Anleitung — 2D Fertigteilerstellung in SprutCAM

In dieser Anleitung werden wir die Vorgehensweise zur Erstellung von Fertigteilen durch
extrudieren von 2D Zeichnungen innerhalb von SprutCAM erldutern.

1. SprutCAM starten!

2. Das Hauptfenster wird geladen und wird standardmifBig die Schnellstart-Leiste
(zuletzt bearbeitete Projekte) und die News-Seite der Firma Datentechnik Reitz
darstellen:
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4. Nun klicken wir den ersten Knopf,,Neu*

5. Jetzt arbeiten wir mit einem neuem leeren Projekt

6. Von Hier aus mochten wir zuerst unsere Maschine auswahlen, hierzu wihlen
wir den Reiter ,,Bearbeitung* in der Mitte von SprutCAM
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7. Im dem linken Bereich dndert sich nun die Ansicht in den ,,Bearbeitung*'s
Reiter. Hier klicken wir nun auf den ,,Parameter* Knopf.




8. Es Offnet sich ein neues Fenster mit 3 Reitern, wir wihlen den Reiter
,,Maschinen‘

L] Maschinen: 3-Achs Frasmaschine. Parameter
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9. In dem Auswahlmenii fiir Maschinen selektieren wir die verwendete Maschine,

z.B. ,,BZT PFE 500 PX* und bestitigen mit,,Ok*

Einstellungen | Haschinen | Speziele PrujeH—Infus]

O} Search ;] Diescription
 Machine name m | £ £ Tooling
E-Achs-Frismasch. (-4, -C) [+ Parameter Mand
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10.Jetzt haben wir unsere Maschine in SprutCAM geladen und koénnen mit ihr als
Basis weiterarbeiten.
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11.Sollten Sie Ihre Maschine nicht grafisch dargestellt sehen konnen, miissen Sie
lediglich die Sichtbarkeit der Maschine iiber den Knopf ,,Maschine sichtbar*
an- und ausschalten
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12.Um in SprutCAM zu Zeichnen, wechseln wir in den 2D Geometrie Modus
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13.An dieser Stelle sollten Sie sich mit der Bedienung der Maus innerhalb von
SprutCAM vertraut machen. Sie sollten im besten Fall eine 2-Tasten Maus, mit
driickbarem Scrollrad (drehbares Rad zwischen den beiden Haupttasten) als 3.
Taste, einsetzten.

Die Funktionen der einzelnen Tasten sind wie folgt:

Linke Maustaste:

Zum selektieren (auswihlen) bestimmter, mehrerer oder aller Elemente Ihrer
Zeichnung oder des 3D-Models, betitigen von Kndpfen und bestédtigen von
Meldungen.

Rechte Maustaste: (Die rechte Maustaste hat verschiedene
Anwendungsmoglichkeiten, abhdngig von dem Fenster/Bereich in dem Sie ihn
betdtigen.)

Bei Nutzung innerhalb des Arbeitsbereiches mit einem einfachen Klick konnen
Sie sich ein Kontext-Menii (kleine Menii-Leiste, welche direkt am Mauszeiger
angezeigt wird) anzeigen lassen, welches allgemeine Optionen zur Ansicht
bereitstellt.

Bei Nutzung innerhalb des Arbeitsbereiches mit festgehaltener Maustaste
konnen Sie die Kamera-Ansicht auf Thr Projekt in echt-zeit manipulieren und
jederzeit um-positionieren um eine optimale Ansicht auf den gewiinschten
Bereich zu bekommen.

Bei Nutzung auBlerhalb des Arbeitsbereiches im Menii-Feld im oberen Bereich
von SprutCAM konnen Sie bei Kndpfen, welche einen kleinen Pfeil an der
unteren rechten Ecke haben, ein Meni aufrufen in dem Sie zusitzliche
Einstellungen vornehmen konnen.

Bei Nutzung aufBlerhalb des Arbeitsbereiches im Anzeigefeld fiir die Maschine,
Bearbeitungsstrategien, 2D Zeichnung und Simulation (auswahlbar {iber die
Reiter: 3D Model, 2D Geometrie, Bearbeitung und Simulation) kénnen sie
auch ein Menii aufrufen, welches zusitzliche Optionen zu der jeweiligen
Auswabhl bereitstellt.



Scrollrad (Drehrad zwischen den Maustasten):

Das Scrollrad der Maus wird zum Rein- und Rauszoomen (ndher heran oder
entfernen) der Kamera verwendet. Hiermit konnen sie nach belieben néher an
bestimmte Elemente Ihres Projektes heran zoomen um eine detailliertere
Ansicht hierauf zu bekommen oder auch heraus-zoomen um das Projekt in
seiner Gesamtheit zu bearbeiten/begutachten.

Die andere wichtige Funktion des Mausrades ist, die Moglichkeit beim
driicken und festhalten des Mausrades das Projekt in seiner aktuellen Kamera-
Ansicht nach oben, unten, links, rechts im Arbeitsbereich verschieben.

