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Vad är DeskProto? 
 
DeskProto används för snabb framställning av produktmodellerf, 
rapid prototyping. Stereolithografimaskiner och andra 
lageruppbyggande maskiner är dyra. Kombinationen med en vanlig 
CNC-fräs blir mer prisvärd 
 
Hur fungerar det? 
 
Utgångspunkten för Deskproto är en STL-fil. Detta är 
standardformatet för all rapid prototyping. Man kan exportera till STL 
från de flesta CAD-programvarorna. 3DE-modellerna som är 
uppbyggda i STL-filerna består av små trianglar. Även 3D DXF från 
exempelvis 3D studio och VRML kan importeras till Deskproto. Man 
kan inte rita i Deskproto (det är ingen CAD-programvara). Deskproto 
kombineras med fördel med AutoCAD 2000, Solid works, 
Rhoinoceros, ProEngineer etc. 
Deskproto läser in CAD-filer som sedan kan transformeras (roteras, 
skalas, speglas etc.). Efter att ha angivit vilken typ av verktyg, vilken 
typ av maskin man har, önskad noggrannhet etc. skapas CNC-
program automatiskt!. Programmen kan sedan föras ner till CNC-
maskinen eller till något simuleringsprogram (tex. EXSL för valt 
styrsystem).  
 
Vilken hårdvara/programvara behövs? 
 
DeskProto  är en 32 bits MS Windows applikation (det kräver 
Windows 95 eller nyare). Minimum hårdvara är en Pentium PC med 
32 MB RAM och 40 MB ledigt på hårddisken. 
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Installation  
 
 
DeskProto körs med MS Windows 95, 98, NT4, 2000, XP eller nyare. 
För installation krävs 10 MB hårddisk.  Därefter behövs 
hårddsikutrymme för CNC-filerna som skapas.  
OBS! För att installera på en NT-maskin krävs administrativa 
privilegier. Fråga nätverksteknikerns om detta! 
 
DeskProto använder en standard installationsrutin SETUP.EXE. 
Denna startas då CD:n sätts i CD-läsaren (genom AUTORUN.INF). 
Kör annars SETUP från Kör i Windows start-meny. 
 
Då installationen är klar kommer en ikon att skapas på skrivbordet 
samtidigt som programmet kan startas från programmenyn i windows 
(här finns även uninstall och help för deskproto).Första gången ni 
startar Deskproto får ni ange vilken typ av maskin ni brukar använda 
och vilka enheter ni arbetar med (mm). Detta blir sedan förinställt, 
men kan ändras vid behov. Har ni hårdvarulås till deskproto måste 
detta sättas i parallellporten på datorn (annars startar inte 
programmet). 
 
OBS:  Var försiktiga med hårdvarulåset. Ett försvunnet lås innebär 
en förlorad licens. Vet ni att det finns risk för att bli av med låset är 
det lämpligt att försäkra det. Man kan också vika in låset in i datorn 
(tage en bandkabel mellan låset och porten och vik in bandkabeln in i 
datorn…) 
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Filer och trädstruktur 
 
Normalt läggs deskprotos filer enligt nedan:  

 
Kort förklaring om de olika mapparna: 
 
\Program Files\DeskProto 
Här finns programfiloerna och hjälpfilerna. 
 
\Program Files\DeskProto\Data 
Här lagras normalt alla datafiler, tex. projektfiler, STL-filer och NC-
filer.  
 
\Program Files\DeskProto\Drivers 
Här lagras maskininställningar, portprocessorer etc. (olika 
konfigurationsfiler med extension *.MCH, *.CTR and *.PPR). 
 
Inställningar för Deskproto läggs dessutom i windows register. 
DeskProto påverkar inga andra filer utanför dessa mappar. 
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OBS: 
Om ni ändrar mapp-strukturen 
måste Deskprotos egenskaper 
ändras med Options + 
Preferences) (annars hittar inte 
programmet sina filer).  
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Snabbstart  
 
 
Laborationsboken lär dig stegvis hur du använder Deskproto. Du bör 
åtminstone gå igenom lektion 1 innan du börjar med att skapa egna 
projekt.  
 
Om du inte vill läsa hela laborationsboken bör du ändå gå igenom 
denna Snabbstart för att förstå vad som händer i programvaran.  
 
Det centrala objektet i Deskproto är ett PROJEKT. All information om 
prototypen sparas i projektfilen. All information om bearbetningen, 
vyhanteringen mm ligger här. Dessutom finns en koppling till 
geometrifilen i projektflen. Däremot ligger inte själva geometrioflen i 
projektfilen.  
 
I ett projekt kan du definiera parametrar i tre olika nivåer: 
1. Projekt parametrar är namnet på projektet och på de olika 
geometrifilerna som bildar den kompletta prototypen (varje del har 
sina egna parametar.  
2. Part parametrar definerar vad som skall bearbetas.  
I varje del kan en eller flera bearbetningar ske, dessa kallas 
operationer. Varje operation har sina parametrar.  
3. Operation parametrar definerar hur geometrierna skall  
bearbetas. Detta är de enda egentliga “fräsparametrarna”. 

 
Denna trädstruktur visas i projektträdet på vänster sida i Deskproto 
(se ovan). Basprojektet består av en namnlös detalj (part) och en 
namnlös operation. Ovan heter projektet BOTTLE med detaljen 
HALF BOTTLE och operationen PASS ONE. 
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OBS: för att öppna en STL-fil i Deskproto måste man först skapa ett 
nytt projekt. Därefter tar man Load Geometry i file-menyn. 
 
Deskpotos olika funktioner kan nås med rullgardinsmenyer, ikoner 
eller med popup-menyerna som dyker upp vid högerklickning med 
musen. 
 
* Med view-menyn kan man förändra sättet att se på geometrin. 
Detta kan även göras med de färgade tumhjulen eller genom 
realtidsfunktionerna (panorering, zoomning, rotering etc.) som körs 
med vänster mustangent intryckt och flyttning av musen över 
geometrin. 

Ovan är zoomning aktiverat som realtidsfunktion. 
 
* I Parameter-menyn kan man ändra geometri- och 
fräsparametrarna. För enklare operationer räcker det med den första 
flikens parametrar. Parametrarna i de andra flikarna har bra 
förinställda värden och kan ses som överkurs (inledningsvis). 
 
* Med Skapa-menyn beräknas verktygsvägar och skapas NC-
program. 
 
 
Lycka till med användningen av Deskproto!!. 
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Lektion 1 - Gjutgodset  
 

 
 
I denna första lektion förklaras de mest grundläggande funktionerna i 
Deskproto. Ett mycket enkelt objekt används som exempel för att 
lära sig standardfunktionerna för att skapa ett NC-program av en 
CAD-ritning. 
 
Geometrin visas ovan. Det är ett enkelt objekt som skall gjutas i 
metall. Ritningen (som är bifogad i programvaran) är skapad med 
AutoCAD R13:s solidmodelleringsfunktioner och har sedan 
exporterats till en STL-fil. Prototypen kan fräsas i en enda 
uppspänning (all egometri nås från samma håll).  
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Öppna ett existerande projekt 
 

  

 

Välj Open frånm the File-menyn (eller 
ikonen här till vänster)  

Varje DeskProto-session börjar med öppnande av ett befintligt 
projekt eller skapande av ett nytt projekt. Alla parameterinställningar 
sparas i projektfilen. För att underlätta inlärningen ligger några 
fördiga projektfiler med i programvaran.  
 
 

 
 

Välj projektet CASTING.DPJ 

Projektfilerna har extension DPJ. I projektfilen finns en koppling till 
geometrifilen CASTING.STL.  
 
 Tryck Öppna-knappen för att öppna 

projektet. 
 
OBS:Ignorera varningen om att maskinen ej hittats. På detta sätt ser 
vi till att den förinställda maskinen väljs.  
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Ladda Geometrifilen 
När ett befintligt projekt öppnas läses dess geometrifiler automatiskt. 
En indikator på denna läsning visas. 
 

