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Einfithrung

Viele Unternehmen nutzen ihre CNC-Maschinen nur zum einfachen Ausschneiden von flachen
Buchstaben und Formen aus Kunststofffolien oder fiir die Gravur von Standardabzeichen und
Namensschildern. Diese Verfahren basieren alle auf simplen 2D-Bearbeitungsstrategien. Vectric Cut3D
erginzt Thre CNC-Maschine um eine weitere Dimension, mit deren Hilfe Sie interessantere und oft
profitablere Projekte verwirklichen kénnen, fur die tiblicherweise teute CAD/CAM-Software vonndten
wire.

Das Handbuch fiihrt Sie Schritt fiir Schritt durch illustrierte Ubungen und zeigt und erklirt Thnen die
Verwendung der Software. Wir geben Thnen auch Tipps und Tricks, damit Sie Thre CNC-Maschine
bestmoglich nutzen kénnen.

Wir wiinschen Thnen viel Spal3 bei der Verwendung unserer Software.

Was ist Cut3D?

Cut3D wurde speziell als Frisbahnmaschine fiir die Bearbeitung von 3D-Modellen entwickelt, die vorher
mit Hilfe anderer CAD- oder Grafikdesignprodukte wie AutoCAD, Rhino3D usw. Erstellt wurden.

Die Software berechnet Frisbahnen, die XYZ-Punktdaten enthalten, um das Schneidwerkzeug

gleichzeitig auf allen drei Achsen zu bewegen und so die Form eines 3D-Modells in das zu bearbeitende
Material zu schneiden.

Typisches 3D-Modell, erstellt mit 3D Studio




Anwendungsmaoglichkeiten der Software

Cut3D kann fir die folgenden Zwecke verwendet werden:

Modellbau 3D-Modelle aus Schaumstoff, Kunststoff, Holz usw.
Rapid Prototyping Neue Produktdesigns / Auftragsarbeiten
Werbetechnik Hinzufiigen dimensionaler Elemente auf Schildern
Holzschnitzerei kundenspezifische Kamine, Turfillungen usw.
Gravieren Messinggedenktafeln

Geschenke Individuelle Geschenke

Gesteinsschneiden Denkmiler, Gedenkgravuren

Welche Dateiformate konnen verwendet werden?

Cut3D arbeitet mit 3D-Modell-Dateien, die in den folgenden Formaten gespeichert wurden:

V3D Vectric Cut3D Dateien

STL STL Mesh Dateien - binidr & ascii
V3M Vector Art 3D Dateien

3DS 3D Studio - binir & ascii

X DirectX

DXF AutoCAD 3D DXF

LWO LightWave

TXT MaxNC Digital Probe

SBP ShopBot Digital Probe Dateien
WRL VRML

OBJ Wavefront

Anmerkung Obwohl die zum Schreiben der Dateiformate verwendeten Designsysteme alle von sich
behaupten, Standarddateiformate auszugeben, gibt es viele Variationen jedes Dateityps.
Als Konsequenz kann Vectric nicht garantieren, dass jedes Dateiformat gelesen werden
kann. Im Internet sind viele verschiedene Softwareprodukte fur die Dateitibersetzung
verfigbar, mit deren Hilfe 3D-Modelle in Formate gedndert und konvertiert werden, die
mit Cut3D verwendet werden kénnen.

Fir die tblichen Dateikonvertierung und -bearbeitung empfehlen wir das Produkt AccuTrans 3D von
Micromouse Productions. www.micromouse.ca

Hilfe

Unterstitzung bei der Anwendung der Software kénnen Sie bei folgenden funf Stellen erhalten:
1. Programm-Hilfedatei - Wihlen Sie Hilfe im Hauptment oder driicken Sie F1
2. Videoiibungen - Diese kénnen von der Vectric-Website heruntergeladen werden.
Userforum - Das Vectric-Userforum unter www.vectric.com/forum ist eine sehr

nitzliche Informationsquelle zu allen Vetric-Produkten sowie Materialien, Werkzeugen,
usw. und auch, um Wissen und Erfahrungen zu teilen.

