2. Case:

Drejning

Omhandlende:

Opseetning af system, tegning af emne, definere skyuog sletbearbejdning, redigere og
anvende macro, gemme NC- og tegningsfiler

NB! Denne gvelse er teenkt som en case, der visesammlet forlgb af arbejdsgangene ved
tegning og generering af NC-koder til et drejeprogam.

Det anbefales ikke uden videre at kare resultatetgpen maskine, da der ikke er gjort
synderlige, individuelle overvejelser mht. skeeredat, fritreek, kglevand m.m.

De anvendte macroer skal ogsa tilpasses den styringaskine programmet skal kgre pa.

Da programmet er under stadig udvikling, er det ikke sikkert, at de viste
skaermbilleder er identiske med skaermbillederne i de seneste version af
software.

2.2 Dreje eksempel nr. 1

2D konstruktion af emne til drejning
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Dette eksempel demonstrerer, hvordan det vister2asionelle emne kan tegnegSNC-Calc.
Der er mange mader at lave dette emne pa — ddtteern af mange.

Denne gvelse viser brugen af falgende funktioner:

Tegn en cirkel med en given radius defineret ved s centrum.
Tegn en vandret linie defineret ved dens endepunktg leengde.
Tegn en lodret linie defineret ved dens endepunkiglaengde.
Tegn en linie defineret ved dens endepunkt, vinkelg lsengde.
Trim et element til et andet.

Forbind og trim to elementer ved deres skeaeringspurtier.
Forbind og afrund med en given radius mellem to elmenter.
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Inden der startes

Det fgrste der skal ggres, nar et nyt emne skak®gr at saette parametrene.

Start Cimco Edit v5 og indstDpsaetning - Vis veerktajsbjeelkersom vist pa efterfglgende
billede.Skaermbilledet skulle nu gerne se saledes ud

s veerktaishieelker »|[v

v | DNC-Max Client

¥ | smuering

Da vi i dette tilfeelde skal tegne et emne der s=skal fremstilles ved drejning, saettes systemet
til Drejning (ISO turning) :

CIMCO Edit v

i Fler Rediger NCFunkbioner  Transmission  CNC-Cale  Simule

~u

150 Turning

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

CIMCO Edit v5

i Fler Rediger NCFunkbioner  Transmission | CMC-Calc | Simuleting  Fil Sammenlignic

iﬁ - i‘ Eﬂ 150 Turning |@ (i ez ping) | @

Aben Tegening
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Tegn Punkker | Linier 3
Tegn Buer [ Cirkler
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Ogsa andre parameter skal der tages stilling til:

CIMCO Edit v

I Fller Rediger NCFunktioner  Transmission

Simulering  Fil Sammenligning

150 Turning

Tegn Punkker | Linier
Tegn Buer | Cirkler
Tegn Speciel
Midificer

Milling Operations

Turning Cperations

:» Konfigurer Chiggalc
| —

Klik pa Konfigurer CNC_Calc - fglgende vindue viser sig.
Indstil som vist efterfglgende:

Setup: CNC-Calc - 15O Turning

= Geners| CNC-Calc - 130 Turning
oA qulur CHC-Cale Dpsastning
i = Poer I askin type:
=) File types Diejning I
Goa Farser . Diameterprogranimering =
Bloknurmmerering Arc Type:
Hente/Gemnme Buens centium er angivet som diameter | Riadius [R) vasrdier “ |
ilzammenligning : o) 7
Machine [T1%is backplot sam possitiv 341 Aintal af decimaler _
. Backplat [T wis altid fartegn |3 ¥ |
: + CNC-Cale [ Madale %/Z vasrdier efterfelgende O'er:
Dt [1230 |
. Global Calors
i External Commands
- Pluging
Net
Wis net Met starelze:
=
[ is under-net |TU.UU - |
wis nulpunlct
M‘E [ Hiep | [ Stendad | [ Foyd | [ oK |

Klik evt. pa rullegardinmenuerne gverst til hgjfia, at se de forskellige muligheder.

VedrgrenddNet, betyderVis net, at der vises et netveerk af punkter pa tegneormradaette
tilfeelde med et modul pa 10 mMis nulpunkt betyder, at der vises koordinat-akser i tegnefelte
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Tegning af geometrien

Generelt:Hold cursoren stille et gjeblik pa et ikon, hvoeefikonens betydning fremkommer
som forklarende tekst.

Tegn en cirkel med radius 30 defineret ved dens ceom.

Klik pa & i menuen og indtast falgende veerdier i den mitkdrgjre menu:

| .ﬁ\kke navngivet tegning

Cirkel Center og Radius
Center Punkt Z:
30
Center Punkt X
g
Citkel Radius:
0

Klik pa V-tegn for at godkende.

