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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 iibertragen, fotokopiert oder aufgezeichnet werden, es sei denn zum
personlichen Gebrauch des Kéufers.

BENUTZUNGSBEDINGUNGEN DER:

Software: CNC-Calc V8

Version: 8.x.X

Datum: Miérz 2017

Copyright © 1991-2017 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 Qualitdt, Anwendbarkeit, Marktfahigkeit 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 Schdden und Folgeschidden. Unter keinen Umstéinden ist CIMCO A/S
haftbar fiir direkte und indirekte Schdden oder Folgeschédden, die aus einem Fehler in der
Software herriihren, selbst wenn CIMCO A/S auf die Moglichkeit solcher Schédden
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hingewiesen worden sein sollte. Die Rechtsprechung mancher Lénder 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
Veroftentlichung sind nur zuldssig wie schriftlich per Lizenz durch CIMCO A/S
vorgeschrieben.

Copyright

Copyright © 1991-2017 CIMCO A/S. Alle Rechte vorbehalten.

J Diese software enthalt vertrauliche informationen und geschaftsgeheimnisse
von CIMCO A/S. Gebrauch, veroffentlichung oder reproduktion sind ohne
vorherige schriftliche genehmigung durch CIMCO A/S unzulassig.

CIMCO CNC-Calc, 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.

Kontakt

CIMCO A/S
Vermundsgade 38A, 3
2100 Copenhagen O
Dénemark

Telefon: +45 4585 6050
Fax: +45 4585 6053
E-mail: info@cimco.com
Web: www.cimco.com


mailto:info@cimco.com
http://www.cimco.com/
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1 Uberblick

CIMCO CNC-Calc V8 ist eine Erweiterung fir CIMCO Edit V8 und erméglicht dem
Programmierer in der Werkstatt das Erstellen von 2D-Geometrie und das Generieren von
dazugehorigen NC-Sdtzen - flir Frisen und Drehen. Die NC-Sétze konnen direkt
graphisch simuliert werden.

Die Option CNC-Calc V8 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 V8 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. Auflerdem besitzt es fortschrittliche
Trimmwerkzeuge, sowie ein leicht handhabbares Markieren fiir das Generieren eines
CNC-Werkzeugpfades.

CIMCO CNC-Calc V8 kann DXF-Dateien importieren und verarbeiten, um fiir Drehen
oder Friasen 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 verhdlt und dass unndtiger
Verbrauch an Zeit und Maschinenressourcen vermieden wird.
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1.2 Benutzeroberflache

Mit CNC-Calc V8 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 folgendermallen aus:

Ha24-+ CIMCO Edit 8.0 - [Zeichnung ahne Titel] _ o x
Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivargleich  Ubertragen  CNC-Cale Fenster~ Hitfer - & X
D /_f\v WA XY ESG H Y = AR O-IN As +E E A [150Frasen -
Meue Zeichnung Zeichnung ': q xXre :. I‘ O SALAD R M:Snsen Spline  Rechteckbohrbild Kreishohrbild — Text am o
erstellen  sfnen~ b KW D OX =40 9 N zeichnen cingeben @ I o o A @1
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbd... Messun....  Splines Bohrbild Text Frésoperationen
R zi

Element-Info

Maschinennullpunkt, X Maschinennullpunkt. v Maschinennullpunkt, 2 Teledurchmesser

[m] 0] O 00 00 [J¥-chsen Ersatz

CNC-Calc Hauptfenster.

Links neben der Zeichenfldche 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, iiber dem sich gerade Thre Maus befindet.
Rechts sehen Sie ein Beispiel fiir die Anzeige einer Element-Infobox.

Rechteck Element-Infa - Kreizbogen
1. Eckpunkt, Mittelpunkt 3 1.496
] Mitepurkt 2588
1. Eckpunkt, v .
Radiuz: 38411
Lange: 87.868
2. Eckpunkt, 3 e :
0 Anfangswink, 49550
2. Eckpunkt, v Endwinkel: 180.719
O Eogensegme 131.089
Eckenradius:
O
R v

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

CNC-Calc V8 wird als Teilprogramm des Editors CIMCO Edit V8 installiert. Eine
Anleitung zur Installation von CIMCO Edit V8 finden Sie in der Dokumentation zum
Editor.

Wenn Sie eine bestehende Version von CIMCO Edit V8 ohne CNC-Calc um CNC-Calc
V8 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 V8 und {iiberpriifen 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. Wihlen Sie in der
Baumstruktur im linken Teil des Einstellungsfensters die Kategorie Plugins aus, und
stellen Sie sicher, dass die Option CNC-Calc deaktivieren nicht ausgewdhlt ist. Starten
Sie jetzt das Programm neu, um den Programmreiter CNC-Calc zu aktivieren.

Einstellungen: Plugins ? >
- &llg. Einstellungen Plugins
ditar ; )
. ' Drucken ‘wahle Pluging
= Spez. Dateitypen [] Backplat deaktivieren MC-Base Client deaktivieren
- Farben Erweiterte Simulation deakl DNC-Max Client deaktivi
- SatzrummeEr [ Enveiterte Simulation deaktivieren b ax Client deaktivieren
- Laden/Speichem [[] DNC/S eriells Kommunikation deaklivieren || CHC-Cale deaktivieren
- Dateivergleich . . . L
. CMC-Maschine [ Dateivergleich deakliviersn [ Mazatra-Betrachter deaktivieren
- Backplot [ Enweiterte MC-Funktionen deaktiviersn
- werkzeugdurchsuchung
-~ CNC-Calc K.onfigurations-K.ennwort
Mu\tl-Kanal. F.onfigurations-K.ennwart:
W'E.rkzeugllsle E ditieren Sie die Konfigurationswege
- Weitere

- Globale Farben
Externe Befehle
- Mazatrol-Betrachter

Hilfe Originakwerte Abbrechen

Aktivierung des Programmreiters CNC-Calc.
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3 Mausfunktionen

Mit den Maustasten konnen Sie folgende Aktionen durchfiihren:

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)

VergroBert 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 wihrend 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 V8 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.

O Die Erweiterung CNC-Calc ist optional, und steht Ihnen im Editor nur zur
Verfligung, 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 iiber dieses Menii die Einstellungen von CNC-Calc.

Das Datei-Meni.

D Neue Zeichnung erstellen

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

¥ Zeichnung 6ffnen


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/Installation.html
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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

1

Speichert die Zeichnung auf Threr 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 Ihnen 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.

@ [

e

-

Ansicht

Das Menti Ansicht.

C'B_\ Vergrofern

Vergroflern mit der Mitte der Zeichenflache als Zentrum. VergroBern funktioniert
auch mit der Bild ¥ Taste.

@k Verkleinern

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

Q\ In Fenster Zoomen

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


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/ConfiguringCNC-Calc.html
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Q\ Ausschnitt Zoomen
Mit Ausschnitt Zoomen konnen Sie einen Bereich vergrofern, den Sie auswihlen,

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 lhnen verschiedene Moglichkeiten, die
gezeichnete Geometrie zu modifizieren.

KT RO

X7 ® m'a

X Bg O
Elemente bearbeiten

Das Menii Elemente bearbeiten.

XX Zwischen Schnitt-/ Endpunkten trimmen

Zwischen Schnitt-/ Endpunkten trimmen trimmt das gewiinschte Element
zwischen den beiden nichsten 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
Ihrer Auswahl am néchsten 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 wahlen 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.

/" Zzwei 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 verldngern.
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r Elemente am Schnittpunkt verrunden

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

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

17 Elemente am Schnittpunkt fasen

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

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

ﬁ/ 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.

v Elemente verbinden

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

¥ Elemente I6schen

Verwenden Sie diese Option, um die ausgewihlten Elemente zu loschen. Sie
konnen mit der Funktion ¥2Zuriick in der Meniileiste Elemente bearbeiten
wiederhergestellt werden.

Bp™ Duplikate entfernen

Entfernt Elemente, die in der Zeichnung mehrfach vorhanden sind.

,;ﬁz 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 gewéhlten 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 wéhlen, ob das Original bestehen bleiben soll und es ist auBerdem
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 wéhlbaren Punkt
und mit einem einstellbaren Winkel gedrehte Kopien der ausgewéhlten 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 Vergroflerung 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 riickgdngig. Das kann bedeuten,
dass erstellte Elemente wieder geloscht werden, geloschte Elemente wieder
hergestellt werden und/oder Verdnderungen an Elementen riickgingig gemacht
werden. Eine Operation konnen Sie auch mit Strg+Backspace riickgingig
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.

S
O X
Fangen
Das Menii Fangen.
EEE Cursor auf Gitterpunkt fangen

Féngt den Cursor auf den Gitterpunkten.

- Punkt fangen

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

Kreismittelpunkt fangen

Féngt den Zeiger auf den Mittelpunkten von Kreisen und Kreisbogen.

Linienmittelpunkt/Quadrantpunkt fangen

Féangt den Cursor auf Mittelpunkten von Elementen.

/ Endpunkte fangen

Féngt den Cursor auf Endpunkten von Elementen.

Schnittpunkte von Elementen fangen

Féngt den Mauszeiger auf Schnittpunkten von Elementen.

ﬂyf Alle Fangarten aktivieren
Aktiviert alle Fangarten gleichzeitig.

Ax 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 Menii beinhaltet verschiedene Funktionen zum Zeichnen von
Punkten und Linien.

— |l X
S A A

| <40
Punkte / Linien ze...

Das Menii Punkte/Linien zeichnen.

® Punkt

Punkt zeichnet einen Punkt an der ausgewihlten Stelle.

/ Linie

Linie zeichnet eine Linie zwischen zwei ausgewéhlten Punkten.

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

Der erste ausgewéhlte Punkt definiert den Startpunkt (und die X-Koordinate), der
zweite gewihlte Punkt bestimmt die Lidnge der Vertikalen (und muss nicht
zwingend direkt iber 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 ausgewihlte Punkt definiert die Lange (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 wiéhlen Sie den Winkel
und die Lange der Linie (oder geben sie ein).
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— Senkrechte

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

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

Parallele

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

Zuerst wiahlen Sie die Linie aus, zu der die neue Linie parallel sein soll, und dann
den Startpunkt Ihrer neuen Linie. Dann wihlen Sie die Lénge 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 wihlen Sie die zwei Linien, deren Winkel von der neuen Linie halbiert
werden soll, dann geben Sie die Lénge der Winkelhalbierenden an (vom
Schnittpunkt der beiden Linien aus) und als letztes wéhlen 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 wihlen zuerst die beiden Kreise oder Kreisbogen aus, die von Threr 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 wéhlen Sie den Kreis oder Kreisbogen aus, der von der neuen Linie
tangiert werden soll, dann den Winkel und die Linge der Linie, und als letztes
entscheiden Sie, welche der moglichen Linien Sie behalten mochten.



CNC-Calc Werkzeugleisten 20

/( Tangente von Kreis(bogen) durch Punkt

Mit dieser Option konnen Sie eine Tangente an einem Kreis oder Kreisbogen
durch einen gewihlten 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.

Rechteck mit zwei Eckpunkten

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

Es besteht die Mdglichkeit, einen Eckenradius fiir das Rechteck zu definieren (der
Eckenradius wird ignoriert, wenn er zu grof3 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.

(CR I
O I
S N\

Kreise / Kreisbd...

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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ﬂ 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 Threm Kreis tangiert werden sollen. Als letztes entscheiden Sie, welche der
moglichen Losungen Sie behalten mdchten.

& Kreis mit tangierendem Element, MP auf Linie

Diese Option ermdglicht Thnen die Definition eines Kreises mit einem gewdihlten
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 wahlen 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 wahlen Sie den Punkt aus, durch den der Kreis gehen soll. Danach geben
Sie den gewiinschten Radius ein und wihlen das Element aus, das von lhrem
Kreis tangiert werden soll. Zuletzt miissen Sie noch auswéhlen, welche Losung
Sie behalten mdchten.

%zi 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 wihlen 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 auswdhlen, 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
auswihlen.
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Q Beachten Sie. dass der gezeichnete Bogen den 0°-Punkt ("3-Uhr-
Punkt") nicht Uberschreiten kann. Die Reihenfolge, in der die
Punkte ausgewahlt 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.

Fechteckbaohrbild Ereishahrbild

Bohrbild

Das Mentii 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 konnen Sie ein Kreisbohrbild erzeugen.

Sie wihlen zuerst den Mittelpunkt des Bohrbildes aus und geben den Radius ein.
Dann wéihlen 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 ermdglicht 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 kénnen zum
Beispiel dafiir benutzt werden, eine Seriennummer oder Werkstiicknummer in ein
Werkstiick zu frasen. Mit True-Type-Schriftarten konnen Sie kunstvollere Buchstaben
zeichnen. Sie konnen jede True-Type-Schriftart benutzen, die auf Threm Windows-
Betriebssystem installiert ist.

A
A,

eingeben a
Text

Das Menii Text.

A Text eingeben

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

Sie wiéhlen einen Startpunkt und einen Winkel der Linie, an der der Text
ausgerichtet werden soll, und danach geben Sie Abstand und Hohe der
Buchstaben ein. AufBlerdem ist es moglich, 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
Hoéhe der Buchstaben ein. AuBlerdem ist es moglich, die horizontale und vertikale
Ausrichtung des Textes auf dem Kreis zu bestimmen.

a 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. AuBerdem ist es
mdglich, die horizontale und vertikale Ausrichtung des Textes zu bestimmen.
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Zirkular True-Type Text eingeben

Mit dieser Option konnen Sie True-Type-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 die Hohe der
Buchstaben ein. AuBerdem ist es moglich, die horizontale und vertikale
Ausrichtung des Textes auf dem Kreis zu bestimmen.

4.9 Frasoperationen

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

IJ-I
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Frasoperationen
Das Menii Frdsoperationen

Planfrasen

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

Taschenfrasen

Mit dieser Option kdnnen Sie Taschenfridsoperationen mit Werkzeugbahnen fiir
eine oder mehrere Taschen erzeugen. Diese Taschen konnen 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.

Kontur Frasen

Mit dieser Option konnen Sie Werkzeugbahnen zum Friasen von Konturen
erzeugen.

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



CNC-Calc Werkzeugleisten 25

! 'J | Bohrzyklus generieren

A

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

Die Lochpositionen in einer Zeichnung kénnen mithilfe eines Filters ausgewéhlt
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 konnen mehrere Locher ausgewédhlt 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 Zdhnen

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 Frisen von einfachen
Buchstaben erzeugen. Die Buchstaben miissen zuerst mit Hilfe der Funktion Text
eingeben erstellt werden.

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

True-Type Buchstaben frasen

Mit dieser Option konnen Sie Werkzeugbahnen zum Frisen 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 ausgewdihlt werden und Sie
konnen alle Buchstaben mit den gleichen Parametern in einer Operation
bearbeiten.
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@ Export Kontur

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

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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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.

[7
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Drehen Cperationen
Das Menii Drehen Operationen.

Schruppen-Drehen

Mit dieser Option konnen 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.

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.

Schlichten

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

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

Einstechen

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

Dadurch wird es mdglich, die Gebiete zu bearbeiten, die nicht mit der Schruppen-
oder Schlichten-Operation bearbeitet werden konnen.

Bohren

Mit dieser Option konnen Sie CNC-Werkzeugbahnen zum Bohren von
Mittellochern in das Werkstiick erzeugen.
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Die Bohroperation wird entweder als eine durchgingige Bewegung oder mit
Entspanen durchgefiihrt, wobei man beim Entspénen einstellen kann, ob am Ende
jedes Bohrgangs eine Bohrpause stattfinden soll.

Gewindeschneiden Horizontal

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

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

Abstechen

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

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

Export Kontur

Mit dieser Option kénnen 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.

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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> Programm-Menu

Die meisten Funktionen von CNC-Calc V8 erreichen Sie iiber die Meniileisten im
Programmreiter CNC-Calc. Dariliberhinaus gibt es noch einige weitere Funktionen, die
sich im globalen #*Datei- Menii befinden.

5.1 Datei-Ment
2§ Schlieren

X

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 schlielRen

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

Speichern

Speichert Thre 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.

Speichern unter

Speichert Ihre Zeichnung unter einem anderen Namen.

Beenden

Schlieft CIMCO Edit V8 und damit auch CNC-Calc V8. Wenn irgendwelche
Dateien veriindert 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 Offnen in #®erstellen ein leeres NC-Dokument
beziehungweise 6ffnen eine vorhandene NC-Datei. Uber die Funktionen Neue
Zeichnung erstellen oder Zeichnung o6ffnen, 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 K (CNC-
Calc einstellen) in der Datei-Werkzeugleiste von CNC-Calc.

I =

Meue Zeichnung Zeichnung
erstellen affnen
Datei

CNC-Calc einstellen.

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

Einstellungen: CHC-Calc - 13O Drehen ? X
- Alg. Eirstelungen CNC-Calc - ISO Drehen
i - Editor "
© Drucken CHC-Calc Einstellungen
- Gpez. Dateitypen Drehen
- Farben
- Satznummenn Durchmesserprogrammierung
- Laden/Speichemn Spline-Substitutionstaleranz Dezimalstelen
Dateivergleich ‘ 00071 B 3 B
- CNC-Maschine
- Backplat Ausgewshlter Post-Prozessor:
‘werkzeugdurchsuchung CACIMCONCIMCOE dit8PostshLatheMsolathe_2_up Z_right_Processar js (|
o Multi-K anal Editieren = Open Post Processor manual (PDF)
- WWerkzeugliste
"weitere Gitter
- Globale Farben Gitter zeigen
-~ Extemne Befehle Gitterteilung: Sekundargitter zeigen
- M azatrol-Betrachter - )
Plugins ‘WU'UU = Ursprung zeigen
Achzenkonfiguration
Bezeichnung der Achsen-Substitution Tuoleranz der Achsen-Substitution
B | oo 5

Hilfe Originalwerte Abbrechen

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

CNC-Calc Einstellungen

i

Drehen

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

Durchmesserprogrammierung

Wihlt aus, ob die Ausgabe der X-Achsenkoordinaten im Mal} des Durchmessers
oder des Radius geschehen soll. Diese Option ist nur verfligbar, 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 geren CIMCO A/S unter info@cimco.com oder per
Telefonnummer +45 4585 6050.

Gitter

i

132 =

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.

6.2 Farbeinstellungen


mailto:info@cimco.com
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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: Glabale Farben ? X
(- Allg. Einstellungen Globale Farben
- Editar
. Drucken Globale Farben
- Spez. Dateitypen Text -
- Farben . Backplot Hintergrund
Ea‘tjznufn;memh |:| Backplat Eilgang
Da te.n |:;ewc:hem |:| Backplot Linearbewegung
E:l g;ea[gci?ne . Backplot Kreisbewegung
. Backplot . Backplot Helisbewegung
etk zeugdurchsuchung Backplot hervorgehobenes Element
. CMC-Cale E Backplot Begrenzungsbox
o Mulbi-K.anal . Backplot Werkzeugschneide
- wierkzeugliste . B ackplot Werkzeugschulter
W eitere . Backplot ‘Werkzeugzchaft
= Globale Farben . B ackplot Werkzeughalter
- Externe Befehle 1B ackolat Yalumenmadell Material s
- M azatrol-Betrachter
- Plugins Fot: . [ Keine Steigung
G ] Licht ]
Blau . ‘W ahle Farbe Originakwerte
Hilfe Originalwerte Abbrechen

CNC-Calc Einstellfenster Farben

Um die Farben eines CNC-Calc-Elements zu dndern, miissen Sie es entweder mit der
linke Maustaste auswéhlen und dann auf den Button Wihle Farbe klicken, oder auf das
gewiinschte Element auf der Liste doppelklicken. Sie konnen 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 gewiinschte 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.

* Hilfer - & X
Hilfe zurm Editar
Hilfe zu CHC-Calc

h Gehe zur CIMCO-Homepage

Aktuelle Wersion herunterladen
@ Uber

Hilfe-Menii

7.1 Verwendung der Hilfe in Dialogfenstern

CIMCO CNC-Calc V8 enthilt viele Dialogfenster mit Dropdown-Listen, Auswahlboxen,
Textfeldern und Schaltflidchen fiir spezifische Einstellungen.

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

? ot

[

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.

? Pt
g

Der Fragezeichen-Cursor.

Klicken Sie jetzt auf das Element, zu dem Sie mehr Informationen bendtigen. Wenn es zu
dem Thema einen Hilfetext gibt, wird dieser in einem kleinen sich 6ffnenden Fenster
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angezeigt. Wenn kein Text zur Verfiigung steht, wird die allgemeine Hilfe-Datei

gestartet. Ein Popup-Hilfefenster sehen Sie hier:
|| Backspace-Blockade am Zeilenanfang [+ Suche bei C

-

. . . . . Se
Benutzen Sie diese Option, um alle Zeilennummern anzuzeigen. I
izt

— e |

Zeillennummern anzeigen Highlight cu

Popup-Information.

Sie konnen die Pop-Up-Hilfe auch aufrufen, indem Sie in das gewlinschte 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:

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 héherer Qualitt.

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

[Ty Sie brauchen das Programm 'Adobe Reader' oder ein anderes Programm zum
Offnen von PDF-Dateien, um die PDF-Datei 6ffnen zu kdnnen.
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CNC-Calc Ubungen

L

() Die schlussendliche Ausfuihrung des Programm héngt zu einem sehr grof3en
Teil von den angewendeten Makro-Programmen ab. Es ist wichtig, dass fir
jede Maschine/Steuerung die richtigen Einstellungen in CNC-Calc verwendet
werden.

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

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

Das gleiche gilt fiir die Codes fir Programm-Start und Programm-Ende. Diese
Codes konnten zum Beispiel mit Hilfe der Makros im Editor CIMCO Edit
eingefligt 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 V8 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 “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 ? =

= A_Ilg. Einstellungen Plugins
- Editar

- Drucken ‘wihle Plugins
—I- Spez Dateitypen [[] Backplat deaklivieren MC-Base Client deaktivieren
- Farben . . . . : o
- SatzrummEm [] Erweiterte Simulation deaklivieren DMC-Max Client deaktiviersn
- Laden/Speichemn ] DNC/S erielle Kommunik ation deaktivieren || CHC-Calc deaklivieren
- Dateivergleich . . . L
CNC-Masching [ Dateivergleich deaktivieren [] Mazatrol-Betrachter deaktiviersn
- Backplot [ Erweiterte MC-Funktionen deaktiviersn
- \Werkzeugdurchsuchung
ENEE-CE|C Kaonfiguratiors-K.ennwort
Mult|-KanaI. Konfigurations-Kenrwart:
W'e.rkzeughsle | Editieren Sie die Konfigurationswege
- Weitere
- Globale Farben
- Exterme Befehle

Hilfe: Originalwerte Abbrechen

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

Werkstucks fur Frasen

150
12.5 175

ZN )
NP aye
/ R 12.5 ()
5 8
=
g 10 0
~A\ /7
>
- R 12,5 (X4)
o

Bespiel fiir ein 2D-Werkstiick

Diese Ubung zeigt Thnen einen der vielen moglichen Wege, wie man das oben
abgebildete zweidimensionale Werkstiick in CNC-Calc V8 zeichnen kann. Da das
Werkstiick zu einem Grof3teil 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 schlieflich 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 16schen.

e Elemente an Linien / Symmetrieachsen spiegeln.

e Endpunkte durch Linien verbinden.


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawRectangle.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawCircle.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawLines.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawOffset.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawFillet.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawFillet.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawMirror.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawConnect.html
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9.1 Offnen einer neuen Zeichnung

Um eine neue Zeichnung zu o6ffnen, klicken Sie auf das Icon " Neue Zeichnung
erstellen in der Meniileiste Datei des Programmreiters CNC-Calc. Wenn eine neue
Zeichnung erstellt wird, 6ffnet sich der folgende Dialog:

H93- CIMGO Edit 8.0 - [Zeichnung ohne Titel] _ o x

Editor NC-Funktionen Backplat Dateivergleich Ubertragen CHC-Calc Fensterv Hilfer = & X

A W QR XTY BEFOC EH Y - — (A O L+ A (150 Frisen -
D I S ol S LS c S /AZ/CJ&‘T\A”_' 5 B O Aﬂllll:i

Meue Zeichnung Zeichnung - Messen Spline Rechteckbohrbild Kreishahrhild Text

erstellen gnens [0 X¥ow Baa0 OX -0 & N~ zeichnen cingeben @ Lol o A @ B

Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen  Punkte/Linien ze... Kreise / Kreisho... Messun...  Splines Bohrbild Text Frasoperationen

Element-nfo

Maschinennullpunke, = Maschinennulipunket, Maschinennulipunkt, 2.

