N2/buckeltaschenfrasen 20mm
N4/DURCH. 20 R. O --
TASCHENFRASEN -- AUFMASS (
INKR. 20

N6/04.15.2004 10.52
N8/REV0312010
N10/ZEIT 8.9 min
N11G4M6T1F4800S10000
N13G4M3

N15G0Z102

N17GO0X0YO0

N19G0z2

N21G0Z-2.205

i N23G1Z-4.205F3600

=W N25Z0F4800
Maschinenscode
" N29Z-20F3600
N31X499.495F4800
N33X499.606Y-0.018
N35X499.712Y-0.055
N37X499.807Y-0.114
N39X499.886Y-0.193
N41X499.945Y-0.288
N43X499.982Y-0.394
N45X499.995Y-0.505
N47Y-10.172
N49X499.982Y-10.283
N51X499.945Y-10.389
N53X499.886Y-10.483
N55X499.807Y-10.563
N57X499.712Y-10.622
N59X499.606Y-10.659
N61X499.495Y-10.672
N63X489.328
N65X499.495
N67X499.606Y-10.684







Anforderungen an die Geometrie

Nur abspeichern, was von oben S|chtbar ist-(alle senkrechten Flachen
sind Uberfllssig)

Radien der Fraser beric



N
1% '\\Sum 3D (cam sorware) . VOrgehen

[ 1. Geometrie importieren (nur notwendige Flachen, Linien,
Q/ / Rhino unter Version3 gespeichert)

.‘ f 5 3. Werkzeug - Einstellungen vornehmen
. Fahrweg berechnen

. Postprozessor: Fahrweg in Maschinendaten umwandeln
. (in Trace) uberprufen

. In Editor oder Word Datei nachbearbeiten

. Im Dateinamen mussen Ihr Name und die Werkstickgrdsse
\/ angegeben werden: wij2 x220y-420z-500.nc

% O NICC DNatAal Aa11f C+iAl, |aAdAn



@m SUM3D v7.1 - pietrzakopf.cam

Datei Ansichten Oberflachen Kurve Auswahl E Su m 3D Offn en

Egﬂh =1 § Geometrie gem Auswahl importieren
Offnen
gwmm Rhino Version 3, eingeschaltete Layer
Loschen
P pert Toleranz 0.1: steuert Genauigkeit der Bearbeitung
i Export @m Import Oberflichen in einem anderen Format x|
EILE Verbinde _ Farameter
|El Komprimieren Suchen in: | 01 j L o £ *
B mesh Toleranz 010000 ﬂ
phall Mame = I""I Datum I'I TyYp
&5 Drucken move_gsteigmodell_30_,.. 19.07.2010 14:15 IDM-Datei
|&| move_gsteigmodell_30_... 19.07.2010 14:15 BAK-Datei
E‘.‘; Motiz
1€: ... \pietr f.
1C:\sers).. SRt kurver der Trim 2D + 3D
2 03modell_muster.cam
3 03modell_muster.cam p I I LI
Verlassen Dateiname: |*_3dm Cffnen Import Kurven i Ja " Mein
Dateityp: Rhina {*.2dm) Ll Ir Anbrechen_| — = =
lges ("igs;"iges) =
Chef (*.chef) Datei  Ansichten  Oberflachen  Kurwe  Auswahl  Bearbeitu——
Vda-Fs (" vda)
Stl (" stl)

Catia verd ("mo™".dev;” exp)
Catia verh ("mo™".dev;” exp;” CATPart)
| Tastatur (")

Parasalid Cx t x b)
Sl nigraphics (*prt) :
i Pro/e (" prt) < ﬁ Export Bearbeitungen

Q;irf_ngt g;pj}stp} R81] Berechnung in Folge
! = Allgemei TN

Bearbeit Beschreibung der Bearbeitung :

RMT auf Bearbeitung: =
Neue Bearbeitung — Name vergeben




Sum3D: Bearbeitungen

8 Konturfrasen xy: Bearbeitung von senkrechten Flanken

' Taschenfrasen: Ausraumen von Vertiefungen
Richtungsgleich: Hin Bearbeitung und her freie Ruckfahrt
Zigzag: Hin und her Bearbeitung

