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Lizens-Info

Die in diesem Dokument enthaltenen Informationen unterliegen Veranderungen und sind
fur CIMCO A/S nicht bindend. Die hier beschriebene Software darf nur in
Ubereinstmmung mit den Lizenzbedingungen benutzt oder kopiert werden. Der Kaufer
darf eine Sicherheitskopie der Software anlegen, jedoch darf ohne voherige schriftliche
Genehmigung durch CIMCO A/S kein Teil dieser Gebrauchsanleitung reproduziert, in
einem Speicheradium gelagert oder in irgendeiner Art und Weise elektronisch oder
mechanisch Ubertragen, fotokopiert oder aufgezeichnet werden, es sei denn zum
personlichen Gebrauch des Kaufers.

BENUTZUNGSBEDINGUNGEN DER:

Software: CNCCalc v7

Version: 7.xX.X

Datum:Marz 2014

Copyright © 199312014 CIMCO A/S

Hinweis:

CIMCO A/S behalt sich das Recht vor jederzeit und ohne vorherige Ankundigung
Verbesserungen an der CIMCO DNMax Software vor zu nehmen.

Software-Lizenz

Sie haben das Recht die Anzahl der durch Sie von CIM{3erworbenen Lizenzen des
beiliegenden Programms zu nutzen. Sie durfen keine Kopien des Programms oder darauf
bezogenes Dokumentationsmaterial an Personen oder Firmen weiter geben. Sie durfen das
Programm oder darauf bezogenenes Dokumentationsmateeidér werdndern noch
Ubersetzen ohne vorherige schriftliche Einwilligung durch CIMCO A/S.

Vorbehalt gegen Haftung und Schadensersatzanspriiche

CIMCO A/S gibt keine Garantie, weder ausdrucklich noch impliziert, in Bezug auf die
Software, ihre Qualitat, Anwebdrkeit, Marktfahigkeit oder Geeignetheit fur irgendeinen
besonderen Zweck. Das gesamte Risiko in Bezug auf die Qualitdt und die Anwendbarkeit
obliegt dem Kéaufer. Sollte sich die Software nach dem Kauf als fehlerhaft erweisen,
tbernimmt der Kaufer (und e CIMCO A/S oder evt. Zwischemnd Einzelh&andler) die
gesamten Kosten fur erforderliche Wartung, Reparatur oder Berichtigung und alle
entstandenen Schaden und Folgeschaden.
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Unter keinen Umstanden ist CIMCO A/S haftbar fur direkte und indirekte Schaden o
Folgeschaden, die aus einem Fehler in der Software herrtihren, selbst wenn CIMCO A/S
auf die Mdglichkeit solcher Schaden hingewiesen worden sein sollte. Die Rechtsprechung
mancher Lander erlaubt nicht den Ausschluss oder die Begrenzung implizierteti€bara
oder der Haftung fur Unfélle oder Folgeschaden. Sofern dies fur Sie der Fall ist, treffen die
obige Einschrankung und der Ausschluss fir Sie nicht zu.

Hinweis

Die beiliegende Software ist vertrauliches Eigentum von CIMCO A/S. Gebrauch und
Veroffentlichung sind nur zuldssig wie schriftlich per Lizenz durch CIMCO A/S
vorgeschrieben.

Copyright © 19912014 CIMCO A/S. Alle Rechte vorbehalten.
Diese software enthalt vertrauliche informationen und geschaftsgeheimnisse

CIMCO A/S. Gebrauch, veroffentlicing oder reproduktion sind ohne vorherig
schriftliche genehmigung durch CIMCO A/S unzulassig.

CIMCO CNGCcCalc, CIMCO Edit und das CIMCQogo sind Warenzeichen von CIMCO
A/S.

Microsoft, Windows, Win32, Windows NT sind Warenzeichen und eingetragene
Handelsnarken der Microsoft Corporation.

Sonstige Markenund Produktnamen sind die Warenzeichen und Handelsmarken der
jeweiligen Inhaber.
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1. Uberblick

CIMCO CNGCCalc v7 ist eine Erweiterung fur CIMCO Edit v7 und ermdglicht dem
Programmierer in der Werkstatt das tElen von 2DGeometrie und das Generieren von
dazugehorigen NGatzen fur Frasen und Drehen. Die N&itze kdnnen direkt graphisch
simuliert werden.

Die Option CNGCalc v7 stellt keinen Wettbewerb fiur die am Markt bestehenden
CAD/CAM-Systeme dar. Es istin erstklassiges Hilfswerkzeug fir Maschinenbediener
und Ausbildungsplatze, die oft kein Training fur ein komplexes CAD/C3ydtem
bekommen haben.

1.1. Produktivitat und Benutzerfreundlichkeit

CIMCO CNG<Calc v7 ist so gestaltet, dass sehr einfach und schoetukziige und mehr
erstellt werden kdnnen. Es ist mit grundlegenden Funktionen fir das Zeichnen von Linien
und Kreisen in Beziehung zum Koordinatensystem oder einer bereits bestehenden Kontur
ausgestattet. Die Funktionalitat reicht von einfachen horizemtahien hin zu komplexen
Kreistangenten an bis zu drei Elemente. Aullerdem besitzt es fortschrittliche
Trimmwerkzeuge, sowie ein leicht handhabbares Markieren fir das Generieren eines
CNC-Werkzeugpfades.

CIMCO CNG<Calc v7 kann DXFDateien importieren underarbeiten, um fur Drehen

oder Frasen CNCodes in ISO oder Heidenhaormat zu erzeugen. Weitere Funktionen
sind anwenderbezogene Werkzeugkorrekturarten, wie Aquidistantenberechnung und
Steuerungskompensation.

Dadurch, dass es ein integrierter Teil &elitierumgebung ist, wird es zu einer leichten
Aufgabe, generierte Werkzeugbahnen zu betrachten, zu bearbeiten und zu simulieren. Dies
hilft sicherzustellen, dass sich das Programm korrekt verhalt und dass unnétiger Verbrauch
an Zeit und Maschinenressounceermieden wird.
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1.2. Benutzeroberflache

Mit CNC-Calc v7 konnen Sie 2[eometrien zeichnen und NC Codes fiur Konturen und
Bohrzyklen im ISG und HeidenhawKlartextformat erstellen. Das Hauptfenster des

Programms (mit einer leeren Seite) sieht folgendermaGen

CIMCQ Edity7,0= [Zeichnung chne Titel |}

NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Calc Fenster ™ Hilfe™ = & X
NS ARG FREY B[eore @)
X ™ - S| S A A R a 3
graben 0 Kreis mit Radius ch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text A5 Qoo b [ A all&)
Q| XX E|WD|OX I =0 uwna N cingeben @ = = s
Ansicht Elemente bearbeiten || _Fangen || Punkte/Linien nen Bohrbild Text Frasoperationen
‘ |B\Zeichnung chne Titel dpx
CNCLac
Bement-irfo
it
| 00 [ 00 o [7]¥-Achsen Ersatz 50.0
Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S ¥ 82306 Y. 4028 EINFUGEN 11:3345 i

CNC-Calc Hauptfenster.

Links neben der Zeichenflache befinden sich die €0 und Elemeninfoboxen. Die
CNC-CalcEingabeleiste beinhaltet Felder zum Eintragen von Koordinaten und andere
Informationen Uber die Aktion, die Sie gerade durchfihrender Elementnfobox
erhalten Sie Informationen Uber das Element, Gber dem sich gerade lhre Maus befindet.

Rechts sehen Sie ein Beispiel fur die Anzeige einer Eleméstiox.

Element-Info - Kreisbogen

Rechteck
1. Eckpurkt, ¥ Mittelpunkct 1 52500 |

> Mittelpunkt | 37.500 |
1. Eckpunkt, ¥ Radus: | 12,500 |

T~ Linge: | 19,635 |

0 2 Eckpunkl. % | ﬁnfan.gswinkl 30,000 |
2. Eckpunkt, ¥ Endwinkel. | 150,000 |

] Y_l Bogensegmal 90.000 |
Eckenradiuz:

O =

CNC-Calc Eingabeleiste mit Eingabefeldern.

Elementinfobox.
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2. Installation

CNC-Calc v7 wird als Teilprogramm des Editors CIMCO Edit v7 installiert. Eine
Anleitung zur Installation von CIMCO Edit v7 finden Sie in der Dokumentation zum
Editor.

Wenn Sie eine bestehende Version von CIMCO Edit v7 ohne-CAI€um CNCCalc v7
erwetern wollen, missen Sie den Editor nicht neu installieren! Kopieren Sie einfach die
neue KeyDatei (mit der Bezeichnung "license.key") in den richtigen Ordner.

2.1. Aktivierung von CNC-Calc

Starten Sie CIMCO Edit v7 und Uberprifen Sie dass der REINC-Calc in der
Werkzeugleiste vorhanden ist.

Falls dies nicht der Fall ist, 6ffnen Sie die Edikanfiguration, indem Sie auf das &
Globale Einstellungen im Programmreiter Editor klicken. Wahlen Sie in der
Baumstruktur im linken Teil des Einstellungsfensters Hategorie Plugins aus, und
stellen Sie sicher, dass die OptiGMNC-Calc deaktivieren nicht ausgewahlt ist. Starten
Sie jetzt das Programm neu, um den Programmi@NiE-Calc zu aktivieren.

Einstellungen: Plugins

llg. Einstellungsn Plugins
- Editar
‘Wahle Plugins

D ateitypen [ Backplot deaktiviersn MC-Base Client deaktivieren

- Farben
- Satznummern [T Erweiterte Simulation deaktivieren DMC-tax Client deaktivieren

- Laden/Speichem 7] DNC/Serielle Kommurikation deaktiviersn [Tl CNC-Cale deaktivieren

- Dateivergleich . . .
. CMC-Maschine [7] Datsivergleich deaktivieren [7] MazatrolB stiachter deaktivieren
- Backplot [T Erweiterte NC-Funktionen deaktivieren
- wierkzeugdurchsuchung
- CN EE'CB|C Konfigurations-Kenmwart
MultiKanal Konfigurations-.ennwart:
- \werkzeugliste
- Weitere

- [Globale Farben
. Extermne Befehle takra-/M aschinen-Konfigurationsplad:

- Mazatrol-Betrachter

I Hilfe I lDriginaIwerteJ I Abbrechen I [ ak.

Aktivierung des Programmreiters CNCalc.
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3. Mausfunktionen

Mit den Maustasten kénnen Sie folgende Aktionen durchfihren:

ek

Linke Maustaste
Wahlt das in der linken unteren Ecke des Fensters beschriebene Element au:

Mittlere Maustaste (Bei den meisten Mausen ein Klick auf das Scrollrad)

VergroRert oder verkleinego, dass lhre geometrische Zeichnung den gesa
Zeichenbereich fullt, bzw. komplett angezeigt wird.

Diese Aktion wird auch bei einem Klick auf ¢*;Symbol durchgefihrt.

Rechte Maustaste

Ziehen Sie lhre geometrischen Zeichnungen durch den Zeialegctbendem Sie
die rechte Maustaste gedrickt halten wahrend Sie die Maus bewegen.

Scrollrad
Zoomt mit der Mauszeigerposition als Zentrum hinein oder heraus.
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4. CNC-Calc Werkzeugleisten

In diesem Kapitel werden die Funktionem im Programmréite€-Calc erklart.

Die Funktionen von CN&alc v7 erreichen Sie Uber die entsprechenden Icons in der
Werkzeugleiste. Die Befehle sind in logische Gruppen innerhalb des Programmreiters
CNG-Calcgegliedert.

Wenn eine Funktion durch ein Icon oder eine Tastenkombinatifgerufen werden kann,
wird das Icon oder die Tastenkombination neben dem Namen der Funktion angezeigt.

Die Erweiterung CN&Calc ist optional, und steht Ihnen im Editor nur zt
Verfiigung, wenn Sie die entsprechende Lizenz erworben haben.

Wenn der Programmreiter CNG-Calc nicht vorhanden ist, finden Sie unte
InstallationInformationen, wie Sie CNCalc starten.

4.1. Datei

In diesem Kapitel werden die Funktionen der Menuldiseei beschrieben. Mit Hilfe der
Funktionen dieses Menus konnen Sie zum Beispiel Dateien offnen oder speichern.
Ausserdem erreichen Sie Uber dieses Menu die Einstellungen vorCaNC

D “ Zeichnung 6ffnen -

Meue Zeichnung ., _
erstellen " CMC-Cale einstellen

Catei
DasDateiMen.

Neue Zeichnung erstellen

Leert die Zeichenflache (mit einer Warnmeldung zum Speichern
ungespeicherten Anderungen).
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_~% Zeichnung 6ffnen
Offnet eine bestehende CNTalc oder DXFDatei.
Der Pfeil nach unten neben dem Offrgymbol zeigt lhnen eine Liste von zule

verwendeten Dateien an, um lhnen einen Schnellzugriff auf Dateien zu ged:
Sie in letzter Zeit bearbeitet haben.

g Speichern

Speichert die Zeichnung auf lhrer Festplatte. Wenn Sie die Datei zum erste
speichern, erscheint ein Fenster zur Eingabe eines Festplattenpfades un
DateinamensSpeichern kann auch mit St&durchgefihrt werden.

|_é} CNC-Calc einstellen
Gibt Innen Zugang zu den Einstellungen von CQ&lc.

Im Kapitel CNC-Calc Einstellungenfinden Sie weitere Informationen zi
Konfiguration von CNGCalc.

4.2. Ansicht

Die Menieiste Ansicht steuert die Betrachtung der Zeichnung. Hier befinden sich die
verschiedenen Zootfunktionen.

P9 r .

&, Verkleinern

% In Fenster zoomen
Wergrokern )

@ Ausschnitt zoomen

Ansicht

Das MenUAnsicht

('B\ VergrofRern

VergréRern mit der Mitte der Zeichenflache als Zentrum. Vergrof3ern funktic
auch mit der Bild ¢ Taste.

Q Verkleinern

Verkleinern mit der Mitte der Zeichenflache als Zentrum. Verkleinern funktiol
auch mit der Bild zTast e.

Q\ In Fenster Zoomen

In Fenster Zoomen passt die Grof3e der Zeichnung an die Zeichenflache a
kann auch durch Klick auf die mittlereadstaste (bei den meisten Mausen ist
ein Klick auf das Mausrad) oder mit StEgde erreicht werden.
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. q Ausschnitt Zoomen

Mit Ausschnitt Zoomen kénnen Sie einen Bereich vergroRern, den Sie ausw
in dem Sie auf eine Ecke des Bereichs klicken, dahteek auf die gewinschi
GrolR3e ziehen und dann auf die gegenuberliegende Ecke klicken.

4.3. Elemente bearbeiten

Die Mendlleiste Elemente bearbeiten gibt lhnen verschiedene Mdoglichkeiten,
gezeichnete Geometrie zu modifizieren.

N/ N |
T 2/ 9§
X7 ™ mY%h
N Y ¥ !. 'S

Das MeniElemente bearbeite

XX Zwischen Schnitt-/ Endpunkten trimmen

Zwischen Schnitf Endpunkten trimmen trimmt das gewinschte Element zwis
den beiden nachsten Schnlizw. Endpunkten.

Klicken Sie auf das zu trimmende Element auf dem Stiick, das entfernt werde
Das Elenent wird dann zwischen den beiden Schritter Endpunkten, die Ihre
Auswahl am nachsten liegen, getrimmt. Wenn zu beiden Seiten des gew
Punktes ein Schnittpunkt mit anderen Elementen liegt, wird das Element ir
Teile aufgeteilt.

\,< Ein Element trimmen
+
Trimmt ein Element am Schnittpunkt zu einem anderen Element.

Wahlen Sie zuerst das Element aus, das Sie trimmen méchten, und zwar
Seite, die sie behalten méchten und wahlen Sie dann das Element aus, an «
Element getrimmt werden solDiese Trimmfunktion kann das zu trimmen
Element auch bis zu seinem Schnittpunkt mit dem Element, an das es ge
wird, verlangern.

N/ Zwei Elemente trimmen
Trimmt zwei Elemente an ihrem Schnittpunkt

Wahlen Sie jeweils an den Seiten, die nicht gelosadriden sollen, die beide
Elemente aus, die Sie aneinander trimmen mdchten. Diese Trimmfunktion ka
beiden zu trimmenden Elemente bis zu ihrem Schnittpunkt verlangern.

die
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Elemente am Schnittpunkt verrunden

Verrundet zwei Elemente an ihrem Schnittpurkit einem vom Benutze
gewéhlten Radius.

Es ist optional einstellbar, ob die beiden Elemente auch an der Verrui
getrimmt werden sollen.

Elemente am Schnittpunkt fasen

erzeugt eine Abfasung zwischen zwei Elementen mit einem bestimmten F
und/ocer einer bestimmten Lange.

Es ist optional einstellbar, ob die beiden Elemente auch an der Abfasung ge
werden sollen.

Element teilen
Element teilen teilt ein Element in zwei Teile.

Wabhlen Sie zuerst das Element aus, das geteilt werden soll, nmdiela Punkt, ar
dem Sie es trennen moéchten.

Elemente verbinden

Verwenden Sie diese Option, um die beiden ausgewdahlten Elemente zu
Element zu verbinden.

Elemente I6schen

Verwenden Sie diese Option, um die ausgewahlten Elemente zu l6sche
kénnen mit der Funktiorf2Zuriick in der MeniileisteElemente bearbeite
wiederhergestellt werden.

Duplikate entfernen
Entfernt Elemente, die in der Zeichnung mehrfach vorhanden sind.

Elemente versetzen
Versetzt von Ihnen gewahlte Elemente um eine gev@s®cke.
Sie kbnnen waéhlen, ob Sie das urspringliche Element behalten mdchten.

Elemente spiegeln

Diese Option fuhrt eine Spiegelung der von lhnen gewahlten Elemente ar
Linie durch, die Sie als Symmentrieachse festlegen.

Sie kbnnen wéhlen, ob Sias urspringliche Element behalten mochten.
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Elemente translatorisch verschieben

Mit dieser Option konnen Sie Elemente anhand eines Verschiebungsv
verschieben. Der Vektor wird durch die Auswahl von zwei Punkten definiert.

Sie kbénnen wahlen, ob d&riginal bestehen bleiben soll und es ist aul3er:
maoglich, mehrere Verschiebungen nacheinander durchzufiihren, bei der
Element einen Schritt weiter um den Vektor verschoben wird.

Elemente rotarisch kopieren

Elemente rotarisch kopieren erzeugteeoder mehrere um einen wahlbaren PL
und mit einem einstellbaren Winkel gedrehte Kopien der ausgewahlten Eler
Es ist einstellbar, ob die OriginBlemente bestehen bleiben sollen.

Sie kbnnen wahlen, ob Sie das urspringliche Element behalten méchten

Elemente skalieren

Diese Option erzeugt eine oder mehrere skalierte Kopien des gewahlten Ele
Zur VergroRerung oder Verkleinerung wahlen Sie einen Punkt aus, an de
Skalierung durchgefihrt werden soll und geben einen Skalierungsfaktor ein.

Sie kdnnen wahlen, ob Sie das urspriingliche Element behalten méchten.

Zurtck!

Zurick! macht eine oder mehrere Operationen riickgéngig. Das kann bec
dass erstellte Elemente wieder geldscht werden, geléschte Elemente
hergestellt werden und/odéferanderungen an Elementen rickgangig gem
werden. Eine Operation konnen Sie auch$mig+Backspaceickgangig machen.
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4.4. Fangen

In diesem Kapitel werden die verschiedenen Fangoptionen beschrieben, welche Uber die
MenileisteFangenerreichbar sind.

Die Fangoption kann nur benutzt werden, wenn die Position eines Punktes festgelegt oder
angegeben werden muss.

/Y
. o
O X
Das MeniUFangen
I:I Cursor auf Gitterpunkt fangen
+++

Fangt den Cursor auf den Gitterpunkten.

* Punkt fangen
Fangt den Cursor auf Punkten, die vBanutzer gezeichnet wurder

Kreismittelpunkt fangen
Fangt den Zeiger auf den Mittelpunkten von Kreisen und Kreisb¢

Fangt den Cursor auf Mittelpunkten von Elementen.

Endpunkte fangen
Fangt den Cursor aufdpunkten von Elementen.

/ Linienmittelpunkt/Quadrantpunkt fangen

Schnittpunkte von Elementen fangen
Fangt den Mauszeiger auf Schnittpunkten von Elementen.

.ﬁy( Alle Fangarten aktivieren
Aktiviert alle Fangarten gleichzeitig.

Ax Alle Fangarten deaktivieren
Deaktiviert alle Fangarten.
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4.5. Punkte/Linien zeichnen

In diesem Kapitel werden die Funktion der Menuleiftenkte / Linien zeichnen
beschrieben. Dieses Meni beinhaltet verschiedene Funktionen zum Zeichnen von Punkten
und Linien.

* Punkt = Haorizontale |l %

/Linie AP‘-::Iare LL/ _/(
] Vertikale b— Senkrechte @ D

Punkte / Linien zeichnen
Das MeniUPunkte/Linien zeichnen

. Punkt
Punkt zeichnet eineAunkt an der ausgewahlten Stelle.

/ Linie

Linie zeichnet eine Linie zwischen zwei ausgewéhlten Punkten.

l Vertikale
Mit dieser Option kdnnen Sie eine vertikale Linie zeichnen.

Der erste ausgewdahlte Punkt definiert den Startpunkt (und -tieaxdinate), @r
zweite gewahlte Punkt bestimmt die Lange der Vertikalen (und muss
zwingend direkt tiber dem Startpunkt sein).

»— Horizontale
Mit dieser Option kdnnen Sie eine horizontale Linie zeichnen.

Der erste ausgewahlte Punkt bestimmt den Startpunkt (und-Kigordinate) und
der zweite ausgewahlte Punkt definiert die L&dnge (und muss sich nicht zwi
genau rechts oder links vom ersten Punkt befinden).

