N2/buckeltaschenfrasen 20mm
N4/DURCH. 20 R. 0 --

| TASCHENFRASEN -- AUFMASS (
INKR. 20

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

i N15G0Z102
N17G0OX0Y0

N19G0Z2

¥ N21G0Z-2.205
N23G1Z-4.205F3600

B8 N2570F4800
Maschinenscode
4 N29Z-20F3600
N31X499.495F4800
N33X499.606Y-0.018

B 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

S schenfrasen
=12mm, 8mm, Tiefe 70mm
iefe 3mm
orrichtunﬁ%&peachten!!
uggerechtigkeit, Zugé

.
® Kosten: Fr. 30.- erste Stunde, jede folgende Fr.5




Das Tiefziehgerat besteht aus einer
Heizungseinheit und einer
Vakuumeinheit. Mdgliche Masse
sind 48x42cm — 42x22cm —
22x20cm

Zuerst wird die Polystyrolplatte
aufgeheizt (Timer!), anschliessend
wird das Vakuum gestartet: Die
Platte wird in die Form gezogen.

Ist die Form positiv oder negativ?
Der weiche Kunststoff wird die
Oberflache der Form wiedergeben.

Die Form muss hitzefest und
luftdurchlassig sein.
Kantenschéarfe? Anzug?

Thermoplast: Polystyrol
Duroplast: Polyurethan Schaum

Tiefziehen - Thermoformen
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Anforderungen an die Geometrie

Nur abspeichern, was von oben sichtbar i
sind Uberflissig) ,

alle senkrechten Flachen

roher erialblock)muss

>

Sum 3D (cav sofware):  Workflow

1. Geometrie importieren (nur notwendige Flachen, leen,

abs

Rhino unter Vers 10N4 gespeichert)

2. Bearbeltun‘gstypus festlegen

A/

. Werkzeug - Einstellungen vornehmen

Y

tT
Yy
w

1

UM

. Fahrweg berechnen

l{“-\'i -
R

-
a1

. Postprozessor: Fahrweg in Maschinendaten umwandeln

(2]

< (in Trace) uberprifen

I ‘;‘E{Q\] ‘
ALY

. In Editor oder Word Datei nac*ﬁb}é;arbeiten

. Im Dateinamen missen thr Name und die Werkstlickgrosse
angegeben werden: wij2 x220y-420z-50.nc

[ee]

NC:Datei auf Stick laden: =~

©



)
.
Datel Ansichten Oberflachen Kurve Auswahl E S um 3 D (¢ ff nen

Eg;“n ['f &= § Geometrie gem Auswahl importieren
Offnen
gwmemm Rhino Version 4, eingeschaltete Layer

Léischen
o Toleranz 0.1: steuert Genauigkeit der Bearbeitung
ﬂ Export mport Oberflichen in einem anderen Format i x|
2‘1@ Verbinde Parameter

Komprimieren Suchen in: I 0 J = £F B
Bl Mech Toleranz 010000 -

I Name = | | Datum |- mvp
&F Drucken Emovejsh&igmadel\_%_... 19.07.2010 14:15 30M-Datei

8| move_gsteigmodell_3D_... 19.07.2010 14:15 BAK-Datei

E‘g Motiz

o i kurwer der Trim @ * 3D

2 03modell_muster.cam

3 03modell_muster.cam | ‘ | _’I

Y=y Dateipame: I‘ 3dm Offren Import Kurven * Ja £ Nein
B - i =

Toes Cigs"Tas9) SUM3D w7.1 - pietrzakopf.cam
(3 Datei Ansichten Oberflachen Kurve Auswahl Bearbeiu—

By @y g0 O S 2 1 g |

Catia verd (“mo®;" dev;” exp)
Catia ver5 ("mo*;".dev.* exp;*.CATPar)

(G # (] Neve Bearbeitung
al 'ﬂ Impart Bearbeitungen
E Expart Bearbeitungen
B Berechnung in Folge

@ Bearbejty Bescheburg d Beabotoyg -

RMT auf Bearbeitung:
Neue Bearbeitung — Name vergeben

Werkzeug Andern L x|
Maschine I‘{l_- Allgemeine Werkzeugs j Werkzeugtyp
Bl onturfssenXY | oo Flach |
B Taschenfrasen
£ Richtungsaleich Parameter ulert
@ Zig-Zag = ‘werkzeugrummer 1
2 spirsle Beschreibung
) stangentil A Drehrichtung Uhrzeiger
% | Drehzahi (L/Min) 10000
EQd benen Varschub 7 s000
1 2Kurven
2 Uy Linien Yorschub 2 3000
g Restmateed L l?_ Standzeit [Meter]
T Standzeit (Stunden)
3 sohren
2 Kurven bearbeite Kiihung HEIN
£ Drahterosion Zihnezahl 1
Eintauchwinkel 2
Man. Stepin#Y
Maw. StepinZ
- Senkrechtes Eintauchen J&
Duirchn, fiir Langenpriifung
Komponentenanippe
D IZD
B Auswahl Hinzul - - -
1EF Gt | CE) R Paramcter cur Bearbeiiuns l
Autmalh e
Oatiichan ladusenrg e
Beabeturgipuieion Nomal >
Kisinstee Abitand s Purikisn e
Tdboteed e Arebenng s duWedsiick <[5
LMT auf Bearbeitung: Taschenfrasen wahlen e e
Seiepth der KAchas A & HEM
Werkzeug Parameter: gem Vorlage einstellen s ) = em
Spiepeh der T Achis Fm  swmm
Allgemeine Parameter: Aufmass 2 [« ] |




Sum3D: Bearbeitungen

Konturfrédsen xy: Bearbeitung von senkrechten Flanken

| Taschenfrasen: Ausrdumen von Vertiefungen
Richtungsgleich: Hin Bearbeitung und her freie Ruckfahrt
Zigzag: Hin und her Bearbeitung
Spirale: Von Innen nach Aussen oder umgekehrt

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 Erké:' nung von Restflachen; die mit
dem vorhergehenden, grosseren Werkzeug bearbeitet wurden

Bohren: Erkennt zylinderférmige dberﬂéchen mit bestimmter
Toleranz

' Kurven bearbeiten: Werkzeug folgt 3D Kurven entlang ihrer
Richtung

[N Parameter zum Taschenfrasen/Ebenenfrasen XY x|
Zustelinkrement in 2 : ||49 J
Bahnen bezogen auf dis Ebenen & @ " NEIN
Abheben auf ¢ [z Masimal = |
Letzter Durchmesser e I j
‘ermundung der Inneren Ecken i I A &+ MEIN
Radiuz zurn Yerunden innerer Ecken i |g
Optimierung der Abzutragendesn Eberen  : I LA * MEIN
Machbearbeitung gleicher B shnabstand  : INElN j
‘Winkel zum Eintauchen : |gg
Startpunkt setzen & JA &+ MNEIN _I
M Parameter zum Taschenfrasen ll
Prozentuales Inkrement IE vl
| oK I | Verlassen I

Bearbeitungsparameter 1aSC henfrasen:

Zustellinkrement in Z: Abtreppung
Bahnen bezogen auf die Ebenen: Nein
Winkel: 90

Drazantiialac Inbramant: I'lhardacrlkiina Adar Rahnan



wekreogindern x

Maschine [B 0o o] wekuaty [ ] EEEEEIERE |
) Teekinch kin |
Paaretet [t ]
- Er—— ]
4 Berchcbug
[Duetrchiung Unizege:
Db ) 10000
e e 5000
Versckuts 2 E]
W PRUMIER parameter s searberungmrz £
Ktk
Zarezah Bearbeitungswinkel Zlﬁ ;I
Cintauche:
e sien Bbstand zwischen den Zustellungen g |2 _I
] | Msn Siep . " p
1o et o Nachbearbeitung senkrecht zum Winkel [gleiche Rauktisfe] |NEIN ;I
3 -
e P Mavimale Z Berechnung ‘o
e Bearbeitungsrichtung inZ g | LI
| — | Z Inkremerit der Zustellungen : |n
o Aum A 2
£ ey O | D i Neigungorivkel dor ichon o =
Aufhebung der Werkzeuabahnen am Rand b | i  MEIN
Werrundung det nneren Ecken ; | e " HEIN
Umkehrschleifs bei ZIG-ZAG Aubsthalb 5 | i " MEIN
= xf

Neues Werkzeug einsecrer

Theoretische Rauhtiefe

Bearbeitungsparameter Zig-Zag: Wekzmnte

Bahnabstand
Bearbeitungswinkel 0 = X _
. . Der wird haer als Paramater
Abstand: Rautiefe 0.3 = sichtbar : - e
eugs b der Rladhs erhzeug
. . . . e s s T 5 el sbusngsy daz
Nachbearbeitung: JA verbessert die Diagonalen, Wz b ot Ensbosing ho
verlangert die Bearbeitungszeit deutlich Zusich zom llswptienster |
T EE— A
Musctme [BiTin o] Wedes [] DR ]
e Flach |
= |
[
Ausgewahite Kurven IH,Z,EA,E,E,?,E,BJ 011,1213141516,17.18,19.20.11,22 23,24 25 J
Beabeitungstiefe [z J
L Inkrement 2wischen den Bahinen |n
s Richtung des Bahnen [ =
Aufmass in 2 |n
L a Abhebemass fo
e =l f":': L. Riickzug auf Abhebemass anwendsn [ =l
> ] !
Bearbeitung mit Kontrolle der Oberfldchen | C A © NEIN
?f et ",':2: ) Seiham 3 At der Bearbeitung I ﬂ
Richtung der Kurve dndern [ T T
Zu bearbettende Seite [wherkzeug suf dem Profi =l J
Werkzeugradius Kompensation | j
Anfahrstrategie an den Kurven I j
Startpunkt setzen | C A C NEIN _I
Position des Arbeitsbeginn angeben I A " MEIN J
Bearbeitung mit 5 Achsen | j _I
N eues Werkzeug el nste I Ie n Rotationsebene der Werkzeugachse fir 5 Achsen I j J
Yenundung der Inneren Ecken [ TR I
Bearbeitungsparameter

Kurven bearbeiten:
Mit Auswahlwerkzeug Kurven auswahlen
Bearbeitungstiefe wahlen

Zu bearbeitende Seite wahlen




Anstellung Spindel: Nichts verstellen — fiir
5achsige Maschinen

Abgrenzung: mit Tastatur Arbeitsstlickgrosse
eingeben

2 oot
a Input Maus

Ir.put .
& segrenangsprofl alle min=0, max X=+/maxY==/maxzZ="-

il Alle Bearb. (An-gewahit) .
|;Auswahl ObEr.ﬂ elnSCha|ten

B Weiter Frasen
ﬂ_-l{ Aufmali

>< Begrenzungen aufheben

[ Begrenzung des Arbeitsraumes x|

Begrerzung einschalten lm i
X Wi || CNC-Datei: Pfad und Name vergeben
A EE ~I| loginname_tasch_x300y-500z-100.nc
¥ Minimurn ] S _I g — — y .
¥ Mayimum 300 _I
2Z Minimum lgi _I = —_— 7T
Z Mavimum -100 _I e et Dowroadspetizakosd_tarchiCETSOZIDONE | |
[ 3 | [ vetassen ] LI ]
Hulpurkt 3
s sposiion in a0
. . . Hulgurk tpesstion n ' [0
Wenn pldtzlich nichts mehr geht: [P
Begrenzungen ein + ausschalten e

Pl dor Mitching

—

s SUM3D v7.1 - pietrzakopf.cam

Datei Ansichten  Oberflachen Kurve Auswahl Bearbeitung

@ & g0 Of 3k g7 1 e i ||

(= Bearbsitung Simule
P Simulation auf Sold
[B) Post Prozessor

P simulation auf Solid

B post Prozessor

1 Loschen der Werkzeugbahn
& Bearbeitungszeit

A Min. werkzeuglange : i 'EEred‘nen

R 1T 1o Werkzeuglange = Bearbeitung Simulieren
¥ Bahnen neu begrenzen

B Bearbeitungstabelle

31 Reg. Restmaterial Smulation
I Berechnung in Folge

] searbeitungstabelil
S Reg. Restmaterial
I serechnung in Fola

[ED rost Prozessor

m Loschen der Werkzeugbahn
o & Bearbeitungszeit

B Min. Werkzeuglange

I Max. Werkzeuglange

3 8ahnen neu begrenzen

B searbeitungstabelle

Bl Req. Restmaterial Simulation
% m Berechnung in Folge

Ausfiihren: Berechnen
Ausflhren: Bearbeitung simulieren
Ausfiihren: Simulation auf Solid: Kollisionen?



/= Bearbeitung Simulieren
E Simulation auf Solid

m Léschen der Werkzeuabahn
& Bearbeitungszeit

1 Min. Werkzeuglinge

B Max, Werkz=nlSnaa

é{ﬂ‘ TSN Dateiname CNC-Programm = x|

Eésearbeimn Ic;\users\wii2\DownIoads\pietrzakopf_tascmg J
& Reg. Restr
m;Bered’mun

W Elack mit Motizen gleich dfnen
Kammentar :

Bestatigen |

Ausfiihren: Postprozessor
Dateikopf anpassen
Datei auf Stick laden zum

Frasen!

"Mehrachsen” Kinematik Simulation

Datel Ansicht Maschine Navigation  Einstellungen

Datei Bearbeiten Format Ansicht 2

Fo -
(DURCH. 20 R. 0 — TASCHENFRASEN —AUFMASS 2 —:
(07.20.2010 10.45)
(REV0410220)

(ZEIT3.0min )
F5000510000M3

G0Z103.749

X0.005Y-30.005

73749

G17-40.0F3000

Y-399.995F5000

by
TS0 00 Datei Bearbeiten Format Ansicht ?
X0.005

X16.005Y-46.005 o

X293.995 (D20 AUFM2 STEP403.0m
Y.333.005 F5000510000M3

X16.005 G0Z103.749

Y.46 005 X0.005Y-30.005
X32.005Y-62.005 éﬂj‘% -

vx?aae%'_%%% Y-399.995F5000

X32.005 X314.995

Y.62.005 Y-30.005

X48.005Y-78.005 X0.005

X266 095 X16.005Y-46.005

Y-140.91 X295.995

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

WATN A00V 440 440

— ol x|
Satzliste a %
D> operation 1:
Blk X ¥ z C B

1727 150.517 19.908 -20.000 0.000 0.000

1728 149.783 -18.286 -20.000 0.000 0.000

1729 148.816 16.790 -20.000 0.000 0.000

1730 148.529 15.103 -20.000 0.000 0.000

1731 148.005 13474 -20.000 0.000 0.000

1732 147255 11936 20000 0000 0000

1733 145551 9.960 20000 0000 0000

1734 145822 8134 -20.000 0.000 0.000

1735 145.517 6334 -20.000 0.000 0.000

1736 144.942 4601 -20.000 0.000 0.000

1737 144,111 -2.976 -20.000 0.000 0.000

1735 143043 1495 20000 0000 0000

1739 14155 0015 20000 0000 0000

1740 14155 0015 15000 0000 0000

1741 141.553  0.015 10.000 0.000 0.000
(@ sataliste [ € Analyse [ M statistik | € paschine |
Report 2 x|

D# - | W.| 0. | Kommentar

B Kolision im Eigang
2 11
1657 11
1668 11

Kaoliision zwischen Rohteil und Schneide im Eilgang. ool -,
Kaoliision zwischen Rohteil und Schneide im Eilgang. ool -,
Kaollision zwischen Rohteil und Schneide im Eilgang. fool -

Fortschritt

[ report [ cutsim | 21 analyse [ Messungen | B2 Man. Achsenst..

Simulation auf Solid



%

T

(D20 RO TASCH AUFMASS2
STEP 50)

(ZEIT 3.2+20.2 min w17
tot 6905

F5000S10000M3

G1Z-50.0F2500
X156.697Y-0.04F5000
X213.450Y-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

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

249.0

M30

%

Postprozessorkontrolle

Kein GO (Eilgang) in negativen

Dateiende mit
M30
%

I\w;lwéschinenbedienung

o —_— Steuersoftware hochfahren

.
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