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Licensinformation

Informationen i dette dokument vil kunne aendres uden varsel, og repraesenterer ikke nogen
forpligtelse for CIMCO A/Ss vedkommende. Softwaren beskrevet e aitkument ma

kun benyttes eller kopieres ifglge licensbetingelserne. Kgberen ma foretage én- backup
kopi af softwaren, men ingen del af denne brugermanual ma uden forudgaende skriftlig
tilladelse fra CIMCO A/S kopieres, gemmes i en database eller sendgen form eller

pa nogen made, hvadenten det er elektronisk eller mekanisk. Dette inkluderer
fotokopiering og registrering til et hvilket som helst andet formal end kaberens personlige
brug.

VILKAR FOR ANVENDELSE AF:

Software: CIMCO CN@&Calc v7
Version:7.x.X

Dato:Maj 2014

Copyright © 199312014 CIMCO A/S

Bemaerk

CIMCO A/S forbeholder sig retten til at foretage aendringer i €N v7 softwaren til
enhver tid og uden varsel.

Softwarelicens

Du har ret til at bruge det antal licenser af det medfglgendgam som du har kabt af
CIMCO A/S. Du ma ikke distribuere kopier af programmet eller tilhgrende dokumentation
til nogen personer eller selskaber. Du ma ikke aendre i programmet eller tilhgrende
dokumentation uden forudgaende skriftligt samtykke fra CIMG8. A

Fraskrivelse af alle garantier og ansvar

CIMCO A/S giver ingen garantier, hverken udtrykkelige eller stiltiende, med hensyn til
softwaren, dens kvalitet, ydelse, salgbarhed eller egnethed til et bestemt formal. Hele
risikoen hvad angar dens kvalitet gdelse ligger hos keberen. Skulle CiMalc v7
software vise sig defekt efter kab, er det kaberen (og ikke CIMCO A/S, dets distributar,
eller dets detailhandler), der patager sig hele udgiften til al ngdvendig service, reparation,
korrektion og alle indirkte tab eller fglgeskader. Under ingen omstsendigheder kan
CIMCO A/S ggres ansvarlig for direkte, indirekte eller falgeskader som fglge af defekter
softwaren, selv hvis CIMCO A/S er blevet underrettet om muligheden for sadanne skader.
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Nogle jurisdiktionettillader ikke udelukkelse eller begraensning af stiltiende garantier eller
ansvar for haendelige skader eller falgeskader, sd ovenstdende begraensninger eller
udelukkelser gaelder muligvis ikke for dig.

Bemeerk:

Den medfglgende software er fortrolig og CIMCOSA ejendom. Ingen brug eller
videregivelse er tilladt bortset fra som udtrykkeligt angivet ved skriftlig licens med
CIMCO A/S.

Copyright © 19912014CIMCO A/S. Alle rettigheder forbeholdt.

Denne software indeholder fortrolige oplysninger og forretniagsheligheder
tilhgrende CIMCO A/S. Brug, videregivelse, eller gengivelse er forbudt w
forudgaende udtrykkelig skriftlig tilladelse fra CIMCO A/S.

CIMCO CNG-Calc, CIMCO Edit og CIMC@Gogoet er varemeaerker tilhgrende CIMCO
A/S.

Microsoft, Windows Win32 ogWindows NT er registrerede varemaerker tilhgrende
Microsoft Corporation.

Andre meerkeng produktnavne er varemeerker eller registrerede varemeerker tilhgrende
deres respektive ejere.
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1. Oversigt

CIMCO CNGCalc v7 er en fuldt funktionel 2D CAlsning, der kgremde i CIMCO
Edit v7. Denne tilkgbssoftware er et hurtigt og effektivt veerktgj til lasning af kompleks
2D-geometri.

CNC-Calc v7 er et godt veerktgj for operatgrer og veerktgjsmagere, som ikke er treenet i
brug af advancerede CAD/CAM systemer. For dem vil GBHIc v7hjeelpe med at gge
produktiviteten og assistere i difydag NC programmering. For et lille firma kan det
veere det fgrste skridt ind i CAD/CAMerdenen.

1.1. Designet med brugervenlighed og produktivitet for gje

| designet af CIMCO CN&alc v7 er derdgt veegt pa brugervenlighed, sa du kan tegne
konturer nemt og hurtigt. Systemets omfattende funktionalitet spaender fra funktioner sa
som den simple "vandret linie" til den komplekse "cirkels tangent til tre elementer".
CIMCO CNG-Calc v7 inkluderer avanceate trimmemuligheder, og veerktgjsbaner og
borecykler udlaegges ved simpel pagklik.

CIMCO CNC-Calc v7 importerer AutoCAD DXffiler og genererer veerktgjsbaner og
boremgnstre til ISO og Heidenhain dialogprogrammering. Blandt andre egenskaber kan
naevnes autoatisk generering af konfigurérbare irady udlgb med linier og kurver.

CIMCO CNG-Calc v7 kgrer inde i CIMCO Edit v7, hvilket @gger funktionaliteten
yderligere. Da systemet er en integreret del af editoren er det nemt at overskue og simulere
de genereredeasrktgjsbaner. Det er medvirkende til at sikre, at dit program opfarer sig
korrekt, og til at undgé ungdig brug af tid og maskinressourcer.
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1.2. Brugergraenseflade

I CNC-Calc v7 kan der fremstilles 2D tegninger, og der kan genereres NC kode adSO
Heidenhairformater m.m. til udlsegning af veerktgjsbaner og borecykler. Skaermbilledet
ser ud som efterfalgende (med et tomt tegneomrade):

CIMCO Edit v7.0= [Tkke navngivettegning]

NC Funktioner Backplot CNC-Calc Vindue ™ Hizlp” = & X

= Q%\ A =Rl [k
X iy
i P L)

Modificer

File sammenligning  Transmission

GO,M\

Pur H SN

Tegn Buer / Cirkler

H O

Rektan g\aert (kla?rl
Boltmanster baltm

Manster

Sk /]
| o0

(Tegn Punkter /L.,

/-x
X

snap

Zoom
Ind & R d
View

Fil

| L lkke navngivet tsgning arx

CNCLCale

Bement Info

Ennne NulpUnkt ¥’ Emne Nulpunkt Z:
0 0o 00

Ernne Mulpunke

[] Berpt v-akse Substitutio 50.0

I Licens il DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S ): 74.153 Y: -6.441  INDS 151912 _;5|

CNC-Calc vindue.

Til venstre for tegneomradet er CN&alc og Element Info vinduer. CNCalc vinduet

viser koordinater, inputelter og anden information, der vedrgrer den aktivitet, som for
gjeblikket er i gang, mens Element Info vinduet viser data for det element, musen er
placeret overlNedenforses et eksempel pd, hvad der kan vises i Element Info vinduet

CNC-Calcpanelmed indtastningsfelter

H.E:I{tangel Element Info - Bue

Farste Hijarne Ceatens | 62500 |
> Centerv: | 37.500 |

Farste Hjarne " Fadiuz | 12600 |
= Leengde: | 19635 |

Andet Hjarne .

Starbvinkel: 90.000

& | o '

Andet Hipme . Shutvirkel: | 180,000 |
[l ¥l Sweep: | 50.000 |

Himme R adius:
[ e

Element Info panel med information.
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2. Installation

CNC-Calc v7 er installeret som en del af CIMCO Edit v7. Se venligst CIMCO Edit v7
dokumentation for korrekt installations procedure.

Hvis det er en eksisterende installation (udenCdDalc v7) der opdateres, er det ikke
ngdvendigtat geninstallere CIMCO Edit v7. Ddpehgves kun en kopi af den nye ngglefil
(denne hedder "license.key") i det korrekte bibliotek.

2.1. Aktivering af CNC-Calc
Start CIMCO Edit v7 og kontroller &NG-Calcfanebhdet er tilstede i topmenuen.

Hvis ikke, dbnes Editorens konfiguration ved at kikke 'S@Iobal Opseetningikonet i
Editor menuen. Ga til "Plugins" afsnittet i venstre side af konfigurations vinduet.
Kontroller nu atDeaktiver CNC-Calc ikke er aktiveret. Marskal genstarte programmet
for at aktivere CN&Calc fanebladet.

[l Gienarel Plugins
(- File typer

Globale farver
‘- Extemne kommandoer || Deaktiver Backplot Deaktiver NC-Base
- Mazatrol Viewsr

Waelg pluging

[ Deaktiver avanceret simulation Deaktiver DMC-k ax client

[ Deaktiver DNC/Serial kommunik ation [7] Deakliver CHC-Calc

[ Deaktiver Fil sammenligning [ Deaktiver Mazatl Yiewer

[ Deakliver avancereds MC-Funktioner

K.onfiguration password
Kaonfiguration password:

talkro/M azkin Konfiguration st

[ Hizelp ] [ Standard ] [ Fortrpd ] [ QK

Aktivering af CNGCalc fanebladet
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3. Musens funktioner

Med musen kan man styre flere forskellige funktioner:

ek

Venstre knap

Udfarer handlingen, der er beskrevet i nederste venstre hjgonegahmvinduet.

Midterste Knap (pa de fleste mus udfgres handlingen ved at trykke pa
musens rulle i midten)

Tilpasser tegningen til det grafiske skeermomrade, sa hele tegningen vises
kan ogsa udfgres ved at klikpé ™. ikoneti veerktajsbjeelken.

Hgjre knap

Tegningen kan panoreresndt i det grafiske skeermomraded at holde den hgjr
knap nede, og samtidig flytte musen rundt.

Midterste hjul

Det er muligt at zoome thog ud omkring musens positimed at rotere muser
midterste rulle.
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4. CNC-Calc fanebladet

| detteafsnit er funktionerne und&NC-Calc fanen beskrevet.

Funktionerne i CN&Calc v7 bliver aktiveret ved hjelp af de relevante ikoner pa
topmenuen. Kommandoerne er organiseret i forskellige menuer undeiCiaia:galc.

Hvis funktionen lan aktiveres via topmenuen eller en tastaturgenvej, bliver ikonet eller
genvejen vist ved siden kbmmandoens navn.

\_) CNC-Calc er valgfit og vil kun veere til stede iditoren, hvis den er tilkgbt.

Hvis CNG-Calc fanebladet ikke er til radighed, héses til Installationfor at leese
om hvordan CN&Calc abnes.

4.1. Fil

Dette afsnit beskriver funktionerné=il menuen. Disse funktioner anvendes til at handtere
filoperationer sasomat dbne og gemme filer. Man kan ogsa f@ead tii CNCGCalc
konfiguration via denne menu.

D ~+ Aben Tegning ~
ggem

My Y .
Tegning Konfigurer CNC-Calc

Fil
Fil Menu.

D Ny Tegning

Abner en ny, tom CN&alc tegning.

=% Aben Tegning
Abner en eksisterende CNCalc eller DXF tegning.

Den nedadgédende pil ved sidenftien Tegningkon giver adgang til en liste ove
nyligt gemte filer, hvilket gar det nemt at genabne en fil, man har gemt for nyli
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=

Gem

Gemmer den nuveerende tegning. Hvis tegningen gemmes for fgrste gang, sl
angivetegningens navn odet bibliotekden gnskes gemt Gemkan ogsa udfare
ved at trykke samtidigt pa Ctrl+S.

Konfigurer CNC-Calc
Giver adgang til CN&Calc's konfigurations mange muligheder.

Der henvises til afsnitteKonfiguration af CNCCalc for yderligere information
om, hvordan man konfigurerer CNCalc.

4.2. View

View funktionerne handterer den madigorpa tegningen vises. Her er det muligt at udfare

de forskellige zoom funktioner.

cY
@

| ‘E{ Zoom Ud
@ Zoom Alt
foom
Ind @ Zoom Vindue

View
"View" menuen

Zoom ind

Zoomer ind omkring centrum af det grafiske omrade. Zoom ind kan ogsa u
ved at trykke pdage Down

Zoom ud

Zoomer ud omkring centrum af det grafiske omrade. Zoom ud kan ogsa u
ved at trykke pd@age Up

Zoom Alt

Brug denne funktion tilat passe tegningen til det grafiske omrade, sa
tegningen visesZoom Alt kan ogsa udfares ved at trykke pa den midte
museknap (pa de fleste mus udfares handlingen ved at trykke pa musens
midten), eller ved at samtidigt trykke garl+End.

Zoom vindue

Ggr det muligt at zoome ind pa et selvvalgt omrade. Dette gares ved fgrst ai
det ene hjgrne med venstre museknap, derefter treekkes det gnskede rekiietn
modsatte hjgrne veelges, og venstre museknap slippes.
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4.3. Modificer

Dette afsnitbeskriver funktionerne Modificer menu. Disse funktioner anvendes til at
modificere tegningens geometri pa forskellige mader.

XT3 5§

X1 ™ 'y

WX aH)
Modificer

"Modificer" menuen

XX Trim til skeering
Brug denne indstilling til at trimme det valgte element til naerm
skaeringspunkt(er)

Veelg det element, der skal trimmes pa den del, der skal fiernes. Det bliver d
tilpasset til skeeringspunkt naermest det punkt, hvor det blev valgt. Det trirr
element bliver ogsa delt i to, hvis der er skeering pa begge sider af det valgte

\< Trim et element
L
+

Anvend denne mulighed for at trimme et element til at andet.

Veelg det element, der skal timmes farst, pa den del, der skal beholdes, o
derefter elementet, der skal trimmes til. Denne form for trimning kan forlabatc
trimmede elerant til skeering med elementet det trimmes til.

N/ Trim to elementer
Anvend denne mulighed til at trimme 2 elementer med hinanden.

Veelg deto elementer, der skal trimmesd at klikke p& det stykke af dem sc
gnskes bevaret. Denne trimning kan resulterat ielementerne bliver forlaeeng
frem til det punkt, hvor de skeerer hinanden.

T" Afrund elementer

Anvend denne mulighed til at danne en runding mellem 2 elementer, me
valgte rundingsradius

Der kan veelges, om elementerne skal trimmes til afrundingen.

17_ Fas elementer

Anvend denne mulighed til at danne en affasning mellem 2 elementer, me
valgte vinkel og/eller afstand.

Det er valgfrit om de 2 elementer skal trimmes til affasningen.
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| b

rrl

Bryd element
Bryder et element i to stykker.

Farst veelges det efeen, der skal opdeles. Derefter veelges det punkt, hvor deli
skal forega.

Forbind elementer
Brug denne mulighed for samle de 2 valgte elementer i ét.

Slet

Brug denne mulighed for at slette de elementer, du veelger. De kan genoprett
Fortryd funktionen 2 Fortryd ikonet i Modificer menuen).

Slet duplikater
Anvend denne mulighed til at slette dublikater af elementer pa tegningen.

Offset element

Anvend denne mulighed til at offset/parallelforskyde et element med en
afstand.

Det er mulgt at veelge om originalen skal bevares eller slettes.

Spejl element

Anvend denne mulighed til at skabe en spejling af et element med en valc
som spejlingsakse.

Det er muligt at veelge om originalen skal bevares eller slettes.

Flyt element

Anverd denne mulighed til at flytte et valgt element langs en vektor, definere
2 valgte punkter.

Det er muligt at veelge, om originalen skal bevares eller flyttes. Der er ogsa |
at generere flere kopier, idet hver kopi flyttes et trin videre i derievaggning.

Roter element

Anvend denne mulighed til at rotere elementer. Dette vil skabe et eller
eksemplarer af de udvalgte elementer, roteret omkring et valgt punkt, i en b
vinkel per kopi.

Det er muligt at veelge om originalen skal bevalés slettes.
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L . Skaler element

Anvend denne mulighed til at oprette en eller flere eksemplarer af ud\
elementer, skaleret om et valgt punkt med en angivet skalafaktor

Det er muligt at veelge om originalen skal bevares eller slettes.

0 Fortryd

Veelg denne funktion til at fortryde en eller flere operationer. Dette kan bety«
slette oprettede elementer, genoprette slettede elementer, og/eller f
eendringer til elementer. Fortryd kan ogsa aktiveres ved samtidigt at
Ctrl+Backspace

4.4. Snap

Dette afsnit beskriver de forskellige former for snap muligheder, der er tilgeengélige i
Shapmenten

Snap indstilling ekun tilgeengelig, nar en purgdsition skal veelges eller angives.

i
./.I;g
OX

Snap
"Snap" menuen

+++ .
+8+ Snap til net

e Snapper til punkter i det defineredet.

» Snap til punkter
Snapper til punkter tegnet af brugeren.

Snap til cirkelcentrum

©

Snapper til cirklers og buers centerpunki

Snap til midtpunkter

AN

Snapper til elementers midtpunkter.

Snap til endepunkter

N

Snapper til elementers endepunkter.
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X
AL
g

Snap til skeeringer
Snapper til elementernes skaeringspunki

Aktiver alle snaptyper
Aktiverer alle snaptyper.

Deaktiver alle snaptyper
Deaktiverer alle snaptyper.

4.5. Punkter og linier

Dette afsnit beskriver funktionerne i menudiregn Punkter/Linjer. Denne menu
indeholder funktioner til at tegne punkter og linjer, der defineres pa forskellige vis.

=1
/AU A
| 40

Tegn Punkter / Linier
"Tegn Punkter/Linjer" menuen

Punkt

Anvend denne mulighed til at tegne et punkt i den valgte position.

Mellem 2 punkter
Anvend denne mulighed tit &egne en linje mellem 2 valgte punkter

Lodret
Anvend denne mulighed til at tegne en lodret linje.

Det farste punkt definerestartpunktet ( X,Y koordinat). & andet punkt definere
liniens leengde (Yoordinat, der ikke behgver at udpeges lige oviar @einder
farste punkt).

Vandret
Anvend denne mulighed til &gneen vandret linje.

Det farste punkt definer startpunktet (X,Y koordinatpet andet punkt definere
liniens leengde (Xoordinat, der ikke behgver at udpeges lige til venstre ellee |
for farste punkt).
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A Poleaer

|

||

Anvend denne mulighed til at tegne en linje bestemt ved dens polaere koordin
Veelg farst linjens startpunkt, og bestem derefter vinklen og leengden pa linjer

Vinkelret
Anvend denne mulighed til at tegne en linje vinkesd en anden linje.

Farst veelges den linie (bue), som den nye linie skal veere vinkelret pa. D
angives startpunktet og leengden for den nye linie. Til sidst veelges i hvilken a
retninger fra startpunktet, linien skal ga.

Parallel
Anvend dene mulighed til at tegne en linje parallel med en anden linje.

Farst veelges den linie, som den nye linie skal veere parallel med. Dernaest i
startpunktet og leengden for den nye linie. Til sidst veelges i hvilken af «
retninger fra startpunktet linieskal ga.

Vinkelhalvering

Denne indstilling giver mulighed for at tegne en linje, der placeres, sa den he
vinklen mellem 2 andre linjer.

Farst veelges de to linier mellem hvilke vinklen skal halveres. Dernaest at
laengden pa den nye linie (udafskeeringen mellem de to valgte linier) Til sif
veelges hvilken af de 4 mulige vinkelhalveringslinier, der gnskes bevaret.

Tangent til to elementer
Anvend denne mulighed til at tegn en linie tangent til 2 cirkler eller buer.

Farst veelges de to cirkleder, som linien skal veere tangent til. Dernaest vee
hvilken af de mulige linier, der gnskes bevaret.

Tangent vinkel

Brug denne indstilling til at tegne en linje tangent til en bue eller cirkel, me
given vinkel.

Forst veelges den cirkel/bue, somidn skal veere tangent til. Dernsest angi
liniens vinkel og leengde. Til sidst veelges hvilken af de 4 mulige lgsningel
gnskes bevaret.

Tangent gennem punkt

Med denne indstilling kan du tegne en linje tangent til en bue eller en cirkel, d
gemem et valgt punkt.
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Farst veelges cirklen/buen, som linien skal veere tangent til. Derefter veelge
angives det punkt, som linien skal ga igennem. Til sidst veelges hvilken af
mulige lgsninger, der gnskes bevaret.

j Rektangel

Brug denne indstillig til at tegne et rektangel, hvor du veelger de to mod:
hjgrner.

Det er muligt at definere hjgrneradius for rektanglets fire hjgrner. Hjarner
bliver ignoreret, hvis der ikke er plads til den

4.6. Buer og cirkler

Dette afsnit beskriver funktionerné'egn Buer/Cirkler menu. Disse funktioner lader dig
tegne helcirkler (360 graders buer) og buer, der er defineret pa forskellige vis.

