»#4 AUTODESK

Abschnittsdauer: ~15 Minuten

Vorbereiten der Bearbeitung eines Bauteils

Um das Projekt abzuschliel3en, werden Sie Ihre Kenntnisse uber das Erstellen von
Einstellblattern und das Nachbearbeiten von numerischem Code (NC), auch G-Code
genannt, vertiefen.

Lernziele:

e Wahlen Sie einen Postprozessor aus.

o Erstellen Sie ein Einstellblatt.

e Bearbeiten Sie den G-Code nach.

e Beschreiben Sie Ihre Uberlegungen zum Spannmittel.

e Definieren Sie den Prozess fir die Startansicht einer Maschine und die Einstellung
des Teilereferenz-Nullpunkts.
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Das abgeschlossene Projekt
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1. Um numerischen Code zu erstellen, der - - ?(m_?
\"/v enerate i+
auf einer CNC-Maschine ausgerhrt ¥, simulate

£, Simulate with Machine

werden kann, missen die Werkzeugwege r— &] Post rocess

Setup Sheet

'|n Koord] naten u bersetzt Werden, d]e von Creates machine-specific NC code for the setup, NC @MachiningTimE

program, or individual operations selected in the

dem Maschinen-Controller erkannt e

werden kénnen. Um dies zu erreichen, e
muss ein Postprozessor ausgewahlt oottt vtitisaiiaciing
Werden’ dam]t Werkzeugwege fur e]ne l[fnﬂnasclhI:;\rl;c)e.:e.".sc)rc:onﬁguraticmfl'lelhal works with the
bestimmte Maschine korrekt ibersetzt rﬂg“g;g‘”)

werden. N1 GO X107.5 Y-27.025

N2 GO1 X107.492 F460
N3 X107.469

Klicken Sie in der Symbolleiste des
Arbeitsbereichs ,Fertigen“ auf ,Frasen” >
LAktionen“ >  Postprozess”.

Abbildung 1: Das Werkzeug , Postprozess*

Stellen Sie sicher, dass ,Setupl” aktiviert

ist.
2. Klicken Sie in der Dropdown-Liste | BINC Program: NCProgram?
Nachbearbe]ten“ auf Settings | Operations
LAus Bibliothek” auswahlen. Machine and post Po
Use machine configuration -
Post Avid CNC / Avid CNC « "

Recent
Avid CNC / Avid CNC

Use cascading post

Program posts/Loc
HAAS - Next Generation Control / haas next generation
Name/number Fusion 360 library

shopsabre Plasma / shopsabre plasma

File name

Comment

Dutput folder Choose from library...

Post to Fusion Team
NC extension tap

Unit Document unit

Abbildung 2: ,Aus Bibliothek auswdhlen*ist
ausgewdhlt
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Klicken Sie auf ,Fusion 360 Library*.

Wahlen Sie den Postprozessor fir Ihre
CNC-Maschine oder einen generischen
Postprozessor aus.

Abbildung 3: Fusion 360-Postprozessor,
Bibliotheksoptionen

Klicken Sie auf die Schaltflache ,Mehr*,
wenn die Popup-Meldung angezeigt
wird.

Wahlen Sie ,Lokal“ und den Speicherort
des Postprozessors und klicken Sie auf
,Ordner auswahlen”. Klicken Sie auf

»,ZU meinen Postprozessoren kopieren®.

SN S

Top—~7--
L]

The post you are using is from the Fusion 360 Library. Posts found hereggeceive
automatic updates

Tof If you don't want to receive automatic updates, you can copy the post to thishdy
Posts folder and use it from there instead

Tot My Posts location:  Local

Copy to My Posts
TR yto™

Tetimami Tetimami KAAQCV/MNESY Ml FTiirm with Caniis Ni canteal

Abbildung 4: Einen Postprozessor in die lokale
Bibliothek kopieren

Geben Sie einen Namen fur das
Programm ein und wahlen Sie einen
Ausgabeordner aus. Klicken Sie auf
,Postprozessor®.

Anmerkung: Bei vielen
Postprozessoren/Maschinen-Controllern
ist es erforderlich, dass das Feld
,Name/Nummer"“ nur numerische
Zeichen enthalt. In die Felder
,Dateiname” oder ,Kommentar” kdnnen
alphabetische Zeichen eingegeben
werden.