E-Mail Support: - Das Kundendienstteam unter support@vectric.com

Frequently Asked Questions (FAQ) - Im Supportbereich auf der Vectric-Website
www.vectric.com finden Sie eine Liste von hidufig gestellten Fragen und die
dazugehorigen Antworten.



http://www.micromouse.ca/
http://www.vectric.com/forum
mailto:support@vectric.com
http://www.vectric.com/

Anschauen der Anleitungsvideos

@ Das Icon Videokamera weist darauf hin, dass ein Video zu einem bestimmten Abschnitt im

Handbuch verfiigbar ist.

Zu vielen der Ubungen und Hilfedateien gibt es begleitende Videos, die das Erlernen der
Softwareanwendungen interessanter und angenehmer gestalten. Diese Videos kénnen von der Website
heruntergeladen werden.

Wenn Sie Probleme beim Abspielen der Dateien haben oder Unterstiitzung benotigen, besuchen Sie den
Bereich Technischer Support auf unserer Seite und folgen Sie den Links.

Uberblick iiber die Benutzeroberfliche

Die Bildschirmanzeige ist in sechs Hauptbereiche aufgeteilt.

1. Die Hauptmeniileiste am oberen Rand des Bildschirms bietet Zugang zu den Hauptfunktionen
wie Datei 6ffnen / Speichern sowie die Hilfe- und Lizenzoptionen.

Die Navigationswerkzeugleiste bietet einfachen Zugang zu allen Arbeitsschritten.

Die Eingabemaske Schritt fiir Schritt am linken Rand des Bildschirms fihrt Sie durch jeden
Arbeitsschritt.

Die Navigationsbuttons dienen dem Springen zwischen den einzelnen Arbeitsschritten.

Die 3D-Ansicht zeigt das dreidimensionale Modell, die berechneten Werkzeugwege und die
kolorierte, bearbeitete Vorschau auf das Modell. In der oberen rechten Ecke der 3D-Ansicht
befindet sich das Ment 3D-Ansicht zur Auswahl von voreingestellten Ansichten des 3D-
Modells.
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Die Benutzeroberfliche

Die Cut3D Logik

Cut3D wurde entwickelt, um die Bearbeitung von 3D-Modellen so einfach wie méglich zu gestalten. Die
allgemeine Ablauflogik fir die meisten Auftrige ist im nachfolgenden Diagramm dargestellt.

1
Laden eines 3D-Meshmodells und
Festlegung von Gréf3e und
Ausrichtung fiir die Bearbeitung

2
Festlegung der Rohlingsgré3e und
der Friskontur

3
Optional
Berechnung der Frisbahn
Schruppen

4
Berechnung der Frisbahn
Schlichten




5
Optional
Berechnung der Frisbahn
Auf3enkontur

6

Vorschau des Rohlings in jedem
Material

7
Speichern der Friasbahn fiir die
Bearbeitung in der CNC-Maschine

Anzeigesteuerung

Die bei der Arbeit im Fenster 3D-Ansicht verfiigbaren Anzeigesteuerungsoptionen sind:

3D Rotation Linke Maustaste klicken und in 3D-Fenster ziehen

Rechte Maustaste — schieben/ziehen

Z
oom Maus mit Mittelrad — schieben/ziechen

Schwenken Rechte Maustaste klicken und ziehen + Strg

Rechte und Linke Maustaste klicken und ziehen

Direkte Ansicht von oben die Z-Achse entlang auf

Ebenenansicht das Design im 3D-Fenster

Isometrische Zeigt das Modell in einer dreidimensionalen
Ansicht isometrischen Ansicht im 3D-Fenster

@ Eine Maus mit Mittelrad kann zum interaktiven Einzoomen/Auszoomen verwendet werden.




