DeskProto

Tutorial / Handbuch

Inklusive Installation, Schnellstart und neun Lektionen.

Desktop Prototyping-Software
zum schnellen Erstellen von Teilen mit einer (Desktop-) CNC-Frasmaschine.

Version 7.0
Revision fiir Windows, MacOS und Linux
Copyright © 1995, 2020, Delft Spline Systems.

Ubersetzung
Delft Spline Systems FILOU Software GmbH
Utrecht, The Netherlands. Ahlen, Deutschland
Internet  http://www.deskproto.com Internet  https://www.deskproto.de

26.10.2020


https://www.deskproto.de/

Desk Proro Tutorial

Seite 2



Tutorial

Inhalt

Haftungsausschluss

Lizenzen und Copyrights

Grundlagen

Installation

Windows Setup
MacOS Setup
Linux Setup
DesProto Starten

Dateien und Ordner

Schnellstart

1.

=2~ BN B - N | B N

Biertablett (Vektor)
Das Biertablett, mit dem Assistenten

Das Biertablett, dialogbasierte Benutzeroberfldche

. Bilderrahmen (3D Geometrie)

Der Bilderrahmen, mit dem Assistenten

Der Bilderrahmen, dialogbasierte Benutzeroberflache

. XYZ Logo (Bitmap)

Das XYZ Logo, mit dem Assistenten
Das XYZ Logo, dialogbasierte Benutzeroberfléche

. DP Flasche (zwei Hiilften)

. Venus (Frisen mit Drehachse)

. Handy (Geom: zwei-Seiten)

. DP Flasche (Vektor: erweitert)

. Lithophanie (Bitmap: erweitert)
: Wiirfel (Fiinf-Achs frisen)

Index

109
117
129

139

Seite 3



Desk Proro Tutorial

Seite 4



Tutorial Haftungsausschluss ! i

Haftungsausschluss

Alle Fréasen (ob numerisch gesteuert oder nicht) sind geféhrliche Geréte:

wihrend der Arbeit mit einer Frise kann man leicht das Werkstiick oder die
Maschine beschédigen, oder sich verletzen. Daher arbeiten Sie mit Bedacht und
iiberpriifen Sie alles, bevor Sie Programme an die Maschine senden. Als Anfanger
sollten Sie Ihre Programme von einem erfahrenen Kollegen iiberpriifen lassen.

Delft Spline Systems, der Software Hindler, der Verkédufer oder jede
andere Dritte sind in keinem Fall verantwortlich fiir jegliche Schiden

oder Verletzungen, die direkt oder indirekt im Bezug zur Verwendung dieser
Software entstehen.

DeskProto ist ein eingetragenes Warenzeichen von Delft Spline-Systems.
Windows ® ist ein Warenzeichen der Microsoft Corporation.

MacOS ® ist ein Warenzeichen der Apple Inc.

Linux ® ist ein Warenzeichen von Linus Torvalds.

Alle anderen Marken sind Eigentum ihrer jeweiligen Inhaber.
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Lizenzen und Copyrights

DeskProto ist urheberrechtlich geschiitzt. Die unerlaubte Vervielféltigung oder
Weitergabe dieses Programms ist nicht gestattet.

Copyright © 1995-2020, Delft Spline Systems

DeskProto verwendet folgende externe Bibliotheken
(wéhrend des Setup als DLL-Datei installiert):

The Boost C++ libraries.

Copyright © 1998-2005, Beman Dawes, David Abrahams,
Copyright © 2004-2007, Rene Rivera.

Used and distributed under the Boost Software License V1.0.
www.boost.org

The Crypto++ library of cryptographic algorithms
Copyright © 1995-2013, Wei Dai

Used and distributed under the Boost Software License V1.0.
wWww.cryptopp.com

The HIDAPI library for communication with HID devices.
Copyright © 2009, Alan Ott, Signal 11 Software,

used and distributed under the HIDAPI license.
github.com/signall 1/hidapi

The Minizip library for reading and writing ZIP archives.
Copyright © 2017, Nathan Moinvaziri
used and distributed under the Minizip license.

github.com/nmoinvaz/minizip

The QT cross-platform application framework.
Copyright © 2016, The QT Company Ltd. and other contributors
used and distributed under the GNU Lesser General Public License (LGPLv3).

www.qt.io

Die vollstindigen Lizenztexte fiir alle diese Bibliotheken finden Sie in
DeskProto, unter Hilfe — Uber DeskProto.
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Tutorial Essentials

Grundlagen

Was bietet DeskProto

DeskProto ist ein 3D CAM Programm fiir 3-Achsen, 4-Achsen und 5-Achsen
CNC-Frasen. DeskProto ermdglicht es Thnen hoch komplexe 3D Geometrie
(STL Datei), jegliche 2D Zeichnungen (DXF, Al, EPS Datei) und sogar 3D
Reliefs, die auf Fotos basieren (JPG-, BMP-, GIF-Datei), zu frasen. Es findet
Anwendung beim Produktdesign, Schmuck, Holzbearbeitung, Medizin, Kunst,
Bildung, Hobby, etc. DeskProto kann mit fast jedem 3D CAD Programm und
fast Jeder CNC-Friase kombiniert werden. Beachten Sie, dass vier
unterschiedliche Versionen von DeskProto erhiltlich sind: Free, Entry, Expert
und Multi-Axis, die ersten drei bieten nur ausgewéhlte Funktionen von
DeskProto.

Wie arbeitet DeskProto

Ausgangspunkt ist eine CAD-Datei (Es ist nicht moglich CAD-Daten in
DeskProto zu erzeugen: Bei CAM geht es um das Erzeugen der
Werkzeugwege.) Drei Arten von CAD-Daten werden unterstiitzt:
Vektor-Daten: 2D Zeichnungen aus Linien in einer DXF, Al oder EPS Datei.
Geometrie-Daten: 3D Geometrie definiert aus einer Sammlung an Dreiecken
die eine Fldache beschreiben, in einer STL oder DXF Datei.

Bitmap-Daten: 2D Bilder bestehend aus farbigen Pixeln in einer BMP-, JPG-,
GIF-, PNG- oder TIF-Datei.

DeskProto kann CAD-Dateien laden und deren Inhalt anzeigen. Es ist moglich,
mehr als nur eine Datei zu laden. Es besteht die Moglichkeit, Modelle zu
skalieren, spiegeln, verschieben oder zu drehen, nach der Eingabe einiger
Parameter (Werkzeug, Genauigkeit, usw.) kann DeskProto die Werkzeugwege
berechnen und in eine NC-Datei speichern. Diese Datei libertragen Sie an Thre
Frase um Thr Modell zu frésen.

Hardware/Software Voraussetzungen fiir DeskProto
DeskProto ist verfiigbar fiir Microsoft Windows, fiir Apple MacOS und Linux.

Fiir Windows wird benétigt:

Windows XP (ab SP3), Windows VISTA, Windows 7, 8, 10 oder neuer.

Je nach vorhandenem Betriebssystem wird entweder die 32 oder 64 Bit
Version installiert. Minimum bei der Hardware ist ein Pentium PC mit 1 GB
RAM und 100 GB freier Festplatte. Schneller und mehr Speicher ist natiirlich
besser. DeskProto nutzt OpenGL V2.1 oder neuer zur 3D-Visualisierung.
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Fiir MacOS (Apple) benétigt DeskProto Sierra (10.12) High Sierra (10.13),
Mojave (10.14), Catalina (10.15) oder neuer. DeskProto fiir MacOS ist immer
64Bit. Auch hier betrigt die Mindesthardwareanforderung 1 GB RAM und
100 GB freier Speicherplatz: schneller/mehr ist natiirlich besser.

Fiir Linux wurde DeskProto unter Verwendung von Ubuntu 18.04 (64 Bit)
entwickelt und getestet. Dennoch sollte es auch auf den meisten anderen
gingigen Linux-Distributionen funktionieren. Es werden nur die 64-Bit-
Versionen unterstiitzt. Auch hier betrigt die Mindesthardwareanforderung 1
GB RAM und 100 GB freier Speicherplatz: schneller/mehr ist besser.

Die Screenshots in diesem Tutorial wurden unter Windows erstellt. Fiir
MacOS-Benutzer und Linux-Benutzer sind diese Bilder jedoch sehr dhnlich.

Seite 8



Tutorial Installation ﬁx_ _:'

Installation

Windows Setup

DeskProto Version 7 funktioniert auf MS Windows Vista, Win7, 8, 10 oder
neuer. Senden Sie uns eine E-Mail um einen Installer fiir Win XP (SP3) zu
erhalten. Die minimal bendtigte Hardware ist ein Pentium PC mit 1 GB RAM:
schneller/mehr ist besser. Die Verwendung einer OpenGL (V3 oder besser)
kompatiblen 3D Grafikkarte ist erforderlich. Fiir die Installation bendtigen Sie
etwa 100 MB freien Festplattenspeicher, fiir die Verwendung wird jedoch
wesentlich mehr benétigt.

Falls Sie die Installationsdatei verlegt haben, konnen Sie die aktuelle Version immer
von www.DeskProto.de downloaden.
Falls Sie eine DVD besitzen, legen Sie diese nun ein und starten Sie die Installation.

Nach der Bestitigung der Windows-Sicherheitswarnung wird das Setup gestartet.

8 Setup - DeskProto 7.0 (64 bit)

Desk

CNC machining
for non-machinists:

ictor/Geometry/Bitmap

lft Spline Systems

e

http:/fwww.deskproto.com

Nun folgen Sie einfach den Anweisungen:

* Lesen und akzeptieren Sie die Lizenzvereinbarung
* Lesen Sie die Service Informationen

* Bestétigen Sie den Installationsordner

* Bestitigen Sie den Startmenii-Ordner

» Wihlen Sie die Symbole, die Sie mdchten

* und installieren.

Eine neue Verkniipfung mit dem Namen DeskProto wird auf dem Desktop
erstellt (Es sei denn, Sie haben die Option abgewéhlt) und die bendtigten
Dateien werden auf der Festplatte gespeichert.

Im Windows Startmenii wird DeskProto mit Hilfe und Deinstallieren
hinzugefiigt.
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MacOS: DMG Datei

DeskProto Version 7 lauft unter MacOS Sierra, Mojave, Catalina oder neuer
(fir Windows-Benutzer: MacOS ist die Software, die auf Apple-Computern
ausgefiihrt wird). DeskProto fiir MacOS ist immer 64Bit. Die
Mindesthardwareanforderung betrdgt 1 GB RAM und 100 GB freier
Speicherplatz: schneller/mehr ist besser.

Die herunterzuladende Datei ist eine DMG-Datei. Dies ist eine Apple Disk
Image-Datei: eine schreibgeschiitzte Datei, die als Festplatte bereitgestellt
werden kann. Sie konnen diese als "virtuelle CD" betrachten. Dies ist eine
Standardmethode zum bereitstellen von MacOS-Apps. Die Datei, die Sie
herunterladen, heifit dp70-en.dmg (in der "en" auch eine andere Sprache
anzeigen kann, wie fr, it, ja, ...).

Sie kdnnen die DMG einbinden, indem Sie darauf doppelklicken. Das
Dialogfeld, das dann angezeigt wird, zeigt die Lizenzvereinbarung fiir
DeskProto. Wenn Sie mit den Bedingungen dieser Lizenz einverstanden sind,
konnen Sie auf die Schaltflache Zustimmen klicken und fortfahren. Jetzt wird
die DMG-Datei iiberpriift und gedffnet. Es wird der DeskProtolnstaller-Dialog
angezeigt:

eCe "\ DeskProto70Installer

' A
»
Applications

to install

Die Installation von DeskProto kann durch einfaches Ziehen des DeskProto-
Symbols in Thren Anwendungsordner erfolgen. Das ist alles: Sie kdnnen
DeskProto jetzt wie jede andere App iliber das Launchpad starten. Wenn Sie
DeskProto zum ersten Mal starten, wird ein Dialog angezeigt, in dem Sie
gefragt werden, ob Sie sicher sind, da die App aus dem Internet
heruntergeladen wurde:

“DeskProto” is an app downloaded from the internet.

n_ Are you sure you want to open it?

www.deskproto.com

Cancel Show Web Page m

Es bestitigt Thnen wo die Datei heruntergeladen wurde und das ein giiltiges
Apple Developer ID Zertifikat gefunden wurde (anderen Falls wiirde hier
eine Warnung gezeigt werden).

?

Seite 10



Tutorial Installation =

Linux: AppIlmage Datei

DeskProto Version 7 wurde mit Ubuntu 18.04 (64 Bit) entwickelt und
getestet, sollte aber auch auf den meisten anderen géngigen Linux-
Distributionen funktionieren. Es werden nur die 64-Bit-Versionen unterstiitzt.
Auch hier betridgt die Mindesthardwareanforderung 1 GB RAM und 100 GB
freier Speicherplatz: schneller/mehr ist besser.

dp70-en.Appimage Properties %)

Basic Permissions
Owner
Access Read and write -
Group deskprot -
Acces Rea ly -
Other
Access Read-only -
4
E ‘)3. s
Execute: & Allow executing file as program
Security context: unknown

Die herunterzuladende Datei ist eine AppImage-Datei. Dieses Format wird
héufig fiir die Verteilung von Linux-Software verwendet, da es sehr einfach
zu verwenden ist: Doppelklicken Sie einfach auf diese Datei, um die
Anwendung zu starten. Was passiert (fiir den Benutzer unsichtbar), ist, dass
das Applmage an einen temporéren Speicherort entpackt wird, von dem aus
die Anwendung gestartet wird. Ahnlich wie beim Mounten einer Festplatte.
Die Datei, die Sie herunterladen, heifit DeskProto-7.0-en. Applmage (in der
"en" auch eine andere Sprache anzeigen kann, wie fr, it, ja, ...).

Wichtig ist, dass das Starten der Anwendung erst moglich ist, nachdem Sie
die Eigenschaften der Datei gedndert haben (klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf die Datei und wihlen Sie "Eigenschaften", um einen Dialog wie
oben gezeigt zu 6ffnen). Auf der Registerkarte Berechtigungen dieses
Dialogfelds miissen Sie die Option zum Ausfiihren der Datei als Programm
zulassen aktivieren.
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DeskProto Starten

Beim ersten Start wird DeskProto das Setup abschlieBen und Sie fragen
welche CNC-Maschine, welche Einheiten(metrisch oder Zoll) und welche
Art von Projekten Sie verwenden.

Bitte wahlen Sie eine der verfugbaren Maschinen

150 plain G-codes - mm

Bevor Sie DeskProto verwenden sollten Sie zuerst Thre Standardmaschine
{Default) wahlen, Diese Maschine wird als Maschine fiir alle neuen Projekte
genutzt,

Wahlen Sie bitte eine Masseinheit

(® mm
O zoll

Welchen Projekt-Typ machten Sie als Standard Projekt verwenden?
() Vektor: Die meisten meiner Projekte nutzen 2D-Dateien (DXF/EPS/AT)
(®) Geometrie: Die meisten meiner Projekte nutzen 3D-Dateien (DXF/EPS/AL)
() Bitmap: Die meisten meiner Projekte nutzen Bilddateien (BMP/GIF /1PG [PNG/TIF)

[ o | e |

Waihlen Sie Thre Maschine (die Sie haben) in der Dropdown-Liste: dies wird die
Standard-Maschine, die DeskProto fiir all Ihre Projekte verwendet. Bei Bedarf
kann diese Einstellung spéter in den Default-Projekt-Parametern unter

Optionen verdndert werden.

Wenn Thre Maschine nicht aufgefiihrt ist, ist in den meisten Féllen die Maschine
mit der Bezeichnung ,,ISO Plain Geodes™ (-inch oder -mm) die beste Wahl. Sie
konnen spéter Thre eigene Maschine in der Maschinenbibliothek (Menti Optionen)
definieren. Weitere Informationen finden Sie im Referenzhandbuch und / oder in
der Hilfedatei.

Die Einheiten, die Sie hier auswihlen, werden fiir den Import der CAD-Daten und
fiir die Benutzeroberfliche verwendet. Dies sind die Einheiten, die in den
Voreinstellungen festgelegt wurden. Einheiten kdnnen auch an einer zweiten Stelle
festgelegt werden: Die Einheiten in den NC-Dateien, die DeskProto schreibt,
werden im Postprozessor fiir diese Maschine festgelegt (der Postprozessor ist das
Softwaremodul, das die Ausgabe in das von Ihrer Maschine bendtigte Format
iibersetzt, also eine Art Ubersetzer). Weitere Informationen zu den Einstellungen
beziiglich Einheiten in DeskProto finden Sie in der Hilfedatei.
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Fiir jeden CAD-Datentyp (Vektor, Geometrie und Bitmap) sind
unterschiedliche Einstellungen erforderlich. DeskProto bietet daher
Funktionen fiir Vektor-Jobs, Geometrie-Jobs und Bitmap-Jobs. Der Standard-
Jobtyp definiert, welcher Job beim Erstellen eines neuen Projekts geladen
wird. Da Sie jederzeit Jobs hinzufligen und 16schen kdnnen, ist dies keine
wichtige Entscheidung. Bei Bedarf kann diese Einstellung spéter in den
Default Teil Parametern (Menii Optionen) geéndert werden.

Wahlen Sie die Edition die Sie starten méchten,

(@) Free Edition
bietet basis Funktionen, fir 1 Teil und 1 Job
O Entry Edition - im Trial-Modus
mehrere Teile und Jobs méglich, Schruppen, Taschen, Bohren
O Expert Edition - im Trial-Modus
unterstitzt Maschinen mit 3 Achsen, vieke Strategien
O Multi-Auxds Edition - im Trial-Modus
unterstiitzt awch Maschinen mit 4. und 5. Achse

Das Trial Kreuz in der NC-Dated kann durch
den Kauf einer Lizenz entfernt werden.

Kaufen

Sie erhalten dann einen Lizenzschilissel

Lizenzieren
den Sie im Lizenzdialog eingeben missen.

Nach dem Setup haben Sie DeskProto erfolgreich auf Ihrem PC installiert. Sie
konnen sofort mit der Free Edition beginnen, die grundlegende CAM-
Funktionen bietet, ohne eine Lizenz kaufen zu miissen. Im Auswahldialog fiir
die Edition (sieche oben) konnen Sie auswéhlen, welche Edition Sie starten
mochten.

Weitere Funktionen sind in den anderen drei Editionen verfiigbar, fiir die eine
kostenpflichtige Lizenz erforderlich ist. Auf der DeskProto Website finden
Sie eine Vergleichstabelle, in der die genauen Funktionen jeder Edition
aufgefiihrt sind. Fiir Benutzer ohne Lizenz sind diese hoheren Editionen im
Testmodus verfiigbar: Sowohl auf dem Bildschirm als auch in den NC-
Werkzeugpfaden wird das Testkreuz-Wasserzeichen eingefiigt.

Wenn Sie eine DeskProto Lizenz erworben haben, erhalten Sie einen
Lizenzschliissel, der das Testkreuz entfernt. In dem Dialog Lizenz aktivieren
(Hilfe Menii) geben Sie den Namen und Lizenzschliissel ein. Genau so wie
angegeben, jedes Zeichen Grof}/Klein ist wichtig.
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Dateien und Ordner (Windows)

In der Vergangenheit wurden von DeskProto alle Dateien iibersichtlich in einer
Verzeichnisstruktur gespeichert. Leider ist dies in neueren Windows-Versionen
aufgrund der strengen Sicherheitsregeln der Benutzerkontensteuerung (User
Account Control, UAC) nicht mehr méglich. Treiber- und Benutzerdaten
diirfen nicht mehr an derselben Speicherposition wie die Programmdateien
gespeichert werden.

o . ]|
@uvl v Computer » OS(C) » Program Files » DeskProto7.0 » "‘?H p'
File Edit View Tools Help
Organize v Include in library + Share with + Bumn Compatibility files New folder =~ A .@3
~ Name Date modified Type Size B
418 Computer o -
~ Bin 13/01/2018 16:20 File folder
485 05(C) o
o Language 03/01/2018 15:19 File folder
DE DQSF‘ Licenses 18 09:11 File folder
4
rogrames Seripts File folder
30
connexen SpaceMouse File folder
G Fil
ommon fres Supports AM00180811  File folder
4 | DeskProto7.0
= B Wizards 20/0/MEWAL File folder
B E
" 3 assistant exe A7 2242 Application 1183 KB
Li »
I I DeskProto.exe AM00IE100  Application
Licenses .
) unins000.exe 2170272018 0840
Scripts
\%| D3Dcompiler_47.dll 11 14 11:54
SpaceMouse o o !
. %) libEGL.dIl 15/11/2017 18:45 Application estens... 15KB |2
Tt
CRES &) BGLESV2.dll 1511720171845 Application extens..  2462KB
Wizards .
- %] libusb-1.0.dIl 11712 2 Application extens... 114 KB
ntel
| mevepld0.dil 11/12/20171602  Application extens... 619K
Intemet Explorer ) A
) 4| apengl32sw.dil 14 Application extens.. 20433 KB
Microsoft
o OWSClucene dil 01/19/906 1 Annlicatinn evtenc 1305 kKR

StandardméBig speichert DeskProto V7.0 seine Dateien in diesen Ordnern:
\Program Files\

\Program Files\DeskProto 7.0

Dieser Ordner enthélt die Datei DeskProto.exe sowie eine grofle Anzahl von
DLL-Dateien (Programmkomponenten) und andere Dateien, die von
DeskProto verwendet werden.

\Program Files\DeskProto 7.0\Bin

Weitere Programmkomponenten fiir DeskProto.

\Program Files\DeskProto 7.0\Language

Dieser Ordner wird fiir alle Elemente der Benutzeroberfliche verwendet, die
ibersetzt werden konnen (Ressourcen, Hilfe, Lizenz, Infodatei), und enthélt
daher fiir jede Sprache einen Unterordner. Der Unterordner EN (Englisch) ist
immer vorhanden, andere Sprachen nur, falls installiert. Jede Sprache bendtigt
mindestens eine Ressourcendatei in diesem Ordner. AnschlieBend kann in den
DeskProto-Einstellungen die neue Sprache ausgewéhlt werden. Beispielsweise
wird fiir Deutsch ein Ordner DE mit der Ressourcendatei deskproto _de.qm
bendtigt (eine qm-Datei ist eine Qt-Ressourcendatei). Alle anderen Dateien in
diesem Ordner sind optional, da DeskProto standardméBig Englisch verwendet,
falls sie nicht gefunden werden.
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\Program Files\DeskProto 7.0\Licenses

In diesem Ordner befinden sich die Lizenzen fiir die externen Bibliotheken.
\Program Files\DeskProto 7.0\Scripts

In diesem Ordner befinden sich alle Skripte.

\Program Files\DeskProto 7.0\SpaceMouse

Dateien fiir die 3Dconnexion SpaceMouse.

\Program Files\DeskProto 7.0\Supports

In diesem Ordner befinden sich die Geometrien fiir Stege.

\Program Files\DeskProto 7.0\Wizards
In diesem Ordner befinden sich die Assistenten.

\ProgramData\

\ProgramData\DeskProto 7.0\Drivers

Fiir die Erstellung eines fiir [hre Frasmaschine geeigneten NC-Programms
benotigt DeskProto Informationen iiber die richtige Maschine, den
Postprozessor und die verfligbaren Friser. Diese Informationen finden Sie in
den Konfigurationsdateien (* .MCH fiir die Maschinen, * .PPR fiir die
Postprozessoren und * .CTR fiir die Friser), die in diesem Ordner gespeichert
sind.

\ProgramData\DeskProto 7.0\Samples

Fiir Anfanger wird jedes DeskProto mit einer Reihe von Beispieldateien
geliefert, die auch fiir die Lektionen in diesem Lernprogramm verwendet
werden. Dies betrifft DeskProto Project-Dateien (* .DPJ), 3D-
Geometriedateien (* .STL), 2D- und 3D-Vektordateien (* .DXF) sowie einige
Beispiel-Bitmap-Dateien.

Der Speicherort des Ordners \ ProgramData \ ist je nach Windows-Version
unterschiedlich. In Windows XP heifit dieser Ordner: C: \ Dokumente und
Einstellungen \ Alle Benutzer \ Anwendungsdaten \ Aus irgendeinem Grund
wurde dieser Ordner ausgeblendet: Um ihn im Datei-Explorer (‘Arbeitsplatz')
sichtbar zu machen, 6ffnen Sie Extras >> Ordner Optionen >> Registerkarte
Anzeigen und wihlen Sie die Option ,,Versteckte Dateien und Verzeichnisse
anzeigen“.

In Windows Vista, Win7, Win8 und Win10 befindet sich der Ordner im
Stammverzeichnis (z.B. C: \ ProgramData \). So machen Sie den Ordner
sichtbar: Organisieren >> Ordneroptionen >> Registerkarte Ansicht (Win
Vista) Extras >> Ordneroptionen >> Registerkarte Ansicht (Win7) Verwenden
Sie die Ansichtsleiste des Datei-Explorers (Win8, Win10).
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Eigene Dateien oder Dokumente

In WinXP heif3t dieser Ordner Eigene Dateien, in neueren Versionen nur
Dokumente. Dies ist der Standard-Datenordner, der fir alle Geometrie Lade-
und Speicherbefehle sowie fiir die von Thnen erstellten NC-Programmdateien
verwendet wird. Es wird empfohlen, hier eine Ordnerstruktur anzulegen, zum
Beispiel mit einem neuen Ordner fiir jeden neuen Kunden oder fiir jedes neue
Projekt.

Einige der Dateispeicherorte konnen vom Benutzer konfiguriert werden:

g Voreinstellungen X

Allgemein  Farben NC Ausgabe Assistent Erweitert

Datei Ordner

Daten |C: WUsersy \Documents | Suchen...

[] Letzten Ordner verwenden

Bibliotheken |C:\DrogramData\,DeskProhD 7.0'Drivers | Suchen...

DeskProto Defaults laden

Einheit Sprache
@ mm o 10 70
German i
O zol # !

Abbrechen Hilfe

Die Speicherorte fiir Daten und Postprozessoren konnen in den DeskProto-
Einstellungen (Menii Optionen) definiert werden (siche Abbildung oben). Mit
der Schaltfliche ,,DeskProto Defaults laden (DeskProto Standardeinstellungen
verwenden) konnen diese Speicherorte zurlickgesetzt werden.

Den Richtlinien von Microsoft folgend speichert DeskProto die Einstellungen
in der Registry.

Dateien und Ordner (MacOS)

Die von Ihnen installierte DeskProto Datei ist eine Ordnerstruktur, die sowohl
das Programm als auch eine Reihe von Ordnern enthélt (fiir Treiber, Beispiele
und vieles mehr). Da Anwendungsdateien schreibgeschiitzt sind, miissen
einige dieser Ordner an einen anderen Speicherort kopiert werden. DeskProto
erledigt dies automatisch fiir Sie.

DeskProto speichert seine Dateien in den folgenden Ordnern:
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~/Library/Application Support/Delft Spline Systems/DeskProto/7.0/
Hier finden Sie die Ordner Treiber, Sprachen, Lizenzen, Beispiele, Skripte
und Stege. Der Zweck jedes Ordners wurde auf den vorherigen Seiten
erldutert. Ein Ordner Wizards ist jedoch nicht vorhanden, da
benutzerdefinierte Assistenten momentan in der MacOS-Version nicht
unterstiitzt werden.

~/Library/Preferences/com.delft-spline-systems.DeskProto.plist
Die DeskProto Einstellungen sind in dieser Datei gespeichert.

Der Standardordner fiir Anwenderdatein ist:
~Documents

Die Dateispeicherorte fiir Daten und fiir Treiber kénnen in den DeskProto-
Einstellungen (DeskProto-Menii) festgelegt werden (sieche Screenshot im
Abschnitt unter Windows). Mit der Schaltfliche ,,DeskProto-
Standardeinstellungen verwenden* konnen diese Einstellungen zuriickgesetzt
werden.

In den obigen Ordnerspezifikationen steht "~ /" fiir Thren Home-Ordner. Dies
ist der Ordner /Users/username/ - zum Beispiel /Users/John/ fiir den Benutzer
John. Anderungen, die Sie in diesen Ordnern vornehmen (z. B. das
Hinzufiigen eines neuen Werkzeuges), konnen daher nur vom aktuellen
Benutzer gesehen werden. Die Lizenzaktivierung (in den Einstellungen
gespeichert) funktioniert nur fiir den aktuellen Benutzer. Dies ist kein
Problem, dennoch ist es gut zu wissen, dass sich hier die MacOS-Version von
der Windows-Version unterscheidet.

Dateien und Ordner (Linux)

Da die Applmage-Datei, mit der Sie DeskProto gestartet haben,
schreibgeschiitzt ist, miissen eine Reihe von Dateien und Ordnern an einen
anderen Speicherort kopiert werden, um Ihre Einstellungen, Werkzeug-
Definitionen usw. zu speichern. DeskProto erledigt dies automatisch fiir Sie.

DeskProto speichert seine Dateien in den folgenden Ordnern:

~/.local/share/Delft Spline Systems/DeskProto/7.0/

Hier finden Sie die Ordner Treiber, Sprachen, Lizenzen, Beispiele, Skripte
und Unterstiitzungen. Der Zweck jedes Ordners wurde auf den vorherigen
Seiten erldutert. Ein Ordner Wizards ist nicht vorhanden, da
benutzerdefinierte Assistenten in der Linux-Version nicht unterstiitzt werden.

~/.config/Delft Spline Systems/DeskProto.conf
Die DeskProto Einstellungen sind in dieser Datei gespeichert.

Der Standardordner fiir Anwenderdatein ist:
~Documents
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Die Dateispeicherorte fiir Daten und fiir Treiber kénnen in den DeskProto-
Einstellungen (DeskProto-Menii) festgelegt werden (sieche Screenshot im
Abschnitt unter Windows). Mit der Schaltflache ,,DeskProto-
Standardeinstellungen verwenden‘ kdnnen diese Positionen zuriickgesetzt
werden.

In den obigen Ordnerspezifikationen steht "~ /" fiir Thren Home-Ordner. Dies
ist der Ordner /home/username/ - zum Beispiel /home/John/ fiir den Benutzer
John. Anderungen, die Sie in diesen Ordnern vornehmen (z. B. das
Hinzufiigen eines neuen Werkzeuges), konnen daher nur vom aktuellen
Benutzer gesehen werden. Die Lizenzaktivierung (in den Einstellungen
gespeichert) funktioniert nur fiir den aktuellen Benutzer. Dies ist kein
Problem, dennoch ist es gut zu wissen, dass sich hier die Linux-Version von
der Windows-Version unterscheidet.
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Schnell Start

Dieses Tutorial soll Sie Schritt fiir Schritt mit den Funktionen von DeskProto
vertraut machen. Es ist ratsam, zumindest Lektion eins und zwei zu lesen und
nachzuarbeiten bevor Sie eigene Modelle aus Thren CAD-Daten erstellen.

Sollten Sie jedoch jemand sein, der sich nicht gern mit Handbiichern aufhalt
und sofort starten will, um DeskProto selbst zu erkunden, so lesen Sie
wenigstens vorher diesen Schnell Start. Er soll IThnen die grundlegenden Ideen
von DeskProto erklédren, Sie werden diese Informationen benétigen um die
Arbeitsweise von DeskProto zu verstehen.

R

projet ovgaton
4 Unbenannt

NC Dateen
Name

Fur Hife F1 crichen

Das DeskProto Fenster enthidlt Standard-Elemente wie die Titelleiste(Oben),
Meniileiste, Werkzeugleiste(Reihe von Schaltflachen unter dem Menii) und
eine Statusleiste(Unten). Die Mitte ist in drei Teile unterteilt: das grofie
Ansichtsfenster rechts, der Windows Projektbaum und NC-Dateien links. Alle
diese Elemente werden spéter genauer erklirt. Des weiteren konnen Sie die
Hilfefunktion benutzen, um weitere Informationen zu erhalten.

Der obige Screenshot zeigt die Windows-Version von DeskProto. Die
MacOS-Version verfiigt iiber eine zusitzliche Meniioption: das DeskProto-
Mentii auf der linken Seite von Datei. Es ist oben auf dem Bildschirm sichtbar,
also nicht im DeskProto-Fenster. Dies entspricht dem MacOS-Standard und
wird einen Apple-Benutzer nicht verwirren.

Das DeskProto Menu in Linux ist identisch zu dem Menu in Windos und
normalerweise Bestandteil des DeskProto Fenster. In einigen Linux-Versionen
kann das Menii jedoch oben auf dem Bildschirm angezeigt werden.
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Im Moment ist es wichtig zu wissen, dass in diesem Fenster zwei verschiedene
Bearbeitungen moglich sind: einmal mit Assistenten und einmal ohne
Assistenten mit der regulédren Oberfléche.

122 Was soll bearbeitet werden? x

=R 2

[2] Geometrie Datei:

[c:\Programbate\DeskProto 7.0\Samples\Bottie.st [ sucen...

[7] skalierung:

« oo |

(® Skalierungs-Faktoren

(O Dimensionen (mm)
z | 1.00000

Einheitich

[?] Ausrichtung - Oberfische bestimmen:

inten
(O Rechts
: ord ke O
O vorne
() Boden
Anwenden Weiter> | | Abbrechen Hilfe

Unerfahrenen Nutzern wird empfohlen, einen DeskProto Assistenten zu
verwenden, dieser flihrt Sie durch all die nétigen Schritte um Werkzeugwege
anhand lhrer eigenen CAD Daten zu erstellen. Das Bild oben zeigt eine typische
Seite eines Assistenten.

Ein Assistent setzt die selben Parameter, die auch im normalen Dialog gesetzt
werden konnen. Beim Assistenten sind jedoch nur die wichtigsten Parameter in
einer Sequenz von Abfragebildschirmen aufgefiihrt. Einen Assistenten

starten Sie iiber Datei — Assistent starten.

Bei Verwendung der reguliren Oberflache befinden sich die Parameter auf drei
Ebenen:

1. Projekt-Parameter beinhalten den Namen der Geometriedatei und die
Anzahl von Teilen, die Sie verwenden, um den Prototyp zu erstellen.

2. Die Teil Parameter definieren, was bearbeitet wird. Sie definieren die Grof3e,
Ausrichtung, Position und dhnliches. Innerhalb jedes Teils kénnen ein oder
mehrere Jobs verwendet werden.

3. Job Parameter definicren, wie etwas bearbeitet wird. Diese sind die
eigentlichen Frisparameter. Es sind drei verschiedene Typen von Jobs
moglich: zusétzlich zu den Standard (3D) Jobs, gibt es einen 2D und einen
Bitmap Job.
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Ein Projekt ist das zentrale Konzept von DeskProto. Alle Informationen iiber
einen Prototypen sind in einer Projektdatei gespeichert, welche beim Starten
geo6ffnet und beim SchlieBen gespeichert wird. Die Projektdatei beinhaltet alle
Friasparameter und Ansichtsparameter. Die CAD-Daten werden jedoch nicht in
der Projektdatei gespeichert, lediglich der Name der Geometriedatei wird
gespeichert.

7! Unbenannt - DeskProto 7.0 - Free Lizenz - Multi-Asis Edition

Datei  Bearbeiten Ansicht Parameter Meu Optionen  Hilfe

iy ]
| B&R U
Projekt Mavigation 4
r’i Unbenannt
v o 4 Tl
v &h Schruppen
. = Schlichten

. i:.,.. Kontur

Sie konnen sich die Struktur eines Projektes baumartig vorstellen.

Der Projektbaum wird Thnen links in dem DeskProto Fenster angezeigt

(siehe Bild oben). Wie Sie sehen besteht das Flaschenprojekt aus einem
“Teil” und den drei Jobs “Schruppen”, “Schlichten” und “Kontur”. Vor jedem
Job befindet sich eine Lampe, mit der die Sichtbarkeit des Jobs an- und
abgeschaltet werden kann. Ein neues Projekt wird erst benannt wenn es das
erste Mal gespeichert wird.

Hinweis 1: vier unterschiedliche Editionen von DeskProto sind verfiigbar:
Free, Entry, Expert und Multi-axis. Die Editionen Free, Entry und Expert
bieten nur einen Teil des gesamten Funktionsumfang von DeskProto. Free und
Entry bieten keine eigenen Assistenten und Skripte. Weiter ist die Free Edition
auf lediglich ein Teil und einen Job pro Projekt begrenzt.

Hinweis 2: um eine CAD Datei in DeskProto zu 6ffnen verwenden Sie "Vektor
Datei laden..." "Geometrie Datei laden..." oder "Bitmap Datei laden..." im
Menii Datei (falls nétig starten Sie zunichst ein neues Projekt). Die Funktion
Datei>Offnen koénnen Sie noch nicht verwenden, da Sie noch kein Projekt
gespeichert haben. Die CAD-Daten, die Sie laden sind fiir alle Teile und Jobs
verfiigbar.

Die Funktionen von DeskProto kdnnen iiber das Drop-Down-Menii oder iiber
die Schaltflachen der Werkzeugleiste erreicht werden.
Die wichtigsten Meniis werden nachfolgend beschrieben:
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* Mit dem Ansicht Menii dndern Sie die Seite, von der Sie auf die Geometrie
schauen. Sie kdnnen die Ansicht auch verdndern, indem Sie an den farbigen
Réadern am Bildschirmrand drehen oder mit den Maustasten innerhalb des
Ansichtsfenster klicken und die Maus bewegen.

* In dem Parameter Menii konnen Sie alle Geometrie und Fris Parameter
einstellen. Fiir einfache Frasarbeiten reicht es aus nur den ersten Tab der Teil-
und Job Parameter zu bearbeiten. Die anderen Tabs kommen spéter, diese
haben meist passende Standartwerte voreingestellt.

* Das NC-Ausgabe Menii ist das wichtigste; hier starten Sie die

Werkzeugwegberechnung und kénnen anschlieend das NC-Programm
erstellen.

Die wichtigsten Buttons fiir die NC-Code Erstellung sind:

=, ] Zuerst laden von CAD Daten,
IS* @ B Vektor, Geometrie oder Bitmap

(oder eine Kombination).

Nachdem Sie einige Parameter eingestellt
ﬂ/- haben, kénnen Sie die Werkzeugwege
berechnen und auf dem Bildschirm anzeigen.

Die Simulation bietet eine Vorschau davon,
|_[) wie das fertige Teil aussehen wird.

Zuletzt schreiben Sie die NC-Datei und
iibertragen diese an [hre CNC-Frasmaschine.

Wir wiinschen Thnen viel SpaB3 mit dieser Software!
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1. Biertablett (Vektor)
Lektion Eins

In der ersten Lektion werden die elementarsten Funktionen von DeskProto
erldutert. Sie werden etwas iiber die DeskProto Benutzeroberfldche und seine
wichtigsten Funktionen erfahren. Sie werden Werkzeugwege anhand einer 2D
Zeichnung erstellen und daraus eine NC-Datei erzeugen, die dann an eine Frise
iibertragen werden kann. Die Lektion wird zweimal vorgefiihrt, einmal mit der
Hilfe eines Assistenten und einmal ohne Assistenten. Diese erste Lektion kann
mit allen DeskProto Editionen durchgefiihrt werden (In der Free Edition kann
der Text auf dem Biertrager nicht erstellt werden).