Machine and post

Use machine configuration

Post HAAS - Next Generation Cc - 4
Use cascading post

Program

Name/number Wallet_01

File name Wallet_01

Comment

Output folder nts\Fusion 360\NC Programs #2

Post to Fusion Team

NC extension .nc
Unit Document unit -
Open NC file in editor

Abbildung 5: Bearbeiten von Programmname und
-nummer

Vorbereiten der Bearbeitung eines Bauteils
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6.

Nachbearbeitete Programme werden im
Browser angezeigt. Uberpriifen Sie alle
Fehler oder Warnungen, die als Ergebnis
des ausgewahlten Postprozessors
generiert werden.

Anmerkung: Es kommt vor, dass
Werkzeugeinstellungen die Drehzahlen
und Vorschubgeschwindigkeiten der
Werkzeugspindel Uberschreiten. Passen
Sie diese entsprechend den Fahigkeiten
Ihrer Maschine an. Verwenden Sie die
Suchen-und-Ersetzen-Funktion, um alle

Instanzen des Buchstabens ,F“ zu finden.

Dadurch werden alle Vorschubcodes fur
Ihre Uberpriifung markiert.

MILLING TURNING ADDITIVE INSPECTION FABRICATION
g O N\ /o - =
MANUFACTURE + s E‘ »ﬁ} ‘\@/ & E 0 ; )@ @ g/
SETUP~ 0~ -~ DRIL
« BF °
4 © [ walet_mmvs
&l Units: mm
b il NamedViews Restricted Mode is intended for safe code browsing. Trust this wi
i orgin £1001nc X
© [l Modess /
a NC Programs M
NCProgram1
4 © Setups
> ® Erme
b ® Setup2
P © Setupd (@
Setupd

Abbildung 6: Nachbearbeiteten numerischen Code
(NC) anzeigen

Klicken Sie in der Symbolleiste der
Registerkarte ,Frasen” auf ,Aktionen” >
JEinstellblatt”.

Klicken Sie im angezeigten Popup-
Fenster auf ,Ordner auswahlen®.

D | D @

NG~

D 0D 70

MULTI-AXIS v MODIFY »

¥ Simulate
L, Simulate with Machine
i| Post Process
Setup Sheet
Setup Sheet Cp e

(® Machining Time
Generates an overview of the NC program for the

CNC operator. Provides tool data, stock and work
piece position, and machining statistics.

The setup sheet is fully customizable.

Press Ctrl+/ for more help.

Abbildung 7: Ein Einstellblatt erstellen

Drucken oder speichern Sie alle
Einstellblatter.

Erstellen und bearbeiten Sie ein
Einstellblatt fir jede der vier Setups mit
der Funktion ,Post-Code”.

Jos Description: Setup1
Document Parv: Wallet_mm v

Setup

wcs: #0

Bmi
D mm
DZ: 12mm

Par

STock Lower In WICS #0
X: 0mm

¥: -76mm

Z:-12mm

STOCK UPPER IN WES #0:

Y: Omm
Z: Omm

Total

NUMBER OF OPERATIONS: 24
Numser OF TooLs: 6

TooLs: T1 T3 T4 T6 T8 T10
Max - 85mm

M

Abbildung 8: Beispiel flir Einstellblatt flir Setupl
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9. Nachdem Sie einen Postprozessor
ausgewadahlt und Code generiert haben,
mussen Sie das Rohteil im
Arbeitsbereich der CNC-Maschine
sichern. Das Fixieren eines Bauteils
bietet je nach den verfiigbaren
Werkzeugen und Gerdten viele
Moglichkeiten.

In diesem Beispiel wird ein Schraubstock

empfohlen.
Abbildung 9: Drei der géingigsten
Spannvorrichtungen

10. Das Fixieren eines Werkstlcks in einem
Standardschraubstock zum Auffinden
von Kanten oder Antasten wird als
grundlegende Fertigkeit betrachtet.
Moglicherweise handelt es sich sogar
um die gebrduchlichste Methode zum
Sichern des Rohteils fir die
Bearbeitung.