Letztendlich bietet das Driicken des Mausrades noch eine zuséitzliche Funktion
die aktuelle Kamera-Ansicht automatisch auf die groB3te derzeit sichtbare
Flache mit dem kleinsten Winkel zur Kamera auszurichten. Hierzu klicken sie
das Mausrad an beliebiger Stelle im Arbeitsbereich und lassen die Kamera sich
neu-ausrichten. Dies ist vor allem vorteilhaft bei dem Versuch eine Fliche im
90grad Winkel zur Kamera anzeigen zu lassen.

Probieren sie die verschiedenen Kameraansichts- und
Manipulationsmoglichkeiten aus um ein Gefiihl fiir die Bewegung um Thr
Projekt herum zu bekommen. In der Regel sind Sie innerhalb kurzer Zeit mit
der Bedienung der Kamera Funktionen {iber die Maus vertraut.



14.Im 2D Geometrie Modus konzentrieren wir uns nun auf die folgenden Knopfe:
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15.Mit Hilfe dieser Steuerelemente wollen wir die folgende 2D-Zeichnung in
SprutCAM realisieren
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16.Zuerst sollten wir unsere Kamera zu einer Drauf-Sicht von oben verstellen,
damit wir besser in 2D zeichnen kénnen. Hierzu drehen wir die angezeigte
Flache inkl. Koordinatensystem so, dass eine gro3tmogliche Fliache in

Richtung Kamera zeigt.
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17.An dieser Stelle konnen wir ganz bequem mit dem Driicken des Mausrades
unser Projekt neu ausrichten mit der Z-Achse in Richtung Kamera schauend
und haben somit eine perfekte Zeichenoberfldche. Nach dem klicken des
Mausrades bekommen wir ein Gitternetz angezeigt
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18.Sollte bei Ihnen im Arbeitsbereich kein Gitternetz angezeigt werden konnen

Sie dies liber den Knopf,,Snap to Grid“ anzeigen lassen und auch
deaktivieren.
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19.Stellen Sie sicher das sich Thr Koordinatensystem korrekt ausgerichtet ist und
wie folgt aufgestellt ist




20.Nun beginnen wir mit dem Zeichnen! Zuerst werden wir den dufleren Rahmen
unserer Zeichnung anlegen. Hierzu nutzen wir das Linien-Werkzeug

21. Das Linienwerkzeug benotigt einen Start und einen Endpunkt. Diese Punkte
werden wir anfangend an der Koordinate X0, YO setzten.

22.Um unseren Startpunkt zu setzten klicken wir mit der Linken Maustaste auf die
Koordinate X0, Y0, welches genau in der Mitte des angezeigten
Koordinatensystems ist.
Den Endpunkt setzten wir auf X120, YO.

Sie haben in linken Bildschirmbereich neben dem Arbeitsbereich, unter
den 2D Werkzeugen Anzeigefelder fiir die aktuellen Koordinaten der
Maus im Arbeitsbereich. Zum setzten des Endpunktes orientieren wir uns
an dieser Anzeige um unsere Punkte genau an den Koordinaten zu
platzieren, wo sie auch hin sollen.
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23.Wir vervollstindigen nun unseren dufleren Rahmen anhand der Daten unserer
Zeichnung und sollten dann ein Rechteck erstellt haben

24.Unser Rechteck sieht zwar aus wie ein Rechteck, ist im Grunde aber lediglich
ein Gebilde aus Linien. Damit SprutCAM unser Rechteck auch als solches
betrachtet und behandelt werden wir nun die Linien ,,zusammenkleben®. Dies
erfolgt iiber die Funktion ,,Reihe in unserem Werkzeugmenti.




25.Das ,,Reihe*-Werkzeug wihlen wir aus und kdnnen nun unsere Linien
nacheinander, durch klicken der linken Maustaste, markieren. Bei Markierung
werden diese griin gefarbt und bei der letzten Linie, welche das Rechteck
vervollstindigt, wird das Rechteck automatisch fertig-“verklebt®.

26.Wenn Sie nun mit der Maus iiber einer Linie des Rechtecks schweben, werden

Sie feststellen, dass dieses nun vollstindig das komplette Rechteck als Einheit
behandelt



27.Nun werden wir das zweite innere Rechteck zeichnen, wobei wir die Kante an
der unteren linken Ecke vorerst aullen vor lassen. Die Erstellung dieser Kante
werden wir anschlieend behandeln.
Zusatzlich zum Zeichnen der Linien wollen wir diese auch wieder ,,verkleben
mit dem Reihe-Werkzeug

28.Nun erstellen wir die Phase an der unteren linken Ecke. Hierfiir nutzen wir das
,Champher*“-Werkzeug.




29.Beim Auswéhlen des ,,Champher“-Werkzeugs aktiviert sich die R(adius)
Anzeige im Feld unter den XY-Kordinaten. Hier wird der ,,Radius‘ der Phase
definiert.
In unserer Zeichnung haben wir eine Entfernung von 10 von dem
Anfangspunkt der Phase und der urspriinglichen unteren Ecke des Rechteckes
und somit miissen wir als Radius 10 angeben, wenn dies nicht schon als
Standard vordefiniert ist
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30.Das legen der Phase ist nun erstaunlich einfach in der Umsetzung. Wir miissen
lediglich die beiden Linien markieren welche mit einer Phase versehen werden

sollen.
Hierzu markieren wir zuerst die innere vertikale linke Linie und anschlieBend

die innere untere horizontale Linie




31.Wir haben nun erfolgreich eine Phase gelegt!

