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1. License information

Information in this document is subject to change without notice and does not
represent a commitment on the part of CIMCO Integration. The software described in
this document may be used or copied only in accordance with the terms of the license.
The purchaser may make one copy of the software for a backup, but no part of this
user manual may be reproduced, stored in a retrieval system, or transmitted in any
form or by any means electronic or mechanical, including photocopying and
recording for any purpose other than the purchaser's personal use, without prior

written permission from CIMCO Integration.

TERMS OF USE FOR:
Software: CNC-Calc v6
Version: 6.x.x
Date: March 2011
Copyright © 2011 by CIMCO Integration

Notice:
CIMCO Integration reserves the right to make changes to the CNC-Calc v6 Software

at any time and without notice.

Software License

You have the right to use the number of licenses of the enclosed program, which you
have bought from CIMCO Integration. You may not distribute copies of the program
or related documentation to any persons or companies. You may not modify the
program or related documentation without the prior written consent of CIMCO

Integration.

Disclaimer of all Warranties and Liability

CIMCO Integration makes no warranties, either express or implied, with respect to
the software, its quality, performance, merchantability, or fitness for any particular
purpose. The entire risk as to its quality and performance is with the buyer. Should the
CNC-Calc v6 software prove defective following its purchase, the buyer (and not
CIMCO Integration, its distributor, or its retailer) assumes the entire cost of all
necessary servicing, repair, of correction and any incidental or consequential
damages. In no event will CIMCO Integration be liable for direct, indirect, or
consequential damages resulting from any defect in the software, even it CIMCO

Integration has been advised of the possibility of such damages. Some jurisdictions do



not allow the exclusion or limitation of implied warranties or liability for incidental or

consequential damages, so the above limitation or exclusion may not apply to you.

Notice:

The accompanying software is confidential and proprietary to CIMCO Integration. No
use or disclosure is permitted other than as expressly set forth by written license with
CIMCO Integration.

Copyright © 2011 CIMCO Integration. All rights reserved.

THIS SOFTWARE CONTAINS CONFIDENTIAL INFORMATION AND TRADE
SECRETS OF CIMCO INTEGRATION. USE, DISCLOSURE, OR
REPRODUCTION IS PROHIBITED WITHOUT THE PRIOR EXPRESS
WRITTEN PERMISSION OF CIMCO INTEGRATION.

The CIMCO Logo is a trademark of CIMCO Integration. Microsoft, Windows, and
Windows NT are registered trademarks of Microsoft Corporation. Other brand and

product names are trademarks or registered trademarks of their respective holders.

Contacting CIMCO Integration:

Phone: +45 4585 6050
Fax: +45 4585 6053
E-mail: info@cimco.com

Web: http://www.cimco.com
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3. Vigtigt!

Pas pa med at afvikle de genererede gvelsesprogrammer p4 CNC-maskine, direkte som de
fremkommer af gvelserne!

Det er bl.a. pa grund af det faktum, at hverken varktejsnumre, tilspeending og omdr/min
er korrekte for bearbejdning.

Endvidere er koderne 1 programmerne ikke individuelt tilpasset nogen aktuel styring.
Dette ma gores lokalt, med kendskab til den maskine der er til radighed.

De navnte forhold kan afhjelpes manuelt, eller ved at tilpasse editorens programmerbare
makrofunktion til de aktuelle programkoder m.m. som man normalt anvender ved produk-

tion.

4. Installering

CNC-Calc v6 er installeret som en del at CIMCO Edit v6. Se venligst CIMCO Edit v6
dokumentation for korrekt installations procedure.

Hvis det er en eksisterende installation (uden CNC-Calc) der opdateres, er det ikke
nedvendigt at geninstallere CIMCO Edit v6, der behaves kun en kopi af den nye noglefil
(denne hedder “license.key) 1 det korrekte bibliotek.



5. Overblik

I CNC-Calc v6 kan der fremstilles 2D tegninger, og der kan genereres NC kode 1 ISO og

Heidenhain formater m.m. til udlaegning af verktejsbaner og borecykler. Skaermbilledet

ser ud som efterfelgende (med et tomt tegneomrade):
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Til venstre for tegneomradet, er CNC-Calc og
Element Info vinduer. CNC-Calc vinduet viser
koordinater, input felter og anden information,
der vedrorer den aktivitet, som for gjeblikket er
1 gang, mens Element Info vinduet viser data
for det element, musen er placeret over. Til
hejre ses et eksempel pé, hvad der kan vises i
Element Info vinduet.

De fleste af CNC-Calc v2 operationer kan
veelges 1 verktajsbjelkerne eller 1 CNC-Calc
menuer. Enkelte af operationerne skal vaelges i
Filer menuen 1 CIMCO Edit v6.

Manualen vil forst beskrive musens
funktionalitet og derefter vaerktojsbjelker og

menucr.

Element Info - Bue

Center x:
Center :
Radius:
Lzengde:
Startvinkel:
Slutvinkel:

Sweep:

0.000 |

0.000 |

10.000 |

15.708 |

0.000 |

30.000

90.000 |




6. Musens funktioner

Med musen kan man styre flere forskellige funktioner:

Venstre Knap  Udferer handlingen, der er beskrevet i nederste venstre hjerne af

program vinduet.

Midterste Knap (pa de fleste mus udferes handlingen ved at trykke pa musens rulle i
midten)
Tilpasser tegningen til det grafiske skaermomréde sé hele tegningen
vises. Dette kan ogsé udferes ved at klikke pa k24 ikonen 1 vaerk-
tajsbjelken.

Hejre Knap Tegningen kan panoreres rundt i det grafiske skaermomrade, ved at

holde den hgjre knap nede og samtidig flytte musen rundt.

Midterste rulle Det er muligt at zoome ind og ud omkring musens position, ved at

rotere musens midterste rulle.



1.
7.1.

-

Ny

Tegning

Veaerktgjsbjaelkerne

~ Aben Tegning ~

Y Konfigurer CNC-Calc

Fil

Fil verktojsbjelken handterer fil operationer, sdsom at hente eller gemme tegninger.

7.2.

Zoom
Ind

Ny Tegning abner en ny, tom CNC-Calc tegning. Ny Tegning kan ogsé
udferes ved at trykke pa Ctrl-N.

Aben Tegning Abner en eksisterende CNC-Calc eller DXF tegning.
Aben Tegning kan ogsa udferes ved samtidigt at trykke pa Ctrl-O.

Ved at trykke pa den nedadgéende pil til hgjre for aben tegning ikonet,
kan man fi adgang til en liste over nyligt abnede tegninger. Dette giver
nemmere adgang til at gendbne tegninger, som man for nyligt har gene-

reret eller @ndret i.

Gem Gemmer den nuvarende tegning. Hvis tegningen gemmes for forste
gang skal man angive tegningens navn og hvilket biblioteket den enskes

gemt i. Gem kan ogsa udferes ved at trykke samtidigt pa Ctrl-S.

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

View

Zoom Ud
Zoom Alt
Zoom Vindue

View



View vaerktejsbjelken handterer den méde hvorpa tegningen vises. Her er det muligt, at

udfere de forskellige zoom funktioner.

)

7.3.

Zoom ind Zoomer ind omkring centrum af det grafiske omrade. Zoom ind

kan ogsé udferes ved at trykke pa Page Down.

Zoom ud Zoomer ud omkring centrummet af det grafiske omrade. Zoom
ud kan ogsa udfores ved at trykke pa Page Up.

Zoom Alt Tilpasser tegningen til det grafiske omrade, sé hele tegningen
vises. Zoom Alt kan ogsa udferes ved at trykke pa den midterste
museknap (pa de fleste mus udferes handlingen ved at trykke pa musens

rulle 1 midten), eller ved at trykke péa Ctrl-End.

Zoom vindue Geor det muligt at zoome ind pa et selvvalgt omrade. Dette
gores ved forst at vaelge det ene hjerne med venstre museknap, derefter
treekkes det enskede rektangel - det modsatte hjerne velges, og venstre

museknap slippes.

Snap
333 /W

./ m
® X

I Snap vaerktejsbjelken styres de mange, forskellige muligheder for snapfunktioner, som

programmet giver mulighed for.

NB! Snapfuktion er kun aktiv, hvis en eller flere af mulighederne er aktiveret.

Snap til Net Snapper til punkter 1 det definerede net.

Snap til Punkter Snapper til punkter. som er pa tegningen.

Snap til Cirkel Centre Snapper til cirkler og buers centerpunkter.

Snap til Midt punkter Snapper til elementers midtpunkter (linier og buer).



7.4.

Snap til Ende punkter Snapper til elementers endepunkter (linier og buer).

Snap to Skeeringer Snapper til elementernes skaringspunkter (linier og

buer).

Aktiver Alle Snap Typer Aktiverer alle snap typer.

Deaktiver Alle Snap Typer Deaktiverer alle snap typer.

Punkter og linier

=l b
S AL A
| =<0

Tegn Punkter / Li...

Punkter og linier verktojsbjelken giver adgang til de mange forskellige funktioner, med

hvilke der kan tegnes punkter og linier.

y

Punkt Tegner et punkt i den angivne x,y koordinat eller cursorposition.

Mellem 2 Punkter Tegner en linie mellem to angivne punkter.

lodret Tegner en lodret linie. Det forste punkt definerer start punktet (
X.,Y koordinat), det andet punkt definerer liniens leengde (Y koordinat,

der ikke behover at vare lige over eller under forste punkt).

Vandret Tegner en vandret linie. Det forste punkt definerer start punktet
(X,Y koordinat), det andet punkt definerer liniens l&ngde (X koordinat,

der ikke behover at vare lige til venstre eller hejre for forste punkt).

Polcer Tegner en linie ud fra dennes start punkt, 1 en given vinkel og
leengde.

Vinkelret Tegner en linie, som er vinkelret pa en anden valgt linie (eller
gar radiert pa cirkel eller bue). Forst veelges den linie (bue), som den nye
linie skal vaere vinkelret pa. Dernast angives startpunktet og laengden for

den nye linie. Til sidst veelges 1 hvilken af de to retninger, fra startpunktet

11



7.5.

C

Centrum

linien skal ga.

Parallel Tegner en linie, som er parallel med en anden valgt linie. Forst
valges den linie, som den nye linie skal vaere parallel med. Dernast
angives startpunktet og lengden for den nye linie. Til sidst vaelges 1

hvilken af de to retninger fra startpunktet linien skal gi.

Vinkelhalvering Tegner en linie, som er vinkelhalveringslinie mellem to

andre linier (de behover ikke at skaere hinanden). Forst valges de to linier
mellem hvilke vinklen skal halveres. Dernzst angives laengden pa den nye
linie (ud fra skeeringen mellem de to valgte linier) Til sidst vaelges hvilken

af de 4 mulige vinkelhalveringslinier, der enskes bevaret.

Tangent Til To Elementer Konstruerer en linie, der er tangent til to cirkler
eller buer. Forst valges de to cirkler/buer, som linien skal vaere tangent til.

Dernest valges hvilken af de mulige linier, der onskes bevaret.

Tangent Vinkel Konstruerer en linie, som er tangent til en cirkel/bue med
en given vinkel. Forst velges cirklen/bue, som linien skal vere tangent til.
Dernest angives liniens vinkel og lengde. Til sidst valges hvilken af de 4
mulige losninger, der enskes bevares.

Tangent Gennem Punkt Konstruere en linie der er tangent til en
cirkel/bue, og som samtidigt gér gennem et valgt punkt. Forst velges
cirklen/buen, som linien skal vere tangent til. Derefter vaelges eller
angives det punkt, som linien skal g& igennem. Til sidst valges hvilken af

de to mulige lgsninger, der enskes bevaret.

Rektangel Tegner et rektangel ud fra to modstdende hjerner. Det er muligt
at definere hjerneradius for rektanglets fire hjerner. Denne bliver ignore-
ret, hvis der ikke er plads til den (f.eks. hvis radius er storre end det halve

af den mindste sidelengde).

Buer og Cirkler

R
ST

Radius Punkter & \ -

12
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Buer og Cirkler vaerktojsbjelken giver adgang til de forskellige funktioner, som findes til

tegning af buer og cirkler. Funktionerne i Buer og Cirkler verktejsbjelken findes ogsa i

menuen Tegn Buer / Cirkler.

N

Center Radius Konstruerer en cirkel ud fra dennes centrum og radius.

To Punkter Konstruerer en cirkel ud fra to diametralt modsatte punkter pa
dennes periferi.

Tre Punkter Konstruerer en cirkel ud fra tre punkter, der ligger pa cirklens

periferi.

Tangent til to Elementer Konstruerer en cirkel med en given radius, som
er tangent til 2 elementer. Forst angives cirklens radius, derefter vaelges de
to elementer den skal tangerer. Til sidst valges den af de mulige cirkler,
som enskes bevaret.

Tangent Center pd linie Konstruerer en cirkel med en given radius, og

hvis center er beliggende pa en valgt linie, og som er tangent til et valgt
element. Forst angives cirklens radius, sa vaelges den linie som centeret
skal ligge pa, derefter vaelges det element som cirklen skal tangerer. Til

sidst vaelges den af de mulige cirkler, som enskes bevaret.

Tangent gennem Punkt Konstruerer en cirkel med en angiven radius, som
gar gennem et punkt, og som tangerer et element. Forst angives cirklens
radius, sé vaelges det punkt som cirklen skal g& igennem. Derefter veelges
det element som cirklen skal tangere. Til sidst valges den af de mulige
cirkler, som enskes bevaret.

Tangent til tre Elementer Konstruerer en cirkel, der er tangent til tre
elementer. Forst vaelges de tre elementer, som cirklen skal tangere.
Derefter valges hvilken af de fundne cirkler, som enskes bevaret.

To Punkter Konstruerer en bue med en given radius gennem to punkter.
Forst angives de to punkter, derefter buens radius. Til sidst vaelges hvilken
af de viste buestykker, som gnskes bevaret.

Tre Punkter Konstruerer en bue gennem tre punkter. Bemerk venligst at

13



den konstruerede bue ikke kan kere over nul graders punktet (klokken 3).
Den raeekkefolge de tre punkter veelges i har ingen indflydelse pa den
konstruerede bue.

\ Start og slut Vinkler Konstruerer en bue ud fra dens centrum, radius, start-
o og slutvinkel.

7.6. Pattern/Monstre

H O

Rektangulzert Cirkulzert
Bolt Manster Bolt Manster

Pattern

Rektangulcert Bolt Monster Konstruerer et rektanguleert hulmenster. Forst

angives startpunktet (det ene af hjernerne), dernest afstanden mellem
hullerne 1 X- og Y aksens retning Derefter hvor mange huller, der skal

vere 1 hver af de to retninger, og til sidst hullernes diameter.

Cirkulcert Bolt Monster Konstruerer et cirkulert hulmenster. Forst vaelges
mensterets centrum og radius. Dernast startvinkel, og vinklen mellem

hullerne og endeligt antallet af huller. Til sidst angives hullernes diameter.

7.7. Letters/Bogstaver

A H
d
T @
Text
Tekst verktojsbjelkerne gor det muligt at tegne to forskellige slags bogstaver. Den
almindelige tekst og True Type tekst. Den almindelige tekst, er lodret standard skrift, som
benyttes pa tegninger. Denne tekst kan ogsa benyttes til at fraese f.eks. part-, modelnumre
og lignende. True Type tekst er mere dekorativ. Alle True Type fonte, der er installeret
under Windows operativsystemet kan benyttes. Tekst funktionerne kan findes i CNC-Calc
Cirkler/Buer varktojsbjelken, eller 1 Tegn Speciel menuen.

14



7.8.

Yol 4

Indscet Tekst Konstruerer simpel tekst, der er skrevet pé en linie. Forst
angives startpunkt og vinklen for linien. Dernast afstanden mellem
bogstaverne og deres hgjde. Det er ogsa muligt, at angive tekstens

vandrete og lodrette tilpasning.

Cirkulcer Tekst Konstruerer simpel tekst, der er skrevet pa en cirkel. Forst
angives center og radius pa cirklen. Derneest startvinkel, afstanden mellem
bogstaverne og deres hgjde. Det er ogsa muligt, at angive tekstens vand-
rete og lodrette alignment.

Indscet True Type Tekst Konstruerer True Type tekst, der er skrevet pa en
linie. Forst angives startpunkt og vinklen for linien, og derefter
bogstavernes hgjde. Det er ogsa muligt at angive tekstens vandrete og

lodrette alignment.

Cirkulcer True Type Tekst Konstruerer True Type tekst, der er skrevet pa
en cirkel. Forst angives center og radius péa cirklen. Dernast startvinkel,
bogstavernes hgjde. Det er ogsa muligt at angive tekstens vandrete og

lodrette tilpasning.

Modificer

v ‘.

X7 ™ 'y

Modificer

W

Modificer vaerktejsbjelken muligger manipulation af geometrien pa forskellig vis.

Funktionerne i Modificer vaerktejsbjelken kan ogsa findes under Modificer i menuen.

X
X

Trim Til skeering Trimmer det valgte element til de nermeste skeringer.
Klik pa den del af elementet, der enskes fjernet. Det bliver derefter
trimmet til de skeringer og/eller endepunkter, der er nermest det valgte
punkt. Det trimmede element bliver brudt i to stykker, hvis der er

skaeringer pa begge sider af det valgte punkt.

Trim et Element Trimmer et element til skaering med et andet element.

Vealg forst det element, der skal trimmes og derefter det element, der skal

15
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trimmes til. Denne trimning kan ogsé resultere 1, at elementet bliver

forlenget frem til det skerende element eller dets forlengelse.

Trim To Elementer Trimmer to elementer til deres felles skaringspunkt.
Velg de to elementer, der skal trimmes, ved at klikke pa det stykke af
dem som enskes bevaret. Denne trimning kan resultere 1 at elementerne

bliver forleenget frem til det punkt, hvor de skarer hinanden.

Afrund Elementer Konstruerer en afrunding mellem to elementer, med en
brugerdefineret afrundingsradius. Der kan valges, om elementerne skal

trimmes til afrundingen.

Fas Elementer Konstruerer en fas/reifning mellem to elementer. Man
definerer vinkler og afstande, der skal benyttes 1 fas/reifning. Man kan

valge om elementerne skal trimmes til fas/reifning.

Bryd Elementer Bryder et element 1 to stykker. Forst valges det element

der skal opdeles. Derefter vaelges det punkt, hvor delingen skal placeres.

Forbind Elementer Forbinder to elementer s de bliver til et. Det kraeves
selvfolgeligt, at det er geometrisk muligt at foretage denne forbinding
(linier og cirkler/buer).

Slet Sletter de elementer, der klikkes pa. Det er ogsa muligt, at slette
elementer med et vindue, ved at holde museknappen nede mens cursoren

flyttes. De slettede elementer kan bliver kaldt tilbage ved hjeelp af Fortryd
funktionen (¥ ikonet i Modificer varktojsbjzlken).

Slet Duplikater Sletter elementer, der er duplikerede pa tegningen.

Offset Element Offsetter et element med en given afstand. Det er muligt at

valge om originalen skal bevares eller slettes.

Spejl Element Spejler elementer om en linie, der virker som spejlings
akse.

Flyt Element Flytter valgte elementer langs en vektor der er defineret ud
fra et start og slutpunkt — l&engde og retning. Det er muligt, at vaelge om

originalen skal bevares eller flyttes. Der er ogséd muligt, at generere flere



kopier, idet hver kopi flyttes et trin videre 1 den retning.

‘.' Roter Element Generere en eller flere kopier af de valgte elementer, rote-
ret omkring et punkt, 1 en given vinkel. Det er muligt, at vaelge om origi-

nalen skal bevares eller slettes.

N " Skaler Element Generere en eller flere kopier af de valgte elementer
skaleret ud fra et punkt, med en given skallerings faktor. Det er muligt at
valge om originalen skal bevares eller slettes.

0 Fortryd Ger det muligt at fortryde en eller flere operationer. Dette betyder
at man kan slette genererede elementer, genskabe slettede elementer eller
fortryde modificeringer. Fortryd kan ogsé udferes ved af Ctrl-Backspace.

7.9. Fraese Operationer

ISO Fraesning v ||lsss |

L @ Al (|8 A anll3

Fraese operationer

Freese operationer verktojsbjelken indeholder de forskellige operationer, der benyttes til
generering af freesevarktejsbaner. Alle de fremkomne NC-koder kan eksporteres direkte
til en tekstfil 1 Cimco Editor eller til klippebordet, hvorfra de senere kan indsattes, hvor
de skal benyttes.

ol Plan Freesning Genererer en plan overfraesning ud fra en valgt kontur, der
f.eks. angiver et emnes ydre geometri.

’ - )}‘ Lomme Freesning Genererer en lommefraseoperation, som indeholder en
eller flere lommer. De valgte lommer kan have et vilkarligt antal ger”. I
en operation er det muligt, at generere bade slet- og skruboperationer, men
kun med et og samme varkte;j.

@U Kontur Freesning Genererer en kontur operation som indeholder en eller

flere konturer. I en operation er det muligt, at generere bade skrub- og

sletoperationer, men kun med et og samme varkto;j.
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Bor Huller Genererer en boreoperation. Ud fra tegningen er det muligt, at
velge hullers position ved hjelp af vindues valg og indtastning af vaerdier
1 et filter, eller ved at indikere de enkelte hullers position med cursorklik.
Huvis flere huller skal bores kan bearbejdningsraekkefolgen omarrangeres 1
enten cirkulart eller rektangulaert menster.

Helix Freesning Genererer en helix operation til fresning af huller. Som
ved normal boring er det muligt.,at vaelge hullernes position ved hjelp af
vindues valg og indtastning af veerdier 1 et filter, eller ved at indikere de

enkelte hullers position med cursorklik.

Gevind Freesning Genererer en gevind frese operation. Gevindene kan
vare enten ind eller udvendige og banerne kan udlaegges til verktej med
enten en eller flere tender. Som ved normal boring er det muligt, at vaelge
hullernes position ved hjelp af vindues valg og indtastning af verdier 1 et

filter eller ved at indikere de enkelte hullers position med et cursorklik.

Bogstav Freesning Genererer en operation til fresning af almindelige
bogstaver. Bogstaverne skal vere tegnet ved hjelp af de almindelige
bogstav funktioner. Bogstaverne kan velges ved hjalp af vindues valg, s&

alle bogstaver med samme parametre kan fraeses 1 samme operation.

Frees True Type Bogstaver Genererer en operation til fresning af omkreds
og/eller det indre af True Type bogstaver. Bogstaverne skal vare tegnet
pa tegningen ved hjaelp af True Type bogstav funktion. Bogstaverne kan
veelges ved hjelp af vindues valg, sa alle bogstaver med samme parametre

fraeses 1 samme operation.

Eksporter kontour Eksporterer en kontur som operateren har valgt pa
tegningen. Hvis en styring har en speciel cyklus til for eksempel en
speciel lomme operation, s& kan operateren lave en macro 1 editoren til at
understotte denne. Geometrien kan nu indsattes 1 denne operation ved at
eksportere denne fra tegningen.

Lommeregner Kan benyttes til at generere et vaerktejsskift med data
baseret pa det specifikke verkte;.



7.10. Dreje operationer

ISO Drejning v |55 |
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Dreje operationer

Dreje operationer verktejsbjelken indeholder de forskellige operationer, der benyttes til
generering af drejevarktojsbaner. Alle de fremkomne NC-koder kan eksporteres direkte
til en tekstfil 1 Cimco Editor eller til klippebordet, hvorfra de senere kan indsattes, hvor
de skal benyttes.

t:ﬂ Skrub Drejning Genererer en skrub operation ud fra en valgt emne kontur.
R . .
I operationen er det muligt, at generere flere skrub og slet baner, men kun
med et og samme verktgj.

t Il Plan Drejning Generer en plan dreje operation. I operationen er det muligt

at generere flere skrub og slet baner, men kun med et og samme varkte;j.

t:ﬂ Slet Drejning Genererer en skrub operation ud fra en valgt emne kontur.

Denne slet operation tager kun en slet span!

tl Indstikning Genererer en indstiks operation ud fra en valgt emne kontur.
’ Dette muligger bearbejdning af omrader, der ikke kan bearbejdes med

hverken skrub- eller sletoperationer.

t_= Boring fra enden Genererer en boreoperation til centerboring af et emne.
Denne boring kan fortages som en kontinuert bevegelse eller ved brug af

spanbrydning med eller uden pauser.

t— Gevindskeering Genererer en gevind operation til bearbejdning af ind eller
T . . . .
udvendige gevind. Gevindet form data kan enten indtastes eller velges fra

indbyggede tabeller. Gevindet kan vere enten parrallelt eller konisk.

I ) Afstik Genererer en afstik operation. I operationen er det muligt at
definere den ydre hjerne geometrien som enten skarp, afrundet eller reifet.

! e Eksporter Kontur Eksporterer en kontur som operateren har valgt pa
tegningen. Hvis en styring har en speciel cyklus til for eksempel en
19
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speciel lomme operation, s& kan operateren lave en macro 1 editoren til at
understotte denne. Geometrien kan nu indsattes 1 denne operation ved at

eksportere denne fra tegningen.

Lommeregner Kan benyttes til at generere et vaerktejsskifte med data

baseret pa det specifikke verkte;.



8. Menuer

I CNC-Calc v6 er Fil menuen den eneste der eksisterer. I denne menu har man adgang til

de funktioner, der indleser og gemmer filer.

8.1.

Luk

Luk Alle

Gem

Gem Som

Afslut

Fil menu

Lukker den aktive tegning. Hvis der er foretaget @ndringer 1 denne tegning
vil brugeren blive spurgt om disse skal gemmes. Luk kan ogsa udferes ved
at trykke pé Ctrl-F4.

Lukker alle abne tegninger. Hvis der er foretaget andringer i nogen af

tegningerne vil brugeren blive spurgt om disse skal gemmes.

Gemmer den nuverende tegning. Hvis det er forste gang tegningen
gemmes, vil der blive bedt om tegningens navn og biblioteket hvor den
skal gemmes. Gem kan ogsa udferes ved at trykke pa Ctrl-S.

Gemmer tegningen under et nyt navn.

Lukker CIMCO Edit, og derfor ogsa CNC-Calc. Hvis der er foretaget
@ndringer 1 nogen af tegningerne, vil brugeren blive spurgt om disse skal
gemmes. Afslut kan ogsé udferes ved at trykke pa Alt-F4 (Alt-F4 er
standard 1 Windows).
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9. Konfiguration af CNC-Calc

I forbindelse med konfiguration af CNC-Calc er det vigtigt at huske, at al konfiguration,

undtagen opsatning af verktejsbjelker, er relateret til en speciel maskintype.

9.1. Hoved Konfigurationen

o\
=",

Man fér lettest adgang til CNC-Calcs hovedkonfiguration ved at vaelge = ikonet 1
CNC-Calcs Fil varktojsbjelken.

'] ~ Aben Tegning ~

Ny
Tegning | | Konfigurer CNC-Calc

Fil

Da konfiguration relaterer til en specifik maskintype, er det vigtigt, at det er den korrekte

af disse, der er valgt. Det skal ogsé bemarkes, at alle maskintyper, som for eksempel ISO

eller Heidenhain, er baseret pa den template, der blev tilknyttet den pagaldende
maskintype, da den blev defineret.
CNC-Calcs hoved konfiguration kan ses nedenfor.

Setup: CNC-Calc - ISO Frasning
= Generel CNC-Calc - ISO Frzsning
Ed_'[m CNC-Calc Opszetning
) Printer e Maskin type:
=) File typer A 150 NC-Code |
Farver
Bloknummerering Bue type:
Hente/Gemme Relative til start v|
Filsammenligning rs alb Antal af decimaler
Maskine [ vis altid fortegn 3 -
Backplot [[] Modale XY vaerdier <
CNC-Calc X efterfolgende D'er:
v
Multi Channel Kz %123.000 v/
;?;I List [ Qutput GOx Mazximum arc output angle:
er
Globale farver [] Dutput FM&X as F3999 180 Degrees v \
External Commands Rotary axis:
Mazatrol Viewer C v/
Plugins Rotary axis linearization tolerance:
0.0005
Net
Net starrelse: Vis under-net
10.00 2 vis nulpunkt
[ Hielp ] [ Standard ] [ Fortryd ] [ 0K ]

Den overste del af CNC-Calc konfigurationen er de felter, der benyttes til at definere de

genererede NC-programmer, mens den nedre del benyttes til at konfigurere Nettet som

vises 1 det tegnings vinduet. Hvordan NC-program outputtet skal defineres athenger af
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den maskinstyring programmet skal benyttes pa. Hvis der hersker tvivl om det format

styringen benytter, sa ber dennes programmerings- og/eller reference manual konsulteres.

De mulige parametre til konfigureringen af NC-programmet er:

Drejning Saet fluebenet 1 dette felt, hvis maskinen er en drejebank. Dette felt
har ingen betydning hvis maskintemplaten er Heidenhain, idet

Heidenhain kun anvendes ved fraasemaskiner.

Diameterprogrammering (Drejning)
Velger om X-koordinaterne skal angives som radius eller diameter

vaerdi. Dette felt har kun betydning ved drejning.

Buens centrum er angivet som diameter (Drejning)
Angiver om buers [-vardi er angivet skal angives som radius eller

diameter mél. Dette felt har kun betydning ved drejning.

Vis altid fortegn  Angiver om koordinater altid skal angives med et foranstdende
fortegn (det betyder at et '+' altid kommer for koordinater, der er
positive eller nul). I modsat fald kommer der kun fortegn foran

negative koordinatvardier.
Modale X/Y veerdier

Angiver om koordinat verdier er modale. Ved modale koordinater
menes, at en given koordinat kun udskrives hvis denne @ndrer sig.
Hvis koordinaterne derimod ikke er modale, sa bliver bade X,Y og Z
udskrevet i hver linie, ogsé selv om de ikke har andret sig siden

sidste kommando.
Vis net Vealg dette hvis nettet skal vises 1 tegnevinduet.

Maskin Type Vealg den maskintype som programmerne skal formateres til. Ved
freesning kan det for eksempel vare Heidenhain eller ISO styring.

Bue Type
Absolut bue centrum Buens centrum er angivet som absolutte I og J koordinater.

Relativ til start Buens centrum er angivet som I og J koordinater der er
beregnet fra buens start punkt (og ikke fra Origo — systemets
nulpunkt).
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Radius (R) veerdier I stedet for buens centrum bliver dennes radius angivet

Antal af decimaler

Efterfelgende 0’er

X123.000

X123.0

X123.

(med betegnelsen R).

Alle koordinat verdier bliver afrundet til de givne antal
decimaler. Hvis efterfolgende nuller er valgt, s bliver der

indsat nuller, s& de svarer til det valgte antal decimaler.

Alle koordinater far indsat efterfolgende nuller, s det altid

passer med det valgt antal decimaler (se ovenfor).

Hele tal bliver angivet med et efterfolgende nul. Alle andre
vardier bliver formatteret med de angivne antal decimaler,

men der tilfojes ikke efterfolgende nuller.

Hele tal bliver angivet med et decimal punkt, men uden
efterfolgende nuller. Alle andre verdier bliver formatteret
med de angivne antal decimaler, men der tilfojes ikke
efterfolgende nuller.

Maximum bue output vinkel

Rotary axis

Dette felt bruges primeert til fraesning for at satte en begreensning pa
den vinkel, som buer spander over. Nogle styringer kan ikke hénd-
tere buer, der er over 180 grader. Her er det muligt at forhindre

generering af sidanne buer.

Hvis der benyttes Y-akse substitution, s benyttes dette felt til at

angive navnet pa den akse, som benyttes i denne substitution.

Rotary axis linearization tolerance

Nér akse substitution benyttes bliver alle Y-akse bevagelse
konverteret til en akse rotation. For at styre pracisionen af denne

transformering, bliver den lineariseringstolerancen angivet her.

Parametrene til net instillinger:

Net Sterrelse

Vis under-net

Vis nulpunkt
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Dette er afstanden mellem hovednettets punkter.

Her er det muligt at sla under-nettet til og fra. Undernettet er specielt
gavnligt hvis der er zoomet sd meget ind, at der kun er fa punkter fra
hovednettet synlige.

Her er det muligt at slé linierne, der angiver X=0 og Y=0 til eller fra
(Systemets nulpunkt).



9.2. Farve konfigurering

Man fir adgang til farve konfigurationen ved at velge Globale Farver 1 konfigurations
traeet (efter at have valgt Globale Farver og sat den korrekte maskin type), kan CNC-Calc

farverne findes 1 listen.

