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Lizens-Info

Die in diesem Dokument enthaltenen Informationen unterliegen Veranderungen und sind
fur CIMCO A/S nicht bindend. Die hierbeschriebene Software darf nur in
Ubereinstimmung 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 Gebhsanleitung reproduziert, in
einem Speichermedium gelagert oder in irgendeiner Art und Weise elektronisch oder
mechanisch (bertragen, fotokopiert oder aufgezeichnet werden, es sei denn zum
personlichen Gebrauch des Kaufers.

BENUTZUNGSBEDINGUNGEN DER:

Software:CNC-Calc V8

Version: 8.x.x

Datum: Marz2017

Copyright © 19912017 CIMCO A/S

Hinweis:

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

Software-Lizenz

Sie haben daRecht die Anzahl der durch Sie von CIMCO A/S erworbenen Lizenzen des
beiliegenden Programms zu nutzen. Sie dirfen keine Kopien des Programms oder darauf
bezogenes Dokumentationsmaterial an Personen oder Firmen weiter geben. Sie dirfen
das Programm oderacauf bezogenenes Dokumentationsmaterial weder verandern noch
Ubersetzen ohne vorherige schriftliche Einwilligung durch CIMCO A/S.

Vorbehalt gegen Haftung und Schadensersatzanspriiche

CIMCO A/S qibt keine Garantie, weder ausdrucklich noch impliziert, inugeauf die
Software, ihre Qualitat, Anwendbarkeit, Marktfahigkeit oder Geeignetheit fir irgendeinen
besonderen Zweck. Das gesamte Risiko in Bezug auf die Qualitat und die Anwendbarkeit
obliegt dem Kaufer. Sollte sich die Software nach dem Kauf als feflezhaeisen,
Ubernimmt der Kaufer (und nicht CIMCO A/S oder evt. Zwischamd Einzelh&ndler)

die gesamten Kosten fur erforderliche Wartung, Reparatur oder Berichtigung und alle
entstandenen Schaden und Folgeschaden. Unter keinen Umstanden ist CIMCO A/S
hatbar fur direkte und indirekte Schaden oder Folgeschaden, die aus einem Fehler in der
Software herrihren, selbst wenn CIMCO A/S auf die Mdéglichkeit solcher Schaden
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hingewiesen worden sein sollte. Die Rechtsprechung mancher Lander erlaubt nicht den
Ausschuss oder die Begrenzung implizierter Garantien oder der Haftung fur Unfélle oder
Folgeschaden. Sofern dies fur Sie der Fall ist, treffen die obige Einschrédnkung und der
Ausschluss fur Sie nicht zu.

Hinweis

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

Copyright

Copyright © 19912017 CIMCO A/S. Alle Rechte vorbehalten.

\_) Diese software enthalt vertrauliche informationen und geschaftsgeheimnisse
von CIMCO A/S. Gebrauch, veroffentlichung oder reproduktion sind ohne
vorherige schriftliche genehmigung durch CIMCO A/S unzulassig.

CIMCO CNGC<Calc, CIMCO Edit und das CIMCQogo sind Warenzeichen von CIMCO
A/S.

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

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

Kontakt

CIMCO A/S
Vermundsgade 38A, 3
2100 Copenhagen @
Déanemark

Telefon:+45 4585 6050
Fax: +45 4585 6053
E-mail: info@cimco.com
Web:www.cimco.com


mailto:info@cimco.com
http://www.cimco.com/
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1 Uberblick

CIMCO CNGCalc V8 ist eine Erweiterung fur CIMCO Edit V8 und ermdglicht dem
Programmierer in déWerkstatt das Erstellen von 2Beometrie und das Generieren von
dazugehorigen NGatzen- fur Frasen und Drehen. Die N&atze koénnen direkt
graphisch simuliert werden.

Die Option CNGCCalc V8 stellt keinen Wettbewerb fur die am Markt bestehenden
CAD/CAM-Systeme dar. Es ist ein erstklassiges Hilfswerkzeug flir Maschinenbediener
und Ausbildungsplatze, die oft kein Training fir ein komplexes CAD/C3ydtem
bekommen haben.

1.1 Produktivitat und Benutzerfreundlichkeit

CIMCO CNG-Calc V8 ist so gestaltet, dass sehmfath und schnell Konturziige 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 vamfachen horizontalen Linien hin zu
komplexen Kreistangenten an bis zu drei Elemente. Aul3erdem besitzt es fortschrittliche
Trimmwerkzeuge, sowie ein leicht handhabbares Markieren fur das Generieren eines
CNC-Werkzeugpfades.

CIMCO CNGCalc V8 kann DXFDateen importieren und verarbeiten, um fir Drehen
oder Frasen CNodes in ISO oder Heidenhaformat zu erzeugen. Weitere
Funktionen sind anwenderbezogene Werkzeugkorrekturarten, wie
Aquidistantenberechnung und Steuerungskompensation.

Dadurch, dass es ein agrierter Teil der Editierumgebung 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 unndétiger
Verbrauch an Zeit unilaschinenressourcen vermieden wird.
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1.2 Benutzeroberflache

Mit CNC-Calc V8 kdnnen Sie 2illeometrien zeichnen und NC Codes fur Konturen und
Bohrzyklen im I1SG und HeidenhaiKlartextformat erstellen. Das Hauptfenster des
Programms (mit einer leeren Seitehdifolgendermalien aus:

Ha24-+ CIMCO Edit 8.0 - [Zeichnung ahne Titel] _ o x
Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CNC-Cale Fenster~ Hitfer - & X
D /_f\ H oAl XY BEEC Y =K OG- Ais‘ -Ijb A [150Frasen -
Meue Zeichnung Zeichnung ':; 0‘ XT™ w'w O SALA D DS M:Snsen Spline  Rechteckbohrbild Kreisbohrbild — Text am O
erstellen  sfnen~ b KW D OX =40 9 N zeichnen cingeben @ I o o A @1
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbd... Messun....  Splines Bohrbild Text Frésoperationen
IR Zeick |

Element-Info

CNC-Calc Hauptfenster.

Links neben der Zeichenflache befinden sich die 8> und Elemeninfoboxen. Die
CNC-CalcEingabeleiste beinhaltet Felder zum Eintragen von Koordinaten und andere
Informationen Uber die Aktion, die Sigerade durchfiihren. In der Eleméntobox
erhalten Sie Informationen Uber das Element, Uber dem sich gerade Ihre Maus befindet.
Rechts sehen Sie ein Beispiel fur die Anzeige einer Eleméstiox.

Rechteck Element-Infa - Kreizbogen
1. Eckpunkt, Mittelpunkt 3 1.496
(I | ] Mitepurkt 2548
1. Eckpunkt, v .
Radiuz: 38411
I - o7 50
2. Eckpunkt, 3 e :
0 Anfangswink, 49550
2. Eckpunkt, v Endwinkel: 180.719
| ] Bogerseqne 131069
Eckenradius:
O
R v

CNC-Calc Eingabeleiste mit Eingabefeldern. Elementinfobox.
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2 Installation

CNC-Calc V8 wird als Teilprogramm des Editors CIMCO Edit V8 installiert. Eine
Anleitung zur Installation von CIMCO Edit V8 finden Sie in der Dokumentation zum
Editor.

Wenn Sie eine bestehende Version von CIMCO Edit V8 ohne-CAIE umCNC-Calc
V8 erweitern 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 V8 und Uberprifen Sie dass Rleiter CNC-Calc in der
Werkzeugleiste vorhanden ist.

Falls dies nicht der Fall ist, 6ffnen Sie die Edikonfiguration, indem Sie auf das Icon
“Globale Einstellungen im ProgrammreiterEditor klicken. Wahlen Sie in der
Baumstruktur im linken Teil des Eitgdlungsfensters die Kategorilugins aus, und
stellen Sie sicher, dass die OptiGNC-Calc deaktivieren nicht ausgewahlt ist. Starten
Sie jetzt das Programm neu, um den Programmi@NiE-Calc zu aktivieren.

Einstellungen: Plugins ? >
- &llg. Einstellungen Plugins
Editen ; )
' Drucken ‘wahle Pluging
= Spez. Dateitypen [] Backplat deaktivieren MC-Base Client deaktivieren
- Farben Erweiterte Simulation deakl DNC-Max Client deaktivi
- SatzrummeEr [ Enveiterte Simulation deaktivieren b ax Client deaktivieren
- Laden/Speichem [[] DNC/S eriells Kommunikation deaklivieren || CHC-Cale deaktivieren
- Dateivergleich . . 7 i
. CMC-Maschine [ Dateivergleich deakliviersn [ Mazatra-Betrachter deaktivieren
- Backplot [ Enweiterte MC-Funktionen deaktiviersn
- werkzeugdurchsuchung
-~ CNC-Calc K.onfigurations-K.ennwort
Mu\tl-Kanal. F.onfigurations-K.ennwart:
W'E.rkzeugllsle E ditieren Sie die Konfigurationswege
- Weitere

- Globale Farben
Externe Befehle

- Mazatrol-Betrachter

= Plugins

Hilfe Originakwerte Abbrechen

Aktivierung des Programmreiters CNCalc.
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3 Mausfunktionen

Mit den Maustasten kénnen Sie folgende Aktionen durchfiihren:

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

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

VergroRertoder verkleinert so, dass Ihre geometrische Zeichnung den ges
Zeichenbereich fullt, bzw. komplett angezeigt wi

Diese Aktion wird auch bei einem Klick auf das Sym™durchgefihrt.

Rechte Maustaste

Ziehen Sie lhre geometrischen Zeichnungen ddezhZeichenbereich, indem S
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 Programiar€&NC-Calc erklart.

Die Funktionen von CN&alc V8 erreichen Sie Uber die entsprechenden Icons in der
Werkzeugleiste. Die Befehle sind in logische Gruppen innerhalb des Programmreiters
CNGC-Calcgegliedert.

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

\_) Die Erweiterung CNC-Calc ist optional, und steht Ihnen im Editor nur zur
Verfligung, wenn Sie die entsprechende Lizenz erworben haben.

Wenn der Programmreiter CNC-Calc nicht vorhanden ist, finden Sie unter
Installation Informationen, wie Sie CNC-Calc starten.

4.1 Datei

In diesem Kapitel welen die Funktionen der MenuleidDatei beschrieben. Mit Hilfe
der Funktionen dieses Menus kdnnen Sie zum Beispiel Dateien 6ffnen oder speichern.
Ausserdem erreichen Sie Uber dieses Menu die Einstellungen vorCGNC

DasDateiMen.

D Neue Zeichnung erstellen

Leert die Zeichenflache (mit einer Warnmeldung zum Speichern
ungespeicherten Anderungen).

=¥ Zeichnung 6ffnen


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/Installation.html
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Offnet eine bestehende CNTalc oder DXFDatei.

Der Pfeil nach unten neben dem Offr@ymbol zeigt Ihnen eine Liste von zule
verwendeten Dateien an, um Ihnen einen Schnellzugriff auf Dateien zu gebe
Sie in letzter Zeit bearbeitet haben.

Speichern

Speichert die Zeichnung auf Ihrer Festplatte. Wenn Sie die Datei zum erste
speichern, erscheint ein Fenster zur Eingalneseiestplattenpfades und eir
Dateinamens. Speichern kann auch mit-&tmdurchgefuhrt werden.

Ij} 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 Menlleiste Ansicht steuert die Betrachtung der Zeichnung. Hier befinden sich die
verschiedenen Zooifunktionen.

2
L

-\.-‘\
Ansicht

Das Merii Ansicht

Q Vergrofern

Vergrofiern mit der Mitte der Zeichenflache als Zentrum. Vergrol3ern 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 Gré3e der Zeichnung an die Zeichenflache a
kann auch durch Klick auf die mittlere Maustaste (bei den meisten Mausen
ein Klick auf das Mausrad) oder mit StEgde erreicht werden.


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/ConfiguringCNC-Calc.html
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. Q\ Ausschnitt Zoomen

Mit Ausschnitt Zoomen kdnnen Sie einen Bereich vergrof3ern, den Sie ausw
in dem Sie auf eine Ecke des Bereichs klicken, das Rechteck auf die gewt
GroRRe ziehen und dann auf die gegentberliegende Ecke klicken.

4.3 Elemente bearbeiten

Die Menlkiste Elemente bearbeiten gibt Ihnen verschiedene Madoglichkeiten, die
gezeichnete Geometrie zu modifizieren.

>:Y ‘r— :;;/ & ‘l ~y

X7 ® m'a

X O
Elemente bearbeiten

Das MeniElemente bearbeiten

XX Zwischen Schnitt-/ Endpunkten trimmen

Zwischen Schnitf Endpunkten trimmen trimmt das gewinschte Elen
zwischen den beiden néachsten Schrbizw. Endpunkten.

Klicken Sie auf das zu trimmende Element auf dem Stiick, das entfernt w
soll. Das Element wird dann zwischen den beiden Selodt#r Endpunkten, di
Ihrer Auswahl am néchsten liegen, getrimmt. Wenn =middn Seiten de:
gewahlten Punktes ein Schnittpunkt mit anderen Elementen liegt, wirc
Element in zwei Teile aufgeteilt.

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

Wahlen Sie zuerst das Element aus, das Sie gmmochten, und zwar an d
Seite, die sie behalten moéchten und wahlen Sie dann das Element aus, an
Element getrimmt werden soll. Diese Trimmfunktion kann das zu trimm
Element auch bis zu seinem Schnittpunkt mit dem Element, an das es ge
wird, verlangern.

N/ Zzwei Elemente trimmen
Trimmt zwei Elemente an ihrem Schnittpunkt

Wahlen Sie jeweils an den Seiten, die nicht geléscht werden sollen, die |
Elemente aus, die Sie aneinander trimmen mdchten. Diese Trimmfunktion
die beiden zu immenden Elemente bis zu ihrem Schnittpunkt verlangern.
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Elemente am Schnittpunkt verrunden

Verrundet zwei Elemente an ihrem Schnittpunkt mit einem vom Ben
gewahlten 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/oder einer bestimmten Lange.

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

Element teilen
Element teilen teilt ein Element in zwei Teile.

Wabhlen Sie zuerst das Element aus, das geteilt werden soll, und dann denr
an dem Sie es trennen mdchten.

Elemente verbinden

Verwenden Sie diese Option, um die beiden ausgeevilitlemente zu einer
Element zu verbinden.

Elemente I6schen

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

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

Elemente versetzen
Versetzt von Ihnen gewéhlte Elemente um eine gewisse Strecke.
Sie kbnnen wéhlen, ob Sie das urspringliche Element behalten mdchten.

Elemente spiegeln

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

Sie kbnnen waéhlen, ob Sie das urspringliche Element behalten mochten.
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Elemente translatorisch verschieben

Mit dieser Option kbnnen Sie Elemte anhand eines Verschiebungsvekt
verschieben. Der Vektor wird durch die Auswahl von zwei Punkten definiert.

Sie kbnnen wahlen, ob das Original bestehen bleiben soll und es ist aul
moglich, mehrere Verschiebungen nacheinander durchzufuhren, beedbs
Element einen Schritt weiter um den Vektor verschoben wird.

Elemente rotarisch kopieren

Elemente rotarisch kopieren erzeugt eine oder mehrere um einen wahlbarer
und mit einem einstellbaren Winkel gedrehte Kopien der ausgewahlten Eler
Es ist einstellbar, ob die Origin&lemente bestehen bleiben sollen.

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

Elemente skalieren

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

Sie kbnnen wéhlen, ob Sie das urspringliche Element behalten mochten.

Zurtck!

Zurtick! macht eine oder mehrere Opeayaéin riickgangig. Das kann bedeut
dass erstellte Elemente wieder geloscht werden, geléschte Elemente
hergestellt werden und/oder Veranderungen an Elementen rlickgangig ge
werden. Eine Operation kdnnen Sie auch @itg+Backspacerickgangig
maden.



CNC-Calc Werkzeugleisten 17

4.4 Fangen

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

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

S
©X
Fangen
Das Meri Fangen
+ e+ Cursor auf Gitterpunkt fangen
Fangt den Cursor auf den Gitterpunkten.

- Punkt fangen

Fangt den Cursor auf Punkten, die vom Benutzer gezeichnet wu

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

Fangt den Cursor auf Mittelpunkten von Elementen.

Endpunkte fangen
Fangt den Cursor auf Endpunkten von Elementen.

Schnittpunkte von Elementen fangen

/ Linienmittelpunkt/Quadrantpunkt fangen

Fangt den Mauszeiger auf Schnittpunkten von Elementen.

ﬂy( 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 MenuleiBienkte / Linien zeichnen
beschrieben. Dieses Menieibhaltet verschiedene Funktionen zum Zeichnen von
Punkten und Linien.

— Il &
/AL A
| -0

Punkte / Linien ze
Das Meni{Punkte/Linien zeichnen

- Punkt
Punkt zeichnet einen Punkt an der ausgewéhlten Stelle.

/ Linie

Linie zeichnet eine Linie zwischen zwei ausgewéhlten Punkten.

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

Der erste ausgewahlte Punkt definiert den Startpunkt (und-#ieaxdinate), der
zweite gewahlte Punkt bestimmt die Lange der Vertikalen (und muss
zwingend direkt Giber dem Startpunkt sein).

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

Der erste ausgewahlte Punkt bestimmt den Startpunkt (und-Kaoinate) und
der zweite ausgewéhlte Punkt definiert die Lange (und muss sich nicht zwi
genau rechts oder liskvom ersten Punkt befinden).

A Polare

Mit dieser Option konnen Sie eine Linie zeichnen, die durch
Polarkoordinaten definiert ist.

Zuerst wahlen Sie den Startpunkt der Linie und danach wahlen Sie den \
und 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 Linie aus, zu der die neue Linie senkrecht sein sol
dann den Startpunkt Ihrer neuen Linie. Danach wéahlen Sie diesldgrgneuer
Linie und als letztes, in welche Richtung vom Startpunkt aus die Linie gezei
werden soll.

Parallele

Mit dieser Option kdnnen Sie eine Linie zeichnen, die parallel zu einer an
Linie ist.

Zuerst wahlen Sie die Linie aus, zu der dieie@ Linie parallel sein soll, und dat
den Startpunkt lhrer neuen Linie. Dann wahlen Sie die Lange der neuen Lin
als letztes, in welche Richtung vom Startpunkt aus die neue Linie geze
werden soll.

Winkelhalbierende

Mit dieser Option kdnnen i& eine Winkelhalbierende zwischen zwei Lini
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 letztéhlen Sie aus, welche d
vier moglichen Losungen Sie behalten mochten.

Tangente an zwei Kreise / Kreisbdgen

Mit dieser Option konnen Sie eine Linie zeichnen, die zwei Kreise
Kreisbdgen tangiert.

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

Winkeldefinierte Linie, einen Kreis(bogen) tangierend

Mit dieser Option kénnen Sie eine Tangente an einem Kreis odesbkgen mit
einem definierten Winkel zeichnen.

Zuerst wahlen Sie den Kreis oder Kreisbogen aus, der von der neuen
tangiert werden soll, dann den Winkel und die Lange der Linie, und als I
entscheiden Sie, welche der méglichen Linien Sie behadteten.
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/( Tangente von Kreis(bogen) durch Punkt

Mit dieser Option kdnnen Sie eine Tangente an einem Kreis oder Kreisl
durch einen gewahlten Punkt zeichnen.

Zuerst wahlen Sie den Kreis oder Kreisbogen, den die neue Linie tangiere
dann den St#ounkt der Linie und als letztes entscheiden Sie, welche der
maoglichen Lésungen Sie behalten mochten.

Rechteck mit zwei Eckpunkten

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

Es lesteht die Moglichkeit, einen Eckenradius fur das Rechteck zu definiere
Eckenradius wird ignoriert, wenn er zu grol3 fur die Zeichnung ist).

4.6 Kreise / Kreisbdgen zeichnen

In diesem Kapitel werden die Funktionen der Menlleistase / Kreisbégen zeichen
beschrieben. Mit den Funktionen dieses Menus koénne Sie Vollkreise-K8&@bogen)
und Kreisbdgen zeichnen.

(CR I
O I
S N\

Kreise / Kreisbd...

Das MeniKreise/Kreisbdgen zeichnen

@ Kreis mit Radius und Mittelpunkt

Diese Option gibt Ihnen die Moglichkeit, einen Kreis zu zeichnedermn Sie
zuerst den Mittelpunkt und dann den Radius definieren.

O Kreis durch zwei Punkte

Mit dieser Option kdnnen Sie einen Kreis Uber die Auswahl zweier dian
gegeniberliegender Punkte definieren.

O Kreis durch drei Punkte

Mit dieser Option kdnne&ie den Kreis durch die Auswahl von drei Punkten
der Kreislinie definieren.
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?] Kreis zwei Elemente tangierend

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

Zuerst geben Sie den Radius ein wahn wahlen Sie die beiden Elemente,
von |hrem Kreis tangiert werden sollen. Als letztes entscheiden Sie, welct
maoglichen Lésungen Sie behalten mochten.

& Kreis mit tangierendem Element, MP auf Linie

Diese Option ermdglicht lhnen die Definitiomes Kreises mit einem gewahlte
Radius, der ein Element tangiert und dessen Mittelpunkt auf einer Linie liegt

Zuerst geben Sie den Radius des Kreises ein, dann wahlen Sie die Linie,
sich der Mittelpunkt befinden soll und das Element, welcheddss tangieren
soll. Als letztes wéahlen Sie, welche der angezeigten Lésungen 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 dth einen Punkt geht.

Zuerst wahlen Sie den Punkt aus, durch den der Kreis gehen soll. Danacl
Sie den gewiinschten Radius ein und wahlen das Element aus, das vor
Kreis tangiert werden soll. Zuletzt missen Sie noch auswahlen, welche L
Sie bénalten mochten.

%ZAZ Kreis drei Elemente tangierend
Mit dieser Option kbénnen Sie einen Kreis definieren, der drei Elemente tangi

Wahlen Sie die drei Elemente aus, die von lhrem Kreis tangiert werden ¢
und dann wéahlen Sie aus, welche Losung Sielteshmdchten.

\ Kreis durch zwei Punkte

Mit dieser Option definieren Sie einen Kreisbogen, indem Sie die b
Endpunkte des Kreises auswahlen, den Radius eingeben und dann aus
welche Losung Sie benutzen mdchten.

‘\ Kreis durch drei Punkte

Mit dieser Option zeichnen Sie einen Kreisbogen, indem Sie drei Pi
auswahlen.
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\_) Beachten Sie. dass der gezeichnete Bogen den 0°-Punkt ("3-Uhr-
Punkt") nicht Uberschreiten kann. Die Reihenfolge, in der die
Punkte ausgewahlt werden, ist egal.

\ Kreisbogen mit Start- und Endwinkel

Mit dieser Option kdnnen Sie einen Kreisbogen zeichnen, indem Sie ¢
Mittelpunkt und Radius definieren und den Stamd Endwinkel des Bogen
eingeben.

“\__ Dynamische Tangente

Mit dieser Option kdnnen Sie eine dynamische Tangeoreeinem Element au
durch einen Punkt konstruieren.

4.7 Bohrbild

In diesem Kapitel werden die Funktionen in der Menuldggarbild beschrieben. Mit
den Funktionen dieses Menis koénnen Sie schnell und intuitiv rechteckige und
kreisformige Bohrbilder erzeugen

Fechteckbaohrbild Ereishahrbild

Bohrbild

Das MeniBohrbild.

Rechteckbohrbild
Mit dieser Option kdnnen Sie ein Rechteckbohrbild definieren.

Zunachst wahlen Sie den Startpunkt aus (eine der Ecken), und danach ge
den Lochabstand in -Xund Y-Richtung, die Anzahl der Bohrungen Xnd Y-
Richtung sowie den Bohrungsdurchmesser an.

O Kreisbohrbild

Mit dieser Option kdnnen Sie ein Kreisbohrbild erzeugen.

Sie wéhlen zuerst den Mittelpunkt des Bohrbildes aus und geben den Radi
Dann wahlen Sie den Startwinkel, den Deltawinkel sowie Alirezahl der
Bohrungen und den Bohrungsdurchmesser.
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4.8 Text

In diesem Kapitel werden die Funktionen der Menliléisbet beschrieben.

Die BuchstabeiWerkzeugleiste ermdglicht lhnen das Zeichnen von zwei Arten von
Buchstaben: einfache Buchstaben und Trype-Buchstaben. Die einfachen Buchstaben
sind solche, die auf Zeichnungen verwendet werden. Diese Buchstaben kénnen zum
Beispiel dafir benutzt werden, eine Seriennummer oder Werkstiicknummer in ein
Werkstuck zu frasen. Mit Trd€ype-Schriftarten konnen Sie kunsilere Buchstaben
zeichnen. Sie konnen jede Trligpe-Schriftart benutzen, die auf lhrem Windows
Betriebssystem installiert ist.

A
A,

eingeben a
Text

Das MenuText

A Text eingeben

Mit dieser Option kénnen 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 und HOh
Buchstaben ein. Aul3erdem ist es mdglich, die horizontale und ver
Ausrichtung des Textes zu bestimmen.

A Zirkular Text eingeben

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

Zunachst wahlen Sie den Mittelpunkt und Radius des Kreises, an dem de
ausgerichtet werden soll, und dann geben Sie den Startwinkel sowiedbsizh
Hohe der Buchstaben ein. Aul3erdem ist es mdglich, die horizontale und ve
Ausrichtung des Textes auf dem Kreis zu bestimmen.

a True-Type Text eingeben

Mit dieser Option konnen Sie THig/peText erzeugen, der an einer Lir
ausgerichtet ist.

Sie wahlen einen Startpunkt und einen Winkel der Linie, an der der Text ausge
werden soll, und danach geben Sie die Hohe der Buchstaben ein. Aul3erdel
moglich, die horizontale und vertikale Ausrichtung des Textes zu bestimmen.
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a Zirkular True-Type Text eingeben

Mit dieser Option kdnnen Sie TralepeText erzeugen, der an einem Kre
ausgerichtet ist.

Zunachst wahlen Sie den Mittelpunkt und Radius des Kreises, an dem de
ausgerichtet werden soll, und dann geben Sie den Startwinkel sewi®kie der
Buchstaben ein. Aul3erdem ist es moglich, die horizontale und ver
Ausrichtung des Textes auf dem Kreis zu bestimmen.

4.9 Frasoperationen

Die MeniileisteFrasoperationen gibt dem Benutzer Zugang zu diversen Operationen,
die er fur die Herstellum von Werksticken benutzen kann. Alle Operationen kénnen
direkt nach CIMCO Edit exportiert werden oder in die Zwischenablage zum Einfligen an
einem benutzerdefinierten Ort kopiert werden.

|50 Frasen -

WO @ E A
& mm & A a
Frasoperationen

Das Men(Frasoperationen

ke Planfrasen

Diese Option erzeugt eineatkzeugbahn zum Planfrasen anhand einer gewa
Kontur.

[—_€| Taschenfrasen
~ Mit dieser Option kénnen Sie Taschenfrasoperationen mit Werkzeugbahn

eine oder mehrere Taschen erzeugen. Diese Taschen kdnnen keine, ei
mehrere Inseln beinhalten.

Diese Taschen konnen keine, eine oder mehrere Inseln beinhalten. In
einzigen Operation ist es mdglich, sowohl die Schrupgls auch
Schlichtbearbeitung durchzuftihren, allerdings nur mit einem Werkzeug.

Qu Kontur Frasen

Mit dieser Option kénnen Sie Werkzghahnen zum Frasen von Kontur
erzeugen.

Eine Konturoperation kann mehrere Konturen mit geschruppten
geschlichteten Schnitten bearbeiten, aber nur mit einem Werkzeug.
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4

Bohrzyklus generieren
Mit dieser Option kénnen Sie Bohrzyklen zum Bohren von edclerzeugen.

Die Lochpositionen in einer Zeichnung kénnen mithilfe eines Filters ausge
werden, oder einfach durch das Antippen der Lochpositionen mit der |
Maustaste. Wenn mehrere Lécher gebohrt werden, kénnen diese sow
rechteckigen als ah kreisformigen Mustern angeordnet werden.

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

Wie beim normalen Bohren kénnen mehrere Locher ausgewahlt werden
kann ebenfalls durch die Verwendung von Filtern erfolgeter indem Sie die
einzelnen Kreise in der Zeichnung auswahlen.

Gewindefrasen

Mit dieser Option kdonnen Sie Werkzeugbahnen zum Frasen von Gew
erzeugen. Die Gewinde kdnnen sich sowohl innen als auch auf3en befinde
kénnen erzeugt werden fir Weduge mit einem oder mehreren Zahnen

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

Buschstaben frasen

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

Alle Buchstaben konnen mit der Fensterfunktion ausgewahlt werden u
Operationen anhand ihrer Starhd Endtiefe bearbeitet werden.

True-Type Buchstaben frasen

Mit dieser Option konnen Sie Werkzeugbahnen zum Frasen der Kor
und/oder des Innenraums der einzelnen -iyee-Buchstaben erzeugen. D
Buchstaben mussen zuerst mit Hilfe der Funkfione-Type Text eingeben
erstellt werden.

Die Buchstaben kénmemit der Fensterfunktion ausgewahlt werden und
kénnen alle Buchstaben mit den gleichen Parametern in einer Ope
bearbeiten.
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@ Export Kontur

| (30007 |
jmmmm|
(-
LD

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

Wenn éne Steuerung intelligente Festzyklen zum Beispiel flr eine bestir
Taschenoperation besitzt, kann der Benutzer im Editor ein Makro erstellel
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, oder einfach um den Vorschub un
Geschwindigkeit fur ein bestimmtes Werkzeugs anhand von Daten zu berec
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4.10 Drehen Operationen

Die Menduleiste Drehen Operationen gibt dem Benutzer Zugang zu diversen
Operationen, die er fur die Herstellung von Werksticken benutzen kann. Alle
Operationen konnen direkt nach CIMCO Edit exportiert werden oder in die
Zwischenablage zum #&iligen an einem benutzerdefinierten Ort kopiert werden.

|50 Drehen -

NS S S
Bt =t pln B pa

Drehen Operationen
Das MeniDrehen Operationen

Eﬂ Schruppen-Drehen
R

Mit dieser Option kénnen Sie einen Schrupp¥arkzeugweg auf der Basis d
ausgewahlten Konturlinie erzeugen.

Mit dieser Operation ist es moglichI8utte sowohl zum Schruppen als auch z
Vorschlichten zu erzeugen, allerdings nur mit demselben Werkzeug.

E Il Plandrehen
Mit dieser Option kénnen Sie einen CNZerkzeugweg fur Plandrehen erzeuge

Diese Operation kann sowohl Schrupgls auch Schlichtschite beinhalten,
allerdings wiederum nur mit einem Werkzeug.