O O s

Radius Punkter \51' h\. e

Tegn Buer / Cirkler

"Tegn Buer/Cirkler" menuen

@ Center radius

Med denne indstilling kan man definere en cirkel ved dens centrum, efteafu
radius

O To punkter

Brug denne indstilling til at definern cirkelved at veelge 2 (diametralt modsat
punkter

O Tre punkter

Brug denne indstilling til at defineln cirkelved at veelge tre punkter pa periferi
af cirklen.

i Tangent til to elementer

Med denne indstilling kan du definere en cirkel tangent til 2 elementer me
defineret radius.

Farst angives cirklens radius, derefter veelges de to elementer, den skal tanc
sidst veelges den af de mulige cirkler, som gnskes bevaret.
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N

Tangent center pa linie

Med denne indstilling kan du definere en cirkel tangent til et element, med ce
pa en linje, med en defineret radius.

Farst angives cirklens radius, sa veelges den linie som centeret skal lig
derefter veelges det element sonklein skal tangere. Til sidst veelges den af
mulige cirkler, som gnskes bevaret.

Tangent gennem punkt

Med denne indstilling kan du definere en cirkel tangent til et element, genn
punkt, med en defineret radius.

Farst angives cirklens radius, salges det punkt som cirklen skal ga igenne
Derefter veelges det element, som cirklen skal tangere. Til sidst veelges del
mulige cirkler, som gnskes bevaret.

Tangent til tre elementer
Brug denne indstilling til at definere en cirkel tangent tilgiementer.

Farst veelges de tre elementer, som cirklen skal tangere. Derefter veelges hv
de fundne cirkler, som gnskes bevaret.

To punkter

Med denne mulighed kan du tegne en bue ved at veelge en bues endej
indseette en radius, og veelge hvilkesning du gnsker at beholde.

Tre punkter
Med denne mulighed kan man tegne en bue gennem 3 punkter.

\_) Den dannede bue vil ikke krydse nul graders punktet (kl 3:00). Raekkefg
ved udveelgelse af de tre punkter er ligegyldig.

Start og slut vinkler

Brug denne indstilling til at definere en bue ved deestrum radius, startog
slutvinkel.

Dynamisk tangent

Brug denne indstilling til at konstruere en dynamisk tangent fra et element ge
et punkt.
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4.7. Mgnster

Dette afsnit beskriver funktionerneMgnster menu. Med disse funktioner kan du nemt
oprette rektanguleere og cirkuleere bolt hulmgnstre.

O

Rektangulert Cirkulzert
Boltmgnster boltmpnster

Panster

"Mgnster" menuen

Rektanguleert boltmgnster

Anvend denne mulighed &t bestemme rektanguleere Ipo#tnstrer.

Farst angives startpunktet (det ene af rgema), dernaest afstanden melle
hullerne i X og Y aksens retning, derefter hvor mange huller, der skal veere |
af de to retninger, og til sidst hullernes diameter.

O Cirkuleert boltmgnster
Brug denne mulighed for at definere et cirkulsert hulmgnster

Farst veelges mgnstrets centrum og radius. Derneaest startvinkel, og vinklen r
hullerne og endeligt antallet af huller. Til sidst angives hullernes diameter.
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4.8. Tekst

Dette afsnit beskriver funktionernd ekst menu.

Funktionerne i veerktgjsbjeelken ggr detiligt at tegne to forskellige slags bogstaver:
Almindelig tekst og TrueType tekst. Den almindelige tekst er lodret standard skrift, som
benyttes pa tegninger. Denne tekst kan ogsa benyttes til at freeserhaks. modelnumre

og lignende. TrueType tekstr mere dekorativ. Alle TrueType fonte, der er installeret
under Windows operativsystemet kan benyttes.

A ;

Indsaet
Tekst a

Text
"Tekst" menuen
A Indseet tekst
Anvend denne mulighed til at definere en simpel tekst, skrevet pa en ret linje.

Farst angives stgounkt og vinkel fo linien, dernaest afstanden mellem bogstave
og deres hgjde. Det er ogsd muligt at angive tekstens vandrette og I
tilpasning.

A Cirkuleer tekst
Anvend denne mulighed til at definere en simpel tekst skrevet pa en cirkel.

Farst angivesentrum og rdius pa cirklen; dernzestartvinkel, afstanden melle!
bogstaverne og deres hgjde. Det er ogsd muligt at angive tekstens vandi
lodrette tilpasning.

a Indsaet TrueType tekst
Anvend denne mulighed til at definere en "TruetType" tekst skrevet pa lanjaet

Foarst angives startpunkt og vinkel for linien, og derefter bogstavernes hgjde.
ogsa muligt at angive tekstens vandrette og lodrette tilpasning.

a Cirkuleer TrueType tekst
Anvend denne mulighed til at definere en "TrueType" tekst skrevet piikel.

Forst angivesentrum og radius pa cirklen, dernaest startvinkebogstavernes
hgjde. Det er ogsa muligt at angive tekstens vandrette og lodrette tilpasning.
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4.9. Fraese operationer

Freeseoperationer menuen indeholder de forskellige operationer, denyttes til
generering af freeseveerktgjsbaner. Alle de fremkomné&dder kan eksporteres direkte til

en tekstfil i CIMCO Edit eller til udklipsholderen, hvorfra de senere kan indseettes, hvor de
skal benyttes.

IS0 Frasning - |||

A 5 Qoo & (8| | A @) |3

Freese operationer
"Freese operationer" menuen

.J-- Planfraesning

Genererer en plan overfreesning ud fra en valgt kontur, der f.eks. angiver et
ydre geometri.

[[ﬁl Lommefraesning
— Brug denne indstilling til at danne lommeoperationer for en eller flere lom
Disse lommer kan indeholde ingen, een eller flere ger.

| en geration er det muligat generere bade slaig skruboperationer, men kt
med et og samme veerktgj.

@ Konturfraesning

Brug denne indstilling til at oprette operationer for konturfraesning.

| en operation er det muligt at generere bade skogbsletoperatioer, men kun
med et og samme veerktgj.

! 'J | Bor huller
Brug denne indstilling til at oprette boreoperationer til hulboring.

Ud fra tegningen er det muligit veelgehullernesposition ved hjeelp af valg me
vindue og indtastning af veerdier i et filter, elledvat indikere de enkelte hulle
position med cursorklik. Hvis flere huller skal bores, kan de veere arrangeret
rektanguleere og cirkuleere mgnstre

IH Helix-freesning
Brug denne indstilling til at generere operationer for helix boring.

Som ved normal brong, er det muligt at veelge hullernes position ved hjeel|
vinduesvalg og indtastning af veerdier i et filter, eller ved at indikere de er
hullers position med cursorklik.
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I H Gevindfreesning

[wmwisy]

gl

Brug denne indstilling til at oprette gevindfreese operatio@evindet kan vaer
ind- eller udvendigt, og kan programmeres for veerktgjer med en eller flere tee

Flere gevind karveelges med anvendelse af filtre eller ved udveelgaisgen
aktuelle cirkel fra tegningen.

Bogstavfreesning

Brug denne indstilling til at programmere fraesning af enkle/simple bogstav:
tegningen. Disse bogstaver skal veere tegnet med anvendelse af "Indsee
funktionen

Alle bogstaver kan veelgesed vinduefunktion og bearbejdes i operationer bas
pa deres starbg slutdybder.

Fraes TrueType-bogstaver

Brug denne indstilling til freeseoperationer for kontur og/eller det indre areal
enkelte bogstaver. Disse bogsta skal veere tegnet vedadip af "TrueType"
bogstav funktionen.

Bogstaverne kan veelges ved hjeelp af vinduesvalg, sa alle bogstaver med
parametre freeses i samme operation.

Eksporter kontur
Denne funktion bruges til at eksportere en kontur, som operatgren har ve
tegnngen.

Hvis en styring har en speciel cyklus til for eksempel en speciel lommeopet
kan operatgren lave en makro i Editoren til at understgtte d&emmetrien kar
nu indsaettes i denne operation ved at eksportere den fra tegningen.

Lommeregner

Tilspaendingsog omdrejningkalkulatoren benyttesltat generere et veerktgjssk
eller simpelthen til at beregne skeeredata baseret pa det specifikke veerl
raemnet.



CNC-Calc fanebladet 25

4.10. Drejeoperationer

Drejeoperationer menuen indeholder de forskellige operationer, denyhes til
generering af drejeveerktgjsbaner. Alle de fremkomnekbider kan eksporteres direkte til

en tekstfil i CIMCO Edit eller til udklipsholderen, hvorfra de senere kan indseettes, hvor de
skal benyttes.

150 Drejning ~ ||| |

(BB = B (1B I |

Creje operationer
"Dreje operationer" menuen

Eﬂ Skrubdrejning
R
Brug denne indstilling til at opreten skruboperatiobaseret pa en udvalgt kontu

| operationen er det muligit generere flere skrubg sletbaner, men kun med et
samme veerktgj.

E Il Plandrejning
Anvend denne mulighed til at programmere en plandrgjni

| operationen er det muligt at generere flere skagpbsletbaner, men kun med et
samme veerktgj.

Eﬂ Sletdrejning
Brug denne indstilling til at oprette en sletoperation baseret pa en udvalgt kon
Denne operation vil lavieun én veerktgjsbane, deagser den valgte kontur.

El Indstikning
6

Brug denne indstilling til at oprette en indstiksoperationen baseret pa en
kontur.

Dette muligger bearbejdning af omrader, der ikke kan bearbejdes med h
skrub eller sletoperationer.

E_= Boring fra enden
Denne indstilling programmerer operationer for boring af centerhul i emnet.

Denne boring kan fetages som en kontinuerlig beveegelse eller ved bru
spanbrydning med eller uden pauser.
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Gevindskeering
Brug denne indstilling til at programmere operatioioe ind- og udvendige gevind

Gevindets formdata kan enten indtastes eller veelges fra indbyggede te
Gevindet kan veere enten parallelt eller konisk.

Afstik
Brug denne indstilling til at programmere operationer for afstikning af emne.

| operatioren er det muligt at definere geometrien af det ydre hjgrne som
skarp, afrundet eller affaset.

Eksporter kontur
Eksporterer en kontur som operatgren har valgt pa tegningen.

Hvis en styring har en speciel cyklus til for eksempel en speciel lomnatiope!
kan operatgren lave en makroditren til at understgtte denne. Geometrien
nu indsaettes i denne operation ved at eksportere den fra tegningen.

Lommeregner

Kan benyttes til at generere et vaerktgjsskift med data baseret pa det spe
veerkgj.
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5. Program menu

De fleste af funktionerne i CNCalc v7 opnds gennem CNGCalcveerktajsbjeelkerne.
Nogle fa er dog logisk anbragt undéovedmenuen#.

5.1. Hovedmenu

ix Luk

Lukker den aktive fil/tegning. Hvis der er foretaget aendringer i denne fil
brugere blive spurgt om disse skal gemmesk kan ogsa udfares ved samtidi
at trykke p&Ctrl+F4.

Luk alle

Lukker alle abne filer. Hvis der er foretaget eendringer i nogen af filerne
brugeren blive spurgt om disse skal gemmes

Gem

Gemmer den nuveaereadegning. Hvis det er farste gang tegningen gemmes, v
blive bedt om tegningens navn og det bibliotek, hvor den skal gen@eeskan
ogsa udfares ved samtidigt at trykkeQtél+S.

Gem som
Gemmer tegningen under et nyt navn.

Afslut

Lukker CIMCO Edit v7 og derfor ogsa CNCalc v7. Hvis der er foretage
agendringer i nogen af tegningerne, vil brugeren blive spurgt om disse skal ge
Afslut kan ogsa udfgres ved samtidigt at trykkeAd&F4 (Alt+F4 er standard
Windows).

Funktionen Ny i Hovedmenuen # opretter et nyt, tomt N@okument og
funktionen Abn &bner en Ndil. For at starte eller 8bne en CMNalctegning
bruges funktionerndly tegningog Abn tegningsom findes i vaerktgjsbjaelkéfil ..
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6. Konfiguration af CNC-Calc

Dette afsnit beskriverdetaljer konfiguratioanaf CNGCalc.

| forbindelse med konfiguration af CNCalc er det vigtigt at huske, at al konfiguration,
undtagen opseetning af veerktgjsbjeelker, er relateret til en speciel maskintype.

6.1. Hovedkonfigurationen

Man far lettest adgang til NEKC-Calcs hovedkonfiguration ved at veelge ikor™:
Konfigurer CNC -Calc i menuerFil.

D =+ Aben Tegning ~
ggem

My = .
Tegning Konfigurer CNC-Calc

Fil
Konfigurer CNGCalc.

Det er vigtigt forst at veelge den korrekte maskintyp€iliype dialogen, idet alle
indstillinger refererer til den valgte maskine. Vinduet herundixer 'CNC Calc
opseaetningtlialogen

Setup: CNC-Calc - [SO Fraesnil

[ Generel CNC-Calc - 1SO Fr&sning
[=I- File: typer

- Farver
- Blaknummerering [] Crejring
- Hente/Gemme

- Filzammenligning
- Maskine ‘algte Post Processor:

Backplot CACIMCOACIMCOE dit?\PostssMilbfanuic js
- aerktojz skanning

CHC-Cale Opsatning

Diameterprogrammening

- Multi Charnel Met

Waerktajsliste Wiz het

- Drigt Net stanelse Wiz under-net
- Globale Farver

- Eterne kommandoer 10.00 = wis nulpunkt
Mazatrol Viewer
- Pluging

[ Hieelp ] [ Standard ] [ Fortrpd I [ QK

CNC-Calcopseetning.
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Den gverste del af CNCalckonfigurationen er de felter, der benyttes til at definere de
genererede N{gprogrammer, mens den nedre del benyttes til at konfigurere det net, som
vises i tegningsviduet.

CNC-Calc Opseetning
/I Drejning
Afkryds dette felt for at veelge dre@itput.

v Diameterprogrammering

Veelger om Xkoordinaterne skal angives som radieer diametervaerdi. Dette fe
har kun betydning ved drejning.

*  Valgte postprocesser

Anvend dédte felt til at specificere postprocesseren, der skal anvendes til at forr
output af CNGCalc operationer. Klik pa ikone=l til hgjre for feltet for at veelge
den gnskede postprocesser.

Hvis der skal foretages eendrarg en postprocessor, s den pasgil aktuelle
behov, er man velkommen til at kontakte CIMCO A/Sirfa@cimco.comeller pa
telefon +45 4585 6050.

Net

Yl Vis net

Afkryds dette felt for at angive om "Net" skal veere synligt

=5 Netstarrelse
Anvend dete felt til at angive afstanden mellem nettets punkter

v Vis under-net

Her er det muligt at sla undernettet til og fra. Undernettet er specielt gavnlig
der er zoomet s& meget ind, at kun fa punkter fra hovednettet er synlige

Yl Vis nulpunkt
Her erdet muligt at sl linierne, der angiver X=0 og Y=0 til eller fra.


mailto:info@cimco.com
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6.2. Farvekonfiguration

Man far adgang til farvekonfigurationen ved at vagiiebale farveri konfigurationstreeet
og rulle ned i listen til CN&Calcfarver.

Setup: Globale farver

Generel
[l File typer
—

ale farver

Externe kornmandoer
- Mazatral Viewer
Pluging

Globale farver

Globals farver

Tekst 0

I:‘ CHC-Cale Baggrund
[ cHC-Cale Met

I:‘ CHE-Calc Undernet
L] cHC-Cale Akser

. CMC-Calc Tegning

[ rHe-Cale aigt

[l CHC-Cale Valghar

] cHC-Cale CHE Valghar
[ CHC-Cale CHE Kantur
[l cNC-Cale Element Walg
Bl cHC-Cale Rgemne farve
R CHECCale Tispeending

m

Red: |of [ Ingen gradient

Gror: | f Lys: I}

Bl 8 [ Waelg farve ] [ Standard

[ Hizlp ] [ Standard ] [ Fortryd ] [ gk

For at aendre farven pa et CMZalc element, enten klik pa elementet pa listen for at vaelge
det, og derefter klikke p&aelg farve knappen, eller man kan dobbeltklikke pa elementet

CNC-Calc farvekonfigurationsudue

pa listen. Farven kan derefter veelges fra en standard palet, ellengandefineret farve

kan defineres.

Tilpas en farve ved at veelge den fra listen og beveege "skyderen" for at opna den gnskede

farve
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7. Anvendelse af CNC-Calc Hjeelp

Dette afsnit beskriver hvordan man ger brug af hjeelpefunktionen i CIMCOs programmer

En standed Windows Hjeelpefil fremkommer i rullegardmenuerHjaelp ved at klikke pa
CNC-Calc hjeelp.

=
1-.Jimjuva*|Hjae|r:|" -3 X

Editor hjzlp

CHC-Cale hjzelp

Abn CIMCO hjemmesiden

Download nyeste Version

& | Info

Hjeelpe menu

7.1. Anvendelse af Hjeelp i dialoger

CIMCO CNG-Calc v7 indeholder flere dialoger, der giver rullemenuer, check bokse,
tekstfelter og knapper til specifigkkonfigurationer

For at fa hjeelp til et bestemt dialogbeddement, klik p&? averst i en dialogboks, som vist
nedenfor.

Klik pa spargsmalstegnet "?".

Dette vil eendre cursoren til en pil og et spgrgsmalstegn for at angive, at dijeelpi
mode Dennye pointer er vist nedenfor

"Spgrge" cursor

Klik nu pa det element, du gnsker yderligere information om. Hvis hjeelpen er tilgeengelig
for det valgte emne, vil et lille vindue poppe op og vise hjeelpeteksten. Hvis der ikke er
hjeelp at hente, bliver degenerelle hjeelpefil vist. Et eksempel pa etopphjeelp er vist
nedenfor
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i &ben flere gange

Marker her, hvis du vil kurine
abne den samme fil /program., I
mere end en gang.

"Pop-up” information

Man kan ogsa fa vist pepp hjeelp til et dialogelement ved at klikke pa feltet og derefter
trykke parF1l.

7.2. Udskrivning af "Hjeelp" information

Hvis du gnsker taudskrive blot et enkelt afsnit af denne hjeelpefil, klik dskriv
knappen pa veerktgijslinjen (vist nedenfor)

CMNC-Calc w7 Brugervejledni

HOE e 2 5

Skejul Find Tibage Fremad Udskriv

"Hjeelp” knapper

Hvis man gnsker at udskrive mere end et par afsnit, skal man abneePiddren af
hjeelpefilen. PDFdokumentet giver en megpaenere udskrift.

Man kan downloade PD¥ersionen af brugervejledningen fra CIMER)emmeside.

\) Man skal bruge Adobe Reader til at abne Rika.
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CNC-Calc Tutorial

Udformningen af det endelige program afhaenger i hgj grad af de anvendte ma
Deter ogsa vigtigt aENC-Calc Setuptilpasses korrekt til hver maskine og styring

Vigtigt!

Pas pa med at afvikle de genererede gvelsesprogrammer pined@e, direkte
som de fremkommer af gvelserne!

