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Licensinformation

Informationen i dette dokument vil kunne @&ndres uden varsel, og reprasenterer ikke nogen
forpligtelse for CIMCO A/Ss vedkommende. Softwaren beskrevet i dette dokument ma
kun benyttes eller kopieres ifelge licensbetingelserne. Kaberen mé foretage én backup-
kopi af softwaren, men ingen del af denne brugermanual ma uden forudgdende skriftlig
tilladelse fra CIMCO A/S kopieres, gemmes i en database eller sendes i nogen form eller
pd nogen made, hvadenten det er elektronisk eller mekanisk. Dette inkluderer
fotokopiering og registrering til et hvilket som helst andet formal end keberens personlige
brug.

VILKAR FOR ANVENDELSE AF:

Software: CIMCO CNC-Calc v7
Version: 7.x.X

Dato: Maj 2014

Copyright © 1991-2014 CIMCO A/S

Bemaerk

CIMCO A/S forbeholder sig retten til at foretage a@ndringer 1 CNC-Calc v7 softwaren til
enhver tid og uden varsel.

Softwarelicens

Du har ret til at bruge det antal licenser af det medfelgende program, som du har kebt af
CIMCO A/S. Du ma ikke distribuere kopier af programmet eller tilherende dokumentation
til nogen personer eller selskaber. Du ma ikke @ndre i programmet eller tilherende
dokumentation uden forudgéende skriftligt samtykke fra CIMCO A/S.

Fraskrivelse af alle garantier og ansvar

CIMCO A/S giver ingen garantier, hverken udtrykkelige eller stiltiende, med hensyn til
softwaren, dens kvalitet, ydelse, salgbarhed eller egnethed til et bestemt formél. Hele
risikoen hvad angar dens kvalitet og ydelse ligger hos keberen. Skulle CNC-Calc v7
software vise sig defekt efter keb, er det keberen (og ikke CIMCO A/S, dets distributer,
eller dets detailhandler), der pdtager sig hele udgiften til al nedvendig service, reparation,
korrektion og alle indirekte tab eller folgeskader. Under ingen omstendigheder kan
CIMCO A/S gores ansvarlig for direkte, indirekte eller folgeskader som folge af defekter i
softwaren, selv hvis CIMCO A/S er blevet underrettet om muligheden for sddanne skader.
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Nogle jurisdiktioner tillader ikke udelukkelse eller begransning af stiltiende garantier eller
ansvar for hendelige skader eller folgeskader, sd ovenstiende begraensninger eller
udelukkelser geelder muligvis ikke for dig.

Bemeerk:
Den medfelgende software er fortrolig og CIMCO A/Ss ejendom. Ingen brug eller
videregivelse er tilladt bortset fra som udtrykkeligt angivet ved skriftlig licens med

CIMCO A/S.

Copyright © 1991-2014 CIMCO A/S. Alle rettigheder forbeholdt.

Denne software indeholder fortrolige oplysninger og forretningshemmeligheder
tilherende CIMCO A/S. Brug, videregivelse, eller gengivelse er forbudt uden
forudgéende udtrykkelig skriftlig tilladelse fra CIMCO A/S.

CIMCO CNC-Calc, CIMCO Edit og CIMCO-logoet er varemarker tilherende CIMCO
A/S.

Microsoft, Windows Win32 og Windows NT er registrerede varemerker tilherende
Microsoft Corporation.

Andre marke-og produktnavne er varemarker eller registrerede varemarker tilherende
deres respektive ejere.
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1. Oversigt

CIMCO CNC-Calc v7 er en fuldt funktionel 2D CAD-lgsning, der kerer inde i CIMCO
Edit v7. Denne tilkebssoftware er et hurtigt og effektivt vaerktej til losning af kompleks
2D-geometri.

CNC-Calc v7 er et godt vaerktej for operaterer og varktgjsmagere, som ikke er trenet i
brug af advancerede CAD/CAM systemer. For dem vil CNC-Calc v7 hjelpe med at oge
produktiviteten og assistere i dag-til-dag NC programmering. For et lille firma kan det
vere det forste skridt ind i CAD/CAM-verdenen.

1.1. Designet med brugervenlighed og produktivitet for gje

I designet af CIMCO CNC-Calc v7 er der lagt vaegt pa brugervenlighed, s& du kan tegne
konturer nemt og hurtigt. Systemets omfattende funktionalitet spender fra funktioner s
som den simple "vandret linie" til den komplekse "cirkels tangent til tre elementer".
CIMCO CNC-Calc v7 inkluderer avancerede trimmemuligheder, og varktejsbaner og
borecykler udlaegges ved simpel peg-og-klik.

CIMCO CNC-Calc v7 importerer AutoCAD DXF-filer og genererer varktejsbaner og
boremenstre til ISO og Heidenhain dialogprogrammering. Blandt andre egenskaber kan
na@vnes automatisk generering af konfigurérbare ind- og udleb med linier og kurver.

CIMCO CNC-Calc v7 kerer inde i CIMCO Edit v7, hvilket oger funktionaliteten
yderligere. Da systemet er en integreret del af editoren er det nemt at overskue og simulere
de genererede vaerktejsbaner. Det er medvirkende til at sikre, at dit program opferer sig
korrekt, og til at undga unedig brug af tid og maskinressourcer.
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1.2. Brugergraenseflade

I CNC-Calc v7 kan der fremstilles 2D tegninger, og der kan genereres NC kode 1 ISO- og
Heidenhain-formater m.m. til udlaegning af varktejsbaner og borecykler. Skarmbilledet
ser ud som efterfolgende (med et tomt tegneomréde):

ﬁ ‘ e - CIMCO Edity7.0= [Tkke navngivet tegning]
Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CHC-Calc Vindue~ Hizlp~ = & X

[
..l‘ ./* Cent T Rekt: leert  Cirkulaert Indsat
entrum To ektanguiert Cirkulzrt || Inds
Ll -Ll £2J @ >< Radius Punkter & .\ - || Boltmanster boltmgnster Tekst a
el

Modificer snap Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst

15O Frésning - |||
A Qoo [ H] A @l

Fraese operationer

il
S ALK
| =<0

(Tegn Punkter /L.,

o
Tegning

Fil View

| L lkke navngivet tsgning arx

CNCLCale

Bement Info

Emne Nulpunkt Enine Nulpunkt ¥ Emne Nulpunkt Z:
0 0o 00 [7] Benyt ¥ kse Substittio 50,0

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

CNC-Calc vindue.

Til venstre for tegneomradet er CNC-Calc og Element Info vinduer. CNC-Calc vinduet
viser koordinater, input felter og anden information, der vedrerer den aktivitet, som for
ojeblikket er i gang, mens Element Info vinduet viser data for det element, musen er
placeret over. Nedenfor ses et eksempel pa, hvad der kan vises i Element Info vinduet

Rektangel Element Info - Bue
Farste Hjarne = Center <. | 62,500 |
Center': | 37 500 |
Farste Hjarne " Fadiuz | 12600 |
_ . Leergde: | 19.635 |
o b= itz Statinkel | 30,000 |
Andet Hipme . Shutvirkel: | 180,000 |
[ Sweep. | 50,000 |
Himme R adius:
O

CNC-Calc panel med indtastningsfelter Element Info panel med information.
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2. Installation

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

Hvis det er en eksisterende installation (uden CNC-Calc v7) der opdateres, er det ikke
nedvendigt at geninstallere CIMCO Edit v7. Der behaves kun en kopi af den nye neglefil
(denne hedder "license.key") 1 det korrekte bibliotek.

2.1. Aktivering af CNC-Calc
Start CIMCO Edit v7 og kontroller at CNC-Calc fanebladet er tilstede i topmenuen.

Hvis ikke, dbnes Editorens konfiguration ved at kikke pa ¥ Global Opsztning ikonet i
Editor menuen. Ga til "Plugins" afsnittet i venstre side af konfigurations vinduet.
Kontroller nu at Deaktiver CNC-Calc ikke er aktiveret. Man skal genstarte programmet
for at aktivere CNC-Calc fanebladet.

Setup: Plugins EE
[l Gienarel Plugins
- File: typer o
o+ Globale Farver A I
i Enterne kommandoer || Deaktiver Backplat Deaktiver NC-Base

i Mazatral Viewer

[] Deaktiver avanceret simulation Deaktiver DNC-Max client
[ Deaktiver DNC/Serial kommunik ation [7] Deakliver CHC-Calc
[ Deaktiver Fil sammenligning [ Deaktiver Mazatl Yiewer

[ Deakliver avancereds MC-Funktioner

K.onfiguration password
Kaonfiguration password:

talkro/M azkin Konfiguration st

[ Hizelp ] [ Standard ] [ Fortrpd ] [ QK

Aktivering af CNC-Calc fanebladet
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3. Musens funktioner

Med musen kan man styre flere forskellige funktioner:

ek

Venstre knap

Udferer handlingen, der er beskrevet 1 nederste venstre hjorne af programvinduet.

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

Tilpasser tegningen til det grafiske skaermomrade, s& hele tegningen vises. Dette
kan ogsa udferes ved at klikke pa ™ ikonet i veerktejsbjalken.

Hgjre knap

Tegningen kan panoreres rundt i det grafiske skeermomrade ved at holde den hejre
knap nede, og samtidig flytte musen rundt.

Midterste hjul

Det er muligt at zoome ind og ud omkring musens position ved at rotere musens
midterste rulle.
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4. CNC-Calc fanebladet

I dette afsnit er funktionerne under CNC-Calc fanen beskrevet.

Funktionerne i CNC-Calc v7 bliver aktiveret ved hjelp af de relevante ikoner pa
topmenuen. Kommandoerne er organiseret i forskellige menuer under fanen CNC-Calc.

Hvis funktionen kan aktiveres via topmenuen eller en tastaturgenvej, bliver ikonet eller
genvejen vist ved siden af kommandoens navn.

Q CNC-Calc er valgfrit og vil kun vere til stede 1 Editoren, hvis den er tilkebt.

Hvis CNC-Calc fanebladet ikke er til radighed, henvises til Installation for at lese
om hvordan CNC-Calc abnes.

4.1. Fil

Dette afsnit beskriver funktionerne 1 Fil menuen. Disse funktioner anvendes til at hadndtere
filoperationer sasom at dbne og gemme filer. Man kan ogsa fa adgang til CNC-Calc

konfiguration via denne menu.
D  Aben Tegning ~
g Gem

My o .
Tegning Konfigurer CNC-Calc

Fil
Fil Menu.

D Ny Tegning

Abner en ny, tom CNC-Calc tegning.

=% Aben Tegning
Abner en eksisterende CNC-Calc- eller DXF tegning.

Den nedadgéende pil ved siden af Aben Tegning ikon giver adgang til en liste over
nyligt gemte filer, hvilket gor det nemt at gendbne en fil, man har gemt for nylig.
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g Gem

Gemmer den nuvarende tegning. Hvis tegningen gemmes for forste gang, skal man
angive tegningens navn og det bibliotek den enskes gemt i. Gem kan ogsa udfores
ved at trykke samtidigt pd Ctrl+S.

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

Der henvises til afsnittet Konfiguration af CNC-Calc for yderligere information
om, hvordan man konfigurerer CNC-Calc.

4.2. View

View funktionerne hindterer den made, hvorpa tegningen vises. Her er det muligt at udfore
de forskellige zoom funktioner.

'a\ Zoom Ud
@ Zoom Alt
Zoom
Ind @ Zoom Vindue
View
"View" menuen

@2 Zoom ind

Zoomer ind omkring centrum af det grafiske omrade. Zoom ind kan ogsd udfores
ved at trykke pa Page Down.

Q Zoom ud

Zoomer ud omkring centrum af det grafiske omrdde. Zoom ud kan ogsa udferes
ved at trykke pa Page Up.

@\ Zoom Alt

Brug denne funktion til at passe tegningen til det grafiske omrdde, s& hele
tegningen vises. Zoom Alt kan ogsd udferes ved at trykke pa den midterste
museknap (pa de fleste mus udferes handlingen ved at trykke pa musens rulle i
midten), eller ved at samtidigt trykke pa Ctrl+End.

@\ Zoom vindue

Gor det muligt at zoome ind pé et selvvalgt omrade. Dette gores ved forst at veelge
det ene hjerne med venstre museknap, derefter treekkes det onskede rektangel - det
modsatte hjerne vaelges, og venstre museknap slippes.
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4.3. Modificer

Dette afsnit beskriver funktionerne 1 Modificer menu. Disse funktioner anvendes til at
modificere tegningens geometri pa forskellige méder.

XX

X137 4
X1 ™ s’y
WX )

Modificer
"Modificer" menuen
Trim til skeering

Brug denne indstilling til at trimme det valgte element til neermeste
skeeringspunkt(er).

Velg det element, der skal trimmes pa den del, der skal fjernes. Det bliver derefter
tilpasset til skeringspunkt nermest det punkt, hvor det blev valgt. Det trimmede
element bliver ogsa delt i to, hvis der er skaering pd begge sider af det valgte punkt.

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

Velg det element, der skal trimmes forst, pa den del, der skal beholdes, og velg
derefter elementet, der skal trimmes til. Denne form for trimning kan forlaenge det
trimmede element til skering med elementet det trimmes til.

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

Velg de to elementer, der skal trimmes ved at klikke pa det stykke af dem som
onskes bevaret. Denne trimning kan resultere i, at elementerne bliver forlenget
frem til det punkt, hvor de skarer hinanden.

Afrund elementer

Anvend denne mulighed til at danne en runding mellem 2 elementer, med den
valgte rundingsradius.

Der kan valges, om elementerne skal trimmes til afrundingen.

Fas elementer

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

Det er valgfrit om de 2 elementer skal trimmes til affasningen.
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Bryd element
Bryder et element i to stykker.

Forst velges det elemen, der skal opdeles. Derefter valges det punkt, hvor delingen
skal forega.

Forbind elementer

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

Slet

Brug denne mulighed for at slette de elementer, du velger. De kan genoprettes med
Fortryd funktionen (2 Fortryd ikonet i Modificer menuen).

Slet duplikater

Anvend denne mulighed til at slette dublikater af elementer p tegningen.

Offset element

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

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

Spejl element

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

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

Flyt element

Anvend denne mulighed til at flytte et valgt element langs en vektor, defineret ved
2 valgte punkter.

Det er muligt at veelge, om originalen skal bevares eller flyttes. Der er ogsad muligt
at generere flere kopier, idet hver kopi flyttes et trin videre i den valgte retning.

Roter element

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

Det er muligt at vaelge om originalen skal bevares eller slettes.
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L . Skaler element

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

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

0 Fortryd

Velg denne funktion til at fortryde en eller flere operationer. Dette kan betyde, at
slette oprettede elementer, genoprette slettede elementer, og/eller fortryde
@ndringer til elementer. Fortryd kan ogsa aktiveres ved samtidigt at taste
Ctrl+Backspace

4.4. Snap

'

Dette afsnit beskriver de forskellige former for snap muligheder, der er tilgengelige i
Snap menuen.

Snap indstilling er kun tilgaengelig, nér en punktposition skal velges eller angives.

i
./qg
OX

Snap
"Snap" menuen

+++ .
+8+ Snap til net

+++ ) ,
Snapper til punkter i det definerede net.

» Snap til punkter
Snapper til punkter tegnet af brugeren.

Snap til cirkelcentrum

©

Snapper til cirklers og buers centerpunkter.

Snap til midtpunkter

AN

Snapper til elementers midtpunkter.

Snap til endepunkter

N

Snapper til elementers endepunkter.
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>< Snap til skeeringer

Snapper til elementernes skaringspunkter.

ﬁyr Aktiver alle snaptyper
Aktiverer alle snaptyper.

Ax Deaktiver alle snaptyper

Deaktiverer alle snaptyper.

4.5. Punkter og linier

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

= X
/ALK
| 40

Tegn Punkter / Linier
"Tegn Punkter/Linjer" menuen
. Punkt
Anvend denne mulighed til at tegne et punkt 1 den valgte position.

/ Mellem 2 punkter

Anvend denne mulighed til at tegne en linje mellem 2 valgte punkter.

l Lodret
Anvend denne mulighed til at tegne en lodret linje.

Det forste punkt definerer startpunktet ( X,Y koordinat). Det andet punkt definerer
liniens lengde (Y-koordinat, der ikke beheover at udpeges lige over eller under
forste punkt).

»— Vandret
Anvend denne mulighed til at tegne en vandret linje.

Det forste punkt definerer startpunktet (X,Y koordinat). Det andet punkt definerer
liniens leengde (X-koordinat, der ikke behever at udpeges lige til venstre eller hgjre
for forste punkt).
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A Poleaer
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Anvend denne mulighed til at tegne en linje bestemt ved dens polare koordinater.

Velg forst linjens startpunkt, og bestem derefter vinklen og leengden pa linjen.

Vinkelret
Anvend denne mulighed til at tegne en linje vinkelret pa en anden linje.

Forst vaelges den linie (bue), som den nye linie skal vare vinkelret pa. Dernest
angives startpunktet og leengden for den nye linie. Til sidst valges 1 hvilken af de to
retninger fra startpunktet, linien skal gé.

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

Forst velges den linie, som den nye linie skal vare parallel med. Dernast angives
startpunktet og lengden for den nye linie. Til sidst velges 1 hvilken af de to
retninger fra startpunktet linien skal ga.

Vinkelhalvering

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

Forst vaelges de to linier mellem hvilke vinklen skal halveres. Dernast angives
leengden péd den nye linie (ud fra skeringen mellem de to valgte linier) Til sidst
vaelges hvilken af de 4 mulige vinkelhalveringslinier, der enskes bevaret.

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

Forst vaelges de to cirkler/buer, som linien skal vere tangent til. Dernast valges
hvilken af de mulige linier, der enskes bevaret.

Tangent vinkel

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

Forst velges den cirkel/bue, som linien skal vere tangent til. Dernast angives
liniens vinkel og lengde. Til sidst velges hvilken af de 4 mulige losninger, der
onskes bevaret.

Tangent gennem punkt

Med denne indstilling kan du tegne en linje tangent til en bue eller en cirkel, der gar
gennem et valgt punkt.
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Forst valges cirklen/buen, som linien skal vere tangent til. Derefter valges eller
angives det punkt, som linien skal g& igennem. Til sidst veelges hvilken af de to
mulige losninger, der enskes bevaret.

Rektangel

Brug denne indstilling til at tegne et rektangel, hvor du valger de to modsatte
hjerner.

Det er muligt at definere hjerneradius for rektanglets fire hjerner. Hjorneradius
bliver ignoreret, hvis der ikke er plads til den

4.6. Buer og cirkler

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

©
O
O

CROETA
CPF::;:ET F‘unkter M\~

Tegn Buer / Cirkler
"Tegn Buer/Cirkler" menuen
Center radius

Med denne indstilling kan man definere en cirkel ved dens centrum, efterfulgt af
radius.

To punkter

Brug denne indstilling til at definere en cirkel ved at velge 2 (diametralt modsatte)
punkter.

Tre punkter

Brug denne indstilling til at definere en cirkel ved at valge tre punkter pa periferien
af cirklen.

Tangent til to elementer

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

Forst angives cirklens radius, derefter vaelges de to elementer, den skal tangere. Til
sidst vaelges den af de mulige cirkler, som enskes bevaret.
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Tangent center pa linie

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

Forst angives cirklens radius, s valges den linie som centeret skal ligge pé,
derefter veelges det element som cirklen skal tangere. Til sidst vaelges den af de
mulige cirkler, som gnskes bevaret.

Tangent gennem punkt

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

Forst angives cirklens radius, s velges det punkt som cirklen skal g& igennem.
Derefter vaelges det element, som cirklen skal tangere. Til sidst valges den af de
mulige cirkler, som enskes bevaret.

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

Forst velges de tre elementer, som cirklen skal tangere. Derefter velges hvilken af
de fundne cirkler, som gnskes bevaret.

To punkter

Med denne mulighed kan du tegne en bue ved at valge en bues endepunkter,
indsatte en radius, og velge hvilken lesning du ensker at beholde.

Tre punkter

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

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

Start og slut vinkler

Brug denne indstilling til at definere en bue ved dens centrum, radius, start- og
slutvinkel.

Dynamisk tangent

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

Dette afsnit beskriver funktionerne i Menster menu. Med disse funktioner kan du nemt
oprette rektangulare og cirkulere bolt hulmenstre.

Q

Rektangulert Cirkulzert
Boltmgnster boltmpnster

Panster

"Mpnster" menuen

Rektanguleert boltmgnster

Anvend denne mulighed til at bestemme rektangulaere boltmenstrer.

Forst angives startpunktet (det ene af hjernerne), dernast afstanden mellem
hullerne i X- og Y aksens retning, derefter hvor mange huller, der skal vere i hver
af de to retninger, og til sidst hullernes diameter.

O Cirkuleert boltmgnster
Brug denne mulighed for at definere et cirkuleert hulmenster

Forst velges monstrets centrum og radius. Dernast startvinkel, og vinklen mellem
hullerne og endeligt antallet af huller. Til sidst angives hullernes diameter.



CNC-Calc fanebladet 22

4.8. Tekst

Dette afsnit beskriver funktionerne i Tekst menu.

Funktionerne i verktejsbjelken gor det muligt at tegne to forskellige slags bogstaver:
Almindelig tekst og TrueType tekst. Den almindelige tekst er lodret standard skrift, som
benyttes pa tegninger. Denne tekst kan ogsa benyttes til at fraese f.eks. emne-, modelnumre
og lignende. TrueType tekst er mere dekorativ. Alle TrueType fonte, der er installeret
under Windows operativsystemet kan benyttes.

=

A ;

Indsaet
Tekst ﬂ

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

Forst angives startpunkt og vinkel for linien, dernast afstanden mellem bogstaverne
og deres hgjde. Det er ogsd muligt at angive tekstens vandrette og lodrette
tilpasning.

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

Forst angives centrum og radius pa cirklen; dernast startvinkel, afstanden mellem
bogstaverne og deres hgjde. Det er ogsa muligt at angive tekstens vandrette og
lodrette tilpasning.

Indsaet TrueType tekst
Anvend denne mulighed til at definere en "TruetType" tekst skrevet pa en ret linje.

Forst angives startpunkt og vinkel for linien, og derefter bogstavernes hojde. Det er
ogsa muligt at angive tekstens vandrette og lodrette tilpasning.

Cirkuleer TrueType tekst
Anvend denne mulighed til at definere en "TrueType" tekst skrevet pa en cirkel.

Forst angives centrum og radius pa cirklen, dernast startvinkel og bogstavernes
hejde. Det er ogsd muligt at angive tekstens vandrette og lodrette tilpasning.
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4.9. Fraese operationer

Frzaeseoperationer menuen indeholder de forskellige operationer, der benyttes til
generering af freesevearktejsbaner. Alle de fremkomne NC-koder kan eksporteres direkte til
en tekstfil i CIMCO Edit eller til udklipsholderen, hvorfra de senere kan indsettes, hvor de
skal benyttes.

150 Frisning - ||l |

B O &) A a3

Freese operationer
"Fraese operationer" menuen

L. Planfreesning

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

ﬁl Lommefraesning

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

I en operation er det muligt at generere bade slet- og skruboperationer, men kun
med et og samme varktej.

@ Konturfraesning

Brug denne indstilling til at oprette operationer for konturfraesning.

I en operation er det muligt at generere bade skrub- og sletoperationer, men kun
med et og samme varktej.

e Bor huller
Brug denne indstilling til at oprette boreoperationer til hulboring.

Ud fra tegningen er det muligt at valge hullernes position ved hjelp af valg med
vindue og indtastning af vardier i et filter, eller ved at indikere de enkelte hullers
position med cursorklik. Hvis flere huller skal bores, kan de vare arrangeret i bade
rektangulere og cirkulaere monstre

|U Helix-fraesning
Brug denne indstilling til at generere operationer for helix boring.

Som ved normal boring, er det muligt at vaelge hullernes position ved hjelp af
vinduesvalg og indtastning af vaerdier 1 et filter, eller ved at indikere de enkelte
hullers position med cursorklik.
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Gevindfraesning

Brug denne indstilling til at oprette gevindfraese operationer. Gevindet kan vare
ind- eller udvendigt, og kan programmeres for verktejer med en eller flere taender.

Flere gevind kan valges med anvendelse af filtre eller ved udvealgelse af den
aktuelle cirkel fra tegningen.

Bogstavfreesning

Brug denne indstilling til at programmere freesning af enkle/simple bogstaver fra
tegningen. Disse bogstaver skal vere tegnet med anvendelse af "Indsat tekst"
funktionen.

Alle bogstaver kan velges med vinduefunktion og bearbejdes 1 operationer baseret
pa deres start- og slutdybder.

Fraes TrueType-bogstaver

Brug denne indstilling til freeseoperationer for kontur og/eller det indre areal af de
enkelte bogstaver. Disse bogstaver skal vaere tegnet ved hjelp af "TrueType"
bogstav funktionen.

Bogstaverne kan valges ved hjelp af vinduesvalg, sd alle bogstaver med samme
parametre fraeses 1 samme operation.

Eksporter kontur
Denne funktion bruges til at eksportere en kontur, som operateren har valgt pa
tegningen.

Hvis en styring har en speciel cyklus til for eksempel en speciel lommeoperation,
kan operatoren lave en makro 1 Editoren til at understotte denne. Geometrien kan
nu indsattes 1 denne operation ved at eksportere den fra tegningen.

Lommeregner

Tilspendings- og omdrejningskalkulatoren benyttes til at generere et verktojsskift
eller simpelthen til at beregne skaredata baseret pa det specifikke vearkte] og
rdemnet.
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4.10. Drejeoperationer

Drejeoperationer menuen indeholder de forskellige operationer, der benyttes til
generering af drejevarktejsbaner. Alle de fremkomne NC-koder kan eksporteres direkte til
en tekstfil i CIMCO Edit eller til udklipsholderen, hvorfra de senere kan indsettes, hvor de
skal benyttes.

150 Drejning - ||l |

)| (=] | B B o |

Creje operationer
"Dreje operationer" menuen

Eﬂ Skrubdrejning
R
Brug denne indstilling til at oprette en skruboperation baseret pa en udvalgt kontur.

I operationen er det muligt at generere flere skrub- og sletbaner, men kun med et og
samme varktoj.

E Il Plandrejning
Anvend denne mulighed til at programmere en plandrejning.

I operationen er det muligt at generere flere skrub- og sletbaner, men kun med et og
samme varktej.

Eﬂ Sletdrejning
Brug denne indstilling til at oprette en sletoperation baseret pa en udvalgt kontur.

Denne operation vil lave kun én varktejsbane, der passer den valgte kontur.

El Indstikning
G
Brug denne indstilling til at oprette en indstiksoperationen baseret pa en valgt
kontur.

Dette muligger bearbejdning af omrdder, der ikke kan bearbejdes med hverken
skrub- eller sletoperationer.

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

Denne boring kan foretages som en kontinuerlig bevagelse eller ved brug af
spadnbrydning med eller uden pauser.
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Gevindskeering
Brug denne indstilling til at programmere operationer for ind- og udvendige gevind.

Gevindets formdata kan enten indtastes eller valges fra indbyggede tabeller.
Gevindet kan vere enten parallelt eller konisk.

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

I operationen er det muligt at definere geometrien af det ydre hjerne som enten
skarp, afrundet eller affaset.

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

Hvis en styring har en speciel cyklus til for eksempel en speciel lommeoperation,
kan operateren lave en makro i Editoren til at understotte denne. Geometrien kan
nu indsattes 1 denne operation ved at eksportere den fra tegningen.

Lommeregner

Kan benyttes til at generere et vearktejsskift med data baseret pa det specifikke
vaerkto].
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5. Program menu

De fleste af funktionerne 1 CNC-Calc v7 opnds gennem CNC-Calc-varktojsbjelkerne.
Nogle f4 er dog logisk anbragt under Hovedmenuen # .

5.1. Hovedmenu

X

Luk

Lukker den aktive fil/tegning. Hvis der er foretaget @ndringer i denne fil, vil
brugeren blive spurgt om disse skal gemmes. Luk kan ogsé udferes ved samtidigt
at trykke péd Ctri+F4.

Luk alle

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

Gem

Gemmer den nuvarende tegning. Hvis det er forste gang tegningen gemmes, vil der
blive bedt om tegningens navn og det bibliotek, hvor den skal gemmes. Gem kan
ogsa udferes ved samtidigt at trykke pd Ctr/+S.

Gem som

Gemmer tegningen under et nyt navn.

Afslut

Lukker CIMCO Edit v7 og derfor ogsa CNC-Calc v7. Hvis der er foretaget
@ndringer 1 nogen af tegningerne, vil brugeren blive spurgt om disse skal gemmes.
Afslut kan ogsa udferes ved samtidigt at trykke pa Alt+F4 (Alt+F4 er standard i
Windows).

Funktionen Ny i Hovedmenuen ) opretter et nyt, tomt NC-dokument og
funktionen Abn dbner en NC-fil. For at starte eller dbne en CNC-Calc-tegning
bruges funktionerne Ny tegning og Abn tegning som findes i verktajsbjzlken Fil..
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6. Konfiguration af CNC-Calc

Dette afsnit beskriver i detaljer konfigurationen af CNC-Calc.

I forbindelse med konfiguration af CNC-Calc er det vigtigt at huske, at al konfiguration,
undtagen ops@tning af verktejsbjelker, er relateret til en speciel maskintype.

6.1. Hovedkonfigurationen

Man far lettest adgang til CNC-Calcs hovedkonfiguration ved at valge ikonet
Konfigurer CNC-Calc i menuen Fil.