Eﬂ Schlichten

Mit dieser Option kdnnen Sie eine Werkzeugbahn zum Schlichten anhanc
ausgewahlten Kontur erzeugen.

Diese Operation erzeugt nur eine Werkzeugbahn, die zur ausgewahlten
passt.

E' Einstechen
G

Mit dieser Option koénnen Sie eine CMNEerkzeugbahn fir eine Einstict
Drehoperation anhand einer gewéhlten Konturlinie erzeugen.

Dadurch wird es moglich, die Gebiete zu bearbeiten, die nicht mit der Schit
oder SchlichterOperation barbeitet werden kdonnen.

E-: Bohren

Mit dieser Option konnen Sie CN®@erkzeugbahnen zum Bohren w
Mittelléchern in das Werkstlck erzeugen.
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Die Bohroperation wird entweder als eine durchgangige Bewegung ode
Entspéanen durchgefiihrt, wobei man beim Entspéinstellen kann, ob am En
jedes Bohrgangs eine Bohrpause stattfinden soll.

!; Gewindeschneiden Horizontal

Mit dieser Option konnen Sie Werkzeugbahnen fir horizor
Gewindeschneideoperationen fur innenliegende und aul3enliegende Ge
erzeugen.

Die Geometrie des Gewindes kann per Hand eingegeben oder aus einer
ausgewahlt werden, und sie kann normal (zylindrisch) oder kegelférmig sein

E ) Abstechen

Mit dieser Option koénnen Sie eine Drehwerkzeugbahn zum Abstechel
Werkstiicks vom Materialbldcerstellen.

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

E # Export Kontur

Mit dieser Option kdnnen Sie eine Kontur, die Sie in der Zeichnung ausge
haben, exportieren.Wenn eirsteuerung intelligente Festzyklen zum Beispiel
eine bestimmte Taschenoperation besitzt, kann der Benutzer im Editor ein
erstellen, das diese Operation unterstutzt und dann die eigentliche Kont
Integration in den Festzyklus exportieren.

wses| Vorschub-und Geschwindigkeitsrechner

Der Vorschub und Geschwindigkeitsrechner kann benutzt werden,
Werkzeugwechsel zu berechnen, oder einfach um den Vorschub un
Geschwindigkeit fir ein bestimmtes Werkzeugs anhand von Daten zu berec
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> Programm-Menu

Die meisten Funktionen von CNCalc V8 erreichen Sie uber die Menduleisten im
Programmreiter CN&alc. Daruberhinaus gibt es noch einige weitere Funktionen, die

sich im globaler® Datei- Menii befinden.

5.1 Datei-Menu
& schlieRen

X

Schliel3t die gerade akti@atei. Wenn die aktive Datei verandert wurde, wird
Benutzer gefragt, ob er die Anderungen speichern will. SchlieRen erreiche
auch mit Strg+F4.

Alle schlielRen

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

Speichern

Speichert Ihre Zeichnung auf lhrer Festplatte. Wenn Sie die Datei zum erste
speichern, erscheint ein Fenster zur Eingabe eines Festplattenpfades un
Dateinamens. Speichern kann auth StrgS durchgefuhrt werden.

Speichern unter
Speichert lhre Zeichnung unter einem anderen Namen.

Beenden

Schlief3t CIMCO Edit V8 und damit auch CNCalc V8. Wenn irgendwelch
Dateien verandert wurden, wird der Benutzer gefragt, ob er die Andert
speichern will. Beenden kann auch mit-K# erreicht werden (AIE4 ist eine
StandareWindows Kombination).

Die Funktionen Neu und Offnen in #®erstellen ein leeres NC-Dokument
beziehungweise 6ffnen eine vorhandene NC-Datei. Uber die Funktionen Neue
Zeichnung erstellen oder Zeichnung o6ffnen, unter dem Reiter CNC-Calc,
konnen Sie eine neue CNC-Calc Zeichnung zu erstellen oder eine vorhandene
CNC-Calc Zeichnung zu 6ffnen.
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6 CNC-Calc Einstellungen

In diesem Kapitel wird die Einstellung von CNEalc detaillert beschrieben.

Wenn Sie CNGCalc konfigurieren, sollten Sie daran denken, dass die gesamte
Konfiguration jeweils spezifisch fiir jeden Maschinentyp vorgenommen werden muss.

6.1 Einstellungen

Die Einstellungen von CNCalc erreichen Sie am einfachsten tber Betion "(CNC-
Calc einstellen) in der Dat&Verkzeugleiste von CNCalc.

I =

—

Meue Zeichnung Zeichnung
erstellen affnen
Datei

CNC-Calc einstellen.

Es ist wichtig, zuerst im EinstellfensteDateityp den korrekten Maschinentyp
auszuwaéhlen, da sich alle Einstellungen auf die gewahlte Maschine beziehen. Die
folgende Grafik zeigt das Einstellungsfenster.

Einstellungen: CHC-Calc - 13O Drehen ? X
- Alg. Eirstelungen CNC-Calc - ISO Drehen
i - Editor "
© Drucken CHC-Calc Einstellungen
- Gpez. Dateitypen [] Drehen
- Farben
- Satznummenn Durchmesserprogrammierung
- Laden/Speichemn Spline-Substitutionstaleranz Dezimalstelen
D ateivergleich ‘ 0.0 : a
- CNC-Maschine
- Backplat Ausgewshlter Post-Prozessor:

‘werkzeugdurchsuchung CACIMCONCIMCOE dit8PostshLatheMsolathe_2_up Z_right_Processar js (|
CNC-Calc

o Multi-K anal Editieren = Open Post Processor manual (PDF)
- WWerkzeugliste
"weitere Gitter
- Globale Farben Gitter zeigen
-~ Extemne Befehle Gitterteilung: Sekundargitter zeigen
- M azatrol-Betrachter - )
Plugins ‘WU'UU = Ursprung zeigen
Achzenkonfiguration
Bezeichnung der Achsen-Substitution Tuoleranz der Achsen-Substitution
B | oo 5

Hilfe Originalwerte Abbrechen

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

CNC-Calc Einstellungen

/I Drehen
Wabhlen Sie diese Option fir die Ausgabe als Dreh Maseckeekzeugbahn.
¥ Durchmesserprogrammierung
Wabhlt aus, ob die Ausgabe derAthsenkoordinaten im MalR des Durchmess
oder des Radius geschehen soll.dei®©ption ist nur verfligbar, wenn die Drehe
Ausgabe ausgewahlt wurde.
e Ausgewahlter Post-Prozessor
Legen Sie in diesem Feld den RBsbzessor fest, mit dem die Ausgabe der €I
Calc-Operationen formatiert werden soll. Klicken Sie auf das Ordnersyi=lc
rechts neben dem Textfeld, um Ihr Verzeichnis nach dem gewinschten
Prozessor zu durchsuchen.
Falls der PosProzessor an lhre personlichen Bedirfnisse angepasst werden
kontaktieren Sie geren CIMCO A/S untemfo@cimco.com oder per
Telefonnummer +45 4585 6050.
Gitter
4l Gitter zeigen
Wabhlen Sie diese Option aus, um das Koordinatengitter sichtbar zu machen.
=5 Gitterteilung
Legen Sie in diesem Feld den Abstand der Hauptgitterpunkte fest.
/I Sekundaérgitter zeigen
Wabhlen Sie diese Option aus, um ein Sekundargitter anzuzeigen, wenn Sie
vergroRert haben, dass das Fenster nur noch wenige Hauptgitterpunkte anze
7

Ursprung zeigen

Wahlen Sie diese Option aus, um Linien entlang der Null-iund Y-Richtung
arezuzeigen.

6.2 Farbeinstellungen


mailto:info@cimco.com
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Die Farbeinstellungen fihren Sie Uber die KategBtabale Farbenin der Baumstruktur
im linken Teil des Einstellungsfensters durch. Scrollen Sie im Einstellungsfenster
Globale Farbemach unten, um die Farben von CI0@lc inder Liste zu bearbeiten.

Einstellungen: Globale Farben

=I- &llg. Einstellungen
Editor

-Diucken

=8 Spez. Dateitypen

- Farben

- S atznummern

- Laden/S peichern

- D ateivergleich

- CNC-Mazching

- Backplat

- Wherkzeugdurchzuchung

. CMC-Cale

- Multi-F.anal

- Werkzeugliste

- Weitere

- Externe Befehle
- M azatrol-Betrachter
- Pluging

Globale Farben
Globale Farben

? X

Teut

. B ackplot Hintergrund

|:| Backplot Eilgang

|:| Backplot Linearbewegung

. Backplot Kreisbewegung

. Backplot Helisbewegung
Backplot hervorgehobenes Element

E Backplot Begrenzungzbox

. B ackplot Werkzeugschneide

. Backplot ‘Werkzeugzchulter

. Backplot ‘Werkzeugzchaft

. Backplot Werkzeughalter

1B ackolat Yalumenmadell Material

Rot: .
Gridn: .
Blau: .

Originalwerte

Hilfe:

Originalwerte Abbrechen

CNC-Calc Einstellfenster Farben

Um die Farben eines CNCalcElements zu andern, missen Sie es entweder mit der
linke Maustaste auswéhlen und dann auf den Bu{éhle Farbe klicken, oder auf das
gewilnschte Element auf der lasloppelklicken. Sie kdnnen die gewilinschte Farbe dann
aus einer Grundfarbenpalette auswéhlen, oder mit den Schiebreglern benutzerdefinierte

Farben erstellen.

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

In diesem Kapitel wird beschrieben, wie Sie das Hifstem von CIMCEProdukten
verwenden.

Ein StandardNindowsHilfe-Datei ist verfiigbar durch das Dr@mwn-Menu Hilfe,
indem Se aufCNC-Calc Hilfe klicken.

* Hilfer - & X
Hilfe zurm Editar
Hilfe zu CHC-Calc

h Gehe zur CIMCO-Homepage
a Sktuelle Version herunterladen
} @ Uber

Hilfe-Meni

7.1 Verwendung der Hilfe in Dialogfenstern

CIMCO CNGCalc V8 enthélt viele Dialogfenster mit Dropdowisten, Auswahlboxen,
Textfeldern und Schaltflachen fir spezifische Einstellungen.

Um Hilfe zu einem spezifischddialogelement zu erhalten, klicken Sie auf @&Symbol
in der oberen rechten Ecke des Dialogfensters:

? ot

[

Klicken Sie auf das Fragezeichen

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

? Pt
g

Der Fragezeichegursor.

Klicken Sie jetzt auf das Element, zu dem Sie mehr Informationen bendtigen. Wenn es zu
dem Thema einen Hilfetext gibt, wird dieser in einem kleinen sich 6ffnenden Fenster
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angezeigt. Wenn kein Text zur Verfugursteht, wird die allgemeine HiHPatei

gestartet. Ein PopuHilfefenster sehen Sie hier:
|| Backspace-Blockade am Zeilenanfang [+ Suche bei C

-

. . . . . Se
Benutzen Sie diese Option, um alle Zeilennummern anzuzeigen. }

"
=1k

— e |

Zeillennummern anzeigen Highlight cu

Popuplnformation.

Sie kénnen die Pepp-Hilfe auch aufrufen, indem Sie in das gewinschte Feld klicken
undF1 drucken.

7.2 Hilfetext Drucken

Wenn Sie nur einen Abspht aus der Hilfe drucken mochten, klicken Sie in der
Werkzeugleiste der Hilfe (Kopfzeile) auf den Butf@rucken:

CIMCO CNC-Calc w7

g ¢ & o

Ausblenden  Zurock Drucken  Optionen

Werkzeugleiste der Hilfe.

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

Sie kdnnen die PDWersion des Benutzerhandbuchs von der CIM@Ebsite

herunterladen.

Sie brauchen das Programm 'Adobe Reader' oder ein anderes Programm zum
Offnen von PDF-Dateien, um die PDF-Datei 6ffnen zu kdnnen.
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CNC-Calc Ubungen

L

() Die schlussendliche Ausfuihrung des Programm héngt zu einem sehr grof3en
Teil von den angewendeten Makro-Programmen ab. Es ist wichtig, dass fir
jede Maschine/Steuerung die richtigen Einstellungen in CNC-Calc verwendet
werden.

o Wichtig
Fuhren Sie die erstellten NC-Programme so wie Sie sind nicht aus!

Dies ist wichtig, da keine Werkzeugwechsel oder Befehle fir die
Spindeldrehzahl usw. erzeugt werden.

Das gleiche gilt fiir die Codes fir Programm-Start und Programm-Ende. Diese
Codes konnten zum Beispiel mit Hilfe der Makros im Editor CIMCO Edit
eingefligt werden.
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8 Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, bevor Sie mit der Durchfilhrung von einer der Ubungen
beginnen, ist die Werkzeugleist&mstellung korrektanzupassen. Starten Sie CIMCO
Edit V8 und stellen Sie sicher, dass der Programmreiter-CAIC in der Werkzeugleiste
verfugbar ist. Falls dies nicht der Fall ist, 6ffnen Sie die Edtiostellungen indem Sie

auf das Symbol “Globale Einstellungenim Progranmreiter Editor klicken. Wahlen

Sie in der Baumstruktur im linken Teil des Einstellungsfensters die Kateggins

aus, und stellen Sie sicher, dass die Opf@idiC-Calc deaktivieren nicht ausgewahlt ist.
Starten Sie jetzt das Programm neu, um den PrograiterCNC-Calc zu aktivieren.

Einstellungen: Plugins ? =
Plugins
‘wihle Plugins
=N Spez Dateitypen [[] Backplat deaklivieren MC-Base Client deaktivieren
- Farben . — - ' -
- SatzrummEm [] Erweiterte Simulation deaklivieren DMC-tax Client deaktivieren
- Laden/Speichem [ DNC/Serielle Kammunikation deaklivieren
- D ateivergleich
CNC-Masching [ Dateivergleich deaktivieren [ Mazatral-Betrachter deaklivieren
- Backplot [ Erweiterte MC-Funktionen deaktiviersn
- \Werkzeugdurchsuchung
- ENC-Cale K.onfigurations-K.enmwart
Multi-KanaI. Konfigurations-K.enrwort:
W’e.rkzeughsle | Editieren Sie die Konfigurationswege
- Weitere
- Globale Farben
- Exterme Befehle
- Mazatrol-Betrachter

Hilfe: Originalwerte Abbrechen

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

Werkstucks fur Frasen

150
12.5 175

ZN )
NP aye
/ R 12.5 ()
5 8
=
g 10 0
~A\ /7
>
- R 12,5 (X4)
o

Bespiel fur ein 2BWerkstlck

Diese Ubung zeigt Ihnen einen der vielen moglichen Wege, wie man das oben
abgebildet zweidimensionale Werkstiick in CNCalc V8 zeichnen kann. Da das
Werkstick zu einem Grof3teil aus ahnlichen Elementen besteht und da seine Teilelemente
symmetrisch sind, muss nur ein kleiner Teil der Elemente gezeichnet werden. Der Rest
entsteht aus Spielgmgen und wird schlief3lich durch die Verbindung der gespiegelten
Elemente durch gerade Linien vollendet.

Diese Ubung demonstriert 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

Elemente |6schen

Elemente an Linien / Symmetrieachsen spiegeln

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

Endpunkte durch Linien verbinden


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawRectangle.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawCircle.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawLines.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawOffset.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawFillet.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawFillet.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawMirror.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1DrawConnect.html
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9.1 Offnen einer neuen Zeichnung

Um eine neue Zeichnung zu O6ffnen, klicken Sie auf das IMeue Zeichnung
erstellen in der MenileisteDatei des Programmreiter€NC-Calc. Wenn eine neue
Zeichnung erstellt wird, offnet sich der folgende Dialog:

H93- CIMCO Edit 8.0 - [Zeichnung ohne Titel] - o x
Editor  NC-Funktonen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CNC-Cale Eenstere Hilfew - & X
D PO W AR XT Y EEC H Y KO- A +E E O A A [0 Frésen -
Neue Zeichnung Zeichnung ':; A xr= :' » COM SALAD R Mjsnser\ Spline  Rechteckbohrbild Kreishohrbild  Test am O
erstellen nen~ i XX E W OX =40 9 N Zeichnen cingeben @ L o o Ar @ B
Ansicht Elemente bearbeiten Fangen  Punkte/Linien ze... Kreise / Kreisb..| Messun...  Splines Bohrbild Text Frasoperationen

Element-nfo

Stellen Sie sicher, dass in dem F8ldteiyp der Werkzeugleisté&rasoperationen der
DateityplSO Frasenausgewahlt ist.

|50 Frasen

Frasoperationen

@ Wenn Sie den Mauszeiger auf ein Icon halten, erscheint eine Kurzbeschreibung
der Funktionen dieses Icons.

Sie konnen die Farbe Ihrer Zeichenebene andern, indem Sie auf das Sl“med]-
Calc einstellen klicken, und dann aus der Baumstruktur im linken Fensterteil die
KategorieGlobale Farbenauswahén. In dieser Ubung haben wir blau als Zeichenfarbe
und weil3 als Hintergrundfarbe ausgewahilt.
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9.2 Die geometrische Form zeichnen

9.2.1 Zeichnen des Rechtecks mit abgerundeten Ecken

1 Klicken Sie auf das SymeRechteck mit zwei Eckpunktenin der Mendleiste
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 H6he 100, sowie mit einem
Eckenradius von 12.5. Die Zeichnung ist in der Mitte der Zeichenebene zentriert.

Fechteck,
1. Eckpunkt, »:
O] .75
1. Eckpunkt, "
| 50|
2. Eckpunkt, #:
| 75
2. Eckpunkt, v
O] 50)
Eckenradiuz:
= o
P I

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

Ve ™,
f
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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
MenduleisteKreise/Kreisbtgen zeichnen

1 Geben & den WerKreis-Radius = 5in das entsprechende Eingabefeld ein.

F.reis mit Mittelpunkt und R adiuzs
K.reizmittelpunkst,

M| @
K.reizmittelpunkt, v

M| @
K.reiz-Radiug:

mj 5@

X v

1 Aktivieren Sie die OptioiiKreismittelpunkt fangen ©in der Menuleisté&angen

1 Fangen Sie den Bogenmittelpunkt der linken oberen Ecke des Rechtecks. Der
Mauszeiger bewegt sich automatisalf diesen Punkt, wenn er sich in der Néhe
davon befindet. AulRerdem &andert sich der Mauszeiger und zeigt so an, dass ein
Bogen/Kreismittelpunkt gefangen wird.

1 Dricken Sie die linke Maustaste, um den Kreis hinzuzufiigen.

e -~
@,
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9.2.3 Senkrechte und waagerechte Linien zeichnen

9.2.3.1 Senkrechte Linien

1 Aktivieren Sie die Fangarten Kreismittelpunkt fangen und
Linienmittelpunkt/Quadrantpunkt fangen g

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

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

Wertikale
Startpunkt,
| 1)
Startpunklt, "
| i

Lange:

O] -2n|

K

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

1 Dricken Sie die linke Maustastan die senkrechte Linie hinzuzuftigen.

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

1 Dricken Sie die linke Maustaste, um eine weitere senkrechte Linie mit denselben
Parametern hinzuzuflgen. Diese Linie wipdter 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 MeniuleistdPunkte/Linien zeichnen um
eine horizontale Linie zu zeichnen.

1 Zeichnen Sie ahnlich wie oben eine Liniemt Lange = 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 Spagede hinzu, welche im
Mittelpunkt der linken senkrechten Linie beginne (die Linie liegt auf der X
Achse).

/- N
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9.2.4 Einen Kreis versetzen.

1 Klicken Sie auf das Symb¢="Elemente versetzernn der MenuleisteElemente
bearbeiten

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

Element wverzetzen

Yerzatz:

| ?.5|

Anzahl Werzchisbungen:

| 1][&7]

K.opieren

Pad

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

N N
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9.2.5 Erzeugen einer Verrundung zwischen zwei Elementen

1 Klicken Sie auf das SymbcT_EIemente am Shnittpunkt verrunden in der
MenuleisteElemente bearbeiten

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

YWerundung an Schnittpunkten

Yermundungzsradig:

| 3|

Trimmen

X

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

TN

N

B
A

1 Wahlen Sie von den mdglichen Losungen denjenigen Kreisbogen aus, der die
richtige Verrundung darstellt. In der nachsten Grafik sehen Sie, wie es aussehen
sollte.

1 Fertigen Sie dieselbe Verrundung flr die senkrechte Linie an.

1 Klicken Sie auf dasSymbol ® Elemente 16schenund I8schen 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 Symb®®Elemente spiegelnin der MenlleisteElemente
bearbeiten

1 Klicken Siezuerst auf die senkrechte Spiegelachse.

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

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

1 Klicken Sie auf das Symbo™ Elemente I8schenund Idschen Sie die
Spiegelachsen.

- ™

U/ S
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9.2.7 Verbinden der inneren Elemente

1 Aktivieren Sie die FangoptioBndpunkte fangen/.

il

Klicken Sie auf das Symb/Linie in der Menuleisté®unkte/Linien zeichnen

Fangen Sie die Endpunkte von jeweils nebeneinanddszw.
Ubereinanderliegenden inneren Kreisbogen und zeichnen Sie Mdigeri
senkrechten und waagerechten Linien ein, um das Werkstick fertigzustellen.

~,

g
2/ S

\ //
3\ e
\U w] /;
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9.3 Die Datei speichern

Klicken Sie auf die Schaltflaich®Hauptmenii und wahlen SieSpeichern unter aus
dem DropdowrMenii aus. Geben Sie der Datei den Nai@dIC-Calc FrasenUbung 1
und speichern Sie sie (die Dateiendung wird automatisch hinzugefugt).

N & 5 CIMCO Edit 8.0 - [Zeichnung ohne Titel * ] - 0O x

NC-Funktionen  Backplat  Dateivergleich  Ubsrtragen | CHC-Calc -8 x

File Information

File Name

Mo valid file open and selected in the tab,

Speichem

Speichern unter
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10 Ubung Frasen 2 - Herstellung des
Werksticks

Mit CNC-Calc V8 ist es moglich, Werkzeugbahnen direkt aus den-ZéEhnungen des
Programms zu erstellen. Berechnungen werdedurdh sicherer und auch das
Programmieren wird, im Vergleich zur manuellen Vorgehensweise, wesentlich beschleunigt.
Zugleich ist es fur Sie sehr vorteilhaft, dass Sie Elemente verschieben, kopieren, drehen,
skalieren und spiegeln kénnen und daraus augghtli ein NGProgramm erstellt werden

kann. CNCCalc verflugt tber verschiedene Maschinentypen, aber die am haufigsten
verwendeten sind das ISO@de und Heidenhain Klartexformat.

~

~/

Beispiel fur ein 2DWerkstlck.

Diese Ubung demonstriert, wie das obdargestellte zweidimensionale Werkstiick als
Basis fur NGProgramme zu verschiedenen Bearbeitungstechnologien dienen kann.

Um das fertige Werkstlick herzustellen, werden wir die folgenden Operationen
verwenden:

Planfrasen
Kontur Frasen
Taschenfrasen

= =4 =4 -2

Bohrung

\_) Diese Ubung baut auf dem Ergebnis von CNC-Calc Ubung Frasen 1 auf.


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill2FaceMilling.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill2ContourMilling.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill2PocketMilling.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill2Drilling.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill1.html
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10.1 Offnen einer bestehenden Datei

Um eine Zeichnung zu 6ffnen, klicken Sie auf das Syn @kichnung 6ffnenin der
MenuleisteDatei im ProgrammreitelCNC-Calc. Es 6ffnet sich ein Dialogfenster zum
Auswahlen der Datei.

B Open *
Lok _in:| Drrawings v| (I A
Marme Date modified @
Q_L@.CNC-CaIc Frisen [lhung 1 07-11-201611:29
L@.CNC-CalE Milling Tutarial 1 M-10-201614:50
L@.CNC-CaIc Turning Tutarial 1 M-11-201612:39
[Elinch-g71 16-12-2015 15:48
L@.lathe'l 16-12-201515:48
L@.metric-gﬂ 16-12-201515:48
h:\ﬁl...l._..:_l“ 1< 49 M40 AC0.an W
€ >
File narne: |I:NE-I:aI|: Frézen Jbung 1 | | Open
Files of pe: | CNC-Cale-Zeichnungzdateien [Fodd, *dsf]  ~ Cancel

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

Sie sollten jetzt das Werkstiick aus der G8&lc Ubung Frasen 1 sehen.

H9g- CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCOMCIMC OEditBADrawings\CNC-Calc Frasen Ubung 1.cdd] -0 x

Editar  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Uberragen | CNC-Calc Fenster~ Hilfe~ = & X

A H QR XY E&MC Y =X O 4+ A (150 Frisen -
Neuez@hnung z:ch_nung alL Xr= m's R LA e ﬁ:n Sp\JE Recmggmmm Kvm(n?mhnn ﬁ a m n
entellen  offnen= [ % WX D OX =40 & N zeichnen cingeben @ Lok & A A B
Text

Dstei | Ansid ht Elemente bearbeiten Fangen  Punkte/ Linien ze... Kreise / Kreisbd... Messun...  Splines Bohrbild Frasoperationen

Elementinfo
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Wenn Sie den Mauszeiger auf ein Icon halten, erscheint eine Kurzbeschreibung
der Funktionen dieses Icons.

Sie konnen die Farbe Ihrer Zeichenebene andern, indem Sie auf das :,‘,’mucn-
Calc einstellen klicken, und dann aus der Baumstruktur im linken Fensterteil die
KategorieGlobale Farbenauswahlen.

10.2 Planfrasen

CNC-Calc V8 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 Menuleistadsoperationen aus dem DropdowiMend
Dateitypen das Programmformat fir das N@ogramm aus. Fir diese Ubung, wéahlen
SielSO Frasenaus.

Klicken Sie dann auf das Symbr“Planfrasen um eine CN@Werkzeugbahn fir
Planfrasen zu erzeugen.

|50 Frisen -

mO@ERDO
4w = A a

Frasoperationen

Geben Sie PLANFRAESEN in das EitgdeldKommentarein. Diese Texteingabe wird
vor dem eigentlichen NCode des entsprechenden Arbeitsganges alsKommentar
eingefligt. Bei mehreren Arbeitsgangen im gleichenMi@gramm kann so der einzelne
Arbeitsgang schnell lokalisiert werden.

Klicken Sie af die AulRenkontur der Zeichnung. Dadurch wird die auf3ere Kontur
ausgewahlt, die von der Planfrag@peration bearbeitet wird.
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CIMCO Editv7 .02 [CACIMCO\CIMCOEdit/\ Drawings\CNE

il

nUbung Tedd]

Editor -Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Calc
o % @ XT3y |Ee| i v - — 1 (ORI A B o rrmeen
- W || X ™| - /s 2 a ;
Neue Zeichnung VergraBem Xr O » < /AL A Kreis mit Radius Kreis durch S Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text il L EEE E
rstellen @ | XX 8RO OX I 90| uwa Mittelpunkt zwei Punkte AN eingeben a = = =
Datei Ansicht Elemente bearbeiten || Fangen || Punke /Linien .. Kreise / Kreisbogen zeichnen Eahrbild Text Frisoperationen
| BACNC-Cale Frisen Ubung 1.cdd abx
Plarfrasen \ N
4 7
Kommentar
PLANFRAESEN
[T Einzelschrit-Kontur A m Q 4
Weiames —
Esportin Editor | [ Export in Ablage
Element-Info
A 4
/ K /
V4 &
N ~
¥
B 0 [ 0o 00 [T)v-Achsen Ersatz 500
}Wal\lel\ Sie das nachste Element der CNC-Kontur Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X 85.038 V: 49288 EINFUGEN 09:43:00

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

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

Dialogfensters ein.

Tiefen Reiter

Einstellungen: Planfrisen Parameter - Allgerein

IF
Lo Slrategie

Durchmesser Frasen:

Planfrasen Parameter - Allgemein

Schruppen

0.0

Schiichten
Anzahl:

Zustellung in 2

Zustellung in Z:

1 |

01

Tiefen Einstellungen
Riickzugshihe:

Starttiefe:

00 | 20|

Sicherheitsabstand:
Absolut

Aufmass
Aufmass Z:

Endtiefe:
| q

oo

Worschub

Parameter: Laden

Parameter: Speichern

[ Berutzerspezifischer Yorschub

Worschub

Zuriicksetzen Abbrechen 1]
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1 Durchmesser Fraser Dies ist der Durchmesser des Frasers. Hier ist es eine
30mm Konturfrase.

1 Starttiefe: Dies ig die Oberflache des Werkstiicks.

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

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

1 Schruppzustellung Angabe der maximalen Frastiefe, dreder Werkzeugbahn
vorkommen wird.

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

1 Schlichtschnitte Anzahl von Schlichtschnitten in der Operation. Bei Eingabe des
Werts Null werden nur Schruppschnitte durchgefihr

1 Aufmald: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende der Operation
(Schruppen u. Schlichten) tbrig bleiben soll.

Strategie Reiter:

Einstellungen: Planfrisen Parameter - Strategie ? *
o+ Allgemein Planfriisen Parameter - Strategie
B C trateqie:
Shategie
Fras-Methode
Zick-Zack ~
Querbewsgung
HSC-Schleifen ~
(berappung 'v-Richtung: Oberfachenwinkel:
(berappuna ¥-Richtung: Bahnabstand:
a0
Anfshrabstand:
20.0
Ausfahrabstand:
Parameter: Laden Zuriicksetzen Abbrechen ()3
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1 Fras-Methode: Angabe der Frasmethode. Zur Verfigung stehen die Methoden
Zick-Zack, Aufsteigend und Konventional.

1 Querbewegung Nur verfugbar bei der Frasmethode Zickck.

1 Queriberlappung: Hier wird angegeben, wie weit sich der Fraser Uber die Seite
diagonal zur Schnittbewegung hinaus bewegt.

1 Langsuberlappung Hier wird angegeben, wie weit das Werkzeug vor dem Start
derHSG-Schleife tGiber das Ende hinaus fahrt.

1 Anfahrabstand: Startdistanz des Werkzeuges vor dem eigentlichen Frasvorgang.

1 Ausfahrabstand: Hier wird angegeben, wie weit das Werkzeug nach Abschluss
des letzten Frasvorganges ausfahrt.

1 Oberflachenwinkel: Angabe de Winkels unter welcher die Operation ausgefihrt
wird. Ein Winkel von Null resultiert in einer Bahn entlang de”A&hse und 90
entlang der YAchse.

1 Querzustellung Entfernung zwischen parallele Schnitte des Plandrehen.

Nach Angabe der Werte, schlielen 8as Parametddialogfenster mitOK. Um die
Werkzeugwege anzuzeigen, dricken Sie die Taé&rkzeugwegeim Bereich des
Planfrasers.

