»#4 AUTODESK

Abschnittsdauer: ~30 Minuten

Auswahl und Anwendung von Bearbeitungsstrategien fiir
quadratische Rohteile

In diesem Teil des Projekts setzen Sie Ihre Kenntnisse der Planen- und Schruppstrategien

ein, um geeignete 2D-Bearbeitungsoperationen auszuwahlen und anzuwenden und das
Rohteil rechteckig zu machen.

Lernziele:

e Erstellen Sie eine Planfrasoperation.
e Erstellen Sie Konturbearbeitungs-Operationen.

Das abgeschlossene Projekt
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1. Rohteile, die relativ quadratisch und
dimensional einheitlich sind, um sicher
in einem Schraubstock eingesetzt zu
werden, benotigen fir die Bearbeitung
evtl. nur zwei Setups.

Anmerkung: Das angezeigte Rohteil ist
absichtlich viel grof3er als fur das 3D-
Label-Projekt erforderlich, damit alle
Elemente in diesem Dokument einfacher
zu visualisieren sind.

Abbildung 1: Standard-Rohteil in einem Schraubstock fiir
Operationen des ersten Setups positioniert

2. Klicken Sie in der Symbolleiste der
Registerkarte ,Frasen“ auf ,Setup” >
,Neues Setup”, um ein neues Setup zu
erstellen.

Legen Sie fur ,Ausrichtung” die Option
,Z-Achse/-Ebene und X-Achse
auswahlen” fest.

Abbildung 2: Ausrichtung des WKS fiir neues Setup

anpassen
3. Aktivieren Sie das Kontrollkastchen —
X-Achse umkehren®.
. ming
=
3 stock box paint
=

Abbildung 3: Ausrichtung des WKS flir neues Setup
anpassen
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4. Wahlen Sie die hintere linke Ecke des

Rohteils aus. Wahlen Sie das Werkstlick
als Modellkorper aus.

Anmerkung: Sie konnen eine andere
Ecke basierend auf der verfligbaren
Maschine und den Arbeitsablauf-
Voreinstellungen auswahlen.

® serup:sETURt
. (9 setup [ Stock | [] Post Process
/ v Machine
]

Machine Select,

v setup

OperstonType | &, Milng

¥ Work Coordinate System (WCS)

Ovientation 1z, Select Z axisipiane & X
Zxs Iy select

Flip 2 Axis. (=]

X Axis I Setect

Flip X Axis 2

ovign 6 stock box point

Stook Point 1y Select

hocessibilty Anatysis [
¥ Model

Abbildung 4: Modell auswdhlen

Klicken Sie auf die Registerkarte
,Rohteil“. Figen Sie auf allen Seiten
Rohteilmaterial hinzu und geben Sie in
alle Felder einige Millimeter ein.

Anmerkung: Der Vorgabewert betragt

1 mm, Sie kénnen jedoch je nach dem
Rohteil, das Sie flr die Rechteckauswahl
bendtigen, etwas mehr oder weniger
auswahlen.

Abbildung 5: Rohteilversatz festlegen

6.

Stellen Sie sicher, dass das Ergebnis mit
dem Beispiel dbereinstimmt.

Abbildung 6: Fertiges Rohteil flir Setupl
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7. Klicken Sie im Bereich ,Einrichten” auf
JWKS antasten”.

MILLING TURNING ADDITIVE INSPECTION FABRICATION uTil
2N
Al e BLS ek &
2D~ 3D~ DRILLIN

~~7 New Setup
.%| Create NC Program
New Folder

[F% New Pattern
| 1| Manual NC
{1 Probe WCS

&j Create Manufacturing Model

Probe WCS

The Probe WCS strategy outputs the NC code to
activate the Probing Cycles for your machine. Probe
e corners, walls, cylinders and single axis positions.

I

Press Ctrl+/ for more help.