['v+Achsen Ersatz

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

|50 Frasen

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 weiB als Hintergrundfarbe ausgewéhlt.
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9.2 Die geometrische Form zeichnen

9.2.1 Zeichnen des Rechtecks mit abgerundeten Ecken

e Kilicken Sie auf das Symbol [IRechteck 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 Seitenldnge 150 und Hohe 100, sowie mit einem
Eckenradius von 12.5. Die Zeichnung ist in der Mitte der Zeichenebene zentriert.

Fechteck,

1. Eckpunkt, »:

O] .75
1. Eckpunkt, "

| 50|
2. Eckpunkt, #:

| 75
2. Eckpunkt, v

O] 50)
Eckenradiuz:

= o

P I

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

f/ ™
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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.

F.reis mit Mittelpunkt und R adiuzs
K.reizmittelpunkst,

M| @
K.reizmittelpunkt, v

M| @
K.reiz-Radiug:

mj 5@

X v

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

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

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

e -~
@,
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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 Linge = -20.0 in das Eingabefeld ein. Der negative Wert
sorgt dafiir, dass die Linie in die -Y-Richtung (also nach unten) gezeichnet wird.

Wertikale
Startpunkt,
| 1)
Startpunklt, "
| i

Lange:

O] -2n|

K

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 spiter 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 Meniileiste 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.

e 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 wverzetzen

Yerzatz:

| ?.5|

Anzahl Werzchisbungen:

| 1][&7]

K.opieren

Pad

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

N N
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9.2.5 Erzeugen einer Verrundung zwischen zwei Elementen

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

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

YWerundung an Schnittpunkten

Yermundungzsradig:

| 3|

Trimmen

X

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 Waihlen Sie von den moglichen Losungen denjenigen Kreisbogen aus, der die
richtige Verrundung darstellt. In der nichsten Grafik sehen Sie, wie es aussehen
sollte.

o Fertigen Sie dieselbe Verrundung fiir die senkrechte Linie an.

« Klicken Sie auf das Symbol * Elemente loschen und 16schen Sie die beiden
iiberstehenden Linien (Die Linien, die vom Mittelpunkt des Kreises ausgehen.
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9.2.6 Elemente spiegeln

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

e Klicken 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 Ioschen Sie die
Spiegelachsen.

- ™

U/ S
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9.2.7 Verbinden der inneren Elemente

e Aktivieren Sie die Fangoption Endpunkte fangen e

o Kilicken Sie auf das Symbol Linie in der Meniileiste Punkte/Linien zeichnen.
e Fangen Sie die Endpunkte von jeweils nebeneinander-  bzw.

iibereinanderliegenden inneren Kreisbogen und zeichnen Sie die {ibrigen
senkrechten und waagerechten Linien ein, um das Werkstiick fertigzustellen.

[ )

>/ S

\ //
3\ e
\U w] /;
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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 Frisen Ubung 1
und speichern Sie sie (die Dateiendung wird automatisch hinzugefiigt).

H94- CIMCO Edit 8.0 - [Zeichnung ohne Titel * ] - 0O x

Editor MC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CHC-Calc -8 X

File Information

File Name

Mo valid file open and selected in the tab,

Alle schlieBen

Speichern
Speichern unter
Drucken
Drucker einrichten

Beenden
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10 Ubung Frasen 2 - Herstellung des
Werksticks

Mit CNC-Calc V8 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 kdnnen und daraus augenblicklich ein NC-Programm erstellt werden
kann. CNC-Calc verfiigt iiber verschiedene Maschinentypen, aber die am héaufigsten
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 Werkstlick herzustellen, werden wir die folgenden Operationen
verwenden:

e Planfriasen
e Kontur Friasen
e Taschenfriasen

e Bohrung

\_) Diese Ubung baut auf dem Ergebnis von CNC-Calc Ubung Frasen 1 auf.


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill2FaceMilling.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill2ContourMilling.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill2PocketMilling.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill2Drilling.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1.html
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10.1 Offnen einer bestehenden Datei

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

B Open *
Lok _in:| Drrawings v| (I A
Marme Date modified @
Q_L@.CNC-CaIc Frisen [lhung 1 07-11-201611:29
L@.CNC-CalE Milling Tutarial 1 M-10-201614:50
L@.CNC-CaIc Turning Tutarial 1 M-11-201612:39
[Elinch-g71 16-12-2015 15:48
L@.lathe'l 16-12-201515:48
L@.metric-gﬂ 16-12-201515:48
h:\ﬁl...l._..:_l“ 1< 49 M40 AC0.an W
€ >
File narne: |I:NE-I:aI|: Frézen Jbung 1 | | Open
Files of pe: | CNC-Cale-Zeichnungzdateien [Fodd, *dsf]  ~ Cancel

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.

H9g- CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCOMCIMC OEditBADrawings\CNC-Calc Frasen Ubung 1.cdd] -0 x

Editar  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Uberragen | CNC-Calc Fenster~ Hilfe~ = & X

A B QAR XY E&SC Sy - — Y O 4t A [150Frisen -
Neuez@hnung z:ch_nung alL Xr= m's R LA e %:n Sp\JE Recmggmmm Kvm(n?mhnn ﬁ a m n
entellen  offnen= [ % K O O X =40 & Y- zeichnen

cingeben @ Lok o A @1 B
Dstei | Ansid ht Elemente bearbeiten Fangen  Punkte/ Linien ze... Kreise / Kreisbd... Messun...  Splines Bohrbild Text Frasoperationen

Elementinfo
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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.

10.2 Planfrasen

CNC-Calc V8 kann CNC-Werkzeugbahnen fiir Planfrdsen erzeugen, mit und ohne
Schlichtschnitte und mit unterschiedlichen Schneidemethoden.

10.2.1 Erstellung einer Werkzeugbahn fir Planfrasen

Wihlen Sie zuerst in der Meniileiste Fréasoperationen 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 Frésen -
MO@ERAO
s wn o A a

Frasoperationen

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

Klicken Sie auf die AuBenkontur der Zeichnung. Dadurch wird die duBere Kontur
ausgewaihlt, die von der Planfrasen-Operation bearbeitet wird.
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_ﬁqa 3

CIMCO Editv7.0= [CACIMCO\CIMCOEdit7\ Drawings\CNC=Calc Frasen Ubung 1.cdd]

Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Calc Fenster™ Hilfe™ = & X
QN BEY | E L2 ORI A B soree Bl
- [ - | nn . LT3 = a
Neue Zeichnung VergraBern xr o » g 7S ALA Kreis mit Radius  Kreis durch J¥3 Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text (=l (e
rstellen a || XX E|WO[OX | b= & O und Mittelpunkt zwei Punkte 3t ™ = cingeben @ ! L -
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ... Kreise / Kreisbdgen zeichnen Bohrbild Text Frasoperationen
| BLCNC Cale Frisen Dbung 1.cdd 4bx
Plarfrasen N N
7 7
Kommentar
PLANFRAESEN
[ Einzelschritt-K antur A m Q 4
Weizeugueg -
Exportin Editor | [ Exportin Ablage
Bement Info
A 3
/ K /
ra A
< <
Y.
0o 0 O 0o 0o [T schsen Ersatz 50.0)
}Wﬂl\len Sie das nachste Element der CNC-Kontur Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X 85.038 V: 49288 EINFUGEN 09:43:00

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

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

Dialogfensters ein.

Tiefen Reiter

e

i Shategie

Parameter: Laden

Einstellungen: Planfrisen Parameter - Allgerein

Planfrasen Parameter - Allgemein

Durchmeszer Frazer: Schruppen
0.0 Zustellung in Z:
Schiichten
Anzahl: Zustellung in Z:
| 1 | o1
Tiefen Einstellungen
Riickzugshihe: Starttisfe:
[ 00 | 20|
Sicherheitzabstand: Endtiefe:
Absolut | [
Aufmass
Aufmass Z:
| 0.0
Warschub
[ Berutzerspezifischer Yorschub “orschub
Parameter: Speichern Zurlicksetzen Abbrechen Ok,
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e Durchmesser Friser: Dies ist der Durchmesser des Frésers. Hier ist es eine
30mm Konturfrase.

o Starttiefe: Dies ist die Oberflache des Werkstiicks.

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

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

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

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

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

e Aufmafl: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende der Operation
(Schruppen u. Schlichten) iibrig bleiben soll.

Strategie Reiter:

*

Einstellungen: Planfrisen Parameter - Strategie ?

- Allgemein Planfrisen Parameter - Strategie
B C lrategie

Shategie
Fras-Methode

Zick-Zack ~

Querbewsgung
HSC-Schleifen ~

(berappung 'v-Richtung: Oberfachenwinkel:

(berappuna ¥-Richtung: Bahnabstand:

I

=]

Anfshrabstand:
20.

=]

Ausfahrabstand:

Parameter: Laden Zuriicksetzen Abbrechen ()3
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Fris-Methode: Angabe der Frismethode. 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 iiber 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 féhrt.

Anfahrabstand: Startdistanz des Werkzeuges vor dem eigentlichen Frasvorgang.

Ausfahrabstand: Hier wird angegeben, wie weit das Werkzeug nach Abschluss
des letzten Friasvorganges ausféhrt.

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.

Nach Angabe der Werte, schlieen Sie das Parameter-Dialogfenster mit OK. Um die
Werkzeugwege anzuzeigen, driicken Sie die Taste Werkzeugwege im Bereich des

Planfrisers.

Editor  NC-Furktionen
D PO W AR XY ESe
Newe Zeichnung Zeichning XT® n'w
eus Zeichnung Zeichnung
erstellen  sffnen~ WX o
Datei Ansicht Elemente bearbeiten

Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc

B — Iy O'W\'Af‘
LM S ALA D DY Y
(O =90 & Y

xxxxx

Fangen  |Punkie/Linien ze... Kreise / Kreisbo... Messun...

CIMCO Edit 20 - [CACIMCOVCIMCOEdit8\Drawings\CMNC-Calc Frasen Ubung 1.cdd]

- 0O x
Fenster~ Hilfer - & X

+ E O A 1SOFrasen -

Jﬁ F “Tale

Spline  Rechteckbohrbild Kreisbohrbild ~ Text am n
zichnen dingeben @ Lol o A @ B

Splines Bohrbild Text Frasoperationen

ommertar
PLANFRAESEN
Oe Kontur

Zurick Neu

Parameter

Export in Editor | | Exportin Ablage

Elementnfo
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Klicken Sie nun auf die Taste Export Editor, um den erzeugten NC-Code im neuen
Fenster zu exportieren. Das folgende Fenster sollte nun auf dem Bildschirm erscheinen.

H24- CIMCO Edit 80 - [Ohrne Titel *] -0 x
Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CHGC-Calc Eenster~ Hilfer - & X
D A W e ;” g 0 s |G : AA—S‘ % 7~ A A S0Fwsen -
= - 1 /S A A h B a [ @ EAO
Neue Zeichnung Zeichnung . gl s a A -
erstellen gffnen~ < et |
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbo... Messun...  Splines Bohrbild Text Frasoperationen
[} CMC Cal Fidisen Dbung 1.cdd e Tiel 4px
’T 1 W10 (PLANFRAESEN) ~
v 2 N15 (EXPORTING TO EDITOR)
3 H20 G000 X-110.000 Y-50.000
4 N25 Z10.000
5 N30 Z2.000
6 N35 GO1 Z0.100
7 |N40 X90.000
s N45 GO3 Y-25.000 I0.000 J12.500
9 M50 GO1 X-90.000
10 M55 02 Y0.000 I10.000 J12.500
e 11 [H60 01 X90.000
12 N65 GO3 ¥25.000 I0.000 J12.500
Zyklen 7 Makros 13 N70 GO1 X-90.000
g 14 N75 G02 Y¥50.000 10.000 J12.500
riginalwerte -
15 N8B0 GO1 X90.000
Fuogammasfangund £nde A |13 wae 200" 000
:“;g‘fmcmhf;mmm 7 HO0 GO0 Z10.000
500 Eigg 5 N95 X-110.000 Y-50.000
G0T Linearinterpalaion s |N100 Z2.000
502 Kreisinterpalation im Uhizeige || 20 N105 GO1 Z0.000
503 Keeisinterpelation im Gegenut | [22 110 X90.000
604 Vereibelt 22 N115 G03 ¥-25.000 I0.000 J12.500
GO7 Hypothetische Achsendnierm || 23 N120 GOL1 X-90.000
GO9 Préziser Stopp 24 N125 602 ¥0.000 10.000 J12.500
G10 Dateneinichungsmodus [Nul |25 H130 GO1 X90.000
G11 Abwahl des Dateneinrichtung || 26 N135 603 ¥25.000 T0.000 J12.500
515 Abwahl Polarkoordinaterbefe || 27 N140 GOL1 X-90.000
616 Polarkoordinatenbefehl 25 N145 G02 Y50.000 I0.000 J12.500
617 %v-Ebene anwéhlen .||z m150 co1 x90.000
EIRW—Fh:nnanwahlnn N 30 N155 X100.000
31 HN160 G600 z10.000
Sushen Hinaufiigen ||| 32 H165 M30 .

mer; DEMO - NOT FOR RESALE Ln 1433, Col 1, 642 bytes EINFUGEM  12:50:35

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

10.2.2 Einfugen eines Werkzeuges mit Vorschub- und
Geschwindigkeitsrechner

Mit dem Vorschub- und Geschwindigkeitsrechner im CNC-Calc kénnen Vorschub- und
Geschwindigkeitsdaten berechnet und in den NC-Code eingefiligt 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 #iRechner in der Symbolleiste Fréisvorgang.

|50 Frésen -
mO@EADO
e o A A B

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

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

e Durchmesser: 30 mm.
e # Zihne (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 gedndert.

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

Worschub und Geschwindikeits Rechner

Expart in Editar

W Ht:

| 1
Durchmesszer (D] in rmm:

| 30|
# 2 ahne [£];

| 5
Yorschub per Zahn [f2] in mm;

\ 0.08|
Schneid-Gesche, Y] in mmd
\ 190
Direhzahl [m];
\ 2015
Warzchub [F] in mmd/min;
\ 306, 355 |
(®) Metrizch {7 Inch
Lazchen

Expart in Ablage

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

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

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

= CIMCO Edit 80 - [Ohre Titel *] -0 %
Editor | NC-Funktionen | Backplot  Dateivergleich  Dbertragen  CMC-Calc Eenster Hilfev - & X
-] B-X oS a @ ! 1S0 Frésen - MC-Assistent ein-fausblenden
] s Xor X0 <} [ p— Originahwerte - & 8 1 C-Assistent-INFOTEXT ein-/ausblenden
: Markiere/Losche _ PO Werkzeugweg Werkzeugliste . o
B Bereich S-o B Statistik erstellen Programm-&nfang und -Ende ~ % % & Makro-Einstellungen
Satznummernrs Einflgen / Entfernen Transformieren Info F) Makros ) Makro-Einstellungen Multi-Kanal &
[[BL CHCCaic Fréssen Ubung 1.cdd e Tited * 4bx
z N100 TO1 M0& 52015 FBO06 ~

NC-Assistent

2 N102 |(PLANFRAESEN)

3 N104 (EXPORTING TO EDITOR)

2 H106 GO0 X-110.000 Y-50.000

5 H108 Z10.000

6 H110 22.000

7 N112 GO1 Z0.100

5 H114 X90.000

9 N116 GO3 Y-25.000 I0.000 J12.500
10 [H118 GO1 X-90.000

12 H120 GO2 Y0.000 I0.000 J12.500
12z [N122 GO1 X90.000

Zuklen ¢ Makros 13 N124 GO3 ¥25.000 I0.000 J12.500
14 [H126 GO1 X-90.000

Beschreibung:

Anden

Driginalerte -

15 N128 602 Y¥50.000 I0.000 J12.500
Progiemmrfang und £nds & || LB e 0T La0 T noe

x;ﬁﬂfgmmm 17 H132 X100.000

500 Eilgang 15 N134 00 210.000

01 Linearinterpolation 19 N136 ¥-110.000 ¥-50.000

(02 Kreisinterpolation im Uhrzei. 20 N138 22.000

GO3 Kreisinterpalation im Gegen, 2z N140 601 Z0.000
04 Venneizeit 22 N142 X90.000

307 Hypthetische Achssrrte 23 H144 GO3 ¥-25.000 I0.000 J12.500
GO3 Préizizer Stopp 24 [H146 GO01 X-90.000
G10 D ateneinichtungsmodus . 25 N148 GO02 Y0.000 I0.000 J12.500
G171 Abwahl des Dateneinrichtu 26 N150 G01 X90.000
15 sbwahl Polarkoordinatenb. 27 N152 GO03 Y25.000 I0.000 J12.500
G16 Polarkoordinatenbetehl 28 N154 GO1 X-90.000
G17Xr-Ebene anwahlen 29 N156 G02 ¥50.000 10.000 J12.500
G18 Z<Ebene anwahlen 30 N158 GO1 X90.000
G19YZFhens anmihlen Y152 w160 %100.000
Suchen Hinzufiigen ||| 32 N162 GO0 Z10.000 -

Calculate Feed and Speed mer: DEMO - NOT FOR RESALE n 2/34, Col g, es EIMFUGEM  12:54:19

10.3 Kontur Frasen

CNC-Calc V8 kann Konturfrasen-Programme mit oder ohne
Werkzeugradiuskompensation generieren.

10.3.1 Erstellung von Konturwerkzeugwege

Um mit dem Erstellen eines NC-Programms zum Konturfrisen zu beginnen, klicken Sie
auf das Icon ‘‘Generiere einen CNC-Werkzeugweg fiir Kontur Frisen (stellen Sie
sicher, dass ISO Frisen als Dateityp ausgewihlt ist.

IS0 Frésen -
mOeERAd
o m o A a B

Frasoperationen

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

Bewegen Sie den Mauszeiger liber die Kontur der dargelegten Zeichnung. Dies
unterstreicht das Konturelement, die das Werkzeug die Pfeilrichtung {ibernehmen wird.
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.

H923- CIMCO Edfit 8.0 - [CACIMCOACIMCOEditDrawing\CNC-Cale Frasen Ubung 1.ccd] -0 x
Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CHC-Calc Fenster~ Hilfew - & X
D ,_f\ AR XY E&FC H o =N O-FNY As +E B O A A 150 Frasen M
Neue Zeichnung Zeichnung '.::' q Xre :. ™ S S ALA D RS M;DSEI'\ Spline  Rechteckbohrbild Kreisbohrbild — Text am o \
erstellen  gffnen [ % X O OX =40 2 Zeichnen cingeben @ Lol ot A @
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbd... Messun...  Splines Bohrbild Text Frasoperationen
R one Jbur ] Ohre Titel® 4%

Fommentar:

KONTUR

[ EinzelschittKantur
Fontur wahlen

Kontur entoecengesetzt

Einfahrtsounkt
‘Werkzeugweg Parameter
Zuriick. New

Exportin Edtor | | Exportin Ablage

Element-nfo

Maschinennulpunkt, Maschinennulpunkt, :  Maschinennulpunki, Z:
m} [ | (il 00 [ chsen Ersatz

Driicken Sie die Taste Parameter im CNC-Calc Konturfrisen. Dadurch wird der
Konfigurationsdialog zur Einstellung der Konturfrdsen Parameter eroffnet.

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

Im Register General werden alle allgemeinen Parameter fiir Schruppen und Schlichten

definiert.

P Allgermein
-Werbindung

i Zughellung $

Zuztellung £

i Ein-ftiustahren

Parameter: Laden

Einstellungen: Konturfrasen Parareter - Allgemein

Konturfrisen Parameter - Allgemein

Frazer Durchmesser
10 |

Tiefen Einztellungen
Rilickzugs Hahe

[10 | oo

Sicherheitzabstand:

[20 | [50

Aufmazs
Aufrazs XY

Aufmaszs £

0.0 | |00

K.ompenzation
Kaorrekturart

Computer

Bearbeituhgsseite
Lirks

Worschub
[ Berutzerspezifischer Yorschub

Parameter: Speichem

Zuriicksetzen

Warschub

Abbrechen QK

e Friser Durchmesser: Durchmesser des benutzten Werkzeugs.

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

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

e Starttiefe: Dies ist Oberflache des Werkstiicks.

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

korrigiert.

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

e Aufmall 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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e Anlegen an Schrupp-Mehrfachschnitte: Wenn diese Auswahlbox aktiviert ist,
wird die unten gewéhlte Korrekturart auf Schrupp- wie auch auf Schlicht-
Mehrfachschnitte angewandt. Andernfalls wird die Computer-Korrekturart fiir
Schrupp-Mehrfachschnitte und die ausgewédhlte Korrekturart fiir Schlicht-
Mehrfachschnitte benutzt.

e Korrekturart: Hier wihlen 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 Frisvorgang im Gleich- oder Gegenlauf stattfinden soll.

Mehrfachschnitte
Im Reiter Mehrfachschnitte werden Schnitte in XY -Richtung konfiguriert.

Konturfrasen Paramete

General | Mehrfachschnitte | Tiefenschnitte | Ein-/Ausfahren
Benutze Mehrfachechnitte

Schruppdurchgange Schlichtdurchgange
Anzahl: Anzahl:

Zustellung: Zustellung:

Schlichtdurchgange bei
@ Endtiefe () Alle Tiefen

Schlichtuberappung
Obedappung:

l’ Annuller ]

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 Schlichtdurchginge: Anzahl der Schlichtdurchgéinge, die in dieser Operation
durchgefiihrt werden.
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e Zustellung: Die Tiefe der einzelnen Schlichtdurchginge.
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
ausgefiihrt.

e Alle Tiefen: Bei aktivierter Funktion wird der Schlichtdurchgang in allen Tiefen
ausgefuhrt.

« Uberlappung: Uberlappung der Schlichtdurchginge (um eine glattere Oberfliche
zu erstellen).

Register Tiefenschnitte

Beinhaltet die Konfiguration fiir Schnitte in Z-Richtung.

| General I Mehrfachechnitte | Tiefenschnitte | Ein-/Ausfahren

Benutze Tiefenschnite

Schnuppdurchoange Schlichtdurchaange
Max Schruppschrite: Anzahl:

20

Benutze gerade Schruppechritte

Helo: Linearsiening

[] Helix Linearisierungs Bewegungen

Werczeugweg Sortienung
) Nach Tiefe @ Nach Kontur

] [ Annuller
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e 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.

e Max Schruppschritte: Maximaler Schnitt, der in einem Schruppschnitt
durchgefiihrt wird.

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

e Anzahl: Anzahl von Schlichtdurchgéngen
o Schritte: Abstand zwischen jedem Durchgang

e 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 gefrist 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.
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Einstellungen: Konturfrisen Pararmeter - Ein-f0usfahren 7
- Allgemein Konturfrisen Parameter - Ein-JAusfahren
- Werbindung
- Zugtelung Y Eerutze Ein-Atwskahr Parar,
i Zustellung .
: At Einfahrt Aughahrt
""" FRUEIanren
Linie: Linie
Lange: Lange:
5.0 50
B3
(®) Latrecht (@) Latrecht
() Targential () T angential
¢-
Bogen Bogen
R adius: Radius:
50| 5.0
“linkel: ‘winkel:
| 50.0] | 30.0]
Parameter: Laden Parameter: Speichern Zuriicksetzen Abbrechen oK

e Benutze Ein-/Ausfahr Parameter: Ein-/Ausfahren aktivieren/deaktivieren.
e Linie: Ein-/Ausfahren mit Linie aktivieren/deaktivieren.
o Linge: Liange 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 Fin-/ Ausfahrt endet in einem Bogen.
o 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 wihlen,
werden benutzerdefinierte Vorschubgeschwindigkeiten fiir das Friasen ermdglicht.
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e Vorschub: Klicken Sie auf diese Schaltfliche, um ein neues Fenster zu Offnen,
um benutzerdefinierte Werte fiir Schnitt (XY) und Helix / Rampe einzugeben und
Tiefer (Z) Vorschubgeschwindigkeiten.

SchlieBen Sie das Parameter-Dialogfenster mit OK und klicken Sie auf die Schaltfliche
Werkzeugweg im Fenster Konturfrasen.

