Erstellen Sie G-Code mit Fusion 360

In dieser Anleitung lernen Sie, wie man ein "S" auf einer 2mm dicken Kohlefaserplatte schneidet. Nachdem
Sie sich mit allen Einstellungen vertraut gemacht haben, k@nnen Sie lhre eigenen Konstruktionenen
entwerfen. Weitere Informationen finden Sie unter https://knowledge.autodesk.com/support/fusion-360

Schritt 1. Halten Sie die Software bereit

Installieren Sie die Software und speichern Sie die Konfigurationsdateien gemER den folgenden Schritten:

1) Laden Sie Fusion 360 unter https://www.autodesk.com/products/fusion-360/students-teachers-
educators herunter. Diese Software ist fEWindows und Mac verfgbar. Da die Konfiguration felbeide
Systeme Bhnlich ist, nehmen wir hier in dieser Anleitung Schritte in Windows als Beispiel vor.

2) Installieren Sie Fusion 360.

Um einen G-Code zu erzeugen, den Snapmakerjs verarbeiten kann, laden Sie die Konfigurationsdatei
(adressiert als pers@nlicher Post in Fusion 360) auf unserer Website ( www.snapmaker.com/download )
herunter und legen Sie die Datei gemBR den Anweisungen in ,So f@en Sie |hren persBinlichen Posts in
Fusion-360 einen Postprozessor hinzu“ in Fusion360

4) Laden Sie die CNC-Werkzeugdatei auf unserer Website herunter ( www.snapmaker.com/download ).
Schritt 2. Entwerfen Sie das Modell, das Sie schnitzen mEchten

Hier entwerfen wir ein Modell mit der Form des Buchstabens "S", um Sie durch die Schritte zu flren.

1) Wihlen Sie in Fusion 360 Modell als Arbeitsbereich aus.
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2) WEhlen Sie Skizze > Text und Sie kEnnen ein Modell mit Texten entwerfen.
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3) Wihlen Sie eine Ebene, um den Text einzugeben.
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4) Klicken Sie auf die Koordinate (0, 0), um die Textposition anzugeben und die Details des Textes
einzugeben. In diesem Beispiel geben Sie S im Feld Text ein, 40,00 mm im Feld HZhe und behalten Sie die
anderen als Standard bei. Klicken Sie auf OK.
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5) Klicken Sie auf den Text, um ihn auszuw@hlen.
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6) Wihlen Sie BIndern > Dreken /Ziehen und geben Sie im Feld Abstand 2,00 mm ein. Klicken Sie auf OK.
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Schritt 3. Erstellen Sie Tool-Path-Strategien

1) @ndern Sie den Arbeitsbereich zu CAM.

@ unbenannt*
B (O  UweReintzsch~ @~

B OE-H « o~
~ 7! == &3 = ~—
z B & 98 = wE = s
cAM ¥ @@ﬁ ﬁ\z"d % i E _— L3 1-,,/.
%5
SETUP™ 207 3T  BOHRENT  MULTRACHSEN™ DREHENT™  SCHNEDEN™ AKTIONEN ™ PROFEN™ =~ VERWALTENT | ZUSATZMODULE™ = AUSWAHLEN™ o
o
««| MODELL CAM Arbeitsbereich S Lt
Generates tool-path strategies for the design to be
FLACHE fabricated.
BLECH
RENDERN
ANIMATION
SIMULATION
cAM
ZEICHNUNG S
KOMMENTARE el @rEm W Q- @@
= —— — —

