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1 Einfuhrung

Diese Beschreibung gibt eine Einflihrung in das Erstellen von Drehprogrammen in DEPOCAM.
Die Beschreibung setzt voraus, dass Sie die Software bereits bedienen kénnen, da hier nur auf die
spezifischen Funktionen fur das Drehen eingegangen wird.
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2 Drehen

2.1 Dreh- und Frasmodus

Version 19 kann jetzt in zwei Modi ausgefiihrt werden: Drehen oder Frasen. Um zu drehen wird
in den Modus Drehen gewechselt, fir das Frésen in den Modus Frésen. Es konnen aber Dreh und
Fréasprogramme in einer Datenbasis gemeinsam erzeugt werden. Um zwischen den Modi zu
wechseln wéhlen Sie Datei > Modus > Frasen oder Datei > Modus > Drehen an.
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Es kann auch ber die Symbolleiste fir den Schnellzugriff umgeschaltet werden.
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Durch das Umschalten andert sich das Ribbon-Meni. Was bisher die Seite Bahnen im Ribbon
war, ist jetzt entweder die Seite Frasen oder Drehen.
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Um das Arbeiten im jeweiligen Modus zu erleichtern, werden im Verzeichnisbaum die Ordner
ausgegraut, die im jeweiligen Modus nicht verwendet werden kénnen. Im Bild unten ist der
Drehmodus aktiv, alle Ordner die mit Frésen zu tun haben, sind ausgegraut.
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3 Allgemeine Vorgehensweise

Grundsétzlich konnen fir eine Drehbearbeitung Kurven oder Flachen als Grundlage verwendet
werden. Wie bei der Frésbearbeitung muss das Bauteil in die Bearbeitungslage gebracht werden.
Im Drehmodus gibt es nur zwei Bearbeitungsachsen, X und Z. Wobei die Z-Richtung in Richtung
X des Fraskoordinatensystems zeigt und die X-Richtung in Y-Richtung beim Fréasen. In der
Draufsicht sieht es so aus:

Die Rotationsachse des Teils muss auf der Z-Achse liegen. Ob das Achsenkreuz an der Stirnseite
des Teils liegt, wie oben, oder am Ende, oder irgendwo sonst, kann vom Anwender gewahlt
werden. Entsprechend befindet sich auch der Nullpunkt auf der Drehmaschine an dieser Position.

Muss das Bauteil rotiert und verschoben werden, um es in die richtige Position zu bringen, kann
es einfacher sein, dies im Frdsmodus zu tun, da man dann einfacher um alle drei Achsen
transformieren kann. Die Achse entlang der das Bauteil liegen muss ist dann X und wird dann zu
Z-Achse wenn auf den Drehmodus gewechselt wird.

Fur eine Drehbearbeitung reicht es, wenn nur die zu bearbeitende Flache oder Kurve im
Verzeichnisbaum angewahlt wird.
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Zusétzlich zu der zu bearbeitenden Flache/Kurve kann noch ein Begrenzungskurvenordner
angewahlt werden, um die Bearbeitung einzugrenzen. Der Ordner kann eine oder mehrere
Begrenzungen beinhalten. Im Bild unten wurde der Bereich der Berechnung der Profibahn durch
zwei Begrenzungen eingegrenzt.
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4 Drehwerkzeug Dialog

Ein Drehwerkzeug besteht aus einer Schneidplatte und dem Halter. Die Schneidplatten fir Planen,
Schruppen und Profilieren sind identisch. Zusatzlich gibt es noch Schneidplatten fur Einstechen
und Abstechen. Der Halter kann tber Koordinaten definiert, oder gezeichnet werden.

4.1 Dialogseite Schneidplatte

Soll ein Werkzeug festgelegt werden, kann die Schneidplatte entweder tGiber Anwenderdefinierte
Eingaben oder anhand der ISO-Bezeichnungen bestimmt werden. Die erste Auswahlmdglichkeit
im Dialogfeld lautet daher Anwenderdefiniert oder 1SO. Wir gehen zunéchst von einer
anwenderdefinierten Schneidplatte aus.

4.1.1 Anwenderdefiniert

*® Bahnen - Schruppen - Groove_2.dca * ? X
= Werkzeug Schneidplatte
e i platf Schneidplattenname: hneidplatte Dreieck[7.94x1.2 1.59, 0
Parameter
Halter [Schneidplattenformat: © Anwenderdefiniert () 1SO ]
N
Spannfutter 120 Cote:
Bahnen
Inputs Kreisdurchmesser: 7.94
Eckenradius: 1.2
Winkel (°): 60 .
Breite: 0
Lange: 0
Tiefe: 1.59
Freiwinkel (°): 3
Form: Dreieck v

Als néchstes sollte die Form der Schneidpatte ausgewahlt werden. Es stehen fiinf Formen zur
Verfligung. Dreieck, Rhombus, Parallelogramm, Rund und Trigon.

Der rote Punkt zeigt den Kontaktpunkt der Schneide im Eckenradius der Schneidplatte.
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“® Bahnen - Schruppen - Groove_2.dca * ? X

=l Werkzeug 7 Schneidplatte
R Sneidpats Schneidplattenname: Schneidplatte Dreieck[7.94x1.2 1.59, 0]
Parameter
Halter Schneidplattenformat: @) Anwenderdefiniert () 150

Spannfutter 156 Code:

Bahnen

Inputs Kreisdurchmesser: 7.94
Eckenradius: 1.2
Winkel (°): 60 .
Breite: 0
Lénge: 0
Tiefe: 1.59
Freiwinkel (°): 3

Form:

Werkzeugbibliothek: Laden Speichern

Je nachdem, welche Form ausgewahlt wurde, werden Parameter im Dialogfeld entweder aktiviert
oder deaktiviert. Im Falle eines Dreiecks, wie im obigen Beispiel, wird beispielsweise der Winkel
deaktiviert, da alle Ecken im gleichseitigen Dreieck einen Winkel von 60 Grad haben. Das Dreieck
wird durch den Durchmesser, den das Dreieck einschliefl3t, sowie den Eckenradius definiert.

