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1. Case: 

Fræsning  

Omhandlende: 

Opsætning af system, tegning af emne, definere kontur- og lommebearbejdning, 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 fræseprogram. 
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. 
 
2.1. Fræse eksempel nr. 1 
 
2D konstruktion af emne til fræsning. 
 

 
 
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 rektangel defineret ved hjørnernes koordinater og radius. 
Afsæt punkter i cirkelcentre. 
Tegn cirkel, hvor centrum og et punkt på periferien er kendte. 
Forbind og afrund mellem to elementer med en given radius. 
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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 fræsning, sættes systemet 
til Fræsning (ISO Milling) : 
 

 
 
 
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 rektangel med radius 25 defineret ved dens hjørnekoordinater og -radius. 
 
¨  Klik på ikonet for rektangel     og indtast følgende værdier i den 

midterste højre menu: 
 

 
 
¨  Klik på V-tegn for at godkende. 
 
Tegn en rektangel inden i den første defineret ved hjørnekoordinater og -radius. 
¨  Tegn en ny rektangel med følgende mål: 
 

 
 
¨  Klik på V-tegn for at godkende kommandoen. 
 
Skærmen skal nu vise følgende billede: 
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Indsæt punkter i 2 af de indvendige radiers centre: 
 
¨  Aktiver snap-funktion for cirkelcenter – aktiver punktgeometri 
 

 
 
 
 
¨  Fang med cursoren det nederste venstre center for rundingen, og afsæt et punkt ved 

venstreklik på musen. Tilsvarende ved det øverste højre center. 
¨  Aktiver Slet og slet de 2 buestykker tættest på de 2 punkter. 
 

 
 
¨  Aktiver snapfunktion for både punkt og endepunkt, og aktiver geometri = cirkel, som vist 

ovenfor. 
¨  Fang et af punkterne med cursoren og venstre klik på musen, fang derefter et endepunkt på 

den nærliggende linie og venstreklik – tilsvarende på det andet punkt. 
¨  Slet de 2 punkter. 
 
Tegn en 2 linie tangent til de 2 nye cirkler. 
 

 
 
¨  Aktiver Tangent linie funktionen – klik på hver af de 2 små cirkler – Vælg en af de rigtige 

løsninger. 
¨  Gentag denne operation. 
 
Tegninger skal nu se ud som efterfølgende: 
 

 
 
Der skal nu udføres afrunding mellem 2 linier 
 
¨  Aktiver afrundings-funktionen 
¨  Insæt R=5 
¨  Klik ved A og B 
¨  Udpeg det ønskede buestykke – gentag øvelsen i alt 4 gange. 

Snap til cirkelcenter Afsæt punkt (geometri) Slet 

A 

B 
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Nu er emnet tegnet, og ser ud som efterfølgende: 
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Eksempel på konturfræsning af det tegnede emne 
 
Der skal nu foretages en konturbearbejdning af det konstruerede emne. 
For at aktivere konturoperationen klikkes på: 
 
¨  CNC-Calc/Milling Operations/Contour Milling 
(Operationen kan også aktiveres ved direkte klik på det tilsvarende ikon) 
 

 
 

¨  Indsæt de viste værdier og tekst i skemaet til venstre – Husk at sættes en kommentar på 
operationen og her bestemmes emnenulpunkt i forhold til tegningens nulpunkt. Det 
bestemmer tilbagetræksposition, emne nulpunkt og råemnediameter. 

 
 For at bestemme yderligere parametre, klikkes på Parametre. 
 

 
 
¨  Indsæt de viste værdier 
¨  Klik på fanebladet Entry/Exit  (Ind/Udløb) og indsæt værdier. 
¨  Aktiver bearbejdningskonturen og retningen for værktøjet – Dette gøres ved at klikke på 

konturen, der skal bearbejdes. 
¨  Klik på Vis værktøjsbaner. 
 
Herefter skal skærmen vise følgende billede: 
 

 
 

Klik derefter på det øverste faneblad, 
for at sætte ind- og udløb 
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¨  Klik på Exporter Editor.  
¨  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 på 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 
tastaturet ses de aktuelle positioner på tegningen. Derved er en nærmere analyse af forløbet 
muligt. 
 
Bemærk: Den tidligere tilføjede Kommentar er tilføjet som kommentar i starten af NC-
programmet – korrekt omkranset af parenteser, således at styringen ikke prøver at eksekvere 
denne linie.
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Tilpasse og anvende en Macro 
 
Det bemærkes, at den viste mængde af blokke (linier) ikke udgør et brugbart NC-program. 
Der mangler alle de teknologiske data, som f.eks.: 
 
¨  Programnummer 
¨  Værktøjsnummer 
¨  Tilspænding 
¨  Omdrejninger 
¨  Evt. værktøjsskift 
¨  Programafslutning 
¨  m.m. 
 
