»#4 AUTODESK

Abschnittsdauer: ~35 Minuten

Erstellen von Rohteilen und Werkzeugen

Fur den CAM-Teil des Projekts werden Sie Ihre Kenntnisse Uber Bearbeitungs-Setups
vertiefen, um Rohteile zu erstellen und das Arbeitskoordinatensystem korrekt
auszurichten. Sie werden Ihre Kenntnisse der verfligbaren Werkzeuge nutzen, um in der
Werkzeugbibliothek neue Werkzeuge prazise zu definieren.

Lernziele:

o Erstellen Sie hintereinander mehrere Setups fur die Fertigung.

o Erstellen Sie neue Werkzeuge und andern Sie die Optionen fur
Werkzeugeinstellungen.

e Beschreiben Sie Ihre Uberlegungen zum Spannmittel.

e Planen Sie flr jedes progressive Setup die Erfassung eines genauen
Bauteilreferenz-Nullpunkts ein.

Abschluss des Projekts
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1. Ladgn Sie die bere1tge.stellte . ST 1k ®
Fusion 360-Konstruktionsdatei ol Ll
Minimalist Wallet.f3d in Ihr Projekt ey — ’
hoch und 6ffnen Sie sie. Wechseln -

ANIMATION

Sie in den Arbeitsbereich ,Fertigen®,
falls dieser nicht bereits ausgewahlt

SIMULATION

MANUFACTURE ! Manufacture Workspace

-i St B Generates toolpath strategies for the design to be
. DRAWING il fabricated.

Abbildung 1: Arbeitsbereich ,Fertigen“ auswdhlen

2. Millimeter ist die Vorgabeeinheit in «« BROWSER °
Fusion, aber Sie sollten die 4 ® (5 CAMRoot
Einheiten tiberpriifen, um B unitsmm [ @ CHANCEACTVEUNTS
sicherzustellen, dass der richtige S | M v
Einheitentyp verwendet wird. P & @ Orign .
Andern Sie im Browser die aktiven > Sl Moo
® [ Setups

Einheiten in Millimeter, wenn Zoll Cancel
eingestellt ist.

Abbildung 2: Einheiten auf Millimeter setzen

3. Jedes derin den folgenden Nr.
Schritten erstellten Setups wird in
einen Standardschraubstock
gespannt, wie im Beispiel gezeigt.
Das Arbeitskoordinatensystem fir
jedes Setup bestimmt die korrekte
Position und Platzierung im
Schraubstock. Die X-Achse muss
parallel zu den Spannbacken und die
Z-Achse muss senkrecht zum
Maschinenbett/Tisch sein.

Abbildung 3: Rohteil in einem Schraubstock mit harten
Backen von 6 Zoll (152 mm) befestigt
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4,

Um mit den Modellen fur
Schnittoperationen zu beginnen,
mussen Sie das Rohteil definieren,
aus dem die einzelnen Formeinsatze
geschnitten werden.

Klicken Sie in der Symbolleiste der
Registerkarte ,Frasen” auf ,Setup” >
,Neues Setup“.

MANUFACTURE ~

<« BROWSER

MILLING TURNING ADDITIVE INSP
SETUP ~ 2D~

Setup (/)

Setup is an important first step in starting your
manufacturing process. These selections will help

you define the working model, stock size, fixtures
and set the Work Coordinate System (WCS) zero.

Available work environments
- Milling, 2 thru 5 Axis
- Turning & Mill/Turn

- Waterjet, Plasma or Laser Cutting

- 3D Printing/Additive

Abbildung 4: Ein neues Setup erstellen

Zunachst werden alle
Volumenkdrper in der Konstruktion
in die Rohteilvorschau
aufgenommen. Wahlen Sie die obere
Seite der Brieftasche aus. Klicken
Sie hierzu in der Gruppe ,Modell“ auf
die Option ,Modell“.

Mosel

Mooet
O Future
o

Abbildung 5: Obere Seite als Modell flir Setupl

auswdhlen

Wahlen Sie die obere, hintere, linke
Ecke des Rohteils mithilfe der
Schaltflache ,Punkt auf Rohteil
auswahlen” aus. Klicken Sie auf
,OK“.