Det er bl.a. fordi hverken veerktgjsnumre, tilspliag eller omdr/min er korrekte for
bearbejdning

Endvidere er koderne i programmerne ikke individuelt tilpasset nogen akl
styring. Dette ma gares lokalt, med kendskab til den maskine der er til radic
f.eks. ved hjeelp af makrofunktionen.
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8. Fgr vi gar i gang

Det fgrste der skal gares inden der tages hul pa en gvelse, er at saette de rigtige parametre.
Start CIMCO Edit v7 og kontroller om CNCalc fanen er til radighed i menuen. Hvis

ikke, abn konfigurationsvinduet ved at klikke ,“‘LGIobaI Opseetning ikonet i Editor
fanebladet. Ga til menupunktBtuginsi det venstre tree i konfigurations vinduet og sarg

for, at der ikke er sat flueben i felieeaktiver CNC-Calc. Programmet skal genstartes for

at aktivere CNGCalc fanen

‘_Setup: Plugins E X

Generel Plugins

[l Fills typer Veely plugi

-+ Globale Farver EA IR

i Extene kommandoer || Deaktiver Backplot Deaktiver NC-Base

- Mazatrol Viewer i . o -

[ Deaktiver avanceret simulation Deaktiver DNC-Max client
[ Deaktiver DNCAS erial kommunik ation [] Deaktiver CNC-Calc
|| Deaktiver Fil sammenligning [ Deakliver Mazatiol Yiswer

[ Deaktiver avancereds MC-Funktioner

Konfiguration passwaord
Konfiguration password:

I akro/t azkin Konfiguration sti

[ Hizelp ] [ Standard ] [ Fortrpd ] [ gk

Aktiver CNC-Calc fanen
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9. Fraesegvelse 1 - 2D konstruktion af emne
for freesning

150
12.5 175

N )
NVaye
/ R 12.5 (44)
R 5 (1)
=1
810 0x4)
A\ /7
\
- R 12.5 (x4)
=~

Eksempepa2D emne

Dette eksempel viser en af mange mader, hvorpa ovenstdende 2D emne kan tegnes i CNC
Calc. Da emnet er symetrisk omkring badeag Y-aksen, er det tilstreekkeligt at tegne
elementet et af kvadranterne og derefter spejle det, og til sidst forbinde de fire stykker
med rette linier

Denne gvelse demonstrerer brugen af falgende funktioner:

Tegning af firkant med afrundede hjgrner

Tegn en cirkel med kendt center og radius

Tegning af lodrette og vandrete linier ud fra startpunkt og leengde
Offset af cirkel

Buer mellem elementer

Slet elementer

Spejl elementer om linjer

= =4 -4 -4 -4 A -2 -2

Forbind punkter med rette linjer
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9.1. Abn en ny tegning

For at starte en ny tegning, skal der klikkes pa ikl \fwely Tegning i Fil menuen under
CNC-Calc fanebladet. Nar den nye tegning er abnet, vises falgende skaermbillede

* B CIMCO Editv7.0= [lkke navngivettegning]
Editor  NCFunktionsr  Backplot  Filesammenligning  Transmission | CNC-Calc Vindue~ Hizlp~ - 8 X
D‘Dv Q QXT3 || | o — 1] XA (E)()O"i\ B O Aa e e
Ny - Zoom = xr‘ .." . / = /Az /< Centrum  To J &é \ Rektangulzrt  Cirkulszrt Indszt a Al Qoo el || H | A x|
4 ¥ {5
Tegning g nd || ¥ }/ L=t E. ) O >< l I*- $ D Radius Punkter '\ || Boltmnster boftmgnster || Tekst @ As == alc
Fil View Modificer snap _|[Tegn Punkter /L..| Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fra=se operationer
| E\Ikke navngivet tegning 4bx
CNCCale
Element Info
Ernne Nulpunkt Ernne Nulpunkt Emne Nulpunkt 2
oo [ X} 0o [ Benpt ks Substiutio 50.0
] Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X 74153 Y: 6441 INDS 151912

Kontroller at filtypenlSO Fraesninger valgt iFilt ype feltet i Freese Operationamenuen

Vindue ™ Hjelp™ - & X

150 Fraesning "] |-'_u|

= == EE S

Freese operationer

o -|

-y Hvis man holder cursoren over et ikon, vil der \8ggen kort beskrivelse af ikonet:
funktionalitet

Man kan eendre farven pa tegneomradet ved at \ ﬁflgmfigurer CNC -Calc og derefter
Globale farver fra menuen til venstre. | denne tutorial har vi valgt bla for "GBHIc
Tegning" og hvid som "CN&alc Baygrund".
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9.2. Tegnh geometrien

9.2.1. Tegn et rektangel med afrundede hjagrner
1 Klik p& Rektangelikonet[_]i Tegn Punkter/Linjemenuen

1 Indtast de viste veerdier for at tegne et rektangel med sider = 150, hgjde = 100,
hjgrneradius = 12.5 og centreret i tegneomradet

Rektangel

Farzte Hiorne =

[ 75 =
Farste Hjarne "

[l w01
Andet Hjorne =:

[l 75 X1
Andet Hjarne "

£ 50 21
Hiarne Radiuz:

125 R,

1 Klik pé for at godkende veerdierne og tegne rektanglet

Ve T
/
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9.2.2. Tegn en cirkel bestemt ved centrum og radius
1 Klik p& Centrum Radius ikonet(*) i Tegn Buer/Cirklemenuen

1 Indtast veerdie€irkel Radius = 51 CNC-Calc panelet.

Cicel Center og Radius

Center Punkt k<

@
Center Punkt "

@
Cirkel B adius:

[ 50 |5

1 Aktiver funktionenSnap til Cirkel Centre Of Snapmenuen.
1 Snap til centret af buen i gverste venstre hjgrne. Cirklen vil automatisk flytte til
centret nar cursoren er teet nok pa det. Cursoren vil ogsa skifte visning til "Snap til

bue/cirkel centrum"

1 Venstreklik for at afseette cirkle.

4 —
»
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9.2.3. Tegn lodrette og vandrette linjer
9.2.3.1. Lodrette linjer

1 Aktiver funktionenSnap til Cirkel Centre () og Snap til Midt Punkter /.
1 Klik pa Lodret L Tegn Punkter/Linjemenwenfor at tegne en lodret linje.

1 Indtast veerdienLinje lsengde =-20.0i CNC-Calc parlet. Den negative veerdi
indikerer, at den lodrette linje gasY retning fra startpunktet.

Lodret Linie
Start Punkt for Linie #:
v Mx
Start Punkt for Linie '
v e
Linie Laengde:
200 1]

1 Snap til centret af cirklen som blev tegnet i forrige trin.
1 Klik for at tilfgje den lodrette linje.
1 Snap til midpunktet af den gverste horisontale linje (keergig med Yaksean).

1 KiIik for at tilfgje en ny lodret linie med samme veerdier. Den Inye skal virke
som akse for spejling af dele af emnet oveskéen.

9.2.3.2. Vandrette linjer
1 Klik pa Vandret “— i Tegn punkt / Linjemenuerfor at tegne en vandret linje.
1 | lighed med foregaende, tegn en linje néxje Laengde = 20fra det samme

cirkelcentrum. Denne gang seettes linjeleengden til en positiv veerdi for at vise, at
den skal ga i +X retning
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1 Tilfgj en vandret linje til brug for spejling fra midtpuitaf venstre ddrette linje

(ligger i X-aksen).

/

-

9.2.4. Offset en cirkel
1 Klik pa Offset Elementikonet = i Modificer menten

1 Indtast veerdierOffset Afstand = 7.5(12.5- 5 = 7.5) i CNCCalc panelet. Saet
flueben i mulighedeKopier (Deaktiver for at flytte)

(ffset element
Offzet afstand:
RN
[Gentagelzer:
-I oA

an

K.opier [Deaktiver for at iyt
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1 Klik pa cirklen og veelg den yderste af de fremkomne cirkler.

N ~

9.2.5. Dan en runding mellem elementer
1 Klik pd Afrund elementer ikonet T i Modificer menten

¢ Indtast veerdierRundingsradius = 5o0g lad mulighederlrim Elementerveere
aktiveret

Afrund

R undingsradius:

Trim elernenter
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1 For at veelgele elementer der skal afrundes, klik pa cirklen ved A og pa linjen ved
B.

TN
N

B
A

1 Fra de muligheder der viser sig, veelges buestykket, der giver den rigtige runding.
Pa billedet herunder vises hvordan, det skal se ud.

1 Ggr det samme med den lodrette linje.

1 Klik pa Slet ikonet ® for at slette de to resterende linjer (de som peger vaek fra

cirkelcentrum)
[
Sys
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9.2.6. Spejl elementer

il

il

Klik pa Spejl elementerikonet®® | Modificer menuen.

Klik fgrst pa den lodrette "spejlings" linje

Derefter klikkes pa alle de elementer, der simdjles (cirklen og de indre hjarner).
Man kan ogsa holde venstre museknap nede og traekke et vindue omkring

elementerne

Herefter foretage det sammeg der spejles om den vandrette "spgjd” linje.
Forseet med spejlingdtil tegningen ser ud som herwerd

Klik pa& Sletikonet™ og slet "spejlings" linjerne.

- ™

2 S

)
\ R

S

9.2.7. Forbind de indre elementer

Aktiver snap funktionetsnap til Ende Punkter.””.
Klik pa Mellem 2 Punkter ikonet.”” | Tegn Punkter/Linjementen

Snap til de 2 bus endepunkter og tilfgj de manglendandrette og lodrette linjer
for at fuldende emnet.
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7

2/

™

\U

9.3. Gem filen

Klik p& Hovedmenu® ikonet og veelgsem somfra rullegardin menuen. Gem filen under
navnetCNC-Calc Fraese Tutorial {filtypenavnet vil automatisk blive tilfgjet)

= ktioner  Backplot _File sammenligning Transmission | CNC-Calc Vindue ~ Hjslp~ - & X
D“y ann b X 68 L - — ] 9 @ OO“M E O A A o Fesning - &)
- o L3 i
'f—f‘i&ben -0 || xr - b VI (A L Centrum  To S Rektangulzrt Cirkulst | Indssst a =R ;M@\N a”@
[ X¥ 8 Wo| OX | b= <P [0 Radios punter 3 ™\ - | Boltmanster boltmanster | Tekst @ :
[ﬁ e cmere | Modificer Snap | Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Tekst Frasse operationer
u -
4 b x
[2‘< Luk Alle F
-
|
Afslut Alt=F4 |
Element Info
Emne Nulpunkt = Emne Nulpunkt v Emne Mulpunkt Z: Ermne diameter
0w [ 0 [ [ Byt -k Substition 500|
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10. Freesegvelse 2 - Bearbejdning

Med CNGCalc v7 er det muligt at generere veerktgjsbaner direkte fra programmets
tegninger. Derved bliver programmeringen hurtigere og beregningerne mere sikre end ved
ren manuel programmering. P& samme tid har man stor fordel af muligheden ytteat fl
kopiere, skalere og spejle elementer; hvilket resulterer i gjeblikkelig generering-af NC
kode. Der er mange maskintyper at veelge imellem i @€, men de oftest anvendte er

ISO Gkode programmering og Heidenhain klar text

~

(0, \O

\O\ /O/

Eksempel p& 2D emne

Denne tutorial demonstrerer hvordan deti®ensionelle emnetegning ovenfor kan danne
grundlag for NGkoder til forskellige former for bearbejdning

For at fremstille det endelige emmd vi benytte fglgende operationer:

Plan freesning
Konturfreesning
Lomme Fraesning

= =4 -4 -2

Boring

\_) Denne gvelse anvender tegningendiéC-Calc Fraese Tutorial. 1
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10.1. Abn en eksisterende tegning

For at abne en tegning, klik pa ikor~"Abn Tegning i Fil menuen under CNCalc
fanebladet. Abn fil dialogen vil blive vist

Sagi: |/ Drawings - 'ﬁ ? ¥ '

~

Mavn &Endringsdato

L@- CMC-Calc Fraese Tutorial 1.cdd 02-01-2014 10:52
L@.inch-g?l.cdd 24-07-2013 09:49
L@- lathel.cdd 24-07-2013 09:49
L@- metric-g7l.cdd 24-07-2013 09:49
L@.tutnrial l.cdd 24-07-2013 09:49
L@.tutnrial 4.cdd 24-07-2013 09:49

1 | 1

Filnavn: CMC-Calc Freese Tutorial 1.cdd

Fitype: [CNCCale Tegnings filer (*.cdd, *.dd) »| | Annuler |

Veelg filenCNC-Calc Fraese Tutorial 1.cddog klik Abn.

Nu skulle man se emnet f&NC-Calc Fraese Tutoridl pa skaermen.

"i " n + CIMCO Editw/ 08 [CACIMCO\CIMC OEdit 7\ Drawings\CNC=Cale Fraese Tutorial Ledd
Editor  NCFunktionsr  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc Vindue ™ Hjelp ™ = B X
- A, |3 8 e | L @ OO“M B8 Q A 2 sorenn 8=
= WX e S S ALK %D a
Ny Zoom Centrum To Rektangulert Cirkulzert Indsat A "_l:
g | W KR 0 OX || O] S T, ™\ | Rekinauiet el | indest g | Bl Q[0 b [ A ] )
Fil View Modificer Snap Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Freese operationer

[BACNC Calc Frasse Tutoril 1.cdd * | apx

CNC<Calc

o )

Hement Info

O O )

Emne Nulpurkt Emne Nulpunkt ' Emne Nulpunkt Z: Ermne diameter.
= | 0o 0.0 [ Beryt Y-#kse Substitution 50,0

. =
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Hvis man holder cursoren over et ikon, vil der vise sig en kort beskrivelse af ikc
funktionalitet

Man kan eendre farverne pa tegningen ved at v *'\genfigurer CNC -Calc og derefter
Globale Farverfra menuen.

10.2. Planfraesning

CNC-Calc v7 kan generere CNC veerktgjsbaner for plan fraesning, med eller uden
sletbearbejdning og med anvendelse af forskellige strategier.

10.2.1. Veerktgjsbaner for planfreesning

Farst veelges programformafrsese Operationemenuen ved at veelg&O fraesning i
Filtype rullegardinmenu

Klik derefter p& ikone™ Planfreesningfor at danne CN@aerktgjsbaner for planfreesning

IS0 Frasning - (i

i Ql||Ico & || || @ |3

Freese operationer

Skriv teksten "PLANFRAESNING" i Kommentaifeltet i CNGCalc panelet
"Planfraesning”. Denne tekst vil blive indsat som kommentar i starten af den emdiglige

kode for denne operation. Nar et program bestar af mange deloperationer, hjeelper
kommentaren med at identificere hver enkelt. Anvend helst store bogstaver og undga A&, @
og A far det er undersggt om styringen kan gengive disse tegn

Klik pa tegningens gerkontur Derved veelges konturen, som planfreesningen vil arbejde
ud fra.
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CIMCO Edity7.00= [C\CIMCO\CIMC OEdit7\Drawings\CNC=Calc Freese Tutorial .cdd

Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc vindue ™ Hizlp” - & X
- @ XY e e . — || @OO‘V\ E O A V| rm— =
=] W XPe | - S SACA O.L a
Ny Zoom Centrum  To Rektangulert Cirkulart | Indszt Fap=
Tegning |7 nd (& XX O OX I = Radius punkter 3 ™\ "= | ‘oltmenster boftmenster | Tekst @ e QY EMI&I‘A‘ a"lgl
Fil View Modificer Smap | Tegn Punkter/L Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Frase operationer
| EACNCCalle Fraese Tutorial 1.cdd ] 4 x
Plarfraesring \ \

7 7
Kommentar

PLAN FRAESNING

[vis Vestkiaisbane

poter udklipshold]

Bemernt Info

W

&

Ernne Mulpunke Emne Nulpunkt 7' Ernne Mulpunkt Z: Emne diameter
00 00 ["] Benyt r-tkse Substitutior 50.0

Pq S
Py

Klik p& Parametre i CNC-Calc panelet "Planfreesning”. Derved abnes dialogen, hvor
Planfraesnings parametrene angives

Indtastveerdierne, som vist pa billedet herunder.

Dybde angivelser

Dybder | Strategi

Frasserdiameter: Skrub
Sknubtrinstamslse:

Dybder

Startdybde: St

Slettrinstemslze:
Slutdybde:

Slettrin:
Fritraskesh gjde:

Slettillzzg:

J ’ Annuller
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1 Freeserdiameter. Her angives freeserens diameter. | dette tilfeeldet er der valgt en
30 mm planfreeser.

1 Startdybde: Her angives Z/eerdien pa emnets overflade

1 Slutdybde: Her angives den endelige bearbejdningsdybde (der dog korrigeres med
et evt.Slettllaeg).

1 Fritreekshgjde: Nar operationen er faerdig, er dettwa@rdien veerktgjet vil placere
Sig i.

1 Skrubtrinstgrrelse: Dette er den maksimale skrubspan i bearbejdningen.
1 Slettrinstgrrelse: Hvis "Slettrin" er starre end 0, er dette dybden pa hvert slettrin.

1 Slettrin: Antallet af slettrin der vil blive udfgrtoperationer{med samme veerkigj).
Hvis veerdien er lig O, vil emnet kun blive skrubbet.

1 Slettillzeg: Sterrelsen pa restdybde efter operationen er fuldfart (bade- skgub
sletspan).

Strategi faneblad

Planfreesnings Parametre

Strateg)

Strategi
Bearbejdningsmenster

[Zgzag

Bevesgelse mellem Baner
| Haihastigheds lakdcer

Overap pa Tvaers: Bearbejdningsvinkel:

Qverap pa Langs: Trinstemelze XY:

Indlgbslaangde:

Udlgbslz=ngde:
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1 Bearbejdningsmgnster Her veelges mgnstret til den gadk planfreesning. Det er
muligt at veelge mellenZigzag Medlgbsfraesningller Modlgbsfraesning

1 Beveegelse mellem baneAnvendes kun ved zigzag mgnster, da de 2 gvrige vil
fritreekke mellem banerne.

1 Overlap pa tveers Afstanden som fraeseren vil starte udenfor raemnet far
bearbejdningsstart pa tveers af bearbejdningsvinklen.

1 Overlap pa langs Afstanden som freeseren vil beveege sig ud overeepaallelt
med bearbejdningsvinklen.

1 Indlgbsleengde Afstanden som &seren vil starte med fgr bearbejdningen
begynder.

1 Udlgbsleengde Afstanden som freeseren vil beveege sig veek fra emnet ved
afslutning af bearbejdningen.

1 Bearbejdningsvinkel Vinklen som operationen udferes i. Er vinklen = 0, bearbejdes
parallelt med XaksenEr vinkel = 90, bearbejdes parallelt megaksen

1 Trinstarrelse XY : Afstanden mellem hver paltel span i planfreesningen.

Efter at veerdierne er indtastet, luk dialogen ®&d For at se de genererede veerktgjsbaner,
klik pa knapperVis vaerktgjsbaneri "Planfraesning" panelet

CIMCO Edit 7.0 [CACIMCO D gs\CNCoCale FreeseTutorial Lcdd ]

Editor MC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc Vindue ™ Hjzlp~ - & X
=0 & T B4 . @ Q3™ A A IS0 Frassning - |||
Ny n i %r‘ ..‘ r‘“ /AK/( Cenf J#\ Rektangulaert Cklfrt Indszt ek "i 1 "|i|A‘ |{‘
i 3 BN || &
Tegning i ld m g - '.0 WX =40 Rd P kl ™\ - || Boltmanster bolmanster | Tekst a L RUIESR JICSILTE IS
Fil Modific Snap Tean Punkter / L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fraese operationer
| BLCNCCalc Freese Tutorial 1.cdd 4bx
Planfrassning
Kommen tar
PLAN FRAESNING
N AN
[ Enkelt Tiin > >
[vis Varkiaisbane \\
T Q Q
sporter udklipshol]
‘ I}
Element Inf
Stat 45723
Stan'v: 37.500
St 45,723
SItY, 37.500
Winke 0.000 A 4
P
(L 1453 \ j
| ya L
T ~ N
Emne Nulpunkt %, Emne Nulpunkt Y Emne Nulpunkt 2.
0 [ oo 0o ] Beryt Y-tkse Substitutio 50.0
Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S. X 128.038 Y: 22.547 INDS 11:27:31 J
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Klik nu pa Export Editor for at eksportere den genererede-ki€le til et nyt vindue i
Editoren. Fglgende skaermbillede skal nu vises

> E > 2 B CIMCO Edit v7.0= [Unavngivet’]
Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission CHE-Calc Vindue~ Hizlp~ - & X
2| 2 A
D ; - A A 150 Frassning M=
=] ke a
Ny o Zoom — ) - Centrum  To Rel t Cirkulert dszet = (| | | |
Tegning [ d Radius Punkte Bo boltmanste ekst @ [ A ]
Fil View Modificer snap | [Tean Punkter/L.. Tean Buer/ Cirkler Manster Tekst Fraese operationer
|BLCNCCalc Freese Tutorial 1.cd~ 4] Unavngivet = 4bx
NCAesictart 1 N10 (PLAN FRAESNING)
2 N15 (EXPORT TIL EDITOR)
Beskivelse:

3 N20 GO0 X-110.000 ¥-50.000 Z10.000
4 N25 20.100

5 N30 GO01 X90.000

6 N35 GO3 Y-25.000 I0.000 J12.500 K0.000
7 N40 GO1 X-90.000

s N45 G02 Y0.000 I0.000 J12.500 KO.000

9 N50 GO1 X90.000

10 N55 GO3 Y25.000 I0.000 J12.500 KO.000
11 N60 GO1 X-90.000

12 N65 02 Y¥50.000 I0.000 J12.500 KO0.000
T Ty 13 [N70 GO1 X90.000

—[24 75 x100.000

15 N80 00 Z10.000

=|||16 N85 X-110.000 ¥-50.000

Andie

Program Start og shut
Vaerktajsskilt
Pragram kommertarer

500 llgang 17 |N90 Z0.000

07 Tisp=nding 18 |[N95 GO1 X90.000

02 Medus buebevaegelse 15 N100 ©03 Y-25.000 I0.000 J12.500 KO0.000
503 Moduus busbevasgelse 20 |[N105 GO1 X-90.000

G04 Pause 21 N110 02 Y0.000 I0.000 J12.500 KO0.000
07 Proogrammerbar nujpunkts. 22 |[N115 G01 X90.000

GOY Exakt stop check for en blok 23 N120 G603 ¥25.000 I0.000 J12.500 KO.000
G10 Data opsastring mode (Sta. 24 N125 c01 X-90.000

G11 Annuller Diata setting mode’ 25 N130 €02 Y50.000 I0.000 J12.500 KO.000
615 Annuller Poler kaordinat in, 26 N135 GO1 Xx80.000

616 Foler koordinat indstiling 27 |N140 X100.000

g:;gﬂa" o 28 N145 GO0 Z10.000
Plar $peciikation
G19YZ plan specifikation dfi=z=n150 M30

30

Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - IMCO A/S  Ln 2/30, Col 16, 671 bytes INDS 111251 .

| afsnittetindseet veerktg] med Tilspaendingg hastighedslommeregneises hvordan man
indsaetter veerktgj i N@ilen ved hjeelp af "Tilspsendingeg hastighedslommeregneren”

10.2.2. Indseet veerktgj med Tilspaendings- og
hastighedslommeregner

Den indbyggede "Tilspeendingsg hastighedslommeregner" bruges tilmatsaette data for
veerktgj, tilspaending og hastighed i f@grammet. De ngdvendige data fas normalt fra

bl.a. veerktgjsog materialeleverandgrers datablade

| dette eksempel pa planfreesning, anvendes en planfraeser med fglgende data: diameter er
30 mm, derhar 5 skaerilspaending pa 0.08 mm pr tand skeerehastighed pa 190 m/min.

