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1 Einleitung

Ziel ist es, den Auszubildenden mit der CNC-Programmierung von Dreh- und Frasteilen unter
Verwendung der C-Achse in Verbindung mit der X- und Z-Achse vertraut zu machen, um Drehteile mit
Fraskonturen und Bohrungen an der Stirnflache und an der Peripherie von Teilen auf einer CNC-
Drehmaschine mit C-Achse und Live-Werkzeugwegen herzustellen. Der Trainer kann die Schritte zum
Programmieren und Bewerten des Programms mithilfe der grafischen BackPlot-Funktionen im Cimco
2022 Editor ausfuhren.

Die richtige Form des Werkzeugs zum Ausflihren der spezifischen Operation kann in der Werkzeugliste
eingerichtet werden. Um einen prazisen animierten BackPlot zu erreichen, wird der Trainer durch die
Schritt-far-Schritt-Anleitung gefuhrt, um einzelne Werkzeuge einzurichten, indem er Standardwerkzeuge
andert und / oder neue Werkzeuge einfuhrt.

Das Fertigteil kann im CNC-Programm eingestellt werden, um die Gré3e und Position des Teils zu
erfassen. Hier fihren wir den Auszubildenden durch das Verfahren zur Festlegung der WerkstiickgréRe
und -position.

In den folgenden Beispielprogrammen kdnnen wir im Editor den Steuerungstyp, Fanuc oder Haas Drehen
auswahlen. Wenn wir spater mit BackPlot simulieren, werden Sie sehen, dass wir den Dateityp Haas
NCG Drehen gewahlt haben.
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2 Beispiel 1

Wir werden uns zuerst den Schnitt ansehen, siehe die Zeichnung unten. Wir werden Operation 1
programmieren, die den Rohling auf einer Grof3e anzeigt, dreht und bohrt. Dann werden wir die
Werkzeuge verwenden, um das Profil zu frasen und die Bohrungen zu bohren. Haas und Fanuc stellen
einen G-Code zur Verfiigung, der die Verwendung von X, Y koordiniert erlaubt, um die Profile zu
beschreiben und sie in X, C- Polarkoordinaten umzuwandeln, um die Profilform zu erstellen. Der Bohr-
und Gewindebohrvorgang kann vom Auszubildenden einfach mit direkten C- und X-
Polarachsenkoordinaten programmiert werden, um das Werkzeug zu positionieren.

45

f
‘QF

1x45° TYP

NI

4 HOLES 17@ THROUGH
EQUISPACE AS SHOWN ON A
180 PCD. HOLES TO BE WITHIN
0.1 OF TRUE POSITION

2400
90.0309
90.0002

|
i
i
L
T

4 HOLES M16 x 32 DEEP
EQUISPACE AS SHOWN ON A
150 PCD. HOLES TO BE WITHIN
0.1 OF TRUE POSITION

SECTION AA

110 125

HALF COUPLING - EN8 - M/C ALLOVER

Wir haben damit begonnen, eine Zeichnung fur die Programmierung zu erstellen. Wir werden in der Lage
sein, Informationen zu gewinnen, die wir fur den ersten Drehvorgang und spéter fur das Frasen
bendtigen. Wir haben eine Zeichnung in CNC-Calc erstellt, die den endgultigen Profilpfad zeigt, und
haben eine radiale Linie auf den Radius von 20 mm gezeichnet und bei 104,853 gemessen, wenn wir
also einen Radius von 105 x 2 nehmen, drehen wir den Durchmesser auf 210 mm, um das
Uberschissige Material vor dem Frasen des Profils zu entfernen.
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2.1 Beginnen Sie mit der Programmierung mit dem Editor

Beginnen Sie mit der Programmierung der einfachen Bewegungen Block fur Block, um die Frontflache zu
drehen und ein Profil fir den ersten Drehvorgang zu erstellen, und fiigen Sie dann den Schruppzyklus
hinzu, um eine Reihe von Schnitten zum endgliltigen Profil zu erzielen und mit BackPlot zu testen. (Siehe
unten) Testen Sie zuerst den Verkleidungsabschnitt, dann den Profilabschnitt, und fligen Sie dann den
Schruppzyklus hinzu, bis das BackPlot wie folgt aussieht. Wahlen Sie die Registerkarte BackPlot aus,
und klicken Sie auf das BackPlot-Symbol.

T7 Part of Tutorial Program.NC * x . i .
ey / Positionieren Sie das Werkzeug flr einen

GO G28 UO WO.

sicheren Werkzeugwechsel -
GO0 X255. Z0 MO8
GO1 G95 X-1.6 F.25

z2. —

GO0 X250. Gegenlberliegender Pfad

@ N o ol W N e

[
o o

N1 GO0 X204.
GO01 X210. z-1. F.2

[
[

2 Profilpfad

13 z-28. i

14 X236. &— Prdfilpfad

15 X240. z-30. o

16 z-47. Gegenlberliegender

N2 G40 X255.

[
~

Schnitt

N
S v @

GO z2. M09 — Positionieren Sie das
G0 G28 U0 WO. Werkzeug fiir einen sicheren
M5

MO1 Werkzeugwechsel

NN N
oW N =

Jetzt kdnnen wir den Schruppvorgangszyklus hinzufligen, um die Drehbahnen zu erstellen, die das
endgliltige Profil erreichen. Hier ist der zweizeilige G71-Zyklus ausgewahlt, und Sie werden feststellen,
dass einige der optionalen Felder ibriggeblieben sind, da diese Funktionen auf anderen Blocken
programmiert werden, bevor der Zyklus aufgerufen wird.
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4600 Turn Bearing Housing.NC % JUATIIET KPS

G99 stellt den Vorschub in mm / U ein und
wird bendtigt, um das BackPlot mit der
richtigen Geschwindigkeit zu betreiben.

G28 bringt das Werkzeug in eine sichere
Werkzeugwechselposition zurtck.

Sehen Sie sich den resultierenden G71-
formatierten Zyklus an

NC-Assistant

ID Stock Removal Cycle (One block notation)

Feedrate:

1
2
5
4
Depth of cut for each pass of stock removal, posi 5
6
7
X-axis size and direction of G71 rough pass allow 8

9

Z-axis size and direction of G71 rough pass allow 0

Starting block number: 11
Ending block number: 12
13
Spindle speed: 14
Tool and offset: 15
16
X-axis size and direction of G71 finish allowance: 17
Z-axis size and direction of G71 finish allowance: iz
Modify 20
21
22
23
24
Cycles / Macros
G56 Coordinate System #3 FANUC -

G57 Coordinate System #4 FANUC
G58 Coordinate System #5 FANUC
G59 Coordinate System #6 FANUC
G61 Exact Stop Modal

G64 Exact Stop Cancel G61

G65 Macro Subprogram Call Option
G70 Finishing Cycle

G71 OD/ID Stock Removal Cycle

71 NN/ Stack Remaval Curle (One hine

Doppelklicken Sie auf das
Makro G71, um das
Makrofenster zu 6ffnen

w5
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G99 k

GO G28 UO WO.

GO0 X255. Z0 MOS8,
GOl G95 X-1.6 Ff25
z2.

GO0 X250.

G71 U3. R.5
G71 F.25 P1 Q2 Ul. wW0.15

N1 GO0 X210.

G01 z-28. F.2
X236.

X240. z-30.
z-47.

N2 G40 X255.

GO z2. M09
GO G28 UO WO.
M5

MO1

Insert: G71 OD/ID Stock Removal Cycle

Parameters for 'G71 OD/ID Stock Removal Cycle’

* 3.
* 0.5
- .25
.
-
1
2
-
.
= 1.
* 0.15

Depth of cut for each pass of stock removal, positive
Retract height for each pass of stock removal
Feedrate [ >= 0.0001]

X-axis size and direction of G71 rough pass allowance
Z-axis size and direction of G71 rough pass allowance
Starting block number

Ending block number

Spindle speed [>=1]

Tool and offset

X-axis size and direction of G71 finish allowance

Z-axis size and direction of G71 finish allowance

*= = QOptional parameter

Default Cancel oK

CIMCO A/S
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Wenn der Schruppzyklus korrekt ist, sieht das BackPlot wie folgt aus:

Tt Part of Tutorial Program.NC * x

1 G99 |- |

2 GO G28 UO WO.

3

4 GO0 X255. z0 MO8

5 GO1 G95 X-1.6 F.25

6 Z2.

7 GO0 X250.

8

9 G71 U3. R.5

10 G71 F.25 P1 Q2 Ul. W.1§

11

12 N1 GOO X204.

13 GO01 X210. zZ-1. F.2

14 Z-28.

15 X236.

16 X240. Z-30.

17 Z-47.

18 N2 G40 X255.

19

20

21 GO Z2. MO9S

22 GO G28 UO WO.

23 M5

24 MO1

25
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Fahren Sie mit der Block-by-Block-Programmierung fort, um den Bohrvorgang abzuschlieRen. Wir bohren
zuerst ein 50-mm-Loch und verwenden dann eine Bohrstange, um die Bohrung auf den Zieldurchmesser
aus zu Drehen.