Anmerkung: Das Setup einiger
Maschinen verlauft effizienter, wenn
Sie die obere rechte Ecke des
Rohteils als WKS auswahlen.

Abbildung 6: Punkt auf Rohteilquader auswdhlen

Erstellen von Rohteilen und Werkzeugen
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7. Das Rohteil muss grofRer sein als das

fertige Bauteil, und von allen sechs I/ e
Seiten des Rohteils wird etwas N o e

Stock Offset Mode Add stock tc... ¥

Material abgeschnitten. Um das
Rohteil genau darzustellen, stellen
Sie sicher, dass ,Relative
Quadergrofe” als Modus ausgewahlt
ist.

Stock -X Offset 3mm
Stock +X Offset 3mm
Slock -Y Offset 3mm
Stock +Y Offset 3mm
Stock -Z Offset 2mm
Stock +Z Offset 2mm

Round Up to Nearest  BI

¥ Stock Dimensions.

Stock Width (X) 98 mm

Klicken Sie auf die Registerkarte
»,Rohteil” und legen Sie den
Rohteilversatz-Modus auf ,Rohteil e ©

an allen Seiten hinzufigen* fest. Abbildung 7: Rohteilverscitze fiir Setupl festlegen

Stock Depth (Y) 76 mm
Stock Helght (2) 12mm

OK Cancel

Stellen Sie fest, welche Materialien
fur Sie verflugbar sind. Die folgenden
Einstellungen fur Rohteilversatze
sind ein guter Ausgangspunkt:

Alle X- und Y-Versatze: 3 mm
-Z-Versatz: 2 mm
+/-Versatz: 2 mm

8. Erstellen Sie ein neues Setup fur die — o o g s
Komponente ,Unten”. Klicken Sie " s
sofort auf die Registerkarte ‘ — i
,Rohteil“ und andern Sie den Modus

in ,Relative Quadergrofse”.

Stock Offset Mode Add stock tc... ¥
Stock -X Offset 3mm

Stock +X Offset

Stock -Y Offeet 3mm

Stock +Y Offsel 3mm
B Stock-ZOfiset 2mm

Stock +Z Offset 2mm

Wiederholen Sie die vorherigen
Schritte und geben Sie die gleichen
Werte fir dieses neue Rohteil-Setup

ein. \\-\;—\\

Kehren Sie zur Registerkarte Abbildung 8: Rohteileinstellungen fiir Setup2 anpassen
LSetup” zurlck, um den WKS-

Ursprung zu andern. Das WKS steht
fur Arbeitskoordinatensystem und
ist der Referenzpunkt, der zum
Nullen der Maschinenkoordinaten
verwendet wird. Wahlen Sie den
gleichen Punkt wie in Schritt 6
(obere linke hintere Ecke).

Round Up to Nearest |0 mm

¥ Stock Dimensions

Stock Width (X) 98 mm

Stock Depth (¥) 76 mm

Erstellen von Rohteilen und Werkzeugen Seite 4
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9. Stellen Sie sicher, dass die ' .
Ergebnisse dem Beispiel genau 1~ T
entsprechen, und klicken Sie auf D T

Mode O retave .+
OK“ Slock OffsetMode | Add stock tc.. »

” : Stock -X Offset 3mm

Stock +X Offset 3mm

Stock Y Offset 3mm

Stock +Y Offset Imm

Stock Z Offset 2mm

S Stock +2 Offset 2mm

Round Up to Nearest 0 mm

¥ Stock Dimensions.
Stock Widih (X) 98 mm

Stock Depth (¥) 76 mm

Slock Height (2) 12mm

Abbildung 9: Rohteileinstellungen fiir Setup2
liberpriifen

® SETUP:SETUPS
(J Sewp g Stock  [§] Post Process

10. Erstellen Sie wie dargestellt ein
neues Setup fir die untere
Komponente.

¥ Machine

Machine  Select.

v setup
Operation Type 3 Ming  ~

¥ Work Coordinate System (WCS)