Ubung 1 Einseitige 3D-Bearbeitung

[ﬁ Wir empfehlen Thnen, das fiinfminiitige Video zu dieser Ubung anzusehen, bevor Sie fortfahren.

Das Video finden Sie auf der Installations-CD/DVD oder zum Download unter
www.vectric.com.

Die Durchfiihrung dieser Ubung wird ca. 10 Minuten in Anspruch nehmen.

Einleitung

In dieser Ubung wird Thnen gezeigt, wie aus einem Rohling mit den ungefihren MaBen 330,2mm x
203,2mm x 19,05mm (13" x 8" x 3/4") unter Verwendung eines Schaftfrisers mit einem Durchmesser
von 6mm (~1/4") zum Schruppen, einem Kugelkopffriser mit einem Durchmesser von 6mm (~1/4")
zum Schlichten und einem Schaftfriser mit einem Durchmesser von 6mm (~1/4") fur die AuBenkontur
eine Schale mit 3D-Dekor gearbeitet wird.

Anmerkung: Die Grof3e des 3D-Modells kann an jedes Material und jedes Werkzeug angepasst werden.

Dieses 3D-Modell wurde mit Hilfe von 3D-Grafikprogrammen wie Rhino, 3D Studio, Silo, Strata,
ZForm usw. erstellt und dann als Mesh-Datei gespeichert, die mit unserer Software 6ffnet werden kann.

Die fertig gefrdiste Schale

Die Schliisselarbeitsginge fir die Berechnung der Werkzeugwege fiir dieses Beispiel sind:
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Offnen des 3D-Modells und Festlegen der Groe

Festlegen der Materialabmessungen und Bearbeitungstiefen
Berechnung der Frasbahn Schruppen - optional

Berechnung der Frisbahn Schlichten

Berechnung der Frisbahn Aulenkontur - optional

Vorschau des fertigen Auftrags und Schitzung der Bearbeitungsdauer

Speichern der Frisbahn fiir die Bearbeitung

Die fir diese Ubung erforderliche Datei ist auf Ihrem Rechner in folgendem Ordner installiert:

C:\Programme\ Cut3D\Samples\Bowl.v3d

Anmerkung: Wenn Sie mit der Testversion von Cut3D arbeiten, miissen Sie die Datei Bowl.V3D
herunterladen, wenn Sie die Friasbahnen fiir Thre CNC-Maschine speichern und nutzen

wollen.




Offnen des 3D-Modells
1. Klicken Sie auf der Startseite auf die Schaltfliche 3D-Datei laden .

2. Gehen Sie in den Ordner C:\Programme\Cut3D\Samples

3. Wihlen Sie die Datei namens Bowl.v3d aus und klicken Sie auf die Schaltfliche Offnen.

Alternative: Wenn Sie mit der Testversion von Cut3D arbeiten, wihlen Sie die Datei direkt aus
der Liste der verfiigharen Auswertungsdateien aus.

Bowl.v3d auswihlen

Das 3D-Modell wird in die 3D-Ansicht importiert, wie unten dargestellt.

Abbildung 2 Das originale 3D-Modell




@ Anmerkung: Die Pfeile zeigen die X- und Y-Achsen an, die sich auf die Koordinaten auf der
CNC-Maschine beziechen. Das Modell wird automatisch so positioniert, dass
man von oben die Z-Achse direkt auf die XY-Ebene schaut.

4. Legen Sie die gewtinschte Grof3e fiir das zu bearbeitende Modell fest.

Skalierung

Auswahl
Oben
Bearbeitung entlang der
Z-Achse

Modellgrée und
Einheiten festlegen

Auswahl
1- oben
Einseitige Bearbeitung

— Ubernehmen und
BErECHIEN Weiter klicken

Klicken Sie die Schaltfliche Ubernehmen, um die ModellgroBe festzulegen und wihlen Sie die
Option Einseitige Bearbeitung.

5. Klicken Sie auf Weiter, um zu Schritt 2 - Materialgr63e und Kontur zu gelangen.

Anmerkung Die Grofe des Modells muss so ausgelegt sein, dass es in das vorhandene Material passt.