Hos- CIMEO Edit 30 - [CACIMCO\CIMC OB dit#\Drawings\ CNC-Cal Frisen Ubung 1.cdd] - o x
Editor MNC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Calc Fenster~ Hilfer - & X
H Rl XY B&o e s — [ O-NN ,ﬁ‘f‘ jﬁ E O A A 1s0Frsen
Meue Zeichnung Zeichnung "j a X = n'n K SALA D R Me}xnxm ine  Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text a m 0
erstellen effnen N X¥E o OX I=¢0 3 N~ zeichnen dngeben @ Lok o A @
Text

patek | Ansid nt Elemente bearbeiten Fangen |Punkie/Linien ze... Kreise / Kreisbo... Messun...  Splines Bohrbild Frasoperationen

Kommentar:

Elementnfo
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Klicken Sie nun auf die TastExport Editor, um den erzeugten NCode im neuen
Fenster zu exportieren. Das folgende Ferstéte nun auf dem Bildschirm erscheinen.

BH24a- CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *]
Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CHC-Cale

A @@ S AT s - P
D f . - ;AL N2}

1 / mg

Neue Zeichnung Zeichnung o . 1
erstellen  gffnen~ >
Da

Ansicht Elemente bearbeiten Fangen  Punkte / Linien ze.., Kreise / Kreisb@... Messun...  Splines Bohrbild

[ CC Calo Frsen Dbung 1odd [ TR C]
iRk il L —

MC-Assistent 1 H10 (PLANFRAESEN)

Beschiebung 2 N15 (EXPORTING TO EDITOR)
3 N20 GO0 X-110.000 ¥Y-50.000

4 H25 Z10.000
5 N30 Z2.000
6 N35 GO1 Z0.100
7 N40 X90.000
§ HA5 GO3 Y-25.000 I0.000 J12.500
9 H50 GO1 X-90.000
0 N55 GOZ Y0.000 I0.000 J12.500
o i1 H60 GO1 X90.000

12 N65 GO3 Y25.000 I0.000 J12.500
23 N70 GO1 X-90.000
~|/22 N75 02 ¥50.000 10.000 J12.500
5 N8B0 GO1 X90.000
16 N85 X100.000
27 N90 GO0 Z10.000
5 H95 X-110.000 Y-50.000
1 N100 22.000
20 |[N105 GOL z0.000
21 |H110 X90.000
22 N115 G03 ¥-25.000 I0.000 J12.500
GO7 Hypothetische Achsendnierm || 23 N120 GOL1 X-90.000
03 Prziser Stopp 24 N125 GO2 ¥0.000 I0.000 J12.500
G10 Dateneinfichtungsmadus (Nul 25 N130 G601 X920.000
G11 abwahl des 26 N135 G03 ¥25.000 T0.000 J12.500
G15 Abwahl Pal rbefe 27 [N140 G601 X-90.000
I 2§ H145 G02 ¥50.000 I0.000 J12.500

Zyklen / Makros

G16 Polark
G17%v-Eb . |[22 9150 01 x90.000
:*‘RW'““ B 30 N155 X100.000
31 N160 GO0 210.000
v

Suchen Hinzufiigen ||| 32 M165 M30

r: DEMO - NOT FOR RESALE Ln 1433, Col 1, 642 bytes EINFUGEM  12:50:35

Wissen wie man ein Werkzeug mit dem Vorschuid Geschwindigkeitsrechner einfligt.

10.2.2 Einfugen eines Werkzeuges mit Vorschub- und
Geschwindigkeitsrechner

Mit dem Vorschub und Geschwindigkeitsrechner im CMNZalc kdnnen Vorschubund
Geschwindigkeitsdaten berechnet und in den@&de eingefugt werden. Diese Daten
sind normalerweise in der entsprechenden Werkzeugherstellerdokumentation zu finden.

In unserem Planfrasen Beispiel benutzen wir einen Stirnfraser mgenidén
Eigenschaften: 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 Geschwindigkeitsrechner zu starten, klicken Sie auf das
entsprechende IcciiRechnerin derSymbolleisteFrasvorgang

|50 Frésen -
mO@EADO
e o A A B

Frasoperationen
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Geben Sie folgende Werte im Fenster des Vorschad

o . Yorschub und Geschwindikeits Rech
Geschwindigkeitsrechners ein: e e e
W Ht:
1 Werkzeug # Der Planfraser hat die Werkzeug | 1
Nummer 1. Durchmesszer (D] in rmm:
| 30|
1 Durchmesser 30 mm. 4 Zahne 2]
1 # Zahne (Z) Die Zahl der Schneiden ist 5. \ 5|
1 Vorschub pro Zahn: Hier ist es zum Beispiel 0.08 rmhm g7 22 (2] inum;é|
mm. : —
Schneid-Gesche, Y] in mmd
1 Schnittgeschwindigkeit 190. \ 190
Direhzahl [m];
Hinweis: Die Eingabefelder sind miteinander verlinkt, so | 20|
dass bei einer Anderung der Schnittgeschwindigkeit Warschub [Flin mm/mir:
automatisch auch die anderen Felder entsprechend geénddrt 80,335
werden. (®) Metrisch O Inch
Wenn wir nun eine Drehi&von 2000 und einen Vorschub LEEiiar
von 800 haben wollen, anstatt der berechneten 2015 UnGhat in Editar | | Espart in Ablage
836.385, wird auch automatisch die Schnittgeschwindigkeit
auf 188.5 geandert.

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

Klicken Sie aufExport in Ablage im Vorschub und Geschwindigkeitsrechner. Die Linie
fur das NGProgramm ist nun in der Zwischenablage und ist bereit zum Einsetzen.

Wechseln Sie lhr Fenster auf die Anzeige des-md@yramms und dricken Sie
Ctrl+Home um zum Anfang des Programmtextes zu iggén. Fligen Sie den Text aus
der Zwischenablage ein, indem Sie entwetier+V driicken oder au:™Einfligenin der
Edit-Toolbar des Editors klicken.



Ubung Frasen 2 - Herstellung des Werkstiicks 57

Das NGProgramm sollte nun wie folgt aussehen:

= CIMCO Edit 80 - [Ohre Titel *] -0 %
Editor | NC-Funktionen | Backplot  Dateivergleich  Dbertragen  CMC-Calc Eenster Hilfev - & X
-] B-X oS a @ } 1S0 Frésen - MC-Assistent ein-fausblenden
E Ll ot « WL ] — Originabwerte -~ & w9 [C-Assistent-INFOTEXT ein-/ausblenden
: Markiere/Losche _ o N Werkzeugweg Werkzeugliste ala | @ o
-4 Bereich -0 %A Statistik erstellen Pragramm-£&nfang und -Ende - & Makro-Einstellungen
Satznummernrs Einflgen / Entfernen Transformieren Info F) Makros ) Makro-Einstellungen Multi-Kanal &
[[BL CHCCaic Fréssen Ubung 1.cdd Ohie Tited * 4bx
T nommmt || ¢ H100 TOI HM0G 52015 F806 ~
Beschabung 2 N102 |(PLANFRAESEN)
3 N104 (EXPORTING TO EDITOR)
4 N106 GO0 X-110.000 Y-50.000
5 N108 210.000
6 N110 22.000
7 N112 GO1 Z0.100
& N114 X90.000
9 H116 03 ¥-25.000 I0.000 J12.500
10 H118 GO1 X-%0.000
F— 12 N120 G02 Y0.000 I0.000 J12.500
12 N122 601 X90.000
Zyklen / Makros 13 N124 GO03 ¥25.000 I0.000 J12.500
- 14 N126 GO1 X-90.000
Oiiginalweite -
15 N128 602 ¥50.000 I0.000 J12.500
Progammantangund Ende A || 000 0T Ya0 000
‘F’:sg"f;::f;mmm‘ 17 W132 X100.000
500 Elgang 18 N134 GO0 Z10.000
19 H136 X-110.000 Y-50.000
601 Linearinterpolation
602 Kreisinterpolation im Uhizei 20 N138 22.000
603 Kreisinterpalation im Gegen. 22 |N140 601 20.000
G04 Verneizet 22 |N142 X90.000
07 Hypothetische Achsen-rte. 23 N144 603 ¥-25.000 I0.000 J12.500
GO3 Préizizer Stopp 24 [H146 GO01 X-90.000
10 D aleneiniichtungsmodus 25 N148 GO2 ¥0.000 IO0.000 J12.500
G11 Abwahl des Dateneiniichtu 26 N150 GO1 X90.000
15 sbwahl Polarkoordinatenb. 27 N152 GO03 ¥25.000 I0.000 J12.500
16 Polarkoordiatenbetehl 28 N154 GO1 X-90.000
G17X1Ebene anwahlen 20 N156 GO2 ¥50.000 I0.000 J12.500
G18Z¢Ebene anwahien 30 N158 GO1 X90.000
G1AYZ2-F hens rushlsn Y152 w160 %100.000
Suchen Hinzufiigen ||| 32 N162 GO0 Z10.000 -

ner. DEMO - NOT FOR RESALE n 2/34 £ es EIMFUGEM  12:54:19

10.3 Kontur Frasen

CNC-Calc V8 kann KonturfraseRrogramme fi oder ohne
Werkzeugradiuskompensation generieren.

10.3.1 Erstellung von Konturwerkzeugwege

Um mit dem Erstellen eines NRrogramms zum Konturfrdsen zu beginnen, klicken Sie
auf das Icon''Generiere einen CNGWerkzeugweg fiir Kontur Frésen (stellen Sie
sicher, dasISO FrasenalsDateitypausgewahlt ist.

IS0 Frésen -
mOeERAd
o m o A a B

Frasoperationen

Geben Sie "KONTUR" in dakommentarfeldin. Dieser Text wird vor dem eigentlichen
NC-Code des fertigen Programms eingefligt, da wenn viele verschiedene Operationen in
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demselben N@rogramm existieren, helfen Komentare, 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 Ubernehmen wird.
Klicken Sie auf den Teil des Elemis, welches die Konturrichtung im Uhrzeigersinn,
wie im Bild unten angezeigt wird.

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

H924+ CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCONGIMCOEditEDrawingACNIC-Calc Frisen Ubung 1.cdd] -\ x

Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CHC-Calc Fenster= Hilfer = & X

D ,_f\ AR XY E&FC H o =N O-FNY As +E B o A A 150 Frasen -
Neue Zeichnung Zeichnung - . Xt= m'n ™ SALA D R M:s[sler\ Spline  Rechteckbohrbild Kreisbohrbild  Text am o
wstallen  gffien [0 % X O OX =40 2 zeichnen cingeben @ Lol o A @
Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbd... Messun...  Splines Bohrbild Text Frasoperationen

Fomment:

ent
KONTUR

[ EinzelschittKantur

Fontur wahlen

Einfahrtsounkt
‘Werkzeugweg Paramet ter
Zuriick. New

Exportin Edtor | | Exportin Ablage

Element-nfo

[1¥-Achsen Ersatz

Dricken Sie die TastdParameter im CNC-Calc Konturfrasen. Dadurch wird der
Konfigurationsdialog zur Einstellung der Konturfrasen Parameter eroffnet.

Geben Sie die Werte der Paramddiiloge wie in den folgenden Bildern angezeigt wird
ein.
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Register General

Im Register General werden alle allgemeinen Parameter fir Schruppen und Schlichten
definiert.

Einstellungen: Konturfrasen Parareter - Allgemein ? x

Konturfrisen Parameter - Allgemein

Zustellung = Frazer Durchmesser
Zyslellung z | 10 |
i Eineddustahren
Tiefen Einztellungen
Rilickzugs Hahe Startticfe
[10 | oo |
Sicherheitzabstand: Endtiefe
20 | [0 |
Aufmazs
Aufmass XY Aufmazs Z
0.0 | |00

K.ompenzation
Kaorrekturart

Computer ~

Bearbeituhgsseite

Links ~
aorgchub
[ Berutzerspezifischer Yorschub “Yarechub
Parameter: Laden Parameter: Speichern Zuriicksetzen Abbrechen (]9

1  Fraser Durchmesser Durchmesser des benutzten Werkzeugs.

1 Ruckzugshohe Angabe der Rickzugshdohe des Werkzeuges beim Bewegen
zwischen Konturen und am Ende dgue@ation.

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

1 Starttiefe: Dies ist Oberflache des Werkstiicks.

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

1 Aufmall XY: Hier geben Sie ein, wie viel Material seitlich am Ende der
Operation (Schruppen und Schlichten) in-R¥tchtung tbrig bleiben soll.

1 Aufmald Z: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende der Operation
(Schruppen und Schht¢en) in ZRichtung tbrig bleiben soll.
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1 Anlegen an SchruppMehrfachschnitte: Wenn diese Auswahlbox aktiviert ist,
wird die unten gewahlte Korrekturart auf Schruppie auch auf Schlicht
Mehrfachschnitte angewandt. Andernfalls wird die Compltarekturart fir
SchruppMehrfachschnitte und die ausgewahlte Korrekturart fir Schlicht
Mehrfachschnitte benutzt.

1 Korrekturart : Hier wahlen Sie die Korrekturart.

1 Bearbeitungsseite Angabe der Bearbeitungsseite. Zusammen mit der Auswahl
der Kontur und der Bearbeitungdrtung der Kontur wird damit auch bestimmt,
ob der Frasvorgang im Gleichder Gegenlauf stattfinden soll.

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

Konturfrasen Paramete

General | Mehrfachschnitte | Tiefenschnitte | Ein-/Ausfahren

Benutze Mehrfachechnitte

Schruppdurchgange Schlichtdurchgange
Anzahl: Anzahl:

Zustellung: Zustellung:

Schlichtdurchgange bei
@ Endtiefe () Alle Tiefen

Schlichtuberappung
Obedappung:

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

1 Schlichtdurchgdnge Anzahl der Schlichtdurchgénge, die in dieser Operation
durchgefuhrt werden.
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1 Zustellung: Die Tiefe der einzelen Schlichtdurchgange.
1 Anzahl: Legt fest, ob Schlichtschnitte 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
ausgfihrt.

1 Alle Tiefen: Bei aktivierter Funktion wird der Schlichtdurchgang in allen Tiefen
ausgefuhrt.

1 Uberlappung: Uberlappung der Schlichtdurchgange (um eine glattere Oberflache
zu erstellen).

Register Tiefenschnitte

Beinhaltet die Konfiguration fir Schigtin ZRichtung.

| General I Mehrfachechnitte | Tiefenschnitte | Ein-/Ausfahren

Benutze Tiefenschnite

Schnuppdurchoange Schlichtdurchaange
Max Schruppschrite: Anzahl:

20

Benutze gerade Schruppechritte

Helo: Linearsiening

[] Helix Linearisierungs Bewegungen

Werczeugweg Sortienung
) Nach Tiefe @ Nach Kontur

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

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

1 Benutze gerade Schruppschnitte Ist diese Funktion aktiviert, haben alle
Schruppdurchgange den gleichen Abstand. Bei nicht aktivierter Funktion werden
Schruppdurchgange unter dem hier angegebenenamdbsder maximalen
Schruppschritte durchgefihrt und Restmaterial wird beim letzten Durchgang
entfernt.

1 Anzahl: Anzahl von Schlichtdurchgéngen
1 Schritte: Abstand zwischen jedem Durchgang

1 Nach Tiefe Diese Funktion wird nur bei mehreren Konturen in der gégich
Operation angewendet und sorgt daftir, dass ein Frasdurchgang alle Konturen in
der gleichen Tiefe bearbeitet, bevor Schnitte in einer neuen Tiefe durchgefiihrt
werden.

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

Register Ein-/Ausfahren

Konfiguriert den Verfahrweg, mit dem das Werkzeug an die Konturueid ausgefahren
wird und zwar beim Start/Ende des Schruppdurchgangs und bei jedem
Schlichtdurchgang.

Ist unter Werkzeugpmpensation Computer oder Keine gewahlt, ist der Einsatz ven Ein
/Ausfahren optional. EwMusfahren ist obligatorisch, wenn die Steuerung die
Werkzeugkompensation tbernimmt.
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Einstellungen: Konturfrisen Pararmeter - Ein-f0usfahren 7 =
- Allgemein Konturfrisen Parameter - Ein-JAusfahren
- Werbindung
- Zugtelung Y Benutze Ein-/tuskahr Paramm.
Zustelung 2 i
B Ein-/uizfahren Einfahut Auistahrt
Linie: Linie
Lange: Lange:
| 5.0 50
B3
(®) Latrecht (@) Latrecht
() Targential () T angential
o
Bogen Bogen
R adius: Radius:
50| | 5.0
“linkel: ‘winkel:
| 50.0] | 30.0]
Parameter: Laden Parameter: Speichern Zuriicksetzen Abbrechen oK

1 Benutze Ein/Ausfahr Parameter: Ein-/Ausfahren aktivieren/deaktivieren.
1 Lini e Ein-/Ausfahren mit Linie aktivieren/deaktivieren.
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 dieseOption ausgewabhlt 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 Eifi 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 wahlen,
werden benutzerdefinierte Vorschubgeschwindigkeifierés Frasen ermdglicht.
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1 Vorschub: Klicken Sie auf diese Schaltflache, um ein neues Fenster zu 6ffnen,
um benutzerdefinierte Werte f@chnitt (XY)und Helix / Rampeesinzugeben und
Tiefer (Z)Vorschubgeschwindigkeiten.

Schlie3en Sie das Paramei@alogfenster mitOK und klicken Sie auf die Schaltflache
Werkzeugwegim Fenster Konturfrasen.

H923- CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCOVCIMC OEditBhDrawing \CHC-Cale Frasen Ubung T.edd] I
Editor  MC-Funktionen Backplot  Dateivergleich  Uberiragen CNC-Cale Eenster~ Hilfer - & X
D e W OAR XY E&e EH Y - =R G-V L +E B O A A 150 Frsen -
Meue Zeichnung Zeichnung a) . X wte CO LA A RS M:susen Spline  Rechteckbohrbild Kreisbohrbild — Text a m o
erstellen  gffnens [ % Ky D OX =40 3 Y~ zeichnen vingeber @ Lol o M@ B
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbé... Messun....  Splines Bohrbild Text Frasoperationen
I’ o g1.cdd

KONTUR

[ Einzelschritt-Kontur

Kontur wahlen

Einfahrtsounkt

T

Zuriick. Meu

Exportin Editor | | Expoitin Ablage

Element-Info

Klicken Sie aufExport in Ablage. Die Zeile fir das N&Programm befindet sich jetzt in
der Zwischenablage und kann eingefiigt werden.

Wechseln Sie Ihr Fenster auf diazeige des N&Programms und driicken Sgi#rl+End

um zum Ende des Programmtextes zu gelangen. Figen Sie den Text aus der
Zwischenablage ein, indem Sie entwe@rl+V driicken oder aul™Einfligen in der
Edit-Toolbar des Editors Kklicken.

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

das Konturfrasen einftigen.
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10.3.2 Mit dem Vorschub- und
Schnittgeschwindigkeitsrechner ein Werkzeug einfligen

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

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

Yorzchub und Geschwindikeits Rechner

Werkzeug# 2

Durchmesser (D) 10 mm

# Zahne (Z) 4

Vorschub pro Zahn (Fz). 0.06 mm
Schnitt-Geschwindigkeit (V). 175 mm/min

Wi ft:

Durchmeszzer [0 in mm;

# Zahne [£]:
| 4
und Yorschub per Zahn [f2] in

f
f
f
f
f

Nun sind die beiden letzten Werte berechnet worden

im Dialog eingesetzt sein: 02|
Schneid-Geschw. [Ve]in mmd
1 Drehzahl (n): 5570 | 1727676
o ) Drehzahl [n]:
1 Vorschubgeschwindigkeit (3] 1336.9015 5500
mm/min Worschub [F] in mmdmin:
| 13200

Korrigieren Sie dieDrehzahl auf 5500 Umdrehungen pr
Minute und dann die Vorschubsgeschwindigkeit (F) k&
1320 mm/min.

() Inch

Lozchen

o)
[#) Metnizch
&

Export in Editar | | Expart in Ablage

Nun sollte der Vorschubund Geschwindigkeitsdialog
nach rechts schauen.

Klicken Sie auf die SchaltflacHexport in Ablage, um die erzeugte Linie im Fenstber
Zwischenablage zu kopieren.

Wechseln Sie im Editor zum Fenster mit dem -R@gramm. Nachdem die
KonturfrdserOperation in den Editor eingefligt wurde, befindet sich der Cursor jetzt ganz
am Ende des Programmtextes. Um die Werkzeugzeile aus der Zvebtdgn
einzufiigen, mussen wir den Beginn der Konturoperation in unserem Programm finden.
Mithilfe des zuvor eingefligten Kommentak®ONTUR ist es leicht, den Anfang der
Operation zu lokalisieren.

Suchen Sie nach dem T&&DNTUR indem Sie entweder die Task®mbinationCtrl+F
benutzen oder auf das SymbUlsuchenin der Werkzeugleistesuchendes Editors
klicken.
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Gehen Sie zum Anfang der Kommentarzeile und flgen Sie den Text aus der
Zwischenablage, indem Sie entwe&érg + Voder das Symbd™Einfiigen von derEdit
Symbolleiste wahlen.

Das NGProgramm sollte nun wie folgt aussehen:

H94-+ CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *] -0 x
Editor | MC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen  CHC-Cale Fenster= Hilfer = & X
B-X Zo&Ea @ ! 1S0 Frasen - MC-ssistent ein-fausblenden
xor - bof L H — Originakwerte -| @ W9 C-issistent-INFOTEXT ein-/ausblenden
. Markiere/Losche _ PRl Werkzeugweg Werkzeugliste ] . -
B Bereich S- A& Statistik erstellen Programm-Ainfang und -Ende ~ @ % Makro-Einstellungen
Satznummernfz Einflgen / Entf Transformieren Info & Makros ] Makro-Einstellungen Multi-Kanal &
[l CNC-Cale Frissen Obung 1.cdd 4px
T noaew |22 N146 GOI X-50.000 ~

NC-Assistent

25 N148 GO0Z2 Y0.000 I0.000 J12.500
26 N150 GO1 X90.000

27 N152 GO3 ¥25.000 I0.000 J12.500
28 [N154 G01 X-90.000

29 N156 GO02 ¥50.000 10.000 J12.500
30 [H158 GO1 X90.000

31 [H160 X100.000

32 N162 GO0 Z10.000

33 N164 M30

34 N166 T02 MO06 S5500 F1320|

35 N168 (KONTUR)

Zyklen / Makras 36 N170 (EXPORTING TO CLIPEOARD)
37 H172 GO0 X0.000 Y60.000

3§ N174 Z10.000
Programms&nfang und Ende ~ 138 W176 z2.000

Beschieibung:

Brdem

Diiginalverte -

e 40 N178 GO1 z-5.000
rogramm Kammerter P lime 305 o0a
00 Eillgang

42 N182 G03 X0.000 Y¥55.000 I5.000 J0.000
43 N184 G01 X62.500
44 N186 G02 X80.000 Y37.500 TI0.000 J-17.500

G0N Lineatinterpolation
G02 Kreisirwerpalation im Uhizei..
03 Kreisinterpolation im Gegen

04 Vemeizet 45 N188 GO01 Y-37.500
307 Hypothetisshe Achssrinte 46 N190 G02 X62.500 Y-55.000 I-17.500 J0.000
(09 Préziser Stopn 47 H192 GO1 X-62.500
10 Dateneinrishtungsmodus [ 45 N194 GOZ X-80.000 Y-37.500 I0.000 J17.500
G11 Abwahl des Dateneinrichtu 49 N196 GO01 ¥37.500
515 Abwahl Polerkoordinaterb, 50 N198 G02 X-62.500 ¥55.000 I17.500 J0.000
16 Polark oordinatenbefehl 52 N200 GO01 X0.000
61757 Ebene arwihizn 52 N202 €03 X5.000 Y¥60.000 I0.000 J5.000
G18Z<-Ebene armdhlen 53 N204 G01 X0.000
v

FAAYZ Fhene ammshlen 54 N206 Z2.000

Suchen Hreufigen || 55 N208 GO0 Z10. 000

EMO - NOT FOR RESALE L
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10.4 Taschenfrasen

Mit CNC-Calc V8 ist es mdglich, Werkzeugbahnen zum Taschenfrasen zu erzeugen.

10.4.1 Erzeugen von Taschen-Werkzeugbahnen

Zum Erstellen eines N®rogramms fir die Taschie@isoperation, wahlen Sie die
Funktion ! Taschenfrasen um CNCGWerkzeugwege fur das Taschenfrdsen zu erzeugen
(Uberprifen Sie, dasSO Frasenim Dateitypgewahilt ist).

IS0 Frésen - ||l |

B RERENTS

Frasoperationen

Geben Sie "TASCHENFRAESEN" indfommentarfelcein. Diese Texteingabe wird vor
dem eigatlichen NGCode des entsprechenden Arbeitsganges als Kommentar eingefugt.
Bei mehreren Arbeitsgdngen im gleichen -R@gramm kann so der einzelne
Arbeitsgang schnell lokalisiert werden.

Klicken Sie auf die Innenkontur um diese hervorzuheben.

H93- CIMCO Edit £.0 - [CACIMCOVCIMCOEitiDrawing\CNC-Cale Frasen Ubung 1.cdd] - o x
Editor  MC-Funktionen  Backplot  Doteivergleich  Ubertragen  GHC-Calc Eenster= Hilfe= - & %
’_’\ H &R XY BEQe % - — X G-V A«_s‘ :—Iﬁ E O A [150 Frasen -
Meue Zeichi g Zeichnung - Q \< r ® | .‘ . / ke / A Z /( J y N M:xuxen Spline Rechteckhohrhild Kreishohrbild Text a m n L
erstell finens B N W O oOX =40 9 N zeichnen cingeben @ T ol o A @
Datei | Ansid ht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisba... Messun...  Splines Bohrbild Text Frasoperationen
IR cnec ] Ohne Titel * q4rx

Kommentar

|
TASCHENFRAESEN

[ EinzelschiittKortur
Wetkzeugwen Parameter
Zuiick Neu

Expottin Edior | | Expoitin Ablage

ElementInfa

Maschinernulipunk, : Maschinennulpurkt, ¥.  Maschinennullpunkt Z:
| O oo | | ['v-Achsen Ersatz

Klicken Sie aufParameter. Dies ertffnet das Dialogfenster fur Taschenfrasen Parameter.
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Geben Sie die Werte wie in den Screenshots in das Dialogfenster ein.

Reiter General

Dieser Reiter enthélt alle allgemeinen Parameter, die in beiden Seitenschnitte zum

Schruppen nd Schlichten verwendet werden kann.

Einstellungen: Taschenfrasen - Allgermein

B cllgemein|

i Verbindung

Lo Zustellung 1Y

i Zustellung Z
Einfahr Strategie
- Ein/busfahren

Taschenfrasen - Allgemein

‘erkzeug
Fréser Durchmesser

10.0

Tieten Einstellungen
Riickzugs Hihe

Starttiefe

10.0]

00|

Sicherheitsabstand

Endtiefe

40|

Aufmass
Aufmass 27

Aufmass £

Korrekturart

Camputer ~

Fras-Strategie

() Gegenlauf (®) Gleichlauf
Yorschub
[ Benutzerspesifischer Yorschub Worschub
Parameter: Laden Parameter: Speichemn Zurickgetzen Abbrechen 0K

1 Fraser Durchmesser Werkzeugdurchmesser

1 Ruckzugshdéhe Angabe der Rickzugshdéhe des Werkzeugs beim Bewegen
zwischen Konturen und am Ende der Operation.

1 Sicherheitsabstand Angabe des Abstandes Uber dem Werkstick, w® di
Vorschubrate von Eilgang auf Schnittgeschwindigkeit geandert wird.

1 Starttiefe: Dies ist die Oberflache des Werkstucks.

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

1 Aufmall XY: Hier geben Sie ein, wie viel Materiam Ende der Operation
(Schruppen u. Schlichten) in XRichtung tbrig bleiben soll.

1 Aufmald Z: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende der Operation
(Schruppen und Schlichten) inRRichtung tbrig bleiben soll.

1 Korrekturart : Hier wahlen Sie die Korreutart.
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1 Gegenlauf Hier konnen Sie, fur die aktuelle Operation, die B#stegie
Gegenlauf wahlen.

1 Gleichlauf: Hier kdénnen Sie fur die aktuelle Operation, die FB#stegie
Gleichlauf wahlen.

1 Verwenden Sie benutzerdefinierte VorschubgeschwindigkeitenWahlen Sie
diese Option, um benutzerdefinierten Vorschubgeschwindigleit fur das Frasen zu
ermaoglichen.

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

Reiter Mehrfachschnitte

Werden Schnitte in XMRichtung konfiguriert.

Einstellungen: Taschenfréasen - Zustellung X ? x
Taschenfrasen - Zustellung XY
Schruppen: Schlichter:
Maw. Zustellung: Anzahl:
30 | 1]
i Ein-fAustahren
Zugtellung:
01|
Schlichtdurchgange
(®) Bei Endtisfe () Bei allen Tiefen
Schlichtiberappung
[berlappung:
1.0
Schruppen glatten
Deaktiviert Mawirnal
Parameter: Laden Parameter: Speichern Zuriicksetzen Abbrechen (]9

f Max Schruppzustellung Geben Sie hier die maximale Schruppzustellung an.

1 Schnitte Anzahl der SchlichMehrfachschnitte.
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1 Zustellung (Schlichtdurchgénge): 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 Schlichtdurchgang in allen
Tiefen ausgefihrt.

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

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

Register Tiefenschnitte
Konfiguriert die Schnitte in der-Richtung.

Einstellungen: Taschenfrisen - Zustellung Z 7 X

- allgernein Taschenfrasen - Zustellung Z

- Werhindung

- Zustellung 1 Zuztellung Z aklivieren

Eirfahr Strategie Schruppen: Schlichter:

Lo Ein-fausfahren Maw. Zustelung: Anzahl:
[ 20 | 1]
Berutze gerade Tiefenschnitte Zustellung: o |
Werkzeugweg Sortierung
(O Mach Tisfe (® Mach Tasche

Parameter: Laden Parameter: Speichern Zurlicksetzen Abbrechen 0K

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

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

1 Anzahl: Anzahl von Schlichtdurchgéangen.
1 Schritte: Abstand zwischen jedem Durchgang.

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

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

Register Einfahr Strategie

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

Einstellungen: Taschenfrisen - Einfahr Strategie ? X

Taschenfrdsen - Einfahr Strategie

Einfahr Strategie
(O Eintauchen
(O) Rampe
Flampen Farameter
5.0 a0
200
(®) Einfahrhelix
Helix Parameter
Helix winkel: Fampen Anfahrhohe:
| 50 | 21|
Helix Durchmesser: Minirnal Helix Durchmesser:
| 30| | 02|

Parameter: Laden Parameter: Speichern Zuriicksetzen Abbrechen Ok
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1 Eintauchen: Lotrechte Abwartsbewegung des Werkzeuges.