Ovietation B Moselor...v

Wahlen Sie sofort die Registerkarte
,Rohteil“ aus und andern Sie den
Modus in ,Relative Quadergrof3e”.

odgin 9 swockbo_.v

Stock Point

Accussivity Arayss @

v Model

Model Iy Bogy X

Kehren Sie zur Registerkarte e

o OK Cancel
LSetup” zurliick, um den WKS-
Ursprung zu dndern. Die untere Abbildung 10: Rohteileinstellungen fiir Setup3

. . . anpassen
Ecke wird ausgewahlt, da diese P

Flache bis zum Umkehren des
Bauteils in dieser Position bereits
bearbeitet wurde. Die
Parallelplatten oder Passscheiben
sollte verwendet werden, um die Z-
Achse auf der Maschine auf Null zu
setzen.

Anmerkung: In den nachsten
Schritten werden neue
Versatzwerte angezeigt.

Erstellen von Rohteilen und Werkzeugen Seite 5
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11.

Legen Sie auf der Registerkarte
,Rohteil“ den Rohteilversatz-Modus
auf ,Rohteil an allen Seiten
hinzufligen® fest.

Nehmen Sie folgende Einstellungen
vor:

Alle X- und Y-Versatze: 3 mm
-Z-Versatz: 0 mm

+Z-Versatz: 2 mm

® SETUP
(9 sewp

SETUP3

v Stock

Stock Offset Mode.

‘Stock X Offset

¥ Stock Dimensions

Stock Height (2)

Stock +X Offset 3mm
Stock - Offset 3mm
Stock +Y Ofiset 3mm
Stock -Z Offset omm
Stock +Z Oftset 2mm

Round Up to Nearest 0 mm

Stock Width (X) 98 mm

Stock Depth () 76 mm

J Stok | [{] PostProcess

Mode (6 Relative ...~

Add stock tc... ¥

Abbildung 11: Rohteilversdtze fiir Setup3 festlegen

12.

Erstellen Sie wie dargestellt ein
neues Setup fir die obere
Komponente.

Wahlen Sie sofort die Registerkarte
,Rohteil“ aus und andern Sie den
Modus in ,Relative Quadergrof3e”.

Kehren Sie zur Registerkarte
,Setup” zuridck, um den WKS-
Ursprung zu andern. Die untere
Ecke wird ausgewahlt, da diese
Flache bis zum Umkehren des
Bauteils in dieser Position bereits
bearbeitet wurde. Die
Parallelplatten oder Passscheiben
sollte verwendet werden, um die Z-
Achse auf der Maschine auf Null zu
setzen.

Anmerkung: In den nachsten
Schritten werden neue
Versatzwerte angezeigt.

Type

&, wang

¥ Work Coordinate System (WCS)

)
\’ e
"

Abbildung 12: Passen Sie die Rohteileinstellungen flir
Setup4 an.

Erstellen von Rohteilen und Werkzeugen
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13.

Legen Sie auf der Registerkarte
,Rohteil“ den Rohteilversatz-Modus
auf ,Rohteil an allen Seiten
hinzufligen® fest.

Nehmen Sie folgende Einstellungen
vor:

Alle X- und Y-Versatze: 3 mm
-Z-Versatz: 0 mm

+Z-Versatz: 2 mm

Post Prooess

14.

Stellen Sie sicher, dass Sie vier
verschiedene Setups haben.

Anmerkung: Diese Setups geben
die Reihenfolge an, in der die
Bearbeitung stattfinden soll, um
das Antasten, das Suchen von
Kanten oder andere Methoden zum
Suchen des Arbeitskoordinaten-
systems (WKS) zu minimieren.

15.

Ein Schulterfraser ist ein gangiges
Werkzeug, das bei der
Produktionsbearbeitung verwendet
wird. Die folgenden Schritte fihren
Sie durch die Einrichtung eines
neuen Werkzeugs. Hierbei wird
angenommen, dass Sie einen
Schulterfraser zur Fusion-
Bibliothek hinzufiigen mussen.