4.1.2 1SO Bezeichnungen

Wenn im Dialogfeld 1SO fiir das Schneidplattenformat ausgewahlt wird, werden alle Felder fur
die Eingabe von Werten ausgegraut. Die Form der Schneidplatte wird durch die 1SO-Codierung
bestimmt. Im Dialog werden die ersten sieben Felder der ISO Codierung verwendet.

. Bezeichnung: Plattenform

. Bezeichnung: Freiwinkel

. Bezeichnung: Toleranzen

. Bezeichnung: Befestigungsgeometrie

. Bezeichnung: Grolie

. Bezeichnung: Plattendicke

. Bezeichnung: Radius der Schneidecken

~NOoO oIk~ WN -

Die Grolien der Schneidplatten bei der ISO Norm wird tber den Innenkreis definiert. Daher gibt
es nur regelmélige Geometrien und z.B. kein Parallelogramm, beim dem Léange und Breite
unterschiedlich sein kdénnen.
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“® Bahnen - Schruppen - Groove_2.dca *

—I Werkzeug
=} Schneidplatte
Parameter
Halter
Spannfutter
Bahnen
Inputs

|

Schneidplatte

Schneidplattenname:

Schneidplattenformat:

1SO Code:
Kreisdurchmesser:
Eckenradius:
Winkel (°):

Breite:

Lénge:

Tiefe:

Freiwinkel (°):

Schneidplatte Dreieck[3.97x0.4 1.59, 0]

Form: Dreieck

v|[A

() Anwenderdefiniert @ 150

v|[a

<1 [os

TAAA-060104

o1

vw704 v‘

Entsprechend der Auswahl des ISO-Codes werden die ausgegrauten Felder mit den Werten

aktualisiert. FUr die Berechnung der Drehbahnen in DEPOCAM sind eigentlich nur die

Plattenform, sowie die GroRe und der Radius der Schneidecken von Bedeutung. Der Rest ist

informativ.

DEPOCAM v19.0
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Als Beispiel wurde im n&chsten Bild eine Schneidplatte mit dem ISO-Code

D B E B — 15 02 08 definiert.

1. Stelle D = Rhombus Form mit 55 Grad
2. Stelle B = Freiwinkel 5 Grad

3- Stelle E = Toleranzklasse der Schneidplatte +/- 0,025

4. Stelle B = Befestigungsgeometrie. Einseitige Schraube, Senkung 70-90 Grad

5. Stelle 15 = Innenkreisdurchmesser 12,7mm

6. Stelle 02 = Plattenstarke 2,38mm
7. Stelle 08 = Eckenradius 0,8

Schneidplatte

Schneidplattenname:

Schneidplattenformat:

ISO Code:

Schneidplatte Rhombus[12.7x0.8 2.38, 0

() Anwenderdefiniert @) 1SO

DBEB-150208

—{D

v|B__v][E

v||B

v]- 15

o2

o8

b 12.7

Kreisdurchmessgr:

Eckenradius:
Winkel (°):
Breite:
Lange:

Tiefe:

Freiwinkel (°):

Form:

Die entsprechenden ISO-Codes erhalten Sie von Ihrem Schneidplattenlieferanten.

0.8

35

— Rhombus

]
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4.2 Dialogseite Halter

Der Halter wird tiber Z, X, Koordinaten definiert. Ahnlich der Definition des Halters fir das
Fréasen. Die Koordinaten beschreiben die AuRenkontur. Die Kontur kann an einer beliebigen Stelle
beginnen, muss aber geschlossen sein.

A X
“® Bahnen - Profilieren - Groove_2.dca * ? X
Werkzeug Halter
=t Schneidplatte
¥ Haltername:
Parameter
Halter
Spannfutter 15 »
| J > -
Bahnen s | z
Inputs | \
| |
() Links O Rechts Umgekehrt
Dicke: 15
Werkzeughalter (Z, X): 15.7,-7.9, 11.5, -2, 0.5, -0.2, 0.4, -0.2, 0.3, -0.3, 0.2, -0.4, 0.2, -0.6, 0.6,
Haltersicherheitsabstand: 0.5 De
Werkzeugbibliothek: Laden Speichern
¥ 2
Bahnen - Profilieren 12
Operationen wiederholen: Nur diese ~  [C)Ordner ersetzen NC-Programm iiberschreiben oK Abbrechen
= o=

Wie im Bild oben gezeigt, kann auch die Design Option verwendet und die Kontur Uber eine
Begrenzungskurve gezeichnet werden.

Mit Links und Rechts wird bestimmt ob es sich um einen linken, oder rechten Halter handelt.
Rechts ist die Grundeinstellung.
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4.3 Dialogseite Werkzeug

Auf der Werkzeug Seite des Dialogs wird, wie beim Frasen, die Schneidplatte und der Halter
gemeinsam dargestellt. Auf dieser Seite gibt es noch zusatzlich einen Parameter flr die
Schneidplattenposition, die durch den Anstellwinkel definiert wird.