 
 
 
 
Vyfönstret 
 
När geometrin är inlästs kommer geometrin att visas. Alla geometrier 
som deskproto arbetar med består av små plana trianglar (sk. 
Facets). Detta är en vanlig metod vid rendering och rapid 
prototyping…  
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I visningen visas ytorna i en viss färg (ofta ljusblå). Genom en snabb 
skuggningsmetod visas orienteringen av varje triangel med en viss 
skuggning. Detta kallas rendering (default i deskproto). Även 
trådmodeller kan visas av deskproto 
 
 
Rotering 
 
DeskProto möjliggör rotering av vyn på flera olika sätt. Dels kan man 
rotera i en vald riktning (de röda hjulen) dels “snett” med det 
trekvartsformade hjulet. Utöver detta kan rotering ske i realtid.  
 

  

 

Flytta muspekaren till ett av de röda 
tumhjulen nedtill vänster. Tryck ned 
vänster musknapp och flytta musen 
för rotation. ¾-hjulet används för 
vinkelrät rotation.  
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Aktiveras rotation som realtidsfunktion (ikon upptill i programvaran) 
kan man rotera med musen över geometrin (tryck in vänster 
musknapp och för musen över geometrin). Med denna rotation blir 
det som om musen tar tag i en glassfär i vilken geometrion ligger… 

 
Olika vyplaceringar kan lätt fås. Olika ikoner för detta ger isometrisk 
vy, föregående vy och förinställd vy.  
 

OBS: alla dessa funktioner påverkar bara sättet att se på geometrin 
(“kameravinkeln”). Det påverkar inte geometrin som sådan.  
 
 
Zoomning 
 
För att se bättre kan man enkelt zooma upp och ner.  
 

  

Flytta muspekaren till det blå 
tumhjulet. För musen med vänster 
musknapp intryckt och se hur 
zoomning sker. 

Realtidszoom kan även ske på samma sätt som realtidsrotation ovan 
med den intryckta ikonen nedan (+ och – zoom till höger).  
 

  

Dessa tre ikoner definierar musens 
funktion över geometrin. Det är alltid 
någon vald. De två övriga (utöver 
rotation och zoom) är panorering 
(flytta i sidled) och zoom med fönster.  

Genom fönsterzoomning påverkas både zoomningen och 
panoreringen. Ett fönster dras upp genom att klicka två “diagonala” 
hörn över geometrin.  
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Panorering 
 
Visningen av geometrin kan flyttas genom panorering. Detta kan 
göras med de gula tumhjulen (anledningen till panorering kan tex. 
vara att den ndelen av geometrin man är intresserad av har hamnat 
utanför bild). 
 

  

Prova både horisontell panorering och 
vertikal panorering med de gula 
tumhjulen.  

 
Ni kan även använda realtidspanorering genom att aktivera ikonen 
nedan:  
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Subjektval 
 
 

 

Välj  Subjekt... från Vy- menyn. 

Fönstret för subjektval styr vad som skall visas på skärmen.  
 

 
 
 
Varje subjekt som kan visas har en checkbox som kan kryssas för. Vi 
skall nu titta på geometrisubjekten.: 
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Välj trådmodell och välj bort  
solidmodell. 

Efter OK kommer geometrin att visas som trådmodell istället för 
solidgrafik. Denna visar tydligt hur geometrin är uppbyggd. Då 
gjutgods-ritningen är en STL-fil är den uppbyggd med små trianglar.  
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Kontrollera måtten 
 
När ni har tittat på geometrin har ni kanske lagt märke till att 
gjutgodset är placerat så att det skulle gå att gräsa fram det. 
Färsverktyget kommer alltid från Z i Deskproto. (Z går upp och ner, X 
går höger och vänster samt Y går fram och tillbaka). Den lilla 
axelboxen visar hur axlarna är riktade. Den visar inte nollpunkten 
(bara axlarnas riktning!).   

 
Vad du inte har sett hittills är arbetsstyckets mått. Om det inte passar 
maskinen kommer Deskproto att varna (det finns maskininställningar 
i Deskproto för detta), men ni behöver ju veta hur stort arbetsstycke 
ni skall använda för att få fram er modell!  
 

  
 

Tryck GeometriInformation ikonen, 
eller välj  Geometriinformation från Vy-
menyn. 

Ett informationsfönster som visar storleken på arbetsstycket (fliken 
'Original') och på detaljen (fliken 'Detalj'). Vi återkommer till detta 
längre fram.  
Som du kan se är måtten OK (måtten är i mm) och du kan fortsätta 
att skapa din första prototyp. 
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Kontrollera fräsparametrarna 
 
För att få rätt verktygsvägar (vägen som det skärande vertyget 
kommer att följa vid berabetningen) MÅSTE Deskproto få information 
av dig om hur du vill fräsa. Exempelvis diamtern på verktyget och hur 
noggrannt din prototyp skall fräsas fram. I denna första övning skall 
vi använda de förintällda parametrarna.  
 
Du måste ändå kontrollera några saker. För det första vilket 
verktygsnummer som skall användas (och att dess diameter 
stämmer överens med parametrarna) annars blir modellen felaktig. 
För det andra måste ni kontrollera skärdata. Matningen (feedrate) 
anger hastigheten på axlarna vid bearbetningen. Spindelvarvtalet 
(spindle speed) anger hur snabbt spindelmotorn skall rotera. Det är 
viktigt att ni använder skärdata som er maskin klarar av samtidigt 
som det inte får gå onödigt långsamt (resulterar i att det tar onödigt 
lång tid att få fram modellen). 
 
 

 

Operationsparametrar från Parameter- 
menyn. 

 
DeskProto visar nu fönstret för fräsparametrar som har ett antal 
flikar. Ni kan titta på de olika flikarna om ni vill, men ändra inget (om 
inte nödvändigt enligt ovan). Vi kommer att återkomma till dessa 
parametrar längre fram.  
 
 

  

Tips::  Tryck Hjälp-ikonen för att få 
hjälp om parametrarna.  
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Som synes används en 10mm pinnfräs. Detta passar denna 
geometri väl (eftersom vi bara har vertikala och horisontella ytor 
behövs ingen radiefräs etc.). Om ni inte har ett sådant verktyg får ni 
ange ett annat verktyg med hjälp av rullisten på Cutter-raden (om det 
verktyget ni skall använda inte finns med här går det att skapa egna 
verktyg, men det återkommer vi till längre fram). Under speed anges 
skärdata. Om maskinen inte klarar dessa får ni en varning. Under 
precision anges noggrannheten för bearbetningen (hur mycket 
överlappning man skall ha styrs genom att ange hur mycket man 
skall ta per skär).  
 
Beräkna verktygsvägarna 
 
Efter att parametrarna för fräsning har satts kan ni nu göra 
uträkningen av  verktygsvägarana.  
 

 

Välj Beräkna verktygsvägar från 
Skapa-menyn. 
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Processen innehåller två olika uträkningar. Först uträknar Z-griden 
(ett mellansteg som inte förklaras här) och därefter uträknas själva 
verktygsvägarna. En statusvisning sker under de båda 
uträkningarna.  
 

 
 
Då uträkningen är klar visas verktygsvägarna i rött. Detta är vägarna 
verktygets spets kommer att följa vid bearbetningen. Startpunkten för 
bearbetningen visas med en svart punkt (dit går maskinen med 
snabbtransport). Snabbtransporter visas med en streckad röd linje. 
Matningar visas med heldragen röd linje. Snabbtransporter görs till 
och från modellen (snabbtransporthöjd). I bilden nedan visas enbart 
verktygsvägarna (görs genom att bara kryssa för Verktygsvägar i 
Subjektmenyn) (denna meny kan fås fram genom att högerklicka 
över geometrin och välja subjekt). 
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Skapa NC program 
 

 

Välj Skriv NC-program från Skapa- 
menyn 

För att kunna skicka verktygsvägarna till din maskin måste först ett 
NC-program skapas. Ni får då ange vad programmet skall heta och 
var det skall hamna. Extension etc. sätts beroende på vilken 
maskintyp ni har valt (i exemplet nedan är extension NC). Detta kan 
ändras med inställningarna för maskiner som vi kommer till längre 
fram.  
 