£

L

Abbildung 15: Abbildung eines typischen Hartmetall-
Schulterfrédsers mit zwei Einsétzen

Erstellen von Rohteilen und Werkzeugen
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16. Klicken Sie in der Symbolleiste der
Registerkarte ,Frasen” auf
,verwalten“ > Werkzeugbibliothek®.

PR A E el R

MODIFY = ACTIONS = MANAGE *
L, Form Mill

1§ Tool Library

(84 Machine Library

Tool Library

Displays the Tool Library dialog box where you

N
manage tools for your individual documents and g} Post Library

2 Template Library
[Z] Task Manager
} Export Defaults
& Import Defaults
4D Reset Defaulls

show nc viewer palette

operations, as well as libraries of predefined tools.

Press Ctrl+/ for more help.

Abbildung 16: Werkzeugbibliothek auswdhlen

17. Klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf ,Lokal” und wahlen
Sie ,Bibliotheken importieren” aus.

M 1-o12'30° (1
+ Local v L &

% New library
. New folder

Autoesk Projects Imperial
Library
ROUTER+LIBRARY Duplicate librar

+ Fusion 360 Library o Import libraries

Cutting Tools (Inch) EX
Cutting Tools (Metric)
Holders - Standard Taper Blanks

Holders (Inch)

Abbildung 17: ,Bibliotheken importieren” auswdhlen

18. Wahlen Sie im Download-Ordner
die Datei ,Autodesk Projects Metric
Library.tools” aus.

~ Today

1001
@ Desktop »

B Downloads » Autodesk Projects Metric Library.tools

~ Yesterday

Abbildung 18: Werkzeugdatei unter Downloads
auswdahlen

19. Wahlen Sie die Werkzeugbibliothek
aus und klicken Sie auf ,Neues
Werkzeug®.

i
2-+7
¥ All New tool

~ Documents

Create a new tool in the selected library

~ Wallet_m

Shortcut: Ctrl+N

Setupl

1- @12mm (12mm Flat Endmill
Setup2

2 - @10mm (10mm Flat Endmill
Setup3

3 - @10mm (10mm Ball Endmil
Setup4

4 - @10mm Rlmm (10mm Bullr
~ Local

5 - @6mm (6mm Flat Endmill)
Autodesk Projects Metric

6 - @6mm (6mm Ball Endmill)
Autoesk Projects Imperial

7 - @3.5mm (3.5mm Endmill)
Library

Abbildung 19: Neues Werkzeug erstellen

Erstellen von Rohteilen und Werkzeugen Seite 8
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20. Klicken Sie auf ,Schaftfraser”. New tool
Milling
4 4
Ball end mill Bull nose end mil Flat end mill
J 1 |
Lollipop mill Slot mill Thread mill

Hole making

/
)
Boring bar Counter bore Drill
u

Abbildung 20: Werkzeugtyp auswdhlen

21. Geben Sie als Beschreibung ool tbrey "
Autodesk Projects Metric / 12 - @smm (Shoulder Milling Cutter (Carbide Insert)]
Schulterfraser (Hartmetalleinsatz)
. General  Cutter | Shaft Holder | Cutting data Post processor
ein.
Description Shoulder Milling Cutter (Carbide Insert)
Vendor
Product id
Product link
Abbildung 21: Beschreibung fiir neues Werkzeug
hinzufligen
22 Ve rwen d en S_i ea uf d er Autodesk Projects Metric / 12 - @25mm (Shoulder Milling Cutter (Carbide Insert))
i “ 3 General Cutter Shaft = Holder Cutting data Post processor
Registerkarte ,Werkzeug“ die
folgenden Einstellungen: e N~ .
Unit Millimeters -

MafReinheit: o

Clockwise spind...
SChne]denZahl 2 Number of flutes 2 C
Material: Hartmetall . .