? Bahnen - Planen - Holder Design.dca *

5 " Parameter
~Halter
~Spannfutter

;-Bahnen
“Inputs

Werkzeug

Zuletzt verwendete Werkzeuge:

Bitte wahlen... N

Werkzeugname: Schneidplatte Rhombus[12.7x0.8 2.38, 0] + SVACR 1616K-13S
Schneidplattenformat: (O Anwenderdefiniert @150 DBEB-150208
150 Code: o vjB vJE v].[B v|15 v|o2 v][os ]
Kreisdurchmesser: 12.7
Eckenradius: 0.8
Winkel (°): 55
Breite: 10
Lange: 12
Dicke: 2.38
Freiwinkel (°): 5
Form: Rhombus
Schneidplattenposition
Anstellwinkel (°): 95
Winkel an der Riickseite (°): 30
/

Bahnen - Planen 6

Werkzeughalter (Z, X):

Haltersicherheitsabstand:

Werkzeugbibliothek:

2,-13, 2, -84, 14, -84, 14, -24, 15, -21, 14, -8, 2, -1, 1, -1, 1, -12, 2,

0.5

Laden Speichern Importieren

Operationen wiederholen: Nur diese

v () Ordner ersetzen

Abbrechen

NC-Programm {iiberschreiben

DEPOCAM v19.0
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Als Anstellwinkel wird die vordere Schneidkante angegeben. Ein Winkel von 90 Grad ist
senkrecht zur Drehspindel. Der Winkel an der Rickseite ist der Winkel der sich an der Riickseite
der Schneidplatte ergibt. Im Beispiel oben ist der Anstellwinkel 95 Grad. Der Winkel der
Schneidplatte selbst ist 55 Grad, der Winkel an der Rickseite somit 30 Grad.

}
?\ 30°

\

95° 55°

DEPOCAM v19.0 Seite 15



4.4 Dialogseite Spannfutter

Auf der Seite Spannfutter des Dialogs kann ein Spannfutter definiert werden. Da dasselbe
Spannfutter fir die Drehbearbeitung 6fter bendtigt wird, empfiehlt es sich aber das Spannfutter
separat zu definieren. Wie fur die Werkzeuge, gibt es im Verzeichnisbaum einen
Spannfutterordner. Wird dieser selektiert, kann im Kontextmenu Uber die rechte Maustaste
Spannfutter erzeugen... angewahlt werden.

.ﬁ Japna- |
7

Ansicht  Bearbeiten Begrenzungen  Kurven  Geometrie = Drehen = Werkzel
RS @ B FE FE F
mne @ U ~ B Hy ’

e

Ansicht | Grafik
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——
r
~

w
‘N

Rotations- Spannfutter || Planen Schruppen Profilieren Einstechen Abstecher

Geometrie Bahnen \

+- & Papierkorb
~{f% Werkzeugordner

]

+-{ 8 Bohrungsformenordner

Spannfutterordner

- W&/ Flichen = ¢ Spannfutterordner sdubern
e v@ 4 Layer 9[0.02] Spannfutter erzeugen...
% Drehen - Bahnen >
- I I& Bahnen - Schruppen 2 % Alles selektieren Strg+A

- [1I& Bahnen - Schruppen 1 Markierung selektieren »
m- 1], Bahnen - Planen 6 eselbe Farbe selektiere

=-[_1%a Drehen - Werkzeugwege
m [1%), Wkzweg - Planen 2 gemerkte Farbe 4
i 1%, Wkzweg - Planen 3 "% Selektion umkehren

Ordner 6ffnen

trukturierer

Ein Spannfutter wird wie ein Werkzeughalter beim Frasen (ber Durchmesser und Z-Werte
definiert. Im Gegensatz zu den Werkzeughaltern beim Frasen, muss die Z-Hohe nicht bei Null
beginnen und ansteigen.

Im Bild unten wurde das Spannfutter mit 120, 0, 120, -30, 200, -30, 200, -80 definiert.
Durchmesser 120 bei Z 0

Durchmesser 120 bei Z -30

Durchmesser 200 bei Z -30

Durchmesser 200 bei Z -80

Dadurch liegt Z 0 am Anfang des Spannfutters. Durch den roten Punkt gekennzeichnet.
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“® Spannfutter - Cylinder_Angle_Rad 2.stp * ? X

~Spannfutter Spannfutter
Spannfuttername: Spf 200 x 80
Spannfutter (D, Z): 120, 0, 120, -30, 200, -30, 200, -80
Sicherheitsabstand: 1
Spannfutter Verschiebung: 0 Design
Spannfutter 4 [Spf 200 x 80]
Operationen wiederholen: Nur diese v Ordner ersetzen NC-Programm tiberschreiben Abbrechen

i

Der Sicherheitsabstand ist der Abstand zum Beginn des Spannfutters und wird im Dialog rot
gekennzeichnet. Die Drehbearbeitungen gehen nur bis zu dieser Ebene.

Das Teil, das gedreht werden soll wurde so positioniert, dass der Nullpunkt an der VVorderseite des
Teils liegt.
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Da beim Spannfutter der Nullpunkt ebenfalls an der Vorderseite liegt, wirde das Teil im
Spannfutter verschwinden, wie unten gezeigt.

Das Drehteil soll 105 mm aus dem Spannfutter ausgespannt werden. Der Nullpunkt flr die
Bearbeitung soll vorne am Teil bleiben, also wird das Spannfutter mit der Spannfutter
Verschiebung um -105 nach hinten verschoben.