D / Aben Tegning ~
ngem

My = .
Tegning Konfigurer CNC-Calc

Fil
Konfigurer CNC-Calc.

Det er vigtigt forst at velge den korrekte maskintype 1 Filtype dialogen, idet alle
indstillinger refererer til den valgte maskine. Vinduet herunder viser 'CNC Calc
ops&tning'-dialogen.

Setup: CNC-Calc - ISO Fraesnin

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

- Farver
- Blaknummerering [] Crejring
- Hente/Gemme

- Filzammenligning
- Maskine ‘algte Post Processor:

Backplot CACIMCOACIMCOE dit?\PostssMilbfanuic js
- aerktojz skanning

CHC-Cale Opsatning

Diameterprogrammening

- Multi Charnel Met

Waerktajsliste Wiz het

- Drigt Net stanelse Wiz under-net
- Globale Farver

- Eterne kommandoer 10.00 = wis nulpunkt
Mazatrol Viewer
- Pluging

[ Hieelp ] [ Standard ] [ Fortrpd I [ QK

CNC-Calc-opsatning.
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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 det net, som
vises 1 tegningsvinduet.

CNC-Calc Opseetning

v

Net

12 =

Drejning
Afkryds dette felt for at vaelge dreje-output.

Diameterprogrammering

Velger om X-koordinaterne skal angives som radius- eller diametervaerdi. Dette felt
har kun betydning ved drejning.

Valgte postprocesser

Anvend dette felt til at specificere postprocesseren, der skal anvendes til at formatere
output af CNC-Calc operationer. Klik pa ikonet | til hejre for feltet for at veelge
den gnskede postprocesser.

Hvis der skal foretages @ndringer i en post-processor, sd den passer til aktuelle
behov, er man velkommen til at kontakte CIMCO A/S pé info@cimco.com eller pé
telefon +45 4585 6050.

Vis net

Afkryds dette felt for at angive om "Net" skal vere synligt.

Netstarrelse

Anvend dette felt til at angive afstanden mellem nettets punkter.

Vis under-net

Her er det muligt at sl& undernettet til og fra. Undernettet er specielt gavnligt hvis
der er zoomet sd meget ind, at kun fi punkter fra hovednettet er synlige.

Vis nulpunkt

Her er det muligt at sla linierne, der angiver X=0 og Y=0 til eller fra.
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6.2. Farvekonfiguration

Man far adgang til farvekonfigurationen ved at velge Globale farver i konfigurationstraet

og rulle ned i listen til CNC-Calc-farver.

Setup: Globale farver

Generel
+- File: typer
—

bl farver
Externe kornmandoer
- Mazatrol Viewsr
Pluging

Globale farver

Globals farver

Tekst

I:‘ CHC-Cale Baggrund
[ cHC-Cale Met

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

. CMC-Calc Tegning

[ rHe-Cale aigt

[l CHC-Cale Valghar

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

Rad: u
Gran: u

BI&

0

[ Ingen gradient

Lys:

0

[ Waelg farve ]

[ Standard

Hizlp ] [ Standard ] [ Fortryd ] [

O

CNC-Calc farvekonfigurationsvindue

For at ®ndre farven pa et CNC-Calc element, enten klik pd elementet pa listen for at vaelge
det, og derefter klikke pa Veelg farve knappen, eller man kan dobbeltklikke péd elementet
pa listen. Farven kan derefter vaelges fra en standard palet, eller en brugerdefineret farve

kan defineres.

Tilpas en farve ved at veelge den fra listen og bevage "skyderen" for at opnd den enskede

farve.
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7. Anvendelse af CNC-Calc Hjeelp

Dette afsnit beskriver hvordan man ger brug af hjelpefunktionen i CIMCOs programmer.

En standard Windows Hjelpefil fremkommer i rullegardin-menuen Hjzelp ved at klikke pé
CNC-Calc hjelp.

=
1-.Jimjuva*|HjaE-I|-:|" -3 X

Editor hjzlp

CHC-Cale hjzelp

Abn CIMCO hjemmesiden

Download nyeste Version

& | Info

Hjeelpe menu

7.1. Anvendelse af Hjeelp i dialoger

CIMCO CNC-Calc v7 indeholder flere dialoger, der giver rullemenuer, check bokse,
tekstfelter og knapper til specifikke konfigurationer.

For at fa hjaelp til et bestemt dialogboks-element, klik pa ? gverst i en dialogboks, som vist
nedenfor.

Klik pé spergsmalstegnet "?".

Dette vil @ndre cursoren til en pil og et spergsmaélstegn for at angive, at du er i Hjeelp-
mode. Den nye pointer er vist nedenfor.

"Sperge" cursor

Klik nu pé det element, du ensker yderligere information om. Hvis hjlpen er tilgengelig
for det valgte emne, vil et lille vindue poppe op og vise hjelpeteksten. Hvis der ikke er
hjelp at hente, bliver den generelle hjelpefil vist. Et eksempel pa et pop-up hjelp er vist
nedenfor.
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Marker her, hvis du vil kurine § aben flere gange

abne den samme fil/program. e,
mere end en gang.
d modtagelze

"Pop-up" information

Man kan ogsé fa vist pop-up hjelp til et dialogelement ved at klikke pa feltet og derefter
trykke pa F1.

7.2. Udskrivning af "Hjeelp" information

Hvis du ensker at udskrive blot et enkelt afsnit af denne hjelpefil, klik pa Udskriv
knappen pa verktejslinjen (vist nedenfor).

=) CNC-Cale v7 Brugervejledning

HOE e 2 5

Skejul Find Tibage Fremad Udskriv

"Hjeelp" knapper

Hvis man ensker at udskrive mere end et par afsnit, skal man &bne PDF-versionen af
hjelpefilen. PDF-dokumentet giver en meget panere udskrift.

Man kan downloade PDF-versionen af brugervejledningen fra CIMCOs hjemmeside.

\_f> Man skal bruge Adobe Reader til at abne PDF-filen.
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CNC-Calc Tutorial

o

Udformningen af det endelige program athanger i hgj grad af de anvendte makroer.
Det er ogsa vigtigt at CNC-Calc Setup tilpasses korrekt til hver maskine og styring.

Vigtigt!

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

Det er bl.a. fordi hverken verktejsnumre, tilspending eller omdr/min er korrekte for
bearbejdning.

Endvidere er koderne i programmerne ikke individuelt tilpasset nogen aktuel
styring. Dette ma geres lokalt, med kendskab til den maskine der er til radighed,
f.eks. ved hjaelp af makrofunktionen.



Fer vi gér i gang

34

8. Fgr vi gar i gang

Det forste der skal gores inden der tages hul pa en ovelse, er at s@tte de rigtige parametre.
Start CIMCO Edit v7 og kontroller om CNC-Calc fanen er til rddighed i menuen. Hvis
ikke, &bn konfigurationsvinduet ved at klikke pa " Global Opsztning ikonet i Editor
fanebladet. G4 til menupunktet Plugins i det venstre tre i konfigurations vinduet og serg
for, at der ikke er sat flueben i feltet Deaktiver CNC-Calc. Programmet skal genstartes for
at aktivere CNC-Calc fanen.

Setup: Plugins

Generel

- File tpper

Globale farver

sterne kommandoer
i+ Mazatrol Viewer

Plugins
Waelg pluging
|| Deaktiver Backplat
[ Deaktiver avanceret simulation
[ Deaktiver DNCAS erial kommunik ation
|| Deaktiver Fil sammenligning
[ Deaktiver avancereds MC-Funktioner

Konfiguration passwaord
Konfiguration password:

I akro/t azkin Konfiguration sti

Deaktiver NC-Base
Deaktiver DNC-Max client

[] Deaktiver CNC-Calc

[ Deakliver Mazatiol Yiswer

[

Hizelp

] [ Standard ] [

Fortrpd

) (

0K

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

150
12.5 175

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

Eksempel pa 2D emne

Dette eksempel viser en af mange mader, hvorpa ovenstdende 2D emne kan tegnes i CNC-
Calc. Da emnet er symetrisk omkring bade X- og Y-aksen, er det tilstreekkeligt at tegne
elementet 1 et af kvadranterne og derefter spejle det, og til sidst forbinde de fire stykker
med rette linier.

Denne ovelse demonstrerer brugen af felgende funktioner:

o Tegning af firkant med afrundede hjerner.

e Tegn en cirkel med kendt center og radius.

e Tegning af lodrette og vandrete linier ud fra startpunkt og lengde.
o Offset af cirkel.

e Buer mellem elementer.

o Slet elementer.

e Spejl elementer om linjer.

e Forbind punkter med rette linjer.
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9.1. Abn en ny tegning

For at starte en ny tegning, skal der klikkes pa ikonet! | Ny Tegning i Fil menuen under
CNC-Calc fanebladet. Nér den nye tegning er abnet, vises folgende skermbillede:

2 moe - CIMICO Edity7 0% [lkke navngivetiegning]
- Editor  NCFunktionsr  Backplot  Filesammenligning  Transmission | CNC-Calc Vindue~ Hizlp~ - 8 X
D = QT M| HE | — N @ (@0 B B ) A A | 1156 Frasning M=
- X ™ ety - )| A A O.L Jn a
Ny Zoom Centrum  To Rektangulsrt Cirkulssrt || Indszst = IEEE IET]
Tegning ma [ || X 3|1y 0| O X | =& 00 || Radius punkter 3 ™ - || Eoltmanster boftmgnster || Tekst @ B LIIESIETIE: (S
Fil View Modificer snap _|[Tegn Punkter /L..| Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fra=se operationer
| E\Ikke navngivet tegning 4bx
CNCCalc
Element Info

Emne Nulpunkt Emne Hulpunkt Y Emne NulpunktZ.
[T 0o 0o 7] Benpt Y-kse Substiutior 50.0

i Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/5 ¥ 74153 Y. 6441 INDS 1519112 _:E|

Kontroller at filtypen ISO Fraesning er valgt 1 Filtype feltet 1 Freese Operationer menuen.

Vindue ™ Hjelp™ - & X

150 Freesning & |T;|

| B Q|| || A a3

Freese operationer

-.“rf"*' ) Hvis man holder cursoren over et ikon, vil der vise sig en kort beskrivelse af ikonets
funktionalitet.

Man kan &ndre farven pa tegneomradet ved at velge | QKonﬁgurer CNC-Calc og derefter
Globale farver fra menuen til venstre. I denne tutorial har vi valgt bla for "CNC-Calc
Tegning" og hvid som "CNC-Calc Baggrund".
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9.2. Tegnh geometrien

9.2.1. Tegn et rektangel med afrundede hjagrner
o Kilik pa Rektangel ikonet i egn Punkter/Linjer menuen.

e Indtast de viste vardier for at tegne et rektangel med sider = 150, hgjde = 100,
hjerneradius = 12.5 og centreret 1 tegneomradet:

Rektangel

Farzte Hiorne =

[ 75 =
Farste Hjarne "

[l w01
Andet Hjorne =:

[l 75 X1
Andet Hjarne "

£ 50 21
Hiarne Radiuz:

125 R,

o Klik pd ¥ for at godkende verdierne og tegne rektanglet.

Ve T
/
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9.2.2. Tegn en cirkel bestemt ved centrum og radius

« Klik p4 Centrum Radius ikonet () i Tegn Buer/Cirkler menuen.

e Indtast vaerdien Cirkel Radius =5 i CNC-Calc panelet.

Cicel Center og Radius

Center Punkt k<

@
Center Punkt "

@
Cirkel B adius:

[ 50 |5

e Aktiver funktionen Snap til Cirkel Centre OF Snap menuen.
e Snap til centret af buen i overste venstre hjorne. Cirklen vil automatisk flytte til
centret nér cursoren er tat nok pd det. Cursoren vil ogsa skifte visning til "Snap til

bue/cirkel centrum".

e Venstre-klik for at afsette cirklen.

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

o Aktiver funktionen Snap til Cirkel Centre ® og Snap til Midt Punkter e
e Kiik pa Lodret | i T egn Punkter/Linjer menuen for at tegne en lodret linje.

o Indtast vaerdien Linje lzengde = -20.0 i CNC-Calc panelet. Den negative verdi
indikerer, at den lodrette linje gar i -Y retning fra startpunktet.

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

o Snap til centret af cirklen som blev tegnet i forrige trin.
o Kiik for at tilfeje den lodrette linje.
e Snap til midpunktet af den @verste horisontale linje (ved skering med Y-aksen).

o Kiik for at tilfeje en ny lodret linie med samme verdier. Den nye linje skal virke
som akse for spejling af dele af emnet over Y-aksen.

9.2.3.2. Vandrette linjer
o Klik p4 Vandret “— 1 Tegn punkt / Linjer menuen for at tegne en vandret linje.

e I lighed med foregdende, tegn en linje med Linje Leengde = 20 fra det samme
cirkelcentrum. Denne gang sattes linjeleengden til en positiv verdi for at vise, at
den skal ga i +X retning.
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Tilfej en vandret linje til brug for spejling fra midtpunktet af venstre lodrette linje

(ligger 1 X-aksen).

/

-

9.2.4. Offset en cirkel

Klik pa Offset Element ikonet = 1 Modificer menuen.

Indtast verdien Offset Afstand = 7.5 (12.5 - 5 = 7.5) i CNC-Calc panelet. Sat
flueben 1 muligheden Kopier (Deaktiver for at flytte).

(ffset element
Offzet afstand:
RN
[Gentagelzer:
oA

an

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

/ N ™

9.2.5. Dan en runding mellem elementer

o Kilik pd Afrund elementer ikonet I i Modificer menuen.

e Indtast vaerdien Rundingsradius = 5 og lad muligheden Trim Elementer vare
aktiveret.

Afrund

R undingsradius:

Trim elernenter
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e For at vaelge de elementer der skal afrundes, klik pa cirklen ved A og pa linjen ved
B.

TN

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

e Gor det samme med den lodrette linje.

« Klik pa Slet ikonet ™ for at slette de to resterende linjer (de som peger vk fra

cirkelcentrum).
/-
Sys
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9.2.6. Spejl elementer

o Klik p& Spejl elementer ikonet ®¥ i Modificer menuen.

o Klik forst pa den lodrette "spejlings" linje.

o Derefter klikkes pé alle de elementer, der skal spejles (cirklen og de indre hjerner).
Man kan ogsd holde venstre museknap nede og trekke et vindue omkring

elementerne.

o Herefter foretages det samme og der spejles om den vandrette "spejlings" linje.
Forsat med spejling indtil tegningen ser ud som herunder.

« Klik pa Slet ikonet " og slet "spejlings" linjerne.

- ™

e S

)
\ R

9.2.7. Forbind de indre elementer
o Aktiver snap funktionen Snap til Ende Punkter e
e Klik pd Mellem 2 Punkter ikonet AT egn Punkter/Linjer menuen.

o Snap til de 2 buers endepunkter og tilfo] de manglende vandrette og lodrette linjer
for at fuldende emnet.
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>

-

2/

™

N

\U

9.3. Gem filen

Klik pA Hovedmenu “# ikonet og vaelg Gem som fra rullegardin menuen. Gem filen under
navnet CNC-Calc Freese Tutorial 1 (filtypenavnet vil automatisk blive tilfojet).

= Ktioner  Backplot _File sammenligning _ Transmission cNC-Cale Vindue ~ Hjslp~ - & X
| e . (| tee . —
Dwy ctri=N b 5?; é; ...%9 mé&% @ OS;Q E ( ) A : IS0 Frassning '
" I [ 1] o L3 ) . =
Aben  ctri-0 Centrum  To Rektangulert Cirkulsert || Indssst =T
= e o0 (50 sr ot 2y 0| @ X | | - D] Totr euriter S\ || orminir votmanme | o @ | 2B QY08 A @S
[ﬁ e cmers | Modificer Snap | Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Mnster Tekst Frasse operationer
u -
4 b x
[2‘< Luk Alle F
El .. L
L1}
v
Afslut Alt=F4 |
Element Info
Emne Nulpurkt Emne Nulpunkt Y: Emne Nulpurkt Z. Ernne diameter
0w [ 0 00 [ Byt -k Substition 500|
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10. Freesegvelse 2 - Bearbejdning

Med CNC-Calc v7 er det muligt at generere varktejsbaner direkte fra programmets
tegninger. Derved bliver programmeringen hurtigere og beregningerne mere sikre end ved
ren manuel programmering. P4 samme tid har man stor fordel af muligheden for at flytte,
kopiere, skalere og spejle elementer; hvilket resulterer i gjeblikkelig generering af NC-
kode. Der er mange maskintyper at veelge imellem i CNC-Calc, men de oftest anvendte er
ISO G-kode programmering og Heidenhain klar text.

~

(0, \O

\O\ /O/

Eksempel pa 2D emne

Denne tutorial demonstrerer hvordan det 2-dimensionelle emnetegning ovenfor kan danne
grundlag for NC-koder til forskellige former for bearbejdning.

For at fremstille det endelige emne, vil vi benytte folgende operationer:

e Plan fraesning
o Konturfresning
e Lomme Frasning

e Boring

\_) Denne gvelse anvender tegningen fra CNC-Calc Frase Tutorial 1.
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10.1. Abn en eksisterende tegning

For at dbne en tegning, klik pa ikonet © Abn Tegning i Fi/ menuen under CNC-Calc
fanebladet. Abn fil dialogen vil blive vist.

Sagi: |/ Drawings - '@ ? o '

Mavn &Endringsdato

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

' 1

Filnavn: CMC-Calc Freese Tutorial 1.cdd

Fittype: [CNC—CaIc Tegnings filer (*.cdd, *.dxd) v] [ Annuller ]

Velg filen CNC-Cale Frzese Tutorial 1.cdd og klik Abn.

Nu skulle man se emnet fra CNC-Calc Frase Tutorial 1 pd skaermen.

0y " = CIMCO Editw/ 08 [CACIMCO\CIMC OEdit 7\ Drawings\CNC=Cale Fraese Tutorial Ledd
¥ Editor  NCFunktionsr  Backplot  File sammenligning  Tramsmission | CNC-Cale Vindue - Hislp ™ - B X
IS Q|G e =K @ OO"{\ B O A A o prasning - |[E]
Ny « o XPrw | - /%) /AL A Centrum  To 2% Rektangukert Cirkuleert || Indst a = R EERE ]
Tegning ma &l X ¥, 0 OX | =10 FRadius punkter 3 ™\ - || Boltmonster boftmonster | Tekst @ L a
Fil View Madificer Snap | Tegn Punkter/L.. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fraese operationer
[BACNC Calc Frasse Tutoril 1.cdd * | %
CNCCals
Elemsrt Irfo
Erne Nulpunkt Emne ulpurk - Emne Nulpunk: Z: Erne diameter
= | 0o 0.0 [ Beryt Y-#kse Substitution 50,0
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Hvis man holder cursoren over et ikon, vil der vise sig en kort beskrivelse af ikonets
funktionalitet.

Man kan @ndre farverne pa tegningen ved at vaelge i Konfigurer CNC-Calc og derefter
Globale Farver fra menuen.

10.2. Planfraesning

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

10.2.1. Veerktgjsbaner for planfreesning

Forst vaelges programformat i Freese Operationer menuen ved at velge ISO fraesning i
Filtype rullegardinmenu.

Klik derefter pa ikonet == Planfrzesning for at danne CNC-vzarktejsbaner for planfrasning.

ISO Fraesning Ml
i i3l Q|| oo e || || A an ||

Freese operationer

Skriv  teksten "PLANFRAESNING" 1 Kommentar-feltet 1 CNC-Calc panelet
"Planfreesning". Denne tekst vil blive indsat som kommentar 1 starten af den endelige NC-
kode for denne operation. Nar et program bestir af mange deloperationer, hjelper
kommentaren med at identificere hver enkelt. Anvend helst store bogstaver og undgéd &, O
og A for det er undersegt om styringen kan gengive disse tegn.

Klik pé tegningens yderkontur. Derved valges konturen, som planfresningen vil arbejde
ud fra.
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i CIMCO Edit 7.0

Fil View Modificer Snap

Tegn Punkter /L

[CACIMCO\CIMCOEditZ\D

Tegn Buer / Cirkler

IC-Calc Fra=se Tutorial L.cdd

Manster

Tekst

vindue ™ Hizlp” - & X

=
=R EE L E

Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc
Na LArY ee s IS ()OI B O A sormm
=] W XPe | - S SACA 0.1 o a
Ny Zoom Centrum  To Rektangulert Cirkulart | Indszt
Tegning if nd & | XX 0|0 X | =@ Radius punkter 3 "\ - | Boltmonster boltmonster | Tekst

Frase operationer

[BLCNC Calc Freess Titonl 1.cdd |

40X

Plarfrassning N\

Kammentar.
PLAN FRAESNING

[] Enkelt Trin A

Bemernt Info

Pq S

Ernne Mulpunke

Emne Nulpunkt 7'

Ernne Mulpunkt Z:

Emne diameter

["] Benyt r-tkse Substitutior

Klik pd Parametre i CNC-Calc panelet "Planfresning". Derved abnes dialogen, hvor

Planfrasnings parametrene angives.

Indtast vaerdierne, som vist pa billedet herunder.

Dybde angivelser

Dybder | Strategi

Frasserdiameter:

Dybder
Startdybde:

Slutdybde:

Fritraskesh gjde:

Skrub
Sknubtrinstamslse:

Slet
Slettrinstemslze:

Slettrin:

Slettillzzg:

] ’ Annuller
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o Fraeserdiameter: Her angives freeserens diameter. I dette tilfaeldet er der valgt en
30 mm planfreeser.

o Startdybde: Her angives Z-vardien pa emnets overflade.

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

o Fritraekshejde: Nar operationen er ferdig, er dette Z-vardien varktejet vil placere
sig 1.

o Skrubtrinsterrelse: Dette er den maksimale skrubspén i bearbejdningen.
o Slettrinstorrelse: Hvis "Slettrin" er storre end 0, er dette dybden pé hvert slettrin.

o Slettrin: Antallet af slettrin der vil blive udfert i operationen (med samme verktej).
Hvis verdien er lig 0, vil emnet kun blive skrubbet.

o Slettilleg: Storrelsen pa restdybde efter operationen er fuldfert (bdde skrub- og
sletspan).

Strategi faneblad

Strateg)

Strategi
Bearbejdningsmenster

[Zgzag

Bevesgelse mellem Baner
| Haihastigheds lakdcer

Overap pa Tvaers: Bearbejdningsvinkel:

Qverap pa Langs: Trinstemelze XY:

Indlgbslaangde:

Udlgbslz=ngde:
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e Bearbejdningsmenster: Her velges monstret til den enskede planfraesning. Det er
muligt at veelge mellem Zigzag, Medlobsfrceesning eller Modlobsfreesning.

o Bevagelse mellem baner: Anvendes kun ved zigzag menster, da de 2 gvrige vil
fritreekke mellem banerne.

e Overlap pa tveers: Afstanden som freseren vil starte udenfor rdemnet for
bearbejdningsstart pa tvers af bearbejdningsvinklen.

e Overlap pa langs: Afstanden som fraseren vil bevage sig ud over emnet parallelt
med bearbejdningsvinklen.

o Indlebsleengde: Afstanden som fraeseren vil starte med for bearbejdningen
begynder.

e Udlebslzengde: Afstanden som fraeseren vil bevaege sig vaek fra emnet ved
afslutning af bearbejdningen.

o Bearbejdningsvinkel: Vinklen som operationen udferes i. Er vinklen = 0, bearbejdes
parallelt med X-aksen. Er vinkel = 90, bearbejdes parallelt med Y-aksen.

e Trinsterrelse XY: Afstanden mellem hver parallel span i planfreesningen.

Efter at vardierne er indtastet, luk dialogen med OK. For at se de genererede verktejsbaner,
klik pa knappen Vis vaerktejsbaner i "Planfraesning" panelet.

‘ﬂ&‘ CIMCO Edita7 08 [CCIMCO\CIMCOEd 7\ Drawings\CNC-Calc Fra=se Tutorial L.cdd
Edtor  NCFunitioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc Vindue * Hizmlp - 8 X
D = @ Xy B [ — 11X @ O O™ o A B0 Frmsning -I@
Ny = Zoom | X - V‘* S ALA Centrum  To S Rektangulzrt  Cirkulzrt | Indsat a il al= = MEEI S
p | IE=E M I
Tegning [B7 Ind m XX a0 @X | =@ 0| Radius punkter 3 ™\ < || Boltmanster boftmgnster || Tekst @ BiQ #i A @)
Fil View Modificer Snap  Tegn Punkter /L Tegn Buer / Cirkler Manster Telkst Frézse operationer
| BLCNCCalc Freese Tutorial 1.cdd 4bx
Plarfraesning
Kommentar
PLAN FRAESMING
N hY
[ Enkelt Tiin > >
[vis Varkiaisbane \\
T Q Q

Exporter Editor | [jporter udklipshold

Element Info

Start 45725
Start v:
Slut 45725
Slut ¥ 37.500
Winkel:

9

(L 1453 A \ j
I Vd y
f <

=nt

w
= 9
= o
g =
2 2

O
O

Emne: Nulpunkt X Emne Nulpunkt Y Emne Nulpunkt Z:
0 [ oo 0o ] Beryt Y-tkse Substitutio 50.0

X: 178,038 V: 22.547

Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S. INDS 11:27:31
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Klik nu pa Export Editor for at eksportere den genererede NC-kode til et nyt vindue i
Editoren. Felgende skaermbillede skal nu vises.

‘E = CIMCO Edit v7.0 = [Unavngivet®]
Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CHC-Calc Vindue~ Hizlp~ - & X
2 - | r / wy —~ o
D : e - A A IS0 Frassning =
=] ik {1/ a
Ny zoom . | e || centrum 1o || Rextanguizert Cirkulzrt || Indszet = Il el ]
Tegning | Ind > < Radius Punkter Bol boltmanster || Tekst @ [ @)
Fil View Modificer snap | [Tean Punkter/L.. Tean Buer/ Cirkler Manster Tekst Fraese operationer
|BLCNCCalc Freese Tutorial 1.cd~ 4] Unavngivet = 4bx
NCAesictart 1 N10 (PLAN FRAESNING)
2 N15 (EXPORT TIL EDITOR)
Beskivelse:

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

5 N30 GO01 X90.000

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

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

9 N50 GO1 X90.000

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

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

14 |N75 X100.000

Andie

Program Start og shut -

Verktaiskit |15 N80 @00 z10.000

Program kemmertarer ‘s 16 N85 X-110.000 ¥-50.000

500 llgang L|||17 N90 z0.000

501 Tispeending 18 |N95 GO1 X90.000

B02 Medus buebevzegelse 19 N100 G03 Y-25.000 I0.000 J12.500 K0.000
503 Modus buebevagelse 20 [N105 GO1 X-90.000

G04 Pause 21 N110 G02 ¥0.000 I0.000 J12.500 X0.000
GO7 Proogrammerbar nulpunkts. 22 N115 G001 X9%0.000

G0 Exakt stop check for en blok. 23 N120 ©03 Y25.000 I0.000 J12.500 KO.000
G10 Data opsstring mode (Sta 24 N125 GO1 X-90.000

G11 dnnuller Dala seffing modke' || 75 N130 @02 ¥50.000 I0.000 J12.500 KO.000
515 Annuler Paleer kaordinat in 26 N135 GO1 X90.000

G16 Poleer koordinat indstiling 27 N140 X100.000

G17 %Y plan specifikation 28 N145 00 z10.000

G185 plan specifiation
G19YZ plan specifkation -

I

29 N150 M30

I afsnittet Indseet vaerkto) med Tilspaendings- og hastighedslommeregner vises hvordan man
indsaetter veerktoj i NC-filen ved hjaelp af "Tilspendings- og hastighedslommeregneren".

10.2.2. Indseet veerktgj med Tilspaendings- og
hastighedslommeregner

Den indbyggede "Tilspendings- og hastighedslommeregner" bruges til at indsatte data for
verktej, tilspending og hastighed 1 NC-programmet. De nedvendige data fas normalt fra
bl.a. verktejs- og materialeleveranderers datablade.

I dette eksempel pé planfresning, anvendes en planfraeser med folgende data: diameter er
30 mm, den har 5 skeer, tilspaeending pa 0.08 mm pr tand og skerehastighed pa 190 m/min.

For at anvende "Tilspaendings- og hastighedslommeregneren" til freeseoperationer, vaelges
ikonet i Lommeregner i menuen Fraese Operationer.

ISC Fraesning =

I Bl Q| o | |8 | A @ ||

Freese operationer

15
sl


TutorialMill2FaceInsertTool.html
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Indtast felgende veerdier i1 "Tilspendings- og

hastighedslommeregner" panelet: Tilspzending- og hastigheds Lommeregner
. . . Waerktajs #:

e Verktejsnr. #:  Verktejets nummer i 1
varktojsregister. Lad os  antage at Diameter (D]
planfreseren har nummer 1. 0

e Diameter (D): Diameteren er 30 mm. t Skaer [2):

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

. . Til di kzer [Sz]
o Tilspeending pr skzer (Sz): I dette eksempel Ispaznding pr ska | Z]SFSE
er det 0.08 mm. _ _ B
Skeerehazstighed V] 1o mir:
e Skeerehastighed (V): Er sat til 190. 11410
Orndrejninger [n];
Felterne er kadet sammen, sa hvis der sattes en M5
anden veaerdi 1 Skeerehastighed feltet, vil felterne Tilspaending (F) i mm/mir;
Omdr/min og Tilspeending automatisk blive opdateret. 20E. 295

Hvis man ensker omdr/min = 2000 og en tilspending | '@ Metisk Ve

pa 800 mm/min i stedet for de beregnede 2015 og

836.385, vil skaerehastigheden automatisk beregnes
til 188.5 m/min | E sporter Editor | |-:|:u:|rter udklipshnlc|

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

Klik pd Eksport Udklipsholder pa "Tilspaendings- og hastighedslommeregner" panelet.
Linjen/Blokken til NC-programmet er nu 1 udklipsholderen, og klar til indsattelse.