32.SprutCAM mochte uns noch die Linienfiihrung der vorherigen Geometrie
jedoch immernoch darstellen und aus diesem Grund wird die Ecke noch
dargestellt. Die einfachste Moglichkeit diese Ecke von der Darstellung zu
entfernen besteht darin, in den Bearbeitungs-Modus zu wechseln und von hier
wieder zuriick in den 2D Geometrie Modus.
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33.Zurick im 2D Geometrie Modus sehen wir nun das unsere Phase ohne
vorherige Linienfithrung dargestellt wird.




34.An dieser Stelle fangen wir an die Hufeisen-Form in der Mitte der Zeichnung
zu zu realisieren.
Hierflir nehmen wir wieder unser Linien-Werkzeug, ,,verkleben* unsere Linien
auch hier wieder mit dem Reihe-Werkzeug und zeichnen das Hufeisen ohne
runde Kanten. Diese werden wir anschlieBend einfiigen.




35.Das Erstellen der Rundungen ist in SprutCAM auch sehr einfach in der
Umsetzung. Hierfiir benutzen wir das ,,Round‘‘-Werkzeug zur Rundung mit
Trimmung, welches sich an der gleichen Position wie unser Phasen-Werkzeug
befindet, jedoch in einem Untermenii auf welches wir auf 2 Arten zugreifen
konnen: 1. Durch das klicken der rechten Maustaste auf dem Symbol. 2. Durch
das klicken des kleinen Pfeils an der unteren rechten Ecke des Symbols mit der
linken Maustaste

Fase mitTrimmung

Fase chne Trimmung

Runden mit Trimmung

Runden ehne Trimmung




36.Bei Verwendung des Round-Werkzeuges miissen wir einen Radius definieren,
dies wird wie zuvor bei der Phase in dem R Textfeld vorgenommen.
Laut unserer Zeichnung haben unsere Rundungen ein Radius von 5, diesen
definieren wir nun.

37.An dieser Stelle empfiehlt es sich das Projekt zu speichern, da das erstellen von
Rundungen zwar einfach in der Handhabung ist, ein versehentlich falscher
Klick kann jedoch nicht riickgingig gemacht werden und Sie miissten Thr
Projekt von vorne neu erarbeiten. Um dieses Fehlerpotential zu eliminieren
sollten wir tiber die Speichern Funktion unser Projekt an einer beliebigen Stelle
auf dem Computer speichern
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38.Zur Rundung der Kanten miissen wie lediglich die Linien mit der linken
Maustaste anklicken, welche miteinander iiber die Rundung verbunden sein
sollen und SprutCAM erstellt die Rundungen fiir uns




39.Diesen Vorgang wiederholen wir fiir jede Ecke unserer Hufeisen-Form und
haben am Ende ein Hufeisen mit abgerundeten Ecken




40.Wir haben nun erfolgreich unsere Zeichnung in SprutCAM umgesetzt. Wir
konnten jetzt weiter zum néichsten Arbeitsschritt, der Extrudierung, an dieser
Stelle wire es jedoch sinnvoll noch zusétzliche Elemente zu unserer Zeichnung
hinzuzufiigen, welche unter Umstdnden nach Erstellung der Zeichnung
kurzfristig hinzukamen

41.Ein Beispiel wiren 3 Kreise neben unserer Hufeisen-Form mit einem Radius
von 10, 6 und 4 an den Koordinaten:
R10 - X100, Y-20
R6 - X100, Y-40
R4 - X100, Y-20
Hierzu verwenden wir das Circle-Definition Werkzeug zur Kreisdefinierung
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42 .Es ist Ihnen iiberlassen ob Sie die Kreise manuell erstellen wollen indem Sie
die Punkte im Arbeitsbereich an die gewlinschten Punkte legen oder ob Sie die
X —Y — R Eingabefelder nutzen um Sie zu platzieren. X und Y defineren den
Kreissmittelpunkt und R den Radius
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43.Unser Projekt sieht nun wie folgt aus




44 Nun da unser Projekt von seiner 2D Zeichnung fertiggestellt ist, miissen wir
die geometrischen Formen extrudieren, dass bedeutet: wir definieren eine Z
Hohe innerhalb unseres Koordinatensystems um die geometrischen Formen in
3 Dimensionen darzustellen und letztendlich auch zu frasen

45.Hierzu wechseln wir zundchst in den Bearbeitungs-Modus

simulation | Bearneitung. |20 Geometrie | 30Modei

46.Im Bearbeitungs-Modus haben wir ja noch unsere Kamera-Ansicht von oben.
Diese sollten wir zur optimalen Sichtbarkeit der 3D-Extrudierung im
Blickwinkel auf das Projekt d&ndern. Sie konnen die Kamera-Ansicht nach
belieben einstellen. Dies ist ein guter Blickwinkel:
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47.Damit wir die Extrudierung der einzelnen Bauteilelemente auch sehen konnen
sollten wir die Ansichten der Bearbeitungsteile konfigurieren. Dies geschieht
iiber das Menii im oberen Bereich von SprutCAM

O Ty

48.Zur optimalen Darstellung von Bearbeitungsteil und Rohteil verwenden wir

folgende Ansichtseinstellungen.