P Bahnen - Profilieren - Cylinder_Angle_Rad 2.stp * X

& Werkzeug Spannfutter
| & schnadplatte Spannfuttemome: 5 20080

Parameter
i Halter
Spannfutter
Bahnen
Inputs

| spannfutter (0, 2): 120, 0, 120, -30, 200, -30, 200, -80

Sicherheitsabstand: 1

Spannfutter Verschiebung: ~ -105 Design

Bahnen - Profilieren 3

| oK Abbrechen

Ist das Spanfutter erzeugt, erscheint es in dem Spannfutterordner.
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5 Die einzelnen Drehstrategien

Wie beim Frasen werden auch beim Drehen zuerst Bahnen erzeugt und diese zu einem
Werkzeugweg verkettet. Es gibt momentan flinf Strategien:

Planen, Schruppen, Profilieren, Einstechen, Abstechen

v

> '
-ﬂ ¢ ,
Ansicht  Bearbeiten = Begrenzungen  Kurven  Geometrie = Drehen = Werkzeugweg

B e EPERR S

F’nta’rom Spannfutter || Planen |Schruppen|Profilieren Einstechen Abstechen || Verketten
pie 4« ‘ - h

che
Ansicht || Grafik Geometrie % Bahnen Verketten
-8 Papierkorb ‘ Schruppen
(% Werkzeugordner ~% Drehen - Erzeugt

Schruppbahnen aus

- ¥ Bohrungsformenordner
triangulierten Flachen

W Spannfutterordner

oder Kurven
B @I Spannfutter 1 [Spf 200 x 80] ,

E! 1A Flichen

=Ml Y ayer 9 [0.02]

Um Bahnen zu erzeugen, muss entweder ein Flachen- oder ein Kurvenordner selektiert werden
der das Drehteil représentiert. Zusétzlich kann, wie im Bild oben, ein Spannfutterordner gewéhlt
werden. Um den Drehbereich einzugrenzen ist es moglich einen Begrenzungskurvenordner mit
hinzuzunehmen. Im Prinzip so wie beim Frasen.
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5.1 Bahnen — Planen

Beim Planen wir die Stirnseite des Werkstiicks geplant. Wie bei allen Strategien gibt es ein
AufmalR. Eine Anzahl von Bahnen kann angegeben werden, und die seitliche Zustellung wenn
mehrere Bahnen gefahren werden. Die Bahnen kénnen am Anfang und Ende mit der Bahnver-
langerung verléngert werden.

“® Bahnen - Planen - Cylinder_Angle_Rad 2.dca *

= Werkzeug Bahnen
= Schneidplatte Bahnen
Parameter AufmaB: 0
Halter
- Spannfutter Anzahl von Bahnen: 75
Zustellung: 0.5
Inputs

Bahnverldngerung

Bahnverldngerung Anfang: 0

Bahnverldngerung Ende: 0

~Y

5.2 Bahnen — Schruppen

Beim Schruppen wird das Material in Stufen abgetragen. Damit (iberall dasselbe Aufmal} nach
dem Schruppen auf dem Bauteil ist, und damit durch die Schruppstufen keine Terrassen entstehen,
wird am Ende jeder Schruppbahn eine Profilbahn zur vorherigen Schruppstufe gefahren. Die
Option Profilbahn ausfihren ist in der Grundeinstellung eingeschaltet, und kann deaktiviert
werden, wenn die Profilbahn nicht erwiinscht ist.

Neben den gewohnten Parametern kann die Richtung der Bahnen bestimmt werden. In der
Grundeinstellung ist sie X. Dann laufen die Schruppbahnen, wie im Bild unten parallel zur
Drehachse. Die andere Richtung ist Z, dann wird stechend bearbeitet. Wird stechend bearbeitet,
wird keine Profilbahn ausgefiihrt. Die Option lasst sich dann auch nicht einschalten.

Die Bearbeitungsgrenzen bestimmen den Bereich in dem die Bahnen erzeugt werden. Einmal der
Durchmesserbereich und das Maximum und Minimum in der Spindelrichtung Z.
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“® Bahnen - Schruppen - Cylinder_Angle_Rad 2.dca * ? X

= Werkzeug Bahnen
Schneidplatte Bahnen Bearbeitungsgrenzen
Parameter Aufiiia6: 0.2 Min Max
Halter 0.02 Durchmesser: 0 &
Spannfutter Toleranz: =
=
annen Zustellung: 1
Inputs
Richtung: X

& Profilbahn ausfihren

Eintauchen

Freiwinkel an der Riickseite: 3

__|Radiales Eintauchen erlauben

Verjungt sich das Teil nach hinten, werden die Bahnen geradeaus verlangert, weil viele
Drehwerkzeuge nicht oder nur unter einem Flachen Winkel in das Material eintauchen kdénnen.
Ob das Eintauchen gewd(nscht ist, oder nicht, wird Gber die Option Radiales Eintauchen erlauben
bestimmt. Der Winkel, mit dem das Werkzeug eintaucht, kann ber den Freiwinkel an der
Ruckseite definiert werden. Diese Option ist sowohl beim Schruppen, als auch beim Profilieren
in der Grundeinstellung ausgeschaltet.

Bahnen Zustellung: L

: Inputs
Richtung: X b

Profilbahn ausfiihren

Eintauchen

Freiwinkel an der Riickseite: 3

(" JRadiales Eintauchen erlauben
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Im Beispiel unten wird mit einer Parallelogramm Schneidplatte mit 65 Grad bearbeitet. Der
Anstellwinkel ist 95 Grad. Der Winkel an der Ruckseite somit 20 Grad. Der Winkel mit dem
das Drehteil abféllt ist ebenfalls 20 Grad.

Schneidplattenformat: © Anwenderdefiniert () 150
150 Code: - linder_Angle_Rad 2.dca *
Kreisdurchmesser: 10 B | Bahnen
Eckenradius: 1 Bahnen Bearbeitui
Winkel (°): 65 AufmaB: 0.2
Durchme
Breite: 10 Toleranz: 0.02
Z
Lénge: 12 Zustellung: 1
Dicke: 3 Richtung: X 2
Freiwinkel (°): 0 & profilbahn ausfiihren
Form: ‘ Parallelogram Eintauchen

Freiwinkel an der Riickseite: 0l

Schneidplattenposition
Radiales Eintauchen erlauben

Anstellwinkel (°): 95

Winkel an der Riickseite (°): 20

Werkzeughalter (Z, X): 2,-84;,14;-84,°14,-24, 15,-21,14,-8, 11,-4,0, 0,1, 12, 2,-13;2,
Haltersicherheitsabstand: 0.5
Werkzeugbibliothek: Laden Speichern Importieren

Die Schneidplatte fahrt genau dem Bauteil entlang. Steiler wie 20 Grad kann mit ihr nicht
eigetaucht werden.

