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CNC-Calc v2 Übungskurs 7 
Taschenfräsen 

Einführung 

CNC-Calc ermöglicht das Erzeugen von Werkzeugbahnen direkt aus einer (digitalen) 
Zeichnung oder für eine importierte Geometrie. Verglichen mit der manuellen 
Programmierung an der CNC-Steuerung werden hiermit ein höherer Genauigkeitsgrad 
bei Berechnungen und eine viel schnellere Programmierung sichergestellt. Zugleich 
erhält der Bediener eine große Hilfe durch die Möglichkeit, eine Geometrie editieren, 
kopieren, bewegen, drehen, skalieren und spiegeln zu können. Anschließend folgt die 
schnelle Erzeugung der Werkzeugbahnen.  

Es ist möglich, Werkzeugbahnen für Konturfräsen, Taschenfräsen mit oder ohne 
'Inseln', Planfräsen und Bohrbearbeitungen zu erzeugen. Falls erforderlich, können 
diese Bearbeitungen mit oder ohne Werkzeug-bahnkorrektur (Radiuskompensation) 
ausgeführt werden. Die Werkzeugbahnen können sowohl für Fräsmaschinen als auch 
für Drehmaschinen, in ISO G-Codes, in Siemens G-Codes oder im Heidenhain-
Format generiert werden. Benutzerdefinierte Makros - z.B. für den Programmanfang, 
für definiertes Anhalten und für den Werkzeugwechsel - können eingefügt werden. 

Das folgende Beispiel soll zeigen, wie aus einer 2-dimensionalen Zeichnung für eine 
'Tasche' (mit einer 'Insel') das CNC-Programm 'Taschenfräsen' entsteht. 

Abbildung 1: Tasche mit Halbkreisinsel. 

Zeichnen Sie zuerst mit CNC-Calc 2 die oben stehende Geometrie und speichern Sie 
diese unter dem Namen Tasche mit Halbkreisinsel.cdd im Ordner 'CAD-
Zeichnungen'. 
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Bevor Sie starten  

Wenn ein neues Teil bearbeitet werden soll, dann müssen Sie zuerst die richtigen 
Werkzeugleisten aus dem Menü auswählen: Starten Sie CIMCO Edit v5, öffnen Sie 
das Drop-Down-Menü 'Einstellungen' und klicken Sie dann auf 'Werkzeugleisten 
zeigen'. Anschließend treffen Sie Ihre Auswahl durch Anklicken der gewünschten 
Werkzeugleisten, wie im Bild gezeigt. Mit einem zweiten Klick können Sie eine 
Werkzeugleiste wieder ausschalten. 

Ihr Bildschirm sollte jetzt so aussehen: 

Abbildung 2: Aktivierung der Werkzeugleisten 

 Hinweis:  Dieses Menü kann auch durch Rechtsanklicken einer anderen 
Werkzeugleiste erreicht werden. 
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Um die Zeichnung zu laden, gibt es zwei Möglichkeiten, die beide im nächsten Bild 
gezeigt werden: 

a) Klicken Sie in der Menüleiste auf CNC-Calc und dann auf 'Zeichnung 
öffnen' oder 

b) Klicken Sie auf die Schaltfläche, die mit dem Pfeil gekennzeichnet ist. 

Abbildung 3: Laden einer Zeichnung. 

Laden Sie jetzt die CAD-Zeichnung Tasche mit Halbkreisinsel.cdd aus der 
vorangegangenen Übung. Ihr Bildschirm sollte danach so aussehen: 

Abbildung 4: CAD-Zeichnung Tasche mit 

a)

b)
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Halbkreisinsel.cdd. 

In der obigen Zeichnung (Abb. 4) soll die Fläche in der Mitte - zwischen Außenkontur 
und Halbkreisinsel - auf eine Tiefe von 20 mm (Z=-20) mit einem Stirnfräser Ø20mm 
nach rechts gleichlaufend ausgefräst werden. Die halbkreisförmige Insel soll allseitig 
geschlichtet werden, aber nach links gegenläufig. 