A Polare

Mit dieser Option kénnen Sie eine Linie zeichnen, die durch ihre Polarkoordi
definiert ist.

Zuerst wahlen Sie den Startpunkt der Linie und danach wahlen Sie den Wink
die Lange der Linie (oder geben sie ein).
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+— Senkrechte

Mit dieser Option kdnnen Sie eine Linie zeichnen, die senkrecht zu einer ar
Linie ist.

Zuerst wahlen Sie die Liaiaus, zu der die neue Linie senkrecht sein soll, und
den Startpunkt lhrer neuen Linie. Danach wahlen Sie die Lange der neuer
und als letztes, in welche Richtung vom Startpunkt aus die Linie gezeichnet v
soll.

Parallele

Mit dieser Optionkdnnen Sie eine Linie zeichnen, die parallel zu einer and
Linie ist.

Zuerst wahlen Sie die Linie aus, zu der die neue Linie parallel sein soll, unc
den Startpunkt Ihrer neuen Linie. Dann wéhlen Sie die Ladnge der neuen Lin
als letztes, in wlehe Richtung vom Startpunkt aus die neue Linie gezeic
werden soll.

Winkelhalbierende

Mit dieser Option konnen Sie eine Winkelhalbierende zwischen zwei L
zeichnen.

Zuerst wahlen Sie die zwei Linien, deren Winkel von der neuen Linie ha
werden soll, dann geben Sie die Lange der Winkelhalbierenden an
Schnittpunkt der beiden Linien aus) und als letztes wahlen Sie aus, welche c
madglichen Lésungen Sie behalten mdchten.

Tangente an zwei Kreise / Kreisbdgen

Mit dieser Option konneBie eine Linie zeichnen, die zwei Kreise oder Kreisb6
tangiert.

Sie wéhlen zuerst die beiden Kreise oder Kreisbégen aus, die von lhrer neue
tangiert werden sollen, und danach wahlen Sie aus, welche der moc
Lésungen Sie behalten wollen.

Winkeldefinierte Linie, einen Kreis(bogen) tangierend

Mit dieser Option kbnnen Sie eine Tangente an einem Kreis oder Kreisbogt
einem definierten Winkel zeichnen.

Zuerst wahlen Sie den Kreis oder Kreisbogen aus, der von der neuen Linie t
werden sll, dann den Winkel und die L&nge der Linie, und als letztes entsch
Sie, welche der méglichen Linien Sie behalten méchten.
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/( Tangente von Kreis(bogen) durch Punkt

Mit dieser Option kénnen Sie eine Tangente an einem Kreis oder Kreisbogen
einengewahlten Punkt zeichnen.

Zuerst wahlen Sie den Kreis oder Kreisbogen, den die neue Linie tangiere
dann den Startpunkt der Linie und als letztes entscheiden Sie, welche de
maoglichen Lésungen Sie behalten mdchten.

j Rechteck mit zwei Eckpunkten

Mit dieser Option kbnnen Sie ein Rechteck zeichnen, indem Sie die b
gegenuberliegenden Eckpunkte auswahlen.

Es besteht die Mdglichkeit, einen Eckenradius fur das Rechteck zu definiere
Eckenradius wird ignoriert, wenn er zu grol3 fir die Zeictunist).

4.6. Kreise/ Kreisbdgen zeichnen

In diesem Kapitel werden die Funktionen der Menuleisteise / Kreisbégen zeichnen
beschrieben. Mit den Funktionen dieses Menis kénne Sie Vollkreise-K8&i8bogen)
und Kreisbdgen zeichnen.

© O Sea

Kreis mit Radius Kreis durch
und Mittelpunkt zwei Punkte \51' h\ e

Kreise / Kreisbogen zeichnen

Das MeniKreise/Kresbtgen zeichnen

@ Kreis mit Radius und Mittelpunkt

Diese Option gibt Ihnen die Mdglichkeit, einen Kreis zu zeichnen, indem Sie :
den Mittelpunkt und dann den Radius definieren.

O Kreis durch zwei Punkte

Mit dieser Option kénnen Sie einen Kreis Ulike Auswahl zweier diametre
gegeniberliegender Punkte definieren.

O Kreis durch drei Punkte

Mit dieser Option kdnnen Sie den Kreis durch die Auswahl von drei Punkte
der Kreislinie definieren.
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.)1 Kreis zwei Elemente tangierend

Mit dieser Option konen Sie einen Kreis mit einem festen Radius, der :
Elemente tangiert, definieren.

Zuerst geben Sie den Radius ein und dann wahlen Sie die beiden Elemente,
Ihrem Kreis tangiert werden sollen. Als letztes entscheiden Sie, welch
maoglichen Lésugen Sie behalten mochten.

& Kreis mit tangierendem Element, MP auf Linie

Diese Option ermoglicht Ihnen die Definition eines Kreises mit einem gewé
Radius, der ein Element tangiert und dessen Mittelpunkt auf einer Linie liegt.

Zuerst geben Sie den Ras des Kreises ein, dann wahlen Sie die Linie, auf
sich der Mittelpunkt befinden soll und das Element, welches der Kreis tang
soll. Als letztes wahlen Sie, welche der angezeigten Ldsungen Sie bel
mochten.

w Kreis durch Umfangspunkt, Element tangierend

Mit dieser Option kdnnen Sie einen Kreis definieren, der mit festgelegtem k
ein Element tangiert und durch einen Punkt geht.

Zuerst wahlen Sie den Punkt aus, durch den der Kreis gehen soll. Danach ge
den gewinschten Radius ein undhlen das Element aus, das von lhrem K
tangiert werden soll. Zuletzt missen Sie noch auswahlen, welche Ldsur
behalten mochten.

%22 Kreis drei Elemente tangierend
Mit dieser Option kdnnen Sie einen Kreis definieren, der drei Elemente tangie

Wahlen Sie die drei Elemente aus, die von Ihrem Kreis tangiert werden soller
dann wahlen Sie aus, welche Losung Sie behalten méchten.

\ Kreis durch zwei Punkte

Mit dieser Option definieren Sie einen Kreisbogen, indem Sie die b
Endpunkte des Kreisesuswahlen, den Radius eingeben und dann auswa
welche Lésung Sie benutzen mdchten.

‘\\ Kreis durch drei Punkte

Mit dieser Option zeichnen Sie einen Kreisbogen, indem Sie drei P
auswahlen.
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O Beachten Sie. dass der gezeichnete Bogen détuikt ("3Uhr-Punkt")
nicht Uberschreiten kann. Die Reihenfolge, in der die Punkte ausgev
werden, ist egal.

\ Kreisbogen mit Start- und Endwinkel

Mit dieser Option kdénnen Sie einen Kreisbogen zeichnen, indem Sie ¢
Mittelpunkt und Radius definieren und rdeStart und Endwinkel des Bogen
eingeben.

\__ Dynamische Tangente

Mit dieser Option kénnen Sie eine dynamische Tangente von einem Eleme
durch einen Punkt konstruieren.

4.7. Bohrbild

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Menuldsstierbild bestrieben. Mit den
Funktionen dieses Menus kdnnen Sie schnell und intuitiv rechteckige und kreisférmige

Bohrbilder erzeugen.

Rechteckbohrbild Kreisbohrbild

Bohrbild

Das MeniBohrbild.

Rechteckbohrbild
Mit dieser Option kdnnen Sie ein Rechteckbohrbild definieren.

Zunéchst wéhlen Sie den Starbkt aus (eine der Ecken), und danach geber
den Lochabstand in -Xund Y-Richtung, die Anzahl der Bohrungen Xind Y-
Richtung sowie den Bohrungsdurchmesser an.

O Kreisbohrbild

Mit dieser Option kdnnen Sie ein Kreisbohrbild erzeugen.

Sie wahlen zueraien Mittelpunkt des Bohrbildes aus und geben den Radius
Dann wéhlen Sie den Startwinkel, den Deltawinkel sowie die Anzahl
Bohrungen und den Bohrungsdurchmesser.
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4.8. Text

In diesem Kapitel werden die Funktionen der Mentiléisbet beschrieben.

Die BuchstabenVerkzeugleiste ermdglicht lhnen das Zeichnen von zwei Arten von
Buchstaben: einfache Buchstaben und Tfype-Buchstaben. Die einfachen Buchstaben
sind solche, die auf Zeichnungen verwendet werden. Diese Buchstaben kdénnen zum
Beispiel daftr benat werden, eine Seriennummer oder Werksticknummer in ein
Werkstuck zu frasen. Mit Trd@ype-Schriftarten kdnnen Sie kunstvollere Buchstaben
zeichnen. Sie konnen jede Trligpe Schriftart benutzen, die auf lhrem Windews
Betriebssystem installiert ist.

A ;
Teut a
-';||‘|-;|-';|:|-';|‘| a

Das MenUText

A Text eingeben

Mit dieser Option kdnnen Sie einfachen Text erzeugen, der an einer
ausgerichtet ist.

Sie wahlen einen Startpunkt und einen Winkel der Linie, an der der
ausgerichtet werden soll, und danach geben Sie Abstand unddeibBeichstaber
ein. AulRerdem ist es mdglich, die horizontale und vertikale Ausrichtung des T
zu bestimmen.

A Zirkular Text eingeben

Mit dieser Option kbénnen Sie einfachen Text erzeugen, der an einem
ausgerichtet ist.

Zunachst wahlen Sie den téilpunkt und Radius des Kreises, an dem der -
ausgerichtet werden soll, und dann geben Sie den Startwinkel sowie Absta
Hohe der Buchstaben ein. AulRerdem ist es maoglich, die horizontale und ve
Ausrichtung des Textes auf dem Kreis zu best@nm

a True-Type Text eingeben

Mit dieser Option kénnen Sie TrigpeText erzeugen, der an einer Lin
ausgerichtet ist.

Sie wahlen einen Startpunkt und einen Winkel der Linie, an der der
ausgerichtet werden soll, und danach geben Sie die Hohe dbstBoben ein
AulRerdem ist es mdglich, die horizontale und vertikale Ausrichtung des Tex
bestimmen.
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a Zirkular True-Type Text eingeben

Mit dieser Option konnen Sie Trag/peText erzeugen, der an einem Kre
ausgerichtet ist.

Zunachst wahlen Sie deMittelpunkt und Radius des Kreises, an dem der
ausgerichtet werden soll, und dann geben Sie den Startwinkel sowie die H¢
Buchstaben ein. AuRRerdem ist es moglich, die horizontale und ver
Ausrichtung des Textes auf dem Kreis zu bestimmen.

4.9. Frasoperationen

Die MenlleisteFrasoperationengibt dem Benutzer Zugang zu diversen Operationen, die
er fr die Herstellung von Werkstiicken benutzen kann. Alle Operationen kénnen direkt
nach CIMCO Edit exportiert werden oder in die Zwischenablage zumdenfén einem
benutzerdefinierten Ort kopiert werden.

IS0 Frisen - ||l |

B Qe &) #EH A aC
Frasoperationen
Das MeniFrasoperationen

,J.. Planfrasen

Diese Option erzeugt eine Werkzeugbahn zum Planfrasen anhand einer ge
Kontur.

[.[_ ﬁ] Taschenfrasen

Mit dieser Option kdnnen Sie Taschenfrasoperationen mitk¥#agbahnen fi
eine oder mehrere Taschen erzeugen. Diese Taschen kénnen keine, eil
mehrere Inseln beinhalten.

Diese Taschen kdnnen keine, eine oder mehrere Inseln beinhalten. In einer €
Operation ist es moglich, sowohl die Schrupmds auch hlichtbearbeitunc
durchzuflihren, allerdings nur mit einem Werkzeug.

Qu Kontur Frasen

Mit dieser Option kdnnen Sie Werkzeugbahnen zum Frasen von Konturen erzet

Eine Konturoperation kann mehrere Konturen mit geschruppten und geschlic
Schnitten bedbeiten, aber nur mit einem Werkzeug.
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4

Bohrzyklus generieren
Mit dieser Option kdnnen Sie Bohrzyklen zum Bohren von Ldchern erzeugen.

Die Lochpositionen in einer Zeichnung kénnen mithilfe eines Filters ausge
werden, oder einfach durch das Antippeer d.ochpositionen mit der linke
Maustaste. Wenn mehrere Locher gebohrt werden, kénnen diese sow
rechteckigen als auch kreisférmigen Mustern angeordnet werden.

Helix-Bohren
Mit dieser Option kénnen Sie Operationen zum H8ohren erzeugen.

Wie beém normalen Bohren konnen mehrere Lécher ausgewahlt werden. Dies
ebenfalls durch die Verwendung von Filtern erfolgen, oder indem Sie die ein:
Kreise in der Zeichnung auswéahlen.

Gewindefrasen

Mit dieser Option kénnen Sie Werkzeugbahnen zum dfragon Gewinder
erzeugen. Die Gewinde konnen sich sowohl innen als auch auf3en befinde
konnen erzeugt werden fur Werkzeuge mit einem oder mehreren Z&hnen

Sie kdnnen mehrere Gewinde auswahlen, indem Sie Filter verwenden oc
einzelnen Kreise in deteichnung auswahlen.

Buschstaben frasen

Mit dieser Option koénnen Sie Werkzeugbahnen zum Frasen von einf
Buchstaben erzeugen. Die Buchstaben missen zuerst mit Hilfe der FuFktio
eingebenerstellt werden.

Alle Buchstaben kdnnen mit der Fensteftion ausgewahlt werden und
Operationen anhand ihrer Starhd Endtiefe bearbeitet werden.

True-Type Buchstaben frasen

Mit dieser Option kdnnen Sie Werkzeugbahnen zum Frasen der Konturen un
des Innenraums der einzelnen FiugeBuchstaben rzeugen. Die Buchstabe
missen zuerst mit Hilfe der Funktidinue-Type Text eingebererstellt werden.

Die Buchstaben kénnen mit der Fensterfunktion ausgewahlt werden un
kénnen alle Buchstaben mit den gleichen Parametern in einer Operation beat

Export Kontur

Mit dieser Option kénnen Sie eine Kontur exportieren, die Sie in der Zeich
ausgewahlt haben.

Wenn eine Steuerung intelligente Festzyklen zum Beispiel fur eine besti
Taschenoperation besitzt, kann der Benutzer im Editor ein Maktellen, das
diese Operation unterstitzt und dann die eigentliche Kontur zur Integration |
Festzyklus exportieren.
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:ﬁ'i Vorschub- und Geschwindigkeitsrechner
" Der Vorschub und Geschwindigkeitsrechner kann benutzt werden,
Werkzeugwechsel zu berechneonder einfach um den Vorschub und «

Geschwindigkeit fur ein bestimmtes Werkzeugs anhand von Daten zu berechnel

4.10. Drehen Operationen

Die MenuleisteDrehen Operationengibt dem Benutzer Zugang zu diversen Operationen,
die er fur die Herstellung von WerksKen benutzen kann. Alle Operationen kdnnen direkt
nach CIMCO Edit exportiert werden oder in die Zwischenablage zum Einfligen an einem
benutzerdefinierten Ort kopiert werden.

il 1 Tl 1
L L] L

Das MeniDrehen Operationen

Eﬂ Schruppen-Drehen

Mit dieser Option konnen Siernen SchruppeiwWerkzeugweg auf der Basis d
ausgewahlten Konturlinie erzeugen.

Mit dieser Operation ist es moglich Schnitte sowohl zum Schruppen als auc
Vorschlichten zu erzeugen, allerdings nur mit demselben Werkzeug.

E I Plandrehen
Mit dieser Optiorkénnen Sie einen CN®@/erkzeugweg fir Plandrehen erzeugel

Diese Operation kann sowohl Schrupgls auch Schlichtschnitte beinhalte
allerdings wiederum nur mit einem Werkzeug.

Eﬂ Schlichten

Mit dieser Option kénnen Sie eine Werkzeugbahn zum Schlichteandneiner
ausgewahlten Kontur erzeugen.

Diese Operation erzeugt nur eine Werkzeugbahn, die zur ausgewahlten Kontu

El Einstechen
G

Mit dieser Option konnen Sie eine CMN&erkzeugbahn fir eine Einsticl
Drehoperation anhand einer gewéhlten Konturlineeegen.

Dadurch wird es moglich, die Gebiete zu bearbeiten, die nicht mit der Schi
oder SchlichterOperation bearbeitet werden kénnen.
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E_= Bohren

[wmwisy]

i

Mit dieser Option konnen Sie CN®erkzeugbahnen zum Bohren w
Mittelléchern in das Werkstlck erzeugen.

Die Bohroperation wird entweder als eine durchgangige Bewegung ode
Entspanen durchgefihrt, wobei man beim Entspénen einstellen kann, ob ar
jedes Bohrgangs eine Bohrpause stattfinden soll.

Gewindeschneiden Horizontal

Mit dieser Option koénnen 8i Werkzeugbahnen fur horizonte
Gewindeschneideoperationen fir innenliegende und aul3enliegende Gt
erzeugen.

Die Geometrie des Gewindes kann per Hand eingegeben oder aus einer
ausgewahlt werden, und sie kann normal (zylindrisch) oder keg&jf@em.

Abstechen

Mit dieser Option konnen Sie eine Drehwerkzeugbahn zum Abstecher
Werksticks vom Materialblock erstellen.

Bei einer Absteche®peration ist es mdglich, auszuwahlen, ob
Eckengeometrie spitz, rund oder abgeschréagt sein soll.

Export Kontur

Mit dieser Option kénnen Sie eine Kontur, die Sie in der Zeichnung ausge
haben, exportieren.

Wenn eine Steuerung intelligente Festzyklen zum Beispiel fur eine besti
Taschenoperation besitzt, kann der Benutzer im Editor ein Makrdlenstdas
diese Operation unterstitzt und dann die eigentliche Kontur zur Integration |
Festzyklus exportieren.

Vorschub- und Geschwindigkeitsrechner

Der Vorschub und Geschwindigkeitsrechner kann benutzt werden,
Werkzeugwechsel zu berechnen, eodeinfach um den Vorschub und c
Geschwindigkeit fur ein bestimmtes Werkzeugs anhand von Daten zu berech
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5. Programm-Men{U

Die meisten Funktionen von CNCalc v7 erreichen Sie Uber die Menileisten im

Programmreiter CN&alc. Darlberhinaus gibt es nogimige weitere Funktionen, die sich
im globalen® Datei- Men( befinden.

5.1. Datei-Menu

X

SchlieRen

Schliel3t die gerade aktive Datei. Wenn die aktive Datei verandert wurde, wi
Benutzer gefragt, ob er die Anderungen speichern ®ihlieBen erreichen Si
auch mit Strg+F4.

Alle schlieRen

Schliel3t alle gedffneten Dateien. Wenn eine oder mehrere Dateien ge
wurden, wird der Benutzer gefragt, ob er sie speichern will.

Speichern

Speichert lhre Zeichnung auf lhrer Festplatte. Wenn Sie die Datei ziem éial
speichern, erscheint ein Fenster zur Eingabe eines Festplattenpfades un
DateinamensSpeichern kann auch mit St&durchgefuhrt werden.

Speichern unter
Speichert lhre Zeichnung unter einem anderen Namen.

Beenden

Schlie3t CIMCO Edit v7und damit auch CNCalc v7. Wenn irgendwelch
Dateien verandert wurden, wird der Benutzer gefragt, ob er die Ander
speichern will. Beenden kann auch mit -Rk# erreicht werden (AlE4 ist eine
StandareWindows Kombination).

Die Funktionen Neu und Offnen in # erstellen ein leeres NDokument
beziehungweise o6ffnen eine vorhandene-Didei. Uber die FunktionemMeue
Zeichnung erstellenderZeichnung 6ffnenunter dem Reite€NG-Calc, konnen Sie
eine neue CN&alc Zeichnung zu erstellen oder eine haxdene CN&Calc
Zeichnung zu 6ffnen.
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6. CNC-Calc Einstellungen

In diesem Kapitel wird die Einstellung von CNEalc detailliert beschrieben.

Wenn Sie CN&Calc konfigurieren, sollten Sie daran denken, dass die gesamte
Konfiguration jeweils spezifisch fir jeth Maschinentyp vorgenommen werden muss.

6.1. Einstellungen

Die Einstellungen von CNCalc erreichen Sie am einfachsten tiber den Bl ¢8NC-
Calc einstellen) in der Dat&Verkzeugleiste von CNCalc.

D = Zeichnung Gffnen -
GSpeichern
MNeue Zeichnung | :
erstellen CME-Cale einstellen

Datei
CNC-Calc einstellen.

Es ist wichtig, zuerst im Einstediister Dateityp den korrekten Maschinentyp
auszuwahlen, da sich alle Einstellungen auf die gewahlte Maschine beDeh&igende
Grafik zeigt das Einstellungsfenster.

Einstellungen: CNC-Calc - ISO Frasel EE
(- Allg. Einstellungen CNC-Calc - ISO Friisen
=I- Spez. Dateit
- Spee. Daleiypen CMC-Calc Einstellungen
- Farben
- Satznummern [ Drehen
- Laden/Speichem
Dateiver;leich Durchmeszerprogrammisrung
ENE-Maschine Ausgewshlter Post-Prozessor:
Backplat " " =
CACIMEOACIMEOE dit7sFrostsMil @
- \w'erkzeugdurchsuchung MRS NETTE
- Multi-K.anal Gitter
WETkZEuQIiSlE Gilter zeigen
Gi;l::zlt;:ben Gitterteiling: Sekundargitter zeigen
- Euterne Befehle 10.00 = Ursprung zeigen
- Mazatiol-Betrachter
- Pluging
[ Hilfe: ] [ Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ 0K

CNC-Calc Einstellungen.
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Der obere Teil der Konfiguration von CNCalc enthalt didinstellungen fur die Ausgabe
der Werkzeugbahn, und im unteren Teil befinden sich die Einstellungen fir das Gitter in
der Zeichenebene.

CNC-Calc Einstellungen

v Drehen

Wabhlen Sie diese Option fir die Ausgabe als Dreh Masckieekzeugbahn.