Die CAD-Daten fiir dieses Projekt sind eine 2D-Zeichnung, d. h. eine
Zeichnung, die keine Z-Werte enthilt. Die Zeichnung enthilt nur Linien und
Bogen (Vektorinformationen), die in einer DXF-Datei gespeichert sind. Es
enthdlt das Design eines Biertabletts: eine Auflenkontur mit sieben runden
Lochern und (optional) einen zu gravierenden Text. Das Tablett kann natiirlich
auch fiir Kaffee verwendet werden :-).

Sie konnen diese Lektion gerne mit Threr eigenen Zeichnung durchfiihren und /
oder den Text in der Beispiel DXF-Datei durch Thren eigenen Text ersetzen.
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DeskProto starten

Sie konnen DeskProto am einfachsten iiber das Programmsymbol auf Ihrem
Desktop starten. Beim Starten zeigt DeskProto kurz den BegriiBungsbildschirm
an. Wenn Sie DeskProto zum ersten Mal starten, wird ein zusétzliches
Dialogfeld angezeigt, in dem Sie aufgefordert werden, [hre Maschine und die zu
verwendenden Einheiten auszuwéhlen. Weitere Informationen finden Sie im
Abschnitt Installation. Danach zeigt DeskProto entweder das Dialogfeld zur
Auswabhl der Edition oder den Startbildschirm an.

Das Dialogfeld zur Auswahl der Edition (siche oben im Kapitel Installation)
wird nur angezeigt, wenn Sie die Free Edition ausfiihren. Sie werden gefragt,
ob Sie die Free Edition starten oder eine der anderen Editionen testen mdchten.
Aullerdem sind Schaltflichen vorhanden, um entweder eine Lizenz zu kaufen
oder eine zu aktivieren.

Dies ist &in DeskProto 7.0 Multi-Axis Edition (auft im Trial Modus)
Lizenziert fiir:
Free Lizenz

®
Letztes Projekt offnen MNeues Projekt starten Andere Aufgaben
C:\ProgramDat. .. d starten o Beispiel laden
.\35- oqo425mm-auf-Klappe.dpj [ Disloge benutzen: Website:
V:\Support\...\G7-Piz Leisten.d Vektor Projekt (2D) Tutorial lesen (Web)
Ci\Users\Pat...\303mm Kugel.doi | | Geometrie Projekt (3D} Tutorial Videos (Web)
C:\Users\Patrick\Do. . Test1.dp Bitmap Projekt (Relief) User-Forum (web)

[ Beispiele-Ordner nutzen

e

Der Startbildschirm (siehe oben) erleichtert Thnen das die Anwendung, da er
Verkniipfungen zu den hiufigsten Aufgaben bietet: Offnen eines vorhandenen
Projekts, Starten eines neuen Projekts auf verschiedene Arten, Verwenden eines
der Beispiele, Lesen oder Anzeigen eines der Lernprogramme. Es ist jedoch
optional: Deaktivieren Sie das Kontrollkdstchen, um diesen Dialog zu
iiberspringen.

DeskProto bietet zwei verschiedene Benutzeroberflichen:

Assistentbasiert und Dialogbasiert.

Fiir unerfahrene Benutzer ist die Assistentenoberfldche am wichtigsten, da die
Assistenten Sie Schritt fiir Schritt durch alle Aktionen fiihren, die zum Erstellen
einer NC-Datei in DeskProto erforderlich sind. Alle von den Assistenten
angebotenen Einstellungen sind auch in der 'normalen’ dialogbasierten
Benutzeroberfliche moglich.

Im ersten Teil der Lektion wird das Projekt mit Hilfe eines Assistenten
durchgefiihrt (Lektion 1A) und anschlieend mit der normalen
Benutzeroberfliche (Lektion 1B). Um mit Lektion 1A zu beginnen, wihlen Sie
hier zunéchst die Option Beispiele-Ordner nutzen und anschlieend die
Option einen Assistenten starten.
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Lektion 1A

Biertablett, mit Assistenten

Sie haben soeben Assistent starten, entweder auf dem Startbildschirm oder im
Menii Datei, ausgewidhlt. Somit kdnnen Sie nun einen Assistenten nutzen, was
dieses Projekt auch fiir unerfahrene Nutzer sehr vereinfacht. Dieses

Tutorial wird mdglichst kurz gehalten, da der Assistent in weiten Teilen
selbsterkldrend ist.

D Welcher Assistent? X

R AR R R

|E| Maschine auswahlen:

IS0 plain G-codes - mm -
IE‘ Art der Bearbeitung:

(O) 2D Frasen
O 3D Frasen, nur eine Seite

(O Bitmap Frasen

Die ausgewihlte Maschine sollte hier schon die richtige sein, da Sie diese beim
ersten Start von DeskProto eingerichtet haben. Falls sie doch nicht korrekt ist,
konnen Sie diese in den Default-Parametern im Optionen Menii dndern.

Es stehen eine Reihe verschiedener Assistenten zur Verfligung, die jeweils fiir
eine bestimmte Art des Frasens vorgesehen sind. Fiir das Biertablett verwenden
wir den ersten Assistenten: 2D Frisen, der in allen Editionen von DeskProto
verfiigbar ist. Wahlen Sie diesen Assistenten aus und klicken Sie auf Weiter.

D2 \Was wird bearbeitet? X
1 2
= i (\___::.\ o \ = 5
W o 1
[2] 20-Datei:
| || Suchen... I

Seite 25



Desk Proro Tutorial

Wie Sie oben sehen, wird jetzt das zweite Symbol im Dialogfeld aktiviert
(vergroBert und rot unterstrichen): Sie befinden sich auf der zweiten Seite
dieses Assistenten. Diese Symbole kdnnen als Navigationsregisterkarten
verwendet werden: Sie konnen auf eines der farbigen Symbole (auBer Seite 1)
klicken, um direkt zu dieser Assistentenseite zu gelangen. Die meisten
Vorwirtsspriinge sind jedoch nicht moglich (graue Symbole), da Sie keine der
Seiten des Assistenten {iberspringen konnen.

Auf dieser zweiten Seite miissen Sie zuerst eine Vektordatendatei laden. Da Sie
mit der Option "Beispiele-Ordner nutzen" begonnen haben, sollte die Schaltfliche
Suchen direkt in den DeskProto Samples-Ordner schauen: Wihlen Sie die Datei
2D DpBeerTray.dxf aus und klicken Sie auf Offnen.

Hinweis fiir INCH-Benutzer: Die eben erwdhnte Datei ist in mm fiir ein Rohteil
von 400 x 200 mm. In lhrer Zoll DeskProto wird dies ein Rohteil von 400x200
Zoll sein: viel zu grof3. Wenn Sie in Zoll arbeiten, sollten Sie die Zoll-Version
dieser Datei mit dem Namen 2D_DpBeerTray_inch.dxf auswdihlen.

Falls Sie den Ordner Samples nicht sehen: finden Sie diesen unter
\ProgramData\DeskProto 7.0\Samples\ (fiir weitere Informationen schauen Sie
in den Abschnitt Dateien und Ordner)

Nachdem Sie die Datei 2D _DpBeerTray gedffnet haben, wird diese auf Threm
Bildschirm angezeigt (siche Abbildung oben). Alle Vektorinformationen sind
grau, das Rohteil orange und zwei kleine Wiirfel mit Achsen, die als Orientator
bezeichnet werden, sind zu erkennen. Das Default-Rohteil ist der exakte
Begrenzungsrahmen der Vektordaten mit einer Dicke von 10 mm. Der griine
Orientator zeigt die drei Achsen: Wie Sie sehen, verlduft die grote GroBe dieser
Konstruktion entlang X. Der blaue Orientator zeigt die Position des
Werkstiicknullpunkts an, dazu spéter mehr.

In dieser Lektion beschéftigen wir uns nur mit der Aulenkontur und den Lochern:
Dieser Assistent bietet nur die ,,grundlegende Vektorbearbeitung®. Das Gravieren
des Texts ist ein weiterfithrender Schritt, der in Lektion 1B erldutert wird.

Diese Assistentenseite bietet Optionen zum Skalieren und Drehen dieser 2D-
Zeichnung. Eine Skalierung auf eine kleinere Grofe kann erforderlich sein, wenn
Thre Maschine fiir dieses Teil zu klein ist. Leider ist das Ergebnis dann
wabhrscheinlich auch zu klein, um Biergldser oder Kaffeetassen zu tragen, sodass
Sie in diesem Fall besser Ihre eigene Zeichnung erstellen konnen.

Rotieren kann niitzlich sein, wenn auf [hrer Maschine die Y-Achse die ldngste ist:
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Durch Rotieren um 90 Grad kann das Tablett in den Bearbeitungsbereich
passen. Da dies eine 2D-Zeichnung ist, konnen Sie nur um die Z-Achse drehen.

Weitere Informationen zu den vom Assistenten angebotenen Einstellungen
erhalten Sie, indem Sie den Mauszeiger iiber eines der gelben Fragezeichen
bewegen, um eine Erklarung zu erhalten. AnschlieBend wird ein Assistenten-
Tooltip angezeigt.

Halter Fraser

Z=0.00
Rohteil

[
Rohteildicke Frastiefe Maschinentisch

Die letzte Option auf dieser Seite ist wichtig: die Z-Einstellungen. Die Eingabe
falscher Z-Einstellungen kann zur Beschddigung des Arbeitstisches Threr
Maschine fiihren. StandardméBig befindet sich Z = 0 auf der Oberflache des
Rohteils, und die Bearbeitungstiefe sollte daher nicht tiefer sein als die Dicke
Ihres Rohteils (wie oben dargestellt). Im Zweifelsfall konnen Sie eine
zusitzliche Materialplatte unter den Block legen, um den Tisch zu schiitzen.
Diese Platte wird als ,,Opferbrett* bezeichnet.

Die einzustellende Fristiefe hdngt von der Dicke Ihres Rohteils ab. Wir
verwenden zum Beispiel eine 6 mm (1/4) dicke Sperrholzplatte und schlagen eine
Tiefe von -5,9 mm (0,24) vor, wobei iiber dem Arbeitstisch ein Abstand von 0,1
mm (0,01) verbleibt. Wenn Sie ein Opferbrett verwenden, kann die
Bearbeitungstiefe der Rohteildicke (oder sogar etwas mehr) entsprechen.
Beachten Sie, dass die Tiefe mit einem Minuszeichen eingegeben werden muss,
da es sich um einen Z-Wert unter Null handelt.

Der Sicherheitsabstand ist die Z-Ebene, die fiir Positionierbewegungen (von der
ersten zur zweiten Konturlinie usw.) verwendet wird. Sie konnen sich diesen
Frasvorgang wie bei einem (alten) Stiftplotter vorstellen: Der Sicherheitsabstand
ist die Ebene, in der der Stift positioniert wird, und die Fristiefe die Ebene, in der
der Stift das Papier beriihrt, um eine Linie zu zeichnen.

Nachdem Sie diese Z-Werte eingegeben haben, konnen Sie auf die Schaltfliche
Weiter klicken, um zur dritten Seite dieses Assistenten mit dem Namen Material
zu gelangen.

Das Default Rohteil ergibt sich wie bereits erwéhnt aus dem
Begrenzungsrahmen Threr Zeichnung. Wéhrend ein solches Rohteil den Abfall
auf ein absolutes Minimum reduziert, empfehlen wir, ein etwas groBeres Rohteil
zu verwenden, da dadurch Platz fiir einige Halter auf beiden Seiten des Teils
geschaffen wird. Der Begrenzungsrahmen ist 360 x 220 mm (14 x 9 Zoll) und
das eigentliche Rohteil, das wir verwenden mdochten, ist 400 x 250 mm, 6 mm
dick (16 x 10 Zoll, 0,25 Zoll dick). Setzen Sie die Abmessungen des Rohteils
auf Benutzerdefiniert und geben Sie die richtigen Abmessungen flir X, Y und Z
ein. Wir haben 400, 250 und 6 mm fiir unsere Sperrholzplatte eingegeben.
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Wenn Sie jetzt auf dieser Assistentenseite auf die Schaltfliche Anwenden
klicken, werden Sie sehen, dass die Zeichnung aktualisiert wurde, um die neue
Blockgrofle anzuzeigen. Das Biertablett befindet sich in der Mitte des Rohteils
und bietet auf beiden Seiten ausreichend Platz fiir Halterungen.

Fiir den Werkstiicknullpunkt haben wir die Standardauswahl belassen: die
vordere linke Ecke des Blocks (damit alle Kurven nur positive X- und Y-
Koordinaten haben). Wenn Sie mdchten, konnen Sie eine der anderen Optionen
verwenden (nicht verfiigbar in der Free Edition und der Entry Edition) wie z.B.
die Mitte des Rohteils. Tatsdchlich spielt es keine Rolle, was Sie hier auswihlen,
solange Sie denselben Ort fiir den Nullpunkts an der Maschine verwenden (dazu
spéater mehr). Fiir Z stehen keine Optionen zur Verfiigung: Bei der
Vektorbearbeitung ist Z = 0.0 immer auf der Oberflache des Rohteils.

Durch klicken auf Weiter kommen Sie zu der vierten Seite des Assistenten, mit
dem Namen Frisen. Hier setzen Sie die Parameter fiir das Friasen und es wird die
geschitzte Bearbeitungszeit berechnet und angezeigt.

Waihlen Sie ein geeignetes Werkzeug aus der Liste (Dropdown-Menii). Geeignet
fiir dieses Projekt wire ein Schaftfriser, also ein Fraser mit flacher Spitze. Die
Grofe muss fiir diesen Auftrag logisch sein: Ein Durchmesser von etwa 1/3 der
Rohteildicke bis hin zur vollen Dicke wire optimal.

Dies ist jedoch nicht so wichtig und hingt auch davon ab, welche Fréser
verfiigbar sind. Wenn Sie Ihren Fréser nicht in der Liste finden, kdnnen Sie
einfach einen neuen Friser erstellen: Klicken Sie auf die Schaltfliche Werkzeug
Verwaltung, klicken Sie auf OK, klicken Sie auf Neu und geben Sie alle
relevanten Daten ein. Verwenden Sie die Hilfe-Schaltflache, um Hilfe zu erhalten.
Wir haben den Standardfrédser verwendet (Durchmesser 6 mm oder 1/4 Zoll).

Es konnen zwei verschiedene Geschwindigkeiten eingestellt werden:

Die Vorschubgeschwindigkeit ist die Geschwindigkeit, mit der sich der Fréaser
durch das Material bewegt. Bei Nichtmetallen ist die Standardgeschwindigkeit
fiir Thre Maschine in den meisten Féllen OK, falls Sie nicht sicher sind, starten
Sie im ersten Job mit einem geringen Vorschub und probieren anschlieBend
hohere Werte.

Die Spindeldrehzahl ist die Drehzahl des Frésers. Bei vielen kleinen
Maschinen kann diese nicht iiber den PC eingestellt werden und ist daher in
DeskProto ausgegraut. Falls [hre Maschine Spindeldrehzahl-Befehle akzeptiert,
sollten Sie auch hier mit den Standardwerten beginnen.
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Grundsétzlich gilt: Je kleiner der Durchmesser des Frisers ist, desto héher ist
die Spindeldrehzahl, die erforderlich ist, um die gleiche tatséchliche
Schnittgeschwindigkeit zu erzielen (die Geschwindigkeit, mit der sich die
Schneide durch das Material bewegt).

IE‘ Werkzeugwege Typ und Strategie:
(® Konturen () Taschen

AussenLinks - ﬁ ﬂ

Fiir das 2D Frisen bietet der Assistent zwei Arten von Werkzeugpfaden:
(Konturen) Der Friser folgt den Kurven in der Zeichnung; (Taschen) Der
Friser entfernt das gesamte Material innerhalb geschlossenen Konturen der
Zeichnung (diese Art wird spéter fiir den Text verwendet). Der dritte
Werkzeugwegtyp, Bohren, ist nicht {iber den Assistenten verfiigbar. In der
kostenlosen Version von DeskProto ist nur Konturen verfligbar.

Bei diesem Biertablett wenden wir Konturen an: Da der Fréser auf (fast) der
gesamten Tiefe schneidet, muss nicht der gesamte Bereich in jedem Kreis
bearbeitet werden, da das Material in den Kreisen ohnehin herausfallt. Wahlen
Sie als Werkzeugwegtyp Konturen und dann im Dropdown-Menii Strategie
Auflen / links. Infolgedessen bewegt sich der Fraser an der Aufenseite der
AuBenkontur, wie das Symbol auf der Assistentenseite zeigt. Der Abstand
zwischen der Linie in der Originalzeichnung (grau) und der Werkzeugweglinie
(rot) wird als Fraserradiuskorrektur bezeichnet. Dieser Name ist
selbsterkldrend.

DeskProto ist intelligent genug, um zu erkennen, dass der Friser fiir alle
geschlossenen Konturen innerhalb der du3eren Kontur auf der inneren Seite der
Konturlinie (also der Innenseite) fahren muss. So werden die 7 runden Locher
in dem Tablett exakt auf die richtige Grofe bearbeitet. Wenn Sie auf die
Schaltflache Berechnen (unten auf der Assistentenseite) klicken, werden die
resultierenden Werkzeugwege als rote Linien angezeigt. Probieren Sie die
verschiedenen Einstellungen aus, um zu sehen, was passiert.

Der Assistent wendet diese Einstellungen auf alle Kurven in der Zeichnung an:
die AuBBenkontur, die sieben Locher und auch auf den Text. Daher versucht
DeskProto auch, das Innere jedes Zeichens zu bearbeiten. In den meisten Fillen
ist dies kein Problem: Der Friser ist einfach zu dick, um in diese Konturlinien
zu passen, und daher werden sie tibersprungen. Dies gilt sowohl fiir unseren
6mm Fréser als auch fiir einen 5mm Fréaser. Nur bei einen Durchmesser von 4
mm oder weniger werden unerwiinschte Werkzeugwege hinzugefiigt.

In diesem Fall (wenn nicht, ignorieren Sie diesen Absatz):

Offnen Sie nach Abschluss des Assistenten die Parameter fiir den 2D-Job,
indem Sie auf diese Zeile in der Baumstruktur doppelklicken, gehen Sie zur
Registerkarte Kontur-Frisen, und wéihlen Sie unter Kurven auswdhlen die
Option Eingabe anstelle von Alle (wie festgelegt vom Assistenten,).
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Verwenden Sie nun die Schaltfliche Wihlen, um nur die Auflenkontur und
die 7 Kreise auszuwdhlen: Klicken Sie zuerst auflerhalb des Teils, um die
Auswahl aller aufzuheben, und klicken Sie dann mit gedriickter
Umschalttaste auf jede dieser 8 Kurven. Hellgrau bedeutet nicht
ausgewdhlt, dunkelgrau bedeutet ausgewdhlt). Nach zweimaligem
Driicken von OK sehen Sie die aktualisierten Werkzeugwege: Speichern
Sie diese erneut in einer NC-Programmdatei (Menii Erstellen).

Stege sind Unterbrechungen im Werkzeugweg. An diesen Stellen wird nicht
alles Material entfernt, und das verbleibende Material wirkt als Briicke, um das
Teil mit dem Rest des Rohteils verbunden zu halten. Dies verhindert, dass das
Teil beschddigt wird, wenn es vollstindig heraus gefrdst wird. Nachdem Sie
alle Werkzeugwege fertiggestellt haben, konnen Sie das Rohteil von der
Maschine entfernen und alle Stege manuell entfernen. Fiir dieses Projekt ist es
in Ordnung, die Standard-Stege zu verwenden. Die Standard-SteggroBe ist
doppelt so grofl wie der Fraserdurchmesser und die Standarddicke betrégt 50%
der Materialhdhe. Der Standardabstand zwischen den Stegen betrégt das 20-
fache des Fraserdurchmessers.

Das Schruppen (in der Free Edition nicht verfligbar) kann erforderlich sein,
wenn der Block zu dick ist, um das gesamte Material auf einmal zu entfernen.
Die Losung besteht in der Verwendung mehrerer Schruppschichten: Bearbeiten
Sie die gleichen Bahnen mehrmals, jedes Mal ein bisschen tiefer, bis die
vorgeschriebene Tiefe erreicht ist. Aktivieren Sie also Schruppen mit der
Verwendung einer benutzerdefinierten Schnitt-Tiefe. Fiir unser 6mm (0.25)
dickes Material haben wir 3mm (0.125) verwendet, was 2 Schichten entspricht.

Y" * Steg -

Auch hier konnen Sie die Schaltfliche Berechnen verwenden, um das Ergebnis
anzuzeigen. Die angezeigte geschitzte Bearbeitungszeit wird ebenfalls
automatisch aktualisiert. Die roten Linien sind die Werkzeugwege und die
gestrichelten Linien sind die Positionierbewegungen. Das obige Bild zeigt
Werkzeugwege ohne Schrupp-Ebenen, zur besseren Sichtbarkeit Stege.

Wenn Sie erneut auf die Schaltfliche Weiter klicken, wird die fiinfte und letzte
Seite dieses Assistenten mit dem Namen ,,Zur Maschine senden® gedffnet. Da
Sie die Werkzeugwege bereits berechnet haben, miissen Sie nicht auf die
Schaltfléche ,,Berechne Werkzeugwege* klicken. Durch klicken auf die
Schaltflache werden die Werkzeugwege unsichtbar, da dies eine Umschalttaste
ist.
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Durch klicken auf die Schaltfliche ,,Zeige Simulation“ wird DeskProto die
Simulation berechnen. Berechnet und angezeigt wird das Rohteil mit fertig
bearbeitetem Teil. Das Rohteil, die Frasbahnen und die Haltestege sind sehr gut
zu erkennen. So kann ganz einfach gepriift werden, ob das Ergebnis den
Wiinschen entspricht.

Fiir einige Maschinen wird eine Schaltfliche An Maschine senden angezeigt,
um die Werkzeugwege direkt an die Maschine zu senden. Diese Funktion wird
jedoch nur von wenigen Maschinen unterstiitzt.

Wenn alles in Ordnung ist, miissen Sie auf dieser Seite noch eines tun: Durch
Driicken der Schaltfliche NC-Programm speichern wird ein Standarddialog zum
Speichern unter gedffnet, in dem Sie den Dateinamen eingeben kdnnen. Die
angezeigte Dateierweiterung (unter ,,Dateityp:“) héngt davon ab, welche
Maschine Sie ausgewéhlt haben. Jeder Maschinenhersteller bevorzugt ein
anderes Dateiformat: Dies ist das Format, das fiir die von Thnen ausgewéhlte
Maschine geeignet ist. Klicken Sie anschlieend auf die Schaltfliche Fertig
stellen, um den Assistenten zu schlief3en.

Von hier aus kénnen Sie entweder die zweite Hlfte dieser Lektion lesen und
erfahren, wie Sie die dialogbasierte Oberfldche verwenden, oder zum Abschnitt
., Zur Frasmaschine am Ende dieses Kapitels springen. Die zweite Hdlfte dieser
Lektion enthdlt Anweisungen, um auch den Text auf dem Biertablett zu
bearbeiten.
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Lektion 1B

Das Biertablett, dialogbasierte Benutzeroberfliche

Starten Sie DeskProto (oder starten Sie es neu). Aktivieren Sie im
Startbildschirm (siehe Seite 20) erneut das Kontrollkédstchen Beispiele-Ordner
nutzen und wéhlen Sie nun die Option Vektor Projekt (eine der Optionen unter
'Neues Projekt starten'). In dieser Lektion erfahren Sie, wie Sie alle Parameter in
der dialogbasierten Benutzeroberflache festlegen. Alle von den Assistenten
vorgenommenen Einstellungen (wie in Lektion 1A) konnen auch auf diese
Weise vorgenommen werden.

Vektordatei laden

. | Das erste, was Sie fiir ein neues Vektorprojekt tun miissen, ist das

| g Laden der Zeichnung, die Sie verwenden méchten. In den meisten
L Féllen handelt es sich dabei um eine DXF-Datei. In DeskProto kénnen
Sie dazu den Befehl Vektor Datei laden (im Menii Datei) oder die Schaltfldche
Vektordatei laden (die vierte Schaltfliche in der Symbolleiste) verwenden. Das
Ergebnis ist ein Dialogfeld zum Offnen von Dateien, in dem Sie nach der
DXF-Datei (oder Al oder EPS), die Sie verwenden mochten, suchen konnen.

Wenn Sie auf dem Startbildschirm "Vektorprojekt' ausgewéhlt haben, 6ffnet
DeskProto automatisch den Dialog zum Offnen von Vektordatendateien fiir Sie.
Offnen Sie die Beispieldatei 2D_DpBeerTray.dxf - oder die Zoll-Datei

2D DpBeerTray_inch.dxf

Ohne Hilfe des Assistenten aus Lektion 1A, miissen Sie jetzt alle Parameter fiir
dieses Projekt von Hand festlegen. Diese Tutorial-Lektion erklért Ihnen wie das
geht. In DeskProto konnen Sie Parameter auf drei Ebenen eingeben:

1- Die Projekt-Parameter sind allgemeine Einstellungen fiir das Projekt, wie
zum Beispiel die verwendete Maschine und die verwendeten CAD-Dateien. Jedes
Projekt enthélt ein oder mehrere Teile, zum Beispiel zwei separate Modellhélften.
2- Die Teil-Parameter definieren, was genau bearbeitet werden soll: Skalierung,
Ausrichtung, Teilbearbeitung usw. Jedes Teil enthilt eine oder mehrere Jobs, zum
Beispiel zum Schruppen, Schlichten und fiir andere Detailarbeiten.

3- Die Job-Parameter definieren, wie das Teil bearbeitet wird: Welcher Friser,
welche Strategie, welche Geschwindigkeit usw. In DeskProto stehen drei
verschiedene Bearbeitungsarten zur Verfiigung: 2D-Vektor-Jobs, 3D-Geometrie-
Jobs und Bitmap-Jobs.

Der Projektbaum auf der linken Seite des DeskProto-Bildschirms zeigt diese
Baumstruktur: Ein Projekt mit einem oder mehreren Teilen, die jeweils eine
oder mehrere Jobs enthalten (in der DeskProto Free Edition konnen nur ein
Teil und ein Job verwendet werden). Sie konnen den entsprechenden Dialog
mit Parametern 6ffnen, indem Sie auf die entsprechende Zeile im Baum (oder
iiber das Menii Parameter) doppelklicken.

Da im Startbildschirm ein Vektorprojekt gewéhlt wurde, hat DeskProto
automatisch ein Teil mit einem 2D-Vektor-Job erstellt.
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Im Projektbaum heif3t die erste Zeile (die Projektzeile) noch ,,Unbenannt”. Das
Projekt erhilt einen Namen, wenn Sie das Projekt speichern: Der Name der
DeskProto Projektdatei (.DPJ-Datei) ist dann auch der Name des Projekts im
Projektbaum. In dieser Lektion miissen die Parameter auf Projektebene nicht
gedndert werden - vorausgesetzt, dass die richtige Maschine als
Standardmaschine ausgewahlt wurde. Sie konnen dies iiberpriifen, indem Sie die
Projektzeile im Baum aktivieren (einmal anklicken): Der Name der Maschine
wird dann in der Statusleiste (unterer Rand) des DeskProto Fensters angezeigt.

Die Teil Parameter

Offnen Sie den Dialog Teil Parameter, indem Sie in der Projektnavigation (oder
iiber das Menii Parameter) auf die entsprechende Zeile doppelklicken. Es werden
nur die Registerkarten angezeigt, die fiir ein 2D Vektor-Projekt relevant sind (die
sogenannten Vektor-Einstellungen). Die Anzahl der Registerkarten unterscheidet
sich in den verschiedenen Editionen von DeskProto. Es sind nur wenige
Anderungen erforderlich: In DeskProto gibt es fiir jeder Parameter einen
geeigneten Standardwert, daher sind nur an wenigen Stellen Anpassungen
erforderlich.

Skalieren oder Drehen der Zeichnung kann auf der Registerkarte Transformieren
erfolgen (falls erforderlich, sieche Lektion 1A). Ein Spiegeln ist ebenfalls moglich,
ein Verschieben ist hier nicht nétig, da ja nur eine DXF-Datei ge6ffnet wurde.

Auf der Registerkarte Rohteil miissen Sie die Grof3e des Rohteils definieren. Genau
wie in Lektion 1A schlagen wir vor, eine 6 mm dicke Sperrholzplatte mit einer
GrofBe von 400 x 250 mm (in Zoll 16 x 10 %4) zu verwenden. Das Definieren dieses
Blocks im Dialogfeld ist etwas komplizierter als im Assistenten, da der Assistent die
Zeichnung automatisch im Rohteil zentriert, der Dialog macht das nicht
automatisch. Auf der Registerkarte Rohteil wird jetzt "CAD Daten komplett" mit
den folgenden Grenzen angezeigt:

mm inch

0.00 360.00 0.0000 14.0000

0.00 220.00 0.0000 9.0000
-10.00 0.00 -0.5000 0.0000

Um dies zu d4ndern und die Zeichnung zentriert zu halten, miissen Sie auf beiden
Seiten etwas hinzufiigen: fiir X 20 mm (1 Zoll) auf jeder Seite und fiir Y 15 mm
(0,5 Zoll) extra. Wihlen Sie "Eingabe" und geben Sie die folgenden Werte ein:
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mm inch
-20.00 380.00 -1.0000 15.0000
-15.00 235.00 -0.5000 9.5000
-6.00 0.00 -0.2500 0.0000
D7 Teil Parameter - ‘Teil’ =

Allgemein  Transformieren  Rohteil  Nullpunkt  Simulation
Einstellungen fur Rohtei

(O CAD Daten komplett sp0H  Grenzen
Geometrie komplett Minimum Maxximum

Obere Geometrie-Halfte X mm
® ere 0 v G EE m
Grafisch einrichten... z mm

A Grad.

Geénderte Koordinaten anzeigen

Die Arbeitsrdume der Jobs kiinnen den Bearbeitungsbereich weiter begrenzen.

Abbrechen Anwenden Hilfe

Das Minus 6,00 fiir Z ist die Dicke des Rohteils, das wir verwenden mochten:
Geben Sie einen anderen Wert ein, wenn Sie ein dickeres oder diinneres
Rohteil haben. Wenn Sie jetzt auf Anwenden klicken, werden sich diese Werte
andern: X ist dann von 0,0 auf 400,0 und Y von 0,0 auf 250,0

Dies ist darauf zuriickzufiihren, dass der Nullpunkt (die vierte Reiter dieses
Dialogs, die in der Free Edition und der Entry Edition nicht verfiigbar ist)
standardmiBig in der linken vorderen Ecke des Rohteils festgelegt ist. Die
Zeichnung zeigt deutlich, was passiert ist: Das Rohteil hat jetzt die richtige
GroBe, die Zeichnung ist im Rohteil zentriert und der Nullpunkt befindet sich in
der oberen vorderen linken Ecke des Rohteils.

Die 2D Job Parameter

Im Projektbaum sehen Sie einen 2D Job, das rote Warnzeichen zeigt an, dass
die Einstellungen derzeit ungiiltig sind. Um zu sehen, was dieses Problem
verursacht, konnen Sie die Job Parameter 6ffnen, indem Sie auf die
entsprechende Zeile in der Baumstruktur doppelklicken und sie dann wieder
schliefen, indem Sie auf OK klicken: Eine Fehlermeldung mit dem Hinweis
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,Keine Kurven gewihlt* wird angezeigt. Der Assistent hatte automatisch alle
vorhanden Kurven gewahlt. Dies muss nun per Hand gemacht werden, wodurch
Sie natiirlich mehr Moglichkeiten haben.

Diese Flexibilitit ist sofort erforderlich, da in dieser Lektion unterschiedliche
Einstellungen fiir die Konturen und fiir den Text verwendet werden. Bei diesem
ersten 2D Job werden nur die Konturen (Auflenform und 7 Locher) ausgewéhlt.
Offnen Sie die Job Parameter erneut, Registerkarte Kontur-Friisen. Wihlen Sie
fiir "Kurven auswihlen" die Option "Eingabe" und klicken Sie auf die
Schaltflache "Wéhlen". Der Dialog "Kurvenauswahl bearbeiten" wird
eingeblendet und zeigt eine Draufsicht auf die Zeichnung.

Klicken Sie auf die duBlere Kontur, um sie auszuwéhlen (die Farbe wechselt von
grau zu blau). Klicken Sie anschlieend mit gedriickter Umschalttaste (auf Ihrer
Tastatur) auf jeden der 7 grofen Kreise, um sie der Auswahl hinzuzufiigen.
Wihlen Sie als Kontur-Strategie AuBen/Links. Wenn Sie nun auf die Schaltfliche
»Werkzeugwege berechnen“ klicken, kdnnen Sie priifen, ob dies tatsdchlich die
Pfade sind, die Sie benétigen: aullerhalb der Auflenkontur, innerhalb aller sieben
Kreise und ohne Werkzeugwege fiir den Text. Schlielen Sie den Auswahldialog
mit OK, um Thre Auswahl zu bestitigen, und driicken Sie Ubernehmen, um die
Zeichnung zu aktualisieren. Sie werden sehen, dass die 8 von Ihnen
ausgewdhlten Kurven jetzt in einem dunkleren Grau gezeichnet sind.

Andere Job Parameter miissen ebenfalls eingestellt werden:

Waihlen Sie auf der Registerkarte Kontur-Frasen die Verwendung der Standard-
Stege aus. Auf der Registerkarte Allgemein konnen Sie den zu verwendenden
Friser auswihlen und die Geschwindigkeiten einstellen. Wir haben einen
Schaftfraser mit 6 mm Durchmesser und den Standardgeschwindigkeiten
verwendet. Auf der Registerkarte Z-Einstellungen konnen Sie die
Bearbeitungstiefe und den Sicherheitsabstand einstellen. Wir haben fiir unser
6 mm dickes Rohteil eine Tiefe von -5,9 mm und den Sicherheitsabstand fiir
Positionierungen (5 mm) verwendet. Zuletzt kann auf der Registerkarte
Schruppen (in der Free Edition nicht verfiigbar) die Option Fris-Tiefe
verwenden mit einer benutzerdefinierten Tiefe (wir haben 3 mm verwendet)
aktiviert werden. Zu jeder dieser Einstellungen finden Sie eine vollstindige
Erlduterung in Lektion 1A. Verlassen Sie die Job Parameter mit OK.

H/_ das Menii Erstellen) berechnen. DeskProto teilt Ihnen die geschétzte
Bearbeitungszeit mit (sofern Sie dies nicht ausgeschaltet haben).
Abhingig von Threr Rohteildicke und Schichthéhe sehen Sie eine oder mehrere

Schichten von Werkzeugwegen: In unserem Fall bedeutet eine Verringerung

auf -5,9mm und 3mm Schritten genau 2 Schichten. Das aktuelle Ergebnis sollte
mit dem am Ende von Lektion 1A gezeigten iibereinstimmen.

Jetzt konnen Sie die Werkzeugwege mit der Schaltflache (oder tiber

Hinzufiigen des zu gravierenden Textes

Der Text in der Zeichnung muss auf eine vollig andere Weise bearbeitet
werden: Ein kleinerer Friser, eine viel geringere Bearbeitungstiefe und das
gesamte Material in jedem Zeichen muss entfernt werden. Um dies zu
erreichen, wird ein zweiter 2D Job benétigt.
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Fiir diesen Gravurwerkzeugweg wird eine zweiter 2D Job verwendet. Da in der
Free Edition mehrere Operationen und Taschen nicht unterstiitzt werden,
konnen Benutzer der Free Edition diesen Absatz iiberspringen.

Am einfachsten fiigen Sie einen Job hinzu, indem Sie mit der rechten Maustaste
auf ein Teil im Projektbaum klicken und dann im Kontextmentii 2D Job
hinzufiigen auswihlen. Es erscheint ein neuer Ast im Projektbaum, dort wird
ein rotes Warnsymbol angezeigt, das auf denselben Fehler zuriickzufiihren ist
wie beim ersten Vorgang: Es wurden noch keine Kurven ausgewiahlt.

Offnen Sie die Job Parameter fiir diesen neuen 2D Job. Die zu &ndernden
Einstellungen werden nachfolgend jeweils nur mit einem kurzen Kommentar
aufgefiihrt.

Reiter Allgemein:

- Andern Sie den Namen von ,,.2D Job [# 2]* in ,, Text“: Eine eindeutige
Benennung erleichtert spéter die Arbeit.

- Wéhlen Sie einen diinneren Fréser: Ein Fréser mit 2 mm Durchmesser passt
(gerade) in jedes Zeichen.

- Fiir diesen diinneren Fréser ist eine niedrigere Vorschubgeschwindigkeit und
wenn moglich eine héhere Spindeldrehzahl einzustellen.

Reiter Z-Einstellungen:
- Stellen Sie die Bearbeitungstiefe auf 0,5mm (0.02): Genug, damit der Text gut
erkennbar ist

Reiter Taschen-Frisen:

- Das Entfernen des gesamten Materials innerhalb einer geschlossenen
Konturlinie wird als Taschenfrésen bezeichnet. Stellen Sie daher auf diesem
Reiter die Kurvenauswahl auf Eingabe und klicken Sie auf Wahlen.
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Wihlen Sie nun im Dialogfeld Kurvenauswahl bearbeiten die Textkurven (26
Kurven) aus. Bei der Auswahl, kdnnen Sie ein Rechteck-Auswahlwerkzeug
verwenden: Positionieren Sie die Maus in die Ndhe von Punkt A (stellen Sie
sicher, dass keine der Kurven aktiviert ist (lila), driicken Sie die linke
Maustaste und bewegen Sie die Maus zu Punkt B. Lassen Sie die Maustaste
erst jetzt los. Nun wurden nur die Kurven ausgewihlt, die vollstdndig innerhalb
des gestrichelten Rechtecks liegen: 26 Kurven. Als Strategie wihlen Sie
Versatz, eine seitliche Zustellung von 50% ist in Ordnung.

Klicken Sie erneut die Schaltfliche Werkzeugwege berechnen, um das Ergebnis
anzuzeigen: zu sehen sind Werkzeugwege, um das gesamte Material in den
einzelnen Textkurven zu entfernen. Wie Sie sehen, erkennt DeskProto
automatisch, dass Kurven innerhalb anderer Kurven als Inseln ohne
Werkzeugwege behandelt werden miissen.