Sie miissen lediglich auf die Symbole mit der linken Maustaste klicken um
diese zu aktivieren oder deaktivieren, die Symbole werden einen leicht
transparenten grauen Hintergrund bekommen wenn diese aktiviert sind.
(Uber den kleinen Pfeil in der unteren rechten Ecke konnen Sie zusitzliche

Ansichtsoptionen fiir das jeweilige Teil konfigurieren)

-8

SRR S -
6*%??%5

II'["



49.Um zu extrudieren miissen wir in der Menii-Leiste im mittleren linken
Bildschirmbereich auf das Fertigteil-Symbol mit der linken Maustaste klicken
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50.Hier erscheinen nun mehrere neue Symbole mit Beschriftung, hiervon nehmen
wir natiirlich Extrudieren. Es 6ffnet sich ein neues Fenster in dem wir nun
unsere Extrudierungen vornehmen

Prisma Parameter

obere Ebene:
untere Ebene: D

|:| Durchgangsbohrung dial Aufmaszs: D

Auswahl-Bereiche
Ordner: | |~ 2D Geometrig\Globales Izm |

A8 k11
8 K18
48 k18
48 k22
8 K20
3 K2

Name:| || Einfligen |

Type | Kurven W || Schlieffen |

51.Unter Umsténden sind bei Ihnen die Nummerierungen nicht gleich mit denen
dieser Anleitung, das sollte aber keine Rolle spielen, da wir zusammen mit den

Namen auch die geometrische Form nennen werden, welche wir extrudieren
wollen.



52.Zuerst werden wir das dullerste Rechteck extrudieren, in unserem Fall ist dies
die ,.k11%, sollte dies bei Thnen nicht die ,,k11° sein, klicken sie bitte durch die
verschiedenen angezeigten Texte, welche mit ,.k* beginnen bis das duBlerste
Rechteck im Arbeitsbereich blau-tiirkis aufleuchtet

Prisma Parameter

obere Ebene:
unters Ebene: 0|

[[] Durchgangsbohrungdial Aufmass: El

Auswahl-Bereiche
o (2 e
k16

k22
k20
k21

53.In dem Fenster ,,Kontur Extrudieren* definieren wir nun die Parameter der
Extrudierung. Wir setzten die ,,obere Ebene* auf 10 und klicken ,,Einfligen®.
Das Fenster NICHT schlielen, da wir noch mehrere Extrudierungen
vornehmen!

Prisma Parameter

[ ] Durchgangsbohrung.dial Aufmass: EI

Auswahl-Bereiche
Ordner: 2D Geometrie\Giobales [~ | (|




54.Sie sehen nun wie im Arbeitsbereich unser dullerstes Rechteck in die Z-Achse
extrudiert wurde und nun ein 3 Dimensionales Objekt ist.

55.Nun wihlen wir ,,k16“ bzw. das innere Rechteck mit der Phase an der unteren
linken Ecke und setzten die obere Ebene auf 14 und klicken ,,Einfiligen*

Prisrma Parameter
2 | obers Ebene: |14

untere Ebene: |0

D Durchgangsbohrung dial Aufmass: El

Auswahl-Bereiche

Ordner: (-5 2D GeometrielGlobales | =
Lk




56.Um eine bessere Sicht auf die transparent dargestellten Elemente zu
bekommen, kdnnen Sie Thre Kamera beliebig verstellen.

57.Weiter geht es mit der Hufeisen-Form diese ist als ,,k18% bezeichnet bzw. die
»K“-“Nummer welche bei Thnen eingestellt wurde. Hier setzten wir die obere
Ebene auf 18 und klicken wieder Einfligen

Prisma Parameter

obere Ebene:

untere Ebene: [0 |
] Durchgangsbohrung dial Aufmass: D

Auswahl-Bereiche

Ordner:| (2D Geometrie\Glabales |
[ k11

58.Jetzt kommen unsere Kreisformen, welche wir wie folgt extrudieren:

R10 (k20) mit 20 in der oberen Ebene
R6 (k21) mit 18 in der oberen Ebene

R4 (k22) soll eine Bohrung werden, hierfiir miissen wir iiber die Bohr-
Strategie einen Mittelpunkt und die Bohrtiefe definieren, was wir in einem
spateren Schritt erledigen werden



59.Unser Projekt ist nun fertig extrudiert und bereit um mit Rohteil versehen zu
werden.




60.Um ein Rohteil um unser Bauteil zu definieren klicken wir auf das Rohteil
Symbol in der Menii-Leiste im mittleren linken Bildschirmbereich und wihlen
anschlie3end ,,Grundform*

"i:-F'ararneter W Star Ricksetzen JNEU !

