»#4 AUTODESK

Abschnittsdauer: ~60 Minuten

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-
Bearbeitungsstrategien

In diesem Teil des Projekts vertiefen Sie Ihr Wissen Uber die Planen-, Schrupp- und

Schlichtstrategien, um geeignete 2D- und 3D-Bearbeitungsoperationen auszuwahlen und
anzuwenden.

Lernziele:

e Wenden Sie Flachenoperationen an.

e Wenden Sie 2D-Kontur an.

e Wenden Sie die Adaptive-Clearing-Bearbeitungsstrategie an.

e Wenden Sie die 2D-Taschen-Bearbeitungsstrategie an.

e Duplizieren Sie Operationen, andern Sie Werkzeuge und verwenden Sie die
Restmaterialbearbeitung.

e Setzen Sie Schlichtstrategien ein.

Das abgeschlossene Projekt
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1. Wahlen Sie im Meni g0 SURFACE V=
,Arbeitsbereich“ die Option DESIGN ~ ¥ ﬂ r\ﬂ T
,Fertigen®. =t = e

CREATE v
DESIGN
: °
GENERATIVE DESIGN i @)
RENDER sz
ANIMATION
SIMULATION
MANUFACTURE " Manufacture Workspace
Abbildung 1: Wdhlen Sie den Arbeitsbereich
,Fertigen“ aus.
2. Da die Konstruktion in mm erstellt + BROWSER e
wurde, ist es sinnvoll, im |4 @ & vaktmmw © CHANGEACTIVEUNITS
. . . « Units: mm L& ni e illimeter v
Arbeitsbereich ,Fertigung“ ebenfalls a uemn U pnit e Milimet
mm als Einheit zu verwenden. b & @ Orgn
Millimeter ist die Vorgabeeinheit in b © [ Models
Fusion, aber Sie sollten 4 © L. s cance

sicherstellen, dass die aktiven
Einheiten auf Millimeter eingestellt
sind, bevor Sie fortfahren.

Abbildung 2: Dokumenteinheiten in Millimeter dndern
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3. In Fusion werden Operationen, die
auf Modelle angewendet werden,
Setups zugewiesen. Aktivieren Sie
Setupl, indem Sie das Optionsfeld
nach seinem Namen im Browser
auswahlen.

/-"//A

Abbildung 3: Ansicht des Rohteils und WKS von Setupl.

4, Klicken Sie in der Symbolleiste der
Registerkarte ,Frasen” auf ,2D“ >
,Flache”, um eine

Flachenfrasoperation auszufihren.

TURNING ADDITIVE INSPECTION FABRICATION UTILITIES
Seo0 BESHOM &7
@) 2D Adaptive Clearing
@ 2D Pocket
éFaoe 2 Face

& 2D Contour 3 ’
Produces quick part facing to prepare raw stock for

@
’/ Sict machining.
& Trace
>
£ Thread A Face operation removes all material from top of
[ Bore stock to top of model.
& Circular
& Engrave

& 2D Chamfer

Press Ctrl+/ for more help.

Abbildung 4: Fldchenoperation auswdhlen

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-Bearbeitungsstrategien Seite 3
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5. Klicken Sie auf der Registerkarte

,Werkzeug“in der Gruppe
Werkzeug“ auf ,Auswahlen®. Wahlen
Sie den Schaftfraser mit 12 mm aus
der hochgeladenen Bibliothek aus.

4
< SSE SEE OST NEE O oSN === B

Corner

Q Name ~ radius Diameter

Autodesk Projects Metric

1- @12mm (12mm Flat Endmill) 12 mm
2 - @10mm (10mm Flat Endmill) 10 mm
3 - @10mm (10mm Ball Endmill) 10 mm
4 - @10mm R2mm (10mm Bullnose Endmill) 2 mm 10 mm
5 - @6mm (6mm Flat Endmill) 6 mm
6 - @6mm (6mm Ball Endmill) 6 mm
7 - @3.5mm (3.5mm Endmill) 3.5 mm
8 - @2mm (2mm Flat Endmill) 2mm
10 - @6mm 30° (6mm Engraver 30 degree) 6 mm

Abbildung 5: Werkzeug aus der Bibliothek auswdhlen

Klicken Sie auf die Registerkarte
,Geometrie, stellen Sie sicher, dass
das Rohteil wie dargestellt
ausgewahlt ist, und klicken Sie auf
,OK“. Durch diese Operation wird
das Rohteil entfernt, das sich Uber
dem Modell befindet.

¥ 90HEH=

% v Stock Contours

R

o -

() Tool Orientation

Abbildung 6: Vorschau der Rohteilkontur-Auswahl

Uberschiissiges Material kann nun
von den Seiten des Modells entfernt
werden. Klicken Sie in der
Symbolleiste der Registerkarte
,Frasen“ auf ,2D“ > ,2D-Kontur“.

Klicken Sie auf die Registerkarte
,Geometrie®.

Klicken Sie auf ,Silhouette” und
klicken Sie im Dialogfeld
,Silhouette” auf ,0K“. Dadurch kann

das Werkzeug um die Aul3enseite der

Brieftaschen-Elemente herum
bewegt werden.

2 ® SLHOUETTE °

senctsotpmocs @ v 9o =
x L Boo
{F Startoutss._ >
ok

oops.

Sise

o

Abbildung 7: Vorschau der Silhouettenrohteil-Auswahl

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-Bearbeitungsstrategien Seite 4
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8. Klicken Sie auf die Registerkarte

,Hohen".

