sind ohne vorherige
schriftliche genehmigung durch CIMCO A/S unzuléssig.

CIMCO CNC-Cale, CIMCO Edit und das CIMCO-Logo sind Warenzeichen von CIMCO
A/S.

Microsoft, Windows, Win32, Windows NT sind Warenzeichen und eingetragene
Handelsmarken der Microsoft Corporation.

Sonstige Marken- und Produktnamen sind die Warenzeichen und Handelsmarken der
jeweiligen Inhaber.
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1. Uberblick

CIMCO CNC-Calc v7 ist eine Erweiterung fir CIMCO Edit v7 und ermdglicht dem
Programmierer in der Werkstatt das Erstellen von 2D-Geometrie und das Generieren von
dazugehorigen NC-Sétzen - fiir Frasen und Drehen. Die NC-Sétze konnen direkt graphisch
simuliert werden.

Die Option CNC-Calc v7 stellt keinen Wettbewerb fiir die am Markt bestehenden
CAD/CAM-Systeme dar. Es ist ein erstklassiges Hilfswerkzeug fiir Maschinenbediener
und Ausbildungsplétze, die oft kein Training fiir ein komplexes CAD/CAM-System
bekommen haben.

1.1. Produktivitat und Benutzerfreundlichkeit

CIMCO CNC-Calc v7 ist so gestaltet, dass sehr einfach und schnell Konturziige und mehr
erstellt werden konnen. Es ist mit grundlegenden Funktionen fiir das Zeichnen von Linien
und Kreisen in Beziehung zum Koordinatensystem oder einer bereits bestehenden Kontur
ausgestattet. Die Funktionalitit reicht von einfachen horizontalen Linien hin zu komplexen
Kreistangenten an bis zu drei Elemente. AuBlerdem besitzt es fortschrittliche
Trimmwerkzeuge, sowie ein leicht handhabbares Markieren fiir das Generieren eines
CNC-Werkzeugpfades.

CIMCO CNC-Calc v7 kann DXF-Dateien importieren und verarbeiten, um fiir Drehen
oder Frasen CNC-Codes in ISO oder Heidenhain-Format zu erzeugen. Weitere Funktionen
sind anwenderbezogene Werkzeugkorrekturarten, wie Aquidistantenberechnung und
Steuerungskompensation.

Dadurch, dass es ein integrierter Teil der Editierumgebung ist, wird es zu einer leichten
Aufgabe, generierte Werkzeugbahnen zu betrachten, zu bearbeiten und zu simulieren. Dies
hilft sicherzustellen, dass sich das Programm korrekt verhalt und dass unnétiger Verbrauch
an Zeit und Maschinenressourcen vermieden wird.
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1.2. Benutzeroberflache

Mit CNC-Calc v7 konnen Sie 2D-Geometrien zeichnen und NC Codes fiir Konturen und
Bohrzyklen im ISO- und Heidenhain-Klartextformat erstellen. Das Hauptfenster des
Programms (mit einer leeren Seite) sieht folgendermal3en aus:

CIMCO Editv7.08 [Zeichnung ohnelitel]

Ubertragen CNC-Calc E itfe ™ =
CAoalE O O 533 B O | A b
Neue Zeichnung WVergroBem x| AL Kreis m 2 Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text g A 5l Ao & [ ) A anl[E)
ertelien I Q| X¥ e[ |OX ||| 40| Chgs cingeben @ Qe 2 A ans
Datei e T e — Bohibild Text —
‘ |B\Zeichnung chne Titel dpx
CNCCale
Bement-Info
3 Y
|} 00 [ 0o 0o 7] ¥ thchsen Ersate 50.0
Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X 82306 Y: 4028 EINFUGEN 11:3348 .

CNC-Calc Hauptfenster.

Links neben der Zeichenflidche befinden sich die CNC-Calc- und Element-Infoboxen. Die
CNC-Calc-Eingabeleiste beinhaltet Felder zum Eintragen von Koordinaten und andere
Informationen iiber die Aktion, die Sie gerade durchfiihren. In der Element-Infobox
erhalten Sie Informationen iiber das Element, {iber dem sich gerade Thre Maus befindet.
Rechts sehen Sie ein Beispiel fiir die Anzeige einer Element-Infobox.

Rechteck Element-Info - Kreisbogen
1. Eckpunkt, X Mittelpunict 52500 |
> Mittelpurikt ] 37.500 |
1. Eckpunkt, ¥ Radus: | 12,500 |
T~ Linge: | 19,635 |
g 2 Eckpunid, x Anfangswink| 30,000 |
2. Eckpunkt, - Endwinkel: | 180,000 |
] udl | Bogenseqmel 20,000 |
Eckenradius:
O i

CNC-Calc Eingabeleiste mit Eingabefeldern. Element-Infobox.
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2. Installation

CNC-Calc v7 wird als Teilprogramm des Editors CIMCO Edit v7 installiert. Eine
Anleitung zur Installation von CIMCO Edit v7 finden Sie in der Dokumentation zum
Editor.

Wenn Sie eine bestehende Version von CIMCO Edit v7 ohne CNC-Calc um CNC-Calc v7
erweitern wollen, miissen Sie den Editor nicht neu installieren! Kopieren Sie einfach die
neue Key-Datei (mit der Bezeichnung "license.key") in den richtigen Ordner.

2.1. Aktivierung von CNC-Calc

Starten Sie CIMCO Edit v7 und tberpriifen Sie dass der Reiter CNC-Calc in der
Werkzeugleiste vorhanden ist.

Falls dies nicht der Fall ist, 6ffnen Sie die Editor-Konfiguration, indem Sie auf das Icon
Globale Einstellungen im Programmreiter Editor klicken. Wéhlen Sie in der
Baumstruktur im linken Teil des Einstellungsfensters die Kategorie Plugins aus, und
stellen Sie sicher, dass die Option CNC-Calc deaktivieren nicht ausgewihlt ist. Starten
Sie jetzt das Programm neu, um den Programmreiter CNC-Calc zu aktivieren.

Einstellungen: Plugins

(= Allg. Einstellungen Plugins
- Editar . )

... Dnucken ‘Wahle Plugins

= Spez. Dateitypen [ Backplot deaktiviersn MC-Base Client deaktivieren

- Farben
- Satznummern [T Erweiterte Simulation deaktivieren DMC-tax Client deaktivieren

- Laden/Speichem 7] DNC/Serielle Kommurikation deaktiviersn [Tl CNC-Cale deaktivieren

- Dateivergleich . . .
. CMC-Maschine [7] Datsivergleich deaktivieren [7] MazatrolB stiachter deaktivieren
- Backplot [T Erweiterte NC-Funktionen deaktivieren
- wierkzeugdurchsuchung
- CN EE'CB|C Konfigurations-Kenmwart
MultiKanal Konfigurations-.ennwart:
- \werkzeugliste
- Weitere

- [Globale Farben
. Extermne Befehle takra-/M aschinen-Konfigurationsplad:

- Mazatrol-Betrachter

[ Hilfe ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ ak.

Aktivierung des Programmreiters CNC-Calc.
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3. Mausfunktionen

Mit den Maustasten konnen Sie folgende Aktionen durchfiihren:

ek

Linke Maustaste

Waihlt das in der linken unteren Ecke des Fensters beschriebene Element aus.

Mittlere Maustaste (Bei den meisten Mausen ein Klick auf das Scrollrad)

Vergrofert oder verkleinert so, dass lhre geometrische Zeichnung den gesamten
Zeichenbereich fiillt, bzw. komplett angezeigt wird.

Diese Aktion wird auch bei einem Klick auf das . Symbol durchgefiihrt.

Rechte Maustaste

Ziehen Sie Thre geometrischen Zeichnungen durch den Zeichenbereich, indem Sie
die rechte Maustaste gedriickt halten wéhrend Sie die Maus bewegen.

Scrollrad

Zoomt mit der Mauszeigerposition als Zentrum hinein oder heraus.
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4. CNC-Calc Werkzeugleisten

In diesem Kapitel werden die Funktionem im Programmreiter CNC-Calc erklart.

Die Funktionen von CNC-Calc v7 erreichen Sie iiber die entsprechenden Icons in der
Werkzeugleiste. Die Befehle sind in logische Gruppen innerhalb des Programmreiters
CNC-Calc gegliedert.

Wenn eine Funktion durch ein Icon oder eine Tastenkombination aufgerufen werden kann,
wird das Icon oder die Tastenkombination neben dem Namen der Funktion angezeigt.

Q Die Erweiterung CNC-Calc ist optional, und steht Thnen im Editor nur zur
Verfiigung, wenn Sie die entsprechende Lizenz erworben haben.

Q Wenn der Programmreiter CNC-Calc nicht vorhanden ist, finden Sie unter
Installation Informationen, wie Sie CNC-Calc starten.

4.1. Datei

In diesem Kapitel werden die Funktionen der Meniileiste Datei beschrieben. Mit Hilfe der
Funktionen dieses Meniis konnen Sie zum Beispiel Dateien 6ffnen oder speichern.
Ausserdem erreichen Sie {liber dieses Menii die Einstellungen von CNC-Calc.

D 7=t Zeichnung affnen ~

MNeue Zeichnung _
erstellen CMNC-Cale einstellen

Datei
Das Datei-Meni.

Neue Zeichnung erstellen

Leert die Zeichenfliche (mit einer Warnmeldung zum Speichern der
ungespeicherten Anderungen).
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~
r

E?

Zeichnung o6ffnen
Offnet eine bestehende CNC-Calc- oder DXF-Datei.

Der Pfeil nach unten neben dem Offnen-Symbol zeigt Thnen eine Liste von zuletzt
verwendeten Dateien an, um lhnen einen Schnellzugriff auf Dateien zu geben, die
Sie in letzter Zeit bearbeitet haben.

Speichern

Speichert die Zeichnung auf Ihrer Festplatte. Wenn Sie die Datei zum ersten Mal
speichern, erscheint ein Fenster zur Eingabe eines Festplattenpfades und eines
Dateinamens. Speichern kann auch mit Strg-S durchgefiihrt werden.

CNC-Calc einstellen

Gibt lThnen Zugang zu den Einstellungen von CNC-Calc.

Im Kapitel CNC-Calc Einstellungen finden Sie weitere Informationen zur
Konfiguration von CNC-Calc.

4.2. Ansicht

Die Meniileiste Ansicht steuert die Betrachtung der Zeichnung. Hier befinden sich die
verschiedenen Zoom-Funktionen.

@
N

'3\ Werkleinern

@, In Fenster zoomen

Wergrokern )
@ Ausschnitt zoomen

Ansicht
Das Menii Ansicht.

VergrofRern

VergroBern mit der Mitte der Zeichenflidche als Zentrum. Vergrofern funktioniert
auch mit der Bild ¥ Taste.

Verkleinern

Verkleinern mit der Mitte der Zeichenfliche als Zentrum. Verkleinern funktioniert
auch mit der Bild A Taste.

In Fenster Zoomen

In Fenster Zoomen passt die Grofle der Zeichnung an die Zeichenfldche an. Dies
kann auch durch Klick auf die mittlere Maustaste (bei den meisten Médusen ist das
ein Klick auf das Mausrad) oder mit Strg-Ende erreicht werden.
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Ausschnitt Zoomen

Mit Ausschnitt Zoomen konnen Sie einen Bereich vergrofern, den Sie auswéhlen,
in dem Sie auf eine Ecke des Bereichs klicken, das Rechteck auf die gewiinschte
GroBe ziehen und dann auf die gegeniiberliegende Ecke klicken.

4.3. Elemente bearbeiten

Die Meniileiste Elemente bearbeiten gibt Ihnen verschiedene Maoglichkeiten, die

gezeichnete Geometrie zu modifizieren.

X2 P8
XT7r™ mYy
N Y ¥ !. 'y

Das Menii Elemente bearbeiten.

Zwischen Schnitt-/ Endpunkten trimmen

Zwischen Schnitt-/ Endpunkten trimmen trimmt das gewiinschte Element zwischen
den beiden néchsten Schnitt- bzw. Endpunkten.

Klicken Sie auf das zu trimmende Element auf dem Stiick, das entfernt werden soll.
Das Element wird dann zwischen den beiden Schnitt- oder Endpunkten, die Threr
Auswahl am nédchsten liegen, getrimmt. Wenn zu beiden Seiten des gewihlten
Punktes ein Schnittpunkt mit anderen Elementen liegt, wird das Element in zwei
Teile aufgeteilt.

Ein Element trimmen
Trimmt ein Element am Schnittpunkt zu einem anderen Element.

Wihlen Sie zuerst das Element aus, das Sie trimmen mdchten, und zwar an der
Seite, die sie behalten mochten und wihlen Sie dann das Element aus, an dem das
Element getrimmt werden soll. Diese Trimmfunktion kann das zu trimmende
Element auch bis zu seinem Schnittpunkt mit dem Element, an das es getrimmt
wird, verldngern.

Zwei Elemente trimmen
Trimmt zwei Elemente an ihrem Schnittpunkt

Wihlen Sie jeweils an den Seiten, die nicht geldscht werden sollen, die beiden
Elemente aus, die Sie aneinander trimmen mochten. Diese Trimmfunktion kann die
beiden zu trimmenden Elemente bis zu ihrem Schnittpunkt verlédngern.
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Elemente am Schnittpunkt verrunden

Verrundet zwei Elemente an ihrem Schnittpunkt mit einem vom Benutzer
gewdhlten Radius.

Es ist optional einstellbar, ob die beiden Elemente auch an der Verrundung
getrimmt werden sollen.

Elemente am Schnittpunkt fasen

erzeugt eine Abfasung zwischen zwei Elementen mit einem bestimmten Radius
und/oder einer bestimmten Linge.

Es ist optional einstellbar, ob die beiden Elemente auch an der Abfasung getrimmt
werden sollen.

Element teilen
Element teilen teilt ein Element in zwei Teile.

Wihlen Sie zuerst das Element aus, das geteilt werden soll, und dann den Punkt, an
dem Sie es trennen mochten.

Elemente verbinden

Verwenden Sie diese Option, um die beiden ausgewéhlten Elemente zu einem
Element zu verbinden.

Elemente I6schen

Verwenden Sie diese Option, um die ausgewdhlten Elemente zu loschen. Sie
konnen mit der Funktion #JZuriick in der Meniileiste Elemente bearbeiten
wiederhergestellt werden.

Duplikate entfernen

Entfernt Elemente, die in der Zeichnung mehrfach vorhanden sind.

Elemente versetzen
Versetzt von Thnen gewihlte Elemente um eine gewisse Strecke.

Sie kdnnen wéhlen, ob Sie das urspriingliche Element behalten mdchten.

Elemente spiegeln

Diese Option fiihrt eine Spiegelung der von Thnen gewdhlten Elemente an einer
Linie durch, die Sie als Symmentrieachse festlegen.

Sie kdnnen wéhlen, ob Sie das urspriingliche Element behalten mdchten.
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Elemente translatorisch verschieben

Mit dieser Option konnen Sie Elemente anhand eines Verschiebungsvektors
verschieben. Der Vektor wird durch die Auswahl von zwei Punkten definiert.

Sie konnen wihlen, ob das Original bestehen bleiben soll und es ist aulerdem
moglich, mehrere Verschiebungen nacheinander durchzufiihren, bei der jedes
Element einen Schritt weiter um den Vektor verschoben wird.

Elemente rotarisch kopieren

Elemente rotarisch kopieren erzeugt eine oder mehrere um einen wahlbaren Punkt
und mit einem einstellbaren Winkel gedrehte Kopien der ausgewihlten Elemente.
Es ist einstellbar, ob die Original-Elemente bestehen bleiben sollen.

Sie konnen wihlen, ob Sie das urspriingliche Element behalten mdchten.

Elemente skalieren

Diese Option erzeugt eine oder mehrere skalierte Kopien des gewéhlten Elements.
Zur VergroBerung oder Verkleinerung wihlen Sie einen Punkt aus, an dem die
Skalierung durchgefiihrt werden soll und geben einen Skalierungsfaktor ein.

Sie konnen wihlen, ob Sie das urspriingliche Element behalten mdchten.

Zurtck!

Zuriick! macht eine oder mehrere Operationen riickgéingig. Das kann bedeuten,
dass erstellte Elemente wieder geloscht werden, geloschte Elemente wieder
hergestellt werden und/oder Verdnderungen an Elementen riickgéngig gemacht
werden. Eine Operation konnen Sie auch mit Strg+Backspace riickgéngig machen.
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4.4. Fangen

In diesem Kapitel werden die verschiedenen Fangoptionen beschrieben, welche tiber die
Meniileiste Fangen erreichbar sind.

Die Fangoption kann nur benutzt werden, wenn die Position eines Punktes festgelegt oder
angegeben werden muss.

YA
./.l_gg
® X

Fan gen

Das Menii Fangen.

Cursor auf Gitterpunkt fangen

+
+ 0+
+++

Féngt den Cursor auf den Gitterpunkten.

* Punkt fangen

Féngt den Cursor auf Punkten, die vom Benutzer gezeichnet wurden.

Kreismittelpunkt fangen

Féangt den Zeiger auf den Mittelpunkten von Kreisen und Kreisbogen.

Linienmittelpunkt/Quadrantpunkt fangen

Endpunkte fangen

Féngt den Cursor auf Endpunkten von Elementen.

Schnittpunkte von Elementen fangen

Féngt den Cursor auf Mittelpunkten von Elementen.

Féangt den Mauszeiger auf Schnittpunkten von Elementen.

.ﬁyf Alle Fangarten aktivieren
Aktiviert alle Fangarten gleichzeitig.

ﬂx Alle Fangarten deaktivieren
Deaktiviert alle Fangarten.
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4.5. Punkte/Linien zeichnen

In diesem Kapitel werden die Funktion der Meniileiste Punkte / Linien zeichnen
beschrieben. Dieses Menil beinhaltet verschiedene Funktionen zum Zeichnen von Punkten
und Linien.

* Punkt  =— Horizontale |l %

/Linie AP‘UlErE I_L _/(
] Vertikale p— Senkrechte R‘Bi D

Punkte / Linien zeichnen
Das Menii Punkte/Linien zeichnen.

. Punkt

Punkt zeichnet einen Punkt an der ausgewdhlten Stelle.

/ Linie

Linie zeichnet eine Linie zwischen zwei ausgewéhlten Punkten.

l Vertikale
Mit dieser Option kdnnen Sie eine vertikale Linie zeichnen.

Der erste ausgewihlte Punkt definiert den Startpunkt (und die X-Koordinate), der
zweite gewdhlte Punkt bestimmt die Lidnge der Vertikalen (und muss nicht
zwingend direkt liber dem Startpunkt sein).

+— Horizontale
Mit dieser Option kdnnen Sie eine horizontale Linie zeichnen.

Der erste ausgewihlte Punkt bestimmt den Startpunkt (und die Y-Koordinate) und
der zweite ausgewdéhlte Punkt definiert die Linge (und muss sich nicht zwingend
genau rechts oder links vom ersten Punkt befinden).

A Polare

Mit dieser Option konnen Sie eine Linie zeichnen, die durch ihre Polarkoordinaten
definiert ist.

Zuerst wihlen Sie den Startpunkt der Linie und danach wihlen Sie den Winkel und
die Lange der Linie (oder geben sie ein).
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+— Senkrechte

Mit dieser Option konnen Sie eine Linie zeichnen, die senkrecht zu einer anderen
Linie ist.

Zuerst wahlen Sie die Linie aus, zu der die neue Linie senkrecht sein soll, und dann
den Startpunkt Ihrer neuen Linie. Danach wihlen Sie die Lidnge der neuen Linie
und als letztes, in welche Richtung vom Startpunkt aus die Linie gezeichnet werden
soll.

Parallele

Mit dieser Option konnen Sie eine Linie zeichnen, die parallel zu einer anderen
Linie ist.

Zuerst wihlen Sie die Linie aus, zu der die neue Linie parallel sein soll, und dann
den Startpunkt IThrer neuen Linie. Dann wiéhlen Sie die Lange der neuen Linie und
als letztes, in welche Richtung vom Startpunkt aus die neue Linie gezeichnet
werden soll.

Winkelhalbierende

Mit dieser Option konnen Sie eine Winkelhalbierende zwischen zwei Linien
zeichnen.

Zuerst wahlen Sie die zwei Linien, deren Winkel von der neuen Linie halbiert
werden soll, dann geben Sie die Léinge der Winkelhalbierenden an (vom
Schnittpunkt der beiden Linien aus) und als letztes wihlen Sie aus, welche der vier
moglichen Losungen Sie behalten mochten.

Tangente an zwei Kreise / Kreisbdgen
Mit dieser Option konnen Sie eine Linie zeichnen, die zwei Kreise oder Kreisbogen
tangiert.

Sie wiahlen zuerst die beiden Kreise oder Kreisbogen aus, die von Ihrer neuen Linie
tangiert werden sollen, und danach wéhlen Sie aus, welche der moglichen
Losungen Sie behalten wollen.

Winkeldefinierte Linie, einen Kreis(bogen) tangierend

Mit dieser Option konnen Sie eine Tangente an einem Kreis oder Kreisbogen mit
einem definierten Winkel zeichnen.

Zuerst wahlen Sie den Kreis oder Kreisbogen aus, der von der neuen Linie tangiert
werden soll, dann den Winkel und die Lange der Linie, und als letztes entscheiden
Sie, welche der mdglichen Linien Sie behalten mochten.
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/( Tangente von Kreis(bogen) durch Punkt

Mit dieser Option kdnnen Sie eine Tangente an einem Kreis oder Kreisbogen durch
einen gewéhlten Punkt zeichnen.

Zuerst wihlen Sie den Kreis oder Kreisbogen, den die neue Linie tangieren soll,
dann den Startpunkt der Linie und als letztes entscheiden Sie, welche der zwei
moglichen Losungen Sie behalten mdchten.

j Rechteck mit zwei Eckpunkten

Mit dieser Option konnen Sie ein Rechteck zeichnen, indem Sie die beiden
gegeniiberliegenden Eckpunkte auswéhlen.

Es besteht die Moglichkeit, einen Eckenradius fiir das Rechteck zu definieren (der
Eckenradius wird ignoriert, wenn er zu groB3 fiir die Zeichnung ist).

4.6. Kreise/ Kreisbdgen zeichnen

In diesem Kapitel werden die Funktionen der Meniileiste Kreise / Kreisbogen zeichnen
beschrieben. Mit den Funktionen dieses Meniis konne Sie Vollkreise (360°-Kreisbogen)
und Kreisbogen zeichnen.

© O Sea

Kreis mit Radius Kreis durch
und Mittelpunkt zwei Punkte \51' h\. e

Kreise / Kreisbogen zeichnen

Das Menii Kreise/Kreisbégen zeichnen.

@ Kreis mit Radius und Mittelpunkt

Diese Option gibt Thnen die Mdglichkeit, einen Kreis zu zeichnen, indem Sie zuerst
den Mittelpunkt und dann den Radius definieren.

O Kreis durch zwei Punkte

Mit dieser Option konnen Sie einen Kreis iiber die Auswahl zweier diametral
gegeniiberliegender Punkte definieren.

O Kreis durch drei Punkte

Mit dieser Option konnen Sie den Kreis durch die Auswahl von drei Punkten auf
der Kreislinie definieren.
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i Kreis zwei Elemente tangierend

Mit dieser Option konnen Sie einen Kreis mit einem festen Radius, der zwei
Elemente tangiert, definieren.

Zuerst geben Sie den Radius ein und dann wéhlen Sie die beiden Elemente, die von
IThrem Kreis tangiert werden sollen. Als letztes entscheiden Sie, welche der
moglichen Losungen Sie behalten mochten.

& Kreis mit tangierendem Element, MP auf Linie

Diese Option ermoglicht Thnen die Definition eines Kreises mit einem gewihlten
Radius, der ein Element tangiert und dessen Mittelpunkt auf einer Linie liegt.

Zuerst geben Sie den Radius des Kreises ein, dann wihlen Sie die Linie, auf der
sich der Mittelpunkt befinden soll und das Element, welches der Kreis tangieren
soll. Als letztes wdhlen Sie, welche der angezeigten Losungen Sie benutzen
mochten.

‘\{ Kreis durch Umfangspunkt, Element tangierend

Mit dieser Option konnen Sie einen Kreis definieren, der mit festgelegtem Radius
ein Element tangiert und durch einen Punkt geht.

Zuerst wihlen Sie den Punkt aus, durch den der Kreis gehen soll. Danach geben Sie
den gewlinschten Radius ein und wihlen das Element aus, das von Threm Kreis
tangiert werden soll. Zuletzt miissen Sie noch auswihlen, welche Losung Sie
behalten mochten.

%2.«! Kreis drei Elemente tangierend
Mit dieser Option konnen Sie einen Kreis definieren, der drei Elemente tangiert.

Wihlen Sie die drei Elemente aus, die von Threm Kreis tangiert werden sollen, und
dann wéhlen Sie aus, welche Losung Sie behalten mochten.

\ Kreis durch zwei Punkte

Mit dieser Option definieren Sie einen Kreisbogen, indem Sie die beiden
Endpunkte des Kreises auswéhlen, den Radius eingeben und dann auswéhlen,
welche Losung Sie benutzen mochten.

\\ Kreis durch drei Punkte

Mit dieser Option zeichnen Sie einen Kreisbogen, indem Sie drei Punkte
auswéhlen.
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Q Beachten Sie. dass der gezeichnete Bogen den 0°-Punkt ("3-Uhr-Punkt")
nicht iiberschreiten kann. Die Reihenfolge, in der die Punkte ausgewdhlt

werden, ist egal.

\ Kreisbogen mit Start- und Endwinkel

Mit dieser Option konnen Sie einen Kreisbogen zeichnen, indem Sie seinen
Mittelpunkt und Radius definieren und den Start- und Endwinkel des Bogens
eingeben.

\__ Dynamische Tangente

Mit dieser Option konnen Sie eine dynamische Tangente von einem Element aus
durch einen Punkt konstruieren.

4.7. Bohrbild

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Meniileiste Bohrbild beschrieben. Mit den
Funktionen dieses Meniis konnen Sie schnell und intuitiv rechteckige und kreisformige

Bohrbilder erzeugen.

Rechteckbohrbild Kreisbohrbild

Bohrbild

Das Menti Bohrbild.

Rechteckbohrbild
Mit dieser Option konnen Sie ein Rechteckbohrbild definieren.

Zunichst wihlen Sie den Startpunkt aus (eine der Ecken), und danach geben Sie
den Lochabstand in X- und Y-Richtung, die Anzahl der Bohrungen X- und Y-
Richtung sowie den Bohrungsdurchmesser an.

O Kreisbohrbild

Mit dieser Option kdnnen Sie ein Kreisbohrbild erzeugen.

Sie wihlen zuerst den Mittelpunkt des Bohrbildes aus und geben den Radius ein.
Dann wihlen Sie den Startwinkel, den Deltawinkel sowie die Anzahl der
Bohrungen und den Bohrungsdurchmesser.
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4.8. Text

In diesem Kapitel werden die Funktionen der Meniileiste Text beschrieben.

Die Buchstaben-Werkzeugleiste ermoglicht Thnen das Zeichnen von zwei Arten von
Buchstaben: einfache Buchstaben und True-Type-Buchstaben. Die einfachen Buchstaben
sind solche, die auf Zeichnungen verwendet werden. Diese Buchstaben konnen zum
Beispiel dafiir benutzt werden, eine Seriennummer oder Werkstiicknummer in ein
Werkstiick zu frisen. Mit True-Type-Schriftarten kénnen Sie kunstvollere Buchstaben
zeichnen. Sie konnen jede True-Type-Schriftart benutzen, die auf Ihrem Windows-
Betriebssystem installiert ist.

=

A
Text a
-':mg-':r:u-':n d

Das Menii Text.
Text eingeben

Mit dieser Option konnen Sie einfachen Text erzeugen, der an einer Linie
ausgerichtet ist.

Sie wihlen einen Startpunkt und einen Winkel der Linie, an der der Text
ausgerichtet werden soll, und danach geben Sie Abstand und Hohe der Buchstaben
ein. Aullerdem ist es mdglich, die horizontale und vertikale Ausrichtung des Textes
Zu bestimmen.

Zirkular Text eingeben

Mit dieser Option konnen Sie einfachen Text erzeugen, der an einem Kreis
ausgerichtet ist.

Zunichst wihlen Sie den Mittelpunkt und Radius des Kreises, an dem der Text
ausgerichtet werden soll, und dann geben Sie den Startwinkel sowie Abstand und
Hohe der Buchstaben ein. AuBlerdem ist es mdglich, die horizontale und vertikale
Ausrichtung des Textes auf dem Kreis zu bestimmen.

True-Type Text eingeben

Mit dieser Option konnen Sie True-Type-Text erzeugen, der an einer Linie
ausgerichtet ist.

Sie wihlen einen Startpunkt und einen Winkel der Linie, an der der Text
ausgerichtet werden soll, und danach geben Sie die Hohe der Buchstaben ein.
AulBerdem ist es moglich, die horizontale und vertikale Ausrichtung des Textes zu
bestimmen.
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a Zirkular True-Type Text eingeben

Mit dieser Option konnen Sie True-Type-Text erzeugen, der an einem Kreis
ausgerichtet ist.

Zunéchst wihlen Sie den Mittelpunkt und Radius des Kreises, an dem der Text
ausgerichtet werden soll, und dann geben Sie den Startwinkel sowie die Hohe der

Buchstaben ein. AuBlerdem ist es mdglich, die horizontale und vertikale
Ausrichtung des Textes auf dem Kreis zu bestimmen.

4.9. Frasoperationen

Die Meniileiste Frasoperationen gibt dem Benutzer Zugang zu diversen Operationen, die
er fiir die Herstellung von Werkstiicken benutzen kann. Alle Operationen konnen direkt
nach CIMCO Edit exportiert werden oder in die Zwischenablage zum Einfiigen an einem
benutzerdefinierten Ort kopiert werden.

IS0 Frésen - ||l |
4 5 Qo ||| A a3

Frasoperationen
Das Menii Frdsoperationen

IJ-' Planfrasen

Diese Option erzeugt eine Werkzeugbahn zum Planfrasen anhand einer gewéhlten
Kontur.

ﬁl Taschenfrasen

Mit dieser Option konnen Sie Taschenfrisoperationen mit Werkzeugbahnen fiir
eine oder mehrere Taschen erzeugen. Diese Taschen kdnnen keine, eine oder
mehrere Inseln beinhalten.

Diese Taschen konnen keine, eine oder mehrere Inseln beinhalten. In einer einzigen
Operation ist es moglich, sowohl die Schrupp- als auch Schlichtbearbeitung
durchzufiihren, allerdings nur mit einem Werkzeug.

Qu Kontur Frasen

Mit dieser Option kdnnen Sie Werkzeugbahnen zum Frasen von Konturen erzeugen.

Eine Konturoperation kann mehrere Konturen mit geschruppten und geschlichteten
Schnitten bearbeiten, aber nur mit einem Werkzeug.
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4

|

Bohrzyklus generieren
Mit dieser Option konnen Sie Bohrzyklen zum Bohren von Lochern erzeugen.

Die Lochpositionen in einer Zeichnung kénnen mithilfe eines Filters ausgewdhlt
werden, oder einfach durch das Antippen der Lochpositionen mit der linken
Maustaste. Wenn mehrere Locher gebohrt werden, konnen diese sowohl in
rechteckigen als auch kreisféormigen Mustern angeordnet werden.

Helix-Bohren
Mit dieser Option konnen Sie Operationen zum Helix-Bohren erzeugen.

Wie beim normalen Bohren kdnnen mehrere Locher ausgewéhlt werden. Dies kann
ebenfalls durch die Verwendung von Filtern erfolgen, oder indem Sie die einzelnen
Kreise in der Zeichnung auswéhlen.

Gewindefrasen

Mit dieser Option konnen Sie Werkzeugbahnen zum Frisen von Gewinden
erzeugen. Die Gewinde konnen sich sowohl innen als auch auflen befinden, und
konnen erzeugt werden fiir Werkzeuge mit einem oder mehreren Zahnen

Sie konnen mehrere Gewinde auswihlen, indem Sie Filter verwenden oder die
einzelnen Kreise in der Zeichnung auswéhlen.

Buschstaben frasen

Mit dieser Option konnen Sie Werkzeugbahnen zum Fridsen von einfachen
Buchstaben erzeugen. Die Buchstaben miissen zuerst mit Hilfe der Funktion Text
eingeben erstellt werden.

Alle Buchstaben konnen mit der Fensterfunktion ausgewdéhlt werden und in
Operationen anhand ihrer Start- und Endtiefe bearbeitet werden.

True-Type Buchstaben frasen

Mit dieser Option konnen Sie Werkzeugbahnen zum Frésen der Konturen und/oder
des Innenraums der einzelnen True-Type-Buchstaben erzeugen. Die Buchstaben
miissen zuerst mit Hilfe der Funktion True-Type Text eingeben erstellt werden.

Die Buchstaben konnen mit der Fensterfunktion ausgewéhlt werden und Sie
konnen alle Buchstaben mit den gleichen Parametern in einer Operation bearbeiten.

Export Kontur

Mit dieser Option konnen Sie eine Kontur exportieren, die Sie in der Zeichnung
ausgewdhlt haben.

Wenn eine Steuerung intelligente Festzyklen zum Beispiel fiir eine bestimmte
Taschenoperation besitzt, kann der Benutzer im Editor ein Makro erstellen, das
diese Operation unterstiitzt und dann die eigentliche Kontur zur Integration in den
Festzyklus exportieren.
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j;...f Vorschub- und Geschwindigkeitsrechner

Der Vorschub- und Geschwindigkeitsrechner kann benutzt werden, um
Werkzeugwechsel zu berechnen, oder einfach um den Vorschub und die
Geschwindigkeit fiir ein bestimmtes Werkzeugs anhand von Daten zu berechnen.

4.10. Drehen Operationen

Die Meniileiste Drehen Operationen gibt dem Benutzer Zugang zu diversen Operationen,
die er fiir die Herstellung von Werkstiicken benutzen kann. Alle Operationen konnen direkt
nach CIMCO Edit exportiert werden oder in die Zwischenablage zum Einfligen an einem
benutzerdefinierten Ort kopiert werden.

il 1 Tl 1
L v Ll

Das Menii Drehen Operationen.

Eﬁ Schruppen-Drehen

Mit dieser Option kénnen Sie einen Schruppen-Werkzeugweg auf der Basis der
ausgewdhlten Konturlinie erzeugen.

Mit dieser Operation ist es moglich Schnitte sowohl zum Schruppen als auch zum
Vorschlichten zu erzeugen, allerdings nur mit demselben Werkzeug.

E || Plandrehen
Mit dieser Option konnen Sie einen CNC-Werkzeugweg fiir Plandrehen erzeugen.

Diese Operation kann sowohl Schrupp- als auch Schlichtschnitte beinhalten,
allerdings wiederum nur mit einem Werkzeug.

Eﬂ Schlichten

Mit dieser Option konnen Sie eine Werkzeugbahn zum Schlichten anhand einer
ausgewdhlten Kontur erzeugen.

Diese Operation erzeugt nur eine Werkzeugbahn, die zur ausgewihlten Kontur passt.

El Einstechen
G

Mit dieser Option konnen Sie eine CNC-Werkzeugbahn fiir eine Einstich-
Drehoperation anhand einer gewihlten Konturlinie erzeugen.

Dadurch wird es moglich, die Gebiete zu bearbeiten, die nicht mit der Schruppen-
oder Schlichten-Operation bearbeitet werden kdnnen.
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E_= Bohren

Mit dieser Option konnen Sie CNC-Werkzeugbahnen zum Bohren von
Mittellochern in das Werkstiick erzeugen.

Die Bohroperation wird entweder als eine durchgingige Bewegung oder mit
Entspianen durchgefiihrt, wobei man beim Entspédnen einstellen kann, ob am Ende
jedes Bohrgangs eine Bohrpause stattfinden soll.

E; Gewindeschneiden Horizontal

Mit dieser Option konnen Sie  Werkzeugbahnen flir  horizontale
Gewindeschneideoperationen fiir innenliegende und aufBlenliegende Gewinde
erzeugen.

Die Geometrie des Gewindes kann per Hand eingegeben oder aus einer Tabelle
ausgewdhlt werden, und sie kann normal (zylindrisch) oder kegelformig sein.

E ) Abstechen

Mit dieser Option koénnen Sie eine Drehwerkzeugbahn zum Abstechen des
Werkstiicks vom Materialblock erstellen.

Bei einer Abstechen-Operation ist es moglich, auszuwihlen, ob die
Eckengeometrie spitz, rund oder abgeschrigt sein soll.

E # Export Kontur

Mit dieser Option konnen Sie eine Kontur, die Sie in der Zeichnung ausgewahlt
haben, exportieren.