Das Modell kann folgendermalBlen skaliert/verkleinert werden, damit es in eine spezifische
Materialdicke passt:

Legen Sie die Linge X und die Héhe Y fiir das Modell fest.
Deaktivieren Sie die Option XYZ gleichstellen.
Geben Sie die gewtinschte Dicke Z ein, die zum vorhandenen Material passt.

Durch Klicken auf die Schaltfliche Gré3e wiederherstellen wird die Originalgré3e des Modells
wiederhergestellt.




MaterialgroRe und Kontur

In Schritt 2 werden die eigentliche Materialgroe und die Schnitttiefen festgelegt. Fir die
einseitige Bearbeitung sind die Materialabmessungen nicht kritisch, aber fir die mehrseitige (2
und 4) Bearbeitung muss das Material erst auf eine exakte Gréfie und Dicke bearbeitet werden.

6. Geben Sie die Grof3e fur das Material, das bearbeitet werden soll, ein.

7. Fillen Sie die Eingabemaske wie unten gezeigt aus.

Festlegen der
Materialgrof3e

XY-Ausgangsposition
Z-Nullposition

Geben Sie die
Bearbeitungskontur rund
um das 3D-Modell ein

Frisen 5,08mm (0,2")
rund um das 3D-Modell

Bewegung des 3D-
Modells in das Material

Festlegen der Fristiefe
auf 7,62mm (0,3") im
Modell

BErECHNEN

Anmerkung: Klicken Sie die Schaltfliche Ubernehmen, um die Designeinstellungen in der
3D-Ansicht zu aktualisieren.

Aktivieren Sie die symmetrische Auflenkontur von 5,08mm (0,2") und Benutze
Modellkontur, um die Bearbeitungsdauer zu verringern.

Legen Sie die Bearbeitungstiefe im Modell mit dem vertikalen Schieber fest oder geben Sie
7,62mm (0,3") ein.




10. Klicken Sie auf die Schaltfliche Tabs hinzufiigen und klicken Sie auf das Modell, um Tabs
zwischen der Modelloberfliche und der Materialkante einzufligen, wie unten gezeigt. Diese
Tabs halten das Werkstiick wihrend der Bearbeitung fest.

Click to Add
Tab

a7

Der schwarze Rahmen stellt den Materialblock dar

11. Klicken Sie auf die Schaltfliche Ubernehmen, um die Finstellungen in der Fingabemaske zu
bestitigen.

12. Klicken Sie auf die Schaltfliche Weiter, um zu Schritt 3 — Frisbahn Schruppen zu
gelangen.

In unserem Beispiel ist es nicht erforderlich, Tabs in das Design zu integrieren, da die Schale nur
auf einen flachen Hintergrund gearbeitet wird. Wiirde die Schale doppelseitig bearbeitet oder aus
dem Material ausgeschnitten werden, dann wiren Tabs erforderlich, die das Werkstiick wihrend
der Bearbeitung festhalten.

Anmerkung Die grofen Pfeile zeigen die Achsen auf der CNC-Maschine an, an denen entlang das
Design herausgearbeitet wird. Das Modell kann durch Driicken der Schaltfliche Zuriick
und Ausrichten des Modells gemil3 den Anforderungen gedreht und gespiegelt werden.




Frasbahn Schruppen

Die Frisbahn Schruppen ist optional und wird nur bendtigt, wenn harte Materialien bearbeitet
werden oder das Schlichtwerkzeug nicht fiir die volle Schnitttiefe in einem Schritt geeignet ist.
Zum Beispiel wird die Frisbahn Schruppen nicht bendtigt, wenn weiche Materialien wie
Schaumstoff mit einem Friswerkzeug mit ausreichender Kehlschnittlinge bearbeitet werden.