[ERTTN - — - —

£ 0500 Coupling Program.NC _ 7 Part of Tutorial Program.NC * x

21 N2 G40 X255. -
22

23 G28 UO WO.

24 MO1

25

26 (DRILL 50 MM DIAMETER)

27 G99

28 G28 U0 WO.

e Bohrbetrieb
30 X0. z3. MO8 /

31 GOl Z-68. F.12

32 Z3. F2.

33 GO0 zZ3.

34

35 G28 UO WO.

36 MO1

37

38 (ROUGH BORE TO 90 DIA)
39 G99

40 G28 UO WO.

:; GO0 X50. z3. MO8 Ausdrehen mit einem G71-Zyklus.

5 . .
B 71 us. RS Achten Sie darauf, dass die

45 G71 F.25 P3 04 U-1. w.15 Richtung des Profils einem Pfad
46

47 N3 GOO X98 z2. \ vom kleinsten zum grofRten
gy €01 x90. z-2. F.25 Durchmesser folgt und fiir die

Wenn es richtig ist, sollte
das Backplot wie hier sein.

49 Z-68.

50 N4 G40 X50. Fertigbearbeitung einen negativer

51 GO0 z3. . .

52 Wert hat.. Weitere Informationen

ey C0 628 U0 WO. zur Steuerung von OD- und ID- :

55 Zyklen finden Sie im ERliiEEE

56 i

57 Programmierhandbuch.

58

59

60
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2.2 Einrichten der Bestandsgrosse

Bevor wir zur Frasprogrammierung der C-Achse Ubergehen, werden wir in Betracht ziehen, eine
LagergréfRe anzuwenden und die Werkzeuge so einzustellen, dass wir ein solides animiertes Bild
erzeugen kdnnen, um eine echte Darstellung der Funktionsweise der Dreh- und Bohrvorgénge zu
erhalten.

Aus der Zeichnung kénnen die Bestandsgrofien
bewertet und aus dem Makro Zylinder - Stock im
NC-Dialog-Box eingegeben werden, driicken
Sie nach Fertigstellung OK und der Bestand wird
als Kommentare zu Beginn des Programms.

[4) 0500 Coupling Program.NC Part of Tutorial ProgramNC * x

NC-Assistant

2
No macro found j
5
6 (STOCK TURN OD250 IDO L55 Pz2) Insert: Cylindrical Stock x
; (WCs ID1 X0 YO 20) Parameters for ‘Cylindrical Stock’
9 250 | OQutside Diameter Dle Elntrage Slnd
10 (FACE & TURN OD)
1 zzg o w0 0| Inside Diameter selbsterklarend,
12 .
P 55| Lenght die Lageposition
14 GOO X255. z0 M08
i: ;;1 G95 X-1.6 F.25 2| Stock Position Relative to Z Zero in der Z-Achse ist
7 GoD x250. o] x work shift so eingestellt,
. 0| Y Work Shift :
Verwenden Sie das Makro, um das  : v1. w.1s dass Material auf
0| Z work Shift .
Rohling festzulegen. der Vorderseite
F.2 = = Optional parameter

2 z-28. von 2mm ist.
25 X236. Defauft Cancel
26 X240. z-30. J

Cycles / Macros 27 z-47.

28 N2 G40 X255.

natck : ;Z G28 U0 WO.
S0 Rapig tioton Positonna 02 . - 01
(STOCK TURN OD250 IDO L80 PZ2 ) Resultierende Rohlings GréRen und
(WCS ID1 X0.000 Y0.000 Z0.000 ) Koordinatensystem werden im Programm
als Kommentare festgelegt
Lagerbestandsdetails

AulRendurchmesser = 250

Innendurchmesser = 0

Lange = 80

Z Position = 2 (2 mm zur Vorderseite der Vorderseite, um bei Z Null anzufangen)
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2.

T Part of Tutorial Program NC x

1
2
3
4
5
6
7
s
s
10
1
12
13
14
15
16

3 Einrichten von Werkzeugen

Das Stockbild-Set aus der

Klicken Sie zum Offnen auf Programmanweisung

CIMCO Edit 2022 - [CAUsers\Ebor Main\OneDr

SEAR (i A

o Toolpath Mode  Tool Tool
ding Box o setup

P Machine Tools Ltd\My Cimeo\Cimco Direct Work\Hass Turning 2022\Part of Tutorial Program.NC] - & x

NC-Assistant | Backplot  File Compare  Transmission  CNC-Calc

B
00520 (MILL TURN TUTORIAL) K

( STOCK TURN OD250 IDO L65 PZ2 )
( WCS ID1 X0.000 Y0.000 Z0.000 )

618 G21 G99

G50 23000° Um die in diesem Programm verwendeten
(FACE & TURN CMNG 08)
o Werkzeuge zu bearbeiten, wahlen Sie Rohteil zum Geometrie-

G97 $250 M3
G00 X255. z0 MO8
G96 $200

GO1 G95 X-1.6 F.25

Werkzeugeinrichtung

Manager hinzugefligt

z2
G00 X250.

G71 U3. R.5
G71 F.25 P1 Q2 ULl. W.15

N1 GOO X204.
GOl X210. z-1. F.2
2-28.

X236

X240. z-30.

z-47.

N2 G40 X255

Sehen Sie hier die grundlegende Eréffnung des

G28 U0 WO.
MO1

(DRILL 50 MM DIAMETER)
G18 G21 G99

c28 v0 o Backplot. Das Bild kann geschwenkt, gedreht und
el vergrofRert werden. Weitere Anweisungen finden

G97 S1000 M3
GO0 X255. z0 MO8 H H
Sie im Textfeld unten.
coi 7-68. F.12 Tz 0000 K oot i Tt
z3. F2 R N W ‘
GO0 Z3. - 4| Simulatio n Geometry Manager

MO - NOT FOR RESALE - T/A John Bridge MTE

O Type here to search - : @ 15°C Sunny /

KONTROLLE DES BACKPLOT

Halten Sie die linke Maustaste gedriickt, um das Bild zu drehen!
Halten Sie die rechte Maustaste gedriickt, um das Bild zu
schwenken!

Die Seite Werkzeug-Setup wird gedffnet, wenn Sie auf das Symbol Werkzeug-Setup klicken. Wir missen
die Werkzeuge auf den richtigen Typ, die richtige Form und die richtige Ausrichtung mit dem richtigen
Schneideinsatz einstellen. Wenn wir Tool Setup zum ersten Mal 6ffnen, werden wir es unter dieser Seite

sehen.
11752
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Die drei in unserem Programm aufgefiihrten Werkzeuge werden im Bereich Aktuelles Dokument angezeigt.
Das aktuelle Programm wurde gescannt und die Werkzeugbeschreibungen aus dem Programm werden in
der Beschreibungsspalte angezeigt. Derzeit sind die drei Werkzeuge Standarddrehwerkzeuge. Das
hervorgehobene Werkzeug wird im Bildfenster angezeigt und ist ein Standarddrehwerkzeug.

Tool Manager (Milling/Turning Mode)

Assemblier

1B58mm

Assemblies . . & copy te

Turning Assembly
1

o

Description : FACE & TURN CMNG 08

Dieser Bereich zeigt die Werkzeugbibliothek und
kann zum Auswahlen eines Werkzeugs und zum
Kopieren in das aktuelle Dokument verwendet
werden. In unserem Fall konfigurieren wir die

Das Standardwerkzeug Nummer 1 ist nicht dasjenige, das wir verwenden mdchten. Das Werkzeug kann
bearbeitet werden, indem Sie auf das hervorgehobene Werkzeug doppelklicken oder auf das Stiftsymbol
klicken (Das Standardwerkzeug verflgt Uber einen Profil-Einsatz, den wir in einen CNMG 80-Grad-Dreh-
und Versatzeinsatz und -halter andern.

Tool Manager (Milling/Turning Mode)
[Z] Current document r
Assemblies Cutters Holders -+
# Type Description
1 FACE 8 TURN CMNG 08
‘ 2 Turning Assembly 50 MM UDRILL
‘ 3 Turning Assembly 40 MM BORING BAR CMNG 08
Doppelklicken oder klicken Sie auf den
12/52
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Wenn der Werkzeugtyp korrekt ist, kdnnen wir die Details dieses Werkzeugtyps bearbeiten, indem wir auf
das Stiftsymbol fur den Halter oder das Einfugen klicken, aber wenn der Typ nicht korrekt ist, missen wir

einen neuen Typ auswahlen. Fortsetzen:

Editing assembly

Tool Manager (Milling/Turning Mode)
Design Detais
Components:

External tuming H holder slanted 28 [N (N Y AN A N A A N AN AN (N AN (N R AN A (N AN I (N NN SO S |
48N |
Um die Details dieses Werkzeugtyps zu andern,
klicken Sie auf das Stiftsymbol

Turning insert D

135.8mm

13752
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So andern Sie den Werkzeugtyp vollstandig

Tool Manager (Milling/Turning Mode)

Design Details
Components:
External tuming H holder slanted VS l]T]
Turning insert D VRS |

Klicken Sie auf das Papierkorbsymbol,
um den Haltertyp zu &ndern.