1 Rampe Abwartsbewegung des Werkzeuges bis zur HO6he der Rampen
Anfahrhéhe Uber dem Werkstick. Anschlieend Rampenbewegung mit Rampen
Winkel und Rampenlénge.

1 Einfahrhelix : Abwartsbewegungis zur Héhe der Rampen Anfahrhéhe Uber 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 Helix Durchmessétfistiet. Die
tatsachliche GroRRe des Durchmessers ist abhangig von der Geometrie.

Register Ein-/Ausfahren

Konfiguriert den Verfahrweg, mit dem das Werkzeug an die Konturueid 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. E#Musfahren ist obligatorisch, wenn die Steuerung die
Werkzeugkompensation tbernimmt.

Einstellungen: Taschenfrizen - Ein-fAusfahren 7 b
o+ Allgemein Taschenfrasen - Ein-fAusfahren
Werbindung
- Zustellung XY Benutze Ein-Aausfahr Param.
- Zustellung Z )
Einfahr Strategie Einfahrt Auzfahrt
BE in-/ALzfahren Linie Linie
Lange: Lange:
5.0 50
b
(®) Lotrecht (® Lotrecht
() Tangential (O Tangential
<
Bogen Bogen
R adius: Radius:
5.0 | 5.0]
Winkel: Winkel:
| 0.0| | 50.0]

Parameter: Ladsn Parameter: Speichemn Zuriicksetzen Abbrechen 0K
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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 ausgewahlt ist, ist die Linie senkrecht zum
Folgeelement bei der Einfahrt, bzw. zum vorherigen Elgrbei der Ausfahrt.

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

1 Bogen Die Ein/Ausfahrt endet in einem Bogen.
1 Radius: Radius des EwAusfahrboges.
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 kopieren und umgekehrt.

Schlie3en Sie das Paramealogfenster mitOK und klicken Sie aufVerkzeugweg
im Bereich Taschenfrasen.

W93+ CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCONCIMC OEditB\DrawingsACNC-Cale Frésen Ubung 1.cdd] I S

Editar MC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CHC-Cale Eenster~ Hilfer = & X

A AR XY B EHY KO- s+ A [150Frisen -
Neuegnung hih_nung ala Xr™ u'n A S r\fﬂ:ﬂ J& RHmEmma K.egh.m é a m 8
erstellen  offmen= [ WM 0 X 40 3 Y- zeichnen cingeben @ L o i A @ B8

Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen  |Punkte/Linien ze.., Kreise / Kreisbo... Messun..  Splines Bohrbild Text Frasoperationen

I oo G ) Ohre Titel

Kommentar.
TASCHEMFRAESEN

[ EinzslschrittKantur
Weikzeugea Parameter
Zurlick New

Exportin Editar | | Export in Ablage

Element-Info

['r-4chsen Ersate
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Klicken Sie auf Export in Ablage. Die NGOperation befindet sich jetzt in der
Zwischenablage und kann eingefiigt werden.

Wechseln Sie Ihr Fenster auf die Anzeige desmi@yramms und drticken St#rl+End,

um zum Ende des r&grammtextes zu gelangen. Fugen Sie den Text aus der
Zwischenablage ein, indem Sie entwe@él+V dricken odef“Einfliigen in der Edit
Toolbar des Editors klicken.

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

10.5 Bohrung

CNC-Calc V8 Codes kénnen entweder fur das Bohren in Festzyklen oder als Langschrift
erzeugt werden.

10.5.1 Bohren eines Werkstluicks

Zum Erstellen eines N@raogramms fur einer Bohrung, wéahlen Sie die Funkt 1
Bohrungen in der Frasen Symbolleisiaum einen Bohrzyklus zu generieren (stellen Sie
sicher, das$SO Frasenim Dateitypgewabhlt ist).

|50 Frdsen -

EO@EADO
& m = A a

Frasoperationen

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

K.ommentar:
| BOHREN

] Benutze gewshlten Filter

Filter Bohrparameter
Kreizbahrb. neu R.-Bahrbild neu
Zuriick =

Ewport in Editor | | Expart in Ablage

Klicken Sie auf die Schaltflachg@ohrparameter, um das Dialogfenster Parameter unten
zu 6ffnen. Aus diesemBohrvorgang geben Sie die angezeigten Parameter ein.

Bohrparameter
Bohrparameter X

Ausgabe-fit
(®) Bohrzyklus () Ausprogrammisrt

Bohrungs-éit

Standard Peck Dnlling GE3 w
Tiefen Gewindeschneiden

Rickzugs-Hohe: Referenz-Hohe:
| 1a | 0.0]

Sicherheitsabstand: Tiefe:
@) Inkremental (O dbsolut @) Inkremental (O dbsolut
| 20, | 7.0]

Worschub

(®) Eintauchen Riickzug

| 200.0 500.0

Erste Tiefe:

a 30 Wernwellzeit
Obere Vernweizeit
et 25 1.0
ntere Venweilzeit
1.0 0.75 20
Pararneter: Laden Pararneter: Speichern Abbrechen
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Bohrertyp: Klicken Sie auf die Schaltflache Parameter, um im Dialogfenster den
Bohrertyp zu wahlen. Die moéglichen Parameter hdngen vom ausgewahlten Typ
ab.

Festzyklus (Ausgabetyp): Walein Sie diese Option um einen Festzyklus zu
verwenden. Der Festzyklus hangt von der gewahlten Maschine ab und reflektiert
dem moglichen Parameter fir diesen Festzyklus.

Ruckzugsebene Die Rickzugsebene ist die Hohe, die das Werkzeug bewegt,
bevor es zu eineanderen Bohrpositzion wechselt.

BezugsebeneDies ist die Hohe des Materials. Bei manchen Maschinen, wie
Maho, ist dies auch die Hohe, welches die Operation fur die Umgebung berechnet.

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

Tiefe: Dieses Feld wird fur die endgultige Tiefe der Operation verwendet.

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

Starttiefe: Dieses Feld wd verwendet, um die Tiefe in der die eigentliche
Operation beginnt. In dieser Anwendung wird auf Basis von Ruckbildung und
minimale Tiefe berechnet.

Beachten Sie, dass es in diesem Beispiel keinen Unterschied macht, ob
Inkremental oder Absolute als Sicheheitsabstandund Tiefe ausgewabhlt ist, da
sich diese inkrementelle Werte auf @8iezugseben@ bezieht.

Zur Auswahl der Lage der Bohrungen sind verschiedene Optionen verfiigbar:

1.

2.

Waéhlen Sie jede Lochposition mit dem Cursor. Um die richtige Bohrungsmitte fir
Kreise und BoOgen zu bekommen, sollte die Funktidnsrichtspunkte
zentrieren Overwendet werden.

Wahlen Sie den tatsachlichen Kreis oder Kreisbogen aus. Dies wird eine neue
Lochpositionslage des Kreises/Kreisbogens erstellen.

Fensterauswahl verwenden mdes ohne Filter. Wenn der Filter verwendet wird,

ist es maglich, die Auswahl auf Kreisen oder Bdgen in verschiedene Bereiche zu

begrenzen.

Im Folgenden werden die Filter verwendet, um die Bohrwinkel auszuwahlen, aber keine
der Bogen.
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Klicken Sie auf die SultflacheFilter im CNC-Calc Fensterbereich Bohren. Durch den

Filter wird die Einrichtung angezeigt, die nur Kreise im Fensterbereich von 0 bis 10 im
Durchmesser sind. Klicken Sie nach Eingabe der Wert®Kuf

Filter Selektion
[ &lle Punkte
Kreize Bogen
() Alle Kreige () &lle Biogen
() Keine Kreize
(®) Kreize in Bereich (") Bdgen in Bereich
Kreiz min. Durchmeszer Bogen min. Durchmeszer
| 0.0| 0.0
Kreis max. Durchmeszer Bogen max. Durchmeszer
| 10.0] 0.0
Abbrechen

Nun aktivieren Sie als Auswabhl die Optibiiter im linken Fensterbereich und erzeugen
Sie ein Auswahlfenster, die die gesamte Zeichnung umfasst.

In dieser Auswahl sollten nur vier Eckbohrungen ausgewéhlt werden.

(= G CIMCO Edit 8.0 - [CACIMED\CIMC OEit8\Drawings\CHC -Cale Frésen Jbung 1.cdd] - m %
Editor  MC-Funktionen  Backplot  Dsteivergleich  Uberragen  CNC-Cale Fenster~ Hilfer = & X
D PO AR XY EEC A @Y 4 +:£ E O A A 150 Frisen -
Heue Zeichnung Zeichnung = X e CR S AL RS M:suxen Spline  Rechteckbohrbild Kreisbohrbild ~ Text am o
erstellen  offmens [ WM 0 X 40 9 Y- zeichnen cingeben @ o i A @ B2
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbo... Messun....  Splines Bohrbild Text Frasoperationen
IR cuee N (%) Ohre Titel qbx
B

Kommentar,
BOHREN

[ Benutae gewshlten Filter
Eohiparameter
Kreishohrb. nev | | Fi.Bohrbild neu

Zurlick New

Exportin Editar | | Export in Ablage

Element-Info

[1'¥-Achsen Ersatz
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Die Reihenfolge der Bedienung kann durch Anklickerisbohrbild neu und Bohrbil d
neuim Bohrfenster geéndert werden.

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

Wechseln Sie das Fenster zum-Rfgramm und driicken S@trl+End bis ans Ende
der Datei. Figen Sie den Text in die Zwischenablage, indem Sie ent@athey
driicken oder auf das lcd™Einfiigen aus der SymbolleistEditor in der Registerkarte
wahlen.

Das NGProgramm sollte wie folgt aussehen:

B9 S- CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *] - o x
Editor | NC-Funktionen  Backplot  Dsteivergleich  Ubertragen  CHC-Cale Eenster~ Hilfer = & X
(25 Offnen ~ &l Speichern unter 150 Frasen | O3 1, Alles arkieren X Ltschen = | @ Rackwarts suchen # & M add Boskmark
X Schliefien ~ < Drucken - W B » ) Rickgangig machen 5 Datei anhingen @ Weitersuchen | v &
Heu . ‘ ) Suchen Lesezeichen
& Speichem ~ 7 Globale Einstellungen B © [ Einfiigen - ) Datei einfugen %y Ersetzen } anzeigen
Datei F] Dateitypen F] Bearbeiten Suchen Lesezeichen
|BLENCCale Frisen Dbung 1.cdd [ NIl 4%

1318 N2734 X45.729 ~
1319 N2736 602 X57.500 ¥Y-20.729 I16.771 J-5.000

1320 N2738 G601 Y-17.500

1322 N2740 ¥17.500

1322 N2742 Y20.729

1323 H2744 G02 X45.729 ¥32.500 I5.000 J16.771

NC-Assistent

Beschisibung

1324 N2746 GO1 X42.500

1325 |N2748 X-42.500

1326 [H2750 X-45.729

1327 N2752 GO2 X-57.500 Y20.729 I-16.771 J5.000
1328 N2754 601 Y¥17.500

1329 N2756 Y-17.500

Zyklen ¢ Makios 1330 N2758 ¥-20.729

~1|1332 2760 GO2 X-45.729 Y-32.500 I-5.000 J-16.771
1332 |[N2762 GO1 X-42.500

1333 N2764 X-3.015

1324 H2766 X-2.015

1335 MN2768 603 X2.985 Y-27.500 I0.000 J5.000

1336 N2770 GO1 X-2.015

1337 [N2772 Z2.000

1338 N2774 GO0 Z10.000

1339 N2776 (BOHREN)

1320 N2778 (EXPORTING TO CLIPBOARD)

1321 N2780 (STANDARD PECK DRILLING G83)

1342 M2782 GO0 X62.500 Y37.500

G11 Abwahl des Dater 1323 N2784 GOO Z10.000

G15 Abwrabl Polarkoon nb. 1324 N2786 G9B GB83 X62.500 ¥37.500 z-7.000 RZ2.000 Q1.000 F200
(316 Polarkaordinatenbefehl 1325 N2788 X-62.500

1346 N2790 ¥-37.500

1327 N2792 X62.500

1325 N2794 GBO

1329

Andem

Originalyerte

>

Programm-Anfang und -Ende
|

ehmer; DEMO - NOT FOR RESALE  Ln 1.349/1.349, Col 1, 47.000 bytes EINFUGEN ~ 13:38:54

Da die Vorschubgeschwindigit fiir 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 vén 120
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 sind die laufenden CMNgalc im CIMCO Edit V8, welches der Editor
fur die NGProgramme in der CNCalc maniplieren und zum Backplot erzeugt werden
kénnen.

\) Es ist sehr wichtig die Programme zu Uberprifen und zu simulieren, bevor sie
auf einer CNC-Maschine ausgefihrt werden. Bitte achten Sie besonders auf die
Bewegungen in der Z-Achse und stellen Sie die erforderliche Vorschub- und
Eilgangseschwindigkeit sicher.

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

Q Diese Ubung baut auf das Resultat auf CNC-Calc Frasen Ubung 2.

11.1 Bevor Sie beginnen

Das erste, was Sie tun sollten, um mit der Simulation fortzufahren, ist die-Meni
Parameter einzustellen. Starten Sie CIMCO EditV8 und Uuberprifen Sie, dass die
Registerkarte Backplot in deMultifunktionsleiste zur Verfigung steht. Wenn nicht,
offnen Sie die EditeKonfiguration indem Sie auf das Ict " Globale Einstellungenin

der Registerkarte Editor diicken. Gehen Sie nun zur deaktivierten Cpéiockplot
deaktivieren. Sie miussen das Pregnm neu starten, um die Registerkarte Backplot zu
aktivieren.


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialMill2.html
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Einstellungen: Plugins ? X
= &llg. Einzstellungen Plugins
- Editar . .
. Drucken ‘wiahle Plugin:
—I- Spez. Dateitypen i MC-Baze Client deaklivieren
- Farben . . - . : -
G atzrummern [ Erweiterte Simulation deaktivieren DHNC-Max Client deaktivieren
- Laden/3peichern ] DM erielle Kammurik ation deaktiviersn ] CHC-Cale deakliviersn
- D ateivergleich . . - Rf
- CMC-Maschine [ Dateiverglsich deaktiviersn [] Mazatral-Betrachter deakliviersn
- Backplat [] Erweiterte NC-Funktionen deaklivieren
- Werkzeugdurchsuchung
CNEE-Calc: Konfigurations-K.ennwort
M uIt|-KanaI. Konfigurations-K.ennwart:
W’e.rkzeugllste | Editieren Sie die Konfigurationswege
- Weitere
- Globale Farben

- Enterne Befehle
- b azatrol-Betrachter
- Plugins

Hilfe Originalwerte Abbrechen

Aktivieren Sie die Registerkarte Backplot.

11.2 Offnen Sie ein vorhandenes NC-Programm

Um ein NGProgramm zu 6ffnen, driicken Sie auf den 1= @®ffnen in der Symbolleiste
Datei unter der Editor Rgisterkarte. Dies 6ffnet einen Daf@ialog, in dem Sie die Datei
die Sie 6ffnen wollen, auswahlen kénnen.

E3 open >
L-:--:k_in:| Samples v| e T E-
Marme - Date modified 2
Ckurna M-11-200612:11
Siemens 840D M-11-2612:11
.@4002 27-09-2016153:57
E@CNC—CaIc Frisen Ubung 2 07-11-2016 13:44
%] ddd O7-11-201613:39 v
< >
File narne: |EN C-Calc: Fragsen Obung 2 | I Open I
Files of tvpe: | 150 Frasen D ateitwpen [*WC;5HMCLA IS0 b ~ Cancel
[10pen as read-only
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Bitte wahlen Sie die N@atei aus der letzten Ubung@NC-Calc Frasen Ubung 2.NG
und klicken Sie aubffnen.

Sie sollten nun das N€rogramm auder CNGCalc Ubung Frasen 2 sehen.

194+ CIMCO Edit 8.0 - [CACMCOVCIMC OEditBhSamples\CNC-Cale Frasen Ubung ZKC] - o x
Editor | DC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Uberragen  CHG-Calc Fenster~ Hilfer = & X
5 Bffnen = [l Speicherm unter 150 Frésen =N 1, Alles markieren % Loschen = @ Rickwsirts suchen ‘ ® M 2dd Bookmark
S ‘ =~ %
2 Schliefen ~ (= Drucken = W B s < ¥ Datei anhingen @ eitersuchen ¥ -
Meu - et - Suchen Lesezeichen
- * Globale Einstellungen B8 [ Einfigen o % Dagei einfagen %y Ersetzen 1 anzsigen
3 Dateitypen I Bearbeiten Suchen Les
qpx
NCsicont 7 WI00 TO01 M0G S2015 FO06 ~

N102 (PLANFRAESEN)

N104 (EXPORTING TO EDITOR)

N106 GO0 X-110.000 Y-50.000
N108 z10.000

N110 72.000

N112 GO01 Z0.100

N114 X90.000

N1l6 GO03 ¥-25.000 I0.000 J12.500
10 H118 GO1 X-90.000

12 N120 602 Y0.000 T0.000 J12.500
12 N122 GO1 X90.000

Zykden ¢ Makras 13 N124 603 ¥25.000 I0.000 J12.500
14 N126 GO1 X-90.000

15 H128 G022 Y50.000 I0.000 J12.500
Programm-Anfang und -Ende ~ 16 H130 GO1 X90.000

Beschieibung:

R

Brdem

Diiginalverte -

\P»/z-Wecthe‘ ) 17 \N132 X100.000
togramnKommertat 17 N134 GO0 Z10.000
GO0 Eilgang

1 N136 X-110.000 Y-50.000
20 N138 22.000
21 H140 GO1 Z0.000

GO Lineainterpolation
GO2 Kreisinwerpalation im Uhrzsige
03 Kreisinlerpolation im Gegenuk

G4 Venweizel 22 |N142 X90.000

GO7 Hypathetische Achsennterp: 23 N144 603 Y-25.000 I0.000 J12.500
G09 Préziser Stopp 2¢ [H146 GO1 X-90.000

G10 Dateneinrichtungsmodus (Nul 25 H148 G602 Y0.000 I0.000 J12.500
G11 Abwahl des Datensinrichtung 26 N150 GO1 X90.000

G15 Abwahl Polarkeordinaterbefe 27 H1562 603 ¥25.000 T10.000 J12.500
G16 Polarkoordinatenbefehl 235 N154 GO1 X-90.000

G1720Y-Ebene anwihlen 29 H156 GO2 ¥50.000 I0.000 J12.500

v

) 30 H158 GO1 X90.000

21 H160 X100.000
Suchen Hinzuftigen 32 N162 GOO Z10.000

R1R 7 F heane arubhlen
<

DEMO - NOT FOR RESALE 1

Wenn Sie den Mauszeiger Uber ein Symbol halten, erscheint eine kurze
Beschreibung der Symbolfunktion.
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11.3 Der erste Backplot

Wenn das N@Programm im Editor geladen wurde, ist es moglich den Backplot zu
starten.

Um das Backplotfenster zu 6ffnen, klicken Sie auf den Regi&tekplot und dann auf
das Symboﬁ*Backaot-Fenster um das getffnete N@rogramm im aktuellen Fenster

im Backplot zu sehen.

® L

Backplot-Fenster Raumliche
. . =
Lnimation |
Datei la

Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

Editor  NC-Funktionen | Backplot | Dsteivergleich  Dbertragen  CHC-Cale

& T - Q Q @ .-y > % ‘ﬁ (% volumenmodell a
X ® =-0- Oomsb> -] & Zoo ol i
enmodell-Einstellungen anuc Frisen

Bockplot-Fenster Reumliche " Vergralern Verkleinem o @, Welstugaeg Modus | Werizzug Wierkzeugeinstellungen
n T T - - -

n L= 4 CIMCO Edlit 8.0 - [CACIMCOVCIMC OEdit @ SampleshCMC-Cale Frasen Ubung 2.NC %]

Ansicht Werkzeugweg Werkzeug

1N 6 52015 F806

2 N102 (PLANFRAESEN)

3 N104 (EXPORTING TO EDITOR)

4 thG G00 X-110.000 Y-50.000

5 N108 Z10.000

6 N110 z2.000

7 H112 G01 Z0.100

8 HN114 X90.000

» HN116 G03 Y-25.000 I0.000 J12.500
0 |[H118 GO1 X-90.000

11 N120 02 ¥0.000 I0.000 J12.500
22 N122 GO01 X90.000

13 H124 GO3 ¥25.000 I0.000 J12.500
24 N126 G01 X-90.000

15 N128 G02 Y50.000 I0.000 J12.500
16 |H130 GO1 X90.000

27 N132 X100.000

2§ N134 GO0 Z10.000

19 N136 X-110.000 Y-50.000

20 N138 Z2.000

21 |[H140 GO01 Z0.000

22 N142 X90.000

23 N144 G03 ¥-25.000 I0.000 J12.500
24 |H148 GO01 X-20.000

25 N148 G02 Y0.000 I0.000 J12.500
26 H150 GO1 X90.000

27 H152 GO03 Y25.000 I0.000 J12.500
23 N154 GO1 X-90.000

29 N156 02 ¥50.000 I0.000 J12.500

| werkzeug| 01 Dist.: [ 0.000]
| worschub: [ Eilgana| Total [ 16161.873)

30 H158 GO1 X90.000
31 H160 X100.000
32 N162 GO0 Z10.000

Hierbei wird die Wekzeugbahn dargestellt. Es sieht in Ordnung aus, aber es kann eher
wie das letzte Teil konfiguriert werden. Um dies zu tun, miussen die einzelnen Werkzeuge

und Bestiickungen definiert werden.
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11.3.1 Backplot Werkzeugeinstellungen

In den folgenden Schritten wirdrikn erklart, wie Sie die Werkzeuge einstellen kdnnen,

die im Backplot benutzt werden.

Klicken Sie auf das Icoif"Werkzeugeinstellungenin der BackplofToolbarWerkzeug
um das Dialogfenster Werkzeugeinstellungen zu 6ffnen.

Wierkzeug-Einstellungen ? X
W T01 - [Driginalwerte) Tup: Durchmeszer  Eckradius:
Fiadiusfrazer 4hhd B1 R adiusfraser ~ 4 1 Tr'ﬁl
W T02 - (Originalwerte)

Radiusfrazer 4t A1

B T3 - [Originalwerte]

Radiusfraser 444 B1
Beschreibung Typ D L
Schaftfrazer 2MM Schaftfrazer 2 B0
Fugelfraser 2kbd Fugelfraser 2 B0
Fadiusfrizer 2MM RO.5 R adiusfriser 2 =]
Schaftfrazer MM Schaftfrazer 3 B0
Fugelfraser kb Fugelfraser 3 B0
Fadiusfrizer 3MM RO.8 R adiusfriser 3 =]
Schaftfrazer 4WM Schaftfraser 4 B0

Lazchen Andem Hinzufiigen Zuweizen zu 'TOT"
Speichere Werkzeuginformation Wwierkzeughibliathek Laden/Speichern Abbrechen

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

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

Fur die korrekte Simulation des Programms missen die drei Werkdefigert werden.

Durch Andern von Typ und Durchmesser der Werkzeuge wird die Einstellung Korrigiert.
Wenn Sie die Werkzeugfarbe oder die definierte Werkzeuglange andern wollen, driicken
Sie auf das Icon™Werkzeugeinstellung auf der rechten Seite des ausgblten

Werkzeugs.

Bitte wéhlen und geben Sie die Werte fiir die drei angezeigten Werkzeuge wie im unteren

Bild ein.
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Werkzeug-Einstellungen

]
HTm
Stirnfrazer 30k

W02
Schaftfrazer 10MM

Beschreibung Tvp D L ™
Schaftirazer 2 Schaftfrazer 2 E0
Kugelfraser 2kt Kugelfrazer 2 2]
Radiusfraser 2MM RO5 Radiusfraser 2 1]
Schaftirazer Jbdbd Schaftfrazer 3 E0
Kugeliraser 3t Kugelfrazer 3 2]
R adiusfraser 3 RO.2 Radiusfraser 3 E0
Schaftfrazer 4bdb Schaftfrazer 4 B0 .,
| Lizchen | | Eindem | | Hinzufiigen | | Zuweizen zu T3 |
[ Speichere Werkzeuginformation |Werkzeugbibliothek Laden.f'Speichem| | Abbrechen | | akK |

Dies sind die gleichen Werkzeugwerte die benutzt wurden, als dierbiggamme im

CNC-Calc erzeugt wurden.

Schlie3en Sie jetzt das Einktimgsfenster miOK.

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

CIMCO Edit .0 - [CACIMCO\CIMC OEditd\Samples\CNC-Calc Frisen Ubung 2NC*]

Ho4g-
Editor

Datei n Ansicnt Werkzeugweg Werkzeug Solid

MC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Cale Eenster~ Hilfev - & X
s @ [ . LS (: § 'q ‘? B volumenmodell 5L
R — B ergrsem Yerd -0 b & Zoome f Regeneriere das Volumenmodell ¢ "%
ackplat-Fenster Raumnliche fergriberm Verkleinern
Animation | ] ®- Modus - Werkzeug (T Yolumenmadell-Einstellungen Suchen

- 0 X

Weitere &

T CNCCale Frésen Obung 2 NC

29 N156 GO2 ¥50.000 T0.000 J12.500 ~
30 N158 GO1 X90.000

31 N160 X100.000

32 N162 GOO Z10.000

33 N164 TO2 MO06 55500 F1320

34 N166 (RONTUR)

35 N168 (EXPORTING TO CLIPBOARD)

36 H170 GOO X0.000 Y60.000

37 172 210.000

38 H174 22.000

3% H176 GO1 2-5.000

40 N178 X-5.000

41 N180 GO3 X0.000 ¥55.000 I5.000 J0.000
42 N182 GO1 X62.500

G02 X80.000 Y37.500 I0.000 J-17.!
601 Y-37.50]

G02 X62.500 Y-55.000 I-17.500 JO.
601 X-62.500

G02 X-80.000 Y-37.500 I0.000 J17.
601 ¥37.500

G02 X-62.500 ¥55.000 I17.500 J0.(
GO1 X0.000

GO03 X5.000 ¥60.000 I0.000 J5.000
GO1 X0.000

22.000

GO0 210.000

(TASCHENFRAESEN)

(EXPORTING TO CLIPBOARD)

GO0 X-23.707 ¥0.760

210.000

22.000

GO03 X-23.939 ¥1,061 21.967 I-1.2¢,

43 N184
44 N186
45 N188
46 N190
47 N192
4 N194
49 N196
50 N198
51 N200
52 N202
53 N204
524 N206
55 N208
56 N210
57 N212
58 N214
59 N216
60 N218

20.000] I; [
37.500] [

5.000] K:

] werkzeug|
] Verschub: [

4rx

5 o = ‘i,
T320.000] Tolsl TET6Le7Y
3 —

T S N
oW oWt

EINFUGEN
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11.3.2 Backplot Rohteil-Einstellungen

Nachstehend wird Ihnen gezeigt, wie Sie 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.

Wolumenmadell-Einstellungen ? s

Fiohteil-Abmessungen
Min. ¥ Min. Iir. £
+5%

[ | M0k | bEEks] | 70915
@ Mar, ¥ Maw, Y taw, £ Runden
— 102515 602

+5 % A% +B% E% +5%

% Zuriicksetzen
Dimenzionen: Maw GETES [IEYES

Zylindrizches Rohteil [ M aterialdimersionen spemen

Automatische Ekennung der M aterialdemension in NC Datei
Materialdimensionen aktualisieren

Optionen
Berutze verschiedene Farben fir jedes “Werkzeug
[ Zeige Werkzeug-Einstellungen richt, wenn alle Werkzeuge definisrt sind

[ Glatte Oberfliche

[ Stap bei ‘wWerkzeugKalision [mit Eilgang durch Fohteil]
[ Stap beim Frasen mit Werkzeughalter

[ Stop beim Frasen mit ‘W erkzeugschaft

[ Stap bei wWerkzeughalter-Kallision

Miedrige Qualitat [Schnell] Mittlere Qualitat Hohe Qualitat [Langsam]
WZBibliothek fibbrechen

Die angezeigten Standardeinstellwerte ergeben sich aus den Frasbahnen -des NC
Programms. AMax ist normalerweise zu grof3 angegeben, da sich das Werkzeug mit
Schnittgeschwindigkeit abwarts bewegt. Das gleiche gilt fir die KaDparation. Die
Dimensionen dgeRohteils waren zu grof3 in- Xind Y-Ausrichtung.

Von der KonturOperation wissen wir, dass das obere Ende des Werkstiicks den Wert Z =
2.00 mm ergibt. Aus der Zeichnung ergeben sich die Werte der E€&0(,-50.00)
und (75.00, 50.00).

Wir vergrofR3ern da Rohmaterial um 2 mm entlang dern 0fid Y-Achsen, so dass die
Werte wie rechts im Dialog angezeigt erscheinen. Sie kbnnen auch die Qualitat, indem
Sie das Volumen Schieberegler des Dialoges anpassen.
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Zylindrizches Fohteil
Automatizche Erkennung der

Valurmenmaodell-Einstellungen ? *
Rohteil-&bmeszsungen
bdir. = bin. 7" ir. & -
1 77k 5212 | 5ls Hx
@ Max. Max. " Max. 2 Runden
— e 52 | 2
+5 7% 5% [+5% 5 [+5z H| | Zuiicksetzen
Dimensianen: | 154 | 104 | 7

[] Materialdimensionen sperren
b aterialdemenzion in MC Datei

O

t aterialdimensionen aktualizieren

Optionen
[] Benutze verschiedene Farben fiir jedes Werkzeug
[] Zeige werkzeug-Einstellungen nicht, wenn alle Werkzeuge definiert sind

[] Glatte Obertldche

[ 5top bei wWerkzeug-Kalizion [mit Ellgang durch Fohteil]
[ Stop beim Frasen mik werkzeughalter

[] Stop beim Frazen mit werkzeugzchalt

[ 5top bei wWerkzeughaler-Kallizion

Mittlere ualitat

Miedrige Qualitat [Schnell) Hohe Qualitat [Langzam]

‘wiZ-Bibliothek Abbrechen

Geben Sie diese Werte ein und schlieRen Si©kiab.

Jetzt ist alles korrekt konfiguriert und der Backplot kann benutzt werden, um das NC
Programm zu uberprifen. Ihr Fenster sollte wie nachfolgend abgebildet erscheinen.