.- Spirale: Von Innen nach Aussen oder umgekenhrt

Bitangential: Nachbearbeitung von Kanten oder Verbindungen mit
¢ Radien, die kleiner sind als der des Werkzeugs

3D Kurven ausraumen: Bearbeitung zwischen zwei Kurven
Ebenen: Flache Flachen von Aussen nach Innen bearbeitet
2 Kurven: Bearbeitung zwischen 2 Kurven quer oder langs

UV Linien: Bearbeitung entlang von Langs- oder Querlinien

| Restmaterial: Automatische Erkennung von Restflachen, die mit
dem vorhergehenden, grosseren Werkzeug bearbeitet wurden

Bohren: Erkennt zylinderformige Oberflachen mit bestimmter
Toleranz

Kurven bearbeiten: Werkzeug folgt 3D Kurven entlang ihrer



Bearbeitung
T% tasch

Allgemeine Parameter
Bearbeitungsparameter
Anstellung Spindel
Abgrenzung
-Diatei
Ausfihren

pietrzakopf_ta

=i Zig
kury

% Konturfrésen XY
E Taschenfrasen
@ Richtungsgleich
@ Zig-Zag

@ Spirale

w Bitangential

ﬁ 3D Kurven ausral
@ Ebenen

ﬂ 2 Kurven

& LV Linien

g Restmaterial

fﬂ Bohren

ﬂ Kurven bearbeite
J Drahterosion

Mazchine I‘:ﬂ Allgemeine Werkzeuge

| Zyiindrisch Flach |

—

L

¥

e
plo

l! Werkzeugtyp I §

= ylindrizch Flach

Farameter

IWert

Werkzeugnummer
Beszchreibung
Drrehrichtung
Drehzahl (U AMin)
Warzchub sy
Yarzchub &
Standzeit [Meter)
Standzeit [Stunden]
k.Lihlung
Zahnezahl
Eintauchwinkel 2
baw. Step in =Y
baw. Stepin s

K.omponentengruppe

1

Jhrzeiger
10000
5000
2000

MEIM

Senkrechtes Eintauchen Ji

Carchm. fur Langenpriifung

B Auzwahl
E aus Archiv

o

Hinzul|
ZU A

LMT auf Bearbeitung: Taschenfrasen wahlen
Werkzeug Parameter: gem Vorlage einstellen
Allgemeine Parameter: Aufmass 2

= 1 |
[N Parameter zur Bearbeitung )

Aufmall

Ohberflachen Reduzierung
Bearbeitungzprazizion

Kleinster &bstand der Punkten

Z-dbatand zur Annaherung an das Werkstiick
Z¥.oordinate zum Abkeben

Spiegeln der ¥-Achse

Spiegeln der v-Achze

Spiegeln der Z-Achse

o

|t2

:||:|

: INUrmaI

3|D

:||:|

* NEIN

* NEIN

+ HEIN

Yerlazzen



[N rparameter zum Taschenfrasen/Ebenenfrasen Xy |

Zuztelinkrement in £ : |'|4|:| J
B ahnen bezogen auf die Ebenen : el * MEIM
Abkheben auf - |£ Mawimal ﬂ
Letzter Durchmesser j
Yerundung der Inneren Ecken : A = MEIM
Radiuz zum Vermunden inherer Ecken o
Optimierung der Abzutragenden Ebenen A = MEIM
Machbearbeitung gleicher Babnabstand @ JEIM j
Winkel zum Eintauchen : |EIEI
Startpunkt zetzen : T = MEIM J
oK [® Parameter zum Taschenfrisen x|
Prozentuales Inkrement IE -]
| k. I | Verlaszen