Tool Manager (Milling/Turning Mode)
Design Details

Components:

und einen neuen Werkzeugtyp
auszuwahlen.

Create item

AN | Ji

Milling holder Turning holder Drill lathe holder Threading holder

i n

Boring bar Grooving holder

Wabhlen Sie einen neuen Werkzeugtyp aus. Wir
werden einen Drehwerkzeughalter verwenden.

CIMCO A/S

o7,
W

WHEN RELIABILITY MATTERS

Klicken Sie auf Plus, um das Popup-
Fenster Element erstellen zu 6ffnen

Editing assembly

Copenhagen, Denmark

Tel: +45 45 85 60 50
Fax: +45 45 85 60 53
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Wabhlen Sie Drehwerkzeughalter L

Create external turning holder

o] B | m w

External turning A External turning 8 External turning C External turning D
holder holder holder holder

W d M N

External turning E External turning F External turning G External turning H
holder holder holder holder

y ) [ )

External turning K External turning L External turning M
holder holder holder

External turing J holder

W JT »” )

External turning N External turning O External turning P External turning Q
holder holder holder holder

Wahlen Sie Werkzeugtyp L

Groéf3en bei Bedarf anpassen

Tool Manager (Milling/Turning Mode) Editing holder: External turning L holder
Design Details
® Metric Imperial
® Left () Right
Shank length:
100mm
Shank width:
25mm :
Head length: . . m q
smml ™ Passen Sie die GréRen bei Bedarf an und
Functional width: klicken Sie auf Speichern
32mm 0
Head top angle:
a0° [
Upper head width:
866mm
15/52
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Wabhlen Sie nun den gewiinschten Einsatz aus

Tool Manager (Milling/Turning Mode)

Design Details
Components:

External tuming L holder (7 O
_+_

O &

Klicken Sie auf +, um das Einflige-
Popup zu 6ffnen.

Create turning insert

o A 4 o

Turning insert C Turning insert T Turning insert V Turning insert W

Wahlen Sie den Dreheinsatz C

o7 CIMCO A/S Tel: +45 45 85 60 50
A §< IM‘ o Copenhagen, Denmark Fax: +45 45 85 60 53

'.
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Tool Manager (Milling/Turning Mode) Editing cutter: Turning insert C

Design Details

® Metric () Imperial

Fixing hole diameter:

4.4mm ;
Inscribed circle diameter:

953mm . . . .
. \ Bearbeiten Sie bei Bedarf Details,
orner radius:

ogmm und klicken Sie dann unten rechts im
Theoretical cutting edge length: Fenster auf Speichern

9.6770mm

Der Werkzeughalter und der Einsatz werden ausgewahlt, klicken Sie unten rechts im Fenster auf
Speichern.

Tool Manager (Milling/Turning Mode) Editing assembly
Design Details
Components:
External tuming L holder 72x s RN D D O O O O O I O O I O O O T P O T e e
Turning insert C RS |
£
o
| _ -
17 /52
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Nun muss das andere Werkzeug konfiguriert werden.

Tool Manager (Milling/Turning Mode)

Assemblies Cutters Holders
# Type Description
l 1 Turning Assembly FACE & TURN CMNG 08
4 Turning Assembly 50 MM UDRILL
] 3 Turning Assembly 40 MM BORING BAR CMNG 08

Der Bohr- und die Bohrstange miissen eingerichtet werden
und dann in eine axiale Ausrichtung gebracht werden.

Nachdem wir den Bohrer auf 50 mm Durchmesser eingestellt haben, verwenden wir die Registerkarte
Details, um das Werkzeug axial auszurichten.

Tool Manager (Milling/Turning Mode) Editing assembly \

M \ Klicken Sie auf die Registerkarte

e

| L]

Center compensation point

Tip compensation point

ﬂ P Type here to search

Verwenden Sie die Pfeile, um das Klick - Speichern, wann Sie abschlieen wollen

Werkzeua auszurichten

Die Bohrstange kann nun eingerichtet werden. Wahlen Sie Details aus, um den
Werkzeugeinfligequadranten und die Ausrichtung festzulegen.

18/52
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Tool Manager (Milling/Turning Mode) Editing assembly -0
Details o

: Description: ko
1D: .
Details

Quadrant fiir
Radiuskompensation einfligen.

Orientierung

H P Type here to search m P F o 1 b & 10°C Cloudy ~ 7%

Endeinstellung fur die Bohrstang

Tool Manager (Milling/Turning Mode) Editing assembly
esig Detwts

Desaription:

40 MM BORING BAR CMING 08

D:
item number
Cutter point:

T T6 T

2608mm

Orientation:

920° @ (A NNa

Klicken Sie auf Speichern

H L Type here to search

Wenn alle unsere Werkzeuge eingestellt sind, siehe unten, kann eine Bestatigung der Richtigkeit
vorgenommen werden.
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Tocl Manager (Milling/Turning Mode)

Ej Current doc

Assemblies Cutters Holders
# Type Description
| Turning Assembly FACE & TURN CMNG 08
— Lathe drilling Assembly 50 MM UDRILL
- 3 Boring Assembly 40 MM BORING BAR CMNG 08

Bildansicht der

Miniaturansicht zur Werkzeugbeschreibung
Bestatigung der aus den eingerichteten Werkzeugbeschreibungstext, gescannt aus
Form. Werkzeugbaugruppen. dem neuen CNC-Programm

WICHTIG

Um dieses Werkzeug-Setup als Kommentare in das Programm zu schreiben, sollte dies getan werden,
um die Setup-Details der Werkzeuge flr dieses Programm beizubehalten. Das Fenster
Werkzeugeinrichtung kann geschlossen werden, klicken Sie oben rechts auf X schlieen, und klicken Sie
dann mit der rechten Maustaste in den Bereich Geometrie-Manager

CIMCO Edit 2022 - [C:A\Users\Ebor Main\OneDrive - Ebor Machine Tools Ltd\My Cimeo\Cimeco Direct Work\Hass Turning 2022\Part of Tutorial Program.NC] - & x
\ h- 4 ' 2 Y
rE T AQQ /C [ o2Tha 8 @ . ZB QB he
Backplot Close  Zoom Zoom FitTo  View Measure Rotate  Show Toolpath Mode  Tool  Tool ol < Full Export Find Go to Line/Block us Next Tool
e o, o e 1 e i, go, | e o g g e e

%

00520 (MILL TURN TUTORTAL)

( STOCK TURN OD250 IDO L65 PZ2 )
( WCS ID1 X0.000 Y0.000 Z0.000 )

G18 G21 G99
G28 U0 WO.

G50 $2000

s (FACE & TURN CMNG 08)
10 TO101

1 G54

12 G97 $250 M3

13 GOO X255. z0 MO8

Klicken Sie mit der rechten Maustaste in den
Bereich Geometrie-Manager und klicken Sie

B S0t ooe x-1.6 r.25 auf Setup im Popup-Fenster speichern
;Z (Z;go X250. 4 /

15 G71 U3. R.5
20 G71 F.25 P1 Q2 Ul. W.15

22 N1 GOO X204.
23 GO1 X210. z-1. F.2
24 z-28.

25 X236.

26 X240. z-30

27 z-47

28 N2 G40 X255

30 G28 UO WO.
51 MOL

33 (DRILL 50 MM DIAMETER)
34 G18 G21 G99

35 G28 UO WO.

36 G50 $2000

37 (50 MM UDRILL)

38 T0202

40 G97 $1000 M3
41 GOO X255. z0 MO8

45 X0. z3. MO8 x 500,000 1 oo m e oo i
44 GO1 z-68. F.12 Tz 00000 K: Feed: Repid Total 5759395 [}

45 73. F2. R boow ow W

46 GOO z3. = z M

L Type here to search o % 10°C Cloudy
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a2 CIMCO Edit 2022 - [C:A\Users\Ebor Main\OneDrive - Ebor Machine Tools Ltd\My Cimco\Cimco Direct Work\Hass Turning 2022\Part of Tutorial Program.NC *]

3 - &1 Qa g T3

Fanuc Turning

Editor  NCFunctions ~ NC-Assistant | Backplot | FileCompare  Transmission  CNC-Calc