Wenn eine Steuerung intelligente Festzyklen zum Beispiel fiir eine bestimmte
Taschenoperation besitzt, kann der Benutzer im Editor ein Makro erstellen, das
diese Operation unterstiitzt und dann die eigentliche Kontur zur Integration in den
Festzyklus exportieren.

==sa| Vorschub-und Geschwindigkeitsrechner

Der Vorschub- und Geschwindigkeitsrechner kann benutzt werden, um
Werkzeugwechsel zu berechnen, oder einfach um den Vorschub und die
Geschwindigkeit fiir ein bestimmtes Werkzeugs anhand von Daten zu berechnen.
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5. Programm-Men{U

Die meisten Funktionen von CNC-Calc v7 erreichen Sie liber die Meniileisten im
Programmreiter CNC-Calc. Dartiberhinaus gibt es noch einige weitere Funktionen, die sich
im globalen #* Datei- Menii befinden.

5.1. Datei-Menu

X

SchlieRen

SchlieBt die gerade aktive Datei. Wenn die aktive Datei verdndert wurde, wird der
Benutzer gefragt, ob er die Anderungen speichern will. SchlieBen erreichen Sie
auch mit Strg+F4.

Alle schlieRen

SchlieBt alle gedffneten Dateien. Wenn eine oder mehrere Dateien geédndert
wurden, wird der Benutzer gefragt, ob er sie speichern will.

Speichern

Speichert Thre Zeichnung auf IThrer Festplatte. Wenn Sie die Datei zum ersten Mal
speichern, erscheint ein Fenster zur Eingabe eines Festplattenpfades und eines
Dateinamens. Speichern kann auch mit Strg-S durchgefiihrt werden.

Speichern unter

Speichert Thre Zeichnung unter einem anderen Namen.

Beenden

Schlieft CIMCO Edit v7 und damit auch CNC-Calc v7. Wenn irgendwelche
Dateien verindert wurden, wird der Benutzer gefragt, ob er die Anderungen
speichern will. Beenden kann auch mit Alt-F4 erreicht werden (Alt-F4 ist eine
Standard-Windows- Kombination).

Die Funktionen Neu und Offien in ® erstellen ein leeres NC-Dokument
beziehungweise 6ffnen eine vorhandene NC-Datei. Uber die Funktionen Neue
Zeichnung erstellen oder Zeichnung offnen, unter dem Reiter CNC-Calc, konnen Sie
eine neue CNC-Calc Zeichnung zu erstellen oder eine vorhandene CNC-Calc
Zeichnung zu 6ffnen.
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6. CNC-Calc Einstellungen

In diesem Kapitel wird die Einstellung von CNC-Calc detailliert beschrieben.

Wenn Sie CNC-Calc konfigurieren, sollten Sie daran denken, dass die gesamte
Konfiguration jeweils spezifisch fiir jeden Maschinentyp vorgenommen werden muss.

6.1. Einstellungen

Die Einstellungen von CNC-Calc erreichen Sie am einfachsten iiber den Button i (CNC-
Calc einstellen) in der Datei-Werkzeugleiste von CNC-Calc.

D = Zeichnung affnen -
nﬂpeichern
MNeue Zeichnung | :
erstellen CHNC-Cale einstellen

Datei
CNC-Calc einstellen.

Es ist wichtig, zuerst im Einstellfenster Dateityp den korrekten Maschinentyp
auszuwdhlen, da sich alle Einstellungen auf die gewéhlte Maschine beziehen. Die folgende
Grafik zeigt das Einstellungsfenster.

Einstellungen: CNC-Calc - ISO Frasel EE
(- Allg. Einstellungen CNC-Calc - ISO Friisen
=I- Spez. Dateit
- Spee. Daleiypen CMC-Calc Einstellungen
- Farben
- Satznummern [ Drehen
- Laden/5 peichern R .
.. Dateivargleich urchmesserprogrammierung
ENE-Maschine Ausgewshlter Post-Prozessor:
Backplat " " =
CACIMEOACIMEOE dit7sFrostsMil @
- \w'erkzeugdurchsuchung MRS NETTE
- Multi-K.anal Gitter
WETkZEuQIiSlE Gilter zeigen
Gi;l::zlt;:ben Gitterteiling: Sekundargitter zeigen
- Euterne Befehle 10.00 = Ursprung zeigen
- Mazatiol-Betrachter
- Pluging

[ Hilfe: ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ 0K

CNC-Calc Einstellungen.
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Der obere Teil der Konfiguration von CNC-Calc enthilt die Einstellungen fiir die Ausgabe
der Werkzeugbahn, und im unteren Teil befinden sich die Einstellungen fiir das Gitter in
der Zeichenebene.

CNC-Calc Einstellungen

v

Drehen
Wihlen Sie diese Option fiir die Ausgabe als Dreh Maschine- Werkzeugbahn.

Durchmesserprogrammierung

Wihlt aus, ob die Ausgabe der X-Achsenkoordinaten im Mall des Durchmessers
oder des Radius geschehen soll. Diese Option ist nur verfliigbar, wenn die Drehen-
Ausgabe ausgewihlt wurde.

Ausgewahlter Post-Prozessor

Legen Sie in diesem Feld den Post-Prozessor fest, mit dem die Ausgabe der CNC-
Calc-Operationen formatiert werden soll. Klicken Sie auf das Ordnersymbol |-
rechts neben dem Textfeld, um Ihr Verzeichnis nach dem gewiinschten Post-
Prozessor zu durchsuchen.

Falls der Post-Prozessor an Thre personlichen Bediirfnisse angepasst werden muss,
kontaktieren Sie gern CIMCO A/S unter info(@cimco.com oder per Telefonnummer
+45 4585 6050.

Gitter

W

12 =

Gitter zeigen

Wihlen Sie diese Option aus, um das Koordinatengitter sichtbar zu machen.

Gitterteilung
Legen Sie in diesem Feld den Abstand der Hauptgitterpunkte fest.

Sekundargitter zeigen

Wihlen Sie diese Option aus, um ein Sekundirgitter anzuzeigen, wenn Sie soweit
vergroBert haben, dass das Fenster nur noch wenige Hauptgitterpunkte anzeigt.

Ursprung zeigen

Wihlen Sie diese Option aus, um Linien entlang der Null in X- und Y-Richtung
anzuzeigen.


mailto:info@cimco.com
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6.2. Farbeinstellungen

Die Farbeinstellungen fiihren Sie iiber die Kategorie Globale Farben in der Baumstruktur
im linken Teil des Einstellungsfensters durch. Scrollen Sie im Einstellungsfenster Globale
Farben nach unten, um die Farben von CNC-Calc in der Liste zu bearbeiten.

Einstellungen: Globale Farbe

- Allg. Einztellungen Globale Farben

Spez. Dateitypen
Globale Farban Globale Farben

Externe Befehle Teut

: Maztatrol-B etrachter Backplat Hintergrund

- Pluging I:‘ Backplot Ellgang

. Backplot Linearbewegung

. B ackplot Kreisbewegung

. Backplot Helisbewegung
Backplot hervorgehobenes Element

E Backplot Begrenzungsbox

. Backplot Werkzeugschneide

. Backplot Werkzeugschulter

. Backplot Werkzeugschaft

. Backplot Werkzeughalter

[T B ackolat Yalumenmadell Material

Rat: []  [ClKeine Steigung

|| Licht: |

1] [ ‘wighle Farbe ] [ Originalwerte ]

[ Hilfe ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ QK

CNC-Calc Einstellfenster Farben

Um die Farben eines CNC-Calc-Elements zu dndern, miissen Sie es entweder mit der linke
Maustaste auswidhlen und dann auf den Button Wihle Farbe klicken, oder auf das
gewlinschte Element auf der Liste doppelklicken. Sie kénnen die gewiinschte Farbe dann
aus einer Grundfarbenpalette auswéhlen, oder mit den Schiebreglern benutzerdefinierte
Farben erstellen.

Um eine Farbe schnell zu verdndern, wéhlen Sie sie in der Liste aus und bewegen Sie die
Schieberegler, bis die gewlinschte Farbe eingestellt ist.
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7. Verwendung der CNC-Calc Hilfe

In diesem Kapitel wird beschrieben, wie Sie das Hilfe-System von CIMCO-Produkten
verwenden.

Ein Standard-Windows-Hilfe-Datei ist verfiigbar durch das Drop-Down-Menii Hilfe,
indem Sie auf CNC-Calc Hilfe klicken.

=
Fenster ™| Hilfe 7| = & X

Hilfe zum Editor

Hilfe zu CMC-Calc

Gehe zur CIMCO-Homepage

Aktuelle Version herunterladen

@ UOber

Hilfe-Menii

7.1. Verwendung der Hilfe in Dialogfenstern

CIMCO CNC-Calc v7 enthilt viele Dialogfenster mit Dropdown-Listen, Auswahlboxen,
Textfeldern und Schaltfldchen fiir spezifische Einstellungen.

Um Hilfe zu einem spezifischen Dialogelement zu erhalten, klicken Sie auf das ?-Symbol
in der oberen rechten Ecke des Dialogfensters:

Klicken Sie auf das Fragezeichen

Der Cursor dndert sein Aussehen in ein Fragezeichen und einen Pfeil und zeigt damit an,
dass Sie sich jetzt im Hilfe-Modus befinden.

Der Fragezeichen-Cursor.
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Klicken Sie jetzt auf das Element, zu dem Sie mehr Informationen benétigen. Wenn es zu
dem Thema einen Hilfetext gibt, wird dieser in einem kleinen sich 6ffnenden Fenster
angezeigt. Wenn kein Text zur Verfligung steht, wird die allgemeine Hilfe-Datei gestartet.
Ein Popup-Hilfefenster sehen Sie hier:

Benutzen Sie dieses Feld zur zeigen

Angabe der Distanz zwischen
der Punkten des Gitters.

Popup-Information.

Sie kénnen die Pop-Up-Hilfe auch aufrufen, indem Sie in das gewiinschte Feld klicken und
F1 driicken.

7.2. Hilfetext Drucken

Wenn Sie nur einen Abschnitt aus der Hilfe drucken mochten, klicken Sie in der
Werkzeugleiste der Hilfe (Kopfzeile) auf den Button Drucken:

CIMCO CHC-Calc v7

4 <« & o

Ausblenden  Zunick Drucken  Optionen

Werkzeugleiste der Hilfe.

Falls Sie mehr als ein paar Abschnitte drucken wollen, sollten Sie die PDF-Version der
Hilfe 6ffnen. Das PDF-Format liefert einen Ausdruck in deutlich hoherer Qualitét.

Sie konnen die PDF-Version des Benutzerhandbuchs von der CIMCO-Website
herunterladen.

\:) Sie brauchen das Programm 'Adobe Reader' oder ein anderes Programm zum Offnen
von PDF-Dateien, um die PDF-Datei 6ffnen zu konnen.
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CNC-Calc Ubungen

o

Die schlussendliche Ausfiihrung des Programm héngt zu einem sehr groen Teil von
den angewendeten Makro-Programmen ab. Es ist wichtig, dass filir jede
Maschine/Steuerung die richtigen Einstellungen in CNC-Calc verwendet werden.

Wichtig
Fiihren Sie die erstellten NC-Programme so wie Sie sind nicht aus!

Dies ist wichtig, da keine Werkzeugwechsel oder Befehle fiir die Spindeldrehzahl usw.
erzeugt werden.

Das gleiche gilt fiir die Codes fiir Programm-Start und Programm-Ende. Diese Codes
konnten zum Beispiel mit Hilfe der Makros im Editor CIMCO Edit eingefiigt werden.
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8. Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, bevor Sie mit der Durchfiihrung von einer der Ubungen
beginnen, ist die Werkzeugleisten-Einstellung korrekt anzupassen. Starten Sie CIMCO
Edit v7 und stellen Sie sicher, dass der Programmreiter CNC-Calc in der Werkzeugleiste
verfiigbar ist. Falls dies nicht der Fall ist, 6ffnen Sie die Editor-Einstellungen indem Sie
auf das Symbol 7 Globale Einstellungen im Programmreiter Editor klicken. Wéhlen Sie
in der Baumstruktur im linken Teil des Einstellungsfensters die Kategorie Plugins aus, und
stellen Sie sicher, dass die Option CNC-Calc deaktivieren nicht ausgewahlt ist. Starten
Sie jetzt das Programm neu, um den Programmreiter CNC-Calc zu aktivieren.

Einstellungen: Plugins

- Alg. Einstellungen

‘- Editar

- Dnucken

=I- Spez. Dateitypen
Farben

- Satznummern

- Laden/5 peichemn

- Dateivergleich
CNCHasching

- Backplot

- Wwerkzeugdurchzuchung

- CNCLalc
Multi-K.anal

- wherkzeugliste

- wieitere

- Globale Farben
Extene Befehle

- Mazatrol-Betrachter

Plugins
Wahle Pluginz
|| Backplot deakliviersn MC-Basze Client deaktivieren
[ Enveiterte Simulation deaktiviersn DMC-M ax Client deaktivieren
[ DMCAS erille Kommunikation deaktivisren
[ Dateivergleich deaktivieren [ Mazatiol-B etrachter deaklivieren

[ Enweiterte NC-Funklionen deakliviersn

FK.onfigurations-K.ennwart
Konfigurations-Kennwart:

t akro-Maschinen-Konfigurationspfad:

[ Hilfe: ] [Driginalwerta] [Abbrechen ] [

aK

Aktivierung des Programmreiters CNC-Calc
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9. Ubung Frasen 1 - 2D-Konstruktion eines
Werkstlcks fur Frasen

150
12.5 175

N )
NVaye
/ R 12.5 (44)
R 5 (1)
=1
810 0x4)
A\ /7
\
- R 12.5 (x4)
=~

Bespiel fiir ein 2D-Werkstiick

Diese Ubung zeigt Ihnen einen der vielen mdglichen Wege, wie man das oben abgebildete
zweidimensionale Werkstiick in CNC-Calc v7 zeichnen kann. Da das Werkstiick zu einem
Grofiteil aus dhnlichen Elementen besteht und da seine Teilelemente symmetrisch sind,
muss nur ein kleiner Teil der Elemente gezeichnet werden. Der Rest entsteht aus
Spiegelungen und wird schlieBlich durch die Verbindung der gespiegelten Elemente durch
gerade Linien vollendet.

Diese Ubung demonstriert Ihnen die Anwendung der folgenden Funktionen:

e Ein Rechteck mit einem Eckenradius zeichnen.

e FEinen Kreis mit bekanntem Mittelpunkt und Radius zeichnen.

e Senkrechte und waagerechte Linien durch bekannte Punkte zeichnen.
e Einen Kreis versetzen.

e Bogen zwischen Elementen erzeugen.

e Elemente l6schen.

o Elemente an Linien / Symmetrieachsen spiegeln.

e Endpunkte durch Linien verbinden.
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9.1. Offnen einer neuen Zeichnung

Um eine neue Zeichnung zu 6ffnen, klicken Sie auf das Icon  'Neue Zeichnung erstellen
in der Meniileiste Datei des Programmreiters CNC-Cale. Wenn eine neue Zeichnung
erstellt wird, 6ffnet sich der folgende Dialog:

* . W=
Editor  NCFunktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CNC-Calc Eenster - Hilte~ — & X
D % Q[ XT 3 (e | =] @ Q (ol Y A B soree -l
‘ $| X (| - x| S AL A J¥D a
Meue Zeichnung Vergragem Kr n Rechteckbohrbild Kreisbonrbild || Text = e M) «
ertcien " 7 dX¥eElLo|ox |[I-e0]m LN el SIEREH LT
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ...| n zeichnen Bohrbild Text Frésoperationen

[ Zeichnung ohne Titel q4px

CNCCale

Eement Info

0 [ | 1] 0o [ -Ashsen Ersate 500

! Lizenznehmer; DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  X: 82306 V: 4028 EINFUGEN 11:33:48 .-

Stellen Sie sicher, dass in dem Feld Dateiyp der Werkzeugleiste Frisoperationen der
Dateityp ISO Frisen ausgewihlt ist.

Fenster ™ Hilfe™ = & X

saee

IS Frasen <

= 0 flmmi= NEENT T TGN

Frasoperationen

@ Wenn Sie den Mauszeiger auf ein Icon halten, erscheint eine Kurzbeschreibung der

Funktionen dieses Icons.

Sie konnen die Farbe Threr Zeichenebene dndern, indem Sie auf das Symbol “'CNC-Calc
einstellen klicken, und dann aus der Baumstruktur im linken Fensterteil die Kategorie
Globale Farben auswihlen. In dieser Ubung haben wir blau als Zeichenfarbe und weil als
Hintergrundfarbe ausgewéhlt.
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9.2. Die geometrische Form zeichnen

9.2.1. Zeichnen des Rechtecks mit abgerundeten Ecken

o Klicken Sie auf das Symbol Rechteck mit zwei Eckpunkten []in der Meniileiste
Punkte/Linien zeichnen.

e Geben Sie die Werte aus der folgenden Grafik in die Eingabefelder ein. Dadurch
zeichnen Sie ein Rechteck mit Seitenlinge 150 und Hohe 100, sowie mit einem
Eckenradius von 12.5. Die Zeichnung ist in der Mitte der Zeichenebene zentriert.

Rechteck

1. Eckpunkt, =:

M 75 =
1. Eckpunkt,

[ 5001
2. Eckpunkt, #:

B il |
2. Eckpunkt,

£ g |
Eckenradius:

125 |5,

e Kilicken Sie auf , um die Eingaben zu bestétigen und das Rechteck zu zeichnen.

;/ ™




Ubung Frasen 1 - 2D-Konstruktion eines Werkstiicks fur Frasen 39

9.2.2. Zeichnen eines Kreises definiert durch Mittelpunkt und
Radius

« Klicken Sie auf das Symbol Kreis mit Radius und Mittelpunkt (=) in der
Meniileiste Kreise/Kreisbogen zeichnen.

e Geben Sie den Wert Kreis-Radius = 5 in das entsprechende Eingabefeld ein.

Kreis mit Mittelpunkt und Radius

Kreismittelpunkt, =

@
Freizmittelpunlket, v
@
Kreiz-R adius:
5.0 (=

R

e Aktivieren Sie die Option Kreismittelpunkt fangen () in der Meniileiste Fangen.

o Fangen Sie den Bogenmittelpunkt der linken oberen Ecke des Rechtecks. Der
Mauszeiger bewegt sich automatisch auf diesen Punkt, wenn er sich in der Nihe
davon befindet. Aullerdem &ndert sich der Mauszeiger und zeigt so an, dass ein
Bogen/Kreismittelpunkt gefangen wird.

e Driicken Sie die linke Maustaste, um den Kreis hinzuzufiigen.

!/ P
9,
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9.2.3. Senkrechte und waagerechte Linien zeichnen

9.2.3.1. Senkrechte Linien

e Aktivieren Sie die Fangarten Kreismittelpunkt fangen ™ und Linienmittelpunkt/
Quadrantpunkt fangen e

« Klicken Sie auf Vertikale ! in der Meniileiste Punkte/Linien zeichnen, um eine
senkrechte Linie zu zeichnen.

e Geben Sie den Wert Liinge = -20.0 in das Eingabefeld ein. Der negative Wert sorgt
dafiir, dass die Linie in die -Y - Richtung (also nach unten) gezeichnet wird.

Verikale
Startpunke, #:
v I
Startpunkt, v
v iy

Lange:

200 1]

o Fangen Sie den Mittelpunkt des Kreises, der im vorherigen Schritt gezeichnet
wurde.

o Driicken Sie die linke Maustaste, um die senkrechte Linie hinzuzufiigen.

o Fangen Sie den Mittelpunkt der obersten horizontalen Linie (die Linie liegt auf der
Y-Achse).

e Driicken Sie die linke Maustaste, um eine weitere senkrechte Linie mit denselben
Parametern hinzuzufiigen. Diese Linie wird spéter als Spiegelachse dienen, um die
geometrische Form an der Y-Achse zu spiegeln.
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9.2.3.2. Horizontale Linien

e Klicken Sie auf Horizontale *— in der Menileiste Punkte/Linien zeichnen, um
eine horizontale Linie zu zeichnen.

e Zeichnen Sie dhnlich wie oben eine Linien mit Linge = 20, die in demselben
Kreismittelpunkt beginnt. Diesel Mal ist die Linienldnge durch einen positiven
Wert definiert, um anzugeben, dass die Linie in die +X-Richtung (d.h. nach rechts)
zeigt.

o Figen Sie nun noch eine horizontale Linie als Spiegelachse hinzu, welche im
Mittelpunkt der linken senkrechten Linie beginne (die Linie liegt auf der X-Achse).

. N
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9.2.4. Einen Kreis versetzen

o Kilicken Sie auf das Symbol Elemente versetzen " in der Meniileiste Elemente
bearbeiten.

e Geben Sie den Wert Versatz = 7.5 in das Eingabefeld ein (12.5 - 5 = 7.5).
Aktivieren Sie die Option Kopieren.

Element versetzen

Werzatz:

EAEN

18

Anzahl Werschisbungen:

K.opieren

e Klicken Sie auf den Kreis und wéhlen Sie duBBersten der angezeigten Kreise aus.

N ~
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9.2.5. Erzeugen einer Verrundung zwischen zwei Elementen

o Kilicken Sie auf das Symbol Elemente am Schnittpunkt verrunden T in der
Meniileiste Elemente bearbeiten.

e Geben Sie den Wert Verrundungsradius = 5 ein und lassen Sie die Option
Elemente trimmen aktiviert.

Vemundung an Schnittpuniden

Wernundungzradiuz:

5 Rs
Trimmen

e Um die Elemente fiir die Verrundung auszuwihlen, klicken Sie auf den Kreis bei A
und die Linie bei B.

TN
N

B
A

e Wihlen Sie von den moglichen Lésungen denjenigen Kreisbogen aus, der die
richtige Verrundung darstellt. In der nidchsten Grafik sehen Sie, wie es aussehen
sollte.

o Fertigen Sie dieselbe Verrundung fiir die senkrechte Linie an.

« Klicken Sie auf das Symbol Elemente l6schen " und Idschen Sie die beiden
iiberstehenden Linien (Die Linien, die vom Mittelpunkt des Kreises ausgehen.
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9.2.6. Elemente spiegeln

Klicken Sie auf das Symbol Elemente spiegeln ¥¥ in der Meniileiste Elemente
bearbeiten.

e Kilicken Sie zuerst auf die senkrechte Spiegelachse.
e Kilicken sie dann auf alle Elemente, die gespiegelt werden sollen (der Kreis und die
innere Ecke). Sie konnen die linke Maustaste gedriickt halten und einen Kasten um

die Elemente ziehen, um alle gleichzeitig zu spiegeln.

e Spiegeln Sie nun die gleichen Elemente an der waagerechten Spiegelachse.
Spiegeln Sie weiter, bis Thre Zeichnung so aussieht wie die folgende:

e Klicken Sie auf das Symbol ¥ Elemente loschen und Idschen Sie die
Spiegelachsen.

/7 N

e Y
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9.2.7. Verbinden der inneren Elemente
o Aktivieren Sie die Fangoption Endpunkte fangen 7
e Klicken Sie auf das Symbol Linie /" in der Meniileiste Punkte/Linien zeichnen.
e Fangen Sie die Endpunkte von jeweils nebeneinander- bzw. iibereinanderliegenden

inneren Kreisbdgen und zeichnen Sie die librigen senkrechten und waagerechten
Linien ein, um das Werkstiick fertigzustellen.

& W)

> 3

/
\u\ ‘o,
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9.3. Die Datei speichern

Klicken Sie auf die Schaltfliche Hauptmenii # und wihlen Sie Speichern unter aus dem
Dropdown-Menii aus. Geben Sie der Datei den Namen CNC-Calc Fréisen Ubung 1 und
speichern Sie sie (die Dateiendung wird automatisch hinzugefiigt).

| 3 CIMCO Ecit 7.0~ [C:\CIMCO\CIMCOEdh7\Drawings\CNC=Cale Frasen Ubung Locdd]
awings
= bnen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CHC-Calc Fenster ™ Hifle™ = & X
D e e k QT Y| | = A G o™ E A A o frasen - ||
= S| S AL O.L Y a
N > ®(XT o e
Offnen  Cid-0 |pBem Kreis mit Radius Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbonroild || Text 2= Q[ & (6] |
= o[ X ¥ || OX | b= & O || una mittelpunkt zwei Punkte 3k ™\ eingeben @ g FIHA acs|
N scnisen curs | REE Elemente bearbeiten || Fangen || Punkte /Linien .. Kieise / Kreisbdgen zeichnen Bahibild Text Fidsoperationen
ﬁ chiieben  Cirl- E
e 4

I:X Alle schlieen E

. O o)

Beenden  Alt-F4

Element-Info

.

¥ i Teleduhmesser
] 0w M 00 00 [C]Y-Achsen Ersatz 500

fS(arl— und Endpunkt anwihlen oder eingeben Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S~ X: 95,875 ¥:49.664 EINFUGEN 15:09:56 .
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10. Ubung Frasen 2 - Herstellung des
Werkstlcks

Mit CNC-Calc v7 ist es moglich, Werkzeugbahnen direkt aus den CAD-Zeichnungen des
Programms zu erstellen. Berechnungen werden dadurch sicherer und auch das
Programmieren wird, im Vergleich zur manuellen Vorgehensweise, wesentlich
beschleunigt. Zugleich ist es fiir Sie sehr vorteilhaft, dass Sie Elemente verschieben,
kopieren, drehen, skalieren und spiegeln konnen und daraus augenblicklich ein NC-
Programm erstellt werden kann. CNC-Calc verfiigt iiber verschiedene Maschinentypen,
aber die am héufigsten verwendeten sind das ISO G-Code- und Heidenhain Klartext-
Format.

~

0, \O

\O\ /O/

Beispiel fiir ein 2D-Werkstiick.

Diese Ubung demonstriert, wie das oben dargestellte zweidimensionale Werkstiick als
Basis fiir NC-Programme zu verschiedenen Bearbeitungstechnologien dienen kann.

Um das fertige Werkstiick herzustellen, werden wir die folgenden Operationen verwenden:

e Planfriasen
e Kontur Frasen
e Taschenfriasen

e Bohrung

J Diese Ubung baut auf dem Ergebnis von CNC-Calc Ubung Friisen 1 auf.
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10.1. Offnen einer bestehenden Datei

Um eine Zeichnung zu 6ffnen, klicken Sie auf das Symbol Zeichnung éffnen " in der
Meniileiste Datei im Programmreiter CNC-Cale. Es 6ffnet sich ein Dialogfenster zum
Auswihlen der Datei.

Suchenin: || Drawings + @ F e E

MName

Letzte Anderung

i_LE%.CNC-CaIc Frasen Ubung 1.cdd 17-02-2014 14:11
L[ﬁinch-g?l.cdd 17-01-2014 14:08
L[ﬁlathal.cdd 17-01-2014 14:08
L[ﬁmetric—g?l.cdd 17-01-2014 14:08
L[g.tutorial 1.cdd 17-01-2014 14:08
L@tutorial 4.cdd 17-01-2014 14:08
L@,CNC-CElC Dreje Tuterial.cdd 03-01-2014 13:49

W -

{11

CNC<Calc Frasen Ubung 1.cdd

Dateityp: CNC-Cale-Zeichnungsdateien {*.cdd, *.ddf)

Wihlen Sie die Datei CNC-Calc Frisen Ubung 1.cdd aus und klicken Sie auf Offnen.

Sie sollten jetzt das Werkstiick aus der CNC-Calc Ubung Friisen 1 sehen.

i moe - CINMCO Edit 7. 0= [CACIMCO\CIMCOEd 7\ Drawings\CNC=Calc Frasen Ubung .cdd]
Editor NC-Funktionen Backplot Dateivere Ubertragen CNC-Calc Eenster~ Hiffe~ = & X
> =
B NI A L C RO AN Y e—— 1@
: N WX - ) S AL ) Ok gut ke e
Neue Zeichnung || Veraragern 3 Kreis mit Radius _Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild | Text rRIERErnE
erstelien | o[ XX, 00X | = & 0 || und Mittelpunkt zwei Punkie 3 ™) - cingeben @ : L.
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ... Kreise / Kreisbogen zeichnen Bohrbild Text Frasoperationen
AN Cale Frasen Ubung 1.edd | apx
Bement loschen
Bement o
i i Tellduchmesser
= oo [ ili) 00 [_'r-#chsen Ersatz 50.0
+W'ah|!l\ Sie das zu |oschende Element aus Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X 61,066 ¥:36084 EINFUGEN 15:07:14 |
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Wenn Sie den Mauszeiger auf ein Icon halten, erscheint eine Kurzbeschreibung der
Funktionen dieses Icons.

Sie konnen die Farbe Ihrer Zeichenebene édndern, indem Sie auf das Symbol " CNC-Cale
einstellen klicken, und dann aus der Baumstruktur im linken Fensterteil die Kategorie
Globale Farben auswihlen.

10.2. Planfrasen

CNC-Calc v7 kann CNC-Werkzeugbahnen fiir Planfrisen erzeugen, mit und ohne
Schlichtschnitte und mit unterschiedlichen Schneidemethoden.

10.2.1. Erstellung einer Werkzeugbahn fir Planfrasen

Wihlen Sie zuerst in der Meniileiste Frisoperationen aus dem Dropdown-Menii
Dateitypen das Programmformat fiir das NC-Programm aus. Fiir diese Ubung, wihlen Sie
ISO Frisen aus.

Klicken Sie dann auf das Symbol * Planfrisen, um eine CNC-Werkzeugbahn fiir
Planfrdsen zu erzeugen.

IS0 Frisen =l

i Qo | A &S

Frasoperationen

Geben Sie PLANFRAESEN in das Eingabefeld Kommentar ein. Diese Texteingabe wird
vor dem eigentlichen NC-Code des entsprechenden Arbeitsganges alsKommentar
eingefligt. Bei mehreren Arbeitsgingen im gleichen NC-Programm kann so der einzelne
Arbeitsgang schnell lokalisiert werden.

Klicken Sie auf die AuBenkontur der Zeichnung. Dadurch wird die &uBlere Kontur
ausgewaihlt, die von der Planfrasen-Operation bearbeitet wird.
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Datei Ansicht Elemente bearbeiten ||__Fangen || Punkte / Linien ... Kreise / Kreishogen zeichnen Bohibild Text Frasoperationen
[BACNC Cale Frisen Ubung 1cdd | 4bx
Flanfrasen \ N
4
Kommentar:
PLANFRAESEN
[T EinzefschiittKontur AN m Q 4
-
Enport inAblage
Elemert-Info
N
/ \ /
ya
~ ~
¥ Tefledurchmesser
0 00 [ 00 0o [T]v-chsen Ersatz 500
| Wahlen Sie das niichste Element der CNC-Kontur Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  X: 85.038 ¥: 49.288 EINFUGEN 09:43:00

Klicken Sie auf Parameter bei den Planfriser Optionen. Dadurch wird der
Konfigurationsdialog fiir die Einstellungen der Planfrdser Parameter gedffnet.

Geben Sie die Werte wie in den einzelnen Screenshots in die Felder des Parameter-
Dialogfensters ein.

Tiefen Reiter

Tiefen | Strategie

Durchmesser Fraser: Schruppen
Schruppzustellung:

Tiefen Einstellungen

Starttiefe: Schlichten

Schilichtzustellung:
Endtiefe:

Schlichtschritte:
Rickzugshdhe:

Aufmass:
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e Durchmesser Friser: Dies ist der Durchmesser des Frisers. Hier ist es eine 30mm
Konturfrise.

o Starttiefe: Dies ist die Oberfliche des Werkstiicks.

o Endtiefe: Angabe der Tiefe des letzten Schnittes. Wird durch das Aufmall
korrigiert.

e Riickzugshohe: Angabe der Riickzugshohe des Werkzeuges nach Abschluss der
Operation.

e Schruppzustellung: Angabe der maximalen Friastiefe, die in der Werkzeugbahn
vorkommen wird.

e Schlichtzustellung: Angabe der Schnitt-Tiefe, wenn Schlichtschnitte grosser als
Null sind.

o Schlichtschnitte: Anzahl von Schlichtschnitten in der Operation. Bei Eingabe des
Werts Null werden nur Schruppschnitte durchgefiihrt.

o AufmaB: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende der Operation (Schruppen
und Schlichten) librig bleiben soll.

Strategie Reiter:

Planfrasen Parameter

Strategie

Strateqie
Fras-Methode

| Zick-Zack

Cluerbewegung
|HSC-Schlefen

Gueniberdappung: Oberfachenwinkel:

Langzuberappuna: Zustellung:

Anfahrabstand:

Pusfahrabstand:
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Nach

Fris-Methode: Angabe der Frasmethode. Zur Verfiigung stehen die Methoden
Zick-Zack, Aufsteigend und Konventional.

Querbewegung: Nur verfligbar bei der Frasmethode Zick-Zack.

Queriiberlappung: Hier wird angegeben, wie weit sich der Friser {iber die Seite
diagonal zur Schnittbewegung hinaus bewegt.

Lingsiiberlappung: Hier wird angegeben, wie weit das Werkzeug vor dem Start
der HSC-Schleife iiber das Ende hinaus fahrt.

Anfahrabstand: Startdistanz des Werkzeuges vor dem eigentlichen Frasvorgang.

Ausfahrabstand: Hier wird angegeben, wie weit das Werkzeug nach Abschluss
des letzten Frisvorganges ausfahrt.

Oberflichenwinkel: Angabe des Winkels unter welcher die Operation ausgefiihrt
wird. Ein Winkel von Null resultiert in einer Bahn entlang der X-Achse und 90
entlang der Y-Achse.

Querzustellung: Entfernung zwischen parallele Schnitte des Plandrehen.

Angabe der Werte, schliessen Sie das Parameter-Dialogfenster mit OK. Um die

Werkzeugwege anzuzeigen, driicken Sie die Taste Werkzeugwege im Bereich des
Planfrisers.

CINICO Edit v7 0= [C\CIMCO\CIMCOEdit7\Drawing=\CNC=Calc Frasen Ubung L.edd]:

Editor  NCFunktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CNC-Calc Fenster ~ Hilfe

e LN SN N T T @ O [l Y B o A B | (15 rrsen B
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Neue Zeichnung VergroBern i - N < ALK Kreis mit Radius  Kreis durch 2 A Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text | e =0 NEEY I V|6
erstellen Q|| XX [WO|OX | = O || und Mittelpunkt zwei Punkis 3 ™\ - cingeben @ = == =
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen || Punkte / Linien .. Kreise / Kreisbagen zeichnen Bohrbild Text Frasoperationen
[E\CNCCale Frésen Ubung 1.cdd qbx
Plarfrasen N N i
7
Kommentar
PLANFRAESEN
[ Einzelschiitt-Kontur AN m Q -
(e | —
Enport inAblage
EN
L7
Elemert-info
~

L )

ya
T ~ ~ \‘

| 0o [ 0o 0g [(]¥+chsen Ersatz 50.0)

| Wahlen Sie das nachste Element der CNC-Kontur Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  X: -105.135 ¥:16.712  EINFUGEN 09:46:21 |
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Klicken Sie nun auf die Taste Export in Editor, um den erzeugten NC-Code im neuen
Fenster zu exportieren. Das folgende Fenster sollte nun auf dem Bildschirm erscheinen.

% - CIMCO Editv7.0= [Ohne Titel ]

Editor | NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc Fenster~ Hilfe” - 8 X

25 offnen ~ [ Speichem unter oD 1, Alles markieren X Loschen @ Riickwarts suchen J.I; ¥ Nachster Werkzeugwechsel
X schlieken ~ (5 Drucken ~ a1 den ¥ Ruckgangig machen (3| Datei anhangen @ weitersuchen |4 vorangegangener Werizeugwethsel
Neu o ||| B |[7<) | ®| 2 Suchen Gehezu
[ speicnern ~ [ Globale Einstellungen =) [ Einfagen Wiederherstellen ¥ Datei einfagen ¥y Ersetzen Zeile/Satz
Datei ] Dateitypen ] Bearbeiten Suchen

[BLCNC-Calc Frasen Ubung T.ede [£]0hne Titel =

NChssstort 1 (PLANFRAESEN)
2 (EXPORTING TO EDITOR)

Beschreib
S 3 ©00 X-110.000 Y-50.000 Z10.000

4 Z0.100

5|G01 X%0.000

6 c03 ¥-25.000 10.000 J12.500 KO0.000
7601 X-90.000

8 G02 Y¥0.000 I0.000 J12.500 KO.000
3 /G01 X90.000

10 GO3 ¥25.000 I10.000 J12.500 KO0.000
11 G01 X-90.000

12 G02 ¥50.000 T0.000 J12.500 KO0.000
Zyklen / Makros 13 |G01 X90.000

14 X100.000

Endem

ProgiammAnfangund Ende
wrwechsel 15 GO0 Z10.000
ProgrammKommentar 16 X-110.000 ¥-50.000

[

17 Z0.000
18 GOl X90.000
19 G03 ¥-25.000 T10.000 J12.500 KO0.000

00 Eilgang

20 G01 X-90.000

egen
GO4 Venmelzeit 21 02 Y0.000 I0.000 J12.500 KO.000
GOT Hypathetische Achsen-Irte 22 |G01 X90.000
603 Fréziser Stopp 23 GO3 ¥25.000 I0.000 J12.500 KO.000
10 Dateneinichtungsmodus [. 24 |GO1 X-90.000

G11 Abmahl des Dateneinrichtu. 25 G02 ¥50.000 I0.000 J12.500 K0.000
reis 26 |G01 X30.000
27 |X100.000

; 28 GOO £10.000

G824 Ebene anwahlen 29 M30

B19YZEbene anwahlen -

30

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  Ln1/30, Col 1, 543 bytes EINFUGEN 09:48:55 .|

Wissen wie man ein Werkzeug mit dem Vorschub- und Geschwindigkeitsrechner einfiigt.

