
1. RhinoCAM – VORBEREITUNG 
DER FRÄSDATEI

1. RHINOCAM STARTEN

Wenn das Fräsobjekt, sei es als 2D- oder 3D-Zeichnung soweit vorbereitet 
wurde (Opferplatte, Ausrichtung am Nullpunkt, etc.), sollten die Fräseinstellun-
gen im Menu von RhinoCAM (Software im CIP-Pool vorhanden) vorgenommen 
werden.
Möglicherweise muss man sich hierzu mit einer Registrations-IP anmelden. 
'XUFK�GDV�.OLFNHQ�DXIࡐ�/LFHQFH�'LDORJ´�HUVFKHLQW�HLQ�)HQVWHU��ZR�PDQ�OHW]WHUH�
HLQWUDJHQ�NDQQ�XQG�DQVFKOLH�HQG�PLWࡐ�'HWHFW´�EHVWlWLJW�

Um RhinoCAM überhaupt ausführen zu können, muss immer in Millime-
tern gearbeitet werden.

Falls das Fenster für RhinoCAM sich nicht automatisch beim Starten öffnen 
sollte, kann es wie in der Abbildung links dargestellt aktiviert werden.
Dabei ist es ratsam sowohl Machining Operations als auch Machining Objects 
zu aktivieren.
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1.1 RHINOCAM STARTEN

Wenn das Fräsobjekt, sei es als 2D- oder 3D-
Zeichnung soweit vorbereitet wurde (Opferplatte, 
Ausrichtung am Nullpunkt, etc.), sollten die Frä-
seinstellungen im Menu von RhinoCAM (Software 
im CIP-Pool vorhanden) vorgenommen werden.

Möglicherweise muss man sich hierzu mit einer 
Registrations-IP anmelden. Durch das Klicken auf 
„Licence Dialog“ erscheint ein Fenster, wo man 
letztere eintragen kann und anschließend mit „De-
tect“ bestätigt.

Um RhinoCAM überhaupt ausführen zu können, 
muss immer in Millimetern gearbeitet werden!

Falls das Fenster für RhinoCAM sich nicht automatisch beim Starten öffnen sollte, kann es wie in der Abbil-
dung oben dargestellt, aktiviert werden.
Dabei ist es ratsam sowohl Machining Operations als auch Machining Objects zu aktivieren.
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2.1 AUSRICHTUNG DES OBJEKTS

Nach einer kurzen Überprüfung, ob die Opferplatte und das Material mit der linken unteren Ecke am Nullpunkt 
anliegen und ob sich die zu fräsenden Linien auf der Oberkante des Materials befinden, kann mit den Fräsein-
stellungen für die Maschine weiterverfahren werden (siehe Abb.)
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2.2. BOX STOCK

1XQ�NDQQ�GHU�%R[�6WRFN�HLQJHVWHOOW�ZHUGHQ��'LHVHU�GHÀQLHUW�GHQ�NRPSOHWWHQ�
Fräsbereich.
'XUFK�HLQHQ�'RSSHONOLFN�DXI6ࡐ�WRFN�²�%R[�6WRFN´�|IIQHW�VLFK�HLQ�NOHLQHV�)HQVWHU�
�VLHKH�$EE����+LHU�NDQQ�GLH6ࡐ�WRFN�*HRPHWU\´��EHUSU�IW�ZHUGHQ��=XGHP�VROOWHQ�
GLHࡐ�&RUQHU�&RRUGLQDWHV´�LPPHU�DXI�������VHLQ��VLHKH������$XVULFKWXQJ�GHV�2E-
jekts/Nullpunkt)

In nebenstehender Abbildung wäre das eine Platte von 580mm x 450mm und 
einer Gesamthöhe von Opferplatte (10.2mm) und Fräsplatte (4mm) von 14.2 
mm, die am Nullpunkt angelegt ist.

6LQG�GLH�$QJDEHQ�VRZHLW�ULFKWLJ��NDQQ�GLHV�PLW2ࡐ�.´�EHVWlWLJW�ZHUGHQ�
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2.2. BOX STOCK

Nun kann der Box Stock eingestellt werden. 
Dieser definiert den kompletten Fräsbereich.
Durch einen Doppelklick auf „Stock – Box 
Stock“ öffnet sich ein kleines Fenster (siehe 
Abb.). Hier kann die „Stock Geometry“ über-
prüft werden. Zudem sollten die „Corner Coor-
dinates“ immer auf 0,0,0 sein.

In nebenstehender Abbildung wäre das eine 
Platte von 580mm x 450mm und einer Gesamt-
höhe von Opferplatte (10.2mm) und Fräsplatte 
(4mm) von 14.2 mm, die am Nullpunkt angelegt 
ist.

Sind die Angaben soweit richtig, kann dies mit 
„OK“ bestätigt werden.
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2.3. FRÄSARTEN EINSTELLEN

8QWHU�GHP�6\PEROࡐ���$[LV´�N|QQHQ�XQWHUVFKLHGOLFKH�)UlVDUWHQ�DXVJHZlKOW�ZHU-
GHQ��VLHKH�$EE����'LHVH�P�VVHQ�I�U�MHGH�/LQLH�GHU�=HLFKQXQJ�GHÀQLHUW�ZHUGHQ�

%HLVSLHO���²ࡐ�(QJUDYLQJ´
In nebenstehender Abbildung wird hierzu die jeweilige Polylinie ausgewählt 
XQG�HLQࡐ�(QJUDYLQJ´�I�U�OHW]WHUH�GHÀQLHUW��'DV�0DWHULDO�ZLUG�VRPLW�HQWODQJ�GLH-
VHU�/LQLHࡐ�JHVFKQLWWHQ´�

%HLVSLHO���²3ࡐ�RFNHWLQJ´
,Q�QHEHQVWHKHQGHU�$EELOGXQJ�VROO�HLQH�7DVFKH�JHIUlVW�ZHUGHQ��VRGDVV�KLHU�I�U�
GDV�5HFKWHFN�HLQ3ࡐ�RFNHWLQJ´�JHZlKOW�ZLUG��'HU�)UlVHU�ZLUG�VRPLW�GHQ�JDQ]HQ�
%HUHLFK�LQQHUKDOE�GHV�5HFKWHFNV�DEIUlVHQ�
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Unter dem Symbol „2 Axis“ können unterschiedliche Fräsarten ausgewählt werden (siehe Abb.).                 
Diese müssen für jede Linie der Zeichnung definiert werden.