& ﬁ = & T T

Backplot Backplot
File~

Find GotoLine/Block Previous Next
. Tool change  cha

Other Find

ol Solid

= 1%
NC-Assistant 2 00520 (MILL TURN TUTORIAL)
99 Feed Per Revolution 3 ( STOCK TURN OD250 IDO L65 PZ2 )
4 ( WCs ID1 X0.000 Y0.000 z0.000
5 ( LTOOL 1 "ISO TURNING" INSERT=C STYLE=L AOO CR0.8 CPI=T3 FHD4.4 FW32 HL35 HAT80 ICD9.53 US=UM O=OL LS100 SW25 EL9.677 UHW8.66 )
6 ( LTOOL 2 "ISO_LATHE DRILLING" INSERT=COMMON STYLE=C AO90 BL100 CPI=T8 D50 FL20 US=UM AD50 DMM50 LS50 SD50 SL20 TLO AT179 )
7 ( LTOOL 3 "ISO_BORING" INSERT=C STYLE=F AO90 CR0.8 CPI=T2 FHD4.4 HL35 HAT80 HW47 ICD12.7 US=UM O=OL DMM40 LS225 EL12.896 UHW45 )
8
9 G18 G21 G99
10 G28 UO WO.
1 G50 S2000
1z (FACE & TURN CMNG 08)
13 T0101
14 G54

G97 s250 M3
16 GOO X255. z0 M08

&

Werkzeugdaten werden in das
Programm geschrieben.
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2.4 Zusitzliche Werkzeugeinrichtungsfunktionen

Tool Manager (Milling/Turning Mode)

Assemblies
=

Type
Turning Assembly

Turning Assembly
Lathe driling Assembly
Lathe drilling Assembly

Lathe rilling Assembly

Description
FACE & TURN WMNG 08

CARBIDE END MILL 25 MM DIA
17 MM CARBIDE DRILL

14.7 MM CARBIDE DRILL

M16 SPIRAL FLUTE TAP

[Z] Current document

2 Lathe drilling Assembly UDRILL 50MM vzl ]
- 3 Boring Assembly 32 BORING BAR
L)

Um ein Werkzeug zu l6schen, markieren Sie das
Werkzeug, und wahlen Sie die Ablage aus. Um
sicherzustellen, dass das Werkzeug und die
zugehorigen Komponenten (Fraser, Halter)

ebenfalls geléscht werden, markieren Sie dieses
Symbol. Beim Ausgrauen kénnen einzelne Fraser
und Halter ael6scht werden

Ein Satz von Werkzeugen fiir ein bestimmtes zu bearbeitendes Teil kann in der Bibliothek gespeichert

werden.

w5
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H P Type here to search

Assembly

oA

Turning insert

Mill

o

Threading insert

o7,
i

Create library X

Choose destination directory:

C: = Users — Ebor Main — AppData = Roaming — CIMCC
2022 = CIMCOEdit — Toollibs — Predefined

C: = Users — Ebor Main — AppData — Roaming — CIMCO
2022 = CIMCOEdit = ToollLibs

New name:

&

I Coupling 502|

Cancel

WHEN RELIABILITY MATTERS

Ta

Drill

Tool Manager (Milling/Turning Mode)
2] Current document 5T

Assemblies Cutters Holders +
1 Tuing Assemoly FACE & TURN WMING 08
=% G g R
B Milling Assembly (CARBIDE END MILL 25 MM DIA
=

Um diesen Satz von Werkzeugen zu speichern, klicken Sie auf

das +-Symbol und benennen Sie den Satz z.B. verwenden Sie

die Programmnummer oder eine entsprechende Nummer.
= i Libraries > Coupling 500
Libraries Assemblies. Cutters Holders + Copy 4+ Replace +
[copingso ¢l {8 Turing ey FACE L TURN WHNG 08
Inch Mills - Lathe driling Assembly. 17 MM CARBIDE DRILL
Inch Spot drils —- 6 Lathe driling Assembly. 147 MM CARBIDE DRILL
nen Taps Lathe driling Assembly M16 SPIRAL FLUTE TAP
Secotoos Holoers ncn Create item X

Milling holder

Grooving insert Parting insert
Threading holder Boring bar
i Bibliothek auswahlen

-

Library

Close

Geben Sie den Namen fiir die Bibliothek
ein und klicken Sie auf Speichern

CIMCO A/S
Copenhagen, Denmark

Tel: +45 45 85 60 50
Fax: +45 45 85 60 53
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Nachfolgend finden Sie das Speichern einer Reihe von Werkzeugen in der Bibliothek.

Tool Manager (Milling/Turning Mode)

[2) Current document

Assemblies Cutters Holders

# Type Description
Turning Assembly FACE & TURN WMNG 08
Lathe drilling Assembly UDRILL 50MM
Boring Assembly 32 BORING BAR
Milling Assembly CARBIDE END MILL 25 MM DIA

Lathe drilling Assembly 17 MM CARBIDE DRILL
Lathe drilling Assembly 14.7 MM CARBIDE DRILL

.0
+ .

Lathe drilling Assembly M16 SPIRAL FLUTE TAP

Sehen Sie sich den neuen Bibliotheksnamen an, der leer ist.
Markieren Sie alle Werkzeuge im aktuellen Dokument und
klicken Sie auf Kopieren.

s Libraries > Rprt #502 \

Libraries Cutters Holders & Copy 4 Replace +
A Part #502 Z\a
Cam Drum
Coupling 500
Holders
Inch Counter sinks
Inch Drills
Tool Manager (Milling/Turning Mode)
E Current document =T
Assemblies Cutters Holders +
# Type Description
1 Turning Assembly FACE 8 TURN WMNG 08
2 Lathe drilling Assembly UDRILL 50MM
3 Boring Assembly 32 BORING BAR
4 Milling Assembly CARBIDE END MILL 25 MM DIA|
5 Lathe drilling Assembly 17 MM CARBIDE DRILL
6 Lathe drilling Assembly 14.7 MM CARBIDE DRILL
7 Lathe drilling Assembly M16 SPIRAL FLUTE TAP

Alle Werkzeuge im aktuellen Dokument werden in die neue Bibliothek kopiert.

Sie werden feststellen, dass auf der Registerkarte "Kopieren" jetzt ein Pfeil nach
oben angezeigt wird. Dadurch kann ein Werkzeug in die Bibliothek Uibertragen
werden, das wieder in das aktuelle Dokument kopiert werden kann.

\

= lowd Librarie} > Part #502

Libraries Assemblies Cutters Holders 1 Copy 1 Replace

+

APart #502 V4l ] # Type Description

Cam Drum ‘ 1 Turning Assembly FACE & TURN WMNG 08

Coupling 500 -2 Lathe drilling Assembly UDRILL 50MM

Holders -3 Boring Assembly 32 BORING BAR

Inch Counter sinks 4 4 Milling Assembly CARBIDE END MILL 25 MM DIA

Inch Drills -3 Lathe drilling Assembly 17 MM CARBIDE DRILL

Inch Mills -6 Lathe drilling Assembly 14.7 MM CARBIDE DRILL

Inch Spot drills -7 Lathe drilling Assembly M16 SPIRAL FLUTE TAP

Inch Taps

ISCAR Holders Metric

24 /52
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Wir kénnen jetzt das Programm in BackPlot testen, das wie folgt sein wird, wenn das Programm, die
RohteilgroRe und die Werkzeuge korrekt sind. StandardmaRig zeigt BackPlot den Werkzeugpfad an. Der
Werkzeugweg kann abgeschaltet werden, indem Sie auf das Werkzeugwegsymbol in BackPlot klicken
und "Werkzeugweg ausblenden" auswahlen, siehe unten.

] CIMCO Edit 2022 - [C:\Users\Ebor Main\OneDrive - Ebor Machine Tools Ltd\My Cimeo\Cimco Direct Work\Hass Turning 2022\Part of Tutorial Program.NC 1] - 8

Edtor  NCFunctions  NC-Assistant  Backplot  FileCompare  Transmission

TEI Qa g T

Backplot _Close
A t

29 X240. z-30.
30 z-47

31 N2 G40 X255 @ Stock Cylinder

33 G28 UO WC
34 MOl . .
» o s WVerkzeugweg, ziehen Sie nach
37 G18 G21 C

= @ ww yunten, und klicken Sie auf Angezeigter
40 (50 MM UL .
jof moa02 Werkzeugweg ausblenden, wenn Sie Werkzeugweg

13 G97 $1000

i = nur das resultierende Bild sehen

46 X0. Z3. M

47 GO1 z-68 —~
o5 mochten.
49 GO0 z3.

51 G28 UO WO.
52 MO

54 (ROUGH BORE TO 90 DIA)

55 G18 G21 G99

56 G28 UO WO.

57 G50 $2000

58 (40 MM BORING BAR CMNG 08)
59 T0303

60 G54

61 G97 $250 M3

62 GO0 X50. z3. MO8

63 G96 $200

65 G71 U3. R.5
6 G71 F.25 P3 04 U-1. W.15

6 N3 GOO X98 z2.

6 GOl X90. z-2. F.25

70 Z-68.

71 N4 G40 X50 X 26712 1 Too 3 Dat 5758192

72 GOO z3. Tz 28689 K Feed Repid Total 5759.395 [ ]
R

74 GO G28 UO WO.

P Type here to search
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2.5 C-Achsen-Friasen

Der G-Code G112/G113 ermoglicht es uns, das Profil in Cimco CNC-Calc in X, Y-Koordinaten mit einem
Fraspostprozessor zu generieren und der G112-Code konvertiert die generierten Koordinaten in Polar in
C- und X-Achsenbefehle, um das Profil zu bearbeiten.