Skift vindue til NC-programmet og tryk pé Ctrl+Home for at komme til starten af
programmet. Indsat teksten fra udklipsholderen, enten ved at taste Crr/+V eller velge
ikonet I, Szet Ind fra Edit menuen i Editor fanebladet.
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NC-programmet skulle nu se ud som nedenstaende.

“‘5 E[’\ 4 CIMCO Edity7 0= [Unavngivets]
- Editar NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc Vindue ~ Hizlp~ - & X
D . g 4 / | N R Fan"
D T + & A1 A A SO Fraesning T |55-‘|
=] < T © s AL 3 - a
Ny Zoom e - r — || Centrum  To || Rektangulert Cirkulert || Indseet = &= e |
Tegning if Ind 2 “ Radius Punkter Boltmgnster boltmanster Tekst a ‘ ‘A a | |
Fil View Modificer Snap Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fraese operationer
[B\CNCCale Fraese Tutoral 1.cdd * ] Unawngivet = 4bx
NCAoastot 1 N10 TOl MO6 S2000 FBOO -
2 N10 (PLAN FRAESNING)
Beskiivelse:

3 N15 (EXPORT TIL EDITOR)

4 N20 GO0 X-110.000 Y-50.000 Z10.000

5 N25 Zz0.100

6 N30 GO0l X90.000

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

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

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

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

Endie

Proararm Start og slut

Vamrkioisskit |25 |[n75 x100.000

Progran kommentarer £|[[2¢ MBO GOO Z10.000

00 lgang | l||27 NB5 X-110.000 Y-50.000

GO1 Tilspaending 18 |N90 Z0.000

502 Medurs buebevaegelse 19 [N95 GOl X90.000

503 Madurs buebevaegelse 20 N100 GO3 Y-25.000 T0.000 J12.500 KO.000
504 Pause 21 [N105 GOl X-90.000

GO7 Proogrammerbar nulpunkts 22 N110 @02 Y0.000 I0.000 J12.500 K0.000
G09 Exakt stop check for en blok, 23 |[N115 GO1 X90.000

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

G615 Annuler Poleer koordinat .. || 26 w130 G02 ¥50.000 I0.000 J12.500 KO.000
G516 Poleer koardinal indsfiling 27 N135 GO1 X90.000

G17 X plan speciikation 28 [N140 ¥X100.000

glgg”f”wec‘;‘tﬂ‘”“ 29 N145 GO0 Z10.000
plan speciikation I Rt mao

10.3. Konturfraesning

CNC-Calc v7 kan generere konturfresnings vearktojsbaner - med eller uden
radiuskompensering.

10.3.1. Programmering af Konturfraesebaner

For at starte programmeringen af konturfresebaner veaelges {Kontur Freaesning for at
generere en CNC-varktojsbane til konturfreesning (serg for, at ISO Fraesning er valgt 1
feltet Filtype).

15

| B Q|0 & || | A an|| 3

Freese operationer

ISC Fraesning =

Skriv teksten "KONTUR" i Kommentar feltet i CNC-Calc panelet "Kontur fraesning".
Denne tekst vil blive inkluderet i starten af NC-koden for denne operation.



Freesegvelse 2 - Bearbejdning 54

Hvis NC programmet indeholder flere operationer, vil "Komentar" teksten hjelpe med at
lokalisere og identificere starten af hver deloperation.

Flyt cursoren til yderkonturen pé tegningen for at markere konturelementet. Pilene

indikerer retningen, som vearktejet vil bevaege sig. Klik pd den ende af elementet der gor,
at konturen vises medurs som pé billedet herunder.

Hvilken side af konturen verktejet vil bearbejde, bestemmes i Kompenseringsside
menuen under Generelt fanebladet 1 "Parametre" dialogen.

I -

CIMCO Editw/, 08 [CACIMCO\CIMCOEdit7\Drawings\CNC-Calc Ereese Tutorial 1.cddl

Snap  Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler

Menster

Tekst

Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc vindue - Hjsip~ - & X
=] QXSG e = LN a3 A -
. IS0 Fraesning ||
bR [ L] . .
Ny n Zoom \< r " l‘ / * / A K /( Centrum To J ¥ \ Rektangulert  Cirkulzert Indsat a || i d” ' & i “';”‘Al a“l@l
Tegning ma &l XX E 1,0 ©OX | b= 0 radius punkter 3 ™\ - || Boltmonster boltmonster || Tekst @ = ==
Fil View Maodificer

Fraese operationer

|[B\CNCCalc Frasss Tutorial 1.cdd * | ] Unavngivet =

Elemert Info

1px
Konturfrassning

Kommentar:

KONTUR b AN

’ rd
[ Enkek Trin
4

™

Emne Nulpunkt

Emne Nulpunkt
0 [ 00

Ermne Nulpunkt 2

Klik

pa Parametre i

CNC-Calc panelet

"Kontur
konfigurationsdialogen til at angive konturfraese parametrene.

freesning".

Derved éabnes

Indtast veerdierne 1 "Parametre" dialogen som vist pa skaermbilledet herunder.
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Fanebladet "Generelt"

Dette faneblad indeholder alle de generelle parametre, der skal anvendes ved skrub- og
sletbearbejning - bade sidevarts og i dybden.

Konturfraesnings Parameti

Generslt | Sidespaner I Cvbdespaner I Ind/Udlab

Fraeserdiameter:
10.0

Dybder
Fritraskcshaide: Startdybde:

100 0.0
Sikkerheds afstand: Slutdybde:
20 50

Slettillasg
Slettilla=g X" Slettillaeg Z:
0.0 0.0

Kompensaring
[ Beryt ved Side Skrubspaner

Kompenserngstype
[C.omputer

Kompensaringsside
[‘u"enstre

oK || Annuller |

e Fraserdiameter: Diameteren pa det anvendte verkte;j.

o Fritraekshegjde: Hojden i hvilken varktejet flytter sig mellem konturerne, og hvor
det placeres ved slutningen af operationen.

o Sikkerheds afstand: Er hgjden over emnet, hvor tilspendingen skifter, fra ilgang
til tilspeendingshastighed.

o Startdybde: Er Z-vardien for emnets overflade.

e Slutdybde: Er Z-dybden hvor den sidste span tages. Denne verdi korrigeres med
vaerdien af Slettillceg Z.

o Slettilleeg XY: Mangden af materiale der efterlades i XY -retning, efter operationen
er slut (efter bade skrub- og sletbearbejdning).

o Slettilleeg Z: Maxngden af materiale der efterlades 1 Z-retning, efter operationen er
slut (efter bade skrub- og sletbearbejdning).
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e Benyt ved Side Skrubspaner: Hvis dette felt er afkrydset, vil kompenseringen
bade gelde skrup- ogt sletbearbejdning. I modsat fald vil skrupbearbejdningen
blive foretaget med radiuskompensering fra computeren, og den valgte type
radiuskompensering kun galde ved sletbearbejdningen.

o Kompenseringstype: Her valges hvilken kompensering der skal anvendes ved
operationen.

o Kompenseringsside: 1 dette felt angives pd hvilken side af konturen
bearbejdningen skal foretages. Sammen med valget af retningen pa bearbejdningen,
bestemmes det om det skal vaere med- eller modlebsfresning.

Fanebladet "Sidespaner"

Her konfigureres banerne i XY -retning.

Konturfraesnings Parametre

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

Skrubbaner Sletbaner
Antal Baner: Artal Baner:

Spandybde: Spandybde:

Taq sletspaner ved
@ Slutdybden

Slet Owerap
Cwerap Afstand:

o Tag Side Spiner: Hvis denne mulighed er aktiveret, vil operationen blive udfort
med de angivne parametre. | modsat fald vil kun bearbejdning af den endelige
kontur blive udfort.

e Antal Baner (Skrubbaner): Antallet af skrubspéaner i XY-retning i operationen.

e Spéanafstand (Skrubbaner): Hvis der tages mere end 1 skrubbane, angives
afstanden mellem dem her.
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o Antal Baner (Sletbaner): Antallet af sletspaner i XY-retning i operationen.

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

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

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

e Overlap Afstand: Vardien af overlap langs konturen, som alle sletspdner vil have
for at udglatte overfladen.
Fanebladet "Dybdespaner"
Her bestemmes bearbejdningen i Z-dybde.

Kenturfreesnings Parametre

Dybdespaner | ind/Udiab

Tag dybde spaner

Skrubbaner Sletbaner
Maks sletspan dybde: Antal baner:

Tag ens dybde spaner Spandybde:

Helix Linearsering

[ Lineariser Helix Bevasgelser

Waertaisbane kasdning
) Ud fra dybde @ Ud fra kortur

o Tag dybdespéner: Hvis dette felt er afkrydset, vil operationen blive udfert med de
angivne parametre. [ modsat fald vil der kun blive taget 1 spén i den endelige dybde.

e Maks Skrubspéins dybde: Den maksimale dybde der vil blive taget som skrubspén.

e Tag ens dybdespaner: Hvis dette felt er afkrydset, vil alle skrubspaner fa samme
dybde. I modsat fald vil spanerne blive foretaget med Maks Skrupspans dybde, og
en evt. restdybde vil blive taget som en sidste span.
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Antal baner: Antallet af sletbaner i operationen.

o Spéindybde: Afstand i Z-retning mellem hver sletspén.

o Lineariser Helix Bevaegelser: Nogle maskiner kan ikke foretage helix bevagelser,
og hvis dette felt afkrydses, vil alle helix bevagelser blive konverteret til
linjestykker i NC koden.

e Lineariserings Tolerance: Hvis en helix konverteres til linjer, vil denne verdi
blive den maksimale afvigelse.

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

e Ud fra kontur: Hvis dette felt aktiveres, vil bearbejdningen pa hver kontur
feerdiggoeres for den naste kontur pabegyndes.

Fanebladet "Ind/Udlgb"

Her bestemmes hvordan varktejet skal nerme sig konturen ved start, slut og efter hver
sletspan.

Anvendelsen af "Ind/Udleb" er valgfri, hvis kompenseringen er sat til "Computer" eller
"Ingen". Det er derimod obligatorisk, hvis kompenseringen udferes af styringen pd maskinen.

Konturfraesnings Parameti

| Generelt I Sidespaner I Dybdespéner| Ind/Udleb

Beryt Ind/Udlebsparametre
Indlgt Udleb

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

-
>

@ Vinkelret @ Vinkelret

Beryt Bus Beryt Bus
Radius: Radius:

) Tangent ) Tangent

Sweep: Sweep:

Tilspasndinger
[ Anvend bruger tilspsendinger
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Benyt Ind/Udlebsparametre: Aktiverer eller deaktiverer ind- og udleb.
e Benyt Linie: Aktiverer eller deaktiverer linjer i ind- og udleb.
e Linie Leengde: Lengden pa Ind/Udlebs linje.

e Vinkelret: Hvis denne mulighed aktiveres, vil linjen vaere vinkelret pa det
efterfelgende element ved indleb, og foregaende element ved udleb.

o Tangent: Hvis denne mulighed aktiveres, vil linjen vare tangent til det felgende
element ved indleb, og til det foregdende element ved udleb.

o Benyt bue: Aktiverer eller deaktiverer buer 1 ind- og udleb.
o Radius: Angiver radius pa ind/udlebs buer.
e Sweep: Angiver buens vinkelmal ved ind/udlebs buer.

e De 2 pile i midten af dialogen anvendes til at kopiere alle verdier fra indleb til
udleb og vise versa.

o Anvend bruger tilspzendinger: Afkryds dette felt for at anvende brugerdefinerede
tilspaendinger 1 freeseoperationen.

o Tilspeendinger: Klik pd denne knap for at dbne et nyt vindue, hvori der kan
angives individuelle tilspendingsverdier for Bearbejdning (XY), Helix/Ramp, og
Neddyk (Z).

Nu kan "Parametre"-dialogen lukkes med OK. For at vise den genererede varktejsbane,
klik pd Vis Vaerktejsbane i1 "Konturfraesning" panelet.
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Klik pa Export udklipsholder. NC operationen er nu i udklipsholderen, klar til at blive
indsat 1 programmet.

Skift vindue til det med NC programmet og tast Ctr/+End for at flytte cursoren til
slutningen af programmet. Indsat teksten fra udklipsholderen enten ved at taste Ctri+V
eller vaelge ikonet B Seet ind fra Edit menuen i Editoren.

Nu bestar NC programmet i Editoren af 2 deloperationer, og indtil videre bearbejdes med
samme verktej. Det er nadvendigt at indsette et nyt verktej for konturoperationen. Se
hvordan man indsetter et varktej ved brug af "Tilspendings- og
hastighedslommeregneren" 1 afsnittet Indset et veerkto) ved hjelp af "Tilspaendings og
hastigheds lommeregner".
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10.3.2. Indseet et veerktgj ved hjeelp af "Tilspaendings
og hastigheds lommeregner"

Folg fremgangsmaden fra den tidligere operation “Indsat et vaerktej ved hjelp af den
indbyggede kalkulator”.

I stedet for de tidligere anvendte vardier, indsattes folgende i "Tilspendings- og
hastighedslommeregner" panelet:

e Verktejsnr. #: 2 Tilspaending- og hastigheds Lommeregner
e Diameter (D): 10 mm Waarktajs #:
2
« #Skar (Z): 4 Darneter (O] 1
o Tilspaending pr skeer (Sz): 0.06 mm 10
) # Sk g
« Skerehastighed (V): 175 m/min ==t p
Tilzpzending pr skaer [Sz] i mm
Nu bliver de sidste 2 veardier udregnet og indsat i 0.06
dialogen. De ber veare: Skaerehastighed (V] i mm /i
1727876
« Omdrejninger (n): 5570 el e (1 =
. Tilspzending (F) 1336.9015 mm/min Tilzpaending [F] i mmmin:
13200

Ret omdrejninger (n) til 5500 omdr/min og Tilspending

@ Metizk T omimer

(F) til 1320 mm/min. I
Slet

Nu ber '"Tilspendings- og hastighedslommeregner" Exporter Editer | [sporter udklipsholc|

panelet se ud som vist til hgjre.

Klik p4 Export udklipsholder for at kopiere NC linjen med de nye varktejsdata til
udklipsholderen.

Skift igen til NC programmet 1 Editoren. Efter konturoperationen blev kopieret til Editoren,
er cursoren placeret i bunden af teksten. For at indsatte verktejsdata 1 udklipsholderen
korrekt, md man lokalisere starten af konturfresningen. Da kommentaren KONTUR blev
tilfojet, er det let at finde starten pd operationen.

Find teksten KONTUR enten ved at taste Ctr/+F eller vaelge Find “ ikonet fra Find
menuen under Editor fanebladet.

G4 til starten af kommentarlinjen og indsat teksten fra udklipsholderen, enten ved at taste
Ctrl+V eller veelge ikonet F* Seet ind fra Edit menuen.
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NC programmet ber nu se ud som efterfolgende.
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10.4. Lomme Fraesning

CNC-Calc v7 kan generere lommefrasnings varktejsbaner.

10.4.1. Generering af lommebearbejdning

For at komme 1 gang med en lommeoperation, vaelges funktionen | E_Lommefrzesning for
at generere CNC-vearktojsbane til lommefraesning (kontroller at ISO fraesning er valgt 1
feltet Freese operationer).

IS0 Fraesning = |"'III

(=i eSS MR

Freese operationer

H

Skriv teksten "LOMME" 1 Kommentar-feltet 1 CNC-Calc panelet "Lommefrasning".
Denne tekst vil blive inkluderet i starten af NC-koden for denne operation. Nar NC
programmet indeholder flere operationer, vil "Kommentar"-teksten hjelpe med at
lokalisere og identificere starten af hver deloperation.
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Klik pa tegningens indvendige kontur. Det vil markere konturen, som skal anvendes som
grense for lommefrasningen.

CIMCQ Edit v/.0= [C\CIMCO\CIMCOEdit7\Drawings\CNC-Calc Freese Tutorial Tiedd

Editor NC Funktioner Backplot Fi ing ran ion CNC-Calc vindue ” Hizlp~ - & X
%
e QXT3 | e i — 11 Q%> B O A e 1=
My - Zoom N X s 7 %) s AL Centrum  To 2% Rektangulert Cirkuleert || Indseet a [ ) [ e (9] [ @[
5 = G
Tegning [T ma || XX 5N OX | = O ‘radius punkter 3 ™\ - || Boltmanster boftmonster | Tekst @ L = " | al‘ ‘
Fil View Modi Snap |[Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fresse operationer
[B\eNC Cale Frasse Tutorial 1.cdd * | ] Unavngivet \ 4bx
Lommefressring
Kommentar.
LOMME
[JEnkek Trin / \
i Veziiashans Q Q
panter udklipshold
Element Info &
Ermne Nulpunkt X Enne Nulpurkt v: Ernne Nulpurkt 2: Enine diameter
oo [ oo ili} [7] Benyt Y-kse Substitution 500

Klik pd Parametre 1 CNC-Calc panelet "Lommefraesning". Derved 4abnes
konfigurationsdialogen for indtastning af lommefrasnings parametre.

Indtast veerdierne, som er vist pa billedet herunder.

"Generelt" fanebladet

Dette faneblad indeholder alle de generelle parametre, der anvendes for skrub- og
sletbearbejdning i bdde dybde- og sidespan.

Lommefraesnings Parametr

Generet | Sidespaner | Dybdespaner | Indabs Strategi | Ind/Udeb

Weerkte
Frazserdiameter:
100

Dybder
Fritrasksheide: Startdybde:
100 0.0

Sikkermheds afstand: Slutdybde:
20 A0

Slettillzeg
Slettillz=g X Slettillzeg Z:
00 0.0

Kompenseringstype
Computer -

Fraese Type
() Modlgbsfrassning @ Medlabfrassning

Tilspzendinger
[ Anvend bruger tilspaendinger Tilspeendinger
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Frzeserdiameter: Diameter pa det anvendte verkte;j.

Fritraekshejde: Hojden i hvilken verktejet flytter sig mellem konturerne, og hvor
det placeres ved slutningen af operationen.

Sikkerheds afstand: Er hgjden over emnet, hvor tilspaendingen skifter fra ilgang til
tilspaeendingshastighed.

Startdybde: Er Z-verdien for emnets overflade.

Slutdybde: Er Z-dybden hvor den sidste span tages. Denne vardi korrigeres med
vaerdien af Slettilleeg Z.

Slettilleeg XY: Mangden af materiale der efterlades 1 XY -retning, efter operationen
er slut (og efter bdde skrub- og sletbearbejdning).

Slettilleg Z: M®ngden af materiale der efterlades 1 Z-retning, efter operationen er
slut (og efter bade skrub- og sletbearbejdning).

Kompenseringstype: Her angives den onskede kompenseringstype for denne
operation.

Modlebsfraesning: Hvis denne aktiveres, vil operationen blive udfert med
anvendelse af modlebsfresning.

Medloebsfraesning: Hvis denne aktiveres, vil operationen blive udfert med
anvendelse af medlebsfrasning.

Anvend bruger tilspeendinger: Aktiver denne mulighed for at anvende
brugerdefinerede tilspandinger 1 freseoperationen.

Tilspaendinger: Klik for at dbne et nyt vindue, hvori der kan angives individuelle
tilspaendingsveaerdier for Bearbejdning (XY), Helix/Ramp, og Neddyk (Z).
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Fanebladet "Sidespaner"

Her bestemmes bearbejdningen i XY -retningen.

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

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

Cybde:

Sletspaner ved
@ Slutdybde

Slet Overap
Owerlap Afstand:

Skrub Baneudglatning
Deaktiverst

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

e Trin: Antallet af sletspaner sideveers i operationen.
e Dybde: Afstanden mellem hver sletspén.

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

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

e Overlap Afstand: Vardien af overlap langs konturen, som alle sletspdner vil have
for at udglatte overfladen.

e Skrub Baneudglatning: Med denne skyder kontrolleres storrelsen pa den anvendte
udglatning. Jo hgjere vaerdi (mod hgjre), des glattere veerktejsbaner opnas.
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Fanebladet "Dybdespéaner"

Her konfigureres spaner i Z-retningen.

Lommefraesnings Parametre

GenerehlSidespéner Dybdespaner | |ndigbs Stratedi | Ind/Udleb

Tag dybdespaner

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

Tag Ens dybdespaner Dybde:

Vesrktgjsbane kasdning
) Ud fra dybde @ Udfra lomme

oKk | [ Annuller

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

e Maks Skrub Dybde: Den maksimale spandybde der tages ved
skrubbearbejdningen.

o Tag Ens Dybdespaner: Hvis denne mulighed er aktiv, vil alle skrubspéner have
samme dybde. I modsat fald vil skrubspaner blive taget med Maks Skrub Dybde, og
en evt. rest vil blive taget som en sidste span.

o Antal spiner: Antallet af sletspaner i Z-retningen.

e Dybde: Dybden af hver enkelt sletspén.

e Ud fra dybde: Denne mulighed anvendes kun hvis der bearbejdes flere lommer 1
samme operation. Hvis dette felt aktiveres, vil bearbejdningen blive foretaget i

samme dybde pd alle lommer, for der skiftes til en ny dybde.

e Ud fra lomme: Hvis dette felt aktiveres, vil bearbejdningen pa hver lomme
feerdiggoeres for der skiftes til en ny lomme.
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Fanebladet "Indlgbs Strategi”

Her bestemmes, hvordan verktejet bevages fra et Z-niveau til det neste.

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

@ Helix nedgang
Hele Parametre
Helie vinkel: Fampe Hejde:

Helee Diameter: Minimum Helix Diameter:

Helix Lineansering

[ Lineariser Helix Bevasgelser

]’ Annuller ]

o Dyk: Hvis denne mulighed valges, vil vaerktejet fores lodret ned.

o Ramp: Hvis denne mulighed valges, bevager verktojet sig i ilgang ned til Rampe
Hejde over emnet. Derefter foretages en "rampe" bevaegelse med lengden Rampe
Lzengde i en vinkel pA Rampe Vinkel.

o Helix nedgang: Varktejet bevaeger sig i1 ilgang ned til Helix Heojde over emnet.
Derefter fores varktojet nedad i1 helixbevagelse i1 vinklen Helix Vinkel i cirkuleer
bevaegelse med en diameter mellem Helix Diameter og Minimum Helix
Diameter. Storrelsen pa diameteren athaenger af pladsforholdene.

o Lineariser Helix Bevagelser: Nogle maskiner kan ikke foretage helix beveagelser,
og hvis dette felt aktiveres vil alle helix bevagelser blive konverteret til
linjestykker i NC koden.

o Lineariserings Tolerance: Hvis en helix konverteres til linjer, vil denne verdi
blive den maksimale afvigelse.
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Fanebladet "Ind/Udlgb"

Her konfigureres pa hvilken made varktejet vil bevage sig mod emnet ved start/slut af
skrubspén, og ved hvert sletoverlob.

Anvendelsen af "Ind/Udleb" er valgfri, hvis kompenseringen er sat til "Computer" eller
"Ingen". Det er derimod obligatorisk, hvis kompenseringen udferes af styringen pé
maskinen.

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

Beryt Ind/Udlebsparametre
Indlab Udleb

Beryt Linie Beryt Linie
Linie Lesngde: Linie Lesngde:

@ Vinkelrst @ Vinkelrst

) Tangent ) Tangent

Bermyt Bue Bermyt Bue
Radius: Radius:

Sweep: Sweep:

e Benyt Ind/Udlebsparametre: Aktiverer eller deaktiverer ind- og udleb.
o Benyt Linie: Aktiverer eller deaktiverer linezrt ind/udleb.
o Linie Leengde: Lengden pa Ind-/Udlebslinje.

e Vinkelret: Hvis denne mulighed aktiveres, vil linjen vare vinkelret pd det
efterfolgende element ved indleb, og pa det foregdende element ved udleb.

o Tangent: Hvis denne mulighed aktiveres, vil linjen vere tangent til det folgende
element ved indleb, og til det foregdende element ved udleb.

o Benyt bue: Aktiverer eller deaktiverer buer i ind- og udleb.
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o Radius: Angiver radius pa ind-/udlebsbuer.
e Sweep: Angiver buens vinkelmal ved ind-/udlebsbuer.

e De 2 pile i midten af dialogen anvendes til at kopiere alle verdier fra indleb til
udleb og vise versa.

Nu kan "Parametre"-dialogen lukkes med OK. For at vise den genererede varktejsbane,
klik pd Vis Vaerktejsbane i "Lommefraesning" panelet.

% & - CIMCO Fdit w7 .02 [G\MCO\CIMC DEdit7\Drawings\CHC=Calc Frasse Tutorial Tacdd,
- Editar NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc Vindue ~ Hizlp~ - & X
D5 QRS HE Q0% B O Al =

w1 " . D
Teameg B | ot (| X8 8D OX | | b O || Saon euniter 3 ™\ - || Bermantier nottmanater || Tees. @ || Y| 801 A anl]
Fil View Modificer Snap Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fraese operationer
[B\CNCLCale Fraese Tutonal 1.cdd * | ] Unavngivet * 4bx
Lommefrassning

Kommentar:
LOMME

[ Enkel Trin

[Vis Veerkiaisbane,

sporter udklipsholc
Elemert Info ‘ [[ﬁx T

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

‘ B [ il 00 [ Benyt -4ksa Substitutior 50.0

i

Veelg konturens startpunkt (benyt sr til endepunl Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S X 43,524 Y:60.366 IND5 15:18:52 ;i

Klik pad knappen Export udklipsholder. NC-teksten er nu 1 udklipsholderen, klar til at
blive indsat i hovedprogrammet.

Skift vindue til NC programmet og tast Ctrl+End for at flytte cursoren til slutningen af
programmet. Indsat teksten fra udklipsholderen enten ved at taste Cr/+V eller velge
ikonet % Szet ind fra Edit fanebladet i Editoren.

Nu bestdr NC programmet i Editoren af 3 deloperationer, og da vi bearbejder kontur- og
lommeoperationerne med det samme varktoj, er det ikke nedvendigt at indsatte et nyt
vaerktej for lommefraesningen.
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10.5. Boring

CNC-Calc v7 kan generere koder til boring enten som borecyklus eller udskrevet 1 blokke.

10.5.1. Programmering af boreoperation

For at programmere et NC-program for en boreoperation, valges funktionen "' 'Bor huller
1 Freese operationer menuen for at generere CNC-vearktgjsbane til "Boring" (kontroller at
ISO fraesning er valgt 1 feltet Freese operationer).

150 Fraesning - |||i%

=1 IEEEEL S

Freese operationer

Skriv teksten "BORING" 1 Kommentar-feltet i CNC-Calc panelet "Boring". Denne tekst vil
blive skrevet i starten af NC-koden for denne operation. Nar NC programmet indeholder
flere operationer, hjelper "Kommentaren" med at lokalisere og identificere starten af hver
deloperation.

Boring

K.ommentar;
BORIMG

[] Beryt U dvaelgelzes Filker

[ Filter ] [ Bore parametre ]

[ Sarter cirfkulzert ] [Sn:nrter rektangulaer]

Tibage

Ewporter Editor | porter udklipzholc

Klik pa Boreparametre i CNC-Calc panelet "Boring" for at 4bne konfigurationsdialogen.
Til denne operation indtastes parametrene som er vist pa skaeermbilledet.
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"Bore" parametre

Bore Parametre

Biore operation
[Standard Peck Diiling G&3 -

Dybde
Tilbagetreek niveau
10.0
Sikkerheds atstand [inkr.):
@ |nkrementelt ) Absolut
20

Tilzpzzndinger
@ Under boring

200.0
Spanbrydning

Farste dybde:

W zerdi

Reference Plan [statniveau]:
oo
Dybde:

@) Inkrementelt ) Absolut

0

@ | tibagetrask

500.0

30

25

0.75

Qutput farmat
@ Som cyclus

) Udskrevet

Gevind

Orndr. hastighed [a/min):

Fietur hastighed [o./min).

Pause
@ Pause i top

@) Pause i bund

50.0

100.0

200.00

1.0

20

e Bore operation: I denne rullegardinmenu velges operationstypen. Den valgte type
bestemmer hvilke parametre, det er muligt at vaelge.

e Som Cyklus (Output format): Aktiver denne mulighed for at anvende en fast
cyklus. Denne cyklus athanger af den valgte maskine, og de tilgengelige
parametre vil afspejle dette.

o Tilbagetraek niveau: Tilbagetrek-niveauet er Z-hegjden, som vearktojet flyttes til
for det flyttes mellem huller.

o Reference Plan (Startniveau): Dette er Z-hgjden af emnets overflade. Ved nogle
maskiner, f.eks. MAHO, er dette ogsa hgjden, som operationen beregnes ud fra.

o Sikkerheds afstand: Hojden over emnet, hvor tilspendingen skifter fra ilgang til
tilspaendingshastighed.

e Dybde: Verdien i dette felt angiver den endelige boredybde.

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

o Forste dybde: I dette felt angives forste dybde i en spanbrydende operation. De
efterfolgende dybder bliver beregnet pa grundlag af degression og minimum dybde.

Bemark, at 1 dette eksempel gor det ingen forskel om Inkrementelt eller Absolut
er valgt som Sikkerheds afstand og Dybde, idet de inkrementelle verdier refererer
til Reference Plan, som er 0.
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Der er flere muligheder for at udpege hullerne, der skal bores:

1. Velg placering af hvert hul med cursoren. For at sikre det rigtige valg af centrum
for buer og cirkler, skal der anvendes Snap til Cirkel Centre ©.

