»#4 AUTODESK

Schrittweise Anleitung

Planfrasen eines Rohteilkorpers

Entfernen Sie das zusatzliche Material von der Oberseite eines Rohteilkdrpers, indem Sie
zwei verschiedene Planverfahren erstellen und anpassen.

Lernziele:

e Erstellen eines Planwerkzeugwegs mit einem Planfraser.
e Erstellen eines Planwerkzeugwegs mit einem Schaftfraser.

Die abgeschlossene Ubung

1. Fahren Sie mit der Datei aus dem
vorherigen Modul fort oder 6ffnen Sie
die bereitgestellte Datei Cell Phone
Metric — Face.f3d. Wenn Sie die
bereitgestellte Datei 6ffnen, wird die
Verknupfung zu den externen
ubergeordneten Dateien unterbrochen.
Wenn moglich, ist es besser Ihre Abbildung 1. Datei 6ffnen
eigene Datei zu verwenden.

Schrittweise Anleitung: Planfrdsen eines Rohteilkorpers  Seite 1



»#4 AUTODESK

2. Die kleine Menge an Uberschiussigem =N
Rohteilmaterial iber dem Modell muss
entfernt werden. Die gebrauchlichste
Methode zum Entfernen dieses
Materials ist die Verwendung eines
Planwerkzeugs.

Abbildung 2. Rohteil priifen

3. Klicken Sie auf ,,ZD“ > ,,Planen“. fILLING TURNING ADDITIVE INSPECT

1l |6 . A S 7
o= @ v B

@ 2D Adaptive Clearing

@ 2D Pocket
fetric - Face v @ o

&2 2D Contour

Abbildung 3. Planverfahren erstellen

4. Um ein geeignetes Werkzeug fur dieses @ FACE : FACE1 »
Verfahren auszuwahlen, klicken Sie im 3 9 5 o

Dialogfeld ,Planen“ auf ,Auswahlen®.
¥ Tool

Tool ngct...

Coolant () Flood v

Abbildung 4. Auf ,,Auswdhlen” klicken
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5. Navigieren Sie im Dialogfeld
L~Auswahlwerkzeug” zur
Werkzeugbibliothek Learn Cam 90 -
Metric.

~ Cloud

Learn CAM 9% Metric

Learn CAM Sample - MM

Abbildung 5. Werkzeugbibliothek 6ffnen

6. Wahlen Sie den Planfraser mit 50 mm
Durchmesser aus der
Werkzeugbibliothek aus.

o3 Name A

w Learn CAM 90 - Metric
1- @5mm 90° (Smm Spot Drill)

4 - @6mm 45° (6mm Chamfer Mill)

6 - @6mm (6mm Flat Endmill)

f
i
8 s-osomm (S0fn Face Mil)
4

Abbildung 6. Werkzeug auswdhlen

7. Klicken Sie im Dialogfeld
L~Auswahlwerkzeug”“ auf ,Auswahlen”.

MRV IR T LKW ~

Cancel

Abbildung 7. Auf ,Auswdhlen” klicken

8. Fahren Sie mit der Registerkarte
,Geometrie“ des Dialogfelds
,Planen” fort. Beachten Sie, dass
Fusion automatisch den Umfang des
Rohteilkdrpers auswahlt. Dies ist
korrekt, und es muss nichts weiter
ausgewahlt werden.
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Abbildung 8. Vorgabeauswahl beachten
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o.

Fahren Sie mit der Registerkarte
,Hohen" fort. Auf dieser Registerkarte
konnen Sie konfigurieren, wann das
Werkzeug von Eilgangbewegungen zu
Vorschub- und Eintauchbewegungen
wechselt, wie hoch das Werkzeug
zuruckgezogen wird, bevor der nachste
Schnittdurchgang beginnt, sowie die
Ober- und Unterseite des Schnitts. Die
Kenntnis der verschiedenen Hohen ist
ein wichtiger Teil bei der Erstellung
eines erfolgreichen Werkzeugwegs.
Erkunden Sie all die verschiedenen
Hohen, um ihre Funktionen
kennenzulernen. Stellen Sie sicher,
dass die Option ,Modelloberkante”im
Abschnitt ,Endhohe” im Meni

,von“ ausgewahlt ist.
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© FACE : FACE2
CAR e q:% =
¥ Clearance Height

From jl Retract height

Offset 10 mm

¥ Retract Height
From (] Stock top

Offset 5 mm

¥ Feed Height

From ,“ Top height
Offset 5mm

¥ Top Height

From (4] Stocktop

Offset 0 mm

¥ Bottom Height
From B Modeltop

Offset 0 mm

Abbildung 9. Registerkarte ,,Hohen“ erkunden
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10. Fahren Sie mit der Registerkarte

,Durchgange” fort und erkunden Sie
die Moglichkeiten, wie Sie den
Werkzeugweg anpassen konnen. Sie
konnen beispielsweise die Option
,Tiefenschnitte“ aktivieren, wenn zu
viel Material vorhanden ist, um auf
einer einzigen Tiefe geschnitten zu
werden.

© FACE : FACE1 =
CAR A== &g

¥ Passes

Tolerance Q 0.01 mm

Pass Direction Referen...

Pass Direction 0 deg

Pass Extension 25.01 mm

Stock Offset 0 mm

Stepover 35 mm

Abbildung 10. Registerkarte
,ourchgdnge” erkunden

11.