13. Aktivieren Sie die Option zur Berechnung der Frisbahn Schruppen

14. Klicken Sie auf die Schaltfliche Auswihlen und wihlen Sie ein geeignetes Werkzeug zum
Schruppen der Schale aus.

15. Fillen Sie die Eingabemaske Schruppen wie unten gezeigt aus.

&6 6110]1010)

Einen 6mm (~1/4")
Schaftfriser aus der
Werkzeugdatenbank

wihlen

Bearbeiten der
Friasparameter gemif
dem zu bearbeitenden

Material

Denken Sie daran,
ausreichend Material fiir
das Schlichten am
Werkstiick zu belassen

plong x|

=) Cwariies e Hinten

Berechnen der Frisbahn
Schruppen

Anmerkung Dieses Modell konnte auch durch Schruppen und Schlichten mit dem selben 6mm
(~1/4") Kugelkopffriser erstellt werden.

Die oben gezeigten Frisparameter und Drehzahl-/Vorschubdaten sind nur allgemeine
Richtlinien und miissen so eingestellt werden, dass Sie zu dem bearbeiteten Material
passen. Durch Klicken auf die Schaltfliche Beatrbeiten kénnen die Werte geindert
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werden. Abhingig vom bearbeiteten Material kénnen schnellere oder langsamere
Arbeitsgeschwindigkeiten und tieferes Frisen erforderlich sein.

16. Klicken Sie die Schaltfliche Berechnen. Der Fortschrittsbalken lduft am unteren Rand des
Bildschirms und zeigt an, dass die Friasbahn berechnet wird.

17. Klicken Sie auf die Schaltfliche Sicht auf Z in der oberen rechten Ecke der 3D-Ansicht

4
ET—I'H

Mebrfaches Schruppen anf der Z-Achse

Durch Schruppen auf der Z-Achse wird schr schnell in ebenen Schritten um das
gesamte Modell herum gefrast, um das tberfliissige Material zu entfernen.

Profilschritte vor oder nach jedem Schruppvorgang sind nicht immer erforderlich,
insbesondere wenn weiche Materialien gefrist werden.

Die roten Linien zeigen an, wo sich die Frase zuriickzieht und mit schnellem Vorschub

bewegt.

18. Klicken Sie auf die Schaltfliche Weiter, um zu Schritt 4 — Frisbahn Schlichten zu
gelangen.




Frasbahn Schlichten

Die Frisbahn Schlichten bearbeitet das Werkstick mit einem Kugelkopffriser auf die
gewlnschte Grole. Eine Rasterfrisbahn liuft Gber den fiir das Frisen festgelegten Bereich
entlang der X-Achse, der Y-Achse oder in einem 45°-Winkel.

19. Klicken Sie auf die Schaltfliche Auswihlen und wihlen Sie das geeignete Werkzeug zum
Schlichten des Werkstticks aus.

20. Fillen Sie die Eingabemaske Schlichten wie unten gezeigt aus.

KNG N0 0 s

47

Einen 6mm (~1/4")
Kugelkopffriser aus der

suswahler Werkzeugdatenbank

!
wihlen

05 [150 3o

m : Die Frisparameter so
bearbeiten, dass sie
zum bearbeiteten

60.0
I l Material passen
2 3 | eabek

e - Den Friaswinkel fiir die
‘ Frisbahn Schlichten

EE- wahlen

S =) (S honrmes tinte

Die Friasbahn
Schlichten berechen

Anmerkung Durch Frisen in einem 45°-Winkel wird eine bessere Oberflichenqualitit der vertikalen
Winde des Bodens bei diesem speziellen Modell erzielt.

21. Klicken Sie auf die Schaltfliche Berechnen. Der Fortschrittsbalken lduft am unteren Rand
des Bildschirms und zeigt an, dass die Frisbahn berechnet wird.




Die Frasbahn Schlichten bearbeitet nur das Modell und vetliert keine Zeit mit dem Entfernen von
unerwunschtem Material.