Die gestrichelten Linien in Grau sind Positionierbewegungen auf der Hohe des
Sicherheitsabstand. Nachdem Sie beide Dialogfelder geschlossen und erneut
auf Werkzeugwege berechnen geklickt haben, werden auf dem DeskProto
Bildschirm die Werkzeugwege fiir beide Operationen angezeigt:
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Datei  Bearbeiten Ansicht Parameter Neu Optionen  Hilfe

RO BeBLEEH &P 1 DE SBBRWI

Projekt Navigation

#5 Unbenannt

v oAb el
v 27 2D Job
v 2 Te

\

Der erste Job wurde noch nicht umbenannt. Wir empfehlen, diesen jetzt
umzubenennen, da sich die Verwendung von aussagekréftigen Namen bei einer
spateren Wiederverwendung des Projekts als zweckmaBig erweist. Auch der
Name des Projekts (die obere Zeile im Baum) ist immer noch "Unbenannt”, da
Sie das Projekt noch nicht gespeichert haben.

resultierenden Teils anzeigen. Wenn Sie auf diese Schaltfldche klicken,
wird das Rohteil auf Threm Bildschirm als fester, brauner Block
angezeigt (in den meisten Fillen werden die CAD-Daten und die Werkzeugwege
ausgeblendet), und ein Dialogfeld mit dem Namen Jobs zum Simulieren wird
gedffnet. In diesem Dialogfeld werden alle Jobs fiir dieses Teil mit einem
Kontrollkéstchen zur Auswahl angezeigt.
Uberpriifen Sie den ersten Job (die Kontur-
Werkzeugwege) und driicken Sie Berechne: Die

|—I_—j Der néchste Schritt ist optional: Sie konnen eine Simulation des

[ wishle Alle / Keine

U,
Simulation wird aktualisiert, um die Kontur- . u‘a 20 Job
. . . .. . 0 2 Text
Werkzeugwege einzuschlieen. Sie konnen die
Textoperation einschliefen, indem Sie dort
ebenfalls einen Haken setzen und erneut auf
Berechne klicken. Der Detaillierungsgrad der
Simulation kann in den Teil Parametern
Werstecken Berechne Hife

(Registerkarte Simulation) eingestellt werden.

oder iiber die Schaltfldche schreiben. Bei den meisten Maschinen
werden Sie feststellen, dass zwei verschiedene NC-Dateien geschrieben
wurden: Nach dem ersten Job stellt DeskProto fest, dass ein anderer Friser
erforderlich ist, und muss daher eine neue NC-Datei erstellen. Nur bei
Maschinen mit einem Automatischen Werkzeugwechsler konnen beide Jobs in
einer NC-Datei gespeichert werden.

E SchlieBlich konnen Sie die NC-Datei entweder iiber das Menii Neu
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Es ist auch mdglich, diese Dateien einzeln zu speichern. Im Projektbaum sehen
Sie vor jedem Job eine gelbe Glithbirne. Wenn Sie auf eine solche Glithbirne
klicken, wird sie grau und der Vorgang wird unsichtbar. Dies ist sehr praktisch,
wenn Sie mit mehreren Jobs arbeiten. Falls nicht alle Jobs sichtbar sind, wenn
Sie DeskProto anweisen, die NC-Datei zu schreiben, werden Sie von
DeskProto gefragt, ob Sie nur die sichtbaren Jobs verwenden mochten. Auf
diese Weise konnen die NC-Dateien einzeln gespeichert werden, was eine klare
Darstellung ergibt. Jede Datei bekommt einen eigenen Dateinamen.

Von hier aus kénnen Sie mit dem Abschnitt ,, Zur Frismaschine“ fortfahren, in
dem dieser ndchste Schritt erldutert wird.
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Zur Frasmaschine

Das NC-Programm, das Sie erstellt haben, kann nun an die Frasmaschine
gesendet werden, und Sie kdnnen nun mit dem Frésen beginnen. Wie Sie dies
tun, hdngt davon ab, welche Frasmaschine Sie verwenden. Hier kdnnen nicht
alle erforderlichen Informationen gegeben werden: Lesen Sie auch das
Handbuch Threr NC-Frésmaschine.

Zunéchst muss das Rohteil vorbereitet werden, fiir das Sie gerade die
Abmessungen eingegeben haben (in einem der beiden vorhergehenden
Absitze). Fiir unser Beispiel Biertablett haben wir verwendet: 400x250x6mm
oder in Zoll 16x10x0,25 - natiirlich kénnen Sie eine andere Dicke oder Grofie
verwenden. Fiir X und Y ist ein gewisses Ubermaf kein Problem, die Z
(Materialstiarke) muss jedoch genau sein.

Da dieses Rohteil groBer als das zu bearbeitende Teil ist, konnen Sie das Rohteil
mit Klammern an allen vier Ecken auf dem Maschinentisch befestigen. Die
Werkzeugwege kommen diesen vier Klammern nicht nahe. Alternativ kdnnen Sie
auch doppelseitiges Klebeband verwenden. Das Bild oben zeigt die vier
Klammern und eine zusétzliche Materialplatte, die als ,,Opferplatte verwendet
werden soll. Diese schiitzt den Arbeitstisch der Maschine, falls der Fréser zu tief
fahrt. Dies sollte jedoch nicht passieren, dennoch ist es fiir ein erstes Projekt gut,
besonders vorsichtig zu sein.

Als nichstes miissen Sie Ihrer Maschine mitteilen, wo sich das Rohteil befindet.
Mit anderen Worten: Sie miissen den Werkstiick-Nullpunkt fiir dieses NC-
Programm definieren. Eine CNC-Frasmaschine hat normalerweise zwei
Nullpunkte: den Maschinennullpunkt in einer Ecke ihres Bearbeitungsbereichs
und den Werkstiicknullpunkt (WS-Nullpunkt, wird auch als Programm Null
bezeichnet) der frei zu definieren ist. Es ist klar, dass auch zwei verschiedene
Koordinatensysteme vorhanden sind: Maschinenkoordinaten (zum Definieren
des Werkstiicknullpunkts) und Werkstiickkoordinaten (zum Frésen).

In DeskProto haben Sie die linke vordere Ecke des Rohteils als (0,0) definiert,
und bei einem 2D Job befindet sich Z = 0 immer an der Oberkante des Rohteils.
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Das bedeutet, dass alle X- und Y-Positionen in der NC-Datei positiv sind (X=0
ist die linke Seite des Rohteils und Y=0 ist die Vorderseite), alle Z-Positionen
(auBer Positionierbewegungen) sind negativ (Z=0 ist die Oberseite des Rohteils).
An der Maschine miissen Sie nun den WS-Nullpunkt in der linken vorderen
oberen Ecke des Rohteils setzen, das Sie gerade an der Maschine befestigt
haben.

Bei vielen Maschinen konnen Sie den WS-Nullpunkt setzen, indem Sie den
Fréser (Fraswerkzeug) manuell genau auf den gewiinschten Werkstiicknullpunkt
positionieren und der Maschinensteuerung mitteilen, dass dies die Position
(0,0,0) ist. Beachten Sie: Fiir X und Y ist die Mitte des Werkzeugs relevant, fiir
Z die Spitze des Werkzeugs. Natiirlich muss zuerst das richtige Werkzeug in der
Maschinenspindel montiert werden, da verschiedene Friser unterschiedliche
Langen haben. Wenn Sie auch den Text bearbeiten mochten: Stellen Sie sicher,
dass Sie die richtige NC-Datei fiir den montierten Fraser verwenden.

Material WVektor

[rm] Min Max Differenz
X 20,00 380.00 360.00
A 15.00 235.00 220.00
z -5.90 0.00 5.90

Geanderte Koordinaten anzeigen
Schliefen Hilfe v

Uberpriifen Sie abschlieBend noch einmal die Extremwerte der Werkzeugwege:
Kann Thre Maschine die Minimalwerte fiir X und Y erreichen und auf den
niedrigsten Z-Wert fahren, ohne Schaden zu verursachen? Sie finden diese
Werte im Teiledialog von DeskProto (siche Abbildung oben, der Haken bei
Geinderte Koordinaten muss gesetzt sein).

Jetzt konnen Sie die Maschine starten, indem Sie die soeben erstellte NC-
Programmdatei an die Maschine senden. Die meisten CNC-Frasmaschinen
haben dazu eine eigene Steuerungssoftware (wie Mach3, PCNC, LinuxCNGC, ...).
Beenden Sie in dem Fall DeskProto, starten Sie Ihr
Maschinensteuerungsprogramm und dffnen Sie die NC-Programmdatei. Falls
erforderlich iibertragen Sie die NC-Programmdatei zuerst vom DeskProto-PC
auf den Steuerungs-PC der Maschine. Der Befehl zum Starten der Bearbeitung
wird in der Steuerungssoftware gegeben.

Einige Maschinen (zum Beispiel viele Roland-Maschinen) kdnnen einfach wie
ein Drucker gestartet werden. Bei diesen Maschinen ist es moglich, die Datei
direkt von DeskProto aus zu senden, indem Sie im Menii Neu die Option 'Sende
Werkzeugwege zur Maschine...' auswihlen. In diesem letzten Fall: Stellen Sie
sicher, dass der richtige Kommunikationsanschluss oder Druckertreiber
konfiguriert wurde (wéhlen Sie "Voreinstellungen" im Menii "Optionen").
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Zusammengefasst:

- Das Rohteil auf dem Maschinentisch befestigen

- Den Werkstiicknullpunkt fiir das Rohteil genauso setzen wie in DeskProto
- Die NC-Programmdatei von DeskProto laden

- Die Extremwerte +/- X,Y und Z {iberpriifen

- Den Bearbeitungsprozess starten

Fiir die zweite NC-Datei, welche den Text enthilt, kann dieser Vorgang
wiederholt werden. Lassen Sie das Rohteil so wie es ist und montieren Sie den
kleineren Friser. Die Positionen X = 0 und Y = 0 bleiben wie bei der ersten
NC-Programmdatei. Es muss nur noch Z = 0 neu eingestellt werden, wieder
genau wenn die Spitze dieses neuen Frisers die Oberseite des Rohteils beriihrt.
Nachdem Sie dies getan haben:

- Laden Sie die zweite NC-Datei von DeskProto

- Priifen Sie, ob die Extremwerte der Werkzeugwege passen

- Starten Sie den Bearbeitungsprozess.

Am Ende des Friasvorgangs ist das Werkstiick nur noch durch die Stege mit dem
verbleibenden Rohteilrest verbunden. Sie kdnnen das Biertablett von Hand aus
dem Rohteil 16sen und die sieben Locher freimachen. Verwenden Sie zum
Schluss etwas Schleifpapier, um die Reste der Stege zu entfernen und alle
Konturen zu glétten.
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2. Bilderrahmen (3D Geometrie)

Lektion zwei

In dieser zweiten Lektion lernen Sie, wie Sie eine 3D-Geometrie bearbeiten.
Wieder werden einige DeskProto-Grundlagen erklért, wobei Lektion 1 teilweise
wiederholt wird. Dieses Mal wird jedoch eine 3D Geometriedatei verarbeitet
und eine 3D NC-Datei erstellt, um diese an die Frasmaschine zu senden. Die
Lektion wird erneut zweimal prisentiert: Zuerst mit dem Assistenten "3D
Frisen, nur eine Seite" und dann mit der dialogbasierten Oberfliche. Diese
Lektion ist fiir alle DeskProto Editionen geeignet.

Die Geometrie auf dem Bild oben ist ein schoner Bilderrahmen mit einem
floralen Muster in einer Ecke. Dieser kann komplett von einer Seite gefrast
werden, was ihn zu einem guten Beispiel fiir diese Lektion macht. Das Relief
wurde von Todd Bailey von 4m3D Creative Design ( www.4m3d.com ) fiir
DeskProto erstellt. Sie finden die Datei DpPictureFrame.stl im Samples Ordner
der bei der Installation angelegt wurde.
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Starten von DeskProto

Starten Sie DeskProto, so wie in Lektion eins beschrieben, bis Sie den
Startbildschirm erreichen. Sollte dieser nicht automatisch erscheinen kénnen
Sie diesen tiber das Menii Datei 6ffnen.

In dieser zweiten Lektion werden wieder beide Benutzeroberflachen, die
DeskProto anbietet, erldutert: die assistentenbasierte Oberflache in Lektion 2A
und die dialogbasierte Oberfldche in Lektion 2B. Beide Versionen dieser
Lektion fithren zu demselben Ergebnis.

Um nun mit der Lektion 2A zu beginnen: Setzen Sie auf dem Startbildschirm
einen Haken bei Beispiele-Ordner nutzen und klicken dann auf Assistenten
starten.
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Lektion 2A

Der Bilderrahmen, mit Assistenten

Die assistentenbasierte Oberflache erleichtert das Arbeiten mit DeskProto fiir
unerfahrene Anwender. Dieses Tutorial wird moglichst kurz gehalten da der
Assistent in weiten Teilen selbsterkldrend ist.

DF Welcher Assistent? X

IE‘ Maschine auswahlen:

150 plain G-codes - mm hd
IE‘ Art der Bearbeitung:

O 2D Frasen
@ 3D Frasen, nur eine Seite

O Bitmap Frasen

Die ausgewdhlte Maschine sollte hier schon die richtige sein da Sie diese beim
ersten Start von DeskProto eingerichtet haben. Falls sie doch nicht korrekt ist
konnen Sie hier eine andere wihlen. Die Default Maschine, kann in den
Default-Parametern im Optionen Menii gedndert werden.

Es sind mehrere Assistenten vorhanden, jeder fiir eine bestimmte Art des
Frésens. Fiir den Bilderrahmen wéhlen wir den zweiten Assistenten (In allen
Editionen vorhanden): 3D Frisen, nur eine Seite und klicken auf Weiter.

D Was soll bearbeitet werden? =

P 4 Q9 8 § 5

IE‘ Geometrie Datei:

‘ || Suchen... I

Genau wie in Lektion 1 wird das zweite Symbol aktiviert (vergroBert und rot
unterstrichen): Sie befinden sich auf der zweiten Seite dieses Assistenten.
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Sie sehen, dass dieser Assistent mehr Seiten als der Assistent in Lektion 1
enthélt und dass die Navigationssymbole unterschiedlich sind. Wenn Sie die
DeskProto Expert oder Multi-Axis Edition verwenden, sehen Sie sieben Seiten
so wie auf dem Bild unten. Wenn Sie die DeskProto Entry Edition verwenden,
sehen Sie sechs Seiten, da in dieser Edition eine Konturbearbeitung nicht
moglich ist. In der Free Edition sehen Sie nur fiinf Seiten, da dort auch kein
Schruppen moglich ist. Jedoch kann diese Lektion auch in der Entry und der
Free Editon durchgefiihrt werden da diese extra Jobs nicht notwendig sind.

Auf der zweiten Seite miissen Sie nun eine Geometrie laden. Wenn Sie
DeskProto mit der Option Beispiele-Ordner nutzen gestartet haben, wird der
Suchen Button Sie direkt in den Samples Ordner bringen. Dort wéhlen Sie die
Datei DpPictureFrame.stl und driicken Offnen (Nutzer des Zoll-System sollten
die Datei DpPictureFrame inch.stl wéhlen).

Falls Sie sich nicht direkt im dem Samples Ordner befinden, dann finden Sie
diesen hier: \ProgramData\DeskProto 7.0\Samples\ (fiir weitere Informationen,
schauen Sie bitte in den Abschnitt Dateien und Ordner)

Skalieren Sie bitte nur wenn der Bilderrahmen eine andere Grof3e haben soll. Da
DeskProto auch nicht gleichformiges Skalieren unterstiitzt, kann er an jedes
Bildformat angepasst werden. Verdndern Sie jedoch nicht die Ausrichtung da die
Oberseite oben bleiben muss.

Um weitere Informationen zu einzelnen Elementen zu bekommen bewegen Sie
die Maus iiber das jeweilige gelbe Fragezeichen.

D Was soll bearbeitet werden? X
1 2

. O & O O Lk
= B { § [ &5

|E| Geometrie Datei:
‘ ‘I Suchen...

Iz‘ Skalierung:

@ Assistent Infofenster

Mit der Skalierung kénnen Sie die Grofe des Werkstcks einstellen, zum
Beispiel um die GroBe anzupassen oder Unstimmigkeiten bei den Einheiten
zu beheben (mm/Zoll). Geben Sie entweder die Skalierung oder direkt die
gewinschte Grafie ein.

Gleichfarmiges Skalieren bedeutet, dass das Seitenverhiltnis beibehalten
wird und nicht verzerrt wird. Beachten Sie, dass die Skalierung vor einer
Drehung ausgefuhrt werden sollte,
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Auf der dritten Seite Material und Stege sind keine Anderungen nétig. Belassen
Sie das Rohteil bei den Geometriegrenzen, fiigen Sie keine Stege hinzu und
andern Sie auch nicht den Nullpunkt. Die Optionen Stege und Nullpunkt sind
in den Editionen Free und Entry nicht vorhanden.

Dieser Assistent erzeugt automatisch drei Jobs, diese sind:
Schruppen(Optional), Schlichten und Kontur(Optional). Die drei Jobs werden
auf den néchsten drei Seiten des Assistenten behandelt. Das Schruppen ist
gedacht um schnell viel Material zu entfernen. Das Schlichten erzeugt
anschlieend das akkurate Modell mit einer guten Oberfléche. Das Kontur-
frisen entfernt noch eventuell {iberstehende Kanten entlang der Kontur. Auf
diesen drei Seiten geben Sie die eigentlichen Frasparameter ein, zum Beispiel:
Fraser Genauigkeit und Geschwindigkeit. Die Free Edition erzeugt ein Projekt
mit nur einem Job (Schlichten). Die Entry Edition wird lediglich den Kontur-
Job iiberspringen und somit ein Projekt mit zwei Jobs erstellen.

Sie konnen ein Werkzeug in der Dropdownliste aus der Bibliothek wéhlen.
Wenn Sie einen Friser dndern oder hinzufligen méchten klicken Sie auf
Werkzeugverwaltung. Fiir das Schlichten einer Freiformoberflache wie dieser,
empfiehlt sich ein Kugelfriser, da er eine schone glatte Oberfldche erzeugt. Je
grofer der Radius ist desto besser die Oberfldche. Da jedoch fiir die kleinen
Details ein kleiner Fréaser bendtigt wird, konnen sie fiir die Jobs
unterschiedliche Friser verwenden, dies macht dann natiirlich einen
Werkzeugwechsel erforderlich.

Beim Schruppen wihlen Sie einen grofleren Abstand zwischen den
Werkzeugwegen, fiir das Schlichten einen kleineren. In den meisten Fallen
sind die Voreinstellungen passend fiir ein erstes Modell. Bei den
Geschwindigkeiten sind die Voreinstellungen auch in Ordnung so lange Sie
nicht in harte Materialien wie zb. Metall frisen. Der Assistent wahlt
automatisch eine passende Strategie fiir jeden Job aus. In der Free/Entry
Edition ist jedoch nur eine Strategie vorhanden. Beim Schruppen sind zwei
extra Optionen vorhanden: Schnitt-tiefe und Aufmafi. Die Schnitt-tiefe darf
natiirlich niemals tiefer sein als die Lange der Friserschneide. Ein Aufmal3
empfiehlt sich um etwas weniger Material beim Schruppen zu entfernen. Man
erhilt so eine bessere Oberfldche, da beim Schlichten nun iiberall eine gleich
dicke Schicht abgetragen wird.

Auf jeder dieser Job Seiten konnen Sie sich die voraussichtliche Laufzeit
anzeigen lassen. Dazu miissen Sie lediglich auf den Berechnen Button klicken,
zusétzlich werden dann die Werkzeugwege auf der Geometrie angezeigt.
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Die letzte Seite des Assistenten, Zur Maschine senden, zeigt den erzeugten
Projektbaum (Sie kdnnen alles umbenennen indem Sie einen langsamen
Doppelklick auf den jeweiligen Namen machen). Es befinden sich drei oder vier
Schaltflachen auf der Seite:

Berechne Werkzeugwege, berechnet die Werkzeugwege und macht diese
sichtbar, erneutes klicken schaltet die Sichtbarkeit ab.

Zeige Simulation, berechnet die Simulation und macht diese sichtbar. Ein Klick
auf Verstecken schaltet diese wieder ab.

Zur Maschine senden ist nur sichtbar falls die gewéhlte Maschine diese
Funktion unterstiitzt.

Die Schaltfliche NC-Programm schreiben ist in den meisten Féllen der letzte
Schritt in DeskProto. Die so erzeugte Datei kann anschlieBend an die Maschine
gesendet werden, siche Ende des Kapitels. Die Dateiendung héingt von der
gewihlten Maschine und Postprozessor ab.

Sie kdnnen den Assistenten durch klicken auf Abschlieen beenden. Speichern
konnen Sie das gesamte Projekt anschlieBend unter Datei >> Projekt speichern:
Dies erzeugt eine DeskProto Projektdatei mit der Endung DPJ, diese Datei enthélt
jedoch nicht die 3D-Geometrie.

Bevor Sie Thre Maschine starten, lesen Sie bitte die folgenden Hinweise:

1. Der Bilderrahmen hat ein grof3es Loch in der Mitte, was ja auch Sinn macht
fiir einen Bilderrahmen. Jedoch ist dies nicht Ideal fiir einige Standard
Einstellungen des Assistenten. Die Standard Schrupp-Strategie ist Block, dies
ldsst den Fréaser von auflen nach innen arbeiten. Dies ist gut fiir die meisten
Modelle, jedoch nicht fiir den Bilderrahmen, da irgendwann ein loses Teil in der
Mitte iibrig bleiben wiirde. Dieses Teil konnte ihr gesamtes Modell beschidigen.
Hier sollte man die Strategie Parallel wihlen. Die standard Schlicht Strategie
bearbeitet auch die Mitte und wird daher unnétig langer brauchen.

2. DeskProto bietet viele Moglichkeiten die Werkzeugwege effizienter zu
machen, die meisten sind jedoch nur {iber die normale Benutzeroberfliche
erreichbar. Fiir weitere Informationen schauen Sie in den nichsten Abschnitt.
Es ist natiirlich auch moglich erst den Assistenten zu verwenden und
anschliefend ein Feintuning mit den Einstellungen der normalen
Benutzeroberfliche zu machen.

3. Im DeskProto Samples Verzeichnis finden Sie eine Beispielprojektdatei fiir
diese Geometrie. Also am einfachsten ist es, einfach diese Datei zu verwenden
DpPictureFrame.dpj (oder DpPictureFrame inch.dpj ).

Nun kénnen Sie noch die zweite Hdlfte der Lektion lesen, ,, Der Bilderrahmen,
dialogbasierte Benutzeroberfliche*, oder Sie springen direkt zu ,, Zur
Frismaschine am Ende des Kapitels.
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Lektion 2B

Der Bilderrahmen, dialogbasierte Benutzeroberfliche

Starten Sie DeskProto und setzen Sie auf dem Startbildschirm einen Hacken
bei Beispiele-Ordner nutzen. AnschlieBend wihlen Sie die Option Geometrie
Projekt (3D) unter Neues Projekt starten. Wir werden nun alle nétigen
Parameter in der Benutzeroberfldche so einstellen wie es vorher der Assistent
gemacht hat.

Laden der Geometrie Datei

einer Geometrie Datei. In den meisten Féllen ist dies eine STL Datei. In
DeskProto machen Sie dies mit dem Befehl Geometrie laden im Menii
Datei (oder durch Verwendung der Schaltfliche Geometrie laden). Da Sie
jedoch im Startbildschirm 3D-Frisen gewéhlt haben kommen Sie automatisch
zum Geometrie laden Bildschirm.

E Das erste was Sie in einem neuen Projekt tun miissen ist das Laden

Die Geometrie die wir in dieser Lektion verwenden ist die DpPictureFrame.stl
die sich im DeskProto Samples Ordner befindet. Leider befindet sich der
Samples Ordner je nach Windows Version an unterschiedlichen Orten, dies
sollte aber kein Problem sein wenn Sie den Hacken bei Beispiele-Ordner

nutzen gesetzt haben. Laden Sie also bitte die Datei DpPictureFrame.stl aus dem
Beispieleordner.

Hinweis fiir Nutzer des Zoll-System:

Fiir Nutzer die in Inch arbeiten sind die meisten Geometrien auch in Inch
vorhanden. Fiir den Bilderrahmen wdihlen Sie bitte die DpPictureFrame_inch.stl
da Sie andernfalls mit der Metrischen Version einen Bilderrahmen erhalten der
183 Inches hoch ist.

Wihrend des Ladens der Geometriedatei wird auf dem Bildschirm eine
Fortschrittsanzeige angezeigt, die den Ladefortschritt anzeigt.
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Das Ansichtsfenster

4

[

L

DREHEN VERSCHIEREN Zoom

Wenn die Geometrie komplett geladen ist sehen Sie hier im Ansichtsfenster die
Geometrie. Ein schon dekorierter Bilderrahmen. Das Ergebnis dieser Lektion
wird ein solcher schoner Bilderrahmen sein, zum Beispiel fiir den eigenen
Schreibtisch oder als selbst gemachtes Geschenk.

Die hellbraunen Linien um die Geometrie zeigen die Abmessungen des Rohteils,
welches zum Erstellen dieses Teils mindestens erforderlich ist. Sie kénnen
diesen Rohteilrahmen besser sichtbar machen, indem Sie einen doppelklicken in
das Fenster machen und im Dialog "Sichtbare Elemente" (siehe folgende
Seiten) die Option "Transparent” fiir das Rohteil aktivieren. Sie kénnen die
vorherige Ansicht wiederherstellen, indem Sie diese Option wieder deaktivieren.
Der griine Wiirfel mit X,Y und Z zeigt die Orientierung der Achsen an und
wird Orientator genannt. Der kleine blaue Wiirfel zeigt ihnen den Nullpunkt
(0,0,0) des Werkstiickes an.

Drehen, Verschieben und Zoom

DeskProto bietet unterschiedliche Moglichkeiten um Objekte zu drehen oder zu
verschieben. Am meisten fallen die Drehrdder am linken unteren Rand des
Ansichtsfenster auf.

Die roten Drehrdder bewirken eine Rotation um eine horizontale und eine
vertikale Achse (horizontal und vertikal auf Threm Bildschirm).
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Das Rad in der Ecke rotiert die Geometrie um eine Achse die senkrecht in den
Bildschirm hereinragt. Positionieren Sie den Mauszeiger {iber einem dieser
roten Réder, driicken Sie die linke Maustaste und halten Sie diese gedriickt,
wihrend Sie die Maus bewegen. Sie werden sehen, dass sich die Geometrie wie
angegeben dreht.

Die gelben Drehrdder bewirken eine Verschiebung der Geometrie in die
jeweilige Richtung. Das blaue Drehrad bewirkt ein Zoomen.

Diese Drehriader ziehen zwar die meiste Aufmerksamkeit auf sich, werden
jedoch nicht zwingend benétigt, da Sie auch die direkte Maussteuerung zum
Drehen, Schwenken und Zoomen verwenden konnen. Intuitiv ist die
Mausrotation: Positionieren Sie den Mauszeiger im Zeichenbereich, driicken
Sie die linke Maustaste und bewegen Sie die Maus. Die Geometrie scheint sich
jetzt zu drehen. Stellen Sie sich eine grof3e hohle Glaskugel um die Geometrie
vor: Der Zeiger ergreift die Kugel und dreht sie einschlieflich ihres Inhalts.

Das Resultat der Bewegung hingt davon ab
welche der vier Funktion, in der

+ A Werkzeugleiste, gewidhlt wurde (Siehe Bild
=% % links). Von diesen Schaltfléchen ist immer einer
aktiv(gedriickt) womit die jeweilige Funktion
aktiviert ist. Diese sind, von links aus, Rotation, Verschieben, Zommen und in
ein Fenster zoomen. Aktivieren Sie doch einfach mal eine der vier Schaltflichen
und sehen Sie was passiert, wenn Sie die Maus im Ansichtsfenster verwenden.

Sie kdnnen sogar direkt mit den Maustasten rotieren, verschieben und zoomen.
Die linke Maustaste driicken Sie zum rotieren, die mittlere Maustaste driicken
Sie zum verschieben und durch drehen des Mausrades kdnnen sie zoomen.
Beim Zoomen legt die Mausposition die Mitte des Zooms fest, sodass Sie auf
jedes Detail auf dem Bildschirm zoomen kdnnen. DeskProto unterstiitzt auch
die SpaceMouse ® von 3Dconnexion fiir das drehen, verschieben und zoomen.

BRPPERERERCUEW

Es sind auch einige Standard Ansichten voreingestellt diese erreichen sie
schnell iiber die neun Schaltflichen in der Werkzeugleiste. Die letzten drei
Schaltflachen sind fiir eine Isometrische Ansicht, Dafault Ansicht und
vorherige Ansicht.

Wichtiger Hinweis: alle diese Elemente verdndern nur die Ansicht auf
das Modell (Kamera Position) nicht die tatsdchliche Orientierung auf
der Maschine.
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Sichtbare Elemente

Der Dialog Sichtbare Elemente ldsst Sie Objekte aus oder abwéhlen die
Angezeigt werden sollen oder nicht. Diesen Dialog kénnen Sie 6ffnen indem
Sie im Ansicht Menii den Punkt Eigenschaften Ansicht auswahlen oder indem
Sie einen Doppelklick im Ansichtenfenster machen.

D2 Sichtbare Elemente *x
Allgemein CAD Daten
Titel Vektor-Kurven ==== ] Punkte anzeigen gt
‘ | Geometrie gerendert [ Zeige Riickseiten o
=
Crientator &
[ Arbeitsbereich der Maschine [Ij [] Geometrie Punkte

Bitmap

[ cap-Mullpunkt

Transparent

[] Geometrie Gitternetz @ ©Ohne verdeckte Linien [fj
=
*

Teile
Rohteil | 1 [ Transparent |[ 1
Werkstick-Nullpunkt R
[ simulation [L)
Jobs

+ - Schruppen [ z-Netz E,lgé

+ s Schlichten

. %= Kontur (nicht in Entry Edition) [ z-tietz gerendert {’
[ werkzeugwege i Punkte anzeigen
Arbeitraum [fj [1 Transparent D:j

Abbrechen Hilfe

Hier ist jedes Objekt aufgelistet welches angezeigt werden kann, mit einem
Kontrollkéstchen zum ein oder abschalten. Wenn ein Kontrollkéstchen
gesetzt wird, wird das entsprechende Objekt nach dem Klicken auf OK
angezeigt.

Fiirs erste achten Sie nur auf die Geometrie Objekte und probieren etwas
mit den Optionen herum um sich diese Vertraut zu machen. Die Option
.Zeige Riickseiten zum Beispiel ist eine tolle Hilfe um mogliche
Hinterschneidungen zu finden, mit der Option Transparent konnen Sie
sofort erkennen ob das Teil in das Rohteil passt.
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Uberpriifen von Orientierung und Dimension des Models

Es ist Ihnen bestimmt schon aufgefallen das der Bilderrahmen bereits korrekt
ausgerichtet ist um diesen zu frasen. In DeskProto kommt das Fraswerkzeug
immer von der positiven Z-Richtung: X ist links/rechts, Y ist vor/zuriick

und Z ist hoch/runter. Da der Bilderrahmen auf seiner Riickseite liegt kann
die Freiformfront komplett bearbeitet werden.

Es wurden bereits zwei Funktionen zur Uberpriifung der Orientierung

angesprochen:

- der Orientator (griiner Wiirfel mit drei Achsen)

- die Option ,,Zeige Riickseiten kann genutzt werden um Hinterschneidungen
zu erkennen.

Diese Geometrie muss aber nicht rotiert werden.

Nun ja diese Aussage ist nicht ganz richtig, da sich eine Aussparung, fiir das
Glas und Foto, auf der Riickseite des Bilderrahmens befindet, dieser kann

beim Frésen von nur einer Seite natiirlich nicht gefertigt werden. Informationen
iiber das Fridsen von zwei Seiten finden Sie in der Entsprechenden Lektion.

Was wir bisher noch nicht tiberpriift haben, sind die Dimensionen der Geometrie.
Um zu priifen ob diese auf Ihrer Maschine gefertigt werden kann oder nicht.
DeskProto wird Sie natiirlich warnen wenn die Geometrie zu grof ist, jedoch
bendtigen Sie diese Information um ein passendes Rohteil vorzubereiten.

— Teil Infermationen n
& Material  Geometrie
g E [mm] Min Manx Differenz
X 0.00 132.94 132.94
A 0.00 132,93 182,93
z -13.97 0.00 13.97

Geanderte Koordinaten anzeigen

-

Driicken Sie die Schaltfliche mit dem gelben i um die Geometrie
Informationen angezeigt zu bekommen (siche Bild oben). In diesem Dialogfeld
werden die Abmessungen des von Thnen definierten Rohteils und der
Geometrie angezeigt, die fiir dieses Teil verwendet werden (nach dem
Skalieren, Drehen und Spiegeln). Wenn "Geénderte Koordinaten anzeigen"
aktiviert ist, werden die Koordinaten angezeigt, die auch in der NC-Datei
verwendet werden. Fiir Ihre aktuellen Einstellungen zeigen beide
Registerkarten das gleiche Ergebnis.

Wie Sie sehen, sind die Abmessungen des Teils in Ordnung (die Abbildung ist
in mm). Sie kdnnen also fortfahren und die Frésparameter einstellen.
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Einstellen der Fris Parameter

Um die korrekten Werkzeugwege (Wege denen das Werkzeug wihrend des
Frésens folgt) zu berechnen, benétigt DeskProto einige Informationen zu den
Fris-Parametern, die Sie verwenden wollen. Zum Beispiel Durchmesser des
Frésers und Abstand der Werkzeugwege. In dieser Lektion werden wir zunéchst
diese grundlegenden Parameter zeigen und erldutern wie man den Frésvorgang
durch Schruppen und Schlicht Jobs verfeinert.

Selbstverstindlich ist es auch wichtig, die richtige Maschine fiir Ihr Projekt
auszuwdhlen. Wir gehen davon aus, dass Sie diese bereits beim ersten Start von
DeskProto ausgewihlt haben, dann wird diese bei jedem neuen Projekt
standardmaBig ausgewdhlt und wir brauchen uns nicht darum zu kiimmern.

Werkzeug und Genauigkeit miissen fiir jeden Job neu eingestellt werden. Der
Fréser den Sie in DeskProto auswéhlen muss natiirlich dem an der Maschine
entsprechen. Sollte dies nicht der Fall sein wird das Teil nicht richtig bearbeitet.
Werkzeug und Genauigkeit finden Sie in den Job Parametern.

%’ 3D Job Parameter - ‘Schruppen’ X

Allgemein  Strategie Schruppen  Arbeitrsraum  Rand  Wegbedingungen  Erweitert

Mame Schruppen
Werkzeug | Kugelfréser 6 -
Genavigkeit Vorschub

Abstand Werkzeugwege 0.67 (df8)  ~| mm Vorschub mm,Min
Lange der Verfahrechritte 0.67 (df8)  ~| mm Drehzahl 1/min

Die Genauigkeit der Distanzwerte wird gerundet zu: (d=Durchmesser Fréser) [ (ungerade Zahl)

Abbrechen Anwenden Hilfe

Sie kdnnen den Job Parameter Dialog 6ffnen indem Sie auf das Parameter
Menii klicken, es ist jedoch einfacher mit einen Doppelklick auf den
entsprechenden Job im Projektbaum zu klicken. Der Projektbaum, auf der
linken Seite des DeskProto Fensters, zeigt alle Teile und Jobs in diesem Projekt
an (Wie bereits im Abschnitt "Schnellstart" dieses Tutorials erléutert).

Das Dialogfeld "Job Parameter" besteht aus einer Reihe von Reitern (in der
Free Edition und der Entry Edition sind weniger Reiter vorhanden als oben

gezeigt).
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Da alle Parameter passende Standartwerte haben und wir leicht beginnen
wollen, schauen wir uns zunéchst nur den ersten Reiter (Allgemein) an.
Beachten Sie auch die Hilfetaste mit der Sie niitzliche Informationen zu den Job
Parametern bekommen konnen. Probieren Sie die Hilfetaste und decken Sie
daran, falls Sie spater noch Fragen haben.

Die jetzt angezeigten Job Parameter unterscheiden sich von dem Dialog, den
Sie in Lektion 1 gesehen haben: Da haben Sie die 2D Job Parameter verwendet
und jetzt die 3D Job Parameter. Dariiber hinaus enthédlt DeskProto einen dritten
Job Typ: den Bitmap-Job, welcher in der néchsten Lektion behandelt wird.

Wie Sie sehen wurde ein 6mm Fréaser mit Kugelkopf gewihlt, dieser ist der
Standardfréser in DeskProto. Fiir eine Freiform-Oberfléche ist ein Kugelfraser
die beste Wahl, da er eine gute Oberfldche erzeugt. Je grofler der Radius, je
besser die Oberflache, jedoch wird fiir kleine Details auch ein kleiner Fraser
benotigt. (DeskProto wird die Geometrie nicht beschiddigen falls ein zu groer
Fréaser gewdhlt wird. Ist der Friser zu grof3 bleibt Material an unerreichbaren
Stellen stehen).

Es konnen zwei Werte verdndert werden: der Abstand zwischen den
Werkzeugwegen und die Lange der Verfahrschritte. Jeder Werkzeugweg
besteht aus einer grolen Anzahl kleiner geradliniger Verfahrschritte (in CNC
Sprache: G1 Bewegungen). Diese zweite Einstellung gibt an wie lang diese
Bewegungen sind. In den meisten Féllen sind gleichgrole Werte fiir beide
Einstellungen ratsam.

Kleinere Werte liefern eine schonere und bessere Oberflache, jedoch
erhoht sich dadurch auch die Bearbeitungszeit. Nach der Berechnung zeigt
DeskProto die voraussichtliche Bearbeitungszeit an (eventuell noch ungenau).

Fiir die Bearbeitung von Styropor und Holz sind die Standardwerte fiir
Vorschub und Drehzahl meist in Ordnung, diese miissen im Allgemeinen nur
fiir hértere Materialien gedndert werden. Klicken Sie nun also auf OK um den
Job Parameterdialog zu schliefen.

Berechnung der Werkzeugwege

Werkzeugwege berechnet werden: in dem Menii NC-Ausgabe wihlen
Sie Werkzeugwege berechnen, oder (einfacher) klicken Sie auf die
Schaltfliche Werkzeugwege berechnen (siebte Schaltfliche). Wahrend der
Berechnung wird ein Statusbalken angezeigt um Sie {iber den Fortschritt zu
informieren.

H/. Nachdem nun alle Frias-Parameter eingestellt wurden konnen jetzt die
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Nachdem die Berechnung abgeschlossen ist zeigt DeskProto Thnen die
Werkzeugwege als rote Linien an. Die Werkzeugspitze wird dieser Linie
folgen, der erste und letzte Punkt des Werkzeugweges wird durch einen kleinen
roten Pfeil gekennzeichnet. Einige Werkzeugwege werden Grau gestrichelt
angezeigt, dies sind Zustell-Bewegungen iiber dem Modell welche schneller
gefahren werden (Eilgang). Auch die Aufwirtsbewegung auf die
.Sicherheitsebene* nach der letzten Schneidbewegung erfolgt im Eilgang.

s Wiy
slloelln,
] =
//
L ROTATE PN ZDOM

Um die Werkzeugwege besser erkennen zu konnen wurde das Bild oben etwas
heran gezoomt. Man kann deutlich den Abstand zwischen dem Werkzeugwegen
und der tatséchlichen Geometrie erkennen. Dies ist die 3D Kompensation fiir
den Fréserdurchmesser die DeskProto berechnet hat.