 
 
 
Då ni trycker spara skapas programmet (går fort eftersom 
verktygsvägarna redan är uträknade).  
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Till maskinen! 
 
NC-programmet är nu redo för bearbetning i eran NC-maskin. Då 
sättet att bearbeta beror på typen av maskin ni har, kan vi inte 
förklara allt om just er maskion här. Ni måste titta i 
maskindokumentationen omk något är oklart runt hur ni kan bearbeta 
i just er maskin!  
 
Först måste ni skapa ett arbetsstycke. Gör det något större (några 
mm) än vad som angavs av Deskproto i X och Y (för säkerhets skull). 
Gör arbetsstycket cirka 20 mm större i Z-led (så att vi har något att 
spänna i skruvstycket utan att riskera att krocka med det). Den bästa 
fastspänningsanordningen i denna övningen är ett skruvstycke. Om 
något mycket lätt material används (tex. polyuretan-skum) kan 
dubbelhäftanmde tejp användas.  
 
Ni måste nu ange var detaljen finns för maskinen. Ni anger därmed 
startpositionen för NC-programmet. Denna arbetsstyckets nollpunkt 
förutsätts default i Deskproto nere till vänster framtill på biten så att 
alla berabetningar sker med positiva X- och Y-värden onch negativa 
Z-värden.  

 
I många maskiner kan detta göras genom att jogga maskinen till 
främre vänstra hörnet och därefter ange för maskinen att detta är 
(0,0,0). Glöm inte att det är centrum på verktygets spets som gäller. 
Om ni tangerar arbetsstycket från sidan måste ni dra av verktygets 
radie då koordinaten anges! (Tex. X=-3.0 mm). (Ni måste naturligtvis 
använda det verktyg som angivits i fräsparametrarna tidigare!) 
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Nu kan ni skicka ner programmet till maskinen. Med en SL-maskin 
eller en Techno-router sker detta genom vanlig filhantering via 
diskett, minnespinne eller nätverk. Med andra maskiner skickas 
programmet via seriell kabel. Välj då Skapa-Extra-Slicka NC-
program till maskinen. Då måste rätt inställningar för 
kommunikationen vara gjorda i  anges i fliken NC-utgång i 
'Egenskaper' i Inställningar-menyn. 
Detta kan även göras med EXSL som också kan simulera körningen 
inkl. visning av verktyget och soildmodellering av berbetningen!  
 
På slutet av bearbetningen kommer det att återstå material. Detta 
kan exempelvis tas bort med en bandsåg (som ju också kan 
användas för att skapa arbetsstyckena). I nästa lektion kommer vi att 
lära oss hur vi skapar prototyper utan återstående material.  
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Lektion två - flaskan  

 
 
 
I din andra lektion kommer du att stifta en lite närmare bekantskap 
med DeskProto. En prototyp till en parfymflaska skall skapas genom 
ett nytt projekt. Du måste därmed ange rätt parametrar i denna 
lektion (det finns inga fördefinierade parametrar som i lektion ett). 
Flaskan kommer att fräsas ut i två halvor, vilket kräver lite extra vid 
fixtureringen av arbetsstycket.  
 
Geometrin är skapad genom ett CAD-system som heter SIPSURF av 
Iris Timmers, en holländsk designstudent. Endast den utvändiga 
geometrin är modellerad: det är en massiv flaska. Den har 
exporterats till en STL-fil, och den separata kapsylen på flaskan är 
inkluderad i geometrin (samma fil). 
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Skapa ett nytt Projekt 
 
När DeskProto startar laddas ett nytt projekt. Om du just startat 
behöver du alltså inte aktivera ytterligare ett. Har du däremot arbetat 
med ett annat projekt precis innan, måste du trycka Filer-Ny eller Ny-
ikonen.  
 
 

  
Välj Filer- Lägg till geometri eller  
Ladda geometri-ikonen. 

Ni skall nu välja vilken geometrifil som skall laddas i dialogboxen 
som öppnats.  
 
 

  

Välj filen BOTTLE.STL (följer med 
som exempel i Deskproto 

 
I projektfilen skapas en referens till denna geometrifil. På så vis 
kommer rätt geometri att laddas automatiskt nästa gång projektet 
öppnas…  
 
 
Visning av geometrin 
 
Efter att ha laddat geometrin brukar man betrakta den. Är det rätt 
geometri? Hur ligger den vriden? Har den rätt storlek? För att få en 
bra överblick kan du aktivera standardvylayouten.  
 

  
Tryck Vylayout-ikonen eller välj Vy-
Layout. 

 

  

Välj layuot 7 i dialogboxen, märkt 
T/F/R/Def för Top/Front/Right/Default. 
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Du kommer nu att se de tre huvudriktningarna och en 3D-vy.  

 
 
Vi kan nu se att flaskan står upp. Dess största dimension är i Z-
riktningen. Då verktyget kommer från Z-riktningen, måste vi rotera 
geometrin.  
 
Storleken måste också vara korrekt (Geometriinformation-ikonen): en 
modell på 86 x 54 x 28 mm passar i din maskin (så det är OK). 
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Ändra Projektparametrar 
 
Nu måste parametrarna ändras. De förinställda parametrarna 
skapade av Deskproto duger inte denna gången. Det finns tre 
grupper av parametrar. I parameter-menyn ser du dem; 'Projekt 
parametrar', 'Detaljparametrar' och 'Operationsparametrar'. I varje 
projekt kan det finnas en eller flera geometrier med en eller flera 
operationer. En trädstruktur (projektträdet) uppstår och visas i den 
vänstra delen som Projektträd. 
 

 

Välj Parametrar-Projektparametrar  

Projektparameter-dialogboxen innehåller inte några fräsparametrar. 
Den innehåller geometrifilsnamnet/en och namnet/en på detaljerna 
(eng Part). En detalj (part) innehåller alla parametrar som 
definierar geometrin som skall fräsas ut under en och samma 
fixturering av arbetsstycket. För många projekt räcker det alltså 
med en detalj. För mer komplexa prototyper krävs fler detaljer. I vårt 
exempel skall en framsida och en baksida fräsas ut, men eftersom 
de är identiska räcker det mede en detalj i detta projekt. 
 
Som du ser har inte ditt projekt fått något namn ännu. Det kallas 
'untitled'. Det går inte att ange ett sådant namn här. Deskproto 
kommer att fråga efter ett namn (samt i vilken mapp det skall sparas) 
då du sparar projektet för första gången. Det skulle ha gått att lägga 
till fler detaljer här, men det skall vi inte göra nu.  
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Höger musknapp 
 

  

 

Klicka höger musknapp var som helst 
över geometrivyn 

Genom högerklickning kommer lämpliga popup-menyer upp. Dessa 
ger en effektiv användning av Deskproto. Även i projektträdet kan 
man högerklicka. Prova detta. Notera att olika popupmenyer dyker 
upp beroende på var i trädet du högerklickar. 
 
 
Ändra detaljparametrar. 
 

 

Högerklicka på den andra raden i 
projektträdet (part) och välj 'Redigera 
detaljparametrar' 

Dialogboxen 'Redigera detaljparametrar' innehåller en rad flikar. 
Detaljparametrarna definierar geometrin som skall fräsas. Här 
kan transformationer (rotering, storleksändring, spegling etc.) mm. 
göras.  
 
Den första fliken anger vilken maskin som skall användas. Är rätt 
maskintyp inställd? Detaljnamnet kan ändras om ni vill (men det 
påverkar egentligen ingenting). Det räcker med en operation I detta 
exempel.  
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För parfymflaskan behöver vi ändra parametrar både i Omvandla-
fliken och i Segment-fliken. Omvandla -fliken möjliggör ändring av 
storleken och orienteringen av detaljen. Detta behöver ofta ändras. 
Man kanske vill göra en förminskad modell av en bil etc. Här skall vi 
ändra rotation kring X-axeln med –90 grader.  Då du tryckt OK skall 
rotationen bli korrekt. Kontrollera detta. 
 