Tegn en vandret linie defineret ved dens endepunktg lsengde.
Klik p& = og indtast falgende i menuen

CIMCO Edit vb - [Ikke navngivet tegning * |

I Filer Rediger NCFunktioner Transmission CMC-Calc  Simulering  Fil Sammenligning Opssstning  Windue  Hisslp
=
s ;
- mliR - aaBEiE- 04 s X v X Ef
IXXXY triHalL Bk 2 aalo00dX R D
TEIATE TR EDUE e A0RRBIDKS® X,

| |[ELlkke navngivet tegning * |

2 e

Yandret Linie

Start Punkt for Linis 2:
|
Start Punkt for Linie 3

Linie Leengde:

Element Info

Klik pa V-tegn for at godkende kommandoen.
Skeermen skal nu vise ovenstaende billede.
Indtast nye veerdier for gverste venstre vandrigtie il menuen, og klik pa V-tegn:

“andret Linie

Start Punkt far Linie Z:

il 54
Start Punkt for Linie &

%

18

Linie Lasngde:
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Tegn en linie defineret ved ét endepunkt og poleet@ordinater (vinkel og leengde).

Aktiver alle snap-funktioner ved at klikke pategneti "CNC-Calc Tools” menu

Klik pa &

IndtastLine Angel = 150°ogLine Length = 30

Far cursoren til venstre endepunkt af den farstelnadte linie til der konstateres snap. Klik
pa venstre musetast, for at tegne liniéige§ maerke til det lille hjeelpe ikon ved cursoren).
Klik pa V-tegn for at godkende kommandoen.

IndtastLine vinkel (Angel) = -60°ogLine laengde (Length) = 30

Far cursoren til hgjre endepunkt af den gverstenedte linie til der konstateres snap. Klik
pa venstre musetast, for at tegne linien.

Klik pa V-tegn for at godkende kommandoen.

Prgv selv at tegne en lodret lirl | position Z= -32, der skeerer den farste polagrie.li
Seet snap-funktion til skeeringspunkt.
Tegn en ny poleer linie i vinklen= 165°, og leengfesBartende i skaeringspunktet.
Klik pa V-tegn for at godkende kommandoen.

Falgende tegning er nu udfert:

Tllpas geometrien til skeermen.
Klik pa knapper. i veerktgjsbjeelken. (Billedet tilpasses skaermen)
Skab lidt plads omkring konstruktionen ved et dd¢ ga S

Vil du selv bestemme zoom-vindue, skal du aktiv"®eog derefter udpege det gnskede
vindue med cursoren.
Flyt billedet ved at holde hgjre musetast nede,senbevaeger cursoren.

Trim to elementer ved deres skeeringspunkter.
Klik pa knapper i veerktgjsbjeelken.
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Klik derefter pa det ene af de elementer der skahtes — klik pa den del der skal
bibeholdes. Klik derefter pa det andet elementen iglik pa den del af elementet der skal
bibeholdes.

\

Afrunding med radius pa 7 mellem to elementer.

Klik pa knapper"" i veerktgjsbjeelken.

Indtast den gnskede rundingsradiUsiltet Radius = 7,Husk! Hak i feltetTrim

Klik derefter pa det ene af de elementer der skahtes — klik pa den del der skal
bibeholdes. Klik derefter pa det andet elementen iglik pa den del af elementet der skal
bibeholdes.

Slet en linie

Klik pa knapperc’v" i veerktajsbjaelken
Klik pa den lodrette hjeelpelinien

Folgende tegning skal nu veere pa skaermen:

ﬂ\

NB! Dette er emne er tegnet med Z=0 i fronten af en8ladl det senere genererede NC-
program have andet Z-nulpunkt, er det mest hemsagtssigt at forskyde tegningen (hvordan
dette udfgres vises ved anden lejlighed).
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Eksempel p& skrub- og sletdrejning af det tegnedamne

Der skal nu foretages en skrubbearbejdning af clestkuerede emne.
For at aktivere skrub operationen klikkes pa:

CNC-Calc/Turning Operations/Roughing Turning
(Operationen kan ogsa aktiveres ved direkte klidg@tilsvarende ikon)

Indseet de viste veerdier i skemaet til venstre.destemmer tilbagetraeksposition, emne
nulpunkt og réemnediameter. Indsaet ogsa en kommtirdperationen.
For at bestemme yderligere parametre, klikkeBgr@ametre.