Simulation zeigen

resultierenden Teils anzeigen. Wenn Sie auf diese Schaltfldche klicken,
wird das Rohteil auf Threm Bildschirm als fester, brauner Block

angezeigt (in den meisten Féllen werden die CAD-Daten und die
Werkzeugwege ausgeblendet), und es wird ein Dialogfeld mit dem Namen
,,Jobs zum Simulieren* angezeigt, wie in der vorherigen Lektion erldutert.
Markieren Sie den Job, den Sie simulieren mochten, und klicken Sie auf
Berechne, um die Simulation anzuzeigen. Mit der Schaltfldche Verstecken wird
die Simulation wieder unsichtbar.

m Der néchste Schritt ist optional: Sie konnen eine Simulation des
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NC-Programm erzeugen

Um das NC-Programm an die Maschine zu senden miissen Sie es erst speichern.
Dies konnen Sie im Menii NC-Ausgabe, wihlen Sie NC-Programm speichern
oder klicken Sie auf die Schaltfliche NC-Programm speichern.

& [ |

Geometrie Laden Werkzeugwege berechnen Schreibe NC-Programm

Wie Sie sehen sind diese Schaltfldchen (4/5/6 Laden, 7 Berechnen und 8
Schreiben) die zentralen Schaltflichen im DeskProto Arbeitsablauf fiir die 3D-
Geometriebearbeitung.

Es erscheint nun ein Speicherdialog indem Sie einen Namen fiir das
NC-Programm eingeben kdnnen und angeben kénnen das Programm
gespeichert werden soll.

Da die Hersteller unterschiedliche Formate verwenden, hiangt die Endung der
Datei von der zuvor gewihlten Maschine und Postprozessor ab.

Da bereits alle Berechnungen gemacht wurden dauert der Speichervorgang
nicht sonderlich lang.

Hinweis 1:

Fiir einige Maschinen ist es nicht notwendig eine NC-Datei zu speichern,
da DeskProto den NC-Code auch direkt an die Maschine senden kann.
Wibhlen Sie dazu im Menii NC-Ausgabe den Punkt Extra und dann NC-
Programm an Maschine senden. Diese Option muss zunéchst im Menii,
unter Optionen >> Voreinstellungen >> Reiter NC Ausgabe, konfiguriert
werden. Dies ist jedoch nur moglich wenn ihre Maschine dies unterstiitzt.
An die Maschine senden wird nicht in den MacOS und Linux Versionen
unterstiitzt.

Hinweis 2:

Sie haben nun die Werkzeugwege erzeugt und gespeichert, verwechseln Sie
dies nicht mit dem Speichern des Projektes, dies tun Sie bitte im Datei Menii
unter Projekt speichern. In der Projekt Datei sind alle Parameter und
Einstellungen gespeichert, sowie ein Link zu der Geometrie Datei nicht aber
die Geometrie selbst.

Nun kénnen Sie entweder direkt zum Absatz " Zur Frdsmaschine " springen,
oder zuerst noch etwas iiber das Schruppen und Schlichten in dem néichsten
Absdtzen lesen.
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Schruppen und Schlichten

Die soeben erstellten Werkzeugwege erzeugen tatséchlich einen Bilderrahmen:
Da die gesamt Teilhohe gering ist, kann diese direkt in voller Tiefe bearbeitet
werden. Es steht Ihnen also frei, die in diesem Absatz vorgestellte
Feinabstimmung zu {iberspringen. Die Anwendung von Schruppen und
Schlichten hat jedoch einige deutliche Vorteile, sodass es sich lohnt, noch
weiter zu lesen. Dieser Absatz gilt nicht fiir die Free Edition, da diese kein
Schruppen unterstiitzt.

Natiirlich mochte man das die Bearbeitungszeit so gering wie moglich ist und
das Modell so akkurat wie moglich. Wenn Sie nur einen Job verwenden
miissen Sie sich zwischen schnell oder akkurat entscheiden. Da der Fréser nicht
das gesamte Material in einem Durchgang abtragen kann, bewegt er sich
schichtweise nach unten. Zum Beispiel wird zunichst Smm in das Material
eingetaucht, das Material auf dieser Ebene entfernen und als néchstes auf minus
10mm eingetaucht und so weiter. DeskProto berechnet automatisch dieses
Schichtweise vorgehen da es den Friser niemals tiefer als seine Schneidenlidnge
eintauchen ldsst (zumindest nicht im ersten Job). Wenn Sie dies mit einem
kleinen Abstand zwischen den Werkzeugwegen machen um eine entsprechend
hohe Oberfléchengiite zu erhalten wird sich die Bearbeitungszeit stark erhéhen.

Wenn Sie jedoch Schruppen und Schlichten verwenden:

wird der Schruppen Job schnell Material entfernen (groer Abstand zwischen
den Werkzeugwegen) und der Schlichten Job wird eine schone Oberfliche
erzeugen (kleiner Abstand zwischen den Werkzeugwegen)

D2 Unbenannt - DeskProte 7.0 - Handler-Lizenz: Nicht zum Wid

Datei  Bearbeiten  Ansicht Parameter MNeu Optionen

By L&B W

Projekt Navigation 4
rla' Unbenannt
v b T

Teil bearbeiten... Alt+Enter
2D Job hinzufigen
3D Job hinzufigen

&R

Bitmap Job hinzufiigen

Um dies zu erreichen bendtigen wir zwei Jobs in DeskProto, also muss ein
weiterer Job fiir das aktuelle Teil hinzu gefiigt werden. Hierfiir gibt es
unterschiedliche Methoden: Rechtsklick auf das Teil und im Menii ,,Job
hinzufiigen* auswiéhlen (Bild). Sie haben nun einen zweiten Job im
Projektbaum, den 3D Job [#2].

Doppelklicken Sie auf den ersten 3D Job im Projektbaum und dndern Sie
dessen Namen in ,,Schruppen®.
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Nun kénnen Sie die Job Parameter so verdndern das daraus ein richtiger
Schruppen Job wird. Wihlen Sie den Reiter Schruppen und veréndern Sie
den Wert der Fris-Tiefe (die Voreinstellung ist die gesamte Schneidenlédnge
des Frisers, was in den meisten Fillen zu viel ist). Fiir einen 6 mm Kugelfriser
und weichem Holz kann man eine Frés-Tiefe von 10mm und ein Aufmaf} von
0.5mm verwenden (in inches: fiir ein 1/4” Fraser wire hier 0.4 Fréas-Ttiefe und
0.02 AufmaB in Ordnung). Zusétzlich kénnen Sie noch den Rampen-Winkel
verdandern, weitere Information zu dieser Einstellung finden Sie in der Hilfe.

Als Strategie fiir das Schruppen (zweiter Reiter) wird héufig die Block
Strategie verwendet da diese meist am effizientesten ist. In diesem Fall wiirde
aber ein loser Block in der Mitte entstehen, der zu Schiden fithren konnte.
Daher wird empfohlen die Strategie auf Parallel zu belassen.

Auf dem Reiter Allgemein konnen Sie eine geringere Prizision wihlen
(Abstand der Werkzeugwege). In den meisten Fllen ist d/3 ein guter Wert
(Dies bedeutet der Abstand betrdgt 1/3 des Fraserdurchmesser), sodass Sie mit
2mm (0.0833) rechnen. Stattdessen bedeutet d/3 jetzt 2,33mm (0,0967). Der
Grund fiir diesen Unterschied ist das gerade aufgetragene Aufmal. Das
Aufmal wird durch das Rechnen mit einem "virtuellen Fraser" erstellt, welcher
dicker als der reale ist: R 3 + Aufmal} 0,5 =R 3,5. Dies bedeutet einen
Durchmesser von 7 und 7/3 ergibt 2,33. Schlieen Sie den Dialog mit OK.

Der zweite Job wird nun ein Schlichten Job: Offnen Sie die Parameter und
andern Sie den Namen in Schlichten. Hier sollen natiirlich keine Schruppen
Funktionen aktiviert sein und wir wollen eine héhere Prézision, die restlichen
Parameter konnen mit den Standartwerten belassen werden. Beim Schlichten
empfiehlt es sich oft die Option Ohne horizontale Wege (Reiter Erweitert) zu
wiihlen, hier ist das jedoch nicht notig da beim Uberspringen der Mitte die
Werkzeugwege in Zustellungen getauscht werden.

Sie konnen natiirlich auch zwei unterschiedliche Fréser fiir das Schruppen
und Schlichten verwenden: einen groflen flachen Fréser fiir das Schruppen
und einen kleinen Kugelfrdser fiir das Schlichten. Da diese Geometrie viele
kleine Details hat werden Sie so ein gutes Ergebnis erhalten, jedoch spart man
bei der Verwendung des selben Frésers einen Werkzeugwechsel.
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Zur Frasmaschine

Das erzeugte NC-Programm ist nun bereit um zur Maschine gesendet zu
werden. Da die Art und Weise der Ubertragung stark abhingig von IThrer Frise
ist konnen hier nicht alle nétigen Informationen gegeben werden. Bitte
beachten Sie auch das Handbuch ihrer Frise.

Zuerst muss ein Rohteil vorbereitet werden, die Dimensionen des Rahmens sind
ja bereits bekannt da wir diese im Geometrie Dialog iiberpriift haben: 133 x 183
x 14mm (5.23 x 7.2 x 0.55). Die Werte im Dialog sind in der Tat etwas kleiner,
was Sie fiir dieses Projekt jedoch ignorieren kénnen.

Fréser am Nullpunkt
des Werkstiickes

—Z2=-14
—Z=-17

X=0.0

Fiir einen ersten Test konnen Sie ruhig einen etwas groeres Rohteil verwenden,
so bleibt Material auf allen Seiten um das Rohteil auf der Frése zu fixieren.
Waihlen Sie das Rohteil wenigstens 3mm grofer in Z-Richtung, da der
Kugelfriser um seinen Radius tiefer Frést als die Unterseite des Rahmens. Dies
ist notig um sicher zu stellen das jede vertikale Flache komplett bearbeitet
wird(siche Bild oben).

Sie konnen das Rohteil auf der Maschine mit Klammern, einem Schraubstock
oder einer andere Methode befestigen. Fiir leichte Materialien wie Styropor
reicht in der Regel doppelseitiges Klebeband.

Als nichstes miissen Sie den Werkstiick Nullpunkt bestimmen, also wo auf
dem Maschinentisch sich das Rohteil befindet. Ublicherweise hat eine CNC
Frése zwei Nullpunkte: den Maschinen Nullpunkt in einer Ecke der Maschine
und den Werkstiick Nullpunkt(Programm Nullpunkt) der frei definiert werden
kann. Daher sind auch zwei unterschiedliche Koordinatensysteme aktiv, einmal
das Koordinatensystem fiir die Maschine und einmal das fiir das Werkstiick.
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StandardméBig setzt DeskProto die linke vordere obere Ecke des Rohteils als
Werkstiicknullpunkt. So sind alle X und Y Positionen des Teils positiv,

alle Z-Positionen sind negativ. Es sollte also die linke vordere obere Ecke des
Rohteils als Werkstiicknullpunkt an der Maschine eingestellt werden. Der
Werkstiicknullpunkt ist in den meisten Fallen der Startpunkt der Werkzeugwege.

Falls ihr Block etwas grofer fiir den ersten Test ist, so wird der Nullpunkt
innerhalb des Rohteils liegen, so bleibt ausreichend Material um auch die
AuBenseiten des Bilderrahmens zu bearbeiten. Vergewissern Sie sich das

Sie das Rohteilmaterial richtig aufgespannt haben, wenn Sie die langere Seite
in die Falsche Richtung montiert haben passt das Teil nicht in das Rohteil.

Bei vielen Maschinen kann der Werkstiicknullpunkt durch manuelles
Positionieren des Frésers {iber dem Nullpunkt und anschlieBender Eingabe in
der Steuerung eingestellt werden. Denken Sie daran das fiir X und Y die Mitte
des Frisers ausschlaggebend ist und fiir Z die Spitze. Natiirlich muss vorher der
richtige Friaser montiert sein, da es Fréser mit unterschiedlichen Léngen gibt.

Nun sind Sie bereit die Maschine zu starten. Die meisten Frasen haben ihre
eigene Steuerungssoftware (zb. WinPC-NC, MACH3, LinuxCNC, ...),
schlieBen Sie also DeskProto, starten sie die Maschinensteuerungssoftware
und 6ffnen Sie das NC-Programm. Falls nétig iibertragen Sie zunéchst die
Datei vom DeskProto PC zum Maschinen PC.

Einige Maschinen (zum Bsp: viele Roland Maschinen) kénnen einfach wie
ein Drucker angesprochen werden. Wenn Sie so eine Maschine besitzen
konnen Sie das NC-Programm direkt mit der Option ,,NC-Programm an
Maschine senden‘ an die Maschine senden. Im letzteren Fall muss der
richtige Kommunikationsport oder Druckertreiber konfiguriert sein
(Voreinstellungen im Optionen Menii). An die Maschine senden wird nicht
in den MacOS und Linux Versionen unterstiitzt.

Am Ende des Fris Prozesses ist ihr Modell immer noch mit dem Rest des
Rohteils verbunden, da es fiir den ersten Test etwas groBer als das

Modell war und eine drei Achsen Maschine nicht einfach so die Riickseite des
Modells bearbeiten kann. Sie konnen dies entweder so belassen (falls Sie
bereits alle Details sehen, die Sie bendtigen) oder den Rest des Blocks
beispielsweise mit einer kleinen Bandséigemaschine entfernen.

Fiir ein exaktes Modell, so das nur der Rahmen und kein tiberfliissiges
Material bearbeitet wird, muss das Rohteil etwas genauer sein. Wéhlen Sie das
Rohteil nur wenige Millimeter grofer als den Bilderrahmen (um kleine
Positionierfehler auszugleichen). In Z Richtung (dicke des Rohteils) so exakt
wie moglich. Nun muss der Werkstiicknullpunkt exakt auf der oberen,
vorderen, linken Ecke des Rohteils gesetzt werden.
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Stellen Sie die Dicke des Rohteils ( Z ) so genau wie moglich ein. Das Setzen
des WS-Nullpunktes muss nun genau in der oberen vorderen linken Ecke des
Rohteils erfolgen. Dies wird einfach sein, da der Prozess derselbe wie fiir den
gerade durchgefiihrten Test ist.

Die Fixierung muss nun etwas anders gemacht werden, da nun an den
Réindern kein Material tibersteht um das Werkstiick zu fixieren. Wir fixieren
das Werkstiick also von unten. Dies kann mit doppelseitigen Klebeband
geschehen oder besser mit Schrauben von unten (siehe Bild).

Fraser

Rohteil
Klammer e T

r -..,JI Werkstick l\ ) H

Schraube von unten

Diese Schraubmethode funktioniert sehr gut. So kénnen weiterhin Klammern
zur Fixierung verwendet werden ohne diese zu beschédigen. Sie miissen nur
darauf achten das Sie die Schrauben richtig positionieren damit sie nicht weg
gefrist werden. Das Opferplatte wird nach der Bearbeitung beschédigt sein,
da der Fréser etwas tiefer als die Unterkante des Bilderrahmens frést. Auf der
Webseite www.DeskProto.com finden Sie ein Tutorial Video zur
Demonstration.

Natiirlich gibt es noch viele andere Methoden um den Bilderrahmen zu frésen.
Zum Beispiel hitte man auch Haltestege (Briicken einfiigen kénnen um den
Bilderrahmen bis zum Schluss mit dem Rohteil zu verbinden. Zusétzlich kann
man so den Bilderrahmen von zwei Seiten bearbeiten um auch den Absatz fiir
das Glas zu Frasen. Zu diesen erweiterten Optionen gibt es Informationen in
den spéteren Lektionen.

Falls der Bilderrahmen nicht auf ihre Maschine passt da der Arbeitsraum zu
klein ist, bietet DeskProto eine einfache Mdglichkeit den Rahmen zu skalieren.
Diese Funktion finden Sie in den Teil Parametern. Eine Skalierung kann
natiirlich auch verwendet werden, um den Rahmen fiir ein kleineres oder
groferes Bild anzupassen. In einigen Fillen kann eine Drehung um die Z-
Achse von 90 Grad dazu beitragen, dass der Rahmen auf die Maschine passt:
Falls die lingste Abmessung des Rahmens in Ihren Arbeitsbereich entlang der
X-Achse passt, nicht jedoch entlang der Y-Achse.
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3. XYZ Logo (Bitmap)
Lektion Drei

XYZ

L

In dieser dritten Lektion lernen Sie die Grundlagen der DeskProto Bitmap-
Bearbeitung kennen. Wieder werden einige DeskProto Grundlagen erklart,
wobei teilweise die vorherigen Lektionen wiederholt werden, damit Sie auch ab
hier mit dem Lesen beginnen konnen. Eine einfache Bitmap-Datei wird in ein
3D-Relief konvertiert und eine 3D NC-Datei wird erstellt, die zum Senden an
die Frasmaschine bereit ist. Die Lektion wird auch dieses mal zweimal
présentiert: Zuerst mit dem Assistenten ""Bitmap Frisen" und dann mit der
dialogbasierten Oberfliche. Diese Lektion gilt fiir alle DeskProto Editionen.

Das Bitmap-Bild und das Relief sind in der obigen Abbildung dargestellt: Es
ist das Firmenlogo fiir die (imagindre) Firma mit dem Namen ,,XYZ*. Die
Bitmap-Bearbeitung ist mdglicherweise nicht die optimale Methode, um ein
solches Relief zu erstellen. Liegt das Logo jedoch nur im Bitmapformat und
nicht als Vektordatei vor, zeigt diese Lektion wie Sie daraus, ganz einfach mit
DeskProto ein Relief erzeugen konnen.
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DeskProto starten

Starten Sie DeskProto, wie in Lektion 1 erldutert, und fahren Sie fort, bis der
Startbildschirm angezeigt wird. Falls dieser Bildschirm nicht automatisch
erscheint, konnen Sie diesen im Meni Datei 0ffnen.

In dieser dritten Lektion werden wieder beide Benutzeroberflachen, die
DeskProto anbietet, erklart: die assistentenbasierte Oberflache in Lektion 3A
und die dialogbasierte Oberfldche in Lektion 3B. Beide Versionen dieser
Lektion fiihren zu demselben Ergebnis.

Um Lektion 3A zu starten: Aktivieren Sie im Startbildschirm ,,Beispiele-
Ordner nutzen“ und wéhlen Sie die Option Assistenten starten.
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Lektion 3A
Das XYZ Logo, mit dem Assistenten

Die assistentenbasierte Oberfléiche erleichtert das Arbeiten mit DeskProto,
vor allem fiir noch unerfahrene Anwender. Dieses Tutorial wird moglichst
kurz gehalten da der Assistent in weiten Teilen selbsterkldrend ist.

D Welcher Assistent? X

[2] Maschine auswahlen:

150 plain G-codes - mm hd

Art der Bearbeitung:

O 2D Frasen
O 3D Frasen, nur eine Seite
@ Bitmap Frasen

Die ausgewihlte Maschine sollte hier schon die richtige sein da Sie diese beim
ersten Start von DeskProto eingerichtet haben. Falls sie doch nicht korrekt ist
konnen Sie hier eine andere wahlen. Die Default Maschine, kann in den
Default-Parametern im Optionen Menii geéndert.

Es sind mehrere Assistenten vorhanden, jeder fiir eine bestimmte Art des
Frésens. Fiir das XYZ Logo wihlen wir den dritten Assistenten (In allen
Editionen vorhanden), Bitmap Frasen und klicken auf Weiter.

7 Bitmap Frasen X
1 y ——
; *_'if ! \\__} ‘\:} ; ?"f
[2] Bitmap Datei:
| || Suchen... I

Sie befinden sich jetzt auf der zweiten Seite dieses Assistenten. Es wird daher
das zweite Symbol aktiviert (vergroBert und rot unterstrichen).
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Wie Sie sehen, bietet dieser Assistent fiinf Seiten (in der Free Edition nur vier).
Diese zweite Seite zeigt alle Einstellungen, um zu definieren, was bearbeitet
werden soll.

Der erste Schritt ist natiirlich, die zu verwendende Bitmap-Datei zu laden:
Klicken Sie auf die Schaltfliche Suchen, um eine Datei zu 6ffnen. Beim Starten
des Assistenten haben Sie "Beispiel-Ordner nutzen" aktiviert, daher wird dieser
Ordner hier angezeigt. Hier finden Sie die Beispieldatei XYZlogo.png, die wir
fiir diese Lektion verwendet haben. Offnen Sie also diese Datei (Sie kdnnen
natiirlich auch IThre eigene Bitmap-Datei verwenden).

‘—"‘_-—)

#j

Die Datei wird sofort auf dem Bildschirm angezeigt. Machen Sie sich keine
Sorgen, dass das Bild eher schwach ist und einen unscharfen Umriss aufweist:
DeskProto zeigt eine vereinfachte Version des Bildes, um die (3D-) Grafik zu
beschleunigen. Fiir die Werkzeugwegberechnungen wird das reale Bild
verwendet. Ein Farbbild wird von DeskProto automatisch in Grauwerte
umgewandelt. Die orangefarbenen Linien zeigen das Rohteil an, das zu
diesem Zeitpunkt mit den Standardeinstellungen fiir Skalierung und fiir Z mit
der Bitmap-Grofe iibereinstimmt. Sie konnen die Rohteilgrofe auch im
angezeigten Dialogfeld Teil Informationen ablesen. Der blaue Wiirfel zeigt die
Position des Nullpunktes: die linke vordere Ecke oben am Rohteil. Sie miissen
spéter denselben Nullpunkt auf Threr Maschine einstellen.

Die BildgroBe fiir unsere Datei XYZlogo.png betragt 279,4 x 101,6 mm oder fiir
Benutzer in Zoll 11 x 4 Zoll.

Fiir Leser, die genaue Informationen wiinschen: Die Bitmap Datei hat eine
Gréfie von 3300 x 1200 Pixel und eine Auflésung von 300 DPI (Dots Per Inch).
Sie konnen dies im DeskProto Dialog "Projektparameter" iiberpriifen:
Registerkarte "Bitmap", Schaltfliche "Dateiinfo"...

Mit der Skalierungsoption in diesem Assistenten konnen Sie die Grofe des zu
bearbeitenden Reliefs festlegen. Am einfachsten ist es, ,,Dimensionen‘
auszuwihlen und dann die gewiinschte GrofBe einzugeben. Wir wollen ein
kleines Namensschild machen, also geben wir 100 mm als X-GroBe ein (das
entspricht ungeféhr 4 Zoll). Sie werden sehen, dass sich die Y-Grofie
automatisch anpasst und sich auf 36,36 (ca. 1,45 ) dndert: Dies geschieht, da
das Kontrollkéstchen “Einheitlich” aktiviert ist, sodass fiir beide Achsen der
gleiche Skalierungsfaktor angewendet wird. Wenn Sie auf die Schaltfliche
Anwenden (linke untere Ecke des Assistenten) klicken, werden das Bild und das
Dialogfeld Teileinformationen aktualisiert, um diese neue GroB3e wiederzugeben.
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Die Dicke des Reliefs wird durch die Z-Einstellungen festgelegt: Sie kdnnen
einen Z-Level fiir (reines) Schwarz und einen fiir (reines) Weil} eingeben. Alle
Grauwerte dazwischen werden automatisch berechnet. Fiir unser kleines
Namensschild reicht eine Relieftiefe von 1 mm. Wir wollen, dass unser Logo
iiber der Oberflache liegt (gepragte Zeichen), also muss Schwarz den hochsten
Wert haben: Z = 0 und Weil} den niedrigsten: Z = -1. Dadurch entfernt
DeskProto das gesamte Material rund um das schwarze Logo. Positive Z-
Werte sind hier nicht zuldssig, da die Rohteiloberkante Z=0 ist. Geben Sie
also -1,0 mm fiir Weifl und 0,0mm fiir Schwarz ein.

Sie haben nun definiert was gefrést werden soll (Das Teil). Klicken Sie auf
weiter um zu definieren wie gefrist werden soll (Die Jobs).

Die dritte Seite des Assistenten (in der Free Edition nicht vorhanden) kann
tibersprungen werden: Fiir diese kleine Relieftiefe (1 mm) ist kein
Schruppvorgang erforderlich. Deaktivieren Sie einfach das Kontrollkdstchen
,»Schruppen anwenden® und klicken Sie erneut auf Weiter.

Auf Seite vier des Assistenten wird das Schlichten erstellt, diese Seite kann
nicht iibersprungen werden.

Fiir ein geprégtes Logo ist der ideale Fraser, ein
konischer mit einer flachen Spitze. Ein solcher Friaser
wird auch als "V-Form-Friser" bezeichnet, da seine
Form ein V ist. Fiir unser Projekt haben wir den Friser
"Fréser 6 konisch 30 Grad" aus der Dropdown-Liste '
ausgewdhlt. Dieser Fréser hat einen Seitenwinkel von
30 Grad, was zu einer 30° Seitenflache an der
AuBenkontur des Logos fithrt. Weiter hat der Friser
eine flache Spitze mit einem Durchmesser von 0,2mm
(0,008Zoll), die es ermoglicht, eine perfekt flache /30°
Oberflache um das Logo herum zu bearbeiten. :]4

Beachten Sie den Unterschied zwischen dem
»Schleifwinkel (in der Abbildung gezeigt) und dem
»Spitzenwinkel®, den einige Fréaserhersteller angeben.
Fiir diesen Fraser betrdgt dieser Winkel 60 Grad.

. 0-2 mm

Falls der Fréser, den Sie verwenden, nicht in der Dropdown-Liste vorhanden
ist, konnen Sie diesen nach dem Aufrufen der Werkzeug Verwaltung einfach
zur Liste hinzufiigen. Nachdem Sie die Warnung mit OK bestdtigt haben,
klicken Sie in der Bibliothek auf Neu... und geben Sie alle Fraserdaten ein.
Verwenden Sie die Hilfe-Schaltflache, um Hilfe zu erhalten. In der Bibliothek
konnen Sie auch auf Bearbeiten driicken, um die genaue Fréserdaten fiir einen
der vorhandenen Friser zu iiberpriifen (und / oder zu bearbeiten).

Die nichste Einstellung ist der Abstand zwischen den Werkzeugwegen. Da wir
gerade einen konischen Fréser ausgewéhlt haben, ist bei dieser Einstellung
besondere Vorsicht geboten: Der zu wihlende Abstand muss kleiner sein als
der Spitzendurchmesser des Frésers. Ist dies nicht der Fall, verbleibt zwischen
zwei Werkzeugwegen jeweils ein kleiner Materialgrat (eine ,,Spitze®). Der
Durchmesser der Spitze unseres Frésers betrdgt 0,2 mm (0,008 Zoll), daher
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haben wir den Werkzeugwegabstand 0,18 mm (0,0072 Zoll) gewéhlt. Je kleiner
dieser Abstand ist, desto glatter ist das Ergebnis. Natiirlich erhoht sich dadurch
auch die Bearbeitungszeit.

Bei der Bearbeitung von weichem Material (nicht Metall) miissen, in den
meisten Féllen, die Standardgeschwindigkeiten nicht gedndert werden.
Aufgrund des sehr kleinen Spitzendurchmessers des Frisers, ist dieser Fall
jedoch eine Ausnahme. Der Durchmesser eines Frisers bestimmt die
tatsdchliche Schnittgeschwindigkeit (Geschwindigkeit der Schneidkante, die
durch das Material schneidet): Je kleiner dieser Durchmesser ist, desto kleiner
ist die tatséchliche Schnittgeschwindigkeit bei gleicher Drehzahl in U/min
(Umdrehungen pro Minute). Daher ist es fiir diesen Kegelfrdser am besten, eine
hohere Spindeldrehzahl zu wéhlen. Da die Spitze sehr klein ist, sollten Sie die
Vorschubgeschwindigkeit etwas niedriger als die Standardeinstellung wéhlen.

Die Standardstrategie (kann in der Free- und Entry-Edition nicht gedndert
werden) ist Parallel: Der erste Werkzeugweg befindet sich an der Vorderseite
des Teils, von links nach rechts (bei konstantem Y, den néchsten Schritt
entlang Y und dann von rechts nach links zuriick zu X = 0. Wieder ein Schritt
entlang Y, usw. usw. Dies ist eine einfache und unkomplizierte Strategie, die
fiir dieses Namensschild so in Ordnung ist. Alternativ konnen Sie die Strategie
Z-Konstant auswéhlen: Die Werkzeugwege sind dann viel komplexer (und die
Berechnung dauert ldnger), das Ergebnis ist jedoch mdglicherweise besser, da
der Fréser der AuBBenkontur jedes Zeichens folgt.

Klicken Sie abschlieend auf die Schaltfliche Berechnen, damit DeskProto die
Werkzeugwege berechnet und anzeigt (Sie konnen dies immer wieder tun, um
die Ergebnisse fiir jede Strategie anzuzeigen). Nach der Berechnung zeigt Thnen
DeskProto auch die Geschiitzte Laufzeit fiir diesen Vorgang an (falls nicht,
konnen Sie diesen Dialog im Menii Erstellen 6ffnen, nachdem Sie den
Assistenten beendet haben). Dies ist jedoch nur eine grobe Schétzung: Die
genaue Bearbeitungszeit wird von vielen Faktoren beeinflusst, die DeskProto
nicht kennt.

Klicken Sie auf Weiter, um zur letzten Seite dieses Assistenten zu gelangen.
Hier konnen Sie zunéchst das erstellte Ergebnis {iberpriifen, indem Sie auf die
Schaltfliache Zeige Simulation klicken. Die wichtigste Schaltfliche auf dieser
Seite ist "NC-Programmadatei speichern...". Dadurch wird ein Dialogfeld
"Speichern unter" gedffnet, in dem die Werkzeugwege in eine NC-Datei
exportiert werden. Die Dateierweiterung einer NC-Datei ist je nach Maschine
unterschiedlich: DeskProto verwendet automatisch den richtigen Dateityp fiir
die Maschine, die Sie beim Starten dieses Assistenten ausgewahlt haben.
Klicken Sie anschlieSend auf die Schaltfliche Abschlieen, um den Assistenten
zu schlieen.

Nun kénnen Sie noch die ndchste Hilfte der Lektion lesen, Verwendung der
Normalen Benutzeroberfliche, oder Sie springen direkt zu ,, Zur Frdsmaschine
am Ende des Kapitels.
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Lektion 3B
Das XYZ Logo, dialogbasierte Benutzeroberfliche

Starten Sie DeskProto (oder starten Sie es neu), im Startbildschirm (siche
vorherige Lektionen) setzen Sie einen Haken bei Beispiele-Ordner nutzen
und wiéhlen die Option Bitmap Projekt (eine der Optionen unter Neues
Projekt starten). Diese Lektion zeigt Ihnen alle notigen Parameter die fiir dieses
Projekt in der dialogbasierten Oberfléche gesetzt werden miissen. Alle
Einstellungen die vom Assistenten gemacht werden kénnen so von Thnen
direkt gemacht werden.

Laden der Bitmapdatei

Bild zu laden, das Sie verwenden mdchten. Es werden verschiedene
Bilddateitypen unterstiitzt: BPM. JPG, GIF, PNG und TIFF.

In DeskProto verwenden Sie dazu den Befehl Bitmap Datei laden (im Menii
Datei) oder die Schaltflache Bitmap Datei laden (in der Symbolleiste der
Schaltfliche). Es Offnet sich ein Dialogfenster zum Offnen von Dateien, in
dem Sie die gewiinschte Datei laden kénnen.

B Das Erste, was Sie fiir ein neues Bitmap-Projekt tun miissen, ist das

Da Sie auf dem Startbildschirm "Bitmap-Projekt" ausgewihlt haben, sollte
DeskProto automatisch diesen Dialog zum Offnen von Bitmap-Datendateien
fiir Sie 6ffnen. Wihlen Sie die Beispieldatei XYZlogo.png

Dies ist ein sehr einfaches Bitmap-Design, da nur zwei Farben vorhanden
sind: Schwarz und WeiB (fast) ohne dazwischen liegende Grauwerte. Das
resultierende Relief ist also ebenfalls einfach und zeigt nur zwei Z-Ebenen.
Was fiir diese Lektion iiber die grundlegende Bitmap-Bearbeitung in
Ordnung ist. Wie bereits erwahnt: Es wird eine niedrig aufgeldste Version der
Bitmap angezeigt, um eine schnelle 3D-Anzeige zu erhalten. Das Schwarz
der Bitmap wird in grau angezeigt, da es durchsichtig sein soll. Andernfalls
wiirden die Werkzeugwege spéter durch die Bitmap verdeckt werden. Sie
konnen diese Transluzenz im Dialogfeld "Sichtbare Elemente" ausschalten
(doppelklicken Sie auf das Bild, um dieses Dialogfeld zu 6ffnen).

Sie miissen nun alle Parameter fiir dieses Projekt festlegen, ohne die
Hilfestellungen des Assistenten aus Lektion 3A.
Diese Tutorial-Lektion zeigt Ihnen wie das geht.

Zuerst werden die Teil Parameter eingestellt: Definieren Sie das Teil, das
bearbeitet werden soll. Sie konnen den Teil Parameter-Dialog 6ffnen,
indem Sie in der Baumstruktur auf die Zeile ,, Teil* doppelklicken. Bei den
jetzt angezeigten Parametern handelt es sich um die Einstellungen fiir
Bitmap: Sie stimmen fast (jedoch nicht vollstindig) mit den in den beiden
vorherigen Lektionen verwendeten Vektor- und 3D-Geometrieeinstellungen
iiberein. Wie immer in DeskProto: Da alle Parameter einen geeigneten
Standardwert haben, muf3 nur wenig fiir dieses Projekt geéndert werden.
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Auf dem Reiter XY Transformieren miissen Sie die Abmessungen dieses
Teils festlegen. Genau wie in Lektion 1A folgt die Standardgréf3e der in der
Datei festgelegten GroBe (bei 300 DPI): 279,4 x 101,6 mm (11x4). Es stehen
hier wesentlich mehr Grofenoptionen zur Verfiigung als im Assistenten. In
dieser Lektion wihlen Sie einfach Eingabe und geben eine GréBe von 100 mm
(4 Zoll) fiir X ein. Die Y-Grofe folgt, wenn das Seitenverhéltnis beibehalten
wird: 36,36 mm (ca. 1,45 Zoll).

Auf dem Reiter Z Einstellungen miissen ebenfalls einige Anderungen
vorgenommen werden, um die Relieftiefe zu definieren. Genau wie in Lektion
1A werden wir -1,0mm (0,4) fir Weill und 0,0 fiir Schwarz einstellen: eine
flache Oberflache bei Z = -1 fiir den Hintergrundbereich und die drei geprigten
Zeichen 1mm héher. Die Standard Rohteildefinition (,,CAD Daten komplett®)
ist in Ordnung, ebenso wie die Position des Nullpunkts (rechte vordere obere
Ecke des Blocks). Sie konnen jetzt auf OK klicken, um die Teil Parameter zu
schliefen.

Im nédchsten Schritt definieren Sie, wie Sie dieses Teil bearbeiten mdchten.
Dies konnen Sie in den Job Parametern vornehmen: Doppelklicken Sie im
Projektbaum auf die Zeile ,,Bitmap-Job*, um den Dialog Bitmap Job
Parameter zu 6ffnen. Die meisten Einstellungen fiir dieses einfache Projekt
befinden sich auf dem ersten Reiter (Allgemein):

Als Werkzeug empfehlen wir die Verwendung eines konischen Frésers:
Wibhlen Sie aus der Dropdown-Liste den Fréser mit der Bezeichnung ,,Friser 6
konisch 30 Grad*. Siehe auch das Bild und die Erkldrung im vorherigen Absatz.

Der Abstand zwischen den Werkzeugwegen muf3 kleiner sein als der 0,2 mm
Spitzendurchmesser dieses Frésers. Daher haben wir erneut 0,18 mm (0,007 )
ausgewdhlt. Fiir die Schrittgroe haben wir den gleichen Wert verwendet, was
in den meisten Fillen die passende Wahl ist.

Stellen Sie den Vorschub etwas niedriger als die Voreinstellung und die
Spindeldrehzahl etwas hoher ein, da die Spitze des Frasers sehr diinn ist und
die eigentliche Arbeit erledigt. In diesem Handbuch kdnnen keine Werte
vorgegeben werden, da diese je nach Maschine unterschiedlich sind. Die
Standardwerte, die DeskProto fiir hre Maschine anzeigt, bieten einen guten
Anhaltspunkt.

Wenn Sie eine andere Strategie bevorzugen, konnen Sie auf dem Reiter
Strategie eine auswéhlen: Die kleinen Symbolbilder zeigen Ihnen, was jede
Strategie bietet. Fiir dieses Projekt ist entweder "Parallel" (Standardeinstellung)
oder "Z Konstant" eine gute Wahl. Auf den anderen Reitern sind keine
Anderungen erforderlich. Sie konnen diesen Dialog mit OK schlieBen und Thre
Anderungen iibernehmen. In der Entry Edition sind nicht alle Reiter vorhanden
und in der Free Edition ist nur der Reiter Allgemein verfiigbar.

H/_ Nachdem Sie nun alle Parameter eingestellt haben, konnen Sie mit

dieser Schaltflache fortfahren und die Werkzeugwege berechnen.
DeskProto zeigt sie als rote Linien an. Nach der Berechnung wird ein
Dialogfeld angezeigt, das die geschitzte Bearbeitungszeit angibt. Wenn nicht,
finden Sie dieses Dialogfeld im Menii "Neu" unter ,,Bearbeitungszeit
schétzen®.

Seite 70



=

Tutorial Lektion3 & 22—

Einige Hintergrundinformationen:

Das Bild oben zeigt wie DeskProto das Relief berechnet. Dargestellt sind das
,,Z-Gitter und die Werkzeugwege (Strategie Uberkreuzt). Die beiden Z-
Stufen (Z = 0 fiir Schwarz und Z = -1 fiir Weil}) sind gut sichtbar. An der
AuBenkontur dieses Zeichens sehen Sie auch Gitterzellen mit einer mittleren
Z-Ebene. Diese sind vorhanden, da in der urspriinglichen Bitmap Pixel mit
einer mittleren Graustufe zum Antialiasing hinzugefligt wurden (wodurch die
AuBlenkontur optisch glatt wird). Die Werkzeugwege zeigen diese
Zwischengitterzellen nicht, da die Spitze des Frésers sie aufgrund der 30-Grad-
V-Form des Frésers nicht erreichen kann. Infolgedessen ist die Auenkontur
bei 30 Grad eine schon geneigte Oberfléche.

resultierenden Teils iiber Neu > Zeige Simulation oder iiber die links
abgebildete Schaltfliche anzeigen.

Wenn Sie mit dem Ergebnis zufrieden sind, konnen Sie die
Schaltflache Schreibe NC-Programm klicken, um den gesamten
Werkzeugweg in einer Datei zu speichern.

Waihlen Sie einen geeigneten Namen und Speicherort, damit Sie die Datei
zum Starten des Bearbeitungsprozesses problemlos wiederfinden kdnnen.

|—I_—j An dieser Stelle konnen Sie optional eine Simulation des
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Zur Frismaschine

Das erzeugte NC-Programm ist nun bereit um zur Maschine gesendet zu
werden. Da die Art und Weise der Ubertragung stark abhingig von IThrer Frise
ist konnen hier nicht alle ndtigen Informationen gegeben werden. Bitte
beachten Sie auch das Handbuch ihrer Frise.