Durchmesserprogrammierung

Wabhlt aus, ob die Ausgabe derAChsenkoordinaten im Mal3 des Durchmess
oder des Radius geschehen soll. Diese Option ist nur verfigbar, wenn die-C
Ausgabe ausgewahlt wurde.

e Ausgewahlter Post-Prozessor

Legen Sie in diesem Feld dengRBrozessor fest, mit dem die Ausgabe der €I
CalcOperationen formatiert werden soll. Klicken Sie auf das Ordnersyi—x
rechts neben dem Textfeld, um Ihr Verzeichnis nach dem gewlnschten
Prozessor zu durchsuchen.

Falls der PosProzessor an lhre mEmnlichen Bedurfnisse angepasstrae® muss,
kontaktieren Sie garCIMCO A/S untelinfo@cimco.comoderper Telefonnumme
+45 4585 6050.

Gitter

/I Gitter zeigen

Wabhlen Sie diese Option aus, um das Koordinatengittetbsickhu machen.

=5 Gitterteilung
Legen Sie in diesem Feld den Abstand der Hauptgitterpunkte fest.

Yl Sekundargitter zeigen
Wahlen Sie diese Option aus, um ein Sekundargitter anzuzeigen, wenn Sie
vergroRert haben, dass das Fenster nur noch wenigeditterpunkte anzeigt.

v

Ursprung zeigen

Wahlen Sie diese Option aus, um Linien entlang der Null 4rud Y-Richtung
anzuzeigen.


mailto:info@cimco.com
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6.2. Farbeinstellungen

Die Farbeinstellungen fihren Sie Uber die KategGimbale Farbenn der Baumstruktur
im linken Teil des Einstellungsfensters durch. Scrollen Sie im Einstellungsfe@kibale
Farbennach unten, um die Farben von CI0@lc in der Liste zu bearbeiten.

Einstellungen: Globale Farbe

- Allg. Einztellungen Globale Farben
[+ Spez. Dateitypen
(]

bale Farhen Globale Farben

- Euteme Befehle Teut

Maztatrol-B etrachter Backplot Hintergrund

- Pluging I:‘ Backplot Ellgang

. Backplot Linearbewegung

. B ackplot Kreisbewegung

. Backplot Helisbewegung
Backplot hervorgehobenes Element

E Backplot Begrenzungsbox

. Backplot Werkzeugschneide

. Backplot Werkzeugschulter

. Backplot Werkzeugschaft

. Backplot Werkzeughalter

[T B ackolat Yalumenmadell Material

Rat: []  [ClKeine Steigung

|| Licht: |

1] [ ‘wighle Farbe ] [ Originalwerte ]

[ Hilfe ] [Driginalwerte] [ Abbrechen ] [ QK

CNC-Calc Einstellfenster Farben

Um die Farben eines CNCalcElements zu dndern, miussen Sie es entwadeter linke
Maustaste auswahlen und dann auf den Buligthle Farbe klicken, oder auf das
gewinschte Element auf der Liste doppelklicken. Sie kbnnen die gewiinschte Farbe dann
aus einer Grundfarbenpalette auswahlen, oder mit den Schiebreglern benuizetelef
Farben erstellen.

Um eine Farbe schnell zu verandern, wahlen Sie sie in der Liste aus und bewegen Sie die
Schieberegler, bis die gewiinschte Farbe eingestellt ist.
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7. Verwendung der CNC-Calc Hilfe

In diesem Kapitel wird beschrieben, wie Sie das Hifstem von CIMC@Produkten
verwenden.

Ein StandardVindowsHilfe-Datei ist verfugbar durch das Dr@pwn-Meni Hilfe,
indem Sie auCNC-Calc Hilfe klicken.

=
Fenster ™| Hilfe 7| = & X

Hilfe zum Editor

Hilfe zu CMC-Calc

Gehe zur CIMCO-Homepage

Aktuelle Version herunterladen

@ Uber

Hilfe-Menii

7.1. Verwendung der Hilfe in Dialogfenstern

CIMCO CNGCCalc v7 enthélt viele DialogfensterimbropdowrtListen, Auswahlboxen,
Textfeldern und Schaltflachen fir spezifische Einstellungen.

Um Hilfe zu einem spezifischen Dialogelement zu erhalten, klicken Sie a@&anbol
in der oberen rechten Ecke des Dialogfensters:

Klicken Sie auf das Fragzeichen

Der Cursor andert sein Aussehen in ein Fragezeichen und einen Pfeil und zeigt damit an,
dass Sie sich jetzt itdilfe-Modusbefinden.

Der Fragezeichegursor.
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Klicken Sie jetzt auf das Element, zu dem Sie mehr Informationen benétigen. Wamn es
dem Thema einen Hilfetext gibt, wird dieser in einem kleinen sich 6ffnenden Fenster
angezeigt. Wenn kein Text zur Verfugung steht, wird die allgemeine-Bidfei gestartet.

Ein PopupHilfefenster sehen Sie hier:

Benutzen Sie dieses Feld zur
Angabe der Distanz zwischen

der Punkten des Gitters.

Popuplnformation.

Sie kénnen die RBUp-Hilfe auch aufrufen, indem Sie in das gewilnschte Feld klicken und
F1dricken.

7.2. Hilfetext Drucken

Wenn Sie nur einen Abschnitt aus der Hilfe drucken mochten, klicken Sie in der
Werkzeugleiste der Hilfe (Kopfzeile) auf den Butfdrucken:

CIMCO CHC-Calc v7

4 <« & o

Ausblenden  Zunick Drucken  Optionen

Werkzeugleite der Hilfe.

Falls Sie mehr als ein paar Abschnitte drucken wollen, sollten Sie dievVeBton der
Hilfe 6ffnen. Das PDH-ormat liefert einen Ausdruck in deutlich héherer Qualitat.

Sie konnen die PDNWNersion des Benutzerhandbuchs von der CIM@Wébsite
herunterladen.

Sie brauchen das Programm 'Adobe Reader' oder ein anderes Programm zum
von PDFDateien, um die PDPatei 6ffnen zu konnen.
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CNC-Calc Ubungen

Die schlussendliche Ausfiihrung des Programm hangt zu einem sehr gro3en Te
den angewendeten MakiBrogrammen ab. Es ist wichtig, dass fur jec
Maschine/Steuerung die richtigen Einstellungen in GD&Ic verwendet werden.

Wichtig
Fuhren Sie die erstellten NErogramme so wie Sie sind nicht aus!

Dies ist wichtig, da keine Werkzgwechsel oder Befehle flr die Spindeldrehzahl us
erzeugt werden.

Das gleiche gilt fur die Codes fur Prograr@tart und Programyende. Diese Codes
konnten zum Beispiel mit Hilfe der Makros im Editor CIMCO Edit eingefiigt werde
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8. Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, bevor Sie mit der Durchfiihrung von einer der Ubungen
beginnen, ist die Werkzeugleist&mstellung korrekt anzupassen. Starten Sie CIMCO
Edit v7 und stellen Sie sicher, dass der Programmreiter-Cal€ in der Werkzeugleiste
verfugbar ist. Falls dies nicht der Fall ist, 6ffnen Sie die Eddiostellungen indem Sie

auf das Symbo ¥ Globale Einstellungenim ProgrammreiteEditor klicken. Wahlen Sie

in der Baumstruktur im linken Teil des Einstellungsfensters die KateBargns aus und
stellen Sie sicher, dass die OptiGMNC-Calc deaktivieren nicht ausgewahlt ist. Starten

Sie jetzt das Programm neu, um den Programmi@N&E-Calc zu aktivieren.

Einstellungen: Plugin:

[ Alg. Einstellungen Plugins

i Editar . ;
- Dnucken Wahle Pluginz
=|- Spez. Dateitypen || Backplot deakliviersn MC-Base Client deaklivieren

Farben . . . -
- Satznummern [T Erweiterte Simulation deaktivieren DMC-Max Client deaktiviersn

- Laden/Speichern [ DMCAS erille Kommunikation deaktivisren [ CMC-Calc deaktiviersn

- Dateivergleich X . . i
CHC M asching [7] Dateivergleich deaktivieren [7] Mazatiol-Betrachter deaktivieren

- Backplat [] Enveiterte MC-Furktionen deaklivieren

- Wwerkzeugdurchzuchung

- ENC-Cale Konfigurations-Kenrwort
Multi-K.anal

- wherkzeugliste

- wieitere

- Globale Farben
Euxterne Befehle t akro-Maschinen-Konfigurationspfad:

Konfigurations-Kennwart:

- Mazatrol-Betrachter
= Plugin:

[ Hilfe: ] [Driginalwerta] [Abbrechen ] [

Aktivierung des Programmreiters CNCalc
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9. Ubung Frasen 1 - 2D-Konstruktion eines
Werkstlcks fur Frasen

150
12.5 175

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

Bespiel fur ein 2BWerkstlck

Diese Ubung zeigt Ihnen einen der vielen moglichen Wege, wie man das oben abgebildete
zweidimensionale Werksttick in CNCalc v7 zeichnen kann. Da das Werkstlick zu einem
Groliteil aus ahnlichen Elementenstaht und da seine Teilelemente symmetrisch sind,
muss nur ein kleiner Teil der Elemente gezeichnet werden. Der Rest entsteht aus
Spiegelungen und wird schlie3lich durch die Verbindung der gespiegelten Elemente durch
gerade Linien vollendet.

Diese Ubung dmonstriert Ihnen die Anwendung der folgenden Funktionen:

Ein Rechteck mit einem Eckenradius zeichnen

Einen Kreis mit bekanntem Mittelpunkt und Radius zeichnen
Senkrechte und waagerechte Linien durch bekannte Punkte zeichnen
Einen Kreis versetzen

Bbdgen zwischen Elementen erzeugen

Elemerte I6schen

Elemente an Linien / Symmetrieachsen spiegeln

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

Endpunkte durch Linien verbinden
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9.1. Offnen einer neuen Zeichnung

Um eine neue Zeichnung zu 6ffnen, klicken Sie aufidas | |Neue Zeichnung erstellen
in der MenuleisteDatei des Programmreiter€NC-Calc. Wenn eine neue Zeichnung
erstellt wird, 6ffnet sich der folgende Dialog:

=
®
Edfor  NCFunktionen  Backplot  Datewergleich  Ubertragen | CNC-Calc Fenster ™ Hiife~ = & X
D 2~ % Q[ XT 3 (e | =] @ R R} O A B soree =
q|XT ™|y - /% %2
Neue Zeichnung o || vergrogem r o | A2l |l e S e ] el ~ 8 Al ## A ala)
enstellen o[ X¥ %o OX 1 = & [ || und Mittelpunkt zwei Punkte 3 "\ - cingcben — il =
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ...| Kreise / Kreisbagen zeichnen Bohrbild Text Frasoperationen
[ Zeichnung ohne Titel q4px
CNCCale
Blement-info
@
] 00 [ 00 00 [C]¥-Achsen Ersale 500
} Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S. 82306 ¥: 4.028 EINFUGEN 11:33:48 -

Stellen Sie sicher, dass in dem F&dteiyp der Werkzeugleistérasoperationen der
Dateitypl SO Frasenausgewahlt ist.

Fenster ™ Hilfe™ = & X

IS0 Frésen e |;55;

= EEEEL s

Frasoperationen

':5 Wenn Sie den Mauszeiger auf ein Icon halten, erscheint eine Kurzbeschreibur
Funktionen dieses Icons.

Sie konnen die Farbe Ihrer Zeichenebene andern, indem Sie auf das ‘fﬁib@l—Calc
einstellen klicken, und dann aused Baumstruktur im linken Fensterteil die Kategorie
Globale Farbenauswéhlen. In dieser Ubung haben wir blau als Zeichenfarbe und weil? als
Hintergrundfarbe ausgewahlt.
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9.2. Die geometrische Form zeichnen

9.2.1. Zeichnen des Rechtecks mit abgerundeten Ecken

1 Klicken Sie auf das SymbdRechteck mit zwei Eckpunkten[] in der Mentileiste
Punkte/Linien zeichnen

1 Geben Sie die Werte aus der folgenden Grafik in die Eingabefelder ein. Dadurch
zeichnen Sie ein Rechteck mit Seitenlange 150 und Ho6he 100, sowie mit einem
Eckenradiuyon 12.5Die Zeichnung ist in der Mitte der Zeichenebene zentriert.

Rechteck

1. Eckpunkt, =:

M 75 =
1. Eckpunkt,

[ 5001
2. Eckpunkt, #:

B il |
2. Eckpunkt,

£ g |
Eckenradius:

125 |5,

1 Klicken Sie aul¥], um die Eingaben zu bestatigen und das Rechteck zu zeichnen.

Ve .
/
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9.2.2. Zeichnen eines Kreises definiert durch Mittelpunkt und
Radius

1 Klicken Sie auf das SymboKreis mit Radius und Mittelpunkt (=) in der
MenileisteKreise/Kreisbdgen zeichnen

1 Geben Sie den WeKreis-Radius = 5in das entsprechende Eingabefeld ein.

Kreis mit Mittelpunkt und Radius

Kreismittelpunkt, =

v @
Freizmittelpunlket, v
7 @
Kreis-F adius:
5.0 (=

R

1 Aktivieren Sie die OptiofKreismittelpunkt fangen () in der Mentileistéangen

1 Fangen Sie den Bogenmittelgdinder linken oberen Ecke des Rechtecks. Der
Mauszeiger bewegt sich automatisch auf diesen Punkt, wenn er sich in der Nahe
davon befindet. AuRerdem andert sich der Mauszeiger und zeigt so an, dass ein
Bogen/Kreismittelpunkt gefangen wird.

1 Dricken Sie dieihke Maustaste, um den Kreis hinzuzufiigen.

!/ P
9,
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9.2.3. Senkrechte und waagerechte Linien zeichnen

9.2.3.1. Senkrechte Linien

1 Aktivieren Siedie Fangarteireismittelpunkt fangen © und Linienmittelpunkt/
Quadrantpunkt fangen ..

1 Klicken Sie aufVertikale | in der MeniileistePunkte/Linien zeichnen um eine
senkrechte Linie zu zeichnen.

1 Geben Sie den Weltinge =-20.0in das Eingabefeld ein. Der negative Wert sorgt
daflr, dass die Linie in di&r - Richtung (also nach unten) gezeichnet wird.

Verikale
Startpunke, #:
v I
Startpunkt, v
v iy

Lange:

200 1]

XV

1 Fangen Sie den Mittelpunkt des dfses, der im vorherigen Schritt gezeichnet
wurde.

1 Drucken Sie die linke Maustaste, um die senkrechte Linie hinzuzuftigen.

1 Fangen Sie den Mittelpunkt der obersten horizontalen Linie (die Linie liegt auf der
Y-Achse).

1 Dricken Sie die linke Maustaste, um eimeitere senkrechte Linie mit denselben
Parametern hinzuzufiigen. Diese Linie wird spater als Spiegelachse dienen, um die
geometrische Form an derAchse zu spiegeln.
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9.2.3.2. Horizontale Linien

1 Klicken Sie aufHorizontale *— in der MenuleistePunkte/Linien zeichnen, um
eine horizontale Linie zu zeichnen.

1 Zeichnen Sie ahnlich wie oben eine Linien a@nge = 2Q die in demselben
Kreismittelpunkt beginnt. Diesel Mal ist die Linienlange durch einen positiven
Wert definiert, um anzugeben, dass die Linie in dieRightung (d.h. nach rechts)
zeigt.

1 Figen Sie nun noch eine horizontale Linie als Spiegelachse hinzu, welche im
Mittelpunkt der linken senkrechten Linie beginne (die Linie liegt auf dé&icKse).

. N




Ubung Frasen 1 - 2D-Konstruktion eines Werkstiicks fiir Frasen 42

9.2.4. Einen Kreis versetzen

1 Klicken Sie auf das Symbdlemerte versetzen=" in der MenuleisteElemente
bearbeiten

1 Geben Sie den WeNersatz = 7.5in das Eingabefeld ein (1255 = 7.5).
Aktivieren Sie die OptiofKopieren.

Element versetzen

Werzatz:

EAEN

18

Anzahl Werschisbungen:

K.opieren

1 Klicken Sie auf den Kreis und wahlen Sie dufRersten der angezeigten Kreise aus.

N ~
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9.2.5. Erzeugen einer Verrundung zwischen zwei Elementen

1 Klicken Sie auf das SymbdElemente am Schnittpunkt verrundenT in der
MenuleisteElemente bearbeiten

1 Geben Sie den WeNerrundungsradius = 5 ein und lassen Sie die Option
Elemente trimmen aktiviert.

Vemundung an Schnittpuniden

Wernundungzradiuz:
5 (%

| Trimrmen

1 Um die Elemente fir die Verrundung auszuwahlen, klicken Sie auf den Kreis bei A
und die Linie bei B.

TN
N

B
A

1 Wahlen Sie von den mdglichen Lésungen denjenigen Kreisbogen aus, der die
richtige Verrundung darstellt. In der nachsten Grafik sehen Sie, wie es @usseh

sollte.

1 Fertigen Sie dieselbe Verrundung flr die senkrechte Linie an.

1 Klicken Sie auf das SymbdElemente I6schen™ und léschen Sie die beiden
Uberstehenden Linien (Die Linien, die vom Mittelpunkt des Kreises ausgehen.
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9.2.6. Elemente spiegeln

1 Klicken Sie auf das Symbé&lemente spiegelr®® in der MenlleisteElemente
bearbeiten

1 Klicken Sie zuerst auf die senkrechte Spiegelachse.

1 Klicken sie dann auf alle Elemente, die gespiegelt werden sollen (der Kreis und die
innere Ecke). Sie kénnen die linke Mdaste gedrickt halten und einen Kasten um
die Elemente ziehen, um alle gleichzeitig zu spiegeln.

1 Spiegeln Sie nun die gleichen Elemente an der waagerechten Spiegelachse.
Spiegeln Sie weiter, bis Ihre Zeichnung so aussieht wie die folgende:

7 Klicken Sie afi das Symbol ™ Elemente I6schenund I6schen Sie die
Spiegelachsen.

/7 N

e Y
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9.2.7. Verbinden der inneren Elemente
1 Aktivieren Sie die FangoptioBndpunkte fangen/.
1 Klicken Sie auf das Symbainie /" in der Mentleistéunkte/Linien zeichnen
1 Fangen Sie die Endputekvon jeweils nebeneinanddrzw. tibereinanderliegenden

inneren Kreisbdégen und zeichnen Sie die Ubrigen senkrechten und waagerechten
Linien ein, um das Werkstuck fertigzustellen.

\

i
< NS

/
\u\ ‘o,
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9.3. Die Datei speichern

Klicken Sie auf die Schaltflach¢auptmeni ® undwéahlen SieSpeichern unteraus dem
DropdownMeni aus. Geben Sie der Datei den Na@&C-Calc Frasen Ubung lind
speichern Sie sie (die Dateiendung wird automatisch hinzugeftgt).

n CIMCO Editw/ 0= [C\CIMCO\CIMCOEdit/\Drawings\CNC=Calc Frasen Ubung L.cdd]
= Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CHC-Cale
[ anen (I A PG AN =
D o -0 |pBemn WX ety - ) S A A Kreis mit Radlius ~ Kreis durch J¥A Rechteckbohrbild Kreisbohrbild
nen -
= Q|| X ¥ [0 OX I =<0} unaw SRRS eingeben
N sicht Elemente bearbeiten || _Fangen || Punkte / Linien .. Kreise / Kreisbdgen zeichnen Bohrbild
Schlieben  Ctri=F4 |
fd
f X Alle schlies =
= O
Beend Alt=F4
Element-info
o
B 0 00 00 [C]*¥-achsen Ersatz 50,0,
| Start- und Endpunkt anwahlen oder singeben Lizenznenmer; DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X 95,575 ¥:49.664  EINFUGEN 15:09:56 .
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10. Ubung Frasen 2 - Herstellung des
Werkstlcks

Mit CNC-Calc v7 ist es mogih, Werkzeugbahnen direkt aus den GEZBichnungen des
Programms zu erstellen. Berechnungen werden dadurch sicherer und auch das
Programmieren wird, im Vergleich zur manuellen Vorgehensweise, wesentlich
beschleunigt. Zugleich ist es fur Sie sehr vorteilhdhss Sie Elemente verschieben,
kopieren, drehen, skalieren und spiegeln kénnen und daraus augenblicklich ein NC
Programm erstellt werden kann. CMNBalc verfugt Uber verschiedene Maschinentypen,
aber die am haufigsten verwendeten sind das 1SOo und Heidenhain Klartext
Format.

~

0, \O

\O\ /O/

Beispiel fur ein 2BWerkstlck.

Diese Ubung demonstriert, wie das oben dargestellte zweidimensionale Werkstiick als
Basis fir NGProgramme zu verschiedenen Bearbeitungstechnologien dienen kann.

Um das fertige Werksttick herzalien, werden wir die folgenden Operationen verwenden:

Planfrasen
Kontur Frasen
Taschenfrasen

= =4 =4 =2

Bohrung

J Diese Ubung baut auf deBrgebnis vorCNC-Calc Ubung Frasen duf.
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10.1. Offnen einer bestehenden Datei

Um eine Zeichnung zu 6ffnen, klicken Sie auf das Syn#lithnung 6ffnens"" in der
MenuleisteDatei im ProgrammreiteilCNC-Calc. Es 0ffnet sich eirDialogfenster zum

Auswéahlen der Datei.

Suchenin: || Drawings + @ F e E

Mame Letzte Anderung

i_LE%.CNC-CaIc Frasen Ubung 1.cdd 17-02-2014 14:11
L@inch-g?l.cdd 17-01-2014 14:08
L@.Iathd.cdd 17-01-2014 14:08
L@.metric—g?l.cdd 17-01-2014 14:08
L@tutorial 1.cdd 17-01-2014 14:08
L@tutorial 4.cdd 17-01-2014 14:08
L@,CNC-CElC Dreje Tuterial.cdd 03-01-2014 13:49

L. P— — .- e e e e

"
1 | 1

Dateiname: | CNC-Calc Frasen Ubung 1.cdd

Dateityp: CNC-Cale-Zeichnungsdateien {*.cdd, *.ddf)

Wahlen Sie die Dat€@NC-Calc Frasen Ubung 1.cddaus und klicken Sie a@ffnen.