Wird ein Zusétzlicher Freiwinkel an der Rickseite bestimmt, um die Schneidkonditionen zu
verbessern, wird dieser zum Winkel an der Rickseite der Schneidplatte addiert. Im Bild unten
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wurde der Werkzeugweg mit einem zusétzlichen Winkel an der Rickseite von 5 Grad berechnet.
Das Werkzeug kann dann nur noch 15 Grad schrag eintauchen.

Zustellung: 1
Richtung: X 2

Profilbahn ausfiihren

Eintauchen

Freiwinkel an der Riickseite: 2

Radiales Eintauchen erlauben

Das Werkzeug folgt jetzt nicht mehr der 20 Grad abfallenden Fl&che, sondern taucht wegen des
zusétzlich definierten Freiwinkels mit 15 Grad ein.
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5.3 Bahnen — Einstechen

Beim Einstechen gibt es andere Schneidplattenformen, Typ A bis E. Zuerst die Form auswahlen,
und dann die Werte fur die Form anpassen. Im ersten Beispiel soll die Nut im Bild unten
eingestochen werden.

Als Werkzeug wird Form A ausgewahlt.

“® Bahnen - Einstechen - Cylinder_Angle_Rad 4 Groove 20.stp * ? X
=l Werkzeug Werkzeug
i EifEChen Zuletzt verwendete Werkzeuge:  Bitte wahlen... v
- Parameter
- Halter Werkzeugname: Einstechen Alphal[3, 0]
rapangiutier Eckenradius: 1
~Bahnen —
~Inputs Winkel (°): ‘ .
A: 12
B: 5
C: 10
D: 6
Dicke: 3
Freiwinkel (°): 0
Form:

Werkzeughalter (Z, X):
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< 6mm >

HBmmH

Der Nullpunkt ist auf der rechten Seite des Teils. Die erste Nut beginnt also bei Z -5 und endet bei
Z -11. Dieser Werte werden auch im Dialog als Z-Max und Z-Min eingegeben. Die Werte kann
man am einfachsten eingeben indem man in das Feld fiir den Wert im Dialog klickt, und dann mit

< 6mm >

<5mm =

der Maus auf die Seitenflache der Nut. Der Z-Wert wird dann Glbernommen.

Wichtig: Bei den Einstechbahnen bestimmt Z Min und Z Max nicht die Position der Bahnen,
sondern die Breite der Nut. Die Distanz zwischen Z Min und Z Max muss also so groR sein, dass

die Schneidplatte dazwischen passt, sonst werden keine Bahnen erzeugt.

Bei den Einstechbahnen werden mindestens zwei Bahnen gefahren. An jeder Seite der Nutwand.
In unsrem Beispiel ist die Nut 6mm breit. Die Schneidplatte 5mm. Fir die Zustellung wurde 5mm
gewahlt. Das Werkzeug kann sich in der Nut aber nur Imm seitlich bewegen. Das heil3t es werden
nur die zwei Bahnen am Rand gefahren. Wiirde eine zusatzliche Zustellung in der Mitte gewiinscht

werden, misste 0.5 als Zustellung angeben werden.
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? Bahnen - Einstechen - Cylinder_Angle_Rad 4 Groove 20.dca * ? X

= Werkzeug Bahnen
B E:instechen Bahnen Bearbeitungsgrenzen
-Parameter Riifriah: 0 Min Max
“Halter L | - e .
- Spannfutter Toleranz: 0.02
B Zustellung: 5
-~ Inputs
(O Anzahl der Zustellungen: 1
O zustelltiefe: 2
O Riickzug: 0.1
() Verweilzeit: 0
Max Durchmesser: 50

Mit Anzahl der Zustellungen, kann die Anzahl der Zustellungen zwischen den beiden
Nutwanden bestimmt werden. Wird eine Zustelltiefe angegeben, die kleiner als die Nuttiefe ist,
geschieht das Einstechen in mehreren Zustellungen. Optional kann zwischen den Zustellungen ein
Ruckzug bestimmt werden.

Ist die Nut konisch, wird Z Min und Z Max so angegeben, als ob die Seitenwande senkrecht waren,
also die Breite am Radius.

- 11,16mm — =
10° - —’4,8[”11[11‘—
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Die richtigen MaRe bekommt man auch wieder tiber das Anklicken mit der Maus. Dazu auf den

~

B

I Groove 20.dca *

Bearbeitungsgrenzen
0 Min
. -11.1609
0.02 =

istellungen: 1

0.1

83

Entsprechend -1 bei der anderen Seite.

Da der Anfang des Radius angegeben werden muss einfach +1 fiir den Einser Radius hinzufiigen

DEPOCAM v19.0

Max

-5.8391+1|

Drahtgittermodus umschalten. Und mit der Maus auf den Radiusauslauf am Grund klicken.

N/
g
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Schneidplatte wird eine von Typ B verwendet mit 10 Grad Winkel pro Seite.

Die restlichen Einstellungen der Bahnberechnung bleiben wie im vorherigen Beispiel.

Einstechen

Schneidplattenname: ~ Einstechen Beta[3, 0]

Eckenradius: 1

Winkel (°): 10

A: 14

B: q .
C: 1

D: 12

Dicke: 3

Freiwinkel (°): 07

Werkzeugbibliothek: taden Speichern

-
Z
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5.4 Bahnen — Abstechen

Die Schneidplattenformen beim Abstechen entsprechen denen des Einstechens. Der Unterscheid
zwischen Ein- und Abstechen besteht darin, dass es, ahnlich wie beim Frésen entlang Kurve, keine
Kollisionsbetrachtung zwischen Schneidplatte und Flachen gibt, da man sonst nicht in das Material
einstechen konnte. Der Halter wird Kollisionsgeprdift.

