
Side: 1 

2. Case: 

Drejning  

Omhandlende: 

Opsætning af system, tegning af emne, definere skrub- og sletbearbejdning, redigere og 
anvende macro, gemme NC- og tegningsfiler. 
 
NB! Denne øvelse er tænkt som en case, der viser et samlet forløb af arbejdsgangene ved 
tegning og generering af NC-koder til et drejeprogram. 
Det anbefales ikke uden videre at køre resultatet på en maskine, da der ikke er gjort 
synderlige, individuelle overvejelser mht. skæredata, fritræk, kølevand m.m.  
De anvendte macroer skal også tilpasses den styring/maskine programmet skal køre på. 
 
Da programmet er under stadig udvikling, er det ikke sikkert, at de viste 
skærmbilleder er identiske med skærmbillederne i den seneste version af 
software. 
 
2.2  Dreje eksempel nr. 1 
 
2D konstruktion af emne til drejning. 
 

 
 
Dette eksempel demonstrerer, hvordan det viste 2-dimensionelle emne kan tegnes i CNC-Calc. 
Der er mange måder at lave dette emne på – dette er kun en af mange. 
 
Denne øvelse viser brugen af følgende funktioner: 
Tegn en cirkel med en given radius defineret ved dens centrum. 
Tegn en vandret linie defineret ved dens endepunkt og længde. 
Tegn en lodret linie defineret ved dens endepunkt og længde. 
Tegn en linie defineret ved dens endepunkt, vinkel og længde. 
Trim et element til et andet. 
Forbind og trim to elementer ved deres skæringspunkter. 
Forbind og afrund med en given radius mellem to elementer.
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Inden der startes 
Det første der skal gøres, når et nyt emne skal tegnes, er at sætte parametrene. 
Start Cimco Edit v5 og indstil Opsætning  - Vis værktøjsbjælker som vist på efterfølgende 
billede.Skærmbilledet skulle nu gerne se således ud: 
 

 
 
 
Da vi i dette tilfælde skal tegne et emne der senere skal fremstilles ved drejning, sættes systemet 
til Drejning (ISO turning)  : 
 

 
 
 
For at starte en ny tegning, skal du klikke på: 
CNC-Calc, og derefter på Ny tegning (New Drawing) 
 

 
 
Derefter ser skærm billedet således ud: 
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Også andre parameter skal der tages stilling til: 
 

 
 

¨  Klik på Konfigurer CNC_Calc  - følgende vindue viser sig. 
¨  Indstil som vist efterfølgende: 
 

 
 

¨  Klik evt. på rullegardinmenuerne øverst til højre, for at se de forskellige muligheder. 
 
Vedrørende Net, betyder Vis net, at der vises et netværk af punkter på tegneområdet – i dette 
tilfælde med et modul på 10 mm. Vis nulpunkt  betyder, at der vises koordinat-akser i tegnefeltet 
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Tegning af geometrien  
 
Generelt: Hold cursoren stille et øjeblik på et ikon, hvorefter ikonens betydning fremkommer 
som forklarende tekst. 
 
Tegn en cirkel med radius 30 defineret ved dens centrum. 
 

¨  Klik på  i menuen og indtast følgende værdier i den midterste højre menu: 
 

 
 
¨  Klik på V-tegn for at godkende. 
 
Tegn en vandret linie defineret ved dens endepunkt og længde. 

¨  Klik på  og indtast følgende i menuen 
 

 
 
¨  Klik på V-tegn for at godkende kommandoen. 
Skærmen skal nu vise ovenstående billede. 
¨  Indtast nye værdier for øverste venstre vandrette linie i menuen, og klik på V-tegn: 
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Tegn en linie defineret ved ét endepunkt og polære koordinater (vinkel og længde). 
 
Aktiver alle snap-funktioner ved at klikke på V-tegnet i ”CNC-Calc Tools”  menu 
 

¨  Klik på   
¨  Indtast Line Angel = 150° og Line Length = 30  
¨  Før cursoren til venstre endepunkt af den første vandrette linie til der konstateres snap. Klik 

på venstre musetast, for at tegne linien. (Læg mærke til det lille hjælpe ikon ved cursoren). 
¨  Klik på V-tegn for at godkende kommandoen. 
¨  Indtast Line vinkel (Angel) = -60° og Line længde (Length) = 30  
¨  Før cursoren til højre endepunkt af den øverste vandrette linie til der konstateres snap. Klik 

på venstre musetast, for at tegne linien. 
¨  Klik på V-tegn for at godkende kommandoen. 
 