Zuruck zur Zeichnung, um den Werkzeugweg in X, Y zu generieren
Erstellen Sie eine Pfadzeichnung aus unserer Originalzeichnung, indem Sie alle Linien wegschneiden,
die wir fir diesen Vorgang nicht benétigen. Siehe Screenshot unten.

Wabhlen Sie fiir dieses Beispiel im Editor Haas Frasen aus. Wahlen Sie das Konturfrassymbol in CNC-
Calc und legen Sie Parameter fir die Bearbeitung des Profils fest, siehe Schritt fir Schritt unten
beginnend mit der Frasprofilzeichnung

B9+ CIMCO Edit 8.12.15 - [C:\Users\Ebor Main\OneDrive - Ebor Machine Tools Ltd\My Cimco\Cimco Direct Work\Mill Tum Tutorial\Coupling Profile_01.cdd] - & x
Edtor  NCRunctons  Backplot  FileCompsre  Tinsmission | CNC-Calc Window~ Help~ - & X

De@e® Int i 2o e » 8 O AA A @ we o oe

New Open 5o ) Mesmare i RectangaleBolt icu Bt Toxt et il True e True e Tt .
Draving Drawing= aede W OX¥w o OX  IFeO . N e vl s Vaieboten Eny iy Tot oy Creniny DO EAD IS & Aa B

Modity Draw Points /Lines Draw nifNgperations Layer Management

[ Single Step

& Parameter auswéahlen . . o

R Caton Wahlen Sie Contour Mill im
Frasmodus Fanuc oder Haas

Back New

ExportEdlor | |Export Cipboard

Sement Info

Teileprofil zum
Erstellen des
Werkzeugwegs.

Ell © Type here to search

Siehe Allgemeine Parametereinstellungen. Beachten Sie, dass es nur ein Profil gibt, miissen wir die
Verknipfungsparameter nicht berlicksichtigen, da dieser Abschnitt fiir die Bearbeitung mehrerer Profile
gedacht ist.
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Setup: Contour Milling Parameters - General

- General
- Linking
- Side Cuts

. Depth Cuts

‘.- Lead In/Out

Hier legen wir die allgemeinen Parameter
fest.

Wir haben uns fiir die SchneidgréRe und
die grundlegenden MaRdetails
entschieden. Beachten Sie, dass wir uns
dafiir entschieden haben, dass die
Steuerung die Fraserradiuskompensation
durchfihrt, und die richtige Seite gewahlt
haben, um sicherzustellen, dass wir auf
der AuRenseite des Profils fahren, da der
Werkzeugweg gegen den Uhrzeigersinn
ausgewahlt wird.

Wir haben die Kastchen fir
Werkzeugkompensation beim Schruppen
und benutzerdefinierte Vorschubraten
angekreuzt, um unterschiedliche
Vorschubraten fiir das Profil und fir das
Eintauchen in Z usw. einzurichten.

w5
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Cutter Diameter:

Contour Milling Parameters - General

[25.0 |

Depth Settings

Retract Height: Start Depth:

[15.0 | |00 |
Safe Distance: End Depth:

|20 | [280 |

Stock to Leave
Stock to Leave XY:

Stock to Leave Z:

[0.0 | |00

Compensation
Compensation Type

Controller

Work Side
Right

Use Compensation On Roughing

Feedrates
Use custom feedrates

Save Parameters

CIMCO A/S
Copenhagen, Denmark

Feedrates

Tel: +45 45 85 60 50
Fax: +45 45 85 60 53
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Siehe Seitenschnitt-Parametereinstellungen. Da es eine betrachtliche Menge an Material zu entfernen

gibt, werden wir uns fur Seitenschnitte entscheiden

Setup: Contour Milling Parameters - Side Cuts

- General
Linking

Use Side Cuts
i Depth Cuts )
‘. Lead In/Out Roughing Passes

Number of Passes:

Contour Milling Parameters - Side Cuts

Finish Passes
Number of Passes:

Spacing:

Machine finish passes at
(® Final Depth

Finish Overlap
Overlap Distance:

Spacing:

(O &ll Depths

Hier haben wir das Kastchen
Seitenschnitte angekreuzt und 2
Schruppseitenschnitte und keine
Schlicht-Schnitte ausgewabhlt.

Unser Seitenschnittabstand ist auf 15
mm eingestellt.

Wir missen keine weiteren Features
festlegen, da wir keinen Schlicht-
Schnitt durchflihren, siehe Finish
Passes = 0

I Save Parameters

CIMCO A/S
Copenhagen, Denmark

w5
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Reset

Cancel

Tel: +45 45 85 60 50
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Siehe Tiefenschnitt-Parametereinstellungen. Da es eine betrachtliche Menge an Material zu entfernen
gibt, werden wir uns fur Tiefenschnitte entscheiden

Setup: Contour Milling Parameters - Depth Cuts

- General
- Linking
i Side Cuts

“ Lead In/Out

Hier haben wir das Kastchen
Tiefenschnitte angekreuzt und 2
Schrupptiefenschnitte und keine
Schlicht-Schnitte ausgewabhlt.

Die Gesamttiefe unseres Profils
betragt 28 mm, so dass wir 2 Schritte
bei 14 mm und keinen Schlicht-Schnitt
machen werden

Wir werden Lead In / Out verwenden,
das aufRerhalb des Rohteiles
stattfindet, so dass wir keine
spiralférmigen Tiefenschnitte
verwenden mussen

w5
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Contour Milling Parameters - Depth Cuts

Use Depth Cuts

Cutting Method
Plunge Cuts
(® Use Plunge Cuts

Roughing Passes
Max Roughing Steps:

I

Finish Passes
Number of Cuts:

Steps:

14AU| lUse Even Depth Cuts

o |

20

Spiral Angle Cuts

(O Use Spiral Angle Cuts

Spiral Depth Cuts

(O Use Spiral Depth Cuts

Toolpath Linking

(O By Depth (® By Contour

Save Parameters I Reset Cancel

CIMCO A/S
Copenhagen, Denmark

Tel: +45 45 85 60 50
Fax: +45 45 85 60 53
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Siehe Einstellungen fur Lead In/Out-Parameter. Wir haben uns daflr entschieden, mit einer tangentialen
geraden Linie in das Profil zu fuhren, dann in einen Bogen auf das Profil zu fuhren und den Weg beim

Verlassen des Profils umzukehren.

Setup: Contour Milling Parameters - Lead In/Out

- General
Linking
Side Cuts
Depth Cuts

L Lead In/Out

Verwenden Sie Lead In/Out. Die
Kontrollkastchen Use Line, The Use
Arc, sind angekreuzt.

Wir haben eine Linienlange von 15
mm und einen Einfahrbogenradius
von 15 mm und einen Winkel von
90 Grad gewahlt.

Die gerade Linie fallt tangential mit
dem Bogen zusammen.

Wenn wir eine Seite der Lead In/
Out-Parameter festlegen oder
andern, konnen wir die kleinen
Pfeile verwenden, um beide Seiten
gleich zu machen.

w5
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Contour Milling Parameters - Lead In/Out

Use Lead In/Out Parameters

LeadIn

Use Line
Line Length:

Lead Out

Use Line
Line Length:

(O Perpendicular
(® Tangent

(® Tangent

(O Perpendicular

Use Arc Use Arc
Radius: Radius:
15.0] | 15.0]
Sweep: Sweep:
\ 30.0) | 30.0]

Save Parameters |

CIMCO A/S
Copenhagen, Denmark

Tel: +45 45 85 60 50
Fax: +45 45 85 60 53
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Die Parameter werden eingestellt, also wahlen Sie den Werkzeugweg und wahlen Sie die Richtung
gegen den Uhrzeigersinn, um den Frasweg festzulegen. Wahlen Sie das Element aus, auf dem der
Frasweg gestartet werden soll, und bewegen Sie sich entlang des Elements, bis der Pfeil die
Fahrtrichtung anzeigt.

Wahlen Sie das zu startende Element aus und
verschieben Sie die Mausauswahl, um die
gewunschte Richtung zu erreichen

Wenn das Kontrollkastchen Einzelschritt deaktiviert

ist, wird der Werkzeugweg automatisch um das
Werkzeugwegprofil herum verfolgt.

Wenn es an einem Punkt anhalt, miissen Sie die
Zeichnung untersuchen, da mdglicherweise ein
Fehler in den Elementverbindungen oder der Linie
vorliegt. Vervielfaltigung etc.
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Klicken Sie auf Werkzeugpfad anzeigen, und ein visuelles Pfadbild des Werkzeugwegs
wird angezeigt. Wenn der Pfad wie beabsichtigt korrekt ist, klicken Sie auf In Editor
exportieren, andernfalls kehren Sie zu Parameter zuriick und andern Sie, bis der Pfad
akzeptabel ist.