Material Carbide -

Bereich ,Geometrie”

Geometry
Durchmesser: 25 Diameter 25 mm
Wellendurchmesser: 20 Shaft diameter 20 mm
Gesamtlange: 80 Overalllength 80 mm

Lange unter Schulter: 40
Schulterlange: 30
Schneidenlange: 10

Length below h... 40 mm
Shoulder length 30 mm

Flute length 10 mm

Abbildung 22: Werkzeuginformationen festlegen

Erstellen von Rohteilen und Werkzeugen Seite 9
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23. Klicken Sie auf die Registerkarte el
. « . Autodesk Projects Metric / i 12 - @25mm (Shoulder Milling Cutter (Carbide Insert))
,Schnittdaten®. Stellen Sie
. . X o General Cutter Shaft Holder Cutting data Post processor

,,Schmttg.esc.hwmd1gke1t auf + 20
100 m/min ein. Speed

Cutting data Spindle speed 1273 rpm fx

. Default preset Surface speed 100 m/min
Anmerkung: Andere Einstellungen s — ;
amp spindle spee 3 rpm X
konnen auf der Vorgabeeinstellung
belassen werden. Fusion passt die Feedrates
SChmttdaten aUtOmaUSCh Cutting feedrate 1000 mm/min
basierend auf der hier Fecdper oo e —_
e] ngegebenen Lead-in feedrate 1000 mm/min fx
. . . . Lead-out feedrate 1000 mm/min f
Schnittgeschwindigkeit an. "
Transition feedrate 1000 mm/min fx
.. . . Ramp feedrate 333.33 mm/min
Uberprifen Sie das
Refe re.nzmater?al zum bearbe?teten Abbildung 23: Schnittdaten anpassen
Material und die Dokumentation
des Werkzeugherstellers, bevor Sie
andere Felder, wie z. B. Vorschub
pro Zahn, anpassen.
24. Klicken Sie auf die Registerkarte e e q
Autodesk Projects Metric / 12 - @25mm (Shoulder Milling Cutter (Carbide Insert))

,Postprozessor®. _

General Cutter Shaft Holder Cutting data Post processor

Number 12 >

Aktivieren Sie das Kontrollkastchen
»,Manueller Werkzeugwechsel®,
wenn KEIN automatischer
Werkzeugwechsler vorhanden ist.

Length offset

Diameter offset

Turret

Comment

Klicken Sie auf ,Ubernehmen®. R
Live tool
Anmerkung: Das Kontrollkastchen Break control

fir Werkzeugantrieb ist
vorgabemalf3ig aktiviert, um
Mehrachsen-Maschinen
mitzuteilen, ob das Werkzeug
statisch ist oder sich bewegt. In
dieser Situation sollte die Auswahl
beibehalten werden.

fx v
fx ©

Abbildung 24: Manuellen Werkzeugwechsel auswdhlen

Erstellen von Rohteilen und Werkzeugen
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25. Sie haben nun ein grundlegendes
Verstandnis uber das Erstellen und
Bearbeiten von
Werkzeugattributen. Es ist nun an
der Zeit, eine andere Moglichkeit in
Betracht zu ziehen. Bei dieser wird
die Maschine mit einem speziellen
Werkzeug, dem Taster, automatisch
auf Null gesetzt.

Klicken Sie in der Symbolleiste der
Registerkarte ,Frasen” auf
,Setup” > \WKS antasten®.

20~ 3D~ DRILLING

New Setup
1OWSER -
£| Create NC Program
© [l CAME ] New Folder
L3 units: m [ New Pattern
@ Named| [&] Manual NC
= obe WCS
o i ofL

[ Create Manufacturing Model
®h m

Probe WCS

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

s v v v

@ [ Setups
2 B setwpt @
setup2 @

Setup3

1

Press Ctrl+/ for more help.

Abbildung 25: Neue Antastoperation auswdhlen

26. Klicken Siein der Gruppe
,Werkzeug“ auf ,Auswahlen®.
Wahlen Sie den Taster aus der
hochgeladenen Bibliothek aus.

® PROBE WCS : PROBE WCS2

g3 0 B

¥ Tool

Tool Select..

e |
A

¥ Feed & Speed

ﬂ Select Tool
i
Link Feedrate 3000 mm/min
All
Lead-In Feedrate 1000 mmimin v a Name ~
~ Documents
Measure Feedrate 102 mm/min - Wallet_mm v8
| ~ Wallet_mmn
[ ) OK Cancel u 3 - Probe
| Setupl
‘ Setup2

Setup3

| Setup4

w Laral

Abbildung 26: Taster auswdhlen

27. Klicken Sie auf die Registerkarte
,Geometrie“. Stellen Sie den
Antastmodus auf ,Rohteil” ein.

Wahlen Sie die beiden Flachen wie
dargestellt aus.