Prøv selv at tegne en lodret linie  i position Z= -32, der skærer den første polære linie. 
¨  Sæt snap-funktion til skæringspunkt. 
¨  Tegn en ny polær linie i vinklen= 165°, og længde 30 startende i skæringspunktet. 
¨  Klik på V-tegn for at godkende kommandoen. 
Følgende tegning er nu udført: 
 
 

 
 

 
 
 
Tilpas geometrien til skærmen. 

¨  Klik på knappen  i værktøjsbjælken. (Billedet tilpasses skærmen) 

¨  Skab lidt plads omkring konstruktionen ved et par klik på  

¨  Vil du selv bestemme zoom-vindue, skal du aktivere  og derefter udpege det ønskede 
vindue med cursoren. 

¨  Flyt billedet ved at holde højre musetast nede, mens du bevæger cursoren. 
 
Trim to elementer ved deres skæringspunkter. 

¨  Klik på knappen  i værktøjsbjælken. 
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¨  Klik derefter på det ene af de elementer der skal trimmes – klik på den del der skal 
bibeholdes. Klik derefter på det andet element – igen klik på den del af elementet der skal 
bibeholdes. 

 
 

 
 
Afrunding med radius på 7 mellem to elementer. 

¨  Klik på knappen  i værktøjsbjælken. 
¨  Indtast den ønskede rundingsradius – Fillet Radius = 7, Husk! Hak i feltet Trim 
¨  Klik derefter på det ene af de elementer der skal trimmes – klik på den del der skal 

bibeholdes. Klik derefter på det andet element – igen klik på den del af elementet der skal 
bibeholdes. 

 
Slet en linie 

¨  Klik på knappen  i værktøjsbjælken 
¨  Klik på den lodrette hjælpelinien 
 
Følgende tegning skal nu være på skærmen: 
 

 
 
NB! Dette er emne er tegnet med Z=0 i fronten af emnet. Skal det senere genererede NC-
program have andet Z-nulpunkt, er det mest hensigtsmæssigt at forskyde tegningen (hvordan 
dette udføres vises ved anden lejlighed).
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Eksempel på skrub- og sletdrejning af det tegnede emne 
 
Der skal nu foretages en skrubbearbejdning af det konstruerede emne. 
For at aktivere skrub operationen klikkes på: 
¨  CNC-Calc/Turning Operations/Roughing Turning 
(Operationen kan også aktiveres ved direkte klik på det tilsvarende ikon) 
 

 
 

¨  Indsæt de viste værdier i skemaet til venstre. Det bestemmer tilbagetræksposition, emne 
nulpunkt og råemnediameter. Indsæt også en kommentar til operationen. 

¨  For at bestemme yderligere parametre, klikkes på Parametre. 
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¨  Indsæt de viste værdier, og aktiver bearbejdningsretningen for værktøjet. 
¨  Klik på fanebladet Entry/Exit  
 

 
 

¨  Indsæt de viste værdier. 
¨  Aktiver den rette Orientering. 
¨  Klik OK 
 
¨  Cursoren føres til starten af konturen (ved 0,0) og den ønskede bearbejdningsstrækning 

udpeges ved et venstre-klik med musen (skulle hele konturen ikke blive aktiveret, hjælpes 
den på vej med yderligere klik i den rigtige retning. 

 

 
 

 
¨  Klik på Vis Værktøjsbaner. 
 

 
 
Følgende skærmbillede viser værktøjsbanen. 
¨  Klik på Exporter Editor.
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Følgende skærmbillede viser sig. 
¨  Klik på Simulering/Simuleringsvindue: 
 

 
 
Følgende skærmbillede viser sig: 
 

 
 
Vi ser her værktøjsbanen vist i CIMCO EDIT´s simuleringsmodul. 
Banernes forløb kan styres ved at betjene felterne nederst til højre. 
 
¨  Ved at dobbeltklikke med musen et vilkårligt endepunkt på banen, aktiveres den tilsvarende 

blok (linie) i NC-programmet til venstre. Tilsvarende vil et dobbeltklik på en ønsket linie, 
føre tegnings-cursoren til det aktuelle punkt i bearbejdningen. Herefter kan der med Pil 
op/Pil ned på tasturet ses de aktuelle positioner på tegningen. Derved er en nærmere analyse 
af forløbet muligt. 