WEhlen Sie Setup > Neues Setup. Behalten Sie die Standardeinstellungen im Dialogfeld Setup bei und
klicken Sie auf OK.
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3) Wahlen Sie 2D > 2D Kontur. Klicken Sie im Dialogfeld 3D-Kontur auf Auswizhlen ...
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4) Entfalten Sie Lokal, klicken Sie mit der rechten Maustaste auf Bibliothek und wihlen Sie Werkzeug-
bibliothek importieren. Suchen Sie die Werkzeugdatei, die Sie in Schritt 1 heruntergeladen haben. Rufen Sie
den Schritt 4 der Softwarebereitstellung auf, und importieren Sie sie.
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5) Wihlen Sie das folgende Werkzeug und klicken Sie auf OK. Wir mgsen das Material in diesem Beispiel
durchschneiden, daher werden die FlachfrRBser und das Flachendwerkzeug verwendet. Wenn Sie etwas
gravieren michten, verwenden Sie das Carving V-Bit und das Stichbohrwerkzeug. Wenn Sie mEchten, dass
die gravierte OberflBche glatt ist, verwenden Sie die Kugelfr@ser und das Kugelfr@serwerkzeug.
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6) Wihlen Sie Geometrie, und wihlen Sie die Kante, die Rekseite des Modells, welche die Maschine
schnitzen wird.
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7) Um zu verhindern, dass sich das Material bewegt, wenn das Carving fast fertig ist, aktivieren Sie Tabs
und geben Sie die folgenden Parameter ein
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8) Wkhlen Sie HRlhen , geben Sie im Feld Versatz im Abschnitt Endh@he -0,5 mm ein.
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9) Wahlen Sie Durchglinge, aktivieren Sie Mehrere Schichtdurchgiinge und klicken Sie auf OK .
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10) Wehlen Sie das Setup, das Sie gerade erstellt haben (in diesem Beispiel ist es Setupl ). Klicken Sie auf
Aktionen > Simulieren .
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Schritt 4. Generiere G-Code

1) WE&hlen Sie Aktionen > Post Prozess.
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2) Kopieren Sie den Ordnerpfad (konfiguriert in Halten Sie die Software bereit), in dem sich die Datei
snapmaker.cps im Konfigurationsordner befindet. Wihlen Sie einen Ordner im Ausgabeordner, in dem |hr
G-Code gespeichert ist. Klicken Sie auf Postprozessor.



C:\UsersiUwe . Reintzsch\AppData\RoamingAutodesk\Fusion 360 CAM\Posts

Suchtext eingeben [He v] [ﬂe Zulieferer

|._snapmaker.cps / ._snapmaker ~| | Konfiguration &ffnen |

Ausgabeordner MC-Erweiterung
C:\UsersiUwe.Reintzsch\AppDataiLocal \Fusion 360 CAMYnc E] [ Crdner affnen ] nc

Programmname oder -nummer
1001

Programmkommentar

Einheit
| Dokumenteneinheit B

Zur Minimierung von Werkzeugwechseln neu ord
NC-Datei im Editer &ffnen

In Aukodesk-HSM-Postprozessor-Bibliothek nach Postprozessaren suchen Postprozessor l ’ Abbrechen

3) Bndern Sie den G-Code-Namen nach Bedarf und speichern Sie den G-Code.

4) Folgen Sie den Anweisungen in Artikel 5, um den Arbeitsursprung festzulegen, bevor Sie mit dem CNC-
FrBsen beginnen.

So f@gen Sie Ihren persBinlichen Posts in Fusion 360 einen Postprozessor

hinzu

Persnliche Posts werden lokal auf Threm Computer gespeichert und kkBinnen durch Auswahl von
"Eigene Posts verwenden" im Konfigurationsordner des Postprozess-Dialogfelds (unter
Windows) oder durch Auswahl von "PersBnliche Posts" im Feld "Quelle" des Postprozessor-
dialogs aufgerufen werden Box (Mac).

Einen pers@nlichen Post hinzuf@en: Windows OS

Bl ffnen Sie eine Datei, die CAM-Vorgiinge enthElt, und Biffnen Sie den Dialog "Post-Prozess",
indem Sie mit der rechten Maustaste auf die zu platzierenden CAM-Einstellungen / Vorglinge
klicken oder die SchaltflEiche "Post-Prozess" auf der Multifunktionsleiste verwenden.
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Konvertiert die maschinenunabhzngigen
Werkzeugpositionsdaten in maschinenspezifischen
NC-Code.

R : 2D-KONTUR1

E &

Anpassbare Postprozessor-Konfigurationen stehen

fiir alle wichtigen CNC-Steuerungen/-Maschinen zur

Verfiigung.

Auswihlen...