22. Klicken Sie auf die Schaltfliche Weiter, um zu Schritt 5 - Frisbahn Aul3enkontur zu
gelangen.




Frasbahn AuBRenkontur

In unserem Beispiel ist die Frasbahn AuBlenkontur nicht erforderlich, da das Design in eine
Bilderrahmenplatte gefrist wird.

23. Klicken Sie auf die Option zur Berechnung der Frisbahn Auflenkontur, die entsprechende
Eingabemaske wird angezeigt.

24. Fillen Sie die Eingabemaske Auflenkontur wie unten gezeigt aus.

e

Wenn die Frisbahn

3 Lo Aullenkontur erforderlich ist,
klicken, um die

Eingabemaske zu aktivieren

v

Einen 1/4"
Kugelkopffriser aus der
Werkzeugdatenbank

Friasparameter so
bearbeiten, dass sie
zum bearbeiteten
Material passen

Frasrichtung wihlen

I¥ | Erstellte Tabs dirahiftasen

& MOTtEr (RGeS e

Berechnen der
Friasbahn Auflenkontur

Schaltfliche Weiter
klicken um fortzufahren

Anmerkung  Tir die Bearbeitung rund um die AuBlenkontur eines 3D-Modells muss zunichst i
Schritt 2 in der Eingabemaske Materialeigenschaften diese Option gewihlt werden.

Wenn die Frisbahn
Aullenkontur erforderlich ist,
in Schritt 2 die Option
,benutze Modellkontur*
aktivieren




Die Option ,,Material to leave® wird auf O gesetzt, dann wird die AuBlenkontur
standardmaBig bis zum Boden des Werkstiicks gefrist.

0,508mm (0.02") Material auf dem Boden des Werkstiicks stehen lassen:
Material to leave = 0,508mm (0.02")

0,508mm (0.02") durch das Material hindurch frisen:
Material to leave = -0,508mm (-0.02")

25. Klicken Sie auf die Schaltfliche Weiter, um zu Schritt 6 - Vorschau Frisbahnen zu
gelangen.

Anmerkung Die Tabs werden beibehalten, wihrend die Frasbahn Auflenkontur berechnet wird. Sie
konnen durch Deaktivierung/Ausschalten der Option Erstellte Tabs durchfrisen
entfernt werden.

Die Auswahl dieser
Option bewirkt das
Durchfrisen der

v 1




Vorschau Frasbahnen

Nach der Berechnung der Frisbahnen wird die Eingabemaske Vorschau Bearbeitung
verwendet, um jede der Frisbahnen abwechselnd zu simulieren. Die Materialart kann ebenfalls
ausgewihlt werden, um realistische Darstellungen auf dem Bildschirm zu erhalten.

26. Klicken Sie auf die Schaltfliche Vorschau Frisbahn Schruppen und schen Sie sich die
Vorschau in der 3D-Ansicht an.

U ——
ENaNE 0 e o e

Gl

Anschalten/Ausschalten
der
Vorschauanimationsopti

Auswahl der Frisbahn
fur Vorschau

Auswahl der

| chery [ gewiinschten

Die geschitzte
Bearbeitungsdauer fiir jede
Kombination von
Frisbahnen wird hier

anoezeiat

[ta

Auswabhl jeder Seite des
Modells fiir die

(+" ober J urten (5 Rynrie =t Vorschau bei

mehrseitiger

]———— I— Rearheitina

Anmerkung Wenn die Frisbahnen durch das gesamte Material frisen, wird mittels der Schaltfliche
Restmaterial entfernen das Uberschiissige Material rund um das verbleibende 3D-
Modell entfernt.

Durch Klicken der Schaltfliche Vorschau zuriicksetzen kehrt das Vorschaumodell
wieder in den Zustand eines festen Blocks zurtick.

Die geschitzte Bearbeitungsdauer basiert auf den tatsichlich programmierten
Vorschubgeschwindigkeiten der CNC-Maschine. Dies ist beim Frisen von 3D-Arbeiten
oft nicht moglich, da Steuerung und Hardware bei der Verarbeitung von 3D-
Bewegungen langsamer arbeiten.