_ﬂ Ristplan :Ich‘ Programm Erstellung

f BZT_PFE_500_PX B

Y =

Rohteil (Auio - Box d ertigteil)

b X

L§ m
2}' Eigenschaft zch

1arie

& Rotieren ™ Extrudieran

isrhe




61.In dem neu erscheinenden Fenster ,,Rohteil* entfernen wir zunachst die
Markierung fiir ,,Aufmasse gleich®. Der Grund hierfiir ist, das wir unser
Rohteil nicht in die Negative Z Achse erweitern wollen. Die Einstellungen
sollte wie folgt gesetzt werden und dann auf Ergénzen klicken

Ohbjekt Typ @ Box

Rohteil Arbettsgang () Zylinder

() Rohr

Restmaterial Arbetzgang D Rotieren

() Gussteil
() Polygonal prism

Definifonsmethode

um Bauteil [~]|
Aufrrasse 2

Megativ X
Negativ v:[10 | Postiv ;10|

[ ]aufmazze gleich




62.Wir haben nun ein Rohteil inklusive Fertigteil. Nun miissen wir lediglich eine
Frasstrategie definieren um unser Projekt zu realisieren




63.Um eine Strategie zu definieren miissen wir uns im Bearbeitsungs-Modus
befinden und in diesem den Knopf ,,NEU* klicken.

{ifF‘arameter P start M Ricksetzen j MNEU ¥

E] Ristplan Efﬁ FProgramm Erstellung

{5 5z7_PFE_500_PX

T
|

=
=
)
=
=
1)
=
=
=
=
=
—|
]
=
—
=
o]
=
=1
=
1
E
()

64.Es wird sich nun ein neues Fenster 6ffnen in dem wir eine Fréasart wiahlen
konnen. Da wir durch ,,Z-konstant-Frasen-Schruppen® einen Grofteil der
Frasarbeit unseres Projektes abarbeiten konnen, wihlen wir dies aus und
klicken ,,OK*“

T AT RO A

&

Arbetsschrit: |Z—kl:| nstant Frazen-Schruppen

Schruppen | Schiichten | Restmaterial{ erbemi-r" 5X " SprutScript

T — 7
Z-konstant Frasen-Schruppen 1 | Bemerkung: |Z—k|:rn3tant Frisen-Schruppen |

Worschau

- Parameter zetzen

[ aus bestehender Operation

24 BZT_PFE_500_PX |

[] externe Operation laden

|
2 =_

Schliessen "




65.Nun haben wir unkonfigurierte Strategie unterhalb unserer Maschine
aufgelistet.
Um die Parameter dieser Strategie zu definieren klicken wir auf ,,Z-konstant-
Frasen-Schruppen® in dieser Liste und etwas oberhalb auf den Knopf
,,Parameter*

dnoe o e 2%
LYY 132
pRiat XK Ricksezen | |NEU  ~

ﬂ Ristplan Ifiﬁ Programm Erstellung

. BZT_PFE_500_PX

L Z-konstant Frasen-Schruppen El i

Simuiation | Bearheltung | 70 Geometrie[ 30 Modell |




66.Es offnet sich ein neues Fenster ,,Arbeitsgang: Z-konstant Frasen-Schruppen®.
In diesem Fenster konnen wir unser Werkzeug und die An-, Ab- und
Verfahrwege definieren

Werkzeug
Drehzahl / Vorschub
An- und Abfahrt

Verkzeug Parameter
Schaft

[]

Name:|20mm EndMil

_)'IZ:| Schaftfraser

o
Parameter I
Strategie |
Trimmung - |
Kentur-U bergang |
Transformartion | ro Dg -
Zusitze
Wz-Weg-Struktur
Verkzeug M3/ M4 Technische Werte Werkzeug Kompensationswerte
(@ RL-M3 . = : Léngenkorrektur
Ende Standzeit: = Schneiden: |2
CEEY O i CNS 2]
Kontzkt-Punkt Einheit Gesamia: [0 [Z] | g rektur
Auto ® mm i inkel: [= 1=
D )inch Max Eintauchwinkel: mﬂ T g
Bibliothek | Angewendete Werkzeuge | Bibliotheken Fraswerkzeuge|
(o] Name FriserTyp L D Rc R A H d1 M heit Umdr per k Sc hw Drehrichtung ~
* * = * * * * * * * * * * *
1 1mm EndMill Schaftfrdser 3.5 1 0 0 0 0 1 mm 383 10 Rechts
s Zmm EndMill Schaftfrdser 7 s 0 0 0 0 s mm 1582 10 Rechts
3 3mm Endhill Schaftfrdser 16.5 3 o o o o 3 mm 1061 10 Rechts
4 4mm EndMhill Schaftfriser 14 4 0 0 0 0 4 mm 796 10 Rechts
5 Smm EndMill Schaftfrdser 175 § 0 0 0 0 5 mm 637 10 Rechts
-] Smm EndMill Schaftfriser 21 -] o o o o -] mm 531 10 Rechts
7 &mm EndMill Schaftfriser 28 & 0 0 0 0 8 mm 398 10 Rechts
8 10mm EndHill Schaftfriser 35 10 0 0 0 0 10 mm 318 10 Rechts
9 12mm EndHill Schaftfriser 42 12 0 0 0 0 12 mm 265 10 Rechts
10 186mm EndMill Schaftfriser 56 16 0 0 0 0 16 mm 199 10 Rechts
11 Z20mm EndMill Schaftfraser 70 20 o o o o 20 mm 159 10 Rechts
12 25mm EndMill Schaftfriser 87 25 0 0 0 0 25 mm 127 10 Rechts
13 30mm EndHill Schaftfriser 105 30 0 0 0 0 30 mm 106 10 Rechts
14 S0mm EndMill Schaftfrdser 130 50 o o o o 50 mm 54 10 Rechts )
£ >
Auswihlen ” Einfiigen ” Ersetzen ” Laschen
ok | Abbrechen | e




