»#4 AUTODESK

Schrittweise Anleitung

Nachbearbeiten von Werkzeugwegen

Konvertieren Sie ein NC-Programm in maschinenlesbaren G-Code, sodass eine Maschine
die Bauteile schneiden kann.

Lernziele:

e Nachbearbeitung der Werkzeugwege.
e Uberpriifen des G-Codes.
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Die abgeschlossene Ubung

1. Fahren Sie mit der Datei aus dem
vorherigen Modul fort oder 6ffnen Sie
die bereitgestellte Datei Cell Phone
Metric — Final.f3d.

Abbildung 1. Datei 6ffnen
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2. Sie konnen Ihre NC-Programme durch D @ (5 Modeis
Nachbearbeitung in 4 [Z], N programs,
maschinenlesbaren G-Code Em
konvertieren. Klicken Sie mit der F3 —s Edit

rechten Maustaste auf ,Setup fur
Halter“ und wahlen Sie im Mend die
Option ,Postprozess” aus.

Compare and Edit

4
@ Simulate
D
N Pos@mcess
i [=- Open NC Output Folder

Abbildung 2. NC-Code nachbearbeiten

Fusion verwendet den ausgewahlten
Postprozessor, um alle im NC-
Programm ausgewahlten
Werkzeugwege in maschinenlesbaren
G-Code umzuwandeln. Dieser G-Code

wird in einer externen Code-Editor-App

geoffnet.
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050001 (Cell Stand MM)
(Using high feed G1 F5000. instead of GO.)
(T1 D=5. CR=0. TAPER=90deg - ZMIN=-1.5 - spot drill)

(T2 D=4.2 CR=0. TAPER=118deg - ZMIN=-8.262 - drill)
(T3 D=5. CR=@. - ZMIN=-8. - right hand tap)

(T4 D=6. CR=0. TAPER=45deg - ZMIN=-4.75 - chamfer mill)
(T6 D=6. CR=0. - ZMIN=-8. - flat end mill)

(T7 D=12. CR=0. - ZMIN=-3. - flat end mill)
N10 G90@ G94 G17

N15 G21

N20 G53 GO Zo.
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Abbildung 3. G-Code liberpriifen

Der Programmname und die
Programmnummer werden in Zeile 2
angezeigt. Der Kommentar wird in
Zeile 3 angezeigt, und die Werkzeuge
werden in den Zeilen 4 bis 9
beschrieben.

5

050001 (Cell Stand MM)
(Using high feed G1 F5000.

(T1 D=5. CR=0. TAPER=90deg
(T2 bk‘=4.2 CR=0. TAPER=118deg
(T3 D=5. CR=0. - ZMIN--8. -

Abbildung 4. Auf den Namen, den Kommentar

und die Werkzeuge achten
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5.

Der Name des ersten Verfahrens
befindet sich in Zeile 14, das Werkzeug
in Zeile 15, die Spindeldrehzahl in
Zeile 16 und die WKS-Position in

Zeile 18. Uberpriifen Sie den Code, um
sicherzustellen, dass alles korrekt
aussieht, und speichern Sie dann die
Datei. Diese Datei kann an die
Maschine gesendet werden, die die
Bauteile schneidet.
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Abbildung 5. G-Code liberpriifen
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