Sie sollten jetzt das Werkstiick aus der Gi&lc Ubung Frasen 1 sehen.

.iiﬁ =0e - CIMCO Edity7.0= [C:\CIMCO\CIMCOEIi7\ Drawings\CNC=Cale Frazen Ubung Tcdd]
Editor  NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CHC-Calc Eenster~ Hife™ = 8 X
= ==
B @ Aprypee s —IE (D AN =] A D fsorse 1@
= w [ > = nn O ¢ 2 a
Neue Zeichnung || Veraragern X 3 b z & DL S gt A o | R EEE
erstellen a|| XX WO OX | 40w nl wte 3 T\ - G - =
Datei Ansicht Element arbeiten Fangen Punkte / Linien ... Bohrbild Text Fras
AN Cale Frasen Ubung 1.edd | apx
Element loschen
Bemert-Info
i i i Telledurchmesser
= oo [ ili) 00 [_'r-#chsen Ersatz 50.0
+W'ahl!l\ Sie das zu |oschende Element aus Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X 61,066 ¥:36084 EINFUGEN 15:07:14 |
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Wenn Sie den Mauszeiger auf ein Icon halten, erscledird Kurzbeschreibung dei
Funktionen dieses Icons.

Sie kdnnen die Farbe Ihrer Zeichenebene andern, indem Sie auf das *;@mfﬂ—Calc
einstellen klicken, und dann aus der Baumstruktur im linken Fensterteil die Kategorie
Globale Farbenauswahlen.

10.2. Planfrasen

CNC-Calc v7 kann CNGNerkzeugbahnen fur Planfrdsen erzeugen, mit und ohne
Schlichtschnitte und mit unterschiedlichen Schneidemethoden.

10.2.1. Erstellung einer Werkzeugbahn fir Planfrasen

Wahlen Sie zuerst in der Menileisterdsoperationen aus dem DropdowiVent
Dateitypen das Programmformat fiir das N@ogramm aus. Fiir diese Ubung, wahlen Sie
ISO Frasenaus.

Klicken Sie dann auf das Symbc™ Planfrasen um eine CNG@Nerkzeugbahn fiir
Planfrasen zu erzeugen.

IS0 Frdasen - || i |

e Q| & | H) A @ |3

Frasoperationen

Geben Sie PLANFRAESEN in das Eingabefldmmentarein. Diese Texteingabe wird

vor dem eigentlichen NCode des entsprechenden Arbeitsganges alsKommentar
eingefligt. Bei mehreren Arbeitsgédngen im gleichenM@yramm kann so der einzelne
Arbeitsgang schnell lokalisiert werden.

Klicken Sie auf die AulRenkontured Zeichnung. Dadurch wird die &aul3ere Kontur
ausgewahlt, die von der Planfrag@peration bearbeitet wird.
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‘ moe&s - CIMCO Edity7. 08 [CACIMCO\CIMCOEAItZAD Calcfrasen Ubung Ledd]
Editor  NCFunktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc Fenster~ Hilfe~ - B X
3 NS R ARG RN =] A 2 |sorae Bl
o WXy - ) AL O a P
Neue Zeichnung o, || VergroBern - Kreis mit Radius ~Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text [l M= FIEEN - I ] S
erstellen Q| XX [0 OX | = & 00| una Mittelpunkt zwei Punkte Sk ™\ = cingeben @ ==
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen || Punkte / Linien .. Kreise / Kreisbogen zeichnen Bohrbild Text Frasoperationen
[BACNC Cale Frisen Ubung 1cdd | 4bx
Plarfrasen W ~
4
Kommentar:
FLANFRAESEN
[T EinzefschiittKontur AN m Q 4
-
Enport inAblage
Bemert-info
N
/ \ /
ya
~ ~
¥ Teieduchmesser
0 00 [ 00 0o [T v+hehsen Ersatz 500
| Wahlen Sie das niichste Element der CNC-Kontur Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - IMCO A/S  X: 85.038 ¥: 49.288 EINFUGEN 09:43:00

Klicken Sie auf Parameter bei den Planfraser Optionen. Dadurch wird der
Konfigurationsdialog fur die Einstellungen der Planfraser Parametemngeoff

Geben Sie die Werte wie in den einzelnen Screenshots in die Felder des Parameter
Dialogfensters ein.

Tiefen Reiter

Tiefen | Strategie

Durchmesser Fraser: Schruppen
Schruppzustellung:

Tiefen Einstellungen

Starttiefe: Schlichten

Schilichtzustellung:
Endtiefe:

Schlichtschritte:
Rickzugshdhe:

Aufmass:
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1 Durchmesser Fraser Dies ist der Durchmesser des Frasers. Hier ist es eine 30mm
Konturfrase.

1 Starttiefe: Dies ist die Oberflache d&%8erkstiicks.

1 Endtiefe: Angabe der Tiefe des letzten Schnittes. Wird durch das Aufmal}
korrigiert.

1 Ruckzugshthe Angabe der Rickzugshdohe des Werkzeuges nach Abschluss der
Operation.

1 Schruppzustellung Angabe der maximalen Frastiefe, die in der Werkzeugbahn
vorkommen wird.

1 Schlichtzustellung Angabe der Schniffiefe, wenn Schlichtschnitte grosser als
Null sind.

1 Schlichtschnitte Anzahl von Schlichtschnitten in der Operati@®i Eingabe des
Werts Null werden nur Schruppschnitte durchgefuhrt.

1 Aufmal3: Hier geberSie ein, wie viel Material am Ende der Operation (Schruppen
und Schlichten) tbrig bleiben soll.

Strategie Reiter:

Planfrasen Parameter

Strategie

Strateqie
Fras-Methode

| Zick-Zack

Cluerbewegung
|HSC-Schlefen

Gueniberdappung: Oberfachenwinkel:

Langzuberappuna: Zustellung:

Anfahrabstand:

Pusfahrabstand:

oK || Annuler
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Fras-Methode: Angabe der Frdsmethode. Zur Verfiigung stehen die Methoden

Zick-Zack, Aufsteigend und Konventional.

Querbewegung Nur verfiudar bei der Frasmethode Zidack.

Quertberlappung: Hier wird angegeben, wie weit sich der Fraser Uber die Seite

diagonal zur Schnittbewegung hinaus bewegt.

Langsuberlappung Hier wird angegeben, wie weit das Werkzeug vor dem Start

der HSGSchleife Uber daEnde hinaus fahrt.

Anfahrabstand: Startdistanz des Werkzeuges vor dem eigentlichen Frasvorgang.

Ausfahrabstand: Hier wird angegeben, wie weit das Werkzeug nach Abschluss

des letzten Frasvorganges ausfahrt.

Oberflachenwinkel: Angabe des Winkels unter whkr die Operation ausgefihrt
wird. Ein Winkel von Null resultiert in einer Bahn entlang deAZhse und 90

entlang der YAchse.

Querzustellung Entfernung zwischen parallele Schnitte des Plandrehen.

Editor  WC-Funktionen

Backplot

Dateivergle

ich

CIMCO Edityi 02 [C\CIMCC\CIVMCOE 7\ Drawings\CNC=Calc Frasen Ubung 1.cdd]}

Ubertragen

CNC-Calc

Fenster ~ Hilfe~ — & X

Cini QXY =1 QN B |56 Frasen Bl
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rstellen Q|| XX [WO|OX I < [ || und Mittelpunkt zwei Punkte S} T\ = cingeben @ = == =
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Plarfrasen N N i
7
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PLANFRAESEN
[ Einzelschiitt-Kontur AN m Q -
(e | —
Enport inAblage
EN
L7
Elemert-info
~
/ \ /
I v
t < < \
-
| 0o [ 0o 0g [(]¥+chsen Ersatz 50.0)

Wahlen Sie das nachste Element der CNC-Kontur

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  X: -105.135 ¥:16.712  EINFUGEN 09:46:21 |

Nach Angabe der Werte, schliessen Sie das Parabidegfenster mitOK. Um die
Werkzeugwege anzuzeigen, dricken Sie die Ta&¥srkzeugwege im Bereich des
Planfrésers.
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Klicken Sie nun auf die Tastéxport in Editor, um den erzeugten NCode im neuen
Fenster zu exportiereB@as folgende Fenster sollte nurf dem Bildschirm erscheinen.

CIMCO Editv/ 0% [Ohne Titels]

CNC-Cale

Backplot  Dateivergleich  Ubertragen

rrrrr
||| || 7oM<

Dateitypen

icnern = [ Globale Einstellungen
3

[BLCNC-Calc Frasen Ubung T.ede [£]0hne Titel =
1 (PLANFRAESEN)

NC-Assistert
Bl 2 (EXPORTING TO EDITOR)
:I 3 G00 ¥-110.000 Y-50.000 Z10.000
4 Z0.100

5/G01 X90.000

6 c03 ¥-25.000 10.000 J12.500 KO0.000
7|G01 X-90.000

8 G02 ¥0.000 I0.000 J12.500 KO.000
3 /G01 X90.000

10 GO3 ¥25.000 I10.000 J12.500 KO0.000
11 G01 X-90.000

12 G02 ¥50.000 T0.000 J12.500 KO0.000
Zyklen / Makros 13 |G01 X90.000

—1|24 |x100.000

15 GO0 Z10.000

=||16 X-110.000 ¥-50.000

17 Z0.000

18 GOl X90.000

19 G03 ¥-25.000 T10.000 J12.500 KO0.000
20 G01 X-90.000

21 G02 Y0.000 10.000 J12.500 KO.000
22 01 X90.000

23 G03 ¥25.000 I0.000 J12.500 K0.000
24 GO1 X-90.000

25 G02 ¥50.000 10.000 J12.500 KO0.000
26 GO1 X90.000

27 X100.000

28 GO0 Z10.000

29 M30

T |30

Endem

Progiamm:&nfang und Ende
|

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  Ln1/30, Col 1, 543 bytes EINFUGEN 09:48:55 .|

Wissen wie man ein Werkzeug mit dem Vorschuid Geschwindigkeitechner einfugt.

10.2.2. Einfigen eines Werkzeuges mit Vorschub- und
Geschwindigkeitsrechner.

Mit dem Vorschub und Geschwindigkeitschner im CN@&Calc kénnen Vordwb und
Geschwindigkeitsdaten berechnet und in den@ide eingefligt werden. Diese Daten sind
normalerweise in der entsprechenden Werkzeugherstellerdokumentation zu finden.

In unserem Planfrdsen Beispiel benutzen wir einen Stirnfrdser mit folgenden
Eigenghaften: Durchmesser von 30mm mit 5 Schneiden, einem Vorschub pro Zahn von
0,08 mm und eine Schnittgeschwindigkeit von 190 mm/min.

Um den Vorschub und Geschwindigkeitechner zu starten, klicken Sie auf das
entsprechende IcdRechnerin der Symbolleist&rasvorgang

150 Frasen - | [l

4 B Al | H| A a3

Frasoperationen




Ubung Frasen 2 - Herstellung des Werkstiicks

55

Geben Sie folgende Werte im Fearstles Vorschubund

Geshwindigleitsrechners ein:

Vorachub und Geschwindikets Rechner

1 Werkzeug # Der Planfraser hat die Werkzeug
Nummer 1.

¢ Durchmesser 30 mm.
1 # Z&ahne (Z) Die Zahl der Schneiden ist 5.

1 Vorschub pro Zahn: Hier ist es zum Bemsel 0.08
mm.

1 Schnittgeschwindigkeit 190.

Hinweis: Die Eingabefelder sind miteinander verlinkt, s
dass bei einer Anderung der Schnittgeschwindigks
automatisch auch die anderen Felder entspreche
geandert werden.

Wenn wir nun eine Drehzahl von 2000 ureinen
Vorschub von 800 haben wollen, anstatt der berechne
2015 wund 836.385, wd auch automatisch die
Schnittgeschwindigkeit auf 188.5 geandert.

W H:

Crurchmesser (0 in mnm:
30

# £ahne [£)
i

Warzchub per Zahi [S2] in mm

0.0
Schneid-Geschw, [M] in mmdm
130
Cirehzahl [}

2Ms

Warzchub [S] in mmymin:
806,385

@) Metizch Inch
Laschen

| E sport in Editar | | Espoit in Ablage |

Andern Sie die Drehzahl auf 2000 und den Vorschub &
800.

Klicken Sie aufExport in Ablage im Vorschub und Geschwindigkeitsrechner. Die Linie
es ist bereit zum Einsetzen.

fur das NGProgramm ist nun in der Zwischenablage und

Ul

Wechseln Sie lhr Fenster auf die Anzeige desmi@gramms und driicken S#rl+Home

um zum Anfang des Programmtextzu gelangen. Flgefie den Text aus der

Zwischenablage ein, indem Sie entwe@gt+V driicken oder aut™® Einfiigenin der Edit

Toolbar des Editors klicken.
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Das NGProgranm sollte nun wie folgt aussehen:

CIMCO Editw7 0= [Ohneditels]

CNC-Cale

Editor | NCFunktionen  Backplot  Datewergleich  Ubertragen
- B — A . ¢
25 Offnen & speichern unter 150 Feasen - Kopiere 1, Alles markieren )sLuschen % &
X schiieBen ~ (5 Drucken ~ Ausschneiden ) Ruckgangig machen () Datei anhdngen
- Suchen
n gen

(& Enfagen Wwie ¥ Datei einfu.

||| B |[7<) | ®| ‘

Dateitypen

* Globale Einstellungen
&

Neu
I speicnern

[BLCNC-Calc Frasen Ubung T.ede [£]0hne Titel =
i TOl. MO06. S2000. F800.

NCAssitent
2 (PLANFRAESEN)
Beschreibung
|| ° texeorTING TO EDITOR)
4 ¢00 X-110.000 ¥Y-50.000 Z10.000
5 20.100

6 01 X90.000

7 GO3 ¥-25.000 10.000 J12.500 KO.000
8 GO1 X-90.000

5 G02 ¥0.000 I0.000 J12.500 KO.000
10 GOl X90.000

11 G03 ¥25.000 T10.000 J12.500 KO0.000
12 G01 X-90.000

13 602 ¥50.000 10.000 J12.500 KO0.000

|14 |©01 X90.000
15 X100.000
=||16 GO0 Z10.000
17 X-110.000 ¥-50.000
18 Z0.000
19 601 X90.000
20 G03 ¥-25.000 T10.000 J12.500 KO0.000
21 G01 X-90.000
22 g02 Y0.000 10.000 J12.500 KO.000
23 GO1 X90.000
24 GO3 ¥25.000 10.000 J12.500 KO0.000
25 GOl X-90.000
26 G02 ¥50.000 T0.000 J12.500 KO0.000
27 G01 X90.000
28 X100.000
29 GO0 Z10.000
30 M30
31

eed and Speed Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  Ln 231, Col 1, 566 bytes EINFUGEN 09:58:14 .|

10.3. Kontur Frasen

CNC-Calc v7 kann KonturfraseRrogramme mit odeohne Werkzeugradiuskompensation
generieren.

10.3.1. Erstellung von Konturwerkzeugwege

Um mit dem Erstellen eines NBrogramms zum Konturfrasen zu beginnen, klicken Sie
auf das IcorGeneriere einen CNGWerkzeugwegfir Kontur Frasen.

IS0 Frdsen =g
] = 6 ][5 S JIEENT I T[S

Frasoperationen

Geben Sie "KONTUR" in daKommentarfelcein. Dieser Text wird vor dem eigentlichen
NC-Code des fertigen Programms eingefligt, denn wenn viele verschiedene Operationen in
demselben N@rogramm existieren, helfen Kommentare, den Anfang einer Operation

einfach zu lokalisieren.

Bewegen Sie den Mauszeiger Uber die Kontur der dargelegten Zeichnung. Dies
unterstreicht das Konturelement die das Werkzeug die Pfeilrichtung tbernehmen wird.
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Klicken Sie auf den Teil des Elements, welches die Konturrichtung im Uhrzeigersinn, wie
im Bild unten agezeigt wird.

Auf welcher Seite das Werkzeug der Maschine gesteuert wird, ist aufrideitsseite
Drop-Down-Feld auf der Registerkarfdlgemeinim Parametebialog beschrieben.

CIVICO Edi 17 0% [C:\CIMCO CIMCOEd\Dreings CNCTCale Frazen UBang Tieaa]

Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleict agen CNC-Calc Eenster~ Hilfe ~
- = v
D = % &1 g - = LK @ O (SR B | 156 Frzen - ||
X mwS %S AL - : O g i i a
Neue Zeichnung o, || VergroBem a Kreis mit Radius  Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild || Text e
erstellen Q[ XX R9||0X | 40| uwd Mittelpunkt zwei Punkte 2N\ - ingeben a L -
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen || Punkte / Linien .. Kreise / Kreisbagen zeichnen Bohbild Text Frasoperationen
[E\CNCCalc Frasen Ubung 1.cdd | f|0hne Ticel * dbx
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7’ ¥ rd
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-
[ Einzelschritontur A
——
Einfahutspurkl
&
Exportin Editor | [ Evportin Ablage
Elemert-ifo
N
/ K j
y
< <
% ¥
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}Wahlﬂl Sie das nachste Element in der aktuellen Kontur oder den Start eines neuen Kontur-Elements Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S * 103019 ¥: -48.865 EINFUGEN 10:04:15 ;]

Dricken Sie die Tastd’arameter im CNC-Calc Konturfrasen. Dadurch wird de
Konfigurationsdialog zur Einstellung der Konturfrasen Parameter eroffnet.

Geben Sie die Werte der Paramdd@iloge wie in den folgeden Bildern angezeigt wird
ein.
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Register General

Im RegisterGeneralwerden alle allgemeinen Parameter &chruppen und Schlichten
definiert.

Konturfrésen Paramete

General | Mehrfachschnitte | Tiefenschritte I Ein-/Ausfahren

Fraser Durchmesser
100

Tiefen Einstellungen
Rickzugs Hohe Starttiefe
100 0.0
Sicherheitsabstand: Endtiefe

2.0 5.0

Aufmass

Pufmass XY Aufmass Z

Kompensation
[ Anlegen an Schrupp Mehfachschnitte

Komelturart
[Computer

Bearbeitungsseite
Links

oK | [ Annuler |

1 Fraser Durchmesser Durchmesser des benutzten Werkzeugs.

1 Ruckzugshohe Angabe der Ruckzugshohe des Werkzeuges beim Bewegen
zwischen Konturen und am Ende der Operation.

1 Sicherheitsabstand Angabe des Abstandes Ubelem Werkstick, wo die
Vorschubrate von Eilgang auf Schnittgeschwindigkeit geandert wird.

1 Starttiefe: Dies ist Oberflache des Werkstgck

1 Endtiefe: Angabe der Tiefe des letzten Schnittes. Wird durch das Aufmal} Z
korrigiert.

1 Aufmald XY: Hier geben Sie ein, wiviel Material seitlich am Ende der Operation
(Schruppen nd Schlichten) in X¥Richtung tbrig bleiben soll.

1 Aufmald Z: Hier geben Sie ein, wie viel Material afEnde der Operation
(Schruppen un&chlichten) in ZRichtung tbrig bleiben soll.

1 Anlegen an Schrypp-Mehrfachschnitte: Wenn diese Auswahlbox aktiviert ist,
wird die unten gewahlte Korrekturart auf Schruppie auch auf Schlicht
Mehrfachschnitte angewandt. Andernfalls wird die CompKtarekturart fir
SchruppMehrfachschnitte und die ausgewdahlte Kotwesrt fir Schlicht
Mehrfachschnitte benutzt.
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1 Korrekturart : Hier wéhlen Sie die Korrekturart.

1 Bearbeitungsseite Angabe der Bearbeitungsseite. Zusammen mit der Auswahl der
Kontur und der Bearbeitungsrichtung der Kontur wird damit auch bestimmt, ob der
Frawvorgang im Gleichoder Gegenlauf stattfinden soll.

Mehrfachschnitte

Im Reiter Mehrfachschnitte werden Schnitte in-R¥tchtung konfiguriert.

Konturfrasen Paramete

General | Mehrfachschnitte | Tiefenschnitte | Ein-/Ausfahren

Benutze Mehrfachschnitte

Schruppdurchgange Schlichtdurchgange
Anzahl: Anzahl:

Zustellung: Zustellung:

Schlichtdurchgange bei
@) Endticfe ) Ale Tigfen

Schlichtiberappung
Ubedappung:

1 Benutze Mehrfachschnitte Wenn diese Option aktiviert ist, wird der Vorgang
durch die Parameter Schnitte durefighrt. Andernfalls wird nur ein Schnitt an der
Endkontur vorgenommen.

1 Schlichtdurchgange Anzahl der Schlichtdurchgénge, die in dieser Operation
durchgefihrt werden.

f  Zustellung: Die Tiefe der einzelnen Schlichtdurchgénge.

1 Anzahl: Legt fest, ob Schlichtsdiitte durchgefiihrt werden sollen.
1 Zustellung (Schlichten): Der Abstand zwischen jeden Durchgang dieser Operation

1 Endtiefe: Bei aktivierter Funktion wird der Schlichtdurchgang nur in der Endtiefe
ausgefuhrt.

1 Alle Tiefen: Bei aktivierter Funktion wird der &tchtdurchgang in allen Tiefen
ausgefuhrt.
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1 Uberlappung: Uberlappung der Schlichtdurchgange (um eine glattere Oberflache
zu erstellen).

Register Tiefenschnitte

Beinhaltet die Konfiguration fir Schnitte inRZichtung.