67.Da unser Projekt aus recht simplen geometrischen Formen besteht, brauchen
wir lediglich einen Schaftfrdser mit einem Durchmesser von 20 und einer
Lange von 70 verwenden um die grobe Schrupparbeit zu erledigen

Y

Schaftfriser IE" NﬂmE:Pl}mm EndHil | Farbe: .
T | = Typ |5u:hﬂftfréi3&r |:||
Halter: | ||:| Haltername: |keiner |E||
Werkzeug M3/ M4 Technische Werte Werkzeug
| Ende E”':' | E; E;: ﬂi Standzeit: g Schneiden: E
Kontakt-Punkt Einheit esamtl.
|Autu |:|||El | E%i Inr-::h Max Eintauchwinkel: m =

68.Um unsere feinere Frisarbeit zu erledigen erstellen wir eine zweite ,,Z-konstant
Frasen-Schruppen® Strategie auf die gleiche Weise wie die erste (Neu - ,,Z-
konstant Frasen-Schruppen® - OK - Parameter) und wéhlen einen

Werkzeugdurchmesser von 4

Name:|2l}mm EndMil

| Farbe: .

1 | Typ |Schaﬂfra§5er |:||

| N : =
1 -

| 0ot |3 ol ]3]

Halter: | ||:| Haltername: |keiner |E||

Werkzeug M3/ M4 Technische Werte Werkzeug
| Ende E”'J | E: f;: ﬂi Standzeit: g Schneiden: =
Kontzki-Punkt Einheit
|Autu |:|||':I | E%i :-::h Max Eintauchwinkel:




69.Hiermit haben wir unser Projekt nahezu komplett zum Fréisen vorbereitet. Es
fehlt jedoch noch unsere Bohrung, welche wir {iber eine dritte Strategie
einfligen werden.

Hierzu erstellen wir eine neue Strategie iiber den NEU Knopf und wihlen hier
,Bohren Korper Orientiert” und bestédtigen mit OK

L Meuer Arbeitsschritt

Schruppen | Schichten | Restmaterial | Zubehor | 5X | Sprutscript|
@ Z-konstant Frisen-Schruppen
Parallel-5chruppen
Radial-Schruppen
2D Taschen-Frasen
ﬁi Bohren Kirper orientiert I
& S3gen

Arbeitzzchritt: !-Echren iKarper orientiert

Bemerkung: iBDhren Kirper origntiert |

Worschau

r Parameter setzen
[] aus bestehender Operation
| [ BZT_PFE_500_PX -l

[] externe Operation laden

| bt |

ok | Schliessen | Hife



70.Unsere Bohrstrategie muss nun definiert und unsere Bohrung markiert werden.
Hierfiir markieren wir die ,,Bohren Korper Orientiert® Strategie in unserer
Liste und wéhlen in den der unteren Menii-Leiste das Symbol fiir
,,Arbeitsliste* aus.

-:'i_:—F'arameter P Stat XK Riicksetzen " | NEU -
ﬂ Ristplan "Ff;: Programm Erstellung

[ BZT_PFE_500_PX
' ﬂzﬁ!Z—I-:UnstantFrésen—Schruppen

HEl Z-konstant Frasen-Schruppenz

(e I e
o e e

-,L"ll-| Bohren Kérper orientiert

simulation|| Beatheltuny |20 Geometrie/ 30 monell)|

Arpeg (Leer)
(@1 Mittelpunkt 1F Erzeugen 1 @ Filter 33 Muster

M Cigenschaften 3 Léschen

71.Es erscheint nun eine neue Menii-Leiste unter der Beschriftung ,,Arbeitsliste®.
Hier wihlen wir die Funktion ,,Mittelpunkt*

L& THEOIG

Arbeitsliste (Leer)

uster




72.Es erscheint nun das Fenster ,,Bohrungen erstellen®. Wir markieren unseren
kleinsten Kreis mit dem Radius 4 (k22) oder selektieren ihn manuell im
Arbeitsbereich unseres Projekts und schlieBen anschlieend das Fenster

Durchmesser: [20
ZMax: [Auto
ZMin iAutu

i Bohrungs Parameter

Auswahl-Bereiche
Ordn er'|

k11
k16
Ea

|5 20 Geometrie\Globales v'l

@ et

Name: i Il Einfiigen 2

Typ: | Alle Objekte v | Sehiefien |

73.Wir haben nun eine Bohrung erstellt, jedoch fehlt die Definition der
eigentlichen Bohrtiefe und des Bohrdurchmessers. Diese konnen wir {iber die
Eigenschaften der angelegten Bohrung einstellen, welche wir tiber den Knopf
»EBigenschaften® einsehen konnen. Die Bohrung sollte hierzu auch markiert

sein

1l
1
[
[
-_".r
4
il;
w

tlile & =
Arbeitsliste (1 Bohrung)