De andra omvandlingsparametrarna kommer inte att beröras här. Vill 
du veta mer om dessa förklaras de i referensmanualen.  
 
Det är viktigt att förstå skillnaden mellan rotation av geometrin och 
rotation av vyn:  
Rotation av geometrin ändrar prototypen som skapas. Du kan se 
att geometrin roteras samtidigt som XYZ-kuben förblir kvar i samma 
riktning. Verktyget kommer alltid från Z-riktningen så en annan sioda 
av geometrin kommer att bearbetas. 
Rotation av vyn påverkar inte prototypen. Det påverkar bara 
visningen av geometrin på skärmen. Både geometrin och XYZ-kuben 
roterar samtidigt och fräsriktningen förblir densamma.  
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I segment-fliken kan segmentering av geometrin göras. Detta krävs 
för parfymflaskan, eftersom hela flaskan ingår i geometrin, och en 
treaxlig fräsmaskin klarar inte att bearbeta en sådan geometri i en 
bearbetning. Flaskan måste delas på hälften. Detta innebär en 
segmentering i Z-riktningen. 
 
Segmentering innebär att man bara använder en del av geometrin, 
som avgränsas av den gröna rektangulära boxen. Förinställt är att 
hela geometrin används. Vi vill bara använda halva flaskan. Detta 
ställs enkelt in genom att välja alternativer ‘Använd geometrins övre 
halva’. Notera att Z minimum ändras.  
 
De koordinater som anges nu anges i det omvandlade och 
segmenterade koordinatsystemet, inte i orginalgeometrins 
koordinatsystem. 
 

 



 

 Laborationsbok  
 
 

   Sida30 
SUM TEKNIK AB Göteborg   
 Aschebergsgatan 33   
 411 33 GÖTEBORG   
 Tel 031-169933   
 Fax 031-7943739   
www.sum-teknik.se Dan@sum-teknik.se   
 

Ändra Operationsparametrar. 
 
Högerklicka på operation-raden i trädet för att få upp dialogboxen.  

 
Vi skall nu ange vilket verktyg vi skall använda. Här är en radiefräs 
(med en verktygsspets formad som en halvsfär) lämplig. Då 
geometrin även innehåller några små delar krävs en fräs med liten 
diameter. Vi föreslår en radiefräs med 4 mm diameter (har ni inte en 
sådan får ni ta en liknande). Ange detta på Verktyg-raden (rullista). 
Om dimensioner behöver ändras eller nya verktyg behöver skapas 
(tex. om ni har ett verktyg som inte finns med i listan). Kan detta 
göras i Inställningar-Verktygsbibliotek.  
 
De viktigaste parametrarna här är noggrannhetsparametrarna. De 
bestämmer noggrannheten på prototypen (och tiden för att bearbeta 
den). För en första grov prototyp är 1 mm OK, medan en finare 
prototyp (en sk. mockup) bör ha 0.3 mm. Fördefinierade värden finns 
att välja på. Dessa beror på verktygets diameter. Man kan även fritt 
ange värden, dessa rundas då av till närmsta värde för diametern 
delat med ett udda nummer (anger ni 1.0 blir det 0.8 dvs 4/5). 
 
‘Avstånd mellan verktygsvägar’ anger hur långt det skall vara mellan 
verktygsvägarnas centrum. ‘Stegstorlek’ måste också anges 
eftersom verktygsvägarna görs i små raka linjesegment. Normalt sett 
sätts dessa parametrar till samma värde.  
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Skärdata är förinställda beroende på vilken maskin som valts, men 
de är också materialberoende. Ändra bara spindelhastighet angivet i 
rpm och matning angivet i mm/s om du anser det vara nödvändigt.  
 
Övriga parametrar låter vi vara med de förinställda värdena. Vi 
kommer att återkomma till dessa i nästa lektion. De förklaras även 
mer ingående i referensmanualen och i hjälptexten.  
 
 
Skapa NC-programmet 
 
Skapa verktygsvägar med Skapa-Räkna ut verktygsvägar. Om vi 
väljer Skapa-Skriv NC program räknas verktygsvägarna först ut och 
därefter skrivs NC-programmet till valt filnamn i vald mapp. 
 
Två lager av verktygsvägar kommer att skapas (om ni valt de 
inställningar vi har föreslagit). Det första på nivån Z = -15 mm, det 
andra på slutdjupet. Anledningen till detta är att skärlängden på det 
valda verktyget är 15 mm medan geometrin är djupare. Sådant 
upptäcker Deskproto.  
 
OBS: om du har varit uppmärksam har du sett att halvflaskan bara är 
14.26 mm djup. Anledningen till at Deskproto skär djupare är att en 
radiefräs använts. För att klara av de vertikala väggarna måste 
verktyget skära en verktygsradie djupare (här 2mm). 
Detta är egentligen en typ av grovbearbetning. Grovbearbetningen är 
visserligen avstängd, men denna funktion är alltid aktiv för att inte 
skada maskinen eller verktygen. Vill ni bara ha ett lager får ni ändra 
inställningarna för verktyget under Inställningar-Verktygsbibliotek. Vi 
kommer att gå igenom grovbearbetning i nästa kapitel.. 
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Till maskinen 
 
För att skapa en parfymflaska i två delar som sedan limmas samman 
krävs ett lite annorlunda förfarande i maskinen.  
 
Det gäller att skapa ett platt symmetriplan där flaskan kan limmas 
samman. Problemet blir att fixturera arbetsstycket. Verktyget måste 
komma åt arbetsstycket från alla håll (och riskerar att skada 
skruvstycket om arbetsstycket spänns direjt i ett sådant).  
 
Lösningen är att skruva ihop två arbetsstycken. Den övre delen blir 
arbetsstycket som skall fräsas ut medan den undre delen används 
för fastspänning i skruvstycket (se bilden nedan). Om materialet är 
mycket lätt (tex. PUR-skum), räcker det med dubbelhäftande tejp 
mellan de två arbetsstyckena och mellan dem och maskinbordet.  

 
Kontrollera att: 
- det undre arbetsstyckets övre och undre plan är exakt parallella 
- det övre har en helt platt undersida 
- att skruvspetsarna kommer innanför prototypen (annars förstörs 
skruvarna vid bearbetning)  
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Spänn fast arbetsstycket och mät in maskinnollan (0,0,0). X och Y 
mäts in som i lektion 1, men Z mäts in på ett annat sätt. I lektion 1 
mättes Z in från ovansidan av arbetsstycket. Här skall Z mätas in 
från botten på det övre arbetsstycket. Sedan går ni upp till 14.26 mm 
i Z och sätter Z till 0 där (i Deskprotos geomentriinformationsbox kan 
ni se att z max är 0 och z min är –14.26 mm).  
Hur mycket högre arbetsstycket är spelar ingen roll så länge 
verktyget klarar av att avverka det “överblivna” materialet och hela 
prototypen får plats (så ingen del av arbetsstyckets topp ligger under 
Z=0). 
Starta bearbetningen av den första halsflaskan. Upprepa sedan för 
att skapa en andra halva. Skruva isär dem från 
fastspänningsarbetsstyckena och limma de två halvorna samman. 
Gratulerar till en första tredimensionell prototyp!  
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Lektion tre - torson  

 
 
I denna tredje lektion skall vi lära oss att skapa en komplex prototyp 
från ett enda arbetsstycke genom att bearbeta från två håll. Detta är 
lite komplicerat så vi rekommenderar er att göra denna lektion först 
efter att ha använt DeskProto ett tag. 
 