For at anvende "Tilspaendingsg hastighedemmeregnezn' til freeseoperationer, veelges
ikonet i Lommeregneri menuenFraese Operationer

EEE

ISC Fraesning =

= B Qoo & |8 A @[S

Freese operationer


TutorialMill2FaceInsertTool.html
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Indtast felgende veerdier i "Tilspaendingsg
hastighedslommeregner" panelet Tilspzending- og hastigheds Lommeregner
. . ) Weerktejz #:

1 Veerktgjsnr. # Veerktgjets nummer i 1
veerktgjsregister. Lad o0s antage & Diameter (D) i mm:
planfreeseren har nummer 1. a0

1 Diameter (D). Diameteren er 30 mm. B Skeer (2

1 # Skeer (Z) Antallet af skeer er 5. 2

1 Tilspeending pr skeer (Sz) | dette eksempel Tispaznding pr skaet [SE]SFSE
er det 0.8 mm. : o

Skeerehazstighed V] 1o mir:
1 Skeerehastighed (V) Er sat til 190. 190
. Orndrejninger [n];

Felterne er kaedet sammen, sa hvis der seaettes M5
anden veerdi iSkeerehastighedeltet, vil felterne [spezretng [ | mrs
Omdr/minog Tilspeaendingautomatisk blive opdateret. B0, 355
Hvis man gnsker omdr/min = 2000 og en tilspaendif @ Metrisk Ve
pa 800 mm/mini stedet for de beregnede 2015 o [ Slet
836.385, vil skeerehastigheden automatisk bereqgt
til 188.5 m/min. | E sporter Editor | |-:|:u:|rter udklipshnlc|

Skift "n" til 2000 omdr/min og tilspaendingen til 800
mm/min.

Klik p& Eksport Udklipsholder pa "Tilspaendingsog hastighedslommeregner" panelet.
Linjen/Blokken til NG-programmet er nu i udklipsholderen, og klar til indseettelse

Skift vindue til NGprogrammet og tryk p&trl+Home for at komme til starten af
programmet. Indseet teksten fra udklipsholderen, enten ved atGabty eller veelge
ikonetl™ Seet Indfra Edit menuen i Editor fanebladet
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NC-programmet skulle nu se ud som nedenstaende

k'E Ep' T - CINMCO Editv7.0= [Unavng ivet?]
> Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CHC-Calc Vindue ™ Hizlp ™ - & X
2. @ r - ay | —~ ~
D T § Al A A ISO Fraesning - ||l
=] . |/ AV a
Ny o || Zoom . . . ~ — || Centrum  To Rektangulert Cirkulert || Indszt = &= e |
Tegning Ind > 2 $ Radius Punkter Boltmonster boltmonster || Tekst @ A @]
Fil View Modificer Snap | Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Freese operationer
[B\CNCCale Fraese Tutoral 1.cdd * ] Unawngivet = 4bx
o 1 N10 TOL MO6 S2000 F800

2 N10 (PLAN FRAESNING)

3 N15 (EXPORT TIL EDITOR)

4 N20 GO0 X-110.000 ¥Y-50.000 Z10.000

5 N25 Z0.100

6 N30 GO0l X90.000

7 N35 GO3 ¥-25.000 I0.000 J12.500 KO0.000
8 |[N40 GO1 X-90.000

9 N45 G02 ¥0.000 I0.000 J12.500 KO.000
10 [N50 GO1 X90.000

i1 N55 ¢O03 ¥25.000 10.000 J12.500 KO.000
12 [Ne0 cO1 X-90.000

Cycler / Makroer 13 N65 02 Y50.000 10.000 J12.500 KO.000
14 [N70 GO1 X90.000

Beskiivelse:

Endie

Proararm Start og slut

Vamrkioisskit — (|25 w75 x100.000

o |76 80 600 210000

00 lgang | |||27 N85 X-110.000 ¥-50.000

G0N Tikpeending 18 NS0 Z0.000

502 Medurs bucbeveegelse 19 [N95 GOl X90.000

503 Modurs buebevegelse 20 N100 03 ¥Y-25.000 I0.000 J12.500 KO0.000
504 Pause 21 [N105 GO1 X-90.000

GO7 Prooarammerbar nulpunkts. 22 N110 c02 Y0.000 I0.000 J12.500 KO.000
G09 Exakt stop check for en blok, 23 |[N115 GO1 X90.000

G10 Data opszetring mode (Sta 24 N120 G03 ¥25.000 I0.000 J12.500 K0.000
G11 Annuller D ata setting mods' 25 N125 GO1 X-90.000

G615 Annuler Poleer koordinat .. || 26 w130 G02 ¥50.000 I0.000 J12.500 KO.000
G1E Poleer koordina indsiing 27 N135 GO1 X90.000

G175 plan specifikation 28 IN120 X100.000

G182 plan specifikation

G19YZ plan speciikation _|[2¢ m145 oo z10.000

30 N150 M30

Calculate Feed and Speed

Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S. Ln 231, Col 1, 694 bytes INDS 14:03:54

10.3. Konturfraesning

CNC-Calc v7 kan generere konturfreesnings veerktgjsbanemed eller uden
radiuskompensering.

10.3.1. Programmering af Konturfraesebaner

For at starte programemingen af konturfreesebaner veelc. “Kontur Freesning for at
generere en CN@aerktgjsbane til konturfreesning (serg for|80O Freesning er valgt i
feltet Filtype).

15

ISC Fraesning =

I B QYo & ||| A a3

Freese operationer

Skriv teksten "KONTUR" iKommentarfeltet i CNGCalc panelet "Kontur freesning".
Denne teksvil blive inkluderet i starten af N®oden for denne operation.
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Hvis NC programmet indeholder flere operationer, vil "Komentar" teksten hjeelpe med at
lokalisere og identificere starten af hver deloperation.

Flyt cursoren til yderkonturen pa tegningen far markere konturelementet. Pilene

indikerer retningen, som veerktgjet vil bevaege sig. Klik pa den ende af elementet der gar,
at konturen vises medurs som pa billedet herunder.

Hvilken side af konturen veerktgjet vil bearbejde, bestemmé&mpenseringsside
menuen undeGenereltfanebladet i "Parametre” dialogen

CINMCO EditaZ 08 [CCIMCO\CIMC OEdit7\Drawings\CNCeCalc Erasse Tutorial Leddl

Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc vindue - Hjsip~ - & X
D - %ﬂv X[l % - — ] N @ QO“!‘\ E O A A o prasning - |
= ) XPe - % SAA B a
Ny Zoom o Centrum  To Rektanguleert Cirkulert || Indszt =l (== M EET 0 )
Tegning ma &) XX, 0 OX | b= radius punkter S T\ - || Boltmonster boktmonster | Tekst @ = ==
Fil View Maodificer Snap  Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fraese operationer
|[B\CNCCalc Frasss Tutorial 1.cdd * | ] Unavngivet = apx
Kontur frassning
Kommentar:
KONTUR b AN
’ rd
[Z] Enkel Trin
4
Wzl kontur I\
Vend kontur
[vis eerktojsbane
Tibase &
Exporter Editor | [iporter udklipsholc
Element Info
A 4
\ Vil &
N N
Emne Nulpunkt Emne Nulpunkt Emne Nulpunkt Z
1 00 [ 0o 0.0 [ Beryt Y-#kse Substitution 50,0
Valg det nasste element | den nuvaerende kontur, eller det farste element i en ny kontur Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  X: 106,936 ¥: -58.070

INDS 14:11:30

Klik pa Parametre i CNC-Calc panelet "Kontur fraesning".
konfigurationsdialogen til at angive konturfreese parametrene.

Derved &bnes

Indtast veerdierne i "Parametre” dialogen som vist pa skeerddtilerunder



Freesegvelse 2 - Bearbejdning 55

Fanebladet "Generelt"

Dette faneblad indeholder alle de generelle parametre, der skal anvendes veagkrub
sletbearbejning bade sidevaerts og i dybden.

Konturfraesnings Parameti

Generslt | Sidespaner I Cvbdespaner I Ind/Udlab

Fraeserdiameter:
10.0

Dybder
Fritraskcshaide: Startdybde:

100 0.0
Sikkerheds afstand: Slutdybde:
20 50

Slettillasg
Slettilla=g X" Slettillaeg Z:
0.0 0.0

Kompensaring
[ Beryt ved Side Skrubspaner

Kompenserngstype
[Computer

Kompensaringsside
[‘u"enstre

” Annuller ]

1 Fraeserdiameter Diameteren pa det anvendte vaerktgj.

1 Fritreekshgjde: Hgjden i hvillen veerktgjet flytter sig mellem konturerne, og hvor
det placeres ved slutningen af operationen.

1 Sikkerheds afstand Er hgjden over emnet, hvor tilspeendingen skifter, fra ilgang
til tilspaendingshastighed.

1 Startdybde: Er Z-veerdien for emnets overflade

1 Slutdybde: Er Z-dybden hvor den sidste span tages. Denne veerdi korrigeres med
veerdien afSlettillaeg Z

1 Slettillaeg XY: Maengden af materiatder efterlades i X¥etning, efter operationen
er slut (efter bade skrubg sletbearbejdning).

1 Slettilleeg Z Meengden af mterialeder efterlades i Zetning, efter operationen er
slut (efter bade skrulng sletbearbejdning).
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1 Benyt ved Side Skrubspaner Hvis dette felt er afkrydset, vil kompenseringen
bade geelde skrupogt sletbearbejdning. | modsat fald vil skrupbearbejdeing
blive foretaget med radiuskompensering fra computeren, og den valgte type
radiuskompensering kun geelde ved sletbearbejdningen.

1 Kompenseringstype Her veelges hvilken kompsering der skal anvendes ved
operationen.

1 Kompenseringsside | dette felt angivespa hvilken side af konturen
bearbejdningen skal foretages. Sammen med valget af retningen pa bearbejdningen,
bestemmes det om det skal veere nedldr modlgbsfraesning.

Fanebladet "Sidespaner"

Her konfigureres banerne i Xhetning.

Kenturfrazsnings Parametre

Generelt | Sidespaner | Cybdespaner I Ind/Udlah
[¥] Tag Side Spaner

Skrubbaner Sletbaner
Antal Baner: Artal Baner:

Spandybde: Spandybde:

Taq sletspaner ved
@ Slutdybden

Slet Owerap
Cwerap Afstand:

]’ Annuller ]

1 Tag Side Spaner Hvis denne mulighed er aktiveret, vil operationen blive udfart
med de angivne parametre. | modsat fald vil kun bearbejdning af den endelige
kontur blive udfart.

1 Antal Baner (Skrubbaner): Antallet af skrubspaner i X&tning i operationen.

1 Spanafstand (Skrubbaer): Hvis der tages mere end 1 skrubbane, angives
afstanden mellem dem her.
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1 Antal Baner (Sletbaner): Antallet af sletspaner i X¥tning i operationen.

1 Spéanafstand (Sletbaner): Hvis der tages mere end 1 sletbane, angives afstanden
mellem dem her.

1 Slutdybde: Hvis dette punkt er aktiveret, vil der kun blive taget sletspan i den
sidste dybde.

1 Alle Dybder: Hvis dette punkt er aktiveret, vil der blive taget sletspan i alle dybde.

1 Overlap Afstand: Veerdien af overlap langs konturemmalle sletspaner vil have
for at udglatte overfladen.
Fanebladet "Dybdespaner"

Her bestemmes bearbejdningendybde

Kenturfraesnings Parametre

Dybdespaner | ind/LUdiab
Tag dybde spaner

Skrubbaner Sletbaner
Maks sletspan dybde: Antal baner:

Tag ens dybde spaner Spandybde:

Helix Linearsering

[ Lineariser Helix Bevasgelser

Waertaisbane kasdning
) Ud fra dybde @ Ud fra kortur

” Annuller ]

1 Tag dybdespaner Hvis dette felt er afkrydset, vil operationen blive udfart med de
angivne parametre. | modsat fald vil der kun blive taget 1 span i den ertjddig

1 Maks Skrubspans dybde Den maksimale dybde der vil blive taget som skrubspan.
1 Tag ens dybdespanerHvis dette felt er afkrydset, vil alle skrubspaner fa samme

dybde. | modsat fald vil spanerne blive foretaget mikedks Skrupspans dybdeg
en evt. estdybde vil blive taget som en sidste span
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1 Antal baner: Antallet af sletbaner i operationen.
1 Spandybde Afstand i Zretning mellem hver sletspan.

1 Lineariser Helix Bevaegelser Nogle maskiner kan ikke foretage helix beveegelse
og hvis dette felt afkrydsesvil alle helix beveaegelser blive konverteret til
linjestykker i NC koden.

1 Lineariserings Tolerance Hvis en helix konverteres til linjer, vil denne veerdi
blive den maksimale afvigelse.

1 Ud fra dybde: Denne anvendes kun hvis flere konturer bearbejdes i samm
operation. Hvis dette felt aktiveres, vil bearbejdningen blive foretaget i samme
dybde pa alle konturer, fgr der skiftes til ny dybde

1 Ud fra kontur: Hvis dette felt aktiveres, vil bearbejdningen pa hver kontur
feerdiggares far den naeste kontur pabegyndes

Fanebladet "Ind/Udlgb"

Her bestemmes hvordan veerktgjet skal neerme sig konturen ved start, slut og efter hver
sletspan.

Anvendelsen af "Ind/Udlgb" er valgfri, hvis kompenseringen er sat til "Computer" eller
"Ingen". Det er derimod obligatorisk, hvis komgeringen udfares af styringen pa maskinen.

Konturfraesnings Parameti

| Generelt I Sidespaner I Dybdespéner| Ind/Udleb

Beryt Ind/Udlebsparametre
Indlgt Udleb

Bermyt Linie Bermyt Linie
Linie Le=ngde: Linie Le=ngde:

@ Vinkelret @ Vinkelret
) Tangent ) Tangent

Beryt Bus Beryt Bus
Radius: Radius:

Sweep: Sweep:

Tilspasndinger
[ Anvend bruger tilspsendinger
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=

Benyt Ind/Udlgbsparametre Aktiverer eller deaktiverer ircbg udlgb.
Benyt Linie: Aktiverer eller deaktiverer linjer i incbg udlgb.
Linie Leengde: Leengden pa Ind/Udlgbs linje.

Vinkelret: Hvis denne mulighedaktiveres, vil linjen veere vinkelret pa det
efterfalgende element ved indlgb, ogefpiende element ved udligb.

Tangent Hvis denne mulighed aktiveres, vil linjen veere tangent til det falgende
element ved indlgb, og til det faydende element ved udlgb.

Benyt bue: Aktiverer eller deaktiverer buer i indg udlgb.
Radius: Angiver radius pa ind/udlgbs buer.
Sweep Angiver buens vinkelmal ved ind/udlgbs buer.

De 2 pile i midten af dialogen anvendes til at kopiere alle veerdier fra indlgb til
udlgb og vise versa.

Anvend bruger tilspaendinger. Afkryds dette felt for at anvende brugerdefinerede
tilspaendinger i freeseoperationen.

Tilspeendinger. Klik pa denne knapfor at abne et nyt vindue, hvori der kan
angivesindividuelle tilspeendingsveerdier faearbejdning (XY)Heix/Ramp og
Neddyk (Z)

Nu kan "Parameg¢’-dialogen lukkes me@®K. For at vise den genererede veerktgjsbane,
klik pa Vis Veerktgjsbanei "Konturfreesning" panelet.
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NE =& - CIMCO Edit v7.0 = [C:\CIMCO\CIMC OEdit7\Drawings\CNC-Calc Fre=se T utorial 1.cddl
Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc Vingue ~ Hjzlp ™ - & X
2 QXY e ise —l (O)CIN B O A B mmmm @
Ny n Zoom i \< r . L l‘ ’ / * /A K /( Centrum To J ¥ 3 Rektangulert  Cirkulzert Indsat a | i @“ ' & b “ ‘ﬂ“A‘ ||G|
ME
Tegning [T ma &l XX E 1,0 ©OX | b= 0 radius punkter 3 ™\ - || Boltmonster boltmonster || Tekst @ = == a
Fil View Maodificer Snap  Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fraese operationer
|[B\CNCCalc Frasss Tutorial 1.cdd * | ] Unavngivet = 1px
Kontur frassning —
S Il
Kommentar:
KONTUR b 1 N
’ ¥ rd
[Z] Enkel Trin
4
I\

Elemert Info

Emne Nulpunkt Emne Nulpunkt Emne Nulpunkt Z
1 00 [ 0o 0.0 [ Beryt Y-#kse Substitution 50,0

Veelg det neeste element i den nuwarende kontur, eller det farste element i en ny kontur Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X -103.288 ¥: -15.630

INDS 14:34:40 3

Klik pa Export udklipsholder. NC operationen er nu i udklipsholderen, klar til at blive
indsat i programmet.

Skift vindue til det med NC programmet og tastrl+End for at flytte cursoren til
slutningen af programmet. Indseet teksten fra udklipsholderen enten tasteatCtrl+V
eller veelge ikonel™ Seet indfra Edit menuen i Editoren

Nu bestalNC programmet i Editoren af 2 deloperationer, og indtil videre bearbejdes med
samme veerktgj. Det er ngdvendigt at indseette et nyt veerktgj for konturoperationen. Se
hvordan man indseetter et veerktgj ved Dbrug af "Tilspaendingsy

hastighedslommeregreat' i afsnittet Indseet et veerkig] ved hjeelp af "Tilspsendings og
hastigheds lommeregner"
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10.3.2. Indseet et veerktgj ved hjeelp af "Tilspaendings
og hastigheds lommeregner"

Folg fremgangsmaden fra den tidligere operatibriszet et serktgjved hjeelp af den
indbyggede kalkulatar

| stedet for de tidligere anvendte veerdier, indseettes folgende i "Tilspaendiggs
hastighedslommeregner" panelet:

T V%rktﬂj snr. # 2 Tilspaending- og hastigheds Lommeregner
1 Diameter (D): 10 mm Vaerktojs #:
2
Il # Skeer (Z): 4 Darneter (O] 1
1 Tilspeending pr skeer (Sz) 0.06 mm 10
. . # Skeer (2]
1 Skeerehastighed (V) 175 m/min = .
Tilzpzending pr skaer [Sz] i mm
Nu bliver de sidste 2 veerdier udregnet og indsat 0.08
dialogen. De bgr veere: Skasrehastighed [V] i mm/mir:
1727876
1 Omdrejninger (n): 5570 Omeieininger (n}: =
1 Tilspeending (F). 1336.9015 mm/min Tilspesnding (F] i rmm/rin:
1320.0
Ret omdrejninger (n)til 5500 omdr/min og Tilspeending| & s Tommer
(F) til 1320 mm/min.
Slet
Nu bgr '"Tilspaendings og hatighedslommeregner"| | Expatter Editer | [porter udklipshole|
panelet se ud som vist til hgjre

Klik pa Export udklipsholder for at kopiere NC linjen med de nye veerktgjsdata til
udklipsholderen

Skift igen til NC programmet i Editoren. Efter konturoperationen blev kopieret til Editoren,
er cursoen placeret i bunden af teksten. For at indseette veerktgjsdata i udklipsholderen
korrekt, ma man lokalisere starten af konturfraesningen. Da kommeit@iUR blev

tilfgjet, er det let at finde starten pa operatianen

Find tekstenKONTUR enten ved at tast€trl+F eller vaelgeFind “A ikonet fra Find
menuen under Editor fanebladet.