2. Velg cirklen eller buen. Dette vil generere en hulposition i centrum af cirklen/buen.

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

I folgende eksempel anvendes filter til at valge hjernehuller men ingen buer.

Klik pé Filter i CNC-Calc panelet "Boring". Ved at opsette filteret som vist, begrenses
udvalgelsen med "vindue" til kun at indeholde cirkler i omradet fra O til 10 1 diameter.
Klik OK efter indtastning af de viste vardier.

[T] &lle purkter

Cirkler Buer
(7 Alle cirkler (7 Alle buer

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

Cirkler min. diameter: Buer min. Diameter:

Cirkler max. diameter: Buer max. Diameter:

10.0

Aktiver muligheden Benyt Udvzelgelses Filter i det venstre panel, og dan sa et "vindue"
med musen, der indeholder hele tegningen.
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Nér dette valg er foretaget, skulle kun de 4 hjerner vere valgt.

5 '-3 CIMCO Edit w7.02 [CACIMCO\CIMCOEdit7\Drawings\CNC-Cale Frase Tutorial 1.cdd
Editor NC Funktionar Backplot Filz sammenligning Transmission CNC-Calc Vindue ” Hizlp~™ - & X
~ =
D - @ X Y[Fé By - — || N @ OOW\ B O A [ 1 pem— &
Ny ﬂ Zoom a Kr‘ "!‘ . /* /AK'/( Centrum  To J&‘A Rektangulert Cirkulzert || Indset a 4 gk QI g"l‘m |C§\
E B ||
Tegnng I |t W) | XX B0 D ©X | | O Fadion pumiter T\ || Bottmaruter botimanster || 1o @ (| B TSI SH A @)
Fil View Modificer Snap Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fraese operationer
[BACNC Cale Fieese Tutaral 1.0dd * | & Unavnivet *| 4B %
Boring
Kommentar:
BORING
Benpt Udvaelgelses Filter / \
(% Q
Sorter cikulert | [orter rektanguler
Tihase

Exporter Editor | sporter udklipsholc)

Element Info @

(@
@

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

Rakkefolgen af boringerne kan andres ved at klikke pa Sorter cirkulaert og Sorter
Rektangulzert i "Boring" panelet.

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

Skift vindue til NC programmet og tryk Ctri+End for at flytte cursoren til slutningen af
programmet. Inds®t teksten fra udklipsholderen enten ved at taste Ctrl+V eller valge
ikonet % Seet ind fra Edit fanebladet i Editoren.
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Nu skulle NC-programmet se ud som pa billedet nedenfor.

Editor | NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission  CHC-Calc Vindue ~ Hizlp™ - & X
- B — > ¢ 5 5
D (5 Apen ~ 5 Gem Som ol 71| S kopier  p, Velg At z‘( Slet. @ Find Foregdende ¥ Neeste Veerktajsskift
Xluk v (5§ Udskriv - R —— 4 Kip  ®) Fortyd §) Vedhaeft Fil @ Find Nzeste {* Foregaende wserktajsskift
w o = e 3 g
Ecem ~ 7 Global Opsatning || wl =117 /=]~ (B sztind (4 Gendan (] [ndsat Fil % Erstat Linie/Blok Nummer
Fil ] Fil Type i Edit Find
[BLCNC.Calc Fraese Tutorl 1.0dd** (8] Unsvngivet *| 4 bx
e 976 GO2 %57.400 ¥-20.655 116.845 J-5.100 KO0.000 B

977 |GO1 Y20.655

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

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

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

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

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

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

Beskiivelse:

Endie

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

Progiam kammentasr H 951 GO2 X-57.500 ¥20.729 I-16.771 J5.000 KO.000

500 lgsng L[| 992 co1 ¥-20.729

501 Tispeending 953 GO2 X-45.729 ¥-32.500 I-5.000 J-16.771 KO.000

02 Medurs buebevasgele 954 GO1 X22.763

03 Modurs buebevasgelse 995 GO3 X27.763 Y-27.500 10.000 J5.000 KO.000

604 Pause 936 GO0 210.000

GO7 Prooarammerbar nulpunkls. 997 (BORING)

509 Exakt stop check for en biok 295 (EXPORT TTL UDKLIPSHOLDER)

G10 Dats opszetring mode [Sta 999 (STANDARD PECK DRILLING G83)

G11 Annuller 'D ata sefting mode' 1000 GO0 X62.500 Y37.500

G15 Annuler Polr koodingt in. || 1001 GO0 210 000

16 Pt koordinatindstling 1002 G98 GB3 X62.500 ¥37.500 Z-9.000 R-8.000 01.000 F200

G175 plan specifikation
G182 plan specifikation
G19YZ plan specifikation L

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

;.

1007

Da tilspandingen er defineret i borecyklus, vil vi indtaste varktejsskiftet manuelt. Skriv
folgende i linjen lige efter kommentaren "BORING":

T3 MO6 S1200
Dette vil give et veerktejsskift til vaerktej nr. 3, med 1200 omdr/min i boreoperationen.

Gem nu NC programmet som CNC-Calc Freese Tutorial 2.NC.



Freesegvelse 3 - Backplot i Editoren 75

11. Freesegvelse 3 - Backplot i Editoren

En af fordelene ved at anvende CNC-Calc i CIMCO Edit v7 er, at Editoren kan anvendes
til at manipulere og backplotte NC-programmet, som er dannet i CNC-Calc.

[Ty Det er vigtigt at have mulighed for at verificere/simulere et program, for det udferes
pa CNC-maskinen. Vear searlig opmerksom pa bevegelser i Z-retningen, og
kontroller om de foretages i de enskede tilspaeendinger og/eller ilgang..

I denne tutorial vises opsatningen af "Backplot" og verifikation af NC koden, der blev
programmeret 1 foregdende ovelse.

11.1. Fear start

For man gér i gang med at simulere, skal man satte parametrene i menuen. Start CIMCO
Edit v7 og kontroller, at fanebladet "Backplot" er tilstede i topmenuen. Hvis ikke, dbn
Editor konfigurationen ved at klikke pad Global Opsztning "ikonet i Editor fanebladet.
Klik pa "Plugins" i den venstre menu i konfigurationsvinduet og serg for, at der ikke er sat
flueben 1 Deaktiver Backplot. Programmet skal genstartes for at aktivere "Backplot"
fanebladet.

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

Aktivering af Bacplot fanebladet
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11.2. Abn et eksisterende NC program

Man abner et NC program ved klik pa ikonet ©~"Aben i Fil menuen i Editor fanebladet.
Derved &bnes en "Abn" dialog, hvor man valger den fil man ensker at dbne.

Saegi: L 150 MILL

Mavn

£ BOTTLENC

- o7

-] v
ZEndringsdato
24-07-2013 09:49

: %] CNC-Calc Frasse Tutorial 2.NC

02-01-2014 15:47

%] COLORTESTMC.NC
%] DRILL-G&3-1.NC

24-07-2013 059:48
24-07-2013 09:48

% HIGHSPEED SMOOTHSTEP.NC 24-07-2013 09:48
1 | 1] 3

[ Annuller ]

Filnawn: CMCLale Fresse Tutorial 2.MC

Fithype:

150 Frassning Filer {".NC;".NCL;".IS0;".NCF) |

[ Abn som skivebeskyttet

Valg NC-filen fra den sidste ovelse (CNC-Cale Frzese Tutorial 2.NC) og klik Abn.

Nu skulle man se NC programmet fra CNC-Calc Fraseovelse 2 pa skermen.

CIMCO Editw.0 = [C:\CIMCC\CIMCOEit7\Samples\ISO MILL\CNC-Calc Fra=se Tutarial 2.NC]

'm-"e

Editor | NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission  CNC-Calc vindue ™ Higlp ™ - & X
- B - - " = N o
D %ében & Gem som ey || Gakepier p Veelg Alt )—f Slet. ;F\nd Foregdende | Naste Veerktajsskift
XKluk ~ (S Udskriv - S— % Kip ¥ Fortyd () Vedhaeft Fil Find Naeste - Foregiende varktajsskift
N =/|[#= < Eind G til
= ) cem - [ Global Opsatning \EBU\E\J [ setind (4 Gendan (%) Indszt Fil B E Estat L‘nie,-mfk ,Lumme,
Fil 0 Fil Type = Edit Find
I [)CNCCale Freese Tutorial 2.NC 4bx
T 1701 MO6 S2000 F800 B
T 2 (PLAN FRAESNING) [l
3 (EXPORT TIL EDITOR)
4|G00 X-110.000 ¥-50.000 Z10.000
5 Z0.100
6 |G01 X90.000
7 /G03 ¥-25.000 I0.000 J12.500 KO.000
8 |G01 X-90.000
9 /G002 Y0.000 TI0.000 J12.500 KO.000
10 |GO1 X90.000
Ende 11 |GO3 ¥25.000 10.000 J12.500 KO.000

12 |G01 X-20.000
Cycler / Makroer 13 /G02 ¥50.000 10.000 J12.500 KO.000
14 |GO1 X90.000

Progiam Star og st B
Veerkifsshit 4100000

Progiam kammentarer £||| 1¢|G0O 210.000

500 lgang || 17|x-110.000 ¥-50.000

GO1 Tilspaending 18 |20.000

G2 Medurs busbevaegelse 13 |G01 X90.000

53 Modus busbevamgelse 20/G03 ¥-25.000 I10.000 J12.500 K0.000
G4 Pauss 21|GO1 X-90.000

BO7 Prongrammerbar nulpurkts 22/G02 Y0.000 I0.000 J12.500 K0.000
G019 Exakt stop check for en blok 23 |GD1 %90.000

510 Data opsestring mods (St 24203 ¥25.000 I0.000 J12.500 KO.000
G11 Anruller Dats setting made’ 25 |c01 X-90.000

G5 Annuller Polesr koordinatin 26 G02 ¥50.000 I0.000 J12.500 KO.000

G516 Palser kaardinat indstiling 27 /GO1 X90.000
G17XY plan spesifkation 28 13100000

et ettt geflc00 z10.000
plan = “I| 30 mM30

51 |TO2 MO6 S5500 F1320 |
-

o | (o
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Hvis man holder cursoren stille over et ikon, vil der vise sig en kort beskrivelse af
ikonets funktion.

11.3. Det fgrste backplot

Nér NC programmet er indlast 1 Editoren, er det muligt at simulere det.

Klik pd Backplot fanebladet 1 topmenuen. Klik derefter pd ikonet = Simuleringsvindue
for at simulere NC programmet i det aktuelle vindue.

5 CIMCO EditvZ.0= [C:

Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning

5$ :7!‘_‘ T - .;.- |;1 e r V4
2 X ® ¢ -0
Simuleringsvindue| Solid O Zoom Zoom

Animation Ind ud
Fil M| View

35/

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

Nu skulle skeermbilledet se ud som det nedenfor.

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

TRCNC Calo Frasss Tutorsl 21C |
T01 MO06 52000 F800

1
2 | (PLAN FRAESNING) m@
3| (EXPORT TIL EDITOR)

4 GO0 X-110.000 ¥-50.000 z10.000

5 Z1.050

6|G01 X90.000

7 03 ¥-25.000 I0.000 J12.500 KO.000
8 |G01 X-920.000

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

11 G03 ¥25.000 I0.000 J12.500 KO.000
12 |G01 X-90.000

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

15 |X100.000

16 (@00 Z10.000

17 |¥-110.000 ¥-50.000

18 |z0.100

19 |G0O1 X90.000

20 G03 Y-25.000 I0.000 J12.500 KO.000
21 |G01 X-90.000

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

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

26 @02 Y50.000 I0.000 J12.500 KO.000
27 |G01 X20.000

28 (X100.000

29 GO0 Z10.000 -110.000] | | o
30 ¥-110.000 ¥-50.000 5 50.000] J: Tisp[

31 |Z0.000 -

=

10.000] K I [w s w

s len1 wan non
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Her ses verktejsbanen. Den ser OK ud, men den kan indstilles til fakstisk at ligne det
feerdige emne. For at opnd dette, er det nedvendigt at definere de anvendte varktej og
rdemnet.

11.3.1. Backplot Veerktgjsopsaetning

Folgende trin vil vise, hvordan man definerer verktej, der skal anvendes ved backplot.

Klik pé ikonet vkt Setup i Backplot Veerktoj menu. Derved abnes "Varktejs Setup"
vinduet.

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

Findrzeser Bull' 4hM F1 Findfreeser Bull  ~ 4 1

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

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

Beskrivelze Type

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

FSURPURN U R S )

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

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

Da "Backplot" indleste NC-programmet, blev der registreret 3 verktojer.

Da typen og sterrelsen pad disse vearktejer ikke er defineret, vil skermen se ud som
ovenstaende.

For at kunne simulere programmet korrekt, ma man definere de 3 verktejer. Ved at @ndre
vaerktejets type og diameter, kan vi skabe det rette "setup". Hvis det enskes kan ogsé
vaerktojets farve og leengde @ndres. Klik pd Vaerktejs Setup | ikonet til hojre for det
valgte vaerktej.
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Velg og indtast verdier for de 3 verktejer som vist pa billedet herunder.

]
ol
Planfraeser 30k

T3 Diarneter:

Moz
Pirdfraeser Flad 10MM

Beskrivelse Type

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

NIV PRI U N

Set || Ende | [ T | | Tildel i T3

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

Det er de samme verdier, der blev anvendt da NC programmet blev dannet i CNC-Calc.

Forlad nu "Verktejs Setup" med klik pa OK.

Efter vaerktojerne er blevet defineret, ser skaermbilledet ud som nedenstaende. Prov at finde
vaerktejsskift (M06) og underseg om varktejerne virkelig skifter, nér et verktojsskift nés i

ﬁ wmee - CINCO Edit v7.0 = [CA\CIMCO\CIMCOEdit7\CNC-Cale Fresse Tutorial 2.NC]
Editor  NCFunktioner | Backplot | Filesammenligning  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hjzlp~ - & X

S‘: '_1 B - q 2- : .: é ‘ ;J ,.% r‘\ij l%]_? % solid Madel |z. ”. ” ”@E”m| Q':

3 & Zoom / Regenerer solid
Simuleringsvindue  Solid Zoom Zoom - Verktajsbane Mode | Verktg) Vkt. X 150 Freesnin.
Animation [} Ind ud -0 9- - - - setup || | My Solid Setup &
Fil £} View Varktgjsbane Verkig) Solid @vrigt

TICNC-Calc Freese Tutoral ZC |

27 GOL X90.000 A
28 [X100.000

29 GOO Z10.000

30 ¥-110.000 ¥-50.000

31 z0.000

32 /GO1 X90.000

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

35 GO2 ¥0.000 I0.000 J12.500 KO.000

36 GO1 X90.000

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

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

41 X100.000

42 GOO 210.000

42 T02 MO6 SE500 F1320

44 (KONTUR)

45 (EXPORT TIL UDKLIPSHOLDER)

46 GOO X0.000 ¥62.100 Z10.000

47 Z2.000

8 |GOL z-1.633

49 X-5.000

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

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

a2 MND ¥_A7% EAN VET 10N T1G &NN_T0 nnn "

54 G02 X62.500 ¥-57.100 I-19.600 J0.00 O

55 GOl X-62.500 w B2100] | v [ 7] <-uuu..E|lu...HH.
56 G02 X-62.100 ¥-37.500 10.000 J19.60 T v 57500 J Tisg:| 520,000

57 |GO1 ¥37.500 c oz 1633 K bl “ﬂ B W /
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11.3.2. Backplot "Solid Setup”

Folgende trin vil vise, hvordan man definerer et raemne i "Backplot".

Klik pa ikonet "™ Solid Setup i Backplot Solid menu. Derved abnes "Solid Setup" vinduet.

Réemne Dimenzian
b < bif ' tin =
110K BT 11
[LERES [LECRE Max &
1025+ E21= 2
5

B2 E2 B2 G2 B2 GEm [ M

Diimenzioner: 2125 132 1.1

+5%

[ nvend cylindrisk réemne [ L&z rdemne dimension

Automatisk rdemne scanning
Ophionz
Brug forskellig farve til beeert vaerkta

[T wis ikke vasrktajs setup, nér alle veerkta) er definerede

[T Glat overflade

[ Stap hvis der apstér kallision [ilgang gennem réemne)
[ Stop hvis der apstér kallision med skulder
[ Stop hvis der bearbejdes med skaftet

[ Stop hvis der opstar kallision med holder

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

]
i)

De viste vaerdier er dannet pa grundlag af X,Y,Z beveagelserne i NC programmet. Da
varktejet beveges ned 1 ilgang, vil "Max Z" vardien nasten altid vare for hgj. Det samme
er tilfeldet ved "Planfraesningen", som giver for store verdier pa rdemnet 1 bade X og Y
retningerne.

Fra planfraseoperationen ved vi, at overfladen pd emnet skal vere Z = 2.00 mm. Fra
tegningen ved vi, at min. og maks. verdier for hjernerne er (-75.00, -50.00) og (75.00,
50.00).

Vi definerer nu rdemnet 2 mm storre langs X- og Y-akserne, saledes at vaerdierne er som 1
dialogen herunder. Man kan justere kvaliteten af soliden ved at flytte skyderen nederst 1
dialogen.
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R&emne Dimengion
b 3

+5%

Iin "

T
b an

Man'
T

Min Z:
B2

M2
5215 =

Dimensioner: |

15|

[ &rveend cylindrizk rdemne

Autamatizk rAemne gzanning

Optionz
[ Brug forskelig faree bl

hwvert vaarktaj

04 | 7

[ L&z réemne dimenzsion

[ is ikke vaerkbais setup, nér alle vaerkta) er definerede

[ Glat overflade

[ Stop his der opstar kalizion [lgang gennem rdemne)

[ Stop his der opstar kalizion med skulder
[ Stop hiz der bearbeides med skaftet

[ Stop hiz der opstar kalizion med holder

Law kvalitet [Hurtig)

Mellem kwalitet

8

Haj kwalitet [Langsom]

J

oK.

Indsat disse vaerdier og forlad dialogen ved at klikke pa OK.

Nu er vearkto] og rdemne defineret og backplot kan anvendes til verifikation

operationerne. Skermbilledet ser nu ud som vist herunder.

meeE - CIMCQ Edit v7.0

Editor  NCFunktioner | Backplot | File sammenligning
::_‘: 2 P Q @ - NI
~J - 3
Simul i Sol |J by zZ zZ ® 2-G-
imuleringsvindue  Solid | aom Zoom -
Animation [57 nd uw -0 @-
Fil = View

[C:\CIMCO\CIMCOEdit7\CNCCalc Frasse Tutarial 2.NC}

Transmission CNC-Calc

N

Varktgjsbane Mode

Veerktgjsbane

"ﬁ % (5 solid Model
5 & Zoom / Regenerer solid

[Ty Solid Setup

Veerkta] Solid

Veerktaj

[ =]

G

15O Frazsning

Burigt

Vindue~ Hizlp~ - @ X

L
L3

Eind .
=

TERCNC-Cale Frasse Tutorial 2HC

28

c01

¥90.000 B

X100.000

G000

z10.000

X-110.000 ¥-50.000
Z0.000

G0l
c03
G0o1
G02
G01
G03
G0l
G02
G0o1

X90.000

¥-25.000 10.000 J12.500 K0.000
X-90.000

¥0.000 10.000 J12.500 KO.000
¥90.000

¥25.000 I10.000 J12.500 K0.000
X-90.000

¥50.000 10.000 J12.500 K0.000
X90.000

X100.000

G00
T02

210.000
MO& S5500 F1320

(KONTUR)
(EXPORT TIL UDKLIPSHOLDER)

[eloli]

X0.000 ¥62.100 Z10.000

Z2.000

G01

X-5.

G03
G01
G02
G01
G02
G0l
G02
G01
N

Z-1.633

000

X0.000 ¥57.100 15.000 J0.000 KO
¥62.500

¥82.100 ¥37.500 10.000 J-19.600
¥-37.500

¥62.500 ¥-57.100 I-19.600 J0.00
X-62.500

X-82.100 ¥Y-37.500 I0.000 J19.60
¥37.500

¥_£9 ENN _VET 100 716 _&nn a0 _nnn T

[ 82.100] I: [ | vkt [ 102
T v 37500 J: [ ] Tiisp.[ 1320,000)]
zZ 1633] K| J

b

T A
1w wsow W,

af



Freesegvelse 4 - Fraesning af tekst 82

12. Freesegvelse 4 - Fraesning af tekst

Denne ovelse viser, hvordan 2D tekst kan anvendes som grundlag for programmering af
NC-koder til fraesning af bogstaver og tal.

12.1. Abn en ny tegning

For at dbne en ny tegning klikkes pd ikonet \‘_Ny tegning i1 Fil menuen i CNC-Calc
fanebladet. Nér tegningen er abnet, ses folgende skaermbilledet:

i ‘ 0E - CIMCO Edit v7.0= [Tkke navngivet tegning]
~ Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc Vindue - Hjzlp~ - & X
e NI P IcC Yo LM E=R N Y= @
Ny Zoom WX i - S S AL A Centrum  To 2% Rektanguleert Cirkuleert || Indseet o = el EEEAEE A
| IE=E:E:
Tegning if ma & || X ¥, 0|0OX | =& || Radius punkter 3 ™\ || Boktmonster boktmonster || Tekst @ L s == ajc
Fil View Madificer Snap _|[Tean Punkter /L., Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fraese operationer
 [Blkke navngivet tegning 4bx
CNCLCale
Hement Info
Emne Nulpurkt Emne Nulpunkt Emne Nulpunkt Z:
| 0o 0.0 [ Beryt -#kse Substitution 50,0
* Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/ X: 74153 V: 5441 INDS 15:19:12 ]

Kontroller, at filtypen ISO fraesning er valgt 1 Fil type feltet 1 Freese operationer menuen.
Tekstbearbejdning er ikke mulig i drejeoperationer.

Vindue ™ Hjelp ™ = & X

IS0 Fraesning - -'-'1‘;|
I~ B Qo | A al|C

Freese operationer
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Hvis man holder cursoren stille over et ikon, vil der vise sig en kort beskrivelse af
ikonets funktion.

Man kan @ndre farverne pa tegningen ved at valge i Konfigurer CNC-Calc og derefter
Globale Farver fra menuen. I denne tutorial er der valgt bla som tegnefarve og hvid som
baggrund.

12.2. Enkeltstreg Tekst

I denne ovelse vil vi bearbejde en enkelt tekstlinje bestdende af bogstaver og tal. Til
eksemplet er den valgte tekst "CIMCO 123".

Der kan anvendes normale store og smé bogstaver (ingen accent, dieresis, tilde m.fl.), tal
og nogle specielle tegn.

12.2.1. Tegning af tekst

For at skrive teksten der skal bearbejdes, klik p4 ikonet A Indsaet Tekst i CNC-Calc Tekst
menu.

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

I feltet Tekst skrives den tekst, der skal bearbejdes. I dette eksempel "CIMCO 123". Ud
over teksten indtastes 5 nedvendige parametre for at angive startpunkt, tekstvinkel (i
forhold til vandret akse), afstand mellem tegn og hejden pé tegnene. Udfyld felterne med
vaerdierne som er vist herunder.

Tekst

Start Punkt

68| ©y
Start Punkt "

-30 | =y
Tekst Vinkel:

15 | &,
Afztand mellem bogstawer:

E [}
x

Tekst Hopde:

250,
Tekst:

CIMCO 123
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Nér tekst og andre verdier er indfert, klik pa det bld flueben nederst til hegjre i
dialogboksen for at bekrafte indsattelsen. Dette er vigtigt, da teksten ellers vil forsvinde
ndr man foretager naeste handling.

Skarmbilledet ser nu ud som nedenfor.

._.,‘k " CIMCO Edit v7.0% [Tkke navngivet tegning
Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission ENC-Cale Vindue ~ Hjslp~ - & X
Do QYL aLF/2 a2 @039 B O [Aferem  m
1= q X ™ /'* S AL A 0L o
Ny Zoom Centrum Rektangulert  Cirkuleert [nnsaet < e
Tegning it nd &) YV"‘ L.Q @X l l*— €PD Radius Punxter&’\\ Boltmanster boltmanster ||| Tekst a l Q= “ “A' alll@l
Fil View Madificer Snap | Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Freese operationer
| Ellkke navngivet tegning * 4px
Tekst
Start Punkt X: +
Start Punkt v
Tekst Winkek
-

Afstand mellem bogstaver
Tekst Haide:
Tekst

Elemert Irfo S

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

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

12.2.2. Freesning af tekst

For at starte programmeringen af NC program for tekst-fraesebaner, kontroller at ISO
Frzesning er valgt som programmeringsformat pa Filtype rullelisten 1 "Fraese operationer"
menuen.

Sa valges funktionen "Bogstavfraesning" ved at klikke pa ikonet MiBogstavfraesning i
Freese operationer menuen for at generere en CNC verktejsbane til freesning af teksten.

150 Fraesning -

4+ 5l Q| o & || ) A an || 3

Freese operationer

saas
=:3l
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CNC-Calc "Bogstavfresning" panel vises nu i venstre side af skaermen. Skriv teksten
'CIMCO 123" 1 Kommentar-feltet. Det er en god ide at indfere teksten som startkommentar
1 NC-koden til bearbejdning af teksten.

Bogstavfrassning

K.ommentar:
CIMCO 123

Tilbage

Ewxparter Editar | [iporter udklipzhals

Klik nu pad Parametre og indtast verdierne der er vist herunder.

Bogstav Fraesning Param... |

Dybder
Fritragkzhojde:

Sikkerheds afztand:

Startdybde:

Shutdybde:

Trinztarelze £

Udvealg nu med et vindue teksten, der skal freeses. Venstreklik med musen ved et hjorne pa
tegningen, hold knappen nede og trek til modstaende hjerne, s netop teksten er udvalgt og
slip museknap. Rammen slukker og teksten skifter farve som tegn pa, at den er aktiveret.
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E\V;\E®\ /\2 R

Klik derefter p4 Export Editor og NC koderne til bearbejdning af teksten vises i et nyt
vindue i Editoren.

For at fa verificeret de genererede verktejsbaner, mé vi simulere dem i den integrerede
grafiske "Backplot". For at dbne "Backplot" vinduet klikkes pa Backplot fanebladet i
toppen af skermen og derefter pd ikonet = Simuleringsvindue.

- Editor | NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission  CNC-Calc Vi
P . . I 3
D (5 Aben ~ i Gem Som SOl ]| 3 Kopier  y VelgAlt X Slet ;Fmd Foregaende | Meeste Vaerktajsskift
X luk v o Udskriv - 4 Kip ¥ Fortyd ) Yedhaeft Fil Find Naeste Foregdende vaerktajsskift
Ny 1 o |2 o] | © ~ Eind Gatil i
[ Gem - [ Global Opsztning i [ sxtind (4 Gendan (¥ Indscet Fil &, Erstat Linie/Blok Nummer
Fil = Fil Type 0 Edit Find
B\ ke navngivet tegring.~ ] Unavngivet * | 4bx
e 1 N10 (GIMCO 123) B
N15 (EXPORT TIL EDITOR)
Beskrivelse:

N25 Z2.000

N30 G01 z-1.000
6 |[N35 X-49.274 Y-0.395
7 [N40 X-38.795 Y-10.528
8 |NA5 X-34.785 Y3.488
9 N50 X-28.962 Y-18.246
10 [N55 22.000
11 Ne0 c00 Z10.000
12 [N65 X-12.300 Y-13.781

2
3 N20 GO0 x-43.451 Y-22.128 z10.000
4
5

m

Endie

Cycler / Makroer 13 |[N70 Z2.000
= 14 [N75 GO1 Z-1.000
tagram Start og shut o
Varkiaisskit 15 N80 X-17.129 Y-15.075
Frogiam kommentarer ‘5 16 N85 G02 X-23.253 Y-11.540 I-1.294 J4.830 K0.000
500 lgsn 17 [N90 GO1 X-26.488 Y0.534
501 Tikpsending 18 N95 G02 X-22.953 Y6.658 I4.830 J1.294 K0.000
B02 Medurs busbeveegelse 19 [N100 GO1 X-18.123 Y7.952
503 Modurs busbevaegelse 20 [N105 Z2.000
504 Pause 21 N110 GO0 Z10.000
B07 Froogrammerbar nupunkts,. || 22 N115 ¥—6.914 Y-5.868
09 Exskt stop check frenbiok || 23 N120 z2.000
G10 Data opssstning made (Sta. 24 [N125 GO1 Z-1.000
G11 Annuller Data selting mode' 25 [N130 X-9.503 Y3.792
G185 nnuller Polest koordinat in 26 N135 G02 X2.571 ¥7.027 16.037 J1.618 K0.000
GWBPn\frknnldm..alindsh\hng 27 |[N140 G01 X5.160 Y-2.632
G722 plan specifkalion 28 N145 GD2 X-6.914 Y-5.868 I-6.037 J-1.618 KO.000
oz <[22 150 601 22.000
30 N155 GO0 Z10.000
: 31 N160 X26.638 ¥14.769
29 M1AK 792 0NN S




Freesegvelse 4 - Fraesning af tekst 87

Skeermen skulle nu vise "CIMCO 123" pé folgende méde.