Dette kan der rådes bod på, ved at indsætte en gruppe af blokke (linier) der beskriver f.eks. start 
af programmet. 
Dette kan gøres ved først (én gang for alle) at tilpasse en MAKRO, og ved hjælp af denne ind-
sætte det ønskede. 
 
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.: 
 
% 
O4711(T) 
(DATE=DD-MM-YY - 03-10-07 TIME=HH:MM - 11:38) 
 ( T3  =   10 MM ENDFR ) 
N100 G21 
N102 G0 G17 G40 G49 G80 G90 
N104 T3 M6 
N106 G0 G90 G54 X-25. Y-72.5 F450 S3000 M3 
N108 G43 H3 Z15 
 
¨  Aktiver fanebladet NC Funktioner/Macro Setup 
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¨  Klik på Tilføj. Skriv et navn på den nye macro, f.eks. NY START 
¨  Klik OK  
¨  Før cursoren op ind i skrivefeltet og Indsæt [ALT-V ] den kopierede programstart 
 
(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: 
 
¨  Afmærk programnummeret og det foranstil-

lede O 
¨  Klik på Tilføj  i højre side af feltet, koden $1 

indsættes på pladsen. 
¨  Indsæt de viste værdier i felterne. 
 
En kort forklaring på de indføjede betingelser: 
 
Description: Her gives en beskrivelse af parame-
teren 
Prefix:  Her indsættes et evt. prefix – i dette tilfælde O 
Min.:  Her skrives minimum værdien variablen må indtage. 
Max.: Her skrives maximun værdien variablen 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. 
 
 

Skrivefelt 

Tilføj variabel 
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¨  Træk Rullegardinet ned og vælg den faste variable $DATETIME  
¨  Afmærk værdierne for Dato/tid i linie 3. 
¨  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. 
 
¨  Vælg parameter User input 
¨  Afmærk denne gang kun 3-tallet i værktøjsnummeret – T3 
¨  Klik på tilføj – nu erstatter $2 værdien 3 – Vi vil gerne kunne bestemme værktøjsnummeret i 

nye programmer. 

 
 

¨  Indsæt de viste værdier. 
 
En kort forklaring på de indføjede værdier: 
 
Description: : Her gives en beskrivelse af parameteren 
Min.:  Her skrives den mindste værdi for værktøjsnummer 
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. 
 
¨  De øvrige steder hvor 3 optræder, som værktøjsnummer erstattes 3-tallet med $2. Husk også 

at erstatte 3-tallet i H3 (koden for længdekompensering). 
 
¨  Linienumrene i starten af blokkene kan erstattes af #-tegn. Dette vil resultere i at macroen 

selv indsætter linienumre. 

1. 

2. 
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¨  Prøv på samme måde at indsætte variable (User input) for: 
 
10 MM ENDEFR (Description: Værktøjstype), Husk Allow letters 
F450    (Description: Tilspænding, Min: 1, Max. 6000) 
S3000   (Description: Omdr/min, Min: 1, Max 4000) 
Z15   (Description: Start Z-værdi) 
 
Vær meget opmærksom på at sætte de rette betingelser (begrænsninger) for de indsatte variable. 
 
Nu skulle den færdigredigerede macro gerne se ud som efterfølgende: 
 
 
% 
$1(T) 
(DATE=$DATETIME) 
( T$2  =  $3 ) 
# G21 
# G0 G17 G40 G49 G80 G90 
# T$2 M6 
# G0 G90 G54 F$4 S$5 M3 
# G43 H$2 Z$6 
 
¨  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) 

Insert Macro 
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¨  Felterne udfyldes med aktuelle værdier (Prøv at indsætte ”ulovlige” værdier). 
¨  Afslut med OK. 
 
Herefter ser NC-programmets start ud som efterfølgende: 
 
% 
O1201(T) 
(DATE=03-10-2007 13:56:01) 
( T7  =  10 MM ENDEFR ) 
N108 G21 
N110 G0 G17 G40 G49 G80 G90 
N112 T7 M6 
N114 G0 G90 G54 F400 S1200 M3 
N116 G43 H7 Z15.000  (Her slutter macroens input) 
(KONTUR 1)   (Herfra er det resultatet af konturfræsningen) 
G00 X-25. Y-72.5 Z5. 
G00 X-25. Y-72.5 Z2. 
G01 X-25. Y-72.5 Z-5. 
G01 X-15. Y-72.5 Z-5. 
G03 X-5. Y-62.5 I0. J10. 
 
Kontroller om det er det ønskede resultat, ellers slet sekvensen og vend tilbage til Macro Setup 
og foretag de ønskede ændringer. 
 