Wenn man nichts angibt, wird die Bahn so berechnet, dass automatisch am Ende des Bauteils
abgestochen wird.
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Das Mal3 an dem Abgestochen werden soll kann auch einfach tiber den Dialog bestimmt werden.
Es wird der Durchmesser und die Z-H6he angegeben an dem abgestochen werden soll.

*® Bahnen - Abstechen - Cylinder_Angle_Rad 4 Groove 20.dca * ?
= Werkzeug Bahnen
— Einstechen Bafnen Punkt
' Fl’arameter AufmaB: 0 DZ: 82 -126|
Halter —
- Spannfutter (O Anzahl der Zustellungen: 1
Bahnen O Zustelltiefe: 1
Inputs
O Riickzug: 0.1
() Verweilzeit: 0
Bahnverlangerung
Bahnverlangerung Anfang: 0
Bahnverlangerung Ende: 0
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6 Verketten

6.1 Dialogseite Allgemein

Beim Verketten der Bahnen gibt es, wie beim Frasen, allgemeine Parameter die bei allen Strategien
gleich sind. Diese befinden sich im Dialog auf der Seite Allgemein. Die Parameter sind denen des
Frésens ahnlich. Die Sicherheitsebene auf der das Werkzeug zurlickzieht ist beim Drehen ein
Sicherheitsdurchmesser. Sicherheits Z ist die Position in Z-Richtung an dem der Werkzeugweg
beginnt und an dem er aufhért.

Im Bild unten beginnt und endet der Werkzeugweg bei Z 10 auf einem Durchmesser von 90.

Riickziige
Sicherheits Z: 10

Sicherheitsdurchmesser: 90

[ Nur bis zum Sicherheitsdurchmesser

Bahnanordnung
() Einfache Anordnung

~Y

Wird Nur bis zum Sicherheitsdurchmesser angewahlt, wird nur auf den Durchmesser
zuriickgezogen und die Positionierung in Z entféllt. Die anderen Parameter entsprechen dem des
Frésens. Mit Umkehren kann die Richtung umgekehrt werden. Hier muss aber darauf geachtet
werden, ob das gewéhlte Drehwerkzeug in die andere Richtung bearbeiten kann. Mit Beginn,
Ende am Startpunkt kann, wie beim Frésen, ein fester Punkt definiert werden, an dem der
Werkzeugweg beginnt bzw. endet.
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'D Wkzweg - Profilieren - Cylinder_Angle_Rad 2.dca * ?

- Allgemein Allgemein

-Einfahrradien Richtung Riickziige

~Inputs (") Umkehren Sicherheits Z: 10
Riidkzugsart Sicherheitsdurchmesser: 90
(O Minimaler Riickzug Nur bis zum Sicherheitsdurchmesser
o Valelickay Bahnanordnung
Riickziige D Einfache Anordnung
Abstand zur Flache: 2
Startpunkt

Beginn am Startpunkt

w

DZ: 94

Ende am Startpunkt

DZ: 94 3
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6.2 Dialogseite Einfahrradien

Die Dialogseite Einfahrradien ist bei fast allen Drehstrategien identisch, nur beim Schruppen
fehlen die Parameter flr die Einfahrradien. In der Grundeinstellung werden die Bahnen linear um
ein Millimeter verlangert. Auf der Einfahrseite mit einem Winkel von 45 Grad, auf der
Ausfahrseite nur linear. Der Winkelbereich ist 0 bis 180 Grad. 0 und 180 sind horizontal 90 Grad
vertikal.

“® Wkzweg - Profilieren - Cylinder.stp * ? X
- Allgemein Einfahrradien
{Einfahrradien Verldngerungen Einfahrradien
~Inputs Vorschubabstand: 0 Einfahrradius: 0
Linerare Verlangerung (ein): 1 Ausfahrradius: 0

Lineare Verlangerung Winkel (ein): 45
Lineare Verléangerung (aus): 1

Lineare Verldngerung Winkel (aus): 0 ‘

Unten ein Bild mit den standardmafigen ein und Ausfahrbewegungen.
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AuBer beim Schruppen, kénnen bei den anderen Strategien zusétzlich Ein- und Ausfahrradien
definiert werden. Die Radien werden dabei, wie im Bild unten gezeigt, tangential an die Bahn
angefugt.

Wird eine lineare Verlangerung mit einen Radius kombiniert. Wird, je nachdem wie der Winkel
definiert ist, zuerst ein Teil des Radius aus der vertikalen gefahren, dann die lineare Verlangerung,
und zum Schluss der zweite Teil des Radius tangential zum Bahnanfang, wie unten auf der rechten
Seite zu sehen ist. Sollen die Einfahrradien tangential in die Bahnen tbergehen, ist es am besten
die linearen Verldngerungen auf 0 zu setzten, da diese unter Umsténden stéren kdnnen.
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Beim Ein- und Abstechen sind in der Grundeinstellung keine Werte fur die Verlangerungen und
Radien eingetragen, da es fir diese meistens keinen Raum gibt, und deshalb sowieso weggelassen
werden wiarden.
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/ Abtragssimulation

Zur Kontrolle der Werkzeugwege empfiehlt es sich eine Abtragssimulation durchzufiihren. Im
Prinzip reicht es die Werkzeugwege zu selektieren, dann wird ein Rohteil aufgrund der Abmalie
der Werkzeugwege erstellt. Ein besseres Ergebnis erhdlt man jedoch, wenn ein Rohteil mit den
korrekten Abmalien erstellt wird.