Uberpriifen Sie, ob das Ergebnis mit
dem Beispiel Ubereinstimmt.

Anmerkung: Wenn Ihnen kein Taster
zur Verfiigung steht, verwenden Sie
wahrscheinlich einen Kantenfinder,
um diese beiden Flachen zu
positionieren und X- und Y-Null auf
Ihrer Maschine festzulegen.

Abbildung 27: Vorschau des XY-Antastzyklus

Erstellen von Rohteilen und Werkzeugen  Seite 11
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28.

Verwenden Sie ,\WKS

antasten” erneut. Stellen Sie auf
der Registerkarte ,Geometrie“ den
Antastmodus auf ,Rohteil” ein.

Wahlen Sie die obere Flache wie
dargestellt aus.

Stellen Sie den Antasttyp auf ,Z-
Flache* ein.

Uberpriifen Sie, ob das Ergebnis
mit dem Beispiel Ubereinstimmt.
Wenn Sie keinen Taster haben,
verwenden Sie diese Flache, um die
Z-Referenz auf Ihrer Maschine auf
eine andere Weise auf Null zu
setzen.

Speichern Sie die Datei.

© PROBE WCS : PROBE WCS3
g I 06 E
v Geometry

Probe Mode Stock

Probe Stock Surface. x

Probe Type ¢ Zsutace ~
Approach 12mm

Overtravel 10 mm

Feature Tolerances

Position +- 1 mm

1) Tool Orientation

o OK Cancel

Abbildung 28: Vorschau des Z-Antastzyklus

29.

Wiederholen Sie die Schritte 25 bis
28 fur Setup2.

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

Abbildung 29: Ergebnisse der Antastzyklen fiir Setup2
priifen

Erstellen von Rohteilen und Werkzeugen Seite 12
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30. Aktivieren Sie Setup3 und wahlen

@ PROBE WCS : PROBE WCS4
v96 8
v Geometry

Sie einen Tasterzyklus aus. Stellen
Sie den Antastmodus auf
,Rohteil" ein.

Probe Mode Stock

R x

Probe Type £ Xsutace v
Approach 12 mm

Overtravel 10 mm

Feature Tolerances

Wahlen Sie die Flache aus, wie
gezeigt.

Postion + 1 mm

@ Tool Orlentation

° oK Cancel

Anmerkung: Es wird empfohlen,
den Y- und Z-Nullpunkt anhand des
Schraubstocks und der
Parallelplatten zu bestimmen.

Abbildung 30: Vorschau des X-Achsen-Antastzyklus

3L

@ PROBE WCS : PROBE WCS5

Aktivieren Sie ,Setup“ und wahlen

CA A=
Sie einen Tasterzyklus aus. Stellen I
Sie den Antastmodus auf o v . [N
L Rohteil“ ein. P
Wahlen Sie die Flache aus, wie st 1m
gezeigt. S

Li] OK Cancel
Anmerkung: Es wird empfohlen,
den Y- und Z-Nullpunkt anhand des Abbildung 31: Vorschau des X-Achsen-Antastzyklus
Schraubstocks und der
Parallelplatten zu bestimmen.

32. Fuhren Sie eine Simulation aus und !

beobachten Sie die Sondenaktion,
um sicherzustellen, dass Ihr
Ergebnis dem Beispiel entspricht.

Abbildung 32: Vier Setups mit Antastzyklen

Erstellen von Rohteilen und Werkzeugen Seite 13
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33. Speichern Sie die Datei unter einem

Versionsnamen, bevor Sie mit dem Hisave =
nachsten Abschnitt des Projekts
fortfahren Version Description  Wallet CAM 01
Milestone )
OK Cancel

Abbildung 33: Mit einer Versionsbeschreibung speichern

Erstellen von Rohteilen und Werkzeugen Seite 14