10.2.2. Einfigen eines Werkzeuges mit Vorschub- und
Geschwindigkeitsrechner.

Mit dem Vorschub- und Geschwindigkeitsrechner im CNC-Calc kénnen Vorschub- und
Geschwindigkeitsdaten berechnet und in den NC-Code eingefiigt werden. Diese Daten sind
normalerweise in der entsprechenden Werkzeugherstellerdokumentation zu finden.

In unserem Planfrdsen Beispiel benutzen wir einen Stirnfrdser mit folgenden
Eigenschaften: Durchmesser von 30mm mit 5 Schneiden, einem Vorschub pro Zahn von
0,08 mm und eine Schnittgeschwindigkeit von 190 mm/min.

Um den Vorschub- und Geschwindigkeitsrechner zu starten, klicken Sie auf das
entsprechende Icon Rechner in der Symbolleiste Frdsvorgang.

150 Frasen - | [l
LB Qo || H A alla

Frasoperationen
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Geben Sie folgende Werte im Fenster des Vorschub- und
Geshwindigkeitsrechners ein:

e Werkzeug #: Der Planfriser hat die Werkzeug-
Nummer 1.

e Durchmesser: 30 mm.
e # Zahne (Z): Die Zahl der Schneiden ist 5.

e Vorschub pro Zahn: Hier ist es zum Beispiel 0.08
mm.

e Schnittgeschwindigkeit: 190.

Hinweis: Die Eingabefelder sind miteinander verlinkt, so
dass bei einer Anderung der Schnittgeschwindigkeit
automatisch auch die anderen Felder entsprechend
gedndert werden.

Wenn wir nun eine Drehzahl von 2000 und einen
Vorschub von 800 haben wollen, anstatt der berechneten
2015 und 836.385, wird auch automatisch die
Schnittgeschwindigkeit auf 188.5 geéndert.

Andern Sie die Drehzahl auf 2000 und den Vorschub auf
800.

Vorachub und Geschwindikets Rechner

W H:

Crurchmesser (0 in mnm:

a0

# £ahne [£)
5
Warzchub per Zahi [S2] in mm
0.08
Schneid-Geschw, [M] in mmdm
130

Cirehzahl [}
2015

Warzchub [S] in mmymin:

806,385

@ Metnzch Inch

| E sport in Editar | | Espoit in Ablage |

Klicken Sie auf Export in Ablage im Vorschub- und Geschwindigkeitsrechner. Die Linie
fiir das NC-Programm ist nun in der Zwischenablage und es ist bereit zum Einsetzen.

Wechseln Sie Thr Fenster auf die Anzeige des NC-Programms und driicken Sie Ctr/+Home
um zum Anfang des Programmtextes zu gelangen. Fiigen Sie den Text aus der
Zwischenablage ein, indem Sie entweder Ctr/+V driicken oder auf B Einfiigen in der Edit-

Toolbar des Editors klicken.
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Das NC-Programm sollte nun wie folgt aussehen:

” ﬁ m 5 CIMCO Editu7.0% [Ohne Titelf]
Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Cale Fenster ™ Hilfe™ = & X
25 offnen ~ [ Speichem unter oD 1, Alles markieren X Loschen @ Rickwirts suchen % |5 Nachster Werkzeugwechsel
X schlieken ~ (5 Drucken ~ eiden ¥) Ruckgangig machen () Datei anhangen @ weitersuchen |4 vorangegangener Werizeugwethsel
Neu o ||| B |[7<) | ®| 2 > Suchen Gehezu
[ speicnern ~ [ Globale Einstellungen =) [ Einfagen Wiederherstellen ¥ Datei einfagen ¥y Ersetzen Zeile/Satz
Datei ] Dateitypen ] Bearbeiten Suchen

[BLCNC-Calc Frasen Ubung T.ede [£]0hne Titel =

NC-Assistert

1

T01. MO6. sS2000. F800.

Beschreibung

2 (PLANFRAESEN)
3 (EXPORTING TCO EDITOR)

{304 Préziser Stopp

E10 Dateneinichtungsmodus |..
G171 Abwahl des Dateneinrichiu...
G15 Abwahl Palarkoordinatenb.
G1E Palarknordinatenbefehl
G17307-Ebene anwshlen
G824 Ebene anwahlen

4 600 ¥-110.000 Y-50.000 Z10.000

5 Z0.100

6 01 X90.000

7 GO3 ¥-25.000 10.000 J12.500 KO.000
8 GO1 X-90.000

23 GO1
24 GO3
25 GOl
26 GO2
27 |GO1

% G02 ¥Y0.000 I0.000 J12.500 KO0.000
10 |GO1 X90.000
Hndem 11 GO03 Y25.000 10.000 J12.500 K0.000
12 |G01 X-90.000
Zyklen / Makros 13 602 ¥50.000 10.000 J12.500 KO0.000
ProgammAnfangund £nde |« || 14 |G01 X90.000
wizWechsel 15|X100.000
Programmn K ommentar E‘ 16 GO0 Z10.000
00 Eilgang _J||17 X-110.000 ¥-50.000

GO1 Linsarinterpalation 18 20.000

G0Z Kreisinterpolation im Uhizei 19 |GO1 X90.000

G032 Kreisinterpolation im Gegen 20 G03 ¥-25.000 T10.000 J12.500 KO0.000
G4 Vemeizeit 21 G01 X-90.000

GOT Hypathetische Achsen-nte. 22 g02 Y0.000 10.000 J12.500 KO.000

X90.000
¥25.000 10.000 J12.500 KO.000
X-90.000
Y50.000 10.000 J12.500 KO0.000
X90.000

28 X100.000

29 GO0 Z10.000
?T?YZEEEHE anwahlen ~ |30 M30
| Calculate Feed and Speed Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ln 221, Coll, 566 bytes EINFUGEN 09:58:14 .|

10.3. Kontur Frasen

CNC-Calc v7 kann Konturfrdsen-Programme mit oder ohne Werkzeugradiuskompensation

generieren.

10.3.1. Erstellung von Konturwerkzeugwege

Um mit dem Erstellen eines NC-Programms zum Konturfrdsen zu beginnen, klicken Sie
auf das Icon Generiere einen CNC-Werkzeugweg fiir Kontur Frésen.

IS0 Frdsen =g

Qo & ||| A a3

Frasoperationen

L

Geben Sie "KONTUR" in das Kommentarfeld ein. Dieser Text wird vor dem eigentlichen
NC-Code des fertigen Programms eingefiigt, denn wenn viele verschiedene Operationen in
demselben NC-Programm existieren, helfen Kommentare, den Anfang einer Operation
einfach zu lokalisieren.

Bewegen Sie den Mauszeiger lber die Kontur der dargelegten Zeichnung. Dies
unterstreicht das Konturelement die das Werkzeug die Pfeilrichtung ibernehmen wird.
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Klicken Sie auf den Teil des Elements, welches die Konturrichtung im Uhrzeigersinn, wie

im Bild unten angezeigt wird.

Auf welcher Seite das Werkzeug der Maschine gesteuert wird, ist auf der Arbeitsseite

Drop-Down-Feld auf der Registerkarte Allgemein im Parameter-Dialog beschrieben.

CIVICO Edi 17 0% [C:\CIMCO CIMCOEd\Dreings CNCTCale Frazen UBang Tieaa]

itor NC-Funktionen Backplot al h Ubertragen CNC-Calc
D = Q LN e A e I T @ O o B /156 frasen -
WX ™ w| s % D
MNeue Zeichnung VergraBern r = / / A Z /( Kreis mit Radius Kreis durch J % \ Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text ok jal- 1|EE] 59
o 1] I a|&|
erstellen Q[ XX R9||0X | 40| uwd Mittelpunkt zwei Punkte 2N\ - eingeben a == -
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen || Punkte / Linien .. Kreise / Kreisbagen zeichnen Bohbild Text Frasoperationen
[E\CNCCalc Frasen Ubung 1.cdd | f|0hne Ticel *

Konturrasen

4x

o

Element-Info

N )

v
Y

"

N 1 AN
7 T >
Kommentar
KONTUR
[T Einzelschrittontur A m O “

Koniu wahlen

Bl 0 [ 00

[ ]'-Achsen Ersatz

}wamen Sie das nachste Element in der aktuellen Kontur oder den Start eines neuen Kontur-Elements

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X 103.019 ¥: -48.865

50.0]

EINFUGEN 100415 ;]

Dricken Sie die Taste Parameter im CNC-Calc Konturfrasen. Dadurch wird der

Konfigurationsdialog zur Einstellung der Konturfrasen Parameter erdffnet.

€in.

Geben Sie die Werte der Parameter-Dialoge wie in den folgenden Bildern angezeigt wird
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Register General

Im Register General werden alle allgemeinen Parameter fiir Schruppen und Schlichten

definiert.

General | Mehrfachschnitte | Tiefenschritte I Ein-/Ausfahren

Fraser Durchmesser
100

Tiefen Einstellungen
Rickzugs Hohe Starttiefe
100 0.0
Sicherheitsabstand: Endtiefe
20 5.0

Aufmass
Aufmass XY
0.0

Kompensation
[ Anlegen an Schrupp Mehfachschnitte

Komelturart
[Computer

Bearbeitungsseite
Links

oK | [ Annuler |

Friaser Durchmesser: Durchmesser des benutzten Werkzeugs.

Riickzugshohe: Angabe der Riickzugshohe des Werkzeuges beim Bewegen
zwischen Konturen und am Ende der Operation.

Sicherheitsabstand: Angabe des Abstandes iiber dem Werkstiick, wo die
Vorschubrate von Eilgang auf Schnittgeschwindigkeit geédndert wird.

Starttiefe: Dies ist Oberfldche des Werkstiicks.

Endtiefe: Angabe der Tiefe des letzten Schnittes. Wird durch das Aufmal} Z
korrigiert.

Aufmaf} XY: Hier geben Sie ein, wie viel Material seitlich am Ende der Operation
(Schruppen und Schlichten) in XY-Richtung iibrig bleiben soll.

Aufmafl Z: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende der Operation
(Schruppen und Schlichten) in Z-Richtung iibrig bleiben soll.

Anlegen an Schrupp-Mehrfachschnitte: Wenn diese Auswahlbox aktiviert ist,
wird die unten gewdhlte Korrekturart auf Schrupp- wie auch auf Schlicht-
Mehrfachschnitte angewandt. Andernfalls wird die Computer-Korrekturart fiir
Schrupp-Mehrfachschnitte und die ausgewéhlte Korrekturart fiir Schlicht-
Mehrfachschnitte benutzt.
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e Korrekturart: Hier wiahlen Sie die Korrekturart.
o Bearbeitungsseite: Angabe der Bearbeitungsseite. Zusammen mit der Auswahl der
Kontur und der Bearbeitungsrichtung der Kontur wird damit auch bestimmt, ob der

Friasvorgang im Gleich- oder Gegenlauf stattfinden soll.

Mehrfachschnitte

Im Reiter Mehrfachschnitte werden Schnitte in XY -Richtung konfiguriert.

Konturfrasen Paramete

General | Mehrfachschnitte | Tiefenschnitte | Ein-/Ausfahren

Benutze Mehrfachschnitte

Schruppdurchgange Schlichtdurchgange
Anzahl: Anzahl:

Zustellung: Zustellung:

Schlichtdurchgange bei
@) Endticfe ) Ale Tigfen

Schlichtiberappung
Ubedappung:

0K | [ Annuler

o Benutze Mehrfachschnitte: Wenn diese Option aktiviert ist, wird der Vorgang
durch die Parameter Schnitte durchgefiihrt. Andernfalls wird nur ein Schnitt an der
Endkontur vorgenommen.

e Schlichtdurchgiinge: Anzahl der Schlichtdurchginge, die in dieser Operation
durchgefiihrt werden.

e Zustellung: Die Tiefe der einzelnen Schlichtdurchgénge.
o Anzahl: Legt fest, ob Schlichtschnitte durchgefiihrt werden sollen.
e Zustellung (Schlichten): Der Abstand zwischen jeden Durchgang dieser Operation

o Endtiefe: Bei aktivierter Funktion wird der Schlichtdurchgang nur in der Endtiefe
ausgeflhrt.

e Alle Tiefen: Bei aktivierter Funktion wird der Schlichtdurchgang in allen Tiefen
ausgefiihrt.
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Uberlappung: Uberlappung der Schlichtdurchginge (um eine glattere Oberfliche

zu erstellen).

Register Tiefenschnitte

Beinhaltet die Konfiguration fiir Schnitte in Z-Richtung.

Konturfrésen Paramete

|Gene|a| | Mehfachschnitte | Tisfenschnite | Ein-/Ausfabren

Benutze Tiefenschnitte

Schruppdurchgange
Mex Schruppschritte:

Schlichtdurchgange
Anzahl:

20

Benutze gerade Schruppschritte

Helix Linearisierung

[ Helix Linearisierungs Bewegungen

Werkzeugweg Sortierung

() Nach Tiefe @ Mach Kortur

OK

] [ Annuller

Benutze Tiefenschnitte: Wenn diese Auswahlbox markiert ist, werden die
Operationen unter den hier definierten Parametern ausgefiihrt. Andernfalls wird nur
ein Schnitt mit der endgiiltigen Tiefe ausgefiihrt.

Max Schruppschritte: Maximaler Schnitt, der in einem Schruppschnitt durchgefiihrt

wird.

Benutze gerade Schruppschnitte: Ist diese Funktion aktiviert, haben alle
Schruppdurchgénge den gleichen Abstand. Bei nicht aktivierter Funktion werden
Schruppdurchgéinge unter dem hier angegebenen Abstand der maximalen
Schruppschritte durchgefiihrt und Restmaterial wird beim letzten Durchgang

entfernt.

Anzahl: Anzahl von Schlichtdurchgéngen.

Schritte: Abstand zwischen jedem Durchgang.
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e Helix Linearisierungs Bewegungen: Einige Maschinen konnen keine Helix
Bewegung ausfithren. Setzen Sie einen Haken in das Feld, um alle Helix
Bewegungen in Linearbewegungen zu konvertieren.

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

o Nach Tiefe: Diese Funktion wird nur bei mehreren Konturen in der gleichen
Operation angewendet und sorgt dafiir, dass ein Frasdurchgang alle Konturen in der
gleichen Tiefe bearbeitet, bevor Schnitte in einer neuen Tiefe durchgefiihrt werden.

o Nach Kontur: Ist diese Funktion gewihlt, wird jede Kontur von Anfang bis Ende
fertig gefrist, bevor eine neue Kontur gefrast wird.

Register Ein-/Ausfahren

Konfiguriert den Verfahrweg, mit dem das Werkzeug an die Kontur ein- und ausgefahren
wird und zwar beim Start/Ende des Schruppdurchgangs und bei jedem Schlichtdurchgang.

Ist unter Werkzeugkompensation Computer oder Keine gewéhlt, ist der Einsatz von Ein-
/Ausfahren optional. Ein-/Ausfahren ist obligatorisch, wenn die Steuerung die
Werkzeugkompensation iibernimmt.

Konturfrasen Paramete

|Geneml | Mehifachschnitte | Tiefenschnitte | Ein-/Ausfahren

Benutze Ein-/Ausfzhr Param.
Einfahrt Pusfahrt

Linig Linig
Lanae: Lange:

@ Lotrecht @) Lotrecht
() Tangertial () Tangertial

Bogen Bogen
Radius: Radius:

Winke!: Winkel:

Vorschub
[ Berutzerspezfischer Varschub

] ’ Annuller

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

e Linie: Ein-/Ausfahren mit Linie aktivieren/deaktivieren.
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o Linge: Linge der Ein-/Ausfahrlinie.

e Lotrecht: Wenn diese Option ausgewihlt ist, ist die Linie senkrecht zum
Folgeelement bei der Einfahrt, bzw. zum vorherigen Element zur Ausfahrt.

o Tangential: Wenn diese Option ausgewdhlt ist, ist die Linie tangential zum
Folgeelement zur Einfahrt, bzw. zum vorherigen Element zur Ausfahrt.

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

e Mit den Pfeilbuttons in der Mitte des Dialogfensters konnen Sie die Eingabewerte
von Einfahrt nach Ausfahrt kopieren und umgekehrt.

o Benutzerdefinierte Vorschubgeschwindigkeit: Wenn Sie diese Option wéhlen,
werden benutzerdefinierte Vorschubgeschwindigkeiten fiir das Frasen ermdglicht.

e Vorschub: Klicken Sie auf diese Schaltfliche, um ein neues Fenster zu 6ffnen, um
benutzerdefinierte Werte fiir Schnitt (XY) und Helix / Rampe einzugeben und Tiefer
(Z) Vorschubgeschwindigkeiten.

Schlieen Sie das Parameter-Dialogfenster mit OK und klicken Sie auf die Schaltfliche
Werkzeugbahnen im Fenster Konturfrédsen.
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Klicken Sie auf Export in Ablage. Die Zeile fur das NC-Programm befindet sich jetzt in
der Zwischenablage und kann eingeftigt werden.

Wechseln Sie Thr Fenster auf die Anzeige des NC-Programms und driicken Sie Ctrl+End
um zum Ende des Programmtextes zu gelangen. Fiigen Sie den Text aus der
Zwischenablage ein, indem Sie entweder Ctr/+V driicken oder auf ©* Einfiigen in der
Edit-Toolbar des Editors klicken.

Das NC-Programm im Editor besteht jetzt aus zwei Operationen und momentan werden
beide mit demselben Werkzeug ausgefiihrt. Wir miissen nun also ein neues Werkzeug fiir
das Konturfrisen einfligen.

10.3.2. Mit dem Vorschub- und Schnittgeschwindigkeits-
rechner ein Werkzeug einfligen

In gleicher Weise, wie in der vorhergechenden Ubung, fiigen Sie Vorschub- und
Geschwindigkeitsdaten ein.

An Stelle der dort verwendeten Werte, geben Sie die folgenden Werte in den Vorschub-
und Schnittgeschwindigkeitsrechner ein.

° Werkzeug#: 2 Varschub und Geschwindileits Rechner
e Durchmesser (D): 10 mm W H: -
o #Zihne (Z): 4 Dwurchmeszger (D] in mn:
e Vorschub pro Zahn (Fz): 0.06 mm ” 1
# Zahne [£]:
e Schnitt-Geschwindigkeit (V): 175 mm/min 4
Yarzchub per Zahi [S2] it mm

) ) ) ) 0.05
Nun sind die beiden letzten Werte berechnet worden und im
Schheid-Geschw, [¥] in mmdm

Dialog eingesetzt sein: 172.7876

Direhzahl [n):
e Drehzahl (n): 5570 5500

« Vorschubgeschwindigkeit (F): 1336.9015 mm/min Yorsohb ) in mmmir

1320.0
Korrigieren Sie die Drehzahl auf 5500 Umdrehungen pro | ° Meticch neh
Minute und dann die Vorschubsgeschwindigkeit (F) bis | Loschen |
1320 mm / min. | Export in E ditor | |EH|:uort in .-’-'«I:ulagel

Nun sollte der Vorschub- und Geschwindigkeitsdialog nach
rechts schauen.

Klicken Sie auf die Schaltfliche Export in Ablage, um die erzeugte Linie im Fenster der
Zwischenablage zu kopieren.
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Wechseln Sie im Editor zum Fenster mit dem NC-Programm. Nachdem die Konturfriasen-
Operation in den Editor eingefiigt wurde, befindet sich der Cursor jetzt ganz am Ende des
Programmtextes. Um die Werkzeugzeile aus der Zwischenablage einzufiigen, miissen wir
den Beginn der Konturoperation in unserem Programm finden. Mithilfe des zuvor
eingefligten Kommentars KONTUR ist es leicht, den Anfang der Operation zu lokalisieren.

Suchen Sie nach dem Text KONTUR, indem Sie entweder die Tastenkombination Ctrl+F
benutzen oder auf das Symbol suchen “& in der Werkzeugleiste suchen des Editors

klicken.

Gehen Sie zum Anfang der Kommentarzeile und fiigen Sie den Text aus der
Zwischenablage, indem Sie entweder Strg + V oder das Symbol I Einfiigen von der Edit

Symbolleiste wihlen.

Das NC-Programm sollte nun wie folgt aussehen:

CIMCO Edit 7,02 [Ohne Titel]

Editor | NCFunktionen  Backplot  Datewergleich  Ubertragen  CNC-Cale
(25 Offnen ~ (Gl speichem unter 150 Feasen n 1, Alles markieren X Léschen ~ @/ Risckwarts suchen
X schlieken ~ (5 Drucken ~ eiden ¥) Ruckgangig machen () Datei anhangen @ weitersuchen
Neu - BRI . | Suchen
= [edspeicnem ~ [ Globale Einstellungen [l | |75 | ©) [ Einfagen Wi ers ¥ Datei einfagen Ty Ersetzen
Datei ) Dateitypen ] Bearbeiten

Fenster ~ Hille™ = & %

BN Nichster Werkzeugwechsel
=

1 Yorangegangener Werkzeugwechsel
Gehe zu
Zeile/Satz

Suchen

[BLCNC-Calc Frasen Ubung T.ede [£]0hne Titel =

} Calculate Feed and Speed

r— 24 GO3 ¥25.000 10.000 J12.500 KO.000
EEE s 25 G0l X-90.000
26 ©02 ¥50.000 I0.000 J12.500 KO.000
27 GO1 X90.000
28 | X100.000
29 GO0 210.000
30 M30
31 TO2. MO6. S5500. F1320.
32  (KONTUR)
33 (EXPORTING TO CLIPBOARD)
pr 31 GO0 X0.000 Y62.100 Z10.000
35 Z2.000
Zykden / Makros 36 G01 zZ-1.667
[ 37 Xx-5.000
togramminfang und Ende S
wWzWechsel 38 GO3 X0.000 Y57.100 15.000 J0.000 KO.000
ProgrammKommentar || 39601 X62.500
500 Eigang ||| 40 c02 %82.100 ¥37.500 I0.000 J-19.600 KO.000
GOT Linearinterpclation 41 |GO1 Y-37.500
502 K sisinterpolation in Uhizei 42 ©02 X62.500 Y-57.100 I-19.600 J0.000 KO.000
G03 Kreisinterpolation im Gegen. 43 |G01 X-62.500
04 Vemelzet 41 G02 X-82.100 Y-37.500 I0.000 J19.600 KO.000
GO7 Hypothefische dchsen-Inte. 45 GO1 ¥37.500
{304 Préziser Stopp 46 GO2 X-62.500 Y57.100 119.600 J0.000 KO.000
E10 Dateneinichtungsmodus |.. 47 [GO1 X0.000
G11 Abmahl des Dateneinrichtu. 45 G02 X1.500 ¥56.100 I0.000 J-1.625 K0.000
15 Abshl Polarkoordinstenb 45 03 X3.000 ¥55.100 I1.500 J0.625 KO.000
16 Polarkoordinatenbetehl 50 |G01 X62.500
G174 Ebene arwshlen 51 ©02 X80.100 ¥37.500 I0.000 J-17.600 K0.000
G824 Ebene anwahlen 52 G0l Y-37.500
519 YZ Ebene annablen || 53 02 X62.500 ¥-55.100 1-17.600 J0.000 KO.000
54 GO1 X-62.500
55 02 X-80.100 ¥-37.500 T0.000 J17.600 K0O.000

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/

Ln32/135, Col 1, 3.127 bytes  EINFUGEN 10143:26 .
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10.4. Taschenfrasen

CNC-Calc v7 Taschenfrasen mit Werkzeugwege erzeugen konnen.

10.4.1. Erzeugen von Taschen-Werkzeugbahnen

Zum Erstellen eines NC-Programms fiir die Taschenfrdsoperation, wihlen Sie die Funktion
"Taschenfrisen, um CNC-Werkzeugwege fiir das Taschenfrisen zu erzeugen
(iiberpriifen Sie, dass ISO Frisen im Dateityp gewdhlt ist).

IS0 Frdsen =g

L 8l Qo || H A anl| &

Frasoperationen

Geben Sie "TASCHENFRAESEN" im Kommentarfeld ein. Diese Texteingabe wird vor
dem eigentlichen NC-Code des entsprechenden Arbeitsganges als Kommentar eingefiigt.
Bei mehreren Arbeitsgéngen im gleichen NC-Programm kann so der einzelne Arbeitsgang
schnell lokalisiert werden.

Klicken Sie auf die Innenkontur um diese hervorzuheben.

"3&‘ v CIMCO Edita7 021 CACIMC O\ CIMCOEdit7\ Drawings\ CNCoCal e Frazen Ubung Tedd]) i
Edite NC-Funkti Backplot Ubertragen CNC-Calc Eenster ~ Hilfe 8 x
0 5 A NELIELELNE @ O% B O A
DA (P gh= 1 P Y| PP 7 ) O gut ; a e
Neue Zeichnung o, || VergraBem Kreis mit Radius Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild || Text N RIEEE I
erstellen o || X ¥E|ha(|OX | 40| uwa Mittelpunkt zwei Punkte SEa geben a Ll L -
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen | punkte / Linien .. Kreise / Kreisbogen zeichnen Bonrbild Text Frasoperationen
[B\eNC-Calc Frasen Ubung 1.edd | [£]Ohne Tiel = 4bx
Tascherfrasen
Kommentar
TASCHENFRAESEN
[T Einzsischiittontur m Q
Vezeiaes —
Exportin Editor | [ Esport inAblage
Elemert-Info
. v
(=} oo [ ili) on [ 'v-#ichsen Ersatz 50.0)
| Wahlen Sie den Startpunkt der CNC-Kontur aus (benutzen Sie ‘Endpunkte fangen) Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S 2 -12.481 ¥: -30.885 EINFUGEN 10:19:30 ;|

Klicken Sie auf Parameter. Dies eroffnet das Dialogfenster fiir Taschenfridsen Parameter.

Geben Sie die Werte wie in den Screenshots in das Dialogfenster ein.
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Reiter General

Dieser Reiter enthélt alle allgemeinen Parameter, die in beiden Seitenschnitte zum
Schruppen und Schlichten verwendet werden kann.

General | Mehfachschnitte | Tiefenschritte | Einfahr Strategie | Ein-/Ausfahren

Werkzeug
Fraser Durchmesser

Tiefen Einstellungen
Rickzugs Hohe Starttiefe

Sicherheitsabstand: Endticfe

Komelturart
Computer

Fras-Strategie
) Gegenlauf @ Gleichlauf

Yorschub
[ Benutzerspezfischer Varschub

oK | [ Annuler

e Friser Durchmesser: Werkzeugdurchmesser

e Riickzugshohe: Angabe der Riickzugshohe des Werkzeugs beim Bewegen
zwischen Konturen und am Ende der Operation.

o Sicherheitsabstand: Angabe des Abstandes iiber dem Werkstiick, wo die
Vorschubrate von Eilgang auf Schnittgeschwindigkeit gedandert wird.

o Starttiefe: Dies ist die Oberfliche des Werkstiicks.

o Endtiefe: Angabe der Tiefe des letzten Schnittes. Wird durch das Aufmass Z
korrigiert.

o Aufmafl XY: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende der Operation
(Schruppen und Schlichten) in XY-Richtung {ibrig bleiben soll.

e Aufmafl Z: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende der Operation
(Schruppen und Schlichten) in Z-Richtung iibrig bleiben soll.
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Korrekturart: Hier wihlen Sie die Korrekturart.

Gegenlauf: Hier konnen Sie, fiir die aktuelle Operation, die Fris-Strategie
Gegenlauf wihlen.

Gleichlauf: Hier konnen Sie fiir die aktuelle Operation, die Fris-Strategie
Gleichlauf wihlen.

Verwenden Sie benutzerdefinierte Vorschubgeschwindigkeiten: Wahlen Sie
diese Option, um benutzerdefinierten Vorschubgeschwindigleit fiir das Fridsen zu
ermoglichen.

Vorschubgeschwindigkeiten: Klicken Sie auf diese Schaltfliche, um ein neues
Fenster zu 6ffnen. Um eigene Werte flir Gewindeschneiden (XY), Helix / Rampe
und Plunge (Z) Vorschubgeschwindigkeiten eingeben.

Reiter Mehrfachschnitte

Werden Schnitte in XY-Richtung konfiguriert.

General | Mehrfachschnitte | Tiefenschnitte | Einfahr Strateie | Ein-/Ausfahren

Schruppdurchgange: Schlichtdurchgange:
Max Schruppzustellung: Schnitte:

Zugtellung:

Schlichtdurchgange
@ Bei Endtiefe () Bei allen Tiefen

Schlichtiberdappung
Ubedappuna:

Schruppen glatten
Deaktiviert

Max Schruppzustellung: Geben Sie hier die maximale Schruppzustellung an.

Schnitte: Anzahl der Schlicht-Mehrfachschnitte.
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Zustellung (Schlichtdurchginge): Der Abstand zwischen jedem Durchgang dieser
Operation.

Bei Endtiefe: Bei aktivierter Funktion wird der Schlichtdurchgang nur in der
Endtiefe ausgefiihrt.

Bei allen Tiefen: Bei aktivierter Funktion wird der Schlichtdurchgang in allen
Tiefen ausgefiihrt.

Uberlappungsabstand: Abstand am Ende des Uberlappungsvorgangs, um die
Oberflache zu glétten.

Schruppen glitten: Dieser Schieberegler steuert die Menge der Gléttung. Je hoher
der Wert (ganz rechts) ist, desto glatter wird die resultierende Werkzeugbahn.

Register Tiefenschnitte

Konfiguriert die Schnitte in der Z-Richtung.

| General | Mehrfachschnitte | Tiefenschnitte | Einfahr Strategie | Ein-/Ausfahren

Benutze Tiefenschnitte

Schruppdurchgange: Schlichtdurchgange:
Max Schruppschritte: Anzahl:
20

Benutze gerade Tisfenschnitte

Werkzeugweg Sortierung
() Nach Tiefe @ Nach Tasche

Benutze Tiefenschnitte: Wenn diese Auswahlbox markiert ist, werden die
Operationen unter den hier definierten Parametern ausgefiihrt. Andernfalls wird nur
ein Schnitt mit der endgiiltigen Tiefe ausgefiihrt.
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Max Schruppschritte: Maximaler Schnitt, der in einem Schruppschnitt durchgefiihrt
wird.

Benutze gerade Schruppschnitte: Ist diese Funktion aktiviert, haben alle
Schruppdurchgénge den gleichen Abstand. Bei nicht aktivierter Funktion werden
Schruppdurchgénge unter dem hier angegebenen Abstand der maximalen
Schruppschritte durchgefiihrt und Restmaterial wird beim letzten Durchgang entfernt.

Anzahl: Anzahl von Schlichtdurchgingen.
Schritte: Abstand zwischen jedem Durchgang.

Nach Tiefe: Diese Funktion wird nur bei mehreren Konturen in der gleichen
Operation angewandt und sorgt dafiir, dass ein Frasdurchgang alle Konturen in der
gleichen Tiefe bearbeitet, bevor Schnitte in einer neuen tiefe durchgefiihrt werden.

Nach Kontur: Ist diese Funktion gewéhlt, wird jede Kontur von Anfang bis Ende
fertig gefrist, bevor eine neue Kontur gefrist wird.

Register Einfahr Strategie

Das Register Einfahr Strategie beinhaltet die Konfiguration, wie das Fraswerkzeug von
einem Z-Niveau zu einem anderen schneiden soll.

|Geneml | Mehrfachschnitte | Tiefenschritte | Einfahr Stratedie | Ein-/Ausfahren

Einfahr Strategie
() Eintauchen
() Rampe:
Rampen Parameter

(@ Eirfahrhelix
Helix Parameter
Helo Winkel: Rampen Anfahrhdhe:

20

Helex Durchmesser: Minimal Helex Durchmesser:
02

Helix Linearisierung

[ Helix Linearisierungs Bewegungen

Eintauchen: Lotrechte Abwirtsbewegung des Werkzeuges.
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o Rampe: Abwirtsbewegung des Werkzeuges bis zur Hohe der Rampen Anfahrhéhe
iiber dem Werkstiick. AnschlieBend Rampenbewegung mit Rampen Winkel und
Rampenlénge.

o Einfahrhelix: Abwirtsbewegung bis zur Hohe der Rampen Anfahrhohe iiber dem
Werkstiick. Danach bewegt sich das Werkzeug in einer Kreisspirale mit dem Helix
Winkel abwirts, wobei die kreisformige Bewegung mit einem Durchmesser
zwischen 62 Helix Durchmesser und Minimal Helix Durchmesser stattfindet. Die
tatsidchliche GroBe des Durchmessers ist abhéngig von der Geometrie.

e Helix Linearisierungs Bewegungen: Einige Maschinen kénnen keine Helix-
Bewegung ausfiihren. Setzen Sie einen Haken bei diesem Feld, um alle Helix
Bewegungen in Linearbewegungen zu konvertieren.

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

Register Ein-/Ausfahren

Konfiguriert den Verfahrweg, mit dem das Werkzeug an die Kontur ein- und ausgefahren
wird und zwar beim Start/Ende des Schruppdurchgangs und bei jedem Schlichtdurchgang.

Ist unter Werkzeugkompensation Computer oder Keine gewéhlt, ist der Einsatz von Ein-
/Ausfahren optional. Ein-/Ausfahren ist obligatorisch, wenn die Steuerung die
Werkzeugkompensation iibernimmt.

| General | Mehrfachschnitte | Tiefenschnitte | Einfahr Strategie | Ein-/Ausfahren |_

Berutze Ein-/Ausfahr Param.
Eirfahrt Ausfahrt
Linie Lirie
Lange: Lange:
50
(@ Lotrecht (@ Lotrecht
() Tangertizl () Tangertial

Bogen Bogen
Radius: Radius:

Winkel: Winkel:
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Benutze Ein-/Ausfahren Parameter: Ein-/Ausfahren aktivieren/deaktivieren.
Linie: Ein-/Ausfahren mit Linie aktivieren/deaktivieren.
Linge: Lange der Ein-/Ausfahrlinie.

Lotrecht: Wenn diese Option ausgewdhlt ist, ist die Linie senkrecht zum
Folgeelement bei der Einfahrt, bzw. zum vorherigen Element bei der Ausfahrt.

Tangential: Wenn diese Option ausgewdhlt ist, ist die Linie tangential zum
Folgeelement bei der Einfahrt, bzw. zum vorherigen Element 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 Dialogfensters konnen Sie die Eingabewerte
von Einfahrt nach Ausfahrt kopieren und umgekehrt.

SchlieBen Sie das Parameter-Dialogfenster mit OK und klicken Sie auf Werkzeugweg im
Bereich Taschenfrésen.
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Klicken Sie auf Export in Ablage. Die NC-Operation befindet sich jetzt in der
Zwischenablage und kann eingefiigt werden.
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Wechseln Sie Ihr Fenster auf die Anzeige des NC-Programms und driicken Sie Ctr/+End,
um zum Ende des Programmtextes zu gelangen. Filigen Sie den Text aus der
Zwischenablage ein, indem Sie entweder Ctrl+V driicken oder E* Einfiigen in der Edit-
Toolbar des Editors klicken.

Das NC-Programm besteht jetzt aus drei Operationen. Da wir dasselbe Werkzeug fiir die
Kontur- und Taschenfrdsoperationen benutzen, werden wir vor der Taschenoperation kein
Werkzeug einfiigen.

10.5. Bohrung

CNC-Calc v7 Codes konnen entweder fiir das Bohren in Festzyklen oder als Langschrift
erzeugt werden.

10.5.1. Bohren eines Werkstucks

Zum Erstellen eines NC-Programms fiir einer Bohrung, wihlen Sie die Funktion '
Bohrungen in der Frdsen Symbolleiste, um einen Bohrzyklus zu generieren (stellen Sie
sicher, dass ISO Frasen im Dateityp gewihlt ist).

IS0 Frisen - ||l |

el |l= = EEENY I T{leS

Frasoperationen

Dieser Kommentar wird am Anfang des letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist
immer hilfreich, Kommentare einzufligen, um die einzelnen Operationen im fertigen
Programm erkennen und auseinanderhalten zu konnen.