Geben Sie im Bereich ,Endtiefe”im
Feld ,Versatz“ den Wert 1 oder 2 ein.
Dieser Versatz hilft Ihnen, einen
gewissen zusatzlichen Abstand
zwischen dem Werkzeug und den
Backen des Schraubstocks zu
schaffen. Passen Sie diesen Wert

entsprechend der RohteilgréRe und Abbildung 8: Endtiefenversatz dndern
dem Klemmabstand an, die Sie
auswahlen.
9. Klicken Sie auf die Registerkarte '
@ 2D CONTOUR : 2D CONTOUR1
,burchgange”. k v 9o 8e =

Deaktivieren Sie das
Kontrollkastchen ,Aufmaf“.

Aktivieren Sie das Kontrollkastchen
fir ,Mehrere Tiefen“.

Legen Sie die maximale Schrupp-Z-

v Multiple Depths

Maximum Roughing... 3

Finishing S|epd¢ 0

Finishing StePdown 0.2 mm

Wall Taper Angle (de... 0 deg

Approach Made Aongwall v
Finish Only at Final I... (@

Rough Final

Use Even Stepdowns  (J

Order by Depth @

Order by Islands "

Stock On Islands 12 mm

Zustellung auf 3 mm fest. ° ok | [cons | |
—
Diese Einstellungen sind vorsichtige Abbildung 9: Optionen fiir mehrere Tiefen festlegen

Ausgangspunkte fiur leichte Schnitte
zu den endgultigen Abmessungen

des Bauteils.

10. Stellen Sie sicher, dass die e :
Ergebnisse dem Beispiel genau LU e l<

entsprechen.

%) H* [T3)]Probe WCS2
) 1+ (T3] Probe WCS3
> & @ [T1)Facet

X
P @@ F s @
P @@ B spd @
P @ @ B sipt @

@
®

v v e w

|
T

Abbildung 10: Ergebnisse der 2D-Kontur-Operation
liberpriifen

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-Bearbeitungsstrategien Seite 5
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11 Kle_l nere E lemente Werden _In den TURNING ADDITIVE INSPECTION FABRICATION UTILITIES

folgenden Schritten bearbeitet, Q @ & @ 4 = «@ @ é 537 ‘.Q

beginnend mit dem vertieften @ 2D Adaplive Clearing
Bereich flr benutzerdefinierte P 2D Pocket
pras Creates a roughing operation that uses toolpaths
G ravuren. 2D Contour parallel to selected geometry.
& Slot
& Trace The .entry can be. selected anywhere on \he. model
thken S]e ]n der Sym bo[[e]ste der W and includes various plunge and ramp options.
| Bore
Registerkarte ,Frasen®in der & Circular
!'| & Engrave

Gruppe ,2D“ auf ,2D-Tasche”.

& 2D Chamfer

Press Ctrl+/ for more help.

Abbildung 11: 2D-Taschen-Operation auswdhlen

Corner

12' Wahl‘en S.ie den 10_mm_ ot redius e :Tﬁmr‘:':nz:l:lr:‘;l;;; Bullnose Ei
Radienfraser aus der '
hochgeladenen Bibliothek aus.

- Autodesk Projects Metric
1-@12mm (12mm Flat Endmill) 12 mm
2 - @10mm (10mm Flat Endmil) 10 mm

3 - @10mm (10mm Ball Endmill) 10mm

i

i

i

#  +-ow0mmrimm gomm Butinse Enamil)  1mm  10mm
s oomm6mm Fat endminy 6mm
' 6 - @6mm (6mm Ball Endmill) 6 mm
B 7-essmm@smm enamin asmm
i

8- @2mm (2mm Flat Endmill) 2mm Description 10mm Bullnose
Vendor

f lD Product id
Product link
Cutting data Spindle speed  Surface speed f:::::e £ Diameter 10mm
Default preset 5000 rpm 15707963 my.. 1000 mummi o AmEte 1amm
Overall length 36 mm
Length below holder 24 mm
— 20

Abbildung 12: Werkzeug aus der Bibliothek auswdhlen

@ 2D POCKET : 2D POCKET1
9 J 0 HE =

¥ Geometry

Pocket Selections - select IS

[ () closed Chain 1 J

B0 x &

13. Klicken Sie auf die Registerkarte
,Geometrie”.

Wahlen Sie die Flache an der
Unterseite der Tasche wie
dargestellt aus. Der Radienfraser
wird aufgrund seiner Kompatibilitat
mit der kleinen abgerundeten
Innenecke an der Unterseite dieser
Tasche ausgewahlt.

(J stock Contours
() Rest Machining

(J Tool Orientation

(i) OK Cancel

Abbildung 13: Vorschau der Taschenauswahl

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-Bearbeitungsstrategien Seite 6
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@® 2D POCKET : 2D POCKET1
2 9 6 B g =

Use Morphed Spiral M... [

14. Klicken Sie auf die Registerkarte
,pburchgange”.

Allow Stepover Cusps ()

Smoothing Deviation 0.1 mm

Deaktivieren Sie das
Kontrollkastchen ,Rohteil-AufmalR”,
damit das Werkzeug bis zu den
fertigen Abmessungen des Bauteils
schneiden kann.