Abbildung 7: Sondierungsoperation starten

8. Klicken Sie auf ,Auswahlen”, um den
Taster aus der hochgeladenen oder einer
bereits verfligbaren Bibliothek
auszuwadhlen.
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@ PROBE WCS : PROBE WCS1
2O
¥ Tool

Tool Selact... H select Tool

3 | +
¥ Feed & Speed
~ All o

Name ~

1 D t:

Link Feedrate 3000 mm/min * Documents - Autodesk Proje(
~u ~ Stock to Sc
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o OK ¢
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Abbildung 8: ,Taster“ in der Werkzeugbibliothek auswdhlen
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9. Klicken Sie auf die Registerkarte BIFCORE NC FRcEE W
,Geometrie“ und stellen Sie den (el Kol Lol i R
lu . ¥ Geometry
Antastmodus auf ,Rohteil” ein.
Probe Mode
. Probe Stock Surface(s)
Probe Type
Approach
Overtravel 10 mm
¥ Feature Tolerances
Select probe type to enable tolerances.
[ Tool Orientation
[i ] OK Cancel
Abbildung 9: Rohteil zum Antasten auswdhlen
. . . . @ PROBE WCS : PROBE WCS1
10. Wahlen Sie die dargestellten Flachen e T TN T
aus, um die X- und Y-Referenzflachen % T oty
ZU messen. Y Probe Mode Stock .
Probe Stock Surface(s) X
Probe Type 592 XY outer comer v
Vergewissern Sie sich, dass Approach 2mm
LAntasttyp“ auf ,XY-AuBenecke” gesetzt e o
ist, basierend auf der vorherigen S
. Position +- 1mm
Auswahl des WKS-Rohteilpunkts. o e
(]
Abbildung 10: X- und Y-Fldchen fiir die Priifung
auswdhlen
11. Kopieren Sie den Antastvorgang und o our
fligen Sie ihn in dasselbe Setup im —

Browser ein.

Bearbeiten Sie die neue
Antastoperation. Klicken Sie auf die
Registerkarte ,Geometrie” und
deaktivieren Sie die Auswahl unter
,Rohteiloberflache antasten®. Wahlen
Sie die obere Flache wie dargestellt aus
und legen Sie den Antasttyp auf ,Z-
Flache" fest.

@ ¥+ [724) Probe WCS1

@ §* (T24) Probe WCst (2) © PROBE WCS : PROBE WCS1

@ Tool | (5 Geomery | = Heights | 1 Actions
v Geometry

Probe Mode Stock v
Probe Stock Surface(s) x e
Probe Type @ Z surface -
Approach 12 mm

Overtravel 10 mm

Abbildung 11: Anzutastende Z-Fldche auswdéhlen
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.. . . .. . B select Tool
12. Jetzt fihren Sie eine Planfrasoperation Lo L | T /DG Sk
¢ 90 8= i [ L) 227
durch. Klicken Sie in der Symbolleiste ; v Tou ol clear iters
: = “« : e ~ Documents A
der Registerkarte ,Frasen“ auf ,2D- \I/' . o * Wallt_nm s o
= “ v Feed & 4ty v Autodesk Projects Metric
Gruppe” > ,Flache*. - i M 1 otamm iz s i
Wahlen Sie den Schaftfraser mit 12 mm ot ot = L
. . Sieon eieed Setupi
aus der hochgeladenen Bibliothek aus. P— - B« orommmm gomn au
Cutting Feedrale e B 5- 2omm 6mm Fat endmity
Food pa Tootn : B 6 26mm 6mm sall Endmin
Autoesk Projects Imperial
e ety - B 7 235mm @.5mm endmity
Lead-Out Feedrate ROUTER s LIBRARY l 8- @2mm (ZVTm Flat Endmill)

Abbildung 12: Werkzeug flir Planfrdsoperation auswdhlen

13. Klicken Sie auf die Registerkarte
,Geometrie“ und wahlen Sie die
Rohteilkontur aus.

© FACE:FACE1

2 30 H =

v Stock Contours

Stock Selections

B0 -~ x&

(@ Tool Orientation

Abbildung 13: Rohteilkontur flir eine Planfrdsoperation
auswdahlen
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14. Klicken Sie auf die Registerkarte

15.