7.1 Zylindrisches Rohteil

Um ein Zylindrisches Rohteil zu erzeugen, einfach die Flachen anwéhlen, die bearbeitet wurden,
und Zylindrisches Rohteil im Ribbon Menl anwahlen. Die MaRe werden von Bauteil
tbernommen, und kénnen im Dialog angepasst werden.

NCG CAM v19.0.04 - [Cyli

Drehen = Werkzeugweg = Zyklen  Hilfe

P~ o)
4 —
V4 9 B =
|s- 2D-Bearbeitungs- Prismatisches Zylindrisches| || Bear ings- Haupty

Rohteil Rohteil ’ parametel

nod
Bearbeitungsmodell
. Zylindrisches Rohteil
Erzeugt ein zylindrisches

Rohteil

ost: Bearbeitungs- Exportieren
DZESSOr Prozessor ar 7
Postprozessor

Ein Bearbeitungsmodell lasst sich auch aus triangulierten Flachen erzeugen, indem der
Flachenordner selektiert wird und Bearbeitungsmodell im Menl angewdéhlt wird. Diese
Bearbeitungsmodel kann dann ebenfalls zur Abtragssimulation verwendet werden.
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7.2 Abtragssimulation

Wie beim Fréasen wird die Abtragssimulation ausgefihrt indem das zylindrische Rohteil und die
Werkzeugwege in der Reihenfolge selektiert werden, wie sie ausgefiihrt werden sollen. Dann
Abtragsimulation im Kontextmeni oder Ribbon wéhlen.

= W7 Flichen

----I:] A Volumenkdrper_2 [0.02]
&0 A Volumenkérper_2 [0.02]
W A Kurven

DD Triangulierte Kurven 2 [0.02]
i ¥ T Begrenzungen

- [E & Koordinatensysteme

-1 # Bearbeitungsmodelle

Bl ] 7 indiisches Rohteil 1]
- [1% Drehen - Bahnen

- WRs Drehen - Werkzeugwege

”'le Wkzweg - Einstechen 14 W UmschlieBendes Rechteck...

""D]' Wkazweg - Schruppen 1 # Bearbeitungsmodell...

MM \Vkzweg - Profilieren 1 :

----D:L Wkzweg - Abstechen 7 A Re an altran SioiA
""D i Wkzweg - Abstechen 3 Markierung selektieren 4

1%, Wkaweg - Einstechen 13
1%}, Wkzweg - Einstechen 1
----I:]F], Wkzweg - Einstechen 2
i (1%}, Wkzweg - Einstechen 3
#- 1%}, Wkzweg - Einstechen 4
----E]F], Wkzweg - Einstechen 7

Dieselbe Farbe selektieren
Selektierte Farbe merken
In gemerkte Farbe dndern

Selektion umkehren

¥

"x Selektion autheben

? Abtragssimulation - Cylinder_Angle_Rad 4 Groove 20.dca * : Wkzweg - Schruppen 1 ? X
Fraser Werkzeugweg Extras Darstellung

Vorschub (%): 583 |5 |

Position: 1346 2 [ ] 1778mm
Vorschubart: Frésen

Nominaler Vorschub: 23320 MK I > MW

Voraussichtliche Dauer:  00:00:04 ®lo g 0 0
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7.3 Bearbeitungsmodell

Anstatt eine Abtragssimulation auszufuhren, kann auch einfach ein Bearbeitungsmodell erstellt
werden. Wie bei der Simulation, kann neben den Werkzeugwegen auch ein Rohteil mitselektiert
werden, um die GroRe zu bestimmen.

- # Bearbeitungsparameter...
&7 Postprozessor...
% UmschlieBendes Rechteck...

Bearbeitungsmodell...

Fullflache..,

Frasersimulation..,

& Abtragssimulation...

- Koordinatensystem verwenden

“x Alles selektieren Strg+A
Markierung selektieren 4
Dieselbe Farbe selektieren
Selektierte Farbe merken
In gemerkte Farbe dndern

« Selektion umkehren

"% Selektion aufheben

Ordner 6ffnen
T Strukturieren
" Neuer Ordner
. Ordner zusammenfiigen

Elemente auswéhlen

> Farbe...
Markierungen 4
Darstellen 4
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8 NC Programm Erzeugung

NC Programme flr das Drehen werden wir beim Frasen erzeugt.

8.1 Bearbeitungsparameter

Zuerst mussen die Bearbeitungsparameter vergeben werden. Viele der Parameter sind dem Frasen
identisch. Die Drehzahl kann ber eine Konstante Schnittgeschwindigkeit angegeben werden,
oder Uber eine Drehzahl. Der Vorschub als Vorschub pro Umdrehung, oder in m/min.

Allgemein
Werkzeugweg: Wkzweg - Profilieren 1
Werkzeugname: Schneidplatte Rhombus [9.52x0.4 3.97, 0] + SCAC|
Werkzeugnummer: 1 Langenkorrektur: 0
Nullpkt-Verschiebung: 0 Bezugspunkt setzen: 0
Kiihlung: Aus v
Geschwindigkeit
Konstante Schnittgeschwindigkeit
Schnittgeschwindigkeit: 100 Drehzahl 1000
Richtung: Uhrzeigersinn Gegenuhrzeigersinn
Vorschiibe
Vorschub pro Umdrehung
Eilgang pro Umdr: 10000 Eintauchen pro Umdr: 1
Scheiden pro Umdr: 1 Abheben pro Umdr: 1
Voraussichtliche Bearbeitungsdauer: 00:00:14
Optionaler Stopp
[ ] Ausgabe optionaler Stopp am Beginn des Werkzeugwegs
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8.2 Postprozessor

Momentan stehen drei Makro Postprozessoren zur Verfligung, die Sie zum Einstellen der
Parameter auch unter Optionen > Postprozessor > Makros finden. Turning Hurco, Turning
ISO, Turning Mazak.