Beispiel 1 – „Engraving“
In obiger Abbildung wird hierzu die jeweilige Polylinie ausgewählt und ein „Engraving“ für letztere definiert.   
Das Material wird somit entlang dieser Linie „geschnitten“.

Beispiel 2 – „Pocketing“
In dieser Abbildung soll eine Tasche gefräst werden, sodass hier für das Rechteck ein „Pocketing“ gewählt 
wird. Der Fräser wird somit den ganzen Bereich innerhalb des Rechtecks abfräsen.
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2.4 FRÄSPARAMETER EINSTELLEN

Für jede eingestellte Fräsart müssen nun die relevanten Fräsparameter einge-
stellt werden.
Mit einem Doppelklick auf die neu angelegten Fräsarten für die jeweiligen Lini-
en, öffnet sich ein detailliertes Einstellungsfenster (siehe Abb.).

2.4.1. MACHINING FEATURES/REGIONS

Im Menu Machining Features/Regions werden die zu fräsenden Linien für die 
betreffende Fräsart ausgewählt.
 
Beispiel
+LHU�ZHUGHQ�GLH�REHUH�XQG�XQWHUH�3RO\OLQLH�DOV�'ULYH5HJLRQ���XQG�
'ULYH5HJLRQ���LQ�GLH�/LVWH��)UlVDUW��(QJUDYLQJ���EHUQRPPHQ�
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en, öffnet sich ein detailliertes Einstellungsfenster (siehe Abb.).
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Für jede eingestellte Fräsart müssen nun die relevanten Fräsparameter eingestellt werden.
Mit einem Doppelklick auf die neu angelegten Fräsarten für die jeweiligen Linien, öffnet sich ein detailliertes 
Einstellungsfenster (siehe Abb.).

2.4.1. MACHINING FEATURES/REGIONS

Im Menu Machining Features/Regions werden 
die zu fräsenden Linien für die betreffende Frä-
sart ausgewählt.

Beispiel
Hier werden die obere und untere Polylinie als 
DriveRegion 1 und DriveRegion 2 in die Liste 
(Fräsart: Engraving) übernommen.
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Der gewünschte Fräser kann im Reiter „Tool“ gewählt werden (siehe Abb.).
In der oberen Leiste kann die Form des Fräsers gewählt werden. Die Auswahl zeigt sich dann mit Bemaßung 
im großen Ansichtsfenster. Hier können detaillierte Angaben zum benutzten Fräser gemacht werden, sei es     
z.B. Schafthöhe, Durchmesser des Fräsers, Werkzeuglänge, etc.
Im rechten Teil des Fensters gibt es zwei weitere Reiter um Einstellungen zum Fräser und den Fräsgeschwin-
digkeiten zu machen.

Hat man bereits eine angelegt Toollibrary so kann diese unter Machining Objects unter „Load Tool library“ gela-
den werden.

2.4.2. TOOL

'HU�JHZ�QVFKWH�)UlVHU�NDQQ�LP�5HLWHU7ࡐ�RRO´�JHZlKOW�ZHUGHQ��VLHKH�$EE���
In der oberen Leiste kann die Form des Fräsers gewählt werden. Die Auswahl 
zeigt sich dann mit Bemaßung im großen Ansichtsfenster. Hier können detail-
lierte Angaben zum benutzten Fräser gemacht werden, sei es z. B. Schafthöhe, 
Durchmesser des Fräsers, Werkzeuglänge, etc.
Im rechten Teil des Fensters gibt es zwei weitere Reiter um Einstellungen zum 
Fräser und den Fräsgeschwindigkeiten zu machen.

+DW�PDQ�EHUHLWV�HLQH�DQJHOHJW�7RROOLEUDU\�VR�NDQQ�GLHVH�XQWHU�0DFKLQLQJ�2E-
MHFWV�XQWHUࡐ�/RDG�7RRO�OLEUDU\´�JHODGHQ�ZHUGHQ�

 »  Richtwerte zu Fräsern, Materialien und empfohlenen 
� � )UlVJHVFKZLQGLJNHLWHQ�ÀQGHQ�VLFK�XQWHU�.DSLWHOࡐ�)UlVSDUDPHWHU´
 
Beispiel
)�U� GDV� (QJUDYLQJ�ZLUG� DXV� HLQHU� EHUHLWV� EHVWHKHQGHQ�7RROOLEUDU\� HLQ� �PP�
6FKDIWIUlVHU�DXVJHZlKOW�

2.4.3. FEEDS & SPEEDS

Im Reiter Feeds & Speeds können Vorschubgeschwindigkeit, Spindeldrehzahl, 
Spindeldrehrichtung, Eintauchgeschwindigkeit etc. eingestellt werden.
Eine Hilfestellung bietet das im Fenster rechts angezeigte Schema.

� ª�� $XFK�KLHU�N|QQHQ�5LFKWZHUWH�XQWHU�.DSLWHOࡐ�)UlVSDUDPHWHU´�� �
  nachgeschaut werden.
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2.4.3. FEEDS & SPEEDS

Im Reiter Feeds & Speeds können Vorschubgeschwindigkeit, Spindeldrehzahl, 
Spindeldrehrichtung, Eintauchgeschwindigkeit etc. eingestellt werden.
Eine Hilfestellung bietet das im Fenster rechts angezeigte Schema.

� ª�� $XFK�KLHU�N|QQHQ�5LFKWZHUWH�XQWHU�.DSLWHOࡐ�)UlVSDUDPHWHU´�� �
  nachgeschaut werden.

2.4.3. FEEDS & SPEEDS

Im Reiter Feeds & Speeds können Vorschubge-
schwindigkeit, Spindeldrehzahl, Spin-
deldrehrichtung, Eintauchgeschwindigkeit etc. 
eingestellt werden.
Eine Hilfestellung bietet das im Fenster rechts 
angezeigte Schema.