EFEEE
Editar

NE-Funktionen

CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCOVCIMC OEdit\SamplestCMC-Cale Frasen Ubung 2.MC ¥]

Backplot | Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Cale

B x

Eenster~ Hilfe~ = & X

" wolumenmadell

> L a

Backplot-Fenster Rumliche . VergraBem Verkleinem
Animation |

e . N X

-0
»-

b

Werkzeugweg Modus  Werkzeug \Werkzeugeinstellungen

Fanuc Frasen

‘& Zoorme / Regeneriere das Volumenmodell
@ Wolumenmodell-Einstellungen Suchen

Werkzeugweg Solid

Datei

3 Ansicht Werkzeug Weitere

sen Obung 2NC
602 ¥50.000 I0.000 J12.500

601 X90.000

X100.000

G00 z10.000

T02 M0O6 55500 F1320

(KONTUR})

(EXPORTING TO CLIPBOARD)

€00 X0.000 Y&0.000

210.000

z2.000

601 2-5.000

X-5.000

03 X0.000 Y55.000 I5.000 J0.000
601 X62.500

02 X80.000 Y37.500 I0.000 J-17.
601 Y-37. 59|

602 X62.500 Y-55.000 I-17.500 JO.
G0l X-62.500

602 x-80.000 Y-37.500 10.000 J17.
01 Y37.500

©02 X-62.500 ¥55.000 T17.500 JO.(
€01 X0.000

€03 X5.000 Y60.000 I0.000 J5.000
01 X0.000

Z2.000

00 Z10.000

(TASCHENFRAESEN)

(EXPORTING TO CLIPBORRD)

600 X-23.707 Y0.760

[
20.000] I [

102] Dist: 2979.6%5]

| werkzeug:[

37.500] J: [

] varschub [

z 5,000] K:

1320.000] Totat 15161873
[

r; DEMO - NOT ¢
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12 Ubung 4 - Buchstaben frasen

Diese Ubung soll zeigen, wie ein zweidimensionalereTgpeText die Grundlage fir
ein NGProgramm zum Frasen von Buchstaben und Ziffern bilden kann.

12.1 Erstellen einer neuen Zeichnung

Um eine neue Zeichnung zu erstellen, wahlen Sie den Reiter@Caus und klicken
Sie dann au. /Neue Zeichnungerstellen. Wenmulie neue Zeichnung getffnet ist, sollten
Sie nun das folgende Fenster sehen:

H9 G+ CIMCO Edit 80~ [Zeichnung ohne Titel] -0 ox
Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  [bertragen  CNC-Calc Eenster= Hilfer - & X
Pl WAl XY B&e /% - =% O-VN L +E B A R 150 Frasen
Meue Zeichnung Zeichnung s X e CO SALA D RS ijnsen Spline  Rechteckbohrbild Kreisbohbild T a = Fi
estellen  ofnen= [ % Ky o (O -0 & "~ zeichnen ben @ T o & A B
Datei ~ Ansid ht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbo... Messun...  Splines Bohrbild Text Frasoperationen
Rz

ElementInfo

Stellen Sie sicher, dass der DateitfgO Frasen im Dateityp Feld in Operationen
Symbolleiste ausgewahlt ist. Der Bearbeitungstext wird nicht fir Drehoperationen
unterstutzt.

|50 Frasen

IZSENa E

Frasoperationen

@ Wenn Sie den Mauszeiger Uber ein Symbol halten, erscheint eine kurze
Beschreibung der Funktionalitéat des Symbols.
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Sie kénnen die Farben des Zeichenbereichs andern, inde ‘ESZ;'&Jp CNGCCalc und

dann Globale Farben aus dem Baumstruktur andern. Filiess# Ubung haben wir
beschlossen, die Farbe Blau und Weil3 fir den Hintergrund flr 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 Tibeispiel soll lauten: "CIMCO 123".

Normale Klein und GroRR3buchstaben, Ziffern und Zeichen und einige Sonderzeichen
kénnen eingegeben werden.

12.2.1 Zeichnen des Textes

Um eine neue Zeichnung zu erstellen, wahlen Sie das-C&l€ aus und klicken Sie
dann auf deBymbolleiste A Texteingabeerstellen.

Das Texteingabefenster erscheint auf der linken Seite, um den gezeichneten Text zu
definieren.

Geben Sie den Text, der bearbeitet werden soll im unteren Eingafebelckin. In
diesem Beispiel "CIMCO 123". Neben demxTeerden funf weitere Parameter bendtigt,

um Startpunkt, Basiswinkel (relativ zu der horizontalen Achse), Abstand zwischen den
Buchstaben und Buchstabenhdéhe anzugeben. Fillen Sie die Felder mit den unten
angezeigten Werte aus.

Text-Eintragung

Startpunkt, #:

1] -EBl

Startpunkt, v

O] -3n|

T ext\inkel
O] 18]
Buchstaben-Abstand:

| B[ %)
Buchstaben-Hohe:
28]

CIMCO 123

Texut:

Auznichten

<||v
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Nach [vIn Textund Paramatereingaben klicken Sie zur Bestétigung auf den blauen
Haken unten rechts im Dialogfeld, um die Einfihrung zu akzeptieren. Dies ist wichtig,

da sonst der Text verschwindet, sobald Sie mit anderen Sachen starten.

Nach der Festlegung sollte Ihr Bildschijetzt so aussehen:

= I
Editor

erstellen

Text-Eintrag

NC-Funktionen

= e

n .
e w]

Backplot  Dateivergleich

@ X N gl
D /_’\Flﬁkxf/ e

Neue Zeichnung Zeichnu
en

X1 = m'y
HK¥E WD

Elemente bearbeiten

Ubertragen

e
O X

Fangen

CIMCO Edit 8.0 - [Zeichnung ohne Tite|* ]

CHC-Cale

Ce 12 O e
S AL A D e
l-eO 3 N~

Punkte / Linien ze... Kreise

b
Messen Spline

zeichne
Kreisbé... Messun...  Splines

- 0 x
Fenster~ Hilfe~ - & X

H O

A A 150Frssen -
E g i
Rechteckbohrbild Kreisbohrbild  Text am O
cingeben @ L o o Al @ B
Text

Bahrbild Frisoperationen

Startpurkt,

mL

Elementnto

Die Geometrie ist jetzt fertig und kann 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 Programmfanat fir das N&Programm in der Auswabhlliste

EINFUGEN  14:06:07

Dateitypin der Symbolleist®©perationerausgewabhilt ist.

Wahlen Sie dann die Funktion Buchstabe Frasen, indem Sie auf das Sﬂlnbol
Buchstaben Frasenin Fras Operationendriicken, um CN&Nerkzeugwege fir das

Frasernvon Buchstaben zu generieren.

|50 Frésen
MO EQADO
o = A a

Frasoperationen
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Der Dialog Buchstaben frdsen hat sich jetzt auf der linken Seite der Zeichenflache
gedffnet. Geben Sie BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 123’ in idasxmentarfelain.
Es ist eine gute Ubung, um den Text maschinell in den Kommiémtdas Buchstaben zu

frasen.

Buchzstaben frazen

K.ommentar:
BEM FRAESEN 'CIMCO 123

Parameter
Zuriick Meu

E=part in Editar Expart in Ablage

Klicken Sie nun auf die Schaltflache Parameter und flgen Sie die unten aufgefiihrten
Werte ein.

Buchstabenfrisen Parameter pod

Tiefen Einstellungen

Riickzugs Hohe Starttiefe
| 100/ | 0.0|
Sicherheitzabstand: E ndtiefe
| 20| | 1.0|
Lustellung £
| 1]
Vorzchub
[ ] Benutzerspezifischer Yorschub Waorzchub

Abbrechen

Wenden Sie die Fenst&uswahl an, um den zu frasenden Text auszuwéhlen. Klicken Sie
dazu in der linken Ecke der Zeichmunnd ziehen Sie mit gedruckter linker Maustaste
diagonal einen Kasten tber die Schrift. Wenn sich der gesamte Text in der Box befindet,
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lassen Sie die Maustaste wieder los. Der Rahmen verschwindet und der Text erscheint
jetzt gelb was anzeigt, dass egjetusgewahlt ist.

Als nachstes klicken Sie das IcBrport in Editor und die NGCodes fur das Frasen des
Textes werden im Editor angezeigt.

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu Uberprifen, missen wir sie mit dem integrierten
graphischen Simulationsprogramackplot simulieren. Um das“Backplotfenster zu
offnen, klicken Sie auf das Register Backplot und dann auf das Symbol BaEkpkier

in der Toolbar.

Hoa-
Editor

CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *]

NC-Funktionen | Backplot | Datsivergleich  Ubertragen  CMC-Cale
m = @ @& V-4 e~ v
xR 5 . : : - N : o
Backplot-Fenster Raumliche Suchen
nimation Fanue Frisen -| e
Datei 3 Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Solid Weitere [
4k x

- 0 x

Fenster~ Hilfe- - 8 X

[ Zeichnung shne Titel *
NCissistent

e Titel *

Beschieibung

Andem

Zyklen ¢ Makros

Originalwerte

Programménfangund Ende &
Welechsel
Programm K ommentar

GO0 Eilgang

GO1 Linearnterpolation

02 Kreisinterpolation im Uhizsige
503 Kieisinterpolation im Gegenut
04 Verwsilzei

GO7 Hypothetische Achsenrterpr
603 Préziser Stopp

610 Dateneinrichtungsmodus (Nl
G11 Abwahl des Dateninichtung
15 Abwahl Polarkoordinatenbefe
16 Polakoordinatenbefehl

617 3V-Ebene anwshlen

R1R 7% Fhene anushlon o
<

>

Hinzufigen

Suchen

(BUCHSTABEN FRAESEN "CIMCO 1237)
(EXPORTING TO EDITOR)
GO0 X-45.676 Y-24.018

4 N25 Z10.000

5 N30 z2.000

6 N35 G01 z-1.000

7 N40 X-52.147 Y0.130

§ W45 X-40.503 ¥Y-11.129
% |Nh0 X-36.048 Y4.443
10 Nhb X-29.578 Y-12.705
i1 N60 Zz2.000

12 N65 GO0 Z10.000

13 N70 X-13.050 ¥-15.276

Z2.000

|25 W80 01 z-1.000

16 NBb X-18.416 Y-16.714

17 N90 602 X-25.220 Y-12.786 I-1.438 Jh.366
1§ N95 GO01 X-28.815 YO0.630

1 N100 602 X-24.886 ¥7.434 I15.366 J1.438
20 N105 601 X-19.520 ¥8.872

21 N110 Z2.000

22 N115 G00 Z10.000

23 N120 X-9.051 Y-7.015

24 N125 22.000

25 N130 601 Z-1.000

26 N135 X-11.927 ¥3.717

27 N140 602 X1.489 ¥7.312 16.708 J1.797

28 N145 G01 x4.364 ¥-3.421

29 N150 G602 X-9.051 ¥-7.015 I-6.708 J-1.797
30 N155 G601 Z2.000

31 N160 G00 Z10.000

32 N165 X24.311 Y14.865
Lizenznehmer; DEMO - NOT FOR RESALE

11, 1,679 bytes

~

EIMFUGEM  14:08:26
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Ihr Bildschirm sollte die Simulation des Frastextes "CIMCO 123" jetzt so anzeigen:

Ho4&+ CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel ] -0 x
Editor  NC-Funktionen | Backplot | Dsteivergleich  Ubertragen  CNC-Cale Eenster~ Hilfer - & X

% ! LR q q LR SR : % T ‘? [ volumenmodell 7
Backnlot.F Rsumiich E3 Veraraitern Verkl ® 4-0- o= . " & Zoame / Regeneriere das Volumenmodell g °%
ackplot-Fenster Réurnliche fergrafsern Verkleinern - ‘erkzeugeinstellungen

Animation [ ® @ - Werkzeugweg Modus | Werkzeug My Volumenmedell-Einstellungen Fanuc Frasen

Datei [ Ansicht Werkzeugweg werkzeug Solid Weitere

B Zeichnung ohne Titel*  REMB A NNCE

1 N10 (BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 1237) ~
2 N15 (EXPORTING TO EDITOR)

El NZO GO0 X-45.676 Y-24.018

2 N25 210.000

5 N30 Z2.000

6 N35 G01 z-1.000

7 NAD X-52.147 Y0.130

§ N45 X-40.503 ¥-11.129

9 |N50 X-36.048 Y4.443

20 N55 X-29.578 Y-19.705

11 |[N60 Z2.000

1z N65 GO0 Z10.000

13 N70 X-13.050 Y-15.276

22 N75 Z2.000

15 N8B0 GO01 Z-1.000

16 |NB5 X-18.416 Y-16.714

17 N90 GO02 X-25.220 ¥-12.786 I1-1.438 J5.36
15 |[N95 GO1 X-28.815 Y0.630

19 N100 GO02 X-24.886 Y7.434 Ib5.3866 J1.438
20 N105 601 X-19.520 YB.B872

21 N110 Z2.000

2z N115 600 z10.000

23 N120 X-9.051 Y-7.015

2¢ N125 z2.000

25 N130 GO1 Z-1.000

26 N135 X-11.927 ¥3.717

27 140 GO2 X1.489 Y7.312 I6.708 J1.797

2§ N145 GO1 X4.364 Y-3.421

2% N150 G02 X-9.051 Y-7.015 I-6.708 J-1.79

3¢ N155 GO1 Z2.000 45.676] |- [ ) Dist: [ o] ‘i.
31 N160 GO0 Zz10.000 N 24008] J: | Eigang] Totat] 1076.146]

; S B W
32 N165 X24.311 Y14.865 . 250000] K| [

Beachten Siglie schnellen Bewegungen der gelben Linien, die auf die Ruckzugsbene fir
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 uricRichtung kénnen mit dem Schieberegler sowohl
fur die Vorwarts als auch Rickwartsbewegung stufenlos eingestellt werden,
"4 wobei rechts der Vorwértsbewegung entspricht.

Wenn Sie eine bestimmte einzelne Operation im-Mi@ramm Uberprifen moéchten,
klicken Sie einfach auf die Zeile links im MNCode. Sofort springt das
Simulationswerkzeug an die entsprechende Stelle in der grafischen Darstellung. Sie
konnen das Simulationswerkzeug zeilenweise vor und zuriick bewegen, indetre Si
Pfeiltasten Ihrer Tastatur benutzen, oder mit Bild Auf und Bild Ab seitenweise durch den
Code springen.

Das Textbeispiel Frasprogramm "CIMCO 123" kann als Unterprogramm in ein anderes
Programm einfach durch Ausschneiderd-Einfigen verwendet werdeKann aber auch

als eigenstandiges Programm abgeschlossen werden, sofern es mit defeil@odéir
Programm Start / Programm Stop, Werkzeugwechsel und Vorschub /
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Geschwindigkeit welches durch manuelles Editieren oder durch das Einfigen von
Makros mit demEditor CIMCO Edit schnell ausfiihren kénnen.

12.3 TrueType Buchstaben frasen

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

Normale GroR und Kleinbuchstaen, Zahlen und Sonderzeichen kdnnen 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 Symt@ Truetype-Texteingabe in der CNGCalc
SymbolleisteText

Es offnet sich jetzt auf der linken Seite des Bildschirms der Dialog fur die- Text
Eintragung.

In der TextEintragung geben Sie die Koordinaten des Ttartpunktes, den Winkel mit
dem der Text bezogen auf die Horizontale laufen soll und die Buchstaleeginélin das
unterste Eingabefeld geben Sie lhren Text ein "CIMCO 456", der mit TrueType
Buchstaben gefrast werden soll.

Text-Eintragung

Startpunkt, =

O ][
Startpunkt, 7"

O] 0]
Text-winkel:

O] 3n|

Buchztaben-Hiohe:

| 25|

Tent:
| CIMCO 456|

Auznchten Wfahle Schrift

F it

Als nachstes klicken Sie auf die Schaltflaéhé@hle Schrift und 6ffnen Sie den Dialog
um die Schriftart und SchriftgroRe zu wahl&eenden Sie diesen Dialog mit 'OK'. Das
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bisherige Schriftbild lhrer Texteingabe kann sich durch die neue Schriftart vollig
verandert darstellen. Sie kénnen die Schriftart im Dialog erneut eingeben, bis Sie mit dem

Layout zufrieden sind.

Fant *
Font: Font ztyle: Size:
Times Mew Roman Bold | QK |
itres FHewr Fotnat 1
Titmes Meswr Fotmat Reg.ﬂar 12 A Cancel
Jtalic 14
Bold falic
22 v
Sample
AaBbYyZz
Scripk:
|Western e |

Mit dem ButtonAusrichtung kdnnen Sie den Text bis zum ausgewahlten Startpunkt
relativ in horizontaler und vertikaler Ausrichtung eingeben.

Text Ausrichtung >

Harizontale Auzrichtung

i) Links

Yertikale Auzsrichtung

() Oben
() Zentrum

(®) Linten

Abbrechen

Wenn Sie die richtige Schrift ausgewahlt haben, klickerl¥lseif der rechten Seite des
Dialogs, um den Text einzufiigen.
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Nach Festlegung von Parametern, Text und Schrift sollte lhr Bildschirm jetzt so aussehen
(das kann natirlich jetzt abhéngig von Ihrer Wahl des Textbildes variieren):

H9o4g- CIMZO Edit 8.0 - [Zeichnung ohne Titel * | _ & x
Editor  MC-Funktionen  Bsckplot  Dasteivergleich  Ubermagen  CNG-Calc Fenster= Hilfe~ = & X

A B AR XY E&G e s — X O v+ A 150 Frasen -
Meue Qnun Zegun ot Q \< r ® . .‘ : / l* / A z /( J &‘ N Ménx_e‘n Sﬁ Re(htEhrth Kreghlld ﬁ a m n
en e B W XX R0 OX |l FHéO 9 N zeithnen oo @ T3 & A

————— ht Elemente bearbeiten Fangen  |Punkte /Linien ze.., Kreise / Kreisbo... Messun..  Splines Bohrbild ext Frasoperationen

Text Eintragung

Startpunist, %

B

Startpunkt, *r:

I
Text-winkel
oL
Buchstaben-Hthe:
Tes:

L ]

Ausiich hitken ‘wahle Schiift
v

Element-Irfo

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

12.3.2 Kontur-Frasen bei Buchstaben

Um die Erzeugung eines NBrogramms flr die Truetyg@uchstaben zu frasen, stellen
Sie sicher, daskSO Frasenals Programmformat flr das NRrogrammbDateitypin der
Symbolleiste Dropdowbiste Operationerausgewahlt ist.

Wahlen Sie dann die Funktion TruType Buchstabe Frasen, indem Sie auf das ‘@imbol
Truetype-Buchstaben Frasenin der Symbolleisté-rasen um CNGWerkzeugwege fir
das Frasen von Buchstaben zu erzeugen.

[50 Frisen -
MO@ERQNDO
= m = Aa H

Frasoperationen

Der Dialog Buchstaben frAsen hat sich jetzt auf der linkeite Sler Zeichenflache
gedffnet. Geben Sie BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 456’ in dasymentarfelcin.
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Buchzstaben frazen

K.ommentar:
BEM FRAESEN 'CIMCO 456

wierkzeugweng Parameter
Zuriick Meu

E=port in Editor Expart in Ablage

Klicken Sie auf die Schaltflachearameter. Aktivieren Sie die OptiorFrase Kontur

und fugen Sie die unten aufgefihrten Werte ein. Wenn Sie fertig Idioken Sie auf
OK.

Buchstabenfrisen Parameter >

Tiefen Einstellungen

Ruickzugs Hohe Starttiefe
| 50| | 0.0|
Sicherheitsabstand: Endtiefe
| 2] | oF
Zuztellung £
| 1.0]
Yarschub
[] Benutzeizpezifischer Yaorschub Worschub

Abrechen

Verwenden Sie die Fensterauswahl, um die Buchstaben zu frasen auszuwéhlen. Dies wird
mit gedrickter linken Maustaste in der oberen linken Ecke der Zeichnung erzeugt. Jetzt
halten Sie die Maustaste gedriickt und ziehen Sie den Mgesze die rechte untere

Ecke und lassen die Maustaste wieder los.

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 $lieht.
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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 moglich. Hierzu wird
zunachst die Auswahl deéZackplot Registers und dann auf dBsckplot-Fenster ==
Symbol geklickt.

H9 3+ CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel ] . Y
Editor  NC-Funktionen | Backplot | Dsteivergleich  Ubertragen  CNC-Cale Eenster~ Hilfe+ - & X
n Il 1 1 * [ v

Fanuc Frisen -

1 |(BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 45h67")
Beschrelbung 2 N10 (EXPORTING TO EDITOR)
- 3 H15 600 X-28.202 ¥-8.935
4 N20 z5.000
5 N25 22.000
6 N30 601 Z-0.500

7 N35 X-29.975 ¥4.138
§ H40 X-23.433 Y7.916
9 N45 X-23.200 ¥7.512
10 N50 X-23.720 ¥7.212
12 H55 X-24.048 ¥7.001
12 N60 X-24.322 ¥6.779
Zyken 7 Makeos 13 N65 X-24.542 ¥6.546
14 N70 X-24.709 ¥6.301
15 N75 X-24.792 ¥6.121
16 NBO X-24.843 ¥5.920
17 N85 X-24.864 ¥5.700
17 H90 X-24.853 ¥5.459
19 N95 X-24.792 ¥5.222
20 |[H100 X-24.648 Y4.878
22 [N105 X-24.420 v4.427
22 |N110 X-24.108 ¥3.868
23 |N115 X-17.990 ¥Y-6.729

Andemn

Faworiten

24 N120 X-17.655h Y-7.290

25 N125 X-17.372 Y-7.724

26 N130 X-17.140 Y-8.032

27 N135 X-16.959 Y-8.214

25 HN140 X-16.790 v-8.317

29 N145 X-16.592 Y-8.392

30 N150 X-16.366 Y-8.437

31 N155 X-16.112 Y-8.452

Suchen Hinaufiigen 32 N160 X-15.835 Y-8.429 v

1er: DEMO - NOT FOR RESALE Ln 1/1.052, Col 1, 23.046 bytes EINFUGEN  14:13:30

Benutzen Sie die Schaltflichen der rechten unteren Ecke des Fensters, um die
Geschwindigkeit der Simulation und die Richtung zu steuern. Durch Anklicken auf einer
Zeile in der NGCode links, springt das Werkzeug auf di¢%osition in der Simulation.

Die Auf- und AbTasten bewegen die Zeilenauswahl zur vorherigen oder nachsten Zeile
und das Werkzeug wird entsprechend verschoben.
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H9a- CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *] - B %
Editor  MC-Funktionen | Backplot | Dsteivergleich  Ubertragen  CNC-Cale Fenster= Hilfer = & X
& ! T v Q q LR SR : % ’\Lt ‘%I 1 Volumenmadell Y
X ® -0 o= & ‘& Zoome / Regeneriere das Volumenmadell 550 °%
Backplot-Fenster Réumliche " VergroBer Verkleinern Werkzeugweg Madus  Werkzeug Werkzeugeinstellungen Such
Anirnation | - - o ” v Ty Volumenmodell-Einstellungen M
Datei F Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Solid Weitere [
Zeichnung ohre Titel* RN GERNC]

1 (BUCHSTABEN FRAESEN 'CTIMCO 456')
2 N10 (EXPORTING TO EDITOR)
2 N15 GO0 X-28.202 Y-8.935
4 |N20 Z5.000

5 N25 Z2.000

6 N30 G01 Z-0.500

7 |H35h X-29.975 ¥4.138

§ M40 X-23.433 Y7.916

% N45 X-23.200 Y7.512

0 |N50 X-23.720 Y7.212

21 |[N55 X-24.048 Y7.001

12z |[N60 X-24.322 Y6.779

13 |[N65 X-24.542 Y6.546

12 |[N70 X-24.709 Y6.301

15 |N75h X-24.792 Y6.121

26 N80 X-24.843 Y5.920

27 |[N85 X-24.864 Y5.700

1§ |[N90 X-24.853 Y5.459

19 |[N95 X-24.792 Y5.222

20 |[N100 X-24.648 Y4.878

21 |N10h X-24.420 Y4.427

zz |[N110 X-24.108 Y3.868

23 [N115 X-17.9290 Y-6.729

2z¢ [N120 X-17.655 ¥-7.290

25 |N125 X-17.372 ¥-7.724

26 |N130 X-17.140 Y-8.032

27 [N135h X-16.959 Y-8.214

25 [N140 X-16.790 ¥-8.317

29 [N145 X-16.592 ¥-8.392 (] e
20 [N150 X-16.366 Y-8.437 3 24.420] 1: [ ] Werkzeug: 777 Dist.: [ 275.664] .

31 [N155 X-16.112 Y-8.452 O 4427] J: [ | Vorschub: [ 0.000] Tota:[ 1424.605]

32 [N160 X-15.835 Y-8.429 - 0600 K[ ] R oW et oW

DEMO - NOT FOR RESALE n 21 2 b bytes EINFUGEN  14:13:45

12.3.3 Buchstaben Taschenfrasen

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

1. Gehen Sie zurick in die CNCalc Zeichnung.

2. Klicken Sie auf die Schaltflach’eu 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,
Frase Innenraumauszuwahlen).
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True-Type Text Frasen Pa

Frazen Operation
[ Frase Kontur

Frazer Durchmezszer

Tiefen Einstellungen
Riickzugs Hohe

Sicherheitzabztand:

Starttiefe

Endtiefe

S E

Fraze |nnenraum

Fuztelung
Zuztellung £

Zuztellung =Y

Aufmass
Aufmaszs £

Aufmass =T

Ahbrechen ]

5. Wéahlen Sie den Text mit der Fensterauswahl aus.

6. Klicken Sie aufWerkzeugweg i der erzeugte Werkzeugweg wird jetzt in

Zeichnung angezeigt.

71‘4‘ :

Editor

CIMCQ Edity7 0= [C\CIMCO\CIMCOEditZ\Drawings\Zeichnung ohne Titel.cdd]

NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Cale Fenster~ Hilfe™ - & X
gas @ | XTI M| e — ]S e (@2 Y A A (50 Frasen @
- WX ™ | - x| S ALL - J¥D a - o
Neue Zeichnung -, VergroBern - Kreis mit Radius Kreis durch Rechteckbohrbild Kreisbohrbild Text = K,z il i ;i‘ AI an| |
erstellen R || X )/ [ -1k"%>] @ >< 1 F— $ D und Mittelpunkt zwei Punkte 3 \ ~ eingeben a == =
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ... Kreise / Kreisbogen zeichnen Bohrbild Text Frasoperationen
| E\Zsichnung ohne Titel.edd | [(£1)0hne Titel NC 4
Buchstaben frasen
Kommentar
BEN FRAESEN TIMCO 456
Weizeignes
Exportin Editor | [ Exportin Ablage
Hement-info
o
| 00 [0 00 0o [T Achsen Ersatz 500

I Wahlen Sie die zu frasenden Buchstaben an

Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S.

¥: 99,578 V: 19788

EINFUGEN 09:31:12

der

7.Klicken Sie aufExport in Editor . Der entsprechende NCode sollte j&zt im Editor

angezeigt werden.



Ubung 4 - Buchstaben frasen 100

8. Zur Uberprifung simulieren Sie das Programm, wie wir es bereits in dieser Ubung
gemacht haben.

CIMCO Editv7 02 [OhneT itel ]

CNC-Cale

Werkzeugweg Modus

< =

Werkzeug Werkzeugeinstellungen

Werkzeug

Datei

|\ Zsichnung ohne Titel.cd TgOhne Tiisl *

1 (BUCHSTABEN FRAESEN 'CIMCO 456') =
2 (EXPORTING TO EDITOR) [}
3 GO0 X-29.093 Y-10.870 Z5.000

4 Z2.000

5/G01 z-0.500

6 |Y-10.867

7 G03 ¥-29.121 Y-10.828 1-0.051 J-0.006 K0.000
8 G02 X-29.303 ¥-10.736 I2.588 J5.331 KO0.000

9 G02 X-29.474 ¥-10.627 10.601 J1.137 KO0.000
10 |GO1 ¥X-38.936 ¥Y-3.501

11 GO3 ¥-38.992 ¥-3.498 I-0.031 J-0.041 K0.000

12 |GO1 X-38.995 ¥-3.500

13 G0O3 ¥-39.000 Y-3.585 10.026 J-0.044 KO0.000
14 |GO1 ¥X-29.172 ¥-10.931

15 G03 X-29.091 ¥-10.884 I0.031 J0.041 KO0.000 t -

16 |GO1 %X-29.093 ¥-10.870

17 G02 ¥-29.037 ¥-10.690 T10.226 J0.029 KO.000

18 G03 X-29.073 ¥-10.505 I-0.08% J0O.079 KO0.000

19 G02 %-29.124 ¥-10.479 11.908 J3.828 KO0.000
20 G02 ¥-29.287 ¥-10.377 T10.522 J1.014 KO0.000
21 |GO1 ¥X-38.820 Y-3.198

22 G603 %X-39.070 ¥-3.183 1-0.137 J-0.182 K0.000
23 |G0O1 ¥-39.519 ¥-3.442

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

26 GO3 ¥X-28.691 ¥Y-11.553 10.036 J0.048 KO0.000
27 |GO1 X-28.789%9 ¥Y-10.783

28 GO3 X-28.9b1 ¥-10.564 I-0.27% J-0.036 K0.000 Q

26 @02 X-29.073 Y-10.505 I1.786 J3.886 KO.000 . a0 1| T ] ‘é‘

30 €02 X-29.224 Y-10.202 I0.125 J0.252 KO.000 T v Toar0] 4] | eote | ]

31 €03 X-29.346 Y-9.886 I-0.316 J0.059 KO.000 g So00] K| bW B Wt

32 G01_X-38.794 v-2.767 s 4
Lizenznet hmer: DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S. Ln3/2970, Col1,97.701 bytes  EINFUGEN 09:39:15 ;|

Sie kdénnen auch Werkzeugbahnen erzeugen, bei dem s&nidd Innenraum und

Frase Kontur unter Parameter ausgewahlt wurde.Dadurch wird sowohl die
Taschenfrasoperation fur den Innenraum, als auch die Konturfrasoperation im selben
Programm erzeugt.

Das TextFrasprogramm "CIMCO 456" kbnnen Sie als Unterprogramm in ein anderes
Programm mittels 'Ausschneiden’ und 'Einfligen' aieba Sie kdnnen dieses Text
Frasprogramm aber auch als eigenstandiges -eMGramm benutzen: In diesem Fall
missen Sie es mRrogrammanfang / Programmende Werkzeugwechselund den
technologischen Werten erganzen, was Sie durch manuelles Editieren odterddsr
Einfigen von Makros mit dem Editor CIMCO Edit V8 schnell ausfiihren kdnnen.
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13 Ubung Drehen 1 - 2D-Konstruktion
eines Werkstlcks zur Drehbearbeitung

10

&0
50 | 20
‘ 14
/P W / 7 b
< < ) S %
e / Q—r\ /\‘
) \1-\ NI =
2| & = S
= = s==Al7F= =| =
/\Q_\ ‘\L@(’
g |

Beispiel 2DKonstruktion.