Bohren

K.ommentar;
BOHREM

[] Benutze gewahlten Filker

[ Filter ] [ Bohrparameter ]

[ Kreizhahrb, neu ] [ R.-Bahrkild new ]

Zuriick Meu

Export in Editar | | Export in Ablage
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Klicken Sie auf die Schaltfliche Bohrparameter, um das Dialogfenster Parameter unten
zu O0ffnen. Aus diesem Bohrvorgang geben Sie die angezeigten Parameter ein.

Bohrparameter

Bohrparameter

Bohrungs-Art Ausgabe-birt
Standard Peck Diilling G&3 - @ Bohrzpklus

_ Ausprogrammiert

Tiefen
Riickzugs-Hihe: Referenz-Hihe:
0.0 oo
Sicherheitsabstand: Tiete:
@ Inkremental ) Abalut @ Inkremental ) Abzolut
20 7.0

Gewindeschneiden

50.00
Worschub =
@ Eintauchen @) Riickaug

200.0 500.0

Gewindebohren-Gesch.
100.0

Fitickzugs-Geschi.:

200.0
Erste Tiefe:

Werweilzeit

@ Obere Venweilzeit

et 25 10
@) Urtere Venaeilzeit

1.0 075 20

o Bohrertyp: Klicken Sie auf die Schaltfliche Parameter, um im Dialogfenster den
Bohrertyp zu wihlen. Die moglichen Parameter hdngen vom ausgewihlten Typ ab.

o Festzyklus(Ausgabetyp): Widhlen Sie diese Option um einen Festzyklus zu
verwenden. Der Festzyklus hingt von der gewéhlten Maschine ab und reflektiert
dem moglichen Parameter fiir diesen Festzyklus.

o Riickzugsebene: Die Riickzugsebene ist die Hohe, die das Werkzeug bewegt,
bevor es zu einer anderen Bohrpositzion wechselt.

o Bezugsebene: Dies ist die Hohe des Materials. Bei manchen Maschinen, wie
Maho, ist dies auch die Hohe die, die Operation fiir die Umgebung berechnet.

e Sicherheitsabstand: Angabe des Abstandes iiber dem Werkstiick, wo die
Vorschubrate von Eilgang auf Schnittgeschwindigkeit geédndert wird.

e Tiefe: Dieses Feld wird fiir die endgiiltige Tiefe der Operation verwendet.

o Benutze Eintauchen: Dieses Optionsfeld wird verwendet, um mit einem Vorschub
einzutauchen.

o Starttiefe: Dieses Feld wird verwendet, um die Tiefe in der die eigentliche
Operation beginnt. In dieser Anwendung wird auf Basis von Riickbildung und
minimale Tiefe berechnet.
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Beachten Sie, dass es in diesem Beispiel keinen Unterschied macht, ob
Inkremental oder Absolute als Sicherheitsabstand und Tiefe ausgewihlt ist, da
sich diese inkrementelle Werte auf die Bezugsebene 0 bezieht.

Zur Auswahl der Lage der Bohrungen sind verschiedene Optionen verfiigbar:

1. Wihlen Sie jede Lochposition mit dem Cursor. Um die richtige Bohrungsmitte fiir
Kreise und Bogen zu bekommen, sollte die Funktion Ausrichtspunkte zentrieren
() verwendet werden.

2. Wihlen Sie den tatsichlichen Kreis oder Kreisbogen aus. Dies wird eine neue
Lochpositionslage des Kreises/Kreisbogens erstellen.

3. Fensterauswahl verwenden mit oder ohne Filter. Wenn der Filter verwendet wird,
ist es moglich, die Auswahl auf Kreisen oder Bogen in verschiedene Bereiche zu
begrenzen.

Im Folgenden werden die Filter verwendet, um die Bohrwinkel auszuwéhlen, aber keine
der Bogen.

Klicken Sie auf die Schaltfliche Filter im CNC-Calc Fensterbereich Bohren. Durch den
Filter wird die Einrichtung angezeigt, die nur Kreise im Fensterbereich von 0 bis 10 im
Durchmesser sind. Klicken Sie nach Eingabe der Werte auf OK.

Filter Selektion

[] &lle Punkte

Freize Bogen
(70 Alle Kreise (7 Alle Bogen

(7 Eeine Kreise @ Keine Bogen
@ Ereize in Bereich (71 Bdgen in Bereich

k.reiz min. Durchmesser Bogen min. Durchmesser

0.0 0.0

Kreiz mas. Durchmesser Bogen max. Durchmesszer

10.0 0.0

Abbrechen | | OK

Nun aktivieren Sie als Auswahl die Option Filter im linken Fensterbereich und erzeugen
Sie ein Auswahlfenster, die die gesamte Zeichnung umfasst.



Ubung Frasen 2 - Herstellung des Werkstiicks 75

In dieser Auswahl sollten nur vier Eckbohrungen ausgewéhlt werden.

ﬁ w & - CIMCO Edit w7 0% [ C:\CIMCO\CIMCOEdit7\DrawingsyCNC=Calc Frasen Ubung L.cdd]
Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Cale Fenster ™ Hilfe™ = & X
. r s i gm | se R
‘ @ J|Er | s I PR = A A [soreen B
.
. WX ™ watw) - ) S AL S¥D a s
Neue Zeichnung Vergrobern o Kreis mit Radius  Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text A i Qoo & ||| A @l |
erstellen @l (|3 3| T OX | b= & [ || una wittelpunkt zwei Punkte 3 ™\ eingeben @ = =15 =
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || _Fangen || Punkte /Linien .. Kreise / Kreisbagen zeichnen Bahrbild Text Frisoperationen
[\eNCCalc Frasen Obung 1.cdd | ] Ohne Tiel = 4px
Bohren
Kommentar:
BOHREN
Benutze gewahlten Filter m @
Kigishohb. neu | [ R.-Bohrbid neu
Export in Ablage
Element-Info
N
g e
] [ ol o 7] ¥+chsen Ersatz 5010
| Wahlen Sie den Mittelpunkt des nichsten Bohrlochs aus oder zeigen Sie auf ihn. Die Auswahl ist fur Krelse u_ Lizenznehmer, DEMO - NOTFORRESALE - CIMCOA/S  : 99,635 ¥: 54788 EINFUGEN 1039:13 |

Die Reihenfolge der Bedienung kann durch Anklicken Kreisbohrbild neu und Bohrbild
neu im Bohrfenster gedndert werden.

Klicken Sie auf den Button Export in Ablage. Das Programm befindet sich jetzt in der
Zwischenablage und kann nun in das NC-Programm eingefiigt werden.

Wechseln Sie das Fenster zum NC-Programm und driicken Sie Ctr/+End bis ans Ende der
Datei. Fiigen Sie den Text in die Zwischenablage, indem Sie entweder Ctr/+V driicken
oder auf das Icon % Einfiigen aus der Symbolleiste Editor in der Registerkarte wahlen.
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Das NC-Programm sollte wie folgt aussehen:

Editor | NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc

(25 offnen = [§d speichern unter e e . 1; Alles markieren X Laschen - @ Rickwiarts suchen ¥ Nachster Werkzeugwechsel
X schlieken ~ (5 Drucken ~ iden ¥} Ruckgangig machen [ Datei anhangen @ weitersuchen |4 vorangegangener Werizeugwethsel
beu [ | 2 ||7=)|end]| ©| . - Epi o G
[ speicnern ~ [ Globale Einstellungen = [ Enfugen Wi ellen  (¥) Datei einfugen Ty Ersetzen ZFeile/satz
Datei ) Dateitypen ] Bearbeiten Suchen
[BCNC-Cale Frasen (bung 1.cd [%]Ohne Titel = 4bx
NG Assistort 576 GO2 X57.400 ¥-20.655 I16.845 J-5.100 KO0.000 -

977 | GO1 ¥20.655

978 G02 X45.655 ¥32.400 I5.100 J16.845 KO0.000
979 |GO1 X-45.655

980 GO2 X-57.400 Y20.655 1-16.845 J5.100 KO0.000
%81 |G01 Y-20.655

982 GO2 X-45.655 Y-32.400 I-5.100 J-16.845 K0.000
983 |GO1 X21.613

984 GO2 X21.688 ¥-32.450 I10.000 J-0.081 KO.000
985 GO3 X21.763 ¥-32.500 I10.075 J0.031 K0.000
986 |GO1 X45.729

987 G02 X57.500 ¥-20.729 116.771 J-5.000 KO0.000
Zyklen / Makros 988 |GO1 Y20.729

989 G0O2 x45.729 ¥32.500 15.000 J16.771 KO0.000

Beschreibung

Endem

PragrammAnfang und -Ende S
wWzWechsel |l 9%0 G01 x-45.729

ProgammnKormentar 5‘ 551 GO2 X-57.500 ¥20.729 I-16.771 J5.000 KO0.000

500 Eigang 992 GO1 ¥-20.729

01 Linesiinterpoletion 595 GO2 X-45.729 ¥-32.500 I-5.000 J-16.771 K0.000

G02 Kreisinterpolation im Uhizei 994 GO1 X22.763

03 Kreisiterpolation im Gegen 995 GO3 X27.763 ¥Y-27.500 I0.000 J5.000 KO.000

G4 Vemeizeit 996 GO0 z10.000

GO7 Hypothefische dchsen-Inte. 937 (BOHREN)

{304 Préziser Stopp 998 (EXPORTING TO CLIPBOARD)

510 Dateneinichtungsmodus [ 955 (STANDARD PECK DRILLING G83)

G11 Abwahl des Dateneinrichiu.. 1000 ©O0 X62.500 ¥37.500

(615 Abwahl Polarkoordinatent. 1001 ©0O0 Z10.000

G1E Polarkoordinatenbefehl 1002 G98 GB3 X62.500 Y37.500 Z-7.000 R2.000 Q1.000 F200.
G17Xv-Ebene anwa.Men 1003 X-62.500

G824 Ebene anwahlen 1004 Y-37.500

519 YZ Ebene annablen ~ || 1005 | x62 . 500
Sa07
}W'al\len Sie den Mittelpunkt des néchsten Bohrlochs aus oder zeigen Sie auf ihn, Die Auswahl ist fr Kreis Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ln1.007/1.007, Col 1, 33609 bytes EINFUGEN 10:52:29 |

Da die Vorschubgeschwindigkeit fiir den Betrieb im Festzyklus definiert ist, werden wir
manuell den Werkzeugwechsel eingeben. Schreiben Sie die folgende Zeile direkt vor dem
BOHR Kommentar:

T3 MO6 S1200

Das wird nicht das Wekzeug zuordnen. 3 mit einer Spindelgeschwindigkeit von 1200 Upm
auf dem Bohrvorgang.

Speichern Sie nun das NC-Programm als CNC-Calc Fréisen Ubung 2.NC.
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11.  Ubung Frasen 3 - Backplot im Editor

Einer der Vorteile sind die laufenden CNC-Calc im CIMCO Edit v7, welches der Editor fiir
die NC-Programme in der CNC-Calc manipulieren und zum Backplot erzeugt werden konnen.

) Es ist sehr wichtig die Programme zu tiberpriifen und zu simulieren, bevor sie auf einer
CNC-Maschine ausgefiihrt werden. Bitte achten Sie besonders auf die Bewegungen in der
Z-Achse und stellen Sie die erforderliche Vorschub- und Eilgangseschwindigkeit sicher.

Im Folgenden werden wir das Setup Backplot erzeugen und tberpriifen die vorherige
Ubung.

11.1. Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, um mit der Simulation fortzufahren, ist die Menii-Parameter
einzustellen. Starten Sie CIMCO Editv7 und tberpriifen Sie, dass die Registerkarte
Backplot in der Multifunktionsleiste zur Verfligung steht. Wenn nicht, 6ffnen Sie den
Editor indem Sie auf Konfiguration Globale Einstellungen |"/Icon in der Registerkarte
Editor diicken. Gehen Sie nun zur deaktivierten Option Backplot deaktivieren. Sie
miissen das Programm neu starten, um die Registerkarte Backplot zu aktivieren.

Einstellungen: Plugin:

-Allg. Einstellungen Plugins

5. Spez. Datet
=)~ Spez. Dateitypen Wzhle Plugins
- Farben

- Satznummern [7] Backplot deaklivieren MC-Baze Client deaklivieren

- Laden/Speichern
Datgivg,geich [] Enveiterte Simulation deaktivieren DNC-Max Client deaktiviersn

- CNC-M aschine [] DMCSerielle Kommunikation deaktiviersn [T CNC-Cale deaktivieren
- Backplat

- wherkzeugdurchsuchung
- CNC-Cale || Enweiterte NC-Funktionen deaktiviersn
- Multi-K.anal
- Werkzsugliste Konfigurations-Kenrwart
- ‘wieitere

- Globale Farben
- Euteine Befehle

Mazatrol-Betrachter
M =lgins Makro-AMazchinen-Konfigurationspfad:

[ Dateivergleich deaktiviersn [ Mazatiol-Betrachter deaktivieren

Konfigurations-K.ennwart:

[ Hilfe ] [Driginalwerte] [Abbrechen I [ (u]:

Aktivieren Sie die Registerkarte Backplot.



Ubung Frasen 3 - Backplot im Editor

78

11.2. Offnen Sie ein vorhandenes NC-Programm

Um ein NC-Programm zu 6ffnen, driicken Sie auf den Icon ~ Offnen in der Symbolleiste
Datei unter der Editor Registerkarte. Dies 6ffnet einen Datei-Dialog, in dem Sie die Datei

die Sie 6ffnen wollen, auswihlen konnen.

Sucheninc | |, 1SO MILL

-
Name

~ @ aEr

Letzte Anderung

‘ [&] CNC-Calc Frisen Ubung 2.NC

18-02-2014 10:57

%] COLORTESTNC.NC

%] DRILL-G83-1.NC

] HIGHSPEED SMOOTHSTER.NC
| HIGHSPEED.NC

| HIGHSPEEDL.NC

17-01-2014 14:09
17-01-2014 14:09
17-01-2014 14:09
17-01-2014 14:09
17-01-2014 14:09

€| 1

Dateipame:  CNC-Calz Fasen Ubung 2 HC

[ ofﬁ-m 4

Dateityp:

(150 Frésen Datetypen .NC;*NCL:"1S0;"N = |

| Aborechen

[] Schreibgeschikzt &ffnen

Bitte wihlen Sie die NC-Datei aus der letzten Ubung (CNC-Calc Frisen Ubung 2.NC)
und klicken Sie auf Offnen.

Sie sollten nun das NC-Programm aus der CNC-Calc Ubung Friisen 2 sehen.

CIMCO Editn7 08 [CACIMCOVCIMCOEd t7\Samples\IS0 MILLVCNC CaleFrasen Ubung 2.NC]

"‘H'”g

Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Calc Eenster~ Hilfe~ = & X
[ Ofnen ~ &l speichem unter 5o 3 Kopieren 1y Alles markieren X Loschen - @ Raciwarts suchen | Nachster Werkzeugwechsel
X schlieBen ~ (5§ Drucken - 4 Ausschneiden ¥) Riickgangig machen (§) Datei anhangen @ Weitersuchen I Vorangegangener Werkzeugwechsel
New S peicnern - [ A ENESIC T cdernerstelien () Suchen T
bl Speichern Globale Einstellungen [ Einfigen Wiederherstellen (%) Datei einfagen ¥y Ersetzen Zeile/Satz
Datei I} Dateitypen i} Bearbeiten Suchen
[£)CNC-Cale Frasen Dbung 2.NC b x
NC Aositort 1 TO1. MO6. S2000. F800. B
2 | (PLANFRAESEN) [
Beschreibung:
3 (EXPORTING TO EDITOR)
4 600 X-110.000 ¥-50.000 Z10.000
5 20.100
6/G01 X90.000
7 603 Y-25.000 I0.000 J12.500 KO0.000
5 G01 X-90.000
5 602 ¥0.000 I0.000 J12.500 KO0.000
10 G01 X90.000
P 11 G03 ¥25.000 I0.000 J12.500 KO.000
12 G01 X-90.000
Zykden / Makros 13 @02 Y50.000 I0.000 J12.500 KO.000
FrogemmArangund Ende || 1 G01 x20.000
Wawechsel Il 25 x100.000
ProgrammKommentar ||| 16/G00 210.000
500 Eigang || 27 x-110.000 ¥-50.000
GO1 Linearinterpolation 18 20.000
G02 Kreisinterpolation im Uhizei 19 G01 X90.000
603 Kreisinterpolation im Giegen 20 G03 Y-25.000 I0.000 J12.500 KO.000
604 Vermeizet 21 601 X-90.000
607 Hypothetische AchserIniz. 22 ¢02 Y0.000 I0.000 J12.500 KO.000
603 Préciser Stopp 23 GO1 X90.000
610 Dateneinichivngsmodus 24 GO3 Y25.000 I0.000 J12.500 KO.000
G171 dbwahl des Dateneinichiu 25 @01 X-90.000
615 Abwahi Polarkacrdnatent 26 GO2 Y50.000 I0.000 J12.500 KO0.000
G16 Polarkoordinatenbefehl 27 GO1 X90.000
E:;g-:eneanwa::en 28 X100.000
:Ebene anwahien
G19YZ-Ebene anwahlen i 2400 210.000
. — - 30 M30
51 TO2. MO6. S5500. F1320.
1 |T02 . M0G A
i Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ln997/1.008, Col17, 33626 bytes EINFUGEN 11:53:45 .|
1 Wenn Sie den Mauszeiger tiber ein Symbol halten, erscheint eine kurze Beschreibung der

Symbolfunktion.



Ubung Frasen 3 - Backplot im Editor 79

11.3. Der erste Backplot

Wenn das NC-Programm im Editor geladen wurde, ist es moglich den Backplot zu starten.

Um das Backplotfenster zu 6ffnen, klicken Sie auf den Register Backplot und dann auf
das Symbol * Backplot-Fenster um das gedffnete NC-Programm im aktuellen Fenster

im Backplot zu sehen.

~ Dateivergleich

Editor NC-Funktionen Backplot

oy, . -
S :
Backplot-Fenster| Raumliche VergroBern Verkieinern
Animation
Datei F] Ansicht

" I B v (¥ ()

~ [B)cNCCale Frasen Ubung 2NC.
I NC-Assistert

|| 1 TO1. MO6. S2000.

Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

~ Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Calc Fenster™ Hilfe~ - & X
@ g N By | N (I vohumeomodes 05 e 1 he
® ©-0- w & Zoome / Regeneriere das Volumenmodell . @y
Vergroer Verkleinem o e Werkzeugueg Modus || Werkzeug Werkzeugeinstellungen i — 150 Frasen Suchen .+ o
Ansicht Werkzeug Solid Weit Suchen
b x

TCNC-Cale Frasen Ubung 2 Nc\

1 T1 M06 S2000 F800.000 =
2 | (PLANFRAESEN)

3 (EXPORTING TO EDITOR)

4|G0 X-110.000 ¥-50.000
5/G0 z10.000
§/G0 Z0.100
7 |Gl X90.000
8 G3 X90.000 Y-25.000 I0.000 J12.500
5|G1 X-90.000
10 /G2 X-90.000 Y0.000 I0.000 J12.500
11 |61 X90.000
12 @3 X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
13 |61 X-90.000
14 G2 X-90.000 Y50.000 I0.000 J12.500
15 |G1 X90.000
16 |G1 X100.000
17 /G0 %10.000
18 /G0 X-110.000 ¥-50.000
19 GO Zz0.000
20 |G1 X90.000
21 G3 X90.000 ¥-25.000 I0.000 J12.500
22 |G1 X-90.000
22 G2 X-90.000 Y0.000 I0.000 J12.500
24 |G1 X90.000
25 G3 X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
26 |Gl X-90.000
27 G2 X-90.000 Y50.000 I0.000 J12.500
28 |G1 ¥90.000 -

O

29 |[G1 X100.000 2 T10.000] I [ | et T1] 0

30/GO Z10.000 Tl 50.000] ) [ | Vorschub: [ Eilgana]

51 T2 MO6 S5500 F1320.000 s o] K bW B W wf

22 | (KONTLURY i 4
Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - IMCO A/S Ln 5/1.269, Col 5, 49.205 bytes EINFUGEN 12:20:13

Hierbei wird die Werkzeugbahn dargestellt. Es sieht in Ordnung aus, aber es kann eher wie
das letzte Teil konfiguriert werden. Um dies zu tun, miissen die einzelnen Werkzeuge und

Bestiickungen definiert werden.
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11.3.1. Backplot Werkzeugeinstellungen

In den folgenden Schritten wird Ihnen erklért, wie Sie die Werkzeuge einstellen konnen,
die im Backplot benutzt werden.

Klicken Sie auf das Icon T:.T"-'Werkzeugeinstellungen in der Backplot-Toolbar Werkzeug,
um das Dialogfenster Werkzeugeinstellungen zu 6ffnen.

B T1 - (Originalwerte] Typ: Durchmesser  Eckradius:

Fiadiusfraser 4MM A1 4

12 - (Driginalwerte]
Radiusfrazer 4MM R1

T3 - (Driginalwerte]
Radiusfrazer 4bbd A1

L o=

&0 E

60
60
60
60
60
£0

Beschreibung Typ

Schaftfraser 2MM Schaftfraser
Fugelfrazer 2kt Fugelfrazer

Radiusfigser 2MM RO5 R adiusfraser
Schaftirazer 3MM Schaftfraser
Kugelfrazer 3kt Fugelfraser

Radiusfrgser 34 RO R adiusfrazer
Schaftfrdzer 4hikd Schaftfrdzer

F FUR U SU R U U S )

Lozchen ] [ Andern ] ’ Hinzufi.,igen] [ Zuweizen zu 'T1'

[¥] S peichere Werkzevginformation zeugbibliothek Laden/Spei| | Abbrechen | [ 0K |

Nachdem der Backplot das NC-Programm gedffnet und ausgewertet hat, hat es
automatisch festgestellt, dass drei Werkzeuge benutzt werden.

Diese Werkzeuge sind noch nicht definiert und erscheinen wie im Dialog abgebildet.

Fiir die korrekte Simulation des Programms miissen die drei Werkzeuge definiert werden.
Durch Andern von Typ und Durchmesser der Werkzeuge wird die Einstellung korrigiert.
Wenn Sie die Werkzeugfarbe oder die definierte Werkzeuglange dndern wollen, driicken
Sie auf das Icon " Werkzeugeinstellung auf der rechten Seite des ausgewdhlten
Werkzeugs.

Bitte wahlen und geben Sie die Werte flir die drei angezeigten Werkzeuge wie im unteren
Bild ein.
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n
I I [ }8!
Stimfrazer 30MM

T2
Schaftfrazer 1T0MM
n HdT3 Ty Durchmesser

Bohver 10MM 10

Beschreibung Typ

Schaftfrazer 2Mh Schaftfraser
Kugelfrazer 2kt Fugelfraser

Radiusfigser 2MM RO5 R adiusfraser
Schaftirazer IMM Schaftfraser
Kugelfrazer 3kt Fugelfraser

Fadiusfraser 3MM RO.8 R adiuzfréser
Schaftfrdzer 4hikd Schaftfrdzer

F LR U SU R I U S )

Lozchen ] [ Andern ] ’ Hinzufi.,igen] Zuweizen zu T3

Speichere Werkzeuginformation [zeugbibliothek LadenfSpei] [ Abbrechen ] [ 0K

Dies sind die gleichen Werkzeugwerte die benutzt wurden, als die NC-Programme im
CNC-Calc erzeugt wurden.

SchlieBen Sie jetzt das Einstellungsfenster mit OK.

Nachdem die Tools konfiguriert wurden, sollte der Bildschirm wie unten aussehen.
Versuchen Sie, den Werkzeugwechsel (M06) zu finden und iiberpriifen Sie, dass das Tool
tatsdchlich den Werkzeugwechsel im NC-Programm vorgenommen hat.

Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Cale Fenster ™ Hilfe ™ = & X
> . @ -y~ q [ (% volumenmadell = | o o
S - . = U el .
® *-0- © & Zoome / Regeneriere das Volumenmadell @
Backplot-Fenster Riumliche Vergrakem Verkleinem Werkzeugweg Madus || Werkzeug Werkzeugeinstellungen - || suchen
. Animation Bl U - @ sgweg Hod e o 9N || My volumenmodell-Einstellungen [EeFn = 20
Datei ) Ansicht \Werkzeug Solid Weitere £} Suchen
WECNCHC%MM\QZN[‘ E
26 |G1 X-90.000 B
27 G2 X-90.000 ¥50.000 10.000 J12.500 m
28 |G1 X90.000

29 |G1 X100.000

30 GO Z10.000

31 T2 MOe 85500 F1320.000

32 | (KONTUR)

33 (EXPORTING TO CLIPBOARD)

34 GO X-0.000 ¥62.100

35 /GO Z10.000

36 GO Z2.000

37|G1 Z-1.633

38 |Gl X-5.000

39 G3 X-0.000 ¥57.100 I5.000 JO.000
40 |G1 X62.500

41 G2 X82.100 ¥37.500 I0.000 J-19.600
42 |G1 Y-37.500

43 G2 X62.500 Y-57.100 1-19.600 J0.000
44 |Gl X-62.500 ¥-57.100

45 G2 X-82.100 Y-37.500 I0.000 J19.600
46 |G1 Y37.500

47 G2 X-62.500 ¥57.100 119.600 J0.000
48 |G1 X0.000 ¥57.100

49 G2 X1.500 ¥56.100 I-0.000 J-1.625
50 G3 X3.000 ¥55.100 11.500 J0.625

51 |Gl X62.500

52 G2 X80.100 ¥37.500 I0.000 J-17.600

53|61 ¥-37.500 -
54 G2 X62.500 Y-55.100 1-17.600 J0.000 %[ a0.100] I [ | wicttemes] 72) ist [ e LR ‘é‘ IR
33|G1 ¥-62.500 ¥-55.100 T vl 37500 J: | ] Vorschub: [ 1320000 Total| 1743.305
56 G2 X-80.100 Y-37.500 I0.000 J17.600 < N : o wa nz o9

z 1633 k: R bW W W
s7le1 x-80.100 v37.500 7-1.433 2 4

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  Ln 53/1.269, Col6, 49.205 bytes  EINFUGEN 12:31:45 -]
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11.3.2. Backplot Rohteil-Einstellungen

Nachstehend wird Thnen gezeigt, wie Sie das Rohteil konfigurieren, das im Backplot
benutzt wird.

Klicken Sie auf den Icon ™ in der Backplot-Toolbar Solid, um das Fenster
Volumenmodell-Einstellungen des Backplots zu 6ffnen.

Rohteil-Abmessungen

Mir. i< Min. Fin. Z:
10 TR 7095
| Punden |

Ma. x Max. ¥ Max. 2 W

10255 B2
:

Dimensionen: 2125 1132 .09

[T Zylindrizches Fohteil [ Lock stock dimengion
Automatizche Erkennung der M aterialdine
Optionan
[7] Benutze verschiedene Farben fiir jedes ‘wWerkzeug
[7] Zeige Werkzeug-Eingtellungen nicht, wenn alle wWerkzeuge definiert gind

[7] Glathe Oberflache

[7] 5top bei werkzeug-k ollizion [mit Eigang durch Fohtei]
[ Stap beim Frésen mit Werkzeughalter

[] Stop beim Frazen mit ‘wWerkzeugschaft

[ Stop bei werkzeughalter-Kaollision

Miedrige Qualitat [Schnell) Mittlere Qualitat Hohe Qualitat [Langsam)

8

WZ Bibliothek Abbrechen | [ oKk ]

Die angezeigten Standardeinstellwerte ergeben sich aus den Frdsbahnen des NC-
Programms. Z-Max ist normalerweise zu grofl angegeben, da sich das Werkzeug mit
Schnittgeschwindigkeit abwirts bewegt. Das gleiche gilt fiir die Kontur-Operation. Die
Dimensionen des Rohteils wéren zu grof in X- und Y-Ausrichtung.

Von der Kontur-Operation wissen wir, dass das obere Ende des Werkstiicks den Wert Z =
2.00 mm ergibt. Aus der Zeichnung ergeben sich die Werte der Ecken (-75.00, -50.00) und
(75.00, 50.00).

Wir vergroern das Rohmaterial um 2 mm entlang den X- und Y-Achsen, so dass die
Werte wie rechts im Dialog angezeigt erscheinen. Sie konnen auch die Qualitét, indem Sie
das Volumen Schieberegler des Dialoges anpassen.
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Vaolumenmodell-Einstellunge:

R ohteil-&bmeszungen

M. ¥ Min. " Min. Z:
- -
| Funden |

[GECRS M Maz 2 W

7T 62 =

Dimensianer: | 154 | 104 | 7

[ Zylindrizches Fohteil [ Lack stock dimension
Automatizche Erkennung der b aterialdin

Optionen
[ Benutze verschiedene Farben fuir jedes Werkzeug
[ Zeige \WerkzeugEinstelungen nicht, wenn alle ‘Werkzeuge definiert sind

[ Glatte Oberflache

[ Stop bei werkzeug-k.olision [mit Eilgang durch Fohtsil]
[ Stop beim Frazen mit wWerkzeughalier

[ Stop beim Frazen mit Werkzeugschaft

[ Stop bei Werkzeughaler-Kalizion

Niedrige Qualitat [Schnel) Mittlere Clualitat Hohe Gualitat (Langzam)

0
fbbrechen | [ OK

Geben Sie diese Werte ein und schlieen Sie mit OK ab.

Jetzt ist alles korrekt konfiguriert und der Backplot kann benutzt werden, um das NC-
Programm zu tiberpriifen. Thr Fenster sollte wie nachfolgend abgebildet erscheinen.

Eenster~ Hiffe™ = & X

(% volumenmodell,

T Zoome / Regeneriere das Volumenmodell

= T

20

N

Werkzeug Werkzeugeinstellungen

Backplot-Fenster Raumliche -
Animation & [y Volumenmodell-Einstellungen Eolen

salid

Suchen

Weitere )

Werkzeug

Ansicht

Datei 2]

Editor  NC.Funktionen | Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc
THCNC Calc Frisen Ubung 21C | abx

@ -yi-g , =
Werkzeugweg Modus
\Werkzeugweg
T1 MO6 $2000 F800.000

VergroBern Verkleinern - .
1
2 | (PLANFRAESEN) @
3 | (EXPORTING TO EDITOR)
4 /G0 X-110.000 ¥-50.000
5 G0 210.000
[
7
8

G0 z0.100

Gl X90.000

G3 ¥90.000 Y-25.000 I0.000 J12.500
2 |Gl %x-90.000
10 G2 X-90.000 Y0.000 10.000 J12.500
11 |G1 X90.000
12/G3 X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
13 |G1 X-90.000
14 G2 X-90.000 Y50.000 10.000 J12.500
15|G1 X90.000
16|61 %100.000
17 GO z10.000
12 GO X-110.000 ¥-50.000
19/G0 70.000
20 |[G1 X90.000
21 G3 X90.000 Y-25.000 10.000 J12.500
22|G1 ¥-90.000
23/G2 X-90.000 Y0.000 I0.000 J12.500
24 |G1 X90.000
25 G3 X90.000 Y25.000 I0.000 J12.500
26|G1 ¥-90.000
27 G2 X-90.000 Y50.000 10.000 J12.500
28 |G1 X90.000 -
| C L 1100-000 x| 0000] : | | Werkzeug | 11 Dist: [ 240,000 ‘E‘l'
| G0 %10.000 T v En.000] J&: ] Verschus [ Eigang] Totak| 17453 306

31 T2 MO6 S5500 F1320.000 A z 0000 K R B S

22 | (RONTUR)

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/ Ln 5/1.269, Col 3, 49.205 bytes EINFUGEN 1239:57 i




Ubung 4 - Buchstaben frasen 84

12.  Ubung 4 - Buchstaben frasen

Diese Ubung soll zeigen, wie ein zweidimensionaler TrueType-Text die Grundlage fiir ein
NC-Programm zum Fridsen von Buchstaben und Ziffern bilden kann.

12.1. Erstellen einer neuen Zeichnung

Um eine neue Zeichnung zu erstellen, wihlen Sie den Reiter CNC-Calc aus und klicken
Sie dann auf | |Neue Zeichnung erstellen. Wenn die neue Zeichnung gedftnet ist, sollten
Sie nun das folgende Fenster sehen:

moe - CIMCO Edity7 0= [Zeichnung ohnel itell
Edtor  NCFunitionen  Backplot  Dateivergieich  Ubertragen  CNC-Cale Fenster~ Hilfe™ - 8 X
O 2| & SRCy=eEs2) -0 @ civ H A P s -
= WX ™ | - x| S AL SR a 3
Neue Zeichnung Vergrogern . Kreis mit Radius  Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text A Bl Qoo ||| A al|z|
erstellen QX ¥ a0 X | 40| uwna Mittelpunkt zwei Punkte N ans eingeben a - == -
Datei Ansicht Elemente beareiten || Fangen || Punkte/ Linien Kreise / Kreisbogen zeichnen Bohrbild Text Frasoperationen
|\ Zsichnung ohne Titel 4px
CNCLCale
Bement-nfo
3 .
=] 0o [ 0o 0o [C1-Aichsen Ersatz 500,
! Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - IMCO /S ): 82306 Y. 4025  EINFUGEN 113345 i

Stellen Sie sicher, dass der Dateityp ISO Frisen im Dateityp Feld in Operationen
Symbolleiste ausgewihlt ist. Der Bearbeitungstext wird nicht fiir Drehoperationen
unterstitzt.

Eenster ™ Hilfe™ = & X

150 Frdsen v |""*_;

=l NS Y EEN S

Frasoperationen
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Q Wenn Sie den Mauszeiger iiber ein Symbol halten, erscheint eine kurze
Beschreibung der Funktionalitdt des Symbols.

Sie kénnen die Farben des Zeichenbereichs dndern, indem Sie ! Setup CNC-Calc und dann
Globale Farben aus dem Baumstruktur indern. Fiir diese Ubung haben wir beschlossen, die
Farbe Blau und Weil fiir den Hintergrund fiir unsere Zeichnung zu verwenden.

12.2. Einfache Buchstaben Frasen

In dieser Ubung wollen wir versuchen einen einzeiligen Text, bestehend aus Buchstaben
und Ziffern zu frisen. Das Textbeispiel soll lauten: "CIMCO 123".

Normale Klein- und GroBbuchstaben, Ziffern und Zeichen und einige Sonderzeichen
konnen eingegeben werden.

12.2.1. Zeichnen des Textes

Um eine neue Zeichnung zu erstellen, wihlen Sie das CNC-Calc aus und klicken Sie dann
auf der Symbolleiste A Texteingabe erstellen.

Das Texteingabefenster erscheint auf der linken Seite, um den gezeichneten Text zu definieren.

Geben Sie den Text, der bearbeitet werden soll im unteren Eingabefeld Text ein. In diesem
Beispiel "CIMCO 123". Neben dem Text werden fiinf weitere Parameter bendtigt, um
Startpunkt, Basiswinkel (relativ zu der horizontalen Achse), Abstand zwischen den
Buchstaben und Buchstabenhohe anzugeben. Fiillen Sie die Felder mit den unten
angezeigten Werte aus.

Text-Eintragung
Startpuirik,
68|,
Startpunkt, v
'ED. “
Text-Winkel:
15 | =,
Buchstaben-Abstand:
E [-]
x
Buchstaben-Hohe:
25 |9,
Text:
CIMCOo 123
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Nach den Text- und Parametereingaben klicken Sie zur Bestitigung auf den blauen Haken

unten rechts im Dialogfeld, um die Einfithrung zu akzeptieren. Dies ist wichtig, da sonst
der Text verschwindet, sobald Sie mit anderen Sachen starten.

Nach der Festlegung sollte Thr Bildschirm jetzt so aussehen:

-&. =R - CIMCO Edit 708 [Ze chnung chne Titel
Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Calc Fenster ™ Hilf & X
) o | & &ZCY|=8 @ =i TRR A2 o &
= WX S| S AL i UL e a ——
Meue Zeichnung o, || VergroBern Kreis mit Radius Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text el EEE Y s
erstellen a (|5 X | T OX | b= & O || und mitteipunkt zwei punkte 3 ™\ = eingeben| @ = el e =
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || __Fangen || Punkte /Linien .., Kreise / KreisbGgen zeichnen Bohrbild Text Frasoperationen
[ B\ Zeichnung ohre Titel * 4px
Text-Eintragung
Startpurkt, >
Startpurkt, v
Textwirkel
BuehstabenAbstand
Buchstaben-Hohe:
Test:
Element-Info
. -
] 0 A 00 00 [7)f-Achsen Ersatz 500
jZEIQH\ Sie auf den Text-Anfangspunkt ader geben Sie ihn ein Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X -18942 Vi 22692 EINFUGEN 12:47:34

Die Geometrie ist jetzt fertig und kann zur Generierung der Werkzeugwege angewendet
werden.

12.2.2. Frasen des Textes

Um die Erstellung eines NC-Programms mit Text-Frisprogramm zu beginnen, stellen Sie
sicher, dass ISO Frisen als Programmformat fiir das NC-Programm in der Auswahlliste
Dateityp in der Symbolleiste Operationen ausgewahlt ist.