Wir haben Werkzeugwege fiir ein Rohteil mit den Abmessungen 100 x 36,36
mm (4 x 1,45 Zoll) erstellt. Das Rohteil, das wir tatsdchlich verwenden, muss
genau dieser Grofle entsprechen oder etwas kleiner sein: Wenn es zu gro83 ist,
verbleibt ein Materialstreifen auf einer oder mehreren Seiten auflerhalb des
weilen Hintergrundbereiches der Bitmap. Da wir uns nicht um die
Rohteildicke gekiimmert haben (das Z), hat DeskProto den minimalen und
maximalen Z-Wert (-1 und 0) verwendet und zeigt eine Rohteildicke von 1
mm. In der Praxis werden wir einen dickeres Rohteil verwenden, da sich sonst
nur drei separate Zeichen ergeben wiirden.

Fiir diesen Job sind die Schnittkréfte sehr gering, sodass wir das Rohteil mit
doppelseitigem Klebeband problemlos auf dem Maschinentisch befestigen
konnen. Achten Sie bei der Verwendung von Klammern, eines
Maschinenschraubstocks oder Ahnlichem darauf, dass der Friser nicht damit
kollidiert.

Spannen Sie den richtigen Friser in die Maschinenspindel (einen V-féormigen
Fréser) und setzen Sie den Werkstiick-Nullpunkt so, dass die Fréserspitze oben
auf dem Material liegt. Verwenden Sie fiir X =0 und Y = 0 den Punkt genau an
der Ecke des Rohteils, wenn dessen Grofle genau ist, andernfalls setzen Sie
diesen Punkt auBlerhalb des Rohteils. Wir haben ein weifles Material mit einer
blauen Deckschicht verwendet. Um Kratzer im blauen Material zu vermeiden,
haben wir das Z = 0 ca. 0,2 mm oberhalb des Rohteils gesetzt.

Jetzt konnen Sie die NC-Datei in der Steuerungssoftware Ihrer Maschine
offnen und die Bearbeitung starten.
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4. DP Flasche (zwei Hélften)
Lektion Vier

In dieser vierten Lektion erhalten Sie einen etwas tieferen Einblick in die
Funktionalitdt von DeskProto. Es ist nicht méglich diese Geometrie von nur
einer Seite zu erstellen. Die Flasche wird in zwei getrennten Halften gefrast,
welche anschliefend zu einem kompletten Modell kombiniert werden
(alternativ konnte eine Drehachse verwendet werden, siehe folgende
Lektionen). Diese Lektion ist fiir alle DeskProto Editionen und verwendet die
dialogbasierte Oberflache.

Die Geometrie wurde, von Iris Timmers, in einem CAD-Programm namens
SIPSURF (nicht mehr verfiighbar) modelliert, zu der Zeit eine Industriedesign-
Studentin. Nur die AuBengeometrie wurde modelliert: es ist eine massive
(solid) Flasche. Diese Geometrie wurde zusammen mit der separaten Kappe
der Flasche, in eine STL-Datei exportiert.
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Ein neues Projekt starten

In DeskProto sind drei unterschiedliche Projekttypen verfiigbar: Vektor-,
Geometrie- und Bitmapprojekt. Der einzige Unterschied zwischen diesen
Typen besteht darin, welcher Job erstellt wird: In einem Vektor-Projekt ist ein
2D-Job vorhanden, usw. Fiir diese Lektion bendtigen Sie ein Geometrieprojekt
(3D-Projekt): Erstellen Sie eines mit dem Befehl Datei > Neues Projekt >
Neues 3D Projekt. Einer dieser drei Typen ist das Standardprojekt (im Menii
Datei fett dargestellt). Durch einfaches Klicken der Schaltfliche Neues Projekt
in der Symbolleiste wird ein Projekt dieses Standardtyps erstellt.

Verwenden Sie nun Geometrie Datei Laden (Menii Datei) oder die
Schaltfliche Geometrie Datei Laden um die Geometrie der Flasche zu laden.
Sie finden diese im DeskProto Beispiele-Ordner: genau wie in den vorherigen
Lektionen kénnen Sie einfach das Kontrollkistchen auf dem Startbildschirm
verwenden um diesen einfach zu finden.

Waihlen Sie die Beispieldatei Bottle.stl (Zoll Benutzer wihlen Bottle inch.stl).
Beachten Sie, dass Windows moglicherweise die Erweiterung ".STL" verbirgt
und die Datei als "Zertifikatvertrauensliste" bezeichnet. Dies konnen Sie einfach
ignorieren und die Datei 6ffnen.

In der Projektdatei (die spéter gespeichert werden kann) wird ein Verweis auf
diese Geometriedatei Bottle.stl eingefligt, iiber den diese Datei beim néchsten
Offnen des Projekts automatisch gefunden und geladen wird.

Geometrie priifen

Nach dem Laden einer Geometriedatei miissen Sie zunéchst die Geometrie
iberpriifen: Stellen Sie sicher, dass Sie eine Parfiimflasche sehen, und
iiberpriifen Sie, ob ihre Ausrichtung und Grofe korrekt sind.

Eine einfache Moglichkeit, die Ausrichtung zu iiberpriifen, besteht darin, ein
vordefiniertes Layout fiir Ansichten zu verwenden: Menii Ansicht >>
Layout... Wéhlen Sie in diesem Dialogfeld eine der Optionen auf der rechten
Seite: T/ F / R / Def, um vier Ansichten anzuzeigen: Oben, Vorne, Rechts und
Standard (3D). Sie konnen sehen, dass die Flasche 'aufrecht' steht: Thre grofite
Abmessung ist entlang der Z-Achse. Da der Friser aus der positiven Z-
Richtung kommt, kann das Modell so, wie es orientiert ist, nicht bearbeitet
werden. Sie miissen die Ausrichtung der Flasche dndern (drehen).

Die Abmessungen koénnen iiber die Schaltfliache Teil Informationen iiberpriift
werden: Das istdie Schaltflédche in der DeskProto-Symbolleiste mit dem
gelben [i], Reiter Geometrie. Fiir diese Datei sollten die Abmessungen ein
Modell von ca. 54 x 29 x 86 mm zeigen: eine schone Parfiimflasche, die (nach
dem Drehen) in den Arbeitsbereich Threr Frasmaschine passen sollte. Fiir Zoll-
Benutzer sollten die Abmessungen ebenfalls in Ordnung sein (2,12 x 1,14 x
3,4 Zoll).

Nun setzen Sie das Ansichtenlayout wieder zuriick auf nur ein Fenster. Der Teil
Informationen Dialog kann bei der Arbeit mit DeskProto gedffnet bleiben.
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Projektparameter bearbeiten

Jetzt miissen nur noch die Parameter eingegeben werden. Beim erstellen eines
neuen Projekts hat DeskProto bereits Standardwerte fiir alle Parameter
festgelegt, einige miissen jedoch fiir dieses spezielle Modell geidndert werden.

Im Parametermenii sehen Sie drei Gruppen von Parametern: die 'Projekt
Parameter', die 'Teil Parameter' und die 'Job Parameter'. Es ist ein Projekt
vorhanden, in dem mehrere Teile definiert werden konnen. Jedes Teil kann
wiederum einen oder mehrere Jobs enthalten. Dies wird in einer
baumihnlichen Struktur dargestellt, die im linken Teil des DeskProto
Bildschirms sichtbar ist. Der Standard-Windows-Name fiir diese Abbildung
ist der Projektbaum.

Datei  Bearbeiten  Ansicht  Parameter  Meu O

Bx & &R

Projekk Navigation
r’i Unbenannt
v oo b Tl
. %= 3D lab

Waihlen Sie im Menii Parameter die Option Projektparameter. Sie konnen
auch einfach auf die Projektzeile (erste Zeile) im Baum doppelklicken. Der
Dialog, der erscheint, enthélt nicht viele Parameter. Auf dem Reiter
Allgemein werden der Dateipfad, der Name der Maschine und die Namen
aller Teile angezeigt.

Das Feld Dateipfad fiir dieses Projekt ist leer, da die Projektdatei (*.dpj)
noch nicht gespeichert wurde. Im Projektbaum sehen Sie, dass das neue
Projekt noch keinen Namen hat: Es heifit 'Unbenannt’. Wenn Sie das Projekt
zum ersten Mal speichern, konnen Sie einen Namen eingeben, der sowohl fiir
die Datei als auch fiir den Projektbaum verwendet wird.

Die angezeigte Maschine sollte bereits [hre Maschine sein, da Sie beim
ersten Start von DeskProto Thre Maschine als Standard ausgewéhlt haben.
Andernfalls konnen Sie hier eine andere Maschine fiir dieses Projekt
auswihlen. Die Standardmaschine kann in den Default Projekt Parameter...
(Menii Optionen) gedndert werden.

Ein Teil wird innerhalb eines Rohteils bearbeitet. Wenn Sie mehr als ein Teil
bendtigen, konnen Sie hier neue Teile hinzufiigen. Fiir viele Projekte (wie in
Lektion 1) ist ein Teil ausreichend. Bei komplexeren Modellen muss mehr
als ein Teil gefridst werden: Wie zB. bei einer elektrischen Bohrmaschine
werden die rechte und die linke Gehdusehilfte getrennt gefrist, um spéter
zusammengefiigt zu werden. Fiir diese Flasche sind jedoch beide Seiten
genau gleich, so dass in der Software ein Teil ausreicht.
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Auf den anderen Reitern kdnnen Sie weitere CAD-Dateien laden und entfernen
sowie Verkettungen erstellen. Ignorieren Sie vorerst diese anderen Reiter: Sie
konnen das Dialogfeld mit der Schaltfliche Abbrechen verlassen.

Teilparameter bearbeiten

Jedes Teil verfiigt {iber seine eigenen Parameter, welche im Dialogfeld "Teil
Parameter" fiir jedes Teil festgelegt werden. Wie bei den Projektparametern ist
es am einfachsten, diesen Dialog zu 6ffnen, indem Sie auf die entsprechende
Zeile im Projektbaum doppelklicken.

Die Teil Parameter werden auf mehreren Reitern angezeigt, sie definieren die
zu frisende Geometrie. Zu Beginn dieser Lektion haben wir bereits beim
betrachten der Geometrie festgestellt, dass diese nicht richtig ausgerichtet ist.
Richten Sie diese nun aus: Das Ausrichten der Geometrie ist einer der
Teilparameter. In der Free und der Entry Edition sind nicht alle Reiter und
Optionen auf jeder Seite vorhanden.

Der erste Reiter (Allgemein) benétigt fiir dieses Projekt keine Anderungen.
Wenn Sie mochten, konnen Sie den Namen des Teils dndern, dies wirkt sich
jedoch nicht auf die Werkzeugwege aus. Die Anzahl der Jobs muss nicht
gedndert werden: Ein Job ist hier ausreichend.

D Teil Pararneter - Teil’ >

Allgemein  Geomettie Rohteil Stege  Umgebung  Mullpunkt  Simulation

1. Skalieren 2. Spiegeln 3. Drehen
ks [ %-achse ( ¥-2 Ebene ) b Grad
v [1.00000 [ -achse ( %-2 Ebene ) v rad
Z |1.00000 [ z-achse { - Ebene ) z Grad

Einheitlich 4, Invers bearbeiten 5, Zentrum
|:| Invers |:| Zentrum Geametrie

(® skalierungsfakiaren
— ——

e - -

—
¥

() Dimensianen {rmm)

Abbrechen Anwenden Hilfe

Fiir dieses Flaschenmodell miissen die Parameter sowohl auf dem zweiten
Reiter (Geometrie) als auch auf dem dritten Reiter (Rohteil) festgelegt werden.
Auf dem oben gezeigten Reiter "Geometrie" kdnnen Sie die Grofe und
Ausrichtung der Geometrie dndern. Bei dieser Flasche ist (wie gesagt) die
Ausrichtung nicht korrekt: Geben Sie eine Drehung von -90 Grad um
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die X-Achse ein und sehen Sie, was nach dem Driicken von Anwenden passiert.
Die Ausrichtung der Geometrie sollte jetzt korrekt sein. Wenn das Teil fiir Thre
Maschine zu groB ist, kann auch eine Drehung um 90 Grad um die Z-Achse
niitzlich sein (bei den meisten Frasmaschinen ist die X-Achse die lingste).

Das Klicken der Schaltfliche Anwenden ist nicht erforderlich: Durch Klicken
auf OK wird auch ein implizites Anwenden ausgeldst. Dennoch kann es niitzlich
sein, um vorab zu sehen, was passiert: Wenn das Ergebnis nicht wie gewiinscht
ist, konnen Sie einen anderen Wert eingeben, ohne den Dialog erneut 6ffnen zu
miissen. Beim Anwenden werden sowohl die Zeichnung als auch die Bemaf3ung,
die im Dialogfeld "Teil Informationen" angezeigt wird, aktualisiert.

Die anderen Parameter auf dem Reiter Geometrie sind so in Ordnung und
werden in diesem Abschnitt nicht behandelt. Weitere Informationen zu diesen
Parametern finden Sie auf den Hilfeseiten.

Bitte machen Sie sich den Unterschied zwischen dem Drehen der Geometrie
und dem Drehen der Ansicht bewusst:

Durch Drehen der Geometrie wird das erstellte Modell gedndert. Sie konnen
auf dem Bildschirm sehen, dass sich die Geometrie dreht, wahrend der griine
XYZ-Achsenwiirfel (der Orientator) sich nicht dreht. Das Fraswerkzeug kommt
aus der positiven Richtung der Z-Achse, sodass Aufgrund der Drehung eine
andere Seite der Geometrie gefrist werden kann.

Das Drehen der Ansicht wirkt sich nicht auf das Modell aus, sondern dndert
nur die Ansicht auf Threm Bildschirm (die Kameraposition). Sie konnen auf
dem Bildschirm sehen, dass sich sowohl die Geometrie als auch der Orientator
identisch drehen, sodass die Position der Geometrie relativ zur Frasmaschine
unverandert bleibt.

D Teil Parammeter - Teil bt

Allgemein  Geometrie  Rohtsil  Stege  Umgsbung  Mullpurkk  Simolation

Einstellungen fir Rohteil

() CAD Daten komplstt sp M Grenzen
() Geometrie komplett = Minim Maxirnim
® ohere Geometrie-Halfte @ ~ 000 53,90 i
O Eingabe m v oo 86,26 i
Grafisch einrichten. .. £ -14.44 0.00 mm
& Grad.

Geanderte Koordinaten anzeigen

Die Arbeitsrdumne der Jobs kénnen den Bearbeitungsbersich weiter begrenzen.

oK Abbrechen Anwenden
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Der dritte Reiter heif3t Material, und fiir diesen Teil muss die
Standardeinstellung (CAD-Daten komplett) gedndert werden. Die Geometrie
der gesamten Flasche wurde geladen, mit einer dreiachsigen Frdsmaschine kann
diese komplette Geometrie jedoch nicht in einem Teil gefrdst werden: Der
Fréser kann die untere Hilfte nicht erreichen. Wie bereits erwahnt, wird das
Modell in zwei Hélften gefrist. Wir wollen nun die Werkzeugwege fiir eine
halbe Flasche berechnen.

DeskProto verwendet ein rechteckiges Rohteil, das durch seine minimalen und
maximalen Werte fiir X, Y und Z definiert werden kann. StandardméBig enthalt
das Rohteil alle CAD-Daten: Es stellt den exakten Begrenzungsrahmen, um die
CAD-Daten (Vektor, Geometrie und Bitmap) die Sie geladen haben, dar. Wenn
Sie das Rohteil verkleinern, werden einige CAD-Daten ausgeschlossen. Wir
mochten eine halbe Flasche bearbeiten, was recht einfach ist, da es sich um eine
bereits vordefinierte Option handelt: Wéhlen Sie die Option 3: ,,Obere
Geometrie-Hélfte”. Wenn Sie auf Anwenden klicken, dndert sich das Minimum
Z auf -14,44 (fiir Benutzer mit Zoll -0,57 Zoll), und der orangefarbene Kasten
(Rohteil) in der Zeichnung dndert sich ebenfalls.

Klicken Sie anschlieend auf OK, um diesen Dialog zu verlassen.

Drei Hinweise zum Rohteil:

1. Alle Werte fiir das Rohteil werden in transformierten Koordinaten (also nach
den auf dem Reiter Geometrie definierten Anderungen) und nicht in den
urspriinglichen Geometriekoordinaten angezeigt. Nach diesen Transformationen
wird eine weitere Anderung angewendet: die Translation, die auf dem Reiter
Nullpunkt angegeben wird. StandardmiBig zeigt DeskProto hier die gednderten
Koordinaten an: die Koordinaten, wie sie auf der Frasmaschine verwendet
werden. Sie konnen stattdessen die transformierten Koordinaten verwenden,
indem Sie das Kontrollkdstchen "Geédnderte Koordinaten anzeigen" deaktivieren
(Nicht in der Free und Entry Edition vorhanden).

2. Wenn Sie die Option Eingabe fiir das Rohteil auswihlen, kénnen Sie einen
beliebigen rechteckigen Block definieren, indem Sie die Grenzwerte X, Y und Z
eingeben. Noch einfacher ist es, den Block mit der Maus zu definieren, was {iber
die Schaltfldche ,,Grafisch einrichten...” moglich ist.

3. Sie konnen das Rohteil natiirlich auch grofBer als den
Standardbegrenzungsrahmen machen, falls das tatsdchlich verwendete Rohteil
auch grofer ist.

Job Parameter bearbeiten

Der Dialog "Job Parameter" kann am einfachsten durch Doppelklicken auf die
entsprechende Zeile in der Baumstruktur aufgerufen werden. Alternativ iiber das
Menii Parameter und das Kontextmenii (sichtbar nach einem Rechtsklick in den
Projektbaum). Die Job Parameter sind die eigentlichen Friasparameter, also die
Einstellungen fiir den Frisprozess. Die wichtigsten Einstellungen sind das
Werkzeug und die Prézision, die beide auf dem ersten Reiter ,,Allgemein* zu
finden sind.
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D2 3D Job Parameter - '3D Job' e

Allgemein  Strategie Schruppen Arbeitrsraum Rand \Wegbedingungen = Erweitert

MName 30 Job
Werkzeug | Kugelfraser 6 -
Genauigkeit Vorschub

Abstand Werkzeugwege 0.67 {d/2) ~ | mm Vorschub mm/Min
Lange der Verfahrschritte 0.67 {df9) ~ | mm Drehzahl 1/mir

Die Genauigkeit der Distanzwerte wird gerundet zu: (d=Durchmesser Fraser) f (ungerade Zahl)

Abbrechen Anwenden Hilfe

Auch fiir diesen Dialog gilt: In der Free und der Entry Edition sind nicht alle
Reiter und Funktionen vorhanden.

Welcher Friser am besten geeignet ist, hingt von der Geometrie des Modells
ab. Die Parfiimflasche hat eine Freiform-AuBenfldche, fiir die ein Kugelfriser
(die Spitze des Frisers ist eine halbe Kugel) die beste Oberflachenqualitét
bietet. Die Flasche enthilt auch einige kleine Details, so dass ein diinner Fréaser
bendtigt wird. Wir empfehlen die Verwendung eines Kugelfrdsers mit 4 mm
Durchmesser (Radius der Kugelspitze betrdgt 2 mm). Der empfohlene Fraser
fiir Zoll-Benutzer ist der 1/8 "-Kugelfrdser mit einem Radius von 1/16". Sie
konnen einen Fraser anhand seines Namens mit der schwarzen Pfeiltaste rechts
neben dem aktuellen Frisernamen auswéhlen.

Um alle Dimensionen eines Frésers anzuzeigen, miissen Sie diesen in der
Werkzeug-Bibliothek im Menii Optionen 6ffnen. In dieser Bibliothek konnen
Sie neue Friser definieren oder einen vorhandenen Fréser so dndern, dass er
Ihrem tatséchlichen Werkzeug entspricht.

Ebenso wichtig sind die Parameter zur Prizision. Diese bestimmen die
Genauigkeit des Modells sowie den Zeitaufwand fiir Berechnung und
Bearbeitung. Fiir einen ersten groben Prototyp der Flasche ist der Standardwert
von D/9 OK, wobei D der Durchmesser des Frisers ist.

Fiir ein schones sauberes Endmodell wird ein kleinerer Wert bendtigt. Die
Bedeutung von Abstand Werkzeugwege (auch Bahnabstand genannt) und
Lange der Verfahrschritte wurde in der vorherigen 3D-Geometrielektion
erldutert. Es wird empfohlen, fiir beide Einstellungen gleiche Werte einzugeben.
In besonderen Fillen koénnen Sie jedoch mit unterschiedlichen Werten fiir diese
Parameter experimentieren.

DeskProto bietet vordefinierte Werte fiir die Prazisionsparameter an. Diese sind
abhéngig von dem Friaserdurchmesser und stellen sicher, dass der DeskProto
Algorithmus die maximal mogliche Genauigkeit erreicht. Sie kdnnen natiirlich
auch andere Werte eingeben. DeskProto rundet diese Werte jedoch immer auf
den néchsten Wert, der "Durchmesser/ungerade Zahl" entspricht.
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Der Standardvorschub (Vorschubgeschwindigkeit des Frisers) und die
Spindeldrehzahl (Drehzahl des Werkzeugs in U/min) sind in den meisten Féllen
ebenfalls passend. Tatséchlich hidngen die optimalen Werte von der Art des zu
schneidenden Materials ab. Beim Frisen von weichen Materialien sind diese
Werte jedoch nicht besonders kritisch.

In dieser Lektion iiberspringen wir einfach alle anderen Reiter, da bereits
geeignete Standardwerte vorhanden sind, und fahren fort. Weitere
Informationen zu den Parametern auf den anderen Reitern finden Sie in den
néchsten Lektionen oder in der Hilfe.

Werkzeugwege berechnen

Starten Sie die Berechnung mit der Schaltfliche Werkzeugwege berechnen.
Mogliche Alternativen sind: Neu >> Werkzeugwege berechnen, Neu >>
Schreibe NC-Programm und Ansicht >> Elemente sichtbar... (in diesem Dialog
konnen Sie den Werkzeugweg aktivieren, um die Berechnungen zu starten).
Die Berechnung geht schnell und die resultierenden Werkzeugwege werden in
roten Linien angezeigt.

Nach erfolgreicher Berechnung erscheint ein Dialog, der eine (grobe) Schitzung
der Bearbeitungszeit bei den aktuellen Einstellungen enthélt. Falls nicht, konnen
Sie diesen liber "Bearbeitungszeit schétzen" im Meni "Neu" aufrufen (in
diesem Fall wurde das Kédstchen "Immer anzeigen" nicht aktiviert). Beachten
Sie, dass diese Schitzung nur grob ist: Weitere Informationen dazu, warum
diese grob ist und wie Sie sie genauer machen kdnnen, finden Sie in der Hilfe.

Sie werden sehen (falls Sie den soeben vorgeschlagenen Fréser verwendet
haben), dass zwei verschiedene horizontale Schichten von Werkzeugwegen
berechnet wurden: die ersten in der Ebene Z = -15 mm (0,4), die zweite in der
Endtiefe. Dies sind Schruppschichten: Die Schneidenldnge dieses 4mm
Kugelfrdsers betriagt 15 mm (bei 1/8 “Kugelschneider 0,4”"), wihrend die
Flaschenhilfte jedoch hoher ist. DeskProto erkennt, dass der Fréser diese Tiefe
nicht in einem Arbeitsgang frasen kann und fiigt zunichst eine zu bearbeitende
Zwischenebene ein.

Wichtig: In der Free Edition ist diese zusétzliche Ebene nicht vorhanden, da
diese Edition das Schruppen nicht unterstiitzt. Also Vorsicht: Wenn das Modell
fiir den Fréser zu hoch ist, miissen Benutzer der Free Edition die NC-Datei
mehrmals ausfithren: Beginnen Sie indem Sie den Nullpunkt weit iber Dem
Rohteil definierten und dann jedes Mal mit dem Nullpunkt etwas tiefer, bis Sie
das komplette Teil bearbeitet haben.

Sie werden auch einige horizontale gestrichelte Linien in Grau erkennen, die
oberhalb der Geometrie gezeichnet sind. Dies sind Positionierungsbewegungen
im Eilgang, beispielsweise vom Ende der Ebene 1 (maximales Y) bis zum
Anfang der Ebene 2 (minimales Y). Wenn die Optimierungsoption Sortieren
(auf dem Reiter Wegbedingungen, nicht in der Entry Edition vorhanden) nicht
aktiviert ist, sind fiir die zweite Ebene viele weitere
Positionierungsbewegungen vorhanden
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Hinweis: Aufmerksame Leser werden bemerkt haben, dass die Hohe einer
halben Flasche tatséchlich nur 14,44 mm betrégt, also weniger als 15. Sie
haben auch gesehen, dass die Werkzeugwege unter den minimalen Z-Wert des
Rohteils gehen. Um dies deutlich zu sehen: Wechseln Sie auf die Seitenansicht
und vergleichen Sie die orange Linie des Rohteils mit der roten Linie des
Werkzeugwegs. Die Erklarung ist, dass bei Verwendung eines Kugelfrésers
der Radius des Werkzeugs unter der Unterseite des Teils verschoben werden
muss (in diesem Fall also etwa 2 mm tiefer). Dies ist erforderlich bei (fast)
senkrechten Wénden, die sonst nicht vollstindig bearbeitet werden konnten.
Das sollte unbedingt bedacht werden, bevor Sie die Frismaschine starten. Wir
werden spéter darauf zuriickkommen.

Tatsdchlich ist die eben erwdhnte Verwendung von Ebenen eine Art
Schruppfunktion, die Sie nicht ausgewahlt haben. Dieses grundlegende
Schruppen ist jedoch immer vorhanden (aufler wie gesagt in der Free Edition),
um die Maschine oder das Werkzeug nicht zu beschiddigen: Bei dem ersten
Job lasst DeskProto nicht zu, dass der Friser tiefer als die Scheidenlénge in
das Material fahrt.

Sie konnen nun die NC-Programmdatei speichern und mit dem Abschnitt
., Zur Frdasmaschine fortfahren, oder Sie kénnen zuerst einen zusdtzliche
Schruppen-Job hinzufiigen.

Optionalen Schruppen-Job hinzufiigen

Beim Schruppen wird schnell der groite Teil des Materials entfernt.
Verwenden Sie dazu die Einstellung "Schruppen" (grofler Abstand zwischen
den Werkzeugwegen). Wenn mehrere Schichten bendtigt werden, ist dies viel
schneller, als alle Schichten mit dem fiir die Endbearbeitung erforderlichen
feinen Werkzeugwegabstand zu bearbeiten. Ein zweiter Vorteil ist, dass der
Fréser beim Schlichten nach einem Schruppvorgang nicht viel Material
entfernen muss, sodass Vibrationen minimiert werden und das Ergebnis eine
sehr glatte Oberfldche ist. Wie gesagt: Schruppen ist in der Free Edition von
DeskProto nicht moglich.

Um Schruppen-Werkzeugwege in DeskProto zu erstellen, miissen Sie Threm
Teil einen zusitzlichen Job hinzufiigen. Der erste Arbeitsgang kann dann zum
Schruppen und der zweite zum Schlichten verwendet werden. Es ist natiirlich
am effizientesten, einen dicken Fréser zum Schruppen zu verwenden, da dieser
Material schneller entfernen kann als ein diinner Fréser. In diesem Fall muss
jedoch nicht viel Material entfernt werden, sodass Sie fiir beide Arbeitsginge
einfach denselben Friser verwenden konnen. Der Vorteil ist dann natiirlich,
dass Sie wihrend der Projektlaufzeit den Fréser nicht wechseln miissen. Wenn
Sie jedoch iiber eine Maschine mit automatischem Werkzeugwechsler
(Automatic Tool Changer, ATC) verfiigen, zahlt dieser Vorteil nicht mehr.

Zunéchst muss also ein neuer Job hinzugefiigt werden. Klicken Sie dazu im
Projektbaum mit der rechten Maustaste auf die Zeile ,,Teil* und wihlen Sie im
Kontextmenti 3D Job hinzufiigen. Alternativ kénnen Sie im Dialogfeld Teil
Parameter Jobs hinzufiigen oder kopieren.
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Die Zeile des neuen Jobs im Projektbaum wird automatisch in den
Bearbeitungsmodus versetzt, sodass Sie den Namen von "3D Job [# 2]" in
"Schruppen" &ndern kénnen. Wenn dies nicht funktioniert hat, klicken Sie mit
der rechten Maustaste auf den Job und wihlen Sie Umbenennen. Als Néchstes
konnen Sie mit derselben Aktion den urspriinglichen Job in "Schlichten"
umbenennen. Die Namen der Jobs werden in der NC-Datei nicht verwendet. Es
wird jedoch empfohlen, hier aussagekréftige Namen zu verwenden, um direkt
zu erkennen worum es in dem jeweiligen Job geht.

Jedoch ist die Reihenfolge der Jobs jetzt falsch: Natiirlich muss das Schruppen
vor dem Schlichten durchgefiihrt werden. Dies konnen Sie leicht in den Teil-
Parametern beheben: Auf der Registerkarte Allgemein, mit den schwarzen
Pfeiltasten (,,Verschieben®) kdnnen Sie die Reihenfolge der Jobs dndern. Um
dies zu tun, miissen Sie zuerst einen Job auswahlen (wird blau markiert).
Alternativ konnen Sie auch das Kontextmenii im Projektbaum fiir einen der
Jobs verwenden, in denen die Optionen "Hochfahren" und "Nach unten Fahren"
verfiigbar sind.

Beachten Sie, dass nach dieser Anderung in den Werkzeugwegen fiir den Job
"Schlichten" weiterhin die Ebenen vorhanden sind (diese wurden automatisch
aktiviert, da es sich urspriinglich um den ersten Job handelte, jetzt ist es jedoch
der Zweite). Offnen Sie die Parameter fiir diesen Job (doppelklicken Sie auf die
Zeile im Projektbaum) auf dem Reiter Schruppen, deaktivieren Sie die Option
"Ebenen nutzen" und schlieen den Dialog mit OK. Die Werkzeugwege
werden dann neu berechnet, jetzt ohne Ebenen.

D 3D Job Parameter - ‘Schlichten’ X

Allgemein  Strategie  Schruppen  Arbeitsraum  Rand  Wegbedingungen  Erweitert

Schruppen Weitere Einstellungen
[ ebenen nutzen Aufmal

Fras-Tiefe mm
e : HizEn Rampen-winkel
e 5.0 |erad

[ vertikale Flachen schiitzen

OK Abbrechen Anwenden

Als nichstes konnen Sie die Parameter fiir den Job Schruppen einstellen.
Offnen Sie die Parameter fiir diesen Job. Auf dem Reiter Allgemein miissen
Sie den richtigen Friser auswihlen: Wie bereits erwéhnt, kénnen Sie
denselben 4mm Kugelfrédser (oder 1/8 ) verwenden, der fiir die
Endbearbeitung verwendet wurde. Anschliefend konnen Sie auf dem Reiter
Schruppen die aktuellen Schruppparameter setzen:
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- Die Fris-Tiefe kann optimal eingestellt werden: Wihlen Sie Eingabe und
geben Sie einen Wert ein. Fiir weiche Materialien wie Schaumstoff oder Holz
kénnen Sie 5,5mm (0.22) eingeben, um drei Ebenen zu erhalten, die ungefahr
gleich sind (16,44 / 3,0). Fiir hirtere Materialien wie Plexiglas oder Metall
miissen Sie einen entsprechend kleineren Wert verwenden.

- Sie konnen das AufmaRf (das beim Schlichten entfernt werden soll) auf 0,5
mm einstellen. Das AufmaB ist ein UbermaB an zusitzlichem Material, das
rund um das Modell erhalten bleibt. Eventuelle Schiden, die durch
vibrationen beim Schruppen entstehen konnen, werden mit diesem Aufmal3
beim Schlichten entfernt.

- Bei einer Rampe geht es darum, wie der Friser den ersten zu bearbeitenden
Punkt anfahrt. StandardméBig féahrt der Fraser zuerst auf das richtige XY und
taucht dann einfach in Z-Richtung in das Material ein. Mit einer Rampe wird
diese Bohrbewegung durch eine schrige Bewegung ersetzt (siche Abbildung
im Dialog), fiir die Sie den Neigungswinkel einstellen konnen. Dies erleichtert
das Schneiden erheblich im Gegensatz zu einer reinen Bohrbewegung,
insbesondere bei der Metallbearbeitung.

Vergessen Sie nicht, auch neue Werte fiir die Genauigkeit zu wihlen (Reiter
Allgemein): Abstand der Werkzeugwege als auch die Schrittweite kénnen auf
D/3 (1,67 mm) eingestellt werden, um das Material schnell zu entfernen.

Dem aufmerksamen Leser fillt hier moglicherweise etwas auf: Der Dialog
zeigt 1,67mm fiir den Wert D/3, wihrend der Fréser einen Durchmesser von
4mm hat. Woher kommt der zu Grofle Wert? DeskProto rechnet nach dem
aktivieren eines Aufmal, mit einem virtuellen groBeren Friaser um das
gewiinschte Aufmalf zu erreichen. Dies geschieht vollautomatisch, daher
miissen Sie sich darum keine Gedanken machen.

Nun konnen Sie wieder den Befehl Werkzeugwege berechnen verwenden, um
auch die Werkzeugwege fiir das Schruppen berechnen zu lassen. Die
resultierende Ansicht ist eher ein Durcheinander von roten und grauen Linien.
Es ist leicht, es weniger verwirrend zu machen: Im Projektbaum sehen Sie in
jeder Zeile, vor einem Job, eine gelbe Glithbirne. Durch Klicken auf die
Glithbirne wird diese grau (das Licht ist ausgeschaltet): Dadurch wird dieser
Job unsichtbar. So ist es einfach, nur die Schrupp-Werkzeugwege (Schlichten
unsichtbar) oder nur die Schlicht-Werkzeugwege zu zeigen.

Drei weitere Detaileinstellungen kdnnen schlieBlich zur Feinabstimmung des
Ergebnis verwendet werden.

1. Beim Schruppen ist es effizienter, eine andere Strategie zu wéhlen (zweiter
Reiter der Job Parameter): Wenn Sie die Strategie Block anstelle von Parallel
auswihlen, werden die Werkzeugwege von der AuBenseite des Rohteils zur
Mitte fortgesetzt.
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2. Beim Schlichten muss der flache Bereich um das Flaschenmodell nicht
erneut bearbeitet werden: Das Material wurde ja bereits entfernt, und dieser
Umgebungsbereich muss daher nicht geschlichtet werden. Auf dem Reiter
Erweitert der Job Parameter kdnnen Sie ,,Ohne hor. Wege” auswihlen. Sie
werden den Unterschied sofort nach dem Klicken auf OK sehen.

3. Auf dem Reiter Wegbedingungen der Job Parameter konnen Sie die
Vorschubgeschwindigkeit fiir grofie Zerspanung reduzieren. Dies ist eine
groBartige Option: Der Fréser bewegt sich dann langsamer, wenn er mit voller
Breite arbeiten muss. Normalerweise entfernt der Friser nur eine diinne
Materialschicht (die Dicke betrdgt einen Werkzeugwegabstand), aber fiir den
ersten Werkzeugweg oder wenn er in ein Loch im Teil eintritt, hat er viel
mehr Material zu entfernen: eine hohe Belastung. DeskProto kann diese
Situationen automatisch erkennen und den Vorschub dann auf den hier
angegebenen Prozentsatz reduzieren. Fiir das Schruppen in Holz kénnen Sie
diesen Wert auf 30 bis 50% einstellen, fiir Materialien wie Plexiglas oder
Aluminium sogar noch niedriger.

An dieser Stelle mochten Sie moglicherweise eine Simulation erstellen, um zu
iiberpriifen, ob das (simulierte) resultierende Teil tatsédchlich Thren Erwartungen
entspricht. Wenn Sie zuerst fiir das Schruppen und dann fiir das Schlichten
berechnen, kdnnen Sie das Ergebnis nach beiden Schritten im Prozess sehen.

Nun konnen Sie die NC-Programmdatei speichern. Beachten Sie, dass
DeskProto eine kombinierte NC-Programmdatei schreibt, wenn beide Jobs
denselben Friser verwenden (und beide sichtbar sind). Wenn Sie verschiedene
Fréser ausgewdhlt haben, schreibt DeskProto zwei separate Dateien (es sei denn,
Thre Maschine verfiigt iiber einen automatischen Werkzeugwechsler). Sie
konnen auch separate NC-Dateien erzwingen, indem Sie jeweils einen der
beiden Jobs vor dem Speichern unsichtbar machen.

Zur Frasmaschine

Nach dem Schreiben der NC-Programmdatei konnen Sie diese an die Maschine
senden, um eine halbe Flasche zu erstellen. In den vorherigen Lektionen haben
Sie gelernt, wie Sie das Rohteil fixieren und wo Sie den Werstiick-Nullpunkt
(die 0,0,0-Position) setzen. Bei diesem Flaschenmodell ist der Vorgang fast der
gleiche, es wird jedoch ein neuer Trick eingefiihrt, um zwei Hélften zu erhalten,
die genau eine vollstindige Flasche ergeben.

Der Plan ist, genau eine halbe Flasche (zweimal) zu bearbeiten, wobei die ebene
Unterseite des Rohteils die Symmetrieebene ist, mit der die beiden Hélften
verbunden werden sollen. Bei der Befestigung treten die gleichen Probleme auf
wie in Lektion 2 beschrieben: Der Friser schneidet auf allen Seiten des Modells,
und die Spitze des Kugelfrésers fahrt auch unterhalb des Rohteils und kann
daher den Tisch Threr Maschine beschédigen.
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Die Losung ist dieselbe wie in Lektion 2: Verwenden Sie eine Opferplatte
unter dem Rohteil und verbinden Sie beide mit ein paar Schrauben von unten.
Siehe Abbildung unten. Hinweis: Bei weichen Material wie PUR-Schaum
werden keine Schrauben benétigt: Einfach beide Blocke mit doppelseitigem
Klebeband aneinander befestigen und dann auf dem Maschinentisch.

Stellen Sie sicher, dass:

- die obere Ebene und die untere Ebene der Opferplatte genau parallel sind.
- das Rohteil eine glatte Unterseite hat (wird nachher zum verbinden der
Halften bendtigt.

- die Schrauben befinden sich genau im Bereich des Rohteils, der nach dem
Frasen verbleibt. Andernfalls féllt das Werkstiick beim Frasen ab (falls die
Schrauben vollstindig auBen liegen) oder die AuB3enfliche des Werkstiicks
wird beschédigt (falls die Schrauben zu lang sind und ihre Spitzen abgefrist
werden).

—Z=0.0
Z=-14.44

|
X=0.0

Jetzt konnen Sie die Opferplatte auf der Maschine befestigen und die Position
(0,0,0) festlegen. Fiir X und Y geschieht dies genau wie in Lektion 2, fiir Z ist
dies anders. Wahrend Sie in den vorherigen Lektionen Z=0 einfach auf
Oberflache des Rohteils festgelegt haben, liegt es nun eventuell etwas darunter..
Positionieren Sie die Spitze des Frésers auf der gleichen Hohe wie die
Unterseite des Rohteils (Symmetrieebene der Flasche). Steigen Sie von dort um
14,44 mm (fiir Benutzer in Zoll: 0,57 Zoll) und stellen Sie dort Z=0 ein. Sie
konnen diesen Wert 14.44 im Dialogfeld ,,Teil Informationen‘ ablesen: Der
Reiter 'Material' zeigt, dass das minimale Z des Werkstiicks -14.44 (die
Symmetrieebene) und das maximale Z 0 betrégt.