Setup: Globale farver 7

Globale farver
Globale farver
Test ~
[l B ackplot solid veification holder colision
D Backplot solid verification geometry
[Cenccale Bagaund
[ cNe-Cale Net
[C]cNe-Cale UnderNet
[C]one-Cale akser
{_ICNC-Calc Tegning
[l cNe-Cale Valgt
Other [l o Cale Valgbar
EEEE e [l CNC-Cale CNE Valgbar

External Commands
Mol Vs [l CNC-Cale CNE Kontur

Plugins [C]CNC-Cale Element Valg v
Red: 3
Gren: 2 Lys: 3
e -
jgcmco Hiep | [ Standed | [ Foyd | [ 0Kk ]

For at fa adgang til en af CNC-Calcs farve elementer, kan dette valges ved enten venstre
klikke pa elementet i listen og derefter trykke pa Veelg farve knappen, eller ved at dobbelt
klikke det enskede farve element. Farven kan enten valges fra en standard palette, eller

defineres af brugeren.

9.3. Andre konfigurationer, der har indflydelse pa CNC-Calc

I CIMCO EDIT V6 er der et par andre konfiguration, som har indflydelse pa hvordan
CNC-Calc opererer.

Maskin type template
Som fer nevnt er det den template, der blev valgt da man konfigurerede maski-
nen, som afgerer om NC-kodens output format skal vaere f.eks. ISO eller

Heidenhain.

Maskine (under File typer)
I Hovedkonfigurations dialogens tree findes der under File typer et element der
hedder Maskine. I denne dialog bliver felterne Bemcerkning start, Bemcerkning
slut og Decimalpunkt brugt til at formattere den af CNC-Calc genererede NC-
kode.

25



10. FRASEQGVELSE - Tegning

150
12.5 125

7 3
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/ R 12.5 (X4)
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3 ©
810 0)
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N
o R 12.5 (X4)
o~

Dette eksempel viser en af de mange mader den ovenstdende 2D tegning kan tegnes pa i
CNC-Calc. Da denne del er symetrisk omkring bade X og Y-aksen er det nok at tegne
elementet 1 en af kvadranterne og derefter spejle det, og til sidst forbinde de fire stykker

med rette linier.

Denne gvelse demonstrerer brugen af folgende tegne funktioner:

* Tegning af firkant med afrundede hjerner

* Tegning af lodrette og vandrete linier ud fra startpunkt og lengde
* Offset af en cirkel

* Buer mellem elementer

* Sletning af elements

* Spejling af elementer over linier

* Rette linier mellem punkter

* Forbind endepunkter med rette linier

* Gem fil med burgerdefineret navn
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10.1. Opstart

Det forste der skal gares for en tegning pabegyndes, er at konfigurere verktejsbjaelkerne.
Start CIMCO Edit v6, dben editor konfigurationen ved at klikke pé ikonet der er
indikeret med et A. Ga til plugins 1 konfigurationen ved ad at vaelge omradet i listen, der
er indikeret med et B. Serg nu for, at der ikke er sat flueben i Disable CNC-Calc som er

vist med et C.

@ H949 )+ CIMCO Edit v6.0 - = x
Editor | NCFunktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Cale Vindue ~ Hjzelp ~
D r’\ % g I l A 150 Fressring S ’—W (K P N 0 O X Stet ~ Q «k:ﬁnnrwgaenae &/\ o Naeste Varktajsskit

T Vednhaft Fil @/ Find Naeste 1 Foregaende vaerktojsskift
Apen  Luk  Gem G em - Udskriv @@..E} Kopier Klip  Sat va\g Fortryd Gendan Find G til
ind ¥ Indsaet Fil &y Erstat Linie/Blok Nummer
Fil File Type Edit Find

Plugins
Select plugins
= File tper (] Disable Backplot Disable NCBase
Farver - o o Ve
Bloknummerering
[ Disable CNCCal

O

Maskine
Backplot [C] Disable advanced NC-Functions
CNCLale
Muli Channel Configuration password

Tool List Configuration password:

Type e path:

Hielp ] [ Stendard | [ Fotyd | [

For at pabegynde en ny tegning skal menupunktet CNC-Calc vealges. Dette er vist med et
A pa billedet nedenfor. Valg derefter Ny Tegning som vist med et B.

Nér den nye tegning er abnet, skulle skaermen gerne se nogenlunde ud som pa billedet

@ H949)* CMCO Edit v6.0 _ s x
Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc Vindue ~ Hzlp~ = & X
D 2 Aben Tegning ~ q @, zoom ud XT3l gm i . @ O ol I\ O A A =
Gem ™ Zoom Alt LI ] '9( Al———
o - ot Xre ay 0% /2K T e ot § a1 0]
Tegning urer CNC-Calc || “Ing || Zoom Vindue | 3¢ 3¢ o8| 2y 9| © X | =& rntivsumiter Sk ™\ = | okt ionseer Bott Manster || Terer @ |1 IEH QY0 68 || A @
Fil View Modificer Snap Tegn Punkter / Tegn Buer / Cirkler Pattern Text Fraese operationer
 [BIkke navngivet tegring | \ abx

B A

Bemeaerk: Nar markeren holdes (svevende) over et ikon i en vaerktejsbjaelke, vil der blive

vist en kort tekstbeskrivelse af dennes funktion.
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10.2. Tegning af konturer

Tegn Rektangel med sideleengde = 150, hejde = 100 og hjerneradius = 12.5

Vealg ikonet

og indtast de efterfolgende veardier:

Forste Hjerne X =75
Forste Hjerne Y =50
Andet Hjorne X =-75
Andet Hjorne Y =-50
Hjerne Radius = 12.5

1 Punkter og linier vaerktojsbjelken,

Velg |i| for at godkende parametrene og tegne

rektangelet.

Tegn en cirkel med radius =5 ud fra dennes centrum

Velg ikonet @ 1 Buer og Cirkler
varktejsbjelken, og indtast den efterfelgende

veerdi:

Cirkel Radius =5

Aktiver snap funktionen @ (Snap til Cirkel

Centre).

Ved hjelp af snap funktionen er det muligt at finde

centrum for cirklen gverst til venstre. Bemaerk at

markeren @ndrer type, nér den finder centret.

Venstre klik med musen 1 dette centrum for at tegne

cirklen.
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Rektangel

Forste Hjorne X:

O 75| T
Forste Hjorne "

O 50 15
Andet Hjorne X:

O 75 X]
Andet Hijorne Y:

O 500 Y]
Hierne Radius:

125 5,

Cirkel Center og Radius

[

Center Punkt X:
@
Center Punkt Y:
®
Cirkel Radius:
5/| G




Tegn en lodret linie defineret ud fra dens endpunkt og laengde

* Aktiver snap funktionen @ (Snap til Cirkel Centre)
og / (Snap til Midt Punkter).

* Velg ikonet l 1 Punkter og linier vaerktojs-
bjelken, og indtast den efterfelgende vardi:

* Linielzengde = -20

* Snap til Centret af cirklen gverst til venstre.

* Venstre klik for at tegne linien.

* Snap til Midtpunktet pé den everste vandrete linie.

* Venstre klik for at tegne linien (denne linie skal
senere skal bruges til at spejle emnet over Y-aksen).

Lodret Linie

Start Punkt for Linie X;

Tx
iy
20 1]

Start Punkt for Linie Y:

Linie Leengde:

Tegn en vandret linie defineret ud fra dens endepunkt og laengde.

* Velg ikonet " i Punkter og linier vaerktejs-
bjelken, og indtast den efterfolgende vardi:

* Linie Laengde =20
Snap til centrum af cirklen overst til venstre.

* Venstre klik for at tegne linien.

* Snap til midtpunktet af den venstre lodrette linie.

* Venstre klik for at tegne linien (denne linie skal
senere skal bruges til at spejle emnet over x-aksen).

Vandret Linie

O

Start Punkt for Linie X;

X
Start Punkt for Linie -
Y
Linie Leengde:
20 o
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Offset en cirkel

Vealg ikonet Il 1 Modificer vaerktejsbjelken, og
indtast vaerdien:

Offset Afstand = 7.5

Gentagelser = 1

Aktiver den lille cirkel, venstre klik pa denne.

Vealg nu den storste af de nye cirkler

Nu skulle tegningen se ud, som efterfelgende.

Offset Element

Offset Afstand:

75 W

1) 67

Gentagelser:

Kopier [Deaktiver for at fiyt
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Generer et afrundet hjerne mellem to elementer

Vealg ikonet r 1 Modificer vaerktejsbjelken, og indtast vardien:

Rundingsradius = 5.

Set hak 1 Trim Elementer

Velg cirklen ved A og linien ved B.

Det er vigtigt, at vaelge pa den del af elementet, der
onskes bibeholdt efter at afrundingen er foretaget. S
Nu vil der bliver vist flere cirkler, som bestar af
buestykker. Valg nu det buestykke, som giver den
onskede afrunding (C).

Afrund

Rundingsradius:

5[]

[V Trim Elementer

Element Info

Udfer nu den samme operation mellem den lodrette linie og det tilbagevarende stykke af

cirklen.

Det agverste venstre hjorne af tegningen skal nu se ud
som billedet til hojre.

-
Velg ikonet 1 Modificer vaerktojsbjelken og
fjern de to sma liniestykker ved C pé tegningen (Det

er dem der peger vk fra den lille cirkels center).
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Spejl elementer omkring spejl linier.

Velg ikonet 1 Modificer vaerktajsbjelken.

Vealg forst den lodrette “’spejllinie”.

Vealg nu alle de elementer, der skal spejles over denne. I dette tilfeelde er det den lille
cirkel og det indvendige hjerne. Det er muligt at vaelge disse med et vindue. Det gores ved
at hold venstre museknap nede, mens at markeren flyttes. Nar dette gares bliver der
dannet et vindue, hvor at alt hvad der er HELT inde bliver valgt/aktiveret.

Foretag nu den samme operation med den vandrete linie som ”spejllinie”.
Denne gang valges de to sma cirkler og de to indvendige hjerner.

Nu skal tegningen se ud som vist.

Velg nu ikonet " i Modificer vaerktajsbjelken og slet de to ”spejllinier”
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Forbind de indre elementer
Aktiver snap funktionen / Snap til Ende Punkter).

Velg ikonet / i Punkt og linier vaerktejsbjelken. Serg for at Polyline i linie dialogen
IKKE er valgt.

Snap nu til buestykkernes endepunkter, og forbind disse med vandrete og lodrette linier.

Nu skulle emnet gerne ligne skaermbilledet nedenfor.

[~ o )
). s N )
- / \ —
Homriio
/ . .
/o~
()
\ Y N .
/. wom
o Eore Do
= w O o o et Ve Substtin

Navngiv filen og gem den
Vealg hovedmenuen ved (A). I undermenuer vaelges s Gem Som, ved (B). Navngiv nu
filen ” CNC-Calc Frzese Ovelse 1” (fil typen .CDD bliver automatisk sat pa filnavnet).

@ H24)+ CIMCO Edit v6.0 _=x
ktioner  Backplot File sammenligning Transmis sion | CNC-Calc Vindue~ Himlp~ = B X
Wy X137 15 ¢ [ -
Ow s A AP IC YO RN Ot s @
A @ Zoom Alt > 1] . L3
foen  cul- Zoom Centum 7o Rektanguizert_ Cirkulert || Indset | 40 5 Q][ i |[fid I
= R o zoomvinsue | X I o8 B 0| OX | | - ST | Soir rumeer 3O\ - | S ot isnner | e @ |20 B QI @ [HA @S]
[ )q e cners | View Moditicer Snap | Tegn Punkter/ L. Tegn Buer / Cirkler Fattern Text Frase operationer
$edd| A 4bx
N P S A
= ] —
)
= . o ‘
N
e ~— / \ ~—
— - o
filut A B
Element Info
\ I J
— \\\ / =
N\ SN
() ()
A\ : . . . T . . . : \_J- . . .
\. /. w.o
Y: Emne Diameter
(m] 00 O 0.0, 0.0, ] Benyt Y-Akse Substitutior
( ] Liceg gl Cogse. DFHO ey KigBZ 02 YA L6721 28,36 By
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11. FRASEQGVELSE - Bearbejdning

Med CNC-Calc v6 er det muligt at generere varktejsbaner direkte fra programmets
emnetegning. Dette er mere sikkert og praecist end hvis det blev gjort manuelt. Samtidig
har man muligheden for at flytte, kopiere, rotere, skalere og spejle den tegning, der skal

ligge til grund for udlegningen af CNC-varktojsbanerne.

O/ | [ Q
Oy N

\Q O

Denne gvelse demonstrerer hvordan en 2D emnetegning danner grundlag for forskellige

typer NC-programmer.

Note Denne gvelse anvender tegningen fra ogvelse 1.
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11.1. Planfraesning

Det forste der skal gares, for en tegning anvendes, er at konfigurere varktejsbjaelkerne.
Start CIMCO Edit v6, dben editor konfigurationen ved at klikke pé ikonet der er
indikeret med et A. Ga til plugins i konfigurationen ved ad at vaelge omradet i listen der er
indikeret med et B. Serg nu for, at der ikke er sat flueben i Disable CNC-Calc som er vist
med et C.

O CIMCO Edit v6.0 - = x
| Editor { NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hjeelp ~
!_‘ @ 5 =
D r; Aol {[150 Froesning S F[il\ [} 0 G X Slet ~ A’ Find Foregdende = ¥ Naeste(VaErkmjssk\ﬂ
¥ Vednzett Fil @/ Find Naeste E 1 Foregiende vaerktajsskift
Ny A Luk Gem Gem Udskriv @@..@ Kopier Kip  Sat Valg Fortryd Gendan Find Gatil
| ind  Alle + Indszet Fil “xy Erstat Linie/Blok Nummer
Fil File Type = Edit Find

gﬁup: ﬂuans :; E
= Generel Plugins
Editor
Piker Select plugins
= File typer [ Disable Backplot [V] Disable NC-Base
Farver [ Disable advanced simulation Disable DNC-Ma client
Bloknummerering
Hente/Gemme [ Disable DNC/Seial communication  [] Disable CNC-Cale
Eii‘;"“’::""g"'"g [] Disable File compare [] Disable Mazatrol Viewer
Backplot [] Disable advanced NC-Functions
CNC-Cale L
Multi Channel  Configuration password

Tool List Configuration password:
Other
Globale farver
Extemal Commands
Mazatol Viewsr el

([ Hizlp | [ Standad ] [ Fonyd | |

... benstFen;kCakenDEMOKey Xi 85299 :30.39 IS 1iS309AM

En eksisterende tegning kan &bnes ved forst at veelge CNC-Cale menuen, vist med et A

og derefter at vaelge Aben tegning, der er vist med et B pa nedenstiende billede.

H93)+ CIMCO Edit v6.0 e x
® fotor i Funktions siiot i =3 e o
] G053 B O A}
O | S 3N a |[SEd
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Vealg filen CNC-Calc Frase Ovelse 1 og

klik sa pa Abn.

Abn
Seqi l (=) Drawings z[ Q2 2 E

I

Filnavn: CNC-Calc Fraese @velse 1.cdd Abn

Filtype: CNC-Calc Tegnings filer (*.cdd, *.dxf) v| [ Annuller ]

Nu skulle tegningen fra evelse 1 gerne blive vist som pé skaeermen, som nedenfor.

amcoedte
,,,,,, e
v XY By =N
Xre mw - /% /ALK
X¥eno [@X | I-e0

©0% B O Al
o fiy @

SN
Cirdes

e x
Help~ - 8 X

ssoming -[@

(=" Te{ESE J(EHI T TS

Text Miling Operations

[ Suniea

Filt/ Roundng

FiletRadi: 7

\
50/ /o \
2 Tim s B § :
Y (
"/ \ —
/ \
/ .
p
Eemer i
N //
N -\ VA
() > (
B N

[ Use YA Substiution

(3493 1:27.051 IS 3:3201PM

Note

vist en kort beskrivelse af dennes funktion.

Nér markeren holdes (svavende) over et ikon i en varktejsbjelke, vil der blive

Vealg forst det format som CNC-varktejsbanen skal

have. Det skal valges 1 feltet indikeret med A.
Vealg: ISO Fraesning.
Vealg derefter Plan Fraesning som den onskede

freseoperation. Dette gores ved at valge ikonen
indikeret med B.
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Skriv teksten PLANFRAESNING i Kommentar
feltet. Anvend helst store bogstaver og undgé £, O og
A, da nogle styringer ikke kan gengive disse karakte-
rer 1 deres display.

I det endelige NC-program bliver denne tekst indsat
som kommentar i starten af delprogrammet. Hvis NC-
programmet indeholder flere operationer, er det nyttigt
1 tilfeelde af, at der skal @ndres noget senere, idet det
letter arbejdet med at finde og rette den pagaldende

operation.

Vealg nu emnets ydre kontur. Dette gores ved at
aktivere konturen ved klik med venstre musetast (i
denne operation har omlebsretningen ingen betydning
for operationens udfersel).

Velg nu Parametre vist ved pilen C.

Indtast de viste verdier 1 "Planfraesning Parametre”

dialogen.

Fraeserdiameter:

Her indtastes diameteren pa det vaerktej, der benyttes i
operationen (varktejets nummer angives 1 koden for
varktejsskift, som normalt indsettes tidligere 1 NC-ko-
den).

Startdybde: Her inds@ttes emnets overkant udfra denne

tages forste span.

Slutdybde: Her indsattes operationens endelige dybde.

Planfrassning

Kommentar:
| PLANFRAESNING

[~ Enkelt Trin

Vis Vaerktaisbane' Parametre |

Tibage | f Ny |

Exporter Editor /{ xporter Klippeboni

/

C

Element Info

Planfrasnings Parametre
Dybder | Strategi

Fraeserdiameter: Skiub
300 Skrubtrinsterrelse:

Dybder
Startdybde: Slet
20 Slettrinsterrelse:

Slutdybde:
0o Slet Trin:
Fritrzekshojde:

100 Slettilzeg:

Fritraekshejde: Her indsattes Z-hejden, hvortil der traekkes fti til mellem banerne, og nar

operationen er fuldfert.

Skrubtrinsterrelse: Her indsettes de maksimale skrub spéaner, der tages i operationen.

Slettrinsterrelse Her indsattes dybden pa den sidste span. Hvis Slet Trin er storre end

nul, er dette storrelsen pa de sletspaner, der bliver taget i hver overlab.
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Slet Trin: Dette er antallet af sletspaner, der bliver taget i operationen. Hvis vaerdien er

sat til nul, bliver der kun taget skrubspéner.

Slettilleeg: Dette er den maengde materiale der stér tilbage efter at bade skrub og

sletspéner er blevet taget.

Velg fanebladet Strategi.

Indtast de viste veerdier.

Bearbejdningsmenster: Her vaelges maden banerne
bliver lagt ud pa i operationen. Det er muligt at

veelge Zigzag, Medlebs- eller Modlebs-frasning.
Bevagelse Mellem Baner: Dette felt benyttes kun
nar zigzagmenster er valgt, da de andre menstre

trekker fri mellem banerne.

Overlap Pa Tveers: Her angives den afstand fra

emnets forkant som den ferste og sidste bane skal tages.

bearbejdningsretningen.

Planfrasnings Parametre

Dybder = Strategi

Strategi
Bearbejdningsmenster

Zigzag

Hajhastigheds lokker

Overlap P& Tvaers:

15.0
Overlap P4 Langs:

30.0
Indlebslzengde:

20.0
Udlabsleengde:

10.0

Bevasgelse Mellem Baner

Bearbejdningsvinkel:

Trinstonelse XY:

v

0.0

30.0

Denne afstand er vinkelret pa

Overlap Pa Langs: Her angives afstanden fra emnets kant hvor banerne pabegyndes og

afsluttes. Denne afstand er 1 forlengelse af de enkelte baner.

Indlebslzengde: Her angives den afstand som den forste bane forlenges med.

Udlebslaengde: Her angives den afstand som den sidste bane forlenges med.

Trinsterelse XY: Her angives afstanden mellem de enkelte overleb.

Bearbejdningsvinkel: Her angives den vinkel under hvilken operationen udferes. Er

vinklen 0° er det langs med X-aksen og ved 90° langs med Y-aksen.

Luk dialogen ved klik pad OK.

Klik Vis Vearktejsbaner. Varktagjsbanerne vises

pa skarmen, som pa billedet.

7 N
Y Q/ LOY
— | -
AN A \_ _ 7

— / \\/?) \ ()/////
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Velg Exporter Editor i hoveddialogen. Nu skulle det nedenstdende skeermbillede vises.

r’:ﬁ\\x H9248 )+ CIMCO Edit v6.0 - [Untitied ] - x
“ et NCFunktoner  Badplot  Flesammenigning  Transmsson | CNC<Calc Vindue * Hielp ~ = & X
D 2 Aben Tegring - D 2 zonud r $ w A aY= Al 50 vang &

Gem Zoom Alt ' g a
Ny Q 200 " = I A |
Tegning [ Konfigurer CNC-Calc Zoom Vindue o ¢ Radius Punkte Bo a
Fil View Modificer Snap Tegn Punkter / Linier Tegn Buer / Cirkler Pattern Text Fraese operationer
q4bx

L,,/ﬁcwccjlc Frasse Ovelse 1.cd”’ () Unttled” |
NCAssstont 1 [(PLANFRAESNING) =l
2 /G0 X-110.000 Y-50.000
360 z10.000
4/GO X-110.000 Y-50.000 Z0.100
5|G1 X90.000 Y-50.000 z0.100
6 G3 X90.000 Y-25.000 z0.100 I0.000 J12.500
7/G1 X-90.000 Y-25.000 z0.100
8 G2 X-90.000 Y0.000 2z0.100 10.000 J12.500
9|G1 X90.000 Y0.000 Z0.100
10 G3 X90.000 ¥25.000 z0.100 I0.000 J12.500
11 |G1 X-90.000 ¥25.000 20.100
12 G2 X-90.000 ¥50.000 z0.100 I0.000 J12.500
13|G1 X90.000 Y50.000 Zz0.100
14 |G1 X100.000 Y50.000 Z0.100
15 GO X100.000 ¥50.000 210.000
16 GO X-110.000 Y-50.000 z10.000
17 GO X-110.000 Y-50.000 Z0.000
18 |G1 X90.000 Y-50.000 Z0.000
19 G3 X90.000 Y-25.000 z0.000 10.000 J12.500
20 |G1 X-90.000 Y-25.000 Zz0.000
21 G2 X-90.000 Y0.000 z0.000 I0.000 J12.500
22 |G1 X90.000 Y0.000 z0.000
e 23 G3 X90.000 ¥25.000 z0.000 I0.000 J12.500
=N 24 |G1 X-90.000 Y¥25.000 Z0.000

Cydes / Macros 25 G2 X-90.000 Y50.000 Zz0.000 I0.000 J12.500
Trosem St —1|26 |61 X90.000 ¥50.000 20.000
Tool change =l|27 |61 X100.000 ¥50.000 Z0.000
Program comment 28 GO X100.000 Y50.000 z10.000
0o e

Desciption:

Der skal nu indsattes koder for programstart.

Dette kan gore ved hjelp af editorens macro-funktion.

Klik pa fanebladet NC-Funktioner ved (A).

Find den aktuelle macro ved (B)

Aben macrovinduet for indtastning af vaerdier ved (C)

VIGTIGT! For macroen abnes og udfyldes, skal cursoren vare placeret ngjagtigt, hvor

teksten onskes indsat — 1 dette tilfeelde helt 1 toppen.

_.}‘ H9249 = CIMCO Edit v6.0 - [Untitied ] =

Vindue * Hiselp ™ = & X

o X

Editor | NCFunktioner | Backplot  Filesammenligning  Transmission  CNC-Calc

ool W Relock skips ~ _X %7
s WX 1
ol N roTSpNgs v XY —_ - ol -

Hide NC-Assistant

Program Start

w9 Hide NC-Assistant Balloons .
Renumber Remove  Mark/Delete Fendre Fendre ~ Toolpath Make Tool | | @y, ||@, |(& || | 150 Miling - dor =
Range = strings » || tispeendingen spindelhastigheden 7 Statistics  List Macro Setup
BlokNumre % Insert /Remove Transform Info B Macos i Macro Setup Multi Channel 1
%
L [ACNC-Calc Frasse velse 1.cd” [4) Untiled* | Insert Macro ﬁ \ 4px
NCreoiat 1% C &’ Insert the selected macro / =]
— 2 04711 A ] B
Description:
5 5 (-- ORDRE 55555 --) D
slenn @17 @91 a0 caa ea0 can

Macrofunktionen, som anvendes her, er indeholdt 1 editoren. Med denne funktion er det
muligt selv at skrive de macroer, man har brug for. Hvis den anvendte macro ikke er til
radighed, ma man selv skrive den. I den forbindelse henvises til manualen for editoren.
For at skrive, kopiere, rette m.m. i en macro, abnes for muligheden ved klik i det lille felt
ved (D).
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Den viste macro inds&tter de nedvendige parametre i en NC-
kode, séledes at den kan indsattes i programmet.
Fordelen ved at anvende macro, er at man far indsat alle de

nedvendige vardier, og at man i vid udstraekning undgar

"slafejl".

Klik OK for at indsatte teksten.

Insert: Program Start

“Program Start

[ 4711 Program nummer [1000-6393]
| ORDRENR 5432 Programbeskiivelse
KNIVHVD VKt type:
[ 1 wm
1 VK. lod. offsetnummer
2000
[ 54 offset [54-59]
0 Xilgang posiion
0 Y iigang position
100 Zilgang position
800 Tilspeending

O/min

« = Optional parameter

Standard Afbryd

=

‘.}‘ H949 )= CIMCO Edit v6.0 - [Untitled *]
Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc
No10 N FId B v [ = 5 =
3 [ 4 48, 2| Bock Skps - X d s =] @  p— Vaerktojsskift
L2 e B8] yorspaces ~ xv — -—  p—
Renumber Remove | Mark/Delete FAndre FAndre = Toolpath Make Tool ‘ @, H HQH
Range | = Stings ~ ® | tispaendingen spindelhastigheden 7 Statistcs  List
BlokNumre & Insert /Remove Transform Info i
I / \_@CNC&IC Fraese Zvelselcdr*'y@ Untitled * l
NC-Assistant g
Description: 204711
3 (—— ORDRENR 5432 --)
4/G00 G17 G21 G40 G49 G80 G90
5 G91 G28 Z0.
6 (-— KNIVHVD --)
7 T1 M06
8 GO0 G17 G90 G54 X0 Y0 S2000 F800 MO3

12 GO
13 GO
14 GO
15 G1
G3
17 |G1
18 G2

9 G43 H1 z100 MO8
10 (-— START MOTION --)
11 (PLANFRAESNING)

X-110.000 Y-50.000

z10.000

X-110.000 ¥-50.000 z0.100

X90.000 ¥Y-50.000 z0.100

X90.000 ¥-25.000 z0.100 10.000 J12.500
X-90.000 Y-25.000 z0.100

X-90.000 Y0.000 z0.100 10.000 J12.500

NB! Der er stor forskel pa hvordan forskellige maskinstyringer og operaterers seedvaner

vil have programstarten udformet — dette er blot et eksempel.

Hvis ikke man gnsker at benytte sig af macro, kan teksten skrives direkte 1 editoren fra

keyboardet.

Gem nu NC programmet f.eks. under navnet: CNC-Calc Freese Ovelse 2.NC
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11.2. Konturfraesning

CNC-Calc v6 kan beregne baner til konturfreesning med eller uden radiuskompensering.

150
12.5 125
N )
NP aye D
/ R 12.5 ()
R 5 (1)
3 ©
810 ()
A\ /7
>
o R 12.5 (X4)
Y

Denne ovelse demonstrerer hvordan en 2D tegningen danner basis for de forskellige typer

NC-operationer.

NB! Denne ovelse bygger pa tegningen fra ovelse 1 i denne manual, og skal betragtes

som en forsattelse af den foranstdende gvelse. Mht. programstart henvises til

ovelsen vedr. planfraesning.

Indsat vaerktojsskifte for konturfraesning

I editoren placeres cursoren hvor koderne for

varktejsskift enskes.

I eksemplet benytter vi en endefraeser med folgende
data: Diameteren er 16 mm, med 4 tander, en
tilspeending pa 0.08 mm/tand og en
skarehastigheden er 190 m/min.

Det giver de viste verdier, som indtastes.

Afslut med klik pa OK

Teksten indsattes derved i NC-programmet.

Insert: Veerktgjsskift

for

lw Wkt type
I—Z Wkt nr.
I—Z Vkt. lzengde offset nr.
3800 O/min
[T 1200 Tispaending [1-6000]
I—U X ilgang position
l—ﬂ Y ilgang position
|—1UD Z ilgang position
[T 54 Nulpunkt [54-53]

= = Optional parameter Standard Afbryd
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Hvis ikke man gnsker at benytte sig af macro, kan teksten skrives direkte 1 editoren fra

keyboardet.

NC programmets afslutning skal nu se nogenlunde ud som det nedenstaende:

;z"g’ﬁ‘;""“mem J 33/G3 X90.000 Y25.000 z0.000 I0.000 J12.500
Egggnapidmove 34 |G1 X-90.000 Y25.000 z0.000
G01 Linear move 35 G2 X-90.000 Y50.000 z0.000 I0.000 J12.500
02 Clockwise arc move 36 |G1 X90.000 Y50.000 Z0.000
303 Countercockwise acmeve [ 57 /61 X100.000 ¥50.000 z0.000
GO7 Hypothetical avis interpolati... 38 GO X100.000 Y50.000 z10.000
G09 Exact stop check for one b... 39 (VKT SKIFT)
G10 Data setting mode (Standar...
G11 Data setting mode cancel 05
G15 Polar coordinate mode can... 41 MO5
G16 Polar coordinate mode 42 GO0 G91 G28 z0.
G17 XY plane specification 43 MO1
G18XZ plane specification
§19YZ plane specification 44l (—— ENDEFR —-)
G20 English units 45 T2 MO6
G21 Metric units 46 GO0 G17 G90 G54 X0 Y0 s3800 F1200 MO03
G22 Stored stroke check ON ll 47 G43 H2 7100 MO8
Find Tiloi ||| 45

Aktiver Kontur fraesning ved at vaelge —

ISO Fraesning v

ikonen som indikeret med A pa billedet til .
hajre. ~ERQ | &) A & &

Fraese operationer

A
Skriv teksten KONTUR 1 Kommentar feltet.
I det endelige NC-Program bliver denne tekst - = —
. ) Kontur frassning
indsat som kommentar 1 starten af
Kommentar:
programmet. | KONTUR
Hvis NC-Programmet indeholder flere ,
. . [~ Enkelt Trin
operationer hjelper kommentaren med at
identificere begyndelsen pa den enkelte Vaelg kontur [
operation.
Reverser Kontur |

Vealg den omskrevne kontur.

. ) 2lq startpunke |
Dette fremhaver konturen og pilene viser

. . zerktojsbane

omlebsretningen. Der skal bearbejdes bl | Eoramets I
"medurs". Vender pilene den forkerte vej, Tilbage Ny |
klikkes pa Reverser Kontur. Exporter Ec y/l =zporter K.Iippetu:mi

Velg Parametre som er vist med et B pa B

skaermbilledet.

Indsat vaerdier 1 parameter dialogen som de

er vist nedenfor.
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Fanebladet Generelt indeholder alle de parametre, der er felles for skrub- og

sletbearbejdningen, bade for dybde- og sidespaner.

Frzeserdiameter: Her angives diameteren pa det Konturfraesnings Parametre LS

Generelt | Sidespaner | Dybdespéner | Ind/Udleb

varktej, der benyttes 1 operationen.

Fraeserdiameter:
N . . . 104
Fritraekshejde: Her angives den hgjde som

Dybder
Fritraekshojde: Startdybde:

varktojet treekkes tilbage til for der flyttes mellem 100 00
Sikkerheds afstand: Slutdybde:

konturer. Det er ogsa den hgjde vaerktajet ender i 20 50

efter operationen er afsluttet. e sgnsss

Sikkerheds Afstand: Her angives den afstand over 5 5

Kompensering

emnet, der skiftes fra ilgang til tilspending. 'SBW' S
ompenseringstype
Computer v

Startdybde: Her angives Z-hgjden for emnets

Kompenseringsside
Venstre v

overflade.

Slutdybde: Her angives den dybde, hvor den sidste

span bliver taget. Denne dybde bliver korrigeret med

evt. slettilleg Z.

Slettilleeg XY: Her angives afstanden der star tilbage i XY/side retningen, nér den aktuelle
operation er fuldfert (NB! efter bade skrub og sletspiner er taget).

Dette for at kunne tage endnu en sletspan med et nyt vaerktej - sletvaerktej.

Slettilleeg Z: Dette er hgjden af materialet der star tilbage i Z/dybde retningen nar
operationen er fuldfert (NB! efter bade skrub og sletspaner er taget — se ovenfor).

Benyt ved Side Skrubspéaner: Hvis denne mulighed er valgt bliver den valgte
kompenseringstype benyttet i bade skrub og sletbearbejdningen af sidespanerne. Ellers
bliver der benyttet Computer kompensering 1 skrubspdnerne og den valgte kompensering
til sletspanerne.