Konturfrésen Paramete

|Gene|a| | Mehfachschnitte | Tisfenschnite | Ein-/Ausfabren

Benutze Tiefenschnitte

Schruppdurchgange Schlichtdurchgange
Mex Schruppschritte: Anzahl:
20

Benutze gerade Schruppschiitts Schrite:

Helix Linearisierung

[ Helix Linearisierungs Bewegungen

Werkzeugweg Sortierung
() Nach Tiefe @ Mach Kortur

oK | [ Annuler

1 Benutze Tiefenschnitte Wenn diese Auswahlbox markiert ist, werden die
Operationen unter den hier definierten Parametern ausgefihrt. Andernfalls wird nur
ein Schnitt mit der endgultigen Tiefe ausgefuhrt.

1 Max Schruppschritte: Maximaler Schnitt, der in einem Schruppschnitt durchgefiihrt
wird.

1 Benutze gerade Schruppschnitte Ist diese Funktion aktiviert, haben alle
Schruppdurchgénge den gleichen Abstand. Bei nicht aktivierter Funktion werden
Schruppdurchgénge unter dem hier angegebenen Abstand der maximalen
Schruppschritte durchgefiihrt und Reaterial wird beim letzten Durchgang
entfernt.

1 Anzahl: Anzahl von Schlichtdurchgéangen.

1 Schritte: Abstand zwischen jedem Durchgang.
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1 Helix Linearisierungs Bewegungen Einige Maschinen kdnnen keine Helix
Bewegung ausfuhren. Setzen Sie einen Haken in das Eseid,alle Helix
Bewegungen in Linearbewegungen zu konvertieren

1 Linearisierungs Toleranz Wenn Helixbewegungen in Linien umgewandelt
werden, gibt dieser Wert die maximale Fehlertoleranz der Linearbewegung an.

1 Nach Tiefe Diese Funktion wird nur bei mehrerdfonturen in der gleichen
Operation angewendet und sorgt dafir, dass ein Fradsdurchgang alle Konturen in der
gleichen Tiefe bearbeitet, bevor Schnitte in einer neuen Tiefe durchgefihrt werden.

1 Nach Kontur: Ist diese Funktion gewahlt, wird jede Kontur von amd bis Ende
fertig gefréast, bevor eine neue Kontur gefrast wird

Register Ein-/Ausfahren

Konfiguriert den Verfahrweg, mit dem das Werkzeug an deatlfr eir und ausgefahren
wird und zwar beim Start/Ende des Schruppdurchgangs und bei jedem Schlichtdgrchga

Ist unter Werkzeugkompensation Computer oder Keine gewahlt, ist der Einsatz von Ein
/Ausfahren optional. EWlAusfahren ist obligatorisch, wenn die Steuerung die
Werkzeugkompensation tbernimmt.

Konturfrasen Paramete

|Geneva| | Mehifachschnitte | Tiefenschnitte | Ein-/Ausfahren

Benutze Ein-/Ausfahr Param.
Einfahrt Ausfahrt

Linig Linig
Lanae: Lange:

@ Lotrecht @) Lotrecht
() Tangertial () Tangertial

Bogen Bogen
Radius: Radius:

Winke!: Winkel:

Vorschub
[ Berutzerspezfischer Varschub

1 Benutze Ein/Ausfahr Parameter: Ein-/Ausfahren aktivieen/deaktivieren.

91 Linie: Ein-/Ausfahren mit Linie aktivieren/deaktivieren
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1 Lange: Lange der EirAusfahrlinie.

1 Lotrecht: Wenn diese Option ausgewahlt ist, ist die Linie senkrecht zum
Folgeelement bei der Einfahrt, bzw. zum vorherigen Element zur Ausfahrt

1 Tangential. Wenn diese Option ausgewahlt ist, ist die Linie tangential zum
Folgeelement zur Einfahrt, bzw. zum vorherigen Element zur Ausfahrt

1 Bogen Die Ein/ Ausfahrt endet in einem Bogen.
1 Radius: Radius des EwfAusfahrbogens.
1 Winkel: Der Winkel des Hi-/ Ausfahrbogens.

1 Mit den Pfeilbuttons in der Mitte des Dialogfensters kbnnen Sie die Eingabewerte
von Einfahrt nach Ausfahrt kopieren und umgekehrt.

1 Benutzerdefinierte Vorschubgeschwindigkeit Wenn Sie diese Option wéahlen,
werden benutzerdefinierte Votatbgeschwindigkeiten fur das Frasen ermoglicht

1 Vorschub: Klicken Sie auf diese Schaltflache, um ein neues Fenster zu 6ffnen, um
benutzerdefinierte Werte fi@chnitt (XY)undHelix / Rampesinzugeben undiefer
(2) Vorschubgeschwindigkeiten

Schlie3en Sialas Parametddialogfenster mitOK und klicken Sie auf die Schaltflache
Werkzeugbahnenim Fenster Konturfrasen.

% 3 CIMCO Edit7 0= [ CACIMCO\CIMCOE t7\Drawings\CNC=Calc Frazen Ubung T.cdd
Editor NC-Funktionen Backplot Dateiver gleich Ubertragen CNC-Cale Fenster ™ Hilfe = & X
D == QXY || | - — D G O o E O A 1 -l
WX ™ watw) - ) S AL S¥D a o
Ne ng o, || Vergresern o L_ Kreis mit Radius  Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text A Qo || A anl|E)
o || X X[ OX I 0| unaw NN cben @ = -
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen || Punkte /Linien .. Kreis en zeichnen Bohibild Text Frisoperationen
[\eNCCalc Frasen Obung 1.cdd | ] Ohne Tiel = 4px
Konturfrésen S

Kemmentar: > i N,
[ EinzelschitiKantur y O Q WV

Einfahrtzounkt
&

Exportin Editr | | Export inAblage

Element-info

) o0 [ oo oo [T]-4chsen Ersatz 50.0

Wihlen Sie das nchste Element in der aktuellen Kontur oder den Start eines neuen Kontur-Elements Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X: -108,519 ¥: 2327 EINFUGEN 10:08:45 .
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Klicken Sie aufExport in Ablage Die Zeile fir das N&Programm befindet sich jetzt in
der Zwischenablage und kann eingefligt werden.

WechselnSie Ihr Fenster auf die Anzeige des{R@gramms und dricken S&irl+End

um zum Ende des Programmiextzu gelangen. Figen Sie den Text aus der
Zwischenablage ein, indem Sie entwe@rl+V dricken oder auf™ Einfligen in der
Edit-Toolbar des Editors klien

Das NGProgramm im Editor besteht jetzt aus zwei Operationen und momentan werden
beide mit demselben Werkzeug ausgefuhrt. Wir missen nun also ein neues Werkzeug fur
das Konturfrasen einfligen

10.3.2. Mit dem Vorschub- und Schnittgeschwindigkeits-
rechner ein Werkzeug einfligen

In gleicher Weise, wie in der vorhergehenden Ubung, fiigen Sie Vorsalmudb
Geschwindigkeitsdaten ein

An Stelle der dort verwendeten Werte, geben Sie die folgenden Werte in den Verschub
und Schnittgeschwindigkeitsrechner ein.

q Werkzeug# 2 Varschub und Geschwindikeits Rechner
1 Durchmesser (D) 10 mm W H: -
f # Zahne (Z): 4 Dwurchmeszger (D] in mn:
1 Vorschub pro Zahn (Fz). 0.06 mm ) 1
# Zahne [£]:
T Schnitt-Geschwindigkeit(V): 175 mm/min 4

Yarzchub per Zahi [S2] it mm

Nun sind die beiden letzten Werte berechnet worden und 0.08

Schheid-Geschw, [¥] in mmdm

Dialog eingesetzt sein: 1727876
Drrehzahl [n):
1 Drehzahl (n): 5570 5500
1 Vorschubgeschwindigkeit (F) 1336.9015 mrmin B
Korrigieren Sie die Drehzahl auf 5500 Umdrehungen p © Me®" ineh
Minute und dann die Vorschubsgeschwindigkeit (F) b | Laschen |
1320 mm / min. | Export in E ditar | |EH|:uort in.-’-‘«blage|

Nun sollte der Vorschulund Geschwindigkeitsdialog nac
rechts schauen.

Klicken Sie auf die Schaltflachiexport in Ablage, um de erzeugte Linie im Fenster der
Zwischenablage zu kopieren.
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Wechseln Sie im Editor zum Fenster mit dem-R@gramm. Nachdem die Konturfrasen
Operation in den Editor eingefugt wurde, befindet sich der Cursor jetzt ganz am Ende des
Programmtexas. Um die Wekzeugzeile aus der Zwischenablage einzufligen, missen wir
den Beginn der Konturoperation in unserem Programm finden. Mithilfe des zuvor
eingefugten KommentaiSONTURIst es leicht, den Anfang der Operation zu lokalisieren

Suchen Sie nach dem Te&KONTUR indem Sie entweder die Tastenkombinatizirn+F
benutzen oder auf das Symbsilichen 4 in der Werkzeugleistssuchendes Editors
Klicken.

Gehen Sie zum Anfang der Kommentarzeile und flugen Sie den Text aus der
Zwischenablage, indem Sie entwe@rg + Voder cas Symbol™ Einfligen von derEdit
Symbolleiste wahlen

Das NGProgramm sollte nun wie folgt aussehen:

CIMCO Editw7 0= [Ohneditels]

Editor

NCFunktionen  Batkplot  Dateivergieich  Ubertragen  CNC-Calc

3 Stfnen ~ [ Speichem unter oD . Kopieren 1, Alles markieren X Loschen % L8
X scnlieten ~ (g Drucken ~ - Aussehneiden ¥) Ruckgangig machen (4 Datei anhangen
‘ Lk [ speicnern ~ [ Globale Einstellungen [l 5|7 ]| ° ‘ [ Einfagen Wie ¥ Datei einfagen suchen z
Datei ] Dateitypen ] Bearbeit Suche
[BLCNC-Calc Frasen Ubung T.ede [£]0hne Titel = 4px
r— 24 GO3 ¥25.000 10.000 J12.500 KO.000

Beschieibung 23 |6G01 X-30.000
26 G02 ¥50.000 I0.000 J12.500 KO0.000

27 |G01 X90.000

28 |X100.000

26 GO0 %10.000

30 M30

31 TO2. MO6. S5500. F1320.

32 (KONTUR)

33 (EXPORTING TO CLIPBOARD)

St 31 GO0 X0.000 ¥62.100 Z10.000

35 Z2.000

Zykden / Makros 36 |G01 Z-1.667

~|| 37 x-5.000

38 GO3 X0.000 ¥57.100 I5.000 JO.000 KO.000

=||| 35|c01 x62.500

40 ©02 X82.100 ¥37.500 I0.000 J-19.600 KO0.000

41 |G01 ¥-37.500

42 02 X62.500 Y-57.100 I-19.600 J0.000 K0.000

143|601 X-62.500

41 G02 X-82.100 Y-37.500 I0.000 J19.600 K0.000

45 |01 ¥37.500

46 GO2 X-62.500 ¥57.100 I19.600 J0.000 KO0.000

47 |GO1 X0.000

G11 Abmahl hiu. 45 G02 X1.500 ¥56.100 I0.000 J-1.625 K0.000

Progiamm:&nfang und Ende
heel

G15 Abnshl & 45 ©03 X3.000 ¥55.100 I1.500 JO.625 KO.000
G1E Palark nordinatenbefel 50 01 X62.500

GI7X Ebes len 51 02 X80.100 ¥37.500 I0.000 J-17.600 KO.000
G824 Eber

ey 52 |G01 Y-37.500

bt ~|| 55 602 %62.500 ¥-55.100 I-17.600 J0.000 KO.000

[ suchen | [ Hinaufigen ||| 24 GO1 X-62.500

- - 55 02 X-80.100 ¥-37.500 T0.000 J17.600 K0O.000 =
| Calculate Feed and Speed Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ln32/13%, Col 1,3.127 bytes  EINFUGEN 10:13:26 |
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10.4. Taschenfrasen

CNC-Calc v7 Taschenfrasen mit Werkzeugwege erzeugen kénnen

10.4.1. Erzeugen von Taschen-Werkzeugbahnen

Zum Erstellen eines N®€rogramms fiidie Taschenfrasoperation, wéhlen Sie die Funktion
‘Taschenfrasen um CNGWerkzeugwege fir das Taschenfrdsen zu erzeugen
(Uberprifen Sie, dasSO Frasenim Dateitypgewahlt ist)

IS0 Frdsen =g

4 @ O o || H ) A a3

Frasoperationen

Geben Sie "TASCHENFRAESEN" irfommentarfeldein. Diese Texteingabe wirdor

dem eigentlichen N@ode des entsprechenden Arbeitsganges als Kommentar eingeflgt.
Bei mehreren Arbeitsgangen im gleichen-Rgramm kann so der einzelne Arbeitsgang
schnell lokalisiert werden

Klicken Sie auf die Innenkontur um diese hervorzuheben.

CIMCO Edit v7.0= [C\CIMCO\CIMCOEit?\Drawings\CHC-Calc Frasen Ubung L.cdd]:

— Editor  NCFunktionen  Backplot  Dateivergleid Ubertragen | CNC-Calc Eenster~ Hiffe” - 8 X
o 4 ’
B . NS LA DI C PREY Al (@
_ ) WX ™ (w8 A A ) O gut ; a
Neue Zeicl hnung o, || VergréBern O Kreis mit Radius ~Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild || Text Al oo (8] A Al [
rstellen o || X ¥E|ha(|OX | 40| uwa Mittelpunkt zwei Punkte SEa ingeben a - L -
Dat: Ansicnt Elemente bearbeiten || _Fangen || Punkte / Linien .. Kreise / Kreishogen zeichnen Bohrbild Text Frasoperationen
[B\eNC-Calc Frasen Ubung 1.edd | [£]Ohne Tiel = 4bx

Taschenfrasen

Kommentar.
TASCHENFRAESEN m
R

[T Einzsischiittontur Q
Vezeiaes
Exportin Edilor | [ Export inAblage
Hement Info

kO

(=} oo [ ili) on [ 'v-#ichsen Ersatz 50.0)

Wahlen Sie den Startpunkt der CNC-Kontur aus (benutzen Sie ‘Endpunkte fangen] Lizenznenmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO &/S ~ X: 12481 V: -30.885 EINFUGEN 10:19:30 ]

Klicken Sie aufParameter. Dies ertffnet das Dialogfenster fur Taschenfrasen Parameter.

Geben Sie die Werte wie in den Screenshots in das Dialogfenster ein.
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Reiter General

Dieser Reiter enthéalt alle allgemeinen Parameter, die in beiden Seitensclunitte z
Schruppen und Schlichten verwendet werden kann

General | Mehfachschnitte | Tiefenschritte | Einfahr Strategie | Ein-/Ausfahren

Werkzeug
Fraser Durchmesser

Tiefen Einstellungen
Rickzugs Hohe Starttiefe

Sicherheitsabstand: Endticfe

Komelturart

Computer

Fras-Strategie
) Gegenlauf @ Gleichlauf

Yorschub
[ Benutzerspezfischer Varschub

[ ok ][ aonder

1 Fraser Durchmesser Werkzeugdurchmesser

1 Ruckzugshohe Angate der Rickzugshdéhe des Werkzeugeim Bewegen
zwischen Konturen und am Ende der Operation.

1 Sicherheitsabstand Angabe des Abstandes uber demerWétick, wo die
Vorschubrate von Eilgang auf Schnittgeschwindigkeit geandert wird.

1 Starttiefe: Dies st die Oberflache des Werkstigck

1 Endtiefe: Angabe der Tiefe des letzten Schnittes. Wird durch das Aufmass Z
korrigiert.

1 Aufmald XY: Hier geben Sie ein, wiviel Material am Ende der Operation
(Schruppen nd Schlichten) in X¥Richtung brig bleiben soll.

1 Aufmald Z: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende der Operation
(Schruppen nd Schlichten) in ZRichtung tbrig bleiben soll.
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1 Korrekturart : Hier wahlenSie die Korrekturart.

1 Gegenlauf Hier kénnen Sie, fur die aktuelle Operation, die F3&sitegie
Gegenlauf wahlen.

1 Gleichlauf: Hier konnen Sie fur die aktuelle Operation, die Fs@sitegie
Gleichlauf wahlen

1 Verwenden Sie benutzerdefinierte Vorschubgeseatindigkeiten: Wahlen Sie
diese Optionum benutzerdefinierten Vorschubgeschwindigleit fir das Frasen zu
ermoglichen.

1 Vorschubgeschwindigkeiten Klicken Sie auf diese Schaltflache, um ein neues
Fenster zu 6ffnen. Um eigene Werte GBewindeschneide(XY), Helix / Rampe
undPlunge (Z)Vorschubgeschwindigkeiten eingeben.

Reiter Mehrfachschnitte
Werden Schnitte in X¥Richtung konfiguriert.

General | Mehrfachschnitte | Tiefenschnitte | Einfahr Strateie | Ein-/Ausfahren

Schruppdurchgange: Schlichtdurchgange:
Max Schruppzustellung: Schnitte:

Zugtellung:

Schlichtdurchgange
@ Bei Endtiefe () Bei allen Tiefen

Schlichtiberdappung
Ubedappuna:

Schruppen glatten
Deaktiviert

f Max Schruppzustellung Geben Sie hier die maximale Schruppzustellung an.

1 Schnitte: Anzahl der SchlichiMehrfachschnitte



Ubung Frasen 2 - Herstellung des Werkstiicks 68

1 Zustellung (Schlichtdurchgange): Der Abstand zwischen jedem Durchgang dieser
Operation.

1 Bei Endtiefe Bei aktivierter Funktion wird der Schlichtdurchgang nur in der
Endtiefe ausgefuhrt.

1 Bei allen Tiefen Bei aktivierter Funktion wird der Schlichtdurchgam allen
Tiefen ausgeflhrt.

1 Uberlappungsabstand Abstand am Ende des Uberlappungsvorgangs, um die
Oberflache zu glatten.

1 Schruppen glatten Dieser Schieberegler steuert die Menge der Glattung. Je héher
der Wert (ganz rechts) ist, desto glatter wird ésuttierende Werkzeugbahn.

Register Tiefenschnitte

Konfiguriert die Schnitte in der-Richtung.

| General | Mehrfachschnitte | Tiefenschnitte | Einfahr Strategie | Ein-/Ausfahren

Benutze Tiefenschnitte

Schruppdurchgange: Schlichtdurchgange:
Max Schruppschritte: Anzahl:
20

Benutze gerade Tisfenschnitte

Werkzeugweg Sortierung
() Nach Tiefe @ Nach Tasche

1 Benutze Tiefenschnitte Wenn diese Auswahlbox markiert ist, werden die
Operationen unter den hier definierten Parametern ausgefihrt. Andernfalls wird nur
ein Schnitt mit der endgultigen Tiefe ausgefuhrt.
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1 Max Schruppschritte: Maximaler Schnitt, der in einem Schruppschnitt durchgefiihrt
wird.

1 Benutze gerade Schruppschnitte Ist diese Funktion aktiviert, haben alle
Schruppdurchgange den gleichen Abstand. Bditradtivierter Funktion werden
Schruppdurchgange unter dem hier angegebenen Abstand der maximalen
Schruppschritte durchgefuhrt und Restmaterial wird beim letzten Durchgang entfernt

1 Anzahl: Anzahl von Schlichtdurchgéangen.
1 Schritte: Abstand zwischen jedemuchgang.

1 Nach Tiefe Diese Funktion wird nur bei mehreren Konturen in der gleichen
Operation angewandt und sorgt dafir, dass ein Frasdurchgang alle Konturen in der
gleichen Tiefe bearbeitet, bevor Schnitte in einer neuen tiefe durchgefuhrt werden.

1 Nach Kontur: Ist diese Funktion gewahlt, wird jede Kontur von Anfang bis Ende
fertig gefrastbevor eine neue Kontur gefrast wird.

Register Einfahr Strategie

Das Register Einfahr Strategie beinhaltet die Konfiguration, wie das Fraswerkzeug von
einem ZNiveau zu émem anderen schneiden soll.

|Geneml | Mehrfachschnitte | Tiefenschritte | Einfahr Stratedie | Ein-/Ausfahren

Einfahr Strategie
() Eintauchen
() Rampe:
Rampen Parameter

@ Eirfahrhelic
Helix Parameter
Helo Winkel: Rampen Anfahrhdhe:

2.0

Helex Durchmesser: Minimal Helex Durchmesser:

Helix Linearisierung

[ Helix Linearisierungs Bewegungen

0K | [ Annuller

1 Eintauchen: Lotrechte Abwéartsbewegung des Werkzeuges.
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1 Rampe Abwartsbewegung des Werkzeuges bis zur Hohe der Rampen Anfahrhdéhe
Uber dem WerkstiickAnschlieRend Rampenbewegung mit Rampen Winkel und
Rampenlange.

1 Einfahrhelix: Abwéartsbewegung bis zur Héhe der Rampen Anfahrhéhe tUber dem
Werkstuck. Danach bewegt sich das Werkzeug in einer Kreisspirale mit dem Helix
Winkel abwarts, wobei die kreisformige Bewegung mit einem Durchmesser
zwischen 62 Helix Durchmesser und Minimal Bteldurchmesser stattfindet. Die
tatsachliche Grol3e des Durchmessers ist abhangig von der Geometrie.

1 Helix Linearisierungs Bewegungen Einige Maschinen konnen keine Helix
Bewegung ausflhren. Setzen Sie einen Haken bei diesem Feld, um alle Helix
Bewegungenn Linearbewegungen zu konvertieren.

¢ Linearisierungs Toleranz Wenn Helixbewegungen in Linien umgewandelt
werden, gibt dieser Wert die maximale Fehlertoleranz der Linearbewegung an.

Register Ein-/Ausfahren

Konfiguriert den Verfahrweg, mit dem das Werkzeungdée Kontur ein und ausgefahren
wird und zwar beim Start/Ende des Schruppdurchgangs und bei jedem Schlichtdurchgang.