Lathe Roughing Parameters
Cuts | Entry/Exit|
W aerktajzdefinition Cutz
i i Qverlap: =
Tool Orientation 05|

Drepth of Cut:

Stock to Leave
Stock to Leave

Wasrktajsradius: i Stack toLeave 2. S
j 03| 03|

Kompensering
K.ompenzeringstype

cln
iS{(o]]
II1EA

: Computer el

(] 8 1 [ Anruller
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Indsaet de viste veerdier, og aktiver bearbejdningisigen for veerktgjet.
Klik pa fanebladeEntry/Exit

Indseet de viste veerdier.
Aktiver den retteOrientering.
Klik OK

Cursoren fares til starten af konturen (ved 0,0)leg gnskede bearbejdningsstraekning
udpeges ved et venstre-klik med musen (skulle kaduren ikke blive aktiveret, hjeelpes
den pa vej med yderligere klik i den rigtige retnin

/'

Klik p& Vis Veerktajsbaner.

Folgende skeermbillede viser veerktgjsbanen.
Klik pa Exporter Editor.
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Folgende skeermbillede viser sig.
Klik pa Simulering/Simuleringsvindue

Folgende skeermbillede viser sig:

Vi ser her veerktgjsbanen vis€IMCO EDIT s simuleringsmodul.
Banernes forlgb kan styres ved at betjene felteederst til hgjre.

Ved at dobbeltklikke med musen et vilkarligt endeidpa banen, aktiveres den tilsvarende
blok (linie) i NC-programmet til venstre. Tilsva@mvil et dobbeltklik pa en gnsket linie,
fare tegnings-cursoren til det aktuelle punkt irbegdningen. Herefter kan der med

op/Pil ned pa tasturet ses de aktuelle positioner pa tegnirigerved er en nsermere analyse
af forlgbet muligt.

Bemeerk, at den tidligere tilfgjed&ommentar er tilfgjet som kommentar i starten af NC-

programmet — korrekt omkranset af paranteser, sdlatistyringen ikke praver at eksekvere
denne linie.

Side: 9



Indsaet en gruppe af blokke (linier) for at fortagestart af programmet.
Dette gares ved farst (én gang for alle) at tilpassen MAKRO.

Eksempel pad Makro.

Find et tidligere NC-program, vist i en editor (&ihativt skrives de gnskede linier senere
direkte i macrodefinitionen).

De aktuelle blokke (linier) afmaerkes og kopier&sT-C] .
f.eks.:

% (1111)

(DATO: 26-09-2007 10:19:56)
(PROGRAMMER: SA)

N10 G54

N11 T2 M3

N12 G96 S120 D2000 M39

Aktiver fanebladeNC Funktioner/Macro Setup

Klik pa Tilfgj. Skriv et navn pa den nye macro, f.ek¥. START
Klik OK
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Foar cursoren op ind i skrivefeltet tgsaet [ALT-V ]

(Hvis der ikke er kopieret en start, kan den slgigigekte her)

Skrivefelt

N

Tilfgj variabel

Teksten indeholder en del parametre, som skal f@skellige fra program til program.
Dem vil vi nu aendre til variable starrelser.

Vi eendrer programnummeret til en variabel:
Slet programnummeret

Placer cursoren mellem parenteserne
Klik pa Tilfgj i hajre side af feltet

Indsaet de viste veerdier.

Side: 11



En kort forklaring pa de indfgjede veerdier:

Description: Her gives en beskrivelse af parameteren

Min.: Her skrives minimum vaerdien parameteren ma indtage

Max.: Her skrives maximun veerdien parameteren ma indtage
Parameter is required: Ved Hak her vises at veerdien er ngdvendig.
Decimals: Her skrives 0, da der ikke ma vaere decimaler gamnummeret.

Delete (slet) tallene i parantesen i 2. linie.

Treek Rullegardinet ned og veelg den faste vari@bIRTETIME
Placer cursoren efterBato: - mellem paranteserne.
Klik pa Tilfgj

Dette medfarer, at nar vi indsaetter denne maartNiCeprogram, vil der automatisk blive indsat
den aktuelle dato og tidspunkt pa denne plads.

DeleteT2

Veelg parametedser input

Klik pa tilfaj — nu erstatte$2 vaerdienT2 — Vi vil gerne kunne bestemme vaerktgjsnummeret
i nye programmer.

Indsaet de viste veerdier.
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En kort forklaring pa de indfgjede veerdier:

Description: : Her gives en beskrivelse af parameteren

Prefix: Her skrivesT, da veerktgjsnummeret skal starte riled

Min.: Her skrives den mindste veerdi forveerktgjsnummer

Max.: Her skrives den maksimale vaerdi for veerktgjsnummer.
Decimals: Her skrives 0, da vi ikke kan have decimaler iktagsnummeret.
Parameter required: Hak her, da det er en yderst ngdvendig veerdi.