Kompenseringstype: Her angives den type kompensering, der skal benyttes 1 operationen.
Kompenseringsside: Dette felt angives pd hvilken side af konturen der skal bearbejdes.

Sammen med den valgte omlebsretning afger

Konturfrasnings Parametre %S

indtastningen om operationen bliver udfert som med-

Generelt | Sidespaner | Dybdespaner | Ind/Udlab

eller modlebsfraesning. [ Tog Side Spérer

Skrubbaner Sletbaner
Antal Baner: Antal Baner:

Fanebladet Sidespdner indeholder de parametre, der Sedngide foérdybde o

20

beskriver hvordan varktejsbanerne udferes 1 XY- TR
@ Slutdybden O Alle Dybder

retningen.

Slet Overlap
Overlap Afstand:
100

Tag Side Spaner: Hvis denne mulighed valges,
bliver der taget flere sidevaerts spaner som defineret

pa dette faneblad. Ellers bliver der kun taget en span
langs selve konturen.
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Antal Baner (Skrub): Her angives det antal skrub baner, der skal tages 1 denne operation.

Spandybde (Skrub): Her angives den maksimale dybde pa skrubspan — en eller flere.

Antal Baner (Slet): Her angives det antal slet baner, der skal tages 1 denne operation.

Spandybde (Slet): Her angives den maksimale dybde pa sletspan — en eller flere.

Slutdybden (Tag sletspaner ved): Hvis denne mulighed valges, bliver der kun taget en

sletspan pa slutdybden.

Alle Dybder (Tag sletspaner ved): Hvis denne mulighed valges bliver der taget

sletspaner ved alle de dybder der bliver taget spaner pa.

Overlap Afstand (Slet Overlap): Her angives den afstand som lukkede sletspaner kan

overlappe for at give en panere overflade.

Fanebladet Dybdespdner indeholder de parametre, der beskriver hvordan spaner bliver

taget 1 Z-retningen.

Tag Dybde Spaner: Hvis denne mulighed valges,
bliver der taget dybdespéaner som defineret pa dette
faneblad. Ellers bliver der kun taget en span pa
slutdybden.

Maks Sletspan Dybde: Her angives den maksimale
dybde en skrubspén kan vere.

Tag Ens Dybde Spaner: Hvis denne mulighed
vaelges alle skrubspénerne lige dybde. Hvis denne
mulighed ikke er valgt bliver der taget s& mange
spaner som muligt med den maksimale spandybde

og sa tager den sidste span resten.

Antal Baner (Finish): Dette er antallet af sletspaner der skal tages 1 dybden.

Konturfrasnings Parametre

Generelt | Sidespaner Dybdespaner | |nd/Udieb

Skrubbaner
Maks Sletspan Dybde:
20

Tag Ens Dybde Spéner

Helix Linearisering

[[] Lineariser Helix Bevaegelser

Weerktojsbane Keedning
O Ud fra Dybde

Sletbaner

Antal Baner:

Spéndybde:

(® Ud fra Kontur

0.1

[

0K

] [ Annuller

Spandybde (Finish): Dette er dybden af de enkelte sletspaner.

Lineariser Helix Bevagelser: Hvis denne mulighed valges bliver helix bevaegelser

konverteret til linezere bevagelser i NC programmet. Dette benyttes specielt til maskiner,

der ikke kan udfere helix bevagelser (cirkelbuer samtidig med Z-bevagelse).

Lineariserings Tolerance: Hvis der foretages en helix linearisering, s angiver denne

tolerance den maksimale afstand mellem den originale helix og de genererede lineare

bevagelser.

Ud fra Dybde (kaedning): Disse muligheder benyttes kun hvis flere konturer bearbejdes 1

en operation. Med denne mulighed bliver alle konturerne kort faerdig pd en Z-dybde, for

der bliver taget spaner pa den naste Z-dybde.
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Ud fra Kontur (keedning): Disse muligheder benyttes kun hvis flere konturer bearbejdes

1 en operation. Med denne mulighed bliver hver kontur helt feerdigbearbejdet, for den

naste kontur pabegyndes.

Fanebladet Ind/Udleb indeholder de parametre, der beskriver hvordan varktejet gar i

indgreb og forlader emnet igen ved alle deloperationer.

Hvis kompenseringstypen er sat til Computer eller Fra, behgver man ikke benytte

Ind/Udleb, men hvis styring er involveret 1 kompenseringen skal der altid benyttes

Ind/Udleb og linielengderne skal for en sikkerheds skyld vare sterre end fraeserens

radius.

Veer altid sikker pa, at ind- og udlebs startposition ligger udenfor raemnet!

Benyt Ind/Ulebsparametre: Her er det muligt at sla
anvendelsen af Ind/Udleb til og fra..

Benyt Linie: Her er det muligt at sla brugen af et linezert
ind/udlebsstykke fra eller til.

Linie Laengde: Her angives lengden pé det lineere
Ind/Udlebsstykke.

Vinkelret: Hvis denne mulighed velges, bliver det
linezre stykke vinkelret pa den naste (indleb) / forrige
(udleb) beveaegelse.

Tangent: Hvis denne mulighed velges, bliver det
linezre stykke tangent til den naeste (indleb) / forrige
(udleb) beveaegelse.

Konturfrasnings Parametre

Generelt | Sidespaner
[VIBenvt ind/Udiobsparametie
Indleb

Benyt Linie
Linie Laengde:

5.0

@ Vinkelret

O Tangent

Benyt Bue
Radius:
5.0
Sweep:
90.0

Tilspaendinger
[] Brug bruger tilspzendinger

Dybdespaner

Ind/Udlob

Udleb
Benyt Linie

Linie Laengde:
@ Vinkelret
O Tangent

Benyt Bue
Radius:

Sweep:

=

Benyt Bue: Her er det muligt at sla brugen Ind/Udlebs bue til og fra.

Radius: Her angives Ind/Udlebsbuens radius.

Sweep: Her angives den vinkel som Ind/Udlgbsbuen skal spande over.

Midt pa denne dialog er der to knapper med pile, der peger til hgjre henholdsvis til

venstre. Disse knapper benyttes til at kopiere alle verdier fra Indleb til Udleb og modsat.

Luk nu parameter dialogen med OK. Valg sa Exporter Klippebord. Nu er NC

programmet gemt 1 computerens klippebord og er klar til at blive indsat 1 editoren.

Skift nu vinduet til NC programmet fra forrige avelse. Flyt markeren til slutningen af

dette program ved at trykke pa Ctrl-End. Indset nu teksten fra klippebordet. Dette kan

gores ved at trykke pé Ctrl-v, eller ved at vaelge Editor i menuen og derefter

ikonet 1 veerktejsbjelken.

3 Seet Ind
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Nu skulle NC programmet (omkring varktejsskiftet) gerne se nogelunde ud som det

folgende skermbillede.

‘@ H949 = CIMCO Edit v6.0 - [C:\CIMCO\CIMCOEGit6\Samples\CNC-Calc Fraese Ovelse 2.NC *] A
Edtor  NCFunktioner | Badplot | Fiesammenigning  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hizelp~ - 8 X
T Simuler fil ~ D @ @ 5 | R J EIECIEPE)
X: Luk simulering
Simuleringsvindue QSmu\QﬂngSemp = Zool - Top  Frol Lef Tool B 1SO Fraesning =
Fil = View Tool Solid Other ]
l [ACNC Calc Fraese @velse 1.cd*” A]CNCCalc Fraese Bvelse 2NC * 4bx
NPt 23|G1 X90.000 ¥50.000 z0.100 =l
et 24|G1 X100.000 ¥50.000 20.100
600 Papdmove ] || 22 GO X100.000 ¥50.000 210.000
26 GO X-110.000 Y-50.000 210.000
Kcoodnals 85000 1] 27 GO X-110.000 ¥Y-50.000 Z0.000
Y Coordinate: 10.000 28 |G1 X90.000 Y-50.000 z0.000
Zcoodnate: [ 70000 || 29 G3 X90.000 Y-25.000 z0.000 I0.000 J12.500
30 |G1 X-90.000 ¥-25.000 z0.000
51 G2 X-90.000 Y0.000 Z0.000 I0.000 J12.500
32|G1 X90.000 Y0.000 Z0.000
33 G3 X90.000 ¥25.000 Z0.000 I0.000 J12.500
34 |G1 X-90.000 Y25.000 z0.000
35 G2 X-90.000 ¥50.000 20.000 I0.000 J12.500
36|/G1 X90.000 Y50.000 Z0.000
37 |G1 X100.000 Y50.000 z0.000
38 /GO X100.000 ¥50.000 210.000
39 (VKT SKIFT)
40 MO9
41 MO5
42 GO0 G91 G28 Z0.
43 MO1
44 (-- ENDEFR --)
Ende 45 T2 MO6
e | || 5 Goo 617 90 G54 X0 Y0 S3800 F1200 103
T 47 G43 H2 2100 MO8
Frogram Star og i 2]|| 48 (KONTUR)
Program Slut | 42 co x-87.100 Y0.000
Progiam Stat 50 GO z10.000
‘;f:';::“ﬁc';’:mm 51/GO X-87.100 Y0.000 Z2.000
00 Rapid move || 52|61 x-87.100 Y0.000 z-1.667
GO1 Linear move 53/G1 X-87.100 ¥-5.000 z-1.667
BO2 Clockwise arc move. 54 G3 X-82.100 ¥-0.000 2z-1.667 I0.000 J5.000
Egigﬁ:‘;ﬁ‘e'c‘”d‘w‘“smmm 55|G1 X-82.100 ¥37.500 Z-1.667
07 Hypothetical as nterpolat 56 G2 X-62.500 ¥57.100 z-1.667 I19.600 JO0.000
09 Exact stop check for one b 57|G1 X62.500 ¥57.100 Z-1.667
E10Data sethg mode (Standat 58 G2 X82.100 Y37.500 z-1.667 I0.000 J-19.600
ata setting mode cancel
15 Polar coordinate mode can... 59 |Gl X82.100 ¥-37.500 2z-1.667
616 Polar coordinale mode 60 G2 X62.500 Y-57.100 Z-1.667 I-19.600 JO.000
G17XY plane specification 61/G1l X-62.500 Y-57.100 z-1.667
Elag b speclcatn 62 G2 X-82.100 Y-37.500 z-1.667 I0.000 J19.600
20 Englh units 63|G1 X-82.100 Y0.000 Z-1.667
621 Meli units 64 G2 X-81.100 Y1.500 z-1.667 I1.625 JO.000
G2stedswokecheck 0N =|| (5163 ¥ 80 100 ¥3.000 z-1.667 I-0.625 J1.500
Find Tisi ||| 66|/c1 x-80.100 ¥37.500 z-1.667 -

Gem NC programmet.

11.3. Lomme Frasning

CNC-Calc v6 kan beregne baner til konturfreesning med eller uden radiuskompensering.
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Denne gvelse demonstrerer hvordan en 2D tegningen danner grundlag for NC-

operationer.

Note: Denne ovelse bygger pa tegningen fra gvelse 1 i denne manual, og skal
betragtes som en forsettelse af den foranstdende gvelse. Mht. programstart

henvises til gvelsen vedr. planfrasning.

Der anvendes det samme verktgj, en 16 mm 4-skers endefraeser, med de samme

skaredata, som 1 forrige ovelse, hvorfor der ikke skal indsattes et vaerktojsskift for

operationen.
. i . ISO Fraesning - ||l |
Aktiver Udleg en CNC-Verktejsbane til '
Lomme Fraesning ved at valge ikonen vist ;' i Qo @& A aC)
ved A pa det hojre skermbillede. A Fraese operationer
Skriv teksten LOMME 1 Kommentar feltet. - _—
Lommefraesning
I det endelige NC-Program bliver denne tekst indsat et
som kommentar i starten af programmet. | LOMME
Hvis NC-Programmet indeholder flere operationer [~ Enkelt Trin

hjelper kommentaren med at identificere Wi "-.v".EE'.[kf_ﬂi:i:bar'ni| F——— |

begyndelsen pa de enkelte deloperation. - /iﬂ . |
. . lioage Y
Vealg den indvendige kontur. Dette frem- /
haever/aktiverer konturen. Erporter Edftor | =pporter I'fi.lippetn:mi
Retningen pa pilene er uden betydning i dette B
tilfelde.
Vealg Parametre som er vist ved B pé det hojre - =
Generet | Sidespaner | Dybdespéner | Indlebs Strategi | Ind/Udicb |

skaermbillede. oo

Fraeserdiameter:

16.0
Indsat vaerdier 1 parameter dialogen som vist. ﬁﬁryw;shade: _ IStandvbde: _
afstand: Slutdybde:

| 20 | 4.0
Fanebladet Generelt indeholder alle de parametre, Setimg

Sletill; 5 Slettillzeg Z:
der er fzlles for skrub- og sletfraesning for bade [ o2 00
dybde og sidespaner. [conpe |

’7; ﬁz;:;rmning &' Medlebfrassning ‘
Frzeser Diameter: Her angives diameteren pé det Fg::h:: .
fresevaerktej, som benyttes..

Annuller
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Fritraekshegjde: Her angives hegjden hortil der traekkes fri mellem konturer. Det er ogsé

den hejde som vearktejet ender 1 efter operationen er fuldfort.

Sikkerheds afstand: Her angives den Z-verdi over emnet hvor tilspendingen @&ndres fra
ilgang til tilspaending.

Startdybde: Her angives hgjden/Z-vardien pa selve emnet.

Slutdybde: Her angives den hegjde/dybde hvor den sidste span tages. Denne verdi bliver
korrigeret med hensyn til slettilleg 1 Z.

Slettillzeg XY: Her angives den maengde materiale, der skal sta tilbage i XY retningen
(pa siderne) nar hele operationen (bade skrub og slet) er fuldfert. I princippet det
materiale, der skal sté tilbage til et evt. andet veerktoj (sletverktej) eller til f.eks. slibning.
I dette eksempel lader vi 0,2 mm sta til en sletspan, da der anvendes @16 mm fraeser, og

min. Radius pa emnet er R5. Her antages, at man sletbearbejder med en konturfrasning

med f.eks. 98 mm endefraser.

Slettilleeg Z: Her angives den mangde materiale, der skal sté tilbage i Z-retningen (i

dybden) nar hele operationen (bade skrub og slet) er fuldfert (Se ovenfor).

Kompenseringstype: Her angives den type kompensering, der skal benyttes i ope-

rationen.

Modlebsfraesning Néar denne mulighed er valgt er modlebsfreesning den metode der

anvendes operationen.

Medlebsfraesning : Nar denne mulighed er valgt er
medlebsfrasning den metode der anvendes
operationen. (Denne metode er normalt den at

foretraekke rent skareteknisk)

Fanebladet Sidespdaner indeholder de parametre, der
beskriver hvordan spaner bliver taget i XY-

retningen.

Maks Skrub Dybde: Her angives den maksimale
sidespan.
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Lommefraesnings Parametre il

Generett  Sidespaner | Dybdespéner | Indlabs Strategi | Ind/Udicb |

~Skrub Spaner:

~Slet Spaner:

Trin:

Maks Skrub Dybde:
120 ||

de:

Sletspaner ved
’ ' Slutdybde

¢ Alle Dybder ‘

[~ Slet Overap
Overap Afstand:

Skrub Baneudglatning
Deaktiveret

L_-

Annuller




Trin (Slet): Her angives antallet af sletspéner, der skal tages i operationen.

Dybde (Slet): Her angives den maksimale dybden pa de enkelte sletspaner.

Slutdybde (sletspin ved): Hvis denne mulighed benyttes, bliver der kun taget en X,Y-
sletspan ved den endelige Z dybde.

Alle Dybder (sletspian ved): Hvis denne mulighed benyttes, bliver der taget en X,Y-
sletspan ved alle de dybder, hvor der tages skrubspaner pa.

Overlap Afstand: Her angives den afstand som sletspaner kan overlapper med. Dette
overlap kan give en mere glidende overgang mellem start og slut. Skal overvejes 1
sammenhang med ind- og udlebsbetingelserne.

Skrub Baneudglatning: Med denne ’Skyder” styres hvor meget at skrubbanerne skal
udglattes. Jo leengere til hgjre skyderen stilles des mere udglattes banerne (det er lettest, at
fa en fornemmelse af funktionen ved at prove forskellige indstillinger, og se resultatet pa

den grafiske skeerm).

Fanebladet Dybdespdner indeholder de parametre, der beskriver hvordan spaner bliver

taget 1 Z-retningen.

Lommefrasnings Parametre
. . X Generelt | Sidespaner | Dybdespaner | Indlabs Strategi | Ind/Udlab
Tag Dybde Spaner: Hvis man indikere, at der skal i 53 B 5t
tages dybdespaner, benyttes parametrene i dialogen T st

2.0 1

til at definere disse. Hvis der ikke tages E e
[¥] Tag Ens Dybde Spaner ybde: o

dybdespaner, bliver der kun taget en span i den
endelige dybde. Ouitamie o
Maks Skrub Dybde: Her angives den maksimale
spandybde for operationens skrubspaner.

Tag Ens Dybde Spaner: Hvis denne mulighed er
valgt, far alle skrubspanerne samme dybde. Hvis

denne mulighed ikke er valgt, bliver der taget s

mange spaner som muligt med den maksimale
spandybde. Resten bliver sa taget i den sidste span.
Antal af Spaner (Slet): Her angives hvor mange sletspaner, der skal tages. Hvis der ikke
skal tages nogen, angives dette med et nul.

Dybde (Slet): Her angives dybden af de enkelte sletspaner.

Ud fra Dybde (Vzrtejsbane Kadning): Dette felt benyttes kun hvis der er
valgt/aktiveret mere end en lomme 1 samme operation. Hvis denne mulighed benyttes,

bliver alle lommerne bearbejdet faerdigt 1 et Z-niveau for der skiftes til neste dybde.
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Ud fra Lomme (Vertejsbane Kadning): Dette felt

Lommefrasnings Parametre

Generelt | Sidespaner | Dybdespaner | Indlebs Strategi | Ind/Udleb

benyttes kun hvis der er valgt/aktiveret mere end en

Indlebs Strategi
O Dyk
O Rampe
Rampe Parametre

lomme i1 samme operation. Hvis denne mulighed
benyttes, bliver en lomme gjort helt feerdig for at den
naste pabegyndes.

Helix Parametre

Helix vinkel: Rampe Hejde:

5.0 20
Helix Diameter: Minimurn Helix Diameter:
Fanebladet Indlobs Strategi benyttes til at definere 30 02
hvordan man skal ga ned i emnet. Hels Linearieing
[ Lineariser Helix Bevasgelser
Dyk: Hvis dyk valges, foregar bevagelsen mod
emnet lodret (i tilspending efter sikkerhedshejden).

Rampe: Hvis dette angives beveger varktojet sig 1 ilgang ned til Rampe Hejde over
emnet. Derefter bliver der foretaget en rampe beveagelse frem og tilbage. Denne beve-
gelse har lengden Ramp Lzengde og rampen foretages 1 Rampe Vinkel.

Helix Nedgang: Hvis dette angives bevager varktojet sig 1 ilgang ned til Helix Hejde

over emnet. Derefter fortsatter nedgangen 1 en ykkende spiral bevagelse 1 tilspending.

Hvis der er plads til det, har spiralen diameteren Helix Diameter, men hvis geometrien
ikke tillader det, bliver diameteren gjort mindre. Den bliver dog aldrig mindre en
Minimum Helix Diameter. Dykvinklen pa spiral bevagelsen angives i feltet Helix
Vinkel.

Lineariser Helix Bevagelser: Hvis denne mulighed er valgt bliver helix bevagelsen
konverteret til linezere bevagelser i NC programmet. Dette benyttes ved maskiner, der
ikke kan udfere helix bevagelser.

Lineariserings Tolerance: Her angives den maksimale afstand mellem en helix og de

genererede lineere bevaegelser.

Lommefrasnings Parametre
Generelt | Sidespaner | Dybdespéner | Indiobs Strategi | Ind/Udleb

Fanebladet Ind/Udleb indeholder de parametrene,
der beskriver hvordan at vaerktejet gér 1 indgreb og

forlader emnet igen ved hver deloperation.

Hvis kompenseringstypen er sat til Computer eller
Fra, behover man ikke nadvendigvis at benytte
Ind/Udleb, men hvis maskinens styring er
involveret 1 beregning af kompensering, skal der
altid benyttes Ind/Udleb.

Ver altid sikker p4, at ind- og udlebets startposition

ligger udenfor rdemnet!
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Indlob
Benyt Linie

Linie Leengde:
50

® Vinkelret
O Tangent
Benyt Bue

Radius:
50

Sweep:
90.0

Udlab
Benyt Linie

Linie Leengde:
@ Vinkelret
O Tangent

Benyt Bue
Radius:

Sweep:
30.0




Benyt Ind/Udlebsparametre: Her er det muligt at sla brugen af Ind/Udleb til og fra.
Benyt Linie: Her er det muligt at sla brugen af et linezert ind/udleb til og fra.
Linie Lzengde: Her angives leengden pa det lineere Ind/Udlebsstykke.

Vinkelret: Hvis denne mulighed er valgt, bliver det linesre stykke vinkelret pa den naeste
(ved indlab) / forrige (ved udlab) bevagelse.

Tangent: Hvis denne mulighed er valgt, bliver det line@re stykke tangent til den naeste

(ved indleb) / forrige (ved udlab) bevagelse.
Benyt Bue: Her er det muligt, at sla brugen ind/udlebsbue til og fra.

Radius: Her angives radius pa ind- og udlebsbuens radius.
Sweep: Her angives den vinkel ind- og udlgbsbuen skal spaende over.

Midt 1 denne dialog er der to knapper med pile, der peger til hgjre henholdsvis venstre.
Disse funktioner benyttes til at kopiere alle vaerdier fra Indleb til Udleb eller omvendt.
Luk nu parameter dialogen med OK. Valg sd Exporter Klippebord. Nu er NC

programmet gemt 1 computerens klippebord og er klar til at blive indsat.

Skift nu vinduet til NC programmet fra forrige ovelse. Flyt markeren til slutningen af
dette program ved at trykke pa Ctrl-End. Indset nu teksten fra klippebordet. Dette kan

gores ved at trykke pa Ctrl-v eller ved at vaelge Editor i menuen og derefter ) Seet Ind

ikonet 1 veerktejsbjelken.
Nu indeholder NC programmet tre operationer:

* Planfresning med 30 mm overfraser
¢ Konturfreesning med 16 mm endefraser

* Lommefraesning med 16 mm endefraser

Endvidere starter programmet med "Programstart"

Der indsattes nu "Programslut"

Dette kan indtastes 1 editoren fra keyboard.

Eller det kan tilfejes til NC-teksten ved hjelp af en macro, indeholdende den enskede

teksstreng.
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Se efterfolgende eksempel:

CIMCO Bt 6.0 - [6:ICNCCakS |CNC e Fraese Belse.NC 4]

X-44.488 Y-6.508 2z-4.000 I1.232 J-{
X-27.044 ¥-20.050 Z-4.000 I17.444
X27.044 ¥-20.050 z-4.000
X45.050 ¥-2.044 Z-4.000 I-0.000 J1E

267 G1 X45.050 ¥2.044 z-4.000

X27.044 ¥20.050 z-4.000 I-18.006 JC

289 G1 X-28.114 ¥20.050 Z-4.000

X-45.050 ¥3.114 2z-4.000 I-0.000 J-1

291 G1 X-45.050 ¥-2.044 2-4.000

X-44.488 Y-6.508 z-4.000 I18.006 J-

295 G2 X-48.151 Y-13.518 2-4.000 I-5.732 <

X-49.422 Y-21.325 2-4.000 I1.592 J-

X-43.428 Y-29.200 z-4.000 I-13.078

296 G1 X43.428 ¥-29.200 Z-4.000

X54.200 Y-18.428 2z-4.000 I19.072 J-

295 G1 X54.200 ¥18.428 z-4.000

X43.428 ¥29.200 z-4.000 I8.300 J19.

300 G1 X-43.428 ¥29.200 2z-4.000

X-54.200 Y18.428 Z-4.000 I-19.072

302 G1 X-54.200 Y-18.428 z-4.000

303 G2 X-49.422 ¥-21.325 2-4.000 I-8.300 <

304 G2 X-49.366 Y-21.435 2-4.000 I-0.095

305 G3 X-49.311 Y-21.546 2-4.000 I0.153 JC

306 G2 X-43.493 ¥-29.300 Z-4.000 I-13.189

507 G1 X43.493 ¥-29.300 z-4.000

305 G2 X54.300 Y-18.493 2-4.000 I19.007 J-

309 G1 X54.300 ¥18.493 z-4.000

X43.493 ¥29.300 z-4.000 18.200 J19.

511 G1 X-43.493 ¥29.300 z-4.000

312 G2 X-54.300 Y18.493 z-4.000 I-19.007

313 G1 X-54.300 ¥-18.493 2z-4.000

514 G2 X-48.556 Y-22.201 Z-4.000 I-8.200

X-41.492 Y-21.874 2-4.000 I3.368 J°

X-41.492 ¥-21.874 210.000

END MOTION --)

320 G91 G28 0.
521 G28 x0. YO
G90

s
[ v J‘

“\n&mmm
& vacosenn
oo

Gem nu NC programmet.
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12. Simulering i Editoren

En af fordelene ved at have CNC-Calc som en add-on til CIMCO Edit v6 er, at man har
adgang til hele editorens mangfoldige funktionalitet. Det vil sige, at man kan benytte
editoren til at manipulere og simulere NC programmet, efter dette er genereret af CNC-
Calc.

I den folgende ovelse konfigureres simuleringen, hvorefter programmet verificeres og

kontrolleres.

12.1. Ved opstart

Er man ikke allerede i gang med opgaven sa:
Start CIMCO Edit v6 aktiver konfiguration ved A. Valg Plugins ved B. Var
opmarksom pa at Disable Backplot ved C ikke er aktiveret.

* H9d)+ CIMCO Edit v6.0 - @ x
| Editor | NCFuntions  Backplot  File Compare  Transmission  CNC-Calc Window ™ Help ~
F"\ S L =] = O O X Del - @ Find Previous = § NextTool change
D | x 2 e { J l [:l\ Iy ¥ Append File S @/ Find Next =2 1 Previous Tool change
New Open Close Save Save Print Copy Cut Paste Select Undo Redo Find Go to Line/Block
pen close save - save punt | (gl )] 9) & AH 2 nsert it %, Repice .

File File Type (r] Edit Find

SewpiPlugns 2

= General Plugins

Editor
[ Select
Pinting lect plugins

= File types [] Disable Backplot Disable NC:Base
Colors [ Disable advanced simulation joale DNC Ma client
Black numbers
Load/Save [ Disable DNC/Seial communication  [] Disable CNC-Cale

File compare: - ’ )
Mt [ Disable File compare [ Disable Mazatrol Viewer

Backplat [ Disable advanced NC-Funcions
CNCCale {
Multi Channel  Configuration password

Tool List Configuration password:
Other
Global Colors
Extemal Commands
Mazatol Viewer

Type fle path:

[_Heo ][ Defaur | [ cancel ||
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I denne ovelse anvendes det NC-program, 1= ERTPL

som blev genereret i den forrige ovelse. | Editor | NCFunktioner  Backplot

Hvis ikke opgaven allerede er aben: D . S g || /15O Fraesn

Valg ikonen indikeret med A for at dbne Ny e o, IAEI
= F

NC-programmet.

Derved abner Abn fil dialogen, hvori det Sogi | L3 Samples

x] O &

er muligt at veelge den enskede fil.

(D MillPlus

(L Multi Channel

[2) Siemens 840D

@ CMC-Calc Fraese @ivelse 2.NC

E] [ il

Vealg NC-programmet, som blev lavet i

sidste ovelse og valg sd Abn knappen.

LI5S0 MILL @ CNC-Calc Fraese @velse
L) Mazatrol @ CNC-Calc Freese @ivelse

Filnavn: [I

Filype: 150 Fraesning Filer (*.NC:*NCL;*IS0.* NCF)

[[] &bn som skrivebeskyttet

Nu vises programmet og det skulle se ud nogenlunde som pa billedet nedenfor.

* H98 )+ CIMCO Edit v6.0 - [CACIMCO\CIMCOEdit6\Samples\CNC-Calc Fraese @velse 4.NC] - o X
| Editor | NCFunktioner  Backplot File sammenligning  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hjzlp~ = & X
D f\ [ﬁ g ; ; 150 Fressning S . ‘X) é 7} 0 X slet ~ @ Find Foregaende ¥ Neeste Vaerktajsskift
7 d | ke (¥ Vedhastt Fil @/ Find Naeste 5 1 Foregiende vaerktajsskift
Ny Aben Luk Gem Gem Udskriv Kopier Kip Sat Velg Fortryd Gendan ) Find Gé il
- - - Som  ~ @@@ ind  Alle (%) Indsaet Fi Ty Erstat Linie/Blok Nummer
il & File Type = Edit Find
- E)ONCCalo Frasse Bvelse 4NC | apx
T 2 T1 M06 52015 F806.385 o]
= 2 (PLAN FRESNING) B
Desciption:
3600 X-95.000 Y-50.000
4 GO0 210.000
5 600 z-0.950
6 GO1 X75.000
7 G0O3 Y-25.000 10.000 J12.500
& G01 X-75.000
9 602 Y0.000 I0.000 J12.500
20 GO1 X75.000

12 603 ¥25.000 I0.000 J12.500
22 601 X-75.000
13 602 Y50.000 I0.000 J12.500
Cycles / Macros 24 G01 X75.000
15 GO1 X85.000

Endre

Program Start and End
26 GO0 210.000

Tool change
Progiam comment 17 600 X-95.000 Y-50.000
600 Rapid move 18|00 Z-1.900
GO Linear move ’
02 Clockwise arc move 9 G01 X75.000
603 Counterclockwise arc move 20 GO3 Y-25.000 I0.000 J12.500
gg;awellh sl o nerpolat 22 GO1 X-75.000

iypothetical asis interpolati..
09 Esnet stop ahack for s b 22 602 ¥0.000 T0.000 J12.500
G10 Data setting mode (Standa. 23601 X75.000
611 Data setling mode cancel 24 GO3 ¥25.000 I0.000 J12.500
(615 Polar coordinate mode can. 25|G01 X-75.000

G16 Polar coordinate mode

G175 plane speciioation 26 G02 Y50.000 I0.000 J12.500
G182 plane specification 27|G01 X75.000
G19YZ plane specification 28 GO1 X85.000
G20 Englsh units 29 G0OO Z10.000
etic units ’
622 Stored stioke check ON 30 GO0 X-95.000 Y-50.000
623 Stored stroke check OFF 32600 Z-2.000
525 Sainde soed fuctustiond.. )| | 3, C01 %75 000
3603 ¥-25.000 T0.000 J12.500 o

... Uc‘stf;kCrsenDEMOKey ln 1931, Col1, 25.807bytes NS 9:45:23AM,
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12.2. Den forste simulering

Nér NC-programmet er indlast i editoren, er det muligt at simulere det.

Velg Backplot fanebladet som er vist ved A, : Editor  NCFunktioner lot | Filesar

- Siguler fil ~ @ /& {

og veelg derefter Simuleringsvindue ﬁ\ﬁ &‘\::ut IR &9 !

ikonet, der er indikeret ved B. SmulEngnaLE %] Simulering Setup :':i}:m holﬂn c.wf
Fil i

@ CNC-Calc Freese Bvelse 4.NC ‘
NC-Assistant 1 T1 M06 S20
Description: 2 (PLAN FRES
|r:nnn__:.1‘_.-..- 1 3 boo X-95.0

Nu skulle skaeermen se nogenlunde ud som den nedenfor.