» Richtwerte zu Fräsern, Materialien und empfoh-
lenen Fräsgeschwindigkeiten finden sich unter 
Kapitel „Fräsparameter“.
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2.4.4. CLEARANCE PLANE

Hier kann die Überfahrthöhe oberhalb des zu 
fräsenden Materials modifiziert werden. Dies 
kann in Sonderfällen manuell erfolgen oder au-
tomatisch von RhinoCAM eingestellt werden.

Im Beispiel wurde hierfür „Automatic“ ausge-
wählt.

2.4.4. CLEARANCE PLANE

+LHU�NDQQ�GLH�hEHUIDKUWK|KH�REHUKDOE�GHV�]X�IUlVHQGHQ�0DWHULDOV�PRGLÀ]LHUW�
werden. Dies kann in Sonderfällen manuell erfolgen oder automatisch von 
RhinoCAM eingestellt werden.

Beispiel 
,P�%HLVSLHO�ZXUGH�KLHUI�Uࡐ�$XWRPDWLF´�DXVJHZlKOW� 

2.4.5. CUT PARAMETERS

8QWHU� �´XW�3DUDPHWHUV&ࡐ � �VLHKH� OLQNH�$EE��� N|QQHQ�3DUDPHWHU�ZLH�)UlVWROH-
UDQ]HQ��)UlVULFKWXQJ��3RVLWLRQ�GHU�)UlVJHRPHWULH��JHQHUHOOࡐ�DW�WRS´��VLHKH�����
Ausrichtung des Objekts) und Frästiefe eingestellt werden.
Eine Hilfestellung bietet das Schema rechts im Fenster: hierbei gibt man zuerst 
die gesamte Frästiefe an, die sich dann in gesamte Rough Depth und gesamte 
Finish Depth aufteilt. Letztere können dann wiederum in kleinere Zustellungen 
unterteilt werden (depth per cut).

%HLVSLHO��²ࡐ�(QJUDYLQJ´
,P�%HLVSLHO�ZLUG�KLHU]X�GLH�)UlVJHRPHWULH�DQ�GHU�2EHUNDQWH�GHV�0DWHULDOV�GHÀ-
QLHUW�XQG�HLQH�*HVDPWIUlVWLHIH�YRQ�����PP�IHVWJHOHJW��GLH�LQ�]ZHL�=XVWHOOXQJHQ�
HUIROJW���PP����PP��

2.4.6. ENTRY/EXIT (FÜR FORTGESCHRITTENE BENUTZER)

Hier kann eingestellt werden wie der Fräser ans Material heranfahren soll. Es 
sollte darauf geachtet werden, dass keine ungewollten Einfahrspuren auf dem 
Werkstück entstehen
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Hier kann eingestellt werden wie der Fräser ans Material heranfahren soll. Es 
sollte darauf geachtet werden, dass keine ungewollten Einfahrspuren auf dem 
Werkstück entstehen

2.4.5. CUT PARAMETERS

Unter „Cut Parameters“ (siehe rechte Abb.) 
können Parameter wie Frästoleranzen, Fräs-
richtung, Position der Fräsgeometrie (generell 
„at top“, siehe 2.1 Ausrichtung des Objekts) 
und Frästiefe eingestellt werden.
Eine Hilfestellung bietet das Schema rechts im 
Fenster: hierbei gibt man zuerst die gesamte 
Frästiefe an, die sich dann in gesamte Rough 
Depth und gesamte Finish Depth aufteilt. Letz-
tere können dann wiederum in kleinere Zustel-
lungen unterteilt werden (depth per cut).

Beispiel – „Engraving“
Im Beispiel wird hierzu die Fräsgeometrie an 
der Oberkante des Materials definiert und eine 
Gesamtfrästiefe von 4.3 mm festgelegt, die in 
zwei Zustellungen erfolgt (2mm/2.3mm).

2.4.6. ENTRY/EXIT (FÜR FORTGESCHRITTENE 
BENUTZER)

Hier kann eingestellt werden wie der Fräser ans 
Material heranfahren soll. Es sollte darauf ge-
achtet werden, dass keine ungewollten Ein-
fahrspuren auf dem Werkstück entstehen.
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2.4.7. SORTING

Hier können Einstellungen zur Wegeführung des Fräsvorgangs gemacht wer-
den.
Das kann entweder vom Benutzer genau festgelegt werden oder durch die 
$XVZDKO�YRQ1ࡐ�RQH´�YRQ�GHU�0DVFKLQH�DXWRPDWLVFK�EHUHFKQHW�ZHUGHQ�
%HL�HLQHU�PDQXHOOHQ�(LQJDEH�NDQQ�]ZLVFKHQ0ࡐ�LQLPXP�'LVWDQFH�6RUW´��VLHKH�
OLQNH�$EE���XQGࡐ�'LUHFWLRQDO�6RUW´��VLHKH�UHFKWH�$EE���JHZlKOW�ZHUGHQ�
Für eine manuelle Eingabe der Wegeführung gibt es rechts im Fenster kleine 
Schemas zur Erklärung.

%HLVSLHO��²ࡐ�(QJUDYLQJ´
,P�%HLVSLHO�ZLUG�KLHU]X1ࡐ�RQH´�DXVJHZlKOW�

6LQG�DOOH�5HLWHU�DEJHDUEHLWHW�N|QQHQ�GLH�(LQVWHOOXQJHQ�PLWࡐ�*HQHUDWH´�I�U�
GLHVH�'DWHL��EHUQRPPHQ�ZHUGHQ��0LW6ࡐ�DYH´�N|QQHQ�GLHVH�(LQVWHOOXQJHQ�
I�U�lKQOLFKH�)UlVYRUJlQJH�DEJHVSHLFKHUW�ZHUGHQ�

'LHVH�(LQVWHOOXQJHQ�P�VVHQ�I�U�DOOH�GHÀQLHUWHQ�)UlVDUWHQ��(QJUDYLQJ��3R-
cketing, etc.) eingestellt werden.

Weiter mit 4. Fräsvorgang simulieren

Sind alle Reiter abgearbeitet können die Einstellungen mit „Generate“ für diese Datei übernommen werden. Mit 
„Save“ können diese Einstellungen für ähnliche Fräsvorgänge abgespeichert werden.