Die Z-Ebene der Rohteiloberkante ist nicht so wichtig: Diese ist in Ordnung,
solange sie nicht unter Z=0 liegt. Natiirlich darf sie auch nicht zu hoch sein, da
der Fraser das liberschiissige Material {iber der Modelloberseite entfernen
muss. Falls Ihr Rohteil wirklich zu hoch ist, kénnen Sie in DeskProto damit
umgehen, indem Sie die maximale Z-Abmessung des Rohteils fiir dieses Teil
auf einen hoheren Wert setzen. Beachten Sie, dass Sie bei Verwendung der
Free Edition moglicherweise mit einem Nullpunkt oberhalb des Rohteils
beginnen miissen (da keine Schruppebenen unterstiitzt werden).
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Nun koénnen Sie mit dem Frésen beginnen und eine halbe Flasche erstellen.
Wiederholen Sie den gesamten Frisvorgang mit demselben NC-Programm, um
eine zweite Hilfte zu erhalten. Kleben Sie die Hélften zusammen und Thr
Modell ist fertig!
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5. Venus (Frasen mit Drehachse)
Lektion Funf

In der fiinften Lektion lernen Sie wie Sie Werkzeugwege fiir eine Bearbeitung
mit Drehachse erstellen. Mit dieser Achse wird das Werkstiick wéhrend der
Bearbeitung gedreht, sie wird auch A-Achse genannt und sieht etwa so aus wie
der SpieB auf einem Grill. Natiirlich ist diese Lektion nur sinnvoll wenn ihre
Maschine eine solche Achse hat. Die Funktionen fiir eine Drehachse sind nur
in der DeskProto Multi-Axis Version vorhanden.

Sie arbeiten in dieser Lektion an einem Modell der berithmten Venus von
Milo Statue (Louvre,Paris), genauer eigentlich nur einer Biiste. Die
Geometrie wurde mit einem Minolta 3D Scanner gescannt und dann als
Polygon Datei exportiert. Wir nutzen diese Geometrie mit freundlicher
Genehmigung von Minolta Corporation in den USA. Aufgrund der
Dateigrofle (7 MB) ist diese nicht in der Standard Installation von DeskProto
enthalten. Sie miissen diese erst von der Webseite www.deskproto.com
herunterladen.
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Starten eines neuen Projektes

Auch diese fiinfte Lektion beginnt wieder mit der Erstellung eines neuen
Projekts. So konnen Sie alle ndtigen Schritte nachvollziehen, von der
Geometrie Datei zum fertigen NC-Code. Natiirlich wird nur noch auf die
Schritte genau eingegangen die noch nicht in den vorherigen Lektionen erklart
wurden. Zusétzlich zu dieser Lektion kénnen Sie auch den Assistenten Frésen
mit Drehachse verwenden, dieser hilft Thnen bei allen nétigen Schritten.

Die benotigte Geometrie Datei hat den Namen Venus.stl. Diese ist nicht im
Standart-Beispiele-Ordner. Sie miissen diese erst aus dem Internet herunterladen
(www.deskproto.com). Diese Datei ist nur in mm vorhanden, daher miissen
Nutzer des Angloamerikanisches MaRsystem (Zoll/Inch) die Geometrie mit dem
Faktor 0.03937 skalieren (Projekt Parameter, Reiter Geometrie). Tatsdchlich
wird jedoch ein noch kleinerer Faktor benétigt, um ein skaliertes Modell zu
erstellen. Laden Sie die Datei mit der Schaltfliche oder im Menii Datei.

Bei den meisten Maschinen ist die Drehachse parallel zur X-Achse und wird
A-Achse genannt. Sie konnen in DeskProto einstellen ob Thre Maschine eine
Drehachse besitzt. Dazu wechseln Sie in die Maschinen-Bibliothek im Menii
Optionen. In den erweiterten Einstellung, zu Threr Maschine, wéhlen Sie
Drehachse vorhanden. Auf der einen Seite wird das Werkstiick iiblicherweise
von einem Schraubstock oder Spannfutter gehalten und auf der anderen von
einem Reitstock unterstiitzt.

DeskProto unterstiitzt auch Maschinen mit einer Drehachse parallel zur Y-
Achse. Fiir eine solche Maschine kdnnen Sie die Option ,,Drehachse ist
parallel zu Y-Achse® in den erweiterten Maschineneinstellungen aktivieren.
Auf Ihrem DeskProto Bildschirm sehen Sie dann einen zweiten Orientator, der
die Ausrichtung der Koordinaten auf Ihrer Maschine anzeigt. Alle Eingaben
miissen in der DeskProto Ausrichtung erfolgen, die NC-Ausgabe erfolgt dann
in der Ausrichtung Threr Maschine. Das hort sich zunichst kompliziert an, aber
Sie werden sich schnell daran gewdhnen.

Wenn Sie die Venus Geometrie laden werden Sie direkt erkennen, dass die
Geometrie nicht korrekt ausgerichtet ist. Die sinnvollste Rotationsachse fiir
eine Biiste ist vom Boden durch den Kopf(also eine vertikale Linie, wenn die
Biiste steht). Diese Linie liegt nun noch parallel zur Y-Achse anstatt zur X-
Achse, also miissen Sie die gesamte Geometrie um -90 Grad um Z drehen.

Wenn Sie die Abmessungen des Teils iiberpriifen ("Teil Informationen"),
werden Sie feststellen, dass das Teil sehr grof3 ist: Die nicht skalierte
Geometrie betrdgt 284 x 421 x 315 mm. Diese passt also sehr wahrscheinlich
nicht in den Arbeitsbereich Threr Maschine (DeskProto wird einen Fehler
melden). Sie sollten daher den Skalierungsfaktor verkleinern, abhéngig von der
gewiinschten Teilegrofe - und natiirlich von den MafBlen Threr Maschine.

Offnen Sie daher die ,,Teil Parameter” und stellen Sie auf der Seite Geometrie,
die richtige Drehung und die richtige Skalierung ein. Anstelle von Faktoren
konnen Sie hier auch einfach die gewiinschten Abmessungen eingeben.
Beachten Sie, dass die BemaBungen so angezeigt werden, wie sie vor
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der Rotation sind: Die moglichen Transformationen werden in der durch die
Nummern (0, 1, 2, 3, 4) angegebenen Reihenfolge angewendet. Unabhéngig
von den Rotationseinstellungen gilt fiir Y die hochste Dimension dieser Venus-
Geometrie, genau wie in der STL-Datei.

In dieser Lektion verwenden Sie die Kontinuierliche Bearbeitung mit der
Drehachse, bei der sich das Teil wihrend der Bearbeitung dreht. DeskProto
erstellt dann XZA-Werkzeugwege: Es werden nur die X-, A- und Z-Achse
verwendet. Die Y-Achse bewegt sich nicht: Der Friser muss beim Anfahren
exakt iiber der Rotationsachse positioniert sein (Y = 0,0) und bleibt auch die
ganze Zeit dort.

Die alternative Verwendung einer Drehachse ist die indexierte Bearbeitung.
Hier werden einfache XYZ-Werkzeugwege von verschiedenen Seiten mit einer
A-Drehung zum Positionieren dazwischen angewendet. DeskProto unterstiitzt
die indexierte Bearbeitung im Assistenten mit der Bezeichnung "Mehrseiten-
Bearbeitung mit Drehachse". Dieser Assistent generiert automatisch eine Reihe
von Teilen: ein Teil fiir jede zu bearbeitende Seite.

Verwenden der Drehachse

Als erstes nachdem Sie die Geometrie geladen haben sollten Sie die Option
Drehachse benutzen einschalten. Diese finden Sie auf dem ersten Reiter
(Allgemein) in den Teil Parametern. Natiirlich ist die Option nur vorhanden
wenn die gewdhlte Maschine eine vierte Achse unterstiitzt. Dies bedeutet ihre
Maschine und die in DeskProto gewdhlte Maschine miissen richtig konfiguriert
sein. Sollte diese Option also ausgegraut sein miissen Sie in die Maschinen
Bibliothek (Menii Optionen). Ist diese Option gar nicht sichtbar verwenden
Sie vermutlich keine DeskProto Multi-Axis Version.

Bitte verwechseln Sie eine Drehachse nicht mit einer Drehmaschine: Bei einer
CNC-Maschine mit Drehachse sorgt die Friserdrehung fiir die
Schneidbewegung, das Teil dreht sich nur zu Positionierungszwecken. Auf
einer Drehmaschine dreht sich das Werkzeug nicht: Die Schneidbewegung
wird von dem Teil geliefert, das sich mit hoher Geschwindigkeit dreht.

Wenn Sie die Option Drehachse verwenden aktivieren, wird eine Meldung
angezeigt. Hier erfahren Sie, dass einige Parameter automatisch gedndert
werden, um die Bearbeitung der Drehachse zu ermdglichen. Die meisten
dieser Parameter werden im folgenden beschrieben.
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*_ @ *— " Mitte Geometrie

Nachdem Sie die Rotationsachse eingeschaltet und OK geklickt haben (und
einen Fehler quittiert haben, siehe unten), wird auf dem Bildschirm ein v6llig
anderes Rohteil (in orangefarbenen Linien) angezeigt. Nicht mehr das
gewohnte rechteckige Rohteil, sondern ein Zylinder. Dies ist natiirlich sinnvoll
fiir die Bearbeitung mit Drehachse.

DeskProto unterstiitzt kein rechteckiges Rohteil fiir die Drehachsbearbeitung.
Wenn Sie ein solches Rohteil verwenden, miissen Sie einen Zylinderblock
definieren, der grof3 genug ist, um Ihren rechteckigen Block aufzunehmen.

Trotz der vorgenommenen Skalierung wird ein Groenfehler angezeigt. Das
tatsachliche Teil ist klein genug (Aufgrund Threr Skalierung), der von
DeskProto berechnete Rohteilblock ist jedoch viel zu grof3. Sieche Abbildung
oben. Die Geometrie wird um die tatsdchliche X-Achse rotiert (Also die Achse
mit der Position Y=0, Z=0). Bei der Venus ist diese Rotationsachse auflerhalb
der Geometrie, das Resultat ist ein sehr grofer Zylinder als Rohteil und eben
dieser zweite GroBenfehler. Um dies zu 18sen, gibt es in DeskProto eine
zusitzliche Option: Aktivieren Sie auf dem Reiter Geometrie der Teil
Parameter die Option Zentrum Geometrie. Dies fiihrt dazu, dass die
Rotationsachse durch den Mittelpunkt des Teils gelegt wird. Jetzt akzeptiert
DeskProto die Einstellungen ohne Fehler und das auf dem Bildschirm
gezeichnete Rohteil ist so wie gewiinscht.

Hier konnte noch ein anderer GroBenfehler ausgegeben werden, dieser besagt,
dass es unmoglich ist, das Teil zu drehen, da es mit dem Arbeitstisch der
Maschine kollidieren wiirde. Bei Threr Maschine befindet sich die
Rotationsachse iiber dem Arbeitstisch und der Radius des Zylinders darf nicht
grofler sein als der Abstand zwischen Tisch und Rotationsachse. Andernfalls
kann der Block natiirlich nicht montiert werden. Dieser Abstand kann in der
Maschinen-Bibliothek (Erweiterte-Einstellungen...) eingestellt werden.
DeskProto fiihrt diese Priifung fiir ein zylindrisches Rohteil durch: Wenn Sie
ein (groBeres) rechteckigen Rohteil verwenden, miissen Sie moglicherweise
die Ecken abschneiden, um eine Drehung zu ermdglichen.
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Ein weiterer wichtiger Punkt ist der Werkstiick-Nullpunkt. Bei Verwendung
einer Drehachse kdnnen Sie die X-Position des Nullpunktes wie gewohnt
verdndern, die Y-Position kann jedoch nicht verédndert werden und fiir die Z-
Position sind weniger Optionen wéhlbar. Der Werkstiick-Nullpunkt kann
entweder auf der Rotationsachse(innerhalb der Geometrie) oder auf der
Oberflache des Teils sein. Fiir die Z-Position konnen Sie also wihlen
Oberkante Teil (Z=0 ist Oberflache), Komplett (Z=0 ist Mitte der Rotation).

Wie bereits in der Fehlermeldung erwihnt wurde hat DeskProto die Z-
Position des Werkstiick-Nullpunkt in die Mitte der Rotation gelegt. Die
Position des Nullpunktes erkennen Sie an dem kleinen blauen Wiirfel
(Orientator fiir den Werkstiick-Nullpunkt) und auch in den Teil
Informationen. Vergewissern Sie sich das der Werkstiick-Nullpunkt an ihrer
Maschine auch korrekt eingestellt ist. Eine falsche Einstellung kann Thr
Werkstiick, Fréaser oder die Maschine beschiadigen!!

Zwei weitere Parameter wurden automatisch geédndert:

Das Rohteil (Teil Parameter) wurde auf Obere Geometrie-Hiilfte gesetzt, da
die Geometrie rotiert wird, ist die untere Hélfte nach 180 Grad oben. Also
reicht es aus nur die obere Halfte zu bearbeiten.

Der Rand (Job Parameter) wurde auf Arbeitsraum gesetzt, diese Einstellung
finden Sie unter den Job Parametern, auf dem Reiter Rand. Der normale
Standart-Wert wire hier Plus Friser, da normalerweise auch der Rand einer
Geometrie bearbeitet werden soll. Bei dem Friasen mit Drehachse ist das
Werkstiick auf einer Seite im Spannfutter befestigt und wird auf der anderen
Seite vom Reitstock unterstiitzt. Daher konnen die linken und rechten
AuBenseiten nicht bearbeitet werden, dies wird durch diese Einstellung
erreicht. Bei einigen Geometrien kann es notwendig sein Halterungen/Stege
(Teil Parameter) einzufiigen damit das Werkstiick auch gespannt werden kann.
Da die Venus-Geometrie aber einen Flachen Boden hat ist dies bei diesem
Projekt nicht unbedingt notwendig.

Wenn eine Drehachse verwendet wird, tauscht DeskProto die Y-Achse
(Angaben in mm) mit der A-Achse (Angaben in Grad) aus. Durch diesen
Tausch, Y wird A, bleibt es fiir DeskProto beim 3-Achsen friasen. Sie konnen
also wihlen entweder XYZ (Normal) oder XAZ (Drehachse), DeskProto
kann nicht alle vier Achsen simultan verwenden. Trotzdem bietet DeskProto
einen echten 3D Einsatz der A-Achse: nicht nur einen einfachen 2D-
Werkzeugweg der um einen Zylinder gewickelt wurde indem man einfach Y
mit A vertauscht, sondern es werden echte 3D-Werkzeugwege anhand der 3D-
Geometrie erzeugt.

Die Verwendung einer A-Achse beeinflusst die Min und Max Koordinaten
des Rohteils. Beim XYZ-Frisen beeinflussen diese Werte die duleren Enden
des Rohteils. Beim Frisen mit Drehachse ist dies jedoch anders.

®  Die X-Werte definieren die Linge des Zylinders (genauso wie beim

XYZ Frésen).

Seite 91



Desk Proro Tutorial

e  Die A-Werte miissen in Grad von 0 bis 360 angegeben werden, diese
ermoglichen die Bearbeitung eines keilformigen Abschnitt (wie ein
Stiick Kuchen) anstelle des vollen Zylinders.

e Wie bereits beschrieben werden die Z-Werte standardmafig auf
”Obere Geometrie-Hilfte” gesetzt. Ein Min Z iiber 0.0 erzeugt ein
Ring Segment, ein Min Z unter 0.0 resultiert in Werkzeugwegen
unterhalb der Rotationsachse.

Riickblick: um die Venus Geometrie fiir die Bearbeitung vorzubereiten,
miissen folgende Einstellungen gemacht werden:

- Geometrie Venus.stl laden

- Haken bei “Drehachse benutzen”

- Geometrie um -90 Grad um Z drehen

- Haken bei “Zentrum Geometrie”

- Geometrie skalieren bis Sie auf Ihre Maschine passt

Feintuning der Parameter

Grundsitzlich kdnnen die DeskProto Parameter genauso fiir die Bearbeitung
mit Drehachse verwendet werden, wie sie fiir Standard-XYZ-Bearbeitung
vorhanden sind. Es gibt jedoch einige Ausnahmen, diese werden im Folgenden
erklart.

Wie bereits erwahnt, werden alle Parameter die die A-Achse betreffen in Grad
anstelle von mm angegeben. Dies trifft jedoch nicht auf die
Prézisionseinstellungen zu: die Abstdnde der Werkzeugwege in X-Richtung
sollten in mm sein, fiir Werkzeugwege in Y(A)-Richtung sollten die Abstéinde
in Grad sein. Es kann jedoch schwer fallen sich diese Abstidnde in Grad
vorzustellen, daher fragt DeskProto nach Werten in mm und rechnet diese in
Grad um. Die Umrechnung wird anhand des maximalen Rohteilradius
gemacht, dies bedeutet das die tatsdchlich verwendeten Werte kleiner sind als
die, die Sie eingegeben haben, da die meisten Werkzeugwege nédher an der
Rotationsachse liegen. Sehr nah an der Rotationsachse werden die Schritte
sehr klein daher iiberspringt DeskProto dann automatisch Schritte.

Beim 3-Achsen XYZ-Frésen kann das Werkzeug die Unterseite des Werkstiickes
nicht erreichen, daher verbleibt das Werkstiick die ganze Zeit mit seiner
Unterseite auf dem Maschinentisch. Beim Frasen mit einer Drehachse ist die
Befestigung des Werkstiickes etwas komplizierter: Es ist moglich, das
Werkstiick komplett von der Maschine zu trennen, dann wiirde es wahrend der
Bearbeitung herunter fallen. Das Ergebnis wére eine halbfertiges und dennoch
defektes Modell. DeskProto achtet darauf das dies nicht passiert, es stellt sicher
das immer eine Verbindung zwischen Spannfutter und Werkstiick verbleibt. Es
erscheint eine Fehlermeldung falls eine solche Verbindung nicht mehr besteht.
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Eine sichere Verbindung kann auf unterschiedlichen Weisen erreicht werden.
Bei Modellen mit einer Flachen Unterseite, wie in diesem Fall die Venus Biiste,
konnen Sie sicherstellen das die Unterseite nicht bearbeitet wird (und somit die
Verbindung zum Spannfutter bleibt). Dies konnen Sie wie oben beschrieben
machen, indem Sie den Rand nicht bearbeiten (Job Parameter, Reiter Rand).
Nun konnen Sie entscheiden was mit der Rechten Seite(Kopf) geschehen soll:
bearbeiten oder nicht? Das hingt davon ab, ob sie einen Reitstock verwenden
oder nicht. Dies konnen Sie einstellen indem Sie die maximalen X-Werte des
Rohteils verdndern. Sie erzeugen so eine Grenze nur an der einen Seite.

Ohne eine solche ebene Fliche mochten Sie moglicherweise zwei Stege
definieren (bei der Bearbeitung mit Drehachse bestehen Stege aus Zylindern).
Beachten Sie, dass dann auch die Randbearbeitung ausgeschaltet werden
miissen, um ein Bearbeiten der ebenen AuBenflédchen der Stege zu verhindern.

Fiir diese Venus Lektion gilt:

*  Randbearbeitung ausschalten, damit die linke Seite mit dem Spannfutter
verbunden bleibt.

*  Verwenden Sie keine Stege.

*  Verwenden Sie keinen Reitstock: die linke Seite ist stabil genug fiir dieses
kleine Teil.

*  Machen Sie den Rohteilblock in X etwas groler, damit der Fraser den Kopf
auch bei ausgeschalteter Randbearbeitung vollstéindig bearbeiten kann
(tatsdchlich fiigen Sie dann manuell einen Rand auf dieser Seite hinzu).
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Beim Friasen mit Drehachse miissen Sie auf die Z-Grenzen des Rohteils
besonders achten: beide Z-min und Z-max. Wie bereits erwahnt: Z-min wurde
auf 0.0 gesetzt (Rohteil Auswahl “Obere Geometrie-Hilfte”), da bei den
meisten Geometrien der Fréser nicht tiefer als bis zu der Rotationsachse
frisen muss. Dies gilt natiirlich nicht fiir alle Geometrien: wenn Sie zb. Eine
leere Box frisen wollen(sie Bild oben), bei dieser Geometrie muss der Fréser
auch unterhalb der Rotationsachse arbeiten um das innere der Box zu
bearbeiten. Also muss hier ein Min Z Wert unterhalb von 0 gewédhlt werden.
In diesem Falle miissen Sie besonders darauf achten den Werkstiick
Nullpunkt korrekt an ihrer Maschine einzustellen, da es sonst zu
Oberflachenfehlern, an der stelle wo Z=0 unterschritten wird, kommen kann.

Auf dem Bild sind ebenfalls Hinterschneidungen zu erkennen.
Hinterschneidungen sind Bereiche die der Fréser beim XYZ-Frisen nicht
erreichen kann, meist die Unterseite einer Geometrie. Beim Frisen mit
Drehachse ist dies jedoch anders: achten Sie auf die drei roten Werkzeugweg-
Linien im Bild. Nur die X, Z und A Achse werden bewegt, die Y-Position
bleibt konstant. Der Fréser ist exakt {iber der Rotationsachse. Dies bedeutet
das der Fréser die Box nicht komplett ausrdumen kann: Der Fréser kann nicht
alle vier vertikalen Winde auf der Innenseite der Box erreichen. Man erkennt
dies an den V-formigen Werkzeugwegen. Bei einer solchen Geometrie ist es
besser das Werkstiick von zwei oder vier Seiten zu bearbeiten indem man die
Drehachse indexiert verwendet.

Der maximale Z-Wert des Rohteils muss auch beachtet werden. Haufig
wird das Rohteil mit einer Bandsage zurecht geschnitten: so entsteht
natlirlich ein rechteckiger Block in den das benétigte Zylindrische Rohteil
hineinpasst. Daher sind die MaBe des rechteckigen Blocks wesentlich groBer
als der Zylinder in der DeskProto Kalkulation. Das kann zur
Uberbeanspruchung und Beschidigung des Friser fiihren. Sie kénnen dies
einfach verhindern indem Sie die Max-Z Grenze des Rohteils etwas grofier
wihlen. DeskProto wird so weitere Werkzeugwege oberhalb der Geometrie
erzeugen, einige davon werden natiirlich nur Luft schneiden, jedoch ist das
besser als den Friser zu beschédigen.

Vielleicht mochten Sie die Werkzeugwege in A-Richtung dauerhaft
entweder im Gleich- oder Gegenlauf bearbeiten. Dann muss die
Rotationsachse dauerhaft in eine Richtung rotieren (z. B. von 0 Grad bis
360 Grad, von 360 bis 720 Grad usw.). Dies ist jedoch nur méglich, wenn
in der Maschinendefinition (Menii Optionen) die Option ,,A-Werte konnen
360° iiberschreiten markiert ist. Dann dreht sich die Achse weiter in die
gleiche Richtung. Es sei denn, die Frasrichtung ist auf Méander eingestellt
(Job Parameter, Reiter Wegbedingungen). In diesem Fall schneidet die
Maschine in beiden Drehrichtungen, also Gleich- und Gegenlauf.

Beachten Sie, dass sich einige Drehachsen nur fiir eine begrenzte Anzahl
Drehungen in eine Richtung drehen kénnen, was bedeutet, dass sie A-Werte,
grofBler als 360 nicht unterstiitzen. Wenn diese Option nicht aktiviert ist, wird
eine kontinuierliche Rotation nicht zugelassen, sondern der Fréser wird nach
jedem Werkzeugweg wieder auf die Sicherheitsebene verfahren und die
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Drehachse vollstindig zuriick gedreht. Genau wie bei der XYZ-Bearbeitung.

Eine groBartige zusitzliche Funktion (neu in DeskProto V7) ist die Helix-
Option: ein Kontrollkéstchen fiir die Strategie Parallel (Job Parameter, Reiter
Strategie). Dieses Kontrollkéstchen ist nur fiir Werkzeugwege um die A-Achse
aktiv und wenn eine kontinuierliche Drehung in eine Richtung (wie oben
beschrieben) konfiguriert wurde. Ist diese Option nicht aktiviert, fiihrt der
Werkzeugweg eine vollstindige 360-Grad-Drehung mit konstantem X aus (nur
A und Z verfahren), dann wird X zum néchsten Werkzeugweg bewegt und es
wird der nidchste Werkzeugweg mit konstantem X ausgefiihrt usw. Wenn die
Option Helix aktiviert ist, werden beide X und die A-Koordinate stindig weiter
bewegt, sodass das gesamte Teil mit einer kontinuierlichen Bewegung
bearbeitet wird (X, A und Z verfahren). Dies ist schneller, erzeugt eine
ruhigere Bewegung und minimiert ein mégliches Umkehrspiel.

Ein Nachteil bei der Kombination von kontinuierlicher Drehung mit Schrupp-
Ebenen besteht darin, dass das Sortieren ziemlich ineffektiv wird, da die
meisten Sortieroptimierungen eine Maanderformigen Werkzeugweg erfordern.

Dies waren viele Hintergrundinformationen zum frésen mit einer Drehachse
(Danke fiir Thre Aufmerksamkeit!), einige dieser Informationen sind nicht
notwendig um das Venus-Modell zu erstellen, kénnen sich aber spéter als sehr
niitzlich erweisen.

4

G I o e
ROTATE i D0M

Die berechneten Werkzeugwege werden in etwa so aussehen wie im Bild
oben, je nachdem welche Skalierung, welchen Friser, welche Genauigkeit,
etc... Sie gewihlt haben. Im Bild sehen Sie einen Schruppen Job, man erkennt
sofort eine Reihe kreisformiger Werkzeugwege, die einen Zylinder formen,
dies ist die erste Schruppebene. Die grauen gestrichelten Linien sind die
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Positionierbewegungen, durch die bereits bearbeitete Bereiche iibersprungen
werden (Wenn die Sortierung deaktiviert ist oder wenn Sie eine Helix
verwenden, sehen Sie viel mehr davon als in der Abbildung oben). Die
Unterseite (linke Seite) der Biiste bleibt unbearbeitet: die Verbindung mit der
Rotationsachse. Die angezeigten Werkzeugwege sind in A-Richtung und
méaanderformig, wie Sie auf der Stirn sehen konnen.

Genau wie beim einfachen XYZ-Frasen sollte man zuerst einen Schruppen
Job und dann einen Schlichten Job anwenden. Der Assistent Frasen mit
Drehachse macht dies automatisch fiir Sie. Weitere Informationen finden Sie
in dem Venus Tutorial Video auf der DeskProto Webseite.

Fiir die Drehachsenbearbeitung bietet DeskProto keine Moglichkeit, das
Ergebnis zu simulieren: Die Schaltfliche Simulation wird deaktiviert
(ausgegraut). Eine solche Simulation erfordert eine viel kompliziertere
Berechnung als bei der Dreiachsenbearbeitung, und ein solcher Algorithmus
wurde noch nicht implementiert.

Zur Frasmaschine

Auch hier ist wieder klar, dass die gegebenen Informationen nicht genau auf
Thre Maschine abgestimmt sein kdnnen, da einige Arbeiten je nach Maschine
unterschiedlich sein konnen. Jedoch sind einige Informationen allgemein
giiltig.

Zuerst miissen Sie den Werkstiick-Nullpunkt setzen. Standartmal3gig ist dieser
auf der linken Seite des Zylinders (X=0), exakt auf der Rotationsachse (Y=0,
7Z=0). Es ist nicht schwer X=0 und A=0 zu setzen, verfahren Sie die Maschine
einfach an die richtige Position und speichern diese als Nullpunkt. Bei Y und
Z ist dies nicht so einfach. Wie kdnnen Sie erkennen ob die Spitze des Frésers
an der richtigen Position ist? Einige Maschinen bieten eine Kalibrierhilfe, etwa
eine horizontale Flidche auf der richtigen Hohe. Ohne eine solche Hilfe konnen
Sie die Einstellung nur optisch, so gut wie moglich, machen. Das ist fiir diese
Venus-Statue in Ordnung, jedoch nicht genau genug, wenn der Friser fiir [hr
Teil unter Z = 0 fahren muss.

Eine gute Hilfe ist, einen kleinen probe Zylinder zu frasen: Befestigen Sie ein
Stiick Material, spannen Sie einen Fraser ein und schalten den Spindelmotor
an. Nun bewegen Sie den Friser auf Y=0 und Z=+10 (unkalibriert) nun
machen Sie mit der A-Achse eine volle Rotation(0 bis 360 Grad). Das
Ergebnis ist ein Zylinder dessen Durchmesser Sie nun ausmessen konnen. Der
Durchmesser sollte im besten Fall genau 20 mm sein. Falls dies nicht der Fall
ist, korrigieren Sie die Z=0 Position entsprechend. Hat der Zylinder zb. einen
Durchmesser von 21.4mm, also 1.4mm zu viel, ist die Z=0 Position 0,7mm zu
hoch. Mit diesem Zylinder konnen Sie auch Y=0 kalibrieren: beriihren Sie
einfach mit dem Friser die vordere und hintere Seite des Zylinders. Beide
Werte sollte bis auf das Minuszeichen gleich sein. Ist dies nicht der Fall,
korrigieren Sie die Y=0 Position entsprechend.
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Das hort sich nach einer Menge Arbeit an. Aber die gute Nachricht ist, dies
miissen Sie nur einmal machen, da der Nullpunkt auch fiir den néchsten Job
erhalten bleibt. Beachten Sie jedoch das Sie mit dieser Nullpunkt-Einstellung
den Friser nicht komplett auf den Nullpunkt fahren diirfen (dies ist ein in
vielen Steuerungen vorhandener Standard-Befehl), da dies das Werkstiick und
den Friser zerstoren wiirde.

Wenn Sie in den Teil Parametern unter Nullpunkt den Modus “Oberkante
Teil” aktiviert haben, muss Z=0 so liegen das der Friser gerade die
Oberkante des Zylinders beriihrt. Hier ist es besonders wichtig das der
Zylinder exakt den richtigen Durchmesser hat, anderenfalls wird das
Ergebnis zu dick oder zu diinn sein.

Als nichstes miissen Sie ihr Rohteil mit den von Threr Drehachse gebotenen
Moglichkeiten, fixieren. Beispiele sind ein 3-Backenfutter, Stifte auf einer
kreisformigen Platte oder ein Bohrfutter. Wenn Sie einen Reitstock fiir die
andere Seite haben, sollten Sie ihn auch benutzen da dieser die Stabilitét der
Werkstiickeinspannung erheblich verbessert. Jedoch nicht in diesem Fall fiir
das Venus-Modell: Wir haben die Werkzeugwege so eingestellt, dass die
Oberseite des Kopfes vollstdndig bearbeitet wird. Um Ringe zu frdsen
bendtigen Sie eine spezielle Aufnahme, wie etwa einen hohlen Wachsstab der
in das Backenfutter gespannt werden kann.

Ein Detail das Sie nur kurz priifen miissen ist die Rotationsrichtung ihrer A-
Achse: dreht diese sich im Uhrzeigersinn oder entgegen, bei einer Eingabe von
positiven Werten. Es hat sich herausgestellt das es hier keinen verldsslichen
Standard gibt, jeder Hersteller trifft seine eigene Wahl. Daher passen die
DeskProto Standarteinstellungen fiir etwa die Hélfte aller Maschinen. Falls
dies bei ihrer Maschine nicht der Fall ist (Das Ergebnis wire ein gespiegeltes
Modell der CAD Datei), konnen Sie die Drehrichtung im Postprozessor
einstellen(Optionen >> Postprozessor Bibliothek >> OK bei der Warnung
>> wihlen Sie ihren Postprozessor und klicken bearbeiten >> Reiter
Wegbedingungen >> fiigen Sie ein Minus vor dem Faktor der A-Achse ein).

Viele Steuerungen haben Probleme den gewiinschten Vorschub beim Friasen
mit Drehachse einzustellen, da sich der Vorschub aus der Z-Position des
Frisers und der Rotation zusammensetzt. DeskProto bietet (dies ist neu in
Version 7) zwei spezielle Optionen fiir den Vorschub bei Drehachsen an: Im
Postprozessor konnen Sie DeskProto so konfigurieren, dass fiir
Drehbewegungen ,,Inverse Arbeitszeit* oder ,, Winkelgeschwindigkeit*
verwendet wird. Fiir weitere Informationen schauen Sie in die FAQ auf der
DeskProto Webseite.
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Bevor Sie das erzeugte NC-Programm starten, vergewissern Sie sich bitte ob
Thr Fréser korrekt auf Y=0 positioniert ist. Denn wie bereits gesagt,
DeskProto arbeitet hier wie eine 3-Achsen CAM Software, daher beinhalten
die XZA Werkzeugwege keinerlei Y Bewegung. Also muss Y=0 im Vorfeld
genau stimmen.

Die Bearbeitung wird in etwa so aussehen wie auf dem Bild oben, es ldsst
sich gut die Zylinderform erkennen die durch die erste Schruppebene
erzeugt wurde.

Das Ergebnis:
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6. Handy (Geom: zwei-Seiten)
Lektion Sechs

In der sechsten Lektion geht es um die Bearbeitung eines Modells von zwei
Seiten. Dies ist mit DeskProto sehr einfach, da Sie ein Assistent durch diesen
komplexen Vorgang fiihrt. Dank des Assistenten ist es nicht nétig in dieser
Lektion alles im Detail zu zeigen: es wird nur veranschaulicht und erklart was
der Assistent Sie fragen wird. Der Assistent zum Zwei-Seiten-Frisen ist in den
DeskProto Free und Entry Editionen nicht enthalten.

Bei dem verwendeten Beispiel handelt es sich um eine Frontschale fiir ein
Handy. Es handelt sich jedoch nicht um ein echtes Handy, sondern die
Frontschale wurde extra fiir diese Lektion von John Brock Robert McNeel &
Associates, mit Rhino 3D modelliert. Das gerenderte Bild oben kommt mit
freundlicher Genehmigung von Robert McNeel & Associates.

Die .stl Datei des Handy ist recht grofl (8MB) und ist daher nicht bei den
standard DeskProto Beispielen dabei. Sie konnen die Datei von der DeskProto
Webseite herunterladen.
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Zwei Seiten Frisen

In dieser sechsten Lektion werden Sie den Assistenten ,,Zwei Seiten Frasen®
verwenden um alle Parameter korrekt einzustellen die notwendig sind um ein
Werkstiick von zwei Seiten zu bearbeiten. Der Assistent soll einfach zu
benutzen und selbst erkldrend sein, also sollte diese Lektion theoretisch
iberfliissig sein. Doch die Praxis zeigt das dieser Prozess doch recht komplex
ist. Also dachten wir eine kleine Anleitung wiirde diesen Prozess, vor allem fiir
noch nicht so erfahrene Anwender, einfacher machen.

Den DeskProto Assistenten finden Sie auf dem Startbildschirm oder unter Datei
— Starte Assistenten. Vergewissern Sie sich das Sie den normalen Assistenten
starten und nicht einen eigenen Assistenten. Auf dem ersten Bildschirm wéhlen
Sie Zwei Seiten Frasen, manuell umdrehen. Eine Alternative ware hier das
Zwei Seiten Frasen mit Drehachse fiir ein automatisches Umdrehen. Vorteile
des manuellen Umdrehens sind, es wird keine Rotationsachse benétigt und das
Werkstiick liegt sehr stabil auf dem Maschinentisch.

Dieser Assistent besteht aus einer Abfolge von 7 Seiten, die aktuelle Seite wird
durch einen Reiter oben angezeigt. Nach der Auswahl des Assistenten folgen:
2 Was soll bearbeitet werden

3 Material und Stege

4 Schruppen

5 Schlichten

6 Konturfrasen

7 Zur Maschine senden.

Im allgemeinen ist beim Zwei Seiten Frisen, die zweite Seite das Problem: wie
fixiert man das Werkstiick in der korrekten Orientierung und wie finden Sie
den Nullpunkt des Werkstiickes wieder. Der DeskProto Assistent erledigt dies
indem er ein groferes Rohteil als eigentlich bendtigt annimmt. Dieses Rohteil
ist so gro3 das ein kompletter Rahmen um das Modell/Werkstiick bleibt. Es
werden vier kleine Blocke als Stege hinzugefiigt, diese konnen manuell
entfernt werden (Sie Bild oben). Diese Verbinden das Werkstiick mit dem
Rahmen durch den es einfach ist das Werkstiick fiir die zweite Seite zu
fixieren. Ebenso nutzt der Assistent den Rahmen um den Nullpunkt des
Werkstiickes wieder zu finden.
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Der Zwei-Seiten-Frisen Assistent

Auf der Was soll bearbeitet werden Seite (Seite 2) laden Sie bitte zuerst die
Geometrie Datei Cellphone.stl. Denken Sie daran das diese Datei nicht
standardméBig installiert ist. Sie miissen diese erst von der DeskProto
Webseite herunterladen. Diese Datei ist in mm daher miissen Sie, falls Sie ein
inch System verwenden um 0,04 skalieren (exakt 0.03937). Nutzen Sie die
Suchen Schaltflache auf der Assistentenseite.

Es werden noch zwei weitere Optionen auf dieser Seite angeboten: Skalierung
und Ausrichtung. Fiir Benutzer des Metrischen Systems ist eine Skalierung
nur nétig wenn ihre Maschine kleiner als das Modell ist. Wie bereits erwahnt
miissen Nutzer des inch Systems (Zoll/Inch) einen Skalierungsfaktor von 0.04
eingeben. Fiir das Handy kann die Ausrichtung auf Standard belassen werden,
eine Rotation ist nicht nétig. Beachten sie das hellgelbe Fragezeichen auf der
linken Seite neben jeder Option: hier finden Sie weitere Informationen zu der
jeweiligen Option und wo Sie diese ohne den Assistenten finden.

Die Seite Material und Stege (Seite 3) erweitert das Model um Stege
(wie bereits im vorherigen Absatz besprochen) und setzt die Werte fiir
Rohteil und Arbeitsraum. Der Assistent wahlt Standard-Stege wodurch
jeweils zwei Stege am X und Y Minimum und am Maximum des Models
erstellt werden. Die Stirke dieser Stege héngt von der Grofle des Modells
ab, ihre Lange von dem Standard-Fréser (der Steg muss lang genug sein, so
das der Friser zwischen Rahmen und Modell passt). Sollten Sie zu einem
spéteren Zeitpunkt einen groBeren Fraser wihlen wird der Assistent sie
darauf hinweisen. Um eigene Stege zu setzen wihlen Sie ,,Eingabe® .

Die Abmessungen des Rohteils werden von dem Assistenten festgelegt, auf
beiden Seiten, Links und Rechts werden 25 mm (1") zur Geometrie
hinzugefiigt + Stege. Auf der Vorder- und Riickseite werden 10 mm (%2")
hinzugefiigt. (Sie konnen diese Werte in den Einstellungen @ndern). Der
Rahmen wird links und rechts breiter gemacht da hier Material fiir die
Klammern der Fixierung benétigt wird. Der Assistent ldsst Sie nur die Z-
Abmessung verdndern, die hier der Material Dicke entspricht. Der Wert den
Sie hier eingeben, muss exakt mit dem tatséchlichen Rohteil {ibereinstimmen,
anderenfalls werden beim Wenden die Seiten nicht exakt {ibereinstimmen. Die
X und Y Abmessungen vom Rohteil diirfen ruhig ein wenig UbergroBe haben.