@ H94g - CIMCO Edit v6.0 - [Gr\CNCCalc\CNC—Calc Fraese Ovelse.NC 4] - = x
Editor NC Funktioner Badkplot File sammeniigning Transmission CNC-Calc Vindue ~ Hjeelp~ = & X
a . D @ XS/ e m i
3 Aben Tegning @ Zoom Ud » o g || 33 A | isoming - (&)
Heem zoomat || X T ™ Ha'm / m a —
N Zoom o . Indseet TEdmoe X
Tegning [ Konfigurer CNC-Cale || ‘g ] Zoom vindue || Y 3 o8| 24 || @ X T a ||l Il | (A @[]
il view Modificer Snap | Tegn Punkter /Liner ext Fresse operationer
(RCNCCale Frasse Bvelse 1.c4¢” THCNCCalc Frasse GvelseNC*| abx

282 G2 X-40.822 Y-0.351 z-4.000 I-7.051 JZa]
283 G3 X-44.488 Y-6.508 z-4.000 I1.232 J-¢
284 G3 X-27.044 Y-20.050 z-4.000 I17.444 ¢
285 G1 X27.044 Y-20.050 z-4.000

286 G3 X45.050 Y-2.044 z-4.000 1-0.000 J1¢
287 |G1 X45.050 ¥2.044 z-4.000

288 |G3 X27.044 ¥20.050 z-4.000 I-18.006 JC
289 |G1 X-28.114 ¥20.050 z-4.000

290 G3 X-45.050 ¥3.114 z-4.000 1-0.000 J-1
291 G1 X-45.050 Y-2.044 z-4.000

292 G3 X-44.488 Y-6.508 Z-4.000 I18.006 J-
293 G2 X-48.151 Y-13.518 Z-4.000 1-5.732 (
294 G3 X-49.422 Y-21.325 z-4.000 11.592 J-
295 G2 X-43.428 Y-29.200 z-4.000 1-13.078
296 |G1 X43.428 Y-29.200 Z-4.000

297 G2 X54.200 Y-18.428 z-4.000 I119.072 J-
298 G1 X54.200 Y18.428 z-4.000

299 G2 X43.428 Y29.200 z-4.000 18.300 J19.
300 |G1 X-43.428 ¥29.200 z-4.000

301 G2 X-54.200 Y18.428 z-4.000 I-19.072
302 G1 X-54.200 Y-18.428 z-4.000

303 G2 X-49.422 Y-21.325 z-4.000 1-8.300
304 G2 X-49.366 Y-21.435 z-4.000 1-0.095 ¢
305 G3 X-49.311 Y-21.546 2z-4.000 I0.153 JC
306 G2 X-43.493 Y-29.300 z-4.000 1-13.189
307 G1 X43.493 Y-29.300 z-4.000

308 G2 X54.300 Y-18.493 z-4.000 119.007 J-
309 |G1 X54.300 ¥18.493 z-4.000

310 G2 X43.493 ¥29.300 z-4.000 18.200 J19.
311 G1 X-43.493 Y29.300 z-4.000

312 G2 X-54.300 Y18.493 z-4.000 I-19.007 ¢
313 |G1 X-54.300 Y-18.493 z-4.000

314 G2 X-48.556 Y-22.201 z-4.000 1-8.200
315 G3 X-41.492 Y-21.874 z-4.000 13.368 JZ
316 GO X-41.492 Y-21.874 z10.000

317 |-- END MOTION --)

318 M09

319 MO5

520 G91 G28 Z0.

321 /G28 X0. YO.

322 G90O {

323 M30 [ ] i [ ] Feed| o T Sanuocsnouestoioni

324 % T v 21.874] J: [ ] Took [ 2] Totst[____998e81] f;

325 = | B 70000 K Dol w e W'
s A 0EV0 S NOLECR RESALE 2 CIMCO nteora i o L 316228, Col 12, 10,683 i dms Ol R 210102

Psar| | 3 EO OO EE | Docoacs | & onceaks | @ totmai | = doc -ic... [ cimco edi G\ BB ED AL 11

Her vises verktejsbanerne.
Hvis man aktiverer en linie i teksten, vises vaerktejets position i grafikken.
Omvendt hvis man klikker pa en vaerktejsbane i grafikken vises den tilherende linie i

teksten.
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Simuleringen kan ogsa konfigureres, sa det ferdige emne vises i en 3D gengivelse. For at
gore dette, skal man indtaste de enkelte varktojers storrelse 1 en verktejsliste (Vkt.
setup) samt raemnets ydre mal (Solid setup) og aktivere (Solid Model).

Se det folgende afsnit.

12.3. Veerktgjsliste.

I det efterfolgende konfigureres de vaerktejer, som benyttes i simuleringen.

lt-' . ]
- T
Vealg Vkt. Setup | ikonet i vaerktejsbjalken. o '\
VEkt.
A

Denne er vist ved A pé billedet til hgjre Dette T(iol setup
abner Tool Setup vinduet. Tool
2

Da simuleringen analyserede NC-programmet,

W2
End Mil Ball 4hiM

blev der fundet to verktejer.

Da disse verktgjer ikke er definerede, ser

. . . T e
vinduet ud som til hejre. o v v -
End Mill Flat 3MM End Mill Flat 3 60
Enabiloa IR0 Eraviina Sooa
End Mil Flat 4MM End Mill Flat 4 60
End Mill Ball MM End Mill Ball 4 50
Endpipalan Endi el [
For at & en korrekt simulering, skal de to e
. IV Save toolinformation Fortiyd
benyttede varktejer defineres korrekt.
21

Ved at @ndre typen og diameteren pa de to

varktejer til de dimensioner, der blev benyttet [ =z,

ved generering af programmet i CNC-Calc, fas
den korrekte visning af det feerdige emne.

Description [ Type i | L]
End Mill Flat 2MM End Mill Flat 2 60 J

End Mill Ball 2MM End Mill Ball 2 60

End Mill Bull 2MM RO.5 End Mill Bull 2 60

End Mill Flat 3MM End Mill Flat 3 60

End Mill Ball 3MM End Mill Ball 3 60

. . o End Mill Bull 3MM R0.8 End Mill Bull 3 60

End Mill Flat 4MM End Mill Flat 4 60

Velg de typer og diametre, der er vist pa ¢ 8
End Mill Ball 4MM End Mill Ball 4 60 LI
bllledet tll th re Slet Ende Tl | Assonto Tl |
IV Save toolinformation Fortid

Disse vaerdier svarer til dem, der blev benyttet,

da programmet blev genereret 1 CNC-Calc.

Luk nu dialogen ved at trykke pa OK knappen.
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Efter at de to vaerktejer er blevet defineret, ser skaermen ud pé billedet nedenfor. Prov at
finde de steder i programmet hvor der er varktejsskifte og bekraeft nu at vaerktejet

virkelig skiftes, ved at anvende "pil op" og pil ned" pa keyboardet.

Q g 9 s CIMCO Edit v6.0 - [G:\CNCCalc6\CNC-Calc Fraese Gvelse.NC %] - = X
Editor NC Funktioner Backplot ‘ File sammenligning Transmission CNC-Calc Vindue ~ Hjelp ™ = & X
> T Simuler fil ~ @ FitToWindow ~ N JFront ~ /' Measure Distance A Q (% Solid Model = @ 2
R - @ N = X . | )= ) ] :
3 Luk simulering @ Nuistil visning/bilede ¥ Left ~ O Roter billedet ~ o) & Zoom /Regenerer solid @y
Simuleringsvindue ) Zoom  Zoom ) Toolpath Mode | Tool  Vkt. ) 1SO Fraesning ' s
%7 Simulering Setup n  out ™Top - [ View From Tool @ Vis Bounding Box ~ S < ~  setp | [TySoidSetup Q¥
| Fil (F] View Toolpath Tool Solid Other (F] Find
/ [BoNCCale Frasse Bvelse 1.06*” THONCCale Frasse Gvelse NC* | 4bx
26 GO X-110.000 Y-50.000 Zz10.000 af

27 GO X-110.000 ¥Y-50.000 z0.000

28 |G1 X90.000 Y-50.000 z0.000

29 G3 X90.000 Y-25.000 z0.000 10.000 J12.
30 |G1 X-90.000 Y-25.000 Z0.000

31 G2 X-90.000 Y0.000 z0.000 I10.000 J12.E
32 |G1 X90.000 Y0.000 z0.000

33 G3 X90.000 Y25.000 z0.000 10.000 J12.F
34 G1 X-90.000 ¥25.000 Z0.000

35 G2 X-90.000 ¥50.000 z0.000 10.000 J12.
36 G1 X90.000 Y50.000 z0.000

37 |G1 IXlO0.000 Y50.000 z0.000

38 GO X100.000 ¥50.000 z10.000

39 (VKT SKIFT)

40 MO9

41 MO5

42 GO0 G91 G28 ZO0.

43 MO1

44 (-- ENDEFR --)

45 T2 MO6

46 GOO G17 G90 G54 X0 Y0 s3800 F1200 MO03
47 G43 H2 Z100 M08

48 | (KONTUR)

49 GO X-87.100 Y0.000

50 GO Z10.000

51 GO X-87.100 Y0.000 z2.000

52 |G1 X-87.100 Y0.000 z-1.667

53 |G1 X-87.100 Y-5.000 Z-1.667

54 G3 X-82.100 Y-0.000 z-1.667 10.000 J5.
55 G1 X-82.100 ¥37.500 Z-1.667

56 G2 X-62.500 Y57.100 z-1.667 I19.600 JC
57 |G1 X62.500 Y57.100 z-1.667

58 G2 X82.100 Y37.500 z-1.667 I10.000 J-1¢
59 |G1 X82.100 Y-37.500 z-1.667

60 G2 X62.500 Y-57.100 z-1.667 I-19.600 C
61 |Gl X-62.500 Y-57.100 Z-1.667

62 G2 X-82.100 Y-37.500 z-1.667 I0.000 J1
63 |Gl X-82.100 Y0.000 Z-1.667

64 G2 X-81.100 Y1.500 z-1.667 I1.625 J0.C
65 G3 X-80.100 ¥3.000 z-1.667 I-0.625 J1.

3

Y
66 |G1 X-80.100 ¥37.500 Z-1.667 L
67 G2 X-62.500 Y55.100 Z-1.667 I17.600 JC X 100.000] | Feed| 800.000] Dist: 2647.334] AR CR
68 |G1 X62.500 Y55.100 Z-1.667 T 50.000] ) Too [ T1] Totat 3384481
69/G2 X80.100 ¥37.500 Z-1.667 10.000 J-17 oz 0.000] K. Dol w s wowe
M| @ €O IO EHE | Oacaacs | & onccas | @ Hotml - sahvenshera@... | ] FRASEDVELSE doc -ic... || CIMCO Edit v6.0 - [Gi\...
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12.4. Indtastning af rdemnets mal.

I det folgende vil vi definere det riemne, der benyttes i simuleringen.

Vealg Solid Setup ‘L' ikonet 1 Backplot
verktejsbjelken. Denne er indikeret med
bogstavet A pa billedet til hgjre. Nar denne ikon

vaelges bliver Solid Setup vinduet dbnet.

De vardier der vises i vinduet er genereret ud

fra vaerktojsbevagelserne 1 NC programmet.

For at fa det rette billede af det faerdige resultat,
ma man indtaste de aktuelle vardier for
raemnet. Samtidig bestemmes emnets placering
pa maskinens plan (emnenulpunktets position),
idet man angiver mélene som max. og min. i
forhold til nulpunktet.

Vi antager, at overfladen af rdemnet skal have
vaerdien: Z= +2.00 mm.

Fra tegningen af emnet ved vi ligeledes at
hjernerne pa rektanglet er (-75.00, -50.00) og
(75.00, 50.00).

Nu forudsetter, at raemnet er 2 mm storre i
bade X og Y retningen. Veardierne bliver da
som vist pa billedet til hojre.

Indtast disse og forlad dialogen med OK.
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& Solid Model

& Zoom / Regenerer solid

M

by Solid Setup

Solid
Solid Setup
Stack Dimensians
MinX: MinY: MinZ: =
l E]ES 571 50702 5%
@ Max: MaxY: MaxZ:
— 87515 60543 /% 2
Dimensions: 1825 117.643 7.07

[[]Use cylindrical stock.

Options
[[] Use a different color for each tool
[[]Da not show toal setup when all tools are defined
[[] Smaoth surface

[ Stopif tool colision detected (rapid thiough stock)
[[] Stop if cutting with tool shoulder

[] Stop if cutting with tool shaft

[] Stop if tool holder collision detected

Low Quality (Fast) Medium Quality High Quality (Slow)
kt. bibliotek Afbryd 0K
Solid Setup
Stock Dimensions
MinX: MinY: MinZ: =
l s 5203 503 RS
@ Max X: MaxY: MaxZ:
— 77l 57(% 2%
= =
Dimensions: 154 109 3

[[]Use cylindrical stock.

Options

[[] Use a different color for each tool

[[]Da not show toal setup when all tools are defined
[[] Smaoth surface

[ Stop i tool collision detected (rapid thiough stock)
[[] Stop if cutting with tool shoulder

[] Stop if cutting with tool shaft

[ Stop if tool holder collision detected

Low Quality (Fast] Medium Quality

2

High Quality (Slow)

0K




Nu er vi veere faerdig med at konfigurere simuleringen, og den kan nu benyttes til at
bekrafte, at operationen foretager den enskede bearbejdning af emnet.

Selve simuleringen skulle gerne se ud som nedenfor.

@‘ H94 )+ CIMCO it v6.0 - [G:\CNCCalc6 \CNC-Calc Fraese Gvelse.NC *] -7 X
Editor NC Funktioner Backplot File sammeniigning Transmission CNC-Cale Vindue ~ Hjeelp~ = & X
S\‘ T Simuler fil ~ q @ FitToWindow ~ N IFront ~ 7 Measure Distance *’: % "Q ? | Solid Model ‘Z’E‘D ‘g‘};‘ Q 3
. 3¢ Luk simulering @ \uistil visning bilede ¥ | Left ~ O Roter billedet ~ ;d o o U & Zoom / Regenerer solid B @y
eringsvindue Zoom T M T . <
MUETNEIE 10 Smdering Setwn | 1" ot ®Top + 7 View From Tool @ VisBoundingBox ~ | e or | 1% cenp | TySoidSetup S @y
Fil o View Toolpath Tool Solid Other il Find
[BACNCCslc Fraese Gvelse 1.cd” TRCNC.Calo Frasse Gvelse.NC* | abx
26 GO X-110.000 ¥-50.000 z10.000 =

27/GO X-110.000 Y-50.000 Z0.000

28|G1 X90.000 ¥-50.000 Z0.000

29 G3 X90.000 ¥Y-25.000 z0.000 I0.000 J12.
30 |Gl X-90.000 Y-25.000 Z0.000

31 G2 X-90.000 Y0.000 Z0.000 I0.000 J12.%
32|/G1 X90.000 ¥0.000 Z0.000

33 G3 X90.000 ¥25.000 20.000 I0.000 J12.E
34|G1 X-90.000 ¥25.000 Z0.000

35 G2 X-90.000 Y50.000 z0.000 I0.000 J12.
36 /G1 X90.000 ¥50.000 20.000

37 /G1 X100.000 Y¥50.000 Z0.000

38 /GO X100.000 ¥50.000 z10.000

39 (VKT SKIFT)

40 M09

41 MOS

42 /GO0 G91 G28 ZO.

43 MO1

44 (-- ENDEFR --)

45 T2 MO6

46 GOO G17 G90 G54 X0 YO S3800 F1200 MO3
47 /G43 H2 Z100 MO8

48 | (KONTUR)

49 GO X-87.100 Y0.000

50 GO 210.000

51/GO X-87.100 Y0.000 22.000

52/G1 X-87.100 Y0.000 z-1.667

53/G1 X-87.100 ¥-5.000 z-1.667

54 G3 X-82.100 ¥-0.000 Z-1.667 I0.000 J5.
55/G1 X-82.100 ¥37.500 Z-1.667

56 G2 X-62.500 Y57.100 Z-1.667 I19.600 JC
57 |Gl X62.500 ¥57.100 z-1.667

58 G2 X82.100 ¥37.500 2z-1.667 I0.000 J-1¢
59 |Gl X82.100 Y-37.500 z-1.667

60 G2 X62.500 Y-57.100 2z-1.667 I-19.600 ¢
61|G1 X-62.500 ¥-57.100 z-1.667

62 /G2 X-82.100 Y-37.500 z-1.667 10.000 J1
63|G1 X-82.100 Y0.000 Z-1.667

64/G2 X-81.100 Y1.500 Z-1.667 I1.625 J0.(
65 G3 X-80.100 ¥3.000 Zz-1.667 I-0.625 J1.

}
66|G1 X-80.100 ¥37.500 z-1.667 i . N R
67 G2 X-62.500 ¥55.100 z-1.667 I17.600 JC %[ 100.000] I: [ ] Feed| 800.000] Dist 2647.384] ]
68 |Gl X62.500 Y55.100 Z-1.667 T v 50.000] J: [ ] Took [ Ti] Totel[ 9984481
69 G2 X80.100 ¥37.500 2-1.667 10.000 J-17 z 0.000] K: Dol w e W'
e HL0EMO S NOL O BESAE S CCO nlecpation el ) 37/328, Col 3, 0,60 b nt e OBl LSY
Psar| | 3 EO OO EE | Docoacs | & onceaks | @ totmai | = doc -Mic... [ camco edn G\ [BEAMLD AP 115

Ved at anvende funktionerne i nederste hgjre hjorne, kan simuleringen keres igennem fra

start til slut.

Med cursoren kan man endvidere aktiver et punkt pd den grafiske varktejsbane. Linien

for den aktuelle position, vil da blive vist markeret i teksten til venstre.

Omvendt kan man aktivere en linie i teksten. Det anvendte verktej vil da blive vist i den

aktuelle position i grafikken.

Dette er en meget nyttig funktion under kontrol og fejlretning.
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13. FRAESEQGVELSE - Yderligere
Bearbejdning

13.1. Boring

Denne ovelse vil ikke blive beskrevet som et fuldt brugbart NC-program.
Her henvises til de forste 3 operationer, der beskrives i et ssmmenhangende program.
Denne ovelse vises som en deloperation, der skal indszttes i en filsammenhang i editoren

eller forsynes med programstart, vaerktejsskift ogh programafslutning som vist tidligere.

CNC-Calc v6 kan genere koder til boring, enten som cyklus eller fuldt udskrevet.

Ved opstart
Hvis tegningen allerede er hentet springes til naste afsnit.

Det forste der skal gares for at en tegning pabegyndes eller hentes er at konfigurere
vaerktojsbjelkerne. Start CIMCO Edit v6 dben editor konfigurationen ved at klikke pa
ikonet der er indikeret med et A. G4 til plugins i1 konfigurationen ved ad at vaelge omradet
i listen der er indikeret med et B. Serg nu for, at der ikke er sat flueben i Disable CNC-

Calc som er vist med et C.

,i H99)- CIMCO Edit v6.0 C—
| Editor | NCFunktioner  Backplot  Filesammenligning  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hjelp ™
D N x m il ([1c0 Fransring S = ‘X) ‘ 1| 0 O X slet Q % Find Foregaende = | Naeste Vaerktajsskift
7 i -y Wy = ) Iy ¥ Vedneeft Fil @/ Find Neeste =] 1 Foregaende vaerkigjsskift
Ny  Aben Luk Gem Gem Udskriv g Kopier Kip Szt Valg Fortryd Gendan Find Gatil
o z Comp— @‘3@ ind  Alle ¥ Indszet Fil ¥y Erstat nie/BIaR NG maer!
il File Type & Edit Find

Setup: Plugins

= Generel Plugins
Editor
Select
Piker elect plugins
= File typer [ Disable Backplot Disable NC-Base
Farver [ Disable advanced simulation Disable DNC-Ma client
Bloknummerering
Hente/Gemme [ Disable DNC/Seial communication  [] Disable CNC-Cale
Fisammeniigning - ’ )
Mk [ Disable File compare [ Disable Mazatrol Viewer
Backplot [] Disable advanced NC-Functions
CNC-Cale
Muli Channel Configuration password
Tool List Configuration password:
Other
Globale farver
Extemal Commands
Mazatol Viewsr el

[ Hiep | [ Standard | [ Fonyd | [

... benstFen;kCakenDEMOKey Xi 85299 :30.39 IS 1iS309AM

En eksisterensde tegning kan abnes ved forst at vaelge CNC-Calc menuen, der er vist ved
A og derefter at vaelge Aben Tegning der er vist ved B pa nedenstdende billede.
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@Fl CR=DM CIMCO Edit v6.0 _ = x
\ Editor  NCFunktioner  Backplot File sammenligning  Transmission | CNC-Calc |

Vindue  Hjzlp ~
Ll g A A IICIO TN AL —
Gem @ Zoom Alt > [ 1] . L4 N\ )
Zoom Centrum  To Rektanguleert Cirkulert || Indsaet ekl & (@
Tegning [ Konfigure™C-Calc || “ng @ Zoom Vindue || Y 3 o8| %, ‘@X | =R O || Radius Punkter & ™\ - || Bolt Manster Bolt Monster || Tekst @ ‘7@‘
Fil Il View Modificer Snap Tegn PunkteN Li.. Tegn Buer / Cirkler Pattern Tet || Fraese operationer

e e Wk Carhen DEMOKeY X 96,892 Y, 37,232, NS X3ZA2PM,

Velg filen CNC-Calc Fraese Ovelse 1 [&n 2|
og klik pa Abn. Sooi | Drawings Mo # i@

Filnavn: lCNC-CaIc Fraese Bvelse 1.cdd l [ Abn I
Filtype: |CNC-CaIc Teanings filer (*.cdd, “.d=f) [ Annuller ] ]

=

Note Nar markeren holdes (svavende) over et ikon i en verktejsbjelke vil der blive
vist en kort beskrivelse af dennes funktion.

Generering af en bore cyklus

Aktiver Udlaeg en CNC-Verktejsbane til Boring ved

at vaelge ikonen der er indikeret med A pé hejre

skaermbillede. I~ B Qo @) A @

ISO Fraesning

Nu &bnes bore dialogen til venstre for tegnings Fraese opgrationer
omradet. \A
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Skriv teksten BORE CYKLUS i Kommentar feltet.

I det endelige NC-Program bliver denne tekst indsat

som kommentar i starten af programmet.

Hvis NC-Programmet indeholder flere operationer

hjelper kommentaren med at identificere begyndelsen

pa den enkelte deloperation.

Velg nu knappen Bore Parametre for at abne

parameter dialogen.

Boring

Kommentar:

BORE CYKLUS

[] Benyt Udvzelgelses Filter

| Filter

| [ Bore Parametre |

| Sorter Cirkulzert | [orter Rektangulas)

(Bore Parametre

x|

Bore operation

]

’ Standard boring m/spanbr.

Dybde
Tilbagetreek niveau:
10.0
Sikkerheds afstand (inkr.):
(@) Inkrementelt O Absolut
20
Tilspaending
Under boring
200.0
Spanbrydning
Forste dybde:
1.0

Styrings Type

Reference Plan [startniveau):

0.0
Dybde:
(®) Inkrementelt O Absolut

7.0

Output format
(® Som cyclus

(O Udskrevet

Gevind

Dveele

[ by

J |

0K

Indtast de viste parametre 1 dialogen. Bemark, at det 1 dette eksempel ikke betyder noget

om der benyttes inkrementel eller absolut Sikkerheds afstand og Dybde da disse er 1

relation til Reference planet som er 0.
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Nér man valger hvor hullerne skal bores, kan dette gores pa 3 forskellige mader:

* Vealg hvert hul med markeren. For at fa et hul forankret 1 centret af en cirkel eller

bue, kan man med fordel benytter Snap til Cirkel Centre @ Velg pa selve
cirklen eller buen. Dette vil generere en centerposition.

* Benyt valg med vindue med eller uden filter. Hvis der benyttes filter er det muligt
at sette kriterier for hvilke cirkler, buer og punkter som bliver valgt.

I det folgende benyttes filter til at veelge cirklerne i hjernerne uden at nogen af buerne

bliver valgt.
Udvalgelses Filter
Ved at konfigurere Udvzelgelses filter som vist DC?:;P“”"’e'
pa billedet begranser vindues udvelgelsen til @
kun at veelge centre fra cirkler med en diameter g;'g::”c::jval OEBueriInter:vaI

Cirkler min. Diameter:

mellem 0 og 10.

0.0

Cirkler max. Diameter:
10

[ abyd | [ ok ]

Sla nu Benyt Udvelgelses Filter til i hoved dialogen. Foretag nu en vindues udvalgelse,

som indeholder hele tegningen.
Selv om vi foretager denne udvalgelse, sa er det kun de fire cirkler i hjernerne, der bliver

valgt pa grund af indstillingen Ingen buer i filteret.
Velg nu knappen Exporter Editor. Nu bliver det folgende program vist 1 editoren.

(BORE CYKLUS)
G00 X62.500 Y37.500

G00 Z10.000
(G83 X62.500 Y37.500 Z-5.000 R2.000 Q1.000 F200.000

X-62.500
Y-37.500
X62.500
G80

Den rekkefolge som hullerne bores 1 kan @ndres ved at valge enten Sorter Cirkulzert

Eller Sorter Rektangulzert i hoved dialogen
Teksten i editoren ma dog slettes manuelt for en ny genereres og indszattes.
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13.2. Fraesning af enkeltstreg bogstaver

I denne ovelse demonstreres hvordan en tekst kan benyttes til at generere et NC program
til fraesning af bogstaver og tal.

Ved opstart

Det forste der skal gares for at en tegning pabegyndes er at konfigurere
vaerktojsbjelkerne. Start CIMCO Edit v6 dben editor konfigurationen ved at klikke pa
ikonet der er indikeret ved A. Ga til Plugins i konfigurationen ved ad at valge omradet i
listen der er indikeret ved B. Serg nu for, at der ikke er sat flueben i Disable CNC-Calc
som er vist ved C.

i H99)+ CIMCO Edit v6.0 S
| Editor | NCFunktioner  Backplot File sammenligning  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hjelp ™
D S X g | I oy | |WE-TN ‘X) FFL 0 0 X slet - Q @ Find Foregiende }‘\ § Nesste Vaerktajsskift
d N — ] Iy  Vednaeft Fil > @ Find Naeste = I Foregiende veerktajsskift
Ny Aben Luk Gem Gem Udskriv @@@ Kopier Klip Szt Valg Fortryd Gendan Find Gatil
i ~ ~ Som - ind Alle + Indszet Fil Axy Erstat Linie/Blok Nummer
Fil File Type = Edit Find

Setup: Plugins

= Generel Plugins
Editor
Select
Piker elect plugins
= File typer [ Disable Backplot Disable NC-Base
Farver [ Disable advanced simulation Disable DNC-Ma client
Bloknummerering
Hente/Gemme [ Disable DNC/Seial communication  [] Disable CNC-Cale
Fisammeniigning - ’ )
Mk [ Disable File compare [ Disable Mazatrol Viewer
Backplot [] Disable advanced NC-Functions
CNC-Cale
Multi Channel Configuration password
Tool List Configuration password:
Other
Globale farver
Extemal Commands
Mazatrol Viewer

Type fle path:

([ Hizlp | [ Standad ] [ Fonyd | |

... benstFen;kCakenDEMOKey Xi 85299 :30.39 IS 1iS309AM

For at pabegynde en ny tegning skal menupunktet CNC-Calc valges som vist ved A pa
billedet nedenfor. Valg derefter Ny Tegning som vist ved B.

Nér den nye tegning er abnet ser skaermen nogenlunde ud som billedet nedenfor.
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“ﬁ’ - i CIMCO Edit v6.0 -5 X

= edttor NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc Vindue ~ Hjzlp~ - & X
[) toereonna - @ Ramwmie | XT3 & i ¥ - | ® Oy B O A2 [wrew &
S Wzomar (X wew| - /% S AL A% a
Ny - _ Zoom _ entrum  To Rektangulaert  Cirkulert Indsaet (= &% Q[ |6 1[¢
ring wiw«m nd (zoomvinaue | X3 o8 80 D OX | | -0 Weus puniter O\ \- | ot bianster soit Mot | Teiat 8 SIELIILEIS

Modificer Snap || Tegn Punkter /Li gan Buer / Cirkler Pattern Text Fraese operationer

e
Teg:

4bx

\ | RlIkke navngivet teaihs,

CNCCale |
\ A
B
O £ 0l O . 00’ [iXi} [ Benyt Y-Akse Substitutior
Licens til Frank Carisen DEMOKey X: -4.356 Y: 13,339 INS 10:59:16 AM
Bemark Néar markeren holdes (svavende) over et ikon i1 en vaerktejsbjelke vil der

blive vist en kort beskrivelse af dennes funktion.

I denne ovelse vil vi frese enkeltlinie tekst bestdende af tal og bogstaver. Her har vi valgt

at fraese teksten “CIMCO 123”.

Almindeligt benyttede smé og store bogstaver, tal og

speciale tegn kan indtastes nér ikonet A o valgt 1 CNC-
Calc’s Text vaerktojsbjelke, som vist pa billedet til hojre.

A ;

Indsaet
/Tekst a

Text

Tekst dialogen bliver nu vist til venstre pa skaermen og
nederst pa denne er feltet Tekst, Skriv teksten “CIMCO Tekst
1237 i tekst feltet. Start Punkt X:

£8] o,
Ud over tekst feltet er der 5 andre parametre der skal lort Porkd ¥: a0/ e
specificeres Start Punkt X, Start Punkt Y, Tekst Tekst Vinkel: .

15| ®y

Vinkel, Afstand mellem bogstaver og Tekst Hojde.
Udfyld felterne med de vaerdier, somr er vist pa billedet til

Afstand mellem bogstaver:

B g
hojre. Tekst Hajde:
25| o
Tekst:
CIMCO 123
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Nar teksten og parametrene er angivet velg det bla haktegn @ nederst til hgjre i dialogen

for at godkende disse. Dette er vigtigt da teksten ellers forsvinder nar en anden funktion

velges.

Skarmen skulle nu se ud som nedenstaende billede.

@ H93)+ CIMCO Edit v6.0 -8 X
Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc Vindue ~ Hjelp~ - & X
D 19 Aben Tegning ~ Q @Qzoomua | XT3 Isigh (/Y — X @ ATy O A Bl (oo Freeering &
J « Zoom Alt X1 n S 2 a -
Ny Zoom s O b Z /AL L Centrum  To TR Rektanguizert Cirkulaert | [Indsaet| o | [ g Q][0 6| i [ @i][x]
Tegning igurer CNC-Calc || “Ing || Zoom Vindue || 3 3¢ ot | 2q O | © X | = 0 | Radius punkter & N\ - || Bolt Manster Boit Monster | | Tekst | @ -
Fil View Modificer Snap Tegn Punkter / Li. Tegn Buer / Cirkler Pattern Text Fraese of perationer
I | BIkke navngivet tegning N2
Tekst
Stat Purkt X
&) oy
Stat PurktY:
0] oy
Tekst Vinkek —
18] oy § )
Afstand mellem bogstaver: N\ J
o A I8 LA
x \ / N
Tekst Heide: \ / \
2| oy e \ / J
Tekst — A\ \ / —
CIMCO 123 / \\ \ i / -~
( \ \ \ L—
‘. \ \—-
Pl \ )
. ( o \ N
Element Info k \ \ —
\ \
\ \
\ \
.\v . \ \\
i
=
. -40:00 - .
v Emne Dieme
O 00| O 00 0.0 [ Bengt Y-Akse Substitutior

Teksten bliver nu vist pa skaeermen og den kan benyttes til at udleegge den egentlige NC-

Bane.

Velg nu det NC-format som enskes benyttet
i gvelsen (for eksempel ISO Milling) som
vist ved A.

Vealg sd Bogstav Fraesning ikonet i CNC-
Calc’s Freese operationer verktojsbjelke
som er vist ved B

Nu abnes Bogstav Fraesnings dialogen til
venstre for tegne omradet.

Skriv BOGTAVFRAESNING i kommentar
feltet.

Velg nu Parametre og indtast de nedenfor
viste verdier.
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ISO Fraesning v

waes
i
e

< B || &) A al |

Fraese operationgr

B

| B\CNC Calc Frasse @velse 1.cdd * [T

Bogstavfrassning

Kommentar:
| BOGSTAVFRAESNING

Yis r:erktmisbanel Parametre |

Tilbage I Ny I

Evxporter Editar | =yporter Klippeborri




Benyt vindues valg til at vaelge alle bogstaverne, der skal

fraeses.

Venstre klik og hold knappen nede i det ene hjerne af
tegnefeltet. Traek nu markeren til det diametralt modsatte

hjerne.

Mens markeren flyttes fremstér der et rektangel som
indikerer hvad der bliver valgt (kun elementer der er HELT
inde 1 rektanglet bliver valgt). Nar de bogstaver, der skal
freeses befinder sig indenfor rektanglet slippes
museknappen og bogstaverne bliver nu valgt.

Denne metode er illustreret pa billedet nedenfor.

Bogstav Fra@sning Par...

Dybder
Fritraek shojde:
10.0
Sikkerheds afstand:
20
Startdybde:
0.0
Slutdybde:
1.0
Trinsterelse Z:
1.0

Klik nu pa Exporter Editor knappen. Nu bliver der dbnet en ny skarm i editoren, som

indeholder NC programmet til at fraese de valgte bogstaver.

NB! Programmet skal dog forsynes med programstart, vaerktejsvalg med omdr. og tilsp.

samt programslut, for at kunne benyttes pa en CNC-maskine.
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For at verificere den nye varktgjsbane, anvendes Backplot. For at starte dette modul.
Klik pa Backplot ved A og derefter pa Backplot Window ved B, som vist nedenstiaende.
For at verificere NC programmet benyttes Editorens integrerede simulering. Simulerings

vinduet dbnes ved at vaelge fanebladet Backplot som nedenfor vist ved A og derefter
.y,

. . . N .
Simuleringsvindue ™~ ikonet, der er vist ved B.

