Kantprofielen binnen Korpus

Let erop dat de frezen die u wil gebruiken ook al ingesteld zijn in Korpus, anders dient u deze
eerst aan te maken.

In eerste plaats dient een profiel aangemaakt te worden:
Hoofdmenu — bewerken — postprocessor instellingen — machine kiezen en wijzigen — kant
profielen selecteren
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Werlktuigbanen voor het frezen van kant profielen:

Edit profiel

Verwijder profiel

I Wijzigingen opslaan naar : Weeke.Mch™ ]
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Nieuw profiel aanmaken (benoemen, eventueel commentaar en “Nieuwe wb” selecteren)
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_I Output instellingen - - > |L
Korpus plaat formateercontour I&J
Contour naam = greeploos
Commentaar = dreeploos_S0mm
wWaarkivighaan nr = 1 =

Doorloop kamim. =

Werkiuig | In-/Uitlopen I “oorwaarden I HDekenl

Machine — [Deuren VF (Weeke - VF.Pst) v]
wr= | J I J
Geometrie : [Formateer geometrie op de onderzijde. v]

Annuleer

Invullen van werktuiginstellingen en opslaan (“OK”), hieronder een voorbeeld:

Coorloop kamm. =

Werktuig |Inf,-"L_JitI|:|pen I “oorwaarden I HDekenl

| Output instellingen - — | 2>
Korpus plaat formateercontour lﬁ
— — — — ——
Contour naam = greeploos
Comrmentaar = greeploos_S0mm

Machine — [Weeke (Weeke.Pst) v]
WT = |24 ][Frees greeploos ]
Geometrie : [Formateer geometrie op de onderzijde. v]
Formateer-richting : Snij richting : Meeloop —
Diepte tov. onderzijde = v] o WT-baan snelheid = 4000
Doorloop offset = 0O WT-baan D-correctie = o

Cyclus :  Default.Mil E]
S (o) (semerten]
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Moeten er meerdere bewerkingen op een kantprofiel komen, moeten er meerdere werktuigbanen
met eventueel andere frezen bij gemaakt worden.
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Korpus plaat formateercontour

Contour naarm = Qreeploos

Commentaar = dreeploos_S0mm

werktuigbaan nr. = 1 [ miswwe wh. |

Doorloop kamm. =

= [ Kopierenwe. |
wwerktuig | In-/Uitlopen | Woorwasrden | Hoeken N

Machine = |Weeke {(Weeke.Pst)

[ wissenwh. |

wr = 232 | |lRechts dia 18

Geometrie : | Formateer geometrie op de onderzijde.

Formateer-richting : [cew 2 Snij richting = | | =9=nloop

Diepte tov. onderzijde = - |45 WT-baan snelheid =

Doorloop offset = | -10| WT-baan D-correctie =

Cyclus :  Default.Mil

Diepte cyclus : [ |[mewerken |
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ARUlEer

laamlijst M3
Cutput instellingen

Korpus plaat formateercontour

Contour hasm = dreeploos

oK |
Commentaar = dreeploos S0mm

werkiuighbaan nr. = 2 — | MNieuwe wih. |

Dooroop kamm. =

. . : [ Kopieren wb. |
“'erkduig | In-/ Uitlopen | ¥oonwaarden | Hoeken

Machine — | WWeeke (Weeke.Pst) ~] [ wwissenwh |
wr = |32 | |Rechts dia 18 ]
Geometrie : |[Formateer geometrie op de onderzijde. ~|
Formateer-richting : [cow = Snij richting : |1 2denloop =
Diepte tov. onderzijde = ~ | 4.5 WT-baan snelheid — 4000 l/
Doorloop offset = -zo| WT-baan D-correctie = o Iﬂ
Cyclus :  Default.Mil . |[Bawerken |
Diepte cyclus : || Bewwerken |

Volgende stap is het aanmaken van freesprofiel.



Dit gebeurt bij werktuigen wijzigen
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Machine groep: Weeke. Mch*

Machines | Formatteren I Kant profielen I Afplak methode I werbindings groeven I Di\.rersen|

Kommentaar :

Lijst met de bijhorende machines :

Mr  Machine Naam Machine Type Herstart PST-bestand Machine invoegen

1 Deuren WF 3-assen IS0 Weeke - WF.Pst

2 Weeke 3-assen IS0 Weeke.Pst
“Mach. naar beneder
werwijder machine

Vervang PST
PST wijzigen

ger

Aanslagen wijzigen

SPF bestanden

[ wWijzigingen opslaan naar : Weeke.Mch™ ]

Frees selecteren waarvan een profiel dient ingegeven te worden — “bewerken”
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Nerktuiginstellingen |