Dieses Beispiel demonstriert eine der zahlreichen Mdglichkeiten, wie Has o
abgebildete zweidimensionale Werkstiick in GN&lc V8 gezeichnet werden kann. Da

das Werkstick aus einer Anzahl ahnlicher Elemente besteht und seine Teilelemente
symmetrisch sind, muss nur ein Teil des Werkstlcks wirklich gezeichnet werden. Der
Rest etsteht durch Spiegeln und schlie3lich Zusammenfligen der gespiegelten Elemente,
wobei anschliel3end einfache gerade Linien die Teile verbinden.

Diese Anleitung demonstriert die Anwendung der folgenden Funktionen:

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

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

Lange

Kreis mit definiertem Mittelpunkt und d&lius zeichnen

Linie mit definierten Endpunkte zeichnen

Eine polare Linie zeichnen

Versetzen eines geometrischen Elements

Trimmen eines Elements zwischen Schnittpunkten mit anderen Elementen

Zwei Elemente verbireh und mit einem bestimmten Winkel abschragen

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

Zwei Elemente verbinden und mit einem bestimmten Radius abrunden


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawVertical.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawVertical.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawHorizontal.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawHorizontal.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawCircle.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawEndpoints.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawPolar.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawOffset.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawTrim.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawChamfer.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1DrawFillet.html
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13.1 Offnen einer neuen Zeichnung

Um eine neue Zeichnung zu erstellen, wahlen Sie den Reiter@liCaus und klicken
Sie dann au. /Neue Zeichnungerstellen. Wenn die neue Zeichnung gedffnet ist, sollten
Sie nun das folgende Fenster sehen:

H9 9+ CIMCO Edit 8.0 - [Zeichnung ohne Titel * | _ A x
Editor  MC-Funktionen  Backplot  Datewergleich  Uberragen  CNC-Calc Fenster~ Hiffer = 8 X
A W QR XY E&C Y =Y O- A«_s‘ jﬁ — Fen A A [150 Drehen -
N = oa XK= m' LM S ALA N DY — - a @l KK
eus Zeichnung Zeichnung . Messen Spline
erstellen  ffnen= b Ky w0 O X =40 9 ™~ awichnen a B e b b e
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbd... Messun...  Splines Bohrbild Text Drehen Operationen
| I Zeichnu

Element-Info

Maschinentillpunkr, Z: Maschinennulipunkt,
0.0;

Stellen Sie sicher, dass als Dateitg® Drehenim Dateityp Feld in der Symbolleiste

Operationerausgewahlt ist.
IS0 Drehen -
I'M'ﬁ B

B ot B B e

Drehen Cperationen

Wenn Sie den Mauszeiger fir einen Moment auf ein Icon halten, erscheint eine
kurze Beschreibung seiner Funktion.

Sie kénnen die Farbe Ihrer Zeichenflache &ndern, indem Sﬁ,’f‘pﬁiufstellungen klicken
und dannFarben aus dem Drofpown-Meni auswéhlen. In dieser Anleitung haben wir
uns fur blau far Zeichnungen und weil} fir den Hintergrund entschieden.
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13.2 Zeichnen der geometrischen Formen

13.2.1 Zeichnen einer vertikalen Linie definiert durch
Anfangspunkt und Lange

1 Klicken Sie aulvertikale ! in der WerkzeugleistBunkte/Linien zeichnen

1 Geben Sie die Werte, wie in der Abbildung unten angezeigt ein, um eine vertikale
Linie von 12 mm zu zeichnen.

Yertikale
Startpunkt, Z:
0| 1]
Startpunkt, #:
O 0]/
Lange:
O 12]

X

1 Klicken Sie aul¥], um die Eingabe zu bestéatigen und dinie zu zeichnen.

\_) Wenn die Farbe der Koordinatenachse eingeblendet ist, kann es schwierig sein,
die soeben gezeichnete Strecke zu sehen, da sie sich auf der X-Achse befindet.

§ Zeichnen einer weiteren vertikalen Linie, durch Eingabe der folgenden Werte
Dialog, die bereits gedffnet ist:

Vertikale
Startpunkt, &
O] 10|
Startpunkt, =
O o[
Lange:
] 5|

x|
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1 Klicken Sie aul¥], um die Eingabe zu bestatigen und die Linie zu zeichnen.

\-) Klicken Sie auf * Ansicht-Toolbar, damit lhre Zeichnung die gesamte
Zeichenflache von CNC-Calc darstellt.

13.2.2 Versetzen eines Elements

1 Klicken Sie in der Werkzeugleiste dlemente bearbeitens"und geben Sie den
folgenden Wert ein.

1 Geben Sie den Wevtersatz = 80ein.

Element werzetzen

Verzatz:

| en|

Anzahl Yerzchiebungen:

| 1][]

Kopieren
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1 Klicken Sie nun auf die linke Linie (die im letzten Schritt erstellt wurde). Wenn
Sie das getan haben, werden zwei Linemgezeigt (nur die rechte kdnnen Sie im
Ausschnitt der Zeichnung sehen).

1 Klicken Sie rechts neben die ausgewéahlte Linie, um die rot markierte Linie zu
behalten (durch Anklicken wird sie blau).

13.2.3 Zeichnen eines Kreises mit Radius definiert durch
seinen Mittelpunkt

1 Klicken Sie aufkreismittelpunkt (~)in der Werkzeugleist&reis mit Mittelpunkt
und Radius

1 Geben Sie die Werte wie in der angezeigten Abbildung ein:

Freis mit Mittelpunkt und R adius

Kreizmittelpunkt, Z:

O] 110+50]
Kreizmittelpunket, 5

O] 70|
Kreiz-Hadius:

O] 25]

v
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1 Klicken Sie auf das blaue Hakch¥l, um Ihre Eingaben zu bestatigen und einen
Kreis zu zeibnen.

13.2.4 Zeichnen einer Linie durch die Auswahl ihrer
Endpunkte

1 Klicken Sie zuerst in der Toolbar abngen um die Fangfunktiofendpunkte
fangen/zu aktivieren.

1 Klicken Sie nun auf das Symbaivischen zwei Punkten um Linien zwischen
zwei Punkten zu zehnen.

f Waéhlen Sie den obersten Punkt der zwei 25 mm langen Linien, um eine Linie
zwischen diesen Elementen zu ziehen. Beachten Sie, dass der Cursor um den
Endpunkt der Linien schnappt. Nachdem die Linie gezogen wurde, sollte Ihre
Zeichnung wie folgt ausken.
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13.2.5 Zeichnen einer horizontalen Linie mit einer bestimmten
Lange

1 Klicken Sie auHorizontale “—in der Symbolleist®unkte / Linien zeichnen

1 Geben Sie den Wetiinienlange =-20, um eine horizontale Linie von 20 mm in
der-Z-Richtung zu zeichnen.

Horizontale
Startpunkt, Z:
| =
Startpunlt, #:
| &=

Lange:

| 2] =]

v

1 Mit der aktivierten Funktion/Endpunkte Fangen wahlen Sie den oberen
Endpunkt der kirzeren vertikalen Linie ganz rechts aus. Dies wird die horizontale
Linie zeichnen.
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—

13.2.6 Zeichnen einer Polaren Linie

1 Klicken Sie aufPolare Zin der WerkzeugleistBunkte Linien zeichnen

1 Geben Sie folgende Werte in die CXgalc ein:

Polare
Startpunkt, 7
| |2
Startpunket,
| [
Polarerwinkel:
O 180+45)

O] 5[]

v

1 Mit der aktivierten Funktior/Endpunkte fangen wahlen Sie das linke Ende

der kurzen horizontalen Linie wie im vorherigen Schritt aus. Die Zeichnung sollte
wie in der Grafik dargestellt agehen.
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-

13.2.7 Anfasen eines Eckwinkels
1 Klicken Sie auf das Symbdalemente faser(”in der Symbolleist@earbeiten

1 Definieren Sie die Fase mitbstand und Winkelnd geben Sie die Werte, wie im
dargestellten Bild im CN&alc ein:

Fazen Linien

() Ein Abstand

(") Zwei Abstande

(®) Abstand und Winkel
Erste Lange

2.0
Zweite Lange

0.0
Fazen ‘winkel
| 300
Trimmet

XV

1 Da der Fasenwinkel nicd5 Grad betragt, ist es wichtig, die Linien in der
richtigen Reihenfolge auszuwéhlen. Der Winkel wird immer von dem zuerst
ausgewahlten Element aus gemessen.
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Wahlen Sie also zuerst die senkrechte Linie, die in der Grafik unten mit A
markiert ist und danniel waagerechte Linie, die mit B markiert ist aus.

—— 7
/!

A

1 Von den vier mdglichen Lésungen, wahlen Sie die richtige Fase aus. Im Bild
unten sehen Sie, wie es aussehen soll.

T
/ AN
i
/ \
(E |
h /
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13.2.8 Zeichnen einer Linie durch die Auswahl ihrer
Endpunkte

1 Klicken Sie auf das Symbainie durch 2 Punkte /in der Symbolleist®unkte /
Linien Zeichnen

1 Geben Sie folgende Werte im CNEalc ein:

Linie durch 2 Punkte

Startpunkt, Z:

O] 20
Startpunkt, =

O 20|
Endpunkt, Z:

0| |7
Endpunkt,

O 20|
[ Palylinie

< v

1 Klicken Sie aul¥], um den Befehl zu bestéatigen und zeichnen Sie eine Linie.

T,
/ N
r
/ \
(1 j
h /
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13.2.9 Trimmen zwischen Schnittpunkten

1 Klicken Sie auf)y, um "Element zwischen Schnitbder Endpunkten trimmen"
auszuwahlen.

1 Trimmen Sie nun die lange horizontale Linie. Wahlen Sie sie dazu, wie in der
folgenden Grafik mit A markiert aus.

1 Trimmen Sie nun den grof3en Kreis. Wahlen Sie ihn dazu, wie in der folgenden
Grafik mit B markiert aus.

N

“-_____#—ﬁé
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13.2.10 Verrunden von Schnittpunkten
1 Klicken Sie aufl” in derWerkzeugleiste

1 Geben Sie den folgenden Wert eé#errundungsradius = 2

Yerrundung an Schnittpunkten

Yerundungzradivs:

| |

Trimmen

Pl

1 Wabhlen Sie die Elemente aus, auf welche die Verrundungsoperation angewendet
werden soll. D&ir missen sie mit der linken Maustaste auf die Teile der
Elemente klicken, die Sie behalten méchten. Wahlen Sie die Elemente so aus, wie
durch A und B in der folgenden Grafik angezeigt wird.

o0
5 O AN )

\\
\ —

B

1 Nun wiederholen Sie den Vorgang, um weitere Ecken mit Ra®i08 zu
verrunden. Wahlen Sie die anderen beiden Ecken, die durch A+B und A+C in der
untenstehenden Grafik markiert sind aus. Am Ende der Arbeitsschritte sollte lhre
Zeichnung wie der nachste Screenshot aussehen.



Ubung Drehen 1 - 2D-Konstruktion eines Werkstiicks zur Drehbearbeitung 114

— o~ —ﬁé

Wiederholen Sie diesen Vorgang fir die Verrundungen der Ecken mit
Radius 1.00.

1 Andern Sie zuerst devierrundungsradius im Dialogfenster von 2.00 auf 1.00.

\_) Es konnte dann hilfreich sein, das Gebiet in dem wir arbeiten wollen, zu
vergrossern, so wie es im folgenden Bild der Fall ist.

1 WahlenSie jetzt die drei Ecken aus (durch A+B, B+C und C+D in der Grafik
markiert) und wahlen Sie die korrekten Kreisbégen. Zum Schluss sollte Ihre
Grafik ungefahr wie die folgende Zeichnung aussehen:
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Die Zeichnung ist jetzt fertig und sollte so aussehen:

13.3 Speichern der Datei

Klicken Sie aufDatei #und wahlen SieSpeichern unteraus dem Drofown-Menil.
Geben Sie der Datei den Nam@NGC-Calc Drehen Ubung lund klicken dann auf
Speichern (die Dateiendung wird automatisch hinzugefugt).

CIMCD Edit 8.0 - [Zeichnung ohne Titel * | - B %

MC-Funktionen  Backplot  Dsteivergleich  Ubertragen | CNC-Cale -8 x

File Infarmation

File Name

Mo walid file open and selected in the tab,
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14 Ubung Drehen 217 Das Werkstlick
herstellen

Mit CNC-Calc V8 ist es mdglich, Werkzeugbahnen direkt aus den-Zaibhnungen 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 vorteilhaft, dass Sie Elemente verschieben,
kopieren, drehen, skalieren und spiegeln kénnen und daraus augenblicklich -ein NC
Programm erstellt werden kann.

—
VRN

Ubung Drehen 2

I
X
I
fivs
|

I
I

Diese Anleitung demonstriert, wie dadgebildete zweidimensionale Werkstiick die
Basis fir NGCode fir viele verschiedene Bearbeitungsarten bilden kann.

Im Folgenden nehmen wir an, dass das benutzte Material @60 hat und dass es geniugend
aus den Einspannbacken hervorsteht.

Um das fertige Werkstk herzustellen, werden wir die folgenden Operationen
durchfihren:

Plandrehen der Vorderseite des Materials
Das Werkstiick schruppen

Das Werkstiick einstechen

Das Werkstiick schlichten
Gewindebohren des Werkstticks

Bohren des Werkstlicks

Gewindebohren des Werkstticks

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

Abstechen des Werkstlcks

Diese Ubung baut auf dem Ergebnis von CNC-Calc Ubung Drehen 1 auf.


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Facing.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Roughing.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Grooving.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Finishing.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Threading.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Drilling.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Tapping.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2Parting.html
file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe1.html
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14.1 Offnen einer vorhandenen Zeichnung

Um eine Zeichnung zu 6ffnen, wahlen Sie den Reiter @@ aus  und klicken Sie

dann auf Zeichnung o6ffnen.

B Open X
Look_in:| Drawings v| @ ? ¥ [~
-~
Mame Date modified =
i_@CNC-CaIc Drehen Ubung 1 07-11-2M6 1426
L@.CNC-CaIc Frasen Ubung 1 07-11-201611:29
L@.CNC—CaIc tilling Tutarial 1 31-10-2016 1450
L@.CNC—CaIc Turning Tutorial 1 M-11-2M612:39
L@.inch—gﬂ 16-12-201515:48
L@.Iathﬂ 16-12-2015 15:48
N\ Fanpea— L | A& 49 aMdC A an ~
£ >
File narne: |CNE-EaIc Direhien Ubung 1 | I DOpen
Files of twpe: | CMC-Cale-Zeichnungsdateien [“cdd, “dsf]  ~ Cancel

Wahlen Sie die Dat€NC-Calc Drehen Ubung 1.cddaus undiffnen Sie se.

Jetzt sollten Sie das Werkstiick aus G8&lc Ubung 1 vor sich sehen.

H9 35+ CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCOVCIMC OE dit8\Drawings\CNC-Cale Drehen Ubung 1.cdd] - A x
Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CMC-Calc Fenste Hilfew = & X
D PO W AR XY BEe E Y =Y 0N e % 3 I A [150 Drehen -
Meue Zeichnung Zeichnung s 4 X = m'n COR SALA A R foen Spline a [mp P H
erstellen  gffnen= [ % W o O X =40 & Y- zeichnen a P b P A
Datei ~ Ansid ht Elemente bearbeiten Fange! Punkte / Liniet - Kreise / Kreisba... Messun Splines Bohrbild Text Drehen Operationen
Ro
Elementinfo

Maschinennulpunkt, 2. Maschinennullpunkt, <

[ Use -Asis Substitution

Part Dismeter

Wenn Sie den Mauszeiger fur einen Moment auf ein Icon halten, erscheint eine
kurze Beschreibung seiner Funktion.
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Sie konnen die Farben der Zeichenfliche dndern, inden” Bie Baum-Menii Setup
CNC-Calc und danrGlobale Farbenauswahlen.

14.2 Plandrehen der Vorderseite des Materials

In der folgenden Ubung werden wir ein NlCogramm erstellen, um die Vorderseite des
Werksticks planzudrehen. Um die Plandregeration auszuwéhlen, muss&ie
folgende Schritte durchfihren.

14.2.1 Plandrehen der Vorderseite des Materials
Wabhlen Sie den Dateityp (NEormat) fur unser Plandreh@&eispiellSO Drehenaus.

Wihlen Sie dann die Funktion Plandrehen, indem Sie auf dalaodrehenl 'in der
Werkzeugleist®rehen Operationeklicken.

|50 Drehen -

= Y
Bt =t pln B pa

Drehen Cperationen

Dies 6ffnet das Planeialogfenster links von lhrer Zeichenflache. Geben Sie die Werte
wie in der Grafik in das Dialogfenster ein.

Planen 1 Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfa
Kommentar des letztendlichen N®rogramms stehen. Es
| PLANEN| immer hilfreich, Kommentare einzufiigen, um
Startpunkt £: einzelnen Operationen im fertigen Progra
0| 5| erkennen und auseinanderhalten zu kdénnen.
Startpunkt #: . . .
] su| § Startpunkt Z: Qles ist der Anfangspunkt c
Endpunkt Z: PlandreherOperation entlang der-Echse.
O '3| 1 Startpunkt X: Dies ist der Startdurchesser de
- |Endpunkt><: | PlandreherOperation.
0
1 Endpunkt Z: Dies ist der Endpunkt der Plandrek
Operation entlang der-Echse.
Werkzeugweg Neu 1 Endpunkt X: Dies ist der Enddurchmesser

Export in Editar | | Export in Ablage Plandrehemperatlon'
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Wir haben jetzt definiert, wo die Plandreh®peration das Material bearbeitsoll. In
der Zeichnung wird dies dargestellt durch ein Rechteck mit Pfeilen, welche die Richtung
der Operation anzeigt.

Klicken Sie auf die Schaltflachearameter im Dialogfenster Planen, um festzulegen,
wie die Operation ausgefuhrt werden soll. Gebends¢ Werte wie in beiden Grafiken
angezeigt in die Felder des Param@&elogfensters ein.

Register Schnitte

Die Werkzeugeinstellungen werden vorgenommen und andere Parameter der Operation
festgelegt.

Einstellungen: Planen Parareter Drehen - Schnitte ? .

= - chnitte Planen Parameter Drehen - Schnitte
o Ein-Atusfahren

Werkzeugdefinition Schruppen
] Sch tel
W-Orientierung I PR
= = == | 30
Schlichten
k = 1 Schlichtzustellung

QB | 02|

Schiichtechnitte:

Werkzeug Fadiuz | 1 |
| 0.8]

Aufmaszs:

Konturverlangerung: 0 D|

| 10]

F.ompenzation Schlichten
Komekturart
Computer w

Parameter: Laden Parameter: Speichern Zuriicksetzen Abbrechen (]9

. WZ-Orientierung: Die neun Icons stellen die nemglichen Orientierungen des
Werkzeugs dar.

1 Werkzeugradius: Dies ist der Radius der Werkzeugnase.

1 Konturverlangerung: Die Lange, wie weit das Werkzeug tUber den Endpunkt, X
Wert hinaus weiterschneiden soll.
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1 Schruppen Mithilfe dieser Auswahlbox kénnen Sie edtimmen, ob
Schruppzustellungen benutzt werden sollen. Wenn Schruppzustellung benutzt
wird, hat jeder Schnitt die Lange wie im F8dhruppen Zustellurangegeben.

1 Schlichten Mithilfe dieser Auswahlbox kdnnen Sie bestimmen, ob
Schlichtzustellungen benutaverden sollen. WenrSchlichtzustellungbenutzt
wird, hat jeder Schnitt die Tiefe wie im Febtthlichten Zustellungngegeben.

1 Aufmald: Hier geben Sie ein, wie viel Material am Ende der Operation Ubrig
bleiben soll.

1 Korrekturart : Die Korrekturart, die bedler Operation benutzt werden soll. Die
beiden haufigsten Korrekturarten si@dmputerund Steuerung

Register Ein-/Ausfahren

Konfigurieren Sie, wie das Werkzeug an das Werkstuck heranfahren und vom Werkstiick
wegfahren soll.

<
X

Einstellungen: Planen Parameter Drehen - Ein-fAusfahren

Planen Parameter Drehen - Ein-fAusfahren

Einfahrt/Riickzug Einfahrvektor
Einfahrwert: Benutze Einfahrvektor
20

Riickzugswert:

Einfahrink.el

Einfahrlange

I

Austahrvektor
Benutze Austahrvektor

Ausfahminkel

Austahrlange
_‘I .

I!

Parameter: Laden Parameter: Speichern Zuriicksetzen Abbrechen Ok

1 Einfahrwert: Der Abstand, ntidem ein Schnitt Uber dem Wert Startpunkt, X
beginnt.
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Ruckzugswert Die Lange, wie weit sich das Werkzeug entlang déicAse nach
einem Schnitt zurlickzieht, bevor es eine Bewegung zum nachsten Schnitt

ausfuhrt.

Benutze Einfahrvektor:  Aktiviert/Deaktiviet die
Einfahrvektors.

Einfahrwinkel : Der Winkel des Einfahrvektors.
Einfahrlange: Die Lange des Einfahrvektors.

Benutze Ausfahrvektor  Aktiviert/Deaktiviert die
Ausfahrvektors.

Ausfahrwinkel: Der Winkel des Ausfahrvektors.

Ausfahrlange Die Lange des Ausfahrvektors.

Benutzung eines

Benutzung eines

Klicken Sie aufOK, um die Werte zu bestatigen. Klicken Sie dann\&efkzeugweg
damit der Werkzeugweg in der Zeichnung angezeigt wird.

H9 4= CIMCO Edit 80 - [CACIMCOAGIMCOEdit8\Drawings\GNC-Cale Drehen [bung 1.cdd] - 0 x
Editar MC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CHC-Calc Fenster~ Hilfer - & X
D ’,_ﬁ. H QR XTIy B&o % « —[|X O- Ass +E — Ve A A [150 Drehen -
Heue Zeichnung Zeicmung; & X1r= w'a COR S ALA D RS M:snser\ Spline cckoo . amp By
erstellen  iffnen= [ % Km0 (O34 =40 3 N~ zeichnen a P e b BB pa
Datei | Ansid ht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbd... Messun Splines Bohrbild Text Drehen Operationen
IR cvecal al.cdd
Plan
Kommentar
PLANEN
Startpurkt Z:
0
Startpunkt
0
Endpurk! Z:
ol 0E
Endpunkt X
1|

Wekzeugwea Neu

ExportinEditar | | Exportin Ablage

Paramet ter

Element-Info

Kein Befehl - NOT FOR RESALE

EINFUGEM 1,

Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parametern herum, um zuvaehs&a,den
erzeugten Werkzeugweg verandern.
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14.2.2 Exportieren des Werkzeugwegs und Backplots im
Editor

Klicken Sie aufExport in Editor , um das eigentliche Programm zu erzeugen. Es sollte
sich ein neues Register 6ffnen, wie in dem folgenden Screenshot. Wseltsie wurde
der Kommentar aus dem PlarBralog am Anfang des Programmtextes als Kommentar

eingeflgt.

CIMCO Editad 0 (Ohne T tel]

“#
Editor NC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNCCalc Eenster~ Hiffe™ = & X
= ¢ B W
5 Sffnen & speichern unter oo @ Ruckwarts suchen :)Z; | Nachster Werkzeugwechsel
X SchlieBen ~ (5§ Drucken ~ hingen @ Weitersuchen | § Vorangegangener Werkzeugwechsel
B o ]| =] |7 ]| | SLEIED fochel
[ speichern - [ Globale Einstellungen = Figen By Ersetzen Zelle/Satz
Datei Dateitypen Suchen
[\eNe Cale Drehen Obung 1.cd” E]0hne Titel = apx
NC Assisiont 1 (PLANEN)
Beschrebung 2 GO0 x62.400 z92.000
3 Z8.000
4|G01 Z2.600
5|¥-3.600
€ |24.600
7 |25.600
8 GO0 x62.400
9/G01 Z0.200
10 ¥-3.600
11 Z2.200
Andem
12 |Z3.200
Zyklen / Makros 13 GO0 x%62.400
Progammhrtang und Ende || 14 G0L 20000
Wetkzeugwechsel bei konstart, ol x-3.-600
Werkzeugwechsel bei konstart . |= || 16 %2 - 000
ragramm-Kamment tar 17/23.000
18
Lizenznehmer; DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCOA/S L 1/18, Col 1, 159 bytes EINFUGEN 11:1036 -

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu Uberprifen, missen wir sie mit dem integrierten
graphischen Simulationsprogramm Backplot simulieren.

Um das Backplo#nster zu 6ffnen, klicken Sie auf das Regi&ackplot und dann auf
das Symboi~Backplot-Fensterin der Toolbar.
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Es sollte jetzt ein Fenster wie in der folgenden Grafik angezeigt werden.

H94- CIMCO Edit B0 - [Ohne Titel *] _n x
Editor  NC-Funktionen | Backplot | Dateivergleich  Ubertragen  CNC-Calc Fenster Hilfew - & X
& m' T - Q Q | -n- P 3\ % \t %l B volurmenrodell 7
E ® 7-0- o= > & Zoome / Regeneriere das Volumenmodell | B | "B
- @ Wk Mo Werzzug Werkzsgeintalungen Suchen
W [

Solid weitere

Backplot-Fenster Reumliche " VergréBem Verkleinern
Animation |

Datei [ Ansicht Werkzeugweg Werkzeug

I8 CNC-Cale Drehen Obung 1.cdd [0SR el apx
1 N10 (PLANEN)

2 N15 G0O X62.400 29.000|
3 N20 ZB.000

4 H25 GO1 22.600

5 N30 X-3.600

6 H35 24.600

7 N4O Z5.600

s HA5 GO0 X62.400

9 N50 GO1 Z0.200

20 N55 X-3.600

11 N60 22.200

22 N65 z3.200

13 N70 GO0 X62.400

it N75 GO1 Z0.000

15 N80 X-3.600

16 N85 22.000

27 N90 23.000

18

x| 52400) |- [ 777] Dist: [ 0.000]
Tz ao00] k[ orschul Eigang] Totst] 163.000]
R

AQ - NOT FOR RESALE L

Die Backplotsimulation wird mit Hilfe des Schiebereglers und der
Steuerungstasten in der rechten unteren Ecke des Fensters gesteuert.

14.3 Das Werkstlck schruppen

In der folgenden Ubung werden wir ein NlGogramm zum Schruppen erstellen. Um eine
SchrupperOperation auszuwahlen, missen Sie die folgenden Schritte durefi

14.3.1 Erstellung von Schrupp-Werkzeugwegen

Wahlen Sie den Dateityp (NEormat) fur unser SchruppdeispielprogrammiSO
Drehen.

Wahlen Sie die Funktion SchruppBmehen aus, indem Sie auf das Ic8ohruppen
Drehenin der WerkzeugleistBrehen Operationenklicken.

|50 Drebhen -

m b B P
B ot B B

Drehen Cperationen
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Dies 6ffnet den Drehen SchruppBialog am linken Rand des Programmfensters. Geben
Sie die Werte aus dem folgenden Screenshot in die Felder des Dialogs ein.

Drehen Schiuppen 1 Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfa
Kommentar des letztendlichen N®rogramms stehen. sEisl
| DREHEN SCHRUPFEN| immer hilfreich, Kommentare einzufiigen, um
Riickaugs-Purkt Z: einzelnen Operationen im fertigen Progra

mj 1IJ| erkennen und auseinanderhalten zu kénnen.
Riickzugs-Punkt . . .
0| m| 1 RuckzugsPunkt Z: Dies ist der ANert, au
Fiadial Mirc welchen das Werkzeug nach Vollendung
O D|E Operation zurtickgeholt wird.
Fiadial Max: 1 RlckzugsPunkt X: Dies ist der XWert, au
Ol o0 welchen das Werkzeug nach Vollendung
[] Ausiele Materizlbegrenzunge Operation zurtickgeholt wird.
picl Mirc 1 Minimale Radialeinstellung: Dies ist die minimal
0| ||E radiale Anpassung fir die Operation in der
Al Ma Richtung.
0| |@ 1 Maximale Radialeinstellung Dies ist die maimale
[] Einzelschit-Kontur radiale Anpassung fir die Operation in der
Werkzeugweg Parameter Richtung.
Zuriick. Meu
Export in Editar | | Export in Ablage

Da die Schruppe®peration an einer Kontur ausgefuhrt wird, missen wir fir die
Erzeugung einer Werkzeugbahn diese Kontur auswéahlen. Dies erfolgt indem Sie auf die
Kontur wie in der Abbildung uen anklicken.

Durch diese Auswahl wird die Kontur vollstandig bis zum Ende ausgewahlt. Das ist zwar
in Ordnung fir diese Operation, aber wir wollen die Oberflache ganz links eigentlich gar
nicht bearbeiten. Damit wir sie von der Bearbeitung entferneskediwir deshalb einmal

auf die Schaltflach&uriick .

Ihre Zeichnung sollte nun wie im folgenden Screenshot aussehen:
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FEEE CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCOACIMC OEditBA D rawings\CHC- Cale Drehen Ubung T.cd] - o %
Editor  MC-Funktionen  Backplot  Dotsivergleich  Ubertragen | CHC-Cale Eenster= Hife~ - 8 %
D ,_f\ H R XY BE&e % - — A O-N At +E — Fan B [150Drehen -
Nawe Zahnang Zaihnang o T rem COR SAEA D D B e o ; a BBy
erstellen  gffmens 11 % W D OX =40 3 Y~ zeichnen a B e b ph pa
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbo... Messun...  Splines Bohrbild Text Drehen Operationen
4

I’ cue AU (%) Ohre Titel

Diehen Schruppen

Kommentar

Riickzugs-Punkt 2
10,
i
=]

Rickzugs-Punkt

Radial Miry

Pladial Mas @

[ Ausiale Materialbegrenzunge

Auial Mir E

Aial M @
[ Einzelschritt-Kontur

‘wherkzeugweg Parameter

Zuriick HNeu

Expoit in Editor | | Export in Ablage

Element-Info

Maschinennulpunkt, Z:

Maschinennulpunk,

Part Diameter

[ Use -Asis Substitution

Klicken Sie auf die Schaltflach®arameter im Dialog Drehen Schruppen, um das

ParameteDialogfenster zu Offnen. Geben Sie die Werte vire den folgenden
Screenshots in die Felder der einzelnen Register des Pardatgfensters ein.

Register Werkzeug

Die Konfiguration fur die Werkzeugund Arbeitsorientierung, sowie die Korrekturart

vorgenommen wird.