Bearbeitungsparameter Taschenfrasen:
Zustellinkrement in Z: Abtreppung

Bahnen bezogen auf die Ebenen: Nein

Winkel: 90

Prozentuales Inkrement: Uberdeckung der Bahnen



x|
Mazchine I‘{L Allgermeine Werkzeuge j Werkzeugtyp |§ Alindrizeh Kuged j
j Zulindrizch Kugel |
Parameter ‘Wt I
= ‘wherk zeugnummer 2
& Beschreibung
Drehrichtung Uhrzeiger
Drehzahl (11/Min] 10000
Worschub = 5000
Worschub 2 3000
e Standzeit [
L wwwwewl (il Parameter zur Bearbeitung in XYZ . |
F.iihlung
Zzhnezahl - Bearbeitungswinkel ; =
Eintauchws IE _I
Max Step  Abstand zwizchen den Zustellungen ; |2 |
Max. St
¥ Djlhm'_a'; Machbearbeitung senkrecht zum YWinkel [gleiche Rauhtiefe] INEIN ;I
Komeoner -t awimale Z Berechnung o
0 |12 Bearbeitungsrichtung in £ ; I LI
< Inkrement der Zustellungen ; ||:|
=g Auzwahl | (%) Hinzufiigen | j}
i Sl Grioiter M eigungswinkel der Flachen : ||:| LI
Aufhebung der Werkzeugbahnen am B and ; I e " NEIM
Yerundung der Inneren Ecken ; I A " NEIN
Urnkehrzchleife bei Z16-24G Auferhalb ; I A " NEIN

T o x
Theoretische Rauhtiefe : W
Werkzeugradius : IE—
Bahnabstand : |2—

Neues Werkzeug einstellen
Bearbeitungsparameter Zig-Zag:
Bearbeitungswinkel 0 = X

Abstand: Rautiefe 0.3 = sichtbar e e

torischen YWerkzeugs kann der Radius die Yerundung des Werkzeugs
oder den flachen Teil darstellen . e izt abhangig von der Berubrung die das

NaChbearbeitung: \JA Verbessert dle Dlagonalen, Wwerkzeug bei der Bearbeitung hat
Verlangert die Bearbeitungszeit deutIICh Zuruck zum Hauptfenster




x|

Maschine |“&.Allgerneine‘v\u"erkzeuge j Werkzeugtyp | § SN

| Zylindrisch Flach |

Parameter wfert - I

‘Werkzeugnummer 3 E Kurven Bea I‘bE_ItIlI'Ig XI

Beschreibung

i

Direhrichtur Uhrzeiger -
Brehec U oo Ausgewshite Kurven S h.23.4567.8910,11,12,13,14,15,16,17,18,19,20,21,22,23,24,25 J
EZEE:::ZW :Egg Bearbeitungztiefe : |2 _l
Lfg 2:::::: E:Zt:;]en] Inkrement zwizchen den B ahnen : ||:|
;::::zgahl ;EIN Richtung der B ahnen : I ;I
Eintauchwinkel 2 . :
e Aufmass in £ : ||:|
_F— z::ki:i;:imtauchen Ja Abhebemass ; II:I
Dwrchrn. fur Langenprifung I -
;3_._‘ e Ruckzug auf Abhebemasz anwenden : I ;I
! Bearbeitung mit Kantrolle der Oberflachen : I o " MEIM
Wi | @vmwr | (@) seeren Q) avesre 1 lor BeaibElbNg | =]
Richtung der Furve andern : I o " MEIM
Zu bearbeitende Seite : I'W'erkzeug auf dern Profil ;I _l
werkzeugradiuz F.ompensation : I ;I
Anfahrzstrategie an den Furven I ;I
Startpunkt setzen I o " MEIM J
Pazition des Arbeitzbeginn angeben I o " MEIM J
Bearbeitung mit 5 Achzen : I ;I J
Rotationzebene der Werkzeugachze fur & Achzen I ;I _l
Werrundung der Inneren Ecken I o " MEIM
. ] Werlazzen
Neues Werkzeug einstellen | |

Bearbeitungsparameter Kurven bearbeiten:
Mit Auswahlwerkzeug Kurven auswéahlen
Bearbeitungstiefe wahlen

ZuU bearbeitende Seite wahlen

s b R 08 T | O




T Bearbeitung Anstellung Spindel: Nichts verstellen — fur

3 tasch

Bearbeitung : TASCHENFRASEN 5aChSige Maschinen

Werkzeug Parameter

g Abgrenzung: mit Tastatur Arbeitsstiickgrosse
eingeben

lung Spindel

N0
Eﬂ Input Maus

- Ausfiih @ Input Tastatur

Et zig Eﬁegrenmngspmﬁl a”e mln:O, Mmax X - + / Mmax Y == / Mmax Z ="