Werktuigbeheer | Frezen I Boren I Zagen I Booroptimalisering I Componenten

i Type o Maam
128 :VertFrees 80 Rechte 80 mm
40 2.5D Zaag 125 Zaag
80 Multi. boor ™ BorenWert
80 Multi. boor | * 4.5 puntboor
201 Hor. boren ;8 BorenHor Bewerken
41 28D Zaag 125 Zaag Y- richting
1397 VenFrass 8 Rechis dis 18 Moggidos
129 :VertFrees 15 Links dia 18 Verwijder
frees greeploos

Kopigren

Opslaan
EBewaren als

Laden

Loeken

Unieke namen

i




werktuig diameter (@) = 72

Frofiel referentie hoogte (H) = i

| OK | | Annuleer |

| Selecteer ...

| Selecteer ...

| Invoegen element

verwijder element

| | | | | r
[ Besiuj 1128 __ VerFrees 80 Rechte 80 mm I | |
Werktuig wijzigen "frees greeploos™ [9/9] s o
Aantal 24 Type Ver. freesgereedschap - |
— i 24 om te frezen >
Naam frees greeploos
Omschrijving -
Correcties | Vierschuivingen | Assenbereik | Profiel | Houder
[ Edit profiel ... |
I .
| F-formules |
| Wariabelen |
Totale lengte 100 (mm.) —_—
Snijlengte 100 mm.) | T
| == Varig |
oK ] | Annuleer |
) e
b 13 2 13 b 2
Hier moeten we het profiel van de frees gaan “bouwen” — selecteer “Edit profiel
| Besdlll | (3 1178 WernFrees .80 "Rechte 80_mm | LLELE
Werktuig profiel Iil?—l
Elementnr. = 1 =
Lijn REL — |
= N
Start punt = o o [}. {mm
Eind punt = 36 o {mm
Delta = 36 o {mm
Lengte = e {rmm
Hoek = 0 (=)

LI

Hier kan u de specificaties van de fabrikant overnemen :
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i 1
Lﬂ | e Type @ Maam ‘ H F
SesdllL 1128  VerFrees 80 Rechte 30 mm |
— | -
Werktuig profiel i
Element nr. = 3 =
|Lijn Lengte Hoek - |
x i
Start punt = iz = {mm]
Eind punt = 7.33 24.075 {mm
Delta = -28.67 20.075 o
Lengte = 35 (mm;
Hoek = 145 ©)
Werktuig diameter (@) = 72 {mm; | Selecteer ... |
Profiel referentie hoogte (H) = 7 {mm; | Selecteer ... |
| OK | | Annuleer | | Invoegen element | | Verwijder element |
™ T T |
T s

Witte vakjes zijn in te vullen, de grijze worden zelf omgerekend.
Dit varieert naargelang de gebruikte instellings-mogelijkheid; hier “Lijn Lengte Hoek™ bijvoorbeeld

De blauwe H-lijn is de aslijn van de frees.
Als alles naar wens is “OK” om te sluiten en nu maakt Korpus hier automatisch een spiegelbeeld

van en heeft u de volledige frees in beeld

| eS| | [ [1 7128 VertFrees 180 ‘Rechte 80 mm | LILEL "
Werktuig wijzigen “frees greeploos” [9/9] X (..
Aantal 24 Type |‘u’er. freesgereedschap vl
24 om te frezen - N
Naam frees greeploos
Omschrijving 4

Correcties | Verschuivingen | Assenbereik | Profiel | Houder

| Edit profiel ... |
| F-farmules |
—_ | Variabelen |
Totale lengte 50 (rmm.)( —
Snijlengte 24 (mm.) |T|
ori
| |’erwijder extern profiel | 0.

0K H Annuleer |
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nu kan men nog de totale lengte van de frees ingeven (witte lijn) en de gebruikte snijlengte (rode
lijn).

Nu gaan we de aangemaakte profiel toepassen op een wandkant:

eld  Kamer  Object | Wand, Wandoperaties Beslag ~ Ornament  Rjboring  Verbinding  QuickNC  Vervangen  Gereedschappen

p }“'g Plaat wijzigen i Copieer wanden Materiaal groeperen §; Paneeldeur toevoegen =
w & v x (F) ~_/ Ankerpositie " Wand projecteren i | %g Amlak volgorde s OptimDoors model toevoegen N —
ler Losse legger  Deur  Virtuele wand Plaatpatroon  Plinten  Maak S e it DB eroes el Kant productie Kam%
n , ) \ 3 ) speciale™ vergroting  |profiel
[ 5 Profielen plaatsen
| A e e o e o e

Wand en soort profiel selecteren en de zijde waarop deze moet komen



OK

|| Back-up || Annuleer |

’formateer geometrie op de onderzijde™)

Referentie zijde kiezen (in combinatie met op pag.2

Olt | Back-up || Annuleer |




In het draadmodel wordt enkel een simpele freesbaan uit gegeven (anders wordt de tekening te
druk)



| Back-up || Annuleer |

Maar in solid-mode kan men het resultaat bekijken:






