Vom TurboCad-3D
-Modell zum G-Code

fur den ambitionierten Heimwerker

Hier speziell das Erstellen
einer 2D-Fréasebene!
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Vom TurboCad- Modell zum G-Code fur die CNC-Frase

Die Insider werden es schnell merken. - Ich habe keine Erfahrung vom CNC- Frasen - nur eine erste
Vorahnung. Da man sich die ersten Informationen im www bruchstiickhaft zusammensuchen muss,
mochte ich hier meinen momentanen Wissenstand einmal aufschreiben. Zum einen, damit ich selbst bei
Bedarf noch einmal nachlesen kann, zum anderen fiir weitere Infossuchende.

Gehen wir also von einem TurboCad 3D- Modell aus (siehe unten). Vorausgesetzt der Quader steht
als Rohling bereit, muss noch auf 3 Bearbeitungsebenen gefrast werden:

1. Nut = B
2. Sackloch ]
3. Schrift - B >
. . N =
Da meine theoretische Frase nur jeweils &
eine Ebene bearbeiten kann, muss ich -
das Werkstuck somit 3 mal aufspannen. )

Voraussetzung fir diese Vorgehenswei- .
seisteine gleichbleibende Frastiefe!(?)

i O e R e S

Fur jede Bearbeitungsflache werden nun
die 2D- Frasdaten erstellt. Diese Fras- By
daten werden als G-Code an das =
Steuerprogrammder Frase ubergeben.

i S Modell | [{) Papier 1 | [F) Layoutl Layoutz <

Hx B e[Els afal

Wie immer gibt es viele Wege zum Ziel. Einer der fast immer funktioniert,
wird hier aus verschiedenen Forenbeitrdgen von mir wieder gegeben.

Anm.: Die Schrift ist hier als Umriss-/Outlineschrift vorhanden. Sie wird gefrast wie eine Nut oder ein Sackloch.
Mochte man mit einem Stichel eine Schrift gravieren ist eine Einlinienschrift (*.shx) erforderlich. Beim
V-Stichel entscheidet dann die Frastiefe tber die Schriftbreite.

Exemplarisch werde ich im Folgenden die Arbeitsebene 3 bearbeiteten.

Um eine 2D - Flache zu separieren wéhlt man (als Allzweckwaffe*) : Einfiigen = Abschnitt

& Abschnitt &
= i

In den Eigenschaften des Abschnitt- Werk- @)~
zeuges wahle ich ,Abschnitt durch Ebene - S
(3 Punkte)“ sowie ,Schraffur”. e BNO)
o I
Durch die Wahl ,3-Punkte” ist man in der b2 \
Lage auch 2D-Ebenen innerhalb eines 3D- <
: .. A I(-_\g
Objektes zu definieren. o
Mit ,Schraffur® stellt man sicher,dass die B 5 e -
Auswahl auch unkompliziert kontrolliert |z gt M.
werden kann. Letztendlich wird die Schraffur | ¢ - Tl
jedoch wieder geldscht. g
aﬂ//
Auswahl des Objektes und / Fang mit .v* )
der Ebene durch 3 Punkte )
a T i By Modell | [ Papier 1 @ Lavoukl | [ Layoutz |<
SR W EH el B (G L x @ el2]s @l
5 Geben Sie den dritten Punkk der Abschnittsebene an
Schraffur

%) . L . . . weiter geht’s
Im Papierbereich ist ebenfalls eine Auswahl durch Abschnitt mdglich.

Risiken und Nebenwirkungen sind mir allerdings unbekannt.
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Die schraffierte Abschnittsflache o, Y

(Umschalt+alt+E)

-l

Ne .

Der neu erstellte ,Abschnitt” ist nun ein o
eigenstandiges Objekt und kann auf eine o
freie Zeichenflache verschoben werden.

Nach 1x Explodieren des ,Abschnittes” wird die
Schraffur, welche ja nur zur optischen Kontrolle
diente, geléscht!

wir fir den Export bendtigen.