E-_E kurv

H Alle Bearb. (An-gewahlt) .
|; Auswahl t_'th:u.=-_r._g| el nSChaIten

E Weiter Frasen

f_l_-H Aufmali
>< Begrenzungen aufheben
x|
Bearenzung einschalten I(:- m = MEIM .
X i o .|| CNC-Datei: Pfad und Name vergeben
# M aimum : H
o _:;15 :|| loginkuerzel_tasch_x300y-500z-100.nc
' b aimum : |_4|j|j J bare )
= M : ID _I ter zum Postprozessor x|
£ b airmum B
I 100 J Diatei fiir Postprozessor * U sers w2 Downloadshpistrzakopf_tasch3307-500Z-100.NC _l
Komrmentar Zeile
| (] I | Werlazzen I bkt
Mullpunktposition in -
. . . Nullpurktposition in : _l =
Wenn plétzlich nichts mehr geht: Nlridposton 2 B
. F.onztante Werkzeugbahn Wiederholung 2 j -—_
B e g re n Z u n g e n e I n + au SSC h alte n Umwandiung einer inearen Achse in eine Drehachse  : =
Mame der Maschine : |.0.Ilgerne|ne “w'erkzeuge _l



i SUM3D v7.1 - pietrzakopf.cam

Datei  Ansichten  Oberflachen  Kurve  Auswahl  Bearbeitung

_E/_ tasch
Bearbeitung : TASCHENFRASEN
Werkzeug Parameter

Allgemeine Parameter
Bearbeitungsparameter
Anstellung Spindel
Abgrenzung

/= Bearbeitung Simulie ”.J!'-I:rg_rpnzqu
ﬂ Simulation auf Solid

@ Post Prozessor
m_ Léschen der Wer
$ Bearbeitungszeit
-ml Min, Werkzeuglanag
+Iﬂ Max, Werkzeuglands :
jﬁﬁ Bahnen neu begre
E Bearbeitungstabell=$
;H Req. Restmaterial 3

. {;@ Berechnen
E Bearbeitung Simulieren
E Simulation auf Solid
@ Post Prozessor

M Laschen der Werkzeugbahn
$ Bearbeitungszeit

ﬁ Min. Werkzeualdnge

+ﬁ Max. Werkzeuglénage

QL’H Bahnen neu begrenzen

E Bearbeitungstabelle

f[f Reg. Restmaterial Simulation
m Berechnung in Folge

e.ﬁ Berechnen
[= Bearbeitung Simulieren

@ Simulation auf Solid

@ Post Prozessor

$ Bearbeitungszeit

ﬁ Min, Werkzeuglange
+ﬁ Max. Werkzeuglénge
C}L’H Bahnen neu begrenzen
E Bearbeitungstabelle

Ausfihren: Berechnen
Ausfihren: Bearbeitung simulieren
Ausfiuhren: Simulation auf Solid: Kollisionen?

: % Berechnung in Folge

PTG G e L

M Laschen der Werkzeugbahn

;‘Ef Reqg. Restmaterial Simulation




= Bearbeitung Simulieren
ﬁ Simulation auf Solid
H Post Prozessor

ﬁ Léschen der Werkzeugbahn
3 Bearbeitungszeit

{E Min. Werkzeuglange

A0 Max, Werk=stialtnaa

J{H Batmenii Dateiname CNC-Progranmm :

E Bearbeitun
jH Reg. Restr

ﬂ Berr i ¥ Elock mit Maotizen gleich offnen

kK.ommentar ;

X

CAUzerswi2\Downloads\pietrzak opf_tasch3: J

Bestatigen

Ausfliihren: Postprozessor
Dateikopf anpassen
Datei auf Stick laden zum

Frasen!

,. pietrzakopf_taschX330Y-5007-100.NC - Editor

Datei Bearbeiten Format Ansicht ?