(L) Multiple Depths
[ Finigiing Passes
[ Stock to Leave
() smoothing

() Feed Optimization

[i ] OK Cancel

Abbildung 14: Bearbeitungsdurchgdnge dndern

15. Uberpriifen Sie, ob die Ergebnisse k-
mit dem Beispiel ibereinstimmen. s

e

Abbildung 15: Ergebnisse der 2D-Taschen-Operation
liberprtifen

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-Bearbeitungsstrategien Seite 7



»#4 AUTODESK

16. Im nachsten Vorgang werden die
geneigten Flachen der Brieftasche
angezeigt. Klicken Sie in der
Symbolleiste der Registerkarte
,Frasen“ auf ,3D“ >, Kontur".

ADDITIVE

y MO WO s &2
]

DRILLING

[#) Pocket Clearing

I Flat

] Paraliel
@ Scallop
2, Contour
& Ramp
B Pencil
L) Horizontal
4 spiral

@ Radial
“ Morphed Spiral
& Project
@5 Morph
(3 Corner

&= Flow

(P Deburr

INSPECTION

FABRICATION UTILITIES

[ I

MULTI-AXIS *

ol

! Adaptive Clearing

() steep and Shallow

Contour

Creates a finishing or semi-finishing operation for
steep areas, such as vertical walls.

If a slope angle is specified, for example 30 to 90
degrees, the steep areas are machined, leaving the
areas with a slope below 30 degrees for appropriate
strategies.

Press Ctrl+/ for more help.

Abbildung 16: Konturoperation auswdhlen

17. Wahlen Sie den 6-mm-Kugelfraser
aus der hochgeladenen Bibliothek
aus.

Ein Kugelfraser eignet sich
aufgrund der damit erstellten
Oberflachenbeschaffenheit gut zum
Konturieren eines Bauteils.

Corner Local > Autodesk Projects Metric

£F  Namea Diamete
radius .
6 - @6mm (6mm Ball Endmill)
- Autodesk Projects Metric "
’ 1- @12mm (12mm Flat Endmill) 12 mn
l 2 - @10mm (10mm Flat Endmill) 10 mr
' 3 - @10mm (10mm Ball Endmill) 10 mr
H  «-2w0mmaimm gomm Butinose Endmit) 1 mm 10 mr
' 5 - @6mm (6mm Flat Endmill) 6mm
l 6 - @6mm (6mm Ball Endmill) & mm
' 7 - @3.5mm (3.5mm Endmill) a5m =
' 8 - @2mm (2mm Flat Endmill) 2mm Description 6mm Ball Endn
Vendor
/ ﬁ Product id
57 Product link
Cuttir

Cutting data

Spindle speed  Surface speed feadn] Diameter

Abbildung 17: Werkzeug aus der Bibliothek auswdhlen

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-Bearbeitungsstrategien

Seite 8
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18. Klicken Sie auf die Registerkarte ~ % 8 CONTOUR cONToLE
T} ¥ J ] E] ¥ =
,Geometrie®. + ceomety ’/
Machining Boundary g) Silhouette v
Ste“en S]e S]Cher, daSS Tool Containment =9 Tool cent... v
"S]'lhouette“ als Additional Offset omm
Bearbeitungsbegrenzung SRR 2
. . Contact Only v
ausgewahlt ist.
[ slope
Durch das Festlegen einer Wi
Begrenzung fur den Werkzeugweg ° o | [omcel
wird sichergestellt, dass unnotige
Werkzeugbewegungen vermieden ///
werden, um so Zeit zu sparen. ) ) )
Abbildung 18: Bearbeitungsbegrenzung als Geometrie
auswdhlen
19. Klicken Sie auf die Registerkarte 8 ® CONTOUR : CONTOUR
,burchgange”. ¢ 90 8=
¥ Passes
. . . Tolerance 0.01 mm
Setzen Sie die maximale Z- ,
Machine Shallow Areas (1)
Zustellung auf 0,5 mm und klicken sinivii Dot [0 mm
S]e an ,,O K“. Minimum Cutting Radi... 0 mm
Repeat Finishing Pass ([
Je kleiner die Z-Zustellung und escan Eaom -
Querzustellung, desto glatter und e
. . Cusp Height 0.021 mm
verfeinerter werden die o :
K Cancel
resultierenden Flachen.
Abbildung 19: Z-Zustellung beim Schruppen anpassen
20. Uberprifen Sie, ob die Ergebnisse

mit dem Beispiel ibereinstimmen.

z
3 y

Abbildung 20: Ergebnisse der Konturoperation
liberprtifen

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-Bearbeitungsstrategien

Seite 9
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21. Nachdem die geneigten Flachen
geschruppt wurden, muss eine
Schlichtoperation durchgefiihrt
werden, um eine bessere
Flachenqualitat zu erzielen.

Klicken Sie in der Symbolleiste der
Registerkarte ,Frasen” auf ,3D“ >
,Rampe”.

ADDITIVE INSPECTION FABRICATION UTILITIES

O BELSTHWOM H'D L@
DRLUNG® | MULTLAXSS»
’j Adaptive Clearing

) Pocket Clearing
() steep and Shallow
= Flat

) Paraliel

@ Scallop

,b Contour

j Ramp

= LETT
B Pencil

Creates a finishing operation intended for steep
areas similar to the Contour strategy. However, this
strategy ramps down walls rather than machines
with a constant Z, as is the case for Contour.

‘.) Horizontal
@ Spiral
@ Radial

& Morphed Spiral . ” .
This ensures that the tool is engaged at all times
which can be important for certain materials such as
ceramics.