CINICO Editv/ 0= [Unavngivets]

Editor  NCFunktioner | Backplot | File sammenligning  Trsmsmission  CNC-Cale Vindue ” Hislp ™ - B X
FT L@y N =N TBisoua e ] o ) N
3 ® ©-C- ot 5 & Zoom / Regenerer solid : Lt
Simuleringsvindue  Solid Zoom Zoom i Varktgjsbane Mode | Varkta) Vit 150 Frassnin . End .
L g
Animation Ind ud T @- - - ~  setup || |y Selid Setup = Q
Fil & View Vaerktojsbane Vaerktoj Solid awrigt & Find
[Blkke navngivet tegning * Tiglnavngivet * 4bx
1 N10 (ciMco 123) -

2 N15 (EXPORT TIL EDITOR)

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

5 N30 G01 Z-1.000

6 /N35 X-49.274 Y-0.395

7 N40 X-38.795 Y-10.528

8 N45 X-34.785 Y¥3.488

m

9 N50 X-28.962 Y-18.246 A

10 N55 Z2.000 /|

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

P |
13 N70 72.000 i I/ —
14 N75 GO1 Z-1.000
15 NBO X-17.129 Y-15.075 i
16 N85 G02 X-23.253 Y¥-11.540 I-1.294 J4
17 N90 GO1 X-26.488 Y0.534
18 N95 GO2 X-22.953 Y6.658 T4.830 J1.29. /\9

19 N100 GO1 X-18.123 ¥7.952 <]
20 N105 22.000

21 N110 GO0 210.000

22 N115 X-6.914 Y-5.868

23 N120 22.000

24 N125 GO1 Z-1.000

25 |N130 X-9.503 Y3.792

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

28 N145 G02 X-6.914 Y-5.868 I-6.037 J-1 Q
(RN EREEEY ERR RN

29 N150 GO1 Z2.000 v a1k et | 227] ' 0
30 N155 GOO Z10.000 T 2z2128] J: Tilsp [ ligang]
31 /N160 X26.638 ¥14.769 =g T0000] k- bolIw W e

29 WM1&E 72 nnn

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

s

Bemerk at ilgangsbevagelserne, som vises 1 gul farve, trekker tilbage til det niveau vi
valgte 1 Parametre-dialogen.

Nederst til hgjre pa skermen, startes simuleringen ved klik pé (] Start/stop simulering
ikonet.

Simuleringens hastighed og retning kan styres, bade for- og baglaens. Dette gores ved at
flytte skyderen ~ © " enten mod hejre /fremad) eller venstre (baglans).

Hvis man ensker at se en speciel detalje i NC programmet, kan man simpelthen klikke pa
en linje 1 NC koden til venstre. Simuleringsvarktejet vil straks ga til den aktuelle position 1
simuleringen. Man kan bevage varktojet ved at anvende op- og ned pile pa tastaturet eller
hoppe gennem koderne ved anvendelse af PageUp eller PageDown.

Tekstfraeeseprogrammet "CIMCO 123" kan anvendes som underprogram i et andet program
ved simpel "cut-and-paste". Det kan ogsé ferdiggeres som et selvsteendigt program ved at
tilfoje blokke for Programstart/-slut, Vzrktejsskift og Tilspeending/Hastighed enten
manuelt eller ved brug af Makro funktionen i CIMCO Edit v7.
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12.3. "TrueType" Tekst fraesning

I denne gvelse vil vi bearbejde en enkelt linje "TrueType" tekst indeholdene bogstaver og
tal. Til dette eksempel har vi valgt teksten "CIMCO 456".

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

12.3.1. Tegning af teksten

For at kunne danne "TrueType" tekst til bearbejdning, klik pa ikonet @ Indszt TrueType
Tekst i CNC-Calc Tekst menu.

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

I feltet Tekst skrives teksten, som skal bearbejdes med "TrueType" skrifttype. 1 dette
eksempel "CIMCO 456". Indtast koordinaterne for tekstens startpunkt, vinklen pa tekstens
bundlinje (relative til vandret) og karakterhojden.

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

Klik derefter pa Velg Skrifttype for at abne "Skrifttype" dialogen. Velg skrifttype,
typografi og -sterrelse. Afslut med klik p4 OK. Resultatet af @ndringerne 1 "Skrifttype"
dialogen ses straks pd teksten i1 tegningen. Man kan abne "Skrifttype" dialogen igen og
foretage @ndringer indtil man er tilfreds med resultatet.
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Skrifttype: Typografi:
Times New Roman Fed

imes Now Roman [ IO ey I T

Fursiv

|
|| |Fed kursiv

Ekazempel

AaBbYyZz

Script:
Vestligt

Ved at aktivere Justering feltet, kan man velge tekstens vandrette eller lodrette justering 1
forhold til startpunktet.

Tekst orientering

W andret orientering
71 Yenstre

@ Centrenet
(") Hajre

Lodret orientering
71 Tap

(71 Centreret

@ Bund

Afslut med klik pé det bld flueben nederst til hejre 1 tekstdialogen for at indsatte

teksten.

Nér parametre, tekst og font er defineret, skal skarmbilledet se ud som nedenfor -
athaengigt af valg af skrifttype m.m.
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E CIMCO Edit w7.0% [Tkke navngivet tegning]
Editor  NCFunktioner ~ Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc vindue - Hjsip~ - & X
Ne NI ICIO NN E =R R 1=t @
= o (3 - . 2
Ny r Zoom \<r n l‘ / =i /AK'/( Centrum  To J¥\ Rektangulert Cirkulzert [ndsn?t[i] | @” 1 ,a“g:i‘m‘ a”|G|
Tegning ma &l XX E 1,0 ©OX | b= 0 radius punkter 3 ™\ - || Boltmonster boltmonster || Tekst @ = — =
Fil View Madificer Snap | Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Fraese operationer
[&] Unavngivet | E\lkks navngivet tegring 4bx
Tekst
Start Punkt =
o
Start Punkt'r:
) = N
Tekst Vinkel
0 00 [y
Tekst Hajde

250 [+

Tekst:
CIMCO 456

Vel Sctze

= e
ool

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

Geometrien er nu feerdig og kan anvendes til generering af verktejsbaner.

12.3.2. Konturfraesning af tekst

For at starte programmeringen af NC program for "TrueType" tekst fresebaner, sorg for at
ISO Freasning er valgt som programmeringsformat pd Filtype rullelisten 1 "Freaese
operationer" menuen.

Klik derefter pa ikonet @iFraes True Type Bogstaver i Freese operationer menuen for at
danne CNC-varktejsbaner til freesning af bogstaver.

IS0 Frasning = |""1_;|

I~ B Q| @) @ A a|C

Freese operationer

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

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

Klik dernast pd Parametre knappen. "True Type Tekst Fraseparametre" dialogen abnes.
Aktiver Fraes Omkreds muligheden i toppen og udfyld resten af felterne som vist
herunder. Klik OK nér dette er gjort.

True Type Tekst Fraesepars

Freeseoperationer
Frees Omkreds [] Fraes Lomme

Freeserdiameter: Tringtarrelzer
Trinstamelze 2

Diybder
Fritreek shojde: Tringtarrelze =

Sikkerheds afstand:
Slettillazg

Starkdybde: Slettilzzg 2

Slutdybde: Slethillazg "

Udvelg nu med et vindue teksten, der skal freses. Venstreklik med musen ved et hjorne pa
tegningen, hold knappen nede og trak til modstaende hjerne, sé netop teksten er udvalgt og
slip venstre museknap.

Klik pd Vis Veerktejsbane. Nu vises den genererede vearktgjsbane péd tegningen. Da
vaerkteojsbanen falder sammen med bogstavernes kontur, kan det vare vanskeligt at se
banerne.
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Klik nu pa Export Editor for at vise det genererede program i Editoren.

Nér programmet er 1 Editoren, er det muligt at simulere det. Dette gores ved forst at vaelge
Backplot fanebladet og derefter klikke pé ikonet Simuleringsvindue x

Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc Vindue ~ Hjzlp ™ = & X
D (25 Aben - [ Gem som Soo=rT )| Gakopier |y VelgARR X Slet - ::Fmd Foregaende § Neeste Yaerktajsskift
Xk v Udskriv - m—— % Kip ¥) Fortryd (3 Vedhaett Fil Find Naeste 1 Foregiende varktajsskift
o [ Gem - [*7 Global Opstning \ﬁ“i“ﬂ@\il (& 5ztind (4 Gendan (¥ Indszt Fil e ¥y Erstat L‘H‘E,E|U1t,uu,,,mg,
Fil = Fil Type & Edit Find
B ke ravngivet tegring * ] Unsvngivet * abx
e 1 (CIMCO 456) A
ot 2 | (EXPORT TIL EDITOR) @
3 /GO0 X-28.202 ¥-8.935 z5.000
4 22.000
5|G01 Z-0.500
6|X-29.975 Y4.138
7 |¥-23.433 Y7.916
8 |X-23.200 ¥7.512
9 |%X-23.720 ¥7.212
10 |¥-24.048 Y7.001
e 11 | X-24.322 Y6.779
12 |(X-24.542 Y6.546
Cycler / Makroer 13 |¥-24.709 Y6.301
P 14 |¥-24.792 ¥6.121
rogram Start og skt -
Vesrkigisshift 15 | X-24.843 ¥5.920
Program kommentarer glff 16]X-24.864 Y5.700
500 lgang 17 |X-24.853 Y5.459
501 Tispanding 18 [x-24.792 ¥5.222
G2 Medus busbevsegeks 19 |X-24.648 Y4.878
GO3 Modurs busbeveegelse 20 [X-24.420 Y4.427
G4 Pause 21 | X-24.108 Y3.868
GO7 Proogrammerbar nulpurks... 22 [X-17.990 Y-6.729
GO9 Exakt stop check for en blok 23 [X-17.655 Y-7.290
G10 Data opsestning mods (Sta, 24 |X-17.372 ¥-7.724
G11 Annuller Data setting mods" 25 |¥-17.140 Y-8.032
G15 Annuller Polzzr koordinat in. 26 |X-16.959 Y-8.214
G16 Polzer koordingt indstiling 27 |X-16.790 8.317
e || 16592 x- 352
G132 plan specifikation S| 22 [E-16-366 x-8.437
30 | X-16.112 Y-8.452
i 31 |X-15.835 Y-8.429

Anvend knapperne nederst til hgjre for at styre hastighed og retning pa simuleringen. Ved
at klikke pa en linje 1 NC koden til venstre, vil vaerktejet hoppe til pracis den position 1
simuleringen. Op/Ned pilene valger forrige/neste linje, og varktejet vil flytte sig
tilsvarende.

CIMCO Edit v7.0

Editor  NCFunktioner

Transmission

Backplat | File sammenligning CHC-Cale

-
=

simuleringsvindue

1 -

—

Solid

£

@

Zoom Zoom

Q- s A, ~

® ¢-0-
Varktajsbane Mode

"ﬁ (% Solid Model
s "&g Zoom / Regenerer solid

Varkta] Wkt

= ) )

150 Frasning -

*-T @ 5 g

View Varktajsbane

Animation [
Fil &

nd  ud

[Ty Salid Setup
Solid

- setup

Veerkts) Burigt &

[Bkke navngivet tegning = TgLnavngivet *|

4B X

»

1 (CIMCO 456)
2 (EXPORT TIL EDITOR) @
3600 X-28.202 Y-8.935 25.000

z2.000

G01 Z-0.500

X-23.

X-23.

X-23.
10 | X-24.
11 |X-24.
12 |X-24.
13 | X-24.
14 |X-24.
15 |X-24.
16 |X-24.
17 |X-24.
18 |X-24.
19 |X-24.
20 |X-24.
21 |X-24.
22 |x-17.
23 |X-17.
24 |X-17.
25 |x-17.
26 |X-16.
27 |X-16.
28 |X-16.
29 |X-16.
30 |X-16.
31 |x-15.
2 lv_1g

4
5
6 |X-29.
7
8
9

975
433
200
720
048
322
542
709
792
843
864
853
792
648
420
108
9290
655
372
140
959
790
592
366
112
835

BAN

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

Y-
¥
¥
v
¥
¥
¥
¥
¥
¥
v

R IR I Y

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

| wke: [

[ 777
[ | Tilsp: [
[

llgang|

S 2wl
bolw oW e
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12.3.3. Lommefraesning af bogstaver

Verktejsbanerne der er genereret pd grundlag af teksten, ligner en konturfraesning af ydre
kontur pa bogstaver og tal. Arealet indenfor disse konturer - inde i karaktererne - kan blive
freset med en specielt lommefraese operation/strategi. Resten af denne tutorial vil vise
hvordan.

1. Vend tilbage til tegningen ved at klikke pa fanebladet Ikke navngivet tegning (eller pa
det navn tegningen har, hvis den er blevet gemt undervejs).

2. Klik pd Ny i1 "Bogstavfresning" panelet og skriv en kommentar til operationen.
3. Klik pé Parametre.

4. Inds@t nye parametre, som vist herunder (husk at aktivere Fraes Lomme og deaktivere
Fraes Omkreds).

True Type Tekst Fraesepars

Freeseoperationer
[7] Frees Omkreds Fraes Lomme

Freeserdiameter: Tringtarrelzer
Trinstamelze 2

Diybder
Fritreek shojde: Tringtarrelze =

Sikkerheds afstand:
Slettillazg

Starkdybde: Slettilzzg 2

Slutdybde: Slethillazg "

5. Velg teksten med "vindue".

6. Klik pa Vis veerktejsbane - den genererede vaerktejsbane vises nu pa skermen.
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Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc Vindue ~ Hjelp~ - 8 X
Dg A %<as rx av © 053 B O A gjrem (8l
Teatig B || o | XX BT D OX || O | o ey R\ || iongutert okt || et g | o o ] v ]

Fil View Modificer Snap Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Mgnster Tekst Fraese operationer
| Blikks namgwenagning‘rﬂ'lpuﬂavngiuat‘] 4px
Bogstavirassning
Kaommentar:
CIMCO 456

Exporter Editor | [sporter udklipsholc)

Hement Info

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

7. Klik pé Export Editor. Nu vises NC koderne til bearbejdningen i Editoren.

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

Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Calc jelp~ - B X
= D R 5 Solid Model &
Ta N =Y '%' i ¥
S - i; (&g Zoom / Regenerer solid O @}
Simuleringsvindue  Solid Zoom  Zoom Varktajsbane Mode | Varktaj VK. 150 F - End
Animation [E] Ind ud $- - - ~  setup | [ 'y Solid Setup reEsning =)
Fi r- Vserktajsbane Vaerkta Solid Burigt r- Find
(B lkke navngivet Iegnlng/}’ Ty LUnavngivet 'I 4bx
1 (CIMCO 456) B
2 | (EXPORT TIL EDITOR) (]
3 GO0 X-29.093 Y-10.870 Z5.000
4 Z2.000
5/G01 Z-0.500
6 ¥-10.867
7 GO3 X-29.121 Y-10.828 I-0.051 J-0.00
8 602 X-29.303 Y-10.736 I2.588 J5.331
5 G02 X-29.474 ¥-10.627 10.601 J1.137

10 |GO1 X-38.936 ¥-3.501

11 GO3 X-38.992 ¥Y-3.498 I-0.031 J-0.041
1z G01 X-38.995 ¥-3.500

13 GO3 X-39.000 Y-3.585 10.026 J-0.044

14 GO1 X-29.172 ¥-10.931

15 G03 X-29.091 ¥-10.884 I0.031 J0.041 O -

16 GO1 X-29.093 ¥-10.870 456—

17 G02 X-29.037 ¥-10.690 I0.226 JO.029
18 G03 X-29.073 ¥-10.505 I-0.089% J0.079
19 G02 X-29.124 ¥-10.479 11.908 J3.828
20 G02 ¥X-29.287 ¥-10.377 10.522 J1.014
21 |GO1 X-38.820 ¥-3.198
22 GO3 X-39.070 ¥-3.183 I-0.137 J-0.182
23 |GO1 X-39.519 ¥Y-3.442
24 G03 X-39.528 ¥-3.580 10.041 J-0.071
25 |G01 X-28.787 ¥-11.609
26 G0O3 X-28.691 ¥-11.553 10.036 J0.048
27 |GO1 X-28.789 ¥-10.783
28 G0O3 X-28.951 ¥-10.564 1-0.279% J-0.03 0

29 G02 X-292.073 Y-10.505 I11.786 J3.886 % 29.093] | Vi | 9] dooououcoolonioooonnD
30 G02 X-29.224 Y-10.202 T10.125 J0O.252 T 0870 o Tisp. | Tigang] D
31 G03 X-29.346 ¥Y-9.886 1-0.316 J0.059 S 5000] K b |»-7 B e v ]

22 MmNl _v-_2a 764 v-9 &7
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Det er muligt at generere vaerktejsbaner med bade Frzes Lomme og Frzes Omkreds
aktiveret 1 Parametre dialogen. Dette vil resultere 1 bade en lomme- og en
konturbearbejdning i samme operation.

"TrueType" tekst fraeseprogrammet "CIMCO 456" kan anvendes som underprogram i et
andet program ved simpel "cut-and-paste". Det kan ogsad ferdiggeres til et selvstendigt
program ved at tilfeje blokke for Programstart/-slut, Verktejsskift og
Tilspzending/Hastighed enten manuelt eller ved brug af Makro funktionen i CIMCO Edit
v7.
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13. Drejegvelse 1 - 2D konstruktion af et
emne til drejning

/I’.)
<
I
oﬁ || == o
[is) | |
E | = =

Eksempel pa 2D emne.

Denne ovelse viser en af mange mader, hvorpa ovenstdende 2D emne kan tegnes i CNC-
Calc v7. Da emnet er symetrisk om den vandrette akse, er det kun nedvendigt at tegne
halvdelen af emnet. Det komplette emne dannes ved spejling. Emnet vil danne grundlag
for drejevarktejsbaner, hvorfor kun den ydre kontur af everste halvdel vil blive tegnet.

Denne tutorial vil vise hvordan felgende funktioner anvendes:

e Tegn en lodret linje defineret ved startpunkt og leengde.

e Tegn en vandret linje defineret ved startpunkt og leengde.

o Tegn en cirkel defineret ved dens centrum og radius.

e Tegn en linje defineret ved dens endepunkter.

e Tegn en poler linje.

o Offset et geometrisk element.

e Trim et element mellem skaringspunkterne med andre elementer.
e Forbind 2 elementer med en facet med given vinkel og storrelse.

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

For at begynde pa en ny tegning, klik pa ikonet 0 Ny Tegning 1 Fi/ menu under CNC-Calc
fanebladet. Nar den nye tegning er dbnet, skulle det folgende skarmbillede blive vist:

* CIMCO Edit w/.0= [Tkke navngivet tegning
- Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc Vindue - Hjslp~ -~ & X
Mo @3 XY e ii/w - —lh (OYOIN F O | A 3o @
=) X - S SALA SRS : a . — —
Ny Zoom Centrum To Rektanguleert  Cirkulaert Indsaet = i b | ) *
Tegning 17 nd & XX H OX | b= [0|| Radius punkter S ™\ - || Bottmonster bottmonster || Tekst @ “‘HI ”I ”LHI Hn‘_'Ht HI ‘
Fil View Maodificer Snap  Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Dreje operationer
[Bikke namgwenagning‘l 4bx
CNCLale
Hement Info
Emne Nulpunkt Z: Emne Nulpunkt <: Emine diameter
al 0o [0 oo [Z] Berpt T-4kse Substitution 50.0

. eeworowssones siwess wesass

Kontroller, at filtypen ISO Drejning er valgt i Filtype feltet i Dreje operationer menuen.

Windue ™ Hjslp ™ = & X

4

ISC Drejning |Fi|

[0 ) [ () () [

Creje operationer

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

Man kan @ndre farverne pa tegningen ved at vaelge :'QKonfigurer CNC-Calc og derefter

Globale Farver fra menuen. I denne tutorial er der valgt bla som tegnefarve og hvid som
baggrund.



Drejegvelse 1 - 2D konstruktion af et emne til drejning 98

13.2. Tegn geometri

13.2.1. Tegn en lodret linje med kendt startpunkt og leengde
e Klik pa Lodret ikonet liT egn Punkter/Linjer menuen.

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

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

e Klik pé ¥ for at godkende kommandoen og tegne linjen.

\i) Afhangigt af X-aksens farve kan det vare vanskeligt at se linjen, idet den er
placeret pa X-aksen.

e Tegn en anden lodret linje ved at indtaste folgende vardier 1 dialogen, der allerede

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

\;) Klik pa % Zoom Alt i View menuen for at fa tegningen til at fylde hele tegnefeltet
pa skeermen.

13.2.2. Offset et element

o Kilik pa Offset Element ikonet =" i Modificer menuen.

o Indtast vaerdien Offset Afstand = 80 1 CNC-Calc panelet.

(ffset element

Offzet afstand:

I, ]

oA
an

K.opier [Deaktiver for at iyt

[Gentagelzer:

e Kiik nu pa linjen lengst til venstre (linjen pa 25 mm tegnet i sidste trin). Nar dette
er gjort, vil der vise sig 2 linjer (kun den hejre er synlig pa tegningen).
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o Klik til hejre for at beholde linjen vist 1 radt (den skifter til bld efter der er klikket
pa den).

13.2.3. Tegn en cirkel med kendt centrum og radius

« Klik p4 Centrum Radius ikonet -} i Tegn Buer / Cirkler menuen.

e Indtast vaerdierne som vist i1 figuren herunder:

Cirel Center og Radius

Center Punkt 2

[ 110450 | (@
Center Punkt »:

[ 0@
Cirkel B adius:

[l 5 @&

o Kiik pé I¥] for at godkende kommandoerne og tegne cirklen.
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13.2.4. Tegn en linje med kendte start- og slutpunkter
o Kilik pa Snap til Ende Punkter ikonet i Snap menuen.

e Klik pd Mellem 2 punkter ikonet AT egn Punkter / Linjer menuen for at tegne
en linje mellem 2 punkter.

e Vezlg toppunkterne af de 2 lange linjer pd 25 mm for at forbinde disse elementer.
Bemark, at cursoren skifter udseende nir den "snapper" et endepunkt af linjerne.
Efter at linjen er tegnet, skal tegningen se ud som herunder.

T
-

/ ™~

——
.
™ L //
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13.2.5. Tegn en vandret linje med kendt startpunkt og leengde
o Kiik pd Vandret ikonet *— i Tegn Punkter / Linjer menuen.

o Indtast verdien Linje Laengde = -20 for at tegne en linje pa 20 mm i -Z retning.

Vandret Linie

Start Punkt for Linie £

M

Start Punkt for Linie

Linie Laengde:

] 200 | G

e Med. Snap til Endepunkter funktionen aktiveret, klikkes pad everste endepunkt
af den korte lodrette linje lengst til hegjre. Nu tegnes den vandrette linje.
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13.2.6. Tegn en poleer linje
e Klik pé Poleer ikonet AT egn Punkter / Linjer menuen.

o Indsat folgende verdier i CNC-Calc panelet:

Polzsr Linie

Start Punkt for Linie £:

=
Start Punkt for Linie

#x
Linie Winkel

[l 180+45 A
Linie Lazngde:

[l 5 o

e Med.” Snap til Endepunkter funktionen aktiveret, klikkes pa den venstre ende af
den korte horisontale linje, som blev tegnet 1 sidste trin. Nu skal tegningen se ud
som herunder.
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13.2.7. Affas det forreste hjgrne

o Kiik pa Reif Elementer ikonet i Modificer menuen.

e Definer reifningen ved anvendelse af Afstand og Vinkel og indtast vaerdierne som
vist pa billedet herunder i CNC-Calc panelet:

Reif linier

(") En afgtand
() To afstande

@ Astand og vinkel

1. lzzngde

20 ™
0.0/ (=
cilifll =3

2. leengde

R eifningzvinkel

Trim elementer

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

Sa forst skal man valge den lodrette linie maerket A, derefter vandret linie merket
B, pé tegningen nedenfor.

—— 7
/!

A

e Ud af de 4 muligheder velges den som giver den enskede losning. Billedet
herunder viser, hvordan det skal se ud.
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-

13.2.8. Tegn en linje med kendte endepunkter
e Klik pd Mellem 2 Punkter ikonet ./ i T. egn Punkter / Linjer menuen.

o Indtast felgende vaerdier i CNC-Calc panelet

Linie gennem 2 punkter

Farste Punkt P& Linien =

20 |
Farste Punkt P& Linien

20 |

A0 |
20 |

Andet Punkt P& Linien 2

Andet Punkt PA Linien =

O O O O

[ Palylirie

o Kiik pé I¥] for at godkende og tegne linjen.
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13.2.9. Trim mellem skeaeringspunkter
o Klik pa Trim til skeering ikonet el Modificer menuen.

e Trim nu den lange vandrette linje. Dette gores ved at klikke pa den del af linjen
man ensker at fjerne - vist ved A pd billedet herunder.

o Trim nu den store cirkel. Dette gores ved at klikke pd del af cirklen der skal fjernes
- vist ved B pa billedet herunder.



Drejegvelse 1 - 2D konstruktion af et emne til drejning 107

N

R

13.2.10. Afrund elementer

o Kilik pd Afrund elementer ikonet i Modificer menuen.

e Indtast veerdien Rundingsradius = 2 1 CNC-Calc panelet.

Afrund

Fundingsradius:

Trim elementer

e Vealg elementerne mellem hvilke rundingen skal vare. Dette gores ved at venstre-
klikke pé den del af elementet man ensker at beholde.
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For at runde det venstre hjorne, Valg elementerne som vist pd billedet herunder
ved A og B. Derefter skal der klikkes pd praecis det buestykke man ensker at
bibeholde. Det er den lyserade bue pé billedet herunder.

0
o N,

\\
\\ .

B

o Gentag nu operationen for at afrunde yderligere 2 hjorner.

Velg de 2 hjorner A+B og A+C som vist pa billedet herunder. Derefter veelges det
onskede buestykke. Efter disse operationer skulle tegningen gerne ligne den der er
vist herunder.

RN R

Gentag afrunding af hjgrner med R =1

o Forst skiftes Rundingsradius vaerdi i CNC-Calc panelet fra 2.00 til 1.00.

Q Det kan vere nedvendigt at zoome ind pa det omrade der arbejdes med som pa
nedenstéende billede.
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e Dernast vaelges de 3 hjerner A+B, B+C og C+D som vist pa billede herunder.
Derefter veelges det onskede buestykke. Efter dette skulle tegningen gerne ligne den
folgende.

Nu er tegningen faerdig og skal se ud som herunder:
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13.3. Gem filen

Klik pA Hovedmenu “# ikonet og valg Gem Som fra rullegardinmenuen. Giv filen navnet

CNC-Calc Drejeovelse 1 og gem den (filtypenavnet bliver tilfojet automatisk).

D Ny Ctri=N

p Aben Ctrl-0

Afslut  Alt=F4

Etinnsr

| XY e s
Xr® mn - /%) /ALK

XX B[O OX

Transmission CHNC-Calc

CR®)

Centrum  To
Radius Punkter 3} ) -

Backplot  File sammenligning

c—=lA o 3

AN e

»
Rektangulart  Cirkuleert
Boltmanster boltmanster

150 Drejning

Fan A A
a
et g | (6260 (07 La) =) e (2]

| =40

Vindue ™ Hizlp” - & X

o ——

Blemernt Info

R

Modificer snap  |[Tegn Punkter/L... Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Dreje operationer
Luk  Ctrl-F4
4bx
AN Luk Alle I
g Gem  Ctrl=S
T

L
—

Enmne diameter.
[ Beryt -#kse Substitution

Emne Mulpunkt Z: Emne Mulpunkt x:

0.0

50.0
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14. Drejegvelse 2 - Bearbejdning af emne

Med CNC-Calc v7 er det muligt at programmere varktejsbaner direkte fra tegningens
geometri. Derved bliver beregninger mere sikre og programmeringen foregér hurtigere end
ved manuel programmering. P4 samme tid drager man fordel af mulighederne for at flytte,
kopiere, rotere, skalere og spejle elementer og kunne se resultatet gjeblikkeligt i en NC
kode.

T

1

Eksempel pa 2D emne

Denne tutorial viser, hvordan 2D emnet fra sidste evelse kan danne grundlag for NC koder
til forskellige drejeoperationer.

I det folgende antager vi, at det anvendte rdemne er @60 mm, og at det rager tilstraekkeligt
frem fra opspandingskloen.

For at bearbejde emnet, vil vi anvende folgende drejeoperationer:

e Plandrejning af emnefronten
e Skrubbearbejdning af emnet
e Indstikning i et emne

e Sletbearbejdning af emnet

e Gevindskaring med stél

e Boring af emne

e Gevindskering med tap

o Afstik af emne

Q Denne tutorial bygger pa resultatet fra CNC-Calc Drejeovelse 1.
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14.1. Abn en eksisterende tegning

For at &bne tegningen, klik pa ikonet  Aben tegning i Fi/ menuen i CNC-Calc

fanebladet. En "Abn fil" menu viser sig.

Seqi: . Drawings

-~
Mavn

T@? bv

ZEndringsdato

L@ CMC-Calc Dreje Tutorial 1.cdd

03-01-2014 13:35

|[El CNC-Calc Fraese Tutorial 1.cdd
|[EL CNC-Calc Fraese Tuterial 2.cdd

[ inch-g71.cdd
|[EL lathel .cdd

[@metric-g?l.cdd
rr\‘ﬁ [P Sy (e N I |

02-01-2014 10:52
02-01-2014 15:57
24-07-2013 09:48
24-07-2013 09:48
24-07-2013 09:48

T B A T B g}

' 1

F

Filnavn:

CHC-Calc Dreje Tutorial 1.cdd

Filtype:

| CNC-Calc Tegnings filer (*.cdd, * ) -|

[ Annuller ]

Velg filen CNC-Calc Dreje Tutorial 1.cdd og klik Abn.

Man skal nu kunne se emnet fra "CNC-Calc Drejegvelse 1" pé skaermen.