H923- CIMCO Edit 80 - [SHCIMCONIMCOEiteDrawing\CNE -Calc Frasen bung 1.cdd]

Editor MC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CHNC-Calc Eenster~ Hilfer - & X
(2

H R XT Y BE&C EH Y - — KO- =+ E { O A 150 Frésen -
Meue Qmun Ze;un a) . X wte CO LA A RS hfz‘n ;’\g Rechteckbohrbild Kreisbohrbild é a m o
telen gmene. R X ¥ R0 OX 40 3 N seithnen cngeben @ T3 & A @ B

Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbd... Messun...|  Splines Bohrbild

- 0O x

Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Text Frésoperationen

I’ cne R %) Ohne Titel ™

Kommentar

KONTUR

[ Einzelschritt-Kontur
Kontur wahlen
Konlur entoeaenaesetzt

Einfahrtsounkt

T

Zuriick. Meu

Exportin Editor | | Expoitin Ablage

Element-Info

Teledurchmesser

['-#chsen Ersatz

Klicken Sie auf Export in Ablage. Die Zeile fiir das NC-Programm befindet sich jetzt in
der Zwischenablage und kann eingefiigt werden.

Wechseln Sie Thr Fenster auf die Anzeige des NC-Programms und driicken Sie Ctr/+End
um zum Ende des Programmtextes zu gelangen. Fiigen Sie den Text aus der

Zwischenablage ein, indem Sie entweder Ctr/+V driicken oder auf F*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.
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10.3.2 Mit dem Vorschub- und
Schnittgeschwindigkeitsrechner ein Werkzeug einfligen

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

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

o  Werkzeug#: 2 Warschub und Geschwindkeits Rechner
e Durchmesser (D): 10 mm WZ #:
o #Zihne (Z): 4 | 2
Durchmeszzer [0 in mm;
e Vorschub pro Zahn (Fz): 0.06 mm | 1|J|
e Schnitt-Geschwindigkeit (V): 175 mm/min |1¢ Zihne [Z]): |
4
Nun sind die beiden letzten Werte berechnet worden und Worschub per £ahi [fz] in mm:
im Dialog eingesetzt sein: 02|
Schneid-Geschw. [Ve]in mmd
« Drehzahl (n): 5570 | 1727676|
Orehzahl [n]:
e Vorschubgeschwindigkeit (F): 1336.9015 | 550!]|
mm/min Yoarschub [F]in mmdmir;
| 13200
Korrigieren Sie die Drehzahl auf 5500 Umdrehungen pro _
. . .. . ) (®) Metrizch () Inch
Minute und dann die Vorschubsgeschwindigkeit (F) bis
1320 mm/min. Laschen

o L Expart in Editar | | Expart in Ablage
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.

Wechseln Sie im Editor zum Fenster mit dem NC-Programm. Nachdem die
Konturfrasen-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.
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Gehen Sie zum Anfang der Kommentarzeile und fligen Sie den Text aus der
Zwischenablage, indem Sie entweder Strg + V oder das Symbol F*Einfiigen von der Edit
Symbolleiste wihlen.

Das NC-Programm sollte nun wie folgt aussehen:

H9o4- CIMCO Edit .0 - [Ohne Titel *] - 0 %
Editor | MC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CHC-Cale Fenster= Hilfer = & X
B-X Zo&Ea @ =7 1S0 Frasen - MC-ssistent ein-fausblenden
Yo w X0, B — Originakwerte - & @ W G -Assistent-IMFOTEXT ein-fausblenden %
Markiere/Losche _ PRl Werkzeugweg Werkzeugliste a | @ -
E Bereich S- A& Statistik erstellen Programm-Ainfang und -Ende ~ @ % Makro-Einstellungen
Satznummernfz Einflgen / Entfernen Transformieren Info & Makros ] Makro-Einstellungen Multi-Kanal &
[l CNC-Cale Frissen Obung 1.cdd 4px
24 [H146 GOI X-50.000 ~

NC-Assistent

25 N148 GO0Z2 Y0.000 I0.000 J12.500
26 N150 GO1 X90.000

27 N152 GO3 ¥25.000 I0.000 J12.500
28 [N154 G01 X-90.000

29 N156 GO02 ¥50.000 10.000 J12.500
30 [H158 GO1 X90.000

31 [H160 X100.000

32 N162 GO0 Z10.000

33 N164 M30

34 N166 T02 MO06 S5500 F1320|

35 N168 (KONTUR)

Zyklen / Makras 36 N170 (EXPORTING TO CLIPEOARD)
37 H172 GO0 X0.000 Y60.000

3§ N174 Z10.000
Programms&nfang und Ende ~ 138 W176 z2.000

Beschieibung:

Brdem

Diiginalverte -

e 40 N178 GO1 z-5.000
rogramm Kammerter P lime 305 o0a
00 Eillgang

42 N182 G03 X0.000 Y¥55.000 I5.000 J0.000
43 N184 G01 X62.500
44 N186 G02 X80.000 Y37.500 TI0.000 J-17.500

G0N Lineatinterpolation
G02 Kreisirwerpalation im Uhizei..
03 Kreisinterpolation im Gegen

04 Vemeizet 45 N188 GO01 Y-37.500
307 Hypothetisshe Achssrinte 46 N190 G02 X62.500 Y-55.000 I-17.500 J0.000
(09 Préziser Stopn 47 H192 GO1 X-62.500
10 Dateneinrishtungsmodus [ 45 N194 GOZ X-80.000 Y-37.500 I0.000 J17.500
G11 Abwahl des Dateneinrichtu 49 N196 GO01 ¥37.500
515 Abwahl Polerkoordinaterb, 50 N198 G02 X-62.500 ¥55.000 I17.500 J0.000
16 Polark oordinatenbefehl 52 N200 GO01 X0.000
61757 Ebene arwihizn 52 N202 €03 X5.000 Y¥60.000 I0.000 J5.000
G18Z<-Ebene armdhlen 53 N204 G01 X0.000
v

FAAYZ Fhene ammshlen 54 N206 Z2.000

Suchen Hreufigen || 55 N208 GO0 Z10. 000

DEMO - NOT FOR RESALE
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10.4 Taschenfrasen
Mit CNC-Calc V8 ist es moglich, Werkzeugbahnen zum Taschenfridsen zu erzeugen.

10.4.1 Erzeugen von Taschen-Werkzeugbahnen

Zum Erstellen eines NC-Programms fiir die Taschenfrdsoperation, wéhlen Sie die
Funktion E.Taschenfréisen, um CNC-Werkzeugwege fiir das Taschenfrésen zu erzeugen
(iiberpriifen Sie, dass ISO Frisen im Dateityp gewihlt ist).

IS0 Frésen - ||l |

= EEE s

Frasoperationen

Geben Sie "TASCHENFRAESEN" im Kommentarfeld ein. Diese Texteingabe wird vor
dem eigentlichen NC-Code des entsprechenden Arbeitsganges als Kommentar eingefiigt.

Bei mehreren Arbeitsgingen im gleichen NC-Programm kann so der einzelne
Arbeitsgang schnell lokalisiert werden.

Klicken Sie auf die Innenkontur um diese hervorzuheben.

H93+- CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCOVCIMCOEAite DrawingACNC-Cale Frisen Ubung 1.cdd]

- 0O x
Editor HC-Funktionen Backplat Dateivergleich Ubertragen CHC-Calc

Eenster= Hilfew - 8 X
D PO W AR XY SO H Y A O A +E B O A A [150Frsen -
Meue Zeichnung Zeichnung j Q xre :. ™ L SALA D R M;um Spline  Rechteckbohrbild Kreisbohrbild — Text a m n \
erstellen  gffnen~ ] WX WD O X |40 & zeichnen cingeben @ Lo i A @
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen

Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisba... Messun...  Splines Bohrbild Text Frasoperationen

I® CHE-Cals Frss SN £ (ihne Titel *

4%
Taschenfrasen

Kommentar:
TASCHENFRAESEN

[ EinzelschiittKortur
Wetkzeugwen Parameter
Zuiick Neu

Expottin Edior | | Expoitin Ablage

ElementInfa

Masthinennullpunkt, 3 Maschinennulpurkt, ;. Maschinennullpunkt, Z
o] O oo |

Tefedurchmesser

g

[ 'v-4chsen Ersatz

Klicken Sie auf Parameter. Dies eréffnet das Dialogfenster fiir Taschenfrdsen Parameter.
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Geben Sie die Werte wie in den Screenshots in das Dialogfenster ein.
Reiter General

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

Einstellunger: Taschenfrisen - Allgernein ? *
Taschenfrasen - Allgemein
o Zustellung =Y Werkzeug
i Zustellng Z Fréser Durchmesser
| e
i Einefiusfahren
Tieten Einstellungen
Riickzugs Hihe Starttiefe
100 | 00|
Sicherheitsabstand Endtiefe
20 | 40|
Aufmass
Aufmass 27 Aufmass £
U.U‘ ‘ n n|
Korrekturart
Camputer ~
Fras-Strategie
() Gegenlauf (®) Gleichlauf
Yorschub
[ Benutzerspesifischer Yorschub Worschub
Parameter: Laden Parameter: Speichemn Zurickgetzen Abbrechen 0K

e Friser Durchmesser: Werkzeugdurchmesser

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

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

o Starttiefe: Dies ist die Oberfliche des Werkstiicks.

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

e Aufmafl XY: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende der Operation
(Schruppen u. Schlichten) in XY-Richtung iibrig 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.

e Korrekturart: Hier wihlen Sie die Korrekturart.
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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 wéhlen.

Verwenden Sie benutzerdefinierte Vorschubgeschwindigkeiten: Wihlen Sie
diese Option, um benutzerdefinierten Vorschubgeschwindigleit fiir das Frasen zu
ermdglichen.

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

Reiter Mehrfachschnitte

Werden Schnitte in XY-Richtung konfiguriert.

Einstellungen: Taschenfréasen - Zustellung X ? x
Taschenfrasen - Zustellung XY
Schruppen: Schlichter:
Maw. Zustellung: Anzahl:
30 | 1]
i Ein-fAustahren
Zugtellung:
01|
Schlichtdurchgange
(®) Bei Endtisfe () Bei allen Tiefen
Schlichtiberappung
[berlappung:
1.0
Schruppen glatten
Deaktiviert Mawirnal
Parameter: Laden Parameter: Speichern Zuriicksetzen Abbrechen (]9

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 glitten.

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

Register Tiefenschnitte
Konfiguriert die Schnitte in der Z-Richtung.

Einstellungen: Taschenfrisen - Zustellung Z 7 X

o Allgemein Taschenfrasen - Zustellung Z

- Werhindung

- Zustellung 1 Zuztellung Z aklivieren

Eirfahr Strategie Schruppen: Schlichter:

i Ein-AAustahren taw. Zustellung: Anzahl:
[ 20] | 1]
Benutze gerade Tiefenzchnitte Zustellung: T |

Werkzeugweg Sortierung

(O Mach Tisfe (® Mach Tasche

Parameter: Laden Parameter: Speichern Zurlicksetzen Abbrechen 0K

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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e Max Schruppschritte: Maximaler Schnitt, der in einem Schruppschnitt
durchgefiihrt wird.

o 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.

e Anzahl: Anzahl von Schlichtdurchgéngen.
o Schritte: Abstand zwischen jedem Durchgang.

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

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

Register Einfahr Strategie

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

Einstellungen: Taschenfrisen - Einfahr Strategie ? X
o Allgemein Taschenfrisen - Einfahr Strategie
i Werbindung
= Zustellung 5 Einfahr Strategie
(O Eintauchen
(O) Rampe

Flampen Farameter

5.0 a0
200
(®) Einfahrhelix
Helix Parameter
Helix winkel: Fampen Anfahrhohe:
| 50 | 21|
Helix Durchmesser: Minirnal Helix Durchmesser:
| 30| | 02|

Parameter: Laden Parameter: Speichern Zuriicksetzen Abbrechen Ok
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o Eintauchen: Lotrechte Abwértsbewegung des Werkzeuges.

e Rampe: Abwirtsbewegung des Werkzeuges bis zur Hohe der Rampen
Anfahrhohe iiber dem Werkstiick. AnschlieBend Rampenbewegung mit Rampen
Winkel und Rampenlénge.

o Einfahrhelix: Abwértsbewegung bis zur Hohe der Rampen Anfahrhohe liber 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
tatsdchliche Grofle des Durchmessers ist abhingig von der Geometrie.

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. FEin-/Ausfahren ist obligatorisch, wenn die Steuerung die
Werkzeugkompensation tibernimmt.

Einstellungen: Taschenfrisen - Ein-/fusfahren 7 X

o Allgarnin Taschenfrisen - Ein-JAusfahren

Benutze Ein-/dustahr Param.

Einfahrt Ausfaht
Linie Linie
Lange: Lange:
5.0 50
b
(®) Lotrecht (® Lotrecht
() Tangential (O Tangential
<
Bogen Bogen
R adius: Radius:
5.0 | 5.0]
Winkel: Winkel:
| 0.0| | 50.0]

Parameter: Ladsn Parameter: Speichemn Zuriicksetzen Abbrechen 0K
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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 ausgewihlt 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 Taschenfrédsen.

H9243- CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCOVCIMCOEit8\Drawings\CHC-Cale Frésen (bung 1.cdd] _m %
Editor MNC-Funktianen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Cale Eenster= Hilfer = & X
D P W Al XY B&e EHAM =N OV As +,:£ B O A A 150 Frisen -
Meue Zeichnung Zeichnung s q \< r ® . .‘ . / * / A Z /< J y m M:SDXEH Spline Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text a m Ij
erstellen  offmen= [ WM 0 X 40 3 Y- zeichnen cingeben @ L o i A @ B8
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbo... Messun...|  Splines Bohrbild Text Frasoperationen
IR cuee IR %) Ohve Titel qbx
Taschenfésen
Kommentar
TASCHEMNFRAESEN

[ EinzslschrittKantur
Weikzeugea Parameter

Zuriick

Exportin Editar | | Export in Ablage

Neu

Element-Info

Teieduichmesser

['r-4chsen Ersate
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Klicken Sie auf Export in Ablage. Die NC-Operation befindet sich jetzt in der
Zwischenablage und kann eingefiigt werden.

Wechseln Sie Ihr 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 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 V8 Codes konnen entweder fiir das Bohren in Festzyklen oder als Langschrift
erzeugt werden.

10.5.1 Bohren eines Werkstluicks

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

[50 Frisen -
MmO@ERNDO
wn o A A

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 kdnnen.
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Bahren

K.ommentar:
| BOHREN

] Benutze gewshlten Filter

Filter Bohrparameter
Kreizbahrb. neu R.-Bahrbild neu
Zuriick =

Ewport in Editor | | Expart in Ablage

Klicken Sie auf die Schaltfliche Bohrparameter, um das Dialogfenster Parameter unten
zu 6ffnen. Aus diesem Bohrvorgang geben Sie die angezeigten Parameter ein.

Bohrparameter
Bohrparameter X

Ausgabe-fit
(®) Bohrzyklus () Ausprogrammisrt

Bohrungs-éit

Standard Peck Dnlling GE3 w
Tiefen Gewindeschneiden

Rickzugs-Hohe: Referenz-Hohe:
| 1a | 0.0]

Sicherheitsabstand: Tiefe:
@) Inkremental (O dbsolut @) Inkremental (O dbsolut
| 20, | 7.0]

Worschub

(®) Eintauchen Riickzug

| 200.0 500.0

Erste Tiefe:

a 30 Wernwellzeit
Obere Vernweizeit
et 25 1.0
ntere Venweilzeit
1.0 0.75 20
Pararneter: Laden Pararneter: Speichern Abbrechen
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Bohrertyp: Klicken Sie auf die Schaltfliche Parameter, um im Dialogfenster den

Bohrertyp zu wihlen. Die moglichen Parameter hdngen vom ausgewdhlten Typ
ab.

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

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

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

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

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

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

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.

Beachten Sie, dass es in diesem Beispiel keinen Unterschied macht, ob
Inkremental oder Absolute als Sicherheitsabstand und Tiefe ausgewdhlt ist, da
sich diese inkrementelle Werte auf die Bezugsebene 0 bezieht.

Zur Auswahl der Lage der Bohrungen sind verschiedene Optionen verfiigbar:

l.

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

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

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 auszuwihlen, aber keine
der Bogen.
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Klicken Sie auf die Schaltflache 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
Kreize Bogen
() Alle Kreige () &lle Biogen
() Keine Kreise (O} 4
(®) Kreize in Bereich (") Bdgen in Bereich
Kreiz min. Durchmeszer Bogen min. Durchmeszer
| 0.0| 0.0
Kreis max. Durchmeszer Bogen max. Durchmeszer
| 10.0] 0.0
Abbrechen

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

In dieser Auswahl sollten nur vier Eckbohrungen ausgewéhlt werden.

H9243- CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCOVCIMCOEit8\Drawings\CHC-Cale Frésen (bung 1.cdd] _m %
Editor MNC-Funktianen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Cale Eenster= Hilfer = & X
D P W Qo XY w&o EHow e = % O-Y A +,:£ B O A 150 Frisen -

Meue Zeichnung Zeichnung a q \< r ® . .‘ : / * / A Z IC J y n M:SUXEH Spline Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text a m Ij
erstellen  offmens [ WM 0 X 40 9 Y- zeichnen cingeben @ o i A @ B2
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbo... Messun...|  Splines Bohrbild Text Frasoperationen

IR cuec IR %) Ohve Titel qbx

Bohren

Kommentar,

BOHREN

[ Benutae gewshlten Filter

Bovmeamem
Kreisbohrb. new | R.-Bohrbild neu
Zurlick New

Exportin Editar | | Export in Ablage

Element-Info

Maschir Teieduichmesser

O . o | []v-Achsen Ersatz
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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 Ctrl+End bis ans Ende
der Datei. Fiigen Sie den Text in die Zwischenablage, indem Sie entweder Ctri+V
driicken oder auf das Icon F*Einfiigen aus der Symbolleiste Editor in der Registerkarte
wiéhlen.

Das NC-Programm sollte wie folgt aussehen:

B9 S- CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *] - o x
Editor | NC-Funktionen  Backplot  Dsteivergleich  Ubertragen  CHC-Cale Eenster~ Hilfer = & X
D (25 Offnen ~ &l Speichern unter 150 Frasen | O3 1, Alles arkieren X Ltschen = A Rockwrts suchen # & M add Boskmark
X Schliefien ~ < Drucken - W B » ) Rickgangig machen 5 Datei anhingen @ Weitersuchen | )
Heu ‘ ) Suchen Lesezeichen
& Speichem ~ 7 Globale Einstellungen B © [ Einfiigen - ) Datei einfugen %y Ersetzen } anzeigen
Datei F] Dateitypen F] Bearbeiten Suchen Lesezeichen
|BLENCCale Frisen Dbung 1.cdd [ NIl 4%

18 N2i34 X45.7290 =
1319 H2736 GOZ XK7.500 Y-20.729 T16.771 J-5.000
1320 N2738 GO01 Y-17.500
1321 H2T40 ¥17.500
1322 N2742 Y20.729
1323 H2744 GO2 X45.729 ¥32.500 I5.000 J16.771
1324 N2746 G01 X42.500
1325 H2748 X-42.500
1326 H2750 X-45.729
1327 N2752 G02 X-57.500 Y20.729 TI-16.771 J5.000
1328 H2754 GO1 Y17.500
1329 N2756 Y-17.500
Zyklen 7 Makios 1330 H2758 ¥-20.729
1331 N2760 G022 X-45.72%9 ¥-32.500 I-5.000 J-16.771
1332 H2762 GO1 X-42.500
C}og\;:mr:\q—A:\!angund-Er\de ~ 1323 2764 X-3.015
i 1335 H2768 GO3 X2.985 Y-27.500 T0.000 J5.000

1336 N2770 G0O1 X-2.015
G0N Linearinterpolation

1337 H2TT2 22.000

02 Krsisinepolation im Uhrzsi
GO3 Krsisinterpolation im Gegen 1338 N2774 GO0 Z210.000

NC-Assistent

Beschisibung

Andem

Originalyerte -

04 Verweizet 1339 N2776 (BOHREN)

G07 Hypothetische Achsen nte. 1320 N2778 (EXPORTING TO CLIPBOARD)

509 Priziser Stopp 1322 N2780 (STANDARD PECK DRILLING G83)

610 Dateneinrichtungsmodus | 1322 H2782 GO0 X62.500 ¥37.500

G11 Abwahl des Dateneinrichtu 1343 N2784 GO0 Z10.000

515 Abwahl Polarkeordinatent. 1321 N2786 G98 GB3 X62.500 ¥37.500 z-7.000 R2.000 Q1.000 F200
G516 Polarkoardinatenbefehl 1345 N2788 X-62.500

G17 Xr-Ebene anwahlen 1326 N2790 ¥-37.500

G182Z¢Ebene anwahlen . ||1347 w2792 x62.500

F18Y7.Fhmne sruusbler 1325 N2794 G8O

Suchen Hineufiigen || 1349

ehrmer. DEMO - NOT FORRESALE  Ln1 , 47.000 brytes EINFUGEN  13;

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 Fréiisen 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 V8, welches der Editor
fiir die NC-Programme in der CNC-Calc manipulieren und zum Backplot erzeugt werden
konnen.

Q Es ist sehr wichtig die Programme zu Uberprifen 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 iiberpriifen die vorherige
Ubung.

Q Diese Ubung baut auf das Resultat auf CNC-Calc Frasen Ubung 2.

11.1 Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, um mit der Simulation fortzufahren, ist die Menii-
Parameter einzustellen. Starten Sie CIMCO EditV8 und iiberpriifen Sie, dass die
Registerkarte Backplot in der Multifunktionsleiste zur Verfiigung steht. Wenn nicht,
offnen Sie die Editor-Konfiguration indem Sie auf das Icon " Globale Einstellungen 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.


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill2.html
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Einstellungen: Plugins ? X
=5 A_Ilg. Einstellungen Plugins
Eilor wahle Plugins
—I- Spez. Dateitypen i MC-Baze Client deaklivieren
- Farben . - L : L
G atzrummern [ Erweiterte Simulation deaktivieren DHNC-Max Client deaktivieren
- Laden/3peichern ] DM erielle Kammurik ation deaktiviersn ] CHC-Cale deakliviersn
- D ateivergleich
- CMC-Maschine [ Dateiverglsich deaktiviersn [] Mazatral-Betrachter deakliviersn
- Backplat [] Erweiterte NC-Funktionen deaklivieren
- Werkzeugdurchsuchung
- CHC-Cale Konfigurations-K.ennwort
M uIti-KanaI. F.onfigurations-K.entwart:
W’e.rkzeugllste | Editieren Sie die Konfigurationswege
- Weitere
- Globale Farben
- Enterne Befehle
- b azatrol-Betrachter

- Plugins

Hilfe Originalwerte Abbrechen

Aktivieren Sie die Registerkarte Backplot.

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, auswahlen konnen.

E3 open >
L-:--:k_in:| Samples v| e T E-
Marme - Date modified 2
Ckurna M-11-200612:11
Siemens 840D M-11-2612:11
.@4002 27-09-2016153:57
E@CNC—CaIc Frisen Ubung 2 07-11-2016 13:44
%] ddd O7-11-201613:39 v
< >
File narne: |EN C-Calc: Fragsen Obung 2 | I Open I
Files of tvpe: | 150 Frasen D ateitwpen [*WC;5HMCLA IS0 b ~ Cancel
[10pen as read-only
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Bitte wihlen Sie die NC-Datei aus der letzten Ubung (CNC-Calc Friisen Ubung 2.NC)
und klicken Sie auf Offnen.