Diese Einstellungen müssen für alle definierten Fräsarten (Engraving, Pocketing, etc.) eingestellt werden.

2.4.7. SORTING

Hier können Einstellun-
gen zur Wegeführung 
des Fräsvorgangs ge-
macht werden.
Das kann entweder vom 
Benutzer genau festge-
legt werden oder durch 
die Auswahl von „None“ 
von der Maschine auto-
matisch berechnet wer-
den.

Bei einer manuellen Ein-
gabe kann zwischen 
„Minimum Distance Sort“ 
(siehe linke Abb.) und 
„Directional Sort“ (siehe 
rechte Abb.) gewählt 
werden. 

Für eine manuelle Einga-
be der Wegeführung gibt 
es rechts im Fenster 
kleine Schemas zur Er-
klärung.

Beispiel – „Engraving“
Im Beispiel wird hierzu 
„None“ ausgewählt.
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3.1. AUSRICHTUNG DES 
OBJEKTS

Nach einer kurzen Über-
prüfung, ob die Opfer-
platte und das Material 
mit der linken unteren 
Ecke am Nullpunkt an-
liegen (siehe Abb.) und 
die Offset-Einstellungen 
(minimaler Fräsbereich) 
soweit gewählt wurden, 
kann mit den Fräsein- 
stellungen für die Ma-
schine weiterverfahren 
werden.

3.2. BOX STOCK

Nun kann der Box Stock 
eingestellt werden. Die-
ser definiert den kom-
pletten Fräsbereich.
Durch einen Doppelklick 
auf „Stock – Box Stock“ 
öffnet sich ein kleines 
Fenster (siehe Abb.). Hier 
kann die „Stock Geome-
try“ überprüft werden. 
Zudem sollten die „Cor-
ner Coordinates“ immer 
auf 0,0,0 sein (siehe 2.1. 
Ausrichtung des Ob- 
jekts).

In nebenstehender Ab-
bildung wäre das eine 
Platte von 300mm x 
300mm und einer Ge-
samthöhe von Opferplat-
te und Fräsplatte von 
49.9 mm, die am Null- 
punkt angelegt ist.

3. 3D – EINSTELLUNGEN

3.1. AUSRICHTUNG DES OBJEKTS

Nach einer kurzen Überprüfung, ob die Opferplatte und das Material mit der 
linken unteren Ecke am Nullpunkt anliegen (siehe Abb.) und die Offset-Einstel-
lungen (minimaler Fräsbereich) soweit gewählt wurden, kann mit den Fräsein-
stellungen für die Maschine weiterverfahren werden.

3.2. BOX STOCK

1XQ�NDQQ�GHU�%R[�6WRFN�HLQJHVWHOOW�ZHUGHQ��'LHVHU�GHÀQLHUW�GHQ�NRPSOHWWHQ�
Fräsbereich.
'XUFK�HLQHQ�'RSSHONOLFN�DXI6ࡐ�WRFN�²�%R[�6WRFN´�|IIQHW�VLFK�HLQ�NOHLQHV�)HQVWHU�
�VLHKH�$EE����+LHU�NDQQ�GLH6ࡐ�WRFN�*HRPHWU\´��EHUSU�IW�ZHUGHQ��=XGHP�VROOWHQ�
GLHࡐ�&RUQHU�&RRUGLQDWHV´�LPPHU�DXI�������VHLQ��VLHKH������$XVULFKWXQJ�GHV�2E-
jekts/Nullpunkt)

,Q�QHEHQVWHKHQGHU�$EELOGXQJ�ZlUH�GDV�HLQH�3ODWWH�YRQ����PP�[����PP�XQG�
einer Gesamthöhe von Opferplatte und Fräsplatte von 49.9 mm, die am Null-
punkt angelegt ist.

6LQG�GLH�$QJDEHQ�VRZHLW�ULFKWLJ��NDQQ�GLHV�PLW2ࡐ�.´�EHVWlWLJW�ZHUGHQ�
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3.3. FRÄSARTEN EIN-
STELLEN

Unter dem Symbol „3 
Axis“ können unter-
schiedliche Fräsarten 
ausgewählt werden. Bei 
3D-Objekten wird gene-
rell zuerst ein „Rough 
Cut“ gewählt um das 
meiste Material schnell 
abzutransportieren. Hier-
zu wird ein großer 
Durchmesser des Frä-
sers (10 mm) empfohlen.

Im Anschluss folgt der 
Feinschliff (z.B. Parallel 
Finishing) mit einem klei-
neren Fräser (empfohlen: 
6mm Schaftfräser oder 
Ballnase).

3.3. FRÄSARTEN EINSTELLEN

8QWHU� GHP� 6\PERO� ��ࡐ $[LV´� N|QQHQ� XQWHUVFKLHGOLFKH� )UlVDUWHQ� DXVJHZlKOW�
ZHUGHQ��%HL��'�2EMHNWHQ�ZLUG�JHQHUHOO�]XHUVW�HLQ5ࡐ�RXJK�&XW´�JHZlKOW�XP�GDV�
meiste Material schnell abzutransportieren. Hierzu wird ein großer Durchmes-
VHU�GHV�)UlVHUV�����PP��HPSIRKOHQ�
Im Anschluss folgt der Feinschliff (z.B. Parallel Finishing) mit einem kleineren 
Fräser (empfohlen: 6mm Schaftfräser oder Ballnase)

3.4 FRÄSPARAMETER EINSTELLEN

Für jede eingestellte Fräsart müssen nun die relevanten Fräsparameter einge-
stellt werden.
Mit einem Doppelklick auf die neu angelegten Fräsarten für die jeweiligen Lini-
en, öffnet sich ein detailliertes Einstellungsfenster (s. Abb. Kapitel 2.4 Fräspa-
rameter einstellen)

3.4.1. MACHINING FEATURES/REGIONS

Im Menu Machining Features/Regions wird die Begrenzungslinie für den Fräs-
EHUHLFK�DXVJHZlKOW�XQG�DOV�)UlVUHJLRQ�GHÀQLHUW�
 