H924 )+ CIMCO Edit v6.0 - [Untitled -
) Editor  NCFunktioner | Backplot | _File sammeniigning  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hjzlp~ - & X
250l

1SO Fraesning

:\ Simuler fil ~

Simuleringsvindue z
5 Swering Setup
Fil =

View :
[ [RIkke navngivet tegning” %] umiﬁ\ |
NC-Assistant || 2oy < G

Description:

Toolpath Tool Solid Other

6/G01 X-49.274 Y-0.395
7 GOl X-38.795 Y-10.528
8§ GOl X-34.785 Y3.488 B
9 GOl X-28.962 Y-18.246

10 GO1 22.000

22 GO0 210.000

22 GO0 X-12.300 Y-13.781

23 G00 22.000

14 GOl Z-1.333

15 GO1 X-17.129 Y-15.075

Cycles / Macros

P Statt and End
Toslchonge *I| 26 602 x-23.253 Y-11.540 I-1.294 J4.830
Program comment 27 G01 X-26.488 Y0.534

GO0 Rapid move 5 G02 X-22.953 Y6.658 I4.830 J1.294

GO1 Linear move

GO2 Clockwise arc move 19 GO1 X-18.123 Y7.952

GO03 Counterclockwise arc move 20 GO1 Z2.000
gg;gweHh , . 21 GO0 Z10.000

lypothetical axis interpolati. - e o _ -
309 Exact stop check for one b, 2200 X-6.914 Y-5.868
G10 Data setting mode (Standa. 23 GO0 Z2.000
G11 Data setling mode cancel 24 GO1 Z-1.333
615 Polar coordinate mode can. 25|G01 X-9.503 Y3.792

G16 Polar coordinate mode

175 plane specification 26 G02 X2.571 Y7.027 I6.037 J1.618
G18XZ plane specification 27 GO1 X5.160 Y-2.632
G192 plans cpeciicalon 25 G02 X-6.914 Y-5.868 I-6.037 J-1.618
nglish units .
621 Metic units 29 /G01 22.000
G22 Stored stroke check ON 30 G000 Zz10.000
(G23 Stored stroke check OFF 321 GO0 X26.638 Y14.769
625 Soindle soeed fluctuation d.. | | 3, coo z2.000
33 G601 Z-1.333 ™

Licens til Frank Carisen DEMOKey Ln 1/231, Col 1, 4,192 bytes INS  2:20:45PM

I nederste hojre hjorne af simulerings vinduet er de kontroller som benyttes til at styre

afspilningen af simuleringen. Simuleringen kan startes og stoppes ved hjelp af Start/Stop

Simulering knappen 2 (som ligner Play knappen pa en CD afspiller).

Simuleringshastigheden og retning kan styres trinlest for og baglaens. Dette styres ved at
forskyde skyderen enten til hgjre eller venstre for midten. Mod venstre er det fremad og til

venstre er det tilbage.

g

Hvis en speciel linie 1 NC programteksten enskes verificeret, kan dette let gores, ved at
aktiver linien 1 NC-programteksten til venstre 1 vinduet med cursoren, hvorved
simuleringen synkroniseret, og verktajets aktuelle posotion gjeblikkeligt vises 1 det
grafiske omrade. Det er nu muligt at navigere frem og tilbage 1 simuleringen ved at flytte

markeren op og ned 1 programeksten med piletasterne.
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Omvendt kan man med cursoren aktivere en af vaerktejsbanerne 1 grafikken, og samtidigt

fa den tilherende programtekstlinie vist markeret i tekstdelen i venstre side.

Skeermen skulle nu vise teksten “CIMCO 123” pa folgende made.

NEH249 )+ CIMCO Edit v6.0 - [Untitled -

~/ Editor  NCFunktioner | Backplot | File sammenligning  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hjzlp~ - & X

Simuler fil ~ Q Q Q ‘ @ N Front - 7' Measure Distance % \ 'T—J,tl (% Solid Model (2 ) g e
3X: Luk simulering P Left - O Roter billedet ~ T & Zoom / Regenerer solid
Zoom Zoom FitTo Nulstil Top Toolpath Mode || Tool  Vkt. -
9 Simulering Setup In  Out Window~ visning/billede  ~ View From Tool @ Vis Bounding Box ~ z o setup || [y Solid Setup [ty

Fil g View Toolpath Tool Solid Other

[RlIkke navngivet tegning * T Untitled *
1 (BOGSTAVFRESNING) ~
2 |00 X-43.451 Y-22.128
3 GO0 210.000
4,600 22.000
5 601 Z-1.000
6 |GO1 X-49.274 Y-0.395
7 /GOl X-38.795 Y-10.528

$/G01 X-34.785 Y3.488

9 G01 X-28.962 Y-18.246 A

20 GO1 Z2.000 /\

22 GO0 210.000 / L —

12 GO0 X-12.300 Y-13.781 —

13 G00 z2.000

24 |GO1 Z-1.000 —

15 G0l X-17.129 Y-15.075 <

26 G02 X-23.253 Y-11.540 I-1.294 J4.830 )

27 G01 X-26.488 Y0.534

5 G02 X-22.953 Y6.658 I4.830 J1.294

19 G01 X-18.123 Y7.952

20 GO1 Z2.000 —
21 GO0 Z10.000 <‘

22 GO0 X-6.914 Y-5.868

23 GO0 Z2.000

24 GO1 Z-1.000

25 GO1 X-9.503 ¥3.792

26 G02 X2.571 Y7.027 I6.037 J1.618

27 GO1 X5.160 Y-2.632

28 G02 X-6.914 Y-5.868 I-6.037 J-1.618

29 601 Z2.000

30 GO0 710.000 t

31 G0OO X26.638 Y14.769 % 434510 1 | | Feod[ Fiapic] Dist. [ _0.0000) '_']'

32 GO0 Z2.000 T v -221280] J: | Too | 77| Totak| 797.3207)

33601 2-1.000 ol 100000 K:| ] bW w W wt
Licens til Frank Carlsen DEMO Key Ln 2/79, Col 1, 1.412 bytes INS  2:24:50 PM

Bemark at ilgangsbevagelser er vist 1 gult mens at de skaerende beveagelser 1 tilspending

vises med blat.

Dette NC Program “CIMCO 123” kan nu benyttes som underprogram i et andet program,
eller ogsa som et individuelt program men det kraver at der indsattes NC koder der
handterer for eksempel Program Start/Program Stop, Vzrktejs Skifte, og
Tilspzending/Hastighed, disse koder kan indtastes manuelt, kopieres fra en anden NC-
tekst eller man kan anvende Macro funktion 1 CIMCO Edit 6.

VIGTIGT
Den endelige afvikling af programmet ath@nger meget af de benyttede macrofunktioner.
Det er ogsa vigtigt, at der benyttes den korrekte konfigurering af CNC-Calc s& der dannes

det rette program til den anvendte maskinstyring.

Det er meget vigtigt, at man verificerer/simulerer programmerne for disse
eksekveres pa styringen/maskinen — iszer hvis man netop er begyndt at anvende
CNC Calc 6. L2g iseer mzerke til bevaegelserne i Z retningen og check at bevae-

gelserne udferes med den korrekt ilgang eller tilspending.
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13.3. Fraesning af TrueType bogstaver

I denne ovelse demonstreres hvordan en TrueType tekst kan danne basis for et NC
program til freesning af True Type bogstaver og tal.

Skriv tekst

Det forste der skal gares for at en tegning pabegyndes er at konfigurere veerktojs-
bjelkerne. Start CIMCO Edit v6 aben editor konfigurationen ved at klikke pa ikonet der
er indikeret med et A. Ga til plugins i konfigurationen ved ad at veelge omradet i listen der
er indikeret med et B. Serg nu for at der ikke er sat flueben i Disable CNC-Calc som er
vist med et C.

i H99)+ CIMCO Edit v6.0 S
| Editor | NCFunktioner  Backplot File sammenligning  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hjelp ™
D S X g | I oy | |WE-TN ‘X) FFL 0 0 X slet - Q @ Find Foregiende }‘\ § Nesste Vaerktajsskift
d N — ] Iy  Vednaeft Fil > @ Find Naeste = I Foregiende veerktajsskift
Ny Aben Luk Gem Gem Udskriv @@@ Kopier Klip Szt Valg Fortryd Gendan Find Gatil
i ~ ~ Som - ind Alle + Indszet Fil Axy Erstat Linie/Blok Nummer
il File Type = Edit Find

Setup: Plugins

= Generel Plugins
Editor
Select
Piker elect plugins
= File typer [ Disable Backplot Disable NC-Base
Farver [ Disable advanced simulation Disable DNC-Ma client
Bloknummerering
Hente/Gemme [ Disable DNC/Seial communication  [] Disable CNC-Cale
Fisammeniigning - ’ )
Mk [ Disable File compare [ Disable Mazatrol Viewer
Backplot [] Disable advanced NC-Functions
CNC-Cale
Muli Channel Configuration password
Tool List Configuration password:
Other
Globale farver
Extemal Commands
Mazatrol Viewer [lipelfielnats

([ Hizlp | [ Standad ] [ Fonyd | |

... benstFen;kCakenDEMOKey Xi 85299 :30.39 IS 1iS309AM

For at begynde en ny tegning skal menupumktet CNC-Calc velges dette er indikeret ved
A pa billedet nedenfor. Valg derefter Ny Tegning som vist ved B.

Nér den nye tegning er abnet ser skaermen nogenlunde ud som nedenfor.
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’.@ = =) CIMCO Edit v6.0
Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc
D £ Aben Tegning ~ %Qloomuu XTI B2 80|33 A N = | L X @ O Ol
Ge @ Zoom Alt Xt = mmw - /% A S¥D

Zoom Centrum To
e [alzoomvinave | Y 3 o 8, 0| @ X

Ny &
Tegning figurer CNC-Calc
— View Modificer Snap | |Tegn PunkteNUi.. Tegn Buer / Cirkler Pattern

8 O A : 150 Frassning

Rektangulaert  Cirkulzert
Radius Punkter S "\ - || Bolt Manster Bolt Monster | Tekst @

-2 X
Vindue ~ Hjzlp™ = & X
M=

Indst o | [ gl QU)o b[9[ A @[]

Text Freese operationer

| (R lkke navngivet xegr%\ 4px

CNC-Cale |

B
Element Info
: - 40:00 - :
E‘mne Nulpur;kl % Enmne Nulpurkt Y: Emn‘e Nulpurkt z " ‘
00 [ 0.0 0.0 ] Benyt Y-kse Substitutior
)

Bemeaerk Nér markeren holdes (svavende) over et ikon i en vaerktejsbjaelke vil der

blive vist en kort beskrivelse af dennes funktion.

I denne avelse bearbejdes en enkelt linie True Type tekst, som er sammensat af bogstaver

og tal. I denne avelse fraeses teksten “CIMCO 456”.

For at skrive True Type bogstaver, tal og special tegn
skal funktionen Indsaet True Type Tekst valges ved at

velge ikonen d i CNC-Calc’s Text varktojsbjelke
som vist ved A pa billedet til hojre.

A"
/Imaff? a
A Tekst a

Text

Ny vises Tekst dialogen pa skermens venstre side

Indtast nu de viste verdier.

Tekst
Start Punkt X:
68| °,
Start Punkt "
-300 °,
Tekst Vinkel:
30 e,
Tekst Hojde:
25| °y
Tekst:
CIMCO 456
[ Alignment | [ Vaelg Skrifttype |
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Vealg nu den font som skal
benyttes. Dette gares ved at
vaelge knappen Veelg Skrifttype.
Nu abnes Skrifttype dialogen.
Velg den enskede skrifttype med
den enskede typografi. Skrift

Times New Roman

I'EAIAN PRO

storrelsen spiller ingen rolle, da
den er defineret i Tekst dialogen
og styres af feltet Tekst Hojde.
Nar Skrifttype dialogen forlades
med OK gemmes vardierne, og
de vil blive benyttet i fremtidige
True Type Tekst operationer.

Sample

AaBbYyZz

Script:
Westem

Nér alle de enskede verdier er angivet i Tekst dialogen, trykkes der pd knappen > for at

indsette teksten pa tegningen. Dette er vigtigt, da teksten ellers forsvinder nar en anden

funktion vaelges.

Hvis teksten er blevet indsat med de ovenstaende verdier, skulle skeermen se ud som vist

nedenfor:

‘/D = ED L CIMCO Edit v6.0 =D
Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc Vindue ~ Hjzlp~ = & X
o3 Muenreging - || @ Qzoonta | X7/ 2142 Bl /v - =N @ O AN =] O A A sorene =
I Gem & Zoom Alt ® (o . L4 ) =
Ny ':\ Zoom ) Xt o » 7 S ALA Centrum  To SR Rektangulart Cirkulaert || Indsat a [ i Q[ ;}\‘;m\h a“‘c‘
Tegning || Konfigurer CNC-Calc Ind | @/ZoomVindue | Y 3 o | 24 0 | O X | =90 | Radius punkter S ™\ - || Bolt Manster Bolt Monster | Tekst @ = ==
Fil View Modificer Snap Tegn Punkter / Li... Tegn Buer / Cirkler Pattern Text Fraese operationer
l | Bl Ikke navngivet tegning 4bx
Tekst
Start PunktX: //
% =
Start Punkt Y: ” j v \\
EEs \ (\“\\ J
\
Tekst Vinkel VTN N0
D N
. =) =
Tekst Hojde: )
N\ —
25| oy B L//
Tekst: y/am \
CIMCO 456 ( N\
B\ \
([Veelg Skiiftype | P \
Veelg Skiitype /,/, A \
V(NN
Element Inf <R A B
ment Info o B . .
(AN N y/i
o~ \.‘\ R 4
p S N -
PN N\
AN \) >
_/J\ \\ \, \\\\, . rd
//f/ T N e W e
f NN 7
[ \ %
A A ] //
o\ . //Iy &
N ‘\\_/ //
~ ) 40.00 ,
I 1
Emne Nulpurkt X Emne Nulpurkt : Emne Nulpurkt Z: Erne Dizmeter
00 [ 0.0 0.0 ] Benyt Y-kse Substitutior
[ mdtmstieksten cer skal tegens i gk Car o D0 e T i 20 NS e 235520y

Tekstgeometrien er nu klar, og kan benyttes som grundlag for vaerktejsbaner.
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13.4. Konturfrasning af True Type bogstaver

Velg nu det korrekte NC Format som enskes benyttet
1 denne ovelse, f.eks. ISO Frasning, som vist med

bogstavet A.

Vealg Fraes True Type Bogstaver aU ikonet fra
Fraese operationer varktojsbjelken som er indikeret
ved B.

Ny abnes Bogstav Fraesnings dialogen til venstre for

tegne omradet.

Skriv BOGTAVFRAESNING i kommentar feltet.

Velg nu Parametre.

Indtast nu de viste parameter 1 TrueType Tekst Frese-

parametre dialogen og forlad denne ved at valge 'OK".

ISO Fraessning

Bogstavfrassning

Kommentar:
I BOGSTAVFRAESNING

Yis "',"‘aar}:.fm;:-::bane| Parametre I

Tibage | Ny |

Erporter Editor | =wporter Fiﬁ.llppebcnrui

True Type Tekst Fraseparametre

[] Fraes Lomme

Trinsterrelser
07 Trinsterrelse Z:

Fraeserdiameter:

Dybder 01

Fritraek shejde: Trinsterrelse XY:

50 0.4

Sikkerheds afstand:
20 Slettillzg

Startdybde: Slettileg Z: .
0.0 ]

Slutdybde: Slettillazg XY: o
05 -

[ amyd | [ ok

Benyt vindue til at vaelge alle bogstaverne, der skal fraeses. Venstre klik og hold knappen

nede 1 det ene hjorne af tegnefeltet. Treek nu markeren til det diametralt modsatte hjorne.

Mens markeren flyttes fremstar der et rektangel som indikerer hvad der bliver valgt (kun

elementer der er HELT inde i rektanglet bliver valgt). Nar de bogstaver der skal frases,

befinder sig indenfor rektanglet slippes museknappen og bogstaverne bliver nu valgt.

Vezlg nu Vis Varktejsbane. Nu bliver den generede verktejsbane vist pa selve

tegningen. Da der her er tale om en bane, der ligge pa omkredsen af bogstaverne kan den

veare svear at se.

Vealg nu Exporter Editor for at overfore programteksten for de genererede baner til

editoren.
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Verktejsbaner kan nu simuleres. Dette gares ved at vaelge Backplot fanebladet som

er vist ved A pé billedet nedenfor og derefter Simuleringsvindue % ikonet som er vist
ved B.

Hog + CIMCO Edit v6.0 - [Untitled ] _ = ox
Editor  NCFunktioner | Backplot | File sammenligning  Transmission  CNC-Calc Vindue * Hjelp~ = & X

FEp——— Q Q ) N ot R N 2 | 7% solia Model
ol N =)

et © Roter billedet & Zoom / Regenerer solid
Simuleringsvindue

x> ing - -

Zoom Zoom FitTo WGt Top Toolpath Mode || Tool Vit S
%7 Simulenfg S T Out Window - visningede View From Tool @ Vis Bounding Box ’ * setup || My Solid Setup JLSc.cr==sng
Fil ~ View Toolpath Tool Solid Other el

 [BUIkke navngivet tegning” &) Uniitied ™
NCAssistant 1 [(BOGSTAY

Desciplion:

2
3
4
5
6
7
5
5
20
2
= 2
— 13 GO1 X-48.703 Y-17.985 B
Tycles I Macios 14/G01 X-48.615 Y-17.802
Trogmn St Ed 15 GO1 X-48.562 Y-17.600
Tool change 16 G01 X-48.545 Y-17.378
Frogram conment 17 |G01 X-48.562 Y-17.136
GO0 Repid move 15 601 X-48.622 Y-16.900
GO1 Linear move. N
502 Cloakins e move 19/G01 X-48.766 Y-16.557
603 Counterclockise arc move 20 GO1 X-48.994 Y-16.107
L 21 GO1 X-49.305 Y-15.549
ippothetical ais inerpolai . _ _
609 Exact stop check foroneb. 2j|c01 X-55.423 Y-4.952
G10 Data setting mod (Standa. 23|G01 X-55.758 Y-4.391
GT1 Dt setting mode cancel 24 GO1 X-56.041 Y-3.957
G15 Polar coordinate mode can 25/G01 X-56.273 Y-3.649
G16 Polar coordinale mode: e
G17XY plane speciication 26 G01 X-56.454 Y-3.467
G182 plane specifcation 27 GO1 X-56.622 Y-3.363
G192 plne speciicaon 28 GO1 X-56.819 Y-3.288
gl unis . _ -
oo Hash 29 GO1 X-57.043 Y-3.242
G2 Stored stroke check ON 30601 X-57.295 Y-3.225
523 Stored stioke check DFF 31601 X-57.570 Y-3.247
125 Spindle soeed fluctustion 32 /G01 X-57.862 Y-3.318
[ Fd | [Tt 33/G01 X-58 3.439 ol

Nu skulle der vises vindue, der minder om nedenstaende.

Hog -+ CIMCO Edit v6.0 - [Untitled *] - o x
Editor  NCFunktioner | Backplot | Filesammenligning  Transmission  CNC-Calc Vindue * Hielp ™ - & X
3\" - Simuler fil ~ « q q ‘ NI Front ~ /' Measure Distance ;} % “{) (% Solid Model @D @
3 Luk simulering o Left ~ O Roter billedet ~ [ & Zoom / Regenerer solid
SIMUIENISINALE Lo Ginutering Setup || 250 Our. Winduw~ visning/ilede o () View From Tool Vs Bounding Box ~ || ooro Mode || oot K || (ay sotia setup 5O Freesning v

Fil ) View Toolpath Tool Solid Other £l

[ Ikke navngivet tegning” Tig Uniitled™
(BOGSTAVFRESNING)
GO0 X-41.822 Y-14.348
GO0 75.000

G00 Z1.900

601 z-0.100

GO01 X-41.589 Y-14.752
GO1 X-49.980 Y-19.596
GO1 X-50.213 Y-19.193
GO1 X-49.681 Y-18.885
G01 X-49.358 Y-18.678
GO1 X-49.087 Y-18.459
GO1 X-48.869 Y-18.228

A
G0l X-48.703 Y-17.985 ( 2
24 GO1 X-48.615 Y-17.802
15 G01 X-48.562 Y-17.600
16 G01 X-48.545 Y-17.378 45

CaNo vk LN R

M
S

GRR

17 |GO1 X-48.562 Y-17.136
128 |GO1 X-48.622 Y-16.900
19 GOl X-48.766 Y-16.557
20 |GO1 X-48.994 Y-16.107
21 GO1 X-49.305 Y-15.549
22 GO1 X-55.423 Y-4.952

23/GO1 X-55.758 ¥-4.391
X-56.041 Y-3.957
X-56.273 Y-3.649
X-56.454 Y-3.467
X-56.622 Y-3.363
X-56.819 Y-3.288
X-57.043 Y-3.242 <
X-57.295 Y-3.225 f
X-57.570 Y-3.247 xl -41322[||‘ JF!E&‘ HE&dJDIﬂ‘ U@ RN F NS
X-57.862 ¥-3.318 T v 14.3430] J: | ] Took [ 222 Totak[ 4331.2883 2
X-58.172 Y-3.439 = = ool ] DI W
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13.5. Lommefraesning af True Type bogstaver

I den foregaende ogvelse blev omkredsen af True Type bogstaverne fraset. Det er dog ogsa
muligt at freese det indre af bogstaver ved hjelp af en lommefrasning. I det folgende

demonstreres hvordan denne lommefrasning udferes.

1. Ga tilbage til tegningen ved at veelge fanebladet, der er markeret ved A i billedet

nedenfor.
Vealg parameter knappen ved B.

Velg Vis Varktejsbaner ved C. Sa skulle billedet ligne det nedenfor.

Velg Exporter Editor D for at fa banerne over i editoren.

A

Indset de nye parameter som vist nedenfor (husk s@tte flueben 1 Fraes Lomme).

’.@ H9d5)7 MCO Edit v6.0 o= x
Editor  NCFunktioner  Backplot File sammenligning  Transmission | CNC-Calc Vindue * Hizlp~ = & X
£ Aben Tegning ~ @, zoom Ud KTy isig /% - — 1S @ O o I\ O A A o -[@
= [ @ Zoom Alt X7 = " - /% /AL JA¥D a
N o Zoom Centrum  To Rektanguleert Cirkulaert | Indszet + gk ol (7]
Tegning [] Konfigurer CNC-Calc | “ng | @/Zoom Vindue | Y 3¢ o | 14 0 | O X | =S O | Radius punkter O ™\ "= || Bolt Manster Boit Monster | Tekst @ || (S {E= JIEIER ffSS
Fil View Modificer Snap Tegn Punkter / Li... Tegn Buer / Cirkler Pattern Text Fraese operationer

4bpx

| R\ Ikke navngivet tegning * | (4] Untitled *

Bogstavhraesning \

omenar A
BOGSTAVFRESNING
(Vs Vesrktojsbane <4— B
—
Tibage ] [Z Ny ——~
Exporter Editor | [gporter Klippebor \ C
T~
Element Info
40.00 :
Emne Nulpunkt X: Emne Nulpunkt Y: Emne Nulpunkt Z:
00 [ 0.0 0.0 ] Benyt Y-kse Substitutior

True Type Tekst Fraeseparametre
Fr.
Fraes Lomme
Fraeserdiameter: Trinsterrelser
07 Trinsterrelse Z:
Dybder 01
Fritraekshojde: Trinstarrelse XY:
50 0.4
Sikkerheds afstand:
20 Slettillzg
Startdybde: Slettilleg Z: —
0.0 -
Slutdybde: Slettillazg XY: o
05 -
[ ampd | [ ok
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Simuler programmet som tidligere ovelse.

Hog - CIMCO Edit v6.0 - [Untitled ] -5 x
=~/ Editor  NCFunktioner | Backplot | Filesammeniigning  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hjzlp ™ = & X
Simuler fil ~ Q Q q @ N Front - 7' Measure Distance s % \( '—L_—'F (% solid Model (=)
3 Luk simulering \ ° \ o Left ~ O Roter billedet ~ Jj & Zoom / Regenerer solid -
Zoom Zoom FitTo Nulstil Top Toolpath Mode || Tool  Vkt. -
9 Simulering Setup In  Out Window~ visning/billede  ~ View From Tool @ Vis Bounding Box ~ = o ~ setup | [MySolid Setup 1SO Freesning
Fil = View Toolpath Tool Solid Other ]
[RlIkke navngivet tegning * | &) Untited* -~ Tip Untitled * 4bx
1 (BOGSTAVFRESNING) ~

2 GO0 X-47.007 Y-15.266

3600 z5.000

4 GO0 Z2.000

5/G01 Z-0.100

6 G03 X-47.002 Y-15.277 I1.620 J0.804
7 GO3 X-46.871 Y-15.316 I0.084 J0.042
§|G01 X-46.851 Y-15.305

9 G03 X-46.819 Y-15.171 I-0.047 J0.082

20 GO1 X-47.078 Y-14.7717 A

22 602 X-47.311 Y-14.398 I6.599 J4.324

22 GO1 X-53.747 Y-3.210

13 602 X-53.801 Y-3.099 I0.987 JO.551

14 G03 X-53.853 Y-2.988 I-1.666 J-0.704

25 GO3 X-53.984 Y-2.949 I-0.084 J-0.042 O
26 G01 X-54.003 Y-2.960

17 G03 X-54.035 Y-3.092 I0.047 J-0.082

28 G01 X-53.761 Y-3.513 (
9 G02 X-53.544 Y-3.867 I-6.408 J-4.179

20 |GO1 X-47.107 Y-15.055

22 02 X-47.053 Y-15.165 I-0.985 J-0.54

22 GO3 X-47.007 Y-15.266 I1.666 J0.704

23 G02 X-47.006 Y-15.525 I-0.263 J-0.13
24 G0O3 X-46.816 Y-15.700 I0.122 J-0.059
25 GO1 X-46.362 Y-15.438

26 GO3 X-46.323 Y-15.272 I-0.059 J0.102
27 GO3 X-46.669 Y-14.750 I-57.771 J-37.
28 G02 X-46.999 Y-14.218 I7.945 J5.310

29 GO1 X-53.475 Y-2.974

30 G02 X-53.584 Y-2.740 I3.675 J1.858 £

31 GO3 X-53.693 Y-2.506 I-3.785 J-1.624 % -47.0070] I: | | Feed| Rapid] Dist: [ 0,0000] ‘5'
32 GO3 X-53.854 Y-2.458 I-0.103 J-0.052 | T v| 15,2660 J: | ] Took [ 777 Totat| 13770.3364

33 |G01 X-54.513 Y-2.838 vl Tzl 5.0000] K:[ ] bW w W wt

| Licens 6 Frank Carlsen DEMOKey Ln 2/14.641, Col 1, 430.209 bytes INS  3:41:22PM

Det er muligt at have bade Fraes Omkreds og Fraes Lomme i samme operation ved at

velge dem begge 1 parameterdialogen.

Dette NC Program “CIMCO 456" kan nu benyttes som underprogram i et andet program,
eller som et individuelt program, men det kraver, at der indsattes yderligere NC koder
f.eks. Program Start/Program Stop, Vearktejs Skifte, og Tilspaending/Hastighed.
Disse koder kan indtastes manuelt, kopieres fra et andet NC-program eller man kan
anvende Macro funktion 1 CIMCO Edit.

VIGTIGT!

Den endelige afvikling af programmet ath@nger meget af de benyttede macrofunktioner.
Det er ogsa vigtigt, at der benyttes den korrekte konfigurering af CNC-Calc som afspejler
den benyttede styring pa bearbejdningsmaskinen.

Det er meget vigtigt, at man verificerer/simulerer programmerne for disse
eksekveres pa styringen/maskinen, iseer hvis man for nyligt er begyndt at benytte
CNC Calc 6. Lag specielt mzerke til bevaegelserne i Z retningen og check, at
bevzaegelserne udferes med den korrekt ilgang og/eller tilspending.
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14. DREJEGVELSE - Tegning

14.1. Drejemne.

10

L7 Nl

Nage |

¢ 50
g 20
I
'
i

20
W 24
5

Dette eksempel viser en af de mange mader som ovenstaende 2D tegning kan tegnes pa i
CNC-Calc 6. Da drejeoperationer er symetriske vil vi 1 det efterfelgende eksempel kun
tegne den ene halvdel af emnet.

Denne ovelse demonstrerer brugen af felgende funktioner:

* Tegn en lodret linie defineret ud fra dens startpunkt og leengde.

* Offset a geometrisk element.

* Tegn en cirkel defineret ud fra dens centrum og radius.

* Tegn en linie defineret ud fra dens endepunkter.

* Tegn en vandret linie defineret ud fra dens startpunkt og leengde.

* Tegn en polar linie defineret ud fra dens startpunkt, lengde og vinkel.
* Trim elementer mellem disses skaeringspunkter med andre elementer.
* Forbind og afrund to elementers hjerne med en given radius.

* Forbind og fas to elementers hjerne med en given vinkel og afstand.
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14.2. Opstart

Det forste der skal gares, for en tegning pabegyndes, er at konfigurere varktejsbjaelkerne.
Start CIMCO Edit v6 - dben editor konfigurationen ved at klikke pa ikonet ved A. Ga til
Plugins i konfigurationen ved ad at veelge omradet ved B.

Serg nu for, at der ikke er sat flueben i Disable CNC-Calc vist ved C.

H99)+ CIMCO Edit v6.0 = x
| Editor | NCFunktioner  Backplot File sammenligning  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hjelp ™
D f'; ’ X g g a il ([150 Dreping p [[E-2N ‘X) FFL N 0 0 X slet - Q @/ Find Foregiende /::\ § Naste Varktojsskift
d N — | ¥ Vednzett Fil » @/ Find Neeste = 1 Foregiende vaerktajsskift
Ny Aben Luk Gem Gem Udskriv @@@ Kopier Klip Szt Valg Fortryd Gendan Find Gatil
- 4 o Som s ind Alle + Indszet Fil Axy Erstat Linie/Blok Nummer

Fil File Type = Edit Find

Setup: Plugins

= Generel Plugins
Editor
Select
Printer E=pIem
- Fil typer [] Disable Backplot Disable NC:Base
Fanver [] Disable advanced simulation Disable DNCMax clent
Bloknummerering
Hente/Gemme [ Disable DNC/Serial commurication [ Disable CNC-Cale
Fisammenligning

" [ Disable File compare [ Disable Mazatrol Viewer
Maskine

Backplot [ Disable advanced NC-Functions
CNC-Cale
Muli Channel Configuration password
Tool List Configuration password:
Other
Globale farver
Extemal Commands
Mazatol Viewer

Type fle path:

([ Hizlp | [ Standad ] [ Fonyd | |

[ velcleridteststatogsutpun ... ben;stlFrokCaisenDEMOKey Z 2735 D: 12384 INS I2iePM.

For at pabegynde en ny tegning skal menupunktet CNC-Cale valges. Dette er vist ved A
pa billedet nedenfor. Vaelg derefter Ny Tegning som vist ved B.

Nér den nye tegning (tomme skarm) er abnet skal skaermen gerne se nogenlunde ud som
billedet nedenfor.

@ H9249)+ CIMCO Edit v6.0 - = x
‘ Editor NC Funktioner  Backplot File sammenligning  Transmission | CNC-Calc | Vindue ~ Hjzlp~ - & X
£ Aben Tegning - @, zoom ud XY 8" 3 A %W\ — Il X a3 A : | =
D - z X{Zoom at XS |- m* A c@ TO 2¥ Re ktEI rt c(k:l)n Iﬁet a e -
Tegm)i'nu figurer CNC-Calc || “Ing @/ZoomVindue | X X ot T, O | O X ] Radius. Punkter NN Bolt Manster Bott Manster || Tekst @ @@@@E@@
Fil View Modificer Snap Tegn Punkte™\ini... Tegn Buer / Cirkler Pattern Text Dreje operationer |
- [BlIkke navngivet tegnind_ 4px
CNC-Cale
B
Bemeerk Nér markeren holdes (svavende) over et ikon i en verktejsbjaelke vil der

blive vist en kort beskrivelse af dennes funktion.
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14.3. Geometri

Tegn en lodret linie defineret ud fra dens startpunkt og leengde

O
O

Lodret Linie
Start Punkt for Linie Z:
0 i
Start Punkt for Linie X:
0 x
Linie Laengde:
120 {1

Velg ikonet 1 1 Tegn Punkt / linie
varktejsbjelken, og indtast de folgende vardier:

Start Punkt for linie Z =0
Start Punkt for linie X =0
Linie Leengde = 12

Vealg |i| for at godkende parametrene og tegne

linien.

Hvis akserne vises, kan det vaere sveert at se den

tegnede linie, da den ligger pa X-aksen.