Prgv pd samme made at indsaette varidde( input) for:

S120 (Description: Skaerehastighed, Min: 10, Max2)50

D2000 (Description: Max omdr/min, Min: 1, Max 4000)

M39 (Description: Gearvalg, Min: 39, Max: 40)

SletSA (Programmgrens navn) og indseet variabskf input med velbegrundede betingelser).
Klik OK

Nu er vi klar til at benytt®Y START macroen for fgrste gang.

Far cursoren op foran teksten (1. SKRUB) — foretayg et linieskift, sa cursoren star pa en
tom linie gverst i programmet.

Insert Macro

Treek i rullegardinet og klik pBlY START
Klik Insert Macro

Felgende vindue dukker op (viser den ikke tilfréitlssde tekster, kan det let rettes ved at
returnere tilMacro Setup

Felterne udfyldes med aktuelle veerdier (Prov adagette "ulovlige” veerdier).
Afslut medOK.
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Herefter ser NC-programmets start ud som efterfmge

% (1112)

(DATO: 26-09-2007 13:02:49)
(PROGRAMMER: PER)
N10 G54

N1l T12 M3

N12 G96 S120 D2000
(1. SKRUB)

GO0 X93.4 79.2

GO0 X105.471 72.736
GO01 X98.4 7-0.8

GO01 X98.4 Z-80.8

GO01 X107.4 Z-80.8
G01 X117.4 Z-80.8
GO0 X117.4 72.736

Kontroller om det er det gnskede reultat, ellerdveibage tilMacro Setup og foretag de
gnskede aendringer.

Vi vil nu tilfgje en sletspan til bearbejdningen

Vend tilbage til tegningen:

Skift tilbage til tegningen

Finish Turning

Veelg Finish Turning
IndseetKommentar
Klik Prametre
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Indseet efterfglgende veerdier (husk Tool orientgring

Aflut med klik paOK
Afmaerk den gnskede bearbejdningskontur (som digére), denne gang i modsatte
retning.

Klik Exporter Klippebord
Klik pa fanebladet for at se NC-programmet
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Placer cursoren pa en ny linie i bunden af NC-@ognet
Indseet sletbearbejdnings sekvens&OPY, [CTR-V]

Som det ses er NC-koderne for sletbearbejdningesanind efter skrubbearbejdningen.

Der skal nu seettes et veerktgjsskift ind fgr sletiaingen.
Der ma laves en macro til dette formal.

Denne gang anvendes en anden metode til at damma@.

Placer cursoren pa en tom linie over bemaerknif§e&T)

Indseet ved Copy/Past (Kopier/indseet) en tekstesekder beskriver et veerktgjsskift —
Alternativt skrives sekvensen direkte i editoren.

Foran sekvensen indseettes en kommentar {¥Kg.. SKIFT)
Sekvensen afmaerkes med cursoren

Klik pa menuen helt i toppeNC Funktioner/Record Macro
IndseetMacro name.

Klik OK.
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Find de veerdier i sekvensen, som skal erstattearefble og preov at udfgre erstatningerne med
de korrekte betingelser.

Ved at erstatte de tidligere bloknumre (linienummed #, indsaettes der fortlsbende bloknumre i
selvensen, der sener indseettes ved hjeelp af macroen

Slutresultatet kan komme til at se sadan ud:

(VKT SKIFT)

# GO0 X300 Z100
#$1 M03

# G96 $2 $3 $4

Og nar den skal indsaettes vises falgende skeniadsaettelse af faste vaerdier i stedet for de
variable.

De gnskede veerdier indseettes
Afslut med klik pAOK
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Skeermen viser fglgende NC-Kode (Udsnit):

Afslutningsvis skal der indsaettes en afslutning@&koden.

Placer cursoren nederst i blokkene pa en ny linie.
Indskriv fglgende sekvens

(PRG. SLUT)
MO5 M09
M30

%

Afmaerk sekvensen med cursoren

Dan en macro meRecord Macro

Indseet det ny®lacro name

Afslut med OK

Afslut ogs@Macro Setup medOK, da der ikke er nogen variabel i denne sekvens.
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Nc-Koden gemmes pa et drev

Klik Filer/Gem Som- Find det aktuelle drev og navngiv filen.

e

Hvis ogsa tegningen gnskes gemt:

Klik tegningen frem

Klik Filer/lGem Som- Find det aktuelle drev og navngiv filen.

Det genererede NC-program kan nu pa forskelligvirfares til den aktuelle bearbejdnings-
maskine/styring for eksekvering.
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