’Z(; Nun haben wir die Konturen, die @m@
! L]

Dieser erstellte Abschnitt ist die 2D- Frasebene
fur die ,Textseite und wird nun mit ,Speichern unter” J
im dxf- Format gespeichert. Der benétigte Abschnitt -~

wird per ,Rahmen® ausgewahlt. -

=
]
/=
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Speichern unter - CNC-DEMO

Zeichnungen V Speichern in: | L) Drawings ¥ G T 2 - [¥] arschau gnzeigen

281320 sz Test

|6k Anschiussteil 2 mLoch {a2) verknipfung mit Eckbark
b;} Flatshat

FE;;: Flatshot bo

::@Es_ Systainer 4

- . |« =2
/’F >\\‘< Dateiname:
o By Dateityp: | - Zei )+ | Abbrechen
3Dmanitor0L. TOW Speichem
Beschreibung ) Zeichnung
{ ;f :}\% \ M ) P . . . 2)
< | » Ein Export als ,dwg"“ wird in den meisten Fallen auch akzeptiert

Die Steuerung einer NC-Frase benétigt einen G-Code

Der G-Code beschreibt grob gesagt die Reihenfolge der Koordinaten, welche anzufahren sind
und ob die Z-Achse abgesenkt ist oder nicht (im 2,5D"- Modus = Leerfahrt/Frasen).

Normaler Weise wird also ein so genannter G-Code Generator benétigt. Stark verbreitet sind
SheetCam, Cut2D, Cut3D, Filou, Win-NC etc. Als kostenfreie Version ist z.B. BoOCNC verfugbar.

Fir die Steuerung einer NC- Maschine gibt es etliche Programme. Manche generieren direkt aus
einem dxf- File den bendtigten G-Code. Die meisten jedoch wollen den G-Code geliefert bekommen.

Y 2,5D besagt, dass nur Z-Anderungen im G-Code angegeben werden. Ein echtes

3D gibt dagegen jede Koordinate mit x/y/z an und ist daher sehr speicherintensiv. weiter gehts

2 dxf ist ein reines ASCII- Format, welches auch mit einem Editor (Notepad etc.) bearbeitet werden kann.
dwg ist das ubliche AUTOCAD- Datenformat.
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Beispiel zum G-Code

Mit dem Programm BoCNC kann man nun aus einer dxf- Datei einen G-Code erstellen. Die
importierte dxf- Datei habe ich auf dem Stand ,,AutoCad 2000" erstellt. Mit neueren funktioniert
BoCNC (V4.2) nicht.

Offnen E|g|
alylie W Config-DisiDxE) Suchenin: | (5 Frésdaten = £ -
- . e :@Ansch\ussts\IZmLuch Auswahl 1
7~ 74 v Lade Modelspace LD |miocoemoses
|- _ Zuletzt {3 scheibe 1
Lade restliche Blocks vemwendeteD... | Moscheibe 2
7T %
_— > :
v Lade Paperspace Desktop

Eigene Dateien

-
%9
e Arheitsplatz | |
"'_;] Dateiame: | EIETOEEER] =] Oifren_|
D
Netewerkumgeb  Dateityp | CaD L) = Abbrechen
// R I™ Schreibgeschiitat offren
3 * - * > * =
. %

So wird meine dxfin BoCnC
angezeigt.

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

Als erstes muss nun eine Radiuskorrektor erfolgen.

O ciild iz slelEty 2 Mit der Vorwahl ,Umdrehen“ kann man
" Pl nun umschalten, ob die Frasbahn aul3er-
& oder innerhalb der Polylinie liegen soll.
=
éc‘l Fradiuskomektur mit Werkzeugnummer.

D it Stiftnummern arbeiten
Pad " Werkzeugnummer = Stifthummer
= e Hier wurden der Bindestrich und D Korrigiert.
v e1 |5 Forehe = Beim ,C" ist die Frasbahn noch aul3erhalb.
LK 2 0 [¥ Recht:
?? A 0 [v Rechts [
g 4 ’T ¥ Recht: &
1 Gk a ¥ Rechts [l
T B 0 [+ Recht:
Lo ]T ¥ Rechts
8 ’T [v Recht: [
2 ¥ Kontur bereinigen. (Kleinere Genavigkeit, )l:l
Falsch!  Richtig! Richtig!
Stege 3] Nach dem Beispiel wird ja mit einer bestimmten Tiefe ins Vollmaterial gefrast.
Der Werkzeugduchmesser Wirde nun das ,D“ aus einem Blech ausgefrast, wirde das Innenleben heraus-
i e fallen. Dann und um grundsatzlich das Herausfallen von ausgefrasten Teilen zu
chiung ber . 1 H
I Werkseugdurchmesser 0 1 verhindern setzt man ,Stege” ein.
Steglange: 1 mn . .
—db.!:l- Stege einfiigen \
& Einzelstege =Frasbahnunterbrechung N \/
7 Yertikal
" Haorizontal
weiter gehts
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Je nach Werkzeug verliert man schon mal den Durchblick w
und muss die Farbdarstellung nach der Bearbeitung Q /N Geschlossen, Gffen
wieder passend einstellen. atiftFarbe