Wihlen Sie dann die Funktion Buchstabe Frisen, indem Sie auf das Symbol Al
Buchstaben Frisen in Frds Operationen driicken, um CNC-Werkzeugwege fiir das
Friasen von Buchstaben zu generieren.

IS0 Frésen || |5 |
A i@l Qoo e |68 | R an || X

Frasoperationen
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Der Dialog Buchstaben frisen hat sich jetzt auf der linken Seite der Zeichenfldche
geoffnet. Geben Sie BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 123' in das Kommentarfeld ein.
Es ist eine gute Ubung, um den Text maschinell in den Kommentar fiir das Buchstaben zu
frasen.

Buchstaben frasen

K.ommentar:
BEM FRAESEM 'CIMCO 123

Parameter

Zuriick, MHeu

Expart in E ditar Expart in Ablage

Klicken Sie nun auf die Schaltfliche Parameter und fiigen Sie die unten aufgefiihrten
Werte ein.

Buchstabenfrisen Param... |!

Tiefen Einstellungen
Riickzugz Hohe

Sicherheitzabstand:
Starttisfe
Endtiefe

Zuztellung 2

Abbrechen ]

Wenden Sie die Fenster-Auswahl an, um den zu frisenden Text auszuwéhlen. Klicken Sie
dazu in der linken Ecke der Zeichnung und ziehen Sie mit gedriickter linker Maustaste
diagonal einen Kasten iiber die Schrift.
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Wenn sich der gesamte Text in der Box befindet, lassen Sie die Maustaste wieder los. Der
Rahmen verschwindet und der Text erscheint jetzt gelb was anzeigt, dass es jetzt

Q P
Q\ME@\ \2 e

Als néchstes klicken Sie das Icon Export in Editor und die NC-Codes fiir das Fréisen des
Textes werden im Editor angezeigt.

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu iiberpriifen, miissen wir sie mit dem integrierten
graphischen Simulationsprogramm Backplot simulieren. Um das == Backplotfenster zu
offnen, klicken Sie auf das Register Backplot und dann auf das Symbol Backplot-Fenster
in der Toolbar.

4

CIMCO Editv7.0% [Chne T iteld]

- Editor  NC.Funktionen | Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc Fenster~ Hiffe ™ = 8 X
- @ 2 r
RS E ()= [ e hE
. ~ @}
Backplot-Fenster Rsumliche ., || Verorogern Verkizinem erkzeugweg Modus || Werkzeug Werkzeugeinstellungen 150 Frasen Suchen .
Animation Q@
Datei & Ansicht Werkzeug Weitere i} Suchen
Backplot-Fenster (Ctrl + Shift+P) 4bX
Qe gy oaceet o siuler (BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 123') -
ety EXPORTING TO EDITOR)

00 X-43.451 ¥-22.128 210.000
4 Z2.000

5/G01 Z-1.000

6 X-49.274 Y-0.395

7 X-38.795 Y-10.528

8 |X-34.785 ¥3.488

5 X-28.962 Y-18.246

10 |Z2.000

11 GO0 Z10.000

i

fndn 12 X-12.300 ¥-13.781

Tkien T Vakios 13 22.000
Programméniangund £nde ~ || 14 |G01_Z-1.000
e Sll15|[x-17.129 v-15.075
ProgrammKommentar ;| 16 G02 X-23.253 Y-11.540 I-1.294 J4.830 K0.000
500 Elgang |17 |01 x-26.488 v0.534
507 Linestiterpolation 18 GO2 X-22.953 Y6.658 I4.830 J1.294 K0.000
GO2 Kreisirterpolation im Uhrzsi 1% |GO1 X-18.123 Y7.952
GO3 Kreisinterpolation im Gegen, 20 |z2.000
G04 Verwellzeit 21 GO0 Z10.000
GOT Hypothetische Achserrte. 22 X-6.914 ¥-5.868
503 Prdier Stapp 23 72.000
G10 Dateneinichtungsmodus | 24 |GO1 Z-1.000
G11 Abwahl des Dateneinichiu.. || 25 %-9.503 ¥3.792
G15 Abwah Polarkoordinatert, 26 G02 X2.571 ¥7.027 16.037 J1.618 KO.000
G 16 Polarkoordinatenbefehl 27 GOl X5.160 ¥-2.632
T Eaene e 25 GO2 X-6.914 Y-5.868 I-6.037 J-1.618 K0.000
5132 Ebens anwshlen 281G01 Z2.000
i . ~l[s0 coo z10.000
31 X26.638 ¥14.769

32 7.2.000 ad
J Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - (IMCO A/S Ln1/80, Col 1, 1.367 bytes EINFUGEN 13:31:42 3
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Ihr Bildschirm sollte die Simulation des Fristextes "CIMCO 123" jetzt so anzeigen:

Fg P - CIMCO Editv7.08 [OhneTitele]
Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Cale Fenster™ Hilfe™ - & X
@ - M g Volumenmodell = ey 'S
@ s TR S I EEE LT
3 ® 5 -0- C & Zoome / Regeneriere das Volumenmodell L
mliche VergroBern Verkleinern Werkzeugweg Modus || Werkzeug Werkzeugeinstellungen i ~ ||| Suchen
faumiicne o B - ®- CoL D L feeue o . Volumenmodell Einstellungen [EDRETT b 20
Datei = Ansicht \Werkzeugweg Werkzeug solid Weitere ) Suchen
[\ Zsichnung ohne Titel * Tia0hne Titel * 4px

1 (BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 123')
2 (EXPORTING TO EDITOR)
3 GO0 X-43.451 ¥-22.128 210.000

12 X-12.300 Y-13.781

13 Z2.000 —

14/G01 2-1.000

15 X-17.129 Y-15.075 1

16 GO2 X-23.253 ¥-11.540 I-1.294 J4.830 KO0.000

17|G01 X-26.488 ¥0.534

18 G02 X-22.953 Y6.658 I4.830 J1.294 K0.000 /\\_9

. A
10 |Z2.000 /‘ _—
11 GO0 Z10.000 / == —

19 |GO1 X-18.123 Y7.952 <
20 |Z2.000

21 GO0 Z10.000

22 X-6.914 Y-5.868

23 22,000

24 GO1 Z-1.000

25 X-9.503 ¥3.792

26 GO2 X2.571 Y7.027 16.037 J1.618 K0.000
27 G01 X5.160 Y-2.632

28 G02 X-6.914 ¥Y-5.868 I-6.037 J-1.618 K0.000 Q

29 Ggé zfncg(cm x| el | weens] o | o]

0 ;26 236'“4 769 T v EREIR ] Vorschubs [ Eigang] Totek[ FETEEA

31 . . # 5 B W W

32 79000 - z[  wwgdkl ] R L bW W owF et
Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ln 3/80, Col 1, 1367 bytes EINFUGEN 13:34:51

Beachten Sie die schnellen Bewegungen der gelben Linien, die auf die Riickzugsbene fiir
die Verwendung des Parameterdialogs definiert wird.

An der rechten unteren Ecke des Backplot Fenster, starten Sie die Simulation, indem Sie
auf [®] Start / Stop-Simulation Symbol driicken.

Die Simulationsgeschwindigkeit und —Richtung kénnen mit dem Schieberegler sowohl fiir
die Vorwirts- als auch Riickwirtsbewegung stufenlos eingestellt werden, ~ &~
wobei rechts der Vorwirtsbewegung entspricht.

Wenn Sie eine bestimmte einzelne Operation im NC-Programm iiberpriifen mdochten,
klicken Sie einfach auf die Zeile links im NC-Code. Sofort springt das
Simulationswerkzeug an die entsprechende Stelle in der grafischen Darstellung. Sie
konnen das Simulationswerkzeug zeilenweise vor und zuriick bewegen, indem Sie die
Pfeiltasten IThrer Tastatur benutzen, oder mit Bild Auf und Bild Ab seitenweise durch den
Code springen.

Das Textbeispiel Frasprogramm "CIMCO 123" kann als Unterprogramm in ein anderes
Programm einfach durch Ausschneiden-und-Einfiigen verwendet werden. Kann aber auch
als eigenstindiges Programm abgeschlossen werden, sofern es mit den Code-Zeilen fiir
Programm Start / Programm Stop, Werkzeugwechsel und Vorschub /
Geschwindigkeit, welches durch manuelles Editieren oder durch das Einfligen von
Makros mit dem Editor CIMCO Edit schnell ausfiihren konnen.
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12.3. TrueType Buchstaben frasen

Dieses Beispiel soll zeigen, wie ein zweidimensionaler TrueType-Text die Grundlage flir
ein NC-Programm zum Frédsen von Buchstaben und Ziffern bilden kann.

Normale Grof3- und Kleinbuchstaben, Zahlen und Sonderzeichen konnen eingegeben
werden.

12.3.1. Zeichnen des Textes

Um die Erzeugung eines Truetype-Text zu beginnen, welches zur Bearbeitung verwendet
werden soll, klicken Sie auf das Symbol @ Truetype-Texteingabe in der CNC-Calc
Symbolleiste Text.

Es oOffnet sich jetzt auf der linken Seite des Bildschirms der Dialog fiir die Text-
Eintragung.

In der Text-Eintragung geben Sie die Koordinaten des Text-Startpunktes, den Winkel mit
dem der Text bezogen auf die Horizontale laufen soll und die Buchstabenhéhe ein. In das
unterste Eingabefeld geben Sie Thren Text ein "CIMCO 456", der mit TrueType-
Buchstaben gefrést werden soll.

Text-Eirtragung
Startpunkt,
o=,
Startpunke, v
o=,
Text-inkel:
00| e,
Buchstaben-Hiohe:
2509,
Text:
CIMCO 456
Augrichten | | ‘wihle Schiift |

Als néchstes klicken Sie auf die Schaltfliche Wihle Schrift und 6ffnen Sie den Dialog um
die Schriftart und SchriftgroBe zu wihlen. Beenden Sie diesen Dialog mit 'OK'. Das
bisherige Schriftbild Threr Texteingabe kann sich durch die neue Schriftart vollig verandert
darstellen. Sie konnen die Schriftart im Dialog erneut eingeben, bis Sie mit dem Layout
zufrieden sind.
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Fort:
Times New Roman

Tempus 5ans [TC -
Trebuchet MS 1 m

Verdana L
Viser Hand ITC: s

Sample
AaBbYyZz

Script:
Westem

Mit dem Button Ausrichtung konnen Sie den Text bis zum ausgewdhlten Startpunkt
relativ in horizontaler und vertikaler Ausrichtung eingeben.

Wertikale Ausrichiung
() Oben

(71 Zentum

@ Unten

Abbrechen ] [

Wenn Sie die richtige Schrift ausgewahlt haben, klicken Sie | auf der rechten Seite des
Dialogs, um den Text einzufiigen.

Nach Festlegung von Parametern, Text und Schrift sollte Thr Bildschirm jetzt so aussehen
(das kann natiirlich jetzt abhéngig von Threr Wahl des Textbildes variieren):
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* = - CIMCO Edit\7.0= [Zeichnung chne Titel
Editor  NCFunktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CNC-Calc Fenster~ Hilfe~ - & X
) o | & &ZCY|=8 @ =i o 8 O A & sl
. R (i}
= WX T ™ . S| S AL i UL e a
Neue Zeichnung o, || VergroBern Kreis mit Radius  Krels durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild || Text R EEE ) E s
erstellen a (|5 X | T OX | b= & 01 || una mittelpunit zveei Punkte 3t ™\ = eingeben @ = = — =
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || __Fangen || Punkte /Linien .., Kreise / KreisbGgen zeichnen Bohrbild Text Frasoperationen
[ B\ Zeichnung ohre Titel * 4px
TextEintragung
Startpurkt, %
X
Startpurkt, 7
Textwirkel +
v
Buchstaben-Hohe:
°x
Test:
“wihle Schiit
Element-Info f
Il 0o [ 0o 00 [C]'v-Achsen Ersatz 500
| Zelgen Sie aut den Text-Anfangspunit oder geben Sie ihn ein Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  X: 68.558 ¥: 34615 EINFUGEN 13:54:51 -}

Die Geometrie ist jetzt fertig und kann zur Generierung der Werkzeugwege angewendet
werden.

12.3.2. Kontur-Frasen bei Buchstaben

Um die Erzeugung eines NC-Programms fiir die Truetype-Buchstaben zu frisen, stellen
Sie sicher, dass ISO Frisen als Programmformat fiir das NC-Programm Dateityp in der
Symbolleiste Dropdown-Liste Operationen ausgewéhlt ist.

Wiihlen Sie dann die Funktion TruType Buchstabe Frisen, indem Sie auf das Symbol @l
Truetype-Buchstaben Friisen in der Symbolleiste Frisen um CNC-Werkzeugwege fiir
das Frisen von Buchstaben zu erzeugen.

IS0 Frdsen =g

4 Bl Qoo ||| A a3

Frasoperationen

Der Dialog Buchstaben frisen hat sich jetzt auf der linken Seite der Zeichenfldche
geoftnet. Geben Sie BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 456' in das Kommentarfeld ein:
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Buchstaben frasen

K.ommentar;
BEM FRAESEM 'CIMCO 458"

Wekazuves

Zurick, MHewu

Ewport in E ditor Ewpart in Ablage

Klicken Sie auf die Schaltfliche Parameter. Aktivieren Sie die Option Frise Kontur und
fiigen Sie die unten aufgefiihrten Werte ein. Wenn Sie fertig sind, klicken Sie auf OK.

True-Type Text Frasen Paramete

Frazen Operation
Fraze Kontur [7] Fraze Innenraum

Frazer Durchmeszer Zuztellung
Zuztelung £

Tiefen Einzstellungen
Riickzugs Hohe Zuztellung #

Sicherheitzabztand:
Aufmazs
Aufmass £

Starttiefe

Endtiefe Aufmass #7

Abbrechen ]

Verwenden Sie die Fensterauswahl, um die Buchstaben zu frasen auszuwéihlen. Dies wird
mit gedriickter linken Maustaste in der oberen linken Ecke der Zeichnung erzeugt. Jetzt
halten Sie die Maustaste gedriickt und ziehen Sie den Mauszeiger in die rechte untere Ecke
und lassen die Maustaste wieder los.
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Klicken Sie auf die Taste Werkzeugweg, um den erzeugten Werkzeugweg auf der
Zeichnung darzustellen. Da die Werkzeugwege mit der Kontur der Buchstaben
iibereinstimmend sind, erschwert es die Sicht.

Klicken Sie nun auf die Taste Export in Editor, um das generierte Programm im Editor zu
iibertragen.

Mit dem generierten Programm im Editor ist es nun zum Backplot moglich. Hierzu wird
zundchst die Auswahl des Backplot Registers und dann auf das Backplot-Fenster ==
Symbol geklickt.

.&. EEND - CICO Edity7.08 [Ohnetitcl]
Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Calc Fenster™ Hilfe~ - & X
& 5 i 0 e ) el q‘:‘
Backplot.Fenster| Riumliche “ ergrofern Verkleinerm erkzeugweg Modus || Werkzeug Werkzeugeinstellungen 150 Suchen h
Animation [ : o - 9N || o olumenmodellEinsteliungen |||1S0 Frdsen )
Datei i Ansicht Werkzeug Solid Weit Suchen
Backplot-Fenster (Ctrl + Shift+P) 4 px
&Ze\geBsd’platvamaHueHen |(BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 456') a
Fenster (EXPORTING TO EDITOR) @
GO0 X-28.202 ¥-8.935 Z5.000
4 Z2.000
5601 z-0.500
6/X-29.975 v4.138
7|X-23.433 Y7.916
8 |X-23.200 Y7.512
9|X-23.720 Y7.212
10|x-24.048 ¥7.001
nden 11 (X-24.322 Y6.779
12 (X-24.542 Y6.546
Zykden 7 Makros 13[x-24.709 v6.301
ProgiammAntang und Ende & || 1% |X724.792 ¥6.121
ik 15|x-24.843 Y¥5.920
I I
500 Elgang 17|x-24.853 v5.459
GO1 Linearinterpolation 18 (X-24.792 ¥5.222
19 (X-24.648 Y4.878
20 (X-24.420 Y4.427
21|x-24.108 v3.868
22 [X-17.990 Y-6.729
GO Préziser Stopp 23 [X-17.655 Y-7.290
10D ateneinichiungsmedus .. 24 |x-17.372 v-7.722
G117 bwahl des Dateneiichtu, 25 |x-17.140 v-8.032
§15 bwshl Polatksordinstert 26 |%-16.959 Y-8.914
27 |X-16.790 Y-8.317
26 |%-16.592 v-8.392
29 |X-16.366 Y-8.437
2 30 X-16.112 Y-8.452
31[%-15.835 v-8.429
a2 lx-15.540 v-8.356 2
Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - (IMCO A/S Ln1/1.051, Col 1, 16.963 bytes EINFUGEN 14:06:38 i

Benutzen Sie die Schaltflichen der rechten unteren Ecke des Fensters, um die
Geschwindigkeit der Simulation und die Richtung zu steuern. Durch Anklicken auf einer
Zeile in der NC-Code links, springt das Werkzeug auf diese Position in der Simulation. Die
Auf- und Ab- Tasten bewegen die Zeilenauswahl zur vorherigen oder nichsten Zeile und
das Werkzeug wird entsprechend verschoben.
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CIMCO Edit\7.0% [OhneTitel ]

Editer  NCFunktionen | Backplot | Dateivergieich  Ubertragen  CNC-Calc

LN %2';:5. A1

VergroBern Verkleinem o ®- Werkzeuguweg Modus

\ ?J_—‘_. [T Volumenmodell

N 2 | ==l
& Zoome / Regeneriere das Volumenmodell

"
Backplot-Fenster Riumliche "
Animation
Datei i

]
Werkzeug Werkzeugeinstellungen
- [y Volumenmodell-Einstellungen

Salid

Ansicht Werkzeug

[B\Zeichnung ohre Titel 7 TiOhne Titel * 4px
1 (BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 456') -
2 | (EXPORTING TO EDITOR) @
3/GD0 X-28.202 ¥-8.935 5.000
4|22.000

5|G01 zZ-0.500

6 |X-29.975 Y4.138
7 | X-23.433 Y7.916
8|%X-23.200 Y7.512
9|X-23.720 Y7.212
10 | X-24.048 Y7.001

11 [X-24.322 Y6.779

12 |X-24.542 Y6.546 —
13 [X-24.709 Y6.301
14 [X-24.792 Y6.121
15 [x-24.843 ¥5.920 1 —

16 |X-24.864 Y5.700

17 |X-24.853 Y5.459 O

18 [X-24.792 ¥5.222

19 |X-24.648 Y4.878
20 [X-24.420 Y4.427
21 |X-24.108 Y3.868
22 | X-17.990
23 |X-17.655
2¢ [X-17.372
25 | X-17.140

729
290
724
032
214
317
392 0

137 %] za.202] I: [ | Werkesug [ 773] Dt [ 0,000 'é'
452 T v 8935 J: [ | Verschub: [ Eigang| Totak[ 117.605]

iiz ;e - 5000] K R | bW W et 'y

Y-
Y-
v
v—

26 (X-16.959 Y-

27 |[X-16.790 Y-

28 |X-16.592 Y-

29 (X-16.366 Y-

30 (X-16.112 Y-

31 (X-15.835 Y-

32 1Xx-15.540 V-

T RW DM DR @D R

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/ Ln3/1.051, Col 1, 16.963 bytes EINFUGEN 14:08:19

12.3.3. Buchstaben Taschenfrasen

Die Werkzeugbahn, die aus dem Text erzeugt wurde, sieht aus wie eine
Konturfrdsoperation mit den Linien von Buchstaben und Zahlen. Der Innenraum dieser
Konturen — sprich der Buchstaben — kann mit Hilfe einer speziellen Taschenfrasoperation
bearbeitet werden. Der Rest dieser Ubung soll erkliren, wie Sie das machen kdnnen.

1. Gehen Sie zuriick in die CNC-Calc Zeichnung.

2. Klicken Sie auf die Schaltfliche Neu und wihlen Sie die Buchstaben fiir diese
Operation aus.

3. Klicken Sie auf Parameter

4. Geben Sie die neuen Parameter wie unten gezeigt ein (Denken Sie vor allem daran,
Frise Innenraum auszuwéhlen).
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True-Type Text Frasen Pa

Frazen Operation
[] Fraze Kantur Fraze lnnenraum

Frazer Durchmeszer Zuztellung
Zuztelung £

Tiefen Einzstellungen
Riickzugs Hohe Zuztellung #

Sicherheitzabztand:

Aufmazs

Starttiefe Aufmass 2

Endisfe SUIEEEST

Abbrechen ]

5. Wihlen Sie den Text mit der Fensterauswahl aus.

6. Klicken Sie auf Werkzeugweg . Der erzeugte Werkzeugweg wird jetzt in der Zeichnung
angezeigt.

Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc Eenster~™ Hiffe ™ - & X

= XCY|zeE Y~ @ () Q1 A P sorm =
iy - |\ : 55; :L:g ®>{< b {ﬁgé ANkt Zwes Pumkte :}J ﬁi R [ g ek A e 6B e |
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ... Kreise / Kreisbogen zeichnen Bohrbild Text
E\Zeictnung ofne Tiel.cdd | lohne ThelNC | 4B x
Buchetaben frdsen
Kommentar:

BEN FRAESEN 'TIMCO 458"

Element-info

Teiedirchmesser
= oo [ 0.0 oo []¥chsen Ersatz 50.0

i Wahlen Sie die zu frasenden Buchstaben an

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S ~ X: -99.575 ¥: -19.788 EINFUGEN 09:31:12

7. Klicken Sie auf Export in Editor. Der entsprechende NC-Code sollte jetzt im Editor
angezeigt werden.
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8. Zur Uberpriifung simulieren Sie das Programm, wie wir es bereits in dieser Ubung
gemacht haben.

) =ERED - SR G R
Editor  NC-Funktionen | Backplot | Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc Fenster™ Hilfe™ — & X
. LS 3 aQF % volumenmodei s OF
N (o= ] =)
3¢ ® 5 -0- O > & Zoome / Regeneriere das Volumenmodell L
Backplot-Fenstel VergroBern Verkleinern ‘Werkzeugweg Modus || Werkzeug Werkzeugeinstellungen it Suchen .,
S o 2 = -7 @ diey Lo feeue o 91 || Ry volumenmodell Einsteliungen [EDRETT 20
Datei & Ansicht \Werkzeugweg Werkzeug Solid Weitere i} Suchen
arx

[\ Zeichnung ohne Titel cde” TgOhne Tiel =
1 (BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 456') -
2 (EXPORTING TO EDITOR) |

3|G00 X-29.093 ¥-10.870 Z5.000

4|22.000

5|G01 z-0.500

6|Y-10.867

7GO3 X-29.121 ¥-10.828 I-0.051 J-0.006 K0.000
8 G02 X-29.303 ¥-10.736 I2.588 J5.331 K0.000

9 GO2 %X-29.474 ¥-10.627 10.601 J1.137 K0.000
10 |GO1 X-38.936 ¥-3.501

11 GO3 X-38.992 ¥-3.498 1-0.031 J-0.041 KO.000

12 |G0O1 X-38.995 ¥-3.500

13 GO3 X-39.000 ¥-3.585 I10.026 J-0.044 K0.000
14 |GO1 X-29.172 ¥-10.931

15 GO3 X-29.091 ¥-10.884 10.031 J0.041 KO.000 1 -

16 |GO1 X-29.093 ¥-10.870

17 G02 X-29.037 ¥-10.6%0 I0.226 J0.02% K0.000

18 GO3 X-29.073 ¥-10.505 I-0.089 J0.079 KO.000

19 GO2 X-29.124 ¥-10.479 I1.908 J3.828 KO0.000
20 GO2 ¥X-29.287 ¥-10.377 10.522 J1.014 K0.000
21 |GO1 X-38.820 ¥-3.198

22 GO3 X-39.070 ¥-3.183 1-0.137 J-0.182 KO0.000
23 |G01 X-39.519 ¥-3.442

24 GO3 X-39.528 ¥-3.580 I0.041 J-0.071 K0.000
25 GO1 X-28.787 ¥-11.609

26 GO3 X-28.691 ¥-11.553 10.036 J0.048 KO0.000
27 |G01 X-28.789% ¥-10.783

28 GO3 X-28.951 ¥-10.564 I-0.279 J-0.036 K0.000 O

29 GO2 X-29.073 ¥-10.505 I1.786 J3.886 KO0.000 x| 23093 I: [ ] Weikeeug] 77 Ay
30 GO2 X-29.224 ¥-10.202 10.125 J0.252 K0.000 T So670] J: [ ] Vorschubs | Finar] D
31 GO3 X-29.346 ¥-9.886 I-0.316 J0.05% K0.000 il = z 5000] b | ‘»ﬂ B T -

22|01 %-38.794 v-2.767

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO &/S ~ Ln3/2.970, Col1,97.701 bytes  EINFUGEN 09:39:15 _:f

Sie konnen auch Werkzeugbahnen erzeugen, bei dem sowohl Frise Innenraum und
Frise Kontur unter Parameter ausgewdhlt wurde. Dadurch wird sowohl die
Taschenfrdsoperation fiir den Innenraum, als auch die Konturfrdsoperation im selben
Programm erzeugt.

Das Text-Friasprogramm "CIMCO 456" konnen Sie als Unterprogramm in ein anderes
Programm mittels 'Ausschneiden’ und 'Einfiigen' einbauen. Sie konnen dieses Text-
Friasprogramm aber auch als eigenstindiges CNC-Programm benutzen: In diesem Fall
miissen Sie es mit Programmanfang / Programmende, Werkzeugwechsel und den
technologischen Werten ergidnzen, was Sie durch manuelles Editieren oder durch das
Einfligen von Makros mit dem Editor CIMCO Edit v7 v7 schnell ausfiihren kénnen.
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13.  Ubung Drehen 1 - 2D-Konstruktion
eines Werkstticks zur Drehbearbeitung

1G
20
14
4’9 @
.
0w
) |l =
g Ner--d=—e| = 8
=l = Semdl] = =
NS

Beispiel 2D-Konstruktion.

Dieses Beispiel demonstriert eine der zahlreichen Moglichkeiten, wie das oben abgebildete
zweidimensionale Werkstiick in CNC-Calc v7 gezeichnet werden kann. Da das Werkstiick
aus einer Anzahl dhnlicher Elemente besteht und seine Teilelemente symmetrisch sind,
muss nur ein Teil des Werkstiicks wirklich gezeichnet werden. Der Rest entsteht durch
Spiegeln und schlielich Zusammenfiigen der gespiegelten Elemente, wobei anschlieBend
einfache gerade Linien die Teile verbinden.

Diese Anleitung demonstriert die Anwendung der folgenden Funktionen:

e Zeichnen einer senkrechten Linie, die definiert ist durch ihren Startpunkt und ihre
Lange.

e Zeichnen einer horizontalen Linie, die definiert ist durch ihren Startpunkt und ihre
Lange.

e Kreis mit definiertem Mittelpunkt und Radius zeichnen.

e Linie mit definierten Endpunkte zeichnen.

e Eine polare Linie zeichnen.

e Versetzen eines geometrischen Elements.

o Trimmen eines Elements zwischen Schnittpunkten mit anderen Elementen.
o Zwei Elemente verbinden und mit einem bestimmten Winkel abschrdgen.

e Zwel Elemente verbinden und mit einem bestimmten Radius abrunden.
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13.1. Offnen einer neuen Zeichnung

Um eine neue Zeichnung zu erstellen, wahlen Sie den Reiter CNC-Calc aus und klicken
Sie dann auf | |Neue Zeichnung erstellen. Wenn die neue Zeichnung gedftnet ist, sollten
Sie nun das folgende Fenster sehen:

£ 1=oE - CINICO Edity7.0% [ Zeichnung ohneditel
Editor  NCFunktionen  Backplot  Dateiergleich  Ubertragen | CNC-Calc Fenster - Hilfe~ - & X
N S e e
WX~ | - ) S AL DD a
Neue Zeichnung %, || VergraBem . Kreis mit Radius _Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbonrbild || Text REEEREE R
erstellen Q|| XX [0 OX | b= O || und mittetpunit zwei Punkte 3} "\ - eingeben @ [[LK* ‘
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || _Fangen | |punkte /Linien .. kreise / Kreisbogen zeichnen Bohibild Text Drehen
&\ Zeichnung ohne Titsl * dbx
CNCCae
Element-Info
] 0 B [ [ Yhohson Ersatz 500
I Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  Z: 100,673 D: 18462 EINFUGEN 0943110 .1

Stellen Sie sicher, dass als Dateityp ISO Drehen im Dateityp Feld in der Symbolleiste
Operationen ausgewihlt ist.

Fenster™ Hilfe™ = &

4

150 Drehen |55 |

BB B (] By 1 (E=={| &= | B 1B |

Drehen Operationen

le’.,; ) Wenn Sie den Mauszeiger fiir einen Moment auf ein Icon halten, erscheint eine kurze
Beschreibung seiner Funktion.

Sie konnen die Farbe Threr Zeichenflidche dndern, indem Sie auf | '*}Einstellungen klicken
und dann Farben aus dem Drop-Down-Menii auswéhlen. In dieser Anleitung haben wir
uns fiir blau fiir Zeichnungen und weif} fiir den Hintergrund entschieden.
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13.2. Zeichnen der geometrischen Formen

13.2.1. Zeichnen einer vertikalen Linie definiert durch
Anfangspunkt und Lange

e Klicken Sie auf Vertikale | in der Werkzeugleiste Punkte / Linien zeichnen.

o Geben Sie die Werte, wie in der Abbildung unten angezeigt ein, um eine vertikale
Linie von 12 mm zu zeichnen:

Vertilale
Startpunkt, Z:
[ 0/
Startpunkt,
0|fx
Lange:
120 111

e Klicken Sie auf[¥], um die Eingabe zu bestétigen und die Linie zu zeichnen.

Wenn die Farbe der Koordinatenachse eingeblendet ist, kann es schwierig sein, die

soeben gezeichnete Strecke zu sehen, da sie sich auf der X-Achse befindet.

e Zeichnen einer weiteren vertikalen Linie, durch Eingabe der folgenden Werte im
Dialog, die bereits gedffnet ist:

Vertilale
Startpunkt, Z:
110§
Startpunkt, =
i) P
Lange:
N |
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e Klicken Sie auf[¥], um die Eingabe zu bestdtigen und die Linie zu zeichnen.

._,.-: Klicken Sie auf . Ansicht-Toolbar, damit Thre Zeichnung die gesamte Zeichenfliche
von CNC-Calc darstellt.

13.2.2. Versetzen eines Elements

o Kilicken Sie in der Werkzeugleiste auf Elemente bearbeiten +* und geben Sie den
folgenden Wert ein.

e (QGeben Sie den Wert Versatz = 80 ein.

Element versetzen

Werzatz:

B0 NN

A
an

Anzahl Werzchiebungen:

K.opieren




Ubung Drehen 1 - 2D-Konstruktion

eines Werkstiicks zur Drehbearbeitung 102

e Klicken Sie nun auf die linke Linie (die im letzten Schritt erstellt wurde). Wenn Sie

das getan haben, werden

zwei Linien angezeigt (nur die rechte konnen Sie im

Ausschnitt der Zeichnung sehen).

e Klicken Sie rechts neben

die ausgewdhlte Linie, um die rot markierte Linie zu

behalten (durch Anklicken wird sie blau).

13.2.3. Zeichnen eines Kreises mit Radius definiert durch
seinen Mittelpunkt

« Klicken Sie auf Kreismittelpunkt (=) in der Werkzeugleiste Kreis mit Mittelpunkt

und Radius.

e Geben Sie die Werte wie in der angezeigten Abbildung ein:

Kreis mit Mittelpunkt und Radius

1

Freismittelpunkt, Z:

110450 | (@
Freismittelpunkt, =
0@
Kreiz-F adius:
25 &
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e Klicken Sie auf das blaue Hikchen [¥], um Ihre Eingaben zu bestitigen und einen
Kreis zu zeichnen.

13.2.4. Zeichnen einer Linie durch die Auswabhl ihrer
Endpunkte

e Klicken Sie zuerst in der Toolbar auf Fangen, um die Fangfunktion Endpunkte
fangen /" zu aktivieren.

o Klicken Sie nun auf das Symbol Zwischen zwei Punkten " um Linien zwischen
zwel Punkten zu zeichnen.

o Wihlen Sie den obersten Punkt der zwei 25 mm langen Linien, um eine Linie
zwischen diesen Elementen zu ziehen. Beachten Sie, dass der Cursor um den
Endpunkt der Linien schnappt. Nachdem die Linie gezogen wurde, sollte IThre
Zeichnung wie folgt aussehen.
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13.2.5. Zeichnen einer horizontalen Linie mit einer bestimmten
Lange

o Kilicken Sie auf Horizontale *— in der Symbolleiste Punkte / Linien zeichnen.

e Geben Sie den Wert Linienlidnge = -20, um eine horizontale Linie von 20 mm in
der -Z-Richtung zu zeichnen.

Horizontale

Startpunkt, 2
Startpunkt,

Lange:

[l

ke

-20

il

e Mit der aktivierten Funktion ./ Endpunkte Fangen, wihlen Sie den oberen
Endpunkt der kiirzeren vertikalen Linie ganz rechts aus. Dies wird die horizontale
Linie zeichnen.
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13.2.6. Zeichnen einer Polaren Linie

=

« Klicken Sie auf Polare A in der Werkzeugleiste Punkte / Linien zeichnen.

e Geben Sie folgende Werte in die CNC-Calc ein:

Polane

Startpunkt, Z:

L
Startpunkt,

ox
Polarerwinkel:

[ 180445 | A
Lange:

[l 5 |

e Mit der aktivierten Funktion ./~ Endpunkte fangen, wihlen Sie das linke Ende der
kurzen horizontalen Linie wie im vorherigen Schritt aus. Die Zeichnung sollte wie
in der Grafik dargestellt aussehen.
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~N —‘

13.2.7. Anfasen eines Eckwinkels
o Kilicken Sie auf das Symbol Elemente fasen 7in der Symbolleiste Bearbeiten.

e Definieren Sie die Fase mit Abstand und Winkel und geben Sie die Werte, wie im
dargestellten Bild im CNC-Calc ein:

Fazen Linien

(71 Ein Abstand

() Zwei Abztande

@ Abstand und Ywinkel

Erste Lange
20 17
Zweite Lange .
0.0{/p=
Fazen \Winkel
00
Trirmmen

o Da der Fasenwinkel nicht 45 Grad betrégt, ist es wichtig, die Linien in der richtigen
Reihenfolge auszuwéhlen. Der Winkel wird immer von dem zuerst ausgewdhlten

Element aus gemessen.
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Wihlen Sie also zuerst die senkrechte Linie, die in der Grafik unten mit A markiert
ist und dann die waagerechte Linie, die mit B markiert ist aus.

e Von den vier mdglichen Losungen, wéhlen Sie die richtige Fase aus. Im Bild unten
sehen Sie, wie es aussehen soll.

T
-

/ AN
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13.2.8. Zeichnen einer Linie durch die Auswabhl ihrer
Endpunkte

o Kilicken Sie auf das Symbol Linie durch 2 Punkte /in der Symbolleiste Punkte /
Linien Zeichnen.

e Geben Sie folgende Werte im CNC-Calc ein:

Linie durch 2 Punkte

Startpunkt, £:

&l 20 |45
Startpunkt, =

[ 20 4
Endpunkt, 2

& A0 |5
E ndpurikt, #:

I 20 &
[ Palylinie

e Kilicken Sie auf , um den Befehl zu bestétigen und zeichnen Sie eine Linie.
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13.2.9. Trimmen zwischen Schnittpunkten

e Klicken Sie auf %°, um "Element zwischen Schnitt- oder Endpunkten trimmen"
auszuwdhlen.

e Trimmen Sie nun die lange horizontale Linie. Wihlen Sie sie dazu, wie in der
folgenden Grafik mit A markiert aus.

e Trimmen Sie nun den groBen Kreis. Wihlen Sie thn dazu, wie in der folgenden
Grafik mit B markiert aus.

N

R R
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13.2.10. Verrunden von Schnittpunkten
e Klicken Sie auf T in der Werkzeugleiste.

e Geben Sie den folgenden Wert ein: Verrundungsradius = 2.

Vemundung an Schnittpunkten

Werundungzsradius:

2 |fFe
Trimmen

e Wihlen Sie die Elemente aus, auf welche die Verrundungsoperation angewendet
werden soll. Dafiir miissen sie mit der linken Maustaste auf die Teile der Elemente
klicken, die Sie behalten mdchten. Wiahlen Sie die Elemente so aus, wie durch A
und B in der folgenden Grafik angezeigt wird.