Sichern Sie das Rohteil mit
Parallelplatten oder Passscheiben im
Schraubstock. Abbildung 10: Beispiel fiir gesichertes Rohteil und
Schlagen Sie vorsichtig mit einem Referenzflachen
Hammer aus einem Material, das

weicher als das Rohteil ist, damit das

Werkstick sicher auf den

Referenzflachen aufliegt.

Verwenden Sie einen Taster oder eine

Kantensuche, um X-, Y- und Z-

Referenzflachen zu lokalisieren.

Vorbereiten der Bearbeitung eines Bauteils Seite 5
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11.

Die Sicherung eines Werksticks mit
Niederprofil-Klemmen ist ebenfalls
gangige Praxis.

Die Verwendung dieser Klemmen bietet
folgende Vorteile:

Sie sind gebrauchlich fir die
Einzelsetup-Bearbeitung.

Sie lassen sich gut einsetzen, wenn das
Werkstick in einem Schraubstock
schwer zu befestigen ist oder wenn der
Schraubstock bereits fir erste
Operationen verwendet wird.

Sie lassen sich gut einsetzen, wenn das
Rohteil nicht in die Klemmbacken des
Schraubstocks passt.

Sie kdnnen einfach neben einem
Schraubstock eingerichtet werden.

Die Werkstlckaufnahme ist im Vergleich

zu einem Schraubstock in Originalgrof3e
deutlich gunstiger.

12.

Treppenbocke werden haufig
verwendet, um Arbeiten am
Maschinentisch zu sichern, wenn kein
Schraubstock oder andere
Spannmethoden verfiugbar sind.

Einige Uberlegungen dazu:

Unter dem Werksttck wird manchmal
eine Passscheibe verwendet, um den
Tisch vor dem Werkzeug zu schitzen.
Treppenbocke sind eine zeitaufwendige
Vorbereitungsmethode, die
moglicherweise ein zu grofSes
Rohteilaufmald erfordert.

Fur das Stutzen von Rohteilen ist ein
zusatzlicher Aufwand erforderlich, um
eine quadratische Platzierung zu
erreichen.

Abbildung 11: Beispiel flir Niederprofil-Klemmen
und Werksttick auf Tisch

Abbildung 12: Zum Befestigen eines Werkstiicks
verwendete Treppenbdcke

Vorbereiten der Bearbeitung eines Bauteils
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13. Beider Verwendung von CNC-Frasen ist
es ublich, ein Uberdimensioniertes
Rohteil auf einer Opferplatte zu sichern.

Einige Uberlegungen dazu:

e Das Kontrollkdstchen ,Haltestege® ist
auf der Registerkarte ,Geometrie” einer
2D-Kontur-Operation aktiviert.

e  Breite, Hohe und Abstand der Haltestege
werden vom Benutzer entsprechend
festgelegt.

e Das Werkstlick wird mithilfe von
sekundaren Prozessen getrennt, wenn
die CNC-Operationen abgeschlossen
sind und das gesamte Werkstuck von der
Maschine entfernt wird.

e Erfordert zusatzliche Zeit und zusatzliche
Bearbeitung durch den
Maschinenbediener.

Abbildung 13: Verwendung von Haltestegen bei
2D-Konturen

14. Legen Sie fest, welche
Spannvorrichtungen bei der Arbeit
verfugbar sind. Nehmen Sie sich die Zeit,
um zu besprechen, welche verfligbaren
Methoden fir ein bestimmtes Projekt am
besten geeignet sind.

e  Selbstzentrierende Schraubstocke
eignen sich gut zur Verwendung eines
WKS, das in der Mitte des Werkstiicks
verbleibt.

e Ein Taster oder eine Kantensuche
werden verwendet, um die Y- und Z-
Referenzflachen in dieser Situation zu
lokalisieren.

Abbildung 14: Selbstzentrierender Schraubstock,
der die Position in der X-Achse auf dem

BEdenKen Sie, dass dies gegeniber dem Bauteilmittelpunkt unabhdngig von seiner GréRe
Lokalisieren der festen Klemmbacke beibehdilt.

eines Standardschraubstocks von Vorteil
sein kann (verklrzte Antastzeit).

Nachdem Sie das Projekt abgeschlossen
haben, besuchen Sie den Abschnitt
,Best Practices flr die Bearbeitung“, um
die bewahrten Verfahren fir die
Bearbeitung dieses Bauteils
kennenzulernen.
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