1. Case:

Fraesning

Omhandlende:

Opseetning af system, tegning af emne, definere kamt og lommebearbejdning, 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 freeseprogam.

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.

2.1. Freese eksempel nr. 1

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

Denne gvelse viser brugen af falgende funktioner:

Tegn rektangel defineret ved hjgrnernes koordinateiog radius.
Afseet punkter i cirkelcentre.

Tegn cirkel, hvor centrum og et punkt pa periferiener kendte.
Forbind og afrund mellem to elementer med en giveradius.
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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:

CIMCO Edit v5

ng | vndue Hi=h

Global Opszstring

Editor

v | nc vasrhesier

v | oC Kentrel

v | cnC-Cale Paints  Lines
¥ | CC-Calc Circles f e
¥ | ENC-Cale Modify

v | oncmas client

Da vi i dette tilfeelde skal tegne et emne, der seskal fremstilles ved fraesning, seettes systemet
til Fraesning (1ISO Milling) :
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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
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Ogsa andre parameter skal der tages stilling til:

Transmission | CNC-Cale | Simulering  Fil Sammenligning

@ My Tegning

fiben Tegening

'k

Tegn Punkker | Linier
Teqgn Buer | Citkler
Tegn Speciel
Modificer
Milling Operations

Turning Qperations

21 Konfigurer CNC-Cale

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

Setup: CNC-Calc - IS0 Milling =
= Generel CNC-Calc - ISO Milling
E':_l'tm CHC-Calc Opsaetring
- Printer - Maszkin type:
=) File: types (] Drejring S
i Farver Di . | 150 NE-Code M
. iameterprogrammering
- Bloknummerering Are: Type:
-Hente/Gemme Buens centrum er angivet zom diameter |F|elalive il start M
. Fllsarqmenllgnlng Wiz backplot som pozsitiv 2/ Antal af decimaler
- M achine =
o Backplat [ wis altid fortegn 3
CHC-Calc [ Modale XA vesrdier elterfalgende O'er;
----- Other | %123, M
- Global Colars
- Enternal Commands
- Pluging
Met
Wis net Wet starelse:
Wiz under-net 10.00 E
wig nulpunkt
m& [ Hizelp ] [ Standard ] [ Fortrpd ] [ ak ]

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

Vedrgrendd\et, betyderVis net, at der vises et netveerk af punkter pa tegneorh+addette
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 rektangel med radius 25 defineret ved deinggrnekoordinater og -radius.

Klik pa ikonet for rektangel [~ 7 o = @ =1 1 & % <E) og indtast fglgende veerdier i den
midterste hgjre menu:

Rektangel

Foiste Hjorme :

O 0
Farste Hiarne ':

a il
Andet Hjarne »:

a 180, ¥
Andet Hjprne '

O 125 1]
Higme Fiadius:

= e

Klik pa V-tegn for at godkende.

Tegn en rektangel inden i den fgrste defineret veljgrnekoordinater og -radius.
Tegn en ny rektangel med faglgende mal:

Rektangel

Foiste Hipme %

] 21>
Farste Hiarne Y

O 20 T
Andet Higrne %

] 130 X1
Andet Hierne "

[ 105 X1
Himine Radius,

5

Klik pa V-tegn for at godkende kommandoen.

Skaermen skal nu vise fglgende billede:

[BE MO Edit v5 - [ikke navngiver tegning * |

! Fler Redger NCFunktiorer ~Transmission CNCCale  Simulering  Fil Sammenligning  Opsastring  Vindius
Al = = e T Tl R e S Y M B = E|EE
B E e aBEE i« 024X v K] ELLB G rows st ey e |

IRX Y T daf Bk &2 00AXNRIRI-BOAL

[ [Baenevmovetteguns -

Rektange!
Farste Hiatne %
{
Farste Hiarne Y.
™~
Andet Higme 5
O z
Andet Hitne
0| =l k)
Hiarne Radius:
5
v
Elmert i
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Indseet punkter i 2 af de indvendige radiers centre:

Aktiver snap-funktion for cirkelcenter — aktivernkigeometri
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Slet Snap til cirkelcenter Afs&t punkt (geometri)

Fang med cursoren det nederste venstre centaurfdmgen, og afseet et punkt ved
venstreklik pA musen. Tilsvarende ved det gvemspe ftenter.
Aktiver Sletog slet de 2 buestykker teettest pa de 2 punkter.

gL e i < M) SR A CE Nt A == [ SR S I Wk RE | s v

EM@Emalql.tf.x«Mm \fuﬁ@hm
XX Y[+t 8|20k 0 &= Eo@g&wwnﬂ;

R v = . O

[Konstruer en rkel ved angivelse af centrum og radis

Aktiver snapfunktion for bade punkt og endepunktagtiver geometri = cirkel, som vist
ovenfor.