Die Ergebnisse des CNC-Exports werden auf einer separaten unbetitelten Seite angezeigt. Nach
weiteren Tests und bei korrekter Korrektur wird der CNC-Code auf dieser Seite in das Hauptprogramm
eingefligt. Werten Sie zuerst den Code aus, um den Werkzeugweg durch BackPlot zu tberpriifen. Der
generierte Werkzeugweg liest X, Y koordiniert, daher erfolgt die BackPlot-Auswertung mit einem Fras-
Postprozessor. Wir haben Haas Milling verwendet und dies zuvor im Editor-Fenster eingestellt. Der
dargestellte Werkzeugweg hat zwei Seitenschnitte und zwei Tiefenschnitte und checkt OK aus. Sehen

Sie sich das resultierende BackPlot unten an.

CIMCO Edit 2022 - Untitled *] - & X

Edtor  NCFunctions  NC-Assistant  Bsckplot | Fie Compare  Transmission enc-Cale

TR QAU P9RVD B LC I o2 TR 3 2B Qg v
e o

Haas NGC Milling
Backplot Close  Zoom Zoom FitTo  View Top Front Left ViewFrom Messure Rotate  Show Toolpath Mode  Tool Tool
Fil - . . ool Distance View~ BoundingBox y . .

Add y
Setup Stock~ Regeneratesolid Sewp M Screen

le~ Backplot  In  Out Window= Reset
¢ 3 oolpat Tool

[£) Part of Tutorial ProgramNC [ Coupling Profile_01.cdd

1 N10 (EXPORTING TO EDITOR)
N15 GOO X15 Y110

2
3 N20 z15

4 N25 z2 . . —

gl a0 o01 z-14 re0 Siehe Backplot in Haas NGC Milling oder
7 N40 GO2 X0 Y80 R15 _—

8 N45 G02 X-29.765 Y91.25 R4S

g 145 02 x-29.765 Y91.25 | Fanuc Milling, um den Werkzeugweg zu
10 N55 GO01 X-60 - .
11 N60 GO3 X-84.749 ¥Y84.749 R35

o Uberprifen
14 N75 GO3 X-91.25 ¥29.765 R15
15 N8B0 G02 Y-29.765 R4S

16 NB5 GO3 X-95 Y-39.686 R15

17 N90 GOl Y-60

18 N95 G03 X-84.749 Y-84.749 R35
19 N100 GO3 X-60 Y-95 R35

20 N105 GO1 X-39.686

21 N110 GO3 X-29.765 Y-91.25 R15
22 N115 G02 X29.765 R4S

23 N120 GO3 X39.686 Y-95 R15

24 N125 GO1 X60

25 N130 GO3 X84.749 Y-84.749 R35
26 N135 GO3 X95 Y-60 R35

27 N140 G01 Y-39.686

28 N145 G03 X91.25 Y-29.765 R15
29 N150 G02 Y29.765 R4S

30 N155 GO3 X95 ¥39.686 R15

32 N165 GO3 X84.749 Y84.749 R35

33 N170 GO3 X60 Y95 R35
34 N175 GO1 X39.686

35 N180 GO3 X29.765 ¥91.25 R15
36 N185 GO2 X0 YBO R4S

37 N190 G02 X-15 Y95 R15

38 N195 G40 GO1 Y110

39 N200 z2

40 N205 GO0 z15

41 N210 X15 Y95

42 N215 22

43 N220 GO1 z-14 F80

44 N225 G42 Y80 F120

45 N230 GO2 X0 Y65 R1S

N235 GO2 X-39.686 Y80 R60

Ell © Type here to search
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Verwenden Sie den Frascode X, Y, um die Polarkoordinaten C, X zu generieren, um das Profil auf einer
Fras-Dreh-CNC-Drehmaschine zu erstellen, indem Sie den Code G112 verwenden, um die
Konvertierungsfunktion einzuschalten, und G113, um die Konvertierungsfunktion auszuschalten. Siehe

unten den Code mit Beschreibungen von Zusatzinformationen.

(MILL PROFILE)

G21 G40 G98 ;-Sicherheitsblocke G21 Satz mm, G40 Abbruch CRC, G98
SatzVorschub in mm/min

(CARBIDE END MILL 25 MM DIA) ;-Werkzeugbeschreibung
T0606 ;-Tool Call & Offset aktivieren
GO X250. Z2. M08 ;-Bewegen Sie sich zur Position, Schalter fiir Kiihlmittel

G97 P1200 M133 ;-G97 Drehzahl in U/min, P1200 = 1200 U/min, M133 = Werkzeug
vorwdrts einschalten

(1. PASS)

GOl Z-14. F240. ;-Werkzeug "Verschieben" zu Z -14.
Gl7 ;-X-Y Interpolation
M154 ;-- C-Achse einrasten
Gl1l2 ;- Polar Transformation aktivieren von X, Y, zu X, C.
GO0l X100. YO0O. F200

G42 X80.

G02 X95. Y33.541 145.J0.
GOl Y60.

G03 X60.Y95.I-35. JO0.

GO0l X33.541

G02 X0.Y80. I-33.541 J30.
G02 X-33.541 Y95. I0. J45.
GO0l X-60.

G03 X-95. Y60. I0. J-35.
GO0l Y33.541

G02 Y-33.541 I-30. J-33.541
GO0l Y-60.

G03 X-60. Y-95. I35. JO.
GO0l X-33.541

G02 X33.541 I33.541 J-30.
GO0l X60.

G03 X95. Y-60. IO0. J35.

GO0l Y-33.541

G02 X80. Y0. I30. J33.541
GO0l G40 X100.

GO0l G42 X65.
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G02 X80. ¥39.686 I60. JO.

GOl Y60.

G03 X60. Y80. I-20. JO.

GOl X39.686

G02 X-39.686 I-39.686 J45.

GOl X-60.

G03 X-80. Y60. I0. J-20.

GOl ¥39.686

G02 Y-39.686 I-45. J-39.686

GOl Y-60.

G03 X-60. Y-80. I20. JO.

GOl X-39.686

G02 X39.686 I39.686 J-45.

GOl X60.

G03 X80. Y-60. IO0. J20.

GOl Y-39.686

G02 X65. Y0. I45. J39.686

GOl G40 X100. YO.

Gl X250 %25.

(2ND PASS)

Gl zZ-28. F240.

G17

G112

GOl X100.Y0.F200

G42 X80.000

G02 X95. ¥33.541 I45.J0.

GOl Y60.

G03 X60.Y95.I-35. JO.

GOl X33.541

G02 X0.Y80. I-33.541 J30.

G02 X-33.541 Y95. I0. J45.

GOl X-60.

G03 X-95. Y60. I0. J-35.

GOl ¥33.541

G02 Y-33.541 I-30. J-33.541

GOl Y-60.

G03 X-60. Y-95. I35. JO.

GOl X-33.541

G02 X33.541 I33.541 J-30.
CIMCO A/S

$?§CIMCO Copenhagen, Denmark
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GO01

G03 X95. Y-60. IO. J35.
G0l Y-33.541

G02 X80. YO0. I30. J33.541
G0l G40 X100.

GO0l G42 X65.

G02 X80. Y39.686 I60. JO.
GOl Y60.

G03 X60. Y80. I-20. JO.
G0l X39.686

G02 X-39.686 I-39.686 J45.
G01 X-60.

G03 X-80. Y60. IO. J-20.
G0l Y39.686

G02 Y-39.686 I-45. J-39.686
G01 Y-60.

G03 X-60. Y-80. I20. JO.
G01 X-39.686

G02 X39.686 I39.686 J-45.
GO0l X60.

G03 X80. Y-60. IO. J20.
G0l Y-39.686

G02 X65. YO0. I45. J39.686
GO0l G40 X100. YO.

G113

M155 ;-- C-Achse trennen
M135 ;-- Live-Tool ausschalten
Gl X250 Z25.

GO G28 UO WwWO.

MO1

wZe

X60.

;- Deaktiviere Polar Transformation von X, Y,

;-Option Stop

w>
WHEN RELIABILITY MATTERS

CIMCO A/S
Copenhagen, Denmark

zu X, C.

;-Bewegen in die sichere Werkzeugwechselposition.
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2.6 Bohr- und Gewindebohrungen

Wir kénnen jetzt mit dem Editor programmieren, um die Bohr- und Gewindevorgange Zeile fur Zeile

durchzufihren, um die Lochkoordinaten einzugeben, und dann die Bohr- und Gewinde-Zyklen aus der

NC-Dialog-Box hinzufligen. Schauen wir uns die Zeichnung noch einmal an.

Diese Linie ist unsere C-

1x45° TYP

Achse null Grad, eine
17 A vertikale Linie wird C 90

- R
Nerad anin 1inAd A~

vaiAibAr

4 HOLES 17@ THROUGH
EQUISPACE AS SHOWN ON A
180 PCD. HOLES TO BE WITHIN
0.1 OF TRUE POSITION

0

2400
90.0309
90.

|
i
i
L
T

4 HOLES M16 x 32 DEEP
EQUISPACE AS SHOWN ON A
150 PCD. HOLES TO BE WITHIN
— -—-— 0.1 OF TRUE POSITION

SECTION AA

110 125

HALF COUPLING - EN8 - M/C ALLOVER

Die Koordinaten zum Bohren und Gewindebohren kénnen direkt in X, C programmiert werden und

mussen nicht aus X, Y, Koordinaten transformiert werden.