En modell av en människokropp skall skapas: torson från en ung 
flicka. Geometrin har åstadkommits genom att scanna av en 
marmorstaty med en laserscanner. En holländsk konstnär, Mrs Eja 
Siepman van den Berg, har gjort orginalstatyn för hand och tillåtit oss 
att använda den som ett exempel. Geometrin är kopieringsskyddad, 
och får därmed inte "“säljas vidare".  
 
Den scannade datan har omvandlats till en yta och exporterats till en 
DXF-fil genom Surfacer (c) reverse engineering programvara. 
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Öppna ett existerande projekt 
 

  

 

Välj Filer-öppna eller öppna-ikonen. 

Välj projektet TORSO.DPJ (skapat vid installationen av 
programvaran) och invänta att geometrin visas. 
 
Eftersom ett befintligt projekt har öppnats har det redan rätt 
parametrar inställda. Titta exempelvis på hur den gröna 
avgränsningsboxen ligger. Vi skall nu visa hur dessa parametrar har 
satts.  
 
 
Mer än en detalj och mer än en operation 
 
Vi har två detaljer: 'front' och 'back', för att bearbeta framsidan och 
baksidan av torson. Olika detaljer behövs eftersom de båda sidorna 
har olika orientering (och därmed behöver använda olika 
omvandlingar). Den andra detaljen har skapats genom Lägg till-
ikonen i projektparemetrarnas dialogbox. Se trädet nedan. Endast en 
detalj åt gången är aktiv.  

 
 
Både på framsidan och baksidan kommer två olika operationer att 
krävas. En för att effektivt avverka material (roughing – 
grovbearbetning) och en för att noggrant skapa den önskade ytan 
(finishing – finbearbetning). De andra operationerna har skapats med 
Lägg till-ikonen i detaljparametrarnas dialogbox.  
 
Se till att detaljen ‘Front’ är aktiv. Detta görs genom att dubbelklicka 
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på denna detalj i trädet. Notera att geometrivisningen ändras då ni 
byter detalj.  

 
 
Deatjen 'Front' 
 
Högerklicka i trädet för att ändra detaljparametrarna för 'Front'. Välj 
rätt maskintyp i rullistan vid maskin. 

 
 
En del omvandlingar är gjorda. I omvandla-fliken är storleken (skala) 
satt till 0.22 för att få en lite mindre staty (ni kan öka denna förutsatt 
att er maskin klarar dessa storlekar – nu är max måttet 100 mm). En 
rotation på -90 (X), 0 (Y), -90 (Z) är gjord för att få framsidan på 
torson i bearbetningsriktning längs med X-axeln. Segmenteringen är 
inställd på att endast bearbeta den övre halvan.  
 
I detta exempel finns inget symmetriplan (som parfymflaskan hade). 
För att kompensera detta måste en överlappning i Z-led göras. För 
framsidan (med Z mellan -17.58 och 16.25) har minimum Z segment 
satts till -5.75, långt under Z  -0.67 som skulle ha varit halvvägs. För 
att kunna ange detta har segmenteringsparametern satts till egen. 
OBS: denna överlappning är anledningen till att prototypen skall 
framställas ur ett enda stycke. Detta skulle vara omöjligt annars 
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(gäller detaljer utan naturligt skärningsplan eller symmetriplan).  
En andra skillnad i segmentering är att X- och Y-värdena är 4 mm 
större än vad begränsningarna från geometrifilen skulle ge. 
Anledningen till detta kommer vi att förklara längre fram under 
operationsparametrarna. 

 
Med Geometriinformation visas resultatet av dessa ändringar. 
Dimensionerna på två olika geometrier anges. Under fliken original 
anges måtten på original-CAD-filen och under fliken detalj anges 
måtten efter omvandlingarna.  Med pilikonen uppe i högra hörnet kan 
denna dialogruta förstoras så att alla flikarna visas samtidigt. Den 
viktigaste informationen är delta-värdena. Dessa visar hur stort 
arbetsstycke vi måste ha för att prototypen skall få plats.  
 
 

 



 

 Laborationsbok  
 
 

   Sida38 
SUM TEKNIK AB Göteborg   
 Aschebergsgatan 33   
 411 33 GÖTEBORG   
 Tel 031-169933   
 Fax 031-7943739   
www.sum-teknik.se Dan@sum-teknik.se   
 

Operationsparametrar för detaljen 'Front' 
 
Aktivera operationsparametrarna för roughing-operationen. De flesta 
parametrarna kommer att vara de samma vid de båda operationerna. 
 
I allmänt-fliken väljer vi en 4 mm radiefräs (en kompromiss mellan 
noggrannhet och bearbetningstid). Observera att vi skulle kunna 
använda ett större verktyg för grovbearbetningen och ett mindre för 
finbearbetningen vilket både skulle ge ett bättre resultat och en 
snabbare bearbetning (åtminstone om ni har en flerop med 
verktygsväxlare). Vi har dock valt att använda samma verktyg här 
(för enkelhetens skull). 
 
Överlappningarna har båda satts till 0.44 mm.  Grovbearbetningen 
görs då i tre lager, vilket leder till 8 mm skärdjup med 0.44 mm bredd 
(fungerar bra i plexiglas etc.). För finbearbetningen sätts dessa 
parametrar till finare 0.24 mm. 
 
Kontrollera att skärdata är vettiga för er maskin med valt material. 
 
Parallella verktygsvägar har valts i startegi-fliken för båda 
operationerna. För grovbearbetningen används vägar i X-riktningen 
eftersom verktyget annars skulle behöva skära igenom hela 
arbetsstycket i första verktygsvägen. Finbearbetningen görs i Y-
riktningen, vilket ger optimalt utseende.  
 
Roughing har aktiverats för grovbearbetningen med lagerhöjd om 
8mm och kvar till finskär på 0.5 mm. Anledningen är att det skulle 
vara för mycket att bearbeta 22 mm med ett enda skär. Med 
lagerhöjd menas att man tar 8 mm per skär. Med kvar till finskär 
menas att 0.5 mm lämnas till finbearbetningen.  
 
För båda operationerna har Grönser-parametrarna satts till ‘Inget 
extra’. Detta används inte så ofta (default är ‘extra för verktyget’). 
Med detta menas att verktyget inte får hamna utanför den gröna 
avgränsningsboxen. Normalt sett tillåts detta för att hela 
arbetsstycket skall bearbetas. Ibland vill man inte detta (tex pga 
fastspänningen).  
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I detta fall vill vi att hela utsidan skall bearbetas. Som synes i bilden 
ovan skall en sockel användas (som en staty). Delen nedanför benen 
får alltså inte bearbetas. Detta skulle ha resulterat i att sockeln hade 
avlägsnats… Genom att segmenteringen (i detaljparametrarna 
tidigare) har gjorts med 4mm marginal i X och Y kommer 
bearbetningen runt torson i övrigt ändå att ske! 
 
För finbearbetningen har en parameter i advanced-fliken ändrats. 
Detta för att undvika de tydliga zick-zackspåren som uppstår i 
plexiglas om man kör fram och tillbaka. Med konventionell eller 
klättra går verktyget från samma håll hela tiden, vilket gör att spåren 
inte uppstår.  
 
 
NC-programmet för 'Front' 
 
Se till att detaljen ‘front’ fortfarande är aktiv. Då ni aktiverar Skapa-
Skriv Nc program och har angivit filnamn och sökväg, kommer ni se 
att verktygsvägar och NC-program skrivs två gånger. Detta eftersom 
vi har två operationer. Det kan ta en stund, eftersom geometrin är 
komplex – en snabb dator skadar inte!  
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Båda verktygsvägarna visas i samma bild, vilket gör det otydligt. För 
att göra bilden tydligare högerklickarna ovan geometrin väljer subjekt 
och avaktiverar allt utom verktygsvägarna. För att ytterligare 
förtydliga kan ni aktivera de båda operationerna var för sig. Om ni 
väljer finbearbetningen (välj bort roughing i subjektlistan eller 
dubbelklicka enbart på finishing i projektträdet så övriga är grå) 
kommer ni få en geometri enligt nedan. Notera att zick-zackade 
verktygsvägar visas (för att bilden skall bli tydligare) (programmet 
kommer inte att gå i zick-zack). 
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Baksidan av Torson. 
 