< &/ Project
@) Morph
() corner

ﬂ Flow

(3 Deburr

Press Ctrl+/ for more help.

Abbildung 21: Rampenoperation auswdhlen

22. Klicken Sie auf die Registerkarte
,Geometrie®.

Stellen Sie sicher, dass die
Bearbeitungsbegrenzung auf
,Silhouette” festgelegt ist.

® RAMP : RAMP1
90 B E=
v Geometry

Machining Boundary | f5) Silhouette v

Tool Containment ¥ Tool outs... ¥
Additional Offset omm

Contact Point Bounc... [

Contact Only

() slope

() OK Cancel

Abbildung 22: Bearbeitungsbegrenzung als Geometrie
auswdhlen

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-Bearbeitungsstrategien

Seite 10
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23.

Klicken Sie auf die Registerkarte
,HOohen“. Verwenden Sie im Bereich
,Endtiefe” die folgenden
Einstellungen:

Setzen Sie ,Von“ auf ,Auswahl®.

Verwenden Sie das
Auswahlwerkzeug fur die untere
Referenz, um die Kante wie
dargestellt auszuwahlen.

Legen Sie fiur Offset -0,5 mm fest.

Diese Einstellungen erzielen ein
sehr gutes Ergebnis. Gehen Sie bei
Ihren Anderungen nach bestem
Ermessen vor.

© RAMP:RAMP1
2 J 0 HE=

v Top Height

From ) Stocktop v

Offset 0mm

¥ Bottom Height

From () Selection v
Bottom Reference EETE X

Offset -4
[i] OK Cancel

Bottom Reference

Abbildung 23: Versatz der Endtiefenreferenz anpassen

24,

Klicken Sie auf die Registerkarte
,Durchgange”.

Setzen Sie die maximale Z-
Zustellung auf einen sehr kleinen
Wert, um eine feine Flache zu
erhalten. 0,2 mm wird empfohlen.
Klicken Sie auf , OK".

@ RAMP: RAMP1

I 0 HEHE =
¥ Passes

Tolerance 0.01 mm
Minimum Diameter 0mm

Minimum Cutting Radi... 0 mm

Direction 3, Climb ~
Maximum Stepdown 2

Cusp Height / 0.003 mm

Flat Area Detection

Order Bottom-Up (]
(i ] OK Cancel

Abbildung 24: Z-Zustellung beim Schruppen anpassen

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-Bearbeitungsstrategien Seite 11
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25. Stellen Sie sicher, dass die >
Ergebnisse dem Beispiel genau \\
entsprechen.

Abbildung 25: Ergebnisse der Rampenoperation

Uberpriifen
26. Wahlen Sie alle Operationen aus, 4 ® VL. = :;dutolew ——

die zu Setupl gehoren. D @ @ b i

b © ¢ Duplicate Ctrl+D
Kopieren Sie sie und aktivieren Sie b ® K Cut
Setup?2. P ® ¢ Copy

D ® ¢ X Delete Del

D ® @ Associate Named View »

P & [f; Store as Template

7 setup2 @

©®© v
D @ @ [y Setup3 @
P ® Setupd Q)

Abbildung 26: Mehrere Operationen kopieren

27. Fugen Sie die Operationenin K units:mm B Post Process
; D @M NamedVi )
Setu DZ emn. M1 ormed Views W Create Manual Inspection
& Ml Origi
D [l Lo Z} Setup Sheet
D - [‘b Modeie Clear Toolpath
4 © 7,55, | (@® Machining Time

D ©® @ [ set

© ShowAll
4 © O IZEED s tide Al
b ©® Y_)H [ Save Parameters as Defaults
P ©® @ Y [ [] suppress
b ©®@ @ 7 Setd[T] Protect
b @ @ [ set[] optional
Duplicate Ctrl+D
Copy
Paste Ctri+V

X Delete Paste Command g

[l Associate Named View »

Abbildung 27: Mehrere Operationen in ein anderes
Setup einfligen

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-Bearbeitungsstrategien Seite 12
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28. Loschen Sie die 2D-Tasche aus
Setup?2.

Bearbeiten Sie die Ubrigen
Operationen und wahlen Sie die
fehlenden Referenzen erneut aus.

Achten Sie darauf, die anderen
Einstellungen beizubehalten.

Anmerkung: Bei den meisten
Operationen ist es nur erforderlich,
dass Sie auf die Registerkarte
,Geometrie“ und dann auf

,OK“ klicken.

© RAMP:RAMP1 (2)

¥ 90 HBEE=

v Clearance Height

From =l Retract heir.. »

Offset 10mm

¥ Retract Height
From T soktop v

Offset 5mm

¥ Top Height
From T stoktop v

Offset 0mm

(] selection  ~

Bottom Reference

S x
/ Offset -0.5 mm

Abbildung 28: Eine Endtiefenreferenz erneut auswdhlen

29. Simulieren Sie die Operationen in
Setup2 und uberprifen Sie, ob die
Ergebnisse mit dem Beispiel

Ubereinstimmen.

30. Diein den nachsten Schritten
beschriebenen Vorgange sind nur
fur die obere Halfte der Brieftasche
gedacht. Klicken Sie auf die
dargestellte Schaltflache, um
Setupl zu aktivieren.