Fang et af punkterne med cursoren og venstre Rliknpsen, fang derefter et endepunkt pa
den naerliggende linie og venstreklik — tilsvarepdedet andet punkt.

Slet de 2 punkter.

Tegn en 2 linie tangent til de 2 nye cirkler.

e o
X|Eie L0 =al=ll &% cm]
HOOOJIAXNE DA~ HO A

Aktiver Tangent linie funktionen — klik pa hver @é 2 sma cirkler — Vaelg en af de rigtige
lgsninger.

Gentag denne operation.

Tegninger skal nu se ud som efterfglgende:

|ﬁ CIMCO Edit v5 - [Ikke navngivet tegnir
i Fler Redger NCFunktioner —Iransmission

m@mumm

: - i
Der skal nu udfgres afrunding mellem 2 linier >z< X V\'H%I 5.2l

Aktiver afrundings-funktionen

Inseet R=5

Klik ved A og B

Udpeg det gnskede buestykke — gentag gvelsed igalhge.
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Nu er emnet tegnet, og ser ud som efterfglgende:

(O(C
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Eksempel pa konturfraesning af det tegnede emne

Der skal nu foretages en konturbearbejdning akdestruerede emne.
For at aktivere konturoperationen klikkes pa:

CNC-Calc/Milling Operations/Contour Milling
(Operationen kan ogsa aktiveres ved direkte kliklg@tilsvarende ikon)

Indszet de viste veerdier og tekst i skemaet tiltversHusk at saettes en kommentar pa
operationen og her bestemmes emnenulpunkt i fotiid&Eyningens nulpunkt. Det
bestemmer tilbagetraeksposition, emne nulpunkt egpr@diameter.

For at bestemme yderligere parametre, klikkeBgnrametre.

Klik derefter pa det gverste faneblad,
for at seette ind- og udlgb

Contour Milling gérameters

Cus | Ind/Udieb

Indleb Udlsh

Beryt Linie Banyt Linie

Linie Laengde: Linie Leengde:

100 B 100
O vinkziret O Vinkelret
@ Tangent & ® Tangent

Beryt Bue Benyt Bue
Radius Radus

100 100
Sneep Sweep.

90.0

e ]

Indseet de viste veerdier
Klik pa fanebladeEntry/Exit (Ind/Udlgb) og indsaet vaerdier.
Aktiver bearbejdningskonturen og retningen for viagjet — Dette ggres ved at klikke pa
konturen, der skal bearbejdes. B3 >
Klik pa Vis veerktgjsbaner. K \
ik pa Vis v ] / \\

A @,

Herefter skal skeermen vise fglgende billede:
4
_

o)

™

&'
a)
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Klik pa Exporter Editor.
Folgende skaermbillede viser sig.

Klik pa Simulering/Simuleringsvindue

Folgende skaermbillede viser sig:

Vi ser her veerktgjsbanen visSEIMCO EDIT s simuleringsmodul. Banernes forlgb kan styres
ved at betjene felterne nederst til hgjre.

Ved at dobbeltklikke med musen pa et vilkarligt @mankt pa 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 i bearbi&jden. Herefter kan der m&il op/Pil ned pa
tastaturet ses de aktuelle positioner pa tegnirigerved er en neermere analyse af forlgbet
muligt.

Bemeerk: Den tidligere tilfgjedé&Kommentar er tilfgjet som kommentar i starten af NC-
programmet — korrekt omkranset af parenteser, sdlatistyringen ikke praver at eksekvere
denne linie.
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Tilpasse og anvende en Macro

Det bemaerkes, at den viste maengde af blokke (liklee udger et brugbart NC-program.
Der mangler alle de teknologiske data, som f.eks.:

Programnummer
Veerktgjsnummer
Tilspaending
Omdrejninger

Evt. veerktgjsskift
Programafslutning
m.m.

Dette kan der rddes bod pa, ved at indseette epgafiblokke (linier) der beskriver f.eks. start
af programmet.

Dette kan gares ved farst (én gang for alle) pastse en MAKRO, og ved hjeelp af denne ind-
seette det gnskede.

Eksempel p& Makro.