16.

,Durchgange”. Setzen Sie den
Rohteilversatz auf ,2“, um
sicherzustellen, dass nach Abschluss
der Operation kein Material mehr Gbrig
bleibt. Dies ist haufig erforderlich, wenn
Sie ein Bauteil haben, dessen
Bemalungen durch den
Werkzeugdurchmesser gleichmafRig
geteilt werden kénnen. Durch das
Dehnen der Bearbeitungsbegrenzung
kann das Werkzeug uber die
ausgewdhlte Geometrie hinaus bewegt
werden, um das gesamte Material
vollstandig zu entfernen.

Stellen Sie sicher, dass das Ergebnis
mit dem Beispiel Ubereinstimmt.

Sobald die obere Flache abgeflacht
wurde, ist es wichtig, die angrenzenden
Flachen durch Seitenfrasen Uber eine
Konturoperation rechteckig zu machen.
Klicken Sie in der Symbolleiste der
Registerkarte ,Frasen“ auf ,2D-
Gruppe” > ,2D-Kontur*.

Klicken Sie auf die Registerkarte
,Geometrie” und wahlen Sie die obere
Kante des Modells als Konturauswahl
aus.

@ FACE: FACE1

7| 0 H =

v Passes

Tolerance 0.01 mm

Pass Direction Refere..

Pass Direction 0deg

Pass Extension 6.01 mm

Stock Offset 2 e

Stepover  Stock Offset

Direction ~ Specifies the distance the machining boundary extends beyond the stock boundary

in both X & Y.
From Ott

Use Chig 4

L)

O Muiti

@ stoc

M

[ | [#]

BROE

-

-

Stock Offset

Abbildung 14: Rohteilversatz fiir Fldchenoperation
festlegen

Abbildung 15: Werkzeugweg flir abgeschlossene
Fldchenoperation

¥ Geometry

Contour Selection

T
o8~ x®
(&) Stock Contours

@ Tabs

([ Rest Machining

O wrap Toolpath

[ Toot Orientation

Abbildung 16: Obere Kante des Modells auswdhlen
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17. Klicken Sie auf die Registerkarte

18.

,Durchgange”. Legen Sie den
Endtiefenversatz auf einen negativen
Wert fest, der ein sicheres Klemmen
ermoglicht, wenn das Bauteil
umgedreht wird, um die andere Seite in
Setup2 zu bearbeiten. In diesem
Beispiel wird der Wert -20 verwendet.

Simulieren Sie alle Operationen in
Setupl und Uberprifen Sie, ob das
Ergebnis mit dem Beispiel
ubereinstimmt.

@ 2D CONTOUR : 2D CONTOUR1

¥ 90 HES

¥ Clearance Height
From =] Retract height

Offset 10 mm

¥ Retract Height
From T Stock top -

Offset 5mm

¥ Feed Height
From wl Top height

Offset 5mm

¥ Top Height
From T Stock top

Offset 0mm

¥ Bottom Height

From () Selected contour(s)

Offset -20mm \

[i ] OK Cancel

Abbildung 17: Endhéhe der Bearbeitung extern festlegen

© & g B

& Generate Ctri+G
¥ simulate
£, Simulate with Machine
£3| Post Process
[£] setup Sheet
® Machining Time

K od < > > bo DI
— —o0—

@ SIMULATE WITH MACHINE
© Deplay | @ Mo | 5 S
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Abbildung 18: Werkzeugwege und Rohteil nach der

Simulation von Operationen
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19.

20.

Ein Ertasten des umgedrehten Bauteils
flr das nachste Setup ist einfacher,
wenn das gesamte Ende, das aus dem
Schraubstock herausragt, seitwarts
gefrast wurde. Hierflr ist eine andere
Konturoperation erforderlich.