Ga til starten af kommentarlinjen og indsaet teksten fra udklipsholderen, enten ved at taste
Ctrl+V eller veelge ikonel™ Seet indfra Edit menuen
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NC programmet bgr nu se ud som dfkgende.

‘E CIMCO Editvi.0= [Unavngivet=]
Editor | NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hjzlp~ - & X
- B opiel - @ a b
(5 Apen ~ 5 Gem Som o 71| S kopier  p, Velg At )f;\et @ Find Foregdende »{; ¥ Naeste Veerktajsskift
X luk ~ o Udskriv - E— 4 Kip ) Fortyd ) Vedhaeft Fil @ Find Naeste =] 1 Foregdende vaerktajsskift
L o [ )| ] | ) u gendan (3 andl Gatil
EdGem - 7 Global Opsatning [ sxtind ™ Gendan (¥ Indszt Fil e Erstat Linie/Blok Nummer
Fil ] Fil Type 0 Edit Find
[B\CNCCale Fraese Tutoral 1.cdd * ] Unawngivet = 4bx
NCAoastot 28 |X100.000 B
Boskiivalse 29 |GO0 Z10.000
30 M30
31 |T02 MO06 85500 F1320
32 | (KONTUR)
33 (EXPORT TIL UDKLIPSHOLDER)
34 |GO0 X0.000 ¥62.100 Z10.000

35|Z22.000

36 |GO1 Z-1.667

37 |X-5.000

38 G03 X0.000 ¥57.100 15.000 J0.000 KO.000

38 |G01 X62.500

Cycler / Makrosr 40 |G02 X82.100 ¥37.500 10.000 J-19.600 KO.000
41 |G01 Y-37.500

Endie

Program Start og shut o
Varkiaisskit 42 GO2 ¥62.500 Y-57.100 1-19.600 J0.000 KO.000
500 llgang ||| 4¢ @02 x-82.100 ¥-37.500 I0.000 J19.600 KO.000
501 Tispeending 45 |G01 Y37.500
GDZMEEWSW:EW@E\SE 46 @02 X-62.500 ¥57.100 I19.600 JO.000 KO.000
G03 Modurs buebeveegelse 47 |GO1 X0.000
G4 Pause 48 @02 X1.500 ¥56.100 I0.000 J-1.625 KO.000
GOF Pracpsmmebiar nupunkts 49 @03 X3.000 Y55.100 I1.500 JO.625 K0.000
(09 Exakt stop check for en blok. 50 |[GO1 X62.500
G0 Dats opszetning mode (Sta. 51 G02 X80.100 ¥37.500 I0.000 J-17.600 K0.000
G11 Annullsr 'Data setting mods' 52 |G01 Y-37.500
615 Anuller Poleet koordinat in.. 53 |G02 X62.500 ¥-55.100 I-17.600 J0O.000 KO.000
16 Polierkardinatindaling 54 |COL X-62.500
B¢ plan speciliation 55 G02 X-80.100 ¥Y-37.500 I0.000 J17.600 KO.000
vz pention - || 26/S01 ¥37.500
57 G02 X-62.500 ¥Y55.100 T17.600 JO.000 KO.000
58 |GO1 X3.000
s0 N WA NNN_ VAN 10N TN _NNnn__TE NNN_wn_nnn k%2
Calculate Feed and Speed Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ln32/138, Coll,3.122 es  INDS 14:54:24 .

10.4. Lomme Fraesning

CNC-Calc v7 kan generere lommefraesnings veerktgjsbaner.

10.4.1. Generering af lommebearbejdning

For at komme i gang med en lommeoperation, vaelges funkt™‘iemmefraesning for
at generere CN@eerktgjsbane til lommefraesning (kontrolkriSO fraesning er valgt i
feltet Fraese operationgr

IS0 Fraesning = |"'III

== O o e || || R || X

Freese operationer

Skriv teksten "LOMME" i Kommentaifeltet i CNGCalc panelet "Lommefraesning”.
Denne tekst vil blive inkluderet i starten af N@den for denne operation. Nar NC
programmet indeholder flere operaton vil "Kommentar‘teksten hjeelpe med at
lokalisere og identificere starten af hver deloperation
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Klik pa tegningens indvendige kontur. Det vil markere konturen, som skal anvendes som
greense for lommefraesningen

ﬁ 1= = CIMCO Edit 7.0 [C\CIMCO\CIMCOEdit7\Drawings\CNC-Calc Fra=se Tutorial 1.cdd

Editor NC Funktioner Backplot File sai ning  Transmission CNC-Calc vindue ” Hizlp~ - & X
()2 | &8y =& . @ R O Ab srem &
Ny no N|xXre :." /* /‘AZ/( Cent 2% e e = EEEE ‘|IN3H\G\

Tegning EHCINS L - -0 OX | & 0| Sociur punmser &\\ Boltmanster boltmanster a
Fil View Modific Snap Tegn Punkter /L... T:gnB / Cirkler Mgnster Tekst Frzese operation
[B\eNC Cale Frasse Tutorial 1.cdd * | ] Unavngivet * 4bx
Lommefressring
Kommentar.

LOMME

"] Enkelt Trin
[Vis V zeiktajshane|

Q :
panter udklipshold
Blement Info @

Ermne Nulpunkt X Enne Nulpurkt v: Ernne Nulpurkt 2:
oo [ oo ili} [7] Benyt Y-kse Substitution 500

Klik pa Parametre i CNC-Calc panelet "bmmefreesning”. Derved abnes
konfigurationsdialogen for indtastning af lommefraesnings parametre.

Indtast vaerdierne, som er vis billedet herunder

"Generelt" fanebladet
Dette faneblad indeholder alle de generelle parametre, der anvendes for afrub
sletbearbejdning i bade dybdeg sidespan.

Lommefra=snings Pa

Generet | Sidespaner | Dybdespaner | Indiabs Strategi | Ind/Udab |

Weerkte
Frazserdiameter:
100

Dybder
Fritrasksheide: Startdybde:
100 0.0

Sikkermheds afstand: Slutdybde:
20 A0

Slettillzeg
Slettillz=g X Slettillzeg Z:
00 0.0

Kompenseringstype
Computer -

Fraese Type
() Modlgbsfrassning @ Medlabfrassning

Tilspzendinger
[ Anvend bruger tilspaendinger Tilspeendinger
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1 Fraeserdiameter Diameter pa det anvendte vaerktgj.

1 Fritreekshgjde: Hgjden i hvilken veerktgjet flytter sig mellem konturerne, og hvor
det placeres ved slutningen af operationen.

1 Sikkerheds afstand Er hgjden over enet, hvor tilspeendingen skifter fra ilgang til
tilspaendingshastighed.

1 Startdybde: Er Z-veerdien for emnets overflade

1 Slutdybde: Er Z-dybden hvor den sidste span tages. Denne veerdi korrigeres med
veerdien afSlettilleeg Z

1 Slettillaeeg XY: Maengden af materialger efterlades i X¥fetning, efter operationen
er slut (og efter bade skrubg sletbearbejdning).

1 Slettilleeg Z Meengden af materialger efterlades i Zetning, efter operationen er
slut (og efter bade skrubg sletbearbejdning).

1 Kompenseringstype Her agives den gnskede kompenseringstype for denne
operation.

1 Modlgbsfreesning Hvis denne aktiveres, vil operationen blive udfgrt med
anvendelse af modlgbsfraesning.

1 Medlgbsfreesning Hvis denne aktiveres, vil operationen blive udfgrt med
anvendelse af medlgbafsning.

1 Anvend bruger tilspeendinger. Aktiver denne mulighed for at anvende
brugerdefinerede tilspaendinger i freeseoperationen.

1 Tilspeendinger: Klik for at dbne et nyt vindue, hvori der kan angivedividuelle
tilspaendingsveerdier f@earbejdning (XY, HelixxRamp ogNeddyk (Z)
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Fanebladet "Sidespaner"

Her bestemmes bearbejdningen i-x&fningen

Generel | Sidespaner | Dybdespaner | Indiebs Strategi | Ind/Udleb

Sknub spaner; Slet spaner:
Maks Sknub Dybde: Trin:

Cybde:

Sletspaner ved
@ Slutdybde

Slet Overap
Owerlap Afstand:

Skrub Baneudglatning
Deaktiverst

1 Maks Skrub dybde: Den maksimale spanbredde der anvendes ved skrubning af
lommen.

1 Trin: Antallet af sletspaner sideveers i operationen.
1 Dybde: Afstanden mellemyer sletspan

1 Slutdybde: Hvis denne mulighed er aktiveret, Vil der kun blive sletbearbejdet i
slutdybden.

1 Alle Dybder: Hvis denne mulighed er aktiveret, Vil der blive sletbearbejdet i hver
dybde efterhanden

1 Overlap Afstand: Veerdien af overlap langs konéur,somalle sletspaner vil have
for at udglatte overfladen.

1 Skrub Baneudglatning Med denne skyder kontrolleres starrelsen pa den anvendte
udglatning. Jo hgjere veerdi (mod hgjre), des glattere veerktgjsbaner opnas.
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Fanebladet "Dybdespéaner"

Her konfigurerespaner i Zretningen.

Lommefraesnings Parametre

Genersht | Sidespaner | Dybdespaner | Indlgbs Strategi | Ind/Udleb

Tag dybdespaner

Skrub spaner: Slet spaner:
Maks Skrub dybde: Artal spaner:

Tag Ens dybdespaner Dybde:

Vesrktgjsbane kasdning
) Ud fra dybde @ Udfra lomme

oKk | [ Annuller

1 Tag Dybdespaner Hvis dette felt er afkrydset, vil bearbejdningen tage spaner som
defineret ved parametrene. | modsat fald vil der kun blive taget 1 span i den
endelige dybde.

1 Maks Skrub Dybde: Den maksimale spandybde der tagesedv
skrubbearbejdningen.

1 Tag EnsDybdespaner Hvis denne mulighed er aktiv, vil alle skrubspaner have
samme dybde. | modsat fald vil skrubspaner blive tagetMadd Skrub Dybdeng
en evt. rest vil blive taget som en sidste span.

1 Antal spaner: Antallet afsletspaner i Zetningen.

1 Dybde: Dybden af hver enkelt sletspan.

1 Ud fra dybde: Denne mulighed anvendes kun hvis der bearbejdes flere lommer i
samme operation. Hvis dette felt aktiveres, vil bearbejdningen blive foretaget i
samme dybde pa alle lommer, f@rdkiftes til en ny dybde

1 Ud fra lomme: Hvis dette felt aktiveres, vil bearbejdningen pa hver lomme
feerdiggares far der skiftes éhny lomme.



Freesegvelse 2 - Bearbejdning 67

Fanebladet "Indlgbs Strategi”

Her bestemmes, hvordan veerktgjet bevaeges frangtedu til det naeste

| Generet I Sidespaner I Cvbdespaner | Indlabs Strategi | jnd/Udleb
Indlgbs Strategi
© Dik
) Rampe
Rampe Parametre

@ Helix nedgang
Hele Parametre
Helie vinkel: Fampe Hejde:

Helee Diameter: Minimum Helix Diameter:

Helix Lineansering

[ Lineariser Helix Bevasgelser

1 Dyk: Hvis denne mulighed veelgesl vaeiktgjet fagres lodret ned.

1 Ramp: Hvis denne mulighed veelges, beveeger veerktgijet sig i ilgang rieahtibe
Hgjde over emnet. Derefter foretages en "rampe" beveegelse med lafRgohpe
Leengdei en vinkel paRampe Vinkel.

1 Helix nedgang Veerktgjet beveaeger sig i ilgang ned Hielix Hgjde over emnet.
Derefter fgres veerktgjet nedad i helixbevaegelse i vindielix Vinkel i cirkulaer
beveegelse med en diameter melldfelix Diameter og Minimum Helix
Diameter. Starrelsen pa diameterafhaenger af pladsforholdene

1 Lineariser Helix Bevaegelser Nogle maskiner kan ikke foretage helix beveegelse
og hvis dette felt aktiveres vil alle helix beveaegelser blive konverteret til
linjestykker i NC koden.

1 Lineariserings Tolerance Hvis en helix konerteres til linjer, vil denne veerdi
blive den maksimale afvigelse.
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Fanebladet "Ind/Udlgb"

Her konfigureres pa hvilken made veerktgjet vil bevaege sig mod emnet ved start/slut af
skrubspan, og ved hvert sletoverlgb.

Anvendelsen af "Ind/Udlgb" er valgfri, lsvkompenseringen er sat til "Computer” eller
"Ingen". Det er derimod obligatorisk, hvis kompenseringen udfgres af styringen pa
maskinen.

| Generelt I Sidespaner I Dybdespaner I Indlgbs Strategi | Ind/Udleb

Bemyt Ind/Udlebsparamatre
Indlzb Udlgb

Beryt Linie Beryt Linie
Linie Lesngde: Linie Lesngde:

@ Vinkelrst @ Vinkelrst

) Tangent ) Tangent

Bermyt Bue Bermyt Bue
Radius: Radius:

Sweep: Sweep:

” Annuller ]

1 Benyt Ind/Udlgbsparametre Aktiverer eller deaktiverer ircbg udlgb.
1 Benyt Linie: Aktiverer eller deaktiverer liseert ind/udigb
1 Linie Leengde Leengden pa IndUdIgbginje.

1 Vinkelret: Hvis denne mulighed aktiveres, vil linjen vaere vinkelret pa det
efterfglgende element ved indlgb, og pa detgaende element ved udligb.

1 Tangent Hvis denne mulighed aktiveres, vil lex) vaere tangent til det falgende
element ved indlgb, og til det fayjdende element ved udlgb.

1 Benyt bue Aktiverer eller deaktiverer buer i indg udlgb.
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1 Radius: Angiver radius pa indudlgbsbuer.
1 Sweep Angiver buens vinkelmal ved infdidigbsbuer.

1 De 2 ple i midten af dialogen anvendes til at kopiere alle veerdier fra indlgb til
udlgb og vise versa.

Nu kan "Paramet’-dialogen lukkes me®K. For at vise den genererede veerktgjsbane,
klik pa Vis Veerktgjsbanei "Lommefraesning" panelet.

% & - CTCO Editw] 0% [G\CIMCO\CIMCOEdit7\Drawings\CNC=Calc Frasce Tutorial T.cdda ]
Editar NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc Vindue ~ Hjelp™ - & X
D .n“' Q gpi’ zli' ;'; }Z&iﬁ( @ Og;? E O A : 150 Fraesnin g M=
hatl B [ L] c cF
Tegnng | a8l | 3¢ 3¢ a8 !.4; O©X || b 0| Teater rumeter 0 ™\ - || ‘Bermanter notmanater || Tever @ (= EM Y| 8|3 A @[]
Fil View Modificer Snap Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fraese operationer
[B\CNCLCale Fraese Tutonal 1.cdd * | ] Unavngivet * 4bx
Lommefrassning
Kommentar:

LOMME

[ Enkel Trin

[Vis Veerkiaisbane,

sporter udklipsholc
Elemert Info ‘ [[ﬁx T

I j
Emne Nulpunkt %, Emne Mulpunkt 'f: Emne Mulpunkt Z:

B [ il 00 [ Benyt -4ksa Substitutior 50.0

i

Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X 43,524 Y:60.366 IND5 15:18:52 ;i

| Vaelg konturens startpunkt (benyt snap til endepunkt)

Klik pa knappenExport udklipsholder. NC-teksten er nu i udklipsholderen, klar til at
blive indsat i hovedprogrammet

Skift vindue til NC programmet og ta€itrl+End for at flytte cursoren til slutningen af
programmet. Indseet teksten fra udklipsholderen enten ved atGabt¥ eller veelge
ikonetl™ Seet indfra Edit fanebladet i Editoren

Nu bestar NC programmet i Editoren af 3 deloperationer, og da vi bearbejder kantur
lommeoperationerne med det samme veerktgj, er det ikke ngdvendigt at indsaette et nyt
veerktgj far lommetesningen



Freesegvelse 2 - Bearbejdning 70

10.5. Boring

CNC-Calc v7 kan generere koder til boring enten som borecyklus eller udskrevet i blokke.

10.5.1. Programmering af boreoperation

For at programmere et N@rogram for en boreoperation, veelges funktio I or huller
I Freese operationemenuen forat generere CN®aerktgjsbane til "Boring" (kontroller at
ISO freesning er valgt i feltetFraese operationgr

150 Fraesning - ||

- Bl Qo | ) A @[ &

Freese operationer

Skriv teksten "BORING" Kommentaifeltet i CNGCalc panelet "Boring”. Denne tekst vil
blive skrevet i starten af N&oden for denne operatiohlar NC programmet indeholder
flere operationer, hjeelper "Kommentaren" med at lokalisere og identificere starten af hver
deloperation

Boring

K.ommentar;
BORIMG

Beryt dvaelgelzes Filter

| Filter | | Bore parametre |

| Sarter cirfkulzert | |5n:|rter rektangulaer|

Tibage

Ewporter Editor | porter udklipzholc

Klik pa Boreparametre i CNC-Calc panelet "Boring" for at abne konfigurationsdialogen.
Til denne operation indtastearametrene som er vist pa skeermbilledet
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"Bore" parametre

Bore Parametre E

Biore operation Qutput farmat
| [stendadPeck Dilling G823 | © Som eyclus
Udskrevet
Dybde
Tilbagetreek niveau Reference Plan [statniveau]:
10.0 0o
Sikkerheds atstand [inkr.): Dybde:
@) Inkrementelt Absolut @) Inkrementel Absolut 5
Gevind
20 7.0
0.0
Tilzpzzndinger o
@ Under boring 9) | tibagetrask Omdr. hastighed (o/min):
200.0 500.0 104
Fietur hastighed [o./min).
Spanbrydning 200.0
Farste dybde:
1.0 20 Pause
@ Pause itop
W zerdi 23 1.0
@) Pauze i bund
1.0 075 20

1 Bore operation: | denne rullegardinmenu veelges operationstypen. Den valgte type
bestemmer hvilke parametre, det er muligt at veelge.

1 Som Cyklus (Output format): Aktiver denne mulighed for at sande en fast
cyklus. Denne cyklus afhaenger af den valgte maskine, og de tilgeengelige
parametre vil afspejle dette

1 Tilbagetraek niveau: Tilbagetreekniveauet er zhgjden som veerktgjet flyttes til
far det flyttes mellem huller.

1 Reference Plan (Startniveau)Dette er Zhgjden af emnets overflade. Ved nogle
maskineyf.eks. MAHO, er dette ogsa hgjden, som operationen beregnes ud fra.

1 Sikkerheds afstand Hgjden over emnet, hvor tilspaendingen skifter fra ilgang til
tilspaendingshastighed.

1 Dybde: Veerdien i dettedit angiver den endelige boredybde.

1 Under boring: Aktivering af dette felt angiver, at operationen skal foretages med
de indtastede tilspaendinger.

1 Farste dybde | dette felt angives farste dybde i en spanbrydende operation. De
efterfaglgende dybder bliveebegnet pa grundlag af degression og minimum dybde

Bemaerk, at i dette eksempadrglet ingen forskel oninkrementelt eller Absolut
er valgt somSikkerheds afstandg Dybde idet de inkrementelle veerdier refererer
til Reference Plansom er O.



Freesegvelse 2 - Bearbejdning 72

Der er fleremuligheder for at udpege hullerne, der skal bores:

1. Veelg placering af hvert hul med cursoren. For at sikre det rigtige valg af centrum
for buer og cirkler, skal der anvendgsap til Cirkel Centre O}

2. Veelg cirklen eller buen. Dette vil generere en hulpasiticentrum af cirklen/buen

3. Veelg med "vindue" med eller uden filter. Hvis der anvendes filter, er det muligt at
begraense valget efter forskellige regler.

| folgende eksempel anvendes filter til at veelge hjgrnehuller men ingen buer
Klik pa Filter i CNC-Calc panelet "Boring". Ved at opsaette filteret som vist, begreenses

udvaelgelsen med "vindue" til kun at indeholde cirkler i omradet fra O til 10 i diameter.
Klik OK efter indtastning af de viste veerdier.

Udvzelgelses Filter

[T] &lle purkter

Cirkler Buer
(7 Alle cirkler (7 Alle buer

(7 Ingen cirkler @ Ingen Buer
@ Cirkler i interal (71 Buer i interval

Cirkler min. diameter: Buer min. Diameter:

Cirkler max. diameter: Buer max. Diameter:

10.0

Aktiver mulighedenBenyt Udveelgelses Filteri det venstre panel, og dan sa et "vindue"
med musen, der indeholder hele tegningen.