%HLVSLHO��²ࡐ�+RUL]RQWDO�5RXJKLQJ´
,Q�QHEHQVWHKHQGHU�$EELOGXQJ�ZLUG�KLHU]X�GDV�EHJUHQ]HQGH�5HFKWHFN�I�U�GHQ�
)UlVEHUHLFK�DXVJHZlKOW��5HJLRQ��!�VLHKH�DXFK��������XQG�HLQࡐ�+RUL]RQWDO�5RXJ-
KLQJ´�I�U�OHW]WHUHV�GHÀQLHUW��'DV�0DWHULDO�ZLUG�VRPLW�REHUKDOE�GHV�HLJHQWOLFKHQ�
'RQXWV�VFKRQ�PDO�DEJHWUDJHQ�

3.3. FRÄSARTEN EINSTELLEN

8QWHU� GHP� 6\PERO� ��ࡐ $[LV´� N|QQHQ� XQWHUVFKLHGOLFKH� )UlVDUWHQ� DXVJHZlKOW�
ZHUGHQ��%HL��'�2EMHNWHQ�ZLUG�JHQHUHOO�]XHUVW�HLQ5ࡐ�RXJK�&XW´�JHZlKOW�XP�GDV�
meiste Material schnell abzutransportieren. Hierzu wird ein großer Durchmes-
VHU�GHV�)UlVHUV�����PP��HPSIRKOHQ�
Im Anschluss folgt der Feinschliff (z.B. Parallel Finishing) mit einem kleineren 
Fräser (empfohlen: 6mm Schaftfräser oder Ballnase)

3.4 FRÄSPARAMETER EINSTELLEN

Für jede eingestellte Fräsart müssen nun die relevanten Fräsparameter einge-
stellt werden.
Mit einem Doppelklick auf die neu angelegten Fräsarten für die jeweiligen Lini-
en, öffnet sich ein detailliertes Einstellungsfenster (s. Abb. Kapitel 2.4 Fräspa-
rameter einstellen)

3.4.1. MACHINING FEATURES/REGIONS

Im Menu Machining Features/Regions wird die Begrenzungslinie für den Fräs-
EHUHLFK�DXVJHZlKOW�XQG�DOV�)UlVUHJLRQ�GHÀQLHUW�
 

%HLVSLHO��²ࡐ�+RUL]RQWDO�5RXJKLQJ´
,Q�QHEHQVWHKHQGHU�$EELOGXQJ�ZLUG�KLHU]X�GDV�EHJUHQ]HQGH�5HFKWHFN�I�U�GHQ�
)UlVEHUHLFK�DXVJHZlKOW��5HJLRQ��!�VLHKH�DXFK��������XQG�HLQࡐ�+RUL]RQWDO�5RXJ-
KLQJ´�I�U�OHW]WHUHV�GHÀQLHUW��'DV�0DWHULDO�ZLUG�VRPLW�REHUKDOE�GHV�HLJHQWOLFKHQ�
'RQXWV�VFKRQ�PDO�DEJHWUDJHQ�

3.4 FRÄSPARAMETER 
EINSTELLEN

Für jede eingestellte Frä-
sart müssen nun die re-
levanten Fräsparameter 
eingestellt werden.
Mit einem Doppelklick 
auf die neu angelegten 
Fräsarten für die jeweili-
gen Linien, öffnet sich 
ein detailliertes Einstel-
lungsfenster (s. Abb. Ka-
pitel 2.4 Fräsparameter 
einstellen).
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3.4.2. TOOL

Siehe 2.4.2

TIPP

)�U�HLQH�5RXJK�&XW�ZLUG�HLQ�JUR�HU�'XUFKPHVVHU��]�%�����PP��GHV�)UlVHUV�
empfohlen, um das meiste Material schnell abzutransportieren.
Im Anschluss folgt der Feinschliff (z.B. Parallel Finishing) mit einem kleineren 
Fräser (Empfehlung eines 6mm Schaftfräser oder Ballnase)

3.4.3. FEEDS & SPEEDS

6LHKH������

3.4.4. CLEARANCE PLANE

Siehe 2.4.4

3.4.5. CUT PARAMETERS

8QWHUࡐ�&XW�3DUDPHWHUV´��VLHKH�OLQNH�$EE���N|QQHQ�3DUDPHWHU�ZLH�)UlVWROHUDQ-
zen, Fräsrichtung (siehe Schema), Überschneidung der Frässpuren (je nach 
Material und Detaillierungsgrad zu überprüfen) eingestellt werden.
Eine Hilfestellung bieten die Schemata rechts im Fenster.
Unter Stepover (Überschneidung der Frässpuren) sollte immer ein Wert unter 
����JHZlKOW�ZHUGHQ��-H�NOHLQHU�GHU�:HUW�XPVR�OlQJHU�GDXHUW�DXFK�GHU�)UlV-
vorgang, da mehr Spuren gefräst werden müssen.

Quelle: http://www.mitsubishicarbide.net/
contents/mmus/enus/html/product/techni-
cal_information/information/f_updown.html

3.4.2. TOOL

Siehe 2.4.2

TIPP

)�U�HLQH�5RXJK�&XW�ZLUG�HLQ�JUR�HU�'XUFKPHVVHU��]�%�����PP��GHV�)UlVHUV�
empfohlen, um das meiste Material schnell abzutransportieren.
Im Anschluss folgt der Feinschliff (z.B. Parallel Finishing) mit einem kleineren 
Fräser (Empfehlung eines 6mm Schaftfräser oder Ballnase)

3.4.3. FEEDS & SPEEDS

6LHKH������

3.4.4. CLEARANCE PLANE

Siehe 2.4.4

3.4.5. CUT PARAMETERS

8QWHUࡐ�&XW�3DUDPHWHUV´��VLHKH�OLQNH�$EE���N|QQHQ�3DUDPHWHU�ZLH�)UlVWROHUDQ-
zen, Fräsrichtung (siehe Schema), Überschneidung der Frässpuren (je nach 
Material und Detaillierungsgrad zu überprüfen) eingestellt werden.
Eine Hilfestellung bieten die Schemata rechts im Fenster.
Unter Stepover (Überschneidung der Frässpuren) sollte immer ein Wert unter 
����JHZlKOW�ZHUGHQ��-H�NOHLQHU�GHU�:HUW�XPVR�OlQJHU�GDXHUW�DXFK�GHU�)UlV-
vorgang, da mehr Spuren gefräst werden müssen.