Die Frés-Tiefe ist das Minimum Z fiir den Arbeitsraum des Jobs. Die selbe
Tiefe wird nun fiir alle Jobs benutzt. Die Standard Tiefe ist die halbe Dicke des
Rohteils: fiir die Handy Geometrie ist eine grofiere Tiefe nétig damit die
gesamte Geometrie bearbeitet wird. Bitte vergessen Sie nicht nachdem Sie die
Dicke des Rohteils gedndert haben auch die Fris-Tiefe anzupassen, da die
Fras-Tiefe relativ zur Oberkante des Rohteils gemessen wird. Die
Abmessungen und die Frase-Tiefe wird mit orangenen Linien veranschaulicht,
die griinen Linien zeigen die Region die bearbeitet wird.
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Wir haben eine 25mm dicke Holzplatte verwendet und die Fréstiefe auf 17
eingestellt, um das Teil von beiden Seiten vollstindig zu bearbeiten. Sie
konnen die Seitenansicht wéhlen und dann im Assistenten auf Anwenden
klicken, um zu iiberpriifen, ob die Einstellung fiir die Fristiefe korrekt ist.

Auf der Seite Schruppen (Seite 4) konnen Einstellungen fiir das Schruppen
gemacht werden. Schruppen ist optional und kann, indem Sie den Haken
bei Schruppen anwenden entfernen, iibersprungen werden.

Welcher Friser optimal ist, hdngt von vielen Faktoren ab:

- Vorschub (ein grofer Friser kann schneller mehr Material abtragen)

- Geometrie (fiir Freiform Oberfldchen sollten Kugelfrdser verwendet werden,
fiir horizontale und vertikale Oberflachen sollten Flache Fraser verwendet
werden).

- Oberflachen Qualitit (ein groBer Kugelfriser erstellt eine glattere Oberfldche)
- kleine Geometrie Details (fiir feine innere Radien sind kleine Fréser notig)

- Hohe des Modells (kleine Fraser sind oft recht kurz)

- Nutzen sie den Fréser fiir alle Jobs oder gibt es einen Werkzeugwechsel?

Um einen Werkzeugwechsel zu vermeiden haben wir fiir das Handy einen 3
mm Kugelfraser (Radius 1.5 mm), fiir alle Jobs verwendet. Ein 3mm
Durchmesser ist hier ausreichend fiir die meisten Details und der Fréser ist lang
genug um das komplette Model zu bearbeiten. Fiir Nutzer von Zoll/inch wire
ein 1/8 inch Kugelfriser ein gute Wahl.

Der Abstand zwischen den Werkzeugwegen (horizontal) zusammen mit der
Fris-Tiefe bestimmen wie viel Material auf jedem Werkzeugweg entfernt wird.
Die Standard Einstellung ist D/5 (Werkzeugwegabstand) und halbe
Schneidenlénge des Frisers (Fras-Tiefe). Diese Schnitt-Tiefe ist geeignet fiir
Holz Werkstoffe. Die Standard Frasgeschwindigkeiten sind hier auch in Ordnung.
Fiir leichte Materialien (Styropor, Leichtes Holz) ist ein Werkzeugwegabstand
von D/3 in Ordnung, fiir Plexiglas und Aluminium sollten kleinere Werte gewéhlt
werden. Hier sollten Sie selbst einen optimalen Wert fiir ihre Maschine finden.

Die Standard Block Strategie ist hier gut geeignet, da diese die Anzahl an
Zustellungen, in den tieferen Ebenen, minimiert. Das Standard AufmaB ist 10%
und die Ebenenhohe 100% des Fraser-Durchmessers, was in den meisten
Fallen in Ordnung ist.

Das Feld fiir die Geschétzte Laufzeit ist noch leer, die Zeit wird angezeigt
nachdem Sie die Werkzeugwege berechnet haben.

Die Assistenten Seiten Schlichten (Seite 5) und Kontur frésen (Seite 6) sind
sehr dhnlich zu der Schruppen Seite. Natiirlich ohne die Parameter Aufmal}
und Frés-Tiefe. Zusétzlich wird eine andere Strategie gewahlt. Sie sollten hier
einen wesentlich kleineren Werkzeugwegabstand nutzen als beim Schruppen.
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Das Bild oben zeigt die Werkzeugwege des Schlicht Jobs fiir die erste Seite.
Auf dem Bild kénnen Sie erkennen das die AuBenseite des Stegs nicht
bearbeitet wird: so bleibt der Steg mit dem Rahmen verbunden. Der Assistent
hat dies erreicht indem er die Randeinstellung auf ,,Fréser innerhalb
Arbeitsraum* gesetzt hat (die Einstellung ,,Arbeitsraum‘ hétte dies auch
bewirkt jedoch wiére der bearbeitete Raum dann der selbe fiir jeden
Fraserdurchmesser). Sind mehr Positionierbewegungen zu sehen als im Bild
oben liegt dies an der Option ,,Immer niedrig* (Reiter Wegbedingungen).

Die letzte Seite des Assistenten ist Zur Maschine senden (Seite 7) diese zeigt
ihnen den Projektbaum der erzeugt wurde: Zwei Teile (Seite#1 und Seite#2)
mit jeweils drei Jobs. Der Unterschied zwischen den Teilen ist die

Rotation von 180° um die X-Achse. Wenn Sie wollen kdnnen Sie jeden Job
umbenennen indem sie einen langsamen Doppelklick auf deren Namen
machen.

In diesem Assistent sind zwei Schaltflachen fiir das Speichern des NC-
Programms vorhanden: einer fiir jedes Teil. Wahlen Sie Dateinamen welche
die Seite beschreiben die bearbeitet wird. Die Schaltflachen ,,Direkt an
Maschine senden sind nur vorhanden wenn diese Option vorher in den
Voreinstellungen konfiguriert wurde und ihre Maschine dies unterstiitzt. An
die Maschine senden wird nicht in den MacOS und Linux versionen
unterstiitzt.

Die Bericht Datei ist speziell fiir diesen Assistenten. In diesem Bericht stehen
alle Informationen die an der Maschine benétigt werden um beide NC-
Programme korrekt ablaufen zu lassen. Dies wird im Detail im letzten Absatz
erklért. Fiir den Moment: Speichern/Drucken Sie die Datei, Sie wird spéter
benotigt.
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Verindern einzelner Parameter

Sie haben nun den Assistenten beendet und NC-Programme erstellt, also sind
Sie nun bereit zum Frisen. Sie haben auch jetzt noch die Mdglichkeit jeden
Parameter zu verdndern, zusitzlich konnen auch Parameter verstellt werden
die im Assistenten nicht abgefragt wurden. Natiirlich muss dann das
NC-Programm neu erstellt werden. Wenn Sie nichts mehr einstellen wollen
konnen Sie diesen Abschnitt {iberspringen und bei ,,Zur Frias-Maschine*
weiterlesen.

Der Assistent hat fiir jede Seite 3 Jobs erstellt. Aber vielleicht méchten Sie
noch einen weiteren Job hinzufiigen, z.B. einen Detail-Job unter Verwendung
eines sehr kleinen Fréser (0,8mm Durchmesser) fiir die Mikrofonschlitze und
den Lautsprecherschlitz. Dies kdnnen Sie indem sie den Arbeitsraum des
Detail-Job auf Freiform stellen und die Regionen auswéhlen. Fiir die zweite
Seite kdnnte man noch einen Job mit einem Flach-Fraser (2mm Durchmesser)
hinzufiigen, da die Innenseite viele Scharfe Kanten hat.

Seien Sie vorsichtig bei dem Hinzufligen von neuen Jobs, einige Einstellungen
konnen ihr Zwei-Seiten-Fréisen Setup verstellen. Sie sollten keine Einstellungen
beziiglich des Arbeitsraumes verdndern (die Region in der gefrast wird darf
nicht vergrofiert werden). Der einfachste Weg einen Job hinzuzufiigen, ist einen
vorhandenen zu kopieren, so werden alle wichtigen Einstellungen fiir Rand
und Arbeitsraum iibernommen. Alle anderen Job Parameter konnen nach bedarf
gedndert werden.

In den Teil Parametern sollten Sie die Grof3e des Rohteils nie verdndern, da
diese Abmessungen benotigt werden damit die beiden Seiten und der Nullpunkt
perfekt ibereinstimmen. Dieser Nullpunkt ist der selbe fiir alle Jobs des
Werkstiicks. Die Stege kdnnen verdndert werden, aber damit diese genau
iibereinstimmen sollte bei der zweiten Seite die Einstellung ,,Stege vom ersten
Teil nutzen* gewéhlt sein.

Die Simulation, die DeskProto fiir ein zweiseitiges Projekt anbietet, ist fiir
jede Seite eine eigene Simulation. Eine kombinierte Simulation, die das
Ergebnis nach beidseitiger Bearbeitung zeigt, ist (noch) nicht moglich.
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Zur Fras-Maschine

Normalerweise macht es keinen Unterschied wo genau Sie das Rohteil auf
ihrem Maschinentisch platzieren, da der Werkstiick Nullpunkt frei gewéhlt
werden kann. Es ist auch nicht nétig, dass das Rohteil exakt mit den
Maschinenachsen fliichtet, da es ja meistens etwas UbergroBe hat. Beim
Zwei-Seiten-Frésen ist dies jedoch anders, da bei der zweiten Seite Position
und Orientierung genau mit der ersten Seite {ibereinstimmen miissen.

Aus diesem Grund wurde ein Lineal mit Anschlag verwendet, das auf
dem Maschinentisch befestigt ist und exakt parallel zur X-Achse der
Maschine verlduft. Siehe Bild unten: Der einfachst Weg ein solches Lineal
zu erstellen ist es selbst mit einer Handsteuerung zu frasen. So liegt es auf
jeden Fall parallel und die Position ist genau bekannt.

®-

Der Nullpunkt des Werkstiickes fiir das NC-Programm muss auf dem Punkt

sein wo sich Lineal und Anschlag treffen (das Kreuz auf dem Bild), Der Z=0
Punkt ist auf der Oberseite des Rohteils (Fréaser beriihrt die Oberfldche).

Wie bereits gesagt gilt dieser Nullpunkt fiir beide Seiten, er bleibt also nach

der Rotation bestehen.

Nach der Bearbeitung der ersten Seite, miissen Sie zwei Referenzflachen auf
der linken und auf der Riickseite machen (Griine Linien im Bild oben). Die
Referenzfldche auf der linken ist auf der X=0 Ebene und muss nicht Entlang
der gesamten Seite erstellt werden. Die Referenzflache auf der Riickseite ist
auf einer Y Position die in der Berichtdatei beschrieben wird und muss
entlang der gesamten Riickseite erstellt werden. Sie muss ein wenig tiefer sein
als das Lineal dick ist.

Sie kdnnen diese Flachen mit der Handsteuerung frasen (denken Sie an den
Radius des Frisers). DeskProto erstellt diese Fldchen nicht automatisch,
da es nicht weil wo Sie die Halteklammern positioniert haben.
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Hier ein Beispiel fiir einen Fraser mit 6 mm Durchmesser: Bewegen Sie den
Fraser auf X = 3 und eine geeignete Z-Tiefe, dann verfahren Sie in Y, um eine
flache Ebene auf der linken Seite des Rohteils zu erstellen. Bewegen Sie den
Fréser anschliefend in die vorgeschriebene Y-Position + 3 mm (Friserradius)
und verfahren Sie in X, um eine Referenzfliche entlang der gesamten
Riickseite des Rohteils zu erstellen.

Nach der Bearbeitung dieser Referenzflichen kénnen Sie das Rohteil 16sen,
abnehmen und umdrehen. Die beiden Referenzfliachen gegen Lineal und
Endanschlag driicken und das Rohteil wieder befestigen. Dadurch wird
sichergestellt, dass das Rohteil genau an der Maschine ausgerichtet ist und sich
genau an der richtigen Position befindet.

Als Alternative zur eben beschriebenen Methode Lineal / Referenzflache stehen
verschiedene andere Methoden zur Verfiigung, um das Rohteil nach dem
Umdrehen korrekt zu positionieren. Verwenden Sie zum Beispiel Referenzstifte
auf dem Maschinentisch und bohren Sie Locher, welche genau zu diesen Stiften
passen, wobei der Nullpunkt genau in der Mitte dieser beiden Stifte liegt. Oder
eine Drehachse mit einer 180-Grad-Drehung um X. Der Zweiseitiges Frisen-
Assistent kann mit jeder dieser Positionierungsmethoden verwendet werden,
sofern der Rohteilblock vor und nach dem Umdrehen dieselbe Position hat

Unten sehen Sie ein paar Bilder die den Fertigungsprozess des Handy zeigen.

Auf diesem Bild sieht man wie die erste Seite des Handy gefrast wird. Unten
und links erkennt man das dunkel braune Lineal mit dem Anschlag.
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Bevor Sie die Klammern 16sen, miissen Sie zunichst zwei Referenzflichen
links und hinten bearbeiten, wie hier gezeigt. Aus diesem Grund wird auf der
Riickseite des Blocks etwas UbermaB benétigt. Auch die linke Seite des Blocks
muss etwas grofier sein, damit etwas iiberschiissiges Material bearbeitet werden
kann.

s G0 g, B oileuaie L L5000, W e

Die zweite Seite kann nun bearbeitet werden: Sie hat den selben Nullpunkt.
Die Werkzeugwege passen genau.
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Die fertige Handyschale direkt von der Maschine. Hier kann man gut die beiden
Referenzflichen und die Stege erkennen. Der Rahmen und die Stege miissen
von Hand entfernt werden. Etwas Schleifarbeit wird noch nétig sein dort wo die
Stege waren.
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7. DP Flasche (Vektor: erweitert)
Lektion Sieben

Die bisherigen Lektionen betrafen alle jeweils nur Vektordaten, 3D
Geometriedaten oder Bitmap-Daten. Eine sehr schone Eigenschaft von
DeskProto ist, dass Sie zwei oder drei Datentypen in einem Projekt
kombinieren kdnnen. Verwenden Sie zum Beispiel Vektorwerkzeugwege, um
Details in einem 3D Geometrieprojekt zu erstellen.

Mit DeskProto kdnnen Sie sogar zwei Datentypen interagieren lassen: Sowohl
Vektor-Werkzeugwege als auch Bitmap-Reliefs konnen auf eine 3D-Geometrie
projiziert werden. In dieser Lektion wird das 2D-DeskProto-Logo auf die 3D-
Flaschengeometrie projiziert, die in Lektion 4 verwendet wurde.

Die Lektion beginnt mit Hintergrundinformationen zu Vektordaten und
Werkzeugwegtypen fiir Vektordaten.
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Dateien mit Vektordaten

Fiir Dateien mit Vektordaten unterstiitzt DeskProto das DXF-Format und das
EPS- (oder Al-) Format. Die meisten CAD-Softwares konnen normalerweise
DXF-Dateien exportieren, wihrend Grafiksoftware in den meisten Fallen nur
EPS (Postscript) exportieren kann. Von beiden Dateitypen werden nur Teile
unterstiitzt:

Fiir DXF heif3t das, Punkt, Linie, Polylinie, LW-Polylinie, Bogen, Kreis,
Ellipse und Spline.

Fiir EPS heif3t das, Punkt, lineto, curveto und moveto.

DeskProto wandelt Bogen und Splines in Polylinien um, Bogenbewegungen im
NC-Code (G2 und G3) werden (noch) nicht unterstiitzt.

Vektordateien sind in den meisten Fillen 2D-Dateien und enthalten daher keine
Z-Koordinaten. DeskProto zeichnet die 2D-Kurven am oberen Rand des
Rohteilblocks, auch wenn Sie fiir dieses Teil Z=0 auf eine andere Hohe
eingestellt haben (dies unterscheidet sich von fritheren DeskProto-Versionen).
Die Bearbeitungstiefe, die Sie fiir die Werkzeugwege eingeben, wird vom
oberen Rand des Rohteilblocks aus berechnet.

Es ist jedoch auch moglich, eine DXF-Datei mit 3D-Vektordaten zu 6ffnen. In
diesem Fall werden Sie von DeskProto gefragt, ob Sie diese Vektor-Z-Werte
verwenden mdchten. Falls ja, wird Z=0 in der Vektordatei am oberen Rand des
Rohteilblocks ausgerichtet und die Bearbeitungstiefe, die Sie flir den
Werkzeugweg eingeben, wird relativ zu den Z-Werten in der Vektordatei
berechnet. Das Ergebnis ist ein 3D-Werkzeugweg. Um Geometrie- und 3D-
Vektordaten identisch zu positionieren, miissen Sie den Nullpunkt oben am
Rohteilblock platzieren. Die Entscheidung, ob die Z-Werte der Vektordaten
verwendet werden sollen oder nicht, kann auch spéter getroffen werden: In den
Projektparametern, Reiter Vektor.

DeskProto bietet drei Arten von 2D Werkzeugwegen: Konturfrésen,
Taschenfridsen und Bohren. Die ersten beiden wurden in Lektion 1 behandelt,
Bohrungen wurden noch nicht erwéhnt. In den 2D Job Parametern konnen Sie
Kurven fiir jeden Werkzeugwegtyp auswéhlen:

Konturfrisen akzeptiert alle Kurven in der Vektordatei auBer Punkte
Taschenfrisen akzeptiert nur geschlossene Kurven

Bohren akzeptiert Punkte (Mittelpunkt des zu bohrenden Lochs), ,,+“ Zeichen
(zwei Linien, die jeweils den Fraserdurchmesser als Lange haben und sich im
Mittelpunkt schneiden) sowie Kreise, die den gleichen Durchmesser wie der
ausgewdhlte Fréaser haben.
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2D Vektordaten mit 3D Geometrie kombinieren

In den vorherigen Lektionen haben Sie gesehen, dass die Teil Parameter
verwendet werden, um zu definieren, was bearbeitet werden soll: Maf3stab,
Ausrichtung usw. Die verfligbaren Parameter sind fiir jeden der drei Datentypen
etwas unterschiedlich. Zum Beispiel wird das Drehen um X oder Y fiir
Vektordaten nicht unterstiitzt, daher bietet die Registerkarte Transformieren
unterschiedliche Optionen fiir Vektor und Geometrie an. Was tun, wenn beide
Datentypen vorhanden sind?

DeskProto hat dies gelost, indem es zwei Einstellungssitze anzeigt:
Vektoreinstellungen und Geometrieeinstellungen, die in dieser Lektion erldutert
werden (sind auch Bitmap-Daten vorhanden, so gibt es drei Einstellungssétze).

«==- | Fir dieses Projekt werden zwei Arten von CAD-Daten bendtigt:

b Vektordaten fiir das DeskProto-Logo und 3D-Geometrie fiir die Flasche.
= Laden Sie zunéchst die Vektordatei: 2D DeskProtoLogo.dxf.

ai Laden Sie anschlieBend die Geometriedatei: dieselbe Datei Bottle.stl,

_—

die auch in Lektion 4 verwendet wurde.

Sie werden feststellen, dass der Rohteilblock (die orangen Linien)
genau grof3 genug ist um alle CAD-Daten einzuschlieBen, und dass die
Vektorkurven auf der oberen Flache des Rohteils angezeigt werden.

Die X- und Y-Position beider Datensétze entspricht jeweils ihren Positionen in
der urspriinglichen CAD-Datei. Fiir die Flasche befindet sich der Nullpunkt in
CAD (und auch in der STL) auf der Mittellinie und fiir das Logo auf der
Grundlinie links neben dem Buchstaben D. Das Z = 0 in der CAD befindet
sich unter der Flasche, und das Logo wird oben auf dem Rohteil gezeichnet.

In DeskProto kénnen Sie diesen Nullpunkt anzeigen, indem Sie im Dialogfeld
Sichtbare Elemente die Option ,,CAD-Nullpunkt* aktivieren.
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Der Werkstiick-Nullpunkt in DeskProto (der blaue ,,Orientator) ist nicht
derselbe wie der CAD-Nullpunkt, da in den Teil Parametern (Reiter Nullpunkt)
eine automatische Verschiebung vorgenommen wird, um die CAD-Daten in
XY positiv fiir Teil-Geometrie® und ,,Oberkante Teil“ zu verschieben.

DF Teil Parameter - 'Teil X

Zeige Seiten fiir: () 2D Vektor Einstellungen
(® Geometrie Einstellungen

Allgemein  Geometrie  Rohteil  Stege  Umgebung  Mullpunkt  Simulation

Wenn Sie jetzt den Dialog "Teil Parameter" 6ffnen, sehen Sie, dass iiber der
Reihe der Reiter ein neues "Optionsfeld" hinzugefiigt wurde: Sie kdnnen jetzt
auswihlen, ob die Reiter entweder fiir die Vektoreinstellungen oder fiir die
Geometrieeinstellungen angezeigt werden sollen. Einige der Reiter sind fiir
beide Einstellungen gleich (z.B. Reiter Allgemein und Nullpunkt), andere
Reiter sind jedoch verschieden (z.B. Transformieren). Auflerdem enthalten die
Geometrieeinstellungen mehr Reiter als die Vektoreinstellungen. Mit den
Transformationsoptionen kdnnen beide Datensétze relativ zueinander
positioniert werden, wie im nédchsten Absatz gezeigt wird.

Ein schones Detail ist, dass die Vektorbearbeitung auch mit einer Drehachse
verwendet werden kann: Die 2D-Vektoren werden dann, wie ein Etikett um
ein Glas Marmelade, um die zylindrische 3D-Geometie gewickelt. Auf diese
Weise ist es einfach, beispiclsweise einen Namen auf den runden Sockel einer
von Thnen bearbeiteten Biiste zu gravieren.

2D Kontur auf 3D Geometrie projizieren

Wie Sie in Lektion 1 gesehen haben, kdnnen Sie mit DeskProtos Vektor-
Werkzeugwegen 2D-Text auf einer ebenen Flache gravieren. In dieser Lektion
erfahren Sie, wie Sie auf einer gekriimmten Flache gravieren. Dies wird mithilfe
einer niitzlichen Funktion eines DeskProto-2D-Job durchgefiihrt: der Option
,,Vektorkurven auf 3D Geometrie projizieren*. Wenn Sie diese Option
aktivieren, wird das resultierende Bearbeitungsniveau (Z-Wert) nicht relativ
zum oberen Rand des Rohteils (also auf einem konstanten Z-Niveau)
eingehalten, sondern relativ zum Z der Teilegeometrie. Im Ergebnis werden die
Vektorkurven tatsichlich auf die 3D-Geometrie projiziert.

Sie haben gerade die Vektordatei 2D_DeskProtoLogo.dxf (das DeskProto-
Logo) und die Geometriedatei Bottle.stl (die Parfiimflasche) geladen. In diesem
Abschnitt erfahren Sie, wie Sie dieses Logo auf der Vorderseite der Flasche
gravieren.

Offnen Sie die Teil Parameter und wihlen Sie die Geometrie Einstellungen.
Geben Sie auf dem Reiter "Geometrie" eine Drehung um X von 90 Grad ein
und wihlen Sie auf dem Reiter "Rohteil" die Option "Obere Geometrie-Hélfte".
Nach jeder Anderung kénnen Sie durch klicken auf Anwenden sehen, was
passiert.
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Als nichstes wihlen Sie die 2D Vektor Einstellungen. Das DeskProto-Logo
ist zu grof} fiir die Flasche (sogar zu groB fiir das aktuelle Rohteil), daher muss
es verkleinert werden. Auf dem Reiter Transformieren geben Sie einen
Skalierungsfaktor von 0,5 ein (GleichméBig ausgewahlt, also sowohl fiir X als
auch fiir Y). Nun muss das Logo richtig iiber der Flasche positioniert werden.
Dies wird als "Verschieben" der Vektordaten {iber die Geometriedaten
bezeichnet. Eine tolle Ausrichtungshilfe erleichtert dies. Wahlen Sie die
Draufsicht (die erste der 8 Wiirfelschaltflachen in der Symbolleiste), um die
Position des Logos richtig anzuzeigen. Verwenden Sie nun auf dem Reiter
Transformieren unter Verschieben die Schaltfliche "Ausrichten". Wihlen Sie
im Dialogfeld "Ausrichten Vektor-Daten" die Option "Zentrum" fiir X und Y,
wihlen Sie die Geometriedaten aus, an denen ausgerichtet werden soll, und
driicken Sie OK. Klicken Sie in den Teil Parametern entweder Anwenden oder
OK, um die neue Position des Logos anzuzeigen.

Das DeskProto-Logo ist jetzt schon iiber der Geometrie zentriert. Bei Bedarf
konnen Sie nun die Feinabstimmung vornehmen. Vielleicht ist ein bisschen
kleiner besser: Sie konnen den MafBstab dndern (danach miissen Sie erneut
ausrichten). Eventuell kdnnte die Position besser ein kleines Stiick weiter
rechts und etwas tiefer auf der Flasche sein (um nur auf der Vorderseite zu
gravieren, nicht auf der Schulter). Sie konnen einfach etwas herumspielen,
indem Sie die beiden Werte unter Verschieben dndern und dann auf
Anwenden klicken. Wenn Skalierung und Position OK sind, klicken Sie OK.

Um dieses Teil zu bearbeiten, bendtigen Sie eine oder mehrere 3D- und einen
2D-Job. In den vorherigen Lektionen wurde das Konfigurieren der
Geometriejobs (Schruppen und Schlichten oder nur Schlichten, wenn Sie
dies bevorzugen) erldutert. Wenn Sie dabei Hilfe benétigen, schauen Sie dort
noch einmal nach. Sie kdnnen Jobs hinzufiigen, indem Sie mit der rechten
Maustaste auf das Teil im Projektbaum klicken und dann ,,2D / 3D / Bitmap
Job hinzufiigen* wahlen. Fiigen Sie Jobs hinzu, um ein Teil mit einem (oder
zwei) 3D-Job und einem 2D-Job zu erstellen, und geben Sie dann die
gewlinschten Parameter ein.

Offnen Sie nun den Dialog 2D Job Parameter. Die gesamte Geometrie
innerhalb der Konturlinien des Logos muss entfernt werden. Dies wird als
Taschenfrdsen bezeichnet. Wahlen Sie auf dem Reiter "Taschen-Fréasen" die
Option ,,Alle” fiir Kurven auswihlen und ,,Versatz* als Strategie. Sie
benotigen einen kleinen Friser, der in die Kurven passt. Wahlen Sie daher
einen Friser mit | mm Durchmesser (Kugelkopf oder flache Spitze). Klicken
Sie auf OK, um den Dialog 2D Job Parameter zu schlieBen. Deaktivieren Sie
den/die 3D Job/s durch Klicken auf die gelben Lampenschaltfldche in der
Baumstruktur und lassen Sie, durch klicken auf Werkzeugwege berechnen, die
Werkzeugwege berechnen (falls gefragt: Ja, nur die sichtbaren Jobs).

Es zeigt sich, dass das Logo nicht vollstindig bearbeitet wird: In den kleineren
Logoabschnitten sind keine (roten) Werkzeugweglinien vorhanden, da selbst
dieser kleine Fréser zu dick ist, um in die Taschen dort zu passen. Sie kénnen
natiirlich einen kleineren Friser auswihlen, aber Sie werden bald feststellen,
dass fiir dieses Projekt ein Fraser mit 0,5mm Durchmesser (oder kleiner)
benoétigt wird: also sehr, sehr diinn!

Seite 113



Desk Proto Tutorial

Die beste Losung ist die Verwendung eines konischen Graviermessers. Wird
auch als Gravierstichel bezeichnet, da dessen Spitze sehr fein ist. Jedoch muss
dieser eine flache Spitze haben, da sonst kein Taschenfrdsen moglich ist (zum
Taschenfrasen wird der Spitzendurchmesser verwendet, um den Abstand
zwischen den Werkzeugwegen zu berechnen). Wihlen Sie also zum Beispiel
den Fréser ,,Friaser konisch 30 Grad“ und versuchen Sie es erneut. Jetzt wird
das Logo vollstindig mit Werkzeugwegen gefiillt, die sehr nah beieinander
liegen. Sie konnen einen groferen Abstand in den 2D Job Parametern auf dem
Reiter Taschen-Frésen unter Strategie-Einstellungen festlegen. Der
Standardwert betrdgt 50% (des Spitzendurchmessers). Wenn Sie diesen Wert
auf 80% &@ndern, wird die Anzahl der Werkzeugwege verringert.

In einer Draufsicht sehen die Werkzeugwege, die Sie jetzt haben,
moglicherweise OK aus. Aus einer anderen Sicht ist jedoch klar, dass dies
nicht der Fall ist: Alle Werkzeugwege befinden sich immer noch auf einem
konstanten Z-Niveau. Offnen Sie erneut die 2D Job Parameter, wechseln Sie
auf den Reiter Z-Einstellungen und aktivieren Sie die Option ,,Vektor Kurven
auf 3D Geometrie projizieren“. Als Z-Wert stellen Sie eine Bearbeitungstiefe
von -0,3 mm (-0,01 ”),, ein und als ,,Genauigkeit in XY* 0,09 mm (ca. 0,004”).
Jetzt sollten die Werkzeugwege OK sein, um das Logo zu gravieren.

Die Werkzeugwege sind so jedoch unsichtbar, da sie sich unter der Oberflache
der 3D-Geometrie befinden. Wenn Sie "Geometrie, gerendert" im Dialog
"Sichtbare Elemente" deaktivieren, werden die Werkzeugpfade sichtbar. Sie
konnen nun die NC-Datei(en) speichern und mit dem Frésen beginnen.

G LD
ROTATE AN 200M

Im Bild oben wurde getrickst: Wir haben die Bearbeitungstiefe auf +0,1 mm
eingestellt, um ein Bild mit sichtbaren Werkzeugwegen zu erstellen (diese
Wege sind natiirlich fiir die Bearbeitung nicht niitzlich).

Die verwendete Projektion ist vertikal, wodurch das 2D-Logo verzerrt wird.
Ein auf eine geneigte Oberfldche projizierter Kreis wird zu einem Oval.
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Auf diesen geneigten Fliachen kann das Logo auch durch die Dicke des Frisers
verzerrt sein. DeskProto projiziert die 3D-Form des Frésers auf die 3D-
Geometrie, und wenn dieser auf eine geneigte Oberflache projiziert wird,
beriihrt die Auenseite des Frisers die Geometrie vor der Mitte des Frésers.
Die Schnitttiefe wird ab diesem ersten Kontakt eingestellt, also nicht fiir die
Mitte des Frésers.
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8. Lithophanie (Bitmap: erweitert)
Lektion Acht

Das Erstellen einer Lithophanie ist eine groBartige Anwendung der
Bitmapfunktion von DeskProto. In dieser Lektion erkldren wir, was eine
Lithophanie ist und wie Sie mit DeskProto auf einfache Weise eine erstellen
konnen. Wir verwenden ein beriihmtes Portrit des niederldndischen Malers
Johannes Vermeer: Madchen mit einem Perlenohrring (ein gemeinfreies
Kunstwerk, das von commons.wikimedia.org heruntergeladen wurde).
DeskProto konvertiert die 2D-Bitmap-Informationen in diesem Foto in ein
3D-Relief und berechnet dann Werkzeugwege iiber diese Geometrie.

Das zweite Thema dieser fortgeschrittenen Bitmap-Lektion ist das
Kombinieren eines Bitmap-Reliefs mit einer 3D-Geometrie. Auch hier wird
die Parfiimflasche verwendet, und in dieser Lektion wird das Relief einer
Muschel auf die Vorderseite der Flasche aufgebracht.
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Lithophanie

Eine Lithophanie ist ein Art Kunstwerk, das aus einer diinnen Schicht
durchscheinenden Materials (einer Art ,,Milchglas®) hergestellt wird. Die
Vorderseite der Lithophanie ist reliefartig geformt, und wenn diese von hinten
beleuchtet wird, wird ein klares Bild in Schwarzweil} sichtbar.

Lithophanie:

“s
%,
7

Das Bild oben zeigt, wie dies funktioniert: Je diinner das Material, desto mehr
Licht wird durchgelassen. Das Material kann beispielsweise eine Platte aus
3mm dickem weilem Kunststoff (PE, PVC, Corian, ...) sein. In DeskProto ist
es sehr einfach, jedes Foto in das fiir diesen visuellen Effekt erforderliche
Relief umzuwandeln. Sie werden sehen, dass die Ergebnisse wirklich
erstaunlich sind und Sie auf diese Weise einzigartige, maf3geschneiderte
Geschenke erstellen konnen.

Ein Bitmap Projekt erstellen

In Lektion 3 haben Sie bereits erfahren wie Sie ein Bitmap Projekt erstellen
konnen. Das dort verwendete Bild war jedoch sehr einfach, was zu einem
Relief mit nur zwei Z-Ebenen (schwarz und weil3) fithrte. Wir werden jetzt
ein digitales Foto verwenden, was zu einem viel detaillierteren Relief fiihrt.

Waihlen Sie im Dateimenii ,,Neues Projekt* >>, Neues Bitmap-Projekt”. Um
das gewiinschte Foto zu laden klicken Sie anschlieend auf die Schaltfldche
"Bitmap-Datei laden" (oder wihlen Sie diese im Menii "Datei" aus). Wir haben
das Bild Meisje_met _de parel.jpg(der Name des Gemaildes auf
Niederldndisch) heruntergeladen und dann die Auflésung von den
urspriinglichen 4095 x 4794 Pixel auf 1024 x 1199 Pixel reduziert. Wir werden
spéter erklaren, warum. Sie konnen natiirlich jedes Foto verwenden, das Sie
mogen! Auf dem Bildschirm wird eine grobe Vorschau des Fotos angezeigt.

Durch Drehen der Ansicht kénnen Sie sehen, dass es sich um ein reines 2D-
Bild handelt: eine flache Ebene mit konstantem Z. Nur die Farbe (Grauwert)
der Pixel in der Bitmap variiert.
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Als Bitmaps unterstiitzt DeskProto die Formate BMP, GIF, JPG, PNG und TIF.
Farbbilder werden automatisch in Grauwerte konvertiert (Schwarzweif3bilder),
da fiir die Konvertierung in Z-Stufen Grauwerte erforderlich sind.

Bitmap Job Parameter

Als nichstes miissen Sie die DeskProto-Parameter auf zwei Ebenen einstellen:
In den Teil Parametern definieren Sie das Teil, also was Sie bearbeiten
mochten, und in den Job Parametern definieren Sie, wie Sie es bearbeiten
mochten. Die Job Parameter miissen zuerst eingestellt werden, da diese bei
einer Bitmap die TeilegroBe beeinflussen kdnnen (wird unten erldutert). Keine
Sorge, wenn Sie eine Warnung erhalten, dass das Teil zu grof3 ist, wir werden
das spiter beheben.

Offnen Sie nun die Parameter fiir den Bitmap Job. Die wichtigsten Parameter
finden Sie auf dem ersten Reiter: Allgemein. Fiir eine Lithophanie benédtigen
Sie einen kleinen Friser oder Gravierstichel, damit die kleinen Details im
Bild bearbeitet werden koénnen. Fiir diese Anwendung haben wir einen
speziellen Fraser verwendet: einen konischen (V-férmigen) Fraser mit einer
kleiner Kugelspitze. Die kleine Spitze wird fiir die feinen Details benétigt, die
kugelformige Spitze sorgt fiir eine gute Oberfléche und die konische Form
ermdglicht die sofortige Bearbeitung in voller Tiefe (also ohne Schruppen).
Wir verwenden einen Friser von Bits&Bits Co. (USA): Das Modell TEB15-
020 ist ein konischer Kugelfraser mit einem Spitzenradius von 0,51mm (0.02).

Wenn Sie einen solchen konischen Fraser nicht finden, konnen Sie auch einen
kleinen Kugelfrdser verwenden, z.B. einen mit 2mm Durchmesser. Abhéngig
von der Schneidenlidnge dieses Frasers muss moglicherweise zuerst ein
Schruppvorgang durchgefiihrt werden.

Wir haben unseren konischen Kugelfriser ausgewéhlt und den Abstand
zwischen den Werkzeugwegen und die Lénge der Verfahrschritte auf 0,10 mm
(D/33, ca. 0,004) eingestellt. Fiir unsere Maschine haben wir den Vorschub auf
dem Standardwert belassen und die Spindeldrehzahl aufgrund der sehr kleinen
Spitze des Frisers etwas hoher eingestellt.

Zwei weitere Einstellungen fiir den Bitmap-Job sind erforderlich:

- Auf dem Reiter Arbeitsraum haben wir ,,Nutze Arbeitsraum Bitmap*
ausgewdhlt, da das zu definierende Rohteil (siehe unten) grofer als die Bitmap
ist und nur der Bitmap-Bereich bearbeitet werden muss.

- Auf dem Reiter Wegbedingungen stellen wir den Vorschub bei grofler
Zerspanung auf 25% ein, um den Fréser wihrend des ersten Werkzeugweges
(Bearbeitung iiber die gesamte Fréserbreite) zu schonen.

Teil Parameter (Bitmap Einstellungen)

Offnen Sie anschlieBend die Teil Parameter und wechseln Sie zum Reiter ,,XY-
Transforieren“. Die angezeigten Optionen sind nicht dieselben wie in einem
Geometrieprojekt: Dies sind die Bitmap-Einstellungen. Wie Sie auf dem Bild
auf der néchsten Seite sehen konnen, ist unsere Bitmap 1024 x 1199 Pixel grof3,
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was bei 72 DPI (Dots per Inch) 361 x 423mm entspricht. Zu grof3 fiir unsere
kleine Maschine, so dass DeskProto bereits einen Teilegro3enfehler angezeigt
hat und im Baum zwei Fehlersymbole sichtbar sind.

D Teil Pararneter - Teil x

Allgemein XY Transformieren  Z Einstellungen Rohteil Umgebung  Mullpunkt  Simulation

1, Bitmap Malie 2. Verschigben in XY
(® Nutze DPI der Bitmap-Datei (72 DPIT) ¥ |0.00

(O Nutze Benutzerdefinierte DPI 72 DPI ylooo | mm
() Berechnungs-Genauigkeit ¥ (1:1 )

(Pixel-Grife im Bezug auf den

LIRS

Abstand Wkz.-Weq), fir den Job: ¥ 1:1 D Ausrichten...
Bitmap Job (0.67 mm) Bitmap in Pixel
Ofngabe % w2 X 1024
""" ¥: 1199

Seitenverh&ltnis beibehalten

Abbrechen Anwenden Hilfe

Fiir die Grofe (Bitmap-Abmessungen) kdnnen Sie eine von vier Optionen
wihlen. Die Optionen DPI aus der Bitmap-Datei, Benutzerdefinierte DPI und
Eingabe genauso wie das Kontrollkdstchen Seitenverhiltnis beibehalten sollten
klar sein. Wenn nicht, klicken Sie auf die Schaltflache Hilfe, um weitere
Informationen zu erhalten. In den beiden Bearbeitungsfeldern nach "Eingabe"
werden die resultierenden Maf3e fiir jede Auswahl angezeigt.