Freesegvelse 2 - Bearbejdning 73

Nar dette valg er foretaget, skulle kun de 4 hjagrner veere valgt.

! -..# Eﬁ = - CIMCO Editwr.08 [C:\CIMCO\ CIMCOEdit7\Drawings\,CNC-Cale Fraese Tutorial 1.cdds
- Editar NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc ¥indue ~ Hizlp~ - & X
LN A lc Yo L RNE = 0 = 8
= N X ™ | - % SALAL J¥ D a -
Ny o Zoom O Centrum  To Rektanguleert Cirkuleert || Indseet = EEEE s
Tegning nd &) b4 }/ L =1-"E 2] @ >< l F— $ E] Radius Punkter O \ = || ‘Boktmganster bottmpnster || Tekst @ = ==
Fil View Modificer Snap Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fraese operationer
[B\CNCCale Freese Tutorial 1.cdd * | ] Unavngivet * 4bx
Boring
Kommentar
BORING
Benpt Udvaelgelses Fiter / \
(% Q
Sorter cikulent | forter rekangule
Tibase

Exporter Editor | sporter udklipsholc)

Element Info @

@ © )

Emne Nulpunkt 5: Enine Nulpunkt v Ennne Nulpunkt Z:
00 [ on 0.0 [ Beryt Y-kse Substitution 50.0

Reekkefglgen af boringerne kan eendres ved at klikk&Squéer cirkuleert og Sorter
Rektangulaerti "Boring" panelet.

Klik pa Export udklipsholder. NC operationen er nu i udklipsholderen, klar til at blive
indsat i hovedprogrammet.

Skift vindue til NC programmet og try&trl+End for at flytte cursoren til slutningen af
programmet. Indseet teksten fra udklipsieotth enten ved at tas€trl+V eller veelge
ikonetf™® Seet indfra Edit fanebladet i Editoren
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Nu skulle NGprogrammet se ud som pa billedet nedenfor

E CIMCO Editvy 0= [Unas
Editor | NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission  CHC-Calc Vindue ~ Hizlp™ - & X
-G opie - o 5 -
D (5 Apen ~ 5 Gem Som ol ]| CaKopier y, Velg Alt z‘( Slet. @ Find Foregdende = ¥ MNeste Verktajsskift
Xluk v (5§ Udskriv - E— 4 Kip ¥ Fortyd 3 Vednaeft Fil @ Find Nzeste {* Foregaende wserktajsskift
v © (= =] ]2 &4 Gendan @) End Gati
B cem - 7 Global Opsztning (B sztind (4 Gendan (] [ndsat Fil % Erstat Linie/Blok Nummer
Fil ] Fil Type i Edit Find
[B\CNCCale Fraese Tutoral 1.cdd * ] Unawngivet = 4bx
o 976 GO2 %57.400 ¥-20.655 116.845 J-5.100 KO0.000 B

977 |GO1 Y20.655

976 G02 X45.655 ¥32.400 I15.100 J16.845 K0.000
979 |GO1 X-45.655

980 GO2 X-57.400 ¥20.655 I-16.845 J5.100 KO0.000
981 |GO1 ¥-20.655

952 G02 X-45.655 ¥-32.400 I-5.100 J-16.845 K0.000
983 |GO1 X21.613

954 G02 X21.688 ¥Y-32.450 I10.000 J-0.081 K0.000
985 GO3 X21.763 Y-32.500 I0.075 J0.031 KO0.000
986 |GO1 X45.729

957 G02 X57.500 ¥-20.729 I16.771 J-5.000 K0.000
Cycler / Makroer 988 |GO1 Y20.729

959 G02 X45.729 ¥32.500 I5.000 J16.771 KO0.000

Beskiivelse:

Endie

Program Start og slut -
Vaiktaisskift —ll 990 |[GO1 X-45.729

Progiam kammentasr H 391 GO2 X-57.500 ¥20.729 I-16.771 J5.000 KO.000

500 lgng || 992 co1 ¥-20.729

G501 Tikpeending 393 GO2 X-45.729 ¥-32.500 I-5.000 J-16.771 K0.000

B02 Medurs busbevaegelse 954 GO1 X22.763

503 Modurs busbevaegelse 595 GO3 %27.763 Y-27.500 T0.000 J5.000 K0.000

504 Pause 596 GO0 z10.000

GO7 Proogrammerbar nulpunkts. 997 (BORING)

(09 Exakt stop check for en blok 938 (EXPORT TIL UDKLIPSHOLDER)

610 Data opszstning mods (Sta, 993 (STANDARD PECK DRILLING G83)

G511 Annuller Data selting mode! 1000 GO0 X62.500 ¥37.500

G5 Amer Pl hoordinaiin.. || 1001 GO 210,000

G16 Plzer koordinat indstling 1002 G986 ©B3 X62.500 ¥Y37.500 Z-9.000 R-B8.000 Ql.000 F200

G175 plan specifikation
G182 plan specifikation
G19YZ plan specifikation L

1003 X-62.500
1004 ¥-37.500
1005 X62.500

;.

1007

=g angiv naste h nter. Det er muligt at valge ci buer og punkt icens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCQO A/S n 998/1.007, Col 26 97 byt NDS 15:43:21

Da tilspaendingen er defineret i borecyklus, vil vi indtaste veerktgjsskiftet manuelt. Skriv
folgenck i linjen lige efter kommentaréBORING™:

T3 M06 S1200
Dette vil give et veerktgjsskift til vaerktgj nr. 3, med 1200 omdr/min i boreoperationen.

Gem nu NC programmet so@NC-Calc Fraese Tutorial 2.NC



Freesegvelse 3 - Backplot i Editoren 75

11. Freesegvelse 3 - Backplot i Editoren

En af fordelene vedt anvende CN«alc i CIMCO Edit v7er, at Hlitoren kan anvendes
til at manipulere og backplotte N@ogrammet, som er dannet i CNE2lc.

\) Det er vigtigt at have mulighed for at verificere/simulere et program, far det udf
pa CNGmaskinen. Veer szerligpmeerksom pa beveegelser iredningen, og
kontroller om de foretages i de gnskede tilspaendinger og/eller ilgang.

| denne tutorial vises opseetningen af "Backplot" og verifikation af NC koden, der blev
programmeret i foregdende gvelse

11.1. Fear start

Fagr man gai gang med at simulere, skal man seette parametrene i menuen. Start CIMCO
Edit v7 og kontroller, at fanebladet "Backplot" er tilstede i topmenuen. Hvis ikke, abn
Editor konfigurationen ved at klikke p@lobal Opsaetning “ikonet i Editor fanebladet.

Klik pa "Plugins" i den venstre menu i konfigurationsvinduet og sgrg for, at der ikke er sat
flueben i Deaktiver Backplot. Programmet skal genstartes for at aktivere "Backplot"
fanebladet

Setup: Plugins EE
[#)- Generel Plugins
[ File typer Veela plugi
- Globals Farver CA RS
Estemne kommandoer [ Deaktiver Backplat Deaktiver NC-Base
oM rol Viewer : : N
H || Deakliver avancerst simulation Deaktiver DNC-Max client
[ Deaktiver DNC/Seria kommunikation [ Deakliver CNC-Calc
[] Deaktiver Fil sammenlighing [ Deakliver Mazatiol Yiswer
[7] Deakliver avancerede NC-Funktioner
F.onfiguration password
Konfiguration password:
akro/M askin Konfiguration sti:
[ Hizelp ] [ Standard ] [ Fortrpd ] [ gk

Aktivering af Bacplot fanebladet
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11.2. Abn et eksisterende NC program

Man &mer et NC program ved klik p& ikon="Aben i Fil menuen i Editofanebladet.
Derved abnes en "Alj dialog, hvor man veelger den fil man gnsker at bne.

Seai: | 1SO MILL ~ @ T e E-

Mavn ZEndringsdato

%] BOTTLENC 24-07-2013 09:48
- %1 CMC-Calc Frazse Tutorial 2.NC 02-01-2014 15:47

%] COLORTESTNC.NC 24-07-2013 09:45

£ DRILL-G83-1.NC 24-07-2013 09:48

%, HIGHSPEED SMOOTHSTEP.NC 24-07-2013 09:48
1 | 1]

Finavn: CNC-Cale Frasse Tutorial 2.NC

Filtype: (150 Fraesning Filer {"NC NCLISO-NCF) v| | Annuler |

[ Abn som skivebeskyttet

Veelg NGfilen fra den sidstevelse(CNC-Calc Fraese Tutorial 2.NC) og klik Abn.

Nu skulle man se N@rogrammet fra CN€alcFraesegvels2 pa skeermen.

..é.. B - CIMCO Edit v7.0 = [C:\CIMCO\CIMC OEdit7\5amplesul50 MILL\CNC-Calc Fra=se Tutorial ZNC]
Editor | NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission  CNC-Calc vindue ™ Higlp ™ - & X
(25 Aben ~ G Gem Som ey o Sakepier  pValgAlt X Slet - @ Find Foregdende ¥ Meeste Veerktojsskift
Xluk ~ S Udskriv ~ — 4 Kip ¥ Fortryd [F) Vednaeft Fil @ Find Nzeste = I Foregdende veerktajsskift
Y Qcem - [ clobal Opsast "ﬂHE ”"“' ”iH Q‘ [ seetind (4 Gendan (%) Indsat Fil End e Ertat P
Mo Gl psetning 2t in Gendan (%] Indsat Fi %y Ersta T
Fil o Fil Type = Edit Find
l [#)cNC-Cale Fraese Tutorial 2NC qpx
T 1TO1 MO6 S2000 F800 B
2 (PLAN FRAESNING) @
Beskiivelse:

3 (EXPORT TIL EDITOR)

4 GO0 X-110.000 ¥-50.000 Z10.000

5 Z0.100

6 |G01 X90.000

7 /G03 ¥-25.000 I0.000 J12.500 KO.000
8 |G01 X-90.000

% 02 Y0.000 I0.000 J12.500 KO0.000
10 |GO1 X90.000

11 |GO3 ¥25.000 10.000 J12.500 KO.000
12 |G01 X-20.000

Cycler / Makroer 13 /G02 ¥50.000 10.000 J12.500 KO.000
14 |GO1 X90.000

Andre

Frogram Start og slut

Vasktajsskil | 2|*t00.000
Frogiam kemmentarer E‘ 16 (GO0 Z10.000
500 llgang || 17 x-110.000 Y-50.000
G Tilspaending 18 |Z0.000
G2 Medus busbevaegelse 18 |GO1 ¥90.000
603 Modus busbevasgelss 20 GO3 ¥Y-25.000 I0.000 J12.500 KO.000
Gilld Pause 21 (GO1 X-90.000
GO7 Praogrammerbar nulpurkts. 22 G02 Y0.000 I0.000 J12.500 K0.000
GO9 Exakt stop check for en biok 23 |GO1 X90.000
510 Data opsastiing mod (Sta 24 @03 ¥25.000 I0.000 J12.500 KO.000
G11 Annuller Dats sefting mode’ 25 |G01 X-90.000
G5 Annuller Polesr koordinatin 26 G02 ¥50.000 I0.000 J12.500 KO.000
G16 Palzsr kaordinat indstiling 27 /GO1 X90.000
gl;gp:anspecl:lta:lon 28 13100000
plan specifikation
G19YZ plan specifikation Sliszzyse0 z10.000

30 M30

51 |TO2 MO6 S5500 F1320 |

20 | (EONTIR Y
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Hvis man holder cursoren stille over et ikon, vil der vise sig en kort beskrivels
ikonets funktion.

11.3. Det fgrste backplot

Nar NC programmet er indlzest diforen, er det muligt at simulere det.

Klik paBackplot fanebladet i topmenuen. Klik derefter pa ikoﬁ‘étSimuIeringsvindue
for at simulere NC programmet i det aktuelle vindue.

5 CIMCO EditvZ.0= [C:

Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning

> Lo |easd

Simuleringsvindue| Solid O Zoom Zoom
Animation ind ud L2

Fil M| View

| B)CNCCalc Frasse Tutorial 2C |
I N haaaat [t To1 M06 s2000 F8

Nu skulle skaermbilledet se ud som det nedenfor

E—r——
i ‘H_H f) g = CIMCO Edit w7, 0= [C\CIMCO\ CIMCOEditZ\CNC-Calc Frasce T utonial 2. NC] = = |;
- Editor  NCFunktioner | Backplot | File sammenligning  Transmission CNC-Cale Vindue ™ Hjslp™ - & X
= = = @ -~ & 4 AF [ Solid Model (ol e Ly
SIS o B : : i = Y
1o ® -0 Oty 5 & Zoom / Regenerer solid @y
Simuleringsvindue  Salid Zoom  Zoem Varktajsbane Mode | Varkie) VKL 150 Frassing - End
Animation nd  ud (D70 N - - setup || [y Soitd Setup < Q
Fil ) View Vaerktajshane Vaerktaj Solid Brigt ) Find

TRCNC Calo Frasss Tutorsl 21C |

1 T01 MO06 S2000 F800

2 (PLAN FRAESNING) [
3 (EXPORT TIL EDITOR)

4 GO0 X-110.000 ¥-50.000 z10.000

5 Z1.050

¢|G01 X20.000

7/G03 ¥-25.000 10.000 J12.500 K0.000
8 |G01 X-920.000

5 602 Y0.000 10.000 J12.500 KO.000
10 |GO1 X90.000

11 G03 ¥25.000 I0.000 J12.500 KO.000
12 €01 %-90.000

13 |G02 ¥50.000 10.000 J12.500 KO.000O
14 |GO1 X90.000

15 [X100.000

16 @00 210.000

17 |¥-110.000 ¥-50.000

18 |z0.100

19 |G0O1 X90.000

20 GO3 Y-25.000 T0.000 J12.500 KO.000
21 €01 %-90.000

22 /G02 ¥0.000 I0.000 J12.500 KO.000
23 |G01 X90.000

24 GO3 ¥25.000 10.000 J12.500 KO.000
25 [G01 X-90.000

26 @02 ¥50.000 I0.000 J12.500 KO.000
27 |G01 X20.000

28 (X100.000

e

29 GO0 Z10.000 -110.000] | |
30 (X-110.000 ¥-50.000 7 50.000] J: Tilsp.: |
31 Z0.000 >

27 len1 wan non

10.000] K bW W et
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Her ses veerktgjsbanen. Den ser OK ud, men den kan indstillegdtisk at ligne det
feerdige emne. For at opnd dette, er det ngdvendigt at definere de anvendte vaerktgj og
raemnet.

11.3.1. Backplot Veerktgjsopsaetning
Falgende trin vil vise, hvordan man defirmereerktgj, der skal anvendes ved backplot.

Klik pa ikonet * Vkt. Setup i Backplot Vaerktgjmenu. Derved &bnes "Veerktgjs Setup”
vinduet.

B T01 - (Standard) Type: Diameter: Hiprneradius:

Findrzeser Bull' 4hM F1 Findfreeser Bull  ~ 4 1

W 102 - (Standard)
Findfrezzer ‘Bull' 4kt R1

B T3 - (5tandard)
Findfrazzer ‘Bull' 4kt A1

Beskrivelze Type

Findfrzezer Flad 20 Pindfrazser Flad
Pindfraezer Kugle 2kt Pindfrazzer kugle
Findfraezer ‘Bull' 2Mi RO5 Pindfrazser ‘Bull
Findfraeser Flad 3 Pindfraezer Flad
Pindfrazzer Kugle 3kt Findfrazser kugle
Findfreeser ‘Bull' 3w B0.8 Pindfraeser ‘Bull
Pindfraeser Flad 4k Pindfrazser Flad

FSURPURN U R S )

st || Ende || Tilei | | Tilde! ti 'TO1"

[¥] Gem vasrktajs informationer [ LezziGem Wkt liste ] [ Fartryd ][ Ok J

Da "Backplot” indlaeste Nrogrammet, blev der registreret 3 veerktgjer.

Da typen og stgrrelsenapdisse veerktajer ikke er dediret, vil skeermen se ud som
ovenstaende.

For at kunne simeke programmet korrekt, ma man definere de 3 veerktgjer. Ved at eendre
veerktegts type og diameter, kan vi skabe det rette "setup". Hvis det gnskes kan ogsa
veerktgjets farve og leengde eendres. Klik\faarktgijs Setup@l ikonet til hgjre for det
valgte veerktgj.
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Veelg og indastveerdier for de 3 veerktagjer som vist pa billedet herunder.

]
I l A
Planfraeser 30k

Moz
Pirdfraeser Flad 10MM

T3 Diarneter:
Bior 10kM

Beskrivelse Type

Findfrasser Flad 2t Findfraeser Flad
Pirdfrazzer Kugle 2kt Pirdfrzezer Kugle
Pindfrazser ‘Bull' 2t RO.5 Pindfraeser ‘Bull
Findfrasser Flad 3t Findfrazser Flad
Pindfrazzer Kugle 3t Pirdfreezer Kugle
Pindfraeser ‘Bull' 3tk RO.8 Pindfraeser ‘Bull
Pindfrazser Flad 4kt Pindfrazser Flad

NIV PRI U N

Set || Ende | [ Tie | Tildel i T3

[V] Gem vaerktajs informationer [ Leez/Gem Wkt liste ] [ Fartryd ][ 0K

Det er de samme veerdier, der blev anvendt da NC programmet blev dannefQaBiNC

Forlad nu "Veerktgjs Setup" med klik @K .

Efter veerktajerne er blevet defineret, ser skadtaengit ud som nedenstaende. Prgv at finde
veerktajsskift (M06) og undersgg om vaerktgjerne virkelig skifter, nar et vaerktajsskift nas i
NC programmet

5 moE - CIMCO Edity7.0° [C:\CIMCO\CIMC OEdit7\CHCCale Fr=seTutorial 2.NC]

Editor  NCFunktioner | Backplot | Filesammenligning  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hjzlp~ - & X

>~ 1 . B AP 5 solid Model oy {
R GBI DN Sy T T = &

& Zoom / Regenerer solid
Simuleringsvindue  Solid o, Zoom Zoom Verktajsbane Mode | Verktg) Vkt. X 150 Frasning
Animation Ind ud - - - setup || | My Solid Setup

Fil fa View Veerktojsbane Veerkta) Solid @vrigt

TICNC-Calc Freese Tutoral ZC |

27 GOL X90.000 A
28 [X100.000

29 GOO Z10.000

30 ¥-110.000 ¥-50.000

31 z0.000

32 /GO1 X90.000

33 GO3 ¥-25.000 I0.000 J12.500 K0.000
3¢ |GO1 X-90.000

35 GO2 ¥0.000 I0.000 J12.500 KO.000

36 GO1 X90.000

37 G03 ¥25.000 10.000 J12.500 KO.000
38 |GO1 X-90.000

39 GO2 ¥50.000 I0.000 J12.500 KO.000
10 GO1 X90.000

41 X100.000

42 GOO 210.000

42 T02 MO6 SE500 F1320

44 (KONTUR)

45 (EXPORT TIL UDKLIPSHOLDER)

46 GOO X0.000 ¥62.100 Z10.000

47 Z2.000

8 |GOL z-1.633

49 X-5.000

50 G03 X0.000 ¥57.100 15.000 J0.000 KO
51 /GO1 X62.500

52 GO2 X82.100 ¥37.500 I0.000 J-19.600
53 GO1 ¥-37.500

54 GO2 ¥62.500 ¥Y-57.100 I-19.600 JO.00 [
55 GOl X-62.500 w B2100] | v [ 7] <-uuu..E|IH...HH.
56 G02 X-62.100 ¥-37.500 10.000 J19.60 T v 57500 J Tisg:| 520,000

57|G01 ¥37.500 ol = 83 K bW o owowt
A2 AND VA9 ENN VET 10N _T1G £0nN_ TN NNN
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11.3.2. Backplot "Solid Setup”

Falgende trin vil visghvordan man definerer et raemne i "Backplot".
Klik p& ikonet™ Solid Setupi BackplotSolidmenu. Derved 8bnes "Solid Setup” vinduet.