Quelle: http://www.mitsubishicarbide.net/
contents/mmus/enus/html/product/techni-
cal_information/information/f_updown.html

3.4.2 TOOL

Siehe 2.4.2

TIPP: Für eine Rough 
Cut wird ein großer 
Durchmesser (z.B. 10 
mm) des Fräsers emp-
fohlen, um das meiste 
Material schnell abzu-
transportieren.
Im Anschluss folgt der 
Feinschliff (z.B. Parallel 
Finishing) mit einem 
kleineren Fräser (Emp-
fehlung eines 6mm 
Schaftfräser oder Ball-
nase)

3.4.3. FEEDS & SPEEDS

Siehe 2.4.3

3.4.4. CLEARANCE PLANE

Siehe 2.4.4

3.4.5 CUT PARAMETERS

Unter „Cut Parameters“ (siehe obige Abb.) können Parameter wie Frästoleranzen, Fräsrichtung (siehe Sche-
ma), Überschneidung der Frässpuren (je nach Material und Detaillierungsgrad zu überprüfen) eingestellt wer-
den.
Eine Hilfestellung bieten die Schemata rechts im Fenster.

Unter Stepover (Überschneidung der Frässpuren) sollte immer ein Wert unter 50% gewählt werden. Je kleiner 
der Wert umso länger dauert auch der Fräsvorgang, da mehr Spuren gefräst werden müssen.
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3.4.6. CUT LEVELS (ROUGH CUT)

Hier können die Abstände und Abfolge der einzelnen Zustellungen in Z-Rich-
tung angegeben werden.

3.4.7. ENTRY/EXIT (FINE CUT)

VLHKH��DXFK��������(QWU\�([LW

3.4.7. ENGAGE/RETRACT (ROUGH CUT) (FORTGESCHR. BENUTZER)

Hier können Einstellungen zur Überfahrt zwischen den einzelnen Fräszustel-
lungen gemacht werden.

3.4.6. CUT LEVELS (ROUGH CUT)

Hier können die Abstände und Abfolge der einzelnen Zustellungen in Z-Rich-
tung angegeben werden.

3.4.7. ENTRY/EXIT (FINE CUT)

VLHKH��DXFK��������(QWU\�([LW

3.4.7. ENGAGE/RETRACT (ROUGH CUT) (FORTGESCHR. BENUTZER)

Hier können Einstellungen zur Überfahrt zwischen den einzelnen Fräszustel-
lungen gemacht werden.

3.4.6. CUT LEVELS (ROUGH CUT)

Hier können die Abstände und Abfolge der einzelnen Zustellungen in Z-Rich-
tung angegeben werden.

3.4.7. ENTRY/EXIT (FINE CUT)

VLHKH��DXFK��������(QWU\�([LW

3.4.7. ENGAGE/RETRACT (ROUGH CUT) (FORTGESCHR. BENUTZER)

Hier können Einstellungen zur Überfahrt zwischen den einzelnen Fräszustel-
lungen gemacht werden.

3.4.6 CUT LEVELS (ROUGH CUT)

Hier können die Abstände und Abfolge der ein-
zelnen Zustellungen in z-Richtung angegeben 
werden.

3.4.7. ENTRY/EXIT (FINE CUT)

3.4.7. ENGAGE/RETRACT (ROUGH CUT) (FORTGESCHR. BENUTZER)

Hier können Einstellungen zur Überfahrt zwischen den einzelnen Fräszustellungen gemacht werden.
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3.4.8. ADVANCED CUT PARAMETERS (FORTGESCHR. BENUTZER)

Hier können besondere Fräsvorgehen zu Rundungen und Frästoleranzen ge-
macht werden (siehe Schematas).

3.4.9. Z-CONTAINMENT (FINE CUT) (FORTGESCHR. BENUTZER)

Hier können die Fräspfade in Z-Richtung bearbeitet werden.
Die unterschiedlichen Optionen sind im Fenster als Schemata dargestellt.

6LQG�DOOH�5HLWHU�DEJHDUEHLWHW�N|QQHQ�GLH�(LQVWHOOXQJHQ�PLWࡐ�*HQHUDWH´�I�U�
GLHVH�'DWHL��EHUQRPPHQ�ZHUGHQ��0LW6ࡐ�DYH´�N|QQHQ�GLHVH�(LQVWHOOXQJHQ�
I�U�lKQOLFKH�)UlVYRUJlQJH�DEJHVSHLFKHUW�ZHUGHQ�

'LHVH�(LQVWHOOXQJHQ�P�VVHQ�I�U�DOOH�GHÀQLHUWHQ�)UlVDUWHQ��(QJUDYLQJ��3R-
cketing, etc.) eingestellt werden.

TIPP

8P�HLQH�GHWDLOLHUWHUH�2EHUÁlFKH�RKQH�ULFKWXQJVRULHQWLHUWHQ�)UlVOLQLHQ��.DUR-
muster) zu erstellen kann der Feincut einfach kopiert werden und unter Cut 
3DUDPHWHUV�!�&XW�&RQWURO��!�$QJOH�RI�FXW��!�����JHZlKOW�ZHUGHQ

3.4.8. ADVANCED CUT PARAMETERS (FORTGESCHR. BENUTZER)

Hier können besondere Fräsvorgehen zu Rundungen und Frästoleranzen ge-
macht werden (siehe Schematas).

3.4.9. Z-CONTAINMENT (FINE CUT) (FORTGESCHR. BENUTZER)

Hier können die Fräspfade in Z-Richtung bearbeitet werden.
Die unterschiedlichen Optionen sind im Fenster als Schemata dargestellt.

6LQG�DOOH�5HLWHU�DEJHDUEHLWHW�N|QQHQ�GLH�(LQVWHOOXQJHQ�PLWࡐ�*HQHUDWH´�I�U�
GLHVH�'DWHL��EHUQRPPHQ�ZHUGHQ��0LW6ࡐ�DYH´�N|QQHQ�GLHVH�(LQVWHOOXQJHQ�
I�U�lKQOLFKH�)UlVYRUJlQJH�DEJHVSHLFKHUW�ZHUGHQ�

'LHVH�(LQVWHOOXQJHQ�P�VVHQ�I�U�DOOH�GHÀQLHUWHQ�)UlVDUWHQ��(QJUDYLQJ��3R-
cketing, etc.) eingestellt werden.