Baksidan på torson liknar framsidan. Aktivera detaljen back 
(dubbelklicka i trädet). Geometrin som visas är samma som i 
framsidan men rotationsparametrarna har satts till 90,0,90 (istället för 
-90,0,-90 (X,Y,Z) som framsidan har). 
 
På grund av dessa rotationer måste även segmenteringen göras 
annorlunda. Grundidén för denna är dock densamma:  
X min = värdet för hela geometrin 
X max = värdet för hela geometrin + 4 mm 
Y min = värdet för hela geometrin - 4 mm 
Y max = värdet för hela geometrin + 4 mm 
Z min = 22 mm under Z max 
Z max = värdet för hela geometrin. 
 
Alla övriga parametrar är desamma som i framsidan. Skapa nu NC-
programmet (använd dock ett annat filnamn) med Skapa-Skriv Nc 
program.  
 
 
Till maskinen. 
 
Nu börjar den mest komplexa delen av detta kapitlet. Hur skall vi 
spänna fast arbetsstycket? Hur skall vi få de båda NC-programmen 
att passa i varandra? 
 
Det första blir att skapa ett arbetsstycke med rätt mått. Det skall vara 
35 mm högt (Z), 50 mm brett (Y) och 130 mm långt (X) (ungefär 40 
mm extra för att få en sockel).  
 
Det är mycket viktigt här att de båda planen är helt parallella. Detta 
eftersom sockelns båda sidor kommer att användas för att orientera 
arbetsstycket (vid första uppspänningen och i uppspänningen efter 
vändningen). Arbetsstycket måste vara helt horisontalt båda 
gångerna! 
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Arbetsstycket kan nu spännas upp i ett skruvstycke. Sätt verktygets 
(4 mm radiefräs) nollpunkt enligt bilden ovan.: 
X= 0 90 mm till vänster om högra kanten på arbetsstycket (tangera 

denna och sätt nollpunkten i X till 90+radien)  
Y= 0 hittas genom att tangera framkanten och ange –radien som 

nollpunkt i Y (detta måste göras noggrant – samma metod i Y 
kommer att användas på andra sidan av arbetsstycket)  

Z= 0 hittas genom att tangera ytan på arbetsstycket. Sätt denna en 
liten bit ner som “säkerhetsmarginal”  

 
Hämta in NC-filen för framsidan i maskinen. 

 
Då programmet har körts vänder ni på arbetsstycket (med sockeln 
kvar åt vänster). För att arbetsstycket inte skall lossna då baksidan 
bearbetas läggs skumgummi etc. av en sådan tjocklek att man 
genom att trycka arbetsstycket mot det kan få arbetsstycket 
horisontellt. Skumgummit utgör nu ett stöd till arbetsstycket. Nu 
gäller det att få nollpunkten på rätt plats i förhållande till framsidan. 
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X= 0 hittas med hjälp av framsidan (som redan har bearbetas). 
Sänk verktyget och “tangera” kanten (se ovan). (Ni kan sticka 
in ett litet sågblad etc. från motstående sida och tangera det 
mot verktyget längs med sockeln för att se tangeringen). 
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Y= 0 hittas indirekt: på framsidan tangerades framkanten på 
arbetsstycket för att få Y=0. Detta är nu baksidan på 
arbetsstycket. Låt därför verktyget tangera arbetsstyckets 
bakkant. Genom geometryinformation i Deskproto vet vi att 
denna är Y=-54.47 mm. Ange därför att verktyget befinner sig 
på –54.47 i Y där (eller flytta verktyget –54.47 och ange 
nollpunkten där).  

 

 
Z= 0 hittas med hjälp av den platta ytan runt framsidan (ovankanten 

av denna bearbetning). Denna bearbetning skapades med 
segmenteringen z min = -5.75 mm. Den verkliga höjden av 
denna var 22 mm under z max (här 24 mm eftersom en 4 mm 
radiefräs har använts). Den totala höjden på geometrin är 
33.83 mm och 24 mm har bearbetats. 9.83 mm återstår alltså 
för baksidan. “Tangera” ytan med verktyget. (Använd sågblad 
etc. för att känna av verktygsspetsen mot ytan). Ange Z=-9.83 
mm för nollpunkten eller gå upp 9.83 mm och ange att detta är 
Z=0.  

 
 
Ganska mycket arbete, men ni kommer att se att den färdiga statyn 
var värd besväret! 
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Lektion fyra – Venusbysten 

 
 
I detta kapitel skall vi gå igenom hur man använder en maskin med en 4:e 
axel för roterad fräsning (interpolerad fräsning). Denna övning är endast 
meningsfull om ni har tillgång till denna typ av maskin. Den 4:e axeln kan 
då rotera arbetsstycket runt X-axeln. Denna axel kallas A-axeln. Denna 
funktion är inte tillgänglig i Deskproto Lite. 
 
Vi skall skapa en modell av huvudet på statyn Venus av Milo (finns på 
Louvren i Paris). Geometrin är scannad av en Minolta 3D scanner. Vi har 
tillåtelse av Minolta att använda denna geometri. Finel är på 7MB och 
finns på Deskproto-CD:ns Bonus geometri del (om ni inte redan har den i 
er Data-mapp). 
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Starta ett nytt projekt 
Vi börjar med att skapa ett nytt projekt. De delar ni redan gjort förklaras 
här inte på nytt, utan vi koncentrerar oss på det som är annorlunda i 
denna typ av arbete. Vill ni ha hjälp med denna typ av arbete kan 
Deskprotoguiden väljas. Välj i så fall alternativet 4-axlig fräsning. 
 

 
Välj Filer-Ladda geometri och välj Venus.stl (kopiera den från CD:ns bonus-
del till Data-mappen för er Deskproto-installation om den inte redan finns 
där). 
 
Den 4:e axeln roterar i regel runt X-axeln. Därmed kallas den A-axel. Skulle 
axeln istället rotera runt Y skulle den ha kallats B-axel (på samma sätt som 
tex en fleroperationsaxels positionereing av spindeln kallas C-axel eftersom 
den roterar runt Z). Deskproto stödjer endast A-axlar. 
 
A-axlar har i regel en chuck eller ett skruvstycke för fastspänning av detaljen. 
Om denna är lång kan en dubbdocka behövas i andra änden på detaljen. 
 
Då ni laddat geometrin märker ni att den måste roteras -90 grader i Z-led. 
Tittar ni i geometriinformationen ser ni även att ni förmodligen behöver skala 
ner modellen för att få plats att bearbeta i er maskin. Ni behöver även 
centrera geometrin (5). 

 
Förutom interpolerad fräsning stödjer Deskproto även indexerad fräsning 
(fräsning i XYZ-led från olika riktningar – N-sidig fräsning i deskprotoguiden). 
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Användning av roterad fräsning 
Du måste nu aktivera användningen av roterad fräsning. Denna funktion 
aktiveras i den första fliken för detaljparametrarna (kan endast användas om 
maskintypen ni valt stödjer detta – detta kan ändras i Insträllningar-
maskinbibliotek). 

 
Då funktionen aktiveras kommer ett annat segment än det normala 
rektangulära att visas. Ett cylindriskt segment för roterad fräsning visas då 
istället. 
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Inställning av detaljens nollpunkt är viktigt vid roterad fräsning. Två metoder 
för inställning av nollpunkten i Z-led finns; på rotationsaxeln eller i detaljens 
ovankant. Nollpunkten i X-led kan flyttas mha parametrarna (förflyttning X – 
här Till positiv X för verktygspositioner). Y-måste ligga i detaljens centrum 
(vid rotationsaxeln).  

 
 
Translation Z – Ingen ger att detaljnollpunkten hamnar på rotationsaxeln. 
Toppen Detaljnollpunkt lägger den i detaljens ovankant. 
 