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

- CIMCO Edit 8.0 - [CACMCOVCIMC OEditBhSamples\CNC-Cale Frasen Ubung ZKC] -0 x
Editor | DC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Uberragen  CHG-Calc Fenster~ Hilfer = & X
5 Bffnen = [l Speicherm unter 150 Frésen =N 1, Alles markieren % Loschen = @ Rickwsirts suchen ‘ ® M 2dd Bookmark
2 Schliefen ~ (= Drucken = = B S s <) %) Datei anhgngen @ eitersuchen ¥ -
Meu - et . Suchen Lesezeichen
- * Globale Einstellungen B [ Einfigen o ¥ Datei einfugen Txy Ersetzen 1 anzeigen
Datei 3 Dateitypen I Bearbeiten Suchen Lesezeichen
qpx
F— 7 W100 TO1 M06 S2015 FA06 ~

N102 (PLANFRAESEN)

N104 (EXPORTING TO EDITOR)

N106 GO0 X-110.000 Y-50.000
N108 z10.000

N110 72.000

N112 GO01 Z0.100

N114 X90.000

N1l6 GO03 ¥-25.000 I0.000 J12.500
10 H118 GO1 X-90.000

12 N120 602 Y0.000 T0.000 J12.500
12 N122 GO1 X90.000

Zykden ¢ Makras 13 N124 603 ¥25.000 I0.000 J12.500
14 N126 GO1 X-90.000

15 H128 G022 Y50.000 I0.000 J12.500
Programm-Anfang und -Ende ~ 16 H130 GO1 X90.000

Beschieibung:

R

Brdem

Diiginalverte -

\P»/z-Wecthe‘ ) 17 \N132 X100.000
togramnKommertat 17 N134 GO0 Z10.000
GO0 Eilgang

1 N136 X-110.000 Y-50.000
20 N138 22.000
21 H140 GO1 Z0.000

GO Lineainterpolation
GO2 Kreisinwerpalation im Uhrzsige
03 Kreisinlerpolation im Gegenuk

G4 Venweizel 22 |N142 X90.000

GO7 Hypathetische Achsennterp: 23 N144 603 Y-25.000 I0.000 J12.500
G09 Préziser Stopp 2¢ [H146 GO1 X-90.000

G10 Dateneinrichtungsmodus (Nul 25 H148 G602 Y0.000 I0.000 J12.500
G11 Abwahl des Datensinrichtung 26 N150 GO1 X90.000

G15 Abwahl Polarkeordinaterbefe 27 H1562 603 ¥25.000 T10.000 J12.500
G16 Polarkoordinatenbefehl 235 N154 GO1 X-90.000

G1720Y-Ebene anwihlen 29 H156 GO2 ¥50.000 I0.000 J12.500

R1R 7 F heane arubhlen &
<

30 H158 GO1 X90.000
3t H160 X100.000
Suchen Hinzuftigen 32 H162 GO0 Z10.000

>

DEMO - NOT FOR

Wenn Sie den Mauszeiger Uber ein Symbol halten, erscheint eine kurze
Beschreibung der Symbolfunktion.
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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.

® L

Backplot-Fenster Raumliche

Animation |
Datei I
Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:
n 943+ CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCONCIMC OEditehSampleshCMC-Cale Frasen Ubung 2NC ] - 0 x
Editor  NC-Funktionen | Backplot = Dsteivergleich  Ubertragen  CMC-Cale Eenster~ Hilfex = @ X

& ! T - Q Q @ .-y : % ‘{ %I (% volumenmodell W
X ® £-0- o= g & Zoome f Regeneriere das Volumenmodell g °%
Backplot-Fenster Ruraliche " VergréBerm Werkleinem . Werkzeugeinstellungen Suchen
- T My volumenmodell-Einstellungen v

Bnimation | L
Datei w Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Solid Weitere o

- . Werkzeugweg Modus | Werkzeug

q4px

2NC
06 52015 F806

2 N102 (PLANFRAESEN)

3 N104 (EXPORTING TO EDITOR)

4 thG G00 X-110.000 Y-50.000

5 N108 Z10.000

6 N110 z2.000

7 H112 G01 Z0.100

8 HN114 X90.000

» HN116 G03 Y-25.000 I0.000 J12.500
0 |[H118 GO1 X-90.000

11 N120 02 ¥0.000 I0.000 J12.500
22 N122 GO01 X90.000

13 H124 GO3 ¥25.000 I0.000 J12.500
24 N126 G01 X-90.000

15 N128 G02 Y50.000 I0.000 J12.500
16 |H130 GO1 X90.000

27 N132 X100.000

2§ N134 GO0 Z10.000

19 N136 X-110.000 Y-50.000

20 N138 Z2.000

21 |[H140 GO01 Z0.000

22 N142 X90.000

23 N144 G03 ¥-25.000 I0.000 J12.500
24 |H148 GO01 X-20.000

25 N148 G02 Y0.000 I0.000 J12.500
26 H150 GO1 X90.000

27 H152 GO03 Y25.000 I0.000 J12.500
23 N154 GO1 X-90.000

29 N156 02 ¥50.000 I0.000 J12.500

30 H158 G01 X90.000 X : | wetkzeug:| T01] Dist: [ 0.000]
31 [H160 X100.000 N | worschub: [ Eilgana| Total [ 16161.873)

32 H162 GO0 Z10.000 X | F:
er: DEMO - NOT FORRESALE  Ln 4,

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 Thnen erklért, wie Sie die Werkzeuge einstellen konnen,
die im Backplot benutzt werden.

Klicken Sie auf das Icon ! ‘Werkzeugeinstellungen in der Backplot-Toolbar Werkzeug,
um das Dialogfenster Werkzeugeinstellungen zu 6ffnen.

Wierkzeug-Einstellungen ? X
W 101 - (Driginalwerte) Typ: Durchmesser  Eckradius:
Radiusfraser 4h4t R1 Radiusfraser ~ 4 1 Tr'ﬁl

W T02 - (Originalwerte)
Radiusfrazer 4t A1

B T3 - [Originalwerte]
Radiusfraser 444 B1

Eeschreibung Typ u} L™
Schaftfrazer 2MM Schaftfrazer 2 B0
Fugelfraser 2kbd Fugelfraser 2 B0
Fadiusfrizer 2MM RO.5 R adiusfriser 2 =]
Schaftfrazer MM Schaftfrazer 3 B0
Fugelfraser kb Fugelfraser 3 B0
Fadiusfrizer 3MM RO.8 R adiusfriser 3 =]
Schaftfrazer 4WM Schaftfraser 4 B0
Lazchen Andem Hinzufiigen Zuweizen zu 'TOT"
Speichere Werkzeuginformation Wwierkzeughibliathek Laden/Speichern Abbrechen

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 Werkzeuglidnge dndern wollen, driicken
Sie auf das Icon " Werkzeugeinstellung auf der rechten Seite des ausgewihlten
Werkzeugs.

Bitte wéhlen und geben Sie die Werte fiir die drei angezeigten Werkzeuge wie im unteren
Bild ein.
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Werkzeug-Einstellungen

]
HTm
Stirnfrazer 30k

W02
Schaftfrazer 10MM

Beschreibung Tvp D L ™
Schaftirazer 2 Schaftfrazer 2 E0
Kugelfraser 2kt Kugelfrazer 2 2]
Radiusfraser 2MM RO5 Radiusfraser 2 1]
Schaftirazer Jbdbd Schaftfrazer 3 E0
Kugeliraser 3t Kugelfrazer 3 2]
R adiusfraser 3 RO.2 Radiusfraser 3 E0
Schaftfrazer 4bdb Schaftfrazer 4 B0 .,
| Lizchen | | Eindem | | Hinzufiigen | | Zuweizen zu T3 |
[ Speichere Werkzeuginformation |Werkzeugbibliothek Laden.f'Speichem| | Abbrechen | | akK |

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 tiberpriifen Sie, dass das Tool
tatsdchlich den Werkzeugwechsel im NC-Programm vorgenommen hat.

Ho4g-
Editor  WC-Funktionen | Backplot

Dateivergleich

Ubertragen

CIMCO Edit .0 - [CACIMCO\CIMC OEditd\Samples\CNC-Calc Frisen Ubung 2NC*]

CNC-Cale

AL

Fenster~ Hilfev - & X

‘? B volumenmodell 7Sl
o

[ Zoome ¢ Regeneriere das Volumenmadell  F

3 @' L. @ -y
* ® =-0-
Backplat Fenster Réurnliche " Vergritbem Verkeinem
Anirnation ®-® .-
Datei n Ansicht

Modus  Werkzeug

Werkzeugweg

Ty volumenmodell-Einstellungen
Werkzeug Solid Weitere E

- 0 X

Suchen
Fanuc Frisen -] e

T CNCCale Frésen Obung 2 NC
29 N156 GO2 ¥50.000 T0.000 J12.500 ~
30 N158 GO1 X90.000
31 N160 X100.000
32 N162 GOO Z10.000
33 N164 TO2 MO06 55500 F1320
34 N166 (RONTUR)

35 N168 (EXPORTING TO CLIPBOARD)

36 H170 GOO X0.000 Y60.000
37 172 210.000
38 H174 22.000
3% H176 GO1 2-5.000
40 N178 X-5.000
41 N180 GO3 X0.000 ¥55.000 I5.000 J0.000
42 N182 GO1 X62.500
43 N184 G02 X80.000 Y37.500 I0.000 J-17.!
44 N186 GO1 Y-37.50)

45 N188 G02 X62.500 Y-55.000 I-17.500 JO.
46 N190 GO1 X-62,500
47 N192 G02 X-80.000 ¥-37.500 I0.000 J17.
45 N194 GO1 ¥37.500
© N196 GO02 X-62,500 ¥55.000 I17.500 J0.(
50 N198 GO1 X0.000
51 N200 GO3 X5.000 ¥60.000 I0.000 J5.000
52 N202 GO1 X0.000
53 N204 22,000
52 N206 GO0 Z10.000
55 N208 (TASCHENFRRESEN)

56 N210 (EXPORTING TO CLIPBOARD)

57 N212 GO0 X-23.707 ¥0.760
58 N214 210.000
59 N216 22,000
60 N218 GO3 X-23,939 Y1.061 21.967 I-1.2¢,

20.000] I; [

] werkzeug|

T02] Dist, 2579695

37.500] [

] Verschub: [

5.000] K:

T320.000] Tolsl TET6Le7Y
3 —

4rx
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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 Win der Backplot-Toolbar Solid, um das Fenster
Volumenmodell-Einstellungen des Backplots zu 6ffnen.

Wolumenmadell-Einstellungen ? s

Fiohteil-Abmessungen
Min. ¥ Min. Iir. £

1 | Atk | e 703: 8%
@ Mar, ¥ Maw, Y taw, £ Runden

— wesls] | el [ 2

+5 % 5% 5% 5 +h % 5% Zuriicksetzen

Dimenzionen: P am GETES [IEYES

Zylindrizches Rohteil [ M aterialdimersionen spemen
Automatische Ekennung der M aterialdemension in NC Datei

Materialdimensionen aktualisieren

Optionen
Berutze verschiedene Farben fir jedes “Werkzeug
[ Zeige Werkzeug-Einstellungen richt, wenn alle Werkzeuge definisrt sind

[ Glatte Oberfliche

[ Stap bei ‘wWerkzeugKalision [mit Eilgang durch Fohteil]
[ Stap beim Frasen mit Werkzeughalter

[ Stop beim Frasen mit ‘W erkzeugschaft

[ Stap bei wWerkzeughalter-Kallision

Miedrige Qualitat [Schnell] Mittlere Qualitat Hohe Qualitat [Langsam]
WZBibliothek fibbrechen

Die angezeigten Standardeinstellwerte ergeben sich aus den Frdsbahnen des NC-
Programms. Z-Max ist normalerweise zu grof3 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 vergroBlern 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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Valurmenmaodell-Einstellungen ? *

Rohteil-&bmeszsungen

bdir. = bin. 7" Min. -
1 | 7] | 5212 | 5% B
@ Max. = Max. v Max. £ Runden
— | | 7 | 52is | 2%
+5 7% Bzl [+6% 5% [+5% 53| | ZLuiicksetzen
Dimensianen: | 154 | 104 | 7
Zylindrizches Fohteil [] Materialdimensionen sperren
Automatizche Erkennung der n M aterialdemension in NC Datei

t aterialdimensionen aktualizieren

Optionen
[] Benutze verschiedene Farben fiir jedes Werkzeug

[] Zeige werkzeug-Einstellungen nicht, wenn alle Werkzeuge definiert sind

[] Glatte Obertldche

[ 5top bei wWerkzeug-Kalizion [mit Ellgang durch Fohteil]
[ Stop beim Frasen mik werkzeughalter

[] Stop beim Frazen mit werkzeugzchalt

[ 5top bei wWerkzeughaler-Kallizion

Miedrige Qualitat [Schnell) Mittlere Qualitat Hohe Qualitat [Langzam]

WZ-Bibliathek &bbrechen

Geben Sie diese Werte ein und schlieffen 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.

H924- CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCOVCIMC OEditehSamplestCNC-Calc Frasen Ubung 2NC ¥] -0 %
Editor  NC-Funktionen | Backplot | Dateivergleich  Ubertragen  CHC-Cale Fenster~ Hilfew - & X
& DE e q Q @ s : ':3 \t ‘? " wolumenmadell Y7
SackplonF st ES Jararatiem varkl ® -0~ o= U e " & Zoome / Regeneriere das Volumenmodell i ™
ackplot-Fenster Riumliche ergréfem Verkleinern erkzeugeinstellungen
Anirmation [ @ . T g, Werkzeugwes Modus Werkzeug Wolumenmodell-Einstellungen Fanuc Frisen Suchen
Datei B Ansicnt Werkzeugueg Werizeug Solid Weitere n
77 CNC-Calc Frés g 2NC
29 N156 GO2 ¥50.000 I0.000 J12.500 ~

30 [N158 GO1 X90.000

31 |N160 X100.000

32 N162 00 Zz10.000

332 N164 T02 mMO6 55500 F1320

34 N166 (KONTUR)

35 N168 (EXPORTING TO CLIPBOARD)

36 N170 GO0 X0.000 Y&0.000

37 N172 210.000

35 N174 Z2.000

39 |N176 GO1 Z-5.000

40 N178 X-5.000

41 N180 G03 X0.000 Y55.000 I5.000 JO.000
42 N182 GO1 X62.500

43 N184 G02 X80.000 Y37.500 I0.000 J-17.!
44 N186 GO1 Y-37.50)

45 N188 G02 X62.500 Y-55.000 I-17.500 JO.
46 N190 G01 X-62.500

27 N192 602 X-§0.000 y-37.500 10.000 J17.
5 N194 GO1 ¥37.500

49 N196 G02 X-62.500 Y55.000 I17.500 JO.(
50 N198 GO1 X0.000

51 N200 G03 X5.000 Y60.000 I0.000 J5.000
52 N202 GOl X0.000

53 H204 Z2.000

52 N206 GO0 Z10.000

55 N208 (TASCHENFRAESEN)

56 N210 (EXPORTING TO CLIPBOARD)

57 N21Z GO0 X-23.707 Y0.760

5§ N214 Z10.000 20.000] I [ ] Wetkzeug: [ T02] Dist.: 2979.695]

59 H216 Z2.000 o 37.500] J: [ ] Verschub: | 1320000] Total[ 15161873
60 N218B GO03 X-23.939 ¥1.061 z1.967 I-1.2¢(, z 5,000 K |

DEMO - NOT
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12 Ubung 4 - Buchstaben frasen

Diese Ubung soll zeigen, wie ein zweidimensionaler TrueType-Text die Grundlage fiir
ein NC-Programm zum Frisen 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:

H2&-+ CIMCO Ecit 8.0~ [Zeichnung ahne Titel] - o x
Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  [bertragen  CNC-Calc Eenster= Hilfer - & X
= WAl XY Be"o @ % - —[|% 6-IN A«_s‘ j‘ﬁ Q A A 50 Frasen -
RS X1 = m'a c S SALA D DY ? a mEBEEADO
. . Messen Spline  Rechteckbohrbild Kreisbohbild T pul
. XX o X -0 & "~ zeichnen ben @ T o & A B
Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbo... Messun...  Splines Bohrbild Text Frasoperationen

ElementInfo

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

unterstutzt.

|50 Frasen

IZSENa E

Frasoperationen

@ Wenn Sie den Mauszeiger Uber ein Symbol halten, erscheint eine kurze
Beschreibung der Funktionalitéat des Symbols.
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Sie konnen die Farben des Zeichenbereichs dndern, indem Sie | Setup CNC-Calc und
dann Globale Farben aus dem Baumstruktur #ndern. Fiir diese Ubung haben wir
beschlossen, die Farbe Blau und Weil3 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 friasen. 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, wéihlen 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

Startpunkt, #:

1] 58|
Startpunkt, v

O] 30|
T ext-Winkel:

O] 18]
Buchstaben-Abstand:

| B[ %)
Buchstaben-Hohe:
28]

CIMCO 123

Texut:

Auznichten

<||v
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Nach Text- und Parametereingaben klicken Sie zur Bestitigung auf den blauen
Haken unten rechts im Dialogfeld, um die Einfiihrung zu akzeptieren. Dies ist wichtig,
da sonst der Text verschwindet, sobald Sie mit anderen Sachen starten.

Nach der Festlegung sollte Ihr Bildschirm jetzt so aussehen:

H949-= CIMCO Edit 8.0 - [Zeichnung ohne Titel *] -8 x
h Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Cale Fenster~ Hilfe~ = 8 X
D 2 AR XYmoo (O A W B O A A (150 Frasen -
Neue Zeichnung Zeichnung ': R X ™ my R SALA D RS M::en Spline  Rechteckbohrbild Kreishohrbild — Text am n
erstellen Bffnen~ i HK¥E WD O X IO & N~ zeichnen cingeben @ Lood o A @ B
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbé... Messun...  Splines Bohrbild Text Frasoperationen
IR Zei

ext-Eintragung

Startpurkt,
Startpunkt, 7
TextWinke!
Buchstaben-Abstand.
Buchstaben-Hihe:

s
)

]
|

Tent

Ausichten
v

Elementnto

Maschinennulpunkt, x: Maschinennulpurkt, Y- Maschinenrulpurkt, 2. Teiedurchmesser
O w O 00 00 []'v-Achsen Ersatz 500

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-Frasprogramm zu beginnen, stellen Sie
sicher, dass ISO Frisen als Programmformat fiir das NC-Programm in der Auswahlliste
Dateityp in der Symbolleiste Operationen ausgewdhlt ist.

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

|50 Frésen -
MO EQADO
o = A a

Frasoperationen



Ubung 4 - Buchstaben frasen 90

Der Dialog Buchstaben frisen hat sich jetzt auf der linken Seite der Zeichenflidche
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.

Buchzstaben frazen

K.ommentar:
BEM FRAESEN 'CIMCO 123

Parameter
Zuriick Meu

E=part in Editar Expart in Ablage

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

Buchstabenfrisen Parameter pod

Tiefen Einstellungen

Riickzugs Hohe Starttiefe
| 100/ | 0.0|
Sicherheitzabstand: E ndtiefe
| 20| | 1.0|
Lustellung £
| 1]
Vorzchub
[ ] Benutzerspezifischer Yorschub Waorzchub

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 {iber die Schrift. Wenn sich der gesamte Text in der Box befindet,
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lassen Sie die Maustaste wieder los. Der Rahmen verschwindet und der Text erscheint
jetzt gelb was anzeigt, dass es jetzt ausgewéhlt ist.

A

N

(ie

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

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

in der Toolbar.

Hoa-
Editor

CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *]

MC-Funktionen | Backplot | Dateivergleich  (Obertragen  CNC-Calc
3¢ B -0 1 g o
Backplot-Fenster Riumnliche Suchen
nimation Fanuc Frisen -
Datei & Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Solid Veiter n
4bx

Fenster~ Hilfe- - 8 X

- 0 x

[ Zeichnung shne Titel *
NCissistent

Beschieibung

Andem

Zyklen ¢ Makros

GO1 Linearnterpolation
02 Kreisinterpolation im Uhizsige
503 Kieisinterpolation im Gegenut
04 Verwsilzei

GO7 Hypothetische Achsenrterpr
603 Préziser Stopp

610 Dateneinrichtungsmodus (Nl
G11 Abwahl des Dateninichtung
15 Abwahl Polarkoordinatenbefe
16 Polakoordinatenbefehl

617 3V-Ebene anwshlen

R1R 7% Fhene anushlon o
<

>

Suchen

Hinzufigen

B One Tiel

~
=
=

2 N1h
3 H20
4 N25
5 N30
6 N35
7 N40
§ W45
9 [NhO
10 Nhb
i1 N60
12 N§5
13 N70

12 N5
Originalwerte M
15 N80
:Jug\;/amr;—Arleangund—Ende ~ |16 w85
Fweche 17 N90
Programm-¥.ommentar 15 |N95
GO0 Eilgang

19 N100
20 N105
21 N110
22 N115
23 N120
24 N125
25 N130
26 N135
27 N140
28 N145
29 N150
30 N155
31 N160

32 N165

(BUCHSTABEN FRAESEN "CIMCO 1237)
(EXPORTING TO EDITOR)

GO0 X-45.676 Y-24.018
z10.000

Z2.000

G01 z-1.000

X-52.147 Y0.130
X-40.503 v-11.129
X-36.048 Y4.443
X-29.5h78 Y-12.705
22.000
G00 Z10.000
%-13.050 ¥-15.276
Z2.000
G01 Z-1.000
X-18.416 Y-16.714
G02 X-25.220 Y-12.786 I-1.438 J5.366
G01 X-28.815h Y0.630
602 X-24.886 ¥7.434 15.366 J1.438
601 X-19.520 ¥8.872
Z2.000
G00 Z10.000
X-9.051 Y-7.015
Z2.000
G01 Z-1.000
xX-11.927 ¥3.717
602 X1.489 ¥7.312 16.708 J1.797
G01 x4.364 ¥-3.421
G02 X-9.051 ¥-7.015 I-6.708 J-1.797
G01 Z2.000
G00 Z10.000
X24.311 Y14.865

Lizenznehmer; DEMO - NOT FOR RESALE  Ln

EIMFUGERM 1.
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Ihr Bildschirm sollte die Simulation des Fristextes "CIMCO 123" jetzt so anzeigen:

Ho4&+ CIMCO Edit .0~ [Ohne Titel ] -0 x
h Editor  NC-Funktionen | Backplot — Dateivergleich  Ubertragen  CHC-Calc Eenster Hilfer = & X
% |E . Q q @ .yl l % { '%.“l 5 volumenmodell ¢ -
E3 ® 4-0- o= o & Zoame / Regeneriere das Volumenmodell g °%

1 N10
2z N1b
3 W20
2 N25
5 N30
6 N35
7 H40
& N45
% NGO
20 N55
11 H60
12 NG5
13 N70
12 N5
15 NBO
16 N85
17 N90
1§ H95
19 N100
20 H105
21 H110
2z N115
23 N120
22 N125

Backplot-Fenster Raumliche o

B Zeichnung ohne Titel *

Vergrafiem Verkleinern
Animation |

Datei [ Ansicht

*-T @

Werkzeugweg

Werkzeugweg Modus  Werkzeug

Werkzeugeinstellungen

werkzeug

™y Valumenmodell-Einstellungen

Salid

Fanuc Frasen

Suchen

Weitere o

T Ohre Titel

(BUCHSTABEN FRRESEN 'CIMCO 1237)
(EXPORTING TO EDITOR)

GO0 X-45.676 Y-24.018

210.000

z2.000

601 z-1.000

X-52.147 Y0.130

X-40.503 v-11.129

X-36.048 Y4.443

X-29.578 Y-19.705

22.000

GO0 Z10.000

X-13.050 Y-15.276

z2.000

601 Z-1.000

X-18.416 Y-16.714

G02 X-25.220 ¥-12.786 I-1.438 J5.36
G01 X-28.815 Y0.630

G02 X-24.886 Y7.434 I5.366 J1.438
G01 X-19.520 ¥B.872

Z2.000

G00 z10.000

X-9.051 Y-7.015

Z2.000

-

A4rx

25 N130 GO1 Z-1.000
26 N135 ¥-11.927 ¥3.717

27 140 GO2 X1.489 Y7.312 I6.708 J1.797

2§ N145 GO1 X4.364 Y-3.421

20 N150 GO02 %-9.051 ¥-7.015 T-6.708 7-1.79 | M

3¢ N155 GO1 Z2.000 [ 45676) It [ | wetkzeug: 777] Dist: [ 0.000]

31 N160 GO0 Z10.000 "]_]' v -24.018] J: [ | vorschub: | Eilgang] Totat[ 1076.146]

32 N165 X24.311 Y14.865 ozl I w B w P

250,000 K:[ b

er; DEMO - NOT FOR RESA

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[®IStart / Stop-Simulation Symbol driicken.

Die Simulationsgeschwindigkeit und —Richtung kdnnen 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 {iberpriifen mochten,
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 Threr 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 eigenstdndiges Programm abgeschlossen werden, sofern es mit den Code-Zeilen fiir
Programm Start / Programm Stop, Werkzeugwechsel und Vorschub /
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Geschwindigkeit, welches durch manuelles Editieren oder durch das Einfiigen von
Makros mit dem Editor CIMCO Edit schnell ausfiihren kénnen.

12.3 TrueType Buchstaben frasen

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

Normale GroB3- und Kleinbuchstaben, Zahlen und Sonderzeichen kénnen 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 offnet 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 Buchstabenhdhe ein. In das
unterste Eingabefeld geben Sie lhren Text ein "CIMCO 456", der mit TrueType-
Buchstaben gefrést werden soll.