TIPP

8P�HLQH�GHWDLOLHUWHUH�2EHUÁlFKH�RKQH�ULFKWXQJVRULHQWLHUWHQ�)UlVOLQLHQ��.DUR-
muster) zu erstellen kann der Feincut einfach kopiert werden und unter Cut 
3DUDPHWHUV�!�&XW�&RQWURO��!�$QJOH�RI�FXW��!�����JHZlKOW�ZHUGHQ

3.4.8. ADVANCED CUT PARAMETERS (FORTGESCHR. BENUTZER)

Hier können besondere Fräsvorgehen zu Rundungen und Frästoleranzen ge-
macht werden (siehe Schematas).

3.4.9. Z-CONTAINMENT (FINE CUT) (FORTGESCHR. BENUTZER)

Hier können die Fräspfade in Z-Richtung bearbeitet werden.
Die unterschiedlichen Optionen sind im Fenster als Schemata dargestellt.

6LQG�DOOH�5HLWHU�DEJHDUEHLWHW�N|QQHQ�GLH�(LQVWHOOXQJHQ�PLWࡐ�*HQHUDWH´�I�U�
GLHVH�'DWHL��EHUQRPPHQ�ZHUGHQ��0LW6ࡐ�DYH´�N|QQHQ�GLHVH�(LQVWHOOXQJHQ�
I�U�lKQOLFKH�)UlVYRUJlQJH�DEJHVSHLFKHUW�ZHUGHQ�

'LHVH�(LQVWHOOXQJHQ�P�VVHQ�I�U�DOOH�GHÀQLHUWHQ�)UlVDUWHQ��(QJUDYLQJ��3R-
cketing, etc.) eingestellt werden.

TIPP

8P�HLQH�GHWDLOLHUWHUH�2EHUÁlFKH�RKQH�ULFKWXQJVRULHQWLHUWHQ�)UlVOLQLHQ��.DUR-
muster) zu erstellen kann der Feincut einfach kopiert werden und unter Cut 
3DUDPHWHUV�!�&XW�&RQWURO��!�$QJOH�RI�FXW��!�����JHZlKOW�ZHUGHQ

3.4.8 ADVANCED CUT PARAMETERS (FORT-
GESCHR. BENUTZER)

Hier können besondere Fräseinstellungen zu 
Rundungen und Frästoleranzen gemacht wer-
den (siehe Schematas).

3.4.9. Z-CONTAINMENT (FINE CUT) (FORT-
GESCHR. BENUTZER)

Hier können die Fräspfade in z-Richtung bear-
beitet werden.
Die unterschiedlichen Optionen sind im Fenster 
als Schemata dargestellt.

Sind alle Reiter abgearbeitet können die Einstellun-
gen mit „Generate“ für diese Datei übernommen 
werden. Mit „Save“ können diese Einstellungen für 
ähnliche Fräsvorgänge abgespeichert werden.

Diese Einstellungen müssen für alle definierten Frä-
sarten (Engraving, Pocketing, etc.) eingestellt wer-
den.

TIPP:

Um eine detailiertere Oberfläche ohne rich-
tungsorientierte Fräslinien (Karomuster) zu 
erstellen, kann der Feincut einfach kopiert  
werden und unter ! ! !           
Cut Parameters-> Cut Control -> Angle of cut 
-> 90° gewählt werden.



TUTORIAL CNC MILL

DMA    DIGITALE MEDIEN UND 
ARCHITEKTURDARSTELLUNG

4. FRÄSVORGANG SIMULIEREN

1DFKGHP�DOOH�(LQVWHOOXQJHQ�]XU�)UlVGDWHL�GHÀQLHUW�ZXUGHQ��NDQQ�GHU�)UlVYRU-
gang in RhinoCAM simuliert werden (siehe Abb.)
Hier können die zuvor gemachten Angaben nochmals kontrolliert und alles auf 
seine Richtigkeit geprüft werden.
Dies muss für jede Fräsart separat erfolgen. Dazu erfolgt durch Rechtsklick auf 
GLH�MHZHLOLJH�)UlVDUW�GLH�$XVZDKO�YRQ6ࡐ�LPXODWH´��'HU�)UlVYRUJDQJ�NDQQ�VR�LQ�
den vier Ansichtsfenstern überprüft werden.
Sind noch Fehler im Fräspfad zu erkennen können die Einstellungen auch noch 
nachträglich geändert und die Simulation entweder durch erneutes Klicken auf 
�5HJHQHUDWH´�DNWXDOLVLHUW�ZHUGHQࡐ�6LPXODWH´�RGHUࡐ

5. POST-DATEI ERSTELLEN

=XP�$EVFKOXVV�NDQQ�I�U� MHGH�GHÀQLHUWH�)UlVDUW�HLQH�QF�'DWHL�HUVWHOOW�ZHUGHQ�
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4. FRÄSVORGANG SIMULIEREN

Nachdem alle Einstellungen zur Fräsdatei definiert 
wurden, kann der Fräsvorgang in RhinoCAM simu-
liert werden (siehe Abb.)
Hier können die zuvor gemachten Angaben noch-
mals kontrolliert und alles auf seine Richtigkeit ge-
prüft werden.

Dies muss für jede Fräsart separat erfolgen. Dazu 
erfolgt durch Rechtsklick auf die jeweilige Fräsart 
die Auswahl von „Simulate“. Der Fräsvorgang kann 
so in den vier Ansichtsfenstern überprüft werden.
Sind noch Fehler im Fräspfad zu erkennen können 
die Einstellungen auch noch nachträglich geändert 
und die Simulation entweder durch erneutes Kli-
cken auf „Simulate“ oder „Regenerate“ aktualisiert 
werden.

5. POST-DATEI ERSTELLEN

Zum Abschluss kann für jede definierte Fräsart 
eine nc-Datei erstellt werden (siehe Abb.).

Beispiel:
Um die Postdateien für die Fräse zu erstellen 
wird per rechten Mausklick auf „Engraving“ 
geklickt und „Post“ ausgewählt.