Då ni ställt in värdena rätt kan ni kontrollera geometrins storlek mm i 
geometriinformationen (om något problem uppstår får ni uträknade värden i 
ett felmeddelande). 
 
Självklart måste maskinens nollpunkt ställas in på exakt samma sätt som i 
Deskproto (annars riskerar ni en krasch!). 
 
Nästa stora skillnad mot normal 3-axlig fräsning, är att många parametrar för 
denna typ av arbete är Y-parametrarna utbytta mot A-parametrar. Ditt arbete 
blir alltså ändå på sätt och vis tredimensionellt… Du kan arbeta antingen 
XYZ eller XAZ. Deskproto arbetar inte 4-axligt simultant. Den stödjer dock 
detta i full 3D. 
 
I den roterade fräsningen påverkas min- och max-parametrarna för 
segmentet på ett annat sätt än vid vanlig fräsning: 
 
X-parametrarna anger cylinderns längd (som vid vanlig fräsning) 
A-värdet anges i grader (mellan 0 och 360 grader)(möjliggör fräsning av en 
”pajbit” istället för ”hela pajen”). 
Z-värdet sätts till Endast övre halvan eftersom det är där rotationen sker. 
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Med 360 graders rotation fås ändå hela geometrin. Ett min-Z ovan 0.0 ger en 
lämnad ring. 
Om ni ställt in segmentet som nedan: 

 
Kommer ert arbete se ut som nedan: 

 
 
Notera att segmentet är cylindriskt och att ni antagligen behövde skala ned 
modellen en hel del för att få plats i maskinen. Om ni har ett rektangulärt 
råämnde kan en anpassning av råämnet behövas för att ni skall kunna rotera 
det. Tänk på att råämndet inte får slå i maskinbordet och att hela verktygets 
verktygslängd måste få plats. 
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Om inte er detaljnollpunkt syns kan visningen av denna aktiveras i 
subjektmenyn med Origo och origo på detaljnollpunkten. Tänk på att denna 
måste stämma överens med den som sedan används i maskinen. 
 

Finjustering av parametrarna 
Generellt sett kan Deskprotos parametrar användas på samma sätt vid 4-
axlig fräsning som vid 3-axlig. Det finns dock några undantag. Dessa skall vi 
gå igenom. 
 
Alla parametrar för A-axeln anges i grader istället för mm. Vad gäller X och Y 
(A-riktningen) skulle man egentligen ha behövt ange noggranheten i grader 
också. Då dessa värdena är svårare att tänka sig gör Deskproto istället en 
omvandling. Man anger noggrannheterna i mm och deskproto omvandlar 
sedan detta till grader baserat på de värden de ger i den yttersta omkretsen. 
 
Vid 3-axlig fräsning kommer detaljen hela tiden (normalt sett) att vila på 
arbetsbordet eller någon annan from av fastspänning. Vid 4-axlig fräsning är 
denna del mer komplicerad. Man kan lätt skära loss detaljen från 
fastspänningen, varpå detaljen skulle lossa från maskinen. För att undvika 
detta skall man skapa ett anslutningsskaft. Om inte detta har gjorts fås en 
varning. Detta görs genom att ange ett värde större än 0 för Z min för 
detaljens segment (se exempel nedan). 
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Denna metod är enkel, men har en nackdel. Om geometri nedanför denna 
gräns behöver bearbetas fungerar det inte (tex i andra änden av detaljen – 
inte där fastspänningen är). 
 
Om detaljen har en sida som kan lämnas obearbetad (som i detta exempel). 
Kan man slå av gränserna för den sida som inte skall bearbetas, och därmed 
används för att spänna fast detaljen. Detta görs i operationsparametrarnas 
gränser-flik med Egen och X min respektive X max. Nedan har vi flyttat in 
detaljnollpunkten genom att ange ett negativt värde för X min. 
 

 
Notera att bearbetningen börjar en bit in bå geometrin (5 mm). 
 
Om detaljen skulle behöva spännas med en dubbdocka i andra änden skulle 
en begränsning kunna göras även där. Detta skulle då göras med X max. 
 
Ett tredje sätt att säkerställa detaljens fastspänning är att använda 
ambientområdet för att få ett anslutningsskaft. Om du väljer 5 mm som 
ambient fås ett 10 mm skaft som ansluter detaljen till fastspänningen. Denna 
metod fungerar inte om detaljen är mycket större än på andra sidan (tex en 
ring med en stor sten). 
 
För Venusprojektet skall du stänga av gränserna och sätta lämpliga gränser 
(-5 mm för chucken i X min och eventuellt även X max om dubbdocka 
används) i X-led (metod 2). Använd alltså inte segmentbegränsning i Z eller 
ambient-inställning (metod 1 eller 3). 
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Vad gäller inställningarna av Z-värdena för segmentet finns mer att veta. Om 
detaljen behöver ett anslutningsskaft kan man ju i vissa fall skapa detta 
genom att ge ett positivt värde för Z min för segmentet, men då når man ju ej 
geometrier under denna nivå. Man kan faktiskt behöva nå nivåer under Z=0. 
Genom att ange negativa värden för Z mni kan detta göras. I dessa fall 
måste man vara riktigt noggrann då maskinens detaljnollpunkt ställs in 
(annars fås märken vid nivån Z=0). 
 
Även Z max kräver en del eftertanke. Om ni använder ett rektangulärt 
råämne, blir det diagonal på biten som avgör vad Z max skall ställas till. Om 
man endast tar detaljens största tjocklek kommer verktyget att skadas. 
Används diagonalen kommer det extra materialet att avverkas genom extra 
skär…  
 
Då många A-axlar inte kan roteras hur mycket som helst undviker Deskproto 
denna typ av beredningar. Man kör alltså den 360 graderna och går sedan 
upp till snabbtransporthöjden och vrider tillbaka A-axeln för att kunna ta 
nästa varv. 
 
Om er maskin kan roteras mer än 360 grader kan detta anges i 
maskindefintionen. Då kan program som tillämpar detta i beredningen fås. 
Då kan slutliga A-vinkeln bli mycket stor. För att slippa rotera tillbaka efter en 
sådan körning kan maskinen nollas om etc. 
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För att få till detta kan ni välja parallell strategi samt Meander-förflyttning på 
operationsparametrarna. 

 
I detta fall behöver alltså inte verktyget gå upp till snabbtransporthöjden och 
vrida tillbaka A-axeln.,.. 
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Till Maskinen 
En del generella råd kan vi ge här. Notera dock att exakt förfarande är 
maskinberoende och att ytterligare förklaringar och hänsynstagande kan 
behövas…. 
 
Du måste börja med att skapa ditt råämne och spänna fast det. Hur detta 
görs beror på vilken typ av projekt det är. Vanligt är cylindriska sågade 
ämnen som spänns fast med en chuck i ena änden och om de är långa stöds 
upp av en dubbdocka med roterande dubb i andra änden. 
 
Även borrchuckar, spännjärn och mycket annat kan vara aktuellt. Om ringar 
skall tillverkas kan fastspänningen eventuellt ske inifrån (man utgår 
antagligen från ett rör eller liknande som råämne). 
 
Nästa steg är att ställa in detaljens nollpunkt. Den ena metoden är ju om man 
vill ha nollpunkten på råämnets ovansida, Då tangerar man helt enkelt denna 
(som man brukar i vanlig 3-axlig fräsning) och anger 0,0,0 där. Man är då 
mycket beroende av att råämnets diameter stämmer överens med 
verkligheten (annars fås en för tjock detalj). 
 
Den andra metoden är om man vill ha nollpunkten i centrum för 
rotationsaxeln. Om man inte har ett kännt värde i Z- och Y-led kräver detta 
en del arbete. För Y-kan man tangera råämnets främre och bakre del och 
notera dessa värden samt räkna ut dess värde halvvägs dvs  
(Y bortre+Y främre)/2 ger rätt värde för Y=0 för rotationsaxeln. 
 