% O s - CINMCO Editv7.0= [CCIMCO\CIMCOEdit7\ Drawings\CNC=Calc Dreje Tutarial 1.edd]
< Editor  NCFunktioner  Backplot  Filesammenligning  Transmission | CHC-Calc Vindue ™ Hizlp™ - 8 X
D B QXY B Y - — ] G OOT\ — g A A 150 oreing =
= - -
= X ™ ma - S SALAL A : a | ——— -
Ny ~ Zoom Centrum To Rektangulzert  Cirkulzrt Indszet = L I | ) r
reamng I o (8| X 2D @X | | B O] ot mumter 2\ | Somanter wotmaner | tecer @ || (E2)[8 )b 05 T £
Fil View Madificer Snap Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Dreje operationer
Il [ELCNC Cale Dreje Tutorl 1.04d | 4b%
CNCCale
\
Element Info

Emne Mulpunkt Z: Emne Mulpunkt =:

0w oo

Part Diameter
[7] Use ‘f-tiris Substitution
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ikonets funktion.

Hvis man holder cursoren stille over et ikon, vil der vise sig en kort beskrivelse af

Man kan @ndre farverne pa tegningen ved at vaelge i Konfigurer CNC-Calc og derefter

Globale Farver fra menuen.

14.2. Plandrejning af emnefronten

I denne ovelse vil vi generere et NC program til at plandreje enden af emnet. For at valge
plandrejeoperationen mé folgende trin udferes.

14.2.1. Programmer en plandrejning

Kontroller at filtypen (NC format) for plandrejeksemplet er ISO Drejning.

Derefter valges muligheden "Plandrejning" ved at klikke pa Plandrejning [ ikonet i

Dreje operationer menuen.

IS0 Drejning - ||iE |

B )| (=] | B2 |

Dreje operationer

Dette vil dbne "Plandrejning" panelet til venstre for tegningen. Nu kan de nedenstaende

vardier indtastes 1 dialogen.

Plan drejning
K.ommentar:
PLANDREJHING

Startpunkt £
5|1z

Startpunit
Sy

Slutpunkt Z:
0|2}

slutpunlt ¥
0lX)
|‘-;"i$ '\-’aerktﬁlisl:nanel | My |
| E wporter E ditar ||-:|:u:|rter udklipsholcl

Kommentar: Denne kommentar vil blive vist i starten
af NC-koden. Det er altid en god ide at udfylde
"Kommentar" for at kunne adskille de forskellige
deloperationer fra hinanden i det endelige program.

Start Punkt Z: Er Z-vardien, hvor plandreje-
operationen vil starte 1 Z-aksen.

Start Punkt X: Er startdiameteren for plandreje-
operationen.

Slutpunkt Z: Er Z-vardien, hvor plandrejeoperationen
vil slutte 1 Z-aksen.

Slutpunkt X: Er slutdiameteren for plandreje-
operationen.
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Nu har vi defineret, hvor plandrejeoperationen vil bearbejde i forhold til rdemnet. Dette vil
blive vist pa tegningen som et rektangel med pile, der viser retningen pa operationen.

Klik pad Parametre knappen i CNC-Calc panelet for at definere hvordan operationen skal
udferes. Indsat folgende vardier 1 "Parametre" dialogen, som vist herunder.

Fanebladet "Spanindstilling"

Her konfigureres vaerktejssetup og andre parametre til operationen.

Spanindstiling | [ndleb/Udleb

Vaarkd gisdefinition Skrubbearbejdning
Skrub overdap

Veardejs orentering

) Sletbearbejdning
Slet overap

Vesrdasradius:

Slet spaner:

0.2

Restmateriale:

Bearbejdnings forzengelse:
1.0

Sletkompenserng
Kompenserngstype
Computer

” Annuller ]

o Vearktejsorientering: De 9 ikoner reprasenterer de 9 muligheder for orientering af
vaerktojet (verktejsnulpunkt).

o Vearktejsradius: Her angives naseradius pa varktejet/platten.

o Bearbejdningsforlaengelse: Det er afstanden varktejet vil skaere yderligere end
den indtastede slutverdi for X.

e Skrubbearbejdning: Her kan det bestemmes om operationen skal udfere
skrubspaner. Hvis der anvendes skrubspaner, vil spandybden vere den vardi, som
angives 1 Skrub overlap.
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e Sletbearebjdning: Checkboksen kan anvendes til at aktiver eller deaktivere
anvendelse af sletspaner. Hvis der anvendes Sletspdner, vil hver enkelt span have
den dybde, som angives i Slet overlap.

o Slettillaeg: Ma@ngden af materiale, der endnu star tilbage efter at operationen er
fuldfert (bade skrub- og sletspan).

o Kompenseringstype: Her angives den enskede kompenseringstype for denne
operation. De mest benyttede er Computer eller Styring.

Fanebladet "Indlgb/UdIgb"

Ind- og /Udlebs parametre bestemmer hvordan varktejet nermer sig og forlader emnet.

Plandrejnins paramete

Spanindstiling | Indleb/Udlzb

Ind-/udlebsforzengelse Indigbs velktor
Indlgbsfordzangelse i X: Brug indlebs vektor
20

Indlgbs vinkel
Udlebsfritragk i Z:
20
Indlehs laengde

Udlsbs welkdor
Brug udlabs velktor

Udlgbs vinke!

Udlgbs lzengde

o Indlebsforleengelse i X: Det er hegjden over startpunkt X, hvor spantagningen
begynder.

o Udlebsfritrzek i Z: Lengden som vearktejet vil trekke sig fri i Z-retningen, for det
bevager sig til naste span.

o Brug indlebs vektor: Aktiver/deaktiver brug af indlebsvektor.
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e Indlebs vinkel: Vinklen pa indlgbsvektor.

e Indlebs lengde: Lengden pa indlgbsvektor.

e Brug udlebs vektor: Aktiver/deaktiver brug af udlebsvektor.
o Udlebs vinkel: Vinklen pa udlgbsvektor.

e Udlebs lzengde: Lengden pa udlebsvektor.

Klik pa OK for at benytte de indtastede verdier. For at se de genererede varktejsbaner pa

tegningen, velg Vis vaerktejsbaner knappen 1 "Plan drejning" panelet.

E ?I; & - CIMCO Edity7.0% [CA\CIMCO\ CIMCOEit7\ Drawings\CNC-Cale Dreje Tutorial 1.cdd]
Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc vindue - Hjsip~ - & X
2 NEARLIEIAEITC YO A 3 A P soorenn /[
- ) XPe - % SAA S¥ D a
Ny Zoom Centrum To Rektangulert  Cirkulzert Indsaet = L il I | ! -
Tegning |7 ma &) XX, 0 OX | = [ || radius punkter S ™\ = || Boltmonster boktmonster || Tekst @ |I' HI ”I ”!‘HI Hth HI ‘
Fil View Maodificer Snap  Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Dreje operationer
| [E\CNCCalc Drejs Tutorial 1.cdd 4px
Plan dreining
Kommentar:
PLANDREJNING
Startpunkt 2:
B e
Startpunkt X:
] & |15 [
Slutpunk: Z: I~
a o[zl
slutpunkt %
D o[2L
‘
A
»
-
Element Info
Emne Nulpunkt Z Emne Nulpunkt Pait Diameter
oo 0o [ Use ‘Y-Axis Substitution

Prov forskellige parametre og se, hvordan det &endrer varktejsbanerne.
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14.2.2. Eksporter veerktgjsbanerne og backplot i CIMCO Edit

Klik pa Export Editor for at generere programmet. Der vil nu &bnes et vindue, som det
vist herunder. Bemark, at den indsatte tekst fra dialogen nu er indsat som kommentar i
starten af delprogrammet.

Frogram kemmentarer
500 llgang |28
GO1 Tibpeending

G02 Medurs busbevaegelse

603 Modurs busbevaegelse

504 Pause

G510 Parameter input mode

611 Annuller Data setting mode’
G182 plan angivelse

520 Inch [tommer) data input

G21 Metrisk (] dats input

527 Reterancepunkt tibage tiek
G528 Retumer fl efersncapunkt

629 Fietur fra reference purkt

!

% |. =D - CIMCO Editv7.0= [Unavngivet]
Editor | NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission  CNC-Calc Vindue - Hjslp~ -~ & X
- E o . oo 5 =
(25 Aben ~ B Gem Som o || SaKopier g, Vemlg Alt i( Slet { Find Foregaende @ ¥ Naeste Waerktajsskift
Miuk ~ & Udskriv - # Kiip ) Fortryd (4 Vedhaft Fil QFmd MNaeste {~ Foregaende veerktajsskift
v £ [ 1= | ] 3 Eind G i
B Gem - 7 Global Opsatning £ A sztind 4 Gendan (¥) Indszt Fil e Erstat linierBlok Nummer
Fil ] Fil Type = Edit Find
[BLCNC Calc Dreje Tutorial 1.cde” 4] Unavngivet * 4px
NC Assistart 1 (PLANDREJNING}) E
Beskivele 2 GO0 X65.600 £9.000
3 Z8.000
4 |G01 Z2.600
5 |¥X-0.400
6 |Z4.600
7 |Z5.600
8 GO0 Xeb.e00
9 |G01 Z0.200
10 (X-0.400
11 (Z2.200
AEnd
e 12|z3.200
Cycler / Makroer 13 GO0 X65.600
o 14 |[GO1 Z0.000
rogram Start og shit o
Vaeiktaiskift med kanstant skeer.. [ ][22 %70 - 400
Vamtkigisskilt med konstant omd...| = |[ | 16 %2 - 000
17 |23.000

For at simulere vaerktejsbanerne, anvendes det integrerede grafiske "Backplot".

Klik pa Backplot fanebladet i topmenuen for at dbne "Backplot". Derefter klikkes pa
Simuleringsvindue = ikonet i Fil menuen.

Nu vil der vises et skeermbillede som herunder.
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CINCO Editv7.0= [Unavngivet =]

Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Cale vindue ~ Hj=lp~ - 5 X
P Lt %%Q' & - J '?J__r' = 13 (o oy
3 L e Lt NN o | ) ) e =
Simuleringsvindue _m,;;l‘ul\‘:ﬂ o Zlunudm Zl:ludm ’- VErktﬂvjsbaHE Mu'de Vn?rvktm S\:tk\fp Sali 1SO Drejning - Find _-:‘ @
Fil o View Varkigjsbane Verkigj Bvrigt o Find
|[B\CNCCalc Drsis Tutorial 1047 TpUnavngivet = 4px
1 (PLANDREJNING) - /]
2 GO0 X65.600 z9.000
2 Z8.000
4|G01 Z2.600
5 (X-0.400
6 Z4.600
7 25.600
g G00 X65.600
9|G01 Z0.200
10 X-0.400
11 22.200
12 23.200
13 GO0 X65.600
14 |GO1 Z0.000
15 X-0.400
16 Z2.000
17 23.000
18
L
O LR IR R IR IO
[ 65.600) I | | v | 777 0
;Tl' | 5000] K| ] Tiisp. [ ligang]

Simuleringen styres med knapperne og skyderen nederst til hgjre.

14.3. Skrubbearbejdning af emnet

I det folgende afsnit, vil vi programmere et skrub NC-program. For at danne en
skruboperation, mé felgende trin gennemfores.

14.3.1. Programmer en Skruboperation
Kontroller, at filtypen (NC Format) for skrubprogrammet er ISO Drejning.

Velg derefter "Skrubdrejning" ved klik pd Skrub drejning [ ikonet i Dreje operationer
menuen.

IS0 Drejning & |""*_;

1l 5 i il il 5

Dreje operationer

Derved abnes "Skrub drejning" panelet til venstre for tegningen. Indsat vardierne som vist
herunder.
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Komme::Jb = o Kommentar: Denne kommentar vil blive vist 1 starten af
SKRUBDREJNING NC-koden. Det er altid en god ide at indsatte en
- Tegetisapuntiz . kommentar for at kunne adskille de forskellige
Tibagetieskspurkt i %: deloperationer fra hinanden i det endelige program.
- —— P o Tilbagetraekspunkt i Z: Dette er Z-verdien hvortil
O — 00 e veerktojet treekkes tilbage efter udforelse af operationen.
] 500 [anc o Tilbagetraekspunkt i X: Dette er X-vardien hvortil
(e A veerktojet treekkes tilbage efter udferelse af operationen.
&l ——— i o Radiel Min: Dette er nedre grense for bearbejdningen 1 X-
Aksiel Ma: . retning.
-
7] Enkel Trin o Radiel Max: Dette er gvre graense for bearbejdningen i X-
fvis Vamiklajshare| | Paramebie | retning.
[ Tibage || Ny ]

[ Exporter Editor ] [{porter udklipsholc]

Skruboperationen bearbejder efter en kontur, og for at danne en varktejsbane, skal denne
kontur vaelges. Dette gores ved at klikke pa konturen, som vist pa billedet herunder.

Nér konturen bliver valgt, aktiveres hele konturen frem til slutningen. Det er ikke OK i
denne situation, da vi ikke ensker at bearbejde den venstre lodrette del. For at undgé dette,
klikkes 1 gang pa Tilbage knappen.

Nu skulle tegningen se nogenlunde ud som vist nedenfor.
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Klik pé4 Parametre knappen i "Skrub drejning" panelet for at abne dialogen. Indtast de
viste vaerdier i dialogen.

Fanebladet "Veerktgj"

Her bestemmes opsatning af vaerktej, vaerktejsorientering og kompenseringsmade for
operationen.

Skrubdrejnings parametr

Veerlds | Spanindstiling | Indleb/Udlsb |

Veard gjzdefinition Bearbejdningsretning

Vearldgjs orentering

Veardgjsradius:

Horisortalt dyk
[ Brug horisortalt dyk [T Brug radiel dyk

Kompensering
Kompenserngstype

Computer

[ ok || Annuler |

o Vearktejsorientering: De 9 ikoner reprasenterer de 9 muligheder for orientering af
varktojet.

o Vearktejsradius: Her angives naseradius pa varktejet/platten.

o Bearbejdningsretning: De 4 ikoner styrer miden, hvorpd emnet bearbejdes. I
folgende eksempel bearbejder vi fra hojre til venstre.

e Brug horisontalt dyk: Hvis varktejet tillader det, aktiver denne mulighed for at
tillade horisontalt dyk.

o Brug radiel dyk: Hvis varktojet tillader det, aktiver denne mulighed for at tillade
radiel dyk.
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e Dyk vinkel: Er den maksimale vinkel vi tillader vaerktejet at dykke.

o Kompenseringstype: Her angives den enskede kompenseringstype for denne
operation. De mest benyttede er Computer eller Styring.

Fanebladet "Spanindstillinger"
Her bestemmes skaredata for operationen.

Skrubdrejnings parametn

Spanindstiling | jndlab/Udlab

Spaner Sletspaner
Overap: Arvend sletspaner
20

Spaner:
Spandybde:
2.0

, de;
Beryt lige store spaner Dybde

Tilbagetrash

Tilbagetrasks afstand: Slettill=g
Slettillzzg i X:

Slettilz=g i £:

J [ Annuller

e Overlap: Storrelsen af fritreek mellem spénerne.
e Spandybde: Dybden af hver skrubspan.

o Benyt ens spaner: Hvis denne mulighed er aktiv, vil alle skrubspaner have samme
dybde. I modsat fald vil skrubspaner blive taget med "Spandybde", og en evt. rest
vil blive taget som en sidste spén.

o Tilbagetraeks afstand: Afstanden som varktejet traekkes tilbage til, for
returbevegelse foretages.
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Brug sletspaner: Aktiver denne mulighed, hvis der enskes sletspaner (med samme
vaerkto)).

e Spéner: Antallet af sletspaner i operationen.
e Dybde: Dybden af hver sletspén.

o Slettilleg i X: Er mengden af materiale, der skal efterlades i X-retningen, efter at
hele skruboperationen er udfort.

o Slettilleeg i Z: Er mengden af materiale, der skal efterlades 1 Z-retningen, efter at
hele skruboperationen er udfort.

Fanebladet "Indlgb/Udlgb"
Bestem hvordan varktejet nermer sig og forlader emnet.

Skrubdrejnings parametn

[ Vestkto | Spanindstiling | Indieb/Udicb |

Ind-/udlebsforzengelse Indlebs vekdor
Indlabslzengde: Brug indlabs vektor

Indlgbs winkel
Forzengelse:

Indlebs lzengde

Udlgbs vektor
Brug udlabs vektor

Udlgbs vinkel

Udlgbs lzengde

o Indlebsleengde: Denne vardi benyttes til at forlenge vaerktejsbanen 1 starten af
spantagning.
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o Forlengelse: Med denne verdi forlenges varktejsbanen 1 slutningen af
spantagning.

o Brug indlebs vektor: Aktiver/deaktiver brug af indlebsvektor.
o Indlebs vinkel: Vinklen pa indlebsvektor.

e Indlebs lengde: Lengden pa indlgbsvektor.

e Brug udlebs vektor: Aktiver/deaktiver brug af udlebsvektor.
e Udlebs vinkel: Vinklen pd udlgbsvektor.

e Udlebs lzengde: Lengden pa udlebsvektor.

Nér verdierne er indsat, lukkes "Parametre"-dialogen med OK. For at se de genererede
vaerktejsbaner pa tegningen, klik pé Vis vaerktejsbaner i "Skrub drejning" panelet.

w. s CIMCO Edity7 .08 [CACIMCO\CIMCOEdit7'\Drawings\CNC=Cale Dreje Tutonial 1ocdd]

Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission ENC-Cale Vindue ~ Hjslp~ - & X

Da: NS ATSIEIC i A | A P | soves B
Ry :; Zoom a \< r = :. l‘ ) / o / A K /< Centrum  To J }Xi :} Rektangulzert Cirkulsert Indsat a |IT HI " ”I’a\ ”t\ HI_.HC; Hc IHI"‘
Tegning ma &) || ¥ i\/ L=l >] O >< l f’— €P D Radius Punkter 3 ’\ "= || Bortmgnster bomanster || Tekst @ J L

Fil View Madificer Snap | Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Dreje operationer

|B\CNC Calc Dreje Tutorial 1.cdd | []CNC-Calc Dreje Tutorial 2.NC 4px

Skrub drejning

Kommentar:
SKRUEDREINING
Tibagetiaskspunkt | Z:
100
Tilbageiaskspunkt | %
700

z

x |

Radiel Min:

00 |
Fisdlied s i T
500 I

O O3 O O

[ brwend sksiel raemne ares

Aksiel Min: Ve
o
Alsiel Max:
i

[] Enkelt Trin

Element Info

Ermne Nulpurkt Z: Emne Nulpunkt: Part Diameter
ol [ on [ Use Y-duis Substitution

Z: 17.125 D:7.295

INDS 15:08:03 .

Valg de elementer der udger konturens periferi. Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO &/S.

Prov forskellige parametre og se, hvordan det pavirker den genererede verktojsbane.



Drejegvelse 2 - Bearbejdning af emne 124

14.3.2. Eksporter veerktgjsbaner og simuler i CIMCO Edit

Klik pa Export udklipsholder knappen. NC operationen er nu i computerens
udklipsholder, klar til at blive indsat 1 CNC programmet.

Skift vindue til NC-programmet og flyt cursoren til slutningen af programmet ved at taste
Ctrl+End. Indsat teksten fra udklipsholderen ved at taste Ctrl+V eller klik pa ikonet B*
Seet ind fra Edit menuen 1 Editor fanebladet.

Nu skulle NC-programmet se ud som pa nedenstdende skeermbillede.
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For at simulere vaerktgjsbanerne, anvendes det integrerede grafiske "Backplot".

Klik pd Backplot fanebladet i topmenuen for at dbne "Backplot" og derefter klik pa
Simuleringsvindue == ikonet i Fil menuen.

Nu vil der vises et skeermbillede som herunder.
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14.4. Indstikning i et emne

I det folgende afsnit vil vi programmere et indstiknings NC-program. For at danne en
indstiksoperation, ma felgende trin gennemfores.

14.4.1. Programmer en indstiksoperation

Kontroller, at filtypen (NC Format) for indstiksprogrammet er ISO Drejning.

Sa vaelges "Indstikning" ved klik pa Indstikning [\ ikonet i Dreje operationer menuen.

150 Drejning N |7‘_i|

7l Sl sl wilssad =3 | 5| 2

DOreje operationer

Derved &bnes "Indstikning" panelet til venstre for tegningen. Indsat vaerdierne som vist
herunder.
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Indstikcning

(]

K.ommentar:

INDSTIENING

Tilbagetraskzpunkt | 2
100 e,

Tilbagetraskzpunkt i x:
o e,

Enkelt Trin

[‘-.fis Vaerktmisbane] [

Parametre ]

[

Tilbage

J

My ]

[ E wporter E ditar ] [-:pu:nrter udklipsholc]

Kommentar: Denne kommentar vil blive vist 1 starten
af NC-koden. Det er altid en god ide at indsette en
kommentar for at kunne adskille de forskellige
deloperationer fra hinanden 1 det endelige program.

Tilbagetraekspunkt i Z: Dette er Z-verdien hvortil
vaerktojet trekkes tilbage efter udferelse af
operationen.

Tilbagetraekspunkt i X: Dette er X-verdien hvortil
vaerktojet trekkes tilbage efter operationen.

Indstiksoperationen bearbejder efter en kontur, og for at danne varktejsbane, skal man
vaelge denne kontur. Dette gores ved at klikke pa konturen som vist pé billedet herunder.

e Kontroller at Enkelt trin er aktiveret i "Indstikning" panelet.

e Vezlg konturen som vist pé billedet herunder. For at gore dette, begynd til hejre ved
at veelge hjernet med R2, sdledes at indikatorpilen peger mod venstre. Nu velges
de 2 naste elementer, séledes at udvealgelsen ser ud som pa billedet herunder.

Nu skulle tegningen se nogenlunde ud som pé billedet nedenfor.
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Klik pa Parametre knappen i "Indstikning" panelet for at abne dialogen. Indsat de viste
vardier i "Parametre"-dialogen.

Fanebladet "Spanindstilling"

Dette faneblad giver mulighed for indstille skaeredata for operationen.

Indstiks parametre

Spanindstiling | Sletbearbejdning

Vaardegisdefintion Indstiks vinkel
Wkt. bredde: Vinkel:

30

Hjeme radius:
0.2 Spaner

Veerdtejs oriertering Hh':teﬂ:?deskﬁi

Cwerdap:

[ybde. fritrask indstilinger
Fritrask: [ Brug spanbrud

Emne Tillz=g:

Side fritrask:

Restmateriale
Restmateriale | Z: Restmateriale i X:

e VKkt. bredde: Bredden af varktgjet.
e Hjerne radius: Varktgjets rundingsradius.
o Vearktejs orientering: De 2 ikoner viser hvordan verktejets nulpunkt defineres.

o Fritrek: Bestemmer hvor langt verktejet skal fritrekkes, for det bevages
sideveerts.

o Emne tillzeg: Angiver hvor meget rdmateriale, der er over selve indstikket.

e Side fritraek: Hvis muligt, vil verktejet bevaege sig denne afstand vaek fra emnet
for tilbagetraek.

e Vinkel: Dette er vinklen pé indstikningsretningen. En vinkel pd 90 grader giver en
lodret vinkel pa overfladen, mens en vinkel pad 0 giver et horisontalt indstik fra
hajre.
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Retning: Dette er retningen, i hvilken indstikningen bliver bearbejdet. Den kan
vaere enten Positiv, Negativ eller Med sideskift.

e Overlap: Dette er m&ngden af materiale, der fjernes ved hver spantagning.
e Brug spanbrud: Bestemmer om der skal anvendes spanbrud eller ikke.
o Stikdybde: Angiver hvor dybt hvert indstik skal veare.

o Tilbagetraek: Angiver hvor langt vaerktejet skal tilbagetrekke mellem hvert
indstik.

e Slettillaeg i Z: Her angives hvor meget materiale, der skal efterlades i Z-retningen
efter hele operationen er udfort.

o Slettilleg i X: Her angives hvor meget materiale, der skal efterlades 1 X-retningen
efter hele operationen er udfort.

Fanebladet "Sletbearbejdning”

Her bestemmes, hvordan sletspdner skal udferes i indstiksoperationen (med samme
vaerktoj).

Indstiks parametre

Spanindstiling | Sletbearbejdning

Brug sletbearbejdning

Spaner Farste span retning
Artal spaner: ) Medurs

_ @ Modurs
Spandybde:

Sletspan
Farste Le=ngde:

Sletkompenserng
Kompensenngstype

Computer

e Brug sletbearbejdning: Viser om der gnskes sletbearbejdning eller ej.
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e Antal spaner: Angiver hvor mange sletspaner, der skal tages.
e Spéindybde: Er mangden af materiale, der bliver taget i hver span.

o Forste spin retning: Sletbearbejdningen foretages fra begge sider. Forste spdn
retning angiver retningen pé den forste sletspan.

o Forste leengde: Dette er afstanden den forste spén vil blive taget i, langs konturen.
e Overlap: Den anden sletspan vil overlappe den ferste med denne lengde.

o Kompenseringstype: Her angives den enskede kompenseringstype for denne
operation. De mest anvendte er Computer eller Styring.

Nér verdierne er indsat, lukkes "Parametre" dialogen med OK. For at se de genererede
vaerktejsbaner pa tegningen, klik pa Vis vaerktejsbaner knappen i "Indstikning" panelet.
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14.4.2. Eksporter veerktgjsbaner og backplot i CIMCO Edit

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

Skift vindue til NC-programmet og flyt cursoren til slutningen af programmet ved at taste
Ctrl+End. Indsat teksten fra udklipsholderen ved at taste Ctrl+V eller klik pa ikonet B*
Seet ind fra Edit menuen 1 Editor fanebladet.

Nu skulle NC-programmet se ud som pa efterfelgende skeermbillede.
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For at simulere vaerktgjsbanerne, anvendes det integrerede grafiske "Backplot".

Klik pd Backplot fanebladet i topmenuen for at dbne "Backplot" og derefter klik pa
Simuleringsvindue == ikonet i Fil menuen.
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Nu vil der vises et skaermbillede som herunder.
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Man kan nu selvstaendigt udfere indstik ved enden af det udvendige gevind til hgjre.

14.5. Sletbearbejdning af emnet

I det folgende afsnit, vil vi programmere et sletbearbejdnings NC-program. For at danne en
sletbearbejdning, ma felgende trin gennemfores.

14.5.1.

Programmering af Sletveerktgjsbaner

Serg for, at filtypen (NC Format) for sletbearbejdningsprogrammet er ISO Drejning.

Velg "Sletdrejning" ved at klikke pa Slet drejning [ ikonet i Dreje operationer menuen.

ISC Drejning

gl

11 sl 2] il 1 | 5

Dreje operationer
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Derved abnes "Sletdrejning" panelet til venstre for tegneomradet. Indtast vardierne som er
vist pa billedet herunder.

R— e Kommentar: Denne tekst vil blive vist 1 starten af
Kﬂmme”ta“SLETDHEJNING NC-koden. Det er altid en god ide at indsatte
e —— kommentar for at kunne adskille de forskellige

100]*, deloperationer fra hinanden i det endelige program.
s sl smtice TC « Tilbagetraekspunkt i Z: Dette er Z-vaerdien hvortil
il i - vaerktajet treekkes tilbage efter operationen.
0.0 | o Tilbagetrekspunkt i X: Dette er X-vardien hvortil
Rladiel ba: T verktejet treekkes tilbage efter operationen.

e Radiel Min: Dette er den nedre grense for
operationen i X-retningen.

V| Arwvend aksiel rhemne arae

Ak ziel Min:

10 [, o Radiel Max: Dette er den ovre grense for operationen
diksiel Max: 1 X-retningen.
5t ) .
E— e Anvend aksiale graenser: Denne mulighed bestemmer
nkelt Trin . .
om aksiale graenser skal benyttes eller ej.
|‘-;"is Vaerktmisbanel | FParametre |
e Aksiel Min: Dette er den venstre grense for
| Tibage || Ny |

operationen 1 Z-retningen.

| E wporter E ditar ||-:|:u:|rter udklipsholcl

e Aksiel Max: Dette er den hgjre graense for operationen
1 Z-retningen.

Sletoperationen bearbejder efter en kontur, og for at danne varktegjsbane, ma man velge
denne kontur. Dette gores ved at udfere folgende trin.

o Kontroller, at Enkelt trin er deaktiveret 1 "Sletdrejning" panelet

o Vezlg konturen som vist herunder. For at gore dette, begyndes lengst til hojre med
at vaelge den lodrette linje sdledes, at indikatorpilen peger opad. Nu er hele
konturen valgt, sa fravaelg den sidste lodrette linje ved at klikke pa Tilbage
knappen.

Nu skulle tegningen se nogenlunde ud som herunder.
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CIMCO Edit 02 [C:\ CIMCO\CIMCOEd “alc Dreje Tutorial Ledd]

Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc Vindue ™ Hizlp ™ - & X

D = A @ XY B HiY - — || A @ O a3 ) A A 50 orening - (@
=] WX - S S AL A D e a . — —
- =
Ny Zoom Centrum  To Rektanguiert Cirkulert || Indszet 5| i al=
Tegning [F] na e || X ¥ T, 0| O X | =@ 0| radius punkter S ™\ - || Boltmanster boftmnster || Tekst @ \L“I—I\E“L‘I\U\E“LI\I—/
Fil View Modificer Snap  Tegn Punkter /L Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Dreje aperationer

[BLCNCCale Dree Tutoral 1.cdd | %) CNC Cale Drse Tutoral 2NC * | 4px

Slet dreining

Kommentar
SLETDREJNING
Tibagetreskspunkt i 2

100

Tilbagstraskspunkt i % |
700

00 g

600 [

Anvend aksiel réemne gre

Radiel Min:

Radiel Max:

O O O O

Aksiel Min: )

A0 [

Aksiel Max:
Z

5 imd
[ Enkelt Tiin

[vis Vestkigisbane
Tiage
Exporter Editar | [iporter udklipshold)

Y

Element Info

Emne Nulpunkt 2 Emne Nulpunkt Part Dismeter
B [ 00 7] Use Y-Avis Substitution

™ |

Klik pa Parametre i "Slet drejning" panelet for at dbne dialogen. Indtast de viste vardier 1
"Parametre"-dialogen.