! ACHTUNG !

Achten Sie darauf, dass die Verknüpfung zum 
Post-Prozessor „Step Four“ hergestellt ist!
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Nachdem man im RhinoCAM mithilfe des Postprozessors den G-Code erstellt 
KDW��HUKlOW�PDQ�HLQH�7H[WGDWHL��)RUPDWࡐ�QF´�
Um eine RhinoCAM Datei für die Frässoftware (XpertMill) lesbar zu machen, ist 
es immer notwendig, diese nc-Datei zu erstellen.
Bevor letztere in XpertMill eingelesen wird, ist es immer empfehlenswert, die 
Datei zuerst mit dem TextEditor zu öffnen um die angegebenen Werte noch-
mals zu überprüfen. Um diese lesen zu können soll eine kurze Erläuterung zum 
Aufbau dieser Datei eine Hilfestellung sein:

(LQ�3&1&ࡐ�URJUDPP´�VHW]W�VLFK�DXV�PHKUHUHQ�DEJHVFKORVVHQHQ�=HLOHQ6ࡐ�lW-
]HQ´�]XVDPPHQ��-HGHU�6DW]�EHVWHKW�DXVࡐ�:|UWHUQ´��$XI� MHGHQࡐ�$GUHVV�%XFK-
VWDEHQ´�IROJW�HLQࡐ�:HUW´�
Die NC-Maschine arbeitet nacheinander die einzelnen Sätze (Zeilen) mit den 
G-, und M-Befehlen ab. Die Abarbeitung der Befehle geschieht in einer be-
stimmten Reihenfolge. z.B.: wird ein M-Befehl ausgeführt bevor die Achsenbe-
wegung ausgeführt wird. 

1. G-CODE

Der G-Code (auch ISO-Code genannt) ist eine Programmiersprache, mit der 
die verschiedenen Steuerungsbefehle der Maschine schrittweise mitgeteilt 
werden können. Der G-Code wird immer nach folgendem Schema aufgebaut:
  
Wegbedinnung Zielkoordinaten Technische

Anweisung  
Schaltbefehle

(LQ�%HLVSLHOVDW]�LVW��

0����

*���;��������<��������=������

G-CODE

Nachdem man im Rhino-
CAM mithilfe des Postpro-
zessors den G-Code 
erstellt hat, erhält man eine 
Textdatei, Format „nc“.
Um eine RhinoCAM Datei 
für die Frässoftware 
(XpertMill) lesbar zu ma-
chen, ist es immer notwen-
dig, diese nc-Datei zu 
erstellen.

Bevor letztere in XpertMill 
eingelesen wird, ist es im-
mer empfehlenswert, die 
Datei zuerst mit dem Text-
Editor zu öffnen um die 
angegebenen Werte noch- 
mals zu überprüfen. Um 
diese lesen zu können soll 
eine kurze Erläuterung zum 
Aufbau dieser Datei eine 
Hilfestellung sein:

Ein „CNC Programm“ setzt 
sich aus mehreren abge-
schlossenen Zeilen „Sät- 
zen“ zusammen. Jeder 
Satz besteht aus „Wörtern“. 
Auf jeden „Adress-Buch- 
staben“ folgt ein „Wert“.
Die NC-Maschine arbeitet 
nacheinander die einzelnen 
Sätze (Zeilen) mit den G-, 
und M-Befehlen ab. Die 
Abarbeitung der Befehle 
geschieht in einer be- 
stimmten Reihenfolge. z.B.: 
wird ein M-Befehl ausge-
führt bevor die Achsenbe- 
wegung ausgeführt wird.

G-CODE

1. G-CODE

Der G-Code (auch ISO-Code genannt) ist eine Programmiersprache, mit der 
die verschiedenen Steuerungsbefehle der Maschine schrittweise mitgeteilt 
werden können. Der G-Code wird immer nach folgendem Schema aufgebaut:

Ein Beispielsatz ist:

M06 3
G00 X290.515 Y371.992 Z15.700
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�´1)67$%+&66%8)5'$ࡐ�1)1/)=1,)�5)'�*6781,/(�����$8

A Drehachse X
B 'UHKDFKVH�<

C Drehachse Z
F Vorschub (Feed)
G Vorbereitende Funktion
I Bogenzentrum in X
J %RJHQ]HQWUXP�LQ�<

K Bogenzentrum in Z
M Machinenfunktion
N Satz-Nummer
R Radius
S Spindel Drehfrequenz (Speed)
T Werkzeug (Tool), Nummer
X Die längste Achse im rechten Winkel zur Spindel
Y ist im rechten Winkel zur X- und Z-Achse
Z Achse verläuft parallel zur Spindel

1.2. G-CODE – BEISPIELWERTE

Die G Kommandos bestimmen welche Achsen um wie viel verfahren werden.
Die wichtigsten im Überblick:

G00 Lineare Interpolation im Eilgang
G01 Lineare Interpolation mit Vorschub
G02 Bogen links (im Uhrzeigersinn) Kreis Interpolation
G03 Bogen links (gegen den Uhrzeigersinn) Kreis Interpolation
G04 Verweilzeit

:HLWHUH�*�.RPPDQGRV�P|JOLFK�

1.3. M-CODE – BEISPIELWERTE

Maschinenbefehle

M00 Programm Stop
M02 Ende Programmablauf
M30 Programmende

Spindel

M03 Spindel Start, im Uhrzeigersinn
M04 Spindel Start, im Gegen-Uhrzeigersinn
M05 Spindel Stop

Tool

M06 Werkzeugwechsel

Kühlung

M07 Sprühkühlung an
M08 Kühlung oder Absaugung an
M09 Kühlung oder Absaugung aus

Weitere G-Kommandos möglich.

ACHTUNG

Überprüfung der z-Werte!
z sollte nie unterm Nullpunkt der Maschine lie-
gen, da es sonst zu einer Beschädigung der 
Ansaugplatte und des Fräsers kommt!
Die einzelnen eingestellten Frästiefen können 
sehr gut anhand der z-Werte überprüft werden 
und sollten auch vor jedem Fräsvorgang 
nochmals kontrolliert werden!