() Mittelpunkt ﬁgen Y @ Filter $§ Muster
schen

_2]' E|genschaﬂen
4 20 Geometrie\Globales Frasen-KSk22 1




74.Es erscheint das Fenster ,,Bohrung bearbeiten®. In diesem Fenster setzten wir
den ,,Zmax‘ wert auf 14 und klicken anschlie3end OK
(Es ist anzumerken, dass SprutCAM den Durchmesser automatisch auf 8
gesetzt hat, da er den Radius von 4 unseres Kreises iibergeben bekommen
hat, mit dem ein Radius von 8 errechnet werden konnte)

Bohrungen bearbeiten n
Mittelpunkt
20 Geometrie\Globales Frisen-KSWE2 -
Xe: [0 |0

D (X, Y]
P

r < Zmax
| H
| Zmin
A 3
F-
Richtung umkehren ]
Bohrspitzen-Verr. | B9 aus w (|0

2 Abbrechen Hilfe




75.Damit unsere Bohrung auch korrekt durchgefiihrt wird miissen wir natiirlich
noch das Bohrwerkzeug definieren. Dies erledigen wir in den Parametern der
,Bohren Korper Orientiert” Strategie. Hierzu markieren wir ,,Bohren Koérper
Orientiert und klicken ,,Parameter*

b Part K Ricksstzen |NEU

ﬂ Ristplan Qlfﬂﬁ! Programm Erstellung

f BZT_PFE_500_PX
E Z-konstant Frasen-Schruppen

.*I Z-konstant Frasen-Schruppen?

I

[ | e I
e 0

Simulation’ | Bearbeltunyg | 20 Geometrie! 3I]jmn|1n|||

I
1IN

i
oM

ER&THT
Arpeitsliste (1 Bohrung)

(&) Mittelpunkt 1F Erzeugen 1 @ Filter $3% Muster
= Eigenschaften 3 Léschen

@3

W3 2D Geometrie\Globales Frasen-KSk22




76.In dem Fenster ,,Arbeitsgang Bohren Korper Orientiert™ definieren wir nun die
Linge und den Durchmesser des Bohrwerkzeugs. Die Lange setzten wir auf 70
fest und den Durchmesser auf 8. Die Gesamtlénge setzten wir auch auf 70

Werkzeug S
N .Omm Dril
Drehzahl / Vorschub Bohrer |Z| ame: |

Strategie Typ: | Bohrer
Wz-Weg-Strukb =
z-Weg-Struktur w2 T|
Transformartion —
O Lange (L) |70 =
D oG8 =
o -
rc:|0 =

Hater (o] watemame

Verkzeug M3/ M4 Technische Werte Werkzeug Kompensationswerte
(CILR- M4 N:EI

Kontaki-Punkt Einheit rektur

D g :-::Ih Max Eintauchwinkel: |90 lzl‘ T:g

Bibliothek | Angewendete Werkzeuge " Bibliotheken Fréiswerkzeuge]

1] Name FréserTyp L D Rc R A H d1 M inheit Urndr per h Sc hw Drehrichtung ~

* * * * * * * * * * * * * *

1 mm EndMil Schaftfriser 3.5 1 0 0 0 0 1 mm 3183 10 Rechts

s 2mm EndMill Schaftfriser 7 s 0 0 0 0 s mm 1582 10 Rechts

3 3mm EndMil Schaftfriser 1685 3 0 0 0 0 3 mm 1061 10 Rechts

4 4mm EndMill Schaftfriser 14 4 0 0 0 0 4 mm 796 10 Rechts

5 Smm EndMill Schaftfrdser 175 & 0 0 0 0 5 mm 637 10 Rechts

1 &mm EndMill Schaftfriser 21 1 0 0 0 0 1 mm 531 10 Rechts

7 &mm EndMill Schaftfriser 28 & 0 0 0 0 8 mm 388 10 Rechts

8 1 0mm EndMill Schaftfriser 35 10 0 0 0 0 10 mm 318 10 Rechts

9 12mm EndMill Schaftfriser 42 12 0 0 0 0 12 mm 285 10 Rechts

10 186mm EndMill Schaftfriser 55 16 0 0 0 0 16 mm 199 10 Rechts

11 20mm EndMill Schaftfriser 70 20 0 0 0 0 20 mm 159 10 Rechts

12 25mm EndMill Schaftfriser 87 25 0 0 0 0 25 mm 127 10 Rechts

13 30mm EndMill Schaftfriser 105 30 0 0 0 0 30 mm 106 10 Rechts

14 50mm EndMill Schaftfriser 130 50 o o o o 50 mm 54 10 Rechts w

£ >
Auswidhlen ” Einfiigen ” Ersetzen ” Laschen

ok | apbrechen | ife




77.Damit Unser Projekt auch auf der Maschine gehalten wird bendtigen wir
natiirlich noch ein Spannmittel. Dieses sollten Sie unbedingt entweder in Thr

SprutCAM Projekt implementieren oder die Ausrichtung des Projekts in dem

Spannmittel in der Realitit anpassen.

