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CNC-Calc v2 Ubungskurs 2
CNC-Werkzeugbahn- und Konturfrasen

Einfihrung

Mit CNC-Calc v2 ist es moglich, Werkzeugbahnenktiaus den CAD-Zeichnungen
des Programms zu erstellen. Berechnungen werdendasicherer und auch das
Programmieren wird, im Vergleich zur manuellen \&rgnsweise, viel schneller.
Zugleich ist es fir Sie sehr vorteilhaft, dassr&ieh dem Verschieben, Kopieren,
Drehen, Skalieren und Spiegeln von Elementen adigkhth ein NC-Programm
erstellen kbnnen.

CNC-Calc v2 kann sowohl Dreh- als auch Frasprogrargenerieren. Konturfrasen -
mit oder ohne Werkzeugradiuskompensation — koneeawso erzeugt werden wie
verschiedene Bohr-Operationen. Sie kbnnen dazschwn der G-Code-
Programmierung nach ISO und dem Heidenhain-Klaigatog wahlen. Durch
benutzerdefinierte Makros kann eine individuelledieoung beispielsweise flr
Programmanfang, Programmende und WerkzeugwechdakilNC-Programm
eingeflgt werden.
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Dieser Ubungskurs zeigt, wie das oben dargesteiitgdimensionale Werkstiick als
Basis fur NC-Programme zu verschiedenen Bearbestaognologien dienen kann.

Hinweis: Dieser Ubungskurs setzt die Kenntnis von
CNC-Calc v2-Ubungskurs 1 voraus.



Startvorbereitung

Bevor Sie mit dem Zeichnen eines neuen Werkstiegsben, bestimmen Sie als
erstes die Menu-Parameter. Starten@raco Edit v5 und wahlen Si&etup >
Werkzeugleistenanzeigen. Stellen Sie sicher, dass alle Werkzestgtewie im Bild
unten angezeigt werden. Die Werkzeugleisten kdmeh durch Rechtsklicken auf
die Werkzeugleistenumgebung sichtbar gemacht cetsteckt werden.
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Um eine Zeichnung zu 6ffnen, klicken
Sie aufCNC-Calc > Zeichnung 6ffnen
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. S, . Zeichne Punkte f Linien
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erreicht werden. o ,
Wahlen Sie aus dem Ordner <CNC-CalCpen RE
V2 ZeIChnungen> aus de@NC-CBJC- Laok in:|BENE-EaIc w2 Zeichrung Q & = [

Ubungskurs 1die Datei <CNC-Calc v2
Zeichnung.cdd> aus und klicken Sie
darauf, um sie zu 6ffnen.

File name: | CHC-Cale v2 Zeichnung.cdd | [ Open ]

Files of type: |ENE-Ealc-Zeichnungsdateien[".cdd,".dxl] [ Cancel ]




Sie sollten nun das Werkstiick aus dem CNC-Calc b@dgskurs 1 so sehen, wie
hierunter abgebildet.
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Hinweis: Wenn Sie den Mauszeiger auf ein Icorehakrscheint eine kurze
Beschreibung seiner Funktion.



Erzeugen von Werkzeugbahnen

“HE CIMCO Edit v5 - [C:\CIMCO\CIMCOEdit5\Drawings\Tutorial_01.cdd]
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1. Beginnen Sie mit der Auswahl des Formats, in damiNC-Programm
programmiert werden soll (s. Pféi).

2. Wahlen Sie ausSO — Frasen (Mill).
3. Selektieren Sie dann "Generiere ein CNC-Werkzeagpfur Kontur Frasen”

durch Anklicken des entsprechenden Symbols (sl Bjei
Geben Sie die folgenden Werte ein:

Kommentar: FLANGE
Maschinennullpunkt, X : 0
Maschinennullpunkt, Y : 0
Maschinennullpunkt, Z : -5

Hinweis: Diese beiden Werte bestimmen den Nullpuies Werkstiicks.
Geben Sie Ihre eigenen relevanten Werte ein.



4. Klicken Sie auParameter\Schruppen(s. PfeilC).

5. Geben Sie die folgenden
Werte in das Register
~Schruppen” des links
gezeigten Dialogfelds ein:

WZ-Durchmesser: 5
Fraser Durchmesser

Korrekturart: Steuerung
Fraser-@-Korrektur durch die
CNC-Steuerung

Korrekturseite: links
WZ-Bahnkorrektur links [G41]

6. Geben Sie die folgenden
Werte in das Dialogfeld ein,
das links gezeigt ist:

l Gerade(die Einfahrt beginnt mit
einer Geraden).
Lange: 5

Tangential (lotrecht / tangential
zum folgenden Element)

Bogen(die Einfahrt endet in
einem Bogen)

Radius: 5
Winkel: 90 (der Bogen erstreckt
sich tber 90°).

