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CNC-Calc v2 Ubungskurs 7
Taschenfrasen

Einfihrung

CNC-Calc ermdglicht das Erzeugen von Werkzeugbaklirekt aus einer (digitalen)
Zeichnung oder fir eine importierte Geometrie. Mlehgn mit der manuellen
Programmierung an der CNC-Steuerung werden hieimihdherer Genauigkeitsgrad
bei Berechnungen und eine viel schnellere Programmg sichergestellt. Zugleich
erhalt der Bediener eine grol3e Hilfe durch die Nubdgeit, eine Geometrie editieren,
kopieren, bewegen, drehen, skalieren und spiegekdanen. Anschliel3end folgt die
schnelle Erzeugung der Werkzeugbahnen.

Es ist moglich, Werkzeugbahnen fir Konturfrserschanfrasen mit oder ohne
‘Inseln’, Planfrdsen und Bohrbearbeitungen zu gereualls erforderlich, konnen
diese Bearbeitungen mit oder ohne Werkzeug-bahekionr (Radiuskompensation)
ausgefuhrt werden. Die Werkzeugbahnen kdnnen sofitoRkédsmaschinen als auch
fur Drehmaschinen, in ISO G-Codes, in Siemens GeSadier im Heidenhain-
Format generiert werden. Benutzerdefinierte Makm®. fir den Programmanfang,
fur definiertes Anhalten und fir den Werkzeugweth&énnen eingefiigt werden.

Das folgende Beispiel soll zeigen, wie aus eindim2ensionalen Zeichnung fiir eine
‘Tasche' (mit einer 'Insel’) das CNC-Programm 'fiasfrasen’ entsteht.
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Abbildung 1: Tasche mit Halbkreisinsel.

Zeichnen Sie zuerst mit CNC-Calc 2 die oben steb&ebmetrie und speichern Sie
diese unter dem Namdrasche mit Halbkreisinsel.cddim Ordner 'CAD-
Zeichnungen'.



Bevor Sie starten

Wenn ein neues Teil bearbeitet werden soll, dansseril Sie zuerst die richtigen
Werkzeugleisten aus dem Menl auswahlen: StarteGISIEO Edit v5, 6ffnen Sie
das Drop-Down-MentEinstellungen' und klicken Sie dann auiVerkzeugleisten
zeigen. Anschlie3end treffen Sie Ihre Auswahl durch Acken der gewlnschten
Werkzeugleisten, wie im Bild gezeigt. Mit einem zt@a Klick kbnnen Sie eine
Werkzeugleiste wieder ausschalten.

Ihr Bildschirm sollte jetzt so aussehen:
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Abbildung 2: Aktivierung der Werkzeugleisten

Hinweis: Dieses Meni kann auch durch Rechtsanklicken eaiméeren
Werkzeugleiste erreicht werden.



Um die Zeichnung zu laden, gibt es zwei Méglichéejtdie beide im nachsten Bild
gezeigt werden:

a) Klicken Sie in der Mentileiste aGNC-Calc und dann auZeichnung
offnen’ oder

b) Klicken Sie auf die Schaltflache, die mit demiRjekennzeichnet ist.
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Abbildung 3: Laden einer Zeichnung.

Laden Sie jetzt die CAD-Zeichnufigasche mit Halbkreisinsel.cddaus der
vorangegangenen Ubung. Ihr Bildschirm sollte darsachussehen:
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Abbildung 4: CAD-Zeichnung asche mit



Halbkreisinsel.cdd.

In der obigen Zeichnung (Abb. 4) soll die Flachelan Mitte - zwischen Aul3enkontur
und Halbkreisinsel - auf eine Tiefe von 20 mm (4®-&it einem Stirnfraser @20mm
nach rechts gleichlaufend ausgefrast werden. Digkhesformige Insel soll allseitig
geschlichtet werden, aber nach links gegenlaufig.

Stellen Sie sicher, dass das Werkstlck so im Koatdnsystem platziert ist, wie es
spater wahrend der aktuellen Bearbeitung in derchMas aufgespannt sein wird.
Anderenfalls verschieben Sie es in die gewlnschs#iben.

Die Werkzeugwege kénnen nun aus der Geometrie gemnent werden.