Tegn endnu en lodret linie defineret ud fra dens startpunkt og laengde

O
O

Lodret Linie
Start Punkt for Linie Z:
110§,
Start Punkt for Linie X:
0 x
Linie Laengde:
5 1]

Indtast de efterfolgende vaerdier 1 dialogen som

stadig er dben:

Start Punkt for linie Z =-110
Start Punkt for linie X =0
Linie Leengde = 25

Vealg |i| for at godkende parametrene og tegne

linien.

Vealg ikonet i View verktejsbjelken, Det vil tilpasse tegningen til det grafiske

omradet pa skeermen, sddan at hele tegningen bedre kan ses.
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Offset et geometrisk element

Offset Element
Offset Afstand:
80
Gentagelser:
1 &

Kopier [Deaktiver for at flytl

g 4 )=
@ = ER=]
Editor  NC Funktioner Backplot  File sammenligning  Transmission CNC-Calc

Velg ikonet < { Modificer vaerktojsbjelken, og
indtast de efterfolgende verdier:

Offset Distance = 80
Sla Kopier til

Klik nu pa linien laengst til venstre pa tegningen
udpeget ved A pa billedet nedenfor.

Efter at denne linie er valgt, fremkommer der to nye
linier (maske kan kun den hgjre ses pa tegningen pa
grund af at der er zoomet ind). Klik nu til hgjre for
den valgte linie for at beholde den rede linie.

CIMCO Edit v6.0 - 3 X

Vindue ~ Hjzlp~ - & X

3 Aben Tegning ~ q @ zoom Ud XY le i/ % - — || K @ O (G2 BN 3 Vas¥ A 150 Drering &
[ cen Zoom Rlzoom Ak Xre ) - /%) /AL L Centrum  To R Rel f Indszet o rglrEas 2123
T,g,,ymg % Konfigurer CNC-Calc || ‘[ng | @|ZoomVindue | Y 3 o8 2,6 O X | 40 Radius Punkter 3 ) - || Bol . Tekst @ |L,H: Ht ,”:-Ht"“k“! J(E J
Fil View Modificer Snap | Tegn Punkter / Lini.., Tegn Buer / Cirkler Pattern Text Dreje operationer
l | Bl Ikke navngivet tegning * 4bx
Offset Element
Offset Afstand:
N
Gentagelser
1.8
Kopier (Deakiver for at fipt
Element Info
30.00
Emne Nulpurkt Z: Emne NulpurktX: Part Diameter
00 [ 0.0 ] Use Y-Asis Substitution
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Tegn en cirkel med radius = 25 og defineret center

Cirkel Center og Radius

O
O
Ol

Center Punkt Z:
110450 @
Center Punkt X
&
Cirkel Radius:
Q)

Vealg @ ikonet pa cirkel Tegn Buer / Cirkler
vaerktejsbjelken. Indsat de nedenstaende verdier.

Center Punkt Z = -110+50
Center Punkt X =70
Cirkel Radius = 25

Vealg |i| for at godkende parametrene og tegne

cirklen.

Tegn en linie defineret ud fra dens endepunkter.

Forst velg / ikonet 1 Snap verktejsbjelken for at aktivere snap funktionen 'Snap til
Ende Punkter' vist ved A pé billedet nedenfor.

Vealg nu / ikonet 1 Tegn Punkter / Linier varktojsbjelken for at aktivere 'Linie

Mellem 2 Punkter'. Vist ved B.

Velg toppunktet pd de to lange lodrette linier vist ved C og D.

Bemark at markeren skifter til 'Snap til Ende Punkter' nar den snapper til liniernes

endepunkterne.

Efter at linien er tegnet, skal ska&ermen se nogenlunde ud som billedet nedenfor.

z}‘ =] CIMCO Edit v6.0 -5 x
"7 Editor  NCFunktioner  Backplot File sammenligning  Transmission | CNC-Calc Vindue * Hizlp~ - & X
2 Aben Tegning ~ Q @, Zoom Ud XY | % - —1lY @ [0 Y A A 150 dreyng M
Hoem ¥ & zoom At Xt = mw -[A% [ AL 0. L I, o A a .
Ny S D S) L ndseet o | 61626 [ B (=) | [
Tegning [ Konfigurer CNC-Calc | O Radius Punkter O \ = || Bolt Monste: onstet ekst

Zoom
Ind | @/Zoom Vindue || M
Fil View

¥ WO | OX
Modificer Snap\Tegn PurNer / Lini.

Tegn Buer / Cirkler Pattern Text Dreje operationer

| [\ Ikke navngivet tegning *

4bx

Linie gennem 2 punkter

Farste Punkt P4 Linien Z:

Il £
Farste Punkt P4 Linien X:
td
Andet Punkt P4 Linien Z:
| 4
Andet Punkt P3 Linien X: /
O #x /
[ Pollinie: .“v
\

Element Info

\\ N\
e

25.00

Emne Nulpurkt X:
0 O

Emne Nulpurkt Z

[ Use Y-Asis Substitution

Pait Diameter
0.0

| vaslg eller indtast start- og slut-punkt

Licens ti Frank Carlsen DEMO Key Z: -15.592 D: 48.850  INS  10:43:08 AM
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Tegn en vandret linie defineret ud fra dens leengde og startpunkt fundet med snap.

Vandret Linie

Start Punkt for Linie Z:

Start Punkt for Linie X:

Linie Laengde:

l

]

-20

il

82

vaelg * ikonet i Tegn Punkter / Linier
varktejsbjelken og indtast den nedenfor staende

veerdi:

Linie Lzengde = -20
Bemark minustegnet, der bestemmer liniens

retningen

Ved hjelp af Ende Snap valges den gverste ende af
den korte lodrette linie laengst til hojre. Dette er vist
pa billedet nedenfor .




Tegn en poleer linie defineret ud fra dens laengde, vinkel og startpunkt fundet med

snap.
Poler Linie Velg A ikonet i Tegn Punkter / Linier
Start Punkt for Linie Z: varktejsbjelken og indtast de viste vardier:
2
Start Punkt for Linie X: . . 1= 18044
Z, Line Vinkel = 180+45
Linie Vinkel: Line Lengde =5
O] 180+45 | A
Linie Leengde: .
0 5| Med Ende Punkt Snap aktiveret, vaelges det venstre

endepunkt af den korte vandrete linie. Dette er vist

pa billedet nedenfor.
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Reif det forreste hjorne.

Reif Linier

() En Afstand
(O To Afstande

() Astand og vinkel

Forste Laengde

2/
Anden Leenade
’_'r—
Reifningsvinkel
nF
Trim Elementer

Velg ?" ikonet 1 Modificer varktojsbjelken og
indtast de viste veerdier:

Forste Langde = 2
Reifningsvinkel = 30

Da fasens vinkel er forskellig fra 45 grader er det
vigtigt at veelge elementerne 1 den rigtige
reekkefolge. Vinklen er altid mélt fra det forst valgte
element.

Sa forst skal den lodrette linie markeret ved A
vaelges og dernast den vandrete linie markeret ved
B. Som pa tegningen nedenfor.
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Tegn en linie defineret ud fra dens endepunkter.

Linie gennemn 2 punkter Velg / ikonet i Tegn Punkter / Linier
Ferste Punkt P4 Linien Z: varktejsbjelken og indtast de viste vardier:
O 20 £
Forste Punkt P4 Linien X: . e _
O] 20| £ Forste Punkt Pa linien Z = -20
Andet Punkt P4 Linien Z: Forste Punkt Pa linien X = 20
O 40, 47 Andet Punkt Pa linien Z = -40
Andet Punkt P3 Linien : o ve . _
[] 20 &, Andet Punkt Pa linien X = 20

[] Polylinie o
Vealg |i| for at godkende parametrene og tegne

cirklen.

Nu skulle tegningen se ud nogenlunde som billedet

nedenfor.
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Trim et element mellem dets skaeringspunkter med andre elementer

s Velg >’\/ ikonet 1 Modificer varktajsbjelken.

* Trim nu den lange vandrete linie. Velg linien hvor det er indikeret med A pa
tegningen nedenfor.

* Trim nu den store cirkel. For at gore dette skal den valges, hvor det er vist ved B
pa tegningen nedenfor.

Afrund to elementers hjerne med radius 2.0

Afrund Vealg T ikonet i Modificer veerktojsbjelken og

Rundingsradius: indtast de viste veerdier:

Mol 20 i Rundingsradius = 2

Vealg de to elementer mellem hvilke der skal
genereres et afrundet hjorne. Dette gores ved at
vaelge dem pa det stykke af dem, der onskes bevaret.
Velg elementerne hvor det er vist med A og B pa

efterfolgende tegning.

Nu skal den bue, der enske bevaret vaelges, og det

gores ved at venstre klikke pa denne. Det er den gule

bue pa tegningen nedenfor.
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Gentag nu dette pa de ovrige hjerner med radius = 2

Velg de andre to hjerner som A+B og B+C som vist pa billedet nedenfor. Valg derefter

de buer som enskes bevaret. Nar dette er gjort skulle tegningen ligne den nedenfor.
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Gentag nu denne operation pa de evrige hjerner med radius 1.00

Forst skal rundingsradius 1 dialogen @ndres fra 2 til 1.

Sa vil det nok veare gavnligt, at zoome ind pa den del af tegningen, der skal arbejdes pa.
Ligesom det er gjort pa det efterfolgende billede.

Velg sé de 3 hjerner A+B, B+C og C+D, som det er vist pa billedet nedenfor. Nu skal de
buer som egnskes bevaret valges, og efter at dette er gjort, skulle tegningen se ud som
efterfolgende.

Nu er tegningen faerdig, og den skulle gerne se ud som nedenstéende.

Navngiv filen og gem den
Velg 'Filer' og derefter 'Gem Som' i undermenuen. Kald f.eks. filen > CNC-Calc V6

Drejning Ovelse 17 og gem den (filtypen/extension .cdd bliver automatisk skrevet til
filen).
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15.
15.1.

DREJEQGVELSE - Bearbejdning.

CNC-varktgjsbaner

<
[

% 50
]
p
i
il
[
# 24
# 50

o
1

&

Med CNC-Calc 6 er det muligt, at generere varktejsbaner direkte efter en emnetegning,

enten tegnet 1 programmet eller importeret som .DXF format.

Dette er mere sikkert og pracist end hvis det blev gjort manuelt. Samtidig har man

muligheden for at flytte, kopiere, rotere, skalere og spejle den tegning, der leegges til

grund for genereringen af verktejsbanerne.

I det efterfolgende antager vi at rdiemnet er @60 mm, og at det stikker langt nok ud af

kleerne til at det kan bearbejdes, uden kollision.

For at bearbejde den ferdige part, skal vi udfere folgende operationer:

1.

e

Plandreje fronten af emnet

Skrubbe emnet

Indstikke en del af emnet, der ikke kan bearbejdes under skrub operationen.
Sletbearbejde emnet

Skeere gevind med stél

Bore centerhul 1 emnet

Gevind med tap

Afstikke emnet

Denne ovelse demonstrerer hvordan den viste 2D tegning kan danne grundlag for

udlegning af de forskellige varktejsbaner.

Bemeerk Tegningen fra ovelse 1 skal benyttes 1 denne ogvelse.
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15.2. Opstart

Det forste der skal gares, for en tegning pabegyndes, er at konfigurere varktajsbjaelkerne.
Start CIMCO Edit v6 - dben editor konfigurationen ved at klikke pa ikonet vist ved A.
G4 til Plugins i konfigurationen ved ad at vaelge omradet i listen, der er vist ved B.

Serg nu for, at der ikke er sat flueben i Disable CNC-Calc som vist ved C.

i H949)° CIMCO Edit v6.0 e
| Editor | NCFunktioner  Backplot File sammenligning  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hjelp ™
= ~ B @ ; =)
D r; ‘x g u | p— S » ‘K ’—T:L N 0 0 xslex Q ?FlndFaregaende = 1 Naeste(\/asrkmjsskm
. N = =  Vednaeft Fil > @ Find Naeste = I Foregiende veerktajsskift
Ny Aben Lluk Gem Gem Udskriv Kopier Kip Szt Valg Fortryd Gendan Find Gé il
- v - Som - ‘@@ ind  Alle + Indsz=tFil | Ty Erstat Linie/Blok Nummer
il File Type & Edit Find

SewpiPlugns 2

= Generel Plugins
Editor
~ Select
Piinter T
= File typer [ Disable Backplot Disable NC-Base
Farver [ Disable advanced simulation Disable DNC-Ma client
Bloknummerering
Hente/Gemme [ Disable DNC/Seial communication  [] Disable CNC-Cale
Eiﬁ"“’::""g"'"g [] Disable File compare [] Disable Mazatrol Viewer
Backplot [] Disable advanced NC-Functions
CNC-Cale {
Multi Channel ~ Configuration password
Tool List Configuration password:
Other
Globale farver
Extemal Commands
Mazatrol Viewer

Plugin:

Type fle path:

([ Hizlp | [ Standad ] [ Fonyd | |

1

En eksisterende tegning kan &bnes ved forst at veelge CNC-Cale menuen, der er vist ved
A og derefter at vaelge Aben Tegning som vist ved B pa nedenstiende billede.

@ H9239)+ CIMCO Edit v6.0 - = x
‘ Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc | Vindue ~ Hjzlp~ - & X

£ Aben Tegning ~ @, zoom ud XY |8 i LY Il (O I A " @
K Gen N & Zoom Alt X7 e mw - [/]% &éﬁ @ O I¥D O A 150 Drejning &
urer RNC-Calc

a
Zoom Centrum  To Rekt: leert  Cirkuleert Indsat -
Teg"r?i’ng %7 Konfig: Ind @ ZoomVindue | Y ¥ o 2, O | O X | =R OO || Radius punkter S ™\ = || Boit Manster Boit Monster || Tekst @ ()] e ) e (= () ]

Fil View Modificer Snap | [Tegn PunkteP\Lini.., Tegn Buer / Cirkler Pattern Text Dreje operationer |

 Blikke navngivet tegning | \ \ 4bx

CNC-Cale \ A

Element Info

- 40:00 -

Emne Nulpunkt Z: Emne Nulpurkt X: Part Diameter
00 ] Use Y-Asis Substitution
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Velg filen CNC-Calc Fraese Ovelse 1
og klik sa pi Abn.

Abn
Segi | () Drawings v| % sl s
Filnavn: CNC-Calc VE Drejning Bvelse 1.cdd Abn

Filtype: CNC-Cale Tegnings filer (*.cdd, *dxf) vl

Nu skulle tegningen fra @velse 1 blive vist som pa billedet nedenfor.

— Editor NC Funktioner

D 2 Aben Tegning ~

Ny Zool
Tegning %7 Konfigurer CNC-Calc
Fil

Q3N A
OO05 H O A
Radius Punkter O "\ - e er || Tekst @

Tegn Buer Cirler Pattern Tt

Vindue * Hjslp ™ = 8 X
150 Drejning - |
({603 [ = 2 (£ B |

Dreje operationer

l | INCNC-Calc V6 Dreining Bvelse 1.cdd

abx

CNCCale

Element Info

Ernne Nulpurkt 2 Emne Nulpunkt X

0 O ()

25.00

—

[JUse -4

Pat Diameter

is Substitution

Licens t Frank Carisen DEMO Key

2:8.058 D:64.308 INS 12:25:43PM

15.3. Start programtekst med anvendelse af macro

For der generes koder til bearbejdning, mé selve teksten til programstart og —slut skrives 1

editoren. Dette kan geres "manuelt" eller ved hjelp af en macro.

Det er sikrest at anvende en macro, idet syntaksen ("grammatikken") da bliver rigtig fra

gang til gang.

Néar CNC Calc 6 downloades felger der mange forslag til macroer med.

De medfelgende macroer er teenkt som eksempler, og vil af og til ikke helt tilfredsstille

programmeren pa grund af serlige forhold.

Det er heldigvis muligt at tilpasse/editere en macro, sdledes at de med stort udbytte kan

anvendes i programmeringsarbejdet. Macroer kan ogsa let omdebes.
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Macroen til programstart og —slut
aktiveres ved forst at aktivere fanebladet
"Editor".

Dernest abnes en ny fil ved klik pa "Ny".
I denne fil vil den endelige NC-tekst vere
nar gvelsen er faerdig.

Det er derfor en god ide, straks at gemme
den tomme fil med det endelige navn.
Klik pa "Gem som" navn giv filen og
"Gem".

I denne gvelse "DREJE_TEST"

For at starte en macro, skal fanebladet
"NC Funktioner aktiveres (A). Dernest
skal den enskede macro findes (B).
Endeligt skal denne indsattes (C).

Vinduet (som vist til venstre) vises.
Indsat de viste vaerdier. Klik pd "OK"

Nu indsattes en tekst 1 editoren, som vist
til venstre. Dette er 1 start og slutning af
ovelsesprogrammet.

Man ma forestille sig, at selve program-
met indsattes pa linie 7.

Men!

Det er en god ide, at indsatte teksten
"PRG SLUT", som en meddelelse 1 linien
for MOS (1 parentes 1 dette tilfelde).
Dernast indsattes et linieskift, sdledes at
der opstér en tom linie.

Her skal senere alle varktojsskift og
programkoder indsattes.
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Editor

= D

NC Funktioner File sammenli

Backplot

0 ;. s -
D r— X!‘ —— m p— ISO Drejning
Ny | Bben Luk Ge Gem  Udskriv

a Gen U | ()]

Fil fa File 1

[ (et cdd> ) untled |

[ NC-Assistant

I==

I

Insert: Program Start and End x|

Parameters for 'Program Start and End'

4711 Program number [ 1000 - 6000 ]
DREJE_TEST Program description
2000 Max spindle speed

= = Optional parameter Standard Afbryd | [—IQK
.) Hod -
Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Tri
Noio] [Re] Z| Block Skips ~ _X {
x| | B = os ~ o
NSO . Li Xof Spaces v X — 1
Renumber Remove | Mark/Delete _ Fndre A
Range = Strings ~ » | tispaendingen spindelt

Blok Numre f5 Insert /Remove Transfi

| /" [Riathe1.cdd > Z)DREJE_TESTNC * |

NC-Assistant 7%
= 2 04711
Description:
3 (-- DREJE TEST --)
4 /G21 G40
5|G54
6 G50 S2000
7
8 MO5
9 M30
10 %
11
‘_}_ H93 -
—/ Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Tra
@ & @ Z| slock skips - _X [ <
0w L S8 yorspaces v xv —v) *
Renumber Remove | Mark/Delete FAndre 3
Range | =Stings ~  ® || fispeendingen spindelh

Blok Numre il Insert /Remove Transfo

L /[ iathe.cdg’ A)DREJE_TESTNC |

%
04711

(-- DREJE TEST --)
G21 G40

G54

6 G50 $2000

7

8 (PRG SLUT)

9 MO5

10 M30

11 |%

12

NC-Assistant
Description:

(SR




Der indsattes nu et vaerktojsskift til den \CIMCOE it \Samples\DREYE_TEST.NC

forste operation, som er en plandrejning af

Vaerktgjsskift med konstant skaerehastighed =
endeﬂaden - .se.dstant skaerehastighed -~
. . 3 Tool change with Constant RPM
Der valges macro: "Verktejsskift med et
G01 Linear move
konstant skarehastighed" eller 603 Counterdodiarse s move A
G04 Dwell
"Toolchange with constant surface speed" G11Data sting mode conce
G18 ZX plane designation Ll
(A).
Tekstcursoren placeres 1 den tomme linie,
og der klikkes pa "Insert macro" (A). = ysit med onstant serchasi B
. . . Mak;jool & (@ |[@)(% | 150 Drejning ~ |||’ Mocro!
De viste verdier indsattes. P I S - &
1 " n
Kllk OK * Insert: Vaerktgjsskift med konswoat skaerehastighe: x|
Parameters for jsskift med
[T PLANST Tool description
1 Tool number A
1 Tool offset number
|—12Q Constant surface speed (units/min)
& 03 Spindle direction [03-04 ]
@ = e Standard abyd | [ ok
Nu er teksten suppleret med et %
04711
V&rktﬂ_] SSklft. (- DREJE_TEST --)
Den tilherende operation indsattes ved G21G40
G54
pilen (Se neaste afsnit). G50 S2000
(-- PLANST -)
(-- CONSTANT SURFACE SPEED --)
N1T0101
G18 G99

G96 $120 M03

(-~ START MOTION --)
I denne linie indszettes operationen ———»

(- END MOTION --)

M09

G28 U0. WO.

MO1

(PRG SLUT)

MO5

M30

%



15.4. Plandrejning

I den folgende avelse vil vi generere et NC program til plandrejning af et emne.

Vealg forst den maskintype (NC Format),
som NC programmet skal genereres til (for IS0 Drejning v | |

eksempel ISO Drejning). 2 allE= P ] (P PN

Dette folt or vist ved A B E 6| B B | 62 (B2 | B |
t I Dreje operationer

Vealg derefter operations type ikonet

Plan Drejning 1 Dreje Operationer

Denne er vist ved B. B

Dette dbner Plan Drejning dialogen til venstre for tegne omradet. Indtast veerdierne, som

er vist nedenfor.

Kommentar:

Plan drejhing

Denne kommentar bliver vist i starten af det genererede

NC-Program. Det er altid en god ide, at indsatte en Kommentar:

. PLANDREJNING
kommentar, s man senere kan finde begyndelsen af de
Startpunkt Z:
forskellige operationer 1 NC-teksten. ] 51
Startpunkt Z: Startpunkt X:
. .. . . 60
Her angives plandrejnings operationen start 1 Z-aksens 2 I
. Slutpunkt Z:
retning. ] e |
Startpunkt X: slutpunkt ¥:
Her angives operationens startdiameter. Ol 0zl
Slutpunkt Z:
Her angives plandrejnings operationen slutposition 1 Z- [Vis Vasrktajsbane) [ Ny ]

aksens retning.
Slutpunkt X:

Her angives operationens slut diameter.

| Exporter Editor | [-xporter Klippebor]

I det ovenstdende blev det defineret hvor pa emnet plandrejeoperationen skal arbejde.
Dette bliver vist som en firkant med pile der indikere i1 hvilke retninger operationen
foretages.

Velg parametre knappen i dialogen for at definere, hvordan operationen skal udfores.

Indtast de viste vaerdier 1 parameter dialogen.

94



Vearktejs Orientering: De 9 ikoner representerer de 9
mulige méader varktojet kan vende.

Verktejsradius: Dette er vaerktojets hjorneradius
Bearbejdnings forlaengelse: Det er afstanden varktojet
vil skaere yderligere end den indtastede slutvaerdi for X.
Skrubbearbejdning: Med checkboxen er det muligt at
indikere, om der skal tages skrubspaner. Hvis der
benyttes skrubspaner bliver deres dybde den angivne
veerdi.

Sletbearbejdning: Med checkboxen er det muligt at
indikere, om der skal tages sletpaner. Hvis der benyttes

sletspaner bliver deres dybde den angivne vaerdi.

Plandrejnins parameters

Spanindstiling | Indiab/Udlab

falno)
hS(oP;
ISEA

Vaerktojsradius:
8

Bearbejdnings forlaengelse:
1

Kompenseringstype
Computer

Skrubbearbejdning
Skiub overlap

Sletbearbejdning
Slet overlap

02

Slet spaner:

Restmateriale:
oo

Restmateriale: Angiver den mengde materiale, der skal sta tilbage efter at operationen er

udfert.

Kompenseringstype: Det er den kompenseringstype, der skal benyttes i operationen. De

to mest benyttede er Computer og Styring.

Indlebsforlaengelse i X: Det er den hejde over
startpunkt X hvor spantagningen starter.
Udlebsfritrzek i Z: Det er den l&ngde varktojet
treekker fr1 1 Z retningen, for det beveager sig til den
naste baner.

Brug indlebs vektor: Indikerer om der skal benyttes
indlebs vektor.

Indlebs Vinkel: Her indtastes vinklen pé indlgbs
vektoren.

Indlebs Laengde: Her indtastes laengden pa indlebs
vektoren.

Brug udlebs vektor: Her indikeres om der skal
benyttes udlebs vektor.

Udlebs Vinkel: Her indtastes vinklen pé udlebs
vektoren.

Udlebs Lzengde: Langden pa udlebs vektoren.

Velg OK for at benytte de indtastede vardier,

Plandrejnins parameters
Spénindstiling  Indleb/Udlab

Ind-fudlebsforlzengelse
Indiobsforlaengelse i X:
20

Udlabsfritraek i 2
20

Indiabs vektor
Brug indlebs vektor

Indlobs vinkel

Indlobs leengde

Udlobs vektor
Brug udlabs vektor
Udlabs vinkel

Udlebs lengde

Vezlg Vis Varktejsbane og varktejsbanen vises pé tegningen.

Prov forskellige parametre for at se hvordan det pavirker vaerktejsbanen.
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Vzlg Exporter Klippebord for at generere selve NC programmet. Aben fanebladet for
NC-teksten (DREJE_TEST.NC). Placer cursoren pa denne tomme linie, som navnt
tidligere.

Klik Ctrl-v (Indset).

Der bliver ébnet et nyt vindue i stil med det vist pa billedet nedenfor.

Bemark at den kommentar der blev indtastet i dialogen, nu er indsat som kommentar i

begyndelsen af plandrejeoperationen.

@\B ng s CIMCO Edit v6.0 - [C:\CIMCO\CIMCOEGit6\Samples\DREJE_TEST.NC *] _ = x
Edor  NCFunktoner | Badkplot i Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hizlp~ = 8 X
T Simuler fil ~ /' Measure Distance X ? [ Solid Model =
R IR e NS T o
e o T ki 3 E
View i Tool Solid Other &
— — — — —

4bx

1
2 04711

3/ (-- DREJE TEST --)
4/G21 G40

5 G54

6 G50 s2000

7 (-- PLANST --)

8 (-- CONSTANT SURFACE SPEED --)
9 T0101

10 G18 G99

11 G96 S120 MO3

12| (-- START MOTION --)
13 (PLANDREJNING)

14 GO X65.600 z9.000

15 GO z8.000

16 G1 z2.600

17 G1 X-0.400

18 G1 z4.600

19 G1 25.600

20 GO X65.600

21 Gl z20.200

22 G1 X-0.400

23 Gl 22.200

24 G1 23.200

25 GO X65.600

26 G1 z0.000

27 G1 X-0.400

28 G1 z2.000

29 G1 23.000

30 (-- END MOTION --)
31 MO9

32 G28 UO. WO.

33 MO1

34 (PRG SLUT)

35 MO5
36 M30
37 %
38 |
Feed:| 0.000] Dist:
] Took [ T0101] Totak[
————————————————————————————————————————— £ O DO 0 )30 Co L 302 et I 20
Bster| |3 @@ IO @ 1 @ | & rotmai Kolender -Windo... [ GIMCO Edit v6.0- [C:\.. ) SA_DANISH CNC-Cac ... BENO L HL 00t

Programmet kan nu simuleres.
For at abne Simuleringsvinduet skal Backplot fanebladet valges (A). Derefter skal ikonet

% i Fil vaerktojsbjelken valges (B).

Simuleringshastighed og retning bliver styret af skyderen og knapperne nederst i
skermens hgjre hjorne (C).
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15.5. Skrubbearbejdning

I den folgende avelse vil vi generere et NC program for skrubbearbejdning.

Forst indsettes et verktojsskift i NC-teksten. 26 61 20000
Indset et linieskift — en tom linie — for teksten "PRG 2 o1 23,000
SLUT" alt. "PRG END" s T
Indsat vaerktejsskift til det enskede skrubveerktej (se EE IT:G S
tidligere ovelse ). 3 w0

38 %

Insert: Vaerktgjsskift med konstant skzerehastighe: x|

Parameters for i med konstant

Anvend evt. de viste vardier.

SKRUBVKT ~ Tool description

Placer cursoren 1 den tommelinie, for at indsatte
2 Tool number

varktojsskiftet her. T
. 180 Constant surface speed (urits/min)
" "
th OK * 03 Spindle direction [ 03-04]

» = Optional parameter

Standard abyd | oK |

Nu har vi indsat vaerktajsskiftet, og en tom linie. (628 vo. wo.

33 MO1

b b 34 (—— SKRUBVKT --)
I den tomme linies. Placeres den kommende | S NoTanT SUNFACE SPEED ——)
. 36 N2 T0202
37 G18 G99
skruboperation. 7fo18 o
39 (-— START MOTION --)
40
41 (-— END MOTION --)
42 M09
43 G28 UO. WO.
44 MO1
45 (PRG SLUT)
46 MO5
47 M30
48 %

Klik tilbage til fanebladet for CNC Calc gvelsen.

Vealg forst den maskin type (NC Format) som NC

ISO Drejning ~ || (s

VBB 6| B (== G2 || 672 |

reje operationer

B A

programmet skal genereres til (for eksempel. ISO Drejning)
dette felt er markeret ved A.

[
Vealg derefter operations type ikonet E Skrub Drejning 1

Dreje Operationer. Denne er markeret ved B.

Dette dbner Skrub Drejning dialogen til venstre for tegne omréadet. Indtast nu verdierne

vist nedenfor.
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Kommentar:

Denne kommentar bliver vist i starten af det
genererede NC-Program. Det er altid en god ide at
indsatte en kommentar, s man senere kan finde
starten af de forskellige deloperationer.
Tilbagetraekspunkt i Z:

Her angives den Z koordinat som operationen vil
placere varktojet 1 efter at operationen er fuldfert
Tilbagetraekspunkt i X:

Skrub drejhing
Kommentar:
SKRUB
Tilbagetraskspunkt i Z:
| 10 °,
Tilbagetraskspunkt i X
700 °y
Start Diameter:
B0
[]Enkelt Trin
[vis Vaerktojsbane| [ Parametre |

Her angives den X koordinat som operationen vil

placere varktojet 1 efter at operationen er fuldfert

[

J J

Tilbage Ny

Start Diameter:

| Exporter Editor | [-xporter Klippeborn]

Dette er diameteren pa det raemne der benyttes.

Skrub operationen bliver genereret ud fra en kontur, og for at kunne generere

varktejsbanen skal denne kontur udpeges. Dette gores ved at udvelge konturen som

indikeret ved A pé billedet nedenfor.

"-;k - i+ CIMCO Edit v6.0
/ Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc
D 4 Aben Tegning ~ q @, Zoom Ud ool O AR IR A AN 181 @ O a3
Ny i Zoan: Alzoom Al X e - V *| s 4KLA Centrum  To S
Tegning [ Konfigurer CNC-Calc || “Ing | @/Zoom Vindue | 3 3 o 2y | O X | =40

Fil View Modificer Snap Tegn Punkter / Lini.., Tegn Buer / Cirkler

Radius Punkter S "\ - | Bolt Manster Bolt Monste

- = x

Vindue ~ Hjzlp~ - & X
A A 150 Drejning M=
ol 1550 sl 01 S5 1[4

Dreje operationer

a
|

Pattern Text

| |\CNC-Calc V6 Drejning Bvelse 1.cdd| T Uniitled *

4px

Skiub drejning

Kommentar:
SKRUB

Tilbagetraekspunkt i Z:
10 ©

Tilbagelreskspunkt i X:
70| e

Start Diameter.

P\

60
[] Enkett Trin

Element Info

Ermne Nulpunkt X:
w O

Emne Nufpunkt Z:
00

25.00

Part Diameter
[ Use \Y-Asis Substitution

| vaslg de elementer der udgr konturens periferi.

Licens til Frank Carlsen DEMO Key  Z: -52.721 D: -4.282 INS 1:08:05PM

Nér konturen bliver valgt aktiveres hele konturen frem til slutningen. Det er i orden for

denne operation, men der skal ikke bearbejdes noget ved emnets venstre side, sa klik

'Tilbage' knappen i Skrub dialogen. Derved fravelges den lodrette linie pa emnets venstre

side.

Nu skulle tegningen se ud nogenlunde som vist ovenfor.
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Velg dialogens Parametre knap, sa parameterdialogen vises.

Indtast nu de nedenstdende verdier.

Vearktejs Orientering: De 9 ikoner representerer de 9 Skaubdrejnings parametre =]

Indleb/Udlab

mulige méder som varktejet kan vende pa.

Aktiver den aktuelle. ﬂﬁ
Verktejsradius: Her indtastes verktojets hjerneradius. Qo] J—‘
Bearbejdningsretning: De fire ikoner reprasentere den Cv i

made vi kan arbejde pa. I denne ogvelse arbejde vi 5
udvendigt fra hegjre mod venstre.
Aktiver den aktuelle.
Horisontal Dyk: Hvis verktgjet tillader det, kan der
benyttes horisontalt dyk.

Dyk Vinkel: Er den maksimalt tilladte vinkel vaerktejet kan dykke.

Computer v

Kompenseringstype: Det er den kompenseringstype, der benyttes i denne operation. De
to mest benyttede er Computer og Styring.