Fanebladet "Veerktgj"

Her bestemmes operationens vaerktejssetup, bearbejdningsretning og kompenseringsmetode.

Vasridaj | Spanindstiling | Indlab/Udiah |

Veerktaisdefinition Bearbejdningsretning
Veerktais ofentering

Weerd gisradius:

Horisontalt dyk
[ Brug horisantalt dyk Brug radiel dyl

Dk winkel: Dyl vinkel:

Kompensering
Kompenserngstype
Computer

]’ Annuller ]
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e Vearktejsorientering: De 9 ikoner reprasenterer de 9 muligheder for orientering af
vaerktojet.

o Vearktejsradius: Her angives naseradius pa varktejet/platten.

o Bearbejdningsretning: De 4 ikoner styrer miden, hvorpd emnet bearbejdes. I
folgende eksempel bearbejder vi udvendigt fra hejre til venstre.

o Brug horisontalt dyk: Hvis varktejets geometri egner sig til det, aktiver denne
mulighed for at tillade horisontale dyk.

o Brug Radiel dyk: Hvis varktejets geometri egner sig til det, aktiver denne
mulighed for at tillade radielle dyk.

o Dyk vinkel: Er den sterste vinkel hvori vaerktejsdyk tillades.

o Kompenseringstype: Her angives den enskede kompenseringstype for denne
operation. De oftest anvendte er Computer eller Styring.

Fanebladet "Spanindstilling"

Her bestemmes skaredata for operationen.

Spanindstiling | jndlab/Udleb

Sletspaner Slettillzzg
Spaner: Slettillzeg i X:

Cybde: Slettilleg i Z:

Tilbagetrask
Tilbagetrasks afstand:

0K | [ Annuler
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o Spéner: Antallet af sletspaner, der skal tages i operationen.
o Dybde: Dybden af hver sletspan.

o Tilbagetraeks afstand: Afstanden varktejet skal treekkes tilbage fra emnet, for
returbevagelse foretages.

o Slettillaeg i X: Her angives hvor meget materiale, der skal efterlades 1 X-retningen
efter hele operationen er udfort.

o Slettilleg i Z: Her angives hvor meget materiale, der skal efterlades i Z-retningen
efter hele operationen er udfert.

Fanebladet "Indlgb/UdIgb"

Indleb- og udlebsparametre bestemmer hvordan verktejet nermer sig og forlader emnet.

[ Vestkto | Spanindstiling | Indieb/Udicb |

Ind-/udlebsforzengelse Indlebs vekdor
Indlabslzengde: Brug indlabs vektor

Indlgbs winkel
Forzengelse:

Indlebs lzengde

Udlgbs vektor
Brug udlabs vektor

Udlgbs vinkel

Udlgbs lzengde

[ ok |[ Annuler |

o Indlebslengde: Denne verdi bruges til at forlenge verktegjsbanen for den starter
selve spéanen.

e Forlengelse: Med denne vaerdi forlenges verktejsbanen 1 slutningen af spanen.
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o Brug indlebs vektor: Aktiver/deaktiver anvendelse af indlebsvektor.
e Indlebs vinkel: Den vinkel hvori varktejet neermer sig emnet.

o Indlebs lengde: Laengden af indlebet.

o Brug udlebs vektor: Aktiver/deaktiver anvendelse af udlebsvektor.
o Udlebs vinkel: Den vinkel hvori vaerktejet fjerne sig fra emnet.

o Indlebs lengde: Laengden af fritrekket.

Nér vardierne er indtastet, lukkes "Parametre" dialogen med OK. For at se de genererede
vaerktejsbaner pa tegningen, klik pa Vis veerktejsbaner i "Slet drejning" panelet.

% CIMCO Editv7.0 [CACIMCO\CIMCOEdit7\Drawings\CNC=Calc Dreje T utonial Lead]
> Editor ~ NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CHC-Calc Vindue ~ Hizlp™ - & X
= NS A ITC YO RN ) | A B |sovemm &
- w1 bl | - S D
Ny ., | Zoom xr - b 7 SALAL Centrum _ To 2% Rektangulert Cirkulert || Indszt a R EAEEEE
Tegning md &l X ¥ (5,0 OX | = 0O || Radius punkter S ™ = || Boktmanster boktmanster || Tekst @ L L
Fil View Modificer Snap | Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Dreje operationer
[B\CNCCale Dreje Tutorial 1.cdd | [ECNC-Cale Dreje Titorial 2NC * 4bx
Slet crejning
Kommentar:

SLETDREJNING
Tibagetiaskspunkt | Z:

@] 100
Tibagetizskspunkt %

B 700
Riadiel Min

0O 00 e || N
Riadiel Mas:

=

800 [

[] Anwend aksiel idemne gice

Akziel Min K

110 |
olmi ’

[T Erkek Trin
[vis Yezrktojsbane]

Tihase
sporter udklipsholc

Aksiel May

A 4

Elemert Info

[ il [71Uss Y-Auis Substitution

Emne Nulpunkt Z. Emne NulpunktX: Pat Diameter ‘ |

Prov de forskellige parametre for at se, hvordan de pavirker vaerktejsbanerne.



Drejegvelse 2 - Bearbejdning af emne 137

14.5.2. Eksporter veerktgjsbaner og backplot i CIMCO Edit

Klik pa Export udklipsholder knappen. NC operationen er nu i computerens
udklipsholder, klar til at blive indsat 1 CNC programmet.

Skift vindue til til NC-programmet og flyt cursoren til slutningen af programmet ved at
taste Ctrl+End. Indsat teksten fra udklipsholderen ved at taste Ctrl+V eller klik pé ikonet
[%Seet ind fra Edit menuen i Editor fanebladet.

Nu skulle NC-programmet gerne se ud som pé efterfolgende skeermbillede.

| "E TEFE CIMCO Editv7.0= [C\CIMCO\CIMCOEit7\CNC=Calc DrejeTutorial 2.NCH]
Editor | NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission  CHC-Calc Vindue ~ Hjzlp~ - & X
- B — = @ 3 =
(5 Aben ~ 5] Gem som SO 7] CaKopier y, Velg Alt z‘( Slet. @ Find Foregaende :{% §° Neeste Veerktajsskift
Xluk v (5§ Udskriv - 4 Kip ¥ Fortyd 3 Vednaeft Fil @ Find Nzeste = {* Foregaende wserktajsskift
Ny > AN = Eind G til
B Gem - 7 Global Opsatning [ 2] | B Sxtind (4 Gendan (¥ Indsat Fil &y Erstat Linie/Blok Nummer
Fil ] Fil Type i Edit Find
[B\CNCCalc Dreje Tutorial 1.cd?” [2]CNC-Cale Dreje Tutorial 2NC * q4bx
207 GO X55.000 -

208 GO X70.000

209 GO Z10.000

210  (SLETDREJNING)

211 (GO X70.800 Z10.000

212 GO z2.221

213 GO X4.243

214 |G1 X0.000 Z0.100

215 |G1 z0.000

216 |G1 X19.200

217 G3 X19.600 z-0.054 1-0.000 K-0.400
218 |G1 X23.600 Z-1.208

219 G3 X24.000 z-1.555 1-0.200 K-0.346
220 Gl Z-20.400

221 G3 ¥23.766 Z-20.683 I-0.400 K-0.000
222 |Gl X20.351 z-22.390

223 G2 X20.000 Z-22.814 I0.424 K-0.424
224 |G1 X20.000 z-29.400

225 G2 X%X21.200 z-30.000 I10.600 KO.000
226 |G1 X47.200

227 G3 X50.000 z-31.400 1-0.000 K-1.400
228 |Gl Z-36.213

229 G3 X47.333 Z-38.363 I-2.400 K0.000
230 G2 Z-82.437 I10.933 K-22.037

231 G3 X50.000 Z-84.587 I-1.067 K-2.150
232 |Gl Z-108.400

233 G3 X47.853 Z-110.400 I-2.400 K0.000
234 |G1 X53.853

235 GO X70.800

236 GO Z10.000

237

nz2a

For at simulere vaerktgjsbanerne, anvendes det integrerede grafiske "Backplot".

Klik pd Backplot fanebladet i topmenuen for at dbne "Backplot" og derefter klik pa
Simuleringsvindue == ikonet i Fil menuen.

Nu vil der vises et skeermbillede som herunder.
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E 7-I.-"\ D - CIMCQO Edity/.0= [CACIMCO\CIMCOEditA\CNC=Cale DrejeTutonal 2NCE]
Editor  NCFunktioner | Backplot | Filesammenligning  Transmission  CNC-Cale Vindue - Hjzlp~ - & X
1 s - 4 q = & Solid Mode ¢
T LI @@y N Sy N R U o= ol
. L 9 c Oty 5 Zoom enerer solid L
Simuleringsvindue  Solid Zoom Zoom Verkigjsbane Mode | Varktaj Vkt § 150 Drejnin. -l Ena
Animation [ET Ind ud $- ~ - < setup Solid Setup 2L < Q
Fil o View Veerkigjsbane Veerkigj Solid Gurigt o Find
|B\CNCCalc Drejs Tutorial 1047 TRICNC-Calc Drejs Titorial 2MC = 4px
192 |G1 X50.383 Z-81.087 -

193 GO X%55.000

194 GO z-81.187

195 |(G1 ¥49.982

196 G2 X47.556 z-79.416 1-2.191 K-0.200
197 |Gl Z-79.416

198 G3 X37.691 z-76.187 111.022 K22.216
195 GO X%55.000

200 GO Z-35.813

201 |G1 X49.982

202 G3 X47.5b6 Z-37.584 I-2.121 KO0.200
203 |G1 Z-37.584 L
204 G2 X20.068 z-58.500 I111.022 K-22.216
205 |G1 Z-58.500

206 G2 X40.235 z-77.187 124.766 K1.300
207 G0 X55.000 Y
208 GO X70.000
208 GO Z10.000

210 | (SLETDREJNING) -
211 GO X70.800 z10.000

212 GO z2.221

213 GO X4.243

214 |(G1 X0.000 Z0.100

215 |G1 Z0.000

216 |G1 X19.200

217 G3 X12.600 Z-0.054 I-0.000 K-0.400
218 |G1 X23.600 z-1.208

219 G3 X24.000 Z-1.555 I-0.200 K-0.346 D

220 |G1 Z-20.400 o w0 5600 I | ] ‘ 'é‘ ’
221 G3 X23.766 z-20.683 I-0.400 K-0.000 T2 a0 K[ ]

222|G1 %20.351 z-22.390 ol Bollw w W
293 @0 WON_NNN_7-99 814 TO A4 ®K-_N_A24

14.6. Gevindskaering med stal

I det folgende afsnit, vil vi programmere et gevindskerings NC-program. For at danne en
gevindskering, ma folgende trin gennemfores.

14.6.1. Programmering af gevindskeering

Kontroller, at filtypen (NC Format) for gevindskearingsprogrammet er ISO Drejning.

Velg "Gevindskaering" ved klik pd Gevindskaering [- ikonet i Dreje operationer menuen.

1SO Drejning - |Ti|

3l 511 sl wH(ssali =3l il 5

Creje operationer

Derved abnes "Gevindskering 1 Z" panelet til venstre for tegningen. Indtast vardierne som
er vist herunder.
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[ E wporter E ditar ] [-:|:u:urter udklipshu:ulc]

Gevindskaeing Z I .
ST o Kommentar: Denne kommentar vil blive vist i starten
L af NC-koden. Det er altid en god ide at indsatte en
GEVINDSKAERING i .
Shat 2 kommentar for at kunne adskille de forskellige
[ ' 0 deloperationer fra hinanden 1 det endelige program.
iz  Start Z: Dette er Z-vardien, hvor operationen starter.
] 20
: : e Slut Z: Dette er Z-vardien, hvor operationen slutter.
[‘-J'ls Vaerktmsbane] [ Farametre ]
[ Tibage || Ny |

Klik pd Parametre i "Gevindskaring 1 Z" panelet for at dbne dialogen. Indtast de viste

veerdier 1 "Parametre"-dialogen.

Fanebladet "Gevind form"

Her bestemmes gevindform, sterrelse og evt. konusitet i operationen.

Gevindskaerings para

Gevind form | Skeering

Konus Type

e

Gevind Stigning:
Stigning

Operations Type
@) Ekstem

i) Venstre mod haire

Gevind Form

[ Vzlg fra Tabel

Inklusive Vinkel:

Maks. Diameter:

Skezsre Parametre
Slettillz=g:

Konus vinkel:

Antal Gasnger:

) Imtem

@ Hajre mod venstre

Gevind Vinkel:

Min. Diameter:
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o Konus Type: Hvis ikke konusvinklen er lig 0 grader, vil der blive fremstillet et
konisk gevind. De 2 ikoner reprasenterer de muligheder, der er for konicitet.

o Konus vinkel: Er vinklen pé det koniske gevind.

o Stigning: Angiver afstanden varktejet bevaeges 1 Z-retning nar emnet drejer 1
omgang.

e Antal geenger: Dette definerer, hvor mange ganger/lob gevindet skal have - det
normale er 1.

e Operations Type: Bestemmer om gevindet er ud- eller indvendigt, og om det skal
bearbejdes fra venstre til hgjre eller fra hgjre til venstre.

e Velg fra tabel: I stedet for at indtaste alle vaerdierne for et gevind, kan disse
indsattes fra en tabel. Tabellen indeholder alle de normale gevindsterrelser - bade
metriske og tommemal. Se venligst afsnittet "Valg Gevind" for yderligere
forklaring 1 brugen af gevindtabellen.

o Inklusive vinkel: Den totale vinkel pa gevindprofilet.

e Gevind vinkel: Angiver gevindprofilens forreste vinkel malt i bunden fra lodret.
e Maks. Diameter: Gevindets storste diameter.

e Min. Diameter: Den mindste diameter pa gevindet.

o Slettilleg: Definerer hvor meget materiale, der skal sté tilbage efter operationen er
fuldfort.

o Fritraek: Definerer hvor langt vaek fra emnet verktojet skal traekkes, for den
beveger sig tilbage til starten.
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Fanebladet " Skeering"

Her bestemmes antallet og arten af de spaner, der skal tages i operationen.

Gevindskaerings parametre

Gevind form | Skasring

COperations Type Indlzbsvinkel

Carned G76 - Vinkel:

Accelerations afstand
() Absolut (@ Omdrejninger

Fritrashs Afatand
@ Absolut () Omdrejninger

Skasre Type
) Konstant Areal @ Konstant Dybde

Dybde Beregning
() Ferste Spandybde

@ Antal Spaner:
Antal Nulspaner:

Qverzb
@ Absolut () Omdrejninger

oK | [ Anondler |

Operations Type: Dette felt anvendes til at velge gevindcyklus G76 eller G92
cyklus til gevindoperationen.

Indlebsvinkel: Angiver den vinkel, som vearktejet beveger sig ned i gevindet.
Formalet er at minimere spantrykket pa varktejsspidsen og derved opnd panere
gevind.

Accelerations afstand: Den afstand varktejet vil starte for det nir gevindet for at
komme op i den enskede hastighed og derved opné et mere ensartet gevind.

Absolut (Accelerations afstand): Med denne mulighed kan brugeren indtaste hvor
langt vaek 1 Z-retning, verktojet skal starte, for det nir gevindet.

Omdrejninger (Accelerations afstand): Med denne mulighed vil varktejet bruge
den angivne antal omdrejninger til at accelerere. Det vil derfor begynde antallet af
omdrejninger gange med gevindstigningen, for det nir gevindet.

Fritraeks Afstand: Bestemmer afstanden (Absolut eller i Omdrejninger) som yderligere
tages ved slutningen af hver span (anvendes udelukkende ved gevindcyklus).

Konstant Areal: Anvendes "Konstant Areal" muligheden, vil vaerktejet fjerne lige
meget materiale 1 hver spén.
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Konstant Dybde: Anvendes "Konstant Dybde" vil alle spaner have samme dybde.
Da arealet af spanen er trekantet, vil mengden af det materiale der fjernes foreges,
jo dybere varktojet skeerer.

Forste spandybde: Hvis denne mulighed er aktiv, vil ferste span bestemme
hvordan de folgende spaner vil blive, alt efter hvilken metode (Konstant
Areal/Dybde) der anvendes.

Antal spaner: Hvis denne mulighed er aktiv, vil operationen blive udfert med dette
antal spaner (plus evt. antallet af nulspaner).

Antal Nulspaner: Her angives antallet af spaner, der skal tages pa den endelige
dybde.

Absolut (Overleb): Med denne indstilling fortsatter verktejet den definerede
afstand ved enden af gevindet.

Omdrejninger (Overleb): Med denne mulighed vil gevindet blive udvidet med det
indtastede antal omdrejninger.

Klik péd OK for at bekrefte vaerdierne og luk dialogen.

Efter vaerdierne er indtastet i dialogen, vil skermen se nogenlunde ud som pd billedet
herunder. Bemark at det omrade operationen arbejder pa er angivet med et blat rektangel.

"‘Jk e - CIMCO Edityz.08 [ C:\CIMCO\CIMCOEit7\ Drawings\CHC=Calc Dreje Tutonial d.cdd]
Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Cale Vindue ~ Hjslp~ - & X
Mo @2 XY o8 si/e -~y ()OI 3 | A B [sovenns &=
- ol (S - pa™ . e D
Ny Zoom xr O . < S ALL Centrum T d¥S Rektangulert Cirkuleert (| Indsa=t 2 (e o [ o=l [ B
Tegning ma &) || ¥ iv/ L=l >] O >< ! - $ D Radius Punkter 3 \ “~ || Bottn boltmanster || Tekst @ J L

Fil View Madificer Snap | Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Dreje operationer

| EACNC Calc Dreje Tutorial 1.cdd | []CNC-Calc Dreje Tutorial 2.NC * 4px

Gevindskaering Z

Kommentar:
GEVINDSKERING

StartZ:

Slut Z:
20 [o=]

Elemert Info

B ol [ 0o [ Use Y-asis Substitution

Emne Nulpunkt 2. Emne Nulpunkt - Part Diameter ‘ |

Indiker eller angiv gevindets slutpunkt i Z retningen Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  Z: -57.783 D: -49.773 INDS 11:37:15 .
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Prov de forskellige parametre og se, hvordan det @ndrer varktejsbanen.

14.6.2. Eksporter veerktgjsbaner og backplot i CIMCO Edit

Klik pa Export udklipsholder knappen. NC operationen er nu i computerens
udklipsholder, klar til at blive indsat 1 CNC programmet.

Skift vindue til NC-programmet og flyt cursoren til slutningen af programmet ved at taste
Ctrl+End. Indsat teksten fra udklipsholderen ved at taste Ctrl+V eller klik pa ikonet B*
Seet ind fra Edit menuen 1 Editor fanebladet.

Nu skulle NC-programmet gerne se ud som pé efterfolgende skeermbillede.

"E ﬁﬂ = - CIMCO Edit 7.0 [C\CIMCO\CIMCOEit7\ CNC-Calc Dreje Tutorial 2NCH]
Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Cale Vindue - Hizlp~ - & X
-G ~ o : Q
(5 Aben ﬂcem Som 150 Drejning .1 =3 kepier p, Veslg At 1( Slet .QFmd Foregdende e | Neeste Vemrktajsskift
Xluk v (5§ Udskriv - 4 Kip  ¥) Fortyd () Vedhaeft Fil @ Find Naeste = 1 Foregdende vaerktajsskift
N ! AR . Find GAtil
= Edem - 7 Global Opsatning [ £ |_° B Sztind (4 Gendan (¥ Indsat Fil Ky Erstat Linie/Blok Nummer
Fil i} Fil Type L} Edit Find
[B\CNCCalc Dreje Tutorial 1.cd?” [2]CNC-Cale Dreje Tutorial 2NC * q4bx
o 212 GO z2.221 -
Beshiivebe 213 GO X4.243
214 |G1 X0.000 Z0.100
GO0 ligang
215 |G1 z0.000

R koordinat endepurkt 65600 (/510 o1 w19 900
Z koordinat endepurikt 9000 ||217 G3 X19.600 z-0.054 I-0.000 K-0.400
218 |G1 X23.600 z-1.208
219 G3 X24.000 Z-1.555 I-0.200 K-0.346
220 |G1 Z-20.400
221 G3 X23.766 Z-20.683 I-0.400 K-0.000
222 |G1 X20.351 Zz-22.390
223 G2 X20.000 Z-22.814 I0.424 K-0.424
Cycler / Makrosr 224 |G1 X20.000 Z-29.400
o 225 G2 X21.200 z-30.000 I0.600 KO.000
tagram Start og shut o
*‘ 226 |(G1 X47.200

Wemrktojskift med konstant skeer

227 |G3 X50.000 Z-31.400 1-0.000 K-1.400
228 |G1 Z-36.213

Veerktisskift med konstant omd. ..
Frogram kammentarer

G29 Retur fra reference purkt -

500 llgang ~||22¢ 3 x47.333 Z-38.363 I-2.400 K0.000
GO Tikpaerding 230 G2 Z-82.437 I10.933 K-22.037

GO2 Medurs busbevaegelse 231 |G3 X50.000 Z-84.587 I-1.067 K-2.150

G03 Modurs bushevaagelse 232 |G1 Z-108.400

GO4 Pause 233 G3 X47.853 Z-110.400 I-2.400 K0.000

G100 Parameter input mode: 234 |G1 X53.853

G11 &nnuller 'D ata setting mode' 235 G0 X70.800

5182 plan angivekse 236 @0 Z10.000

55200 Inch ftommer] data input 237 (GEVINDSKAERING)

21 Metisk mm] data input 238 (CANNED G76) I
(27 Referencepunkt tibage tiek 239 |GOO X34.000 Z6.938

G28 Retumer til referencepunkt 240 GT6 PO12030 Q0.000 RO.000 ;‘

241 G76 X20.752 Z-23.000 P16240 Q10000 RO.000 F3

|

na3

Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  Ln 2/244, Col 1, 3616 INDS 11:47:19 ;i

s

For at simulere vaerktgjsbanerne, anvendes det integrerede grafiske "Backplot".

Klik pd Backplot fanebladet i topmenuen for at abne "Backplot" og derefter klik pa
Simuleringsvindue == ikonet i i/ menuen.



Drejegvelse 2 - Bearbejdning af emne 144

Nu vil der vises et skaermbillede som herunder.

Editor  NCFunktioner | Backplot | Filesammenligning  Transmission  CNCCalc Vindue” Hizlp” - & X
-~ 1 . Q Q- NG e G B Salid Model L'
T ? : % i = | 1
e T % ® #i-C > 5 Zoom /Regenerer solid =) ¥ §
Simuleringsvindue  Solid Zoom Zoom Varktgisbane Mode || Varktg) VKt || 150 Drejnin . End o
Animation [T g ud ®- - - ~ setup || Ty Solid Setup e =e)
Fi iz View Vaerktajsbane Vaerkta) Solid gt iz Find
[BLCNC-Calc Dreje Tutorial 1.cde” TRCNC-Cale Dreje Ttorial ZNC* | qbx
213 GO X4.243 -

214 |(G1 X0.000 Z0.100

215 |G1 Z0.000

216 |Gl X19.200

217 G3 ¥19.600 Z-0.054 I-0.000 K-0.400
218 |G1 X23.600 z-1.208

219 G3 X24.000 Z-1.555 I-0.200 K-0.346
220 |G1 Z-20.400

221 G3 X23.766 Z-20.683 I-0.400 K-0.000 5
222 |G1 ¥X20.351 Z-22.390
223 |G2 X20.000 z-22.814 10.424 K-0.424 NN NN AN AN AN

224 |Gl X20.000 Z-29.400 -

225 G2 X21.200 z-30.000 10.600 KO.000 I, A
226 |Gl X47.200 }\ 7

227 G3 X50.000 z-31.400 I-0.000 K-1.400 N

228 |Gl Z-36.213

229 G3 X47.333 Z-38.363 I-2.400 K0.000
230 G2 Z-82.437 110.933 K-22.037

231 G3 X50.000 Z-84.587 I-1.067 K-2.150 —
232 |G1 Z-108.400

233 G3 X47.853 z2-110.400 1-2.400 K0.000

234 |G1 X53.853

235 GO X70.800

236 GO Z10.000

237 (GEVINDSKAERING)

238 (CANNED G76)

239 GO0 X34.000 Z6.938 -

240 G76 P012030 ©0.000 RO.000 0

241 |(G76 X20.752 Z-23.000 P16240 Q10000 RO.000 = 5 e5.600] |- | ] ""“""éw‘lllww
242 Tzl 3000 K ]

243 an b W W 4

aaa

14.6.3. Veelg Gevind

I stedet for at indtaste gevindets formparametre, er det muligt at anvende Veelg fra tabel
pa "Gevind Form" fanen for at vaelge det enskede gevind.

Nér man klikker pa denne knap vises dialogen nedenfor.

Ekzport enheder
@) Metrizk (=) Tommer

b etric

Yderdia. Stigning  Inderdia.  Beskrivelse

2000000 25000 172940 Coarse
20,0000 1.5000 183760 Fine
2000000 1.0000 139170 Fine
22.0000 . 19.2940  Coarse
22.0000 : 20.3760

24.0000 ‘ 20, 7520

24.0000 . 21.8350
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Udvelgelsen udferes derefter pa folgende made:

e Forst angiv om der arbejdes i metrisk (mm) eller tommemal.

e Vealg dernast hvilken gevindgruppe det enskede gevind tilherer.

e Vealg nu det onskede gevind pé listen, og nar man klikker OK vil de tilherende data
blive kopieret til felterne i parameterdialogen.

14.7. Boring af emne

I denne ovelse vil vi generere et NC-program til boring af emnet. For at danne en
boreoperation, ma felgende trin gennemfores.

14.7.1.

Programmer en borecyklus

Serg for, at filtypen (NC Format) for boreprogrammet er ISO Drejning.

Ve&lg "Endeplans boring" ved klik pd Boring fra enden [=ikonet i Dreje operationer

menuen.

IO Drejning - || |

LB L) 1= e L6

Cireje operationer

Dette vil dbne "Endeplans Boring" ruden til venstre for tegneomréadet. Indtast nu de viste
vaerdier 1 dialogboksen nedenfor.

Endeplans Boring

Kommentar:

BORING

Fritrakzhajde:

1013Z
Tilbagetrazk shajde:

P
Startdybde:

2|21
Slutdybde:

20 | %]

E xporter E ditor | |<|30rter udklipsholcl

Kommentar: Denne kommentar vil blive vist 1 starten af
NC-koden. Det er altid en god ide at indsatte kommentar
for at kunne adskille de forskellige deloperationer fra
hinanden i det endelige program.

Fritraekshejde: Z-positionen til hvilken varktojet trekkes
tilbage efter operationen er afsluttet.

Tilbagetraekshejde: Z-positionen, hvor varktejet skifter
mellem ilgang og tilspaending.

Startdybde: Dybden i hvilken operationen starter.
Slutdybde: Operationens endelige dybde.

Boreoperationen bliver defineret af ovenstaende parametre. Efter indtastning af vardierne
vil skeermen se nogenlunde som vist nedenfor.
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De fire indtastede positioner vises som krydser pa tegningen.

CIMCO Edity .08 [CACIMCO\CIMCOEditZ\ Drawings\CHNC-Ca

- Editor  NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission | CNC-Calc Vindue~ Hielp™ - & X
Dr"‘ QAT A3 e — |1 @OO'\"\ — fea A B0 oreiring -
=) NIXT ™ mw| - %A A Al s : ' | ——
Ny Zoom Centrum To Rektanguleert  Cirkuleert Indse=t = 1= . = 1 -
Tegning if na &l |[X ¥ a0 | OX | =90 Radius punkter S ™\ - || Boltmonster boltmonster || Tekst @ “'—”I ”I —”LHI—-HE;”! ”! |
Fil View Modificer Snap  |Tegn Punkter/L.. Tegn Buer/ Cirkler Manster Tekst Dreje operationer
[ELCNC Cale Dreje Tutoril T.cdd | [E1CNC Cale Dreje Tutorial 2NC | 4bx
Endeplans Borng
Kommentar
BORING
Filtzekshice
5 "
Tibagelrezkshaide:
]
Startdybd:
g 2
Sluedybdle
o
¥
z
+
Bloment Info
Emne Nulpurk!Z Emne Nulpurkt Pt Diameter
00 [ 00 (] Use -Ais Substtution

Klik pd knappen Parametre i "Endeplans Boring" ruden for at &bne parameter-
dialogboksen. Indtast veerdierne som vist nedenfor.