Die Koordinaten fiir die vier Locher mit 17 mm Durchmesser.

GO0 X180. CO
C90.

C180.

c270.

Die Koordinaten fur gebohrte und gebohrte Lécher fur M16-Gewinde.

GO0 X150. C45.
C135.
C225.
C315.

Anhand dieser Koordinaten kénnen wir Programme zum Bohren ausarbeiten.

" CIMCO A/S Tel: +45 45 85 60 50
w,&‘ IM‘ o Copenhagen, Denmark Fax: +45 45 85 60 53
‘.’ WHEN RELIABILITY MATTERS
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(BOHREN SIE 4 LOCHER 17 MM X 40 TIEFE)
G18 G21 G40 G99

G50 S1500

GO G28 UO WO.

(17 MM HARTMETALLBOHRER)

T0505

M154

P1000 M133

GO0 X180. CO

Z10.

G83 X180. CO Z-84. R1. Q5. F.12 ;-- Bohrzyklus
C90.

C180.

C270.

G80

M155

M135

M09

G28 HO

GO G28 UO WO

MO1

Programmieren Sie den Bohr- und Gewindebohrvorgang mit den obigen Koordinaten aus der Dialog-Box

weiter. Siehe unten:

(BOHREN SIE 4 LOCHER 14,7 MM X 40 TIEFE)
G18 G21 G40 G99

GO G28 UO WO.

(14.7 MM Hartmetallbohrer)

T0606

M154

M19

P1500 M133

GO0 X180. C45.

Z30.

G83 X180. C45. Z-40. R2. Q5. F.12;-- Bohrzyklus
C135.

7 CIMCO A/S
§°§CIMCO Copenhagen, Denmark
“ WHEN RELIABILITY MATTERS
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C225.

C315.

G80

M155

M135

M09

G28 HO

GO G28 UO WO

MO1

(TAP 4 LOCHER M16 X 32 TIEF)
G18 G21 G40 G99

GO G28 UO WO.

(M16 Gewindebohrer)

T0707

M154

M19

P1000 M133

GO0 X180. C45.

Z30.

G84 X180. C45. z-32. R10. F2.0 ;-- Gewindezyklus
C135.

C225.

C315.

G80

M155

M135

M09

G28 HO

GO G28 UO WO

MO1

38/52

" CIMCO A/S Tel: +45 45 85 60 50 www.cimco.com
&o&( IM( o Copenhagen, Denmark Fax: +45 45 85 60 53 info@cimco.com
“ WHEN RELIABILITY MATTERS



2.7 20 mm Axialschlitze in OD

Die letzte Operation besteht darin, die 20-mm-Schlitze im AuRendurchmesser einzufrdsen. Dies ist ein
einfaches Programmierverfahren, und wir kénnen direkte C-, X-Achsenbefehle verwenden, um das
Werkzeug zum Frasen in Richtung der Z-Achse zu positionieren. Da es 4 Nuten sind, werden wir M47
verwenden, um die Bearbeitungsbewegungen durchzufihren. Die Verwendung dieser Funktion bedeutet,
dass die Bearbeitung nach dem M30-Programmende auferhalb des Programms gesetzt wird, sie wird

mit einer Blocknummer gekennzeichnet und mit einem M99 beendet. Siehe unten:

(MILL 20 MM Nuten)

G21 G40 G98

G50 S2000

GO G28 UO WO.

(20 MM HARTMETALL-SCHAFTFRASER )
T0909

M154

GO Co

GO X250. z-15. M8

G97 P2500 M133

M97 P50 ;-- lokale Unterroutine aufrufen, beginnend mit N50
GO0 C90
M97 P50 ;-- lokale Unterroutine aufrufen, beginnend mit N50
G0 €180
M97 P50 ;-- lokale Unterroutine aufrufen, beginnend mit N50
G0 €270
M97 P50 ;-- lokale Unterroutine aufrufen, beginnend mit N50

GO X250. Z50.
zZ5.

M135

M155

GO G28 UO. WO.
MO1

M30 ;-- Ende des Programms und Riicksprung zum Anfang

N50 G1 X230 F1000 ;-- Unterroutine starten
Gl z-56. F100

Gl X250. F1000

GO z-15.

Gl X220.

39/52
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Gl Z-56. F100
Gl X250. F1000
GO Z-20.

M99 ;-- Unterroutine Ende
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2.8 Backplot-tests des gesamten programms

CIMCO it 2022 - [CAUsers\Ebor Main\OneDrive - o Machine Tools Ltd\My Cimeo\ Cimeo Direct Work\Mill Turn Tutoria 0500 Coupling Program_03 TutNC *] - s x
o Wi At | Sadgt | e Campus Tamnio
- : . SR Q

- &= 7T% ot g
:

(MILL 20 MM SLOTS)
310 G21 G40 G98
311 G50 s$2000

312 GO G28 UO WO.
313 (20 MM CARBIDE END MILL)
314 T0909

515 M154

316 GO CO

317 GO X250. z-15. M8
318 G97 P2500 M133

319 M97 P50

320 GO C90

321 M97 P50

322 GO C180

325 M97 P50

324 GO C270

325 M97 P50

326 GO X250. z50.

327 25.

528 M135

320 M155

330 |60 G28 UO. WO.

331 MO1

332 M30

333

33¢ N50 Gl X230. F1000
335 Gl z-56. F1

33 Gl X250. F1000

337 GO z-15.

338 Gl X220.

339 Gl z-56. F100 9 Dat 31001.028
340 G1 X250. F1000 T 324520 4 2 0000 Feed Repid Total 3155628

341 GO z-20. z 364855 K c 27000 R >l e W
312 M99 = 4

L Type here to search

Vergleichen Sie BackPlot mit der Zeichnung und es kann Uberpriift werden, dass der
Bearbeitungsprozess der Zeichnung entspricht.

1x45° TYP

/ 4 HOLES 17@ THROUGH
EQUISPACE AS SHOWN ON A
180 PCD. HOLES TO BE WITHIN
0.1 OF TRUE POSITION

sl S8
x| BY ~——i - + 8
N| o9 =
D O
4 HOLES M16 x 32 DEEP
/ EQUISPACE AS SHOWN ON A
4 150 PCD. HOLES TO BE WITHIN
— o | 0.1 OF TRUE POSITION
SECTION AA
110 125
HALF COUPLING - EN8 - M/C ALLOVER
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2.9 Die vollstdndige programmliste

%

00501 (TUTORIAL ZUM DREHEN VON FRASEN)
( STOCK TURN OD250 IDO L80 Pz2 )

( WCS ID1 X0.000 Y0.000 Z0.000 )

(BEDIENUNG 1 DREH-/FRASKUPPLUNGSENDE )

( LTOOL 1 "ISO_ TURNING" INSERT=C STYLE=L AOO CR0.8 CPI=T3 FHD4.4 FW32 HL35
HAT80 ICD12.7 US=UM O=OL LS100 SwW25 EL12.896 UHW8.66 )

( LTOOL 2 "ISO LATHE DRILLING" INSERT=COMMON STYLE=C AO090 BL100 CPI=T8 D50
FL60 US=UM AD50 DMM50 LS50 SD50 SL60 TLO AT179 )

( LTOOL 3 "ISO_BORING" INSERT=C STYLE=F AO90 CR0.8 CPI=T2 FHD4.4 HL35 HAT80
HW47 ICD12.7 US=UM O=OL DMM40 LS225 EL12.896 UHW32 )

( T 4 "END MILL" HOLDER=9 A090 BL60 CD0 CRO CPI=T8 EMCT=FEM D25 FL35 US=UM
AD25 SD25 SL40 TLO )

( LTOOL 5 "ISO LATHE DRILLING" INSERT=COMMON STYLE=C AO90 BL80 CPI=T8 D17
FL20 US=UM AD17 DMM25 LS30 SD17 SL25 TLO AT140 )

( LTOOL 6 "ISO LATHE DRILLING" INSERT=COMMON STYLE=C AO90 BL80 CPI=T8 D14.7
FL20 US=UM AD14.7 DMM25 LS30 SD14.7 SL25 TLO AT140 )

( LTOOL 7 "ISO LATHE DRILLING" INSERT=TAPR STYLE=C AO090 BL60 CPI=T8 D16 FL35
US=UM AD16 DMM25 LS50 SD16 SL35 TLO TP2 AT140 )

( T 9 "END MILL" HOLDER=8 AOO BL60 CDO CRO CPI=T8 EMCT=FEM D20 FL20 US=UM
AD20 SD20 SL40 TLO )

( HALTER BEGIN 8 "" UM )
( 60, 60, 2 )

( 60, 56, 2 )

( 56, 60, 2 )

( 60, 60, 2 )

( 45, 45, 10 )

( 34, 34, 20 )

( 34, 30, 2 )

( HOLDER END )

( HOLDER BEGIN 9 "" UM )
( 60, 60, 2 )

( 60, 56, 2 )

( 56, 60, 2 )

( 60, 60, 2 )

( 45, 45, 10 )

( 34, 34, 20 )
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( 34, 30, 2 )

( HALTERENDE )
G18 G21 G99

G50 S2000

GO0 G28 UO WO.
(FACE & TURN WMNG 08)
T0101

G54 G97 S250 M3
GO X255. z0. MO8
G96 S180 F.12

Gl X-1.6

72.