Ved at benytte macroer til input af startsekvensen, opnår vi at: 
 
¨  En standard programstart 
¨  Få det hele med 
¨  Minimere risiko for forkerte parametre 
¨  Få mulighed for at lave programmer til forskellige maskiner/styringer 
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Vi vil nu tilføje en lommefræsning til bearbejdningen 
 
Vend tilbage til tegningen, ved at klikke på fanebladet: 
 

 
 

 
¨  Vælg  Lommefræsning 
¨  Indsæt Kommentar – f.eks.: LOMME 1 (Anvend "store" bogstaver, da flere styringer  
¨  Klik  Parametre – Udfyld skemaet (også under fanebladene Sletbearbejdning og 

Ind/Udløb) 
¨  Klik OK 
 
 
NB!  Sletbearbejdningen, som bestemmes under fanebladet Sletbearbejdning, skal forstås 
således, at denne sletspån bearbejder emnet ind til det slettillæg, som er nævnt som Slettillæg 
under det første faneblad – det færdige emne vil altid ende med at have sit Slettillæg, som så 
senere kan bearbejdes f.eks. med et sletværktøj i en efterfølgende operation. 
 
¨  Med cursoren udpeges de ønskede lommer – i dette tilfælde de 2 lukkede kæder i emnet. 
¨  Klik på Vis ærktøjsbaner 

Skift tilbage til tegningen 

Lomme fræsning 
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Skærmen viser nu efterfølgende billede: 
 

 
 

¨  For at danne NC-koder klikkes denne gang på Exporter til Klippebord. 
¨  Vend tilbage til NC-Koderne ved at klikke på fanebladet. 
¨  Indsæt de nye koder i bunden af programmet – placer cursoren på den ønskede position og 

klik ALT-V. 
¨  Placer derefter cursoren på en tom linie over kommentaren LOMME 1  
 

 
 
Her skal indsættes et værktøjsskift ved hjælp af en macro. 
 

 

I denne ikongruppe kan 
der indstilles værdier for 
råemne- og værktøjsvis-
ning. 

Tilføj en ny macro 
VKT SKIFT 

1. Klik på tilføj 
2. Indsæt nyt navn 
3. Klik OK 
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Find et tidligere program med et værktøjsskift, klip og indsæt sekvensen i macroeditoren 
Alternativt skrives blokkene direkte i feltet – f.eks.: 
 
(VKT SKIFT) 
M05 M09 
G00 G28 G91 Z0 
G00 G90 
T12 M06 
S900 F300 M03 
G00 X0.0 Y0.0 
G00 G43 H12 Z25 
 
Nu erstattes de værdier der skal skifte fra gang til gang med variable. 
 
Eks.: 
¨  Delete tallet 12 efter T 
¨  Placer cursoren på pladsen efter T 
¨  Klik på tilføj 
¨  Udfyld de variable betingelser som vist:  
¨  Klik OK 
 
Udfør samme handling med værdierne for: 
S, F, X-start, Y-start og Z-start 
 
Indsæt $1 efter H (som indgiver længdekompenseringen) derved vil denne få samme værdi som 
værktøjsnummeret. 
Den færdige macro ser nu således ud (efterfølgende billede til venstre): 
 

 
 
 
Ved klik på ikonet for Insert Macro (F7) 
og indsættelse af værdierne som vist på 
eksemplet, fremkommer den viste sekvens 
på cursorens plads. 
 
Denne macro kan fremover 
benyttes ved programmer til 
samme/tilsvarende maskin-
styring. 
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Vi skal nu indsætte en boring i de 2 huller. 
 
¨  Vend tilbage til tegningen 
¨  Indstil cursor til kun at snappe på cirkelcentre 
¨  Klik på de 2 cirklers centre 
¨  Klik på Boringsparametre 
¨  Udfyld skemaet, som vist (bemærk afmærk i Canned) – klik OK 
 

  
 

¨  Klik på Exporter til Klippebord  
¨  Skift til NC-programmet  
¨  Indsæt borecyclen på en tom linie efter lommefræsningen. 
¨  Indsæt et værktøjsskift foran borecyclen (som tidligere beskrevet) 
 
Afslutningsvis skal der indsættes en afslutning på NC-koden. 
På samme måde editeres og indsættes programsekvensen for Program slut. 
 
Eks. på Program slut macro: 
 

 
I dette tilfælde er der ikke anvendt variable størrelser, da det ikke var nødvendigt. 
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NB!  Husk at indsætte en kommentar i parentes over macroteksten ( her "PRG SLUT"). Det 
letter overskueligheden ved evt. senere rettelse i NC-koden. 
 

 
 
Det endelige resultat vist som solid, og med den nederste del af NC-programmet vist i editoren 

 
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.  

I denne 
ikongruppe 
indgives et evt. 
råemne og en 
værktøjsliste. 
Også on/off for 
visning af bane, 
kan kontrolleres 
her. 
 