Wahlen Sie die 2D-Kontur erneut aus.
Driicken Sie auf der Registerkarte
,Geometrie“ die ALT-Taste und halten
Sie sie gedrickt, und wahlen Sie die
untere Kante des Modells als
Konturauswahl aus.

Klicken Sie auf die Registerkarte
,Hohen*.

Setzen Sie ,Endtiefe der

Bearbeitung” auf ,Rohteil unten®. Legen
Sie den Versatz auf einen kleinen
negativen Wert fest, um
sicherzustellen, dass kein
uberschissiges Material auf der Flache
verbleibt.
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Abbildung 19: Kante fiir eine Konturoperation auswdhlen

@ 2D CONTOUR : 2D CONTOUR
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Abbildung 20: EndhGheneinstellungen anpassen
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21. Simulieren Sie die 2D-Kontur-Operation
und Uberprifen Sie, ob das Ergebnis
mit dem Beispiel Ubereinstimmt.

Kehren Sie das Rohteil um, sodass
Seite 2 nach oben weist, und sichern
Sie das Rohteil im Schraubstock.

K od < > > Do Dl
—0

Abbildung 21: Werkzeugwege und Rohteil nach der
Simulation von Operationen

® SETUP:SETUPA

22. Ein neues Setup erstellen Legen Sie die 25 e | 9 e Pt
Ausrichtung auf ,Z-Achse/-Ebene und e O
X-Achse auswahlen” fest. '

v setup

OperstonType |, Miing

¥ Work Coordinate System (WCS)

Abbildung 22: Ausrichtung des WKS fiir neues Setup
anpassen

5 e | 5 Siock | [5] PostProcess

23. Wahlen Sie das Werkstuck als
Modellkorper aus.

v Machine

Machine Saloct

v setp
Oparation Typo &, sanng

v Work Coordinats System (WES)

Orientation 1z, SelectZ axisplane & Xaxis  +
2ads B Seloct

Fio ZAxis 2

XAds & sekct

Fi X Asis 2

orgin ) Stock box point

Stock Pot & Soect

hecessviity Araysis @
v Model ‘

T

Abbildung 23: Werkstlick als ModellkGrper auswdhlen
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24. Legen Sie die Ausrichtung fest und

passen Sie die Achsenrichtung gemaf3
den Schritten 3 bis 5 an.

25. Esist wichtig, dass die

26.

Rohteilabmessungen die fertigen
Abmessungen aus den vorherigen
Operationen wiedergeben. Klicken Sie
auf die Registerkarte ,,Rohteil”. Setzen
Sie ,Modus Box mit relativer GrofRe".
Setzen Sie ,Rohteilversatz-Modus* auf
,Rohteilaufmal alle Seiten separat®.
Setzen Sie ,Rohteilversatz -X* auf ,0“
Setzen Sie , Rohteilversatz -Z“ auf , 0“.
Legen Sie fur alle anderen Versatze
denselben Wert fest, den Sie im ersten
Setup ausgewahlt haben.

Wahlen Sie die ersten vier Operationen
flr Setupl im Browser aus. Klicken Sie
mit der rechten Maustaste und
kopieren Sie alle vier gleichzeitig.

(9 sewp | g Stock | [F] PostProcess

¥ Machine

vl

Machine Select

v Setup

Operation Type £ vaing

¥ Work Coordinate System (WCS)

Orentton 1, Select Z anisipane & X axk
2 1 setect

Filp Z Axs (=]

XAds s Selggt

e il

orgin 9 Stock box point

Stock Point &

Abbildung 24: WKS-Ausrichtung anpassen

(P setup j Stock U Post Process
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Stock +X Offset 1mm
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Stock +Z Offset 1

Round Up to Nearest 0 mm

Abbildung 25: Rohteilversatz aktualisieren
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Abbildung 26: Operationen auswdhlen und kopieren
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27. Klicken Sie im Browser auf Setup?2.
Klicken Sie mit der rechten Maustaste
und fugen Sie alle vier Operationen in
Setup?2 ein.