GO X250.

G71 P1 Q2 D3. U0.5 W0.05 FO0.3
N1 GO G42 X210.
Gl %-28. F0.15
Gl X238..

Gl X240. z-29.
Gl 7-68.

N2 G40 X250.

GO z2. M09

GO G28 U0 WO.

M5

MO1

(UDRILL 50MM DURCHMESSER)
G21 G40 G99

GO0 X250. Z100.
(UDRILL 50MM)
T0202

G97 S750 MO3
GO0 X0. Z3. MO8
G0l Z-85. F.08
G0l z3. F2.

GO0 Z3.

GO G28 U0 wO.

MO1

(GROBBOHRUNG BIS 90 DIA)
43/52
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G21 G40 G99

G50 S1500

G28 U0 WwO.

GO0 X250. Z100.

(32 BOHRBAR)

T0303

GO0 X50. zZ3. MOS8

G96 S200 M3

G71 D3. F.25 I-.5 K.15 P30 Q40 S200 U-1. W.15
GO0 Z3.

GO G28 U0 wO.

MO1

GOTO 50

N30 GO0 X98 Z2. F.25
GOl X90. z-2.

Z-85.

N40 G40 X50.

N50 GO0 Z3.

GO0 G28 U0 wWO.

MO1

(MILL-PROFIL)
(HARTMETALL-SCHAFTFRASER 25 MM DURCHMESSER)
T0404

G21 G40 G98

GO0 X15.000 Y110. MOS8

G97 P1200 M133

M154

G17

G112

X15. Y110.

z15.

72.

G0l z-14. F250

G42 Y95. F100

G02 X0. Y80. I-15. JO.

G02 X-29.765 Y91.250 I0. J45.

G03 X-39.686 Y95. I-9.922 J-11.250
G0l X-60.

CIMCO A/S

ﬂ"‘ CIMCO Copenhagen, Denmark

w>
WHEN RELIABILITY MATTERS
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GO03
GO03
GO01
GO03
GO02
GO03
GO01
GO03
GO03
GO01
GO03
G02
GO03
GO01
GO03
GO03
GO01
GO03
G02
GO03
GO01
GO03
GO03
GO01
GO03
G02
G02
G40
z2.

GO0

X15.

Z2.
GO01
G42
G02
G02
GO01
GO03
GO03

wZe

w>
WHEN RELIABILITY MATTERS

X-84.749 Y84.749 10. J-35.
X-95. Y60. I24.749 J-24.749
Y39.686

X-91.250 Y29.765 I15. J0.
Y-29.765 I-33.750 J-29.765
X-95. ¥-39.686 I11.250 J-9.922
Y-60.

X-84.749 Y-84.749 135. JO.
X-60. Y-95. I24.749 J24.749
X-39.686

X-29.765 Y-91.250 I10. J15.
X29.765 I29.765 J-33.750
X39.686 Y-95. I19.922 J11.250
X60.

X84.749 Y-84.749 I0. J35.
X95. Y-60. I-24.749 J24.749
Y-39.686

X91.250 Y-29.765 I-15. JO.
Y29.765 I33.750 J29.765

X95. ¥39.686 I-11.250 J9.922
Y60.

X84.749 Y84.749 I-35. JO.
X60. Y95. I-24.749 J-24.749
X39.686

X29.765 ¥91.250 I0. J-15.
X0. ¥Y80. I-29.765 J33.750
X-15. Y95. I0. J15.

GO0l Y110.

Z15.

Y95.

Z-14. F250

Y80. F100

X0. Y65. I-15. J0O.
X-39.686 Y80. IO. J60.
X-60.

X-74.142 Y74.142 10. J-20.

X-80. Y60. I14.142 J-14.142

CIMCO A/S

Copenhagen, Denmark

Tel: +45 45 85 60 50
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GO01
G02
GO01
GO03
GO03
GO01
G02
GO01
GO03
GO03
GO01
G02
GO01
GO03
GO03
GO01
GO02
G02
G40
Z2.

GO0

X15.

Z2.
GO01
G42
G02
G02
GO03
GO01
GO03
GO03
GO01
GO03
G02
GO03
GO01
GO03
GO03
GO01

wZe

w>
WHEN RELIABILITY MATTERS

Y39.686

Y-39.686 I-45. J-39.686
Y-60.

X-74.142 Y-74.142 120. JO.
X-60. Y-80. I14.142 J14.142
X-39.686

X39.686 I39.686 J-45.

X60.

X74.142 Y-74.142 10. J20.
X80. Y-60. I-14.142 J14.142
Y-39.686

Y39.686 I45. J39.686

Y60.

X74.142 Y74.142 1-20. JO.
X60. Y80. I-14.142 J-14.142
X39.686

X0. Y65. I-39.686 J45.
X-15. Y80. I0. J15.

GO0l Y95.

Z15.

Y110.

Z-28. F250

Y95. F100

X0. ¥80. I-15. JO0O.

X-29.765 ¥91.250 I0. J45.
X-39.686 Y95. I-9.922 J-11.250
X-60.

X-84.749 Y84.749 10. J-35.
X-95. Y60. I24.749 J-24.749
Y39.686

X-91.250 Y29.765 I15. J0.
Y-29.765 I-33.750 J-29.765
X-95. ¥-39.686 I11.250 J-9.922
Y-60.

X-84.749 Y-84.749 135. JO.
X-60. Y-95. I24.749 J24.749
X-39.686

CIMCO A/S

Copenhagen, Denmark
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GO03
G02
GO03
GO01
GO03
GO03
GO01
GO03
G02
GO03
GO01
GO03
GO03
GO01
GO03
G02
GO02
G40
Z2.

GO0

X15.

Z2.
GO01
G42
GO02
G02
GO01
GO03
GO03
GO01
G02
GO01
GO03
GO03
GO01
G02
GO01
GO03
GO03

wZe

w>
WHEN RELIABILITY MATTERS

X-29.765 Y-91.250 I1I0. J15.
X29.765 I29.765 J-33.750
X39.686 Y-95. I19.922 J11.250
X60.

X84.749 Y-84.749 I0. J35.
X95. Y-60. I-24.749 J24.749
Y-39.686

X91.250 Y-29.765 I-15. JO.
Y29.765 I33.750 J29.765

X95. ¥39.686 I-11.250 J9.922
Y60.

X84.749 Y84.749 I-35. JO.
X60. Y95. I-24.749 J-24.749
X39.686

X29.765 ¥91.250 I0. J-15.
X0. ¥Y80. I-29.765 J33.750
X-15. Y95. I0. J15.

GO0l Y110.

Z15.

Y95.

Z-28. F250

Y80. F100

X0. Y65. I-15. J0O.

X-39.686 Y80. IO. J60.
X-60.

X-74.142 Y74.142 10. J-20.
X-80. Y60. I14.142 J-14.142
Y39.686

Y-39.686 I-45. J-39.686
Y-60.

X-74.142 Y-74.142 120. JO.
X-60. Y-80. I14.142 J14.142
X-39.686

X39.686 I39.686 J-45.

X60.

X74.142 Y-74.142 10. J20.

X80. Y-60. I-14.142 J14.142

CIMCO A/S

Copenhagen, Denmark
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GO0l Y-39.686

G022 Y39.686 I45. J39.686

GO0l Y60.

GO03 X74.142 Y74.142 1-20. JO.
GO03 X60. Y80. I-14.142 J-14.142
GO0l X39.686

G02 X0. Y65. I-39.686 J45.
G02 X-15. ¥Y80. IO. J15.

G40 GO1 Y95.

GO0 Z25.

G113

M155

M135

GO0 Z50.

GO G28 UO WwWO.

MO1

(BOHREN SIE 4 LOCHER 17 MM X 40 TIEFE)
G18 G21 G40 G99

GO G28 UO WwWO.

(17 MM HARTMETALLBOHRER)

T0505

M154

M19

P1500 M133

GO0 X180. CO

Z10.

G83 X180. CO Z-84. R1. Q5. F.12
C90.

C180.

c270.

G80

M155

M135

M09

CIMCO A/S

ﬂ"‘ CIMCO Copenhagen, Denmark

w>
WHEN RELIABILITY MATTERS

Tel: +45 45 85 60 50
Fax: +45 45 85 60 53

48/52

www.cimco.com
info@cimco.com



G28 HO
GO G28 UO WO
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