Sehen Sie sich die Optionen auf der
Registerkarte ,,Anfahr- und

Wegfahrbewegungen“ an und beachten

Sie, wie Sie die Ubergdnge zwischen

Durchgangen und die Verkniipfung von

Werkzeugwegen anpassen konnen.
Ubernehmen Sie alle Vorgabewerte,
indem Sie auf ,0K“ klicken.

@ FACE : FACE1 »
9 %06 H=

¥ Linking

High Feedrate Mode L Preserve...~

Allow Rapid Retract &)

Keep Tool Down (¥}

Maximum Stay-Dowr... 250 mm

Extend Before Retract D

Abbildung 11. Im Dialogfeld auf ,,0K“ klicken
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12.

Uberpriifen Sie den Werkzeugweg
,Planfrasen” und beachten Sie, dass
der Werkzeugweg mehrere Farben fur
Liniensegmente aufweist. Der rote Pfeil
gibt an, wo das Werkzeug beginnt, das
gelbe Liniensegment zeigt eine
Eilgangbewegung an, das grine
Segment ist eine Ein- oder
Ausfahrbewegung, das blaue Segment
ist eine Schnittbewegung und der
grune Pfeil gibt an, wo der
Werkzeugweg endet. Wenn rote
Liniensegmente vorhanden waren,
waren diese Einfahrtbewegungen.
Beachten Sie, dass dieser Planfraser
mit 50 mm breit genug ist, um den
gesamten Rohteilkdrper in nur drei
Durchgangen zu schneiden.

Abbildung 12. Werkzeugwegq lberpriifen

13.

Der grine Korper, den Sie in der
Abbildung von Schritt 12 sehen, ist der
Rohteilkdrper im Prozess. Sie konnen

isplay in-process stock F8
Tvshsparent stock

@v év Cv @v E . %v
das Rohteil im Prozess mithilfe der
Navigationsleiste am unteren Rand des Abbildung 13. Hinweis, wie das Rohteil im
Bildschirms ein- und ausschalten. Prozess umgeschaltet werden kann
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14. Viele Maschinen kdnnen keinen 4 © L9, sstups,
Planfraser mit 50 mm Durchmesser 4d © O BIESEE®
unterstitzen, weshalb kleinere D ® G
Werkzeuge verwendet werden missen. é8% Edt

Bevor Sie dieses Planverfahren mit
einem kleineren Werkzeug erneut
erstellen, unterdriicken Sie das
aktuelle Planverfahren: Klicken Sie mit

IL§ Edit Tool
Compare and Edit
Create NC Program

der rechten Maustaste darauf und & Generate
wahlen Sie ,Unterdricken® aus dem & simulate
Menu. Post Process

Setup Sheet

Clear Toolpath
(® Machining Time

@ Show

Save Parameters as Def
Suppress
Protect

Abbildung 14. Planverfahren unterdriicken

15. Klicken Sie auf ,Ja“, um die Operation

ZU unterdriicken.

Confirm Suppress
Any valid toolpath for the selected operations will be
cleared.

Do you want to suppress anyway?

@wo

Abbildung 15. Auf ,Ja“ klicken
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16. Beachten Sie, dass die Operation D ® (b Models
immer noch im Browser angezeigt wird, 4 © [3, Setups
der Name jedoch durchgestrichen ist. 4d e @

Durch das Unterdrucken einer D
Operation wird diese bei der
Nachbearbeitung des NC-Codes

ausgeschlossen. Abbildung 16. Browser lberpriifen
17. Klicken Sie auf ,2D“ > ,Planen” und © FACE : FACE2 »
beachten Sie, dass das neue 9 & 9 5 H =

Planverfahren vorgabemal3ig das
Werkzeug verwendet, das Sie im
vorherigen Verfahren verwendet Tool Select .
haben. Klicken Sie auf ,Auswahlen®, um &
ein kleineres Werkzeug fir das
Verfahren auszuwahlen. Coolant & Flood v

¥ Tool

#5 - @50mm fac...

Abbildung 17. Neues Planverfahren erstellen

18. Navigieren Sie zur Werkzeugbibliothek
Learn Cam 90 — Metric und wahlen Sie ° Name ~
Werkzeug 7 aus. Dieses 12-mm-
Werkzeug hat einen wesentlich
kleineren Durchmesser als das 50-mm-
Werkzeug, das Sie in Schritt 6
ausgewahlt haben.

w Learn CAM 90 - Metric
1- @5Smm 90° (Smm Spot Drill)
& - @6mm 45° (6mm Chamfer Mill)
S - @50mm (50mm Face Mill)
@6mm (6mm Flat Endmill)

7 - @12mm (12mm Flat Endmill)

(=]

8 - @4mm (4mm Ball Nose Mill)

Abbildung 18. Werkzeug flir das
Verfahren auswdhlen
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19.

Klicken Sie im Dialogfeld
L~Auswahlwerkzeug“ auf ,Auswahlen”.

unspecified

ly gauge length 90.3396 mm

w Cancel

Abbildung 19. Auf ,,Auswdhlen* klicken

20. Uberpriifen Sie, ob alle Einstellungen B e e
ulti
der Operation korrekt sind, und klicken ¢ E
Sie dann im Dialogfeld auf ,0K". B Staek 1o Leave
i) m Cancel
Abbildung 20. Im Dialogfeld auf ,O0K* klicken
21. Uberpriifen Sie die

Werkzeugwegvorschau. Sie werden
feststellen, dass das kleinere Werkzeug
13 Durchgange benotigt, um das
Bauteil zu frasen. Speichern Sie das
Projekt.

Abbildung 21. Werkzeugweg-Vorschau priifen
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