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CNC-Calc v2 Ubungskurs 8
Buchstaben frasen

Einfihrung

Dieses Beispiel soll zeigen, dass ein 2-dimensengxt die Grundlage fir ein
CNC-Programm zum Frasen von Buchstaben und Ziffem kann.

Bevor Sie beginnen

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 in Abb. 8.1 gezeigt. Mit eineweiten Klick kdbnnen Sie eine
Werkzeugleiste wieder ausschalten.

Ihr Bildschirm sollte jetzt so aussehen:
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Abb. 8.1: Aktivierung der Werkzeugleisten

Hinweis:
Dieses Menl kann auch durch Rechtsanklicken emgeran Werkzeugleiste erreicht
werden.



Zum Beginn einer neuen Zeichnung klicken Sie enawedf das Icol oder Sie
offnen in der Menu-Leiste das Menu 'CNC-Calc' uhcklen in diesem ganz oben auf
‘Neue Zeichnung erstellen'.

|ﬁ CIMCO Edit v5 - [Zeichnung ohne Titel]
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Abb. 8.2 Alternative Auswahl des Befehls 'Neue Beimng erstellen'.

Zunachst wollen wir versuchen, einen einzeiligertTeestehend aus Buchstaben
und Ziffern, zu frasen. Das Textbeispiel soll lait€IMCO 123'.

Fur das einzeilige Frasen von normalen (kleinengm@en) Buchstaben, Ziffern und
Zeichen ist die Funktion 'Buchstaben frasen' zustgmie durch Anklicken des Icons
A aktiviert wird.
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Abb. 8.3: Auswahl 'Text mit normalen Buchstabenayaren'.

Es o6ffnet sich jetzt auf der linken Seite der Dipfdr dieTexteingabe,in den Sie in
das unterste Eingabefeld Ihren Text (hier: CIMC@)l&ingeben, der gefrast werden
soll.

Zusatzlich zum Fras-Text werden noch 5 weiterermfédionen bendtigt. Fullen Sie
das Dialogfeld (s. Abb. 8.4, linke Seite) fir unBeispiel mit folgenden Werten aus:

Die X-Koordinate des Text-Startpunktes: -68  (mm)

Die Y-Koordinate des Text-Startpunktes: -30  (mm)

Der Winkel, mit dem der Text laufen soll: 15,0 (@yra

Der Buchstabenabstand: 6,0 (mm)
Die Buchstabenhohe (Texthdhe): 25,0 (mm).

Nach Beendigung der Text- und ParametereingabekekliSiezur Bestatigungin
das blau abgehakte Fe~dunten rechts!



So sollte Ihr Bildschirm jetzt aussehen:
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Die Geometrie ist jetzt fertig und kann zur Generieung der Werkzeugwege

benutzt werden.

Abb. 8.4: Einzeilen-Text unter 15°.

Wabhlen Sie als nachstes den Dateityp (NC-Formatjds Text-Frasprogramm

(z.B. ISO Frasen).
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Abb. 8.5: Auswahl des Dateityps.



Aktivieren Sie jetzt das Feature 'Buchstaben fragamhem Sie in der Menduleiste das
Men( 'CNC-Calc' 6ffnen und auf das Ic&klicken.
Oder Sie klicken das gleiche Icon in der CNC-CalerkZeugleiste an.

Abb. 8.6: Aktivierung der Funktion '‘Buchstaben &é's

Damit erscheint auf der linken Seite der DialogcBstaben frasen'. In das
Kommentar-Eingabefeld kdnnen Sie z.B. Textfrasél @O 123, die Koordinaten
des Maschinen-Nullpunktes X0,0;Y40,0 und die Fefistvon -1 (mm) eintragen.
Klicken Sie dann auf die Schaltflache 'Parameten’ fir den Fraser die
Ruckzugshohe tber der Werksttickoberflache festeunldgierzu tragen Sie z.B. 2
(mm) in den Dialog fir die Ruckzugseinstellungam ei



Abb. 8.7: Dialog Ruckzugseinstellungen.