B
\““x
\\ —

B

e Nun wiederholen Sie den Vorgang, um weitere Ecken mit Radius 2.00 zu
verrunden. Wéhlen Sie die anderen beiden Ecken, die durch A+B und A+C in der
untenstehenden Grafik markiert sind aus. Am Ende der Arbeitsschritte sollte Thre
Zeichnung wie der nichste Screenshot aussehen.
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) N
B 7 AN // C

A -
. )

Wiederholen Sie diesen Vorgang fur die Verrundungen der Ecken mit Radius 1.00.

o Andern Sie zuerst den Verrundungsradius im Dialogfenster von 2.00 auf 1.00.

\:) Es konnte dann hilfreich sein, das Gebiet in dem wir arbeiten wollen, zu vergrossern, so
wie es im folgenden Bild der Fall ist.

o Wihlen Sie jetzt die drei Ecken aus (durch A+B, B+C und C+D in der Grafik
markiert) und wihlen Sie die korrekten Kreisbogen. Zum Schluss sollte Thre Grafik
ungefdhr wie die folgende Zeichnung aussehen:
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Die Zeichnung ist jetzt fertig und sollte so aussehen:

13.3. Speichern der Datei

Klicken Sie auf Datei ® und wihlen Sie Speichern unter aus dem Drop-Down-Menii.
Geben Sie der Datei den Namen CNC-Calc Drehen Ubung 1 und klicken dann auf
Speichern (die Dateiendung wird automatisch hinzugefiigt).

ol DiejeTutorial 1.cdd]

= bnen  Backplot  Dateivergieich  Ubertragen | CNC-Cale Fenster ™ Hilfe™ — 8 X
e o ) &R @8 e =1 ()OI IRl= ]
WX . S| S AL Ol gt
o -0 |pBemn Kreis mit Radius  Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild || Text 2B = 1
= e ! & X ¥ [N OX I b= & O || una ittetpunkt zwei Punkte 3% ™\ - eingeben @ (Ll il a3 Sl
Elemente bearbeiten || Fangen | [Punkte /Linien .. Kreise / Kreisbagen zeichnen Bohrbild Text Drehen Operationen

N sicht
Schlieben Ctri=F4 |

; gd 4px
[-X Alle schlieBen

R Speichern unter

r—
Beenden  Alt-F4 /

Element-Info

Part Diameter
[} o oo [7] Use Y-Axs Substitution

IW'ahlm Sie das erste Element fir die Verrundung aus Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  Z: -113.885 D: 49,223 EINFUGEN 10:31:29 .
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14.  Ubung Drehen 2 - Das Werksttick
herstellen

Mit CNC-Calc v7 ist es moglich, Werkzeugbahnen direkt aus den CAD-Zeichnungen des
Programms zu erstellen. Berechnungen werden dadurch sicherer und auch das
Programmieren wird im Vergleich zur manuellen Vorgehensweise wesentlich
beschleunigt. Zugleich ist es fiir Sie sehr vorteilhaft, dass Sie Elemente verschieben,
kopieren, drehen, skalieren und spiegeln konnen und daraus augenblicklich ein NC-
Programm erstellt werden kann.

—
L

Ubung Drehen 2

r ”_ _"_I

Diese Anleitung demonstriert, wie das abgebildete zweidimensionale Werkstiick die Basis
fiir NC-Code fiir viele verschiedene Bearbeitungsarten bilden kann.

Im Folgenden nehmen wir an, dass das benutzte Material @60 hat und dass es geniigend
aus den Einspannbacken hervorsteht.

Um das fertige Werkstiick herzustellen, werden wir die folgenden Operationen durchfiihren:

e Plandrehen der Vorderseite des Materials
e Das Werkstiick schruppen

e In das Werkstiick einstechen

e Das Werkstiick schlichten

e Gewindebohren des Werkstiicks

e Bohren des Werkstiicks

e Gewindebohren des Werkstiicks

e Abstechen des Werkstiicks

Q Diese Ubung baut auf dem Ergebnis von CNC-Calc Ubung Drehen 1 auf.
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14.1. Offnen einer vorhandenen Zeichnung

Um eine Zeichnung zu 6ffnen, wihlen Sie den Reiter CNC-Calc aus © und klicken Sie

dann auf Zeichnung 6ffnen.

Suchenin: | Drawings

MName

v@_? b"

Letzte Anderung

| [ CNC-Cale Drehen Ubung 1.cdd

19-02-2014 10:36

EZeichnung ohne Titel.cdd
ECNC-C&I: Frasen Ubung 1.cdd
[\ CNC-Cale Frasen Ubung 1_old.cdd

(B inch-g71.cdd
[ lathel.cdd
Emetric-g?l.cdd

19-02-2014 09:24
17-02-2014 16:55
17-02-2014 15:06
17-01-2014 14:08
17-01-2014 14:08
17-01-2014 14:08

1| i

Datsiname:
Dateityp:

CNC-Calc Drehen Ubung 1.cdd

CNC-Cale-Zeichnungsdateien (*.cdd, *.duf)

Wihlen Sie die Datei CNC-Calc Drehen Ubung 1.cdd aus und 6ffnen Sie sie.

Jetzt sollten Sie das Werkstiick aus CNC-Calc Ubung 1 vor sich sehen.

Eenster~ Hife™ = 8 X
T = S ~
r Il [0 It A A |0 orenen =)
- w WX ™ | S| S ALL : DD I a
Neue Zeichnung , || VergraBern . Kreis mit Radius Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild HERERREE R
erstellen | o | XX e[| OX | b= 9 O || und Mittelpunkt zwei Punkte S} ™\ = cingeben @ ||[K2 L
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien .. Kreise / Kreishboagen zeichnen Bohrbild Drehen Operationen
[ B\CNC-Calo Drshen Dbung 1.0dd | abx
CNCCale
Bement Ifo
Part Diameter
(= 0w [ oo [ UseVefiis Substitution
lwéhlzn Sie das erste Element fur die Verrundung aus Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S 2: 9380 D:-25.292 EINFUGEN 10:43:34 ;3|

©

Beschreibung seiner Funktion.

Wenn Sie den Mauszeiger fiir einen Moment auf ein Icon halten, erscheint eine kurze
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Sie konnen die Farben der Zeichenfliche dndern, indem Sie im Baum-Menii Setup
CNC-Calc und dann Globale Farben auswéhlen.

14.2. Plandrehen der Vorderseite des Materials

In der folgenden Ubung werden wir ein NC-Programm erstellen, um die Vorderseite des
Werkstiicks planzudrehen. Um die Plandrehen-Operation auszuwéhlen, miissen Sie
folgende Schritte durchfiihren.

14.2.1. Plandrehen der Vorderseite des Materials
Wihlen Sie den Dateityp (NC-Format) fiir unser Plandrehen-Beispiel ISO Drehen aus.

Wihlen Sie dann die Funktion Plandrehen, indem Sie auf das Icon Plandrehen [ in der
Werkzeugleiste Drehen Operationen klicken.

150 Drehen ™ (][ |

Pl 1 1 il il
1=l =20 =R Rl < =2 <l =

Drehen Operationen

Dies o6ffnet das Planen-Dialogfenster links von Threr Zeichenfldche. Geben Sie die Werte
wie in der Grafik in das Dialogfenster ein.

Pl . .
== e Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfang des
SoTEE letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist immer
PLANEN e . . L
E—— hilfreich, Kommentare einzufligen, um die einzelnen
' 5 1% Operationen im fertigen Programm erkennen und
Startpunkt 3 auseinanderhalten zu konnen.
il g . .
Endpunki Z e Startpunkt Z: Ples ist der Anfangspunkt der
0zl Plandrehen-Operation entlang der Z-Achse.
Encpunkt % o1 o Startpunkt X: Dies ist der Startdurchmesser der
Plandrehen-Operation.
__F'arameter
e Endpunkt Z: Dies ist der Endpunkt der Plandrehen-
[ Werkzeugneg | | Heu ] Operation entlang der Z-Achse.
Export in Editor | [ Export in &bl .
[ ExportinEdior | {ExpotinAblage e Endpunkt X: Dies ist der Enddurchmesser der
Plandrehen-Operation.
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Wir haben jetzt definiert, wo die Plandrehen-Operation das Material bearbeiten soll. In der
Zeichnung wird dies dargestellt durch ein Rechteck mit Pfeilen, welche die Richtung der
Operation anzeigt.

Klicken Sie auf die Schaltfliche Parameter im Dialogfenster Planen, um festzulegen, wie
die Operation ausgefiihrt werden soll. Geben Sie die Werte wie in beiden Grafiken
angezeigt in die Felder des Parameter-Dialogfensters ein.

Register Schnitte

Die Werkzeugeinstellungen werden vorgenommen und andere Parameter der Operation
festgelegt.

Planen Parameter Drehen

Schnitte | Ein-/Ausfahren

Wenczeugdsfinition Schruppen
Schruppen Zustellung

WZ-rientierung

P Schlichten
Schiichten Zustellung

Schiichtschritte:

Wenczeug Radius 1

Konturverangenung:
1.0

Kompensation Schlichten
Komeldurart
Computer

e WZ-Orientierung: Die neun Icons stellen die neun moglichen Orientierungen des
Werkzeugs dar.

e Werkzeugradius: Dies ist der Radius der Werkzeugnase.

o Konturverlingerung: Die Linge, wie weit das Werkzeug iiber den Endpunkt, X-
Wert hinaus weiterschneiden soll.

e Schruppen: Mithilfe dieser Auswahlbox konnen Sie bestimmen, ob
Schruppzustellungen benutzt werden sollen. Wenn Schruppzustellung benutzt wird,
hat jeder Schnitt die Linge wie im Feld Schruppen Zustellung angegeben.
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e Schlichten: Mithilfe dieser Auswahlbox koénnen Sie Dbestimmen, ob
Schlichtzustellungen benutzt werden sollen. Wenn Schlichtzustellung benutzt wird,
hat jeder Schnitt die Tiefe wie im Feld Schlichten Zustellung angegeben.

o Aufmaf}: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende der Operation {brig
bleiben soll.

e Korrekturart: Die Korrekturart, die bei der Operation benutzt werden soll. Die
beiden haufigsten Korrekturarten sind Computer und Steuerung.

Register Ein-/Ausfahren

Konfigurieren Sie, wie das Werkzeug an das Werkstiick heranfahren und vom Werkstiick
wegfahren soll.

Planen Parameter Drehen

Ein-/Ausfahren

Einfahrt/Rickzug Einfahrveldor
Einfahrwert: Benutze Einfahrvektor

Einfahrwinkel
Rilckzugswert:

Einfahrange

Ausfahrvektor
Benutze Ausfahrveldor

Ausfahrwinkel

Ausfahrange
1.0

o Einfahrwert: Der Abstand, mit dem ein Schnitt {iber dem Wert Startpunkt, X beginnt.

o Riickzugswert: Die Linge, wie weit sich das Werkzeug entlang der Z-Achse nach
einem Schnitt zurlickzieht, bevor es eine Bewegung zum néichsten Schnitt ausfiihrt.

o Benutze Einfahrvektor: Aktiviert/Deaktiviert die Benutzung eines Einfahrvektors.
o Einfahrwinkel: Der Winkel des Einfahrvektors.
o Einfahrlinge: Die Linge des Einfahrvektors.

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

Ausfahrlinge: Die Lange des Ausfahrvektors.

Klicken Sie auf OK, um die Werte zu bestitigen. Klicken Sie dann auf Werkzeugweg,

damit der Werkzeugweg in der Zeichnung angezeigt wird.
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Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parametern herum, um zu sehen, wie sie den

erzeugten Werkzeugweg verdndern.
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14.2.2. Exportieren des Werkzeugwegs und Backplots im Editor

Klicken Sie auf Export in Editor, um das eigentliche Programm zu erzeugen. Es sollte
sich ein neues Register 6ffnen, wie in dem folgenden Screenshot. Wie Sie sehen wurde der
Kommentar aus dem Planen-Dialog am Anfang des Programmtextes als Kommentar
eingefiigt.

‘.&. ‘iﬁ’g = CIMCO Fditw7.0=[OhneTitels]

Editor | NCFunktionen  Backplet  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc Fenster™ Hilte ™ — & X
5 Offnen - [l speichern unter e n s Alles markieren X Loschen ~ % R Rickwarts suchen ;‘; ¥ Nachster Werkzeugwechsel
¥ schliefien = (S Drucken - { Ausschneiden ) Rickgingig machen () Datei anhingen L =] v
e [ speichern ~ [ Globale Einstell [ 2= ] B Einf ledernerstellen Pl Dat i Suchen Ersetz: Sehezy
Speichen Globale Einstellungen Einfugen Wiederherstelle % Datei einfugen Wy Ersetzen Zeile/Satz
Datei L] Dateitypen G| Bearbeiten Suchen
[ CNC-Cale Drehen Ubung 1.cd” #]Ohne Titel = 4bx
NC-Assistert 1| (PLANEN)
PeaehaE 2 GO0 X62.400 z2.000
3|28.000
4|G01 z2.600
5|X-3.600
6|Z4.600
7|25.600
#|G00 X62.400
9|Go1 20.200
10 [X-3.600
11|22.200
e 12 |23.200
Zyklen / Makros 13 GO0 %62.400
FogammArtangund Ende | |14 50T 20000
Wetkzeugwechsdl bei konstant. | 3 - 600
Weikzsugwechsel bei konstant. . [=|[ | 16 |22 - 000
Programm Kommentar 17 23.000
GO0 Eilgang ||
G01 Lineainterpolation
(602 Kreisinterpolation im Lihize
(03 Kreisinterpolation im Giegen
G4 Verneikei:
G10 D ateneinvichtungsmodus
G11 Abwahl des D ateneinrichtu.
618 Bezsiohnung der Ebene ZX
G20 Inch-Dateneingabe
(21 Metische Dateneingabe
(627 Piiifung der Referenzposition
(526 Zuriick zum Fieferenzpunkt
(323 Riickkehr vom Reeferenzou.. .
i
! Lizenznenmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S L 1/15, Col 1, 159 bytes ENFUGEN 111036

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu iiberpriifen, miissen wir sie mit dem integrierten
graphischen Simulationsprogramm Backplot simulieren.

Um das Backplotfenster zu 6ffnen, klicken Sie auf das Register Backplot und dann auf das
Symbol Backplot-Fenster == in der Toolbar.
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Es sollte jetzt ein Fenster wie in der folgenden Grafik angezeigt werden.

CIMCO Edity 7.0 [OhneTitel ]

Ubertragen  ENC-Calc Eenster~ Hite ™ = & X

N T

Werkzeugweg Modus

Backplot | Dateiv

Q3

Vergroem Verkleinem P

| O =

< =

Werkzeug Werkzeugeinstellungen

ell
150 Drehen - ||[Suchen

Backplot-Fenster R

Weitere &

Solid

Werkzeug

Ansicht

Datei

[ B\ CNC-Calc Drehen Ubung 1.cd?” TipOhne Tiel = 4bx
1 (PLANEN)
2 GO0 X62.400 z9.000
3 28.000
4/G01 22.600
5 |X-3.600
6|24.600
7 Z5.600
8 GO0 X62.400
9/G01 20.200
10 | X-3.600
11(22.200
12|23.200
13 GO0 X62.400
14|GO1 Z0.000
15 | X-3.600
16 |22.000
17(23.000
18

<

[
D LI S OIS R}

il 2400 I [ | Werkzeug | 729] Dist: [ 0.000] : 0
Tzl 2.000] K[ | Vorschus [ Eigang| Totd 185,000
R oW oW Wy

} Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  Ln 2/15, Col 1,159 bytes EINFUGEN 11:11:54 .

' Die Backplotsimulation wird mit Hilfe des Schiebereglers und der Steuerungstasten in
der rechten unteren Ecke des Fensters gesteuert.

14.3. Das Werkstlick schruppen

In der folgenden Ubung werden wir ein NC-Programm zum Schruppen erstellen. Um eine
Schruppen-Operation auszuwéhlen, miissen Sie die folgenden Schritte durchfiihren.

14.3.1. Erstellung von Schrupp-Werkzeugwegen

Wihlen Sie den Dateityp (NC-Format) fiir unser Schruppen-Beispielprogramm ISO
Drehen.

Wihlen Sie die Funktion Schruppen-Drehen aus, indem Sie auf das Icon Schruppen
Drehen |7 in der Werkzeugleiste Drehen Operationen klicken.

150 Drehen - ||l |

(=2 = =3 SRl =Sl =31 <4l =

Drehen Operationen
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Dies 6ffnet den Drehen Schruppen-Dialog am linken Rand des Programmfensters. Geben
Sie die Werte aus dem folgenden Screenshot in die Felder des Dialogs ein.

Drehen Schruppen

o Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfang des

i £ letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist immer
DREHEN SCHRUPPEN

N hilfreich, Kommentare einzufiigen, um die einzelnen
Riickzugs-Punkt £

10]e, Operationen im fertigen Programm erkennen und
Riickaugs-Purkt X: auseinanderhalten zu konnen.
70 ° .
. x e Riickzugs-Punkt Z: Dies ist der Z-Wert, auf welchen
' 0 [y das Werkzeug nach Vollendung der Operation
Radial Ma: zuriickgeholt wird.
B0

e Riickzugs-Punkt X: Dies ist der X-Wert, auf welchen
das Werkzeug nach Vollendung der Operation
Al Mir zurlickgeholt wird.

Usge Azial Stock Limits

sial M e Minimale Radialeinstellung: Dies ist die minimale

i radiale Anpassung fiir die Operation in der X-

Einzelschiritt-FKontur Richtung.
[ werkzeugweg | [ Parameter | e Maximale Radialeinstellung: Dies ist die maximale
[mZuliicl] | New ] radiale Anpassung fiir die Operation in der X-

S : Richtung.
| E spart in Editor | | E xport in .-’-'«blagel

Da die Schruppen-Operation an einer Kontur ausgefithrt wird, miissen wir fiir die
Erzeugung einer Werkzeugbahn diese Kontur auswéhlen. Dies erfolgt indem Sie auf die
Kontur wie in der Abbildung unten anklicken.

Durch diese Auswahl wird die Kontur vollstindig bis zum Ende ausgewéhlt. Das ist zwar
in Ordnung fiir diese Operation, aber wir wollen die Oberfliche ganz links eigentlich gar
nicht bearbeiten. Damit wir sie von der Bearbeitung entfernen, klicken wir deshalb einmal
auf die Schaltfliche Zuriick.
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Ihre Zeichnung sollte nun wie im folgenden Screenshot aussehen:

o
~ Fenster~ Hitfe” = & X

Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CNC-Calc

o9
CRE ORI

o I m |22 .~ —
D " 2 ﬁ;/ "’f‘ j'y /A&% A A 150 Drehen - |||
= o (13 Al L] c S D a
Neue Zeichnung Vergrogern Kreis mit Radius Kreis durch Rechteckbehrbild Kreisbehrbild Text =5 0 E [ B ||| |23
erstelien i & || X ¥ e[| OX | = b 0| und Mittelpunit zwei punkte 3 ™\ - eingeben @ 16 018 B =L B2 2
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ... Kreise / Kreisbogen zeichnen Bohrbild Text Drehen Operationen
8\CNCCale Drehen Usung T.cdd Tpohe Tiel *| 4bx
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B s
Riickzugs-Punkt X
[} n
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&l o)
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a] 60 (]
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Al M '
wial Min -

Py

=i
[ Einzelschiitt-K ontur z

Axial Ma

Y

Bement-Info

Part Diameter
[} 0o [ 00 [T Use ‘e Substitution

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO 4/5  Z: 11423 D: 12304 EINFUGEN 11:2348 ;i

fwanlm Sie das Element, welches die Aussenkontur der Schruppkontur bildet

Klicken Sie auf die Schaltfliche Parameter im Dialog Drehen Schruppen, um das
Parameter-Dialogfenster zu 6ffnen. Geben Sie die Werte wie in den folgenden Screenshots
in die Felder der einzelnen Register des Parameter-Dialogfensters ein.

Register Werkzeug

Die Konfiguration fiir die Werkzeug- und Arbeitsorientierung, sowie die Korrekturart
vorgenommen wird.

Tool | Schritte | Ein-/Ausfahren

‘Werkzeugdefinition Arbeits-Orientierung

WZ-Orientierung

‘Werkzeug Radius

Horizortal Plunge
[T Use Horizortal Plunge [] Use: Radial Plunge

Plunge Angle: Plunge Angle:

J[ Annuller ]
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WZ-Orientierung: Die neun Icons stellen die neun  moglichen
Werkzeugorientierungen dar.

Werkzeugradius: Das ist der Radius der Werkzeugnase.

Arbeits-Orientierung: Die vier Icons steuern, wie wir das Werkstiick bearbeiten.
Im Folgenden werden wir das Werkstiick aullen von rechts nach links bearbeiten.

Horizontal Plunge: Wenn es das Werkzeug erlaubt, konnen wir horizontal plunge
benutzen.

Radial Plunge: Wenn es das Werkzeug ermdglicht, konnen wir vertikale Plunge
benutzen.

Plunge Angle: Hierbei handelt es sich um den maximalen Winkel, den wir dem
Werkzeug Plunge erlauben.

Korrekturart: Dies ist die Korrekturart, die in dieser Operation angewendet
werden soll. Die am hdaufigsten benutzten Korrekturarten sind Computer und
Steuerung.

Register Schnitte

Die Parameter fiir die Schnitte werden in dieser Operation festgelegt.

Drehen Schrupp-Paramete

[ Tool | Schritte | Ein-/Ausfahren |

Schnitte Finish Passes
Oberappen: |Use Finish Passes

Passes:

Schnittiefe:

Spacing:
lze Even Steps pacing

Retract

Retract Distance: Aufmass
Aufmass X:

Aufmass Z:

[ ok [ Anuler |

Uberlappen: Die Breite, mit der sich ein Schnitt mit dem vorherigen iiberlappt.
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e Schnitttiefe: Die Menge an Material, die in jedem Schnitt abgetragen wird.

e Gleichmissige Schnitte: Hier legen Sie fest, was passieren soll, wenn die
Gesamttiefe nicht durch die Schnitttiefe teilbar ist, also ob gleichméBige Schnitte
oder die eingegebene Tiefe benutzt werden soll.

e Riickzugshohe: Die Entfernung, um die sich das Werkzeug vom Material
zurlickzieht, bevor eine Riickbringbewegung ausgefiihrt wird.

e Schlichtschnitte: Legt fest, ob Schlichtschnitte durchgefiihrt werden sollen.

e Schlichtdurchginge Operation: Anzahl der Schlichtdurchginge, die in dieser
Operation durchgefiihrt werden.

o Schlichtdurchginge Tiefe: Die Tiefe der einzelnen Schlichtdurchgénge.

e Aufmal X: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfithrung des
vollstindigen Arbeitsgangs in X-Richtung stehen bleiben soll.

e Aufmal Z: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfithrung des
vollstdndigen Arbeitsgangs in Z-Richtung stehen bleiben soll.

Register Ein-/Ausfahren

Beinhaltet die Konfiguration, wie das Werkzeug an das Werkstiick heranfahren und sich
von thm zuriickziehen soll.

Drehen Schrupp-Parametel

Einfahrt/Rickzug Einfahrvektor
Einfahrwert: Berwtze Einfahrvektor

Einfahrwinkel

Werlangenung:

Einfahdange

Ausfahrvedtor
Benutze Ausfahrveldor

Ausfahrwinkel

Ausfahrange

oK | [ Annuler
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o Einfahrwert: Verldngert die Werkzeugbahn um diesen Wert vor dem eigentlichen
Schnitt.

e Verliangerung: Verlingert die Werkzeugbahn um diesen Wert am Ende des
Schnitts.

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

e Einfahrwinkel: Der Winkel des Einfahrvektors.

o Einfahrlinge: Die Lange des Einfahrvektors.

e Benutze Ausfahrvektor: Aktiviert/Deaktiviert die  Benutzung
Ausfahrvektors.

e Ausfahrwinkel: Der Winkel des Ausfahrvektors.

e Ausfahrlinge: Die Lange des Ausfahrvektors.

Klicken Sie OK, um die Werte zu bestitigen und anzuwenden. Klicken Sie dann auf

Werkzeugweg, damit der Werkzeugweg in der Zeichnung angezeigt wird.
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Versuchen Sie, ein bisschen mit den verschiedenen Parametern zu experimentieren, um zu

sehen wie sich der erzeugte Werkzeugweg verindert.
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14.3.2. Exportieren von Werkzeugweg und Backplot im Editor

Klicken Sie auf Export in Ablage, um das eigentliche Programm zu erzeugen. Das
Programm befindet sich jetzt in der Zwischenablage und kann nun in das NC-Programm
eingefligt werden.

Gehen Sie dazu in das Register Editor, um das NC-Programm zu sehen und bewegen Sie
dann den Cursor an das Ende des Programmtextes, indem Sie Strg-ende auf Ihrer Tastatur
driicken. Filigen Sie dort den Programmtext aus der Zwischenablage ein, indem Sie
entweder die Tastenkombination Strg-v benutzen oder auf das Icon % Einfiigen in der
Edit- Toolbar des Editors klicken.

Thr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:

_'*‘ » - CIMCO Edity7 02 [Ohnel tels]
Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Calc Eenster* Hilfe~ = & X
5 ortnen -~ [§ll speichem unter o 1 Alles markieren X Loschen ~ @ Rackwarts suchen [T [ Nachster Werkzeugwechsel
X SchlieBen ~ § Drucken - { A den ¥) Rackgangig machen (§) Datel anhangen @ weitersuchen |} vorangegangener werkzeugwechsel
‘ " [ speichern - [ Globale Einstellung (58 5] ] ‘i‘-f g st Datei einf Suchen e etz Sz
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Datei 5 Dateitypen = Bearbeiten Suchen
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16 22.000
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18 (DREHEN SCHRUPPEN)
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Zyden / Makros 26 |X66.000
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erkzeugeshsel beikanstant = || 29 41648
Frogramm K ommentar 30 /GOl x40.234 20.500
GO0 Eilgang — |3t 2-29.700
32 |X47.000
33 G03 x50.600 z-31.500 10.000 K-1.800
e 34 601 z-110.500
GO4 Verwezeit 35 X56.117 b
G10 Dateneinichtungsmodus 36|X57.531 Z-109.793
611 Abwahl des D atensinichtu 37 GO0 Z1.207
518 Beasichnung der Ebene 2 || 35 31765
.20 Inch-Dateneingabe 39|G01 ¥30.351 20.500
521 Melische Dateneingabe 20 7-29.700
27 Priung der Referenzposiion  [| 41 w16 53
vt anssmet | |3 47645 3-20.593
P . _ " "||43 GO0 Z1.207
G01_X20.468 7.0.500 i
Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - IMCOA/S  Ln18/64, Col1, 855 bytes EINFUGEN 113333 |

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu iiberpriifen, miissen wir sie mit dem integrierten
graphischen Simulationsprogramm Backplot simulieren.

Um das Backplotfenster zu 6ffnen, klicken Sie auf das Register Backplot und dann auf das
Symbol == Backplot-Fenster in der Toolbar.
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Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

CIMCO Editvi 05 [OhneTitel ]

Editor  NC-Funktionen | Backplot | Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc

TIA AN S

pe Werkzeugweg Madus

N [ ] ) )
‘Werkzeug Werkzeugeinstellungen ISO Drehen

Backplot-Fenster Ral VergroBem Verkleinermn

Weitere

Werkzeug

Ansicht

Datei {1

[B\eNC-Calc Drehen Ubung 1.0d%  TigOhne Titel *
1 (PLANEN) B
2 GOO X62.400 Z9.000 ]
3 z8.000
4/c01 Z2.600
5 (X-3.600
6|Z4.600
7 |Z5.600
8GO0 X62.400
9|c01 z0.200
10 X-3.600
11(22.200
12(Z3.200
13 |GO0 X62.400

14 GO1 z0.000

15 |X-3.600

16 |Z2.000

17 |Z3.000

18 (DREHEN SCHRUPPEN)
19 GO0 X71.000 Z10.000
20 Z1.207

21 X51.531

22 GO1 X50.117 z0.500

23 Z-30.599

24 G03 X50.600 z-31.500 1-3.117 K-0.901
25 GO1 Z-110.500

26 | X66.000

27 |X67.414 z-109.793

25 GO0 21.207 1t

agjjxaL . 648 x| 52.400] 1: [ | Werkzeug #72) Dist: [ oooo] A
B0l ¥40.234 20.500 T 2] 3000] K[ | Vel | Eigang] Totdl| 1150108 4

31 |Z-29.700 b B :l S " ‘»u I e
32 |X47.000 4

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  Ln 2/64, Col 1, 855 bytes. EINFUGEN 11:37:31

14.4. Das Werkstlck einstechen

In der folgenden Ubung werden wir ein Einstich-NC-Programm erzeugen. Um die NC-
Operation Einstechen auszuwihlen, miissen Sie die folgenden Schritte durchfiihren.

14.4.1. Erstellung von Einstich-Werkzeugwege

Wihlen Sie den Dateityp (NC-Format) fiir unser Einstich-Beispielprogramm (zum Beispiel
ISO Drehen).

Wihlen Sie dann die Funktion Einstechen aus, indem Sie auf die Schaltfliche Einstechen
[\ in der Werkzeugleiste Drehen Operationen klicken.

IS Drehen - ||| |

=01 = il <3l <ol =1 £ d 1 =l

Drehen Cperationen

Es offnet sich links neben der Zeichenfliche der Dialog Drehen Einstechen. Geben Sie die
Werte wie im folgenden Screenshot in die Felder des Dialogs ein.
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Drehen Einstech . o .
=N Snsisehen o Kommentar: Dieser Kommentar wird im fertigen NC-
L OTICETE CINSTECHEN Programm angezeigt werden. Es ist immer hilfreich,
————-— Kommentare . eln‘zufugen, u@ im endgul'tlgen
[l 100/ e, Programm die vielen verschiedenen Operationen
Riickzugs-Punkt X auseinanderhalten und auffinden zu kénnen.
700 | ® ..
] Eirgelschitk R e Riickzugs-Punkt Z: Dies ist der Z-Wert, auf welchen
tt-Kont .
- — das Werkzeug nach Vollendung der Operation
[ Werkzeugmeg ] [ Farameter ] zurﬁckgeholt wird.
L Zuiex J[ Neu ] e Riickzugs-Punkt X: Dies ist der X-Wert, auf welchen
[ ExportinEditr | [ Expart in &blage | das Werkzeug nach Vollendung der Operation
zuriickgeholt wird.

Da die Einstich-Operation eine Kontur bearbeitet, miissen wir fiir die Erstellung der
Werkzeugbahn diese Kontur auswéhlen. Um die Kontur fiir die Operation auszuwéhlen,
miissen Sie die folgenden Schritte durchfiihren:

Stellen Sie sicher, dass im Dialog Einstechen Drehen die Option Einzelschritt-
Kontur ausgewéhlt ist.

Wihlen Sie die Kontur wie im nichsten Screenshot gezeigt aus. Beginnen Sie dazu
Ihre Auswahl an der verrundeten R2-Ecke rechts neben dem Kreisbogen mit dem
Richtungspfeil nach links. Wéhlen Sie dann noch die ndchsten zwei Elemente aus,
sodass Thre Auswahl letztendlich so aussieht wie im Screenshot.

Ihre Zeichnung sollte jetzt folgendermallen aussehen:

'E moe - CIMCO Edity 0% [CCIMCO\CIMCOEd 7\ Drawing=s\CN C=Calc Drehen Ublng Tcdd] )
— Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Cale Fenster™ Hilfe™ = & X
> - @ (XT3 [ 4" 35/ % [ - — 11 9% PREY e =
N|\XT ™| - S| S ALA S aj
Neue Zeichnung Vergrogern Kreis mit Radius Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text e e e o=l e ] e |
erstellen if a ([ jf L - 'L- L2} @ X J - ¢ El und Mittelpunkt zwei Punkte \ ~ eingeben a ER 103 g e B 1
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ... Kreise / Kreisbogen zeichnen Bohrbild Text Drehen Operationen
[B\eNC-Caic Drehen Ubung 1.cdd | ] 0mns Trel * 4bx
Drehen Einstechen
Kommentar:
EINSTECHEN
Riickzugs Purkt Z:
100,
Riickzugs Punkt
700,
Einzelschritt-K ontur
EvpiinAbige
X
Element-Info
z
Part Dizmeter
(=] 0o [ (i} [7] Use Y-fuiz Substitution
Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  Z: 97,586 D: 40.218 EINFUGEN 114145 -]
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Klicken Sie auf den Button Parameter, um das Parameter-Dialogfenster zu 6ffnen. Geben
Sie die Werte wie in den folgenden Screenshots dargestellt in die Felder der einzelnen
Reiter des Parameter-Dialogfensters ein.

Register Schnitte

Konfiguriert die Schnittparameter der Operation.

Schnitte | Schlichten

Werzeugdefinition Einstichwinkel
WZ-Breite: Winkel:

Eckradius:
Schnitte

WZ-Orientisrung R;:Brt.un; I
i-Direhtional

+
Zustellung:

Einstellungen Tiefe

Sicherheitsabstand: [T Einstechen

Rohteilaufmass

Wandrickzug:

Aufmass
Aufmass Z: Aufmass X:

e WZ-Breite: Dies ist die Breite des Werkzeugs.
e Eckradius: Dies ist der Eckradius des Werkzeugs.

e WZ-Orientierung: Mit den zwei Icons stellen Sie ein, wo sich der Nullpunkt des
Werkzeugs befinden soll.

e Sicherheitsabstand: Gibt an, wie weit sich das Werkzeug vom Werkstiick
entfernen soll, bevor es Seitwirtsbewegungen ausfiihrt.

o Rohteilaufmaf}: Gibt an, wie viel Material sich liber dem Anfang der eigentlichen
Einstichoperation befindet.

e Wandriickzug: Wenn mdoglich, entfernt sich das Werkzeug so weit weg von der
Wand, bevor es sich zuriickzieht.

e Winkel: Dies ist der Winkel der Mittelachse der Einstichbewegung. Ein Winkel
von 90 Grad entspricht auflen einem senkrechten Winkel und ein Winkel von 0
Grad einem horizontalen Einstich von rechts.
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Richtung: Dies ist die Richtung, in der die Einstichoperation ausgefiihrt wird. Sie
kann positiv, negativ oder Bi-Direktional sein.

Zustellung: Dies ist die Materialmenge, die bei jedem Schnitt entfernt wird.

Einstechen: Gibt an, ob die Einstich-Operation mit Entspdnen durchgefiihrt werden
soll.

Einstichtiefe: Gibt an wie tief ein einzelner Bohrgang bei ausgewihlter
Einstechen-Option sein soll.

Einstichriickzug: Gibt an, wie weit sich das Werkzeug zwischen den einzelnen
Bohrgéngen zuriickziehen soll.

Aufmafl Z: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfiihrung des
vollstindigen Arbeitsgangs in Z-Richtung stehen bleiben soll.

Aufmafl X: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfithrung des
vollstindigen Arbeitsgangs in X-Richtung stehen bleiben soll.

Reiter Schlichten

Konfiguriert wie die Schlichtschnitte fiir die Operation durchgefiihrt werden sollen.

rDrehen Einstech-Paramete

Schlichten
Schlichte Einstich

Schnitte Richtung fur 1. Schnitt
Anzahl der Schlichtschnitte: ) Uhrzeigersinn
1

@ Gegenuhrzeigersinn
Schnittiefe:

01

Schlichtzustellung
Erste Distanz: Ubedappen:

Kompengation Schlichten
Komelturart

Computer
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Schlichtschnitte: Legt fest, ob Schlichtschnitte durchgefiihrt werden sollen.

Schlichtdurchginge Operation: Anzahl der Schlichtdurchgénge, die in dieser
Operation durchgefiihrt werden.

Tiefe Schlichtdurchginge: Die Tiefe der einzelnen Schlichtdurchgénge.

Richtung fiir 1. Schnitt: Der Schlichtschnitt wird von beiden Seiten ausgefiihrt.
Die Richtung fiir 1. Schnitt ist die Richtung, in welche der erste der Schlichtschnitte
ausgefiihrt werden soll.

Erste Distanz: Diese Linge gibt an, wie weit der erste Schnitt entlang der Kontur
ausgeflihrt wird.

Uberlappen: Der zweite Schlichtschnitt iiberlappt sich um diese Distanz mit dem
ersten.

Korrekturart: Dies ist die Korrekturart, die bei dieser Operation benutzt werden
soll. Die am haufigsten benutzten Korrekturarten sind Steuerung und Computer.

Klicken Sie auf OK, um die Werte zu bestétigen und anzuwenden. Klicken Sie dann auf
Werkzeugweg, damit der erzeugte Werkzeugweg in der Zeichnung angezeigt wird.