Text-Eintragung

Startpunkt, =

O ][
Startpunkt, 7"

O] 0]
Text-winkel:

O] 3n|

Buchztaben-Hiohe:

| 25|

Text:

| CIMCO 456|

Auznchten Wfahle Schrift
P41t

Als nichstes klicken Sie auf die Schaltfliche Wihle Schrift und 6ffnen Sie den Dialog
um die Schriftart und Schriftgro8e zu wahlen. Beenden Sie diesen Dialog mit 'OK'. Das
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bisherige Schriftbild Threr Texteingabe kann sich durch die neue Schriftart vollig
verdndert darstellen. Sie konnen die Schriftart im Dialog erneut eingeben, bis Sie mit dem
Layout zufrieden sind.

Fant *
Font: Font ztyle: Size:
Times Mew Roman Bold | QK |
itres FHewr Fotnat 1
Titmes Meswr Fotmat Reg.ﬂar 12 A Cancel
Jtalic 14
Bold falic
22 v
Sample
AaBbYyZz
Scripk:
|Western e |

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

Text Ausrichtung >

Harizontale Auzrichtung

i) Links

Yertikale Auzsrichtung

() Oben
() Zentrum

(®) Linten

Abbrechen

Wenn Sie die richtige Schrift ausgewahlt haben, klicken Sie [“Jauf der rechten Seite des
Dialogs, um den Text einzufiigen.
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Nach Festlegung von Parametern, Text und Schrift sollte Ihr Bildschirm jetzt so aussehen
(das kann natiirlich jetzt abhéngig von Threr Wahl des Textbildes variieren):

CEEE
Editor

0

Meue Zeichnung 7
erstellen
Datei

MC-Funktion:

(2
=,
eichnung
sffnen

&n

B AR XY @do
s

i |

Ansicht

CIMEO Edit 8.0 - [Zeichnung ohne Titel *| - g x

Backplot CHC-Cale

R R

Diteivergleich  Ubertragen Fenster~ Hilfe~ = & X

L 5 A [150Frsen

» BH O A

X = ' L S AL D D a EmO@ERDO
W B0 ox a0 9 - Messen ng:::ﬂ Rechteckbohrbild Kreisbohrbild ngE:Een a IZZAa

Elemente bearbeiten Fangen  |Punkte /Linien ze.., Kreise / Kreisbo... Messun..  Splines Bohrbild Text Frasoperationen

Text Eintragung

Startpunist, %

[—
Startpunkt, s
Text-winkel

= L
Buchstaben-Hahe:
Text:
N

‘wahle Schrift

v

Element-Irfo

O

Maschinennulpunkt, % Maschinennulpunkt, Y. Maschinennullpunkt,

O 0.0

Teiledurchmesser

0.0, []¥-Achsen Ersatz 50.0

EINFUGEN

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 ausgewaihlt ist.

Waihlen Sie dann

die Funktion TruType Buchstabe Frisen, indem Sie auf das Symbol @l

Truetype-Buchstaben Frisen in der Symbolleiste Frasen um CNC-Werkzeugwege fiir
das Frasen von Buchstaben zu erzeugen.

[50 Frisen
MO@ERQNDO
= m = Aa H

Frasoperationen

Der Dialog Buchstaben frasen hat sich jetzt auf der linken Seite der Zeichenflidche
geoffnet. Geben Sie BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 456' in das Kommentarfeld ein.
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Buchzstaben frazen

K.ommentar:
BEM FRAESEN 'CIMCO 456

wierkzeugweng Parameter
Zuriick Meu

E=port in Editor Expart in Ablage

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

Buchstabenfrisen Parameter >

Tiefen Einstellungen

Ruickzugs Hohe Starttiefe
| 50| | 0.0|
Sicherheitsabstand: Endtiefe
| 2] | oF
Zuztellung £
| 1.0]
Yarschub
[] Benutzeizpezifischer Yaorschub Worschub

Abrechen

Verwenden Sie die Fensterauswahl, um die Buchstaben zu frasen auszuwihlen. 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.

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.
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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 mdglich. Hierzu wird
zundchst die Auswahl des Backplot Registers und dann auf das Backplot-Fenster =
Symbol geklickt.

H9 3+ CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel ] . Y
Editor  NC-Funktionen | Backplot | Dsteivergleich  Ubertragen  CNC-Cale Eenster~ Hilfe+ - & X

= @ "-v~s N = ©
Backplot-Fenster Réumhﬁhe o N N Suchen
Animation Fanue Frsen .| e

Datei [ Ansicht Werkzeugweg Werkzeug solid Weitere

IC)
i

o

[ Zeichnung ohne Titel = I Titel
T WCaswem || ? [(BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 456') ~
Sevchabing 2 N10 (EXPORTING TO EDITOR)
- 3 H15 G600 X-28.202 ¥-8.935
4 H20 Z5.000
5 N25 Z2.000
6 N30 GO1 Z-0.500
7 N35 X-29.975 ¥4.138
s N40 X-23.433 Y7.916
» N45 X-23.200 ¥7.512
10 [H50 X-23.720 Y7.212
12 N55 X-24.048 Y7.001
12 H60 X-24.322 ¥6.779
Zyklen 7 Makros 13 |H65 X-24.542 ¥6.546
14 N70 X-24.709 ¥6.301
15 [H75 X-24.792 ¥6.121
16 N80 X-24.843 ¥5.920
17 N85 X-24.864 ¥5.700
18 N90 X-24.853 Yh.459
19 |H95 X-24.792 ¥5.222
ze |H100 X-24.648 Y4.878
21 N105 X-24.420 v4.427
22 N110 X-24.108
23 N115 X-17.9%90
24 N120 X-17.655
25 N125 X-17.372
26 N130 X-17.140
27 H135 X-16.959

Andemn

Faworiten

u
@
&
@

729
290
724
032
214
317
392
437
452
429
v

25 |H140 X-16.790
29 |N145 X-16.592
30 |N150 X-16.366
31 |N155 X-16.112
Suchen Hinaufiigen || 32 w160 x-15.835

HRR R

!
S - = I - N

aznehmer; DEMO - NOT FOR RESALE Ln 1/ 2 6 bytes EINFUOGEN  14:13:30

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 néchsten Zeile
und das Werkzeug wird entsprechend verschoben.
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FEREE
Editar

NC-Funktionen

> L &

Backplot-Fenster Raumliche

Anirnation |

Datei

Backplot

VergroBem Verkleinern

[

Dsteivergleich
&-w-7
® %-0-
-7 @-

Ansicht

Ubertragen

Werkzeugweg

N S N

Werkzeugweg Modus  Werkzeug Werkzeugeinstellungen

CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *]

CHC-Cale

Werkzeug

b

1 Volumenmadell
& Zaome / Regeneriere das Wolumenrmodell
Ty Volumenmodell-Einstellungen

Solid

- B X

Eenster= Hilfer = & X
¥
B

Suchen
Fanue Frésen | e
1]

Weitere

Zeichnung

z N10
2 |N1b
4 |[N20
5 N25
6 N30
7 |N35
& N40
% N45
0 N50
11 W55
12 |N60
13 |N&5
2 H70
15 |75
16 N80
17 N85
§ N90
9 |N95
20 [H100
21 |N105
2z |[H110
23 |N115
24 |N120
25 |N125
26 |[N130
27 |[N1356
28 |N140
79 |N145
30 |H150
31 |N155
3z |N160

ohre Titel *

1 (BUCHSTABEN FRAESEN

3 Ohne Titel

(EXPORTING TO EDITOR)
G00 X-28.202 ¥-8.935

Z5.000
z2.000

601 z-0.500

x-29.
x-23.
X-23.
X-23.
x-24.
X-24.
x-24.
x-24.
Xx-24.
x-24.
x-24.
x-24.
x-24.
X-24.
X-24.
X-24,
x-17.
X-17.
X-17.
X-17.
X-16.
X-16.
X-16.
X-16.
X-16.
X-15h.

2

975
433

00
120
048
322
542
709
192
843
864
853
192
648
420
108
290
655
372
140
959
790
532
366
112
835

Y4,
7.
Y7.

138
916
512

"CTMCO 456')

7.
Y7.
Y6,
Y6.
Y6.
Y6.
¥5.
Y5,
Y5,
Y5,

212
001
779
546
301
121
920
700
459
222

Y4.878

Y4.427%

¥3.868

.129
. 290
124
.032
.214
.317
.392
. 437
. 452
.429

L HOROKOK K KKK KR

-6
-1
-7
-8
-8
-8
-8
-8
-8
-8

24.420] 1: [

777 Dist.: [ 275.664]

] Werkzeug:

4.427] ;[

1424.605]

| varschub: |

0500 K[

0.000] Tota:[
] R

er: DEMO - NOT FOR RESALE

Ln?

12.3.3 Buchstaben Taschenfrasen

Die Werkzeugbahn,

die aus

dem Text erzeugt wurde,

sieht

qbx

IR F TR

1w wow W

EINFUGEN  14:13:45

b 4

aus wie eine

Konturfrdsoperation mit den Linien von Buchstaben und Zahlen. Der Innenraum dieser
Konturen — sprich der Buchstaben — kann mit Hilfe einer speziellen Taschenfrdsoperation

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,
Friase Innenraum auszuwéhlen).
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True-Type Text Frasen Pal

Frazen Operation
[ Frase Kontur

Frazer Durchmezszer

Tiefen Einstellungen
Riickzugs Hohe

Sicherheitzabztand:

Starttiefe

Endtiefe

Fraze |nnenraum

Fuztelung
Zuztellung £

Zuztellung =Y

Aufmass
Aufmaszs £

Aufmass =T

Ahbrechen ]

5. Wahlen Sie den Text mit der Fensterauswahl aus.

6. Klicken Sie auf Werkzeugweg
Zeichnung angezeigt.

7‘!6] :

Editor

— der erzeugte Werkzeugweg wird jetzt in der

NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CNC-Calc Fenster~ Hiffe™ - & X
= 7 w112 —
= |2 1 [ 8 i 1% oY A |orm 1l
- W|\XT ™ - S %S ALL - J¥ D 5T
Neue Zeichnung 7, || VergraBem - Kreis mit Radius _Krels durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild || Text o e EEE e s
erstellen W[ X ¥ ([OX | b= & [0 || uno mitteipunkt zwei Punkte S ) - eingeben @ e
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen || Punkte / Linien ... Kreise / Kieisbagen zeichnen Bohrbild Text Frasoperationen
[ Zsichnung ohne Tielodd #]0fne Tral.AC | arx
Buchstaben frasen
Kommenta.
BEN FRAESEN TIMCD 455'
et
Expartin Editor | [Expartin Ablage
Element-fo
i Tefleduchmesse:
| 00 [0 00 0o [T Achsen Ersatz 500

I Wahlen Sie die zu frasenden Buchstaben an

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S ~ X: -99.578 V: -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.

P e - CIlCO Edit\7 0% [OhneT el
Editor  NCFunktionen | Backplot | Datewergleich  Ubertragen  CNC-Cale Fenster~ Hiffe™ - & X
] AN SR g NF § volumenmodell [ ¢
% - N =N ?H_" L] (o) e )| % « i
3¢ ® f-0- O 5 & Zoome / Regeneriere das Volumenmadell @ §
Backplot-Fenster Raumliche VergroBer Verkleinern . Werkzeugweg Modus || Werkzeug Werkzeugeinstellungen ; - ||| suchen
! Animation BT ? - e cuawe et feug o . [y Volumenmodell-Einstellungen [EOliaEn 2Q
Datei i) Ansicht ‘Werkzeug Solid Weitere i) Suchen
|\ Zsichnung ohne Titel.cd TgOhne Tiisl * 4bx
1 (BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 456') B

2 (EXPORTING TO EDITOR) @
3 GO0 X-29.093 Y-10.870 Z5.000

4 Z2.000

5/G01 z-0.500

6 |Y-10.867

7 G03 ¥-29.121 Y-10.828 1-0.051 J-0.006 K0.000

8 G02 X-29.303 ¥-10.736 I2.588 J5.331 KO0.000

9 G02 X-29.474 ¥-10.627 10.601 J1.137 KO0.000

10 |GO1 ¥X-38.936 ¥Y-3.501

11 GO3 ¥-38.992 ¥-3.498 I-0.031 J-0.041 K0.000

12 |GO1 X-38.995 ¥-3.500

13 G0O3 ¥-39.000 Y-3.585 10.026 J-0.044 KO0.000

14 |GO1 ¥X-29.172 ¥-10.931

15 G03 X-29.091 ¥-10.884 I0.031 J0.041 KO0.000 t -

16 |GO1 %X-29.093 ¥-10.870

17 G02 ¥-29.037 ¥-10.690 T10.226 J0.029 KO.000

18 G03 X-29.073 ¥-10.505 I-0.08% J0O.079 KO0.000

19 G02 %-29.124 ¥-10.479 11.908 J3.828 KO0.000
20 G02 ¥-29.287 ¥-10.377 T10.522 J1.014 KO0.000
21 |GO1 ¥X-38.820 Y-3.198

22 G603 %X-39.070 ¥-3.183 1-0.137 J-0.182 K0.000
23 |G0O1 ¥-39.519 ¥-3.442

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

26 GO3 ¥X-28.691 ¥Y-11.553 10.036 J0.048 KO0.000
27 |GO1 X-28.789%9 ¥Y-10.783

28 GO3 X-28.9b1 ¥-10.564 I-0.27% J-0.036 K0.000 Q

29 GO2 ¥-29.073 ¥-10.505 11.786 J3.886 KO0.000 IR N

%[ -29.053] I | werkzeug 777 [
30 €02 X-29.224 Y-10.202 I0.125 J0.252 KO.000 T v Toar0] 4] | eote | ]
31 €03 X-29.346 Y-9.886 I-0.316 J0.059 KO.000 g So00] K| ] bW B Wt
32 G01_X-38.794 v-2.767 s 4

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO &S Ln3/2970, Col 1,97.701 bytes  EINFUGEN 09:39:15 i

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

Das Text-Frasprogramm "CIMCO 456" konnen Sie als Unterprogramm in ein anderes
Programm mittels 'Ausschneiden' und 'Einfiigen' einbauen. Sie kdnnen dieses Text-
Frasprogramm aber auch als eigenstindiges CNC-Programm benutzen: In diesem Fall
miissen Sie es mit Programmanfang / Programmende, Werkzeugwechsel und den
technologischen Werten ergénzen, was Sie durch manuelles Editieren oder durch das
Einfligen von Makros mit dem Editor CIMCO Edit V8 schnell ausfiihren kénnen.
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13 Ubung Drehen 1 - 2D-Konstruktion
eines Werkstlcks zur Drehbearbeitung

110
&0
= . 20
‘ 14
/P W / 7 b
< < ) S %
e / Q—r\ /\‘
) \1-\ NI =
2| & = S
= = B | Ky =Y 3 Y
/\Q—\ &6,

e |

Beispiel 2D-Konstruktion.

Dieses Beispiel demonstriert eine der zahlreichen Moglichkeiten, wie das oben
abgebildete zweidimensionale Werkstiick in CNC-Calc V8 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 schlieBlich Zusammenfiigen der gespiegelten Elemente,
wobei anschlielend 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.

o Versetzen eines geometrischen Elements.

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

e Zwel Elemente verbinden und mit einem bestimmten Radius abrunden.


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawVertical.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawVertical.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawHorizontal.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawHorizontal.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawCircle.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawEndpoints.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawPolar.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawOffset.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawTrim.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawChamfer.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawFillet.html
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13.1 Offnen 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 gedffnet ist, sollten
Sie nun das folgende Fenster sehen:

H93- CIMCO Edit 8.0 - [Zeichnung ohne Titel * | - o %
Editor  MC-Funktionen  Backplot  Datevergleich  Ubertragen  CHC-Cale Eenster~ Hiffer - & X
D po WAl XY BE&e % - — 1% -0 Aa_s‘ jﬁ - Ve A |50 Drehen -
" = e KT = si'n LM S ALA N DY . g a @l KK
eue Zeichnung Zeichnung . Messen  Spline
erstellen  dffnen~ L Ky w0 O X =40 9 ™~ zeichnen a B e b b e
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbd... Messun...  Splines Bohrbild Text Drehen Operationen
IR Zeic apx

CNC-Cale

Element-Info

Maschinentulipunks, Z: Maschinennulpurks, X Telledurchmesser
(]| 0 [ 'vchsen Ersatz 50,0

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

|50 Drehen -

Y
B ot B B e

Drehen Cperationen

Wenn Sie den Mauszeiger fir einen Moment auf ein Icon halten, erscheint eine
kurze Beschreibung seiner Funktion.

Sie kénnen die Farbe Threr Zeichenfliche 4ndern, indem Sie auf | r*'}Einstellungen klicken
und dann Farben aus dem Drop-Down-Menii auswéhlen. In dieser Anleitung haben wir
uns fiir blau fiir Zeichnungen und weil 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.

Yertikale
Startpunkt, Z:
0| 1]
Startpunkt, #:
O 0]/

Lange:

O 12[11]

X

e Klicken Sie auf , um die Eingabe zu bestitigen 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:

Wertikals
Startpunkt, &
O] 10|
Startpunkt, =
O o[

] ' 25|

x|
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e Kilicken Sie auf , um die Eingabe zu bestitigen und die Linie zu zeichnen.

\-) Klicken Sie auf * Ansicht-Toolbar, damit lhre Zeichnung die gesamte
Zeichenflache 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 werzetzen

Verzatz:

| en|

Anzahl Yerzchiebungen:

| 1][]

Kopieren
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e Kilicken Sie nun auf die linke Linie (die im letzten Schritt erstellt wurde). Wenn
Sie das getan haben, werden zwei Linien angezeigt (nur die rechte kdnnen Sie im
Ausschnitt der Zeichnung sehen).

o Kilicken Sie rechts neben die ausgewihlte 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

e Klicken Sie auf Kreismittelpunkt (~)in der Werkzeugleiste Kreis mit Mittelpunkt
und Radius.

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

Freis mit Mittelpunkt und R adius

Kreizmittelpunkt, Z:

O] -11c|+5c||

Kreizmittelpunket, 5

O 7c||

Kreiz-Hadius:

O =@

v
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e Kilicken Sie auf das blaue Hiakchen , um lhre Eingaben zu bestitigen und einen
Kreis zu zeichnen.

13.2.4 Zeichnen einer Linie durch die Auswahl ihrer
Endpunkte

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

o Kilicken Sie nun auf das Symbol Zwischen zwei Punkten ~um Linien zwischen
zwei 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 Thre
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 Linienléinge = -20, um eine horizontale Linie von 20 mm in
der -Z-Richtung zu zeichnen.

Horizontale
Startpunkt, Z:
| =
Startpunlt, #:
| &=

Lange:

| 2] =]

v

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 Zlin der Werkzeugleiste Punkte / Linien zeichnen.

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

Polare
Startpunkt, 7
| |2
Startpunket,
| [
Polarerwinkel:
O 180+45)

O] 5[]

v

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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-

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

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

Fazen Linien

() Ein Abstand
(") Zwei Abstande

(®) Abstand und Winkel

Erste Lange

2.0
0.0

Fazen inkel

| 300

Trimmet

Zweite Lange

Hv

e Da der Fasenwinkel nicht 45 Grad betrdgt, ist es wichtig, die Linien in der
richtigen Reihenfolge auszuwihlen. Der Winkel wird immer von dem zuerst
ausgewihlten 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.

—— 7
/!

A

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

_1'; \
, \
( |
llll ,.'Jlil
b !
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13.2.8 Zeichnen einer Linie durch die Auswahl 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, Z:

O] 20
Startpunkt, =

O 20|
Endpunkt, Z:

0| |7
Endpunkt,

O 20|
[ Palylinie

< v

o Kilicken Sie auf , um den Befehl zu bestitigen und zeichnen Sie eine Linie.

.n')l( \

/ \
| |
\ /
h /
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13.2.9 Trimmen zwischen Schnittpunkten

o Kilicken Sie auf X\{, 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. Wiahlen Sie ihn dazu, wie in der folgenden
Grafik mit B markiert aus.

N

“-_____#—ﬁé
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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.

Yerrundung an Schnittpunkten

Yerundungzradivs:

| |

Trimmen

Pl

o 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 mochten. Wahlen Sie die Elemente so aus, wie
durch A und B in der folgenden Grafik angezeigt wird.

o0
5 O AN )

\\
\ —

B

e Nun wiederholen Sie den Vorgang, um weitere Ecken mit Radius 2.00 zu
verrunden. Wihlen 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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— o~ —ﬁé

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

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

Q 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 wéhlen 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).

H923- CIMCO Edit B.0 - [Zeichnung ohine Titel * | - B X

Editar MC-Funktianen Backplot Dateivergleich Ubertragen CHC-Cale -8 X

File Infarmation

File Name

Mo walid file open and selected in the tab,
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14 Ubung Drehen 2 — Das Werkstlick
herstellen

Mit CNC-Calc V8 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.

—
VRN

Ubung Drehen 2

|
"
[}
i
|

I
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 Werkstlick herzustellen, werden wir die folgenden Operationen
durchfiihren:

e Plandrehen der Vorderseite des Materials
e Das Werkstiick schruppen

e Das Werkstlick einstechen

e Das Werkstiick schlichten

e Gewindebohren des Werkstiicks

e Bohren des Werkstiicks

e Gewindebohren des Werkstiicks

e Abstechen des Werkstlicks

\) Diese Ubung baut auf dem Ergebnis von CNC-Calc Ubung Drehen 1 auf.


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Facing.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Roughing.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Grooving.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Finishing.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Threading.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Drilling.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Tapping.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Parting.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1.html
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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.

B Open
Look_in:| Drawings V| @ 1}- o [T
Marne - Date modified

|l CNC-Calc Drehen Ubung 1

07-11-206 14:26

L@.CNC-CaIc Frasen Ubung 1
L@.CNC—CaIc rdilling Tutarial 1
L@.CNC—CaIc Turning Tutorial 1

07-11-21611:29
31-10-2016 14:50
M4-11-2M612:39

[ inch-g71 16-12-2015 15:48

\_@.Iathe'l 16-12-2015 13:48

r\ﬁ Fanpea— L | A& 49 aMdC A an ~
< 3
File narne: |CNE-EaIc Direhien Ubung 1 | I DOpen
Files of twpe: | CMC-Cale-Zeichnungsdateien [“cdd, “dsf]  ~ Cancel

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.

= = CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCO\CIMCOE dit8\Drawing s\CMC-Calc Drehen (lbung 1.cdd] - n %
Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CMC-Calc Fenster- Hilfev = & X
D PO W AR XY BEe E Y =Y 0N e % 3 I A [150 Drehen -
Meue Zeichnung Zz(hnung‘.::' Q xXr= ) SR SABLA A XD Spline _— a @ kP B
erstellen  ffnen= L ¥ O X =40 & Y- zeichnen a P b P A
Datei ~ Ansid ht Eleme Fangen Punkte / Li Ki Kreisba... Messun. Splines Bohrbild Text Drehen Operationen
=
CNCCale
Elementinfo

Maschinennulipunkt, Z:

Maschinennullpunkt, : Part Diameter
[ili] [ Use ¥-Asis Substition

@ Wenn Sie den Mauszeiger fur einen Moment auf ein Icon halten, erscheint eine
kurze Beschreibung seiner Funktion.
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Sie konnen die Farben der Zeichenfliche dndern, indem Sie "im Baum-Menil 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 auszuwidhlen, 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.

|50 Drehen -

= Y
Bt =t pln B pa

Drehen Cperationen

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

Planen o Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfang
Kaommentar. des letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist
| PLANEN | immer hilfreich, Kommentare einzufiigen, um die
Startpunkt £ einzelnen Operationen im fertigen Programm
O 5 erkennen und auseinanderhalten zu kdnnen.
Startpunkt #: . .
|:|| ED| e Startpunkt Z: Ples ist der Anfangspunkt der
Endpurkt Z- Plandrehen-Operation entlang der Z-Achse.
|:|| '3| e Startpunkt X: Dies ist der Startdurchmesser der
- |E”E'I3'W“"~t ~: | Plandrehen-Operation.
0
e Endpunkt Z: Dies ist der Endpunkt der Plandrehen-
Operation entlang der Z-Achse.
Werkzeugweg Neu e Endpunkt X: Dies ist der Enddurchmesser der

Export in Editar | | Export in Ablage Plandrehen-operatlon'
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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.