Salid Setup

Réemne Dimenzian
b < bif ' tin =
110K BT 11
[LERES [LECRE Max &
1025+ E21= 2

Diimenzioner: 2125 132 1.1

+5%

[ nvend cylindrisk réemne [ L&z rdemne dimension

Automatisk rdemne scanning
Ophionz
Brug forskellig farve til heert waerkta)
[T wis ikke vasrktajs setup, nér alle veerkta) er definerede
[T Glat overflade
[ Stap hvis der apstér kallision [ilgang gennem réemne)
[ Stop hvis der apstér kallision med skulder
[ Stop hvis der bearbejdes med skaftet
[ Stop hvis der opstar kallision med holder

Lav kwalitet [Hurtig) Mellem kwvalitet Hej kxalitet [Langsom]

]
) B

De viste veerdier er dannet pa grundlag af X,Y,Z beveegelserne i NC programmet. Da
veerktgjet beveeges ned i ilgang, vil "Max Z" veerdien naesten altid veere for hgj. Det samme
er tilfaeldet ved "Planfreesningen”, som giver for store vaerdier pa rdemnet i bade X og Y
retningerne.

Fra planfreeseoperationen ved vi, at overfladen pa emnet skal veere Z = 2.00 mm. Fra
tegningen ved vi, at min. og maks. veerdier for hjgrnerne7&:.00,-50.00) og (75.00,
50.00).

Vi definerer nu rdemnet 2 mm stgrre langsoy Y-akserne, sdledes at veerdierne er som i
dialogen herunder. Man kan justere kvaliteten af soliden ved at flytte skyderen nederst i
dialogen
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R&emne Dimengion
b 3 Iin " Min Z:

Pl Has -
@ P an < Man " tan Z:
h— 7T 62 =
53
7

Dimensioner: | 154 | 104 |

[ &rveend cylindrizk rdemne [ L&z réemne dimenzsion

Autamatizk rAemne gzanning
Optionz
[ Brug forskelig farve bl breert vaarkioj
[ is ikke vaerkbais setup, nér alle vaerkta) er definerede

[ Glat overflade

[ Stop his der opstar kalizion [lgang gennem rdemne)
[ Stop his der opstar kalizion med skulder
[ Stop hiz der bearbeides med skaftet

[ Stop hiz der opstar kalizion med holder

Law kvalitet [Hurtig) Mellem kvalitet Haj kwalitet [Langsom]

0
=

Indseet disse veerdier og forlad dialogen aeklikke pAOK.

Nu er veerktgj og raemne definereg backplot kan anvendes til verifikation
operationerne. Skaermbilledet ser nu ud som vist herunder.

‘,H e - CIMCQ Fdit w70 [C\CIMCO\CIMCOEdit/\CNC=Calc Fra=se Jutarial 2.NC]
Editor  NCFunktioner | Backplot | File sammenligning  Transmission  CWC-Calc Vindue™ Hielp™ - 8 X
. e G 9

Py 2 - @ -yi- g % [ solid Model (e e &
A~ -— . . L4 b y

) 3 ® -0 Ot e} & Zoom / Regenerer solid @

Simuleringsvindue  Solid Zoom Zoom = Varkigjsbane Mode | Veerkts] 15O Fraesnin Find
Animation [ nd uw -0 @- - - Ty Solid Setup i
Fil i View Veerkigjsbane Veerktg) Solid Burigt

TERCNC-Cale Frasse Tutorial 2HC
27 |G01 X90.000 B
26 (X100.000
29 GO0 z10.000
30 X-110.000 Y-50.000
31 |Z0.000
32 |G01 x90.000
33 03 Y-25.000 I0.000 J12.500 KO0.000
34 |GO1 X-90.000
35 ¢02 ¥0.000 I10.000 J12.500 KO.000Q
36 |GO1 X90.000
37 |GO3 ¥25.000 I0.000 J12.500 K0.000
38 |G0O1 X-90.000
39 |G02 ¥50.000 T0.000 J12.500 K0.000
40 |GO1 X90.000
41 [X100.000
42 (GO0 £10.000
43 TO2 MO6 S5500 F1320
44 (KONTUR)

45 (EXPORT TIL UDKLIPSHOLDER)

46 /GO0 X0.000 Y62.100 Z10.000

47 |Z2.000

45 |GO1 Z-1.633

49 X-5.000

50 /GO3 X0.000 ¥57.100 I5.000 JO.000 KO
51 |GO1 X62.500

52 02 %82.100 ¥37.500 10.000 J-19.600
53 |G0O1 ¥-37.500

54 G022 X62.500 ¥-57.100 I-19.600 JO.00 Q

55 |GO1 X-62.500 w 2100 I | T vt [ T “HIHIHﬁHIHI””
56 G02 X-82.100 Y-37.500 I10.000 J19.60 T [ 37.500] J: ] Tisp[ 1320000]

57 |GO1 ¥37.500 oz 1633 K ] bl |»ﬂ B W T y

52 0D w_ &9 EAN _VET 10N _T10 _&nn_Tn_nnn T
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12. Freesegvelse 4 - Fraesning af tekst

Denne gvelse viser, hvordan 2D tekst kan anvendes som grundlagdoammering af
NC-koder til freesning af bogstaver og.tal

12.1. Abn en ny tegning

For at dabne en ny tegning klikkes pa ikol ‘.Ny tegning i Fil menuen i CN&Calc
fanebladet. Nar tegningen er abnet, ses falgende skaermbilledet:

* 5 CICO Bl o7 00 [kie haunchiet teonne]
Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc Vindue - Hjzlp~ - & X
D ey @ X Y|t — || & G O O™ E { ) 150 Frésning - |||
Ny Zoom || X . / AL A 2% Rektangulert Cirkuleert lndsaet = el EEEAEE A
\ 1IE:
Tegning ma L&) || X 3 |0, D @ >< | 40 Radlus Punkler S\ || Boitmonster boftmonster || Tekst a >~ == ajc
Fil View Maodificer Snap _||Tegn Punkter /L., Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fraese operationer
 [Blkke navngivet tegning 4bx
CNCLale
Hement Info
Emne Nulpurkt Emne Nulpunkt Emne Nulpunkt Z:
| 0o 0.0 [ Beryt -#kse Substitution 50,0
} Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/ X: 74153 V: 5441 INDS 15:19:12 ]

Kontroller, at filtypenlSO fraesning er valgt iFil type feltet i Freese operationemenuen.
Tekstbearbejdning er ikke mulig i drejeoperationer

Vindue ™ Hjelp ™ = & X

4

IS0 Freesning

+ i Q[

Freese operationer

5
EEH
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Hvis man holder cursoren stille over et ikon, vil der vise sig en kort beskrivels
ikonets funktion.

Man kan sendre farverne pa mémgen ved at veelg”™ Konfigurer CNC -Calc og derefter
Globale Farver fra menuen. | denne tutorial er der valgt bla som tegnefarve og hvid som
baggrund.

12.2. Enkeltstreg Tekst

| denne gvelse vil vi bearbejde en enkelt tekstlinje bestdende af bogstaver og tal. Til
eksemplet er den valgte teK&IMCO 123".

Der kan anvendes normale store og sma bogstaver (ingen accent, dieresisflt)idel
0g nogle specielle tegn.

12.2.1. Tegning af tekst

For at skrive teksteder skal bearbejdes, klik p& ikorAindsaet Teksti CNC-Calc Tekst
menu.

"Tekst" panelet vises til venstre, hvor man kan definere teksten der skal skrives.

| feltet Tekst skrives den tekst, der skal bearbejdes. | dette eksempel "CIMCO 123". Ud
over teksten indtastes 5 ngdvendige parametre for at angive startpeksgtvinkel (i
forhold til vandret akse), afstand mellem tegn og hgjden péa tegnene. Udfyld felterne med
veerdierne som er vist herunder

Tekst

Start Punkt =:

68| ©y
Start Punkt v’

-30 | =y
Tekzt Vinkel:

15 | &,
Afztand mellem bogstawer:

E [}

x

Tekst Hopde:

250,
Tekst:

CIMCO 123

Justening

X
-y
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Nar tekst og andre veerdier er indfert, klik pd det bl& flue¥tmederst til hgjre i
dialogboksen for at bekreefiedsaettelsen. Dette er vigtigt, da teksten ellers vil forsvinde
nar man foretager neeste handling

Skeermbilledet ser nu ud som nedenfor

‘-‘ﬁ = = CIMCQ Edity7.08 [Tkkenaungivet tegning
Editor  NC Funktioner Backplot  File sammenligning  Transmission ENC-Cale Vindue ~ Hjslp~ - & X
[ 2- Apryee o) - LA (G iy B O A/} sorwm - ||
! X | - S SAAL 0L o
[ Zoom Centrum T Rektangulert Cirkuleert || |Indse=t [ il ol (oo g (e[ |
Tegning it ma &) || ¥ V L = 'L. £2] O >< ! f’— $ D Radius Punkter 3 \ "= || ‘Bortmgnster normanster ||| Texst | @ a JIE T TS
Fil View Madificer Snap | Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fresse of perationer
| Ellkke navngivet tegning * 4px
Tekst
Start Punkt X: +
x
Start Punkt v

Tekst Vinkel

Afstand mellem bogstaver
° X
Tekst Hojde
.
«
Tekst:

Elemert Info S

Emine Nulpunkt Emne Nulpunkt v: Ennne Nulpunkt Z:
00 [ oo 0.0 [ Benyt Y-&kse Substitution 500

Vg eller indtast startpunktet for teksten Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S

X: 84653 Y:41313 INDS 10:14:35 .

Tegningen viser teksten, som nu kan anvendes til at programmere en veerkigjsbane

12.2.2. Freesning af tekst

For at starte pgrammeringen af NC program for tesdesebaner, kontroller a0

Fraesning er valgt som programmeringsformat [piétype rullelisten i "Freese operationer"
menuen

S& veelges funktionen "Bogstavfreesning” ved at klikke p& ikBBobgstavfraesningi
Fraese operaoner menuen for at generere en CNC veerktgjsbane til freesning af teksten

150 Fraesning -

N relEE Y

Freese operationer

i
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CNC-Calc "Bogstavfreesning” panel vises nu i venstre side af skeermen. Skriv teksten
'‘CIMCO 123" iKommentaifeltet. Det er en god ide at indfagre teksten som startkommentar
I NC-koden til bearbejdning af teksten

Bogstavfrassning
F.ommentar:
CIMCO 123
Tilbage

Ewxparter Editar | [iporter udklipzhals

Klik nu paParametre og indtast veerdierne der er vist herunder

Bogstav Fraesning Param... |

Dybder
Fritragkzhojde:

Sikkerheds afztand:

Startdybde:

Shutdybde:

Trinztarelze £

Udvaelg nu med et vindue teksten, der skal freeses. Venstreklik med musen ved et hjgrne pa
tegningen, hold knappen nede og treek til modstaende hjdrnetap teksten er udvalgt og
slip museknap. Rammen slukker og teksten skifter farve som tegn pa, at den er aktiveret
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%

D

VL2

Klik derefter paExport Editor og NC koderne til bearbejdning af teksten vises i et nyt

vindue i Editoren.

For at fa verificeret deemererede veerktgjsbaner, ma vi simulere dem i den integrerede

grafiske "Backplot". For at dbne "Backplot" vinduet klikkes Backplot fanebladet i
toppen af skeermen og derefter pa iko-a?ksimuleringsvindue

CIMCQO Editv/.0

Vindue ~ Hielp ™ - & X

| Meeste Vaerktajsskift

1° Foregdende vaerktajsskift

4bx

m

Editor | NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission  CNC-Calc
(5 Aben ~ i Gem Som SOl ]| Sakopier  y VelgAlt X Slet ~ @ Find Foregaende
Xluk - =§ Udskriv - & Kip ) Fortyd 3 Vedhaeft Fil @ Find Meeste

Ly ncem ~ 7 Global Opsatning |'€||E | ™ ﬁ” i)l B Setind (4 Gendan (¥ Indsaet Fil Eind Erstat e
& i< 2! Gendan (31 Uy Ersta Linie/Blok Nummer
Fil = Fil Type 0 Edit Find
B\ ke navngivet tegring.~ ] Unavngivet * |
T 1 N10 (GIMCO 123)
S 2 N15 (EXPORT TIL EDITOR)
3 N20 GO0 X-43.451 Y-22.128 z10.000
4 N25 Z2.000
5 N30 GO1 Z-1.000
6 N35 X-49.274 ¥-0.3%5
7 [N40 X-38.795 Y-10.528
8 [N45 X-34.785 ¥3.488
9 N0 X-28.962 ¥Y-18.246
10 [NE5 Z2.000
Erdie 11 Ne0 GO0 Z10.000
12 |[N65 X-12.300 ¥-13.781
Cycler / Makroer 13 N70 Z2.000
P 14 [N75 G01 Z-1.000
togram Start og shut -
Varkiaisskit |25 (N80 x-17.129 v-15.075
Frogiam kommentarer H 16 N85 @02 X-23.253 Y-11.540 I-1.294 J4.830 KO.000
500 llgang L|{27 |n90 cOo1 x-26.488 Y0.534
501 Tispasnding 18 N95 G02 X-22.953 Y6.658 I4.830 J1.294 KO0.000
G2 Medurs buebevaegelse 19 [N100 GO01 X-18.123 Y7.952
GO2 Modurs buebevzegelse 20 [N105 Z2.000
G4 Pause 21 N110 GO0 Z10.000
GO7 Proogrammerbar nulpunkts. .. 22 N115 X-6.914 ¥Y-5.868
GO9 Exakt stop check forenbiok || 23 N120 z2.000
G10 Data apszetning mode (Sta 24 [N125 G01 Z-1.000
G11 Annulsr Data seting mods' 25 N130 X-9.503 v3.792
G185 nnuller Polest koordinat in 26 N135 G02 X2.571 ¥7.027 I16.037 J1.618 KO0.000
i1 Poler kanidinatindsiling 27 IN140 GO1 X5.160 Y-2.632
G171 plan specifkation 28 N145 GO2 X-6.914 Y-5.868 I-6.037 J-1.618 K0.000
g _|lx|zo coa 22000
30 N155 GO0 Z10.000
i 31 N160 X26.638 Y14.769
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Skaermen gklle nu vise "CIMCO 123" pa folgele made.

CIMCO Editv7.0= [Unavngivets]

Editar NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc Vindue ~ Hjelp™ - & X

&-a- g : % solid Model = «
s Q@I N ST N T e EECEE o

* & Zoom / Regenerer solid
Zoom Zoom

Varktgjsbane Mode | Varkte) VKt 150 Fraesning I Ena =
o Ind ud T @- - - ~  setup || |y Selid Setup 20
Fil & View Vaerktgjsbane Vaerkta) Solid ourigt = Find
[Blkke navngivet tegning * Tiglnavngivet * 4bx

1 N10 (cIMcCo 123)

2 N15 (EXPORT TIL EDITOR)

3 NQO GO0 x-43.451 Y-22.128 z10.000
4 N25 7z2.000

5 N30 G01 Z-1.000

6 /N35 X-49.274 Y-0.395

7 N40 X-38.795 Y-10.528

m

8 N45 X-34.785 Y¥3.488

9 N50 X-28.962 Y-18.246 A

10 N55 Z2.000 /|

11 N6O GOO Z10.000 / L—7
12 N65 X-12.300 ¥-13.781

]
13 N70 Z2.000 I/ —,
14 |N75 GO1 Z-1.000

15 |NB0 X-17.129 Y-15.075

16 N85 GO02 X-23.253 ¥-11.540 I-1.294 J4

17 |N90 GOL X-26.488 ¥0.534

18 N95 GO2 X-22.953 Y6.658 I4.830 J1.29. [ =

19 N100 GO1 X-18.123 ¥7.952 <]

20 N105 22.000
21 N110 GO0 210.000

22 N115 X-6.914 Y-5.868

23 N120 22.000

24 N125 GO1 Z-1.000

25 |N130 X-9.503 Y3.792

26 N135 G02 X2.571 ¥7.027 16.037 J1.618
27 |N140 G01 X5.160 Y-2.632

28 N145 GO02 X-6.914 Y-5.868 I1-6.037 J-1 Q
(RN EREEEY ERR RN

20 N150 GO1 Z2.000 ¥ 43.451) I ke | 777 0
30 N155 GOO Z10.000 T 2z2128] J: Tilsp [ ligang]
31 N160 X26.638 ¥14.769 R T0.000] K: oW e e,

29 WM1&E 72 nnn

Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ln 3/80, Col 16, 1.721 bytes IND5 10:55:40 ;i

Bemaerk at ilgangsbevaegelserne, som vises i gul farve, traekker tilbage til det niveau vi
valgte i Paramee-dialogen.

Nedersttil hgjre p& skeaermen, startes simuleringen ved kli(®p&tart/stop simulering
ikonet.

Simuleringens hastighed og mitg kan styres, bade foog baglaens. Dette gares ved at
flytte skyderer =~ " " enten mod hgjre /fremad) eller venstre (baglsens)

Hvis man gnsker at se en speciel detalje i NC programmet, kan man simpelthen klikke pa
en linje i NC koden til venstre. Simulerisiggerktajet vil straks ga til den aktuelle position i
simuleringen. Man kan beveege veerktajet ved at anvendegaped pile pa tastaturet eller
hoppe gennem koderne ved anvendeldageUpeller PageDown

Tekstfreeseprogrammet "CIMCO 123" kan anvendes suernprogram i et andet program

ved simpel "cutandpaste". Det kan ogsa faerdiggeres som et selvstaendigt program ved at
tifgje blokke for Programstart/-slut, Veerktgjsskift og Tilspaending/Hastighed enten
manuelt eller ved brug &akro funktionen i CIMCO Ed v7.
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12.3. "TrueType" Tekst fraesning

| denne gvelse vil vi bearbejde en enkelt linje "TrueType" tekst indeholdene bogstaver og
tal. Til dette eksempel har vi valgt tekst&iMCO 456".

Normale store og sma bogstaver, tal og special karakterer kan anvendes.

12.3.1. Tegning af teksten

For at kunne danne "TrueType" tekst til bearbejdning, klik pa ik@ledsaet TrueType
Teksti CNC-Calc Tekstmenu.

"Tekst" panelet vises til venstre. Her defineres teksten.

| feltet Tekst skrives teksten, som skal bearbejdes med "TrueTggafttype. | dette
eksempel "CIMCO 456". Indtast koordinaterne for tekstens startpunkt, vinklen pa tekstens
bundlinje (relative til vandret) og karakterhgjden

Tekst
Start Punklk x;
o=,
Start Purkt v
0y
Tekst Yinkel:
2009,
Tekszt Hajde:
250,
Tekst:
CIMCIO 458
Justering | | Waelg Skrifttype |
v

Klik derefter paVeelg Skrifttype for at abne "Skrifttype" dialogen. Veelg skrifttype,
typogafi og -starrelse. Afslut med klik p®K. Resultatet af aendringerne i "Skrifttype"
dialogen ses straks pa teksten i tegningen. Man kan abne "Skrifttype" dialogen igen og
foretage aendringer indtil man er tilfreds med resultatet
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Skrifttype: Typografi:
Times New Roman Fed ]

imes Now Roman [ IO ey I T

Fursiv

|
Fed kursiv

Ekazempel

AaBbYyZz

Script:
Vestligt

Ved at aktiverelustering feltet, kan man veelge tekstens vandrette eller ladjestering i
forhold til starpunktet.

Tekst orientering

W andret orientering
71 Yenstre

@ Centrenet
(") Hajre

Lodret orientering
() Tap

(71 Centreret

@ Bund

Afslut med klik pa det bla fluebel¥] nederst til hgjre i tekstdialogen for at indseette
teksten

Nar parametre, tekst og font er defineret, skal skeermbéillesé ud som nedenfor
afhaengigt af valg af skrifttype m.m
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CIMCO Edit w7 0= [lkke navngivet tegning]

(P . -
Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning
D-D' %Q@ I | B8 33 e — ||
Ny o Zoom NIXP® mw - %) S AL A
Tegning |7 ma &) XX, 0 OX | —-40

Fil View Modificer Snap Tegn Punkter /L.

Transmission CNC-Calc

© 0

S¥ D
Centrum To
Radius Punkter 3 ) -
Tegn Buer / Cirkler

(@] I

Rektanguleert Cirkulert || Indszt
Boltmgnster boltmgnster Tekst

Menster Tekst

E O A %| 15O Fraesning

Vindue ~ Hjslp~ - & X

a =B d#nal

Fraese operationer

[&] Unavngivet | E\lkks navngivet tegring

4bx

Tekst

Start Punkt <

o[
0[]

Start Punkt

Tekst Winkek

Tekst Hejds:

00 [y

N

0
CIMCO 456

Elemert Info

Tekst:

Justeing

N
Q)
s

Emne Nulpunkt

Emne Nulpunkt

Ermne Nulpunkt 2

Geometrien er nteerdigog kan anvendes til generering af veerktgjsbaner.