= T ool
- Schnitte
Ein-/twstahren

Einstellungen: Drehen Schrupp-Parameter - Tool

Drehen Schrupp-Parameter - Tool

‘werkzeugdefinition Arbeits-Orientierung

WwiZ-Orientiening "-d

qu 4 N
Kesl  —=

‘Werkzeug Radius

o

Operation Type

() dawial () Radial

Horizontales Eintauchen
[ Horizontales Eintauchen ve [ Radiales Eintauchen vene

Eintauchwinkel: Eintauchwirkel:
oo oo

Komrekiur
Komreklurar

e s

Computer w

Parameter: Laden

Parameter: 5peichemn Zuriicksetzen Abbrechen

ok




Ubung Drehen 21 Das Werkstiick herstellen 126

1 WZ-Orientierung: Die neun Icons stellen die neun mdglichen
Werkzeugorientierungen dar.

1 Werkzeugradius: Das ist der Radius der Werkzeugnase.

1 Arbeits-Orientierung: Die vier Icons steuern, wie wir das Werkstlck bearbeiten.
Im Folgenden werden wir das Werksttick auf3en von rechts nach éakseiten.

1 Horizontal Plunge: Wenn es das Werkzeug erlaubt, kénnen harizontal
plungebenutzen.

1 Radial Plunge Wenn es das Werkzeug ermoglicht, konnenweitikale Plunge
benutzen.

1 Plunge Angle Hierbei handelt es sich um den maximalen Winkel, dendetn
Werkzeug Plunge erlauben.

1 Korrekturart : Dies ist die Korrekturart, die in dieser Operation angewendet
werden soll. Die am haufigsten benutzten Korrekturarten €iathputerund
Steuerung
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Register Schnitte

Die Parameter fur die Schnitte werden in dreSperation festgelegt.

Einstellungen: Drehen Schrupp-Parameter - Schnitte 7 X
Drehen Schrupp-Parameter - Schnitte
Schnitte Schlichtdurchgénge
Ubeilappen: Schlichtdurchgange wenwe
o -
Durchgange:
5.0
Abstand:
GleichmaRige Schritte vens
Riickzug
Riickzugzhihe: Aufmazs
Aufmass Z:
Parameter: Laden Zurlicksetzen Abbrechen oK

1 Uberlappen: Die Breite, mit der sich ein Schnitt mit dem vorherigen tberlappt.
1 Schnitttiefe: Die Menge an Material, die in jedem Schnitt abgetragen wird.

1 Gleichméssige Schnitte Hier legen Sie fest, was passieren soll, wenn die
Gesamittiefe nicht durch die Schnitttiefe teilbar ist, also ob gleichmé&Rige Schnitte
oder die eingegebene Tiefe benutzt werden soll.

1 Ruckzugshohe Die Entfernung, um die sich das Werkzeug vom Material
zurtickzieht, bevor eine Ruckbringbewegung ausgefiine. wi

1 Schlichtschnitte Legt fest, ob Schlichtschnitte durchgefuhrt werden sollen.

1 Schlichtdurchgdnge Operation Anzahl der Schlichtdurchgange, die in dieser
Operation durchgefuhrt werden.

1 Schlichtdurchgange Tiefe Die Tiefe der einzelnen Schlichtdurchgange.

1 Aufmall X: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfihrung des
vollstandigen Arbeitsgangs in-Richtung stehen bleiben soll.

1 Aufmall Z: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfihrung des
vollstadndigen Arbeitsgangs inRichtung stehen bleibemls
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Register Ein-/Ausfahren

Beinhaltet die Konfiguration, wie das Werkzeug an das Werksttick heranfahren und sich
von ihm zuriickziehen soll.

Einstellungen: Drehen Schrupp-Parameter - Ein-/Ausfahren ? X
Drehen Schrupp-Farameter - Ein-JAusfahren
Einfahrt/Riickzug Einfahrwektor
Einfahrwert: Benutze Einfahreektor
1.0
| Einfahinwink el
Yerlangerung: | 45.D|
1.0
Einfahrlange
10|
Ausfahreekbor
Benutze Ausfahrvektor
Ausfahnainkel
450
Ausfahrlange
10|
Parameter: Laden Parameter: Speicharn Zuriicksetzen Abbrechen oK

1 Einfahrwert: Verlangert die Werkzeugbahn um diesen Wert vor dem
eigentlichen Schnitt.

1 Verlangerung: Verlangertdie Werkzeugbahn um diesen Wert am Ende des
Schnitts.

1 Benutze Einfahrvektor: Aktiviert/Deaktiviert die Benutzung eines
Einfahrvektors.

1 Einfahrwinkel : Der Winkel des Einfahrvektors.
1 Einfahrlange: Die Ladnge des Einfahrvektors.

1 Benutze Ausfahrvektor.  Aktiviert/Deaktiviert die Benutzung eines
Ausfahrvektors.

1 Ausfahrwinkel: Der Winkel des Ausfahrvektors.

1 Ausfahrlange: Die LaAnge des Ausfahrvektors.
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Klicken Sie OK, um die Werte zu bestatigen und anzuwenden. Klicken Sie dann auf
Werkzeugweg damit der Werkzeugweg der Zeichnung angezeigt wird.

Ho G- CIME O Edit 8.0 - [CACIMCOACIVC OEAtERD rawwing S\CHIC-Cali Direhen bung 1.cd] _na x
Editor  MC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CNC-Calc Fenster~ Hilfe~ - 8 X
D = W OAR XY BE&e Y - O s+ o A A [is2Drehen B
a P %0 )]
Neue Zeichnung Zeichnung & Xt = 'y S SALA D RN . a mBBFE
erstellen  Sffnen= [ % KX WO OX I =40 3 N zeich a P b b pa
Datei  Ansid ht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisbd... Messun...  Splines Bohrbild Text Drehen Operationen
I once 4
Diehen 5
Kommentar
DREHEN SCHRUPPEN
RiickzugsPunkt 2
)
Rlckzugs Punkt
L ey
Radal Min
o
Radial Mas
ol ]
[ Asisle Materialbegrenzunge
paial Min
ol e
el M
ol I«

[ Einzelschiitt-Kantur

Wetkasugweg Parameter

Zuriick Meu

Ewpartin Editor || Export in Ablage

Element-Infa

[ Use '-uis Substitution

EMO - NOT FOR RESALE

Versuchen Sie, ein bisschen mit den verschiedenen Parametern zu experimentieren, um
zu sehen wie sich der erzeugte Werkzeugweg veréndert.

14.3.2 Exportieren von Werkzeugweg und Backplot im Editor.

Klicken Sie aufExport in Ablage um das eigentliche Programm zu erzeugen. Das
Programm befindet sich jetzt in der Zwischenablage und kann nun in d&dgéamm
eingeflgt werden.

Gehen Sie dazu in das Register Editor, um dasPgramm zu sehen und bewegen Sie
dann den Cursor an dasde des Programmtextes, indem Gid+End auf Ihrer Tastatur
driicken. Fugen Sie dort den Programmtext aus der Zwischenablage ein, indem Sie
entweder die Tastenkombinati@irg+V benutzen oder auf das Ic€*Einfligen in der
Edit-Toolbar des Editors klicken
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Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:

H935 CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *] - 0o x
Editor | NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Obertragen  CNC-Calc Fenster~ Hilfe~ = & X
D (5 Offnen = [&d Speichern unter 150 Drehen -| Ca & Alles parkieren X Laschen » @ Rackwarts suchen ‘ ® M add Bookmark
X schlieBen ~ < Drucken = _ B % ) Rilckgingig machen (5 Datei anhangen \d @ weitersuchen ¥ %
HNeu - o o . Suchen Lesezeichen
[ speichem + 7 Globale Einstellungen B8 © [ Einfigen s % Dstei sinfiigen By Ersetzen 1 anzeigen B
Datei [ Dateitypen 1 Bearbeiten Suchen L chen
| (B oG ol Dichen Qbung Todd . aprx
NChvesiviont 17 [N132 23.000 ~
Beschveibing 15 N134 (DREHEN SCHRUPPEN)|
19 N136 GO0 X70.000 210.000
20 N138 21.707
7z N140 X61.414
22 |[H142 GO1 X60.000 Z1.000
23 |N144 z-111.000
24|H146 X61.414 2-110.293
75 N148 GO0 X63.414
26 N150 Z1.707
27 N152 X51.414
Andern

28 N154 GO1 X50.000 21.000
Zyklen / Makros 29 N1ba Z-31.239
30 N158 GO3 X50.600 z-32.500 I-5.000 K-1.261
32 |N160 GO1 Z-36.313
C}ﬂgf’”’”"*”’a:gl“b”“f”"a A || 22 N162 GOl z-84.670
W?’k’”m‘hselh*‘k“"‘s:‘*"t 37 N164 GO3 Z-84.687 I-5.600 K-0.016

s 35 |N168 601 Z-111.000
GO0Eigang

36 |N170 X52.014 2-110.293

501 Lineairterpolstion
302 Kreisinterpolation in Uhrzsi. 37 N172 GO0 x54.014
38 N174 21.707

603 Krelsinterpoiation im Gegen
G04 Verweilzeit 39 N176 x41.414
(10 Dateneinrichiungsmodus 40 N178 GO1 X40.000 Z1.000
611 Abwahi des Datensinichiu 4 |[N180 2-29.700
618 Bezeichnung der Ebene 2 42 N182 X45.000
G620 InchDateneingabe 43 N184 GO3 X50.000 2-31.239 I0.000 K-2.800
22
49
%6

Originalwerte -

(21 Metrische Datengingabe N186 GO03 X50.600 zZ-32.500 I-5.000 K-1.261
(327 Priifung der Referenzposition N188 G01 Z-33.192
G28Zurlick zum Referenzpunkt N190 x52.014 z-32.485
29 Aiink 47 N192 GO0 X54.014
Suchen Hinaufiigen ||| 25 N194 Z1.707

DEMO - NOT FOR RESALE EINFUGEN 1

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu Uberprifen, missen wir sie mit dem integrierten
graphischen Simulationsprogramm Backplot simulieren.

Um das Backplotfenster zu 6ffnen, klicken Si¢ das RegisteBackplot und dann auf
das Symboi~Backplot-Fensterin der Menlileist®atei.
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Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

H24&- CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *] - 0o %
Editor  NC-Funktionen | Backplot | Datelvergleich  Ubertragen  CHC-Calc Eenster~ Hilfer - & X
® L@ @ o NS X o
3 ® " -0- o=t > i o
Backplot-Fenster Rsumliche Vergroltern Verklzinem _ Werkzeugeinstellungen :
Animation @ ®- " odus Werkzeug L 150 Drehen Such
Datei W Ansicht 9 Solid it
CNC-Caic Drehen Obung 1.cod  RANERITEIR

1 N100 (PLANEN) ~
z N102 GOO X62.400 23.000
3 N104 z8.000

2 N106 GO1 Z2.600

5 N108 X-3.600

¢ N110 24.600

7 N112 Z5.600

5 N114 GOO X62.400

9 N116 GO1 20.200

0 N118 X-3.600

i N120 z2.200

1z N122 Zz3.200

13 N124 GO0 X62.400

it N126 GOl Z0.000

15 N128 X-3.600

16 N130 z2.000

17 N132 z3.000

15 N134 (DREHEN SCHRUPPEN)
9 N136 GO0 X70.000 Z10.000
20 N138 21.707

21 N140 X61.414

2z N142 GO1 X60.000 Z1.000
23 N144 Z-111.000

24 N146 X61.414 z-110.293
25 N148 GO0 X63.414

26 N150 Z1.707

27 N152 X51.414

25 N154 GO1 X50.000 Z1.000

29 N156 z-31.239 e
30 N158 G03 X50.600 z-32.500 I-5.000 R-1.: 62400] I [ 777] Dist: [ 0.000] .
32 N160 G01 2-36.313 N 3000] k| Eilgang| Tota 1220191

b I bW

32 N162 G01 z-84.670 o

1er: DEMO - NOT FOR RESALE naf ytes EIMFOGEM  14:42:40

14.4 Das Werkstick einstechen

In der folgenden Ubung werden wir ein EinstE-Programm erzeugen. Um die NC
Operation Einstechen auszuwahlen, missen Sie die folgenden Schritte durchfihren.

14.4.1 Erstellung von Einstich-Werkzeugwege

Waéhlen Sie den Dateityp (NEormat) fir unser EinstieBeispielprogramm (zum
Beispiel ISO Drehen).

Wahlen Sie dann die Funktion Einstechen awdenm Sie auf die Schaltflaclkgnstechen
[iin der WerkzeugleistBrehen Operationehlicken.

150 Drehen hd
IRECE
] bt o o e

Drehen Operationen

Es o6ffnet sich links neben der Zeichenflache der Dialog Drehen Einstechen. Geben Sie
die Werte wie im folgenden Screenshot in die Felder des Dialogs ein.
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Drehen Einstechen 1 Kommentar: Dieser Kommentar wird im fertige

Kommentar NC-Programm angezeigt werden. Es ist im

| EINSTECHEN| hilfreich, Kommentare einzufiigen, um

Riickaugs-Punkt 2 endgiltigen Programm die vielen verschiede
mj 1IJ"]| Operationen auseinanderhalten und auffinder

Riickzugs-Punkt

0 | m.n| kénnen.

. . 1 RuckzugsPunkt Z: Dies ist der ANert, au
Einzelzchritt-K.antur
welchen das Werkzeug nach Vollendung
Werkzeugweg Parameter Operation zurtickgeholt wird.

Zuriick Neu 1 RlckzugsPunkt X: Dies ist der XWert, au
welchen das Werkzeug nach Vollendung
Operation zuriickgeholt wird.

Export in Editar | | Export in Ablage

Da die EinstichOperation eine Kontur bearbeitet, mussen fiir die Erstellung der
Werkzeugbahn diese Kontur auswahlen. Um die Kontur fur die Operation auszuwéahlen,
missen Sie die folgenden Schritte durchfthren:

1 Stellen Sie sicher, dass im Dialog Einstechen Drehen die Optiaelschritt-
Kontur ausgewahlt ist.

1 WaHen Sie die Kontur wie im nachsten Screenshot gezeigt aus. Beginnen Sie
dazu lhre Auswahl an der verrundetenBRXe rechts neben dem Kreisbogen mit
dem Richtungspfeil nach links. Wahlen Sie dann noch die nachsten zwei
Elemente aus, sodass lhre Auswaldtidlich so aussieht wie im Screenshot.

Ihre Zeichnung sollte jetzt folgendermal3en aussehen:

Ho4d- CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCOVCIMC OF dit\Drawing sCNC-Cale Drehen Ubung T.cdd] - B x

Editor HNC-Funktionen Backplot Dateivergleich Ubertragen CNC-Cale Fenster~ Hilfer — & X

A W QR XY E&C Y - — R O + o A 150Dich

O s e Xreoat -/%/AL&/(J&‘NAZ“ -'ﬁ — - A;:av
S0 3 N a B

« o

Datei  Ansid ht Elemente bearbeiten Fangen  Punkte /Linien ze... Kreise / Kreisbo... Messun...  Splines Bohrbild Text

EinzsischiittKontur

wierkzeugweg Parameter
Zuiick. Neu

Exportin Editor | | Exportin Ablage

Elementinfa

EMO - NOT FOR RESALE
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Klicken Sie auf den ButtorParameter, um das Paramet&ialogfenster zu offnen.
Geben Sie die Werte wie in den folgenden Screenshots dargestellt in die deslder
einzelnen Reiter des Paramel@alogfensters ein.

Register Schnitte

Konfiguriert die Schnittparameter der Operation.

Einstellungen: Drehen Einstech-Parameters - Schnitte ? X

P chnitte Drehen Einstech-Parameters - Schnitte
“ Schlichten
Wwherkzeugdefinition Einstichwinkel
Wi -Breite: Winkel:
| 20 | a0.0
E ckradius:
0.2| Schnitte
- Richtung
e BiDirektional v

| Zustelung:

| 15
Einstellungen Tiefe
Sicherheitzabstand: [JEinstechen
| o]
Rohtellaufmass 20
20|
Wandriickzug: 05
0.1
Aufmass
Aufmass 2 Aufrnass w0
0.0 | 0.0
Parameter: Laden Parameter: Speichern Zuriicksetzen Abbrechen (]9

1 WZ-Breite: Dies ist die Breite des Werkzeugs.
1 Eckradius: Dies ist der Eckradius des Werkzeugs.

1 WZ-Orientierung: Mit den zwei Iconstellen Sie ein, wo sich der Nullpunkt des
Werkzeugs befinden soll.

1 Sicherheitsabstand Gibt an, wie weit sich das Werkzeug vom Werkstlick
entfernen soll, bevor es Seitwéartsbewegungen ausfihrt.

1 Rohteilaufmal3: Gibt an, wie viel Material sich tber dem Anfatey eigentlichen
Einstichoperation befindet.

1 Wandrickzug: Wenn moglich, entfernt sich das Werkzeug so weit weg von der
Wand, bevor es sich zurtuickzieht.
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1 Winkel: Dies ist der Winkel der Mittelachse der Einstichbewegung. Ein Winkel
von 90 Grad entspricht aef einem senkrechten Winkel und ein Winkel von 0
Grad einem horizontalen Einstich von rechts.

1 Richtung: Dies ist die Richtung, in der die Einstichoperation ausgefuhrt wird. Sie
kannpositiv, negativoderBi-Direktional sein.

1 Zustellung: Dies ist die Matedlmenge, die bei jedem Schnitt entfernt wird.

1 Einstechen Gibt an, ob die Einsticperation mit Entspdnen durchgefihrt
werden soll.

1 Einstichtiefe: Gibt an wie tief ein einzelner Bohrgang bei ausgewahlter
EinstecherOption sein soll.

1 Einstichriickzug: Gibt an, wie weit sich das Werkzeug zwischen den einzelnen
Bohrgangen zurlckziehen soll.

1 Aufmall Z: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfihrung des
vollstandigen Arbeitsgangs inRichtung stehen bleiben soll.

1 Aufmald X: Dies ist die Materialmenge, dieach der Durchfuhrung des
vollstadndigen Arbeitsgangs in-Richtung stehen bleiben soll.

Reiter Schlichten

Konfiguriert wie die Schlichtschnitte fur die Operation durchgefiihrt werden sollen.

Einstellungen: Drehen Schlicht-Parameter - Schlichten 7 X

o Schnitte Drehen Schlicht-Parameter - Schlichten

Schlichte Einstich

Schnitte Richtung Fuir 1. Schiitt
Anzahl der Schlichtschnitte: () Uhrzeigersinn

1
(®) Gegenuhrzsigersinn
Schnittiefe:

Schiichtzustellung
Erste Distanz: Uberlappen:
50 1.0

K.ompensation Schiichten
F.orekturart

Computer ~

Farameter: Laden Parameter: Speichen Furiicksetzen Abbrechen ok
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1 Schlichtschnitte Legt fest, ob Schlichtschnitte durchgefidverden sollen.

1 Schlichtdurchgdnge Operation Anzahl der Schlichtdurchgange, die in dieser
Operation durchgefuihrt werden.

1 Tiefe Schlichtdurchgénge Die Tiefe der einzelnen Schlichtdurchgéange.

1 Richtung fur 1. Schnitt: Der Schlichtschnitt wird von beiden Ssitausgefuhrt.
Die Richtung fir 1. Schnittist die Richtung, in welche der erste der
Schlichtschnitte ausgefuhrt werden soll.

1 Erste Distanz Diese Lange gibt an, wie weit der erste Schnitt entlang der Kontur
ausgefuhrt wird.

1 Uberlappen: Der zweite Schliclsichnitt Giberlappt sich um diese Distanz mit dem
ersten.

1 Korrekturart : Dies ist die Korrekturart, die bei dieser Operation benutzt werden
soll. Die am haufigsten benutzten Korrekturarten Stelierungind Computer

Klicken Sie aufOK, um die Werte zu begtgen und anzuwenden. Klicken Sie dann auf
Werkzeugweg damit der erzeugte Werkzeugweg in der Zeichnung angezeigt wird.

Ho4a- CIMCO Edit B0 - [CACIMCONCIMCOEdItEADrawings\CNC-Calc Drehen Ubung 1.cdd] - o x
Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | CNC-Calc Fenster~ Hilfe = 8 X
D Ha@ XY E&e EH% - — 11N O-1N TR > — o A A [130 Drehen -
e g zeng = N X TR MM S S ALY D ;’p‘f’m e ‘ a BEEFEF
erstellen  off | M KXY D [O¢ =40 9 N~ zeichnen a P pe ple A
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze.., Kreise / Kreisbd... Messun....  Splines Bohrbild Text Drehen Operationen
R ) Ohne Titel * 4bx
Drehen . -
Kommentar:
EINSTECHEN
Riickaugs Purk! 7
O gy
Riickaugs Purk!
i [+
Einzelschritt-Kontur
Paranetes

Zuriick Neu

Exportin Edior | | Export n Ablage

ElementInfo

Pait Diameter
(] Uses Y- Substitution

Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parametern herum, um zu sehen wie sie sich
auf den erzeugten Werkzeugweg auswirken.
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14.4.2 Die Werkzeugwege an den Editor/Backplot exportieren

Klicken Sie aufExport in Ablage, um das eigentliche Programm erzeugen zu kdnnen.
Das Programm befindet sich jetzt in der Zwischenablage Ihres Computers und kann jetzt
in das NGProgramm eingefugt werden.

GehenSie dazu in das Register Editor, um dasRiGgramm zu sehen und bewegen Sie
dann den Cursor an das Ende des Programmtextes, inder@tr§iEende auf lhrer
Tastatur driicken. Flugen Sie dort den Programmtext aus der Zwischenablage ein, indem
Sie entweder didastenkombinatiorstrgV benutzen oder auf das Ic@&infigen in der
Edit-Toolbar des Editors Kklicken.

Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:

H248- CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *] - o x
Editor | WC-Funktionen  Backplot  Dsteivergleich  Ubertragen  CHC-Cale Eenster~ Hilfer = & X
D (5 Offnen = (&l Speichern unter 150 Drehen .| Gy 1 Alles markieren X Ltschen = Q @ Rockwirts suchen & M 2ddBookmark
N X Schliehen ~ = Drucken = =B % ) Rackgéngig machen (5 Datei anhngen Such @ iteitersuchen i -3
eu ; Suchen n
= [ Speichern « [ Globale Einstellungen  EM = © (&, Einfigen ¢ ¥ Datei einfiigen By Ersetzen 1 -]

Datei [ Dateitypen [ Bearbeiten Suchen Lesezeichen

| LB CNC-Cale Drehen Ubung 1.cdd [l ORI o 4%
NCAmasten 05 N308 GO1 Z-111.000 ~
Sershmibirg 06 N310 X51.614 z-110.293
107 N312 GO0 X70.000
05 N314 Z10.000
109 N316 (EINSTECHEN)
210 N318 G01 X70.000 Z10.000

112 N320 Z-57.604
12 H322 X55.000
13 N324 X20.396
114 H326 X55.000
115 N328 Z-59.057
116 N330 x20.340|
Zyklen / Wakios 117 H332 X55.000
—{|228 W334 z-55.151
119 H336 X20.742
Pragramm-Anfang und -Ende ~ 120 N338 X20.942 Z-56.251
e 121 N340 X55.000

Andem

Originalwerte

122 N342 Z-60.510

223 N344 X20.645

124 N346 X20.845h Z-60.410
125 N348 X55.000

126 N350 z-54.699

127 N352 X21.265

128 N354 X21.465 Z-54.799
129 N356 X55.000

30 N358 Z-61.962

131 HN360 X21.127

132 N362 X21.327 Z-61.862
233 N364 X55.000

134 N366 Z-53.246

nanL 135 N368 X21.971
Suchen Hinzufiigen ||/ 336 N370 ¥22.171 Z-53.346

Lizenznehmer. DEMO - NOT FOR RESALE Ln 116/248, Col 1 ytes EINFUGEM 144714

Um die erzeugte Werkzeugbahn zu Uberprifen, missen wir sie mit dem integrierten
graphischen Simulationsprogramm Backplot simulieren.

Um das Backplotfenster zu 6ffnen, klicken Sie auf das Redistekplot und dann auf
das Symbo=Backplot-Fensterin der Menlileist®atei.
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Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

H92 &+ CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel ] A x
Editor NC-Funktin Backplot | Dateivergleich  [lbertmgen  CHE-Cale Eenster= Hilfe +

& ! . Q Q LN SR : % (ﬁ ? B valumenmodell Sl
-0~ o= o &g Zoome / Regeneriere das Yolumenmodell | B
Backplot-Fenster R | h Vergréern Verklei Werk Il B =
plot-Fenster Riumli rgri erkzeugeinstellungen
enation [ -~ @ - Werkitugweg Modus  Werkzeug Ty vslurmenraodell-Einstellungen SO Drehen 7] | Suchen
A ]

Datei s Ansid ht Werkzeugweg Werkzeug Salid Weitere

&) ENC-Cale Drehen Ubung 1.cdd  FEHIe RN
1 N100 (PLRNEN)

2 W102Z GO0 X62.400 29.000
3 N104 Z8.000

2 |H106 01 Z2.600

5 N108 X-3.600

6 |H110 Z4.600

7 [N112 Z5.600

§ N114 00 X62.400

9 |N116 GO1 Z0.200

10 [N118 X-3.600

11 N120 z2.200

1z N122 z3.200

13 N124 GO0 X62.400

12 N126 GO01 Z0.000

15 N128 X-3.600

16 [N130 Z2.000

17 [N132 Z3.000

15 N134 (DREHEN SCHRUEPEN)
19 N136 GO0 X70.000 Z10.000
20 N138 Z1.707

22 N140 X61.414

22 |N142 601 X60.000 z1.000
23 [N144 Z-111.000

2¢ |N146 X61.414 Z-110.29%3
25 N148 600 X63.414

26 H150 Z1.707

27 N152 X51.414

25 |[N154 601 X50.000 z1.000
29 [H156 Z-31.239

30 N158 GO03 X50.600 Z-32.500 I-5.000 K-1. £2.400] I: [ ] Werkzeu | 777] Dist: [ 0.000)
31 |N160 G01 Z-36.313 i 3.000] K[ | vorschubs [ Eilgang| Totat[ 3057.751

32 N162 601 Z- 34 G'IO i}

DEMO - NOT FOR RESALE Ln2 "y EIMFUGEM 144728

Sie konnen eine andere Einstech-Operation fir die Bearbeitung durchfihren,
indem Sie am Ende des Aul3engewindes einstechen.

14.5 Das Werkstick schlichten

In der folgenden Ubung werden wir ein NCogramm zum Schlichten erstellen. Um die
SchlichterOperation auszuwahlen, sgen Sie folgende Schritte durchfiihren.

14.5.1 Erstellen von Schlicht-Operationen

Wahlen Sie den Dateityp (NEormat) fur unser SchlichteBeispiel aus (zum Beispiel
ISO Drehen).

Wahlen Sie dann die Funktion Schlichten aus, indem Sie auf dasSatdichten [in
der Werkzeugleist®rehen Operationeklicken.

|50 Drehen -

me e
B B B b e

Drehen Qperationen
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Dies offnet das Schlichteialogfenster links von lhrer Zeichenflache. Geben Sie die
Werte wie in der Grafik in das Dialogfenster ein.

schlchten 1 Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfa
Kommentar des letztendlichen N®rogamms stehen. Es
| SI3|'|L“3|'|TEN| immer hilfreich, Kommentare einzufiigen, um
Riickzugs-Punkt 2 einzelnen Operationen im fertigen Progra
0| 101, erkennen und auseinanderhalten zu kénnen.
Riickzugs-Punkt . . .
0| ?n.n| 1 RickzugsPunkt Z: Dies ist der ANert, au
Fiadial Mirc welchen das Werkzeug nach Vollendung
O 00] Operation zuriickgedit wird.
Fiadial Max: 1 RuckzugsPunkt X: Dies ist der XWert, au
0| ED'D|@ welchen das Werkzeug nach Vollendung
[] Aviale Materialbegrenzunge Operation zurtickgeholt wird.
Auial Min 1 Minimale Radialeinstellung: Dies ist die minimal
| -11D|E radiale Anpassung fur die Operation in der
Ayial Max: Richtung.
mj 5|@ 1 Maximale Radialeinstellung Dies ist die maximal
£ Einzelschit-Kontur radiale Anpassung fir die Operation in der
"werkzeugweg Parameter RiChtung.
ik Neu 1 Benutze Axial Limits: Diese Option gibt an, ¢
axiale Grenzwerte verwendet werden sollen.
Export in Editar | | Export in Ablage
1 Minimale Axialeinstellungen: Dies ist di
Bearbeitungsgrenze ganz links fur den Betrielle!

Z-Richtung.
1 Maximale Axialeinstellungent Dies ist die ar

weitesten rechts liegende Bearbeitungsgrenze fU
Betrieb in der ZRichtung.

Die SchlichtOperation soll eine Kontur bearbeiten, weshalb fur sie Erzeugung einer
Werkzeugbahn diese Kontur sawéhlen mussen. Um die Kontur fir die Operation
auszuwahlen, fihren Sie folgende Schritte durch:

1 Stellen Sie sicher, dass sich kein Haken in der AuswahBbozelschritt-
Kontur befindet.

1 Wahlen Sie die Kontur wie im nachsten Screenshot aus. Dazu fangdhr&i
Auswahl ganz rechts mit der senkrechten Linie mit Richtungspfeil nach oben an.
Dadurch wird jedoch die gesamte Kontur ausgewahlt und deshalb missen Sie



Ubung Drehen 21 Das Werkstiick herstellen 139

noch einmal auf die Schaltflacizariick klicken, um die linke senkrechte Linie
aus der Auswahl zentfernen.

Ihre Zeichnung sollte jetzt ungefahr so aussehen:

CIMCO Editv7.0= [C\CIMCO\ CIMCOEd t7\Drawings\CNC-Calc Drehen Ubung 1.cdd]

Editor  NCFunktionen  Backplot  Dateivergleich  Obertragen | CHC-Cale Eenster~ Hilfe™ = & X

D g % @ | XT3 | h |55 S @ O QN A A | /150 bremen &
r RIXT ™ iy - S /ALZ/( J%{‘\ a
Neue Zeichnung VergréBern Rechteckbohrbild Kreisbohrbild T = o [ LY (| ke
erstellen ] | XX E|Wn | OX | F‘$D \:IMﬂ\u it et Punkte &'\L ﬂ LB e B =) 2
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Lini / Kreisbogen zeichnen Bohrbild Drehen Operationen
[BLCNC-Calc Drehen Ubung 1.cdd | [&]Ohne Titel = 4%
Schiichten
Kemmentar
SCHLICHTEN

Riickzugs Punikt Z:

0 100
Rickeugs Purkt :

| 700
Riadial Min

] CP| N
Riadial M

Tl 600 @

Use Asial Stock Limits

-
10 | e
5
[7] Einzelschritt-Kantur @ z
Parameler
m—

Aial Mir:

Aial Max:

h 4

Element-Irfo

L2 Part Diameter

Mas:
] 0 [ 00 7] Use -Axis Substitution ‘

Iwamen Sie das Element, welches die Aussenkontur der Schruppkontur bildet Lizenznehmer: DEMO - NOT FOR RESALE - (IMCO A5 Z: -122.121 D: 25.508 EINFUGEN 12:18:23 )

Klicken Sie auf die SchaltflichBarameter, um das Dialogfenster Drehen Schlicht
Parameter zu 6ffnen. Geben Sie die Werte wie in der folgenden Grafik in die Felder des
ParameteDialogs ein.
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Register Werkzeug

Konfiguriert die Einstellungen fur die mdglichen Orientierungen des Werkzeugs dar.