Aben fanebladet "Spanindstilling"

Overlap: Her angives den leengde som en bane vil over- (Skeubdrejnings parametre =|
. Tool | Spénindstiling | Indiob/Uidlab
lappe den forrige. PR, St Spier
QOverlap: [ Brug Slet Spaner
Spandybde: Er den dybde som de enkelte spdner mak- 2 || spier

Spandybde: 1
5

simalt vil blive.

Dybde:
Benyt Ens Spaner tdind

Benyt ens spaner: Indikerer hvad der skal gores hvis i)

Tibagetiasks afstand Slettileeq
10 Slettileeq i X:

spandybden ikke “’gar op” i den totale dybde. Skal der sa !

Sletileeq i Z:

tages lige store spéner, eller skal der tages s& mange som

muligt med maksimum dybden, og sé en sidste med den
rest, der matte veere.

Tilbagetraks Afstand: Den afstand som vearktejet skal trekkes tilbage fra emnet for det
gar tilbage for at tage naste span.

Brug Slet Spaner: Indikerer om der skal afsluttes med slet spaner.

Spaner: Angiver det antal slet spaner der evt. skal tages.

Dybde: Her angives dybden pa sletspanerne.

Slettilleeg i X: Her angives den mangde materiale, der skal sta tilbage i X-retningen efter
operationen er fuldfert. Materiale til et slette med et nyt vaerktej, eller evt. slibning.
Slettilleeg i Z: Her angives den maengde materiale, der skal sta tilbage 1 Z-retningen efter

at operationen er fuldfert. Materiale til et slette med et nyt varktej, eller evt. slibning.
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Skift til fanebladet "Indleb/udleb"

Indlebslzengde: Benyttes til at forlenge verktojs-

,Sklubdlejnings parametre 2’5\
banen i starten af deloperationen. Tool | Spérnindsling | Indab/Lidab
. . Ind-/udlebsforlzengelse Indlebs vektor
Forlengelse: Benyttes til at forlenge verktojs- Incobslezngd g | v
1.
. . . Indlobs vinkel
banen i slutningen af deloperationen. Folengele: I
1.0
Brug Indlebs Vektor: Indikerer om der skal bruges islende
indlebs vektor. Udlabs vekior
. . . Brug udlebs vektor
Indlebs Vinkel: Her angives indlebs vektorens REEaE
. 450
vinkel.
Udlebs leengde
Indlebs Lzengde: Her angives langden pé indlobs L
vektoren.
.
Brug Udlebs Vektor: Indikerer om der skal bruges

udlebs vektor.

Udlebs Vinkel: Her angives udlebs vektorens vinkel.
Udlebs Lzengde: Her angives leengden pa udlebs vektoren.
Vealg OK for at benytte de indtastede verdier,

Velg Vis Veerktojsbane. Varktgjsbanen bliver nu vist pd skermen.

Prov at eksperimenter med de forskellige parametre, for at se hvordan det pavirker den

genererede verktejsbane.

Vealg Exporter Klippebord for at generere selve NC programmet.

Programmet er nu 1 computerens klippebord og er klar til at blive indsat 1 det eksisterende

NC-program.

Skift nu vinduet til NC-programmet fra F‘» ) % F* == X Slet ~

forrige ovelse. Flyt markeren til slutningen Eae ae]% ¥ Vednaeft Fil
ind Alle +| Indsaet Fil

af dette program ved at trykke péa Ctrl-End. o
Indsaet nu teksten fra klippebordet. Dette kan
gores ved at trykke pa Ctrl-v, eller ved at

veelge Editor 1 menuen og derefter ikonet
1
' Scet Ind 1 Edit verktejsbjelken
(markeret ved A).
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Nu skulle NC programmet se nogenlunde ud som pa det efterfelgende billede.

@\ﬂ CE=DM CIMCO Eit v6.0 - [C\CIMCO\CIMCOE 5 Samples\DREJE_TESTNC]
Edtor | NCFunktioner
B I ] || ide NC-Assistant
e e [ R &[FJsooemns ] o uaasenn
= Maros 5 Maao

27 G1 X-0. 400
28 G1 z2.000

Description:
oL 23000 o np
X coordnate endpoint: 31 M09
2Z coordinate endpoint: 10.000 32 G28 UO. WO.
33 MO1

34 (-- SKRUBVKT --)
35 (-- CONSTANT SURFACE SPEED --)
36 N2 T0202
37618 G99
38 C96 S180 MO3
39 (-- START MOTION —-)
40 (SKRUB)
41 /GO X70.000 210.000
42(G0 20.297
43 /GO X44.474
44 G1 X43.060 z-0.410
45(G1 2-30.230
46 G3 X50.600 z-36.000 I-2.530 K-5.770
4761 z-115.100
48 G1 X54.000
49 G1 X56.000
e | || 30 C1 xe7.424 z-114.393
_WF 51/G0 20.297

Frogram Star 0g St 52 GO X37.534

Varktaisskit medkorsiantskas | | 53 G1 X36.120 z-0.410
Tool change with Constant RPM 54 G1 z-29.700
Progeam comment 55 G1 X38.000
GO0 Rapid move. N b
601 Lineat move 56 G3 X47.060 z-31.622 I-0.000 K-6.300
02 Clockwise arc move: —I| 57 63 x48.330 z-32.393 1-4.530 K-4.378
603 Counterclockwise arc move. 58 G1 X49.744 7Z-31.686
GO4 Dwell 0 20.297
G10Data seting mode. il -
(11 Data setting mode cancel 60 GO X30.594
G102 dsgnaton 61/G1 X29.180 z-0.410
Inch deta i 62 |G1 2-29.700
G5 Petoemen potrcum oo || 63 G1 X38.000
28 Relurn ta reference pont 64 G3 X40.120 z-29.790 I-0.000 K-6.300
ggggesz:;:‘?:nm:k 65 G3 X42.057 z-30.035 I-1.060 K-6.210
etun anddth..
st o 66 G1 X43.471 z-29.328

(32 Thread cutting constant le... 67 GO 20.297
(34 Threading function variable.. :] 68 GO X23.654
(536 Automali tool comoensali.. o |G1 x22.240 z-0.410

Find T 70 (Gl 7-2.799 5l

| 153 ¥ | [B&ENO T EHU wos

Wsen| |3 €0 IO W EE | wimouxe)

For at se hvordan at selve programmet bliver afviklet, kan dette nu simuleres.

For at &bne Simuleringsvinduet skal Backplot menuen forst velges (A).

Derefter skal ikonet % 1 Fil vaerktojsbjelken velges (B).

Nu bliver der dbnet et nyt vindue, som vist nedenfor.

@\B’OQ s CIMCO it v6.0 - [C-\CIMCO\CIMCOE it \Samples\DREJE_TEST-NC *] _ex
Edtor  NCFunktioner Fie sammerignng Transmisson_ CC-Calc
T Simuder il ~ q & Measure Distance: ‘\ ? (% S0l Model
= @ TSI T S ap— i
= " ot Top Front et VRN e Boundnggo - || OO0 Mo || T e o senn 1s00reing
A View Toopath Tool Sold Other 5

55 G1 %38.000 -
56 G3 X47.060 z-31.622 I-0.DQQ K-6.300

57 G3 X48.330 z-32.393 I-4.530 4.378

58 G1 X49.744 z-31.686

59 GO z0.297

60 GO X30.594

61 G1 X29.180 z-0.410

62 |Gl 2-29.700

63 G1 X38.000

64 G3 X40.120 z-29.790 1-0.000 K-6.300

65 G3 X42.057 z-30.035 I-1.060 K-6.210

66 G1 X43.471 z-29.328

67 GO 20.297

65 GO X23.654

69 G1 X22.240 z-0.410

70 G1 Z-2.799

71 G3 X24.600 z-6.097 I-4.020 K-3.298

72 Gl Z-29.700

73 G1 X33.180

74 G1 X35.180

75 G1 X36.594 z-28.993

76 GO 20.297

77 GO X16.714

78 G1 X15.300 z-0.410

79 G1 X19.400 z-1.594

80 G3 X24.600 z-6.097 I-2.600 K-4.503

51 |61 2-29.700

82 G1 X26.240 z-29.700

83 G1 X28.240 z-29.700

84 G1 X29.654 z-28.993

85 GO X52.000

86 GO z0.124

87 GO X16.514

88 G1 X15.100 z-0.5:
89 G1 X19.200 z-1.767
90 G3 X24.200 z-6.097 I-2.500 K-4.330
91 Gl 2-29.900

92 G1 X38.000

93 G3 X50.200 z-36.000 I1-0.000 K-6.100
94 G1 2-115.100 o
95 G1 ¥50.600

96 G1 X52.014 z-114.393 x| L600] I ] Feed oo00] Dist: [ 75539
97 GO X70.000 T z| z d ] Took [ T0202] Totst____1081.965]
98GO 210.000 - > W w Wy

Hsor| [ 6O IODEE | wwwone |J = % ancoraeveo -t [@BEMO &£ & w5t

Simulerings hastighed og retning styres med skyderen og knapperne nederst til hojre.
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15.6. Indstikning

I den folgende ovelse vil vi generere et NC program til at foretage en indstiksoperation pa

et emne.

Forst inds®ttes et vaerktejsskift 1 NC-teksten. ' i Eg gfgggg o
Indszt et linieskift — en tom linie — for teksten "PRG i§§ {fgg j:n ::Z?ION -
SLUT" alt. "PRG END" e y™

Indsaet vaerktejsskift til det enskede vaerktoj (se tidligere 1 %g% %ggc o

ovelse ). |

A 0@ | usBQUKF) ) seger

Insert: Veerktgjsskift med konstant skeerehastighe:

Anvend evt. de viste verdier. -

Parameters for i med konstant

Placer cursoren i den tomme linie, for at indsatte e
3 Tool number
V%rthjSSkiftet her. 3 Tool ofset number
. 180 Constant surface speed (units/min)
" "
th OK «[ 03 Spindle diection [03-04]
« = Dptional parameter Standad I Ay I ,TI

Nu har vi indsat verktejsskiftet, og en tom linie. |z & = worzon —

love 101 |G28 UO. WO.
I den tomme linies (109), placeres den kommende ind- 102 MO1

el 103 (-- INDSTIK --)

. o 104 (-— CONSTANT SURFACE SPEED --)

stiksoperation. 105 N3 10303

he. 106 G18 G99

at 107 |G96 S180 MO03

:l';l 108 (-- START MOTION --)

tle... ﬁi (-- END MOTION --)

able...

i = ﬁ; gg: U0. WO.

‘ifaj 113 MO1

1M @ E @ |-wusouckE) | ) segeresutater |
Klik tilbage til fanebladet for CNC Calc gvelsen.
Vealg forst den maskin type (NC Format)
som NC programmet skal genereres til (for IS0 Drejning v |38

eksempel. ISO Drejning) dette felt er 3 o (P (e (R ™
cksempel, 150 [ ) ) =) (N 2 )
Dreje operationer

l
Vealg derefter operations type ikonet t 6 A

Indstikning 1 Dreje Operationer vark-
tojsbjelken. Denne er markeret ved B. B

Dette abner Indstiknings dialogen til venstre for tegneomradet.

Indtast de verdier, der er vist nedenfor.
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Kommentar:

Denne kommentar bliver vist i starten af det gene-

rerede NC-Program. Det er altid en god ide, at ind-
satte en kommentar, s man kan finde starten af de
forskellige operationer.

Tilbagetraekspunkt i Z:

Her angives den Z koordinat hvor varktejet place-

res efter operationen.

Tilbagetraekspunkt i X:

Her angives den X koordinat hvor varktejet place-

res efter operationen.

Indstikning
Kommentar:
INDSTIKNING
Tilbagetraekspunkt i Z:
] 100 @,
Tilbagetraskspunkt i X
700 °y
Enkelt Trin
[Vis Vaerkt@isbane] [ Parametre ]

[ J [ ]

| Exporter Editor | [-xporter Klippeborn]

Tilbage Ny

Indstiksoperationen bliver genereret ud fra en kontur. For at kunne generere

verktejsbanen skal denne kontur udpeges.

Folg efterfolgende trin:

Serg for, at Enkelt Trin er valgt 1 indstiks dialogen.
Vealg konturen som vist pa det efterfolgende billede. For at gare dette, start til

hejre med at veelge det R2 rundede hjerne. Dette skal gares sé retningspilen peger

til venstre. Valg nu de naste to elementer (den

store bur og det andet R2 hjerne),

s& den udvalgte kontur ser ud som den pa nedenstiaende billede.

Nu skulle tegningen se ud som pa efterfolgende billede.

CIMCO Edit v6.0

CX®,

Centrum  To

Editor

D 2 Aben Tegning ~

NC Funktioner Backplot

q @, zoom Ud
@ Zoom Alt

Zoom
Ind | @/Zoom Vindue || M
View

File sammenligning  Transmission | CNC-Calc

XY | % - —1lY
Xt e mw -[/% /ALA
Y50 OX | —40

Modificer Snap |[Tegn Punkter / Lini.

a3

[T
Tegning %7 Konfigurer CNC-Calc

Fil Tegn Buer / Cirkler

A

Radius Punkter S ) - || Bolt Mo

= x

Vindue ~ Hjzlp~ - & X

A A 150 Drejning
a
ndsst g | B L6 | [ G (£

Text Dreje operationer

Pattern

| [\CNC-Cale V6 Dreining Bvelse 1.cdd | T Untitied *

Indstikning

Kommentar:
INDSTIKNING
Tilbagetrazkspunkt i Z:

100] °,
Tiibagelreekspunkt i X:

700 °y

Enkelt Trin

Element Info

25.00

—

Enmne Nulpunkt X:
0.0

Emne Nulpurkt Z
0 O

Pait Diameter
[ Use Y-Asis Substitution

( ]

Licens tl Frank Carlsen DEMO Key  Z: -69.242 D: 16.683 INS  1:38:31PM

Vealg dialogens Parametre knap.
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Indtast nu de nedenstdende verdier i parameterdialogen.

Vearktojs bredde: Her angives bredden pa det
benyttede varkto;.

Hjerne radius: Her angives varktojets hjorne
radius.

Vearktgjets Orientering: De to ikoner reprae-
senterer den méade varktejet er blevet nulstillet.
Fritraek: Her angives hvor langt varktejet skal
treekke fri, for det foretager sideverts bevagelser.
Emne Tillaeg: Her angives hvor meget materiale der
er over selve indstikket.

Side Fritraek: Hvis det er muligt, vil vaerktejet

treekke den indtastede afstand fri af emnet (45 grader), for det foretager tilbagetrek.

Vinkel: Her angives vinklen pa indstikkets centerlinie. Er vinkel pa 90° er en lodret

vinkel udefra, mens en vinkel pa 0 er vandret fra hojre.

Retning: Her angives retningen indstikket skal bearbejdes 1. Den kan vare positiv

(venstre mod hejre), negativ eller med sideskift.

Klik pa fanebladet "Sletbearbejdning"

Brug sletbearbejdning: Indikerer om der skal
foretages sletbearbejdning.

Antal spaner: Her angives hvor mange sletspaner, der
skal tages.

Spandybde: Her angives spandybden af hver span.
Feorste spanretning: Spaner bliver taget i begge
retninger (halvt fra hver). Her er det muligt at angive
hvilken retning, der skal tages forst.

Forste Lengde: Beskriver hvor langt henad konturen
den forste sletspan skal tages.

Overlap: Den anden sletspan overlapper den forste
med denne lengde.

i
Spanindstiling | Sletbearbejdning ]
[~ Vasrktgjsdefinition r~ Indstiks vinkel
Vkt. bredde: Vinkel:
50 90.0
Hjeme radius: _—
02 ~Spaner———————————————
- Retnin
EiE Med sideskift ~
+ +
oL iI Overlap:
- —— | 40
- Dybde fritraek indstillinger
Fritraek: I~ Brug spanbrud
05 Stikdpbde:
Emne Tillzeg: 20
20 Tilbagetraek
Side vk T
0.1
Restmateriale i Z: Restmateriale i X:
0.0 0.0
st
Indstiks parametre
Spénindstiling | Sletbearbejdning
Brug sletbearbejdning
Spaner Ferste span retning
Antal spaner: O Medurs
1
® Modurs
Spandybde:
01
Sletspan
Forste Laengde: Overlap:
50 1.0
Sletkompensering
Kompenseringstype
Computer v

Kompenseringstype: Her angives den kompenseringstype, der skal benyttes i

operationen. De to mest almindelige er Computer og Styring.

Velg OK for at benytte de indtastede vardier,

Velg Vis Varktejsbane. Varktojsbanen bliver nu vist pé tegningen.
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Prov at eksperimenter med de forskellige parametre, for at se hvordan det pavirker den

varktejsbanen.

Vealg Exporter Klippebord for at generere selve NC programmet.

Programdelen er nu 1 computerens klippebord og er klar til at blive indsat 1 det

eksisterende NC-program.

Skift nu vinduet til NC-programmet fra
forrige gvelse. Flyt markeren til slutningen
af dette program ved at trykke péa Ctrl-End.
Indsaet nu teksten fra klippebordet. Dette kan
gores ved at trykke pa Ctrl-v, eller ved at
veelge Editor 1 menuen og derefter ikonet

W:L ! Seet Ind 1 Edit vaerktejsbjelken

(markeret med A).

LY Yo ten

= =N T Vedhastt Fil

Kopier Klip St Valg Fortryd Gendan _
ind Alle + Indszet Fil

Edit

Nu skulle slutningen af NC programmet se nogenlunde ud som pé det efterfolgende

billede:

/@ H939 =+ CIMCO Edit v6..0 - [C:\CIMCO\CIMCOEit6\Samples\DREJE_TEST.NC #] - o x
Editor  NCFunktioner | Backplot | Fiesammenignng  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hilp ~ - 8 X
- Simuler fil ~ D @ - 7 Me: o~ o
sh Al &™)
e ik mierng k. AN | EEEEE
Simul due o) ) Zoom  Zoom T N Top Front Left ViewFro Toopath Mode || T
g o et o To N w ) L . ) 150 Drejring
Fil ) view Toolpath Tool Solid Other =
L " INCNC-Calc V6 Drejning avelse 1.cd %] DREJE_TEST.NC - 4bx
NC-Assistant 140 G1 X32.138 =)
Dty 141 |G1 X32.338 z-76.201
300 Rapid move 142 GO X55.000

Reminssatortl 1 |10t o 2079

Z coordinate endpoint: [ 10000 |[145 G1 X40.932 z-44.856
146 GO xX55.000

147 GO Z-80.244

148 G1 X40.732

149 G1 X40.932 z-80.144
150 GO X55.000

151 GO Z-40.813

152 G1 X50.183

153 G1 X50.383 z-40.913
154 GO X55.000

155 GO Z-84.187

156 G1 X50.183

157 G1 X50.383 z-84.087
158 GO X55.000

159 GO Z-84.187

160 G1 X49.982

161 G2 X47.556 z-82.416 I-2.191 K-0.200

= 162 |G1 z-82.416

_ e | 163 G3 X37.691 z-79.187 I11.022 K22.216
Cycles / Macros 164 GO X55.000

Program Start og SIut =]||165 GO Z-40.813

Vesiklaisskift med konstant skes.. ||| 166 | G1 X49.982

Tool change with Constant RPM 167 |G3 X47.556 z-42.584 I-2.191 K0.200

Program comment 168 G1 Z-42.584

600 Rapid move

301 Linear move 169 G2 X20.214 Z-62.500 I11.022 K-22.216

GO2 Clockwise arc move —|170 G1 z-62.500

gggg°u'}:efC'°ckw'sea'cmove 171 (G2 X40.235 z-80.187 I24.693 K2.300

wel ;

G10 Data setting mode 172 |GO X55.000

11 Data selting mode cancel 173 GO X70.000

G182 plane designation 174 |50 210.000

G20 Inch data input

G21 Melic data input 175 (-— END MOTION --)

G27 Reference point retum che. 176 M09
(628 Return to reference point 177 G28 UO. WO.
629 Retur fom reference point 178 MO1
630 Retum to 2nd, 3rd and dth .
631 Skip cutting 179 (PRG SLUT)
(G32 Thread cutting constant le. 180 MO5
34 Thieading funcion variable. 181 M30
36 Automatictool comoensati.. [ ;o0 5
Find | Titoi ||| 183

Tkke regis

kke regist MO version Ln 174/183, Col ytes INS  11:33:47
Bsr] | @ EO I E@ 1 E | wusqukE) | L) Segeresutater | (3 Mastercam X MR2 -... | B) 5A_DANISH CNC-C... | 8] Dokument 1 -Miro...|[ 5 ciMcO Editveo... |EBEE kO & £ e 11:33

For at se hvordan at programmet bliver afviklet, kan dette simuleres.
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For at &bne Simulerings vinduet skal Backplot menuen forst vaelges (A). Derefter skal

ikonet % 1 Fil vaerktojsbjelken vaelges (B).

Nu bliver der dbnet et nyt vindue som vist.

@\M)= ‘CIMCO Edit v6.0 - [C:\CIMCO\CIMCOEdit \Samples\DREJE _TEST-NC <] - o x
Edtor  NCFunktoner | Backplot | Fiesammenligning  Transmisson  CNC-Calc Vindue * Hip~ = & X
T Simuler fil ~ q q ‘ & Measure Distance ‘\(} 'F (% Soid Model
R ki el i T e EEOEE
Simuleringsvindue Z wnu/ni:da TP Font Lo VewFom et - Tool s‘:;tv 0y sokd e 150 Drejning B
D View Tod Sold Other
TyoReE TEsTIC I
140 G1 X32.138
141 G1 X32.338 z-76.201

142 GO X55.000

143 (GO z-44.756

144 G1 X40.732

145 G1 X40.932 z-44.856

146 GO X55.000

147 GO z-80.244

148 G1 X40.732

145 |G1 X40.932 z-80.144

150 GO X55.000

151 GO z-40.813

152 G1 X50.183

153 G1 X50.383 2z-40.913

154 GO X55.000

155 GO z-84.187

156 G1 X50.183

157 G1 X50.383 z-84.087

158 GO X55.000

159 GO z-84.187

160 G1 X49.982

161 G2 X47.556 z-82.416 I-2.191 K-0.200
162 G1 Z-82.416

163 G3 X37.691 z-79.187 I11.022 K22.216
164 GO X55.000

165 GO Z-40.813

166 G1 X49.982

167 G3 X47.556 z-42.584 I-2.191 K0.200
168 G1 z-42.584

169 G2 X20.214 z-62.500 I11.022 K-22.216
170 G1 z-62.500

171 G2 X40.235 z-80.187 I24.693 K2.300
172 GO X55.000

173 GO X70.000

174 GO 210.000

175 (-- END MOTION --)

176 MO9

177 G28 UO. WO.

178 MO1

179 (PRG SLUT)

180 MO5

181 M30 X[ 70000] I: [ Ropid] Dist: [ 1306263]
82 % Tz 10000] K[ T0303] Totak[ 1305263]
183 =1

P |3 6O IOOEE |wuexe [J = | Bsaom

...| ) ookument 1 -Mao... [ amcoEdtveo... [BELD £ B 113

Simulerings hastighed og retning kan styre med skyderen og knapperne nederst til hejre.

15.7. Sletdrejning

I den folgende ovelse genereres et NC program til en sletoperation.

Forst indskiftes et sletvaerktej, pd samme made

som vist i tidligere ovelse.

Derefter dannes NC-teksten til operationen.

Velg forst den maskintype (format) som NC-
programmet skal genereres til (for eksempel. ISO
Drejning) dette felt er markeret ved A.

Velg derefter operations type ikonet t}é] Slet
Drejning 1 Dreje Operationer verktajsbjelken.
Denne er markeret ved B.
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Insert: Veerktgjsskift med konstant skzerehastighed

— Parameters for "Vaerktojsskift med konstant sk

[T SLET Tooldescription

|—4 Tool number

|—4 Tool offset number

[T 200 Constant suface speed [urnits/min)
«[T 03 Spindediection [03-04]

1x

= = Optional parameter Standard I Afbryd | 0K I

IISO Drejning v ‘

[0 [ = e ) <

Dreje operatiorer




Dette abner Slet Drejnings dialogen til venstre for tegne omradet. Indtast nu de viste

vardier.

Kommentar: Slet drejning

Denne kommentar bliver vist 1 starten af det Kommentar:

genererede NC-Program. Det er altid en god ide, SLETBEARBEJDNING

at indsette en kommentar, s man kan finde [ Enkelt Trin

starten af de forskellige deloperationer. [vis Vaerktojsbane| [ Parametre |

[ Tibage || Ny |

[ Esporter Editor ] [Exporter Klippebon]

Sletoperationen bliver genereret ud fra en kontur. For at kunne generere varktejsbanen,
skal denne kontur udpeges. For at udvelge konturen felg nedenstaende trin:

* Seorg for at Enkelt Trin ikke valgt i slet dialogen.

* Velg konturen som vist pa det efterfelgende billede. For at gore dette, start til
hejre med at veelge den lodrette linie leengst til hgjre. Dette skal gores sa
retningspilen peger opad. Nu er hele konturen blevet valgt. Den sidste lodrette
linie skal nu fravaelges. Dette gores ved at trykke pa Tilbage knappen i dialogen.

Nu skulle skeermbilledet se ud som pa efterfolgende billede.

= x

:k = 3) * CIMCO Edit v6.0 .
7/ Vindue ~ Hjzlp~ = 8 X

Editor  NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc

2 Aben Tegning ~ @, zoom ud X [ B8 33 L% o= 11X Ol . A resnin
D L ce Q“ @ Zoom Alt Xr; mw | - [% ALK @ 0. oY § A a s
TE;,“{,,Q © Konfigurer CNC-Calc || ag" | Zoom Vindue || % 3¢ o2 | %, & | @ X | -0 || S punster N\ || Sort mansver sot amaer || Teses @ [ e EXEM K] b=l [E4) 1<)

Fil Modificer Snap |[Tegn Punkter / Lini. Tegn Buer / Cirkler Pattern Text Dreje operationer

| [\CNC-Cale V6 Dreining Bvelse 1.cdd | T Untitied * 4bx

Slet drejning

Kommentar:
SLETBEARBEJDNING

] Enkelt Trin
(——
<

Element Info

25.00

Emne Nulpunkt Z: Enmne Nulpunkt X: Pait Diameter
00 [ 0.0 [ Use Y-Asis Substitution
Vaslg det nasste element i konturen Licens t Frank Carlsen DEMOKey  Z: 44,404 D: 4.605 NS L:5%:33PM

107



Vealg dialogens Parametre knap.

Indtast nu de viste verdier.

Vearktejs Orientering: De 9 ikoner SRR —
. ° . Y aerktojsdefinition Indlebsvektor
reprasenterer de 9 mulige mader vaerktojet T ot e
. Veerktogs onentenng 450
kan vende pa. . s
. . . . ﬁ rh “ Indlebsleengde
Verktejsradius: Her angives varktojets C o Y 30
hjerneradius.
) ) t v :) |_|Ij|@tl3"."§:kll1![
Indlebsvinkel: Her angives vinklen pa i JJ Hdebsvinkel w08
indlebs vektoren. Ll S b
0.4 Udlebsleengde
Indlebsleengde: Her angives laengden pa 30
il’ldlﬂbs vektoren. Kompensering
. . . o Kompenseringstype
Udlebsvinkel: Her angives vinklen pa Computer -
Udlﬂbs Vektoren' Kompenseringside
Udlebslengde: Her angives leengden pa Hojre s
udlebs vektoren.
[ abwd | [ ok |

Kompenseringstype: Her angives den

kompenseringstype, der skal benyttes 1 denne operation. De to mest almindelige er
Computer og Styring.

Kompenseringsside: Her angives pa hvilken side af konturen verktejet skal arbejde.
Dette bestemmer ogsa om det er en ind eller udvendig operation, da varktejet altid
bevaeger 1 den retning konturen er valgt.

Velg OK for at benytte de indtastede vardier,

Vzlg Vis Varktejsbane. Varktojsbanen vises pa skermen.

Prov at eksperimenter med de forskellige parametre, for at se hvordan det pavirker den

genererede verktejsbane.

Vealg Exporter Klippebord for at generere selve NC programmet.
Programmet er nu 1 computerens klippebord, og er klar til at blive indsat 1 det eksisterende

NC-program.

Skift nu vinduet til NC-programmet fra F‘» ) % F* == X Slet ~

forrige ovelse. Flyt markeren til slutningen e Bﬂ% ¥ Vedhaeft Fil
ind Alle +| Indsaet Fil

af dette program ved Ctrl-End. s
Indsaet nu teksten fra klippebordet. Dette kan
gores ved at trykke pa Ctrl-v, eller ved at
veelge Editor 1 menuen og derefter ikonet

Y Seet Ind i Edit veerktejsbjelken (A).
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Nu skulle NC programmet se nogenlunde ud som pa efterfelgende billede.

@]ﬂ CE= DN CIMCO Edit v6.0 - [C+\CIMCO\CIMCOEGit6\Samples\DREJE_TEST.NC *] - = x
Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc Vindue ~ Hizlp~ = & X
T Simuler fil ~ « /' Measure Distance ; ‘ ? (% Soiid Mode! -
s APl SRS S o ) e
S e N mgring Setup || 5o Top Front Left View Fiom gy is Boundng Box - || | CoEo M Tl e || ysoid et L -]
Al L View Toolpath Tool Sold Other =
— S — = —

|
[\CNCCalc V6 Drejning evelse 1.cd E_TEST.NC 4px

171 G2 X40.235 z-80.187 I24.693 K22Q
172 GO X55.000

173 GO X70.000

174 |GO Z10.000

175 | (-- END MOTION --)

176 M09

177 G28 UO. WO.

178 MO1

179 (-- SLET --)

180 | (- CONSTANT SURFACE SPEED --)

181 N4 T0404

182 |G18 G99

183 (G96 S200 MO3

184 (-- START MOTION --)

185 | (SLETBEARBEJDNING)

186 GO X23.843 z2.068

187 |G1 X19.600 z-0.054

188 G1 X23.600 z-1.208

189 G3 X24.000 z-1.555 I-0.200 K-0.346
190 |G1 Z-20.400

191 G3 X23.766 Z-20.683 1-0.400 K0.000
192 G1 X20.000 z-22.566

193 |G1 Z-29.400

194 G2 X21.200 z-30.000 I0.600 K0.000
195 G1 X47.200

196 G3 X50.000 z-31.400 10.000 K-1.400
197 |G1 Z-36.213

198 G3 X47.333 z-38.363 I-2.400 K0.000
199 G2 7-82.437 110.933 K-22.037

200 G3 X50.000 z-84.587 I-1.067 K-2.150
201 |G1 z-108.400

202 GO X70.000

203 (-— END MOTION —-)

204 MO9S

205 G28 UO. WO.

206 MO1

207 (PRG SLUT)

208 MO5

209 M30

210 % y .| 8 Rapid|
211 60 d T0303] Totd

For at se programmet bliver afviklet, kan dette simuleres.

For at d&bne Simulerings vinduet skal Backplot menuen forst velges (A).

Derefter skal ikonet % 1 Fil vaerktojsbjelken velges (B).
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15.8. Gevindskaring med stal/platte

I denne ovelse vil vi generere et NC-program til at foretage en gevindskaring.

Forst indskiftes et gevindverktej, pa samme

made som vist i tidligere ovelse.

Derefter dannes NC-teksten til operationen.

Vealg forst den maskintype (format) som
NC-programmet skal genereres til (for
eksempel. ISO Drejning) dette felt er
markeret ved A.

Vealg derefter operations type ikonet t;
Gevindskeering 1 Dreje Operationer. Denne

er markeret med et B.

Insert: Veerktgjsskift med konstant skzerehastighe: x|

[~ Parameters for "aerktojsskift med konstant skeerehastighed—————————

IW Tool description
I—S Tool number
I—S Tool offset number
|—120 Constant surface speed [units/min)
[T 03 Spinde diection [03-04]

» = Dptional parameter

Standard abwd | [ ok |

v

ISO Drejning $353 ‘

L LB L (= | 2 161

Dreje operationgr

Dette abner Gevindskarings dialogen til venstre for tegne omradet.

Indtast nu de viste verdier:

Kommentar:

Gevindskasring Z

Denne kommentar bliver vist i starten af det
genererede NC-Program. Det er altid en god ide,
at inds&tte en kommentar, s man senere kan
finde starten af de forskellige operationer.

Start Z.:

Her angives den Z-koordinat, hvor gevindet
starter.

Slut Z: Her angives den Z-koordinat, hvor
gevindet slutter.

Kommentar:
| GEVINDSKERING

Start Z:

il 0

Slut Z:
| 20

Vis Vaerktlaisbanel Parametre |

Tilbage | Ny I

Exporter Editor | Zwporter Klippebortl

Velg dialogens Parametre.