I Z-led kan man genom manuell bearbetning räkna ut Z-värdet för Z=0. Mät 
den bearbetade diametern och ange denna som värdet för Z (om diametern 
är 20 mm anges värdet 10 mm för Z:s nollpunkt). 
 
Försäkra er om att maskinen inte skall gå till nollpumkten innan eller efter 
körningen (en parameter i en del maskiners inställningar)! Detta kan skada 
maskinen om metod 2 använts! 
 
Matningarna för en rotationsaxel är beroende på skärdjupet i Z-led på 
samma sätt som i en svarv. Då man inte kan ange konstant skärhastighet i 
regel för denna typ av maskiner kommer den beräknade bearnetningstiden 
att bli felaktig. 
 
Innan NC-programmet startas i maskinen skall ni positionera verktyget i Y=0 
(eftersom NC-programmet endast anger värden för XAZ). 
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Resultatet från bearbetningen bör likna det nedan om allt genomförts korrekt. 
De återstående delarna kan tas bort med en bandsåg eller liknande. 
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Lektion fem – 2D-bearbetning 

 
 
I detta kapitel skall vi gå igenom hur man använder enkla 2D-geometrier i 
Deskproto. Deskproto är dock inget 2D CAM-program. Skall ni skapa fickor 
med verktygskompenseringar mm behöver ni även ett 2D CAM-program (tex 
kan GibbsCAM detta och mycket annat). 
 
Funktionerna för 2D-geometrier kan användas för att lägga på text, logotyper, 
konturer och tom. vertoriserade bilder (kräver vektoriseringsprogram, tex 
R2V) på 3D-geometrier mm. 
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Skapa en 2D-operation 
Skapa ett nytt projekt. Ladda ingen 3D-geometri ännu. De flesta projekt där 
dessa funktioner används är då 2D-geometrier komnbineras med 3D-
geometrier, men även en del enkla 2D-operationer kan utföras… 
 
Välj Lägg till 2D-operation (enligt nedan) och aktivera denna genom att 
dubbelklicka på den i projektträdet. 
 

 
 
Man kan också lägga till operationer i detaljparameterdialogens allmäna flik. 
 

Öppna en 2D-fil 
Högerklicka på 2D-operationen i projektträdet och välj operationsparametrar.  
 
Dialogen nedan visas då. 
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Som synes är ingen 2D-fil ännu vald. Ladda 2D-DXF-filen 
2D_DeskProtoLogo_R0p5_filled.dxf med Bläddra-ikonen. 
 
Tryck därefter OK utan att ändra andra parametrar. 
 
Det bör då se ut som nedan: 
 

 
 
Genom att rotera vyn ser ni att geometrin ligger platt pånivån Z=0. 
 
Deskproto stödjer DXF vad gäller punkter, linjer, cirkelbågar och polylines. 
Om filen innehåller Z-koordinater kommer dessa att ignoreras av 2D-
operationerna. 
 
Deskproto omvandlar cirkelbågar tillpolylines. Punkter resulterar i borrhål. 
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Inställning av 2D-operations-
parametrar 
Öppna operationsparametrarna igen. Namn, verktyg, matning och 
spindelvarvtal finns med. Tänk på att Deskproto inte tillämpar 
verktygsradiekompensering. 
 
Verktyget kommer alltså att gå med sitt centrum på respektive kontur. Detta 
gör att logotypen här kommer att bli tjockare i verkligheten än på skärmen 
(för gravyr används därför lämplia verktyg med lämpligt skärdjup, tex stickel 
eller centrerborr med ett skärdjup på någon tiondels mm). 
 

 
Här har vi angivit bearbetningsdjupet (machining level) till -0.5 mm i Z-värde. 
 
Resultatet blir som ni ser att Verktyget går ner från snabbtransporthöjden och 
bearbetar på bearbetningsdjupet till konturens slut. Därefter återgår verktyget 
till snabbtransporthöjden och går ovanför nästa konturs startpunkt osv. 
Funktionen blir liknande en pennplotters funktion. Skapa NC-program om ni 
vill. Detta kan då fräsa ut logotypen på ett plant råämne… 
 
Om ni skulle vilkja fräsa ut bokstävernas fulla bredd skulle konturerna behöva 
anpassas med skraffering eller andra knep. Detta görs dock bättre med 
fickberedning i andra program. 
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Notera att ni kan kontrollera storleken för 2D-geometrierna i en särskild flik 
för 2D i geometriinformationen (se nedan). 
 

 
 
Om ni behöver ända skala eller flytta geometrin görs detta i fliken XY-
förflyttning. 
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Kombination av 2D- och 3D-
geometri 
Då ni vill förbättra era 3d-modeller med lite 2D-geometri (tex lägga på text 
eller en logotype etc), gäller det att positionera 2D-geometrin rätt i 
förhållande till 3D-geometrin. 
 
3D-filen är definierad i CAD-koordinater som sedan kan ha omvandlats osv. 
2D-geometrinerna är definierade efter detaljens koordinater. Det gäller 
därmed att anpassa dessa efter varandra (2D-filen kanske inte ens ligger i 
samma koordinatsystem som 3D-filen). 
 
Om ni har skapat de båda geometrierna samtidigt med samma CAD-paket 
kan ni antagligen ordna dem tillsammans utan större anpassningar. I annat 
fall kan en del sådana behövas… 
 
Ladda Torso-projektet (lektion 3). 

 
 
Vi skall nu gravera in Deskprotos logotype i sockeln på statyn. Detta kräver 
en del omvandlingar. Rotationer av 2D stöds inte (ännu) av Deskproto. Vi 
måste därför välja geometrin 2D_DeskProtoLogo_R0p5_filled_AlongY.dxf. 
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Lägg alltså till en 2D-operation i detaljen Front och välj denna DXF-fil för 
denna operation. 
 
Det bör se ut som nedan: 
 

 
 
Vi måste nu flytta och skala om 2D:n. Ställ in bearbetningsdjupet till -0.5mm. 
 
Välj gärna ovan-vyn (XY-plan) och justera XY-förflyttningsparametrarna. 
Prova er fram med Verkställ-ikonen. Det kan bli som nedan. 
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I projektet har vi hittills använt det kvarvarande råämnet som sockel. Om vi 
vill kan vi använda 2D-operationer för att skapa en bättre sockel. Ni kan då 
använda 2D-geometrin 2D_TorsoSockle_R2.dxf till detta. Lägg i så fall till 
denna operation till detaljen Front. Justera in denna operation på liknande 
sätt som logotypen. Tänk på att ni måste ta hänsyn till hur råämnet har 
spännts fast i er maskin! 
 
Resultatet kan bli som nedan. 
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Projisering av 2D-konturer på 3D-
konturer 
Vid projisering är bearbetningsdjupet inte konstant utan i förhållande till 3D-
geometrin. 
 
Enklaste sättet att lära sig detta är genom ett exempel. Ladda projektet 
BOTTLE (lektion 2) och hämta in Deskproto-logotypen som en 2D-operation. 
Justera in denna med ett bearbetningsdjup på -0.5 mm och flytta den till 
flaskans bredaste del (anpassa även skalan). 
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Aktivera sedan projiseringen enligt nedan. 

 
Räkna ut verktygsvägarna och välj trådmodell under subjekt. Notera hur 
verktygsvägarna ligger om detaljen roteras som nedan… Notera att 2D:n 
projiceras uppifrån. Vid vertikala ytor kan detta ge djupare 2D än vad det var 
tänkt. 2D:n stöds ännu ej av 4-axligheten… 
 

 
 
Mer  går  v i  i nt e i genom i  denna bok.  Yt t er l i gar e 
i nf or mat i on f ås f r ån r ef er ensmanual en och hj äl pt ext er na.  
Hoppas ni  nu känner  er  f l ygf är di ga och kan skapa många 
egna pr ot ot yper  f r amöver .  Lycka t i l l !  