Stellen Sie sicher, dass das Werkstück so im Koordinatensystem platziert ist, wie es 
später während der aktuellen Bearbeitung in der Maschine aufgespannt sein wird. 
Anderenfalls verschieben Sie es in die gewünschte Position. 

Die Werkzeugwege können nun aus der Geometrie generiert werden.

Abbildung 5: Auswahl des Dateityps (hier: ISO FRÄSEN). 

Bestimmen  Sie zuerst den spez. Dateityp für das neue Programm (z.B. ISO Fräsen 
oder Heidenhain). 

Wählen Sie dann die gewünschte Bearbeitungsart - hier Taschenfräsen. Diese 
erhalten Sie durch Anklicken des Icons für das Taschenfräsen im CNC-Calc Menü 
[A] oder in der Werkzeugleiste [B]: 
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Abbildung 6: Wahl der Bearbeitungsart (hier: Taschenfräsen) 

3 Nullpunkte 

Der Programmierer legt den Werkstück-Nullpunkt (W) nach 
programmiertechnischen Überlegungen fest, der im Beispiel 'Tasche mit 
Halbkreisinsel' bei X = -200, Y = 200 liegt, bezogen auf den Programm-Nullpunkt 
(P) (X = 0, Y = 0).  

Der Maschinen-Nullpunkt (M)  wird vom Maschinenhersteller festgelegt und ist 
unveränderbar. Die Differenzwerte zwischen den Koordinaten des Werkstück-
Nullpunktes und denen des Maschinen-Nullpunktes, in unserem Beispiel � X = 0, � Y 
= 200, werden von der CNC als 'Nullpunkverschiebung' (z.B.G54) verrechnet.  

Tragen Sie diese Nullpunktverschiebung (0, 200) jetzt als Koordinaten des 
Maschinen-Nullpunktes in das Dialogfeld links ein. 

B

A
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Abbildung 7: Lage der Taschenkonturen und der Nullpunkte. 

Zur Identifikation einer Bearbeitung kann ein (kurzer) Text (hier z.B.: 'Tasche mit 
Halbkreisinsel') in das 'Kommentar-Feld’ eingetragen werden. 

Anschließend müssen Sie die Parameter für die Bearbeitung angeben. Hierzu werden 
Ihnen 3 Dialoge angeboten: 

� Klicken Sie auf die Schaltfläche 'Parameter', um den Parameterdialog zu eröffnen.  

Sie erhalten zuerst den Dialog für die Schrupp-Parameter: 
                                                                   

Abbildung 8: Dialog für die Schrupp-Parameter. 

Maschinen-Nullpunkt (M) 

Werkstück-Nullpunkt (W)

Programm-Nullpunkt (P)
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Setzen Sie in diesen Dialog die Werte für die Schrupp-Parameter ein, wie sie hier 
vorgegeben sind. 

� Klicken Sie auf den Reiter Schlichten: 

Abbildung 9: Dialog für die Schlicht-Parameter. 

Die Eingabewerte bedeuten, dass ein Schlichtschnitt in der XY-Ebene ausgeführt 
wird, jeder mit einer Schnitttiefe von 1,0 mm. 
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� Klicken Sie auf den Reiter Ein-/Ausfahren: 

Abbildung 10: Dialog 'Ein-/Ausfahren'. 

Fügen Sie die oben vorgeschlagenen Werte in den Dialog 'Ein-/Ausfahren' ein. Mit 
diesen Werten wird eine Einfahrhelix für sämtliche Abwärtsbewegungen bis 2 mm 
über dem Werkstück erzeugt. 

� Aktivieren Sie jetzt die Parameter durch Anklicken der OK-Schaltfläche. 

Hinweis: Es ist immer möglich, zu diesen Dialogen zurückzukehren, um irrtümliche 
Werte zu korrigieren. 
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� Fahren Sie jetzt die Konturen ab. 

· Starten Sie bei Punkt S. Mit Anklicken der Geraden wird ein Richtungspfeil 
gezeigt, der nach rechts oder nach links zeigt. Wählen Sie die Richtung nach 
rechts aus, klicken Sie auf das Konturelement. Dann auf das nächste rechts, 
usw., bis die komplette Außenkontur der Tasche geschlossen ist. 

