FUSION 360

POSTPROZESSOR

Fenster_PP1

F NC-Programm: NC-PLANEN_4 X
Einstellungen | Operationen 'Q' v "’
Maschine und Postprozessor Postprozessor-Eigenschaften :
Maschinenkonfiguration verwenden ~ Gruppe 0
Postprozessor STEPCRY ~ | & I

Write machine

Verschachtelten Postprozessor verwenden
- stprozess Write tool list

Programm

v Gruppel
Name/Nummer

Sequence number increment 1
Dateiname 1001_PLANEN_4

Start sequence number 10
Kommentar

_ Use sequence numbers

Ausgabeordner :r/Documents | S

In Fusion Team nachbearbeiten v Allgemein

NC-Erweiterung Fourth axis mounted along None v
Einheit Millimeter v Laser power percentage 25
NC-Datei im Editor 6ffnen Reverse Z-axis direction

Safe Retracts G53 -

Separate words with space
Use tool changer

Feedrate output per second

» Integriert

Postprozessor 0K Abbrechen

~ Integriert
(Integriert) Helixbewegungen zulassen

(Integriert) Schnellvorschub-Zuordnung | Eilgangbewegung beibehalten ~

(Integriert) Schnellvorschub 0
(Integriert) Maximaler Zirkularradius 1000
(Integriert) Minimale Sehnenlénge 0.25
(Integriert) Minimaler Zirkularradius 0.01
(Integriert) Toleranz 0.002

Aktiviere ich das Hakchen bei ,,Maschinenkonfiguration verwenden” so erscheint unterhalb ein Drop-
Down-Feld ,Bearbeiten”, indem ich so wie es scheint , mitteilen kann, dass alle drei Achsen aus der




Vertikalen betrachtet werden sollen. Konnte das eine Option sein, um das Z-Achsen-Problem in den

Griff zu kriegen?:

Maschine und Postprozessor

Maschinenkonfiguration verwenden

Bearbeiten - v

Neueste(r/s)

Postprozessor

Autodesk This machine has YXZ axis on the Head

Verschachtelten Postprozessor verwen i Fusion 350-Bibliothek/Autodesh

Programm Aus Bibliothek wahlen...

NMama/NMiummer iNN1 DIANFN L

Fenster_PP2

P

W

v

F NC-Programm: NC-PLANEN_4
Einstellungen | Operationen
- & Setupl Zur Minimierung von Werkzeugwechseln neu ordnen
@ Planenl
» & Setups

Operation Instanz Setup Nullpunkt Werkzeug

. & setup2

J & Setup3

Q Planent 1 Setupl 1 #1 - @6mm Schaftfraser (Holzfraser: VHM-Schaftfraser Z2 86,0mm 5L21)

( Qv (:‘})

Postprozessor 0K Abbrechen

// Soweit die Einstellmoglichkeiten zum PP in Fusion 360.

SETUP
Dann ware sicherlich das Setup noch interessant:

Fenster_S1



@ SETUP: SETUM

(P Setup | [y Rohtei Postprozess

¥ Bearbeiten

Bearbeiten Auswahlen...

w Setup

Operationstyp Frasen

¥ Werkstick Koordinatensystem (WKS)

Ausrichtung Modellausrichtung -
Ursprung Punkt auf Rohteilrahmen -
Punkt auf Rohteil L SETLU =10
¥ Modell
Modell [ Korper X
) spannmittel
i ]

OK | Abbrechen |
Fenster_S2



@ SETUP: SETUM

@ Setup . ﬁ Rohteil Posiprozess

¥ Rohteil

Modus

Modus Rohteilversatz
Rohteilversatz -X
Rohteilversatz +X
Rohteilversatz -Y
Rohteitversatz +Y
Rohteilversatz -Z
Rohteitversatz +Z

Aufrunden auf ndchste(n/s)

¥ RohteilbemaBungen
Rohteilbreite (X)
Rohteitiefe (Y)

Rohteihdhe (Z£)

Fenster_S3

@ SETUP: SETUM

Relative Quadergrofe
Rohteil an allen Seiten hinzufigen
3mm
3 mm
3mm
3 mm
0 mm
0 mm

0 mm

82.5 mm
43.8 mm

19.5 mm

(P Setup | [y Rohtei . Postprozess .

¥ Programm
Programmname/-nummer

Programmkommentar

1001

¥ Werkstick-Koordinatensystem

WKS-Aufruf

1

Mehrfache Nulpunktaufrufe (LJ)

OK

| Abbrechen |

OK

| Abbrechen |