28. Bearbeiten Sie die Antastoperation
oben in Setup?2.

Legen Sie den Antastmodus auf der
Registerkarte ,Geometrie” als
,Modell“ fest. Wahlen Sie dann beide
Flachen wie dargestellt aus.

29. Klicken Sie auf die Registerkarte
,Hohen“ Legen Sie den
Endtiefenversatz auf einen negativen
Abstand fest, damit der Taster
verbleibendes Material aus dem ersten
Setup vermeiden kann.

Auswahl und Anwendung von Bearbeitungsstrategien fiir quadratische Rohteile
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Abbildung 27: Operationen in Setup2 einfiigen

© PROBE WCS : PROBE WCS1 (3)
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Probe Type 582 XY outer corner
Approach 12mm

Overtravel 10mm
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Abbildung 28: Antastmodus als ,Modell“ festlegen und
beide Fldchen auswdhlen

@ PROBE WCS : PROBE WCSH1 (3)

§ Tool (5 Geomety | (5 Heights | ] Actions
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From =] Retract height

Offiet  50mm
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Ofiset  5mm
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Abbildung 29: Endtiefenversatz anpassen
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30. Warum muss die Antasten-Hohe ST e
angepasst werden? °"°: AL T
Tool F Holder
Dies ist notwendig, damit das w”w 8
bearbeitete Rohteil abgezogen wird, | g
und nicht der ,,Hut", der ubrig bleibt. sowins @
Das Material, das sich zuvor in den :
Klemmbacken des Schraubstocks s O
befand, muss vermieden werden, damit il
die quadratischen Flachen des i , A et
Werkstlicks referenziert werden W:“ —
konnen. St @ |
v Mo

Wichtig: Stellen Sie sicher, dass Ihr

Taster die bearbeitete Flache abziehen

kann. Abbildung 30: Visualisierung des realen Aussehens von
Werkstlick und Taster

KI od <o Djpao >l Opacity ——

Exit Simulation

31. Aktualisieren Sie die eingefiigten © 4 ETE©
. . . . . &® @ # [124] Probe WCS1 (3)
Operationen im Browser, indem Sie sie > @
einzeln auswahlen und Strg+G dricken. ® [mire=2)
. ' &) & [T4] 2D Contourt (3)
Dadurch werden die Werkzeugwege fir
jede Operation gemals diesem Setup
neu generiert.

v v 9 9

Abbildung 31: Operation nach Kopieren und Einfligen
erstellen

32. Bearbeiten Sie die 2D-Kontur und B Erie
klicken Sie auf die Registerkarte g .
,Geometrie“. Deaktivieren Sie die

Konturauswahl und wahlen Sie die Lol ’\’

O0F ~x&
Kanten oben im Modell aus.

( stock Contours
@ mbs

(D Rest Machining
2 Wrap Toolpath

(& Tool Orlentation

Abbildung 32: Auswahl nach dem Kopieren und Einfligen
aktualisieren
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33. Klicken Sie auf die Registerkarte
,Hohen“. Andern Sie den
Endtiefenversatz der Bearbeitung in
einen negativen Wert, um das
verbleibende Material zu bearbeiten.

34. Simulieren Sie alle Operationenin
Setup?2 und Uberprifen Sie, ob das
Ergebnis mit dem Beispiel
ubereinstimmt.

Das Rohteil sollte nun zwischen allen

sechs Seiten wirklich quadratisch sein.

35. Speichern Sie die Datei, bevor Sie mit
dem nachsten Teil des Projekts
fortfahren.

R ° @ 2D CONTOUR : 2D CONTOUR1 (3)
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Offset 5mm

v Top Height
From T Stock top
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Abbildung 33: Endtiefenversatz nach Kopieren und
Einfligen aktualisieren
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Abbildung 34: Das endgliltige Rohteil

a Save X
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OK Cancel

Abbildung 35: Mit einer Versionsbeschreibung speichern
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