Die Option ,,Berechnungs-Genauigkeit™ muss etwas erkléart werden: Sie liefert
die besten Ergebnisse, ist jedoch nicht ganz leicht zu verstehen.

In DeskProto werden Werkzeugwege mithilfe eines Z-Gitters berechnet: Ein
rechteckiges Gitter von XY-Positionen mit einem Z-Wert fiir jede Position.
Die Genauigkeit (Abstand Werkzeugwege und Lange der Verfahrschritte, die
wir gerade auf 0,10 mm eingestellt haben) legt die GroBe jeder Gitterzelle fest.
Dieses Z-Raster dhnelt dem Bitmap-Raster von Pixeln: Das Bitmap-Raster ist
auch eine rechteckige Matrix von XY -Positionen, jedoch mit einem Farbwert
fiir jede Position.

Durch die Option ,,Berechnungs-Genauigkeit* im Malstab 1:1 sind beide
Raster gleich: Die Bitmap wird so skaliert, dass ein Pixel genau mit einer Zelle
des Z-Rasters iibereinstimmt. Ein anderes Verhiltnis kann gewéhlt werden, um
beide Gitter in einem unterschiedlichen Intervall auszurichten. Das Ausrichten
der Gitter ist wichtig, um "Moiré-Muster" zu vermeiden: Wenn die Gitter
nicht ausgerichtet sind, folgt beispielsweise nach einer Reihe von 10 Z-Gitter-
Zellen mit jeweils 4 Pixeln, eine Zelle mit 5 Pixeln, die sich alle 10 Zellen
wiederholt. Dies fiihrt zu sichtbaren ,,Wellen* im resultierenden Relief. Durch
Auswahl der Option Berechnungs-Genauigkeit (mit einem geeigneten
Verhéltnis zum Erreichen der gewiinschten Grofle) wird dies verhindert.
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Wenn Sie diese Option verwenden, miissen Sie beriicksichtigen, dass sich beim
spiteren Andern der Genauigkeit auch die GroBe des resultierenden Reliefs
automatisch dndert! Aus diesem Grund mussten in dieser Lektion die Job
Parameter vor den Teil Parametern eingestellt werden.

Fiir unsere Lithophanie haben wir die Option ,,Berechnungs-Genauigkeit
verwendet und das Verhiltnis 1:1 beibehalten (ein Pixel in einer Z-Gitter-Zelle,
also jedes Pixel 0,10 mm grof3), wodurch die Abmessungen des Reliefs 98,52 x
115,36 mm erreicht wurden (3,88 x 4,54).

Aufmerksame Leser werden bemerken, dass dies nicht das ist, was zu erwartet
war: 1024 Pixel bei einer Genauigkeit von 0,10 wiirden eigentlich 102,4 mm
ergeben, nicht 98,52. Diese Differenz wird durch eine Rundung des
angezeigten Genauigkeitswertes verursacht. Der tatsdchliche Wert fiir unseren
1/8 Fréser betrdgt D/33 = 3,175/33 = 0,09621mm fiir eine Zelle im Z-Gitter.
Also auch 0,09621mm pro Pixel, mal 1024 sind 98,52 mm.

Unter 2. Verschieben in XY konnen Sie die Bitmap im Raum positionieren.
Dies wird nur benétigt, wenn Sie eine Bitmap mit einer 3D-Geometrie
kombinieren mochten. Jetzt konnen Sie diese einfach auf 0, 0 belassen.

Auf dem dritten Reiter der Bitmap-Einstellungen mit der Bezeichnung "Z-
Einstellungen" konnen Sie die Z-Werte festlegen, die fiir das Relief verwendet
werden sollen. Die Bedeutung der Felder Z-Wert fiir Weill und Z-Wert fiir
Schwarz wurde im ersten Absatz dieser Lektion erldutert. Welche Z-Werte
verwendet werden miissen, hdngt natiirlich von dem Material ab, das Sie
verwenden mochten. Um herauszufinden, welche Materialstarken bei
Beleuchtung von hinten zu ,,Schwarz* und ,,Wei}* fithren, miissen Sie einige
Experimente durchfiihren.

Fiir unsere Lithophanie verwendeten wir eine Platte aus 3mm dickem Corian®.
Wir haben festgestellt, dass die Materialstarke fiir das resultierende Relief fiir
Weil} 0,5mm und fiir Schwarz 2,75mm betragen muss. Als Relieftiefe haben
wir also -2,5 mm fiir Weill und -0,25 mm fiir Schwarz eingegeben.

Zuletzt muss die Grof3e des Rohteils eingestellt werden. Auf dem Reiter
Rohteil sehen Sie, dass die Standardoption ,,CAD Daten komplett™ ausgewahlt
wurde. Andern Sie dies auf Eingabe und geben Sie die GroBe Thres Rohteils
ein. Wir verwendeten eine Platte von 120x140mm, wie gesagt 3 mm dick.
Diese GroBle wurde erreicht, indem auf beiden Seiten (min und max) fiir X und
fiir Y gleichméBig etwas Zugabe hinzugefiigt wurde: X von -10 bis +110, Y
von -15 bis +125. Fiir Z haben wir einfach den Minimalwert von -2,5 auf -3,0
mm gedndert.

Konvertieren von 2D-Bitmap-Daten in ein 3D-Relief

Die Konvertierung ist sehr einfach: Jedes Pixel hat einen Grauwert, der
schwarz, weil} oder ein dazwischen liegender Grauton sein kann. Dieser
Grauwert wird in einen Z-Wert umgewandelt. Sie haben gerade Z-Level fiir
Schwarz und Weil} definiert, alle dazwischen liegenden Z-Level werden
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automatisch berechnet. Dies wird als Grauwert-zu-Z-Hohen-Umwandlung
bezeichnet.

An dieser Stelle konnen wir erkldren, warum wir die Auflésung des
Originalbildes fiir dieses Lithophanie Projekt reduziert haben. Wie gesagt, wir
haben eine Breite von 1024 Pixeln verwendet und die Pixelgro3e gleich der
Prézision (GroBe einer Z-Gitter-Zelle) gemacht. Der erste Test, den wir
durchgefiihrt haben, wurde mit dem Originalbild (4095 Pixel breit)
durchgefiihrt, wobei die Grofe auf "Berechnungs-Genauigkeit" auf 1: 4 gesetzt
wurde, was zu den gleichen Abmessungen fiihrte.

R e,

Original Bild, mit Erster Versuch 1:4, Zweiter Versuch, 1:1
Rissen in der Farbe diinne schw. Linien deutlich besser

Das Vermeer-Gemélde ist ziemlich alt (erstellt im 17. Jahrhundert), daher ist die
Farbe rissig (,,Krakelee*), was zu einem Muster von sehr diinnen schwarzen
Linien auf dem Gemalde fiihrt. In dem ersten Test wurden fiir jede Z-Gitterzelle
16 Pixel (4 x 4) verwendet. Da jede Z-Gitterzelle mit dem hochsten Z-Wert
geflillt ist, der sich darin befindet, verursachte nur eines dieser 16 Pixel, das
dunkel ist (der sehr diinne Riss), dass die gesamte Z-Gitterzelle ein hohes Z und
somit dunkel in der Lithophanie ist. Siehe obiges Bild: Die Risslinien, die im
Originalbild sehr diinn waren, wurden in der Lithophanie viel dicker, was das
Ergebnis inakzeptabel machte. In dem zweiten Versuch wurde "Berechnungs-
Genauigkeit 1:1" verwendet, und die Lithophanie war viel besser.

Das Foto, das Sie verwenden, wird sicher kein altes Gemilde sein, daher wird
ein Krakelee kein Problem sein. Doch auch bei einem Foto wird das beste
Ergebnis in den kleinen Details bei einem Mafstab von 1:1 erzielt. Wenn Sie
die Auflosung eines Bildes in einem Grafikprogramm verringern, erhilt jedes
neue Pixel einen intelligenten Durchschnitt der kombinierten Pixel als neuen
Farbwert: besser als den hochsten Z-Wert, den DeskProto ermittelt. Dies ist
eine Verbesserung fiir eine Zukiinftige DeskProto Version....

Eine der ersten Ideen, die Ihnen in den Sinn kommen mag, ist ein schones Foto
eines Bekannten zu verwenden und dieses in ein 3D-Relief umzuwandeln, das
dem 3D-Original dhnelt. Wir miissen Sie leider damit enttduschen, dass das
Ergebnis nicht besonders Gut sein wird. Stellen Sie sich zum Beispiel ein
frontales Bild eines Gesichts vor, bei dem die Sonne von einer Seite scheint.
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Eine Seite der Nase ist hell, die andere Seite ist dunkel (Schatten). Das
entstehende Relief dhnelt nicht der urspriinglichen Nase. Oder stellen Sie sich
den Unterschied zwischen einem Menschen mit hellem Teint und dunklen
Harren zu einem Menschen mit dunklem Teint und hellen Haaren vor. Das
sich daraus ergebende Relief mag ordentlich aussehen. Erwarten Sie jedoch
nicht, dass es sich um eine Kopie des echten Gesichts handelt.

Zur Frias-Maschine

Sie kdnnen nun die Werkzeugwege berechnen, die NC-Datei schreiben und an
Ihre Frasmaschine senden, um die Lithophanie zu frisen. Der Werkstiick-
Nullpunkt befindet sich wie bei DeskProto iiblich in der linken vorderen Ecke
des Rohteilblockes oben auf dem Block.

Das Bild oben zeigt wie die Werkzeugwege in DeskProto (fiir das Vermeer
Gemilde)aussehen. Das Rohteil ist orange, der Werkstiicknullpunkt blau. Die
griinen Linien kennzeichnen das zu bearbeitende Objekt (Arbeitsraum), also
genau die Bitmap-GroBe. Fast alle Werkzeugwege sind unterhalb der Bitmap
ausgeblendet, nur auf der Vorderseite (unten im Portrét) sind einige rote
Werkzeugweglinien erkennbar.

Die resultierende
Lithophanie, in 3mm
dickem Corian®.
Wunderschon!
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Das Relief und das Ergebnis

k o ‘15-“. i k“

Das tatséchliche Relief, das fiir eine Lithophanie erstellt wird, sieht etwas
seltsam aus. Die obige Lithophanie wurde mit genau den gleichen Einstellungen
wie in den vorhergehenden Absétzen bearbeitet. Das Relief zeigt tiefe Canyons
(Rillen) auf der linken Seite, die in den beiden Pullovern zu weien Streifen
werden, und hohe Berge in den Gesichtern fiir die dunklen Augen und dunklen
Bereiche im Mund. Darunter ist dieselbe Platte abgebildet, die jetzt von hinten
beleuchtet wird. Das Foto ergibt eine schirfere Lithophanie als das Gemélde im
vorherigen Absatz.

Das Foto, das fiir diese Lithophanie verwendet wurde, stammt aus einem
Fotoarchiv: Portrét eines Zwillingsbruder und Schwester (Quelle: Nationale
Beeldbank / Gertjan Hooijer, 2009 ).
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Eine Bitmap mit 3D Geometrie kombinieren

Dieses Thema wird nur kurz behandelt, da die meisten erforderlichen Aktionen
bereits in diesem Tutorial erldutert wurden. In diesem letzten Bitmap-
Beispielprojekt soll eine Parfiimflasche (auch in den Lektionen 4 und 7
verwendet) mit einem Muschelrelief auf der Front der Flasche erstellt werden.
Bitte gehen Sie wie folgt vor:

Starten Sie ein neues Geometrie Projekt
Laden Sie die Beispieldatei Bottle.stl (oder Bottle inch.stl)
(Die Beispiele konnen einfach iiber den Startbildschirm gefunden werden.)
Laden Sie die Beispielbitmapdatei Shelll.jpg
Teil Parameter, Geometrie:
Die Flasche -90° um X rotieren
Rohteil auf Obere Geometrie-Hélfte

Das obige Bild sollte dhnlich dem sein, was Sie jetzt auf [hrem Bildschirm
sehen. Der néchste Schritt besteht darin, das Muschel-Bild richtig zu skalieren
und zu positionieren. Dies ist am einfachsten, wenn Sie die Draufsicht
auswdhlen (klicken Sie auf das erste der Wiirfelsymbole in der Symbolleiste).
Offnen Sie nun erneut die Teil Parameter und wihlen Sie Bitmap-
Einstellungen als anzuzeigende Reiter (oben rechts im Dialog). Offnen Sie den
Reiter XY Transformieren, um die Bitmap zu skalieren und zu positionieren.

Zum Einstellen der Bitmap-Abmessungen ist die Option "Berechnungs-
Genauigkeit" (die wir fiir die Lithophanie verwendet haben) nicht aktiviert: Es
ist kein Bitmap Job vorhanden, und daher keine Genauigkeitswerte daraus
verfiligbar. Sie kdnnen also entweder eine Benutzerdefinierte DPI oder eine
Eingabe verwenden. Wir haben eine Eingabe von 34mm fiir X angewendet,
was 30,75mm fiir Y ergibt (in Zoll 1,3 bzw. 1,1759). Klicken Sie Anwenden,
um das Ergebnis anzuzeigen.

Fiir die Bitmap-Position miissen unter Verschieben in XY die Werte festgelegt
werden. Wir haben zunéchst mit der Schaltflache "Ausrichten..." begonnen:
Wibhlen Sie zweimal die Option Zentrum und richten Sie sie an der Geometrie
aus. Klicken Sie auf OK und anschliefend erneut auf Anwenden, um das
Ergebnis anzuzeigen. Fiir X ist die Position OK, fiir Y nicht: Der Wert fiir
Y=31,70 ist zu hoch. Andern Sie diesen nach Belieben, und klicken Sie auf
Anwenden, um das Ergebnis anzuzeigen. Wir haben 22.0 (0.95 ) verwendet.

Seite 125



Desk Proto Tutorial

Weiter geht es auf dem Reiter Z-Einstellungen, um die Reliefthohe festzulegen.
Wir mochten ein positives Relief schaffen: Es wird oben auf der Vorderseite
der Flasche angebracht. Als Z-Wert fiir Schwarz setzen wir also 0,0 (fiir den
rein schwarzen Hintergrund des Bildes ist nichts hinzuzufiigen) und als Z-Wert
fiir Weil} setzen wir 1,5 mm (0,06 Zoll). AbschlieSend muss die Option
,.Bitmap-Relief auf 3D-Geometrie projizieren* aktiviert werden. Wenn Sie
jetzt die Teil Parameter schlielen, wird eine Meldung angezeigt, die Sie darauf
hinweist, dass positive Z-Werte fiir das Bitmap-Relief verwendet werden. Wir
werden spéter darauf zuriickkommen.

Wenn Sie nun die Werkzeugwege berechnen, sehen Sie, dass nur die Flasche
bearbeitet wird: Es ist kein Relief vorhanden. Der Grund dafiir ist, dass in
diesem Projekt nur einen Geometrie-Job vorhanden ist, aber wir bendtigen
einen Bitmap-Job. Fiigen Sie also einen Bitmap-Job hinzu und berechnen Sie
erneut die Werkzeugwege. Nun wird das Muschelrelief tatséchlich sichtbar
sein. Es wire einfacher gewesen, diese Lektion mit dem Erstellen eines ,,neuen
Bitmap-Projekts* anstelle eines neuen Geometrie-Projekts zu beginnen.
Dennoch ist es fiir dieses Tutorial wichtig, dass Sie den Unterschied kennen.
Der Geometrie-Job kann méglicherweise nicht verwendet werden, da dadurch
das gesamte fiir das Relief erforderliche Material entfernt wird (bei einem
negativen Relief wire dies kein Problem).

Sie sehen nun die Werkzeugwege fiir beide Jobs. In den meisten Féllen sind
die Standardeinstellungen fiir einen Geometrie- und einen Bitmap-Job gleich.
In diesem Fall iiberlappen sich die meisten Werkzeugwege. Ein Unterschied ist
das Relief, ein weiterer ist, dass der Bitmap-Job einen kleineren Bereich
bearbeitet: Die Schultern, der obere und der untere Teil der Flasche werden
nicht bearbeitet. Beheben Sie dies, indem Sie die Einstellungen zum Rand in
den Bitmap-Parametern dndern: Anstelle von ,,Arbeitsraum* (OK, wenn nur
die Bitmap bearbeitet wird) miissen Sie jetzt ,,Plus Fréser* auswihlen, um die
gesamte Flasche zu bearbeiten. Jetzt ist der einzige Unterschied das Relief. Sie
konnen jetzt den Geometrie-Job 16schen (klicken Sie mit der rechten Maustaste
auf die entsprechende Zeile im Projektbaum und wéhlen Sie "Entfernen").

Ein weiteres Problem muss behoben werden: Der obere Teil des Reliefs fehlt
(siehe Abbildung oben). Darum ging es in der Warnung, die DeskProto Ihnen
gerade gab. Als Rohteil haben wir die ,,obere Geometrie-Hélfte* festgelegt,
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jedoch zusitzlich zu der Geometrie ein Relief hinzugefiigt (positive Z-Werte).
Infolgedessen ist das Teil jetzt hoher als das Rohteil, und alle Werkzeugwege
auflerhalb des Rohteils werden iibersprungen. Um dieses Problem zu beheben,
6ffnen Sie die Teil Parameter, Reiter Rohteil, und dndern Sie die ausgewéhlte
GrofBe von "Obere Geometrie-Hélfte" in "Eingabe". Stellen Sie nun den Wert
flir das Maximum Z um 1 oder 1,5mm héher ein (1 mm ist ausreichend, da das
Relief nicht auf den hochsten Teil der Geometrie projiziert wird).

Das zu bearbeitende Teil wurde nun definiert und Sie konnen fortfahren und
die gewiinschten Bearbeitungsparameter auswiéhlen: Fraser, Genauigkeit,
Strategie usw. Sie konnen sich auch fiir eine Bearbeitung mit nur einem Job
oder fiir Schruppen und Schlichten entscheiden. Denken Sie daran, dass Sie in
allen Fillen Bitmap-Jobs verwenden miissen.

4

0
Y;x

G [ |
e Ern

Dieses letzte Bild zeigt eine Simulation der bearbeiteten Flasche. Geeignet fiir
ein Parfum, das Sie mit dem Duft einer frischen Meeresbrise umgibt...
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9: Wiirfel (Funf-Achs frisen)
Lektion Neun

Die Multi-Axis Edition von DeskProto kann Werkzeugwege fiir das
5 Achs-Frisen erstellen. Dies ist jedoch recht kompliziert und erfordert
wesentlich mehr Arbeit als das 4 Achs-Frisen (beschrieben in Lektion 5).

Fiir Fiinf-Achs Frisarbeiten bietet DeskProto frisen mit indexierten Achsen:
Es wird erst die erste Seite mit drei Achsen bearbeitet (X, Y und Z), dann wird
das Werkstiick mit der A und B Achse in eine andere Position rotiert und
wieder bearbeitet. Das Werkstiick kann so oft wie notig Rotiert werden.

Die in dieser Lektion verwendete Geometrie ist eine Art Kugel mit Dellen
(Bild Oben). Sie finden die DentedSphere.stl in dem DeskProto Samples
Ordner.

Natiirlich kann diese Lektion nicht mit der Free, Entry oder Expert Edition
von DeskProto durchgefiihrt werden.
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Fiinf-Achs CNC Frias Maschinen

Was den Fiinf-Achs Frisvorgang so schwierig macht, sind die vielen
moglichen Anordnungen der 5 Achsen. Maschinen mit den unterschiedlichsten
Anordnungen sind verfiigbar.

Die Theorie ist einfach: eine Fiinf-Achs Frése hat drei lineare Achsen (X, Y
und Z) und zusitzlich zwei Rotationsachsen. Diese konnen die A (Rotation um
X), B (Rotation um Y) und C (Rotation um Z) Achse sein. Es sind also nur drei
Kombinationen denkbar: XYZAB, XYZAC und XYZBC.

Die Rotation kann auf zwei Arten erfolgen: Es kann der Fréser oder das
Werkstiick rotiert werden. Fiir eine lineare Bewegung (XYZ) macht es keinen
unterschied ob sich das Werkstiick oder der Friser bewegt, bei der Rotation
macht dies jedoch einen groen Unterschied. Zusétzlich kommt es auch noch
auf die Reihenfolge an: eine X-Achse die auf einer Y-Achse montiert ist liefert
das gleiche Ergebnis wie eine Y-Achse auf einer X-Achse, dies ist bei A und B
Achsen leider nicht der Fall.

90 Grad Rotation des Werkstiickes 90 Grad Rotation des Friser.

Die DeskProto Fiinf-Achsen Option ist fiir Frisen gedacht bei denen das
Werkstiick rotiert und der Friser vertikal Orientiert bleibt. Es werden nur
die Rotationsachsen A(Rotation um X) und B (Rotation um Y) unterstiitzt.
Zusitzlich wird vorausgesetzt das die A und B Achsen sich schneiden, also
einen gemeinsamen Punkt, Zentrum der Rotation fiir beide Achsen, haben.

Die Rotations-Befehle werden verwendet um jeweils eine andere Seite der
Geometrie nach oben zeigen zu lassen um diese dann mit drei Achsen (XYZ)
zu bearbeiten. Fiir jede Seite wird in DeskProto ein neues Teil erstellt mit den
entsprechenden Rotationswerten in den Teil Parametern.(Rotation um X und
Y). Die A und B Rotations-Befehle die in die NC-Datei geschrieben werden
miissen die gleiche Bewegung auf der Maschine verursachen.
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Abstinde zwischen den Rotationsachsen und der Geometrie

Als nichstes muss die Position der beiden Rotationsachsen beachtet werden
(Zentrum der Rotation). Dies ist wichtig da die Rotation Einfluss auf die
Position der Geometrie nach erfolgter Rotation hat.

5-Achs Maschine 1 (Roland DWX-50, 5-Achs Maschine 2 (Isel Euromod 45
fiir Zahnimplantate). mit DSH-S Rotationsachse).

Die beiden oben gezeigten Maschinen haben ein unterschiedliches Verhalten
bei der Rotation des Werkstiickes. Die linke Maschine hat den
Rotationsmittelpunkt in der Mitte des Werkstiickes (eine Runde Scheibe, fiir
die Herstellung von Zahnkronen). Eine Rotation &ndert hier nicht die Position
des Werkstiickmittelpunktes.

Die rechte Maschine hat den Rotationsmittelpunkt weit unterhalb des
Werkstiickes. Er ist sogar noch unter dem Maschinentisch. Eine 90 Grad
Rotation der Horizontalen Achse dndert die Position des Werkstiickes
innerhalb des Arbeitsbereiches der Maschine.

Es ist natiirlich sehr wichtig das in DeskProto der gleiche
Rotationsmittelpunkt fiir die Werkstiickrotation benutzt wird.

Dieser Rotations-Mittelpunkt kann nicht in DeskProto gesetzt werden:
DeskProto wird immer um die drei Hauptachsen (XYZ) drehen, so wie diese
in der STL-Datei gespeichert sind (durch das CAD-System eingestellt). Die
Verschieben Option kann hier nicht angewendet werden, da in DeskProto die
Verschiebung nach der Rotation gemacht wird.

Der Trick ist es den korrekten Nullpunkt in der Stl-Datei zu setzen.

Bei der rechten Maschine betragt der Abstand zwischen dem
Rotationsmittelpunkt und Maschinentisch, auf dem der
Maschinenschraubstock verschraubt ist, 76mm. In der Datei
DentedSphere.stl ist der Nullpunkt in der Mitte der Bodenfldche. Aus
diesem Grund muss man die Geometrie nun um 76 mm entlang der Z-Achse
verschieben um eine STL mit dem passenden Nullpunkt fiir dieses Projekt
zu erhalten.

Am einfachsten ist es, diesen Nullpunkt (um diese zusitzliche Ubersetzung
anzuwenden) in Threm CAD-Programm zu definieren und dann eine neue
STL-Datei zu speichern. Falls das nicht méglich ist konnen Sie dies auch in
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DeskProto erledigen: laden Sie die STL Datei, 6ffnen Sie die DeskProto Teil-
Parameter, Reiter Nullpunkt und wéhlen Eingabe fiir Z und geben die bendtigte
Verschiebung an. Nun speichern Sie die verschobene Geometrie in einer neuen
Datei indem Sie Datei > Geometrie speichern als wihlen. Vor dem speichern
den Haken bei Verschieben nicht vergessen.

Fiir das eigentliche 5-Achs-Projekt ist es unbedingt erforderlich, die
Verschiebung fiir alle drei Achsen (Teil Parameter) nun auf Mitte Teil zu
setzen. Andernfalls macht die Verschiebung von DeskProto die soeben
gespeicherte Position wieder riickgéngig.

Nun sollte ein Rotation in DeskProto und auf der Maschine exakt die gleiche
Auswirkung haben.

Anordnung der zwei Achsen

Zuletzt miissen Sie noch die Anordnung der Achsen ihrer Maschine priifen um
die Orientierung bei einer Drehung von 0,0 Grad zu ermitteln. Die Ergebnisse
miissen mit dem was Sie bei DeskProto sehen iibereinstimmen.

DeskProto arbeitet nach dem ISO Standard nach dem die A-Achse um X dreht
und die B-Achse um Y. Auf manchen Maschinen kann dies vertauscht sein.

Die Rotation in den DeskProto Teil Parametern werden in der Reihenfolge
XYZ gemacht: erst Rotation um X, dann Rotation um Y. Fiir den Fall das ihre
Frise liber eine B-Achse auf einer A-Achse verfiigt, konnen die selben Werte
fiir A und B Rotationsbefehle verwendet werden. Dies ist der Fall bei der
Roland Maschine auf der vorhergehenden Seite.

Bei anderen Maschinen kann es sein das Sie ein wenig experimentieren
miissen um die richtigen A und B Rotationswerte zu finden. Dies ist zum
Beispiel der Fall bei der ISEL Frése auf der vorherigen Seite. Hier gibt eine
Rotation von 0,0 Grad der Hauptachse der Sekunddrachse eine vertikale
Ausrichtung. Es muss die Hauptachse um 90 Grad gedreht werden um der 0,0
Grad Position in den DeskProto Teil-Parametern zu entsprechen.

Bei dieser Frise sind zusétzlich die Namen der Achsen anders: die B-Achse
ist parallel zur X-Achse. Natiirlich hingt es auch davon ab wie die
Rotationsachse auf dem Maschinentisch befestigt wurde.

Rotationsrichtung der beiden Achsen

Genau wie beim Vier-Achs-Friasen miissen Sie die Drehrichtung ihrer
Rotationsachsen priifen: drehen diese im oder gegen den Uhrzeigesinn bei
positiven werten. Die Erfahrung zeigt das hier kein klarer Standard existiert:
jeder Hersteller trifft seine eigene Wahl.
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Sollten ihre Friase und DeskProto in unterschiedliche Richtungen drehen,
konnen Sie dies im DeskProto Postprozessor korrigieren: Optionen >
Postprozessor Bibliothek > OK bei der Warnung > wihlen Sie ihren
Postprozessor und klicken Bearbeiten > Reiter Wegbedingung > fligen Sie ein
Minus vor dem Faktor der entsprechenden Achse hinzu.

Definieren der A und B Rotations-Kommandos

Wie bereits erwahnt, werden in DeskProto die Rotationen der Geometrie in
den Teil Parametern eingestellt: Reiter Geometrie, Drehen um X und Y.
Zusitzlich miissen Rotationsbefehle fiir das NC-Programm definiert werden,
damit die Maschine genau die selben Rotationen ausfiihrt. Dies kann in der
Start/Ende Einstellung fiir jeden Job gemacht werden: Job Parameter > Reiter
Erweitert > Start/Ende Einstellung.

Siehe Bild unten.
DI Job Start/Ende Einstellungen X
Befehl var Job einfiigen Befehl nach Job einfiigen

[ Eingabe [] Eingabe
Fahre Z-Achse zu  |150 mm Fahre Z-Achse zu mm
Fahre ¥-Achse zu  [150 mm Fahre Y-Achse zu | 150 mm
Fahre X-Achse 2u | -100 mm Fahre X-Achse 2u mm
Fahre A-Achse zu I:I Grad. [] Fahre A-Achse zu Grad.
Fahre B-Achse zu Grad. [ Fahre B-Achse zu Grad.
[] Eingabe [ Eingabe

WARNUNG:

Sie miissen hier sehr vorsichtig sein, diese zusitzlichen Bewegungen kinnen Ihr Teil, Thr Werkzeug und [

oder Thre Maschine beschadigen.

(Die Verkettung, in &lteren Versionen hier, kann nun im Projekt-Parameter Dialog erstellt werden)

Abbrechen Hilfe

Hier konnen Sie eine Serie von Befehlen definieren die am Anfang und am
Ende eines Jobs dem NC-Programm hinzugefiigt werden. Auf dem Bild oben,
beim Start des Jobs wird die A-Achse auf 0.0 Grad gedreht und die B-Achse
auf 90.00 Grad. Am Ende eines Jobs wird keine Rotation gemacht, dies wird
zu Beginn des nédchsten Jobs gemacht.

Es ist sehr wichtig das in die Felder fiir X,Y und Z solche Werte eingesetzt
werden die den Fréser, vor der Rotation, in einen sicheren Abstand zum
Werkstiick bringen. Fiir viele Maschinen ist dies sehr wichtig um eine
Kollision zwischen Friser und Werkstiick zu vermeiden. Eine Kollision kann
den Friser, das Werkstiick und sogar die Frése beschéddigen.

Hier sollte mit grofler Sorgfalt gearbeitet werden.
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Die Befehle werden in der selben Reihenfolge abgearbeitet in der Sie zu sehen
sind. Zuerst wird die Z dann die Y und X Achse verfahren, anschliefend wird
Rotiert.

Bewegungsbefehle fiir A und B kénnen nur eingegeben werden wenn ihre
Maschine auch eine oder zwei weitere Achsen hat. Sollte dies nicht der Fall
sein werden die Felder ausgegraut.

Verketten der Jobs

Zum Schluss kénnen alle Jobs zu einem kombiniert werden, dies ermdglicht
den Export eines kombinierten NC-Programms. Das Verketten kann in dem
Start/Ende Einstellungs-Dialog gemacht werden. Einfacher ist es jedoch mit
den Reiter Verkettung den Sie in den Projekt Parametern finden.

o Projekt Parameter - 'FuenfAchsBeispiel’ x
Aligemein  Vektor Geometrie Bitmap Verkettung
MNC-Ausgabe Entfernen

Kette |Kette 1 i

Jobs ohne Kette Verkette Jobs

u‘_ (Oberseite AD BO) -» Schlichten
b (Vorderseite A-90 BO) -> Schlichten
uﬂn (Rickseite ASD BO) -= Schlichten
(Linke Seite AD B90) -> Schlichten

= (Rechte Seite AD B-90) -»> Schlichten

Abbrechen Anwenden Hilfe

Das Bild zeigt die Verkettung fiir das Beispiel Projekt FiveAxisSample.dp;.
Wie Sie sehen kdnnen wurde nur eine Verkettung benutzt in der alle fiinf
Jobs kombiniert sind. Kettenglieder konnen mit den Pfeiltasten in der Mitte
des Dialogs hinzugefiigt oder entfernt werden (Diese sind erst nach dem
erstellen eine Kette aktiv). Fiir weitere Informationen iiber den Umgang mit
diesem Dialog benutzen Sie bitte den Hilfe Button.

In diesem Beispiel Projekt konnen Sie auch alle andern Einstellungen ansehen:
- Fiinf Teile, eins fiir jede Seite, mit den passenden Rotationswerten.

- Start/Ende Befehle die fiir jeden Job genutzt werden.

- die Rohteile und Arbeitsraume fiir alle Teile und Jobs

- fiir die Kreisstrategie muss der spezifische Mittelpunkt fiir jeden Job neu

gesetzt werden. Benutzen Sie dieses Projekt nicht einfach auf ihrer Friise,
fiir ihre Maschine miissen die Einstellungen eventuell verdndert werden.
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Das Ergebnis des Projektes sind eine oder mehrere NC-Dateien, die Sie an Thre
5-Achs-Maschine schicken kénnen. Durch die Datei(en) erledigt die Maschine
die gesamte Arbeit: Richtet das Teil aus, bearbeiten eine Seite, dreht es in die
nichste Ausrichtung, bearbeiten es usw. Natiirlich kénnen Sie auch Schruppen
und Schlichten Jobs verwenden. Wenn mehr als ein Friaser verwendet wird, ist
das Ergebnis fiir eine Maschine mit einem automatischen Werkzeugwechsler
(ATC) eine NC-Datei, fiir andere Maschinen werden mehrere Dateien
geschrieben (eine neue Datei nach jedem Werkzeugwechsel).

DeskProto's Fiinf Achsen Beispiel Projekt

Die Theorie in den folgenden Absétzen wird nun mit einigen Bildern
veranschaulicht. Diese Bilder wurden von dem DeskProto Nutzer Robert
Zeinecker aus Deutschland, auf seiner Isel Euromod 45 Frise mit DSH-S
Rotationsachse gemacht. Vielen Dank!!

Herr Zeinecker hat das Beispielprojekt FiveAxisSample.dpj fiir seine
Maschine angepasst und dann die Geometrie in Polystyrolschaum
gefrést. Zusitzlich hat er auf den Seiten noch Locher (1, 2, 3, 4 und 5)
hinzugefiigt um so eine Art Wiirfel zu erhalten.

Im Folgenden werden die Schritte in diesem Prozess veranschaulicht.

Der erste Schritt bestand darin, den Werkstiick-Nullpunkt sehr genau
einzustellen. Mit der Spitze des Frisers genau an der Stelle, an der sich die A-
Achse und die B-Achse schneiden. Diese Lektion zeigt nicht, wie das genau
gemacht wird. Sie konnen entweder mit einem Messgerit wie auf dem Foto
gezeigt messen oder ein Probenzylinder mit einem grob eingestellten
Nullpunkt bearbeiten, das Ergebnis messen und den Nullpunkt nach Bedarf
korrigieren.
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Auf dem Rotationstisch wurde ein Schraubstock montiert, die Hohe des
Schraubstock wurde exakt ausgemessen: dies ist der Abstand zwischen
Nullpunkt und Basisfliche der Geometrie. In diesem Fall waren es 79.75mm,
also wurde die Geometrie verschoben so das die Basisflidche auf Z=79.75 liegt.
Beachten Sie das der Abstand zwischen Nullpunkt und Basisfliche moglichst
klein sein sollte, je groBer der Abstand je eher sind kleine Abweichungen im
Ergebnis zu erkennen.

Die Anordnung der Achsen auf dieser Maschine entspricht nicht dem Standard.
Die lange Achse ist die B-Achse, welche bei dieser Maschine parallel zur X-
Achse ist. Die Runde Plattform kann rotieren und ist die A-Achse: in dieser
Orientierung ist (B=0) sie parallel zu Z (wére also die C-Achse). A und B
Rotation um 90 Grad ldsst die Achse parallel zur Y Achse sein. So hat die
Frése natiirlich eine A und B Achse, nur das diese vertauscht sind (im
Vergleich zu DeskProto und der Standardkonvention).

Das Foto oben zeigt die Oberseite des ersten Teiles, es ist das einzige mit der
B-Achse auf 0,0 Grad. Es handelt sich um einen PS Schaumblock eingespannt
in einem Maschinenschraubstock.

Es waren einige Versuche ndtig um heraus zu finden welche Rotation in
DeskProto die richtige Rotation auf der Maschine verursacht. Fiir diese
Maschine musste die Rotationsrichtung der A und B Achse invertiert werden
(siehe Tabelle unten). Da die beiden Achsen der Maschine vertauscht sind,
beziehen sich die X-Teil Rotationen in DeskProto auf die B-Rotationen der
Maschine. Das Ergebnis war, dass die folgenden fiinf Kombinationen von
Rotationswerten verwendet wurden:

in DeskProto Auf der Maschine:
Oberseite X 0.0,Y0.0 A0.0,B0.0
Vorderseite X-90.0,Y0.0 A 0.0,B90.0
Linke Seite X-90.0,Y 90.0 A -90.0,B90.0
Riickseite X-90.0,Y 180.0 A -180.0, B 90.0
Rechte Seite X -90.0,Y 270.0 A -270.0, B 90.0

Die Rotationswerte fiir DeskProto wurden als Rotationen in den Teil
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Parametern, der fiinf Teile, eingestellt, die Werte filir die Maschine wurden in
den Start/Ende befehlen in den Job Parametern eingestellt. Hier wurden
zusitzlich auch Befehle fiir Z und Y gesetzt um den Friser vor der Rotation in
eine sichere Position zu bringen. Wie bereits erwiahnt wurde fiir alle Teile keine
Translation in DeskProto eingegeben. Zum Schluss wurden alles Jobs verkettet
um ein kombiniertes NC-Programm zu erhalten.

Wichtig zu wiederholen: Die angezeigten Rotationswerte gelten fiir die in
diesem Projekt verwendete Maschine. Fiir IThre Maschine werden eventuell
andere Werte bendtigt!
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Die Bilder oben zeigen die Bearbeitung der Oberseite, der linken Seite und das
Fertige Modell nachdem alle fiinf Seiten bearbeitet wurden. Schauen Sie auch
auf den griinen Orientator der die Ausrichtung verdeutlicht.

Seite 138



Tutorial Lektion 9 °

Anmerkung 1: Das Invertieren der Rotationsrichtung kann auch im
Postprozessor eingestellt werden (Reiter Wegbedingungen, Eingabefeld
Faktor, negatives Vorzeichen fiir die jeweilige Achse).

Anmerkung 2: Die Erstellung eines Fiinf-Achsen Projekt ist eine recht
komplizierte und fehleranfillige Sache (es kann sehr schnell eine Einstellung
vergessen werden). Es konnte hilfreich sein eine Projektvorlage (ein Projekt
ohne Geometrie), mit allen Einstellungen fiir ihre Maschine, zu erstellen.
Dieses Projekt sollte alle Rotationseinstellungen, Startbefehle, Endbefehle und
Verkettung enthalten, jedoch keine Geometrie- und Rohteileinstellungen. Fiir
eine 5-Achs-Bearbeitung konnen Sie dann das Vorlageprojekt 6ffnen, eine
Geometrie laden und das Projekt unter einem neuen Namen speichern.

Ein Fiinf Achsen Beispiel: Modellauto

Das Wiirfel Projekt von den vorhergehenden Seiten war nur als Lernhilfe
gedacht. Sobald Sie einmal DeskProto so konfiguriert haben das es optimal mit
ihrer Fiinf-Achs Maschine zusammen arbeitet konnen Sie mit einem eigenen
richtigen Projekt anfangen.

So hat es auch Herr Robert Zeinecker gemacht und ein tolles Modell gefertigt:
einen Austin Healey. Unten finden Sie ein paar Bilder: weitere finden Sie in
der DeskProto Galerie auf www.deskProto.com (Scale Models). Dort finden
Sie auch ein Video das den Frisprozess zeigt.

Die Geometrie der Karosserie in einer CAD Software.
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Die Werkzeugwege fiir das Schruppen der Oberseite.

X

ier das Schruppen auf der Maschine.
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Wie man oben sehen kann, ist es natiirlich auch moglich andere Winkel als 90
Grad zu verwenden. Hier wird das Armaturenbrett gefertigt.

Hier das fertige Modell nach der Fiinf-Achs Bearbeitung
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