Der Skalierungsfaktor macht die Schitzung genauer, und dieser Wert wird von der
Software fiir Folgeauftrige gespeichert.

19




Vorschan Frisbahn Schruppen anf Z-Achse

Vorschan Frasbabn Schlichten




Vorschan der Frasbahn Aufenkontur nach Restmaterial entfernen

27. Klicken Sie auf die Schaltfliche Weiter, um zu Frisbahn Aullenkontur zuriickzukehren und
deaktivieren Sie die Option Tabs behalten zur Berechnung einer weiteren Frisbahn.

28. Klicken Sie auf die Schaltfliche Weiter und sehen Sie sich die Vorschau der Frisbahn
AuBenkontur erneut an. Diesmal ist das Werkstiick frei von Restmaterial gefrist.

29. Klicken Sie auf die Schaltfliche Restmaterial entfernen, das fertige Werkstiick wird angezeigt.

Die fertig gefrdiste Schale

Der Inhalt der 3D-Ansicht kann jederzeit durch folgende Auswahl im Hauptmeni als
Bilddatei gespeichert werden:

Datei > Bild speichern

30. Klicken Sie auf die Schaltfliche Weiter, um zu Schritt 7 — Frisbahnen speichern zu
gelangen.




Frasbahnen speichern

Die Frisbahnen kénnen jetzt mittels des fir Thre CNC-Maschine geeigneten Ausgabeformats
(Postprozessors) gespeichert werden

31. Klicken Sie die Aufklappliste mit Ausgabeformaten an und wihlen Sie das fir IThre
Maschine geeignete Format.

32. Klicken Sie auf die Schaltfliche Frisbahn speichern und geben Sie den Dateinamen ein,
unter dem gespeichert werden soll.

Auswahl des korrekten
Ausgabeformats fiir

GCoderm(tap) 7] Thre CNC-Maschine
4 e =20

= ClEErat

Speichern jeder
Friasbahndatei

Frisbahnen konnen in
die 3D-Ansicht
hinein/aus der 3D-
Ansicht heraus gezogen

Wenn das selbe
Werkzeug zum
Schruppen und zum
Schlichten verwendet
wurde, konnen beide
Frisbahnen in einer Datei
oespeichert werden

Auswabhl jeder Seite des
Modells fiir die
Vorschau bei
mehrseitiger

Rearheitina
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(@  Achten Sic vor Verwendung der Frisbahnen besonders darauf, dass das Material und die Frise
korrekt eingestellt sind.

Anmerkung: Wenn Sie mit der Testversion von Cut3D arbeiten, miissen Sie die Datei Bowl.v3d
herunterladen, um die Frisbahnen fir Thre CNC-Maschine speichern und nutzen zu

konnen.




Werkzeugdatenbank

In die Standard-Werkzeugdatenbank wurde eine Auswahl an Frisen in Standardgrélen geladen.
Diese Datenbank kann durch Hinzuftigen neuer Werkzeuge oder Kopieren oder Léschen
vorhandener Werkzeuge gedndert werden.

Wichtig Die Frisparameter miissen auf das zu bearbeitende Material eingestellt sein.

Klicken Sie auf die Schaltfliche Bearbeiten, um die Frisparameter auf die verwendeten
Werkzeuge einzustellen.

Werkzeug-D atenbank

1] End mill (0.25 inch) e
1] End mil (0.5 inch) Nar
| ] Ball hose (0.0625 inch) S eries ot _r.
gBaIINose(D.IZSinch) e
) Ball Nose {0.25 inch) A
e [eo — fom ]
.u,- ------ Metric Tools
[ End mill (2 mm)
1] End mill 3 mm)
. End Mill {6 mm})
[ End Ml {12 mm)
U Ball Nose (2 mm)
| ] Ball Mose (3 mm)
[‘, Ball Nose {6 mm)
u Ball Nose {7 mm)
” Ball Nose {12 mm)