Einstellungen: Drehen Schlicht-Parameter - Tool ? x

Drehen Schlicht-Parameter - Tool

Schnitte

Ein-#Ausfahren ‘wherkzeugdefinition Arbeits-Orientienung
wiZ-Orientierung Fq
A R
cep &

-ﬁi‘

‘werkzeug R adius

Horizonkales Eintauchen
[ Horizontales Eintauchen ve Radiales Eintauchen verwe

Eintauchwinkel:

0.0

Korrektur
Komekturart

Computer w

Parameter: Laden Zuriicksetzen Abbrechen oK

. WZ-Orientierung: Die neun Icons stellen die neun mdglichen Orientierungen des
Werkzeugs dar.

1 Werkzeug Radius Der Radius der Werkzeugnase.

1 Arbeits-Ausrichtung: Die vier Symbole steuern die Art, wie wir das Werkstick
aul3en von rechts nach links bearbeiten.

1 Horizontal Plunge: Wenn es das Werkzeug erlaubt, konnen wir horizontal plunge
benutzen.

1 Benutze Radial Plunge Wenn es das Werkzeug erlaubt, konmen vertikale
plunge benutzen.

1 Plunge Angle Hierbei handelt es sich um den maximalen Winkel, den wir dem
Werkzeug Plunge erlauben.

1 Korrekturart : Dies ist die Korrekturart, die in dieser Operation angewendet
werden soll. Die am haufigsten benutzten Kowedktten sindComputerund
Steuerung
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Register Schnitte

Die Parameter werden fiir die Schnitte in dieser Operation festgelegt.

Einstellungen: Drehen Schlicht-Parameter - Schnitte ? x
Drehen Schlicht-Parameter - Schnitte
Schlichtdurchgange Aufmags
Durchgange: Aufmass X
1] 0.0
Abstand: Aufmass 2
01 0.0
Riickzug
Riickzugshohe:
Parameter: Laden Zuriicksetzen Abbrechen oK

1 Schlichtdurchgdnge Anzahl der Schlichtdurchgénge, die in dieser Operation
durchgefuhrt werden.

1 Tiefe Schlichtdurchgénge Die Tiefe der einzelnen Schlichtdurchgange.

1 Rilckzugshohe Die Entfernung, um die sich das Werkzeug vom Material
zuruckzieht, bevor eine Rickzugbewegung ausgefuhrt wird.

1 Aufmall X: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfihrung des
vollstandigen Arbeitsgays in X-Richtung stehen bleiben soll.

1 Aufmall Z: Dies ist die Materialmenge, die nach der Durchfihrung des
vollstadndigen Arbeitsgangs inRichtung stehen bleiben soll.
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Register Ein-/Ausfahren

Beinhaltet die Konfiguration, wie das Werkzeug an das Werkdigcanfahren und sich
von ihm zuriickziehen soll.

-
*

Einstellungen: Drehen Schlicht-Pararmeter - Ein-fAusfahren

Drehen Schlicht-Parameter - Ein-fAusfahren

Einfahrt/Riickzug Einfahrwektar
Einfahrwert: Benutze Einfahreekior
1.0
Einfahnwinkel
Yerlangerung: 45.0

Einfahrlange

o
[m]

Ausfahrvektor
Benutze Ausfahrvekior

Ausfahnwinkel

Ausfahrlange

jong
[}

Parameter: Laden Zuriicksetzen Abbrechen oK

1 Einfahrwert: Verlangert die Werkzeugbahn um diesen Wert vor dem
eigentlichen Schnitt.

1 Verlangerung: Verlangert die Werkzeugbahn um diesen Wert am Ende des
Schnitts.

1 Benutze Einfahrvektor: Aktiviert/Dealtiviert die Benutzung eines
Einfahrvektors.

1 Einfahrwinkel : Der Winkel des Einfahrvektors.
1 Einfahrlange: Die Lange des Einfahrvektors.

1 Vector Beenden Aktivieren/Deaktivieren Sie die Verwendung von
Austrittsvektoren.

1 Benutze Ausfahrvektor.  Aktiviert/Deaktiviert die Benutzung eines
Ausfahrvektors.

1 Ausfahrwinkel: Der Winkel des Ausfahrvektors.
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Klicken Sie OK, um die Werte zu bestatigen und anzuwenden. Klicken Sie dann auf
Werkzeugweg damit der Werkzeugweg in der Zeichnung angezeigt wird.

H92 4+ CIMCO Edit 8.0 - [CACIMCOVCIMC OEdit8: Drawwings, CNC-Cale Drehen (bung 1.cdd] - A %

Backplot  Datefvergleich  Ubertragen | CHC-Cale Eenster~ Hilfer = & X

D Qla XT Y B&EC B - — K O-1N 15 -I}b - Fan A A 150 Drehen -
Neue Zeichnun, X ™ s O SALA D R B Spline ool ! a kB e
srstellen K D OX 40 3 N~ zeichnen a B b b b pa
Datei ht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisba... Messun...  Splines Bohrbild Text Drehen Operati

Ks 13

ommentar
SCHLICHTEN

Riickaugs Punkt Z

) |

Riickaugs Punkt X

m
ial Min:

[ Asicle Materiabegrenzunge

Aial Mir:

o o]
M.

Aial Max:
oL sl

[ Einzelschitt-Kontur
Werkzeugneg Parameter
Zuriick. Ney

Exportin Editor  Export in Ablage

Element-Infa

Mittelpunkt Z -60.000
Certter ;. 70,000

Versuchen Sie, pibisschen mit den verschiedenen Parametern zu experimentieren, um
zu sehen wie sie den erzeugten Werkzeugweg verandern.

14.5.2 Werkzeugweg und Backplot im Editor exportieren

Klicken Sie aufExport in Ablage, um das eigentliche Programm zu erzeugen. Das
Programmbefindet sich jetzt in der Zwischenablage und kann nun in das@Ngamm
eingefugt werden.

Gehen Sie dazu in das Register Editor, um dasPiKggramm zu sehen und bewegen Sie
dann den Cursor an das Ende des Programmtextes, ind&itrlSiEnd auf lhrer Tatatur
dricken. Fugen Sie dort den Programmtext aus der Zwischenablage ein, indem Sie
Ctrl+V driicken oder auf das Icé™Einfiigen in derEdit Toolbar des Editors klicken.

Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:
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= = CIMCO Edit 8.0 - [Ohrie Titel ¥] - o %
Editor  NC-Funktionen | Backplot | Dateivergleich  Ubertagen  CHC-Cale Eenster~ Hilfe~ = & X
3& m, = @ @ _-w-s ; I:S \ ] T volumenmadell
ES ) ® -0 ! & Zoome / Regeneriere das Yolumenmodell | 5 | %8
Backplot Fenstergx’::(c‘g; o | ergrstem Verkleinem o @ - | Vehsigusg Modus | Varizzug Werkzeugeinstellungen Talumenraodell Enselingen Suchin
Datei [ Ansicht Werkzeugweg Werkzeug solid Weitere [
[BL CNE Cale Drehen Obung 1.cdd apx
[ Noawwer /240 N578 GO3 X47.556 Z-37.5084 1-4.302 KO.Z200 ry
Boohabing 241 N580 G02 X20.070 Z-58.484 T22.044 K-22.216
(G0 Leaiepaion ] || 242 N582 G02 X20.068 Z-58.500 I49.530 K-1.316
243 N584 G02 X35.897 Z-75.395 T49.532 K1.300
% =¥k oordinate des Endpunkles (sbf 799 H586 GO1 X55.000
2 =2ZKoordingte des Endpunktes (sby 245 N588 X70.000
1 =3 Koondinate des K Ezejn530 210.000
) 247 N592 (SCHLICHTEN)
'/ =ZKoordnate des K 245 N594 GOO X70.000 710.000
A = Geradenwinkel (gemessenvon 13 249 N596 23,121
C = 45 Grad FasengiiBe [C+ inX-Richi 250 598 xd.243
2521 N600 GO1 X0.000 21.000]
R = Radius der Eckenverundung (R+ 252 NGO2 20,000
F = Vorschub 253 N604 X10.000
R 251 NGOG GO3 X15.000 Z-0.670 I0.000 K-5.000
255 N608 GO1 X19.000 Z-1.825
Zyklen / Makios 256 N610 GO3 X24.000 2z-6.155 I-5.000 K-4.330
Diiginahwere ||257 n612 o1 z-25.000
Proganm o md Erde ]| 27F H614 GO3 ¥21.071 2-26.536 1-10.000 K0.000
Werkzeugwesheel bei kanstant, Moo 16 GO1 X20.000 2-23.071
Werkzsugwechsel bei konstant zeg) W6 18 2-30.000
ProgrammKammentar 261 |N620 X36.000
00 Eigang 262 N622 GO3 X50.000 Z-37.000 T0.000 K-7.000
GO Linearinterpolation 263 H624 GO1 Z-40.813
602 Kreisinterpolation im Unrzei 264 N626 GO3 X42.222 2z-47.084 I-14.000 KO.000
603 Krelsinterpoiation im Gegen 265 N628 G02 Z-82.916 I17.778 K-17.916
GO4 Verweilzel 266 N630 GO3 X50.000 z-89.187 I-6.222 K-6.271
10 Dateneinichtungsmodus 267 N632 G01 Z-111.000
G11 Abwahl des Dateneinrichiu, 268 N634 X56.000
G18 Bezeichnung der Ebene 2% v 269 N636 GO0 X70.000
f20lnckn 270 N638 Z10.000
Suchen Hinzufigen || 277

Um die erzeugteNerkzeugbahn zu Uberprufen, missen wir sie

graphischen Simulationsprogramm Backplot simulieren.

mit dem integrierten

Um das Backplotfenster zu 6ffnen, klicken Sie auf das Redistekplot und dann auf

das Symboﬁ':Backaot-Fensterin der Toolbar.

Es solltgetzt folgendes Fenster erscheinen:

CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel *]

bt

Werkzeugeinstellungen

Editor MNE-Funktionen CHC-Calc

* Lo oa @y

Backplot-Fenster Raumliche ~  Vergraibern Verkleinem _
nimation
Datei 1]

Backplot | Dateivergleich

Ubertragen
-

&N I X

Werkzeugweg Modus  Werkzeu
®- T M T

Ansicht Werkzeugweg Werkzeug

8 volumenmodel|

& Zoomne / Regeneriere das Volumenmodell

[y olumenmodell-Einstellungen

Solid

- 0 %
Fenster~ Hilfer - & X
V7

e

Faruc Drehen (6-Code &) -] “ehen

Weitere [

(PLANEN) ~
GO0 X62.400 29.000
Z8.000

G0l Z2.600

X-3.600

Z4.600

25.600

GO0 X62.400

G01 Z0.200

X-3.600

22.200

Z3.200

GO0 X62.400

GO0l z0.000

X-3.600

22.000

Z3.000

(DREHEN SCHRUPPEN)
GO0 X70.000 Z10.000
21.707

X61.414

GO1l X60.000 Z1.000
Z-111.000

X61.414 Z-110.293
GO0 X63.414

z1.707

X51.414

601 X50.000 z1.000
Z-31.239

GO03 Xb0.600 Z-32.500 I-5.000 K-1.:

E2400] |

| Wwerkzeug:

277] Dist

601 z-36.313

S000] K:

| vorschuks [

Eigang] Totak[

G01 Z-84.870

R

0.000}
3371.015]

o
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14.6 Gewindebohren des Werkstiicks

In der folgenden Ubung erzeugen wir ein R@gramm fiir Gewindebohren. Um die
BohrenOperation auszuwahlen, missen Sie die folgenden Schritte durchfuhren.

14.6.1 Erstellen von Gewindeoperationen

Wahlen Sie den Dateityp (NEormat) flr unser BohreBeispielprogramm au$SO
Drehen.

Wahlen Sie dann die Funktion Drehen aus, indem Sie auf das Sipréden [Fin der
Werkzeugleist®rehen Operationeklicken.

|50 Drehen -

M b= B
Bt =t B B pAa

Drehen Operationen

Dies 6ffnet den Dialog Bohrung vom Ende der linken Seite der Zeichenflache. Geben
Sie die Werte wie in der folgenden Grafik in die Felder des Dialogs ein.

Geindsschneiden Z Drehen 1 Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfa
Kommentar des letztendlichen N®rogramms stehen. Es
| DREHEN| immer hilfreich, Kommentare einzufiigen, um
Start Z: einzelnen Operationen im fertigen Progra
0| IJ| erkennen und auseinanderhalten zu kénnen.
Ende Z:
Starttiefe Z: Die Tiefe, in der die eigentlicl
O] Bl T e 2 9
Operation beginnt.
Werkzeugweg Parameter . . . .
1 Endtiefe Z: Die Tiefe am Ende der Operation.
Zuick, Meu

Export in Editar | | Export in Ablage

Die Gewindebohroperation wird durch die obigen Paramestgélegt. Nach Eingabe der
Werte sollte lhr Bildschirm ungeféhr wie die folgende Grafik aussehen.
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Register Gewindeform

Konfiguriert die Form des Gewindes in dieser Operation.

Einstellungen: Drehen Gewindeschneide-Parameter - Gewindeform ? *

orm Drehen Gewindeschneide-Parameter - Gewindeform

- Gewindeschneiden

Keqgel Tup

f/) E Kegelwinkel:
Gewindesteigung:

Steigung Anzahl von Starts:
C 59 [ 1

Operationstyp
(®) Extemn O Intemn
(O Links nach Rechts (®) Rechts nach Links
Gewindeform
‘wahle von Tabelle

Offnungswinkel: Flankenwinkel:

50.0| 30.0]
Grasster Durchmesser: Kermdurchmesser:

210 | 20.752|
Schneide-Parameter
Konturverlahgenung: Sicherheitsabstand:

0.0 50
Parameter: Laden Zuriicksetzen Abbrechen ()3

1 Kegel Typ: Wenn der Kegelwinkel nicht 0 ist, wird ein kegelférmiges Gewind
erzeugt. Die zwei Icons stellen die beiden mdglichen Richtungen des Kegels dar.

1 Kegelwinkel: Dies ist der Winkel des kegelférmigen Gewindes.

1 Umdrehung: Bei dieser Option benutzt das Werkzeug die eingegebene Anzahl an
Umdrehungen, um zu beschleunigen. Brgfernung zum Gewinde, an dem das
Werkzeug startet, entspricht also aus Gewindegang und Umdrehungen.

1 Anzahl von Starts Hier legen Sie fest, wie viele Starts das Gewinde haben wird,
wobei der Wert 1 normal ist.

1 GewindeTyp: Die vier Symbole stehen fir @edeschneiden innen/aul3en
jeweils von rechts oder von links.

1 Wahle von Tabelle Um nicht alle Werte der Gewindeform eingeben zu mussen,
kann man diese aus einer Tabelle einfligen. Diese Tabelle beinhaltet alle am
haufigsten benutzten Gewinde, sowohl imnmsehen als auch englischen System.
Am Ende dieses Abschnitts finden Siewinde wahleHinweise zur Benutzung
der Tabelle.


file:///D:/CIMCO/Documentation/cnc-calc/v8-tmpweb/de-word/TutorialLathe2ThreadingSelect.html
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1 Offnungswinkel: Der Gesamtwinkel des Gewindeprofils.

1 Flankenwinkel: Der vordere Flankenwinkel des Gewindeprofils, gemessen von

der senkrechten Achse.

1 Grofter Durchmesser Der gréfdte Durchmesser des Gewindes.

1 Kleinster Durchmesser Der kleinste Durchmesser des Gewindes.

1 Konturverlangerung: Gibt an, wie viel Material am Ende der Operation stehen

bleiben soll.

1 Sicherheitsabstand Legt fest, wie weit sich das Werkzeug vom Werkstiick
zurlickziehen soll, bevor es sich zurlick zum Anfang bewegt.

Gewindeschneiden Register

Konfiguriertdie Anzahl und Arten der Schnitte, die in der Operation durchgefihrt werden

sollen

Operationstyp
Canned G76

Gewindeeinlauf
() Abzalut

Gewindeaus|auf
(®) Absolut

Schnittart
(®) Konstanter Bereich

Tiefen-Berechnung
() Entzer Tiefenschnitt

(®) &nzahl von Schitten:
Anzahl von

Uberschnitt
(®) Abzolut

Parameter: Laden Parameter: Speichem

~

Einstellungen: Drehen Gewindeschneide-Parameter - Gewindeschneiden

Einstechen

2

!C IC I§

E = =

= = .
@ @
Sp T
£ £
5 =
1=} =1

%)

! =

=2 =]

() Konstante Tiefe

j—y
=

=
E
o
T
=2
[
=
a
ot
=} —| | e

Zuriicksetzen Abbrechen

?

Drehen Gewindeschneide-Parameter - Gewindeschneiden

oK

X

1 Operationstyp: In diesem Feld kann mann den Zyklus G76 oder G92 fir die

Gewindeschneidvorgang wahlen.
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1 Einstech Winkel: Der Winkel, mit dem sich das Werkzeug abwarts dggwDer
Grund fur einen solchen Winkel ist, den Spandruck an der Spitze des Werkzeugs
zu minimieren, um ein gleichméaRigeres Gewinde zu erzeugen.

1 Gewindeeinlauf Hier stellen Sie ein, wie weit vorher das Werkzeug starten soll,
bevor es das Werkstuck erreic damit es vorher beschleunigen kann, um ein
gleichmaligeres Gewinde zu erzeugen.

1 Absolut: Hier kann der Bediener die Entfernung eingeben, wie weit vorher das
Werkzeug vor Erreichen des Gewindes starten soll.

1 Umdrehung: Bei dieser Option benutzt das Weekig die eingegebene Anzahl an
Umdrehungen, um zu beschleunigen. Die Entfernung zum Gewinde, an dem das
Werkzeug startet, entspricht Gewindegang und Umdrehungen.

1 Gewindeauslauf Definiert den AbstandApsolutoderinkrementa), die am Ende
des einzelnen $aitts (nur bei Festzyklen verwendet) abgedeckt werden sollte.

1 Konstanter Bereich: Wenn die Option Konstanter Bereich aktiviert ist, tragt das
Werkzeug pro Schnitt die gleiche Menge an Oberflache ab.

1 Konstante Tiefe Mit der Option Konstante Tiefe haberleaSchnitte dieselbe
Tiefe. Da die Geometrie des abzutragenden Materials eine dreieckige ist, wird mit
jedem Schnitt mehr Material entfernt.

1 Erster Tiefenschnitt: Wenn ausgewabhlt, legt der erste Schnitt fest, wie tief die
folgenden Schnitte sein werdenhand der Methode, die oben ausgewéhlt wurde
(Konstanter Bereich / Konstante Tiefe).

1 Anzahl von Schnitten Wenn diese Option ausgewahlt ist, wird die Operation mit
der eingegebenen Anzahl von Schnitten ausgefihrt (plus die Anzahl der
Umgangsschnitte).

1 Anzahl von Umgangsschnitten Wenn Umgangsschnitte benutzt werden, dann
ist dies die Anzahl an Umgangsschnitten in der endgultigen Tiefe.

1 Uberschnitt Absolut: Wenn diese Option ausgewahlt ist, wird das Werkzeug den
Schnitt um die Lange am Ende des Gewindesdtrés, die sie im Eingabefeld
eingeben.

1 Uberschnitt Umdrehung: Wenn Sie diese Option auswahlen, wird das Gewinde
um die Anzahl an Umdrehungen erweitert, die Sie im Eingabefeld eingeben.



Ubung Drehen 21 Das Werkstiick herstellen 149

Klicken Sie aufOK, um die Werte zu bestatigen und anzuwenden.

NachdemSie die Werte in das Dialogfenster eingegeben haben, sollte Ihr Bildschirm
folgendermafien aussehen. Beachten Sie vor allem, dass das Gebiet der Operation im
blauen Rechteck eingefasst ist.

H23- CIMCD Edit 8.0 - [CACIMCOCIMC OEdEADrawings\CNC-Cale Drehen Ubuing 1.cdd] - o x
Editor  NC-Funktionen  Backplot  Dateivergleich  Ubertragen | GNGC-Calc Fenster= Hiffe« - 8 X
D po W &R XY EFO Y =Y O-N 15 +E — Fan A A 150 Drehen -
Neue Zeichnung Zeichnung ':; Q Xr= :. » O SALA DY Y T Spline o ! a @K FEK
wstellen  Gffnen b X O OX =40 3 N zeichnen a 5 p b b pa
Datei Ansicht Elemente bearbeiten Fangen Punkte / Linien ze... Kreise / Kreisb6... Messun...  Splines Bohrbild Text Drehen Operationen
abx

Exportin Edtor | | Exportin Ablage

Element-nfo

MO - NOT FOR RESALE

Experimentieren Sie mit den verschiedenen Parametern herumy seien, wie sie sich
auf den erzeugten Werkzeugweg auswirken.

14.6.2 Werkzeugweg und Backplot im Editor exportieren

Klicken Sie aufExport in Ablage, um das eigentliche Programm erzeugen zu kdnnen.
Das Programm befindet sich jetzt in der Zwischenablage IhvegpGters und kann jetzt
in das NGProgramm eingefugt werden.

Gehen Sie dazu in das Register Editor, um dasPigramm zu sehen und bewegen Sie
dann den Cursor an das Ende des Programmtextes, inde€dtrISiand auf Ihrer Tastatur
dricken. Fugen Sie dort mleProgrammtext aus der Zwischenablage ein, indem Sie
entweder die Tastenkombinati@trl+V benutzen oder auf das Ic€*Einfligen in der
Edit-Toolbardes Editors klicken.
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Ihr NC-Programm sollte jetzt wie in folgendem Screenshot aussehen:

H9 3= CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel ] - B8 x
Editor  WC-Funktionen | Backplot | Dsteivergleich  Ubertragen  CHC-Cale Eenster~ Hilfer = & X
% ! T @ .9 @ -g- g > % \ L ™ volumenmaodell K
. Rl x* [ ® “-0- . . &y Zoome / Regeneriere das Volumenmodell | Fg | %
ackplot-Fenster Riumliche ergrifern Verkleinern _ erkzeugeinstellungen
Arirnation [ - .- W"k’i“gmg Mﬂf‘“’ W”"f‘“g Ty valurnenrmodell-Einste lungen Fanuc Drehen (G-Code 8) v S“‘f”‘
Datei I Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Solid Weitere [
&) CNC-Cale Drehen Ubung 1.cdd : REES
I 245 N588 X/0.000 ~

NC-Assistent

246 H590 Z10.000
247 N592 (SCHLICHTEN)
748 N594 GOO X70.000 Z10.000
240 H596 73.121
250 N598 X4.243
251 H600 GO1 X0.000 21.000
252 N60Z2 Z0.000
253 H604 X10.000
25¢ H606 GO3 X15.000 Z-0.670 T0.000 E-5.000
255 NG0B 01 X19.000 Z-1.825
256 N610 ©03 X24.000 Z-6.155 I-5.000 K-4.330
Zyklen  Makios 257 N612 GO1 Z-25.000
255 N614 GO3 X21.071 7-28.536 T-10.000 KO.000
259 H616 GO1 X20.000 Z-29.071
c;ﬂgk'a’”’”"\"fj“g‘“;df”df . | |ze0 618 z-30.000
esmrmmmienn i wozo x3s. 200
P r6z N62Z O3 X50.000 Z-37.000 T0.000 K-7.000
00 Elong 263 H624 G01 Z-40.813
501 Lobistpelaion 762 H626 GO3 X42.222 7-47.084 T-14.000 KO0.000
B0 Krertmpatinm Unzer,. || 265 N62B G02 Z-82.916 T17.778 K-17.916
266 H630 GO3 X50.000 Z-89.187 I-6.222 K-6.271

503 Kreisinterpolation in Giegen

Beschsibung:

Andern

Originalwerte M

GO4 Veneleit 267 |[N632 G01 Z-111.000
G10 Dateneinvichtungsmocus 268 |H634 X56.000

G11 Abwahl des Dateneinrichtu. 269 N636 GO0 X70.000
18 Beasichnung der Ebene 2% |[270 N638 Z10.000

G20 InchDatensingabe 271 H640 (DREHEN)

21 Melische Dateneingabe 272 N642 (CANNED G763

G27 Priitung der eferenzposifon || 273 NG44 G00 X34.000 Z6.0938
(326 Zuriick. 2um Referenzpunkt 274 N646 G76 PO12030 Q0.000 RO.000

v

528 Bifck:chesenm Befetenou 275 H64B G76 X20.752 Z-23.000 P16240 Q10000 RO.000 F3
Suchen Hinautiigen ||| 276 |

Um die erzeugteNerkzeugbahn zu Uberprifen, missen wir sie mit dem integrierten
graphischen Simulationsprogramm Backplot simulieren.

Um das Backplotfenster zu 6ffnen, klicken Sie auf das Redistekplot und dann auf
das Symboﬁ':Backaot-Fensterin der Menduleist®atei.

Es sollte jetzt folgendes Fenster erscheinen:

H9 8- CIMCO Edit 8.0 - [Ohne Titel ] -0 x
Editor  NC-Funktionen | Backplot | Dateivergleich  Uberbagen  CNC-Cale Eenster~ Hilfer - & X
& ! T - q q Q-8 -7 : % ‘\'t % & volumenmodell 7
. Asurmich E3 Verarbtom Verkl ® 7 -0- o= U e ’ & Zoome { Regeneriere das Volumenmodell | Bl B
ackplot-Fenster Réumliche iergroBem Verkleinem erkzeugeinstellungen
fomation B .. @ . Werkeeugweg Modus  Werkieug Ty Volumenmodell-Einstellungen 190 Drehen <] Suchen
Datei I+ Ansicht Werkzeugweg Werkzeug Solid Weitere [
[ CNC.Calc Drehen Obung 1.cdd i

1 N100 (PLANEN) ~
2 NIOZ G00 X62.400 z29.000
3 H104 Z8.000

4 N10&6 601 22.600

5 N108 X-3.600

6 H110 Zz4.600

7 N112 z5.600

§ N114 GO0 X62.400

3 N116 GO1 Z0.200

10 [N118 X-3.600

11 N120 z2.200

12 N122 Z3.200

13 N124 GO0 X62.400

14 |N126 GO1 Z0.000

15 |N128 X-3.600

16 N130 z2.000

27 N132 Z3.000

15 N134 (DREHEN SCHRUPPEN)
19 N136 €00 X70.000 Z10.000
20 H138 z1.707

2@ H140 x61.414

22 H142 01 X60.000 Z1.000
23 N144 2-111.000

24 N146 X61.414 Z-110.293
25 H148 600 x63.414

26 H150 Z21.707

27 H152 X51.414

28 N154 GO1 X50.000 Z1.000
29 N156 7-31.239

RN PRI

30 N158 603 X50.600 2z-32.500 I-5.000 K-1.: 62400 I: [ | weikaeug[ 727] Dist: [ 0.000)
31 N160 601 2z-36.313 T 3000 K[ ] Vorschub: [ Eigang] Totat] EEH

32 162 GOl 2-84.670 . R WOy

EINFUGEN  15:04:17
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14.6.3 Gewinde wéahlen

Wenn Sie die Parameter fur die Gewindeform eingeben, ist es mdglich, die Funktion
Wahle von Tabelleim RegisteiGewindefornzu benutzen.

Wenn Sie auf diese Schaltflache klicken, 6ffnet siab fblgende Fenster:

Gewinde wihlen -

Export Einheit

(®) Metrizch (JInch
hetric W
Grozster Durchmeszer Steigung  Kemdurchmeszer 2
1.6000 [0.3500 1.2210

2.0000 0.4000 1.56E70

2.5000 04500 20130

3.0000 0.5000 24590

2.5000 0. &000 2.8500

4.0000 07000 32420 v
£ >

Abbrechen

Fiahren Sie lhre Auswahl in den folgenden drei Schritten durch:

1 Wahlen Sie zuerst aus, ob Sie metrische oder englische Mal3einheiten benutzen
mochten.

1 Anhand der oben getroffenen Auswahl konnen Sie die verschiedenen
Gewindetypen in e DropdowaListe auswahlen.

1 Es ist nun moglich, das spezifische Gewinde in der Auswahlliste auszuwahlen.
Wenn Sie jetzt auOK Kklicken, werden die entsprechenden Werte in die Felder
der Rubrik Gewindeform kopiert.
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14.7 Bohren des Werkstlucks

In der folgenderlUbung werden wir ein N@ohrprogramm erstellen. Um die Bohren
Operation auszuwahlen, mussen Sie die folgenden Schritte durchfuhren.

14.7.1 Bohrzyklus generieren

Wahlen Sie den Dateityp (NEormat) flr unser BohreBeispielprogramm au$SO
Drehen.

Wahlen Sie dandie Funktion Drehen aus, indem Sie auf das Syr‘-I “Bbhren in der
Werkzeugleist®rehen Operationeklicken.

|50 Drehen -

M b= BB
pr =t plo B pa

Drehen Cperationen

Dies 6ffnet den Dialog Bohrung vom Ende an der linken Seite der Zeichenflache. Geben

Sie die Werte wie in der folgenden Grafik in die FelderDiesogs ein.

Bohmng vom Ende

K.ommentar;
| BOHRUNG|

Sicherheitshahe:

0| 10][1Z)

Riickzugshahe:

O 3
Starttiefe:

O] 2Jjz)]
Endtiefe;

O| 20|

Parameter
Meu

Export in Editar | | Export in Ablage

Die Bohroperation wird durch die obigen Parameter festgelegt. Nach Eingabe der Werte

Kommentar: Dieser Kommentar wird am Anfa
des letztendlichen N®rogramms stehen. Es
immer hilfreich, Kommentare einzufligen, um
einzelnen Operationen im fertigen Progra
erkennen und auseinanderhalten zu kénnen.

Sicherheitshohe (4s.). Der Abstand zu dem d
Werkzeug angefahren wird, nachdem der Vorg
abgeschlossen ist.

Ruckzugshohe (Abs:)Der Abstand vom Beginn ¢
Operation, kann durch die eingabe Optimiert wer:

Starttiefe: Die Tiefe, in der die eigentliche Operat
beginrt.
Endtiefe: Die Tiefe am Ende der Operation.

sollte Ihr Bildschirm ungefahr wie die folgende Grafik aussehen.










