 
Bemærk, at den tidligere tilføjede Kommentar er tilføjet som kommentar i starten af NC-
programmet – korrekt omkranset af paranteser, således at styringen ikke prøver at eksekvere 
denne linie.
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Indsæt en gruppe af blokke (linier) for at fortage start af programmet. 
Dette gøres ved først (én gang for alle) at tilpasse en MAKRO. 
 
Eksempel på Makro. 
 
¨  Find et tidligere NC-program, vist i en editor (Alternativt skrives de ønskede linier senere 

direkte i macrodefinitionen). 
¨  De aktuelle blokke (linier) afmærkes og kopieres [ALT-C] . 
 
f.eks.: 
 
% (1111) 
(DATO: 26-09-2007 10:19:56) 
(PROGRAMMER: SA) 
N10 G54 
N11 T2 M3 
N12 G96 S120 D2000 M39 
 
¨  Aktiver fanebladet NC Funktioner/Macro Setup 
 

 
 
 

 
 

¨  Klik på Tilføj. Skriv et navn på den nye macro, f.eks. NY START 
¨  Klik OK  
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¨  Før cursoren op ind i skrivefeltet og Indsæt [ALT-V ] 
 
(Hvis der ikke er kopieret en start, kan den skrives direkte her) 
 

 
 
Teksten indeholder en del parametre, som skal være forskellige fra program til program. 
Dem vil vi nu ændre til variable størrelser. 
 
Vi ændrer programnummeret til en variabel: 
 
¨  Slet programnummeret 
¨  Placer cursoren mellem parenteserne 
¨  Klik på Tilføj  i højre side af feltet 
 

 
 
¨  Indsæt de viste værdier. 

Skrivefelt 

Tilføj variabel 



Side: 12 

En kort forklaring på de indføjede værdier: 
 
Description: Her gives en beskrivelse af parameteren 
Min.:  Her skrives minimum værdien parameteren må indtage. 
Max.: Her skrives maximun værdien parameteren må indtage. 
Parameter is required: Ved Hak her vises at værdien er nødvendig. 
Decimals: Her skrives 0, da der ikke må være decimaler i programnummeret. 
 
¨  Delete (slet) tallene i parantesen i 2. linie. 
 

 
 
¨  Træk Rullegardinet ned og vælg den faste variable $DATETIME 
¨  Placer cursoren efter -  Dato: - mellem paranteserne. 
¨  Klik på Tilføj  
 
Dette medfører, at når vi indsætter denne macro i et NC-program, vil der automatisk blive indsat 
den aktuelle dato og tidspunkt på denne plads. 
 
¨  Delete T2 
¨  Vælg parameter User input 
¨  Klik på tilføj – nu erstatter $2 værdien T2 – Vi vil gerne kunne bestemme værktøjsnummeret 

i nye programmer. 

 
 

¨  Indsæt de viste værdier. 

1. 

2. 
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En kort forklaring på de indføjede værdier: 
 
Description: : Her gives en beskrivelse af parameteren 
Prefix:  Her skrives T, da værktøjsnummeret skal starte med T 
Min.:  Her skrives den mindste værdi forværktøjsnummer 
Max.: Her skrives den maksimale værdi for værktøjsnummer. 
Decimals: Her skrives 0, da vi ikke kan have decimaler i værktøjsnummeret. 
Parameter required: Hak her, da det er en yderst nødvendig værdi. 
 
¨  Prøv på samme måde at indsætte variable (User input) for: 
 
S120 (Description: Skærehastighed, Min: 10, Max: 500) 
D2000 (Description: Max omdr/min, Min: 1, Max 4000) 
M39 (Description: Gearvalg, Min: 39, Max: 40) 
 
Slet SA (Programmørens navn) og indsæt variabel (User input med velbegrundede betingelser). 
 
¨  Klik OK 
 
Nu er vi klar til at benytte NY START macroen for første gang. 
 
¨  Før cursoren op foran teksten (1. SKRUB) – foretag evt. et linieskift, så cursoren står på en 

tom linie øverst i programmet. 
 

 
 

 
¨  Træk i rullegardinet og klik på NY START 
¨  Klik  Insert Macro 
 
Følgende vindue dukker op (viser den ikke tilfredsstillende tekster, kan det let rettes ved at 
returnere til Macro Setup 

 
 

¨  Felterne udfyldes med aktuelle værdier (Prøv at indsætte ”ulovlige” værdier). 
¨  Afslut med OK. 