Optionen

Achsen Makros
Fraser- und Abtragssimulation

: : Turning H
Grundeinstellungen Postprozessor urnlng grco
Heidenhain 426
Elementfarben Parameter |Heidenhain 426 BC
Grafik ALLGEME](Heidenhain 426_10

Heidenhain 426_test

P 1 Datelart |ieigenhain 530 BC MAST SHW C-90
= Postprozessor 2 Dateinamen |Heidenhain 530 BC Plane spatial
i Makros 3 NC-Programr| He?denha?n Master F?Ie
. 4 NC-Programn Heidenhain Master File Test
Praferenzen 5 NC-Programi Heidenhain Mikron HSM 300
Systemfarben Hurco
6  AnzahlderD 1SO
Matkiciirigen 7 Anzahl der D|jSO Master File
8  Generelle Vo|ISO Tool

9  Keine nachfo{Makino

< Mazak
10 Keine nachfo ~'c.AM LD File

11 Keine nachfo)y o cAM Inspection Results File
12 Dezimaltrennokk

13 DezimaltrennOkuma

14 DezimaltrennSelca

15 Dezimaltrenn S?emens
Z Siemens Bohren
16 Dezimaltrenn

Siemens Master File
17 Ausgabe XZ{Thermwood Final PD260.9
SATZNU ificati

18 Ausgabe vq

19 Satznumme :
20 SatzVi | Turning Mazak
alz VoranstTming Toolsheet
21 Satz Anhang Tuming Toolsheet Producer
22 Erste Satznummer 1

a9 Catamiimanmarn CrhAbhioas 1

=]

g
Turning ISO

=

Einstellungen kénnen wie bei den Postprozessoren fiir das Frasen vorgenommen werden, genau
so ist es maglich, Postprozessoren mit einem individuellen Namen zu speichern. Es stehen eine
Reihe von Parametern zur Verfiigung, die bei Bedarf erweitert werden.
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8.3 Bearbeitungsplan

Es gibt einen speziellen Bearbeitungsplan fir das Fréasen. Turning Toolsheet und die Mdglichkeit
eine .csv Datei mit den Bearbeitungsparametern zu erstellen.

“® Bearbeitungsplan - Cylinder_Angle_Rad 4 Groove 20.dca *

- Allgemein Allgemein
~Darstellun =
! 9 Format: Turning Toolsheet
~Inputs ) Turning Toolsheet
Dateiname:  |CSV Turning Toolsheet
Format
© Bitmap
(O VRML
NES<or Datum I Montag, 10_ Juli 2023
oo o oeahed | Tumning ISO
Projektname D G 22.07 13 Drehen\ Cylinder_Angle_Rad 4 Groove 20 dca
Cylinder_Angle_Rad 4 Groove 20
D \Kundendateien\NCG 22 07 13 Drehen!
Min Max Min Max Min Max
Wi 58e X |-126 0 Z |40 40 Y 40 40
X |10 3 iz |0 0

i [Wizweg - Einstechen 6 [Wizweg - Einstechen I I o |Cylinder_Angle Rad 4 Groove 2007 iso 00.00.03
[ Gesamtdauer00 0003 |

Zurtick zum Seitenanfang

l!verkzaugnummer |1

W [Einstechen

| [Einstechen Alpha[3, 0]

| I 1

Einstechen Parameter A 12

Einstechen Parameter B 5

Einstechen Parameter C 10

Einstechen Parameter D 5

Tiefe 3

Freiwinkel 0

Form Einstechen Alpha

Daver 00:00.03

[w [Einstechen Alphal3, 0] + HELIL 2020-5T12

Haltername HELIL 2020-5T12

Enadia -0.200 -10.000 -1.200 -11.000 -8.000 -11.000 -16.000 -19.000 -16.000 -132.000 -15.000 -133.000 3,000 -133.000 4.000

132,000 4.000 -10.000 -0.200 -10.000
Halterart Rechts
Zurick
? I "V°,§§ 34" Wkzweg - Einstechen 6 I Montag, 10. Juli 2023
1

instechen Al 0+ =

Werkzeugname Esfu 2520.5%';3[3 ! ;
Einstechen Alpha[3, 0]
HELIL 2020-5T12

]W [Elnslecnen |

I 1

[Stralegie Wkzweg - Einstechen

XZ-Aufmal 0

Toleranz 0.02

| Zustellung ae 1

Drehzah! 1000

Frasvorschub [500

[Eintauchen 300

[Abheben 300

Eilgang 10000

Kuhimittel Aus

l_ Start. D Z

Startpunkt NaN 0 mmwﬂﬂ Nicht verfugbar

Endpunkt NaN 0 INC-Datel D.\Kundendateien\NCG 22.07.13 Drehen\Cylinder Angle Rad 4 Groove 2007.i50

Min Max ] ’ D G 22.07.13 Drehen\
X 10 3
Z 0 0 W
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Wir hoffen, dass Ihnen diese Anleitung dabei hilft, Ihre ersten Schritte im Drehen mit DEPOCAM
zu machen.

Falls Sie Fragen haben, konnen Sie sich wie gewohnt an lhre Ansprechpartner wenden.

A

A
NC GRAPHICS

PROFESSIONAL CAM SYSTEMS

Bgm.-Neumeyr-Str. 7
D-85391 Allershausen
Fon: +49 (0) 8166 9982840

Fax: +49 (0) 8166 9982842

Ansprechpartner fir Fragen zu DEPOCAM sind:

Thomas Gehlhaus, Frank Schuberth und Dieter Trinkner

Anfragen per E-Mail richten Sie bitte an: support@ncgraphics.de
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