‘ﬁ — = CIMCO Edit v7 0% [C:\CIMCO\CIMCOEit7\Drawings\CC=Calc Drehen Ubung 1.cdd]] J
" Editor  NCFunktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CHC-Calc a
o c s (222 e 3y
N NS El JEIC) PR B {150 enen @
Neue Zeichnung lergréBern ~ \< r =il . . / s / A Z /< Kreis mit Rad durch J y ) R Te a !3\ I " !ﬂ t\ I r— rl t
Z " Vergrés Rechiteckbohrbild Kreisbohrbild (60 | 22 [B==] | | [ (o |
erstellen if a|| XX E|WO | OX | b= < O || und mittetpuni cingeben @ (LK k] L
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || _Fangen || Punkte /Linien Kreise / Kreishagen zeichnen Bohrbild Text Drehen Operationen
| ACNC-Cale Drehen Ubung 1.cdd | %] Ohne Titel * 4bx
Drehen Einstechen
Kommentar.
EINSTECHEN
Riickzugs PunktZ.
100,
Riickzugs Punkt X
700 [0
Eirzelschritt-K ontur U
Evpart inAblage
x
Element-info
z
Part Diameter
] on [ (il [7] Use Y- Substitution
Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Z:-20869 D 39456 EINFUGEN 11:48:06 -

Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parametern herum, um zu sehen wie sie sich

auf den erzeugten Werkzeugweg auswirken.
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14.4.2. Die Werkzeugwege an den Editor/Backplot exportieren

Klicken Sie auf Export in Ablage, um das eigentliche Programm erzeugen zu kénnen. Das
Programm befindet sich jetzt in der Zwischenablage Thres Computers und kann jetzt in das
NC-Programm eingefiigt werden.

Gehen Sie dazu in das Register Editor, um das NC-Programm zu sehen und bewegen Sie
dann den Cursor an das Ende des Programmtextes, indem Sie Strg-Ende auf Threr Tastatur
driicken. Fiigen Sie dort den Programmtext aus der Zwischenablage ein, indem Sie
entweder die Tastenkombination Strg-v benutzen oder auf das Icon Einfiigen in der Edit-
Toolbar des Editors klicken.

Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:

"ﬁ i CIMCO Edita/ 08 [Ohne Titel ]
— Editor = NCFunktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CHC-Calc Eenster~ Hife™ - & X
- & = { Rackw 3 u qu
5 Offnen & speichern unter o 1, Alles markieren x Lbschen | @ Rckwarts suchen L{; ¥ Nachster Werkzeugwechsel
X schiieBen ~ (= Drucken ~ A en ¥) Rickgangig machen (¥ Datei anhangen @ w B v
Heu . 1B & Suchen Gehe z
= [ speicnem ~ [ Globale Einstellungen [ 27 ]| < [ Einfgen Wiede %) Datei einfigen Uiy Ersetzen Zeile/Satz
Datei Dateitypen 5 Suchen
[B.CNC-Cale Drehen Ubung 1.cd# %]Ohne Tiel = 4bx
e 55 X23.600 z-1.135 a

56 G03 X24.200 Z-1.655 I-0.600 K-0.520
57 GO1 Z-29.900

58 X47.000

59 GO3 X50.200 z-31.500 10.000 K-1.600
60 GO1 Z-110.500

61 Xb1.614 Z-109.793

Beschreibung:

62 GOO X71.000

&3 z10.000

64 (EINSTECHEN)

65 GO0 X70.000 Z10.000
66 Z-57.768

Zykden / Makros 67 X55.000

68 GO1 X20.367

69 GO0 XB5.000

=|| 70 z-59.232

71 GO1 X20.367

72 X20.567 Z-59.132
73 GO0 X55.000

]

Andemn

Programm-#nfang und -Ende -

74 Z-56.305
i 75 GO1 X20.697
GO4 Verweilzet 76 X20.897 Z-56.405
10 Datensinichtungsmodus 77 (GO0 X55.000
G11 Abwiahl des Datereinvizhtu 78 |Z-60.695
(318 Bezeichnung der Ebene 23 78 |G01 X20.697
G20 Inch-Dateneingabe 80 |X20.897 Z-60.595
(G321 Metische Dateneingsbe 81 GO0 X55.000
627 Prifung der Referenzposition 52 7-54.841

628 Zurtick. zum Referenzpunkt

G0l X21.20
528 Fikkeh vom Refererzpu. . _ || 5 G0 X21-206

84 X21.406 Z-54.941

85 00 X55.000 )

A6 7.-62.1R9

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S LN 207/207, Col L, 2745 bytes  EINFUGEN 11:49:27 -

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu {iiberpriifen, miissen wir sie mit dem integrierten
graphischen Simulationsprogramm Backplot simulieren.

Um das Backplotfenster zu 6ffnen, klicken Sie auf das Register Backplot und dann auf das
Symbol == Backplot-Fenster in der Meniileiste Datei.
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Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

CIVICO Editv/ 0= [OhneT tels]

Editor  NC-Funktionen | Backplot | Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc

e @ AN N
s ® #-0-| o= >
Backplot.Fenster Raumliche . || VergroBem Verkleinem (| s | o i

Animation
Datei {1

0 e

150 Drehen

Ansicht Werkzeug Weitere

[B\eNC-Calc Drehen Ubung 1.0d%  TigOhne Titel * 4bx
56 GO3 X24.200 Z-1.655 T-0.600 K-0.520
57 GO1 Z-29.900
58 [X47.000
59 GO3 X50.200 %-31.500 I0.000 K-1.600
60 /GO1 Zz-110.500
61 Xb1.614 Z-109.793
62 GOO X71.000 A
63 £10.000
64 (EINSTECHEN) I ﬁ

pjco %70.000 z10.000 L T ey

66 GO Z-57.768
67 GO X55.000
68 G1 X20.367
69 GO X55.000

[

70 GO Z-59.232
71 |G1 X20.367
72 G1 X20.567 Z-59.132
73 GO X55.000
74 GO Z-56.305
75 Gl X20.697
76 G1 X20.897 Z-56.405
77 GO X55.000
7% GO Z-60.695
79 G1 X20.697
80 G1 X20.897 Z-60.595
81 GO X55.000
52 GO z-54.841
83 |G1 X21.206 -

54 |Gl X21.406 z-54.941 o o | lisaecs] o — ‘é.
85 GO X55.000 Tz a000] K[ ] Verschub: [ Eigang] Total 2538032
I I

86 GO z-62.159 =
87 G1_X21.206 =

5
ol o Wy
Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ln 2/210, Col 11, 2.911 bytes EINFUGEN 11:57:42 .|

-','XF'*f ) Sie konnen eine andere Einstech-Operation fiir die Bearbeitung durchfiihren, indem Sie
am Ende des AuBengewindes einstechen.

14.5. Das Werkstuck schlichten

In der folgenden Ubung werden wir ein NC-Programm zum Schlichten erstellen. Um die
Schlichten-Operation auszuwéhlen, miissen Sie folgende Schritte durchfiihren.

14.5.1. Erstellen von Schlicht-Operationen

Wihlen Sie den Dateityp (NC-Format) fiir unser Schlichten-Beispiel aus (zum Beispiel
ISO Drehen).

Wihlen Sie dann die Funktion Schlichten aus, indem Sie auf das Icon Schlichten [7in der
Werkzeugleiste Drehen Operationen klicken.

ISO Drehen - ||l |

(B 1B (B B ||| B (B (B |

Drehen Operationen
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Dies oOffnet das Schlichten-Dialogfenster links von Ihrer Zeichenfldche. Geben Sie die
Werte wie in der Grafik in das Dialogfenster ein.

Schlichten . .
o Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfang des
e letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist immer
SCHLICHTEN e . . .
N hilfreich, Kommentare einzufiigen, um die einzelnen
Riickzugs-Purnkt 2: . . .
100]*, Operationen im fertigen Programm erkennen und
Riickzugs-Furkt x: auseinanderhalten zu konnen.
700 ® .
P—— S « Riickzugs-Punkt Z: Dies ist der Z-Wert, auf welchen
0.0 | das Werkzeug nach Vollendung der Operation
Radial Max . zuriickgeholt wird.
£0.0 |,

e Riickzugs-Punkt X: Dies ist der X-Wert, auf welchen

| Uze Axial Stock Limits X
das Werkzeug nach Vollendung der Operation

Azl Min: : zurtickgeholt wird.
110 ., .. e v . L . ..
Sial Ma e Minimale Radialeinstellung: Dies ist die minimale
5t radiale Anpassung fiir die Operation in der X-
Einzelzchritt-K.ontur Rlchtung
Rl e e Maximale Radialeinstellung: Dies ist die maximale
Zuriick Neu radiale Anpassung fiir die Operation in der X-
Exportin Editor | | Export in Ablage RlChtllIlg.

o Benutze Axial Limits: Diese Option gibt an, ob axiale
Grenzwerte verwendet werden sollen.

e Minimale Axialeinstellungen: Dies ist die
Bearbeitungsgrenze ganz links fiir den Betrieb in der
Z-Richtung.

e Maximale Axialeinstellungen: Dies ist die am
weitesten rechts liegende Bearbeitungsgrenze fiir den
Betrieb in der Z-Richtung.

Die Schlicht-Operation soll eine Kontur bearbeiten, weshalb fiir sie Erzeugung einer
Werkzeugbahn diese Kontur auswéhlen miissen. Um die Kontur fiir die Operation
auszuwdhlen, fithren Sie folgende Schritte durch:

o Stellen Sie sicher, dass sich kein Haken in der Auswahlbox Einzelschritt- Kontur
befindet.

o Wihlen Sie die Kontur wie im ndchsten Screenshot aus. Dazu fangen Sie lhre
Auswahl ganz rechts mit der senkrechten Linie mit Richtungspfeil nach oben an.
Dadurch wird jedoch die gesamte Kontur ausgewihlt und deshalb miissen Sie noch
einmal auf die Schaltfliche Zuriick klicken, um die linke senkrechte Linie aus der
Auswahl zu entfernen.
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TIhre Zeichnung sollte jetzt ungefdhr so aussehen:

Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CNC-Calc Eenster~ Hife™ = 8 X

D 5 Q| X8| e - =Y e O [OTn Y A B |5 prenen Bl
v L = nm % o
Neue Zeichnung ,  |( Vergrogem il = b Z AL L Kreis mit Radius  Kreis durch 2% Rechteckbohrbild Kreisbonrbild || Text [ | e B [ |
erstellen & || X ¥ e[| OX | = b 0| und Mittelpunit zwei punkte 3 ™\ - eingeben @ || .
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || _Fangen | |Punkte /Linien .. Kreise / Kreisbogen zeichnen Bohrbild Text Drhen Operationen
| \CNCCalc Drehen Ubung 1.cdd &Ohne Titel } dbx
Schiichten
Kommentar
SCHLICHTEN
Riickaugs PUNKEZ:
0 100
Riickzugs Punkt X:
] 0
Rladial Min
5 ooiad
Radial Max
a] 600 [m)
Use Avial Stock Lirits
Avial Min C

0 4

5 .
[ Einzelschiitt-K ontur

Axial Ma

Y

Bement-Info

Part Diameter

[} [ 00 [T Use ‘e Substitution

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/5 2 -122.121 D: 25.508 EINFUGEN 1218:23 ;i

fwanlm Sie das Element, welches die Aussenkontur der Schruppkontur bildet

Klicken Sie auf die Schaltfliche Parameter, um das Dialogfenster Drehen Schlicht-
Parameter zu 6ffnen. Geben Sie die Werte wie in der folgenden Grafik in die Felder des
Parameter-Dialogs ein.

Register Werkzeug

Konfiguriert die Einstellungen fiir die moglichen Orientierungen des Werkzeugs dar.

Tool | Schnitte | Ein-/Ausfahren

Wenczeugdefinition Arbeits-Orientierung

WZ-Orientierung

=

Wenkezeug Radius

Horizontal Plunge
[C] Use Horizortal Plunge |Use Radial Plunge

Plunge Angle: Plunge Angle:

Komettur
Komeldurart

Computer

][ Annuller ]
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e WZ-Orientierung: Die neun Icons stellen die neun moglichen Orientierungen des
Werkzeugs dar.

e Werkzeug Radius: Der Radius der Werkzeugnase.

o Arbeits-Ausrichtung: Die vier Symbole steuern die Art, wie wir das Werkstiick
auflen von rechts nach links bearbeiten.

o Horizontal Plunge: Wenn es das Werkzeug erlaubt, kdnnen wir horizontal plunge
benutzen.

o Benutze Radial Plunge: Wenn es das Werkzeug erlaubt, konnen wir vertikale
plunge benutzen.

o Plunge Angle: Hierbei handelt es sich um den maximalen Winkel, den wir dem
Werkzeug Plunge erlauben.

o Korrekturart: Dies ist die Korrekturart, die in dieser Operation angewendet
werden soll. Die am hdaufigsten benutzten Korrekturarten sind Computer und
Steuerung.

Register Schnitte

Die Parameter werden fiir die Schnitte in dieser Operation festgelegt.

[ Tool | Schritte | Ein-/Ausfahren

Finish Passes Aufmass
Passes: Aufmass X:

Spacing: Aufmass Z:

Retract
Retract Distance:

0K | [ Annuler
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o Schlichtdurchginge: Anzahl der Schlichtdurchgénge, die in dieser Operation
durchgefiihrt werden.

o Tiefe Schlichtdurchginge: Die Tiefe der einzelnen Schlichtdurchgénge.

e Riickzugshohe: Die Entfernung, um die sich das Werkzeug vom Material
zuriickzieht, bevor eine Riickzugbewegung ausgefiihrt wird.

e Aufmafl X: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfithrung des
vollstindigen Arbeitsgangs in X-Richtung stehen bleiben soll.

e Aufmal Z: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfithrung des
vollstindigen Arbeitsgangs in Z-Richtung stehen bleiben soll.

Register Ein-/Ausfahren

Beinhaltet die Konfiguration, wie das Werkzeug an das Werkstiick heranfahren und sich
von ihm zuriickziehen soll.

B /At

Eirfahrt/Rickzug Eirfahrvektar
Einfahrwert: Berutze Einfahrvektor

Eirfahrwinkel
Verangenng: 450

Einfahrange

Ausfahrveltor
Benutze Ausfahrveltor

Ausfahrwinkel

50.0

Ausfahiange

oK | [ Annuler

o Einfahrwert: Verldngert die Werkzeugbahn um diesen Wert vor dem eigentlichen
Schnitt.

e Verlidngerung: Verlingert die Werkzeugbahn um diesen Wert am Ende des
Schnitts.
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o Benutze Einfahrvektor: Aktiviert/Deaktiviert die Benutzung eines Einfahrvektors.
e Einfahrwinkel: Der Winkel des Einfahrvektors.

o Einfahrlinge: Die Linge des Einfahrvektors.

e Vector Beenden: Aktivieren/Deaktivieren Sie die Verwendung von Austrittsvektoren.

e Benutze Ausfahrvektor: Aktiviert/Deaktiviert die Benutzung eines Ausfahrvektors.

e Ausfahrwinkel: Der Winkel des Ausfahrvektors.

Klicken Sie OK, um die Werte zu bestitigen und anzuwenden. Klicken Sie dann auf
Werkzeugweg, damit der Werkzeugweg in der Zeichnung angezeigt wird.

CI1CO Editn7.0= [C\CIMCO\ CIMCOEd t7\Drawings\CNCCalc Drehen Ubung Tedd]
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[
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g
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Datei
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150 Drehen

|0 B (=] B (B[ |

Drehen Operationen

[ B.CNC-Calo Drehen Ubung 1.cdd | (%] Ohne Tiel *
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Schlichten

Kammentar
SCHLICHTEM

Flickaugs Punk! 2:

100 |2,

Fiickaugs Punkt:

a

a 700 %,

Fiadial Min

a 00 m, A
Fiadlial Ma .

(] €00 [m,

Use Avial Stock Limits

Asial Min
10 e
Asial M
GIES,
[ Einaslschiitt-kontur

Export in Editar | [ Export in Ablage

Element-info

A 4

=] 0 [ 00

[ UseVefiis Substitution

Part Diameter

IWahlen Sie das Element, welches die Aussenkontur der Schruppkontur bildet

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S

7: 121,296 D: 40471

EINFUGEN 12:24:51

Versuchen Sie, ein bisschen mit den verschiedenen Parametern zu experimentieren, um zu

sehen wie sie den erzeugten Werkzeugweg veridndern.
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14.5.2. Werkzeugweg und Backplot im Editor exportieren

Klicken Sie auf Export inAblage, um das eigentliche Programm zu erzeugen. Das
Programm befindet sich jetzt in der Zwischenablage und kann nun in das CNC-Programm
eingefligt werden.

Gehen Sie dazu in das Register Editor, um das NC-Programm zu sehen und bewegen Sie
dann den Cursor an das Ende des Programmtextes, indem Sie Ctr/+End auf Threr Tastatur
driicken. Fiigen Sie dort den Programmtext aus der Zwischenablage ein, indem Sie Ctr/+V
driicken oder auf das Icon £* Einfiigen in der Edit Toolbar des Editors klicken.

Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:

Eﬁ!‘g- s CIMCO EdityZ 02 [Ohne T tele]
Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Calc Fenster - Hilfe~ - & X
[5 offnen = [§d Speichern unter Tt - Kopieren 1, Alles markieren X Léschen @ Ruckwarts suchen é; ¥ Nichster Werkzeugwechsel
X schlieBen + (5§ Drucken - = - Ausschneiden ¥) Rickgangig machen [§) Datei anhangen @ Weitersuchen | ¥ Vorangegangener Werkzeugwechsel
‘ e [ speichern = 7 Globale Einstellungen (%] | (%) ]| © [ Einfagen Wiederherstellen  (F) Datei einfgen ||~ &y Ersetzen e
Datei I} Dateitypen ) Bearbeiten Suchen
[BACNCCale Drehen Dbung 1.cd” [£]Ohne Trel apx
e 206 G2 X40.235 z-77.187 I24.766 K1.300 B
207 GO X55.000
208 GO X70.000
209 GO z10.000
210 (SCHLICHTEN)
211 GO0 X70.800 Z10.000
212 72.221
213 X4.243
214|GO1 X0.000 Z0.100
215|20.000
Bindem 216 X19.200
217 GO3 X19.600 z-0.054 I0.000 K-0.400
Zyklen / Makros 218 |GO1 X23.600 Z-1.208
5 215 GO3 X24.000 z-1.555 I-0.400 K-0.346
rogramm-Ainfang und -Ende - N
bei korstanter 2 01 z-20.400
b kenstanter L |2|||222 603 x23.766 z-20.683 1-0.800 ¥0.000
Brogrammommentar 222|GO1 X20.351 z-22.390
500 Eilgang ~||223 02 %20.000 z-22.814 T0.849 K-0.424
G001 Linearinterpolation 224 |GO1 Z-29.400
G2 Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn 225 G02 X21.200 Z-30.000 I1.200 K0.000
GO3 Kreisinterpolation im Gegenubrzeigersinn 226 GO1 xX47.200
604 Vermeizeit 227 GO3 X50.000 Z-31.400 I0.000 K-1.400
G10 Dateneinrichtungsmodus 228 |GO1 Z-36.213
11 Abwahl des Dateneinichtungsmodus (3104U8)  [[220 03 x47.333 2z-38.363 1-4.800 K0.000
318 Bezsichnung der Ebene 2 230 GO2 Z-82.437 I21.867 K-22.037
G20 Inch-Dateneingabe 231 GO3 X50.000 z-84.587 I-2.133 K-2.150
621 Metische Dateneingabe 232 GO1 7-108.400
E;é;‘“’“"kﬂ”E":E’VE'E"ZFDS'ES” 233 GO3 X47.853 2-110.400 I-4.800 K0.000
o i " " ||235 co0 x70.800
217
| Wahlen Sie das Element, welches die Aussenkontur der Schruppkontur bildet Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ln 237/237, Col1, 3483 bytes  EINFUGEN 12:26:52 ;|

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu {iiberpriifen, miissen wir sie mit dem integrierten
graphischen Simulationsprogramm Backplot simulieren.

Um das Backplotfenster zu 6ffnen, klicken Sie auf das Register Backplot und dann auf das
Symbol == Backplot-Fenster in der Toolbar.
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Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

Backplot

NC-Funktionen

Fenstes

Datei &

@

Vergrokemn Verkleinern

o=
Eenster~ Hilfe™ = & X
L
'}
||| suchen o

& Suchen

Backplot CNC-Calc

N S

Werkzeugweg Modus

Dateivergleich

Qo

Ubertragen
4 g £

Werkzeug Werkzeugeinstellungen

o e ] =l
modell
ISO Drehen

Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Weitere

[E\CNCCale Drehen Obung 1.cd2 TipOhne Titel *

a4px

193 GO
194 GO
195 |G1
196 G2
197 |G1
195 G3
195 GO
200 GO
201 |G1
202 G3
203 |G1
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205 |G1
206 G2

X55.000

Z-81.187

X49.982

X47.556 Z-79.416
Z-79.416

X37.691 Z-76.187
X55.000

Z-35.813

X49.982

X47.556 Z-37.584
Z-37.584

X20.068 Z-58.500
z-58.500

X40.235 z-77.187

.191 K-0.200

.022 K22.216

.191 K0.200
L T T T T T

.022 K-22.21e

.766 K1.300

207 GO X55.000

208 (GO X70.000

209 (GO Z10.000

210 (SCHLICHTEN)
X70.800 Z210.000
z2.221

x4.243

X0.000 z0.100

211 |GO
212 GO
213 |GO
214 |G1
215 |G1
216 |G1
217 G3
218 |G1
219 G3

Z0.000
X19.200
X19.600 Z-0.054 I-0.000 K-0.400
X23.600 Z-1.208

X24.000 z-1.555 1-0.200 K-0.346
220 |G1 Z-20.400

221 G3 X23.766 Z-20.
222 |Gl X20.351 Z-22.
223 G2 X20.000 Z-22.
224 (G1_X20.000 7-29

683
390
814
400

I-0.400 K-0.000

0
oW W a

Ln 2/237, Col 11, 3.488 bytes  EINFUGEN 12:2919

62.400) I; [
5000] K[
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Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO &/5.

14.6. Gewindebohren des Werkstucks

In der folgenden Ubung erzeugen wir ein NC-Programm fiir Gewindebohren. Um die
Bohren-Operation auszuwihlen, miissen Sie die folgenden Schritte durchfiihren.

14.6.1. Erstellen von Gewindeoperationen
Wihlen Sie den Dateityp (NC-Format) fiir unser Bohren-Beispielprogramm aus ISO Drehen.

Wihlen Sie dann die Funktion Drehen aus, indem Sie auf das Symbol Drehen [Fin der
Werkzeugleiste Drehen Operationen klicken.

150 Drehen

(BB B (L BY |1 (B o |

Drehen Cperationen

=
=
L

Dies 6ffnet den Dialog Bohrung vom Ende an der linken Seite der Zeichenflache. Geben
Sie die Werte wie in der folgenden Grafik in die Felder des Dialogs ein.
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Gewindeschneiden Z Drehen
K.ammentar:
DREHEM
Start Z:
0 0
Ende Z:

[ 20

[ Werkzeugmeg ] [ Farameter ]

[ Zuriick ] [ Meu ]

[ Export in E ditor ] [E:-:port i .&blage]

o Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfang des
letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist immer
hilfreich, Kommentare einzufiigen, um die einzelnen
Operationen im fertigen Programm erkennen und
auseinanderhalten zu konnen.

o Starttiefe Z: Die Tiefe, in der die -eigentliche
Operation beginnt.

o Endtiefe Z: Die Tiefe am Ende der Operation.

Die Gewindebohroperation wird durch die obigen Parameter festgelegt. Nach Eingabe der
Werte sollte Thr Bildschirm ungefahr wie die folgende Grafik aussehen.

Register Gewindeform

Konfiguriert die Form des Gewindes in dieser Operation.

Drehen Gewindesc

Gewindeform | Gewindeschneiden

Kegel Tyvp

a B Kegelwinkel:

Gewindesteiguna:
Steigung Anzahl von Starts:

Cperation Type
@ Extemal () Intemal

() Left to Right @ Right to Left

Gewindeform
[ Wahle von Tabele |

Offrungswinkel: Flankerwinkel:

60.0

Grosster Durchmesser: Kemdurchmesser:
240

Schneide-Parameter
Korturverdangemning: Sicherhetsabstand:
0.0

[ ok ][ Anuler |

e Kegel Typ: Wenn der Kegelwinkel nicht 0 ist, wird ein kegelférmiges Gewinde
erzeugt. Die zwei Icons stellen die beiden mdglichen Richtungen des Kegels dar.
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o Kegelwinkel: Dies ist der Winkel des kegelformigen Gewindes.

e Umdrehung: Bei dieser Option benutzt das Werkzeug die eingegebene Anzahl an
Umdrehungen, um zu beschleunigen. Die Entfernung zum Gewinde, an dem das
Werkzeug startet, entspricht also aus Gewindegang und Umdrehungen.

e Anzahl von Starts: Hier legen Sie fest, wie viele Starts das Gewinde haben wird,
wobei der Wert 1 normal ist.

e Gewinde-Typ: Die vier Symbole stehen fiir Gewindeschneiden innen/auflen
jeweils von rechts oder von links.

e Wiihle von Tabelle: Um nicht alle Werte der Gewindeform eingeben zu miissen,
kann man diese aus einer Tabelle einfiigen. Diese Tabelle beinhaltet alle am
hiufigsten benutzten Gewinde, sowohl im metrischen als auch englischen System.
Am Ende dieses Abschnitts finden Sie Gewinde wihlen Hinweise zur Benutzung
der Tabelle.

 Offnungswinkel: Der Gesamtwinkel des Gewindeprofils.

o Flankenwinkel: Der vordere Flankenwinkel des Gewindeprofils, gemessen von der
senkrechten Achse.

e Grofiter Durchmesser: Der grof3te Durchmesser des Gewindes.
¢ Kleinster Durchmesser: Der kleinste Durchmesser des Gewindes.

o Konturverlingerung: Gibt an, wie viel Material am Ende der Operation stehen
bleiben soll.

o Sicherheitsabstand: Legt fest, wie weit sich das Werkzeug vom Werkstiick
zuriickziehen soll, bevor es sich zuriick zum Anfang bewegt.



Ubung Drehen 2 - Das Werkstiick herstellen 143

Gewindeschneiden Register

Konfiguriert die Anzahl und Arten der Schnitte, die in der Operation durchgefiihrt werden

sollen

Drehen Gewindeschneide-Paramete

Gewindeschneiden

Operation Type Einstechen
[Canned G75 = ] Wirkel:

Gewindesinlauf
() Absolut @ Umdrehung

Gewindeauslauf
@ Absolut () Umdrehung

Schnittart
(@ Konstanter Bereich () Konstante Tiefe

Tiefen-Berechnung
() Ertser Tigfenschnitt

@ Anzahl von Schnitten:
Anzahl von

Oberschnitt
@ Absolut ) Umndrehung

Operationstyp: In diesem Feld kann mann den Zyklus G76 oder G92 fiir die
Gewindeschneidvorgang wiéhlen.

Einstech Winkel: Der Winkel, mit dem sich das Werkzeug abwiérts bewegt. Der
Grund fiir einen solchen Winkel ist, den Spandruck an der Spitze des Werkzeugs zu
minimieren, um ein gleichmifBigeres Gewinde zu erzeugen.

Gewindeeinlauf: Hier stellen Sie ein, wie weit vorher das Werkzeug starten soll,
bevor es das Werkstiick erreicht, damit es vorher beschleunigen kann, um ein
gleichmiBigeres Gewinde zu erzeugen.

Absolut: Hier kann der Bediener die Entfernung eingeben, wie weit vorher das
Werkzeug vor Erreichen des Gewindes starten soll.

Umdrehung: Bei dieser Option benutzt das Werkzeug die eingegebene Anzahl an
Umdrehungen, um zu beschleunigen. Die Entfernung zum Gewinde, an dem das
Werkzeug startet, entspricht Gewindegang und Umdrehungen.
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e Gewindeauslauf: Definiert den Abstand (4bsolut oder Inkremental), die am Ende
des einzelnen Schnitts (nur bei Festzyklen verwendet) abgedeckt werden sollte.

o Konstanter Bereich: Wenn die Option Konstanter Bereich aktiviert ist, triagt das
Werkzeug pro Schnitt die gleiche Menge an Oberfléche ab.

o Konstante Tiefe: Mit der Option Konstante Tiefe haben alle Schnitte dieselbe
Tiefe. Da die Geometrie des abzutragenden Materials eine dreieckige ist, wird mit
jedem Schnitt mehr Material entfernt.

e Erster Tiefenschnitt: Wenn ausgewdhlt, legt der erste Schnitt fest, wie tief die
folgenden Schnitte sein werden, anhand der Methode, die oben ausgewdhlt wurde
(Konstanter Bereich / Konstante Tiefe).

e Anzahl von Schnitten: Wenn diese Option ausgewihlt ist, wird die Operation mit
der eingegebenen Anzahl von Schnitten ausgefiihrt (plus die Anzahl der
Umgangsschnitte).

o Anzahl von Umgangsschnitten: Wenn Umgangsschnitte benutzt werden, dann ist
dies die Anzahl an Umgangsschnitten in der endgiiltigen Tiefe.

« Uberschnitt Absolut: Wenn diese Option ausgewihlt ist, wird das Werkzeug den
Schnitt um die Lange am Ende des Gewindes fortsetzen, die sie im Eingabefeld
eingeben.

« Uberschnitt Umdrehung: Wenn Sie diese Option auswihlen, wird das Gewinde
um die Anzahl an Umdrehungen erweitert, die Sie im Eingabefeld eingeben.

Klicken Sie auf OK, um die Werte zu bestétigen und anzuwenden.
Nachdem Sie die Werte in das Dialogfenster eingegeben haben, sollte Thr Bildschirm

folgendermaflen aussehen. Beachten Sie vor allem, dass das Gebiet der Operation im
blauen Rechteck eingefasst ist.
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. E » = C111CQ Edit v7.0 = [CACIMCO\CIMCOEdit7\Drawings\CNCeCale Drehen Ubung Ledd]
Editor  NCFunktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc Fenster ™ Hilfe~ - & X
e R QX Y| Y| = A a1 EOmEmD 8]
Neue Zeichnung Vergratem o Re ST Lol J Bl E L 228 Krels mit Radius ~Krels dureh ] [ a RIIEERREEEE
o é [} feeneshanibe freEne / phe
erstellen XX WD |OX | = & O || und Mittelpunkt zwei Punkte < ™\ = . da L
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen || Punkte /Linien ... Kreise / Kreisbagen zeichnen Bohrbild Diehen Operationen
[EACNC Calc Drehen Dbung 1.cdd | %] Ohne Tiel 4bx
Gewindeschneiden Z Drehen
Kommentar
DREHEN
Stat Z
iz
EndeZ
20 o=
Expoiin Aioge
Elemert-Info
A
z
Part Diameter
[l 00 [ ] [7] Use Pisis Substitution
} Bitte geben Sie den Z-Endwert fur die Gewindeschneid-Operation an Lizenznel hmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Z: 12.692 D: 52153 EINFUGEN 12:33:06 ;|

Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parametern herum, um zu sehen, wie sie sich
auf den erzeugten Werkzeugweg auswirken.

14.6.2. Werkzeugweg und Backplot im Editor exportieren

Klicken Sie auf Export in Ablage, um das eigentliche Programm erzeugen zu kdnnen. Das
Programm befindet sich jetzt in der Zwischenablage Thres Computers und kann jetzt in das
NC-Programm eingefiigt werden.

Gehen Sie dazu in das Register Editor, um das NC-Programm zu sehen und bewegen Sie
dann den Cursor an das Ende des Programmtextes, indem Sie Ctr/-End auf Threr Tastatur
driicken. Fiigen Sie dort den Programmtext aus der Zwischenablage ein, indem Sie
entweder die Tastenkombination Ctrl+V benutzen oder auf das Icon £% Einfiigen in der
Edit-Toolbar des Editors klicken.
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Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:

Editar nktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Cale Fenster -
5 offnen - [ Speichem unter Foram . pieren 1, Alles markieren X Loschen ~ @ Rickwarts suchen ¥ Nachster Werkzeugwechsel
X schliegen ~ (S Drucken ~ 4% Ausschneiden ¥) Ruckgangig machen (¥ Datei anhangen @ weitersuchen ¥ Vorangegangener Werkzeugwechsel
L E speichemn - [ Globale Einstellungen [ (= ][ ] =] (5 Einfigen o Bossiantagen || B tretzen Gehe zu
5 Gl Ei e 3 pat Yy Ersetz Zeile/Satz
Datei L Dateitypen ] Bearbeiten Suchen
[BACNCCalc Drehen Ubung 1.cd [lOhne Tiel " | q4bx
NC-Assistert 212 GO Z2.221 -
213 GO X4.243
] 214 G1 X0.000 z0.100
215 |G1 Z0.000
216 |Gl X19.200
217 G3 X19.600 z-0.054 T-0.000 K-0.400
218 |G1 X23.600 z-1.208
219 G3 X24.000 z-1.555 I-0.200 K-0.346
220 |G1 Z-20.400
221 G3 X23.766 Z-20.683 1-0.400 K-0.000
Andem 222 Gl X20.3b51 Z-22.390
223 G2 X20.000 Z-22.814 T0.424 K-0.424
Zyklen / Makros 224 Gl X20.000 z-29.400
P 225 G2 X21.200 z-30.000 T0.600 KO0.000
bei konstanter 22 Gl X47.200
bei konstanter | 227 G3 X50.000 Z-31.400 I-0.000 K-1.400
ProgramKommentar 228 |Gl Z-36.213
500 Eigsng 229 G3 X47.333 Z-38.363 I-2.400 K0.000
GOT Linearinterpolation 230 G2 Z-82.437 I10.933 K-22.037
GO2 Krsisinterpolstion im U hrzeigersinn 231 G3 X50.000 Z-84.587 T-1.067 K-2.150
603 Kreisinterpolation im Gegenubizeigersinn 232 |G1 Z-108.400
GO4 Vemeilzeit 233 G3 X47.853 2-110.400 I-2.400 KO0.000
G10 Dateneiniichtungsmodus 234 |G1 X53.853
G11 Abwahl des Dateneinrichtungsmedus (G10 AUS] 235 G0 X70.800
18 Bezeichnung der Ebene 23X G0 Z10.000
320 Inch Dateneingabe (DREHEN)
G21 Metrische D ateneingabe (CANNED G76)
527 Prung der Refererzposiion 00 X34.000 76.938
e i e 676 201.20.30. ©0.000 R0.000 -
- _ G76 X20.752 Z-23.000 P16240. (10000. RO.000 F3.
| Bitte geben Sie den Z-Endwert f0r die Gewindeschneld-Operation an Lizenznenmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  Ln 242/242, Col 1, 3.606 bytes  EINFUGEN 13:41:08 ;]

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu iiberpriifen, miissen wir sie mit dem integrierten
graphischen Simulationsprogramm Backplot simulieren.

Um das Backplotfenster zu 6ffnen, klicken Sie auf das Register Backplot und dann auf das
Symbol = Backplot-Fenster in der Meniileiste Datei.

Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

Editor nktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Cale
2 - a 7 q QF Volumenmodell el s e « |
2N N e ol
Backplot-Fen: VergroBern Verkleinern P Werkzevugwag andus Werliztug Werkzeugeinstellungen SO Drehen +||| suehen 20
Ansicht Werkzeug Weitere 5 Suchen
[B.CNCCale Drehen Ubung 103 TpOme Trel = qb%
211 GO X70.800 z10.000 -
212 GO Z2.221
213 GO X4.243
214 |G1 X0.000 Z0.100
215 |G1 Z0.000
216 |G1 ¥19.200
217 G3 %19.600 z-0.054 1-0.000 K-0.400
218 |G1 X23.600 Z-1.208
215 ©3 X24.000 Z-1.5565 I-0.200 K-0.346 — ¥
220 |G1 2-20.400
221 G3 X23.766 %-20.683 I-0.400 K-0.000 k- L O O O e ey
222 \G1 X20.351 z-22.39%0
223 G2 %20.000 z-22.814 10.424 K-0.424
224 G1 ¥X20.000 Z-29.400 i
225 G2 ¥21.200 Z-30.000 IO0.&00 KO.000
226 |G1 X47.200 — 3
227 G3 X50.000 %-31.400 I-0.000 K-1.400
228 |G1 z-36.213 &
229 G3 X47.333 z-38.363 I-2.400 K0.000 Y
230 G2 Z-82.437 110.933 K-22.037
231 G3 Xb0.000 z-84.587 I-1.067 K-2.150
232 |G1 z-108.400
233 G3 X47.853 %-110.400 I-2.400 K0.000
234 |G1 X53.853
235 GO X70.800
236 GO z10.000
237 (DREHEN) I
238 (CANNED G76) :
239 GOO X34.000 Z6.938 = «l e2400] 1 | ] Werkzeug| 7] oo Do diutol
240 G76 P01.20.30. Q0.000 RO.000 *ﬁl z[ 3000] | ] vorsshu: [ Eigang]
241 G76 X20.752 z-23.000 P16240. Q10000. RQ.OOO: & > | ‘»‘1 [T g 4
242
! Lizenznehmer: DEMO - NOTFOR RESALE - CIMCO /S In2/242, Col1, 3606 bytes  EINFUGEN 134330
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14.6.3. Gewinde wahlen

Wenn Sie die Parameter flir die Gewindeform eingeben, ist es moglich, die Funktion
Wiihle von Tabelle im Register Gewindeform zu benutzen.

Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, 6ffnet sich das folgende Fenster:

Expart Einkeit
@ Metrizch

b etric

Grogster Durchmesser Steigung  Kemdurchmesser

22.0000 2.5000 13.2340
22.0000 1.5000 203760
20.7520
24.0000 21.8350
25.0000 233760
27.0000 23.7520
1| |

ok | | bbrechen

Fiihren Sie Thre Auswahl in den folgenden drei Schritten durch:

Wihlen Sie zuerst aus, ob Sie metrische oder englische Maleinheiten benutzen
mochten.

Anhand der oben getroffenen Auswahl konnen Sie die verschiedenen
Gewindetypen in der Dropdown-Liste auswéhlen.

Es ist nun moglich, das spezifische Gewinde in der Auswahlliste auszuwihlen.
Wenn Sie jetzt auf OK klicken, werden die entsprechenden Werte in die Felder der
Rubrik Gewindeform kopiert.
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14.7. Bohren des Werkstlucks

In der folgenden Ubung werden wir ein NC-Bohrprogramm erstellen. Um die Bohren-
Operation auszuwidhlen, miissen Sie die folgenden Schritte durchfiihren.

14.7.1. Bohrzyklus generieren
Waihlen Sie den Dateityp (NC-Format) fiir unser Bohren-Beispielprogramm aus ISO Drehen.

Wihlen Sie dann die Funktion Drehen aus, indem Sie auf das Symbol [ Bohren in der
Werkzeugleiste Drehen Operationen klicken.

153 Drehen - ||l |

=2 < <20 = =1 sdli =l

Drehen Operationen

Dies 6ffnet den Dialog Bohrung vom Ende an der linken Seite der Zeichenfldche. Geben
Sie die Werte wie in der folgenden Grafik in die Felder des Dialogs ein.

R e Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfang des
Eais e SORRUNG letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist immer
S hilfreich, Kommentare einzufligen, um die einzelnen

101s Operationen im fertigen Programm erkennen und
Riickzugshidhe: auseinanderhalten zu konnen.
3
———— F: e Sicherheitshohe (Abs.): Der Abstand zu dem das
221 Werkzeug angefahren wird, nachdem der Vorgang
Encfiefe: 5] abgeschlossen ist.
20 %
e Riickzugshohe (Abs.): Der Abstand vom Beginn der
Operation, kann durch die eingabe Optimiert werden.
= o Starttiefe: Die Tiefe, in der die eigentliche Operation
E xport in E ditor | | Expart in .-’-'«blagel beginnt.
o Endtiefe: Die Tiefe am Ende der Operation.

Die Bohroperation wird durch die obigen Parameter festgelegt. Nach Eingabe der Werte
sollte Thr Bildschirm ungefdhr wie die folgende Grafik aussehen.
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Die vier eingegebenen Entfernungen sind als Kreuze in der Zeichnung dargestellt.

CIMCO Ed it 02 [C\CIMCO\CIMC OEditZ\Drawings\CNCeCalc Drehen Ubung 1.cdd]

3 »
Cf——
Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CHC-Calc Eenster ™ Hiffe = & X
AT AT e
& | XT3 | 4 IR RRY &
- - > WX e %S A A : oL S ;
Neue Zeichnung ., || Vergrafiern O Kreis mit Radius ~ Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild || T RHIEREIAEREE
rstellen [ X¥ [0 00X | =40 uwa Mittelpunkt zwei Punkte KV eingeben a . ‘
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || _Fangen || Punkte / Linien Kreise / Kreisbogen zeichnen Bohrbild Text Drehen Operationen
[B.CNC-Calo Drehen Ubung 1.cdd | ] Ohne Ticsl * 4k x
Bohrung vom Ende
Kommentar
BOHRUNG
Sicherheitshihe:
] 10
Rilickaugshishe:
i :
Stanttefe:
] 2
Endlisfe:
lal El
Neu
X
Expott in Ablage
z
Element-Info +
Part Diameter
B 0 [ 0.0 [ Use -huis Substitution
| Kein Befeht Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S - 43.961 D: 40.218 EINFUGEN 13:5209

Klicken Sie auf die Schaltfliche Parameter, um das Dialogfenster Bohren Parameter zu
offnen. Geben Sie die Werte wie im Screenshot in die Felder des Dialogfensters ein.

Bohrparameter

Bohren Parameter

Operations Typ

[Peck Diiling

() Bohrzyklus

™

Wenweilzeit
Dbere Yerweilzei
500.0

Warschub
Usze Plunging Feedrate:

100.0

Spanbrechen
Benutze Spanbrechen
Anfangswert:

Erste Zustellung:

@) Ausprograrriert

Intere Yerweilzeit
1000.0

Use Retract Feedrate:
200.0

Riick zugzwert:

Folgende Zustellung:

Spitzen Kompensation
[T Berutze S pitzen Kompens:

Spitzen 'Winkel
114.0

Bohrer Durchmesser
100

Spitzen Kompensation
3.247
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Operationstyp: Der Operationstyp kann Bohren mit G83 oder Gewindeschneiden
mit CW G84 fiir Festzyklen und Bohren oder Bohrgang fiir Longloch-Zyklen.

Riickzugs-Hohe: Schaltet die Verwendung der Riickzugs-Hohe ein, damit der
Bohrer sich von dort aus weiter positioniert.

Referenz-Hohe: Schaltet die Verwendung der Referenz-Hohe ein.
Verwende Eintauchvorschub: Schaltet die Nutzung des Eintauchvorschubes. Dies
ist die Vorschubgeschwindigkeit, welches beim Bohren des Werkstiicks fiir die

Operation verwendet wird.

Benutze Vorschubgeschwindigkeit zuriickziehen: Schaltet die Nutzung, um mit
Vorschubgeschwindigkeit zuriickzuziehen.

Benutze Spitzen Kompensation: Schaltet auf die Benutzung von
Spitzenkompensation um. Diese Option wird fiir Bohrungen durch ein Werkstiick
hindurch eingesetzt. Sie erweitert das Loch anhand der Geometrie der Bohrung.

Spitzen Winkel: Dies ist der Bohrwinkel.

Bohrer Durchmesser: Dies ist der Durchmesser des Bohrers und damit der
Bohrung.

Spitzen Kompensation: Die berechnete Liange, um die das Bohrloch erweitert wird.

Benutze Spanbrechen: Wenn diese Option ausgewéhlt ist, wird die Operation mit
Spanbrechen durchgefiihrt.

Anfangswert: Die Hohe liber dem vorherigen Schnitt, auf welche sich der Bohrer
im Eilgang bewegt, nachdem es sich zuriickgezogen hat.

Riickzugswert: Die Strecke, um die sich der Bohrer nach jedem Bohrgang
zurlickzieht.

Erste Zustellung: Die Tiefe des ersten Bohrgangs.
Folgende Zustellungen: Nachdem die erste Zustellung durchgefiihrt wurde, wird

die eingegebene Linge als Tiefe fiir die iibrigen Zustellungen verwendet.

Der ausgewihlte Operationstyp bestimmt, welche Bohrparameter zur Verfiigung stehen.
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Klicken Sie auf OK, um die Werte zu bestétigen und anzuwenden.

Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parametern herum, um zu sehen wie sich die

erzeugte Werkzeugbahn verédndert.

14.7.2. Den Werkzeugweg und Backplot im Editor exportieren

Klicken Sie auf Export in Ablage, um das eigentliche Programm erzeugen zu kdnnen. Das
Programm befindet sich jetzt in der Zwischenablage Thres Computers und kann jetzt in das

NC-Programm eingefiigt werden.

Gehen Sie dazu in das Register Editor, um das NC-Programm zu sehen und bewegen Sie
dann den Cursor an das Ende des Programmtextes, indem Sie Ctr/+End auf Threr Tastatur
driicken. Fiigen Sie dort den Programmtext aus der Zwischenablage ein, indem Sie
entweder die Tastenkombination Ctr/+V benutzen oder auf das Icon I* Einfiigen in der

Edit-Toolbar des Editors klicken.

Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:

A - CI1CO EditvZ.08[OhneTitel*] /

259

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S

Ln 2/258, Col 1, 3.843 bytes

~ Editor  NCFunktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Cale Fenster - Hite™ - & X
3 offnen -~ [ speichern unter ot . Kopieren 1, Alles markieren X Laschen = @ Rickwirts suchen |. ™ § Nachster Werkzeugwechsel
¥ Schlieben - < Drucken - - = Ausschneiden #) Rickgéngig machen [§) Datei anhangen @ weitersuchen !“Z}! 1 Vorangegangener Werkzeugwechsel
‘ Lt [ speichern - [ Globale Einstellungen ™) E] |7 | exe]| <] [ Einfugen Wiederherstellen 3 Datei einfugen St By Ersetzen Z%ﬁ?i;”z
Datei 5 Dateitypen ] Bearbeiten Suchen
[[E\ENC-Calc Drehen Dbung 1.cd” (£]0hne Titel * 4bx
T — 226 G1 Z-36.213 B
229 G3 X47.333 Z-38.363 T-2.400 K0.000
|00 Elgang 230 G2 Z-82.437 110.933 K-22.037
231 G3 Xb0.000 z-84.587 I-1.0e7 K-2.150
Rl oordinate des Endpunktes: 62400 |53 @1 Z-108.400
ZKoordinate des Endpunktes: 9000 |[233 G3 X47.853 Z-110.400 I-2.400 K0.000
234 |G1 Xb3.853
235 GO X70.800
236 GO Z10.000
237 (DREHEN)
238 (CANNED G76)
239 GO0 X34.000 Z6.938
Zyklen / Makros 240 G76 P01.20.30. (0.000 R0.000
P A o Endl L |24t G76 x20.752 Z-23.000 P16240. Q10000. RO.000 F3.
rogramm-Anfang und Ende
bei kanstanter 242 | (BOHRUNG)
bei kanstanter I |5|[?43 | {PECK DRILLING)
ProgrammK ommentar 244 /GO0 23.000
800 Eilgang 245 |GO1 Z-8.000 F100.
01 Linearintemalation 246 (G044 X1.000
302 Krefsinterpolation im Lhrzsigersinn 247 |GO1 Z-3.000 F200.
603 Krefsinterpolation im Gegenubrzeigersinn 248 |G04 X0.500
GO4 Vemeilzeit 249 GO1 Z-14.000 F100
10 Dateneinichtungsmodus 250 |G04 X1.000
11 Abwahl des Dateneinrichtungsmodus (10 ALIS) 251|GO1 Z-9.000 F200
618 Bezeichnung der Ebene 23 252 |GO4 X0.500
G20 Inch-Dateneingshe 253 |GO1 Z-20.000 F100.
621 Metrische Datensingabe 254 |GO4 X1.000
627 Prifung der Referenzposition 255 |GO1 Z-15.000 F200.
P . — T||257 |GO1 z3.000
258 GO0 210.000

EINFUGEN 14:08:07

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu {iberpriifen, miissen wir sie mit dem integrierten

graphischen Simulationsprogramm Backplot simulieren.

Um das Backplotfenster zu 6ffnen, klicken Sie auf das Register Backplot und dann auf das

Symbol * Backplot-Fenster in der Meniileiste Datei.
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Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

CIMCO Edit v7.08[OhneTitele]

Editor  NC-Funktionen | Backplot = Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc

. L N R %5 e e &
B ® = d i
Backplot-Fenster Raumliche VergraBem Verkleinern Werkzeugweg Modus || Werkzeug Werkzeugeinstellungen IS0 Drehen suchen .
Animation .- - - - 8Q
Datei Ansicht Werkzeug Weitere i) Suchen
[\eNC Calo Drehen Ubung 1.6d7 TigOhne Titel = Abx
41 ¥X46.234 -

42 X47.648 Z-28.993

43 GOO Z1.207

44 X21.882

45 G01 X20.468 z0.500

46 |Z0.000

47 X23.800 z-0.962

48 GO3 X24.600 z-1.655 I-0.800 K-0.693
49 G01 z-29.700

50 (X36.351

51 X37.765 Z-28.993 L T T T Ty
52 GOO Z0.707 ‘

53 X21.082 A
54 G01 X19.668 z0.000 i
55 X23.600 z-1.135

56 GO3 X24.200 z-1.655 I-0.600 K-0.520 —
57 GO1 Z-29.900
58 |X47.000 IA
59 G03 X60.200 Z-31.500 T0.000 K-1.600
60 GOl Z-110.500

61 X51.614 Z-109.793

62 GOO X71.000

63 Z10.000

64 (EINSTECHEN)

65 GO X70.000 z10.000

66 GO Z-57.768

67 GO X55.000

65 Gl X20.367 2

69 GO X55.000 5 62.400] I [ | Werkzeug | 277] Dist.: [ 0.000) D
70 GO z-59.232 T z{ 3000 K | Vorschub: [ Eilgang] Totat| 3620 862

71 |G1 X20.367 A :I » " ‘»w W w7 ”

72 |G1_X20.567 7.-59.132 =
Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/5  Ln /259, Col1, 3843 bytes  EINFUGEN 14:10:44 -}

I

14.8. Gewindebohren des Werkstucks

In der folgenden Ubung erzeugen wir ein NC-Programm fiir Gewindebohren. Um die
Bohren-Operation auszuwihlen, miissen Sie die folgenden Schritte durchfiihren.

14.8.1. Bohren des Werkstlicks

Wihlen Sie den Dateityp (NC-Format) fiir unser Bohren-Beispielprogramm ISO Drehen
aus.

Wihlen Sie dann die Funktion Drehen aus, indem Sie auf das Symbol [ Bohren in der
Werkzeugleiste Drehen Operationen klicken.

IS0 Drehen - ||l |

(BB B (] B (1=l | Eo (| B || |

Drehen Operationen

Dies 6ffnet den Dialog Bohrung vom Ende an der linken Seite der Zeichenfldche. Geben
Sie die Werte wie in der folgenden Grafik in die Felder des Dialogs ein.
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Bohrung vom Ende

F.ommentar:
M8 GEWINDEEOHREN
Sicherheitghiohe:
[ )
Riickzugzhohe:
(] 3=
Starttiefe:
] 2 2
Endtiefe:
[ RS |
Meu

[ E xpart in E ditor ] [Eﬁport in .-’-'«blage]

Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfang des

letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist immer
hilfreich, Kommentare einzufiigen, um die einzelnen
Operationen im fertigen Programm erkennen und
auseinanderhalten zu konnen.

o Riickzugs Abstand (Abs.): Der Abstand des
Werkzeugs, welches sich nach der abgeschlossenen
Operation zuriickgezogen hat.

e Sicherheitsabstand (Abs.): Der Abstand der
angefangenen Operation, der mit Vorschub angefahren
wird.

o Starttiefe: Die Tiefe, in der die eigentliche Operation
beginnt.

o Endtiefe: Die Tiefe am Ende der Operation.

Die Bohroperation wird durch die obigen Parameter festgelegt. Nach Eingabe der Werte
sollte Ihr Bildschirm ungefdhr wie die folgende Grafik aussehen.

Die vier eingegebenen Entfernungen sind als Kreuze in der Zeichnung dargestellt.

CIMCO Editv7 0= [C\CIMCO\CIMC OEdit7\Drawings\CNC=Calc Drehen Ubung Ticdd]

*
Edit NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Cale Eenster~ Hilfe = & X
(= QXA ES Y| — A 9 (1 Y A |50 Drenen B
WX ™ i - S S AL J¥D a
Neue Zeichnung VergroBem Kreis mit Radius Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text 1 =T 2 =2 = 2
‘ erstellen i Q|| XX WD | OX | = & O || und Mittelpunit zwei Punkte 3 ™\ = singeben @ 2 L1210 [ e B L)1
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen || Punkte / Linien .. Kreise / Kreishagen zeichnen Bohrbild Text Drehen Operationen
[ACNC-Calc Drehen Ubung T.cdd | [£]0hne Titel * dbx
Bohrung vom Ende
Kommentar:
148 GEWINDEBOHREN
Sicherheitshidhe
al 10 |3
Riickzugshihe:
0 3%
Startiefe:
lal 2|2
Endliefe:
] a2 |2
New ¥
Exportin Editor | [Exportin Ablage
z
ElementIrfo +
5 Pat Diameter
] w 0 00 (] Use Y-Asis Substitution
 Kein Befehl Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Z: 56434 D -37.536 EINFUGEN 14:19:50 ;|

Klicken Sie auf die Schaltfliche Parameter, um das Dialogfenster Bohren Parameter zu
offnen. Geben Sie die Werte wie im Screenshot in die Felder des Dialogfensters ein.
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Beachten Sie, dass nur wenige Parameter fiir die Konfiguration zur Verfiigung stehen. Es
ist nicht mehr moglich Vorschub und Riickzugshéhen zu verwenden, da der Operationstyp
als Gewinde CW G84 ausgewihlt ist.

Bohr Parameter

Bohren Parameter

Operatiohs Typ
Tapping Cw G824 - (@) Bohrzyklus
() Ausprogramiert

Verweilzeit Spitzen K.ompensation

Obere Verweilzeit Urtere Yenweilzeit [ Berutze Spitzen Komperis:

i Spitzen Winkel

114.0
Yarschub

Uze Flunging Feedrate: se Retract Feedrate: BoherDlihingsss)

10.0

100 2000 Spitzen Kompensation

Gewindesteigung: 3247

Spanbrechen

Benutze Spanbrechen

an

10.0

Abbrechen ]

e Operationstyp: Der Operationstyp kann Bohren mit G83 oder Gewindeschneiden
mit CW G84 fiir Festzyklen und Bohren oder Bohrgang fiir Longloch-Zyklen.

e Benutze Spitzen Kompensation: Schaltet auf die Benutzung von
Spitzenkompensation um. Diese Option wird flir Bohrungen durch ein Werkstiick
hindurch eingesetzt. Sie erweitert das Loch anhand der Geometrie der Bohrung.

o Spitzen Winkel: Dies ist der Bohrwinkel.

e Bohrer Durchmesser: Dies ist der Durchmesser der Bohrung.

o Spitzen Kompensation: Die berechnete Lange, um die das Bohrloch erweitert wird.

e Zustellung: Die Anzahl, die das Werkzeug nach unten fiir jede Umdrehung
bewegt.

Klicken Sie auf OK, um die Werte zu bestétigen und anzuwenden.

Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parametern herum, um zu sehen, wie sie die
erzeugte Werkzeugbahn verdandern.
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14.8.2. Werkzeugweg und Backplot im Editor exportieren

Klicken Sie auf Export in Ablage, um das eigentliche Programm erzeugen zu kénnen. Das
Programm befindet sich jetzt in der Zwischenablage Thres Computers und kann jetzt in das

NC-Programm eingefiigt werden.

Gehen Sie dazu in das Register Editor, um das NC-Programm zu sehen und bewegen Sie
dann den Cursor an das Ende des Programmtextes, indem Sie Strg-Ende auf Threr Tastatur
driicken. Fiigen Sie dort den Programmtext aus der Zwischenablage ein, indem Sie
entweder die Tastenkombination Strg-V benutzen oder auf das Icon F* Einfiigen in der

Edit-Toolbar des Editors klicken.

Thr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:

CINMCO Edita/.0= [OhneTitel 5]

Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Cale Fenster~ Hilfe~ - & X
(5 offnen ~  [§d Speichem unter Bl & Alles markieren X Laschen ~ @ Riickwirts suchen J} ¥ Nachster Werkzeugwechsel
X schlieBen ~ (5§ Drucken - § - \ Ausschneiden ) Rickgangig machen (§) Dateianhangen || @ Weitersuchen E=4 4 Vorangegangener Werkzeugwechsel
‘ Heu Bl speichern - [ Globale Einstellung |G| E || 75 ()| | A Einfag S N EEEE T S Gehezu
Speichern Globale Einstellungen Einfagen Wiederhersteller ¥ Datei einfugen \xy Ersetzen ZeilefSatz
Datei Ir] Dateitypen ir} Bearbeiten Suchen
[EACNCCale Drehen Dbung 1.cd” [%]Ohne Trel apx
T 235 G0 X70.800
236 (GO Z10.000
237 (DREHEN)
238 (CANNED G76)
239 GO0 X34.000 z6.938
240 (G76 P01.20.30. Q0.000 RO.000
241 |G76 X20.752 z-23.000 P16240. Q10000. RO.000 F3.
242 | (BOHRUNG)
243 | (PECK DRILLING)
244 (GO0 Z3.000
Aindem 245 |GO1 Z-8.000 F100.
246 [GO4 X1.000
Zyklen / Makros 247 [GO1 Z-3.000 F200.
ProgrammAnisng und -Ends . ]|?48 |G04 x0.500
bei konskanter 249 |GO1 Z-14.000 F100.
bei kongtariter FFM] =|||250 |04 X1.000
Programm Kommentar 251 |GOL Z-9.000 F200.
600 Elgang 252 |[G04 X0.500
GO Linsarintepolation 253 |GO1 z-20.000 F100
iy i Uhrzeigersinn 254 |(G04 X1.000
255 [GO1 z-15.000 F200
G04 Vemre, 256 [G04 X0.500
10 Dateneinichtungsmodus 257 [GO1 Z3.000
311 Abwahl des Dateneinrichtungsmodus (510 4LS) 258 |00 £10.000
(318 Bezsichnung der Ebene 244 259 | (M8 GEWINDEBOHREN)
320 InchDateneingabe 260 (TAPPING CW G84)
21 Metrische Dateneingabe 261 |¢00 z3.000
27 Prifung der Ref 262 |GB4 z-12.000 F4.50
E;git‘:::mmﬂev epur 263 G0 |
P . “||264 |GOO Z10.000
| Kein Befehl Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ln 265/265, Col1,3.925 bytes  EINFUGEN 14:23:41 .

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu iiberpriifen, miissen wir sie mit dem integrierten

graphischen Simulationsprogramm Backplot simulieren.

Um das Backplotfenster zu 6ffnen, klicken Sie auf das Register Backplot und dann auf das

Symbol * Backplot-Fenster in der Meniileiste Datei.
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Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

CINICO FditaZ 08 [OhneTitel ]

Backplot | Dateivergleich

@ -

Vergrobern Verkieinem

CNC-Cale

Sy S

Werkzeugweg Modus

Ubertragen
2 \t
Backplot-Fenste Werkzeug Werkzeugeinstellungen

®-

Datei Ansicht Werkzeug

150 Drehen

Weitere

00 el

Eenster™ Hilfe™ = & X
L
1

Suchen

Suchen

&

[B\eNC Calo Drehen (bung 1.cd~ TigOhne Tisl =

4bx

234 |G1 X53.853

235 GO X70.800

236 GO Z10.000

237 (DREHEN)

238  (CANNED G76)

239 GO0 X34.000 z6.938

240 G76 P01.20.30. Q0.000 RO.000
241 |G76 X20.752 Z-23.000 P16240. Q10000.
242 (BOHRUNG)

243 (PECK DRILLING)

244 GO0 Z3.000

R0O.000 F3

245 |GO1 Z-8.000 F100.
246 |G04 x1.000
247 GO1 z-3.000 F200.
248 |G04 X0.500
249 GO1 Z-14.000 F100.
250 GO4 X1.000
251 |GO1
252 |GO4

Z-9.000 F200.
X0.500

253 |GO1
254 |GO4
255 |GO1
256 |G04

Z-20.000 F100.
X1.000
Z-15.000 F200.
X0.500

257 |GO1 Z3.000

258 GO0 Z10.000

259 (M8 GEWINDEBOHREN)
260  (TAPPING CW GB84)
261 GO0 z3.000

262 G84 Z-12.000 F4.50
263 GBO

264 GOO z10.000

265

I

|

62400] I: [
J e

5000] K[

7]
Eilgang|

| “wherkzeug:
| Warschub: [

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S

ol w

Ln 2/265, Col1, 3.925 bytes

T
7
L'
EINFUGEN 14:25:50 .|

14.9. Abstechen des Werksticks

In der folgenden Ubung erzeugen wir ein NC-Programm zum Abstechen des Werkstiicks.
Um die Abstechen-Operation auszuwdhlen, miissen die unten beschriebenen Schritte

durchgefiihrt werden.

14.9.1. Erstellen einer Abstechen-Operation

Stellen Sie sicher, dass der Dateityp (NC-Format) fiir das Abstechen Beispielprogramm

ISO Drehen ausgewdhlt ist.

Wihlen Sie dann die Funktion Abstechen Drehen, indem Sie auf das Symbol Abstechen

[’ in der Symbolleiste Drehoperationen klicken.

150 Drehen

1 =31 =3 =4 o8l =Sl =3 = {1 2

Drehen Operationen

- | saas |
=23l

Dies 0ffnet dann auf der linken Seite der Zeichenfliche das Abstechen-Drehen Fenster.

Geben Sie die aufgefiihrten Werte in die Felder des Dialogs ein.
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Drehen Abstechen
K.ommentar:
ABSTECHEM

Distanz =

[ -110 'E:
Starttiefe ¥

O 50 | §*
Endtiefe

[ 01

[ Werkzeugweg ] [ Parameter ]

Meu

[ Export in E ditor ] [EHDD[t in .-’-'«I::Iage]

o Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfang des
letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist immer
hilfreich, Kommentare einzufiigen, um die einzelnen
Operationen im fertigen Programm erkennen und
auseinanderhalten zu konnen.

e Sicherheitshohe: Die Position, auf die das Werkzeug
vor der eigentlichen Operation anfahrt.

o Starttiefe: Die Tiefe, in der die eigentliche Operation
beginnt.

o Endtiefe: Die Tiefe am Ende der Operation.

Die Bohroperation wird durch die obigen Parameter festgelegt. Nach Eingabe der Werte
sollte Thr Bildschirm ungefdhr wie die folgende Grafik aussehen.

Die drei eingegebenen Werte sind als vertikale Linie auf der Zeichnung dargestellt.

2 E CIMCO Editw 05 [C\CIMCOVCIMC OEditZ\ Drawings\CHIC-Cale Drehen Ubung 1.cdd]
Editor  NCFunktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CNC-Calc Fenster~ Hilfe~ = & X
a1 ST 20 0 Ll 2 Q3 A P |[soomnen &
WX ™ e - S S AL A L
Neue Zeichnung VergraBern Kreis mit Radius  Kreis durch Rechf bild Text 1 =T 2N =2 =22
ieien I W||3¢ 3 o280 OX || 1 - O Snavmapoie veirunite 3 ™\ cnpenen @ (121207 2 e[ [E4E
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen || Punkte /Linien .. Kreise / Kreisbdgen zeichnen Bohrbild Text Drehen
[ACNCCalc Drehen Dbung 1.cdd | [4)0hne Tiel = dbx
Drehen Abstechen
Kommentar:
ABSTECHEN
DistanzZ.
10
Startisfe
El
Endiefe :
01
Neu
Exportin Editor | [Exportin Ablage
Sement-Info
Part Diameter
0 w O 00 7] Use Vi Substitution
JKeln Befen! Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Z:-1.782 D: 40.590 EINFUGEN 14:57:17 ;|

Klicken Sie auf die Schaltfliche Parameter in der Drehwerkzeugbahn zum Abstechen des
Werkstiicks. Geben Sie die folgenden Werte in das bereits gedffnete Dialogfenster ein.
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Register Schnitte

Werkzeugeinstellungen werden vorgenommen und andere Parameter der Operation
festgelegt.

Drehen Abstech-Paramete

Abstechen | Eckgeometrie

Werkzeugdefinition
Werkzeugs-Seite Wenczeug Eckradius

Werzeugbreite

An-/Ausfahrt
Arfahrverangerung Ausfahrvedangerung

Kompensation Schlichten
Komekturan

’Computer

Komekturseite
’ Rechts

Ausspanung
[ Benutze Ausspanung

][ Annuller ]

o Bearbeitungsseite: Benutze Parameter General um die Bearbeitungsseite des
Werkzeuges anzugeben.

e Eckradius: Dies ist der Eckradius des Werkzeugs.
e  WZ-Breite: Dies ist die Breite des Werkzeugs.

e Aufmal X: Das Aufmass, das nach der Durchfilhrung des vollstindigen
Arbeitsgangs in X-Richtung stehen bleiben soll.

o Riickzugs-Hohe: Dies ist die Dauer, wobei sich das Werkzeug entlang der radialen
Richtung am Ende des Schnittes zieht.

e Werkzeugkompensation Typ: Der Werkzeugkompensation Typ, der fiir die
Operation am haufigsten verwendet wird, sind Steuerung oder Computer.

e Bearbeitungsseite Werkzeugkompensation: Die Bearbeitungsseite, welches diir
die Werkzeugkompensation in der Operation verwendet werden soll.

e Benutze Spanbrechen: Wenn diese Option ausgewaihlt ist, wird die Operation mit
Spanbrechen durchgefiihrt.
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Spanbrechen: Wenn Benutze Spanbrechen ausgewdhlt ist, verwenden Sie diese
Schaltfliche, um ein neues Fenster zu Offnen, um Abstechen Spanbrechen
Parameter zu definieren.

Register Eckengeometrie

Konfiguriert, ob die Eckengeometrie spitz, rund oder abgeschrigt sein soll.

Drehen Abstech-Paramete

Eckgeometrie

Eckgeometrie
() kein
@ Eckradius
Echkradius
Echkradius

() Fase
Fase

(@) Breite

Hche
Freischnitt

Benutze Freischnitt
Zustellung:

[ Berutze Ausspanung

oKk | [ Annuler

Keine: Wihlen Sie diese Option, um einen geraden Schnitt nach unten ohne Ecke
durchzufiihren.

Eckradius: Wiahlen Sie Eckradius in der Option, wenn eine abgerundete Ecke
bearbeittet werden soll.

Fase: Wihlen Sie diese Option, wenn eine abgeschrigte Ecke mit dem
angegebenen Winkel und Breite/Hohe bearbeitet werden soll. Runde Ecken fiir die
Fase konnen mit den Inneren/Auffereren Radius Werten definiert werden.

Benutze Freischnitt: Wihlen Sie diese Option, wenn ein Freischnitt gemacht
werden soll. Loschen Sie Eckeverrundungen/Fase, bevor das Abstechen

durchgefiihrt wird.

Zustellung: Dies ist die Materialmenge, die bei jedem Schnitt entfernt wird.
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e Aufmafl Z: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfiihrung des
vollstindigen Arbeitsgangs in Z-Richtung stehen bleiben soll.

e Benutze Spanbrechen: Durch diese Auswahl wird der Freischnitt mit
Hackbewegungen durchgefiihrt.

e Spanbrechen: Wenn Benutze Spanbrechen ausgewéhlt ist, verwenden Sie diese
Schaltfliche, um ein neues Fenster zu definieren, um den Arbeitgang Hack
Parameter zu 6ffnen.

Klicken Sie auf OK, um die Werte zu verwenden und den Dialog zu schliessen.

Experimentieren Sie mit den einzelnen Parametern und sehen, wie sich die erzeugten
Werkzeugwege verdandern.

14.9.2. Werkzeugweg und Backplot im Editor exportieren

Klicken Sie auf Export in Ablage, um das aktuelle Programm zu generieren. Das
Programm ist nun in der Zwischenablage des Computers und ist bereit, um in das CNC-
Programm eingefiigt zu werden.

Wechseln das Fenster zum NC-Programm und bewegen Sie den Cursor bis zum Ende,
wihrend Sie Ctrl+End driicken. Geben Sie den Text aus der Zwischenablage ein, indem

Sie entweder Ctrl + V oder Sie auf das Icon I* Einfiigen aus der Edit Toolbar driicken.

Thr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:

L ﬁ B - CIVCO EditvZ.08 [OhneTitel ]
— Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Cale Eenster ™ Hilfe™ = & X
5 offnen ~ [ speichern unter o , Alles markieren X Léschen = @ Rickwirts suchen b{; ¥ Nachster Werkzeugwechsel
X schliefen = (5§ Drucken = Ausschneiden ¥) Rickgangig machen (¥ Datei anhangen @ Weitersuchen =4 4= Vorangegangener Werkzeugwechsel
Neu o [ || ==] [esa|| ©| - Suchen Gehe zu
[ speichern - 7 Globale Einstellungen - [ Einfagen Wiederherstellen  [F) Datei einfagen Ty Ersetzen Zeile/Satz
Datei Ir} Dateitypen [r) Bearbeiten Suchen
[[ELCNC-Cal Drehen Dbung 1647 ]Ohne Titel 4B
NC Assitert 250 GO4 X1.000 a

251 G0O1 Z-9.000 F200.
252 |[G04 X0.500

253 | GO1 Z-20.000 F100.
254 |G0O4 ¥1.000

255 GO1 Z-15.000 F200.
256 G04 X0.500

257 |GO1 z3.000

258 GOO 210.000

259 (MB GEWINDEBOHREN)
260 (TAPPING CW GB84)

BT 261 GO0 23.000
Zyklen / Makros 262 GB4 7-12.000 F4.50

Programmrtang und Ende P | e

i komtenter 264 GO0 710.000

bei kanstanter IAPH] =[||2¢2 | (RBSTECHEN)
[ — 266 GOO X60.000 Z-110.000
GO0 Eillgang 267 G01 X45.800
501 Linsatnterpolaton 268 GOO X60.000
502 Kiesitenpolation i esigessinn 263 Z-109.267
503 Kisisinetpolstion i Gegen.fizsigersinn 270 |GO1 ¥X49.080
504 Venmeizsi 271 GOO X60.000
510 Datereinichtungsmous 272 2-108.533
611 Abwahl des Dateneinrichtungsmodus (G10 AUS) 273 |G01 X49.948
G518 Bezeichnung der Ebene 2 274 GO0 X60.000
520 Inch-D ateneingabe 275 2-107.800
521 Metrische D steneingabe 276 |GO1 X50.000
Sﬁé;ﬁ'ﬁ!ﬁiﬂiﬁiﬂiﬁiﬂ:ﬁ" 277 @03 ¥45.600 Z-110.000 I-4.400 K0.000
529 Riickkehs vom Referenzpunkt ||z |cor x-0.400 P

273 GO0 X60.000

| Kein Befehl Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - IMCO A/S  Ln 280/280, Col 1, 4134 bytes  EINFUGEN 15:08:44 |
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Um die erzeugte Werkzeugbahn zu iiberpriifen, miissen wir es mit dem integrierten
graphischen Simulationsprogramm Backplot simulieren.

Um das Backplotfenster zu 6ffnen, klicken Sie auf das Register Backplot und dann auf das
Symbol = Backplot-Fenster in der Meniileiste Datei.

Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

CINCO Edity7.08 [Ohne Titel’]

Editor  NCFunktionen | Backplot | Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Cale Fenster™ Hilfe~ - 8 X

% % z' 4 N = \\: ?J.u_" felmenmadsl e ]

Zoome das Volumenmadell
VergraBem Verkleinern P Werkzeugweg Modus

B

Werkzeug Werkzeugeinstellungen 150 Drehen
= jell-Einstellungen

Backplot-Fenster Raumlicne -,
Animation

Datei & Ansicht Werkzeugweg Werkzeug solid Weitere ) Suchen

[F\CNC Cale Drehen Ubung 1.cd? TOhne Tiel * Abx
241 G76 X20.752 2-23.000 P16240. ©10000. R0O.000 E-
242 (BOHRUNG)

243 (PECK DRILLING)
244 GO0 Z3.000
245 |G01 Z-8.000 F100.
246 |GO4 X1.000
247 |GO1 Z-3.000 F200.
248 G04 X0.500
249 |G01 Z-14.000 F100. A @
250 |G0O4 X1.000 ‘ﬁ I
251 |GO1 Z-9.000 F200. IR NN NN NARNNE
252 |G0O4 X0.500 TTHHHH
253 |GO1 Z-20.000 F100. ——
254 |G04 X1.000
255 |GO1 Z-15.000 F200.
256 |G04 X0.500 — g
257 |GO1 Z3.000
238 00 Z10.000 &
255 (MB GEWINDEBOHREN)
260 (TAPPING CW GB84)
261 GOO z3.000
262 G84 Z-12.000 F4.50
263 G8BO
264 GOO Z10.000
265 (ABSTECHEN)
266 GO0 X60.000 Z-110.000
267 |GO1 X45.800
268 GOO X60.000

G e

269 |Z-109.267 3| 62.400] It [ | werkzeug| 77 A

270 |GO1 X49.080 T 2| 3.000] K[ ] Vorschub: [ Elgang]

271 GO0 X60.000 i bW w?

272 7.-108.533 = =
Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ln 2/280, Col 1, 4.134 bytes EINFUGEN 15:10:15

|

Speichern Sie nun das NC-Programm als CNC-Calc Drehen Ubung 2.NC ab.