Einstellungen: Planen Parareter Drehen - Schnitte ? .

o

: Planen Parameter Drehen - Schnitte
o Ein-Atusfahren

Werkzeugdefinition Schruppen
] Sch tel
W-Orientierung I PR
= & = | 30
Schlichten
k .- 1 Schlichtzustellung

Ee® | :
4

Schiichtechnitte:

Werkzeug Fadiuz | 1 |
| 0.8]

Aufmaszs:

Konturverlangerung: 0 D|

| 10]

F.ompenzation Schlichten
Komekturart
Computer w

Parameter: Laden Parameter: Speichern Zuriicksetzen Abbrechen (]9

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 {iber den Endpunkt, X-
Wert hinaus weiterschneiden soll.
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Schruppen: Mithilfe dieser Auswahlbox konnen Sie bestimmen, ob
Schruppzustellungen benutzt werden sollen. Wenn Schruppzustellung benutzt
wird, hat jeder Schnitt die Lange wie im Feld Schruppen Zustellung angegeben.

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

Aufmal3: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende der Operation {ibrig
bleiben soll.

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

Register Ein-/Ausfahren

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

~J
x

Einstellungen: Planen Parameter Drehen - Ein-fAusfahren

Planen Parameter Drehen - Ein-fAusfahren

Einfahrt/Riickzug Einfahrvektor
Einfahrwert: Benutze Einfahrvektor
20

Riickzugswert:

Einfahrink.el

Einfahrlange

I

Austahrvektor
Benutze Austahrvektor

Ausfahminkel

Austahrlange
_‘I .

I!

Parameter: Laden Parameter: Speichern Zuriicksetzen Abbrechen Ok

Einfahrwert: Der Abstand, mit dem ein Schnitt iber dem Wert Startpunkt, X
beginnt.
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e Riickzugswert: Die Linge, wie weit sich das Werkzeug entlang der Z-Achse nach
einem Schnitt zuriickzieht, bevor es eine Bewegung zum nichsten Schnitt

ausfihrt.

e Benutze Einfahrvektor: Aktiviert/Deaktiviert

Einfahrvektors.
e Einfahrwinkel: Der Winkel des Einfahrvektors.

o Einfahrlinge: Die Lange des Einfahrvektors.

die Benutzung eines

e Benutze Ausfahrvektor: Aktiviert/Deaktiviert die Benutzung eines

Ausfahrvektors.
o Ausfahrwinkel: Der Winkel des Ausfahrvektors.

o 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.

H924a- CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCOVCIMCOEditehDrawings\CNC-Cale Drehen bung 1.céd]

Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Cale
D B H QR X7 BE&Fe #H % - =18 O- N As jﬂ
Meue Zeichnung Zeichnung ': Q xr= :. " SO SAEA D R T Spline
erstellen Bffnen~ L WH e O OX =40 39 Y- zeichnen

Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen  |Punkte /Linien ze... Kreise / Kreisbé... Messun...  Splines

- 0 %
Fenster~ Hilfer - & X
Fan A 150 Drehen -

a @E P EF
a e b e

Bohrbild Text Drehen Operationen

IR cuee I

Kommentar

PLANEN

Startpurkt Z:

] I

Startpunkt

[ I

Endpunkt Z:
oL 4

Endpunkt X
ol 4

Parameter

Wekzeugwea Neu

ExportinEditar | | Exportin Ablage

Element-Info

Maschi . Masch
O | ol O

Part Diameter

] Use ‘y-duwis Substitution

Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parametern herum, um zu sehen, wie sie den

erzeugten Werkzeugweg verandern.
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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.

..&. EE? - CIMCO Edity7.0% [Ohnelitels]

Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNCCalc Eenster~ Hiffe™ = & X
5 Otfnen - G Speichern unter oo 1, Alles markieren X Loschen = @ Ruckwarts suchen 2‘; | Nachster Werkzeugwechsel
X 5chlieBen = (§ Drucken - - 6 neiden ¥ Rickgdngig machen [ Datei anhdngen @ weitersuchen I ¥ Vorangegangener Werkzeugwechsel
LE I secichern - [ Globale Einstell (%G| 7= ]| =] [ Einfiig iederherstellen £ Datei einf R etz SR
Speichem Globale Einstellungen Einfigen Wiederherstelle % Datei cinfigen By Ersetzen Zelle/Sate
Datei [} Dateitypen [ Bearbeiten Suchen
[\eNe Cale Drehen Obung 1.cd” E]0hne Titel = apx
NC Assisiont 1 (PLANEN)
Beschrebung 2 GO0 x62.400 z92.000
3 Z8.000
4|G01 Z2.600
5|¥-3.600
€ |24.600
7 |25.600
8 GO0 x62.400
9/G01 Z0.200
10 ¥-3.600
11 Z2.200
L 12 |23.200
Zyklen / Makros 13 GO0 X62.400
Progammhrang und Ende || 14 0L 20000
Wetkzeugwechsel bei konstart, ol x-3.-600
Wetkzeugnehsel bei konstart... = |16 22000
Programm-Kommentar 17/23.000
G0 Eilgang R
GO Linearinterpalation
02 Kreisinterpolation im Uhrzei
G03 Kreisinterpolation im Gegen.
G04 Vemeilzeit
610 Dateneiniichtungsmorus
G11 Abwahl des Dateneinrichiu
318 Bezsichnung der Ebens 2%
G20 Inch-D ateneingabe
G321 Metiische Datensingabe
327 Piidung der Referenzposition
(328 Zuiiick zum Referenzourkt
328 Riiokkehr vom Referenzou... —
!
! Lizenznehmer; DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCOA/S L 1/18, Col 1, 159 bytes EINFUGEN 11:1036 -

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.

H94- CIMCO Edit B0 - [Ohne Titel *]
Editor  NC-Funktionen  Backplot | Dateiversleich  Ubertagen  CRC-Calc

X L@ @27 N X b
3 X ® 7 -0- Oty o]
Backplot-Fenuter Réumliche "> Vergraern Verkleinern __ @ Verkssugueg Modus  Werkzeug Werkzeugeinstelungen

Datei [ Ansicht Werkzeugweg Werkzeug

& Zoome / Regeneriere das Valumenmodell | B

150 Drehen - S“[vhg"

My valumenmaodell-Einstellungen

- 0 x

Fenster~ Hilfe~ = & X

[

I8 CNC-Cale Drehen Obung 1.cdd [0SR el
1 N10 (PLANEN)

2 N15 G0O X62.400 29.000|
3 N20 ZB.000

4 H25 GO1 22.600

5 N30 X-3.600

6 H35 24.600

7 N4O Z5.600

s HA5 GO0 X62.400

9 N50 GO1 Z0.200

20 N55 X-3.600

11 N60 22.200

22 N65 z3.200

13 N70 GO0 X62.400

it N75 GO1 Z0.000

15 N80 X-3.600

16 N85 22.000

27 N90 23.000

18

x| 52400) |- [ ] Werkzeug [

Tz 3000 K ] Veorschub |

LIRS

EINFUGEM 143705

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

14.3 Das Werkstlck 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 [Jin der Werkzeugleiste Drehen Operationen klicken.

||sr:u Drehen

m b B P
B ot B B

Drehen Cperationen
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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 Schuppen

K.ammentar;

| DREHEN SCHRUPPEN|
Riickzugs-Punkt £

O 1n|

Riickzugs-Punkt

O m|

R adial Mir:

O 0

Radial hax;

O En|@

[ ] Awiale M aterialbegrenzung

Aial Min:

O] [

Auial b aw:

O] i

[ Einzelzchitt-Kantur

Werkzeugweg Parameter
Zunick. Meu
Export in Editar | | Export in Ablage

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 kdnnen.

Riickzugs-Punkt Z: Dies ist der Z-Wert, auf
welchen das Werkzeug nach Vollendung der
Operation zuriickgeholt wird.

Riickzugs-Punkt X: Dies ist der X-Wert, auf
welchen das Werkzeug nach Vollendung der
Operation zuriickgeholt wird.

Minimale Radialeinstellung: Dies ist die minimale
radiale Anpassung fiir die Operation in der X-
Richtung.

Maximale Radialeinstellung: Dies ist die maximale
radiale Anpassung fiir die Operation in der X-
Richtung.

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

Durch diese Auswahl wird die Kontur vollstdndig 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.

TIhre Zeichnung sollte nun wie im folgenden Screenshot aussehen:
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H9 3= CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCOVCIMCOEditB\Drawings\CNC-Cale Drehen Ubung .cdd] - o %
Editor  MC-Funktionen  Backplot  Dotsivergleich  Ubertragen | CHC-Cale Eenster= Hife~ - 8 %
D ,_f\ WOAR XY BESC EH Y =Y O-NY A -Ijb - o A 150 Drehen .
Neus Zeichnung Zeichrung h X' COM LA A D R O Spline cevos y a b pE R
erstellen  gffmens 11 % W D OX =40 3 Y~ zeichnen a B e b ph pa
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbo... Messun...  Splines Bohrbild Text Drehen Operationen
I cue T 5 e el 4

Diehen Schruppen

Kommentar

Riickzugs-Punkt 2
10,
i
=]

Rickzugs-Punkt
Radial Miry

Pladial Mas @
[ Ausiale Materialbegrenzunge

Auial Mir E
Aial M @

[ Einzelschritt-Kontur
‘wherkzeugweg Parameter
Zuriick HNeu

Expoit in Editor | | Export in Ablage

Element-Info

Maschinennulpunkt, Z: Maschinennulpunk, Pait Diameter
[ Use -Asis Substitution

Klicken Sie auf die Schaltfliche Parameter im Dialog Drehen Schruppen, um das
Parameter-Dialogfenster zu 06ffnen. 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.

Einstellungen: Drehen Schrupp-Parameter - Tool ? X
o T ool Drehen Schrupp-Parameter - Tool
- Schnitte
Ein-/twstahren Werkzeugdefinition Arbeits-Orientisrung

WwiZ-Orientiening "-d

qu 4 N
Kesl  —=

‘Werkzeug Radius

e s

Operation Type

() dawial () Radial

o

Horizontales Eintauchen
[ Horizontales Eintauchen ve [ Radiales Eintauchen vene

Eintauchwinkel: Eintauchwirkel:
oo oo

Komrekiur
Komreklurar

Computer w

Parameter: Laden Zuiicksetzen Abbrechen ok
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e  WZ-Orientierung: Die neun Icons stellen die neun mdglichen
Werkzeugorientierungen dar.

e Werkzeugradius: Das ist der Radius der Werkzeugnase.

e Arbeits-Orientierung: Die vier Icons steuern, wie wir das Werkstiick bearbeiten.
Im Folgenden werden wir das Werkstiick au3en von rechts nach links bearbeiten.

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

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

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

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

Die Parameter fiir die Schnitte werden in dieser Operation festgelegt.

Einstellungen: Drehen Schrupp-Parameter - Schnitte 7 x
o Tool Drehen Schrupp-Parameter - Schnitte
‘- Einv/dustahren Schnitte Schlichtdurchgdnge:
Ubeilappen: Schlichtdurchgange wenwe
— ..
Durchgange:

Schnittiefe:
5.0

GleichmaRige Schritte vens 02

Riickzug
Riickzugzhihe:

I
h=
E[ EE z
3 3 3 &
2 Z a2 ]
8 8 8 a
= = : -

Parameter: Laden Zurlicksetzen Abbrechen oK

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

e Gleichmiissige 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 Riickzugshéhe: Die Entfernung, um die sich das Werkzeug vom Material
zuriickzieht, bevor eine Riickbringbewegung ausgefiihrt wird.

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

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

o Schlichtdurchginge Tiefe: Die Tiefe der einzelnen Schlichtdurchgénge.

o AufmaBl X: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfiihrung des
vollstdndigen Arbeitsgangs in X-Richtung stehen bleiben soll.

e Aufmall Z: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfithrung des
vollstdndigen Arbeitsgangs in Z-Richtung stehen bleiben soll.
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Register Ein-/Ausfahren

Beinhaltet die Konfiguration, wie das Werkzeug an das Werkstiick heranfahren und sich

von ithm zurickziehen soll.

Einstellungen: Drehen Schrupp-Parameter - Ein-/Ausfahren
Toal Drehen Schrupp-Parameter - Ein-fAusfahren
chnittz
i F Einfahrt/Riickzug Einfahreektor
Einfahrwert: Benutze Einfahreektor
1.0
| Einfahinwink el
Yerlangerung: | 45.D|
1.0
Einfahrlange
10|
Ausfahreekbor
Benutze Ausfahrvektor
Ausfahnainkel
450
Ausfahrlange
10|
Parameter: Laden Parameter: Speicharn Zuriicksetzen Abbrechen

oK

e [Einfahrwert: Verlingert die Werkzeugbahn um diesen Wert vor dem

eigentlichen Schnitt.

e Verlingerung: Verlingert die Werkzeugbahn um diesen Wert am Ende des

Schnitts.

e Benutze Einfahrvektor: Aktiviert/Deaktiviert die  Benutzung

Einfahrvektors.
e Einfahrwinkel: Der Winkel des Einfahrvektors.
o Einfahrlinge: Die Lange des Einfahrvektors.

e Benutze Ausfahrvektor: Aktiviert/Deaktiviert die
Ausfahrvektors.

e Ausfahrwinkel: Der Winkel des Ausfahrvektors.

o Ausfahrlinge: Die Lange des Ausfahrvektors.

Benutzung

eines

eines
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Klicken Sie OK, um die Werte zu bestdtigen und anzuwenden. Klicken Sie dann auf
Werkzeugweg, damit der Werkzeugweg in der Zeichnung angezeigt wird.

Ho4- CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCOACIMC OEditB\Drawsings\CHC- Cale Drehen lbung T.edd] - A x
Editor  MC-funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CNC-Cale Eenster~ Hilfew = & X
D ,—q W OAR XY BEFC Y R O L +:E - o A [is2Drehen -
= e X = 'y S SALA D DY R — - a mBBFE
Neue Zeichnung Zeichnung . Messen  Spline
erstellen sffnen~ X KX WO OX I =40 3 N zeichnen a P b b pa
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisb&... Messun...  Splines Bohrbild Text Drehen Operationen
I cne R %) Ohne Tiel® 4bx
Diehen Schruppen -

Kommentar:

DREHEN SCHRUPPEN
Riickeugs Punkt Z
10,
Rilickzuigs-Punkt
E
Radial Min
oL il
Radil Max @
[ Asisle Materialbegrenzunge
Aol i E
vial M @

[ Einzelschiitt-Kantur
ierkzeugweg Parameter

Zuriick Meu

Ewpartin Editor || Export in Ablage

Element-Infa

Maschinennullpunkt, Z: Maschinennulipunk, %
| O 00,

Part Diameter

[ Use '-uis Substitution

Versuchen Sie, ein bisschen mit den verschiedenen Parametern zu experimentieren, um
zu sehen wie sich der erzeugte Werkzeugweg verandert.

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 Ctr/+End auf Ihrer 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.
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Thr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:

H948- CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *] - 0 x
Editor | NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc Fenster~ Hilfe~ = & X
D (5 Offnen = [&d Speichern unter 150 Drehen -| Ca & Alles parkieren X Laschen » @ Rackwarts suchen ‘ ® M add Bookmark
X schlieBen ~ < Drucken = _ B % ) Rilckgingig machen (5 Datei anhangen @ weitersuchen ¥ %
Neu - et . Suchen Lesezeichen
I speichem + 7 Globale Einstellungen B4 (B Einfigen s % Dstei sinfiigen 5 Ersetzen 1 anzeigen B
Datei 5 Dateitypen [H Bearbeiten Suchen Lesezeichen
|| (B CnC-Cale Dichen Obung 1.cdd 1) arx
NC Assitert W132 723,000 2
Foo— N134 (DREHEN SCHRUPPEN)|
Senebing N136 GOO X70.000 z10.000
N138 Z1.707
N140 X61.414
N142 GOL X60.000 Z1.000
K144 z-111.000
N146 X61.414 2-110.293
N148 GO0 X63.414
N150 Z1.707
N152 X51.414
Andern

H154 G01 X50.000 Z1.000

H1lb6 2Z-31.239

N158 GO03 x50.600 Z-32.500 I-5.000 K-1.261
H160 G01 Z-36.313

N162 GOl Z-84.670

N164 G03 Z-84.687 TI-5.600 K-0.016

N1l66 GO1 Z-108.500

H168 G01 Z-111.000

H170 X52.014 Z-110.293

N172 GO0 x54.014

H174 21.707

N176 x41.414

H178 G01 X40.000 Z1.000

N180 2-29.700

H182 X45.000

H184 G03 Xh0.000 Z-31.23% I0.000 K-2.800
N186 GO3 x50.600 Z-32.500 I-5.000 K-1.261
H188 G601 Z-33.192

N190 x52.014 z-32.485

H192 GO0 xX54.014

N124 21.707

Zyklen ¢ Makros

Originalwerte -

Programrartang und -Ende A
Werkzeugwechsel bei konstant
Werkzeugwechsel bei konstant
ProgrammKammentar

GO0 Eilgang

G01 Linearinterpalation

602 Kreisinterpolation im Uhrzei
603 Krelsinterpoiation im Gegen
G4 Verweizeit

10 Dateneinichtungsmodus
611 Abwahi des Datensinichiu
618 Bezeichnung der Ebene 2
G620 InchDateneingabe

21 Metische Datensingabe
627 Prifung der Risferenzpostion
G28Zuriick zum Referenzpunkt
(29 Riickkebr yom Referenzm:

EHESECE A BN rUNRERINIERUNNSIREESY

Suchen Hinzufiigen

+ DEMO - NOT FOR RESALE EINFUGEN 1

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 E"‘Backplot-Fenster in der Meniileiste Datei.
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Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

= CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *] _ A x
Editor  NC-Funktionen  Backplot | Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc Fenster~ Hilfex = & X

& ! - Q Q Q.5 -G : % ‘q ‘%I T volurmenmodell i
EY ® -0 o=t > & Zoorme / Regeneriere das Volumenmodell | B P
Backplot-Fenster Rsumliche Vergrstem Verkleinem Werkzeugweg Madus | Warkzeug Werkesugeinstellungen By o Einsalngen o ) Suchen

Animation | -
Datei ] Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Solid Weitere I

CNC-Cale Drehen Ubung 1.cdd  [INIERICIN arx

1 N100 (PLANEN) ~
z N102 GOO X62.400 23.000
3 N104 z8.000

2 N106 GO1 Z2.600

5 N108 X-3.600

¢ N110 24.600

7 N112 Z5.600

5 N114 GOO X62.400

9 N116 GO1 20.200

0 N118 X-3.600

i N120 z2.200

1z N122 Zz3.200

13 N124 GO0 X62.400

it N126 GOl Z0.000

15 N128 X-3.600

16 N130 z2.000

17 N132 z3.000

15 N134 (DREHEN SCHRUPPEN)
9 N136 GO0 X70.000 Z10.000
20 N138 21.707

21 N140 X61.414

2z N142 GO1 X60.000 Z1.000
23 N144 Z-111.000

24 N146 X61.414 z-110.293
25 N148 GO0 X63.414

26 N150 Z1.707

27 N152 X51.414

25 N154 GO1 X50.000 Z1.000
29 N156 z-31.239

30 N158 G03 X50.600 z-32.500 I-5.000 K-1.: 62400] I [ | wierkzeug [ 777] Dist: [ 0.000]
32 N160 G01 2-36.313 N 3000] k| ] orschub: [ Eilgang| Tota 1220191
b I

32 N162 G01 z-84.670 o

MO - NOT FOR RESALE d EIMFOGEM  14:42:40

14.4 Das Werkstick 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.

150 Drehen -

LG
[ bt B B e

Drehen Operationen

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 Einstechen .

K.ammentar;

| EINSTECHEN|

Riickzugs-Punkt £
O 100 ¢,]
700

Riickzugs-Punkt
0|
Einzelzchritt-K.antur

Wwerkzeugweg Parameter
Zuick, Meu .
Export in Editar | | Export in Ablage

Kommentar: Dieser Kommentar wird im fertigen
NC-Programm angezeigt werden. Es ist immer
hilfreich, Kommentare einzufiigen, m
endgiiltigen Programm die vielen verschiedenen
Operationen auseinanderhalten und auffinden zu
konnen.

Riickzugs-Punkt Z: Dies ist der Z-Wert,
welchen das Werkzeug nach Vollendung
Operation zuriickgeholt wird.

Riickzugs-Punkt X: Dies ist der X-Wert,
welchen das Werkzeug nach Vollendung
Operation zuriickgeholt wird.

um

auf
der

auf
der

Da die Einstich-Operation eine Kontur bearbeitet, miissen wir fiir die Erstellung der
Werkzeugbahn diese Kontur auswihlen. Um die Kontur fiir die Operation auszuwéhlen,
miissen Sie die folgenden Schritte durchfiihren:

Kontur ausgewihlt ist.

Stellen Sie sicher, dass im Dialog Einstechen Drehen die Option Einzelschritt-

Wihlen Sie die Kontur wie im nichsten Screenshot gezeigt aus. Beginnen Sie

dazu Thre Auswahl an der verrundeten R2-Ecke rechts neben dem Kreisbogen mit

dem Richtungspfeil nach

links. Wahlen Sie dann noch die nichsten zwei

Elemente aus, sodass Thre Auswahl letztendlich so aussieht wie im Screenshot.

Ihre Zeichnung sollte jetzt folgendermalen aussehen:

CIMCO Edit

Backplot  Dateivergleich  Ubertragen

© S
OX

Fangen

s .

8.0 - [CACIMCOCIMC OE dit#\DrawingsACNC -Cale Drehen Ubung T.cdd]

CNC-Cale

74

Banhrbild

Komme
EINSTECHEN

Rilickzugs Punkt

z
oL gy

EinzsischiittKontur
Welkeeugwen Parameter
Zuick Neu

Exportin Editor | | Exportin Ablage

Elementinfa

T

EMO - NOT FOR RESALE EINFOGEN 1445112
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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.

Einstellungen: Drehen Einstech-Parameters - Schnitte ? X
itte Drehen Einstech-Parameters - Schnitte
i Schlichten
Wwherkzeugdefinition Einstichwinkel
Wi -Breite: Winkel:
| 20 | 90.0
Eckradiuz:
0.2| Schnitte
- Richtung
W2 Dreniisrung BiDirektional v

| |;| Zustelung:

| 15
Einstellungen Tiefe
Sicherheitzabstand: [JEinstechen
| o]
Rohtellaufmass 20
20|
Wandriickzug: 05
0.1
Aufmass
Aufmass 2 Aufrnass w0
0.0 | 0.0
Parameter: Laden Parameter: Speichern Zuriicksetzen Abbrechen (]9

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 Seitwértsbewegungen ausfiihrt.

o Rohteilaufmaf}: Gibt an, wie viel Material sich {iber dem Anfang der eigentlichen
Einstichoperation befindet.

e Wandriickzug: Wenn mdglich, entfernt sich das Werkzeug so weit weg von der
Wand, bevor es sich zuriickzieht.
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Winkel: Dies ist der Winkel der Mittelachse der Einstichbewegung. Ein Winkel
von 90 Grad entspricht aulen einem senkrechten Winkel und ein Winkel von 0
Grad einem horizontalen Einstich von rechts.

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 ausgewéhlter
Einstechen-Option sein soll.

Einstichriickzug: Gibt an, wie weit sich das Werkzeug zwischen den einzelnen
Bohrgéngen zuriickziehen soll.

AufmaBl Z: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfiihrung des
vollstdndigen Arbeitsgangs in Z-Richtung stehen bleiben soll.

AufmaBl X: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfiihrung des
vollstdndigen Arbeitsgangs in X-Richtung stehen bleiben soll.

Reiter Schlichten

Konfiguriert wie die Schlichtschnitte fiir die Operation durchgefiihrt werden sollen.

Einstellungen: Drehen Schlicht-Parameter - Schlichten 7 X

Drehen Schlicht-Parameter - Schlichten

Schlichte Einstich

Schnitte Richtung Fuir 1. Schiitt
Anzahl der Schlichtschnitte: () Uhrzeigersinn

1
(®) Gegenuhrzsigersinn
Schnittiefe:

Schiichtzustellung
Erste Distanz: Uberlappen:
50 1.0

K.ompensation Schiichten
F.orekturart

Computer ~

Farameter: Laden Parameter: Speichen Furiicksetzen Abbrechen ok




Ubung Drehen 2 — Das Werkstiick herstellen 135

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

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

o Tiefe Schlichtdurchginge: Die Tiefe der einzelnen Schlichtdurchgénge.

e 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.

o Erste Distanz: Diese Linge gibt an, wie weit der erste Schnitt entlang der Kontur
ausgeflhrt wird.

« Uberlappen: Der zweite Schlichtschnitt iiberlappt sich um diese Distanz mit dem
ersten.

e 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 bestitigen und anzuwenden. Klicken Sie dann auf
Werkzeugweg, damit der erzeugte Werkzeugweg in der Zeichnung angezeigt wird.