Find et tidligere NC-program, vist i en editor (&dbativt skrives de gnskede linier senere
direkte i macrodefinitionen).
De aktuelle blokke (linier) afmaerkes og kopier®kT-C] . .- f.eks.:

%
04711(T)

(DATE=DD-MM-YY - 03-10-07 TIME=HH:MM - 11:38)
(T3 = 10 MM ENDFR)

N100 G21

N102 GO G17 G40 G49 G80 G90

N104 T3 M6

N106 GO G90 G54 X-25. Y-72.5 F450 S3000 M3
N108 G43 H3 Z15

Aktiver fanebladeNC Funktioner/Macro Setup
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Klik pa Tilfgj. Skriv et navn pa den nye macro, f.ek¥. START
Klik OK

Far cursoren op ind i skrivefeltet trgdsaet [ALT-V ] den kopierede programstart

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

\ Skrivefelt

ilfgj variabel

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

Vi eendrer programnummeret til en variabel:

Afmaerk programnummeret og det foranstil-
ledeO

Klik pa Tilfgj i hgjre side af feltet, kode$i
indseettes pa pladsen.

Indseet de viste veerdier i felterne.

En kort forklaring pa de indfgjede betingelser:

Description: Her gives en beskrivelse af parame-

teren

Prefix: Her indseettes et evt. prefix — i dette tilfaet@le

Min.: Her skrives minimum vaerdien variablen ma indtage.

Max.: Her skrives maximun veaerdien variablen ma indtage.

Parameter is required: Ved Hak her vises at veerdien er ngdvendig.
Decimals: Her skrives 0, da der ikke ma vaere decimaler gramnummeret.
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/

Treek Rullegardinet ned og veelg den faste vari@blaTETIME
Afmeerk veerdierne for Dato/tid i linie 3.
Klik pa Tilfgj

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

Veelg parametedser input
Afmeerk denne gang kun 3-tallet i veerktgjsnummerE3 —

Klik pa tilfaj — nu erstatte$2 vaerdien3 — Vi vil gerne kunne bestemme veerktgjsnummeret i
nye programmer.

Indsaet de viste veerdier.

En kort forklaring pa de indfgjede veerdier:

Description: : Her gives en beskrivelse af parameteren

Min.: Her skrives den mindste veerdi for veerktgjsnummer

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

De gvrige steder hv@ optraeder, som veerktgjsnummer erstattes 3-talldiieHusk ogsa
at erstatte 3-talletii3 (koden for leengdekompensering).

Linienumrene i starten af blokkene kan erstattéstafyn. Dette vil resultere i at macroen
selv indsaetter linienumre.
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Prgv pd samme made at indsaette varidide( input) for:

10 MM ENDEFR (Description: Veerktgjstype), Husk Alldetters

F450 (Description: Tilspeending, Min: 1, Max. 600
S3000 (Description: Omdr/min, Min: 1, Max 4000)
Z15 (Description: Start Z-veerdi)

Vaer meget opmaerksom pa at seette de rette betinfedsgaensninger) for de indsatte variable.

Nu skulleden feerdigredigerede macro gerne se ud som efieridé:

%

$1(T)

(DATE=$DATETIME)

(T$2 = $3)

#G21

# G0 G17 G40 G49 G80 G90
#T$2 M6

# GO G90 G54 F$4 S$5 M3
# G43 H$2 7$6

Klik OK

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

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

Insert Macro

Treek i rullegardinet og klik pBlY START
Klik Insert Macro

Falgende vindue dukker op (viser den ikke tilfrédlssde tekster, kan det let rettes ved at
returnere tilMacro Setup)
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Felterne udfyldes med aktuelle veerdier (Prov adasite "ulovlige” veerdier).
Afslut medOK.

Herefter ser NC-programmets start ud som efterfmge

%
01201(T)
(DATE=03-10-2007 13:56:01)
(T7 = 10 MM ENDEFR)

N108 G21

N110 GO G17 G40 G49 G80 G90

N112 T7 M6

N114 GO G90 G54 F400 S1200 M3

N116 G43 H7 Z15.000 (Her slutter macroens input)

(KONTUR 1) (Herfra er det resultatet af konturfraesningen)

GO0 X-25.Y-72.5 Z5.
GO0 X-25.Y-725 Z2.
GO01 X-25.Y-72.5 Z-5.
GO01 X-15.Y-72.5 Z-5.
GO03 X-5.Y-62.5 10. J10.

Kontroller om det er det gnskede resultat, ellEssekvensen og vend tilbageNtacro Setup
og foretag de gnskede aendringer.