Aul3er der Ruckzugshdhe kénnen Sie wéahlen, ob Si€&kdekzug des Frasers im
Eilgang oder im Vorschub durchfiihren wollen, soreabe von Sicherheitsabstand,
Starttiefe, Endtiefe samt Zustellung Z.

Erlauterungen zu den 3 Nullpunkten:
Der Nullpunkt der Textfrasuny\(erkstiick-Nullpunkt (W) liegt hier bei X-68,0; Y-
30,0, bezogen auf détrogramm-Nullpunkt (P)in der Mitte (X0,0; Y0,0).
Der Maschinen-Nullpunkt (M) wird vom Maschinenhersteller festgelegt (hier X0,0
Y40,0) und ist unveranderbar. Die Differenzwertéseihen den Koordinaten des
Maschinen-Nullpunktes (M) und denen des Werkstiuthpodhktes (W), im Beispiel

X =-68,0; Y =-70,0, bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt {ixden von der
CNC als 'Nullpunktverschiebung' (G54) verrechnet.

D

| Maschine-Nullpunkt (M)

D

| Programnr-Nullpunkt (P

D

| Werkstucl-Nullpunkt (W)

Abb. 8.8: Lage der 3 Nullpunkte.



Wenden Sie di&~enster-Auswahl' an, um den zu frasenden Text auszuwahlen.
Klicken Sie dazu in den 1. Quadrant des Bildschifreshts oben), halten Sie die
linke Maustaste gedrickt und ziehen Sie den Mankigspunkt in die untere linke
Ecke (3. Bildschirm-Quadrant) unter lhren Frast®enn lassen Sie die linke
Maustaste los und haben damit alle Zeichen, diertraib des aufgezogenen
Rechtecks lagen, zum Frésen 'vorgemerkt'.

Abb. 8.9: Fenster-Auswahl des Frastextes.

Abb. 8.10: Export der NC-Codes.

Klicken Sie jetzt auf die Schaltflacteport-Editor. Sie erhalten damit die NC-
Codes fur die Bearbeitung.



Simulieren Sie nun das Programm, um die Richtighes Werkzeugpfads
festzustellen.

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

Abb. 8.11: Aufruf des Simulationsprogramms 'Backplo

Starten Sie die dynamische Simulation der Werkzewglgung durch Anklicken des
1. Icons unten rechts unter der Zeichenflachefésl P).

Die Vorschubgeschwindigkeit des Simulationswerkssughnnen Sie rechts von der
Mittenstellung durch Verfahren des SchieberegleRféil ) nach rechts (schneller)
oder nach links (langsamer) verandern.

Wollen Sie ruckwarts fahren, gilt das Gleiche linvks der Mittenstellung des
Schiebereglers.



Wenn Sie im Einzelschritt eine bestimmte Situatidtien im Frasprogramm
simulieren wollen, dann klicken Sie links in das @GIRrogramm auf den
gewulnschten NC-Satz: sofort springt das Simulatienkzeug an die entsprechende
Stelle in der grafischen Darstellung.

Sie kdnnen das Simulationswerkzeug auch 'schrggteron einem bestimmten NC-
Satz zum vorangegangenen oder zum nachsten m@usorpfeiltasten oder
bewegen.

So sollte Ihr Bildschirm die Simulation der Textuig 'CIMCO 123’ jetzt zeigen:

Abb. 8.12: Simulation der Textfrasung 'CIMCO 12¥ Buackplot.

Gut zu sehen sind die (gelben) Eilgangswege irRidekzugsebene Uber der
Werkstlickoberflache.

Das Text-Frasprogramm ' CIMCO 123' kénnen SiéJalerprogramm in ein anderes
Programm mittels 'Ausschneiden’ und 'Einfligen’ airin.

Sie kdnnen dieses Text-Frasprogramm aber auchgaisstandiges CNC-Programm
benutzen:

In diesem Fall missen Sie es mit Programmanfammgr®&mmende,
Werkzeug(wechsel) und den technologischen Wertpmgeldrehzahl(en) und
Vorschubgeschwindigkeit(en)] erganzen, was Sieldoranuelles Editieren oder
durch das Einfigen von Makros mit dem Editor CIME@t v5

schnell ausfiuihren kénnen.
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