Po

(07.20.2010 10.45)
(REV0410220)
(ZEIT 3.0 min )
F5000S10000M3
G0Z103.749
X0.005Y-30.005
73.749

G1Z-40 0F3000
Y-399 995F5000
X314.995

Y-30.005

X0.005
X16.005Y-46.005
X298 995
Y-383.995

X16.005

Y-46.005

X32 005Y-62 005
X282 995
Y-367.995

X32.005

Y-62.005
X48.005Y-78.005
X266.995

Y-140.91

X267 297Y-141 572
X267 44Y-141.903
X267 897Y-142.929
X268.348Y-143.896
X268 .984Y-145 285
X269 09Y-145 526
X269 255Y-145 881
X269 472Y-146.358
X269 65Y-146 76
X269 842Y-147 216

1 WYy 7Ty YOS30OZW 4 A0 AA D

(DURCH. 20 R. 0 - TASCHENFRASEN - AUFMASS 2 — |

Bl pictrzakopf_taschX330V-500Z-10¢

Datei Bearbeiten Format Ansicht 2

%

(D20 AUFM2 STEP40 3.0 m
F5000510000M3
G0Z103.749
X0.005Y-30.005
£3.749
G1Z-40.0F3000
¥-399.995F5000
X314.995
¥-30.005

X0.005
X16.005Y-46.005
X296.995




%
T1

(D20 RO TASCH AUFMASS2
STEP 50)

(ZEIT 3.2+20.2 min ww617
tot 6905)
F5000S10000M3
G0Z51.0
X156.685Y-0.015
Z1.0

G1Z-50.0F2500
X156.697Y-0.04F5000
X213.459Y-119.935
X222.364Y-137.259
X233.68Y-157.494
X277.28Y-259.2
X278.222Y-263.219
X277.746Y-267.318
X275.909Y-271.014
X272.929Y-273.869
X269.157Y-275.545
X132.046Y-309.827
X88.758Y-317.099
X2.913Y-338.588
X0.015Y-338.947
Y-571.985

X499.985

M6T2

(zig)

(D12 R6 ZIG ZAG <0 STEP
3)

F5000S10000M3
G0Z49.0

X0.009Y-3.0

Z-1.0

G1Z-42.5F2500
X0.062F5000
X144.821
X145.9017-42.58
X146.9527-42.818X384.68Y-
448218
X379.485Y-450.029
X374.744Y-452.821
X370.641Y-456.486
X367.333Y-460.883
X364.95Y-465.841
X363.582Y-471.17
X363.282Y-476.664
X364.31Y-502.247
X365.07Y-507.696
X366.881Y-512.892
X369.673Y-517.633
X373.338Y-521.736
X377.735Y-525.043
X382.694Y-527.427
X388.023Y-528.795Y-558.0
X487.336

X497.817

G0Z-63.0

749.0

M30

%

Postprozessorkontrolle

Dateibeginn % - T1
Nach Kommentar - F5000S10000M3
Dateiende M30 - %

(Evtl. Zeile mit Werkzeugwechsel (M6) feststellen und in
Anfangskommentar einftigen.)

Feed Kontrollieren: Polystirol geschaumt 5000

Kein GO (Eilgang) in negativen Z-Werten!!



Maschinenbedienung

P steuersoftware hochfahren
Anschlisse kontrollieren

l Referenzfahrt
il i J
‘ ' Im Handbetrieb Werkstiick — O festlegen

Im Automatikbetrieb *.NC — Datei laden

= Starten

Mogliche Fehler

Referenzfahrt funktioniert nicht — Endabschalter reinigen
Fraser startet nicht: Zu Dateibeginn muss stehen

T1

F5000S10000M3

Einspringen: Steuerung (F,S) wird nicht richtig eingelesen




Rapid??

® Rapid Prototyping nur schnell, wenn Sie sauber zeichnen
® Machen Sie zuerst einen freien Entwurf, schranken Sie erst
anschliessend ein.

Fraser - Miller
® Grosse, Werkzeuggerechtigkeit, Zuganglichkeit,
NC-Frase sinnvoll? Einspannvorrichtung beachten!!

® Materialwahl: Kein Holz, kein MDF, lediglich Schaumstoffe

® NC-Frase: 3-achsig, Arbeitsraum x100cm, y120cm, z ca 35cm
Kress Handoberfrase, Fraser fur Kunststoff
Daten: *.igs, *.stl, *.dxf, *.3dm

Drucker - Printer

® Printer flr einfache Formen angemessen?

® 3D-Printer: Arbeitsraum 20x20x25cm,

Daten: wasserdichtes *.stl, *.wrl

Siehe auch: http://skript.wuthri.ch/abb/a56mesh.htm



http://skript.wuthri.ch/abb/a56mesh.htm
http://skript.wuthri.ch/abb/a56mesh.htm
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