Sie konnen das Projekt beliebig verschieben und somit die reale Position des
Rohteils definieren. Die Einstellmoglichkeit hierfiir finden Sie unter dem

Reiter Bearbeitung, dem Menii fiir die Maschine ,,Setup®, hier wihlen Sie KS

Werkstiickausrichtung und bei dessen Auswahl erscheint ein Knopf mit 3
Punkten ( ... ). Wenn Sie diesen Klicken erhalten Sie ein Fenster mit
Einstellmoglichkeiten fiir die Werkstiickausrichtung in alle Richtungen mit
Moglichkeit zur Rotation um alle Achsen

. Parameter | Start 3§ Ricksetzen
‘gl Ristplan 'i Programm Erstellung

& Bz7_PFE_500_PX

Z-konstant Frasen-Schruppen

Z-konstant Frasen-Schruppen2

| Bohren Korper orientiert

2
0 GG R

Eo@ Hauptparameter
i (% Warkpjece C Ar]

% KS Werkstiick AL Globales Frasen-KS

| NEU

P EE

= eeoe

as|s MUpUNKE | God(AU 10 £U)
,L Mullpunkt Werkzs aus 3
E»TCPM (Tool Cen [
B4 An-und Abfahren
I Anfahr-Referenz- 053 Z-10BCXY,Z
7" Riickzug-Referer G53 Z-10
Iﬁs".".ferkzeugwecns X0Y0Z-10B0CO
28 simulations-Methc g Voxel 5D
& Modell-Auflésuny hoch
— Toleranz Ferfigte 0.05 mm
E|‘~~'3 Rotationsachse(n Orientierung wahlen

<38 (BPos) 0
¢ (cPos) 0
= # Lineare Achse(n}
# X (XPos) 24¢
o Y (YPos) 293 317
# Z(ZPos) 232,528
B # Zusatz Optionen

# Jaw (JawPos) 0

-

T

POIGepmetrie—30Model

=
=
E
=
2
-]
=
=
=
E
=

-Z:-._--

Werkstiick Koordinatensy...

Specify the relationship between
the machine coordinate system and
the coordinate system of geometry.

Ursprung Koordinatensystem

Maschinen CS:
Rohteil CS -

Verschieben entlang X/Z2
X:|0 il
5 v:[0 =

70 =
Rotation: Winkel | v ||| &
wo P
Ry [ =
Rz |0 il

Ok Abbrechen

Geometrie C5

[




78.Mit diesem letzten Schritt sind wir am Ende der Zeichnung, Extrudierung und
Definierung von Bohrungen angekommen. Wir haben unsere Maschine
definiert und ein Spannmittel eingesetzt. Es bleibt lediglich die Strategien
berechnen zu lassen und anschliefend zu simulieren

79.Um SprutCAM die Verfahrwege der Frasmaschine errechnen zu lassen,
Markieren wir die Maschine (in unserem Fall) BZT PFE 500 PX und klicken
dann den ,,Start* Knopf in der Menii-Leiste direkt dariiber. AnschlieBend
offnen wir den Simulationsbereich

) F'arar2te b Start R Riicksetzen " | NEU v

‘g Ristplan }lig Programm Erstellung

' BZT_PFE_500_PX B

|| simulation §Bearbeltuny | 20 Geometrie’ 30/modell




80.Im Simulationsbereich kénnen Sie nun das Fréasen Ihres Projektes simulieren.
Sie haben vielfiltige Mdglichkeiten der Darstellung,
Geschwindigkeitsanpassung und Fehleranalyse. Uber den Knopf mit dem
PLAY (Abspiel-) Symbol konnen Sie die Simulation beginnen

’ _)L "\ ) ’__: V\# ] Vf(\ V@ ] @ \!‘, ﬁ“] !u Q:K‘ @ })—u|0bﬂ|&5Fl’ﬂSEl’lKQ i ﬁ '-':_t
va—é"';aja%"z?@“ Q- BT T ALY R-@%0 |/

[BE] .'<|"'>|

fein [
= eI le 'm "op'
@S Voxel 50 = ﬁ" % %J

[ .!. BZT_PFE_500_PX
B 'E:@!Z konstant Frisen-Schruppen
EZ konstant Frazen-Schruppen2

Tl

) |

(1

[
LN N

l U“ Bohren Karper orientiert

Simulation | Bearieitung 20Geometrie” 30/Model

81.Herzlichen Gliickwunsch! Sie haben Ihr erstes Projekt von der Zeichnung bis
zur Simulation erarbeitet. In Verbindung mit einem Postprozessor fiir ihre
eingesetzte Maschine hétten Sie nun die Moglichkeit Thr Projekt an der
Frasmaschine in die Realitdt umzusetzen!

(Das Ergebnis dieser Anleitung ist nicht als Fertigteil zu erachten, lediglich als

Orientierungsleitfaden zur Erstellung von Projekten aus 2D extrudierten
Zeichnungen. Abweichungen in Verbindung mit anderen Maschinen und
Werkzeugen moglich!)