Bore parametre

Operations Type
Peck Drilling - () Som cycluz

@ Udskrevet

Hyvile Spidskormpensering

[[IPauseitap [T Pause i bund [ Brug 5 pidskompenzeting

500.0 Spids Winkel
114.0
Tilspzendinger i
[ Brug dyk tilspasnding: [ Brug fritrask tilspaending: B Bleatar 100

1w 2004 Spidzkompensering

Stigning: 247

Spanbrydning
Brug spanbrydning
Sikkerheds Afstand: Tilbagetrask Afstand:

Farste dybde: Falgende dybder:

abpd | [
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e Operations Type: Operationstypen kan vere boring med cyklus G83 eller medurs
gevindskaering med cyklus G84, og boring med evt. spanbrydning udskrevet i
blokke.

o Pause i top: Aktiver/deaktiver anvendelse af pause i toppen af spanbrud. Pause i
top er den tid, boret vil hvile i toppen af et spanbrud.

e Pause i bund: Aktiver/deaktiver anvendelse af pause i bund, som er den tid,
vaerktejet vil hvile 1 bunden af hullet for at bryde spanen.

e Brug dyk tilspaending: Aktiver/deaktiver anvendelse af dyktilspending. Det er
den tilspending, der anvendes under boreoperationen.

e Brug tilbagetraeks tilspeending:  Aktiver/deaktiver = anvendelse  af
tilbagetrekstilspaending. Det er den tilspending, der anvendes under tilbagetraek af
vaerktojet.

o Brug spidskompensering: Aktiver/deaktiver anvendelse af spidskompensering.
Denne indstilling bruges til at bore igennem emnet. Det vil forlenge boredybden
athengig af spidsens geometri.

o Spids vinkel: Vinklen pa borets sker.
e Bor Diameter: Borets diameter.

e Spidskompensering: Langden af spidsen pé boret. Dette er laengden fra spidsen til
der, hvor boret nar den fulde diameter.

e Brug spanbrydning: Vzlges denne mulighed, vil operationen blive udfert med
spanbrydende bevagelser.

o Sikkerhedsafstand: Afstanden for sidste boredybde, hvor hastigheden skifter fra
ilgang til tilspaending.

o Tilbagetraeksafstand: Afstanden som varktejet tilbagetrekkes 1 hvert spanbrud.
Afstanden skal vaere storre end "Sikkerhedsafstanden".

o Forste dybde: Den position verktejet borer til i forste span. Dette er dybden af den
forste span.

o Folgende dybder: Efter at forste spin er taget, vil denne afstand blive anvendte i
de folgende spaner.
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' Den valgte operationstype bestemmer hvilke boreparametre, der er tilgengelige.

Klik pa OK for at bekrafte verdierne og lukke dialogen.

Prov forskellige parametre og se, hvordan det pavirker verktejsbanen.

14.7.2. Eksporter veerktgjsbaner og backplot i CIMCO Edit

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

Skift vindue til NC-programmet og flyt cursoren til slutningen af programmet ved at taste
Ctrl+End. Indsat teksten fra udklipsholderen ved at taste Ctrl+V eller klik pa ikonet B*
Sat ind fra Edit menuen i Editor fanebladet.

Nu skulle NC-programmet gerne se ud som pa efterfolgende skeermbillede.

E’g CIMCO Edity7.0= [CACIMCO\CIMCOEdit7\CNC-Cale DrejeTutorial 2NCH]
Editor | NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission  CHC-Calc Vindue ~ Hizlp™ = & X
(5 Aben ~ 5] Gem som o ]| Gakopier  y Velgalt X slet ~ @ Find Foregaende @ §° Neeste Veerktajsskift
Xluk v (5§ Udskriv - - & Kiip Fortryd () Vedhaeft Fil @ Find Nzeste = {* Foregaende wserktajsskift
L B Gem - 7 Global Opsatning [ £ | & sztind (™ Gendan (¥ Indszt Fil Eind Erstat Sl
& gl = & I Oy B Linie/Blok Nummer
Fil ] Fil Type i Edit Find
[B\CNCCalc Dreje Tutorial 1.cd?” [2]CNC-Cale Dreje Tutorial 2NC * q4bx
e 222 |G1 X20.351 2-22.390 B
Bechiivebe 223 G2 X20.000 z-22.814 I0.424 K-0.424
224 |G1 X20.000 Z-29.400
225 G2 X21.200 z-30.000 I10.600 KO.000
Kkoordinat endepurkt. 34000 | o0 o7 a7 500
Z koordinat endepunkt: 6938 |[|227 G3 X50.000 Z-31.400 1-0.000 K-1.400
228 |G1 Z-36.213
229 |G3 X47.333 Z-38.363 I-2.400 K0.000
230 G2 Z-82.437 I10.933 K-22.037
231 |G3 ¥X50.000 Z-84.587 I-1.067 K-2.150
232 |G1 Z-108.400
233 G3 X47.853 Z-110.400 I-2.400 K0.000
Cycler / Makroer 234 |G1 ¥X53.853
P 235 GO X70.800
togram Start og slut -
Vasrktojskift med konstant skesr | ||| 236 GO 210.000
Varklaisskilt med konstant omd...| =|[ [ 237 | (GEVINDSKAERING)
Frogiam kommentarer 238 | (CANNED G76)
500 llgang “l|239 o0 x34.000 z6.938
GOT Tilspaending 240 G76 P012030 Q0.000 RO.000
GOZ2 Medurs buebevasgelse 241 |G76 X20.752 Z-23.000 P16240 Q10000 RO.000 F3
G03 Modurs buebevasgelse 242 | (BORING)
G4 Pause 243 | (PECK DRILLING)
G0 Parameter input mods 244 |GOO Z3.000
G11 Annuller 'D ata sefting mode' 245 |01 Z-8.000
G182 plan angivelse 246 |CO0 Z-3.000
G20 Inch (tommer] data input 247 GO1 Z-14.000
521 Metrisk. (i) data input 248 GO0 Z-9.000 _
627 Referencepunkt tibage tigk 248 |GO1 2-20.000
G28 Returner tl referencepunkt 3
G2 et s eforerce punkt. < ||~ G00 z-15.000 "
| - "~ " ||251|Z10.000
-
252
en Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S L 239/256, Col 17, 3.737 bytes INDS 13:26:13 .

For at simulere vaerktgjsbanerne, anvendes det integrerede grafiske "Backplot".

Klik pd Backplot fanebladet i topmenuen for at dbne "Backplot" og derefter klik pa
Simuleringsvindue == ikonet i i/ menuen.
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Nu vil der vises et skeermbillede som herunder.

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

= = - - - W qQ Q5 &5 solid Mode! = 2| oo {
S LT QA LN g OUW e gmrwe @

Zoom / Regenerer solid

Simuleringsvindue  Solid | Zoom Zoom Varktgjsbane Mode | Varktg) Vi ) 150 Drejnin - End
Animation [ET Ind ud - - - ~  setup y Solid Setup cand 20
Fil T View Vaerktgjsbane Vaerktaj Solid Burigt T Find
[BLCNC-Calc Dreje Tutorial 1.cde” TRCNC-Cale Dreje Ttorial ZNC* | qbx
222 |Gl X20.351 Z-22.390 -

223 G2 X20.000 Z-22.814 I0.424 K-0.424
224 |G1 X20.000 z-29.400

225 G2 ¥21.200 Z-30.000 I0.600 KO.000
226 |(G1 X47.200

227 G3 X50.000 2-31.400 I1-0.000 K-1.400
228 |Gl Z-36.213

229 G3 X47.333 Z-38.363 I-2.400 K0.000
230 G2 Z-82.437 I10.933 K-22.037 p 5
231 G3 ¥50.000 z-84.587 I-1.067 K-2.150
232 |G1 z-108.400 NN NN AN AN AN
233 G3 X47.853 Z-110.400 I-2.400 K0.000 -

234 |G1 X53.853 I,

235 G0 X70.800 B Tl
236 GO Z10.000 ‘

237 (GEVINDSKAERING)
238 (CANNED G76)

235 GOO X34.000 z6.938 L}_
260 G76 PO12030 Q0.000 RO.000

241 G76 X20.752 Z-23.000 P16240 910000 RO.000
242 | (BORING)

243 (PECK DRILLING)

244 GOD Z3.000

245|GO1 Z-8.000

246 GOO Z-3.000

247|GO1 Z-14.000

248 GO0 Z-9.000

249 [GO1 Z-20.000 0

250 GO0 Z-15.000 3 " s b | .é.
251 |Z10.000 Al 7z T | i

252 0 b W W 4

n532

14.8. Gevindskeaering med tap

I dette afsnit vil vi generere et NC-program til "gevindskaring med tap". For at danne en
gevindskering med tap, mé folgende trin gennemfores.

14.8.1. Programmer en gevindskeaering med tap
Serg for, at filtypen (NC Format) for gevind med tap programmet er ISO Drejning.

Ve&lg muligheden "Boring" ved klik pa Boring fra enden [ ikonet i Dreje operationer
menuen.

150 Drejning -

'?1_;

EEi

1 #1175

Dreje operationer
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Dette vil abne "Endeplans boring" ruden til venstre for tegneomrédet. Nu indtastes
vaerdierne i dialogboksen som vist nedenfor.

Endeplans Boring

K.ommertar:
VIMDSKAERING MED TAP
Fritrask shajde:

[l 1013
Tilbagetrak zhajde:

(o 3%
Startdpbde:

[ 22]
Slutdybde:

Ol 12 %]

[ E wporter E ditor ] [-:|:u:urter udklipshulc]

Gevindskaringen bestemmes

Kommentar: Denne kommentar vil blive vist 1
starten af NC-koden. Det er altid en god ide at
indsatte en kommentar for at adskille de forskellige
deloperationer fra hinanden i det endelige program.

Tilbagetraeksafstand:  Positionen til  hvilken
vaerktojet traekkes tilbage efter operationen er
afsluttet.

Sikkerhedsafstand: Positionen hvor hastigheden vil
skifte fra ilgang til tilspending under hele
operationen.

Startdybde: Dybden i hvilken operationen starter.
Normalt er det emnets endeplan

Slutdybde: Operationens endelige dybde.

ved ovennavnte parametre. Efter indtastning vil

skaermbilledet se nogenlunde ud som vist herunder.

De fire indtastede positioner vises som krydser pa tegningen.

?. = CIMCO Edity7.0%8 [C\CIMCO\CIMCOEit7\Drawings\CNC=Cale Dreje Tutorial L.edd]

. Editor  NCFunktioner  Backplot  File ssmmenligning  Transmission | CNC-Calc Vindue - Hislp~ - 8 X
Mo & XY #8 B/ -~ 1% ()1 R A oo B
e o X s ok TRSE e 9T e et | v 3| DI E ]

Fil Madificer

View Snap | Tegn Punkter /L. Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Dreje operationer

| [B\CNC-Cale Dreje Tutorial 1.cdd | [£]CNC-Cale Dreje Tutorial 2NC * 4 bx

Endeplans Boring

Kommentar:

VINDSKAERING MED TAP
Frtreeksheide:

00
3|1
2|2

a1z |x]

sporter udklipshold

Tilbagetraskshajde:

Startdybde:

Slutdybde:

O @3 O O

Element Info

Emne Nulpunkt Z: Part Diameter

O

Emne Nulpunkt :

i}

0o on [ Use Y-duis Substitution

Z: 49,782 Di67.674

Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S. INDS 13:19:35 _:
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Klik pa knappen Parametre i "Endeplans Boring" ruden for at abne
parameterdialogboksen. Indtast veerdierne i dialogboksen som vist nedenfor.

Bemerk, at der kun er et par mulige parametre at tage stilling til. Det er ikke laengere
muligt at vaelge "spanbrydning, tilspending og pause", fordi Operations Type er valgt til
Tapping CW G84.

Bore Parametre

Bore Parametre

Operations Type
Tapping Cw G4 - @ Som cycluz

() Udskrevet

Heile S pidskompensering

Fausze i top Fause i bund ["] Brug Spidskampenszering

Spids Vinkel

114.0
Tilzpzendinger

Brug dyk tilspending: Brug fritrsk tilspaending: EoilPjamnete 100

1w 2004 Spidzkompensering
Stigning: 247

Spénbrydning
Erug spanbrydning

afbyd |

e Operations Type: Operationstypen kan vere boring eller gevindskaering, som
enten er med- eller modurs.

o Brug spidskompensering: Aktiver/deaktiver anvendelse af spidskompensering.
Denne indstilling bruges oftest ved boring igennem et emne. Det vil forlenge
boredybden athangigt af spidsens geometri.

e Spids vinkel: Vinklen pa verktgjets spids.

e Bor Diameter: Diameter pa verktojet.

e Spidskompensering: Laengden af spidsen pd verktegjet. Dette er leengden fra
spidsen til der, hvor verktgjet nar den fulde diameter.

e Stigning: Afstanden som varktejet skal fores ned for hver omdrejning af emnet.
Klik péd OK for at bekrefte vaerdierne og lukke dialogen.

Prov forskellige parametre og se, hvordan det @ndrer varktejsbanen.
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14.8.2. Eksporter veerktgjsbaner og backplot i CIMCO Edit

Klik pa knappen Export udklipsholder. NC operationen er nu i computerens
udklipsholder, klar til at blive indsat 1 CNC programmet.

Skift vindue til NC-programmet og flyt cursoren til slutningen af programmet ved at taste
Ctrl+End. Indsat teksten fra udklipsholderen ved at taste Ctrl+V eller klik pa ikonet B*
Seet ind fra Edit menuen 1 Editor fanebladet.

Nu skulle NC-programmet gerne se ud som pa efterfolgende skeermbillede.

"5 13[5 =) CINCO Edit 7,08 [CACIMCO\CIMCOFdit7A\CNC-Cale Dreje Tutorial 2NGH]
Editor | NCFunktioner  Backplot  File sammenligning  Transmission  CNC-Calc Vindue ~ Hjzlp~ - & X
- B opiel - @ a =
(5 Aben ~ 5] Gem som oo 71| 52 kopier  p, Velg At z‘( Slet @ Find Foregdende :{% ' Neste Verktajsskift
X Luk ~ Udskriv - 4 Kip  ¥) Fortyd () Vedhaeft Fil i Find Naeste Foregdende vaerktajsskift
# " I
N . SR - Find Gatil
= B Gem - 7 Global Opsatning [ 2] | B Sxtind (4 Gendan (¥ Indsat Fil &y Erstat Linie/Blok Nummer
Fil ] Fil Type 0 Edit Find
[B\CNCCalc Dreje Tutorial 1.cd?” [2]CNC-Cale Dreje Tutorial 2NC * q4bx
e 226 |G1 Z-36.213 B
229 G3 X47.333 Z-38.363 I-2.400 K0.000
Beskiivelse

230 G2 Z-82.437 110.933 K-22.037
231 G3 X50.000 z-84.587 I-1.067 K-2.150
232 |G1 Z-108.400
233 G3 X47.853 Z-110.400 1-2.400 K0.000
234 |G1 X53.853
235 GO X70.800
236 GO Z10.000
237 (CEVINDSKAERING)
238 (CANNED G76)
239 GO0 X34.000 Z6.938
Cycler / Makroer 240 G76 P012030 Q0.000 RO.000
Py 241 G76 X20.752 Z-23.000 P16240 Q10000 RO.000 F3
tograr Start og st -

Vasrktaiskift med konstant skasr H 242 | (BORING)

fEndie

Vaerktaisskift med konstant omel. 243 | (PECK DRILLING)
244 (GO0 Z3.000

Program kammentarer

GO0 llgang —||245 |G01 Zz-8.000

GO Tikpeending 246 GO0 Z-3.000

G2 Medurs buebevasgelse 247 |GO1 Z-14.000

503 Morurs busbevasgsle 248 GO0 Z-9.000

GO4 Pause 248 |(GO1 Z-20.000

G10 Parameter input mode 250 |G00 Z-15.000

G11 Annuler Data setting mode’ 251 |210.000

G182¢ plan angivelse 252 | (GEVINDSKAERING MED TAP)
520 Inch ftommer] data input 253 (TAPPING CW GBA)

521 Metrisk o) data input 254 GO0 23.000

g;; EE:E’E"EZD“?"‘ libage “::‘ 255 |GB4 Z-12.000 F4.50
etumer t referencepun il piiee

G29 Retur fra reference purkt ~||257 lgoo z10.000

J

nsa

Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S Ln

For at simulere de genererede varktejsbaner, anvendes det integrerede grafiske
"Backplot".

Klik pd Backplot fanebladet i topmenuen for at dbne "Backplot" og derefter klik pa
Simuleringsvindue == ikonet i Fil menuen.
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Nu vil der vises et skaermbillede som herunder.

Editor  NCFunktioner | Backplot | Filesammenligning  Transmission  CNCCalc Vindue” Hizlp - & X
‘:‘:‘: 1 7 - Q @ -\ & \’: = fﬁ Eﬁl ¥ Salid Model ‘2. H' H HQH“‘ ¥,
s F R - ® #-0 Ot 5 Zoom / Regenerer solid - ¥ §
Simuleringsvindue  Solid Zoom Zoom Varktgisbane Mode || Varktg) VKt || 150 Drejnin . End o
Animation [ Ind  ud o - - - - setup y Solid Setup Aning = Q
Fi iz View Vaerktajsbane Vaerkta) Solid gt iz Find
[BLCNC-Calc Dreje Tutorial 1.cde” TRCNC-Cale Dreje Ttorial ZNC* | qbx
228 (Gl Z-36.213 -

229 G3 X47.333 Z-38.363 I-2.400 K0.000
230 G2 Z-82.437 110.933 K-22.037

231 G3 X50.000 Z-84.587 I-1.067 K-2.150
232 |(G1 Z-108.400

233 G3 X47.853 z-110.400 1-2.400 K0.000
234 |G1 X53.853

235 GO X70.800

236 GO Z10.000 ) 5
237 | (GEVINDSKAERTING)
238 | (CANNED G76) L o

239 GO0 X34.000 Z6.938 -

240 G76 P012030 Q0.000 RO.000 I,

241 GT76 X20.752 Z-23.000 P16240 Q10000 RO.000 }\ 7 1
242  (BORING) N ‘

243 (PECK DRILLING)
244 GO0 Z3.000
245|GO1 Z-8.000 L}_
246 GO0 Z-3.000

247 |GO1 Z-14.000

248 GOO Z-9.000

249|GO1 Z-20.000

250 GO0 Z-15.000

251 210.000

252  (GEVINDSKAERING MED TAP)
253 (TAPPING CW G84)

254 GO0 Z3.000

255 |GB4 z-12.000 F4.50 1[G

2oe loso 5 " — I TR
257 GO0 Z10.000 T2l T |

258 il - . II |.D .E\ .V 4
o

14.9. Afstik af emne

I denne del af gvelsen vil vi generere et NC program til afstikning af emne. For at danne
afstikning, skal felgende trin gennemfores.

14.9.1. Programmer en ”Afstik” operation
Kontroller at filtypen (NC Format) for afstiksprogrammet er ISO Drejning.

Velg funktionen "Afstik" ved klik pa Afstik [' ikonet i Dreje operationer menuen.

150 Drejning - |'?1_;|

L2 L0 LE [ f[f==i | B2 [ E4 B

Dreje operationer

Dette vil &bne "Afstik" ruden til venstre for tegneomridet. Indtast nu vardierne i
dialogboksen som vist nedenfor.
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Afstilc drejning
°
K.ammentar:
AFSTIK

Afstand i £
1 110 54|

Start dybde .
- °

Slut dybde *:
= 0 .
[‘-;"is Vaerktmisbane] [ Parametre ] .
[ E wporter E ditar ] [-:pl:nrter udklipshalc]

Kommentar: Denne kommentar vil blive vist 1 starten
af NC-koden. Det er altid en god ide at indsatte
kommentar for at adskille de forskellige deloperationer
fra hinanden i det endelige program.

Afstand i Z: Den position hvor emnet vil blive
afstukket vinkelret pd Z-aksen.

Startdybde X: Dybden i hvilken operationen starter.

Slutdybde X: Operationens endelige dybde.

"Afstik" bestemmes ved ovennavnte parametre. Efter indtastning af verdierne vil
skeermbilledet se nogenlunde ud som vist herunder.

De 3 indtastede verdier vises som lodrette linjer pd tegningen.

Exparter Editor | sporter udklipsholc)

Elemert Info

% B CIMCO EditvZ.08 [C\CIMCO\CIMCOEdit7\Drawing=\CHCCale Dreje T utorial 1acdld]
~ Editor NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Cale Vindue - Hizlp~ - & X
D =2 @ XY B Y =N @ (OB EaY ‘e A A EolT -I@]
- X ™ - % AL A% D a
My Zoom Centrum To Rektangulzert  Cirkulzert Indsat = (Y ()] H(Ee
Tegning nd &) ,Y.V'!': 'L.Q @X l I—$D Radius Punkteré}\\ Boltmpnster boltmpnster || Tekst @ |I- HI ”I ”LHI HE?H’: HI ‘
Fil View Madificer Snap Tean Punkter /L... Tegn Buer / Cirkler Manster Tekst Dreje operationer
[B\CNCCalc Dreje Tutorial 1.cdd | [ECNC-Cale Dreje Tutorial 2NC * q4bx
Hstik dreiring
Kommentar
AFSTIK
Alstand | Z:
B 10 [
Stat dybde ¥
B g
St dybe 3
ol

-

Emne Nulpunkt 2
0o

@

Part Diameter
[T Use ‘Y-fxis Substitution

Emne Nulpunkt :

] [l

Klik pa knappen Parametre i "Afstik" ruden for at dbne parameterdialogboksen. Indtast
vardierne 1 dialogen som vist nedenfor.
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Fanebladet " Afstikning"

Her bestemmes skaredata for operationen.

Direjning afstiks paramet

Astikning | Hjgme geometri
Veerkdgjsdefinition
Weerktgs side Vesrktgjsradius

Bredde

Indleb/Udlab
Indlebslz=ngde Udlgbslesngde

Sletkompensering
Kompenserngstype

[Computer

Kompenserngside

’ Haire

Spanbrydning
[ Brug Spénbrydning

o Verktejs side: Anvend de 2 ikoner til at bestemme hvilken side af vaerktejet, der
anvendes som "skere side".

e Vearktejsradius: Hjorneradiusen pa det benyttede verkte;j.
e Bredde: Bredden af verktejet.

o Indlebsleengde: Afstanden som varktejet vil starte for tidligere bestemte
startdybde 1 X.

o Udlebsleengde: Afstanden som varktejet yderligere vil traekkes tilbage 1 X-
retningen efter endt operation.

o Kompenseringstype: Her angives den enskede kompenseringstype for denne
operation. De mest anvendte er Computer eller Styring.

o Kompenseringsside: Her angives i hvilken retning kompenseringen skal foretages.

e Brug spanbrydning: Vzlges denne mulighed, vil operationen blive udfert med
spanbrydende bevagelser.
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e Spéanbrydning: Nar Brug spanbrydning valges, anvendes denne knap til at abne et
nyt vindue, hvor "afstik" parametrene bestemmes.

Fanebladet "Hjgrne geometri”

Her bestemmes emnets hjernegeometri - skarp, rund, affaset.

Drejning afstiks paramets

Afstikning | Hieme geometri

Hjeme geometr
©) Ingen
@ Hjeme radius
Hjame radius
Hjzme radius

() Fas
Fas

Friskasring
Eervyt Friskasring
Sidevaerts Spandybde: Restmaterale i Z:

] Brug Spanbrydning

e Ingen: Afkryds dette felt for at udfere bevagelsen lige ned uden nogen
hjernegeometri pa emnet(firkantet hjorne).

o Hjoerne radius: Velg denne mulighed, hvis der skal bearbejdes et afrundet hjerne
med den angivne Hjorne radius.

e Fas: Valg denne mulighed, hvis der skal bearbejdes et affaset hjerne med en
angiven Vinkel og Bredde/Hojde. Der kan bestemmes afrundede hjerne for fasen
med Yderste-/Inderste radius verdier.

o Benyt friskeering: Aktiver denne indstilling, hvis der skal tages spaner for at fjerne
materiale for runding/fas for afstikoperationen udferes.

o Sideveerts spandybde: Mangden af materiale, der fjernes i hver friskeeringsspéan.

e Slettilleeg i Z: Er lig med den mangde materiale, der mindst bliver tilbage 1 Z-
retningen efter friskaersoperationen er udfort.
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med spanbrydende bevagelser.

til at definere spanbrydningen i friskeeri

Klik pa OK for at bekrafte verdierne og lukke

Brug spanbrydning: Ved at aktivere denne mulighed vil friskaringen blive udfort

Spanbrydning: Nar Brug spdnbrydning vaelges, anvendes dialogen bag denne knap

ngen.

dialogen.

Prov forskellige parametre og se hvordan det pavirker vaerktejsbanerne.

14.9.2. Eksporter veerktgjsbaner og backplot i CIMCO Edit

Klik pa knappen Export udklipsholder for at

generere programmet. NC operationen er nu

1 udklipsholderen, klar til at blive indsat i det eksisterende CNC program.

Skift vindue til NC-programmet og flyt cursor
Ctrl+End. Indsat teksten fra udklipsholderen
Sat ind fra Edit menuen i Editor fanebladet.

en til slutningen af programmet ved at taste
ved at taste Ctrl+V eller klik pa ikonet F%

Nu skulle NC-programmet se ud som pa efterfelgende skaeermbillede.

ﬁ!g 5

= Editar NC Funktioner Backplot File sammenligning Transmission CNC-Cale
Apen ~ [ Gems =3 Kopie Vazlg Alt
D (5 Aben ~ 5] Gem som EolEEm -]| 52 Kopier g, Veelg Af X
5 X luk ~ S Udskriv - = z 4 Kiip ) Fortryd ()
Dy o 2| 2] [+= || = =
Edem - 7 Global Opsatning | 1 [ Sxtind ™ Gendan (¥
Fil i} Fil Type L} Edit

CINMCO Edita7 02 [CACIMCO\CIMCOEdit7\CNC-Calc DrejeT utorial 2.NCH]

Vindue - Hjzlp~ -~ & X

Slet ~
Vedhaft Fil
Indszt Fil

@ Find Foregaende
@ Find Naeste

¥y Erstat

= | Neste Varktajsskift
E2

G til
Linie/Blok Nummer

Find

1 Foregdende vaerktajsskift
ind

[B\CNCCalc Dreje Tutorial 1.cd?” [2]CNC-Cale Dreje Tutorial 2NC *

4bx

243 (PECK DRILLING)

244 GOO Z3.000

245 |G01 Z-8.000

246 GO0 Z-3.000

247 |GO1 Z-14.000

248 GOO Z-9.000

249 GO1 Z-20.000

250 GO0 Z-15.000

251 |Z10.000

252 (GEVINDSKAERING MED TAP)
253 (TAPPING CW G84)

254 GO0 Z3.000

255 G84 Z-12.000 F4.50

256 GBO

257 GO0 Z10.000
258 (AFSTIK)
259 GO0 X60.000
260 GO1 X45.800

NC-Assistant

Beskiivelse,

Andie

Cycler / Makroer

Proaram Start og slut
Vastktaiskift med konstant skeer
Vazrktaisskift med karsiant omd.
Frogram kemmentarer

500 llgang

H Z-110.000

GO Tikspending 261 GO0 X60.000
GO2 Medurs bushevaagslse 262 Z-109.267
G03 Modurs bushevaagelse 263 |GO1 X49.080

G04 Pause
G510 Parameter input mode:

264
265
266
267

G00 Xe0.000
Z-108.533

G0l x49.948
G00 Xe0.000

G11 &nnuller 'D ata setting mode'
G18 ZX plan angivelse

274

520 Inch fronme) data input 268 |Z-107.800
G21 Metrisk (mm) data input 269 |CO1 X50.000
527 Referencepurkt tibage tisk || 279 03 x45.600 Z-110.000 I-4.400 KO0.000
et 113771503 50”400

272 GO0 X60.000

en

For at simulere vaerktgjsbanerne, anvendes det

Licens til DEMO - NOT FOR RESALE - CIMCO A/S  Ln 273/277, Col 1, 4.031 bytes  INDS 14:06:45 ;3|

integrerede grafiske "Backplot".
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Klik pad Backplot fanebladet i topmenuen for at &bne "Backplot" og derefter klik pa
Simuleringsvindue == ikonet i Fil menuen.

Nu vil der vises et skeermbillede som herunder.

Editor  NCFunktioner | Backplot | File sammenligning  Transmission ENC-Cale

S\._ ]__1 ;' qqz-: é ZL lg fﬁj‘% 7% solid Model @D

lZoom / Regenerer solid

Simuleringsvindue  Solid Zoom Zoom _ Vesrktajshane Mode | Verkta) VKt | ) 150 Drejnin
Animation [ nd ud 9- - - - setup || [y Solid Setup e
Fil (] View Veerktgjsbane Vaerktgj Salid Burigt
[BLCNC Calc Dreje Tutorial 1.cg/ “TRCNC-Cale Dreje Tutorial 2. N:'] 4px
242 (BORING) =

243 (PECK DRILLING)

244 GOO Z3.000

245 |G01 Z-8.000

246 GO0 Z-3.000

247 |GO1 Z-14.000

248 GO0 Z-9.000

249 |(GO1 Z-20.000

250 GOO Z-15.000

251 |Z10.000 "_®
252 (GEVINDSKAERING MED TAP) |

253 (TAPPING CW G84)
254 GOO Z3.000

255 G84 Z-12.000 F4.50

ARR NS ANNNANNANNNARN]

P4

256 GBO

257 /GO0 Z10.000 A

258 (AFSTIK) ‘

259 (GO0 X60.000 Z-110.000 it

260 [GO1 X45.800 |

261 GO0 X60.000
262 Z-109.267
263 |GO1 xX49.080
264 GOO X60.000
265 Z-108.533
266 GO1 X49.948
267 GOO X60.000
268 Z-107.800

269 |GO1 ¥50.000 1C
270 G03 X45.600 z-110.000 1I-4.400 KO0.000 = s 5500 I | | i | 77 CC R R NI )
271 |GO1 X-0.400 T z] 3.000] | Tiisp| ligang]

272 GO0 X60.000 = P w B Y

a73

4

Gem NC programmet som CNC-Calc dreje Tutorial 2.NC.