AuBenkihlung V... v

5000 rpm
157.08 m/min

5000 rpm

1000 mm/min
N =

-

Klicken Sie auf die Schaltflkiche "Setup"' und wihlen Sie dann "PersBnliche Posts verwenden" aus

dem Dropdown-Men[
w —

Postprozess

Konfigurationsordner

[

Postprozessor-Konfiguration

C:\Wsers\Uwe.Reintzsch\AppData L ocal \Wutodesk webdeploy\production\ac88aa23fcs E] E

Setup ]

| Persdnliche Postprozessor-Bibiiothek verwenden

Installierte Postprozessor-Bibliothek verwenden

Suchtext eingeben ’Aﬂe

~ | | Alle zuieferer Autodesk HSM-Postprozessor-Bibliothek 6ffnen

£

Crdner offnen

In Aukodesk-HSM-Postprozessor-Bibliothek nach Postprozessoren suchen

Postprozessor

[Ax:ramatic,r’acranatic v] [Konﬁguaﬁon offnen ] B
Vaollstandig aktualisieren Fa
Ausgabeordner Ausgabeordner zuricksetzen
C:\Users\Uwe.Reintzsch\AppData'Local\Fusion 360 CAMnc &l Ordner &ffnen Verschachtelten Postprozessor hinzufiigen...
Programmeinstellungen
Neueste(r/s) 4
Programmname oder -nummer
= Eigenschaft Wert i
1001
(Integriert) Helixbewegungen zulassen Ja
Programmkommentar (Integriert) Schnellvorschub-Zuordnung  Eilgangbeweq...
(Integriert) Schnellvorschub 1]
(Integriert) Maximaler Zirkularradius 1000
Einheit (Integriert) Minimale Sehnenlénge 0.25
[Dmmt v] (Integriert) Minimaler Zirkularradius 0.01
{Integriert) Toleranz 0.002
[ Zur Minimierung von Werkzeugwechseln neu ordi | Optional stop Ja
NC-Datei im Editor &ffnen Prefoad toal =
Separate words with space Ja -




3. Notieren Sie sich den im Feld Konfigurationsordner angezeigten Dateipfad. Kopieren Sie diesen
Dateipfad, und fgen Sie ihn in Windows Explorer ein.

I e
.

C:\UsersiUwe . Reintzsch\AppData\RoamingAutodesk\Fusion 360 CAM\Posts E] [ Setup ]

Suchtext eingeben Alle v] [AHE Zulieferer T]

|._snapmaker.cps / ._snapmaker ~| | Konfiguration &ffnen |

Ausgabeordner MC-Erweiterung
C:\UsersiUwe.Reintzsch\AppDataiLocal \Fusion 360 CAMYnc E] [ COrdner dffnen ] nc

Programmname oder -nummer
1001

Eigenschaft Wert

Programmkommentar

Einheit
| Dokumenteneinheit B

Zur Minimierung von Werkzeugwechseln neu ord
NC-Datei im Editer &ffnen

In Aukodesk-HSM-Postprozessor-Bibliothek nach Postprozessaren suchen ’ Postprozessor l ’ Abbrechen l

Organisieren v In Bibliothek aufnehmen « Freigeben fir v Brennen Meuer Ordner

S

‘5l Zuletzt besucht “  Name Anderungsdatum Typ GraBe

. Google Drive e ; :

e || ._Snapmaker CNC tool library.tools 30,07 .2018 09:05 TOOLS-Datei 1KB
ropbox

; ASGE b — |_| ._snapmaker.cps 30.07.2018 09:05 CPS-Datei 1KB

WER DEFHE}E line-Speich |_| readme.bd 30.07.2018 09:05 Textdokument 1KB

£ .| = E

i Sl || Snapmaker CNC tool library tools 300720180005  TOOLS-Datei 2KB
i |_| snapmaker.cps 30.07.2018 09:05 CPS-Datei 12 KB

Wshlen Sie
eine Datei

4 Bibliotheken

b @l 30 far die
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4. Fgen Sie den gewischten  Postprozessor dem Ordner C: \ Benutzer \ <BENUTZERNAME> \
Anwendungsdaten \ Roaming \ Autodesk \ Fusion 360 CAM \ Posts hinzu, zu dem Sie gerade
navigiert sind. Es wird jetzt unter lhren persBinlichen Posts in der Post Process-Dialogbox von
Fusion 360 angezeigt.