Insert Macro 
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Herefter ser NC-programmets start ud som efterfølgende: 
 
% (1112) 
(DATO: 26-09-2007 13:02:49) 
(PROGRAMMER: PER) 
N10 G54 
N11 T12 M3 
N12 G96 S120 D2000 
(1. SKRUB) 
G00 X93.4 Z9.2 
G00 X105.471 Z2.736 
G01 X98.4 Z-0.8 
G01 X98.4 Z-80.8 
G01 X107.4 Z-80.8 
G01 X117.4 Z-80.8 
G00 X117.4 Z2.736 
 
Kontroller om det er det ønskede reultat, eller vend tilbage til Macro Setup og foretag de 
ønskede ændringer. 
 
Vi vil nu tilføje en sletspån til bearbejdningen 
 
Vend tilbage til tegningen: 
 

 
 
 
¨  Vælg  Finish Turning  
¨  Indsæt Kommentar 
¨  Klik  Prametre

Skift tilbage til tegningen 

Finish Turning 
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¨  Indsæt efterfølgende værdier (husk Tool orientering): 
 

 
 

¨  Aflut med klik på OK 
¨  Afmærk den ønskede bearbejdningskontur (som vist tidligere), denne gang i modsatte 

retning. 
 

 
 

¨  Klik Exporter Klippebord  
¨  Klik på fanebladet for at se NC-programmet 
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¨  Placer cursoren på en ny linie i bunden af NC-programmet 
¨  Indsæt sletbearbejdnings sekvensen – COPY, [CTR-V]  

 
 
 

 
 
Som det ses er NC-koderne for sletbearbejdningen nu sat ind efter skrubbearbejdningen. 
 
Der skal nu sættes et værktøjsskift ind før sletbearbejningen. 
Der må laves en macro til dette formål. 
 
Denne gang anvendes en anden metode til at danne en macro. 
 
¨  Placer cursoren på en tom linie over bemærkningen (SLET) 
¨  Indsæt ved Copy/Past  (Kopier/Indsæt) en tekst sekvens der beskriver et værktøjsskift – 

Alternativt skrives sekvensen direkte i editoren. 
¨  Foran sekvensen indsættes en kommentar f.eks. (VKT. SKIFT)  
¨  Sekvensen afmærkes med cursoren 
¨  Klik på menuen helt i toppen: NC Funktioner/Record Macro 
¨  Indsæt Macro name. 
¨  Klik OK. 
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Find de værdier i sekvensen, som skal erstattes af variable og prøv at udføre erstatningerne med 
de korrekte betingelser. 
 
Ved at erstatte de tidligere bloknumre (linienumre) med #, indsættes der fortløbende bloknumre i 
selvensen, der sener indsættes ved hjælp af macroen. 
 

 
 
 
Slutresultatet kan komme til at se sådan ud: 
 
(VKT SKIFT) 
# G00 X300 Z100 
# $1 M03 
# G96 $2 $3 $4 
 
Og når den skal indsættes vises følgende skema for indsættelse af faste værdier i stedet for de 
variable. 
 

 
 

¨  De ønskede værdier indsættes 
¨  Afslut med klik på OK
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Skærmen viser følgende NC-Kode (Udsnit): 
 

 
 

Afslutningsvis skal der indsættes en afslutning på NC-koden. 
 
¨  Placer cursoren nederst i blokkene på en ny linie. 
¨  Indskriv følgende sekvens 
 
(PRG. SLUT) 
M05 M09 
M30 
% 
 
¨  Afmærk sekvensen med cursoren 
¨  Dan en macro med Record Macro 
¨  Indsæt det nye Macro name 
¨  Afslut med  OK 
¨  Afslut også Macro Setup med OK, da der ikke er nogen variabel i denne sekvens. 
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Nc-Koden gemmes på et drev 
 
¨  Klik Filer/Gem Som – Find det aktuelle drev og navngiv filen. 

 
 

 
 

Hvis også tegningen ønskes gemt: 
 

 
¨  Klik tegningen frem 
¨  Klik Filer/Gem Som – Find det aktuelle drev og navngiv filen. 
 
Det genererede NC-program kan nu på forskellig vis overføres til den aktuelle bearbejdnings-
maskine/styring for eksekvering. 
 
 
 
 
 

 
 
 