H#E CIMCO Edit v5 - [C:\CIMCO\CIMCOEdit5\Drawings

! Datei Eearbeiten MC-Funkkionen  Ubertragung  CMC-

Y3 - iR [[150 Frasen |

. ) IS0 Frasen
E f} “| 628 Maschinen| 150 Drehen

Heidenhain

A=A (RN E—
SO =R=I0K XL
ol & A & T

Abbildung 5: Auswahl des Dateityps (hier: ISO FRASE
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Bestimmen Sieuerst den spez. Dateityfir das neue Programm (z.B. ISO Frasen
oder Heidenhain).

Wabhlen Siedann die gewiinschte Bearbeitungsart hier Taschenfrasen. Diese
erhalten Sie durch Anklicken des Icons fir das fiasfrdsen im CNC-Calc Mentu
[A] oder in der Werkzeugleiste [B]:



Abbildung 6: Wahl der Bearbeitungsart (hier: Tasdhisen)
3 Nullpunkte

Der Programmierer legt déNerkstick-Nullpunkt (W) nach
programmiertechnischen Uberlegungen fest, der iimdsa 'Tasche mit
Halbkreisinsel' bei X =-200, Y = 200 liegt, bezagauf denProgramm-Nullpunkt
(P)(X=0,Y=0).

Der Maschinen-Nullpunkt (M) wird vom Maschinenhersteller festgelegt und ist
unveranderbar. Die Differenzwerte zwischen den Komten des Werkstulick-
Nullpunktes und denen des Maschinen-Nullpunkteanserem Beispiel X =0, Y
= 200, werden von der CNC als 'Nullpunkverschieb{ng.G54) verrechnet.

Tragen Sie diese Nullpunktverschiebung (0, 20Q} s Koordinaten des
Maschinen-Nullpunktes in das Dialogfeld links ein.
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Abbildung 7: Lage der Taschenkonturen und der Nuilkpe.

Zur Identifikation einer Bearbeitung kann ein (kemzText (hier z.B.: 'Tasche mit
Halbkreisinsel') in das 'Kommentar-Feld’ eingetragesrden.

AnschlieRend missen Sie die Parameter fir die Begany angeben. Hierzu werden
Ihnen 3 Dialoge angeboten:

Klicken Sie auf die Schaltflache 'Parameter’', um Barameterdialog zu eroffnen.

Sie erhalten zuerst den Dialog fur @ehrupp-Parameter:

Abbildung 8: Dialog fur die Schrupp-Parameter.



Setzen Sie in diesen Dialog die Werte flir die SohfBarameter ein, wie sie hier
vorgegeben sind.

Klicken Sie auf den Reité3chlichten:

Abbildung 9: Dialog fur die Schlicht-Parameter.

Die Eingabewerte bedeuten, dass ein Schlichtsanrdier XY-Ebene ausgefuhrt
wird, jeder mit einer Schnitttiefe von 1,0 mm.



Klicken Sie auf den Reitétin-/Ausfahren:

Abbildung 10: Dialog 'Ein-/Ausfahren’.

Flgen Sie die oben vorgeschlagenen Werte in ddodiain-/Ausfahren’ ein. Mit
diesen Werten wird eine Einfahrhelix fir samtligkivartsbewegungen bis 2 mm
Uber dem Werkstick erzeugt.

Aktivieren Sie jetzt die Parameter durch Ankliclaer OK-Schaltflache.

Hinweis: Es ist immer moglich, zu diesen Dialogen zurlcéztgn, um irrtimliche
Werte zu korrigieren.



Fahren Sie jetzt die Konturen ab.

Starten Sie bei Punkt S. Mit Anklicken der Geradna ein Richtungspfeil
gezeigt, der nach rechts oder nach links zeigt.l@v&8ie die Richtungach
rechts aus, klicken Sie auf das Konturelement. Dann asfréichste rechts,
usw., bis die komplette AuRenkontur der Taschelgessen ist.

Abb, 11: Abfahren der Auf3enkontur

Die erfolgreiche Ubernahme jedes Konturelementd wirrch seine
Farbanderung bestatigt; zugleich wird das nachsteufelement mit
Richtungspfeil angezeigt.