Abbildung 29: Ergebnisse der Bearbeitungssimulation
b ® [ Models

liberprtifen
4 © 7, Seps,, J

« © O CEETN®

D @ @ P [T3]Probe WCS2

b ©@ @ B
ISHEOR
® Qe
® 0@
O
® @ 2 [16]Ramp1
D ©@ @ By Setup2 C)\/
P ® @ [ Setups E;
D © @ [ seuwpr @

[T3] Probe WCS3
[T1] Face1
[T1] 2D Contour1 _
[T4] 2D Pocket1 e
[T6] Contour1

AV VR VR v v

Abbildung 30: Ansicht des Browsers beim Aktivieren
eines Setups

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-Bearbeitungsstrategien

Seite 13
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31. Klicken Sie in der Symbolleiste der
Registerkarte ,Frasen” auf ,2D“ >
,2D-Bohrfrasen®.

Bei dieser Operation wird ein Fraser
verwendet, um eine Bohrung mit
feiner Oberflachengute zu erhalten.
Das Bohrfrasen ermoglicht einem
Werkzeug die Erstellung mehrerer
Durchmesser. Dies spart Zeit bei
Werkzeugwechseln und reduziert
die Anzahl der Werkzeuge, die
eingerichtet werden missen, um
ein Bauteil zu bearbeiten.

TURNING ADDITIVE INSPECTION FABRICATION UTILITIES
oo BLOIMWes &2
= .
=i e I D~ DRILLING ¥
(@ 2D Adaptive Clearing <
@ 2D Pocket
@ Face
& 2D Contour
) Slot
’/‘ Trace
& Thread
(&lBore Bore
& Circular S = -
1| @ Engrave Bore crea\hes a spiraling helical cut, that stays in
contact with the selected faces.

3] § 2D Chamfer

Select cylindrical or conical faces to machine.
Heights and depths are detected from the selected
Pocket1 geometry. Cylinders, cones, circular cavities and
bosses can all be machined in a single operation.

ontour1

ntour1

mp1

2(2)

Sontour1 (2)

32. Wahlen Sie den Schaftfraser mit
einem Durchmesser von 2 mm aus
der hochgeladenen Bibliothek aus.

ntourt (2)
mp1 (2)
Press Ctrl+/ for more help.
Abbildung 31: Bohrfrdsen-Operation auswdhlen
£ Namea Corner Diamete Local > Autodesk Projects Metric
radius
8 - @2mm (2mm Flat Endmill)
I 1- @12mm (12mm Flat Endmill) 12mm 2
i 2-210mm (tomm Fat Endmin) 10 mn
' 3 - @10mm (10mm Ball Endmill) 10 mn
B« @w0mn rmm omm sutinose Enamity 1 mm 10 mn
I 5 - @6mm (6mm Flat Endmill) &mm
B & 26mm @mm Bat Enaminy &mm
I 7- ©3.5mm (3.5mm Endmill) 3S5m
B - 22mm @mm Fat Endmin 2mm —smm
M 10- @6mm 30 (6mm Engraver 30 degree) &6 mm Description 2mm Flat Endmill
Vendor
£ Product id
Product link
n n Cuttin
Cutting data Spindlespeed  Surfacespeed T g > mm

Abbildung 32: Werkzeug aus der Bibliothek auswdhlen

33. Klicken Sie auf die Registerkarte
,Geometrie”.

Wahlen Sie den Hohlraum und die
zylindrische Senkung jeder
Bohrung aus.

© BORE : BORE!
¥/ &0 H=
v Geometry A

Selection Mode @ solectec. ~

Select Same Diameter [

Order by Depth @
Order J' Optimize.. ~
Reverse Order (=)

(&) Tool Orientation

Abbildung 33: Mehrfachauswahl flir Geometrie

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-Bearbeitungsstrategien Seite 14
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34. Klicken Sie auf die Registerkarte ‘5\0 BORE : BORE'
- In E lj D H (=]
,Hohen". £ B b i
Offset 10 mm
Setzen Sie den Wert fir Versatz der v Retract Height
unteren Hohe auf -2,5 mm, sodass From | Stocktop =
das Werkzeug den Boden jeder Offset  5mm
Bohrung durchbricht. v Top Height
From & Hole top v
Offset 0mm ‘
v Bottom Height
From <2 Hole bottom v
Offset -5
(i ] ’ OK Cancel
Abbildung 34: Kleinen negativen unteren Versatz
festlegen, um Durchbruch zu gewdhrleisten
35. Klicken Sie auf die Registerkarte

,Durchgange”.

Setzen Sie den Winkel auf 5 und
klicken Sie auf ,0K“. Beim
Schneiden von weicheren
Materialien ist das VergrofSern des
Rampenwinkels eine gute
Maoglichkeit, Zeit zu sparen.