Ved at benytte macroer til input af startsekvensenppnar vi at:

En standard programstart

Fa det hele med

Minimere risiko for forkerte parametre

Fa mulighed for at lave programmer til forskellipaskiner/styringer
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Vi vil nu tilfgje en lommefraesning til bearbejdnem

Vend tilbage til tegningen, ved at klikke pa farsetgt:

Skift tilbage til tegningen

Lomme fraesning

Veelg Lommefraesning
IndseetKommentar — f.eks.: LOMME 1 (Anvend "store" bogstaver, daélstyringer

Klik Parametre— Udfyld skemaet (ogsa under faneblad8tetbearbejdningog
Ind/Udlgb)

Klik OK

NB! Sletbearbejdningen, som bestemmes under fanel8ttbearbejdning skal forstas
saledes, at denne sletspan bearbejder emnet et Slettillaeg, som er naevnt s@iettilleeg
under det farste faneblad — det faerdige emnetidl @ahde med at have $tettillaeg, som sé
senere kan bearbejdes f.eks. med et sletveerkiggfiterfalgende operation.

Med cursoren udpeges de gnskede lommer — i diésddie de 2 lukkede kaeder i emnet.
Klik pa Vis aerktgjsbaner
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Skaermen viser nu efterfglgende billede:

For at danne NC-koder klikkes denne gang pa Exptiiglippebord.

Vend tilbage til NC-Koderne ved at klikke pa faredt.

Indszet de nye koder i bunden af programmet — plagsoren pa den gnskede position og
Klik ALT-V.

Placer derefter cursoren pa en tom linie over kontexenLOMME 1 o
Tilfgj en ny macro

/ VKT SKIFT

N\

| denne ikongruppe kan
der indstilles veerdier for
rdemne- og veerktajsvis-
ning.

Her skal indseettes et veerktgjsskift ved hjeelp ahaaro.

1. Klik pa tilfej
2. Indseet nyt navn
3. Klik OK

v
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Find et tidligere program med et veerktgjsskiftpldg indsaet sekvensen i macroeditoren
Alternativt skrives blokkene direkte i feltet —K<e:

(VKT SKIFT)

MO5 M09

GO0 G28 G91 Z0

G00 G90

T12 M06 ™~
S900 F300 M03

GO0 X0.0 Y0.0

GO0 G43 H12 Z25

Nu erstattes de veerdier der skal skifte fra gdrgatig med variable.

Eks.:
“  Delete talletl2 efterT
Placer cursoren pa pladsen effer
Klik pa tilfaj
Udfyld de variable betingelser som vist:
Klik OK

Udfgr samme handling med veerdierne for:
S, F, X-start, Y-start og Z-start

Indszet$l efterH (som indgiver laengdekompenseringen) derved vihddé samme veerdi som
veerktgjsnummeret.
Den feerdige macro ser nu saledes ud (efterfglgeitidee til venstre):

Ved klik pa ikonet foinsert Macro (F7)

0g indseettelse af veerdierne som vist pa
eksemplet, fremkommer den viste sekvens
pa cursorens plads.

Denne macro kan fremover
benyttes ved programmer til
sammel/tilsvarende maskin-
styring.
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Vi skal nu indseaette en boring i de 2 huller.

Vend tilbage til tegningen

Indstil cursor til kun at snappe pa cirkelcentre

Klik pa de 2 cirklers centre

Klik pa Boringsparametre

Udfyld skemaet, som vist (bemaerk afmae@anned) — klik OK

Klik pa Exporter til Klippebord
Skift til NC-programmet

Indszet borecyclen pa en tom linie efter lommefreegm.
Indseet et veerktgjsskift foran borecyclen (somdete beskrevet)

Afslutningsvis skal der indsaettes en afslutning@&koden.
Pa samme made editeres og indsaettes programsehfen&eogram slut.

Eks. paProgram slut macro:

| dette tilfeelde er der ikke anvendt variable stBer, da det ikke var ngdvendigt.
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NB! Husk at indsaette en kommentar i parentes overateksten ( her "PRG SLUT"). Det
letter overskueligheden ved evt. senere rettélge-koden.

| denne

ikongruppe
indgives et evt.
rdemne og en

veerktgjsliste.
Ogsa on/off for
visning af bane,
kan kontrolleres
her.

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

Nc-Koden gemmes pd et drev.

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

7

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 forskelligpvirfares til den aktuelle bearbejdnings-
maskine/styring for eksekvering.
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