Mit SchlieBung einer Kontur verschwinden ihre Ristgspfeile.

Danach gehen Sie mit dem
Mauspfeil auf den oberen
Teil der Halbinselkontur
(Halbkreis) und fahren
darauf mit dem Mauszeiger
so lange nach rechts oder
links, bis der Richtungspfeil
des Halbkreisesach links
zeigt. Jetzt klicken Sie mit
der linken Maustaste auf
den Halbkreis und dann
unten auf den
'‘Durchmesser’, so dass auch
die Kontur der Halbinsel
geschlossen wird.
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Klicken Sie auf die Schaltflach&erkzeugweg.

CNC-Calc wird jetzt die generierten Werkzeugweggere

Abb. 13: Werkzeugweg der Taschenfrasung.

Versuchen Sie die Parameter zu &ndern, indem $oheaGchaltflache
'Parameter’ klicken und dann die Schieberstellinglds 'Fein-Schruppen’
andern. Sie werden einen interessanten Effektdsenéu generierten
Werkzeugwegen feststellen.

Wenn Sie das dazu gehorer@€C-Frasprogramm "Tasche mit
Halbkreisinsel' wiinschen, dann klicken Sie aufStaaltflacheexport-
Editor.



Die NC-Codes, mit Kommentarzeile(n) in runden Klaenmm werden fir das
ganze Taschenfrasprogramm gezeigt.

Die Satznummerierung kann mit einem Klick auf daml  erganzt werden.

Abb. 14: NC-Codes fur das komplette Taschenfrasprog.

Simulieren Sie nun das Programm, um die Richtigkes# Werkzeugpfads
festzustellen.

Starten Sie das grafische SimulationsprograBackplot in der Menuleiste und
klicken Sie in der ersten Menizeile auf 'Backpletister'.

Abb. 15: Aufruf des grafischen SimulationsprogranBaskplot.
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Die dynamische Simulation aller Werkzeugbewegursjarten Sie durch
Anklicken des 1. Icons unten rechts unter der Zmdéiche (s. Pfeil ). Die
Vorschubgeschwindigkeit des Simulations-Werkzelgesmen Sie rechts von der
Mittenstellung durch Verfahren des SchieberegleiRféil ) nach rechts
(schneller) oder nach links (langsamer) verandéfollen Sie rickwarts fahren, gilt
das gleiche links von der Mittenstellung. Wenni8ieEinzelschritt eine bestimmte
Situation mitten im Frasprogramm simulieren wolléann klicken Sie links in das
CNC-Programm auf den gewtinschten NC-Satz: soforigipdas Simulations-
Werkzeug an die entsprechende Stelle in der gredis®arstellung. Sie konnen das
Simulationswerkzeug auch 'schrittweise' von eitestimmten NC-Satz zum
vorangegangenen oder zum nachsten mit den Curdtagten oder bewegen.

Abb. 16: Dynamische Backplot-Simulation des Fragmmmms "Tasche mit
Halbkreisinsel'.

Das Frasprogramm 'Tasche mit Halbkreisinsel' kor8ierals Unterprogramm in
verschiedene andere Programme mittels 'AusschrieiddnEinfligen’ einbauen.

Sie kénnen das Taschenfrasprogramm aber auchgalsstéindiges CNC-Programm
benutzen: In diesem Fall missen Sie es mit Progenifang, Programmende,
Werkzeug(wechsel) und den technologischen Wertpmgeldrehzahl(en) und
Vorschubgeschwindigkeit(en)] erganzen, was Sieldoranuelles Editieren oder durch
das Einfiigen von Makros machen kénnen.
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Anmerkung

Die endgultige Programmausfihrung ist in hohem Malffgngig von den
verwendeten Makro-Programmen. Es ist auch wickiégs die korrekte Einstellung
von CNC-Calc fiur jede individuelle Maschinen-/Stengs-Einheit verwendet wird.

Sehr wichtig ist es, die Programme zu Uberprifeiéte bevor sie auf einer bestimmten
Maschine ausgefihrt werden. Bitte achten Sie bessralf die Bewegungen in der Z-
Achse und stellen Sie fest, dass diese mit derrgahiten Vorschub- oder
Eilgangsgeschwindigkeit gefahren werden.
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