7. Zum Ubertragen der Werte v&nfahrt auf Ausfahrt klicken Sie auf den
oberen Button (PfeD).Klicken Sie danach a®K.



8. Verwenden Sie den Cursor, um den Endpunkt zuefag) PfeiE in der
Abbildung unten). Gehen Sie mit dem Mauszeigerdauf rechten blauen
Pfeil, der soeben erschienen ist (Gleichlauffrasemdl klicken Sie ihn an.

N\

9. Klicken Sie nun auExport-Editor .



Es sollte jetzt das folgende Fenster erscheinen.

Einflgen der Sequenz ,Programmanfang’
1. Platzieren Sie den Cursor an den Anfang derre&de des NC-Programms.

2. Fugen Sie hier eine Zeile ein und setzen SieQigror an den Anfang der
leeren Zeile, die Sie soeben erzeugt haben.

3. Aktivieren SieProgrammanfang im MentpunkiZyklen / Makros.
4. Klicken Sie auHinzufugen.

Der folgende Bildschirm sollte jetzt erscheinen:

Hinweis: Die im nachfolgenden Screenshot eingegab&Verte sind als

Standardwerte vorgegeben. Durch Andern mittels i&Setup konnen die
Werte Ihrer Maschinensteuerung angepalit werden.



1. Fdllen Sie die Felder mit den
geforderten Werten aus, z.B.
mit denen in der
nebenstehenden Abbildung.

2. Klicken Sie auPOK.

Dem NC-Programm wird nun die Anfangssequenz hinfiiggewie sie hier in
Fettdruck markiert ist.

%
01234

(DATE 01.01.2008 12-30-48)
(PROGRAMMIERER CIMCO)
N108 GO0 G40 G49 G80 G90
N110 T1 M06

N112 S4000 M03

N114 G0O X0.0 Y0.0

N116 GOO G43 H1 Z100.0
(FLANGE)

GO0 X-5.0 Y62.5 Z15.0

G00 27.0

3. Flgen Sie in gleicher Weise das MaRrogrammendeam Ende des NC-
Programms ein.




Entfernen aller NC-Satznummern

Klicken Sie im MenINC-Funktionen aufEinfliigen / Entfernen > NC-
Satznummern entfernen

Einfligen neuer NC-Satznummern

Klicken Sie aufNC-Satznummern einfigenim MeniNC-Funktionen.

Blocknummern entfernen
Blocknummern einfligen

Das Programm sieht nun folgendermal3en aus:

%

01234

N100 (DATE 02.01.2008 12-30-48)

N102 (PROGRAMMIERER CIMCO)

N104 GOO G40 G49 G80 G90

N106 T1 MO6

N108 S4000 M03

N110 GOO X0.0 Y0.0

N112 GOO G43 H1 Z100.0

N114 (FLANGE)

N116 GOO X-5.0 Y62.5 Z15.0

N118 GO0 Z7.0

N120 GO1 Z3.0

N122 GO1 Y57.5

N124 GO03 X0.0 Y52.5 73.0 10.0 J57.5 K3.0
N126 GO1 X62.5

N128 GO2 X77.5 Y37.5 Z3.0 162.5 J37.5 K3.0
N130 GO1 Y-37.5

N132 G02 X62.5 Y-52.5 Z3.0 162.5 J-37.5 K3.0
N134 GO1 X-62.5

N136 GO2 X-77.5 Y-37.5 3.0 |-62.5 J-37.5 K3.0
N138 GO1 Y37.5

N140 GO2 X-62.5 Y52.5 Z3.0 1-62.5 J37.5 K3.0
N142 GO1 X0.0

N144 G03 X5.0 Y57.5 73.0 10.0 J57.5 K3.0
N146 GO1 Y62.5

N148 G0O Z15.0

N150 M05 M09

N152 GOO G28 G91 Z0

N154 GOO G90O

N156 M30

%




Hinweis: Das Aussehen des fertigen NC-Programmgthstark ab von den
verwendeten Makro-Programmen und von den CNC-Eaistellungen
fur die CNC-Steuerung und Maschine, die Sie ezesetvollen.

Es ist daher sehr wichtig, dass Sie lhre NC-Prograra abschlieRend
sorgfaltig tberprifen, bevor sie auf einer Mascharausgefuhrt
werden.

Simulation der Werkzeugbahn

Aktivieren Sie das Simulationsfenster durch Ankéinkdes MenUpunktdackplot >
Backplot Fensteroder durch Anklicken des Icons in der Werkzeugleiste.

Durch Anklicken der Symbole in der Ful3leiste des Fensters lasst
sich die Simulation steuern. Der Gleiter kontratli@eschwindigkeit und Richtung
(vorwarts/rickwarts). Steht er in Mittelpositiordlihdie Simulation an. Wird er nach
links von der Mitte gezogen, lauft die Vorwartsslation weiter, nach rechts von der
Mitte lauft die Ruckwartssimulation weiter.
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