12.3.2. Konturfraesning af tekst

For at starte programmeringen af NC program for "TrueType" tekst freesebaner, sgrg for at
ISO Fraesning er valgt som programmeringsformat Faltype rullelisten i "Fraese
operationer" menuen

Klik derefter pa ikoned@iFrees True Type Bogstaveli Fraese operationemenuen for at
danne CN@Gveerktgjsbaner til freesning af bogstaver

ISC Fraesning =

=T _ﬂ||:i|lﬁ,| all|@|

Freese operationer

15

CNC-Calc "Bogstavfreesng" panel vises nu i venstre side af skaermen. Skriv teksten
'CIMCO 456' iKommentaifeltet.
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Bogstavfrassning
K.ommentar:
CIMCO 458
[Vis\-‘aerktmisbane][ FParametre ]
| Tibage || My |

[ Ewporter Editor ] [-:pu:urler udklipshu:ulu:]

Klik dernaest p&arametre knappen. "True Type Tekst Fraeseparametre" dialogen abnes.
Aktiver Frees Omkreds muligheden i toppen og udfyld resten af felterne sast v
herunder. KIikOK nar dette er gjort

True Type Tekst Fraesepars

Freeseoperationer
Frees Omkreds [] Fraes Lomme

Freeserdiameter: Tringtarrelzer
Trinstamelze 2

Diybder
Fritreek shojde: Tringtarrelze =

Sikkerheds afstand:
Slettillazg

Starkdybde: Slettilzzg 2

Slutdybde: Slethillazg "

Udveelg nu med et vindue teksten, der skal freeses. Venstreklik med musen ved et hjgrne pa
tegningen, hold knappen nede og treek til modstaende hjarne, sa netop teksten er udvalgt og
slip venstre museknap.

Klik pa Vis Veerktgjsbane Nu vises den genererede vaerktgjsbane pa tegningen. Da
veerktgjsbanen falder sammen med bogstavernes kontur, kan det veere vanskeligt at se
banerne
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Klik nu paExport Editor for at vise det genererede program i Editoren.

Nar programmet erkditoren, er det muligt at simulere det. Dette gares ved farst at veelge
Backplot fanebladet og derefter klikke pa ikor&imuleringsvindue <.

Editor | NCFunktioner  Backplot  Filesammenligning  Transmission  CNC-Cale
(25 Aben - [ Gem som Erre=ms 7] Gakepier  pVelgAlt X Slet - @ Find Foregaende I Memste Varktajsskift
Kiuk - Udskriv - S— 4 Kip ) Fortryd [§) Vedheeft Fil @ Find Naste = 1 Faregdende vaerktajsskift

v © R EIEEE i - | End Gati
Hgem - Glabal Opsatning (& 5ztind (4 Gendan (¥ Indszt Fil %y Erstat e BloKNnmmer

Fil = Fil Type & Edit Find

B ke ravngivet tegring * ] Unsvngivet *

NC-Assistart

Beskrivelse:

Endre

1 (CIMCO 456)
2 (EXPORT TIL EDITOR)

3600 X-28.202 ¥-8.935 25.000
z2.000

@01 z-0.500

Cycler / Makroer

Program Start g siut
Vazikajsskift

Program kommentarer

GO0 ligang

GO1 Tispaending

GO2 Medurs busbeveegelse

GO3 Modurs busbeveegelse

G4 Pause

GO7 Praogiammerbar nulpunkts...
GO9 Exakt stop check for en blok
G10 Data opsestning mods (Sta,
G11 Annuller Data setting mods"
G15 Annuller Polzzr koordinat in.
G16 Polzer koordingt indstiling
G173 plan specifikation
G183 plan specifikation
G192 plan specifikation o

]

22

X-29.
H-23.
X-23.
X-23.
X-24.
X-24.
X-24.
X-24.
X-24.
X-24.
X-24.
X-24.
X-24.
X-24.
X-24.
X-24.
X-17.
X-17.
X-17.
xX-17.
X-16.
X-16.
X-16.
X-16.
X-16.
X-15.

v_15

975
433
200
720
048
322
542
709
792
843
864
853
792
648
420

108 ¥

990
655
372
140
959
790
592
366
112
835
5A0

Y4.
Y7.
7.
¥7.
Y7.
Y6.
Y6.
Y6.
Y6.
¥5.
Y56.
Y5.
¥5.
Ya.
Ya.
.868

]
Crn

'<H1'*1>‘<><1'*‘1><>‘<'<>4>‘<

DD m@o®o-d o

138
916
512
212
001
179
546
301
121
920
700
459
222
878
427

729
290
724
032
214
317
392
437
452
429
366

B0 o1 e Moas _inzaasn sz s s ]

Anvend knapperne nederst til hgjre for at styre hastighed og retning pa simuleringen. Ved
at klikke pa en life i NC koden til venstre, vil vaerktgjet hoppe til praecis den position i
simuleringen. Op/Ned pilene veelger forrige/naeste linje, og veerktgjet vil flytte sig
tilsvarende

CIMCO Fditw/ 08 [

Editor Transmission

q o
R A

Varktojsbane Mode | Varkta] VKt

®- - - - setup

Varkigjsbane Veerkts)

NC Funktioner File sammenligning CHC-Cale

Sq 1 L. Q | -yi-g
= R ® ¢-0-
Simuleringsvindue Solid - Zoom Zoom -
Animation | nd  ud !

Fil =

View

Backplot
(% Solid Model
"&g Zoom / Regenerer solid

[Ty Salid Setup
Solid

e ] )

150 Frasning -

Burigt &

[Bkke navngivet tegning = TgLnavngivet *| 4bx

1 (CIMCO 456) 5
2 (EXPORT TIL EDITOR) 3
3600 X-28.202 Y-8.935 25.000
z2.000

G01 Z-0.500

26

X-29.975
X-23.433
X-23.200
X-23.720
X-24.048
X-24.322
X-24.542
X-24.709
X-24.792
X-24.843
X-24.864
X-24.853
X-24.792
X-24.648
X-24.420
X-24.108
X-17.990
X-17.655
X-17.372
X-17.140
X-16.959
X-16.790
X-16.592
X-16.366
X-16.112
X-15.835

v-1g

BAN

¥4,
¥7.
¥7.
¥7.
¥7.
¥6.
Y6.
¥6.
¥6.
¥5.
¥5.
¥5.
¥5.
¥4,
Ya.
¥3.

Y-
¥
¥
v
¥
¥
¥
¥
¥
¥
v

R IR I Y

138
916
512
212
001
779
546
301
121
920
700
459
222
878
427
868
.729
.290
.724
.032
.214
317
392
437
452
.429
266

| wke: [

7]

| Tilsp.:[

llgang|

S 2wl
bolw oW e
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12.3.3. Lommefraesning af bogstaver

Veerktgjsbanernder er genereret pa grundlag af tekstigmer en konturfraesning af ydre
kontur pa bogstaver og tal. Arealet indenfor disse konturete i karakterernekan blive

freeset med en specielt lommefreese operation/strategi. Resten af denne tutorial vil vise
hvordan.

1. Vend tilbage til tegningened at klikke pa fanebladditke navngivet tegnin(gller pa
det navn tegningen har, hvis den er blevet gemt undervejs)

2. Klik paNy i "Bogstavfreesning" panelet og skriv en kommentar til operationen.
3. Klik paParametre.

4. Indseet nygarametre, som visterunder (bsk at aktiverd-rees Lommeog deaktivere
Fraes Omkreds.

True Type Tekst Fraesepars

Freeseoperationer
[7] Frees Omkreds Fraes Lomme

Freeserdiameter: Tringtarrelzer
Trinstamelze 2

Diybder
Fritreek shojde: Tringtarrelze =

Sikkerheds afstand:
Slettillazg

Starkdybde: Slettilzzg 2

Slutdybde: Slethillazg "

5. Veelg teksten med "vindue".

6. Klik paVis veerktgjsbane- den genererede vaerktgjsbane vises nu pa skaermen.
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- Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc vindue - Hjsip~ - & X
7 ol
N Qa8 702 Q0% B Q Abe- @
Ny n Zoom A Xr’ .." . /* '/AK"( Centrum  To J¥3 Rektanguleert  Cirkulaert [ndsfta |4.-- "dlll im\&“m ||§|
Tegning |7 ma &) XX, 0 OX | b= radius punkter S T\ - || Boltmonster boktmonster | Tekst @ = a
Fil View Maodificer Snap  Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fraese operationer
| Blikks namgwenagning‘rﬂ'lpuﬂavngiuat‘] 4px
Bogstavirassning
Kommentar:
CIMCO 456
fis Veerktojsbane]
Tibase
Exporter Editor | sporter udklipsholc|
Hement Info
Emne Nulpunkt Emne Nulpunkt Emne Nulpunkt Z Ermne diamster
1 00 [ 0o 0.0 [ Beryt Y-#kse Substitution 50,0

7. Klik paExport Editor . Nu vises NC koerne til bearbejdningen iditoren.

8. Backplot programmet for at simulere veerktgjsbanerne pa samme made som tidligere i
denne tutorial.

Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Cale
T 1 T - Q LTSRS g A (% Solid Model E EEl o
'_""" -'1 X ® -0 CL % 5 & Zoom / Regenerer salid \guu\ﬁu L
SR Sk © Fn T oy oy | R s | smb ST IS0 Fraesning - End o
Fil D View Vaerktgjsbane Vaerktg Salid Durigt D Find
[Blkke navngwellegnlng/}’ ?EUnavnglvEt'l 4bx
1 (CIMCO 456) -
2 (EXPORT TIL EDITOR) @
3 GO0 X-29.093 Y-10.870 Z5.000
4.22.000
5 G01 Z-0.500
6|Y-10.867
7 GO3 ¥X-29.121 ¥-10.828 I1-0.051 J-0.00
8 602 %X-29.303 Y-10.736 I2.588 J5.331
5 G02 X-29.474 ¥-10.627 10.601 J1.137
10 |GO1 X-38.936 ¥-3.501
11 G603 X-38.992 ¥-3.498 1-0.031 J-0.041
12 |GO1 X-38.995 ¥-3.500
13 GO3 X-39.000 ¥-3.585 I0.026 J-0.044
14 |GO1 X-29.172 ¥-10.931
15 G03 X-29.091 ¥-10.884 I0.031 JO.041 O i
16 GO1 X-29.093 ¥-10.870 4
17 G02 X-29.037 ¥-10.690 I0.226 JO.029 6_
18 GO3 X-29.073 ¥-10.505 I-0.089 J0.079
19 G02 X-29.124 ¥-10.479 11.908 J3.828
20 GO2 X-29.287 ¥-10.377 T0.522 J1.014
21 |GO1 X-38.820 ¥-3.198
22 GO3 X-39.070 ¥-3.183 I-0.137 J-0.182
23 |GO1 X-39.519 ¥-3.442
24 G03 X-39.528 ¥-3.580 10.041 J-0.071
25 GO1 X-28.787 ¥-11.609
26 G0O3 X-28.691 ¥-11.553 10.036 J0.048
27 |GO1 X-28.789 ¥-10.783
28 G0O3 X-28.951 ¥-10.564 1-0.279% J-0.03 0
25 G02 X-29.073 ¥Y-10.505 I1.786 J3.886 e 25093 | it | 7] - L
30 G02 X-29.224 ¥-10.202 T0.125 J0.252 T v 080 o Tisp. | Tigang]
51 603 X-29.346 ¥-9.886 1-0.316 J0.059 [~ - o] k- bolIw oW e
22 N1 V—?R T9A v_2 T&7T
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Det er muligt at generere veerktgjsbaner med ades Lomme og Frees Omkreds
aktiveret i Parametre dialogen. Dette vil resultere i bade en lommeg en
konturbearbejdning i samme operation.

"TrueType" tekst freeseprogrammet "CIMCO 456" kan anvendes som underprogram i et
andet program ved simpel "eahdpaste”. Det kan ogsa feerdiggares til et selvsteendigt
program ved at tilfgje blokke for Programstart/-slut, Veerktgjsskift og
Tilspeending/Hastighedenten manuelt eller ved brugMgkro funktionen i CIMCO Edit

V7.
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13. Drejegvelse 1 - 2D konstruktion af et
emne til drejning
110
20
16
£o

W

Sage |

Eksempepa2D emne.

Denne gvelse viser en af mange mader, hvorpa ovenstaendenbkamtegnes i CNC

Calc v7. Da emnet er symetrisk om den vandrette akse, er det kun ngdvendigt at tegne
halvdelen af emnet. Det komplette emne dannes ved spejling. Emnet vil danne grundlag
for drejeveerktgjsbaner, hvorfor kun den ydre kontur af gverstddialil blive tegnet

Denne tutorial vil vise hvordan fglgende funktioner anvendes:

Tegn en lodret linje defineret ved startpunkt og leengde

Tegn en vandret linje defineret ved startiurg lsengde

Tegn en cirkel defineret ved dens centrum og radius

Tegn en ling defineret ved dens endepunkter

Tegn en poleer linje

Offset et geometrisk element

Trim et element mellem skaeringspunkterne med andre elementer
Forbind 2 elementer med en facet med given vinkel agetse

= =4 =-a4 -4 -4 -4 A -2 -2

Forbind 2 elementer med en runding med en given radius
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13.1. Abn en ny tegning

For at begynde pa en ny tegniitik pa ikonet! “_Ny Tegningi Fil menu under CN&alc
fanebladet. Nar den nye tegning er abnet, skigtefalgende skeermbillede blive vist:

‘é. = CIMCO Edit v7.0= [Ikke navngivet tegning
Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc Vindue - Hjslp~ -~ & X
= N EGAAAPPEITC YO LR O A A soomnns -
=) XS - % SAA D¥D > a
Ny Zoom Centrum To Rektanguleert  Cirkulaert Indsaet = i b | ) *
Tegning 17 nd & XX H OX | b= 0| Radius punkter S ™\ - || Eottmanster boltmanster || Tekst @ “‘HI ”I ”LHI HEFHE HI ‘
Fil View Maodificer Snap  Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Dreje operationer
[Bikke namgwenagning‘l 4bx
CNCLale
Hement Info
Emne Nulpunkt Z: Emne Nulpunkt <: Emine diameter
al 0o [0 oo [Z] Berpt T-4kse Substitution 50.0

Kontroller, at filtypenlSO Drejning er valgt iFiltype feltet i Dreje operationemenuen

Windue ™ Hjslp ™ = & X

ISC Drejning N |7‘_i|

1 sl St sl Al sl w5

Creje operationer

® Hvis man holder cursoren stille over et ikon, vil der vise sig en kort beskrivels
ikonets funktion.

Man kan zendr farverne p& tegningen ved at va &onfigurer CNC -Calc og derefter
Globale Farver fra menuen. | denne tutorial er der valgt bla som tegnefarve og hvid som
baggrund.
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13.2. Tegn geometri

13.2.1. Tegn en lodret linje med kendt startpunkt og leengde
1 Klik pa Lodret ikonet Li Tegn Punkter/Linjemenuen.

1 Indtast vaerdierne som vises i figuren herunder for at tegne en lodret linje pa 12 mm:

Lodret Linie
Start Punkt for Linie 2
] ) P
Start Punkt for Linie »;
= 0 fx
Linie Laengde:
12 1§11

1 Klik pé’l for at godkende kommandoen og tegne linjen.

\‘) Afhaengig af X-aksens farve kan det veere vanskeligt at se linjen, idet del
placeret pa Xaksen.

1 Tegn en anden lodret linje ved at indtaste fglgende veerdier i dialogen, der allerede

er aben:
Lodret Linie
Start Punkt for Linie <
& 110§,
Start Punkt for Linie #:
] 0§y
Linie Leengde:
1 e |
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1 Klik pé’l for at godkende kommandoen og tegne linjen.

Klik pa % Zoom Alt i Viewmenuen for at f& tegningen til at fylde hele teghefe
pa skeermen

13.2.2. Offset et element

1 Klik pa Offset Elementikonet+" i Modificer menuen.

1 Indtast veerdie®ffset Afstand = 80i CNC-Calc panelet.

(ffset element

Offzet afstand:

I, ]

[Gentagelzer:

oA
an

K.opier [Deaktiver for at iyt

1 Klik nu pa linjen leengst til venstréirfjen pa 25 mm tegnet i sidste trin). Nar dette
er gjat, vil der viee sig 2 linjer (kin den hgijre er synlig pa tegningen).
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1 Kilik til hgjre forat beholde linjen vist i radt éh skifter til bla efter der er klikket
pa den).

13.2.3. Tegn en cirkel med kendt centrum og radius
1 Klik p& Centrum Radius ikonet-) i Tegn Buer / Cirlér menuen.

1 Indtast veerdierne som vist i figuren herunder:

Cirel Center og Radius

Center Punkt 2

[ 110450 | (@
Center Punkt »:

[ 0@
Cirkel B adius:

[l 5 @&

1 Klik pé for at godkende kommandoerne og tegne cirklen.
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13.2.4. Tegn en linje med kendte start- og slutpunkter
1 Klik pa Snap til Ende Punkterikonet.”” i Snapmenuen.

1 Klik pa Mellem 2 punkter ikonet A Tegn Punkter / Linjemenuenfor at tegne
en linje mellem 2 punkter.

1 Veelg toppunkterne af de 2 lange linjer pd 25 mm for at forbinde disse elementer.
Bemeerk, at cursoren skifter udseende nar den "snapper" et endepunkt af linjerne.

Efter at linjen etegnet, skal tegningen se ud som herunder.

T
-

/ ™~

——
.
™ L //
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13.2.5. Tegn en vandret linje med kendt startpunkt og leengde
1 Klik pa Vandret ikonet— i Tegn Punkter / Linjemenuen.

1 Indtast veerdiehinje Laengde =-20for at tegne en linje pa 20 mm4 retning.

Vandret Linie

Start Punkt for Linie 2
Start Punkt for Linie =4

Linie Laengde:

] 200 | G

M

1 Med.” Snap fil Endepunkter funktionen aktiveret, klikkes pa gverste endepunkt
af den korte lodrette linje laengst til hgjre. Nu tegnes den vandrette linje.
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13.2.6. Tegn en poleer linje
1 Klik pa Poleerikonet.A i Tegn Punkter / Linjemenuen.

1 Indseet fglgende veerdier i CNCalc panelet:

Polzsr Linie

Start Punkt for Linie £:

=
Start Punkt for Linie

#x
Linie Winkel

[l 180+45 A
Linie Lazngde:

[l 5 o

1 Med.”” Snap til Endepunkter funktionen aktiveret, klikkes pa den venstre ende af
den korte horisontale linje, som blev tegnet i sidste trin. Nu skal tegningen se ud
som herunder
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13.2.7. Affas det forreste hjgrne
1 Klik p& Reif Elementerikonet! i Modificer menuen.

1 Definer reifningen ved anvendelse Afistand og Vinkebg indtast veer@irne som
vist pa billedet herutter i CNGCalc panelet:

Reif linier

En afztand

To afztande

@) Aztand og vinkel

1. lzzngde

20 ™
2. leengde

0.0/ (=
R eifningzvinkel

cilifll =3

| Trim elementer

1 Da affasningsvinkel er forskellig fra 45 grader, er det vigtigt at veelge linjerne i den
rigtige raekefalge. Vinklen vil altid blive malt ud fra det farst valgte element

Sa farst skal man veelge den lodrette linie maerket A, derefter vandret linie meerket
B, pa tegningen nedenfor.

—— 7
/!

A

1 Ud af de 4 muligheder veelges den som giver den gnskede lgsning. Billedet
herunder viser, hvordan det skal se ud
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13.2.8. Tegn en linje med kendte endepunkter

1 Klik pa Mellem 2 Punkter ikonet.”” i Tegn Punkter / Linjemenuen.

1 Indtast falgende veerdier i CNCalc panelet

Linie gennem 2 punkter

Farste Punkt P& Linien =

Farste Punkt P& Linien

Andet Punkt P& Linien 2

Andet Punkt PA Linien =

O O O O

[ Palylirie

20 |

20 |

A0 |

20 |

1 Klik pé for at godkende og tegne linjen.
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13.2.9. Trim mellem skeaeringspunkter
1 Klik pa Trim til skeering ikonet>* i Modificer menuen.

1 Trim nu den lange vandrette lijDette gares ved at klikke pa den del af linjen
man gnsker at fiernevist ved A pa billedet herunder.

1 Trim nu den store cirkel. Dette garesia klikke pa del af cirklen der skal fiernes
- vist ved B pa billedet herunder.
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13.2.10. Afrund elementer

1 Klik pa Afrund elementer ikonet! i Modificer menuen.

1 Indtast veerdieRundingsradius = 2i CNC-Calc panelet.

1 Veelg elementerne mellem hvilke runden skal veere. Dette ggres ved at venstre
klikke pa den del af elementet man gnsker at beholde

























































































































