Ist unter Werkzeugkompensation Computer oder Keine gewahlt, ist der Einsatz von Ein
/Ausfahren optional. EHWAusfahren ist obligatorisch wenn die Steuerung die
Werkzeugkompensation tbernimmt.

| General | Mehrfachschnitte | Tiefenschnitte | Einfahr Strategie | Ein-/Ausfahren |_

Benutze Ein-/Ausfahr Param.
Eirfahrt Ausfahrt

Linie Linie
Lange: Lange:

@) Lotrecht @) Lotrecht

) Tangential B ") Tangential

En

Bogen Bogen
Radius: Radius:
£n

Winkel: Winkel:
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1 Benutze Ein/Ausfahren Parameter. Ein-/Ausfahren aktivieren/deaktivieren.
91 Linie: Ein-/Ausfahren mit Linie aktivieren/deaktivieren.
1 Lange Lange der EirlAusfahrlinie.

1 Lotrecht: Wenn diese Option usgewahlt ist, ist die Linie senkrecht zum
Folgeelement bei der Einfahrt, bzw. zum vorherigen Element bei der Ausfahrt

1 Tangential. Wenn diese Option ausgewahlt ist, ist die Linie tangential zum
Folgeelement bei der Einfahrt, bzw. zum vorherigen ElememdseAusfahrt

1 Bogen Die Ein/Ausfahrt endet in einem Bogen.
f Radius: Radius des EwfAusfahrbogens.
1 Winkel: Der Winkel des Ei#l Ausfahrbogens.

1 Mit den Pfeilbuttons in der Mitte des Dialogfensters kbnnen Sie die Eingabewerte
von Einfahrt nach Ausfahrt lpgeren und umgekehrt.

Schlie3en Sie das Paramel@alogfenster mitOK und klicken Sie autWerkzeugwegim
Bereich Taschenfrasen.

” ﬁ 3 CIMCO Edit 7.0 [ C\CIMCO\CIMCOEdit7\Drawing=\CNC-Calc Frasen Ubung L.cdd
— Editor NC-Funktionen Backplot Dateiver gleich Ubertragen CNC-Cale Fenster ™ Hilfe™ = & X
0 = SREY|EE Eoe |~ SRR B ore
C
B WX - [ PP 1S S¥D a = o
Neue Zeichnung VergraBern . Kreis mit R ch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text A Qoo || A anl |
erstellen g -1 OX | b= O || una witten de 3\ - gepen @ - =l -
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen || Punkte /Linien .. Krei zeichnen Bohibild Text Frisoperationen
[\eNCCalc Frasen Obung 1.cdd | ] Ohne Tiel = 4px
Tascherfrésen
Kommentar:
TASCHENFRAESEN m
e’

|| Einzetschiitt-Kontur Q\
=)
Elemert-ifo

) o0 [ oo oo [T]-4chsen Ersatz 50.0

Wihlen Sie den Startpunkt der CNC-Kontur aus (benutzen Sie ‘Endpunkte fangen’) Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  X: 15,442 ¥: 54788 EINFUGEN 10:22:32 .

Klicken Sie auf Export in Ablage. Die NGOperation befindet sich jetzt in der
Zwischenablage und kann eingefiigt werden.
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Wedseln Sie Ihr Fenster auf die Anzeige desRiGgramms und dricken S@irl+End,

um zum Ende des Programmiextzu gelangen. Figen Sie den Text aus der
Zwischenablage ein, indem Sie entwe@ar+V driickenoder®® Einfligen in der Edit
Toolbar des Editors kdken.

Das NGProgramm besteht jetzt aus drei Operationen. Da wir dasselbe Werkzeug fur die
Kontur- und Taschenfrasoperationen benutzen, werden wir vor der Taschenoperation kein
Werkzeug einfiigen

10.5. Bohrung

CNC-Calc v7 Codes konnen entweder fur das BohreReistzyklen oder als Langschrift
erzeugt werden

10.5.1. Bohren eines Werkstucks

Zum Erstellen eines N®rogramms fur einer Bohrung, wahlen Sie die Funkfin
Bohrungen in der Frasen Symbolleistaum einen Bohrzyklus zu generieren (stellen Sie
sicher, das§SO Frasenim Dateitypgewabhlt is}.

150 Frisen - || |

L @5l Qo & || H | A al|&

Frasoperationen

Dieser Kommentar wird am Anfang des letztendlichen-m¥@gramms stehen. Es ist
immer hilfreich, Kommentare einzufiigen, um die einzelnen Operationen im fertigen
Programm erkennen und auseinanderhalten zu kénnen.

Bohren

K.ommentar;
BOHREM

Benutze gewahlten Filter

| Filter || Bohrparameter |

| Kreizhahrb, neu | | R.-Bahrkild new |

Zuriick Meu

Export in Editar | | Export in Ablage
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Klicken Se auf die Schaltflach&ohrparameter, um das Dialogfenster Parameter unten
zu 6ffnen.Aus diesem Bohrvorgang geben Sie die angezeigten Parameter ein

Bohrparameter

i Bohrungs-Art Ausgabe-birt
‘Slandard Peck Diiling G&3 V| @ Bohrzpklus

Auzprogrammiert

Tiefen
Riickzugs-Hihe: Referenz-Hihe:

0.0 oo
Sicherheitsabstand: Tiete:
@ Inkremental Absolut @) Inkremental Absolut Gewindeschnaiden
20 7.0
50.00
Worschub
@ Entauchen 5) Riickzug Gewindebohren-Geschw,
200.0 500.0 L
Fitickzugs-Geschi.:
200.0
Erste Tiefe:
1.0 30 Verweilzeit
@ Obere Yenwsilzeit
et 25 10
@ Untere Werweizeit
1.0 075 20

Abbrechen

1 Bohrertyp: Klicken Sie auf die Schaltflache Parameter, um im Dialogfenster den
Bohrertyp zu wahlenDie mdglichen Parameter hangen vom ausgewéhlten Typ ab

1 FestzyklugAusgabetyp): Wahlen Sie diese Option um einen Festzyklus zu
verwenden. Der Festzyklus hangt von der gewahlten Maschine ab und reflektiert
dem moglichen Parameter fir diesentBgdus.

1 Ruckzugsebene Die Rickzugsebene ist die Hohe, die das WerkZsagegt,
bevor es zu einer anderen Bohrpositzion wechselt.

1 Bezugsebene Dies ist die Ho6he des Materials. Bei manchen Maschinen, wie
Mahgq ist dies auch die Hohe die, die OperationdiérUmgebung berechnet.

1 Sicherheitsabstand Angabe des Abstandes Uber dem Werkstick, wo die
Vorschubrate von Eilgang auf Schnittgeschwindigkeit gedndert wird.

1 Tiefe: Dieses Feld wird fiir die endgultige Tiefe der Operation verwendet.

1 Benutze Eintauchen Dieses Optionsfeld wird verwendet, um mit einem Vorschub
einzutauchen.

1 Starttiefe: Dieses Feld wird verwendet, um die Tiefe in der die eigentliche
Operation beginnt. In dieser Anwendung wird auf Basis von Ruckbildung und
minimale Tiefe berechnet
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Beachten Sie dass es in diesem Beispiel keinen Unterschied macht, ob
Inkremental oder Absolute als Sicherheitsabstandnd Tiefe ausgewahlt ist, da
sich diese inkrementelle Werte auf @ezugseben@ bezieht.

Zur Auswahl der Lage der Bohrungen sind verschiedene i@ytigerfugbar:

1. Wabhlen Sie jede Lochposition mit dem Cursor. Um die richtige Bohrungsmitte fur
Kreise und Bdgen zu bekommen, sollte die Funkfosrichtspunkte zentrieren
() verwendet werden.

2. Wahlen Sie den tatsachlichen Kreis oder Kreisbogen aus. Dieseimedneue
Lochpositionslage des Kreises/Kreisbogens erstellen

3. Fensterauswahl verwenden mit oder ohne Filter. Wenn der Filter verwendet wird,

ist es maoglich, die Auswahl auf Kreisen oder Bdgen in verschiedene Bereiche zu
begrenzen.

Im Folgenden werden digilter verwendet, um die Bohrwinkel auszuwahlen, aber keine
der Bogen.

Klicken Sie auf die Schaltflachieilter im CNC-Calc Fensterbereich Bohren. Durch den
Filter wird die Einrichtung angezeigt, die nur Kreise im Fensterbereich von 0 bis 10 im
Durchmessesind.Klicken Sie nach Eingabe der Werte QK.

Filter Selektion

[] &lle Punkte

Freize Bogen
(70 Alle Kreise (7 Alle Bogen

(7 Eeine Kreise @ Keine Bogen
@ Ereize in Bereich (71 Bdgen in Bereich

k.reiz min. Durchmesser Bogen min. Durchmesser

0.0 0.0

Kreiz mas. Durchmesser Bogen max. Durchmesszer

10.0 0.0

Abbrechen | | OK

Nun aktivieren Sie als Auswahl die Optiéiiter im linken Fensterbereich und erzeugen
Sie ein Auswahlfenster, die die gesamte Zeichnung umfasst
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In dieser Auswahl sollten nur vier Eckbohrungen ausgéwéerden.

‘4&' s CIVCO Ecit g 08 [CACIMC O\CIMCOEdit7\Drawings\ChC=Cale Frasen Ubung Leda]
Editor NC-Funktionen Backplot Dateiver gleich Ubertragen CNC-Cale FEenster * Hilfe™ = & X
oo @ S|ZCY|EE|E Y-S (D QI B O A s &
ez © | et | X I8 - 0 AL e e 22 a1 8 | ST 1
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen || Punkte /Linien .. Bohibild Text Frds ionen
[\eNCCalc Frasen Obung 1.cdd | ] Ohne Tiel = 4px
Bohren
Kommentar: / \
BOHREN
Benutze gewahlten Filter m @
Elemert-ifo P
@ ®/
5 ¥
] 0w 0 00 0 7] Y-ichsen Ersatz 50.0)
| Wahlen Sie den Mittelpunkt des nichsten Bohrlochs aus oder zeigen Sie auf ihn. Die Auswahl ist fur Krelse u_ Lizenznehmer, DEMO - NOTFORRESALE - CIMCOA/S  : 99,635 ¥: 54788 EINFUGEN 103943 |

Die Reihenfolge der Bedienung kann durch Anklickarisbohrbild n eu und Bohrbild
neuim Bohrfenster geéndert werden.

Klicken Sie auf den Buttolexport in Ablage. Das Programm befindet sich jetzt in der
Zwischenablage und kann nun in das-R@gramm eingefigt werden.

Wechseln Sie das Fenster zum-Rfgramm und driicken S&trl+End bis ans Ende der
Datei. Fugen Sie den Text in die Zwischenablage, indem Sie ent@#dley driicken
oder auf das Ico™® Einfugen aus der Symbolleistéditor in de Registerkarte wahlen
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Das NGPragramm sollte wie folgt aussehen:

Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Cale Fenste
(25 offnen = [§d speichern unter e e . K 1; Alles markieren X Laschen - @ Rickwiarts suchen ¥ Nachster Werkzeugwechsel
X schlieken ~ (5 Drucken ~ - den @) Ruckgangig machen [ Datei anhangen @ weitersuchen |4 vorangegangener Werizeugwethsel
Lk [ speicnern ~ [ Globale Einstellungen [l 5|7 ]| ° [ Einfagen iederherstellen T Datei einfugen uchen x Ersetzen e
5 k. E wi t: Ty Ersetz: Zeile/Satz
Datei ] Dateitypen ] Bearbeiten Suchen
[BCNC-Cale Frasen (bung 1.cd [%]Ohne Titel = 4bx
r— 576 GO2 X57.400 ¥-20.655 I16.845 J-5.100 KO0.000 B
Aoy 977 | GO1 ¥20.655
978 G02 X45.655 ¥32.400 I5.100 J16.845 KO0.000
979 |GO1 X-45.655
980 GO2 X-57.400 Y20.655 1-16.845 J5.100 KO0.000
981 |GO1 Y-20.655
982 GO2 X-45.655 Y-32.400 I-5.100 J-16.845 K0.000
983 |G01 X21.613
984 GO2 X21.688 ¥-32.450 I10.000 J-0.081 KO.000
985 GO3 X21.763 ¥-32.500 I10.075 J0.031 K0.000
Ardem 986 G01 X45.729
987 G02 X57.500 ¥-20.729 116.771 J-5.000 KO0.000
Zyklen / Makros 988 |GO1 Y20.729
T e e e ~ || 989 02 X45.729 ¥32.500 I5.000 J16.771 KO.000
wawechsel || 930 |c01 x-45.729
ProgammnKormentar H 551 @02 X-57.500 ¥20.729 I-16.771 J5.000 K0.000
500 Eigang 962 |CO1 ¥-20.729
01 Linesiinterpoletion 933 GO2 X-45.729 ¥-32.500 I-5.000 J-16.771 K0.000
G2 Kieisinterpolation im Uhrze 994 |G01 X22.763
G032 Kreisinterpolation im Gegen 995 G0O3 X27.763 Y-27.500 10.000 J5.000 KO.000
G4 Vemeizeit 996 GO0 z10.000
GO7 Hypothetische Achsernnte. 937 (BOHREN)
03 Friziser Stopp 935 (EXPORTING TO CLIPBOARD)
10D 8 998 (STANDARD PECK DRILLING G83)
11 Abrahl des Dateneinrichiu.. 1000 GO0 X62.500 ¥37.500
615 Abwahl Polarkoordinatenb. 1001 €00 Z10.000
G1E Polarkoordinatenbefehl 1002 G98 GB3 X62.500 Y37.500 Z-7.000 R2.000 Q1.000 F200.
B17)00-Ebene anwdbien 1005 X632 .500
oitomemmiien oo 337500
o — T ||1005 X62.500 |
@
1007
| Wahlen Sie den Mittelpunkt des nichsten Bohrlachs aus ader zeigen Sie auf Ihn. Die Auswahl ist fir Krels Lizenznehmar: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCOA/S  Ln L007/L007, Col 1, 33,600 bytes EINFUGEN 1052:20

Da die Vorschubgeschwindigkeit fur den Betrieb im Festzyklus definiert ist, werden wir
manuell den Werkzeugwechsel eingeben. Schreiben Sie die folgende Zeile direkt vor dem
BOHR Kommentar:

T3 M06 S1200

Das wird nicht das Wekzeug zuordnen. 3 mit einer Spindelgeschwindigkeit von 1200 Upm
auf dem Bohrvorgang.

Speichern Sie nun das N@rogramm al€NGC-Calc Frasen Ubung 2.NC
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11.  Ubung Frasen 3 - Backplot im Editor

Einer der Vorteile sindlie laufenden CN&@alc im CIMCO Edit v7, welches der Editor fur
die NGProgramme in der CNCalc manipulieren und zum Backplot erzeugt werden kénnen

Es ist sehr wichtig die Programme zu Uberprifen und zu simulieren, bevor sie auf
CNC-Maschine augefuhrt werden. Bitte achten Sie besonders auf die Bewegungen i
Z-Achse und stellen Sie die erforderliche Vorschuin Eilgangseschwindigkeit sicher.

Im Folgenden werden wir das Setup Backplot erzeugen und Uberprifen die vorherige
Ubung

11.1. Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, um mit der Simulation fortzufahren, ist die-Régaiheter
einzustellen. Starten Sie CIMCO Editv7 und Uberprifen Sie, dass die Registerkarte
Backplot in der Multifunktionsleiste zur Verfligung steht. Wenn nicht, offéée den
Editor indem Sie auf Konfiguratioslobale Einstellungen!™ Icon in der Registerkarte
Editor dicken. Gehen Sie nun zur deaktivierten Op#atkplot deaktivieren. Sie
missen das Programm neu starten, um die Registerkarte Backplot zu aktivieren.

Einstellungen: Plugin:

-Allg. Einstellungen Plugins

5. Spez. Datet
=)~ Spez. Dateitypen Wzhle Plugins
- Farben

- Satznummern [7] Backplot deaklivieren MC-Baze Client deaklivieren

- Laden/Speichern
Datgivg,geich [] Enveiterte Simulation deaktivieren DNC-Max Client deaktiviersn

- CHC-M zching [] DMCSerielle Kommunikation deaktiviersn [T CNC-Cale deaktivieren

- Backplat

- wherkzeugdurchsuchung

- ENE-Cale || Enweiterte MC-Furktionen deaklivieren

- Multi-K.anal

- Werkzeuglists Konfigurations-Kenrwort

- ‘wieitere

- Globale Farben

- Euteine Befehle
Mazatrol-Betrachter

[ Dateivergleich deaktiviersn [ Mazatiol-Betrachter deaktivieren

Konfigurations-K.ennwart:

M akro-Mazchinen-Kanfiguiationspfad:

[ Hilfe ] [Driginalwerte] [Abbrechen I [ (u]:

Aktivieren Sie die Registerkarte Backplot.
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11.2. Offnen Sie ein vorhandenes NC-Programm

Um ein NGProgramm zu 6ffnen, driicken Sie auf den I rOffnen in der Symbolleiste
Datei unter der Editor Registerkarte. Dies 6ffnet einen Dbtalog, in dem Sie die Date
die Sie 6ffnen wollen, auswahlen kénnen.

Sucheninc | |, 1SO MILL

~ @ aEr

Name Letzte Anderung

: [&] CNC-Calc Frasen Ubung 2.MC 18-02-2014 10:57
@ COLORTESTMNC.NC 17-01-2014 14:09

% DRILL-G83-1,MC

%] HIGHSPEED SMOOTHSTER.NC

| HIGHSPEED.NC

17-01-2014 14:09
17-01-2014 14:09
17-01-2014 14:09

17-01-2014 14:09

[ ofﬁ-m 4

| Aborechen

| HIGHSPEEDL NC
€| 1

Dateipame:  CNC-Calz Fasen Ubung 2 HC

Dateitp:  [ISO Frisen Datetypen (NC:".NCL:"IS0:"N ~|

| Schreibgeschitat dffnen

Bitte wahlen Sie die N®atei aus der letzten UbungNC-Calc Frasen Ubung 2.NG
und klicken Sie auDffnen.

Sie sollten nun das N€rogramm aus der CNCalc Ubung Frasen 2 sehen.

ﬁ —-',,.‘ B CIMCO Edit 7.0 = [C\CIMCO\CIMCOEdit7\Samples\150 MILL\CNC-Cale Frasen Ubung 2.MC]

Editor | NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc Eenster~ Hiffe™ - 8 X

1y Alles markieren X Loschen -

[ Oftnen ~ & speichem unter @ Ruckwarts suchen ;"{% | Nachster Werkzeugwechsel

150 Frasen
X schlieBen ~ (5§ Drucken - ¥ eiden ) Rickgingig machen §) Datei anhangen @ Weitersuchen I Vorangegangener Werkzeugwechsel
Neu o (=) =||=S| (|| ©| - Suchen Gehe zu
brd Speichern - [ Globale Einstellungen - [ Einfugen Wiederherstellen ¥ Datei einfugen ¥y Ersetzen Zeile/Satz
Datei ] Dateitypen ] Bearbeiten Suchen

[£)CNC-Cale Frasen Dbung 2.NC

1 TO1l. MO6. S2000. F800.

2 (PLANFRAESEN)

3 (EXPORTING TO EDITOR)

4 600 X-110.000 ¥-50.000 Z10.000

5 20.100

6/G01 X90.000

7 603 Y-25.000 10.000 J12.500 KO.000
8 GO1 X-90.000

9 G602 Y0.000 10.000 J12.500 KO.000
10 |GO1 X90.000

11 03 Y25.000 I0.000 J12.500 KO0.000

NC-Assistent

Beschreibung

&

Axkn 12 |G01 X-90.000

Zyklen / Makros 13 @02 Y50.000 I0.000 J12.500 KO.000
FrogemmArangund Ende || 1 G01 x20.000
waecheel || 12 x100.000
ProgrammKommentar ||| 16/G00 210.000
00 Filgang ||| 17 x-110.000 ¥-50.000
GO1 Linearinterpalation 18 Z0.000
G02 Kreisinterpolation im Uhizei 19 G01 X90.000
603 Kreisinterpolation im Giegen 20 GO3 Y-25.000 I0.000 J12.500 K0.000
604 Vemeilzeit 21 |G01 X-90.000
07 Hypathstische AchservIniz. 22 G02 Y0.000 I10.000 J12.500 KO0.000
GO3 Préziser Stopp 23 |GO1 X90.000
610 Dateneinichivngsmodus 24 GO3 Y25.000 I0.000 J12.500 KO.000
G171 dbwahl des Dateneinichiu 25 @01 X-90.000
615 Abwahi Polarkacrdnatent 26 GO2 Y50.000 I0.000 J12.500 KO0.000
G16 Polarkoordinatenbefehl 27 GO1 X90.000

G1737-Ebene anwahlen
G18Z¢Ebene anwahlen
G19¥ZEbene anwahlen -

28 X100.000
29 GO0 210.000
30 M30
Suchen Hineufigen ||| 31 TO2. MO6. S5E00. F1320.
(somy) (smfom]| 3700 07 .
] Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ln 997/1.008, Cal17, 33626 bytes EINFUGEN 11:53:45 .|

o Wenn Sie den Mauszeigéber ein Symbol halten, erscheint eine kuresdreibung der
Symbolfunktion.
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11.3. Der erste Backplot
Wenn das N&Programm im Editor geladen wurde, ist es méglich den Backplot zu starten.

Um das Backplotfenster zu 6ffnen, klicken Sie auf den RedBdekplot und dann auf
das Symboﬁ‘* Backplot-Fenster um das gedffnete N®rogramm im aktuellen Fenster

im Backplot zu sehen.

Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich

Backplot-Fenster| Raumliche O VergroRern Verkieinern
Animation
Datei F] Ansicht

- A)CNCCale Frasen Ubung 2NC
I NC-Assistent

|| 1 TO1. MO6. S2000.

Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

Ubertragen

Backplot | Dateivergleich

T

Werkzeug Werkzeugeinstellungen

N s

Werkzeugweg Modus

7
® ©-C-
T . -

Backplot-Fer
Werkzeug

Datei

TCNC-Cale Frasen Ubung 2 Nc\

1 T1 M06 S2000 F800.000
2 | (PLANFRAESEN)

3 (EXPORTING TO EDITOR)
4/G0 X-110.000 ¥-50.000
5/G0 Z10.000

6/GO Z0.100

7 |Gl X90.000

& G3 ¥X90.000 ¥Y-25.000 T10.000 J12.500
9|Gl X-90.000

10 G2 X-90.000 Y0.000 I0.000 J12.500

11 |G1 X90.000

12 G3 X90.000 ¥25.000 I10.000 J12.500

13 |G1 X-90.000

14 G2 X-90.000 Y50.000 10.000 J12.500
15 |G1 X90.000

16 |G1 X100.000

17 GO Z10.000

18 GO X-110.000 ¥-50.000

19 G0 Z0.000

20 |G1 X90.000

21 G3 X90.000 Y-25.000 10.000 J12.500
22 |G1 X-90.000

23 G2 X-90.000 ¥0.000 I0.000 J12.500

24 |G1 X90.000

25 G3 X90.000 ¥25.000 10.000 J12.500

26 |Gl X-90.000

27 G2 X-90.000 Y50.000 10.000 J12.500

28 |G1 ¥90.000 -

29 |G1 X100.000 o S0 | | [T - 16.
30 |GO Z10.000 T v -50.000] J: [ | Vorschb: [ Eigang|

31 T2 MO6 S5500 F1320.000 * 5 T0.000] K bW o w wt 4

22 | (KONTUR)
Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  Ln 5/1.269, Col 5, 49.205 bytes EINFUGEN 122013

Hierbei wird die Werkzeugbahn dargestellt. Es sieht in Ordnung aus, aber es kanieeher
das letzte Teil konfiguriert werden. Um dies zu tun, mussen die einzelnen Werkzeuge und

Bestlckungen definiert werden
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11.3.1. Backplot Werkzeugeinstellungen

In den folgenden Schritten wird Ihnen erklart, wie Sie die Werkzeuge einstellen kénnen,
die im Backjpot benutzt werden.

Klicken Sie auf das Icoﬁ‘-'Werkzeugeinstellungenin der BackplofToolbar Werkzeug
um das Dialogfenster Werkzeugeinstellungen zu 6ffnen

Woerkzeug-Einstellungen i I

B T1 - (Originalwerte] Typ: Durchmesser  Eckradius:

Radiusiser 4hiM R 4 1

12 - (Driginalwerte]
Radiusfrazer 4MM R1

T3 - (Driginalwerte]
Radiusfrazer 4bbd A1

L o=

&0 E

60
60
60
60
60
£0

Beschreibung Typ

Schaftfraser 2MM Schaftfraser
Fugelfrazer 2kt Fugelfrazer

Radiusfigser 2MM RO5 R adiusfraser
Schaftirazer 3MM Schaftfraser
Kugelfrazer 3kt Fugelfraser

Radiusfrgser 34 RO R adiusfrazer
Schaftfrdzer 4hikd Schaftfrdzer

F FUR U SU R U U S )

Lozchen ] [ Andern ] ’ Hinzufi.,igen] [ Zuweizen zu 'T1'

[¥] Speichere Werkzeuginformation |zeughibliothek Laden/Spei| | Abbrechen | [ 0K |

Nachdem der Backplot das N&ogramm gedffnet und ausgewertet hat, hat es
automatisch festgesteldass drei Werkzeuge benutzt werden.

Diese Werkzeuge sind noch nicht definiert und erscheinen wie im Dialog abgebildet.

Fur die korrekte Simulation des Programms mussen die drei Werkzeuge definiert werden.
Durch Andern von Typ und Durchmesser der Weukgewird die Einstellung korrigiert.
Wenn Sie die Werkzeugfarbe oder die definierte Werkzeuglange andern wollen, driicken
Sie auf das Icor® Werkzeugeinstellung auf der rechten Seite des ausgewahlten
Werkzeugs

Bitte wahlen und geben Sie die Werte fir diei dngezeigten Werkzeuge wie im unteren
Bild ein.
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n
I I [ }8!
Stimfrazer 30MM

T2
Schaftfrazer 1T0MM
n HdT3 Ty Durchmesser

Bohver 10MM 10

Beschreibung Typ

Schaftfrazer 2Mh Schaftfraser
Kugelfrazer 2kt Fugelfraser

Radiusfigser 2MM RO5 R adiusfraser
Schaftirazer IMM Schaftfraser
Kugelfrazer 3kt Fugelfraser

Fadiusfraser 3MM RO.8 R adiuzfréser
Schaftfrdzer 4hikd Schaftfrdzer

F LR U SU R I U S )

Lozchen ] [ Andern ] ’ Hinzufi.,igen] Zuweizen zu T3

Speichere Werkzeuginformation [zeugbibliothek LadenfSpei] [ Abbrechen ] [ 0K

Dies sind die gleichen Werkzeugwerte die benutzt wurden, als di®rbigamme im
CNC-Calc erzeugt wurden

Schlie3en Sie jetzt das Einstellungsfenster®kit

Nachdem die Tools konfiguriert wurden, sellder Bildschirm wie unten aussehen.
Versuchen Sie, den Werkzeugwechsel (M06) zu finden und tberprifen Sie, dass das Tool
tatsachlich den Werkzeugwechsel im {R@gramm vorgenommen hat.

Editor  NCFunktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc Fenster~ Hille™ = & X
= . LRASEY B A (% volumenmadell = 1 (o oy
3 - . g U el .

® *-0- o] & Zoome / Regeneriere das Volumenmadell @
Backplot-Fenster Riumliche Vergrakem Verkleinem = Werkzeugweg Madus || Werkzeug Werkzeugeinstellungen - || suchen
! Animation Bl U - @ sgweg Hod e o 9N || My volumenmodell-Einstellungen [EeFn = 20Q
Datei (] Ansicht Werkzeug Solid Weitere 5 Suchen
“TGCNC-Calc Frasen Dbung 2 Nc\ E
26 |G1 X-90.000 B
27 G2 X-90.000 ¥50.000 10.000 J12.500 m
28 |(G1 X90.000

29 |G1 X100.000

30 GO Z10.000

31 T2 MOe 85500 F1320.000

32 | (KONTUR)

33 (EXPORTING TO CLIPBOARD)

34 GO X-0.000 ¥62.100

35 /GO Z10.000

36 GO Z2.000

37|G1 Z-1.633

38 |Gl X-5.000

39 G3 X-0.000 ¥57.100 I5.000 JO.000
40 |G1 X62.500

41 G2 X82.100 ¥37.500 I0.000 J-19.600
42 |G1 Y-37.500

43 G2 X62.500 Y-57.100 1-19.600 J0.000
44 |Gl X-62.500 ¥-57.100

45 G2 X-82.100 Y-37.500 I0.000 J19.600
46 |G1 Y37.500

47 G2 X-62.500 ¥57.100 119.600 J0.000
48 |G1 X0.000 ¥57.100

49 G2 X1.500 ¥56.100 I-0.000 J-1.625
50 G3 X3.000 ¥55.100 11.500 J0.625

51 |Gl X62.500

52 G2 X80.100 ¥37.500 I0.000 J-17.600

53|61 ¥-37.500 -

54 G.2 X62.500 Y:55.100 I-17.600 J0.000 %[ a0.100] I [ | wicttemes] 72) ist [ 500,688 lH-HHHéHHH-H»
)| C1 ¥-62.500 Y-55.100 T vl -37.500] J: [ | Varschub: | 1320,000] Total] 17493 305

56|G2 X-80.100 ¥-37.500 I0.000 J17.600 = o T3 K & bl B e

57 1G1 X-80.100 v37.500 7Z-1.6A33 2

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  Ln 53/1.269, Col6, 49.205 bytes  EINFUGEN 12:31:45 -]
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11.3.2. Backplot Rohteil-Einstellungen

Nachstehend wird Ihnen gezeigt,ewbie das Rohteil konfigurieren, das im Backplot
benutzt wird.

Klicken Sie auf den Icon™ in der Backplot-Toolbar Solid, um das Fenster
VolumenmodeHEinstellungen des Backplots zu 6ffnen.

+5 %
Runden
Zuriickzetzen

Dimensioner:
Zylindrizches Rohteil Lack stock dimension
| Automatizche Erkennung der Materialdine
Optionan
Benutze verschiedene Farben fir jedes Werkzeug
Zeige Werkzeug-Einstellungen nicht, wenn alle Werkzeuge definiert sind

Glatte Oberflache

Stop beiwerkzeug-Kollizion [mit Eilgang durch Rohteil]
Stop beim Frazen mit Werkzeughalter

Stop beim Frasen mit ‘Werkzeugschaft

Stop bei werkzeughalter-kollizion

Miedrige Qualitat [Schnell) Mittlere Qualitat Hohe Qualitat [Langsam)

U
WZ Bibliothek Abbrechen | |

Die angezeigten Standardeinstellwerte ergeben sich aus denahfrésbdes NC
Programms. AMax ist normalerweise zu grol3 angegeben, da sich das Werkzeug mit
Schnittgeschwindigkeit abwarts bewegt. Das gleiche gilt fir die KeDparation. Die
Dimensionen des Rohteils waren zu grof3 +ruXd Y-Ausrichtung.

Von der KonturOperation wissen wir, dass das obere Ende des Werkstlicks den Wert Z =
2.00 mm ergibt. Aus der Zeichnung ergeben sich die Werte der EG&e0Q,-50.00) und
(75.00, 50.00).

Wir vergroRern das Rohmaterial um 2 mm entlang derund Y-Achsen, so dass die
Werte wie rechts im Dialog angezeigt erscheinen. Sie konnen auch die Qualitat, indem Sie
das Volumen Schieberegler des Dialoges anpassen
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Volumenmodell-Einstellunge

R ohteil-&bmeszungen

M. ¥ Min. " Min. Z:
- -
| Funden |

[GECRS M Maz 2 W

7T 62 2
7

Dimensioner: | 154 | 104 |

[ Zylindrizches Fohteil [ Lack stock dimension
Automatizche Erkennung der b aterialdin

Optionen
[ Benutze verschiedene Farben fuir jedes Werkzeug
[ Zeige \WerkzeugEinstelungen nicht, wenn alle ‘Werkzeuge definiert sind

[ Glatte Oberflache

[ Stop bei werkzeug-k.olision [mit Eilgang durch Fohtsil]
[ Stop beim Frazen mit wWerkzeughalier

[ Stop beim Frazen mit Werkzeugschaft

[ Stop bei Werkzeughaler-Kalizion

Niedrige Qualitat [Schnel) Mittlere Clualitat Hohe Gualitat (Langzam)

0
fbbrechen | [ OK

Geben Sie diese Werte ein und schlieRen Si©Kiab.

Jetzt ist alles korrekt konfiguriert und der Backplot kamemuizt werden, um das NC
Programm zu Uberprufeihr Fenster sollte wie nachfolgend abgebildet erscheinen.

Da Ubertragen  CNC-Calc

Backplot

ergleich

T LN SR : % (\i (% volumenmodell, R
® F-0- o {g Zoome / Regeneriere das Volumenmodell
Backplot-Fenster Rauml VergroBern Verkleinern - ‘Werkzeugweg Modus || Werkzeug Werkzeugeinstellungen -
e - e : " z [Ty Volumenmodell-Einstellungen [E0lka: e
Datei & Ansicht \Werkzeugweg Werkzeug Salid Weitere i} Suchen
THCNC Calc Frisen Ubung 21C | 4B x

1 T1 MO6 $2000 F800.000
2 | (PLANFRAESEN) @
3 | (EXPORTING TO EDITOR)

4 /G0 X-110.000 ¥-50.000

5 G0 210.000

6 GO z0.100

7 |Gl X50.000

& G3 X90.000 Y-25.000 I0.000 J12.500
9|G1 X-90.000

10 G2 X-90.000 Y0.000 T0.000 J12.500
11 |Gl X90.000

12 |G3 X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
13 |G1 X-90.000

14 G2 X-90.000 ¥50.000 10.000 J12.500
15|G1 X90.000

16|G1 X100.000

17 GO z10.000

18 GO X-110.000 ¥-50.000

19 |GO 0.000

20 |G1 X90.000

21 G3 X90.000 ¥-25.000 10.000 J12.500
22|G1 X-90.000

23|G2 X-90.000 Y0.000 I0.000 J12.500
24 |G1 X90.000

25 G3 X90.000 ¥25.000 I0.000 J12.500
26|G1 X-90.000

27 G2 X-90.000 ¥50.000 10.000 J12.500

28 |G1 X90.000 -

29|G1 %100.000 x| 0000] : | | Werkzeug | 11 Dist: [ 240,000 'E'K'
30 /G0 z10.000 T v 50,000 J: [ | Verschub: [ Eigang] Totak[ 17433 306

31 T2 MO6 S5500 F1320.000 * g 0000 K R B S

22 | (RONTUR)
Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/ Ln 5/1.269, Col 3, 49.205 bytes EINFUGEN 1239:57 i
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12.  Ubung 4 - Buchstaben frasen

Diese Ubung soll zeigen, wie ein zweidimensionaler TrueTiygpd die Grundlage fiir ein
NC-Programm zum Frasen vomuéhstaben und Ziffern bilden kann.

12.1. Erstellen einer neuen Zeichnung

Um eine neue Zeichnung zu erstellen, wahlen Sie den Reiter@NCaus und klicken
Sie dann aul /Neue Zeichnungerstellen. Wenn die neue Zeichnung geoffnet ist, sollten
Sie nun das folgemdFenster sehen:

i : CIMCO Edityv/ 0= [Zeichnung ohne T itel]
Edtor  NCFunitionen  Backplot  Dateivergieich  Ubertragen  CNC-Cale Fenster~ Hilfe™ - 8 X
D 2~ | X || s — 1 X @ [©Ja B A A |moram &
Q - = &
WX ™ 'y - S S AL SR a T
Neue Zeichnung Vergrogern Kreis mit Radius  Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text i Q|| e |6 || A al|z|
erstellen QX ¥ a0 X | || una Mittelpunkt zwei Punkte N ans eingeben a - == -
Datei Ansicht Elemente beareiten || Fangen || Punkte/ Linien Kreise / Kreisbogen zeichnen Bohrbild Text Frasoperationen
|\ Zsichnung ohne Titel 4px
CNCLCale
Eement-infa
3 .
=] 0o [ 0o 0o [C1-Aichsen Ersatz 500,
! Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - IMCO /S ): 82306 Y. 4025  EINFUGEN 113345 i

Stellen Sie sicher, dass der DateithffO Frasen im Dateityp Feld in Operationen
Symbolleiste ausgewahlt istDer Bearbeitungstext wird nicht fur Drehoperationen
unterstutzt.

Eenster ™ Hilfe™ = & X

150 Frdsen v |"*7;

|- Bl Q|| | |8 | @]

Frasoperationen
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Wenn Sie den Mauszeiger Uber ein Symbol halten, erscheine kurze
Beschreibung der Funktionalitat des Symbols.

Sie kdnnen die Farben des Zeichenbereichs &ndern, inde "n%imp CNGCalcund dann
Globale Farbenaus dem Baumstruktur andern. Fir diese Ubung haben wir beschlossen, die
Farbe Blau und Weil3 figlen Hintergrund fur unsere Zeichnung zu verwenden

12.2. Einfache Buchstaben Frasen

In dieser Ubung wollen wir versuchen einen einzeiligen Text, bestehend aus Buchstaben
und Ziffern zu frasen. Das Textbeispiel soll lauten: "CIMCO 123"

Normale Kleir und Grol3bulbstaben, Ziffern und Zeichen und einige Sonderzeichen
kénnen eingegeben werden.

12.2.1. Zeichnen des Textes

Um eine neue Zeichnung zu erstellen, wahlen Sie das-CaAl€aus und klicken Sie dann
auf der Symbolleist A Texteingabeerstellen.

Das Texteingabefensterseheint auf der linken Seite, um den gezeichneten Text zu definieren

Geben Sie den Text, der bearbeitet werden soll im unteren Eingabefeldin. In diesem
Beispiel "CIMCO 123". Neben dem Text werden funf weitere Parameter benétigt, um
Startpunkt, Baswinkel (relativ zu der horizontalen Achse), Abstand zwischen den
Buchstaben und Buchstabenhdhe anzugeben. Fillen Sie die Felder mit den unten
angezeigten Werte aus

Text-Eintragung

Startpuirik,

68| @
Startpunkt, v

30| e
Text-Winkel:

15 |@
Buchstaben-Abstand:

E [-]
Buchstaben-Hohe:

25 |®
Text:

CIMCOo 123

Auznichten

Y]
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Nach den Textund Parametereingaben klicken Sie zur Bestatigung auf den blauen Haken

unten rechts im Dialogfeld, um die Einfuhrung zu akzeptieren. Dies ist wichtig, da sonst
der Text verschwindet, sobald Sie mit anderen Sachen starten.

Nach der Festlegung sollteriBildschirm jetzt so aussehen:

CIMCO Edity7.05 [Zeichnung chneTitel 2]

Backplot  Dateivergleic Ubertragen | CNC-Calc Fenster~ Hilfe~ - & X
spryiee s - —1gl QOO B O (MR [ &
RIXr ™ | - /%) /AL UL e a
ern Kreis mit Radit Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text A B Qoo g ||ed| |1CX|
XX [0 |OX | | & O wswiean AN enseoen @ SELORE
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || __Fangen || Punkte /Linien .., Kreise / KreisbGgen zeichnen Bohrbild Text Frasoperationen
[ B\ Zeichnung ohre Titel * 4px

Text-Eintragung

Startpunkt,
Startpunk, '

Tentiwinkel

¥

v
BuehstabenAbstand

°x
Buchstaben-Hohe:

°x
Test:

usiichten

Il 0o [ 0o 0o []'v-4schsen Ersatz 500

| Zeigen Sie aut den Text-Anfangspunkt oder geben Sie ihn ein Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  X: -18.942 V: 22692 EINFUGEN 124734 -

Die Geometrie ist jetzt fertig und ka zur Generierung der Werkzeugwege angewendet
werden.

12.2.2. Frasen des Textes

Um die Erstellung eines NErogramms mit TexErasprogramm zu beginnen, stellen Sie
sicher, das$SO Frasenals Programmformat fir das NErogramm in der Auswahlliste
Dateitypin derSymbolleisteOperationerausgewahlt ist.

Wihlen Sie dann die Funktion Buchstabe Frasen, indem Sie auf das S#inbol
Buchstaben Fréasenin Fras Operationendricken, um CN&Nerkzeugwege fur das
Frasen von Buchstaben zu generieren.

IS0 Frésen || |5 |

A i@l Qoo e |68 | R an || X

Frasoperationen
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Der Dialog Buchstaben fs&n hat sich jetzt auf der linken Seite der Zeichenflache
gedffnet. Geben Sie BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 123' in dlamnmentarfelcein.
Es ist eine gute Ubung, um den Text maschinell in den Kommentar fur das Buchstaben zu

frasen

Buchstaben frasen

K.ommentar:
BEM FRAESEM 'CIMCO 123

Parameter

Zuriick, MHeu

Expart in E ditar Expart in Ablage

Klicken Sie nun auf diéSchaltflache Parameter und fiigen Sie die unten aufgeflhrten
Werte ein.

Buchstabenfrisen Param... |!

Tiefen Einstellungen
Riickzugz Hohe

Sicherheitzabstand:
Starttisfe
Endtiefe

Zuztellung 2

dbbrechen | | DK

Wenden Sie die Fenst&uswahl an, um den zu frasenden Text auszuwahlen. Klicken Sie
dazu in der linken Ecke der Zeichnung und ziehen Sie mit gedrickter linker Maustaste
diagonal enen Kasten uber die Schrift.
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Wenn sich der gesamte Text in der Box befindet, lassen Sie die Maustaste wieder los. Der
Rahmen verschwindet und der Text erscheint jetzt gelb was anzeigt, dass es jetzt

ausgewahlt ist

Als nachstes klicken Sie das IcBmport in Editor und die NGCCodes fiir das Frasen des
Textes werden im Editor angezeigt

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu Uberprifen, missen wir sie mit dem integrierten
graphischen Simulationsprogramm Backplot simulieren. Um=3aBackplotfenster zu
offnen, klicken Sie auf das Register Backplot und dann auf das Symbol Baélqgrister

in der Toolbar.