Indtast nu de viste verdier vedrerende Gevind Form.
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Gevind Type: De 4 ikoner reprasenterer de for-

Gevindskarings parametre =

skellige mader gevindet kan skeres. Indvendigt eller | cevindfom | skesing | Konus

udvendigt fra hojre mod venstre eller fra venstre rr_f%; T
mod hejre. == frueigemas: 1
Gevind Stigning: Her angives gevindets stigning. P

Antal Gzenger: Her angives hvor mange genger .nkms.v:ve.'fkf:me'
gevindet har. Det normale er én, men nogle gevind e =

har flere. Maks. Diameter: =

Velg fra Tabel: I stedet for at indtaste alle gevin- o i

20.752
dets form parametre, kan disse velges fra en gevind

tabel. Denne tabel indeholder langt de fleste gevind 1

bade tommer og mm.

Sidst i denne ovelse vises brugen af tabellen.

Inklusive vinkel: Er gevind profilens totale vinkel.

Gevind Vinkel: Her angives gevindprofilens forreste vinkel malt i bunden fra lodret.
Maks. Diameter: Her angives gevindets storste diameter.

Min. Diameter: Her angives gevindets mindste diameter.

Skift til fanebladet "Skaering"

Konstant Areal: Med konstant areal fjerner [ Gevindskarings parametre x|
varktejet lige meget materiale i hver span. Gevind Form | Skeering | Konus
. Skeere Type Skeere Parametre

Konstant Dybde: Med konstant dybde er . B

. o 5
verktejets spidndybde den samme ved alle © Konstant Dybde P

ettilleg:
spaner. Da det fjernede materiale er trekantet Dybde Beregning 00
. . O Farste Spandybde ‘

betyder det at en stigende mangde materiale Fiitceks Afstand

. ° () &ntal Spéner:
fjernes 1 hver span. 3

Feorste Spandybde: Her angives storrelsen pa

Antal Nulspéner:

den forste spin, som bestemmer, hvor meget : Indiabsvirkel
Vinkel:

de efterfolgende spéner fjerner, alt efter NC Export Type 3
Udskrevet (G32)

<

hvilken skere type der er valgt (konstant areal
eller konstant dybde).
Antal Spaner: Hvis denne metode valges, vil

[ OK ] [ Annuller

operation tage det indtastede antal spaner plus evt. antallet af nulspaner.

Antal Nulspaner: Her angives antallet af spaner, der skal tages pa den endelige dybde.
Fritraek: Her angives hvor langt der skal traekkes fri fra emnet for vaerktejet returnerer til
starten af gevindet.

Slettillaeg: Her angives hvor meget materiale, der skal sta tilbage efter at operationen er
fuldfort.
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Fritraeks Afstand: Hvis gevindet ikke har nogen reces (frigang) i slutningen, er det
muligt at lave en gradvis fritrekning over den angivne afstand.

Denne mulighed er dog ikke til stede for alle NC Export Typer.

Indlebsvinkel: Her angives den vinkel, som varktejet bevager sig ned 1 gevindet. Denne
mulighed benyttes for at mindske spantrykket foran pa verktejet. Med den korrekte

vinkel bliver gevindet pznere.

Skift til fanebladet "Konus"

Gevindskarings parametre

N
2

Gevind Form | Skaering | Konus

Konus Type: Hvis Konus vinklen ikke er nul vil der

Konus Type

. . . . . Aceclerations Afstand
blive lavet et konisk gevind. De to ikoner angiver ﬁ@ O Beregring
O Absolut
] Konus &ngle: oy
hvordan at vinklen skal fortolkes. RN R
Konus Vinkel: Her angives vinklen pé det koniske 4
. Overlob
gevind. © Absolt

© Omdrejninger

Absolut Overleb: Nar denne mulighed er valgt,
bliver gevindet forlenget med en absolut afstand..
Omdrejninger: Néar denne mulighed er valgt bliver

evindet forlenget med gevindets stigning gange
8 8 g SHNE gang

antal omdrejninger.

Accelerations Afstand Her angives den afstand gevindet forlaenges i starten. Denne
afstand benyttes for at sikre, at veerktejet har den korrekte hastighed for at den egentlige
gevindskering pdbegyndes.

Beregning: Nar dette er valgt beregner programmet afstanden.

Absolut: Her angiver operateren afstanden.

Omdrejninger: Her bliver afstanden gevindets stigning gange antal omdrejninger.

Velg OK for at benytte de indtastede vardier,

Efter vaerdierne er indtastet i dialogen, vil skeermen se nogenlunde ud som pa billedet her

efter. Bemaerk, at det omrade operationen arbejder pa, er vist med et blat rektangel.

.........
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Prov at eksperimenter med de forskellige parametre for at se, hvordan det pavirker

vaerktejsbanen.

Vealg Exporter Klippebord for at generere selve NC-programmet.
Programmet er nu i computerens klippebord, og er klar til at blive indsat i det eksisterende

NC-program.

= X Slet ~
forrige ovelse. Flyt markeren til slutningen Kopier  Klip Eﬁ' 0 G %) Vednaet Fi

Skift nu vinduet til NC-programmet fra
pro X B
S*J

Veelg Fortryd Gendan @Indsaet =
af dette program ved Ctrl-End. Al
Indseet nu teksten fra klippebordet. \
Dette kan goares ved Ctrl-v, eller ved at
o . A
veelge Editor 1 menuen og derefter ikonet
% Secet Ind 1 Edit verktejsbjelken
(markeret ved A).
Nu skulle NC-programmet se nogenlunde ud som pa det efterfelgende billede.
@\ﬂ")é s CIMCO Edit v6.0 - [C:\CIMCO\CIMCOEGit6\Samples\DREJE_TEST.NC =] - = x
3o AR @~ r T T N NF T geoss ’
B Semp h,:" oo tIn R el VER ™ i@Vis Bounding Box - [Eeclstgoos ?" s‘,ﬁ, Ty Solid Setup

FoQREIE TESTAC 1
196 G3 X50.000 z-31.400 10

197 G1 Z-36.213

198 G3 X47.333 z-38.363 I-2.400 K0.09Q
199 G2 z-82.437 110.933 K-22.037

200 G3 X50.000 z-84.587 I-1.067 K-2.150
201 G1 Z-108.400

202 GO X70.000

203 (-- END MOTION --)

204 M09

205 G28 UO. WO.

206 MO1

207 (-- GEVIND --)

208 (-- CONSTANT SURFACE SPEED —-)

209 N5 T0505

210 G18 G99

211 G96 S120 MO3

212 (-- START MOTION --)

213 (GEVINDSKERING)

214 GO X34.000 26.396

215 GO X22.125

216 G32 z-23.000 F3.000

217 GO X34.000

218 GO 26.172

219 GO X21.348

220 G32 z-23.000 F3.000

221 GO X34.000

222 GO Z6.000

223 GO X20.752

224 G32 z-23.000 F3.000

225 GO X34.000

226 GO Z6.000

227 GO X20.752

228 G32 z-23.000 F3.000

229 GO X34.000

230 |GO 26.000

231 (-— END MOTION --)

232 M09

233 G28 UO. WO.

234 MO1

235 (PRG SLUT)

236 MOS

237 |M30 34.000] I: [ ] Feed[ Fapid] Dist: [ 2475.735]
238 % Tz 5.000] K[ ] Took [ T0505] Totat| 2473735

239 = oW W wo,

L —————————————————————— L DO N 0 220, O B T S LSS
Bster| | @ €O H M@ @ | wusouckE) | ) sooeresutater | ) Mastercam X MR2... | 1) 54 DANISH ONC-... | ) Dokument 1-Mia.. || cmMCoEditveo ... B D B £ B 1250

For at se hvordan selve programmet bliver afviklet, kan dette simuleres.
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For at abne Simulerings vinduet skal Backplot menuen forst vaelges (A).

.y,
-
Derefter skal ikonet RN 1 Fil verktejsbjelken veaelges (B).

I stedet for at indtaste gevindets formparametre er det muligt at vaelge det enskede gevind

fra en tabel ved hjelp af Veelg fia Tabel pa Gevind Form siden.

Nér denne dialog aktiveres vises nedenstaende vindue.

Valget af det enskede gevind foretages pa felgende made:

* Angiv om der arbejdes 1 mm eller 1 tommer

* Vealg dernast hvilken gevind gruppe det
onskede gevind tilherer.

* Vealg nu det enskede gevind 1 list boksen, og
nar OK aktiveres, bliver vaerdierne overfort
til parameter dialogen.

15.9. Boring fra endeplan

Veelg Gevind
Eksport Enheder
() Metrisk O Tommer
Metric v
Major Dia. = Stigning Minor Dia. = Beskrivelse »

200000 25000 17.2340  Coarse
200000 15000 183760  Fine

200000 1.0000 189170 Fine

220000 25000 192940  Coarse

220000 15000 20.3760  Fine

240000300007 20.7520 " Coarse

240000 20000 218350 Fine

250000 15000 233760  Fine

27 nnnn annnn__ 237520 Cnarse L7

I denne gvelse vil vi generere et NC program til at foretage en Boring 1 centrum fra

endeplanet.
Forst indskiftes et borevaerktej, pd samme made som

vist 1 tidligere ovelse.

Derefter dannes NC-teksten til operationen.

Vealg forst den maskin type (Format) som NC-
programmet skal genereres til (for eksempel: ISO

Drejning) dette felt er markeret ved A.

Vealg derefter operations type ikonet !_= Boring fra

enden 1 Dreje Operationer. Denne er markeret ved B.
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Insert: Tool change with Constant RPM

[~ Parameters for 'Tool change with Constant RPM'

[—BUH Tool description
I—B Tool number
I—B Tool offset number
|—150 Spindle Speed (rev/min)
[ 03 Spindlediection [03-04]

» = Optional parameter

Standard aibyd | o |

ISO Drejning - ||[s5s

L L L J = B B

Dreje operationgr

5|

ol




Dette dbner Endeplans Borings dialogen til venstre for tegne omradet.

Indtast veerdierne, som vist nedenfor.

Kommentar:

Denne kommentar bliver vist i starten af det genererede
NC-Program. Det er altid en god ide, at indsette en
kommentar, sa man lettere senere kan finde starten af de
forskellige deloperationer.

Fritraekshejde: Her angives Z-koordinaten, som vearktajet
bliver flyttet til for den egentlige operation starter. Det er
ogsé hertil det flyttes efter operationen er afsluttet.
Tilbagetraekshgjde: Her angives Z-koordinaten, hvor
verktejet skifter mellem ildgang og tilspaending.
Startdybde: Her angives den Z-koordinat hvor boringen
pabegyndes.

Slutdybde: Her angives den Z-koordinat hvor boringen

afsluttes.

Endeplans Boring
Kommentar:
BORING

Fritraek shajde:

O LN
Tilbagetraekshejde:

O 31X
Startdybde:

O 2|21
Slutdybde:

O 20/ )

[ Esporter Editor ] [protter KIippebon]

Bore operationens dybder er defineret i den ovenstaende dialog, og efter vardierne er

indtastet, skulle tegninger se nogenlunde ud som pa billedet
De fire angivne afstande vises med “’krydser” pa tegningen.

;;Q‘ = CIMCO Edit v6.0

/ Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc

D 7 Aben Tegning ~ kaoomua XY |83 % =] @ Oo‘i\
e S Wzoma X waw - [% /ALK J¥D

Centrum  To

| =40

Tegn Punkter / Lini...

v
Tegning [ Konfigurer CNC-Calc
Fil

Zoom
o' (] Zoom vinaue | X 3 o | %, O | O X
View Modificer Snap Tegn Buer / Cirkler

Radius Punkter S "\ - || Bolt Manster Bo

nedenfor.

= x

Vindue ~ Hjzlp~ - & X

AA

150 Drejning

Pattern Text

Dreje operationer

a
deet | LB LB L6 L =] L) (£

| |\CNC-Cale V6 Drejning Bvelse T.cdd | &) Uniitled *

4px

Endeplans Boring |
Kommentar:
BORING

Fitrzekshejde:
10

o

Tilbagetraskshojde:
3

<1

Startdybde:
2

I

O
O
O

Slutdybde:
O 20

Exporter Editor | xporter Klippebor)

=

Element Info

25.00

Emne Nulpunkt Z: Emne Nulpurkt X:

00

Part Diameter
[] Use Y+Asis Substitution

Licens til Frank Carlsen DEMO Key Z: -51.696 D: 18.050 INS

2:33:47PM
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Velg dialogens Parametre knap.

Indtast de viste veerdier.

Bore Parametre

Operations Type

Operations Type: De mulige operations typer er boring samt

Boring v

hgjre- og venstre gevind (skaret med tap).
Tilspaending: Hvile:

Tilspeending: Her angives den tilspaending, der skal benyttes 1

Spénbrydning
alle tilspendingsbevagelser. GET e
3.0 50
Hyvile: Her angives den tid, der skal holdes pause i bunden af | foseane Foerde g
100 .
hullet (for at bryde spanen). e

[] Brug Spidskompensering

Brug spanbrydning: Ved at valge denne mulighed vil der
blive genereret spanbrydende bevagelse i operationen.

Sikkerheds Afstand: Her angives afstanden over den sidste

dybde, hvor verktejet skifter fra ilgang til tilspending, efter at
have foretaget tilbagetraeks bevagelsen.

Tilbagetraks Afstand: Her angives den afstand varktojet trekker fri i spdnbrydnings
bevagelserne.

Forste dybde: Her angives dybden af den foerste spén.

Felgende dybder: Her angives dybden af de evrige spaner.

Brug Spidskompensering: Muligger brug af spidskompensering. Anvendes f.eks. for at
benytte den cylindriske dybde af hullet, som Z-koordinat.

Spids Vinkel: Her angives vinklen pé borets spids.

Bor Diameter: Her angives borets diameter.

Tip Compensation: Er den beregnede vardi, som hulet forleenges (dette felt kan kun
leeses).

Velg OK for at benytte de indtastede vardier.

Prov at eksperimenter med de forskellige parametre, for at se hvordan det pavirker den

genererede verktejsbane.

Vealg Exporter Klippebord for at generere NC-programmet.
Programmet er nu 1 komputerens klippebord og er klar til at blive indsat 1 det eksisterende

NC-program.

Skift nu vinduet til NC-programmet fra F‘» N % F:[:L i X slet ~

forrige gvelse. Flyt markeren til slutningen i *E ¥ Vedhaft Fil
ind Alle +| Indsaet Fil

af dette program ved at trykke péa Ctrl-End. s
Indsaet nu teksten fra klippebordet. Dette kan

gores ved Ctrl-v, eller ved at velge Editor 1

menuen og derefter ikonet Y Seet Ind i
Edit verktejsbjelken (markeret ved A).
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Nu skulle NC-programmet se nogenlunde ud som pa det efterfelgende billede.

@Sﬂ 9= CIMCO Edit v6.0 - [C:\CIMCO\CIMCOEit6\Samples\DREJE_TEST.NC *] _ = x
Edtor  NCFunktoner | Backplot | Fiesammenigning  Transmisson  CNC-Calc Vindue * Himip~ = 8 X
T Simuler fil ~ q ‘ /' Measure Distance K ? (%5 Solid Model &
S . ) Luk simulering oo ‘ T@ E ?mm O Roter biledet - waum M Tod &M/Rawusuﬁd .@]
: Worsagerngsenn | o oo vu\gmde - - @ Vis Bounding Box ~ ‘j.soﬁdsemp l"“'“’"‘—‘ |
Fil o View Other [
™

221 GO X34.000

222 |G0 26.000

223 GO X20.752

224 G32 z-23.000 F3.000
225 GO X34.000

226 GO Z6.000

227 GO X20.752

228 G32 Z-23.000 F3.000
229 GO X34.000

230 GO Z6.000

231 (-— END MOTION --)
232 [MO9

233 G28 UO. WO.

234 | MO1

235 (-— BOR --)

236 (-— CONSTANT RPM --)
237 N6 T0606

238 |G18 G99

239 |G97 S150 MO3

240 (-- START MOTION —-)
241 (BORING)

242 GO X0.000 z10.000
243 GO Z3.000

244 G1 Z-8.000 F200.000
245 GO4 F1000.000

246 GO Z-3.000

247 GO Z-5.000

248 |G1 Z-14.000

249 GO4 F1000.000

250 GO z-9.000

251 |GO z-11.000

252 G1 Z-20.000

253 GO4 F1000.000

254 GO Z10.000

255 (-- END MOTION --)
256 M09

257 G28 UO. WO.

258 [MO1

259 (PRG SLUT)

260 [MO5

261 M30

262 % %
263 T2 To000)] KI

Bser] | @ 6O IO EE |wumouxe [J =)

For at se hvordan at selve programmet bliver afviklet, kan det simuleres.

For at &bne Simulerings vinduet skal Backplot menuen forst vaelges (A).

Derefter skal ikonet % 1 Fil vaerktojsbjelken valges (B).
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15.10. Gevindskaring med tap

I denne gvelse genereres et NC-program til gevindskearing med tap.

Forst indskiftes en gevindtap, pad samme made som

vist 1 tidligere ovelse.

Derefter dannes NC-teksten til operationen.

Insert: Tool change with Constant RPM x|

[~ Parameters for ‘Tool change with Constant RPM'

lm Tool description
|—7 Tool number
l—? Tool offset number
l—SD Spindle Speed [rev/min)
[T 03 Spinde diection [03-04]

= = Dptional parameter

Standard

Albyd | oK |

Vealg forst den maskin type (format) som NC-

ISO Drejning

VB [ (6 (% | (B (B | (BT - |

programmet skal genereres til (for eksempel. ISO
Drejning) dette felt er markeret ved A.

Vealg derefter operations type ikonet !{ Boring fra
enden 1 Dreje Operationer verktejsbjelken. Denne er
markeret med et B.

- |55 |

Dreje opgrationer

Dette dbner Endeplans Borings dialogen til venstre for tegne omradet.

Indtast nu de viste veerdier.

Kommentar:

Denne kommentar bliver vist 1 starten af det genererede
NC-Program. Det er altid en god ide, at indsette en
kommentar, s man kan finde begyndelsen af de
forskellige operationer.

Fritraekshejde: Her angives Z-koordinaten som varktejet
bliver flyttet til for operationen starter. Det er ogsé hertil
det flyttes efter operationen er afsluttet.
Tilbagetraekshgjde: Her angives Z-koordinaten hvor
varktejet skifter mellem ilgang og tilspending.
Startdybde: Her angives Z-koordinaten hvor gevindet
pabegyndes.

Slutdybde: He angives Z-koordinaten hvor gevindet
afsluttes.

Endeplans Boring

Kommentar:
M8 GEVIND

Fritraek shojde:

O 01z
Tilbagetraek shojde:

O 3| Tx
Startdybde:

O | |
Slutdybde:

O 12) X1

[ Exporter Editor ] [i:-:porter Klippebon]

Operationens dybder er vises i den ovenstdende vindue, og efter vaerdierne er blevet ind-

tastet, skulle skaermbilledet se nogenlunde ud som nedenfor.

De fire angivne afstande vises med sma kryds pa billedet.
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@ H24 )¢ CIMCO Edit v6.0

Editor  NC Funktioner

D = Aben Tegning ~

Backplot

q @, Zoom Ud
2 Zoom Alt

File sammenligning Transmission CNC-Cale
XTI (83 %=1l
Xt = ma - [% /AL AL

© 0O

Centrum  To

- = x
Vindue ~ Hjzlp~ - & X

o
O.L aY

150 Drejning

Rekt

Ny o Zoom =5 | F ([P | P V|Pe

T,g,,ymg %) Konfigurer CNC-Calc | ‘Ing L@/ Zoom Vindue | Y 3¢ o | 2, 0 | O X | =40 Radius Punkter 3 ™\ - || Bolt e (2[5 62 [E= |
Fil View Modificer Snap Tegn Punkter / Lini... Tegn Buer / Cirkler Pattern Text Dreje operationer
| | \CNC-Cale V6 Drejning Bvelse 1.cdd | T Untitied * \ 4bx
Endeplans Boring
Kommentar
M8 GEVIND

Fiitzekshaide:
O 01z

Tibagetraskshoide:
O Elll P

Startdybde:
m] 2|[z] a -\ /«’ﬁ

\

Slutdybde: /,-"

O 12 %) . . AN /
P: N
(Poee ] " y
. T Ee— —
Element Info
+ +H
25.00 J
Emne Nulpunkt Z: Emne Nulpurkt X: Part Diameter
o 0.0 ] Use Y-Asis Substitution
[ | 10gen

Velg dialogens Parametre knap sa parameter dialogen abnes.

Indtast nu de viste vaerdier 1 parameter dialogen.

Tilspandingen er sat til 100 mm/min, idet vaerktejet

kerer 80 o/min og stigningen skal vere 1,25mm
(80 x 1,25 =100)

Bemark at denne dialog er forskellig fra den forrige

bore operation - Spanbrydning er ikke en mulighed.

Vealg OK for at benytte de indtastede verdier,

Prov at eksperimenter med forskellige parametre, for

at se hvordan det pavirker den genererede
vaerktejsbane.

x

— Operations Type
I Hejregev. Tap j
Tilspaending: Dveeletid:
100 | 0

= Spanbrydning
¥ Brug spanbrydning

Sikkerheds Afstand, Tilbagetrzk Afstand:

30 | 5.0
Farste dybde; Folgende dybder;
100 | 6.0

_Spid kuul;_ |»=|;ug

I~ Brug Spidskompensering

Bor Diameter

Spidskompensering
I 3.0043

aibyd | 0K

Spids Vinkel

118.0

Velg Exporter Klippebord for at generere selve NC programmet.

Programmet er nu i komputerens klippebord og er klar til at blive indsat i det eksisterende

NC-program.
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Skift nu vinduet til NC-programmet fra forrige avelse. . X é — ¥s) G X stet -
2 Vedhal‘t Fil

Flyt markeren til slutningen af dette program ved Ctrl- e e == i‘.’.‘,’ Fortryd Gendan o 1ndszet Fi

En d Edit
Indseet nu teksten fra klippebordet.
Dette gores ved at trykke pa Ctrl-v, eller ved at valge A

Editor 1 menuen og derefter ikonet é Seet Ind 1 Edit
vaerktojsbjelken (markeret ved A).

Nu skulle NC-programmet se nogenlunde ud som pa det efterfelgende billede.

@\ﬂ")& s CIMCO Edit v6.0 - [C:\CIMCO\CIMCOEGit6\Samples\DREJE_TEST.NC *] - @ x
Edtor  NCFunktoner | Backplot W Fiesammenigning  Transmisson  CNC-Calc Vindue ~ Hjeelp ™ - & X

D | R AL LNl St N S e B
Smderhgsvlrﬂ:e& L smien Zoom  Zoom Te Fre eﬁ m:nomsbmM Toolpath Mode Tool Sz e .@l

u“ ooy = i op ont L V;ew P o ooba = (ysoid setup _n'eﬁng o

Fi = View hr Tod Soid Other c
ELE TESTINC® 1
237 N6 T0606 =
238 G18 G99
239 G97 S150 MO3
240 | (-- START MOTION --)

241 (BORING)

242 GO X0.000 z10.000

243 GO Z3.000

244 G1 Z-8.000 F200.000

245 GO4 F1000.000

246 |GO z-3.000

247 |GO z-5.000

248 |G1 z-14.000

249 GO4 F1000.000

250 GO Z-9.000

251 GO Z-11.000

252 G1 z-20.000

253 GO4 F1000.000

254 GO z10.000

255 (-— END MOTION --)

256 (M09

257 G28 UO. WO.

258 [MO1

259 (-— GEVINDTAP —-)

260 (-— CONSTANT RPM --)

261 N7 T0707

262 |G18 G99

263 G97 S80 MO3

264 (-— START MOTION --)

265 (M8 GEVIND)

266 GO X0.000 z10.000

267 GO z3.000

268 MO3

269 G32 Z-12.000 F100.000 MO05
270 G32 z3.000 F100.000 M04
271 GO Z10.000

272 (-— END MOTION --)

273 M09

274 G28 UO. WO.

275 [MO1

276 (PRG SLUT)

277 |[MO5 N |
278 M30 ced: pid] Dis 5 ) : ) : )
279 % T z T0707) 'ldall 2621.199]

280 . > IIs W W

Bsan| | @ 60 N0 EE | wusomxe | = | Emsa .. | B ockument 1 -Mie.. [ amcoeditveo... |MBEMLD T £ B 1343

For at se hvordan selve programmet bliver afviklet kan dette simuleres.

For at &bne Simulerings vinduet skal Backplot menuen forst vaelges (A)

Derefter skal ikonet % 1 Fil vaerktojsbjelken valges (B).
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15.11. Afstikning

I den folgende avelse vil vi generere et NC program til afstikning af emne.

NB! Afstik er en effektiv og meget anvendt operation, men ogsé en operation, der er

meget folsom overfor at fi de rette instruktioner, bade m.h.t. veerktej, emne og maskine.

Ver derfor serlig opmaerksom pa at kontrollere koderne, inden de sendes til

maskinstyringen. Dette galder is@r under indlering at CNC Calc 6.

Forst indskiftes et afstikvaerktej, pd samme made som

vist 1 tidligere ovelse.

Derefter dannes NC-teksten til operationen.

Vealg forst den maskin type (NC Format), som NC
programmet skal genereres til (for eksempel ISO
Drejning).

Dette felt er vist ved A.

)
Vealg derefter operations type ikonet I Afstik 1 Dreje
Operationer

Denne er vist ved B.

Dette dbner Afstik dialogen til venstre for tegne omradet.

Indtast veerdierne, som er vist nedenfor.

Kommentar:

Denne kommentar bliver vist 1 starten af det genererede
NC-Program. Det er altid en god ide, at indsatte en
kommentar, s& man senere kan finde begyndelsen af de
forskellige operationer 1 NC-teksten.

Afstand i Z: Her angives, hvor afstiks operationen
starter 1 Z-aksens retning.

Startdybde X: Her angives operationens startdiameter.
Slutdybde X: Her angives, hvor afstiks operationen

slutter 1 X-aksens retning.

Insert: Veerktgjsskift med konstant skzerehastighe

[~ Parameters for "aerktojsskift med konstant skeerehastighed'

IW Tool description
I—S Tool number
I—G Tool offset number
l—SD Constant surface speed [units/min)
[T 03 Spinde diection [03-04]

» = Optional parameter Standard Afbryd | ’TI

ISO Drejning

LB ) ||

B

Afstik drejning
Kommentar:
| AFSTIK
Afstand i Z:
| 1100 [
Start dybde X:
| 50.0 | §*9
Slut dybde x:
| 0.0
Vis Vaelktmisbanel Parametre |
M
Exporter Editor I Iixporter Klippebor]

- ||

Ved at aktivere felterne til venstre for indtastningerne, kan man fange koordinaterne med

musen fra grafikken.
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I det ovenstdende blev det defineret hvor pa emnet afstikoperationen skal foretages.

Vealg parametre knappen 1 dialogen for at definere
hvordan operationen skal udferes. Indtast de viste
vardier 1 parameter 1 dialogens faneblade.

Verktajs side: Her angives til hvilken side verktejets
nulpunkt er indstillet.

Verktejsradius: Her angives varktejets hjorneradius
Bredde: Her angives varktejets/plattens bredde.
Indleb-/Udlebslaengde: Her angives den yderligere
leengden, der enskes pé ind- og udleb .
Kompenseringstype: Her angives hvilken type der
onskes — hvordan varktejskompenseringen enskes
beregnet. De to mest benyttede er Computer og Styring.

x
Afstikning I Hieme geometri |
Vaektgis side —— Vaerktaisradius
t| [oF -
Bredde
3.0
[ Indleb/Udleb
Indlgbslzengde Udlebslaengde
| 50 50
K ingstype
’]Compu{er =
ingsid
= =l
: g
(F Brug Spanbrydning Spanbrydning ‘
e

Kompenseringsside: Her angives til hvilken side kompenseringen enskes foretaget.

Ved at aktivere "Brug Spanbrydning" dbnes
vinduet vist til venstre.

Indsaet som eksempel de viste vaerdier.

Hjerne geometri.

I denne gvelse har hjernet R = 2.

Derfor indsattes de viste verdier.

Ver serlig opmarksom pé "Benyt Friskeer", da
operationen ellers vil foretage en sidevers

bearbejdning.

Vealg OK, OK for at benytte de indtastede vardier,

Afstik Spanbrydnings Parametre x|
3 ings Dybde
" Antal Spaner: l—:
 Dybde: s
IV Sidste Dybde: 1.0
Fritraek
¥ Brug Fritzsk
Fitrazks Afstand:  Absolut
' Relativ
[~ Huvile
@ Ingen C Alle " Sidste Spanbrydning
Dyezletid
40
5,

Afstikning  Hiame geomet |

- Hiame geometr
€ Ingen
@ Hjeme radius

- Hiome radius
Hieme radius

Fas

rFas
inkel

& Bredde

€ Hoide

[~ Friskasting
[V Benyt Friskasting
Sidevaets Spandybde:

Restmateriale i Z:

| 15
I~ Bug Spanbrydning

Velg Vis Varktejsbane og vaerktejsbanen vises pa tegningen.

Prov forskellige parametre for at se hvordan det pavirker den genererede verktejsbane.
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Vealg Exporter Klippebord for at generere NC-programmet.
Programmet er nu i komputerens klippebord og er klar til at blive indsat i det eksisterende
NC-program.

. . . _ . = X Slet ~
Skift nu V1nduet. til Nq programmet fra forrige ovelse. X B .90 e
Flyt markeren til slutningen af dette program ved at Kopier Kip St Vo Fortyd Gendan m  dscet Fi

ind kAIIe :
trykke pé Ctrl-End. Edit
Indseet nu teksten fra klippebordet. Dette kan geres ved

Ctrl-v, eller ved at vaelge Editor i menuen og derefter

ikonet % Secet Ind 1 Edit verktejsbjelken (markeret
ved A).

Nu skulle NC-programmet se nogenlunde ud som pa det efterfelgende billede.

@\ﬂ 94 - CIMCO Edit v6.0 - [C:\CIMCO\CIMCOEit\Samples\DREYE_TEST-NC 4] = x
Edtor  NCFunktoner | Badkplot | Fiesammenigning  Transmisson  CNC-Calc Vindue * Hizlp - 8 X
& T Smuler fil q ‘ q . @ !/] 7' Measure Distance. ;\- % “ '? [ Solid Model
K L | P G Em/:l B e N o e v i, | @ﬁ@[j
[ SmderingSetw | “In Out Window~ visunghlede - - - Too @ VBoundingBox - || " - ~ setp || ySoidSetp |0 R
Fi 5 View Todpath Tool Soid Other 5
[CNCCale V6 Drsjing velse 1. TEsTAC | 4bx

269 G32 Z-12.000 F100.000 MO5 |
270 G32 Z3.000 F100.000 M04
271 /GO 210.000

272 (-— END MOTION --)

273 MO9S

274 G28 UO. WO.

275 MO1

276 | (-— AFSTIKVKT --)

277 (-- CONSTANT SURFACE SPEED --)
278 N8 TO808

279 G18 G99

280 G96 S90 MO3

281 (-— START MOTION —-)
282 | (AFSTIK)

283 GO X60.000 z-110.000
284 G1 X46.000

285 GO X60.000

286 GO Z-108.900

287 G1 X49.811

288 GO X60.000

289 GO Z-107.800

290 G1 X50.000

291 G3 X45.600 7Z-110.000 I-2.200 K0.000
292 G1 X36.800

293 GO X38.800

294 G1 X28.000

295 GO X30.000

296 G1 X19.200

297 GO X21.200

298 G1 X10.400

299 GO X12.400

300 G1 X1.600

301 GO X3.600

302 G1 X-0.400

303 GO X60.000

304 (-- END MOTION --)

305 MO9S

306 G28 UO. WO.

307 MO1

308 (PRG SLUT)

309 MOS

310 M30 x| 0] 1 Rapid] Dist: 2842.937]

511 0% Tz 10.000] K[ 3 To08] Totah[ 2842937

312 =1 bollw W W
. —————— T ———————— ———— e T TSN PR R

Hser] |3 €0 IO L6 | —waxe | B | Bsa .| B ocement 1 . [ amcoeanveo . |SBEMLO B £ He 1501

For at se hvordan at selve programmet bliver afviklet, kan det simuleres.

For at &bne Simulerings vinduet skal Backplot menuen forst vaelges (A).

Derefter skal ikonet % i Fil veerktojsbjaelken vaelges (B).
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15.12. Opgaven er feerdig

Opgaven er nu lgst — hele NC-koden er dannet, og kan nu indlases 1 maskinens styring
Den kan kontrolleres ved simullering 1 editoren, men dette tager ikke hejde for f.eks.
tilspending og omdr/min., og evt. mulig kollision med opspaendingsgrej, treklo m.m.,
heller ikke vaerktajsholderen er med 1 billedet.

Det ma derfor anbefales, at man isar i starten, er meget omhyggelig med fuld kontrol af
programmet og overvagning ved indkering pa maskinen, indtil der er opnaet fuld fortro-

lighed med anvendelsen af CNC-Calc. i forbindelse med programmering.
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