Ho4a- CIMCO Edit B0 - [CACIMCONCIMCOEdItEADrawings\CNC-Calc Drehen Ubung 1.cdd] - o x
Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dsteivergleich  Ubertragen | CHC-Cale Fenster~ Hilfe = 8 X
D = H AR XY &G % - — 11X O-AN A jb — o A [130 Drehen -
e g zeng = N X TR MM S S AL D e S B ‘ a BEEFEF
erstzllen  ofnens [0 % KXY D [O¢ =40 9 N~ zeichnen a P pe ple A
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbd... Messun.... Splines Bohrbild Text Drehen Operationen
e cdd ) Ohne Titel * 4bx

[2 .

ommentar
Rilckzugs Purki Z
700,

Einzelschritt-Kontur

Zuriick Neu

Riickaugs-Punk! =

Exportin Edior | | Export n Ablage

ElementInfo

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 konnen.
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 Ihrer
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:

H248- CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *] - o x
Editor | WC-Funktionen  Backplot  Dsteivergleich  Ubertragen  CHC-Cale Eenster~ Hilfer = & X
D (5 Offnen = (&l Speichern unter 150 Drehen .| Gy 1 Alles markieren X Ltschen = @ Rockwirts suchen ' & M 2ddBookmark
A N N
X Schliehen ~ = Drucken = o R % ) Rackgéngig machen (5 Datei anhngen @ iteitersuchen i -3
HNeu - Suchen Lesezeichen
[ Speichem « 7 Globale Einstellungen M © [ Einfugen o % Datei einfugen Xy Ersetzen 1 anzzigen
Datei I Dateitypen ) Bearbeiten Suchen Lesezeiche
I ONC-Cale Drehen Ubung 1.cdd [l JelR0Nu e 4%
NCAmasten 05 N308 GO1 Z-111.000 ~

06 H310 X51.614 Z-110.293
107 H312 GO0 X70.000
108 N314 Z10.000
09 H316 (EINSTECHEN}
110 H318 GO1 X70.000 Z10.000
111 H320 Z-57.604
112 H322 X55.000
113 H324 X20.396
112 H326 X55.000
115 N328 Z-59.057
116 N330 x20.340|
Zyklen  Makios 117 H332 X55.000

118 N334 Z-56.151
Originalwerte M

v H336 X20.742

c;ﬂgk'a’”’”"\"fj“g‘“;df”df . ||z20 w338 x20.942 z-56.251
seevrmmenen. s wano x5 000
PragrammKommentar 12z N342 Z-60. 510
00l 123 H344 X20.645
G017 Linearinterpolation i2¢|N346 X20.845 z-60.410
02 Kreisinterpolation im Uhzel, zojn=48 XE65.000
303 Kreisinterpolation in Giegen 126 N350 z-54.699
G4 Verwelasit 127 N352 X21.265

Beschisibung

Andem

10 Dateneimichtungsmocdus 128 N354 X21.465 Z-54.799
G11 Abwahl des D ateneinrichtu, 229 N356 X55.000
G18Bezeichnung der Ebene 2% || 230 358 2-61.962
G20 Inch-Dateneingabe 131 N360 X21.127
G21 Mettische Datensingabs 132 N362 X21.327 Z-61.862
G27 Priifung der Referenzposition || 233 N364 X55. 000
(328 Zuriick zum Riefersnzpunkt 134 N366 Z-53.246

(329 Biickkshs unm Psfarsnan ¥

135 N368 X21.971
Suchen Hinzufiigen ||/ 336 N370 ¥22.171 Z-53.346

Lizenznehmer. DEMO - NOT FOR RESALE Ln 11 B EINFUGEM 144714

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:

H92 &+ CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel ] A x
Editor  NC-Funktionen | Backplot | Doteivergleich  [bertmgen  CHC-Cale Eenster= Hilfer - 8 X

& ! T v Q q LN SR : b_gl ('{ %- B valumenmodell sl
e Rl x erartham Verkh ® -0 o= ] work " &y Zoome / Regeneriere das Volumenmodell | B8
ackplot-Fenster Riumliche ergriRern Verkleinern erkzeugeinstellungen
i - @ - Werkitugweg Modus  Werkzeug Ty vslurmenraodell-Einstellungen SO Drehen 7] | Suchen
]

Animation |
Datei n Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Salid Weitere

&) ENC-Cale Drehen Ubung 1.cdd  FEHIe RN REES
1 N100 (PLRNEN)

2 W102Z GO0 X62.400 29.000
3 N104 Z8.000

2 |H106 01 Z2.600

5 N108 X-3.600

6 |H110 Z4.600

7 [N112 Z5.600

§ N114 00 X62.400

9 |N116 GO1 Z0.200

10 [N118 X-3.600

11 N120 z2.200

1z N122 z3.200

13 N124 GO0 X62.400

12 N126 GO01 Z0.000

15 N128 X-3.600

16 [N130 Z2.000

17 [N132 Z3.000

15 N134 (DREHEN SCHRUEPEN)
19 N136 GO0 X70.000 Z10.000
20 N138 Z1.707

22 N140 X61.414

22 |N142 601 X60.000 z1.000
23 [N144 Z-111.000

2¢ |N146 X61.414 Z-110.29%3
25 N148 600 X63.414

26 H150 Z1.707

27 N152 X51.414

27 [N154 €01 X50.000 Zl.000 2

29 [N156 Z-31.239

30 N158 GO03 X50.600 Z-32.500 I-5.000 K-1. e[ £2.400] I: [ ] Werkzeu | 777] Dist: [ 0.000)

32 H160 €01 Z-36.313 T z] 9.000] F:f | Vorschub [ Eilgang| Totat[ 3057.751
b | E—

3z N162 601 Z-84.670 i}

EMO - NOT FOR RESALE L s EINFOGEM

Sie konnen eine andere Einstech-Operation fir die Bearbeitung durchfihren,
indem Sie am Ende des Aul3engewindes einstechen.

14.5 Das Werkstick 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 [Tin
der Werkzeugleiste Drehen Operationen klicken.

150 Drehen -

me e
B B B b e

Drehen Qperationen
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Dies offnet das Schlichten-Dialogfenster links von Ihrer Zeichenfliche. Geben Sie die
Werte wie in der Grafik in das Dialogfenster ein.

Schlichten

Kammentar.
| SCHLICHTEN|

Riickzugs-Punkt Z:

O 1n.n|

Riickzugs-Punkt #;

O :-'n.n|

R adial Mir:

O 00 e

Radial Max;

O 500

[ ] Awiale M aterizlbegrenzung:

Aial Mir:

O 10 g

Aial b aw:

O] 5] |and

Einzelzchritt-Komtur

"wierkzeugweg Farameter
Zunick, Meu

Export in Editar | | Export in Ablage

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 kdnnen.

Riickzugs-Punkt Z: Dies ist der Z-Wert, auf
welchen das Werkzeug nach Vollendung der
Operation zuriickgeholt wird.

Riickzugs-Punkt X: Dies ist der X-Wert, auf
welchen das Werkzeug nach Vollendung der
Operation zuriickgeholt wird.

Minimale Radialeinstellung: Dies ist die minimale
radiale Anpassung fiir die Operation in der X-
Richtung.

Maximale Radialeinstellung: Dies ist die maximale
radiale Anpassung fiir die Operation in der X-
Richtung.

Benutze Axial Limits: Diese Option gibt an, ob
axiale Grenzwerte verwendet werden sollen.

Minimale Axialeinstellungen: Dies st die
Bearbeitungsgrenze ganz links flir den Betrieb in der
Z-Richtung.

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 auswihlen miissen. Um die Kontur fiir die Operation
auszuwéhlen, fiihren Sie folgende Schritte durch:

e Stellen Sie sicher, dass sich kein Haken in der Auswahlbox Einzelschritt-

Kontur befindet.

e Wihlen Sie die Kontur wie im nichsten Screenshot aus. Dazu fangen Sie IThre
Auswahl ganz rechts mit der senkrechten Linie mit Richtungspfeil nach oben an.
Dadurch wird jedoch die gesamte Kontur ausgewihlt und deshalb miissen Sie
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noch einmal auf die Schaltfliche Zuriick klicken, um die linke senkrechte Linie
aus der Auswahl zu entfernen.

TIhre Zeichnung sollte jetzt ungefahr so aussehen:

& mWoeE - CIMCO Edit 7.0 [C\CIMCO\CIMCOEd t7\Drawings\CHC-Calc Drehen Ubting 1.cdd]
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Iwamen 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.
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Register Werkzeug

Konfiguriert die Einstellungen fiir die moglichen Orientierungen des Werkzeugs dar.

Einstellungen: Drehen Schlicht-Parameter - Tool ? x
fi ool Drehen Schlicht-Parameter - Tool
i+ Schnitte
- Ein-fhusfahren ‘wherkzeugdefinition Arbeits-Orientienung
wiZ-Orientierung F#
F -~ T‘ """""

Q ——
‘werkzeug R adius

Horizonkales Eintauchen
[ Horizontales Eintauchen ve Radiales Eintauchen verwe

Eintauchwinkel:

0.0

Korrektur
Komekturart

Computer w

Parameter: Laden Zuriicksetzen Abbrechen oK

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

e Werkzeug Radius: Der Radius der Werkzeugnase.

e 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, konnen wir horizontal plunge
benutzen.

e 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.

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

Die Parameter werden fiir die Schnitte in dieser Operation festgelegt.

Einstellungen: Drehen Schlicht-Parameter - Schnitte ? x
Drehen Schlicht-Parameter - Schnitte
hiitte:
in-Ausfahren Schlichtdurchgange Aufmags
Durchgange: Aufmass X
1] 0.0
Abstand: Aufmass 2
01 0.0
Riickzug
Riickzugshohe:
Parameter: Laden Zuriicksetzen Abbrechen oK

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

o Tiefe Schlichtdurchginge: Die Tiefe der einzelnen Schlichtdurchginge.

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

o AufmaBl X: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfiihrung des
vollstdndigen Arbeitsgangs in X-Richtung stehen bleiben soll.

e Aufmall Z: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfithrung des
vollstdndigen Arbeitsgangs in Z-Richtung stehen bleiben soll.
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Register Ein-/Ausfahren

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

Einstellungen: Drehen Schlicht-Pararmeter - Ein-fAusfahren ? X
Drehen Schlicht-Parameter - Ein-fAusfahren
Einfahrt/Riickzug Einfahrwektar
Einfahrwert: Benutze Einfahreekior
10 Einfahrwinkel
Yerlangerung: 45.0

Einfahrlange

o
[m]

Ausfahrvektor
Benutze Ausfahrvekior

Ausfahnwinkel

Ausfahrlange

jong
[}

Parameter: Laden Zuriicksetzen Abbrechen oK

o Einfahrwert: Verlingert die Werkzeugbahn um diesen Wert vor dem
eigentlichen Schnitt.

e Verlingerung: Verlidngert die Werkzeugbahn um diesen Wert am Ende des
Schnitts.

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

o Einfahrwinkel: Der Winkel des Einfahrvektors.
o [Einfahrlinge: Die Lange 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.
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Klicken Sie OK, um die Werte zu bestdtigen 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 sie den erzeugten Werkzeugweg verandern.

14.5.2 Werkzeugweg und Backplot im Editor exportieren

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 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
Ctrl+V driicken oder auf das Icon I Einfiigen in der Edit Toolbar des Editors klicken.

Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:
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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 Ei""*Backplot-Fenster in der Toolbar.

Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:
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14.6 Gewindebohren des Werkstiicks

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.

|50 Drehen -

M b= B
Bt =t B B pAa

Drehen Operationen

Dies 6ffnet den Dialog Bohrung vom Ende an der linken Seite der Zeichenfliche. Geben
Sie die Werte wie in der folgenden Grafik in die Felder des Dialogs ein.

Gewindeschneiden £ Drehen

e Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfang

Kaomrmentar des letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist
| DREHEN| immer hilfreich, Kommentare einzufiigen, um die
Start £ einzelnen Operationen im fertigen Programm
o | D| erkennen und auseinanderhalten zu konnen.
Ende 7
Starttiefe Z: Die Tiefe, in der die eigentliche
O 23 | cle 2 e
Operation beginnt.
Wwerkzeugweg Parameter . . . .
o Endtiefe Z: Die Tiefe am Ende der Operation.
Zuriick Meu

Export in Editar | | Export in Ablage

Die Gewindebohroperation wird durch die obigen Parameter festgelegt. Nach Eingabe der
Werte sollte Ihr Bildschirm ungefahr wie die folgende Grafik aussehen.
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Register Gewindeform

Konfiguriert die Form des Gewindes in dieser Operation.

Einstellungen: Drehen Gewindeschneide-Parameter - Gewindeform ? *

deform

Drehen Gewindeschneide-Par ter - Gewindeform

. Gewindeschreider

Keqgel Tup

A

Gewindesteigung:

Kegelwinkel:

Anzahl von Starts:

Steigung
20|

Operationstyp

(®) Extemn
(O Links nach Rechts

Gewindeform

‘wahle von Tabelle

Offnungswinkel:

O Intemn
(®) Rechts nach Links

Flankenwinkel:

50.0|

30.0]

Grasster Durchmesser:

Kermdurchmesser:

210 | 20.752|

Schneide-Parameter
Sicherheitsabstand:

Konturverlahgenung:
0.0 50

Parameter: Laden Zuriicksetzen Abbrechen ()3

o Kegel Typ: Wenn der Kegelwinkel nicht 0 ist, wird ein kegelformiges Gewinde
erzeugt. Die zwei Icons stellen die beiden moglichen Richtungen des Kegels dar.

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.

o 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
haufigsten benutzten Gewinde, sowohl im metrischen als auch englischen System.
Am Ende dieses Abschnitts finden Sie Gewinde wihlen Hinweise zur Benutzung
der Tabelle.


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2ThreadingSelect.html
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Offnungswinkel: Der Gesamtwinkel des Gewindeprofils.

Flankenwinkel: Der vordere Flankenwinkel des Gewindeprofils, gemessen von
der senkrechten Achse.

Grofiter Durchmesser: Der grof3te Durchmesser des Gewindes.
Kleinster Durchmesser: Der kleinste Durchmesser des Gewindes.

Konturverlingerung: Gibt an, wie viel Material am Ende der Operation stehen
bleiben soll.

Sicherheitsabstand: Legt fest, wie weit sich das Werkzeug vom Werkstiick
zuriickziehen soll, bevor es sich zuriick zum Anfang bewegt.

Gewindeschneiden Register

Konfiguriert die Anzahl und Arten der Schnitte, die in der Operation durchgefiihrt werden

sollen

Einstellungen: Drehen Gewindeschneide-Parameter - Gewindeschneiden ? *
-~ Gewindeform Drehen Gewindeschneide-Parameter - Gewindeschneiden
Operationstyp Einztechen
Canned G76 B || ket
Gewindeeinlauf
() Abzalut (®) Urndrehung
Gewindeaus|auf
(®) Absolut (O Umdrehung
Schrittart
(®) Konstanter Bereich () Konstante Tiefe

Tiefen-Berechnung
() Entzer Tiefenschnitt 1.

=

(®) &nzahl von Schitten:

Anzahl von

Uberschnitt
(®) Abzolut

=
E
o
T
=2
[
=
a
ot
=} —| | e

Parameter: Laden Zuriicksetzen Abbrechen ok

Operationstyp: In diesem Feld kann mann den Zyklus G76 oder G92 fiir die
Gewindeschneidvorgang wihlen.
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o 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.

o Gewindeeinlauf: Hier stellen Sie ein, wie weit vorher das Werkzeug starten soll,
bevor es das Werkstiick erreicht, damit es vorher beschleunigen kann, um ein
gleichméafBigeres Gewinde zu erzeugen.

e Absolut: Hier kann der Bediener die Entfernung eingeben, wie weit vorher das
Werkzeug vor Erreichen des Gewindes starten soll.

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 Gewindegang und Umdrehungen.

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, trdgt 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 ausgewihlt, legt der erste Schnitt fest, wie tief die
folgenden Schnitte sein werden, anhand der Methode, die oben ausgewéhlt wurde
(Konstanter Bereich / Konstante Tiefe).

o Anzahl von Schnitten: Wenn diese Option ausgewdhlt 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.
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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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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 konnen.

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 Ctrl-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 F*Einfiigen in der
Edit-Toolbar des Editors klicken.
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Thr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:
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Pragramm-Anfang und -Ende ~|lzeé0 HG618 Z-30.000
ez | ass wozo xae. 00
FrogmmKommart 262 N622 GO3 X50.000 Z-37.000 T0.000 K-7.000
50D Eigang 263 N624 GO1 Z-40.813
5071 Linsarntpoltion 261 N626 GO3 X42.222 Z-47.084 I-14.000 K0.000
302 Kreiintepolaton in Uizsi 265 N628 G02 Z-82.916 I17.778 K-17.916
303 Keeisinterpolation im Gagen 266 N630 GO3 X50.000 Z-89.187 I-6.222 K-6.271
04 Verweiksit 267 N632 GO1 z-111.000
G10 Dateneimichtungsmocus 268 |H634 X56.000
G11 Abwahl des D steneinrichtu, 269 N636 GOO X70.000
G168 Bezeichnung der Ebene 2% 270 N638 Z10.000
G20 Inch-Dateneingabe 271 N640 (DREHEN)
G21 Metische Dateneingabe 272 N642 (CANNED G76)
527 Frifung der Fieferenzposiion || 272 N644 GO0 x34.000 Z6.938
628 Zuiick aum Riefererzpunkt || 274 M646 76 P012030 Q0.000 RO.000
528 Bifck:chesenm Befetenou 275 H64B G76 X20.752 Z-23.000 P16240 Q10000 RO.000 F3
Suchen Hinautiigen ||| 276 |

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 Eil""*Backplot-Fenster in der Meniileiste Datei.

Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

CEEE
Editor

x K9

Backplat:Fenster Rsurnliche " VergriBem Verkleinem
Animation |
Datei ]

CIMCO Edit 8.0 - [Ohine Titel *]

b

Werkzeugweg Modus  Werkzeug Werkreugeinstellungen

o x

Eenster~ Hilfer - & X

NC-Funktionen | Backplot | Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Cale

e 6. N I N

-0
®-

™ Volumenmodell

& Zoome / Regeneriere das Volumenmodell
Suchen

150 Drehen || Sueh

- My Volumenmodell-Einstellungen

Salid

Ansicht Werkzeugweg Werkzeug

(PLANEN) ~
G00 X62.400 z29.000

Z8.000

GOl z2.8600

X-3.600

z4.600

25.600

GO0 X62.400

601 Z0.200

X-3.600

22.200

Z23.200

GO0 X62.400

601 Z0.000

X-3.600
Z22.000

Z3.000

(DREHEN
00 X70
z1.707

Xx61.414
GO1 X60.000 Z1.000

z-111.000

X61.414 %-110.293

G00 x63.414

Z21.707

Xb1.414

€01 ¥50.000 21.000

Z-31.239

603 x50.600 z-32.500 1-5.000 K-1.:

601 2-36.313

G0l z-84.670 ©

SCHRUPPEN)
.000 Z10.000

722 Dist: [
Elgang] Totat:[
R

0.000
3626 382

| werkzeug|[
] vorschu: [

62400 I: [
a000] K[

T
¥ W W,

EINFUGEN  15:04:17
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14.6.3 Gewinde wéahlen

Wenn Sie die Parameter fiir 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:

Gewinde wihlen -
Export Einheit
(®) Metrizch (JInch
hetric W
Grozster Durchmeszer Steigung  Kemdurchmeszer 2
1.6000 [0.3500 1.2210
2.0000 0.4000 1.56E70
2.5000 04500 20130
3.0000 0.5000 24590
2.5000 0. &000 2.8500
4.0000 07000 32420 v
£ >
Abbrechen

Fiihren Sie Thre Auswahl in den folgenden drei Schritten durch:

Wihlen Sie zuerst aus, ob Sie metrische oder englische Mafleinheiten 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 auszuwihlen, miissen Sie die folgenden Schritte durchfiihren.

14.7.1 Bohrzyklus generieren

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 [“Bohren in der
Werkzeugleiste Drehen Operationen klicken.

|50 Drehen -

M b= BB
pr =t plo B pa

Drehen Cperationen

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.

Bohmng vom Ende

K.ommentar;
| BOHRUNG|

Sicherheitshahe:

0| 10][1Z)

Riickzugshahe:
O] i

Starttiefe:

Ol 2|2

Endtiefe:
O 20|

Parameter

Meu

Export in Editar | | Export in Ablage

Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfang
des letztendlichen NC-Programms stehen. Es ist
immer hilfreich, Kommentare einzufiigen, um die
einzelnen Operationen 1m fertigen Programm
erkennen und auseinanderhalten zu kdnnen.

Sicherheitshohe (Abs.): Der Abstand zu dem das
Werkzeug angefahren wird, nachdem der Vorgang
abgeschlossen ist.

Riickzugshohe (Abs.): Der Abstand vom Beginn der
Operation, kann durch die eingabe Optimiert werden.

Starttiefe: Die Tiefe, in der die eigentliche Operation
beginnt.

Endtiefe: Die Tiefe am Ende der Operation.

Die Bohroperation wird durch die obigen Parameter festgelegt. Nach Eingabe der Werte
sollte Thr Bildschirm ungefahr wie die folgende Grafik aussehen.
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Die vier eingegebenen Entfernungen sind als Kreuze in der Zeichnung dargestellt.

H9 G-
Editor  NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen
D po 0 AR XY BE¢fe H w9
= 9 Xt = m'n

Neue Zeichnung Zeichnung
cue Zeichnung Zeichnung
erstellen Bffren~ ha'l
Datei

Y 0

Elemente bearbeiten

oX |

Ansicht Fangen

=Y -
S SAEA D RD

Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisha... Messun...

CMC-Calc

ﬁ“‘
30

Messen

F40O 3 N~

b
Spline
zeichnen

Splines

CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCONCIMCOEdit8 Drawings\CMC-Cale Drehen (bung 1.cdd]

Fan A |150Drehen -
- a | FEWM
a phoped b ph P
Bohrbild Text Drehen Operationen

Fenster - Hilfe~ - & X

- 0 x

R o ung 1.cdd

| 0hne Titel

Bohrung vom Ende

Kommentar.

Sichetheishihe
10,
E
Starttiefe:
O
Endiefe
O

Parameter

Fitickzugshahe:

Neu

Exportin Edtor | | Expart in Ablage

ElementInfo

Maschinennullpunkt, Z

Maschinennulpunkt, &

[JUse Y-bsis Substitution

Part Diameter

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

Operatiotis Typ
Peck Criling

Werweilzeit
Obere Verweilzeit

v () Bohrzpklus
(®) Ausprogrammiert

Untere Yenweilzeit

Spitzen K.ompenzation
[] Benutze Spitzen K.ompens:

| 500. D| | 1000 D| Spitzen Winkel
114.0]
Warschub
EintauchYorschubrate ve Riickzugorschubrate « |B phredDEhnessey 10 Dl
| 1 DD'Ul | ZDD'D| Spitzen Kompenszation
Gewindesteigung: | 3 24?'
45
Spanbrechen
Benutze Spanbrechen
Anfangswert: Riickzugswert:
3 5|
Erste Zustellung: Folgende Zustellung:

10]

g

Abbrechen
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e Operationstyp: Der Operationstyp kann Bohren mit G83 oder Gewindeschneiden
mit CW G84 fiir Festzyklen und Bohren oder Bohrgang fiir Longloch-Zyklen.

e Riickzugs-Hohe: Schaltet die Verwendung der Riickzugs-Hohe ein, damit der
Bohrer sich von dort aus weiter positioniert.

o Referenz-Hohe: Schaltet die Verwendung der Referenz-Hohe ein.

e Verwende Eintauchvorschub: Schaltet die Nutzung des Eintauchvorschubes.
Dies ist die Vorschubgeschwindigkeit, welches beim Bohren des Werkstiicks fiir
die Operation verwendet wird.

e Benutze Vorschubgeschwindigkeit zuriickziehen: Schaltet die Nutzung, um mit
Vorschubgeschwindigkeit zuriickzuziehen.

e 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.

e Spitzen Winkel: Dies ist der Bohrwinkel.

e Bohrer Durchmesser: Dies ist der Durchmesser des Bohrers und damit der
Bohrung.

o Spitzen Kompensation: Die berechnete Linge, um die das Bohrloch erweitert
wird.

e Benutze Spanbrechen: Wenn diese Option ausgewihlt ist, wird die Operation
mit Spanbrechen durchgefiihrt.

o Anfangswert: Die Hohe {iber dem vorherigen Schnitt, auf welche sich der Bohrer
im Eilgang bewegt, nachdem es sich zuriickgezogen hat.

o Riickzugswert: Die Strecke, um die sich der Bohrer nach jedem Bohrgang
zurlickzieht.

e Erste Zustellung: Die Tiefe des ersten Bohrgangs.

o Folgende Zustellungen: Nachdem die erste Zustellung durchgefiihrt wurde, wird
die eingegebene Linge als Tiefe fiir die librigen Zustellungen verwendet.
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\_) Der ausgewahlte Operationstyp bestimmt, welche Bohrparameter zur Verfligung stehen.