CIMCO Editv7.08 [Ohne Titel2]

Backplot | Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc

nmodell

Backplot:Fenster (Ctrl+ Shift+P)
Zeige Backplot vom aktuellen BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 123')
ety EXPORTING TO EDITOR)

00 X-43.451 ¥-22.128 210.000

4 Z2.000

5|G01 Z-1.000

6 X-49.274 Y-0.395

7 X-38.795 Y-10.528

5 |x-34.785 Y¥3.488

5 |x-28.962 Y-18.246

10 Z2.000

11 GO0 Z10.000

i
ne 12 X-12.300 Y-13.781
Zyklen / Makros 13 22.000
Progammarfangund £nde  ~ || 24 |G01 Z-1.000
WeWechssl Sl|5 x-17.129 v-15.075

§| 16 GO02 ¥X-23.253 ¥y-11.540 I-1.294 J4.830 K0.000
L||17 |c01 x-26.488 Y0.534

18 G02 X-22.953 Y6.658 I4.830 J1.294 K0.000
18 |GO1 X-18.123 Y7.952

20 |Z2.000

21 GO0 z10.000

22 X-6.914 Y-5.868

23 z2.000

24 GO1 z-1.000

25 X-9.503 ¥3.792

26 GO2 X2.571 ¥7.027 16.037 J1.618 K0.000

27 GO1 X5.160 ¥-2.632

28 G02 X-6.914 ¥Y-5.868 I-6.037 J-1.618 K0.000
25 |GO1 Z2.000

“||30 GO0 z10.000

n ||| 31 X26.638 ¥14.769

32 (72000
J Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/ Ln1/80, Col 1, 1.367 bytes EINFUGEN 1331:42
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Ihr Bildschirm sollte die Simulation des FrasextCIMCO 123" jetzt so anzeigen:

CIMCO Edit 7,05 [OhneT telc]

ion kplof Dateivergieich  Ubertragen  CNC-Calc e -
- @ -N- aF -
@k Q Q- -2 N N R «
3 ® 50 1 ' N
‘ ) grofern Verkleinern o Pl ‘ Werkzeugweg Modus || Werkzeug Werkzeugeinstellungen 150 Frisen Suchen @‘
Datei Ansicht Werkzeugweg weit Suchen

[\ Zsichnung ohne Titel * Tia0hne Titel *
1 (BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 123')
(EXPORTING TO EDITOR)
GO0 X-43.451 ¥-22.128 z10.000
Z2.000
G01 z-1.000
k-4 Y

RN
i b4

9 |X-28.962 Y-18.246

10 |Z2.000 /‘ _—
11 GO0 Z10.000 / == —
12 X-12.300 Y-13.781

13 Z2.000 —

14 |GO1 Z-1.000

15 X-17.129 ¥-15.075 1

16 G02 X-23.253 Y-11.540 I-1.294 J4.830 KO.000

17 |G01 X-26.488 Y0.534

15 G02 X-22.953 Y6.658 I4.830 J1.294 K0.000 /\\_9
19 |GO1 X-18.123 Y7.952 <

20 |Z2.000

21 GO0 Z10.000

22 X-6.914 Y-5.868

23 22,000

24 GO1 Z-1.000

25 X-9.503 ¥3.792

571 ¥7.027 16.037 J1.618 KO0.000
¥X5.160 ¥Y-2.632

28 G02 X-6.914 ¥Y-5.868 I-6.037 J-1.618 K0.000 (]

29 Ggé zfncggn pErE | g e e o | — .é.

= ;26 ZSB'Y“ 760 ‘ﬁ' v\ 22128] [ | Vorschub: [ Eilgang] Totak[ 77321

31 . . 200] 5o '

32 79000 - = ol e[ ] R bl e
nehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ln 3/80, Col 1, 1367 bytes EINFUGEN 13:34:51 i

Beachten Sie die schnellen Bewegungen der gelben Linien, die aufickeugsbene fur
die Verwendung des Parameterdialogs definiert wird.

An der rechten unteren Ecke des Backplot Fenster, starten Sie die Simulation, indem Sie
auf[®] Start / Stop-Simulation Symbol driicken.

Die Simulationsgeschwindigkeit uridRichtung kbnnen niidem Schleberegler sowohl far
die Vorwarts als auch Riickwartsbewegung stufenlos eingestellt we =
wobei rechts der Vorwéartsbewegung entspricht.

Wenn Sie eine bestimmte einzelne Operation im-f@gramm Uberprifen mdochten,
klicken Sie einfach auf die efle links im NGCCode. Sofort springt das
Simulationswerkzeug an die entsprechende Stelle in der grafischen Darstellung. Sie
konnen das Simulationswerkzeug zeilenweise vor und zuriick bewegen, indem Sie die
Pfeiltasten lhrer Tastatur benutzen, oder mit Bild und Bild Ab seitenweise durch den
Code springen.

Das Textbeispiel Frasprogramm "CIMCO 123" kann als Unterprogramm in ein anderes
Programm einfach durch Ausschneiderd-Einfiigen verwendet werden. Kann aber auch
als eigenstandiges Programm abgeschiosgerden, sofern es mit den Cedeilen fur
Programm Start / Programm Stop, Werkzeugwechsel und Vorschub /
Geschwindigkeit welches durch manuelles Editieren oder durch das Einfigen von
Makros mit dem Editor CIMCO Edit schnell ausfiihren kénnen
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12.3. TrueType Buchstaben frasen

Dieses Beispiel soll zeigen, wie ein zweidimensionaler TrueTgpe die Grundlage fur
ein NGProgramm zum Frasen von Buchstaben und Ziffern bilden kann.

Normale GroR und Kleinbuchstaben, Zahlen und Sonderzeichen kénnen eingegeben
werden.

12.3.1. Zeichnen des Textes

Um die Erzeugung eines Truetypext zu beginnen, welches zur Bearbeitung verwendet
werden soll, klicken Sie auf das Symkd Truetype-Texteingabe in der CNGCalc
SymbolleisteText

Es offnet sich jetzt auf der linken Seite des Bildsolsi der Dialog fir die Text
Eintragung.

In der TextEintragung geben Sie die Koordinaten des ftartpunktes, den Winkel mit

dem der Text bezogen auf die Horizontale laufen soll und die Buchstabenhéhe ein. In das
unterste Eingabefeld geben Sie lhren Text "CIMCO 456", der mit TrueType
Buchstaben gefrast werden soll.

Text-Eirtragung
Startpunkt,
o=,
Startpunke, v
o=,
Text-inkel:
00| e,
Buchstaben-Hiohe:
2509,
Text:
CIMCO 456
Augrichten | | ‘wihle Schiift |
=)

Als néchstes klicken Sie auf die Schaltfladkahle Schrift und 6ffnen Sie den Dialog um

die Schriftart und SchriftgroRe zu wahlen. Beenden Sie diesen Dialog mit 'OK'. Das
bisherige Schiftbild Ihrer Texteingabe kann sich durch die neue Schriftart vollig verandert
darstellen. Sie konnen die Schriftart im Dialog erneut eingeben, bis Sie mit dem Layout
zufrieden sind.
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Fort:
Times New Roman

Tempus 5ans [TC -
Trebuchet MS 1 m

Verdana L
Viser Hand ITC: s

Sample
AaBbYyZz

Script:
Westem

Mit dem Button Ausrichtung kdénnen Sie den Text bis zum ausgewahiBtartpunkt
relativ in horizontaler und vertikaler Ausrichtung eingeben

Haorizontale Auznchtung

Wertikale Ausrichiung
() Oben

(71 Zentum

@ Unten

[ Abbrechen ] [

Wenn Sie die richtige Schrift ausgewahlt haben, klicker~}iauf der rechten Seite des
Dialogs, um den Text einzufligen

Nach Festlegung von Parametern, Text und Schrift solltBildschirm jetzt so aussehen
(das kann natirlich jetzt abhéngig von Ihrer Wahl des Textbildes variieren):
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CIMCO Edity7.0= [Zeichnung chneTitel

ED)
Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Calc Fenster~ Hilfe~ = & X
o F V3 |
) o | & &ZCY|=8 @ =i NN B O A Ak
" N &
WX ™ e - S %S AL UL e a —
Meue Zeichnung o, rgroBern o Kreis mif Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text Al Q| i (6] [ A |
erstellen A XX iE[WD | OX | b= O || una wie AN eingeben @ — - -
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || _Fangen || Punkte /Linien .. e ichnen Bohrbild Text Frasoperationen
[ B\ Zeichnung ohre Titel * 4px
Text-Eintragung
Startpurkt, >
°x
Startpurkt, v
TentWinkek +
v
BuchstaberHihe:
°x
Tent
Ausiichten izl § ohiit
Element-ifo f
] 0 A 00 00 [7)f-Achsen Ersatz 500
| Zeigen Sie auf den Text-Anfangspunkt ader geben Sie ihn ein Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X 68.558 Y:34615 EINFUGEN 13:54:51 3|

Die Geometrie ist jetzt fertig und kann zur Generierung der Werkzeugwege angewendet
werden.

12.3.2. Kontur-Frasen bei Buchstaben

Um die Erzeugung einddC-Programms flr die Truetyg@uchstaben zu frasen, stellen
Sie sicher, dasksSO Frasen als Programmformat fur das NErogrammDateitypin der
Symbolleiste Dropdowbiste Operationerausgewahlt ist.

Wabhlen Sie dann die Funktion TruType Buchstabe FrasdenirSie auf das Symbd!
Truetype-Buchstaben Frasenin der Symbolleistd-rasen um CNGWerkzeugwege flr
das Frasen von Buchstaben zu erzeugen

IS0 Frdsen =g

4 i@l Qoo e || || R | 2

Frasoperationen

Der Dialog Buchstaben frdsen hat sich jetzt auf der linken Seite der Zeichenflache
gedffnet. Geben Sie BUCHSTABN FRAESEN 'CIMCO 456' in dasommentarfelaein:
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Buchstaben frasen

K.ommentar;
BEM FRAESEM 'CIMCO 458"

Wekazuves

Zurick, MHewu

Ewport in E ditor Ewpart in Ablage

Klicken Sie auf die SchaltflacHeéarameter. Aktivieren Sie die Optiorrdse Kontur und
fugen Sie die unten aufgefiihrten Werte ®itenn Sie fertig sind, klicken Sie aOK .

True-Type Text Frasen Paramete

Frazen Operation
Fraze Kontur [7] Fraze Innenraum

Frazer Durchmeszer Zuztellung
Zuztelung £

Tiefen Einzstellungen
Riickzugs Hohe Zuztellung #

Sicherheitzabztand:

Aufmazs
Starttiefe Aufmass 2

Endtiefe Aufmass #7

Abbrechen ]

Verwenden Sie die Fenstesavahl, um die Buchstaben zu frasen auszuwéahlen. Dies wird
mit gedruckter linken Maustaste in der oberen linken Ecke der Zeichnung erzeugt. Jetzt

halten Sie die Maustaste gedruckt und ziehen Sie den Mauszeiger in die rechte untere Ecke
und lassen die Mauesdte wieder los.
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Klicken Sie auf die Tast&Verkzeugweg um den erzeugten Werkzeugweg auf der
Zeichnung darzustellen. Da die Werkzeugwege mit der Kontur der Buchstaben
ubereinstimmend sind, erschwert es die Sicht

Klicken Sie nun auf die Tastexport in Editor, um das generierte Programm im Editor zu
ubertragen

Mit dem generierten Programm im Editor ist es nun zum Backplot mdglich. Hierzu wird
zunachst die Auswahl deBackplot Registers und dann auf d&ackplot-Fenster ==
Symbol geklickt.

oy EERED - T TR

Backplot | Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc

Ansicht H H Werkzeug H

Backplot-Fenster (Ctrl = Shift+P) 4bx
o, Zeige Backplot vom aktuellen |(BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 456')

IR Fenster (EXPORTING TO EDITOR)

GO0 ¥X-28.202 ¥-8.935 Z5.000

422.000

5|G01 Z-0.500
x

Fenster~ Hilfe - = & X
«
i

0

& [ | = | e

Backplot-Fenster

Datei

Andemn

Zyklen / Makros

Programm-Arfang und Ende

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO /S Ln1/1.051, Col 1, 16,963 bytes EINFUGEN 14:06338 -

Benutzen Sie @ Schaltflachen der rechten unteren Ecke des Fensters, um die
Geschwindigkeit der Simulation und die Richtung zu steuern. Durch Anklicken auf einer
Zeile in der NCCode links, springt das Werkzeug auf diese Position in der Simulation. Die
Auf- und Ab Tasen bewegen die Zeilenauswahl zur vorherigen oder nachsten Zeile und
das Werkzeug wird entsprechend verschoben.
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CIMCO Edity7.08 [OhneTitele]

AT § Volumenmodell e {
N 1‘ (PeSIE = ed L
S & Zoome / Regeneriere das Volumenmodel|
Werkzeug Werkzeugeinstellungen
- [y Volumenmodell-Einstellungen

Salid

Werkzeug

Datei

[B\Zeichnung ohre Titel 7 TiOhne Titel *
1 (BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 456') -
2 | (EXPORTING TO EDITOR) [

3 GO0 X-28.202 ¥-8.935 Z5.000
4|22.000

5|G01 zZ-0.500

6 |X-29.975 Y4.138

7 | X-23.433 Y7.916

8|%X-23.200 Y7.512

9|X-23.720 Y7.212

10 | X-24.048 Y7.001

11 [x-24.322 Y6.779
12 [X-24.542 Y6.546 P
13[x-24.709 Y6.301
14 [x-24.792 Y6.121
15 [x-24.843 ¥5.920 < [
16 [x-24.864 Y5.700 é ;
17|x-24.853 v5.459 56
18 [x-24.792 Y5.222
19 [X-24.648 Y4.878
20 [x-24.420 v4.427
21|X-24.108 Y3.868
22 [x-17.990 Y-6.729
23 [X-17.655 Y-7.290
24 [X-17.372 Y-7.724
25 [X-17.140 Y-8.032
26 [X-16.959 Y-8.214
27 [x-16.790 Y-8.
28 |X-16.592 Y-8.392 0
2 16-366 Y-8.437 %[ 28200 I [ | Wetkcoug] 73] it 0.000] 'é'
g <-16.112 ¥-8.452 T vl 8.9%] i ] Varschubs | Eigang] Totel[ T179.605]
R

31 |X-15.835 Y-8.429 1 E 5000] K:

32 IX_15_ 540 V-8 _354

317

R —
bW e et

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/ Ln3/1.051, Col 1, 16.963 bytes EINFUGEN 14:08:19

12.3.3. Buchstaben Taschenfrasen

Die Werkzeugbahn, die aus dem Text erzeugt wurde, sieht aus wie eine
Konturfrdsoperation mit den Linien von Butdisen und Zahlen. Der Innenraum dieser
Kontureni sprich der Buchstabeinkann mit Hilfe einer speziellen Taschenfrasoperation
bearbeitet werden. Der Rest dieser Ubung soll erklaren, wie Sie das machen kénnen

1. Gehen Sie zurlck in die CNCalc Zeichnung.

2. Klicken Sie auf die SchaltflachBleu und wahlen Sie die Buchstaben fir diese
Operation aus.

3. Klicken Sie auParameter

4. Geben Sie die neuen Parameter wie unten gezeigt ein (Denken Sie vor allem daran,
Fréase Innenraumauszuwahlen
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True-Type Text Frasen Parame

Frazen Operation
[] Fraze Kantur Fraze lnnenraum

Frazer Durchmeszer Zuztellung
Zuztelung £

Tiefen Einzstellungen
Riickzugs Hohe Zuztellung #

Sicherheitzabztand:

Aufmazs

Starttiefe Aufmass 2

Endisfe SUIEEEST

Abbrechen ]

5. Wahlen Sielen Text mit der Fenstarswahl aus.

6. Klicken Sie auiVerkzeugweg. Der erzeugte Werkzeugweg wird jetzt in der Zeichnung
angezeigt.

ﬁ Y& - CINICO Edit v7.0 = [C\CIMCO\CIMC OFdit]\Drawings\Zeichnung ohne Titel.cdd]

Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc Eenster~™ Hiffe ™ - & X

=7 QR Y| A H =N o [© 2 B A B | sormem gl
r NIXr ™ | - /%) /AL O.L a
Neue Zeicnnung VergroBem Kreis mit Radius ~Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild || Text & O Y[
erstellen B Q| X ¥ o |OX | b= @ || und Mittelpunkt zwei Punkte S} T\ = cingeben @ QY| e | v |3
Datei Ansient Elemente bearbeiten || _Fangen || Punkte / Linien .. Kreise / Kreisbagen zeichnen Bohrbild Text
[ B\Zeichnung ehne Titel.cdd | [£]ohne TitelNC 4px

Buchstaben frasen

Komment tar
BEM FRAESEN ‘CIMCO 456"

Export in Editer | | Export in Ablage

Element-info

= oo [ 0.0 oo []¥chsen Ersatz 50.0
iw'ahlen Sie die zu frasenden Buchstaben an

Lizenznel hmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S ~ X: 99,575 ¥: -19.788 EINFUGEN 09:31:12

7. Klicken Sie aufexport in Editor. Der entsprechende NCode sollte jetzt im Editor
angezeigt werden.
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8. Zur Uberpiifung simulieren Sie das Programm, wie wir es bereits in dieser Ubung
gemacht haben

CIMCO Editv7.08 [OhneTitele]

CNC-Cale

Backplot | Date Ubertragen

@ @ 33d N N

-
Vergrogem Verkieinem [ bt | e

eivergleich

g Werkzeugeinstellungen

Werkzeug

Ansicht Werkzeugweg

[\ Zeichnung ohne Titel cde” TgOhne Tiel =

1 (BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 456')

2 (EXPORTING TO EDITOR) |
3|G00 X-29.093 ¥-10.870 Z5.000

422.000

5|G01 z-0.500

6|Y-10.867

7GO3 X-29.121 ¥-10.828 I-0.051 J-0.006 K0.000
8 G02 X-29.303 ¥-10.736 I2.588 J5.331 K0.000

9 GO2 %X-29.474 ¥-10.627 10.601 J1.137 K0.000
10 |GO1 X-38.936 ¥-3.501

11 GO3 X-38.992 ¥-3.498 1-0.031 J-0.041 KO.000

12 |G0O1 X-38.995 ¥-3.500

13 GO3 X-39.000 ¥-3.585 I10.026 J-0.044 K0.000
14 |GO1 X-29.172 ¥-10.931

15 GO3 X-29.091 ¥-10.884 10.031 J0.041 KO.000 1 -

16 |GO1 X-29.093 ¥-10.870

17 G02 X-29.037 ¥-10.6%0 I0.226 J0.02% K0.000

18 GO3 X-29.073 ¥-10.505 I-0.089 J0.079 KO.000
19 GO2 X-29.124 ¥-10.479 I1.908 J3.828 KO0.000
20 GO2 ¥X-29.287 ¥-10.377 10.522 J1.014 K0.000
21 |GO1 X-38.820 ¥-3.198

22 GO3 X-39.070 ¥-3.183 1-0.137 J-0.182 KO0.000
23 |G01 X-39.519 ¥-3.442

24 GO3 X-39.528 ¥-3.580 I0.041 J-0.071 K0.000
25 GO1 X-28.787 ¥-11.609

26 GO3 X-28.691 ¥-11.553 10.036 J0.048 KO0.000
27 |G01 X-28.789% ¥-10.783

28 GO3 X-28.951 ¥-10.564 I-0.279 J-0.036 K0.000 O

29 GO2 X-29.073 ¥-10.505 I1.786 J3.886 KO0.000 x| 23093 I: [ ] Weikeeug] 77 Ay
30 GO2 X-29.224 ¥-10.202 10.125 J0.252 K0.000 T So670] J: [ ] Vorschubs | Finar] D
31 GO3 X-29.346 ¥-9.886 I-0.316 J0.05% K0.000 = z 5000] b | ‘»ﬂ B T -

22|01 %-38.794 v-2.767
Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO &/S ~ Ln3/2.970, Col1,97.701 bytes  EINFUGEN 09:39:15 _:f

Sie koénnen auch Werkzeugbahnen erzeugen, bei dem s&wéde Innenraum und
Frase Kontur unter Parameter ausgewdahlt wurde. Dadurch wird sowohl die
Taschenfrasoperatiofiir den Innenraum, als auch die Konturfrasoperation im selben
Programm erzeugt

Das TextFrasprogramm "CIMCO 456" kénnen Sie als Unterprogramm in ein anderes
Programm mittels 'Ausschneiden’ und ‘Einfligen' einbauen. Sie kdnnen dieses Text
Frasprogramm abeauch als eigenstandiges CNREogramm benutzen: In diesem Fall
missen Sie es miProgrammanfang / Programmende Werkzeugwechselund den
technologischen Werten erganzen, was Sie durch manuelles Editieren oder durch das
Einfliigen von Makros mit dem Editor CIMD Edit v7 v7 schnell ausfihren kdnnen.
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13.

Ubung Drehen 1 - 2D-Konstruktion

eines Werkstticks zur Drehbearbeitung
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Beispiel 2DKonstruktion.

Dieses Beispiel demonstriert eine der zahlreichen Mdglichkeiten, wie das oben abgebildete
zweidimensionale Werkstiigh CNC-Calc v7 gezeichnet werden kann. Da das Werkstlck
aus einer Anzahl ahnlicher Elemente besteht und seine Teilelemente symmetrisch sind,
muss nur ein Teil des Werkstilicks wirklich gezeichnet werden. Der Rest entsteht durch
Spiegeln und schlie3lich Zusanenfiigen der gespiegelten Elemente, wobei anschlieRend
einfache gerade Linien die Teile verbinden

Diese Anleitung demonstriert die Anwendung der folgenden Funktionen:

= =4 a4 -4 -4 -a -2

Zeichnen einer senkrechten Linie, die dedit ist durch ihren Startpunkt und ihre
Lange

Zeichnen einer horizontalen Linie, die definiert ist durch ihren Startpunkt und ihre
Lange

Kreis mit definiertenMittelpunkt und Radius zeichnen

Linie mit definierten Endpunkte zeichnen

Eine polare Linie zeichnen

Versetzen eines geomisthen Elements

Trimmen eines Elements zwischen Schnittpunkten mit anderen Elementen

Zwei Elemente verbinden und mit einem bestimmten Winkel abschragen

Zwei Elemente verbinden und mit einem bestimmten Radius abrunden
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13.1. Offnen einer neuen Zeichnung

Um eine neue Zeichnung zu erstellen, wahlen Sie den Reiter@MCaus und klicken
Sie dann aul 'Neue Zeichnungersellen. Wenn die neue Zeichnung geoffnet ist, sollten
Sie nun das folgende Fenster sehen:

Stellen Sie sicher, dass als Dateitd® Drehenim Dateityp Feld in der Symbolleiste
Operationerausgewahlt ist.

Wenn Sie den Mauszeiger fiur einen Moment @n Icon halten, erscheint eine kurz
Beschreibung seiner Funktion.

Sie konnen die Farbe Ihrer Zeichenflache &ndern, indem S *E'ufstellungen klicken
und dannFarben aus dem Drofpown-Meni auswahlen. In dieser Anleitung haben wir
uns fur blau fir Zehnungen und weil3 fir den Hintergrund entschieden.


























































































































































