© BORE:BORE1

g J 0 H =

¥ Passes

Tolerance 0.01 mm

Use Ramp Angle ]

Angle G|
Compensatioﬂ In computer  ~
Multiple Passes o

Finishing Passes o

Repeat Passes @ :
(i ] OK Cancel

Abbildung 35: Rampenwinkel anpassen, um Zeit zu

sparen

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-Bearbeitungsstrategien

Seite 15
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36. Uberpriifen Sie, ob die Ergebnisse
mit dem Beispiel Ubereinstimmen.
Abbildung 36: Ergebnisse der Bohrfréisen-Operation
g g p
liberprtifen
37. Nachdem die wichtigsten und @ @ reo? @ %] = E ) é 6@7 0
entscheidenden Elemente s~ DRILUNG ¥
. . » 2D ive Clearin
bearbeitet wurden, ist es an der -GSt
Zeit, Werkzeugwege fiir die Gree
v ontour
Individualisierung der Brieftasche 2 siot
’Traoe
zu erstellen. o L)
& Threau ) .
Machines along contours with varying Z values and
Bore with, or without, left and right side compensation.
'Circular
Klicken Sie in der Symbolleiste der % Engrave
. e “ “ 2D Chamfer
Registerkarte ,Frasen“ auf ,2D“ > b
,2D/3D-Projektion®.
Press Ctrl+/ for more help.
Abbildung 37: Nachzeichnen-Operation auswdhlen
.o . Corner ” Local > Autodesk Projects Metric
38. Wahlen Sie den 6-mm-60-Grad- o temen s 6mm 30° (6mm Engraver 60
. I 1- @12mm (12mm Flat Endmill) 12 mn degree)
Gravierer aus der hochgeladenen I - cumm comm Rotenman
. . ' 3- @10mm (10mm Ball Endmill) 10 mr
Werkzeugb]bl]OthEK aus I 4 - @10mm Rimm (10mm Bullnose Endmill) 1 mm 10mr
I 5 - @6mm (6mm Flat Endmill) &6 mm
l 6 - @6mm (6mm Ball Endmill) & mm
I 7 - @3.5mm (3.5mm Endmill) 35m
I B - @2mm (2mm Flat Endmill) 2mm — lcm
M 10- @6mm 30° (6mm Engraver 60 degree) & mm Description mm Engraver 60
/ l_,1 Vendor o
Product id
Cutting data spindiespeed  surfacespeed "' product ink

fandr

Abbildung 38: Werkzeug aus der Bibliothek auswdhlen
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39.

Klicken Sie auf die Registerkarte
,Geometrie”.

Wahlen Sie die Kante am Boden
jeder Tasche aus.

Anmerkung: Achten Sie darauf,
dass Sie die Kanten an der
AulRenseite einer Tasche
auswahlen, damit es an der Stelle,
an der Sie beginnen und enden,
kein offenes Profil gibt. Je nach der
von Ihnen gewahlten
kinstlerischen Gestaltung kann
dies eine muhsame Aufgabe sein.

40.

Uberpriifen Sie, ob das Ergebnis
mit dem Beispiel ibereinstimmt.

© TRACE : TRACE1
UJ 1,? (@] = s

¥ Geometry

{&) Closed Chain 1

{5 Closed Chain 2

(&) Closed Chain 3 |

o6 - x @

() Tool Orientation

() oK Cancel

Abbildung 39: Viele Kurven flir die Bearbeitung
auswdhlen

Abbildung 40: Ergebnisse der Nachzeichnen-Operation
liberpriifen

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-Bearbeitungsstrategien Seite 17
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41. Klicken Sie in der Symbolleiste der
Registerkarte ,Frasen” auf ,2D“ >
,Gravieren®.

Bore
§& Circular
& Engrave
& 2D Chamfer

Engrave

Machines along contours with V-shaped chamfered
walls.

Abbildung 41: Gravuroperation auswdhlen

42. Wahlen Sie den 6-mm-60-Grad-
Gravierer aus der importierten
Werkzeugbibliothek aus, falls
erforderlich.

Corner Local > Autodesk Projects Metric

I Namea Corner biamet:
10 - @6mm 30° (6mm Engraver 60
B 1 ooma2nm Aat enaminy Bm  gegree)
l 2 - @10mm (10mm Flat Endmill) 10mr
B - cwomm omm eall Endmin) 10 mr
B - cwommrimm gomm Butnose enami 1mm 10me
' 5 - @6mm (6mm Flat Endmill) &6 mm
B o comm smm an enamiy &mm
B - 235mm @5mmEnamin 35m
l 8- @2zmm (2mm Flat Endmill) 2mm Tem
M 10- @emm 30° (6mm Engraver 60 degree) &mm Description mm Engraver 60
degres
Vendor
Z D
Praduct id

Cuttir

feadr: Product link

Cutting data Spindle speed  Surface speed

Abbildung 42: Werkzeug aus der Bibliothek auswdhlen

43. Klicken Sie auf die Registerkarte
,Geometrie”.

Wahlen Sie die oberen Kanten des
Texts, einschliefBlich Inseln, aus.
Die oberen Kanten werden
ausgewahlt, da bei der Gravur-
Operation sichergestellt wird, dass
die Verjingung der
Werkzeugschnittflache tangential
zur ausgewahlten Geometrie ist.
Die Auswahl der unteren Kanten
eines Profils wirde zu einem
extrem tiefen Schnitt fihren.

@ ENGRAVE - ENGRAVE1
¥ J 0 HEH=
v Geometry

Corens St x

(5 crsedcnan
{5 Ciosed Chain
(5 Ciosed Chan
{5 coseacrain

56 - x&
(& Wrap Toolpath

() Toot Orientation

Abbildung 43: Obere Kanten des Texts als Geometrie
auswdhlen
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44, Klicken Sie auf die Registerkarte
,HOohen".

Legen Sie flir den Versatz einen
kleinen negativen Wert fest, z. B. -
0,5 mm.

Stellen Sie sicher, dass fir die
Endtiefe die Option ,,Ausgewahlte
Kontur(en)“ ausgewahlt ist.