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 verdndert.

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 Ctrl/+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 E*Einfiigen in der
Edit-Toolbar des Editors klicken.

Thr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:

H24- CIMCO Edit .0 - [Ohre Titel*] - 0o x
Editor  NC-Funktionen | Backplot | Dateivergleich  Ubertragen  CHC-Calc Eenster~ Hilfer - & X
o . P 2 7 N S el
R B % .0 -
Backplot-Fenster Raumliche
animation 15 150 Drehen - e
Datei F Ansicht Werkzeug solid Weitere F

[ CNC-Calo Drehen Obung 1odd [ NileeRi ) q4px
T woamwow  ||245 H594 GOO X70.000 z10.000 =
249 N596 73.121
250 N59B8 X4.243
251 NG00 GO1 X0.000 21.000
252 H60Z Z0.000
253 H604 X10.000
25¢ N606 ©03 X15.000 Z-0.670 I0.000 K-5.000
255 NG0B GO1 X19.000 %-1.825
256 N610 03 X24.000 Z-6.155 T-5.000 K-4.330
257 H612 GO1 Z-25.000
258 N614 GO3 X21.071 7-28.536 1-10.000 KO0.000
259 N616 GO1 X20.000 %-29.071
Zyklen 7 Makiae 260 H61E Z-30.000
~||261 w620 x36.000
762 H622 GO3 X50.000 %-37.000 T0.000 K-7.000
Proganménfangund Erde A |30 1000 c0q moan. 813
x:;ts::gx:z:jE:tz:zi:: 26t N626 GO3 X42.222 Z-47.084 I-14.000 K0.000
B 765 N62B GOZ 7-82.916 T17.778 E-17.916
o0 E s 766 N630 GO3 X50.000 Z-89.187 T-6.227 K-6.271
501 Linearinterplstion 267 N632 @01 Z-111.000
U2 Krekintzrpalation in Unrzsi.. || 265 634 X56. 000
G03 Kreisinterpolation im Gegen. 2€8 N636 GOO X70.000
G4 Verwelzzit 270 638 Z10.000
510 Dateneinichtungsmods 271 H640 (DREHEN)

Beschisibung:

HAndem

Originalwerte

G11 Abwahl des D ateneinrichtu 272 H642 (CANNED G76)

G18 Bezeichrung der Ebene 23 273 N644 GO0 X34.000 Z6.938

G20 InchDateneingabe: 274 N646 G76 P012030 Q0.000 RO.000

G271 Metische Dateneingabe 275 N64B G76 X20.752 Z-23.000 P16240 Q10000 RO.000 F3

527 Priiung der Referenzposion || 276 NG50  (BOHRUNG)|

628 Zuiick 2um Referenzpunkt 277 H652 (PECK DRILLING)
399 Riirklrebr unm Peferenonn Y

278 N654 GO0 Z3.000

Sushen Hinaufiigen ||| 279 N656 GO1 Z-8.000

Kein Befehl izenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE n EINFUGEN  13:10:18
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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 E3"~Backplot-Fenster in der Meniileiste Datei.

Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

= CIMCO Edit 8.0 - [Ohre Titel *] .
Editor  MC-Funktionen | Backplot | Dateivergleich  Ubertragen  CRC-Cale Fenster~ Hilfe- - 8 X
& ! T Q q R R : % ‘\t % B valumenmodell P
BackolotF Rdmich £ Verarotiem Verkl ® -0 o= © werk " & Zoome 7 Regeneriere das Volumenmodell | BB | P
ackplot-Fenster Riumliche ergraBern Yerkleinem erkzeugeinstellungen
" Animation B ? - .- We'mv“gwgg M“'vd“s WE'EIE“B ? "y Walurne o dell-Einstellunger 150 Drehen - S“[f“"
Datei [ Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Solid Weitere [}
Bl CNCCalo Drshen Ubung 1.0dd (el ] 4%

1 N100 (PLRHEN)

2z h102 G00 X62.400 z9.000
3 N104 Z8.000

2 H106 GO1 Z2.600

5 H108 X-3.600

6 N110 Z4.600

7 N112 Z5.600

5 H114 GO0 X62.400

9|H116 €01 Z0.200

10 N118 X-3.600

22 N120 z2.200

1z N122 Z3.200

12 N124 GO0 X62.400

1 N126 GO1 Z0.000

15 HN128 X-3.600

16 N130 Z2.000

17 N132 Z3.000

i N134 (DREHEN SCHRUPPEN)
19 N136 GO0 X70.000 Z10.000
20 N138 Z1.707

21 N140 X61.414

2z N142 GO1 X60.000 Z1.000
23 N144 Z-111.000

2¢ N146 X61.414 2z-110.293
25 N148 GO0 X63.414

26 N150 Z1.707

27 N152 X51.414

28 N154 601 X50.000 Zz1.000 .
29 N156 Z-31.239

30 N158 G03 X50.600 Z-32.500 I-5.000 K-1. [ 62400 |- [ ] Werkzeug[ 777] Dist: [ 0.000]
31 N160 G01 z-36.313 T z] a000] K[ ] Warschub: [ Eilgang] Totat[ 3703920
- L 1

32 Nle2 GO0l Z-84.670

EIMFOGEM  15:10:40

14.8 Gewindebohren des Werkstucks

In der folgenden Ubung erzeugen wir ein NC-Programm fiir Gewindebohren. Um die
Bohren-Operation auszuwéhlen, miissen Sie die folgenden Schritte durchfiihren.

14.8.1 Bohren des Werkstucks

Waihlen 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.

|50 Drehen -

CIEGEGIE
B A B B e

Drehen Operationen
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Dies 6ffnet den Dialog Bohrung vom Ende an der linken Seite der Zeichenfliache. Geben
Sie die Werte wie in der folgenden Grafik in die Felder des Dialogs ein.

Bohing vam Ende

Kammentar.
| MBGEWINDEBOHREN|

Sicherheitzhohe:

0| 107

Riickzugshohe:

0| I
Starttiefe:

O] 4]
Endtiefe:

O -12|

Meu

Export in Editar | | Export 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 kdnnen.

Riickzugs Abstand (Abs.): Der Abstand des
Werkzeugs, welches sich nach der abgeschlossenen
Operation zuriickgezogen hat.

Sicherheitsabstand (Abs.): Der Abstand der
angefangenen  Operation, der mit Vorschub
angefahren wird.

Starttiefe: Die Tiefe, in der die eigentliche Operation
beginnt.

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 vier eingegebenen Entfernungen sind als Kreuze in der Zeichnung dargestellt.
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AL S e e NV Spline e ! a BB e
40 3 N~ zeichnen a B b ph A

Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisba... Messun..  Splines Bohrbild Text Drehen Operationen
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Kommentar:

Sicherheitshohe:
Riickzugshidhe:
O
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O
Endtiefe:
O

Neu

Exportin Edtor | | Exportin Ablage

Element-Info

Maschinennulpunkt. 2.

o O

4brx

Maschinennulipunkt, Part Dismeter

00 [ Use \r-auis Substitution
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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.

Beachten Sie, dass nur wenige Parameter fiir die Konfiguration zur Verfiigung stehen. Es
ist nicht mehr moglich Vorschub und Riickzugshohen zu verwenden, da der
Operationstyp als Gewinde CW G84 ausgewihlt ist.

Bohr Parameter

Bohren Pararneter x

Operations Typ
iT apping CW G284 R

(®) Bohrzyklus
(D) Ausproarammiert

Venweilzeit

Obere Yernweilzeit

500.0

Worschub
Eintauchorschubrate we

100.0

Gewindesteigung:

Untere Wenweilzeit

1000.0

Riuickzug-Yarschubrate «

200.0

Spitzen K.ompenzation
] Benutze Spitzen Kompens:

Spitzen Winkel

114.0]

Bohrer Durchmesser

10.0]

Spitzen K.ompenszation

3.247

Spanbrechen
Benutze Spanbrechen

a0 50

100 £.0

tbbrechen

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 fiir Bohrungen durch ein Werkstiick
hindurch eingesetzt. Sie erweitert das Loch anhand der Geometrie der Bohrung.

e Spitzen Winkel: Dies ist der Bohrwinkel.
e Bohrer Durchmesser: Dies ist der Durchmesser der Bohrung.

o Spitzen Kompensation: Die berechnete Linge, um die das Bohrloch erweitert
wird.

e Zustellung: Die Anzahl, die das Werkzeug nach unten fiir jede Umdrehung
bewegt.
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Klicken Sie auf OK, um die Werte zu bestitigen und anzuwenden.

Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parametern herum, um zu sehen, wie sie die
erzeugte Werkzeugbahn verdndern.

14.8.2 Werkzeugweg und Backplot im Editor exportieren

Klicken Sie auf Export in Ablage, um das eigentliche Programm erzeugen zu konnen.
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 Ihrer 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:

CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *]

BEH923-
Editor  MC-Funktionen | Backplot | Dateivergleich  Obertragen  CNC-Cale

® L@ @ o D Y

- 8 %

Fenster~ Hilfe- - 8 X
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265 N628
266 N&630
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602 z-82.916 I17.
G03 X50.000 Z-89.

084 I-14.000 K0.000
778 K-17.916
187 I-6.222 K-6.271

Backplot-Fenster ::1‘43:;:: o 150 Drehen . Su:vhen
Datei 1 Ansicht Nerkzeugweg Werkzeug solid itere A
[ CNEC-Calc Drshen Ubung 1. odd Ohne Titel* 4px
T Neawsom  ||261 N620 X36.000 ~
FPorm— 262 N622 G03 X50.000 Z-37.000 I0.000 K-7.000
263 N624 GO1 Z-40.813

267 N632 601 Z-111.000

268 N634 X56.000

269 N636 GO0 X70.000

27¢ N638 Z10.000

271 N640 (DREHEN)

277 H642 (CANNED G76)

273 N644 600 X34.000 Z6.938
_||27¢ H646 676 P012030 QO.000 RO.000
275 N648 G676 X20.752 Z-23.000 P16240 Q10000 RO.000 F3
Progianmértangund Ende ~ || 70 peno (oRRING)
‘werkzeugwechse bei konstant 277 N652 (PECK DRILLING)

278 N654 600 Z3.000

279 H656 GO1 Z-8.000

28¢ N658 GO0 Z-3.000

2§1 N660 GO1 Z-14.000

252 N662 GO0 Z-9.000

283 N664 GO1 Z-20.000

284 N666 GO0 Z-15.000

285 N668 Z10.000

25¢ N670 (MB GEWINDEBOHREN)
257 N6T2 (TAPPING CW GB84)
288 N&674 GO0 Z3.000

289 N&676 GB4 Z-12.000 F4.50

Andem

Zyklen / Makios

Originalwerte

Werkzeugwechsel bei konstant
Progiamm Kommentar

00 Eilgang

601 Linearinterpolation

02 Kreisinterpalation im Uhrzel
503 Kieisinterpolation im Gegen
04 Verweilzeit

10 Dateneinichtungsmodus
11 Abwashl des Dateneinrichtu
518 Bezsichnung det Ebene 2
620 Inch Datensingabe

621 Melische Dateneingabe
627 Prifung der Ry

628 Zuiick 2 290 NGT8 680
v
1329 Riickleh 291 N6B0 600 z10.000
Suchen Hizuigen | | zoz |

Kein Befehl

EIMFOGEN 15

Lizenzrehrner: DEMO - NOT FOR RESALE

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:

H92 &+ CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel ]
Editor  NC-Funktionen | Backplot | Doteivergleich  [bertmgen  CHC-Cale

T B @ @ 27 N N T
x ® -0~ o=b ]
Backplot-Fenster Riumliche " Vergrihem Verkleinern __ Werkzsugweg Modus  Werkzeug Werkzeugeinstellungen
Animation | - ®- - - -
Datei & Ansicht

M valumenmodell

Werkzeugweg Werkzeug Salid

& Zoome / Regeneriere das Volumenmadell | B8

My slurenmodell-Einstellungen

- 8 X
Eenster~ Hilfer = & X

&l
o

SO Drehen 7] | Suchen
]

Weitere

CNC-Cale Drshen Ubung 1.cdd  [RNONERIER
1 N100 (PLRNEN)

2 W102Z GO0 X62.400 29.000
3 N104 Z8.000

2 |H106 01 Z2.600

5 N108 X-3.600

6 |H110 Z4.600

7 [N112 Z5.600

§ N114 00 X62.400

9 |N116 GO1 Z0.200

10 [N118 X-3.600

11 N120 z2.200

1z N122 z3.200

13 N124 GO0 X62.400

12 N126 GO01 Z0.000

15 N128 X-3.600

16 [N130 Z2.000

17 [N132 Z3.000

15 N134 (DREHEN SCHRUEPEN)
19 N136 GO0 X70.000 Z10.000
20 N138 Z1.707

22 N140 X61.414

22 |N142 601 X60.000 z1.000
23 [N144 Z-111.000

2¢ |N146 X61.414 Z-110.29%3
25 N148 600 X63.414

26 H150 Z1.707

27 N152 X51.414

25 |[N154 601 X50.000 z1.000
29 [H156 Z-31.239

0.000]

30 N158 GO03 X50.600 Z-32.500 I-5.000 K-1. £2.400] I: [ ] Werkzeu | 777] Dist: [
31 |N160 G01 Z-36.313 i 3.000] K[ | vorschubs [ Eilgang| Totat[ 3747.920]

3z N162 601 Z-84.670 i}

znehrer: DEMO - NOT FOR RESALE Ln

14.9 Abstechen des Werkstlcks

EINFOGEM

In der folgenden Ubung erzeugen wir ein NC-Programm zum Abstechen des Werkstiicks.
Um die Abstechen-Operation auszuwihlen, 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 ausgewihlt ist.

Wihlen Sie dann die Funktion Abstechen Drehen, indem Sie auf das Symbol Abstechen

['in der Symbolleiste Drehoperationen klicken.

150 Drehen -

GG
B g b B e

Drehen Cperationen
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Dies offnet dann auf der linken Seite der Zeichenflache das Abstechen-Drehen Fenster.
Geben Sie die aufgefiihrten Werte in die Felder des Dialogs ein.

Drehen Abstechen

K.ommentar;
| ABSTECHEN|
Diztanz £

O 10
Starthiefe #:

O 50][§*
Endtigfe &

O 0.

Werkzeugwen Parameter
Meu

Export in Editar | | Export 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 kdnnen.

Sicherheitshohe: Die Position, auf die das Werkzeug
vor der eigentlichen Operation anfahrt.

Starttiefe: Die Tiefe, in der die eigentliche Operation
beginnt.

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.

FEEEE

Editor NC-Funktionen Backplot

Dateivergleich

CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCONCIMC OEdit® DrawingshCNC-Cale Drehien Ubung 1.cdd]

Ubsrtragen

D = W QR XY EFO Y - — KO- Af\ jﬁ — Fen A 150 Drehen -
Meue Zeichnung Zeichnung 'Z l\ xr= :. » SO SALA D KD M:s[sler\ Spline ool ' a mpp e
aswllen gffnen [ % Ky o OX =40 3 N~ zsichnen a P e A
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisb6... Messun...  Splines Bohrbild Text Drehen Operationen
I’ onec AN ) Ohne Titel*

- 0 X

CHC-Cale Eenster~ Hilfer = & X

Fommentar:

ABSTECHEN

Distanz 2

oL

Starttiefe >

O
Endtiefe .

Werkzeugrieg Parameter
Neu

Exportin Edtor | | Exportin Ablage

Element-Info

Maschinennulpunkt. 2.

Maschinennulpunkt,

4bx

Part Diameter
[JUse ‘Y-duis Substitution
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Klicken Sie auf die Schaltfliche Parameter in der Drehwerkzeugbahn zum Abstechen
des Werkstiicks. Geben Sie die folgenden Werte in das bereits gedffnete Dialogfenster

€in.

Register Schnitte

Werkzeugeinstellungen werden vorgenommen und andere Parameter der Operation

festgelegt.

12

ckgeometrie

Einstellungen: Drehen &bstech-Pararmeter - Abstechen

Parameter: Laden

-
*

Drehen Abstech-Parameter - Abstechen

‘werk zeugdefinition

werkzeugs-S eite werkzeug E ckradius
&ﬂ ‘wherkzeughbreite

An-fAusfahrt
Anfahrverldngerung Ausfahrverlangerung

5] | 5]

Kompenzation Schlichten
Formekturart

Computer w
#Sidex

Rechts ~

Ausspanung
[ Berutze Ausspanung Auszpanung

Zuriicksetzen Abbrechen ()3

e Bearbeitungsseite: Benutze Parameter General um die Bearbeitungsseite des
Werkzeuges anzugeben.

o Eckradius: Dies ist der Eckradius des Werkzeugs.

e  WZ-Breite: Dies ist die Breite des Werkzeugs.

e AufmaBl X: Das Aufmass, das nach der Durchfithrung 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 hédufigsten verwendet wird, sind Steuerung oder Computer.
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o Bearbeitungsseite Werkzeugkompensation: Die Bearbeitungsseite, welches diir
die Werkzeugkompensation in der Operation verwendet werden soll.

o Benutze Spanbrechen: Wenn diese Option ausgewéhlt ist, wird die Operation
mit Spanbrechen durchgefiihrt.

e Spanbrechen: Wenn Benutze Spanbrechen ausgewdhlt ist, verwenden Sie diese
Schaltfliche, um ein neues Fenster zu o6ffnen, um Abstechen Spanbrechen
Parameter zu definieren.

Register Eckengeometrie

Konfiguriert, ob die Eckengeometrie spitz, rund oder abgeschrigt sein soll.

Einstellungen: Drehen Abstech-Pararmeter - Eckgeornetrie ? x

batechen Drehen Abstech-Parameter - Eckgeometrie

Eckgeometrie
(O kein
(®) Eckradius
Eckradiug
Eckradius

| 20

() Fase

Fase

2578310 1.0
Breite
20 1.0
Hihe
20

Freischnitt
Berutze Freischritt
Zustellung: Aufmazs Z:

| 10| | 0.1

[] Berutze Ausspanung AuzEpanung

Parameter: Laden Zuricksetzen Abbrechen Ok

o Keine: Wihlen Sie diese Option, um einen geraden Schnitt nach unten ohne Ecke
durchzufiihren.

e Eckradius: Wéhlen Sie Eckradius in der Option, wenn eine abgerundete Ecke
bearbeittet werden soll.

o 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/AufSereren Radius Werten definiert werden.
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e Benutze Freischnitt: Wihlen Sie diese Option, wenn ein Freischnitt gemacht
werden soll. Loschen Sie Eckeverrundungen/Fase, bevor das Abstechen
durchgefiihrt wird.

o Zustellung: Dies ist die Materialmenge, die bei jedem Schnitt entfernt wird.

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

e Benutze Spanbrechen: Durch diese Auswahl wird der Freischnitt mit
Hackbewegungen durchgefiihrt.

e Spanbrechen: Wenn Benutze Spanbrechen ausgewihlt 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 verdndern.
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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 eingefligt zu werden.

Wechseln Sie das Fenster zum NC-Programm und bewegen Sie den Cursor bis zum
Ende, wihrend Sie Ctr/+End driicken. Geben Sie den Text aus der Zwischenablage ein,
indem Sie entweder Ctrl + V oder Sie auf das Icon F:Einfiigen aus der Edit Toolbar
driicken.

Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:

Ho &= CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *] - 0 %
Editor  MC-Funktionen | Backplot | Dateivergleich  Ubertragen  CHC-Cale Fenster~ Hilfer - & X
t\’i l’ T - ) =) € A \ o v
X (e L
Backplot-Fenster Raumliche
Animation [ 150 Drehen o] St
Datei I Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Solid Weitere [
| [ cNC-Cale Drehen Ubung T.cdd Ohne Tiel 4bx
Nodtont 276 N650 (BOHRUNG) ~

277 N652 (PECK DRILLING)

278 N654 600 Z3.000

279 N656 GO1 Z-8.000

250 N658 GO0 Z-3.000

251 N660 GO1 Z-14.000

282 N662 G600 Z-9.000

283 N664 GO1 Z-20.000

252 N666 GO0 Z-15.000

285 N668 210,000

266 N670 (MB GEWINDEBOHREN)
287 N672 (TAPPING CW GB84)

Zykden 7 Makros 285 N6T4 GO0 Z3.000

289 N676 GB4 z-12.000 F4.50
250 N678 G80

e i weno con c10. ot
Wevkzau;wechsa\heiknr\slahl 292 |N682 (ABSTECHEN)
P 293 N684 GO0 X60.000 Z-110.000
500 Eyng 294 N686 GO1 X45.800

G01 Linearinierpelation 295 |NGBE €00 X60.000

B02 Kieksinterpolation im Uhrzei,. || 226 N690 Z-109.267
03 Kreisinterpolation im Gegen 297 H692 GO1 X49.080
08 Verweizsi 295 N694 GO0 X60.000
610 Dateneirrichiungsmadus 299 N696 Z-108.533

Beschreibung:

Andem

Originalwerte -

G11 Abwahl des Dateneinichtu... 300 H698 G01 X49.948
G158 Bezeichnung der Ebene 2% ||302 H700 GO0 X60.000
G20 Inch-Dateneingabe 30z N702 Z-107.800

521 Metrische Datensingabe 303 N704 01 X50.000

G27 Priifung der Referenzposition 304 N106 603 X45.600 z-110.000 I-4.400 K0.000
628 Zurlick zum Risferenzpunkt 305 N708 GO1 X-0.400
v
329 Riickkehs unm Aleferenron: 306 N710 GO0 X60.000
Suchen Hineutigen | | 307 |

Kein Befehl zenznehmer: DEMO - NOT FORRESALE Ln 30 ol 1, 5.564 bytes EINFOGEN  15:15:55
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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 EilzBackplot-Fenster in der Meniileiste Datei.

Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

Hoa- CIMCO Edit 80 - [Ohne Titel 1] - n x
Editor  NC-Funktionen | Backplot | Dateivergleich  Obertragen  CHC-Calc Fenster~ Hilfew = 8 X

T ! T q q Q- N S f\'t %l (5 volumenmodel v
BackoloteF Romlich £ Verarotiem Verkl ® -0 o= © werk " & Zoome 7 Regeneriere das Volumenmodell | BB | P
ackplot-Fenster Raumliche ergroBem Verkleinern erkzeugeinstellungen
e ? Werkzeugweg Modus  Werkzeug ? P | By volumenmodell-Einstellungen 150 Drehen <] Suchen

= -
Animation | - ®-
5

Datei m Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Solid Weitere

4bx

CNC-Calo Drshen Ubung 1.0dd  EANSAeREE!
1 N100 (PLRHEN)

2z h102 G00 X62.400 z9.000
3 N104 Z8.000

2 H106 GO1 Z2.600

5 H108 X-3.600

6 N110 Z4.600

7 N112 Z5.600

5 H114 GO0 X62.400

9|H116 €01 Z0.200

10 N118 X-3.600

22 N120 z2.200

1z N122 Z3.200

12 N124 GO0 X62.400

1 N126 GO1 Z0.000

15 HN128 X-3.600

16 N130 Z2.000

17 N132 Z3.000

i N134 (DREHEN SCHRUPPEN)
19 N136 GO0 X70.000 Z10.000
20 N138 Z1.707

21 N140 X61.414

2z N142 GO1 X60.000 Z1.000
23 N144 Z-111.000

2¢ N146 X61.414 2z-110.293
25 N148 GO0 X63.414

26 N150 Z1.707

27 N152 X51.414

28 N154 601 X50.000 Zz1.000
29 N156 Z-31.239

30 N158 G03 X50.600 Z-32.500 I-5.000 K-1. 62400 |- [ ] Werkzeug[ 777] Dist: [ 0.000]
31 N160 G01 z-36.313 a000] K[ ] Warschub: [ Eilgang] Totat[ 3967306

32 Nle2 GO0l Z-84.670 R
ner: DEMO - NOT FOR RESALE L

Speichern Sie nun das NC-Programm als CNC-Calc Drehen Ubung 2.NC ab.