Abb, 11: Abfahren der Außenkontur 

· Die erfolgreiche Übernahme jedes Konturelements wird durch seine 
Farbänderung bestätigt; zugleich wird das nächste Konturelement mit 
Richtungspfeil angezeigt. 

· Mit Schließung einer Kontur verschwinden ihre Richtungspfeile. 

· 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 Halbkreises nach 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. 

S
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� Klicken Sie auf die Schaltfläche Werkzeugweg. 

· CNC-Calc wird jetzt die generierten Werkzeugwege zeigen. 

Abb. 13: Werkzeugweg der Taschenfräsung. 

· Versuchen Sie die Parameter zu ändern, indem Sie auf die Schaltfläche 
'Parameter' klicken und dann die Schieberstellung für das 'Fein-Schruppen' 
ändern. Sie werden einen interessanten Effekt bei den neu generierten 
Werkzeugwegen feststellen. 

· Wenn Sie das dazu gehörende CNC-Fräsprogramm 'Tasche mit 
Halbkreisinsel' wünschen, dann klicken Sie auf die Schaltfläche Export-
Editor. 
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� Die NC-Codes, mit Kommentarzeile(n) in runden Klammern, werden für das 
ganze Taschenfräsprogramm gezeigt.  

Die Satznummerierung kann mit einem Klick auf das Icon   ergänzt werden. 

Abb. 14: NC-Codes für das komplette Taschenfräsprogramm. 

� Simulieren Sie nun das Programm, um die Richtigkeit des Werkzeugpfads 
festzustellen. 

Starten Sie das grafische Simulationsprogramm Backplot in der Menüleiste und 
klicken Sie in der ersten Menüzeile auf 'Backplot-Fenster'. 

Abb. 15: Aufruf des grafischen Simulationsprogramms Backplot. 
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Die dynamische Simulation aller Werkzeugbewegungen starten Sie durch 
Anklicken des 1. Icons unten rechts unter der Zeichenfläche (s. Pfeil � ). Die 
Vorschubgeschwindigkeit des Simulations-Werkzeuges können Sie rechts von der 
Mittenstellung durch Verfahren des Schiebereglers (s.Pfeil � ) nach rechts 
(schneller) oder nach links (langsamer) verändern. Wollen Sie rückwärts fahren, gilt 
das gleiche links von der Mittenstellung. Wenn Sie im Einzelschritt eine bestimmte 
Situation mitten im Fräsprogramm simulieren wollen, dann klicken Sie links in das 
CNC-Programm auf den gewünschten NC-Satz: sofort springt das Simulations-
Werkzeug an die entsprechende Stelle in der grafischen Darstellung. Sie können das 
Simulationswerkzeug auch 'schrittweise'  von einem bestimmten NC-Satz zum 
vorangegangenen oder zum nächsten mit den Cursorpfeiltasten  oder  bewegen. 

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

Das Fräsprogramm 'Tasche mit Halbkreisinsel' können Sie als Unterprogramm in 
verschiedene andere Programme mittels 'Ausschneiden' und 'Einfügen' einbauen. 

Sie können das Taschenfräsprogramm aber auch als eigenständiges CNC-Programm 
benutzen: In diesem Fall müssen Sie es mit Programmanfang, Programmende, 
Werkzeug(wechsel) und den technologischen Werten [Spindeldrehzahl(en) und 
Vorschubgeschwindigkeit(en)] ergänzen, was Sie durch manuelles Editieren oder durch 
das Einfügen von Makros machen können. 

�           �
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Anmerkung 

Die endgültige Programmausführung ist in hohem Maße abhängig von den 
verwendeten Makro-Programmen. Es ist auch wichtig, dass die korrekte Einstellung 
von CNC-Calc für jede individuelle Maschinen-/Steuerungs-Einheit verwendet wird. 

Sehr wichtig ist es, die Programme zu überprüfen/testen, bevor sie auf einer bestimmten 
Maschine ausgeführt werden. Bitte achten Sie besonders auf die Bewegungen in der Z-
Achse und stellen Sie fest, dass diese mit der gewünschten Vorschub- oder 
Eilgangsgeschwindigkeit gefahren werden. 

  