Anmerkung: Mit dieser Option
konnen Sie die Gravurtiefe
entsprechend dem gewinschten
Aussehen festlegen, ohne das
Modell selbst zu bearbeiten.

@ ENGRAVE : ENGRAVE2

¥ 70 H & =

v Feed Height

From _=.__|1 Top height v

Offset 5 mm

¥ Top Height
From 5 Selected contour(s) A

Offset 0mm

v Bottom Height

From 6 Selected contour(s) v
Offset -5 \
[ ] OK Cancel

Abbildung 44: Endtiefenversatz fiir Gravur auf Negativ

einstellen

45. Uberprifen Sie, ob die Ergebnisse
mit dem Beispiel Ubereinstimmen.

Abbildung 45: Ergebnisse der Gravuroperation
liberpriifen

Auswahlen und Anwenden von 2D- und 3D-Bearbeitungsstrategien Seite 19
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e BROWSER

@ 20 Acaptive Clearing

46. Nachdem die Setups 1und 2 "
abgeschlossen sind, ist es an der g -l P ik pr oo o prpr st
Zeit, Bearbeitungsoperationen auf > SeCANIONGE = Ac speraion emoves sl mrr o o
3 und 4 anzuwenden. Klicken Sie ':'/'ELTJZ
auf die Schaltflache, um Setup3im
Browser zu aktivieren.
Klicken Sie in der Symbolleiste der —
Registerkarte ,Frasen” auf ,2D“ > '
,Flache*.
Wahlen Sie den 12-mm-Schaftfraser
aus der importierten
Werkzeugbibliothek aus.
Abbildung 46: Fldchenoperation auswdhlen
47. Klicken Sie auf die Registerkarte N S
Durchgange®. © FACE:FACE2
g J 0 H| &
I
Aktivieren Sie das Kontrollkastchen Pass Direction 0deg
”Mehre re Tiefen“. Pass Extension 6.01 mm
Stock Offset 0mm
Geben Sie 3 mm als maximale Z- Stepover 8.4 mm
Zustellung beim Schruppen ein. £ ¥y Both w...>
From Other Side D
Mit dieser Flachenoperation wird Use G TH™ 1 iple Depths
uberschissiges Rohteilmaterial v @ Multiple Depths
en tfe rnt- Maximum Stepdown 3
o [ ok Cancel |
Abbildung 47: Vorschau der Rohteilauswahl und Andern
der Einstellungen fiir ,Mehrere Tiefen*.
48. Stellen Sie sicher, dass das

Ergebnis dem Beispiel entspricht,
wie in der Abbildung gezeigt.

Abbildung 48: Ergebnisse der Fldchenoperation
liberpriifen
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49. Das Entfernen des Materials aus =N N Y™ &0 PP
dem Bereich, in dem die Karten DRILLNG~ | MULTIAXIS ¥
. # Adaptive Cleari = =
aufbewahrt werden, kann sich als S e Adaptive Clearing
- A roughing strategy available for clearing large
] 3 3 3 éstee and Shallow Py . . . .
SChW]er]g erWe]sen, wenn es um d]e = g f]uanmlesofmaten.al effectively. It is unique in that
= Flat it guarantees a maximum tool load at all stages of
1 ar. he machinin: cle, and makes i ssible to cu
AUSWE\hl von Geometr]e und f:cjll:l :ieep and witzt?:e:lankoftheto:r:vilhout‘risk :)f
Bearbeitungsbegrenzungen geht. & Contour —
. . . . & Ram e stral irst makes a series of constant Z-layers
Adaptive Clearing macht dies in 8 pers et
. . . 5 Horizon from the bottom upwards. Because it can cut so
FUS]OH 360 ZU einer elnfaChen ::: zlo = deeply, theﬁrstste: downateacls'l stagenshould be
Ll the effective cutting length of the tool. Then clearin
A u fg a b e. @ Radial of the intermedia‘eglaye?s proceeds into the ’
“® Morphed Spiral shallower layers to maximize the efficiency of the
& Project tool use.
. .. @5 Morph
Klicken Sie im Werkzeugkasten der @Cj,:e,
Registerkarte ,Frasen” auf ,3D“ > ;;‘:
»~Adaptiv®.
Abbildung 49: Adaptive Operation auswdhlen
50. Klicken Sie auf die Registerkarte : Taloa
,Geometrie®. g
Wahlen Sie die Kante aus, die unter —— =
,Rohteilkonturen® als e N |
,Rohteilauswahl“ angezeigt wird. -
L
Abbildung 50: Vorschau der ausgewdhlten Geometrie
als Begrenzungskontur
51. Klicken Sie auf die Registerkarte ' <TaloTals]

,Durchgange”.

Deaktivieren Sie das
Kontrollkastchen ,,Rohteil-
Aufmals“ und klicken Sie auf ,0K".
Dadurch kann das Werkzeug bis
zum Ende der Bauteilabmessungen
schneiden.

Minimum Stepdown 00001 mm

Minimum Axial Engage.. 0 mm
Order by Depth [w}
Order By Area Q

) stock to Leave
© Filets
() smoothing

O Feed Optimization

L] K

Abbildung 51: Kontrollkdstchen ,Aufmal3“ deaktivieren
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52. Stellen Sie sicher, dass das

Ergebnis mit dem Beispiel
ubereinstimmt.