v Werkzeugfarbe

Drehrichtung
O Sind nun alle Werkzeuge, Frasbahnen und Stege korrekt eingestellt, kann die
Datei gespeichert werden. Uber ,Selektierter Export* werden die Daten als
éebkﬂerter Export] HPGL -Datei gespeichert. Dabei ist die Auswahl der Frasreihenfolge erforder-

lich. Sinn macht dies um kurze und sinnvolle Frasreihenfolgen einzustellen.

Speichern unter

Speicherm in: |'_') Fiasdaten j ks rj( v

5. A\RCNC-DEMO AE-3
3 ERQSchewbe 1

Zuletzt ERQSchewbe 4
venwendete [

(13 ! E Jetzt allz Radiusvektoren mit der Mouse anklicken!
= L

Deskiop
o]
AR i

Eigene D ateien

Arbeitsplatz

7/
- i ACNC-DEMO AE-3 - crchem |
‘_?J Drateiname: F.I_.HI_. DEMO AE-3 _J Speich Ernde
Hetzwerkumgeb  Dateityp: |HF'GL [-plt) j Abbrechen Ende - = Frasen
ung
Einen Schritt zurck.
Sind alle Frasbahnen ausgewahlt (hier fehlt noch eine)
wird Uber ,rechte Maustaste” ,Ende -> Frasen“ gespeichert.
m"’;”‘- cne - | 0 €|
(B 4= 1t & = |2Z- Z+ G+¥ M
STl
- Material [57|
benutzt: — Gesch .
¥ i Watril [ A Hlch s, e 15 v e eyt Nach dem Ende-Frasen werden noch
I Fraserz m
B - e ER N et o Parargetefr fur Material, Werkzeugtiefe
;::::; : Sicherheitsabstand: | 3 mmm 2 0 ¥ Eechtz |0 etc. a ge ragt
::::::? : Mar&ale Frastiefa: |0 mm 8 0 ¥ i |0 L .
e m Sy il ¢ [0 Fresl [ Damit ist der G-Code erstellt
I~ Frasers W Z am Material: ) .
F ir%ser 1?: (¥ Materialoberkante ist bei |0 rarm : : = ' 2 und gespeIChert.
[~ Fraser 12 @ " Materialunterkante ist bei | O mm / & . ¥ Fiechts ID
i o SEa o
AT Die Frastiefe betragt { 2 1 . e ]
; E::z:: 1: : (% materialdicke + zusatzlich ,01— mm = - S b Speichern in: |u Frasdaten
T L= ' GCHC-DEMO AE-3.nc
: Ok 3 ' GQ5cheibe 1.nc
EIEEES — - verwzeﬂ!iﬁe 1] I BheRe A
Werkzeugdaten Pt | F‘“ﬁ @
Materialdaten Matleaten] — D;sklup
T Neben dem Speichern als G-Code "\ ]
ist auch das Speichern fir WinPCNC \ __,/
mogllch W
Informationsquellen: o \
. . . . . Arbeitzplatz
Die hier genannten Produktnamen sind im WWW zu fin e
BOoCNC ist hier zu finden: www.bocnc.de ; € veemne  |ESTEEEVIR
sowie eine Kurzeinfihrung unter: Nszumkimoeo S TOE [ &-c00E (re)

http://www.roboternetz.de/phpBB2/files/kurzeinf_hrung_in_bocnc.pdf

Umfassende Info’s fir Selbstbauer einer Fréase gibt es auch unter be\i/rirE])IFSrgseszrsm
http://www.einfach-cnc.de/alublech_frasen.html mit Themen wie z.B.:
Blech-, Gravur-, 3D-, Modellbau-, Leiterplattenfrasen (per Eagle ulp)

- Alle Angaben ohne Gewahr -
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