Abbildung 52: Ergebnisse der Adaptive-Clearing-
Operation lberpriifen

53. Um das liberschiissige Rohmaterial 4 @ 7 Setups , [ Protect
zu entfernen, wenden Sie eine 4 © QO 5, .5eup, [ Optional
Konturoperation an, die bereits fur b ® @ B [M3IPobeWCS2|  Grome Dot
diesen Zweck konfiguriert ist. b & @ I (73] Probe WCS3 "
. . . y
Klicken Sie mit der rechten > Q ® Add o N
. . P &® T1] Face1 0 New
Maustaste auf die 2D-Kontur, die zu - ] =
.. . . . oS Add to New
Setupl gehért, und kopieren Sie sie. AENY *  [T1] 2D Contour
D & @ @ [T4]2D Pockett Duplicate
Cut
D & & [T6]Contour G
, opy
D & @ 2 [T6] Rampl % Delete
D ® =| [T8] Boret —_
5 ; g ; {T1]0] oot Associate N:
QW race -
- L 1@ Show Toolpz
Abbildung 53: 2D-Kontur kopieren
54. Klicken Sie auf das untere Ende, um 4 @ L. Setws (® Machining Time
Setup3 zu aktivieren, und fligen Sie PO Setupl | @ show Al
. . D © @ Iy Setup2 | .«
die 2D-Kontur ein. & Hdel
4 © ¢ lm Save Parameters as Defaults
D ® @ H* [mIP [] suppress
Bearbeiten Sie die 2D-Kontur und b D ® IR [ protect
klicken Sie auf die Registerkarte b & @ @ [A{[] optional .
,Geometrie”. P ©® Setup4 Duplicate Ctri+D M
Copy
. . . Paste Ctri+V
Ve.rgeWISse“rn Sie 51c.r.1, dass . X Dssts [EERCINEEEIH
,Silhouette” ausgewahlt bleibt. (@ Associate 5

Abbildung 54: Auswahl der Geometrie (iberpriifen
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55. Klicken Sie auf die Registerkarte § oo meTne)

.. " g doH¢s
uHOhen . From =l Top height
Andern Sie den Endtiefenversatz ¥ Top Haiht
der Bearbeitung, um alle von den e
vorherigen Setups ubrig v Botom Height
gebliebenen Materialien zu B oy
entfernen. Achten Sie dabei darauf, = ————
nicht auf die harten Backen des
Schraubstocks zu stoRen. Klicken Abbildung 55: Endtiefenversatz anpassen, um
Sie auf .OK" Schraubstock nicht zu treffen

56. Wahlen Sie die 2D-Kontur aus, die 4 © 7, Sstups,, [ Protect
zu Setup3 gehort, und kopieren Sie b @ @ [ setwpt @ [ optional
sie. b ©@ ©F sewp2 @ Create Derived Operation
a © QETE® Modify
D & @ P} [T3]ProbeWCS4|  Addto New Folder
D & @ € [T1]Face2 [F Add to New Pattern
D & @ (B [T1)Adaptivet Duplicate
Cut
P ® @ =
opy
=
> @ X Delete
Associate Named View
@ Show Toolpath Data
B Edit Notes
[&] Show Log
Abbildung 56: 2D-Kontur kopieren
57. Klicken Sie auf ,Setup4“ und fligen b ©® @ sl | g showal
. . . P ® @ [ Setup2 -
Sie die 2D-Kontur ein. : v Hioe Al
4 © @ B Setup3 Save Parameters as Defaults
b @ @ Ef' [T3]P DSuppress
P ® @ @ [T11F4 [7] Protect
D ® @ @ A [] optional
D & @ < [M12] Dpuplicate Cctri+D
4 © OCEETE  Cov
P @ @ b{‘ [T3]P Paste Ctri+V
)(D& Paste Command F
Associate | »
B¥ Edit Notes
& Show Log Ctri+L
(¥] Expand All Children
(Z] Collapse All Children

Abbildung 57: 2D-Kontur einfligen
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58.

Klicken Sie in Setup4 auf die 2D- 4 © O [y Ssetups3 @
Kontur und verwenden Sie die D & @ Hf [T3]Probe WCs4

Tastenkombination STRG+G, um
den Werkzeugweg fir dieses Setup
neu zu generieren.

® @ & [T1]Face2
D & @ (8 [T1]Adaptivet
D & (@ <» [T1]2D Contour1 (3)

<

Der Browser sollte nun wie im a © O ETIA®
Beispiel fiir Setup3 und Setup4 D @ @ P [T3]Probe WCS5
aussehen. ® @ @ [T]Face2(2)

D
D & @ (8 [T1]Adaptivel (2)
PERSM®&NE ¢ [T1] 2D Contour1 (4)

Abbildung 58: Werkzeugwege im Browser lberpriifen

59.

Stellen Sie sicher, dass das
Ergebnis dem Beispiel ahnelt.

Herzlichen Glickwunsch! Sie haben
soeben die Werkzeugwege fertig
gestellt, die fiir das Anfertigen der
Brieftasche erforderlich sind.

Anmerkung: Es wird empfohlen, die
Bohrungen im unteren Teil der
Brieftasche manuell mit Gewinde zu
versehen.

Abbildung 59: Ergebnisse von Werkzeugwegen und
Setups lberprtifen

60.

Speichern Sie die Datei unter einem

Versionsnamen, bevor Sie mit dem Bsave .
nachsten Abschnitt des Projekts
fortfahren Version Description  Wallet CAM 03

Milestone O]

OK Cancel

Abbildung 60: Mit einer Versionsbeschreibung speichern
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